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Stahl fUur mehr Wettbewerbskraft

Seit Jahrhunderten gehdért Stahl zu den wichtigsten Werkstoffen Gber-
haupt. Wir stellen ihn in der Qualitdt und Beschaffenheit her, die es unseren
Kunden maéglich macht, im immer harter werdenden Konkurrenzkampf
erfolgreich zu sein. Stahl von Steeltec wird dort eingesetzt, wo Préazisions-
teile hdchste Anforderungen erfillen missen; millionenfach, sicher und
verlasslich Uber Jahre hinweg. Teile, die gleichzeitig rationell und zu

tiefsten Kosten produziert werden mussen. Die Anforderungen an den
Stahl verandern sich. Was bleibt, ist die Leidenschaft, sie immer besser zu
erflllen: gestern, heute und in Zukunft.
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ETG® und Standardstéhle: Die mechanischen
Eigenschaften im Vergleich

Mit ETG® Stéhlen kann eine Reihe von Standardstahlen ersetzt werden.
Dies vermindert Logistikaufwendungen und reduziert das Verwechslungs-
risiko und die Komplexitatskosten. Gleichzeitig kbnnen einzelne Teile
kleiner dimensioniert werden: Sie werden leichter und glnstiger.

ETG® erschliesst neue Moglichkeiten der Teileherstellung.
» mehr Sicherheit

» héhere Qualitat

» tiefere Kosten

Mit dem Einsatz von ETG® kénnen Produktionsprozesse optimiert
werden

» klirzere Prozessdurchlaufe

» Weglassen einzelner Operationen

» Gewichtseinsparungen

= Markante Kosteneinsparungen lber die gesamte Prozesskette
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ETG®: Hochfeste Spezialstahle fir neue
Herausforderungen

Starkere Konkurrenten, sinkende Preise, kirzere Termine und héhere
Anforderungen bezlglich Qualitat und Sicherheit der herzustellenden
Teile: Dies sind die Herausforderungen des Marktes. Wer sie erfillen
und mit ihnen Geld verdienen will, setzt neue Stahlsorten ein. Stahle,
durch die die Herstellungsprozesse und -verfahren neu gestaltet werden
konnen. Diese werden dadurch sicherer und kostengulnstiger.

Die Mehrkosten ftr den
Einsatz eines qualitativ
hochwertigeren Werk-
stoffes werden (ber die
Einsparungen im
Herstellungsprozess
mehr als wettgemacht.

Es sind Stahlsorten, die

» sich schon im Lieferzustand durch eine hohe Festigkeit auszeichnen,

» Uber eine hohe Dauer- und Verschleissfestigkeit verfligen,

» hervorragende Zerspanungseigenschaften haben und sich bei der Zerspanung durch
kurzbrechende Spane auszeichnen,

» hohe Gleichmassigkeit Uber Chargen hinweg aufweisen,

» geringe Eigenspannungen haben und auch bei asymmetrischer Bearbeitung
formstabil bleiben,

» Uber den ganzen Querschnitt und Abmessungsbereich gleichméssige mechanische
Eigenschaften garantieren.

ETG® Stahle eroffnen ungeahnte Moglichkeiten in der Gestaltung
der Herstellungsprozesse:

Zusatzoperationen wie Verguten, Richten, Schleifen und Entgraten fallen weg, kirzere
Bearbeitungszeiten durch héhere Zerspanungsleistungen, langere Standzeiten der Werk-
zeuge, geringere Maschinenstillstandszeiten, Mehrmaschinenbedienung und die Méglich-
keit, Geisterschichten zu fahren.
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Wer anspruchsvolle Teile herstellt, starkt seine Wettbewerbskraft
durch den Einsatz von Spezialstihlen. Dies vor allem aus folgen-
den Griinden:

» Gewichtseinsparungen durch kleinere Einbaugréssen

» KUrzere Durchlaufzeiten

» weniger Ausschuss und bessere Qualitat

» hohe Prozessféhigkeit

» motivierte Maschinenbediener

» weniger Schnittstellen und weniger Administration

» zufriedene Kunden

Kurz: Wer Standardstahle durch Hochfeste Spezialstdhle ETG®
ersetzt, spart Kosten, verbessert seine Qualitat und gewinnt
Sicherheit.

Die einzigartigen Eigen-
schaften der Hochfesten
Spezialstahle ETG® 88
und ETG® 100 revolutio-
nieren Prozessabldufe

und Teileherstellung.
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ETG® Stahle: Eine einzigartige Kombination von Eigenschaften

Die Eigenschaften der ETG® Stahlsorten sind das Resultat einer Kombination von Know-

how und Produktionsméglichkeiten. Dazu gehdren:

» modernste Anlagen, die es erlauben, unterschiedliche Herstellungsprozesse zu einem
Fertigungssystem zu verknlpfen. Erschmelzung, Verformung und Konfektionsprozesse
sind als Ganzes steuerbar.

» ein effektives Wissensmanagement, durch das Daten, Erfahrungen und neue Erkennt-
nisse nutzbar gemacht werden kénnen, wo sie gebraucht werden: beim Kunden, in den
Vertriebsorganisationen, in der Produktion. Uberall und jederzeit.

» leistungsfahige Informatikldsungen, durch die Prozesse analysiert, verbessert und
gesteuert werden kénnen. Die kontrollierte Fertigung garantiert eine gleich bleibend
hohe Qualitat innerhalb enger Toleranzgrenzen.

» der Einsatz modernster Prifverfahren auf allen Stufen der Herstellung. Beispielsweise
100 % Oberflachenrissprifung mit Oberflachenglteklasse GK3 geméass EN 10277-1 bei
allen ETG® Stahlen.

» engagierte, eigenverantwortlich denkende und handelnde Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter.

» ein Netzwerk von externen Partnern. Im Verbund mit Kunden und Lieferanten, Univer-
sitaten und Forschungsinstituten setzt Steeltec alles daran, die bestehenden Grenzen
immer wieder neu auszuweiten.



Sichere Produktionsprozesse durch kurzbrechende Spéne

HERSTELLPROGRAMM
Stahlsorte Ausfiihrung Dimensionsbereich in mm Toleranz
ETG® 88 gezogen, rund > 50 -< 205 h9
>20,5 —-< 64,0 h11
>64,0 —<114,3 h12
geschliffen, rund > 5,0 -<100,0 >T6
ETG® 100 gezogen, rund > 6,0 —-< 64,0 h11
>64,0 -< 70,8 h12
geschliffen, rund > 6,0 -< 70,8 >IT6
ETG® 88 gezogen, 6-kt SW13 - 27 h11

» Stablangen: Standard 3m, andere Langen auf Anfrage
» Kennfarben Stirnseite: ETG® 88 weiss, ETG® 100 gold
» Oberflachenbeschaffenheit und Oberflachenguteklasse 3 (6-kt GK2) geméass EN 10277-1

Sonderausfdhrungen mit
speziellen Anforderungen
(z. B. mechanische
Eigenschaften) sind auf

Anfrage mdglich.






JKompetenz, Erfahrung und
Wissen in Stahl. Damit
sind wir in der Lage, jedem
unserer Kunden den Stahl
ZU lietern, der Inn welter-
pringt. VWeltwelt. In jeder
Menge. Immer. So sichern
wir unseren Markterfolg —
und den unserer Kunden.
ES ISt unser Enrgelz, stets
die starkste Stahllosung
fur unsere Kunden zu finden.”
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GLEICHMASSIGE MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN UBER DEN
GANZEN ABMESSUNGSBEREICH UND QUERSCHNITT

Steeltec Stéhle
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Querschnitt Standardstéhle Querschnitt Steeltec Stahle

Uber den ganzen Abmessungsbereich und Querschnitt gleichméssige mechanische Eigenschaften, dadurch
optimierbare Dimensionen, d. h. kleinere Einbaugréssen und somit Gewichtseinsparung oder héhere Leistung bei
gleichbleibender Dimension.

CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG
SCHMELZANALYSE IN MASSENPROZENT

Element C Si Mn P S
min. 0,42 0,10 1,35 - 0,24
max. 0,48 0,30 1,65 0,04 0,33

Die Analyse entspricht SAE 1144 bzw. 44SMn28 (1.0762).
Abweichung Stlickanalyse von der Schmelzanalyse geméss EN 10087, Tabelle 2.

Materialeigenschaften und konstruktive Hinweise

Komplexe Teile und anspruchsvolle Herstellungsprozesse verlangen den richtigen Werk-
stoff. Je komplexer Teile werden und je ausgefeilter der Herstellungsprozess gestaltet
wird, umso wichtiger ist es, den richtigen Werkstoff einzusetzen. Die Aufgabe der tech-
nischen Berater ist es, die Kunden bei der Auswahl der Werkstoffe zu unterstiitzen.

Generelle Hinweise fiir den Einsatz unserer ETG® Stihle:

» Die Beanspruchung sollte, wie bei allen gezogenen Stahlen, méglichst in Langsrichtung
erfolgen. Bei Querbeanspruchung ist mit geringeren Dehnungs- und Festigkeitswerten
zu rechnen. Wandstarken unter 1 mm liegen im kritischen Grenzbereich.

» Wegen der Kerbempfindlichkeit sind scharfkantige Querschnittsiibergédnge zu vermei-
den, besonders dann, wenn schlagartige Beanspruchungen auftreten kdnnen. Beson-
dere Vorsicht ist beim Einsatz bei Minustemperaturen geboten.

» Fur Schrauben und Zahnrader sind die massgebenden Normen zu beachten.

» ETG® eignet sich fir Gewindebolzen mit Anzugsmuttern. Fiir Schrauben mit Kopfbe-
anspruchung ist der Stahl nur flir ganz spezielle konstruktive Lésungen geeignet. ETG®
entspricht nicht der Festigkeitsklasse 8.8 /10.9 geméss DIN EN ISO 898-1.
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MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN
RICHTWERTE

Statisch ETG® 88 ETG® 100

Abmessungen (%) mm 5,0-114,3 6,0 -70,8

Dehngrenze gezogen R0z N/mm? > 685 > 865
geschliffen R0z N/mm? > 685 > 800

Zugfestigkeit R, N/mm? 800 - 950 960 - 1100

Bruchdehnung A, % =7 >6

Einschniirung z % ca. 30 ca. 20

E-Modul N/mm? ca. 200 000 ca. 200 000

Zugfestigkeit (quer) R, N/mm? ca. 600 ca. 720

Harte

HRC ca. 28 ca. 32

HB 30 ca. 280 ca. 320

Scherfestigkeit (quer) . N/mm? ca. 510 ca. 590

Torsionsfestigkeit T, N/mm? ca. 440 ca. 540

Kerbschlagarbeit Avg, J ca. 25 ca. 10

Dynamisch

Zug-Druck-Wechselfestigkeit o, N/mm? ca. 350 ca. 370

Zugschwellfestigkeit o N/mm? ca. 250 ca. 270

Biegewechselfestigkeit O, N/mm? ca. 390 ca. 420

Torsionswechselfestigkeit To N/mm? ca. 195 ca. 225

Torsionsschwellfestigkeit Teen N/mm? ca. 345 ca. 390

1 N/mm? =1 MPa

DAUERFESTIGKEITSWERTE ZAHNRADER

Zahnfussspannung fir Schwellbelastung ETG® 88 ETG® 100

im Lieferzustand Oriim N/mm? 248 272

nitrocarburiert Oriim N/mm? 301 327

Zahnfussspannung fur Wechselbelastung ETG® 88 ETG® 100

im Lieferzustand Optim N/mm? 174 190

nitrocarburiert o, N/mm? 211 229

WLim

Geradverzahnte Priifrader (m = 2mm, z = 17)

Verzahnungsqualitat 7 nach DIN 3961...67
Richtwerte nach DIN 3990 bzw. ISO 6336



Hoherfeste Spezialstidhle ETG® als Ersatz fiir Standardstahle

Dank der gewahrleisteten Dehngrenze liber den gesamten Dimensionsbereich, ist das
Anwendungsgebiet von ETG® weit gespannt. Eine Reihe von Standardstahlen lassen sich
mit ETG® ersetzen. Massgebend ist der jeweilige Verwendungszweck. Durch optimierte
Dimensionierung kdnnen markante Gewichts- und Kosteneinsparungen erzielt werden.
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FESTIGKEITSWERTE VON STANDARDSTAHLEN IM VERGLEICH ZU ETG®

GEWAHRLEISTETE DEHNGRENZE R, [N/mm? NACH EN 10277 + STAHLSCHLUSSEL*

Automaten-Vergitungsstahle

Abmessungsbereich mm

Werkstoff-Nr. EN-Bez. Ausfihrung
5-10 10-16 16 -40 40 -63 63 -100

1.0726 35520 +C 480 400 360 340 300
1.0756 35SPb20 +C+QT - = 380 320 320

+QT+C 490 490 455 400 385
1.0760 385Mn28 +C 550 500 420 400 350
1.0761 38SMnPb28 +C+QT - - 420 400 380

+QT+C 595 545 490 490 440
1.0762 44SMn28 +C 600 530 460 430 390
1.0763 44SMnPb28 +C+QT - = 420 410 400

+QT+C 595 545 490 490 490
1.0727 46S20 +C 570 470 400 380 340
1.0757 46SPb20 +C+QT - - 430 370 370

+QT+C 595 560 490 490 455
1.0728* 60S20 +C 645 540 430 355 335
1.0758* 60SPb20 +C+QT 570 570 490 450 450
Vergitungsstahle
Werkstoff-Nr. EN-Bez. Ausflihrung Abmessungsbereich mm

5-10 10-16 16 -40 40-63 63 -100

1.0501/1.0502 C35/C35Pb +C 510 420 320 300 270
1.1181 C35E +C+QT - - 370 320 320
1.0503/1.1195 C45/C45Pb +C 565 500 410 360 310
1.1191 C45E +C+QT - = 430 370 370
1.0601/1.0602 C60/C60Pb +C 630 550 480 - -
1.1221 C60E +C+QT - - 520 450 450
1.7213 25CrMoS4 +C+QT - = 600 450 450
1.7213 25CrMoS4 +QT+C 700 700 600 520 450
1.7227 42CrMoS4 +C+QT - - 750 650 650
1.7227 42CrMoS4 +QT+C 770 750 720 650 660
1.6582 34CrNiMo6 +C+QT - - 900 800 800
1.6582 34CrNiMo6 +QT+C 770 750 720 650 650

+C kaltgezogen

+C +QT kaltgezogen und vergutet

Hochfeste Spezialstahle

+ QT+ C vergltet und kaltgezogen

ETG® 88
ETG® 100

gezogen

gezogen

A

685

865

A

Y

\/

1 N/mm2 =1 MPa
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FESTIGKEITSWERTE LANGS
in Abhangigkeit von der Entspannungstemperatur
Richtwerte, Entspannungszeit ca. 2h
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Entspannungstemperatur [°C] —

ETG® 100 hat im Gegensatz zu kaltgezogenem Standardstahl wenig innere Spannungen.
Diese Spannungen kénnen zu Verzug fihren bei:
asymmetrischer Bearbeitung, langen, schlanken Teilen und dinnwandigen Teilen.

Fir solche Werkstlicke empfehlen wir, das Material zu entspannen. Die Entspannungstem-

peratur soll mindestens 300°C betragen.

Beim ETG® 88 sind die inneren Spannungen so gering, dass meist auf ein Entspannen
verzichtet werden kann.

ETG® 100 soll fir genaue Gewindespindeln, z. B. Leitspindeln, nur in entspannter Ausfiih-
rung verwendet werden (ca. 580 — 600°C, mindestens 2h).



WARMFESTIGKEIT LANGS ETG® 100
in Abhangigkeit von der Einsatztemperatur
Richtwerte

Zugfestigkeit R [%], Dehngrenze Rooz [N/mm? —
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ORIENTIERUNGSWERTE FUR UNTERSCHIEDLICHE ZERSPANUNGSPROZESSE
ZERSPANUNGSRICHTWERTE v, [m/min] UND f [mm/U]

Bearbeitungsprozess v /f  Bearbeitung ETG® 88 ETG® 100
Mehrspindeldrehen - CNC Ve Schruppen 230 -290 210-270
(HM beschichtet) f 0,20 - 0,60 0,20 - 0,60
A Schlichten 240 - 300 220 - 280
f 0,20 - 0,60 0,20 - 0,60
v, Stechen/Abstechen 160 — 240 140 - 220
f 0,15-0,50 0,15-0,50
Mehrspindeldrehen - Kurven Ve Schruppen 180 - 240 170 -230
(Langsdrehen — HM beschichtet) f 0,05 -0,20 0,05 -0,20
Vv, Schlichten 190 - 250 180 - 240
f 0,05 -0,20 0,05 -10,20
v, Stechen/Abstechen 120 - 180 110-170
f 0,10-0,40 0,10-0,40
Drehen - CNC v, Schruppen 230 -290 210-270
(HM beschichtet) f 0,20 - 0,60 0,20 - 0,60
A Schlichten 240 - 300 220 -280
f 0,20 - 0,60 0,20 - 0,60
A Stechen/Abstechen 160 — 240 140 - 220
f 0,15-0,50 0,15-0,50
Langdrehen - CNC A Schruppen 160 - 220 150 -210
(HM beschichtet) f 0,05-0,35 0,05 -0,30
A Schlichten 170 - 230 160 - 220
f 0,05-0,25 0,05-0,20
A Stechen/Abstechen 80 - 140 60 -120
f 0,05 -0,25 0,05 -10,25
Bohren v, 120 - 180 110-170
(Vollbohrer — HM beschichtet) f 0,10 - 0,30 0,10-0,30
Bohren A 30-70 25-65
(HSS beschichtet) f 0,05 - 0,20 0,05 - 0,20
Reiben A 25-40 25-40
(HM beschichtet) f 0,15-0,30 0,15-0,30
Gewinde (Innen-/Aussengewinde)
Strehlen — HM beschichtet A 70-150 60 - 140
Schneiden — HM beschichtet A 12-20 12-20
Formen — HSS beschichtet v 10-30 10-30

Werte in Abhangigkeit von Maschinenstatik, Schneidengeometrie, Kiihlschmierstoff, Dimensionen

und Bohrerdurchmesser

Verarbeitungshinweise

Die speziellen Herstellungsverfahren flir ETG® Stahle ermdglichen eine einzigartige Kom-
bination von hohen Festigkeitswerten und hervorragenden Zerspanungseigenschaften.
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Oberflachenbeschaffenheit

Die Oberflachenbeschaffenheit von ETG® 88/100 entspricht den Vorgaben gemass

EN 10277-1. ETG® 88/100 Stahle werden standardmassig rissgeprift. Wir gewéahrleisten
bei Rundmaterial die Oberflachengiiteklasse 3, bei Sechskantmaterial die Oberflacheng-
teklasse 2. Zu beachten ist, dass in der Standardausfiihrung die Stangenenden bis 50mm
ungeprift sind.

Das Material ist Gberall um mindestens das Mass der zuldssigen Fehlertiefe zu Gberarbeiten,
wo allféllige Oberflachenfehler stérend wirken kénnten, z. B. Kerbwirkung beim Oberflachen-
héarten.

Spanlose Bearbeitung, Gewinderollen
Das Rollen von Gewinden ist an ETG® moglich. Dagegen sollen Schnecken, Trapezgewinde
etc. nicht gerollt, sondern geschnitten werden.

Andere spanlose Bearbeitungen
Stanzen, Biegen, Stauchen, Schmieden etc. sind bei ETG® 88 und ETG® 100 nicht zu emp-
fehlen.

Schweissen

ETG® 88/100 Stahle sind bedingt schweissbar unter Verwendung austenitischer Elektroden,
wobei mit einem deutlichen Abfall der Festigkeitswerte zu rechnen ist. Die Bruchfestigkeit
der Schweissverbindung wird von ihrer Festigkeit bestimmt. Um Misserfolge zu vermeiden,
empfehlen wir, vor dem definitiven Schweissen Versuche durchzufiihren. Die besten Ergeb-
nisse wurden mit dem Wolfram-Inert-Gas (WIG)-Schweissen erzielt.

» Schweissverfahren: Wolfram-Inert-Gas

» Schweisszusatzwerkstoff: X15CrNiMn 18-8 (1.4370)

» Vorwarmung 300°C

» Zugfestigkeit der Schweissverbindung: 490 — 670 N/mm?

Fur die Laserschweissung ist ETG® Stahl nicht geeignet.

Hartl6ten
ETG® Stahl lasst sich auch hartléten, wobei ein Festigkeitsverlust in Kauf genommen wer-
den muss (langsam abkihlen lassen, da die Gefahr von Spannungsrissen besteht).

Oberflachenveredelung

Bei ETG® 88/100 Stahlen kénnen die meisten Veredelungsverfahren angewendet werden;
sie lassen sich zum Beispiel feuerverzinken, promatisieren, verchromen, vernickeln, schwar-
zen (brunieren) etc. Die im Stahl vorhandenen Mangansulfide verlangen ein sorgféltiges
Arbeiten speziell beim Beizen und Neutralisieren (weitere Angaben siehe DIN ISO 50969-1).
Die Veredelungstemperaturen sollen 500 °C nicht Gibersteigen. Geschliffenes Material ist
empfehlenswert. Die Verdnderung der mechanischen Eigenschaften zeigt das Diagramm
der Festigkeitswerte (Seite 14).
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INDUKTIONSHARTEN (HF)
Harteverlauf nach DIN EN ISO 2639
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Hinweise fiir die thermische Behandlung von ETG® Stahlen
Die hohe Festigkeit der ETG® Stahle liegt im Bereich verglteter Stahle; daher ist in den
meisten Féllen eine zuséatzliche Warmebehandlung nicht notwendig. Falls eine erhéhte
Verschleissfestigkeit bzw. Dauerfestigkeit verlangt wird, kdnnen eine Reihe von Ober-
flachenhé&rteverfahren zur Anwendung kommen. Die hohe Grundfestigkeit gewahrleistet
ein gutes StlUtzgefiige und stellt somit die ideale Voraussetzung fir folgende thermische
Behandlungsverfahren dar:
» Induktionshérten (Hochfrequenz)
» Nitrocarburieren

» Salzbad-Nitrocarburieren

» Gas-Nitrocarburieren

» Plasma-Nitrocarburieren

Induktionshéarten (HF)

» Behandlungstemperatur: 930 - 980 °C
» Abschreckmittel: Polymer

» Erreichbare Harte: 50 — 55 HRC

Die Einhartetiefe sollte moéglichst klein gehalten werden, normalerweise nicht tber 1 mm.
Bei komplizierteren Teilen ist ein vorheriges Entspannen bei 550 — 580 °C zu empfehlen.
Bei Verwendung von Wasser als Abschreckmittel sind héhere Hartewerte erreichbar,
wobei die Gefahr von Hérterissen beachtet werden muss.







Je nach Nitrocarburier-
verfahren kann ein

nachgehendes Anlass-
en bei 350 °C wéhrend
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um den eingebrachten
Wasserstoff wieder

auszutreiben.

N : ~T
=3 m-‘h E4E % ¥ g

¥
[ 3

ETG® 100, 520 °C 10h, K, = 2, Atzung Nital

Nitrocarburieren

Durch das Nitrocarburieren wird die Verschleissfestigkeit und die Korrosionsbestandigkeit
verbessert. Gleichzeitig erhoht sich die Biegewechselfestigkeit. ETG® 88/100 kann im
Salzbad, im Plasma und im Gas nitrocarburiert werden. Exemplarisch wurde ETG® 100
bei 520°C und 570°C fir jeweils 10h und 40h bzw. 0,5h und 4 h in einem Schachtofen
Gas-Nitrocarburiert. Dabei wurde jeweils eine Atmosphéare mit einer Nitrierkennzahl von
K, = 2 verwendet. Bei 570°C wurde zusétzlich noch 2,5 % CO, zugegeben.

Bei hohen Anforderungen an die Masshaltigkeit ist eine vorhergehende Warmebehand-
lung bei 520 — 570 °C durchzuflihren. Alternativ kann Plasmanitriert werden, da hier tiefere
Temperaturen (ca. 480 — 510 °C) zum Einsatz kommen. Dadurch nimmt die Kernfestigkeit
in geringerem Umfang ab.

ETG® 100 zeigt eine kompakte Verbindungsschicht mit einer geringen Porenausbildung.
Die Kernhérte betragt ca. 315 HV 0,5. Fur ETG® 88 werden dhnliche Ergebnisse erzielt.
Beim Nitrocarburieren von ETG® 100 ist mit einer Verringerung der Zugfestigkeit von
100 - 200 MPa zu rechnen. Die Verringerung der Zugfestigkeit bei ETG® 88 betragt ca.
100 MPa.

Bild: IWT Stiftung Institut fir Werkstofftechnik



NITROCARBURIEREN

Behandlung Verbindungsschichtdicke Porensaum Nitrierhartetiefe Randschichtharte
pm pm mm HV 0,5

520°C N 10h 8,8 2,5 0,25 540

520°C N 40h 10,5 3,5 0,38 580

570°C NC 0,5h 5,3 0,5 0,07 380

570°C NC 4h 17,8 3,5 0,20 480

Je nach Nitrocarburierverfahren kann ein Anlassen bei 350°C wahrend min. 2 h notwendig sein, um den
eingebrachten Wasserstoff auszutreiben.
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Empfehlungen fiir ETG® 88/100

» Harten Uber scharfe Kanten, Keilnuten oder Querbohrungen vermeiden.

» Das Durchhéarten dinnwandiger Bauteile wird nicht empfohlen.

» Beim Harten von sehr komplizierten Bauteilgeometrien wie z. B. kugelférmige Partien,
tiefen Nuten, engen Radien, ist eine vorhergehende Entspannungsbehandlung bei
180 - 200°C empfehlenswert.

» Um der im Vergleich zu anderen VergUtungsstédhlen etwas starker ausgepragten Zeiligkeit
der ETG® 88/100-Werkstoffe zu begegnen, wird empfohlen die Hartetemperatur
min. 100°C Uber A_, zu halten.

» ETG® hat wie jedes gewalzt-gezogene Material eine leicht kohlenstoffverarmte Randzone,
d.h. die Harteannahme kann in dieser Zone geringfligig reduziert sein.

» Ein Harten der gezogenen Oberflache soll wegen eventueller Oberflachenfehler vermieden
werden. Wegen der Kerbwirkung kénnen diese bei Hartespannungen zu Rissen fiihren.

» Beim Harten von Zahnrédern sollte der Zahngrund bis zu 0,2 mm Tiefe ebenfalls mitgehar-
tet werden.

» Um Harterisse infolge von Hartespannungen zu vermeiden, sollten die gehérteten Teile
einer zeitnahen Anlassbehandlung (~140°C, 1h) unterzogen werden.

» Aufgrund seiner geringeren Eigenspannung ist die Gefahr des Auftretens von Harterissen
beim ETG® 88 geringer als beim ETG® 100.

Anderungen, Irrtimer und
Druckfehler vorbehalten.
Produktspezifische Daten-
blatter haben Vorrang vor
den Angaben in diesem
Katalog. Die gewtinschten
Leistungsmerkmale sind
nur dann verbindlich, wenn
sie bei Vertragsschluss
ausschliesslich vereinbart
werden.
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