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HOCH- UND HOHERFESTE STAHLE

Starke Stahllosungen

Steeltec hat seine Spezialstahle in unterschiedlichsten
Fertigungsverfahren getestet. Die Ergebnisse helfen bei der
Werkstoffwahl und technologischen Prozessgestaltung.

Hochfest: Die ETG- und HSX-Stahle bringen {iber den ganzen
Querschnitt und Abmessungsbereich gleichmaRige mechanische
Eigenschaften mit.

ZERSPANEN, SchweifSen, Hirten —
nicht jeder Stahl eignet sich gleich gut,
nicht jedes Werkstoffverhalten ist
erwunscht. Fur eine effiziente Herstel-
lung und sichere Anwendung insbeson-
dere hoch beanspruchter Bauteile ist
die Wahl des Materials ausschlag-
gebend. »Fiir eine optimale Beratung
unserer Kunden haben wir unsere
ETG- und HSX-Stihle eingehend
auf ihr Verhalten in den unterschied-
lichen  Fertigungsverfahren unter-
sucht«, erklirt Dirk Ochmann, Ver-
triebsleiter der Steeltec AG, eines
Unternehmens der Schmolz + Bicken-
bach Gruppe. »Unser Know-how gibt
Anwendern mehr Handlungsspielraum
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bei der Prozessgestaltung. Mit dem
idealen Werkstoff sparen Verarbeiter
anforderungsspezifisch Prozessschritte
ein und erhalten eine hohe Ober-
flachengenauigkeit.

Hochschulen ermitteln
Werkstoffparameter

In Zusammenarbeit mit Hochschulin-
stituten und Facheinrichtungen ermit-
telte Steeltec die Werkstoffparameter
beim Schruppen, Schlichten, Bohren,
Biegen, beim Laser-, Gas- und Reib-
schweifSen sowie beim Induktions- und
Einsatzhirten seiner Spezialstihle —um
nur einige der moglichen Verfahren zu
nennen. Die Relevanz zeigt sich bei-
spielsweise bei der Herstellung einer
Motorwelle. Sie kann zerspanend
gefertigt und im Nachgang per War-
mebehandlung gehirtet werden. Fur
das beste Ergebnis bieten sich die zer-
spanungsoptimierten Varianten ETG

88 und ETG 100 an. Rollt der Herstel-
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Werkstoffe

Ziehprozess: Durch eine Matrize gezogen wird der Stahl wéhrend
des Ziehens verfestigt.

ler stattdessen den Stahl zur Welle, eig-
nen sich der HSX 90, der HSX Z12
oder der ETG 25 aufgrund ihrer Deh-
nungswerte und des Gefuigeverhaltens.
Der HSX 90 ist zudem die erste Wahl,
wird nachfolgend eine Schweifsverbin-
dung zwischen den Bauteilen benotigt.
Die hoch- und hoherfesten ETG- und
HSX-Stahle sind zerspanungsverbes-
sert und bringen bereits im Lieferzu-
stand hohe Festigkeiten mit. Vielfach
fallen eine nachgelagerte Warmebe-
handlung und die dann notwendigen
Zusatzoperationen weg. »Um die
Anwender noch besser beraten zu kon-
nen, suchen wir gezielt den Dialog auf
Augenhohe«, so Ochmann. »Unser
Credo ist das Denken in der nachfol-
genden Prozesskette. Das erhoht die
Wettbewerbsfahigkeit — von uns und
unseren Kunden.« m
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