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Stahl fiir mehr Wettbewerbskraft

Seit Jahrhunderten gehért Stahl zu den
wichtigsten Werkstoffen Uberhaupt. Wir
stellen ihn her, in der Qualitdt und Be-
schaffenheit, die es unseren Kunden
mdglich macht, im immer héarter werden-
den Konkurrenzkampf erfolgreich zu sein.
Stahl von Steeltec wird dort eingesetzt,
wo Prézisionsteile hdéchste Anforderungen
erfullen mussen; millionenfach, sicher und
verlasslich Uber Jahre hinweg. Teile,

die gleichzeitig rationell und zu tiefsten
Kosten produziert werden mussen.

Die Anforderungen an den Stahl veran-
dern sich. Was bleibt, ist die Leiden-
schaft, sie immer wieder besser zu erfll-

len: gestern, heute und in Zukunft.




ETG®: Hochfeste Sonderstahle fiir
neue Herausforderungen

Starkere Konkurrenten, sinkende Preise,
kirzere Termine und hdhere Anfor-
derungen bezlglich Qualitat und Sicher-
heit der herzustellenden Teile: Dies

sind die Herausforderungen des Marktes.
Wer sie erflillen und mit ihnen Geld
verdienen will, setzt neue Stahlsorten ein.
Stahle, durch die die Herstellungs-
prozesse und -verfahren neu gestaltet
werden koénnen.

Diese werden dadurch sicherer und
kostengunstiger.

Es sind Stahlsorten, die

— sich schon im Lieferzustand durch eine
hohe Festigkeit auszeichnen,

— Uber eine hohe Dauer- und Verschleiss-
festigkeit verfligen,

— hervorragende Zerspanungseigenschaf-
ten haben und sich bei der Zerspanung
durch kurzbrechende Spéne auszeichnen,

— hohe Gleichmassigkeit Uber Chargen
hinweg aufweisen,

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

— Uber den ganzen Querschnitt und
Abmessungsbereich gleichméassige
mechanische Eigenschaften garantieren.

Die einzigartigen Eigenschaften

der Hochfesten Sonderstahle ETG® 88
und ETG® 100 revolutionieren
Prozessablaufe und Teileherstellung.
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Vergltungsstahle
Summe ETG®

Summe Vergitungsstahle

ETG® Stahle eré6ffnen ungeahnte

Moglichkeiten in der Gestaltung der

Herstellungsprozesse:

— Zusatzoperationen wie Harten, Richten,
Schleifen und Entgraten fallen weg

— Kurzere Bearbeitungszeiten durch ho-
here Zerspanungsleistungen

— Léngere Standzeiten der Werkzeuge

— Geringere Maschinenstillstandszeiten

— Mehrmaschinenbedienung

— Mdglichkeit, Geisterschichten zu fahren

Die Mehrkosten fiir den Einsatz eines
qualitativ hochwertigeren Werkstoffes
werden lber die Einsparungen im
Herstellungsprozess mehr als wettge-
macht.

Wer anspruchsvolle Teile herstellt,

starkt seine Wettbewerbskraft durch

den Einsatz von Spezialstahlen.

Dies vor allem aus folgenden Griinden:

— Gewichtseinsparungen durch kleinere
Einbaugrdssen

— Kurzere Durchlaufzeiten

— Weniger Ausschuss und bessere Qualitat

— Hohe Prozessfahigkeit

— Motivierte Maschinenbediener

— Weniger Schnittstellen und weniger
Administration

— Zufriedene Kunden

Kurz: Wer Normstéhle durch Hoch-
feste Sonderstahle ETG® ersetzt, spart
Kosten, verbessert seine Qualitat und
gewinnt Sicherheit.

Teilekostenvergleich ETG®/Vergiitungsstédhle
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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 Produktionsmaoglichkeiten.
Dazu gehdren:

— Modernste Anlagen, die es erlauben,
unterschiedliche Herstellungsprozesse zu
einem Fertigungssystem zu verknupfen.
Erschmelzung, Verformung und
Konfektionsprozesse sind als Ganzes
steuerbar.

— Ein effektives Wissensmanagement,
durch das Daten, Erfahrungen und neue
Erkenntnisse nutzbar gemacht werden
kénnen, wo sie gebraucht werden:
beim Kunden, in den Vertriebsorganisa-
tionen, in der Produktion. Uberall und
jederzeit.

— Leistungsféhige Informatiklésungen,

durch die Prozesse analysiert, verbes-
sert und gesteuert werden kénnen. Die
kontrollierte Fertigung garantiert eine
gleich bleibend hohe Qualitat innerhalb
enger Toleranzgrenzen.

— Der Einsatz modernster Prufverfahren

auf allen Stufen der Herstellung.
Beispielsweise 100 % Oberflachenriss-
prafung bei allen ETG® Stahlen.

— Engagierte, eigenverantwortlich den-

kende und handelnde Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter.

— Ein Netzwerk von externen Partnern.

Im Verbund mit Kunden und Lieferan-
ten, Universitaten und Forschungsinsti-
tuten setzt Steeltec alles daran,

die bestehenden Grenzen immer wieder
neu auszuweiten.




Sichere Produktionsprozesse durch kurzbrechende Spane

Herstellprogramm
ETG® Stahle sind in verschiedenen Sorten, Ausflhrungen und Dimensionen lieferbar.

Stahlsorte Ausfiihrung Dim.-Bereich mm Toleranz _ Stablangen: 3-6,5 m
ETG® 88 rund gezogen 250-=20,5 ho — Kennfarben: ETG® 88 Stirnseite weiss,
>20,6-=64,0 h11 ETG® 100 Stirnseite gold
>64,0-=114,3 h12 — Ausflhrung geschélt bzw. geschalt/geschliffen
geschliffen =5,0-<100,0 =|T6 auf Anfrage
ETG® 100 rund gezogen 26,0-=64,0 hi1 - Sonderausfiihrungen mit speziellen Anforde-
- >64,0 -=708 h12 rungen (z.B. mechanische Eigenschaften)
geschliffen =26,0-<70,8 =76 sind auf Anfrage méglich.
ETG® 88 6-kt gezogen SW 13-27 h11

— Die géangigen Abmessungen sind ab Lager
lieferbar.
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Materialeigenschaften und
konstruktive Hinweise

Komplexe Teile und anspruchsvolle Her- Generelle Hinweise flr den Einsatz — FUr Schrauben und Zahnrader sind die
stellungsprozesse verlangen den richtigen  unserer ETG® Stahle: massgebenden Normen zu beachten.
Werkstoff. Je komplexer Teile werden — Die Beanspruchung sollte, wie bei allen - ETG® eignet sich fur Gewindebolzen
und je ausgefeilter der Herstellungspro- gezogenen Stéhlen, mdglichst in mit Anzugsmuttern. FUr Schrauben mit
zess gestaltet wird, umso wichtiger ist Langsrichtung erfolgen. Bei Querbe- Kopfbeanspruchung ist der Stahl nur
es, den richtigen Werkstoff einzusetzen. anspruchung ist mit geringeren fUr ganz spezielle konstruktive L&sun-
Die Aufgabe der technischen Berater Dehnungs- und Festigkeitswerten zu gen geeignet. ETG® entspricht nicht
ist es, die Kunden bei der Auswahl der rechnen. Wandstéarken unter 1 mm der Festigkeitsklasse 8.8/10.9 gemass
Werkstoffe zu unterstitzen. liegen im kritischen Grenzbereich. DIN EN ISO 898-1.

— Wegen der Kerbempfindlichkeit sind
scharfkantige Querschnittsibergange
zu vermeiden, besonders dann, wenn
schlagartige Beanspruchungen auf-
treten kdnnen. Besondere Vorsicht ist
beim Einsatz bei Minustemperaturen
geboten.

Gleichmassige mechanische Eigenschaften liber den ganzen Querschnitt und Abmessungsbereich

Dehngrenzenverlauf in Abhdngigkeit vom Durchmesser Harteverlauf im Querschnitt

ETG® 100
ETG® 88

ETG®

konventioneller Stahl

konventioneller Stahl

Rpoe [N/mm?]

Dim [mm]
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Chemische Zusammensetzung ETG® 88/100, 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 SAE1144 bzw. 44SMn28 (1.0762).
Abweichung Stickanalyse von der Schmelzanalyse geméass EN 10087, Tabelle 2.

Mechanische Eigenschaften (Richtwerte)

ETG® 88 ETG® 100
Statisch
Abmessungen Q@ mm 5,0-114,3 6,0-70,8
Dehngrenze gezogen Rpo,2 N/mm?2 =685 =865

geschliffen Rpo,2 N/mm2 =685 =800

Zugfestigkeit Rm N/mm?2 800-950 960-1100
Bruchdehnung As % =7 =6
Einschniirung z % ca. 30 ca. 20
E-Modul N/mm2 ca. 200000 ca. 200000
Zugfestigkeit (quer) Rm N/mm?2 ca. 600 ca. 720
Harte
HRC ca. 28 ca. 32
HB 30 ca. 280 ca. 320
Scherfestigkeit (quer) Ts N/mm?2 ca. 510 ca. 590
Torsionsfestigkeit T N/mm?2 ca. 440 ca. 540
Kerbschlagarbeit Avgr J ca. 25 ca. 10
Dynamisch
Wechselfestigkeit Zugdruck Oy N/mm?2 ca. 345 ca. 390
Zugschwellfestigkeit Osch N/mm2 ca. 490 ca. 540
Biegewechselfestigkeit Opw N/mm?2 ca. 390 ca. 440
Torsionswechselfestigkeit T N/mm?2 ca. 195 ca. 225
Torsionsschwellfestigkeit Tsch N/mm2 ca. 345 ca. 390
Dauerfestigkeitswerte Zahnrader

ETG® 88 ETG® 100
Zahnfussspannung fiir Schwellbelastung
im Lieferzustand OFLim N/mm?2 248 272
nitrocarburiert OFLim N/mm?2 301 327
Zahnfussspannung fiir Wechselbelastung
im Lieferzustand OwLim N/mm?2 174 190
nitrocarburiert OwLim N/mm2 211 229

Geradverzahnte Prifrader (m = 2 mm, z = 17)
Verzahnungsqualitdt 7 nach DIN 3961...67
Richtwerte nach DIN 3990 bzw. ISO 6336
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ETG® erschliesst neue Méglichkeiten der
Teileherstellung.

— Mehr Sicherheit
— Hohere Qualitat
— Tiefere Kosten

Mit dem Einsatz von ETG® kénnen Produktions-
prozesse optimiert werden

— Kurzere Prozessdurchlaufe
— Weglassen einzelner Operationen
— Gewichtseinsparungen

}

Markante Kosteneinsparungen Uber die
gesamte Prozesskette

Steeltec
Wir bringen Energie in den Stahl

ETG® und Normstahle: Die mechani-
schen Eigenschaften im Vergleich

Mit ETG® Stahlen kdnnen eine Reihe von
Normstahlen ersetzt werden. Dies ver-
mindert Logistikaufwendungen und redu-
ziert das Verwechslungsrisiko und die
Komplexitatskosten. Gleichzeitig kénnen
einzelne Teile kleiner dimensioniert wer-
den: Sie werden leichter und glnstiger.




Festigkeitswerte von Normstdhlen im Vergleich zu ETG®

Gewdébhrleistete Dehngrenze Ry [N/mm2] nach EN 10277

Stahlsorte
Abmessungsbereich mm
Werkstoff-Nummer EN-Bezeichnung Ausfiihrung 5-10 10-16 16-40 40-63 63 -100
Automaten-Vergiitungsstahle
1.0726 35520 +C 480 400 315 285 255
1.0756 355Pb20 +C+QT 380 320 320
+QT+C 600 580 550 530 530
1.0760 38SMn28 +C 600 530 460 425 350
1.0761 38SMnPb28 +C+QT 420 400 380
+QT+C 700 680 650 650 500
1.0762 44SMn28 +C 550 500 420 400 390
1.0763 44SMnPb28 +C+QT 420 410 400
+QT+C 710 710 660 660 660
1.0727 46520 +C 570 470 375 325 305
1.0757 46SPb20 +C+QT 430 370 370
+QT+C 680 650 620 620 620
1.0728 60S20 +C 645 540 430 355 335
1.0758 60SPb20 +C+QT 570 570 490 450 450
Vergiitungsstéhle
1.0501/1.0502 C35/C35Pb +C 510 420 320 300 270
1.1181 C35E +C+QT 370 320 320
1.1180 C35R +QT+C 650 600 530 430 360
1.0503/1.1195 C45/C45Pb +C 565 500 410 360 310
1.1191 C45E +C+QT 430 370 370
1.1201 C45R +QT+C 700 650 570 470 380
1.0540 C50 +C 590 520 440 390
1.1206 C50E +C+QT 460 400 400
1.1241 C50R +QT+C 720 670 600 540 470
1.0601/1.0602 C60/C60Pb +C 630 550 480
1.1221 C60E +C+QT 520 450 450
1.1228 C60R +QT+C 750 720 640 560 480
1.7033 34Cr4 +C+QT 590 460 460
1.7037 34CrS4 +QT+C 800 800 690 560 480
1.7035 41Cr4 +C+QT 660 560 560
1.7039 41CrS4 +QT+C 900 850 770 640 580
1.7218 25CrMo4 +C+QT 600 450 450
1.7213 25CrMoS4 +QT+C 800 770 670 520 450
1.7225 42CrMo4 +C+QT 750 650 650
1.7227 42CrMoS4 +QT+C 920 900 830 730 650
1.6582 34CrNiMo6 +C+QT 900 800 800
+QT+C 950 950 950 850 820

Hochfeste Sonderstéahle

Dank der gewéhrleisteten Dehngrenze
Uber den gesamten Dimensionsbereich ist
das Anwendungsgebiet von ETG®
weitgespannt. Eine Reihe von Normstéhlen
lassen sich mit ETG® ersetzen. Massge-

+C kaltgezogen

+C+QT
+QT+C

kaltgezogen und vergltet
vergUtet und kaltgezogen

bend ist der jeweilige Verwendungszweck.
Durch optimierte Dimensionierung

kénnen markante Gewichts- und Kosten-
einsparungen erzielt werden.
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Veranderungen der mechanischen

Eigenschaften in Abhangigkeit von der

Temperatur

Festigkeitswerte ldngs in Abhangigkeit von der Entspannungstemperatur
Richtwerte, Entspannungszeit ca. 2 h
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ETG® 100 hat im Gegensatz zu kaltge-
zogenem Normstahl wenig innere Spannun-
gen. Diese Spannungen kdénnen zu
Verzug flUhren bei:

— asymmetrischer Bearbeitung

— langen, schlanken Teilen

— dunnwandigen Teilen

FUr solche Werkstlcke empfehlen wir,
das Material zu entspannen. Die Ent-
spannungstemperatur soll mindestens
300°C betragen.

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

ETG® 100 soll fir genaue Gewindespin-
deln, z.B. Leitspindeln, nur in ent-
spannter Ausfihrung verwendet werden
(ca. 580 -600°C, mindestens 2 h).

15
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Verarbeitungshinweise

Die speziellen Herstellungsverfahren

fur ETG® Stahle ermdglichen eine einzig-
artige Kombination von hohen Festig-
keitswerten und hervorragenden Zerspa-
nungseigenschaften.

Orientierungswerte fiir unterschiedliche Zerspanungsprozesse
Zerspanungsrichtwerte Vc [m/min] und f [mm/U]

ETG® 88 ETG® 100
Mehrspindeldrehen - CNC Vc  Schruppen 240-280 210-250
(HM-beschichtet) f 0,20-0,60 0,20-0,60
Vc  Schlichten 250-290 220-260
f 0,20-0,60 0,20-0,60
Vc  Stechen/Abstechen 160-240 140-220
f 0,15-0,50 0,15-0,50
Mehrspindeldrehen - Kurven Vc  Schruppen 180-220 170-210
(HM-beschichtet) f 0,05-0,20 0,05-0,20
Vc  Schlichten 190-230 180-220
f 0,05-0,20 0,05-0,20
Vc  Stechen/Abstechen 120-180 110-170
f 0,10-0,40 0,10-0,40
Drehen - CNC Vc  Schruppen 240-280 210-250
(HM-beschichtet) f 0,20-0,60 0,20-0,60
Vc  Schlichten 250-290 220-260
f 0,10-0,30 0,10-0,30
Vc  Stechen/Abstechen 160-240 140-220
f 0,15-0,50 0,15-0,50
Langdrehen - CNC Ve Schruppen 140-180 110-150
(HM-beschichtet) f 0,05-0,35 0,05-0,30
Vc  Schlichten 160-200 130-170
f 0,05-0,25 0,05-0,20
Vc  Stechen/Abstechen 80-140 60-120
f 0,05-0,25 0,05-0,25
Bohren Ve 120-180 110-170
(HM-beschichtet) f 0,10-0,30 0,10-0,30
Bohren Ve 60-100 50-90
(HSS-beschichtet) f 0,05-0,25 0,05-0,25
Reiben Ve 30-40 30-40
(HM-/HSS-beschichtet) f 0,10-0,30 0,10-0,30
Aussen-/Innengewinden Ve 70-160 60-150
(Strehlen, HM/HSS-beschichtet)
Innengewinden Ve 8-9 8-9
(Schneiden, HM-beschichtet)
Innengewinden Ve 10-20 10-20

(Formen, HSS-beschichtet)

Werte in Abhangigkeit von Maschinen- und Bearbeitungsparametern

\\



Oberflachenbeschaffenheit

Die Oberflachenbeschaffenheit von

ETG® 88/100 entspricht den Vorgaben
gemass EN 10277-1. ETG® 88/100
Stahle werden standardmassig rissge-
pruft. Wir gewéhrleisten bei Rundmaterial
die Oberflachenguteklasse 3, bei Sechs-
kantmaterial die OberflachengUteklasse 2.
Zu beachten ist, dass in der Standard-
ausfuhrung die Stangenenden bis

50 mm ungepruft sind.

Das Material ist Uberall um mindestens
das Mass der zulédssigen Fehlertiefe zu
Uberarbeiten, wo allféllige Oberflachenfeh-
ler stérend wirken kdnnten, z.B.
Kerbwirkung beim Oberflachenhérten.

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 empfehlen.

Schweissen

ETG® 88/100 Stahle sind bedingt
schweissbar unter Verwendung austeniti-
scher Elektroden, wobei mit einem
deutlichen Abfall der Festigkeitswerte zu
rechnen ist. Die Bruchfestigkeit der
Schweissverbindung wird von ihrer Fes-
tigkeit bestimmt. Um Misserfolge zu
vermeiden, empfehlen wir, vor dem defi-
nitiven Schweissen Versuche durchzu-
fuhren. Die besten Ergebnisse 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?2

Fur die Laserschweissung ist ETG® Stahl
nicht geeignet.

Hartléten

ETG® Stahl |asst sich auch hartldten,
wobei ein Festigkeitsverlust in Kauf
genommen werden muss (langsam
abkthlen lassen, da die Gefahr von
Spannungsrissen besteht).
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Oberflachenveredelung

Bei ETG® 88/100 Stahlen kénnen die
meisten Veredelungsverfahren angewen-
det werden; sie lassen sich ohne
weiteres z. B. feuerverzinken, promatisieren,
verchromen, vernickeln, schwéarzen
(branieren) etc.

Die im Stahl vorhandenen Mangansulfide
verlangen ein sorgfaltiges Arbeiten
speziell beim Beizen und Neutralisieren.
Die Veredelungstemperaturen sollen

500 °C nicht Ubersteigen. Geschliffenes
Material ist empfehlenswert. Die Verande-
rung der mechanischen Eigenschaften
zeigt das Diagramm der Festigkeitswerte
(Seite 14).
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Hinweise fiir die thermische Behand-
lung von ETG® Stahlen

Die hohe Festigkeit der ETG® Stahle liegt
im Bereich vergUteter Stahle; daher
ist in den meisten Fallen eine zusatzliche
Wéarmebehandlung nicht notwendig. Falls
eine erhdhte Verschleissfestigkeit bzw.
Dauerfestigkeit verlangt wird, kénnen
eine Reihe von Oberflachenharteverfahren
zur Anwendung kommen. Die hohe
Grundfestigkeit gewahrleistet ein gutes
Stlitzgefige und stellt somit die ideale
Voraussetzung fur folgende thermische
Behandlungsverfahren dar:
— Induktionshérten (Hochfrequenz)
— Nitrocarburieren

— Salzbad-Nitrocarburieren

— Gas-Nitrocarburieren

— Plasma-Nitrocarburieren

Induktionshéarten (HF)

— Behandlungstemperatur: 840-870°C
— Abschreckmittel: O, Spezialemulsionen
— Erreichbare Harte: 50-55 HRC

Die Einhartetiefe sollte moglichst klein ge-
halten werden, normalerweise nicht Uber
1 mm. Bei komplizierteren Teilen ist ein
vorheriges Entspannen bei 550-580°C
zu empfehlen. Bei Verwendung von
Wasser als Abschreckmittel sind hohere
Hartewerte erreichbar, wobei die Gefahr
von Harterissen beachtet werden muss.

Induktionshéarten (HF)

Harteverlauf

Mikroharte HV 0,3 >
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Nitrocarburieren
Harteverlauf

Mikroharte HV 0,25 >

900
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0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0
Abstand von der Oberflache [mm] -

Die Harte der Verbindungsschicht Iasst sich aus messtechnischen Grinden
nicht bestimmen. Gemass Literaturangaben liegt sie bei rund 1000 HV.



Salzbad-Nitrocarburieren

— Behandlungstemperatur: 570°C

— Behandlungsdauer: 60-180 min

— Die Behandlungsdauer beeinflusst die
Dicke der harten Verbindungszone.

— Ublich ist eine Behandlungsdauer
von 90 min.

— Dicke der Verbindungszone: 15-20 pm;

das Abschreckmittel muss dem Werk-
stlck angepasst werden: Wasser
(warm) fir @ <15 mm, Ol fir gréssere
Werkstucke.

Durch das Badnitrieren wird eine ver-
schleissfeste Oberflache erreicht. Gleich-
zeitig vermindert sich dadurch die
Kerbempfindlichkeit und erhoht sich die
Biegewechselfestigkeit.

Durch das Badnitrieren wird die Grund-
festigkeit um ca. 10% gesenkt.

Nach dem Badnitrieren ist keine spanab-
hebende Bearbeitung mehr zulassig.

Bei hoher Anforderung an die Massge-
nauigkeit muss deshalb das Werkstuck
vor der Fertigbearbeitung bei 550 -580°C
entspannt werden.

Es ist von Vorteil, wenn die Werkstltcke
nach dem Badnitrieren durch AbbuUrsten
ihrer Oberflache von Salzrickstéanden
befreit werden.

Die technischen Angaben in dieser Dokumentation représentieren aktuelle Ergebnisse, die mit allgemein
anerkannten Prufverfahren an Fabrikationslosen ermittelt wurden. Sie geben keine Garantie der Eignung

Gas-Nitrocarburieren

— Behandlungstemperatur: 570°C

— Behandlungsdauer: 1-3 h

— Dicke der Verbindungszone: ca. 15 pm

— Abschreckmittel: Wasser, O,
Gasabkuhlung

Die Vorbehandlung ist gleich wie

beim Badnitrieren. Es wird eine &hnlich
verschleissfeste Oberflache erreicht.
Dadurch wird die Grundfestigkeit um
ca.10% gesenkt.

Plasma-Nitrocarburieren

— Behandlungstemperatur: 480-510°C
— Behandlungsdauer: 20-36 h

— Dicke der Verbindungszone: bis 10 um

Dieses Verfahren — das Nitrieren im Va-
kuum bei Glimmtemperatur — hat sich
beim ETG® Stahl gut bewéhrt. Infolge der
niedrigeren Behandlungstemperatur sinkt
die Kernfestigkeit etwas weniger ab als
beim Salzbad- oder Gasnitrocarburieren.

fUr eine bestimmte Anwendung. Die Verantwortung liegt beim Anwender.
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Empfehlungen

— Harten Uber scharfe Kanten, Keilnuten
oder Querbohrungen vermeiden.

— Kein Durchhéarten dinnwandiger Teile.

— Bei stirnseitigem Héarten oder beim
Harten kugelférmiger Partien Entspan-
nungsbehandlung bei 180 -200°C
vorschalten.

— Einhartetiefen von mehr als 1 mm beim
Induktionsharten vermeiden.

— ETG® hat wie jedes gewalzt-gezogene
Material eine leicht kohlenstoffverarmte
Randzone, d.h., die Harteannahme ist
in dieser Zone reduziert.

— Beim Harten von Zahnrédern sollte
der Zahngrund bis 0,2 mm Tiefe mit-
gehartet werden.

— Ein Harten der gezogenen Oberflache
soll wegen eventueller Oberflachenfeh-
ler vermieden werden. Wegen der Kerb-
wirkung kénnen diese bei Hartespan-
nungen zu Rissen fuhren.

— Um Hérterisse infolge von Hartespan-
nungen zu vermeiden, sollten die
geharteten Teile einer Anlassbehandlung
(200°C, 1 h) unterzogen werden.

— Aufgrund seiner geringeren Eigenspan-
nung ist die Gefahr des Auftretens
von Harterissen beim ETG® 88 geringer
als beim ETG® 100.

— Je nach Nitrocarburierverfahren kann
ein Anlassen bei 350 °C wé&hrend min.
2 h notwendig sein, um den einge-
brachten Wasserstoff auszutreiben.

Tiefe der C-verarmten Zone

(Erfahrungswerte)

Dimension Entkohlung
@ <20 mm max. 0,20 mm
@ >20 mm max. 0,40 mm
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