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Lohnarbeiten DEW | Die DEW verflugt Uber ein breites Produktportfolio fur
Lohnarbeiten, auch fur schwer verformbare Werkstoffe

Elektro-Schlacke-Umschmelzen (ESU):
Block-Durchmesser von 400 bis 1250 mm

Lichtbogen-Vakuum-Umschmelzen (LBV):

Block-Durchmesser von 305 bis 660 mm

Oberflachenbearbeitung/-behandlung

Schélen » Schleifen
Frasen » Beschichten
Drehen * Beizen
Ziehen
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Schmieden
Stabstahl 30,0 mm bis

1100,0 mm \

o

Halbzeug: 50,0 bis 320,0 mm vierkant

Stabstahl: 20,0 bis 250,0 mm rund sowie
diverse Flach- und Vierkantabmessungen

Draht: 5,5 bis 30,0 mm rund

warmebehandlung

Fur die Warmebehandlung stehen

zur Verfugung:

Durchlauféfen
Herdwagenéfen
Einzelstabvergitungsanlage (EVA)

Ol-Quette fur das verzugsarme Vergiiten von
Blechen

Schutzgasglihen und Warmebehandlung
Standort Hagen

Diverse Flachabmessungen

Sonderprofile, wie Sechskant
75,0 mm bis 110,0 mm




Appendix Lohnarbeit Hagen | Drahtstral3e und Adjustage

Drahtstralle Adjustage
Werkstoff- (Edel-) Baustahl, RSH-Stahl, Werkzeugstahl, NE- (Edel-) Baustahl, RSH-Stahl, Werkzeugstahl,
Werkstoffgruppen
gruppen Metalle NE-Metalle
Einsatzformate 138 — 105mm vierkant Kniippel Magnetpulverpriifung
SE—— Kaltstauchprifung
Material- nuppellange
cinsatz Einszez ] 4000 — 8050mm Prafmoglichkeiten Gestaltpriifung (Durchmesser & Ovalitat)
Knippelgewicht 450 — 1.200kg Identitatsprifung (Spektralanalyse)
Einsatz ' Sichtprifung (Oberflachenfehler)
Drahtabmessung 2er/3er Bund
5,5-30mm (rund er/ser bunde
Fertig- [mm] (rund) VTR UL (max. 3.600kg)
material Drahtringgewicht -, 1.200kg Verpackungssta
[ka] hiband
Verpackung Kunststoffband
Verpackungsmittel (PET)
Sonderverpacku
ngen (auf
Anfrage)
Swis

Stee
Group




Details Lohnarbeit Hagen | Oberflachenbehandlung ftr Drahtringe und NE-
Legierungen

Beizlinien

Fur niedrig-
legierte Stahle  und NE-Legierungen

Hoch legierte Stahle

Lohnarbeiten

Wir beizen und beschichten, lhre
Drahtringe aus Stahl sowie NE-

Swis:
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Group

Abmessungen und Gestalt

Verbesserung der Ziehfetthaftung)

|
|
|
|
1
|
|
I
Legierungen nach dem neusten : Drahtringe ja Ja
. . . . |
_ _Stand d_er Technik. Hierfar set_zen wir ! Min. g (innen) Ring [mm] 200 200
Bel Zen innovative und umweltfreundliche .
] Beizverfahren ein und kiimmern : Min. g (auRen) — max. g (aul3en) Ring [mm] 1000 - 1450 1000 — 1350
LI - . I
Oberflachen- uns sehr gewissenhaft um die ! Max Ringhéhe bzw. Bundhahe [mm] 2600 2600
umweltrelevanten Prozesse Abwasser- ! : . : :
. I Ringgewicht bzw. Bundgewicht min-max [k 400 - 3500 400 — 3500
entzun d erun 9 und Abluftaufbereitung : % J [ka]
un d und Entsorgung. ! Chemisches Entzundern (Beizen)
. .. . | Grundmetallschonende Vorbehandlung Ja
; » Tunnelbeizanlage fur Drahtringe aus | . )
) ) ) N innerhalb einer Salzbadschmelze
BeSChIChtU ng niedrig legierten Stahlen :
: Beizenmedium HCL Mischsaure
* Tunnelbeizanl fur Drahtrin
hu hle b.e ta g??hlu ad ge aus : Tauchbeizbecken mit Umwalzung zur ja Ja
oc eg_ler en Stahien un | homogenen Verteilung der Beizchemikalien
NE-Legierungen I
: Mehrfaches Spilen des Materials innerhalb ja ja
Sie bendtigen fur eine Anfrage mehr ! von Tauch und Spritzspilen
Informationen ub_(_ar unsere Beiz- und | Beschichtungsméglichkeiten
Beschichtungsmaglichkeiten? Sehr | ohosoha )
gerne wir haben die wichtigsten | Zinkphosphatierung ,Bondern Ja
Fertigungsmaoglichkeiten fur Sie ! Polymer Ja
Ubersichtlich zusammengefasst! : Seife Ja
1
| Vicafilbeschichtung (Tréagerschicht zur Ja
|




Details Lohnarbeit Hagen | Warmebehandlung fur Drahtringe und NE-Legierungen

Lohnarbeiten

Warme-
behandlung

Wir warmebehandeln lhre Drahtringe
aus Stahl sowie NE-Legierungen in

« Schutzgasdurchlaufgliihtfen
* Durchlaufofen

Sie bendtigen fur eine Anfrage mehr
Informationen Uber unsere
Warmebehandlungsmdglichkeiten?
Sehr gerne wir haben die wichtigsten
Fertigungsmoglichkeiten fir Sie
Ubersichtlich zusammengefasst!
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Betrieb

Warmbehandlung

Abmessungen und Gestalt

Drahtringe

Stabstahl

Min. g (innen) Ring [mm]

Min. g (auBen) Ring [mm]

Max Ringhdhe bzw. Bundhéhe [mm]
Ringgewicht bzw. Bundgewicht min-max [kg]
Max. einsetzbare Bundléange (Stabstahl) [mm]
Temperaturbereich von bis [°C]
Schutzgasatmosphéare mit N2
Schutzgasatmosphéare mit N2 und CO/C-Pegel
Abkthlen in Medien

Verfahren

Konven- Schutzgasdfen
tionelle Ofen
ja Ja
Ja
400 400
1380 1350
1240 2050
1300 2500
N/A 3000
500 - 1100 500 - 850
Ja
Ja
Luft/Wasser/ Schutzgas-
Polymer atmospahre
Harten, Weichglihen,
Anlassen, Entspannen
Entspannen,

Austenitisieren,
Loésungsglihen




Appendix Lohnarbeit Hagen | Blankstahl Schalen Coil — Coil & Coil — Bar

Werkstoffgruppen

(Edel-)Baustahl, RSH-Stahl, Werkzeugstahl, NE-Metalle

Materialeinsatz

Einsatzformate Drahtring [mm]

Abmessungsbereich [mm]

Ringgewicht [t]

Innendurchmesser min. 700mm
AulRendurchmesser max. 1.300mm

Min: 8,0mm
Max: 30mm

Min: 0,25t
Max: 2,5t

Prozess

Prozesswege

Mindestschalabnahme [mm]

Coil -> Bar
Coil -> Caoil

0,8mm von D

Fertigmaterial

Abmessung Coil -> Coil [mm]

Abmessung Coil -> Bar [mm]

Sondergeometrien

Min: 7mm
Max: 29mm

Min: 7mm

Max: 29mm

Mindestlange: 2.000mm
Max-Lange: 6.000 + 100mm

Konisch
Bi-konisch
Weitere auf Anfrage
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Appendix Lohnarbeit Hagen | Blankstahl Ziehen Ring

Ring
Werkstoff- (Edel-)Baustahl, RSH-Stahl, Werkzeugstahl, NE-Metalle
gruppen
Einsatzformate * Innendurchmesser min.
Drahtring [mm] 700mm
* AuRBendurchmesser max.
Material- 1.300mm
einsatz Abmessungs- *  Min: 5,0mm
bereich [mm] «  Max: 30mm
Ringgewicht [t] * Min: 0,25t
« Max: 2,5t
Mindestzieh- * 5% (abhangig vom Werkstoff)
abnahme [%]
Prozess Prufmoglichkeiten  «  Wirbelstrom- und

Defektomatpriufung
Ultraschallprtifung (ab 10mm
aus physikalischen Grtinden)

Fertigmaterial

Abmessung [mm]

Sondergeometrien

Min: 4,5mm

Max: 29mm

4-, 6-, 8-kant
(Flach-) oval
Weitere auf Anfrage
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Stab
Werkstoff- (Edel-)Baustahl, RSH-Stahl, Werkzeugstahl, NE-
gruppen Metalle
Einsatzformate Innendurchmesser min.
Drahtring [mm] 700mm
AulRendurchmesser max.
Material- 1.300mm
einsatz Abmessungs- Min: 5,0mm
bereich [mm] Max: 30mm
Ringgewicht [t] Min: 0,25t
Max: 1,5t
Mindestzieh- 5% (abhangig vom Werkstoff)

Prifmdoglichkeiten

Wirbelstrom

Fertigmaterial

Abmessung [mm]

Sondergeometrien

Min: 4,5mm

Max: 29mm

4-, 6-, 8-kant
(Flach-) oval
Weitere auf Anfrage




Appendix Lohnarbeit Hagen | Blankstahl Ziehen Ring

Schleifen
Werkstoff- (Edel-)Baustahl, RSH-Stahl, Werkzeugstahl, NE-Metalle
gruppen
Einsatzformate Lange min. 2.000mm
. Stab [mm] Lange max. 6.000mm
Material-
insat _
einsatz Abmessungs- Min: 3,0mm
bereich [mm] Max: 30mm
Oberflachen- Ra <= 3u (Grob- + Feinschliff)
rauheit Rz <= 12u (Grob- +

Fertigmaterial

Abmessung [mm]

Feinschliff)

Min: 2,0mm
Max: 30mm
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Sonstige Prozesse

Werkstoff- (Edel-)Baustahl, RSH-Stahl, Werkzeugstahl, NE-
gruppen Metalle

Ultraschall-Schwinger-Reinigung (Entfettung fur Stédbe und Ringe)

Anfasen (Stébe, @ 5-30mm, Faswinkel 30°, 45°, 60°, weitere Winkel auf
Anfrage)

Sagen (Stabe, @ 6-30mm, Einsatzlange 250 - 6.200mm, Fertiglange
250mm - 3.049mm

Richten (Stabe, @ 6-30mm, Festigkeit max. 1.200N)




Danke fur lhre
Aufmerksamkeit!
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