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Dieser Stahl ist nicht
einfach ein Stahl -
er ist das Manifest
unseres Mindsets

Besser sein. Vertrauen in die Mo6-
glichkeiten der Technik. Die klein-
ste Komponente. Die prazisesten
Kanten. Die langste Bestandigkeit.

ETG® 88/100 ist mehr als ein
Spitzenprodukt - er ist vielmehr
Ausdruck einer Denkweise. Ein
Symbol von Starke, Kreativitat und
Potenzial. Seit tiber 30 Jahren be-
weisen unsere hochfesten Stahle,
dass wir ein innovatives, visionares
Unternehmen sind, das bereit ist,
Grenzen zu uberschreiten.



ETG® 88/100

Warum sollten Sie sich fur
ETG® 88/100 entscheiden?

ETG®-88/100-Stahle vereinen zwei Eigenschaften,

die normalerweise gegenlaufig sind: Festigkeit und
Zerspanbarkeit. ETG® kann eine ganze Reihe von
Standardstahlen ersetzen und so die Qualitat, Sicherheit
und Zuverlassigkeit von Prazisionsteilen verbessern
sowie die Produktionszeiten und Stiickkosten optimieren.

Hochfest Hervorragende Zerspanbarkeit

Die hohe Festigkeit von ETG®-Stdhlen ETG®-Stéhle weisen eine geringe

liegt im Bereich verguteter Stahle. Eigenspannung auf und bleiben auch
Unser Herstellungsprozess garanti- bei asymmetrischer Bearbeitung der
ert einheitliche mechanische Eigen- Teile formstabil. Ihre kurz brechenden
schaften lber alle Abmessungen und Spane ermdglichen sichere und ef-
den ganzen Querschnitt. Im Auslief- fizientere Produktionsverfahren und
erungszustand. verbessern die Maschinenstandzeiten.

Teilekostenvergleich ETG®/Verglitungsstéahle

Kosten

Material Drehen Bohren Werkzeuge Warmebehandlung
ETG® Summe ETG®

VergUtungsstéhle Summe Vergltungsstéhle




Erweitern Sie lhre
Konstruktionsmoglichkeiten

AuBergewohnliche Werkstoffe. Beeindruckende Eigen-
schaften. Erprobte, leistungsstarke Anwendungen./
Seit tber 30 Jahren unubertroffen.

il

Bis zu 50 % starker als
Standardstahle

VK
SR

Um bis zu 30 % geringere
Teilekosten

Hohe Zugfestigkeit und Dehngrenze im
Auslieferungszustand
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Hervorragende Zerspanbarkeit

Mdglichkeiten zur Gewichtsreduktion

)

Eine nachryéltige Losung

In der Regel /,Iéeine zusatzliche Warmebe-
handlung
Fertigu
von bi

Um bis zu 20 % ve ( serte Qualitat und Zuverlassigkeit

ETG® erlaubt sehr hohe Schnittgeschwin-
digkeiten, sodass die Bearbeitungszeite
um bis zu 50 % reduziert werden kdn

zu 50 % bei den Teilekosten

P

Maschinenstandzeiten bei der Teileherstellung
Kurz brechende Spangfind 13 . Einheitliche und zuverlassige Eigenschaf-
Werkzeugstandzeit ten Uber Chargen hinweg



Eigenschaften

Vergleich von ETG® 88/100
mit Standardstahlen

Dank den gewahrleisteten mechanischen Eigenschaften
uber den gesamten Dimensionsbereich ist das Anwend-
ungsgebiet von ETG® weit gespannt. Eine Reihe von
Standardstahlen lasst sich mit ETG® ersetzen, wobei

der jeweilige Verwendungszweck maBgeblich ist. Durch
optimierte Dimensionierung kbnnen markante Gewichts-
und Kosteneinsparungen erzielt werden.

GleichmaBige mechanische Eigenschaften tber
den ganzen Abmessungsbereich und Querschnitt.

ETG®

Querschnitt
ETG®

Festigkeit

Querschnitt
Standardstahle

Durchmesser o

1



Eigenschaften

Festigkeitswerte von Standardstahlen im Vergleich zu ETG®

Gewahrleistete Dehngrenze Rm2 [N/mm2] gem&B EN 10277 + Stahlschliissel*

Automaten-Vergitungsstahle

Abmessungsbereich (mm)

Eigenschaften

Vergiitungsstahle

Abmessungsbereich (mm)

Werkstoff-Nr. EN-Bez. Ausfiihrung 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

Werkstoff-Nr. EN-Bez. Ausfiihrung 5-10 10-16 16-40 40-63 63-100
1.0726 35820 +C 480 400 360 340 300
1.0756 35SPb20 +C + QT - - 380 320 320
+QT+C 490 490 455 400 385
1.0760 38SMn28 +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

1 N/mm2 =1 MPa

+ C = kaltgezogen

Hochfeste Spezialstdhle

+ C + QT = kaltgezogen und vergitet

+ QT + C = vergutet und kaltgezogen

12

ETG®88

gezogen

- 685

\

ETG®100

gezogen

< 865
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Eigenschaften

Eine Produktpalette aus
endlosen Moglichkeiten

Chemische Zusammensetzung
Schmelzanalyse in Massenprozent

Element (o] 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 und 44SMn28 (1.0762)
Abweichung Stiickanalyse von der Schmelzanalyse geméaB EN 10087, Tabelle 2

Herstellprogramm

Stahlsorte Ausfiihrung Dimensionsbereich mm Toleranz
ETG® 88 gezogen rund >5.0-<205 h9
gezogen rund >20.5-<64.0 h11
gezogen rund >64.0-<114.3 h12
geschliffen rund >5.0-<100.0 > IT6
ETG® 100 gezogen rund >6.0-<64.0 h11
gezogen rund >64.0-<70.8 h12
geschliffen rund >6.0-<70.8 > IT6
ETG® 88 gezogen 6-kt SW 13 -27 h11

Stabléngen: Standard 3 m, andere Langen auf Anfrage.
Kennfarben der Stirnseite: ETG® 88 wei3, ETG® 100 gold

Oberflachenglte und Oberflachengiteklasse nach EN 10277: 5,0 - 80,2 mm: Klasse 3 > 80,2 mm und Sechskant: Klasse 2

Sonderausfiihrungen mit speziellen Anforderungen (z. B. mechanische Eigenschaften)

sind auf Anfrage méglich.
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Eigenschaften

Mechanische Eigenschaften
Richtwerte

Statisch ETG® 88 ETG® 100
Abmessungen (0] mm 5.0-114.3 6.0-70.8
Dehngrenze gezogen F%pO_2 N/mm? > 685 > 865
Dehngrenze geschliffen Roo2 N/mm? > 685 > 800
Zugfestigkeit R, N/mm? 800 - 950 960 - 1,100
Bruchdehnung A, % >7 > 6
Einschniirung VA % ap. 30 ap. 20
E-Modul - N/mm?2 ap. 200,000 ap. 200,000
Zugfestigkeit (quer) R, N/mm?2 ap. 600 ap. 720
Harte - - - -
HRC - - ap. 28 ap. 32
HB 30 - - ap. 280 ap. 320
Scherfestigkeit (quer) T, N/mm? ap. 510 ap. 590
Torsionsfestigkeit T N/mm? ap. 440 ap. 540
Kerbschlagarbeit Av . J ap. 25 ap. 10
Dynamisch
Zug-Druck-Wechselfestigkeit o, N/mm? ap. 350 ap. 370
Zugschwellfestigkeit O N/mm?2 ap. 250 ap. 270
Biegewechselfestigkeit O, N/mm? ap. 390 ap. 420
Torsionswechselfestigkeit T N/mm? ap. 195 ap. 225
Torsionsschwellfestigkeit Teen N/mm? ap. 345 ap. 390
1 N/mm2 =1 MPa
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Eigenschaften

Dauerfestigkeitswerte
far Zahnrader

ZahnfuBspannung fiir Schwellbelastung ETG® 88 ETG® 100
im Lieferzustand Oriim N/mm? 248 272
nitrocarburiert Oriim N/mm? 301 327
ZahnfuBspannung fiir Wechselbelastung ETG® 88 ETG® 100
im Lieferzustand Oytim N/mm? 174 190
nitrocarburiert o N/mm? 211 229

WLIim

Geradverzahnte Prifrader (m =2 mm, z = 17)
Verzahnungsqualitat 7 gemaB DIN 3961...67
Richtwerte geméaB DIN 3990 bzw. ISO 6336

16
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Anwendungen Anwendungen

Anwendungen

In verschiedenen Industrien Maschinen-
uberall auf der Welt bauen bau

unsere Kundinnen und
Kunden das Unmogliche. nisch beaufschlagts Teile und.
Gemeinsam schaffen wir eine o
intelligentere, grinere und brechenden Spénen serst
effizientere Zukunft fur alle.

Mobilitat Hydraulik

Hohere Belastung. Bessere
Robustheit von industriellen
Hydrauliksystemen.

Verkleinern. Kleinere Kompo-

nenten zur Gewichtsreduzierung. ETG®-Stéhle erflllen die

Anforderungen von hohen
statischen Belastungen und
vereinfachen die Teileher-
stellung.

ETG®-Stahlkomponenten (ibertr-
effen Standardstahle bei allem,
was sich bewegt.

21
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Technische Angaben

Zerspanungsparameter

Orientierungswerte flir verschiedene Zerspanungsprozesse
Zerspanungsrichtwerte v_ [m/min] und f [mm/U]

Bearbeitungsprozess v/f Bearbeitung ETG® 88 ETG® 100
Mehrspindeldrehen - CNC A Schruppen 230-290 210-270
(HM beschichtet)
f 0.20-0.60 0.20 - 0.60
v, Schlichten 240 - 300 220 -280
f 0.20 - 0.60 0.20 - 0.60
Stechen/
v, Abstechen 160 - 240 140 - 220
f 0.15-0.50 0.15-0.50
Mehrspindeldrehen - Kurven A Schruppen 180 - 240 170-230
(Langsdrehen — HM beschichtet)
f 0.05-0.20 0.05-0.20
A Schlichten 190 - 250 180 - 240
f 0.05-0.20 0.05-0.20
Stechen/
v, 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
v, Schlichten 240 - 300 220 -280
f 0.20-0.60 0.20 - 0.60
Stechen/
160 - 240 140 - 220
Ve Abstechen
f 0.15-0.50 0.15-0.50
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Technische Angaben

Langdrehen - CNC Vo Schruppen 160 - 220 150 -210
(HM beschichtet)

f 0.05-0.35 0.05-0.30

v, Schlichten 170 - 230 160 - 220

f 0.05-0.25 0.05-0.20

Stechen/

v, Abstechen 80 -140 60-120

f 0.05-0.25 0.05-0.25
Bohren v, - 120 -180 110-170
(Vollbohrer — HM beschichtet)

f - 0.10-0.30 0.10-0.30
Bohren
(HSS beschichtet) Ve - 30-70 25-65

f - 0.05-0.20 0.05-0.20
Reiben v, - 25-40 25-40
(HM beschichtet)

f - 0.15-0.30 0.15-0.30
Gewinde (Innen-/
AuBengewinde)
Strehlen (HM v, - 70-150 60 - 140
beschichtet)
Schneiden
(HM beschichtet) v, - 12-20 12-20
Formen
(HSS beschichtet) v - 10-30 10-30

Werte in Abh&ngigkeit von Maschinenstatik, Schneidengeometrie, Kiihlschmierstoff, Dimensionen und Bohrerdurchmesser.

Die besonderen Herstellungsverfahren von
ETG®-Stahlen ermdglichen eine einzigartige
Kombination von hohen Festigkeitswerten
und hervorragender Zerspanbarkeit.
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Technische Angaben

Allgemeine Empfehlungen

Allgemeine Empfehlungen fir den
Einsatz unserer ETG®-Stéhle

Komplexe Teile und anspruchsvolle Herstellung-
sprozesse erfordern den richtigen Werkstoff.

Je komplexer die Teile und je anspruchsvoller der
Herstellungsprozess, desto wichtiger ist es, den

richtigen Werkstoff einzusetzen. Es ist die Aufgabe

unseres technischen Supportteams, die Kundin-
nen und Kunden bei der Auswahl der Werkstoffe
zu unterstutzen.

Die Beanspruchung sollte, wie bei allen
gezogenen Stahlen, moglichst in Langsrich-
tunger folgen. Bei Querbeanspruchung ist mit
geringeren Dehnungs- und Festigkeitswerten-
zu rechnen. Wandstarken unter 1 mm liegen
im kritischen Grenzbereich.

Wegen der Kerbempfindlichkeit sind
scharfkantige Querschnittsiibergénge zu
vermeiden, besonders dann, wenn schlagar-
tige Beanspruchungen auftreten kénnen.
Besondere Vorsicht ist beim Einsatz bei
Minustemperaturen geboten.

Fir Schrauben und Zahnrader sind die mass-
gebenden Normen zu beachten.

ETG® eignet sich fir Gewindebolzen mit
Anzugsmuttern. Fur Schrauben mit Kopf-
beanspruchung ist der Stahl nur fir ganz
spezielle konstruktive Lésungen geeignet.
ETG® entspricht nicht der Festigkeitsklasse
8.8 /10.9 geméass DIN EN ISO 898-1.

ETG® 100 hat im Gegensatz zu kaltgezogenem
Standardstahl wenig innere Spannungen.Diese
Spannungen kénnen zu Verzug fihren bei:
asymmetrischer Bearbeitung, langen, schlank-
en Teilen und dinnwandigen Teilen. Fir solche
Werkstlicke empfehlen wir, das Material zu
entspannen. Die Entspannungstemperatur 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 Aus-
fihrung verwendet werden (ca. 580 — 600°C,
mindestens 2 h).

G,




Technische Angaben Technische Angaben

Festigkeitswerte langs

Festigkeitswerte langs Warmfestigkeit langs fiir ETG® 100
in Abhangigkeit von der Entspannungstemperatur in Abhangigkeit von der Einsatztemperatur
Richtwerte, Entspannungszeit ca. 2 h Richtwerte
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Technische Angaben

Warmebehandlung

Empfehlungen fir die Warmebehandlung von ETG® 88/100

Harten Uber scharfe Kanten, Keilnuten oder
Querbohrungen vermeiden.

e Das Durchhéarten dinnwandiger Bauteile wird
nicht empfohlen.

e Beim Harten von sehr komplizierten Bauteilge-
ometrien wie z. B. kugelférmigen Partien,
tiefen Nuten, engen Radien, ist eine vorherge-
hende Entspannungsbehandlung bei 180 —
200°C empfehlenswert.

e Um derim Vergleich zu anderen Verglitungs-
stdhlen etwas starker ausgepréagten Zeiligkeit-
der ETG®-88/100-Werkstoffe zu begegnen,
wird empfohlen die Hartetemperatur min.
100°C dber A , zu halten.

e Wie alle gewalzt-gezogene Werkstoffe
weist ETG® eine leicht kohlenstoffverarmte

Randzone auf, was die Wirkung der Hartung
in dieser Zone leicht reduzieren kann.

Ein Harten der gezogenen Oberflache soll we-
gen eventueller Oberflachenfehler vermieden
werden. Wegen der Kerbwirkung kénnen diese
bei Hartespannungen zu Rissen flihren.

Beim Harten von Zahnréadern sollte der Zah-
ngrund bis zu 0,2 mm Tiefe ebenfalls mitge-
hartet werden.

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

Im Vergleich zu ETG® 100 ist ETG® 88 aufgrund
seiner geringeren Eigenspannung weniger
anfallig fur das Auftreten von Harterissen.

Hinweise fiir die Warmebehandlung von ETG®-Stahlen

Die hohe Festigkeit der ETG®-Stahle liegt im
Bereich verguteter Stéhle; daher ist in den meisten
Féllen eine zusatzliche Warmebehandlung nicht
notwendig. Falls eine erhdhte Verschleissfestigkeit
bzw. Dauerfestigkeit verlangt wird, kann eine Rei-
he von Oberflachenharteverfahren zur Anwendung
kommen. Die hohe Grundfestigkeit gewahrleistet
ein gutes Stltzgeflige und stellt somit die ideale
Voraussetzung fir folgende thermische Behand-
lungsverfahren dar:
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Induktionshérten (Hochfrequenz)
Nitrocarburieren

o0 Salzbad-Nitrocarburieren

o Gas-Nitrocarburieren

o Plasma-Nitrocarburieren

Technische Angaben

Induktionsharten (HF)

e Behandlungstemperatur: 930 - 980°C
e Abschreckmittel: Polymer
e Erreichbare Harte: 50 - 55 HRC

Die Einharttiefe sollte so gering wie mdglich (in der
Regel nicht mehr als 1 mm) gehalten werden. Fir
komplizierte Teile wird ein vorheriges Entspannen bei
550 - 580°C empfohlen. Mit Wasser als Abschreck-
mittel sind hohere Hartewerte erreichbar, wobei die
Gefahr von Harterissen beachtet werden muss.

Harteverlauf geman DIN EN ISO 2639

700

o—

650 <

DS 450 = 2.06 mm
DS 450 = 2.08 mm

600 *
N

550

500

450

400

Mikrohéarte HV 10

350

300

pam— ]

250

200

0 02 04 06 08 1 12 14

Abstand von der Oberflache (mm)

— B5 - DS - X Position, Harte

1.6

1.8 2 22 24

B5 - DS2 - X Position, Harte

2.6

2.8
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Technische Angaben

Nitrocarburieren

Nitrocarburieren

Durch das Nitrocarburieren wird die Verschleiss-
festigkeit und die Korrosionsbestandigkeit verbes-
sert. Gleichzeitig erh6ht sich die Biegewechselfes-
tigkeit. ETG® 88 / 100 kann im Salzbad, im Plasma
und im Gas nitrocarburiert werden. Exemplarisch
wurde ETG® 100 bei 520°C und 570°C flr jew-

eils 10 hund 40 h bzw. 0,5 hund 4 h in einem
Schachtofen Gas-Nitrocarburiert. Dabei wurde
jeweils eine Atmosphare mit einer Nitrierkennzahl
von K = 2 verwendet. Bei 570°C wurde zusétzlich
noch 2,5 % CO, zugegeben.

ETG® 100, 520°C 10h, K, = 2, Atzmittel Nital
Bild: IWT Stiftung Institut fir Werkstofftechnik
MaBstab: 10 pm

Nitrocarburieren

Bei hohen Anforderungen an die Masshaltigkeit

ist eine vorhergehende Warmebehandlung bei

520 - 570°C durchzufihren. Alternativ kann Plas-
manitriert 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 Kernharte
betragt ca. 315 HV 0,5. Fiir ETG® 88 werden
ahnliche Ergebnisse erzielt. Beim Nitrocarburier-
en 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.

Behandlung Verbindungs- Porensaum Nitrierhartetiefe Rand-
schichtdicke schichthérte
pm pm mm HV 0.5

520 °C N 10h 8.8 25 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 wéhrend min. 2 h notwendig sein,

um den eingebrachten Wasserstoff auszutreiben.
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Technische Angaben

Verarbeitungshinweise

Oberflachenbeschaffenheit

Die Oberflachenbeschaffenheit von ETG® 88/100
entspricht den Vorgaben gemaB EN 10277.

ETG®-88/100-Stahle werden standardmaBig riss-
geprift. Wir gewéhrleisten bei Rundmaterial die
Oberflachengiteklasse 3, bei Sechskantmaterial
die Oberflachengiteklasse 2. Zu beachten ist,
dass in der Standardausfiihrung die Stangenenden
bis 50 mm ungeprift sind.

Das Material ist Uberall um mindestens das Mass
der zulassigen Fehlertiefe zu tiberarbeiten, wo
allfallige Oberflachenfehler stérend wirken kénnt-
en, z. B. Kerbwirkung beim Oberflachenhérten.

SchweiB3en

ETG®-88/100-Stahle sind bedingt schweissbar
unter Verwendung austenitischer Elektroden,
wobei mit einem deutlichen Abfall der Festig-
keitswerte zu rechnen ist. Die Bruchfestigkeit der
SchweiBverbindung wird von ihrer Festigkeit bes-
timmt. Um Misserfolge zu vermeiden, empfehlen
wir, vor dem definitiven Schweifen einige Versuche
durchzufthren. Die besten Ergebnisse wurden mit
dem Wolfram-Inert-Gas (WIG)-SchweiBen erzielt.

SchweiBverfahren: Wolfram-Inertgas
SchweiBzusatz: X15CrNiMn 18 — 8 (1.4370)
Vorwarmung auf 300°C

Zugfestigkeit der SchweiBverbindung:

490 - 670 N/mm?

ETG® ist nicht zum Laserschweien geeignet.

Spanlose Bearbeitung, Gewinderollen

Gewinde kdnnen an ETG® gerollt werden.
Schnecken, Trapezgewinde etc. sollten jedoch
geschnitten und nicht gerollt werden.

Andere spanlose
Bearbeitungsverfahren

Fir Lésungen zu Stanzen, Biegen, Gesenk-
schmieden, Schmieden etc., fir die ETG® 88 und
ETG® 100 nicht verwendet werden sollten, kontak-
tieren Sie bitte unser technisches Supportteam.

Hartlétung

ETG® kann hartgelétet werden, damit geht jedoch
ein Verlust von Festigkeit einher. Er muss langsam
abgekihlt werden, da die Gefahr von Spannungs-
rissen besteht.

Oberflachenveredelung

Bei ETG®-88/100-Stéhlen kdnnen die meisten
Veredelungsverfahren angewendet werden; sie
lassen sich zum Beispiel feuerverzinken, promatis-
ieren, verchromen, vernickeln, schwérzen (brinier-
en) etc. Die im Stahl vorhandenen Mangansulfide
verlangen ein sorgfaltiges Arbeiten speziell beim
Beizen und Neutralisieren (weitere Angaben siehe
DIN ISO 50969-1). Die Veredelungstemperaturen
sollen 500°C nicht Ubersteigen. Geschliffenes
Material ist empfehlenswert.
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Swiss Steel Group

Steel
beyond
mits

Wir denken immer
einen Schritt weiter

Eine kreative Denkweise, von der wir Uberzeugt sind.

Mehr als Standardstahl. Wir bieten Innovation,
Unterstitzung und Dienstleistungen, die genau

so auBBergewohnlich sind wie unsere Stahle. Mit
kostenlosen Berechnungen zu moglichen Prozesskos-
teneinsparungen und kostenfreien Versuchen gehen wir
flr unsere Kundinnen und Kunden noch einen Schritt
weiter und ermoglichen ihnen einen schlankeren,
sichereren und wettbewerbsfahigeren Prozess.

Swiss Steel Group

Unsere Mitarbeitenden

Wir arbeiten seit Gber 30 Jahren
mit Kundinnen und Kunden,
Zulieferern, Universitaten und
Forschungsinstituten zusam-
men, um Uber den Tellerrand
hinauszublicken. Gemeinsam
machen wir das Unmogli-

che méglich. Und gemeinsam
definieren wir Erwartungen neu.

Unsere Produktion

Wir iberwachen unsere Ferti-
gungsverfahren, um so schlank
und effizient wie moglich zu
arbeiten, damit unsere Produkte
so zuverlassig wie moglich sind.

Unser Netzwerk

Global verfugbar. Lokale
Prasenz. Der Zugang zu unser-
em Fachwissen und unserer
Erfahrung hilft lhnen, kostengiin-
stig und effizient zu produzieren.
Ob vor Ort oder aus der Ferne,
unser technisches Supportteam
bietet Erreichbarkeit und schnel-
le Kommunikation, damit Sie
effizienter arbeiten kénnen.

Unser Prufverfahren

Strenge Produktionsiiberwa-
chungen und Qualitatskontrol-
len garantieren eine gleichblei-
bend hohe Qualitat innerhalb
sehr enger Toleranzen.



emeinsam
~ur eline
Zukunft,
die zahlt.

Die in diesem Dokument enthaltenen
Informationen und Daten entsprechen
Standard- oder Mittelwerten und stellen
keine Gewabhrleistung oder Garantie fur
Mindest- oder Hochstwerte dar. Die in
unseren Werkstoffpriifzeugnissen en-
thaltenen Angaben sind allein maBgeblich.
Anwendungsempfehlungen fir die in die-
sem Dokument beschriebenen Werkstoffe
dienen lediglich zur Orientierung, damit
der Leser eine eigene Entscheidung treffen
kann, und stellen keine ausdriickliche oder
stillschweigende Gewabhrleistung oder e, - — .
Garantie dafiir dar, dass ein Werkstoff fur ‘ e —
eine bestimmte Anwendung geeignet ist.

Anderungen, Irrtiimer und Druckfehler

vorbehalten. Die gewlinschten Leistungs-

merkmale sind nur dann verbindlich, wenn

sie bei Vertragsabschluss ausschlieBlich

vereinbart werden.
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ETG® 88/100 wird von der Steeltec AG und
der Steeltec GmbH hergestellt

info.engineering@swisssteelgroup.com
www.swisssteel-group.com



