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WIR WOLLEN UNSERE KUNDEN
NOCH ERFOLGREICHER MACHEN

Hintergriinde von ,Ancofer Aktuell*

ie technische Entwicklung in der
DStahIerzeugung und -anwendung

schreitet stetig voran. Wenn Sie als
Verarbeiter auf dem neuesten Stand sein
wollten, muBten Sie sich permanent bei
den Werken ,schlau machen® Das ist
zeitaufwendig und auch gar nicht immer
mdglich. Wir als Stahlhandelsunternehmen
befinden uns mitten im Geschehen und
wissen, was sich auf beiden Seiten tut.
Dieses Wissen mochten wir fur Sie nutz-
bar machen, damit Sie noch erfolgrei-
cher sein kénnen. Mit Ancofer Aktuell
wollen wir Ihnen in loser Folge Entwick-
lungen in der Stahlherstellung und
deren Nutzungsmdglichkeiten aufzei-
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Das Bohren von

gen. Es wird um neue Produkte und Nor-
men gehen. Wir werden lhnen unser
Unternehmen sowie unsere Produkte
und Liefermdglichkeiten im Detail vor-
stellen. Vor allem aber werden wir uns
mit der Verarbeitung verschiedener
Stahle beschéftigen. Ihre Themenvor-
schlage, Anregungen und Meinungen
sind dabei wichtig flr uns.

Kontaktieren Sie uns per Telefon (Dipl.-
Ing. Jorg Madert: 0208/5802-290), per
Fax (0208/5802-219) oder per E-Mail
(info@ancofer.de).

lhre
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DILLIDUR-Verschleil3stahlen

Harte und leichte Verarbeitbarkeit - ein Widerspruch?

ufgrund ihrer groRen Harte von
A4OO HB (DILLIDUR 400 V) bzw. 500

HB (DILLIDUR 500 V) werden DIL-
LIDUR-St&hle lberall dort eingesetzt,
wo Konstruktionsteile einem erhdhten
Verschleil? unterliegen. Sie sollen also
auf der einen Seite unter hértesten
Beanspruchungen &uRerst langlebig
sein, gleichzeitig wiinscht sich aber der
Bearbeiter ein Material, das mit norma-
len Standardwerkzeugen kostenglinstig
zu bearbeiten ist. Dieser Widerspruch
in sich kann durch den Einsatz geeig-
neter Werkzeuge und die Beachtung
erprobter Bearbeitungsverfahren zwar
nicht aufgehoben, aber doch stark
gemildert werden. Wie und womit soll-

ten also DILLIDUR-VerschleiRstahle
gebohrt werden?

Vorbereitung

Schaffen Sie unbedingt als Grundvor-
aussetzung fir eine stérungsfreie Bear-
beitung eine Aufspannung, die unter
Verwendung stabiler Unterlagen (keine
Holzunterlagen benutzen) maglichst
dicht an der Bohrstelle eine feste Span-
nung der Werkstlicke erméglicht. Werk-
stiick und Bohrkopf sollen dabei so dicht
wie mdglich an der Maschinensdule lie-
gen.

Als Bohrwerkzeug kommt dann ein
spezieller, kurzer Spiralbohrer mit gerin-
gem Spiralwinkel und stabilem Kern zum
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Der ,,BUSINESS MAN*

Fur die neue Koéln Arena wurden im
Brennbetrieb Mulheim zwei stattliche
Objekte angefertigt. Eine Figur hatte
eine Hohe von ca 3m, der hier griiRende
»Business man“ sogar die stolzen Mafe
von 5m Hohe und knapp 3m Breite. Fiir
die Riesen wurden Bleche der Qualitat
S235JRG2 in 30mm Dicke verwendet.
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Fortsetzung von Seite 1 - Das Bohren von DILLIDUR-VerschleiRstahlen

Einsatz. Diese Werkzeuge werden aus
einem Sonderstahl mit ca. 8% Kobalt
gefertigt und einer speziellen Warmebe-
handlung unterzogen.

In langjéhrigen Erprobungen bei den
unterschiedlichsten Anwendern hat sich
dieser Bohrertyp als praxistauglichstes
Werkzeug erwiesen. Selbst DILLIDUR-
Stahle mit 500 HB lassen sich bei Einsatz
geeigneter Maschinen mit diesem Werk-
zeug noch in akzeptablen Bearbeitungs-
zeiten bohren. Beim Bohren selbst ist
immer auf eine gute Spanabfuhr und
reichliche KihImittelzufihrung zu ach-
ten. Tiefe Bohrungen sind
wiederholt zu entspannen,
damit die Bohrerschneide
wirklich ausreichend mit
Kdhlmittel versorgt wird.
Eine zu geringe Zufuhr von
Kihlmittel fihrt zu einer
Erhitzung des Werkzeuges
und somit zu verstarktem
Verschlei® der Schneide und
in unginstigen Fallen zu
einem Werkzeugbruch.

Wenn technisch méglich,
ist der mechanische Vor-
schub des Werkzeuges
unmittelbar vor Austritt des
Bohrers aus dem Material
kurz zu unterbrechen, damit
eine  Entspannung  der
Maschine erfolgen kann.
Durch diesen Vorgang wer-
den fast immer Ausbriiche
an den Bohrwerkzeugen ver-
mieden.

Wéhrend der laufenden
Produktion ist das Bohr-
werkzeug ~ dann  einer
wiederholten  VerschleiRkontrolle zu
unterziehen.

Schleifen und Wartung
der Werkzeuge

Schleifen Sie die Werkzeuge bitte
rechtzeitig. Sie ersparen sich dadurch
hohe Folgekosten. Die Benutzung von
Werkzeugen mit VerschleiBmarken von
Uber 0.2 mm fuhrt zu Uberproportiona-
lem  Verschlei®  mit  erhohten
Instandhaltungskosten. In vielen Féllen
tritt dann ein vorzeitiger Totalausfall des
Werkzeuges ein.

AuBerdem haben stumpfe Bohrer die
unangenehme Eigenschaft, bei der Bear-
beitung von Verschleistéhlen konische
Bohrungen zu erzeugen. Der Durchmes-
ser der Austrittsoffnung der Bohrung
liegt dann deutlich unter dem Nenn-

Grundvoraussetzung fiir eine stérungsfreie Bearbeitung ist
eine solide Aufspannung

durchmesser des Bohrers. Dies fihrt zu
erheblichen Problemen bei sich anschlie-
Renden Bearbeitungen. Ist z.B. eine Sen-
kung anzubringen, wird sich der Fih-
rungszapfen des Senkwerkzeuges fast
immer in dieser konischen Bohrung fest-
fressen,er wird abreilRen und somit auf-
wendige Werkzeugreparaturen erfor-
derlich machen. In vielen Féllen fuhrt der
beschriebene Toleranzfehler auch zu
einer irreparablen Beschadigung des
Senkwerkzeuges.

Auch das Scharfschleifen  der

Bohrwerkzeuge mit verstarktem Kern

und kleinem Spiralwinkel ist mit der not-
wendigen Prazision nicht mehr freihan-
dig an dem in jeder Werkstatt vorhande-
nen Schleifbock auszufiihren. Da nur die
genaue Einhaltung der urspriinglichen
Schneidengeometrie ein erfolgreiches
Arbeiten und eine lange Lebensdauer der
Bohrer erméglicht, ist das Werkzeug aus-
schlieBlich auf einer Werkzeugschleif-
maschine nach genauer Schleifanwei-
sung nach- bzw. scharfzuschleifen.

Schnittwerte

Praxisgerechte Schnittwerte sind eben-
falls von entscheidender Bedeutung fiir
ein erfolgreiches Bearbeiten von DILLI-
DUR-VerschleiBstéhlen. Entsprechende
Empfehlungen erhalten Sie vom
Werkzeuglieferanten. Beachten Sie bitte,
daf3 der Vorschub (auRer in Sonderfallen,

die durch den Durchmesser bedingt sind)
den Wert von 0,10 mm/U nicht unter-
schreiten sollte. Zu geringe Vorschub-
werte filhren zu vorzeitigem verschleiR3-
bedingtem Werkzeugausfall.

Einsatz von
Hartmetall-Wendeschneidplatten

Da Verschleif3stéhle selbst mit den
Sonderbohrern aus Co-legiertem Stahl
nur mit vergleichsweise geringen
Schnittwerten bearbeitet werden kon-
nen, wird immer wieder die Frage nach
dem Einsatz von Bohrern mit Hartme-
tall-Wendeschneidplatten gestellt.

Der Einsatz dieser Werkzeuge ist mog-
lich, jedoch nur dann sinnvoll und
erfolgreich, wenn die Werkstiicke auf
sehr stabilen Frdsmaschinen oder Bohr-
werken bearbeitet werden kénnen.

Es sollten dann ausschlieBlich Werk-
zeuge mit innerer Kuihlmittel-Zufuhrung
eingesetzt werden. Die Zufuhrung des
Kidhlmittels (Emulsion) kann durch die
Maschinenspindel oder durch einen auf
den Bohrer aufzusetzenden KihImittel-
ring erfolgen. Der KiihImitteldruck muf3
jedoch mindestens 8-10 bar betragen.

Zum Schutz des Bedienungspersonals
gegen Bohrspane und Kihimittel sollte
der Arbeitsraum der Maschine dann aber
unbedingt gekapselt sein.

Zusammenfassung

Das Bohren der DILLIDUR-Verschleil3-
stahle stellt Sie, ebenso wie andere spa-
nende Bearbeitungen dieser Stahle,
nicht vor unlgsbare Probleme. Die
Beachtung der werkstoffspezifischen
Besonderheiten und die Auswahl der
richtigen, den betrieblichen Mdglichkei-
ten angepalten Werkzeuge und deren
fachgerechter Einsatz, ermdglichen
Ihnen einen reibungslosen und zigigen
Arbeitsablauf.

Fir die t&gliche Praxis kénnen Sie die
notwendigen Bearbeitungsrichtlinien,
Schnittwerte, technischen Hinweise und
die erforderlichen, erprobten Spezial-
Werkzeuge von der Fa. FERROTEC
Schneidwerkzeuge, WittekindstraBe 41
in 33615 Bielefeld beziehen.

Dieser Zulieferant verfligt (ber
langjéhrige Erfahrungen auf dem Gebiet
der VerschleiBstahl-Bearbeitung und
hilft lhnen zuverléssig bei der Bewaélti-
gung lhrer Bearbeitungsprobleme. «

Autor: G. Heidemann
Hotline: Herr Madert 0208/5802-290
|
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PRAKTISCH UND ASTHETISCH

Vorteile von Hohlprofilen im Stahlbau

ohlprofile wurden bereits im letz-
H ten Jahrhundert erfolgreich einge-

setzt. Im Jahre 1889 wurden fur die
Konstruktion einer Eisenbahnbricke bei
Edinburgh erstmals Rundhohlprofile ver-
wendet. Die neue Bauweise erdffnete
neue Perspektiven fiir die architektoni-
sche Gestaltung und flihrte durch die
Verbesserung des Verhaltnisses von Fest-
igkeit zu Gewicht zu kostengunstigen
Lésungen im Vergleich zum Tréger.

Die urspriinglichen Hohlprofile bestan-
den Gblicherweise aus genieteten oder
verschraubten Blechen und Winkeln.
Heutzutage werden Hohlprofile in einem
kontinuierlichen Umformprozel herge-
stellt. Durch Einfihrung von hochmoder-
nen SchweilRverfahren konnte ihre Wirt-
schaftlichkeit und Qualitat maRgeblich
verbessert werden.

Eigenschaften von Hohlprofilkon-
struktionen und Flgetechniken sind
weitgehend untersucht worden. Die Ver-
wendung von Hohlprofilen in Stahlbau-
konstruktionen ist problemlos. Obgleich
Architekten Informationen Uber den
aktuellen Stand der Technik erhalten, hat
das Produkt immer noch nicht die Bedeu-
tung erlangt, die ihm aufgrund der zahl-
reichen Vorteile im Vergleich zum klassi-
schen Trager zusteht.

Herstellung

Geschweilste Hohlprofile werden aus
Warmbreitband hergestellt. Dabei wird
das Stahlband stufenweise zu einem
Rohrrohling umgeformt. Die Rohrkanten
werden anschlielend mit Hilfe eines
Hochfrequenz-Schweilverfahrens  zu-
sammengefiigt. Dabei werden die Band-
kanten durch Induktion in einer schma-
len Zone erhitzt und durch Druckrollen
aneinander gepref3t. Das SchweilRen
erfolgt ohne Zusatzwerkstoffe. Anschlie-
Rend wird das Rohr durch Warm- oder
Kaltumformung auf das gewiinschte
Mal3 und die gewinschte Form gebracht.
Es wird daher zwischen Kkalt- und
warmumgeformten Hohlprofilen unter-
schieden. Bei kaltgumgeformten Hohl-
profilen werden rundere Kanten bzw.
groRere Radien erzeugt und engere Tole-
ranzen vorgegeben.

Die Einsatzgewichte sind daher gerin-
ger. Das Verfahren ist zudem gegenuber

warmumgeformten Hohlprofilen wirt-
schaftlicher. Bei der Herstellung von
Hohlprofilen mit gréReren Wanddicken
(etwa ab 14,2 mm) wird jedoch nur noch
das Warmumformen angewandt. Die
Berechnung der Widerstandsféhigkeit
von kalt- und warmverformten Hohlpro-
filen wird in gleicher Weise durchge-
fihrt. Die unterschiedlichen Knickbei-
werte und Querschnittswerte miissen
beachtet werden.

Beide Verfahren erlauben das Herstel-
len einer Vielfalt von Abmessungen
(40x40 bis 400x400 bzw 50x30 bis
500x300). Ublicherweise werden Bau-
stéhle mit einer Streckgrenzenklasse von
235 (St 37) bis 355 MPa (St 52) einge-
setzt. Fur die ENV 1993 wird gegenwar-
tig ein Anhang D vorbereitet, in dem der
Einsatz von Stéhlen mit einer
Streckgrenzenklasse von 460 MPa
behandelt wird.

Einsatz und konstruktive Vorteile

Hohlprofile bieten aufgrund lhres ge-
schlossenen Querschnitts vielseitige
konstruktive Vorteile. Sie verfuigen iber
eine hohe Knicksicherheit in Richtung
beider Schwerpunktachsen. Sie sind
daher als Mittelstiitzen von Gebduden
besonders geeignet, kdnnen aber auch
als Randstiitzen eingesetzt werden, falls
sie von der AufRenwandkonstruktion
nicht unterstiitzt werden.

Als Zugstab ist das Hohlprofil auf-
grund der hdheren Festigkeit des Quer-
schnittes gegeniber offenen Quer-
schnitten eindeutig im Vorteil. Durch
geeignete Positionierung koénnen bei
Anschliissen an Bleche Zusatzmomente
vermieden werden. Als Druckstab kén-
nen in der Regel die Querschnittklassen
1, 2 oder 3 fiir die Berechnung einge-
setzt werden. Somit kann der gesamte
Querschnitt als wirksam betrachtet
werden. Die Berechnung der Belastbar-
keit erfolgt analog zu zug-
beanspruchten Staben. Durch die ge-
schlossene  Profilform  wird  die
Tragféhigkeit eines Druckstabes auch
beim Biegedrillknicken nicht beeinflut.

Durch Fllen der Hohlprofilstiitzen mit
Beton werden deutlich héhere Brandwi-
derstandszeiten erreicht. Nach aufRen
bleibt nur eine gleichmaRige, verschleil3-

feste Stahloberflache. Des
weiteren kdnnen Versorgungs-
leitungen gelegt werden, ohne
den nutzbaren Innenraum zu
beeinflussen.

Der geschlossene Querschnitt bietet
auch bei Fachwerkkonstruktionen erheb-
liche Vorteile. Die Profilform verhindert
ein Kippen der Hohlprofile. Wird ein Bau-
teil nicht seitlich gestitzt, stellt ein Hoh-
Iprofil in den meisten Féllen die giinstige-
re Losung dar. Durch geeignete Wahl des
Querschnittes kdnnen gegenuber offenen
Tragern erhebliche Gewichtsreduzierun-
gen erzielt werden.

Die erhohte Steifigkeit der Fachwerke
aus Hohlprofilen macht sich bei der Mon-
tage zusétzlich bezahlt.

Allgemein kann festgehalten werden,
dalR Fachwerkkonstruktionen leicht und
asthetisch ausgefihrt werden kénnen.
Sie werden als Dachtrager von Gebauden,
bei Rohrbriicken, FulRgangerbriicken oder
Fachwerkstutzen eingesetzt.

Der Einsatz von Hohlprofilen in Stahl-
baukonstruktionen bewirkt generell eine
Reduzierung der nach auBen gerichte-
ten Oberflache gegeniiber Formstahl.

Dadurch kann der Aufwand fur den
Korrosionsschutz verringert werden. Die
Instandhaltungskosten werden ebenfalls
gesenkt.

Beschaffung

Die Verfugbarkeit von Hohlprofilen im
Markt ist heutzutage kein Problem mehr.
Handelsgesellschaften wie die Ancofer
Stahlhandel GmbH mit ihren Niederlas-
sungen in Milheim an der Ruhr und
Landsberg/Sachsen-Anhalt  verfligen
Uber ein breites und tiefes Sortiment an
Qualitaten und Abmessungen. So ist
gewahrleistet, dald der Verarbeiter auch
kurzfristig Zugriff auf die fir ihn optima-
le Losung in Bezug auf das richtige
Einsatzmaterial hat. «

Autor: Dipl.-Ing. Jorg Madert
Hotline: Herr Heinz 0208/5802-309



VERMEIDUNG VON KALTRISSEN

Allgemeine Empfehlungen zum SchweifRen

ten wir Ihnen vorab einige allgemeine
Regeln zusammenstellen, die ein
kaltrif3sicheres SchweiRRen ermdglichen.

Die Ursache fir die Ri3bildung ist eine
Diffusion und anschlieRende Rekombina-
tion von gelostem Wasserstoff im Stahl.
Die Ablagerung des molekularen Wasser-
stoffs findet bevorzugt an den Korngren-
zen des SchweiRgutes und in der Warme-
einfluzone statt. Die betroffenen Berei-
che werden sproder und damit auch
rikanfalliger. Der Wasserstoff wird Uber
feuchte SchweilRzusatzwerkstoffe, Uber
Feuchtigkeit am Werkstlick oder (iber die
umgebende Atmosphére eingebracht.

RiBentstehung und RiBwachstum han-
gen malfigeblich von drei Faktoren ab:
1.Eigenspannungen im Bauteil, 2. Wasser-
stoff im Schweilgut und 3. Aufhértung in
der Warmeeinfluizone des Grundwerk-
stoffes.

Alle drei Faktoren kénnen durch geeigne-
te MaRRnahmen wahrend des Schweillens
positiv beeinflust werden. Durch kon-
struktive Mafnahmen und geschickte
Auswahl der Schweil¥folge kann der Eigen-
spannungszustand des Bauteiles mini-
miert werden. Schroffe Querschnittsiiber-
gange und Anhaufungen von Schweil3-
nahten sind zu vermeiden.

Bei vorgegebenem Grundwerkstoff sind
die geeignete Auswahl der Zusatzwerk-
stoffe, die sorgféltige SchweilRnahtvorbe-
reitung sowie eine an den Grundwerkstoff
angepalite Warmefiihrung beim Schwei-
Ren (Streckenenergie, Vorwarmung, Was-
serstoffarmgliihen) die Voraussetzungen
fur ein erfolgreiches Schweif3en.

Zur Einfiihrung in dieses Thema méch-

EinfluR des Grundwerkstoffes

Die Wasserstoffrianfalligkeit nimmt
mit zunehmendem Legierungsgehalt und

damit verbundener erhthter Aufhér-
tungsneigung des Grundwerkstoffes in
der Warmeeinfluf3zone zu. Ferner wird die
Aufhértung durch die Abkihlbedingun-
gen wahrend des Schweiens beeinflul3t.
Bei Hoherfesten- oder Verschleif3stahlen
kann wegen der zur Einstellung der
mechanischen technologischen Eigen-
schaften notwendigen erhdhten Legie-
rungsgehalte eine Aufhédrtung nur
begrenzt durch die Warmefihrung beim
SchweiBen gesteuert werden. In vielen
Féllen kann jedoch, bei gleichen oder
sogar verbesserten mechanischen tech-
nologischen Eigenschaften, durch eine
geeignete Wahl des Lieferzustandes der
Bleche (z.B. thermomechanisch oder was-
sergehadrtet bzw. wasservergutet), der
notwendige Legierungsgehalt des Stahles
deutlich verringert werden.

SchweiRzusatzwerkstoffe

Die Wasserstoffritanfalligkeit nimmt
mit steigender Streckgrenze zu. Die
Zusatzwerkstoffe sollten daher nicht
fester gewahlt werden als notig. Wurzel-
schweilRungen kénnen wegen der mogli-
chen Aufmischung des Schweil3gutes
durch den Grundwerkstoff mit Zusatz-
werkstoffen erzeugt werden, die ein ‘wei-
cheres’ Schweil3gut als die zugehdrigen
Fill- und Decklagen ergeben. Das gleiche
gilt fur nicht voll beanspruchte Kehlnéh-
te. Auch hier ist es in vielen Fallen mog-
lich, durch eine Erhdhung der Nahtdicke
auf weichere Zusatzwerkstoffe zurtickzu-
greifen. Grundsatzlich sollten Schweil3-
zusatzwerkstoffe mit niedrigerem Was-
serstoffgehalt verwendet werden. Beim
LichtbogenschweiRen sollten Stabelek-
troden mit kalkbasischer Umhillung ein-
gesetzt werden. Der Wasserstoffeintrag
ist geringer als bei allen anderen Umhiil-

Stahl auf dem Monitor

Ancofer jetzt im Internet

Unter der Adresse http://www.ancofer.de
haben Sie seit einigen Wochen die Gele-
genheit, unser Unternehmen tber das Internet
kennenzulernen. Auf mehr als 20 Seiten infor-
mieren wir u.a. Uber unsere Philosophie sowie
unser ausfihrliches Lieferprogramm. Per Ant-
wortseite kénnen Sie Informationsmaterial bei
uns abrufen. Schauen Sie ruhig mal rein. Der
junge Mann auf der Titelseite des Lieferpro-
gramms ist unser Herr Heinz, zusténdig fiir den

Die Homepage von Ancofer
setzt auf das neue Erscheinungsbild

Verkauf Hohlprofile. Sie kdnnen ihn unter der
Telefonnummer 0208/5802-309 gerne auch
Jife” ansprechen. o

lungstypen. Zusétzlich ist die Kerbschlag-
arbeit des Schweil3gutes besonders bei
tiefen Temperaturen hoher. Aus den glei-
chen Uberlegungen heraus sollten beim
Unterpulverschweil3en nur basische Pul-
ver verwendet werden. Ricktrocknung
und Lagerung nach Angaben des Herstel-
lers sind unbedingt zu beachten.

SchweilRnahtvorbereitung

Beim Schweil3beginn muf3 der Nahtbe-
reich metallisch blank, trocken und frei
von Brennschneidschlacke, Rost, Zunder,
Farbe und sonstigen Verunreinigungen
sein.

Besondere Aufmerksamkeit mufd darauf
gerichtet werden, dal3 bei niedrigeren
Blechtemperaturen sich erneut Kondens-
wasser bilden kann. Durch Vorwarmen
beim SchweiRen kénnen solche Wasser-
stofftréger von der Oberflache entfernt
werden.

Vorwarmen

Das Vorwérmen bewirkt eine verzdgerte
Abkuhlung des Bauteils nach dem
Schweifl3en, wodurch der Wasserstoff
genligend Zeit zum Ausdiffundieren hat.
Ferner werden der Spannungszustand des
Bauteils und die Aufhartung in der War-
meneinfluBzone verringert. Die Mindest-
vorwarmtemperatur bzw. Arbeitstempe-
ratur sollte wéhrend des ganzen
SchweilRvorganges eingehalten werden,
wobei auf gleichmé&Rige Erwérmung des
Bauteiles geachtet werden muf. Mit
zunehmender Festigkeit des Grundwerk-
stoffes und erhéhtem Wasserstoffeintrag
wahrend des Schweil3ens, empfiehlt es
sich, unmittelbar nach dem SchweiRen
eine Wasserstoffarmgliihung bei ca.
200°C durchzuflhren. Die Gliihdauer
richtet sich dabei nach der Dicke des Bau-
teils und sollte 2 Stunden nicht unter-
schreiten. «

Autoren:

Dipl. Ing, SFI, J. E. Schiitz (Dillinger Hitte)
und Dipl. Ing. J. Madert

Hotline: 0208/5802-290
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