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Blankstahl-

l6sungen flr

jeden Einsatz-
. bereich

In unserer Uber 150-jahrigen Tradition haben nicht
zuletzt die vielfaltigen Anspriche unserer Kunden
dazu beigetragen, dass wir weltweit einer der groB-
ten Hersteller, Verarbeiter und Distributoren von
Edelstahl-Langprodukten sind.

Heute kdnnen wir lhnen nahezu das gesamte Spektrum an

Blankstahl in den unterschiedlichsten Giten und Abmessungen liefern.

Mit mehr als 70.000 Artikeln in den verschiedensten Stahlqualitaten

stellt unser Lagerbestand dabei eine kurzfristige Verfligbarkeit sicher.

Abgerundet wird unser breites Lieferprogramm durch umfassende

Serviceleistungen. Von der individuellen Beratung tber eine weit rei-

chende Anarbeitung bis hin zu Logistiklésungen bieten wir Ihnen ein

HoéchstmaB an Flexibilitat.

Damit wir noch besser auf lhre Bedurfnisse eingehen und Sie von un-

serem Know-how der regionalen und Uberregionalen Markte profitieren

kdénnen, erweitern wir kontinuierlich unser Vertriebsnetz. So sind wir flr

Sie weltweit in allen wichtigen Mérkten vor Ort prasent.

Wir bieten lhnen das komplette Leistungsspek-
trum von der Produktion Uber die Verarbeitung
bis hin zur Distribution. Als internationale Dis-
tributionsgesellschaft beziehen wir den Stahl
aus unseren eigenen Werken oder Uber externe
Lieferanten zu weltweit besten Konditionen.

Unsere langjahrige Zusammenarbeit mit renom-
mierten Stahlherstellern gewahrleistet dabei
konstante Qualitatsstandards. Um lhnen dies
dauerhaft zu garantieren, unterliegen bei uns
sowohl die Produzenten als auch die von ihnen
hergestellten Stahle kontinuierlichen Kontrollen.
Das geht so weit, dass wir auf Wunsch unsere
Produzenten auch gemeinsam mit Ihnen zertifi-
Zieren.

So erflillt jeder unserer Blankstahle qualitativ die
hohen Anforderungen des Automobil- und Ma-
schinenbaus.

Unsere aufeinander abgestimmte Leistungs-
palette verschafft lhnen den Vorteil, dass Sie
lhre Stahlprodukte stets in geprifter Qualitat
und weltweit aus einer Hand erhalten.

Durch unser flachendeckendes Distributions-
netz stellen wir sicher, dass jedes Unternehmen

an jedem Standort mit dem passenden Stahl

Qualitat und Service bis zur individuellen Anarbeitung

versorgt werden kann. Das gilt auch fur kleine
LosgréBen. Sollte eine bendtigte Stahlqualitét
nicht direkt ab Lager verflgbar sein, kdnnen
wir — dank unserer weltweiten Logistik — den
Stahl in klrzester Zeit beschaffen. Wenn Sie

es winschen, auch just in time.

Dartber hinaus stehen lhnen umfangreiche Ser-
viceleistungen zur Verfligung. Das beginnt mit
der technischen Beratung durch hochqualifizierte
Ingenieurteams und reicht bis zu vielfaltigsten
Anarbeitungsmaoglichkeiten. Von einfachen
S&geschnitten bis zur Bearbeitung in engsten
Toleranzen erhalten Sie bei uns nahezu alles,
was im Bereich der Fixldngen und Endenbear-
beitung technologisch machbar ist.

Unser Blankstahlsortiment umfasst mehrere
Tausend Artikel in gezogener, geschélter und
geschliffener Ausfihrung, die standardmaBig
poliert sind.

Ob landerspezifische Standardguten oder kun-
denspezifische Sonderwerkstoffe flr anspruchs-
volle Bauteile: Mit SCHMOLZ + BICKENBACH
haben Sie einen Servicepartner flir jede Stahl-
lI6sung — wenn Sie es wiinschen, bis hin zum

einbaufertigen Werkteil.



Gezogener Blankstahl

Gezogener Blankstahl wird aus warmgewalz-
tem Stabstahl oder Walzdraht durch Ziehen
spanlos hergestellt.

Der Ziehvorgang flhrt dabei zu einer wesent-
lich hdheren MaBgenauigkeit gegenliber warm-
geformten Stahlprodukten.

MaBgenauigkeit ist wiederum eine wesentliche
Voraussetzung flr die Verarbeitbarkeit auf Mehr-
spindelautomaten, die die Herstellung von zeich-
nungsgerechten Drehteilen héchster Prazision
ermoglichen.

Durch den Ziehvorgang erfolgt gleichzeitig eine
Erh6hung der Festigkeitseigenschaften (Zug-
festigkeit und Streckgrenze).

Bei Stéhlen mit niedrigem Kohlenstoffgehalt wird
durch den Ziehvorgang auch eine Verbesserung
der Zerspanbarkeit erreicht.

Die durch den Ziehvorgang eingestellte Kalt-
verfestigung kann durch eine nachgeschaltete
Warmebehandlung bei allen Stahlsorten wie-

der rickgéangig gemacht werden.

Auf modernsten Fertigungslinien ziehen wir
Blankstahl mit hoher MaBgenauigkeit und Ober-
flachenglte sowie definierten mechanischen
Eigenschaften von Stab an Stab, Ring an Stab
und Ring an Ring.

Um beim Stabzug auch groBe Querschnitte mit
hochster Prazision realisieren zu kbnnen, wer-
den bei uns Stabziehbanke mit bis zu 100
Tonnen Zugkraft eingesetzt.

Dank modernster Verkettung der Anlagenteile
sind wir in der Lage, Blankstahl vom gewalzten
Vormaterial ohne aufwendiges Handling zu ent-

zundern, zu ziehen, zu richten und zu ségen.

Fur eine rationelle Produktion sind in unsere
Fertigungslinie eine Wirbelstromprtfung auf
Oberflachenungénzen sowie ein Endenbear-
beitungsautomat integriert.

Beim Ringzug produzieren wir Blankstah! bis
40 mm Durchmesser vom Ring. Auch hier wird

vom Aufbiegen, Entzundern, Scheren sowie

Richten Uber die Wirbelstromprifung und
Endenbearbeitung bis zum Wiegen und Ver-
packen in Linie produziert.

Gezogener Blankstahl in Stdben wird nach dem
Ziehen grundséatzlich richtpoliert. Dinnere Ab-
messungen kénnen auch zu Ringen aufgewi-
ckelt geliefert werden. Auf Wunsch wird das
Ringmaterial auch lagenweise verlegt.

Wir liefern gezogenen Blankstahl in den unter-
schiedlichsten Querschnittsformen nach DIN EN
10278 in Toleranz IT 11 oder IT 9.



Geschalter Blankstahl

Bei geschéltem Blankstahl handelt es sich aus-
schlieBlich um Rundmaterial (in der Regel ab
14 mm Durchmesser).

Im Vergleich zum Walzstahl weist das Material
eine gréBere MaBgenauigkeit sowie eine blan-
ke, glatte Oberflache auf.

Geschalter Blankstahl wird aus gewalztem oder
geschmiedetem Stabstahl durch Schélen her-
gestellt und anschlieBend richtpoliert.

Dabei wird die Spanabnahme beim Schélen so
bemessen, dass herstellungsbedingte, unver-
meidbare Oberflachenungénzen wie z. B. Walz-
riefen oder auch Risse, Poren, Splitter und Ent-

kohlungss&dume beseitigt werden.

Wir liefern geschélten Blankstahl nach DIN EN
10278 in Toleranz IT 11 oder IT 9. Andere Tole-

ranzlagen liefern wir auf Anfrage.

Geschliffener Blankstahl

Geschliffener Blankstahl ist gezogenes oder
geschaltes Rundmaterial, das durch zusatzli-
ches Schleifen und Polieren eine noch besse-
re Beschaffenheit der Oberflache und eine noch
hohere MaBgenauigkeit erhalten hat.

Diese Oberflachenausfuhrung ist deshalb fur
eine Oberflachenveredelung mit Glanzcharakter

besonders geeignet.

Die hohe MaBgenauigkeit geschliffenen Blank-
stahls ist Uberall dort von herausragender
Bedeutung, wo dieser flr Maschinenteile ohne
weitere Oberflachenbehandlung verwendet
wird.

Wir liefern geschliffenen Blankstahl nach DIN
EN 10278 bis Toleranz IT 6.

Allgemein verwendbare Stahle

Als allgemeine Baustahle nach DIN EN 10277-2
und DIN EN 10025 gelten unlegierte Stahlsorten,
die im Wesentlichen im Stahl- und Maschinen-
bau Verwendung finden.

Diese Stahlsorten kénnen auf spezielle mecha-
nisch-technologische Eigenschaften eingestellt
werden.

Festigkeitsgesteuerte Stahlsorten:

FN = unberuhigter Stahl nicht zuléssig

FF = vollberuhigt, mit ausreichendem Gehalt
an stickstoffabbindenden Elementen,

auf Wunsch normalgegliht

Folgende Baustahlsorten sind in der DIN EN
10277-2 genormt:

S235JRC +C und +SH

E295GC +C und +SH

E335GC +C und +SH

S355J2C +C und +SH

Fertig geschliffene
und geprifte Stabe
werden einzeln mit
Abstandsringen ver-
sehen und manuell
verpackt.



Einsatzstahle

Einsatzstahle nach DIN EN 10277-4 und DIN
EN 10084 sind Stahlsorten mit verhaltnismasig
niedrigem Kohlenstoffgehalt, die bei Werk-
stlicken zum Einsatz kommen, deren Rand-
schichten vor dem Harten Ublicherweise aufge-
kohlt oder karbonitriert werden.

Sie weisen dadurch eine wesentlich hdhere
Harte in der Randschicht auf, wobei die besse-
re Zahigkeit der Kernzone erhalten bleibt.

Unlegierte Einsatzstéhle werden fUr niedrig be-
anspruchte Teile wie z. B. Naben, Wellen und
Hebel fur den Fahrzeug- und den allgemeinen
Maschinenbau verwendet.

Legierte Einsatzstéhle werden je nach Legie-

rung fur Bauteile mit mittlerer bzw. hoher Kern-
festigkeit und Zahigkeit verwendet. Dazu zahlen
u. a. hochbeanspruchte Zahnrader und Steue-

rungsteile im Fahrzeug- sowie im Flugzeugbau.

Unlegierte Stahlsorten: z. B.
C10E, C10R, C15E, C15R

Legierte Stahlsorten: z.B.
16MnCr5, 20MnCr5, 20MoCr4
Andere Stahlsorten auf Anfrage.

Legierte Stahlsorten mit geregeltem S-Gehalt: z. B.
16MnCrS5, 20MnCrS5, 20MoCrS4,
20NiCrMoS2-2

Ublich sind die Ausfilhrungen:

+C = gezogen

+SH = geschalt, ab 14 mm rd.

+A = weichgegliht

+TH = behandelt auf Hartespanne

+FP = behandelt auf Ferrit-Perlit-Geflge
+AC = gegluiht auf kugeligem Zementit

Diese Sorten kdnnen zum Teil auch mit zu-
satzlichem Bleigehalt (0,15 — 0,30 %) geliefert
werden.

Automatenstahle

Automatenstahle (DIN EN 10277-3 und DIN
EN 10087) weisen im Vergleich zu den rickge-
schwefelten Stahlglten eine wesentlich ver-
besserte Zerspanbarkeit und Oberflachenbe-
schaffenheit auf, die klrzere Fertigungszeiten
erlaubt.

Weichautomatenstahle: z. B.
11SMn30, 11SMnPb30, 11SMn37,
11SMnPb37

Diese Stahle kénnen auch mit einem Zusatz von
Te, Bi geliefert werden.

Eine Warmebehandlung auf spezielle magneti-
sche Eigenschaften kann bei Bestellung verein-
bart werden.

Automaten-Einsatzstahle: z. B.
10520, 10SPb20, 15SMn13

Automaten-VergUtungsstéhle: z. B.
35520, 36SMn14, 38SMn28, 44SMn28,
46520

Diese Stahlsorten werden Ublicherweise in der

Ausflhrung kaltgezogen geliefert.

Andere Ausflihrungen kdnnen bei der Bestel-
lung vereinbart werden:

+SH = geschalt

oder zusétzlich warmebehandelte AusfUhrungen:
+A = weichgegliht

+SR = spannungsarm gegluht

+QT = vergltet



Verguitungsstahle

VergUtungsstéhle nach DIN EN 10277-5 und
DIN EN 100883 sind Stahlsorten, die fur das
Verguten (Harten und Anlassen) vorgesehen
sind. Durch ein induktives Randschichtharten
kdnnen sie zuséatzlich noch auf hdchste Ver-
schleiBfestigkeit eingestellt werden.

Sie werden flir hochbeanspruchte Schrauben,
Federn oder Kolbenstangen eingesetzt, bei
denen besonders die Kombination von hoher
Festigkeit, VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit
sehr wichtig ist.

Unlegierte Stahle: z. B.

C22 bis C60, C22E bis CE0E, C22R bis C60R

E = Edelstahl

R = Edelstahl mit geregeltem S-Gehalt von
0,020 bis 0,040 %

Ubliche Ausfiihrungen:

+C = gezogen

+SH = geschalt, ab 14 mm rd.
+A = weichgegluht

+SR = spannungsarm gegluht

+N = normalgegliiht
+QT = vergUtet

Mit Rucksicht auf eine bessere Zerspanbarkeit
kénnen diese Stahlsorten auch mit einem Bleizu-
satz von 0,15 bis 0,30 % geliefert werden.

Legierte Stéhle: z.B.

38Cr2, 46Cr2, 34Cr4, 37Cr4, 41Cr4, 25CrMo4,
34CrMo4, 42CrMo4, 50CrMo4, 36CrNiMo4,
34CrNiMo6, 30CrNiMo8, 51Crv4

Die Sorten 38Cr2 bis 42CrMo4 kdnnen auch als
rickgeschwefelte Varianten mit S = 0,020 bis
0,040 % geliefert werden. Andere Stahlsorten
liefern wir auf Anfrage.

Sonstige Stdhle

Kaltstauch- und KaltflieBpressstahle (DIN EN
10263)

Diese Stahle zeichnen sich nach einer Warme-

behandlung durch gute Kaltumformbarkeit aus.

Als AusfUhrungsformen kommen in Frage:
+C = gezogen

+SH = geschalt, ab 14 mm rd.

+A = weichgegliht

+FP = behandelt auf Ferrit-Perlit-Geflige
+AC = gegliiht auf kugeligem Zementit

Zusatzliche Oberflachenbehandlungen wie z. B.
Phosphatieren oder Polymerbeschichtungen
sind auf Anfrage mdaglich.

Bescheinigungen Uber Materialpriifungen wer-
den gemaB DIN EN 10204 ausgestellt.

Der Inhalt und die zu attestierenden Prifungen
mussen bei der Bestellung vereinbart werden.

Schraubenbolzen
fir die Flagel von
Windradern.



Ein umfangreicher
Lagerbestand sowie
modernste Verar-
beitungsmaschinen
wie z. B. 4-fach-
Sagen garantieren
individuelle und

zeitnahe Fertigung.

Abmessungen

Unser Blankstahlsortiment umfasst mehr als
5.000 Artikel mit ca. 400 Werkstoffvarianten in
gezogener, geschalter und geschliffener Aus-
fUhrung.

Abmessungsbereiche fUr unsere Blankstahle:
gezogen von 4,5 bis 80 mm rd.

geschéalt von 14 bis 150 mm rd.

geschliffen von 4 bis 125 mm rd.
Kantmaterial bis 80 mm
Abmessungsgrenzen sind werkstoffabhangig.

Keilstahl nach DIN 6880, scharfkantig oder mit
gebrochenen Kanten.

Sonderprofile nach Zeichnung oder Muster.

Abmessungen unter 22 mm auch in gespulten
Ringen.

L&ngen nach DIN-Vorschriften bzw. handels-
dblich.

Besondere Genauldngen und Kurzldngen so-
wie spezielle Endenausfiihrungen liefern wir auf
Anfrage.

Zuléssige MaBabweichungen vom Nennmaf
nach den flr Blankstahl Ublichen DIN- bzw.
ISO-Toleranzen.

Alle Toleranzlagen kénnen bis zum ISO-
Toleranzfeld IT 6 nach Vereinbarung geliefert
werden.

Sonderprofile und Flachstahle liefern wir auf
Anfrage in allen Ausflhrungen nach Zeichnung
oder Muster.

Toleranzfelder (Beispiel: h-Toleranz)

Toleranzfeld nach ISO 286-2

Fertigzustand h6 h7 h8 h9 h10 h11 h12
Gezogen R R R, S, H R, S, H
Geschalt R R R R
Geschliffen R R R R R R R
Poliert R R R R R R R

R =Rundstab S = Vierkantstab H = Sechskantstab

Toleranzfeld nach ISO 286-2

Nennmaf3 (mm) h6 h7 h8 h9 h10 hi1 h12

> 1bis< 3 0,006 0,010 0,014 0,025 0,040 0,060 0,100
> 3bis< 6 0,008 0,012 0,018 0,030 0,048 0,075 0,120
> 6hbis< 10 0,009 0,015 0,022 0,036 0,058 0,090 0,150
> 10bis< 18 0,011 0,018 0,027 0,043 0,070 0,110 0,180
> 18bis< 30 0,013 0,022 0,033 0,052 0,084 0,130 0,210
> 30bis< 50 0,016 0,025 0,039 0,062 0,100 0,160 0,250
> B0bis< 80 0,019 0,030 0,046 0,074 0,120 0,190 0,300
> 80 bis < 120 0,022 0,035 0,054 0,087 0,140 0,220 0,350
> 120 bis < 180 0,025 0,040 0,063 0,100 0,160 0,250 0,400
> 180 bis < 200 0,029 0,046 0,072 0,115 0,185 0,290 0,460

Die obigen GrenzmaBe sind Minusabweichungen vom NennmaB. Zum Beispiel gilt fir einen Nenndurch-

messer von 20 mm mit Toleranzfeld h9 20 mm +0, -0,052 mm oder 19,948 mm bis 20,000 mm.

O



Produktionsprogramm Sonderprofile

Blankgezogene Sonderprofile sind eine kosten-

gunstige Alternative flir Konstruktionen in vielen

Einsatzgebieten.

Profil

Profilform

Breite
max.
mm

Dank unserer fertigungstechnischen Mdglich-
keiten sind Sonderprofile flr eine Vielzahl

unterschiedlichster Anwendungen herstellbar.

Querschnitt
min.
mm?

max.
mm?

Flach- Scharfkantig oder mit
profile Naturkanten 30 30 200
Abgerundete Kanten
R ca. 1/3 Dicke 33 30 220
Runde Seitenflachen
R ca. 1/2 Dicke 35 30 340
Rund, beidseitig
abgeflacht 35 30 340
Abgeschragte Kanten,
Schréagen ca. 1/3 Dicke 33 30 340
Quadrat- Scharfkantig oder mit
profile Naturkanten 14 30 200
Einseitig abgeschragt, scharf-
kantig oder mit Naturkante 14 30 200
Allseitig abgeschragt oder
abgerundet 15 30 230

Die mdglichen Formen sind dabei auBerst viel-
faltig und richten sich weitestgehend nach den

individuellen Winschen unserer Kunden.

Lieferbar sind alle Stahle, ausgenommen Luft-
hérter.

Metergewichte sind von 0,20 bis 2 kg/m, bei
besonders glinstigen Querschnittsformen auch
bis 3,9 kg/m mdoglich.

Profil-Sonderformen

Wir bietet Ihnen eine Vielzahl warmgewalzter Eine Auswahl unse-
oder gezogener Sonderprofile mit Profil-Quer- rer warmgewalzten
schnitten von 30 bis 190 mm?, bei einfachen oder gezogenen

Formen auch bis 250 mm?. Sonderprofilformen.
Innerhalb unseres breiten Sonderprofile-Sor-

timents liefern wir Innen auch spezielle Profile.

Fur die Anfertigung kundenindividueller Sonder-
profile stehen lhnen leistungsféhige und moder-
ne Anlagen zur Verfigung. Auf mehreren soge-
nannten Spulern ziehen wir neben Sonder-
profilen auch Standardquerschnitte von Ring
an Ring, die auf unserem werkseigenen kon-

duktiven Warmwalzwerk vorgewalzt werden.

Profil-Sonderformen kénnen wir auch nur vor-

gewalzt als Stab oder Ring liefern.

Umfangreiche technische Mdglichkeiten allein
garantieren aber noch keine praxisgerechten
Lésungen. Deshalb steht Ihnen fur die Ent-
wicklung individueller Profile auch ein erfahre-
nes Ingenieurteam zur Seite, das flr nahezu
jeden Anwendungsbereich Ldsungen liefert.



Endenbearbeitungs-

automat.

Endenbearbeitung

Sé&gen und Endenbearbeitung bieten wir Ihnen
fOr Blankstahl auf unserem integrierten Enden-
bearbeitungszentrum an. Wir bearbeiten Durch-
messer von 8 bis 60 mm und Werksttcklangen
zwischen 25 und 2000 mm bei maximalen
Werkstuckgewichten von 25 kg. Die Bearbei-
tungsléange (Uberdrehen) liegt je nach Maschine
bei 10, 50 bzw. 120 mm.

Die Langentoleranzen sind je nach Maschine
+ 0,15 mm bzw. + 0,25 mm.

Standard bei Handelslangen

Bei der Endenausfuhrung sind die Kombinati-
onen frei wahlbar zwischen Andrehen, Zentrie-
ren, Planen sowie Endenanarbeitung nach

Zeichnung (auf Anfrage).

Dartiber hinaus bieten wir lhnen als weiter rei-
chenden Service Waschen, LAngenmessung,
Geradheitsprifung, Entmagnetisieren, Ge-

wichtserfassung, Pragen sowie Verpacken an.

+C (K), +SH (SH), Rund Vierkant Sechskant Fase Standardlange

+SL (SL) in mm in mm in mm in mm

Fasen + planen 6 - 75 (100) 8-40 8-70 22,5°, 30°, 2000 - 6000
45°, 60°

Fasen + planen + 10-70 8-36 10-70 22,5°, 30°, 2000 - 6000

zentrieren 45°, 60°

Zapfen max. 30 mm Auf Anfrage

Auf Anfrage 22,5° 2000 - 6000

Kurzlangenfertigung

In unserer Kurzlangenfertigung wird Blankstahl

nach Kundenwlnschen zu Abschnitten von 25
bis 2.000 mm flr die Weiterverarbeitung gefer-
tigt.

Auf Hochleistungsautomaten wird gesagt, ent-

gratet, angedreht, geplant, gefast, zentriert und
entfettet.

Ergédnzend dazu kénnen auch prozessabgesi-
cherte Merkmale geprtift werden.

Mittels vollautomatischer Verpackungssysteme
konnen die gefertigten Kurzstiicke kundenindi-
viduell entweder als Schittgut oder lagenweise
in kundeneigene Behalter verpackt werden.
Dabei sind sowohl kleine als auch groBe Ver-
packungseinheiten maglich.

Warmebehandlung

FuUr spezielle Kundenanforderungen und geziel-
te Anwendungen ist es moglich, unsere Blank-
stahlprodukte einer Warmbehandlung zu unter-
ziehen.

Wir sind in der Lage, unter Schutzgasatmos-
phére ein Spannungsarmgliihen, ein Weich-
gldhen, ein GKZ-Gliihen und ein Normalglihen
im Temperaturbereich von 560 °C bis 900 °C
durchzufihren.

Fur héchste Festigkeitsanforderungen kénnen
wir auf unseren induktiven Einzelstabvergitungs-
anlagen Rund- und Sechskantquerschnitte so-
wie Rohre vergten.

Auf diesen Anlagen sind mechanisch-technolo-
gische Eigenschaften einstellbar, die auf kon-
ventionellem Wege nicht zu realisieren sind.

Gliihender Stahl
durchlauft die

Vergutungsanlage.



Um eine rationelle
Produktion zu
gewabhrleisten, sind
bei SCHMOLZ +
BICKENBACH eine
automatisierte
Wirbelstrom- sowie
eine Ultraschall-
priifung in die Fer-
tigungslinie inte-
griert.

Wirbelstrompriifung

Fur die Detektierung von Oberflachenungénzen
wird je nach Querschnittsform und vorgegebe-
ner Registriergrenze entweder das Durchlauf-
spulverfahren oder das Rotiersondenverfahren
angewendet.

Bei runden Materialquerschnitten lassen sich
beide Methoden alternativ oder auch gemein-
sam anwenden. Bei nicht runden Querschnitten
kbnnen dagegen nur formangepasste Durch-

laufspulen eingesetzt werden.

Bei der Wirbelstromoberflachenpriifung werden
Uberwiegend Differenzspulen eingesetzt, um die
geforderte hohe Fehleraufldsung zu erreichen.
Die Differenzanordnung liegt grundsétzlich in der
Abtastrichtung der Spule bzw. der Rotiersonde,
d. h. bei der Durchlaufspule in Langsrichtung

des Materials und bei der Rotiersonde in Um-

fangsrichtung. Dadurch ergibt sich eine spezi-
fische Empfindlichkeit fur unterschiedliche Fehler-

typen.

So ist die umfassende Durchlaufspule be-
sonders empfindlich fur kurze Langsfehler,
querorientierte und lokale Fehler, wie Ldcher,
Ausbriiche und Schalen.

Die Rotiersonde ist dagegen besonders emp-
findlich flr an der Oberflache auftretende
offene Langsfehler, wie z. B. Uberwalzungen,
Nahte und Spannungsrisse.

Ultraschallpriifung

Bei der Stahlherstellung kdnnen sporadisch
auftretende innere Materialungénzen nicht
grundsétzlich vermieden werden. Um auch
héchste Anforderungen an die innere Glte des
Blankstahls zu gewdhrleisten, besteht bei uns
die Moglichkeit einer Ultraschallprifung. Bei
dieser Prifung handelt es sich um ein zersto-
rungsfreies Impuls-Echo-Verfahren.

Je nach Anwendung kénnen wir mittels der
von uns verwendeten Ultraschalltechnik Ein-
schlUsse bis zu einem Kreisscheibenreflektor —
auch Flachbodenbohrung genannt — von maxi-

mal 0,7 mm prtfen.

Des Weiteren erlaubt uns die angewandte PrUf-
technik bei runden Querschnitten eine Detek-
tierung auf Vollvolumen bzw. Vollquerschnitt
bis 0,10 mm unterhalb der Oberflache bei einer
Anzeige ab 5 mm Lange.

Diese Prufung ist derzeit eine der scharfsten
Kontrollen, die technisch und wirtschaftlich an
Blankstahl in Stében angewendet werden
kann, und unterschreitet die Grenzwerte der
gultigen DIN-EN-Normen.

Typische Bauteile, die hdchste Anforderungen
an die innere Glte des Blankstahls stellen, sind
z.B. Einzelteile des Common-Rail-Dieselein-
spritzsystems und auf Dauerfestigkeit ausge-
legte Motoren- und Getriebebauteile.



Qualitat aus einer
Hand. Von der com-
putergesteuerten
Stahlerzeugung bis
hin zu Qualitats-
kontrolltechniken
wie z. B. Magnet-
pulverprifung oder
Kerbschlagbiege-
versuchen bietet
SCHMOLZ +
BICKENBACH
individuelle Stahl-
I6sungen fiir alle
Stahlgiiten.

Werkstofftechnik

Die SCHMOLZ + BICKENBACH Werkstofftech-
nik bietet unseren Kunden die verlassliche
Grundlage, individuelle und hochwertige Stahl-
und Aluminiumlésungen zu erhalten.

Das Know-how unserer Techniker garantiert
dabei, dass wir die spezifischen Anforderungen
unserer Kunden verstehen und den optimalen
Stahl zur Verflgung stellen.

Unsere Werkstofftechnik wird durch modernste
Priftechnik unterstitzt. Mit ihrer Hilfe kdnnen
wir s@mtliche chemischen, physikalischen und
mechanisch-technologischen Priifungen durch-
fOhren, die zur Bestimmung der charakteristi-
schen Eigenschaften der folgenden Stahlsorten
erforderlich sind:

@ Automaten-, Einsatz- und Kaltstauchstéhle
@ Allgemeine Bau- und VergUtungsstahle

® Rost-, sdure- und hitzebestandige Stahle

® Werkzeug- und Schnellarbeitsstahle

Nachfolgende Bestimmungsmethoden und

Apparaturen werden bei uns angewendet:

@ C/S-Analysator

® Chemische Analysen mittels Emissions-
spektrometer, stationar / mobil

® Festigkeits- und Zahigkeitsprifung mittels
Zug- und Kerbschlagbiegeversuch bei hohen
und tiefen Temperaturen

@ Harteprifungen nach Vickers, Brinell und
Rockwell sowie Mikroharteprifung

@® Prifung von magnetischen Eigenschaften
inkl. Hysterese

® Geflige-, Reinheitsgrad- und KorngréBen-
bestimmung anhand von Mikroschliffen

® Bestimmung von inneren Materialungénzen
durch Ultraschallprifung

® Bestimmung von duBeren Materialungdnzen
durch Magnetpulver- und Wirbelstromprtifung

©® Rauigkeitsmessungen

Qualitdtsmanagement

Um auch héchsten Anforderungen — wie z. B.
in der Automobilindustrie — gerecht zu werden,
haben wir uns den Null-Fehler-Anspruch zum
Ziel gesetzt.

Dabei liegt die Prioritat auf der Vermeidung von
Produktionsfehlern. Um dies nachhaltig zu ge-
wahrleisten, optimieren wir permanent die Pro-
zessabldufe und wenden folgende Werkzeuge
bzw. Methoden an:

@ Projektplanung / Qualitatsvorausplanung

® Statistische Prozessregelung (SPC)

® Prozess- und Maschinenfahigkeitsanalysen
® Messsystemanalyse (MSA)

® Fehler-Moglichkeits- und Einflussanalyse (FMEA)
® Audits (Produkt-, Prozess- und Systemaudits)
® Benchmarking

® 8-D-Report

® Erstmusterroutine (PPAP /VDA/IMDS Eintrag)

Dartber hinaus ist SCHMOLZ + BICKENBACH
vom Germanischen Lloyd / Swiss Certification
nach DIN EN ISO 9001:2000 bzw. ISO TS
16949 zertifiziert und wurde von Ford mit dem
Q1 Preferred Quality Award ausgezeichnet.



Umweltmanagement

Bei SCHMOLZ + BICKENBACH haben der ver-
antwortungsvolle Umgang mit Ressourcen und
der Schutz der Umwelt héchsten Stellenwert.
Bereits im Jahre 2003 haben wir mit dem Auf-
bau eines umfassenden Umwelt-Management-
systems nach der internationalen Norm ISO
14001 begonnen.

Die SCHMOLZ + BICKENBACH Distributions
GmbH ist gemaB ISO 14001:2004 zertifiziert.
Die Anforderungen dieser Zertifizierung werden
jedoch auch an allen anderen SCHMOLZ +
BICKENBACH Standorten erflllt, was durch
interne Prifung regelmaBig Uberwacht wird.

GemaéaB den Vorgaben der Umweltnorm ISO
14001 werden alle Prozesse des Unterneh-
mens auf ihre Umweltvertraglichkeit analysiert
und eingestuft. Sofern notwendig, werden kon-
tinuierlich MaBnahmen zur Optimierung festge-
legt und umgesetzt.

Eine wirkungsvolle Organisationsstruktur und
die Festschreibung von Verfahrens- und Arbeits-
prozessen stellen sicher, dass die nachhaltigen
Unternehmensziele zum verantwortungsvollen
Umgang mit den Ressourcen und zum Schutz

der Umwelt stets verfolgt werden.

SCHMOLZ + BICKENBACH Distributions GmbH / Niederlassungen Deutschland

SCHMOLZ + BICKENBACH Automotive
Tel. +49 (0)211 509 — 2683
Fax +49 (0)211 509 - 2725

SCHMOLZ + BICKENBACH Berlin
Tel. +49 (0)30 4 17 84 -3
Fax +49 (0)30 4 17 84 - 450

SCHMOLZ + BICKENBACH Bielefeld
Tel. +49 (0)521 208 83 -0
Fax +49 (0)521 208 83 -17

SCHMOLZ + BICKENBACH Frankfurt
Tel. +49 (0)6033 7450 -0
Fax +49 (0)6033 7450 — 32

SCHMOLZ + BICKENBACH Chemnitz
Tel. +49 (0)37208 8 01 -0
Fax +49 (0)37208 8 01 - 30

SCHMOLZ + BICKENBACH Dusseldorf
Tel. +49 (0)211 5 09 — 2851
Fax +49 (0)211 509 - 2864

SCHMOLZ + BICKENBACH Hamburg Hauptverwaltung
Tel. +49 (0)40 756051 -0 Dusseldorf mit
Fax +49 (0)40 756051 -40 Zentrallager und

Blankstahlproduk-
SCHMOLZ + BICKENBACH Munchen tion.

Tel. +49 (0)8141 53 461 -0
Fax +49 (0)8141 53 461 - 81

SCHMOLZ + BICKENBACH Nurnberg
Tel. +49 (0)911 8 3305-0
Fax +49 (0)911 8 33 05-28

SCHMOLZ + BICKENBACH Stuttgart
Tel. +49 (0)711 57 65-0
Fax +49 (0)711 57 65 - 106

SCHMOLZ + BICKENBACH Trossingen
Tel. +49 (0)7425 22 03 -0
Fax +49 (0)7425 22 03 - 33

SCHMOLZ + BICKENBACH Europe GmbH
Tel. +49 (0)211 509 — 2558
Fax +49 (0)211 509 - 2706

Alle Adressen finden Sie auf unserer Internetseite: www.schmolz-bickenbach.de

@



