\évvzgsé(;q%aten blatt Schmiedewerke Groditz
GMH GRUPPE
Werkstoffnummer/ -bezeichnung SWG 251 O
Kurzname 100MnCrw4
vergleichbarer Werkstoff -
chemische Zusammensetzung - C Si Mn Cr W \
Richtanalyse [%)] 0,95 0,20 1,10 0,60 0,60 0,10
c Herstellungstechnologie EAF/LF/VD, Schmieden, Glihen
= HB HRC N/mm2
@© Gebrauchsharte / Festigkeit
= - 58 - 62 -
GC_) Auslieferungszustand gegliht <230 - - o
X Durchmesser Dicke ®
maximale Abmessung =
<600 mm <400 mm <
EN 10228-3 SEP 1921 “(5“
US-Spezifikation pr
Tab. 3 - Typ 1 - Qual. Klasse 2 Gruppe 3 - Klasse C,c ©
DIN 50602 ASTM E45 Methode A %
Reinheitsgrad <
K4 <40 A<15;B,C<20;D<25
0 213|145 Bemerkung
Zahigkeit B
© Warmfestigkeit bei Arbeitstemp. |. |. bezogen auf Gebrauchshérte
S E VerschleiRfestigkeit [
% N_CCE Korrosionsbestandigkeit .
% | mechanische Bearbeitbarkeit | ] gegliiht
S & | Polierfanigkeit [ ]
G uc—j’ SchweiRbarkeit [ CET = 1,09 % n. DIN EN 1011-2
= Narbfahigkeit / Texturieren .
Nitrierbarkeit . . Nitrierharte 580 - 680 HV1
Verchrombarkeit .
Qualitative Eigenschaftsbewertung: 0 = nicht geeignet; 1 = gering; 2 = mittel; 3 = gut; 4 = sehr gut; 5 = hervorragend
8 % Wérme-:eitfé_r:igkeit 20 °C 350 °C 700 °C
8% W-m" - K] 334 32,1 -
T S | Warmeausdehnungskoeffizient 100°C | 200°C | 300°C | 400°C | 500°C | 600°C
% @ | zw.20°Cund ... [10-6 - K] 12.0 12,6 13.1 13,5 } ;
_DC>_’ GQJ-, E-Modul [kKN/mm2] 20 °C 200 °C 300 °C 500 °C
L 210 - _ -
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Werkstoffdatenblatt
SWG 2510

Schmiedewerke Groditz

GMH GRUPPE

Verfahren Werkzeug- und Formenbau: Kaltarbeit, Kunststoffverarbeitung
Schnitt-, Stanz-, Prage- und Tiefziehwerkzeuge, Industriemesser,
h Werkzeuage Flhrungsleisten und -saulen, Lehren, Messzeuge,
(@)) 9 Gewindeschneidringe und -backen, Strahler, Reibahlen,
g © Einsatze fir Kunststoff- und Gummipressformen, Holzbearbeitung
-8 g Arbeitstemperatur <200 °C
g O) | WerkzeuggroRe klein
g: Produkte Bleche, Messmittel, Konstruktionsteile, Holzchips
. verschleil3fest, verzugsarm, maf3bestandig,
Besonderheiten
hohe Harteannahme, ausreichende Zahigkeit

SWG Verarbeitungshinweise

o)) Tmin[°C] | T max[°C] Medium / Bemerkung
% Weichgliihen 740 770 Ofen bis 600 °C, dann Luft
S | Harten 790 820 01, Warmbad
8 | Anlassen 160 300 Luft
8 Entspannungsgliihen 600 650 vor dem Harten, Abk. im Ofen
O
o Vorwarmtemperatur Schweifl3en 350 -
=E Nitrieren - -
; PVD - Beschichten - -
1 ZTU-Schaubild nein
X X -
© -g Anlassschaubild ja
_CCG E Hinweis zur WBH Werkzeug Vakuumhartung nach der Vorbearbeitung
e
O Gefligestruktur martensitisch
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Werkstoffdatenblatt L2 schmiedewerke Groditz
SWG 2510 GMH GRUPPE

Anlassschaubild: wmittelwerte an Probestiicken DM: 25 mm L: 50 mm; gehértet bei 820 °C in O
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ACHTUNG! Die in diesem Datenblatt enthaltenen Informationen sind unverbindlich. Sie dienen lediglich einer ersten allgemeinen Orientierung des Anwenders.
Wir Gbernehmen deswegen keinerlei Haftung fiir deren Richtigkeit, Vollstandigkeit und Aktualitat. Im Auftragsfall richtet sich die Beschaffenheit des Erzeugnisses

ausschlieBlich nach den jeweiligen vertraglichen Vereinbarungen.
© Schmiedewerke Groditz GmbH, Groditz
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