Werkstoffdatenblatt -
SWG 2767

Schmiedewerke Groditz

GMH GRUPPE

Werkstoffnummer/-bezeichnung SWG 2767
Kurzname DIN 45NiCrMo16
Vergleichbarer Werkstoff -
Chemische Zusammensetzung - C Si Mn Cr Mo Ni
Richtanalyse [%)] 0,45 0,25 0,35 1,25 0,20 3,90
c Herstellungstechnologie EAF/LF/VD, Schmieden, Verglten
()
© ) - HB HRC N/mm?
S Gebrauchsharte/Festigkeit
c - 49 - 53 -
qC_) Auslieferungszustand gegliht <285 - - o
X _ Durchmesser Dicke &
Maximale Abmessung I=
<750 mm <500 mm <
o EN 10228-3 SEP 1921 ®
US-Spezifikation &
Tab. 3 - Typ 1 - Qual. Klasse 3 Gruppe 3 - Klasse D,d o
(<))
- DIN 50602 ASTM E45 Methode A 2
Reinheitsgrad <
K4 <30 A<15B,C,D=s2
0(1]12]|3[4]5 Bemerkung
Zahigkeit BER R
© Warmfestigkeit bei Arbeitstemp. |. |. |. bezogen auf Gebrauchsharte
cC
5 @ | Verschleibfestigkeit BEE B
% H_CC_U Korrosionsbestandigkeit .
% & | Mechanische Bearbeitbarkeit BERB gegliiht
= S | Polierfahigkeit |. BR ISO/SPI: N3/A-3
8 L%) Schweilibarkeit .|. CET = 0,67 % nach DIN EN 1011-2
= Narbfahigkeit/Texturieren .|. .
Nitrierbarkeit .|. Nitrierbarkeit 550 - 700 HV1
Verchrombarkeit . |. .
Qualitative Eigenschaftsbewertung: 0 = nicht geeignet; 1 = gering; 2 = mittel; 3 = gut; 4 = sehr gut; 5 = hervorragend
O £ | Warmeleitfahigkeit 20 °C 200 °C 300 °C 500 °C
c Q9 R
S W-m" - K] 30,0 32,0 32,0 30,0
T S | Warmeausdehnungskoeffizient 100 °C 200 °C 300°C 500°°C
% D zw.20°Cund ... [10° - K] 11,3 12,5 12,8 13,4
E’ % . 20 °C 200 °C 300 °C 500 °C
oy | E-Modul [kN/mm] 207 196 189 172
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& Verfahren Werkzeugbau: Kaltumformung

g’ Werkzeuge Stanzwerkzeuge, Scherenmesser, Kunststoffformen: hochfest
et

3 -2 | Arbeitstemperatur <300 °C
o]

% % WerkzeuggroRRe klein - mittel

E Produkte Stahlbleche und -bander, Spritzgussteile

< Besonderheiten geringer Harteverzug, hohe Harte, hohe Zahigkeit

SWG Verarbeitungshinweise Schweilten
o Tmin[°C] | T max|[°C] Medium/Bemerkung
:C; Weichglihen 610 650 Luft
_8 Harten 840 870 Vakuum, Luft, Ol, Polymer
8 | Anlassen 200 300 Luft
8 Entspannungsgliihen 550 600 vor dem Harten
(<))
o Vorwarmtemperatur Schweifl3en 280 320
:© | Nitrieren 400 450 , )
; : bei abgesenkter Harte
PVD - Beschichten 400 450
i ZTU-Schaubild ja
2 N ) -
(G = | Anlassschaubild Ja
S »m
.(CG 5 Hinweis zur WBH Werkzeug Luft oder Vakuum
O Gefligestruktur martensitisch
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Anlassschaubild: mittelwerte an Probestiicken DM: 25 mm L: 50 mm; gehartet bei 850 °C in Ol
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Anlasstemperatur / tempering temperature [°C]

ZTU-Schaubild (kontinuierlich)

1.200

Austenitisierungstemp.: 846°C
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ACHTUNG! Die in diesem Datenblatt enthaltenen Informationen sind unverbindlich. Sie dienen lediglich einer ersten allgemeinen Orientierung des Anwenders. Wir
lbernehmen deswegen keinerlei Haftung fiir deren Richtigkeit, Vollstandigkeit und Aktualitét. Im Auftragsfall richtet sich die Beschaffenheit des Erzeugnisses
ausschlieBlich nach den jeweiligen vertraglichen Vereinbarungen.
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