Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl

ASP® 2012

ASP® 2012 ist die beste Wahl fiir hochste Zahigkeit
far Kalt- und Warmarbeitswerkzeuge bis 63 HRC.

CHEMISCHE
ZUSAMMENSETZUNG

Sicherheitsdatenblatt verflgbar

0.60

ANWENDUNGEN

> Kaltarbeitswerkzeuge: Werkzeuge zum KaltflieBpressen,
Pulverkompaktieren, Kaltstauchen, Feinstanzen

> SpritzgieBwerkzeuge fur faserverstarkte Kunststoffe
> Maschinenteile und Walzen

> Halbwarm-undWarmarbeitsanwendungen:FlieBpress-
und Schmiedewerkzeuge, Warmumformwerkzeuge

WARMEBEHANDLUNG

>3 Stunden WeichgliUhen in Schutzatmosphare bei
850-900°C, dann langsam mit 10°C/Std. auf 700°C
abkuhlen, dann Luftabkuhlung.

> Spannungsarmglihen bei 600-700°C, ca. 2 Stunden auf
Temperatur halten, langsames Abkuhlen bis auf 500°C.

>Harten in  Schutzatmosphare, Vorwarmen in
2 Stufen bei 450-500°C und bei 850-900°C, geeignete
Austenitisierungstemperatur  fUr die angestrebte
Arbeitsharte wahlen. Abkuhlen bis auf 40-50°C.

> Anlassen 3 x mindestens 1 Stunde bei 560°C, dazwischen
jeweils abkUhlen auf Raumtempe-ratur < 25°C.
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LIEFERHARTE

> EN 10027-1: PMHS 2-2-2 > Die typische

> EN 10027-2: 13397 WeichglUhharte betragt
220 HB

€ FORM SUPPLIED

> Stabstahl rund
> Stabstahl flach

Lieferbare OberflachenausflUhrungen: gezogen,
geschalt, vorgedreht.

BEARBEITUNG

ASP® 2012 kann wie folgt bearbeitet werden:

> Mechanische / zerspanende Bearbeitung (Schleifen,
Drehen, Frasen)

> Feinschleifen / Polieren
> Umformen
> Erodieren

> Schwei3en

SCHLEIFEN

Beim Schleifen muss die Oberflachenuberhitzung
vermieden werden, die das Anlassgefluge verandern
kdnnte. Beratung zur Wahl geeigneter Schleifscheiben
geben die Schleifmittelhersteller.

OBERFLACHENBEHANDLUNG

Die Stahlglte ist ein perfektes Tragermaterial fur
PVD-Beschichtungen. Beim Nitrieren wird eine kleine
Diffusionszone empfohlen. Eine Verbindungs- oder
Oxidschicht ist zu vermeiden.

ASP® 2012 bietet eine groBe Vielfalt bei der Wahl der far
Kaltarbeitsanwendungen Ublichen Hartetemperaturen.

Um eine optimale Kombination von Harte und Zahigkeit zu erhalten,
empfehlen wir 560°C fur das Anlassen.

FUr Harten oberhalb von 58 HRC steht Ihnen unser technischer
Support gerne zur Verfigung, um die fur die jeweilige Anwendung
bestgeeignete Warmebehandlung zu definieren.
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Die oben genannten Angaben dienen nur zu Informationszwecken und begriinden keine verbindlichen, vertraglichen Verpflichtungen.
ASP? ist ein eingetragenes Warenzeichen der Firma Erasteel.




ASP®2012

@ EIGENSCHAFTEN

PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN ZUGFESTIGKEIT
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ASP®2012

- VERGLEICH DER EIGENSCHAFTEN

Bearbeit-barkeit VerschleiBfestigkeit Zahigkeit Warmharte Schleif-barkeit

ASP®2012
X160CDV12/D2
X70CrMoV5.2
X50CrMoV5.2
H11/H13
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