Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl

ASP® 2060

ASP® 2060 ist eine sehr hoch legierte Giite fiir
Anwendungen, die sowohl Warmharte, als auch
VerschleiBfestigkeit fordern.

CHEMISCHE
ZUSAMMENSETZUNG

Sicherheitsdatenblatt verfligbar

2.30

@ ANWENDUNGEN

> Verzahnungswerkzeuge > Gewindebohrer

> Raumnadeln > Spiralbohrer

> Kaltarbeit > Schaftfraser

> Lager und weitere
Komponenten

HEAT TREATMENT

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

> 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  gewahlte
Arbeitsharte verwenden. 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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STANDARDS

>EN 10027-1: PMHS 7-7-7-11
>EN 10027-2: 1.3292
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LIEFERHARTE

> Die typische
WeichglUhharte betragt
340 HB

105

@ LIEFERFORMEN

> Stabstahl rund > Drehlinge

> Stabstahl Geschmiedet > Stabstahl flach und
Rohlinge vierkant

Lieferbare Oberflachenausflhrungen: gezogen,

geschliffen, warmgewalzt, geschalt, vorbearbeitet.

BEARBEITUNG

ASP®2060 kann wie folgt bearbeitet werden:

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

> Feinschleifen / Polieren

> Umformen

> Erodieren
> SchweifBen (Verfahren mit Vorheizen und
SchweilBBzusatzwerkstoff mit gleicher Basis-

materialzusammensetzung)

SCHLEIFEN

Beim Schleifen muss die Oberflachen-erwarmung
vermieden werden, die das Anlassgefuge verandern
konnte. Beratung zur Wahl geeigneter Schleifscheiben
geben die Schleifmittelhersteller.

OBERFLACHENBEHANDLUNG

Die StahlgUte ist ein perfektes Trager-material far
PVD-Beschichtungen. Beim Nitrieren wird eine kleine
Diffusionszone empfohlen. Eine Verbindungs- oder
Oxidschicht ist zu vermeiden.
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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® 2060

@ EICENSCHAFTEN

PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN 4-PUNKT-BIEGEVERSUCH
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Hartetemperatur in °C
Originalabmessung 9 x 12 mm

3 x 1 Stunde Anlassen bei 560°C
Ungekerbte Probe 7 x 10 x 55 mm
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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® 2060

ASP®2005
ASP®2015
ASP®2023
ASP®2030
ASP®2052
ASP®2053
ASP®2060
Evoloop® M2
Evoloop® M35
Evoloop®C8

Evoloop® M42

- VERGLEICH DER EIGENSCHAFTEN

Bearbeitbarkeit

VerschleiBfestigkeit Zahigkeit Warmbharte Schleifbarkeit
[ e [ |
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Die oben genannten Angaben dienen nur zu Informationszwecken und begriinden keine verbindlichen, vertraglichen Verpflichtungen.
ASP® und Evoloop® sind eingetragene Warenzeichen der Firma Erasteel.




