Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl

ASP® 2053

ASP® 2053 ist eine mit Vanadium hochlegierte
Gilite mit ausgezeichneter VerschleiBfestigkeit.

CHEMISCHE
ZUSAMMENSETZUNG

Sicherheitsdatenblatt verfUgbar

2.48

@ ANWENDUNGEN

> Kaltarbeit > Feinstanzen

> Papiermesser > Walzen

> Stempel > Bimetall-Sagen

> Holzbearbeitung > FlieBpress- und

> Textilmesser Schmiedewerkzeuge

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  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 4-3-8
>EN 10027-2: 1.3352
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LIEFERHARTE

> Die typische
WeichglUuhharte betragt
290 HB

> Kaltgezogenes Material ist
Ublicherweise 10-40 HB
harter

@ LIEFERFORMEN

> Walzdraht

> Stabstahl rund

> Stabstahl flach

> Stabstahl vierkant

> Ronden
> Band

Lieferbare OberflachenausfUhrungen: gezogen,
geschliffen, warmgewalzt, geschalt, grob vorbearbeitet,
Uberdreht.

BEARBEITUNG

ASP® 2053 kann wie folgt bearbeitet werden:

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

> Feinschleifen / Polieren

> Umformen

> Erodieren
> SchweiBen (Verfahren mit Vorheizen und
SchweifBBzusatzwerkstoff ~ mit gleicher Basis-

materialzusammensetzung)

SCHLEIFEN

Beim Schleifen muss die Oberflachen-erwarmung
vermieden werden, die das Anlassgeflige verandern
kdnnte. 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® 2053

€ EIGENSCHAFTEN

PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN 4-PUNKT-BIEGEVERSUCH
. n
7.7 7.6 7.5

6 12
Dichte g/cm? ™
Elastizitatsmodul kN/mm? @ 250 220 200 5 Tot.work 10
Warmeausdehnungskoeffizient o o o
von 20°C pro °C 2 11.1x10° 11.7x10 Rmb 8
4
Warmeleitfahigkeit W/m°C @ 24 28 27
Reb —
Spezifische Warme J/kg'C @ 420 510 600 3 6
(1) Weichgegluht
(2) Gehartet bei 1180°C und 3 x 1 Stunde bei 560°C angelassen 2 4
= 5 1 2
SCHLAGZAHIGKEIT - HARTE
Nm HRC 0 0
950 1000 1050 1100 1150 1200 °C
70 68 ) .
Hartetemperatur in C
60 — - 66
Schlagzahigkeit Originalabmessung @ 16 mm
50 64 3 x 1 Stunde Anlassen bei 560°C
Abmessung der Probe @ 4,7 mm
40 62
Rmb = Biegebruchgrenze in kN/mm?
Reb = Biegestreckgrenze in kN/mm?
30 60 Tot. work = Gesamtarbeit in Nm
20 58

6 DRUCKFESTIGKEIT

Rc 0.2 kN/mm?
0 54 5
950 1000 1050 1100 1150 1200 C°

10

4
Hartetemperatur in °C

Originalabmessung @ 16 mm
3 x 1 Stunde Anlassen bei 560°C 2
Ungekerbte Probe 7 x 10 x 55 mm

55 60 65 70 HRC
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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.




ASP® 2053

ASP®2005
ASP®2015
ASP®2023
ASP®2030
ASP®2052
ASP®2053
ASP®2060
Evoloop® M2
Evoloop® MAT Il
Evoloop® M35
Evoloop®C8
Evoloop® M42

- VERGLEICH DER EIGENSCHAFTEN

Bearbeitbarkeit

VerschleiBBfestigkeit Zahigkeit Warmbharte Schleifbarkeit
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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.




