Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl

ASP®2030

ERASTEE]

ASP® 2030 ist eine kobaltlegierte Giite STANDARDS LIEFERHARTE

> EN 10027-1: PMHS 6-5-3-8 > Die typische
> EN 10027-2: 13294 WeichglUhharte betragt

far Hoch-leistungswerkzeuge.

> SWEDEN: SS 2726 > Kaltgezogenes und

ZUSAMMENSETZUNG

kaltgewalztes Material ist
Ublicherweise 10-40 HB
harter.
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Sicherheitsdatenblatt verflUgbar

@ ANWENDUNGEN @ LIEFERFORMEN

> Schaftfraser > Kaltarbeitswerkzeuge
> Gewindebohrer > Raumnadeln

> Walzfraser > Feinstanzen

> Bohrer > Bimetall-Sagen

> Schneidrader > Stempel

WARMEBEHANDLUNG

>3 Stunden WeichglUhen in Schutzatmosphare bei
850-900°C, dann langsam mit 10°C/Std. auf 700°C
abkUhlen, dann Luftabklhlung.

> 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 far 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.

RICHTLINIEN FUR DAS HARTEN

> WalzdrahtStabstahl > Band
rund

> Stabstahl flach
> Stabstahl vierkant

> Geschmiedete Rohlinge

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

BEARBEITUNG

ASP® 2030 kann wie folgt bearbeitet werden:

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

> Feinschleifen / Polieren
> Umformen
> Erodieren

> Schweiflen (Verfahren mit Vorheizen und
Schweif3zusatzwerkstoff ~ mit  gleicher Basis-
materialzusammensetzung)

SCHLEIFEN

Beim Schleifen muss die Oberflachen-erwarmung
vermieden werden, die das Anlassgeflige verandern
kénnte. Beratung zur Wahl geeigneter Schleifscheiben

HRC c geben die Schleifmittelhersteller.
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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®2030
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@ EIGENSCHAFTEN

PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN 4-PUNKT-BIEGEVERSUCH
9 9 o kN/mm? Nm
T t 20C 400C 600C
8.1 79 79

Dichte g/cm? ™

Rmb
Elastizitatsmodul kN/mm2 @ 260 214 192 3 — 15
Warmeausdehnungskoeffizient ) o o
von 20°C pro C 11.8x10° 12.3x10 4 12
Reb

Warmeleitfahigkeit W/m°C @ 24 28 27 3 9
Spezifische Warme J/kg'C @ 420 510 600 Tot.work

2 6

(1) Weichgegluht
(2) Gehartet bei 1180°C und 3 x 1 Stunde bei 560°C angelassen

1 3
SCHLAGZAHIGKEIT - HARTE
0 (0]
Nm HRC 950 1000 1050 1100 1150 1200 °C
50 68 Hartetemperatur in °C

Schlagzahigkeit Originalabmessung @ 6 mm
66 3 x 1 Stunde Anlassen bei 560°C

Abmessung der Probe @ 4,7 mm

40

30 64 Rmb = Biegebruchgrenze in kN/mm?
Reb = Biegestreckgrenze in KN/mm?

Tot. work = Gesamtarbeit in Nm

20 62
DRUCKFESTIGKEIT
10 60
Rc 0.2 kN/mm?
0 58 5
950 1000 1050 1100 1150  1200C° A
Hartetemperatur in °C 3
Originalabmessung 9 x 12 mm 2
3 x 1 Stunde Anlassen bei 560°C
Ungekerbte Probe 7 x 10 x 55 mm 1
55 60 65 70 HRC
ZTU-DIAGRAMM
1200
1100
1000
900 \
il NEERNVANN
iaed RN AP vy
\ \ \ KPearIite)r
600 —
el | LT
400 \\ \ \l \ \/\\/\ \\ Kurven far
300 Bainit kontinuierliche
20—\ el Abkuhlung
e - ([
0 10 102 10° 104 100 Von -l -l 8O°C
Hartetemperatur

05 1 2 4 6810 20 401 2 4 8 15 30 1 2 4 812161
s min n

ASP_2030_DE | September 2024

Die oben genannten Angaben dienen nur zu Informationszwecken und begriinden keine verbindlichen, vertraglichen Verpflichtungen.
ASP? ist ein eingetragenes Warenzeichen der Firma Erasteel.




ASP®2030

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.




