Schnellstahl

Pulvermetallurgischer

Acier rapide

Acier rapide de la métallurgie
des poudres

ASP°® 2030

Schnellstahl

Werkstoff-Nr.: 1.3294

Kurzname: PMHS 6-5-3-8

Analyse: C1,28 Si0,3 MnoO0,3 Cr4,2

Mo5,0 W6,4 V3,1 Co85 %

weichgegliht max. 300 HB
gezogen max. 320 HB

240 000 N/mm? bei 20 °C.

Lieferzustand:

Elastizitatsmodul:

No de matiére: 1.3294
Abréviation: PMHS 6-5-3-8
Analyse: C1,28 Si0,3 MnO0,3 Cr4,2

Mo5,0 W6,4 V3,1 Co85 %

recuit doux max. 300 HB
étiré max. 320 HB

240000 N/mm?a 20 °C.

Etat de livraison:

Module d'élasticité:

Wolfram-Molybdan-Vanadin-Kobalt-Schnellstahl, pulver-
metallurgisch hergestelit.
ASP®2030entsprichtanalysenmaéssig der Qualitat ASP® 2023 (siehe
SeiteD 10), enthaltjedochzusatzlichnoch8,5% Kobalt (Co). Kobalt
erhoht die erreichbare Harte und damit die Verschleissfestigkeit.
Vor allem verbessert Co die Warmharte und somit die Standzei-
ten bei hohen Arbeitstemperaturen. Die Zahigkeit ist gegentber
ASP® 2023 etwas reduziert, liegt jedoch wesentlich hoher als bei
einem vergleichbaren Stahl konventioneller Herstellung.

Hergestellt nach dem Erasteel ASP® Prozess
(s. Seite D 2)

Verwendung

Fur hochbeanspruchte, spanabhebende Schneidwerkzeuge wie
Raumnadeln, Gewindebohrer, Gewindestahle, Fraser aller Arten,
Reibahlen, Spiralbohrer usw., sowie auch fur Drehlinge und Form-
stahle. Ferner eignet er sich speziell fir die Zerspanung schwierig
bearbeitbarer Werkstoffe.

Die gute Schleifbarkeit, bedingt durch die feine Verteilung der
Karbide, ermdglicht eine kostensparende Produktion. Sie ist also
wesentlich verbessert gegeniiber konventionellen Stahlen glei-
cher Zusammensetzung. ASP® 2030 ist bei hohen Anforderungen
an die Verschleissbestandigkeit auch fur Kaltarbeitswerkzeuge
geeignet, z.B. flr Werkzeuge zum Stanzen, Freistanzen, Tiefzie-
hen, Kaltfliesspressen usw. Co bewirkt héhere Harte undin diesem
Fall die Verbesserung der Druckfestigkeit und Verschleissbestan-
digkeit.

Warmebehandlung °C
Weich- 850-900 nach vollstandiger Durchwarmung Hal-
glthen: tezeit 5-10 Std., AbkUhlung im Ofen
etwa 10°/Std. bis 700°, anschliessend an
Luft.
Der Stahl ist beim Gluhen vor Entkoh-
lung zu schiitzen.
Brinellharte: max. 300.

Spannungs-
armglihen:

600-700 nach vollstandiger Durchwarmung Hal-
tezeit ca. 2 Std., AbkUhlung im Ofen bis
500°, anschliessend an Luft.

Harten: vorwarmen in 2 Stufen. Langsam erwaér-
men auf 1. Stufe 450-500°, dann rasch
auf 2. Stufe 850-900°, dann rasch auf

1000-1180 und abschrecken unter Vakuum mittels
Stickstoff-Uberdruck oder im Salzbad
von 550° und anschliessend in Luft (ev.
Gebl3se) oder in Luft (bis @20 mm) oder
in Ol. Um Spannungsrisse zu vermeiden
ist der Abschreckvorgang bei ca. 50° ab-
zubrechen und sofort anzulassen.

Anlassen 560 Die gewlinschte Endhéarte wird mit der

3fach: Hartetemp. bestimmt (siehe Diagramm).
Haltezeit nach vollstdndiger Durchwar-
mung mind. 1 Std. pro Anlassen, mit to-
taler Zwischenkihlung auf Kerntemp.
(20-25°), Haltezeit 1 Std.
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Acier rapide au tungsténe-molybdéne-vanadium-cobalt
élaboré selon le procédé de la métallurgie des poudres.
L'analysedel’ASP®2030correspondacelledel’ASP®2023(voirpage
D 10) avec une addition de 8,5% de cobalt (Co) supplémentaire.
Le cobalt augmente la dureté maximale et ainsi la résistence a
I'usure. De plus, il améliore la dureté a chaud et, par conséquent,
le rendement de coupe lorsqu’il y a échauffement. Par contre, la
ténacité de I’ASP® 2030 est inférieure a celle de I’ASP® 2023 mais,
toutefois, supérieure a celle d'un acier comparable provenant de
I"élaboration conventionnelle.

Fabriqué selon le procédé d'élaboration Erasteel ASP®
(voir page D 2)

Application

Pour outils fortementsollicités pour I'usinage par enlévement de co-
peaux, tels que broches, tarauds, peignes afileter, fraisestous genre,
alésoirs, meches héliocoidales, etc., puis barreaux traités et outils de
faconnage. En outre, il convient spécialement bien pour le travail
par enlevement de copeaux sur matiéres difficilement usinables.
Labonne meulabilité, grace a la fine répartition des carbures, per-
met une production économique. Elle est donc nettement amélio-
rée par rapport aux aciers conventionnels de méme composition.
L'application de I'acier ASP® 2030 peut s’étendre aux outils pour le
travail a froid, en cas de hautes exigences de résistance a l'usure,
p.e. pour outils de découpage, de découpage fin, d’emboutissage
profond, de filage, etc.

Traitement thermique °C

Recuit 850-900 apres chauffage a coeur pendant 5-10

doux: heures, refroidissement au four 10°h
jusqu’a 700°, ensuite a I'air.
Lors du recuit doux l'acier doit étre
protégé contre la décarburation.
Dureté Brinell: max. 300.

Recuit de
détente:

600-700 aprés chauffage a coeur pendant env.
2 heures, refroidissement au four jus-
qu’a 500°, ensuite a Iair.
préchauffer en 2 paliers. Préchauffer
lentement au 1¢ palier 450-500°, puis
rapidement au 2¢™ palier 850-900°, puis
rapidement a

1000-1180 et refroidir sous vide a l'aide d'azote
surpressé ou au bain de sel a 550° et en-
suite a l'air (év. a I'air soufflé) ou a I'air
(jusqu’au @ 20 mm) ou a I'huile. Afin
d’éviter des criques de tension, le pro-
cessus de refroidissement doit étre inter-
rompu a environ 50°, puis faire revenir
immédiatement.

Trempe:

Revenu 560 Laduretéfinalesedéterminealatempé-

triple: rature de trempe (voir diagramme).
Durée apreés chauffage a coeur au moins
1 heure par revenu avec refroidissement
completintermédiaire alatemp.acoeur
(20-25°), durée 1 h.
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Schnellstahl

Pulvermetallurgischer

Schnellstahl

Richtwerte fiir das Harten

Acier rapide

Acier rapide de la métallurgie
des poudres

ASP°® 2030

Données approximatives pour la trempe

Harte/Dureté Austenitisierungstemperatur °C Harte/Dureté Austenitisierungstemperatur °C
+ 1HRC Température d'austénitisation °C + 1HRC Température d'austénitisation °C
58 960 63 1075

59 980 64 1100

60 1000 65 1125

61 1020 66 1150

62 1050 67 1180

Beachten Sie die allgemeinen Richtlinien fur die thermische Be-

handlung, Seite D 30.

Anlassdiagramm

25 mm @im Warmbad
abgeschreckt,

3 x 15td. angelassen

Diagramme de revenu
@25 mm,

trempé au bain chaud
revenu3x1h
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Consultez les indications générales pour traitement thermique,
voir page D 30.

Umwandlungsdiagramm Diagramme de transformation
bei kontinuierlichem refroidissement
Abkiihlen continu
(ZTU-Diagramm) (diagramme TRC)
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4-Punkt-Biegeversuch
Ausgangsdurchmesser @6 mm
Anlassen bei 560 °C, 3 x 1 Std.
Probestabdurchmesser

@4,7 mm

Essai de flexion a 4 points
Diamétre initial @6 mm
Revenu 560°C,3x1h
Diameétre de I'éprouvette
@4,7 mm

Rmb = Biegebruchgrenze kN/mm?
Reb = Biegestreckgrenze kN/mm?
Tot.work = Gesamtarbeit in Nm

Limite de rupture kN/mm?
Limite élastique kN/mm?
Travail total en Nm

kN/mm? Nm
5] 18
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4 =12
3 4 | F9
Totwork.
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Hartetemperatur °C  Température de trempe °C
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Schnellstahl
Pulvermetallurgischer
Schnellstahl
Lagervorrat (Masse in mm)
Lieferbar: ab Lager
ab Werkslager
Rund

gezogen h9, k11 (ab @ 15)
Stablange: ca.4m

37 43 47 5.3
16 17 18 19

6,2

20

6,3
21

ASP® 2030
En stock
Livrable:
6,45 7.3 8,3
22 23 24

8,5

Acier rapide

Acier rapide de la métallurgie

(mesures en mm)
du stock
du stock d'usine

Rond

étiré h9, k11 (dés @ 15)
Longueur de barre: env.4 m
93 103 11,3

des poudres

12,3 13 14 15

geschilt k11, k14 (ab ? 81), vorgedreht k14 (ab & 121)

Stablange: ca.4m

26 28 30 32 33
66 71 77 81 86
141 146 151 154 161
383

Vierkant

warmgewalzt
Stablange: ca.4m

20 28 35

Flach

warmgewalzt
Stablange: ca.4m

10 x 21 25 30
36 45 51

210

200

N
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écroité k11, k14 (des ©81),

ébauché k14 (dés ©121)
Longueur de barre:env.4 m

46 48 52 53 54
116 117,5 118 121
206 211 224 252

Carré

laminé a chaud
Longueur de barre: env.4m

Méplat

laminé a chaud
Longueur de barre: env.4 m

55 57 61
126 131 136
283 308 353

51 63 200
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warmgewalzt, vorgefrast
Stablange: ca.4m

laminé a chaud, ébauché
Longueur de barre: env. 4 m
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