Schnellstahl

Pulvermetallurgischer

Acier rapide

Acier rapide de la métallurgie
des poudres

ASP°® 2052

Schnellstahl

Werkstoff-Nr.: 1.3253

Kurzname: PMHS 10-2-5-8

Analyse: C1,6 Cr4,8 Mo20 W10,5 Co8,0
V50 %

Lieferzustand: weichgegliht max. 300 HB

gezogen max. 320 HB

No de matiére: 1.3253

Abréviation: PMHS 10-2-5-8

Analyse: C1,6 Cr48 Mo20 W10,5 Co8,0
V50 %

recuit doux max. 300 HB
étiré max. 320 HB

Etat de livraison:

Hochlegierter Wolfram-Molybdén-Vanadin-Kobalt-
Schnellstahl, pulvermetallurgisch hergestelit.

ASP® 2052 ist ein extrem homogener Stahl mit einer guten Kom-
bination von Zahigkeit und Verschleissfestigkeit. Dank dem ho-
hen Anteil von Legierungselementen kann eine hohe Harte und
ein guter Verschleisswiderstand erreicht werden.

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

Verwendung

ASP® 2052 wird dank dem hohen Wolframgehalt fur Hochleis-
tungswerkzeuge wie Abwalzfraser, Schaftfraser, Schneidrader
usw. eingesetzt.

Warmebehandlung °C

Weich- 850-900 nach vollstandiger Durchwarmung Hal-
gluhen: tezeit 3 Std., Abklhlung im Ofen 10%
Std. bis 700°, anschliessend an Luft.

Spannungs-
armglihen:

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

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

1000-1240 und abschrecken unter Vakuum mittels
Stickstoff-Uberdruck oder im Salzbad
von 550° und anschliessend in Luft oder
Ol. Um Spannungsrisse zu vermeiden, ist
der Abschreckvorgang bei ca. 50° abzu-
brechen und sofort anzulassen.

Anlassen: 560 Die gewtinschte Endharte wird mit der

3fach: Hartetemp. bestimmt(siehe Diagramm).
Haltezeit nach vollstandiger Durchwar-
mung mind. 1 Std. pro Anlassen, mit
totaler AbkUhlung auf Kerntemp. (20-
25°), Haltezeit 1 Std.

Beachten Sie die allgemeinen Richtlinien fur die thermische Be-
handlung, Seite D 30.
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Acier rapide fortement allié au tungsténe-molybdéne-
vanadium-cobalt élaboré selon le procédé de la métal-
lurgie des poudres.

L'ASP® 2052 est un acier extrémement homogéne avec une bonne
combinaison de ténacité et résistance a I'usure. Grace a la haute
contribution des éléments d'alliages on peut obtenir une bonne
dureté et résistance a I'usure.

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

Application

L'ASP® 2052 est utilisé grace a la haute teneur de tungstene pour
les outils a grande performance comme: fraises de taillages par
génération, fraises a queue, fraises trois tailles etc.

Traitement thermique °C

Recuit 850-900 apres chauffage a coeur pendant 3
doux: heures, refroidissement au four 10°/h
jusqu’a 700°, ensuite a I'air.

Recuit de
détente:

600-700 aprés chauffage a coeur pendant env.
2 heures, refroidissement au four
jusqu’a 500°, ensuite a I'air.

Trempe: préchauffer en 2 paliers. Préchauffer
lentement au 1¢ palier 450-500°, puis
rapidement au 2¢™ palier 850-900°, puis
rapidement a

1000-1240 et refroidir sous vide a I'aide d'azote sur-
pressé ouau baindesela550°etensuite a
I'air ou a I'huile. Afin d'éviter des criques
de tension, le processus de refroidis-
sement doit étre interrompu a env. 50°,
puis faire revenirimmédiatement.

Revenu 560 La dureté finale se détermine a la tem-

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

Consultez les indications générales pour traitement thermique,
voir page D 30.
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Anlassdiagramm
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Anlasstemp. in °C

Temp. de revenu en °C

Acier rapide

Acier rapide de la métallurgie
des poudres

ASP°® 2052

Kerbschlagzdhigkeit
Ausgangsabmessung 9 x 12 mm
Anlassen 3 x 1 Std. bei 560 °C

Energie d'impact
Dim. initiale 9 x 12 mm
Revenus 3x 1 ha560°C,

Ungekerbte Probe éprouvette sans entaille
7x10x55mm 7x10x55mm
MNm HRC
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Lagervorrat (Masse in mm) En stock (mesures en mm)
Lieferbar: ab Lager Livrable: du stock
ab Werkslager du stock d'usine
Rund Rond
geschliffen h9 rectifié h9
Stabldnge:ca.3m Longueur de barre: env. 3 m
Y
4,7 63 84 103 104 123 124
geschalt k11, k14 (ab ©82) écroaté k11, k14 (des 0 82)
Stabldnge:ca.4m Longueur de barre: env. 4 m
v
. 16,4 185 205 224 245 254 305 32 34 40 42 46 52 61 65 68
71 73 77 82 83 86 93 9 102 103 106 108 111 113 116 118
vorgedreht k14 ébauché k14
Stablange: ca.4m Longueur de barre:env.4 m
v
o 121 123 128 131 133 138 141 166 176 181 206
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