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Schnellstahl

Pulvermetallurgischer

Acier rapide

Acier rapide de la métallurgie
des poudres

ASP°® 2005

Schnellstahl

Werkstoff-Nr.: 1.3377

Kurzname: PMHS 3-3-4

Analyse: C15 Cr40 Mo25 W25 V4,0 %

Lieferzustand: weichgegliht max. 260 HB

gezogen max. 310 HB

No de matiére: 1.3377
Abréviation: PMHS 3-3-4
Analyse: C15 Cr40 Mo25 W25 V4,0 %

recuit doux max. 260 HB
étiré max. 310 HB

Etat de livraison:

Mittellegierter Wolfram-Vanadin-Molybdan-Schnellstahl,
pulvermetallurgisch hergestellt.

ASP®2005 ist eine sogenannte Allzweckqualitat. Das Konzept von
ASP® 2005 erlaubt, den Stahl als Schnellstahl wie auch als Werk-
zeugstahl einzusetzen. Die Qualitdt weist eine gute Dimensions-
und Formstabilitdt wahrend der Warmebehandlung auf. Die Z&-
higkeit ist auch bei grossen Dimensionen sehr hoch. ASP® 2005
stellt die beste Kombination zwischen Zahigkeit und Verschleiss-
bestandigkeit dar. Seine besonders hohe Dauerfestigkeit ist eben-
falls ein Vorteil fur die Kaltarbeit, einschliessend Schmieden.

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

Verwendung

Fur allgemeine Schnellstahlteile, an die hochste Zahigkeitsanfor-
derungen gestellt werden. Fur Kaltarbeitswerkzeuge mit hohen
Anforderungen an Massstabilitat, Verschleissfestigkeit und Za-
higkeit.

Warmebehandlung °C

Weichgluhen: 850-900 nach vollstandiger Durchwarmung Hal-
tezeit 3 Std. Abkthlung im Ofen 10°/5td.
bis 700°, anschliessend an Luft.

Spannungs-  600-700 nach vollstandiger Durchwérmung Hal-
armglthen: tezeit 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 oder
Ol. Um Spannungsrisse zu vermeiden ist
der Abschreckvorgang bei ca. 50° abzu-
brechen und sofort anzulassen.

Anlassen 560 Die gewlnschte Endharte wird mit der

3fach: Hértetemp. bestimmt (siehe Diagramm).
Haltezeit nach vollstdndiger 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 a alliage moyen au tungsténe-molybdéne-
vanadium élaboré selon le procédé de la métallurgie

des poudres.

ASP® 2005 est une nuance pour un champ d’application tres large.
La conception de I’ASP® 2005 permet de I'utiliser comme acier
rapide, ainsi comme acier a outil. Cette qualité offre une bonne
stabilité de forme et dimensionnelle pendant le traitement ther-
mique. La ténacité est aussi trés élevée dans les grandes dimen-
sions. L'ASP® 2005 représente la meilleure combinaison entre la
ténacité et la résistance a I'usure. Ses performances en endurance
sont également un atout pour le travail a Froid, notamment la
Frappe et la Forge.

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

Application

Pour les piéces universelles en acier rapide, auxquelles on de-
mande une tres haute ténacité. Pour outils en acier pour travail a
froid avec hautes exigences de stabilité dimensionnelle, résistance
al'usure et ténacité.

Traitement thermique °C

Recuit doux: 850-900 aprés chauffage a coeur pendant 3
heures, refroidissement au four 10°/h
jusqu'a 700°, ensuite a l'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

1000-1180 et refroidir sous vide a l'aide d'azote
surpressé ou au bain de sel a 550° et
ensuite a I'air ou a I'huile. Afin d'éviter
des criques de tension, le processus de
refroidissement doit étre interrompu a
env. 50°, puis faire revenir immédiate-
ment.

Revenu 560 Laduretéfinalesedéterminealatempé-

triple: rature de trempe (voir diagramme). Du-
rée aprés 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

25 mm @im Warmbad
abgeschreckt

3x 1Std. angelassen

Diagramme de revenu
@25 mm,

trempé au bain chaud
revenu3x1h

HRC °C
66

56 -
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Anlasstemp. in °C Temp. de revenu en °C

Kerbschlagzahigkeit
Ausgangsabmessung @16 mm
Anlassen 3 x 1 Std.

Energie d'impact
Dim. initiale @16 mm
Revenus3x1h

bei 560 °C a560°C
Ungekerbte Probe éprouvette sans entaille
7x10x55mm 7x10x55mm
Nm HRC
140 - 68
Kerbschlagzéhigkeit
120 Energie d’impact —+ 66
100 - + B4
80 - + 62
60 - + 60
Harte
Dureté
40 + 58
20 + 56
0 T T T T 54

950 1000 1050 1100 1150 1200

Hartetemperatur °C  Température de trempe °C

Lagervorrat (Masse in mm) En stock (mesures en mm)
Lieferbar: ab Lager Livrable: du stock
ab Werkslager du stock d'usine
Rund Rond
gezogen h9, *h10 étiré h9, *h10
7 Stabldnge:ca.4m Longueur de barre: env. 4 m
13 20*
geschilt k11 écroateé k11
v Stabldnge:ca.4m Longueur de barre: env.4m
o 26 33 40 45 51 65 69 80

geschidltk14
ab 130 mm vorgedreht k14
Stablange: ca.4m

90 105 130 160 205 280

o

Flach

warmgewalzt, vorgefrast,
Toleranzen +1,6/0 mm
Stablange: ca.4m

i 30 x 470
x 470
40 x 470
x 470

écroaté k14
de 130 mm ébauché k14
Longueur de barre: env.4 m

Méplat

laminé a chaud, ébauché,
tolérances +1,6/0 mm
Longueur de barre: env.4 m

470
470
470
470

X X X X

100 x 450
160 x 260
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