P®2060 Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl

CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG

C Cr Mo W Co v
2.30 4.2 7.0 6.5 10.5 6.5
STANDARD RICHTLINIEN FUR DAS HARTEN
e FEuropa: HS 6-7-6-10 HRC °C
e Deutschland: 1.3292 72
oo 70 7\
LIEFERHARTE o \
Weichgegliiht max. 340 HB
66 -
BESCHREIBUNG 64 - e
1150
ASP 2060 ist eine sehr hoch legierte Giite 62
fir Anwendungen, die sowohl Warmhérte,
als auch Verschlei-festigkeit fordern. 60 - 1050
58 - 1000
ANWENDUNGEN s
e Verzahnungswerkzeuge ¢ Gewindebohrer 520 540 560 580 600 °C
e R#iumnadeln o Spiralbohrer Anlasstemperatur °C
e Kaltarbeit e Stirnfraser Anlassen 3x mindestens 1 stunde bei 560°C
[ )

Lager und weitere Komponenten

PRODUKTE

Stabstahl rund

Geschmiedete Rohlinge

StahlFlach- und Vierkant

Drehlinge

Lieferbare Oberflaichenausfiihrungen: gezogen,
geschliffen, warmgewalzt, geschéilt, grob
bearbeitet .

WARMEBEHANDLUNG

e 3 Stunden Weichglihen in Schutzatmos-
phére bei 850-900°C, dann langsam um
10°C/Std. auf 700°C abkiihlen, dann
Luftkiihlen.

e Spannungsfreiglithen bei 600-700°C, ca.
2 Stunden auf Temperatur halten, lang-
sames Abkiihlen bis auf 500°C.

e Hirten in  Schutzatmosphere zur
geigneten Austenitisiertemperatur fir
die gewihlte Arbeitshéarte. Vorwarmen
in 2 oder 3 Stufen abhingig von der
Werkzeuggeometrie und der Héartetem-
peratur, letzte Stufe 50°C unter
Austenitisiertemperatur. Abkiihlen bis
40-50°C.

e Anlassen 3 x mindestens 1 Stunde bei
560°C, dazwischen jeweils abkiihlen auf
Raumtemperatur (25°C.
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Verpflichtungen.

BEARBEITUNG
ASP 2060 kann wie folgt bearbeitet werden:

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

Feinschleifen

Plastische Umformung

Erodieren

Schweissen (spezielles Verfahren mit
Vorheizen und Schweisszusatz-werkstoff
fir die Basismaterial-zusammensetzung).

SCHLEIFEN

Beim Schleifen muss die Oberfldchenerwarmung
vermieden werden, da sie die Gefugestruk-
tur im angelassenen Zustand verdndern
konnte. Beratung zur Wahl einer geeigne-
ten Schleifscheibe erteilen die Schleifmittel-
hersteller.

OBERFLACHENBEHANDLUNG

Die Stahlgiite ist ein gutes Triagermaterial
fir die PVD und CVD Beschichtung. Beim
Nitrieren wird eine kleine Diffusionszone
von 2-15 pm empfohlen. Der Stahl kann auf
Wunsch auch Dampfangelassen werden.
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EIGENSCHAFTEN ASP“2060

PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN g 4-PUNKT-BIEGEVERSUCH
kN/mm? Nm
e 12
Dichte g /cm?® (1) 7.9 7.9 7.8 i
Elastizitétsmodul ‘ 5 1 - 10
Yy 250 222 200 : Rmb
Wérmeaustauschkoeffizient, _ 10.6x10% | 11.1x10° 4 feb \ -8
pro °C (2) i
Warmeleitféhigkeit !
i 3 -6
WinFC 2] 24 28 27 ;
Spezifische Warme ! Tot.work
600 "
I/kg °C (2) 420 510 i 2 L4
(1)= weichgegliiht
(2)= gehdrtet bei 1180°C und 3 x 1 Stunde bei 560°C angelassen i 1 4 Lo
:: 0 T T T T 0
! 950 1000 1050 1100 1150 1200°C
it Hértetemperatur in °C
. Originalabmessung @ 6 mm
. I 3x 1 Stunde Anlassen bei 560°C
KERBSCHLAGZAHIGKEIT i Abmessung der Probe @ 4.7 mm
Nm HRC ; Rmb = Biegebruchgrenze in kN/mm?
24 70 . Reb = Biegestreckgrenze in kN/mm?®
o ! Tot. work = Gesamtarbeit in Nm
21 A Kerbschlagzahigkeit L 69
18 L 68 DRUCKFESTIGKEITSGRENZE
15 | 67 i Rc 0,2 kN/mm?
i 5
12 - 66 :
! & /
9 A - 65 i
g 3 //
6 - 64 i
i / Rc 0,2
3 1 - 63 it 2 1=
0 T T T T 62 :: 1
950 1000 1050 1100 1150 1200 °C 1}
Hértetemperatur in °C i

Originalabmessung 9 x 12 mm % 60 65 N

3x 1 Stunde Anlassen bei 560° C t HRC
Ungekerbte Probe 7 x 10 x 55 mm Probe : Sanduhr mit 10 mm @ Mittelstick

VERGLEICH DER EIGENSCHAFTEN

Bearbeitbarkeit VerschleiBfestigkeit Zahigkeit Warmharte Schleifbarkeit

E M2

E M35
E M42
C8

E M3:2
E M7
WKE 42
WKE 45

ASP 2005
ASP 2015
ASP 2017
ASP 2023
ASP 2030
ASP 2052
ASP 2053
ASP 2060
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