
Produkt-
information

zapp
Hoch abrasions- und adhasions-
verschleiBfester Schnellarbeits-
stahl fur Kaltarbeitsanwendungen

Zusammen- C N Cr Mo W V
setzung % 1,1 1,6 4,2 3,0 3,3 8,3

Normen -

Liefer- Weichgegluht, max 320 HB
zustand

Typische Anwendungsbeispiele
• KaltflieBpressen
• Kaltumformung
• WarmflieBpressen
• Tiefziehwerkzeuge
• Pulverpresswerkzeuge
• Schneiden und Stanzen

Kerbschlagzahigkeit
Ausgangsabmessung 11 x 15,6 mm
Probenabmessung 7 x 10 x 55 mm

ASP 2040 ist ein hochlegierter Schnellarbeitsstahl,
der pulvermetallurgisch nach dem ASP-Verfahren
hergestellt wird.

Der flussige Stahl wird zu Pulver verdust. Das
Pulver wird nitriert, heiBisostatisch kompaktiert und
anschlieBend auf die gewunschte Abmessung
verarbeitet.

Das Resultat ist ein homogener Stahl mit einer
einzigartigen Kombination vorteilhafter Eigen-
schaften.

Die homogene Struktur von ASP 2040 ver-
bessert die mechanischen Eigenschaften, die MaB-
bestandigkeit und die Formstabilitat bei der Warme-
behandlung.

FOr Kaltarbeitsanwendungen ist die adhasive
VerschleiBfestigkeit durch den hohen Stickstoff-
gehalt wesentlich gesteigert.

Durch die Verwendung von ASP 2040 kann in
vielen Fallen auf das Gasnitrieren und auf das
PVD-Beschichten verzichtet werden.

Eigenschaften
Physikalische Daten

Temperatur °c
20 400 600

DensitiH, kg/m3 1 7650 7545 7485
Elastizitats-
modul, kN/mm2 2 250 220 200
Warmeaus-
dehnungs-
koeffizient
von 20°C, pro °C 2 - 11 ,2x1 0-6 11,8x1 0-6

1 = WeichgeglOht
2 = Gehartet bei 1050°C und angelassen bei 560°C, 3 x 1 Std.

ASP ist eine eingetragenes Warenzeichen der Firma Erasteel
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Warmebehandlung 

• Weichgli.ihen 850-900 °C, langsam um 10 °C/Std.
auf 700 °C abkiihlen, Harte max. 320 HB.

• Spannungsarmgliihen 600-700 °C, ca. 2 Std. aut
Temperatur halten, langsame AbkOhlung aut 500 °C. 

• Harten, Abkuhlen, Tiefkuhlen, Anlassen gem. Tabelle.

• Abkuhlen auf 40-50 °C zwischen dem Harten und
dem ersten Anlassen. Zwischen den weiteren An­
lassvorgangen abkiihlen auf Raumtemperatur (25 °C).

• Fur max. Harte und Dimensionsstabilitat:
-Anlassen 1 Std. bei 560 °c
- Tiefkiihlen In flussigen Stickstoff
- Anlassen 1 x 1 Std. bei 560 °C

Anlassdiagramm 
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Druckfestigkeit 

ProbeslOck.: Stur\d,ong1ass mii 0 10 mm Taille. 
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Eìnìge Richtwerte fi.ir das Harten 

Harte Ohne Tiefkuhlen (1) Mtt Tielkùhlen (2) 
(HRC) Temperatur ('C) Temperatur ('C) 

61 1000 . 

62 1020 . 

63 1040 1040 

64 1060 1060 

65 . 1100 

66 - 1140 

1) Anlassen 3 x 1 Std. bei 560'C 
2)Anlassen 1Std. x 560'C +.Tiefl<Ohlen + 

Anlassen 1 Std. • 560'C.

Vergleichende Eigenschaften 

Relative Vergleich der wichtigsten Eigenschaften. 
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Herstellungsprogramm 

Ueferform 

Rundstahl 
Flachstahl 
Vierkantstahl 

Abmessungsbereich, mm 

32 -200 0 
12x17bis27x83 
67 X 67 
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MZF SRL
Tel: 0362825803
e-mail: mzf@mzf.it
www.mzf.it
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