
Teslimat Þekli

Yumuþak tavlanmýþ         max. 230 HB

Standartlar

Uygulama alanlarý

Malzeme Tanýmý
 

Kimyasal bileþim ( % )

ISIL ÝÞLEM DATALARI
Sýcaklýk

 0C
Süre 

Saat (h)
Soðutma
ortamý

Yumuþak
tavlama

Gerilim
giderme

Sertleþtirme

Temperleme

3

2

-

Uygun Prosesler

Fýrýn+hava

Fýrýn + hava

Durgun hava

Yað,
vakum

0,60

C

4,0

Cr

2,0

Mo

1,0

Si

0,3

Mn

® ®ASP  2012 toz metalurjisi ile üretilen sýcak iþ uygulamalarýnda kullanýlan ASP  serisi bir çeliktir. 
Çok küçük ve homojen daðýlmýþ karbürler sayesinde yüksek çekme dayanýmý, yüksek sýcaklýkta 
sertlik direnci, yüksek aþýnma mukavemeti ve yüksek temperleme direnci vardýr.

Ekstrüzyon kalýplarýnda ve diðer sýcak iþ kalýp 
uygulamalarýnda kullanýlýr. 1.2344 'ten daha 
üstün özelliklere sahiptir. Sertlik 52-58 HRC 

2,1

W

Yüzey Ýþlemler

PVD ve CVD için uygundur. Nitrasyon için ise sadece 2-15 µm küçük bir tabaka önerilir

! Ýþleme
! Parlatma
! Plastik þekil verme
! EDM Tel erezyon
! Kaynak

850-900

600-700

1050-1150

500-600

1,5

V

®
ASP  2000 SERÝSÝ®ASP  2000 SERÝSÝ

®ASP 2012

Temperleme sonrasý sertlik 55-59 HRC

Sertleþtirme
sýcaklýðý °C

Sertlik
HRC*

Çekme dayanýmý
MPa

Standart
uygulamalar

Sýcak iþlemlerde, 

haddeleme 

merdanelerinde 

ve makina 

parçalarýnda

*Temperleme 3 x 1 saat 560 °C
Temperleme sýcaklýðý °C

Se
rt

lik
 H

R
C

64

60

56

52

48

44
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1225 °C

1100 °C

1050 °C

1000 °C

1 saat +
her 20 mm için
minimum 2 saat

2 defa

HS 2-2-2     1.3397
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