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DATABLAD

WST nummer
Kod
Jamforbara standarder

Kemisk sammansattning
( Riktvarde i %)

Stena 2344 EFS-ESR /SS 2242

1.2344
X40CrMoV5-1
METAL RAVNE UTOP MO2, SS 2242, AISI: H13

C
0.40

|Si
[1.05

| Mn
[0.40

‘Cr
|5.15

|Mo
[135

|v
[ 1.00

Stalkaraktaristik

Sekundart hardande varmarbetsstal. God anlépningsbestandighet.Bibehaller hég hardhet
och slitstyrka i forhojda temperaturomraden. God varmslitstyrka i kombination med mycket
god seghet. Utmarkt duktilitet och hardbarhet.

Kan slackas i luft. Verktygen kan kylas med vatten.

Fysikaliska egenskaper

20 500 600 °C
Termisk konduktivitet W/(m-K)
25 28.5 29.3
b itet glom® 20 500 600 °C
ensitet glem 778 764 7.60

Varmeutvidgningskoefficient

20-100  20-200 20-300 20-400 20-500  20-600 20-700 20-800 °C

10°°¢c’ o7 119 122 125 12.7 13.1 135 137

Applikationer

Universiellt Varmarbetsstal.Pressgjutningsinsatser,Strangpressningsmatriser,insatser
for Smidesverktyg,Varmklippningsverktyg .For hoga krav rekommenderar vi omsmélt ESR
utférande.

Virmebehandling Mjukglddgning °C | Nedkylning | Hardhet i glddgat tillstand HB
760 - 810 ['Ugn ['max. 229
Hérdas fran °C | Sléckning i | Hardhet efter sléckning i HRC
1020 - 1060 olja, luft, varm bad 52 - 56
450 - 550 °C
Anl6pning °C 100 | 200 | 300 | 400 500 | 550 | 600 | 650 | 700
HRC 53 52 51 52 54 53 50 43 31
N/mm? 1845 | 1790 | 1730 | 1790 | 1910 | 1845 | 1680 | 1360 | 995
Tid — Temperatur — Transformation - Diagram Anl6pnings- Diagram
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DATABLAD
Stena 2344 EFS-ESR /SS 2242

WST nummer 1.2344
Kod X40CrMoV5-1
Jamforbara standarder METAL RAVNE UTOP MO2, SS 2242, AISI: H13

Mekaniska egenskaper vid forhéjd temperatur

hardened and tempered on 1370 Nimm”
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DATABLAD

WST nummer
Kod

Jamforbara standarder

Kemisk sammansittning

( Riktvarde i %)

Stena 2210

1.2210
c |cr |v
120 [07 o

Stalkaraktaristik

Slitstarkt Cr-V-legerat silverstal

Applikationer

Stansar, stift, spiralborrar, gangborrar, utstétare och tandborr.

Varmebehandling

Mjukglédgning °C Nedkylning Hardhet i glodgat tillstand HB
710-750 ugn max. 220
Hardas fran °C Slackning i Hardhet efter slackning i HRC
810-840 Olja (<15mm @) 64
780-810 Vatten (>15mm @)
Anl6pning °C 100 | 200| 300 | 400| 500| 600

HRC 64 62 57 51 44 36
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DATABLAD

WST nummer
Kod
Jamfoérbara standarder

Kemisk sammansattning
( Riktvérde i %)

Stena 2363/SS 2260

1.2363
X100CrMoV5-1

S8 2260,AISI: A2, METAL RAVNE OA 2

c |Si |Mn |Cr ‘Mo ‘v

100 [o30 [os5 |[520 [105 [020

Stalkaraktaristik

Lufthardande kallarbetsstal. Hogsta bestandighet mot sprickor.Hog
anlopningsbestandighet. Hog slitstyrka. Mellangod seghet.Battre bearbetbarhet i
jamforelse med de ledeburitiska Cr-stalen.

Fysikaliska egenskaper

20°C
Termisk konduktivitet W/(m-K) 267
. 3 20°C
Densitet g/cm I —
7.70

Varmeutvidgningskoefficient

20-100 20-200 20-300 20-400 20-500 20-600 20-700 °C

10°°C"

11.7 12.9 13.3 13.8 14.2 14.6 14.9

Applikationer

Klipp, stans, rullformnings,kallpilgerdornar och kallpraglingsverktyg.

Varmebehandling Mjukglédgning °C l Nedkylning | Hardhet i glodgat tillstand HB
800 - 840 | ugn | max. 230
Hardas fran °C | Stéckning i | Hardhet efter slickning HRC
olja, luft, varm bad
930 - 970 500 - 550 °C ‘ 63
Anlépning  °C 100 200 300 400 500 600 700
HRC 63 62 58 57 57 51 36
Tid — Temperatur — Transformation - Diagram Anlopnings- Diagram
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DATABLAD

WST nummer
Kod
Jamforbara standarder

Stena 2379/SS 2310

1.2379
X155CrVMo12-1
SS 2310,AlSI:D2, METAL RAVNE OCR12 VM

Kemisk sammansattning
( Riktvarde i %)

c ‘Si ‘Mn |Cr |Mo |v
155 [025 [030 |1150 [070 | 100

Stalegenskaper

Ledeb.Cr— stal for kallarbete. Hog slitstyrka. Mycket god seghet,
Tryckhallfasthet och dimension-stabilitet. Nitrerbart med specialbehandling.

Fysikaliska egenskaper

20 °C
Termisk konduktivitet W/(m-K) 207
Densitet a/cm® 20°C
ensitet g/cm 7.60

Varmeutvidgningskoefficient

10° °c 20-100 20-200 20-300 20-400 20-500 20-600 20-700 20-800 °C
9.8 11.7 12.1 12.8 12.9 13.0 13.2 13.5

Applikationer

Hogprestanda- klippverkyg, stansverktyg, verktyg for trabearbetning, insatser for
plastverktyg.

Virmebehandling Mjukglédgning °C | Nedkylning | Hardhet i glodgat tillstand HB
840 - 880 [ ugn | max. 250
Hardas fran °C ‘ Slackning i ‘ Hardhet efter slackning HRC
olja, luft, varm bad
1020 - 1050 500 - 550 °C ‘62-64
Anlépning °C 100 |200 [300 |400 |500 [525 |550 |600 |700
HRC 63 |61 |58 |58 |59 |58 |56 |51 |35
Tid — Temperatur — Transformation - Diagram Anl6pnings- Diagram
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DATABLAD

Produktinformation ®
Pulvermetallurgiskt
snabbstdl ASP 2005

Samman- clalmlwloly Egenskaper och anvindning

siittning 150 | 40 | 25 (25| - |40 Allroundstdl.

Standard PMHS 3-3-4, EN 1.3377 Huvudsakliga anvindningsomradet dr
kallarbetsapplikationer med stora krav
pd seghet.

Leverans- Mjukglédgat, max 260 HB

vtforande Draget max 310 HB

Kallvalsat max 310 HB

Ndgra riktviirden vid hérdning

Hirdhet HRC | Hiirdning temp. °C
LEVERANSFORM 58 1030
Trid 60 1060
Rundsténg 62 110
Plattstéing b3 1140
Fyrkantsténg o 1180

Anlopning, 3 x T tim vid 560°C

VARMEBEHANDLING ASP 2005

® Miukglodgning: 850-900°C, i 3 tim, sedan langsam svalning
ner fill 700°C. 10°C/tim.

® Avspiinningsglodgning: 600-700°C i 2 tim, lingsam
svalning till 500°C.

@® Hiirdning: Forviirmning i 2 steg, 450-500°C och
850-900°C, austenitisering enligt tabell kylning till
under 50°C.

@ Anlgpning, 3 x 1 tim vid 560°C, kylning till rums-
temperatur (25°C) mellan anlépningarna.

ASP® iir et registrerat varumiirke av Erasteel



DATABLAD

Produktinformation

Pulvermetallurgiskt
snabbstdal ASP 2012

ASP°2012

Samman- C|{C |Mo|W /| V]|Si|Mn
siittning (0,60 [4,0 {20 [21 15[ 1,003
Standard | PMHS 2-2-2, EN 1.3397

Leverans- | Mjukgladgat, max 230 HB

vtforande

VARMEBEHANDLING ASP 2012
[

ner fill 700°C. 10°C/tim, hardhet max 230

[ J
svalning fill 500°C.

HB.

@ Hirdning: Forviirmning i 2 steg, 450-500°C och
850-900°C, austenitisering enligt tabell.
@ Anldpning, 3 x 1 fim vid 560°C, kylning till rums-
temperatur (25°C) mellan anldpningarna.
Slagseghet
Lingdriktning.
Provstav 7 x 10 x 55 mm.
— 400
2 350 4
3. w13 ASP p012
g 7] Anlgpni N
£ 5 3 | fim/560°C \\
200
150
100 —
50 SN2 "
0 .‘
48 50 52 54 56 58 60 62
Hardhet (HRC)

ASP® iir ett registrerat varumiirke av Erasteel

Mjukglédgning: 850-900°C, i 3 tim, sedan langsam svalning

Avspiinningsglodgning: 600-700°C; 2 tim, sedan lingsam

Egenskaper och anviindning

Extremt hdg seghet.
For varm- och kallarbete.
Valsar for varmvalsning.

Ndgra riktviirden vid hiirdning

Hiirdning | Hardhet |  Tryckflyt-
temp.°C HRC* spdnning
MPa
950 50 1130
1000 52 1410
1050 55 1830
1100 58 2250

*Anlopning, 3 x 1 tim vid 560°C

AnlGpningsmotstdnd
Inverkan pa hardheten vid olika tid och
temperatur.
o 60
R e
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35-—=—=- 1050°C/560°C
—— H131020°C/2 x 2h tim 550°C
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DATABLAD

Produktinformation ®
Pulvermetallurgiskt
snabbstal ASP 2023

Samman- clalmlwloly Egenskaper och anviindning
siittning 128 1 41 150 | 64| - | 3] Icke Co-legerat snabbstal fill kall-
Standard | PMHS 6-5-3C, AISI M3:2, EN 1.3395 arbetsverkiyg, skiirande hdgprestanda-

verktyg, valsar och knivar.

Leverans- Mjukglodgat, max 260 HB
viforande Draget, max 300 HB

Kallvalsat, mox 320 HB Négra riktviirden vid hiirdning

Hirdhet HRC | Hirdning temp. °C

58 1000
LEVERANSFORM 60 1050
Tréd 62 1100
Rundstéing 63 1120
Smidd sting 64 1140
Fyrkantstéing 66 1180
Plattsting
Band Anldpning, 3 x T fim vid 560°C
Plat

VARMEBEHANDLING ASP 2023

® Mjukglodgning: 850-900°C, i 3 tim, sedan langsam svalning
ner till 700°C. 10°C/tim.

@® Avspiinningsglodgning: 600-700°C; 2 tim, sedan langsam
svalning till 500°C.

@ Hiirdning: Férviirmning i 2 steg, 450-500°C och
850-900°C, austenitisering enligt tabell, kylning till
under 50°C.

® Anlgpning, 3 x 1 tim vid 560°C, kylning till rums-
temperatur (25°C) mellan anlépningarna.

ASP® iir ett registrerat varumiirke av Erasteel



DATABLAD

Produktinformation

Pulvermetallurgiskt

snabbstal ASP 2030

ASP°2030

Egenskaper och anviindning

Co-legerat snabbstdl fill skiirande
hagprestandaverktyg som pinnfréisar,
sniickfrisar, skirhjul, etc. Aven till

kallarbetsverktyg.

Ndgra riktviirden vid hiirdning

VARMEBEHANDLING ASP 2030

Samman- ( G | Mo | W | G |V
sittning 1,26 | 42 | 50 | 64 | 85 | 31
Standard PMHS 6-5-3-8. EN 1.3294
Leverans- Mjukglodgat, max 300 HB
vtforande Draget, max 320 HB
Kallvalsat, max 320 HB
LEVERANSFORM
Trid
Rundstéing
Smidd stang
Fyrkantsténg
Plattsting

® Miukgldgning: 850-900°C, i 3 tim, sedan langsam svalning
ner fill 700°C. 10°C/tim.

® Avspiinningsgldgning: 600-700°C i 2 tim, sedan lingsam

svalning till 500°C.

® Hirdning: Forviirmning i 2 steg, 450-500°C och

850-900°C, austenitisering enligt tabell, kylning fill

under 50°C.

® Anldpning, 3 x 1 fim vid 560°C, kylning till rums-
temperatur (25°C) mellan anlépningarna.

ASP® iir ett registrerat varumirke av Erasteel

Hirdhet HRC | Hirdning temp. °C
58 960
60 1000
62 1050
63 1075
64 1100
66 1150
67 1180

Anlgpning, 3 x 1 tim vid 560°C




DATABLAD

Produktinformation ®
Pulvermetallurgiskt As P 2 o 5 3
snabbstdl ASP 2053

Samman- clalmlwloly Egenskaper och anviindning
siittning 248 42 1 31 (42| - |80 V-legerat snabbstdl fill ntnings-
Standard PMHS 4-3-8 EN 1.3352 bestindiga applikationer som frd-,

pappers- och textilknivar, valsar,
smidesverktyg, kallarbetsverktyg, etc.

Leverans- Mjukglodgat, max 300 HB
tillsténd Draget, max 340 HB

Kallvalat, mox 340 HB Ndgra rikitvérden vid hiirdning

Hardhet HRC | Hardning temp. °C

- 58 990

LEVERANSFORM 60 1040
Tri’:d— 62 1100

Rundsténg 23 : : gg

Smidd sténg 6 1180

Fyrkantsting

Plattsting Anlépning, 3 x T tim vid 560°C

Plat

VARMEBEHANDLING ASP 2053

® Miukglodgning: 850-900°C, i 3 tim, sedan lingsam svalning
ner fill 700°C. 10°C/tim.

@ Avspinningsgladgning: 600-700°C i 2 tim, sedan langsam
svalning till 500°C.

® Hiirdning: Férviirmning i 2 steg, 450-500°C och
850-900°C, austenitisering enligt tabell, kylning fill
under 50°C.

® Anldpning, 3 x 1 tim vid 560°C, kylning till rums-
temperatur (25°C) mellan anlépningarna.

ASP® iir ett registrerat varumirke av Erasteel



DATABLAD

Produktinformation ®
Pulvermetallurgiskt A s P 2 o 6 o
snabbstal ASP 2060

Samman- clalmlwlaoly Egenskaper och anviindning

siittning 230 | 42 | 70 | 65 105 65 Hoglegerat snabbstdl for applikationer

Standard | PMHS 7-7-7-11, EN 1.3292 med extremt haga krav pd varm-
hérdhet och slitstyrka.

Leverans- Mjukglodgat, max 340 HB

utfarande Ndgra riktvérden vid hardning
Hardhet HRC | Hardning temp. °C
62 950
LEVERANSFORM 64 1000
Rundsténg 66 1070
Smidd sténg 67 1100
Plattstiing 63 ] ];g
Fyrkantstdng 6 Il
Sparskiirsmnen Anlépning, 3 x 1 fim vid 560°C

VARMEBEHANDLING ASP 2060

® Mjukgladgning: 850-900°C, i 3 tim, sedan langsam svalning
ner till 700°C. 10°C/tim.

@ Avspiinningsglodgning: 600-700°Ci 2 tim, sedan langsam
svalning till 500°C.

® Hiirdning: Forvirmning i 2 steg, 450-500°C och
850-900°C, austenitisering enligt tabell, kylning fill
under 50°C.

@ Anlgpning, 3 x 1 tim vid 560°C, kylning till rums-
temperatur (25°C) mellan anlpningarna.

ASPe iir ett registrerat varumirke av Erasteel



