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' Composicién quimica (en %)

C | ¢t | Mo | V | Nb | Co |
080 | 62 | 30 | 11 | 10 | 30

| Propiedades

TSP1® es un acero semi rapido de media aleacién producido por pulvimetalurgia, localizado entre un

acero para trabajo en caliente y un acero rapido convencional. TSP1® muestra una altisima tenacidad y
resistencia al desgaste debido a su contenido de Niobio y dureza en caliente por su contenido de cobalto.
Uniforme y Alta Estabilidad dimensional después del tratamiento térmico

' Aplicacion

TSP1® es un acero para herramientas de forja semi caliente y caliente. Por su alta

tenacidad es ventajosa su aplicacion en herramientas para trabajos en frio.

\ Tratamientos térmico

A) Recocido Temperatura ‘ Enfriamiento ‘ Dureza
870-900°C En horno 10°C/h <260 HB
hasta 540°C
B) Alivio de tensiones Antes trat. Térmico Post. Mecanizado 6 EDM
600-650°C 20°C debajo del ultimo
revenido
C) Temple
ler 20y 3° Temperatura Medio Revenido Dureza
Precalentamiento Precalentamiento austenizacion enfriamiento HRC
Hasta 490°C en a) 850°C 1050-1200°C | a) Bario sales 3 X1 Hrs. 56-65
horno de b) 850°C-1050°C 550°C / aire 560/580°C
conveccion b) Aceite
aire ¢) Vacio
d) Aire

' Tratamiento superficial

TSP1® es apto a recubrimientos CVD, PVD y todo tipo de nitruracion.

Asesoramiento técnico

Nuestro departamento técnico esta a vuestra disposicion para asesorarlo en la seleccién y tratamiento térmico mas aconsejable
de nuestros aceros para la construccion de su herramental
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\ Diagrama TTT (Tiempo Temperatura Transformacion)
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Asesoramiento técnico:

Nuestro departamento técnico esta a vuestra disposicion para asesorarlo en la seleccién y tratamiento térmico mas aconsejable
de nuestros aceros para la construccion de su herramental.
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