BOHLER K390 I .
microOocLenrnr KALTARBEITSSTAHL A BOH LER

Rundstahl IBO ECOMAX

Durchmesser mm

{535 20,5 2585 31 35,8 40,8 45,8 50,8 60,8 71 81 91 101 121,5
[ [ [ [ [ [ [ [ [ ] [ ] [ ] [ [ [
131,5 141,5 151,55 162 172 182 202
[ [ [ [ [ [ [

Gewalzt oder geschmiedet, geschdlt bzw. Gberdreht. ®-= bearbeitet
Flachstahl
Breite mm Dicke mm
60,8 81 83 101,5 121,5 343

303 | | | ||

373 |

500 | |
Gewalzt oder geschmiedet, H= bearbeitet

alle Seiten entkohlungsfrei bearbeitet.

Bleche
Format mm Dicke mm
1,3 145 2,3 2,8 &) 3,8 4,3 4,8 5% 8 10 13 15 18
800 | | | | | | | | |
1020 | | | | |
Kreuzgewalzt, Oberfldche sandgestrahlt. B = bearbeitet

Die Lange eines Bleches ist variabel. Zuschnitte sind auf Anfrage mdoglich.

Gefrdste Bleche
Format mm Dicke mm
10,5 155 20,4 20,5 254 255 30,4 30,5 354 40,4 40,5 454 504 50,5 554 604

500 [ | [ | | | | | | | | | | | | | |
1020 | | | | | | | | | | | |
Fldchen gefrast mit Tol. + 0,5/-0 mm, Oberfldchenrauhigkeit Ra max. 2,5 um, Kanten gesdgt. M= bearbeitet

Die Ldnge eines Bleches ist variabel. Zuschnitte sind auf Anfrage moglich.
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BOHLER K390 I .
MICROCLEAN KALTARBEITSSTAHL A BOHLER

Normen - (DIN) Mit dem pulvermetallurgischen Werkstoff BOHLER K390 MICROCLEAN haben
B (EN) Sie einen leistungsstarken und verl@sslichen ProblemlI&ser, wenn es um Schneiden,
Stanzen und Kaltumformen geht, aber auch in der Kunststoffindustrie beweist dieser
Werkstoff seine sehr gute Gebrauchseigenschaft. BOHLER K390 MICROCLEAN hat
Lieferzustand weichgegliiht einen extrem hohen VerschleiBwiderstand, eine hervorragende Zadhigkeit und hdchste
Druckbelastbarkeit.
Richtanalyse (%)
C Si Mn Cr Mo v w Co
2,55 0,55 0,40 415 3,75 9,00 1,00 2,00
Physikalische Eigenschaften
Temperatur [°C] 20 100 200 300 400 500 600 700
Wdrmeausdehnung [10° m/(m.K)] 12,20 12,50 13,00 13,20 13,70 14,00 13,70
Wdrmeleitfahigkeit [W/(m.K)] 20,1 21,6 23,4 24,2 24,7 25,9 26,8 24,3
spezifische Warme [J/(kg.K)] 464 492 533 563 601 652 736 749
spez. elektr. Widerstand [Ohm.mm?/m] 0,59
E-Modul [10°N/mm?] 2204 216,5 210,7 203,8 197,17 187,9 177,5 165,8
Dichte [kg/dm?] 7,51 7,49 7,46 7,43 7,40 7,57 7,33 7,31
Wdrmebehandlung
Weichglithen
Hdrte nach Weichgliihen | max. 280 HB
Spannungsarmgliihen
Temperatur [*C] | 650 700 Haltezeit [h] ca. 2

Anmerkungen: Langsame Ofenabkihlung. Zum Spannungsabbau nach umfangreicher Zerspanung oder bei komplizierten Werkzeugen.

Hdrten
Temperatur [°C] 1030 1180
Abschreckmedien Ol, Gas

Anmerkungen: Bei hohen Zghigkeitsanforderungen und bei kompliziert geformten Werkzeugen sollte das Hadrten aus einer niedrigen
Hdartetemperatur erfolgen. Bei hdchsten Anspriichen an die VerschleiBbestdndigkeit aus einer hohen Hartetemperatur.

Anlassen: Mindestens 2 Stunden mit anschlieBender Luftabkihlung (1Th/20 mm Werkzeugdicke) - dreimaliges Anlassen im Sekunddr-
hdrtemaximum wird empfohlen. Richtwerte fir die erreichbare Harte nach dem Anlassen sind dem Anlassschaubild zu entnehmen.

Anmerkungen zum Vakuumhdrten: Zur Vermeidung von Restaustenit und zur Einstellung eines vollstdndig martensitischen und hoch
angelassenen Gefliges ist auf eine ausreichend hohe Abschreckgeschwindigkeit und auf ein ausreichend tiefes Abkihlen nach dem
Hdarten und zwischen den Anlassvorgdngen zu achten. Ein Harten und Anlassen in einem Wadrmebehandlungszyklus ist nicht
empfehlenswert.

ZTU- und Anlassschaubild fiir kontinuierliche Abkiihlung

1200
Siiiesss: SEtSN| [
1100 ¥ t
S Il
P4
1000 ]2\4 Acc 192
N Il
900
N A, §
%) ANl Az:e 66 J’—/’T\.L
. I \ '\ I —— T
S K fl]_ - o4 L S N
5 I\ e — [
5 o0 \ u ® 1 “
= a4 L
8_ 500 T I ‘U\\ \
I 00 %RA 11 [\1] [ \oyo! ;\1 1 \2 c \ \{r\\
2 b B O 58
300 P ! 5 \t%
VI ededez S’K oA, O0—0O =1030fC
o M X O0—O =1070[C N
”| | \ « A=A =1110[C |
100 Pﬁl URY i 54 V=V =TT80|T ~u
0 TR YRS 52 |
107" 10° 10! 10° 10° 10 10° 10° 475 500 525 550 575 600
Sekunden 2 4 8 15 30 T 2 4 0
Minuten 1 1 .
Stunden Tage Anlasstemperaturin °C

Zeit

1/2



