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Rundstahl IBO ECOMAX
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Gewalzt oder geschmiedet, geschdlt bzw. Uberdreht.

Flachstahl

Breite mm Dicke mm

343
373 |

Gewalzt oder geschmiedet, alle Seiten entkohlungsfrei.

Gefrdste Bleche

Format mm  Dicke mm

KALTARBEITSSTAHL
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M= bearbeitet
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Flachen gefrdst mit Tol. + 0,5/-0 mm, Oberfldchenrauhigkeit Ra, M= bearbeitet

max. 2,5 um, Kanten gesdgt.

Die L&dnge eines Bleches ist variabel. Zuschnitte sind auf Anfrage moglich.
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BOHLER K890 l .
micRrOoc4cLenrnr KALTARBEITSSTAHL A BOH LER

Normen - (DIN) BOHLER K890 MICROCLEAN ist ein pulvermetallurgischer Kaltarbeitsstahl mit einem
auBergewodhnlichen plastischen Verformungsvermégen und héchster Ermidungsfestig-
- (EN) keit. Dieser Werkstoff eignet sich speziell fir Werkzeuge, bei denen hochste Kantensta-
bilitdt und damit hohes plastisches Verformungsvermdgen und hohe Ermidungsfestig-
Lieferzustand weichgegliht keit gefordert werden.
Richtanalyse [%]
C Si Mn Cr Mo \% W Co
0,85 0,55 0,40 4,35 2,80 2,10 2,55 4,50
Physikalische Eigenschaften
Temperatur [°C] 20 100 200 300 400 500 600 700
Wdrmeausdehnung [10° m/(m.K)] 10,50 11,00 11,33 11,70 12,10 12,43 12,93
Wdrmeleitfahigkeit [W/(m.K)] 22,5 241 25,9 27,4 28,4 28,7 28,8 30,2
spezifische Warme [J/(kg.K)] 448 472 505 546 592 647 730 868
E-Modul [10°N/mm?] 217,6 213,6 207,9 201,3 1941 185,4 174,4 163,9
Dichte [kg/dm?] 7,85 7,83 7,81 7,78 7,75 7,72 7,69 7,65
Wédrmebehandlung
Weichgliihen
Temperatur [°C] 800 - 850 Haltezeit [n] ca. 3
Hdrte nach Weichgliihen 280 HB
Spannungsarmgliihen
Temperatur [°C] 650 - 700 Haltezeit [h] ca. 3

Anmerkungen: Langsame Ofenabkihlung.

Hdrten
Temperatur [°C] 1030 1180 Haltezeit [min] 30  1150-1180 °C, Haltezeit [min] 6
Abschreckmedien &I, Gas

Anmerkungen: Bei maximalen Zdhigkeitsanforderungen und bei kompliziert geformten Werkzeugen empfehlen wir das Harten aus
der niedrigen Hdartetemperatur. Bei hdchsten Anspriichen an die VerschleiBbestdndigkeit empfehlen wir das Harten aus der hohen
Héartetemperatur.

Anlassen: Mindestens 2 Stunden mit anschlieBender Luftabkihlung (1Th/20 mm Werkstlckdicke) - dreimaliges Anlassen im Sekunddr-
hartemaximum wird empfohlen. Richtwerte fur die erreichbare Hérte nach dem Anlassen sind dem Anlassschaubild zu entnehmen.

Anmerkungen zum Vakuumhdrten: zur Vermeidung von Restaustenit und zur Einstellung eines vollsténdig 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
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