BOHLER K105

Rundstahl IBO ECOMAX
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BOHLER K105 KALTARBEITSSTAHL IAB(SH LER

Normen 1.2601 (DIN) Hochlegierter, ledeburitischer 12%-iger Chromstahl mit Eigenschaften dhnlich
BOHLER K110 (Werkstoff-Nr. 1.2379). Dieser Stahl kann unter 1000 °C gehdrtet
X165CrMovI2 | (EN) werden und erreicht eine maximale Harte von 63-65 HRC.

Lieferzustand weichgegliiht

Richtanalyse [%]

C Si Mn Cr Mo v w

1,60 0,35 0,30 11,50 0,60 0,30 0,50

Physikalische Eigenschaften

Temperatur [°C] 20 100 200 300 400 500 600 700
Wdarmeausdehnung [10 m/(m.K)] 10,50 11,00 11,00 11,50 12,00 12,00
Wdrmeleitfahigkeit [W/(m.K)] 20,0

spezifische Warme [J/(kg.K)] 460

spez. elektr. Widerstand [Ohm.mm?2/m] 0,65

E-Modul [10°N/mm?] 210

Dichte [kg/dm?] 7,70

Wdrmebehandlung

Weichgliihen
Temperatur [°C] 800 850 Haltezeit [n] ca. 3
Hdrte nach Weichgliihen max. 250 HB

Anmerkungen: Geregelte langsame Ofenabkihlung.

Spannungsarmgliihen

Temperatur [°C] 650 700 Haltezeit [n] ca. 2

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

Hdrten
Temperatur ['C] 980 1010 1050 (s) 1080 (s) s = Sekundérhdrten
Abschreckmedien Ol Warmbad (220-250°C / 500-550°C) Luft  Gas

Anmerkungen: Bei komplizierten oder scharfkantigen Werkzeugen ist die Luft oder Warmbadhd&rtung vorzuziehen.

Anlassen: Mindestens 2 Stunden mit anschlieBender Luftabkihlung (1 h/20 mm Werkstlickdichte). Richtwerte fir die erreichbare
Hérte nach dem Anlassen sind dem Anlassschaubild zu entnehmen. Fir nachfolgende Beschichtungen oder Nitrierverfahren ist ein
Sekunddrhdarten bei Hartetemperaturen von 1050-1080 °C mit mind. zweimaligem Anlassen im Sekunddrhdrtemaximum durchzufthren.

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 AbkUlhlen nach dem

Hdarten und zwischen den Anlassvorgdngen zu achten. Ein Harten und Anlassen in einem Warmebehandlungszyklus ist nicht
empfehlenswert.

ZTU- und Anlassschaubild fiir kontinuierliche Abkiihlung
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