BOHLER K490 I .
micRroOocLenrnr KALTARBEITSSTAHL A BOH LER

Rundstahl IBO ECOMAX

Durchmesser mm
16,5 20,5 2585 30,8 35,8 40,8 45,8 50,8 60,8 71 81 91 101 121,5
[ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J [ J [ J
131,5 141,5 1515 162 172 182 202 232 252,5 2825 323 363
[ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J

Gewalzt oder geschmiedet, geschdlt bzw. Uberdreht. ®-=bearbeitet
Flachstahl
Breite mm Dicke mm
30,8 40,8 50,8 55,8 60,8 66 71 202 343
302,5 | | | | | | |

373 ||

403 u
Gewalzt oder geschmiedet, alle Seiten entkohlungsfrei bearbeitet. M= bearbeitet

Gerfrdste Bleche

Format mm Dicke mm
20,4 25,4 30,4 35,4 40,4 45,4 50,4 55,4 60,4
500 | ] | | | | | | | | | | |
Fladchen gefrdst mit Tol. + 0,5/-0 mm, M= bearbeitet

Oberfldchenrauhigkeit Ra max. 2,5 um.

Erodierblécke gegliiht

Durchmesser mm Dicke mm

15 20 25 30 40 50 60 70 80 90 100 120 150
121,5 | | | | | | | | | | | | |
141,5 | | | | | | | | | | | | |
172 | | | | | | | | | | | | |
202 | | | | | | | | | | | | |
252,5 | | || | | | | | | | | | |
Weichgegliht, Dicke prdzisionsgeschliffen, Toleranzen:
Durchmesser mit beidseitig gefrésten Dicke: +0,25/0 mm
Schlusselfléchen von 5 mm. Durchmesser: +1,50/0 mm
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BOHLER K490 l .
MICROCLEAN" KALTARBEITSSTAHL A BOHLER

Normen (DIN) BOHLER K490 MICROCLEAN vereinigt VerschleiBfestigkeit mit Z&higkeit auf hdchstem
(EN) Niveau. Dieser pulvermetallurgische Kaltarbeitsstahl ist in seiner Legierungszusammen-
setzung so angelegt, dass er gut bearbeitbar ist und in der Warmebehandlung hohe
. ) - Flexibilitdt zuldsst, ohne dabei wesentliche seine mechanisch-technologischen Eigen-
Lieferzustand weichgegliiht schaften zu verdndern.
Richtanalyse [%]
C Cr Mo v w +
1,40 6,40 1,50 3,70 3,50 Nb
Physikalische Eigenschaften
Temperatur [°C] 20 100 200 300 400 500 600 700
Wdrmeausdehnung [10° m/(m.K)] 10,60 11,10 11,60 11,90 12,30 12,60 12,80
Wdrmeleitfahigkeit [W/(m.K)] 19,6
spezifische Warme [J/(kg.K)] 450
spez. elektr. Widerstand [Ohm.mm?2/m] 0,55
E-Modul [10°N/mm?] 223
Dichte [kg/dm?] 7,79
Wdrmebehandlung
Weichglithen
Hdrte nach Weichgliihen | max. 280 HB

Anmerkungen: Geregelte langsame Ofenabkihlung.

Spannungsarmgliihen

Temperatur [°C] | 650 700 Haltezeit [n] ca. 1-2

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

Hdrten
Temperatur [°C] 1030 1080
Abschreckmedien Ol Gas

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

Anlassen: 1h/20 mm Werkzeugdicke mit anschlieBender Luftabkihlung - dreimaliges Anlassen im Sekunddrhdrtemaximum wird
empfohlen. Richtwerte fir die erreichbare Harte nach dem Anlassen sind dem Anlassschaubild zu entnehmen.

Anmerkungen zum Vakuumhdérten: 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 Abklhlen 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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Zeit in Sekunden Anlasstemperatur in °C
2 4 15 30 25
2 4 8 16 4 1/2

1
Minuten Stunden Tage



