
2/2

SCHNELLARBEITSSTAHL

6,3 8,3 10,5 12,5 14,5 16,5 18,5 20,5 26 30,5 34 42 52 61 67

* *             

71 82 92 102 113 123

     

            Gewalzt, geschält, poliert, *geschliffen.                                                                                                                    = bearbeitet
                                  

Rundstahl ECOBLANK
Durchmesser mm

Flachstahl

60,8 215

255 

302,5 

Breite mm     Dicke mm 

Gewalzt oder geschmiedet, alle Seiten entkohlungsfrei bearbeitet.                                                                   = bearbeitet                                                                     

131,5 141,5 162 182 202

    

            Gewalzt oder geschmiedet, geschält bzw. überdreht.                                                                                           = bearbeitet
                                  

Rundstahl IBO ECOMAX
Durchmesser mm

Bleche

1,5 2,5 3,5 15,5 20,5 25,5 30,5 40,5 55,5

800   

1020      

Breite mm     Dicke mm 

Kreuzgewalzt                                                                                                                               = unbearbeitet    = bearbeitet
Die Länge der Bleche ist variabel. Zuschnitte sind auf Anfrage möglich.                                                                
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C Si Mn Cr Mo V W Co

2,00 0,60 0,30 3,80 2,50 5,10 14,30 11,00
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Wärmebehandlung

Richtanalyse [%]

Weichglühen

Temperatur [°C]          870                  900

Härte nach Weichglühen          max. 350 HB

Spannungsarmglühen

Temperatur [°C]          600     650         Haltezeit [h]  ca. 2

Härten

Temperatur [°C] 1150 1210 Salzbad

1150 1190 Gas (Vakuum)

Abschreckmedien          Salzbad Gas (Vakuum)

Anmerkung: Bei hohen Zähigkeitsanforderungen und bei kompliziert geformten Werkzeugen sollte das Härten aus einer niedrigen
Härtetemperatur erfolgen, bei höchsten Ansprüchen an die Verschleißbeständigkeit aus einer hohen Härtetemperatur.

Anlassen: Mindestens 2 Stunden mit anschließender Luftabkühlung - 1h/20 mm dreifaches Anlassen im Sekundärhärtemaximum wird 
empfohlen. Richtwerte für die erreichbare Härte nach dem Anlassen sind dem Anlassschaubild zu entnehmen.

Anmerkungen zum Vakuumhärten: Zur Vermeidung von Restaustenit und zur Einstellung eines vollständig martensitischen und hoch 
angelassenen Gefüges ist auf eine ausreichend hohe Abschreckgeschwindigkeit und auf ein ausreichend tiefes Abkühlen nach dem 
Härten und zwischen den Anlassvorgängen zu achten. Ein Härten und Anlassen in einem Wärmebehandlungszyklus ist nicht 
empfehlenswert.

ZTU- und Anlassschaubild für kontinuierliche Abkühlung

SCHNELLARBEITSSTAHL

Anlasstemperatur in °C

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

1190  ºC
1180  ºC
1150  °C

Physikalische Eigenschaften

Normen — (DIN)

— (EN)

Lieferzustand geglüht, max. 350 HB

BÖHLER S290 MICROCLEAN ist ein pulvermetallurgisch hergestellter Schnellarbeits-
stahl mit höchster Warmhärte, Druckbelastbarkeit und Verschleißfestigkeit. Aufgrund 
der PM-Technologie gute Zähigkeit und ausgezeichnete Verarbeitbarkeit, z.B. beste 
Schleifbarkeit. Dieses Brückenmaterial zwischen Hartmetall und Schnellarbeitsstahl 
eröffnet durch seine außergewöhnliche Legierungslage eine Härte von bis zu 70 HRC. 
Neben der Warmhärte und der guten Verschleißbeständigkeit ist auch die Druckbelast-
barkeit eine der wichtigsten Eigenschaften dieser pulvermetallurgischen Schnellarbeits-
stahlgüte.

Temperatur [°C] 20 100 200 300 400 500 600 700

Wärmeausdehnung [10-6 m/(m.K)] 9,63 9,94 10,25 10,55 10,88 11,70 11,47

Wärmeleitfähigkeit [W/(m.K)]	  18,8 20,9 23,4 25,2 26,6 27,7 28,6 30,5

spezifische Wärme [J/(kg.K)]	  408 432 466 497 531 574 632 712

spez. elektr. Widerstand [Ohm.mm²/m]  0,56

E-Modul [10³N/mm²]	  241,3 237,5 232,0 225,1 218,4 210,2 201,0 161,7

Dichte [kg/dm³]	  8,32 8,30 8,28 8,25 8,22 8,19 8,16 8,13


