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BOHLER K888
MATRIX

DER
GEWINNER

SIE MOCHTEN IN IHRER FERTIGUNG
NEUE MASSSTABE SETZEN UND AN
PRODUKTIVITAT GEWINNEN?

BOHLER K888 MATRIX - Dieser MATRIX-Stahl zeichnet sich durch eine
hervorragende Kombination von hoher Z&higkeit und hoher Druck-
festigkeit aus. MATRIX-Werkstoffe haben eine hohe Z&higkeit, die fir
viele Anwendungen entscheidend ist. Die erreichbare Harte herk&mm-
licher MATRIX-Stdhle schrdnkt die Einsatzmoglichkeiten jedoch oft
ein. BOHLER K888 MATRIX durchbricht diese Barriere und bietet das
Beste aus der Welt der Matrixstdhle und hochlegierten Werkzeug-
stdhle.

Mit BOHLER K888 MATRIX steht ihnen ein GEWINNER zur Verfiigung,
wenn hochste Druckfestigkeit und Z&higkeit gefordert sind. Aufgrund
des vorteilhaften Anlassverhaltens mit ausgeprdgtem Sekundd&rhdr-
temaximum ist auch der Einsatz modernster Beschichtungen moglich.

KURZUM:
> HOHE HARTE
> HOHE ZAHIGKEIT




Positionierung der bekannten BOHLER Marken

BOHLER $290
MICROCLEAN

)\ BOHLER K390
MICROCLEAN

- BOHLER $390
MICROCLEAN

BOHLER K490
& BOHLER $690 MICROCLEAN
Bov—gboo MICROCLEAN -
o BOHLER K890
BOHLER K360 -
- ISODUR MICROCLEAN

- BOHLER K340 ’

ISODUR B

’ BOHLER K888
MATRIX

BOHLER K110

VerschleiBwiderstand

BOHLER K305 - ’ ISOBLOC
BOHLER K353 7. ‘

BOHLER K455 BOHLER W360

BOHLER K329 -

BOHLER K600

Z&higkeit

ACHTUNG: Das ist eine grobe Orientierung. Die Positionierung der Produkte hédngt von der jeweils gewdhlten Warmebehandlung und der gewdhlten Harte ab.

Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in Gew.%) / patentiert

C Si Cr Mo \ w Co

0,60 0,85 4,40 2,80 1,10 2,45 3,80

BOHLER KALTARBEITSSTAHL



BESTE
FIGENSCHAFTEN

BOHLER K888 MATRIX vereint die Vorteile von klassischen Matrixstéhlen und
hochlegierten Werkzeugstdhlen. Die Kombination von hoher Druckfestigkeit
und minimalen inneren FehlergréBen (Primdrkarbide) erhdhen die Dauerfestig-
keit signifikant. Dies flhrt zu einer deutlichen Reduzierung von Ermidungsschda-
den und einer Erhohung der Werkzeug-Lebensdauer.

Ein hoher Anteil an Primdrkarbiden erhdht die VerschleiBbestdndigkeit. Matrix-
stdhle haben hier naturgemd&nB einen Nachteil, der jedoch durch den Einsatz
von Beschichtungen ausgeglichen werden kann. BOHLER K888 MATRIX bietet
aufgrund seiner hohen Druckfestigkeit und der daraus resultierenden hohen
Stltzwirkung, die optimale Basis fUr innovative Beschichtungen.

Druckbestédndigkeit

Druckdehngrenze Rp0,2 (MPa)

4250

4000

3750

‘ $290 MC

3500

3250

‘ $390 MC
Y/ 5590 MC

3000

$390 MC

K390 MC Q 5290 MC

‘ S600/M2

S600/M2

QKB‘?O MC V

$600/M2

L2

MATRIX

. BOHLER K888

2750

2500

K890 MC

\/KSQO MC

S790 MC/MC:
V K340 ID
M390 MC

K360 ID
NAH

Nl
&

K490 MC

‘ K455/51

2250

‘ K340 1D

K353

Y% K360 1D

<«

‘ M390MC L k490 MC
K455/51 ‘

&Ko

5690 MC/MT

2

K460/01
K305/A2

v K110/D2

K460/01
K305/A2

’ K107/D6

’ K305/A2
v K107/Dé

2000

1750

‘ K107/D6
\

54

ID: ISODUR
MC: MICROCLEAN

56

58

60

62
Harte (HRC)

64

66

68

70




SCHLAGARBEIT

DRUCKBESTANDIGKEIT =t

BESCHICHTBARKEIT

Schlagarbeit

300

200 —

Schlagbiegearbeit (J)
[
o

50 —
0 62 HRC 61 HRC 61 HRC 62 HRC 64 HRC 62 HRC 57 HRC
BOHLER K110 BOHLER K360 BOHLER K390 BOHLER K890 BOHLER K888 BOHLER K888 BOHLER W360
ISODUR MICROCLEAN MICROCLEAN MATRIX MATRIX ISOBLOC
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EIGENSCHAFTEN
UND NUTZEN

» Sehr gute Zdhigkeit und Duktilitdt sorgen fur hohen Widerstand
gegen Bruch bzw. Ausbriichen.

» Harte: > 64 HRC

» Hohe Druckfestigkeit

» Gute Bearbeitbarkeit

Durch dieses Blindel an guten Eigenschaften ist es mdglich,
die LEBENSDAUER ihrer Werkzeuge zu erhdhen.
SIE GEWINNEN an Produktivitdt und Wettbewerbsfdhigkeit.

Physikalische Eigenschaften bei 20 °C

Zustand: gehdrtet und angelassen

Elastizitdtsmodul 218 10° N/mm?
Dichte 7,86 kg/dm?
Spez. elektr. Widerstand 0,50 Ohm.mm?2/m
Wdrmekapazitdt 442 J/(kg.K)
Wdrmeleitfdhigkeit 20,8 W/(m.K)

* Quelle: Materials Center Leoben Forschung GmbH, OaGl

Wédrmeausdehnung zwischen 20 °Cund ... °C

100 °C 200°C 300°C 400°C 500 °C 600 °C 700°C
10,7 11,5 11,9 12,5 12,5 12,8 12,7 10 m/(m.K)

Fir Anwendungen und Verarbeitungsschritte, die in der Produktbeschreibung
nicht ausdricklich erwdhnt sind, ist in jedem Einzelfall Riicksprache zu halten.




ANWENDUNGEN

Die hervorragenden Eigenschaften lassen BOHLER K888 MATRIX
in vielen Anwendungsgebieten ZUM GEWINNER werden:

Stanztechnik

» Schneidwerkzeuge (Matrizen, Stempel),
Normal- und Feinschneiden

» Schneidrollen

Kaltumformtechnik

» FlieBpresswerkzeuge (kalt und halbwarm)

» Zieh- und Tiefziehwerkzeuge

» Prdgewerkzeuge

» Presswerkzeuge fur die keramische und
pharmazeutische Industrie

» Sinterpresswerkzeuge

Messer

» Papier und Kartonagenindustrie

» Kreismesser flr Bandschlitzanlagen
» Messer fur die Recyclingindustrie

» Schermesser

Kunststofftechnik
» Formeinsdtze
» Spritzdisen

BOHLER KALTARBEITSSTAHL



WARMEBEHANDLUNGS-
EMPFEHLUNGEN

Die richtige Warmebehandlung fiir optimale Ergebnisse.

Lieferzustand
» Weichgegliht max. 280 HB

Spannungsarmgliihen

» 650 bis 700 °C

» Nach vollsténdigem Durchwé&rmen 1 bis 2 Stunden in neutraler Atmosphdre auf Temperatur halten.
» Langsame Ofenabkihlung.

Hdrten

» 1070 bis 1120 °C/Ol, N,

» Nach vollstdndiger Durchwdrmung: 20 - 30 Minuten fur Hartetemperatur 1070 - 1100 °C

» 10 Minuten fur Hartetemperatur 1120 °C

» Nach dem Hdarten erforderliche Anlassbehandlung auf die gewlinschte Arbeitshdrte
siehe Anlassschaubild.

Anlassen

» Langsames Erwdrmen auf Anlasstemperatur unmittelbar nach dem Hérten

» Verweildauer im Ofen 1 Stunde je 20 mm Werkstlickdicke, jedoch mindestens 2 Stunden

» AbkUhlung auf Raumtemperatur nach jedem Anlassschritt wird empfohlen.

» Es wird empfohlen mindestens dreimal bei 530 - 570 °C anzulassen.

» Richtwerte flr die erreichbare Harte nach dem Anlassen bitten wir dem Anlassschaubild zu
entnehmen. Anlassen zum Entspannen 30 bis 50 °C unter der héchsten Anlasstemperatur.
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WARMEBEHANDLUNGS-
EMPFEHLUNGEN

BOHLER K888 MATRIX zeichnet sich auch durch seine
Flexibilitat in der Warmebehandlung aus:
» Warmebehandlung gemeinsam mit gdngigen

Kalt- und Schnellarbeitsstdhlen bei Hartetemperaturen
von 1070 - 1120 °C moglich.

Wdrmebehandlungsschema

1200 ——

1000 ——
&

c 800 ——
=
=}
2
)

[0) 600 ——
Q
5

= 400 —

200 ——

0
Zeit

Hdarten

2. Vorwdrmstufe

1. Vorwdrmstufe

Anlassen Anlassen Anlassen

Ofenabkihlung

Spannungs-
armglihen

Reinigen Hdrteprifen Hdarteprifen Hdarteprifen Hdarteprifen
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ZTU-Schaubild fiir kontinuierliche Abkiihlung

Austenitisierungstemperatur: 1150 °C g 0 O O R AR A
Haltedauer: 180 Sekunden 1100 - : -
5..75 Gefligeanteil in % 1000 | i
0,08 .. 110 Abkuhlungsparameter A, - i
d.h. Abkiihlungsdauer von 900__ I il
800 - 500 °Cinsx 107 800 ~ } -
o 700 : i
Probe A HV1o < ! iy i
5 600 — 1 i
a 0,08 835 8 ! Il
[0} |
b 0,40 835 o 5004 [ ]
c 0,80 840 ® 400 | |
d 1,10 835 ' i | ; “ W i '
' zo04— i+ LU A LU AT th
e 1,80 820 . ! I\ é‘i e\ NI ]
f 300 820 v | TR T | ]
g 5,00 800 100 - . l \'(; : =\ ]
h 8,00 740 o | D BODODGE %5@4 '
j 16,00 600 D) i I W P | I
K 40.00 540 10" 10° 10 102 10° 10* 105 Zeit[sek]
! ] o BB LFER AL | L AL | Tl RN AR
I 65,00 515 1 10 100 1000 10000  Zeit[min]
m 110,00 480
Gefligemengenschaubild
Abkihlparameter A
10* 10° 107 10" 10° 10’ 10° 10°
K1  wdhrend der Austenitisierung nicht T KHE{L{ T _"”%\' Tt — T
geldster Karbidanteil RA T[Th I
K2  Beginn der Karbidausscheidung 44 ' ‘ \\'\\_// 4 70
wédhrend der Abkiihlung von der \( I go0
Austenitisierungstemperatur i i 1 y 1 g N
RA  Restaustenit o) THIE 0 &
A Austenit g e
M Martensit i
P Perlit 20 | ! | —-- 200
/w  Zwischenstufe M / Zw /P o e
" | % o
© 00OeMD L@
— T 1000
" 1 Werkstickrand s
[ 2 Werkstiickzentrum G
200 E
= ER g
Wasser :g -::5’
[=]
| 1 20
il 10

Kihizeit von 800°C ouf 500°C in sek.
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ZERS
BOH
@ 63

Die vorliegenden Daten wurden anhand des Demonstrators bei der Firma Hufschmied ermittelt.

PANUNGSPARAMETER
ER K&83 MATRIX
HRC

Werkzeug dm n vf ve
Bearbeitung Fa. Hufschmied [mm] z [1/min] [mm/min] [m/min]
Schruppen HHF746100-300-GLX 10 6 1270 2250 40
Schruppen HC645080-25015 8 5 4200 2000 106
Planfrdsen HC645080-25015 8 5 3225 870 82
Vorschlichten HC632040-160 4 2 8000 800 101
Schlichten HC632040-160 4 2 8000 800 101
Hohlkehlen HC632040-160 4 2 9500 670 120
Restschruppen HC644060-11002 6 4 5300 1100 100
Schlichten 5 Achs HC644060-11002 6 4 3180 670 60
Planfrdsen Seite HC644060-11002 6 4 4300 900 82
Restschruppen Kreuz HC643MUT020-060 2 3 16000 1900 101
Nutfrdsen Kreuz HC633MUT012-060 1,2 3 23000 1200 87
Schlichten Kreuz HC633MUT012-060 1,2 3 23000 1200 87
Schlichten Wand HC643MUTO010-050 1 3 24000 1580 76
Schlichten Boden HC643MUTO010-050 1 3 24000 1580 76

12




ae ap fz
[mm] [mm] [mm] Kidhlung Frdsrichtung
6,000 0,200 0,30 Luft Gleichlauf
0,210 7,000 0,10 Luft Gleichlauf
4,000 0,100 0,05 Luft Gleichlauf
0,220 0,220 0,05 Luft Gleichlauf
0,170 0,170 0,05 Luft Gleichlauf
0,100 0,100 0,04 Luft Gleichlauf
1,600 0,080 0,05 Luft Gleichlauf
0,250 2,000 0,05 Luft Gleichlauf
0,700 0,700 0,05 Luft Gleichlauf
1,000 0,045 0,04 Luft Gleichlauf
1,200 0,030 0,02 Luft Gleichlauf
0,050 0,030 0,02 Luft Gleichlauf
0,050 0,030 0,02 Luft Gleichlauf
0,200 0,030 0,02 Luft Gleichlauf

Legende:

dm
z

n
v
vC
ae
ap
fz

Durchmesser

Anzahl d. Z&hne
Spindeldrehzahl
Vorschubgeschwindigkeit
Schnittgeschwindigkeit
Schnittbreite

Schnitttiefe

Vorschub pro Zahn

Fradsmaschine: Grob G350

BOHLER KALTARBEITSSTAHL

13



ZERSPANUNGSTEST MIT
BOHLER K888 MATRIX

Ergebnis und Zitat: Firma Hufschmied Zerspanungssysteme GmbH 86399 Bobingen
HUFSCHMIED

ZERSPANUNGSSYSTEME

» Material ist trotz der hohen Hdrte von 63 HRC gut zerspanbar
» Sehr gute Oberfldchen sind erreichbar.
Gemessene Oberfléchengliten:
Planfldchen Ra <0,15um
Konturfldchen Ra <0,35um
» Getestete Werkzeuge erreichen gute Standzeiten und sind nach drei gefrdsten Bauteilen
noch nicht am Standzeitende

14




Werkzeug

Standzeit bei Testende

Bemerkung

HHF746100-300 140 min Werkzeug hat noch Reserven.

HC645080-25015 B sclleuiﬁziw('ogziggyr’]\éejchleifi, gefrdste Planflédchen nach wie vor mit Top-
HC632040-160 240 min Gleichmd&Biger VerschleiB3, gefréste FIGchen noch gut
HC644060-11002 25 min Gleichmd&Biger VerschleiB3, gefréste FiGchen noch gut
HC643MUT020-060 30 min Gleichmd&Biger VerschleiB, gefrdste FIdchen noch gut
HC633MUT012-060 70 min Gleichmd&Biger VerschleiB, gefrdste FIdchen noch gut
HC643MUT010-050 45 min Gleichmd&Biger VerschleiB, gefrdste Fldchen noch gut

BOHLER KALTARBEITSSTAHL
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Die Angaben in diesem Prospekt sind unverbindlich und gelten als nicht
zugesagt; sie dienen vielmehr nur der allgemeinen Information. Diese Angaben
sind nur dann verbindlich, wenn sie in einem mit uns abgeschlossenen Vertrag

ausdricklich zur Bedingung gemacht werden. Messdaten sind Laborwerte und
kédnnen von Praxisanalysen abweichen.

voestalpine BOHLER Edelstahl GmbH & Co KG
Mariazeller StraBe 25

8605 Kapfenberg, Austria

T. +43/50304/20-6046

F. +43/50304/60-7563

E. info@bohler-edelstahl.at
www.voestalpine.com/bohler-edelstahl

K888 De - 10.2023

voestalpine

ONE STEP AHEAD.



