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DER
HERAUSRAGENDE

SIE MOCHTEN MIT IHRER PRODUKTIVITAT IN NEUE HOHEN
VORDRINGEN?

So wie die perfekte Ausrlstung eines Bergsteigers zur Erreichung hdchster Gipfel
unumgdanglich ist, so wichtig ist die Verwendung bester Werkstoffe fir ihre Werk-
zeuge, damit eine problemlose Fertigung und die Erzielung herausragender
Standzeiten moglich sind.

3 Griinde fiir die hohe Wirtschaftlichkeit des BOHLER K390 MICROCLEAN:
» Extrem hoher VerschleiBwiderstand

» Hervorragende Zahigkeit

» Hochste Druckbelastbarkeit

Mit dem pulvermetallurgischen Werkstoff BOHLER K390 MICROCLEAN haben
sie einen leistungsstarken und verl&sslichen Probleml&ser, wenn es um Schneiden,
Stanzen und Kaltumformen geht, aber auch in der Kunststoffindustrie beweist
dieser Werkstoff seine sehr guten Gebrauchseigenschaften.

Coverfoto:

stamfag




Produktpositionierung, schematische Darstellung
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Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in Gew.%)
(of Si Mn Cr Mo v w Co
2,47 0,55 0,40 4,20 3,80 9,00 1,00 2,00
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BESTE
FIGENSCHAFTEN

BOHLER K390 MICROCLEAN besticht, im Vergleich zu dhnlichen
Wettbewerbsgliiten, durch hervorragende Z&higkeit, welche die Bruch-
sicherheit im Einsatz wesentlich verbessert.

Schlagarbeit
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1080 °C 1070 °C
10% Vanadium 8% Vanadium BOHLER K390

Proben von gewalztem Stabstahl in Ladngsrichtung, Zentrum
Vormaterial Abmessung: rund 40,8 mm
ProbengréBe: 7 x 10 x 55 mm nach SEP 1314
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Der abrasive VerschleiBwiderstand wurde durch einen er-
héhten Vanadium-Gehalt und somit durch eine Anreicherung
des Werkstoffes mit harten Karbiden verbessert.

VerschleiBwiderstand
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1080 °C 1070 °C
10% Vanadium 8% Vanadium BOHLER K390

Ermittelt mit dem SiC Schleifpapiertest

Proben von gewalztem Stabstahl in Querrichtung, Zentrum
Vormaterial Abmessung: rund 40,8 mm

ProbengroBe: @ 8 x 16 mm gegen SiC Papier P120, Ra < 0,8 ym
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FIGENSCHAFTEN
UND NUTZEN

Vorteile bei der Werkzeugfertigung
im Vergleich zu 10V PM
» Gute Zerspanbarkeit
durch gleichmd@Bige mechanische Eigenschaften
» Beste Schleifbarkeit
auch bei tiefen Gravuren im Werkzeugzentrum
» GleichmdBig geringe MaBdnderung
bei der Warmebehandlung
» Unempfindlichkeit gegen Uberhitzen
und lange Haltezeiten
» Optimale Erodiereigenschaften
durch gleichmd@Bige Karbidverteilung

Vorteile beim Werkzeugeinsatz
» Geringe Stiickkosten
durch hoéhere Standmengen
» Sicherheit gegen Versagen
und Schneidkantenabbriiche




Physikalische Eigenschaften bei 20 °C

Zustand: gehdrtet und angelassen

Elastizitdtsmodul bei 220,4 x 10° N/mm?
Dichte bei 7,6 kg/dm?

Spez. elektr. Widerstand bei 0,59 Ohm.mm?2/m
Spez. Warmekapazitdt bei 464 J/(kg.K)
Wadrmeleitfdhigkeit bei 20,TW/(m.K)

Wdrmeausdehnungskoeffizient zwischen 20 °C und ... °C

100°C 200°C 300°C 400°C 500 °C 600 °C

10,30 10,67 11,03 11,38 11,70 11,97 10¢ m/(m.K)

Quelle: Materials Center Leoben Forschung GmbH, OaGl
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ANWENDUNGEN

Die herausragenden Eigenschaften des
BOHLER K390 MICROCLEAN kommen in
vielen Anwendungsgebieten zur Geltung.

Stanztechnik

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

» Schneidrollen

Kaltumformtechnik

» FlieBpresswerkzeuge (kalt und halbwarm)

» Zieh- und Tiefziehwerkzeuge

» Prdgewerkzeuge

» Gewindewalzwerkzeuge

» Kaltwalzen fur Mehrrollengertste

» Kaltpilgerdorne

» Presswerkzeuge fir die keramische und
pharmazeutische Industrie

» Sinterpresswerkzeuge

Messer

» Papier und Kartonagenindustrie

» Kreismesser fir Bandschlitzanlagen
» Messer flr die Recyclingindustrie

» Schermesser fir diinnes Schneidgut

Kunststofftechnik

» Extruderzylinder und Forderschnecken
» Formeinsatze

» Spritzdlsen

» Rlckstromsperren
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WARMEBEHANDLUNGS-
EMPFEHLUNGEN

Die richtige Warmebehandlung Weichgllhen
fiir optimale Ergebnisse. » Hdrte nach dem Weichglihen: max. 280 HB

Spannungsarmgliihen

» 650 bis 700°C

» Nach vollstdndigem Durchwdrmen 1 bis 2 Stunden
in neutraler Atmosphdre auf Temperatur halten

» Langsame Ofenabkihlung

Hdrten

» 1030 bis 1180°C/Q, N,

» Nach vollstédndiger Durchwdrmung:
e 20 - 30 Minuten fur Hartetemperatur 1030 - 1150°C
« 10 Minuten fur Hartetemperatur 1180 °C

» Z&higkeitsanforderung: niedrige Hartetemperatur

» VerschleiBanforderung: hohe Hértetemperatur

Anlassen

» Langsames Erwdrmen auf Anlasstemperatur
unmittelbar nach dem Hdrten

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

» Luftabkihlung

» 3 x Anlassen wird empfohlen

» Erzielbare Harte: 58 - 64 HRc
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WARMEBEHANDLUNGS-
EMPFEHLUNGEN

ZTU-Schaubild fir kontinuierliche Abkiihlung
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Gefligemengenschaubild
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BEARBEITUNGSHINWEISE

Drehen mit Hartmetall

Schnitttiefe mm 0,5-1 1-4 4-8 Uber 8
Vorschub mm/U 0,7-0,3 0,2-04 0,3-0,6 0,5-1,5
ISO-Sorte P10, P20 P10, P20, M10 P30, M20 P30, P40
Schnittgeschwindigkeit v_(m/min)

Wendeschneidplatten 210 - 150 160 - 110 110 - 80 70 - 45
Standzeit: 15 min.

Gel6tete Hartmetallwerkzeuge 150 - 110 135 -85 90 - 60 70-35
Standzeit: 30 min.

Beschichtete Wendeschneidplatten

BOHLERITLC P25 T bis 250 bis 250 bis 250 bis 250
BOHLERIT LC 240 F bis 200 bis 200 bis 180 bis 180
Schneidwinkel fur gelétete Hartmetallwerkzeuge

Spanwinkel 6°-12° 6°-12° 6°-12° 6°-12°
Freiwinkel 6°-8° 6°-8° 6°-8° 6°-8°
Neigungswinkel 0° -4° -4° -4°
Wdarmebehandlungszustand: weichgegliht, Richtwerte

Bohren mit Hartmetall

Bohrerdurchmesser mm 3-8 8-20 20 -40
Vorschub mm/U 0,02 - 0,05 0,05-0,12 0,12 -0,18
BOHLERIT/ISO-Hartmetallsorte HB10 /7 K10

Schnittgeschwindigkeit v_(m/min) 50 - 35 50 - 35 50 - 35
Spitzenwinkel 115° - 120° 115°-120° 115° - 120°
Freiwinkel 5° 5° 5°
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Frdsen mit Messerkdpfen

Vorschub mm/Zahn bis 0,2
Schnittgeschwindigkeit v_(m/min)

BOHLERITLC 225 T 120 - 230
BOHLERITLC 230 E 110 - 220
BOHLERIT LC M45 M 100 - 200

Wdarmebehandlungszustand: weichgegliht, Richtwerte

Schleifverfahren

weichgegliiht

gehdrtet

Umfangschleifen A46 HV B151 R50 B3* / A 46 GV**
Stirnschleifen A36GVY A46 GV
AuBenrundschleifen A 60 KV B1571 R50 B3* / A 60 JV**
Innenrundschleifen A 60JV B151R75B3*/ A60 IV
Profilschleifen A100 IV B126 R100 B6* / A 100 JV**

*

Fur diese Anwendungen sollten, wenn méglich, CBN-Scheiben verwendet werden.
** Fur diese Anwendungen sollten Schleifscheiben mit gesintertem Korund verwendet werden.
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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. Bei der Herstellung unserer Produkte
werden keine gesundheits- oder ozonschddigenden Substanzen verwendet.

voestalpine BOHLER Edelstahl GmbH & Co KG
Mariazeller StraBe 25

8605 Kapfenberg, Austria

T. +43/50304/20-7181

F. +43/50304/60-7576

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