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KURZUM:

EINFACH, SCHNELL UND
VIELFALTIG IST GLEICH
WIRTSCHAFTLICH, EFFIZIENT
UND PRODUKTIV.

DAS
MULTITALENT

INNOVATIV

Unser neuer Kaltarbeitsstahl BOHLER K490
MICROCLEAN vereinigt VerschleiBfestigkeit mit
Zdhigkeit auf hohem Niveau.

Flexibel

Die Legierungszusammensetzung dieses pulvermetallur-
gischen Kaltarbeitsstahls gewdhrleistet optimale Bearbeit-
barkeit mit hoher Flexibilitdt in der Warmebehandlung ohne
dabei seine mechanisch-technologischen Eigenschaften
wesentlich zu verdndern.

Wirtschaftlich
Das Ergebnis daraus ist eine zuvor nie gekannte risikofreie,
flexiblere, schnellere und damit effiziente Werkzeugfertigung.

Vielfdltig

Neben der erheblichen Verbesserung der Wirtschaftlichkeit
fur Kaltarbeitsstahl-Anwendung bietet BOHLER K490
MICROCLEAN die Verdoppelung der Zdhigkeit bei gleichem
VerschleiBwiderstand im Vergleich zu PM-St&hlen wie M4
oder PM23.




Produktpositionierung

BOHLER K390

micRrRocCcLeAn

BOHLER $390
micRrRoOocCLeEAnr

BOHLER S690

micRocLenAnnr

BOHLER K890
micRrocCcLeEAn
PM23 / M4 .
BOHLER K490

Abrasive VerschleiBbestdndigkeit

micROcCLEANY
Z4higkeit
Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in Gew.%)
C Cr Mo \% w andere
1,40 6,40 1,50 3,70 3,50 +Nb
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DAS BESTE

ST DIE SUMME
HERVORRAGENDER
FIGENSCHAFTEN |

EIGENSCHAFTEN
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» Hohe Hdarte (bis 64 HRC)

» Sehr gute Zdhigkeit

» Hoher abrasiver und adhdsiver VerschleiBwiderstand

» Ausgezeichnete Hartzerspanbarkeit

» Hohe Druckbelastbarkeit

» Wadrmebehandlung gemeinsam mit gdngigen Kaltarbeitsstéhlen (1.2379, D2)
bei Hartetemperaturen von 1030 - 1080 °C mdglich

» Stabile mechanisch-technologische Eigenschaften
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NUTZEN

BOHLER K490 MICROCLEAN fiir den Werkzeugmacher
» Kirzere und kostengtlinstigere Produktionsprozesse durch flexible Warmebehandlung und
der ausgezeichneten Hartzerspanbarkeit.

BOHLER K490 MICROCLEAN erméglicht den Werkzeuganwendern
» Hohere Standzeiten durch hervorragende, gleichbleibende mechanische-technologische
Eigenschaften und damit Senkung der Stiickkosten.
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FORTSCHRITT
AUFGRUND

(JBERLEGENER
TECHNOLOGIE

DIE WELTWEIT MODERNSTE ANLAGE ZUR
HERSTELLUNG PULVERMETALLURGISCHER
WERKSTOFFE.

voestalpine BOHLER ist der Entwickler der 3. Generation
in der PM-Werkstoff-Technologie und produziert PM-Hoch-
leistungsschnellarbeitsstdhle und -Hochleistungswerkzeug-
stdhle, die die Lebenszyklen von Werkzeugen um ein Viel-
faches steigern.

Die pulvermetallurgische Herstellung und die neu entwickelte
Legierungslage, mit ihrer feinen und gleichmdBig verteilten
Karbidstruktur bei unterschiedlichen Karbidtypen verleihen
dem BOHLER K490 MiCROCLEAN eine neue technologische
Uberlegenheit:

» Mehr Z&higkeit
» Besserer adhdsiver VerschleiBwiderstand
» Konstantere mechanisch-technologische Eigenschaften

"‘EE%J‘
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Lo JABOHLER

Erschmelzen

Verdusen Kapsel

fullen




BOHLER K490 MICROCLEAN PM23 type
a=MCtype b=M,Ctype c=MC,type d=M,C type

2376
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TESTERGEBNISSE BEWEISEN
DEN VORSPRUNG

Das nebenstehende Diagramm zeigt die Zerspanbarkeit (Kosten-
vergleich) von BOHLER K490 MICROCLEAN in gehdrtetem Zustand
mit Wendeplattenwerkzeugen aus Vollhartmetall und kubischen
Bornitrid CBN.

Die Vorteile der CBN-Werkzeuge:

Hohere Schnittgeschwindigkeit durch héhere Werkzeugstandzeit.
Diese kompensieren in der Kostenauswertung sogar die héheren Prei-
se der CBN-Schneidstoffe gegeniber Vollhartmetall.

Damit stellt BOHLER K490 MICROCLEAN - im Vergleich zu anderen
pulvermetallurgischen und konventionellen, ledeburitischen 12%-Chrom
Stdhlen - die kostengiinstigere Lésung dar.




Kostenvergleich Schlichten

2550

2.555,-

2500
2450

350

300

250
200
150 196,-

100 —

50 —

Hartbearbeitungskosten (EUR/1.000 cm?)

62 HRc

BOHLER K490 PM23 / M4 1.2379 /D2

micRrRocLeAn

v, =678 m/min. v, =400 m/min. v, =400 m/min.

CBN

Im Zerspanungslabor unter realen Bedingungen getestet. Fa. Profactor
CBN - Schneidplatte: BN081 CBN
VHM - Schneidplatte: LC610Z VHM

350,-

312,-

BOHLER K490

MICROCLEAN’
v, =260 m/min.

PM23 /M4

v, =260 m/min.

1.2379 /D2

v, =260 m/min.

Vollhartmetall
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DIE BESTEN
SIND VIELFALTIG
FINSETZBAR

Das ausgewogene Eigenschaftsprofil von BOHLER K490
MICROCLEAN macht den Stahl zu einem echten PM-Multitalent
fUr die verschiedensten Kaltarbeitsstahlanwendungen.

Stanztechnik

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

» Schneidrollen

Kaltumformtechnik

» FlieBpresswerkzeuge (kalt und halbwarm)

» Zieh- und Tiefziehwerkzeuge

» Prdgewerkzeuge

» Gewindewalzwerkzeuge

» Kaltwalzen fir Mehrrollengeriste

» Kaltpilgerdorne

» Presswerkzeuge fir die keramische und
pharmazeutische Industrie

» Sinterpresswerkzeuge

» Industriemesser
» Kunststoffverarbeitende Industrie




Physikalische Eigenschaften bei 20°C

Zustand: gehdrtet und angelassen

Elastizitdtsmodul 223 GPa

Dichte 7,79 kg/dm?
Spez. elektr. Widerstand 0,55 Ohm.mm?/m
Wdrmekapazitdt 450 J/(kg.K)
Wdrmeleitfahigkeit 19,6 W/(m.K)

* Quelle: Materials Center Leoben Forschung GmbH, OGl

Wéarmeausdehnung zwischen 20 °C und ... °C

100°C 200°C 300°C 400°C 500°C 600 °C 700°C

10,6 11,1 11,6 11,9 12,3 12,6 12,8 10 m/(m.K)

Fir Anwendungen und Verarbeitungschritte, die in der Produktbeschreibung nicht
ausdrlcklich erwdhnt sind, ist in jedem Einzelfall Rlicksprache zu halten.
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Verglichen mit gdngigen PM-Werkstoffen fir Kaltarbeits-
stahlanwendungen, bietet BOHLER K490 MICROCLEAN
eine hohe VerschleiBfestigkeit bei mehr als doppelter Za-
higkeit. Das resultierende, hdhere Verformungsvermogen
gewdhrt hdhere Sicherheit gegen Bruch.

Diese Eigenschaften ermdglichen hdhere Standzeiten und
steigern die Produktivit&t.
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DIE BESTEN
VE
SCHEINBARE

WIDERSPRUCHE

REINEN SELBST

Schlagarbeit (ungekerbt)

Abrasiver VerschleiBwiderstand

62 HRc

100

80

60

40

Schlagbiegearbeit (J)

20

1.2379/D2 PM23 / M4

BOHLER K490

MICROCLEANY

Proben von gewalztem Stabstahl in L&ngsrichtung,
wdrmebehandelt mit Abkihlrate A < 0,5
VM-Abmessungen: rund 35 mm
ProbengréBe: 10 x 7 x 55 mm
WBH-Parameter fur
BOHLER K490 MICROCLEAN: 1080 °C, 3 x 2 h, 560 °C
PM23:1100°C,3x2h, 570 °C
1.2379/D2: 1070 °C,3x 2 h, 520 °C

gut 62 HRc
2

1,5

normierter VerschleiBwiderstand (g™")

05— —
0
schlecht  1.2379/D2 PM23 / M4

micROCLEANYT

Ermittelt mit dem Rubber-Wheel-Dry-Sand Test nach ASTM G65
Proben von gewalztem Stabstahl in Querrichtung, Zentrum
VM-Abmessungen rund: 70 mm
ProbengréBe: 60 x 25 x 8 mm, Ra < 0,8 um
WBH-Parameter fur:
BOHLER K490 MICROCLEAN: 1080 °C (1980 °F), 3 x 2 h, 560 °C (1040 °F)
PM23: 1130 °C (2066 °F), 3 x 2 h, 590 °C (1094 °F)
1.2379/D2: 1070 °C (1958 °F), 3 x 2 h, 510 °C (968 °F)

BOHLER KALTARBEITSSTAHL
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WARMEBEHANDLUNGS-
EMPFEHLUNGEN

Lieferzustand Anlassen
» Weichgegliht max. 280 HB » Langsames Erwdrmen auf Anlasstemperatur
unmittelbar nach dem Harten
Spannungsarmgliihen » Verweildauer im Ofen 1 Stunde je 20 mm
» 650 bis 700 °C Werkstiickdicke, jedoch mindestens 2 Stunden
» nach vollstédndigem Durchw&@rmen 1 bis 2 Stunden in » Luftabkdhlung.
neutraler Atmosphd&re auf Temperatur halten. » 3 x Anlassen bei gleicher Anlasstemperatur
» Langsame Ofenabkihlung. wird empfohlen.
» Erzielbare Harte: 58 - 64 HRC
Hdrten
» 1030 bis 1080 °C/O, N, Oberfldchenbehandlung
» Nach vollstdndiger Durchwdrmung: 20 - 30 Minuten » FUr Salzbad-, Gas- und Plasmanitrierung sowie Ubliche
fur Hartetemperatur 1030 - 1080 °C PVD-Beschichtungen geeignet.

» Weitere Hartetemperaturen nach Ricksprache moglich
Reparaturschweien
Die Gefahrvon Rissen bei SchweiBarbeiten ist, wie allgemein
bei Werkzeugst&hlen, vorhanden. Sollte ein SchweiBen
unbedingt erforderlich sein, bitten wir Sie, die Richtlinien
|lhres SchweiBzusatzwerkstoffherstellers zu beachten.

Flr weitere Informationen fordern Sie bitte unsere Broschiire
»Schweifen im Werkzeugbau* an.
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WARMEBEHANDLUNGS-
EMPFEHLUNGEN

BOHLER K490 MICROCLEAN zeichnet sich besonders durch
die Flexibilitdt bei der Warmebehandlung aus:
» Der empfohlene Hartetemperaturbereich ist gleich wie bei

Ublichen Kaltarbeitsstdhlen bei 1030 - 1080 °C

Anlasschaubild

66

empfohlener Anlassbereich

64

62

60

58

Harte (HRc)

56

54

1030 °C

52

ecccee

1050 °C
1080 °C

50

48

460

ProbengréBe: rund 35 x 15 mm

500

540

Anlasstemperatur 3 x 2 h (°C)

560

580

600

Wdrmebehandlungsschema

1200

1000

800

600

Temperaturin °C

400

200

1

Spannungs-
armglihen

Ofenabkuhlung

Hdarten

2. Vorwdrmstufe

. Vorwdrmstufe

“\ Vakuum /N,

Anlassen

Anlassen

Anlassen

Zeit

Reinigen Hdrteprifen

Hdarteprifen

Hdarteprifen

Hdarteprifen
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ZTU-Schaubild fiir kontinuierliche Abkiihlung
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BEARBEITUNGSHINWEISE

Drehen mit Hartmetall im gegliihten Zustand

Bearbeitungsform SCHRUPPEN MITTLERE BEARBEITUNG SCHLICHTEN
Schnitttiefe mm 2-5 1-3 0,2-0,3
Vorschub mm/U 0,3-0,8 0,2-04 0,175 - 0,25
BOEHLERIT-Hartmetallsorte LC 215K LC 215H, LC 610H LCM 205
ISO-Hartmetallsorte P15 P15,K10

Schnittgeschwindigkeit v_ (m/min) 80 -120 150 - 220 100 -170

Frdsen im vergliteten Zustand (58 - 64 HRc)

SCHRUPPEN CBN VHM
Schnittgeschwindigkeit v_(m/min) 300 220
Vorschub mm/Zahn 0,17 0,17
SCHLICHTEN CBN VHM
Schnittgeschwindigkeit v_(m/min) 678 260
Vorschub mm/Zahn 0,2 0,2

CBN - Schneidplatte: BN081 CBN
VHM - Schneidplatte: LC610Z VHM

18



Schleifen

Zustand AuBenrundschleifen Innenrundschleifen Centerless (Spitzenlos) Flachschleifen Profil- / Tiefschleifen

weichgegliht 57A80 H8V300W 54A80 H15VPMF904W Durchgang 54A80 J7V904W 54A60 H15VPMFQ04W 54A80 H15VPMF904W
Einstechen 54A120J7V904W

gehdrtet < 62HRc 93N80 H8V40TW 93A80 H13VP601 Durchgang 93A80 J7V601TW 64A60 H15VP300W 93A80 F15VPH60TW
Einstechen 93A120J7V601W 54A80 F15VPH?04W

gehdrtet > 62HRc  32B971 P5V600C100  32B91 P8CV600CT100  Durchgang 32B126 PECV600CT100  93A60 F15VPHL0TW 93A80 F15VPH60TW

ev. 93A80 H8V60TW Einstechen  32B126 N5CV800C100 32B126 Q15CVPMF600C75

Scheibenqualitaten:

93N...
93A...
54A...
57A...
b4A...
32B...

Nanowin, fiir weiche Legierungsbestandteile geeignet
Gemisch Sinterkorund + Edelkorund weiss

Edelkorund weiss, mit rekristallinem Bindungssystem
Edelkorund rosa, Korn etwas zdher als 54A
Einkristallkorund - Edelkorund rosa Gemisch
Kubisches Bornitrit (CBN)
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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. +43/50304/20-6046

F. +43/50304/60-7563

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



