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BOHLERK390 MICIROCLEAIY

Der BOHLER K390 MICROCLEAN ist zur Zeit
der pulvermetallurgische Kaltarbeitsstahl von
BOHLER mit den besten Leistungsmerkmalen fir
Anwendungen in der Kaltarbeit. Er wurde fir
hochste Anforderungen, wie VerschleiB- und
Druckfestigkeit in der Schneid- und Stanztech-
nik, in der Kaltumformung, sowie in der Kunst-
stoffindustrie fiir abrasiv hochbeanspruchte
VerschleiBteile entwickelt. Durch seine hervorra-
gende VerschleiBbestandigkeit, die hohe Druckbe-
standigkeit und den sehr guten Zahigkeitswerten
wird die Werkzeuglebensdauer um ein Vielfaches
gesteigert. Dadurch ist es unseren Kunden mdglich,
ihre Fertigungsprozesse wesentlich effizienter zu
gestalten und die Stiickkosten zu reduzieren.

Zu hart, um bearbeitbar zu sein?

Im Gegenteil — die Kunst eines Werkzeugstahlher-
stellers liegt darin, den Werkzeugmachern einen
Werkstoff zu bieten, der einerseits leicht und wirt-
schaftlich zu bearbeiten ist (ca. 280 HB), der einfach
und problemlos zu warmebehandeln ist, jedoch im
Einsatz hochste Harte und Leistung (bis 64 HRC)
bringt. Das Geheimnis liegt im pulvermetallurgi-
schen Herstellverfahren. Feinste, homogene Gefi-
gestruktur gewahrleistet beste Bearbeitbarkeit.

3 groBe Faktoren machen den BOHLER
K390 MICROCLERATNY so
wirtschaftlich:

¢ Extrem hoher VerschleiBwiderstand
¢ Hervorragende Zahigkeit
¢ Hochste Druckbelastbarkeit

BOHLER K390 MICROCLEAN es el acero para
trabajo en frio producido mediante métodos pulvime-
taldrgicos con las mejores propiedades para aplicaci-
ones de trabajo en frio que actualmente ofrece BOH-
LER. El acero K390 MICROCLEAN fue desarrollado
para satisfacer las maximas exigencias en resistencia
al desgaste y resistencia a la compresion para apli-
caciones de corte y troquelado, aplicaciones de con-
formacion en frio y para piezas sometidas a desgaste
abrasivo en la industria de transformacion del plasti-
co. La vida dtil de las herramientas se puede alargar
enormemente gracias a la excepcional resistencia al
desgaste, la elevada resistencia a la compresion y la
excelente tenacidad de BOHLER K390 MICROCLEAN.
Estas propiedades permiten a nuestros clientes mejo-
rar la eficiencia de sus procesos de produccion y, con
ello, reducir el precio por pieza producida.

¢Demasiado duro para mecanizar?

Al contrario. EI cometido del fabricante de acero para
herramientas es producir un acero que, por una parte,
resulte facil y econdmico de mecanizar (con una dure-
za de aprox. 280 HB), pudiendo someterlo sin proble-
mas al tratamiento térmico, y, por otra parte, tenga
una elevada dureza (hasta 64 HRC) y un rendimiento
Optimo en el uso. Una microestructura homogénea y
de gran finura garantiza una maquinabilidad dptima.

3 factores importantes contribuyen a
la excelente relacion calidad-precio de
BOHLERK3920 MICROCLEAN"

* una resistencia al desgaste elevadisima
¢ una tenacidad excepcional
* una resistencia a la compresion alta



DAS GESCHAFT WIRD HARTER - UNSER STAHL AUCH
EL NEGOCIO ES CADA VEZ MAS DURO - NUESTRO ACERO TAMBIEN

Problemlose Handhabung in der
Werkzeugfertigung durch:

e GleichméaBige mechanische Eigenschaften iiber
den gesamten Querschnitt und dber die gesamte
Lange — das bedeutet problemloses Zerspanen

e Beste Schleifbarkeit auch bei tiefen Gravuren
im Werkzeugzentrum

e Geringe und gleichmaBige MaBanderung bei
der Warmebehandlung

o Hohe Sicherheit beim Harten gegen Uberhitzen
und Uberzeiten

e Giinstige Erodierbarkeit durch isotrope
Karbidverteilung

Vorteile fiir den Werkzeuganwender:
* GroBe Standmengen durch lange Lebensdauer

e Sicherheit gegen Bruch und Schneidkanten-
abbréckelungen

e Reduktion der Werkzeugkosten

e Stlickkostenverringerung und Qualitatsver-
besserung der gefertigten Bauteile

Fabricacion sin problemas de
herramientas gracias a:

e propiedades mecanicas constantes en toda la
seccion transversal y en toda la longitud para
una mecanizacion sin problemas

e mejor rectificabilidad — incluso en contornos
profundos en el centro de la herramienta

e cambios dimensionales uniformes y de escasa
magnitud durante el tratamiento térmico

e soporta bien el sobrecalentamiento o la perma-
nencia excesiva durante el temple

e buena electroerosionabilidad gracias a la
distribucion isotrépica de los carburos

Ventajas para el usuario de
herramientas:

e larga vida (til de las herramientas

e menor probabilidad de rotura o descascarillado
de los filos de corte

e reduccion de los costes de utillaje

e reduccion del precio por pieza y mejor calidad
de las piezas fabricadas
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Mit der weltweit modernsten Anlage stellt BOHLER in
Kapfenberg PM-Werkstoffe der 3. Generation mit noch
besseren Leistungsmerkmalen her.

Los materiales PM de 3* generacin, para un rendimiento
alin mejor, son fabricados por BOHLER en Kapfenberg en las
instalaciones mas modernas del mundo.

Der BOHLER K390 MICROCLEAN verdankt
seine Uberlegenen VerschleiBeigenschaften vor
allem der pulvermetallurgischen Herstellung. Die
Vorziige der BOHLER MICROCLEAN-Stahle gegen-
iiber konventionellen Stahlen sind:

* GleichmaBige Karbidverteilung
e Feine Karbide

* GleichmaBige chemische Zusammensetzung
Uber den gesamten Querschnitt und Lange

e Praktisch isotrope Eigenschaften durch
diese Homogenitat und Seigerungsfreiheit

Vergleich der Karbidverteilung und
KarbidgroBe

Vergleich BOHLER K390 MICROCLEAN mit
konventionell hergestelltem ledeburitischem 12%-
igem Chromstahl (V = 100:1)

BOHLER K390 MICROCLEAN

In 100-facher VergréBerung zeigt sich der Vorteil
gleichmaBiger Karbidverteilung deutlich.

Produktplazierung / Ranking de productos

BOHLERK390 MICIROCLEAIY

BOHLER K390 MICROCLEAN debe sus propie-
dades superiores sobre todo al proceso de pro-
duccion pulvimetalUrgico. Las principales ventajas
de los aceros BOHLER MICROCLEAN frente a los
aceros convencionales son las siguientes:

e distribucion uniforme de los carburos
e tamafio pequefio de los carburos

e composicion quimica uniforme en toda la
seccion transversal y longitud

e comportamiento practicamente isotropico
gracias a la homogeneidad mejorada y la
ausencia de segregaciones

Comparacion del tamano y distribucion
de carburos

Comparacién de BOHLER K390 MICROCLEAN
con un acero ledeburitico al cromo al 12% producido
mediante métodos convencionales (aumento = 100x)

Acero al 12% Cr

Con un aumento de 100x, se ven claramente las
ventajas que ofrece una distribucién uniforme de
los carburos.
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DER VERGLEICH SPRICHT FUR SICH
LA COMPARACION HABLA POR Si soLA

BOHLER K390 MICROCLEAN zeichnet sich  BOHLER K390 MICROCLEAN destaca por su
durch Uberlegene Zahigkeit aus. Sie kénnen mit  excepcional tenacidad. Se garantiza una resisten-
hochster Bruchsicherheit in jedem Einsatz rech-  cia maxima a la rotura bajo todas las condiciones
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Die besonderen Vorteile dieses PM-Stahles kom-
men in vielen Anwendungsgebieten zur Geltung:
Stanztechnik

e Schneidwerkzeuge (Matrizen, Stempel) —
Normal- und Feinschneiden

e Schneidrollen

Kaltumformtechnik

o FlieBpresswerkzeuge (kalt und halbwarm)
e Zieh- und Tiefziehwerkzeuge

e Pragewerkzeuge

e Gewindewalzwerkzeuge

e Kaltwalzen fir MehrrollengerUste

e Kaltpilgerdorne

e Presswerkzeuge fiir die keramische und
pharmazeutische Industrie

e Sinterpresswerkzeuge

Messer

e Papier und Kartonagenindustrie

e Kreismesser flir Bandschlitzanlagen
e Messer fir die Recyclingindustrie

e Schermesser fiir diinnes Schneidgut

Kunststofftechnik

e Extruderzylinder und Férderschnecken
e Formeinsatze

e Spritzdlsen

e Riickstromsperren

Las especiales ventajas de este acero PM se mani-
fiestan en numerosas aplicaciones:
Aplicaciones en troquelado

e Herramientas de corte (matrices, punzones)
para el troquelado normal y de precision

 Rodillos de corte

Aplicaciones en conformacion en frio

e Herramientas de extrusion (conformacion en
frio y semicaliente)

* Herramientas de estirado y embuticion profunda
e Herramientas de estampacion
e Herramientas de laminacion de roscas

e Cilindros de laminacion en frio para soportes
de rodillos multiples

¢ Mandriles de laminacion en frio con paso de
peregrino

e Herramientas de prensar para la industria
ceramica y farmacéutica

e Herramientas de prensar para piezas sinterizadas

Cuchillas

e Industria del papel y embalaje

e Cuchillas circulares para cortadoras de tiras
e Cuchillas para la industria del reciclaje

e Cuchillas para el corte de chapa fina

Aplicaciones en la transformacion de
plasticos

e Cilindros de extrusion y transportadores sin fin
e Plaquitas cortantes
e Toberas de inyeccion

e Vélvulas antirreflujo
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Vom , Testlabor” zu lhnen

BOHLER hat die Bedeutung der Wirtschaftlichkeit
von Werkzeugen als zentralen Referenzwert im
Entwicklungsprozess erkannt.

BOHLER K390 MICROCLEAN in Zahlen und
Fakten auf einen Blick.

Del laboratorio al cliente

En BOHLER, sabemos que la relacion coste-efica-
cia de las herramientas es un pardmetro basico
durante el proceso de desarrollo.

Ficha técnica de BOHLER K390 MICROCLEAN.

Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in %) / Composicion quimica (cifras de referencia en %)

C Si Cr
2,45 0,55 4,15 3,75 9,00 1,00 2,00
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Anlasstemperatur in °C / Temperatura de revenido en °C

Gehartet in Vakuum, Nz-Akah\ung 5 bar

Physikalische Eigenschaften

Zustand: gehartet und angelassen

Dichte bei 20 °C 7,6 kg/dm3
Warmeleitfahigkeit
bei 20 °C 21,5W/(m.K)

Spez. elektr. Widerstand

bei 20 °C 0,59 Ohm.mm2/m

Templado al vacio, enfriado en N,, 5 bar

Propiedades fisicas

Estado: templado y revenido

Densidad a 20 °C 7,6 kg/dm3
Conductividad térmica

a20°C 21,5 W/(m.K)
Resistividad eléctrica

a20°C 0,59 Ohm.mm2/m

Warmeausdehnung zwischen 20 °C und ... °C, 106 m/(m.K)

Dilatacion térmica entre 20 °Cy ... °C, 106 m/(m.K)

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

12,2 12,5 13,0

13,2 13,7 14,0 13,7
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Warmebehandlung

Weichgliihen
e Harte nach dem Weichgliihen: max. 280 HB

Spannungsarmgliihen

® 650 bis 700 °C

e nach vollstandigem Durchwérmen 1 bis 2 Stunden
in neutraler Atmosphare auf Temperatur halten.

e Langsame Ofenabkiihlung.

Hérten

* 1030 bis 1180 °C/0l

e Haltedauer nach vollstandigem Durchwarmen:
20 bis 30 Minuten.

o Zdhigkeitsanforderung: niedrige Hartetemperatur

o VerschleiBanforderung: hohe Hértetemperatur

e Erzielbare Harte: 62 — 66 HRC

Anlassen

Langsames Erwarmen auf Anlasstemperatur
unmittelbar nach dem Hérten / Verweildauer im
Ofen 1 Stunde je 20 mm Werkstickdicke, jedoch
mindestens 2 Stunden / Luftabkihlung.

3 x Anlassen wird empfohlen.

Instrucciones para el tratamiento térmico

Recocido blando
e Dureza tras el recocido blando: max. 280 HB

Recocido de eliminacion de tensiones

® 650 a700°C

e Tras el calentamiento profundo, dejar durante
1-2 horas en una atmdsfera neutra

e Enfriar lentamente en el horno

Templado

e Austenitizar a 1030 — 1180 °C

e Tiempo de permanencia tras el calentamiento
profundo: 20 — 30 minutos

e Cuando se requiere una mayor tenacidad, usar
una temperatura de templado inferior

e Cuando se requiere una mayor resistencia al
desgaste, usar una temperatura de templado
superior

e Dureza alcanzable: 62 — 66 HRC

Revenido

Calentar lentamente a la temperatura de revenido
inmediatamente después del temple. Tiempo de
permanencia en el horno: 1 hora por cada 20 mm
de espesor de la pieza a trabajar, con un minimo
de 2 horas. Enfriar al aire. Recomendamos hacer 3
revenidos por lo menos.
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Warmebehandlungszustand: weichgegliiht, Richtwerte
Drehen mit Hartmetall

Schnitttiefe mm 05-1 1-4 4-8 tiber 8

Vorschub mm/U 0,1-0,3 0,2-04 03-0,6 05-15

BOHLERIT-Hartmetallsorte SB10, SB20 SB10, SB20, EB10 SB30, EB20 SB30, SB40

ISO-Sorte P10, P20 P10, P20, M10 P30, M20 P30, P40
Schnittgeschwindigkeit v_(m/min)

Wendeschneidplatten

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

Gelotete Hartmetallwerkzeuge

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

Beschichtete Wendeschneidplatten

BOHLERIT LC 225 C bis 230 bis 200 bis 150 bis 100

BOHLERIT LC 235 C bis 160 bis 150 bis 100 bis 60

Schneidwinkel fir gelotete Hartmetallwerkzeuge

Spanwinkel 6° —12° 6° — 12° 6° — 12° 6° —12°

Freiwinkel 6° —8° 6° —8° 6° —8° 6° - 8°

Neigungswinkel 0° -4° -4° -4°

Drehen mit Schnellarbeitsstahl

Schnitttiefe mm 0,5 3 6
Vorschub mm/U 0,1 0,4 0,8
BOHLER-/DIN-Sorte 5700/ DIN S10-4-3-10
Schnittgeschwindigkeit v_ (m/min)
Standzeit 60 min. 30 - 20 20 - 15 18 — 10
Spanwinkel 14° 14° 14°
Freiwinkel 8° 8° 8°
Neigungswinkel -4° -4° -4°

Frasen mit Messerkopfen

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

BOHLERIT LW 225 150 - 90

BOHLERIT SB40/1SO P40 70 — 45

BOHLERIT LC 444 W 80 - 60

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 /K10
Schnittgeschwindigkeit v_ (m/min)
50 — 35 50 — 35 50 — 35
Spitzenwinkel 115° —120° 115° —120° 115° —120°
Freiwinkel 5° 5° 5°



BEARBEITUNGSHINWEISE
RECOMENDACIONES DE MECANIZACION

Tratamiento térmico: recocido blando, valores orientativos

Torneado con metal duro

Profundidad de corte 0,5-1 1-4 4-8 ...mas de 8
Avance mm / rev. 0,1-0,3 0,2-04 0,3-0,6 05-1,5
Grado BOHLERIT SB10, SB20 SB10, SB20, EB10 SB30, EB20 SB30, SB40
Grado 1SO P10, P20 P10, P20, M10 P30, M20 P30, P40

Velocidad de corte v_ (m/min)

Placas de corte reversibles

Vida de herramienta: 15 min. 210 — 150 160 — 110 110 — 80 70 — 45

Herramientas de metal duro soldadas con latdn

Vida de herramienta: 30 min. 150 — 110 135 - 85 90 - 60 70 — 35

Placas de corte reversibles recubiertos

BOHLERIT LC 225 C hasta 230 hasta 200 hasta 150 hasta 100
BOHLERIT LC 235 C hasta 160 hasta 150 hasta 100 hasta 60

Angulo de corte para herramientas de metal
duro soldadas con laton

Angulo de ataque 6° - 12° 6° - 12° 6° —12° 6° - 12°
Angulo libre 6° — 8° 6° — 8° 6° — 8° 6° — 8°
Angulo de inclinacion 0° -4° -4° -4°

Torneado con acero rapido

Profundidad de corte 0,5 3 6
Avance mm / rev. 0,1 0,4 0,8
Grado BOHLER/DIN S700 / DIN S10-4-3-10

Velocidad de corte v (m/min)
Vida de herramienta: 60 min. 30-20 | 20-15 | 18-10 |
Angulo de ataque 14° 14° 14°
Angulo libre 8° 8° 8°
Angulo de inclinacién -4° -4° -4°

Fresado con fresa de dientes insertados

Avance mm / diente hasta 0,2
Velocidad de corte v_ (m/min)
BOHLERIT LW 225 150 — 90
BOHLERIT SB40/1SO P40 70 — 45
BOHLERIT LC 444 W 80 — 60

Taladrado con metal duro

Didmetro de broca mm 3-8 8-20 20 — 40
Avance mm / rev. 0,02 - 0,05 0,05-0,12 0,12-0,18
Grado BOHLERIT/ISO HB10 /K10
Velocidad de corte v_ (m/min)
50 — 35 50 — 35 50 — 35
Angulo en el vértice 115° — 120° 115° — 120° 115° — 120°
Angulo libre 5° 5° 5°
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