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Pulvermetallurgisch hergestellter
Hochleistung-Werkzeugstahl

High-performance tool steel
produced by powder-metallurgy methods






BOHLER K497 MICROCLEAIY

Eigenschaften

Properties

Pulvermetallurgisch hergestellter Hochlei-
stungs-Werkzeugstahl mit héchster Ver-
schleifestigkeit bei gleichzeitig hoher Z&-
higkeit

Powder metallurgically manufactured high
performance tool steel with the highest
capacity of wear resistance and simulta-
neously high toughness.

Verwendung

Application

Kalt- und Warmprofilwalzen, Drahtwalzen,
Walzwerksrollen, Hochleistungsschneid-
werkzeuge (Matrizen und Stempel zur Ver-
arbeitung dicker Bleche), Feinschneid-
werkzeuge fur Bleche, Werkzeuge fur das
Kalt- und HalbwarmflieBpressen, Prage-
werkzeuge, Werkzeuge in der Schrauben-
industrie, SinterpreBwerkzeuge, Abscher-
und Abgratwerkzeuge, Warmschermesser,
StrangpreBeinsatze, Warmlochdorne sowie
gut gekuhlte Warmarbeitswerkzeuge fur Ar-
beitstemperaturen bis ca. 550°C.
Maschinenteile in Kunststoff- und Spritz-
gieBmaschinen wie z.B. Schnecken, Buch-
sen, Stauringe etc.

Rolling mill rolls - hot, cold, profile, rolled
wires, high performance cutting tools (pun-
ches and dies for cutting of thick sheets),
precision cutting tools for sheets, tools for
cold and semicold extrusion, stamping
tools, sintering press tools, shearing and
burring tools, hot shearing tools, extruding
machine applications, hot work piercing
mandrels and cooled working tools for wor-
king temperatures of up to 550°C.
Machine parts in plastics moulding machi-
nes and injection moulding machines, such
as screws, liners, retaining rings. etc.

Chemische Zusammensetzung

(Anhaltswerte in %)

Chemical composition

(average %)

( Si Mn Cr
1,85 0,85 0,50 5,30

Mo v
1,30

9,00
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Warmformgebung

Hot forming

Schmieden:

1090 bis 1150°C
Langsame Abkuhlung im Ofen oder in war-
meisolierendem Material.

Forging:

1090 to 1150°C
Slow cooling in furnace or thermoinsulating
material.

Warmebehandlung

Heat treatment

Weichgliihen:

880 bis 900°C / neutrale Atmosphare.
Geregelte langsame Ofenabkuhlung mit 10
bis 20°C/h bis ca. 550°C, weitere Abkuh-
lung in Luft.

Spannungsarmgliihen:

600 bis 700°C

Nach vollstandigem Durchwérmen 1 bis 2
Stunden in neutraler Atmosphére auf Tem-
peratur halten / Langsame Ofenabkuhlung.

Hdrten:

1040 bis 1180°C

Ol, Warmbad (200-250°C oder 500-550°C),
Luft oder Gas aus neutraler Atmosphere mit
ausreichender AbkuUhlungsgeschwindig-
keit. Haltedauer nach vollstandigem Durch-
warmen: 20 bis 30 Minuten.

Die Verweildauer ist abhangig von Werk-
stuckgroBe und den Ofenparametern.
Vakuumhartung ist empfehlenswert.

Bei Z&higkeitsanforderungen und bei kom-
pliziert geformten Werkzeugen empfehlen
wir das Harten aus der niedrigen Hartetem-
peratur.

Bei hochsten Anspriichen an VerschleiBbe-
standigkeit empfehlen wir das Harten aus
der hohen Hartetemperatur.

Anlassen:

Langsames Erwarmen auf Anlasstempera-
tur unmittelbar nach dem Harten/Verweil-
dauer im Ofen 1 Stunde je 20 mm Werk-
stlckdicke, jedoch mindestens 2 Stun-
den/Luftabkihlung.

Richtwerte fur die erreichbare Harte nach
dem Anlassen bitten wir dem Anlassschau-
bild zu entnehmen.

Annealing:

880 to 900°C / neutral atmosphere.

Slow controlled cooling in furnace at a rate
of 10 to 20°C/hr down to approx.550°C,
further cooling in air.

Stress relieving:

600 to 700°C

After through heating, soak for 1 to 2 hours
in neutral atmosphere / slow cooling in fur-
nace.

Hardening:

1040 to 1180°C

Oil, salt bath (200-250°C or 500-550°C),
air or gas from neutral atmosphere; for air
and gas cooling a sufficiently high cooling
rate must be ensured.

Holding time after through heating: 20 to
30 minutes; the time in the cooling medium
depends on the relevant workpiece size
and furnace parameters.

Vacuum hardening is recommended.
When high toughness requirements are im-
posed and in case of intricately shaped
tools we recommend hardening from the lo-
wer hardening temperature range.

When supreme wear resistance is required
we recommend hardening from the upper
hardening temperature range.

Tempering:

Slow heating to tempering temperature im-
mediately after hardening/time in furnace 1
hour for each 20 mm of workpiece thick-
ness but at least 2 hours/cooling in air.
For average hardness figures to be obtai-
ned please refer to the tempering chart.
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Anlassschaubild

Tempering chart
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Anlasstemperatur/Tempering temperature (°C)
Physikalische Eigenschaften Physical properties
Dichte bei /
Density @t .....oocovviiiiiii 20°C i 7,40......... kg/dm3
Elastizitatsmodul bei /
Modulus of elasticity at ............c..oeon. 20°C .., 221 x 10% . N/mm?
Temperatur /
Warmeausdehnung zwischen Temperature 10°® m/(m.K)
20°C und ...°C, 10°® m/(m.K) bei 100°C 11,1
200°C 11,2
Thermal Expansion between SOO:C 1.3
20°C and ...°C, 10°® m/(m.K) at 400°C 1,5
650°C 11,8
800°C 11,9

Fur Anwendungen und Verarbeitungsschritte,
die in der Produktbeschreibung nicht ausdrick-
lich erwahnt sind, ist in jedem Einzelfall Rtck-
sprache zu halten.

As regards applications and processing steps
that are not expressly mentioned in this product
description/data sheet, the customer shall in
each individual case be required to consult us.
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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. Bei der Herstellung unserer Produkte werden keine gesundheits- oder ozonschadigenden
Substanzen verwendet.

The data contained in this brochure is merely for general information and therefore shall not be binding on the company.
We may be bound only through a contract explicitly stipulating such data as binding. The manufacture of our products does
not involve the use of substances detrimental to health or to the ozone layer.
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