
Pul ver me tall ur gisch  her ge stellter
Hoch lei stung-Werkzeugstahl
High-performance tool steel

pro du ced  by  powder-metallurgy  me thods





Ei gen schaf ten Pro per ties

Pul ver me tall ur gisch her ge stell ter Hoch lei -
stungs-Werkzeugstahl mit höch ster Ver -
schleiß fes tig keit bei gleich zei tig ho her Zä -
hig keit

Powder me tall ur gi cal ly ma nu fac tur ed high
per for man ce  tool  steel  with  the  hig hest
ca pa ci ty  of  wear  re sis tan ce  and  si mul ta -
ne ous ly high toughness.

Ver wen dung Ap pli ca ti on

Kalt- und Warm pro fil wal zen, Draht wal zen,
Walz werks rol len, Hoch lei stungs schneid -
werk zeu ge (Ma tri zen und Stem pel zur Ver -
ar bei tung di cker Ble che), Fein schneid -
werk zeu ge für Ble che, Werk zeu ge für das
Kalt- und Halb warm fließ pres sen, Prä ge -
werk zeu ge, Werk zeu ge in der Schrau ben -
in du strie, Sin ter preß werk zeu ge, Ab scher-
und Ab grat werk zeu ge, Warmsch er mes ser, 
Strang preß ein sät ze, Warm loch dor ne so wie 
gut ge kühl te Warm ar beits werk zeu ge für Ar -
beits tem pe ra tu ren bis ca. 550°C.
Ma schi nen tei le in Kunst stoff- und Spritz -
gieß ma schi nen wie z.B. Schne cken, Buch -
sen, Stau rin ge etc.

Rol ling  mill  rolls - hot, cold, pro fi le, rol led
wi res, high per for man ce cut ting tools (pun -
ches and dies for cut ting of thick sheets),
pre ci si on cut ting tools for sheets, tools for
cold and se mi cold ex tru si on, stam ping
tools, sin te ring press tools, shea ring and
bur ring tools, hot shea ring tools, ex tru ding
ma chi ne ap pli ca tions, hot work pier cing
man drels and coo led wor king tools for wor -
king tem pe ra tu res of up to 550°C.
Ma chi ne parts in plas tics moul ding ma chi -
nes and in jec ti on moul ding ma chi nes, such 
as screws, li ners, re tai ning rings. etc.

Che mi sche  Zu sam men set zung Che mi cal  com po si ti on 
(An halts wer te in %)  (aver age %)

C Si Mn Cr Mo V
1,85 0,85 0,50 5,30 1,30 9,00
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Warm form ge bung Hot  for ming

Schmie den: For ging:
1090  bis  1150°C
Lang sa me Ab küh lung im Ofen oder in wär -
mei so lie ren dem Ma te ri al.

1090  to  1150°C
Slow coo ling in fur na ce or ther moin su la ting
ma te ri al.

Wär me be hand lung Heat  tre at ment

Weich glü hen: An nea ling:
880  bis  900°C / neut ra le At mo sphä re.
Ge re gel te lang sa me Ofen ab küh lung mit 10 
bis 20°C/h bis ca. 550°C, wei te re Ab küh -
lung in Luft.

880  to  900°C / neut ral at mo sphe re.
Slow con trol led coo ling in fur na ce at a rate
of 10 to 20°C/hr down to ap prox.550°C,
furt her coo ling in air. 

Span nungs arm glü hen: Stress  re lie ving:
600 bis 700°C
Nach voll stän di gem Durch wär men 1 bis 2
Stun den in neut ra ler At mo sphä re auf Tem -
pe ra tur hal ten  / Lang sa me Ofen ab küh lung.  

600  to  700°C
Af ter through hea ting, soak for 1 to 2 hours
in neut ral at mo sphe re / slow coo ling in fur -
na ce.

Här ten: Har de ning:
1040  bis  1180°C
Öl, Warm bad (200-250°C oder 500-550°C),
Luft oder Gas aus neut ra ler At mo sphe re mit 
aus rei chen der Ab küh lungs ge schwin dig -
keit. Hal te dau er nach voll stän di gem Durch -
wär men: 20 bis 30 Mi nu ten. 
Die Ver weil dau er ist ab hän gig von Werk -
stück grö ße und den Ofen pa ra me tern.
Va ku um här tung ist emp feh lens wert.
Bei Zä hig keits an for de run gen und bei kom -
pli ziert ge form ten Werk zeu gen emp feh len
wir das Här ten aus der nied ri gen Här te tem -
pe ra tur.
Bei höch sten An sprü chen an Ver schleiß be -
stän dig keit emp feh len wir das Här ten aus
der ho hen Här te tem pe ra tur.

1040  to  1180°C
Oil, salt bath (200-250°C or 500-550°C),
air or gas from neut ral at mo sphe re; for air
and gas coo ling a suf fi cient ly high coo ling
rate must be en su red.
Hol ding   time   af ter   through hea ting: 20 to
30 mi nu tes; the time in the coo ling me di um
de pends on the re le vant work pie ce size
and fur na ce pa ra me ters.
Va cu um har de ning is re com men ded.
When high toughness re qui re ments are im -
po sed and in case of in tri ca te ly sha ped
tools we re com mend har de ning from the lo -
wer har de ning tem pe ra tu re ran ge.
When su pre me wear re sis tan ce is re qui red 
we re com mend har de ning from the up per
har de ning tem pe ra tu re ran ge.

An las sen: Tem pe ring:
Lang sa mes Er wär men auf An lass tem pe ra -
tur un mit tel bar nach dem Här ten/Ver weil -
dau er im Ofen 1 Stun de je 20 mm Werk -
stück di cke, je doch min de stens 2 Stun -
den/Luft ab küh lung.
Richt wer te für die er reich ba re Här te nach
dem An las sen bit ten wir dem An lass schau -
bild zu ent neh men.

 Slow hea ting to tem pe ring tem pe ra tu re im -
me di ate ly af ter har de ning/time in fur na ce 1
hour for each 20 mm of work pie ce thick -
ness but at least 2 hours/coo ling in air.
For aver age hard ness fi gu res to be ob tai -
ned plea se re fer to the tem pe ring chart.
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An lass schau bild Tem pe ring chart

Phy si ka li sche  Ei gen schaf ten Phy si cal  pro per ties

Dich te bei / 
Den si ty at ............................................20°C ....................7,40 .........kg/dm3

Elas ti zi täts mo dul bei /
Mo du lus of elas ti ci ty at .......................20°C ....................221 x 103 .N/mm2

Wär me aus deh nung zwi schen
20°C und ...°C, 10-6 m/(m.K) bei

Ther mal Ex pan si on bet ween
20°C and ...°C, 10-6 m/(m.K) at

Tem pe ra tur /
Tem pe ra tu re

 
10-6 m/(m.K)

100°C 11,1
200°C 11,2
300°C 11,3
400°C 11,5
650°C 11,8
800°C 11,9

Für An wen dun gen und Ver ar bei tungs schrit te,
die in der Pro dukt be schrei bung nicht aus drück -
lich er wähnt sind, ist in je dem Ein zel fall Rück -
spra che zu hal ten.

As re gards ap pli ca tions and pro ces sing steps
that are not ex press ly men tio ned in this pro duct
des crip ti on/data sheet, the cus to mer shall in
each in di vi du al case be re qui red to con sult us.
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510 540 565 595 620 650
Anlasstemperatur/Tempering temperature (°C)

Anlassen/Tempering:1070°C

Anlassen/Tempering:1120°C

Anlassen/Tempering:1180°C



Über reicht durch:
Your part ner:

Die An ga ben in die sem Pro spekt sind un ver bind lich und gel ten als nicht zu ge sagt; sie die nen viel mehr nur der all ge mei nen
In for ma ti on. Die se An ga ben sind nur dann ver bind lich, wenn sie in ei nem mit uns ab ge schlos se nen Ver trag aus drück lich
zur Be din gung ge macht wer den. Bei der Her stel lung un se rer Pro duk te wer den kei ne ge sund heits- oder ozon schä di gen den 
Sub stan zen ver wen det.

The  data  con tai ned  in  this  bro chu re  is  me re ly  for  ge ne ral  in for ma ti on  and  the re fo re shall not be bin ding on the com pa ny. 
We may be bound only through a con tract ex pli cit ly sti pu la ting such data as bin ding. The ma nu fac tu re of our pro ducts does
not in vol ve the use of sub stan ces de tri men tal to he alth or to the ozo ne lay er.

                       K497  DE  03.2000  EM-WS

BÖHLER EDELSTAHL GMBH & CO KG
MARIAZELLER STRASSE 25
POSTFACH 96
A-8605 KAPFENBERG/AUSTRIA
TELEFON: (+43) 3862/20-7181
TELEFAX:  (+43) 3862/20-7576
e-mail: pu bli cre la tions@bo hler-edelstahl.at
www.bo hler-edelstahl.at


