IAB@H LER BOHLER K107

HIDEGALAKITO
SZERSZAMACELOK

Alkalmazasi szegmensek

Hidegmunka

Elérhet6 termékvaltozatok

Hosszlkas termékek* | | Lemezek

*) Presented data refer exclusivly to long products. Please observe the detailed explanations at the end of the data sheet (pdf).

Termékleiras

A BOHLER K107 egy 12%-o0s kromtartalmu, ledeburitos szOvetszerkezet( szerszamacél, amely megfelel az 1.2436 (X210Crw12)
anyagmindségnek. -

A magasabb volframtartalomnak készonhet6en a BOHLER K107 nagyobb abraziv kopasallésagot biztosit, mint a hagyomanyos 1.2080
szerszamacél. J6 nyomoszilardsag, mérsékelt szivossag jellemzi.

A modern hidegalakit6 szerszamacélokhoz képest a BOHLER K107 el6nye az egyszer( hékezelés, alacsonyabb edzési h6mérséklettel és
egyszeri h6kezeléssel. Ez a jellegzetes h6kezelési tulajdonsag azonban korlatozza a korszer( bevonatok alkalmazhatésagat. Nagyobb
huzalszikravasagokra nem alkalmas, ekkor a Bohler K110-et (1.2379) ajanljuk.

Olvadasi utvonal

| Hagyomanyos/konvencionalis olvasztasu

Tulajdonsagok

> Kopasallésag : jo

Hasznal

> Gépkések (gyartok részére) > Hengerlés > Hidegalakitas

> Finomkivagés / kivagas / > Normal alkatrészek (formak, lemezek, csapok, > Alkatrészek Ujrafeldolgozé ipar
lyukasztas lyukaszt6k) részére

> Kop6 alkatrészek > Kopasnal alkalmazott kopasall6 megoldasok > Szivattylzas

> Erc és asvanyfeldolgozas > Faréas > Csobilincselés

> Gépészet / gépgyartas > hengerléses profilképzés > Csomagolas

Mdszaki jellemz6k

Anyagmegjeldlés Szabvanyok
1.2436 | SEL 4957 | EN ISO
X210CrW12 | EN
~ D6 | AISI
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M BOHLER

HIDEGALAKITO BOHLER K107
SZERSZAMACELOK
Vegyi 6sszetétel
C ‘ Si ‘ Mn | Cr
2.10 | 0.25 | 0.40 | 11.50

Anyagi tulajdonsagok

Nyomészilardsag Méretstabilitas a Szivéssag Csiszolé Kopésall6 ragasztoé
hékezelés soran kopéasallésag

BOHLER K107 * % * % * * %k * *
BOHLER K100 * % * % * * %k * *
BOHLER K105 * % * K * * K * K
BOHLER K110 * X * % * * * % * * *
BOHLER K190

MICROCLEAN * % Kk Kk * % %k kK * %k Kk * %k k * %k Kk
BOHLER K294

MICROCLEAN * %k kK * %k Kk Kk K * %k * %k kK * % Kk Kk
BOHLER K340

ECOSTAR * % * * * * * K * % * K
BOHLER K340

ISODUR * %k * %k Kk * %k * % * %k Kk
BOHLER K346 * %k * * * * %k * % %k Kk * K
BOHLER K353 * % * * * * % * % * K
BOHLER K360

ISODUR * %k * %k Kk * %k * %k Kk * %k Kk
BOHLER K390

MICROCLEAN * %k kX * % Kk Kk Kk * % Kk Kk * %k kK * % % Kk
BOHLER K490

MICROCLEAN * % Kk Kk * % %k Kk K * % Kk Kk * %k k * %k Kk
BOHLER K497

MICROCLEAN * %k kK * %k Kk Kk K * %k * %k kK * % Kk Kk
BOHLER K888

MATRIX * K %k Kk * % %k Kk k * % %k Kk K * % * K
BOHLER K890

MICROCLEAN * % kX * %k kK * %k Kk X * % * %k

Szallitasi feltétel

Lagyitott

Keménység (HB)

max. 250

voestalpine BOHLER Edelstahl GmbH & Co KG
https://www.voestalpine.com/bohler-edelstahl/de/

voestalpine

ONE STEP AHEAD.


https://www.voestalpine.com/bohler-edelstahl/de/

M BOHLER

Hbékezelés

HIDEGALAKITO

BOHLER K107

SZERSZAMACELOK

Lagyitas

H&mérséklet

800 amig 850 °C

Slow controlled cooling in furnace at a rate of 10 to 20 °C/hr (18 to 36 °F/hr) down to
approximately 600 °C (1112 °F) || Further cooling in air.

Stresszoldé

HBmérséklet

650 amig 700 °C

After through heating, hold in neutral atmosphere for 1-2 hours. || Slow cooling in furnace ||
Intended to relieve stresses caused by extensive machining or in complex shapes.

Edzés és edzés

H&mérséklet

950 amig 980 °C

Quenching: Qil, salt bath (220 to 250 °C or 500 to 550 °C | 428 to 482 °F or 932 to 1022 °F), gas,
air. Tools of intricate shape or with sharp edges should preferably be hardened in air or salt bath.
|| Holding time after temperature equalization: 15 to 30 minutes. || After hardening, tempering to
the desired working hardness according to the tempering chart.

Tempering chart

1112 °F

32°F 212 °F 392°F 572 °F 752 °F 932°F
o8 . . . ‘ .
66
64
662
g
=60
2
g
558
o]
L6
N
9
Ssa
T
52
50
4T 950°c/1742°F
46 | | |
0°C 100 °C 200°C 300°C 400°C 500 °C

Anlasstemperatur / Tempering temperature [°C / °F]
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600 °C

Specimen size: square 20 mm (0,787 inch)

Slow heating to tempering temperature immediately
after hardening.

Time in furnace 1 hour for each 20 mm (0,787 inch) of
workpiece thickness but at least 2 hours.

Please refer to the tempering chart for guide values for
the achievable hardness after tempering.

Tempering for stress relieving 30 to 50 °C (86 to 122
°F) below the highest tempering temperature.

Slow cooling to room temperature after each
tempering step is recommended.
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Continuous cooling CCT curves
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SZERSZAMACELOK

Isothermal TTT curves
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Influence of work diameter on core hardness and hardness penetration
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IABC")H LER HIDEGALAKITO BOHLER K107

Heat treatment sequence
1200
1100}
1000} Harten / Hardening
2. Vorwarmstufe
o 900f 2"dPreneat stage Luft, Druckiuft
§ soo} Air, compressed air
3 \\
1. Vorwarmstufe
g 700} t
g 18! Preheat stage ‘ \
S 600} v
Anlassen auf Arbeitsharte und
§ 500 “ gjgggﬁd zusatzliches Entspannen
2 to
S kY and, in addition, stress relief
2 400} Ofenabkihlung ‘ 1
;c; Cooling in furnace Langzeitiges Anlassen
@ 300} Warmbad auf Arbeitsharte
LSa\t bath """\ Prolonged tempering
200 \ \ \ to working hardness
5 \ '
Spannungsarm- \
100} gliihen
0 tress relieving
Zeit Reinigen / Harteprafen
Time Cleaning / Hardness test

Fizikai tulajdonsagok

Hémérséklet (°C) 20
Slrlség (kg/dm3) 7.7
Hoévezet6 képesség (W/(m.K)) 20
Fajlagos hékapacitas (kJ/kg K) 0.46
Specifikus elektromos ellenallas (Ohm.mm2/m) 0.65
Rugalmasséagi modulus (103N/mm?) 210

Hé6tagulas

Hémérséklet (°C) 100 200 300 400 500 600
Hétagulas (1076 m/(m.K)) 10.5 11 11 115 12 12

Amennyiben a hossztermékek mellett mas elérhetd termékvaltozatok is szerepelnek, kérjiik, vegye figyelembe, hogy ezek az olvasztasi
folyamat, a mlszaki adatok, a szallitasi és feluleti allapot, valamint a rendelkezésre all6 termékmeéretek tekintetében eltérhetnek. A kételezd
mUszaki adatokkal, egyéb kdvetelményekkel és méretekkel kapcsolatban kérjik, forduljon a voestalpine BOHLER regiondlis értékesitési
véllalataihoz. A tajékoztatéban szerepl6 informéaciok nem kotelezd érvényliek, és nem tekinthet6k igéretnek, inkabb csak altalanos
tajékoztatasra szolgalnak. Ezek az el6irdsok csak akkor kotelez6ek, ha a vellink kotott szerz6désben kifejezetten feltételként szerepelnek. A

mért adatok laboratériumi értékek, és eltérhetnek a gyakorlati elemzéstél. Termékeink gyartdsa soran nem hasznalunk az egészségre vagy
az 6zonrétegre karos anyagokat.
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