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БЫСТРОРЕЖУЩАЯ СТАЛЬ
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Качественное сравнение основных свойств стали. 

Mарка 
BÖHLER  

 
Красностойкость Износостойкость 

 
Вязкость 

 
Шлифуемость 

Предел 
прочности на 
сжатие

Данная таблица предназначена для облегчения 
выбора стали. 
Однако, она не принимает во внимание различные 
напряженные состояния, вызванные условиями 
применения стали. 
Наши технические консультанты будут рады 
ответить на любые Ваши вопросы, касающиеся 
выбора и обработки стали. 
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BÖHLER S290 MICROCLEAN 
производится методом порошковой металлургии. 
Свободные от сегрегаций и гомогенные металлические порошки наивысшей чистоты и 
соответствующей зернистости спекаются в гомогенные и свободные от сегрегаций 
быстрорежущие стали с изотопными свойствами с помощью диффузионного процесса 
при высоком давлении и температуре. 

Сравнение распределения и размера карбидов.

ПМ материал 

Материал, произведенный обычным методом 
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Свойства 
 
Быстрорежущая сталь, производимая методом порошковой 
металлургии, обладающая высочайшей красностойкостью, 
пределом прочности на сжатие и износостойкостью. 
ПМ метод также обеспечивает материалы превосходной 
вязкостью и обрабатываемостью, например, полируемостью. 

Области применения. 
В
яз
ко
ст
ь 

Твердость, износостойкость, красностойкость, усилие сжатия 

 
   Tвердые 
    сплавы 

Области применения 
 
Тяжелонагруженные режущие инструменты 
Не только для обработки сталей, но и для обработки сплавов 
других металлов, таких как никель и титан. 
 
 
Инструменты, работающие при экстримальных сжимающих 
напряжениях 
например, точный вырубной инструмент для высокопрочных 
материалов 

• формовочные пуансоны 
• матрицы 

Химический состав (средние значения в %) 
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Состояние поставки: 
 
Отожженное: мах. 350 НВ 
 
 
Снятие напряжений: 
600 - 650 0С 
Медленное охлаждение в печи. 
Предназначено для снятия напряжений, вызванных 
продолжительной механической обработкой или 
сложной формой заготовки. 
После сквозного прогрева выдержать в нейтральной 
атмосфере в течение 1 - 2 часов. 
 
 
Закалка: 
1180 0С - 1210 0С / соляная ванна 
1170 0С - 1190 0С / вакуум 
Верхние границы интервалов температур применяются 
для деталей несложной формы, нижние границы - для 
деталей сложной формы. Для холодноштампового 
инструмента также неообходимо выдерживать нижние 
границы интервалов температур для обеспечения 
повышенной вязкости. Время выдержки после 
сквозного прогрева минимум 80 секунд, для 
обеспечения растворения карбидов. Максимальное 
время выдержки 150 секунд. 
На практике, вместо времени выдержки применяется 
время от помещения заготовки в соляную ванну после 
предварительного нагрева до удаления заготовки из 
ванны(включая время нагрева до указанных 
температур и время сквозного прогрева). 
Время выдержки в вакууме зависит от 
соответствующего размера заготовки и параметров 
печи. 



 6

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Диаграмма времени погружения (для соляной ванны) 
Время аустенизации  
(температура закалки) 
 
                 80 секунд 
                150 секунд 
 
Предварительный нагрев при 550 0С, 850 0С и 1050 0С 

Вр
ем

я 
по
гр
уж

ен
ия

, с
ек

. 

 
Площадь заготовки, мм2 

Диаметр, мм Порядок термообработки

Те
м
пе
ра
ту
ра

 

Время Проверка 
твердости 

Проверка 
твердости 
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Отпуск 
 
Медленный нагрев до температуры отпуска сразу после 
закалки / время выдержки в печи: 1 час на каждые 20 мм 
толщины заготовки, но не менее 2 часов / охлаждение на 
воздухе (минимальное время охлаждения: 1 час). 1й и 2й 
отпуск проводятся для достижения желаемой твердости. 
Средния значения твердости после отпуска показаны на 
диаграмме отпуска. 
3й отпуск проводится для снятия напряжений, 30 - 50 0С ниже 
верхней границы интервала температур отпуска. 
Твердость после отпуска: 64 – 68 HRc 

Диаграмма отпуска 
 
Время выдержки 3 х 2 часа 
Размер образца: квадрат 25 мм 

Тв
ер
до
ст
ь 

H
R

c 

Температура отпуска, 0С

Обработка поверхности 
 
Нитрирование: 
Детали, произведенные из данной стали могут подвергаться 
нитрированию в ванне, плазме или среде газа. 
 
 
Покрытия: 
Рекомендуется применять PVD - покрытия. 
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Диаграмма термокинетического 
распада аустенита при 
охлаждении  
 

Химический состав (средние значения в %) 

Температура аустенизации: 1210 0С 
Время выдержки: 3 минуты 

Те
м
пе
ра
ту
ра

, 0
С

 

А .. Аустенит 
B .. Бейнит 
К .. Карбиды 
P .. Перлит 
М .. Мартенсит 
RA . Остаточный аустенит 



 9

 
 

 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Количественная фазовая 
диаграмма Химический состав (средние значения в %) 

А .. Аустенит 
B .. Бейнит 
К .. Карбиды 
P .. Перлит 
М .. Мартенсит 
RA . Остаточный аустенит 

 

Ф
аз
а 
в 

%
 

Д
иа
м
ет
р,

 м
м

 

1 ... Кромка или поверхность 
2 ... Сердцевина 
3 ... Jominy test: расстояние от 
погруженного торца 
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Физические свойства 
 
Плотность при                                    20 0С ........8,30.......кг/дм3 
 
Теплопроводность при                      20 0С .......20,0........Вт/(м.К) 
 
Удельная теплоемкость при             20 0С .......440.........Дж/(кг.К) 
 
Электрическое сопротивление при  20 0С .......0,56........Ом.мм2/м 
 
Модуль Юнга при                               20 0С .......242 х 103.....Н/мм2 

Термическое расширение в интервале температур 200С - ... 0С, 10-6 м/(м.К) 
при

Для получения информации об областях применения и этапах обработки, 
которые не упомянуты в этой брошюре, пожалуйста, проконсультируйтесь с 
Вашим представителем BÖHLER.  
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Представитель в Вашем регионе: 
 

Böhler International Moscow 
 
Венский Дом, 
ул. Петровка, 27 
103031 Москва 
 
Tel: +7-495-694 03 09 
Fax: +7-495-937 45 34 
 
email: bohlerint@edunet.ru 
www.bohler.ru 
 

 
Данные, предоставленные в этой брошюре, предназначены исключительно для общего сведения и, таким образом, ни к чему не обязывают 
компанию. Мы принимаем какие бы то ни было обязательства только путем заключения контракта однозначно оговаривающего подобную 
информацию. При производстве нашей продукции не используются вещества, наносящие вред здоровью людей или озоновому слою. 

Склад ООО "Бёллер - Уддехольм" 
 
ул. Ореховская, 80, 
603069 Нижний Новгород. 
 
Тел: +7-8312-990201 
         +7-8312-990202 
 
email: general@bohler-uddeholm.ru 
 

Филиал представительства 
Böhler International  
 
ул. Жукова, 8 
офис 111, 
445051 Тольятти 
 
Тел: +7-8482-510243 
 
email: bohlerint-tt@yandex.ru 
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