


K390のポジショニング 

BOHLER K390MICROCLEANは現在BOHLERが製造している中 

で最もすぐれた特性をもった粉末冷間工具鋼です。 

この材料は,カッティング、ブランキング、パンチング、そして 

プラスチック成型といった用途の中での耐磨耗性と圧縮性のユーザーの 

厳しいニーズに対応するため開発されたのです。 

クロム、タングステン、モリブデン、バナジウムといった炭化物生成元素と

最適な状態に調整されたマトリックス生地部のコンビネーションが靭性と 

耐ひっかき磨耗性と最良の組み合わせを生み出します。 

 



K390MICROCLEANにはお客様のコスト削減に貢献する 

３つの特性があります。 

 

①極度に高い耐磨耗性 

②卓越したじん性 

③高い圧縮強度 

研究所からお客様へ 

 

製品開発段階において、金型工具の費用対効果は重大な関心事です。 

BOHLER K390 MICROCLEANの非常に優れた耐磨耗性、高い圧縮 

強度、そして卓越したじん性は工具寿命を数倍伸ばし改善する事が 

できます。K390の材料特性で、お客様は生産を効率化でき、 

そして結果的に生産する製品原単価を削減する事ができます。 

使用状態 焼入れ・焼きもどし 

比重（常温） 7.6/kg/dm3 

電気抵抗（常温） 0.59 Ohm.mm2 

熱伝導率（常温） 21.5W/(m.K) 

K390 物性データ 

  100℃  200℃  300℃ 400℃  500℃  600℃  700℃ 

   12.2     12.5    13.0    13.2     13.7    14.0     13.7 

熱膨張率（10-6   m/(m.k) 

BOHLERの第３世代粉末鋼 

第３世代粉末工具鋼は

オーストリーの 

カッペンベルグに 

あるボーラーの 

世界最新鋭の 

粉末製造設備から 

生まれます。 

通常溶解の１２％クロム鋼（SKD11） BOHLERK390MICROCLEAN 

BOHLER K390 MICROCLEAN の優れた特性は粉末鋼製造法から生み出されま

す。通常の製鋼法に比較して下記の利点があります。 

 

・微細で均一な炭化物の分布 

・偏析がなく均一な組織による等方向性 

下記の写真はK390MICROCLEANと通常溶解の12％クロム鋼のミクロ組織の写真を比較した

ものです。K390の炭化物が均一に分布しているのを見る事ができます（100倍に拡大）。 

BOHLER K390 MICROCLEANと12%クロム鋼通常溶解材のミクロ写真比較 



従来、耐磨耗性は鋼中のバナジウムの含有量を増やすことでバナジウム炭化物を増やす事に 

より向上がはかられてきました。長年の多大な研究と調査により、BOHLERは、鋼のマトリクス地を

最適な状態に調整することにより、耐磨耗性をコントロールする方法を発見したのです。 

BOHLER K390  MICROCLEANの耐磨耗性とじん性は卓越しています。 

それゆえ、操業中の型の破損事故等の防止を極力はかる事ができます。 

BOHLER K390 MICROCLEANの用途 

 

ブランキング・パンチング 

普通の又は精密なブランキング用の切断工具 

切断工具 

 

冷間圧造 

冷間又は温間の押し出し金型・ダイ 

引き抜き型 

スタンピング金型 

転造ダイス 

多層スタンドの冷間ロール 

ピルジャーロールマンドレル 

セラミクス及び薬剤の圧縮型 

粉末成型の圧縮型 

 

工業用ナイフ 

製紙・包装関係、スリッターマシンの回転刃、リサイクル関係 

破砕刃、薄いシートの切断用シャーブレード 

 

プラスチック成型 

 

押出シリンダー、搬送スクリュー、インサート型、噴射ノズル 

バックフローバルブ 
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金型や工具を製作される方にK390 MICROCLEN がお役に立つ点 

 

・全長、全断面において均一な特性をしめすため、切削加工が容易です。 

・工具芯部の深い輪郭の部分でも 研磨が容易です。 

・熱処理変形が少なくかつ均一です。 

・焼き入れ時のオーバーヒートや加熱時間のかけすぎに対して柔軟性があります。 

・炭化物が均一に分布しているため放電加工が容易です。 

 

金型や工具を使用される方K390 MICROCLEANがお役に立つ点 

・金型・工具寿命が長くなります。 

・エッジ部の破壊・はく離による事故がおこりにくくなります。 

・金型費用がトータルで削減できます。 

・成型品の原単価の削減と品質の向上がはかれます。 



K390の焼きもどし性能曲線 

焼きなまし 

・焼きなまし後の硬さは最大280HBです。（供給硬さ） 

 

応力除去焼きなまし 

・650℃から700℃で実施 

・全体を加熱後、１～２時間、中性雰囲気でソーキング 

・炉内でゆっくりと徐冷 

 

焼入れ 

・焼入れ温度1030℃～1180℃にて焼入れ 

・1030～1150℃で焼入れの場合は20～30分保持。 

・1180℃で焼入れの場合は10分間 保持 

・より高い靭性を確保するためには低めの焼入れ温度が必要 

・より高い耐磨耗性を確保するためには高めの焼入れ温度が必要 

・66HRCまでの硬さが確保可能 

 

焼きもどし 

焼入れ後、すぐに焼きもどしし温度までゆっくりと加熱。 

製品厚さ20ミリ当たり１時間、ただし最低2時間以上 

炉内で保持。以後 空冷 

 

最低３回以上の焼きもどし処理を推奨します。 

 



 








