
ACIER POUR TRA VAIL À FROID
ACE RO PARA TRA BA JAR EN FRÍO



Comparaison  qualitative  des  
caractéristiques  les  plus  importantes

Comparación cualitativa  
de las propiedades más importantes

Nuance / Calidad
BÖHLER

Résistance  à  l’usure
(abrasive)

Resistencia  al  desgaste
(abrasiva)

Résistance  à  l’usure
(adhésive)

Resistencia  al  desgaste
(adhesiva)

Ténacité

Tenacidad

Usinabilité

Maquinabilidad

Stabilité  dimensionnelle
lors  du

traitement  thermique

Estabilidad  dimensional en 
el

tratamiento  térmico

K100

K105

K107

K110

K190
MICROCLEAN

K245

K305

K306

K329

K340
ECOSTAR

K350

K455

K460

K510

K600

K605

K720

K990
Le tab leau ci-dessus a pour but de vous fa -
ci li ter le choix des aciers. On ne peut pour -
tant pas te nir comp te de tou tes les con di -
tions de sol li ci ta ti on qui exis tent dans  les
di vers champs d’application.
No tre  Ser vi ce  Tech ni que  est  tou jours  à
vo tre dis po si ti on et prêt à ré pon dre à tou tes
vos  que stions  con cer nant  la  mise  en
oeuv re et la trans for ma ti on des aciers.

La presente tabla intenta facilitar la
selección de los aceros, sin embargo no
puede tener en consideración las
condiciones de solicitación impuestas por
los distintos campos de aplicación.
Nuestro servicio de asesoramiento técnico
está en cualquier  momento a su
disposición para responder a todas las
cuestiones de empleo y elaboración del
acero.
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Propriétés Propiedades

Acier à hau te ré sis tan ce aux chocs à
l’usure.

Ace ro de gran te na ci dad y bue na re sis ten -
cia al des ga ste, para tra ba jos de cho que.

Emplois Aplicación

Ou tils de cou pe, (ma tri ces et poin çons)
pour le dé cou pa ge de gros ses tô les, poin -
çons pour le tra vail à froid, la mes de ci sail -
les à froid, ou tils à tra vail ler le bois, ou tils
d’emmanchement pour ap pa reils et équi -
pe ments pneu ma ti ques, ou tils à es tam per
des piè ces mas si ves, ou tils pour le tra vail à
chaud à fai ble char ge ther mi que.

Her ra mien tas cor tan tes (ma tri ces y pun zo -
nes) para cor tar cha pas de may or espe sor,
pun zo nes y ci zal las de cor te en frío, úti les
para tra ba jar ma de ra, her ra mien tas
neumáticas, tro que les de acu ñar.
Her ra mien tas para tra ba jos en ca lien te a
tem pe ra tu ras mo de ra das.

Composition  chimique Composición  química
(valeurs indicatives en %)  (valores aproximados en %)

C Si Mn Cr V W
0,63 0,60 0,30 1,10 0,18 2,00

Normes Normas

EN / DIN AISI UNS GOST
<1.2550 > ~S1 ~T41901 ~6ChV2S

60WCrV7

UNE UNI AF NOR
~F5242 (~58WCr9 KU) ~55WC20
~60WCrSi8
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Façonnage  à  chaud Conformación  en  caliente

Forgeage: Forjado:
1050 - 850°C
Re froi dis se ment lent dans le four ou dans
un matériel calorifuge.

1050 - 850°C
En fria mien to lento en horno o en material
termoaislante.

Traitements thermiques Tratamiento térmico

Recuit: Recocido  blando:
710 - 750°C
Refroidissement lent et contrôlé au four
avec une vitesse de 10 à 20°C par heure
jusqu’à environ 600°C, puis refroidis-
sement à l’air. 
Dureté après le recuit: 225 HB maxi. 

710 - 750°C
Enfriamiento lento y controlado en el horno
10-20°C/h, hasta 600°C aprox., enfria-
miento posterior al aire.
Dureza después del recocido blando:
máx. 225 HB.

Recuit  de  détente: Recocido  de  distensión:
Env. 650°C
Refroidissement lent dans le four. 
Pour la détente après usinage important ou
pour les outils de forme compliquée.
Temps de maintien à la température après
chauffage à coeur: 1-2 heures en ambiance 
neutre.

Aprox. 650°C
Enfriamiento lento en el horno. 
Para   disminuir   la   tensión   después   de  
un mecanizado extenso, o en  herramientas 
complicadas. Tiempo  de  permanencia 
después  del calentamiento a fondo: 1 - 2
horas en atmósfera neutra.

Trempe: Temple:
870 - 900°C / hui le
Temps de maintien en température après
réchauffage à coeur: 15 à  30 minutes.
Dureté à atteindre: 58 - 62  HRC 

870 - 900°C / acei te
Tiempo  de  permanencia  después  del
calentamiento a fondo: 15 - 30 minutos.
Dureza obtenible: 58 - 62 HRC 

Revenu: Revenido:
Chauffage Ient à la température de revenu
immédiatement après la trempe / temps de
séjour dans le four 1 heure par 20 mm
d’épaisseur, mais au moins 2 heures /
refroidissement à I’air. 
Nous vous prions de vous ré fér au dia gram -
me de re ve nu pour les va leurs ap pro xi ma ti -
ves de la du re té à att ein dre après le re ve nu.
Dans cer tains cas il est uti le de pro cé der de
ma niè re à ré dui re la tem pé ra tu re de re ve nu
et à pro lon ger le temps de main tien.

Calentamiento  lento  a  temperatura  de
revenido inmediatamente después del
temple / tiempo  de  permanencia  en  el
horno: 1 hora por cada 20 mm de espesor
de la pieza, pero 2 horas como mínimo /
enfriamiento al aire. 
De sprén dan ce del cua dro de re ve ni do los
va lo res tipo para la du re za ob te ni ble de -
spu és del re ve ni do.
En de ter mi na dos ca sos pue de re sul tar
con ve nien te re du cir la tem pe ra tu ra de re ve -
ni do, pro lon gan do el tiem po de per ma nen -
cia.
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Courbe de revenu: Diagrama de revenido:

Température de trempe: 890°C
Eprouvette: carré 20 mm

Temperatura de temple: 890°C
Sección de la probeta: cuadrada 20 mm

Schéma du traitement thermique Esquema de tratamiento térmico

Sou du re  de ré pa ra ti on Soldaduras  de  reparación

Après soudure, les aciers pour outils ont
une tendance générale à développer des
fissures. Si la soudure ne peut pas être
évitée, respecter les instructions du
fabricant et utiliser des électrodes de
soudure appropriées.

En los aceros para herramientas, existe una 
tendencia general a desarrollar fisuras
después de la soldadura. Si no es posible
evitar la soldadura, deben consultar y
aplicarse las instrucciones del fabricante
de los electrodos de soldadura utilizados.

5

BÖHLER  K455



Dia gram me  de  trans for ma ti on  en
re froi dis se ment  con ti nu

Dia gra ma  TTT  para  en fria mien to
con ti nuo

Com po si ti on chi mi que, % C Si Mn P S Cr V           W
Com po si ci ón quí mi ca, % 0,60 0,69 0,34 0,015 0,012 1,19 0,18      2,00

Tem pé ra tu re d’austénitisation:  880°C
Du rée de main tien: 15 mi nu tes

         Du re té en HV
5 . . . 35 Cons ti tu ants, en  %
0,02 . . . 14  Pa ra mè tre de re froi dis se ment,
c. -à- d. du rée de re froi dis se ment de 800 à 500°C
en  s x 10-2

10 … 0,2 K/min Vi tes se de re froi dis se ment en
K/min de 800 à 500°C

Tem pe ra tu ra de aus te ni ti za ci ón: 880°C
Tiem po de per ma nen cia: 15 mi nu tos

         Vi ckers hard ness
5 . . . 35  Com po nen tes de estruc tu ra en %
0,02 ... 14 Parámetro de en fria mien to, es de cir,
du ra ci ón  del  en fria mien to  de  800 - 500°C 
en s x 10-2

10 ... 0,2 K/min Ve lo ci dad de en fria mien to en
K/min en el mar gen de 800 - 500°C 

Dia gram me  quan ti ta tif  de  struc tu re Dia gra ma  cu an ti ta ti vo  de  estruc tu ra

B...... Bai ni te / Bai ni ta
F...... Fer ri te / Fer ri ta
K...... Car bu re / Car bu ro
M..... Mar ten si te / Mar ten si ta
P...... Per li te / Per li ta
RA... Aus té ni te ré si du el le / Aus te ni ta re si du al

- - - - re froi dis se ment à l’huile /
en fria mien to en acei te

-  •  - re froi dis se ment à l’air /
en fria mien to al aire 

1..... sur fa ce de la piè ce / 
pe ri fe ria de la pie za

2..... cen tre de la piè ce / 
cen tro de la pie za
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Diagramme  de  transformation  en
con di tions iso ther mes (Cour be TTT)

Diagrama  TTT  isotérmico

Com po si ti on chi mi que, % C Si Mn P S Cr V           W
Com po si ci ón quí mi ca, % 0,60 0,69 0,34 0,015 0,012 1,19 0,18      2,00

Température d’austénitisation:  880°C
Durée de maintien: 15 minutes

Temperatura de austenitización: 880°C
Tiempo de permanencia: 15 minutos

Cour be de la du re té de co eur et de la
pro fon deur de trem pe en foncti on du
di amè tre de la piè ce

De pen den cia de la du re za del nú cleo y
de  la  pe ne tra ci ón  del  tem ple  en  fun -
ci ón del diámetro de la pieza

Tem pé ra tu re de trem pe: 890°C
Moy en de trem pe: hui le

Tem pe ra tu ra de tem ple: 890°C
Me dio de tem ple: aceite
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Re comm an da tions  pour l’usinage
(Etat recuit, valeurs approximatives)

Tournage  avec  outils  à  mise  rapportée  en  carbure  métallique
Profondeur de passe,  mm 0,5 à 1 1 à 4 4 à 8 > 8 
Avance, mm/rév. 0,1 à 0,3 0,2 à 0,4 0,3 à 0,6 0,5 à 1,5
Nuance BÖHLERIT SB10,SB20 SB10,SB20,SB30 SB30,EB20 SB30,SB40
Nuance ISO P10,P20 P10,P20,P30 P30,M20 P30,P40
Vitesse de coupe, m/min
Plaquettes amovibles
Durée de vie 15 min 310 à 200 220 à 130 180 à 100 120 à 50
Outils à mise rapportée en carbure métallique brasés
Durée de vie 30 min 260 à 150 210 à 100 130 à 85 90 à 50
Plaquettes amovibles revêtues
Durée de vie 15 min
BÖHLERIT  ROYAL 321/ISO P25 à 300 à 270 à 195 à 125
BÖHLERIT  ROYAL 331/ISO P35 à 240 à 175 à 135 à 70
Angles de coupe pour outils à mise rapportée en carbure métallique brasés
Angle de dépouille 6 à 8° 6 à 8° 6 à 8° 6 à 8°
Angle de coupe orthogonal de l’outil 12° 12° 12° 12°
Angle d’inclinaison 0° minus 4° minus 4° minus 4°

Tournage  avec  outils  en  acier  rapide
Pro fon deur de pas se,  mm 0,5 3 6
Avan ce, mm/rév. 0,1 0,5 1,0
Nu an ce BÖH LER/DIN S700 / DIN S10-4-3-10
Vi tes se de cou pe, m/min
Du rée de vie 60 min 45 à 30 30 à 22 22 à 18
An gle de cou pe or tho go nal de l’outil 14° 14° 14°
An gle de dé pouil le 8° 8° 8°
An gle d’inclinaison 0° 0° mi nus 4°

Fraisage  avec  fraises  à  lames  rapportées
Avance, mm/dent à 0,2 0,2 à 0,4
Vitesse de coupe, m/min
BÖH LE RIT  SBF / ISO P25 150 à 100 110 à 60
BÖH LE RIT  SB40 / ISO P40 100 à  60 70 à 40
BÖH LE RIT  ROY AL 635/ISO P35 130 à  85 130 à  85

Alésage  avec  outils  à  mise  rapportée  en  carbure  métallique
Diamètre de foret,  mm 3 à 8 8 à 20 20 à 40
Avance, mm/rév. 0,02 à 0,05 0,05 à 0,12 0,12 à 0,18
Nuance BÖHLERIT / ISO HB10/K10 HB10/K10 HB10/K10
Vitesse de coupe, m/min 50 à 35 50 à 35 50 à 35
Angle de pointe 115 à 120° 115 à 120° 115 à 120°
Angle de dépouille 5° 5° 5°

8

BÖHLER K455



Recomendaciones  para  la  mecanización
(Estado de tratamiento térmico: recocido blando, valores aproximados)

Tornear  con  metal  duro
Profundidad de corte,  mm 0,5 hasta 1 1 hasta 4 4 hasta 8 > 8 
Avance, mm/r. 0,1 hasta 0,3 0,2 hasta 0,4 0,3 hasta 0,6 0,5 hasta 1,5
Calidad de metal duro BÖHLERIT SB10,SB20 SB10,SB20,SB30 SB30,EB20 SB30,SB40
Calidad ISO P10,P20 P10,P20,P30 P30,M20 P30,P40
Velocidad de corte, m/min
Plaquitas de corte recambiables
Duración  15 min 210 hasta 150 160 hasta 110 110 hasta 80 70 hasta 45
Herramientas de metal duro soldadas
Duración 30 min 150 hasta 110 135 hasta 85 90 hasta 60 70 hasta 35
Plaquitas de corte recambiables con revestimiento
Duración 15 min
BÖHLERIT  ROYAL 321/ISO P25 hasta 210 hasta 180 hasta 130 hasta 80
BÖHLERIT  ROYAL 331/ISO P35 hasta 140 hasta 140 hasta 100 hasta 60
Ángulo de corte para herramientas de metal duro soldadas
Ángulo de despullo 6 hasta 8° 6 hasta 8° 6 hasta 8° 6 hasta 8°
Ángulo de desprendimiento 6 hasta 12° 6 hasta 12° 6 hasta 12° 6 hasta 12°
Ángulo de inclinación 0° menos 4° menos 4° menos 4°

Tornear  con acero  rápido
Pro fun di dad de cor te,  mm 0,5 3 6
Avan ce, mm/r. 0,1 0,5 1,0
Ca li dad BÖH LER/DIN S700 / DIN S10-4-3-10
Ve lo ci dad de cor te, m/min
Du ra ci ón 60 min 45 has ta 30 30 has ta 22 22 has ta 18
Ángulo de de spren di mien to 14° 14° 14°
Ángulo de de spul lo 8° 8° 8°
Ángulo de in cli na ci ón 0° 0° me nos 4°

Fresar  con  cabezales  de cuchillas
Avance, mm/diente hasta 0,2 0,2 hasta 0,4
Velocidad de corte, m/min
BÖH LE RIT  SBF / ISO P25 150 has ta 100 110 has ta 60
BÖH LE RIT  SB40 / ISO P40 100 has ta  60 70 has ta 40
BÖH LE RIT  ROY AL 635/ISO P35 130 has ta  85 130 has ta  85

Mandrinar  con  metal  duro
Diámetro del taladro,  mm 3 hasta 8 8 hasta 20 20 hasta 40
Avance, mm/r. 0,02 hasta 0,05 0,05 hasta 0,12 0,12 hasta  0,18
Calidad de metal duro BÖHLERIT/ISO HB10/K10 HB10/K10 HB10/K10
Velocidad de corte, m/min 50 hasta 35 50 hasta 35 50 hasta 35
Ángulo de punta 115 hasta 120° 115 hasta 120° 115 hasta 120°
Ángulo de despullo 5° 5° 5°
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Propriétés  physiques Propiedades  físicas

Densité à /
Densidad a ..........................................  20°C ..................8,00 .........kg/dm3 

Con duc ti vi té ther mi que à /
Con duc ti vi dad tér mi ca a ° ...................20°C ....................25,00 ....... W/(m.K)

Chaleur spécifique à /
Calor especifico a................................  20°C ..................460 ..........J/(kg.K)

Résistivité à /
Resistencia eléctrica especifica a .......  20°C ..................0,30 .........Ohm.mm2/m

Module d’ élasticité à /
Módulo de elasticidad a ......................  20°C ..................210 x 103 .N/mm2 

Dilatation thermique,
entre 20°C et ...°C,  10-6 m/(m.K)

Dilatación térmica,
entre 20°C y ...°C, 10-6 m/(m.K)

Température /
Temperatura

 
10-6 m/(m.K)

100°C 11,0
200°C 12,5
300°C 13,0
400°C 13,5
500°C 14,0

Le présent imprimé donne un aperçu des
caractéristiques de cet acier afin de vous faciliter
le choix. 
Nous ne garantissons cependant certaines
propriétés qu’après accord exprès par écrit dans 
chaque cas individuel. 

Este impreso da un resumen de las propiedades
caracteristicas de nuestros aceros finos y demás 
productos para facilitarle la selección. 
Para la garantia de propiedades determinadas
se requiere, sin embargo, un acuerdo expreso
por escrito en cada caso individual.
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Référence:
Cortesía de:

“Les indications données dans cette brochure n’obligent à rien et servent donc à des informations générales. Les
indications auront caractère obligatoire seulement au cas où elles seraient posées comme condition explicite dans un
contrat conclus avec notre société. Lors de la fabrication de nos produits, des substances nuisibles à la santé ou à l’ozone
ne sont pas utilisées”

“Los datos contenidos en este folleto no son vinculantes y en caso de cierre de contrato no deberán considerarse como
garantizados. Estos datos no constituyen más que valores orientativos que únicamente serán vinculantes si se especifican
de forma expresa en un contrato con nosotros. En la fabricación de nuestros productos no se utilizan sustancias
perjudiciales para la salud o para la capa de ozono.”

                                      K455  FSp - 04.03 - 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


