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DAS
MULTITALENT
-UR HOHE AN-
-ORDERUNGEN

SIE MOCHTEN AUF EXPERIMENTE
VERZICHTEN UND DIE STANDZEIT
IHRER WERKZEUGE ERHOHEN?

BOHLER K340 ISODUR, ein 8%-iger Chromstahl, wird nach dem
Elektroschlacke-Umschmelzverfahren (ESU) produziert. Diese von
voestalpine BOHLER entwickelte und bewdhrte Umschmelztechnolo-
gie gewdhrleistet geringste Mikro- und Makroseigerungen und gibt
weiters dem Werkstoff die nétige Reinheit und Homogenitét - die
Voraussetzung fir beste Gebrauchseigenschaften.

Wichtige Argumente fiir ein breites Anwendungs-
spektrum des BOHLER K340 ISODUR:
» Hervorragende Z&higkeit
» Ausgezeichnete Druckfestigkeit
» Sehr gute Bearbeitbarkeit durch
homogenes Geflige
» Geringe MaBdnderungen

BOHLER K340 ISODUR eignet sich deshalb
besonders fiir die Anwendungssegmente:
» Schneiden

» Stanzen

» Kaltumformung




Druckdehngrenze und Schlagarbeit in Abhdngigkeit der Anlasstemperatur
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Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in Gew.%)
(o} Si Mn Cr Mo v andere
1,10 0,90 0,40 8,30 2,10 0,50 +Al, Nb
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FIGENSCHAFTEN
UND NUTZEN

Es sind die hervorragenden Gebrauchs- und Werkstoffeigenschaften,
die den BOHLER K340 ISODUR so wirtschaftlich machen.

Vorteile bei der Werkzeugfertigung
» Ausgezeichnete Erodierbarkeit

» Exzellente MaBbestédndigkeit

» Sehr gute Bearbeitbarkeit

» Sehr gute Nitrierbarkeit

» Sehr gute Beschichtbarkeit

Vorteile beim Werkzeugeinsatz

» Exzellente adhdsive VerschleiBbestdndigkeit

» Sehr hohe Druckfestigkeit

» Problemloses Nachschleifen

» Hohe Schneidhaltigkeit

» Gleichbleibend hohe Bauteilprdzision

» Sicherheit gegen Ausbriiche bzw. Versagen im Einsatz
» Reproduzierbare Standmengen
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Durch das Zulegieren von Aluminium wird das tribooxidische System insofern verbessert, indem eine Oberfldchenpassivierung

stattfindet. Diese Passivierungsschicht verringert die Adhdsionsneigung der Werkzeuge im Einsatz.
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Physikalische Eigenschaften bei 20 °C

Elastizitdtsmodul bei 206 x 10° N/mm?
Dichte bei 7,68 kg/dm?
Spez. elektr. Widerstand bei 0,64 Ohm.mm?2/m
Wdrmekapazitdt bei 490 J/(kg.K)
Wadrmeleitfdhigkeit bei 17,8 W/(m.K)

Wdrmeausdehnungskoeffizient zwischen 20 °Cund ... °C

100 °C 200°C 300°C 400°C 500 °C 600 °C

700°C

11,2 11,8 12,3 12,7 12,9 13,1

13,1

10¢ m/(m.K)




ANWENDUNGEN

Die ausgewogenen Eigenschaften des BOHLER K340 ISODUR kommen
in vielen Anwendungsgebieten zur Geltung.

Schneiden und Stanzen
» Schneid- und Stanzwerkzeugbau, wie z.B. Matrizen und Stempel

Kaltumformung

» Werkzeuge fir das Tiefziehen und FlieBpressen
» Pr&gewerkzeuge

» Biegewerkzeuge

» Gewindewalzwerkzeuge

Andere
» Maschinenbauteile (z.B. Fihrungsleisten)
» Verpackungs- und Pharmaanwendungen

Fir Anwendungen und Verarbeitungsschritte, die in der Produkt-
beschreibung nicht ausdricklich erwdhnt sind, ersuchen wir Sie,
Riicksprache zu halten.
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WARMEBEHANDLUNGS-
EMPFEHLUNGEN

Spannungsarmgliihen

» ca. 650 °C

» Haltedauer nach vollstdndiger Durchwdrmung 1 - 2 Stunden
in neutraler Atmosphdire.

» Langsame Ofenabkihlung

Hdrten

» 1040 bis 1060 °C

» O, Stickstoff, Warmbad, Druckluft, Luft, Vakuum

» Haltedauer nach vollstdndigem Durchwérmen 15 bis 30 Minuten

Anlassen

» Langsames Erwdrmen auf Anlasstemperatur unmittelbar nach dem Hérten

» Verweildauer im Ofen 1 Stunde je 20 mm Werkstiickdicke, jedoch
mindestens 2 Stunden

» Luftabkihlung

» Erzielbare Hérte: 57 - 63 HRC

ReparaturschweiBen

Die Gefahrvon Rissen bei SchweiBarbeiten ist, wie allgemein bei Werkzeugstéhlen,
vorhanden. Sollte ein Schweifen unbedingt erforderlich sein, bitten wir Sie, die
Richtlinien Ihres SchweiBzusatzwerkstoffherstellers zu beachten.

Fur weitere Informationen fordern Sie bitte unsere Broschire ,SchweiBen im
Werkzeugbau® an.




Anlassschaubild

empfohlener Anlassbereich
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Tiefkihlen
Empfehlenswert, wenn besondere MafBbesténdigkeit erforderlich ist.

Oberfldchenbehandlungen

Um die Reibung zu minimieren und den VerschleiBwiderstand zu
erhshen, kann BOHLER K340 ISODUR mit den Ublichen verschleiffesten
Schichten oberfldchenbehandelt werden.

Nitrieren

Die spezielle Legierungslage von BOHLER K340 ISODUR ermdglicht
ein problemloses Nitrieren, welches optimale Losungen fir individuelle
Anwendungsfdlle garantiert.

PVD
Der Werkstoff ist flr alle g&ngigen PVD-Beschichtungen geeignet.
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WARME- UND
OBERFLACHEN-
BEHANDLUNGS-
EMPFEHLUNGEN

Einfluss von Tiefkiihlen auf Harte-Anlassverhalten
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WARMEBEHANDLUNGS-
EMPFEHLUNGEN

ZTU-Schaubild fiir kontinuierliche Abkiihlung
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Gefligemengenschaubild
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BEARBEITUNGSHINWEISE

Drehen mit Hartmetall

Schnitttiefe mm 0,5-1 1-4 4-8 Uber 8

Vorschub mm/U 0,1-0,3 0,2-04 0,3-0,6 0,5-15

Schnittgeschwindigkeit v_(m/min)

LCP15T 200 - 330 190 - 250 140 - 190 110 - 150
LCP25T 170 - 250 150 - 220 110-170 60 -130
LC240F 150 - 200 120 - 160 60 - 100 50 -90

Wdrmebehandlungszustand: weichgegliht, Richtwerte

Frdsen mit Messerképfen

Vorschub mm/Zahn 0,05-0,2 0,2-04

Schnittgeschwindigkeit v_(m/min)

BCP25M 140 - 250 90 - 200

BCP30M 110 - 220 70-150

Wdrmebehandlungszustand: weichgegliht, Richtwerte
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Schleifverfahren Schleifscheibe Tyrolit Schleifmittel
Planschleifen mit Segmenten 89A46THBAV217 Korund
Fldchenschleifen umfangseitig bis @ 250: 93A60TH8AV217 Korund
Uber @ 250: 93A601G7AV217 Korund
alle @: B126C50B VIB-Star Bornitrid
Profilpendelschleifen ,Diaform* 80A120J9AV17P8 Korund
Profilpendelschleifen mit stationdren Maschinen 97AT20H6VI1 Korund
Profiltiefschleifen C1202F8AV18P8 Siliziumkarbid
Innenrundschleifen 97A802K6EV112 Korund
B126C75B54 Bornitrid
AuBenrundschleifen zwischen Spitzen bis @ 400: CS66A802HH6VB Korund
Uber @ 400: CS66A802HH6VB Korund
alle/all @: B126C50B-BIB-Star Bornitrid
Werkzeugschleifen trocken B126C75B - AMIGO Bornitrid
Werkzeugschleifen nass BL1263PD - Startec-Basic Bornitrid

Wdrmebehandlungszustand: gehdrtet und angelassen
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Die Angaben in diesem Prospekt sind unverbindlich und gelten als nicht
zugesagt; sie dienen vielmehr nur der allgemeinen Information. Diese Angaben
sind nur dann verbindlich, wenn sie in einem mit uns abgeschlossenen Vertrag
ausdricklich zur Bedingung gemacht werden. Messdaten sind Laborwerte und
kédnnen von Praxisanalysen abweichen. Bei der Herstellung unserer Produkte
werden keine gesundheits- oder ozonschddigenden Substanzen verwendet.

voestalpine BOHLER Edelstahl GmbH & Co KG
Mariazeller StraBe 25

8605 Kapfenberg, Austria

T. +43/50304/20-7181

F. +43/50304/60-7576

E. info@bohler-edelstahl.at
www.voestalpine.com/bohler-edelstahl
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