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BOHLER K340 ECOSTAR / ISODUR

Qualitativer Vergleich der wichtigsten Qualitative comparison of the major

Eigenschaftsmerkmale

steel properties

Murkg / Grade
BOHLER

VerschleiBwiderstand
abrasiv
Wear resistance
abrasive

VerschleiBwiderstand
adhdsiv
Wear resistance
adhesive

Lihigkeit

Toughness

Bearbeitbarkeit MaBhaltigkeit
bei der Wiirmebehandlung
Dimensional stability

in heat treatment

Machinability

K100

K105

K107

K110

K190
MICROCLEAN

K245

K305

K306

K329

K340
ECOSTAR

K350

K455

K460

K510

K600

K605

K720

K990

Die Tabelle soll einen Anhalt fur die Auswabhl
von Stéhlen bieten. Sie kann jedoch die un-
terschiedlichen Beanspruchungsverhaltnis-
se furverschiedene Einsatzgebiete nicht be-
riicksichtigen.

Unser technischer Beratungsdienst steht |h-
nen fir alle Fragen der Stahlverwendung
und -verarbeitung jederzeit zur Verfiigung.

This table is intended to facilitate the steel
choice. It does not, however, take into ac-
countthe various stress conditions imposed
by the different types of application.

Our technical consultancy staff will be glad
to assist you in any questions concerning
the use and processing of steels.




BOHLER K340 ECOSTAR / ISODUR

Eigenschaften

Properties

Sekundérhéartender, maf&anderungsarmer
lufthartbarer Kaltarbeitsstahl mit hoher Z&-
higkeit bei guter Druckfestigkeit und ho-
hem Verschleilwiderstand.

Sehr gute Anlassbestandigkeit, ausge-
zeichnete Erodierbarkeit.

Sehr gut Bad-, Gas- und Plasmanitrierbar,
gut PVD-beschichtbar.

Gut vakuumhértbar.

Legierungsbedingt liegen gleichméRiger
verteilte und feinere Karbide als bei den
12%-igen ledeburitischen Cr-Stéhlen vor.
Dies fiihrt zu besseren Zahigkeitseigen-
schaften.

Cold work tool steel with excellent air harde-
ning properties, good dimensional stability,
good toughness, high compression
strength and wear resistance.

Very good retention of hardness, excellent
bath, gas, plasma nitriding and PVD-coating
properties.

Well suited for vacuum hardening.

Due the the chemical composition, the car-
bide distribution is more uniform and the
carbide size is smaller than in the 12% chro-
mium steels.

Verwendung

Application

« Schneid- und Stanzwerkzeuge wie z.B.
Matrizen und Stempel

» Kaltumformwerkzeuge
wie z.B. Werkzeuge fur das Ziehen, Tief-
ziehen, FlieBpressen, Pragewerkzeuge,
Gewindewalzwerkzeuge

» Messer
« MeRwerkzeuge

« Cutting tools (dies and punches),
blanking and punching tools

« Cold forming tools
e.g. drawing, deep drawing and extrusi-
on tools, coining tools, thread rolling
dies

« Shear blades

» Measuring tools

Chemische Zusammensetzung

(Anhaltswerte in %)

Chemical composition

(average %)

( Si Mn Cr
1,10 0,90 0,40 8,30

Mo v
2,10

+ Sonderzusitze /

0,50 + Special additions

Patentrechtlich geschiitzter Stahl / Patent protected steel




BOHLER K340 ECOSTAR / ISODUR

Verarbeitungsverfahren:
Stanztechnik / Abschneiden / Abkanten

Verarbeitetes Material:
Band < 600 N/mm?, Dicke: 8 mm

Bisher verwendeter Werkstoff: 1.2379

Aufgetretene Probleme bei der Verarbeitung:
Ausbriiche

Problemlésung:

Aufgrund der deutlich héheren Zahigkeit bei
gleichzeitig gutem VerschleiRwiderstand konnte
diese hohe Standzeitverbesserung mit BOHLER
K340 ECOSTAR erzielt werden.

Machining techniques:
Blanking / cutting / chamfering

Material processed:
Strip < 600 N/mm?  thickness: 8 mm

Previously used material: 1.2379

Previously encountered problems during
machining: Fragmentation

Problem solution:

Due to the higher toughness and simultaneously
good wear resistance this enormous increase of
performance was possible with BOHLER K340
ECOSTAR.

Vorteile von BOHLER K340 ECOSTAR

Advantages of BOHLER K340 ECOSTAR

« Hohe Anlalbestandigkeit,
daher bestens geeignet fur nachfolgen-
de Oberflachenbehandlungen, wie z.B.
Salzbadnitrieren, Plasmanitrieren,
PVD-Beschichtung

« Hohe Z&higkeit
in Abhé&ngigkeit von Héartetemperatur
und Anlasstemperatur

« Hohe Druckbestandigkeit
(0,2%-Stauchgrenze)
bis 3000 N/mm?

» Hohe MaRbestandigkeit

» Guter VerschleiRwiderstand
besonders bei kombinierter adhasiver
und abrasiver VerschleiBbeanspruchung

= Sehr gutes Erodierverhalten

= High retention of hardness,
very good suitable for surface treatment,
e.g. bath, gas nitriding and PVD-coating

« High toughness
depending on hardening and tempering
temperatures

« High compression strength
(0.2%-compressive strength)
up to 3000 N/mm?

« High dimensional stability

« Good wear resistance, especially when
subjected to combined adhesive and ab-
rasive wear

« Very good electrical discharge machi-
ning properties

Hochstleistung bei Schneid- und
Umformbeanspruchung

Top performance under the most
severe working conditions

Standzeitergebnis (Wochen) / Duration (weeks)

58 HRC

1.2379

K340 ECOSTAR




BOHLER K340 ECOSTAR / ISODUR

Verarbeitungsverfahren:
Pragen

Werkzeug:
Stempel rund

Hergestelltes Produkt:
Miinzen aus Crofer

Bisher verwendeter Werkstoff: 1.2550-ESU

Problemlésung:

Erreichung von hdchsten Standzeitergebnissen
durch gute VerschleiR- und Druckbesténdigkeit
mit BOHLER K340 ISODUR PVD-beschichtet.

Machining techniques:
Stamping

Tool:
Round punch

Product manufactured:
Coins made from Crofer

Previously used material: 1.2550-ESR

Problem solution:

Achieving the highest tool life results through
good wear-resistance and stress resistance with
PVD-coated BOHLER K340 ISODUR

Die Alternative zum konventionell hergestell-
ten BOHLER K340 ECOSTAR ist

BOHLER K340 ISODUR, produziert nach dem

Elektroschlacke-Umschmelzverfahren (ESU).
Damit werden geringste Mikro- und Makro-
seigerungen gewahrleistet.

The alternative to conventionally manufac-
tured BOHLER K340 ECOSTAR is

BOHLER K340 ISODUR produced by the Elec-
tro-slag remelting procedure (ESR).

This assures the lowest micro and macro
segregation.

Vorteile von BOHLER K340 ISODUR

Advantages of BOHLER K340 ISODUR

» Homogeneres Geflige Uiber den gesam-
ten Querschnitt und die gesamte Stab-
lange

» Herstellung gréRerer Stababmessungen
bei guter Karbidverteilung

« GleichmagBigere, geringere MaBRanderun-
gen

» Hohere Zahigkeit verschafft lhnen ein
breiteres Anwendungsspektrum

« Hohere Druckfestigkei,
optimal fur kritische Werkzeuge

» Bessere Bearbeitbarkeit durch homoge-
nes Gefluige

» Homogeneous structure throughout the
entire cross-section and length

» Production of bars having greater dia-
meters with a good distribution of carbi-
de

= Uniform, solely minor dimensional chan-
ges

= High toughness providing a wider scope
of application

» Increased compressive strength, a parti-
cular advantage for critical tools

» Improved machinability due to the ho-
mogeneous structure

Hochstleistung
beim Prdgen von Miinzen

Top performance
in stamping coins

300~

250

200+

150+

100+

50+

Standzeitergebnis in % / Tool life results in %

1.2550
ESU/ESR

K340 ISODUR
beschichtet / coated

8% Cr-steel
PM

Bestes Ergebnis: 600 - 800% besser als 1.2550 - ESU
Best result: 600 - 800% better than 1.2550 - ESR




BOHLER K340 ECOSTAR / ISODUR

Warmformgebung

Hot forming

Schmieden:

1050 bis 850°C
Langsame Abkihlung im Ofen oder in
warmeisolierendem Material.

Forging:

1050 to 850°C
Slow cooling in furnace or thermoinsulating
material.

Warmebehandlung

Heat treatment

Weichgliihen:

800 bis 850°C

Geregelte langsame Ofenabkihlung mit 10
bis 20°C/h bis ca. 600°C, weitere Abkuhlung
in Luft.

Harte nach dem Weichglihen:

max. 235 HB.

Spannungsarmglihen:

ca. 650°C

Langsame Ofenabkihlung. Zum Span-
nungsabbau nach umfangreicher Zerspa-
nung oder bei komplizierten Werkzeugen.
Haltedauer nach vollstadndiger Durchwaér-
mung 1-2 Stunden in neutraler Atmosphére.

Hiirten:

1040 bis 1080°C

Ol, Warmbad, Druckluft, Luft

Haltedauer nach vollstdandigem Durchwaér-
men 15 bis 30 Minuten.

Erzielbare Harte: 61 - 63 HRC.

Anlassen:

Langsames Erwdrmen auf Anlasstempera-
tur unmittelbar nach dem Harten/Verweil-
dauer im Ofen 1 Stunde je 20 mm Werk-
stiickdicke, jedoch mindestens 2 Stun-
den/Luftabkiihlung.

Richtwerte fur die erreichbare Harte nach
dem Anlassen bitten wir dem Anlassschau-
bild zu entnehmen.

Annealing:

800 to 850°C

Slow controlled cooling in furnace at a rate of
10to 20°C/hr down to approx. 600°C, further
cooling in air.

Hardness after annealing:

max. 235 HB.

Stress relieving:

approx. 650°C

Slow cooling in furnace; intended to relieve
stresses set up by extensive machining, orin
complex shapes.

After through heating, hold in neutral atmo-
sphere for 1-2 hours.

Hardening:

1040 to 1080°C

Oil, salt bath, compressed air, air

After through soaking, hold for 15 to 30 mi-
nutes.

Obtainable hardness: 61 - 63 HRC.

Tempering:

Slow heating to tempering temperature im-
mediately after hardening/time in furnace 1
hour for each 20 mm of workpiece thickness
but at least 2 hours/cooling in air.

For average hardness figures to be obtained
please refer to the tempering chart.

Reparaturschweifien

Repair welding

Die Gefahr von Rissen bei Schweilarbeiten
ist, wie allgemein bei Werkzeugstahlen, vor-
handen. Sollte ein Schweilen unbedingt er-
forderlich sein, bitten wir Sie, die Richtlinien
lhres SchweilRzusatzwerkstoffherstellers zu
beachten.

There is a general tendency for tool steels to
develop cracks after welding.

If welding cannot be avoided, the instruc-
tions of the appropriate welding electrode
manufacturer should be sought and follo-
wed.




BOHLER K340 ECOSTAR / ISODUR

Anlassschaubild: Tempering chart:
Probenquerschnitt: quadrat 20 mm Specimen size: square 20 mm
Hartemittel: Warmbad 230°C Quenchant: salt bath 230°C
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Hértetemperatur in °C / Hardening temperature, °C
Anlassverhalten - Vergleich Tempering behaviour - Comparison

Bei Ublichen Warmebehandlungsparame-  Within normal heat treatment conditions for
tern fiir die verschiedenen Stahle various steels
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Harte in HRC / Hardness HRC
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K190 MICROCLEAN

K190 MICROCLEAN
K190 MICROCLEAN

K340 ECOSTAR
K340 ECOSTAR
K340 ECOSTAR

1.2379
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Anlasstemperatur / Tempering temperature




BOHLER K340 ECOSTAR / ISODUR

LTU-Schaubild Continuous cooling
fir kontinuierliche Abkiihlung CCT curves
Chemische Zusammensetzung % C Si Mn P S Cr Mo Ni v W Cu
Chemical composition % 1,11 1,00 041 0,011 0,002 843 212 019 045 0,04 0,05
Austenitisierungstemperatur: 1060°C
Haltedauer: 30 Minuten
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BOHLER K340 ECOSTAR / ISODUR

DER WEG ZU EINER HOHEREN WERTSCHOPFUNG

Anwendungshezogene Standzeitverbesserungen durch den Einsatz
von BOHLER K340 ECOSTAR

Langmesser
Schneiden von Kunststoff / Filmen
Problem: gemischter VerschleiR

X155CrVMO012 1/ 1.2379 (61 HRC) ..ooivviiiiiiiieeciie st 1 900 000 Schnitte
K340 ECOSTAR (61 HRC) ....viiiiiiiiie ettt ettt siea s iae e n 2 200 000 Schnitte
Leistungssteigerung durch K340 ECOSTAR .......ccciieiiuieiiieiiee e eieesieesiiesiae e 1,15 fach

Stunzwerkzeug (Festigkeit des verarbeiteten Bandstahles < 600 N/mm? , Dicke 8 mm)
Stanztechnik / Abschneiden / Abkanten

Stempel

Problem: Ausbriiche (Z&higkeit), Verschleif$

X155CrVMO012 1/ 1.2379 (58 HRC)...cueiuiiteieieienienieieieieieeeie et 2 Wochen
K340 ECOSTAR (58 HRC) .....couiiuiititiniintesieitestesieteiet ettt sne s s s sne s 10 Wochen
Leistungssteigerung durch K340 ECOSTAR .......cccoiiiiiiiiiiiieiiee et 5 fach

Stanz- und Prigewerkzeug

Stanztechnik / Priigen (Verarbeitung von Silberlegierungen (AGCDO) fiir E-Kontakte)
Stempel

Problem: Risse (Druckbestéandigkeit), Verschleil}

90MNCIV8 / 1.2842 (60 HRC) ...ttt 195 000 Stanzungen
K340 ECOSTAR (58-60 HRC).......ceoveuieuieiieiieiieiieiisiisiesie e snennens 390 000 Stanzungen
Leistungssteigerung durch K340 ECOSTAR ......cocoiiiiiiiiiiiiie e 2 fach

Umformwerkzeug (Verarbeitung von legiertem Stahl > 600 N/mm?, rostfrei)
Umformtechnik / Gewindewalzen (Herstellung von Schrauben)

Gewindewalzrollen

Problem: Ausbriiche (Zahigkeit), Verschleild

X155CrVM012 1/ 1.2379 (63 HRC)....covevuereirierieiieiiesiesiesienie e seeeeesneeneas 180 000 Gewinde
K340 ECOSTAR (63 HRC).....eeueienieieieieieieieeiesieeieeie st siesnestesnesnesnennens 450 000 Gewinde
Leistungssteigerung durch K340 ECOSTAR ........ccoiiiieiiuiiiieiiee e siieesieesieasenens 2,5 fach

Tiefziehwerkzeug (verarbeitung von rostfreiem Stahl)
Tiefziehen (Herstellung von Auspuffrohren)

Dorn, Matrize

Problem: adhésiver Verschleil

XL55CIVMOL2 1/ 1.2379 ..t 2 500 Pressungen
K340 ECOSTAR .ttt ettt e e e e e 3 500 Pressungen
Leistungssteigerung durch K340 ECOSTAR .......cooiiiiiiiiiiiieiiee e 1,4 fach




BOHLER K340 ECOSTAR / ISODUR

THE WAY TO HIGHER PERFORMANCE

Improvements in longevity obtained through the application
of BOHLER K340 ECOSTAR

Knife blade

Cutting plastic/ Films
Problem: various wear mechanismes

X155CrVM012 1/1.2379 (61 HRC).....ooivieiiiiiieiieeieee 1 900 000 cutting operations
K340 ECOSTAR (61 HRC) ....ccuviiiiiiieeiieeieesie e 2 200 000 cutting operations
Increase in performance by use of K340 ECOSTAR ........cccoceeiiiiiieiiiieniee e 1,15 times

B|unking tool (Tensile strength of steel strip < 600 N/mm? , thickness 8 mm)
Blanking / cutting / chamfering

Punch

Problem: fragmentation (toughness), wear

X155CIVMO12 1/ 1.2379 (58 HRC) ....veeiieieiie ettt siae st snaaennee s 2 weeks
K340 ECOSTAR (58 HRC) ...couiiiiiiiieeeiieeitie st sieeeieeste et snae e staeantaeanaeanseesnnes 10 weeks
Increase in performance by use of K340 ECOSTAR ......ccccoiviiiiieiiiieaiiiesiaesiie e 5 times
Blanking & punching tool

Blanking / punching (processing silver alloys (AGCDO) for electrical contacts)
Punch
Problem: cracking (compression strength), wear

90MNCIV8 / 1.2842 (60 HRC) ....cvvivveiieieiiieniesiie e 195 000 cutting operations
K340 ECOSTAR (58-60 HRC) ......ccveiiiiiisiieieniiesiesie e 390 000 cutting operations
Increase in performance by use of K340 ECOSTAR .......ccccoivuiiiieiiiieiiiiesisasiiesieens 2 times

Forming tool (forming alloyed stainless steel = 600 N/mmz)
Forming / thread rolling die (manufacture of fasteners)

Thread rolling

Problem: fragmentation (toughness), wear

X155CrVM012 1/ 1.2379 (63 HRC)......eveuieiieiieiiiiicieciesie e 180 000 thread cuttings
K340 ECOSTAR (63 HRC) ....cuveuieiieiieiieiieiieieeiisie et 450 000 thread cuttings
Increase in performance by use of K340 ECOSTAR .......ccccoiiiiiieiiniiiiesiieniee e 2,5 times

Deep drawing tool (forming stainless steel)
Deep drawing (manufacture of exhaust pipes)

Mandrel, Die

Problem: adhesive wear

DS O Y Y (o 2 A 2 i 4 SR 2 500 pressing cycles
K340 ECOSTAR ..ooiiiiieiie ettt ettt siae st anae et anbeesneeenee e 3 500 pressing cycles
Increase in performance by use of K340 ECOSTAR .......ccccoivieiiiieiiieiiiiesieasiee e 1,4 times

1



BOHLER K340 ECOSTAR / ISODUR

Bearbeitungshinweise

(Warmebehandlungszustand weichgegliiht, Richtwerte)

Drehen mit Hartmetall

Schnittiefe mm 0,5 bis 1 1 bis 4 4 bis 8 Uber 8
Vorschub mm/U 0,1 bis 0,3 0,2 bis 0,4 0,3 bis 0,6 0,5 bis 1,5
BOHLERIT- Hartmetallsorte SB10,SB20 SB10,SB20,EB10 SB30,EB20 SB30,SB40
ISO - Sorte P10,P20 P10,P20,M10 P30,M20 P30,P40
Schnittgeschwindigkeit m/min

Wendeschneidplatten

Standzeit 15 min 210 bis 150 160 bis 110 110 bis 80 70 bis 45
Gelbtete Hartmetallwerkzeuge

Standzeit 30 min 150 bis 110 135 bis 85 90 bis 60 70 bis 35
Beschichtete Wendeschneidplatten

Standzeit 15 min

BOHLERIT ROYAL 321/ISO P20 bis 210 bis 180 bis 130 bis 80
BOHLERIT ROYAL 331/ISO P35 bis 140 bis 140 bis 100 bis 60
Schneidwinkel fir gelttete

Hartmetallwerkzeuge

Freiwinkel 6 bis 8° 6 bis 8° 6 bis 8° 6 bis 8°
Spanwinkel 6 bis 12° 6 bis 12° 6 bis 12° 6 bis 12°
Neigungswinkel 0° -4 -4° -4°
Drehen mit Schnellarbeitsstahl

Schnittiefe mm 0,5 3 6

Vorschub mm/U 0,1 0,4 0,8

BOHLER/DIN-Sorte S700 / DIN S10-4-3-10

Schnittgeschwindigkeit , m/min

Standzeit 60 min 30 bis 20 20 bis 15 18 bis 10

Spanwinkel 14° 14° 14°

Freiwinkel 8° 8° 8°

Neigungswinkel -4° -4 -4°

Frisen mit Messerkdpfen

Vorschub mm/Zahn bis 0,2 0,2 bis 0,4

Schnittgeschwindigkeit , m/min

BOHLERIT SBF/ISO P25 120 bis 60 110 bis 60

BOHLERIT SB40 /SO P40 70 bis 45 70 bis 40

BOHLERIT ROYAL 635/ISO P35 80 bis 60 130 bis 85

Bohren mit Hartmetall

Bohrerdurchmesser mm 3hbis 8 8 bis 20 20 bis 40

Vorschub mm/U 0,02 bis 0,05 0,05 bis 0,12 0,12 bis 0,18

BOHLERIT / ISO-Hartmetallsorte HB10/K10 HB10/K10 HB10/K10
Schnittgeschwindigkeit , m/min 50 bis 35 50 bis 35 50 bis 35

Spitzenwinkel 115 bis 120° 115 bis 120° 115 bis 120°

Freiwinkel 5° 5° 5°




BOHLER K340 ECOSTAR / ISODUR

Recommendation for machining

(Condition annealed, average values)

Turning with carbide fipped tools

depth of cut mm 05to1 1to4 4t08 over 8
feed mm/rev. 0,1t0 0,3 0,2t0 0,4 0,3t0 0,6 0,5to 1,5
BOHLERIT grade SB10,SB20 SB10,SB20,EB10 SB30,EB20 SB30,SB40
ISO grade P10,P20 P10,P20,M10 P30,M20 P30,P40
cutting speed, m/min

indexable carbide inserts

edge life 15 min 210to 150 160 to 110 110 to 80 70to 45
brazed carbide tipped tools

edge life 30 min 150to 110 135to0 85 90 to 60 70to 35
hardfaced indexable carbide inserts

edge life 15 min

BOHLERIT ROYAL 321/ISO P25 to 210 to 180 to 130 to 80
BOHLERIT ROYAL 331/ISO P35 to 140 to 140 to 100 to 60
cutting angles for brazed

carbide tipped tools

clearance angle 6 to 8° 6to 8° 6 to 8° 6 to 8°
rake angle 6to 12° 6to 12° 6to 12° 6to 12°
angle of inclination 0° -4 -4° -4°
Turning with HSS tools

depth of cut, mm 0,5 3 6

feed, mm/rev. 0,1 0,4 0,8

HSS-grade BOHLER/DIN S700 /S10-4-3-10

cutting speed, m/min

edge life 60 min 30to 20 20to 15 18to 10

rake angle 14° 14° 14°

clearance angle 8° 8° 8°

angle of inclination -4° -4 -4°

Milling with carbide fipped cutters

feed, mm/tooth to 0,2 0,2t0 0,4

cutting speed,m/min

BOHLERIT SBF/ISO P25 120 to 60 110 to 60

BOHLERIT SB40/1SO P40 70 to 45 70 to 40

BOHLERIT ROYAL 635/ISO P35 80 to 60 130 to 85

Drilling with carbide dipped tools

drill diameter, mm 3t08 81020 20 to 40

feed, mm/rev. 0,02 to 0,05 0,05t0 0,12 0,12 to 0,18

BOHLERIT / ISO-grade HB10/K10 HB10/K10 HB10/K10

cutting speed, m/min 50to 35 50 to 35 50 to 35

top angle 115to 120° 115to 120° 115to 120°

clearance angle 5° 5° 5°

13



BOHLER K340 ECOSTAR / ISODUR

Schleifempfehlung

Recommendations for grinding

Schleifverfahren / Grinding process

Schleifscheibe Tyrolit
Tyrolit grinding wheel

Schleifmittel / Abrasive

Planschleifen mit Segmenten 89A461HBAV217 Korund corundum

Surface grinding with segments

Flachenschleifen umfangseitig bis/up to @ 250: 93A601H8AV217 |Korund corundum

Face grinding around the circumference Uber/over @ 250: 93A601G7AV217 |Korund corundum
alle / all @: BM120R50B54 Bornitrid boron nitride

Profilpendelschleifen “Diaform” 88A120219AV43P8 Korund corundum

Form grinding with a diaform pendulum grinding machine

Profilpendelschleifen standfester 90A120H6V111 Korund corundum

Form grinding with a static pendulum grinding machine

Profiltiefschleifen C1202F8AV18P8 Siliziumkarbid / silicon carbide

Deep form grinding

Innenrundschleifen 89A802K6V111 Korund corundum

Internal circular grinding BM120R75B54 Bornitrid boron nitride

AuBenrundschleifen zwischen Spitzen bis/up to @ 400: 89A602K5AV217 |Korund corundum

Cylindrical surface grinding between spikes Uber/over @ 400: 89A602J6AV217 |Korund corundum
alle / all @: BM120R75B54 Bornitrid boron nitride

Werkzeugschleifen trocken BM120R75B75 Bornitrid boron nitride

Dry grinding of tools

Werkzeugschleifen nafl3 BM120R75B76 Bornitrid boron nitride

Wet grinding of tools




BOHLER K340 ECOSTAR / ISODUR

Physikalische Eigenschaften

Physical properties

Dichte bei /

Density at ......cccoceveiiieieeee e, 20°C
Warmeleitfahigkeit bei/

Thermal conductivity at ........c.ccccueeeee. 20°C
Spezifische Warme bei /

Specific heatat ........ccccoecvviieeiineen, 20°C
Spez. elektr. Widerstand bei /

Electric resistivity at ...........ccooevveiennen. 20°C
Elastizitatsmodul bei /

Modulus of elasticity at...........c.ccoueeee. 20°C

.................... 7,68 ........kgldm*
.................... 20,0........W/(m.K)
.................... 460.........J/(kg.K)
.................... 0,64.........Ohm.mm2/m

Warmeausdehnung zwischen

20°C und ...°C, 10°® m/(m.K) bei

Thermal Expansion between

20°C and ...°C, 10" m/(m.K) at

Temperatur /

Temperature 10°° m/(m.K)
100°C 11,0
200°C 11,4
300°C 11,7
400°C 12,1
500°C 12,4

Fur Anwendungen und Verarbeitungsschritte, die
in der Produktbeschreibung nicht ausdriicklich
erwéhnt sind, ist in jedem Einzelfall Ricksprache
zu halten.

As regards applications and processing steps
that are not expressly mentioned in this product
description/data sheet, the customer shallin each
individual case be required to consult us.
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www.bohler-edelstahl.at

+Die Angaben in diesem Prospekt sind unverbindlich und gelten im Falle eines Vertragsabschlusses nicht als zugesagt. Bei diesen
Angaben handelt es sich nur um Anhaltswerte, wobei diese nur dann verbindlich sind, wenn sie in einem mit uns abgeschlossenen Vertrag
ausdriicklich zur Bedingung gemacht werden. Bei der Herstellung unserer Produkte werden keine gesundheitsschadigenden oder ozon-
schédigenden Substanzen verwendet.*

"The data contained in this brochure shall not be binding and shall, in case of a contract conclusion, not be regarded as warranted. These
data shall merely constitute average values that become binding only if explicitly specified in a contract concluded with us. The manu-
facture of our products does not involve the use of substances detrimental to health or to the ozone layer."
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