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Qualitativer Vergleich der wichtigsten

Eigenschaftsmerkmale

Die Tabelle soll einen Anhalt fir die Auswah! von

Stahlen hieten,

Sie kann jedoch die unterschiedlichen Beanspru-
chungsverhiltnisse fir verschiedene Einsatzgehbiete

nicht berlicksichtigen,

Unser technischer Beratungsdienst stebt [hnen fiir
alle Fragen der Stahlverwendung und -verarbeitung

jederzeit zur Verfligung,

sing of steels.

Qualitative comparison of the major
steel properties

This table is intended to tacilitate the steel choice.

It does not, however, take into account the
various stress conditionsimposed by the different
types of application.

Our technical consultancy staff will be glad to assist
Yo N amy questions concerning the use and proces-
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Martensitaushartbare Stahle [ Aushdrtetemperatur ca. 480°C ) in dieser Form nicht mit den vergltharen Stahlen vergleichbar,

Maraqging steels (maraging temperature ahout 480°C); in this form not comparable with the heat treatable steels.

Aushartbarer Stahl, in disser Form nicht mit den verglitbaren Stahlen vergleichbar, /
Precipitation hardening steel; in this form not comparable with the heat treatable steels.
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Eigenschaften

Warmarheitsstahl mit sehr guten Warmfestigkaits-
eigenschaften, hoher Anlassbestandigkent und
bester Zihigkeit, sowie quter Widerstandstahigheit
gegen Brandrisse, wasserkiihlbar.

BOHLER W303 ist auch in den Sondergiiten
ISCDISC und ISOBLOC mit verbesserter Homoge-
nitat und Festigkeit lieferbar.

Verwendung

Hochbeanspruchte Wammarbeitswerkzeuge, vor-
nehmlich zur Verarbeitung von Leichtmetalle-
gierungen, wie Pressdomne, Pressmatrizen und
Blockaufnehmer fiir das Metallohr- und Strang-
pressen, WarmilieBpresswerkzeuge, Werkzeuge
fir die Hohlkdrperfertigung, Werkzeuge fiir die
Schrauben-, Muttern-, Nieten- und Bolzenerzeu-
gung.

Druckgiefwerkzeuge, Formieilpressgesenke, Ge-
senkeinsaize, Warmscherenmesser, Kunststofffor
men,

Properties

Hot work tool steel featuring excellent hot tensile
properties, high retention of hardness, good
toughness and resistance to heat checking, admits
waler cooling.

BOHLER W303 is also available in the special
grades 1SODISC and I1SOBLOC with improved
homogeneity and increased toughness,

Application

Heavy duty hot waork tools and dies, mainly for light
alioy processing: mandrels, dies, and containers for
metal tube and rod extrusion; hot extrusion equip:
meent; tools and dies for the manufacture of hollow
bodies, screws, rivets, nuts and bolts

Die casting equipment, forming dies, die inserts,
hot shear blades, and plastic moulding dies

Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in %) / Chemical composition (average %)

C i Mn Cr Mo v
0,28 40 040 5,00 280 0,55
Mormen Standards
EN / DIN
< 1.2367 >
X3BCrMoYS-3
Rt — e — e e —
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Warmformgebung
Schmieden:

1100 bis 900°C
Langsame Abkiihleng im Ofen oder in wémmeisolie-
rendem Matenal,

Warmebehandlung

Weichglihen:

750 bis 800°C

Geregelte langsame Ofenabkiihlung mit 10 bis
20°C/h bis ca. 800°C,

weitere Abkihlung in Luft,

Harte nach dem Weichglihen: max. 205 HE.

Spannungsarmgliihen:

600 bis 650°C

Langsame Ofenabkihlung,

Zum Spannungsabbau nach umfangreicher Zerspa-
nung oder bei komplizierten Werkzeugen.
Haltedauer nach vollstdndiger Durchwarmung 1 - 2
Stunden in neutraler Atmosphare.

Harten:

1030 bis 1080°C

01, Warmbad (500 - 550°C),

Luft, Yakuum

Haltedauer nach vellstandigem Durchwirmen:
15 bis 30 Minuten.

Erzielbare Harte:

52 - 56 HRC bei OI- ader Warmbadhartung;
50 - 54 HRC bel Luft- oder Vakuumhartung.

Anlassen:

Langsames Erwarmen auf Anlasstempera-

tur unmittelbar nach dem Harten ! Verweildauer im
Qfen 1 Stunde je 20 mm Werkstickdicke, jedoch
mindestens 2 Stunden/Luftabkihlung.

Es wird empfohlen mindestens zweimal anzulas-
sef,

Ein 3. Anlassen zum Entspannen ist vorteithaft.

1. Anlassen ca, 30°C oherhalb des Sekundarhdrte-
Mmanimums.

2. Anlassen auf Arbeitshirte.

Richtwerte fiir die emrsichbare Hirte nach dem
Anlassen bitten wir dem Anlassschaubild zu ent-
nehmen.

3. Anlassen zum Entspannen 30 bis 50°C unter der
hiichsten Anlasstemperatur,

Hot forming
Forging:
1100 w0 900°C 2012 to 1652°F)

Slow cocling in furnzce or thermoinsulating ma-
terial

Heat treatment

Annealing:

Fo0 w B00°C 11382 to 1472°F)

Slow cantrolled cooling in furnace at a rate of 10 @
20°Cihr (500 BE°Fhr) down to approx, B00°C
(17112°F}, further cooling in air.

Hardness after annealing: max. 205 HB.

Stress relieving:

600 ta &50°C (1112 to 1202°F)

Show cooling in furnace; intended to relieve stresses
set up by extensive machining, or in complex sha-
PES.

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

Hardening:

1030 to 1080°C (1886 10 1976°F)

Oil, saft bath (500 - 550°C / 932-1022°F),

air, vacuum

Holding time after temperature equalization:
15 to 30 minutes

Obtainable hardness:

52 - 56 HRC in oil or salt bath,

50 - 54 HRC in air or vacuum

Tempering:

Slow heating to tempering temperature immediate-
ly after hardening /time infurmace 1 hour for each
20 mm of workpiece thickness but at least 2
hours / cocling in air. It is recommended to temper
at least twice.

A third tempering cycle for the purpose of stress re-
lieving may be advantageous

1" tempering approx, 30°C (86°F) above maximum
secondary hardness.

2" tempering to desired working hardness.

The temparing chart shows average tempered hard-
ness values.

37 for stress relieving at a temperature 30 to 50°C
{86 to 122°F} below highest tempering temperaty-
e,
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Anlassschaubild Tempering chart
55
S 50| Hartetemperatur: 1050°C
o Probenguerschitt: Vkt. 50 mm
\
5 45—
: \
]
: \
= 40 i ' 5 "
g \ Hardening temperature; 1050°C {1922°F)
= Specimen size: square 50 mm
35

20 300 400 500 600 700°C
68 572 752 932 1112 1292°F

Anlasstemperatur { Tempering temperature

Warmebehandlungsschema Heat treatment sequence

Harten / Hardening

2. Vorsdirmstula
- 2™ prahaat stags

-
LuHabykimng 2, Anlassen 4. Anlagsen

1. Verwammatufe Alr cooling 3",.'.!’;':[5'.@ B 2 Entspannen
- 1™ preheat stape \ pering 3" tempering
working hardness for slrass il
I ‘Warmbad 1. Anfassen

Cenabhihiung
Coolding In fumascs

Tamperatur / Temparaiure
1

Spannungs-
armgliiben

Siress rellef
Zeit f Tene Rainigen Helteprifen Hartertaprifen
Cleaning Hardness test Hardness test
Oberflachenbehandlung Surface treatment
Nitrieren: Nitriding:
Filr Bad- und Gasnitrierung geeignet. Suited for both bath and gas nitriding
Reparaturschweilen Repair welding

Die Gefahr von Rissen hei SchweiBarbeiten ist, wie  Thereis a general tendency for tool steels to deve-

allgemein bei Werkzeugstahlen, vorhandan, lop cracks after welding

Salite ein SchweiBen unbedingt erforderlich sein,  If welding cannot be avoided, the instruc-

bitten wir Sie, die Richtiinien [hres Schweillzusatz-  tions of the appropriate welding electrode

werkstoffherstellers zu beachten ranufacturer should be sought and follo-
wiad

e e e e e e
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Warmfestigkeitsschaubild Hot strength chart
— yergitet 1600 MNimm? —  heat reated 1600 Nimm?
- === wergiitet 1200 Nimm? === heat treated 1200 Nimm?
1.... Lugfestigkeit Nimm? 1..... Tensite strength Nimm?
2. 0 2-Grenze Ni/mm? 2..... 1.2% proof stress Wimm?
3.... Binschniirung % 3..... Reduction of area %
X
1800 Mimm s
1600) fumm- 1
1400
1200
1000
200 80
600 60
400 a0
200 20
a0
20 300 400 500 GO0 o
68 571 152 932 1112 1292°F

Prisfiernperatur / Tested
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Bearbeitungshinweise

Drehen mit Hartmetall

iwdrmebehandlungszustand weichgegiiht, Richtaerte)

Schnitiiefe. mm 0.5 bis 1 1hisd 4 bis 8 iber 8

Varschub mmil . =55 0,1 bis 0,3 0,2 bis 0,4 03 bisb 0,5 bis 1,5

BOHLERIT- Hartmetallsorte SB10,5820 5B10,5820,5830 SB30.EE20 SB30,5640

150 - Sorte P10,P20 P10,P20.F30 P30,M20 P30,P40
Schnittgeschwindigkeit, m/min

Wendeschneidplatten

Standzeit 15 min 310 bis 200 230 bis 130 180 bis 100 120 bis 50

Gelatete Hartmetallwerkzeuge [

Standzeit 30 min 260 bis 150 210 bis 100 130 bis 85 O} bis 50

Beschichtete Wendeschneidplatten

Standzeit 15 min

BOHLERIT ROYAL 121 bis 300 bis 270 bis 195 bis 125

BOHLERIT ROYAL 131 : 4 bis 240 bis 175 bis 135 bis 70

Schneidwinkel fiir gelotete Hartmetallwerkzeuge

Spanwinkel P 12° 12# 12°

Freiwinke| & bis 87 6 his 3° B his 8° 6 bis &°

Meigungswinkel i - 4* [ - 4° - 4°

Drehen mit Schnellarbeitsstahl
Schnittiefs mm

{her 10

Vorschub mm/U 1.0 iber 1,5
BOHLER/DIMN-5arte S 57007 DIN $10-4-3-10

Schnittgeschwindigleeit, mimin
Standzeit B0 min 45 is 30 30 bis 23 [ 13 bis 18 18 bis 12 | 16 bis 8
Spanwinkel 147 147 14 14° 14°
Freiwinkel g° g° a0 a° &
Neigungswinkel 1 e -4° -4 -4°

Frisen mit Messerkopfen

_‘..fprsc_hg,ltl mmil

_ BOHLERIT SBF/150 P25

bis 0,2 0.2 bis 0,4
Schnittgeschwindigkeit, mimin
150 bis 100 |i 110 bis 60
BOHLERIT SB40/ IS0 F40 100bis§0 ; 70 bis 40 Aal
BOHLERIT ROYAL 131/ 150 P35 130 bis 85

Bohren mit Hartmetall

Bohrerdurchmesser mm _3hisE B his 20 20 bis 40 T,
Vorschub mml 0,02 bis 0,05 0,05 bis 0,12 0,12 bis 0,18
_['I:lfl_HI_.Ef-':Ellr  150-Hartmetallsorte HB10M10 HETO/KID = HE10/K 10
Schnittgeschwindigkeit, m/min
50 bis 35 50 bis 35 50 bis 35
.Sp[tzenwinkel ) 115 bis 1207 115 bis 120° iskis 120
Freiwinkel i i bty
e e e ——
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Recommendation for machining

Turning with carbide tipped tools

{Condition annealed, average values)

Turning with HSS tools

depth of cut mm = 05101 } 14 4B aver 8

feed, mm/rev. 0103 | 02004 0.3t006 0510 1.5

BOHLERIT grade SB10,5820 5810,5820, 5630 SB30,EE20 SR30,5840
150 grade PIOPIOD PI0,B20,P20 F30,M20 P30,P40

cutting speed, m/min

indexabbe carbide inserts

edge life 15 min _ 310 to 200 22010130 180 to 100 12010 50

brazed carbide tipped tools

adge life 30 min 260 to 150 21010 100 130 to 85 90 to 50

hardfaced indexable carbide inserts

edge life 15 min

BOHLERIT ROYAL 121 1300 o270 to 195 t 125

BOHLERIT ROYAL 131 10240 _ te1is to 135 _ to 70

cutting angles for brazed carbide tipped tools

rake angle 12° i 12° [

clearance angle £ 1o 8° 6 to 8 fi 1o 8° & to &°

angle of indination e - 42 | -4* - 40

depth of cut, mm 0,5 Sthlie f 1 E over 10
feed, mmirev. i 0.1 0,5 ! 1.0 1,5 | ower 1.5
H35-grade BOHLER/DIM 5700/ [HH 510-4-3-10 il
cutting speed, mimin

edge life 60 min 45 ta 30 30t 22 221018 181012 | 16108
rake angle 14° 14° 14° 147 142
clearance angle g g° ge : B® g°
angle of inclination a° 0= -4 -4 -4

Milling with carbide tipped cutters

feed, mm/tooth

tod,2? 0,2 to 0.4

cutting speed, mimin

BUHLERIT SBF/ IsQ P25 150 1o 100 110060
BOHLERIT 5B40/ 1SQ P40 100 10 60 701040
BUHLERIT ROYAL 1317150 P35 130 10 85 =

Drilling with carbide tipped tools

drill diameter, mm it Bio 20 20t 40
feed, mmirey, 0,02 te 0,05 0.051t00,12 01210018
BOHLERIT ¢ I50-grade HE10/E 11 HETOM 1D HE10/K10
cutting speed, m/min
- o010 35 slto 35 5010 35
top angle 11510 1207 115 &0 120° 115 1o 120°
deara nce angle b 5° 5
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Physikalische Eigenschaften Physical properties

Dichte bei |

Dlersrirat s mmmsmmaiss s 20°C (6B7F) ..o L S— kgfdm?
5O0°C (932°F) ... 7,69 ......... kgldm?
&600°C (1112°F) ..... [ T kg/dm?

Spezifische Warme bei !

Specific hEat 81 i i 20°C (BB F) i 460 . Ikg.K)
S00°C (932°F) ... L | e kg k)
600°C (1112°F) ...... 590 ..o kg K)

Spez. elekrr. Widerstand bei /

Electrical resistvity 8t .o imimnimnicmsanns i | ) IR -1 N Chm.mm’fm
S00°C (932°F) L0841 ... Chm.mm'im
600°C (1112°F) 1o 0,98 i Ohm.mm'im

Elastizitatsmedul bei /

WMadulus of elasticity at 20°C (BBoF) . 215 % 103 Nimm?
500°C [932°F) ...cui. 176 3% 104, Nimmd

6007C [T1129F) ... 165 % 10%.. N/mm?

Warmeausdehnung zwischen 20°C und ...°C, 10 mi(m.K) bei

Thermal expansion between 20°C (68°F) and ...°C {°F), 10 m/{m.K) at

100°C 200°¢ 300°C 400°¢C 500°C 600°C 700°C
2% | 392° 5720F | 7seF | @R | amzF | 1292
1,5 20 | 122 12,5 78 | un 13.2

Warmeleitfahigkeit bei "C, W/{m.K)
Thermal conductivity at °C (°F), W/(m.K)

Temperatur/Temperature

Zustand e U
100%C 200°C 300°C 4007 500°C BOG~C 07 C
Condition 212°F | 392°F 572°F | T152°F 43 2°F 1112°F ‘ 1292°F

verginet 29,0

hardened and tempered i

04 | 310 31, 30,4 28,2 188

Fur Anwendungen und Verarbeitungsschritte, diein
der Produktoeschreibung nicht ausdricklich er-
wahnt sind, ist in jedem Einzelfall Ricksprache zu
halten.

10

As regards applications and processing steps that
are not expressly mentioned in this product descrip-
tion/data sheet, the customer shall in each individu-
al case be required 1o consult us.
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(Iberrescht durch:

Your partner; BOHLER EDELSTAHL GMBH
MARIAZELLER STRASSE 25
POSTFACH 96

A-8605 KAPFEMBERG/AUSTRIA
TELEFOMN: (+43) 3862/20-T181
TELEFAN: (+43) 3862/20-7576
e-mail: info@bakler-edelstahl,com
www.bohler-edelstahl.com

Die Angaber in diesem Prospekt sind urverhindlich und gefen als nicht zugesage; sie dienen visimehr nur der aflgemeinen information. Diese Angaben sind nur dann verind-
lich, wenn sie in einem mit wns abgeschiossenen Vertrag ausdrackch 2ur Bedsngung gernacht werden. Bei der Herstellung unserer Produkte werden keine gesundheits- ader
ozomschadigenden Substanzen venwendet,

The data contained im this brochure i merely for general information and thesefore shall not be binding on the company. We may be bound only thraugh a contract explicily
stipulating such data as binding, The manufactwe of our prodicts does not involve the use of substances detrimental to health or 1o the nzone layer,

W303 DE - 04.05 - 1000 5P5

-



