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Alkalmazasi szegmensek

BOHLER K110

Hidegmunka

Elérhet6 termékvaltozatok

Hosszlkas termékek* | | Lemezek

* A bemutatott adatok kizarélag hosszi termékekre vonatkoznak. Kérjik, vegye figyelembe az adatlap (pdf) végén talalhat6 részletes

magyarazatokat.

Termékleiras

BOHLER K110 is a 12% ledeburitic chromium steel and corresponds to material number 1.2379 (X153CrMoV12, D2). This tool steel
combines the advantages of conventional 12% ledeburitic chromium steels with those of advanced tool steels. In the group of 12% ledeburitic
chromium steels, BOHLER K110 offers the best combination of wear resistance, compressive strength and toughness, for which reason it is
used in virtually all cold work applications. Its advantageous tempering behavior with a pronounced secondary hardness maximum also
enables the use of advanced coatings. This also makes BOHLER K110 suitable for complex tools requiring a high degree of dimensional

stability and shape stability.

Olvadasi utvonal

| A leveg6 megolvadt |

Tulajdonsagok

> Kopasallésag : jo
> Méretalléséag : j6

Hasznél

> Gépkések (gyartok részére) > Hengerlés > Hidegalakitas

> Ermeverés > :;i&gg;l;it\g;gas/kivagas/ > Porsajtolas

> Normél alkatrészek (forméak, lemezek, csapok, 4 > Alkatrészek ujrafeldolgozé ipar
lyukasztok) > Csavarok és perselyek részére

> Alkatrészek fold alatti berendezésekhez > Hengerek > Kopé alkatrészek

> Altalanos gépipari alkatrészek > Menethengerlés > lpari kések
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M BOHLER

HIDEGALAKITO BOHLER K110
SZERSZAMACELOK
M(iszaki jellemzék
Anyagmegjelolés Szabvanyok ‘
1.2379 | SEL 4957 | EN1SO
X153CrMoV12 | EN
~T30402 | UNS
D2 | AISI
Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Mo \Y
1.55 0.30 0.30 11.30 0.75 0.75
Anyagi tulajdonsagok
Nyomészilardsag Méretstabilitas a Szivéssag Csiszol6 Kopésall6 ragasztoé
hékezelés soran kopaséllésag
BOHLER K110 * % * % * * * %k * %
BOHLER K100 * % * K * * %k * *
BOHLER K105 * % * % * * * * K
BOHLER K107 * % * % * * % K * K
BOHLER K190
MICROCLEAN * % Kk k * % %k kK * %k Kk Kk * %k Kk * % Kk Kk
BOHLER K294
MICROCLEAN * %k kK * % %k kK * %k * % Kk kK * % Kk K X
BOHLER K340
ECOSTAR * %k * % Kk * * * * * %
BOHLER K340
ISODUR * %k * %k Kk * %k * %k * %k Kk
BOHLER K346 * %k * * * * * k * % %k Kk * K
BOHLER K353 * K * * * * K * % * K
BOHLER K360
ISODUR * %k * %k Kk * %k * %k Kk * %k Kk
BOHLER K390
MICROCLEAN * %k Kk X * % %k Kk K * %k Kk Kk * %k kK * % Kk K X
BOHLER K490
MICROCLEAN * % Kk Kk * % %k kK * % Kk Kk * %k Kk * %k Kk
BOHLER K497
MICROCLEAN * %k kX * % %k Kk K * %k * %k kK * % Kk K X
BOHLER K888
MATRIX * % K K * % %k kK * % Kk kX * * * %
BOHLER K890
MICROCLEAN * % %k % * % %k kK * %k Kk X * %k * %k

Szallitasi feltétel

Lagyitott

Keménység (HB)

max. 250
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Hbékezelés

HIDEGALAKITO

BOHLER K110

SZERSZAMACELOK

Lagyitas
P N o Slow controlled cooling in furnace at a rate of 10 to 20 °C/hr (18 to 36 °F/hr) down to
Homérseklet 800 amig 850 °C approximately 600 °C (1112 °F) || Further cooling in air.
Stresszoldo
HEmérséklet 650 amig 700 °C After through heating, hold in neutral atmosphere for 1-2 hours. || Slow cooling in furnace ||

Intended to relieve stresses caused by extensive machining or in complex shapes.

Edzés és edzés

H&mérséklet

Quenching: Qil, salt bath (220 to 250 °C or 500 to 550 °C | 428 to 482 °F or 932 to 1022 °F), gas,
1,030 amig 1,070 | compressed or still air. Tools of intricate shape or with sharp edges should preferably be

°C hardened in air. || Holding time after temperature equalization: 15 to 30 minutes. || After
hardening, tempering to the desired working hardness according to the tempering chart.

Tempering chart

65

63

671 -

59

Hdarte / Hardness [HRC]

55

32°F 212°F 392°F 572°F 752 °F 932°F

= 1070°C/ 1958 °F

53 +

0°C 100 °C 200°C 300°C 400 °C 500°C

Anlasstemperatur / Tempering temperature [°C / °F]
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1112 °F

600 °C

Specimen size: square 20 mm (0,787 inch)

Slow heating to tempering temperature immediately
after hardening.

Time in furnace 1 hour for each 20 mm (0,787 inch) of
workpiece thickness but at least 2 hours.

Please refer to the tempering chart for guide values for
the achievable hardness after tempering.

It is recommended to temper at least three times
above the secondary hardness maximum.

Cooling in air to room temperature after each
tempering step is recommended.

Tempering for stress relieving 30 to 50 °C (86 to 122
°F) below the highest tempering temperature.

Recommended tempering temperature range is
indicated by the blue area in the chart.
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Continuous cooling CCT curves
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Isothermal TTT curves

BOHLER K110
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Influence of work diameter on core hardness and hardness penetration

Werkstlckdurchmesser in mm / Work diameter mm
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Quenched from: 1030 °C / 1886 °F

Quenchant:
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M BOHLER

Heat treatment sequence

BOHLER K110

1200
Hérten / hardening
1100 ra

2. Vorwarmstufe
900 2" preheat stage

800 1. Vorwdrmstufe

1% preheat stage Anlassen

vor dem Nitrieren
\ \ tempering

Warmbad before nitriding
armba ~

It bath -\
“Ei‘. ° IAnlamn n,- -‘

‘Warmbad ?uf Arbelzitshanel
salt bath , :gr‘l-z:;zgrdn SS
\ 7

Ofenabkuhlung
cooling in furnace

Temperatur °C / Temperature °C

Spannungsarm-
glithen
Stress relieving

Reinigen / Cleaning

Zeit/Time Harteprifen / Hardness test

Fizikai tulajdonsagok

Hémérséklet (°C)

20

Slrség (kg/dm3)

7.67

Hoévezet6 képesség (W/(m.K))

23.9

Fajlagos hékapacitas (kJ/kg K)

0.47

Specifikus elektromos ellenallas (Ohm.mm2/m)

0.65

Rugalmasséagi modulus (103N/mm?)

200

Hé6tagulas

Hémérséklet (°C) 100 200 300

400 500 600 700

Hétagulas (1076 m/(m.K)) 11 11.4 11.9

12.2 12.7 12.8 121

Amennyiben a hossztermékek mellett méas elérhetd termékvaltozatok is szerepelnek, kérjuk, vegye figyelembe, hogy ezek az olvasztasi
folyamat, a mlszaki adatok, a szallitasi és feluleti allapot, valamint a rendelkezésre all6 termékméretek tekintetében eltérhetnek. A kételezd
mUszaki adatokkal, egyéb kovetelményekkel és méretekkel kapcsolatban kérjiik, forduljon a voestalpine BOHLER regiondlis értékesitési
véllalataihoz. A tajékoztatoban szerepl6 informéaciok nem kotelezé érvényliek, és nem tekinthetdk igéretnek, inkabb csak altalanos
tajékoztatasra szolgalnak. Ezek az el6irasok csak akkor kotelez6ek, ha a veliink kotétt szerz6désben kifejezetten feltételként szerepelnek. A
mért adatok laboratériumi értékek, és eltérhetnek a gyakorlati elemzéstél. Termékeink gyartdsa soran nem hasznalunk az egészségre vagy

az 6zonrétegre karos anyagokat.

voestalpine BOHLER Edelstahl GmbH & Co KG
Mariazeller Stra3e 25

8605 Kapfenberg, AT

T. +43/50304/20-0

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