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BOHLER K340 ISODUR est un acier pour tra-
vail a froid universel avec lequel vous allez faire de
I'argent — pas seulement en frappant des piéces
mais aussi en |'utilisant dans les procédés suivants:

e Estampage

e Découpage

¢ Laminage a froid
e Extrusion

e Etirage

e Cambrage

Dans tous les domaines ol un matériau avec une
résistance a |'usure et a la compression, combiné
a une excellente ténacité, est exigé, notre BOHLER
K340 ISODUR se révéle le plus polyvalent des
aciers a outil.

BOHLER K340 ISODUR es un acero para trabajo
en frio que le ayudara a ganar dinero, ya que lo
podra emplear para acufiar monedas — pero tam-
bién le servira para:

e Estampar

e Cortar

¢ Laminar en frio

¢ Extrusionar

¢ Embutir en profundidad
¢ Doblar

En todas las aplicaciones donde se precise una
gran resistencia al desgaste, una elevada resis-
tencia a la compresion y una excelente tenaci-
dad, nuestro acero BOHLER K340 ISODUR ha
demostrado ser un ,todoterreno” entre los aceros
para herramientas.

Positionnement du produit / Posicionamiento del producto

A

Acier a outil a 12% chrome
Acero para herramientas al
12% de cromo

Résistance a |'usure abrasive
Resistencia al desgaste por abrasion

—
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N

Acier a outil moyennement allié
Aceros para herramientas de
aleacion media

Ténacité / Tenacidad



LE PLUS POLYVALENT DES ACIERS D'OUTILLAGE

EL TODOTERRENO ENTRE LOS ACEROS PARA HERRAMIENTAS

11 bonnes raisons qui rendent le BOHLER
K340 ISODUR tellement économique :

e Acier a 8% chrome avec une composition
d'alliage modifiée

e Bonnes propriétés de ténacité avec excellente
résistance a la compression

e Excellente résistance a |'usure adhésive grace
a des additifs spéciaux

e Haute résistance a |'usure abrasive
e Trés bonne résistance au revenu

e Acier pour travail a froid avec durcissement
secondaire et bonne stabilité dimensionnelle.

e Tres bonne aptitude a I'usinage par électroérosion

e Bonne aptitude a la nitruration gazeuse en bain
de sels et en plasma

e Apte au revétement PVD
e Apte a la trempe sous vide

e Grace a la composition chimique, les carbures
sont répartis plus uniformément et sont plus
fins que ceux des aciers ledeburitiques a 12%
chrome ou ceux des aciers conventionnels a 8%
chrome. Il en résulte une meilleure ténacité.

Emplois

e Qutils de découpage et d'estampage, tels que
matrices et poin¢ons

e Qutils de faconnage a froid, tels que outils a
étirer, a emboutir, a filer et a frapper, outils a
rouler les filets

e Couteaux industriels

e Constituants de machines (par exemple rails
de guidage)

11 buenas razones por las que el acero
BOHLER K340 ISODUR resulta tan econémico:

e Acero al 8% de cromo con una composicion
modificada de la aleacion

e Flevada tenacidad con una gran resistencia
a la compresion

e Excelente resistencia al desgaste por adhesion
gracias a aditivos de aleaciones especiales

e Alta resistencia al desgaste por abrasién
e Muy buena resistencia al revenido

e Acero para trabajo en frio de temple secundario
con una buena estabilidad dimensional

e Excelente para la mecanizacién por electroerosion

e Muy apto para la nitruracién en bafio de sal,
con gas y por plasma

e Muy apto para el recubrimiento de PVD
e Se puede templar al vacio

e Gracias a su aleacion y a su proceso de fabri-
cacion este acero contiene carburos mas finos
y repartidos mas uniformemente que los aceros
ledeburiticos al 12% de cromo y los aceros con-
vencionales al 8% de cromo. Esto proporciona
a nuestro acero las mejores propiedades de
tenacidad.

Campos de aplicacion

e Herramientas de corte y estampacion, por
ejemplo, matrices y punzones

¢ Herramientas conformacion en frio, por ejemplo,
herramientas de embuticion profunda o extrusion

o Utiles de estampacion

e Herramientas para doblar

e Herramientas de laminacion de roscas
e Cuchillas industriales y de maquinas

e Componentes de maquinas (por ejemplo, guias)

Composition chimique (%) / Composicion quimica (%)
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ACIER POUR

TRAVAIL A FROID

ACERDO PARA
TRABAJO EN FRIO

BOHLER K340 ISODUR est élaboré par le pro-
cédé de refusion sous laitier électro-conducteur
(ESR). Ceci garantit un minimum de ségrégations
mineures et majeures et lui donne la pureté et
I'nomogénéité nécessaire, condition requise pour
la meilleure propriété d'usage.

Avantages de I'acier BOHLER K340
ISODUR par rapport aux aciers lédébu-
ritiques a 12% de chrome ou des aciers
conventionnels a 8% de chrome :

e Homogénéité de structure sur toute la section
transversale et toute la longueur des barres

e Possibilité de produire des barres ayant des
diamétres plus grands et présentant simultané
ment une bonne répartition des carbures

e Variations de dimensions réduites et plus
uniformes

e Ténacité plus élevée assurant un domaine
d'application plus étendu

e Résistance a la compression plus élevée, une pro-
priété optimale pour des outils de forme critique

e Meilleure usinabilité grace a la structure
homogéne

BOHLERK340 ISODDUIR®

BOHLER K340 ISODUR se produce mediante el
proceso de afinado por electroescoria (ESR). Esta
tecnologia de refundicién fue desarrollada por
BOHLER, es de comprobada eficacia y garantiza
una baja micro- y macrosegregacion. Proporciona
al material la pureza y homogeneidad necesarias
para obtener una aptitud funcional dptima.

Ventajas frente a los aceros ledeburiti-
cos al 12% de cromo y aceros conven-
cionales al 8% de cromo:

e Estructura homogénea en toda la seccién
trasversal y por todo el largo de la barra

e Produccion de barras de mayores didmetros con
una buena distribucioén de carburos

e Menos variabilidad dimensional y mas uniforme

e Gama de aplicaciones mas amplia gracias a la
excelente tenacidad

e Por su gran resistencia a la compresion, es muy
apto para herramientas complejas

® Mecanizacién méas facil gracias a la estructura
homogénea



INDICATIONS SUR LE TRAITEMENT THERMIQUE
INDICACIONES PARA EL TRATAMIENTO TERMICO

Traitement thermique

Recuit de détente
e Env. 650 °C

e Temps de maintien a la température apres ré-
chauffage a coeur : 1-2 heures en ambiance neutre.

o Refroidissement lent dans le four pour la
détente aprés usinage important ou pour les
outils de forme compliquée

Trempe
e 1040 - 1060 °C

e Huile, bain de sels, air comprimé, air, sous vide.

e Temps de maintien a la température aprés
réchauffage a cceur : 15 — 30 minutes.

e Dureté a attendre : 61 — 63 HRC.

Revenu
e Chauffage lent a la température de revenu
immédiatement aprés la trempe

e Temps de séjour dans le four Theure par 20 mm
d'épaisseur, mais au moins 2 heures

o Refroidissement a |'air

Nous vous prions de vous référer au diagramme
de revenu pour les valeurs approximatives de la
dureté a atteindre aprés le revenu.

Soudure de réparation

Apreés soudure, les aciers pour outils ont une
tendance générale a développer des fissures. Si
la soudure ne peut pas étre évitée, respectez les
instructions du fabriquant et utilisez des électro-
des de soudure appropriée.

Courbe de revenu / Diagrama de revenido

A
66
64

60 __——

58 1060 °C

Tratamiento térmico

Recocido de eliminacion de tensiones
® aprox. 650 °C

o Tras el calentamiento en profundidad, el tiempo de
permanencia es de 1-2 horas en atmosfera neutra.

e Enfriamiento lento en el horno que facilita la
eliminacion de tensiones tras el mecanizado con
arranque de viruta o en herramientas complejas.

Temple
® 1040 a 1060 °C

e Aceite, bafio de sal, aire comprimido, aire, al vacio

e Tras el calentamiento en profundidad, el tiempo
de permanencia es de 15 a 30 minutos

e Dureza alcanzable: 61 — 63 HRC

Revenido
e Calentamiento lento a la temperatura de
revenido inmediatamente después del temple

e [a permanencia en el horno es de 1 hora por
cada 20 mm de espesor de la pieza a trabajar,
pero con un minimo de 2 horas

e Enfriamiento al aire

Consulte los valores orientativos de la dureza
alcanzable en el diagrama de revenido.

Soldadura de reparacion

Como en todos los aceros para herramientas,
existe riesgo de formacion de grietas a la hora

de realizar soladuras. Si la soldadura no se puede
evitar, consulte las directrices del fabricante sobre
el material de aporte y aténgase a ellas.

Domaine recommandé du revenu /
superficie de revenido recomendada
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Dureté / dureza (HRc)
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450 475 500

525 550 575 600

Température du revenu / temperatura de revenido (°C)

Eprouvette: carré de 20 mm de c6té
trempé sous vide, refroidissement par N, Sbar
Revenu : 3x

Seccion transversal de la probeta: cuadrado de 20 mm

templado al vacio, enfriamiento en N, 5 bar
3 revenidos
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ACIER POUR

TRAVAIL A FROID
ACERO PARA

TRABAJO EN FRIO

Influence de la cryogénie / Influencia del tratamiento subcero
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Dureté / Dureza (HRc)
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BOHLERK340 ISODDUIR®

Comparaison de la tenue au revenu /
Comportamiento en el revenido — comparacion

ISO0DUIR’

BOHLER | K340
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Température de revenu en °C / Temperatura de revenido 50

Trempe sous vide: 1050 °C/ 30 min / N,, 5 bar
Cryogénie: =70 °C, 2 heures
Revenu: 3 x 2 heures

Temple al vacio: 1050 °C /30 min / N,, 5 bar
Enfriamiento subcero: =70 °C, 2 horas
Revenido: 3 x 2 horas

Température de revenu / Temperatura  Température de revenu / Temperatura

de reven

ido: 525 °C, 3x de revenido: 550 °C, 3x

Avec les paramétres de traitement thermique usuels pour les autres aciers.

Con los parametros de tratamiento térmico habituales para los diferentes aceros.

Traitements de surface

Plusieurs aciers de travail a froid se voient appli-
qués des traitements de surface afin de réduire
le grippage et d'améliorer la résistance a I'usure.
Les traitements de surface les plus souvent utilisés
sont la nitruration et le dép6t de couches minces
résistantes a I'usure, via PVD par exemple.

Nitruration

La nitruration consiste en un durcissement de la
surface de I'outil, ce qui engendre une plus grande
résistance a I'usure et au grippage.

La dureté en surface aprés nitruration est d'environ
1300 HVj 5 -

L'épaisseur de la couche mince est déterminée en
fonction de I'application choisie.

PVD

Le procédé PVD (Physical Vapour Deposition) est
une méthode utilisée pour appliquer un revéte-
ment résistant a l'usure a des températures com-
prises entre 200 °C et 500 °C.

Tratamientos superficiales

Algunos Utiles se someten a tratamientos de
superficie con el fin de minimizar la friccion y
aumentar la resistencia al desgaste. Los trata-
mientos mas habituales son la nitruracion vy el
recubrimiento superficial con capas antidesgaste,
p. €j. con PVD.

Nitruracion

La nitruracion crea un capa dura en la superficie
de gran resistencia al desgaste y a las micorsolda-
duras en frio.

La dureza superficial después de la nitruracion es
de aprox. 1300 HVy ) -

El espesor de la capa dependera de la aplicacion
del til prevista.

PVD

El proceso PVD (Deposicion Fisica de Vapor/Phy-
sical Vapour Deposition) consiste en la aplicacién
de capas duras a temperaturas entre 200 °C y
500 °C.



INDICATIONS SUR LE TRAITEMENT THERMIQUE
RECOMENDACIONES PARA EL TRATAMIENTO TERMICO
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ACIER POUR

el BOHLERK340 ISODDUIR®

TRABAJO EN FRIO

(Etat: recuit; valeur moyenne)

Tournage avec outils a mise rapportée en carbure métallique

Profondeur de passe, mm 0,5-1 1-4 4-8 supérieur a 8

Avance mm/rev. 0,1-0,3 0,2-04 0,3-0,6 05-1,5

Nuance I1SO HC-P15, HC-P25 HC-P25, HC-M35 HW-P30, HC-M35 HW-P40
Vitesse de coupe, m/min

BOEHLERIT LC 2158 /1SO P15 230 — 350 190 — 250 140 — 190 110 = 150

BOEHLERIT LC 225C / 1SO P25 190 - 310 150 — 220 110 = 170 60 — 130

BOEHLERIT LC 235C / 1SO P35 150 — 220 130 — 180 80 — 120 60 — 90

(Etat: trempé et revenu > 60 HRC; valeur moyenne)
Tournage avec outils en acier rapide

Profondeur de passe, mm 0,5-1 1-4
Avance mm/rev. 0,1-0,3 0,2-04

Vitesse de coupe, m/min
BOEHLERIT BN 022 | 80-130 | 60-110 |

(Etat: recuit; valeur moyenne)

Fraisage avec fraises a lames rapportée

Avance, mm/dent \ jusqu'a 0,2 \ 0,2-04 \

Vitesse de coupe, m/min
BOEHLERIT LC 225T /1SO P25 140 — 250 90 - 200
BOEHLERIT LC 230F /1SO P30 110 — 220 70 — 150

(Etat: trempé et revenu > 60 HRC; valeur moyenne)

Fraisage avec outils en acier rapide
Avance, mm/dent \ 0,2 \

Vitesse de coupe, m/min

BOEHLERIT BN 022 \ 50 — 120 \

(Etat: recuit; valeur moyenne)

Alésage avec outils a mise rapportée en carbure métallique

Diamétre de foret, mm 3-8 8-20 20 - 40
Avance mm/rev. 0,02 - 0,05 0,05 -0,1 0,1-0,15
Vitesse de coupe, m/min
BOEHLERIT LC 610S /1SO K10 30 - 50 30 - 50 30 - 50
Angle de pointe 115 = 120° 115 - 120° 115 = 120°
Angle de dépouille 5° 5° 5°

[oe]



PRECONISATIONS D'USINAGE
RECOMENDACIONES DE MECANIZACION

(Tratamiento térmico: recocido blando, valores orientativos)
Torneado con metal duro

Profundidad de corte mm 0,5-1 1-4 4 -8 mas de 8

Avance mm/rev. 0,1-0,3 0,2-04 0,3-0,6 05-1,5

Calidad I1SO HC-P15, HC-P25 HC-P25, HC-M35 HW-P30, HC-M35 HW-P40
Velocidad de corte v, (m/min)

BOEHLERIT LC 215B /1SO P15 230 — 350 190 — 250 140 — 190 110 = 150

BOEHLERIT LC 225C / 1SO P25 190 — 310 150 — 220 110 = 170 60 — 130

BOEHLERIT LC 235C / ISO P35 150 — 220 130 — 180 80 — 120 60 — 90

(Tratamiento térmico: temple y revenido > 60 HRC; valores orientativos)
Torneado con CBN - nituro de boro ctibico

Profundidad de corte mm 0,5-1 1-4
Avance mm/rev. 0,1-0,3 0,2-04

Velocidad de corte v, (m/min)
BOEHLERIT BN 022 | 80-130 | 60-110 |

(Tratamiento térmico: recocido blando, valores orientativos)
Fresado con cabezales de cuchillas

Avance mm/diente \ hasta 0,2 \ 0,2-04 \

Velocidad de corte v, (m/min)
BOEHLERIT LC 225T /1SO P25 140 — 250 90 — 200
BOEHLERIT LC 230F / 1SO P30 110 = 220 70 — 150

(Tratamiento térmico: temple y revenido > 60 HRC; valores orientativos)
Fresado con CBN - nituro de boro ctibico

Avance mm/diente \ 0,2 \

Velocidad de corte v, (m/min)

BOEHLERIT BN 022 \ 50 — 120 \

(Tratamiento térmico: recocido blando, valores orientativos)
Mandrinado con metal duro

Diametro de broca mm 3-8 8-20 20 - 40
Avance mm/rev. 0,02 — 0,05 0,05-0,1 0,1-0,15
Velocidad de corte v, (m/min)
BOEHLERIT LC 610S /1SO K10 30 - 50 30 — 50 30 — 50
Angulo de punta 115 = 120° 115 = 120° 115 = 120°
Angulo libre 5 5 5°

e}




ACIER POUR

el BOHLERK340 ISODDUIR®

TRABAJO EN FRIO

Procédé de rectification / Rectificado

(Etat: trempé et revenu / Estado de tratamiento térmico: templado y revenido)

Meule Tyrolit / Muela Tyrolit

Abrasifs / Abrasivo

Rectification des surfaces
Rectificado plano con segmentos

89A461H8AV217

Corindon / corindén

Rectification tangentielle des surfaces
Rectificado superficial periférico

jusqu'a/hasta @ 250: 93A601HBAV217
supérieur a/mas de @ 250: 93A601G7AV217
tout/todos @: BM120R50B54

Corindon / corindén
Corindon / corindén
Nitrure de bore / nitruro de boro

Rectification oscillante des profils , Diaform” 88A120219AV43P8 Corindon / corindén

Rectificado con rectificadora de péndulo de perfiles , Diaform”

Rectification oscillante des profils detype stable 90A120H6V 111 Corindon / corindén

Rectificado con rectificadora de péndulo estable de perfiles

Rectification profonde des profils C1202F8AV18P8 Carbure de silicium /

Rectificado profundo de perfiles carburo de silicio

Rectification d'alésages 89A802K6V 111 Corindon / corindén

Rectificado circular interno BM120R75B54 Nitrure de bore / nitruro de boro

Rectification des surfaces extérieures cylindriques entre centres
Rectificado circular externo entre puntas

jusqu'a/hasta @ 400: 89A602K5AV217
supérieur a/mas de @ 400: 89A602J6AV217
tout/todos @: BM120R75B54

Corindon / corindén
Corindon / corindén
Nitrure de bore / nitruro de boro

Affatage d'outils a sec BM120R75B75 Nitrure de bore / nitruro de boro
Rectificado en seco de herramientas
Affatage d'outils a I'eau BM120R75B76 Nitrure de bore / nitruro de boro

Rectificado en himedo de herramientas




NOMBRES, DONNEES, FAITS
CIFRAS, DATOS, HECHOS

Propriétés physiques / Propiedades fisicas

Module d'élasticité a 20 °C / Médulo de elasticidad a 20 °C 211 x 103 N/mm?
Densité a 20 °C / Densidad a 20 °C 7,68 kg/dm3
Résistivité a 20 °C / Resistividad eléctrica a 20 °C 0,64 Ohm.mm2/m
Chaleur spécifique a 20 °C / Capacidad térmica a 20 °C 460 J/(kg.K)
Conductivité thermique a 20 °C / Conductividad térmica a 20 °C 20,0 W/(m.K)

Dilatation thermique entre 100 °C et 500 °C, 106 m/(m.K)

Dilatacion térmica entre 100 ° Cy 500 ° C, 106 m/(m.K)

100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C
11,0 11,4 11,7 12,1 12,4
Source; Materials Center Leoben / OGI 2001 Fuente: Materials Center Leoben / OGI 2001

Le présent imprimé donne un apercu des caracté-  Para aplicaciones y procesos de trabajo que no
ristiques de cet acier afin de vous faciliter le choix.  se mencionen expresamente en la descripcién del
Nous garantissons cependant certaines propriétés  producto, rogamos que nos consulte.

qu'aprés consultation.
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