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Com pa rai son  qua li ta tive  des  
ca rac té ris ti ques  les  plus  im por tan tes

Com pa ra ción  cua li ta ti va  de  las
pro pie da des  esen cia les

Nuance / Calidad
BÖHLER

Résistance  à  l’usure
(abrasive)

Resistencia  al  desgaste
(abrasiva)

Résistance  à  l’usure
(adhésive)

Resistencia  al  desgaste
(adhesiva)

Ténacité

Tenacidad

Usinabilité

Maquinabilidad

Stabilité  dimensionnelle
lors  du

traitement  thermique

Estabilidad  dimensional en 
el

tratamiento  térmico

K100

K105

K107

K110

K190
MICROCLEAN

K245

K305

K306

K329

K340
ECOSTAR

K350

K455

K460

K510

K600

K605

K720

K990

Le tab leau ci-dessus a pour but de vous fa -
ci li ter le choix des aciers. On ne peut pour -
tant pas te nir comp te de tou tes les con di -
tions de sol li ci ta ti on qui exis tent dans  les
di vers champs d’application.
No tre  Ser vi ce  Tech ni que  est  tou jours  à
vo tre dis po si ti on et prêt à ré pon dre à tou tes
vos que stions con cer nant la mise en oeuv -
re et la trans for ma ti on des aciers.

La pre sen te ta bla in ten ta fa ci li tar la se lec -
ción de los ace ros, sin em bar go no pue de
te ner en con si de ra ción las con di cio nes de
so li ci ta ción im pues tas por los dis tin tos
cam pos de apli ca ción. Nues tro ser vi cio de
ase so ra mien to téc ni co está en cual quier
mo men to a su dis po si ción para res pon der
a to das las cues tio nes de em pleo y ela bo -
ra ción del ace ro.

BÖHLER K340 ECOSTAR / ISODUR



Pro prié tés Pro pie da des

Acier pour tra vail à froid au to-trempant, dur -
cis sable  par  trempe  se con daire,  à faible 
va ria tion  di men sion nelle  et  à  té na ci té, ré -
sis tance à la com pres sion et ré sis tance à
l’usure éle vées. 
Excel lente ré sis tance au re ve nu et ap ti tude
à l’usinage par élec tro-érosion. 
Il se prête très bien à la ni tru ra tion ga zeuse,
en bain et au plas ma et est apte au re vê te -
ment par pré ci pi ta tion de la phase ga zeuse
par voie  phy sique.
Il est bien du ri cis sable par trempe sous
vide. 
Grâce à la com po si tion chi mique de cet
acier les car bu res sont ré par tis plus uni for -
mé ment et sont plus fins que ceux des
aciers le de bu ri ti ques à 12% chrome. 
Il en ré sulte une meil leure té na ci té et une ré -
duc tion du risque de la for ma tion des cri -
ques lors de l’usinage par élec tro-érosion.

Ace ro para tra ba jos en frio, au to tem pla ble,
con bue na es ta bi li dad di men sio nal, de
tem ple se cun da rio con ele va da te na ci dad
en gran des es fuer zos de com pre sión y ele -
va da re sis ten cia al des gas te.
Muy bue na es ta bi li dad al re ve ni do, muy
ade cua do para elec troe ro sión.
Exce len te para ni truar en baño, gas y plas -
ma, muy in di ca do para re ves ti mien tos de
PVD.
Se pue de tem plar al va cío.
Gra cias al tipo de alea ción, los car bu ros
son más fi nos y su dis tri bu ción más uni for -
me que en los ace ros al 12% de Cr, le de bu -
rí ti cos. 
Así se ob tie ne una ma yor te na ci dad y dis -
mi nu ye  el  ries go  de  apa ri ción  de grie tas
en la elec troe ro sión.

Emplois Apli ca ción

® Ou tils de dé cou page et d’estampage,
tels que ma tri ces et poin çons 

® Her ra mien tas para cor te y tro que la do,
como por ej. ma tri ces y pun zo nes.

® Ou tils de fa çon nage à froid, tels que ou -
tils à éti rer, à  em bou tir, à fi ler et à frap -
per, ou tils à rou ler les fi lets

® Her ra mien tas para de for ma ci ón en frio,
como por ej. her ra mien tas para es ti ra -
do, em bu ti do ex tru si ón, her ra mien tas
para acu ñar, her ra mien tas para la mi na -
do de ros cas.

® La mes de ci sail les ® Cuchil las para ros cas.

® Instru ments de me sure ® Her ra mien tas de me di ci ón.

Com po si ti on  chi mi que Com po si ci ón  quí mi ca
(va leurs in di ca ti ves en %)  (va lo res apro xi ma dos en %)

C Si Mn Cr Mo V + ad di tions par ti cu lie res /

1,10 0,90 0,40 8,30 2,10 0,50 + adi cio nes espe cia les

Acier bre ve té / Ace ro pro te gi do por pa ten te

BÖHLER K340 ECOSTAR / ISODUR



Avan ta ges Ven ta jas

® Haute ré sis tance au re ve nu, 
par consé quent, cet acier se prête bien
aux trai te ments de sur face sui vants:
ni tru ra tion en bain, ni tru ra tion au plas -
ma, re vê te ment par pré ci pi ta tion de la
phase ga zeuse par voie phy sique

® Ele va da es ta bi li dad al re ve ni do,
por  ello  es  muy  in di ca do  para  los si -
guien tes tra ta mien tos de su per ficie,
como  por  ej.  ni tru ra ción  en  baño  de
sa les, ni tru ra ción al plas ma, re ves ti -
mien tos de PVD

® Haute té na ci té
en fonc tion des tem pé ra tu res de trempe
et de re ve nu

® Alta te na ci dad 
de pen dien do de la tem pe ra tu ra de
temple y re ve ni do

® Haute ré sis tance à la com pres sion 
(li mite élas tique à la com pres sion à
0.2%), jus qu’à 3000 N/mm2

® Ele va da re sis ten cia a la com pre si ón
(0.2% del lí mi te de re cal ca do)
has ta 3000 N/mm2 

® Bonne sta bi li té di men sion nelle ® Ele va da es ta bi li dad di men sio nal

® Haute ré sis tance à l’usure
no tam ment  en  cas  d’usure  par  ad hé -
rence et par abra sion com binée

® Bue na re sis ten cia al des ga ste
es pe cial mente en ca sos de des gaste
ad he si vo y abra si vo a la vez

® Très bonne ap ti tude à l’usinage par
élec tro-érosion

® Muy ade cua do para la elec troe ro si ón

Per for mance maxi male aux opé ra -
tions de dé cou page et de for mage

Opti mo  ren di mien to  en  con di cio nes
ex tre mas  de  cor te  y  de for ma ción

Pro cé dé de trans for ma ti on:
Dé cou pa ge / tron çon na ge / chan frei na ge

Ma té riau à usi ner:
Feuil lards < 600 N/mm2,   épais se ur: 8 mm

Acier uti li sé jus qu’à pré sent: 1.2379

Pro blè mes  ren con trés  lors  de  la  trans -
forma ti on:  ar ra che ments

So lu ti on du problème:
Grâ ce à sa bon ne te na ci te et ré sis tan ce à l’usure
il   etait   pos si ble   ob te nir   cet   amé lio ra ti on   de
ren de ment  avec  BÖH LER K340 ECOS TAR.

Téc ni cas de trans for ma ci ón:
Tro que la do / cor te / re can tea do

Ma te ri al trans for ma do: 
Fle je < 600 N/mm2,   espe sor: 8 mm

Ma te ri al em plea do an te ri or men te: 1.2379

Pro ble mas sur ji dos en la trans for ma ci ón:
Ro tu ras

So lu ci ón:  
De bi do a su bue na te na ci dad y re sis ten cia al
des ga ste era po si ble ob te ner este ren di mien to
ame jo ra do con BÖH LER K340 ECOS TAR.
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Une al ter na tive à l’acier éla bo ré par voie
conven tio nelle BÖHLER K340 ECOSTAR
c’est l’acier BÖHLER K340 ISODUR éla bo ré
par le pro cé dé de re fu sion sous lai tier élec tro -
con duc teur (ESR). Ceci ga ran tit un mi ni mum
de sé gré ga tions mi neu res et ma jeu res.

La al ter na ti va al ace ro pro du ci do por el pro -
ce di mien to con ven cio nal BÖHLER K340
ECOSTAR  es  el  BÖHLER K340 ISODUR  pro -
du ci do por el pro ce di mien to de afi no por elec -
troes co ria (ESR). Esto ase gu ra la más baja
mi cro y ma cro se gre ga ción.

Avan ta ges de l’acier 
BÖHLER K340 ISODUR

Ven ta jas del
BÖHLER K340 ISODUR

® Ho mo gé néite de struc ture sur toute la
sec tion trans ver sale et toute la lon gueur
des bar res

® Ho mo gen ei dad en toda su estruc tu ra
tan to a n i  vel  t rans ver  sal  como
longitudinal

® Pos si bi li té de pro duire des bar res ayant
des dia mè tres plus grands et pré sen tant 
si mul ta né ment une bonne ré par ti tion
des car bu res

® Pro duc ci ón de bar ras de mayo res
diámetros, con una bue na dis tri bu ci ón
de carburos

® Va ria tions de di men sions ré dui tes et
plus uniformes

® Uni for mi dad, me no res cam bi os dimen -
sio na les

® Te na ci té plus élevée as su rant un do -
maine d’application plue étendu

® Alta   te na ci dad  que  pro por cio na  un
mayor cam po de aplicaciones

® Ré sis tance à la com pres sion plus
élevée, une pro prié té op ti male pour des
ou tils de forme cri tique

® Se in cre men ta la re sis ten cia a la com -
pre si ón, ven ta ja espe ci al men te im por -
tan te en las her ra mien tas crí ti cas

® Meil leure usi na bi li té grâce à la struc ture
ho mo gène

® Au men ta la ma qui na bi li dad de bi do a la
estruc tu ra ho mo ge nea

Per for mance maxi male lors de la
frappe des mon naies

Alto ren di mien to en la acu ña ción de
mo ne das

Pro cé dé de transformation: Frappe

Ou til: Etam pe ronde

Pro duit à fab ri quer: Mon nai es en Cro fer

Ma té ri aux uti li sé antérieurement:  
1.2550 - ESR

So lu ti on du problème:
Des du rées de vie les plus lon gues grâ ce aux ré -
sis tan ces à l’usure et à la com pre ssi on ex cel len -
tes de l’acier BÖH LER K340 ISO DUR re vê tu par
le pro cé dé PVD.

Téc ni ca de trans for ma ci ón: Acu ña ci ón

Her ra mien ta: Pun zón

Pro duc to fab ri ca do: Mo ne das (Cro fer)

Ma te ri al em ple ado an te ri or men te: 
1.2550 - ESR

Solución:
Se han con se gui do los me jo res re sul ta dos en
vida útil a  tra ves de una  bue na re sis ten cia al
des ga ste y re sis ten cia a la ten si ón gra ci as al
BÖH LER K340 ISO DUR  re cu bier to con PVD.
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revêtu / recubierto

Acier PM à 8%de chrome
Acero PM con 8% de cromo

Le meilleur résultat 600 - 800% par rapport à l'acier 1.2550 - ESR
El mejor resultado 600 - 800% mejor que con 1.2550 - ESR



Fa çon nage  à  chaud Con for ma ción  en  ca lien te

For geage: For ja do:
1050 - 850°C / Re froi dis se ment lent dans le
four ou dans un ma té riel ca lo ri fuge.

1050 - 850°C / Enfria mien to len to en hor no
o en ma te rial ter moais lan te.

Trai te ments  ther miques Tra ta mien to  tér mi co

Re cuit: Re co ci do  blan do:
800 - 850°C
Re froi dis se ment lent et con trô lé dans le
four à 10-20°C/h jus qu’à env. 600°C, puis à
l’air. Du re té après le re cuit:
235 HB maxi. 

800 - 850°C
Enfria mien to len to y con tro la do en el hor no, 
10-20°C/h, has ta 600°C aprox., en fria mien -
to pos te rior al aire.
Du re za des pués del re co ci do blan do:
máx. 235 HB.

Re cuit  de  dé tente: Re co ci do  de  dis ten sión:
Env. 650°C
Re froi dis se ment lent dans le four. 
Pour la dé tente après usi nage im por tant ou
pour les ou tils de forme com pliquée.
Temps de main tien à la tem pé ra ture après
re chauf fage à coeur: 1-2 heu res en am -
biance neutre.

Aprox. 650°C
Enfria mien to len to en el hor no. 
Para   re du cir   la   ten sión   des pués   de   un
ex ten so arran que de vi ru tas o en caso de
he rra mien tas de con fi gu ra ción com pli ca -
da. Tiem po  de  per ma nen cia  des pués  del
ca len ta mien to a fon do: 1 - 2 ho ras en at -
mós fe ra neu tra.

Trempe: Tem ple:
1040 - 1080°C / huile, bain de sels, air com -
pri mé, air.
Temps de main tien à la tem pé ra ture après
ré chauf fage à coeur: 15 - 30 mi nu tes.
Du re té à at teindre: 61 - 63  HRC.

1040 - 1080°C / acei te, baño de sal,  aire
com pri mi do, aire.
Tiem po  de  per ma nen cia  des pués  del ca -
len ta mien to a fon do: 15 - 30 mi nu tos.
Du re za ob te nible: 61 - 63 HRC.

Re ve nu: Re ve ni do:
Chauf fage Ient à la tem pé ra ture de re ve nu
im mé dia te ment après la trempe / temps de
sé jour dans le four 1 heure par 20 mm
d’épaisseur, mais au moins 2 heu res/re froi -
dis se ment à I’air. Nous vous prions de vous 
ré fé rer au dia gramme de re ve nu pour  les 
va leurs  ap proxi ma ti ves  de  la  du re té  à at -
teindre après le re ve nu.

Ca len ta mien to  len to  a  tem pe ra tu ra  de re -
ve ni do in me dia ta men te des pués del tem -
ple / tiem po  de  per ma nen cia  en  el hor no:
1 hora por cada 20 mm de es pe sor de la
he rra mien ta, pero por lo me nos dos ho -
ras/en fria mien to al aire. Des prén dan se del
dia gra ma de re ve ni do los va lo res tipo para 
la  du re za  ob te ni ble  des pués  del re ve ni do.

Soudure  de réparation Soldaduras  de  reparación

Après soudure, les aciers pour outils ont
une tendance générale à développer des
fissures. Si la soudure ne peut pas être
évitée, respecter les instructions du
fabricant et utiliser des électrodes de
soudure appropriées.

En los aceros para herramientas, existe una 
tendencia general a desarrollar fisuras
después de la soldadura. Si no es posible
evitar la soldadura, deben consultar y
aplicarse las instrucciones del fabricante
de los electrodos de soldadura utilizados.

BÖHLER K340 ECOSTAR / ISODUR



Courbe  de  revenu: Dia gra ma  de  re ve ni do:
Éprou vet te:  car ré de 20 mm de côté
Moyen de trempe: bain de sels  230°C

Sec ci ón de la pro be ta:  cua dra da 20 mm
Me dio de temple: baño tér mi co 230°C

Com pa rai son  de  la  tenue  au  re ve nu Com pa ra ción   com por ta mien to  del
re ve ni do

Avec les paramètres de traitement
thermique usuels pour les aciers divers

Con  los  parámetros  de  tratamiento
térmico normales  para  los  distintos 
aceros

BÖHLER K340 ECOSTAR / ISODUR
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Dia gram me  de  trans for ma ti on  en
re froi dis se ment  con ti nu

Dia gra ma  TTT  para  en fria mien to
conti nuo

Com po si ti on chi mi que, % C Si Mn P S Cr Mo        Ni          V           W          Cu
Com po si ción quí mi ca, % 1,11 1,00 0,41 0,011 0,002 8,43 2,12      0,19      0,45      0,04      0,05

Tem pé ra ture d’austénitisation:  1060°C
Durée de main tien: 30 mi nu tes

          Du re té, en HV
8 . . . 100 Cons ti tu ants, en  %
0,3 . . . 180  Pa ra mè tre de re froi dis se ment,
c. -à- d. du rée de re froi dis se ment de 800 à
500°C en  s x 10-2

Tem pe ra tu ra de aus te ni ti za ción: 1060°C
Tiem po de per ma nen cia: 30 mi nu tos

          Du re za en HV
8 . . . 100  Com po nen tes de estruc tu ra en %
0,3 . . . 180  Parámetro de en fria mien to, es de -
cir, du ra ci ón del en fria mien to de 800 - 500°C 
en s x 10-2

Dia gramme  quan ti ta tif  de  struc ture Dia gra ma  cuan ti ta ti vo  de  es truc tu ra

Lk...... Car bu res lé dé bu ri ti ques
RA..... Aus té ni te re si du el le
M....... Mar ten si te
P....... Per li te

- - - - re froi dis se ment à l’huile
-  •  - re froi dis se ment à l’air

1...... sur fa ce de la piè ce
2...... cen tre de la piè ce

Lk...... Car bu ros le de bu ri ti ces
RA..... Aus te ni ta re si dua
M....... Mar ten si ta
P....... Per li ta

- - - - en fria mien to en acei te
-  •  - en fria mien to al aire

1...... pe ri fe ria de la pie za
2...... cen tro de la pie za

BÖHLER K340 ECOSTAR / ISODUR



BÖHLER K340 ECOSTAR / ISODUR

Le  che min  d’une  per for man ce  plus éle vée

Aug men ta ti on de la du rée de vie grâ ce à l’emploi de l’acier
BÖH LER  K340  ECOS TAR

Lame de ci sail le 
Ci sail la ge des ma tiè res plas ti ques / films 
Pro blè me: usu re mix te
X155CrVMo12 1 / 1.2379 (61 HRC) ...................................................1 900 000 ci sail la ges
K340 ECOS TAR (61 HRC) .................................................................2 200 000 ci sail la ges
Aug men ta ti on de ren de ment grâ ce au K340 ECOS TAR.......................................1,15 fois

Ou til de dé cou pa ge 
(ré sis tan ce des feuil lards à dé cou per < 600 N/mm2 , épais se ur 8 mm)
Dé cou pa ge / tron çon na ge / chan frei na ge 
Poin çon 
Pro blè me: ar ra che ments (té na ci té), usu re
X155CrVMo12 1 / 1.2379 (58 HRC) ..................................................................2 se mai nes
K340 ECOS TAR (58 HRC)...............................................................................10 se mai nes
Aug men ta ti on de ren de ment grâ ce au K340 ECOS TAR............................................5 fois

Ou til de dé cou pa ge et de frap pe 
Frap pe / es tam pa ge  ( (AGCDO) für E-Kontakte)
Poin çon 
Pro blè me: fis su res (ré sis tan ce à la com pres si on), usu re
90MnCrV8 / 1.2842 (60 HRC)............................................................195 000 dé cou pa ges
K340 ECOS TAR (58-60 HRC)............................................................390 000 dé cou pa ges
Aug men ta ti on de ren de ment grâ ce au K340 ECOS TAR............................................2 fois

Ou til de for ma ge (trans for ma ti on d’acier al lié > 600 N/mm2, in oxyd ab le)
For ma ge / la mi na ge des fi lets (fab ri ca ti on des vis)
Cy lin dres à rou ler les fi lets
Pro blè me: ar ra che ments (té na ci té), usu re
X155CrVMo12 1 / 1.2379 (63 HRC)................................................................180 000 fi lets
K340 ECOS TAR (63 HRC)..............................................................................450 000 fi lets
Aug men ta ti on de ren de ment grâ ce au K340 ECOS TAR.........................................2,5 fois

Ou til d’emboutissage (for ma ge à froid d’acier in oxyd ab le)
Em bou tis sa ge   (fab ri ca ti on des tuy aux d’échappement))
Man drin, ma tri ce
Pro blè me: usu re par ad hé ren ce
X155CrVMo12 1 / 1.2379 ....................................................................2 500 com pres sions
K340 ECOS TAR .................................................................................3 500 com pres sions
Aug men ta ti on de ren de ment grâ ce au K340 ECOS TAR.........................................1,4 fois



BÖHLER K340 ECOSTAR / ISODUR

Pro ce di mien to  para  au men tar  el  ren di mien to

Me jo ra de ren di mien to con el ace ro
 BÖH LER  K340  ECOS TAR

Cuchil la 
Para cor tar plástico / pe lí cu las 
Pro ble ma: des ga stes va ri os
X155CrVMo12 1 / 1.2379 (61 HRC) ..........................................................1 900 000 cor tes
K340 ECOS TAR (61 HRC) ........................................................................2 200 000 cor tes
Au men to del ren di mien to con K340 ECOS TAR .................................................1,15 ve ces

Her ra mien ta de tro que lar 
(re sis ten cia del fle je trans for ma do < 600 N/mm2 , espe sor 8 mm)
Tro que la do / cor te / re can tea do 
Pun zón 
Pro ble ma: ro tu ras (te na ci dad), des ga ste
X155CrVMo12 1 / 1.2379 (58 HRC) ...................................................................2 se ma nas
K340 ECOS TAR (58 HRC) ...............................................................................10 se ma nas
Au men to del ren di mien to con  K340 ECOS TAR .....................................................5 ve ces

Her ra mien ta de tro que la do y es tam pa ci ón 
Tro que la do / es tam pa ci ón  
(trans for ma ci ón de alea cio nes de pla ta (AGCDO) para con tac tos eléc tri cos)
Pun zón
Pro ble ma: grie tas (re sis ten cia a la com pre si ón), des ga ste
90MnCrV8 / 1.2842 (60 HRC) ......................................................................195 000 cor tes
K340 ECOS TAR (58-60 HRC) ......................................................................390 000 cor tes
Au men to del ren di mien to con  K340 ECOS TAR ........................................................do ble

Util de trans for ma ci ón (trans for ma ci ón de ace ros alea dos > 600 N/mm2, in oxid ab les)
Trans for ma ci ón / la mi na ci ón de ros cas  (fab ri ca ci ón de tor nil los)
Ro dil los de la mi na ci ón de ros cas
Pro ble ma: ro tu ras (te na ci dad), des ga ste
X155CrVMo12 1 / 1.2379 (63 HRC) ............................................................180 000 ros cas
K340 ECOS TAR (63 HRC) ..........................................................................450 000 ros cas
Au men to del ren di mien to con  K340 ECOS TAR ..................................................2,5 ve ces

Util de embutición profunda (transformación de aceros inoxidables)
Embutición profunda   (fabricación de tubos de escape)
Mandril, matriz
Problema: desgaste adhesivo
X155CrVMo12 1 / 1.2379................................................................2 500 ciclos de presión
K340 ECOSTAR .............................................................................3 500 ciclos de presión
Aumento del rendimiento con  K340 ECOSTAR ..................................................1,4 veces



Re comm an da tions  pour l’usinage
(Etat re cuit, va leurs ap pro xi ma ti ves)

Tour na ge  avec  ou tils  à  mise  rap por tée  en  car bu re  mé tal li que
Pro fon deur de passe,  mm 0,5 à 1 1 à 4 4 à 8 > 8 
Avance, mm/rév. 0,1 à 0,3 0,2 à 0,4 0,3 à 0,6 0,5 à 1,5
Nuance BÖHLERIT SB10,SB20 SB10,SB20,EB10 SB30,EB20 SB30,SB40
Nuance ISO P10,P20 P10,P20,M10 P30,M20 P30,P40
Vi tes se de cou pe  m/min
Pla quet tes amo vi bles
Durée de vie 15 min 210 à 150 160 à 110 110 à 80 70 à 45
Ou tils à mise rap por tée en car bu re mé tal li que bra sés
Durée de vie 30 min 150 à 110 135 à 85 90 à 60 70 à 35
Pla quet tes amo vi bles re vê tu es
Durée de vie 15 min
BÖHLERIT  ROYAL 321/ISO P25 à 210 à 180 à 130 à 80
BÖHLERIT  ROYAL 331/ISO P35 à 140 à 140 à 100 à 60
An gles de cou pe pour ou tils à mise rap por tée en car bu re mé tal li que bra sés

Angle de dé pouille 6 à 8° 6 à 8° 6 à 8° 6 à 8°
Angle de coupe or tho go nal de l’outil 6 à 12° 6 à 12° 6 à 12° 6 à 12°
Angle d’inclinaison 0° mi nus 4° mi nus 4° mi nus 4°

Tour na ge  avec  ou tils  en  acier  ra pi de
Pro fon deur de passe,  mm 0,5 3 6
Avance, mm/rév. 0,1 0,4 0,8
Nuance BÖHLER/DIN S700 / DIN S10-4-3-10
Vi tes se de cou pe , m/min
Du rée de vie 60 min 30 à 20 20 à 15 18 à 10
An gle de cou pe or tho go nal de l’outil 14° 14° 14°
Angle de dé pouille 8° 8° 8°
Angle d’inclinaison mi nus 4° mi nus 4° mi nus 4°

Frai sa ge  avec  frai ses  à  la mes  rap por tées
Avan ce, mm/dent à 0,2 0,2 à 0,4
Vi tes se de cou pe , m/min
BÖHLE RIT  SBF / ISO P25 120 à 60 110 à 60
BÖHLE RIT  SB40 / ISO P40 70 à  45 70 à 40
BÖHLE RIT  ROYAL 635/ISO P35 80 à  60 130 à 85

Alé sa ge  avec  ou tils  à  mise  rap por tée  en  car bu re  mé tal li que
Di amè tre de fo ret,  mm 3 à 8 8 à 20 20 à 40
Avance, mm/rév. 0,02 à 0,05 0,05 à 0,12 0,12 à 0,18
Nuance BÖHLE RIT / ISO HB10/K10 HB10/K10 HB10/K10
Vi tes se de cou pe,  m/min 50 à 35 50 à 35 50 à 35
An gle de poin te 115 à 120° 115 à 120° 115 à 120°
Angle de dé pouille 5° 5° 5°
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Recomendaciones  para  la  me ca ni za ci ón
(Es ta do de tra ta mien to tér mi co: re co ci do blan do, va lo res apro xi ma dos)

Tor ne ar  con  me tal  duro
Pro fun di dad de cor te,  mm 0,5 has ta 1 1 has ta 4 4 has ta 8 > 8 
Avance, mm/r. 0,1 has ta 0,3 0,2 has ta 0,4 0,3 has ta 0,6 0,5 has ta 1,5
Ca li dad de me tal duro BÖHLERIT SB10,SB20 SB10,SB20,EB10 SB30,EB20 SB30,SB40
Ca li dad ISO P10,P20 P10,P20,M10 P30,M20 P30,P40
Ve lo ci dad de cor te  m/min
Pla qui tas de cor te re cam bi ab les
Du ra ción  15 min 210 has ta 150 160 has ta 110 110 has ta 80 70 has ta 45
Her ra mien tas de me tal duro sol da das
Du ra ción 30 min 150 has ta 110 135 has ta 85 90 has ta 60 70 has ta 35
Pla qui tas de cor te re cam bi ab les con re ves ti mien to
Du ra ción 15 min
BÖHLERIT  ROYAL 321/ISO P25 has ta 210 has ta 180 has ta 130 has ta 80
BÖHLERIT  ROYAL 331/ISO P35 has ta 140 has ta 140 has ta 100 has ta 60
Ángulo de cor te para her ra mien tas de me tal duro sol da das

Ángu lo de des pul lo 6 has ta 8° 6 has ta 8° 6 has ta 8° 6 has ta 8°
Ángu lo de des pren di mien to 6 has ta 12° 6 has ta 12° 6 has ta 12° 6 has ta 12°
Ángu lo de in cli na ción 0° me nos 4° me nos 4° me nos 4°

Tor ne ar  con ace ro  rápido
Pro fun di dad de cor te,  mm 0,5 3 6
Avance, mm/r. 0,1 0,4 0,8
Ca li dad BÖHLER/DIN S700 / DIN S10-4-3-10
Ve lo ci dad de cor te, m/min
Du ra ci ón 60 min 30 has ta 20 20 has ta 15 18 has ta 10
Ángulo de de spren di mien to 14° 14° 14°
Ángu lo de des pul lo 8° 8° 8°
Ángu lo de in cli na ción me nos 4° me nos 4° me nos 4°

Fre sar  con  ca be za les  de cuchil las
Avan ce, mm/dien te has ta 0,2 0,2 has ta 0,4
Ve lo ci dad de cor te m/min
BÖH LE RIT  SBF / ISO P25 120 has ta 60 110 has ta 60
BÖHLE RIT  SB40 / ISO P40 70 has ta  45 70 has ta 40
BÖHLE RIT  ROYAL 635/ISO P35 80 has ta  60 130 has ta 85

Man dri nar  con  me tal  duro
Diámetro del ta la dro,  mm 3 has ta 8 8 has ta 20 20 has ta 40
Avance, mm/r. 0,02 has ta 0,05 0,05 has ta 0,12 0,12 has ta  0,18
Ca li dad de me tal duro BÖHLERIT/ISO HB10/K10 HB10/K10 HB10/K10
Ve lo ci dad de cor te,  m/min 50 has ta 35 50 has ta 35 50 has ta 35
Ángulo de pun ta 115 has ta 120° 115 has ta 120° 115 has ta 120°
Ángu lo de des pul lo 5° 5° 5°
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Re com man da tions  de  rec ti fi ca tion Re com da cio nes  para  el  rec ti fi ca do

Procédé de rectification 
Rectificado

Meule Tyrolit
 Muela Tyrolit

Abrasif          /          Abrasivo

Rectification des surfaces
Rectificado de las superficies

89A461H8AV217 Corindon Corindón

Rectification tangentielle des surfaces

Rectificado superficial en toda la
circunferencia

pour diamètres jusqu’à 250: 93A601H8AV217
para diámetros hasta 250: 93A601H8AV217
pour diamètres supérieurs à 250: 93A601G7AV217
para diámetros superiores a 250: 93A601G7AV217

tous les diamètres / todos los diámetros:
 BM120R50B54

Corindon Corindón

Corindon Corindón

Nitrure de bore   Nitruro de boro

Rectification oscillante des profils
“Diaform”
Rectificado pendular de perfiles
“diaform”

88A1202I9AV43P8 Corindon Corindón

Rectification oscillante des profils
du type stable
Rectificado pendular estático de
perfiles

90A120H6V111 Corindon Corindón

Rectification profondo des profils
Rectificado profundo de perfiles

C1202F8AV18P8 Carbure de silicium
Carburo de silicio

Rectification d’alésages
Rectificado circular interno

89A802K6V111
BM120R75B54

Corindon Corindón
Nitrure de bore    Nitruro de boro

Rectification des surfaces extérieures
cylindriques entre centres

Rectificado circular externo entre
puntas

pour diamètres jusqu’à 400: 89A602K5AV217
para diámetros hasta 400: 89A602K5AV217
pour diamètres supérieurs à 400: 89A602J6AV217
para diámetros superiores a 400: 89A602J6AV217

tous les diamètres / todos los diámetros:
 BM120R75B54

Corindon Corindón

Corindon Corindón

Nitrure de bore    Nitruro de boro

Affûtage d’outils à sec
Rectificado en seco de herramientas

BM120R75B75 Nitrure de bore    Nitruro de boro

Affûtage d’outils à l’eau
Rectificado en húmedo de
herramientas

BM120R75B76 Nitrure de bore    Nitruro de boro
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Pro prié tés  phy si ques Pro pie da des  fí si cas

Den si té à /
Den si dad a ..........................................20°C ....................7,68 .........kg/dm3 

Con duc ti vi té ther mi que à /
Con duc ti bi li dad tér mi ca a ...................20°C ....................20,0 .........W/(m.K)

Cha leur spé ci fi que à /
Ca lor espe ci fi co a................................20°C ....................460 ..........J/(kg.K)

Ré sis ti vi té à /
Re sis ten cia eléc tri ca espe ci fi ca a .......20°C ....................0,64 .........Ohm.mm2/m

Mo du le d’ élas ti ci té à /
Mó du lo de elas ti ci dad a ......................20°C ....................211 x 103 .N/mm2

Dilatation thermique,
entre 20°C et ...°C,  10-6 m/(m.K)

Dilatación térmica,
entre 20°C y ...°C, 10-6 m/(m.K)

Températur /
Temperatura

 
10-6 m/(m.K)

100°C 11,0
200°C 11,4
300°C 11,7
400°C 12,1
500°C 12,4

Le présent imprimé donne un aperçu des
caractéristiques de cet acier afin de vous faciliter
le choix. 
Nous ne garantissons cependant certaines
propriétés qu’après accord exprès par écrit dans 
chaque cas individuel. 

Este impreso da un resumen de las propiedades
caracteristicas de nuestros aceros finos y demás 
productos para facilitarle la selección. 
Para la garantia de propiedades determinadas
se requiere, sin embargo, un acuerdo expreso
por escrito en cada caso individual.
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Les indications données dans cette brochure n'obligent à rien et servent donc à des informations générales. Les indications auront
caractère obligatoire seulement au cas où elles seraient posées comme condition explicite dans un contrat conclus avec notre société.
Lors de la fabrication de nos produits, des substances nuisibles à la santé ou à l'ozone ne sont pas utilisées.

Los datos que figuran en este folleto han de considerarse como meramente informativos y por lo tanto no están sujetos a obligación o
compromiso alguno por parte de la empresa. Los datos adquirirán carácter obligatorio sólo en el caso de que así se especifique de forma
explícita mediante contrato firmado con la empresa. En el proceso de fabricación de nuestros productos no se utilizan ningún tipo de
sustancias nocivas para la salud ni perjudiciales para la capa de ozono de la atmósfera.

Votre partenaire :
Su colaborador:


