A BOHLER

BOHLER BNGS5HE
eEXTiIRIA

NICHTROSTENDER STAHL
STAINLESS STEEL






BOHLER N685 EXTIRA

Eigenschaften

Properties

Nichtrostender, martensitischer Chrom-
stahl mit Molybdan- und Vanadinzusatzen.
Hohe Harte und VerschleiBfestigkeit bei
ausgezeichneter Korrosionsbestandigkeit.
Als Alternative zum konventionell erschmol-
zenen BOHLER N685 EXTRA ist BOHLER
N685 ISOEXTRA, produziert nach dem Elekto-
schlacke-Umschmelzverfahren (ESU).

Martensitic chromium  steel with molybde-
num and vanadium addition.

High hardness and wear resistance at ex-
cellent corrosion resistance.

The alternative to conventionally melted
BOHLER N685 EXTRA is

BOHLER N685 ISOEXTRA produced by the Elec-
troslag remelting procedure (ESR).

Verwendung

Application

Schneidwaren aller Art, jedoch bei héheren
Anforderungen an Korrosionsbestandig-
keit, wie z.B. fur chirurgische Schneid-
werkzeuge, waschmittelsichere Bestecke,
ferner Messerklingen, Messerscheiben
usw. mit hoher Schneidharte und Zahigkeit.
AuBerdem auch fUr verschleiBfeste Bautei-
le.

Cutting tools of all kinds, requiring superior
corrosion resistance, such as cutting surgi-
cal instruments, detergent resistant cutlery,
blades of different shapes with high cutting
hardness and toughness, also for wear re-
sistant components.

Chemische Zusummensetzung

Chemical composition

(Anhaltswerte in %) (Average %)
C Si Mn Cr Mo v
0,90 0,45 0,40 17,50 1,10 0,10
Normen Standards
EN/DIN AISI UNS JIS
<1.4112> ~440B ~ 544003 ~SUS 440B
X90CrMoV18
<1.2361>
X91CrMoV18




BOHLER N685 EXTIRA

Warmformgebung

Hot forming

Schmieden:
1100 bis 800°C / Langsame Abkuhlung

Forging:
1150 to 800°C / Slow cooling

Warmebehandlung

Heat treatment

Weichgliihen:
780 bis 840°C / Langsame AbkuUhlung

Spannungsarmgliihen:

ca. 650°C

Nach vollstandigem Durchwéarmen 1 bis 2
Stunden in neutraler Atmosphére auf Tem-
peratur halten.

Langsame Abkuhlung

Hdrten:
1000 bis 1050°C / Ol

Anlassen:

100 bis 200°C

Das Anlassen soll unmittelbar nach dem
Harten erfolgen. Verweildauer im Ofen 1
Stunde je 20 mm Werkstlickdurchmesser,
jedoch mindestens 2 Stunden.

Gefiige im geglihtem Zustand:
Ferrit + Karbid

Gefiige im gehdrtetem Zustand:

Martensit + Karbid

Annealing:
780 to 840°C / Slow cooling

Stress relieving:

approx. 650°C

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

Slow cooling.

Hardening:
1000 to 1050°C / Qil

Tempering:

100 to 200°C

Tempering should follow hardening imme-
diately.

Time in furnace 1 hour for each 20 mm of
workpiece thickness but at least 2 hours.

Structure as annealed:

Ferrite + carbide

Structure as hardened:

Martensite + carbide




BOHLER N685 EXTIRA

Schweiben Welding
Nicht schwei3bar. This steel cannot be welded.
Mechanische Eigenschaften Mechanical properties
bei Raumtemperatur at room temperature
Warmebehandlungszustand Produkt Dimension Harte
mm
Condition Product Size Hardness
mm
gegliht / annealed St £ 100 max. 265 HB
gehartet / hardened -- -- 58 - 60 HRC
gehartet + angelassen / -- -- 57 - 59 HRC
hardened and tempered

St = Stabstahl St =Bars




BOHLER N685 EXTIRA

Wdrmebehandlungsschema Heat freatment sequence
1200
1100} Hirten / Hardening
9_ 1000 |-
1 Vorwarmstufe
g 900} Preheat stage
[0}
g  8oo}
2 Vorwérmstufe
g’ 700 Preheat stage
@ oL
g 600 Qil
0
— 500
e Ofenabkuhlung
£ 400~ Cooling in furnace Anlassen
= auf Arbeitsharte
g 3001 Tempering
o to working hardness
5 200}
'_
| J Spannungsarm-
100 glithen
0 Stress relieving
Zeit Reinigen / Harteprufen
Time Cleaning / Hardness test
Anlassschaubild Tempering chart
Hartetemperatur: 1030°C Hardening temperature: 1030°C
Probenquerschnitt: Vkt. 20 mm Specimen size: square 20 mm.
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BOHLER N685 EXTIRA

ZTU-Schaubild
fir kontinuierliche Abkihlung

Continuous cooling
CCT curves

Chemische Zusammensetzung %

C Si Mn P S Cr Mo Ni \ W

Chemical composition % 088 043 038 0024 0014 1764 1,10 044 009 0,03
Austenitisierungstemperatur: 1050°C
Haltedauer: 15 Minuten 1200
O Harte in HV 1100
1...99 Gefligeanteile in % i BN RN |
0,015 . . . 56 Abkihlungsparameter, d. h. Ab- 1000 N AN » { e N1 [Se=K,
kiihlungsdauer von 800°C bis 500°C in s x 1072 N N N }7\ N
2K/min Abkiihlungsgeschwindigkeit in K/min im © 900 N A\ )4 NN N
Bereich von 800 - 500°C . g a0 N N \C1e
Ms-Ms'..... Eﬁcﬁlgg der Korngrenzenmartensit- % A+LKkFK 1\ 2 \ \l - C1p Jum—
Lk... Ledeburitkarbid (10%) “g 700 N ) X \ \ PNEH
K1 .. Wahrend der Austenitisierung nicht C 800 Mg 4\2
geldster Karbidanteil (8%) - \ \l \
Kz .. Wahrend der Abkuhlung von der Austeniti- O 500 0015 |lo 18\0,:6 1,0 \45 14,9 25 | 156 | 2K/min
sierung neugebildeter Karbidanteil 5 \
T \
o g 400 \ ;
Austenitising temperature: 1050°C g s ( \
Holding time: 15 minutes @ 300 \ \N pe S( TR
'A' o N \ V’ 232\
O Vickers hardness 200 . s L H &
1...99 phase percentages 100 (24 M 50){726 703} {642} 11554) Y68
0.015 ... 56 cooling parameter, i.e. duration of 7 724 91 254
cooling from 800°C to 500°C in s x 107 0 MfL_ L 95 A\
2K/min cooling rate in K/min in the 800 - 500°C 10+ 100 10! 102 999810098 96 104 108 108
range Sekunden / Seconds | R A S
Ms-Ms’ ...range of grain boundary martensite ! .2 4 8 15 30 60
formation Minuten /Minutes 4 5 4 g 1624

Lk... Ledeburite carbide (10%)

K1 .. carbides not dissolved during austeniti-
sation (8%)

Ko .. carbides newly formed during cooling

A..... Austenit / Austenite
M.... Martensit / Martensite
P..... Perlit / Perlite

Wasserabkuhlung / Water cooling
- - = = Olabkuhlung / Qil cooling
- - = Luftabkuhlung / Air cooling

1. Werkstlckrand / Edge or face
2...... Werksttckzentrum / Core
3. Jominyprobe:

Abstand von der Stirnflache
3. Jominy test:

distance from end

————————Y
Stunden/Hours1 2 5 10

Zeit/ Time Tage / Days

Gefiigemengenschaubild

Quantitative phase diagram
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BOHLER N685 EXTIRA

Bearbeitungshinweise

(Warmebehandlungszustand weichgegltht, Richtwerte)

Drehen mit Hartmetall

Schnittiefe mm 0,5 bis 1 1 bis 4 4 bis 8
Vorschub mm/U 0,1 bis 0,2 0,2 bis 0,4 0,3 bis 0,6
BOHLERIT- Hartmetallsorte SB10,SB20,EB10,  SB20,EB10,EB20 SB30,EB20,HB10
ISO - Sorte P10,P20,M10 P20,M10,M20 P30,M20,K10
Schnittgeschwindigkeit, m/min

Wendeschneidplatten

Standzeit 15 min 260 bis 200 200 bis 150 150 bis 110
Geldtete Hartmetallwerkzeuge

Standzeit 30 min 210 bis 170 170 bis 130 140 bis 90
Beschichtete Wendeschneidplatten

Standzeit 15 min

BOHLERIT ROYAL 121/1SO P20 bis 240 bis 210 bis 160
BOHLERIT ROYAL 131/I1SO P35 bis 210 bis 160 bis 140
Schneidwinkel fir gelétete

Hartmetallwerkzeuge

Freiwinkel 6 bis 8° 6 bis 8° 6 bis 8°
Spanwinkel 12 bis 15° 12 bis 15° 12 bis 15°
Neigungswinkel 0° 0° - 4°

Drehen mit Schnellarbeitsstahl

Schnittiefe mm 0,5 3 6

Vorschub mm/U 0,1 0,5 1,0
BOHLER/DIN-Sorte $700 / DIN S10-4-3-10

Schnittgeschwindigkeit, m/min

Standzeit 60 min 55 bis 45 45 bis 35 35 bis 25
Spanwinkel 14 bis 18° 14 bis 18° 14 bis 18°
Freiwinkel 8 bis 10° 8 bis 10° 8 bis 10°
Neigungswinkel 0° 0° 0°

Friisen mit Messerkdpfen

Vorschub mm/Zahn bis 0,2 0,2 bis 0,3
Schnittgeschwindigkeit, m/min

BOHLERIT SBF/ISO P25 160 bis 100 110 bis 60

BOHLERIT SB40/1SO P40 100 bis 60 70 bis 40

BOHLERIT ROYAL 131/1SO P35 140 bis 110 --

Bohren mit Hartmetall

Bohrerdurchmesser mm 3 bis 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 N685 EXTIRA

Recommendation for machining
(Condition annealed, average values)

Turning with carbide tipped tools

depth of cut mm 05to1 1to4 4t08

feed, mm/rev. 0,1t00,2 0,2t00,4 0,3t00,6
BOHLERIT grade SB10,SB20,EB10 SB20,EB10,EB20 SB30,EB20,HB10
ISO grade P10,P20,M10 P20,M10,M20 P30,M20,K10

cutting speed, m/min
indexable carbide inserts

edge life 15 min 260 to 200 200 to 150 150 to 110
brazed carbide tipped tools
edge life 30 min 210to 170 17010 130 14010 90

hardfaced indexable carbide inserts

edge life 15 min

BOHLERIT ROYAL 121/ISO P20 to 240 to 210 to 160
BOHLERIT ROYAL 131/I1SO P35 to 210 to 160 to 140
cutting angles for brazed

carbide tipped tools

clearance angle 6to 8° 6to 8° 6to 8°
rake angle 1210 15° 1210 15° 1210 15°
angle of inclination 0° 0° - 4°

Turning with HSS tools

depth of cut, mm 0,5 3 6

feed, mm/rev. 0,1 0,5 1,0
HSS-grade BOHLER/DIN S700 /S10-4-3-10

cutting speed, m/min

edge life 60 min 5510 45 4510 35 351025
rake angle 1410 18° 1410 18° 1410 18°
clearance angle 8to10° 8to10° 8to10°
angle of inclination 0° 0° 0°

Milling with carbide tipped cutters

feed, mm/tooth t0 0,2 0,2t00,3
cutting speed, m/min

BQHLERIT SBF /1SO P25 160 to 100 110 to 60
BOHLERIT SB40/1SO P40 100 to 60 7010 40
BOHLERIT ROYAL 131/ISO P35 140to 110 --

Drilling with carbide tipped tools

drill diameter, mm 3to8 810 20 2010 40
feed, mm/rev. 0,02 to 0,05 0,05t00,12 0,12t00,18
BOHLERIT / ISO-grade HB10/K10 HB10/K10 HB10/K10
cutting speed, m/min 50to 35 50to 35 5010 35
top angle 115to0 120° 115to0 120° 11510 120°
clearance angle 5° 5° 5°




BOHLER N685 EXTIRA

Physikalische Eigenschaften Physical properties

Dichte bei /

Density at........ccoviiiiiiii 20°C i 7,70 ......... kg/dm3
Warmeleitfahigkeit bei /

Thermal conductivity at ....................... 20°C .. 15,0......... W/(m.K)
Spezifische Warme bei /

Specificheatat ..........ccocoeiiiiiiiin, 20°C .. 430.......... J/(kg.K)
Spez. elektr. Widerstand bei /

Electrical resistivity at ..............cccooen. 20°C i 0,80......... Ohm.mmz/m
Elastizitatsmodul bei /

Modulus of elasticity at ....................... 20°C i 215 x 10%.N/mm?
Magnetisierbarkeit ..o vorhanden
Magnetic ProPErtieS. ......ccoiiiiiiiiiii i magnetic

Temperatur /
Warmeausdehnung zwischen Temperature 10© m/(m.K)
20°C und ...°C, 10 m/(m.K) bei 100°C 10.4
Thermal expansion between 200°C 10,8
20°C and ..°C , 107 m/(m K) at 300°C 110
400°C 11,6
Temperatur /
Temperature 10° N/mm?
Elastizitatsmodul, 103 N/mm? bei 00°C 015
100°C 212
Modulus of elasticity, 10° N/mm? at 200°C 205
300°C 200
400°C 190

Fur Anwendungen und Verarbeitungsschritte, As regards applications and processing steps
die in der Produktbeschreibung nicht ausdrick-  that are not expressly mentioned in this product
lich erwahnt sind, ist in jedem Einzelfall Rtck- description/data sheet, the customer shall in
sprache zu halten. each individual case be required to consult us.
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Die Angaben in diesem Prospekt sind unverbindlich und gelten als nicht zugesagt; sie dienen vielmehr nur der allgemeinen
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zur Bedingung gemacht werden. Bei der Herstellung unserer Produkte werden keine gesundheits- oder ozonschadigenden
Substanzen verwendet.

The data contained in this brochure is merely for general information and therefore shall not be binding on the company.
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not involve the use of substances detrimental to health or to the ozone layer.
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