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Ei gen schaf ten Pro per ties

Nicht ro sten der,  mar ten si ti scher  Chromstahl.
Auf grund  des  hö he ren  C - Ge hal tes auf hö he re
Fes tig keits wer te ver güt bar.
Be stän dig ge gen Was ser und Dampf. 
Er for der li che Ober flä chen be schaf fen heit: 
fein ge schlif fen oder po liert.

Mar ten si tic chro mi um steel with a re la ti ve ly high
car bon con tent per mit ting to a achie ve high
strength le vels by heat tre at ment.
Re sis tant to the ac ti on of wa ter and ste am.
Sur fa ce  fi nish  for  op ti mum  cor ro si on re sis tan ce:
fine ground or po lis hed.

Ver wen dung Ap pli ca ti on

Hol länd er mes ser für die Pa pier in du strie, nicht -
schnei den de chi rur gi sche In stru men te, Pum pen-
und Ver dich ter bau, Sport ge rä te, Was ser- und
Dampf tur bi nen bau, Kunst stoff preß plat ten.

Rag-machine kni ves for the pa per in du stry,
non-cutting sur gi cal in stru ments, pump  and  com -
pres sor  parts,  spor ting goods, com po nents for wa -
ter and ste am tur bi nes,  press   pla tes   for   the  
plas tics  pro ces sing in du stry. 

Che mi sche Zu sam men set zung (An halts wer te in %) / Che mi cal  com po si ti on (aver age %)

C Si Mn Cr

0,20 0,40 0,40 12,50

Nor men  Stan dards

EN / DIN AISI BS UNI
< 1.4014 LW> ~ 420 420S62 X20Cr13
< 1.4021 > 420S29 X21Cr13 KU

X20Cr13 (EN56B)
~ 1.2082

X21Cr13 

UNE SIS AF NOR JIS
F5261, F3402 2303 Z20C13 SUS420J1
X20Cr13

GOST
20Ch13

ursprung
Textfeld
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Warm form ge bung Hot  for ming

Schmie den: For ging:

1100  bis  800°C 
Lang sa me Ab küh lung

1100  to  800°C (2012 to 1472°F)
Slow coo ling

Wär me be hand lung Heat  tre at ment

Weich glü hen: An nea ling:

745  bis  825°C / Luft 745  to  825°C (1374 to 1518°F)  / Air

Här ten: Har de ning:

950  bis  1050°C / Öl, Luft 950  to  1050°C (1742 to 1922°F) / Oil, air

An las sen : Tem pe ring :

I....650  bis  750°C
II...600  bis  700°C

I....650  to  750°C (1202 to 1382°F)
II...600  to  700°C (1112 to 1292°F)

Ge fü ge  in ge glüh tem  Zu stand: Struc tu re  as  an nea led:

Fer rit + Kar bid Fer ri te + car bi de

Ge fü ge  in  ver gü te tem  Zu stand: Struc tu re  as  har de ned  and  tem pe red:

An lass ge fü ge Tem pe red mar ten si te

Wär me be hand lung für Blech sie he EN10088-2 Heat  tre at ment  for  sheet  re fer  to EN10088-2

ursprung
Textfeld

Werkstoff 1.4021



Schwei ßen Wel ding

Schwei ßen ist be dingt mög lich.
Bei Ver bin dungs schwei ßun gen ist ein Vor wär men
auf 200 bis 300°C not wen dig. 
Bei Auf trags schwei ßun gen an dick wan di gen Werk -
stü cken bit ten wir ein Vor wär men auf 100 bis
200°C vor zu neh men. 
Bei Ver bin dun gen zur Zä hig keits stei ge rung im
Schweiß gut und im wär me be ein fluß ten Grund -
werk stoff soll eine An lass glü hung bei 650 bis
700°C bzw. 30 bis 50°C un ter der An las stem pe ra -
tur oder eine Neu ver gü tung er fol gen.

Wel ding  is  pos si ble  un der  cer tain  con di-tions.
For joint wel ding, pre he at parts to a tem pe ra tu re of
200 to 300°C (392 to 572°F)
For buil ding up on he avy wall com po nents, pre he at
to 100 to 200°C (212 to 392°F).
To in crea se toughness in the de po sit and in  the 
heat  af fec ted  zone  of  the  base me tal, an ne al wel -
ded joints at a tem pe ra tu re of 650 to 700°C  (1202
to 1292°F)  re spec ti ve ly 30 to 50°C (86 to 122°F)
be low tem pe ring tem pe ra tu re or con duct a new
heat tre at ment cy cle.

Schweiß zu satz werk stof fe Fil ler  me tals

Licht bo gen schwei ßung
Arc wel ding

WIG- und MAG- Schwei ßung
TIG- and MAG- wel ding

Wenn Farb gleich heit ver langt wird 
If dif fe ren ces in co lour must be avoi ded

BÖH LER  FOX  KW10 BÖH LER  KW10-IG

Ver güt bar
For har de ning and tem pe ring

BÖH LER  FOX  CN13/4
BÖH LER  FOX  CN13/1

- -

Bei hö he ren An for de run gen an die Zä hig keit; 
das Schweiß gut ist nicht voll stän dig farb gleich

For in crea sed toughness re qui re ments; 
slight co lour dif fe ren ces

Alle aus te ni ti sche Schweiß zu satz werk stof fe

All aus te ni tic fil ler me tal gra des

ursprung
Textfeld
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Me cha ni sche  Ei gen schaf ten
bei  Raum tem pe ra tur

Me cha ni cal  pro per ties
at  room  tem pe ra tu re

Wär me be hand-
lungs zu stand

Con di ti on

Pro dukt

Pro duct

Di men si on
mm

Size
mm

Här te
(An halts wer te)

Hard ness
(aver age va lu es)

HB / HV

0,2 Gren ze

0.2% pro of stress
N/mm2 min.

Zug fes tig keit

Ten si le strength
N/mm2 

Deh nung A5 

Elon ga ti on A5

%     min.

L Q

Kerb schlag ar beit

Im pact strength
(ISO-V) 
J  min.

L Q

ge glüht / an nea led St, Sch - - max. 230 - - ≤ 760 - - - - - - - -

Ver gü tet....I 
H & T....I

St, Sch  ≤ 160 - -

500 700 - 850 13 - - 25 - -

Ver gü tet....II
H & T....II

600 800 - 950 12 - - 20 - -

Ver gü tet....I
H & T....I

Bl ≤ 75 - -

450 650 - 850 121) 121) - - - -

Ver gü tet....II
H & T....II

550 750 - 950 101) 101) - - - -

St = Stab,  Sch = Schmie des tü cke, 
Bl = Blech
L = Längs, Q = Quer
1)  < 3 mm = A80 mm Pro be 

St = Bars, Sch = For gings,
Bl = Sheet or pla te
L = Lon gi tu di nal, Q = Trans ver se,
1) < 3 mm = A80 mm test spe ci mens
H & T = har de ned and tem pe red for good me cha ni -
cal pro per ties

Für an de re Pro duk te oder Ab mes sun gen sind die
Wer te zu ver ein ba ren.

The va lu es for ot her pro ducts and di men-
sions shall be estab lis hed by agree ment.

Warm fes tig keits ei gen schaf ten High - tem pe ra tu re  pro per ties

0,2 Gren ze
0.2% pro of stress

N/mm2 min.

Wär me be hand-
lungs zu stand

Con di ti on

Tem pe ra tur / Tem pe ra tu re

100°C
212°F

150°C
302°F

200°C
392°F

250°C
482°F

300°C
572°F

350°C
662°F

400°C
752°F

Ver gü tet....I 
H & T....I

460 445 430 415 395 365 330

Ver gü tet....II
H & T....II

515 495 475 460 440 405 355

ursprung
Textfeld
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Ver gü tungs schau bild Quench  and  tem per  chart

1....Zug fes tig keit in N/mm2 
2....0,2-Grenze in N/mm2

3....Ein schnü rung in %
4....Deh nung A5 in %

1....Ten si le strength, N/mm2

2....0,2%  pro of stress, N/mm2

3....Re duc ti on of area, %
4....Elon ga ti on A5, %

ursprung
Textfeld
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ZTU-Schaubild 
für  kon ti nu ier li che  Ab küh lung /
Con ti nu ous  coo ling 
CCT  cur ves

Aus te ni ti sie rungs tem pe ra tur: 960°C
Hal te dau er: 15 Mi nu ten

       Här te in HV
2 . . . .100 Ge fü ge an tei le in %
0,40 . . . 36 Ab küh lungs pa ra me ter, d. h. Ab küh -
lungs dau er von 800°C bis 500°C in s x 10-2

2K/min ...1K/min  Ab küh lungs ge schwin dig keit in
K/min  im Be reich von 800 - 500°C

Aus te ni ti sing tem pe ra tu re: 960°C (1760°F)
Hol ding time: 15 mi nu tes

        Vi ckers hard ness
2. . . . 100 pha se per cen ta ges
0.40. . . 36 coo ling pa ra me ter, i.e. du ra ti on of coo ling from 800-500°C (1472-932°F) in s x 10-2

2K/min ... 1 K/min coo ling rate in K/min in the 800 - 500°C (1472 - 932°F) ran ge

Ge fü ge men gen schau bild /
Quan ti ta ti ve  pha se  dia gram

A . . Aus te nit / Aus te ni te
F. . . Fer rit / Fer ri te
M . . Mar ten sit / Mar ten si te
P. . . Per lit / Per li te
RA . Rest aus te nit / Re tai ned aus te ni te

- - - - Öl ab küh lung / Oil coo ling
-  •  - Luft ab küh lung / Air coo ling

1. . . Werk stück rand  / Edge or face
2. . . Werk stück zen trum / Core

Che mi sche Zu sam men set zung (An halts wer te in %) / Che mi cal  com po si ti on (aver age %)

C Si Mn P S Cr Mo Ni

0,21 0,34 0,41 0,014 0,009 12,13 0,05 0,40

ursprung
Textfeld
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Be ar bei tungs hin wei se                                                                                   (Wär me be hand lungs zu stand ver gü tet, Richt wer te)

Dre hen mit Hart me tall

Schnit tie fe  mm 0,5 bis 1 1 bis 4 4 bis 8
Vor schub mm/U 0,1 bis 0,2 0,2 bis 0,4 0,3 bis 0,6
BÖH LE RIT- Hart me tall sor te SB10, SB20, EB10 SB20, EB10, EB20 SB30, EB20, HB10
ISO - Sor te P10, P20, M10 P20, M10, M20 P30, M20, K10

Schnitt ge schwin dig keit, m/min

Wen de schneid plat ten
Stand zeit 15 min 260 bis 200 200 bis 150 150 bis 110
Ge lö te te Hart me tall werk zeu ge
Stand zeit 30 min 210 bis 170 170 bis 130 140 bis 90
Be schich te te Wen de schneid plat ten
Stand zeit 15 min
BÖH LE RIT ROY AL 121
BÖH LE RIT ROY AL 131

bis 240
bis 210

bis 210
bis 160

bis 160
bis 140

Schneid win kel für ge lö te te Hart me tall werk zeu ge
Frei win kel
Span win kel
Nei gungs win kel

6 bis 8°
12 bis 15°

0°

6 bis 8°
12 bis 15°

0°

6 bis 8°
12 bis 15°

-4°

Dre hen mit Schnell ar beits stahl

Schnit tie fe  mm 0,5 3 6
Vor schub  mm/U 0,1 0,5 1,0
BÖH LER/DIN-Sorte S700 / DIN S10-4-3-10
                               Schnitt ge schwin dig keit, m/min

Stand zeit 60 min 55 bis 45 45 bis 35 35 bis 25
Span win kel
Frei win kel
Nei gungs win kel

14 bis 18°
8 bis 10°

0°

14 bis 18°
8 bis 10°

0°

14 bis 18°
8 bis 10°

0°

Frä sen mit Mes ser köp fen

Vor schub  mm/U bis 0,2 0,2 bis 0,3

 Schnitt ge schwin dig keit, m/min

BÖH LE RIT  SBF/ ISO P25 160 bis 100 110 bis 60
BÖH LE RIT  SB40/ ISO P40 100 bis 60 70 bis 40
BÖH LE RIT ROY AL 131 / ISO P35 140 bis 110 - -

Boh ren mit Hart me tall

Boh rer durch mes ser  mm 3 bis 8 8 bis 20 20 bis 40
Vor schub  mm/U 0,02 bis 0,05 0,05 bis 0,12 0,12 bis 0,18
BÖH LE RIT / ISO-Hartmetallsorte HB10/K10 HB10/K10 HB10/K10

Schnitt ge schwin dig keit, m/min

50 bis 35 50 bis 35 50 bis 35
Spit zen win kel 115 bis 120° 115 bis 120° 115 bis 120°
Frei win kel 5° 5° 5°

ursprung
Textfeld
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Re com men da ti on  for  ma chi ning                                                                              (Con di ti on: har de ned and tem pe red, aver age va lu es)

Tur ning  with  car bi de  tip ped  tools

depth of cut  mm 0,5 to 1 1 to 4 4 to 8
feed,  mm/rev. 0,1 to 0,2 0,2 to 0,4 0,3 to 0,6
BÖH LE RIT gra de SB10, SB20, EB10 SB20, EB10, EB20 SB30, EB20, HB10
ISO gra de P10, P20, M10 P20, M10, M20 P30, M20, K10

cut ting speed,  m/min

in dex ab le car bi de in serts
edge life 15 min 260 to 200 200 to 150 150 to 110
bra zed car bi de tip ped tools
edge life 30 min 210 to 170 170 to 130 140 to  90
hard fa ced in dex ab le car bi de in serts
edge life 15 min
BÖH LE RIT ROY AL 121
BÖH LE RIT ROY AL 131

to 240
to 210

to 210
to 160

to 160
to 140

cut ting an gles for bra zed car bi de tip ped tools
clea ran ce an gle
rake an gle
an gle of in cli na ti on

6 to 8°
12 to 15°

0°

6 to 8°
12 to 15°

0°

6 to 8°
12 to 15°

- 4°

Tur ning  with  HSS  tools

depth of cut, mm 0,5 3 6
feed, mm/rev. 0,1 0,5 1,0
HSS-grade BOH LER/DIN S700 / DIN S10-4-3-10
                               cut ting speed, m/min

edge life 60 min 55 to 45 45 to 35 35 to 25
rake an gle
clea ran ce an gle
an gle of in cli na ti on

14 to 18°
8 to 10°

0°

14 to 18°
8 to 10°

0°

14 to 18°
8 to 10°

0°

Mil ling  with  car bi de  tip ped  cut ters

feed, mm/tooth to 0,2 0,2 to 0,3

cut ting speed, m/min 

BÖH LE RIT  SBF/ ISO P25 160 to 100 110 to 60
BÖH LE RIT  SB40/ ISO P40 100 to 60 70 to 40
BÖH LE RIT ROY AL 131 / ISO P35 140 to 110 - -

Dril ling  with  car bi de  tip ped  tools

drill dia me ter, mm 3 to 8 8 to 20 20 to 40
feed, mm/rev. 0,02 to 0,05 0,05 to 0,12 0,12 to 0,18
BÖH LE RIT / ISO-grade HB10/K10 HB10/K10 HB10/K10

cut ting speed, m/min

50 to 35 50 to 35 50 to 35
top an gle 115 to 120° 115 to 120° 115 to 120°
clea ran ce an gle 5° 5° 5°

ursprung
Textfeld
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Phy si ka li sche  Ei gen schaf ten Phy si cal  pro per ties

Dich te bei /
Den si ty at.....................................................20°C (68°F) ............7,70...........kg/dm3 

Wär me leit fä hig keit bei /
Ther mal con duc ti vi ty at ................................20°C (68°F).............30,0...........W/(m.K)

Spe zi fi sche Wär me bei /
Spe ci fic heat at ............................................20°C (68°F).............460............J/(kg.K)

Spez. elektr. Wi der stand bei /
Elec tri cal re sis ti vi ty at ..................................20°C (68°F).............0,60...........Ohm.mm2/m

Elas ti zi täts mo dul bei /
Mo du lus of elas ti ci ty at ................................20°C (68°F) ............215 x 103 ...N/mm2 

Mag ne ti sier bar keit .......................................................................vor han den
Mag ne tic pro per ties .....................................................................mag ne tic

Wär me aus deh nung zwi schen 20°C und ...°C, 10-6 m/(m.K)  bei
Ther mal ex pan si on bet ween 20°C (68°F) and ...°C (°F), 10-6 m/(m.K) at

100°C
212°F

200°C
392°F

300°C
572°F

400°C
752°F

10,5 11,0 11,5 12,0

Elas ti zi täts mo dul, 103  N/mm2 bei
Mo du lus of elas ti ci ty, 103  N/mm2 at

100°C
212°F

200°C
392°F

300°C
572°F

400°C
752°F

212 205 200 190

Für An wen dun gen und Ver ar bei tungs schrit te, die in 
der Pro dukt be schrei bung nicht aus drück lich er -
wähnt sind, ist in je dem Ein zel fall Rück spra che zu
hal ten.

As re gards ap pli ca tions and pro ces sing steps that
are not ex press ly men tio ned in this pro duct des crip -
ti on/data sheet, the cus to mer shall in each in di vi du -
al case be re qui red to con sult us.

ursprung
Textfeld
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Die Angaben in diesem Prospekt sind unverbindlich und gelten als nicht zugesagt; sie dienen vielmehr nur der allgemeinen
Information. Diese Angaben sind nur dann verbindlich, wenn sie in einem mit uns abgeschlossenen Vertrag ausdrücklich
zur Bedingung gemacht werden. Bei der Herstellung unserer Produkte werden keine gesundheits- oder ozonschädigenden 
Substanzen verwendet.

The  data  contained  in  this  brochure  is  merely  for  general  information  and  therefore shall not be binding on the company. 
We may be bound only through a contract explicitly stipulating such data as binding. The manufacture of our products does
not involve the use of substances detrimental to health or to the ozone layer.


