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Zug fes tig keit  und  Streck gren ze
im  blind ge här te ten  Zu stand

Ten si le  strength  and  yield  strength
in  the  blank  har de ned  con di ti on

Für Durch mes ser 30 mm
(An halts an ga ben)

Streck gren ze  min.

Zug fes tig keit (von/bis)

For dia me ter 30 mm
(aver age va lu es)

Yield strength min.

Ten si le strength (from/to)
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Ei gen schaf ten Des crip ti on

Chrom-Nickel-Einsatzstahl für Bau tei le
großen Quer schnitts bei er höh ten An for de -
run gen an Zä hig keit und Kernfestigkeit.
Für Ein fach- und Dop pel här tung.

Chro mi um - nickel steel for ap pli ca tions re -
qui ring high toughness and core strength,
in par ti cu lar in lar ge cross sec tions.
Suit ab le for sing le and dou ble har de ning.

Ver wen dung Ap pli ca ti on

Hoch be an spruch te Bau tei le gro ßen Quer -
schnitts, Zahn rä der, Kur bel wel len, Wel len
in Hoch lei stungs ge trie ben im Flug zeug-,
und Last fahr zeug bau so wie im all ge mei -
nen Ma schi nen bau.

Highly stres sed lar ge sized com po nents for 
air craft and truck con struc ti on, and for ge -
ne ral en gi nee ring pur po ses, e.g. gear
wheels, cranks hafts, he avy-duty gear
shafts.

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

C Si Mn Cr NI
0,14 0,30 0,45 0,70 3,50

Nor men  Stan dards

EN / DIN BS AF NOR JIS
~1.5752 ~655H13 ~14NC11 ~SNC22
~15NiCr13 ~655M13
(~14NiCr14) (~EN36A)

(~EN36B)
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Warm form ge bung Hot  for ming

Schmie den: For ging:
1150  bis  850°C 1150  to  850°C

Wär me be hand lung Heat  tre at ment

Nor mal glü hen: Nor ma li zing:
850  bis  880°C / Luft ab küh lung 850  to  880°C / Air coo ling

Auf koh len: Car bu ri sing:
880  bis  980°C 
Für die Wahl der Auf koh lungs tem pe ra tur
maß ge ben de Kri te rien sind haupt säch lich
die ge wünsch te Auf koh lungs dau er, das
ge wähl te Auf koh lungs mit tel und die zur
Ver fü gung ste hen de An la ge, der vor ge se -
he ne Ver fah rens ab lauf so wie der ge for der -
te Ge fü ge zu stand.
Für ein Di rekt här ten wird üb li cher wei se un -
ter halb 950°C auf ge kohlt. In be son de ren
Fäl len wer den Auf koh lungs tem pe ra tu ren
bis über 1000°C an ge wen det.

880  to  980°C
The following criteria must be considered
when selecting the carburising tem-
perature; the desired carburising time; the
chosen carburising medium and available
carburising equipment; the intended
process and the required microstructure.
When direct hardening, carburising is
generally carried out below 950°C.
Carburising temperatures up to over
1000°C are used in special cases.

Ab küh len  aus  dem  Ein satz: Coo ling  from  case  har de ning  tem pe ra tu re:
Öl (Was ser)1) , 
Warm bad (160 - 250°C).

Oil ( wa ter )1),
salt bath (160 - 250°C).

Zwi schen glü hen: In ter me di ate  an nea ling:
620  bis  650°C / Ofenabkühlung 620  to  650°C / Coo ling in furnace

Kern här ten: Core  har de ning:
840  bis  880°C / Öl (Was ser)1),
Warm bad (160 - 250°C)

840  to  880°C / Oil (wa ter)1),
salt bath ( 160 - 250°C)

Rand här ten: Case  har de ning:
780  bis  820°C  / Öl (Was ser)1),
Warm bad (160 - 250°C)

780  to  820°C / Oil (wa ter)1),
salt bath ( 160 - 250°C)

An las sen: Tem pe ring:
150  bis  200°C
Er reich ba re Ober flä chen här te:
min. 59 HRC

150  to  200°C
Ob tai na ble sur fa ce hard ness:
min. 59 HRC 

1) Abschrecken in Wasser im allgemeinen
nur bei großen Teilen einfacher Form

1) Quenching  in  water  for  large components
of simple shapes only
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Härte im Behandlungszustand As heat treated hardness

(+S)2)

Be han delt auf Scher bar keit

Heat trea ted 
to ob tain good shea ring pro per ties

HB max.

(+A)2)

Weich ge glüht

An nea led

HB max.

(+TH)2)

Be han delt auf Här te span ne

Heat trea ted
to obtain hardness between

HB

(+FP)2)

Be han delt auf Fer rit-Perlit-Gefüge und
Här te span ne

Heat trea ted to ob tain a
fer ri tic-pearlitic-structure and a 

hardness between
HB

255 229 179 - 229 166 - 217

2) Be zeich nung nach DIN 2) DIN de sig na ti on

Schwei ßen Wel ding

Be dingt schweiß bar, al ler dings nur vor dem 
Ein set zen und Här ten.
Vor wär men 250 - 350°C.
Wär me be hand lung: Ein satz här ten ent spre -
chend  dem Grund werk stoff.
Soll te ein Schwei ßen un be dingt  er for der -
lich sein, bit ten wir Sie,die Richt li nien  Ih res 
Schweiß zu satz werk stoffher stel lers zu be -
ach ten.

Limited weldability.
Weld only before heat teatment.
Preheating to 250 - 350°C.
Post-weld heat tre at ment, case hardening
as for the base me tal. 
If wel ding can not be avoi ded, the in struc -
tions of the ap pro pria te wel ding elec tro de
ma nu fac tu rer should be sought and fol lo -
wed.

Schweiß zu satz werk stof fe Fil ler  me tals

Licht bo gen schwei ßung: Arc  wel ding:
BÖHLER  FOX  DCMS-Kb
BÖHLER  FOX  2,5 Ni

BÖHLER  FOX  DCMS-Kb
BÖHLER  FOX  2.5 Ni

WIG-  und  MIG-  Schwei ßung: TIG  and MIG  wel ding:
BÖH LER  DCMS-IG BÖH LER  DCMS-IG
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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

Che mi sche Zu sam men set zung  % C Si Mn Cr Mo Ni
Che mi cal com po si ti on % 0,13 0,26 0,46 0,78 0,04 3,69

Aus te ni ti sie rungs tem pe ra tur: 870°C
Hal te dau er: 15 Mi nu ten

       Här te in HV
1 . . . 75 Ge fü ge an tei le in %
0,095 . . . 24,5 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

3 .... 0,25 K/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: 870°C
Hol ding time: 15 mi nu tes

        Vi ckers hard ness
1 . . . 75 pha se per cen ta ges
0.095 . . . 24.5 coo ling pa ra me ter, i.e. du ra ti on of
coo ling from 800°C to 500°C in s x 10-2

3 .... 0.25 K/min  coo ling  rate  in  K/min  in  the 
800 - 500°C 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
B........ Bai nit / Bai ni te
F........ Ferrit / Ferrite
M....... Mar ten sit / Mar ten si te
P........ Per lit / Per li te

Was ser ab küh lung / Wa ter coo ling
- - - - 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
3...... Jo mi ny pro be:  

Ab stand von der Stirn flä che
3...... Jo mi ny test: 

dis tan ce from end
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Iso ther mi sches  ZTU-Schaubild Iso ther mal  TTT-curves

Che mi sche Zu sam men set zung  % C Si Mn Cr Mo Ni
Che mi cal com po si ti on % 0,13 0,26 0,46 0,78 0,04 3,69

Aus te ni ti sie rungs tem pe ra tur: 870°C
Hal te dau er: 15 Mi nu ten

Austenitising tem pe ra tu re: 870°C
Hol ding time: 15 mi nu tes

Stirn ab schreck ver such Jo mi ny  end  quench  test

Här te tem pe ra tur: 880°C

Har de ning tem pe ra tu re: 880°C

7

ursprung
Textfeld

Werkstoff 1.5752



Be ar bei tungs hin wei se
(Wär me be hand lungs zu stand weich ge glüht, Richt wer te)

Dre hen mit Hart me tall
Schnit tie fe  mm 0,5 bis 1 1 bis 4 4 bis 8 über 8
Vor schub mm/U 0,1 bis 0,3 0,2 bis 0,4 0,3 bis 0,6 0,5 bis 1,5
BÖH LE RIT- Hart me tall sor te SB10,SB20, SB20,SB30,EB10, SB30,SB40,EB20 SB30,SB40
ISO - Sor te P10,P20, P20,P30,M10, P30,P40,M20, P30,P40
Schnittgeschwindigkeit,  m/min
Wen de schneid plat ten
Stand zeit 15 min 380 bis 290 300 bis 230 200 bis 140 150 bis 70
Ge lö te te Hart me tall werk zeu ge
Stand zeit 30 min 300 bis 220 240 bis 150 160 bis 100 110 bis 60
Be schich te te Wen de schneid plat ten
Stand zeit 15 min
BÖH LE RIT ROY AL 121/ISO P20 bis 380 bis 330 bis 250 bis 180
BÖH LE RIT ROY AL 131/ISO P35 bis 330 bis 250 bis 160 bis 90
Schneid win kel für ge lö te te 
Hart me tall werk zeu ge
Frei win kel 6 bis 8° 6 bis 8° 6 bis 8° 6 bis 8°
Span win kel 12 bis 18° 12 bis 18° 12 bis 15° 12 bis 15°
Nei gungs win kel 0° - 4° - 4° - 4°

Dre hen mit Schnell ar beits stahl
Schnit tie fe  mm 0,5 3 6 10
Vor schub  mm/U 0,1 0,5 1,0 1,5
BÖH LER/DIN-Sorte S700 / DIN S10-4-3-10
Schnittgeschwindigkeit, m/min
Stand zeit 60 min 70 bis 50 50 bis 30 35 bis 25 30 bis 20
Span win kel 14° 14° 14° 14°
Frei win kel 8° 8° 8 ° 8°
Nei gungs win kel 0 bis 4° 0° 0° 0°

Frä sen mit Mes ser köp fen
Vor schub  mm/Zahn bis 0,2 0,2 bis 0,4
Schnittgeschwindigkeit, m/min
BÖH LE RIT   SBF / ISO P25 210 bis 140 140 bis 90
BÖH LE RIT   SB40 / ISO P40 110 bis 80 90 bis 60
BÖH LE RIT ROY AL 131/ISO P35 160 bis 120 - -

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
Schnittgeschwindigkeit, 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°
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Re com men da ti on  for  ma chi ning
(Con di ti on an nea led, 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 over 8
feed,  mm/rev. 0,1 to 0,3 0,2 to 0,4 0,3 to 0,6 0,5 to 1,5
BÖH LE RIT gra de SB10,SB20, SB20,SB30,EB10 SB30,SB40,EB20 SB30,SB40
ISO gra de P10,P20, P20,P30,M10 P30,P40,M20, P30,P40
cut ting speed, m/min
in dex ab le car bi de in serts
edge life 15 min 380 to 290 300 to 230 200 to 140 150 to 70
bra zed car bi de tip ped tools
edge life 30 min 300 to 220 240 to 150 160 to 100 110 to 60
hard fa ced in dex ab le car bi de in serts
edge life 15 min
BÖH LE RIT ROY AL 121/ISO P20 to 380 to 330 to 250 to 180
BÖH LE RIT ROY AL 131/ISO P35 to 330 to 250 to 160 to 90
cut ting an gles for bra zed
car bi de tip ped tools
clea ran ce an gle 6 to 8° 6 to 8° 6 to 8° 6 to 8°
rake an gle 12 to 18° 12 to 18° 12 to 15° 12 to 15° 
an gle of in cli na ti on 0° - 4° - 4° - 4°

Tur ning  with  HSS  tools
depth of cut, mm 0,5 3 6 10
feed, mm/rev. 0,1 0,5 1,0 1,5
HSS-grade BOH LER/DIN S700 /S10-4-3-10
cut ting speed, m/min
edge life 60 min 70 to 50 50 to 30 35 to 25 30 to 20
rake an gle 14° 14° 14 ° 14°
clea ran ce an gle 8° 8° 8 ° 8°
an gle of in cli na ti on 0 to 4° 0° 0° 0°

Mil ling  with  car bi de  tip ped  cut ters
feed, mm/tooth to 0,2 0,2 to 0,4
cut ting speed, m/min
BÖH LE RIT   SBF / ISO P25 210 to 140 140 to 90
BÖH LE RIT   SB40 / ISO P40 110 to 80 90 to 60
BÖH LE RIT ROY AL 131/ISO P35 160 to 120 - -

Dril ling  with  car bi de  tipped  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°
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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 ...................7,85 .........kg/dm3 

Wär me leit fä hig keit bei /
Ther mal con duc ti vi ty at .......................20°C ....................34,0 .........W/(m.K)

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

Spez. elektr. Wi der stand bei /
Elec trical re sis ti vi ty at ..........................20°C ....................0,20 .........Ohm.mm2/m

Elas ti zi täts mo dul bei /
Mo du lus of elas ti ci ty at .......................20°C ...................210 x 103 .N/mm2 

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 and ...°C, 10-6 m/(m.K) at

Tem pe ra tur /
Tem pe ra tu re

 
10-6 m/(m.K)

100°C 11,1

200°C 12,1

300°C 12,9

400°C 13,5

500°C 13,9

600°C 14,1

Elastizitätsmodul, 103  N/mm2 bei

Modulus of elasticity, 103  N/mm2 at

Tem pe ra tur /
Tem pe ra tu re

 
103  N/mm2 

 20°C 210

100°C 205

200°C 195

300°C 185

400°C 175

500°C 165

600°C 155

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.
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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.


