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Qualitativer Vergleich der wichtigsten  Qualitative comparison of the major

Eigenschaftsmerkmale steelproperties
BOHLER Warmhérte VerschleiBwiderstand Z&higkeit Schleifharkeit Druckbelastbarkeit
Marke/Grade Redhardness Wearresistance Toughness Grindability Compressive strength

5200

S400

S401

5404

S500

S600

5607

S700

S705

S390
MICROCLEAN

S590
MICROCLEAN

S690
MICROCLEAN

S790
MICROCLEAN

Die Tabellesolleinen Anhaltfurdie Auswahl  This ta ble is in tended to fa cil i tate the steel
von Stahlenbieten. Siekannjedochdieun.  choice. It does not, ho we ver, take into
terschiedlichen Beanspruchungsverhélt account the various stress conditions
nissefurverschiedeneEinsatzgebietenicht  imposed by the different types ofap plica-
bertucksichtigen. tion.

Unser technischer Beratungsdienst steht  Ourtech nical con sultancy staff willbe glad
Ihnenfiralle FragenderStahlverwendung  to as sist you in any ques tions con cern ing

und-verarbeitungjederzeitzurVerfligung.  the use and pro cessing of steels.




BOHLER 5590 MICROCLEAN

BOHLERS590MICROCLEAN
wird pulvermetallurgischhergestellt.
Aus ge hend von seigerungsfreien und

homogenen Legierungspulvern mit hoch-
stem Reinheitsgrad und entsprechender

Kornigkeit wird in einem Diffusionsprozefl
unter Druck und Tem peratureinhomo ge-
ner, seigerungsfreier Schnellarbeitsstahl

mit prak tischiso tro pen Eigen schaften her
gestellt.

Vergleich der Karbidverteilung und
Karbid gro e (V=100:1)

Pulvermetallurgisch

BOHLER S590 MICROCLEAN
is produced by powder-metallurgy
methods.

Segregation-freeandhomogeneousmetal
powders of highest purity and adequate

granulation are processed to homoge
neous and seg re gation-free high speed
steels of virtually isotropic properties in a

dif fu sion pro cess tak ing place at high
pressuresandtemperatures.

Comparison of carbide distribution
and car bide size (M = 100 x)

Powder-metallurgy material

Konventionell
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Eigenschaften

Properties

Pulvermetallurgisch hergestellter Schnell -
arbeitsstahlmitguterWarmharte, Druck be-
lastbarkeitundVerschleiRfestigkeit.

Auf grund der PM-Technologie gute Z4 hig-
keit und ausgezeichnete Verarbeitbarkeit,
z.B.be ste Schleifbarkeit.

High speed steel produced by powder-
metallurgy methods with good red hard -
ness, com pres sive strength and wear re-
sistance. The PMtech nologyim partstothe
material also excellent toughness and
machinability prop er ties, e.g. highly satis-
factory grindability.

Verwendung

Applications

Hochleistungs-Zerspanungs-Werkzeuge

Nicht nur fir die Bearbeitung von Stahl,

sondern auch von Nichteisenmetallwerk-
stoffen, wie Nickelbasis-undTitanlegierun.

gen.
m Schneidrader

m Abwalzfraser

m Allgemeine Fra ser

m RaumwerkzeugeallerArt
® Maschinengewindebohrer
m Spiralbohrer

®m Gewindestrehler

m Reibahlen

m Bimetallsdgebander

Werkzeuge
fur hdchste Druck belastbarkeit

Z.B.FeinschneidenhochfesterWerk stoffe

® Schneidstempel,Umformstempel
m Matrizen

Heavy-duty machining tools

Not only for the ma chining of steels butalso

for non fer rous met als such as nickel-base
andtitaniumalloys

shapercutters
hobs

= millingcutters

m broachingtools of all ty pes
= taps
m  twist drills

®m  chasingtools
m reamers

bi me tal strips for saw blades

Tools

used under extreme com pressive stresses
e.g. precision blanking tools for
high-strengthmaterials

®  shapingpunches

m dies

ChemischeZusammensetzung

(Anhaltswertein %)

Chemicalanalysis

(Averagevalues,in %)

C Si Mn Cr
1,30 0,50 0,30 420

Mo V W Co
5,00

3,00 6,30 8,40
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Temperatur / temperature

Warmformgebung Hot forming
Schmieden: Forging:
1100 bis 900°C 1100 to 900°C (2012 to 1652°F)

Lang same Ab kilh lung im Ofen oder in war
meisolierendemMaterial.

Slow cooling in furnace or in
thermoinsulating material.

Warmebehandlung Heat treat ment
Weichgliihen: Annealing:
870 bis 900°C 870 to 900°C (1598 to 1652°F)

Der Stahlist vor Ent koh lung zu schiit zen.
Nach Durchwérmen des Materialswird ge
regelt langsam (max. 10°C/h) in Ofen bis
etwa 700°C ab ge kuhlt.

Danach End abkiih lungfreiin Luft.

Harte nachdem Weich gliihen:
max. 300 HB.

Spannungsarmgltihen:

BeiderGrobbearbeitungkénnenSpannun
gen ent ste hen, die beim Hér ten zu Ver zug
fuhren. Die Spannungenwerdenabge baut
durch Er war men auf 600 - 650°C.
Haltedauer 2 Stun den nach voll stdn digem
Durchwarmen. Langsame Abkihlung in
Ofen bis 500°C, dann frei an der Luft.

The steel needs to be protected against
decarburization.

Through heating of the material is fol lowed
by controlled, slow furnace cooling at a
max i mum cool ing rate of 10°C (50°F) per
hour, down to approx. 700°C (1292°F).
Finalcoolingin air.
Hardnessafterannealing:

300 Brinell, max.

Stressrelieving:

Rough machining may cause stresses
leadingtodistortionduring hard ening.
These stresses are re lieved by heating to
600 - 650°C (1112 - 1202°F).

Holding for 2 hours af ter through heating.
Slow furnace cooling down to 500°C
(932°F), fol lowed by cooling in air.

Harten: Hardening:
Harten / hardening
3. Vorwarmstufe
3" preheat stage .
2. Vorwéarmstufe % Ol /Warmbad / Vakuum
2™ preheat stag Oil / salt bath / vacuum
L)
1. Vorwérmstufe \.
1t preheat stag A 1. Anlassen 2. Anlassen
o 1%t tempering 2" tempering 3. Anlassen

Ofenabkuhlung
furnace cooling

Spannungs-
armgliihen
stress relieving

3"dtempering

Zeit / time

Harteprifen
hardness test

Harteprufen
hardness test
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Tabelle2/Table 2

Vorwérmen:

BeimSalzbadhéarten:
Erste Stufe: 450-550°C z.B. in Konvek-
tionsofen.

Zwei te Stu fe: 850-900°Cin Salz bad.

Drit te Stu fe: 1050°C in Salz bad (bei ho hen
Austenitisierungstemperaturen notwen

dig).

ImVakuumofen:
Erste Stufe: kontinuierliche Erwarmungauf
450 - 550°C und Hal te dau er bis Tem pe ra-

turausgleich.

Zweite Stufe: kontinuierliche Erwérmung
auf850-900°C und Halte dau er bis Tem pe-
raturausgleich.

Dritte Stufe:kontinuierliche Erwarmungauf
1050°C und Haltedauer bis Temperatur-

ausgleich(nurbeihohenAustenitisierungs-
temperaturennotwendig).

Austenitisierung:

1075 bis 1180°C

Die Temperaturwird laut Tabelle 2 ge wahlt,
um die gewilinschte Arbeitsharte zu errei-
chen. Tauchzeit laut Diagramm 3 beim
Salzbadhérten und laut Dia gramm 4 beim
Vakuumhérten.

Preheating:

Saltbathhardening:
First stage: 450 - 550°C (842 - 1022°F), e.g.
inthe convectionfurnace.

Sec ond stage: 850 - 900°C (1562 - 1652°F)
in the salt bath.

Third stage: 1050°C (1922°F) in the salt
bath (required in the event of high

austenitizingtemperatures).

Inthe vac uum fur nace:
First stage: continuous heating to 450 to
550°C (842 - 1022°F) and hold ing un til tem.

peratureequalization.

Secondstage: continuousheatingto850to
900°C (1562 - 1652°F) and holding until
temperatureequalization.

Third stage: contin u ous heating to 1050°C

(1922°F) and holding until temperature
equal iza tion (re quired only in the event of
highaustenitizing tem peratures).

Austenitizing:

1075 bis 1180°C (1967 to 2156°F)
Thetemperatureischosenaccordingtota-
ble 2in or derto ob tainthe re quired op er at-
inghardness.Immersiontimeaccordingto
chart3forsaltbath hard ening, and ac cord-
ing to chart 4 for vac uum hard ening.

Richtwer te fiir das Harten/ Stan dardvaluesfor har de ning

Harte Hartetemperatur
Hardness Hardeningtemperature Verwendung/Applications

HRC* °C (°F)
63 1075°C  (1967°F) Kaltarbeitswerkzeuge zum Schneiden, Stanzen, Um for men, FlieR3 pres sen so wie Rund-
64 1110°C__ (2030°F) und Lang mes seru.a.m.
65 1140°C  (2084°F) . . ) _ _ ]
66 1160°C  (2120°F) Cold work tools forcutting, pun ching, forming, and extrusion ope rations, circular and

straight kni ves, etc.

67 1180°C _ (2156°F)
65 1140°C  (2084°F) Zerspanungswerkzeuge ,wieFraser,Gewindewerkzeuge,Raumnadelnu.a.m.
66 1160°C  (2120°F)
67 1180°C  (2156°F) Machiningtoolssuch as milling cut ters, threa ding tools, broa ches, etc.

*) Anlas sen 3x 1 Stun de bei 560°C *) Tem pering 3 x 1 hour at 560°C (1040°F)




BOHLER 5590 MICROCLEAN

Verweildauer-Diagramm(Salzbad)

Austenitisierdauer
(HaltedaueraufHartetemperatur):
80Sekunden

------ 150Sekunden

Vor wéar mung bei 550°C, 850°C und

1050°C.

Immer sion time chart (salt bath)

Austenitizingtime
(hardeningtemperature)
80seconds
------ 150seconds

Pre heating at 550°C 1022°F),

850°C (1562°F) and 1050°C (1922°F).

400 _
Pl
w 350111t /’(
e ~ wil
o o~ ‘.......
n . > .
% 300 /
] .
£ 280 [ o
S 260 P | 240
£ AL 7 200}
£ 2204 -
~ 1 180 o
X 200 ,’ -~ 1
2 180}/ . ] ] 160{7 1
< b Bereich aT™t 140]
g 160 +— -
3 w0 Range a 120
E 1603
ki) 120 80
100 0 100
80 1 1 [
0100200 400 800 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000

Querschnitt in mm? / Cross section, in mm?

] 1

A
010 20 20

40 50

Durchmesser in mm / Diameter, in mm

Abschrecken:

Salzbadharten:

Abschrecken in frischem Salzbad bei
550°C.TauchzeitbisTemperaturausgleich.
LangsameWeiterkiihlunginruhigerLuftbis
minde stensHandwarme (d.h. dieWerkzeu
ge mus senmitblos sen Han den an ge fasst
wer den kdn nen). Ab schre ckenin Ol er gibt
beisehrgroben Quer schnittendierichtige
Harte, je dochris kiertman dabei stéarke ren
Verzug.

Vakuumhérten:

Ab schre cken mit etwa 4 bar Sticks toff.

Die Gaszirkulationrundumdie Werkzeuge
darfnichtbe hindertwer den.

Noch hdhere Gasdriicke sind manchmal
notwendig um die richtige Harte zu errei
chen.Besonderswichtigistdie Abschreck
geschwindigkeit im Temperaturbereich
1050 - 600°C.

Wenn hohe Gasdrui cke zu Ver zug fihren,
ist es zweckmassig, die Zirkulation bei
Werkzeugoberflachentemperaturen von
etwa 400°C abzuschalten (sie he Salzbad
hérten). Kihlung mitent spre chen der Aus.
gleich zeit bis min de stens 50°C.

Quenching:

Saltbathhardening:

Quenching in a fresh salt bath at 550°C
(1022°F). Immersiontime untiltem perature
equalization. Slow coolingin still air down to
a temperature at which the tools can be
touched with bare hands. Quenching in oil
yields the right hardness for very large
cross sections, butin creases the risk of dis
tortion.

Vacuumhardening:

Quenching in nitro gen at approx. 4 bar.
The gas cir cu la tion around the tools must
be unobstructed. For obtaining the re-
quired hard nessitis sometimesneces sary
to use higher gas pres sures. Partic u lar at
tention mustbe paid to en suring the proper
quenching rate in the temperature range
between 1050°C (1922°F) and 600°C
(1112°F).

Wherever high gas pres sureslead to dis tor
tion, the gas cir cu lation should be shut off at
material surface temperatures of approx.
400°C (750°F) (see salt bath hard ening).
Coolingwith ap pro priate equal izationtime
down to at least 50°C (122°F).
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EmpfohleneHaltezeit, Recommended holdingtime,
Wirbelbett,Vakuum-oderLuftdruckofen fluidizedbed,vacuumoratmospherefurnace

15
£ 10
2
E o5
=
v | |
1050 1100 1150 1200 °C
1920 2010 2100 2190 °F
Austenitisierungstemperatur [ Austenitizing temperature
Anlassen: Tempering:

Die PM-Schnellarbeitsstahle sind dreimal  PM high speed steels need to be tem pered

anzulassenumdasrichtige Gefligezuer-  three timesin or der to ob tain the re quired
zielen. structure.

Nach dem Ab schre ckenvon 1180°C. After quenching from 1180°C (2155°F)

N
~

1)UngeldsteKarbide

2)Restaustenit Nacheinmaligem Anlassenbei560°C. Aftersin gle tem pering at560°C (1040°F)

3)NichtangelassenerMartensit

2 4)

4)AngelassenerMartensit

Nachzweimaligem Anlas senbei560°C. Afterdou bletem pering at560°C (1040°F)
1)Undissolvedcarbides

4)

2)Retainedaustenite
3)Untemperedmartensite o ) _ _

NachdreimaligemAnlas senbei560°C. Aftertripletem pering at 560°C (1040°F)

4)Temperedmartensite
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Anlassen:

Lang sa mes Erwér men auf die An lasstem-
peratur unmittelbar nach dem Abschre
cken.

Normalerweise ist An las sen bei 560°C zu
empfehlen.

Die Haltedauer nach dem vollstandigem
Durch war men muB je des mal 1 bis 2 Stur+
denbetragen.

Langsame Abkuhlung zur Sicherstellung
derRestaustenitumwandlung, die iberwie
gend bei ei ner Tem pe ra tur von max. 50°C
sichergestelltist.

DasAnlas sschau bild zeigtty pische Harte
werte nach verschiedenen Austenitisie
rungs-undAnlaltemperaturen.

Anlassschaubild

Probenquerschnitt: Vkt. 25 mm

Tempering:

Slowheatingtotem peringtem peratureim
mediatelyafterquenching.

The generally recommended tempering
temperatureis 560°C (1040°F).

Through heating mustin each case be cou
pled with a hold ing time of 1 to 2 hours.
Slow cool ing to en sure re tained aus ten ite
transformation, which is gen er ally guar an-
teedattemperaturesofamaximumof50°C
(122°F).

The tempering chart shows typical hard-
ness values resulting from different
austenitizingandtemperingtemperatures.

Tem pering chart

Specimen size: square 25 mm

Hiirtetemperatur /

Hardness temperature
1180°C/ N56°F
1150°C / 2102°F
100°C/ 2002°F

Hiirte in HRC / RC hardness

62

500 520 0 360
932 968 1004 1040

Anlasstemperatur / Tempering temperature

30 600
1076 M2

620 “C
1148 °F

Oberflachenbehandlung

Surfacetreatment

Nitrieren:

Fir Bad-, Plas ma- und Gas nitrie rung ge-
eignet.

Nitriding:

Suited for bath, plasma and gas nitriding.

Beschichten

Coating

In bestimmten Féallen ist eine
PVD-Beschichtung zuempfehlen.

CVD-Beschichtenist eben falls mog lich.

PVD coating is recommended for certain
applications.

CVD coat ing can also be used.

10
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ZTU-Schaubild

Continuous cooling

flr kontinuierliche Abkiihlung CCT curves
ChemischeZusammensetzung,in% C Si Mn P S Cr Mo Ni V w Cu Co
Chemicalanalysis,in% 1,32 0,44 0,14 0,027 0,026 4,13 494 0,26 3,09 6,25 0,16 8,38
Austenitisierungstemperatur:1180°C oC o
Haltedauer: 180 Se kunden 1780 l 1
K1.. WahrendderAustenitisierungnicht Ten . Mg s
geldsterKarbidanteil (11%) : e | L.
K2...BeginnderKarbidausscheidungwahrend 1000 - ' 1 HE
derAbkiihlungvonderAustenitisierungs- AR .
temperatur g Tttt _ ity
Ms-Ms’: BildungvonKorngrenzenmartensit = | | "ﬁ H & = (i
A.... Austenit T a0 ! L4111 A Sz
in T 111 | EY ine
B.... Bainit E T
P.... Perlit E qood | |1l §ahid v Llaglt | A
M... Martensit = | T Mes
RA.. Restaustenit = oo | ok I e
o % ! ¥<:i’ 4=1 i .....|“|u
Austenitizingtemperature:1180°C(2156°F) g 500 i it . i g
i 1 . = | .-4 r 3
Hol ding time: 180 se conds - ,;3 :‘ iy L e
T H & d
— | <l
K1...Carbideswhichare notdis solved during E { Uil E
austenitization(11%) Ho =¥
K2...Startingof carbide precipitationduring | | i'v. | e
qguenchingfromaustenitizingtemperature 2 t TN
Ms-Ms': [ "\-..J, '\ e
Rangeofgrainboundarymartensiteformation 100 1 \ '1\ "\
A.... Austenite | 1 l { be | | ‘.l 1 % 'y ]M e,
B.... Bailnite v = ' A T |
P.... Perlite 107 " i 1IF L4 e Li L
M... Martensite Sekunden/Seconds ¥ 4 B 15 ® -—JI_-- Ja""i'é."l F] & 49
RA.. Retainedaustenite MinuteryBlinutes Stindan/Haurs Tage/Days

Probe | HV 10
Sample
a 0,4 870
b 1,1 845
¢ 3,0 740
d 8,0 592
e 23 549
f 65 384
g 180 325

1.....Werk stiickrand / Edge or face
2.....Werkstickzentrum/Core
3.....JominyProbe:

Ab stand vonder Stirnflache
3.....Jominytest: dis tan ce from the face end

Zait / Time

Gefligemengenschaubild

Geflige in %/ Phase percentages

Quantitative phase diagram

Abkihlungsparameter 4. / Cooling parametar

dm gt e it 1! i i i 1w
: a b ¢ d ¢ f
T
| =
]
ae | i 141
L B | i
ol 4 .l - m
4 ! g
| ' . |. |
iA "_H - . r.‘ -
||': ||-I P 1 E
) ot = E
.r‘f‘ g
Ex
D E2
e .
|A§ oo

it i
Eahlzeit won BDO®E aul 500°C in Sekundeny
Frommn ST ba EAMDMT J4 2T pe AT

M mllomm Hammrm lm mmn

1



BOHLER 5590 MICROCLEAN

Bearbeitungshinweise

(Warmebehandlungszustandweichgegliiht,Richtwerte)

DrehenmitHartmetall

Schnittiefe mm 0,5bis 1 1 bis 4 4 bis 8 Uber 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
BOHLERIT-Hartmetallsorte SB10,SB20, SB10,SB20,EB10 SB30,EB20 SB30,SB40
ISO - Sorte P10,P20, P10,P20,M10 P30,M20 P30,P40
Schnittge schwindigkeit m/min

Wendeschneidplatten

Stand zeit 15 min 210 bis 150 160 bis 110 110 bis 80 70 bis 45
GelbteteHartmetallwerkzeuge

Stand zeit 30 min 150 bis 110 135 bis 85 90 bis 60 70 bis35
BeschichteteWendeschneidplatten

Stand zeit 15 min

BOHLERITROYAL121/ISOP20 bis 210 bis 180 bis 130 bis 80
BOHLERITROYAL 131/ISOP35 bis 140 bis 140 bis 100 bis 60
Schneidwinkelfurgelétete

Hartmetallwerkzeuge

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

Schnittiefe mm 0,5 3 6

Vor schub mm/U 0,1 0,4 0,8

BOHLER/DIN-Sorte S700/ DIN S10-4-3-10

Schnittge schwindigkeit,m/min

Stand zeit 60 min 30 bis 20 20 bis 15 18 bis 10

Spanwinkel 14° 14° 14°

Freiwinkel 8° 8° 8°

Neigungswinkel -4° -4° -4°
FrasenmitMesserképfen

Vor schub mm/Zahn bis 0,2 0,2 bis 0,4

Schnittge schwindigkeit,m/min

BOHLERIT SBF/ISOP25 150 bis 100 110 bis 60

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

BOHLERIT ROY AL 131/ISO P35 130 bis 85 —

BohrenmitHartmetall

Bohrerdurchmesser mm 3 bis 8 8 bis 20 20 bis 40

Vorschubmm/U 0,02 bis 0,05 0,05 bis 0,12 0,12 bis 0,18

BOH LERIT/ISO-Hartmetallsorte HB10/K10 HB10/K10 HB10/K10

Schnittge schwindigkeit, 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°

12
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Recommendation for machining

(Conditionannealed,averagevalues)

Turning with car bide tip ped tools

depth of cut mm 05to1l lto4 4108 over 8
feed mm/rev. 0.1t00.3 0.2t00.4 0.3t00.6 05t015
BOHLERITgrade SB10,SB20, SB10,SB20,EB10 SB30,EB20 SB30,SB40
ISOgrade P10,P20, P10,P20,M10 P30,M20 P30,P40
cutting speed, m/min

indexablecarbideinserts

edge life 15 min 210to 150 160 to 110 110to 80 70to 45
brazedcarbidetip pedtools

edge life 30 min 150 to 110 135to 85 90 to 60 70to 35
hardfacedindexablecarbideinserts

edge life 15 min

BOHLERITROYAL121/ISOP20 to 210 to 180 to 130 to 80
BOHLERITROYAL 131/ISOP35 to 140 to 140 to 100 to 60
cuttinganglesforbrazed

carbidetippedtools

clearanceangle 6 to 8° 6 to 8° 6 to 8° 6 to 8°
rakeangle 6 to 12° 6 to 12° 6 to 12° 6 to 12°
angleofinclination 0° -4° -4° -4°
Tur ning with HSS tools

depth of cut, mm 0.5 3 6

feed, mm/rev. 0.1 0.4 0.8

HSS-grade BOH LER/DIN S700 /S10-4-3-10

cutting speed, m/min

edge life 60 min 30to 20 20to 15 18t0 10

rakeangle 14° 14° 14°

clearanceangle 8° 8° 8°

angleofinclination -4° -4° -4°

Mil ling with car bi de tip ped cut ters

feed, mm/tooth to 0.2 0.2t00.4

cutting speed,m/min

BOHLERIT SBF/ISOP25 150 to 100 110 to 60

BOHLERIT SB40/ISO P40 100 to 60 70to 40

BOHLERIT ROY AL 131/ISO P35 130to 85 —

Dril ling with car bi de dip ped tools

drilldiameter,mm 3to8 81020 20to 40

feed, mm/rev. 0.02 to 0.05 0.05t00.12 0.12t0 0.18
BOHLERIT/ISO-grade HB10/K10 HB10/K10 HB10/K10

cutting speed, m/min 501to 35 501to 35 50to 35

topangle 115to 120° 115to 120° 115to 120°

clearanceangle 5° 5° 5°

13
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PhysikalischeEigenschaften

Physical properties

Dichte bei/

DENSIY AL wovvrvvrreeeeeeeeeereeesseeeseeeeeeneons 20°C (68°F) ......... 8 1o, kg/dm®
Warmeleitfahigkeitbei/

Thermalconductivityat.............cc........ 20°C (68°F) ......... 24, W/(m.K)

Spe zifische War me bei /

Specificheatat...........cccccoveeiiieiinnns 20°C (68°F)......... 460.......... J/(kg.K)
Spez.elektr. Wi der stand bei /

Electricresistivityat .........cccceveernnnne 20°C (68°F)......... 0,80......... ohm.mm%m

Elastizitats modulbei/
Modulusofelasticityat

Temperatur/Temperature
10°® m/(m.K)

Warmeausdeh nungbzwischen 100°C 212°F 10,0
ThermalExpansionbetween 3000(: 5720': 108
20°C (68°F)and ...°C (°F), 10°° m/(mK) 400°C 752°F 112
500°C 932°F 113

600°C 1112°F 114

700°C 1292°F 116

Fuar Anwendungen und Verarbeitungsschritte,
die in der Pro dukt be schrei bung nicht aus driick
lich erwéhnt sind, ist in je dem Ein zel fall Riick-
sprachezuhalten.

As regards applications and pro cess ing steps
that are not ex pressly men tioned in this prod uct
description/data sheet, the customer shall in
eachindivid ual case be re quired to con sult us.

14
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