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WARM AR BEITS STÄH LE HOT  WORK  TOOL  STEELS

Als Warm ar beits stäh le be zeich net man im
all ge mei nen  Werk zeug stäh le, die  bei  ih -
rem  Ein satz  eine  über  200°C (392°F) lie -
gen de Dau er tem pe ra tur an neh men. 
Die ser Tem pe ra tur sind aus dem Ar beits -
spiel her rüh ren de Tem pe ra tur spit zen über -
la gert. Es kommt also durch die Be rüh rung
der Werk zeu ge mit den hei ßen Werk stof fen
wäh rend der Form ge bung bei Warm ar -
beits stäh len zu den all ge mein bei Werk -
zeug stäh len auf tre ten den Be an spru chun -
gen noch eine ther mi sche hin zu.

Gute Brand riß be stän dig keit wird des halb von
Warm ar beits stäh len ge for dert, um da mit
die Bil dung der netz för mig an der Ober flä -
che an ge ord ne ten Brand ris se als Fol ge der 
häu fi gen Tem pe ra tur wech sel im Ober flä -
chen be reich mög lichst lan ge zu ver zö gern.

Um Warm ris se, das sind Span nungs ris se,
die be son ders bei Werk zeu gen mit tie fen
Gra vu ren an Quer schnitts über gän gen und
Kan ten auf tre ten und zum Un ter schied von
Brand ris sen tief in das Werk zeug rei chen,
zu ver mei den, müs sen Warm ar beits stäh le
auch gute Warm zä hig keit auf wei sen.

Bei Werk zeu gen, die ho hen Be an spru -
chun gen auf Schlag, Druck oder Zug in der
Wär me aus ge setzt sind, muß be son de rer
Wert auf hohe Fes tig keit bei der je wei li gen
Ar beits tem pe ra tur ge legt wer den. 
Wenn sich der Ge fü ge zu stand durch die
Wär mee in wir kung ver än dert, wird die Fes -
tig keit bei Raum tem pe ra tur und in der Fol -
ge auch die Fes tig keit bei Ge brauchs tem -
pe ra tur ver min dert.  Hohe Warm fes tig keit
und An laß be stän dig keit sind des halb Vor aus -
set zung für die Form be stän dig keit.

Ho her Warm ver schleiß wi der stand ist not wen -
dig, um aus rei chen de Stand zei ten zu ge -
währ leis ten.

Ge rin ge Kleb nei gung ge gen über den zu ver -
ar bei ten den Ma te ria lien, ho her Wi der stand
ge gen Ero si on, Hoch tem pe ra tur kor ro si on und
Oxy da ti on so wie ge rin ge Maß än de rung bei
der Wär me be hand lung, gute Zer span bar keit
und un ter Um stän den gute Kalt ein senk bar -
keit sind wei te re An for de run gen, de nen
Warm ar beits stäh le ent spre chen müs sen.

Ge ne ral ly the term “hot work steel” in clu des 
tool  steels  which  adopt  a  cons tant  tem -
pe ra tu re abo ve 200°C (392°F) du ring ap pli -
ca ti on. 
Su per im po sed on the lat ter are peak tem -
pe ra tu res brought about by the ope ra tio nal
cy cle. 
Con se quent ly, the use of hot work steels in -
vol ves, in ad di ti on to the usu al stres ses
which tool steels are sub jec ted to, ther mal
stres ses due to the con tact bet ween tools
and hot ma te ri als du ring for ming.

Hot  work  steels  must  ex hi bit  good  heat
chec king re sis tan ce in or der to de lay- for as
long as pos si ble - the for ma ti on of chill
cracks ap pea ring on the sur fa ce in re ti cu la -
te sha pe as a con se quen ce of fre quent
tem pe ra tu re chan ges in the sur fa ce re gi on.

To avoid hot cracks, i. e. ten si on cracks de -
ve lo ping pri ma ri ly in tools with far ca vi ties at
sec tio nal tran si tions and ed ges and ex ten -
ding- con tra ry to chill cracks- far into the
tool, hot work steels also have to fea tu re
good high tem pe ra tu re toughness.

For   tools   sub jec ted   to   high   im pact,
pres su re, or ten si le stres ses at ele vat ed
tem pe ra tu res, spe ci al at ten ti on must be
paid to high strength at the va ri ous wor king
tem pe ra tu res. 
If  the  struc tu ral  sta te  is  chan ged  by  the
in flu en ce of heat, the strength at am bient
tem pe ra tu re and con se quent ly the strength 
at wor king tem pe ra tu re are re du ced. 
This is why good high tem pe ra tu re strength
and  su pe ri or  re ten ti on  of  hard ness  are  pre -
re qui si tes for sta bi li ty of sha pe.

Ex cel lent high tem pe ra tu re wear re sis tan ce is
ne ces sa ry for en su ring sa tis fac to ry tool life.

Furt her de mands that must be met by hot
work steels are low ten den cy to ad he re to
parts being pro ces sed, high re sis tan ce to
ero si on, high tem pe ra tu re cor ro si on and oxi -
dation, di men sio nal sta bi li ty du ring heat tre at -
ment,   good   ma chi na bi li ty,   and   in   some
ca ses also good cold hob bing pro per ties.
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Qua li ta ti ver Ver gleich der wich tigs ten
Ei gen schafts merk ma le

Qua li ta ti ve com pa ri son of the ma jor
steel pro per ties

Die Ta bel le soll ei nen An halt für die Aus wahl 
von Stäh len bie ten. 
Sie kann je doch die un ter schied li chen Be -
an spru chungs ver hält nis se für ver schie de -
ne Ein satz ge bie te nicht be rück sich ti gen. 
Un ser tech ni scher Be ra tungs dienst steht
Ih nen für alle Fra gen der Stahl ver wen dung
und -ver ar bei tung je der zeit zur Ver fü gung.

This tab le is in ten ded to fa ci li ta te the steel
choi ce. 
It  does not,  ho we ver,  take  into ac count 
the  va ri ous  stress  con di tions im po sed  by 
the  dif fe rent ty pes  of  ap pli ca ti on.
Our tech ni cal con sul tan cy staff will be glad
to as sist you in any que stions con cer ning
the use and pro ces sing of steels.

Mar ke / Gra de
BÖH LER

Warm fes tig keit
High-temperature strength

Warm zä hig keit
High-temperature toughness

Warm ver schleiß wi der stand
High-temperature wear re sis tan ce

Be ar beit bar keit
Ma chi na bi li ty

W100

W300

W302

W303

W320

W321

W5001)

W7051)

W7202)

W7503)

1) Son der mar ke, vor Be stel lung bit ten wir
um Rück fra ge.

2) Mar ten sit aus härt ba rer Stahl ( Aus här te -
tem pe ra tur ca. 480°C ); in die ser Form nicht
mit den ver güt ba ren Stäh len ver gleich bar. 
Er hat sich für be stimm te Warm ar beits -
werk zeu ge bei der Ver ar bei tung von Al- und 
Zn-Legierungen gut be währt.

3) Aus härt ba rer Stahl, in die ser Form nicht
mit den ver güt ba ren Stäh len ver gleich bar.

1) Spe ci al gra de, for or der plea se in qui re.

2) Ma ra ging steel (ma ra ging tem pe ra tu re
about 480°C [896°F] ); in this form not com -
pa ra ble with the heat trea tab le steels.
It has been suc cess ful ly em ploy ed for cer -
tain hot work tools used for the pro ces sing
of Al and Zn-alloys.

3) Pre ci pi ta ti on har de ning steel; in this form
not com pa ra ble with the heat trea tab le
steels.
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Mar ke/Gra de

Che mi sche Zu sam men set zung (An halts wer te in %)

Che mi cal com po si ti on (Aver age va lu es in %)

Nor men / Stan dards

BÖH LER C Si Mn Cr Mo Ni V W Co EN / DIN
(DIN)

BS AF NOR

W100 0,29 0,25 0,30 2,7 - - - - 0,35 8,5 - - <1.2581 >
X30WCrV9-3

BH21 ~Z30WCV9

W300
ISO BLOC
(ISO DISC*)

0,38 1,10 0,40 5,0 1,3 - - 0,40 - - - - <1.2343 >
X38CrMoV5-1

~BH11 Z38CDV5

W302
ISO BLOC
(ISO DISC*)

0,39 1,10 0,40 5,2 1,4 - - 0,95 - - - - <1.2344 >
X40CrMoV5-1

BH13 Z40CDV5

W303
ISO BLOC
(ISO DISC*)

0,38 0,40 0,40 5,0 2,8 - - 0,55 - - - - <1.2367 >
X38CrMoV5-3

- - - -

W320
ISO BLOC
(ISO DISC*)

0,31 0,30 0,35 2,9 2,8 - - 0,50 - - - - <1.2365 >
32CrMoV12-28

( X32CrMoV3 3 )

BH10 32DCV28

W321
ISO BLOC
(ISO DISC*)

0,39 0,30 0,35 2,9 2,8 - - 0,65 - -  2,9 ~1.2885
~X32CrMo CoV3-3-3

BH10A (30DCKV28)

W5001) 0,55 0,25 0,75 1,1 0,5 1,7 0,10 - - - - <1.2714 >
56NiCrMoV7

~1.2711
~54NiCrMoV6

~5
(BS224)

~55NCDV7

W7051) 0,16 0,20 0,20 10,0 5,1 - - 0,50 - -  10,0 <1.2886 >
X15CrCo MoV10-10-5

- - - -

Mar ke/Gra de

Che mi sche Zu sam men set zung (An halts wer te in %)

Che mi cal com po si ti on (Aver age va lu es in %) 
BÖH LER C Si Mn Cr Mo Ni V Co Ti Al B

W7202) max.
0,03

max.
0,10

max.
0,10

- - 5,30 18,50 - - 9,00 0,60 0,10 - -

W750 0,04 max.
0,25

1,40 15,00 1,30 25,00 0,30 - - 2,70  0,25 0,005

*) auch in ISO DISC-Güte lie fer bar

1) Son der mar ke,  vor Be stel lung bit ten wir 
um Rück fra ge

2) Die Me cha ni schen Ei gen schaf ten gel ten für
Längs pro ben  und  für  Ab mes sun gen von

 ma xi mal 100 mm Ø

*) also avai la ble in ISO DISC qua li ty

1) Spe ci al gra de, for or der plea se in qui re

2) The  me cha ni cal pro per ties ap ply to lon gi tu di nal
 spe ci mens and to dia me ters of 100 mm max.
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Nor men / Stan dards
Mar ke/Gra de

UNI SIS UNE AISI UNS JIS GOST BÖH LER

X30WCrV9-3KU - - ~F5323
~X30WCrV9

~H21 ~T20821 ~SKD5 3Ch2V8F W100

~X37CrMoV5-1KU - - ~F5317
~X37CrMoV5

H11 T20811 SKD6 4Ch5MFS W300
ISO BLOC
(ISO DISC*)

X40CrMoV5-1-1KU 2242 F5318
X40CrMoV5

~H11
H13

~T20811
T20813

SKD61 4Ch5MF1S W302
ISO BLOC
(ISO DISC*)

- - - - - - - - - - - - - - W303
ISO BLOC
(ISO DISC*)

30CrMoV12-27KU - - F5313
30CrMoV12

~H10 ~T20810 SKD7 3Ch3M3F W320
ISO BLOC
(ISO DISC*)

~30CrMo CoV12 -30-12 KU - - - - - - - - - - - - W321
ISO BLOC
(ISO DISC*)

56NiCrMoV7KU - - F5307
55NiCrMoV7

~L6 ~T61206 ~SKT4 - - W5001)

- - - - - - - - - - - - - - W7051)

Nor men / Stan dards Mar ke / Gra de

EN / DIN AISI UNS AF NOR BÖH LER
~1.6354 LW
~1.6358
~X2Ni Co Mo18-9-5
(~1.2706)
(~X3Ni Co Mo18-8-5)

~6514 (AMS)
6521 (AMS)

~Ma ra ge 300

K93120 ~E-Z2NKD18 (AIR) W7202)

~1.4980
~X5NiCrTi26-15
~1.2779
~X6NiCrTi26-15

~660 ~S66286 ~Z6NCT25 - 15 W750

Ge gen über stel lung  BÖH LER - Mar ke  zu  Norm werk stof fen ge mäß größ ter Ähn lich keit. Ab wei chun gen be tref fend die che mi sche Zu sam men set zung sind
mit “ ~ ” ge kenn zeich net. 
< EN / DIN >  die che mi sche Zu sam men set zung der BÖH LER-Marke liegt in ner halb der Norm ana ly sen gren zen. 
Grund sätz lich un ter schei det sich die BÖH LER - Mar ke durch eine we sent lich en ge re To le ranz der che mi schen Zu sam men set zung und da mit durch ver bes -
ser te und re pro du zier ba re Ge brauchs ei gen schaf ten von Norm werk stof fen.

Com pa ri son of BÖH LER gra des with stan dard ma te ri als in or der of grea test si mi la ri ty. 
De via tions in che mi cal com po si ti on are in di ca ted with “ ~ ”.  
For < EN / DIN > the che mi cal com po si ti on of the BÖH LER  gra des  is  wit hin  the  pa ra me ters  of  the stan dards. 
The prin ci pal dif fe ren ce bet ween BÖH LER gra des and stan dard ma te ri als is their con si de ra bly more li mit ed to le ran ces in che mi cal com po si ti on, and the re -
fo re their  im pro ved and re pro du ci ble ap pli ca tio nal pro per ties.
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Mar ke/Gra de
Warm form ge bungs-
tem pe ra tur °C (°F)

Weich glüh-
tem pe ra tur °C (°F)

Span nungs arm-
glüh tem pe ra tur °C (°F)

Här te tem pe ra tur
°C (°F)

Här te mit tel
°C (°F)

BÖH LER Hot for ming
tem pe ra tu re °C (°F)

An nea ling
tem pe ra tu re °C (°F)

Stress re lie ving
tem pe ra tu re °C (°F)

Har de ning
tem pe ra tu re °C (°F)

Quen chant
°C (°F)

W100 1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

750 - 800°C
(1382 - 1472°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1070 - 1150°C
(1958 - 2102°F)

Öl / Oil,
WB (500 - 550°C/(932 - 1022°F)
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Luft / Air

W300
ISO BLOC
(ISO DISC*)

1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

750 - 800°C
(1382 - 1472°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1000 - 1040°C
(1832 - 1904°F)

Öl / Oil, 
WB (500 - 550°C/(932 - 1022°F)
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Luft / Air

W302
ISO BLOC
(ISO DISC*)

1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

750 - 800°C
(1382 - 1472°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1020 - 1080°C
(1868 - 1976°F)

Öl / Oil, 
WB (500 - 550°C/(932 - 1022°F)
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Luft / Air

W303
ISO BLOC
(ISO DISC*)

1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

750 - 800°C
(1382 - 1472°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1030 - 1080°C
(1886 - 1976°F)

Öl / Oil, 
WB (500 - 550°C/(932 - 1022°F)
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Luft / Air

W320
ISO BLOC
(ISO DISC*)

1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

750 - 800°C
(1382 - 1472°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1010 - 1050°C
(1850 - 1922°F)

Öl / Oil, 
WB (500 - 550°C/(932 - 1022°F)

W321
ISO BLOC
(ISO DISC*)

1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

750 - 800°C
(1382 - 1472°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1000 - 1070°C
(1832 - 1958°F)

Öl / Oil, 
WB (500 - 550°C/(932 - 1022°F)

W5001) 1100 - 850°C
(2012 - 1562°F)

650 - 700°C
(1202 - 1292°F)

ca./ap prox. 650°C
(ca./ap prox. 1202°F)

830 - 870°C
(1526 - 1598°F)

- - - - - - - - - - - - - - -
870 - 900°C

(1598 - 1652°F)

Öl / Oil

- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Luft / Air

W7051) 1150 - 950°C
(2102 - 1742°F)

720 - 740°C
(1328 - 1364°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1050 - 1100°C
(1922 - 2012°F)

Öl /Oil,  Luft / Air,
WB (500 - 550°C/(932 - 1022°F)

Mar ke/Gra de
Warm form ge bungs tem pe ra tur °C (°F)

Hot for ming tem pe ra tu re °C (°F)

Lö sungs glü hen °C (°F)

So lu ti on an nea ling tem pe ra tu re °C (°F)

War maus la gern °C (°F)

Ageing tem pe ra tu re °C (°F)
BÖH LER

W7202) 1150 - 850°C
(2102 - 1562°F)

820°C  (1508°F)
Luft / Air

- -
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

430°C (806°F) / Luft I / Air I
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

480°C (896°F) / Luft II / Air II

W750 1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

1000 - 1020°C / Öl, Was ser oder Luft
(1832 - 1868°F) / Oil, wa ter or air

720 - 740°C  (1328 - 1364°F)
Luft / Air

 WB = Warm bad WB =  Salt bath

6



Här te nach dem Weich glü hen
HB max.

Här te nach dem Här ten 
HRC

Richt wer te für die Här te in HRC
nach dem An las sen bei °C (°F)

Mar ke/Gra de

Hard ness af ter an nea ling
Bri nell max.

Hard ness af ter har de ning
HRC

Aver age Rock well C hard ness
af ter tem pe ring bei °C (°F)

400°C
(752°F)

500°C
(932°F

550°C
(1022°F)

600°C
(1112°F

650°C
(1202°F)

700°C
(1292°F)

BÖH LER

240 48 - 52

- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
 44 - 48

50 51 52 50 46 38 W100

205 52 - 56

- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
 50 - 54

53 54 52 48 38 30 W300
ISO BLOC
(ISO DISC*)

205 52 - 56

- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
 50 - 54

54 55 54 50 40 32 W302
ISO BLOC
(ISO DISC*)

205 52 - 56

- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
 50 - 54

52 54 53 50 44 35 W303
ISO BLOC
(ISO DISC*)

205 52 - 56 50 51 52 50 45 36 W320
ISO BLOC
(ISO DISC*)

205 52 - 56 52 52 53 52 47 36 W321
ISO BLOC
(ISO DISC*)

248 52 - 58

- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
 44 - 50

50

- - - - - -
 48

48

- - - - - -
 44

43

- - - - - -
 41

40

- - - - -
 38

36

- - - - - -
35

- -

- - - - - -
 - -

W5001)

320  ca. / ap prox. 50 49 53 54 53 49 44 W7051)

Wär me be hand lungs zu stand

Con di ti on

Zug fes tig keit
N/mm²

Ten si le strength
N/mm²

0,2-Grenze
N/mm², min.

0.2% pro of stress
N/mm², min.

Bruch deh nung A5
%, min.

Elon ga ti on at frac tu re A5
%, min.

Bru chein schnü rung
%, min.

Re duc ti on of area
%, min.

Mar ke / Gra de

BÖH LER
L / S

- - - - - - - - - - - - - - - - -
AH I / PH I

- - - - - - - - - - - - - - - - -
AH II / PH II

  980 - 1130
- - - - - - - - - - - - - - - 

1720 - 1870
- - - - - - - - - - - - - - -

 1860 - 2260

650
- - - - - - - - - - - - - - - -

1620
- - - - - - - - - - - - - - - -

1815

10
- - - - - - - - - - - - - - - -

8
- - - - - - - - - - - - - - - -

 6

60
- - - - - - - - - - - - - - - -

45
- - - - - - - - - - - - - - - -

 40

W7202)

L / S
- - - - - - - - - - - - - - - - -

AH / PH

- -
- - - - - - - - - - - - - - - -

 ~1050

- -
- - - - - - - - - - - - - - - -

 ~800

- -
- - - - - - - - - - - - - - - - 

~15

- -
- - - - - - - - - - - - - - - - 

- -

W750

L = Lö sungs ge güht
AH = Aus ge här tet

S = So lu ti on an nea led
PH = Pre ci pi ta ti on har de ned
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Mar ke/Gra de

Warm fes tig keit bei er höh ten Tem pe ra tu ren (Richt wer te), / Ver gü te fes tig keit 1600 N/mm²
Aver age ten si le pro per ties at ele vat ed tem pe ra tu res, / Strength af ter har de ning and tem pe ring 1600 N/mm²

Zug fes tig keit / Ten si le strength
N/mm²

 0,2-Grenze / 0.2% pro of stress 
N/mm²

BÖH LER 400°C
(752°F)

500°C
(932°F)

600°C
(1112°F)

650°C
(1202°F)

400°C
(752°F)

500°C
(932°F)

600°C
(1112°F)

650°C
(1202°F)

W100 1350 1200 950 800 1100 980 750 600

W300
ISO BLOC
(ISO DISC*)

1300 1100 800 600 1100 900 600 400

W302
ISO BLOC
(ISO DISC*)

1300 1100 800 600 1100 900 600 400

W303
ISO BLOC
(ISO DISC*)

1350 1150 900 700 1150 950 700 580

W320
ISO BLOC
(ISO DISC*)

1350 1150 900 700 1100 950 700 580

W321
ISO BLOC
(ISO DISC*)

1350 1180 920 730 1120 970 720 600

W5001) 1200 1000 600 - - 1000 750 350 - -

W7051) 1350 1200 950 750 1100 980 750 600

Mar ke/Gra de

Wär me be hand lungs zu stand

Con di ti on

Kerb zug fes tig keit
 (αK = 5,6) N/mm² (Richt wer te)

Not ched bar ten si le strength
 (αK = 5,6) N/mm² (aver age va lu es)

Här te HRC (Richt wer te)

Aver age Rock well C hard ness
( aver age va lu es)

Kerb schlag ar beit (DVM)

Im pact strength (DVM)
J,  min.BÖH LER

W7202) L / S
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

AH I / PH I
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

AH II / PH II

- -
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

2300
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

2450

32
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

51
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

55

48
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

24
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

21

W750 L / S
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

AH / PH

 - -
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

- -

max. 200 HB
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

300 - 370 HB

- -
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

~25 (ISO-V)

L = Lö sungs ge güht
AH = Aus ge här tet

S = So lu ti on an nea led
PH = Pre ci pi ta ti on har de ned
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Warm fes tig keit bei er höh ten Tem pe ra tu ren (Richt wer te), / Ver gü te fes tig keit 1200 N/mm²
Aver age ten si le pro per ties at ele vat ed tem pe ra tu res, / Strength af ter har de ning and tem pe ring 1200 N/mm²

Mar ke/Gra de
Zug fes tig keit / Ten si le strength

N/mm²
 0,2-Grenze / 0.2% pro of stress

N/mm²
400°C
(752°F)

500°C
(932°F)

600°C
(1112°F)

650°C
(1202°F)

400°C
(752°F)

500°C
(932°F)

600°C
(1112°F)

650°C
(1202°F)

BÖH LER

1100 980 730 600 900 790 530 400 W100

1000 850 580 400 800 650 420 250 W300
ISO BLOC
(ISO DISC*)

1000 850 580 400 800 650 420 250 W302
ISO BLOC
(ISO DISC*)

1080 920 660 530 870 740 490 370 W303
ISO BLOC
(ISO DISC*)

1050 900 650 520 850 730 480 360 W320
ISO BLOC
(ISO DISC*)

1100 930 680 540 880 750 500 370 W321
ISO BLOC
(ISO DISC*)

950 700 300 - - 700 500 200 - - W5001)

1100 980 730 540 900 790 530 400 W7051)

Dau er bie ge wech sel fes tig keit 
(N = 107) N/mm²  ( Richt wer te )

Fa ti gue strength un der re ver sed ben ding stres ses
(N = 107) N/mm² ( aver age va lu es  )

0,2-Grenze bei ... °C (°F)  /  0.2% pro of stress at ... °C (°F) 
N/mm² , min 

Mar ke / Gra de

100°C
(212°F)

200°C
(392°F)

300°C
(572°F)

400°C
(752°F)

500°C
(932°F)

BÖH LER

- -
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

635
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

735

- -
- - - - - - - - -

1520
- - - - - - - - -

1765

- -
- - - - - - - - -

1420
- - - - - - - - -

1670

- -
- - - - - - - - -

1325
- - - - - - - - -

1570

- -
- - - - - - - - -

1180
- - - - - - - - -

1275

- -
- - - - - - - - -

930
- - - - - - - - -

980

W7202)

- -
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

- -

~800
bei/at
500°C
(932°F)

~760
bei/at
600°C

(1112°F)

~670
bei/at
700°C

(1292°F)

~340
bei/at
800°C

(1472°F)

- - W750
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Mar ke/Gra de

Phy si ka li sche Ei gen schaf ten  ( Richt wer te ), ver gü tet
Phy si cal pro per ties (aver age va lu es), har de ned and tem pe red

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

Dich te / Den si ty
 kg/dm³

Wär me leit fä hig keit / Ther mal con duc ti vi ty
W/(m.K)

BÖH LER 20°C
(68°F)

500°C
(932°F)

600°C
(1112°F)

20°C
(68°F)

500°C
(932°F)

600°C
(1112°F)

20°C
(68°F)

500°C
(932°F)

600°C
(1112°F)

W100 215 176 165 8,40 8,24 8,20 30 31,0 30,0

W300
ISO BLOC
(ISO DISC*)

215 176 165 7,80 7,64 7,60 - - 29,5 29,1

W302
ISO BLOC
(ISO DISC*)

215 176 165 7,80 7,64 7,60 - - 27,7 27,5

W303
ISO BLOC
(ISO DISC*)

215 176 165 7,85 7,69 7,65 - - 30,4 29,2

W320
ISO BLOC
(ISO DISC*)

215 176 165 7,85 7,69 7,65 30 30,1 29,7

W321
ISO BLOC
(ISO DISC*)

215 176 165 7,90 7,74 7,71 25 33,6 34,1

W5001) 215 176 165 7,80 7,64 7,60 36 36,8 36,0

W7051) 215 176 165 8,00 7,84 7,81 15 20,0 21,5

Mar ke/Gra de

Phy si ka li sche Ei gen schaf ten4) (Richt wer te) / Phy si cal pro per ties4) ( aver age va lu es)

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

Dich te bei °C (°F),  kg/dm³
Den si ty at °C (°F),  kg/dm³

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

BÖH LER 20°C
(68°F)

500°C
(932°F)

600°C
(1112°F)

20°
(68°F)

500°C
(932°F)

600°C
(1112°F)

20°C
(68°F)

500°C
(932°F)

600°C
(1112°F)

W7202) 193 - - - - 8,20 8,04 8,0 14 19 21

W750 208 169 159 7,95 - - - - 13 - - 26
bei/at
700°C

(1292°F)

4) Aus ge här tet auf ma xi ma le Fes tig keit 4) Pre ci pi ta ti on har de ned to ma xi mum strength
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Phy si ka li sche Ei gen schaf ten  ( Richt wer te ), ver gü tet
Phy si cal pro per ties (aver age va lu es), har de ned and tem pe red

Mar ke/Gra de
Spe zi fi scher elek tri scher Wi der stand / Elec tric re sis ti vi ty

Ohm.mm²/m
Spe zi fi sche Wär me / Spe ci fic heat ca pa ci ty

J/(kg.K)
20°C
(68°F)

500°C
(932°F)

600°C
(1112°F)

20°C
(68°F)

500°C
(932°F)

600°C
(1112°F)

BÖH LER

0,33 0,72 0,84 460 550 590 W100

0,52 0,86 0,96 460 550 590 W300
ISO BLOC
(ISO DISC*)

0,52 0,86 0,96 460 550 590 W302
ISO BLOC
(ISO DISC*)

0,50 0,84 0,94 460 550 590 W303
ISO BLOC
(ISO DISC*)

0,37 0,78 0,89 460 550 590 W320
ISO BLOC
(ISO DISC*)

0,50 0,84 0,94 460 550 590 W321
ISO BLOC
(ISO DISC*)

0,30 0,71 0,84 460 550 590 W5001)

0,80 1,05 1,08 460 550 590 W7051)

     Phy si ka li sche Ei gen schaf ten4) (Richt wer te) / Phy si cal pro per ties4) ( aver age va lu es)

Mar ke / Gra deSpe zi fi scher elektr. Wi der stand bei °C (°F) / Elec tric re sis ti vi ty at °C  (°F)
Ohm.mm²/m

Spe zi fi sche Wär me bei °C (°F) / Spe ci fic heat ca pa ci ty at °C (°F)
J/(kg.K)

20°C
(68°F)

500°C
(932°F)

600°C
(1112°F)

20°C
(68°F)

500°C
(932°F)

600°C
(1112°F)

BÖH LER

0,40 0,80 0,90 460 550 590 W7202)

0,91 - - - - 460 - - 600
bei /at

 0 - 800°C
(32 - 1472°F)

W750

4) Aus ge här tet auf ma xi ma le Fes tig keit 4) Pre ci pi ta ti on har de ned to ma xi mum strength
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Mar ke/Gra de

Phy si ka li sche Ei gen schaf ten  ( Richt wer te ), ver gü tet / Phy si cal pro per ties (aver age va lu es), har de ned and tem pe red

Wär me aus deh nung zwi schen 20°C (68°F) und . . . °C (°F), / Mean co ef fi cient of ther mal ex pan si on bet ween 20°C (68°F) and ...°C (°F), 
10-6 m/(m.K)

BÖH LER 100°C
(212°F)

200°C
(392°F)

300°C
(572°F)

400°C
(752°F)

500°C
(932°F)

600°C
(1112°F)

700°C
(1292°F)

W100 11,5 12,0 12,2 12,5 12,9 13,0 13,2

W300
ISO BLOC
(ISO DISC*)

11,5 12,0 12,2 12,5 12,9 13,0 13,2

W302
ISO BLOC
(ISO DISC*)

11,5 12,0 12,2 12,5 12,9 13,0 13,2

W303
ISO BLOC
(ISO DISC*)

11,5 12,0 12,2 12,5 12,9 13,0 13,2

W320
ISO BLOC
(ISO DISC*)

12,0 12,5 12,7 13,0 13,2 13,4 13,7

W321
ISO BLOC
(ISO DISC*)

11,5 12,0 12,2 12,5 12,9 13,0 13,2

W5001) 12,5 13,1 13,4 13,9 14,0 14,3 14,5

W7051) 12,8 13,4 13,7 14,1 14,3 14,5 14,7

Mar ke/Gra de

Phy si ka li sche Ei gen schaf ten 4) (Richt wer te) / Phy si cal pro per ties 4) ( aver age va lu es)

Wär me aus deh nung zwi schen 20°C (68°F) und ... °C (°F) / Mean co ef fi cient of ther mal ex pan si on bet ween  20°C (68°F) and ... °C (°F),
10-6 m/(m.K)

BÖH LER 100°C
(212°F)

200°C
(392°F)

300°C
(572°F)

400°C
(752°F)

500°C
(932°F)

600°C
(1112°F)

700°C
(1292°F)

W7202) 10,2 10,8 11,0 11,4 11,8 11,8 - -

W750 16,5 16,8 17,1 17,3 17,5 17,7 18,0

4) Aus ge här tet auf ma xi ma le Fes tig keit 4) Pre ci pi ta ti on har de ned to ma xi mum strength
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Ver wen dung
Mar ke/Gra de

BÖH LER
Öl- und 
luft kühl bar

Vor nehm lich zur Ver ar bei tung von
Schwer me tall le gie run gen

Hoch be an spruch te Warm ar beits werk zeu ge, 
wie  Preß dor ne,  Preß ma tri zen  und  Block auf neh mer  für  das
Me tall rohr- und Strang pres sen.
Warm fließ preß werk zeu ge, Druck gieß werk zeu ge, 

W100

Was ser-
kühl bar

Vor nehm lich zur Ver ar bei tung von
Leicht me tall le gie run gen

Form teil preß ge sen ke, Ge senk ein sät ze, Warm sche ren mes ser.
Werk zeu ge für die Hohl kör per fer ti gung, Werk zeu ge für die
Schrau ben-, Mut tern-, Nie ten- und Bol zen er zeu gung.

W300
ISO BLOC
(ISO DISC*)

 W302
ISO BLOC
(ISO DISC*)

. W303
ISO BLOC
(ISO DISC*)

Vor nehm lich zur Ver ar bei tung von
Schwer me tall le gie run gen

 W320
ISO BLOC
(ISO DISC*)

W321
ISO BLOC
(ISO DISC*)

Ge sen ke bis zu größ ten Ab mes sun gen, Werk zeu ge für das Rohr- und Strang pres sen, Form teil preß ge sen ke, Bie ge- und
Prä ge werk zeu ge, Kunst stoff or men W5001)

Wie W100.
Die Vor tei le der ho hen Warm fes tig keit kom men erst ab ca. 700°C (1292°F) zur vol len Gel tung; 
bei Dau er be an spru chung wie z.B. kon ti nu ier li chem Ka bel pres sen oder bei der Ver ar bei tung von Mag ne si um le gie run gen
nach dem Warm kam mer-Druckgießverfahren be reits bei nied ri ge ren Tem pe ra tu ren. 

W7051)

 

Ver wen dung
Mar ke / Gra de

BÖH LER
Kalt- und Warm ar beits werk zeu ge für Tem pe ra tur be an spru chun gen bis ca. 450°C (847°F). 
Werk zeu ge für hyd ro sta ti sche Pres sen, Kalt fließ preß werk zeu ge, Kalt stauch- und Prä ge werk zeu ge, Kunst stoff or men,
Druck gieß werk zeu ge für Alu mi ni um- und Zin kle gie run gen, Warm preß werk zeu ge so wie Kalt pil ger dor ne.

W7202)

In nen büch sen  für  Block auf neh mer  und  Preß schei ben  für  Strang pres sen  und Rohr pres sen von Kup fer und Kup fer le -
gie run gen ( Bil let tem pe ra tur hö her als 750°C (1382°F ). W750
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                            Strang preß kom po nen ten / 
                            Com po nents of ex tru si on tools
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Ap pli ca tions
Mar ke / Gra de

BÖH LER
Can be oil or 
air coo led

Pri ma ri ly for the pro ces sing of he avy
me tal al loys

Highly stres sed hot work tools, such as man drels, dies and con -
tai ners for me tal tube and rod ex tru si on.
Hot ex tru si on tools, tools for the ma nu fac tu re of hol lows, tools
for the ma nu fac tu re of screws, nuts, ri vets and bolts.

W100

Can be 
wa ter coo led

Pri ma ri ly for the pro ces sing of light
me tal al loys

Die ca sting tools, for ming dies, die in serts, hot she ar bla des W300
ISO BLOC
(ISO DISC*)

 W302
ISO BLOC
(ISO DISC*)

W303
ISO BLOC
(ISO DISC*)

Pri ma ri ly for the pro ces sing of he avy
me tal al loys

 W320
ISO BLOC
(ISO DISC*)

W321
ISO BLOC
(ISO DISC*)

Dies, in clu ding tho se of very lar ge size; tools for rod and tube ex tru si on; for ming dies; ben ding and em bos sing tools; 
plas tic moulds. W5001)

Same as W100.
The high-temperature strength of this gra de can be ful ly uti li zed at tem pe ra tu res abo ve ap prox. 700°C (1292°F), for ap pli -
ca tions such as con ti nu ous pres sing of ca ble shea ting or hot cham ber pres su re die ca sting of mag ne si um al loys, which
in vol ve se ve re fa ti gue stres ses, also at lo wer tem pe ra tu res.

W7051)

     

Ap pli ca tions

Mar ke / Gra de

BÖH LER

Hot and cold work tool steel for long-time ser vi ce up to abt. 450°C  (842°F).
Tools for hyd ro sta tic pres ses, cold ex tru si on tools, cold hea ting and em bos sing tools, moulds for the plas tic in du stry, 
die ca sting tools for alu mi ni um and zinc al loys, hot pres sing tools, cold pil ger man drels.

W7202)

Li ners for con tai ners and pres su re pads for the ex tru si on of cop per and cop per al loys.
(bil let tem pe ra tu re hig her than 750°C (1382°F). W750

*) auch in ISO DISC-Güte lie fer bar

1) Son der mar ke,  vor Be stel lung bit ten wir um
Rück fra ge

2) Die Me cha ni schen Ei gen schaf ten gel ten für 
Längs pro ben  und  für  Ab mes sun gen von 
ma xi mal 100 mm Ø

*) also avai la ble in ISO DISC qua li ty

1) Spe ci al gra de, for or der plea se in qui re

2) The me cha ni cal pro per ties ap ply to lon gi tu di nal
spe ci mens and to dia me ters of 100 mm max.

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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Über reicht durch:
Your part ner:

Die An ga ben in die sem Pro spekt sind un ver bind lich und gel ten als nicht zu ge sagt; sie die nen viel mehr nur der all ge mei nen
In for ma ti on. Die se An ga ben sind nur dann ver bind lich, wenn sie in ei nem mit uns ab ge schlos se nen Ver trag aus drück lich
zur Be din gung ge macht wer den. Bei der Her stel lung un se rer Pro duk te wer den kei ne ge sund heits- oder ozon schä di gen den 
Sub stan zen ver wen det.

The  data  con tai ned  in  this  bro chu re  is  me re ly  for  ge ne ral  in for ma ti on  and  the re fo re shall not be bin ding on the com pa ny. 
We may be bound only through a con tract ex pli cit ly sti pu la ting such data as bin ding. The ma nu fac tu re of our pro ducts does
not in vol ve the use of sub stan ces de tri men tal to he alth or to the ozo ne lay er.

                         W000  DE  06.02  1000 G

BÖHLER EDELSTAHL GMBH & CO KG
MARIAZELLER STRASSE 25
POSTFACH 96
A-8605 KAPFENBERG/AUSTRIA
TELEFON: (+43) 3862/20-7181
TELEFAX:  (+43) 3862/20-7576
e-mail: pu bli cre la tions@bo hler-edelstahl.at
www.bo hler-edelstahl.at


