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KORROSIONSBESTANDIGE

WERKZEUGSTAHLE

BOHLER Marken

Standards Konventionelle Umgeschmolzene Stéhle PM-Marken AM-Pulver
(Beispiele) Qualitét (ESU, DESU, VMR)
MICROCLEANT
>58 HRc 1.4108 IS0PLAST
micROCLEAIY
1.4125 BOHLER INFXZHN | .
"
~54 HRc 1.4528 B?HLERI IS0PLAST MO CLERn:
1.4112 FYSTRIMTY N685 ]
ISOPLAST®
~50 HRe 1.2083 IS0PLAST® AMPO
VMR
BOHLER 301 B [ BOHLER M303 I
1.2316 EIEWEE | soPLAST
~40 HRc 14542 EXTRA AMPO
BOHLER M303 N
EXTRA
~30 HRe 1.2316
1.2085 EXTIRA 1SOrPLAST”
EXTIRA
MATERIALEIGENSCHAFTEN
BOHLER Marke Korrosions- Bearbeitbarkeit im Polierbarkeit Z4higkeit VerschleiBwiderstand
bestdndigkeit Lieferzustand
BOHLER INGXTORN * Kk * * S
L PLAST Fok ek Fok ke *ok *ok *ok
L LAST Fokkkok Fok ok Fok ke kok Fok ke kok *k
BOHLER M340 B
R * Ak *hk ** *k Ak
P Kok ok ok Kok Kok ok ok *okk *okk
BOHLER M380 N
Ll ST Tk kk *hkk Tk kk Fok ok *okk
BOHLER M390 I
P e == * Kk * *kk * Kk Kk kK
ROHLER 11325 *k * *eKk *k Kk ek

micRrRocCLeAn

Korrosionsbestdndigkeit - hoch angelassen, Auslagerungstest in 20%iger, siedender Essigsdure, 24h

Polierbarkeit - Reihung erfolgte in Zusammenarbeit mit dem Polierexperten JOKE Technologies

N



EIN STAHL MIT BREITEM
LEISTUNGSSPEKTRUM

Eigenschaften Verwendung
Weiterentwickelter nichtrostender, martensitischer » Komponenten fur die Nahrungsmittelindustrie
Chromstahl fir Kunststofformen. Durch Elektro- » Extrudieren Kunststoff

schlacke-Umschmelzen und die Optimierung der ~ » Konsumguter
chemischen Zusammensetzung bietet |hnen » Medizintechnik

BOHLER M310 ISOPLAST viele Vorteile. » Komponenten fir Displays
» HeiBkanalsysteme
» Hochglanzpolierbarkeit » Normalienhersteller
» Gute Korrosionsbestdndigkeit » Allgemeine Komponenten flir den Maschinenbau
» Gute Fotodtzbarkeit » Verpackungsmittelindustrie
» Gute Zerspanbarkeit » Elektronikindustrie
» Hohe Verschleif3festigkeit » SpritzgieBen

» Blasformen

» Scheinwerfer fir Automobilindustrie
» Kameralinsen

» Schnecken und Zylinder

Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in %)

C Si Mn cr \%

0,38 0,70 0,45 14,30 0,20
Normen

DIN EN AlSI Jis AFNOR
~1.2083 X40Cr14 ~ 420 ~ SUS 420J2 ~740C14

Lieferzustand
Gegliht auf max. 225 HB
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MATERIALEIGENSCHAFTEN

POLIEREN

BOHLER Marke Polierbarkeit

1SOPLAST® * Kk

BOHLER M333 I
ISOPLAST® * %k k ok Kk

1SO0PLAST® * %

* % % *

micRrocCcLeAn

1SO0PLAST® * ok k ok

@ * % K Der Vergleich der BOHLER Marken veranschaulicht den
Aufwand, um ausgehend von einer vorgeschliffenen

Y Oberfléche eine hochglanzpolierte Oberfldche mit
Ra = 0,04 um zu erreichen.

Polierschritte

K400 K600 25 um 14 um 9 um 6 um 3 um

grob fein




Korrosionsbestdndigkeit (ohne Tiefkiihlen)

Zdhigkeit (ohne Tiefkiihlen)
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[ ] 1.2083-ESU
ISO0PLAST®

Wdrmebehandlung

Wdrmebehandlung

Austentisierung bei 1025°C (20 min. / 5 bar)

Austentisierung bei 1025°C (20 min. / 5 bar)

Anlassen 1 x 250°C bzw. 2 x 500°C

Anlassen 1 x 250°C bzw. 2 x 500°C

Gewichtsverlusttest: Gemessen nach 24 h in 20%iger siedender Essigsdure
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WARMEBEHANDLUNG

Spannungsarmgliihen

»ca. 650°C

» Nach vollsténdigem Durchwdrmen 1 bis 2 Stunden
in neutraler Atmosphdére auf Temperatur halten /
Langsame Ofenabkihlung

Hdrten

» 7025 bis 1050 °C im Vakuumofen

» Haltedauer nach vollstdndigem Durchwédrmen
15 bis 30 Minuten.

Anlassen

» Langsames Erw&rmen auf Anlasstemperatur unmittelbar
nach dem Hdarten / Verweildauer im Ofen 1 Stunde je
20 mm Werkstlickdicke, jedoch mindestens 2 Stunden /
Luftabklhlung.

» Richtwerte flr die erreichbare Hérte nach dem Anlassen
bitten wir dem Anlassschaubild zu entnehmen.

Restaustenit (ohne Tiefkiihlen)

4,5

Restaustenit (%)

1x 250°C 2% 500°C
[ ] 1.2083-ESU

ISO0PLASTS

Wdrmebehandlung

Austentisierung bei 1025 °C (20 min. / 5 bar)

Anlassen 1 x 250°C bzw 2 x 500°C




Anlassschaubild (Vakuum-WBH ohne Tiefkiihlen)

Hochste Ausgewogene
- Korrosionsbestdndigkeit Hdarte und Zahigkeit
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ZTU-Schaubild fiir kontinuierliche Abkiihlung

Austenitisierungstemperatur: 1025°C
Haltedauer: 30 Minuten

Hdarte in HV

1..90
0,4..180

Ms-Ms'

Gefligeanteil in %
AbkUhlungsparameter,
d.h. Abkiihlungsdauer von
800 -500°Cinsx 102

wdhrend der Austenitisierung
nicht geldster Karbidanteil (8%)
wdhrend der Abkihlung von der
Austenitisierung neu gebildeter
Karbidanteil

Bereich der Korngrenzen-
martensitbildung
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Gefligemengenschaubild

Austenit
Ferrit
Karbid
Martensit
Perlit

Werkriickstand

.. Werkstlckzentrum
3.. Jominyprobe: Abstand
von der Stirnfldche
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EMPFEHLUNGEN ZUR
BEARBEITUNG

Frdsen mit Hartmetall

Schlichten

Vorschlichten

Schruppen

Schnittgeschwindigkeit (m/min.)

160 - 230

150 - 200

120-170

BOEHLERIT-Hartmetallsorte

BCH10M, BCP25M

BCH30M, BCP30M

BCH30M, BCP35M

I1SO-Sorte H10, P25 H30, P30 H30, P35

F, Eckenfrasen 90° (mm) 0,17-0,3 0,17-0,3 0,1-0,3

F, Planfrasen 45° (mm) 0,15-04 0,15-0,6 0,15-0,6

F, Hoch-Vorschub-Bearbeitung (mm) 0,86-25 0,8-2,5 0,6-3,0

Drehen mit Hartmetall

Schnitttiefe mm 0,5-3 1-4 4-8

Vorschub mm/U 0,1-0,35 0,2-04 0,3-0,8

BOEHLERIT-Hartmetallsorte LCP15T LCP15T, LCP25T LCP25T, LC240F

I1SO-Sorte P15 P15, P20 P20, P30
Schnittgeschwindigkeit (m/min.)

Wendeschneidplatten 180 - 260 120 - 220 70 - 140

Bohren mit Hartmetall

Bohrerdurchmesser mm 3-8 8-20 20 -40

Vorschub mm/U 0,02 - 0,05 0,05-0,12 0,12-0,18

BOEHLERIT/ISO-Hartmetallsorte K10 - K30

Schnittgeschwindigkeit (m/min.) 50-120 50 -120 50-120

Spitzenwinkel 115° - 120° 115°-120° 115°-120°

Wdrmebehandlungszustand weichgegliht, Richtwerte
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ZAHLEN, DATEN
UND FAKTEN

Physikalische Eigenschaften bei 20°C ElastizitGtsmodul bei

Dichte 7,68 kg/dm?® 100°C 200°C 300°C 400°C 500°C
Wadrmeleitfahigkeit 19,5 W/(m.K) 213 206 198 190 181 10° N/mm?
Spezifische Warme 460 J/(kg.K)
Spezifische elektrischer Widerstand 0,65 Ohm.mm?/m . e . )

Wadrmeleitfdhigkeit
Elastizitdtsmodul 217 x 10° N/mm?

100°C 200°C 300°C 400°C 500°C
Magnetisierbarkeit vorhanden

20,2 21,9 23,0 24,2 25,6 W/(m.K)

Wédrmeausdehnung zwischen 20°C und ... °C

100°C 200°C 300°C 400°C 500°C

10,63 10,94 11,29 11,66 12,0 10-¢ m/(m.K)

Fir Anwendungen und Verarbeitungsschritte, die in der Produktbe-
schreibung nicht ausdriicklich erwdhnt sind, ist in jedem Einzelfall

Ricksprache zu halten.
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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
ausdricklich zur Bedingung gemacht werden. Messdaten sind Laborwerte und
kédnnen von Praxisanalysen abweichen. Bei der Herstellung unserer Produkte
werden keine gesundheits- oder ozonschddigenden Substanzen verwendet.

voestalpine BOHLER Edelstahl GmbH & Co KG
Mariazeller StraBe 25

8605 Kapfenberg, Austria

T. +43/50304/20-0

E. info@bohler-edelstahl.at
www.voestalpine.com/bohler-edelstahl
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