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IHR NUTZEN

BOHLER M368 MICROCLEAN ist ein pulvermetallurgisch
hergestellter martensitischer Chromstahl. Aufgrund seiner
Legierungskonzeption verfligt dieser Stahl Gber einen hohen
VerschleiBwiderstand, hohe Z&higkeit und hohe Korro-
sionsbestdndigkeit - die ideale Kombination fir beste
Gebrauchseigenschaften.

» Hoher VerschleiBwiderstand

» Hohe Z&higkeit

» Hohe Korrosionsbestdndigkeit
» Sehr gute Schleifbarkeit

» Gute Polierbarkeit

» Hohe Formstabilitat

Ermdéglicht:

» Fertigung von groBen Werkzeugen

» Hohe und reproduzierbare Werkzeugstandzeiten
» Reproduzierbare Fertigungsabl&ufe

» Teile hdchster Prdzision

Nutzen:
» Produktivitdtssteigerung
» Geringere Stlickkosten




Produktpositionierung

hoch BOHLER M390

micROCLEAN

BOHLER M368 I

micRocCLenArnr

BOHLER M340 I
ISOPLAST®

VerschleiBbestdndigkeit

BOHLER M368 I

micRocCLeAnr

erin . 5 hoch
gerng Zahigkeit
Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in %)
C Si Mn Cr Mo v andere
0,54 0,45 0,40 17,30 1,10 0,10 +N

patentiert
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MAXIMALE QUALITAT
IM EINSATZ

far:

» Formeneinsdtze

» Formen zur Verarbeitung chemisch angreifender Pressmassen
mit abrasiven Flllstoffen

» Formen und Messer fir die Lebensmittelindustrie

» Formen fir die Elektronikindustrie

» Schnecken fir SpritzgieBmaschinen

» Auskleidung von SpritzgieBzylindern




BESTECHENDE
HOMOGENITAT

Aufgrund der pulvermetallurgischen Herstellung des
BOHLER M348 MICROCLEAN ergibt sich eine seigerungsfreie
Mikrostruktur mit signifikant verbesserter Homogenitét im
Vergleich zu konventionell hergestellten / ESU-hergestellten
Standardprodukten wie z.B. 1.4112.
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WARMEBEHANDLUNG

LIEFERZUSTAND

Weichgegliht max. 280 HB

SPANNUNGSARMGLUHEN

» 650 bis 700 °C

» nach vollstdndigem Durchwdrmen 1 bis 2 Stunden in
neutraler Atmosphdre auf Temperatur halten.

» Langsame Ofenabkihlung

HARTEN

» 980 bis 1000 °C, N,

» Haltedauer nach vollstGndiger Durchwdrmung:
15 bis 30 Minuten

» Flr groBe Formen empfehlen wir eine niedrige
Hdartetemperatur von 980 °C und eine hohe
Anlasstemperatur (von 505 bis 520 °C).

ANLASSEN

» Langsames Erwdrmen auf Anlasstemperatur unmittel-
bar nach dem Hdarten

» Verweildauer im Ofen 1 Stunde je 20 mm Werkstilick-
dicke, jedoch mindestens 2 Stunden

» Luftabkihlung

» 3-maliges Anlassen wird empfohlen

» FUr die optimale Kombination aus guter Korrosions-
und guter VerschleiBbestdndigkeit sowie Zdhigkeit
empfehlen wir bei 505 - 520 °C anzulassen.

Die Korrosionsbestdndigkeit entspricht dabei den
normalen Anforderungen fur Kunststoffformenstdhle.

» Flr hochste Héarte wird empfohlen, die Anlasstemperatur
zwischen 490 - 505 °C zu wdhlen, wobei ein Tiefklhlen
direkt nach dem Hérten empfohlen wird.

» FUr hochste Korrosionsbestdndigkeit gilt optional
Anlassen bei 300 °C. Bei besonders hohen Anfor-
derungen an die MaBbestdndikeit ist ein zusétzliches
Tiefklhlen empfehlenswert.

» Erzielbare Harte: 50 - 55 HRc




Anlassschaubild (Vakuum-WBH ohne Tiefkiihlen)
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WARMEBEHANDLUNGS-
HINWEISE

ZTU-Schaubild fiir kontinuierliche Abkiihlung
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AUSSERGEWOHNLICHE
FEIGENSCHAFTEN

Zdhigkeit
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Schlagbiegearbeit (J)

20

1.2083 BOHLER M340 I BOHLER M368 Il BOHLER M348 I BOHLER M390 Il
ESU ISsOPLAST® mIiCROCLEAIY micROCLEANY micRocCLeEANn’

Proben vom Mutterblock 403 x 303 mm, hoch angelassen
ProbengréBe: 10 x 7 x 55 mm (ungekerbt)

10



Korrosionsbestdndigkeit (Essigsdure-Auslagerungstest nach DIN 50905-2)

200

160

Korrosionsabtrag (g/m?h)
S
o

80
Anlasstemperatur
250°C
40
Anlassen Anlassen Anlassen Anlassen
‘ 500 °C 510°C 510°C 540 °C
1.2083 1.2083
ESU ISOPRPLAST® MICROCLEAN' MICROCLEAN’ ESU 1ISOPLAST® MICROCLEAN' MICROCLEAN

Fir hochste Korrosionsbestédndigkeit niedrige Anlasstemperatur verwenden.
Wdrmebehandlung: ohne Tiefkhlen
Auslagerungstest: gemessen nach 24 Stunden in 20 % siedender Essigsdure

VerschleiBwiderstand

normierter VerschleiBwiderstand

1.2083 BOHLER M340 i BOHLER M368 I BOHLER M340 BOHLER M368 Il BOHLER M390 I
ESU ISsOrPLAST’ micRrRocCLeEANn IsOorPLAST’ micROCLEANY micROocCLEAN

Proben vom Mutterblock 403 x 303 mm, hoch angelassen
Plattchenverschleiftest

Kunststoff: Polyamid 66 (PA66), Glasfaseranteil: 50 Gew.%,
Temperatur: 300 °C

ProbengroBe: 12 x 15 mm
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ZAHLEN,
FAKTEN
UND DATEN

Physikalische Eigenschaften

Dichte bei 20°C 7,70 kg/dm?®

Wdrmekapazitdt bei 20°C 460 J/(kg.K)

Magnetisierbarkeit vorhanden

12



Wdrmeleitfdhigkeit

20°C 100°C  200°C 300°C 400°C 500°C

22,30 22,80 23,80 24,30 25,0 25,60 W/(m.K)

Wdrmeausdehnung zwischen 20 °Cund ... °C

100 °C 200°C 300°C 400°C 500 °C

10,30 10,82 11,20 11,56 11,87 10¢ m/(m.K)

Elastizitdtsmodul

20°C 100°C  200°C 300°C 400°C 500°C

219 215 209 201 193 183 10° N/mm?
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IHR KOSTENVORTEIL
BEIM ZERSPANEN

Kostenvergleich
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ISOPLAST® MICROCLEAN’ ISOPLAST MICROCLEAN’
Weichbearbeitung (max. 260HB): Schruppen Hartbearbeitung (53 HRc): Schlichten

Im Zerspanungslabor der Fa. PROFACTOR unter realen Bedingungen getestet.

Verwendete Werkzeuge:
Fir Schruppen: Torusfraser V101-05 Depo; v, = 180 - 220 m/min., 7000 cm?
Fur Schlichten: VHM-Kugelfrdser V201-05 Emuge; v_ = 1000 m/min., 1000 cm?
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BEARBEITUNGSHINWEISE

Warmebehandlungszustand:

weichgegliht, Richtwerte

Drehen mit Hartmetall

Schnitttiefe mm

0,5-1

1-4

4-8

Vorschub mm/U

0,1-0,2

0,2-0,4

0,3-0,6

BOEHLERIT-Hartmetallsorte

SB10, SB20, EB10

SB20, EB10, EB20

SB30, EB20, HB10

ISO-Sorte P10, P20, M10 P20, M10, M20 P30, M20, K10
Schnittgeschwindigkeit v_(m/min)

Wendeschneidplatten 260-200 200-150 150-110
Standzeit: 15 min.

Gel6tete Hartmetallwerkzeuge 210-170 170-130 140-90
Standzeit: 30 min.

Beschichtete Wendeschneidplatten

BOHLERITLC 225 C bis 260 bis 220 bis 150
BOHLERITLC 235C bis 230 bis 180 bis 130
Spanwinkel 12°-15° 12°-15° 12°-15°
Freiwinkel 6°-8° 6°-8° 6°-8°
Neigungswinkel 0° 0° -4°
Drehen mit Schnellarbeitsstahl

Schnitttiefe mm 0,5 3 6
Vorschub mm/U 0,1 0,5 1,0
BOHLER/DIN-Sorte S700 / DIN S10-4-3-10

Schnittgeschwindigkeit v_(m/min)

Standzeit: 60 min. 55-45 45-35 35-25
Spanwinkel 14°-18° 14°-18° 14°-18°
Freiwinkel 8°-10° 8°-10° 8°-10°
Neigungswinkel 0° 0° 0°
Frdsen mit Messerkopfen

Vorschub mm/Zahn bis 0,2 0,2-0,3
Schnittgeschwindigkeit v_(m/min)

BOEHLERIT LW 225 220-200 140-60

BOEHLERIT SB40 / I1SO P40 100-60 70-40

BOEHLERIT LC 444 W 140-110 -

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 HB10 / K10

Schnittgeschwindigkeit v_(m/min) 50 - 35

Spitzenwinkel 115°-120° 115°-120° 115°-120°
Freiwinkel 5° 5° 5°
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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. +43/50304/20-7181

F. +43/50304/20-7576

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