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GANZ NACH
IHREM GESCHMACK

Leistungssteigerungen im anspruchsvollen Werkzeugbau sind heute nur Uber
entsprechende Werkstoffe mit zielgerichteten Eigenschaftsmerkmalen zu erzielen.
Durch die gestiegenen Anteile an glasfaser-verstdrkten Kunststoffen eignet sich
BOHLER M340 ISOPLAST auch verstdrkt fiir diese Verarbeitung. Zusdtzlich verfligt
er auch Uber eine gute Lebensmittelbestdndigkeit. Zulassungen fir die Lebens-
mittel-Industrie liegen bei voestalpine BOHLER Edelstahl auf.

Entscheidend dafir sind die Eigenschaften: VerschleiBfestigkeit, Korrosionsbe-
standigkeit, Z&higkeit, Atzbarkeit sowie Polierbarkeit. Durch eine abgestimmte
Warmebehandlung ist es moglich, ausgewogene Eigenschaftsmerkmale fur den
jeweiligen Anwendungsfall zu erhalten.

BOHLER M340 ISOPLAST LIEFERT IHNEN DIESE VORTEILE.




EIN STAHL FUR EXTREM HOHE ANFORDERUNGEN

BOHLER M340 ISOPLAST ist ein hdrtbarer Hochleistungs-
Kunststoffformenstahl mit einer Harte von max. 56 HRc:

» Hervorragenden Korrosionseigenschaften

» Geeignet zum Harten in Vakuumanlagen

» Feiner Karbidstruktur

» Guter MaBstabilitdt bei entsprechender Warmebehandlung
» Sehr guter VerschleiBfestigkeit / Schneidhaltigkeit

» Guter Zerspanbarkeit

» Guter Polierbarkeit

Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in Gew.%)

C Si Mn Cr Mo

+N

0,54 0,45 0,40 17,30 1,10

0,10
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UNIVERSELL &
HOHE LEISTUNG

Faktoren, die den BOHLER M340 ISOPLAST so wirtschaftlich machen:

Beste Werkstoffeigenschaften fiir eine effiziente Werkzeugherstellung:

» Gute Zerspanbarkeit

» Hohe gleichmdBige Qualitdt

» Gute Polierbarkeit

» MaBbestdndigkeit

» Hilfestellung und Beratung bei der Werkzeugherstellung und
Werkzeuganwendung

Im Werkzeugeinsatz beweist BOHLER M340 ISOPLAST einmal mehr

seine hervorragende Performance:

» Teile héchster Prdzision

» Verarbeitbarkeit von Kunststoffen mit abrasiven (GF, CF, ...) und
korrosiven Zus&tzen

» Hohere Verarbeitungstemperaturen

» Hohere Lebensdauer der Werkzeuge

» Anwendungen fUr die Lebensmittelverarbeitung

» Schneidtypische Instrumente und Messer




GEFUGE

Vergleich BOHLER M340 ISOPLAST mit WNr. 1.4112 - ESU. Die feine homogene Gefligeausbildung
bewirkt gute Verarbeitungs- und Gebrauchseigenschaften .

BOHLER M340 ISOPLAST, 200x WNr. 1.4712 - ESU, 200x
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- MATERIAL
FIGENSCHAFTEN

Korrosionsbestdndigkeit

200

Anlassen 540°C

Anlassen 510°C

160

190 Anlassen 500°C

80

Anlassen 250°C

Korrosionsabtrag [g/m?h]

40

1.2083 ESU BOHLER M340 NI BOHLER M390 N 1.2083 ESU BOHLER M340 NI BOHLER M390 N
ISOPLAST® MICROCLEAN ISOPLAST® MICROCLEANT

Warmebehandlung: ohne Tiefkiihlen
Hértetemperatur: 1.2083 bei 1.020°C; M340 ISOPLAST bei 1.000°C; M390 MICROCLEAN bei 1.150°C
Auslagerungstest: gemessen nach 24 h in 20 % siedender Essigsdure




PlattchenverschleiBtest

Probenhalter

Werkzeugstahlprobe
(Primdarkorper)

Die mittlere Abriebtiefe oder der Gewichtsverlust
der Testplatten zeigt die VerschleiBfestigkeit an.

Glasfasern
(Gegenkorper) SRS WA glasfaser-
----- —aooms :}EE;-(—-Z verstdrkte
N STNIZ
Polymerschmelze — — Polymerschmelze 0,5 mm
(Grenzflachenmedium) TW
-
i 15
Werkzeugstahlprobe VerschleiBspalt 12 mm mm
(Primdarkorper)
VerschleiBbestdndigkeit mittels PldttchenverschleiBtest
2 60
1.5 50

Mittlere Abriebtiefe [um]

0.5

BOHLER M333 I
ISOPLAST®

I  Mittlere Abriebtiefe

Harte

Steigender Primdrkarbid-Gehalt

BOHLER M310 I
ISOPLAST®

40

30

BOHLER M340
ISOPLAST®

BOHLER M368 I

micROocCLEANY

BOHLER M390 N

micROCLEANY

Glasfaserverstdrkte Polymerschmelze:
PA 66 + 50 % GF

Harte [HRC]
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WARMEBEHANDLUNG

Lieferzustand
» Weichgegliht mit: max. 260 HB.

Spannungsarmgliihen

»ca. 650°C

» Nach vollstédndigem Durchwdrmen
1 bis 2 Stunden in neutraler Atmosphdre
auf Temperatur halten.
Langsame Ofenabkihlung.

Hdrten

» 980 bis 1000°C/ N,

» Haltedauer nach vollstdndigem
Durchwdrmen 15 bis 30 Minuten

Erzielbare Hdérte
» max. 56 HRc

Anlassen fir héchste Korrosionsbestdndigkeit

» Tiefkhlen zur Umwandlung von Restaustenit

» Langsames Erwé&rmen auf Anlasstemperatur

» Verweildauer im Ofen 1 Stunde je 20 mm Werkstlckdicke,
jedoch mindestens 2 Stunden

» Richtwerte flir die erreichbare Hdérte nach dem Anlassen
bitten wir dem Anlassschaubild zu entnehmen.

» Anlassen: 250 bis 350°C

Anlassen fiir héchste VerschleiBbestdndigkeit

» Tiefkiihlen bei Anforderungen an hdchste MafBstabilitdt
empfehlenswert

» Eine TiefklUhlbehandlung unmittelbar nach dem Hdrten fihrt zu
verbesserter Harteannahme (aber: Gefahr von Spannungsrissen)

» Langsames Erwdrmen auf Anlasstemperatur

» Verweildauer im Ofen 1 Stunde je 20 mm Werkstlckdicke,
jedoch mindestens 2 Stunden

» Richtwerte fir die erreichbare H&rte nach dem Anlassen
bitten wir dem Anlassschaubild zu entnehmen.




Anlassschaubild (Vakuum-WBH ohne Tiefkiihlen)
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ZTU-Schaubild fir kontinuierliche Abkiihlung

Austenitisierungstemperatur: 1000 °C
Haltedauer: 30 Minuten
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HOCH
DURC

STLEISTUNG
H EMPFOHLENE
BEHANDLUNG

Gefligemengenschaubild
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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)
Wadrmeleitfahigkeit bei 20°C 18,2 W/(m.K)

Magnetisierbarkeit vorhanden

12



Wdrmeleitfdhigkeit

100°C 200°C 300°C 400°C 500°C

19,2 21,0 22,0 22,7 23,6 W/(m.K)

Wdrmeausdehnung zwischen 20 °Cund ... °C

100 °C 200°C 300°C 400°C 500°C

10,88 10,78 11,21 11,61 11,90 104 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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BEARBEITUNGSHINWEISE

Drehen mit Hartmetall

Schnitttiefe mm

0,5-1

1-4

4-8

Vorschub mm/U

0,1-0,2

0,2-04

0,3-0,6

BOHLERIT-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 235 C bis 230 bis 180 bis 130
Schneidwinkel gel6tete Hartmetallwerkzeuge

Spanwinkel 12°-15° 12°-15° 12°-15°
Freiwinkel 6° - 8° 6°-8° 6° - 8°
Neigungswinkel 0° 0° -4°

Wdrmebehandlungszustand: weichgegliht, Richtwerte
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Frdsen mit Messerképfen

Vorschub mm/Zahn bis 0,2 0,2-0,3
Schnittgeschwindigkeit v_[m/min]

BOHLERIT LW 225 220 -200 140 - 60

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

BOHLERIT 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
BOHLERIT/ISO-Hartmetallsorte HB10/K10

Schnittgeschwindigkeit v_[m/min] 50 - 35 50 - 35 50 - 35
Spitzenwinkel 115° - 120° 115° - 120° 115° - 120°
Freiwinkel 5° 5° 5°

Warmebehandlungszustand: weichgegliht, Richtwerte
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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 ozonsch&digenden Substanzen verwendet.

voestalpine BOHLER Edelstahl GmbH & Co KG
Mariazeller StraBe 25

8605 Kapfenberg, Austria

T. +43/50304/20-6046

F. +43/50304/60-7563

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