A BOHLER

BOHLER M300

KUNSTSTOFFORMENSTAHL
PLASTIC MOULD STEEL






BOHLER M300

Eigenschaften

Nichtrostender martensitischer Chromstahl.
Aufgrund seines Kohlenstoffgehaltes auf héhere
Festigkeit vergutbar.

Durch erhohten Cr-Gehalt und Molybdénzusatz
bietet lhnen BOHLER M300 sehr gute Korrosions-
bestandigkeit, gute VerschleiRfestigkeit, ausge-
zeichnete Zerspanbarkeit und gute Polierbarkeit.

Verwendung

Formen zur Verarbeitung chemisch angreifender
PreBmassen (z.B. PVC) und Kunststoffen mit ver-
schleifenden Zusétzen.

Lieferzustand
Weichgegliiht oder verglitet

Properties

Stainless martensitic chromium steel.

The high carbon content permits hardening and
tempering to increase strength levels.

Due to a higher chromium content as well as the
addition of molybdenum, BOHLER M300 offers ex-
cellent corrosion and wear resistance and is cha-
racterised by an extra ordinary machinability and
good polishabilty.

Application

Moulds for chemically agressive plastics (e. g.
PVC) and plastics containing abrasive fillers.

Condition as supplied

Soft annealed or hardened and tempered

Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in %) / Chemical composition (average %)

C Si Mn Cr Mo Ni
0,38 0,40 0,65 16,00 1,00 0,80
Normen Standards
EN / DIN UNE UNI
~ 1.2316 ~ F5267 X38CrMo16 1KU
~ X36CrMol7 ~ X38CrMo16
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Warmformgebung

Schmieden:

1050 his 850°C
Langsame Abkihlung im Ofen oder in warmeiso-
lierendem Material.

Warmebehandlung

Weichgluhen:

800 bis 850°C

Geregelte langsame Ofenabkiihlung mit 10 bis
20°C/h bis ca. 600°C,

weitere Abkihlung in Luft.

Hérte nach dem Weichgliihen:

max. 235 HB.

Spannungsarmglihen:

ca. 650°C

Nach vollstdndigem Durchwérmen 1 bis 2 Stunden
in neutraler Atmosphére auf Temperatur halten /
Langsame Ofenabkiihlung.

Harten:

1000 bis 1050°C

Ol, Warmbad (400 bis 450°C), Druckluft oder Luft.
Haltedauer nach vollstandigem Durchwérmen:

15 bis 30 Minuten.

Erzielbare Hérte:

46 - 49 HRC bei OI- oder Warmbadhértung;

42 - 48 HRC bei Lufthartung.

Anlassen:

I..... 600 bis 700°C

II.... 170 bis 210°C

Langsames Erwarmen auf Anlasstemperatur unmit-
telbar nach dem Hérten / Verweildauer im Ofen 1
Stunde je 20 mm Werkstiickdicke, jedoch minde-
stens 2 Stunden / Luftabkiihlung.

Richtwerte fiir die erreichbare Harte nach dem An-
lassen bitten wir dem Anlassschaubild zu
entnehmen.

Harte in gehartetem + angelassen
Zustand:

I1..46 - 49 HRC / Ol
42 - 48 HRC / Luft

Hot forming
Forging:
1050 to 850°C

Slow cooling in furnace or thermoinsulating ma-
terial.

Heat treatment

Annealing:

800 to 850°C

Slow controlled cooling in furnace at a rate of 10 to
20°C/hr down to approx. 600°C,

further cooling in air.

Hardness after annealing:

max. 235 HB.

Stress relieving:

approx. 650°C

After through heating, hold at temperature in neut-
ral atmosphere for 1 to 2 hours/ slow cooling in
furnance.

Hardening:

1000 to 1050°C

Qil, salt bath (400 to 450°C), air plast or still air.
Holding time after temperature equalization:

15 to 30 minutes.

Obtainable hardness:

46 - 49 HRC in oil or salth bath,

42 - 48 HRC in air.

Tempering:

I....600 bis 700°C

II... 170 bis 210°C

Slow heating to tempering temperature immediate-
ly after hardening /time in furnace 1 hour for
each 20 mm of workpiece thickness but at least 2
hours/cooling in air.

For average hardness values after tempering please
refer to the tempering chart.

Hardness as hardened + tempered
condition:

Il.. 46-49HRC/OIl
42 - 43 HRC / Air
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Anlassschaubild

Hartetemperatur: 1020°C / Ol
Probenquerschnitt: Vkt. 20 mm

60

Tempering chart

Hardening temperature: 1020°C / Oil
Specimen size: square 20 mm.

55

50

Harte / Hardness HRC

45 \ __av/

40

20 100 200

300 400 500

Anlasstemperatur in °C / Tempering temperature °C

Reparaturschweilen

Es soll nach Mdglichkeit nicht geschweilt werden.
Falls ein Schweifen unbedingt erforderlich ist, bit-
ten wir Sie, sich mit unserem Schweiltechnischen
Service oder mit unserer Schweiltechnischen Ab-
teilung zu beraten.

Repair welding

Weldable only if specific safety measures are adhe-
red to; therefore welding is not advisable and
should be avoided if possible.

If it cannot be avoided, please consult our welding
engineers or our Welding Technologie Department
at Kapfenberg works.
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Mechanische Eigenschaften

bei Raumtemperatur

Zustand: gegluht

Mechanical properties
at room temperature

Condition: annealed

Hérte 0,2-Grenze Zugfestigkeit
(Anhaltswerte) 0.2% proof stress Tensile strength
Hardness N/mm’ N/mm*
(Typical values) min.
HB
max. 235 -- max. 800

Zustand: vergutet

Condition: hardened and tempered

Hérte 0,2-Grenze Zugfestigkeit
(Anhaltswerte) 0.2% proof stress Tensile strength
Hardness N/mm® N/mm?
(Typical values) min.
270 - 330 650 900 - 1100

Warmfestigkeitseigenschaften

Zustand: vergutet

High - temperature properties

Condition: hardened and tempered

(Anhaltswerte) (average)
Temperatur / Temperature
0,2-Grenze
0-2%,\5’;00“25”633 50°C | 100°C | 150°C | 200°C | 250°C | 300°C | 350°C | 400°C
mm
550 550 540 530 520 510 490 470
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Vergutungsschaubild
1..

Warmfestigkeitsschaubild
1..

Zugfestigkeit in N/mm? 1 ... Tensile strength, N/mm?

2 ... 0,2-Grenze in N/mm?
3...
4 ... Dehnung Ag in %

Einschniirung in %

2 ... 0,2% proof stress
3 ... Reduction of area
4 ... Elongation Ag, %

, N/mm?
, %

Harden and temper chart
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Anlasstemperatur in °C / Tempering temperature, °C

Zugfestigkeit in N/mm? 1 ... Tensile strength, N/mm?

2 ...0,2-Grenze in N/mm?
3.
4 ... Dehnung As in %

Einschniirung in %

2
3 ... Reduction of area
4 ... Elongation As, %

... 0,2% proof stress, N/mm?

, %

High temperature strength chart
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Pruftemperatur in °C / Test temperature, °C

Vergitet auf 800 - 950 N/mm’ Zugfestigkeit

Hardened and tempered to a tensile strength level
of 800 - 950 N/mm’




BOHLER M300

ZTU-Schaubild
fur kontinuierliche Abkihlung /

Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in %) / Chemical composition (average %)
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Bearbeitungshinweise

(Warmebehandlungszustand weichgegliiht, Richtwerte)

Drehen mit Hartmetall

Schnittiefe mm 0,5 his 1 1 bis 4 4 bis 8

Vorschub mm/U 0,1 bis 0,2 0,2 bis 0,4 0,3 bis 0,6

BOHLERIT- Hartmetallsorte SB10,SB20, EB10 SB20, EB20, EB10 SB30, EB20, HB10

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

Wendeschneidplatten

Standzeit 15 min 260 bis 200 200 bis 150 150 bis 110

Gelotete Hartmetallwerkzeuge

Standzeit 30 min 210 bis 170 170 bis 130 140 bis 90

Beschichtete Wendeschneidplatten

Standzeit 15 min

BOHLERIT ROYAL 121 bis 240 bis 210 bis 160

BOHLERIT ROYAL 131 bis 210 bis 160 bis 140

Schneidwinkel fiir gel6tete Hartmetallwerkzeuge

Freiwinkel 6 bis 8° 6 bis 8° 6 bis 8°

Spanwinkel 12 bis 15° 12 bis 15° 12 bis 15°

Neigungswinkel 0° 0° - 4°

Drehen mit Schnellarbeitsstahl

Schnittiefe mm 0,5 3 6
Vorschub mm/U 0,1 0,5 1,0
BOHLER/DIN-Sorte $700 / DIN S10-4-3-10
Schnittgeschwindigkeit, m/min
Standzeit 60 min 55 bis 45 45 bis 35 35 bis 25
Spanwinkel 14 bis 18° 14 bis 18° 14 bis 18°
Freiwinkel 8 bis 10° 8 bis 10° 8 bis 10°
Neigungswinkel 0° 0° 0°
Frasen mit Messerkdpfen
Vorschub mm/U bis 0,2 0,2 bis 0,3
Schnittgeschwindigkeit, m/min
BOHLERIT SBF/ISO P25 160 bis 100 110 bis 60
BOHLERIT SB40/ ISO P40 100 bis 60 70 bis 40
BOHLERIT ROYAL 131 /1SO P35 140 bis 110 140 bis 110

Bohren mit Hartmetall

Bohrerdurchmesser mm 3 bis 8 8 bis 20 20 bis 40
Vorschub mm/U 0,02 bis 0,05 0,05 bis 0,12 0,12 bhis 0,18
BOHLERIT / ISO-Hartmetallsorte HB10/K10 HB10/K10 HB10/K10
Schnittgeschwindigkeit, 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”

o
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Recommendation for machining

(Condition annealed, average values)

Turning with carbide tipped tools

depth of cut mm 05to1 1to4 4108

feed, mm/rev. 0,1t00,2 0,2t00,4 0,3t00,6

BOHLERIT grade SB10, SB20, EB10 SB20, EB20, EB10 SB30, EB20, HB10

ISO grade P10, P20, M10 P20, M20, M10 P30, M20, K10
cutting speed, m/min

indexable carbide inserts

edge life 15 min 260 to 200 200 to 150 150 to 110

brazed carbide tipped tools

edge life 30 min 210t0 170 170 to 130 140to 90

hardfaced indexable carbide inserts

edge life 15 min

BOHLERIT ROYAL 121 to 240 to 210 to 160

BOHLERIT ROYAL 131 to 210 to 160 to 140

cutting angles for brazed carbide tipped tools

clearance angle 6 to 8° 6to 8° 6to 8°

rake angle 12 to 15° 12 to 15° 12 to 15°

angle of inclination 0° 0° - 4°

Turning with HSS tools

depth of cut, mm 0,5 3 6
feed, mm/rev. 0,1 0,5 1,0
HSS-grade BOHLER/DIN S700 / DIN S10-4-3-10

cutting speed, m/min
edge life 60 min 55 to 45 4510 35 3510 25
rake angle 14 to 18° 14 to 18° 14 to 18°
clearance angle 810 10° 81to 10° 810 10°
angle of inclination 0° 0° 0°

Milling with carbide tipped cutters

feed, mm/tooth t00,2 0,2t00,3
cutting speed, m/min

BOHLERIT SBF/ISO P25 160 to 100 110 to 60

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

BOHLERIT ROYAL 131 /SO P35 140 to 110 140 to 110

Drilling with carbide tipped tools

drill diameter, mm 3to8 81020 20 to 40
feed, mm/rev. 0,02 to 0,05 0,05 to 0,12 0,120 0,18
BOHLERIT / ISO-grade HB10/K10 HB10/K10 HB10/K10
cutting speed, m/min
50 to 35 50to 35 50 to 35
top angle 115 to 120° 115 to 120° 115 to 120°
clearance angle 5E 5° 5”
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Physikalische Eigenschaften

Dichte bei /

DENSItY At ....veeeceeeeeeee e 20°C.....

Warmeleitfahigkeit bei /

Thermal conductivity at ..........ccccoeeecenenee 20°C.....

Spezifische Wérme bei /

Specific heat at ........cocovvvvcccecccenes 20°C.....

Spez. elektr. Widerstand bei /

Electrical resistivity at ..........ccoorererrererenens 20°C.....

Elastizitatsmodul bei /

Physical properties

................... 15 o WI(MK)
................... 430.......... (kg K)
................... 0,80...........0hm.mm°/m

Modulus of elasticity at .........c...ccccevuenen. p10 R 223 x 10°....N/mm’
MagnetiSierDarkeit /..........ocovrrrrrereeeee e vorhanden
Magnetic PrOPEITIES. .......couovrerererereriririeie e magnetic

Warmeausdehnung zwischen 20°C und ...°C, 10°® m/(m.K) bei

Thermal expansion between 20°C and ...°C, 10° m/(m.K) at
100°C 200°C 300°C 400°C 500°C

10,4 10,8 11,2 11,6 ‘ 11,9

Elastizitatsmodul, 10° N/mm? bei

Modulus of elasticity, 10° N/mm? at
20°C 100°C 200°C 300°C 400°C

223 218 212 205 197

Fir Anwendungen und Verarbeitungsschritte, die in
der Produktbeschreibung nicht ausdriicklich er-
wéhnt sind, ist in jedem Einzelfall Riicksprache zu
halten.

As regards applications and processing steps that
are not expressly mentioned in this product descrip-
tion/data sheet, the customer shall in each individu-
al case be required to consult us.
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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 verbind-
lich, wenn sie in einem mit uns abgeschlossenen Vertrag ausdriicklich zur Bedingung gemacht werden. Bei der Herstellung unserer Produkte werden keine gesundheits- oder
ozonschadigenden Substanzen verwendet.

The data contained in this brochure is merely for general information and therefore shall not be binding on the company. We may be bound only through a contract explicitly
stipulating such data as binding. The manufacture of our products does not involve the use of substances detrimental to health or to the ozone layer.

M300/1 DE - 09.2003 - EM-WS



