
KUNST STOFF FOR MENS TAHL

PLAS TIC  MOULD  STEEL





Ei gen schaf ten Pro per ties

BÖH LER M461 EX TRA ist ein aus härt ba rer Stahl für
Kunst stofff or men, der im An lie fe rungs zu stand aus -
ge här tet eine gute Zer span bar keit auf weist. 

BÖH LER M461 EX TRA ist ei ner Rei he von ho hen 
An for de run gen,  so wohl  bei  der For men her stel -

lung durch

BÖH LER M461 EX TRA is a pre ci pi ta ti on har de ning
steel  gra de  for  plas tic  moulds,  fea tu ring  good
ma chi na bi li ty in the as supp lied, pre ci pi ta ti on har -
de ned con di ti on. 
BÖH LER M461 EX TRA meets a great num ber of
highly ex ac ting re qui re ments both in the pro cess of
mould pro duc ti on by  fea tu ring

• be ste Ero dier bar keit • best elec tric disch ar ge ma chi ning pro per ties

• sehr gute Po lier bar keit • ex cel lent po lis ha bi li ty

• sehr gute Maßsta bi li tät beim Wär me be han -
deln und Zer spa nen

• ex cel lent  di men sio nal  sta bi li ty  du ring  heat
tre at ment and ma chi ning

• sehr gute Ni trier bar keit • ex cel lent ni tri ding pro per ties

• gute  Zer span bar keit  bei  ho her Här te • easy ma chi na bi li ty with high hard ness

als auch bei der Kunst stoff ver ar bei tung as well as the pro ces sing of plas tics

durch by of fe ring

• gute Druck be stän dig keit bei gu ter Zä hig keit • high com pres s i  ve strength with high
toughness

• gute Ver schleiß be stän dig keit • high wear re sis tan ce

ge wach sen.

Ver wen dung Ap pli ca ti on

• Prä zi sions- Kunst off spritz werk zeu ge wie z. B.
für
Ka me ra tei le und
Elek tro nik tei le

• High-precision plas tic  in jec ti on moulds e.g.  for 
the pro duc ti on of
ca me ra parts and
elec tro nic parts

• Press werk zeu ge al ler Art wie z. B. für Plas tik -
con tai ner

• com pres si on moulds for all ty pes, e.g. for plas -
tic con tai ner

• Elas to mer-Werkzeuge • moulds for the pro ces sing of elas to mers

• Werk zeu ge für die Her stel lung von Dich tungs -
rin gen (O-Ringe)

• moulds for the pro duc ti on of pac king rings
(O-ring se als)

• Werk zeu ge für die Her stel lung von Rei fen seg -
men ten (Gum mi werk stof fe)

• moulds for the pro duc ti on of tire seg ments
(rub ber ma te ri als)

• Prä zi sions tei le für den Ma chi nen bau • high-precision  com po nents  for  me cha ni cal
en gi nee ring

Che mi sche Zu sam men set zung (An halts wer te in %) / Che mi cal  com po si ti on (aver age %)

C Si Mn Cr Ni Cu Al An de re/Ot hers

0,13 0,30 2,00 0,35 3,50 1,20 1,20 + Son der zu sät ze    
+ Spe ci al ad di tions



Lie fer zu stand Con di ti on of supp ly

aus ge här tet auf 38 - 42 HRC
 (La ger stan dard),
al ter na tiv lö sungs ge glüht ~32 HRC.

pre ci pi ta ti on har de ned to 38 - 42 HRC
(stock stan dard)
al ter na ti ve so lu ti on an nea led ~32 HRC.

Vor tei le Ad van ta ges

• kei ne Wär me be hand lung im aus ge här te ten
Lie fer zu stand not wen dig

• no heat tre at ment re qui red in the pre ci pi ta ti on
har de ned con di ti on of supp ly

• hohe Här te bis max. 44 HRC nach dem Aus här -
ten

• high  hard ness  of  up to  44 HRC  af ter  pre ci pi -
ta ti on har de ned

• Iso tro pie der me cha ni schen Ei gen schaf ten • iso tro pic me cha ni cal pro per ties

• gute Zer span bar keit im Lie fer zu stand aus ge -
här tet

• good ma chi na bi li ty in the pre ci pi ta ti on har de -
ned con di ti on of supp ly

• aus ge zeich ne te Ero dier bar keit • ex cel lent elec tri cal disch ar ge ma chi na bi li ty

• sehr gute Po lier bar keit • ex cel lent po lis ha bi li ty

• sehr gute Schweiß bar keit • ex cel lent wel da bi li ty

• Gas- und bad ni trier bar - zur Er hö hung der
Ober flä chen ver schleiß fes tig keit; 
kein Här te ab fall beim Bad ni trie ren durch hohe
“An lass be stän dik geit” bis 570°C (ge rin ge
Nei gung zu Über al te rung); 
im  lö sungs ge glüh ten  Zu stand  kann  in ei nem
Schritt die Ni trier be hand lung und das Aus här -
ten durch ge führt wer den.

• suit ed for gas and bath ni tri ding tre at ments
ser ving to im pro ve sur fa ce wear re sis tan ce;   
no  hard ness  de crea se du ring  bath  ni tri ding 
thanks  to  high  re ten ti on of hard ness at tem -
pe ra tu res up to 570°C (low over ageing ten -
den cy); 
in  the  so lu ti on  an nea led  con di ti on, ni tri ding
and pre ci pi ta ti on har de ning can be car ried out
in one step

• Chrom plat tie ren so wie jede an de re Ober flä -
chen be schich tung ist mög lich.

• suit ed for chro mi um pla ting and for any ot her
type of sur fa ce coa ting

• ein fa che Wär me be hand lung im lö sungs ge -
glüh ten Lie fer zu stand (auf An fra ge)

• simp le heat tre at ment in the so lu ti on an nea led
con di ti on of supp ly (for or der plea se in qui re)

• ge ring ste Maß än de rung beim Aus här ten • mi ni mum di men sio nal chan ges du ring pre ci pi -
ta ti on har de ning



Be ar bei tungs hin wei se                                                           (Wär me be hand lungs zu stand: aus schei dungs ge här tet, Richt wer te)

Frä sen 

Schneid stoff - Emp feh lung für Trockenbearbeitung Minimalmengenschmierung

Schnitt ge schwin dig keit, m/min

370 520
Schlicht vor schub,  mm/Zahn ~ 0,1 ~ 0,1
Schrupp vor schub, mm/Zahn 0,25 0,25
Schnit tie fe,  mm 0,30 0,30

Boh ren mit Hartmetall

Boh rer durch mes ser  mm 8
Schnitt ge schwin dig keit  m/min 65
Vor schub  mm/U 0,03
Kühl mit tel druck (bar) min. 30
Schmier an teil in Emul si on (%) 10



Re com men da ti on  for  ma chi ning                                                                                  (Con di ti on: pre ci pi ta ti on har de ned, aver age va lu es)

Mil ling  

Cut ting ma te ri al re com men da tions for Dry machining Mi ni mal quan ti ty lu bri ca ti on

cut ting speed, m/min 

370 520
fine feed, mm/tooth ~ 0,1 ~ 0,1
rough feed, mm/tooth 0,25 0,25
depth of cut, mm 0,30 0,30

Dril ling  with  car bi de  tip ped  tools

drill dia me ter, mm 8
cut ting speed, m/min 65
feed, mm/rev. 0,03
coo lant pressure (bar) min. 30
lu bri cant content in emul si on (%) 10



Phy si ka li sche  Ei gen schaf ten Phy si cal  pro per ties

Dich te bei / 
Den si ty at .................................................20°C ........................7,82 ............kg/dm3

Wär me leit fä hig keit bei /
Ther mal con duc ti vi ty at ..............................20°C ........................25,0 ............W/(m.K)

100°C ......................26,4 ............W/(m.K)
200°C ......................29,5 ............W/(m.K)
300°C ......................31,5 ............W/(m.K)
400°C ......................32,3 ............W/(m.K)

Spe zi fi sche Wär me bei /
Spe ci fic heat at .........................................20°C ........................460 .............J/(kg.K)

Spez. elektr. Wi der stand bei /
Elec tri cal re sis ti vi ty at ................................20°C ........................0,37 ............Ohm.mm2/m

Elas ti zi täts mo dul bei /
Mo du lus of elas ti ci ty at .............................20°C ........................210 x 103 ....N/mm2

Wär me aus deh nung zwi schen 20°C und ...°C, 10-6 m/(m.K)  bei
Ther mal ex pan si on bet ween 20°C and ...°C, 10-6 m/(m.K) at

100°C 200°C 300°C 400°C 500°C

11,3 12,2 12,8 13,2 13,5

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.



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.
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