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VORVERGUTETER, _
KORROSIONSBESTANDIGER
FORMENRAHMENSTAHL

Hohere Produktivitdt durch kiirzere und effizi- Eigenschaften
entere Bearbeitung. BOHLER M315 EXTRA ist » Ausgezeichnete Zerspanbarkeit
ein korrosionsbestdndiger Formenrahmenstahl » Gute Korrosionsbestdndigkeit
mit wesentlich verbesserter Zerspanbarkeit ge- » VergUtet auf ca. 7000 N/mm?
geniber 1.2085 Typen. » MaBstabilitat

» Sehr gute SchweiBbarkeit

» Gute Duktilitat

Verwendung

» Formenrahmen

» Formenaufbauten (z.B. Hohlraumplatten, Auswerferplatten)

» Werkzeuge mit hohem Zerspanungsbedarf verbunden
mit Korrosionsbestdndigkeit

» Bauteile
Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in %)
(of Si Mn Cr S Ni
0,05 0,40 0,90 12,50 0,12 +
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KORROSIONSBESTANDIGKEIT

Aufgrund einer optimierten Legierungszusammensetzung
besitzt der neue BOHLER M315 EXTRA ein dhnlich hohes
Niveau an Korrosionsbesténdigkeit wie Gbliche 1.2085 Typen.

Prifung im Salzsprihtest nach DIN 50021:

BOHLER M315 EXTRA 1.2085
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BESTE ZERSPANBARKEIT
BEIM FRASEN

Zerspankosten bei 2500 Bohrungen Bendtigte Zeit fir 2500 Bohrungen
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Quelle: PROFACTOR Bohrerdurchmesser: 8 mm

Bohrtiefe: 32 mm

DER ZERSPANUNGSVERSUCH

Der Versuch beweist seine hervorragende Bearbeitbarkeit.
VerschleiB der Wendeschneidplatte nach 90 Minuten Bearbeitung des Werkstoffes.

BOHLER M315 EXTRA 1.2085
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Die gute Zerspanbarkeit wurde durch Frdsversuche bestdtigt. Gemessen wurde die VerschleiBmarkenbreite

des Fréswerkzeuges in Abhdngigkeit vom gefahrenen Standweg.

Zerspanparkeit
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Untersuchung mit Hartmetallwendeschneidplattenwerkzeug:

Schnittgeschwindigkeit: 350 m/min.
Vorschub/Zahn: 0,3 mm
Eingriffsbreite: 3 mm

Standweg (m)
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WARME-
BEHANDLUNGS-
HINWEISE

WARMEBEHANDLUNG

Da der BOHLER M315 EXTRA vorvergltet (290
- 330 HB) geliefert wird, ist im allgemeinen keine
Warmebehandlung erforderlich. Bei Bedarf kén-
nen Hdrten bis zu 350 HB (~ RM = 1.200 N/mm?2)
eingestellt werden. Bei Bedarf Spannungsarm-
glihung: mind. 2 Std. nach Durchw@rmung bei
max. 480 °C.

SCHWEISSEN

BOHLER M315 EXTRA I@sst sich mit einigen Edel-
stahl-SchweiBzusatzen mittels WIG oder Lichtbo-
gen problemlos schweifen. Ein Spannungsarm-
glihen wird bei gréoBeren SchweiBreparaturen
empfohlen, um Restspannungen zu reduzieren.
Die maximale Temperatur berdgt dabei 480 °C.
Flr weitere Informationen fordern Sie bitte unse-
re Broschire ,SchweiBen im Werkzeugbau® an.
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PHYSIKALISCHE DATEN

Hdrte-Anlassschaubild

Wédrmeausdehnung zwischen 20 °C und ... °C
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Hdrteparameter:

» Hartetemperatur: 1050 °C

» Haltezeit: 30 Minuten nach Durchwdrmung
» Abschreckmedium: Ol

» Anlassdauer: mind. 2 x 2 Stunden

100°C 200°C 300°C 400°C 500 °C

11,0 11,6 11,9 12,2 12,4 10 m/(m.K)

Wdrmeleitfdhigkeit

100 °C 200°C 300°C 400°C 500 °C

24,7 25,7 26,3 26,5 26,6 W/(m.K)

Quelle: OGI, Leoben

Spezifische Warmekapazitdt

100°C 200°C 300°C 400°C 500°C

487 526 559 603 679 J/(kg.K)

Quelle: OGI, Leoben
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