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VORTEIL IN FORM VON LEISTUNG
ADVANTAGE IN RESPECT OF PERFORMANCE

Die Ldsung fir gute Rechner / The solution for cool calculators

Sie sind Werkzeughersteller und suchen
einen Werkstoff fiir Hochleistungsformen

Sie fordern folgende Eigenschaften:

gute Polierbarkeit,

bisher unerreichte Mabestandigkeit,
hochsten VerschleiBwiderstand,
hoéchste Korrosionsbestandigkeit.

Wenn Sie mit diesen Faktoren rechnen,
dann haben Sie jetzt die Lésung:

Sie kdnnen mit wirtschaftlicher Erzeugung
qualitativ _hochwertigster Werkzeuge im
Wettbewerb gewinnen.

Sie sind Kunststoffverarbeiter und suchen
Hochleistungsformen fiir GroB3-Serien

Sie stellen folgende Anforderungen:

&  Teile hochster Prazision,

Verarbeitbarkeit von Kunststoffen mit
abrasiven und korrosiven Zusatzen,

hohere Verarbeitungstemperaturen.

Wenn die Qualitat lhrer Produkte und die
Fertigungssicherheit der Schliissel zu Ih-
rem Erfolg sind, dann haben Sie jetzt die
Losung:

Hochleistungsformen aus BOHLER M390
MICROCLEAN.

You are a toolmaker looking for a
material suited for high-performance
plastic moulds

You require the following properties:

good polishability,

unprecedented dimensional stability,
supreme wear resistance,

optimum corrosion resistance.

If these are the factors you calculate with,
you have now found your solution:

You can win the competition by the econo-
mic production of high-quality tools.

You are a plastics processor looking
for high-performance  moulds  for
long-series production

Your requirements are:

& parts of highest precision,

processability of plastics containing ab-
rasive and corrosive fillers,

elevated processing temperatures.

If product quality and production safety are
the keys to your succes, you have now
found your solution:

High-performance moulds made from
BOHLER M390 MICROCLEAN.



Werkzeugstahl fiir die Elektronikindustrie,
Chips - hergestellt bei
AMS-Unterpremstatten/Austria

Tool steel in the electronic industry,
Chips made by AMS-Unterpremstétten /Austria

Sie sind SpritzgieBmaschinenhersteller
und miissen anspruchsvolle Kunden
zufriedenstellen.

Sie fordern folgende Vorteile:

groRere Wirtschaftlichkeit der Maschi-
nen,

hdhere Lebensdauer der Verschleitei-
le,

héhere Gesamtqualitat.

Wenn lhre Kunden mit noch groRerer
Rentabilitat der Maschinen rechnen, dann
haben Sie jetzt die Losung:

Gerade fur hochst beanspruchte Ver-
schleilteile, wie Schnecken oder Riick-
stromsperren bringt

BOHLER M390 MICROCLEAN entschei-
dende Vorteile und verbessert die Qualitat
der Maschine.

You are a manufacturer of injection
moulding machines having to satisfy
exacting customer demands.

You require the following advantages:

higher machine economy,
longer service life of wear parts,
higher overall quality.

If these are your customers requirements
you have now found your solution:

Especially for severely stressed wear parts
such as screws and backflow check valves,
the use of

BOHLER M390 MICROCLEAN offers de-
cisive advantages and raises the machine
quality.




VORTEIL IN FORM VON PRODUKTIVITAT
ADVANTAGE IN RESPECT OF PRODUCTIVITY

Die Losung mit starkem Nutzen / The highly profitable solution

Kostenreduktion und
Produktionssicherheit durch
BOHLER M390 MICROCLEAN

Cost reduction and increase in
productivity thanks to
BOHLER M390 MICROCLEAN

Ublicher Hochleistungs-
werkstoff 1.2379

Conventional high-performance
steel 1o W.Nr. 1.2379

Kosten pro Schufl (Stiick) / Cost per shot

3
MICROCLEAN
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Millionen Schult (Stiickzahl in Mio) / Number of shots (in millions)

Technische Daten:

Verarbeitungsmaterial:
Duroplast-Prefmasse mit 20% Glasfaser.

Spritzteil:
Kontaktelement fiir Schalterrelais,
Stickgewicht: 3,5 g

Werkzeugbedarf fir eine Serie von
4000 000 Stick

BOHLER M390 MICROCLEAN . . . . . . 1 Werkzeug
12379 ... 4 Werkzeuge
Ersparnis durch

BOHLER M390 MICROCLEAN
€ 8852

Technical data:

Moulding material:

Thermosetting plastic containing 20%
glass fibre.

Injection moulded part:

Contact element for switching relay,
unit weight: 3,5 g

Number of tools needed for a series of
4,000,000 pieces

BOHLER M390 MICROCLEAN . .. ... ... 1 tool

steel to W.Nr. 1.2379 .. ....... 4 tools
Savings using

BOHLER M390 MICROCLEAN

€ 8852




VORTEIL IN FORM VON INTELLIGENZ
ADVANTAGE IN RESPECT OF INTELLIGENCE

Die Losung durch metallurgische Perfektion
The solution through metallurgical perfection

BOHLER M390 MICROCLEAN. Diese For-
mel ist das Ergebnis langjéhriger For-
schung und Entwicklung und jahrzentelan-
ger Erfahrung in der Pulvermetallurgie.
Unser pulvermetallurgischer hergestellter
Hochleistungs-Kunststofformenstahl wur-
de praxisorientiert entwickelt.

Wir bieten die perfekte Losung fiir unsere
anspruchsvollen Kunden in der kunststoff-
verarbeitenden Industrie.

Ausgehend von seigerungsfreien und ho-
mogenen Legierungspulvern wird in einem
DiffusionsprozeR unter Druck und Tempe-
ratur der einzigartige Kunststofformenstahl
mit isotropen Eigenschaften hergestellt.

BOHLER M390 MICROCLEAN

Vergleich der Mikrostruktur im geharteten
und angelassenen Zustand:
(VergroéRerung 500:1)

BOHLER M390 MICROCLEAN is the result
of long years of research and development
and decades of experience in the field of
powder metallurgy.

This high-performance plastic mould steel
was developed especially for customers in-
volved in the latest hi-tech applications of
the plastics processing industry.

Segregation-free and homogeneous me-
tal powders are diffused at high pressure
and temperature to produce a unique plas-
tic mould steel with isotropic properties.

1.4528 X105CrCoMo18 2

Microstructure comparison in the as harde-
ned and tempered condition:
(M=500x)



VORTEIL IN FORM VON ZEIT
ADVANTAGE IN RESPECT OF TIME

Die Losung durch reduzierte Polierzeiten/ The solution by reduced polishing times

Rickstromsperre

Zeit ist Geld.

Aufgrund der pulvermetallurgischen Her-
stellung von BOHLER M390 MICROCLEAN
liegen die Polierzeiten drastisch unter je-
nen klassischer Formenwerkstoffe.

So gewinnen Sie kostbare Zeit.

Backflow check valves

Time is money.

Thanks powder-metallurgy production of
BOHLER M390 MICROCLEAN, the polis-
hing times are substantially shorter than
those required for conventional mould ma-
terials.

Thus you save valuable time and money.



VORTEIL IN FORM VON BESTANDIGKEIT
ADVANTAGE IN RESPECT OF CORROSION RESISTANCE

Die Losung bei starker Korrosion / The solution for highly corrosive conditions

Legende / Legend:

1. .. BOHLER M390 MICROCLEAN
2...1.2316 / X36CrMo17

3...1.4112/ X90CrMoV18

4 ...C=2.2,Cr=17.5,V=5.75, M0o=0.5 (%) PM
5...C=0.28, Si=0.7, Mn=1.1, Cr=16.7, $=0.12 (%)
6...C=17, Cr=16.0, M0=0.5, V=2.5 (%) PM
7...1.2083/X42Cr13

8 ...1.2380/X220CrVMo13 4 PM /
1.2379/ X155CrvMo12 1

9...1.2706 / X3NiCoMo18 8 5

Ausgezeichnetes  Korrosionsverhalten von

Excellent corrosion resistance of

BOHLER M390 MICROCLEAN BOHLER M390 MICROCLEAN
Salzspriihtest nach DIN 50021 (8 Stunden)
Salt spray test acc. to DIN 50021 (8 hours)
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Korrosionshestandigkeit:
BOHLER M390 MICROCLEAN
im Vergleich mit anderen Werkstoffen

Corrosion resistance:
BOHLER M390 MICROCLEAN
compared with other materials

Salzspriihtest nach DIN 50021 (8 Stunden)

Salt spray test acc. to DIN 50021 (8 hrs.)
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Die neue Klasse der Korrosionsbestandig-
keit macht sich bezahlt. Die Tests ergaben,
da® BOHLER M390 MICROCLEAN eine
neue Dimension in diesem Bereich erdffnet
und die Verwendung hochkorrosiver Kunst-
stoffe ermdglicht.

Das ist fur die Kunststoff-Verarbeitung von
revolutionérer Bedeutung.

Test have shown that BOHLER M390
MICROCLEAN opens up a new dimension
in corrosion resistance making possible the
efficient processing of highly corrosive
plastics.

In plastics processing, this constitutes a re-
volutionary step forward.




VORTEIL IN FORM VON WIDERSTAND
ADVANTAGE IN RESPECT OF WEAR RESISTANCE

Die Losung flr Produktion in groRer Serie / The solution for long-series production

Legende / Legend:

1. .. BOHLER M390 MICROCLEAN
2...1.2379/ X155CVMo12 1
3...C=2.45, Cr=5.25V=9.75 Mo=1.3 (%) PM

4 ...1.8550/ 34CrAINi7
(plasmanitriert / plasma nitrided)

Der vergleichende VerschleiRtest zeigt
den hervorragenden Verschleifwider-
stand von BOHLER M390 MICROCLEAN

Plattchenverschleilitest:
(10 kg PAG6, 35% GF)
BOHLER M390 MICROCLEAN = 100%

Tests shown a new dimension in wear
resistance made possible by
BOHLER M390 MICROCLEAN

Wear test:
(10 kg of PA66, 35% glass fibre)
BOHLER M390 MICROCLEAN = 100%

40

Relativer VerschleiB [%] / Relative wear [%)]
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Die Lebensdauer Ihrer Werkzeuge beein-
fluRt entscheidend lhre Wirtschaftlichkeit.
Kontrollaufwand und Werkzeugwechsel-
kosten sind wesentliche Faktoren in der
Kalkulation.

BOHLER M390 MICROCLEAN
ist der Schlussel fir hohe Stiickzahlen fiir
Auflagen groiiter Serien.

Die hohe Standzeit durch diesen neuen
Stahl garantiert Ihnen Sicherheit bei redu-
zierten Gesamtkosten.

Die Leistungsfahigkeit dieses Stahles ist lhr
Vorteil.

The service time of your tools has a decisive
influence on your economy.

Costs for inspection and change of tools
are essential factors in the calculation.

BOHLER M390 MICROCLEAN
is the solution, if you are willing to procedu-
re a large number of pieces.

The improved service time of this new
brand gives you security during production
at reduced costs per unit.

The efficiency of this steel is your advanta-
ge.




VORTEIL IN FORM VON ZAHIGKEIT
ADVANTAGE IN RESPECT OF TOUGHNESS

Die Losung fiir hdchste Sicherheit / The solution for high security

P
U”r rff"

Thermoglastspritzwerkzeu aus
BOHLER M390 MICROCLEAN,

Werkzeug hergestellt bei Fa. Sprecher + Schuh AG,

Aarau /Schweiz

Injection mould for the processing of thermoplasts
BOHLER M390 MICROCLEAN

Tool made by Sprecher + Schuh AG,
Aarau/Switzerland

BOHLER M390 MICROCLEAN BOHLER M390 MICROCLEAN
Statischer Biegeversuch Static bending test
4400

4200

== 1070 Hartetemperatir [°C] / Hardening temperature [°C]
=@~ 1150 Hértetemperatur [°C] / Hardening temperature [°C]
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Bruchbiegespannung [N/mmz] / Ultimate bending stress [N/mmz]
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Anlasstemperatur [°C] / Tempering temperature [°C]

Sicherheit gegen Bruch ist eines der hdch-
sten Gebote der Wirtschaftlichkeit des
Werkzeuges.

BOHLER M390 MICROCLEAN vereint die
besten Eigenschaften:

die Bruchsicherheit liegt auf dem hohen
Niveau von Schnellarbeitsstahl,

die Kerbschlagzahigkeit ist mehrfach
hoher als bei Schnellarbeitsstahl,

die Bruchsicherheit von

BOHLER M390 MICROCLEAN (bertrifft
damit weit den herkdmmlichen Stan-
dard.

Security against fracture is a prime requi-
rement for ensuring the economic efficien-
cy of a tool.

BOHLER M390 MICROCLEAN combines
the best properties:

its ultimate bending stress is as high as
that of high-speed steels,

its notched bar impact strength is se-
veral times higher than that of
high-speed steels,

the security of

BOHLER M390 MICROCLEAN against
fracture thus exceeds by far the con-
ventional standards.




VORTEIL IN FORM VON VIELSEITIGKEIT

ADVANTAGE IN RESPECT OF VERSATILITY

Die Losung fiir hdchste Anforderungen / The solution for severest requirements
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Werkstoffeigenschaften

Unser BOHLER M390 MICROCLEAN

ist ein korrosionsbestandiger martensiti-
scher Chromstahl.

Grolle Anteile an kleinen, feinst verteilten
Cr- und V-Karbiden in einer Grundmasse
mit mindestens 12% Chrom bieten gleich-
zeitig:

hoéchste Korrosionsbestandigkeit,

besten VerschleilBwiderstand,

ausgezeichnete Polierbarkeit.

Anwendunggsheispiele:
" Formeneinsétze fir die Herstellung von
Compact Discs,

Formen zur Verarbeitung chemisch an-
greifender Prefmassen mit Zusétzen
von stark verschleiBenden Fullstoffen,

Formen zur Verarbeitung von Duroplas-
ten,

Formen zur Herstellung von Chips fur
die Elektronikindustrie,

Schnecken flr SpritzgieBmaschinen,

Auskleidungen von Spritzgiezylindern,

Rickstromsperren fur Spritzgiema-
schinen.

Aufgrund seiner hervorragenden Eigen-
schaften eignet sich

BOHLER M390 MICROCLEAN auch fiir an-
dere Bereiche:

@  Bauteile fiir Maschinen in der Lebens-

mittelindustrie,
Messerklingen,
schneidende chirurgische Instrumente,

Tellermesser fiir die Fleischindustrie.

Material properties

Our BOHLER M390 MICROCLEAN
gradeis a corrosion resistant, martensitic
chromium steel.

Large percentages of small, finely disper-
sed Cr- and V-carbides in a matrix contai-
ning at least 12% chromium offer the follo-
wing benefits:

highest corrosion resistance,
optimum wear resistance,

excellent polishability.

Examples of applications:
" Mould inserts for the production of
compact discs,

Moulds for the processing of chemically
aggressive plastics containing highly
abrasive fillers,

Moulds for the processing of duro-
plasts,

Moulds for the production of chips for
the electronics industry,

Screws for injection moulding machi-
nes,

Linings for injection moulding cylinders,

Backflow check valves for injection
moulding machines.

Thanks to its outstanding properties,
BOHLER M390 MICROCLEAN
is also suited for other industrial segments:

Machine components for the food pro-
cessing industry,

Knive blades,
Cutting-type surgical instruments,

Circular slitting knives for the meat pro-
cessing industry.



SpritzgieRform fir die Herstellung von Kugel-
schreiberteilen.

Werkzeug hergestellt bei

Fa. Engel, Schwertberg / Austria

Injection mould for the production of parts for
ball-point pens.
Tool made by Engel, Schwertberg / Austria

Chemische Zusammensetzung

(Anhaltswerte in %)

Chemical composition

(average values in %)

C Si Mn Cr Mo V W
1,90 0,70 0,30 20,00 1,00 4,00 0,60

Physikalische Eigenschaften Physical properties

Dichte bei /

DENSItY At ..o voee et 20°C....... 7,60 kg/dm®
Warmeleitfahigkeit bei /

Thermal conductivityat ........... 20°C....... 14 W/(m.K)

Thermal Expansion between

Wérmeausdehnungezwischen
20°C and ...°C, 10°® m/(m.K) at

20°C und ...°C, 10 m/(m.K) bei

100°C 200°C 300°C 400°C 500°C
10,9 11,2 11,8 12,1 12,3

1



SO NUTZEN SIE DIE VORTEILE MIT GROSSTER EFFIZIENZ
HOW TO GET ITS BENEFITS MOST EFFICIENTLY
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Behandlungsanleitung

Weichgltihen:

ca. 1050°C / Haltedauer min. 4 Stunden /
Geregelte langsame Ofenabkihlung mit
15°C/h bis ca. 650°C, weitere Abkiihlung in
Luft.

Hérte nach dem Weichgliihen:

max. 280 HB.

Spannungsarmglihen:

650 bis 700°C

Nach vollstdindigem Durchwérmen 1 bis 2
Stunden in neutraler Atmosphére auf Tem-
peratur halten / Langsame Ofenabkiihlung

Harten:

Austenitisieren in Salzbad oder Schutzgas:
1070 bis 1150°C / Gas, Warmbad, Ol
Austenitisieren im Vakuum:

1120 bis 1200°C / Gas mit Rickkihlung
mind. 3,5 bar.

Haltedauer nach vollstandigem Durchwar-
men 30 Minuten.

Die Verweildauer ist abhéngig von Werk-
stiickgroRe und den Ofenparametern.
Erzielbare Harte:

60 - 62 HRC bei Luftabkihlung.

Tiefkiihlbehandlung:

Tiefkihlen oder 2x anlassen im Sekundér-
hartemaximum ist notwendig, um eine voll-
stdndige Restaustenitumwandlung zu er-
zielen.

Nach dem Austenitisieren bei Temperatu-
ren Uber 1150°C wird ebenfalls eine Tief-
kiihlbehandlung zur Verbesserung der
MaRstabilitdt empfohlen.

Anlassen:

150 bis 400°C / Langsames Erwarmen auf
Anlalitemperatur unmittelbar nach dem
Harten/Verweildauerim Ofen 1 Stunde je 20
mm Werkstlickdicke, jedoch mindestens 2
Stunden.

Richtwerte fiir die erreichbare Harte nach
dem Anlassen bitten wir, dem Anlaschau-
bild zu entnehmen.

Einsatzharte: 56 - 58 HRC

Fiir hochsten VerschleiBwiderstand:
Héarten 1150°C + Anlassen 540°C (2x):

58 - 62 HRC (bei verringerter Korrosionsbe-
standigkeit)

Instructions for treatment

Annealing:

approx. 1050°C / holding time at least 4
hours / controlled slow cooling in furnace at
a rate of 15°C/hr down to approx. 650°C,
further cooling in air.

Hardness after annealing:

max. 280 HB.

Stress relieving:

650 to 700°C

After thorough heating, soak for 1to 2 hours
in neutral atmosphere / slow cooling in fur-
nace.

Hardening:

Austenitizing in salt bath or in a protective
atmosphere:

1070 to 1150°C / gas, salt bath, oil
Austenitizing in vacuum: 1120 to 1200°C /
gas cooling minimum 3.5 bars.

Holding time after thorough heating:

30 minutes. The time in the cooling medium
depends on the relevant workpiece size
and furnace parameters.

Obtainable hardness:

60 - 62 HRC with air cooling.

Subzero treatment:

Subzero cooling or tempering twice to the
maximum secondary hardness is necessa-
ry to obtain complete transformation of re-
sidual austenite.

After austenitizing at temperatures above
1150°C, subzero cooling is also recom-
mended with a view to improving di-
men-sional stability.

Tempering:

150 to 400°C / slow heating to tempering
temperature immediately after harde-
ning/time in furnace 1 hour for each 20 mm
of workpiece thickness, but at least 2
hours.

For information on the average hardness
figures obtained after tempering please re-
fer to the tempering chart.

Working hardness: 56 - 58 HRC
Maximum wear resistance is obtai-
ned by: hardening at 1150°C + 2 tempe-
ring cycles at 540°C:

58 - 62 HRC (Attention corrosion resistance
is slightly reduced)



Verweildauer: 2 x 120 Minuten
Probenquerschnitt: @ 30 mm
Austenitisierung in Vakuum/N2 5 bar

Holding time: 2 x 120 minutes
Specimen size: @ 30 mm
Austenitizing in vacuum/N2 5 bars

Verweildauer: 2 x 120 Minuten
Probenquerschnitt: @ 30 mm
Austenitisierung in Ol

Holding time: 2 x 120 minutes
Specimen size: @ 30 mm
Austenitizing in ol

Anlassschaubild
(vakuumgehértet)

Tempering chart

(vacuum hardened condition)

Hirte [HRC] / Hardness [HRC]
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=@~ 1120°C ohne Tiefkihlen / without subzero treatment
== 1180°C + Tiefkiihlen / + subzero treatment
== 1180°C ohne Tiefkiihlen / without subzero tratment
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Anlasstemperatur [°C] / Tempering temperature [°C]
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Anlassschaubild Tempering chart
(6lgehartet) (oil hardened condition)
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== 1150°C ohne Tiefkiihlen / without subzero tratment
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HOCHSTLEISTUNG DURCH

Bearbeitungshinweise

RICHTIGE BEARBEITUNG

(Warmebehandlungszustand weichgegliiht, Richtwerte)

Drehen mit Hartmetall

Schnittiefe mm 0,5 bis 1 1 bis 4 4 bis 8 Uber 8
Vorschub mm/U 0,1 bis 0,3 0,2 bis 0,4 0,3 bis 0,6 0,5bis 1,5
BOHLERIT-Hartmetallsorte SB10, SB20 SB10,SB20,EB10 SB30, EB20 SB30, SB40
ISO - Sorte P10, P20 P10,P20,M10 P30, M20 P30, P40
Schnittgeschwindigkeit m/min

Wendeschneidplatten

Standzeit 15 min 210 bis 150 160 bis 110 110 bis 80 70 bis 45
Gelbtete Hartmetallwerkzeuge

Standzeit 30 min 150 bis 110 135 bis 85 90 bis 60 70 bis 35
Beschichtete Wende-

schneidplatten

BOHLERIT ROYAL 321/ISO P25 bis 210 bis 180 bis 130 bis 80
BOHLERIT ROYAL 331/ISO P35 bis 140 bis 140 bis 100 bis 60
Schneidwinkel fur gelttete

Hartmetallwerkzeuge

Spanwinkel 6 bis 12° 6 bis 12° 6 bis 12° 6 bis 12°
Freiwinkel 6 bis 8° 6 bis 8° 6 bis 8° 6 bis 8°
Neigungswinkel 0° -4° -4° -4°
Drehen mit Schnellarbeitsstahl

Schnittiefe mm 0,5 3 6

Vorschub mm/U 0,1 0,4 0,8

BOHLER-/DIN-Sorte S700 / DIN S10-4-3-10

Schnittgeschwindigkeit m/min

Standzeit 60 min 30 bis 20 20 bis 15 18 bis 10

Spanwinkel 14° 14° 14°

Freiwinkel 8° 8° 8°

Neigungswinkel -4° -4° -4°

Frésen mit Messerkdpfen

Vorschub mm/Zahn bis 0,2

Schnittgeschwindligkeit m/min

BOHLERIT SBF/ISO P25 120 bis 60

BOHLERIT SB40/1SO P40 70 bis 45

BOHLERIT ROYAL 635/ISO P35 80 bis 60

Bohren mit Hartmetall

Bohrerdurchmesser 3hbis 8 8 bis 20 20 bis 40

Vorschub mm/U 0,02 bis 0,05 0,05 bis 0,12 0,12 bis 0,18

BOHLERIT / ISO-Hartmetallsorte HB10/K10

Schnittgeschwindligkeit m/min 50 bis 35

Spitzenwinkel 115 bis 120°

Freiwinkel 5°

14



TOP PERFORMANCE THROUGH CORRECT MACHINING

Recommendation for machining

(Condition annealed, average values)

Turning with sintered carbide

Depth of cut mm 05tol lto4 4t08 over 8
Feed mm/rev. 0,1t00,3 0,2to 0,4 0,3t00,6 05t01,5
BOHLERIT grade SB10, SB20 SB10,SB20,EB10 SB30, EB20 SB30, SB40
ISO grade P10, P20 P10,P20,M10 P30, M20 P30, P40
Cutting speed m/min

Indexable inserts

Life 15 min 210 to 150 160 to 110 110 to 80 70 to 45
Brazed tools

Life 30 min 150 to 110 135to0 85 90 to 60 70to 35
Coated indexable inserts

Life 15 min

BOHLERIT ROYAL 321/ISO P25 up to 210 up to 180 up to 130 up to 80
BOHLERIT ROYAL 331/ISO P35 up to 140 up to 140 up to 100 up to 60
Tools angles for brazed tools

Rake angle 6 to 12° 6to 12° 6 to 12° 6 to 12°
Clearance angle 6 to 8° 6to 8° 6 to 8° 6 to 8°
Inclination angle 0° -4° -4° -4°
Turning with high speed tool steel

Depth of cut mm 0,5 3 6

Feed mm/rev. 0,1 0,4 0,8

HSS-grade BOHLER/DIN S700 / DIN S10-4-3-10

Cutting speed m/min

Life 60 min 30to 20 20to 15 18to 10

Rake angle 14° 14° 14°

Clearance angle 8° 8° 8°

Inclination angle -4° -4° -4°

Milling

Feed mm/tooth up to 0,2

Cutting speed m/min

BOHLERIT SBF/ISO P25 120 to 60

BOHLERIT SB40/1SO P40 70 to 45

BOHLERIT ROYAL 635/ISO P35 80 to 60

Drilling with sintered carbide

Drill diameter mm 3to8 8to 20 20 to 40

Feed mm/rev. 0,02 to 0,05 0,05t0 0,12 0,12to 0,18

BOHLERIT / ISO grade HB10/K10

Cutting speed m/min 50to 35

Point angle 115 to 120°

Clearance angle 5°

15



Gedruckt auf chlorfrei gebleichtem, umweltfreundlichem Papier / Printed on chlorine-free bleached paper having no pollution effects.
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+Die Angaben in diesem Prospekt sind unverbindlich und gelten im Falle eines Vertragsabschlusses nicht als zugesagt. Bei diesen
Angaben handelt es sich nur um Anhaltswerte, wobei diese nur dann verbindlich sind, wenn sie in einem mit uns abgeschlossenen Vertrag
ausdriicklich zur Bedingung gemacht werden. Bei der Herstellung unserer Produkte werden keine gesundheitsschadigenden oder ozon-
schédigenden Substanzen verwendet.*

"The data contained in this brochure shall not be binding and shall, in case of a contract conclusion, not be regarded as warranted. These
data shall merely constitute average values that become binding only if explicitly specified in a contract concluded with us. The manu-
facture of our products does not involve the use of substances detrimental to health or to the ozone layer."
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