
NICHT RO STEN DER  STAHL 17-4 PH
STAIN LESS  STEEL 17-4 PH



Ei gen schaf ten Pro per ties

Nicht ro sten der mar ten si ti scher aus härt ba -
rer Cr - Ni - Cu - Stahl  mit  ho her  Fes tig keit 
und Zä hig keit.
Eine wei te re Fes tig keits stei ge rung kann
durch Kalt um for mung mit an schlie ßen dem
Aus la gern er fol gen.
Als Al ter na ti ve zum kon ven tio nell er schmol -
ze nen BÖH LER N700 EX TRA ist 
BÖH LER N700 ISO EX TRA, pro du ziert nach
dem Elek tro schla cke-Umschmelzverfahren (ESU)
oder um ge schmol zen un ter Va ku um als
BÖH LER N700 VMR.

Mar ten si tic pre ci pi ta ti on har den ab le 
chro mi um-nickel-copper steel pos ses sing
high strength and toughness.
Furt her strengh in cre ments can be ob tai -
ned by cold for ming, fol lo wed by a pre ci pi -
ta ti on har de ning tre at ment.
The  al ter na ti ve  to  con ven tio nal ly  mel ted
BÖH LER N700 EX TRA is 
BÖH LER  N700  ISO EX TRA  pro du ced   by   the 
Elec tros lag re mel ting pro ce du re (ESR) or re mel -
ted un der va cu um at BÖH LER N700 VMR.

Ver wen dung Ap pli ca ti on

Luft- und Raum fahrt, Ra ke ten bau, Ma schi -
nen bau, Ener gie tech nik, Meß- und Re gel -
tech nik.

Air craft and ro cket en gi nee ring, me cha ni -
cal en gi nee ring, po wer ge ne ra ti on, mea su -
ring and con trol tech ni que

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

C Si Mn Cr Ni Cu Nb
0,04 0,25 0,40 15,40 4,40 3,30 0,30

Nor men  Stan dards

EN / DIN AISI UNS AMS
<1.4542 > 630 S17400 5604

X5CrNi CuNb16-4 5622
<1.4548 > 5643

X5CrNi CuNb17-4-4

AF NOR JIS
Z6CNU17-04 SUS 630
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Ver wen dungs tem pe ra tu ren Ser vi ce tem pe ra tu res

An wen dung bei er höh ten Tem pe ra tu ren: High-temperature ap pli ca tions:
Ge eig net bis 350°C.
Kurz zei tig bis max. 50°C un ter der Aus la ge -
rungs tem pe ra tur.

Sui det up to 350°C.
For  short  pe ri ods,  may  be  used  at  tem -
pe ra tu res up to 50°C max. be low the pre ci -
pi ta ti on har de ning tem pe ra tu re.

Tief tem pe ra tur an wen dun gen: Cryo ge nic ap pli ca tions:
Zu stand H900 (480):
Bei Zä hig keits an for de run gen soll te die ser
Zu stand nicht für tie fe Tem pe ra tu ren ver -
wen det wer den.

Con di ti on H900 (480):
If the steel also has to ful fil spe ci fic
toughness re qui re ments, this con di tions
should not be used for sub ze ro ap pli ca -
tions.

Zu stand H925 (500):
Für ge ne rel le Be nüt zung bis -18°C.
Bei kei nen An for de run gen an die Kerb -
schlag ar beit ist die Be nüt zung bis -196°C
mög lich (z.B. Ven til sit ze).

Con di ti on H925 (500):
For ge ne ral use down to -18°C.
If no spe ci fic im pact strength re qui re ments
are im po sed, this con di ti on is sui det for
tem pe ra tu res down to -196°C (e.g. for val ve 
se ats).

Zu stand H1150 (620): [ P930] 
Bis -79°C.

Con di ti on H1150 (620): [ P930] 
Sui det down to -79°C.

Zu stand H1150-M (620-M): [ P800] 
Bis -196°C

Con di ti on H1150-M (620-M): [ P800] 
Sui det down to -196°C.

Prin zi piell sind Aus la ge rungs tem pe ra tu ren
un ter 550°C für Tei le mit spe ziel len An for de -
run gen an die Kerbschlgar beit bei tie fen
Tem pe ra tu ren nicht zu emp feh len.
Für kri ti sche Tief tem pe ra tur an wen dun gen
emp feh len wir un se re Mar ke BÖH LER
N701 (15-5PH), wel che hö he re Kerb -
schlag ar beit auf weist.

Prin ci pal ly, pre ci pi ta ti on har de ning tem pe -
ra tu res be low 550°C are not re com men ded
for com po nents sub ject to spe ci fic im pact
strength re qui re ments at low tem pe ra tu res.
For cri ti cal cryo ge nic ap pli ca tions we re -
com mend our BÖH LER N701 (15-5PH)
gra de, which xhi bits ele vat ed im pact ener -
gy va lu es.

[P....] Wär me be hand lungs zu stand nach
DIN EN 10088-3

[ P....] Heat tre at ment con di ti on to 
DIN EN 10088-3
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Warm form ge bung Hot  for ming

Schmie den: For ging:
1150  bis 850°C
Luft ab küh lung

1150  to  850°C (2102 to 1562°F)
Air coo ling

Wär me be hand lung Heat  tre at ment

Lö sungs glü hen: So lu ti on an nea ling:
1030  bis  1060°C
Öl, Luft

1030 to 1060°C (1886 to 1940°F)
Oil, air

Aus la gern: Age har de ning:

Zu stand H900 (480): Con di ti on  H900 (480):
480°C (900°F) / 1 h / Luft 480°C (900°F) / 1 h / Air

Zu stand H925 (500): Con di ti on  H925 (500):
500°C (925°F) / 4 h / Luft 500°C (925°F) / 4 h / Air

Zu stand H1025 (550): [ P1070] Con di ti on  H1025 (550): [ P1070]
550°C (1025°F) / 4h / Luft 550°C (1025°F) / 4 h / Air

Zu stand H1075 (580): Con di ti on  H1075 (580):
580°C (1075°F) / 4 h / Luft 580°C (1075°F) / 4 h / Air

Zu stand H1100 (600): [ P960] Con di ti on  H1100 (600): [ P960]
600°C (1100°F) / 4 h / Luft 600°C (1100°F) / 4 h / Air

Zu stand H1150 (620): [ P930] Con di ti on  H1150 (620): [ P930]
620°C (1150°F) / 4 h / Luft 620°C (1150°F) / 4 h / Air

Zu stand H1150-M (620-M): [ P800] Con di ti on  H1150-M (620-M): [ P800]
760°C (1400°F) / 2 h / Luft +
620°C (1150°F) / 4 h / Luft

760°C (1400°F) / 2 h / Air +
620°C (1150°F) / 4 h / Air

[ P....] Wär me be hand lungs zu stand nach
DIN EN 10088-3

[ P....] Heat tre at ment con di ti on to 
DIN EN 10088-3

Ge fü ge  im  lö sungs ge glüh tem  Zu stand: Struc tu re  as  so lu ti on  an nea led:
Mar ten sit + Aus te nit + Fer rit Mar ten si te + aus te ni te + fer ri te

Ge fü ge  in  aus ge här te tem  Zu stand: Struc tu re  as   pre ci pi ta ti on  har de ned:
Mar ten sit + Aus te nit + Fer rit + 
in ter me tal li sche pha sen

Mar ten si te + aus te ni te + fer ri te +
in ter me tall ic pha ses
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Mi kro sko pi scher Rein heits grad Mi cro cle an li ness
Ver gleich des mi kro ko pi schen Rein heits -
gra des an un ter schied li chen Er schmel -
zungs- und Um schmelz va rian ten nach 
DIN 50602 Me tho de K1

Com pa ri son of mi cro cle an li ness in dif fe -
rent mel ting or re mel ting me thods in acc. to
DIN 50602 me thod K1

Schwei ßen Wel ding

So wohl die WIG als auch die elek tri sche
Licht bo gen schwei ßung sind an wend bar.
Das Schwei ßen soll nur in lö sungs ge glüh -
tem Zu stand durch ge führt wer den. 
Die Wär mee in brin gung ist mög lichst ge ring 
zu hal ten.
Eine Vor wär mung auf 100 bis 200°C ist nur
bei Wand stär ken über 25 mm und bei mas -
si ven Gußstü cken zu emp feh len.
Die Wär me be hand lung nach dem Schwei -
ßen muß auf die ge for der ten me cha ni schen 
Wer te ab ge stimmt wer den und kann aus ei -
nem Lö sungs glü hen, ei nem Aus la gern
oder ei nem Lö sungs glü hen und Aus la gern
be ste hen.

The steel can be wel ded using the TIG or
the elec tric arc wel ding pro cess, but wel -
ding ope ra tions should be con duc ted on
parts in the so lu ti on an nea led con di ti on
only.
Keep heat in put as low as pos si ble, pre he at 
to 100 - 200°C only if com po nent thick ness
ex ceeds   25 mm   or   for   wel ding   he avy  
ca stings.
Post-weld  hea t tre at ment  can  be  va ried 
as re qui red by the spe ci fied me cha ni cal
pro per ties  and  may  con sist  in  a  so lu ti on
an ne al, a pre ci pi ta ti on har de ning tre at -
ment, or a com bi na ti on of both.

Schweiß zu satz werk stof fe Fil ler  me tals
Auf An fra ge Upon re quest
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Me cha ni sche  Ei gen schaf ten
bei  Raum tem pe ra tur nach
DIN EN 10088-3

Me cha ni cal  pro per ties
at  room  tem pe ra tu re to
DIN EN 10088-3

Wär me be hand-
lungs zu stand

Con di ti on

Pro dukt

Pro duct

Di men si on
mm

Size
mm

Här te 1)

(An halts wer te)

Hard ness 1)

(aver age va lu es)

HB / HV

0,2 Gren ze

0.2% pro of stress
N/mm2 min.

Zug fes tig keit

Ten si le strength
N/mm2 

Deh nung A5

Elon ga ti on A5
%     min.

L Q

Kerb schlag ar beit

Im pact strength
(ISO-V) 
J  min.

L Q

Lö sungs ge glüht
So lu ti on an nea led

St ≤ 100 max. 360 - - max. 1200 - - - - - - - -

P800 St ≤ 100 - - 520 800 - 950 18 - - 75 - -

P930 720 930 - 1100 16 - - 40 - -

P960 790 900 - 1160 12 - - - - - -

P1070 1000 1070 - 1270 10 - - - - - -

P850 Bl ≤ 50 - - 600 850 - 1050 142) 142) - - - -

P950 800 950 - 1150 122) 122) - - - -

P1070 1000 1070 - 1270 102) 102) - - - -

SR630 - - max. 1050 - - - - - - - -

L = Längs,       Q = Quer
St = Stab,  Bl = Blech
P = Aus schei dungs ge här tet
SR = Span nungs arm ge glüht
1) Die Här te ist für die Ab nah me nicht bin -
dend, maß ge bend ist die Zug fes tig keit.
2) Blech ≥ 3 mm Di cke

L  = Lon gi tu di nal,     Q = Trans ver se
St = Bars,  Bl = Sheet or pla te
P = Pre ci pi ta ti on har de ned
SR = Stress re lie ving an nea led
1) Not va lid for in spec ti on pur po ses for
which ten si le strength is the ru ling pro per ty.
2) Sheet or pla te  ≥ 3 mm thick ness

Warm fes tig keits ei gen schaf ten High tem pe ra tu re pro per ties

0,2 Gren ze
0.2% pro of stress

N/mm2 min.

Pro dukt

Pro duct

Wär me be hand-
lungs zu stand

Con di ti on

Tem pe ra tur / Tem pe ra tu re

100°C 150°C 200°C 250°C 300°C

ST P800 500 490 480 470 460

P930 680 660 640 620 600

P960 730 710 690 670 650

P1070 880 830 800 770 750

Bl P850 680 660 460 620 600

P950 730 710 690 670 650

P1070 880 830 800 770 750
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Me cha ni sche  Ei gen schaf ten  bei  
Raum tem pe ra tur  nach  ASTM A564

Me cha ni cal  pro per ties 
at  room  tem pe ra tu re  to  ASTM A564

Gül tig für Stabs tahl und Schmie des tü cke
bis 300 mm Durch mes ser,
für Ble che bis 60 mm Di cke

Bars and for gings:
up to 300 mm dia me ter
Sheet and pla te: 
up to 60 mm thick ness

Wär me be hand-
lungs zu stand

Con di ti on

Här te 1)
(An halts wer te)

Hard ness 1)

(aver age va lu es)

HB / HV

0,2 Gren ze

0.2% pro of stress
N/mm2 min.

Zug fes tig keit

Ten si le strength
N/mm2 

Deh nung A5

Elon ga ti on A5
%     min.

L Q

Ein schnü rung

Re duc ti on of area
%      min

L Q

Kerb schlag ar beit

Im pact strength
(ISO-V) 
J  min.

L Q

Lö sungs ge glüht
So lu ti on an nea led

max. 365 ~900 ~1100 ~10 - - ~40 - - - - - -

H900 400 -450 1170 1310 8 6 38 25 20 10

H925 375 - 430 1070 1170 10 8 40 28 22 12

H1025 330 - 390 1000 1080 12 10 45 30 25 20

H1075 300 - 370 900 1000 13 11 45 32 28 23

H1100 290 - 360 800 965 14 12 48 35 35 27

H1150 270 - 340 750 930 16 13 50 38 42 32

H1150-M 260 - 310 790 790 18 15 55 40 75 48

L = Längs,   Q = Quer L = Lon gi tu di nal,     Q = Trans ver se

1) Die Här te ist für die Ab nah me nicht bin -
dend, maß ge bend ist die Zug fes tig keit.

1) Not va lid for in spec ti on pur po ses for
which ten si le strength is the ru ling pro per ty.

Für an de re Pro duk te oder Ab mes sun gen
sind die Wer te zu ver ein ba ren.

The va lu es for ot her pro ducts and di men-
sions shall be estab lis hed by agree ment.
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Ober flä chen be hand lung Sur fa ce tre at ment

Ni trie ren: Ni tri ding:
Ni trie ren ver min dert die Kor ro sions be stän -
dig keit .
Es wird ver wen det, wenn ein er höh ter Reib-
oder Ver schleiß wi der stand ge for dert wird
(z.B. Bei Pum pen wel len).

Plas ma ni trie ren: in Kom bi na ti on mit
Aus här te be hand lung;
Ein här te tie fe: 
0,1 bis 0,15mm

Er reich ba re Ober flä chen här te:
ca. 67 HRC (um ge rech net)

The ni tri ding pro cess re du ces the steel’s
cor ro si on re sis tan ce.
It  is  ap plied  in  ca ses  whe re  in crea sed
fric ti on and wear re sis tan ce is re qui red 
(e. g.  for pump shafts).

Plas ma ni tri ding: in com bi na ti on with
pre ci pi ta ti on har de ning;
Hard ness pe ne tra ti on depth:
0,1 - 0,15 mm

Ob tai na ble sur fa ce hard ness:
ap prox. 67 HRC (con ver ted).

Ent zun dern: Des ca ling:
Die am meis ten ver wen de te Me tho de ist
das Sand strah len.
Bei zen nach dem Lö sungs glü hen oder
nach der Warm form ge bung kann mit den
glei chen Me tho den wie bei den aus te ni ti -
schen nicht ro sten den Stan dard stä len
durch ge führt wer den.

Pas si viert oder leicht ge beizt kann in
ei ner 10% Sal pe ter-,
2% Flu or-Wasserstoff-Säure bei 40 bis
60°C und ei ni gen Mi nu ten Hal te dau er wer -
den.
Die se Be hand lung be sei tigt auch die durch
das Lö sungs glü hen her vor ge ru fe ne Ver fär -
bung der Ober flä che.
Die se Farb schicht kann die Kor ro sions be -
stän dig keit ver min dern.
Eine Ent fer nung kann auch durch Elek tro -
po lie ren durch ge führt wer den.
Ent zun dern nach der Salz bad me tho de
führt zu ei nem Aus la ge rungs ef fekt.

The me thod most fre qunt ly em ploy ed is
that of sand bla sting.
Pick ling af ter so lu ti on an nea ling or af ter
hot for ming may be per for med by the same
me thods  as  are  em ploy ed  for  stain less
aus te ni tic stan dard steel gra des.

Pas si vat ion or slight pick ling can be
car ried out in a 10% ni tric acid, 2% hyd ro -
fluo ric acid at  40 - 60°C,  with  a  hol ding 
time  of  a  few mi nu tes.
This tre at ment also re mo ves the sur fa ce
dis co lo ra ti on cau sed by so lu ti on an nea ling. 
The se stains may re du ce the ma te ri al’s cor -
ro si on re sis tan ce.
Re mo val is also pos si ble be elec tro po lis -
hing.
Des ca ling ac cor ding to the salth bath
me thod exerts an ageing ef fect.
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Aus la ge rungs schau bild Pre ci pi ta ti on har de ning  chart
1, I....Zug fes tig keit in N/mm2 
2, II....0,2-Grenze in N/mm2

3, III...Kerb schlag ar beit (ISO-V), in J
4, IV...Deh nung A5 in %

1, I....Ten si le strength, in N/mm2

2, II....0.2% pro of stress, in N/mm2

3, III....Im pact strength (ISO-V), in J
4, IV....Elon ga ti on A5, in %

I, II, III, IV Min dest wer te für Stabs tahl
bis ∅ 300 mm (Längs wer te) /

Mi ni mum va lu es for bar mea su ring
up to ∅ 300 mm 
(lon gi tu di nal va lu es)

1, 2, 3, 4 Ty pi sche Wer te / 
Ty pi cal va lu es

Warm fes tig keits schau bild High  tem pe ra tu re strength chart
1....Zug fes tig keit in N/mm2 
2....0,2-Grenze in N/mm2

3....Ein schnü rung in %
4....Deh nung A5 in %

1....Ten si le strength, in N/mm2

2....0.2% pro of stress, in N/mm2

3....Re duc ti on of area, in %
4....Elon ga ti on A5, in %

Ty pi sche Wer te / Ty pi cal va lu es

∆         ∆ Zu stand / Con di ti on H900 (480)

    - - - Zu stand / Con di ti on H1025 (500)

    - • - Zu stand / Con di ti on H1150 (620)
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Maß än de rung Di men sio nal chan ge

Beim Lö sungs glü hen: Kon trak ti on in
Längs rich tung ca. 0,2%

Beim Aus här ten: 
Kon trak ti on bei ver schie de nen Aus här te -
tem pe ra tu ren ge gen über dem Lö sungs ge -
glüh ten Zu stand.

Du ring so lu ti on an nea ling: Con trac ti on
in lon gi tu di nal di rec ti on ap prox. 0,2%

Du ring pre ci pi ta ti on har de ning:
Con trac ti on at dif fe rent pre ci pi ta ti on har de -
ning tem pe ra tu res com pa red with the as
so lu ti on an nea led con di ti on.

Be stän dig keits schau bil der Cor ro si on re sis tan ce dia grams

Für den ge sam ten Kon zen tra tions- und
Tem pe ra tur be reich ei ner Säu re las sen sich
die ex pe ri men tell er mit tel ten Ge wichts ver -
lus te über sicht lich in so ge nann ten Be stän -
dig keits schau bil der dar stel len.
Die se ent hal ten als Ab szis se die Kon zen -
tra ti on und als Or di na te die Tem pe ra tur; die 
Li nien glei cher Ge wichts ver lus te sind als
Pa ra me ter ein ge tra gen. In den fol gen den
Schau bil dern wur den die Li nien glei cher
Ge wichts ver lus te von 0,3 g/m2 x h ein ge tra -
gen. Als wirt schaft li che Gren ze wird all ge -
mein ein Ge wichts ver lust von  0,3 g/m2 x h
an ge se hen.

In the dia grams shown, cons tant weight
los ses de ter min ed ex pe ri men tal ly on spe ci -
mens ex po sed to the at tack of dif fe rent
acids are plot ted as a functi on of tem pe ra -
tu re and acid con cen tra ti on.
The cur ves re pre sent cons tant weight los -
ses of  0.3 g/m2 x hr. 
Ge ne ral ly, a weight los ses of  0.3 g/m2 x hr
is con si de red the li mit bey ond which the
use of the steel be co mes une co no mi cal.
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Schwe fel säu re H2SO4 Sulp hu ric acid H2SO4

1.... Ge wichts ver lust, 0,3 g/m2 x h
Zu stand H1100

2.... Ge wichts ver lust, 0,3 g/m2 x h
Zu stand H1150-M

3.... Sie de kur ve

1.... Weight loss, 0.3 g/m2 x hr
Con di ti on H1100

2.... Weight loss, 0.3 g/m2 x hr
Con di ti on H1150-M

3.... Boi ling point cur ve

Sal pe ter säu re  HNO3 Ni tric  acid  HNO3

1.... Ge wichts ver lust, 0,3 g/m2 x h
Zu stand H1100

2.... Ge wichts ver lust, 0,3 g/m2 x h
Zu stand H1150-M

3.... Sie de kur ve

1.... Weight loss, 0.3 g/m2 x hr
Con di ti on H1100

2.... Weight loss, 0.3 g/m2 x hr
Con di ti on H1150-M

3.... Boi ling point cur ve
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Be ar bei tungs hin wei se
(Wär me be hand lungs zu stand aus schei dungs ge här tet, Richt wer te)

Dre hen mit Hart me tall
Schnit tie fe  mm bis 1 1 bis 4 4 bis 8
Vor schub mm/U bis 0,1 0,1 bis 0,3 0,3 bis 0,6
BÖH LE RIT- Hart me tall sor te SB10,SB20,EB10, SB20,EB10,EB20 SB30,EB20,HB10
ISO - Sor te P10,P20,M10 P20,M10,M20 P30,M20,K10
Schnitt ge schwin dig keit, m/min
Wen de schneid plat ten
Stand zeit 15 min 140 bis 40 110 bis 30 80 bis 25
Ge lö te te Hart me tall werk zeu ge
Stand zeit 30 min 110 bis 35 90 bis 25 60 bis 15
Be schich te te Wen de schneid plat ten
Stand zeit 15 min
BÖH LE RIT ROY AL 121/ISO P20 bis 160 bis 160 bis 110
BÖH LE RIT ROY AL 131/ISO P35 bis 130 bis 130 bis 90
Schneid win kel für ge lö te te 
Hart me tall werk zeu ge
Frei win kel 6 bis 8° 6 bis 8° 6 bis 8°
Span win kel 12 bis 20° 12 bis 15° 12 bis 15°
Nei gungs win kel 0° 0° - 4°

Dre hen mit Schnell ar beits stahl
Schnit tie fe  mm 0,5 3 6
Vor schub  mm/U 0,1 0,5 1,0
BÖH LER/DIN-Sorte S700 / DIN S10-4-3-10
Schnitt ge schwin dig keit, m/min
Stand zeit 60 min 30 bis 20 20 bis 15 18 bis 10
Span win kel 14 bis 18° 14 bis 18° 14 bis 18°
Frei win kel 8 bis 10° 8 bis 10° 8 bis 10°
Nei gungs win kel 0° 0° - 4°

Frä sen mit Mes ser köp fen
Vor schub  mm/Zahn bis 0,2 0,2 bis 0,3
Schnitt ge schwin dig keit, m/min
BÖH LE RIT   SBF / ISO P25 90 bis 60 70 bis 40
BÖH LE RIT   SB40 / ISO P40 60 bis 40 50 bis 25

Boh ren mit Hart me tall
Boh rer durch mes ser  mm 3 bis 8 8 bis 20 20 bis 40
Vor schub mm/U 0,02 bis 0,05 0,05 bis 0,12 0,12 bis 0,18
BÖH LE RIT / ISO-Hartmetallsorte HB10/K10 HB10/K10 HB10/K10
Schnitt ge schwin dig keit, m/min 50 bis 35 50 bis 35 50 bis 35
Spit zen win kel 115 bis 120° 115 bis 120° 115 bis 120°
Frei win kel 5° 5° 5°
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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)

Tur ning  with  car bi de  tip ped  tools
depth of cut  mm to 1 1 to 4 4 to 8
feed,  mm/rev. to 0,1 0,1 to 0,3 0,3 to 0,6
BÖH LE RIT gra de SB10,SB20,EB10 SB20,EB10,EB20 SB30,EB20,HB10
ISO gra de P10,P20,M10 P20,M10,M20 P30,M20,K10
cut ting speed,  m/min
in dex ab le car bi de in serts
edge life 15 min 140 to 40 110 to 30 80 to 25
bra zed car bi de tip ped tools
edge life 30 min 110 to 35 90 to 25 60 to 15
hard fa ced in dex ab le car bi de in serts
edge life 15 min
BÖH LE RIT ROY AL 121/ISO P20 to 160 to 160 to 110
BÖH LE RIT ROY AL 131/ISO P35 to 130 to 130 to 90
cut ting an gles for bra zed
car bi de tip ped tools
clea ran ce an gle 6 to 8° 6 to 8° 6 to 8°
rake an gle 12 to 20° 12 to 15° 12 to 15°
an gle of in cli na ti on 0° 0° - 4°

Tur ning  with  HSS  tools
depth of cut, mm 0,5 3 6
feed, mm/rev. 0,1 0,5 1,0
HSS-grade BOH LER/DIN S700 /S10-4-3-10
cut ting speed,  m/min
edge life 60 min 30 to 20 20 to 15 18 to 10
rake an gle 14 to 18° 14 to 18° 14 to 18°
clea ran ce an gle 8 to 10° 8 to 10° 8 to 10°
an gle of in cli na ti on 0° 0° - 4°

Mil ling  with  car bi de  tip ped  cut ters
feed, mm/tooth to 0,2 0,2 to 0,3
cut ting speed, m/min
BÖH LE RIT   SBF / ISO P25 90 to 60 70 to 40
BÖH LE RIT   SB40 / ISO P40 60 to 40 50 to 25

Dril ling  with  car bi de  tip ped  tools
drill dia me ter, mm 3 to 8 8 to 20 20 to 40
feed, mm/rev. 0,02 to 0,05 0,05 to 0,12 0,12 to 0,18
BÖH LE RIT / ISO-grade HB10/K10 HB10/K10 HB10/K10
cut ting speed,  m/min 50 to 35 50 to 35 50 to 35
top an gle 115 to 120° 115 to 120° 115 to 120°
clea ran ce an gle 5° 5° 5°
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Phy si ka li sche  Ei gen schaf ten Phy si cal  pro per ties

Dich te bei /
Den si ty at .............................................20°C ...................7,80 .........kg/dm3 

Wär me leit fä hig keit bei /
Ther mal con duc ti vi ty at .......................20°C ....................16,0 .........W/(m.K)

Spe zi fi sche Wär me bei /
Spe ci fic heat at ...................................20°C ....................500 ..........J/(kg.K)

Spez. elektr. Wi der stand bei /
Elec tri cal re sis ti vi ty at ..........................20°C ....................0,71 .........Ohm.mm2/m

Elas ti zi täts mo dul bei /
Mo du lus of elas ti ci ty at .......................20°C ...................200 x 103 .N/mm2 

Mag ne ti sier bar keit............................................................vor han den
Mag ne tic pro per ties .........................................................mag ne tic

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

Tem pe ra tur /
Tem pe ra tu re

 
10-6 m/(m.K)

100°C 10,9

200°C - -

300°C 11,1

400°C - -

Elas ti zi täts mo dul, 103  N/mm2 bei

Mo du lus of elas ti ci ty, 103  N/mm2 at

Tem pe ra tur /
Tem pe ra tu re

 
103  N/mm2 

 20°C 200

100°C 195

200°C 185

300°C 175

400°C 170

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.
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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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