
MAR KEN ÜBER SICHT  SCHNELL AR BEITS STAHL
SUR VEY  OF  HIGH  SPEED  STEEL  GRA DES



Qua li ta ti ver Ver gleich der wich tigs ten
Ei gen schafts merk ma le

Qua li ta ti ve  com pa ri son  of  the  ma jor
steel  pro per ties

Mar ke / Gra de
BÖH LER

Warm här te
Red hard ness

Ver schleiß wi der stand
Wear re sis tan ce

Zä hig keit
Toughness

Schleif bar keit
Grin da bi li ty

Druck be last bar keit
Com pres si ve  strength

S200

S400

S401

S404

S500

S600

S607

S700

S705

S390
MICROCLEAN

S590
MICROCLEAN

S690
MICROCLEAN

S790
MICROCLEAN

Die Ta bel le soll ei nen An halt für die Aus wahl von
Stäh len bie ten. Sie kann je doch die un ter schied -
li chen Be an spru chungs ver hält nis se für ver schie -
de ne Ein satz ge bie te nicht be rück sich ti gen. 
Un ser tech ni scher Be ra tungs dienst steht Ih nen
für alle Fra gen der Stahl ver wen dung und -ver ar -
bei tung je der zeit zur Ver fü gung.

This tab le is in ten ded to fa ci li ta te the steel choi ce.  
It   does   not,   ho we ver,   take   into  ac count  the
va ri ous stress con di tions im po sed by the dif fe -
rent ty pes of ap pli ca ti on.
Our  tech ni cal  con sul tan cy  staff  will  be  glad  to
as sist you in any que stions con cer ning the use
and pro ces sing of steels.
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SCHNELL AR BEITS STÄH LE HIGH  SPEED  STEELS

Für die mo der ne in du striel le Fer ti gung, ins -
be son de re die Mas sen pro duk ti on, ist ei nes 
der wich tigs ten Form ge bungs ver fah ren die 
span ab he ben de Ver ar bei tung. 
Die Werk zeu ge hier für wer den über wie -
gend aus Schnell ar beits stäh len her ge stellt. 
In der letz ten Zeit hat die Ver wen dung von
Schnell ar beits stäh len auch für Werk zeu ge
zur span lo sen Um for mung, wie z. B. für
Fließ preß- und Stanz werk zeu ge, er heb li che 
Be deu tung er langt.
Hin sicht lich des Le gie rungs auf bau es un -
ter schei det man zwi schen W-, Mo- und
W-Mo- le gier ten Ty pen, die je nach der im
Vor der grund ste hen den Be an spru chung
un ter schied li che Men gen an Koh lens toff,
Va na din und Co balt ent hal ten.

Die cha rak te ris ti schen Merk ma le al ler
Schnell ar beits stäh le sind:

For mo dern in du stri al pro duc ti on, in par ti -
cu lar mass pro duc ti on, ma chi ning is one of
the most im por tant sha ping and for ming
pro ces ses. 
Al most all tools em ploy ed for this pur po se
are made from high speed steels.
In re cent ti mes, the use of high speed steels  
has  also  gai ned  in crea sing im por tan ce for
chip less sha ping, e.g. for ex tru si on, blan -
king and pun ching tools.
With   re gard   to   che mi cal   com po si ti on,
dis tincti on is made bet ween W-, Mo- and
W-Mo-alloyed  steels gra des which, de pen -
ding on the do mi nant stress they will be ex -
po sed to, con tain dif fe rent amounts of car -
bon, va na di um and co balt.

The cha rac te ris tic pro per ties of all high
speed steel gra des in clu de:

• Hohe Ar beits här te • High wor king hard ness

• Hohe Ver schleiß fes tig keit • High wear re sis tan ce

• Gute Zä hig keit • Exel lent toughness

• Hohe  An laß be stän dig keit  und  Warm här te
(Rot glut här te) 

• High re ten ti on of hard ness and red hard ness

Die Le gie rungs ele men te wir ken sich auf die 
Ei gen schaf ten wie folgt aus:

Koh lens toff:  Kar bid bild ner, er höht die Ver -
schleiß fes tig keit, Här te trä ger der Grund -
mas se.

Wolf ram und Mo lyb dän: Ver bes sern Warm -
här te, An laß be stän dig keit und Warm fes tig -
keit der Grund mas se, Son der kar bid bild ner
für sehr har te Kar bi de.

Va na din:  Son der kar bid bild ner für här tes te
Kar bi de, er höht Warm ver schleiß fes tig keit,
An laß be stän dig keit und Warm här te der
Grund mas se.

Chrom: Ge währ leis tet Durch här tung, Kar -
bid bild ner für leicht lös li che Kar bi de.

Co balt:  Ver bes sert Warm här te und An laß -
be stän dig keit der Grund mas se.

Alu mi ni um:  Ver bes sert An laß be stän dig keit
und Warm här te

Dank der Mög lich keit, be stimm te Ei gen -
schaf ten durch ent spre chen de Ab stim -
mung die ser Le gie rungs ele men te her vor -
zu he ben,  kön nen  wir  Ih nen  für  prak tisch
alle Be an spru chungs fäl le den rich ti gen
Schnell ar beits stahl zur Ver fü gung stel len.

In flu en ce of al loy ing ele ments on the steel
pro per ties:

Car bon:  forms  car bi des,  in crea ses  wear
re sis tan ce,  is  re spon si ble  for  the  ba sic
ma trix hard ness. 

Tungs ten and mo lyb de num: im pro ve red hard -
ness,  re ten ti on  of  hard ness  and  high tem -
pe ra tu re strength of the ma trix, form spe ci al 
car bi des of great hard ness.

Va na di um: forms spe ci al car bi des of su pre -
me hard ness, in crea se high tem pe ra tu re
wear re sis tan ce, re ten ti on of hard ness and
high tem pe ra tu re strength of the ma trix.

Chro mi um:  pro mo tes  depth  har de ning,
pro du ces rea di ly so lu ble car bi des.

Co balt: im pro ves red hard ness and re ten ti -
on of hard ness of the ma trix.

Alu mi ni um:  im pro ves re ten ti on of hard ness
and red hard ness.

Sin ce  it  is  pos si ble  to  achie ve  spe ci fic
pro per ties by ca re ful ad just ment of the se
al loy ing ele ments, we are able to of fer the
most suit ab le high speed steel gra de for vir -
tu al ly all kinds of ap pli ca ti on.
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Mar ke / Gra de
BÖH LER

Che mi sche Zu sam men set zung (An halts wer te in %)

Che mi cal com po si ti on (aver age va lu es in %) 
Nor men / Stan dards

C Cr Mo V W Co EN / DIN BS AF NOR

S200 0,75 4,1 - - 1,1 18,0 - - <1.3355 >
HS18-0-1

BT1 ~Z80WCV18-04-01

S400 1,02 3,8 8,6 1,9 1,8 - - <1.3348 >
HS2-9-2

- - Z100DCWV09-04-02-02

S401 0,84 3,8 8,5 1,2 1,8 - - <1.3346 >
HS2-9-1

~BM1 Z85DCWV08-04-02-01

S404 0,89 4,1 4,5 1,9 1,2 - - - - - - - -

S500
(ISO RA PID*)

1,10 3,9 9,2 1,2 1,4 8,0 <1.3247>
HS2-10-1-8

~BM42 Z110DKCWV09-08-04-02-01

S600
(ISO RA PID*)

0,90 4,1 5,0 1,8 6,4 - - <1.3343 >
HS6-5-2C

~1.3554  LW

~BM2 ~E-Z85WCDV6 (AIR)
~Z80WDCV6
~Z90WDCV06-05-04-02

S607 1,21 4,1 5,0 2,9 6,4 - - <1.3344 >
HS6-5-3

~BM4 Z120WDCV06-05-04-03

S700 1,26 4,0 3,6 3,2 9,3 10,0 <1.3207 >
HS10-4-3-10

~BT42 Z130WKCDV10-10-04-04-03

S705
(ISO RA PID*)

0,92 4,1 5,0 1,9 6,4 4,8 <1.3243 >
HS6-5-2-5

~BM35 Z90WDKCV06-05-05-04-02

S390
MICROCLEAN

1,604 4,8 2,0 4,8 10,4 8,0 - - - - - -

S590
MICROCLEAN 

1,30 4,20 5,0 3,0 6,3 8,4 - - - - - -

S690
MICROCLEAN

1,35 4,1 5,0 4,1 5,9 - - - -

 

~BM4 - -

S790
MICROCLEAN

1,30 4,2 5,0 3,0 6,3 - - - -  - - - -

*) auch in ISO RA PID-Güte lie fer bar /

*) also avai la ble in ISO RA PID qua li ty

1) Son der mar ke, vor Be stel lung bit ten wir um
Rück fra ge /

1)  Spe ci al gra de, for or der plea se in qui re

2) Die sen Schnell ar beits stahl lie fern wir auch in
ei ner Mo di fi ka ti on, die den Kun den spe zi fi ka tio -
nen für den TYP AISI M2 ent spricht ( wird durch
BÖH LER S601 ab ge deckt ). 
Wei ters ha ben wir ei nen Schnell ar beits stahl die -
ses Typs in un se rem Er zeu gungs pro gramm, der
spe ziell für die An for de run gen bei der Fer ti gung
von  Spi ral boh rern  nach  dem  Drall walz ver fah -
ren ( Roh de-Dörrenberg-Verfahren ) ent wi ckelt
wur de ( BÖH LER S614 ).

3) Ver bes ser te Zer span bar keit durch er höh ten
S-Gehalt als BÖH LER S592 MICROCLEAN und
BÖH LER S692 MICROCLEAN in un se rem Er zeu -
gungs pro gramm.

2) BÖH LER S601 a mo di fied ver si on of BÖH LER
S600 and cor re spon ding to cus to mer’s spe ci fi -
ca tions for AISI M2. 
Anot her HSS gra de of the same type is avai la ble
which was spe ci fi cal ly de ve lo ped twist drills by
the Roh de-Dörrenberg ( twist rol ling ) pro cess
(BÖH LER S614).

3) Im pro ved ma chi na bi li ty due to hig her sulp hur
con tent than BÖH LER S592 MICROCLEAN and 
BÖH LER S692 MI CRO CLE AN  in  our  pro duc ti on 
pro gram
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Nor men / Stan dards Mar ke / Gra de
BÖH LER

UNI SIS UNE AISI UNS JIS GOST
HS18-0-1
X75WCrV18

- - F5520
18-0-1

T1 T12001 SKH2 R18 S200
HS2-9-2 - - F5607

2-9-2
M7 T11307 SKH58 - - S400

HS1-8-1 - - - - M1 T11301 - - - - S401
- - - - - - M52 T11352 - - - - S404

~HS2-9-1-8 ~2716 ~F5617
~2-10-1-8

M42 T11342 ~SKH59 - - S500
(ISO RA PID*)

HS6-5-2
~X82WMoV6 5

2722 F5603
6-5-2

~M2 reg.C ~T11302 ~SKH51 ~R6M5 S600
(ISO RA PID*)

HS6-5-3 - - F5605
6-5-3

~M3 Cl. 2 ~T11323 SKH53 - - S607
HS10-4-3-10 - - F5553

10-4-3-10
- - - - SKH57 - - S700

~HS6-5-2-5 2723 ~F5613
~6-5-2-5

~M41 ~T11341 SKH55 - - S705
(ISO RA PID*)

- - - - - - - - - - - - - - S390
MICROCLEAN

- - - - - - - - - - - - - - S590
MICROCLEAN

- - - - - - ~M4 ~T11304 ~SKH54 - - S690
MICROCLEAN

- - - - - - ~M3 Cl.2 ~T11323 - - - - S790
MICROCLEAN

Ge gen über stel lung BÖH LER - Mar ke zu Norm -
werk stof fen ge mäß größ ter Ähn lich keit.
Ab wei chun gen be tref fend die che mi sche Zu -
sam men set zung sind mit “ ~ ” ge kenn zeich net.
< EN / DIN >  die che mi sche Zu sam men set zung 
der BÖH LER-Marke liegt in ner halb der Norm -
ana ly sen gren zen.
Grund sätz lich un ter schei det sich die BÖH LER -
Mar ke durch eine we sent lich en ge re To le ranz der  
che mi schen  Zu sam men set zung  und  da mit 
durch  ver bes ser te  und  re pro du zier ba re Ge -
brauchs ei gen schaf ten von Norm werk stof fen.

Com pa ri son of BÖH LER gra des with stan dard
ma te ri als in or der of grea test si mi la ri ty.
De via tions in che mi cal com po si ti on are in di ca -
ted with “ ~ ”.
For < EN / DIN > the che mi cal com po si ti on of
the BÖH LER gra des is wit hin the pa ra me ters of
the stan dards.
The prin ci pal dif fe ren ce bet ween BÖH LER gra -
des and stan dard ma te ri als is their con si de ra bly
more  li mit ed  to le ran ces  in  che mi cal  com po si ti -
on,  and  the re fo re  their  im pro ved  and re pro du -
ci ble ap pli ca tio nal pro per ties.
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Mar ke / Gra de
BÖH LER

Warm form ge bungs-
tem pe ra tur

Hot for ming tem pe ra tu re

Weich glüh tem pe ra tur 

An nea ling tem pe ra tu re

Span nungs arm glüh-
tem pe ra tur

Stress re lie ving tem pe ra tu re

Här te tem pe ra tur1)

Har de ning tem pe ra tu re1)

S200 1150 - 900°C
(2102 - 1652°F)

770 - 840°C
(1418 - 1544°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1250 - 1290°C
(2282 - 2354°F)

S400 1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

770 - 840°C
(1418 - 1544°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1170 - 1210°C
(2138 - 2210°F)

S401 1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

770 - 840°C
(1418 - 1544°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1170 - 1210°C
(2138 - 2210°F)

S404 1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

770 - 840°C
(1418 - 1544°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1140 - 1180°C
(2084 - 2156°F)

S500
(ISO RA PID*)

1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

770 - 840°C
(1418 - 1544°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1170 - 1210°C 2)

(2138 - 2210°F)2)

S600
(ISO RA PID*)

1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

770 - 840°C
(1418 - 1544°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1190 - 1230°C 2)

(2174 - 2246°F) 2)

S607 1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

770 - 840°C
(1418 - 1544°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1190 - 1230°C
(2174 - 2246°F)

S700 1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

770 - 840°C
(1418 - 1544°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1200 - 1240°C 2)

(2192 - 2264°F) 2)

S705
(ISO RA PID*)

1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

770 - 840°C
(1418 - 1544°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1190 - 1230°C 2)

(2174 - 2246°F) 2)

S390
MICROCLEAN

1150 - 900°C
(2102 - 1652)

770 - 840°C
(1418 - 1544°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1150 - 1230°C
(2102 - 2246°F)

S590
MICROCLEAN

1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

870 - 900°C
(1598 - 1652°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1075 - 1180°C
(1967 - 2156°F)

S690
MICROCLEAN

1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

770 - 840°C
(1418 - 1544°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1150 - 1200°C
(2102 - 2192°F)

S790
MICROCLEAN

1100 - 900°C
(2012 - 1652°F)

870 - 900°C
(1598 - 1652°F)

600 - 650°C
(1112 - 1202°F)

1050 - 1180°C
(1922 - 2156°F)

1)  Obe rer Tem pe ra tur be reich für ein fach ge -
form te Werk zeu ge, un te rer Tem pe ra tur be reich
für schwie rig ge form te Werk zeu ge.

2)  Bei Kalt ar beits werk zeu gen sind aus Zä hig -
keits grün den auch tie fe re Här te tem pe ra tu ren
mög lich.

1)  Up per ran ge for simp le tool sha pes, lo wer ran -
ge for in tri ca te tool sha pes.

2)  The toughness nee ded for cold work tools
may re qui re lo wer har de ning tem pe ra tu res.
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Här te mit tel

Que chant

Üb li cher
An laß tem pe ra tur be reich

Nor mal tem pe ring
tem pe ra tu re ran ge

Richt wer te für die er reich ba re
Här te nach dem An las sen

Ob tai na ble  hard ness  af ter
tem pe ring (stan dard  va lu es)

Här te nach dem
Weich glü hen

Hard ness
af ter  an nea ling

Mar ke / Gra de
BÖH LER

Öl / Oil, Va ku um / Va cu um,
Warm bad / Salt bath
(500 - 550°C / 932 - 1022°F)

550 - 580°C
(1022 - 1076°F)

64 - 66 HRC max. 280 HB S200
Öl / Oil, Va ku um / Va cu um,
Warm bad / Salt bath 
(500 - 550°C / 932 - 1022°F)

540 - 570°C
(1004 - 1058°F)

64 - 66 HRC max. 280 HB S400
Öl / Oil, Va ku um / Va cu um,
Warm bad / Salt bath 
(500 - 550°C / 932 - 1022°F)

540 - 570°C
(1004 - 1058°F)

64 - 66 HRC max. 280 HB S401
Öl / Oil, Va ku um / Va cu um,
Warm bad / Salt bath 
(500 - 550°C / 932 - 1022°F)

540 - 570°C
(1004 - 1058°F)

63 - 65 HRC max. 280 HB S404
Öl / Oil, Va ku um / Va cu um,
Warm bad / Salt bath 
(500 - 550°C / 932 - 1022°F)

530 - 560°C
(986 - 1040°F)

67 - 69 HRC max. 280 HB S500
(ISO RA PID*)

Öl / Oil, Va ku um / Va cu um,
Warm bad / Salt bath 
(500 - 550°C / 932 - 1022°F)

540 - 570°C
(1004 - 1058°F)

64 - 66 HRC max. 280 HB S600
(ISO RA PID*)

Öl / Oil, Va ku um / Va cu um,
Warm bad / Salt bath 
(500 - 550°C / 932 - 1022°F)

540 - 570°C
(1004 - 1058°F)

64 - 66 HRC max. 280 HB S607
Öl / Oil, Va ku um / Va cu um,
Warm bad / Salt bath 
(500 - 550°C / 932 - 1022°F)

540 - 570°C
(1004 - 1058°F)

65 - 67 HRC max. 300 HB S700
Öl / Oil, Va ku um / Va cu um,
Warm bad / Salt bath
(500 - 550°C / 932 - 1022°F)

550 - 580°C
(1022 - 1076°F)

64 - 66 HRC max. 280 HB S705
(ISO RA PID*)

Öl / Oil, Va ku um / Va cu um,
Warm bad / Salt bath 
(500 - 550°C / 932 - 1022°F)

520 - 550°C
(968 - 1022°F)

65 - 69 HRC max. 300 HB S390
MI CRO CLE AN

Öl / Oil, Va ku um / Va cu um,
Warm bad / Salt bath
(500 - 550°C / 932 - 1022°F)

520 - 550°C
(968 - 1022°F)

65 - 67 HRC max. 300 HB S590
MI CRO CLE AN

Öl / Oil, Va ku um / Va cu um,
Warm bad / Salt bath
(500 - 550°C / 932 - 1022°F)

540 - 570°C
(1004 - 1058°F)

64 - 66 HRC max. 280 HB S690
  MI CRO CLE AN

Öl / Oil, Va ku um / Va cu um,
Warm bad / Salt bath
(500 - 550°C / 932 - 1022°F)

540 - 570°C
(1004 - 1058°F)

64 - 66 HRC max. 280 HB S790
MICROCLEAN
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Mar ke / Gra de
BÖH LER

Elas ti zi täts mo dul

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

Dich te

Den si ty
kg / dm3

Wär me leit fä hig keit

Ther mal con duc ti vi ty
W/(m.K)

Spe zi fi scher elek tri scher
Wi der stand

Elec tric  re sis ti vi ty
Ohm.mm2 / m 

Spe zi fi sche Wär me

Spe ci fic  heat  ca pa ci ty
J/(kg.K)

S200 217 8,7 19 0,50 460

S400 217 8,3 19 0,65 460

S401 217 8,0 19 0,60 460

S404 217 7,9 19 0,50 460

S500
(ISO RA PID*)

217 8,3 19 0,65 460

S600
(ISO RA PID*)

217 8,1 19 0,54 460

S607 217 8,1 19 0,54 460

S700 217 8,3 19 0,80 460

S705
(ISO RA PID*)

217 8,1 19 0,60 460

S390
MI CRO CLE AN

217 8,1 24 0,80 460

S590
MI CRO CLE AN

217 8,1 24 0,80 460

S690
MI CRO CLE AN

217 8,1 19 0,54 460

S790
MI CRO CLE AN

217 8,1 19 0,54 460
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Wär me aus deh nung zwi schen 20°C und . . . °C, 10-6 m/(m.K)

Thermal ex pan si on bet ween  20°C (68°F) and ...°C (°F), 10-6 m/(m.K) Mar ke / Gra de
BÖH LER100°C

(212°F)
200°C

(392°F)
300°C

(572°F)
400°C

(752°F)
500°C

(932°F)
600°C

(1112°F)
700°C

(1292°F)
10,0 10,5 10,8 11,2 11,3 11,4 11,6 S200
11,0 11,5 11,9 12,3 12,4 12,5 12,5 S400
11,0 11,5 11,9 12,3 12,4 12,5 12,5 S401
11,5 11,7 12,2 12,4 12,7 13,0 12,9 S404
11,0 11,5 11,9 12,3 12,4 12,5 12,5 S500

(ISO RA PID*)
11,5 11,7 12,2 12,4 12,7 13,0 12,9 S600

(ISO RA PID*)
11,5 11,7 12,2 12,4 12,7 13,0 12,9 S607
9,6 10,0 10,1 10,3 10,5 10,7 10,7 S700

11,5 11,7 12,2 12,4 12,7 13,0 12,9 S705
(ISO RA PID*)

10,0 10,5 10,8 11,2 11,3 11,4 11,6 S390
MI CRO CLE AN

10,0 10,5 10,8 11,2 11,3 11,4 11,6 S590
MI CRO CLE AN

11,5 11,7 12,2 12,4 12,7 13,0 12,9 S690
MI CRO CLE AN

11,5 11,7 12,2 12,4 12,7 13,0 12,9 S790
MI CRO CLE AN
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Mar ke / Gra de
BÖH LER

Ver wen dung

S200 Dreh-, Ho bel- und Stoß mei ßel,  Ge win de boh rer, Spi ral boh rer, Ge win de- und Pro fil frä ser, Räum werk zeu ge, Rei -
bah len.

S400 Ge win de- und Spi ral boh rer, Frä ser, Rei bah len, Räum werk zeu ge, Kalt fließ preßstem pel.

S401 Ge win de- und Spi ral boh rer, Frä ser, Rei bah len, Räum werk zeu ge.

S404 Ge win de- und Spi ral boh rer, Frä ser, Rei bah len, Räum werk zeu ge.

S500
(ISO RA PID*)

Frä ser, Spi ral boh rer, Ge win de boh rer, Räum werk zeu ge, Kalt ar beits werk zeu ge.

S600
(ISO RA PID*)

Ge win de- und Spi ral boh rer, Rei bah len, Räum werk zeu ge, Me tall sä gen, Frä ser al ler Art,  Holz be ar bei tungs werk -
zeu ge und Kalt ar beits werk zeu ge.

S607 Ge win de boh rer und Rei bah len, Frä ser, Räum werk zeu ge, Spi ral boh rer und Seg men te für Kreis sä gen

S700 Dreh mei ßel und Frä ser für Schlicht- und Schrupp ar beit, Holz be ar bei tungs werk zeu ge und hoch be an spruch te
Kalt ar beits werk zeu ge, Dreh lin ge.

S705
(ISO RA PID*)

Dreh- und Ho bel mei ßel al ler Art so wie Frä ser, Spi ral- und Ge win de boh rer, Holz be ar bei tungs werk zeu ge und Kalt -
ar beits werk zeu ge.

S390
MI CRO CLE AN

PM-hergestellter Stahl für Hoch lei stungs-Zerspanungs-Werkzeuge zur Be ar bei tung von Nich tei sen me tall werk -
stof fen, wie Ni ckel ba sis- und Ti tan le gie run gen. Werk zeu ge für höch ste Druck be last bar keit, z.B. Fein schnei den
hoch fes ter Werk stof fe.

S590
MI CRO CLE AN

PM-hergestellter Stahl für Hoch lei stungs-Zerspanungs-Werkzeuge zur Be ar bei tung von Nich tei sen me tall werk -
stof fen, wie Ni ckel ba sis- und Ti tan le gie run gen. Werk zeu ge für höch ste Druck be last bar keit, z.B. Fein schnei den
hoch fes ter Werk stof fe.

S690
MI CRO CLE AN

PM-hergestellter Stahl für Hoch lei stungs-Zerpanungs-Werkzeuge auch zur Be ar bei tung von Nich tei sen me tall -
werk stof fen, wie Ti tan- und Alu mi ni um le gie run gen. Werk zeu ge für höch ste Druck be last bar keit, z.B. Fein schnei -
den hoch fes ter Werk stof fe.

S790
MI CRO CLE AN

PM-hergestellter Stahl für Hoch lei stungs-Zerpanungs-Werkzeuge auch zur Be ar bei tung von Nich tei sen me tall -
werk stof fen, wie Ti tan- und Alu mi ni um le gie run gen. Werk zeu ge für höch ste Druck be last bar keit, z.B. Fein schnei -
den hoch fes ter Werk stof fe.
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Ap pli ca tions Mar ke / Gra de
BÖH LER

Tur ning, pla ning and slot ting tools, taps, twist drills, threa ding dies, pro fi le cut ting tools, broa ching tools, rea mers. S200
Taps, twist drills, rea mers, mil ling and broa ching tools, cold ex tru si on dies. S400
Taps, twist drills, rea mers, mil ling and broa ching tools. S401
Taps, twist drills, rea mers, mil ling and broa ching tools. S404
Mil ling cut ters, twist drills, taps, broa ching tools, cold work tools. S500

(ISO RA PID*)
Taps, twist drills, rea mers, broa ching tools, me tal saws, mil ling tools of all ty pes, wood wor king tools, cold work
tools. S600

(ISO RA PID*)
Taps, rea mers, mil ling cut ters, broa ching tools, twist drills, me tal saw bits. S607
Tur ning and mil ling tools for roug hing and fi nis hing work, wood wor king tools, highly stres sed cold work tools, tool
bits. S700
Tur ning and pla ning tools of all ty pes, mil ling cut ters, taps, twist drills, wood wor king tools, cold work tools. S705

(ISO RA PID*)

High speed steel pro du ced by the powder me tal lur gy me thod for he avy-duty ma chi ning tools, e.g. tools for non -
fer rous me tals such as Ni-base and Ti-alloys. 
Tools used un der ex tre me com pres si ve stres ses, e.g. pre ci si on blan king tools for high-strength ma te ri als.

S390
MI CRO CLE AN

High speed steel pro du ced by the powder me tal lur gy me thod for he avy-duty ma chi ning tools, e.g. tools for non -
fer rous me tals such as Ni-base and Ti-alloys. 
Tools used un der ex tre me com pres si ve stres ses, e.g. pre ci si on blan king tools for high-strength ma te ri als.

S590
MI CRO CLE AN

High speed steel pro du ced by the powder me tal lur gy me thod for he avy-duty ma chi ning tools, e.g. for ma chi ning
of non fer rous me tals al loys, such as Ti and Al-alloys. 
Tools ex po sed to high com pres si ve stres ses, e.g. in fine blan king of high-strength ma te ri als.

S690
MI CRO CLE AN

High speed steel pro du ced by the powder me tal lur gy me thod for he avy-duty ma chi ning tools, e.g. for ma chi ning
of non fer rous me tals al loys such as Ti and Al-alloys. 
Tools ex po sed to high com pres si ve stres ses, e.g. in fine blan king of high-strength ma te ri als.

S790
MI CRO CLE AN

*) auch in ISO RA PID-Güte lie fer bar

1) Son der mar ke, vor Be stel lung bit ten wir um
Rück fra ge

3) Ver bes ser te Zer span bar keit durch er höh ten
S-Gehalt als BÖH LER S592 MICROCLEAN und
BÖH LER S692 MICROCLEAN in un se rem Er zeu -
gungs pro gramm.

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.

*) also avai la ble in ISO RA PID qua li ty

1)  Spe ci al gra de, for or der plea se in qui re

3) Im pro ved ma chi na bi li ty due to hig her sulp hur
con tent than BÖH LER S592 MICROCLEAN and
BÖH LER S692 MICROCLEAN  in  our  pro duc ti on 
pro gram

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.

                                                                                                                                                                                                                                                                                               S000 DE - 01.2002

BÖHLER EDELSTAHL GMBH & CO KG
MARIAZELLER STRASSE 25
POSTFACH 96
A-8605 KAPFENBERG/AUSTRIA
TELEFON: (+43) 3862/20-6297
TELEFAX:  (+43) 3862/20-7576
e-mail: pu bli cre la tions@bo hler-edelstahl.at
www.bo hler-edelstahl.at


