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BCK10T und BCK20T Die Revolution im Gussdrehen
BCK10T and BCK20T The revolution in cast iron turning

www.boehlerit.com

Eine ausfihrliche Analyse der Marktsituation und intern durchgefiihrte Beschichtungsversuche ebneten den Weg fiir eine neue Schichtgene-
ration. Die neue Guss-CVD-Beschichtung bringt die Vorteile ihrer Einzelkomponenten in Einklang.

Durch gezielte Prozessfiihrung lasst sich Alpha-Aluminiumoxid abscheiden, das als Hitzeschild wirkt und die Wendeschneidplatte gegen
hohen Temperatureinfluss schiitzt. Darunter sorgt eine Mitteltemperatur-Titancarbonitrid-Schicht fir den nétigen VerschleiBwiderstand. Eine
Schichtdicke von 20 pym, sowie die optimierte Kantenverrundung sorgen zusétzlich fir eine ideale Kantenstabilitdt und beste Schnittbedin-
gungen.

Die aktuellen Geometrien des Gussprogramms werden mit der neuesten Generation von Referenzspannsystemen gefertigt. Gegeniiber
alteren Systemen ermdglicht die hohere Steifigkeit und Wiederholgenauigkeit eine Reduktion des Pressspaltes wodurch eine Erhéhung der
Pressqualitat (gratarmes Pressen) ermdglicht wird. Dies hat positive Auswirkungen auf die nachfolgenden Arbeitsgdnge womit in weiterer
Folge auch die Produktivitdt maBgeblich erhéht wird. Die BCK10T ist in erster Linie fur Schlichtbearbeitungen auf jeglichen Guss-Materia-
lien, sowie auch auf Schruppbearbeitungen im Grauguss Bereich einzusetzen. Bei der etwas zéheren Variante BCK20T liegt der Fokus auf
Schruppbearbeitungen in allen Guss-Werkstoffen, sowie auf Schlichtanwendungen in Guss mit Kugelgraphit.

Die neuen Boehlerit Gusssorten BCK10T und BCK20T bieten héchste Qualitat, exzellentes Zerspanverhalten sowie eine optimale Schnitt-
kraftverteilung.

A thorough analysis of the market situation and coating tests that were completed internally paved the way for a new generation of coatings.
The new cast CVD coating makes the most of the advantages of its individual components.

Alpha-aluminium oxide is separated by means of targeted process management. It works as a heat shield and protects the indexable insert
from high temperatures. Underneath, a medium-temperature titanium-carbon nitride layer provides the required wear resistance. A thickness
of 20pm and the optimised roundings of the edges ensure a high level of edge stability and ideal cutting conditions.

The current geometries of the casting programme are made with the latest generation of reference clamping systems. Compared to older
systems, the increased rigidity and repetition accuracy makes for a reduction of the pressing gap, which in turn increases press quality (burr-
free pressing). This has a positive influence on work flows further down the line and significantly improves productivity. BCK10T is designed
primarily for use in finishing operations on any kind of cast materials as well as in grey cast iron roughing operations. The focus of the so-
mewhat tougher variant BCK20T is on roughing operations in all cast materials and finishing castings with nodular graphite.

The new Boehlerit casting grades BCK10T and BCK20T offer top quality, excellent machining properties and optimal distribution of cutting
forces.

Kundennutzen
Customer benefits

Technologievorteile
Technological advantages

Ausgesuchte K10- bzw. K20-
Substrate

Selected K10 respectively K20
substrates

Hohe Performance auf
stark abrasven Materialien
wie Grauguss GG und
Spharoguss GGG, sowie
Bearbeitungssicherheit
bei unterbrochenem
Schnitt

High performance with
highly abrasive materials
like grey cast iron (GG)
and nodular cast iron
(GGG), as well as secure
processing during machi-
ning.

Eine verschleiBfeste MT-TiCN
Schicht, die stark gegen
Freiflachenverschlei wirkt,
wird von einer hitzebestan-
digen Al,O3 Schicht, gegen
Temperatureinwirkung
geschutzt.

A wear-resistant MT-TiCN
layer, which strongly counter-
acts flank wear, is protected
against heat by a heat-resi-
stant Al,Oj layer.

Technische Anderungen und Druckfehler vorbehalten.
Subject to changes from technical development and printing errors.
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Wirtschaftliches Arbeiten
mit Schnittgeschwindig-
keiten bis 500 m/min
mdglich.

Die neue Hartstoffbe-
schichtung verzégert den
KolkverschleiB, wodurch
eine héhere Produktivitat
erzielt wird.

Economical working with
cutting speeds of up to
500 m/min is possible.
The new coating with hard
material reduces cratering,
thus enabling higher pro-
ductivity.



Sorteniibersicht
Grade overview
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Gesamtbereich nach ISO 513
Full range to ISO 513

Schneidstoffsorten
Cutting grades

BCK10T (HC-K10-K15)
Gusssorte im Bereich K10, optimal fur die Bearbeitung von
Guss im nicht unterbrochenen Schnitt.

BCK20T (HC-K20)
Gussdrehsorte im Bereich K20, optimal fur die Bearbeitung von
GG- und GGG- Materialien. Schnittgeschwindigkeiten bis
400 m/min auf GG madglich.

LW611 (K05-K15)
Zum Drehen von Hartguss, Grauguss mit Kugelgraphit
und legiertem Grauguss sowie fir Aluminium und
Aluminiumlegierungen. Drehen von hochvergulteten und gehér-
teten Stahlen, auch fir Manganhartstahle.

Further applications

BCK10T (HC-K10-K15)
Cast iron grade in K10 range, optimal for machining cast iron
with uninterrupted cut.

BCK20T (HC-K20)
Cast iron turning grade for the area K20, optimal for machining
GG- and GGG- materials. Possible cutting speeds for GG up to
400 m/min.

LW611 (K05-K15)
For turning of chilled cast iron, grey cast iron with spheroidal
graphite and alloyed grey cast iron as well as for aluminium and
aluminium alloys. Turning of heat-treated and hardened steels,
also for manganese steels.

Schnittwertempfehlungen fiir Drehen BCK10T und BCK20T
Turning data recommendations for BCK10T and BCK20T

Schnittgeschwindigkeit Cutting speed

g v, [m/min]
g3 Brinell BCK10T und and BCK20T LW611
25 Harte f = mm/U rev
S Brinell  0,4-0,8  0,25-0,4  0,05-0,25 0,1-0,4
X0 — < ——
=+~  Werkstoff hardness
2 % material |0 (Y| (908 | (9] 18| [0 Y
i Gravauss. peritisch/ferritisch 180 | 210-300 = 300-450  350-500 150 - 250
Grey cast iron perlitic/ferritic
perlitisch (marten-
sitisch) 260 140-200  170-240 = 190 - 270 100 - 150
perlitic (martensitic)
Gusselsen mit Kugelgraphit | ferritisch 160 | 150-210 = 180-260  210-300 130 - 180
Nodular graphite cast iron ferritic
perlitisch 250 110-160  130-190 150 - 200 100 - 150
perlitic
TOMPEERES ferritisch 130 200-280 = 220-300  240-330 120 - 180
Malleable cast iron ferritic
il 230 100-150 = 140-220 = 170-240 100 - 160
perlitic
‘%:M Nassbearbeitung

Wet machining



Wendeschneidplatten fiir Gusswerkstoffe
Indexable inserts for cast iron www.boehlerit.com

CCMT....-MK CCMW.... CNMA...... CNMG.....MK CNMG....MRK
. . 0.17 =
K T o 0.13
5 ﬁg R ‘
medium smooth smooth medium medium rough
Norsehib Schnitttiefe Abmessungen [mm]
Type Geometrie Feed cutting depth Dimensions [mm]
ap max.

Type Geometry (mm / U] F[)mm] d s r
CCMT 097304 MK 0,10 - 0,25 0,40 - 3,00 9,562 3,97 0,4 5138436 5138449
CCMT 097308 MK 0,15-0,35 0,80 - 3,00 9,52 3,97 0,8 5138455 5138457
CCMT 120408 MK 0,15-0,35 0,80 - 4,00 12,7 | 4,76 0,8 5138463 5138467
CCMW 09T304 - 0,10-0,25 0,40 - 3,00 9,52 3,97 0,4 6403052
CNMA 120408 - 0,30 - 0,70 0,80 - 5,00 12,7 | 4,76 0,8 5138476 5138481
CNMA 120412 - 0,30- 0,70 1,20 - 5,00 12,7 | 4,76 1,2 5138484 5138488
CNMA 190616 - 0,50 - 1,00 1,60-12,0 19,05 6,35 1,6 5138490
CNMG 120404 MK 0,10 - 0,25 1,20 - 5,00 12,7 | 4,76 0,4 5138492 5138493
CNMG 120408 MK 0,15-0,40 1,20 - 5,00 12,7 | 4,76 0,8 5138494 5138501
CNMG 120412 MK 0,15-0,40 1,20 - 5,00 12,7 | 4,76 1,2 5138512 5138513
CNMG 120416 MK 0,32 - 0,55 1,20 - 5,00 12,7 | 4,76 1,6 5138522 5138524
CNMG 120408 MRK 0,32 - 0,80 1,20 - 5,00 12,7 | 4,76 0,8 5138503 5138509
CNMG 120412 MRK 0,32 - 0,80 1,20 - 5,00 12,7 4,76 1,2 5138515 5138517
CNMG 120416 MRK 0,32 - 0,80 1,20 - 5,00 12,7 | 4,76 1,6 5138525 5138530
CNMG 160612 MRK 0,32 - 0,80 1,20-9,00 15,87 6,35 1,2 5138531 5138532
CNMG 160616 MRK 0,32 - 0,80 1,60 -9,00 1587 6,35 1,6 5138533 5138535

Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick 10 pieces CCMT 09T304-MK BCK10T oder or 5138436
Abbildung der Wendeschneiplatten kdnnen von Lagerartikel in Ausfihrung und Farbe abweichen!
Colours and execution of the original indexable inserts, may deviate from the illustration! Verfligbar ab Lager Available from stock




Wendeschneidplatten fiir Gusswerkstoffe i
Indexable inserts for cast iron h[leBlll

dm/

DCMT...MK DCMW...... DNMA..... DNMG.... MK DNMG....MRK

medium smooth smooth medium medium rough

0.15

Schnitttiefe =~ Abmessungen [mm]
Type Geometrie Vorschub cutting depth Dimensions [mm]
Type Geomet = ap max
w 4 [mm /U] [mm] ’ d S r

DCMT 070202 MK 0,07 - 0,13 0,20-1,50 @ 635 2,38 02 5138536 5138540
DCMT 070204 MK 0,10 - 0,25 020-1,50 635 2,38 04 5138543 5138545
DCMT 11T304 MK 0,15 - 0,25 0,40-2,00 @ 952 397 04 5138546 5138548
DCMT 11T308 MK 0,15 - 0,35 0,80 - 2,00 952 397 08 5138549 5138552
DCMW 117304 0,15 - 0,25 0,40 - 2,00 952 397 04 6403422
DCMW 117308 0,15-0,25 0,80 - 2,00 952 397 0,8 6403423
DNMA 150608 - 0,30 - 0,70 0,80 - 6,00 12,7 1 635 0,8 5139857
DNMA 150612 - 0,30 - 0,70 1,20 - 6,00 12,7 | 6,35 1,2 5139859
DNMG 110404 MK 0,15 - 0,25 0,40-450 | 9,52 397 04 5139951 5139964
DNMG 110408 MK 0,15 - 0,35 0,80-4,50 | 9,52 397 08 5139965 5139967
DNMG 150608 MK 0,15 - 0,40 0,80 - 6,00 12,7 1 635 0,8 5139969 5139972
DNMG 150608 MRK 0,32 - 0,60 0,80 - 6,00 12,7 | 476 0,8 5139974 5139976
DNMG 150612 MRK 0,32 - 0,80 1,20 - 6,00 12,7 | 4,76 1,2 5139978 5139981

Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick 10 pieces DCMT 070202-MK BCK10T oder or 5138536 Verfugbar ab Lager Available from stock




Wendeschneidplatten fiir Gusswerkstoffe
Indexable inserts for cast iron www.boehlerit.com

medium

Schnitttiefe Abmessungen [mm]

. Vorschub , . ;
Type Geometrie Feed f cutting depth Dimensions [mm]
ap max.
Type Geometry [mm /U] ?mm] d s r
RCMX 1606MO - 0,25 - 0,45 1,50 - 6,50 16 6,35 - 5139860
RCMX 2006MO - 0,25 - 0,55 2,00 - 8,00 20 6,35 - 5139862 5139864
RCMX 2507MO - 0,30 - 0,65 2,50-12,0 25 7,9 - 5139865

Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick 10 pieces RCMX 1606MO BCK20T oder or 5139860 Verfugbar ab Lager Available from stock




Wendeschneidplatten fiir Gusswerkstoffe
Indexable inserts for cast iron

B

SCMT....MK

medium

smooth

smooth

SNMG.... MK

& .
N
OV

medium

boehlerit

SNMG....MRK

medium rough

Vorsehib Schnitttiefe Abmessungen [mm]
Type Geometrie Feed f cutting depth Dimensions [mm]
ap max.

Type Geometry [mm / U] ?mm] d s r
SCMT 120408 MK 0,15 - 0,35 0,80 - 3,50 12,7 476 0,8 5145394 5139984
SCMW 097304 0,15-0,30 0,40 - 3,00 9,52 | 3,97 0,4 6406633
SCMW 120404 0,15-0,30 0,40 - 3,50 12,7 | 4,76 0,4 6406634
SNMA 120408 0,20 - 0,40 0,80 - 7,00 12,7 | 4,76 0,8 5139987 5139989
SNMA 120412 0,20 - 0,50 1,20 - 7,00 12,7 | 4,76 1,2 5139991 5139995
SNMA 120416 0,20 - 0,50 1,60 - 7,00 12,7 | 4,76 1,6 5139867
SNMA 190616 0,40 - 0,90 1,60-10,0 | 19,05 6,35 1,6 5139868
SNMG 120408 MK 0,15 - 0,40 0,80 - 5,00 12,7 | 476 0,8 5139998 5140000
SNMG 120412 MK 0,15 - 0,40 0,80 - 5,00 12,7 | 476 0,8 5140002 5140004
SNMG 120408 MRK 0,32 - 0,60 0,80 - 7,00 12,7 | 4,76 0,8 5139869 5139870
SNMG 120412 MRK 0,32 - 0,80 1,20 - 7,00 12,7 | 4,76 1,2 5140007 5140010
SNMG 150612 MRK 0,32 - 0,80 1,20 - 7,00 12,7 | 4,76 1,2 5140011 5140014
SNMG 190612 MRK 0,32 - 0,80 1,20-10,0 19,05 6,35 1,2 5139871
SNMG 190616 MRK 0,32 - 0,80 1,60-10,0 | 19,05 6,35 1,6 5140015 5140016

Bestellbeispiel Order example: 10 Stlick 10 pieces SCMT 120408-MK BCK10T oder or 5145394

Verfugbar ab Lager Available from stock




Wendeschneidplatten fiir Gusswerkstoffe
Indexable inserts for cast iron

smooth

TNMA....

smooth

medium

www.boehlerit.com

Vorschub Schnitttiefe Abmessungen [mm]
Type Geometrie Feed cutting depth Dimensions [mm]
ap max.

Type Geometry [mm /U] ?mm] d s r
TCMW 110204 0,10 - 0,25 0,40-3,50 | 635 2,38 04 6407376
TCMW 16T304 0,10 - 0,25 0,40-4,550 | 952 | 3,97 04 6407377
TNMA 160408 - 0,25 - 0,50 0,80-6,00 | 952 4,76 0,8 5140017 5140018
TNMA 160412 - 0,25 - 0,50 1,20-6,00 | 9,52 4,76 1,2 5139872 5139875
TNMA 220416 - 0,25 - 0,60 1,60 - 7,00 12,7 | 4,76 1,6 5139876 5139877
TNMG 160408 MK 0,15-0,40 1,20 - 5,00 12,7 476 | 0,8 5140019 5140021

Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick 10 pieces TCMW 110204 LW611 oder or 6407376

Verfugbar ab Lager Available from stock




Wendeschneidplatten fiir Gusswerkstoffe i
Indexable inserts for cast iron hUBmBlll

WNMG....-MRK
0.3

0.13

smooth medium medium rough

Vorschub Schnitttiefe Abmessungen [mm]
Type Geometrie Feed f cutting depth Dimensions [mm]
ap max.

Type Geometry [mm / U] ?mm] d s r
WNMA 080408 0,30 - 0,60 0,80 - 5,00 12,7 4,76 0,8 5140022 5140024
WNMA 080412 0,30 - 0,60 1,20 - 5,00 12,7 476 @ 1.2 5140025 5140026
WNMG 060408 MK 0,12 - 0,35 0,80-4,00 952 4,76 08 5140027 5140029
WNMG 080404 MK 0,10-0,25 0,40 - 5,50 12,7 476 04 5140030 5140031
WNMG 080408 MK 0,15 - 0,40 0,80-550 @ 12,7 | 4,76 @ 08 5140033 5140034
WNMG 080412 MK 0,15 - 0,40 1,20 - 5,50 12,7 | 476 @ 1,2 5145398 5145399
WNMG 080408 MRK 0,32 - 0,60 0,80 - 5,50 12,7 | 476 0,8 5140035 5140037
WNMG 080412 MRK 0,32 - 0,80 1,20 - 5,50 12,7 | 476 @ 1,2 5139878 5139879

Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick 10 pieces WNMA 080408 BCK10T oder or 5140022 Verfugbar ab Lager Available from stock




Bearbeitungsbeispiele

Machining examples www.boehlerit.com
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Ergebnis Anwendung: Mittlere Bearbeitung in glattem Schnitt
Result Application: Medium processing in smooth cut
Werkstick: Nockenwelle
Work piece: Camshaft
150 Stiick 90 Stiick Werkstoff: GGG60
150 pcs 90 pc Material: GGG60
Wendeplatte/Sorte: DNMG 150612-MK BCK10T
Insert / Grade: DNMG 150612-MK BCK10T
Schnittparameter: Ve = 205 m/min
Cutting data:
f=0,42 mm/U rev
ap = 0,8 mm
Casttec Mitbewerber
BCK10T Competitor
Kihlung: Emulsion
Cooling: Emulsion




Vergleich ISO - zu ANSI - Kennzeichnung
Designation: Comparison ISO and ANSI

Vergleich Comparison

boehlerit

ISO ANSI ISO ANSI ISO ANSI
CCMT 09T304-MK | CCMT 3 (2.5) 1-MK | DCMT 070202-MK | DCMT 2 (1.5) (.5) -MK| RCMX 1606MO0 -
CCMT 09T308-MK | CCMT 3 (2.5) 2-MK | DCMT 070204 -MK | DCMT 2 (1.5) 1 -MK | RCMX 2006M0 -
CCMT 120408-MK | CCMT 432-MK DCMT 11T304-MK  DCMT 3 (2.5) 1 -MK | RCMX 2507M0 -
CCMW 09T304 CCMW 3 (1.5) 1 DCMT 11T308-MK  DCMT 3 (2.5) 2 -MK
CNMA 120408 CNMA 432 DCMW 117304 DCMW 3 (2.5) 1
CNMA 120412 CNMA 433 DCMW 11T308 DCMW 3 (2.5) 2
CNMA 190616 CNMA 644 DNMA 150608 DNMA 442
CNMG 120404-MK | CNMG 431-MK DNMA 150612 DNMA 443
CNMG 120408-MK | CNMG 432-MK DNMG 110404-MK  DNMG 331-MK
CNMG 120412-MK | CNMG 433-MK DNMG 110408-MK  DNMG 332-MK
CNMG 120416-MK | CNMG 434-MK DNMG 150608-MK | DNMG 442-MK
CNMG 120408-MRK A CNMG 432-MRK DNMG 150608-MRK | DNMG 442-MRK
CNMG 120412-MRK | CNMG 433-MRK DNMG 150612-MRK A DNMG 443-MRK
CNMG 120416-MRK | CNMG 434-MRK
CNMG 160612-MRK | CNMG 543-MRK
CNMG 160616-MRK | CNMG 544-MRK

Vergleich Comparison

ISO ANSI ISO ANSI ISO ANSI
SCMT 120408-MK | SCMT 432-MK TCMW 110204 TCMW 2 (1.5) 1 WNMA 080408 WNMA 432
SCMW 09T304 SCMW 3 (2.5) 1 TCMW 16T304 TCMW 3 (2.5) 1 WNMA 080412 WNMA 433
SCMW 120404 SCMW 431 TNMA 160408 TNMA 332 WNMG 060408-MK | WNMG 332-MK
SNMA 120408 SNMA 432 TNMA 160412 TNMA 333 WNMG 080404-MK | WNMG 431-MK
SNMA 120412 SNMA 433 TNMA 220416 TNMA 434 WNMG 080408-MK | WNMG 432-MK
SNMA 120416 SNMA 434 TNMG 160408-MK  TNMG 332-MK WNMG 080412-MK | WNMG 433-MK
SNMA 190616 SNMA 644 WNMG 080408-MRK | WNMG 432-MRK
SNMG 120408-MK  SNMG 432-MK WNMG 080412-MRK | WNMG 433-MRK
SNMG 120412-MK  SNMG 433-MK

SNMG 120408-MRK
SNMG 120412-MRK
SNMG 150612-MRK
SNMG 190612-MRK
SNMG 190616-MRK

SNMG 432-MRK
SNMG 433-MRK
SNMG 543-MRK
SNMG 643-MRK
SNMG 644-MRK
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Boehlerit GmbH & Co. KG
Werk VI-Strasse 100

8605 Kapfenberg
Osterreich/Austria

Telefon +43 3862 300 - 0
Telefax +43 3862 300 - 793
sales-at@boehlerit.com
www.boehlerit.com

Vertriebstochter
Subsidiaries

Brasilien/Brazil

Boehlerit Brasil Ferramentas Ltda.
Rua Capricérnio 72

Alpha Conde Comercial |
06473-005 - Barueri -

Sao Paulo

Tel. +55 11 554 60 755

Fax +55 11 554 60 476
info@boehlerit.com.br
www.boehlerit.com.br

Deutschland/Germany
(VerschleiB)

Boehlerit GmbH & Co. KG
Heidenheimer StraBe 108
D-73447 Oberkochen
Telefon +49 7364 950-700
Telefax +49 7364 950-720
bld@boehlerit.de
www.boehlerit.de

Indien/India

Boehlerit India

Otto Bilz Private Limited
No.5A-5B/6A,

KIADB Industrial Areea
Doddaballapur-561 203
Bangalore District, Karnataka
Tel. +91-080-22638700
Fax +91-080-22638702
Venkat@bilztool.com
www.boehlerit.com

Italien/Italy

Boehlerit Italy S.r.l.

Via Papa Giovanni XXIII, Nr. 45
20090 Rodano (Ml)

Tel. +39 02 269 49 71

Fax +39 02 218 72 456
info@boehlerit.it
www.boehlerit.it

Mexiko/Mexico

Boehlerit S.A. de C.V.

Av. Acueducto No. 15

Parque Industrial Bernardo Quintana
El Marqués, Querétaro

México. C.P. 76246

Tel. +52 442 221 5706

Fax +52 442 221 5555
info@boehlerit.com.mx
www.boehlerit.com.mx

Osterreich/Austria
Boehlerit GmbH & Co. KG
Werk VI-Strasse 100

8605 Kapfenberg
Osterreich/Austria

Telefon +43 3862 300 - 0
Telefax +43 3862 300 - 793
sales-at@boehlerit.com
www.boehlerit.com

Polen/Poland

Boehlerit Polska sp.z.0.0.
Ztotniki, ul. Kobaltowa 6
62-002 Suchy Las

Tel. +48 61 659 38 00
Fax +48 61 623 20 14
info@boehlerit.pl
www.boehlerit.pl

Slowakei/Slovakia
Kancelar Boehlerit
Santraziny 753

760 01 Zlin

Tel. +420 577 214 989
Fax +420 577 219 061
boehlerit@boehlerit.sk
www.boehlerit.sk

Spanien/Spain
Boehlerit Spain S.L.C/
Tecnologia, 82 Pasaje C
Nave 22

08450 Llinars del Valles
Barcelona

Tel. +34 93 750 7907
info@boehlerit.es
www.boehlerit.es

Tschechien/Czech Republic
Kancelar Boehlerit Santraziny
753

760 01 Zlin

Tel. +420 577 214 989

Fax +420 577 219 061
boehlerit@boehlerit.cz
www.boehlerit.cz

Tiirkei/Turkey

Boehlerit

Sert Metal ve Takim San. ve Tic. A.S.
Gosb 1600. Sok.No: 1602
41480 Gebze — Kocaeli

Tel. +90 262 677 1737

Fax +90 262 677 1746
info@boehlerit.com.tr
www.boehlerit.com.tr

Ungarn/Hungary
Boehlerit Hungaria Kit.
2036 Erdliget Pf. 32
2030-Erd, Kis-Duna u.6.
Tel. +36 23 521 915
Fax +36 23 521 919
info@boehlerit.hu
www.boehlerit.hu

USA
Kanada/Canada
Boehlerit USA

Bilz USA

1140 No.Main St.
Lombard IL 60148
Tel. +1 847 734 9390
Fax 1 847 734 9391
www.boehlerit.com

Unsere Vertriebspartner und Handler finden Sie auf unserer Homepage unter www.boehlerit.com

Our distributors and dealers can be found on our homepage at www.boehlerit.com

boehleri
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