Materialqualitaten

Werkst.-Nr. Charakter

Bezeichnung

Richtanalyse | Festigkeit Farbkennzeichnung Verwendung

DIN: S 355 J2 (St 52-3)

. c <022 132-185 HB Baustahl Far einfache Anwendungen im Werkzeug-, Formen-
1.0877 2::SI\::OAR7.8A852 FP M $750 (= 450-630 N/mm?) Neongelb unlegiert; sehr gut schweif3bar und Maschinenbau
DIN:C45U Ungehartete Bauteile fur Werkzeug- und
11730 AFNOR: XC 48 5 030 UEDS 29/ 11E B Verkehrsblau Werk;eugstahl ) Vorrichtungsbau bzw. Platten und Rahmen fur
. Mn 0.70 (= max. 710 N/mm?) unlegiert; flammhartbar
AISI: 1045 - : ’ Formaufbauten und Saulengestelle
DIN: X 40 Cr14 c 0.40 - Formplatten und Einsatze fur die
1.2083 AFNOR: Z 40 C 14 YA e max. 240 HB Zitronengelb Durchl_'\arterst.ahl . Kunststoffverarbeitung, vorwiegend bei Verarbeitung
. (= max. 800 N/mm?) korrosionsarm; hochlegiert
AlSI: 420 cr 1300 N : ’ von korrodierend wirkendem Kunststoff
DIN: X 40 Cr14 C 0.40 max. 240 HB Durchharterstahl Formplatten und Einséatze fur die
1.2083 ESU AFNOR: Z 40 C14 YA a0 ' B Resedagrin korrosionsarm; hochglanzpolierbar; Elektroschlacke Kunststoffverarbeitung, vorwiegend bei Verarbeitung
(= max. 800 N/mm?)
AISI: 420 ESR er 13.00 - : umgeschmolzen; hochlegiert von korrodierend wirkendem Kunststoff
DIN: X33 CrS 16 S 030 Platten fur korrosionsbestandige Formaufbauten
280-325 HB . Werkzeugstahl . .
1.2085 AFNOR: Z 35 CD 17.S o oo - B Gelbgrin oo : . _ : und S&ulengestelle; Formen zur Verarbeitung von
AISI: = 42945 s 006 (= 950-1100 N/mm?) vorvergutet; korrosionsbestandig; gut zerspanbar; hochlegiert Korrodierend wirkendem Kunststoff
DIN: 21 MnCr 5 c 021 .
: . 210 HB : } Einsatzstahl . .
AFNOR: 20 MC 5 o 0.25 max B Minzerin ) Formplatten; Maschinenbauteile
1.2162 AISE: 5120 o 1 (= max. 710 N/mm?) g legiert .
DIN: 115 CrV 3 . 8
AFNOR: 100 C3 S 025 max. 220 HB Kaltarbeitsstahl . L .
1.2210 TR0 QR 8 AU l\\(}/lrn §1§§ (= max. 750 N/mm?) ¥ Bronzegold [ ——— Kernstifte; Stempel; kleine Drehteile
AlSI: L2 '
DIN: 40 CrMnMo 7 . o
AFNOR: 40 CMD 8 Si 040 280-325 HB : . Werkzeugstahl e : .
1.231 UNI: 35 CrMo 8 KU (“éi‘ i%% (= 9501100 N/mm?) | Reinweif3 legiert und vergiitet: speziell gesignet zum Nitrieren; polierbar Formplatten; Einsatze; hochfeste Maschinenbauteile
AISI: P20 '
DIN: 40 CrMnMoS 8-6 S 040 Werkzeugstahl . . :
280-325 HB . . . . o Platten fur Formaufbauten und Saulengestelle mit
1.2312 AFNOR: 40 CMD 8.S o o0 B B Verkehrspurpur legiert und vergutet; speziell geeignet zum Nitrieren; gut 3} R
AISI: P204S Mo 020 (= 950-1100 N/mm?) eepalaar erhohter Anforderung an Festigkeit
DIN: X 38 CrMo 16
12316 AFNOR: Z 35 CD 17 ¢ s 280-325 HB B Neonrot Werkzeugstahl Formen zur Verarbeitung von korrodierend
. UNI: X 38 CrMo 16 KU Mo 120 (= 950-1100 N/mm?2) eonro vergutet; korrosionsbestandig; polierbar; hochlegiert wirkendem Kunststoff
AISI: = 422
DIN: X 37 CrMoV 5-1 C 0.38
19343 AFNOR: Z 38 CDV 5 o 040 max. 230 HB B Karminrot Warmarbeitsstahl Formplatten und Formeinsatze fur Kunststoff-
. UNI: X 37 CrMoV 5-1 KU o o) (= max. 780 N/mm?2) hochlegiert SpritzgieBwerkzeuge
AISI: H11 v 0.40
DIN: X 37 CrMoV 5-1 € 0.38 .
i Warmarbeitsstahl o .
AFNOR: Z 38 CDV M O max. 230 HB . F latt F tze fur Druckgussf
1.2343 ESU UNI'?( 37 Cgrﬁﬂgv 5&—31 KU 5 g§§ (= max. 780 N/mm2) Hellrosa hochglanzpolierbar; Elektroschlacke umgeschmolzen; (Aotrrl\nﬂz aZnegtg?%ng r&ilgtss?tof‘?—suprrit;;(i:efﬂgvﬁik(;;?geg
’ ® I - : hochlegiert T '
AISI: H11 ESR Y LiAD
RL’Lé;%%M%&; < 040 max. 230 HB Warmarbeitsstahl Standardwerkstoff fur Warmarbeitswerkzeuge;
1.2344 UNI: X Z;O orM B Cr 5.30 ' ) B Pastellturkis warmfest; warmverschleif3fest; sehr gute Warmeleitfahigkeit; Strangpresswerkzeuge; Gesenke; Werkzeuge fur die
: rMoV 5-1 KU Mo 140 (= max. 780 N/mm?2) : :
AISI: H13 v 100 hochlegiert Kunststoffverarbeitung
R::I:l\lé;ozar(l)\/lgg/\?; < 050 max. 230 HB Warmarbeitsstahl Standardwerkstoff fur Warmarbeitswerkzeuge;
1.2344 ESU R Cr 5.30 ' ) Bl Stahlblau hochglanzpolierbar; Elektroschlacke umgeschmolzen; Strangpresswerkzeuge; Gesenke; Werkzeuge fur die
UNI: X 40 CrMoV 5-1 KU Mo 140 (= max. 780 N/mm?2) ! i
AISI: H13 ESR v 100 hochlegiert Kunststoffverarbeitung
RLI:I“(;(I;O%C()r(I)\/IgE)/\% S 630 max. 240 HB Durchharterstahl Formplatten und Einsatze sowie Schneidstempel,;
_ R un o0 ' B Betongrau mafbestandig bei hoher Hartbarkeit; verschleiffester Druck- und Schneidplatten mit hohen
UNI: X 100 CrMoV 5-1 KU ~ 820 N/mm?2 g
AISI.' AD e o9 (= max. mm?) Kaltarbeitsstahl; gut bearbeitbar Zahigkeitsanforderungen
DIN: X 153 CrMoV 12 S 630 ) . .
) v o max. 255 HB Durchharterstahl Formplatten und Einsatze sowie Druck- und
1.2379 2::SI\:O:RD§ USUCIRAS o 2 (= max. 860 N/mm?2) W Pastellorange verschleiffester Kaltarbeitsstahl; hochlegiert Schneidplatten mit erhéhter VerschleifRfestigkeit
" vV 0.80
. i © 0.56 . i .
10714 AFNOR: 55 NODV 7 P! mav 250 1B Weifigran Durchhérterstahl Matrisan sur vorarboing don Zinn Blor und 2tk
: AISI: L6 N 170 (= max. 850 N/mm?2) gute Warmfestigkeit und Zahigkeit legierungen
. ' c 0.56
12714 R::I\hg;.l\gg:\ll\é%vvé o i 40-43 HRC Beige Durchhéarterstahl Formeinsatze, Kerne und Schieber
. HH AISI: L6. Ni 10?8 (=1250-1400 N/mm?2) g vergUtet; gute Warmfestigkeit und Zahigkeit fur Kunststoffwerkzeuge
DIN: 40 CrMnNiMo 8-6-4 S 030 ~ Werkzeugstahl L o -
1.2738 AFNOR: 40 CMND 8 e o0 2~88 SZ%SCI)BN/ ) B Turkisblau vergltet; mit gleichmafiger Festigkeit bei groBeren S:Snzetulzroernr?;ftﬁen it 1S53 (<G HEEens SHRiEEInEer:
AISI: = P20 + Ni N 020 (= 950~ mm?) Abmessungen; polier- und nitrierbar
C 0.26
Mn 145 Kunststoff-Formenstahl . : : . :
: ; 33-38 HRC : g 3 : : .
1.2738 TSHH DIN: Sonderlegierung EA_O e (=1050-1200 N/mm?) B Signalgrau modifiziert; vergutet; gute Polierbarkeit und beste Narbbarkeit; Egggnpg[ﬁgt(;:njnalrk?oek?esrl]o&ﬁsrerl]rg)sec;k;]r:;rllucr;]guennéerz|t
U 55 = Sy hohe Warmeleitfahigkeit und VerschleiBwiderstand
DIN: 45 NiCrMo 16 € 0.45
AFNOR: 45 NCD 16 i oo max. 280 HB : Durchhérterstahl Anspruchsvolle Formplatten und Einsatze; Schneid-
1.2767 UNI: 40 NiCrMoV 16 KU o i (= max. 950 N/mm?2) B Tiefschwarz legiert; polierbar; hohe Druck- und Biegefestigkeit und Biegeeinsatze fur hohe Druckbelastungen
AISI: = 6F7 Ni 4.00
DIN: 90 MnCrV 8 : Do : S .
_ : Durchharterstahl Formplatten, Einsatze fur abrasive Belastung;
. Si .
12849 GET%glagvl\é\r/gKU i %éé Eax. 23(738%BN/ ) B Lehmbraun mafbestandig bei hoher Hartbarkeit; verschleiBfester Schneidstempel; Druck-, Schneid- und
AISI.' - 02 v 010 = [Tebs. Ay Kaltarbeitsstahl; sehr gut bearbeitbar FUhrungsplatten; Fuhrungsleisten
. Y~ C 0.90
R::I:I\lg':g ;5 6\/%0\/ 6 o s max. 269 HB HSS-Schnellarbeitsstahl Erodierblocke, Schneid- und Feinschneidstempel,;
1.3343 (HS9) UNI: X 8.2 WMoV 6 5 o 400 o 915 N/ ) Narzissengelb sehr hohe adhéasive und abrasive Verschleif3festigkeit bei hoher KaltflieBpressstempel und Matrizen; Formeinsatze
AISI.' M 2 reg. C v 2592% (= max. 915 N/mm?) Zahigkeit und Druckfestigkeit mit sehr hohem Verschleifwiderstand
DIN: PM 6-5-3 < L : . : .
. e, - : Pulverstahl Erodierblocke, Schneidstempel und Matrizen
1.3344 PV G;I:l(\)/\ll?6xl\/1|205vgllr\ﬂ4o\?%v SIS (héro gﬁéo rTjaX' 2680H58N/ ) Bronzesilber hochste adhasive und abrasive Verschleif3festigkeit bei mit hochster Kantenstabilitat; Formeinsatze mit
AISI.' M 3-2 (PM) v SS (= max. mm?) optimaler Zahigkeit; sehr gut durchhartbar héchstem Verschleif3widerstand
DIN: 16 MnCr 5 c 016 :
i . 186 HB : Einsatzstahl ) . . . .
AFNOR: 16 MC 5 o 0z max B Blaulila ) Fuhrungsteile; Kerneinsatze; Maschinenbauteile
1.7131 AISI: 5115 o 6.9 (= max. 635 N/mm?) legiert 2
1.7225 RLI\I{I:S;FZ{SASDZ %:n §§§ e 217 11 B Nachtbl \f:g;geulzggﬁsiz?’thlfwohe Zahigkeit; im Maschinenbau universell Maschinenbau, Grundplatten, Achsen,
. UNI: 42 CrMo 4 S 0058 (= max. 740 N/mm?) ac au einsetzbarg ’ grert Getriebewellen, Zahnrader
AISI: 4140 Mo 0.22
Si 0.40
DIN: AlMg 4.5 Mn o 0.40 Bl 68-/5HB
3.354/ EN: AW-5083 o o (= 230-260 N/mm?) . . . Platten fur Formaufbauten und fur den
(AW-5083) AFNOR: A-G4.5MC Mg 440 ® min 7S HB B Gelbgrin EAIT T LR Vorrichtungsbau
UNI: 7790 Zn 0.25 (= mi 2
T 075 = min. 270 N/mm?2)
Si 0.40
DIN: AlZnMgCu 1.5 Fe 0.50
3.43065 EN: AW-7075 e 550 max. 158 HB B Turkisblau Aluminium-Zink-Legierung Platten fur Formaufbauten und Saulengestelle mit
(AW—=7075) AFNOR: A-Z5GU e 259 (= max. 540 N/mm?) hochfest; ausgehartet erhohter Anforderung an Festigkeit
UNI: 9007/2 2 5.60
Ti 0.20
S 590 max. 280 HB Pulverstahl Erodierblécke, Matrizen und Schneidstempel mit
M V10 Pm AISI: AN e 250 ' B Turkisgrun hochste abrasive Verschleif3festigkeit bei hervorragender extremen Anforderungen; Feinschneidwerkzeuge;
(= max. 960 N/mm?) &
o 52 = : Zahigkeit; gute Zerspanbarkeit durch ein homogenes Geflige Pressstempel fur Sinterpresswerkzeuge
c 160 Pulverstahl Erodierblocke, Matrizen, Schneidstempel und
] e Mo 5100 max. 285 HB : hohe adhasive Verschlei3festigkeit bei hervorragender Schneidwerkzeuge mit extremen Anforderungen;
M W10 pm ARE RS20 " oey (= max. 970 N/mm?2) B Bordeauxviolett Zahigkeit; sehr hohe Gebrauchsharte, somit hochste Feinschneidwerkzeuge; Pragewerkzeuge;
Lo ae Druckbelastbarkeit Kaltmassivumformen
Hartmetall . : : :
ISO: K20/K30 we 903 e e , N Schneidstempel und Matrizen, bei abrasiven und zu
CF-H255+ US Industry: C10/C13 co = 1680 HV10 Eilhnesrtégcre%gkomsorte AN FUTEIF | EMiEemete il o Aufschweif3ung neigenden Werkstoffen
1SO: K40 Hartmetall Erodierblocke, Schneidstempel und Matrizen mit
CF-H40S+ ) oy o 1400 HV10 die Universal-Hartmetallsorte — der ideale Kompromiss maximalem VerschleiBwiderstand; Aktivteile zum

US Industry: C11/C12

Mehr zum Thema finden Sie hier:
www.meusburger.com/materialqualitaeten

zwischen Harte und Bruchzahigkeit bei hoher Kantenstabilitat

meusburger

Stanzen, Pragen, Biegen und Umformen

Standards fur lhren Erfolg.

Diese Angaben sind Empfehlungen, die jedermann frei zur Anwendung stehen. Die Verwendung der Materialien fur bestimmte
Anwendungen liegt im Ermessen des Kunden. Eine Haftung von ,Meusburger Georg GmbH & Co KG” ist ausgeschlossen.
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