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  EIGENSCHAFTEN
Vielseitig einsetzbarer MnCrW-legierter Ölhärter.
Anlieferzustand 220 HB (740N/mm )
Zerspanbarkeit -1- -2- -3- -4- -5- -6- 
Gute Maßhaltig- und Zähigkeit.
Äußerst verschleißfest und verzugsarm.
Gute Schneidhaltigkeit, gute Härtbarkeit  mit 
hoher Oberflächenhärte.  Gute Durchhärtung. 
Mäßiges Härtevermögen bei größeren  Querschnitten. 
Sehr gutes Preis-Leistungsverhältnis.

Zerspanungsempfehlung:  HM Sorte P25-40
HSS                                   (Vc) m/Min. 20-25
VHM Schaftfräser              (Vc) m/Min. 48-58
HM-Wendeplatten  P30     (Vc) m/Min.   120 
Beschichtung:  ca. 30%  Standzeiterhöhung und
ca. 15%  Vc  Erhöhung
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Der Werkstoff 1.2510 (in D 1.2842) ist weltweit der gebräuchlichste Werkzeugstahl. Beide Werkstoffe sind hinsichtlich ihrer 
Eigenschaften als gleichwertig anzusehen. Bearbeitungsunterschiede und/oder Maßänderungen nach der Wärme-
behandlung sind nicht gegeben. Das härtbarkeitssteigernde Element Mn beim 1.2842 ist beim 1.2510 durch erhöhten Cr-
Gehalt ausgeglichen worden. Das belegen auch die Zeit-Temperatur-Schaubilder. Der Wst. 1.2510 weist mit Wolfram 
einen zusätzlichen Carbidbildner auf. Dies ist jedoch positiv, da eine höhere Verschleiß- und Anlaßbeständigkeit erreicht 
wird. Der Werkstoff 1.2842, welcher aus Wolfram und Chrommangel entwickelt wurde, ist im Ausland weitgehend un-
bekannt. Im Zuge der Europäisierung wird sich der Werkstoff 1.2510 ( 01 ) durchsetzen. 1.2510 kann daher als 1.2842 
geliefert werden, jedoch nicht umgekehrt.

SCHLEIFEN:  Nur gut abgezogene,  weiche   Schleifscheiben verwenden. Mittlere U/min und ausreichend Kühlmittel verwenden. 
HARTVERCHROMEN:   Nach dem Hartverchromen Werkstück bei ~ 185°C anlassen.
SCHWEISSEN:  (möglichst vermeiden) Gehärtet: 2 x anlassen. Weichgeglüht: Nach dem Schweißen nochmals spannungsarm glühen. 
ERODIEREN:  Im gehärteten Zustand, danach nochmals unter der letzten Anlasstemperatur entspannen. 
TIEFENTEMPERATURBEHANDLUNG:  erhöht die Härte um ~2HRc. Nach dem Abschrecken auf ~80°C abkühlen. Haltezeit ~3 Std. 

L  %

1.2842
1.2510

C  Si  Mn Cr  Ni  Mo W  V S

0,20 1,90 0,40 0,10

0,95

0,90

0,20 1,20 0,03

0,03

0,100,600,60

KALTARBEITSSTAHL 
DIN 17350 EN-ISO4957

1.2510 / 1.2842
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100MnCrW4       /        90MnCrV8   

Extra reines und 
gleichmäßiges Kerngefüge.  

Anlieferzustand:  weichgeglüht  740N/mm² (220HB max.) Erzielbare Härte:  Hrc 61-63

    Wärmeleitfähigkeit               :  ca. 30   W/ (m*K), Spezifische Wärme
Elastizitätsmodul
Reparaturschweißen

Physikalische Richtwerte  
bei Raumtemperatur:         

Spezifischer el. Widerstand:  ca.0,66 (O *mm²/m)
Streckgrenze :  400 N/mm²

: ca. 460 J/ (Kg*K) 
: ca. 200 (kN/mm²) 
: Datenblatt  D/01S

Wärmeausdehnung              :  100°C=11,0         300°C=11,5,             600°C=12,5              (m/M*K) 
Druckfestigkeit  :   RmMPa..:           56HRc=2500,           60HRc=2800,           62HRc=3000

Werkstoffbeschreibung
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1.2510
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HÄRTEN in Öl bei  800 - 830°C.: Wenn der Stahl auf Härtetemperatur ist, kleine Werkstücke ca. 10 min.  und 
größere 20 - 30 min. auf dieser Temperatur halten und danach    
abschrecken. SOFORT anlassen,  wenn der Stahl noch gut handwarm ist. 

ANWÄRMEN: Größere und komplizierte Werkstücke langsam auf ca. 650°C  vorwärmen
und dann schneller auf Härtetemperatur bringen. 1.2510 ist ziemlich unempfindlich 
für Entkohlung und kann meistens frei erhitzt werden.

WARMBADHÄRTUNG:               1.2510  ist bei nicht zu großer Dicke,  besonders gut geeignet.  Bei einer Massivdicke von 
30 mm  erreicht man noch eine hohe Oberflächenhärte.  Bei größeren Abmessungen die 
Obergrenze der erlaubten Härtetemperatur wählen. 
A. Erhitzen auf ca. 830-850°C.
B. Im Salzbad bei ca. 180 - 200°C abschrecken.
C. Haltetemperatur im Salzbad   5 - 10 min. 
D. Danach  in der Luft bis ca. 70°C  abkühlen und sofort anlassen. 

ANLASSEN: Kleine Werkstücke ca. 1 Std. größere  und wichtige  mindestens 2-3 Std.  Nach dem 
Anlassen an der Luft abkühlen.  2 x anlassen,  mit zwischenzeitlicher Abkühlung auf 
Zimmertemperatur, erhöht die Zähigkeit. Die richtige Temperatur wird bestimmt durch die 
gewünschte Endhärte.  Die optimale Zähigkeit wird durch Zwischenstufenhärtung 
( Bainithärtung ) erreicht.  

HÄRTEN :    Erwärmen         Langsam vorwärmen, um Formänderungen zu vermeiden.
Abschrecken    Öl,  Warmbad 
Anlassen         Langsam erwärmen, um Risse zu vermeiden.  Nach dem ersten Anlassen bei ca. 20°C

abkühlen.  2 x anlassen.  Haltezeit mind. 2 Stunden.
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Wärmebehandlung   und   Härteanleitung 

Anlieferzustand:  weichgeglüht  740N/mm² (220HB max.) Erzielbare Härte:  Hrc 61-63

ZTU- und Anlaßschaubild für kontinuierliche Abkühlung auf Anfrage.
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Warmumformen.........:          1050 - 850 °C  langsame Abkühlung
Weichglühen..............:           710  - 760 °C  max. 230 HB, max. 775 N/mm

Spannungsarmglühen:           650 - 680 °C im vergüteten Zustand unterhalb 
der letzten Anlaßtemperatur, langsame Abkühlung

Schmieden................:            950°C  -  800°C      langsame Abkühlung.

Vorwärmen................:            350 °C je nach Abmessungen
Austenitisierungstemperatur: 800 - 840 °C  Haltedauer: 15 min.
Härten.......................:            800 - 830 °C     Öl     (64HRc) 
Anlassen...................:            Je nach Bedarf. (Anlaßschaubild) 180-400 °C 1-2x  je 2Std.
Abschrecken.............:            Öl 60-70°C,  Warmbad 180 - 220 °C.

Wärmeausdehnung..:         (M/m °C):   11.5 -12.8 10-6   bei 100 °C- 500 °C
Wärmeleitfähigkeit....:             (J/cm s °C):  0.167 - 0.242      bei 20 °C- 700 °C

Streckgrenze.............:    390 - 510 m  N/mm         (Dichte kg/m  7800  20°C)
Dehnungskoeffizient :

100 °C = 64 +/- 1HRc      200 °C = 62 +/- 1HRc        300 °C = 58 +/- 1HRc       400°C = 52 +/- 1HRc       500°C = 44 +/-1HRc

     100 °C 11,5 x 10-6  m  (M.K.)
     200 °C 12,0 x 10-6  m  (M.K.)
     300 °C 12,2 x 10-6  m  (M.K.) 

AnlaßschaubildHrc
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KALTARBEITSSTAHL 
DIN 17350 EN-ISO4957

1.2510 / 1.2842
100MnCrW4       /        90MnCrV8   

Extra reines und 
gleichmäßiges Kerngefüge.  

Werkstoffbeschreibung



VERWENDUNG
Gewindewalz- und Rollwerkzeuge
Matrizen und Stempel
Umform-, Biegewerkzeuge
Maschinenmesser
Fräser, Räumnadeln
Kunststoffformen, Meßzeuge 
Schnitt-, Stanz-, und Schneidewerkzeuge
Tiefzieh- und Fließpreßwerkzeuge
Holzbearbeitungswerkzeuge
Gut beschichtbar
Kalt- und Kreisscheren
Preßwerkzeuge für die Pulvermetallurgie
Einsätze im Formenbau
Formwerkzeuge für keramische Werkstoffe
Kunststoffindustrie
Für Einsätze bei abrasiven Kunststoffen

EIGENSCHAFTEN
Weichgeglüht ca. 250 HB (830N/mm ) 
Zerspanbarkeit -1- -2- -3- -4- -5- -6- Hohe 
Härteannahme. Gute Zähigkeit.
Äußerst verschleißfest und verzugsarm. 
Höchste Maßbeständigkeit.  Gut polierbar. 
Gute Anlassbeständigkeit,  gute Härtbarkeit. 
Hohe Druckfestigkeit. Homogenes Gefüge. 
Kann zum Schneiden von harten und 
dicken Werkstoffen eingesetzt werden . 
Vielseitig einsetzbarer, 
NITRIERFÄHIGER   LEDEBURITISCHER 
HOCHLEISTUNGSSCHNITTSTAHL.

Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P25/30
mit Titanaluminiumoxydbeschichtung
Schnittgeschwindigkeit: Vc =  95 m/min .

2

5

HOCHLEGIERTER, VERSCHLEISSFESTER, ZÄHER, LEDEBURITISCHER, SEKUNDÄRHÄRTBARER KALTARBEITSSTAHL 
Dieser Stahl ist auf Grund seines erhöhten Vanadin (V) Gehaltes  verschleißfester und zeichnet sich bei höheren 
Härtetemperaturen durch hohe Anlaßbeständigkeit aus.
Auf Grund der vielseitigen Einsetzbarkeit ist 1.2379 der weltweit meist verwendete 12% CHROMSTAHL.

SCHLEIFEN:  Nur gut abgezogene,  weiche   Schleifscheibe verwenden. Mittlere U/min und ausreichend Kühlmittel verwenden. 
HARTVERCHROMEN:   Nach dem Hartverchromen das  Werkstück 4 Stunden bei  ~ 180°C anlassen.
SCHWEISSEN:  (möglichst vermeiden) Gehärtet: 2 x anlassen. Weichgeglüht: Nach dem Schweißen nochmals spannungsarm glühen. 
ERODIEREN:  Im gehärteten und angelassenen  Zustand,  nochmals unter der letzten Anlasstemperatur entspannen. 
TIEFENTEMPERATURBEHANDLUNG:  erhöht die Maßbeständigkeit sowie die Härte um ~2HRc. Nach dem Abschrecken auf ~80°C 

abkühlen. Haltezeit ~3 Std. Anschließend anlassen. 

X155CrVMo12-1
Extra reines und 

gleichmäßiges Kerngefüge.  
Daher äußerst verzugsarm.

1.2080 / 1.2436 ähnliche Werkstoffe
Der Werkstoff 1.2601 (USA D2)  wurde in der Euronorm mit 1.2379 zusammengefasst. EN  X160CrMoV12-1

Anlieferzustand:  weichgeglüht  830N/mm² (250HB max.)              Erzielbare Härte:  Hrc 61-63

Physikalische Richtwerte 
: ca. 20   W/ (m*K),
: ca.0,66 (O *mm²/m),

bei Raumtemperatur: Spezifische Wärme : ca. 465  J/ (Kg*K) 
Elastizitätsmodul    : ca. 210 (kN/mm
Streckgrenze           : 423 N/mm²²)

Wärmeleitfähigkeit
Spezifischer el. Widerstand
Reparaturschweißen            
Wärmeausdehnung              
Druckfestigkeit

: Laserschweißen               
: 100°C=10,5,           300°C=11,5,            600°C=12,0      (m/M*K)  
RmMPa.:   56HRc=2700,        60HRc=2960,          62HRc=3100

1.2379
L  %

1.2379

1.2080

1.2601

1.2436

Werkstoffbeschreibung

                    C Si Mn Cr Ni Mo W V S

0,30 0,30 0,18 0,013

0,0130,18

0,1812,0 0,70 0,80

1,60

1,55

0,30 0,30 12,0 0,60 0,50 0,30

2,10

2,10

12,0

12,0 0,70
KALTARBEITSSTAHL DIN 

17350 EN-ISO4957



HÄRTEN in Öl, Luft, Wb:             Bei  1020 - 1060° C   Abkühlung je nach Größe des Werkstückes in Öl, Luft, oder 
Warmbad bei 420 - 500 °C. Zur Verbesserung der Verschleißfestigkeit,  erhöhte 
Härte und Anlasstemperatur wählen. 

ANLASSEN: Bei    200 -  500° C.  Kleine Werkstücke ca. 1 Std.  größere  und wichtige bis 3 
Std. 2 - 3 x  anlassen.   Haltedauer im Ofen mindestens 2 Stunden bei 
Temperaturen  zwischen 100° - 400° C. 

NITRIEREN: Härten bei 1060 - 1080° C.  Öl, Warmbad.  Anlassen bei 520 - 570° C je nach 
Nitriertemperatur.   Nitriertemperatur:  550° C. 

HÄRTEN :    Erwärmen  Langsam vorwärmen, um Formänderungen zu vermeiden.
Abschrecken   Öl, Luft,  Warmbad 
Anlassen Langsam erwärmen, um Risse zu vermeiden. 2-3 x  anlassen.  Haltezeit nach 

vollständiger Durchwärmung  20 - 30 min. 
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Anlieferzustand:  weichgeglüht  830N/mm² (250HB max.) Erzielbare Härte:  Hrc 61-63

ZTU- und Anlaßschaubild für kontinuierliche Abkühlung auf Anfrage.   Datenblatt 

Warmumformen...................:     1050 - 850 °C  langsame Abkühlung
Weichglühen........................:     830  - 860 °C  max. 250 HB, max. 845 N/mm

4 - 6 Std. langsame Ofenabkühlung 

Spannungsarmglühen..........:     650 - 680 °C im vergüteten Zustand unterhalb 
.             der letzten Anlaßtemperatur, langsame Abkühlung.

Vorwärmen...........................:             350 + 800 °C je nach Abmessungen
Härten..................................:    1060 -1080 °C   (61 HRC)
Anlassen..............................:     200 - 550 °C (2-3 X je 2 Std.)
 

Abschrecken.........................:    Öl, Luft,  Warmbad 500 °C, Wirbelbett, Gas

Wärmeausdehnung.............:    (M/m °C):   10.5 -12.5 10-6   bei 25 °C- 400 °C
Wärmeleitfähigkeit...............:     (j/cm s °C):  0.167 - 0.242      bei 20 °C- 700 °C

Streckgrenze........................:    420 N/mm²

Druckfestigkeit  RmMPa.......:    56HRc=~2700,   60HRc=~2960,   62HRc=~3100
Zugfestigkeit..........................:   870N/mm²

Austenitisierungstemperatur :    990 -1050°C  Haltedauer: ~30min.

Dehnungskoeffizient.............:   100°=10,5  *  200°=11,5  *  300°=12,0  * 400°=12,2  

100 °C = 64 +/- 1HRc
200 °C = 61 +/- 1HRc
300 °C = 59 +/- 1HRc

400 °C = 58 +/- 1HRc
500 °C = 58 +/- 1HRc

Grün  bei   980 °C
Blau  bei 1020 °C
Rot   bei 1050 °C Erzielbare Härte Hrc 61 - 63

AnlaßschaubildHrc

°C

Zur Vermeidung von Spannungsrissen, den Abschreckvorgang bei ca. 60°C abbrechen und das Werkstück anlassen.
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X155CrVMo12-1
Extra reines und 

gleichmäßiges Kerngefüge.  
Daher äußerst verzugsarm.

1.2379

KALTARBEITSSTAHL DIN 
17350 EN-ISO4957

Wärmebehandlung   und   Härteanleitung

1.2080 / 1.2436 ähnliche Werkstoffe
Der Werkstoff 1.2601 (USA D2)  wurde in der Euronorm mit 1.2379 zusammengefasst. EN  X160CrMoV12-1

           L  %

1.2379

1.2080

1.2601

1.2436

Werkstoffbeschreibung

         C Si Mn Cr Ni Mo W V S

0,30 0,30 0,18 0,013

0,0130,18

0,1812,0 0,70 0,80

1,60

1,55

0,30 0,30 12,0 0,60 0,50 0,30

2,10

2,10

12,0

12,0 0,70
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1.2080 /1.2436 ähnliche Werkstoffe.

L  %

1.2080

1.2601

1.2436

Werkstoffbeschreibung

          C Si Mn Cr Ni Mo W V S

0,30 0,30 0,18 0,013

0,0130,18

0,1812,0 0,70 0,80

1,60

1,55

0,30 0,30 12,0 0,60 0,50 0,30

2,10

2,10

12,0

12,0 0,70

1.2379

X210CrW12
Extra reines und 

gleichmäßiges Kerngefüge.  
Daher äußerst verzugsarm.

1.2436

HOCHLEGIERTER, VERSCHLEISSFESTER, ZÄHER, LEDEBURITISCHER, KALTARBEITSSTAHL
Auf Grund der vielseitigen Einsetzbarkeit, ist der 1.2436 in einigen Fällen eine günstige Alternative zum 1.2379.
Im Vergleich zum 1.2379 liegt die Härtetemperatur unter 1000°C.

VERWENDUNG EIGENSCHAFTEN



AnlaßschaubildHrc
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HOCHLEISTUNGSSCHNELLSTAHL

1.3343 1.3247 P-PM23
HS6-5-2  (M2) HS6-5-2 (M42) S6-5-2 

CC CSiSi SiMnMn MnCrCr CrCoCo CoMoMo MoWW WVV V
4,204,20 4,2010,05,0 4,801,506,4 6,01,201,80 4,201,100,90 1,330,45 0,350,40 0,308,0
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°C
ROT  bei 1180 °C BLAU bei 1100 °C
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VERSCHLEISSFESTIGKEIT

EIGENSCHAFTEN im  VERGLEICH 

WARMHÄRTE ZÄHIGKEIT BEARBEITBARKEIT

Gebräuchlichster konventionell
hergestellter, mittellegierter
Schnellarbeitsstahl. Universell
einsetzbar für Werkzeuge aller
Art.
Anlieferzustand: 270 HB
Erzielbare Härte: 65 Hrc.

Gebräuchlichster pulvermetallurgisch
hergestellter, hochlegierter
Schnellarbeitsstahl. Universell
einsetzbar für Werkzeuge aller Art.
Einsätze im Formenbau.
Maschinenmesser. Ect.
Anlieferzustand: 270 HB
Erzielbare Härte: 65 Hrc.

Hoch-Kobaltlegierter Schnellarbeitsstahl. 
 Sehr verschleißfest. Bester konventionell
hergestellter HS -Stahl. Bestens
für ein- und mehrschneidige 
Werkzeuge und Verschleiß-
platten geeignet. 
Anlieferzustand: 280 HB
Erzielbare Härte: 68 Hrc.

Wie bei unseren Kalt-und Warmarbeitswerkzeugstählen, bieten wir in HSS auch nur die gebräuchlichsten 
und sinnvollsten Stähle an. Keine Substitute. Ihr Werkzeugbau kann Vergleiche der verschiedenen 
Werkzeugstähle anhand der Legierungsbestandteile anstellen und entscheiden, welcher Stahl zum Einsatz 
kommen soll. Bei SS-Stählen ist es noch wichtiger, diese Vergleiche anzustellen, da aufgrund der 
unterschiedlichen Legierungsbestandteile und der unterschiedlichen Herstellungsmethoden enorme 
Preisunterschiede festzustellen sind. Diese lassen sich meist nicht mit erhöhten Standzeiten rechtfertigen.

Auf den Seiten 10 und 11 in unserer Preisliste bieten wir unsere HSS-Stähle nur in den Dimensionen an, 
welche wir auf einer Hochumformungsanlage (Schmiedewalzanlage GFM) herstellen können.
PM-Stähle lassen wir im Block herstellen und liefern wie auf Seite 22 beschrieben, als Sonderanfertigung.    
Auf Ihr Wunschmaß gesägt oder bearbeitet. 

1.3343
1.3247
B-PM23



Der Werkstoff 1.1730 (C 45) ist der gebräuchlichste, unlegierte  Werkzeugstahl. Bei unlegierten Stählen ist 
der C-Gehalt (0,45% Kohlenstoff) entscheidend. Die Arbeitstemperatur liegt bei maximal 200°C. Der Stahl 
wird auf Grund seines guten Preis - Leistungsverhältnisses für weniger beanspruchte Aufbauteile und 
Werkzeuge verwendet.  Auf Grund des Preisunterschiedes zu legierten Werkzeugstählen, sollte genau 
geprüft werden, ob für die Applikation ein unlegierter Stahl ausreicht oder ob besser ein legierter Stahl 
verwendet werden sollte. Universell einsetzbarer Vergütungsstahl.  

k= rein an P und S 

UNLEGIERTER KALTARBEITSSTAHL
DIN 17350 EN-ISO4957

1.1730
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Werkstoffbeschreibung

Anlieferzustand:   640N/mm² (190HB max.) Erzielbare Härte:  Hrc 56-57

L  %

1.1730
1.1183

C Si Mn Cr Ni Mo W V S
0,300,45 0,70

0,70

0,80

0,36 0,30

0,30

0,20

0,70

0,04

0,50

1,00

 VERWENDUNG
Aufbaumaterial für  Kunststoff- und Stanznormalien.   
Grundplatten und Rahmen für den Vorrichtungsbau. 
Handwerkzeuge aller Art: Hämmer, Schraubenschlüs-
sel, Meißel, Zangen, landwirtschaftliche Werkzeuge. 
Spannvorrichtungen, Konstruktionsteile. 
Schaftmaterial  für  HSS und Hartmetallwerkzeuge. 
Aufnahmehülsen, Spannzangen, Spannzapfen.

1.1730 wird in der Regel im Anlieferzustand mit 190 
HB verwendet.

Um Rissbildung beim Schweißen zu vermeiden,muß 
das Werkstück auf  120-320 °C  vorgewärmt werden.

 EIGENSCHAFTEN
Naturhart  ca. 190 HB  ( 640N/mm² )
Gute Zähig- und Festigkeit.   Gute Schlagzähigkeit 
bei ausreichender Oberflächenhärte. 
Ölhärtbarkeit bei dünnen Querschnitten. 
Vielseitig einsetzbar in allen  Metall,- Werkzeug,- 
Maschinenbereichen.
Schalenhärter, harte Oberflächen, zäher Kern. 
Geeignet für Flamm- und Induktionshärten.

Zerspanbarkeit  - 2 - 3 - 4 - 5 - 6
Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P30/40
Schnittgeschwindigkeit:  Vc = 140 m/min.

1

1.1241
1.1545

Ck 45

Wärmebehandlung   und   Härteanleitung

Ab einer bestimmten Härte nimmt die Sprödigkeit ab, so dass der Stahl angelassen werden muß. Die 
Härtetemperatur sollte bei 750° - 850°C gewählt werden. Danach sollte mit 200° - 350°C angelassen werden. 

Anlass-Diagramm 
(Abschrecken in Wasser)

Schmieden...................:  

Weichglühen................:

Spannungsarm-glühen:

Vorwärmen...................:

Härten..........................:

Abschrecken Medium...:

Anlassen.......................:

1050 - 850 °C

680 - 710 °C  max. 190 HB, max. 640 N/mm2

600 - 650 °C

350 °C   Querschnittsabhängig

800 - 830 °C

Wasser oder Öl

Siehe Anlaßschaubild

Hrc

°C 100

44

46

48

50

52

54

56

58

60

62

64

66

200 300 400 500 600 700

Hrc

10
20

30

40

50

60

20 30 40 50

Tiefe unter der Oberfläche (mm)

Härtetiefe bei      100 mm

200 °C 250 °C 300 °C 400 °C 500 °C 600 °C

Wasser 56 54 51 43 35 25

Öl 30 29 28 26 24 19

Härte (HRc) nach Anlassen
Medium

Haltezeit 1 Stunde. Austenesierungstemperatur 830 C°

Härtepenetration bei 30 mm Querschnitt
 (Härtetiefe ~ 3 - 5 mm)

Durchhärtung bei 15 mm

Wasser 

Öl

Abschreck-Medium

Öl

Wasser
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UNLEGIERTER KALTARBEITSSTAHL
DIN 17350 EN-ISO4957

1.1730
Ck 45

Werkstoffbeschreibung
L  %

1.1730
1.1183

C Si Mn Cr Ni Mo W V S
0,45 0,30 0,70

0,70

0,80

0,36 0,30

0,30

0,20

0,70

0,04

0,50

1,00

1.1241
1.1545
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KUNSTSTOFFFORMENSTAHL

L  %

1.2311 
1.2312

Werkstoffbeschreibung
C Si Mn Cr Ni Mo W V S

0,35 0,35 1,40  2,00           0,20

1,50

1,40

0,40 0,40

0,35

0,30

1,50

0,35

0,40

1.7225
1.2738 1,90

2,00

1,90

0,20

0,20

0,20

1,00

0,10

Dieser universell einsetzbarere, vakuumentgaste Chrom-Molybdän-Stahl findet Verwendung, wo keine zusätzliche 
Wärmebehandlung erforderlich ist. Es ist ein zäher, bereits vorvergüteter Stahl mit hohner Kernfestigkeit. Gleichmäßige 
gute Härteannahme auch bei großen Querschnitten. Durch fehlenden Schwefelanteil im Vergleich zum 1.2312 lässt sich der 
1.2311 schlechter Zerspanen  ist dafür jedoch ochglanzpolierbar.

VERWENDUNG EIGENSCHAFTEN

ERODIEREN:

40 CrMnMo7

-1- -2- 3 - 4 - 5 - 6 -

h



VERGÜTETER 
KUNSTSTOFFFORMENSTAHL

1.2312

12

Werkstoffbeschreibung

Wärmebehandlung  und  Härteanleitung

Anlieferzustand:   Vergütet ca. 1050 N/mm² Wird meist im Anlieferzustand verwendet

L  %

1.2312
1.2311
1.7225
1.2738

C Si Mn Cr Ni Mo W V S

0,400,40 1,50 1,90

0,35

0,40

0,40

0,35

0,35

0,30

0,20

0,20

0,20

0,201,00

1,40

0,60

1,50

2,00

1,00

1,90

0,10 40 CrMnMoS 8-6 

VERWENDUNG EIGENSCHAFTEN

ERODIEREN:  im gehärteten und angelassenen 
Zustand erodieren. Danach das Werkstück bei 
550°C entspannen. 

VERGÜTET ca. 33HRc (950-1100 N/mm  ) 
Zerspanbarkeit -1- -2- -3- -4- -5- -6- 
Trotz vergütetem Lieferzustand.
wegen “S”-Gehalt gut zerspanbar.  Jedoch 
dadurch nicht gut polierbar.      
Gleichmäßige Härte auch bei gr. Querschnitten. 
Gute Maßhaltig- und Zähigkeit. 
Härten nicht üblich, da bereits vergütet.
Hohe Kernfestigkeit. 
Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P30/40. 
Schnittgeschwindigkeit: Vc = 110m/min.

2
2

Warmumformen.............:      1050 - 850 °C  langsame Abkühlung
Weichglühen..................:       710  - 740 °C  max. 235 HB, max. 790 N/mm

4 - 6 Std. langsame Ofenabkühlung 

Spannungsarmglühen.. .:       650 - 680 °C im vergüteten Zustand unterhalb 
der letzten Anlaßtemperatur, langsame Abkühlung.

Vorwärmen......................:      350 °C je nach Abmessungen
Härten.............................:      840 - 870 °C   (51 HRC)
Anlassen.........................:      450 - 650 °C , je nach Bedarf.(siehe Anlaßschaubild)

Abschrecken...................:      Öl, Warmbad 180 - 220 °C

Wärmeausdehnung........:   (Mm/m °C):   11.1 -14,9 10-6   bei 25 °C- 700 °C
Wärmeleitfähigkeit..........:     ( j/cm s °C):   0.345 - 0.320

Streckgrenze...Rp 0,2 ....:    Mpa  800  bei 20°C   Stab 25mm Ø  /  300HB

Zugfestigkeit   Rm  MPa..:   1020  bei 20°C 
Datenblatt........................:   D/04  ZTU- und Anlaßschaubild

Bruchdehnung %............:        18 bei 20°C

100 °C = 51 +/- 1HRc     200 °C = 50 +/- 1HRc     300 °C = 48 +/- 1HRc 400 °C = 46 +/- 1HRc     500 °C = 42 +/- 1HRc

AnlaßschaubildHrc

°C 100

44

46

48

50

52

54

56

58

60

62

64

66

200 300 400 500 600 700

Dieser universell einsetzbare vakuumentgaste Chrom-Molybdän-Stahl findet Verwendung, wo keine zusätzliche 
Wärmebehandlung erforderlich ist. Es ist ein zäher, bereits vorvergüteter Stahl mit hoher Kernfestigkeit. 
Gleichmäßige gute Härteannahme auch bei großen Querschnitten. Durch erhöhten ‘S’-Gehalt gut zerspanbar. 

Wird meist im Anlieferzustand wegen seiner
1100 N/mm  als Aufbaumaterial verwendet.
Aufbau,- Rahmenmaterial für Formen,-
Druckgieß-, Kunststoffwerkzeuge. 
Werkzeuge für die spanlose Formgebung. 
Alle Werkzeuge und Formen bei denen 
hohe  Festigkeit ohne zusätzliche 
Wärmebehandlung gefordert wird. 
Erodieren gut möglich, jedoch nicht üblich.

Ätzen, Hartverchromen, Narben etc. möglich, 
jedoch wegen des erhöhten “S”-Gehaltes 
nicht zu empfehlen.
Nitrieren zur Erhöhung der Verschleiß-
festigkeit gut möglich. In Ammoniakgas bei 
ca. 520°C. Oberflächenhärte ca. 1000 HV.

SCHWEISSEN: Erhitzen auf ca. 400-500°C.



KALTARBEITSSTAHL
 DIN 17350 EN-ISO4957

Weichgeglüht ca. 260 HB (870N/mm² ) 
Zerspanbarkeit -1- -2- -3- -4- -5- -6- 
Hohe Druck- und Biegefestigkeit
Äußerst verschleißfest und verzugsarm.
Gute Durchhärtung auch bei großen 
QUERSCHNITTEN.
Höchste Zähigkeit. 
Maßbeständiger Öl-Lufthärter.
Vielseitig einsetzbarer       
KUNSTSTOFFFORMEN-WERKZEUGSTAHL 

Warmumformen....................:   1050 - 850 °C  langsame Abkühlung
Weichglühen.........................:   620  - 660 °C  max. 250 HB, max. 800 N/mm²

Sehr  langsame Ofenabkühlung, anschl. Luft 

Spannungsarmglühen...........:  650 - 680 °C im vergüteten Zustand unterhalb 
der letzten Anlaßtemperatur, langsame Abkühlung.

Vorwärmen...........................:   600 °C je nach Abmessungen
Härten...................................:   840 -870 °C   nach dem Abschrecken 56 HRC
Anlassen...............................:  200 - 260 °C (2-3 X je 2 Std.) Je nach Härtewunsch.
 

Abschrecken.........................:   Öl, Luft,  Warmbad 180-220 °C, 

Wärmeausdehnungskoeffiz .:   (10  /K)    20-100°C       20-200°C      20-600°C
11,7 12,5 13,7

Wärmeleitfähigkeit bei 20°C..:   30  W/mK

Austenitisierungstemperatur :   830 -1860°C 

100 °C = 56 +/- 1HRc,     200 °C = 54 +/- 1HRc,    300 °C = 50 +/- 1HRc,
400 °C = 46 +/- 1HRc,     500 °C = 42 +/- 1HRc

Datenblatt:      ZTU und Anlaßschaubild

AnlaßschaubildHrc

°C 100

44

40

46

42

48

50

52

54

56

58

60

62

200 300 400 500 600 700

Kunststoffformen, Formplatten, Formeneinsätze  für  
Spritzwerkzeuge “HOCHGLANZPOLIERBAR”. 
Präge-, Umform-, Biegewerkzeuge für  besonders 
hohe Druck- und Biegefestigkeit.  
Kaltscherenmesser. Für große Werkzeuge.  
Erodieren ist sehr gut möglich.
Sehr gut geeignet zum Narben und Ätzen. 
Nitrieren nicht üblich (Temperatur beachten). 
Werkzeuge für schwere Kaltverformung. 
Werkzeuge, welche höchste Zähigkeit benötigen. 
Einbauzustand: gehärtet und angelassen.

Der Werkstoff 1.2767 ist wegen seiner Homogenität, seinem hohen “Ni” Gehalt und seiner Hochglanzpolierbarkeit ein 
universell verwendeter Luft,- Ölhärter von hoher Zähigkeit. Aus diesem Werkstoff lassen sich besonders gut 
PRÄZISIONSEINSÄTZE fertigen. Umformwerkzeuge weisen wegen der guten Zähigkeit lange Standzeiten auf.

VERWENDUNG EIGENSCHAFTEN

13

SCHLEIFEN:  Nur gut abgezogene, weiche Schleifscheibe verwenden. Mittlere U/min und ausreichend Kühlmittel 
          verwenden. 

HARTVERCHROMEN:   Nach dem Hartverchromen das  Werkstück 4 Stunden bei  ~ 180°C anlassen.
SCHWEISSEN: Möglichst vermeiden. Im weichgeglühten Zustand schweißen. Danach spannungsarm glühen. 
ERODIEREN:  Im gehärteten und angelassenen Zustand nochmals unter der letzten Anlasstemperatur entspannen.

X45NiCrMo4

Extra reines und gleichmäßiges 
Kerngefüge.  Daher äußerst 

verzugsarm.

1.2764,  1.2718,  1.2721 sind  ähnliche Werkstoffe.

Anlieferzustand:  weichgeglüht  830N/mm² (250HB max.)                          Erzielbare Härte:  Hrc 54 - 58 

1.2767

-6

Wärmebehandlung  und  Härteanleitung

L  %

1.2767
1.2764
1.2718
1.2721

Werkstoffbeschreibung
C Si Mn Cr Ni Mo W V S

0,250,45 0,40 1,40

0,22

0,55

0,52

0,25

0,30

0,30

0,30

0,20

0,30

0,203,10

0,30

0,50

0,50

1,30

1,00

1,00

4,00

4,00

3,00



VERWENDUNG EIGENSCHAFTEN

WARMARBEITSSTAHL

14

Cr-Mo-V- legierter  WARMARBEITSSTAHL   mit besonders hohem Verschleißwiderstand. Resistent gegen Warmrissbildung. 
Sehr gute Anlassbeständigkeit und beste Zähigkeit. Auf Grund der vielseitigen Einsetzbarkeit ist 1.2343 der weltweit meist 
verwendete  Warmarbeitsstahl.

SCHLEIFEN:  Nur gut abgezogene, weiche Schleifscheibe verwenden. Mittlere U/min und ausreichend Kühlmittel verwenden. 
HARTVERCHROMEN:   Nach dem Hartverchromen das  Werkstück 4 Stunden bei  ~ 180°C anlassen.
SCHWEISSEN: Möglichst vermeiden oder von einer Fachfirma durchführen lassen.
ERODIEREN:  Im gehärteten und angelassenen Zustand nochmals  ca. 20° unter der letzten Anlasstemperatur entspannen.

X 38CrMoV5-1

Extra  hoher Reinheitsgrad für 
hohe thermische und 

mechanische Ansprüche. 

             Erzielbare Härte:  Hrc 52 - 54Anlieferzustand:  weichgeglüht  790 N/mm² (235HB max.)

     Wärmeleitfähigkeit  20°C      :  ca. 25   W/ mK
Physikalische Richtwerte 
bei Raumtemperatur: 

             Bruchfestigkeit :  1400 (Rm) N/mm²
Bruchdehnung  A/5 %

Dichte bei 20°C      
Elastizitätsmodul  
Streckgrenze         

Einschnürung    Z   %
Wärmeausdehnung

:   ca. 12      
:   ca. 50
:  100°C=11,7,           300°C=12,2,            600°C=12,9      (m/M*K) 

1.2343

Weichgeglüht ca. 235 HB (790N/mm²) 
Zerspanbarkeit -1- -2- -3- -4- -5- -6- 
Hohe Zähigkeit bei hoher Einbauhärte. Hohe 
Warmverschleißfestigkeit. Besonders gute 
Wärmeleitfähigkeit.    
Gute Anlaßbeständigkeit.
Werkzeuge, welche einer hohen thermischen 
Beanspruchung ausgesetzt sind.

Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P30/40 
Schnittgeschwindigkeit: Vc = 110 m/min .

    

                   
     
        

    

    

    

Formplatten und Einsätze  für Spritz-  und 
Druckwerkzeuge.
Kunststoffformen und  Metallstrangpresswerkz.       
Werkzeuge für die  Kunststoffverarbeitung.
Zur Verarbeitung von Leichtmetalllegierungen.         
Strangpresswerkzeuge,  Warmarbeitswerkzeuge.    
Warm- und Kaltscherenmesser auch für große 
Schnittdicken.
Konstruktionsteile mit hoher Festigkeit. 
Druckgieß- und Strangpressindustrie. 
Warmpresswerkzeuge und Schmiedewerkzeuge    
für Stahl, 
Aluminium, Zink, Blei und Magnesiumlegierungen.       
Erodieren,  Polieren,  Nitrieren,  Narben
sehr gut möglich.

HRC

40 - 50 
45 - 50
45 - 50
44 - 48
43 - 52

48 - 52

45 - 50

40 - 48
43 - 52

1.2344,  1.2714,  1.2718,  1.2721 sind  ähnliche Werkstoffe.

L  %

1.2343
1.2344 
1.2714

1.2718/21

Werkstoffbeschreibung
C Si Mn Cr Ni Mo W V S

1,100,38 0,40 5,00

0,40

0,40

0,40

1,10

1,10

1,10

1,20

1,30

1,30

1,30

0,40

0,40

0,40

5,20

5,20

5,20

0,40

1,00

1,00

: 7,85 g/cm³
: ca. 210 (kN/mm²) 
: 423 N/mm²  



                                              HÄRTEN in Öl, Luft, Gas:                        Bei  1010 - 1050° C   Abkühlung je nach Größe des Werkstückes in Öl, Luft, oder 
Salzbad. Der Stahl härtet beim Öl- und Warmbadhärten in allen gebräuchlichen 
Querschnitten durch.  Beim Lufthärten,  Durchhärtung nur bis ca. 80mm Dicke.  
Komplizierte Werkstücke nur bei ca. 1020°C härten. 

ANLASSEN:

ANWÄRMEN: Den Stahl in Härteschutzfolie geschützt erhitzen. Es können auch Härtekästen, 
gefüllt mit neutraler Glühkohle genutzt werden.  

Bei    540 -   630° C.   Mindestens  2 x 2 Std. anlassen. Dazwischen bis auf ca.  20°
C abkühlen.  Die Härte wird etwas abnehmen, falls die gleiche Temperatur beim 
zweiten Anlassen gewählt wird.
 Sollte das Werkstück für Kaltarbeit gebraucht werden, sollte die Temperatur
bei ca. 250°C gewählt werden. 

NITRIEREN: In Ammoniakgas ist das Werkstück erst ca. 20°C über der anzuwendenden 
Nitriertemperatur anzulassen. Durch  Nitrieren sind Oberflächenhärten bis 
69Hrc. (1000 Vickers)  zu erreichen. Die Kernhärte liegt bei ca. 54 Hrc. 
Werkstücke, welche keinem hohen Oberflächendruck unterliegen, können 
im weichgeglühten Zustand nitriert werden. Die Härte und Tiefe der  
Randschicht wird dabei etwas geringer. 

HÄRTEN =   Erwärmen Langsam vorwärmen, um Formänderungen zu vermeiden.
Abschrecken   Öl, Luft,  Warmbad,  Gas.
Anlassen Langsam erwärmen, um Risse zu vermeiden. 2-3 x  anlassen je 2 Std.

 ZTU- und Anlaßschaubild für kontinuierliche Abkühlung auf Anfrage.   

Warmumformen.............:   1100 - 900 °C  langsame Abkühlung
Weichglühen..................:    780  - 820 °C  max. 235 HB, max. 790 N/mm

2 - 5 Std. langsame Ofenabkühlung bis ca.530 °C
dann Luftabkühlung. 

Spannungsarmglühen....:   650 - 680 °C im vergüteten Zustand unterhalb 
der letzten Anlaßtemperatur, langsame Abkühlung.

Vorwärmen.....................:   350 + 600 + 850 °C je nach Abmessungen
Härten............................:   1010 -1050 °C   (53 HRC 1.2343)  (55 HRC 1.2344)
Anlassen........................:   540 - 630 °C  (3 X je 2 Std.)      48-52 Hrc

Abschrecken..................:   Öl, Luft,  Warmbad 500 °C, Wirbelbett, Gas

Wärmeausdehnung.......: 100°C=11,7     300°C=12,2      600°C=12,9   (m/M+K)
Wärmeleitfähigkeit.........:   25  bei ca. 20°C   (W/mK)

Streckgrenze.................:   423 N/mm²

200 °C = 53 +/- 1HRc         300 °C = 53 +/- 1HRc        400 °C = 53 +/- 1HRc 500 °C = 54 +/- 1HRc         600 °C = 46 +/- 1HRc

AnlaßschaubildHrc

°C 100
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Anlieferzustand:  weichgeglüht  790 N/mm² (235HB max.)                         Erzielbare Härte:  Hrc 52 - 54

1.2344,  1.2714,  1.2718,  1.2721 sind  ähnliche Werkstoffe.

L  %

1.2343
1.2344 
1.2714

1.2718/21

Werkstoffbeschreibung
C Si Mn Cr Ni Mo W V S

1,100,38 0,40 5,00

0,40

0,40

0,40

1,10

1,10

1,10

1,20

1,30

1,30

1,30

0,40

0,40

0,40

5,20

5,20

5,20

0,40

1,00

1,00

WARMARBEITSSTAHL

X 38CrMoV5-1

Extra  hoher Reinheitsgrad für 
hohe thermische und 

mechanische Ansprüche. 

1.2343

Wärmebehandlung  und  Härteanleitung



1.2162

16
Anlieferzustand:   Weichgeglüht  745N/mm² Erzielbare Härte:  62Hrc

21MnCr5 

VERWENDUNG EIGENSCHAFTEN
2

Cr-Mn-legierter Hochleistungs-EINSATZSTAHL
Meist verwendeter universell einsetzbarer Einsatzstahl für die Kunststoff-, Glas- und Gummi-Industrie. 
Gute Verschleißfestigkeit nach dem Einsatzhärten. 

L  % C Si Mn Cr Ni Mo W V S

1.7131   EC 80  ähnliche Werkstoffe 

Weichgeglüht ca. 220 HB (745N/mm ) 
Zerspanbarkeit -1- -2- -3- -4- -5- -6- 
Hochverschleißfest.
Hohe Kernfestigkeit. ochglanzpolierbar. 
Kernfestigkeit ca. 1100 N/mm².
Druckfest, ätzbar, nitrierbar, 
kalteinsenkbar, strukturerodierbar.
Hohe Oberflächenhärte bei sehr zähem Kern. 
Schweissbarer Kaltarbeitsstahl. 
Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P30/40.     
Schnittgeschwindigkeit: Vc =  120 m/min.

Warmumformen...................:    1050 - 850 °C  langsame Abkühlung
Weichglühen........................:    690 - 710 °C  max. 220 HB, max. 745 N/mm

3 - 4 Std. langsame Ofenabkühlung 
Abkühlen..............................:    Ofen
Glühhärte max.....................:     210 HB
Einsetzen.............................:     870-890 °C

Spannungsarmglühen..........:    650 - 680 °C im vergüteten Zustand unterhalb 
der letzten Anlaßtemperatur, langsame Abkühlung.

Zwischenglühen...................:    620 - 640 °C
Aufkohlen.............................:    900 - 920 °C

Vorwärmen...........................:    350 °C je nach Abmessungen
Härten..................................:    810 -840 °C   (62 HRC)  Vor Oxidation und

Entkohlung schützen.

Anlassen..............................:    200 - 550 °C (2-3 X je 2 Std.)
 

Abschrecken.........................:   Öl, Warmbad 180-220 °C

Wärmeausdehnung..............:   (M/m    °C):   12,2 -14,8 10-6   bei 25 °C- 700 °C
Wärmeleitfähigkeit................:   (j/cm s °C):    0.395 - 0.335      bei 20 °C- 700 °C

Austenitisierungstemperatur :   990 -1050°C  Haltedauer: ~30min.

100 °C = 61 +/- 1HRc,  200 °C = 60 +/- 1HRc,  300 °C = 57 +/- 1HRc, 400 °C = 54 +/- 1HRc
500 °C = 50 +/- 1HRc

Erzielbare Härte Hrc  62
Kernfestigkeit ca. 1100 -1300 N/mm

 Hrc Anlaßschaubild

°C 100

44

46

48

50

52

54

56

58

60

62

64

66

200 300 400 500 600 700

2

Typischer einsatzhärtbarer Stahl
für bis zu mittleren Formgrößen. 
Kalteinsenken.
Maschinenteile, Zahnräder, Ritzel. 
Zahnstangen, Wellen, Führungssäulen.
Werkzeuge, Einsätze.
Formplatten  für die 
KUNSTSTOFFVERARBEITUNG.

Kunstharzpressformen für die Verarbeitung 
von Thermo-, und Duroplasten.

Einsatzgehärtete Messwerkzeuge 
und Führungssäulen.

Einsetzen 900 - 930 °C (Salzbad)

1.2162
1.7131

0,25 1,20

0,900,17

0,21

0,30 1,20

1,20

h

Werkstoffbeschreibung

KUNSTSTOFFFORMENSTAHL

Wärmebehandlung  und  Härteanleitung



EIGENSCHAFTEN
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CHROMLEGIERTER,  verschleißfester, korrosionsbeständiger  KUNSTSTOFFFORMENSTAHL
Dieser tahl ist auf Grund seines hohen Chrom-Gehaltes, besonders im gehärteten,
angelassen und polierten Zustand, äußerst KORROSIONS- und SÄUREBESTÄNDIG.
Auf Grund der vielseitigen Einsetzbarkeit ist 1.2083 der weltweit meist verwendete 13,5 % Chromstahl.

SCHLEIFEN :  Nur gut abgezogene,  weiche  Schleifscheiben verwenden. Mittlere U/min und ausreichend Kühlmittel verwenden. 

SCHWEISSEN :  Möglichst vermeiden: Gehärtet: 2X anlassen. Weichgeglüht: Nach dem Schweißen nochmals spannungsarm glühen. 

ERODIEREN : Im gehärteten und angelassenen  Zustand,  nochmals ca. 20°C unter der letzten Anlasstemperatur entspannen. 

POLIEREN : Kann im weichgeglühten und noch besser im gehärteten Zustand poliert werden.  Harte Polierwerkzeuge benutzen. 

NARBEN : möglich.

NITRIEREN : bis 480°C  möglich. 

HÄRTEN : 1000 bis 1050 °C.

Anlieferzustand:  weichgeglüht  790N/mm² (235HB max.)              Erzielbare Härte:  Hrc 53-55

Physikalische Richtwerte   
bei Raumtemperatur (55 Hrc):  :  ca. 16   W/ (m°C), (°C20)

: 7800 kg/m³      
: Mpa  2050
: 200 °C= 10,5,

Spezifische Wärme :  ca. 460  J/ (Kg°C) 
 Elastizitätsmodul    :   ca. 200 (kN/mm²)

Wärmeleitfähigkeit 
Dichte 
Zugfestigkeit  Rm
Wärmeausdehnung          

Streckgrenze           :   Rp 0,2    Mpa 1600
           300°C=10,8,            400°C=11,0      (m/M*K) 

1.2083

Weichgeglüht ca. 225 HB (760N/mm )
Zerspanbarkeit -1- -2- 3 - 4 - 5 - 6 -
Gute Maßhaltig- und Zähigkeit.
Äußerst verschleißfest und verzugsarm. 
Gute Anlassbeständigkeit, gute Härtbarkeit. 
Gute Maßhaltig- und Druckfestigkeit. 
Durchhärter mit hoher Härteannahme. 
Korrosionsbeständig bei hoher Luftfeuchtigkeit. 
Sehr gut polierbar.
Erodieren - Ätzen - Narben - gut möglich.  
Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P25/30.   
mit T              inaloxbeschichtung. 
Schnittgeschwindigkeit: Vc = 110 m/min.

2
VERWENDUNG
Korrosion- und säurebeanspruchte Einsätze für 
die KUNSTSTOFFINDUSTRIE.
Formen- und Presswerkzeuge. 
Spritzgießwerkzeuge für abrasive  Kunststoffe, 
medizinische und optische  Geräte. 
Strangziehdrüsen, sowie Blasformen für 
PVC usw. Glaspressmatrizen, Formplatten 
und Einsätze für die Kunststoffverarbeitung. 
Beste Korrosionseigenschaften bei 250 °C 
angelassen und poliert.
Bei hoher Luftfeuchtigkeit werden  z.B. 
Kühlwasserkanäle nicht vom Rost befallen. 
Hartverchromen,Nitrieren möglich aber nicht üblich.

Werkzeugs

L  %

1.2083
1.2099

C  Si  Mn Cr  Ni  Mo W  V S

0,. 0 0,30 14,0 0,30

0,05

0,40

0,20 0,90 0,12

0,03

12,5

Werkstoffbeschreibung

KORROSIONSBESTÄNDIGER 
KUNSTSTOFF-FORMENSTAHL

X42Cr13

Extra  reines und 
gleichmäßiges Kerngefüge. 

1.2083



KORROSIONSBESTÄNDIGER 
KUNSTSTOFF-FORMENSTAHL

HÄRTEN in Öl, Gas,  Wb:       Bei  1020 - 1050° C    Schnelle Abkühlung je nach Größe des Werkstückes in Öl, Luft,
oder Warmbad bei 420 - 500 °C. Zur Verbesserung der Verschleißfestigkeit,  erhöhte Härte
und Anlasstemperatur wählen. 

ANLASSEN:

WEICHGLÜHEN:                     Auf ca. 770 °C durchwärmen.  Abkühlung  im Ofen um ca. 10 °C  pro Std. bis 
ca. 660 °C,  danach an Luft.

       Bei   200 -   500° C.  Kleine Werkstücke ca. 1 Std.  größere  und wichtige bis 2 Std. 
2  x  anlassen.   Haltedauer im Ofen mindestens 2 Stunden bei Temperaturen  
zwischen 180° - 400° C. 

SPANNUNGSARM GLÜHEN: Auf ca. 650 °C durchwärmen Haltezeit  ca. 2 Std.   Langsam im Ofen auf ca. 500°C 
abkühlen. Dann an Luft abkühlen.

HÄRTEN =   Erwärmen       langsam vorwärmen, um Formänderungen zu vermeiden.
Abschrecken   Öl, Luft,  Warmbad, Gas
Anlassen         langsam erwärmen um Risse zu vermeiden. 2 x  anlassen. 

Haltezeit nach vollständiger Durchwärmung  2h. 
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 ZTU- und Anlaßschaubild für kontinuierliche Abkühlung auf Anfrage. 

Warmumformen...........:    1050 - 800 °C  langsame Abkühlung
Weichglühen................:    760  - 800 °C  max. 230 HB, max. 775 N/mm

4 - 6 Std. langsame Ofenabkühlung 

Spannungsarmglühen:    650 - 680 °C im vergüteten Zustand unterhalb 
der letzten Anlaßtemperatur, langsame Abkühlung.

Vorwärmen...................:    350 + 600 + 850 °C je nach Abmessungen
Härten...........................:    1020 -1050 °C   (58 HRC)
Anlassen......................:    200 - 250 °C (53-55 HRC) siehe Anlaßschaubild 2h.

Abschrecken................:    Öl,  Warmbad 500 °C, Wirbelbett, Gas.  Bei ca. 60°
abschrecken und anlassen. 

Wärmeausdehnung.....: (M/m °C):   10.5 -11.5 10-6   bei 25 °C- 400 °C
Wärmeleitfähigkeit......:    (J/cm s °C):  0.200 - 0.262      bei 20 °C- 700 °C

Streckgrenze................:    Rp 0,2      Mpa 1600
Dehnungskoeffizient...:

100 °C = 56 +/- 1HRc
200 °C = 55 +/- 1HRc
300 °C = 52 +/- 1HRc

400 °C = 51 +/- 1HRc
500 °C = 52 +/- 1HRc

Erzielbare Härte Hrc 53 - 55

AnlaßschaubildHrc

°C 100

44

46

48

50

52

54

56

58

60

62

64

66

200 300 400 500 600 700

Anlieferzustand:  weichgeglüht  760N/mm² (225HB max.)                          Erzielbare Härte:  Hrc 53-55

1.2083
X42Cr13

Extra  reines und 
gleichmäßiges Kerngefüge. 

1.2083L  %

1.2083
1.2099

C  Si  Mn Cr  Ni  Mo W  V S

0,40 0,30 14,0 0,30

0,05

0,40

0,20 0,90 0,12

0,03

12,5

Werkstoffbeschreibung

Wärmebehandlung  und  Härteanleitung



EIGENSCHAFTEN
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HOCH-CHROMLEGIERTER, VORVERGÜTETER, verschleißfester, korrosionsbeständiger Kunststoffformenstahl 
Auf Grund der vielseitigen Einsetzbarkeit, sowie der besseren Zerspaneigenschaften gegenüber dem 1.2316 offerieren wir 

zukünftig nur 1.2085.

SCHLEIFEN :  Nur gut abgezogene,  weiche  Schleifscheiben verwenden. Mittlere U/min und ausreichend Kühlmittel 

   verwenden. 

POLIEREN : möglich.

NARBEN : möglich,  aber nicht üblich.

NITRIEREN : möglich, aber nicht üblich.

SPANNUNGS-

ARM GLÜHEN        : Durch Grobzerspanung entstehende Oberfächenspannungen oder Restspannungen können durch 
Zwischenglühen bei ca. 550° C beseitigt werden. Langsame Ofenabkühlung.

Anlieferzustand:  vorvergütet, 1000 N/mm² (300 HB max.)

Physikalische Richtwerte:          Wärmeleitfähigkeit         :  ca. 17,3   W/ (m°C), (°C20)

Wärmeausdehnung       :  200°C=11           300°C=11            400°C=12     (m/M*K) 

1.2083

vergütet auf  300HB  (1000 N/mm )
abhängig vom Querschnitt
Zerspanbarkeit -1- -2- 3 - 4 - 5 - 6 -

Gute Maßhaltig- und Zähigkeit.
Äußerst verschleißfest und verzugsarm. 
Gute Anlassbeständigkeit, gute Härtbarkeit. 
Gute Maßhaltig- und Druckfestigkeit. 
Durchhärter mit hoher Härteannahme. 
Korrosionsbeständig bei hoher Luftfeuchtigkeit. 
Sehr gut polierbar.
Erodieren - Ätzen - Narben - gut möglich.  
Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P25/30   
mit Tinaloxbeschichtung.   
Schnittgeschwindigkeit: Vc = 110 m/min.

2
VERWENDUNG
Wird mit 1000N/mm im Anlieferzustand verwendet. 
Korrosion und Säurebeanspruchte Einsätze 
für die KUNSTSTOFFINDUSTRIE.

Formen und Presswerkzeuge. 
Spritzgießwerkzeuge für abrasive  Kunststoffe, 
medizinische und optische  Geräte. 
Strangziehdrüsen, sowie Blasformen für 

PVC usw. Glaspressmatrizen, Formplatten 
und Einsätze für die Kunststoffverarbeitung. 
Beste Korrosionseigenschaften bei 250 °C 

angelassen und poliert.

Bei hoher Luftfeuchtigkeit werden  z.B. 
Kühlwasserkanäle nicht vom Rost befallen. 
Hartverchromen,Nitrieren möglich aber nicht üblich.

KUNSTSTOFFFORMENSTAHL

X33 CrS 16

Extra  reines und 
gleichmäßiges Kerngefüge. 

1.2085L  %

1.2085
C  Si  Mn Cr  Ni  Mo W  V S

0,30 0,90 16,0

0,35

0,35

1,00

0,50

0,09

0,09

16,0

Werkstoffbeschreibung

1.2316
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Anlieferzustand:   Weichgeglüht  870N/mm² Erzielbare Härte:  64Hrc

1.3344.9 (S6-5-3) 
PM  HSS

VERWENDUNG EIGENSCHAFTEN

Meist verwendeter universell einsetzbarer PM Stahl.  Dieser Werkstoff wird auf Grund seiner guten Strukturbeschaffenheit 

überall dort eingesetzt, wo mit  SS-  oder 12 prozentige Chromstähle nicht die geforderten Standzeiten erreichen werden.

Pulvermetallurgisch hergestellter Hochleistungs-Schnellstahl  (HSS)

Weichgeglüht ca. 260 HB (870N/mm ) 
Zerspanbarkeit -1- -2- -3- -4- -5- -6- 
Höchste Verschleißfestigkeit.
Beste Schnitthaltig- und Zähigkeit.
Homogene Gefügestruktur.        
Gute Maßhaltig- und Druckfestigkeit.
Besonders hohe Standzeiten.
Sehr gut beschichtbar. Gute Schleifbarkeit.       
Besonders geeignet für Werkzeuge  bei denen 
eine hohe Schneidkantenstabilität  verlangt wird. 
Geeignet für Bad-, Plasma-, Gasnitrierung.
Durch HIP hergestellter Schnellstahl.   
(HIP=Heißisostatisch gepresst)

Zerspanungsempfehlung: HM Sorte P30.
mit Tinalox Beschichtung Vc = 120 m/min .

   DRAHTEROSIONSPLATTEN (ERODIERKLÖTZE)
   Auf Grund der gleichmäßigen Verteilung der verschiedenen     
   Karbide lässt sich PM sehr gut funkenerosiv bearbeiten.

Weichglühen................:       790  - 870 °C  max. 260 HB
4 - 6 Std. langsame Ofenabkühlung 

Spannungsarmglühen .:       630 - 670 °C im vergüteten Zustand unterhalb 
der letzten Anlaßtemperatur, langsame Abkühlung.

Vorwärmen...................:       450 + 550 °C je nach Abmessungen
Härten..........................:       1030 -1080 °C      Warmbad 500-550°C  Öl, Luft
Anlassen......................:       540 - 580 °C     (3 x je 1 Std.)

Abschrecken................:       Öl, Luft,  Warmbad 500 °C, Wirbelbett, Gas

Wärmeausdehnung.....:   (M/m °C):   11,7 -11.9 10-6   bei 25 °C- 600 °C
Wärmeleitfähigkeit.......:      (J/cm s °C):  0.218 - 0.234      bei  20 °C- 350 °C

300 °C = 63 +/- 1HRc
400 °C = 63 +/- 1HRc
500 °C = 65 +/- 1HRc

550 °C = 66 +/- 1HRc
600 °C = 60 +/- 1HRc

Erzielbare Härte Hrc 64 - 66

AnlaßschaubildHrc

°C

ROT  bei 1180 °C BLAU bei 1100 °C

100

57

58

59

60

61

62

63

64

65

66

67

68

200 300 400 500 600 700

Erodierklötze, Drahterosionsplatten, 
spangebende Werkzeuge aller Art, 
Matrizen und Stempel, Bohrer, Fräser, 
Kunststoffformen, Meßzeuge, Reibahlen, 
Schnitt-,Stanz- und Prägewerkzeuge, 
Kaltarbeitswerkzeuge aller Art, 
Maschinenmesser, 
Industriemesser für Metall-,Holz-, Papier- 
Preßwerkzeuge für die Pulvermetallurgie. 
Einsätze im Formenbau.
Scher- und Rollwerkzeuge. 
Lochstempel, Stanzwerkzeuge 
für Elektrobleche.

PULVER      KAPSEL-
HERSTELLUNG

       HIPPEN
Nachbehandlung

SCHMIEDEN
  WALZEN

  HALBZEUG
vorbearb. StahlKorngröße 14my

P-PM23

,

L  %

P-PM 23
C  Si  Mn Cr  Ni  Mo W  V S

0,35 0,30 4,201,33 0,13 4,20

Werkstoffbeschreibung

5,90 4,20



ständigkeit, gute Festigkeit und gute Schweißbarkeit. Einsatz: Hochbeanspruchte Teile in
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WERKSTOFF-KURZBEZEICHNUNGEN

polierfähig, nicht magnetisierbar, automatenbearbeitbar.

Wie 1.0715, jedoch mit Bleizusatz und daher mit verbesserten Zerspanungseigenschaften.

medizinische und chirurgische Geräte etc.

,

.

,

,

Pharmazeutischen Industrie eingesetzt.

,

Einsatz: Lebensmittel-, Bau- und Chemische Industrie, Schiffsbau.

,

.

,

te Bauteile. In vergütetem und teils zusätzlich randschichtgehärtete Zustand nahezu

Chrom-Mangan-Einsatzstahl. Randschichtgehärtet bei zähem Kern, geeignet für hoch-

1.0037
(St37-2 / S235JR)

1.3505
(100Cr6)

1.0503
(C 45)

1.0718
(11SMnPb30 / 9SMnPb28)

1.0715
(11SMn30 / 9SMn28)

1.4021
(X20Cr13)

1.4057
(X17CrNi16-2)

1.4122
(X39CrMo17-1)

1.4112
(X90CrMoV18)

1.4104
(X14CrMoS17)

1.4305
(X8CrNiS18-9)

1.4462
(X2CrNiMoN22-5-3)

1.4404
(X2CrNiMo17-12-2 /

X2CrNiMo17-13-2) (V4A)

1.4501
(Super Duplex)

1.4301
(X5CrNi18-10) (V2A)

1.7225
(42CrMo(S)4)

1.7131
(16MnCr5)

1.4828 / 1.4841
(X15CrNiSi20-12) / 

(X15CrNiSi25-21, X15CrNiSi25-20)

1.4571
(X6CrNiMoTi17-12-2) (V4A)
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,

,

,

-- - -

IDENTIFIZIERUNG

EINTEILUNG NACH STRECKGRENZE DIN EN  10025

z. B.   St52-3  (S355 J2G3 C)

WERKSTOFFBEZEICHNUNGEN (Einteilung und Normung nach DIN / EN)

UNLEGIERTE WERKZEUGSTÄHLE (UL) LEGIERTE WERKZEUGSTÄHLE (L)

WARMARBEITSSTÄHLE (W)KALTARBEITSSTÄHLE (K)

SCHNELLARBEITSSTÄHLE (SS) (HSS)

PULVERMETALLURGISCH HERGESTELLTE STÄHLE (PM) (HSS)

KORROSIONSBESTÄNDIGE (CHROM) STÄHLE (R)
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LEGIERUNGSELEMENTE

CHROM (Cr)
Schmelzpunkt 1920°C

KOHLENSTOFF (C)
Schmelzpunkt 3540°C

WOLFRAM (W)
Schmelzpunkt 3380°C

MOLYBDÄN (Mo)
Schmelzpunkt 2622°C

VANADIUM (V)
Schmelzpunkt 1726°C

MANGAN (Mn)
Schmelzpunkt 1221°C

SILICIUM (Si)
Schmelzpunkt 1414°C

KOBALT (Co)
Schmelzpunkt 1492°C

NICKEL (Ni)
Schmelzpunkt 1453°C
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HÄRTEN VON WERKZEUGSTAHL

HÄRTUNGSTIEFE WEICHGLÜHEN

ALTERN

NITRIEREN

SCHUTZGASHÄRTENANLASSEN

VAKUUMHÄRTEN

ENTKOHLUNG

SALZBADHÄRTEN INDUKTIONSHÄRTEN

SULFINIEREN

ABSCHRECKEN AUFKOHLEN

WARMBADHÄRTEN

SPANNUNGSARM GLÜHEN
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HÄRTEPROBLEME UND MÖGLICHE VERBESSERUNGEN

Folgen BehebungFehler beim Härten

Härtevergleichstabelle



Rund Quadrat Flach Sechskant Achtkant Dreikant
d x d x 0,62

100
a x a x 0,79

100
a x b x 0,79

100
s x s x 0,68

100
s x s x 0,65

100
a x a x 0,34

100

26
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STAHLGÜTEN     ANALYSEN GLÜHHÄRTE

HÄRTE 



LIEFERBARE WERKSTOFFE A = Automatenstahl R = Korrosionsbeständige Stähle KS = Kunststoffformenstahl

E = Einsatzstähle V = Vergütungsstähle PM = Pulvermetallurgisch hergestellter 
Hochleistungs Schnellstahl (HSS)

Lagerware UL = Unlegierte Stähle K = Kaltarbeitsstahl W = Warmarbeitsstahl

28

1.3202,7
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Seestraße 35
D - 14974 Ludwigsfelde / Berlin

Telefon:        03378 / 2000 - 168
Fax:      03378 / 2000 - 169

E-Mail: info@precitec-gmbh.de
www.precitec-gmbh.de
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Technische Produkte
Seestraße 35

14974 Ludwigsfelde / Berlin

Tel.: 03378 / 2000 -168
Fax: 03378 / 2000 - 169

E-Mail: info@precitec-gmbh.de

precitec gmbh

www.precitec-gmbh.de
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