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Folgende Werkzeugstdhle liefern wir aus Werksvorrat

W-Nr. 1.1730 /C45 W

W-Nr. 1.2067 / 100 Cr 6

W-Nr. 1.2080 / X 210 Cr 12
W-Nr. 1.2083 / X 42 Cr 13

W-Nr. 1.2162 / 21 MnCr 5

W-Nr. 1.2210 /115 CrV 3

W-Nr. 1.2311 / 40 CrMnMo 7
W-Nr. 1.2312 / 40 CrMnMoS 8.6
W-Nr. 1.2316 / X 36 CrMo 17
W-Nr. 1.2343 / X 38 CrMoV 5.1

W-Nr. 1.2344 / X 40 CrMoV 5.1

W-Nr. 1.2363 / X 100 CrMoV 5.1
W-Nr. 1.2365 / X 32 CrMoV 3.3
W-Nr. 1.2379 / X 155 CrVMo 12.1
W-Nr. 1.2436 / X 210 CrW 12
W-Nr. 1.2510 / 100 MnCrW 4
W-Nr. 1.2550 / 60 WCrV 7

W-Nr. 1.2714 / 56 NiCrMoV 7
W-Nr. 1.2738 / 40 CrMnNiMo 8.6.4
W-Nr. 1.2764 / X 19 NiCrMo 4
W-Nr. 1.2767 / X 45 NiCrMo 4

W-Nr. 1.2842 / 90 MnCrV 8
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Werkstoff/Bezeichnung Fir welche Warmebehandlung
Charakteristik Fiir welche Werkzeuge Flr welche Werkstiicke = = Harte in HRc
Lieferzustand Kunststoffe Hartem. °C;|Anlasst.
Abkiihlen °C
Unlegierter Werkzeugstahl, gut Aufbauteile, Unterleg-
:olrﬁgli/siii-s W bearbeitbar, gute Zahigkeit, Rand- platten, Rahmen,Fiihrungen
(ca. 640 N/n;mz) schicht hartbar bis 55-58 HRc, wird und Leisten fir den
’ oftmals durch CK 45 ersetzt Werkzeug- und Formenbau
1.2067 / 100 Cr 6 Kaltarbeitsstahl, gut bearbeitbar, Dr'('ehbanks'pltzen, I.30hrer,
. . Fraser, kleine Schnittplatten, 62-64
gegliiht max. 225 HB verschleilfest
Messerwerkzeuge
Durchha Kal i hl; seh ) . . .
ure a.rtender ? tarbeltfst.a ,.se § Hochleistungsschnitt- und Bleche bis 4mm, Papier, 940-970; 100 63-64
1.2080/ X 210 Cr 12 verschleilfest, geringere Zahigkeit und X -
egliiht max. 250 HB Hértbarkeit als 1.2379/1.2436; nicht Stanzwerkzeuge, Stempel, | Kunststoffe, Holz, Stein, Ol oder 200 62
g : . ’ ’ ! Scherenmesser, Holzfraser | keramische Industrie Warmbad | 300 59
nitrierbar
Korrosmnsbestandlg?r Kunsts.t.of'f— Formeneinsatze und groRe chemisch 100 56
formenstahl, durchhartend, hartbar, .
ut polierbar gut zerspanbar Kunststoffformen zur Ver- angreifende und 1010-1060: 200 54
1.2083/X42Cr13 gutp » But zersp . .. .. |arbeitung chemisch an- sdureabschei- . ‘I 300 52
N verzugsarm, Korrosionsbestandigkeit R . Ol oder
gegliiht max. 235 HB . S greifender Spritz-Press- dende Kunst- 400 53
wird durch Anlassen bei héherer Warmbad
. massen, Kunstharzpress- stoffe: Duroplaste 500 53
Temperatur vermindert, daher werkzeuge und Thermoplaste 550 48
keinesfalls Giber 400 °C anlassen. 5 P
Press- und Spitzwerkzeuge azl::(i:lj]gder?;:tf;ist-
1.2162 /21 MnCr 5 Forme?stahl z.ym Einsatzharten, mit m|fc hoher Drlfckbe.la?stu.ng, S I, _ 8_.10-830: 100 62-63
. Oberflachenharte von 60 HRc und bei denen gleichzeitig eine . . . Duroplaste mit Ol oder
gegliiht max. 220 HB L 5 } . weiters fur Maschinen- . 200 61
5 Kernfestigkeit von 1000 N/mm?2nach | verschleiRfeste Oberfliche X Additiven Warmbad
(max. 720 N/mm?) . . ey X X bauteile, Achsen, Zahn- ik o 300 57
Einsatzhartung, gut polierfahig verlangt wird (abrasive Ober ", (bis 200°C)
N rader, Wellen, Bolzen,
flichenbeanspruchung)
Messwerkzeuge
Kaltarbeitsstahl, hohe Harteannahme, Rotierende Werkzeuge
. X aller Art, Spiralbohrer,
1.2210/115CrV3 verschleilfest,gut bearbeitbar; Zahnbohrer. Eriser. Aus-
gegliiht Olhartung bis 15mm (groRere Abm. L ! Metall, Kunststoff, Holz
. . u werfer, Fiihrungsbolzen und
(max. 755 N/mm?) in Wasser) erzielbare Harte 64 HRc; . .
. . Fuhrungsbuchsen, Gravier-
Einsatzhdrte ca. 62 HRc «
werkzeuge, Metallsdagen
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Werkstoff/Bezeichnung Fiir welche Warmebehandlung
Charakteristik Fur welche Werkzeuge Fur welche Werkstiicke = 5 Harte in HRc
Lieferzustand Kunststoffe Hartem. °C;|Anlasst.
5 Abkiihlen | °C
Vergliteter Formenstahl zur Ver- GroRformen fiir Kunst-
wendung im Anlieferungszustand; stoffverarbeitung, Mutter-
gut zerspanbar, gut polierbar, hart- gesenke, Blockaufnehmer- Festigkeit
1.2311 /40 CrMnMo 7 vt?rchro.mbar, nar:bungssmher far Mantel; Matrlz.en fir Thermf)plaste, 8f10-870; 450 1500 N/mm?
veraiitet Dimensionen kleiner 400mm, gute Press- und Spritzwerkzeuge auch fur ABS- Ol oder 500 1400 N/mm?
(953_1050 N/mm?) Wamrfestigkeit und Durchvergit- bis 400mm Vergltungsquer- GroRformteile, 840-890; | 550 1280 N/mmz
barkeit. Fur Bad-Gasnitrierung schnitt, hochfeste Aufbau- Duroplaste Luft 600 mm
X . - . 1150 N/mm?
geeignet; ebenfalls fir galvanisches | teile, hochbeanspruchte
oder chemisches Vernickeln oder Maschinenbauteile wie
Verchromen. Alternative: 1.2738 Wellen, Achsen,Bolzen, etc.
Vergliteter Formenstahl zur Ver- Kernteile flr Press- und Thermoplaste und
;;3612 /40 CrMinMo wendung im Anlieferungszustand; Spritzwerkzeuge,hochfeste ABS, SMC, bei .
ver. itet sehr gute zerspanbar, nicht geeignet | Aufbauteile im Formen-, Presswerkzeugen | wie 1.2311 1‘3’;31 wie 1.2311
s 5 far Narbungs- und Hartverchromungs-| Werkzeug- und auch fur ’
(950-1050 N/mm?) )
zwecke Vorrichtungs-bau Duroplaste
chemisch an-
Korrosionsbestandiger Formenstahl UL
1.2316 / X 36 CrMo 17 .+ < . .. .. | Formeneinsatze und groRe saureabschei-
. sehr gute Korrosionsbestandigkeit,
vergutet ellien oD e BT Kunststoffformen, dende Kunst-
L 2 ’ ’ . =
(900-1050 N/mm?2) Alternative zu 1.4006/4021 Extruderwerkzeuge stoffe; Thermo
plaste, PVC-
Aminoplaste
Durchhartender Warmarbeitsstahl,
verschleilfest, gut nitrierbar, hoher Hochbeanspruchte Kunst- o
Reinheitsgrad, auch fir groRe Formen | stoffformen, Formenein- 450 Festigleit
1.2343 / X 38 CrMoV ¢ P . " - Duroplaste 980-1020; 1850 N/mm?
verwendbar. MaRbestandigkeit bei satze, DruckgieRformen 500
5.1 Ly X . und Verbund- Warmbad, 1920 N/mm?
. guter Zahigkeit; gut bearbeitbar, un- | groRer Abmessungen, Leichtmetalle s 550
gegliiht, max. 225 HB o . . werkstoffe, Ol oder 1800 N/mm?
(ca. 770 N/mm?) empfindlich gegen Temperatur- hochfeste und zdhe Bauteile Thermoplaste Luft 600 1550 N/mm?
' wechsel, Einbauhérte ca. 375-510 HB | und Werkzeuge, auch fir 650 1250 N/mm?

(ca. 50 HRc)- entspricht Zugfestigkeit
von ca. 1275-1770 N/mm?

Kaltarbeit
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Werkstoff/Bezeichnung

Warmebehandlung

Charakteristik Fir welche Werkzeuge Fur welche Werkstiicke Fur welche = - Harte in HRc
Lief tand Kunststoffe Hartem. °C;|Anlasst.
ieferzustan Abkuhlen °C
Hochbeanspruchte
Durchhéartender Warmarbeitsstahl, Kunststoffformen,Formen- 450 Festigkeit
1.2344 / X 40 CrMoV verschleiRfest, gut nitrierbar, hoher einsatze, hochfeste und zdhe| Duroplaste und 1020-1060; 500 1950 N/mm?
’ Reinheitsgrad, MaRbestandigkeit Bauteile und Werkzeuge, . Verbundwerk- Warmbad, 2000 N/mm?
5.1 . h s " . Leichtmetalle - 550
cgliht max. 225 HB bei gesteigerter Zahigkeit und hoher | auch fir Kaltarbeit, Strang- stoffe, Ol oder 600 1900 N/mm?
geg ’ Anlassbestdandigkeit; Einbauharte bis | pressmatrizen, Rohrpress- Thermoplaste Luft 650 1650 N/mm?
50 HRc dorne, Gesenke und 1350 N/mm?
DruckgieRformen
1.2363 / X 100 CrMoV | Hochleistungsfahiger lufthartender Schnitt-, Stanz-, Prage- und 9 0--960’ 100 64
. L Presswerkzeuge, Roll- . Ol 200 61
5.1 Schnittstahl; hohe Zahigkeit, sehr ) Bleche bis 20mm,
.. .. . scherenmesser; Wird dort 950-980; 300 58
gegliht gutes Harteverfahren, geringe . Kunststoffe
(max. 785 N/mm?) MaRanderung eingesetzt wo 2379 zu Warmbad | 400 57
: sprode ist oder Luft | 500 58
Schwermetall 450 Festigkeit
i - D 1010-1 i 2
1.2365 / X32 CrMoV 3.3| Durchhirtender Warmarbeitsstahl, Wer.kzeugc.e mit Quers " ( ruckgus§formen), e 500 YA N/mmz
. et chnitten bis 80mm, Stéarke, | Pressscheiben Warmbad, 1750 N/mm
gegliiht max. 235 HB hohe Daueranlassbestandigkeit, gute . - 550 o
5 e Lo, Druckgussformen, Gesenk- | sowie Lochdorne an Ol oder 1800 N/mm
(max. 780 N/mm?) Zahigkeit, sehr gute Druckfestigkeit . . 600 o
einsatze Strangpressen fur alle Luft 650 1600 N/mm
Metalle 1350 N/mm?
Feinschneid- und Tiefzieh- 1020-1040;
12 % Cr Kalt-Warmarbeitsstahl, werkzeuge, Kr.elss.cheren- 4 Ol, Luft, 100 63
N . messer, Schleilleisten, Bleche bis 10 mm, Duroplaste und Warmbad | 200 60
1.2379 / X 155 CrVMo | durchhértend; hoch verschleiRfest . . .
L . Matrizen,FlieBpress- Papier, Kunststoffe, Verbund- oder 300 58
121 flr héchste Druck- und VerschleiB- . . ;
.. werkzeuge, bruchempfind- | Holz, Stein, keramische | werkstoffe, 1050-1070;| 400 57
gegliht max. 250 HB beanspruchung, verzugsarm, gut . . R A
nitrierbar. hohe Zzhigkeit liche und komplizierte Industrie, Alu Thermoplaste ol, 500 58
! g Schnitte, Gewinderollen, Warmbad | 550 55
Fraser oder Luft
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Werkstoff/Bezeichnung Fiir welche Warmebehandlung
Charakteristik Flr welche Werkzeuge Fur welche Werkstiicke = = Harte in HRc
Lieferzustand Kunststoffe Hartem. °C;|Anlasst.
Abkiihlen °C
D'L'Jrchhartender |.<a|tar.be|t:<>staﬁl, Hochs.tbeanspr.uchte vl 940-970; | 100 64
héchste Verschleifestigkeit, hohere | Schneid- und Biegewerk- s
Lonsis izt dz Hartbarkeit gegeniiber 2080, druck- | zeuge,Ziehmatrizen, Lang- 2, (T Al @l ALY a8
gegliiht max. 250 HB g g" . ! ES b teh Bleche bis 5mm, Stein, Warmbad, | 300 60
fest, anlassbestandig, verzugsarm, und Rollscherenmesser, Papier. Briketts Luft 200 58
nicht nitrierbar, sehr gut bearbeitbar. | Steinpressformen [PBSTE
Kaltarbeitsstahl, wie 2067 jedoch 780-820; erzielb. Harte:
1.2510 / 100 MnCrW 4 | héhere Hartbarkeit und VerschleiR- Spanabhebende Werkzeuge, ) L ! 64 HRc
. L X N . Bleche bis 6mm, Holz in Ol oder o
gegliiht max. 230 HB festigkeit, geringer Harteverzug, sehr | Schneid- u. Stanzwerkzeuge Arbeitshérte:
. Warmbad
gute Schneidleistung. 57-62 HRc
Besonders geeignet fur )
1.2550 / 60 WCrV 7 Kaltarbeitsstahl, gut hartbar, hohe Werkzeuge die auf Schlag, | Bleche bis 12mm .859_900’ {0y i
gegliht, max. 230 HB | Zahigkeit StoR und/oder Druck bean- | Stirke, Holz Il || 250 =)
’ ¢ Warmbad | 300 58
sprucht werden.
1.2714 / 56 NiCrMoV 7 | Warmarbeitsstahl, sehr hohe Zahigkeit| ° P'=2820® "0 Ol bisca. | 500 1400
vergltet bzw. gegliht | bei sehr guter Hartbarkeit, auch bei refsen wie Stempel & 150°C 550 1300
(max. 835 N/mm?) groRen Querschnitten. gwischenbUchseanc;ch— dann an 600 1200
! Luft 650 1000

dornhalter, uv.m

1.2738 / 40 CrMnNiMo
8.6.4

verglutet

(ca. 950-1050 N/mm?)

Vergiteter Formenstahl;
Eigenschaften wie 2311 jedoch sichere
Durchver-gltungseigenschaften auch
bei groReren Abmessungen

Matrizen fiir Press- und
Spritzwerkzeuge ohne
Dimensionseinschrankung,
Fertigung fir Dimensionen
ab 400mm Vergiutungsquer-
schnitt, hochfeste Aufbau-
teile im Formen-, Werkzeug-
und Vorrichtungsbau

Thermoplaste,
auch fur ABS-
GroRformteile,
Duroplaste
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Werkstoff/Bezeichnung Fiir welche Warmebehandlung
Charakteristik Fir welche Werkzeuge Fur welche Werkstiicke = = Harte in HRc
Lieferzustand Kunststoffe Hartem. °C;|Anlasst.
Abkiihlen °C
Verzugsarmer Formenstahl
(Einsatzharter) mit Oberflachenhéarte 1:100 62
von 60-62 HRc und Kernfestigkeit Press- und Spritzwerkzeuge Fur glasklare 800-820; O|:200 61
1.2764 / X 19 NiCrMo 4| 1170-1470 N/mm? nach &1 oder : P & & ol uft | 2"
. . . mit hoher Druckbelastung Thermoplaste 0l:300 58
gegliiht max. 250 HB Warmbadhértung hochglanzpolierbar, . . . . oder
) fls o _ und gleichzeitiger abrasiver wie PS, Luft:100 56
(max. 860 N/mm?) sehr gute Zahigkeit, narbfahig, gut - Warmbad
. - .| Oberflachenbeanspruchung. PMMA, PC R o [LUft:200] 65
zerspanbar, geringe MaRanderung bei (bis 200°C) Luft-300 52
Warmebehandlung; Alternative zu utt:
1.2735/BP 24 oder 1.2162
Hochbeanspruchte Kunst-
Durchhartender Werkzeugstahl; Luft- | stoffformen, Formenein-
harter mit hoher Massbestandigkeit | sdtze die gleichmaRi 830-860; 100 56
1.2767 / X 45 NiCrMo 4 167 WSS Igkelt 8 g Fur glasklare ol,
egliiht max. 260 HB und Druckfestigkeit, hochste Zahigkeit,| durchharten sollen, Prage- e TEEEsE Warmbad 200 54
g ’ Einbauharte 50-54 HRc, hochglanz- und Umformwerkzeuge, . o 300 52
. . . (bis 200°C)
polierbar, gut erodierbar. Scherenmesser, Schnitte
fur starkes Schnittgut
Durchhartender (bis 40mm Kalt-
arbeitsstahl, einfache Schneidwerkzeuge aller Art, 790-820:
1.2842 /90 MnCrV 8 | Warmebehandlung, Stanzen, 1 oder‘
gegliiht max. 229 HB verzugsarm, Einbauhédrte 58-62 HRc, | Gewindebohrer, Warmbad 63-65

(770 N/mm?)

ohne besondere andere
Anforderungen an Polierfahigkeit, gut

bearbeitbar, verschleiffest

MeRwerkzeuge, Prage-
und Umformwerkzeuge

(180-250°C)
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Werkzeugstahl und Schnellarbeitsstahl ¥

Werkstoff Nr. 1.1500 bis 1.1899 und 1.2000 bis 1.3399
FertigmaR Stablange If
bis 3500 iber 3500 bis 6000

f1bzw. f2 Querschnitt Lange scTT;i:f?;aB Querschnitt Lange SCTT;i:f?;aB
Uber | bis Zuz;be zul. Abw. Zuzgz.be zul. Abw.| Uber | bis Zuz:be zul. Abw. Zuzgza.be zul. Abw.| Uber | bis

16 (25| 26 | 06 | 9 | "2 |186| 276 | - - - - - | -
5 (a0 3 | x07 | o | 0 |28 4| - - - - - -
w0 63| a | x09 | 10 | o aa| 67 | 6 | 214 | 10 | T | a6 | 69
63 |80 | s +11 | 11 Jiz 68 | 85 7 +16 | 15 +11§ 70 | 87
80100 6 | +13 | 12 | " |8 |106| 8 | £19 | 16 | > | 88 | 108
00125 7 | +15 | 14 | Y 07| 132 | 10 |21 | w7 | % 10|35
125 (160 o | +18 | 15 | P |13a| 160 | 12 [ 25 | 19 | TP 13|
160 [200| 11 | #22 | 17 | TP a7 | oamn | 14 | w29 | 21 | 1Y | 174 | 21
200 (250 13 | 26 | 20 ’_'112 23| 263 | w7 | #35 | 23 | 7| 217 | 267
250 [315| 16 | 32 | 23 ’_'115 266 | 331 | 21 | 42 | 26 J_'llg 271 | 336
315400 19 | 4 | 27 | 2 33|40 | 26 | +5 | 30 | 22 |3a1 | a2
a00 [500| 24 | +a9 | 32 | 22 |aa|sa| 32 | 62 | 35 | 0 3|5
500 (630 30 | 6 | 38 | 23 Is30| 660 | 39 | £75 | a1 | 20 | 539 | 669
630 [800| 37 | 74 | a7 | 32 lee7 | 837 | a0 | 94 | a0 | 3% | 679 | sa0
800 (1000 46 | 93 | 57 ’_'222 846 | 1046 | 61 | +116 | 53 | ‘4 | 861 | 1061

U Fir Stabe mit FertigmaRen (ber 16 bis 25 gelten die angegebenen Werte nur fiir Stabldngen bis 2000mm.

Die Bestimmung von Zugaben und zuldssigen Abweichungen fir die Dicke von Flachstaben geschieht unter Anwendung eines
BezugsmaRes, das der halben Summe aus Breite und Dicke entspricht. Die Werte der Tabelle gelten nur fir Flachstdbe mit einem
Verhaltnis von Breite zu Dicke < 8:1 bei Edelstahlen einschlieRlich Werkzeug- und Schnellarbeitsstahlen und < 5:1 bei Massen- und
Qualitatsstahlen.

D3/X7



FRANKSTAHL L

that's quality SCERT=

EM 130 pocn

Werkzeugstahl und Schnellarbeitsstahl

Werkstoff Nr. 11100 bis 1.1299 / 1.3500 bis 1.3999 / 1.4000 bis 1.4899 / 1.500 bis 1.8599
FertigmaR Stablange If
bis 3500 ber 3500 bis 6000

flbzw. f2/| Querschnitt Lange Sd:;nti;\(jfgag Querschnitt Lange SCTTSS\fgaB
tber | bis Zuzza.be zul. Abw. Zungbe zul. Abw.| iber | bis Zuz;.be zul. Abw. Zuzgza.be zul. Abw.| Uber | bis

16 | 25 | - e . . S - - - - -
25 (a0 | 5 |xo9 | 1 | 0 [ 30 [as| 8 |x26| 16 | | 33| as
w0 (63| 6 |+11 | 12 | a6 [ e | o [220] 17 | Y| a9 | 7
6380 | 7 |14 | 14 | " 70 e | 1 |+33| 18 | || o
g0 (10| 8 |+17 | 15 | "7 | 88 |108| 12 |+36| 20 | 7 | o2 |12
00125 10 | s2 | 16 | 7Pl 110 |35 | 13 | x4 | 21 | TP |13 | 13
s(160 | 12 | +23 | 18 | "1 | 137 |172| 15 | xas | 22 | 20 | 140 | 175
160|200 14 | x28 | 20 | % [ a7a |21a| 18 | x52 | 25 | 2 | a7 | 218
200|250 | 17 | +34 | 23 | M® |27 |27 | 21 | x6 | 27 | % | on | om
250315 | 21 | +a2 | 26 | 15 | ;1 |33 | 20 | x7 | 30 | 27 | 274 | 330
315|400 | 26 | 51 | 30 | 21 | 341 |42 | 20 | £84 | 3 AR
a00|s00| 32 | +63 | 36 | 22 | 432 s3] 35 | x10 | 40 | 37 | 435 | 535
500|630 | 39 | 78 | a2 | 20 | 539 |eeo | 42 | x12 | a7 | T2 |sa | em2
630|800 | 49 | 98 | 52 | T30 | 679 |sa9 | s2 |+149| 55 | 20 | es2 | 852
800 |1000( 61 |+121| 63 | "2 | 861 1061] 64 |181| e6 | T | 864 | 1068

Y Fiir Stabe mit FertigmaRen liber 16 bis 25 gelten die angegebenen Werte nur fiir Stabldngen bis 2000mm.

Die Bestimmung von Zugaben und zuladssigen Abweichungen fiir die Dicke von Flachstaben geschieht unter Anwendung eines
Bezugsmales, das der halben Summe aus Breite und Dicke entspricht. Die Werte der Tabelle gelten nur fiir Flachstdbe mit einem
Verhaltnis von Breite zu Dicke < 8:1 bei Edelstahlen einschlieRlich Werkzeug- und Schnellarbeitsstahlen und < 5:1 bei Massen- und
Qualitatsstahlen.
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Werkzeugstahl und Schnellarbeitsstahl ¥

Werkstoff Nr. 1.0000 bis 1.0299 / 1.0300 bis 1.0799 / 1.0800 bis 1.4899 / 1.500 bis
FertigmaR Stablange If
bis 3500 iber 3500 bis 6000

f1bzw. f2 Querschnitt Lange Sd:;n;i\(jfgag Querschnitt Lange SCT{]’E:I?:;:&B
Uber | bis Zuz;be zul. Abw. Zuz;be zul. Abw.| Gber | bis Zuzg:be zul. Abw. Zuz;.be zul. Abw.| Uber | bis

16 | 25 | - - - - - - - - - - -] -
5 |40 | - ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ;
40 | 63| 9 | t28 | 13 ’f a9 | 72 | - . ; : A
63 | 80 | 11 | £31 | 15 +_g4 74 | 91 | 14 | ta | 20 +11§ 77 | o4
80 |100| 12 | 34 | 16 J_'llg 92 |12 | 15 | t44 | 22 :i(z) 95 | 115
100 [125 | 14 | 38 | 17 | U lma 130 | 17 | sas | 2 | D 17| 10
15 (160 16 | x40 | 19 | % a1 [we | 19 | esa | 20 | Y22 | 1aa | 179
160 | 200 | 18 | %49 | 22 ‘fg 178 | 218 | 21 | +63 | 26 ‘f; 181 | 221
200 | 250 | 21 | %56 | 24 +12§ 221 | 271 | 24 | 72 | 29 +125 224 | 274
250 [315| 25 | %65 | 28 sz 275 | 340 | 28 | 84 | 32 ffg 278 | 343
315 |400 | 30 | +7,7 | 32 flzg 345 | 430 | 33 | t10 | 36 +§’: 348 | 433
400 | 500 | 36 | 92 | 38 +23§ 436 | 536 | 40 | £119 | 42 +23§ 440 | 540
500 | 630 | 44 | 11 | 45 +§’§ 544 | 674 | 48 | +143 | 49 J_':: 548 | 678
630 | 800 | 54 | £135| 55 f;‘g 684 | 854 | 58 | 174 | 58 :2111 688 | 858
800 |1000| 66 | +163 | 67 +35§ 866 | 1066 | 71 |+213 | 69 ’_'f:ll 871 | 1071

U Fir Stabe mit FertigmaRen (ber 16 bis 25 gelten die angegebenen Werte nur fiir Stabldngen bis 2000mm.

Die Bestimmung von Zugaben und zuldssigen Abweichungen fir die Dicke von Flachstaben geschieht unter Anwendung eines
BezugsmaRes, das der halben Summe aus Breite und Dicke entspricht. Die Werte der Tabelle gelten nur fir Flachstdbe mit einem
Verhaltnis von Breite zu Dicke < 8:1 bei Edelstahlen einschlieRlich Werkzeug- und Schnellarbeitsstahlen und < 5:1 bei Massen- und
Qualitatsstahlen.
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