
LEGENDA: 
O - olej, W - woda, G - gaz, P - powietrze, S - kąpiel solna, (H) - twardość po hartowaniu, bez odpuszczania
Gatunki na pierwszym miejscu listy, wytłuszczone mają oznaczenia wg obecnej i starej PN. Skład chemiczny wg ostatniej normy w jakiej gatunek był wymieniony, lub ostatnich danych producenta.                               Plakat stal - OBERON Robert Dyrda edycja październik 2022

Stal do pracy na gorąco Stal do pracy na zimno Stal szybkotnącaStal na korpusy i wkładki form do przetwórstwa tworzyw
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SYMBOL STALI, NORMA I KRAJ  
POCHODZENIA ODPOWIEDNIKA

Zawartość procentowa pierwiastków stopowych Parametry obróbki cieplnej Twardość

Przeznaczenie i typowe zastosowanieC Si Mn Cr Mo Ni V W Co Ti S P hartowanie °C ośrodek 
chłodzący

twardość w zależności od temperatury odpuszczania w stanie
zmiękczonym

w HB

po hartowaniu
i odpuszczaniu

w HRC180°C 240°C 300°C 400°C 500°C 550°C 600°C

S355JR                                                 18G2A PN-EN dawna PN max 0,24 0,20-0,55 1,00-1,50 max 0,30 — max 0,30 — — Cu max 0,55 N max 0,012 max 0,050 max 0,025 — — — — — — — — — poniżej 185 — Stal S355 (dawniej 18G2A) to stal stosowana na konstrukcje spawane, nośne, obciążone dynamicznie jak słupy, 
wieże. Elementy maszyn i urządzeń jak korpusy, koła, pomosty, wszędzie tam, gdzie konieczne jest spawanie.  
W narzędziowniach stal S355 używana jest na prostsze, mało wymagające elementy, np: korpusy prostych 
narzędzi, detale próbne. Stale spawalne ogólnie oznaczane Sxxx gdzie xxx to granica plastyczności w MPa. Wartość 
355 MPa jest aktualna dla blach 16 mm, przy grubości 100 mm spada do około 300 Mpa. Stal wytrzymalsza od stali 
S235 (dawne St3S, DIN St37-2).

1.0045, ~1.0570, St52-3 DIN Niemcy max 0,24 0,20-0,55 1,00-1,50 max 0,30 — max 0,30 — — Cu max 0,55 N max 0,012 max 0,050 max 0,025 — — — — — — — — — poniżej 185 —
E355; E36-2 AFNOR Francja max 0,20 0,15-0,35 1,00-1,50 — — — — — — — max 0,025 max 0,025 — — — — — — — — — — —
ASTM 572 Grade 50; AISI 8615 AISI USA max 0,23 max 0,40 max 1,35 — — max 0,015 max 0,06 — Cu max 0,05 — max 0,50 max 0,040 — — — — — — — — — ok. 135 —
— GOST Rosja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
C45                                                            „45” PN-EN dawna PN 0,42-0,50 0,17-0,37 0,50-0,80 max 0,30 max 0,10 max 0,30 — — Cu max 0,30 — max 0,040 max 0,040 800-830 W — — — — — — — 207 56 Stal w gatunku C45 to wytrzymała stal o znacznej ciągliwości, stosowana w stanie normalizowanym  

i ulepszonym, a także hartowanym powierzchniowo. Stal C45 używa się na części maszyn średnio obciążone 
i odporniejsze na ścieranie, jak: wały korbowe, osie, wrzeciona i koła zębate. Dobra na korpusy przyrządów i 
form do przetwórstwa tworzyw sztucznych, elementy pomocnicze narzędzi, jak płyty podstawowe, podkładki.

1.0503 lub C45~1.1730 DIN Niemcy 0,42-0,50 max 0,40 0,50-0,80 — — — — — — — max 0,045 max 0,045 — — — — — — — — — 207 —
XC48H1 AFNOR Francja 0,45-0,51 0,15-0,35 0,50-0,80 max. 0,30 max 0,15 max 0,40 — — — — max 0,035 max 0,030 — — — — — — — — — 212 —
~1045 AISI USA 0,42-0,50 0,15-0,40 0,60-0,90 — — — — — — — max 0,050 max 0,040 — — — — — — — — — — —
45 GOST Rosja 0,42-0,50 0,17-0,37 0,50-0,80 max. 0,25 — — — — Cu max 0,25 — max 0,040 max 0,035 — — — — — — — — — 229 (surowy) —
41Cr4                                                          40H PN-EN dawna PN 0,38-0,45 max 0,40 0,60-0,90 0,9-1,2 — max 0,30 — — Cu max 0,30 — max 0,035 max 0,035 850 W — — — — 30 — — 217 30 Stal w gatunku 40H to stal stopowa chromowa o średniej hartowności. Ulepszana w całym przekroju ma 

spadek twardości w odległości 40 mm od powierzchni (nie hartuje się na wskroś). Może być hartowana 
powierzchniowo. Trudno spawalna. Stosowana głównie na części maszyn takich jak silnie obciążone wały, 
przekładnie zębate, tuleje, osie, korpusy przyrządów i form o większej trwałości niż wykonane ze stali C45. 
Czasem stosowana na tanie wkładki form po uprzednim azotowaniu.

1.7035 lub 41Cr4 DIN Niemcy 0,38-0,45 ≤ 0,40 0,60-0,90 0,90-1,20 — — — — — — max 0,035 max 0,035 840 W — — — — — 30 34 241 30
~38C4 AFNOR Francja 0,35-0,40 0,10-0,40 0,60-0,90 0,80-1,18 — — — — — — max 0,035 max 0,035 850 O — — — — — 30 33 217 30
~5140 AISI USA 0,38-0,43 0,15-0,35 0,70-0,90 0,70-0,90 — — — — — — max 0,040 max 0,035 — — — — — — — — — — —
40Ch (40KH) GOST Rosja 0,36-0,44 0,17-0,37 0,50-0,80 0,80-1,10 — max. 0,30 — — Cu max 0,30 — max 0,035 max 0,035 860 O — — — — — 30 33 217 30
42CrMo4                                      40HM PN-EN dawna PN 0,38-0,45 max 0,40 0,60-0,90 0,90-1,20 0,15-0,25 max 0,30 — — — — max 0,035 max 0,035 840 O, W — — — — 30 — — 217 30 Stal w gatunku 42CrMo4 (dawniej 40HM) to stal stopowa, chromowo-molibdenowa o średniej hartowności. 

Do ulepszania cieplnego i hartowania powierzchniowego (nie hartuje się na wskroś). Stal trudno spawalna. 
Stosowana głównie na części maszyn. Nadaje się do kucia, azotowania. Spotykana jako ulepszona cieplnie już  
w hucie (42CrMo4 QT lub 42CrMo4 T), ale twardość w takim przypadku również zmienia się w przekroju, środek 
pręta czy blachy grubszej od 200 mm pozostaje miękki, co może być zaletą w konstrukcjach mechanicznych, 
ale w przypadku wkładów do form powoduje nierówne zużycie głębszych profili.

1.7225 lub 42CrMo4 DIN Niemcy 0,38-0,45 ≤ 0,40 0,60-0,90 0,90-1,20 0,15-0,30 — — — — — max 0,035 max 0,035 840 W — — — — 30 — — 241 30
42 CD 4 AFNOR Francja 0,38-0,45 ≤ 0,40 0,60-0,90 0,90-1,20 0,15-0,30 — — — — — max 0,035 max 0,035 850 O — — — — — — — 217 30
4140 AISI USA 0,38-0,43 0,15-0,35 0,75-1,00 0,80-1,00 0,15-0,25 — — — — — max 0,040 max 0,035 850 O — — — — — — — — —
38ChM (38XM) GOST Rosja 0,35-0,42 0,17-0,37 0,35-0,65 0,90-1,30 0,20-0,30 max 0,30 — — Cu max 0,30 — max 0,035 max 0,035 850 O — — — — — — — 241 30
—                                                                    — PN-EN dawna PN — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — Stal 1.2311 to najpopularniejsza stal narzędziowa na wkładki i korpusy form (wtryskowych) do przetwórstwa 

tworzyw sztucznych oraz na korpusy kokili i tłoczników. Ulepszona w hucie do twardości 30 HRC. Nie wymaga 
późniejszej obróbki cieplnej, przez co unika się ryzyka powstania wad hartowniczych materiału. Dobra do 
chromowania i azotowania w celu uzyskania wysokiej jakości powierzchni wyrobów. Stal 1.2311 cechuje łatwa 
obróbka maszynowa, teksturowanie. Bardzo dobra polerowalność wkładek form wtryskowych, lepsza niż  
w gatunku 1.2312.

1.2311 lub 40CrMnMo7 DIN Niemcy 0,35-0,45 0,20-0,40 1,30-1,60 1,80-2,10 0,15-0,25 — — — — — max 0,035 max 0,035 — — dostarczana ulepszona cieplnie ok 300 HB — 30
40 CMD8 AFNOR Francja 0,35-0,45 0,15-0,40 1,35-1,65 1,75-2,15 0,15-0,30 — — — — — max 0,035 max 0,035 — — dostarczana ulepszona cieplnie ok 300 HB — 30
P20 AISI USA 0,28-0,40 0,20-0,80 0,60-1,00 1,40-2,00 0,30-0,55 — — — — — max 0,035 max 0,035 — — dostarczana ulepszona cieplnie ok 300 HB — 30
— GOST Rosja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
—                                                                    — PN-EN dawna PN — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — Stal 1.2312 to popularna stal narzędziowa, stosowana na duże korpusy i na wkładki do form do przetwórstwa 

tworzyw sztucznych, na korpusy form ciśnieniowych i tłoczników. Ulepszona hutniczo do 30 HRC. Nie wymaga 
późniejszej obróbki cieplnej, unika się ryzyka powstawania wad hartowniczych. Dodatek siarki zdecydowanie 
przyspiesza obróbkę skrawaniem większych płyt. Niestety siarka powoduje, że gatunek 1.2312 poleruje się 
gorzej od stali w gatunku 1.2311. Istnieje możliwość powstawania smug o różnym połysku na jej powierzchni  
i na powierzchni wyprasek.

1.2312 lub 40CrMnMoS8-6 DIN Niemcy 0,35-0,45 0,30-0,50 1,40-1,60 1,80-2,00 0,15-0,25 — — — — — 0,05-0,10 max 0,030 — — dostarczana ulepszona cieplnie ok. 300 HB — 30
40 CMD8S AFNOR Francja 0,35-0,45 0,30-0,50 1,40-1,60 1,80-2,00 0,15-0,25 — — — — — 0,05-0,10 max 0,030 840-870 O 50 49 48 46 42 40 36 — —
— AISI USA — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
— GOST Rosja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
—                                                                    — PN-EN dawna PN — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — Stal SUPERPLAST®300 to francuska stal (z huty INDUSTEEL) wstępnie utwardzona do 30 HRC. Stosowana 

na formy wtryskowe do przetwórstwa tworzyw sztucznych. Gatunek ten charakteryzuje się podobnymi 
właściwościami mechanicznymi jak gatunek 1.2311 oraz polepszoną skrawalnością. Zawdzięcza to 
zrównoważonemu składowi chemicznemu (mniejsza zawartość węgla i mikro dodatki stopowe) i lepszej 
mikrostrukturze. Polepszona jednorodność struktury umożliwia polerowanie i trawienie chemiczne. Podobnie 
poprawiona w stosunku do 1.2311 jest stal TOOLOX 33®, która dodatkowo jest spawalna.

— DIN Niemcy — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
SUPERPLAST®300 AFNOR Francja 0,25 — 1,30 1,30 0,40 — — — — +Bor max 0,02 0,02 — — dostarczana ulepszana cieplnie ok. 290 - 320 HB — 32
— AISI USA — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
TOOLOX 33® SS                      Szwecja 0,22-0,24 0,60-1,10 0,80 1,00-1,20 0,30 max 1,00 0,10-0,15 — — +Bor max 0,002 max 0,01 — — dostarczana ulepszana cieplnie ok. 290 - 310 HB — 32
—                                                                    — PN-EN dawna PN — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — Stal SUPERPLAST®400 to stal na formy do przetwórstwa tworzyw sztucznych. Stal o podwyższonej 

twardości 350-380 HB (37-41 HRC) w chwili dostawy, ulepszona cieplnie we francuskiej hucie INDUSTEEL. 
Ma opatentowany skład chemiczny z dodatkiem boru. Łatwiejsze skrawanie od innych stali podobnej 
twardości, zwiększona przewodność cieplna w stosunku do 1.2311. Bezproblemowe reperacje spawaniem, 
dobra do azotowania, chromowania. Łatwe teksturowanie i polerowanie. Formy wykonane z tego materiału 
charakteryzują się dużą trwałością. Podobny do niej jest niemiecki gatunek 1.2896 czyli PLAST 320®.

1.2896, Formadur®320; d. PLAST 320® DIN Niemcy 0,34 — 0,8 1,7 0,4 0,5 — — — — max 0,003 max 0,003 — — dostarczana ulepszona cieplnie ok. 330 HB — 36
SUPERPLAST ®400 AFNOR Francja 0,25-0,35 0,05-0,15 1,00-1,50 1,50-2,50 0,50-0,80 max 0,60 — — — +Bor max 0,020 max 0,008 — — dostarczana ulepszona cieplnie ok. 350 - 380 HB — 38
— AISI USA — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
— GOST Rosja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
—                                                                    — PN-EN dawna PN — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — Stal TOOLOX 44® to najtwardsza z obecnie dostępnych na rynku stali narzędziowych ulepszonych cieplnie w 

hucie. Produkowana w szwedzkiej hucie SSAB dostarczana jest w twardości 45 HRC. Własności mechaniczne 
zachowuje do temperatury 590°C. Nawet po bardzo intensywnej obróbce skrawaniem nie wymaga odprężania. 
Stal TOOLOX 44® zachowuje jednorodność i niski poziom wtrąceń jak stal przetapiana ESR. Mała zawartość 
węgla ułatwia obróbkę skrawaniem. Daje się azotować i powlekać PVC. Może wtedy osiągać twardość 1000 – 
3000 HV (ok. 70HRC).

— DIN Niemcy — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
— AFNOR Francja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
— AISI USA — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
TOOLOX 44® SS                     Szwecja 0,32 0,60-1,10 0,80 1,35 0,80 max 1,0 0,14 — — +Bor max 0,002 max 0,01 — — dostarczana ulepszona cieplnie ok. 450 HB — 45

OBERON
® Stal narzędziowa na formy, tłoczniki, wykrojniki, 

przycięta na żądane wymiary, obrobiona mechanicznie.
Dostarczamy gatunki krajowe i importowane.

40CrMnNiMo8-6-4                              — PN-EN dawna PN 0,35-0,45 0,20-0,40 1,30-1,60 1,80-2,10 0,15-0,25 0,90-1,20 — — — — max 0,035 max 0,035 — — dostarczana ulepszona cieplnie  ok. 300 HB — 30 Stal 1.2738 jest typowym gatunkiem stali wstępnie ulepszonej cieplnie do 280-325 HB. Charakteryzuje się dobrą 
obróbką mechaniczną i polerowalnością, nadaje się również do teksturowania. Stal 1.2738 obrabia się trudniej 
niż 1.2311 ale ma lepszą hartowność na wskroś dzięki dodatkowi niklu. Stal 1.2311 powyżej grubości 250 mm 
jest miękka w środku i powinna być zastępowana przez 1.2738. Alternatywą dla stali 1.2738 jest Superplast 
2738 mod. o obniżonej od 0,26% zawartości węgla i niklu do 0,30% by ułatwić skrawanie i zmniejszyć zużycie 
narzędzi. Posiada stałą (310 +/- 20 HB) twardość w przekrojach do 1300 mm grubości.

1.2738; 40CrMnNiMo8-6-4 DIN Niemcy 0,35-0,45 0,20-0,40 1,30-1,60 1,80-2,10 0,15-0,25 0,90-1,20 — — — — max 0,035 max 0,035 — — dostarczana ulepszona cieplnie ok. 300 HB — 30
SUPERPLAST®2738mod.; 40CMND8 AFNOR Francja 0,235-0,28 0,05-0,15 1,20-1,50 1,20-1,50 0,35-0,65 max 0,60 — — — +Bor max 0,02 max 0,02 — — dostarczana ulepszona cieplnie ok. 310 HB 30
— AISI USA — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
— GOST Rosja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
40CrMnNiMo8-6-4                              — PN-EN dawna PN 0,35-0,45 0,20-0,40 1,30-1,60 1,80-2,10 0,15-0,25 0,90-1,20 — — — — max 0,035 max 0,035 — — dostarczana ulepszona cieplnie, także z podwyższoną zawartością S i obniżoną Ni — 36 Stal 1.2738 HH to odpuszczana w niższych temperaturach stal 1.2738. Pozwala to osiągnąć już w hucie 

twardość 350 HB. 1.2738 HH przez tą wyższą twardość charakteryzuje się trudniejszą obróbką mechaniczną 
przy wyższej trwałości. Dobrym zamiennikiem dla stali 1.2738 HH jest Superplast 2738 mod. HH o obniżonej 
od 0,26% zawartości C i Ni do około 0,60% by ułatwić skrawanie i zmniejszyć zużycie narzędzi. Posiada stałą  
(345 +/- 15HB) twardość w przekrojach do 1300 mm grubości. Jeżeli zależy nam na jeszcze wyższej twardości 
około 370 HB, idealna będzie stal Superplast ®400.

1.2738 HH; 40CrMnNiMo8-6-4 HH DIN Niemcy 0,35-0,45 0,20-0,40 1,30-1,60 1,80-2,10 0,15-0,25 0,90-1,20 — — — — max 0,035 max 0,035 — — dostarczana ulepszona cieplnie 320 - 360 HB — 36
SUPERPLAST® 2738mod. HH AFNOR Francja 0,235-0,28 0,05-0,15 1,20-1,50 1,20-1,50 0,35-0,65 0,30-1,00 0,05-0,15 — — +Bor max 0,003 max 0,02 — — dostarczana ulepszona cieplnie 330 - 360 HB — 36
— AISI USA — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
— GOST Rosja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
—                                                                    — PN-EN dawna PN — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — Stal 1.2764 to stal narzędziowa dobrze hartująca się na wskroś. Stal wysoko ciągliwa. Stal 1.2764 charakteryzuje 

się doskonałą polerowalnością w stanie ulepszonym cieplnie. Jest to stal narzędziowa do pracy na zimno, ale 
stosowana też na wkładki do form do przetwórstwa tworzyw sztucznych. Nadaje się na wkładki z dużymi lub 
głębokimi wybraniami. Stosowana na narzędzia wytłaczające, rolki formujące.

1.2764 lub X19NiCrMo4 DIN Niemcy 0,16-0,22 0,10-0,40 0,15-0,45 1,10-1,40 0,15-0,25 3,80-4,30 — — — — max 0,030 max 0,030 780-810 O, P, S 60 59 58 56 52 — — 255 O, S - 62 P - 56
20NCD16 AFNOR Francja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
— AISI USA — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
~ 18Ch2N4MA GOST Rosja 0,14-0,20 0,17-0,37 0,25-0,55 1,35-1,65 0,30-0,40 4,00-4,40 max 0,05 max 0,020 — 0-0,06 max 0,025 — — — — — — — — — — — —
45NiCrMo16                ~NPW+3% Ni PN-EN dawna PN 0,40-0,50 0,10-0,40 0,15-0,35 1,20-1,50 0,15-0,35 3,80-4,30 — — — — max 0,030 max 0,030 840-870 O 54 52 50 46 42 — — 285 56 Stal 1.2767 to stal narzędziowa przeznaczona głównie do pracy na zimno, charakteryzuje się wysoką 

hartownością i ciągliwością. W przetwórstwie tworzyw sztucznych stosowana na wkładki do form. Stal 1.2767 
dzięki dużej zawartości niklu doskonale nadaje się do polerowania. Dobra do fakturowania powierzchniowego 
oraz obróbki elektroerozyjnej. Dzięki niewielkim odkształceniom podczas hartowania i łatwości polerowania 
używana jest na wkładki do formowania wtryskowego cienkich, przezroczystych elementów.

1.2767; 45NiCrMo16; X45NiCrMo4 DIN Niemcy 0,40-0,50 0,10-0,40 0,15-0,45 1,20-1,50 0,15-0,35 3,80-4,30 — — — — max 0,030 max 0,030 840-870 O, P, S 54 52 50 46 42 — — 260 56
45 NCD 16 AFNOR Francja 0,35-0,43 0,10-0,40 0,30-0,60 1,60-2,00 0,30-0,50 3,70-4,20 — — — — max 0,030 max 0,030 840-870 O, P, S 54 52 50 46 42 — — 280 56
6F7 AISI USA 0,40-0,50 0,10-0,40 0,15-0,45 1,30-1,50 0,25-0,35 3,90-4,20 — — — — max 0,030 max 0,030 840-870 P 54 52 50 46 42 — — 235 56
— GOST Rosja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
X40Cr14                                       ~4H13 PN-EN dawna PN 0,36-0,42 max 1,00 max 1,00 12,5-14,5 — — — — — — max 0,030 max 0,040 1010 O 54 53 52 52 53 50 46 241 54 Stal 1.2083 ESR (ESR -po przetopie elektrożużlowym) to stal na wkładki form do przetwórstwa tworzyw 

sztucznych działających korozyjnie. Stal 1.2083 ESR Zachowuje stabilność wymiarową w czasie ulepszania. 
Małe zużycie powierzchni przy tworzywach z wypełniaczami. Stosowana, gdzie wymagane jest wyjątkowo 
dobre wykończenie powierzchni (formy do soczewek obiektywów, płyt kompaktowych czy zastosowań 
medycznych). Poleruje się o wiele lepiej od tradycyjnego produkowanego gatunku 1.2083 czy od stali 4H13, 
która ma podobny skład chemiczny, ale dużo większe ziarno.

1.2083; X40Cr14 DIN Niemcy 0,38-0,45 max 1,00 max 1,00 12,5-13,5 — — — — — — max 0,030 max 0,030 1000-1050 O, S 55 54 52 51 52 50 40 230 56
~ Z40C14 AFNOR Francja 0,35-0,45 max 1,00 max 1,00 12,5-14,5 — max 1,00 — — — — — — — — — — — — — — — — —
420 AISI USA max 0,15 max 1,00 max 1,00 12,0-14,0 — — — — — — max 0,030 max 0,040 980-1050 P 55 53 52 54 53 43 34 — —
40Ch13 GOST Rosja 0,36-0,45 max 0,80 max 0,80 12,0-14,0 max 0,60 — — — — — max 0,025 max 0,030 1000-1050 O, P — — — — — — — — 51
—                                               ~4H13+S PN-EN dawna PN — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — Stal 1.2085 to wysokochromowa stal na korpusy i wkładki form. Nie posiada polskich odpowiedników. 

Wstępnie obrobiona w cieplnie w hucie do twardości 30 HRC. Łatwiejsza obróbka mechaniczna względem 
stali 1.2083 i 1.2316 dzięki dużemu dodatkowi siarki. Pomimo siarki, duża zawartość chromu (większa niż w 
1.2083) powoduje lepszą odporność na korozję niż 1.2312, która to stal też zawiera siarkę. Gatunek 1.2085 nie 
daje się jednak wysoko polerować. Stosowany najczęściej na korpusy form z uwagi na łatwe wiercenie kanałów  
w połączeniu z nierdzewnością.

1.2085; X33CrS16 DIN Niemcy 0,28-0,38 max 1,00 max 1,00 15,0-17,0 — max 1,00 — — — — 0,05-0,10 max 0,030 — — dostarczana ulepszona cieplnie ok. 300 HB — 30
Z40CD16+S AFNOR Francja 0,40 0,35 0,90 16,00 1,05 0,30 — — — — 0,05-0,10 max 0,020 — — dostarczana ulepszona cieplnie ok. 300 HB — 30
— AISI USA — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
— GOST Rosja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
—                                                                    — PN-EN dawna PN — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — SUPERPLAST® S (S jak stainless – nierdzewna) jest nową stalą ulepszoną wstępnie w hucie INDUSTEEL. 

Stosowana na obudowy form, na wkładki form niefakturowane i niepolerowane. Odporna na korozję dzięki 
bardzo małej zawartości węgla i wysokiej zawartości chromu. Nie powinna być jednak stosowana do wysoko 
polerowanych lub teksturowanych powierzchni. Poprawiona obrabialność i spawalność względem stali 1.2083. 
Podobny skład chemiczny (mało C, Cr, dodatek S), twardość w stanie dostawy i własności mechaniczne ma 
niemiecka stal CORROPLAST®.

1.2294; CORROPLAST® DIN Niemcy 0,05 0,40 1,30 12,5 0,25 0,30 — — — +Nb 0,15 max 0,020 — — dostarczana ulepszona cieplnie ok. 310-330 HB — 32
SUPERPLAST® Stainless AFNOR Francja 0,07 0,10-0,15 1,30-1,70 11,5-13,5 — — — — — — 0,10-0,15 max 0,030 — — dostarczana ulepszona cieplnie ok. 290-330 HB — 32
— AISI USA — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
— GOST Rosja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
X38CrMo16                                        — PN-EN dawna PN 0,33-0,45 max 1,00 max 1,50 15,5-17,5 0,80-1,30 max 1,00 — — — — max 0,030 max 0,030 1000-1040 O, S dostarczana ulepszona cieplnie ok. 300 HB 230 30 Stal 1.2316 to stal narzędziowa nie posiadająca dawniej ścisłego polskiego odpowiednika, wprowadzona do PN 

w ostatnich latach. Stosowana na narzędzia do przetwórstwa tworzyw sztucznych powodujących korozję lub 
zawierających wypełniacze powodujące wycierania. Stosowana na głowice do wytłaczania profili. Stal 1.2316 
posiada większą odporność na korozję od stali 1.2083 czy 4H13. Dobra polerowalność dzięki 16% chromu. 
Dostarczana w stanie ulepszonym cieplnie już w hucie do 300 HB.

1.2316; X38CrMo17 DIN Niemcy 0,33-0,43 max 1,00 max 1,00 15,0-17,0 1,00-1,30 max 1,00 — — — — max 0,030 max 0,030 1000-1040 O, S dostarczana ulepszona cieplnie ok. 300 HB 230 30
Z40CD16 AFNOR Francja 0,33-0,43 0,06-0,08 0,90 15,0-17,0 1,05 max 0,30 — — — — max 0,035 max 0,020 — O 48 48 48 48 46 40 32 — —
~422 AISI USA 0,20-0,25 0,75 1,00 11,0-13,0 0,75-1,25 0,50-1,00 0,15-0,30 — — — max 0,025 max 0,025 — — — — — — — — — — —
— GOST Rosja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
X37CrMoV5-1                               WCL PN-EN dawna PN 0,33-0,41 0,80-1,20 0,25-0,50 4,80-5,50 1,10-1,50 — 0,30-0,50 — — — max 0,020 max 0,030 1010-1030 O — — — — 48 50 — 229 48 Stal 1.2343 (dawniej WCL) to stopowa stal narzędziowa do pracy na gorąco. Przeznaczona na formy do 

odlewania pod ciśnieniem, na bardzo obciążone części pras, narzędzia do wyciskania oraz na wkładki do 
formowania tworzyw sztucznych, kiedy konieczna jest trwałość większa niż stali 1.2311 i lepiej wypolerowana 
powierzchnia. Stal o dużej hartowności i odporności na odpuszczanie podczas pracy. Odporna na szok 
termiczny, odpowiednia do azotowania. Kiedyś oznaczana jako WCL (stara PN).

1.2343 lub X38CrMoV5-1 DIN Niemcy 0,36-0,42 0,90-1,20 0,30-0,50 4,80-5,50 1,10-1,40 — 0,25-0,50 — — — max 0,030 max 0,030 1000-1040 O, P 52 52 52 52 54 52 — 230 54
Z38CDV5 lub X38CrMoV5 AFNOR Francja 0,34-0,42 0,80-1,20 0,20-0,50 4,80-5,50 1,20-1,50 — 0,30-0,50 — — — max 0,025 max 0,025 1000-1050 O, P, S — — — — 48 48 — 235 48
H 11 AISI USA 0,30-0,40 0,80-1,20 0,20-0,40 4,75-5,50 1,25-1,75 — 0,30-0,50 — — — max 0,030 max 0,030 1010 P — — — — — 53 — 235 53
4Ch5MFS GOST Rosja 0,32-0,40 0,80-1,20 0,15-0,40 4,50-5,50 1,20-1,50 max. 0,35 0,30-0,50 — Cu <0,30 max. 0,03 max 0,030 max 0,030 1000-1020 O 50 — — — 48 — — 241 48
X40CrMoV5-1                            WCLV PN-EN dawna PN 0,35-0,42 0,80-1,20 0,25-0,50 4,80-5,50 1,20-1,50 — 0,85-1,15 — — — max 0,020 max 0,030 1010-1030 O — — — — 48 50 — 229 50 Stal 1.2344 (dawniej WCLV) to stopowa stal narzędziowa do pracy na gorąco. Cechuje ją wysoka twardość, 

wytrzymałość na rozciąganie, ścieranie w wysokich temperaturach. W ograniczonym zakresie może być 
chłodzona wodą. Przeznaczona na kokile (małe gabaryty), na bardzo obciążone części pras, do wyciskania 
profili z metali lekkich. Na wkładki do formowania, ślimaki i cylindry do przetwórstwa tworzyw sztucznych. 
Hartowana i odpuszczana ma twardość wyższą od 1.2343 (WCL) w górnym zakresie temperatur. 

1.2344; X40CrMoV5-1 DIN Niemcy 0,37-0,43 0,90-1,20 0,30-0,50 4,80-5,50 1,20-1,50 — 0,90-1,10 — — — max 0,030 max 0,030 1020-1060 O, P 52 52 52 54 56 54 50 230 54
Z40CDV5 AFNOR Francja 0,36-0,44 0,80-1,20 0,20-0,50 4,80-5,50 1,20-1,50 — 0,85-1,15 — — — max 0,025 max 0,025 1000-1050 O, P, S — — — — — 49 — 229 49
H13 AISI USA 0,30-0,40 0,80-1,20 0,20-0,40 4,75-5,50 1,25-1,75 — 0,80-1,20 — — — max 0,030 max 0,030 1010 P — — — — — 53 — 235 53
4Ch5MF1S GOST Rosja 0,37-0,44 0,80-1,20 0,15-0,40 4,50-5,50 1,20-1,50 max. 0,35 0,80-1,10 — Cu <0,30 — max 0,030 max 0,030 1020-1040 O — — — — — 47 — 241 47
55NiCrMoV7                              WNLV PN-EN dawna PN 0,50-0,60 0,10-0,40 0,60-0,90 0,80-1,20 0,35-0,55 1,50-1,80 0,05-0,15 — — — max 0,020 max 0,030 840-860 O — — — — 42 41 — 248 42 Stal 1.2714 (dawniej WNLV) to popularna stopowa stal narzędziowa do pracy na gorąco. Stosowana na 

stemple i matryce do kucia, kowadła do młotów i pras o dużych wymiarach i głębokich wykrojach. Na wkładki 
matrycowe, gdy potrzebna jest większa wydajność niż stali w gatunku WNL (dawniej 1.2713). Dostarczana 
w stanie zmiękczonym lub na życzenie ulepszonym wstępnie w hucie do 350 – 400 HB (1300 N/mm2).  
W poprzedniej Polskiej Normie oznaczana była jako WNLV, obecnie 55NiCrMoV7.

1.2714; 55NiCrMoV7 DIN Niemcy 0,50-0,60 0,10-0,40 0,65-0,95 1,00-1,20 0,45-0,55 1,50-1,80 0,07-0,12 — — — max 0,030 max 0,030 830-870 O — — — — 44 — — 248 44
~55NCDV7 AFNOR Francja 0,50-0,60 0,10-0,40 0,50-0,80 0,70-1,00 0,30-0,50 1,50-2,00 0,05-0,15 — — — max 0,025 max 0,025 850-880 O — — — — 43 — — 248 43
6F3 AISI USA 0,50-0,60 0,10-0,40 0,65-0,95 1,00-1,20 0,45-0,55 1,50-1,80 0,07-0,12 — — — max 0,030 max 0,030 830-870 O — — — — 44 — — 248 44
— GOST Rosja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
—                                                                NC6 PN-EN dawna PN 1,30-1,45 0,15-0,40 0,40-0,70 1,30-1,65 max 0,20 max 0,35 0,10-0,25 max 0,20 — — max 0,030 max 0,030 810-830 O 60 58 — — — — — 248 60 Stal NC6 to stopowa stal narzędziowa do pracy na zimno. Stosowana jest na płyty tnące, wykrojniki, narzędzia 

do drewna, przyrządy pomiarowe. Nie ma zachodnich odpowiedników. Zaletą jest hartowanie w niskich 
temperaturach. Najbardziej podobna do zachodniego gatunku 1.2063 nie ma jednak wanadu (oznaczonego 
w tabeli: V). Nieznacznie inne są temperatury hartowania i uzyskiwane twardości. Stal NC6 ani żadna zbliżona 
składem chemicznym nie występuje w Polskiej Normie od 2004 roku, czyli od wprowadzenia PN-EN ISO 4957. 
Mimo to dalej jest użytkowana.

~1.2063; 145CrV6 DIN Niemcy 1,40-1,60 0,15-0,30 0,50-0,70 1,30-1,50 — — — — — — max 0,035 max 0,035 820-850 O 63 61 60 56 — — — 225 61
— AFNOR Francja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
— AISI USA — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
~12Ch1 GOST Rosja 1,15-1,25 0,15-0,35 0,30-0,60 1,30-1,65 max 0,20 max 0,35 max 0,15 max 0,20 — — max 0,030 max 0,030 850-870 O 61 60 — — — — — 241 63 (H)
—                                                              NC10 PN-EN dawna PN 1,50-1,80 0,15-0,40 0,15-0,45 11,0-13,0 max 0,20 max 0,35 max 0,15 max 0,20 — — max 0,030 max 0,030 980-1000 O 60 59 58 55 — — — 255 58 Stal NC10 to stopowa stal narzędziowa do pracy na zimno. Ledeburytyczna stal NC10 stosowana jest na 

narzędzia do cięcia o wysokiej wydajności, noże do cięcia blach, narzędzia do gwintowania, ciągadła do drutu, 
rolki formujące. Bardziej odporna na ścieranie od stali NC6. Nie ma ścisłych zachodnich odpowiedników. 
Nieznacznie inne są temperatury hartowania i uzyskiwane twardości. Stal NC10 nie występuje w Polskiej 
Normie od 2004 roku, czyli od wprowadzenia PN-EN ISO 4957. Dalej stosowana, choć zastępowana coraz 
częściej przez stal 1.2379.

~1.2201; X165CrV12 DIN Niemcy 1,55-1,75 0,25-0,40 0,20-0,40 11,0-12,0 — — 0,07-0,12 — — — max 0,035 max 0,035 960-1000 O, S 63 62 61 58 — — — 231 61
— AFNOR Francja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
— AISI USA — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
— GOST Rosja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
X210Cr12                                         NC11 PN-EN dawna PN 1,90-2,20 0,10-0,60 0,20-0,60 11,0-13,0 — — — — — — max 0,030 max 0,030 960-980 O 61 61 59 56 — — — 248 62 Stal 1.2080 (dawniej NC11) to ledeburytyczna, chromowa stal narzędziowa do pracy na zimno. Stosowana do 

produkcji narzędzi do cięcia o wysokiej wydajności, gdzie jest wymagana większa ciągliwość, jak przeciągacze, 
frezy, rozwiertaki. Używana na narzędzia do wytłaczania i głębokiego tłoczenia, do wyciskania na zimno. 
Możliwe jest azotowanie stali 1.2080 po hartowaniu z temp. 1060˚C. Bardzo dobra hartowność, odporność na 
ścieranie, mała skłonność do odkształceń.

1.2080; X210Cr12 DIN Niemcy 1,90-2,20 0,10-0,40 0,15-0,45 11,0-12,0 — — — — — — max 0,030 max 0,030 940-970 O,P 62-63 61 59 57 54 — — 250 64
Z200C12 AFNOR Francja 1,90-2,20 0,10-0,40 0,15-0,45 11,0-13,0 — — — — — — max 0,025 max 0,025 960-1000 O, S — 60 — — — — — 249 61
~D3 AISI USA 2,00-2,35 0,10-0,60 0,20-0,60 11,0-13,5 — — max 1,00 max 1,00 — — max 0,030 max 0,030 954 O — 61 — — — — — 255 61
Ch12 GOST Rosja 2,00-2,20 0,10-0,40 0,15-0,45 11,5-13,0 max 0,20 max 0,35 max 0,15 max 0,20 — max 0,03 max 0,030 max 0,030 970 O 62 — — — — — — 255 62
X153Cr MoV12                               NC11LV PN-EN dawna PN 1,45-1,60 0,10-0,60 0,20-0,60 11,0-13,0 0,70-1,00 — 0,70-1,00 — — — max 0,030 max 0,030 1010-1030 P 61 — — — — — — 255 61 Stal 1.2379 (dawniej NC11LV) to najwyższej jakości ledeburytyczna stal do pracy na zimno. Trwalsza od NC10 

i NC11. Stosowana na narzędzia do cięcia o wysokiej wydajności, noże do blach, narzędzia do gwintowania, 
ciągadła do drutu. Ponadto na narzędzia, gdzie jest wymagana ciągliwość, jak: przeciągacze, frezy, rozwiertaki. 
Bardzo dobra hartowność, odporność na ścieranie, mała skłonność do odkształceń. Przy wysokim hartowaniu 
1050 - 1080°C jest twardsza. Po trzykrotnym odpuszczaniu w temperaturze 500°C osiąga twardość 62 HRC.

~1.2379; X155CrVMo12-1 DIN Niemcy 1,50-1,60 0,10-0,40 0,15-0,45 11,0-12,0 0,60-0,80 — 0,90-1,10 — — — max 0,030 max 0,030 1020/1050 P/P 62/60 61/59 60/58 59/60 60/61 56/58 — 250 62
Z160CDV12 AFNOR Francja 1,45-1,70 0,10-0,40 0,15-0,45 11,0-13,0 0,70-1,10 — 0,70-1,00 — — — max 0,025 max 0,025 1000-1040 O, P, S 61 60 59 — — — — 255 61
D2 AISI USA 1,40-1,60 0,10-0,60 0,20-0,60 11,0-13,0 0,70-1,20 — 0,50-1,10 — — — max 0,030 max 0,030 996 P 61 59 — — — — — 255 59
~Ch12MF GOST Rosja 1,45-1,65 0,10-0,40 0,15-0,45 11,0-12,5 0,40-0,60 max 0,35 0,15-0,30 max 0,20 Cu <0,30 — max 0,030 max 0,030 970 O 61 60 59 — — — — 255 61
X100CrMoV5                            ~ NCLV PN-EN dawna PN 0,95-1,05 0,10-0,40 0,40-0,80 4,80-5,50 0,90-1,20 — 0,15-0,35 — — — max 0,030 max 0,030 960-980 P 62 62 59 58 — — — 241 60 Stal 1.2363 to stopowa stal narzędziowa do pracy na zimno. Jest stosowana na narzędzia do obróbki drewna, 

jak: noże frezów, frezy, noże strugarek; stemple do przeróbki plastycznej na zimno, szczęki do walcowania 
gwintów, ciągadła do drutów, przyrządy pomiarowe. Cechuje ją dobra hartowność, odporność na ścieranie, 
skrawalność, znaczna ciągliwość i mała skłonność do odkształceń i pęknięć. Mniejsza zawartość węgla od 
NC11LV, NC11 czy NC10 powoduje, że jest mniej krucha. Skład podobny do dawniejszej stali NCLV.

~1.2363; X100CrMoV5-1 DIN Niemcy 0,90-1,05 0,20-0,40 0,40-0,70 4,80-5,50 0,90-1,20 — 0,10-0,30 — — — max 0,035 max 0,035 930-970 O, P 62 62 60 57 — — — 231 63
Z100CDV5 AFNOR Francja 0,90-1,05 0,10-0,40 0,50-0,80 4,80-5,50 0,90-1,30 — 0,15-0,35 — — — max 0,025 max 0,025 950-980 O, P,  S 61 60 — — — — — 241 61
A2 AISI USA 0,95-1,05 0,10-0,50 0,40-1,00 4,75-5,50 0,90-1,40 — 0,15-0,50 — — — max 0,030 max 0,030 941 P 60 59 — — — — — 235 60
~9Ch5WF GOST Rosja 0,85-1,00 0,15-0,40 0,15-0,40 4,50-5,50 max 0,30 max 0,35 0,15-0,30 0,80-1,20 — — max 0,030 max 0,030 950-1000 O 60 59 — — — — — 241 59 (H)
90MnCrV8                                     NMV PN-EN dawna PN 0,85-0,95 0,10-0,40 1,80-2,20 0,20-0,50 — — 0,05-0,20 — — — max 0,030 max 0,030 780-800 O 60 — — — — — — 229 60 Stal 1.2842 (dawniej NMV) to stopowa stal narzędziowa do pracy na zimno stosowana do wyrobu narzędzi 

odpornych na ścieranie, wrzeciona, sprawdziany, noże talerzowe do papieru i skóry, formy do wytłaczania 
części z mas plastycznych. Charakteryzuje się dużą hartownością i znaczną twardością, jak również małymi 
odkształceniami wymiarów i kształtu po obróbce cieplnej. Ceniona także za łatwe hartowanie w niskiej 
temperaturze, niewielką cenę.

1.2842; 90MnCrV8 DIN Niemcy 0,85-0,95 0,10-0,40 1,90-2,10 0,20-0,50 — — 0,05-0,15 — — — max 0,030 max 0,030 790-820 O 58 — — — — — — 220 64
90MV8 AFNOR Francja 0,80-0,95 0,10-0,40 1,80-2,20 — — — 0,05-0,20 — — — max 0,025 max 0,025 760-800 O 59 — — — — — — 223 59
O2 AISI USA 0,85-0,95 0,20-0,40 1,40-1,80 max 0,35 max 0,30 — max 0,20 — — — max 0,030 max 0,030 760-780 O 59 — — — — — — 229 59
9G2F GOST Rosja 0,85-0,95 0,10-0,40 1,70-2,20 — max 0,20 max 0,35 0,10-0,30 max 0,20 — — max 0,030 max 0,030 790 O 60 — — — — — — 229 60
—                                                               NW1 PN-EN dawna PN 1,10-1,25 0,15-0,40 0,15-0,45 max 0,35 max 0,20 max 0,35 max 0,15 1,10-1,50 Cu < 0,35 — max 0,030 max 0,030 780-800 W 62 62 61 — — — — 229 62 Stal NW1 jako jedyna była kiedyś wykonywana jako ciągniona i polerowana. Stąd powstała nazwa „srebrzanka”. 

W nowej polskiej normie PN-EN ISO 4957 nie ma stali NW1 (Werkstoff 1.2414) ani stali 115CrV3 (Werkstoff 
1.2210). Ta druga stal, 115CrV5 jest produkowana w Niemczech, głównie na stemple dziurkujące, przebijaki, 
wiertła, frezy do drewna i jako taka jest również ciągniona i polerowana. Czasem stosowana na wypychacze. 
U naszych sąsiadów nazywana jest „silberstahl” czyli właśnie „srebrzanka”. Zwyczajowo wykonywana  
w tolerancji średnicy h9, możliwe wykonania dokładniejsze.

~1.2210; 115CrV3 DIN Niemcy 1,10-1,25 0,15-0,30 0,20-0,40 0,50-0,80 — — 0,07-0,12 — — — max 0,030 max 0,030 810-840 O<15  mm, W 63 62 57 51 44 40 36 220 64
— AFNOR Francja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
L2 AISI USA 0,45-1,00 0,5 0,10-0,90 0,70-1,20 0,25 — 0,10-0,30 — Cu = 0,25 — max 0,030 max 0,030 850-860 O — 55 52 46 43 40 34 214 56
— GOST Rosja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
60WCrV8                                         NZ3 PN-EN dawna PN 0,55-0,65 0,70-1,00 0,15-0,45 0,90-1,20 — — 0,10-0,20 1,70-2,20 — — max 0,030 max 0,030 900-920 O 60 58 54 — — — — 229 58 Stal 1.2550 (dawnej NZ3) to stopowa stal narzędziowa do pracy na zimno, do hartowania w oleju, odporna 

na uderzenia. Stosowana na wykrojniki, przebijaki, tabletkarki, ostrza gilotyn, narzędzia do bicia monet. Stal 
1.2550 zawiera stosunkowo mało węgla, co czyni ją bardziej odporną na uderzenia od innych stali z tej grupy. 
W nowej normie PN-EN oznaczana 60WCrV8.

1.2550; 60WCrV7 DIN Niemcy 0,55-0,65 0,50-0,70 0,15-0,45 0,90-1,20 — — 0,10-0,20 1,80-2,10 — — max 0,030 max 0,030 870-900 O 59 57 56 52 — — — 225 60
55WC20 AFNOR Francja 0,50-0,60 0,70-1,10 0,15-0,45 0,90-1,20 — — — 1,70-2,20 — — max 0,025 max 0,025 880-920 O 58 57 — — — — — 228 58
S1 AISI USA 0,45-0,55 0,20-0,40 0,20-0,45 1,25-1,75 max 0,40 — 0,15-0,30 1,00-3,00 — — max 0,030 max 0,030 941 O 56 55 — — — — — 229 56
~6ChW2S GOST Rosja 0,55-0,65 0,50-0,80 0,15-0,40 1,00-1,30 max 0,30 max 0,35 max 0,15 2,20-2,70 — — max 0,030 max 0,030 860-900 O 59 58 — — — — — 269 58 (H)
X210CrW12                     ~NC11+C+W PN-EN dawna PN 2,00-2,30 0,10-0,40 0,30-0,60 11,0-13,0 — — — 0,60-0,80 — — max 0,030 max 0,030 960-980 O 63 62 59 57 54 — — 255 62 Stal 1.2436 to stopowa stal narzędziowa do pracy na zimno o najwyższej zawartości węgla wśród stali 

narzędziowych. Stal ledeburytyczna o wysokiej zawartości chromu, bardzo odporna na zużycie, posiada lepsze 
właściwości hartownicze niż gatunek 1.2080. Cechuje ją wysoka odporność na ścieranie, dobra udarność, 
optymalne własności do cięcia, spełnia wysokie wymagania co do twardości. Nadaje się na: matryce do 
wycinania i tłoczniki, narzędzia prasujące i matryce do gięcia, przykładnice do krawędziarki i noże, matryce do 
wytłaczania, przebijaki, wykrojniki, prowadnice.

1.2436; X210CrW12 DIN Niemcy 2,00-2,25 0,10-0,40 0,15-0,45 11,0-12,0 — — — 0,60-0,80 — — max 0,030 max 0,030 950-980 P, O 62 61 60 58 56 — — 250 64
X210CrW12-1; Z 210 CW 12-01 AFNOR Francja 2,00-2,30 0,10-0,40 0,15-0,45 11,0-13,0 — — — 0,60-0,80 — — max 0,030 max 0,030 950-980 O, P 64 63 62 61 56 53 48 — —
— AISI USA — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
— GOST Rosja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
—                                                                    — PN-EN dawna PN — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — Stal TENASTEEL® to stal narzędziowa do pracy na zimno. Wyższa niż średnia zawartość chromu i pośrednia 

węgla dają w efekcie bardzo dobrą wytrzymałość w połączeniu z udarnością. Mniej krucha od stali 1.2379. Stal 
TENASTEEL® cechuje wysoka czystość, drobne węgliki chromu, molibdenu i wanadu dające większą odporność 
na ścieranie niż stali 1.2379. Dobra obrabialność w stanie zmiękczonym, szczególnie dobra odporność na 
odpuszczenie w wyższych temperaturach. Specjalnie przeznaczona do azotowania i powlekania powierzchni 
PVD/CVD.

— DIN Niemcy — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
TENASTEEL® ℗ AFNOR Francja 0,90-1,10 0,80-1,20 0,20-0,40 7,00-8,00 2,00-3,00 — 0,20-0,40 — — — max 0,005 max 0,008 1030-1050 P, S 61 — — — 61 61 51 250 61
— AISI USA — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
— GOST Rosja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
—                                                              SK5V PN-EN dawna PN 1,30-1,45 max 0,50 max 0,40 3,50-4,50 0,70-1,20 — 4,20-4,80 12,0-13,5 5,00-6,00 — max 0,030 max 0,030 1210-1250 O, S — — — — — 65 — 285 65 Stal 1.3202 to stal szybkotnąca o bardzo dużej odporności na ścieranie i dużej na odpuszczanie. Stosowana do 

obróbki twardych materiałów, zużywających krawędzie tnące. Stal 1.3202 jest doskonała na narzędzia tokarskie, 
strugarskie i noże kształtowe, narzędzia wykańczające (również materiałów o wysokiej wytrzymałości), wiertła 
specjalne, narzędzia do obróbki kół zębatych, a także frezy i części skrawające obrabiarek automatycznych.

1.3202; S12-1-4-5 DIN Niemcy 1,30-1,45 max 0,45 max 0,40 3,80-4,50 0,70-1,00 — 3,50-4,00 11,5-12,5 4,50-5,00 — max 0,030 max 0,030 1210-1250 O,P — — — — — 65-67 — 300 65
~Z160WKVC 12-05-05-04 AFNOR Francja 1,50-1,65 max 0,50 max 0,40 4,00-5,00 0,70-1,00 — 4,75-5,35 11,5-13,0 4,50-5,20 — max 0,030 max 0,030 1220-1260 O, P, S — — — — — 65 — 295 66
~T15 AISI USA 1,50-1,60 0,15-0,40 0,15-0,40 3,75-5,00 max -1,00 max 0,75 z Cu 4,50-5,25 11,75-13,0 4,75-5,25 — max 0,030 max 0,030 1227 S — — — — — 65 — 277 65
— GOST Rosja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
HS10-4-3-10                              SK10V PN-EN dawna PN 1,20-1,35 max 0,45 max 0,40 3,80-4,50 3,20-3,90 — 3,00-3,50 9,00-10,0 9,50-10,50 — max 0,030 max 0,030 1210-1250 O, S — — — — — 66 — 302 66 Stal szybkotnąca 1.3207 to gatunek stali łączący, dzięki swemu składowi, zachowywanie krawędzi skrawającej 

i odporność na wysokie temperatury. Jest stosowana na narzędzia do obróbki zgrubnej i wykańczającej, gdzie 
wymagany jest jak najdłuższy czas „życia” narzędzia, w automatach tokarskich, gdzie zużycie powodowane 
jest przez produkcję seryjną, a także na ostrza i frezy narażone na szczególnie duże naprężenia.

1.3207; S10-4-3-10 DIN Niemcy 1,20-1,35 max 0,45 max 0,40 3,80-4,50 3,0-3,50 — 3,20-3,90 9,00-10,0 9,50-10,50 — max 0,030 max 0,030 1210-1250 O, P — — — — — 65-67 — 300 66
Z130WKCDV 10-10-04-04-03 AFNOR Francja 1,20-1,35 max 0,50 max 0,40 3,50-4,50 3,0-3,50 — 3,20-3,90 9,00-10,0 9,50-10,50 — max 0,030 max 0,030 1200-1240 O, P, S — — — — — 66 — 295 66
~M48 AISI USA 1,42-1,52 0,15-0,40 0,15-0,40 3,50-4,00 2,75-3,25 max 0,75 z Cu 4,75-5,50 9,50-10,50 8,00-10,0 — max 0,070 max 0,030 1210-1250 O — — — — — 65 — 293 65
~R9M4K8 GOST Rosja 1,00-1,10 max 0,50 max 0,50 3,00-3,60 3,80-4,30 max 0,40 2,30-2,70 8,50-9,50 7,50-8,50 — max 0,030 max 0,030 1230 — — — — — — 65 — 285 65
HS6-5-2-5                                   SK5M PN-EN        dawna PN 0,87-0,95 max 0,45 max 0,40 3,80-4,50 4,70-5,20 — 1,70-2,10 5,90-6,70 4,50-5,00 — max 0,030 max 0,030 1200-1220 O, S — — — — — 65 — 269 64 Stal 1.3243 to stal szybkotnąca. Stal 1.3243 to gatunek stali, w którym dodatek kobaltu (Co) skutkuje wysoką 

odpornością na odpuszczanie i hartowanie, przez co stal ta jest szczególnie odpowiednia dla zastosowań 
w wyższych temperaturach (angażujących wyższe temperatury) i nieciągłym skrawaniu. Stal 1.3243 jest 
stosowana na frezy, mocno obciążane wiertła kręte, oraz na gwintowniki, noże kształtowe, przy obróbce 
skrawaniem materiałów o dużej wytrzymałości, a także na przepychacze i przeciągacze.

1.3243; S6-5-2-5 DIN                     Niemcy 0,88-0,96 max 0,45 max 0,40 3,80-4,50 4,70-5,20 — 1,70-2,00 6,00-6,70 4,50-5,00 — max 0,030 max 0,030 1200-1240 O, P — — — — — 64 — 300 64
Z90WDKCV 06-05-05-04-02 AFNOR             Francja 0,88-0,96 max 0,50 max 0,40 3,50-4,50 4,60-5,30 — 1,70-2,20 5,70-6,70 4,50-5,20 — max 0,030 max 0,030 1180-1220 O, P, S — — — — — 64 — 275 64
~M41 AISI                       USA 1,05-1,15 0,15-0,50 0,20-0,60 3,75-4,50 3,25-4,25 max 0,75 z Cu 1,75-2,25 6,25-7,00 4,75-5,75 — max 0,030 max 0,030 1190 S — — — — — 65-66 — 269 66
R6M5K5 GOST                   Rosja 0,84-0,92 max 0,50 max 0,50 3,80-4,50 4,80-5,30 max 0,40 1,70-2,10 5,70-6,70 4,70-5,20 — max 0,030 max 0,030 1230 O — — — — — 65 — 269 65
HS6-5-2-5S                     ~SK5M+%S PN-EN      dawna PN 0,87-0,95 max 0,45 max 0,80 3,80-4,50 4,70-5,20 — 1,70-2,10 5,90-6,70 4,50-5,00 — 0,06-0,15 max 0,035 1210 O — — — — — 64 — 269 64 Stal 1.3245 to stal szybkotnąca. 1.3245 to twarda stal, dobrze zachowująca krawędź skrawającą, odporna na 

odpuszczanie i hartowanie. Składem zbliżona do 1.3243 jednak wyższy dodatek siarki polepsza skrawalność, 
umożliwia wycięcie drobniejszych detali, pozwala np: na wytwarzanie zataczanych frezów ślimakowych. Stal 
1.3245 jest stosowana na wydajne frezy różnego rodzaju (krążkowe i na frezy zataczane ślimakowe), na noże 
grzebieniowe do gwintów i segmenty ostrzy pił tarczowych.

1.3245; S6-5-2-5S DIN                       Niemcy 0,87-0,95 max 0,45 max 0,80 3,80-4,50 4,70-5,20 — 1,70-2,10 5,90-6,70 4,50-5,00 — 0,06-0,15 max 0,035 1190 O — — 62 62,5 64 66 55 269 64
~Z90WDKCV 06-05-05-04-02+S AFNOR                Francja 0,88-0,96 max 050 max 0,40 3,50-4,50 4,60-5,30 — 1,72-2,00 5,70-670 4,50-5,20 — 0,06-0,15 max 0,035 1190 O — — — — 64 64 — 269 64
~M35+S AISI                            USA 0,92 0,35 0,30 4,10 5,00 — 1,90 6,20 4,80 — 0,06-0,15 0-035 1190 O — — — — — 64 — 275 64-66
— GOST                       Rosja — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
HS6-5-2                                      SW7M PN-EN       dawna PN 0,80-0,88 max 0,45 max 0,40 3,80-4,50 4,70-5,20 — 1,70-2,10 5,90-6,70 — — max 0,030 max 0,030 1190-1230 O, S — — — — — 64 — 262 64 Stal 1.3343 to standardowy gatunek stali szybkotnącej. Stal 1.3343 cechuje wysoka wytrzymałość i dobre 

właściwości tnące. Może być stosowana na większość narzędzi do obróbki zgrubnej i/lub wykańczającej 
metalu. Ze stali szybkotnącej 1.3343 produkuje się np: wiertła kręte, wszelkiego rodzaju frezy, gwintowniki, 
narzynki, przeciągacze, przepychacze, rozwiertaki, pogłębiacze stożkowe, noże grzebieniowe do gwintu, 
segmenty ostrzy pił tarczowych, narzędzia kształtujące, narzędzia do drewna.

1.3343; S6-5-2 DIN                     Niemcy 0,86-0,94 max 0,45 max 0,40 3,80-4,50 4,70-5,20 — 1,70-2,00 6,00-6,70 — — max 0,030 max 0,030 1190-1230 O, P — — — — — 64 — 300 64
Z85WDCV 06-05-04-02 AFNO               RFrancja 0,80-0,87 max 0,50 max 0,40 3,50-4,50 4,60-5,30 — 1,70-2,20 5,70-6,70 — — max 0,030 max 0,030 1200-1230 O, P, S — — — — — 64 — 260 64
M2 AISI                           USA 0,78-0,88 0,20-0,45 0,15-0,40 3,75-4,50 4,50-5,50 max 0,75 z Cu 1,75-2,20 5,50-6,75 — — max 0,030 max 0,030 1216 S — — — — — 64 — 248 64
R6M5 GOST                   Rosja 0,82-0,90 max 0,50 max 0,50 3,80-4,40 4,80-5,30 max 0,40 1,70-2,10 5,50-6,50 max 0,50 — max 0,025 max 0,030 1220 O — — — — — 64 — 255 64


