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A37 Et . . ) } Min 3 Barras calibradas, estiradas o compactadas. Tolerancia h10 para redondos y h11 para perfiles planos. A37 Et
Calibrados SR e S Basolipee EHIEED =1 HD =2kl £l el Max 120  |Nivel de utilizacién Rm 390-780 N/mm2 Blanco Calibrados

A60 Et . ) } Min 3 Min 2 Barras calibradas, estiradas o compactadas. Tolerancia h10 para redondos, h11 para perfiles planos . A60 Et - =
1/2 Calibrados = ez S D T SHIEED =1 €89 =3l D= 28y max 120 Max 50 y h7 para redondos rectificados. Nivel de utilizacion Rm 620-710 N/mm? - Rojo 1/2 Calibrados TO|eranCIaS de aj USte
Min 20 Min 11 LA1730

LAT7S0 1.1730 XC48 C45E <0,03 Base | 7,85 | Estabilizado > 160 275 - 340 560- 620 | Agua- Aceite | 54-56 HRC Acero al carbono para utillajes de calzos, contraplacas, expulsoras. T L Extractos de tol s Iso para CALIBRADO _
Xiractos de tolerancias Iso para en micras

(XC48) max 330 Max 510 No utilizar para zonas moldantes y piezas que requieran caracteristicas mecanicas.

elementos simbolo XC 75 Min 0,3 Chapa azul para la fabricacién de calibres, suplementos de espesor, levas... E XC 75 - - -
Chapa azul Max 15 Tras temple y revenido, resistencia mecanica superior a 180 Kg/mm? Bruto Chapa azul Dimensiones nominales en mm NF EN 20286-2, ISO 286-2

Elementos en las aleaciones no ferricas

ACEROS DE
CONSTRUCCION

1.1750 XC75 10088 < 0,025 Base 7,85 Endurecido > 255 620 - 780 850 - 1079 Agua - Aceite 58-60 HRC

simbolo

1.2312 40CMD8+S |40CrMnMoS8.6 < 0,03 Base 7,85 Pretratado 280 - 320 650 - 830 950 - 1100

1.2311 40CMD8 40CrMnMo8 <0,03 Base 7,85 Pretratado 280 - 320 680 - 850 950 - 1100

Min 20
max 328 Max 610

ACEROS
PRETRATADOS

LA 2714 1.2714 55NCDV7 56NiCrMoV7 < 0,03 Base 7,85 Pretratado 380 - 400 925 - 1075 1200 -1350

ACEROS DE Bajo peticion | Bajo peticion

NITRURACION RPN 1.8509 40CAD6.12 | 40CrAIMo7-10 <0,05 Base | 7,85 | Pretratado 260 - 280 830 - 930 980 - 1050 Aceite

LK3 1.8509 40CAD6.12 | 40CrAIMo7-10 < 0,03 Base 7,85 Pretratado 260 - 280 830 - 930 980 - 1050 Aceite Bajo peticion | Bajo peticion

ZzuoZzZecx0wm>»

Negra
afilado rojo

Aceite 54HRC Acero de alta resistencia a la traccién de piezas sometidas a altas tensiones mecanicas. - LA2249

@ nominal

Aceite 54HRC Bajo peticion | Bajo peticion |Acero de alta resistencia a la traccion de piezas sometidas a altas tensiones mecanicas. V300

LA2767 1.2767 45NCD16 45NiCrMo16 < 0,03 Base 7,85 Recocido < 270

V7,

LA2767 ESR 1.2767 45NCD16 45NiCrMo16 < 0,03 Base 7,85 Recocido <270

-
<sS-Hd7monj

Bajo peticion

qmm!c.os metalurgico LA2312 Min 20 Acero de baja aleacion pretratado a Rm 1100 N/mm? de optimizada maquinabilidad. Azul LA2312 . es = divergencia superior - i = divergencia inferior

Aluminio Al PT110 +S Max 405 |No apto para texturizado ni pulido. XX cryz negra | PT110+S de(exclid) 13 6 10 18 30 50 80 120 180 250 315 400
Antimonio Sb LA2311 Min 25 Acero de baja aleacion pretratado a Rm 1100 N/mm2 con buena liberacién de inclusiones. Redondos| I Azul LA2311 a(incluido) 3 6 10 18 30 50 80 120 180 250 315 400 450
Boro B PT110 G Max 375  |Apto para texturizado y pulido estandar o espejo. Llantas| XXX Cruz azul PT110 G D8 es +5253 +gg +g(2) +;g +gg ’50 +} gg +1 Zg +1222 +12‘7‘(2) +$97)2) +§$(9) +g§g
Cromo Cr LA300+ 1.2311 Mod | 40CMD8 Mod 40CrMnMo8 <0.001 Base 7.85 Pretratado 290 - 320 750 - 900 900 - 1025 Acero de baja aleacion pretratado a Rm 1100 N/mm?2 con muy buena aptitud para texturizado y pulido. LA300+ LA300+ o * * * * e * * * * * *
Cobalto Co : Mod ; 5 Max 300 |Magquinabilidad optimizada, apto a la soldadura, homogeneidad de dureza en todo el espesor. + n° colada F8 eesi ";%0 :122 I?g :f"'g Igg :gg :;g :gg ':_140:? "':5202 "'_'_15%7 +-:6521 ++16685
Cobre Cu *40CMND8.6.4 | +40CrMnNiMo _ _ _ Min 16 Acero de baja aleacién pretratado a Rm 1400 N/mm?2 con muy buena aptitud para texturizado y pulido. .

Estafio Sn LA400+  Ee Mod 8.6.4 Mod HE Base FIEEEED SElln Bl w2 1S et = 2ty Max 610  |Apto a la soldadura, homogeneidad de dureza en todo el espesor. XX Gruz gris = G7 es +12 +146 +250 +264 +273 +%4 +;‘8 +f|'rz +?2 +$‘15 +$97’ +172 +gg
- 40CrMnNiMo Min 425  |Acero de baja aleacion pretratado a Rm 1100 N/mm?2 con muy buena aptitud para texturizado y pulido. &l il to R T/ el TV R t1c R 1/ Rl +
Hierro Fe LA2738 1.2738 40CMND8 8.6.4 0,03 Base 7,85 Pretratado 280 - 330 780 - 830 850 - 1000 Max 1010 |Apto a la soldadura. @ Cruz azul LA2738 H6 es +8 49 +11 +13 +16 +19 +22 +95 +29 +32 +36 +40
Magnesio Mg LA2738 +40CMND8.6.4 | +40CrMnNiMo Min 425  |Acero de baja aleacion pretratado a Rm 1250 N/mm?2 con muy buena aptitud para texturizado y pulido. Azul LA2738 ei o o 0 o o0 o0 O O O 0 o0 O
Manganeso Mn Mod HH [ Mod 8.6.4 Mod S Base NNl Fretratado S n 800- 920 I Max 810  |Apto a la soldadura. B (.yado gris|  Mod HH H7 es +15 +18 +21 425 +30 +35 +40 +46 +52 +57 +63
Niquel Acero de baja aleacion pretratado a Rm 1400 N/mm? recomendado para aplicaciones de trabajo en caliente. Redondos : ei c o o0 o o0 o0 O O O 0 o0 O
=G Pb Esta calidad presenta buenas propiedades mecanicas, especialmente al impacto. Llantas ERZ?M LA 2714 H8 es +22 +27 +33 439 +46 +54 +63 +72 +81 +89 +97
— - Apto a la soldadura, homogeneidad de dureza en todo el espesor. ei 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
S_|I|cu_) Sf _ o Acero al 5% de Cromo refundido con electrodo consumible suministrado en estado tratado, templadoy Gris cruz J7  es +6 +8 +10 +12 +14 +18 +22 +26 +30 +36 +39 +43
Titanio Ti SMV3 O 1.2343 Z38CDV5 X37CrMoV5-1 0,008 Base 7,85 Pretratado 380 - 400 950 - 1100 1250 - 1350 Bajo peticion Max 500 revenido a una dureza de 40-42 HRC. Muy buena aptitud para improntas de moldes de inyeccion de plastico XK yioleta SMV3 O ei 6 -7 -8 -9 -11 -12 -13 -14 -16 -16 -18 -20
Cinc Zn y baja presion de aleaciones I.|geras. Muy buena aptlduq al pullc!o_, texturizado, PVD. : +110 +135 +165 +195 +230 +270 +315 +360 +405 +445 +485

Acero al 5% de Cromo refundido con electrodo consumible suministrado en estado tratado, templado y revenido a una dureza Gris cruz ei -90 -110 -135 -165 -195 -230 -270 -315 -360 -405 -445 -485
Elementos de aleacion en los aceros LA2343 O 1.2343 Z38CDV5 X37CrMoV5-1 0,008 Base 7,85 Pretratado 380 - 400 950 - 1100 1250 - 1350 Bajo peticion de 40-42 HRC. Muy buena aptitud para improntas de moldes de inyeccidon de plastico y baja presion de aleaciones ligeras. . LA2343 O
- : Max 500 |\, p tidud al pulido, texturizado, PVD Y00 violeta K7 +0 43 45 46 46 47 49 +10 +12 +13 +16 +17 +18
elementos simbolo simbolo factor . B - . . : ei -10 -9 -10 -12 -15 -18 -21 -25 -28 -33 -36 -40 -45
de aleacién quimicos metaltrgico multiple* _ ) _ . 32-34HRC Min 20 Acero de nituracién suminstrado en estado tratado permitiendo obtener capas nitruradas con durezas elevadas (dureza superfi- Rojo
AT Al 10 uilas ot sechily e = e sz e e Al Sl SR el en el nucleo Max 120 cial 850HV). Para aplicaciones sin nitruracion puede ser nuevamente tratado en la masa con una buena intensidad de temple. - y azul =i 102 _?2 105 ?8 21 25 :(5)0 g5 20 26 22 g7 23
_ ) _ . 32-34HRC Acero de nituracién suminstrado en estado tratado permitiendo obtener capas nitruradas con durezas elevadas (dureza superfi- &N - ; B ; B ; B ; B ; B ; B
Boro B GKH 1.7765 32CDV13 32CrMoV13 <0,03 Base |69 Pretratado 280 - 340 850 - 950 950 - 1100 Aceite en el nucleo cial 850HV). Para aplicaciones sin nitruracion puede ser nuevamente tratado en la masa con una buena intensidad de temple. GKH s 6 -8 -9 -11 -14 17 -21 -24 -28 -33 -36 -41 -45
Cromo Cr 30-32HRC Min 20 Acero de nituraciéon suminstrado en estado tratado permitiendo obtener capas nitruradas con durezas muy elevadas Rojo LA8509 -16 -20 -24 -29 -35 -42 -51 -39 -68 -79 -88 -98 -108
Cobalto Co en el nucleo Max 100 (dureza superficial 1.100HV). Se desaconseja la soldadura. y amarillo -
Cobre Cu 30-32HRC Acero de nituraciéon suminstrado en estado tratado permitiendo obtener capas nitruradas con durezas muy elevadas LK3 calibrado calibrado
. en el nucleo (dureza superficial 1.100HV). Se desaconseja la soldadura.
Magnesio Mg ACEROS DE 32-34HRC Min 20 A d tacio inistrad tad id tilizad Ani I i d 1 Verd
= . . ) ) ) - in cero de cementacion suministrado en estado recocido y utilizado en mecanica general para piezas de pequefia masa. erde
ma?g:neso mn CEMENTACION 16NC6 1.5919 16NC6 16NiCr6 < 0,03 Base 7,85 Recocido 170 - 190 420 - 570 1000 - 1150 en el nicleo Max 110 Dureza superficial tras la cementacién 750HV. - oscuro 16NC6
olibdeno o ACEROS PARA Max . Min 1 Acero para rodamientos utilizado en mecanica por su fuerte dureza tras el temple (62-64HRC) con buena resistencia
Niquel Ni RODAMIENTOS 100C6 1.2067 100C6 100CrMo7 0,025 Base 7,85 Normalizado 217 550 - 650 700 - 800 62HRC Max 50 al desgaste. Pasadores, eyectores, STUB. 100C6
Niobio Nb ACEROS LA2249 1.2249 45SCD6 | 45SiCrMo6 <0,05 Base | 7,85 | Recocido 220 e I LE e yin 29
Fésforo P DE ALTA Sver, icha técnica : ax
Plomo Pb ELASTICIDAD V300 1.2249 455CD6 45SiCrMo6 <0,03 Base | 7,85 Recocido 220 e T
Silicio Si Segun tratamiento; Aceite 54 HRC Min 15 Min 20 Acero de baja aleacién con alto contenido en Niquel, con buenas propiedades mecanicas tras temple y revenido Azul rayado LA2767
Azufre S ver ficha técnica Max 250 Max 130 para aplicaciones de trabajo en caliente en moldes y materias de plasticas con buena aptitud al pulido. - rojo ZZ
Titanio Ti Segun tratamiento; . . L . . .. |Acero de baja aleacion con alto contenido en Niquel, refundido bajo escoria, tiene buenas propiedades mecanicas tras Azul oscuro
Tungsteno w ver ficha técnica HEEIE 2B LAE Bajoipsticion’ I EERRED temple y revenido para aplicaciones de trabajo en caliente en moldes y materias de plasticas con buena aptitud al pulido. - cruz rojo =i lesls
. . . Segun tratamiento; Aire - Aceite Min 31 Acero autotemplable con alto contenido en Niquel para moldes de materias plasticas. Azul oscuro
stfdlol fact " \Il d . ; | sk e SelUAbE el lietieto =e BEEE e REEIEED =2t ver ficha técnica Gas 2 bl Max 111 Muy buenas propiedades mecanicas tras temple y revenido. Muy buena aptitud al pulido. - afilado rojo Bkl
ota: el factor multiplicador se tiene en cuenta en los aceros ; . ; ; = ; ; ; ; : ; ; i - : : 3 ~
débilmente aleados 1.0 elemento de aleacion al 5% 819 AW 1.6773 E35NCD16H 36N|é)srll\qllo1 6 <0,002 Base 7.85 Recocido <9285 S\?g:jﬁc}r:zt?e[?:ﬁggo, AlreGgscelte 54 HRC Min 41 Min 50 Acero autotemplable con alto contenido en Niquel refundido por electrodo consumible para aplicacion en moldes Azul oscuro 819 AW Dimensiones nominales en mm NF EN 20286-2, ISO 286-2
(segun NFA 02.005).

Max 101 Max 400 de materias plasticas. Muy buenas propiedades mecanicas tras temple y revenido. Excelente aptitud al pulido 6ptico. - cruz negra es = divergencia superior - ei = divergencia inferior
Segun tratamiento; Aire - Aceite Min 41 Acero al 5% de Cromo. Buena aptitud para improntas de moldes para materias plasticas. 7 Violeta ray. LA2343 de (excluido) 1 3 6 10 18 30 50 80 120 180 250 315
ver ficha técnica Gas Max 261 Apto al texturizado, nitruracién, PVD. IA amarillo a(incluido) 3 6 10 18 30 50 80 120 180 250 315 400
Acero a_l 5% d_e’ Cromo ref_undidq por electrodo consymible. Muy t?u_ena aptitud para impron_tas de moldes_de materias _plés- Violeta cruz d10 es 30 -40 -50 -65 -80 -100 -120 -145 -170 -190 -210
ticas e inyeccion de aleaciones ligeras. Buenas propiedades mecanicas tras temple y revenido. Buena aptitud para pulido, | %1 . -0 LA2343 ESR i .78 -78 -120 -149 -180 -220 -260 -305 -355 -400 -440
texturizado, nitruracién, PVD. 20 -25 -32 -40 -50 -60 -72 -85 -100 -110 -125
Acero al 5% de Cromo suministrado en estado recocido con estructura controlada segun proceso A&D B2181. Muy buena aptitud para - . SMV3 : 38 -47 -59 -73 -89 -106 -126 -148 -172 -191 -214
improntas de moldes de materias plasticas e inyeccion de aleaciones ligeras. Buena aptitud para pulido, texturizado, nitruracién, PVD. Violeta 0 6 9 36 0 62
Acero al 5% de Cromo refundido por electrodo consumible. Muy buena aptitud para improntas de moldes de materias Violeta ! :122 :; 4 :2(1) :58 :gg 71 :gg :36 _;5068 119
plasticas e inyeccion de aleaciones ligeras. Buenas propiedades mecanicas tras temple y revenido. - ravado verde SMV3P
Buena aptitud para pulido, texturizado, nitruracién, PVD. Y _ 4 -5 6 -7 -9 -10 -12 -14 -15 -17 -18
Acero al 5% de Cromo refundido por electrodo consumible y suministrado con estructura controlada segtin proceso A&D Violeta 12 14 17 -20 -25 -29 -34 -39 -44 -49 -54
Max 91 Max 410  |B2181. Muy buena aptitud para improntas de moldes de materias plasticas e inyeccion de aleaciones ligeras. XXX cruz neara SMV3W _ o o o o O O o0 o0 o0 O
Excelentes propiedades mecanicas tras temple y revenido. Excelente aptitud para pulido, texturizado, nitruracién, PVD. 9 5 6 -8 -9 -11 -13 -15 -18 -20 -23

Min 15 . . .. |Acero al 5% de Cromo para trabajo en caliente. Moldes de aleaciones ligeras y materias plasticas. Azul oscuro 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Max 202 | B0 Peticion |y racion, PVD. ray. amarillo]  “A2344 i 12 -15 -18 -21 25 -30 -35 -40 -46 -52

LA2343 1.2343 Z38CDV5 X38CrMoV5-1 < 0,03 Base 7,85 Recocido <240 54 HRC Bajo peticion

Min 30
Max 410

Segun tratamiento; Aire - Aceite

Info rmacion tecnlca LA2343 ESR 1.2343 Z38CDV5 X37CrMoV5-1 < 0,015 Base 7,85 Recocido <240 ver ficha técnica Gas

54 HRC Bajo peticion

Min 35
Max 91

Segun tratamiento; Aire - Aceite

¢ El limite elastico: se trata de la carga, expresada en MPa, ver ficha técnica Gas

simbolizada RP, debido a la cual comienza a producirse
una deformaciéon permanente, es decir, que para toda
carga inferior, la probeta vuelve a su longitud inicial cuando
el esfuerzo cesa.

SMV3 1.2343 Z38CDV5 X37CrMoV5-1 0,014 Base 7,85 Recocido <240 54 HRC Bajo peticion

(PARA TRATAMIENTO TERMICO)

Min 200
Max 700

Segun tratamiento; Aire - Aceite

SMV3P 1.2343 Z38CDV5 X37CrMoV5-1 0,008 Base 7,85 Recocido < 240 . P
ver ficha técnica Gas

54 HRC Bajo peticién

Segun tratamiento; Aire - Aceite Min 51 Min 100

¢ Resistencia a la rotura: simbolizada Rm, carga expresada ficha técni G
ver ficha técnica as

en MPa que puede soportar el metal sin romperse.

SMV3W 1.2343 Z38CDV5 X37CrMoV5-1 0,014 Base 7,85 Recocido <240 54 HRC

Segun tratamiento; Aire - Aceite

LA2344 1.2344 Z40CDV5 X40CrMoV5.1 0,01 Base 7,85 Recocido <240 ver ficha técnica Gas

55 HRC

Segun tratamiento; Aire - Aceite

LA2344 ESR 1.2344 Z40CDV5 X40CrMoV5.1 < 0,010 Base 7,85 Recocido < 240 . P
ver ficha técnica Gas

55 HRC Bajo peticién Max 410

ACEROS PARA IMPRONTAS

Sobreespesores

Amarillo cruz j +6 +7,5
azul oscuro ADCEB i

A titulo orientativo, se dan algunos valores en las tablas

abajo. SMV5W Z50CDWV5  [X50CrMoWV5.1 0,01 7,85 Recocido <240 Segun tratamiento; IR - BRI Al i 51

ver ficha técnica Gas Max 91 Max 150

Observaciones: la no eliminaciéon de los defectos superficiales
puedegenerar graves incidentes durante el tratamiento
térmico (descarburacion, grieta, deformacién, ruptura), y
después de tratamiento térmico (ruptura diferida sobre
defectos no detectados).

Z85WDCV

PRODUCTOS LAMINADOS 6.5.4.2

espesor excesivo minimo Z110DKCWV
en mm sobre cuota nominal LA3247 9.8.4.2.1

LA2379 Z160CDV12 | X155CrMo12.1 < 0,03 7,85 Recocido < 255

EN FRIO

LA2842 90MCV8 90MnCrv8 < 0,03 7,85 Recocido <220 Aceite

Segun tratamiento; Aire - Aceite

LAFM2 ver ficha técnica Gas

HS 6-5-2 < 0,03 8,2 Recocido < 300

ACEROS TRABAJO

seccién cotas nominal HS 2.9.1.8 < 0,03 8,2 Recocido < 300

d=<13 2 .
T 50 < d =75 s LA2083 ESR Z40CD13 X40Cr13 < 0,03 7,85 Recocido < 225 ver ficha técnica Gas Max 200 Max 150 corte.

tornead i
orneado 150 < d < 200 10 LA2085 Z35CD16+S | X33Cr17+S 0,01 7,85 | Pretratado 320 - 355 870 - 980 900 - 1060 Gas [0 e

d=<13 1,5
cuadrado 50<d=<75 5
125<d <150 10

X13T6W Z40CD15 X40CrMo15 420 0,01 7,85 Normalizado 240

Bajo peticion | Bajo peticion

XDBDW Z100CD17 X105CrMo17 | 440C 0,01 7,85 Recocido Bajo peticion

ACEROS INOXIDABLE

X15TN Z40CDVN 16-2

seccién cotas nominal

Bajo peticion

LA5083 A64,5MC AlMg4,5Mn0,7

LA5083P A64,5MC AlMg4,5Mn0,7

ALUMINIO

Electrodo cobre-tungsteno. LAKAL
COBRE

CuA1-CuCi1 CWO004A C11000 Endurecido Cobre muy puro, refinado para electroerosion. Electrodos y conductor.

Aleacion de bronce friccion y deslizamiento.

ALEACIONES
PARA COBRE

C37700

Acero al 5% de Cromo refundido por electrodo consumible. Moldes y matrices para trabajo en caliente. Azul oscuro 0 0 0 0 0 0 0 0
o — — -
Segun tratamiento; Aire - Aceite Min 80 Acero al 5% de Cromo con una alta pureza de elaboracion y suministrado en estado recocido con estructura controlada Amarillo N -2 BESE -4 BESE -7 BESH -11 BB -16 EEiISE -20
presentan generalmente una descarburacién superficial, 735CDV5.2 | X35CrMoV5.2 Segun tratamiento; Aire - Aceite Min 200 Acero al 5% de Cromo con una alta pureza de elaboracién y suministrado en estado recocido con estructura controlada. .0 10,5 +12,5 +15 +17,5 420 +23 +26 +28,5+31,5
Acero al 5% de Cromo suministrado en estado recocido con estructura controlada segun proceso A&D B2234. i 125 -15 -18 -215 -26 -31 -37 -43.5 -50 -57.5 -65 -70 -77.5
cara. Las normas NFA 45,103 y NFA 104 definen los espesores Buena aptitud para pulido, texturizado. Buena aptitud para corte y conformado en frio. Nitruracién, PVD. i -70 -90 -110 -135 -165 -195 -230 -270 -315 -360 -405 -445 -485
cuadrada, planos y amplios planos, no premecanizados. 18-8-5 en solucion a 480 ° C (Rm> 1800 MPa; Rp0.2> 1780 MPa). +8 +12 415 +18 +21 425 +30 +35 +40 +46 +52 +57 +63
cion, estampacion en frio, reproduccién de grabados por estampacion en frio. Buena aptitud para pulido. Nitruracion, PVD i +2 44 +6 +7 +8 49 +11 +13 +15 +17 +20 +21 +23
Segun tratamiento; Min 16 Min 20 Acero para trabajo en frio. Cuchillos, tijeras y cunas. - .
Rojo
Bajo peticion | Ver catalogo |Cuchillas de cizalla. Cadenas y peines. Matrices y punzones para Utiles de corte. Piezas sometidas a choque y abrasion. LAFM2 Brinell Vikers Resistente a traccion Rockwell
LA3247
444 472 162 159 1590 471
Min 20 . o, . L .. I . P . Marrén 401 425 142 139 1390 43,1
Acero inoxidable martensitico de maquinabilidad optimizada para placas porta-improntas de moldes para materias plasticas. m ray. amarillo LA2099
LA2316 240CD16 X40CrMo16 L 4 L Pl EED e 2t e Gas Max 202 para su uso. Buenas propiedades inclusiones. Buenas propiedades mecanicas. Buena aptitud para el pulido. WA ray. amarillo 363 383 124 192 1220 39.1
100 x 40 5-4 Segun tratamiento; Aire - Aceite Acero inoxidable martensitico para improntas de moldes para materias plasticas abrasivas y herramientas de corte. Dureza Marrén XDBD 331 350 112 110 1100 35
ver ficha técnica Gas Max 200 de corte. Dureza muy elevadas y excelentes propiedades mecanicas tras temple y revenido. Buena aptitud para pulido 6ptico. - Croix rojo
PRODUCTOS FORJADOS cruz negra
propiedades mecanicas tras temple y revenido. Muy buena aptitud para pulido éptico. 285 301 97 95 950 29,9
N Min 2
10=d <40 3 N Min 5 Acero inoxidable austenitico para construcciones mecanicas en medios corrosivos. 316L 316L 262 89 88 880 26,6
150 < d < 200 10 Referencia ;
cuadrado Densi- Estado de
Lugand 82 80 800 22,8
200 x 80 10-6 LA1050 1050A A199,5 Ti 0,05 2,7 H24 Endurecido 65 100 - 140 NA Aluminio serie 1000, suministrado en formato de chapas 2000 x 1000 mm para montajes y soportes mecanicos. LA1050 7 770 20,5
550 x 340 18-14 <0,25 dressé, muri Max 300 Max 150 70 700
Cr=0,25 Max 403 68 680
Ti<0,25, Min 6
Min 18,5 64 640
Mg2,5Cu Cr=0,28
Largo Ancho  Espesor C_r50,30 Max 150 60 600
Cuotas brutas 0;+10 0;+10 0;+10* LA7000 C AlZn4,5Mg3Cu U0, Min 8 %9 290
Max 50 540
* 0 espesor inmediatamente disponible LAKAL W75Cu25 W 75% Tratado 1450
Min 3 Min 1
Max 150 Max 100
BRONCE NC4 CuAl10Ni5Fe4 C63000 Forjado
Cuotas acaba 0;+5 0;+5 BRONCE Min 13 Min 30/15 Verde BRONCE
Ancho mini de corte 20
relojeria CuZn40Pb3 H12 H11 H14 Max 80 e e relojeria

0 0
Moldes de aleaciones ligeras y materias plasticas. Buenas propiedades mecanicas tras temple y revenido. m .| LA2344 ESR i -30 -36 -43 -52 -62 -74 -87 -100 -130
f . - - I cruz amarillo
Buena aptitud para pulido, texturizado, nitruracion, PVD. i +6 +7 +8 +9 +11 +12 +13 +14 +16 +16 +18 +20
Sobreespesores de mecanizacion aaceros paraherramientas: : - .y - . : . T . Y - i
p o p _ ADC3W 1.2340 Z35CDV5 Mod | X36CrMoV5.1 0,005 Base 7,85 Recocido < 235 ver ficha técnica Gas 54 HRC Bajo peticién Max 550 segun proceso A&D B2_1 81. Muy bu_ena aptltuq para |_mpron_tgs de moldes de materias plasticas e inyeccién de aleaciones XXX cruz noire ADC3W : +8 +10 +13 +15 +18 420 +22 +25 +26 +29 +31
Los productos brutos de laminacién o brutos de forja ligeras. Muy buena aptitud para pulido, texturizado, nitruracion, PVD. i -4 5 -6 -8 -10 -12 -15 -18 -21 -26 -28 -32
asi co_mo heterogene!c;lade_s’ y un espesor de calamina no ADC88 1.2367Mod Mod Mod 0,02 Base 7,85 Recocido < 235 ver ficha técnica Gas 55 HRC Bajo peticion Max 420 Muy pt_lena aptlfud para |mprontas_c_ie m_gldes de mate_rlas p!astlcas e inyeccién de aleat,:lon_es Ilggras. E_)gcelentes propiedades 6 -75 10,5125 -15 -175 20 -23 -26 -28.5-315
apropiados para su utilizacion. mecanicas segun las durezas de utilizacién. Buena resistencia al desgaste y al choque térmico. Nitruracién, PVD.
12,5 +15 +18 +21,5 +26 +31 +37 +43,5 +50 +57,5 +65 +70 +77,5
En consecuencia, es necesario retirar por mecanizacion, una Seq] . . . . . . . . f : . X P .
) - - . . gun tratamiento; Aire - Aceite Min 30 Min 30 Moldes, matrices e improntas para trabajo en caliente. Excelente para impronta de moldes de materias plasticas abrasivas Rosa
cantidad de materia uniformemente distribuida sobre cada Z50CDWV5 | X50CrMoWV5.1 0,01 7,85 Recocido ver ficha técnica Gas Max 91 Max 150 |y moldes de inyeccion a baja presion de aleaciones de ZAMAK. XXX cruz negra j +70 +90 +110 +135 +165 +195 +230 +270 +315 +360 +405 +445 +485
excesivos de mecanizacion minimas que debe aplicarse a X2NiCoMo Tratamiento Acero maraging de alto limite elastico. Aplicaciones para insertos suplementarios, pasadores y eyectores con buena +6  +9 +10 +12 +15 +18 +21 +25 +28 +33 +36 +40 +45
las cuotas nominales productos a seccion redonda, seccién MARVAL 18 E-Z2NKD18 0,005 7,85 < 300 870 1070 Gas Bajo peticion deformacion en servicio muy facilmente soldable. Muy altas propiedades mecanicas después de envejecimiento |:| Bruto MARVAL 18 i +0 +1 +#1 +1 42 +2 +2 43 +3 +4 +4 +4 45
Acero al 5% de Cromo suministrado en estado recodido con estructura controlada segun proceso A&D B2234. Rosa +2 +4 +6 +7 +9 +9 +11 +13 +15 +17 +20 +21 +23
Matrices y elementos de herramientas para trabajo en frio. Eyectores, punzones y troqueles de corte, bloques de estampa- XXX cruz ne gra SMV5W +#12 +16 +21 +25 +29 +34 +41 +48 +55 +63 +72 +78 +86
Segun tratamiento; Aire - Aceite Min 15 Min 15 Acero para trabajo en frio. Dureza elevada tras el tratamiento térmico. Buena resistencia al desgaste y la abrasion. v Verde rayado LA2379
ver ficha técnica Gas Max 252 Max 250 Punzones. Matrices. Cuchillas. Nitruracién, PVD. amarillo
ver ficha técnica Max 100 Max 100 Placa de choque y desgaste. et EqU|Va|enC|aS de |aS durezas (extractO)
Acero rapido para trabajo en frio. Dureza elevada tras el tratamiento térmico y gran resistencia al desgaste.
Matrices y punzones para herramientas de forja en frio. HB HV kg/mm? daN/mm? MPa HRC HRB
Segun tratamiento; Aire - Aceite Min 4 Min 3 Acero para trabajo en frio procedente de la tecnologia en polvo.Punzones. Matrices. Cizallas. Cuchillos. 495 528 186 182 1820 51
ver ficha técnica Gas Max 25 Max 30 Matrices y punzones para herramienta de corte. 477 508 177 174 1740 49,6
Segun tratamiento; Aire - Aceite Min 20 Min 30 Acero inoxidable martensitico refundido bajo escoria para improntas de moldes para materias plasticas y herramientas de 461 491 170 167 1670 48,5
I Marrén LA2083 ESR
Max60 Acero inoxidable martensitico para placas porta-improntas de molde para materias plasticas. LA2085 429 455 154 151 1510 45,7
ax 415 440 149 146 1460 44,5
LA2099 Z7CND13+S | X7CrNiMo13 |410mod < 0,03 7,85 Pretratado 290 - 330 750 - 900 920 - 1050 Aceite Bajo peticion Max 200
. . - ax — - - - — - — — . L 388 410 136 133 1330 41,8
Aire - Aceite Min 20 Bajo peticién Acero inoxidable martensitico para improntas de moldes para materias plasticas e hileras de extrusion suministrado listo Marrén LA2316 375 396 129 127 1270 40,4
20x10 2-15 Segun tratamiento; Aire - Aceite Min 30 Min 40 Acero inoxidable martensitico refundido bajo escoria para improntas de moldes para materias plasticas y herramientas de Marrén X13T6W 359 379 120 118 1180 379
50 x 30 3,56-2,5 ver ficha técnica Gas Max 181 Max 350 corte. Dureza elevada y excelentes propiedades mecanicas tras temple y revenido. Muy buen aptitud para pulido éptico. - cruz negra 341 360 115 113 1130 36,6
2 XDBD Z100CD17 X105CrMol7 | 440C 0,01 7,85 Recocido 230 ver ficha técnica Gas muy elevada y excelentes propiedades mecanicas tras temple y revenido. Buena aptitud para pulido éptico. - rayé rouge
Sy Lot Segun tratamiento; Aire - Aceite Min 30 Acero inoxidable martensitico refundido bajo escoria para improntas de moldes para materias plasticas abrasivas y herramientas Marrén 321 339 108 106 1060 34,3
230 ’ ; P P p P M XDBDW
400 x 100 16 -8 311 328 105 103 1030 33,1
X40CrMoVN N Segtin tratamiento; Aire - Aceite Min 15 Min 40 Acero inoxidable martensitico refundido bajo escoria para improntas de moldes para materias plasticas abrasivas Rojo 302 319 103 101 1010 32,1
16-2 0,01 0,20 % 7,85 Recocido 220 ver ficha técnica Gas Max 90 Max 110 |Y herramientas de corte con una buena resistencia a la corrosién por picadura. Dureza muy elevada y excelentes XXX X15TN 293 309 99 97 970 30,9
espesor excesivo minimo
en rzm sobre cuota nominal 304L Z3CN18-9 X2CrNi18-9 0,045 7,85 | Hipertemplado 215 310 620 Agua NA Bajo peticién Acero inoxidable austenitico para construcciones mecénicas en medios corrosivos. 304L 304L 277 292 94 92 920 28,8
’ <0,10 % ’ Max 100 Muy buena resistencia a la corrosion intergranular. 269 284 91 90 900 27,6
FEEIEE 75 <d <100 6 3161 Z2CN17-12 | X2Crhit7-12-2 0,045 | 6,10 % 7,85 | Hipertemplado 215 190 490 Agua NA Max 80 Muy buena resistencia a la corrosién intergranular. 255 86 85 850 25.4
y Limite Resistencia Tratamiento Dureza Referencia 248 84 83 830 24.2
300 < d < 500 14 Lugand . . dad suministro Dureza HB elastico a la traccién térmico maxima . id e(r::t)ilfci,;adcei én ’
100 X-5 0 64 Aciers AFNOR EN Fe Otros Rp0,2 (MPa) Rm (MPa) Temple tras TT @ (mm)  Espesor (mm) Observaciones Aciers 235 80 79 790 21,7
- Min 1
Ti+Zi Ti Mi ':\A/Ia"x ; i 740
500 x 230 16-12 LA2017 AU4G 2017A AlCu4MgSi el 2,8 T4-T451 LR, 235 - 260 350 - 390 Agua NA I 10 [k Aleacion de aluminio serie 2000 para montajes mecanicos. Soporte de construccién mecanica. LA2017 72 720
Ti=0,25, Laminado 62 160 270 NA Ll 2 Aleacién de aluminio serie 5000 forjado por laminacién. Apto para soldadura, texturizado y pulido. LA5083 69 690
- Colado, fresado 140 - 150 285 - 300 NA Aleacién de aluminio serie 7000 colado para molde prototipo. Apto para soldadura, texturizado y pulido. LA5083P 65 650
T I I Cr=<0,25 Max 100
olerancias generales e 0.2
LA7000 2 = o T6511 350 400 NA Max 92 Aleacién de aluminio serie 7000 tratado para moldes pequenos, medianas y grandes series. Apto para pulido y texturizado. LA7000 62 620
i i 61 610
SIERRA CINTA (MM) LA7000 AlZn4,5Mg3Cu Ti=0,20, T651 290 320 NA At Aleacion de aluminio serie 7000 tratado para moldes pequefos, medianas y grandes series. Apto para pulido y texturizado. LA7000
Cr<0,05 T79XX 325 370 NA Max 403 Aleacién de aluminio serie 7000 colado para molde y herramientas plasticas (soplado y termoconformado). LA7000C LA7000 C 570
Cuotas acabada #9:+10 +9:+10 +2;+ 7 LA7000 C AlZn4,5Mg3C UL, T79XX fresad 325 370 NA Min8 | Aleacion de aluminio serie 7000 colad Ide y herrami lasti lad formad LA7000 C 560
Espesor> a 300 mm +5:420 +5:420 +5;+20° n4,5Mg3Cu Cr<0,05 resado eacion de aluminio serie colado para molde y herramientas plasticas (soplado y termoconformado).
Min 3
Max 25
SIERRA FRESADO SIERRA ALUMINIO, COBRE COBRE
LATON EN PLANCHA (MM Min 16 Min 20 Gris
Largo Ancho Espesor Max 102 Max 100 m— filado rojo BRONCE NC4
UE12P CuSni12 Colado Max 202 Max 120/60 Bronce, barras macizas y alojamientos para cojinetes y casquillos. Electrodo y conductor. - oSCUro UE12P
Capacidad de sierra maxi 3000 1500 140 LU0 AL A Endurecido Min 3 Min 1 LATON
Gammor ACIERS i i — & : = ) . y 3 Stantmor ACIERS

LIBERACION DE LAS TENSIONES MECANICAS
MEDIATE TRATAMIENTOS TERMICOS ADECUADOS

« Las informaciones técnicas contenidas en el catdlogo no son de naturaleza contractual y pueden llegar a quedar obsoletas debido a la evolucion de las técnicas y de los materiales. Por lo tanto, es el cliente quien tiene que asegurarse de su validez consultando nuestro catalogo electronico, actualizado regularmente; catadlogo disponible en el sitio web www.lugand-aciers.com ».

ACEROS BRUTOS PLACAS MECANIZADAS SUPERFINISH ALUMINIO ALEACIONES DE COBRE REDONDOS Y LLANTAS DE PRECISION FLEJE CALIBRADO




