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Vorbemerkung 
Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter 
Beachtung der Vorgaben und Empfehlungen der 
Richtlinie VDI 1000. 
Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der 
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der 
Übersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstän-
dig, sind vorbehalten. 
Die Nutzung dieser VDI-Richtlinie ist unter Wah-
rung des Urheberrechts und unter Beachtung der 
Lizenzbedingungen (www.vdi-richtlinien.de), die 
in den VDI-Merkblättern geregelt sind, möglich. 
Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser 
VDI-Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt. 

1 Anwendungsbereich 
Die Richtlinie soll die Auswahl der Werkstoffe für 
die Herstellung von Schneid- und Umformwerk-
zeuge erleichtern und die Lagerhaltung vereinfa-
chen.  

In Zweifelsfällen hinsichtlich des bestgeeigneten 
Werkstoffs sollten die jeweils neuesten Normen 
oder an ihrer Stelle die Stahl-Eisen-Liste beachtet 
werden. Diese Vorschriften geben neben den Emp-
fehlungen der Hersteller in vielen Fällen Hinweise 
auf weitere Behandlungszustände, zusätzlich ge-
währleistete Eigenschaften, Verarbeitungsmög-
lichkeiten und Wärmebehandlungen. 
Schließlich kennzeichnet der Geltungsbereich jener 
Vorschriften bereits weitgehend die spezifische 
Eignung von Stahlsorten für bestimmte Anwen-
dungsfälle. 
Die Anwendung in den Spalten Eigenschaften und 
Verwendungszweck wurde auf einzelne, kenn-
zeichnende Fälle und Merkmale beschränkt. Es 
sind die Empfehlungen des VDI-Ausschusses 
Stanzerei-Großwerkzeuge.  
Die Richtlinie beinhaltet keine Sonderwerkstoffe 
für die Werkzeuge zur Warmumformung sowie 
PM-Stähle, die zur Herstellung höchstfester Blech-
teile dienen.  

 
 
 
 
 
 
 

2 Gusswerkstoffe 
2.1 Gusseisen mit Lamellengrafit (siehe DIN EN 1561)  

Tabelle 1.  Gusseisen mit Lamellengrafit 

Nr. Werkstoffbezeichnung Legierungs-
elemente 

in Gew.-% 

Eigenschaften 

 Kurzname Werkstoff-
nummera) 

Zugfestigkeitb)  
in N/mm2 

Härtec)  
in HB 30 

 

1 EN-GJL-250 
 

EN-JL1040 
 

 250 160…210 überwiegend perlitisches Gefüge 
ca. 0,5 % Bruchdehnung 
sehr gut zerspanbar 
Auftragsschweißen ohne Vorwärmen 
möglich 
gut thermisch randschichthärtbar  
((52…56) HRC) 
plasmanitrierbar 

Hinweise 
Standardwerkstoff für gegossene Werkzeugteile bei normaler Beanspruchung: Ober-, Unterteile, Treiber, Stempel- und 
Blechhalteraufsätze, Teilauflagen 
Werkstoff für Prototyp-Umformwerkzeuge 

a) Werkstoffnummern sind nach Norm-Zugfestigkeit definiert. 
b) Zugfestigkeit in getrennt gegossenen Probestücken. Werte nehmen mit steigender Wanddicke ab. 
c) Härte Brinell im Anlieferungszustand auf der Arbeitsfläche, mindestens 3 mm unter der Gusshaut gemessen. 

Härtespannen für werkzeugtypische Wanddicken, Härtewerte nehmen mit steigender Wanddicke ab. 
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Preliminary note 
The content of this guideline has been developed in 
strict accordance with the requirements and rec-
ommendations of the guideline VDI 1000. 
All rights are reserved, including those of reprint-
ing, reproduction (photocopying, micro copying), 
storage in data processing systems and translation, 
either of the full text or of extracts. 
The use of this guideline without infringement of 
copyright is permitted subject to the licensing con-
ditions specified in the VDI Notices (www.vdi-
richtlinien.de). 
We wish to express our gratitude to all honorary 
contributors to this guideline. 

1 Scope 
The aim of this guideline is to make the selection 
of materials for the manufacture of large stamping 
dies and their storage easier.   
 

In any cases of doubt with regard to the best suit-
able material, the respectively latest standards or, if 
not available, the steel-iron list should be observed. 
Apart from recommendations of the manufacturers, 
these regulations often provide information on 
further treatment states, additionally guaranteed 
characteristics, processing options and heat treat-
ments.  
Finally, the scope of those regulations already 
largely determines the specific suitability of steel 
grades for specific applications.  
The use in the columns Properties and Purpose of 
use has been restricted to individual characteristic 
cases and attributes. These are the recommenda-
tions of the VDI Committee Large Punching Dies.
  
The guideline does not include any special materi-
als for the dies for hot forming and PM steels that 
are used for the manufacture of maximum-strength 
sheet metal parts. 

 
 
 
 
 
 
 

2 Casting materials 
2.1 Grey cast iron (refer to DIN EN 1561)  

Table 1.  Grey cast iron 

No. Material designation Alloy 
elements 

in weight % 

Properties 
 Short 

name 
Material 
numbera) 

Tensile strengthb) 
in N/mm2 

Hardnessc)  
in HB 30 

 

1 EN-GJL-250 
 

EN-JL1040 
 

 250 160...210 predominantly perlitic structure 
approx. 0,5 % elongation at rupture 
very well machinable 
built-up welding without pre-heating 
possible 
well suitable for thermal surface harden-
ing ((52…56) HRC) 
suitable for plasma-nitriding 

Notes 
standard material for cast die parts exposed to normal stress: upper, lower parts, cotter keys, punch and blank holder  
attachments, component supports 
material for prototype forming dies 

a) Material numbers are defined according to standard tensile strength. 
b) Tensile strength in test specimens that have been cast separately. Values decrease with increasing wall thickness. 
c) Brinell hardness in the delivered state on the working surface, measured at least 3 mm under the casting skin. 

Hardness range for typical wall thicknesses of the die, hardness values decrease with increasing wall thickness. 
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