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ANALISI CHIMICA 

 Carbonio 0.70 % 

 Cromo 7.50 % 

 Vanadio 1.00 % 

 Molibdeno 2.00 % 

 Nickel 1.50 % 

DESCRIZIONE
Z-Tuff PM è un acciaio per utensili prodotto con la metallurgia
delle polveri progettato con la "tenacità" come criterio primario.

Le sue caratteristiche includono:

_ Elevata resistenza agli urti e resistenza alle rotture pur
mantenendo un'eccezionale resistenza alla compressione

_ Buona resistenza all'usura
_ Durezza raggiungibile HRC 62 

_ Temprato e rinvenuto con cicli normali di trattamento 
termico
_ Consistenza ed affidabilità paragonabili all'acciaio per utensili 
prodotto con la metallurgia delle polveri.
Questa combinazione di proprietà unica rende Z-Tuff

la scelta migliore in applicazioni complesse che comportano 
elevati carichi meccanici ed il rischio di problemi dovuti a 
scheggiature e rotture. Offre un netto vantaggio rispetto ai 
materiali standard da tempra in aria in termini di tenacità. Al 
contempo è chiaramente superiore ai materiali della serie S in 
termini di resistenza a compressione ed usura. E' un acciaio ad 
alta temprabilità che mantiene un alto grado di stabilità 
dimensionale ed un substrato altamente efficace per una varietà 
di rivestimenti per utensili comuni e trattamenti superficiali. 

APPLICAZIONI TIPICHE
_ utensili e stampi
_ stampaggio e formatura
_ punzoni
_ stampi per sinterizzazione
_ tranciatura fine

 PROPRIETA' FISICHE
 Modulo di elasticità E [psi x 106]    30 

 Densità [lb/in³]   0.277 

 Conducibilità termica a 72 °F [BTU/hr-ft-°F]  13.5 

 Coefficiente di espansione termica 
sopra range di temperatura di
100 - 1000 °F [in/in/ °F] 

6.25 x 10 -6 

 METALLURGIA DELLE POLVERI-MICROSTRUTTURA CONVENZIONALE

Distribuzione uniforme dei carburi 
nella struttura metallurgica della 
polvere (1) rispetto agli acciai 
convenzionali per utensili con grandi 
carburi e agglomerati di carburo. (2)

TENACITA' RELATIVA

RESISTENZA ALL'USURA RELATIVA
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ACCIAI PER UTENSILI
SCHEDA TECNICA
Z-TUFF PM
ZAPP CERTIFICATO ISO 9001
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TRATTAMENTO TERMICO

RICOTTURA
Riscaldare uniformemente in atmosfera protetta (o 

sottovuoto) fino a 1600° F. (870° C) e lasciare immerso 

per 2 ore. Raffreddare lentamente 30°F (15° C) all'ora fino 

a 1000°F (540° C). Le parti possono quindi essere 

raffreddate in aria o in forno come desiderato. La 

durezza prevista è BHN 225-248. 

DISTENSIONE (SOFT)
Riscaldare uniformemente a 1100-1300ºF (595-705 ºC), 

immergere per 2 ore, e raffreddare in aria o forno. 

INDURIMENTO
Vengono generalmente utilizzati metodi di vuoto, sale o 

atmosfera protetta. Occorre fare attenzione a prevenire 

la decarburazione.

PRERISCALDO 
Riscaldare a 1500-1550º F (810-845 º C) fino a quando la 
temperatura è equalizzata. Ulteriori fasi di 
preriscaldamento, tra cui 1200-1250 F (620-650° C) e 
1700-1750° F (930-955° C) sono suggerite quando si 
utilizza il controllo programmato durante la lavorazione 
sottovuoto.   

AUSTENIZZAZIONE
Le temperature comprese tra 1850°F (1010°C) e 1950°F 

(1065°C) sono comunemente utilizzate con la 

temperatura specifica e il tempo di permanenza viene 

determinato dalla durezza richiesta. Temperature di 

indurimento più elevate garantiscono la massima 

resistenza all'usura e durezza, mentre temperature più 
basse nell'intervallo forniranno una maggiore tenacità. 

Fare riferimento alla tabella per ulteriori informazioni. 

TEMPRA
I metodi includono la tempra in vuoto

(minimo 4 bar), bagno di sale o olio. La velocità di 

estinzione dalla gamma di temperature di indurimento 

fino a 1300 º F (700 º C) è fondamentale per lo sviluppo di 

strutture e proprietà ottimali. La temperatura della parte 

può quindi essere equalizzata a 1000-1100 º F (540-595 º 

C) dopo di che il raffreddamento può continuare a meno

di 150 º F (66 º C) questi passaggi contribuiranno a

ridurre al minimo la distorsione in sezioni di dimensioni

maggiori.

RINVENIMENTO
La rinvenimento deve essere eseguita immediatamente dopo la 
tempra. Le temperature nell'intervallo da 1000°F (540°C) a 
1050°F (595°C) sono generalmente utilizzate a seconda della 
durezza richiesta.  Riscaldare uniformemente alla temperatura 
selezionata per 2 ore. Il doppio rinvenimento è assolutamente 
necessario mentre il triplo rinvenimento è sempre consigliato. 
Temperature di rinvenimento inferiori a 1000ºF (540ºC) non 
dovrebbero essere effettuate, e si deve fare attenzione a 
raffreddare le parti completamente a temperatura ambiente tra 
un rinvenimento e l'altro.

ISTRUZIONI DI TRATTAMENTO TERMICO 

PRERISCALDO 650 - 677°C 

II PRERISCALDO 816 - 844 °C 

 Tempra come indicato nella tabella

 Rinvenimento 2 x ogni 2 ore come specificato nella tabella 

Il metodo preferito è il gas inerte ad alta pressione 
(minimo 4 bar) o il sale fuso a 552°C.

 Durezza Richiesta
HRc  

TEMPERATURA DI 
AUSTENIZZAZIONE
[°C]

TEMPO
[min] *

TEMPERATURA DI
TEMPRA [°C] **

5 57-59 1040 30 550 

 58-60 1040 30 540 

 59-61 1040 30 535 

 60-62 1040 30 525 

6 61-63 1070 20 535 

* La variazione del processo e la dimensione della 
sezione del pezzo possono influenzare i risultati. I 
tempi di permanenza devono essere basati sulle 
temperature effettive del pezzo. L'uso di termocoppie 
di carico è altamente raccomandato durante 
l'elaborazione in batch.
**Un aumento della temperatura di rinvenimento di 9°
C può essere utilizzato per ridurre la durezza da 1 a 2 
punti hrc. 

538 552 566

1040 °C

DIAGRAMMA DI TEMPRA

Durezza HRc
64

62

60

58

56

54

52

50

510 524 

Temperatura di Rinvenimento °C

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
LM

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 S
R

L 
M

ZF
 

 

SR
LM

ZF
 S

R
L 

M
ZF

 



PAGE 3/3 TOOLING ALLOYS | Z-TUFF PM 

Distensione (HARD)

Riscaldare a 25º F (15º C) inferiore alla temperatura 

dell'ultimo rinvenimento e mantenere per 1 ora.

TEMPERATURA CRITICA
1545°F (840°C). 

CAMBIO DIMENSIONALE DURANTE LA TEMPRA
+0.0127 mm/mm (at HRc 60).

TOOLING ALLOYS 

Zapp Tooling Alloys, Inc.  

475 International Circle  

Summerville, South Carolina 29483 

USA 

RETTIFICA
Dovrebbe essere fatto a caldo (o durante l'estinzione) 

usando le temperature nell'intervallo tra 400° F (200° 

C) a 800° F (430° C).

TRATTAMENTO DELLA SUPERFICIE
Questo materiale è ottimo per processi di rivestimento 

PVD disponibili in commercio. Si possono usare anche 

la nitrurazione convenzionale (.001" profondità 

massima) e la tempera a vapore. Fornitori di 

rivestimento dovrebbero essere consultati per 

selezionare il processo ottimale in base 

all'applicazione.  

prestare molta attenzione durante il CVD e altri 

processi di trattamento superficiale che possono 

alterare il trattamento termico originale dell'utensile.  

The illustrations, drawings, dimensional and weight data and other in-

formation included in these data sheets are intended only for the pur-

poses of describing our products and represent non-binding average 

values. They do not constitute quality data, nor can they be used as the 

basis for any guarantee of quality or durability. The applications presen-

ted serve only as illustrations and can be construed neither as quality 

data nor as a guarantee in relation to the suitability of the material.  

This cannot substitute for comprehensive consultation on the selection 

of our products and on their use in a specific application. The brochure 

is not subject to change control.  

Last revision: July 2017 
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