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 Carbon 0.70 % 

 C 7.50 % 

 Vanadi 1.00 % 

 Mol 2.00 % 

 Nickel 1.50 % 

Z-Tuff PM 

 .

:

_  

_ 

_ HRC 62 

_ 

_  

 Z-Tuff

 

 

 

_ 

_ 

_ 

_ 

_ 

 

 E [psi x 106]    30 

 Densit  [lb/in³]   0.277 

  a 72 °F [BTU/hr-ft-°F]  13.5 

 Coefficient  

100 - 1000 °F [in/in/ °F] 
6.25 x 10 -6 
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ZAPP  ISO 9001
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PROCESSO TERMICO

RICOTTURA AD ALTA TEMPERETATURA (ACCIAIERIA)
 

 

 

 

RICCOTTURA DI DISTENSIONE

(prima del trattamento termico)

 

INDURIMENTO (TEMPRA)
 

 

PRERISCALDO 
 

 
 

 

AUSTENIZZAZIONE
e temperature comprese tra 1010 C e 1065 C sono 

comunemente utilizzate con la temperatura specifica e il 

tempo di  determinato dalla durezza 

richiesta. Temperature di indurimento pi  elevate 

garantiscono la massima resistenza all usura e durezza, 

mentre temperature pi basse nell intervallo forniranno 

una maggiore tenacit . Fare riferimento alla tabella per 

ulteriori informazioni. 

TEMPRA
 

 

 

 

 

 

 

 

RINVENIMENTO 
 

 
 

 
 

 
 

 

ISTRUZIONI DI TRATTAMENTO TERMICO 

- °  

-  °  

  

 

 Durezza Richiesta
HRc  

TEMPERATURA DI 
AUSTENIZZAZIONE
[°C]

TEMPO
[min] *

TEMPERATURA DI
TEMPRA [°C] **

5 57-59 10 0 30 0 

 58-60 10 0 30 0 

 59-61 10 0 30  

 60-62 10  30 5 

6 61-63 1 0 20  

10 0 °

DIAGRAMMA DI TEMPRA

 HRc
64

62

60

58

56

54

52

50

5 0

emperatur  °
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PAGINA  2/3 

RICOTTURA 
 

TEMPERATURA CRITICA
1545°F (840°C)  

CAMBIO DIMENSIONALE DURANTE LA TEMPRA
 (at HRc 60)
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RETTIFICA

TRATTAMENTO DELLA SUPERFICIE

Ulteriori informazioni sui nostri prodotti sono 
disponibili nei nostri siti  www.mzf.it e www.zapp.com 
Le illustrazioni, i disegni, i dati dimensionali e di peso e 
le altre informazioni contenute in queste schede sono 
destinati esclusivamente alla descrizione dei nostri 
prodotti e rappresentano valori medi non vincolanti. 
Non costituiscono dati di qualità, né possono essere 
utilizzati come base per qualsiasi garanzia di qualità o 
durata. Le domande presentate servono solo come 
illustrazioni e non possono essere interpretate né come 
dati di qualità né come garanzia in relazione al l'idoneità 
del materiale.  Questo non può sostituire una 
consulenza completa sulla selezione dei nostri prodotti e 
sul loro uso in un'applicazione specifica. 
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TOOLING ALLOYS 
Zapp Tooling Alloys, Inc.  

PER MAGGIORI INFORMAZIONI CONTATTATECI!
Tel: +39 0362 82 58 03
E-mail: mzf@mzf.it
Sito: www.mzf.it




