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ACCIAI PER UTENSILI
SCHEDA TECNICA Z-10 PM
ZAPP IS CERTIFIED TO ISO 9001 

Carbonio 2.45 % 
Cromo 5.25 % 

Vanadio 9.75 % 

Molibdeno 1.30 % 

Manganese 0.50 % 

Silicio 0.90 % 

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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Modulo di elasticità E [psi x 106] 32  

Densità [lb/in³] 0.268 

6.82 x 10-6 
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coefficiente di espansione 
termica[ in/in/ °F] 

Oltre un intervallo di temperatura di 
100 - 1100°F  
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La distribuzione uniforme dei carburi
nella struttura degli acciai da polvere
(1) rispetto agli acciai per utensili
convenzionali (2) dove si notano
grossi grani di carburi e inclusioni.
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PRERISCALDO 

II PRERISCALDO 1,550-1,600°F 
Tempra come indicato nella tabella

Rinvenimento 2+2+2 ore a (1000°F) 537°C minimo 

Il metodo di tempra preferito è gas  ad alta pressione 
(minimo 6 bar) o sale fuso a (1025°F) 551°C.

[min]* 

 58-60 (massima durezza) 1065 30 537/ 
551 

 60-62 1121 20 537 / 
551

* 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 di temperatura di rinvenimento di 9°C 
può essere usato per ridurre la durezza da 1 a 2 punti di 
hrc.

TOOLING ALLOYS 

Zapp Tooling Alloys, Inc. 

Tel: +39 0362 82 58 03
E-mail: mzf@mzf.it
Sito: www.mzf.it
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Tempering temperature °C

1121°C

840–870°C 

675–705°C 1,250-1,300°F 
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