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COMPOSIZIONE CHIMICA

Carbonio 1.3 %

Cromo 4.2 %

Vanadio 3.0 %

Tungsteno 6.4 %

Molibdeno 5.0 %

Z-23 PMspeed

Materiale molto versatile, che con le sue 
caratteristiche bilanciate in termini di tenacita’, 
resistenza all’usura e alla compressione, puo’ essere 
impiegato in molte applicazioni.

E’ caratterizzato anche da una migliore lavorabilita’ e stabilita’ 
dimensionale, dopo il trattamento termico, rispetto agli acciai 
rapidi convenzionali.
Si utilizza spesso per  ottimizzare utensili da taglio, 
punzonatura, e formatura, oltre a quelli  per alte prestazioni.
Performante anche per strumenti di pressatura e formatura, 
rullatura, punzoni, forbici e coltelli industriali, presse 
sinterizzate, brocciature e fresature. . 

Applicazioni tipiche
o Utensili per taglio, punzonatura

e tranciatura fine
o Pressatura e formatura di utensili
o Rulli filettatori
o Punzoni
o Cesoie e coltelli industriali
o Presse per sinterizzazione
o Utensili per brocciatura e fresatura
o Utensili per tagli o fili

Modulo di elasticità E [GPa ] 230

Densità [kg/dm³] 7,97

 [mm/mm/K] 

°C  

Coefficiente di espansione termica 
In un intervallo di temperatura
400 
600 °C 

11,5 x 10-6

12,4 x 10 -6

13,0 x 10-6

conduttività termica
 [W/(m*K)] at 20°C 24,0

A CONFRONTO LA STUTTURA DI UN ACCIAIO DA 
POLVERE E UN ACCIAIO CONVENZIONALE

TENACITA'

Resistenza all'usura relativa 
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Dimensione standard del provino Charpy-test-piece con raggio di intaglio di 12,7 mm. 

RESISTENZA ALL'USURA
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65HRc

 ACCIAI PER UTENSILI       
SCHEDA TECNICA 
Z-23 PM

Zapp is Certified to ISO 9001 
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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.

62HRc 62 62 62 65
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PROCESSO TERMICO

RICOTTURA AD ALTA TEMPERETATURA (ACCIAIERIA)
       

    
      

     
       

    

RICCOTTURA DI DISTENSIONE
(prima del trattamento termico)

      
       

   
       

    
   

INDURIMENTO (TEMPRA) 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

TEMPRA 
 

 
 

 
 

 

RINVENIMENTO
 

 
 

   

RIVESTIMENTO 
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PRERISCALDO  450 – 500 °C 

II PRERISCALDO  850 – 900 °C 

III PRERISCALDO 1,000 – 1,050 °C 

Indurimento Acc. to table 

3 x 2 hours each acc. to table 

Tempra dopo indurimento in bagno caldo a . 550 
ºC o sotto vuoto almeno a 6 bar di sovrapressione. 

Durezza Richiesta  
HRc ± 1 

Austenit-

izing 

tempe-

rature °C 

Holding 

time at 

austenit-

izing 

tempe-

rature 

minutes* 

Tempering 

tempera-

ture °C 

58 1,000 30 560 

60 1,050 25 560 

62 1,100 15 560 

64 1,150 15 560 

66 1,180 10 560 

* IIn caso di preriscaldamento precedente a 870 ºC. 
I dati si riferiscono a campioni di barre tonde da 
13 mm. I tempi di tenuta alla temperatura di 
austenitizzazione dovrebbero essere adattati di 
conseguenza alle dimensioni del profilo grandi 
e molto sottili. Non deve essere superata la 
temperatura massima di austenitizzazione 
ammissibile di 1200 ºC. 

Valori di tenacità  

 

560 580 600

1,100°C

1,000°C

DIAGRAMMA DI TEMPRA

durezza, HRc
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TRATTAMENTO TERMICO
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  A   

 

 
 

HSS 

 (VC) 

m/min. 

70 - 90 90 - 130 15 

Feed (f) mm/U 0.2 - 0.4 0.05 - 0.2 0.05 - 0.3 

 (ap) mm 2 - 4 0.05 - 2 0.5 - 3 

ISO 

P 10–P 20* P 10* – 

* 

Face- and edge milling 

Milling with cemented carbide 
    

HSS 

m/min. 

70 - 90 90 - 130 15 

Feed (f) mm/U 0.2 - 0.3 0.1 - 0.2 0.1 

2 - 4 1 - 2 1 - 2 

ISO 

K 15* K 15* – 

       
w. 

 HSS 

 (VC) 

m/min. 

20 - 35 50 - 80 12* 

Feed (f) mm/U 0.01 - 

0.20** 

0.06 - 

0.20** 

0.01 - 0.30**

ISO 

K 20 P 25*** – 

m/min. 

** 

*** 

 

Spiral drill made of HSS 

-∅ mm 
(VC) m/min. 

Feed 
(f) mm/U 

0 – 5 5 - 8* 0.05 - 0.15 

5 –10 5 - 8* 0.15 - 0.25 

10 –15 5 - 8* 0.25 - 0.35 

15 –20 8 - 8* 0.35 - 0.40 

*�  VC ∼ 25-30
m/min. 

m/min. 

80 - 110 40 35 

Feed (f) mm/U 0.08 - 

0.14** 

0.10 - 

0.15** 

0.10 - 0.20** 

*�

**  

I

 

A 13 HV B 107 R75 B3* 

3SG 46 GVS** 

A 46 GV 

A 24 GV 3SG 36 HVS** 

  A 60JV B126 R75 B3* 

3SG 60 KVS** 

A 60 IV 

  A 46 JV B126 R75 B3* 

3SG 80 KVS** 

A 60 HV 

  A 100 LV B126 R100 B6* 

5SG 80 KVS** 

A 120 JV 

*�
** 
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