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58C r M OV4 TRAFILSPECITS

competenza d'acciaio

Acciaio per utensilia mano e a macchina e

AISI-SAE

58CrMoV4 58CDV4 1.7701 - A108

Elemento

Intervallo [%] 0.48-0.56 0.70-1.10 0.40 0.90-1.20 0.10-0.20 0.15-0.30 <0.025

Punti critici: Acl 740°C, Ac3 780°C, Ms 250°C

Ricottura

Operazione Fucinatura Normalizzazione beriti Ric. globulare Tempra Rinvenimento
subcritica

Parametro 1050 - 850 880 - 850 680 - 640 820 850- 870 400 - 460

Rinvenimento °C 400 450 500 550 600
HB 490 475 437 400 371
HRC 51 48.5 46.5 43 40
R N/mm? 1800 1690 1540 1400 1250
Rp 0.2 N/mm?2 1600 1430 1280 1160 1000
A (%) 6 7 7.5 835 10

Utilizzato per la produzione di componenti di macchine e attrezzi da lavoro

come stampi per stampaggio a iniezione e formatura, componenti di
macchine e cuscinetti.
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58C r M OV4 TRAFILSPECITS

competenza d'acciaio

Hand and power tool steel ¢

AISI-SAE

58CrMoV4 58CDV4 1.7701 - A108

Element

Interval [%] 0.48-0.56 0.70-1.10 0.40 0.90-1.20 0.10-0.20 0.15-0.30 <0.025

Critical points: Ac1 740°C, Ac3 780°C, Ms 250°C

Subcritical Spheroidal

Operation Forging Normalizing . . Tempering Quenching
annealing annealing

Parameter 1050 - 850 880 - 850 680 - 640 820 850-870 400 - 460

Quenching °C 400 450 500 550 600
HB 490 475 437 400 371
HRC 51 48.5 46.5 43 40
R N/mm? 1800 1690 1540 1400 1250
Rp 0.2 N/mm? 1600 1430 1280 1160 1000
A (%) 6 7 7.5 835 10

Used for the production of machine components and work tools such as

injection molding and forming molds, machine components and bearings.
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