
METALLURGICA VENETA
ACCIAI SPECIALI

Azienda
Certificata

1.6959
                         

  Stato di fornitura: 
Norma di riferimento  Bonificato  
Numero   
 


 






max 


max 




 





0,300,40 0,150,35 0,400,70 0,015 0,015 1,001,40 0,350,60 2,503,50 0,080,20 
 









vedere tabella 




1100900 preriscaldo 650 
sosta poi    850 
olio, polimero,  
aria forzata  

immediato dopo tempra 
almeno

680 raffr. forno 
fino a 
300 poi aria 

La ricottura di distensione 
va eseguita  
dopo lavorazione  
meccanica e prima  
della tempra




 





300 550 raffreddamento in forno 
 

   

750 raffreddamento in forno 
max 20°/h  
finoa a 600, sosta poi aria   
(HB max 240) 

50° sotto la temperatura di 
rinvenimento con  raffreddamento 
in forno max 20°/h fino a 
300 poi aria 710 800 320 100 




  

850870 
acqua o olio 

500530          

 

 
  valori dopo tempra a 850°C in olio.  Esperienza Sidermeccanica KeyLos 6959 
 468 435 420 381 375 
 49 46.5 44.5 41 38.5 
N/mm2  1700 1550 1460 1300 1200 
Rinvenimento a     
 

[m/(m●K)] ●106  11.1 12.1 13.4 14.8 
long.N/mm2 210000   196000 177000 
tang.N/mm2 80500   75200 68000 
con rinvenimento a 550°CN/mm2 1460  1280   
0.2 con rinvenimento a 550°C        N/mm2 1320  1120   
Prove a     


W/(m●K) 
J/(Kg●K)


Kg/dm3   


Ohm●mm2/m


Siemens●m/mm2

460 7.85 24.7 24.3 23.9 0.19 5.26 
 



 buona resistenza alle sollecitazioni meccaniche e ottima tenacità 
 buona lavorabilità all'utensile, ottima attitudine alla fotoincisione e alla lucidatura  
 ottima attitudine alla nitrurazione, eccellente resistenza all'usura  
 buona predisposizione alla saldatura 
 impieghi: 


 estrusione: 

                         
  Stato di fornitura: 
Norma di riferimento  Bonificato  
Numero   
 


 






max 


max 




 





0,300,40 0,150,35 0,400,70 0,015 0,015 1,001,40 0,350,60 2,503,50 0,080,20 
 









vedere tabella 




1100900 preriscaldo 650 
sosta poi    850 
olio, polimero,  
aria forzata  

immediato dopo tempra 
almeno

680 raffr. forno 
fino a 
300 poi aria 

La ricottura di distensione 
va eseguita  
dopo lavorazione  
meccanica e prima  
della tempra




 





300 550 raffreddamento in forno 
 

   

750 raffreddamento in forno 
max 20°/h  
finoa a 600, sosta poi aria   
(HB max 240) 

50° sotto la temperatura di 
rinvenimento con  raffreddamento 
in forno max 20°/h fino a 
300 poi aria 710 800 320 100 




  

850870 
acqua o olio 

500530          

 

 
  valori dopo tempra a 850°C in olio.  Esperienza Sidermeccanica KeyLos 6959 
 468 435 420 381 375 
 49 46.5 44.5 41 38.5 
N/mm2  1700 1550 1460 1300 1200 
Rinvenimento a     
 

[m/(m●K)] ●106  11.1 12.1 13.4 14.8 
long.N/mm2 210000   196000 177000 
tang.N/mm2 80500   75200 68000 
con rinvenimento a 550°CN/mm2 1460  1280   
0.2 con rinvenimento a 550°C        N/mm2 1320  1120   
Prove a     


W/(m●K) 
J/(Kg●K)


Kg/dm3   


Ohm●mm2/m


Siemens●m/mm2

460 7.85 24.7 24.3 23.9 0.19 5.26 
 



 buona resistenza alle sollecitazioni meccaniche e ottima tenacità 
 buona lavorabilità all'utensile, ottima attitudine alla fotoincisione e alla lucidatura  
 ottima attitudine alla nitrurazione, eccellente resistenza all'usura  
 buona predisposizione alla saldatura 
 impieghi: 


 estrusione: 


