
MADE IN ZAMAK



L’esperienza e la capacità commerciale hanno portato Me-
talcom, nata nel 1978, ad assumere un ruolo sempre più 
rilevante nel mercato della pressofusione di Zamak e delle 
varie leghe di Zinco di migliore qualità.

Nella duplice veste di distributore ufficiale Italia della leader 
europea “Nyrstar -Zamak Overcor-”, e quale partnership di 
produttore italiano certificato (S.e.z. spa), la Metalcom ga-
rantisce forniture di leghe conformi alle normative europee 
vigenti.

La Metalcom distribuisce Zamak sul territorio nazionale con 
mezzi propri garantendo un servizio celere di consegna non-
chè il ritiro di ogni tipologia di scarti e rottami delle leghe 
di Zinco.

Grazie alla consulenza e al supporto di un laboratorio tecni-
co da parte della casa madre, la nostra società, è in grado 
di progettare e sviluppare in collaborazione con il cliente, 
nuove applicazioni e/o conversione di Zamak di prodotti già 
esistenti di altri materiali.
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L’inquinamento ed i gas dell’effetto serra sono minimizzati con la pressocolata dello zinco:

• Ci sono trascurabili emissioni in aria, terra e acqua.
• Molto minore consumo energetico rispetto a processi manifatturieri comparabili ed alternativi.
• Non sono richiesti gas di copertura nocivi all’ambiente.
• Qualsiasi scarto di processo è riciclabile. 

Le leghe di zinco, come definito negli standard internazionali della composizione chimica, sono conformi ai 
parametri della “Fine della vita di un veicolo” (ELV), “Restrizioni per sostanze pericolose” (RoHS), e “Scarti di 
apparecchiature elettriche ed elettroniche” (WEEE), come da legislazione europea.

I pressocolati di zinco sono prodotti a basso costo ed alta qualità, sono altamente resilienti a numerose con-
dizioni ostili. Sono molto resistenti alla corrosione ed all’usura, forniscono un lungo ed affidabile servizio, 
di solito misurato in decenni, e risparmiano risorse perché non hanno bisogno di una sostituzione 
frequente.

• É attiva una infrastruttura per il riciclo, intesa ad aiutare i prodotti fatti in zinco e i prodotti in leghe di zinco 
che avranno in futuro la fine della loro vita. L’industria dello zinco raccomanda che i getti in zinco siano mar-
cati con il logo zinco e il marchio ISO del riciclo, così come previsto nella norma EN 12844 ed  al fine di un 
facile riconoscimento della lega e della sua riciclabilità  futura.

Rispetto dell’ambiente
Principali applicazioni
della Zamak e
delle leghe di Zinco

• Automobilistico e trasporti
componenti air-bag, antenne, riscaldamento e climatizzazione, cinture di sicurezza, avvisatori acustici, con-
tatori, cruscotti, illuminazione, freni, guarnizioni e interni, strumenti di bordo, lavavetri, pezzi meccanici vari,  
maniglie, pompe, retrovisori, serrature, meccanismo tetti apribili, carburatori, tappi carburante, contrappesi 
ruote.

• Edilizia e arredo
articoli per mobili, cerniere, maniglie, placche interruttori, chiavi, climatizzazione, regolatori per gas, fer-
ma porte, materiali per giardinaggio, meccanismi per serramenti, tapparelle, persiane, minuteria metallica, 
piastre, rubinetti, e accessori sanitari bagno, serrature, raccorderia, ventilazione, catenacci, condotti per 
illuminazione.

• Elettrico - elettronico
componenti per telefonia, allarmi, automatismi, rilevatori, distributori elettroidraulici, illuminazione, elettroval-
vole, linee trasporto energia, motori elettrici, componenti hardware, segnaletica.

• Sport e tempo libero
accessori per lo sport (golf, pesca, sci, ciclismo, pattinaggio), giocattoli e modellismo, accessori nautici.

• Abbigliamento e accessori
diversi accessori per la decorazione di abiti, fibbie per cinture, scarpe, bagagli, bottoni, cursori per cerniere, 
placche bigiotteria.

• Altro
accessori per occhiali, orologeria, compassi, medaglie e trofei, cornici, ferramenta varia, piccoli accessori 
per casalinghi, accessori per elettrodomestici, distributori bibite e alimenti, accendigas, chiavi e utensili.

Nella pressofusione della Zamak la produttività è la più alta tra i processi di fusione dei metalli grazie al basso 
intervallo di solidificazione (379-390°C), che combinato a macchine sofisticate, permette di ottenere ritmi di 
produzione elevati (da 80 a 1500 iniezioni/ora).
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Leghe di zinco

Densità

g/cm3

max.min.

Aluminium 380 (equivalente a EN1706 AC46500)

Magnesium AZ91D

ABS

Nylon PA66

Polypropylene con carico di 30% glass fibre

Polypropylene

PA66 con carico di 30% glass fibre

Finitura estetica

Se un design intelligente è combinato con la versalità del processo di pressocolata dello zinco,massimizza la 
finitura estetica dei prodotti. Per esempio:

• Economici  tamburi di vibrazione per finitura possono essere usati per migliorare la superficie dopo la fusio-
ne. Un’ eccezionale finitura liscia può essere ottenuta già prima della finitura con una leggera lucidatura, 
oppure  una brillantatura chimica.

• Grazie all’alta fluidità delle leghe di zinco una rugosità superficiale definita può essere aggiunta ad una parte, 
o a tutto il getto.

• Possono essere fusi altri dettagli esterni come caratteri o marchi.

• Ha una gamma ed una qualità senza rivali nei rivestimenti, la verniciatura e le finiture metalliche 
galvaniche superiori (come nichel, satinatura  o cromo lucido) sono affidabili e possono essere 
facilmente applicabili su qualsiasi superficie del vostro componente. Eccellenti substrati aiutano ad 
ottenere finiture perfette.

• La densità della lega di zinco e la sua proprietà di essere molto pressocolabile in sezioni sottili, permette al 
progettista di influenzare la percezione di peso, equilibrio, solidità  e inerzia dell’utilizzatore. Per esempio. 
Dall’altra parte “una calda sensazione” dei rivestimenti le plastificazioni sono altre opzioni tattili che il pro-
gettista può utilizzare.

Per un  massimo impatto e successo, al progettista è richiesto di consultare il pressocolatore ancora nella 
fase iniziale, e concordare con lui il miglior modo per dar corso ad un progetto di sviluppo economicamente 
remunerativo.
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Leghe di zinco

Aluminium 380 (equivalente a EN1706 AC46500)

Magnesium AZ91D

ABS

Nylon PA66

Polypropylene con carico di 30% glass fibre

Polypropylene

PA66 con carico di 30% glass fibre
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Carico di rottura

MPa

max.min.

0 50 100 150 200 250 300 350 400

Carico di snervamento

MPa

max.min.

Forza

• I carichi di snervamento a temperatura ambiente sono molto superiori a quelli dell’alluminio 380 e del 
Magnesio AZ91D.

• Il  suo Massimo Carico di Rottura può battere l’Alluminio 380 ed Magnesio Z91D. I pezzi in plastica fatica-
no a dare una performance equivalente. Persino il nylon rinforzato con le fibre di vetro non può raggiungere 
il massimo carico di rottura dello zinco.

Le leghe di zinco mostrano un alto grado di plasticità ed assorbimento dell’energia quando sono soggetti ad 
abusi nelle prove distruttive dei livelli di carico:

• Nella frattura, i livelli di allungamento dello zinco possono tipicamente andare dal 4% al 6%, ma possono  
arrivare anche al 12% nel caso di sezioni delle pareti più  spesse. Questo significa che è possibile evitare 
improvvise e inattese rotture catastrofiche osservando gli avvisi dati dal getto pressocolato in zinco quando 
è sovra caricato. Alluminio e magnesio si rompono più rapidamente a circa il 3% e non danno così largo 
avviso.

La forza dei getti in zinco nel taglio, nella torsione, sotto piegatura e in compressione sono molto 
superiori ad alluminio, magnesio e plastica:

• Con un Modulo Giovane ( per misura e rigidità) di circa 96.000 MPa, i getti in zinco sono più rigidi dell’al-
luminio 380 , da forma a forma, e due volte più compatti rispetto al Magnesio AZ91D.

• Per competere a livello progettuale la maggior parte dei prodotti in plastica dovrebbero essere estrema-
mente spessi selle sezioni, e ciò comporterebbe maggiori costi.

Quando viene fusa, la lega di zinco è eccezionalmente fluida e ciò consente peso ridotto nonché una forza 
ottimizzata anche con pareti sottili. Elementi sottili ma sempre molto forti, capaci di sopportare carichi, e che 
possono essere posti esattamente dove c’è bisogno (ad esempio alle estremità del pezzo), per una massima 
forza strutturale, performance e risparmio dei costi.

Per applicazioni che comprendono continui carichi a temperature elevate, lo zinco ha una forza superiore di 
deformazione rispetto ai pezzi ottenuti con iniezione plastica.
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Leghe di zinco

Aluminium 380 (equivalente a EN1706 AC46500)

Magnesium AZ91D Polypropylene

PA66 con carico di 30% glass fibre

Resistenza a fatica (5.108 cicli) Resilienza

Durezza

max.min.

max.min.

min.
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70

Brinell

Joules

max.

ABS

Nylon PA66

Solidità

• Alle normali temperature ambientali, la resistenza all’impatto dei getti in zinco è maggiore dell’alluminio 
380 e del magnesio AZ91D, o quattro volte maggiore delle plastiche ABS (Acrylonitrile Butadiene Styrene) - 
30° le leghe di zinco rimangono ancora tali. Anche a -40° lo zinco ha almeno la stessa resistenza  all’impatto 
dell’alluminio pressocolato.

• Le leghe di zinco sono più dure dell’alluminio e del magnesio. Le aggiunte alla lega come ad esempio il rame, 
contribuiscono considerevolmente alla buona resistenza all’usura che già mostrano le leghe di zinco.Per 
questo tali leghe sono ora usate in applicazioni moderatamente esigenti dove si sfruttano le loro naturali 
proprietà di sostegno.

• La Fatica è una delle ragioni più frequenti di guasto nei meccanismi. Lo zinco, così come gli altri metalli 
pressocolati, è tra le 7 e 10 volte più resistente alla fatica che le plastiche ABS.

• La Tenacità di fattura KIC dello zinco pressocolato e di altri metalli è circa da 10 a 30 volte superiore 
rispetto alla plastica.

Quando il gioco si fa duro i pressocolati in zinco hanno molto da offrire al progettista.
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Fusione in terra

Colata a gravità

Estrusione

Sinterizzazione

Lavorazione meccanica

Pressocolata di zinco

Fusione a cera persa

Colata in bassa pressione

Accuratezza

Consistenza

• I getti pressocolati sono da 5 a 10 volte più accurati dei prodotti fatti con altri processi come 
pressatura, la gravità, o la formatura. Si possono equiparare alla tornitura oppure alla fresatura. All’interno 
della pressocolata, i getti di leghe di zinco sono da 2 a 4 volte più curati di quelli fatti in magnesio 
o alluminio. Alta solidificazione di ritiro e assorbimento acqua fanno sì che la plastica difficilmente possa 
raggiungere le stesse tolleranze.

• L’eccezionale accuratezza, la ripetibilità  e la previsione che si ottengono dal processo di pressocolata 
dello zinco sono evidenti non solo all’interno di un singolo lotto produttivo, ma anche tra lotti separati. La 
consistenza  della qualità di superficie non ha rivali, grazie anche ad una percentuale di degradazione della 
superficie degli stampi estremamente bassa, e assicura sempre la vostra reputazione per la qualità.

Per esempio, un’indagine industriale, ha stabilito che come miglior consistenza dimensionale nei particolari 
dello stampo (più grandi di 25 mm), si può fondere fino ad una consistenza Sigma 8 dello 0,1 % o meno, 
della dimensione misurata.

75% dei dettagli misurati sono stati trovati come pressocolabili ad una consistenza Sigma 8 di meno dello 
0,5% della dimensione misurata. Se ne discutete prima con il vostro pressocolatore dello zinco, una consi-
stenza Sigma 8 dello 0,2% può essere mantenuta senza particolari modifiche dello stampo o un particolare 
controllo di processo.
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Leghe di zinco

Aluminium 380 (equivalente a EN1706 AC46500)

Magnesium AZ91D

max.min. max.min.

0 5 10 15 20 25 30 0 20 40 60 80 100 120

Conduttività elettrica Conduttività termica

% IACS Wm-1 °K-1

Proprietà

• La capacità di attenuazione delle leghe di zinco - la loro capacità di assorbire energia e suono causati 
dalle vibrazioni meccaniche che vengono dall’esterno - è comparabile al magnesio, ed è da 5 a 10 volte 
migliore dell’alluminio.

• La conducibilità termica delle leghe di zinco è molto meglio della LM 24 o della 380  in alluminio, ed 
ancora meglio della AZ91D in magnesio. Questi vantaggi, combinati con getti a pareti sottili con alette da 
raffreddamento integrale, possono fare una grande differenza se la dissipazione del calore è confinata con 
spazzi ristretti.

• La schermatura di apparecchi elettronici sensibili alle interferenze elettromagnetiche (inclusioni in 
metallo pressocolato sono innatamente protettive). Comunque, a differenza della plastica, con lo zinco la 
mancanza di perdite negli snodi è ottenuta con affidabilità e consistenza anche nel caso di tolleranze stret-
te.

• A differenza della plastica e di altri materiali, lo zinco non favorisce normalmente il fuoco durante il processo 
o l’uso. È un materiale relativamente a prova di fuoco.

• Come leghe “senza scintilla”, dal momento che tutte le leghe di zinco in pressocolata a camera calda 
contengono meno del 15% di peso di alluminio, magnesio e titanio, le leghe di zinco sono sicure quando 
sfregate accidentalmente in ambienti pericolosi o in presenza di gas, inclusi quelli sotto terra.

I getti in zinco offrono protezione ottimale dal rumore, dalle vibrazioni, dal calore, dalle radiazioni, 
dall’esplosione e dal fuoco.
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Aspetti economici

• Risparmi dei tempi di produzione: Questo processo, combinato con le relative basse temperature di fusio-
ne necessaria per le leghe di zinco, permette ritmi di produzione eccezionalmente alti. Per componenti  in 
zinco di media dimensione, è normale avere da 400 a 1000 iniezioni all’ora. Si possono produrre getti con 
dettagli estremamente piccoli fino a 3500 iniezioni per ora su una macchina dedicata. Per comparazione, 
una tipica produzione in alluminio, magnesio o plastica va rispettivamente dalle 100 alle 250, dalle 200 alle 
300 e dalle 100 alle 300 iniezioni.

• Risparmio energetico: Per lo stesso numero di getti della stessa misura, l’alluminio usa almeno il 50% 
di energia in più dello zinco, mentre il magnesio avrà bisogno di almeno il 15% di energia in più per pezzo 
rispetto allo zinco. Senza parlare delle ingenti necessità di energia per produrre la base dell’alluminio e del 
magnesio.

• Pezzi grezzi ma con forma quasi definitiva: progetti intelligenti dei prodotti e dello stampo, combinati con 
l’innata accuratezza della lega dello zinco e la sua eccellente superficie, permettono di ottenere gettiti quasi 
finiti che richiedono, se davvero necessario, solo una minima lavorazione successiva.

• Facilità di assemblaggio: Se richiesto, l’alta duttilità dello zinco permetterà ai pezzi di essere distorti in 
modo controllato per ottenere la forma finale desiderata, o di essere attaccati senza costo ad un compo-
nente adiacente, attraverso piegatura, formatura, imbutitura, ricalcatura,  ecc.

• Bassa usura degli stampi: Per alti volumi, lo zinco offre un ulteriore risparmio perché i suoi stampi posso-
no durare tipicamente tra i 750.000 e i 2 milioni di colpi. Alluminio e magnesio faranno fatica a raggiungere 
rispettivamente 250.000 e 500.000 colpi.

• Sicurezza: Gli utilizzatori di getti in zinco non dovranno assorbire i costi relativi ai problemi speciali collegati 
al rischio d’incendio del magnesio, o dell’assorbimento di acqua della plastica o delle perdite dell’alluminio.

La pressocolata dello zinco in camera calda è il processo più veloce, più efficiente, il processo con il 
minor scarto ed il minor costo di produzione di massa per i componenti a tre dimensioni.
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Chemical composition
(EN1774)

Guaranteed analysis (in %)

ZAMAK 2
ZL2/ZL0430

ZnAl4Cu3

ZAMAK 3
ZL3/ZL0400

ZnAl4

ZAMAK 5
ZL5/ZL0410

ZnAl4Cu1

ZA 8
ZL8/ZL0810

ZnAl8Cu1

SUPERLOY

GDSL

Al 3.8 - 4.2 3.8 - 4.2 3.8 - 4.2 8.2 - 8.8 6.6 - 7.2

Cu 2.7 - 3.3 ≤ 0.03 0.7 - 1.1 0.9 - 1.3 3.2 - 3.8

Mg 0.035 - 0.06 0.035 - 0.06 0.035 - 0.06 0.02 - 0.03 ≤ 0.005

Pb ≤ 0.003 ≤ 0.003 ≤ 0.003 ≤ 0.005 ≤ 0.003

Fe ≤ 0.020 ≤ 0.020 ≤ 0.020 ≤ 0.035 ≤ 0.020

Cd ≤ 0.003 ≤ 0.003 ≤ 0.003 ≤ 0.005 ≤ 0.003

Sn ≤ 0.001 ≤ 0.001 ≤ 0.001 ≤ 0.002 ≤ 0.001

Si ≤ 0.02 ≤ 0.02 ≤ 0.02 ≤ 0.035 ≤ 0.020

Ni ≤ 0.001 ≤ 0.001 ≤ 0.001 ≤ 0.001 ≤ 0.001

Typical analysis (in %)

(reference 2005)

ZAMAK 2
ZL2/ZL0430

ZnAl4Cu3

ZAMAK 3
ZL3/ZL0400

ZnAl4

ZAMAK 5
ZL5/ZL0410

ZnAl4Cu1

ZA 8
ZL8/ZL0810

ZnAl8Cu1

SUPERLOY

GDSL

Al 4.04 4.05 4.02 8.53 6.94

Cu 2.87 0.0005 0.8442 1.082 3.8

Mg 0.0425 0.046 0.0444 0.0233 0.003

Pb 0.0021 0.0019 0.0019 0.0018 0.0018

Fe 0.0032 0.0021 0.0028 0.0041 0.0002

Cd ≤ 0.0002 ≤ 0.0002 ≤ 0.0002 ≤ 0.0003 ≤ 0.0002

Sn ≤ 0.001 ≤ 0.001 ≤ 0.001 ≤ 0.002 ≤ 0.001

Si ≤ 0.02 ≤ 0.02 ≤ 0.02 ≤ 0.015 ≤ 0.02

Ni ≤ 0.001 ≤ 0.001 ≤ 0.001 ≤ 0.001 ≤ 0.001

Physical data
ZAMAK 2

ZL2/ZL0430
ZnAl4Cu3

ZAMAK 3
ZL3/ZL0400

ZnAl4

ZAMAK 5
ZL5/ZL0410

ZnAl4Cu1

ZA 8
ZL8/ZL0810

ZnAl8Cu1

SUPERLOY

GDSL

Density 6.8 6.6 6.7 6.3 6.5

Solidification range (°C) 379 - 390 381 - 387 380 - 386 375 - 404 377

Shrinkage in % 4 - 5 4 - 5 4 - 5 8 7

Linear thermal expansion
(coeff. per °C) 27.8 x 10 -6 27.4 x 10 -6 27.4 x 10 -6 23.2 x 10 -6 25 x 10 -6

Electrical conductivity (%IACS) 25 27 26 27.7 22.9

Mark OVERCOR V ZAMAK
Shapes ingots of about 8.3 kg
Packing strapped bundles of about 650 kg

Zinc alloy ingot: Overcor®

Zinc alloy ingot feet: Overcor®

Zinc alloy bundle: Overcor®
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Units

SCITSALPLEETSSSARBMUISENGAMSYOLLA MUINIMULASYOLLA CNIZ

MPa

MPa

GPa

GPa

%

%

MPa

MPa

Joules

MPa

Brinell

x107N.m-3/2

%

%

Yield strength

Ultimate tensile strength (UTS)

Youngs modulus

Torsional modulus

Elongation at Fmax

Elongation at fracture

Shear strength

Compressive yield stress

Impact resistance

Fatigue resistance (5x108)

Hardness Brinell HBN

Fracture toughness Kic

Specific damping capacity @ 35 MPa

Specific damping capacity @ 100 MPa

Density

Coefficient of thermal expansion

Thermal conductivity

Electrical conductivity

Electrical conductivity

Electrical resistivity

Melting temperature range

Specific heat capacity

Coefficient of friction

Typical precision

Min. wall thickness

Typical production speeds

Broad production speed range

Typical tool life

268
308
96

>33
3

6,3
214
414
46
48
97

2,25
18
40

295
331
96

>33
2

3,6
262
600
52
57
114
2,1
19
41

361
397
96

>33
3
6

317
641
38
59
130

19
42

319
387
96

>33
4
8

275
~600

42

110
1,95
20
44

300
333
96

>33
3
10
245
590
65
89
131

21
45

<200
<200

<2
<2

150

320
404
86

5

28

100

371
426
78

2,5

325
385
12,7

119

165
330
71

26,9

0,5-3
186

4
60-90

85
3,6 (?)

1
4

111-170
200-260

44
16,5

7
138

108-159
3,7 - 6
50-70
63-85

25
53

120
280
110

4

110
75

330
435
105

30
295

135

345
440
200

35,8

16,9

131

25-65
25-65

1,79-3,2
1,6-5,9
1,7-6
2-110

53-86
0,4-6,4

7
too soft

55-90
80

0,7-1,8

9-50

no break

too soft

40-70
45

7,5-27

4-15
25-50

no break

too soft

240-250
17,5-18

2

8

too soft

n/a
155-210
3,2-12,7

n/a

3-5

5
15

too soft

g cm-3

x10-6 °C-1

W m-1hr-1m-2

% IACS

Sm mm-2

_ohm cm

°C

J kg-1 °C-1

-

6,7
27,4
113
27

15-16
6,37

381-387
419
0,07

6,7
27,4
109
26

15-16
6,54

380-386
419
0,08

6,8
27,8
105
25

15-16
6,85

379-390
419
0,08

6,3
23,3
112
27,7

15-16
6,2

375-404
435
0,11

6,5
27
112
26

15-16
6,9

375-377
429
0,07

6,8
27,8
105
25

15-16
6,85

379-390
419
0,08

603
24,1
116
28,3

6,1
377-432

450

5
26
125
29,7

5,8
377-484

525

2,65
21,1
96
27

12-28
7,5

516-582
960

1,82
25,2-26,0
51-72,7

11,5-12,1
6-10

468-598
1020

8,5
20,3

30-100

4-15
6,6

885-925
380

8,47
20,3
115

4-15
6,6

885-925
380

7,87
16
52

12,1

15,9

486

1,02-1,21
50-150

0,13-0,19
n/a

1015

1960-2130
0,45

1,07
60-90

1012

260

1,14
80-120

1010

260

1,65
40-15

1011

325

1,11-1,68
17-104
<1 (?)

n/a

1012

260
1200-2350

%

mm

shots/hour

shots/hour

shots x 10_

0,1
0,4

large 200-500; small 400-1000; thin 2000-3000
200-3600
750-2000

50-250
30-350
100-225

0,1
0,4

0,1
0,5

0,1
0,6

0,1
0,3

0,5
1,2
20

10-30
0,2

Zamak 3
ZP0400
ZnAI4

IZA

Zamak 5
ZP0410

ZnAI4Cu1

IZA

Zamak 2
ZP0430

ZnAI4Cu3

IZA

ZA 8
ZP0810

ZnAI8Cu1

IZA

ZA 12
ZP1110

ZnAI11Cu1

IZA

ZA 27
ZP2720

ZnAI27Cu2

IZA IAA

LM 25
A384

IAA

AISI1020
UNS G10200
DIN 1.0402

PA 66
MFHR
14-140

EMS

PA66/PA6
MHR

14-030N

EMS

PA6T/6I
MH

12-190
GF50

EMS

PA 66
MHR

14-120
GF35

EMSIMA

ISO CuZn37

ECI

ISO CuZn35Pb1

ECI

Superloy
GDSL

KS

0,25
0,9

200-300
250
700

0,3
1,2

100-300
175
500

0,175
1,2

20-275
40-2400
300-500

125
30-200 300-720

High shrinkage and humidity make
close tolerances difficult for palstics

**                  **                 **                 **                **
100-400

Fuction of composition and reinforcment
180-1800

0,25-0,3
1,3

standard

AI%

Cu%

Mg%

Zn%

Mn%

Fe%

Si%

Ni%

Cu%

Pb%

EN12844

3,7-4,3

<0,05

0,02-0,06

balance

-

<0,05

<0,03

<0,02

<0,005

EN12844

3,7-4,3

0,7-1,25

0,02-0,06

balance

-

<0,05

<0,03

<0,02

<0,005

EN12844

3,7-4,3

2,7-3,3

0,02-0,06

balance

-

<0,05

<0,03

<0,02

<0,005

EN12844

8,0-8,8

0,9-1,1

0,015-0,03

balance

-

<0,05

<0,045

<0,02

<0,006

6,4-7,0

3,0-3,5

<0,05

balance

-

<0,05

<0,03

<0,02

<0,005

3,8-4,2

2,5-3,5

0,4-0,6

balance

-

<0,05

<0,03

<0,02

<0,005

EN12844

10,5-11,5

0,9-1,5

0,015-0,03

balance

-

<0,07

<0,06

<0,02

<0,006

EN12844

24-27

2,0-2,5

0,01-0,02

balance

-

<0,01

<0,08

<0,02

<0,006

EN1706

balance

3,0-4,0

<0,1

<1,0

<0,1

<0,6

10,5-12

<0,5

EN1753

8,3

<0,030

balance

0,35-1,0

0,15-0,50

<0,005

<0,10

<0,002

60-65

30-37

<1

60-65

30-37

<0,1

0,8-1,4

0,3-0,6

0,17-0,23

ISO 1874 ISO 1874 ISO 1874 ISO 1874 ISO 1874

ZP3
HCDC

*

Property
Process technology

Mechanical Propertis

Legend:
HCDC: hot chamber die casting
CCDC: cold chamber die casting
ConCast: continuous cast
IM: injection molding
SC: spin casting
EX: extruded
Pr: pressing
All properties and data for guidance only
* Properties on 1,5mm specimen after 8 weeks of ageing @ 20°C

metalcom srl
via veneto 52/54
25069 villa carcina
brescia - italy
telefono 0308982725
telefax 0308988196
e-mail: metalcom@metalcom.net
web site metalcom.net

EN12844: standard for zinc die casting parts
EN1706: standard for aluminium die casting parts
EN1753: standard for magnesium die casting parts
IZA: International Zinc Association
IMA: International Magnesium Association
ECI: European Copper Institute
IAA: International Alluminium Association
EMS: plastic producer data
MatWeb: website for material properties www.matweb.com
** Production Speeds governed largely by product size, material used and rate of cooling, which, size for size, tends to be far slower than metals.

Physical properties @ 20°C

Production specific parameters

Chemical composition

Typical precision

Min. wall thickness

Typical production speeds

Broad production speed range

Typical tool life

Production specific parameters

Chemical composition

Precisione Standard oltre 100 mm

Spessore minimo della Parete

Velocità di Produzione Standard

Intervallo di Velocità di Produzione Essenziale

Durata standard dello stampo

Produzione

Composizione

Densità

Coefficente di Espansione Termica

Conduttività Termica

Conduttività elettrica

Conduttività elettrica

Resistenza elettrica

Intervallo di Fusione

Capacità Calorifica Specifica

Coefficente di Attrito

Proprietà fisiche @ 20°

Resistenza allo Snervamento

Resistenza alla Trazione Maximale

Modulo di Elasticità

Modulo di Torsione

Allungamento a Fmax

Allungamento a Rottura

Resistenza al Taglio

Resistenza allo Snervamento per Compressione

Resistenza all’Urto

Resistenza alla Fatica

Durezza

Duttilità alla Rottura Kic

Capacità di Smorzamento @ 35MPa

Capacità di Smorzamento @ 100MPa

Proprietà
Tecnologia Fusoria

Proprietà Meccaniche

ZP5
HCDC

*

ZP2
HCDC

*

ZP8
HCDC

*

Superloy
HCDC

*

KS
SC

ZP12
CCDC

ZP27
CCDC

AlSi9Cu3
CCDC

AlSi12
CCDC

AZ91
HCDC/CCDC

ISO CuZn37

CCDC
ISO CuZn35Pb1

EX
DIN 1.0402

Pr
ABS
IM

PA 66
IM

PA66+PA6
IM

50% GF
IM

30% GF
IM

D I S T R I B U T O R E
U F F I C I A L E  I T A L I A
O V E R C O R  -  Z A M A K

159
317
71

26,9

1-3
195

3,4
70-100

75
3,6 (?)

1
4

2,79
21
109
24

12-28
6,4

538-593
963

LM 24
A380

0,25-0,3
1,3

EN1706

balance

3,0-4,0

<0,30

<3,0

<0,5

<1,3

7,5-9,5

<0,5

22 23
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