m METALL' RESISTENCIA AO DESGASTE

acos especiais

i L€

g COMPOSICAO QUIMICA %

) PROPRIEDADES FiSICAS

C Cr Mo V Coeficiente de 20-100°C | 20-200°C | 20-300°C | 20-400°C
Expansao Térmica

1,55 12,00 0,80 0,90 [10-6 m/(m x K)] 105 115 119 130

n Condutividade 20°C 350°C 700°C

' EQUIVALENCIA Térmica
[W/(m x K)] 16,7°C 20,5°C 242°C

e ASTM A 681
e AISID2 -
* WNR 1.2379 gd CONDIGOES DE FORNECIMENTO

Recozido com dureza maxima de 255 HB.

o FAIXA DE DUREZA

TiPICA DE UTILIZA(}AO ’ CICLO DE TRATAMENTO TERMICO
55-62 HRC Valores em HRC. Testados em amostras com 30 mm
, de didametro x 40 mm de comprimento.
’ CARACTERISTICAS ~ ~
e Ago para trabalho a frio tradicional, apresentando “’,?SZ'ESE’;SSE?ZZ Pré- aquecimento, austenitzagao, _
endurecimento secundario e resisténcia aos desgastes destaste témpera Revenimento

Patamar & temperatura
de austenitizacao

abrasivo e adesivo elevados.

* Boa tenacidade e estabilidade dimensional.

* Alta resisténcia a compressao.

« Otimo substrato para nitretacdo e revestimentos
superficiais (PVD, CVD etc).

1h/20 mmou
2h minimo

3° Pré-aquecimento
1 min/mm

2 horas
a600-650°C

Temperatura

1° Revenido 2° Revenido 3 °Revenido
2° Pré-aquecimento
30s/mm

~ 650°C

1° Pré-aquecimento
30s/mm Equalizagdo
~400°C 1h/100 mm

-

g APLICAGOES /

Esfriamento lento dentro do forno

* Ferramentais para corte, furacdo, estampagem, facas \_ Tempo
de cisalhamento, rolos para laminar roscas, matrizes de
extrusao a frio, ferramentais para trefilagdo e dobramento,
rolos para flangeamento e endireitamento, ferramentais
para corte fino e estampagem profunda, moldes de injecéo
de materiais polimeros abrasivos.
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RESISTENCIA A0 DESGASTE

Recozimento Condigoes de Entrega | Dureza Fornecida Estrutura
1+ 0/
Temperatura Resfriamento Dureza Recozimento suave Maximo de 255 HB Lede
de aco cromado
820 - 850 °C Forno Max. 255 HB
Recozimento para alivio de tensoes
/ 70 \
Temperatura Resfriamento 65 | L
60 -
600 - 650 °C Forno . —
g 2 ~
T 50
Austenitizagdo e témpera § 4
3 4 -.@ ©)
Austenitizacéo Resfriamento Revenimento orpo de Prova: @ 30 mm Corpo de Prova: @ 30 mm
35 < =40 mm, temperado de =40 mm, temperado de
Oleo gés sob presséo 30 1010° Cem 6leo 1075° Cem 6leo
! Veja o diagrama T T —TT
1000 - 1030 °C (N2), 35’0%” b5a5nglgcquente de revenimento 0 100 200 300 400 500 600 700
Oleo, gas sob pressao Veja o diagrama \ Temperatura [C] J
1040 - 1080 °C (N2), ar ou banho quente de revenimento
500 - 550 °C 2 geralmente > 480°C

] CICLO DE RESFRIAMENTO
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RECOMENDACOES

* Realizar alivio de tensao apés usinagem.
* Quando submetido ao processo de eletroerosao, remover a camada branca e realizar tratamento de alivio de tensées por 2 horas a
temperaturas entre 20 e 50° C abaixo da Ultima temperatura de revenimento, seguido de resfriamento ao ar calmo.
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