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Condicoes de
Fornecimento

ornecido no estado reco-

zido com dureza maxima

d

e 250 HB.

Cores de Identificagdo

ACO FERRAMENTA

Generalidades

O ago GGD D6 é um ago para trabalho a frio com elevada fragdo de carbonetos e
elevada dureza apds o tratamento térmico. Estas caracteristicas conferem a este ago
uma elevada resisténcia ao desgaste, superior a do GGD D2. Entretanto, este ago é
mais fragil que o ago GGD D2.

Aplicagoes

Sua elevada dureza o torna especialmente adequado para aplicagdes de severo
desgaste como em operagdes de conformagido e corte a frio, em superficies
deslizantes e moldes para materiais cerimicos. E utilizado em ferramentas de
corte como facas, matrizes, pungdes, tesouras. Em escariadores, mandris, fieiras de
trefilagdo, calibres, etc.

Tratamento Térmico

Alivio de Tensdes: Em ferramentas de formas complexas, com remogao
heterogénea de material na usinagem de desbaste, mudanga brusca de segdes, etc.,
antes do endurecimento na témpera deve ser realizado o tratamento de alivio de
tensdes para minimizar variagdes dimensionais. O tratamento deve ser feito na
temperatura de 550°C por no minimo | hora para cada 25 mm.A seguir resfriar no
forno até no minimo 200°C e a seguir em ar calmo.

Témpera: Durante o aquecimento para a austenitizagdo deve ser realizado
pré-aquecimento para garantir uma homogeneidade de temperatura e minimizar
distor¢Ses. Pré-aquecer em temperatura proxima de 550°C. Austenitizar em
temperatura entre 950 — 970°C.Aquecer por | hora para cada 25 mm de espessura
e adicionar | hora para cada 25 mm adicionais. Resfriar preferencialmente em 6leo
pré-aquecido em torno de 70°C, sob agitagdo. Também pode ser resfriado em ar
calmo.

Ferramenta

ggdmetals



Revenimento: Deve ser realizado imediatamente apos a témpera quando a temperatura atingir cerca de 70°C.A temperatura
de revenimento deve ser selecionada de acordo com a dureza especificada. Como este ago nao possui endurecimento secundario,
deve ser obrigatoriamente revenido em torno de 200°C, mas nunca abaixo de 180°C. Para isto utilizar como guia a curva de
revenimento abaixo. Manter na temperatura de revenimento por no minimo | hora para cada 25 mm de espessura e utilizar no
minimo duplo revenimento. Utilizar um tempo minimo de 2 horas e realizar no minimo dois revenimentos.
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Temperatura de Revenimento (°C)

Témpera a partir de 970°C. Revenimentos duplos de 2 horas cada.

Nitretacdo: Este aco pode ser nitretado para elevar a resisténcia ao desgaste pelo endurecimento superficial. Entretanto,
o processo de nitretagdo deve ser controlado de forma a nao diminuir significativamente a dureza do corpo da ferramenta.
A nitretagao deste ago nio pode levar a formagao da Camada Branca, pois fragiliza a superficie nitretada.A dureza maxima apos
a nitretagdo é da ordem de 900 — 000HV, dependendo da dureza inicial apés o beneficiamento.

Eletroerosao e Retifica: O agco GGD D6 é suscetivel ao aparecimento de trincas apos estes processos. Quando realizados
fora dos padroes, a eletroerosio e a retifica podem causar a retémpera da superficie, deteriorar o tratamento térmico na regiao
e levar a formagdo de trincas. Em casos extremos pode causar a perda da ferramenta por trincamento e fratura. Se necessario
realizar um novo revenimento ap6s o acabamento da ferramenta.

As informagdes contidas neste catdlogo sdo orientativas, dependendo da caracteristica da matéria prima e das condi¢des de teste.
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