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Similaridade

AISIHI3 « DIN
X40CrMoV51
W.Nr.1.2344 «VHI3 IM -
VHI13 ISO « GERDAU HI3

Condicdes de
Fornecimento

Fornecido no estado reco-
zido com dureza maxima

de 230 HB.

Cores de Identificacdao

Aco Ferramenta

ACO FERRAMENTA

Generalidades

O ago DDG H13 é um Ago Ferramenta para Trabalho a Quente com uma excelente
combinagdo entre dureza e resisténcia a fratura, com a manuten¢io destas
propriedades em temperaturas até 600°C, resisténcia a choques térmicos e as
trincas por fadiga térmica, este ago possui ainda niveis de usinabilidade, polibilidade
e resposta a texturizagdo importante para o segmento de confeccdo de moldes
para injegao de plasticos.

Aplicagoes

A combinagio de suas propriedades, principalmente em temperaturas elevadas, faz
do ago GGD H13 adequado o uso nas mais diferentes aplicagdes como: matrizes
de forjamento a quente em prensas, matrizes para extrusio de aluminio e suas ligas,
fundigdo sob pressdo ou gravidade de ligas ndo ferrosas, moldes para injegao de
polimeros abrasivos como os termofixos.

Tratamento Térmico

Alivio de Tensdes: Em ferramentas de formas complexas, remogao heterogénea
de material na usinagem de desbaste, mudangas bruscas de se¢des, etc., deve ser
realizado o tratamento de alivio de tensGes para minimizar variagdes dimensionais
e de forma durante a témpera e revenimento. O tratamento deve ser feito entre
550 — 650°C por no minimo 2 horas e a seguir resfriar lentamente no forno até
200°C, depois levar ao ar.

Témpera: Austenitizar em temperatura proxima de 1020°C. Aquecer por |
hora para cada 25 mm de espessura e adicionar | hora para cada 25 mm adicionais.
Resfriar em ar, 6leo morno, banho de sal ou pressio de nitrogénio em forno a
vacuo. Durante o aquecimento para a austenitizagdo devem ser realizados 2 pré-
aquecimentos para garantir uma homogeneidade de temperatura e minimizar
distor¢des. O resfriamento deve ser adequado a geometria e dimensdo das
ferramentas.
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Revenimento: Deve ser realizado imediatamente apos a témpera quando a temperatura atingir cerca de 70°C.A temperatura de
revenimento deve ser superior a 550°C para nao comprometer a resisténcia a fratura. Normalmente se utiliza aproximadamente
610°C para uma dureza tipica de 45 HRC, recomendada pela “North American Die Casting Association” para fundigdo sob-
pressao de aluminio. Para outros niveis de dureza selecionar a temperatura de revenimento de acordo com a curva tipica deste
ago. Quando o material for posteriormente nitretado a temperatura de revenimento deve ser de 50°C superior a temperatura
de nitretagao.
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Témpera a partir de 1020°C. Revenimentos duplos de 2 horas cada.

Nitretacdo: Este tratamento eleva a resisténcia ao desgaste pelo endurecimento superficial. A camada nitretada pode ser
projetada de forma a ter ou ndo a Camada Branca. A selecdo da camada apropriada depende da aplicagdo da ferramenta. Em
geral a dureza maxima apos a nitretagio € da ordem de 1000HV. Os perfis de endurecimento apos processo de nitretagao, em
superficies sem e com camada branca, sio mostrados abaixo.
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As informages contidas neste catdlogo sdo orientativas, dependendo da caracteristica da matéria prima e das condi¢des de teste.
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