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GGD

M2

Fornecido no estado recozido com 
dureza máxima de 255 HB. 

ASTM A600-79 Tipo M2
AISI M2 • DIN S 6-5-2 W.Nr1.3343  
VWM2 • GERDAU M2

Generalidades
O aço GGD M2 é o mais recomendado e o mais utilizado na fabricação de 
ferramentas para corte de metais, em condições de corte contínuo ou intermitente. 
Sua composição química, ligado ao tungstênio, molibdênio e vanádio lhe garante um 
nível de endurecimento elevado no revenimento, em torno de 64,5 HRc, e uma elevada 
manutenção de dureza a quente, garantindo uma excelente retenção do poder de 
corte em serviço. 

Aplicações
O aço GGD M2 é utilizado em brocas, machos, fresas comuns e tipo caracol, facas, 
brochas, alargadores, pentes de laminação de rosca, etc. Também é utilizado em 
operações de corte e conformação a frio, em matrizes e punções, ferramentas nas 
quais pode ser utilizado com menor dureza de acordo com a particularidade de 
aplicação.

Tratamento Térmico
Alívio de Tensões: Em ferramentas de formas complexas, remoção heterogênea de 
material na usinagem de desbaste, mudanças bruscas de seções, etc., deve ser realizado 
o tratamento de alívio de tensões para minimizar variações dimensionais e de forma 
durante a têmpera e revenimento. O tratamento deve ser feito entre 550 – 650ºC por 
no mínimo 2 horas e a seguir resfriar lentamente.

Têmpera: Austenitizar em temperaturas entre 1190 e 1200ºC. O tempo de 
resfriamento é crítico para este aço e deve ser considerado em função da sua seção 
transversal. Pode ser temperado em banhos de sais ou em fornos a vácuo. Resfriar 
em ar, óleo morno, banho de sal ou pressão de nitrogênio em forno a vácuo. Durante 
o aquecimento para a austenitização devem ser realizados 2 pré-aquecimentos para 
garantir uma homogeneidade de temperatura e minimizar distorções.

C Mn Si Cr W Mo V

0,90 0,30 0,30 4,20 6,20 5,00 1,90

Revenimento:  Deve ser realizado imediatamente após a têmpera 
quando a temperatura atingir cerca de 70ºC. A temperatura de 
revenimento deve ser em torno de 550-560ºC. Em operações de 
trabalho a frio, para durezas inferiores as recomendadas para operações 
de corte por remoção de cavaco, 64-65 HRc, não deve se praticar o 
aumento da temperatura de revenimento. Durezas menores devem ser 
conseguidas com a modificação na temperatura de austenitização, com 
a manutenção da temperatura de revenimento.
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Nitretação: Este aço pode ser nitretado para elevar a resistência ao desgaste pelo endurecimento superficial. A dureza máxima após a 
nitretação é da ordem de 1200HV.  A presença de camada branca é altamente fragilizante.

Revestimento: Os aços rápido são tradicionalmente revestidos pelo processo PVD (Physical Vapour Deposition). O revestimento produz 
filmes cerâmicos de elevada dureza, em média de 2000 HV, e baixo coeficiente de atrito, em média 0,3 com relação ao aço. Estes filmes são 
fundamentais para elevar a resistência ao desgaste abrasivo e adesivo.

Têmpera a partir de 1200ºC. Revenimento duplo, 2 horas cada.
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