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120WV4 • Aço Prata

Generalidades
O aço GGD APT, conhecido como “aço prata”, é um aço para trabalho a frio de 
alto carbono com excelente relação custo benefício na confecção de ferramentas 
e componentes mais simples, mas que requerem elevada dureza. Tem um ciclo 
de tratamento térmico simples sendo temperável em água ou em óleo. Dos aços 
temperáveis em água é aquele que apresenta menor deformação.

Aplicações
Aplicado principalmente em pontas de lanças (para cavar), ferramentas para madeira, 
pinos guia, pinos extratores, alargadores, punções, pinos guia e instrumentos de medida. 
Em ferramentas de corte como serras, brocas, machos, gravadores, etc.

Tratamento Térmico
Alívio de Tensões: Em ferramentas de formas complexas, com remoção heterogênea 
de material na usinagem de desbaste, mudança brusca de seções, etc., antes do 
endurecimento na têmpera deve ser realizado o tratamento de alívio de tensões para 
minimizar variações dimensionais. O tratamento deve ser feito na temperatura de 
660ºC por no mínimo 1 hora para cada 25 mm e a seguir resfriar no forno até no 
mínimo 200ºC e a seguir em ar calmo.

Têmpera: Durante o aquecimento para a austenitização deve ser realizado pré-
aquecimento para garantir uma homogeneidade de temperatura e minimizar distorções. 
Pré-aquecer em temperatura próxima de 550ºC.  Austenitizar em temperatura entre 
780 – 820ºC.  Aquecer por 1 hora para cada 25 mm de espessura e adicionar 1 hora 
para cada 25 mm adicionais. Para as maiores seções resfriar em água ou em seções mais 
finas resfriar em óleo. Pode atingir dureza máxima na têmpera de 67 HRc.                           

Revenimento: Deve ser realizado imediatamente após a têmpera 
quando a temperatura atingir cerca de 70ºC. A temperatura de 
revenimento deve ser selecionada de acordo com a dureza especificada. 
Como este aço não possui endurecimento secundário, deve ser 
obrigatoriamente revenido em torno de 200ºC, mas nunca abaixo de 
180ºC. Para isto utilizar como guia a curva de revenimento.  Manter na 
temperatura de revenimento por no mínimo 1 hora para cada 25 mm 
de espessura. Utilizar um tempo mínimo de 2 horas. O revenimento 
duplo é recomendável para uma maior estabilidade dimensional.
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Têmpera a partir de 820ºC. Revenimento duplo, 2 horas cada.

Nitretação: Este aço pode ser nitretado para elevar a resistência ao desgaste pelo endurecimento superficial. Entretanto, o processo de nitretação 
deve ser controlado de forma a não diminuir significativamente a dureza do corpo da ferramenta.  A nitretação deste aço pode ou não levar a 
formação da Camada Branca. A dureza máxima após a nitretação é da ordem de 900 – 1000HV.

C Si Mn Cr W V

1,20 0,25 0,30 0,20 1,00 0,10

COMPOSIÇÃO QUÍMICA

SIMILARIDADES

CONDIÇÕES DE FORNECIMENTO

CORES DE IDENTIFICAÇÃO

Fornecido retificado, no estado recozido 
com dureza até ~260 HB.


