COMPOSICAO QUIMICA E APLICAGOES OPCOES DE TRATAMENTO
COMPOSICION QUIMICA Y APLICACIONES OPCIONES DE TRATAMIENTO

. = Dureza de Resisténcia
Composicao Dureza

Material fornecimento a traccao de trabalho Aplicacoes Recozimento lento Reducdo de tensoes Témpera Revenido Témpera de imersao

quimica

Material o o Dureza al Resistencia . Aplicaciones Recocido lento Alivio de tensiones Temple Revenido Temple de inmersién
Composicién quimica suministrar o la traccién Dureza de trabajo
C | 022-0,24
Si | 0,60-1,10 o Temperatura ndo é necessdrio
Mn | 0,80 i’ FU.ndI.COO |n|etac!c1 Temperatura no es necesario
P | max. 0,010 Dureza d » Injegdio de pldstico e borracha
S | max. 0,003 Forgeec‘:eneto » Fabricagdo de pecas de desgaste
TX® 33 Cr | 1,00-1,20 275 - 325 HB 980 N/mm? el
ureza al PR
Mo | 0,30 ministrar » Fundicién inyectada
V | 0,10-0,11 suminisira » Inyeccién de plastico y caucho feci o L.
Ni | max. 1,00 » Fabricacién de piezas de desgaste Arrel §C|mento - nao € necessario - - -
CEw | 0,62-0,71 Enfriamento no es necesario
CET | 0,40-0,44
C | 032
Si | 0,60-1,10 Temperatura _ ndo é necessdrio _ _ _
M; 0,80 0010 » Placas e moldes para ferramentas de fundicéo injetada Temperatura no es necesario
s :gz' 0’002 Dureza de » Componentes com cargas mais altas sem tratamento térmico subsequente
TX® 44 cr| 1,35 410 - 475 HB 1450 N/mm? f°|5”e°'”‘e”|'° ol ld herramientas de fondici
Mo | 080 ureza a » Placas y moldes para herramientas de fundicién
v | o014 suministrar inyectada
Ni m,ox. 100 » Componentes con cargas mds elevadas sin tratamiento térmico posterior Arrefecimento B ndo é necessdrio B B B
CEw | 0.94- 6,98 Enfriamento no es necesario
CET | 0,55-0,57
» Componentes auxiliares para moldes e ferramentas .
» Placa %)c':se e estruturas de gabaritos ) emperatura 680 - 710°C 600 - 650°C 800 - 830°C 160 - 300°C _
Dureza de » Acessérios para moldes, pecas de construcdo Temperatura
C | 048 fornecimento » Dispositivos de aperto
1.1730 Si | 0,30 190 HB 640 N/mm? '
Dureza al ..
Mn | 0,70 o » Componentes auxiliares para moldes y troqueles
suministrar . L X 4-6h 1-3h :
» Placas base y bastidores para dtiles de control Arrefecimento F F Agua 1-2x/h
» Accesorios de moldes, piezas de construccién Enfriamento orno orno Agua 1-2x/h -
» Dispositivos de sujecién Horno Horno
¢ | 040 » Material dg cltci resisténcia para moldes de pléstico e de fundicdo & presséo Temperatura 710 - 740°C 500 - 550°C 840 - 870°C 600 - 680°C B
. » Placas de fixagdo e suporte para moldes Temperatura
Si 0,40 Dureza de » Acessérios sujeitos a poucas exigéncias
1.2312 Mn | 1,50 280 - 330 HB 950 - fornecimento
Cr | 190 1100 N/mm?2 Dureza al . . . L . .,
o » Material de alta resistencia para moldes de pldstico y fundicién a presién 4-6h 2.3h
Mo | 0,20 suministrar N . -6 -3 .
» Placas de fijacién y de soporte para portamoldes Arrefecimento Oleo, banho quente, ar 2x/h
S | 0,10 . . X X Forno Forno X ~ K . -
» Componentes sujetos a pocas exigencias Enfriamento Aceite, bafio caliente, aire 2x/h
Horno Horno
Temperatura q o ° o
g} 8"218 Dureza de » Moldes de grandes dimens&es, mantém a resisténcia no nicleo Temperatura 710-740°C 500-550°C 840-870°C 600-680°C -
! ] » Posticos moldante para moldes de pldstico e de fundigdo
Mn | 1,50 950 - fornecimento
1.2738 280- 330 HB
Cr | 190 1100 N/mm?2 Dureza al _ . . . . .
o » Moldes de grandes tamafios, mantiene la resistencia en el nicleo ) 4-6h 2-3h Oleo, banho quente, ar
Mo | 0,20 suministrar Postizos de fi Ides de pldsti fundicig - Arrefecimento 2x/h
Ni | 100 » Postizos de figura para moldes de pléstico y fundicién a presién ¢ Forno Forno Aceite, _
4 Enfriamento N X . 2x/h
Horno Horno bafo caliente, aire
c | o3 » Placas moldandes e posticos para moldes de pléstico Temperatura . . néo é comum
si | 037 Dureza de » Para moldes submetidos a condicdes de humidade Temperatura 750-800°C 540-590°C 1 G5 @i - -
Mn 1’35 950 - forneciment » Resistente a pldsticos quimicamente agressivos
1.2085 ' 280-330 HB ernecimento
S | 0,08 1100 N/mm? Dureza al ) . L
. » Placas de figura e insertos para moldes de pléstico 7-8h 2-5h
Cr | 152 suministrar Arrefeci Go é
NI 65 » Para moldes sometidos a condiciones de humedad rrefecimento Forno Forno ngo e comum _ _
! » Resistente contra plésticos quimicamente agresivos Enfriamento no es comin
Horno Horno
» Placas moldantes e posticos para moldes de fundigdo T
c | 037 » Moldes de fundicdo para processamento de ligas leves GA IR 750 - 800°C ~ 600 - 650°C 1000 - 1040°C 520 -700°C -
si | 100 » Moldes para produgdo de pecas ocas Temperatura
Mn 0’40 » Componentes com alta resisténcia estrutural
1.2343 Cr 5'30 229 HB 780 N/mm? 50 - 54 HRC
M 130 » Placas de figura e insertos para moldes de fundicién a presién .
\(; 040 » Moldes para fusién bajo presién de aleaciones ligeras Arrefecimento 4-6h 2-3h Oleo, bcxnho' quente, ar 2x /h
: ién de pi F F A -
» Moldes para la produccién de piezas huecas ) orno orno ceite,
! i Enfriamento ~ . . 2x/h
» Componentes con alta resistencia estructural Horno Horno bafio caliente, aire
» Placas de cavidades temperadas para moldes e matrizes Temperatura . . . . .
g:i 8,‘212 + Posticos temperados para moldes de injeccéio Temperatura 610 - 650°C ~ 650°C 840 - 870°C 200 - 260°C 180 -200°C
Mn | 040 » Ferramentas de estampagem, posticos de matrizes e ferramentas de dobragem
1.2767 Cr ]'30 260 HB 830 N/mm? 50-55 HRC
M 025 » Placas de figura templadas para moldes y matrices ) 2-4h 1-3h Oleo, banho quente, ar Oleo, banho quente, ar
o ) » Insertos templad Ides de i i Arrefecimento 2-3x/h
Ni | 400 sertos templados para moldes de inyeccién ‘ Forno Forno Aceite, Aceite,
! » Herramientas de estampado, herramientas de troquelado y plegado Enfriamento - . . 2-3x/h - ) .
Horno Horno bafio caliente, aire bafio caliente, aire
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