Acos de Ferramenta

Acos rapidos

Qualidade Designacéao Composicao quimica (valores orientativos em %) Campo de aplicacdo Recozido (°C) Estado e dureza de fornecimento  Témpera (°C) Arrefecimento em Revenido (°C) Temperatura Revenido ( °C) Unidade dureza Qualidade
DIN C Si Mn Cr Mo v w Co Outros 100 200 300 400 500 550 600 650 700
1.3243  HS 6-5-2-5 (M35) 0,92 - - 4,10 5,00 1,90 6,40 4,80 - Fresas de todos os tipos, de méaxima exigéncia. 820 - 860 Recozido globular, max. 280 HB 1190 - 1230 Ar, 6leo a 80 °C ou banho quente a 550 °C 540-570 Dureza (depois tratamento térmico): 64 - 67 HRc - 1.3243
1.3247 HS 2-10-1-8 (M42) 1,08 - - 4,10 9,50 1,20 1,50 8,00 - Fresas, matrizes de gravacao, ferramentas de alto desgaste. 820 -860 Recozido globular, max. 280 HB 1160- 1190 Ar, 6leo a 80 °C ou banho quente 550 °C 530 -560 Dureza (depois tratamento térmico): 66 - 69 HRc - 1.3247
Escariadores, brocas helicoidais, fresas, matrizes de corte de
1.3343 HS6-5-2C(M2) 0,90 - - 4,10 5,00 1,90 6,40 - - preciséo. 770 - 860 Recozido globular, max. 280 HB 1190 - 1230 Ar, 6leo a 80 °C ou banho quente 550 °C 530-560 Dureza (depois tratamento térmico): 64 - 66 HRc - 1.3343
Ferramentas de alto desempenho e méaxima resisténcia ao
1.3344  HS 6-5-3 (M3/2) 1,22 - - 4,10 500 290 6,40 - - desgaste. 820 - 860 Recozido globular, max. 280 HB 1190- 1230  Ar, 6leo a 80 °C ou banho quente 550 °C 540-570 Dureza (depois tratamento térmico): 64 - 66 HRc - 1.3344
Acos pulvimetalurgicos
Qualidade Designacéao Composicao quimica (valores orientativos em %) Campo de aplicacdo Recozido (°C) Estado e dureza de fornecimento  Témpera (°C) Arrefecimento em Revenido (°C) Temperatura Revenido ( °C) Unidade dureza Qualidade
DIN © Si Mn Cr Mo \ w Co Outros 100 200 300 400 500 550 600 650 700
TSP 4 HS 6-5-4 1,30 - - 4,25 4,75 4,10 5,40 - - Trabalho a frio, uso universal. A frio tem maior tenacidade e 870 -900 Recozido globular, max. 270 HB 1050 - 1230 Oleo a 80 °C, banho quente a 550 °C, 550 - 560 Dureza (depois tratamento térmico): 58 - 65 HRc - TSP 4
(~ M4 PM) resisténcia ao desgaste do que o TSP23. gds pressurizado
TSP 8 HS 8-6-3-2 2,40 - - 6,20 3,00 8,00 - - Nb Compactacéo de pos abrasivos. Para trabalho a frio. Possui 870 -900 Recozido globular, max. 280 HB 1060-1200  Oleo a 80 °C, banho quente a 550 °C, 540-580 Dureza (depois tratamento térmico): 58 - 66 HRc - TSP 8
1,80 uma excelente resisténcia ao desgaste abrasivo. gas pressurizado
TSP23  HS6-5-3 1,28 - - 4,25 5,00 3,10 6,40 - - Aco pulvimetalurgico padréo para ferramentas de corte. 870-900 Recozido globular, max. 270 HB 1050 - 1200 Oleo a 80 °C, banho quente a 550 °C, 550 -560 Dureza (depois tratamento térmico): 58 - 66 HRc - TSP 23
(~M3/2 PM) gds pressurizado
Acos de trabalho a frio
Qualidade Designacao Composicao quimica (valores orientativos em %) Campo de aplicacao Recozido (°C) Estado e dureza de fornecimento  Témpera (°C)  Arrefecimento em Dureza Temperatura Revenido ( °C) Unidade dureza Qualidade
depois de
DIN © Si Mn Cr Mo Ni \ w Outros Témpera (HRc) 100 200 300 400 500 550 600 650 700
1.1730 C45u 0,45 0,20 0,70 - - - - - - Chapas e estruturas, bases de ferramentas, martelos, 680-710 Laminado, normalizado 800 - 830 Agua 57 57 54 49 HRc 1.1730
machados, foices, laminas, serras, etc.
Chapa 90Cr2 0,90 0,20 0,60 0,50 - - - - - A "chapa azul", com toleréncia reduzida, permite um desenho Recozido suave, max. 380 HB Opcional Oleo a 80 °C, banho quente Depois Témpera HRc Chapa
azul fino e preciso. E usado para calibres, molas, enxertos, ferramen- 500-550°C aplicada azul
1.2018 tas de corte, Iaminas, placas de pressao, suportes, modelos, etc. 1.2018
1.2080  X210Cri12 2,00 0,30 0,30 12,00 - - - - - Ferramentas de corte e perfuracao de alto desempenho, 800 -840 Recozido globular, max. 250 HB 930 - 960 Oleo a 80 °C, ar (< 30 mm de espessura) 64 63 62 59 57 54 46 HRc 1.2080
laminas. 950 - 980
1.2162  2IMnCrb5 0,21 0,25 1,25 1,20 - - - - - Aco de cementacao para construcdo de maquinas, moldes de 670-710 Recozido brando, méx.217HB 810-840 Oleo, banho quente a 180-220 °C Dureza superficial depois Méx. 60HRC HRc 1.2162
plastico, ferramentas, moldes de pressao de resina sintética, de cementagao a 870-900 °C
pecas de engrenagem.
Aco 115CrvV3 1,20 030 030 070 - - 0,10 - - Aco "prata” Cr-V para pinos de posicionamento e ferramentas 710 - 750 Recozido globular, max. 220 HB 810 - 840 Oleo a 80 °C (< 15 mm @), 4gua (> 15 mm @) 64 64 62 57 51 44 36 HRc Aco
Chapa de corte com rendimentos limitados. 780 - 810 Chapa
1.2210 1.2210
1.2358  60CrMoV18-5 0,60 - - 4,50 0,50 - 0,20 - - Corte e conformacao de chapa, estampagem profunda, matrizes 820 - 860 Recozido globular, max. 240 HB~ 950-980 Oleo, ar ou banho quente 500-550 °C 62 61 60 56 54 53 50 HRc 1.2358
de trabalho a frio e de geometria complexa, rolos, tesouras. Tratado 850-1000 N/mm2
1.2363  X100CrMoV5 1,00 0,30 0,50 - 0,95 - - - - Laminas circulares, ferramentas de estampar e rebarbar. 800 -840 Recozido globular, max. 231 HB~ 930-970 Ar, Oleo a 8 °C, banho quente 63 63 62 59 57 59 52 HRc 1.2363
500-550°C
1.2379  X153CrMoV12 1,55 0,30 0,35 12,00 0,75 - 0,90 - - Rolos e pentes de roscar, matrizes de corte, laminas circulares. 830 - 860 Recozido globular, max. 250 HB 1000 - 1050 Ar, Oleo a 80 °C, banho quente 63 63 61 58 58 58 56 50 HRc 1.2379
1050-1080  500-550°C 61 61 60 58 59 62 57 50
1.2436  X210CrwW12 2,10 0,35 0,35 12,00 - - - 0,70 - Matrizes de corte de alto desempenho, tesouras. 800 - 840 Recozido globular, max. 250 HB 950 - 980 Ar, Oleo a 80 °C, banho quente 500-550°C 64 63 62 60 58 56 48 HRc 1.2436
1.2510 100MnCrw4 0,95 0,20 1,10 0,60 - - 0,10 0,60 - Ferramentas de corte, fresas, puncdes de perfuracdo e de corte. 740 - 770 Recozido globular, max. 230 HB 780 - 820 Oleo a 80 °C, banho quente 180 - 220 °C 64 64 62 57 53 HRc 1.2510
1.2550  60WCrvV7 0,60 0,75 0,35 1,10 - - 0,15 2,00 - Puncdes de trabalho a frio para placas grossas. 710 - 750 Recozido globular, max. 225 HB 870 -900 Oleo a 80 °C, banho quente 180 - 220 °C 60 60 58 56 52 48 43 HRc 1.2550
1.2709  X3NiCoMoTi18-9-5 0,03 - - - 5,00 18,00 - - Co Puncdes de prensagem, armacdes. 820 - 850 Recozido de dissolugéo, - Endurecimento por precipitacao: 1500 1950 1830 1500 N/mm? 1.2709
10,00; max. 340 HB
Ti 1,00
1.2746  45NiCrMoV16-6 0,45 0,25 0,70 1,50 0,80 4,00 0,50 - - Laminas de cisalhamento, matrizes de prensagem. 610 - 650 Recozido globular, max. 295 HB 880 -910 Ar, Oleo a 80°C, banho quente 56 56 54 52 50 49 48 HRc 1.2746
180-220°C
1.2767  X45NiCrMo4 0,45 0,25 0,35 1,40 0,20 4,00 - - - Estampagem para cutelaria, ferramentas de prensagem, 610 - 650 Recozido globular, max. 260 HB 840 - 870 Ar, Oleo a 80 °C, banho quente 56 56 54 50 46 42 40 38 HRc 1.2767
laminas de cisalhamento. 180-220°C
1.2842  90MnCrv8 0,90 0,20 2,00 040 - - 0,10 - - Ferramentas de corte e estampagem, laminas pequenas. 680 - 720 Recozido globular, max. 220 HB 790 - 820 Oleo a 80 °C, banho quente 180 - 220 °C 64 63 60 56 50 42 40 38 HRc 1.2842
1.2990 ~X100CrMov8-1-1 1,00 0,90 - 8,00 1,60 - 1,60 - - Laminas, ferramentas de corte fino, pentes de rolamento, 830 - 860 Recozido globular, max. 250 HB  ~ 1030 Ar, Oleo a 80 °C, banho quente 62 62 59 57 58 60 59 46 HRc 1.2990
facas circulares, mandris para conformacéo a frio, para corte ~1080 500-550°C 64 64 59 60 59 63 61 48

de madeira, rolos de laminacao, moldes para substancias
abrasivas.

0 contéudo desta publicacdo é a titulo informativo. Qualquer

garantia sobre determinadas propriedades ou rendimentos,
necessita de acordo prévio por escrito.



Acos de Ferramenta

Acos de trabalho a quente

Qualidade Designacao Composicao quimica (valores orientativos em %) Campo de aplicacdo Recozido( °C) Estado e dureza de fornecimento  Témpera (°C) Arrefecimento em Dureza Temperatura Revenido ( °C) Unidade dureza Qualidade
depois da
DIN © Si Mn Cr Mo Ni v Outros Témpera (HRc) 100 200 300 400 500 550 600 650 700
1.2329 46CrSiMoV7 0,45 0,70 0,80 1,80 0,30 0,60 0,20 - Tem uma maior resisténcia ao revenido a temperaturas 780 - 800 Recozido globular, max. 230 HB 880 -920 Ar, Oleo a 80 °C, banho quente 54 55 54 52 50 48 46 44 40 - HRc 1.2329
>300 °C do que 1.2714 e maior resisténcia ao desgaste. 200-250°C
Para anéis de pressao, matrizes de forja e matrizes para
prensas de pré-forma.
1.2343/2343 X38CrMoV5-1 0,38 1,00 0,40 5,30 1,30 - 0,40 - Moldes de injeccdo de metais leves. Também existe 780 - 800 Recozido globular, max. 230 HB 880 -920 Oleo a 80 °C, banho quente 200-250°C 54 52 52 52 52 54 52 48 38 31 HRc 1.2343/2343
SUPRA refundido (ESU). SUPRA
1.2344/2344 X40CrMoV5-1 0,40 1,00 0,40 5,30 1,40 - 1,00 - Puncdes e mandris, fieiras de extrusdo de metais leves. Recozido globular, max. 230 HB Oleo a 80 °C, banho quente 500 -550°C 54 53 52 52 54 56 54 50 42 32 HRc 1.2344/2344
SUPRA Também existe refundido (ESU). 750 - 800 1020 - 1050 SUPRA
1.2365 X32CrMoV3-3 0,32 - - 3,00 2,80 - 0,50 - Moldes de injec¢éo por pressao de metais pesados. Para forjar, Recozido globular, max. 230 HB Oleo a 80 °C, banho quente 500 - 550 °C 52 51 50 50 50 52 50 47 40 34 HRc 1.2365
onde o arrefecimento severo é usado, por exemplo, com dgua. 750 - 800 1020 - 1050
1.2367 ESU  X38CrMoV5-3 0,37 - 0,45 5,00 3,00 - 0,60 - Para moldes de injecdo por pressao de metais leves, onde é 730-780 Recozido globular, max. 235 HB 1030 - 1080  Oleo a 80 °C, banho quente 500 - 550°C 57 57 55 53 52 55 55 52 45 36 HRc 1.2367 ESU
necessdria uma maior resisténcia a fadiga térmica. Matrizes
de forjamento de alto desempenho, fieiras.
1.2714 55NiCrMoV7 0,56 - 0,80 1,10 0,50 1,70 0,10 - Matrizes ou puncdes de forjamento, ferramentas para prensas 650 - 700 Tratado (355 - 410 HB) o 830-870 Oleoa80°C 58 57 54 52 49 46 43 38 34 - HRc 1.2714
de extruséo. Rec. glob., max. 250 HB 860-900 Ar 56 55 52 50 47 43 40 36 32 -
1.2782 X16CrNiSi25-20 0,15 2,00 0,80 25,00 - 20,00 - - Aco refratério austenitico, com resisténcia a formacéao de - Hipertémpera (495 - 705 N/mm?) 1000 - 1100  Ar ou 4gua 495 -705 - - - - - - - - - - 1.2782
cascao ao ar até 1150°C, para a transformacao de vidro. N/mm?
1.2787 X23CrNil7 0,22 0,40 0,50 16,50 - 1,70 - - Aco temperavel, resistente a corrosdo. Ferramentas para a 710-750 Recozido globular, max. 245 HB 990 - 1020 Oleo a 80 °C, banho quente a 200 °C 47 46 45 45 44 43 - 36 - - HRc 1.2787
transformacao de vidro.
1.2799 ESU  X2NiCoTi12-8-8 0,02 - - - 8,00 12,00 - Co Ferramentas de injecdo de pressao e nucleos de solicitagdo 900-950 Recozido de dissolugdo max. - - Endurecimento por precipitacao: 1700 1950 1800 1500 - N/mm? 1.2799 ESU
8,00; extrema. Refundido em vacuo (VAR). 340 HB
Ti0,50
1.2885 X32CrMoCoV3-3-3 0,32 - - 3,00 2,80 - 0,50 Co Ferramentas de prensa e extrusao para metais pesados. 750 - 800 Recozido globular, max. 230 HB 1000- 1050  Oleo a 80 °C, banho quente a 54 52 52 50 49 50 51 50 44 31 HRc 1.2885
3,00 500 -550°C
1.2999 ESU  X45MoCrV5-3-1 0,45 0,30 0,30 3,00 500 - 1,00 - Para forja em linhas automatizadas, onde é necessaria uma 750 - 800 Recozido globular, max. 230 HB 1050 - 1100  Oleo a 80 °C, banho quente a 58 57 56 56 56 57 58 54 45 - HRc 1.2999 ESU
boa resisténcia ao desgaste a quente. Possui uma excelente 500-550°C
condutividade térmica. Refundido.
Acos de moldes para plastico
Qualidade Designacgao Composicao quimica (valores orientativos em %) Campo de aplicacao Recozido( °C) Estado e dureza de fornecimento  Témpera (°C) Arrefecimento em Dureza Temperatura Revenido ( °C) Unidade dureza Qualidade
depois da
DIN © Si Mn Cr Mo Ni \ Outros Témpera (HRc) 100 200 300 400 500 550 600 650 700
1.1730 C45u 0,45 0,20 0,70 - - - - - Para suportes, bases e componentes sujeitos a menores 680-710 Laminado, normalizado 800 -830 Agua 57 57 54 49 HRc 1.1730
requisitos mecanicos.
1.2702 ~C55u 0,55 - 0,75 - - - - - Aco forjado e normalizado com uma resisténcia de aprox. 680-710 Forjado, normalizado 830-870 Oleo a 80 °C, banho quente 180-220°C 58 58 56 51 HRc 1.2702
650 - 800 N/mm?. Qualidade indicada para moldes usados
para prototipos.
1.2311 40CrMnMo8-6 0,40 - 1,50 1,90 0,20 - - - Aco pré-tratado com uma resisténcia de aprox. 950 - 1150 710 - 740 Tratado, 280 - 325 HB 840-870 Oleo a 80 °C, banho quente 180-220°C 51 51 50 48 46 42 36 28 HRc 1.2311
N/mm?, com uma boa aptidao ao polimento. Para espessuras 1730 1670 1570 1480 1330 1140 920 N/mm?
até 400 mm.
1.2312 40CrMnMoS8-6 0,40 - 1,50 1,90 020 - - S 0,050 Aco pré-tratado com uma resisténcia de aprox. 950 - 1150 710-740 Tratado, 280 - 325 HB 840 - 870 Oleo a 80 °C, banho quente 180 - 220°C 51 51 50 48 46 42 36 28 HRc 1.2312
N/mm?, com excelente maquinabilidade. Textura quimica e 1730 1670 1570 1480 1330 1140 920 N/mm?
erosao limitada.
1.2711 ~54NiCrMoV6 0,55 - 0,70 1,10 0,50 1,70 0,10 - Aco pré-tratado com uma resisténcia de aprox. 1200 - 1350 650 - 700 Tratado, 355 - 410 HB 830-870 Oleo a 80 °C, banho quente 180-220°C 57 56 54 51 47 42 39 36 30 HRc 1.2711
N/mm?, com uma boa aptiddo ao polimento. Para moldes de 2050 1910 1730 1530 1330 1230 1140 970 N/mm?
alta qualidade.
1.2738 40CrMnNiMo8-6-4 0,40 - 1,50 1,90 0,20 1,00 - - Aco pré-tratado com uma resisténcia de aprox. 950 - 1150 710-740 Tratado, 280 - 325 HB 840-870 Oleo a 80 °C, banho quente 180-220°C 51 51 50 48 46 42 39 28 HRc 1.2738
N/mm?, com uma boa aptiddo ao polimento. 1730 1670 1570 1480 1330 1230 920 N/mm?
SP300 ~40CrMnNiMo8-6-4 0,25 - 1,30 1,30 0,4 0,30 - B(+)  Aco pré-tratado com dureza de 290 - 320 HB para posticos Tratado, 290 - 320 HB SP300
(2738Mod) e cavidades em moldes de injecao de plastico, moldes de (2738Mod)
compressao e matrizes de extrusao de plastico. Excelente
uniformidade de dureza.
SP350 ~40CrMnNiMo8-6-4 0,26 0,10 1,50 1,60 0,6 -1,00 - B (+) Aco pré-tratado com dureza de 330 - 360 HB para posticos Tratado, 330 - 360 HB SP350
(2738ModHH) e cavidades em moldes de injegdo de plastico, moldes de (2738ModHH)
compressdo e matrizes de extrusao de plastico. Excelente
uniformidade.
1.2083 X42Cr13 0,42 - - 13,00 - - - - Aco inoxidavel de témpera, recozido na altura da entrega. 760 - 800 Recozido globular, max. 230 HB 1000 - 1050  Oleo a 80 °C, banho quente 500 - 550°C 56 56 55 52 51 52 40 HRc 1.2083
ESU Para postigos em moldes de injecao de plasticos corrosivos. ESU
Excelente polimento. Material refundido (ESU).
1.2316 X38CrMo16 0,36 - - 16,00 1,20 - - - Aco inoxidavel pré-tratado com uma resisténcia de 950 a 760 - 800 Tratado, 280 - 325 HB 1020 - 1050  Oleo a 80 °C, banho quente 500 - 550°C 49 49 47 46 46 47 32 HRc 1.2316
1100 N/mm?. Para moldes de injecdo de plasticos corrosivos.
1.2085 X33CrS16 0,33 - - 16,00 - 0,50 - S 0,050 Aco inoxidavel pré-tratado com uma resisténcia de 950 a 850 - 880 Tratado, 280 - 325 HB 1000- 1050 Oleo a 80 °C, banho quente 500 - 550 °C 48 48 48 47 46 47 36 30 HRc 1.2085
1100 N/mm?. Para moldes de injecdo de plasticos corrosivos.
Excelente maquinabilidade. Ndo é adequado para textura
quimica e erosao.
1.2343/2343 X38CrMoV5-1 0,38 1,00 - 530 1,30 - 0,40 - Aco de témpera de média dureza, boa maquinabilidade e 750 - 800 Recozido globular, max. 230 HB 1000 - 1030  Oleo a 80 °C, banho quente 500 - 550°C 54 52 52 52 52 54 52 48 38 31 HRc 1.2343/2343
SUPRA bom polimento. Para moldes de materiais plasticos de alta SUPRA
qualidade, ¢é possivel nitrurar. Também existe refundido (ESU).
1.2344/2344 X40CrMoV5-1 0,40 1,00 - 5,30 1,40 - 1,00 - Ago de témpera de média dureza, boa maquinabilidade e 750 - 800 Recozido globular, max. 230 HB 1020 - 1050  Oleo a 80 °C, banho quente 500 - 550°C 54 53 52 52 54 56 54 50 42 32 HRc 1.2344/2344

SUPRA

bom polimento. Para moldes de materiais plasticos de alta
qualidade, é possivel nitrurar. Também existe refundido (ESU).

SUPRA
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