Generalidades

O aco GGD 420 ¢é um Aco Inoxidavel Martensitico que possui excelente resposta ao
tratamento térmico de témpera e revenimento, podendo ser endurecido para dureza
na faixa de 48-52 HBc. Quando destinado ao segmento de moldes para injegdo de
plasticos seu processamento busca excelentes propriedades de polibilidade, resisténcia
a corrosdo em diferentes meios e a oxidagdo até temperaturas proximas de 500°C,
além de resisténcia ao desgaste. . -
Aplicacoes
COMPOSICAO QUIMICA A combinagdo de suas propriedades o torna adequado a aplicagdes em moldes de
C Mn Si Cr V materiais corrosivos, por exemplo, na injegdo de polimeros clorados como o PVC e de
040 0,50 040 13,550 0,25 acetato. Em moldes com camara quente, sujeitos a umidade atmosférica intensa e na
injecdo de polimeros abrasivos, como, por exemplo, os termofixos (baquelite) e outros
com reforgo de carga. E também indicado para moldes na industria optica e de vidro.
Também pode ser utilizado em: cutelaria, instrumentagio cirdrgica, componentes de

SIMILARIDADES valvulas e bombas, eixos e outros componentes estruturais.

W.Nr 1.4028 « W.Nr [.4031

VP420 « GERDAU P420 material na usinagem de desbaste, mudangas bruscas de segdes, etc., deve ser realizado

CONDICéES DE FORNECIMENTO o tratamento de alivio de tensGes para minimizar variagées dimensionais e de forma
durante a témpera e revenimento. O tratamento deve ser feito entre 600 — 650°C por

no minimo 2 horas. Resfriar lentamente no forno até 300°C e a seguir em ar calmo.

Alivio de Tensoes: Em ferramentas de formas complexas, remogio heterogénea de

Fornecido no estado recozido com
dureza maxima de 230 HB

B Témpera: Austenitizar em temperatura proxima de 1025°C. Aquecer por | hora
CORES DE IDENTIFICACAO para cada 25 mm de espessura e adicionar | hora para cada 25 mm adicionais. Resfriar
em ar, 6leo morno, banho de sal ou pressao 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 distorgdes.

Revenimento: Deve ser realizado imediatamente apds a témpera
quando a temperatura atingir cerca de 70°C. A temperatura de & 140
revenimento deve ser selecionada de acordo com a dureza desejada. E 120 -
Este ago pode ser revenido na faixa de 200°C ou de 520°C para um ;5’ 100 4
nivel de dureza proximo de 48 — 52 HRc. Manter na temperatura de =3
revenimento por no minimo | hora para cada 25 mm de espessura, % 80 1
no minimo por 2 horas e utilizar duplo revenimento. Para otimizar a = ED +
resisténcia a fratura realizar um terceiro revenimento. A variagio de L
dureza no revenimento € mostrada na curva abaixo. -‘é’ 20 A
d 0 . :
Recozido Revenido Revenido
60 T 2000C 500°C
55 T
) o
g:f 50 T Quando a ferramenta for sofrer tratamento superficial, nitretagio ou
S 45 f revestimento, deve-se optar pelo revenimento a alta temperatura.
N s A Figura acima mostra que tanto no revenimento a baixa quanto a
5 40 1 alta temperatura a resisténcia a corrosao ainda é mantida em niveis
e s superiores ao ago no estado recozido.
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Tempera a partir de 1025°C - Revenimento duplo, 2 horas cada.

*As informagoes contidas neste catalogo sao orientativas, dependendo da caracteristica da matéria prima e das condigoes de teste. www. .com.br | 2 1



