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M2

COMPOSICAO QUIMICA
C Mn Si Cr W Mo V
090 030 030 420 6,20 500 1,90

SIMILARIDADES

ASTM A600-79 Tipo M2

AISI M2 « DIN S 6-5-2 W.Nr1.3343
VWM2 « GERDAU M2

CONDICOES DE FORNECIMENTO
Fornecido no estado recozido com
dureza maxima de 255 HB.

CORES DE IDENTIFICAGCAO

Generalidades

O ago GGD M2 é o mais recomendado e o mais utilizado na fabricagio de
ferramentas para corte de metais, em condi¢des de corte continuo ou intermitente.
Sua composigdo quimica, ligado ao tungsténio, molibdénio e vanadio lhe garante um
nivel de endurecimento elevado no revenimento, em torno de 64,5 HRc, e uma elevada
manutengdo de dureza a quente, garantindo uma excelente retengdo do poder de
corte em servico. A I -

plicagoes
O ago GGD M2 é utilizado em brocas, machos, fresas comuns e tipo caracol, facas,
brochas, alargadores, pentes de laminagdo de rosca, etc. Também é utilizado em
operagdes de corte e conformagao a frio, em matrizes e pungdes, ferramentas nas
quais pode ser utilizado com menor dureza de acordo com a particularidade de
aplicagdo.

Tratamento Térmico

Alivio de Tensdes: Em ferramentas de formas complexas, remogio heterogénea de
material na usinagem de desbaste, mudangas bruscas de se¢des, etc., deve ser realizado
o tratamento de alivio de tensdes para minimizar variagées dimensionais e de forma
durante a témpera e revenimento. O tratamento deve ser feito entre 550 — 650°C por
no minimo 2 horas e a seguir resfriar lentamente.

Témpera: Austenitizar em temperaturas entre 1190 e 1200°C. O tempo de
resfriamento é critico para este ago e deve ser considerado em fungdo da sua segio
transversal. Pode ser temperado em banhos de sais ou em fornos a vacuo. Resfriar
em ar, 6leo morno, banho de sal ou pressao de nitrogénio em forno a vacuo. Durante
o aquecimento para a austenitizagio devem ser realizados 2 pré-aquecimentos para
garantir uma homogeneidade de temperatura e minimizar distorgdes.

Revenimento: Deve ser realizado imediatamente apos a témpera

quando a temperatura atingir cerca de 70°C. A temperatura de
revenimento deve ser em torno de 550-560°C. Em operagdes de
trabalho a frio, para durezas inferiores as recomendadas para operagdes
de corte por remogio de cavaco, 64-65 HRc, ndo deve se praticar o
aumento da temperatura de revenimento. Durezas menores devem ser
conseguidas com a modificagdo na temperatura de austenitizagdo, com
a manutenc¢io da temperatura de revenimento.
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Témpera a partir de 1200°C. Revenimento duplo, 2 horas cada.

Nitretacdo: Este ago pode ser nitretado para elevar a resisténcia ao desgaste pelo endurecimento superficial. A dureza maxima apds a
nitretagdo é da ordem de 1200HV. A presenca de camada branca é altamente fragilizante.

Revestimento: Os agos rapido sdo tradicionalmente revestidos pelo processo PVD (Physical Vapour Deposition). O revestimento produz
filmes cerdmicos de elevada dureza, em média de 2000 HYV, e baixo coeficiente de atrito, em média 0,3 com relagdo ao ago. Estes filmes sdo
fundamentais para elevar a resisténcia ao desgaste abrasivo e adesivo.

*As informagdes contidas neste catalogo sao orientativas, dependendo da caracteristica da matéria prima e das condigoes de teste. 1



