Generalidades

Apesar do carbono elevado, os elementos de liga em baixa quantidade o fazem um ago
temperavel em 6leo, atingindo dureza entre 57 — 62 HRc ap6s o revenimento. Possui boas
caracteristicas de usinabilidade, resisténcia ao desgaste e resposta ao polimento.

Aplicagoes

O aco GGD Ol ¢ utilizado em aplicagSes de ferramental para corte e conformagao a

COMPOSICAO QUIMICA

C Mn Cr w principalmente no deslizamento. Tipicamente é empregado no trabalho de agos e metais

frio e em periféricos de ferramentais onde se necessite de elevada resisténcia ao desgaste,

ndo-ferrosos: ferramentas para trabalho em madeira, matrizes de porcelana, instrumentos

0,95 1.2 0.5 0.5 de medicao de grande estabilidade dimensional, tais como calibres, padrées de dureza,

réguas, brocas, facas para guilhotinas, rebarbadores a frio, fresas, pungdes, machos,

cossinetes.
SIMILARIDADES
ASTMA68I (Ol) + AlSI Ol Tratamento Térmico
DIN 100MnCrW4 « W.Nr. . . - N
12510 « VND » GERDAU O| Alivio de Tensoes: Em ferramentas de formas complexas, remogido heterogénea de

material na usinagem de desbaste, mudangas bruscas de segoes, etc., deve ser realizado
o tratamento de alivio de tensdes para minimizar variagdes dimensionais e de forma

CONchéES DE FORNECIMENTO durante a témpera e revenimento. O tratamento deve ser feito entre 500 — 600°C, por no
Fornecido no estado recozido

i minimo 2 horas e a seguir, resfriar lentamente no forno até 300°C e a seguir em ar calmo.
com dureza até ~ 230 HB.

Témpera:Pré-aquecer a 600°C.Austenitizar em temperatura entre 790 — 820°C.Aquecer
CORES DE IDENTIFICACAO por | hora para cada 25mm de espessura e adicionar | hora para cada 25mm adicionais.
Resfriar em 6leo morno com agitagdo, ou em banho de sal fundido a aproximadamente

_ 200°C, em seguida resfriar ao ar calmo.

Revenimento: Deve ser realizado imediatamente apos a témpera
700 quando a temperatura atingir cerca de 70°C. A temperatura de
650 7 revenimento deve ser selecionada de acordo com a dureza especificada.
60,0 1 Como este ago nao possui endurecimento secundario, deve ser
o %507 obrigatoriamente revenido em torno de 200°C para durezas entre
%, %007 59-61 HRc, mas nunca abaixo de 180°C. Para isto utilizar como guia a
g iz’g : curva de revenimento ao lado. Manter na temperatura de revenimento
a 35:0 | por no minimo | hora para cada 25 mm de espessura. Utilizar um
300 tempo minimo de 2 horas. O revenimento duplo é recomendavel para
250 1 uma maior estabilidade dimensional.
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Témpera a partir de 820°C. Revenimento duplo, 2 horas cada.

Eletroerosdo e Retifica: O ago GGD O ¢ suscetivel ao aparecimento de trincas apos estes processos. Quando realizados fora dos padroes,
a eletroerosio e a retifica podem causar a retémpera da superficie, deteriorar o tratamento térmico na regido e levar a formagio de trincas.
Em casos extremos pode causar a perda da ferramenta. E importante remover a camada retemperada antes do uso. Preferivelmente realizar um
novo revenimento apos o acabamento da ferramenta para alivio de tensdes. Neste caso a temperatura deve ser 50°C inferior a de revenimento.
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