Generalidades

Os agos do tipo GGD P20 sio os mais utilizados para confec¢do de moldes de injegao
de plasticos em geral.

Fornecido no estado beneficiado (dureza 28 — 34HRC) o aco tem boa propriedade
mecanica além de excelentes propriedades importantes para este segmento como boa
resposta ao polimento, texturizagao, usinabilidade e homogeneidade de dureza.

O ago GGD P20 pode ser fornecido laminado ou forjado de acordo com a tabela de
dimensdes abaixo.

COMPOSICAO QUIMICA ESPESSURAS
c Si Mn Cr Mo Ni < 200mm >200mm / <400mm
cura oz gosifosfir ooy AISI P20/W.Nr1.2311 Laminado v x
N 040 030 145 195 020 105
AISI P20/W.Nr1.2311 Forjado v Vv
N 040 030 145 1,95 020 -
AISI P20+Ni/W.Nr1.2738 Forjado Sob Consulta Sob Consulta
SIMILARIDADES . -
AISI P20 + VP 20 » GERDAU P20 Aplicagoes
DINW.Nr. 1.2311+ DINW.Nr 1.2738 E utilizado em moldes de injecio de plasticos (baixa ou média abrasividade) dos mais
AISI P20 + Ni

variados tipos, moldes de formagao por sopro, vulcanizagao de borracha e em certas
. circunstancias pode ser utilizado em fundicdo de ligas ndo-ferrosas.

CONDICOES DE FORNECIMENTO As chapas laminadas sao aplicadas na maioria dos projetos pois possuem o melhor custo
Beneficiado — Dureza 28-34HRC beneficio para projetos que nio necessitam de alto grau de polimento.

O blocos forjados sao aplicado aos projetos com maior exigéncia ao polimento ou pegas

que demandem espessura superiores a 200mm.

CORES DE IDENTIFICACAO Tratamento Térmico
- Alivio de Tensdes: Em ferramentas de formas complexas, com remogio heterogénea
de material na usinagem de desbaste, mudanga brusca de segdes, etc., deve ser realizado

o tratamento de alivio de tensdes para minimizar variagdes dimensionais. O tratamento
deve ser feito na temperatura de 550°C por no minimo | hora para cada 25 mm e a
seguir resfriar ao ar calmo.

Témpera: Durante o aquecimento para a austenitizagio deve ser realizado
pré-aquecimento para garantir uma homogeneidade de temperatura e minimizar
distorgdes. Pré-aquecer em temperatura proxima de 550°C. Austenitizar em temperatura
entre 815 — 870°C. Aquecer por | hora para cada 25 mm de espessura e adicionar |
hora para cada 25 mm adicionais. Resfriar preferencialmente em 6leo pré-aquecido em
torno de 70°C, sob agitagdo.
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Revenimento: Deve ser realizado imediatamente apds a témpera
quando a temperatura atingir cerca de 70°C. A temperatura de
revenimento deve ser selecionada de acordo com a dureza especificada.

Para este ago revenir preferencialmente em temperaturas préximas
de 600°C para atingir o nivel de dureza desejado, geralmente na faixa
28 — 32 HRc. Para isto utilizar a curva de revenimento. Manter na
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de espessura e utilizar no minimo duplo revenimento.

Temperatura de Revenimento (°C)

Témpera a partir de 850°C. Revenimento duplo, 2 horas cada.

Nitretacdo: Este aco pode ser nitretado para elevar a resisténcia ao desgaste pelo endurecimento superficial. A nitretagdo pode levar ou nio
a formagdo da Camada Branca, entretanto a presenca da camada branca ird conferir maior resisténcia ao desgaste. A dureza maxima apods a
nitretacao é da ordem de 900 — |000HYV, dependendo da dureza inicial apés o beneficiamento.

Eletroerosdo: Quando realizada fora dos padrées, a eletroerosao pode causar danos a superficies de moldes de ago AlISI P20 beneficiados.
Recomenda-se remover a camada superficial alterada com rebolo de grana fina (retifica). Se necessario, realizar um novo revenimento.
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