Referéncia para orientar o projetista para a melhor
selecdo do aco para matrizes de corte:

DUREZA RECOMENDADA(HRC)

A ACO SPESSURA DA CHAPA
PROCESSO | PRODUCAO | cenoalhenira ESPE D (mm)
>1.0 1-2 2 -4 4 -6 > 6,0
FERRAMENTA BA'IXA D2 58/60 N A0
GOLPE MEDIA
STMPLES ALTA MATRIX 60/62 58/60
BAIXA D2 58/60
FERRAMENTA z
PROGRESSTVA | MEDIA MATRIX 60/62 58/60
ALTA HSS 60/62
FERRAMENTA
CORTE FINO PM > 66 60/66 60/62

CARACT. DA
CHAPA

COMUM D2 58/60
ALTA

forsT | D2/MATRIX 58/60 ~ 60/62
SILICIOSA | HSS/PM 60/62 ~ 62/64
INOX HSS/PM 60/62 ~ > 64




Acgos para ferramentas
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CRESCEM: Temperabilidade e resisténcia ao amolecimento devido ao calor
DECRESCEM: Resisténcia ao choque e deformacao na tempera




TIPOS DE TRATAMENTOS APLICADOS

ALIVIO DE TENSOES - usado principalmente para reduzir o
estado de tensOes introduzido por processos de usinagem, eletro
erosao, retifica e soldagens. Embora utilizado para reduzir as
distor¢des inerentes do tratamento térmico de tempera, a
aplicacao deste tratamento com este objetivo somente tem
sentido se houver uma etapa de usinagem entre o Alivo de
Tensoes € a Tempera.

RECOZIMENTO - tem como objetivo principal recuperar a
estrutura original apos tempera. Usado, p.ex., para os casos em
que, apoOs a tempera € necessaria uma nova usinagem, para
alteragdo e/ou correcao da geometria da ferramenta. Usado
tambeém nos casos em que ¢ necessario RETEMPERAR a
ferramenta.

TEMPERA - objetiva alterar a microestrutura para aumentar a
Resisténcia Mecanica, mantendo uma boa tenacidade. E sempre
seguida do revenido (em muitos casos MULTIPLO REVENIDO
¢ recomendado).

SUB ZERO — usado em complementacdo da tempera, objetiva
melhorar a estabilidade dimensional e aumentar a tenacidade (em
alguns casos).



RECOMENDAGOES PARA ENVIO DE PECAS PARA TRATAMENTO
TERMICO

ePrever sobre metal para re-trabalho posterior, para corregdo
das distorgoes dimensionais;
eEvitar cantos vivos, marcas de usinagem e qualquer outra fonte
de concentracgdo de tensdes;
eInformar sempre o tipo de ago, e a faixa de dureza pretendida;
eInformar qualquer processo anterior de tratamento térmico,
soldagem ou trabalho mecdnico a quente que tenha sido utilizado na
ferramenta;
eCertificar-se da corregdo dos pardmetros utilizados pelos
profissionais de tratamento térmico, particularmente as temperaturas
utilizadas, fempos previstos em cada etapa e equipamento utilizado
ePreferencialmente, discutir com os profissionais do tratamento
térmico as especificagdes de dureza e selegdo do ago, ANTES da
execugdo da ferramenta.

Efeito da expansdo volumétrica em
corpos de prova de 60 kgs (ago
carbono). Pecas tiradas da mesma
barra original.

A - sem tempera

B - apés varios ciclos de tempera
(BRASIMET)




