NITRETACAO

Em caso de necessidade de reducao de coeficiente de atrito, bem como melhora na performance da superficie, a nitretagdo do
Aco AlSI420 deve ser realizada por meio de plasma (idnica), devido a necessidade de remoc&o de camada passivada de 6xido
de cromo, com atmosfera pobre em nitrogénio, com temperaturas da ordem de 400/500°C, de forma a se formar camadas
somente de difusdo sem a precipitagdo de nitretos, recomenda-se camada méaxima entre 50 a 100microns.

Nota: Utilizar Ciclo 1.

REVESTIMENTO PVD

Com a finalidade de reducao de atrito, desgaste e melhora na performance da superficie, é possivel a aplicagdo de revestimentos
duros, realizados pelo processo PVD. Importante a temperatura méaxima de processo ficar entre 400/500°C.
Nota: Utilizar Ciclo 1.
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! AlSI 420

FICHA TECNICA

Aco Inoxidavel Martensitico, o AlSI420 da Conte Agos

conta com exclusiva composi¢do quimica com adicdo de
Niquel e tem como caracteristicas alta resisténcia mecanica,
tenacidade, aliada a resisténcia a corrosao. Ideal para
utilizacdo em moldes, matrizes e pecas com solicitacdes
resistentes a corrosdo. Facil usinabilidade, e estabilidade
dimensional, conferem a este material propriedades de
excelente custo/beneficio. Com boa resposta ao polimento, o
AlSI420 pode ser utilizado em moldes para pecas translicidas
e de alto padrao de acabamento superficial. Otima resposta
ao tratamento térmico, adaptavel a variacées de ciclos
térmicos para propriedades especificas.

ESTADO DE FORNECIMENTO

Redondo ou Quadrado
Dureza Média 160-190HB

COMPOSICAO QUIMICA MEDIA

CONTEACOS

APLICACOES

- Ferramentais para processamento de PVC, acetato,

polimeros com residuos corrosivos.

- Ferramentais com necessidade de trabalho a baixas

temperaturas (condensacao).

- Ferramentais para polimeros com carga abrasiva.

Moldagem de produtos de alto acabamento,
transparentes.

Resistente ao riscamento.

« Insumos médicos e odontoldgicos.

- Cutelaria.

- Componentes mecanicos para ambientes corrosivos.
« Processamento de alimentos.

- Corte / Facas para maquinas da

indastria alimenticia.

- Ferramentas especiais de corte.
- Eixos, pecas de bombas,

turbinas a vapor, caldeiras.
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TRATAMENTO TERMICO

RECOZIMENTO

Aquecer até 790°C+/-20°C. Patamar de 2 horas
em temperatura. Resfriar lentamente ao forno, com
taxa de resfriamento de 10°C/hora, até atingir
650°C+/-10°C, para depois esfriar ao ar calmo.

ALIVIO DE TENSOES

Para usinagens de remocao préxima a 30% ou
geometrias criticas, importante realizar alivio de
tensoes em atmosfera neutra, 8 650°C +/-
10°C, patamar de 2 horas em temperatura,
posteriormente resfria-las lentamente até 350°C
e ar calmo até temperatura ambiente.

REVENIMENTO

Nota: O ciclo de revenimento deve estar de acordo
com sua aplicacao. Independente do ciclo aplicado
é imprescindivel a realizacdo de trés ciclos de
revenimento.

Revenir as ferramentas imediatamente apds a témpera,

assim que a temperatura atingir cerca de 80°C.
A temperatura de revenimento esta associada a dureza

requisitada, contudo propriedades como tenacidade e resisténcia
a corrosao variam de acordo com a faixa de temperatura de
revenimento.

TEMPERA

Nota: A seguir trés ciclos térmicos, atentar-se ao ciclo que
melhor atende sua necessidade.

Importante: Para témpera, deixar sobremetal adequado para
usinagem posterior, todos os acos variam seu dimensional
devido as tensées aplicadas no processo de témpera, consulte
a Conte Acos em caso de dividas.

Pré-aquecer até estabilizacdo da temperatura 600° C+/-

20°C, em seguida pré-aquecimento mantido a 860+-10°C,
onde permanecem até equalizacdo da temperatura. A Gltima
etapa € a austenitizacdo, para aplicacdo em moldes e matrizes a
temperatura deve estar mantida entre 1.000/1.020°C, por 30
minutos apos a equalizacdo. Para aplicacdo de corte, recomenda-
se 1030/1040°C, objetivando durezas maiores. Resfriamento
pode ser em Gas pressurizado com atmosfera circulante (N2,
com taxa de resfriamento adequada e pressdo interna acima de 4
Bar), 6leo aquecido (pecas pequena dimensao) ou banho de sais
(Martémpera 300-350°C). Apos a témpera, resfriar até cerca de
80°C antes de se iniciar o revenimento.

Para moldes e matrizes de média e grande dimensao, parede fina e geometria complexa.

Dureza Resultante 50-52 HRC
Austenitizacao 1010-1020°C

1° Revenimento: 480°C -2 horas de patamar apos estabilizacdo de temperatura.

2° Revenimento: 480°C -2 horas de patamar ap6s estabilizacao de temperatura.

3° Revenimento: 480°C -2 horas de patamar apds estabilizacdo de temperatura.

Nota: para durezas inferiores
atentar-se ao grafico de
Dureza X Revenimento,
respeitando os tempos
necessarios.

Méxima resisténcia a corrosdo, para moldes e matrizes de dimensdes pequenas e medias, geometrias simples e pecas em geral de

pequeno porte.
Dureza Resultante 50-52HRC
Austenitizacao 1000-1010°C

1° Revenimento: 240/250°C -2 horas de patamar ap6s estabilizacdo de temperatura.

2° Revenimento: 240/250°C -2 horas de patamar ap6s estabilizacdo de temperatura.

Nota: Este ciclo nao aceita
tratamentos superficiais
como Nitretacdo, PVD e
usinagem por eletroerosao.

3° Revenimento: 240/250°C -2 horas de patamar apos estabilizacdo de temperatura.

Maxima resisténcia a corrosao aliado maxima resisténcia ao desgaste, utilizado para cutelaria, facas para frigoriferos,

corte em geral.

Dureza Resultante 52-54HRC
Autenitizacao 1030/1040°C

1 ° Revenimento: 240/250°C -2 horas de patamar apos estabilizacdo de temperatura.

2° Revenimento: 240/250°C -2 horas de patamar ap6s estabilizacdo de temperatura.

Nota: Este ciclo ndo aceita
tratamentos superficiais
como Nitretacdo, PVD e
usinagem por eletroerosao.

3° Revenimento: 240/250°C -2 horas de patamar apos estabilizacdo de temperatura.

CURVA DE REVENIMENTO

60

55!

50

45

DUREZA (HRC)

40

35

30

Austenitizacao 1020°C

50 100 150 200

250

300 350 400
TEMPERATURA (°C)

450 480 500 550 600 650

SEQUENCIA DE CICLO TERMICO

TEMPERATURA mmp>

3° Pré -aquecimento
Austenizacao

2° Pré -aquecimento

1° Pré- aquecimento

para pegas de grande espessura «

\

Resfriamento Martémpera/Gas Pressurizado

Corpo de Prova 20mm?

1° Revenimento

-----
Maxima
resisténcia
corrosao

2° Revenimento

3° Revenimento

Maxima
resisténcia
Corrosao

Maxima
resisténcia
corrosao

TEMPO mmmp>




