_ ~ encontram na CONTE ACOS sempre a
~ melhor alternativa.

NITRETACAO

Em caso de necessidade de reducao de coeficiente de atrito, bem como melhora na performance da superficie, a l
nitretacdo do Aco AlSI D2 deve ser realizada por meio de plasma (i6nica), devido a necessidade de difusdo durante a | AISI Dz co N T E A C O S
etapa nitretante e necessidade de atmosfera pobre em gas N2, com temperaturas da ordem de 400/450°C, de forma a

se formar camadas somente de difusdo sem a precipitacdo de nitretos e camada branca, recomenda-se camada maxima
entre 50 a 100 microns para dobra e repuxo e 5 a 15 microns para corte. I

REVESTIMENTO PVD

Com a finalidade de reducdo de atrito, desgaste e melhora na performance da superficie, é possivel a aplicagdo
de revestimentos duros, realizados pelo processo PVD. Importante a temperatura maxima de processo ficar entre
400/450°C.

CONTE AGOS. PARCERIA FORTE Ago ledeburitico com ~12% de Cr, com excelente - Puncoes, matrizes, estampos, conformacao, dobra e

E CON F I AVEL CO MO Ago. estabilidade qimens.ional, indicado para operacoes de corte repuxo p'rofundo.

e conformacao a frio, dobra, repuxo, cunhagem e outras . Rolos laminadores diversos.

aplicacGes afins, devido a sua combinagao de resisténcia - Facas para cisalhamento de chapas de pouca espessura.
a abrasdo com elevada tenacidade se comparada a outras
classes de acos ledeburiticos. Utilizado para corte e
conformacao de chapas de diversas espessuras e de maior
resisténcia mecanica. Ideal para processos onde tensdes de
compressao e impacto estdo envolvidas.

- Ferramentas para extrusao a frio e de cunhagem.
- Cilindros de trabalho.

- Matrizes para conformacao de tubos.

- Dispositivos de medicao e calibragao.

- Insertos e pequenos moldes para processamento de
polimeros com carga abrasiva.

- Inddstria de fabricacdo de revestimentos ceramicos e
compactacdo de pos abrasivos.

- Otima performance com trefila de fio de ligas de
cobre, aluminio e acos de baixo carbono.

Empresas que buscam construir uma
solida parceria para otimizar processos
e minimizar custos de matéria-prima

ESTADO DE FORNECIMENTO -

Imagens ilustrativas.

FALE CONOSCO: : : ;
Redondo ou Quadrado - Pode ?gr mtretalcri]o e sgbmetldo a.redvedstlmentos
% S ) : / superficiais, melhorando as propriedades
o 47 3033 2800 DL‘II’e'ZB Média: no estado recozido, de lubrificacdo, reducéo de atrito e
www.conteacos.com.br maximo 230HB resisténcia ao desgaste.
' = CONTEACOS |
|
COMPOSICAO QUIMICA MEDIA l l,
A
ol ||

ESPESSURA DUREZA HB DA CHAPA
S ot DA CHAPA
= - c MENOR QUE 180HB| MAIOR QUE 180HB

FERRAMENTAS PARA CORTE, 60-62HRC 58-60HRC
REBARBAGAO, CISALHAMENTO

CHAPAS DE ACO
58-60HRC 54-56HRC

UNIDADE 02 FACAS PARA GRANULAQAO, MOAGEM DE PLASTICO 56-60HRC
i FACAS CIRCULARES 58-60HRC

Corte e Distribuicao =

Rua Graciosa, 1500 REBARBACAO FORJADOS QUENTE 58-60HRC

Guanabara | CEP 89207-100 REBARBAGAO FORJADOS FRIO 56-58HRC

Joinville / SC

(FRESAS, ALARGADORES, BROCAS, CORTE, FACAS) PARA MADEIRA 58-60HRC




TRATAMENTO TERMICO

RECOZIMENTO

Aquecer até 830°C+/-20°C. Patamar de 2 horas
em temperatura. Resfriar lentamente ao forno, com
taxa de resfriamento de 10°C/hora, até atingir
600°C+/-10°C, para depois esfriar ao ar calmo.

ALIVIO DE TENSOES

Para usinagens de remocao proxima a 30% ou
geometrias criticas, importante realizar alivio de tensdes
em atmosfera neutra, a 650°C +/-10°C, patamar

de 2 horas em temperatura apds homogeneizacao,
posteriormente resfria-las lentamente até 350°Cear
calmo até temperatura ambiente.

REVENIMENTO

Nota: O ciclo de revenimento deve estar de acordo
com sua aplicacao. Independente do ciclo aplicado
é imprescindivel a realizacao 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 abrasdo variam de acordo com a faixa de temperatura de
revenimento.

TEMPERA

Nota: A seguir dois 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 aplicagdo em matrizes e componentes
de alta tenacidade a temperatura deve estar mantida entre
1.020/1.030°C, por 30 minutos apds a equalizacdo.
Recomenda-se 1040/1050°C, objetivando durezas maiores,

e maior resisténcia a abrasao, contudo ha decréscimo na
tenacidade. Resfriamento pode ser em Gas pressurizado com
atmosfera circulante (N2, com taxa de resfriamento adequada),
6leo aquecido (pegas pequena dimensdo) 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 dimenséo, parede fina e geometria complexa.

Dureza Resultante 58-60 HRC
Austenitizacao 1020-1030°C

1° Revenimento: 500°C -2 horas de patamar ap6s estabilizacao de temperatura.

2° Revenimento: 500°C -2 horas de patamar ap6s estabilizacdo de temperatura.

3° Revenimento: 500°C -2 horas de patamar ap6s estabilizacao de temperatura.

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

M&xima resisténcia a abrasao, para moldes e matrizes de dimensdes pequenas e medias, geometrias simples e pecas em geral de

pequeno porte.
Dureza Resultante 60-62HRC
Austenitizacdo 1040-1050°C

1° Revenimento: 500°C -2 horas de patamar ap6s estabilizacdo de temperatura.

2° Revenimento: 500°C -2 horas de patamar ap6s estabilizacdo de temperatura.

inferiores, utilizar Ciclo 1
3° Revenimento: 500°C -2 horas de patamar ap6s estabilizacdo de temperatura. para melhor combinacdo de

propriedades de resisténcia
ao desgaste e tenacidade.

Nota: Este ciclo contempla
a maior dureza usual
possivel do AISI D2, durezas

CURVA DE REVENIMENTO

AUSTENITIZACAO @ 1020°C 1050°C
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TEMPERATURA REVENIMENTO (°C)

Corpo de Prova 20mm?

SEQUENCIA DE CICLO TERMICO

3° Pré -aquecimento
Austenizacdo

2° Pré -aquecimento

1° Revenimento 2° Revenimento 3° Revenimento

1° Pré- aquecimento

TEMPERATURA mmmp>

Alivio

|

Resfriamento Martémpera/Gas Pressurizado

para pegas de grande espessura «

TEMPO mmmp>




