Acos para Trabalhos a Quente

Temp. de pré-
N° de Temp.de Temp.de aquecimento e
Material Norma DIN Dureza témpera revenimento Dureza/Resisténcia Aplicacoes (Y EEY
(°C) (°) intermediarias
Q)
1.2343 | (G) X 38 CrMoV 51 235 HB 1020-1050( 550-650 50 HRc Moldes para injecdo de plastico 390-580
360-430 HB'/1020-1460 N/ Ferramentas de fundicdo a pressao, Coquilhas
385-405 HB' / 1300-1700 N/mm’ !
1.2344 | (G) X 40 CrMoV 51 235 HB 1020-1060| 550650 | 44-54 HRc/1400-1910 Nimmy | EStaMPOS barb 390-600
42-49 HRc/ 1400-1700 Nimm’ Ee"ame”:as D o
erramentas para laminar tubos
300-410 HRc/ 1000 - 1400 N/mm’
2
;352049;3;13 /N1/ ;"Org 1700 Ny | Feramentas de fundico a pressao
1.2365 | (G) X 32 CrMoV 33 230 HB 1020-1050(  500-670 |36z 50 1B /1300-1800 N/mmz Matrizes horizontais de forja 430-550
44-50 HRc / 1500-1800 N/mm? | Ferramentas de prensa por extrusao
385-495 HB / 1300-1700 N/mm’ | Estampos, Insertos para estampos
1.2367 (G) 38 CrMoV 53 235 HB 1030-1080| 600-700 | 385-520 HB / 1300-1800 N/mm’ | Matrizes horizontais de forja 420-620
42-47 HRc / 1400-1600 N/mm’ | Ferramentas de prensa por extrusao
400-510 HB / 1400-1750 N/mm’ | Estampos,
1.2567 X30WCrv53 240 HB 1050-1100| 600-680 | 42-47 HRc / 1400-1600 N/mm’ | Ferramentas de prensa por extrus&o para 500
latao
Insertos para estampos,
1.2581 X30WCrv93 240 HB 1100-1150| 600-700 | 43-52 HRc/4000-1790 N/mm’ | Ferramentas de prensa por extrusdo para 450-600
latao
1.2606 |(G) X 37 CrMoW 5 1 230 HB 1020-1050| 550-650 | 440-520 HB / 1500-1800 N/mm’ Eimggs ferramentas de prensa por 450-600
1.2662 | X30WCrCoV 93 250 HB 1130-1180| 550-700 [ 1200-1500 N/mm’ Eggfeme”tas de prensa de extrusdo para 450-600
1.2678 [X 45 CoCrWV555 260 HB 1110-1140| 650-720 | 1300-1700 N/mm’ Ferramentas de prensa por extrusdo 550
Ferramentas de estampo a frio, moldes para
1.2709 [X 3 NiCoMoTi 1895 340 HB 480-490 48-55 HRc' / 950-1100 N/mm’ | fundicdo a pressao, moldes plasticos, 50-100
ferramentas de prensa por extrusao
1.2713 | (G) 55 NiCrMoV 6 240 HB 840-870 450-650 | 1200-1400 N/mm’ Estampos 480
1.2714 | (G) 56 NiCrMoV 7 250 HB 840-870 | 400-600 | 1300-1720 N/mm’ Ef(m‘a’gs ferramentas de prensa por 450
1.2726 26 NiCrMoV 5 240 HB 840-870 400-600 | 265-325 HB /900-1100 N/mm’ | Mandris de laminacdo 330
. i » | Ferramentas de prensa de extrusao para (TR 20°C)
1.2731 X 50 NiCrwv 1313 980-1030 29-35 HRc / 940-1180 N/mm cobre Austen.
1.2740 28 NiCrMoV 10 240 HB 840-870 300-600 | 300-355 HB / 1000-1200 N/mm’ | Mandris de laminacio 460
1.2744 57 NiCrMoV 7 7 250 HB 860-910 450-650 | 355-520 HB / 1200-1800 N/mm’ | Estampos 400
12767 | X45NiCrMo 4 260 HB 840-870 | 350-650 |355-495 HB /1200-1700 Njmm’ | ES12MPOS 380
Ferramentas de prensa a quente
1.2779 | X6 NiCrTi 2615 830 N/mm’ 700-740* | 550-700 | 930-1180 N/mm’ Ferramentas de prensa de extrusdo 50-100
12799 X2 NiCoMoTi 1288 oo O . | 450-650° 1700-1950 N/mm’ Ferramentas de fundicio a pressdo 50-100
42-49 HRc / 1400-1700 N/mm’ | Ferramentas de prensa de extrus&o
1.2885 (X 32 CrMoCoV 333 230 HB 1000-1050| 450-500 | 350-400 HB / 1180-1360 N/mm’ | Ferramentas de fundi¢ao a pressao 450-600
385-520 HB /1300 - 1800 N/mm’ | Matrizes
42-50 HRc / 1400-1800 N/mm’ | Ferramentas de prensa de extrusao
1.2888 (X 20 CoCrWMo 109 320 HB 1100-115-| 600-750 | 42-54 HB / 1400-1920 N/mm’ | Coquilhas 450-600
50-54 HB / 1680 - 1920 N/mm’ | Estampos
2.4982 NiCr 20 CoMo 550 N/mm’ 1065-1095 1230 N/mm’* / 785 N/mm’ Ferramentas de prensa de extrusdo
1- Nitretado 2 - Cementado 3 - Temperado com chama 4 - Envelhecido a quente
*Quando ha dois dados, a temperatura indicada é a minima e a maxima entre os passes
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Uso Interno

Guia de Selecao de Processos e Produtos para Ferramentaria

Como utilizar este guia e selecionar a melhor op¢ao

Determine as suas necessidades:

1 - Identifique a aplicacdo que atende a categoria

da ferramenta (trabalho a frio, forja a quente, etc.).

2 - Identifique o material base com o que se vai
trabalhar (Euronorma, n° do material, etc.).

3 - Determine o processo de soldagem que vai
utilizar (TIG, MIG/MAG, etc.).

4 - Determine o tratamento que ira utilizar apds a
soldagem para obter a propriedade de trabalho
requerida.
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Selecionar a melhor solucao e o
procedimento do processo

5 - Confira alguns exemplos de aplicacdes.

6 - Escolha os produtos Eutectic Castolin indicados
de acordo com o processo escolhido.

7 - Identifique o melhor produto e contate o
Especialista em Aplicagdes da Eutectic Castolin em
sua regiao.



Material Base das Ferramentas Acos para Trabalhos a Frio

Material B. das F t Grupos de Consumiveis de Soldagem . ’ Temp. detpré_d
i ateria ase das rerramentas o emp. de aquecimento e ae
(l::aetﬁg:;anst:se Otimizar conforme as propriedades requeridas Mha:ttgr?al Norma DIN Dureza té.'::‘e':'ad(fc) reveniﬁmnto Dureza/Resist. Aplicacées . camadas
N° de Material | Designacdo Euronorma Dureza / Resisténcia Eletrodo MIG/MAG TIG ¢Q mterm(gg)larlas*
1.2067 100 Cr 6 54-58 HRc
1.2080 X 210 Cr 12 58-63 HRc 1.2067 100Cr6 230 HB 830-860 100-180 56-58 HRc Ferramentas de corte 580
1.2363 X 100 CrMoV 5-1 56-62 HRc F tas de cort
1.2379 X 155 CrVMo 12-1 56-62 HRc 1.2080 X210 Cr 12 250 HB 930-980 | 180-250 58-62HRc e e olsticn 400-500
1.2436 X210 Crw 12 58-63 HRc Ijécao de plastico
15259 RO AL AN e oo e N-12 CGs DO*15 45301 W 12082 | X21Cr13 200 HB 960-1010 | 450-600 | 800-1000 N/mm’ | Coguilhas, moldes de macho 350
1 :2842 90 MnCrV 8 56-62 HRc 6804 DO.ae oSy Ferramentas de compressao e injecdo de
12162 51 MnCr 5 56-60 HRG 9025 45351 45507 W 1.2083 X42Cr13 225 HB 1020-1050 | 400-600 56 HRc plistico P €6 330-550
AgOs para 1.2311 40 C.rl\/lnl\/lo 7 1000-1100
Trabalhos a 155053 58 NGV 6 A 12162 21 MnCr 5 215 HB 810830 | 150-180 6062 HRC | Moldes de injeco de pléstico 430-500
1.2767 X 45 NiCrMo 4 52-56 HRc
1.7140 G 47 CrMn 6 54-58 HRc 230 HB 830-870 ] > | Moldes de injecdo de plastico
— ——— oo e 12311 | (GS) 40 CrMaMo7 | 900 3000 Nimm? | bis 62 HRe | 500650 | 10001100 N/mm’ | eob e e moldes 400
1.721 2 Mo 4 42-56 HR 4 7 W
R S gves 4256 Hie 680 S 580 12316 | X36CrMo17 250 HB 1000-1030 | 650-700 48 HRe Moldes de injecao de plastico
1.2082 X21Cr13 800-1000 N/mm2 DO*15 60 HRCZ . .
1.2764 X 19 CrNiMo 4 60 HRc N-12 CGS 25301 45301 W 1.2341 X6CrMo 4 120 HB 840-900 200-250 900 N/mm? Moldes de injecdo de plastico 100-450
1.7218 G 25 CrMo 4 900-1100 N/mm? - 45351 W
1.7225 G 42 CrMo 4 1100-1300 N/mm? el Ferramentas de corte,
10343 X 38 CrvioV 5-1 1400-1700 N/mm? 1.2363 X100 CrMoV 51 230 HB 930-970 180-400 56-60 HRc Ferramentas de rebar'bagem 440-600
1.2344 X 40 CrMoV 5-1 1400-1750 N/mm?
1.2365 X 32 CrMoV 3-3 1500-1800 N/mm? i . ’ Ferramentas de corte, estampo, rebarbagem,
12367 X 38 Cr\VioV 5-3 1400-1600 N/mm? 1.2379 | X155 CrVMo 121 250 HB 1020-1080 180-400 56-62 HRc injecdo de plastico 450
1.2567 X 30 WCrV 5-3 1200-1700 N/mm?
1.2581 X 30 WCrV 9-3 1400-1790 N/mm?® N R ] Ferramentas de corte, Ferramentas de !
15606 % 37 CrMoV 5-1 1500-1800 N/imm? 1.2436 X210 Cr'W 12 250 HB 930-980 180-250 58-62 HRc rebarbagem 450-580
1.2662 X 30 WCrCoV 9-3 1200-1500 N/mm? -
Agos para 1.2714 56 NiCrMoV 6 1500-1800 N/mm* 680 S 12 60 WCrV7 225 HB 860-900 | 180-300 47-58 HR Puncbes para estampo 500-570
Tragba|ﬁos a 1.2726 26 NiCrMo V 5 900-1100 N/mm? 6804 250 ' ¢ Ferramentas de rebarbagem
Quente 1.2731 X 50 NiCrWV 13-13 940-1130 N/mm? 9095
1.2740 28 NiCrMoV 10 1300-1700 N/mm? 1.2601 |(G) X 165 CrMoV 12 250 HB 980-1020 180-250 58-62 HRc Ferramentas de corte 310-630
1.2744 57 NiCrMoV 7-7 1200-1700 N/mm?
1.2678 X 45 CoCrwV 5-5-5 1300-1700 N/mm? 1.2711 54 NiCrMoV 225 HB 830-870 620-700 | 1000-1100 N/mm? | Moldes de plstico 500
. -3- 1400-1700 N/mm?
1 gggg ;<< g% 8;%?\?\/?\}/031 g_g 1400-1800 ijmz 1.2713 | (G) 55 NiCrMoV 6 240 HB 840-870 160-300 52-58 HRc Moldes de compressdo de pléstico 480
1.2713 55 NiCrMoV 6 1200-1400 N/mm?
1.2767 X 45 NiCrMo 4 1200-1700 N/mm? 12721 50 NiCr 13 250 HB 840-870 | 160-300 50-58 HRc EZIIZ?EEEZZ gg ﬁ;‘;‘g‘e’s’%ara plistico 500
2.4982 NiCr 20 CoMo 1230 N/mm?® :
: 1.2779 X 6 NICrTi 26-15 930-1180 N/mm? 12738 |40 CrMnNiMo 8 6 4| 1000-1100 Nimm? | 830-870 | 640-680 | 1000-1100 N/mm? | FeTamentas para plastico 350
IAcos Maraging 1.2709 X 3 NiCoMoTi 18-9-5 55-56 HRc 6055 DO*55 Ferramentas para curvar
1.2799 X 2 NiCoMoTi 12-8-8 53-55 HRc
50 HRc -
1.3243 S-6-5-2-6 60-64 HRc ; ! i Ferramentas de moldes para plastico 400
» A B B 1.2764 | (G) X 19 CrNiMo 4 250 HB 810-830 150-180 .60 HRc , Moldes de compressao de plastico 55 HRC-400
1.3343 S-6-5-2 62-65 HRc N-12 CGS bis 61 HR
B 13346 S-2-9-1 60-64 HRC 6804 45351 W po T
1.3348 S-2-9-2 60-63 HRc 52 HRc
. 52-56 HRc Ferramentas para plastico 62 HRc-550
Acos :II g;i? )%16 '\C/Ipl\(/:lga 88 Hgg DO*15 45301 W 1.2767 X 45 NiCrMo 4 260 HB 840-870 160-250 bis 62 HRc' Ferramentas para curvar 380
Cementados 15764 %19 NiCrMo 4 60 HRoG DO*16 45351 W bis 58 HR¢
Agos 1.2083 X 42 Cr13 56 HRc 50-58 HRc
Resistentes a 12316 X 36 CrMo 17 48 HRC 6804 1.2769 | (G) 45 CrNiMo 42 250 HB 870-920 | 150-250 bis 61 HRc' E‘:'Tz[)au“t}fntas para prensar, rebarbar, curvar, 400
Corros&o 1.4122 X 35 CrMo 17 48 HRc bis 58 HRC
1.2311 40 CrMnMo 7 1000-1100 N/mm? Ferramentas de corte, Ferramentas de
Acgos Tratados h 2 1.2842 90 MnCrV 8 220 HB 760-820 150-250 56-62 HRc ' 550
i 1.2711 54 NiCrMoV 6 1000-1100 N/mm2 rebarbagem
1.2738 40 CrMnNiMo 8-6-4 1000-1100 N/mm
1.2343 X 38 CrMoV 5-1 50 HRc 1.3243 $-6-5-2-5 240- 300 HB 1210-1250 550-570 60-64 HRc Ferramentas de corte 380-750
Agos 1.2344 X 40 CrMoV 5-1 50 HRc
endurecidos 1.2367 X 38 CrMoV 5-3 50 HRc N-12 CGS DO*15 45301 W 1.3343 $-6-5-2 225-280 HB 1200-1240 | 540-560 62-65 HRc Ferramentas de corte de precisdo 380-750
ao ar 1.2721 50 NiCr 13 56 HRc 6804 45301 45351 W -
15767 X 45 NiCrMIo 4 52 HRoG 1.3346 §-2-9-1 225-280 HB 1180-1220 | 530-650 60-64 HRc Facas para plésticos 380-750
. r C . -2-9- - - - - C erramentas de con ormacgao e cortes a quente -
jl 2288 e X 2830\/%' 1$2 ) gg HE 1.3348 $-2-9-2 230-280 HB 1190-1230 540-560 60-63 HR F d f a 380-670
.237 55 CrVMo 12- C
1.2436 X 210 Crw 12 62 HRc 1.4122 X35CrMo 17 235-285 HB 980-1030 200-450 780-930 N/mm’ Injecdo de plastico 350
1 -ggjg 2? EAHMC% g gg :20 17140 | (GS)47CMn6 | 820-915N/mm’ | 850870 | 250-400 54-58 HRC Ferramentas para estampo 300
) rMo c
Nit/rAe%\[gZos 1.8521 15 CrMoV 5 64 HRc N-12 CGS DO*15 45351 W 1.7218 | (GS)25CrMo 4 210 HB 840-870 540-680 42-56 HRC Ferramentas para estampo 250
;'Zggg 3‘;5{2‘;‘)7 : 8((5)82H4|(:;CHB 17225 | GS42CMo4 240 HB 820-850 | 540-680 4256 HRC | Ferramentas para estampo 350
Ferro Fundido 0.6030 GJL 300 200-260 HB N-12 CGS . ] 1000 N/mm’ Ferramentas e roscas sem fim para injecdo de g
Cinzento | 0.6025 leg. SGG 25 220-240 HB 57 L=l 31 (Mov3 248 HB 840-880 | 570680 60 HRC' plastico 460-650
0.6030 leg. VSGG 30 240-270 HB 2-24
DO*15 ?
0.7040 GJS 400 140-185 HB 2-25 45351 45351 W 18521 | 15CrMoV 59 248 HB 940-980 | 600-700 009 NI | Moldes de plastico 400-560
Ferro Fundido 0.7050 GJS 500 170-220 HB 2-44 s ¢
s 0.7060 GJS 600 220-250 HB 6804 1000 Nimm
= 0.7070 GJS 700 235-285 HB 9025 1.8550 34 CrAINi 7 248 HB 840-850 570-660 bis 68 HRC' Moldes de plastico 450-560
0.7080 GJS 800 270-335 HB _ i
31-300 570-320 HV 1- Nitretado 2 - Cementado 3 - Temperado com chama 4 - Envelhecido a quente
Bronze 1861 * 4 doi indi & a mini Axi
31-350 340-400 HV Quando ha dois dados, a temperatura indicada é a minima e a maxima entre os passes




