ACO FERRAMENTA

2714

Generalidades
O ago GGD 2714 tem como caracteristica principal ter elevada resisténcia ao
Composicao Quimica choque na faixa de dureza recomendada. Na maioria dos casos é fornecido ja no

c|siIMnlcrIMo| Ni | V estado temperado e revenido, ndo necessitando de tratamento térmico posterior.
Neste caso, a dureza pode ser adequada a necessidade do cliente.
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Similaridade Aplicagoes

W.NF 1.2714 « DIN E utilizado em ferramentas para trabalho a quente, principalmente em matrizes

56NiCrMoV7 « VMO « destinladas,a forjamento em p’rensas do tipo njartelo e em componentes periféricos.

Também ¢é utilizado em anéis de contengao de conjuntos de matrizes para a

GERDAU 2714 extrusdo de ligas de aluminio e outras matrizes para trabalho de ligas ndo ferrosas,
como fundigdo por gravidade.

Condigges de Tratamento Térmico
Fornecimento
Alivio de Tensdes: Em ferramentas de formas complexas, com remocio
Fornecido no estado reco- heterogénea de material na usinagem de desbaste, mudancas bruscas de segdes,
zido com dureza maxima etc., deve ser realizado o tratamento de alivio de tensGes para minimizar variagoes
dimensionais e de forma durante a témpera e revenimento. O tratamento deve ser
de 240 HB. fei o 2 aur
eito na temperatura proxima de 600°C por no minimo | hora para cada 25 mm.
Fornecido no estado tem- Resfriar lentamente no forno até 300°C e a seguir em ar calmo.
perado e revenido com
dureza entre 35 — 43 HRC. Témpera: Durante o aquecimento para a austenitizagdo deve ser realizado um
pré-aquecimento para garantir uma homogeneidade de temperatura e minimizar
distor¢oes. Pré-aquecer em temperatura proxima de 650°C. Austenitizar em
temperatura entre 850 — 900°C.Aquecer por | hora para cada 25 mm de espessura
Cores de Identificacdo e adicionar | hora para cada 25 mm adicionais. Resfriar preferencialmente em
odleo, pré-aquecido e sob agitagdo. A témpera em pressao de nitrogénio, fornos a
vacuo ou ao ar deve ser considerada mediante o tamanho, forma e capacidade
: de equipamentos, devendo ser considerado pelo executor do tratamento térmico.
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Revenimento: Deve ser realizado imediatamente apos a témpera quando a temperatura atingir cerca de 70°C.A temperatura
de revenimento deve ser selecionada de acordo com a dureza especificada. Para isto utilizar a curva de revenimento orientativa
abaixo. Manter na temperatura de revenimento por no minimo | hora para cada 25 mm de espessura e utilizar no minimo duplo
revenimento. Este aco pode ser revenido para dureza entre 35 — 43 HRC.

60

55

o] \\\
ol AN
| AN

200 300 400 500 600 700

Dureza (HRC)

Temperatura de Revenimento (°C)

Témpera a partir de 850°C. Revenimentos duplos de 2 horas cada.

Nitretacdo: Este ago pode ser nitretado para elevar a resisténcia ao desgaste pelo endurecimento superficial. No caso do ago
GGD 1.2714 a nitretagdo pode levar ou ndo a formagdo da Camada Branca.A dureza maxima apos a nitretagio é da ordem de
900 — 1000HV.

As informages contidas neste catdlogo s@o orientativas, dependendo da caracteristica da matéria prima e das condi¢es de teste.

Aco Ferramenta 11 5545 8200




