AFX 10 PM '

ACO FERRAMENTA PARA TRABALHO A
FRIO PRODUZIDO POR METALURGIA DO ‘
PO FICHA TECNICA = E R T E S
ACOS FORMOSA E CERTIFICADA DE ACORDO COM A NORMA 1SO 9001 MICROESTRUTURAS: ACO-FERRAMENTA CONVENCIONALE

PRODUZIDO POR METALURGIA DO PO.

A distribui¢do uniforme de carbonetos da micro-
estrutura do ago ferramenta produzido por metalurgia
i do pod (esquerda) comparada com a microestrutura

I encontrada nos acos ferramentas convencionais com
M carbonetos grosseiros e aglomerados.

COMPOSIGAO QUIMICA

Carbono 2.45% RESISTENCIA AO DESGASTE (Valore Relativos)
Cromo 5.25% 10
Vanadio 9.75%

8

N

Molibdénio 1.30 %

Manganés 0.50 % 6

Silicio 0.90 % 4

TENACIDADE (Valore Relativos) 0 I I

AFX Wear PM AFX M4 PM AFX 10 PM  AFX 12 Ultra PM
10 HRc 60 64

8

APLICAGOES TIPICAS

Pungdes e matrizes

4
I I I _Ferramental para compactacdo de pos
_Ferramental para conformacéo a frio

AFX Wear PM AFX M4 PM  AFX12UltraPM  AFX10PM
HRc 64 60

N

o

_Facas industriais

_Facas circulares (ex.: "slitters")
~ Insertos e componentes para processamento de plasticos

DESCRICAO - omp parap P

_Facas pelotizadoras e granuladoras

O AFX 10 PM é um aco-ferramenta para trabalho a frio, de elevado ~Facas para processamento de madeiras

teor de vanadio, produzido por Metalurgia do P6 (PM). Sua
composicao quimica, com alto teor de liga, produz uma )
excepcional resisténcia ao desgaste, boa tenacidade e resisténcia PROPRIEDADES FISICAS

mecanica gerando uma elevada manutencéo de propriedades Densidade [g/cm?] 7,41
nas arestas de corte e aumento de vida nos ferramentais quando
comparado com acos ferramenta convencionais (ex.: AISI D2 e
M2). E indicado para processos e ferramentais demandando
produgdes elevadas de pecas e materiais abrasivos. Devido ao
processo P/M, permite ainda os beneficios adicionais de maior
estabilidade na usinagem ou retifica e uma superior resposta e
estabilidade dimensional durante o tratamento térmico quando
comparado com os acos ferramenta convencionais.

_Componentes exigindo elevada resisténcia ao desgaste

ACO FERRAMENTA

Rua Conselheiro Cotegipe, 245
Belenzinho - Sdo Paulo - SP

CEP: 03058-000 TS
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TRATAMENTO TERMICO

PROCESSOS UTILIZADOS
A vacuo, banho de sais ou atmosfera protetora sdo os métodos
geralmente utilizados. Deve haver cuidado quanto a descarbonetagéo.

PRE-AQUECIMENTO

Aquecer entre 845-870°C até equalizagao. Utilizar pré-aquecimentos
adicionais como 680-700°C e 1010-1040°C no caso de tratamento
térmico programaével a vacuo.

AUSTENITIZAGAO

Temperaturas na faixa entre 1040°C a 1150°C sdo comumente
utilizadas sendo que o valores especificos de temperatura e tempo
serdo escolhidos visando atender a dureza objetivada. Utilizando
temperaturas de austenitizagao mais elevadas iré produzir resisténcias
maximas ao desgaste enquanto que temperaturas mais baixas

ird4 produzir tenacidades mais elevadas. Consultar o diagrama de
revenimento ao lado para mais informagdes.

TEMPERA

A vacuo utilizar pressdo de gdas 2 6 bar ou, via banho de sais ou com
6leo. Taxas de resfriamento dentro da faixa 1,040°C-700°C é critica
para o desenvolvimento de adequada microestrutura e propriedades.
Quando adequado, utilizar interrupgao da tempera (martempera) entre
540° 595°C. Apds equalizagao, continuar o resfriamento abaixo de
66°C. O uso de martempera é benéfico na minimizacéo de distor¢des
dimensionais em pegas com grandes diferengas de secgdes.

REVENIMENTO

O revenimento deve ser realizado imediatamente apés a tempera.
Temperaturas dentro da faixa 540°C -595°C sao geralmente
utilizadas e dependerdo da dureza final objetivada. Aquecer
uniformemente a temperatura de revenimento objetivada e quando
equalizada manté-la por 2 horas. Revenimento tripo é essencial.
Revenimentos abaixo de 5400 C nao deve ser utilizado e antes de
iniciar cada revenimento garantir que a peca esteja abaixo de 66°C.

ALIVIO DE TENSOES (PECAS TEMPERADAS E REVENIDAS)
Aquecer a pega a uma temperatura de 15°C abaixo da ultima
temperature de revenimento e, uma vez equalizada, manté-la por pelo
menos 01 hora.

RECOZIMENTO

Aquecer a pega uniformemente em atmosfera protetiva (ou vacuo)

a 870°C e, uma vez equalizada manté-la por 2 horas. Na sequencia,
resfrie a pega a taxa de 15°C/hora até a peca atingir a temperarura
de 540°C quando entao ela pode ser resfriada ao ar calmo ou dentro
do forno. Uma vez a temperatura ambiente é esperada uma dureza
dentro da faixa HB =255-277.

ALIVIO DE TENSOES (PEGAS PRE-USINADAS , DUREZA HB=255-277)
Aquecer a peca uniformemente a pega dentro da faixa 595-700°C e,
uma vez equalizada, manté-la por 2 horas seguido de resfriamento ao
ar ou dentro do forno.

ENDIREITAMENTO
Deve ser feito a morno a temperaturas entre 200°C e 430°C.

TEMPERATURA CRITICA
838°C.
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INSTRUGOES PARA TRATAMENTO TERMICO
676°C - 704°C
843°C-871°C

12 Pré-Aquec

2° Pré-Aquec

Austenitizagao Conforme Temp.Austen e Dureza Objetivada

Revenimento 3 x 2 horas cada, Temp Reven. > 538°C

O método de témpera preferido é gés inerte de alta
pressdo (minimo 6 bar) ou sal fundido a 550°C.

Faixa de Dureza Temperatura de Tempo Minimo Temperatura de
HRc Austenitizacdo a Temp. Revenimento**
Austenitizagdo*

58-60 1,065 30 minutos 538°C/550°C
(Tenacidade Méaxima)
60-62 1,120 20 minutos 538°C/550°C

* Variéveis intrinsicas ao processo de tratamento térmico e
dimensdes da seccdo da pega poderdo afetar os resultados
finais, Os tempos de enxarque se referem a temperatural
real na peca. O uso de termopares é altamente recomenda-
do durante o processo.

** Um aumento de 5° C na temperatura de revenimento
pode causar uma reducéo de 1 a 2 pontos na dureza em
HRC. Temperaturas de revenimento inferiores a 538°C néo
deverdo ser utilizadas.

DIAGRAMA DE REVENIMENTO
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TRATAMENTOS SUPERCIAIS

Este ago é um substrato excelente para ser utilizado com os
vérios tipos de revestimentos superficiais comerciais a base
de PVD (Deposicéo Fisica a Vapor). Pode ser utilizado também
com os processos de nitretagcdo convencional (profundidade
méx de camada = 0.02 mm) e revenimentos com vapor. Os
fornecedores de revestimento de PVD devem ser consultados
na selegao do tipo e espessura de camada mais adequada
para cada aplicagdo . Deve-se tomar cuidado no caso do

uso do processo de CVD (Deposi¢cao Quimica de Vapor) pois
pode alterar as dimensdes da pega oriunda da tempera e
revenimento.

Informagdes adicionais referentes aos nossos produtos e locais de estoque estao
disponiveis no website "acosformosa.com.br". As ilustracdes e valores de
propriedades e caracteristicas incluidos nesta ficha técnica sdo valores tipicos
médios para descrever nossos produtos e ndo podem ser utilizados como valores
definitivos de propriedades. Ou seja, eles ndo constituem dados de qualidade nem
tampouco podem ser utilizados como garantia de durabilidade. O mesmo se aplica
as aplicacdes mencionadas que sdo somente ilustrativas e ndo excluem a
necessidade de uma analise mais profunda na selecdo deste material para uma
determinada aplicagao. Esta ficha técnica ndo estd sujeita a controle de mudancas.
Ultimarrevisao: junho de 2026
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