AFXWEAR PM ,

ACO FERRAMENTA PARA TRABALHO A
FRIO PRODUZIDO POR METALURGIA ‘
DO PO - FICHA TECNICA S ER1ES
ACOS FORMOSA E CERTIFICADA DE ACORDO COM A NORMA 1SO 9001 MICROESTRUTURAS: ACO-FERRAMENTA CONVENCIONAL E

PRODUZIDO POR METALURGIA DO PO.

A distribuicao uniforme de carbonetos da micro-
estrutura do ago ferramenta produzido por metalurgia
4 do pé (esquerda) comparada com a microestrutura

§ encontrada nos agos ferramentas convencionais com
| carbonetos grosseiros e aglomerados.

COMPOSIGCAO QUIMICA

Carbono 1.15%
Cromo 7.50 %
Vanadio 2.40 % PROPRIEDADES FISICAS
Tungsténio 1.00 % Densidade [g/cm’] 7,79
Molibdénio 1.60 %
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DESCRICAO APLICACOES TIPICAS
O AFX Wear PM é um aco-ferramenta produzido por metalurgia do p6 para _ Ferramentas para laminacéo de roscas
trabalho a frio de excepcional versatilidade. Ele apresenta resisténcia ao _ Facas e laminas industriais
desgaste superioraosacos A2 e D2, aliada comalta tenacidade eresisténcia _ Puncgdes e matrizes para corte fino
ao lascamento. Esta combinacdo Unica de propriedades gera um _ Ferramentas para estampagem pesada
desempenho consistente e confidvel parainimerasaplicagdes. O AFX Wear _ Pungoes e matrizes para trabalho a frio

PM apresenta uma excelente usinabilidade e retificabilidade, associadas a
uma otima resposta ao tratamento térmico (até 64 HRC). Ele apresenta
uma 6tima estabilidade dimensional é um 6timo substrato para
revestimentos superficiais.

ACO FERRAMENTA
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TRATAMENTOTERMICO

RECOZIMENTO

Aquecer uniformemente a peca em vacuo ou atmosfera protetora entre
815-830°C e uma vez equalizada manté-la por 2 horas. Na sequéncia, resfriar
lentamente a taxa de 15°C/hora até atingir 540°C deixando resfriar dentro do
fornoouaoarcalmo até atingira temperaturaambiente.

ALIVIO DETENSOES (PECAS PRE-USINADAS)

Oalivio de tensdes em material pré-desbastado pode ser obtido aquecendo a
peca entre 595-700°C por 2 horas seguido de resfriamento ao ar calmo ou
dentrodoforno.

AUSTENITIZAGAO ETEMPERA

A austenitizacdo deve ser realizada em forno a vacuo, banho de sais ou
atmosfera controlada e tomando os cuidados necessarios para evitar
descarbonetacéo superficial.

« Pré-Aquecimentos: 1° Pré-aquec.: aquecer a 620-650°C até equalizacdo; 2°
Pré-aquec.:aquecera 930-955°Caté equalizacéo.

- Austenitizacao: Ttemperaturas na faixa entre 1040°C a 1120°C sao
comumente utilizadas sendo que o valores especificos de temperatura e
tempo serao escolhidos de acordo com a dureza objetivada. Consultar a
tabelaaolado paramaisinformacoes.

« Témpera: A vacuo utilizar presséo de gés = 4 bar ou via banho de sais ou 6leo.
Taxas de resfriamento dentro da faixa 1040°C-700°C é critica para o
desenvolvimento de adequada microestrutura e propriedades. Quando
adequado, utilizar interrupcao da tempera (martémpera) entre 540-595°C.
Apds equalizagao, continuar o resfriamento abaixo de 50°C. O uso de
martémpera é benéfico para minimizar distor¢des dimensionais em pecas
comgrandes secgoes.

REVENIMENTO

O revenimento deve ser realizado imediatamente apds a tempera. Aquecer a
peca uniformemente a 540°C e uma vez equalizada, manté-la por 2 horas.
Revenimento triplo é essencial para obtencao de propriedades mecanicas
6timas. Deve-se garantir que as pecas atinjam a temperatura ambiente antes

darealizacdo de cada revenimento.
ALIVIO DETENSOES (PECASTRATADAS)
Deve ser realizado a temperaturas entre 10-30°C abaixo da ultima

temperaturade revenimento.

ENDIREITAMENTO
Deve serrealizado a temperaturas entre 200-425°C.

MUDANGCA DIMENSIONAL APOS TRATAMENTO TERMICO

*0,0125mm/mm (@60 HRC)
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INSTRUGOES DE TRATAMENTO TERMICO
620-650°C
930-955°C

Conforme tabela abaixo

12 Pré-Aquec

2° Pré-Aquec

Austenitizagao

Revenimento 3 x 2 horas cada e conforme tabela abaixo

Témpera ap6s austenitizagdo em banhos de sais a
540°C ou 4 vacuo com pressao de gas > 4 bar

Faixa de Dureza Temperatura de Tempo Minimo Temperatura de

HRc Austenitizagdo a Temp. Revenimento**
Austenitizagdo*

58-60 1065°C 30 540°C
59-61 1065°C 30 540°C
60-62 1080°C 25 540°C
(recomendada)

61-63 1095°C 20 540°C
62-64 1100°C 20 540°C

TRATAMENTOS SUPERFICIAIS

O AFX WEAR PM é um excelente substrato para ser utilizado com os vérios
tipos de revestimentos superficiais comerciais a base de PVD (Deposicao
Fisica a Vapor). Pode ser utilizado também com os processos de nitretacédo
convencional (profundidade max. camada nitretada = 0,02 mm) e
revestimentos sob vapor. Os fornecedores de revestimentos de PVD devem
ser consultados na selecao do tipo e espessura de camada mais adequada
para cada aplicagao. Deve-se tomar cuidado no caso do uso do processo de
CVD (Deposicao Quimica a Vapor) pois podera alterar as dimensdes da peca

oriunda de témpera 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 sao valores tipicos
médios para descrever nossos produtos e nao 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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