ACEROS PARA TRABAJO EN FRIO WNr1.2379
AISI D2
DIN X155CrVMo12-1
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Orientativa en %

Propiedades Fisicas 1,50 030 120 095 090

Conductividad Termica 20°C 250°C 500 °C

(W/mK) 20,0 210 220

Intervalo de temperatura (°C) 20-100 20-250  20-500

Coef. Exp. Térm. (10° m/mk) 9.0 12,0 13,0
Caracteristicas Alta estabilidad dimensional y alta resistencia al desgaste, especialmente en condiciones abrasivas. Sin embargo

posee una tenacidad superior a los aceros de la serie D.

Estado de Provision Recocido, con dureza maxima de 250HB.

Aplicaciones Tipicas Herramientas que exigen alta resistencia al desgaste como matrices para estampado, acufiado y estirado, rollos

laminadores de roscas, centros para tornos, punzones y calibres.

Alivio de Tensiones Debe realizarse después del mecanizado y antes del templado. Es necesario en piezas con grabados y perfiles, en
las cuales la retirada de material fue superior al 30%, a fin de minimizar las distorsiones durante el templado. El
procedimiento debe incluir calentamiento lento hasta temperaturas entre 500 y 600 °C y enfriamiento en horno
hasta una temperatura de 200 *C. Si es aplicado luego del trabajo debera realizarse a una temperatura de 50 °C
inferior a la temperatura del dltimo revenido.

lemplado El calentamiento para el templado debe ser entre 1010 y 1030 °C. Se recomienda precalentar las herramientas.
Enfriar en aceite apropiado, agitado y calentado entre 40 y 70 °C, bafio de sal fundido, mantenido entre los 500 y
550 °C, sin corrientes de aire.

Revenido Las herramientas deben revenirse inmediatamente después del templado, ni bien alcancen los 60 "C. Realizar
como minimo 2 revenidos y entre cada uno, las piezas deben enfriarse lentamente hasta alcanzar la temperatura
ambiente. La temperatura del revenido debe seleccionarse seguln la dureza deseada (curva abajo). El tiempo de
cada uno debera ser como minimo de 2 horas. Para piezas mayores gue 70mm, se debe calcular el tiempo en
funcion de su dimension. Considerar 1 hora para cada pulgada de espesor.
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Curva obtenida después del tratamiento térmico en cuerpos de prueba de 20 x 20 mm?

Electroectroerosion: Cuando se utiliza la electroerosion en moldes o matrices tratados, se recomienda remover la capa superficial
alterada (capa blanca) con piedra de grano fino. Revenir nuevamente la pieza a una temperatura de 50 *C por

debajo del ultimo revenido realizado.



ACEROS PARA TRABAJO EN FRIO WNr1.2436
AISI D6
DIN X210Cr\W12

Composicion Quimica

Orientativa en % ¢ G W v

Propiedades Fisicas 210 115 070 0,15
Conductividad Térmica 20°C 250 °C 500 °C
(WimK) 20,0 210 220
Intervalo de temperatura (°C) 20-100 20-250 20-500
Coef. Exp. Térm. (10°° m/mk) 9.0 12,0 13,0
Caracteristicas Alta estabilidad dimensional y excelente resistencia al desgaste, especialmente en condiciones abrasivas.
Estado de Provision Recocido, con dureza maxima de 250HB.
Aplicaciones Tipicas Matriz de corte, cuchillas y tijeras de alto rendimiento, para cortes de chapas de acero de silicio y chapas de acero

de hasta 4mm de espesor; estampados para cortes de precision en la industria del papel. Placas de revestimiento
de moldes para baldosas y ladrillos, herramientas para prensado de pos-metdlicos y de materiales altamente
abrasivos; guias para maquinas-operadoras; reglas para rectificadoras; piezas de desgaste de calibres,
micrometros y herramientas en general, gue exigen la maxima resistencia a la abrasion y a la retencion de corte.

Alivio de tensiones Debe realizarse después del mecanizado y antes del templado. Es necesario en piezas con grabados y perfiles, en
las cuales la retirada del material haya sido superior al 30%, a fin de minimizar las distorsiones durante el
templado. El procedimiento debe incluir calentamiento lento hasta temperaturas entre 500 y 600 “C y enfriamiento
en horno hasta una temperatura de 200 *C. Si se aplica luego del trabajo, debe realizarse a una temperatura de 50
°C inferior a la temperatura del ltimo revenido.

lemplado El calentamiento para el templado debe ser entre 950 y 970 "C. Se recomienda precalentar las herramientas.
Enfriar en aceite apropiade con agitador y calentado entre 40 y 70 °C; bafio de sal fundido, mantenido entre los
500y 550 °C; sin corrientes de aire. No puede templarse en horno al vacio.

Revenido: Las herramientas deben revenirse inmediatamente después del templado, ni bien alcancen los 60 °C. Realizar
como minimo, 2 revenidos y entre cada uno, las piezas deben enfriarse lentamente hasta alcanzar la temperatura
ambiente. La temperatura del revenido debe seleccionarse segin la dureza deseada. El tiempo de cada revenido
debe ser, como minimo, de 2 horas. Para piezas mayores que 70 mm, se debe calcularse el tiempo en funcién de
su dimension. Considerar 1 hora para cada pulgada de espesor.
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Curva obtenida después del tratamiento térmico en cuerpos de prueba de 20 x 20 mm?

Electroerosion: Cuando se utiliza la electroerosion en los moldes o matrices tratados, se recomienda remover la capa superficial
alterada(capa blanca) con piedra de grano fino. Revenir nuevamente la pieza a una temperatura de 50 °C debajo

del ultimo revenido realizado.



C 210% Mn 0.30%
Si 0.30% Cr 12.00%

Acero D-3 de temple al aceite con alto contenido de
carbon y cromo. Las piezas hechas con este acero
llegan a tener muy alta resistencia al desgaste u
poco movimiento dimensional al tratamiento térmico.
Es muy usado en herramientas para trabajos en frio.

Aplicaciones:

* Dados de Estirado

* Dados para Estampar
* Dados Formadores

* Dados de Acufiacion

* Dados de Laminacion
+ Dados Ribeteadores

* Cuchillas

» Matrices de Embutido
* Fresas

* Dados para Cortar Lamina

Tratamiento Térmico:
Forjado: Entre 1050 - 1090°C, no forjar abajo de
925°C Enfriar en horno.

Templado: Calentar la pieza uniformemente a una
temperatura de entre 900° - 960°C, y mantener la
temperatura de entre 900° - 960°C, y mantener la
temperatura por lo menos 20 minutos mas 2 minutos
por centimetro de espesor y luego enfriar en aceite.
Si no se cuenta con hornos de atmosfera controlada
se deberan empacar las piezas en rebaba de hierro
colado o envuelto en hojas de acero inoxidable para
controlar la descarburacion.

Acero D-3

Revenido: Las piezas hechas con este acero debe-
ran revenirse inmediatamente, que se llegue a una
temperatura 60°C. Para obtener la méaxima resisten-
cia al desgaste pero sacrificando la tenacidad, se
recomienda usar una temperatura de revenido de
180° - 200°C (62° HRC). Si se busca tenacidad se
recomienda una temperatura de 400° - 430°C (58°
HRC).



ACEROS PARA TRABAJO EN FRIO WNr1.2510
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Acero de media aleacion templado en aceite y de baja deformacion. Posee alta resistencia al desgaste aliada a
una buena tenacidad. En estado recocido tiene buen mecanizado.

Recocido, con dureza maxima de 212 HB.

Herramientas de cortes, especialmente machos, cojinetes, brocas, punzones, cuchillas para corte de papel,
herramientas para trabajo en madera, clavos de guia, rollos para laminados de roscas, estampas e matrices en
general, calibres, patrones y reglas.

Después del mecanizado de las piezas y antes del templado. Es importante para aquellas con grabados y perfiles,
en las cuales la retirada del material fue del 30%. Realizarlo para minimizar las deformaciones que puedan ocurrir
durante el proceso de templado. La temperatura debera encontrarse entre los 500 y 600 °C y el calentamiento
debe ser lento tanto como el enfriamiento dentro del homo hasta los 200 © C.

El calentamiento para el templado debe ser entre los 790 y 820 °C. Se recomienda precalentar las herramientas.
Enfriar en aceite apropiado con agitador y calentado entre 40 y 70 °C, bafio de sal fundido mantenido entre 180 y
230 °C, sin corrientes de aire. Mo puede ser templado al vacio.

Las herramientas deben revenirse inmediatamente después del templado, apenas alcancen los 60 °C. Realizar
como minimo, 2 revenidos y, entre cada uno de ellos, las piezas deberan enfriarse hasta alcanzar la temperatura
ambiente. La temperatura del revenido sera elegida, segin la dureza deseada. El tiempo de cada revenido debe
ser, de no menos de 2 horas. Para piezas mayores gue 70 mm, se debe calcular el tiempo en funcion de su
dimension. Considerar 1 hora para cada pulgada de espesor.
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Cuando se utiliza la electroerosion en herramientas tratadas, se recomienda remover la capa superficial alterada
(capa blanca) con piedra de grano fino. Revenir nuevamente la pieza a una temperatura de 50 °C por debajo del
tltimo revenido realizado.
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For the Ultimate in Die Life
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QCMS : Cold Working Die Steel with High Hardness and Toughne
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QCMS is a refined cold working die steel in which
high hardness and toughness are superbly balanced.
QCMS8 surpasses conventional steel, SKD11,
in hardness, toughness, fatigue strength,
and wear resistance

by controlling the microstructure.

Due to these characteristics,

the steel dramatically extends die life.
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@Cold working dies and tools
@Cold forging dies used undear highty demanding conditions
®An altemative to high-spead steel (SKH51) or matrix high-speed stesl
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QCMB boasts a fine, uniform microstructure achieved
by preventing large eutectic carbides and segregation
that result from solidification of the steel.
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High Hardness
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@ hﬁ: QCM8 punching dies are far more resistant to wear

50 & SKH51 than conventional SKD11. This high level of wear
resistance was evaluated and verified by examining
S—— the burr height of the punched blank.
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QCM8 prevents early cracking and chipping under
repeated load conditions, such as forging, due to the
: ] fact that its fatigue strength is markedly superior to
< 2 L 4 that of SKD11.
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QCMS provides improved adhesion for many types of
hard surface coatings due to its uniform microstructure
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— : for QCMS in order to obtain optimal wear
resistance, toughness, and high temperature
stability along with the best surface reatment
and electric discharge machining characteristics.
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