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� São ligas de ferro e carbono, com 
até 2% de carbono e mais elemen-
tos residuais como: silício, manganês,
enxofre e fósforo.

� Propriedades que os tornam materiais para fabricação de moldes e 
matrizes:

� 1) Resistência mecânica
� 2) Elevada dureza
� 3) Usinabilidade
� 4) Elevada condutividade 

térmica
� 5) Polibilidade
� 6) Temperabilidade
� 7) Resistência ao desgaste e a 

abrasão



� Segundo a norma NBR 6006, os aços são 
classificados conforme a sua constituição 
química.

� Por exemplo: aço ABNT 1045 corresponde a:
10 – classe aço ao carbono
45 – 0,45% de carbono
Outro exemplo: ABNT 1020
10 – classe aço ao carbono
20 – 0,20% de carbono





� Aços Ferramenta Temperáveis em Água - W
� Aços Ferramenta Resistentes ao Choque - S
� Aços Ferramenta Temperáveis em Óleo – O
� Aços Ferramenta Temperáveis ao ar - A
� Aços Ferramenta para Trabalho a Frio - D
� Aços Ferramenta para Trabalho a Quente - H
� Aços Ferramenta para Moldes - P
� Aços Rápido ao Molibdênio - M























� O Porcerax II é um metal parecido com a pedra de 
pomes com uma porosidade que varia entre 20 e 
30% por volume. Um sistema de poros interligados 
com um diâmetro médio de 7 µm (0,007 mm) 
encontra-se distribuído por todo o material.

� O Porcerax II pode ser usado como uma parte do 
material do molde (postiço), permitindo a 
liberação do gás num ponto específico selecionado. 
Pode-se ainda usinar o molde e postiço montados, 
pois o Porcerax II possui ótima 

� usinabilidade.



� É um tratamento de endurecimento, aplicado em uma classe 
específica de aços, que tem como característica a baixa 
temperatura de tratamento  (480ºC a 570ºC);

� Apresenta vantagem em relação a têmpera devido as 
temperaturas são abaixo da temperatura crítica, não ocorrem 
deformações devido a transformações microestruturais, e se 
restringem, portanto, aquelas causadas pelo efeito de temperatura 
apenas. 

� Conseqüentemente, as deformações são substancialmente 
menores e permitem que se deixe o mínimo de sobremetal, ou até
mesmo nenhum resquício, dependendo da geometria e do 
processo de tratamento adotado.

� Na maioria dos casos é interessante utilizar diretamente a 
nitretação por terem temperaturas bem próximas, conferindo 
simultaneamente endurecimento e camada de alta resistência ao 
desgaste.



� Recomenda-se o tratamento em fornos a vácuo devido a ausência 
de dano na superfície, diferentemente dos tratamentos em banho 
de sais fundidos ou mesmo em fornos sem atmosfera controlada. 

� Pela ausência de oxigênio, não ocorre oxidação da superfície dos 
moldes. No caso de banho de sais fundidos ou fornos sem 
atmosfera, é comum a ocorrência de “absorção” de sal ou 
impurezas nas porosidades naturais da superfície do aço, o que, 
necessariamente, prejudicará o posterior polimento.

� A têmpera em vácuo, além da melhoria na qualidade superficial, 
apresenta também melhor homogeneidade no que se refere a 
aquecimento e resfriamento. Naturalmente que melhorando a 
homogeneidade microestrutural após a têmpera, há influência 
direta no desempenho da ferramenta, em especial naquelas que 
têm elevados requisitos de solicitações mecânicas em trabalho.





� Consiste no enriquecimento superficial de carbono de 
peças de aço de baixo carbono. 

� A temperatura de aquecimento é superior à
temperatura crítica e as peças devem ser envolvidas 
por um meio carbonetante 
que pode ser sólido 
(carvão), gasoso 
(atmosferas ricas em CO)
ou líquido (banhos de 
sal à base de cianetos). 

� A peça cementada deve 
ser posteriormente 
temperada.



� Consiste no enriquecimento superficial de 
nitrogênio, que se combina com certos elementos 
dos aços formando nitretos de altas dureza e 
resistência ao desgaste.

� As temperaturas de nitretação são inferiores às da 
zona crítica e os aços nitretados não exigem 
têmpera posterior. 

� O tratamento é feito em 
atmosfera gasosa, rica em 
nitrogênio ou em banho 
de sal.



� PVD (Phisycal Vapour Deposition)
� Processo que permite a deposição de um 

produto sólido num substrato, por meios 
físicos e em estado vapor.



� Endurecimento superficial que consiste na 
introdução simultânea na superfície do aço de 
carbono e nitrogênio em atmosfera gasosa.



� As ligas constituídas de teores de berílio acima 
de 1,7% apresentam melhoria nas propriedades 
mecânicas e redução nas propriedades térmicas. 
A resistência à tração é acima de 1200 MPa e 
dureza de 440 HB. É uma liga dúctil, possível de 
polimento e pode ser temperada.

� Por outro lado as ligas com menos de 1,7% de 
berílio são usadas em trocadores de calor, pois 
são resistentes a corrosão. Podem ser recobertas 
com níquel ou cromo. Podem ter a dureza 
aumentada para até 780 HB, temperatura de 
tratamento 400°C, podem ser soldadas, usinadas 
ou fundidas.



� As ligas de cobre-berílio são muito usadas na 
fabricação de insertos em moldes de injeção 
onde se requer rápido resfriamento das peças 
injetadas e, consequentemente, um menor 
tempo de ciclo, pois o cobre-berílio tem alta 
condutividade térmica retirando o calor de 
regiões onde é difícil o resfriamento da peça.





� Ligas de cobre com alta condutividade térmica.
� São largamente usadas como inserto em 

moldes de injeção, matrizes de extrusão e 
moldes de sopro.

� Usadas na indústria automotiva e indústrias de 
plástico.

� Reduzem tempos de custo



� As ligas de zinco são usadas em moldes 
protótipos, molde para pequenas produções ou 
moldes de sopro. 

� Apresentam propriedades mecânicas inferiores 
quando comparadas as ligas de cobre. 

� Apresentam alta condutividade térmica 105 
W/m.K 

� A liga de zinco que se destaca na fabricação de 
insertos é o Zamak.



� Recentamente usadas para máquinas com 
distribuição de carga uniforme, são fáceis de 
trabalhar e possuem alta condutividade térmica, 
cerca de quatro vezes a condutividade térmica dos 
aços. 

� Ligas mais usadas são 7075-T6 e 7029-T6. 
� A espessura das placas dos moldes de alumínio 

são 40% maiores do que as placas de aço, mas o 
peso dos moldes de alumínio é 50% menor do que 
os moldes de aço.

� As ligas de alumínio possuem boa usinabilidade.



� São ligas macias, metais pesados, frágeis ao 
choque, plasticidade sob carga constante. 

� São mais resistentes com o aumento da idade. 
� São usadas em moldes protótipos, moldes de 

sopro, termoformagem e matrizes.


