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e ferro e carbono, com
até 2% de carbono e mais elemen-
tos residuais como: silicio, manganeés,
enxofre e fosforo.

Propriedades que os tornam materiais para fabricacdo de moldes e
matrizes:

1) Resisténcia mecanica
2) Elevada dureza
) Usinabilidade
4) Elevada condutividade
térmica
5) Polibilidade
6) Temperabilidade
7) Resisténcia ao desgaste e a
abrasao




omenclatura dos acos

'_egunclio a norma NBR 6006, os agos sao
classificados conforme a sua constituicao
quimica.

Por exemplo: aco ABNT 1045 corresponde a:
= 10 - classe aco ao carbono

45 - 0,45% de carbono

Outro exemplo: ABNT 1020

10 - classe aco ao carbono

20 - 0,20% de carbono




ror e -
Classes dos acos construcao mecanica
Designagao Tipo de ago

SAE

10XX Acgos-carbono comuns

11XX Acos de usinagem (ou corte) facil, com alto S

13XX Aco-manganés com 1,75% de Mn

15XX Ago-manganés com 1,00% de Mn

23XX Ago-niquel com 3,50% de Ni

IEXK Ago-niquel com 5,00% de Ni

FIXX Ago-niquel-cromo com 1,25% de Ni e 0,65% de Cr

23XX Acgo-niquel-cromo com 3,50% de Ni e 1,55% de Cr

A0XX Agos-molibdénio com 0,25% de Mo

A1XX Acgos-cromo-molibdénio com 0,50% ou 0,90% de Cr e 0,12% ou 0,20% de Mo
43XX Agos-niquel-cromo-molibdénio com 1,80% de Ni, 0,50% ou 0,80% de Cr e 0,25%

de Mo

ABXX Agos-niquel-molibdénio com 1,55% ou 1,80% de Ni e 0,20% ou 0,25% de Mo

ATXX Agos-niquel-cromo-molibdénio com 1,05% de Ni, 0,45% de Cr e 0,20% de Mo
48XX Agos-niquel-molibdénio com 3,50% de Ni e 0,25% de Mo

BOXX Agos-cromo com 0,28% ou 0,65% de Cr
50BXX Agos-cromo-boro com baixo teor de Cr & no minimo 0,0005% de B

51XX Agos-cromo com 0,80% a 1,05% de Cr

E2XX Agos-rolamento

B1XX Agos-cromo-vanadio com 0,80% ou 0,95% de Cre 0,10% ou 0,15% de V

BEXX Acos-niquel-cromo-molibdénio com baixos teores de Ni, Cr e Mo

87XX Idem

gXX Agos-silicio-manganés com 0,85% Mn e 2,00% de Si

93XX Agos-niquel-cromo-molibdénio com 3,25% de Ni 1,20% de Cr e 0,12% de Mo
Q4BXX Acos-niquel-cromo-molibdénio com baixos teores de Ni, Cr, Mo e, no minimo,

0,0005% de B

g8XX Acos-niquel-cromo-molibdénio com 1,00% de Ni, 0,80% de Cr e 0,25% de Mo




ACOS Ferramentas

Acos Ferramenta Temperaveis em Agua - W
Acos Ferramenta Resistentes ao Choque - S
Acos Ferramenta Temperaveis em Oleo - O
Acos Ferramenta Temperaveis ao ar - A

Acos Ferramenta para Trabalho a Frio - D
Acos Ferramenta para Trabalho a Quente - H

Acos Ferramenta para Moldes - P
Acos Rapido ao Molibdénio - M
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Acos usados em moldes e matrizes

Steel type AISI Composition (%) Thermal
conductivity

Carbon steel 0.18-0.23C 0.30-0.60 Mn
0.04P 0058
0.28-034 C 0.60-0.90 Mn
( 0058
0.37-044 C 0.60-0.90 Mn
004P 0058
0.90-1.03C 0.30-0.50 Mn
004P 0058

Alloy steel 413 .28-0.33 0.30-0.60 Mn
0.20-0.35 Si 0.80-1.10 Cr
0.15-0.25 Mo 0.035 P
0.04 8
0.38-043C
0.20-0.35 Si
0.15-0.25 Mo
0.048
0.48-0.53 C 0.70-0.90 Mn
0.20-0.35 Si 0.80-1.10 Cr
015V 0035P 0.048

0.70-0.90 Mn
0.40-0.70 Ni
0.15-0.25 Mo
46.7

Tool steels
Shock-resisting
steels:
0.70 Mn
1.40 Mo
Cold-work steels:
- oil hardening .90 1.20 Mn

- medium alloy,
— air hardening

— medium alloy,
= air hardening
— high carbon,

- high chromium

Hot-Work steels:
— chromium base 3 .- 0,40 Mn
4 5.00Cr
— tungsten base 2 .3 12.00 Cr
i 0.75 Mn

“low-alloy 175Ni 035 Mo

Mold steels:

— low carbon 1 020 Mo 2.00Cr

— medium alloy 2 . 0.80 Mn 0.50 Si
045 Mo 1.70 Cr

Stainless steel: / 0.15 C (min.) 1.00 Mn 1.00 Si

(martensitic) 12.00-14.00 Cr

Such tables are subject to change from time to time with new steels added or others eliminated,
and comprosition of steels is sometimes altered. Current publications (AISI/SAE) should be
consulted if latest information is desired.




Jabela orientativa para acos
f@comendados para moldes de
Injecao

Tabela orientativa dos a¢os recomendados para molde de injecdo

Componentes do molde | Acos recomendados Tratamento Dureza RC
ermico

Placa fixacdo inferior e
superior

Coluna ou espacador
Porta extratores

Placa suporte

Anel de centragem
Placa extratora

Placa de montagem dos
posticos

Placa impulsora
Bucha-guia
Coluna-guia Aco Cromo-Niquel ABNT 3310
Bucha de injecdo
Posticos fémeas
Posticos machos
Camisa extratora
Pinos extratores
Extrator de canal
Parafusos limitadores
Laminas extratoras
Pinos de retorno

ABNT 1020 a 1040

Cementado
e Temperado

Aco Cromo-Niquel ABNT 3310




la orientativa para materiais
sara moldes de injecao

MATERIAIS PARA CONSTRUGAO DE MOLDES

ELEMENTOS MATERIAL _ |VILLARES |TRATAMENTO|HRC |

PLACA BASE

SUPERIOR

INFERIOR

ABNT 1045

PLACA EXTRATORA
PORTA EXTRATOR

ANEL DE ABNT 1020/1045
CENTRAGEM

BUCHANJETORA | b [TEmPERapo soss |
BucHAPOCOFRIO |
SUPORTEPIAR  lentto2o | | | |
protore | b [rewperapo soss |
PINO DE RETORNO _ABNTH-13 _|W13  |NITRETADO 50555 |
PINO EXTRATOR _ lABNTH-43 |w13  |NITRETADO |soiss |

BUCHA EXTRATORA |ABNT H-13 NITRETADO  |50/55
LAMINA EXTRATORA _|ABNT H-13 NITRETADO 50/55

MATERIAIS CLORADOS
S R S D
SUPORTEP/GAVETA | |vND  TEMPERADO 5055 |




Jfabela de abrasividade dos
polimeros

Abrasividade Material
PEBD
PEBDL
PEAD
PP
GPPS
HIPS
PA 6, PA 6.6
POM
ASA
SAN
ABS
PET
PBT
PPO
PC
PEEK
PPS
ASA/PC
Materiais com carga: fibra de vidro,
microesfera de vidro, CaCOs, dioxido
de titinio, antichama




Recomendacoes para selecao de

dC0s, tratamento térmico e de
superficie

Selecao Padrao

Produciao desejada

Baixa

Meédia

Alta

-

L

Abrasividade do produto

Aco: ao carbono
(1020/1045)
TT: nenhum

Aco: ao carbono
(1020/1045)
TT: nenhum
TS: Nitrocarbonetacio

Aco: ABNT 4340 ou
P20
TT:nenhum
TS: Nitrocarbonetacido

Aco: ao carbono
(1020/1045)
TT: nenhum

TS: Nitrocarboneta-
¢cao

Aco: ABNT 4340 ou P20
TT: nenhum
TS: Nitrocarbonetacio

Aco: Classe Precipita-
tion Hardening
TT: envelhecimento
TS: Nitrocarbonetacio
/ Nitretacdao a plasma/
PVD

Aco: Classe Precipi-
tation Hardening
(PH)

TT: envelhecimento
TS: Nitrocarboneta-
¢do/Nitretacdo a
plasma

Aco: ABNT HI13
TT: Témpera a vacuo
TS: Nitrocarbonetacio

/PVD

Aco: ABNT HI13
TT: Témpera a vacuo
TS: Nitrocarbonetacio

/ PVD

Requisitos Es-

peciais

Polibilidade:

PVD

Aco: P20 ou ABNT 420; TT: Témpera a vacuo (420) e nenhum (P20); TS:

Corrosido: Aco: P20 ou ABNT 420; TT: Témpera a vacuo (420) e nenhum (P20); TS: PVD

Baixa Deformacio: Aco P20 ou ABNT 420:; TT: Témpera a viacuo (420) e nenhum (P20)




Acos padrao para injecao de
plasticos

Aco

Equivaléncias

Caracteristicas

Dureza de utilizacio

SAE 1020/1045

Aco carbono comum

Utilizado no estado de
fornecimento  (recozi-
do)

AISI 4340

VM40 (Villares)

Aco carbono baixa liga.
Fornecido no estado
pré-beneficiado

Utilizado no estado de
fornecimento pré-
beneficiado com dure-
zas de 28/32 HRC

AISI P20

VP20IM (Villares)
P20 (Gerdau)
IMPAX (Uddeholm)
M200 (Boehler)
THYROPLAST 2311
(Thyssen)

Aco ferramenta, especi-
fico para moldes plasti-
cos. Alta polibilidade.
Fornecido no estado
pré-beneficiado

Utilizado no estado de
fornecimento, pré-
beneficiado com dure-
zas de 28/32 HRC

CLASSE PH

VP50IM (Villares)
ADINOX 41 VAR
(Thyssen)
M261EXTRA
ler)
CORRAX (Uddeholm)

(Boeh-

Acos ferramenta endu-
reciveis por (ralamento
térmico por precipita-
¢do

Elevada  polibilidade.
Corrax e Adinox 41 sio
inoxidaveis. Deforma-
¢do no tratamento tér-
mico menor do que nos
temperdveis

VP50IM e M261 EX-
TRA - 38/42 HRC
ADINOX41 - 38/42
HRC
CORRAX -
HRC

Todos apds tratamento
térmico de envelheci-
mento

46/48

AISI H13

VHI13IM (Villares)
W302 (Boehler)
ORVAR (Uddeholm)
HI13 (Gerdau)
THYROTHERM 2344
(Thyssen)

Aco ferramenta para
trabalho a quente
Endurecivel por témpe-
ra

Utilizado no estado
temperado para 50/52
HRC

AIST 420

VP420IM (Villares)
M310 ISOPLAST
(Boehler)

STAVAX (Uddeholm)
420 (Gerdau)
THYROPLAST 2083
(Thyssen)

Aco inoxiddvel marten-
sitico

Alta polibilidade (varia
de acordo com a quali-
dade)

Endurecivel por témpe-
ra

Utilizado no estado
temperado para 50/52
HRC

A polibilidade varia
com o processo de tra-
tamento térmico e a
qualidade do aco.




ACos para moldes - Villares

Caracteristicas

VP20 1SO

VP20 IM

VP50 IM

VP 420 IM

VHI3 IM

Usinabilidade

Boa, tanto
recozido como
beneficiado

Boa, tanto
recozido como
beneficiado

Excelente

Boa

Boa

Soldabilidade

Boa

Boa

Excelente

Dificil

MEédia

Polibilidade

Excelente

Excelente

Excelente

Excelente

Excelente

Reprodutibilidade
Condig¢ido Normal
de entrega

Boa
Beneficiado
para 30/34

HRC

Boa
Beneficiado
para 30/34

HRC

Boa
Solubilizado,
dureza de
30/35 HCR.
Pode seren-
tregue enve-
lhecido com
40/42 HCR

Boa
Recozido,
dureza de 200
HB ou na
versdo VP420
TIM tempe-
rado e reve-
nido para
28/32 HCR

Boa
Recozido, du-
reza maxima

de 197 HB

Aplicagoes tipi-
cas

Moldes para
injecio de
termoplasticos
ndo clorados
Matrizes para
extrusio de
termoplasticos
ndo clorados
Moldes para
sopro

Moldes para
injecdo de
termoplasticos
ndo clorados
Matrizes de
extrusdo para
termoplasticos
ndo clorados
Moldes para
sopro

Moldes para
injecdo de
termopldsticos
nao clorados
Malrizes para
extrusdo de
termoplasticos
nao clorados
Moldes para
termoplasticos
reforcados
com carga.
Plasticos de
Engenharia
Moldes para
SOpro

Moldes para
pldsticos cor-
rosivos (clo-
rados) acetato
e PVC
Resisténcia a
atmosferas
tmidas
Moldes para
sopro

Mandris e ou-
tros compo-
nentes de ex-

trusoras
Moldes para
injecio de

termoplasticos

ndo clorados
que requer alto

grau de poli-

mento

Nitretacdo

Sim

Sim

Sim

Cementacdo

Sim, antes de
temperar

Sim, antes de
temperar

Nio




20s para moldes- UDDEHOLM

Agos para Moldes

F-‘tim:ipli: Caracteristicas

IMPAX" SUPREME
(AlSI P20, modificado)

Ligado ao Ni-Cr-Mo pré-temperado, fornecido com 290-330 HB, com excelentes propriedades de
polimento e texturizacdo. Indicado para muitas aplicacdes de meldes para inje¢ao, moldes para sopro
e matrizes de extrusio.

CALMAX Aco recomendado para injecdo = compressio - e transferéncia = moldes onde necessita de uma
COMPAX ofima resisténcia ao desgasl& & resisténcia a COM@ressaon,

STAVAX® ESR Ago inoxidavel para témpera com boa resisténcia a corroséo, 6tima polibilidade, muito boa indefor-
{420 modificado) mabilidade no tratamento termico, facil de usinar.

CORRAX Aco inoxidavel temperavel por revenimento para gravuras delicadas e de desenho complicado.
ORVAR" SUPREME Uma qualidade versatil com 5% Cr para moldes e maltrizes com boa resisténcia a abraséo, polibilida-

(AlS1 H13, melhorado)

de & boa indeformabilidade no tratamento térmico.

RIGOR”

Indicado para moldes para témpera, de alta produgio de pegas pequenas, de desenho complicado.

(AZ)

ELmAx™ Fabricado pela metalurgia do p6 3* geragdo (Superclean), apresenta uma 6tima indeformabilidade no
VANADIS 4 tratamento térmico, otima polibilidade e resisténcia a abrasaoc. ELMAX ¢ resistente a comrosao. VA-
VANADIS & NADIS 4 tern uma otima tenacidade. VANADIS 10 tem uma otima resisténcia & abrasic. Sao indica-
VANADIS 10 das para moides de alta producéo, para pecas complicadas e pequenas, resistente a abraséo.
Suporte para Moldes

HOLDAX™ Ago pré-temperado indicado para bases e moldes sem alla exigéncia de polibilidade, dtima usinabili-
(AISI dade, boa resisténcia a compressao.

4130/35,medificado)

RAMAX”™ S Ago inoxidavel pré-temperado indicado para moldes sem alta exigéncias de polibilidade, extratores

{420F, modificado)

especiais, bases de moldes, dlima usinabilidade, boa resisténcia a compressao,

s Aluminio ligado, com alta resisténcia mecanica (160 HB), indicado para moldes de sopro, protétipos e
moldes para pequenas producbes.

Cobre Berilio Possui alta resisténcia (36-42 HRC), indicado para moldes que solicitam alta condutibilidade térmica.

MOLDMAX" Para insertos de gargalos e bases de garrafas para moldes de sopro. insertos para moldes de inje-
¢do, sistema de camaras a quente.

PROTHERM® Possui alta condutibilidade térmica, para aplicagies que reguerem alta condutibilidade térmica com

moderada resisténcia




Selecao de acos para moldes -

UDDEHOLM

Processo / Material

Qualidade do ago

Molde para injegao

Moldes para
Compressio / Transferéncia

Molde para sopro

Material para Bases

Termoplasticos
- Agos para moldes pre-lemperado

ALUMEC
IMPAX SUPREME

- Agos para témpera total

CALMAX

GRANE

ORVAR SUPREME
STAVAX ESR
CORRAX

ELMAX, VANADIS 4

Plasticos Termoagregados

CALMAX

GRANE

RIGOR, ELMAX, VANADIS 4
VANADIS 6

Plasticos Termoagregados

CALMAX

GRANE

STAVAX ESR
CORRAX

ELMAX, VANADIS 4
VANADIS 6

FVC

ALUMEC

CORRAX, IMPAX SUP.
STAVAX ESR

RAMAX S

Geral

PVC

CORRAX

IMPAX SUPREME
STAVAX ESR
RAMAX S

1. Alta resisténcia, pre-temperado,
facil usinagem

HOLDAX

2. lgual a 1, mais resisténcia a
corrosdo, baixa manutencio. Tam-
bém para condicio de produgio
“higiénico”, ndo precisa niquelar




Recom

endacoes Especiais

Exigéncia especial ou
Requerimento

Qualidade do ago

Dureza
HRC (HB)

Moldes grandes

Alto acabamento
superficial

Gravuras Complexas

Moldagem de materi-

Resisténcia i corrosio

Alta condutibilidade
térmica

Para componentes automotivos, incluindo paingis, para-
chogues, efc.

ALUMEC
IMPAX SUPREME

(~160)
33(~310)

Como acima, pouca exigéncia no acabamento superficial.

HOLDAX
CORRAX
RAMAX S

33 (~310)
44-46
37 (~340)

Para pecas opticas/imédicas, tampas e painéis
transparentes, disquetes, pegas de alto polimento, etc.

STAVAX ESR
ELMAX, VANADIS 4
ORVAR SUPREME

45-54
58-60
48-54

1. Pecas grandes montadoras / componentes para
ferramentas manuais.

IMPAX SUPREME
CORRAX

33 (~310)
34-46

2. Pegas pequenas com baixa resisténcia a abraséo.

IMPAX SUPREME
CORRAX

33 (~310)
34-46

3. Pegas peguenas com exigéncia de alta resisténcia a
abrasdo. Ex. pegas eletro [ eletronicos.

4. Pegas muitc complexas e delicadas

RIGOR

CALMAX

GRANE

STAVAX ESR, ORVAR
SUP.

ELMAX, VANADIS 4
VANADIS 6

CORRAX

60-62
52-58
50-56
50-54
58-60
60-62
32-50

Materiais com fibras / reforgados; resinas de engenharia

Para pecas termoplasticas, cutelarias, recipientes em
geral

CALMAX

GRANE

RIGOR

STAVAX ESR, ORVAR
SUFP.

VANADIS 4
ELMAX

VANADIS 6
CALMAX

GRANE

STAVAX ESR
VANADIS 4
ELMAX

ORVAR SUPREME

52.58
50-56
60-62
50-54
58-60
56-58
60-64

1. Para matérias corrosivos incluindo PVC

2. Para ambientes umidos

3. Para manchas desbotadas

4. Resisténcia a corrosao dos canais de resfriamento

STAVAX ESR
ELMAX
RAMAX 5

50-54

58-60
37 (~340)

1. Agos pre-temperado

IMPAX SUPREME

33 (~310)

2. Agos para témpera tolal

ORVAR SUP. , STAVAX
ESR

CALMAX

GRANE

VANADIS 4

ELMAX

45-54
45-58
45-56
58-60
56-58

Moldes para injecdo e sopro, insertos e partes para siste-
mas de bicos quentes

MOLDMAX
FROTHERM

36-42

MOLDMAX® E PROTHERM® sdo produtos registrados da Brush Welman Inc. , Cleveland, Ohio.




Aco poroso - Porcerax Il

= O Porcerax Il € 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 diametro médio de 7 um (0,007 mm)
encontra-se distribuido por todo o material.

O Porcerax II pode ser usado como uma parte do
material do molde (postico), permitindo a
liberacao do gas num ponto especifico selecionado.
Pode-se ainda usinar o molde e postico montados,
pois o Porcerax II possui 6tima P

= usinabilidade. 17
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Fnvelhecimento

E um tratamento de endurecimento, aplicado em uma classe
especifica de acos, que tem como caracteristica a baixa
temperatura de tratamento (480°C a 570°C);

Apresenta vantagem em relacdo a témpera devido as
temperaturas sao abaixo da temperatura critica, ndo ocorrem
deformacoes devido a transformacoes microestruturais, e se
restringem, portanto, aquelas causadas pelo efeito de temperatura
apenas.

Conseqtientemente, as deformacgdes sao substancialmente
menores e permitem que se deixe o minimo de sobremetal, ou até
mesmo nenhum resquicio, dependendo da geometria e do
processo de tratamento adotado.

Na maioria dos casos é interessante utilizar diretamente a
nitretacao por terem temperaturas bem proximas, conferindo
simultaneamente endurecimento e camada de alta resisténcia ao
desgaste.




lempera em Vacuo

=B Recomenda-se o tratamento em fornos a vacuo devido a auséncia
de dano na superficie, diferentemente dos tratamentos em banho
de sais fundidos ou mesmo em fornos sem atmosfera controlada.

Pela auséncia de oxigénio, nao ocorre oxidacao da superficie dos
moldes. No caso de banho de sais fundidos ou fornos sem
atmosfera, € comum a ocorréncia de “absorcao” de sal ou
Impurezas nas porosidades naturais da superficie do ago, o que,
necessariamente, prejudicara o posterior polimento.

A témpera em vacuo, além da melhoria na qualidade superficial,
apresenta também melhor homogeneidade no que se refere a
aquecimento e resfriamento. Naturalmente que melhorando a
homogeneidade microestrutural apds a témpera, hé influéncia
direta no desempenho da ferramenta, em especial naquelas que
tem elevados requisitos de solicitagcdes mecanicas em trabalho.




guipamento para tempera,
nimento e recozimento




Cementacao

= Consiste no enriquecimento superficial de carbono de
pecas de aco de baixo carbono.

B A temperatura de aquecimento é superior a
temperatura critica e as pecas devem ser envolvidas
por um meio carbonetante

que pode ser solido
(carvao), gasoso
(@atmosferas ricas em CO)
ou liquido (banhos de
sal a base de cianetos).

A peca cementada deve
ser posteriormente
temperada.




Nitretacao

= Consiste no enriquecimento superficial de
nitrogenio, que se combina com certos elementos
dos acos formando nitretos de altas dureza e
resisténcia ao desgaste.

As temperaturas de nitretacao sao inferiores as da
zona critica e os acos nitretados nao exigem
témpera posterior.

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




PVD

isycal Vapour Deposition)




Carbonitretacao

= Endurecimento superficial que consiste na
introducao simultanea na superficie do aco de
carbono e nitrogénio em atmosfera gasosa.

Figura 2: Plasma conslituldo de uma
mistura N2 + H2 envolvendo engrenagens




Ligas de Cobre-berilio

= As ligas constituidas de teores de berilio acima
de 1,7% apresentam melhoria nas propriedades
mecanicas e reducao nas propriedades térmicas.
A resisténcia a tracao € acima de 1200 MPa e
dureza de 440 HB. E uma liga ductil, possivel de
polimento e pode ser temperada.

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




Ligas de Cobre-berilio

= As ligas de cobre-berilio sdo muito usadas na
fabricacao de insertos em moldes de injecao
onde se requer rapido resfriamento das pecas
injetadas e, consequentemente, um menor
tempo de ciclo, pois o cobre-berilio tem alta
condutividade térmica retirando o calor de
regioes onde é dificil o resfriamento da peca.




bre-berilio no macho




AMpCco

= Ligas de cobre com alta condutividade térmica.

Sao largamente usadas como inserto em
moldes de injecao, matrizes de extrusao e
moldes de sopro.

Usadas na induastria automotiva e industrias de
plastico.

Reduzem tempos de custo




Zinco e suas ligas

As ligas de zinco sao usadas em moldes
prototipos, molde para pequenas producdes ou
moldes de sopro.

Apresentam propriedades mecanicas inferiores
quando comparadas as ligas de cobre.

Apresentam alta condutividade térmica 105
W/mK

A liga de zinco que se destaca na fabricacao de
insertos € o




Ligas de aluminio

Recentamente usadas para maquinas com
distribuicao de carga uniforme, sao faceis de
trabalhar e possuem alta condutividade térmica,
cerca de quatro vezes a condutividade térmica dos
acos.

= Ligas mais usadas sao 7075-T6 e 7029-T6.
= A espessura das placas dos moldes de aluminio

sao 40% maiores do que as placas de aco, mas o
peso dos moldes de aluminio é 50% menor do que
os moldes de aco.

As ligas de aluminio possuem boa usinabilidade.




Bigas de estanho-bismuto

= Sao ligas macias, metais pesados, frageis ao
choque, plasticidade sob carga constante.

B Sao mais resistentes com o aumento da idade.

= Sao usadas em moldes prototipos, moldes de
sopro, termoformagem e matrizes.




