Jor ACEROS ESPECIALES

COMERCIAL ARRATE, SA.

Trabagjos en caliente, IRIMI-1-MO
GENERALIDADES TRATAMIENTO TERMICO

EQUIVALENCIAS
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EXISTENCILS (*)

Matrices ¥ pun=zones para estampar piezas en caliente, con buena resistencia a los
chomque térmicos.

DIAGRAMA DE PENETRACION DE TEMPLE

Tomple 1025 a 1.045 °C., an acaita
— — — Tampla 1.030 a 1,080 *C., al aire
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FORJA

Die 950 a 1100 %C. exdriamiento rany lento.

De 850 2 270 %C., enfriardento muy lento.

Dureza mdxima: 240 HB.

RECOCIDO ELIMINACION DE TENSIONES

L 650 %C ., dos horas mindmo, enfriamiento lento.

TEMPLE

Precalientarniento de 200 a 850 C.
Die 1025 a 1045 °C | en aceite.

De 1030 a 1060 *C ., al aire, 0 enbafio de sales a 47505257 hasta iznalar I termperatura en el interior
de la pieza, enfriando seguidarnente al aire.

REVENIDO

De 550 2 650 %2, segin exigencias.

Die 550 a 600 %2, normalmente.

Se recomienda efectuar un segundo revenido, a una
temperatura inferior en unos 25 °C.. Antes de
comenzar a trabgjar con las matrices, deben
precalentarse a una temperatura aproximada a la de
trabgjo. Resiste bien los cambios de temperatura,
pudiendo refrigerarse con aire o aceite.

DIAGRAMA DE REVENIDO

Tomple 1,035 °C., an aceite. Redanda 50 mm

— — — Tample 1.045°C. alaire.  Redonda 50 mm
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