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LA 2343 ESR - Aco para tratamento térmico 5036

EN X37 CrMoV5.1 ESR (Antiga AFNOR EZ38CDV5.1) W.Nr 1.2343 ESU - AISI HT1ESR

Elaboracao modo refusao por elétrodo

Aplicagbes industriais

Moldes injecao baixa pressao.
Ferramentas de fiacdo e matrizes.
Ferramentas e matrizes de forja a quente.
Pecas de mecanica geral.

Moldes materiais plasticos de grande dimensao.
Moldes injecdo sob pressao das ligas leves.

consumivel

HB

Composicao quimico em % ,_};VERFIN@,%
C Mn Si [ Mo v Ni 5 P s ,
Mini | 039 | 030 | 085 | 490 | 120 | 042 | 020 | - . g \3’ £ ESR M? i a pedido
Maxi | 042 | 045 | 1,00 | 520 | 140 | 050 | 027 |00015]| 0015
Propriedades fisicas a 20 °C Aptidao ao polimento
Densidade 7,85 Apto ao polimento tipo ‘poli ético 1 micron'.

Médulo de elasticidade E

215000 N/mm?

Coeficiente de peixe V

0,3

Coeficiente médio de dilatacdo em m/m* °C

entre 20 °Ce 100 °C 11,5x10°
entre 20 °C e 200°C 12,0x10°
entre 20 °C e 400 °C 12,6 X 10
entre 20 °C e 600 °C 13,2x10°
Condutividade térmica a 20 °C em W (m*k) 26

Magnético

Pontos de transformacao
Ac1:840 °C, Ac3:900 °C.

Forja

1100 °C - 900 °C seguido de um arrefecimento lente e pilotado.

Recozido
750 °C.

Estado de entrega

Material recepcionado segundo SEH.I.01.5036.

Aco entregue no estado recozido < 240 HB.
Controlo US segundo EN 10228-3 Classe 4.

Identificacdo: Violeta, cruzes amarelas .

Aptidoes de utilizacao

Segundo tratamento térmico realizado e carateristicas meca-

nicas procuradas:

Consultar a tabela das correspondéncias das notas técnicas
no fim do catélogo.

(Sob-reserva de condicbes de aplicacdo e de tratamento
térmico conformes a obtencdo do resultado).

Aptiddo a gravagao

A qualidade LA2343ESR estd apta a gravacdo quimica e a
gravacao laser.

Esta operacdo deve ser seguida de um teste sobre proveta.
No caso de pedido especial de especificacdo, consultar-nos.

Tratamento térmico

Témpera: - pré-aquecimento a 750 °C,
-aquecimento a 1010 °C,
- témpera em 6leo quente, ou em banhos de sais,
ou sob pressdo de gas.
Distensdo: - duas distensdes sucessivas,
- primeira distensdo a 550 °C,
- segunda distensao consoante a dureza procurada,
- Para obter a dureza méxima, realizar duas
distensées a 550 °C.

Curva de distensao

Amostras tratadas nas provetas com espessura de 25 mm.

- Aco para ferramentas fortemente ligado utilizado nas ativi-
dades do molde metélico para transformacdo dos materiais
plasticos, das ligas leves e a fabricacdo de ferramentas e de
matrizes de forja a quente.
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Aquecido a 1010 °C, mergulhado ao ar
(ensaio em plaqueta, espessura 1 cm)

- Muito grande estabilidade dimensional.

- Grande resisténcia aos choques e a fadiga térmica.

- Boa resisténcia ao desgaste.

-Excelente aptidao as nitruragcdes e aos tratamentos de
superficie.

- Resisténcia a corrosdo média.

Sec¢oes disponiveis (largura a partir de 610 mm)

Aptidao em soldadura

Apto a soldadura TIG e laser.
Baguete WRLA4 @ 1,6. Cédigo Lugand: 43 05 005.
Baguete WRLA8 @ 1,6. Cédigo Lugand: 43 05 130.
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