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HW2344 C® (H13 M)

O Ago HW2344 C® (H13 M) é um aco exclusivo da Acoespecial, fabricado pelo
processo VD e forjado em prensa de 6Kt; temperavel ao ar, sendo comparado aos
melhores do mundo da categoria, semelhante aco ao AISI H13 (WNr 1.2344) e mesmo
até ao AISI H11(WNr 1.2343) com pequenas varia¢cdes de propriedades que néo
interferem na grande maioria de suas aplicagdes, porém aumentando
significativamente a sua estabilidade dimensional, sua tenacidade ou resisténcia a
abraséao, dependendo da referéncia de comparacgao.

Destaca-se por possuir boa resisténcia a oxidagcdo a quente e elevada
tenacidade, principalmente devido a granulacédo fina. Com teores ligeiramente
aumentados de Carbono (em relacédo aos agos AlSI H13 e AISI H11) e reduzidos de
Vanadio, em relagdo ao seu semelhante ( AISI H13), além de favorecer a obtencao de
dureza e consequente aumento de formacao e distribuicdo de carbonetos primarios,
sua estrutura, tem a granulagdo mais fina (funcao principal do Vanadio, neste aco) e
com esta relagao de composicéo, induz a uma pequena diminuigao da temperatura de
témpera, favorecendo a sua curva TTT com consequente melhor penetragdo e
distribuicdo de dureza.

Aresisténcia a quente permanece protegida pela agao do Molibdénio que além de
garantir sua alta resisténcia e ductilidade, induz a sua formacgao de dureza secundaria.

Sua razoavel condutividade térmica (cerca de 6% maior do que a do ago AlSI H13
e similar ao ago AISI H11, a 700 °C) diminui a tendéncia a formagao de fissuras por
choque térmico. E adequado para a produgéo de moldes sujeitos a altas temperaturas,
devido as suas propriedades mecanicas e principalmente a esta tenacidade, em
trabalho a quente.

O Ago HW2344 C® (H13 M) por ser produzido por uma prensa tdo grande, tem
como resultante, elevada compactagao que pronuncia suas caracteristicas mecanicas
e isotropicas.

Entre suas finalidades, o Aco HW2344 C® (H13 M) é especialmente indicado para
matrizes para moldes de fundi¢do e inje¢do de aluminio; moldes para ligas de Cobre ou
outras ligas metalicas nao ferrosas (ligas leves); matrizes para forjamento a quente e
moldes parainje¢cao de zamak.

E bom lembrar que, no caso da primeira escolha pelo aco, for ago H13, quando for
molde de plastico, principalmente, lembrar que o ago HW2344C® ( H13M) tera melhor
troca térmica do que o ago H13, portanto, aumentando a produtividade do molde.

Lembre-se que: sempre que a opg&o escolhida n&o seja um ago da categoria
P20, AlSI P20, P20 HH, 2738, WNr1.2738, WNr 1.2738 HH, 2311, WNr 1.2311 ou ainda,
similares ao ago 2711( ou WNr 1.2711), exceto em casos de resisténcia a corroséo, o
Aco HW2344° C (H13 M) sempre sera uma opgao a ser considerada, com carinho,
quando o molde for de alta performance. Neste caso, seu custo sera imbativel (Fale
com o Depto. de Engenharia da Agoespecial).

Comporta-se muito bem em ferramentas de corte, a quente; e ferramentas de
extrusao de ligas leves, principalmente de aluminio, onde se destaca por sua altissima
resisténcia ao desgaste a quente.

Relembre que ferramentas para trabalho a quente sempre devem ser pre-
aquecidas antes de iniciar o trabalho e devem possuir triplo revenimento, para eliminar
austenita retida.

Vale lembrar que a resisténcia do Aco HW2344® C (H13 M) em estado quente
permite que o molde mantenha a dureza, em servigo, aquela obtida na témpera. O bom
rendimento em temperaturas elevadas em toda a se¢ao da barra dificulta a ocorréncia
de fissuras devido a fadiga térmica, diminuindo os custos que sua empresa tera com
manutencao.
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TEMPERATURA DE TEMPERA= recomendado 1010°C a 1030°C
1010°C visando maxima tenacidade e 1030°C maxima resisténcia a quente.
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Antes da témpera sempre se faz necessario efetuar um alivio de tensoes,
aquecendo-se lentamente até temperaturas entre 540°C e 600°C e
resfriamento no forno até 200°C, sempre que a remogao de material for
superior a 25% da massa. Esse procedimento reduz significativamente
provaveis distor¢gdes na témpera.

Recomenda-se tomar cuidado com o acabamento das pegas ao enviar para
témpera, fazendo o maximo possivel de cantos com raios para posterior
acabamento e evitando riscos de usinagem. Esse procedimento evita
concentragoes de forgas que levam a grandes distor¢ées ou mesmo a
trincas catastréficas durante o resfriamento no processo de témpera.

Coeficiente de dilatagdao térmica entre 20 e 600°C= 13,2.1/106
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Densidade [g/cm®] 7,87
Calor especifico[J/Kg] 0,45
Condutividade térmica [W/mK] 291

Ficou interessado no Agco HW2344®C (H13M)? Veja onde encontra-lo!

vendas@acoespecial.com.br - www.acoespecial.com.br

Tel.:11 3392.6700
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