SELECCION DE ACEROS
PARA PUNZONADO De

CHAPAS GRUESAS

PARTE Il TRATAMIENTO TERMICO

Por : Ing. MARIAMO ANTONID BENAVIDES C.
Superintendente SENA - C.D.T. ASTIN

3.4 Tratamenfo Térmaco

Foriar 1100 - 900°¢C
Recocer 710 - 340°C
keeleve de tensiones o600 - 700°C

Siendo el temple y revenido, L3 parie
nds 1oportante para lograr el 4xito de La
herrasients, es opreciso disesar mn
programa de tratasiento que permits (s
combinacidn de propiedades deseadas como
se pxplica 2 continuacidn.

Frosrans de temple v revepido epara el
acerp M2 en (3 fabricacidn de puozones
para chapas aruesss
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.
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Puesto aue L3 herramients debe reunir las
condiciones de alta tenacidsd. dureza vy
resisteaciz a3l revenido, se recosienda
utilizar el siguiente procedisiento
observando el esqueas adiunto Figura
No. 3.

a. Reelevar tensiones a 450 C durante dos
horas y deiar enfriar en el horno por
Lo menos hasta 500 € v Luego 3l aire.

b. Precalentasientos.
Primer precalentasiento 3 250 C horno
de mufla: segundo precalentamiento &
530 C horno de wufls, recomendable
horno de sales, tercer precalentamien-
to 2 850 C en horno de sales.

t. Calentamiento final para el caso.
Tenperatura de sustenizacidn elegida
1100 C con estabilizacidn de cinco

ginutos despuds de llegar & la
temperatura de aestemizacidn. Esta
tesperatura es (3 recomendads rpuesto
que 3 tesperaturas mas altas se
iograria eayor durezz pero 58

sacrifics temacidad. Ver Figs. 4 v 3 .
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SALES QF IRATAMIENTOS TERMICOS PARA HEC
{ficeros Raridos!

SAL 200 P Fusién 445 C Campo de Trabajo 495
SaL 117  Fusidn 435 C Caspo de Trabaio 700
SaL K.79 D Fusida 995 C Caapo de Trabaioc 1.040

EORAULAS QE SALES MEUTRAS
B 311 Cloruro de Bario (L Bz
21 % Clorurc de Sodic  MaCL (Sin Yodo)
48 L Cloruro de Calcio CL Ca
¢ 70% Cloruro de Baric  CL Bs
30 ¥ Cloruro de Sodio  MaCL (Sin Yodo)
D 100 Z Cloruro de Bario (L Ba
CONSUMO POR PAREJO

Mezclar y guardar sellado en asbiente seco-marcade.
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o
FIG. 3 PROGRAMA DE TEHPLE REVEHIDO DEL ACERD N2 2:
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lemperatura de revendo °C Temperalura de revenido °C Temperatura de revenido °C
Temperatura de templado 1100°C Temperatura de femplado 1150°C Temperatura de femplado 1180°C
HRC =Dureza * 1HRC. Fueron registrados los siguientes valores:
f =Deflexion a la ruptura, mm * 10%. 1) Deflexion en mm.
Rmb =Ultima resistencig al doblodo kN/mm 2 10%. 2]Ultima resistencia al doblodo en kN/mm
Reb =Punto de cedenca al doblado kN/mm,* 5% 3)Punto de cedencia al doblado en kN/mm.
La resistencia al doblado se deferming en barras de prueba . \ 4
con un didmefro de Smm en el cual lo carga fue fomada en | J
dos puntas: /\ A
FIGURA No. 4
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Temperatura de revenido °C
Temperalura de tlemplado 1100°C

Temperalura de revenido °C
Temperatura de lemplado 1180°C

R ¢m = Resistencia al doblada por compresion * 10% Rem =Resislencia al doblado por compresion * 10%
Rc0,2 =Limite residual de miura. £ 5% Rc02 =Limite residual de rolura, £ 5%
FIGURA Mo. S
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d. Enfriasiento

Puede realizarse de tres maneras :

1. Enfriamiento isotérmico en bano
de sales a 540 €.

11. Enfriasiento en aceite caliente 2
200 € {en circulacidn).

111. Enfriamiento en horno de conve-
ccidn, 3ire seco.

Los tres métodos son buenos siempre v
cuando se realicen bajo las condi-
ciones normzles recomendadas, pero el
aé¢todo =ds aconsejable es el primero,
puesto que permite unas mejores condi-
ciones de transformacidn comc se
observa en el diagrass de la Figra Mo.
6 T.T.T. de enfriasiento continuo del
acero M2.

EL tiespo de enfriasiento se puede
determinar seadn el diagrams T1.7.7..

tratando gque el tiempo de permanenciz
en el bano 2 540 C no se prolongue
para evitar que (2 herranientz adoule-
ra estructura bainitica, va que podria
quedar Lz pieza con dureza baja, por
to tanto se debe sacar la pieza antes
de que ocurra 2l cambio de fase, en-
friando en aire quieto hasta unos 100
C antes de proceder al primer reveni-
do. Con este procedimento se logra
que |3 transformacidn de Austeniiz 2
Hartensita se efectle isotérmicasents,
en forsa lenta v uniforse, logrindose
con esto disolver la savor cantidad de
austenita retenids, diseinuyendo en
gran parte la forsacidn de tensiones
por cambio de fase como las que se

eresentan con los enfriamientos del
tipo II v III sencionados anteriorsen-
ie v que son causantes de las roturas
de las herramientas por falts de tena-
cidad.

Diagrama de transformacioén para un templado continuo (CCT)
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e. Revenido

Fuesto que L3 etara de revenido es una
de las mds isportantes se deben obser-
var Las recosendaciones de los valores
de Lz Tabla Ho. 3. Parael primer
revenido observar la grafica de reve-
nido Fig. MNo. 7 v obtemer la durezz
deseada pars L2 cual ha sido disenads
L2 herrasienta v su tratasiento.

Las ventajas que se pueden obtener con
este tratamiento son @

3. Ausento de la dureza superficial Fig.
8a y Bb.

b. Buenas proriedades de deslizamiento
evitando el engrane ocasionadoc por
el efecto abrasive.

¢. Mejoramiento '3 tenacidad de L2
herramientia.
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G. Ho. 7 DIAGRAMA DE REVEMIDO ACERC M2

ts convenientz después del primer
revenidec hacer un sequndo v hasia ua
tercer revenida, pero estos osueden
hacerse inclusive 32 temperaturas un
poco eas baias (500 - 520 C)v va que
e. priser revenido decizivo en L3
disolucidn de L3 sustenits retenids en
zl tesple. En consecuencls el primer
revenidc es oucho nis Lareo Gue Llos
siguientes va aue estos dliunos tienen
cono  funcidn revenir LE Mariensiia
recien {ormads ourante el eriper
revenide.

Hitruracidn de Los Aceros Kisidos.
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Se puede lograr una mavor resistemcis sl
desgaste sediante un tratamiento poste-
rior de nitruracidn, ereferiblemente en
sates (Tenifer) va ue L2 temperatura del
tratamiento estd entre SO0 C v 580 €y l3s
cuzles coinciden con las temperaturas de
revenido del acero M2. Ver Fig. 7.

Y unz zonz de compuesios (caea mitru-
rada) aque al 1qual que caps de difu-
sion sejora la resistenciz al reve-
nido y Las propiedades en caliente.
Ver Fig. 8¢

L













zonas de troquelado.

distintos de revestimiento
superficial, tales como zinc, pldsticos v
pintura, afectan el desgaste de la herra-
aienta, exigiendo por regla gemeral aceros
duros v resistentes al desgaste, tales
coso 02, D3, N2.

Los tipos

7.3 Propiedades Necdnicas
La dureza vy caracteristicas fisicas del
fleje exeresadas en términos de punto de
rotura, LUimite eldsticoy alargamento,
poseen un efecto profundo sobre el desgas-
te de las herramientas. El aumento de la
dureza del fleje, asociado con un punto de
rotura aas elevado, resulta en un mavor
desgaste de la herramienta. De 1qual
nodo, dicho desgaste aumenta con el incre-

psento del alargamiento/tenacidad del
fleje. Fig. Ho. 10.
i Desgaste en aumento Punzdn
- e LA E— -
Resistencia de La Chapa
FIG 10

7.4 Espesor

EL espesor del fleje o de La chara fina
posee una influencia considerable sobre el
desgaste, particularsente, durante el
corte de saterial templado. EL ejeaplo
siguiente muestra el corte de fleye
teaplado (48 HRC) con herramientas MH2.
(Ver Grafico Mo. 11)

El diagramz Mo. 11 muestra el efecto de
diversas durezas del punzdn. Ello persite
realizar las dos conclusiones siguientes @

16

’ Incresento vida de La herrasienta
Espesor del fleje 0.50

Espesor 1.5 m

Espesor del fleje 3mm

v -

Dureza del punzén HRC.
FIg 11

-El espesor del fleje/chara afecta en gran
panera L3 duracidn de la herrasienta.

-Cuando se aumenta la dureza del punzin a
40 HRCy se experimenta un marcado aumento
en L3 duracidn de la herrasienta,
especialoente con material mds delgado.
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