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ACEROS ESPECIALES

Para aplicaciones Industriales

Referencia:

INOX 420 MD - 1.2316

Acero Grado Herramienta

Norma comparable: Composicién C Mn 1 si | or Mol Ni |l s |p
DIN: X36CrMo17 / X38CrMo16 oo |033-045| <15 | <10 [150-175| 08-13| <10 | <003 |<0.03
AISI: 420 Mod (Analisis en %)

Caracteristicas:

Es un acero inoxidable de la familia 420 martensitico al cromo-molibdeno
suministrado en tres rangos de dureza.

Es adecuado para aquellos proyectos que requieran geometria complejas o
propensas a la rotura en temple (ya que se puede trabajar con la dureza de
suministro), garantizando las propiedades mecanicas y fisicas requeridas en
la fabricacion de moldes de inyeccion de plasticos en ambientes corrosivos,
ejemplo PVC.

El balance adecuado entre el cromo y el molibdeno hacen al INOX 420 MD -
1.2316 sea uno de los aceros existentes en el mercado mas resistentes a
la corrosion, con las siguientes caracteristicas:

* Excelente polichabilidad
* Buena resistencia al desgaste

Dureza de suministro
Rockwell

Dureza de suministro
Brinell

Referencia

INOX 420 MD - 1.2316 28 - 32 HRc 269 - 301 HB
INOX 420 MD - 1.2316 Plus 33 -37 HRc 304 - 352 HB
INOX 420 MD - 1.2316 HH 38 - 42 HRc 363 - 401 HB

Temperatura 20°C 200°C 400°C
Densidad Kg/m?® 7800 7750 7700
Mddulo de elasticidad
N/mm? 200000 190000 180000
kgf/mm? 20400 19400 18300
Coeficiente de exp. Térmica 107* m/m-K - 11X10° | 12X 10°®
Conductividad térmica* W/m-K 17.2 20 24
Calor especifico J/kg °C 460 - -

Observaciones: Toda la informacion técnica es solo de referencia.

Los datos suministrados estan dentro de los rangos promedio de lo exigido por norma o la calidad asociada y no corresponden a los valores exactos para cada material.
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Acero Grado Herramienta INOX 420 D - 1.2316

Tolerancias dimensionales

Espesor Original Espesor Bloque

TOLERANCIA L ZJ
-0+5 -0+8 ( P

Gréafico 1

Grafico 2

*Consulte sobre las tolerancias en el proceso de aserrado para espesores a partir de la apertura de bloque

Aplicaciones

Ampliamente usado en la fabricacion de moldes con finos circuitos de refrigeracion de agua a temperaturas inferiores a 10°C.
Moldes y componentes en contacto con plasticos en ambientes corrosivos y plasticos generadores de acido como el P.V.C.,
moldes para la industria del vidrio, pistones de bombas sumergidas en agua dulce, piezas mecanicas de alta resistencia, ejes de
bombas y sellos para la industria petroquimica, repuestos para la industria alimenticia como cuchillas, ejes y rodillos.

INOX 420 MD - 1.2316 es una opcion adecuada cuando se proyecta la fabricacion de moldes de larga vida til, con
ciclos de inyeccion muy exigentes con minimos costos de mantenimiento, sin importar de que se trate de plasticos en
ambientes corrosivos 0 no. Si requiere aumentar la resistencia al desgaste use alternativas de aceros recocidos como el INOX
420 - 1.2190 super clean ES.R en placas.

Polichabilidad

En términos generales, el brillo de un acero esta en funcion de
los siguientes parametros:

* Grado de pureza metaliirgica del acero

» Composicion quimica

* Tratamiento térmico

* Dureza seleccionada

» Calidad superficial previa a la operacion de pulido
* Técnica y experiencia aplicada por el pulidor

INOX 420 MD - 1.2316 es suministrado en estado bonificado en
una gama de durezas, que le proporciona una excelente opcion
de brillo para piezas con alta exigencia en el acabado.

Observaciones: Toda la informacion técnica es solo de referencia.

Los datos suministrados estan dentro de los rangos promedio de lo exigido por norma o la calidad asociada y no corresponden a los valores exactos para cada material.
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Tratamiento Térmico

El desarrollo de productos en plastico cada vez mas grandes y complejos crea dificultades en el tratamiento termico del
acero seleccionado debido a los cambios dimensionales y al riesgo de fisuras. Se ha comprobado que la resistencia
mas adecuada de montaje en un molde de inyeccion de plastico es de 1100 N/mm?

INOX 420 MD - 1.2316 esta disenado para usarse en el estado de entrega templado y revenido en una gama de durezas
(28-32) (Plus: 33-37) (HH: 38-42) HRc.

Recocido

Si se esta buscando aumentar su dureza, antes de mecanizar aplique la secuencia de operaciones presentadas a
continuacion teniendo en cuenta los siguientes parametros:

Dureza después de
temple sin revenido

Recocido °C Enfriamiento Dureza HB Temple °C  Medios de temple

Vacio, aceite bafio a
- AXi 1020 - 1050 ’ A .49 HR
760 - 800 Horno Maximo 230 500 - 550 °C prox c

*El acero debe estar recocido antes del temple

REVENIDO

°C 100 200 300 400 500 600
HRc 49 47 46 46 47 32
Proceso de revenido Curva de revenido

70
La curva de revenido del INOX 420 MD - 1.2316 presenta un endurecimiento 66
secundario con el aumento de la temperatura causado por la precipitacion de 62
carburos de cromo (elemento necesario para la resistencia a la corrosion), 58
el cual es extraido de la matriz, provocando una disminucion en la resistencia 54

a la corrosion del material debido a que no hay suficiente cromo libre en la 50

Dureza HRc

estructura para generar la capa pasivante protectora del acero. 4% -
42
La siguiente grafica muestra la influencia de la temperatura de revenido 3
sobre las propiedades del INOX 420 MD - 1.2316. s
Para maximizar la resistencia a la corrosion en el acero INOX 420 MD - 1.2316, se " 0 100 200 300 400 500 600 700 800

. . . Ti de Tt t °C
recomienda usar una temperatura de revenido de 300°C obtenigndose 46 - 48 HRc. e (e Temperatia en

Observaciones: Toda la informacion técnica es solo de referencia.

Los datos suministrados estan dentro de los rangos promedio de lo exigido por norma o la calidad asociada y no corresponden a los valores exactos para cada material.
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EFECTO DEL TENIFER ACEROS INOXIDABLES MARTENSITICOS

Alivio de tensiones

Si la pieza sufre durante el proceso de mecanizado un alto nivel de arranque de viruta, se induciran esfuerzos importantes
sobre el acero que provocan tensiones internas y cuando estas superan el limite de elasticidad del acero, son liberadas
como deformacion, por lo tanto, es necesario controlar el nivel de dichas tensiones (deformaciones) por medio de un
alivio de tensiones, el cual se realiza entre 600 y 650°C. Si la pieza adquiere alguna deformacion posterior a este
tratamiento, facilmente puede ajustarse su geometria con un mecanizado leve justo antes de enviar a temple.

Nitruracion

Este tratamiento se realiza a temperaturas entre 560 - 590°C, provocando en el INOX 420 MD - 1.2316 el fenomeno de
sensibilizacion o perdida de inoxidabilidad debido a la precipitacion de carburos descrita anteriormente. Por lo tanto no es
recomendable aplicar el tratamiento de nitrurado (tenifer) al acero INOX 420 MD - 1.2316 cuando vaya a ser expuesto en ambientes corrosivos.

Contaminacion por par galvanico

En la fabricacion de moldes con aceros inoxidables, es importante tener en cuenta la electro-negatividad de los aceros que
estaran en contacto, ya que si se fabrica un molde con dos materiales de electro-negatividad diferentes, formaremos una
pila eléctrica. Cuando ponemos en contacto en el molde un acero inoxidable y un acero al carbono, se iniciara un paso de
electrones del acero al carbono al acero inoxidable, contaminando la superficie del mismo y produciendo con el tiempo la
oxidacion de la cavidad fabricada con el acero inoxidable.

En caso de que se produzca un fenomeno como el descrito anteriormente (contaminacion), se recomienda recocer el acero
a 750°C, enfriarlo en aire e inmediatamente templarlo y revenirlo a 300°C, que es la temperatura de revenido en la cual
los aceros inoxidables martensiticos alcanzan la mayor cantidad de cromo libre, logrando durezas de 46 a 48 HRc.

Observaciones: Toda la informacion técnica es solo de referencia.

Los datos suministrados estan dentro de los rangos promedio de lo exigido por norma o la calidad asociada y no corresponden a los valores exactos para cada material.
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Acero Grado Herramienta INOX 420 VD - 1.2316

Mecanizado por Electroerosion - EDM (Electrical Discharge Machining)

Cuando se mecaniza el acero INOX 420 MD - 1.2316 por Electroerosion, es muy importante tener en cuenta que durante
el proceso se genera una capa refundida fragil (capa blanca) y un cambio en la estructura interna del material por efecto
de las temperaturas manejadas, que incrementan el riesgo de fisuras por fatiga térmica. Con el fin de eliminar estos
inconvenientes del proceso y maximizar la vida de las herramientas, se debe seguir 1as siguientes recomendaciones:

* Reduccion del amperaje a medida que se alcanza las dimensiones finales de la pieza,
se recomienda terminar con tres amperios.

» Remocion de la capa blanca por medio de pulido.

* Regeneracion de la estructura por medio de un revenido 50°C por debajo de la
temperatura de revenido usada para dar la dureza itil.

Si estas recomendaciones no son atendidas se pueden presentar problemas de desgaste prematuro o aparicion de grietas
en el molde que disminuyen sustancialmente su vida itil.

Rectificado

En la seleccion de las piedras abrasivas se debe tener en cuenta el tamano de grano, dureza y aglomerante en funcion del
tipo de acero a rectificar. Cuanto mas duro sea el acero tanto mas blanda debe ser la piedra y menor la profundidad de corte.
Abrasivos mal seleccionados o profundidades de corte demasiado altas originan sobrecalentamientos locales que producen
grietas de rectificado, en ninglin caso deben aparecer las coloraciones de revenido o las llamadas manchas de quemado.

Para un buen rectificado se deben tener en cuenta las siguientes recomendaciones:

* Utilizar la rueda abrasiva adecuada (tener en cuenta dureza del material a trabajar)
 No rectificar con muelas entrapadas o embotadas
* Dirigir bien y con presion adecuada el chorro del refrigerante

Recomendaciones para mantenimiento

Cuando se baje el molde de la maquina inyectora se debe
tener la precaucion de limpiar los vapores condensados
sobre la superficie del acero, especialmente cuando se trabaja
con plasticos quimicamente activos como el PVC.

En el mercado existen productos protectores como siliconas o
vaselina industrial.

Estamos certificados por ICONTEC en las normas IS0 9001:2015 — TR-C010/3773, IS0 14001:2015 — TR-C015/6552 e 1S0O 45001:2018 -
TR-C015/6554. Certificaciones que nos consolidan como una organizacion comprometida con la calidad, el medio ambiente y la gestion

efectiva de la seguridad en el trabajo. Para ver nuestras certificaciones lo invitamos a ingresar en nuestra QENIERULED]



https://www.cga.com.co/nuestra-compania/politica-integral-hseq/

BOGOTA D.C.

Av. 68 No. 37B 51 Sur CONOCE —
endeitanail NUESTRAS SED ES

YUMBO

Calle 15 No. 31-99 Acopi
(Administracion y ventas)

Cra. 31A No. 15-59 Acopi
(Despachos)

PBX: +57 (601) 770 0560 Opcién 1 - 2
Cel: +57 315 403 9222

Cel: +57 314 330 4739
aceros@cga.com.co

MEDELLIN

PBX: +57 (601) 770 0560 Opcién 1 - 4
Cel: +57 321 440 1553
aceros@cga.com.co

BUCARAMANGA

Cra. 14 No. 23 - 02
PBX: +57 (601) 770 0560 Opcién 1 - 3
Cel: +57 312 457 0879

Cel: +57 312 457 0942
aceros@cga.com.co

BARRANQUILLA

PBX: +57 (601) 770 0560 Opcion 1 - 5
Cel: +57 312 457 0903
aceros@cga.com.co

PBX: +57 (601) 357 0331
Cel: +57 312 457 0895
servicioalcliente @cga.com.co




