


AMPCO METAL é a referéncia global em
solucdes metalicas e na producéo de
ligas especiais de cobre.
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RECICLAGEM PROCESSAMENTO




Ligas AMPCOLOY®

reducgdes de ciclo e melhor qualidade na
injecdo de plastico

Condutividade térmica e dureza
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A condutividade térmica dos materiais AMPCOLOY® aumenta com a temperatura de trabalho do material!
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% = AMPCOLOY® 940

Sem Berilio
Composigéo quimica Propriedades mecéanicas Areia Fundida Extrudido Forjado
Resisténcia a tracgao: MPa (ksi) 544 (79) 689 (100) 648 (94)
Limite elastico: MPa (ksi) 475 (69) 517 (75) 496 (72)
Dureza: HBW 210 210 210
Alongamento: % 8 13 11
Coeficiente de expanséo: 10°/K (in/°F) 17.5 (9.72x10°) 17,5 (9,72x10%) 17,5 (9,72x10%)
‘f\l‘: ;gf/zo Modulo de Elasticidade E: MPa (ksi) 131000 (19000) 131000 (19000) 131000 (19000)
Si: 0”7% 20°C (68°F) 20°C (68°F) 20°C (68°F)
Cr: 0,4% Condutividade Térmica: 208 | (0.497) 208 | (0.497) 208 | (0.497)
Wim- K (BTU/ft hr°F) 200°C (392°F) 200°C (392°F)  200°C (392°F)

243 | (0.581) 243 | (0.581) 243 | (0.581)
Condutividade elétrica: %IACS 48 48 48

Calor especifico cp: J/g-K (Btu/LB-°F) 0,38 (0,091) 0,38 (0,091) 0,38 (0,091)
Temperatura de operacdo maxima 450°C (842°F) 450°C (842°F) 450°C (842°F)

Os valores acima indicados séo nominais. Se precisa de valores minimos contacte por favor o seu representante AMPCO METAL.

AMPCOLOY® 940 tem uma excelente combinacéo de alta condutividade térmica e elétrica, com alta
dureza e resisténcia, boa resisténcia a corroséo e a abrasdo. Sem berilio! Aplicacdes: pecas de moldes
para injecao de plastico, bicos de injecdo, pinos de arrefecimento e sistemas de cAmara quente.

—
% £ AMPCOLOY® 940 tamanhos padr&o

9,5 @12 @13 @16 @ 20 @ 25 @30 @ 33 @ 36 @40
@ 45 @51 @ 57 @61 @ 64 @ 66 71 D76 @ 81 @ 86
@ 92 @ 102 @111 @122 @132 @ 142 @ 160 @ 180 @ 255 @ 305

% AMPCOLOY® 940

AMPCOLOY® 940 fio de solda

Para reparar AMPCOLOY® 940: Use AMPCO-TRODE® 940 ou AMPCO-TRODE® 940 laser. Apés a
reparacdo com AMPCO-TRODE® 940, o material torna-se mais macio na area intervencionada. Por
este motivo recomendamos utilizar preferencialmente AMPCO-TRODE® 940 laser

Para soldar AMPCOLOY® 940: Use COPR-TRODE®
Para soldar AMPCOLOY® 940 e aco inoxidavel: Use AMPCO-TRODE® 10
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Extrudido

AMPCOLOY® 944

Sem Berilio

Composigéo quimica

Propriedades mecanicas
Resisténcia a tracgcao: MPa (ksi)
Limite elastico: MPa (ksi)
Dureza: HBW
Alongamento: %

- o 1B/l (o
Cu: Resto Coe,f|C|ente de ex.pr?msao. 10%/K (in/ .F)
Ni: 7% Maodulo de Elasticidade E: MPa (ksi)

Si: 2%

Cr: 1%

Other: max. 0,5% Condutividade Térmica:

W/m- K (BTUI/ft hr°F)

Condutividade elétrica: %IACS
Calor especifico cp: J/g-K (Btu/LB-°F)
Temperatura de operagcao maxima

938 (136)
730 (106)

294
5
17,5 (9,72x10%)
151000 (21900)
20°C (68°F)
156 | (0.373)
200°C (392°F)
190 | (0.454)
30
0,38 (0,091)
400°C (752°F)

Forjado

793 (115)
655 (95)
270
4
17,5 (9,72x10%)
135000 (19600)
20°C (68°F)
156 | (0.373)
200°C (392°F)
190 | (0.454)
35
0,38 (0,091)
400°C (752°F)

Os valores acima indicados sé&o nominais. Se precisa de valores minimos contacte por favor o seu representante AMPCO METAL.

A liga AMPCOLOY® 944 foi desenvolvida pela AMPCO METAL para obter condutividade térmica maxima,
boa resisténcia a tragéo e dureza elevada, proporcionando uma alternativa ao cobre-berilio nos contextos
em que estrictas medidas de saude e seguranca no uso de elementos nocivos ndo permitem a utilizagéo de
ligas de CuBe. Aplicacdes: Insertos e ferramentas para moldes de injecao de plastico, termoformacéo,
moldagem por sopro.

AMPCOLOY® 944 tamanhos padrao

@13 @ 26,5 @ 33

% AMPCOLOY® 944

AMPCOLOY® 944 fio de solda

@ 38,1 @ 50.8 @ 65 @ 76.2

Para pequenos reparacées no AMPCOLOY® 944: Use o AMPCO-TRODE® 940 laser ou
AMPCO-TRODE® 940

Para soldar AMPCO-TRODE® 944 e aco inoxidavel (como p.e. Stavax): Use
AMPCO-TRODE® 10 em soldadura TIG ou MIG



= ﬂ AMPCOLQOY® 83

Composigéo quimica Propriedades mecéanicas Extrudido Forjado
Resisténcia a tracgdo: MPa (ksi) 1250 (190) 1140 (165)
Limite elastico: MPa (ksi) 1000 (145) 1000 (145)
Dureza: HBW 380 360
Alongamento: % 4 5
Cu: Resto Coeficiente de expansédo: 10°%/K (in/°F) 17,5 (9,72x10°%) 17,5 (9,72x10°%)
Be: 1.9% Médulo de Elasticidade E: MPa (ksi) 131000 (19000) 128000 (18560)
Co+Ni: 0,5% 20°C (68°F) 20°C (68°F)
Other: max. 0,5% Condutividade Térmica: 106 | (0.253) 106 | (0.253)
W/m-K (BTU/ft hr°F) 200°C (392°F) 200°C (392°F)
145 | (0.347) 145 | (0.347)
Condutividade elétrica: %IACS 22 22
Calor especifico cp: J/g-K (Btu/LB-°F) 0,38 (0,091) 0,38 (0,091)
Temperatura de operagdo maxima 300°C (572°F) 300°C (572°F)

Os valores acima indicados sédo nominais. Se precisa de valores minimos contacte por favor o seu representante AMPCO METAL.

A AMPCOLOY® 83 € uma liga de cobre-berilio a 2% que exibe dureza e resisténcia excepcionalmente altas,
combinadas com boa condutividade elétrica e térmica. Aplicacdes: Ferramentas e insertos para moldes de
injecao, pinos de arrefecimento,bicos de injecdo, anéis de gargalo ou placas de fundo para moldes de sopro
de garrafas plasticas.

% o AMPCOLOY® 83 tamanhos padrao

9,5 @ 12,7 @ 15,9 @19 22,2 @ 25,4 @ 31,8 @ 38,1
@ 44,4 @ 50,8 57,1 @ 63,5 @ 69,8 76,2 & 88,9 @ 101,6
@127 @ 152,4 @ 203,2 @ 254 @ 345,4

AMPCOLOY® 83

AMPCOLOY® 83 fio de solda
Para reparar AMPCOLOY® 83: Use COPR-TRODE®
Para soldar ligas CuBe: Use COPR-TRODE®
Para soldar AMPCOLOY® 83 e aco: Use SIL-TRODE® ou AMPCO-TRODE® 10
Em ligas CuBe pode também usar AMPCO-TRODE® 940 para reparar defeitos menores
Por favor respeite as instru¢des de seguranca para soldar ligas com berilio

“



Componentes de desgaste

No molde de plastico

A AMPCO METAL oferece uma ampla variedade de placas de desgaste, pinos ejetores, buchas e outros
componentes para a industria de processamento de plastico. Utilizar os melhores materiais resistentes ao
desgaste e livres de niquel, como AMPCO® 18 e AMPCO® 21, garante maior durabilidade e menores custos
de manutencéo ao longo da vida atil dos componentes. Ha também um beneficio significativo no uso de
ligas AMPCO® como material de base na fabricacdo de mangas ejetoras, reduzindo os coeficientes de atrito
com aco ferramenta. As nossas ligas eliminam estrategicamente todos os requisitos de tratamento térmico
(maquinacao pré e poés tratamento térmico). Elas podem rogar com aco sem gripar. Nitratos de qualquer tipo

tornam-se desnecessarios. A condutividade destas ligas é bastante superior ao de um ago para ferramentas
como o P20.

CONDUTIVIDADE DIFUSIVIDADE 2 LIMITE COEFICIENTE  COEFICIENTE
TERMICA TERMICA gg:zﬁﬁ Rfﬂes;cEN? I ELASTICO DE EXPANSAO  DEFRICCAO
W/mK MMZ/S CAO MPa ALONGOAMENTO 10¢ 1/K (Sem
(BTUIt hr °F) (ft2 hr) (Rog'fcv;’E"" NI (KS) 2 (0% 1P°F) lubrificacso)
AMPCO® 18 63(37) 19,8(0,77) 192 (92B) 724 (105) 358 (52) 14 16 (9) 0.18
AMPCOQO® 21 43(25) 15.2 (0.59) 286 (30C) 758 (110) 414 (60) 1 16 (9) 0.21
AMPCO® M4 42(24) 12.4 (0.48) 285(30C) 960 (139) 725 (105) 8 16 (9) 0.23

Os valores acima indicados sédo nominais. Se precisa de valores minimos contacte por favor o seu representante AMPCO METAL.

A AMPCO" 18 e AMPCO" M4 podem ser
combinados com pastilhas de grafite, para
evitar qualquer tipo de lubrificagéo liquida.



POLIMENTO

Para atingir a melhor qualidade possivel nas pecas
plasticas injetadas, o material precisa de ter uma
capacidade de polimento muito boa. As ligas AMPCOLOY®
83 e AMPCOLOY® 944 tém excelente caracteristicas para
polimento de espelho. Fizemos testes com uma empresa
de polimento sui¢ca, POLISAR, em material redondo de
didmetro 63,5 mm tanto em AMPCOLOY® 83 como em
AMPCOLOQOY® 944. Dureza de 383 HB no AMPCOLOY® 83:
Rugosidade total conseguida: Ra = 0,011 um. Dureza de
298 HB no AMPCOLOY® 944: Rugosidade alcancada no
centro: Ra = 0,041 pm Rugosidade alcancada na parte
externa: Ra = 0,016 pm

Estes valores de rugosidade muito baixos s&o superiores a:

= Acabamento de superficie N1 para AMPCOLOY® 83.
* Acabamento de superficie N1 a N2 para AMPCOLOY® 944,

TEXTURIZACAO

Frequentemente, as temperaturas da
cavidade em moldes de injecéo tém que ser
aumentadas para serem capazes de replicar
exatamente as microestruturas de superficie
ou superficies de molde de textura fina. Isto
causa, obviamente, um longo tempo de
arrefecimento. Aqui, as nossas ligas
AMPCOLOY® também podem fazer a
diferenca.

Todas as ligas AMPCOLOQOY® aceitam qualquer tipo de gravura ou texturas.

ELETROEROSAO

As ligas de bronze como AMPCQO® 18, AMPCO® 21,
AMPCO® M4 podem ser facilmente erodidas com
valores de configuracdes comparaveis aos valores
necessarios para erosao de agos ferramenta usados
na industria de moldes. Ligas de alta condutividade
como AMPCOLOY® 940, 944 e 83 também podem
ser erodidos. Mas estas ligas sao dificeis de
maquinar por electro-eroséo por penetracdo, porque
as caracteristicas de alta condutividade prejudicam o
processo de remocao. No entanto, hoje em dia as
ferramentas de EDM com sistemas de movimento
linear, melhoram drasticamente as taxas de remocé&o
e as taxas de desgaste do elétrodo dessas ligas. Em
sistemas de motor linear, 0 motor € a Unica parte
movel (eixo Z). Como o elétrodo esté diretamente
conectado ao motor, o sistema opera a velocidades
muito altas sem vibrac¢des. O resultado € um melhor
tempo de maquinacédo e acabamento superficial.



EXTRUSAO

MOLDAGEM
POR SOPRO

Em moldes de sopro, as ligas
AMPCOLOY® apresentam menor
desgaste e melhor condutividade e
resisténcia a corrosao em relacéo ao
aluminio. Em anéis de gargalo, estas
ligas sédo mais condutoras do que o aco,
0 que se traduz em tempos de ciclo mais
rapidos, menor manutencéo e melhor
gualidade das pecas.

Na extruséo de plastico, a primeira extrusora plastifica o material de base, que se introduz numa matriz para
obter a forma desejada. Este é entado calibrado e arrefecido em calibradores. Quando os elementos séo
dificeis de arrefecer (perfis longos e finos,por exemplo) as ligas AMPCOLOY® 940,944 ou 83 sdo usadas
para o primeiro calibrador (com ou sem revestimento). Podem produzir 300 000 metros antes de ter que
trocar a ferramenta. A liga AMPCQO® 18 também pode ser usada, mas nao para perfis brancos, devido ao

seu teor de ferro.

Matrizes de
bronze para
moldagem
de celulose
(para
bandejas de
frutas, caixas

de ovos, etc).

TERMOFORMACAO

No processo de termoformacéo, pelos
processos repetitivos de soldadura de alta
frequencia e arrefecimento, as ferramentas
em redor ficam bastante quentes. Por este
motivo o tempo de arrefecimento pode ter
gue ser aumentado. Uma solucéo é usar
elétrodos de soldadura em material
AMPCOQO®.



Revestimentos e tratamentos de varios tipos provaram ser uma maneira economica de aprimorar ainda mais
o desempenho ja impressionante das ligas AMPCOLOY® em aplicagfes de moldes. E importante observar
que os revestimentos ndo afetam as caracteristicas de remoc¢éao de calor das ligas AMPCOLOY®.

Resisténcia ao desgaste - normalmente esta relacionada com a dureza e o coeficiente de atrito. Para
aumentar a resisténcia ao desgaste, as ligas AMPCOLOY® podem ser facilmente revestidas com
revestimentos de niquel quimico, cromo duro ou PVD (deposigéo fisica de vapor).

Resisténcia a corrosao - Embora as ligas AMPCOLOY® resistam a uma variedade de ambientes corrosivos,
0 revestimento aumentara a resisténcia geral a corrosdo do molde. A corrosdo também afeta todo o molde
durante o armazenamento (humidade) ou mesmo nos respiradouros durante a compressao dos gases.
Falamos sobre o “efeito diesel”.

Desmoldagem - Relacionada também ao coeficiente de atrito. Importante no caso de angulos de inclinagéo
pequenos ou mesmo negativos. Para facilitar a remogéo das pecas de plastico durante a desmoldagem, o
niquel quimico pode ser combinado com Teflon (PTFE) ou nitrato de boro.

Exemplo de revestimento de niquel quimico (25 microns) na liga AMPCOLOY® 940. Revestimento de
uniformidade nas costelas! Material a injetar: PP com 25% de fibra de vidro.

GALVANIZACAO - Aplicacdo de uma corrente entre o anodo (metal a ser depositado) e o catodo (peca a
ser revestida). A espessura depende da densidade da corrente, isso significa depdsitos mais espessos nas
bordas.

PVD - A deposicéo fisica de vapor é aplicada numa camara de vacuo, vaporizando o material de
revestimento. A introducéo de gés reativo d4 um revestimento uniforme, mesmo em pegas com formas
complexas.

DLC - Carbono tipo diamante. Revestimento composto por pequenas particulas de carbono. O revestimento
é feito geralmente com processo PVD. (PACVD também) Dureza muito alta> 90HRC.

PACVD, PECVD - Processo ativado por plasma. Um plasma suporta a precipitagéo de camadas da fase
gasosa. Precisa de uma temperatura muito mais baixa do que o processo CVD.

CVD - Deposigao de vapor quimico. O material do filme é formado por rea¢des quimicas que ocorrem tanto
na fase gasosa como na superficie do substrato. Para tornar possiveis as reacdes de superficie, &
necessario aumentar as temperaturas do substrato. Estas podem atingir 1000 °C. Devido a alta
temperatura, ndo € uma opcao real para nossas ligas.

REVESTIMENTO DE NIQUEL SEM ELETROLITO - O filme é aplicado sem corrente. A capacidade desse
revestimento de fluir em formas complexas € uma grande vantagem em relacéo a galvanoplastia. A faixa de
dureza é controlada pelos aditivos no banho de galvanizacdo e possivel tratamento térmico apos o
revestimento.



REVESTIMENTOS E TRATAMENTOS
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EUROPA (Sede)

AMPCO METAL S.A.

Route de Chésalles 48

P.0.Box 45, 1723 Marly
SWITZERLAND

TOLL FREE PHONE: 800 8080 5050
Tel.: +41 26 439 93 00

Fax. +41 26 439 93 01
Info@ampcometal.com

INDIA

AMPCO METAL INDIA PVT. LTD.

A-8/4, Village - Nighoje,

Chakan MIDC, Phase IV, Tal : Khed
Pune — 410501, Maharashtra - INDIA
Tel.: +91 2135 610 810

Fax. +91 2135 610 811
Infoindia@ampcometal.com

BRASIL

AMPCO METAL Brasil Ltda.
Rua Dona Francisca 8400 - galpéo 2
Zona Industrial Norte

Joinville, SC - 89219 - 600

Tel.: +55 47 3305 0020

Fax. +55 47 3305 0021
Infobrasil@ampcometal.com

EUA

AMPCO METAL Inc.
1221 Grandview Pkwy
Sturtevant, W1 53177

Tel.: +1 800 844 6008

Fax. +1 847 437 6008
Infousa@ampcometal.com

CHINA

AMPCO METAL (Foshan) Co., Ltd
Warehouse 9-1 No 9 Xinyue road

Jingiao Industrial Park, Wusha

Daliang town, Shunde, Foshan

Guangdong Province, P.R.China.
P.C.528333

TOLL FREE PHONE: 4008 899 028

Tel.: +86 (0) 757 2232 6571

Fax. +86 (0) 757 2232 6570
Infochina@ampcometal.com
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