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Mates*ete pe*tsrl
prelucrat

Multe materiale sunt potrivite pentru forjare. O lungi
tradilie o au metalele precum aurul, argintul gi cuprul, in mare
parte ca. bijuterii, aga cum atesti descoperirile istorice. Odate
cu descoperirea fierului, au putut fi realizate prin forjare arme
Sr pugti mult mai bune. Foarte renumili au fost mai ales fierarii,
Gtre au forjat arme. Din punct de vedere economic, in stare purE
fierul nu are calitdli foarte importante deoarece proprietilile
sale sunt de cele mai multe ori insuficiente pentru a fi utilizat in
scopuri tehnice. ?n combinalie cu carbonul se obline o!el, iar prin conlinutul
de carbon gi alte componente ale aliajului se urmiregte influenlarea lintiti a
proprietS!ilor fi erului.

Fierul
in limbajul colocvial, termenii de fier si olel nu sunt separati obiectiv.

Tehnic vorbind, prin fier se inlelege metalul fier flri niciun alt aliaj (fier
pur). Punctul de topire este la 1536C 9i poate fi forjat firi prea mare efort.
ln comparalie cu olelul, valorile de rezistenti ale fierului sunt considerabil
mai scizute. Procurarea semifabricatelor din fier (acestea sunt bucili
de fier neprelucrate) se poate face de la firmele specializate din aceasti
brangi. Fierul are, printre altele, giintrebuinliri tehnice.

Olelul este un material oblinut dintr-un aliaj de fier 9i o cantitate
scizuti de carbon. in general, in fieririt avem de a face de cele mai multe
ori cu olel. Denumirea de fier neted/ plat intilniti foarte des, este potrivitd
doar daci ne referim la fierul pur, dar aceasta nu este corect folositd atunci
cand ne referim la olel neted. odati cu cregterea conlinutului de carbon in
oJel punctul de topire scade gi astfel scade gitemperatura necesari forjdrii.
cele mai importante schimbiri ale proprietSlilor metalului in aliajul cu
carbon ul su nt imbu nitdf irile considera bile ale propriet5lilor mecinice,
mai ales posibilitatea de a imbunit;li duritatea materialului printr o rdcire
npid5. Astfel pot fi realizate unelte gi obiecte foarte rezistente in timp. Un
rol decisiv il deline gi forma in care carbonul apare in fier - sub form5 de
cristale sau sub formi de grafit. ln primul caz avem de a face cu cunscutul
oiel, in cel de al doilea cu fonta care nu poate fi modelati prin forjare.
Cuvintul fonti este acceptat in acest caz deoarece aliajul fierul pur 9i
sbonului este unul rudimentar. Pe lAngi carbon mai existi o mullime de
a.mle cu care olelul poate forma aliaje. De exemplu, cu un confinut de
drorn de 72% o[elul dezvolti proprietdti anticorozive. Datoriti numirului
nmre de aliaje posibile existi opliunea de a gisi un aliaj corespunzitor





Otclul l9

Dantru toate domeniile de utilizare. Acest lucru ne conduce in sfera
Hfntlfic;, universitdfile de renume av6nd ca ramuri de studiu Metalurgia
l.$tltnta materialelor. Denumirea tipului de olel se face conform anumitor
Frme. Producitorii de olelfolosesc de cele mai multe oridenumiri proprii.
lndependente de denumirea propusi de firme standard sunt numerele
Oiterialelor 9i denumirile in funclie de aliaje.

Aceasti introducere scurti gi incompletd in stabilirea tipului de olel
nt arat; ci nu putem stabili cu exactitate componenla acestuia doar prin
lceastd metodS. ln plus avem nevoie de cunogtinle de specialitate pentru
I ;lutea aprecia influenla pe care o are fiecare element al aliajului asupra
fltuprietSlilor o]elului. Practica a demonstrat ci in majoritatea cazurilor ne
putPm descurca cu mai puline tipuri de o[el.

ln funclie de utilizarea pieselor forjate, pot fi folosite diferite tipuri de
rlla,ie, de ex. pe bazi de nichel.

ln cazul obiectelor decorative 9i a articolelor de uz zilnic este foarte
lmportant ca acestea sd fie bine lucrate (prelucrare corecti). Acest lucru
tc obline atunci c6nd olelul are un conlinut de carbon foarte scdzut.

Cu toate acestea, cu c6t conlinutul de carbon va fi mai ridicat, cu at6t
mai scizutd va fi temperatura de forjare.

De la un conlinut deO,4%o de carbon, nivelul de duritate al materialului
poate fi mdrit prin ricire bruscS. Simultan scade temperatura de
sudabilitate. Dacd nivelul carbonului este mai mare de 0,4%o, obiectele care
trebuie sudate trebuie incdlzite inainte, in caz contrar rezistenla sudurii va
fi foarte scizutS.

Unele c54i recomandi pentru suduri utilizarea fierului vechi provenit de
la unelte ldrinegti, vechi, deoarece ar fi foarte potrivit. Nu este nimic grepit in
lsta, metoda nu este deloc costisitoare, dar necesiti mult timp de prelucrare.

Exemplu: Ofel pentru realizarea de gtan1e gifoarfeci

Denumire in fun-clie de numirul materialului
De ex. 1.2101- 1 este cifra olelului, celelalte doui cifre descriu tipul

ofelului, 21 este olelul pentru fabricarea uneltelor care confine chrom,
tlllciu gi mangan. Ultimele doui cifre 01 sunt reprezentative pentru alte
calltlli ale acestui tip de olel.

Denumire ?n funclie de componentele principale
(Aceasti metodi este greu de urmSrit de citre novici/incepStori).
De ex. 62SiMnCr4 - cifrele din faga literelor desemneazd conlinutul

dC carbon la suti , asta inseamnd cd 62/t0O%o carbon - 0,62o/ocarbon.
Numlrul din spatele literelor reprezinti cantitatea ?mpitriti a primului
Component din aliaj, deci 4/4o/o - 1% silicu. Pentru cd nu mai apar 9i alte
Clfre, acest lucru inseamni cd manganul 9i chromul apar in cantitSli
forrte reduse. Denumirea internd a firmei Bohler este K245, iar K
lnrcamnl ci ofelul poate fi prelucrat la rece.



Materiale

Piesd de magind reolizatdin motffi (bovuro

fost dejo indepdrtotd). Finisare prin ogchiere.

Roft de cdrti/ suport de cdrti realizat din olel

neted din come4. Concentrolio de carbon este

moi micd de 0,2%

De cele mai multe orieste greu $ oblinem mSsurile exacte. Bineinleles ci
procedeul de forjare, materialele pot fi modelate astfel incit dintr-o
de olel lat sd se realizeze o bucati de ogel pitrat, lucru care nu este

prin procedeulde agchiere. Maideparte se recomande aga numitulolel
acesta fiind un olel care este oblinut printr-un procedeu invechit numit

Daci dorim si recondilionim obiecte precum culite sau clanle ve(

cit mai aprope de cele originale, atunci putem utiliza aceste materiale.

toate celelalte cazuri se recomandi folosirea olelului industrial deoa

acesta este excelent din punct de vedere calitativ mai ales in ceea

privegte puritatea 9i constanla calitS[ii materialului.' 
Calitatea materialului necesari pentru realizarea obiectelor

gi a celor de arti poate fi regisiti in aga numitele tije de olel; acestea

iij".u o lungime de p6ni la 6m 9i pot fi procurate din comer[ sau prelu

in sectorul industrial. Pentru forjat, sunt folosite de cele mai multe ori tij
rotunde , late sau patrate de o1el. in anumite cazuri se folosegte 9i tabl5.

O dati cu incilzirea gi rdcirea olelului, in structura acestuia apar, si

in plus, trebuie si avem in vedere, in cazul utilizirii unor tipuri mai

dure de olel, ci acestea vor cdpita o duritate nedoritS o dati cu r5cirea

brusci. indreptarea ulterioari a obiectelor este aproape imposibilS
deoarece, din cauza duritSlii materialului, extensibilitatea acestuia este

foarte sc5zutd, astfel inc6t acesta se va rupe.

spus, unele modificdri. Carbonul dintre atomii de fier i9i schimbi
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Procent carbon

A parte o unei diagrame simple de fier-
carbon. Temperoturi minime 5i maxime
pentru o.telin funclie de con.tinutul de
carbon. Temperoturo minimd precizotd se

referd lo modelarea la cold. Se poate forja
gi lo temperoturi mai scdzute, dor otunci
vorbim de fier forjot lo rece. Exemplul
morcot cu verde: lo un conlinut de 0,2% de

carbon, temperoturo maximd de forjore
este de 1i20'C. Zono hoSurotd morcheozd

zono optimd a temperoturiiin funclie de
conlinutul de carbon.

Acest lucru se poate observa, cu mostre corespunzetoare, la microscop.
Vorbim de exemplu despre granulatie find gi mare (structura la nivelul retelei
crlstaline). in diagrama fier-carbon, care aratS legitura dintre conlinutul
de carbon gi temperaturS, aceste modificdri sunt reprezentate grafic. Se

poate observa ce o cregtere a conlinutului de carbon duce la diminuarea
temperaturii de topire gi cd existd o zoni de topire 9i de formare a cristalelor.
ln cazul unui conlinul de 4,3%o, existi din nou un punct de topire la 1.150C,
care reprezinti cea mai scizutd valoare a aliajului fier-carbon. Temperaturile
de forjare se situeazi in zona din interior a A-E-S.G-A, unde cea mai ridicati
temperature de forjare trebuie si fie aproximativintre 100C gi 150C sub linia
A-E. De exemplu: ogelul de construclie, cu O,2o/o carbon, are o temperaturi de
forjare de cca. 850'C p6ni la 1320"C. Ofelul cel mai adesea folosit gi anume
otelul pentru scule, cu un continut de carbon de O,5%o are o temperaturS
bunl de forjare la 1240"C. Fierul pur se topegte la o temperaturi de 1536"C,
dln acest motiv temperatura de forjare trebuie si fie de aproximativ 1400"C.
ln practicd temperaturile de forjare sub 900C nu sunt uzuale.

Pini la un conlinut de cel mult 1,5% ofelul poate fiforjat cu upurin]5.
In cazul unui continut ridicat de carbon otelul devine fSrSmicios. Existd
mil de tipuri de oiel pe piald. Firmele care produc olel oferd servicii de
consiliere referitoare la tipurile de olel gi utilizarea lorin diferite scopuri.


