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Materiale pentru

prelucrat

Multe materiale sunt potrivite pentru forjare. O lungi
traditie o au metalele precum aurul, argintul si cuprul, in mare
parte ca bijuterii, asa cum atesta descoperirile istorice. Odata
cu descoperirea fierului, au putut fi realizate prin forjare arme
si pusti mult mai bune. Foarte renumiti au fost mai ales fierarii,

-~ care au forjat arme. Din punct de vedere economic, in stare purd

. fierul nu are calitéti foarte importante deoarece proprietatile
sale sunt de cele mai multe ori insuficiente pentru a fi utilizat in

' scopuri tehnice. In combinatie cu carbonul se obtine otel, iar prin continutul
de carbon si alte componente ale aliajului se urmareste influentarea tintita a
proprietatilor fierului.

Fierul

Tn limbajul colocvial, termenii de fier si otel nu sunt separati obiectiv.
Tehnic vorbind, prin fier se intelege metalul fier far3 niciun alt aliaj (fier
pur). Punctul de topire este la 1536C si poate fi forjat fird prea mare efort.
In comparatie cu otelul, valorile de rezistent ale fierului sunt considerabil
mai scdzute. Procurarea semifabricatelor din fier (acestea sunt bucéti
de fier neprelucrate) se poate face de la firmele specializate din aceast3
bransa. Fierul are, printre altele, si intrebuintiri tehnice.

| Otelul
Otelul este un material obtinut dintr-un aliaj de fier si o cantitate
scazutd de carbon. In general, in fierdrit avem de a face de cele mai multe
- ori cu otel. Denumirea de fier neted/ plat intaInita foarte des, este potrivit3
©oar daca ne referim la fierul pur, dar aceasta nu este corect folosit3 atunci
£and ne referim la otel neted. Odat cu cresterea continutului de carbon in
otel punctul de topire scade si astfel scade si temperatura necesara forjarii.
Cele mai importante schimbari ale proprietatilor metalului in aliajul cu
carbonul sunt imbundtdtirile considerabile ale proprietatilor mecanice,
mai ales posibilitatea de a imbunatati duritatea materialului printr o ricire
rapida. Astfel pot fi realizate unelte si obiecte foarte rezistente in timp. Un
rol decisiv il detine si forma in care carbonul apare in fier — sub forma de
tristale sau sub forma de grafit. In primul caz avem de a face cu cunscutul
otel, in cel de al doilea cu fonta care nu poate fi modelata prin forjare.
Cuvantul fontd este acceptat in acest caz deoarece aliajul fierul pur si
. carbonului este unul rudimentar. Pe lang3 carbon mai existd o multime de
metale cu care otelul poate forma aliaje. De exemplu, cu un continut de
“hrom de 12% otelul dezvolta proprietéati anticorozive. Datoritd numarului
- mare de aliaje posibile exista optiunea de a gasi un aliaj corespunzitor
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pentry toate- domeniile de utilizare. Acest lucru ne conduce in sfera
stiintifica, universitatile de renume avand ca ramura de studiu Metalurgia
Stiinta materialelor. Denumirea tipului de otel se face conform anumitor
iorme. Producatorii de otel folosesc de cele mai multe ori denumiri proprii.
Independente de denumirea propusa de firme standard sunt numerele
materialelor si denumirile in functie de aliaje.

Aceasta introducere scurta si incompleta in stabilirea tipului de otel
ne arata ca nu putem stabili cu exactitate componenta acestuia doar prin
aceasta metoda. In plus avem nevoie de cunostinte de specialitate pentru
8 putea aprecia influenta pe care o are fiecare element al aliajului asupra
proprietatilor otelului. Practica a demonstrat ca in majoritatea cazurilor ne
putem descurca cu mai putine tipuri de otel.

In functie de utilizarea pieselor forjate, pot fi folosite diferite tipuri de
aliaje, de ex. pe baza de nichel.

{n cazul obiectelor decorative si a articolelor de uz zilnic este foarte
important ca acestea sa fie bine lucrate (prelucrare corecta). Acest lucru
e obtine atunci cand otelul are un continut de carbon foarte scizut.

Cu toate acestea, cu cat continutul de carbon va fi mai ridicat, cu atat
mai scazuta va fi temperatura de forjare.

De la un continut de 0,4% de carbon, nivelul de duritate al materialului
poate fi mdrit prin rdcire brusca. Simultan scade temperatura de
sudabilitate. Daca nivelul carbonului este mai mare de 0,4%, obiectele care
trebuie sudate trebuie incalzite inainte, in caz contrar rezistenta sudurii va
fi foarte scazuta.

Unele carti recomanda pentru sudura utilizarea fierului vechi provenit de
la unelte taranesti, vechi, deoarece ar fi foarte potrivit. Nu este nimic gresit in
asta, metoda nu este deloc costisitoare, dar necesita mult timp de prelucrare.

Exemplu: Otel pentru realizarea de stante si foarfeci

Denumire in functie de numarul materialului

De ex. 1.2101 — 1 este cifra otelului, celelalte doua cifre descriu tipul
otelului, 21 este otelul pentru fabricarea uneltelor care contine chrom,
siliciu si mangan. Ultimele doud cifre 01 sunt reprezentative pentru alte
calitati ale acestui tip de otel.

Denumire in functie de componentele principale

(Aceasta metodd este greu de urmirit de citre novici/incepatori).

De ex. 62SiMnCr4 — cifrele din fata literelor desemneaza continutul
tle carbon la sutd , asta Tnseamna ca 62/100% carbon — 0,62%carbon.
Numadrul din spatele literelor reprezinta cantitatea impatritd a primului
ctomponent din aliaj, deci 4/4% - 1% silicu. Pentru c nu mai apar si alte
tifre, acest lucru inseamnéd cd manganul si chromul apar in cantitéti
foarte reduse. Denumirea internd a firmei Bohler este K245, iar K
Inseamna ca otelul poate fi prelucrat la rece.




20 Materiale pentru prelucrd

Raft de cdrti/ suport de cdrti realizat din otel
neted din comert. Concentratia de carbon este

it micéi e 0-2% Piesd de masind realizatd in matritd (bavura a

fost deja indepdrtatd). Finisare prin aschiere.

Tn plus, trebuie s& avem in vedere, in cazul utilizarii unor tipuri mai
dure de otel, ¢ acestea vor cipata o duritate nedorita o data cu rdcirea
brusci. Indreptarea ulterioard a obiectelor este aproape imposibila
deoarece, din cauza duritatii materialului, extensibilitatea acestuia este
foarte scizuta, astfel incat acesta se va rupe. |

De cele mai multe ori este greu s& obtinem masurile exacte. Bineinteles cd prig
procedeul de forjare, materialele pot fi modelate astfel incat dintr-o bucate
de otel lat s& se realizeze o bucatd de otel patrat, lucru care nu este posibil
prin procedeul de aschiere. Mai departe se recomandad asa numitul otel pudlat
acesta fiind un otel care este obtinut printr-un procedeu invechit numit pudiaj

Dacé dorim s3 reconditiondm obiecte precum cutite sau clante vechi
cAt mai aprope de cele originale, atunci putem utiliza aceste materiale. In
toate celelalte cazuri se recomandé folosirea otelului industrial deoarece
acesta este excelent din punct de vedere calitativ mai ales in ceea cg
priveste puritatea si constanta calitétii materialului.

Calitatea materialului necesara pentru realizarea obiectelor decorative
si a celor de artd poate fi regdsita in asa numitele tije de otel; acestea sunt
tije cu o lungime de pana la 6m si pot fi procurate din comert sau prelucrat
in sectorul industrial. Pentru forjat, sunt folosite de cele mai multe ori tije
rotunde , late sau pitrate de otel. n anumite cazuri se foloseste si tabla.

O dat3 cu incilzirea si ricirea otelului, in structura acestuia apar, simplu
spus, unele modificari. Carbonul dintre atomii de fier isi schimba pozitia.



Otelul f oo ¥ N e : e

Re O parte a unei diagrame simple de fier-
1836 E g ; carbon. Temperaturi minime si maxime
i pentru otel in functie de continutul de
carbon. Temperatura minimd precizatd se
referd la modelarea la cald. Se poate forja
i i si la temperaturi mai scdzute, dar atunci
| Topjre + solid vorbim de fier forjat la rece. Exemplul
marcat cu verde: la un continut de 0,2% de
’ /E carbon, temperatura maximd de forjare
este de 1320°C. Zona hasuratd marcheazd
zona optimd a temperaturii in functie de
continutul de carbon.

Topire

0”05 1 15 2 25 3
Procent carbon

" Acest lucru se poate observa, cu mostre corespunzitoare, la microscop.

- Vorbim de exemplu despre granulatie find si mare (structura la nivelul retelei

eristaline). in diagrama fier-carbon, care arata legitura dintre continutul

i de carbon si temperaturd, aceste modificari sunt reprezentate grafic. Se
poate observa ca o crestere a continutului de carbon duce la diminuarea
temperaturii de topire si ca exista o zona de topire si de formare a cristalelor.
In cazul unui continut de 4,3%, exista din nou un punct de topire la 1.150C,
care reprezinta cea mai scazuta valoare a aliajului fier-carbon. Temperaturile
de forjare se situeaza in zona din interior a A-E-S-G-A, unde cea mai ridicatad
temperatura de forjare trebuie sa fie aproximativ intre 100C si 150C sub linia
A-E. De exemplu: otelul de constructie, cu 0,2% carbon, are o temperatura de
forjare de cca. 850°C pand la 1320°C. Otelul cel mai adesea folosit si anume
otelul pentru scule, cu un continut de carbon de 0,5% are o temperatura
buna de forjare la 1240°C. Fierul pur se topeste la o temperatura de 1536°C,
din acest motiv temperatura de forjare trebuie sa fie de aproximativ 1400°C.
In practlca temperaturlle de forjare sub 900C nu sunt uzuale.

Pana la un continut de cel mult 1, 5% otelul poate fl forjat cu usurinta.
In cazul unui continut ridicat de carbon otelul devine faramicios. Exista

mii de tipuri de o’;el pe piata. Firmele care produc otel ofera servicii de
consiliere referitoare la tipurile de otel si utilizarea lor in diferite scopuri.




