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3.MATERIALE SI SEMIFABRICATE NECESARE EXECUTARII
CONSTRUCTIILOR METALICE

3.1. PROPRIETATILE FIZICE, MECANICE SI TEHNOLOGICE ALE MATERIALELOR METALICE

1. PROPRIETATILE FIZICE:
LUCIUL METALIC se observa pe suprafetele proaspat taiate ale metalelor si aliajelor lor, ca urmarea opacitatii lor
si a reflectdrii razelor luminoase. Luciul metalic se accentueaza prin lustruire mecanica, dar dispare cu timpul ca
urmare a reactiilor cu atmosfera inconjuratoare; fac exceptie metalele nobile: platind,aur si argint.
CULOARE. Marea majoritate a metalelor in stare compactd reflecta aproape in intregime toate radiatiile din
domeniul vizibil si din aceastd cauza sunt albe-argintii. Datorita proprietatii de absorbtie selectiva, cateva metale
sunt insa colorate:- cuprul este rosu-aramiu,- aurul este galben.
DENSITATEA (Greutatea specifica) a unui corp este masa unitatii sale de volum. Ea se masoard in [g/cm?] sau
[Kg/m?]. Pentru a intelege ce este greutatea specifica, putem cantéri cuburi cu latura de 1 cm din diverse metale si
vom observa ca vor cantari diferit, cu toate cd avem acelasi volum de 1 cm?® pentru fiecare material ales.
Dupa densitate, metalele se Impart in metale grele si metale usoare. Litiul este cel mai usor metal. Osmiul este cel
mai greu metal.
FUZIBILITATEA este proprietatea metalelor de a se topi. Fiecare metal se topeste la o temperatura fixa, iar
aliajele se topesc intr-un interval de temperatura datoritd temperaturilor de topire diferite ale elementelor de aliere.
in functie de temperatura de topire, metalele sunt:

V' usor fuzibile (sodiul se topeste la 980°C),

v greu fuzibile(cuprul se topeste la 1083°C),

v foarte greu fuzibile (niobiul se topeste la 2502° C).
CONDUCTIBILITATE ELECTRICA.Conductibilitatea electrici este proprietatea metalelor de a conduce
curentul electric, fiind caracterizatdi de marimea numitd conductivitate electricd. Conductivitatea electrica este
marimea fizicd prin care secaracterizeaza capacitatea unui material de a permite transportul sarcinilor electrice
atunci cind este plasat intr-un cimp electric.
CONDUCTIBILITATE TERMICA(o) este proprietatea metalelor de a mijloci propagarea caldurii din aproape in
aproape, de la o regiune cu o anumitd temparaturd spre o zond cu o temperaturd mai coborata.c se caracterizeaza
prin conductivitate termica = A [W/(m-K)].

2. PROPRIETATILE MECANICE
IREZISTENTA LA RUPERE este proprietatea materialelor de a se opune actiunii fortelor care tind sa le distruga
integritatea. in functie de tipul solicitarilor la care sunt supuse materialele, rezistenta la rupere poate fi: rezistenta la
intindere, rezistenta la compresiune, rezistenta la incovoiere, rezistenta la torsiune, rezistenta la forfecare.
ELASTICITATEA este proprietatea materialelor de a se deforma sub actiunea fortelor exterioare gi de a reveni la
forma si dimensiunile initiale dupa incetarea actiunii fortelor exterioare. Materialele sunt total elastice pana la un
anumit grad de solicitare numit limita de elasticitate. O data cu incetarea actiunii fortei care a produs deformarea are
loc revenirea elastica si eliberarea unei cantitati de energie mai mica decat cea care a produs deformarea fenomen
cunoscut sub denumirea de histerezis mecanic.
PLASTICITATEA este proprictatea materialelor de a se deforma sub actiunea sarcinilor exterioare fara a-si
modifica volumul, fard a mai reveni la forma initiald dupa incetarea actiunii fortelor care au produs deformarea si
totodata fara a-si distruge integritatea. Din punct de vedere a plasticitatii materialele sunt mai usor deformabile sau
mai greu deformabile dar exista si si materiale care nu se pot deforma plastic (ex. fonta, sticla etc.) care isi distrug
integritatea se sparg la solicitari exterioare. O datd cu cresterea temperaturii materialele si pot mari proprietatile de
plasticitate.
TENACITATEA este proprietatea materialelor de a rezista la solicitarile exterioare si de a se deforma mult Tnainte
de rupere.
FRAGILITATEA este proprietatea materialelor de a se rupe brusc su actiunea solicitarilor exterioare, fara a suferi
deformatii plastice prealabile. Proprietatea prezintd o importantd deosebita la alegerea materialelor pentru executia
unor piese supuse la solicitari dinamice.
DURITATEA este proprietatea materialelor de a se opune patrunderii in suprafata lor a unor corpuri dure care tind
sd le deformeze local suprafata. Proprietatea permite aprecierea rapida a caracteristicilor de rezistentd cat si a altor
proprietati.
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Cele mai raspandite metode sunt cele cu aplicare statica a sarcinii, prin imprimarea unui penetrator, avind o anumita
forma, pe suprafata piesei de incercat. Duritatea se exprima printr-o cifra dependentd de marimea amprentei (urma
remanenta lasatd de penetrator pe suprafata piesei).

REZILIENTA este proprietatea materialelor de a rezista la solicitari dinamice. Ea se masoard prin energia
consumata la ruperea prin soc a unor epruvete de sectiune datd. Prin aceasta proprietate se poate aprecia raportul
dintre caracterul tenace si fragil al ruperii. Proprietatea se determina petru materiale destinate unor repere
importante supuse la solicitari dinamice.

REZISTENTA LA OBOSEALA este proprietatea materialelor de a rezista la solicitari variabile repetate ciclic.
Proprietatea se masoara prin efortul maxim admis pentru ca epruveta sa nu se rupa dupa un numar teoretic infinit de
cicluri. In practicd se accepta un numir determinat de cicluri respectiv: N=107 cicluri pentru oteluri, N=5.107 cicluri
pentru aliaje neferoase.

REZISTENTA LA UZURA este proprictatea materialelor de a rezista la actiunea de distrugere a suprafetelor lor
prin frecare.

3. PROPRIETATILE TEHNOLOGICE
Proprietatile tehnologice se refera la modul de comportare a materialelor metalice in timpul prelucrarii. Orice
material se transforma prin mai multe procedee tehnologice pana la atingerea formei corespunzitoare rolului
functional dorit. Proprietatile tehologice sunt cele care impun in majoritatea cazurilor procedeul tehnologic optim de
transformare al metalului. Exista o stransa interdependenta intre procedeele tehnologice si propriettile tehnologice.
a. Capacitatea de turnare — este proprietatea unui material de a capata In urma solidificarii
geometrica si dimensiunile cavitatii In care se introduce in stare lichida. Aceasta proprietate se apreciaza cu ajutorul
calificativelor: foarte buna, buna, satisfacatoare, nesatisfacatoare. Capacitatea de turnare a unui material metalic este
influentata de fuzibilitate si fluiditate.

b. Forjabilitatea — este capacitatea unor metale si aliaje de a prezenta rezistentd redusi la
deformarea sub actiunea unor forte de presare sau lovire. Aceasta proprietate este foarte importanta Intrucit sta la
baza fabricarii produselor metalurgice forjate, laminate, trefilate, matritate, stantate.

C. Aschiabilitatea - este proprietatea materialelor metalice de a putea fi prelucrate usor la
masini unelte. Proprietatea este foarte importantd deoarece, cu cat un material metalic este mai usor prelucrabil,
uzura masinilor-unelte e mai redusa si consumul de ore-om sau de ore-masind e mai mic.

d. Sudabilitatea — este proprietatea unui material de a se imbina nedemontabil cu alt
material prin formarea unor legaturi atomice intre atomii marginali ai suprafetelor de imbinat in anumite conditii de
temperatura si/sau presiune.
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3.2. ALIAJE FEROASE: FONTE

Aliajele feroase se obpin din minereuri de fier, care conpin fierul sub forma de oxizi sau carbonapi: hematit
si limonit (Fe203), magnetit (Fe304), siderit (FeCO3). Continutul de fier din aceste minereuri este de 30-60%, iar
restul reprezintd sterilul. Procesul de baza in obtinerea aliajelor feroase 1l reprezintd reducerea oxizilor de fier din
minereu cu ajutorul cocsului si al oxidului de carbon, la temperaturi foarte inalte, intr-un cuptor inalt de tip special,
numit furnal (fig. 3.1.). In furnal se introduc:

v" minereu de fier;

v' cocs (are rolul de combustibil si reducator);

v fondanti (materiale auxiliare necesare pentru a usura topireasterilului si a-1 indeparta sub forma de
zgurd): calcar sau dolomita;

v’ aer incalzit (necesar arderii combustibilului).
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Fig.3.1. Fig.3.2.

In urma reactiilor care au loc in furnal intre materialele incircate rezultd urmatoarele produse:
v fonta topita (numita fontd brutd sau de prima fuziune, care este produsul principal al furnalului);
v\ zgura topiti;
v gaze de furnal (folosite partial pentru preincilzirea aerului in caupere, partial in alte scopuri in
cadrul combinatului siderurgic).
Fonta bruta lichida este utilizatd in continuare la elaborarea otelului in cuptoare Siemens-Martin, in convertizoare
sau 1n cuptoare electrice (fig. 3.2.).

3.3. SEMIFABRICATE OBTINUTE PRIN DEFORMARE PLASTICA (LAMINARE)
Laminarea este un procedeu de prelucrare prin deformare plastica a metalelor, prin trecerea acestora prin spatiul

dintre doi cilindri antrenati in miscare de rotatie.
Prin laminare se obtin:

v produse semifabricate: blumuri, sleburi, tagle, platine;

v’ produse finite: profile, table, benzi, sirm3, tevi laminate speciale.
In timpul trecerii materialului printre cilindrii de laminare, actioneazi forte care determind o structurd foarte
compactd, cu caracteristici mecanice ridicate. In timpul laminarii, metalul se incilzeste la temperatura necesara
deformarii plastice. Incilzirea lingourilor de otel pani la temperatura de 1200-1250° C se realizeaza in cuptoare cu
vatrd fixa cu propulsie.
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TIPURI DE SEMIFABRICATE
In functie de caracteristicile pieselor finite, semifabricatele se obtin printr-unul din procedeele: turnare, forjare,
laminare, extrudare, trefilare.
Din productia de otel realizata in industria metalurgica, aproximativ 75% se prelucreaza prin laminare, iar 25% este
prelucratd prin forjare si turnare, ceea ce insemnaa ca cele mai multe produse industriale semifabricate se obtin prin
laminare.
Produsele obtinute prin laminare la cald pot fi:

a) semifabricate: blumuri, sleburi, tagle, platine, destinate relaminarii la cald sau forjarii (fig.3.4),

sleb
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plating fig.3.4.

b) produse laminate finite.
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Cateva dintre produsele laminate finite cu aplicabilitate mai larga sunt prezentate in figura 3.5. Dintre acestea se
pot mentiona:

bare de diverse dimensiuni si sectiuni (fig. 3.5 a-fsi fig. 3.6);

profile cu configuratie simpla (fig. 3 1, j, m, n, o, p, r) sau complexa (fig. 3.5 s-q);

table si benzi (fig. 3.5 g, h);

tevi (fig. 3.5k);

sarme (fig. 3.5e);

produse speciale — bandaje, roti, axe, palete (fig. 3.5 w-y);

profile periodice - bile, axe, nituri etc. (fig. 3.5z).

AN N N N N N
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4. ASAMBLAREA PRIN NITUIRE A PARTILOR COMPONENTE ALE
CONSTRUCTIILOR METALICE

4.1.O0RGANE DE ASAMBLARE, SDV-URI SI UTILAJE FOLOSITE LA ASAMBLARE PRIN NITUIRE

Nitul — organ de masina standardizat format din:

v cap iniial

v’ tija cilindrica

v cap de inchidere.
Pentru a putea fi nituit, nitul trebuie sa fie confectionat dintr-un material cu plasticitate mare. In mod obisnuit se
folosesc materiale feroase (OL34, OL37), neferoase (aluminiu, alama) sau mase plastice. Pentru nituiri de rezistenta
mare se utilizeaza nituri din oteluri rezistente care se incalzesc la rosu pentru a putea fi deformate.(fig.5.1)

Fig.5.1. Nit si nituire
AVANTAJE
v" Suporta sarcini vibratorii;
v Sunt folosite la asamblarea metalelor greu sudabile;
v Sunt convenabile pentru profile, in constructii metalice;
v Sunt folosite in asamblari de piese confectionate din materiale diferite.

DEZAVANTAJE

Constructia nituitd va avea o masa mult mai mare decat in cazul constructiilor sudate;
Nu asigurd o etanseitate buna;

Corodarea niturilor in timp scade siguranta in exploatare;

La operatia de nituire, nivelul zgomotului din atelierele specializate este foarte ridicat.

AN NN

CLASIFICAREA NITURILOR

1. dupa forma capului: 2. dupd forma tijei:
a. semirotund a. plina
b. bombat b. gaurita
c. cilindric c. tubulara.
d. tronconic 3. dupa accesibilitatea sculelor la montaj:
e. semilnecat a. numai pe o parte (oarbe, pop-nituri)
f. inecat. b. pe ambele parti

DOMENII DE UTILIZARE

v’ la transmiterea fortelor, momentelor si miscarilor intre piesele imbinate
la Tmbinarea unor materiale care nu pot fi sudate

la Tmbinari supuse la vibratii puternice si socuri repetate

la etansari fata de fluide

ANRNENEN

NITUIREA MANUALA
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» pregadtirea b trasarea b gdurirea
nituirii gaurilor tablelor

» montarea ¥ nituirea » debavura
pieselor si propriu-zisd rea capetelor
centrarea niturilor
» stemuirea
marg\'mlod
tablei

Fig.5.2. Fazele nituirii manuale
NITUIREA MECANICA

Nituirile mecanice au urméitoarcle avantaje:
v nituirea se face mai repede;
v refularea materialului se face mai bine;
v’ gaura de nit se umple mai bine;
v’ creste rezistenta nituirii;
v' scad costurile si creste productivitatea.
Operatia de nituire se executd folosind masini specializate, care realizeaza capul de inchidere prin ciocanire, presare

sau prin rulare. In functie de modul de lucru si de capacitatea lor, masinile pot fi:
¥" masini de nituit portabile (ciocane de nituit);
v prese de nituit;
v masini de nituit prin rulare.
Actionarea masinilor de nituit poate fi:
v"  hidraulic3;
v' pneumatica;,
v electromecanica.
MASINILE DE NITUIT
In functie de modul de lucru, pot fi portabile sau fixe. Masinile de nituit portabile se mai numesc si ciocane de
nituit.
In functie de actionarea lor, ciocanele de nituit pot fi:
v' pneumatice;
v' hidraulice;
v electrice.
Ciocanul de nituit pneumatic este actionat cu aer comprimat, ce transmite o migcare rectilinie alternative pistonului
percutor (fig.5.3.).
In functie de masa lor, ciocanele pneumatice pot fi:
v’ ciocane usoare, cu masa de pana la 9 kg;
v’ ciocane mijlocii, cu masa de 9-12 kg;
v’ ciocane semigrele, cu masa de 13-25 kg;
v’ ciocane grele, cu masa de peste 30 kg.

crreeieresrs)

=8
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Fig.5.3 Fig.5.4 Fig.5.5
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Ciocanul de nituit electromecanic (fig.5.4.)are in component un motor electric, care transmite migcarea sa de
rotatie unui mecanism bield-manivela, astfel incat miscarea devine rectilinie alternativa, cu frecventa dorita.
Ciocanul de nituit electromagnetic (fig.5.5) are in component bobine care-si schimba polaritatea, ceea ce face ca
percutorul sa aiba o miscare rectilinie alternativa.
Nituirea cu ciocanele de nituit poate fi:
v cu piese asezate in pozifie orizontald, sustinute manual, avand contracapuitorul in menghind si ciocanul
sustinut in pozitie vertical (fig.5.6.a);
v’ cu piese asezate vertical, contracdpuitorul fiind sustinut manual de un alt lucrétor, iar ciocanul sustinut in
pozitie orizontald (fig.5.6.b).

Fig .5.6.
PRESELE DE NITUIT
Sunt magini folosite la realizarea capului de inchidere prin presiune, care functioneaza la o singura trecere. Au
contracapuitorul incorporat, iar capuitorul poate fi actionat electric, pneumatic sau hidraulic. Presiunea exercitata
asupra nitului creste treptat. Un model de presa de nituit este reprezentat in figura 5.7.

Fig.5.7. Presa pentru nituit: 1 — actionare; 2 — parghie de actionare; 3 — capuitor;
4  — contracdpuitor; 5 — potcoava masinii

4.2.CONTROLUL CALITAIII ASAMBLARILOR NITUITE, - CONTROLUL CALITATII
CONSTRUCTILOR METALICE NITUITE,
Cusdtura nituita este consideratd bine executata daca:
v’ niturile sunt corect pozitionate
v’ capetele niturilor sunt bine formate suprafetele pieselor nituite si capetele niturilor nu prezinta stirbituri,
fisuri, crestaturi sau deformatii
v la lovirea capetelor niturilor cu ciocanul, vibratia cusaturii nu indicd defectiuni.
La nituire pot sa apard urmatoarele defecte:
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Cap de inchidere inclinat

Cap de inchidere deplasat

Cap de inchidere prea mic din cauza tijei scurte

Cap de inchidere deformat,cu fisuri

Nit stramb- dezaxat
f. Table deformate la nituire

Remedierea defectelor
v'  niturile defecte se indeparteaza prin tdiere mecanica, gaurire sau cu flacari oxiacetilenica
v’ se bat alte nituri.

e a0 TR

La imbinarile de rezistenta-etangare nu se admite scoaterea unui numar mai mare de 5% din totalul niturilor batute.

43.NORME DE SECURITATE SI SANATATE iN MUNCA, (COLECTAREA SELECTIVA A
DESEURILOR) SI PSI.
Respectarea normelor de tehnica securitatii muncii contribuie la asigurarea conditiilor de munca normald. Totodata,
respectarea normelor inldtura cauzele care pot provoca accidente de munca sau imbolnaviri profesionale.
NTSM pentru operatia de nituire sunt cele specific atelierelor de lacatusarie, si anume:
v’ folosirea echipamentului de protectie;
verificarea sculelor (sd nu prezinte bavuri);
verificarea legarii la pAmant §i la nul a masinilor actionate electric;
deconectarea legaturilor electrice la prize
agezarea sculelor in dulap, la terminarea lucrului.

ASRNENEN

Masuri de tehnica a securititii muncii la operatia de nituire
Pentru a evita aparitia accidentarilor in timpul lucrului si pentru realizarea operatiilor in conditii optime de precizie
si sigurantd, trebuie respectate urmatoarele norme:

v’ se verifica cu atentie uneltele si sculele utilizate in procesul de fabricatie; uneltele de mana trebuie folosite
in stare buna de lucru, fara crapaturi si deformatii.

v’ presiunea aerului din ciocane trebuie sd fie corespunzitoare sculei; inainte de intrebuintare, se va verifica
cursa sculei, iar capuitorul va avea, obligatoriu, dispozitiv de protectie contra iesirii;

v' daci nituirea se executd la cald, trebuie folosit echipamentul de protectie, iar introducerea
niturilor in gauri se face numai cu ajutorul clestilor; vor fi indepartate din zona nituirii la cald materialele
inflamabile si obiectele mari ce impiedica desfasurarea procesului tehnologic;

v' muncitorii vor purta sorturi de protectie din piele si isi vor proteja urechile cu antifoane, iar in lipsa
acestora, cu vatd. Zgomotul produs in sectiile de nituire duce in timp la pierderea acuitdtii auditive
(fig.15.);

v' muncitorii vor purta manusi de protectie si vor respecta toate normele impuse de exploatarea dispozitivelor
si a utilajelor.

Cele mai frecvente accidente cauzate de operatiile de presare constau in ranirea mainilor muncitorului. Acestea au
loc din urmaétoarele cauze:

v’ pornirea neagteptatd a maginii prin actionarea din greseala a manetei sau a pedalei de pornire;

v introducerea sau scoaterea piesei in timp ce masina lucreaza.
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Fig.5.9.Echipament de protectie pentru operatia de nituire:
a - antifoane; b - manusi; ¢ - viziera cu antifoane; d - sort; e - salopeta
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