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NOTAREA PE DESEN A
TRATAMENTULUI
TERMIC

5.1.Generalitati

Multiplele scopuri pentru care sunt create si folosite instalatiile,
masinile, aparatele, utilgjele, etc., precum si datorita conditiilor reale
de lucru au condus la necesitatea de a asigura materialelor metalice
proprietati cu valori diferite ale caracteristicilor lor mecanice, fizice si
chimice.

Modificarea caracteristicilor mecanice si de rezistenta ae
materialelor metalice la actiunea preponderenta a diversilor agenti
externi (chimici - apa care cauzeaza corodarea materialeor,
termochimici - actiunea apel Tn cazanele pentru incilzire din centralele
termice, sau mecanici - cum este cazul uzarii prin frecare), se poate
redliza utilizand asa-numitele tratamente termice efectuate 1n
profunzimea materialului, sau la suprafata acestuia, prin folosirea
caldurii generate de variate surse de caldura - de regula energia
termica generata de energia electrica, sau prin arderea gazului metan -,
urmate de racirea materialului in diferite medii de racire - cum este
apa, uleiul, etc.

Tratamentele termice reprezinta mijlocul practic de influentare a
structurii unui material metalic solidificat a carui compozitie chimica
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a fost anterior fixata. Acest procedeu tehnic si tehnologic se
deosebeste de alte procese tehnologice care, larandul lor, influenteaza
caracteristicile unui material metalic - cum este cazul operatiilor de
turnare, presare, sudare, aschiere - prin faptul ca nu antreneaza
modificarea formei, sau dimensunilor definite anterior efectuérii
tratamentului termic.

Prin aplicarea de tratamente termice se urmareste realizarea
acelor transformari structurale prin care sa se modifice proprietatile
materialului metalic Tn sensul dorit. Asadar, tratamentele termice sunt
procese tehnologice controlabile si dirijabile. Stabilirea unui tratament
termic corect se bazeaza pe cunoasterea dependentel dintre structura
materialului metalic si proprietatile acestuia, precum si a modului n
care se produc transformarile de structura n diferite conditii de
incilzire si deracire.

5.2.Definirea si scopul tratamentelor
termice

Tratamentul termic reprezinta procedeul tehnologic care consta
in incalzirea si mentinerea unui metal sau alig la o anumita
temperatura, urmat n general de racirea sa intr-un anumit mediu si cu
0 anumita viteza. Tratamentul termic se se poate aplica atét
semifabricatelor cat si piesdlor finite, Tn scopul obtinerii unor
caracteristici de exploatare si proprietati superioare celor ae
materialului initial, prin modificarea structurii materialului de baza.

In cazul semifabricatelor laminate sau turnate dar mai ales a
celor obtinute prin deformare plastica la cald (forjate, matritate),
tratamentele termice se efectueaza cu scopul obtinerii  unor
caracteristici mecanice si fizico-chimice si tehnologice, superioare
materialului initial care sa contribuie ulterior la cresterea eficientel
prelucrarilor prin aschiere.

In cazul piesdor finite, tratamentele termice ofera posibilitatea
obtinerii unor caracteristici de exploatare cum sunt: rezistenta la
rupere, rezistenta la oboseala, |a coroziune, prin care trebuie sa se
asigure o durabilitate cat mai mare a produsului, sa confere 0 siguranta
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n exploatare cat mal mare a acestuia asigurand, astfel, o valorificare
si eficientizare maxima a materialului utilizat.

Particularitatea esentiala a tuturor tratamentelor termice, ce le
evidentiaza fata de alte procese tehnologice (turnare, deformare
plastica, prelucrare prin aschiere) - dupa cum am mentionat anterior -
consta Th aceea ca scopul lor principal este de a modifica proprietatile
materialului din care este redlizata piesa, prin schimbarea structurii
acestuia, fara ca acest fapt sa implice insa vreo schimbare majora in
forma sau in dimensiunile piesal.
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Prin utilizarea corecta a tratamentelor termice, se permite
folosirea unor materiale cu pret de cost cat mai scazut in locul unora
mai costisitoare, sau se permite o folosire cat mai eficienta si mai
rationala a materialului, din punct de vedere cantitativ (uneori o piesa
executata dintr-un material metalic tratat termic permite inlocuirea
eficienta a alteia de dimensiuni mai mari executata dintr-un material
metalic netratat termic).

5.3.Diagrama unui tratament termic

Tratamentele termice se reprezinta in general prin diagrame in
coordonate temperatura - functie de timp. Factorii care caracterizeaza
Tn general un tratament termic sunt:

Aaviteza deincilzire - v; = DT/t, adica variatia de temperatura n
unitatea de timp, [°C/h];

avitezaderacire- v, = DT/, [°C/h].
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In functie de felul cum se realizeazi, tratamentele acestea pot fi:
(1) ssimple (fig.5.1), care constau dintr-o singura operatie de incilzire,
urmata de o perioada de mentinere la temperatura constanta si racire,
sau (2) complexe (fig.5.2), alcatuite din mai multe asemeneacicluri.

5.4.Structura metalelor si a aliajelor
acestora

Toate metalele si aligele metalice sunt congtituite din retele
cristaline de diferite forme geometrice si dimensiuni, vizibile de cele
mal multe ori doar cu gjutorul microscopului eectronic. Prin structura
unui metal sau alig] se intelege forma, marimea si modul de aranjare a
cristalelor componente. Structura unui alig depinde, in general de:

A& compozitia sa chimica;

agradul de puritate al metalelor ce-l compun;

Aavitezaderacire aaligului Tn cursul elaborarii sale;

Aatratamentele termice si prelucrarile mecanice ulterioare.

Cunoasterea structurii interne a unui material reprezinta factorul
determinant in <tabilirea proprietatilor metalului sau a aligului
respectiv si contribuie implicit la alegerea cat ma adecvata a
domeniilor de utilizare a lui. Astfel, in mod obisnuit, cu céat cristalele
unui metal sau alig] al acestuia sunt mai mici si mai uniform dispuse,
cu atét calitatile sale - din punct de vedere a parametrilor de
exploatare - sunt mai bune si invers.

5.5.Temperaturi critice si zone de
transformare

In timpul procesului de incilzire sau de racire a unui material,
pot exista perioade Tn care viteza de incalzire creste sau scade
neuniform, existand oscilatii care depind de continutul de carbon a
materialului. Acest lucru arata ca in structura interna a materialului au
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loc transformari, care se petrec cu schimb de caldura si anume: cu
absorbtie de caldura laincalzire si cu cedare de caldura laracire.
Cunoasterea acestor transformari este foarte importanta pentru
cunoasterea structurii si deci a proprietatilor otelurilor. Daca in cazul
unui otel, intr-un sistem de coordonate temperatura - continut de
carbon se trec pe ordonata temperaturile punctelor respective, numite
si puncte de transformare sau temperaturi critice in functie de
procentul de carbon si daca aceste puncte se unesc intre ele, se obtine
o diagrama indicata schematic in figura 5.3. Linia PK se noteaza cu
A sl reprezinta zona de transformare a austenitel din perlita la
incilzire si invers la racire, linia GS cu A la care austenita se
transforma in ferita, iar linia ES cu Ay Aceste linii sunt foarte
importante |a stabilirea temperaturilor de revenire si de Tmbunatatire.
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=
76 C
Fg.5.3

5.6.Clasificarea tratamentelor
termice

In functie de transformarile in stare solidd care se produc in
structura unui material, tratamentele termice se pot imparti in cinci
grupe mari.

2Recoacerea fara transformari _de faza - a carel scop este
acela de a finlatura tensiunile interne rezultate la elaborarea
semifabricatului, (recoacerea de detensionare, Tnlaturarea ecruisgului
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- recoacerea de recristalizare sau egalizarea compozitiel, recoacerea de
omogeni zare).

Tratamentul de recoacere poate avea ca scop obtinerea unuia din
urmatoarele rezultate:

areducerea tensiunilor interne rezultate in urma realizarii unui
ansamblu sudat sau diminuarea tensiunilor interne generate in urma
racirii rapide, la zona de racordare intre doi pereti cu grosimi diferite
ce apartin unui reper turnat;

Aaimbunatatirea prelucrabilitatii la un semifabricat forjat sau
matritat, prin micsorarea duritatii materialului  din straturile
superficiale.

2Recoacerea cu _transformari_de faza in_stare solida, (de
normalizare sau omogenizare) - ce se aplica ata fontelor cat si
otelurilor cu scopul modificarii numarului si a naturii fazelor
componente, adica a obtinerii unui material cu graunte mai fin si mai
omogen fapt ce confera materialului tenacitate si rezistenta mult mai
buna in exploatare.

2Calirea - ce are ca scop obtinerea unel structuri a straturilor
superficiale in afara starii de echilibru, cu duritate mai mare, cu
rezistenta sporita lauzura si lasocuri, (structura martensitica).

2Revenirea - ce se aplica totdeauna dupa calire si Timpreuna cu
aceasta, cu scopul Tnlaturarii tensiunilor interne generate de racirea
brusca de la calire, a micsorarii duritatii exterioare, dar a cresteii
tenacitatii adica a aducerii miezului materialului cat mai aproape de
starea de echilibru, (structura sorbitica).

Tratamentul de cilire si revenire, numit si Tmbunatatire se aplica
pieselor care au un rol important Tn functionare, piese pretentioase din
punct de vedere al precizie dimensionale si a calitatii suprafete,
foarte solicitate din punct de vedere mecanic si termic, sau care
trebuie si preia socuri mari: ghidaje de supape, inele de ghidare,
camasi de cilindrii, arbori drepti sau cotiti, stifturi si bolturi, suruburi
de miscare, roti dintate, came, lagare cu rostogolire, etc.

2Tratamentele termochimice - au ca scop sporirea rezistentel
la uzura si aduritatii stratului superficial dar si mentinerea plasticitatii
miezului piesa, (carburarea, nitrurarea, sulfizarea, alitarea) utilizate la
piese destinate sa functioneze in regim de frecare semiuscata sau chiar
uscata sau la piese puternic solicitate la uzura abraziva.
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5.7.Inscriereatratamentulul termic
pe desen

Inscrierea tratamentului termic pe desen se face conform STAS
7650-89. In cazul desenelor de executie ae reperelor, indicatiile
referitoare la tratamentul termic se refera la caracteristicile fizico-
mecanice finale ale materialului, (duritate, rezistenta la rupere a
materialului de baza) precum si la adancimea stratului tratat,
exprimata tn milimetri.

Deoarece in prezent se cunosc 0 multitudine de metode de
tratament termic, toate conducand la aproximativ aceleasi rezultate
finale, s-a convenit sa nu se mai specifice pe desen tipul tratamentului
termic efectuat ci doar duritatea finala dorita, fiecare agent economic
putand utiliza metoda cea ma convenabila din punct de vedere
economic.

4 Tn cazul reperelor simple, bine definite dintr-un numar cat mai
mic de proiectii, cand tratamentul termic se refera la intregul reper,
indicatiile referitoare la tratamentul termic se vor face in cadrul
conditiilor tehnice, (fig.5.4):

% ,,,,,,,,,,

Conditii tehnice:
SR-1S0 2768-mK-1993
50...55 HRC

INDICATOR

Fig.5.4
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Pentru reperele mai complexe din punctul de vedere d
configuratiel formelor geometrice, a preciziei de forma si de pozitie sau
al precizia calitatii suprafetelor dar mai ales datorita rolului functional
indeplinit (fiind utilizate Tn conditii de eforturi deosebite sub aspectul
solicitarilor mecanice si/sau termice — cum sunt, de exemplu, unele
componente din industria aeronautica, mecanica fina, industria atomica
- se obisnuieste sa se indice chiar si locul unde si se efectueze
masurarea duritatii obtinute in urmatratamentului termic (fig.5.5).

Loc de masurare
aduritatii

|

Conditii tehnice:
SR-1S0O 2768-mK-1993
Muchiile necotate se vor tesi 1x45°
28..30 HRC

INDICATOR

Fg.5.5
4 Tn cazul reperelor relativ simple, reprezentate Tn mod frecvent,
tratamentul termic se poate indica si pe conturul reperului, cu linie
punct groasa, caracteristicile tehnologice ale acestuia fiind mentionate
cu gutorul unel linii deindicatie, (fig.5.6 si 5.7).
35..41HRC 57..63HRC
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4 Tn cazul Tn care, prin specificul reperului, exista suprafete ce nu
trebuie tratate termic, sau suprafete filetate care, in general nu se
trateaza termic, tratamentul termic se va indica la conditii tehnice
specificandu-se suprafetele ce vor fi protgate prin depunere de
substante specifice, cain figura5.8.

Fig. 5.8
4 Tn cazul in care la acelasi reper sunt necesare mai multe
tratamente termice, sau acelasi tratament dar cu alte duritati
superficiale sau cu adancimi diferite de tratament, se va indica la
conditii tehnice tratamentul comun evidentiind pe desen suprafata si
elementele diferite (duritate superficiala, adancime) (fig. 5.9 si 5.10).

h=0,8..1,2; 35..45 HRC 290...800 HV
_ o=

1

—— VA - e
/h:0,4...0,8; 50...55 HRC —-——-—-— 480..520 HV 7

Fg.5.9 Fg.5.10

4 n situatia Tn care zona de tratament termic nu cuprinde toata
suprafata mentionata se va indica in mod adecvat acest lucru,
(fig.5.11, 5.12 si 5.13).

4 |a toate reperele supuse unui tratatament termic, cu un grad
mai mic sau mai ridicat de dificultate tratamentul termic referitor la o
anumita suprafata se va indica pe o singura proiectie. Exceptie de la
acest fapt fac reperele foarte complexe la care se trateaza diferentiat
suprafetele sale, cand pot apare mentionari ale tratamentului pe mal
multe proiectii si suprafete (fig.10.14). In acest caz se vor indica cu
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majuscule suprafetele iar Tn paranteze adancimea de tratare si duritatea
finala dorita, aceasta fiind parametrul care individualizeaza tipul
tratamentului.

50..55 HRC

L

Fig. 5.11 Fig. 5.12

CIFh=1..2;60..65 HRC

35 25

Fig.5.13

h=0,8..1,2; 30...35 HRC

‘ A(h=0,7...0,9; 50...55 HRC)
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