1. ELEMENTE DE TEHNOLOGIA MATERIALELOR

1.1. Introducere

Tehnologia este stiinta care studiaza transformarile la care este supusa substanta
in procesul de lucru si le aplica in vederea obtinerii produselor necesare societatii in
conditii de fabricatie optime [3.1].

Tehnologia este o stiintd aplicativd, deoarece urmaireste un scop practic
nemijlocit.

1.2. Prelucrarea prin deformare plastica

Procedeele de prelucrare prin deformare plastica a materialelor metalice se pot
clasifica dupa:
e Temperatura la care are loc deformarea: la rece si la cald,
e Dupd viteza de deformare: cu viteze mici de deformare v <10m/s §i cu viteze mari
de deformare v>10m/s ;
e Dupa calitatea suprafetei realizate: ebosare, finisare;
e Dupa complexitatea procedeelor folosite: intrinseci (Fig. 1.2.1), complexe.

PROCEDEE INTRINSECI DE PRELUCRARE PRIN DEFORMARE PLASTICA ;

Laminare;

Tragere;

Extrudare;

Matritare

Forjare;

Taiere cu taisuri ascutite;
Prelucrarea tablelor

Fig. 1.2.1
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Laminarea este metoda de prelucrare prin deformare plastica — la cald sau la
rece — la care materialul este obligat sa treacd fortat printer doi cilindri in rotatie
(Fig. 1.2.2). Cei doi cilindri au axele de rotatie O; si O, Dimensiunile materialului (ho)
se reduc in directia apasarii si cresc in celelalte directii (de la bg la by).

Fig. 1.2.2

Tragerea este procedeul de deformare plastica a materialelor, sub actiunea unei
forte de tractiune F, in scopul obtinerii unor fabricate de tip bara, sarma, tevi etc.
Materialul ductil 2 este tras printr-o matritd 1 a cdrui sectiune este mai mica decat
sectiunea initiald a materialului. Principiul tragerii este prezentat in Fig. 1.2.3 (do
dimensiunea materialului; d; — dimensiunea produsului final)

Fig. 1.2.3

Extrudarea este procedeul de prelucrare prin deformare plasticd care consta in
tragerea fortatd a materialului, datoritd unei forte de compresiune. Matrita are o
deschidere profilata si de sectiune mai mica decat a materialului comprimat.

Semifabricatul 1 este obligat sd treacd prin matrita 2 sub actiunea fortei F
realizata de pistonul 3. Schema de principiu este prezentata in Fig. 1.2.4
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In Fig. 1.2.5 se prezinta profile utilizate in industria electronica si obtinute prin

extrudare.
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Fig. 1.2.5

Indoirea este operatia de deformare plastica prin care se schimba orientarea axei
semifabricatului fara afectarea lungimii acestuia. Procesul de indoire are loc cu
ajutorul unui poanson care deformeaza semifabricatul prin apasarea acestuia pe

un suport cu profil adecvat.
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in Fig. 1.2.6 se prezinta procesul de prelucrare prin indoire (semifabricatul 1 si
suportul 2) iar in Fig. 1.2.7, table profilate.

Fig. 1.2.6 Fig. 1.2.7

Tablele sunt semifabricate care au una din dimensiuni (grosimea) mult mai mica
decét celelalte doud. Prelucrarea lor prin deformare plastica asigurd obtinerea unor
piese complexe cu forma apropiatd de cea finald si cu o mare economie de material.
Indoirea si ambutisarea sunt doua din metodele de prelucrare a tablelor cu aplicatii in
domeniul electronic.

Ambutisarea este procesul tehnologic de prelucrare prin deformare plastica prin
care, dintr-un semifabricat plan se obtine o piesd cava cu sau fard modificarea grosimii
materialului. Prin apdsarea poansonului 1, semifabricatul 4 este obligat sd ia forma
cavitdtii matritei 2 care coincide cu forma piesei dorite. Principiul ambutisarii este

prezentat in Fig. 1.2.8.
F
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1.3. Prelucrarea prin agregarea de pulberi

Principial prelucrarea porneste de la pulberi de metale.

Pulberile sunt amestecate in proportiile necesare, impuse de compozitia chimica
a aliajului dorit. Amestecul rezultat este presat la forma doritd in matrite metalice.
Comprimatele obtinute sunt supuse unui tratament termic adecvat care trebuie sa ii
confere produsului proprietatile fizico-chimice dorite. Tratamentul termic este
cunoscut sub numele de sinterizare si se realizeaza la o temperaturd inferioara
temperaturii de topire a metalului cel mai refractar. Tratamentul se realizeaza intr-o
atmosfera protectoare, neutra sau in vid (Fig. 1.3.1).
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Fig. 1.3.1

1.4. Prelucrarea prin eroziune electrica

Prelucrarea prin eroziune electrica se bazeaza pe efectul eroziv polarizat al unor
descarcari electrice prin impuls, amorsate in mod succesiv intre un electrod si obiectul
prelucrarii. Schema de principiu a prelucrarii dimensionale prin eroziune electrica este
prezentatd in Fig. 1.4.1.
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Fig. 1.4.1

Prelucrarea prin eroziune cu plasma, prin eroziune electrochimica, prin eroziune
chimica, prin eroziune cu radiatii sunt cateva din procedeele des utilizate in prelucrarea
unor piese complexe. Forma prelucrata prin eroziune este determinata de forma
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electrodului.

1.5. Prelucrare prin aschiere

Prelucrarile prin aschiere sunt operatii de desprindere de material sub forma de
aschii, dintr-o piesa, cu scopul de a se obtine forma, dimensiunile si calitatea suprafetei
prelucrate, impuse prin desen, prin model sau alte indicatii [2].

Burghierea este operatia de prelucrare prin aschiere executatd manual sau
mecanic (la masina de gaurit sau la strung) cu ajutorul burghiului “a” asupra
semifabricatului “b”. in general semifabricatul rimane imobild si scula executd
migcarea de rotire “1” si de avans “2” (Fig. 1.5.1).

Ferdstruirea este prelucrarea prin aschiere executatd manual sau mecanic cu
ajutorul panzei de ferastrau (Fig. 1.5.2)(a-ferastrau; b-piesa; 1,2 — miscari executate).

Fig. 1.5.1 Fig. 1.5.2

Polizarea este prelucrarea prin aschiere executatd mecanic (la polizor) cu
ajutorul unei pietre de polizor “a” asupra unei piese “b” cu scopul de curdti sau a
fasona piesele brute. Nu se urmareste o precizie dimensionald a suprafetei. Piatra de
polizor executd miscarea de rotatie iar piesa miscarea de tarnslatie (Fig. 1.5.3).

k

Fig. 1.5.3

Rectificarea este prelucrarea prin aschiere executatd mecanic (in general la



1.6. Lipirea 7

masini de rectificat) cu ajutorul unui corp abraziv. Miscarea principala de rotatie “1”
este executata de corpul abraziv “a” iar miscarea secundara de rotatie “2” de catre piesa
“b”. Miscarea rectilinie “3” este executata fie de piesa fie de catre scula (Fig. 1.5.4).

Fig. 1.5.4

Filetarea este prelucrarea prin aschiere executatda manual sau mecanic — la
strung, masind de gaurit, masina de frezat filet, masina de filetat) cu ajutorul unui cutit,
pieptene de filet, freza, tarod, filierd pentru obtinerea unui filet pe suprafata exterioara

sau interioard a unei piese (Fig. 1.5.5) [2]. Piesa executd miscarea de rotatie “1” iar
scula migcarile “2” si “3”.

1.6. Lipirea

Lipirea este procesul tehnologic de imbinare la cald a doua piese metalice -
numite metale de baza - aliate in stare solidd, cu ajutorul unui metal de ados topit,
numit aliaj pentru lipit. Aliajul pentru lipit intrebuintat are intotdeauna o temperatura
de topire mai joasi — cu cel putin 50 °C - decit a metalelor de bazi.

In timpul lipirii se produce o dizolvare si difuzie reciproci intre metalele de baza
si aliajul pentru lipit care trebuie sd dizolve bine metalele de baza, sa se intinda usor pe
suprafata lor si si adere cat mai bine de aceasta. In plus, aliajul pentru lipit trebuie sa
indeplineasca si unele conditii economice: sa fie ieftin si usor de obtinut.

Procedeele de lipire pot fi clasificate dupa mai multe criterii:
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dupa temperatura de topire:

a)

b)

lipire moale — aliajele de lipit au temperatura mai mici de 450 °C (de
obicei sub 200 °C) — aliaje pe baza de staniu, plumb, cadmiu, indiu,
zinc §.a.. Fluxurile au rolul de a proteja metalul de baza si aliajul
pentru lipit Tmpotriva oxidarii, sd reducd oxizii, sd contribuie la
aderenta marginilor cu aliajul pentru lipit si sa imbunatateasca
acoperirea suprafetei pieselor. Fluxurile des utilizate sunt sub forma:
compusilor organici - colofoniul (sacazul), stearina etc. — compusilor
neorganici - acidul clorhidric, clorura de amoniu (tipirig), clorura de
zinc. Dupa lipire fluxurile neorganice terbuie indepartate de pe
suprafata metalului deoarece pot produce o coroziune rapida.

lipire tare — aliaje de lipit cu temperatura de topire mai mare de 450 °C
(de obicei peste 600 °C) — aliaje pe bazd de cupru, aluminiu, zinc, aur,
argint, platind s.a. Fluxurile utilizate sunt: boraxul, acidul boric,
fluoruri, cloruri etc. sub forma de praf, pasta, solutii lichide.

dupa forma imbinarii in:

lipire prin depunere, la care aliajul de lipit este introdus in rostul
imbinarii,

lipire capilara, la care aliajul de lipit patrunde singur in rostul
imbinariiprin fenomenul de capilaritate.

dupa modul de incélzire al pieselor metalice in:

lipire cu incélzire locald, pentru care are loc numai o incélzire partiala
a pieselor in jurul imbinarii (recomandabila pentru piese mari);

lipire cu incalzire partiald cadnd se incalzeste intreaga piesa
(recomandabild pentru piese de dimensiuni mici).

In Fig. 1.6.1 se prezinta modul de realizare a imbinarii cap la cap prin lipire la
cablurile optice pe suport metalic [5].

Se considerd in general ca orice abatere a caracteristicilor unei lipituri de la
cele ale unei conexiuni prin lipire “ideale” poate fi considerata ca defect. Principalele
defecte, usor vizibile, se pot include in urmétoarele:

defecte de forma (de ex. punti, “stalactite” etc.). Puntile realizate la o conexiune

prin lipire, apar atunci cand surplusul de aliaj de lipit conduce la formarea unei
conexiuni electrice nedorite cu alte terminale. Se considera un defect major.
“Stalactitele” se datoreaza excesului de aliaj, se prezintd sub forma unei prelungiri
conice si se considerd un defect major doar daca prin forma lor conduc la atingerea
accidentald a altor terminale.

defecte de aspect (umectare necorespunzatoare etc.);
defecte datorate fabricatiei sau prelucrarii cablajelor imprimate (exfoliere,

gaurire necorespunzatoare etc.). Tensiunile interne rezultate in material in urma
prelucrarilor constituie punctual de plecare al unor defecte prin oboseald ale
imbinarilor lipite. Aceasta impune sa se dea o atentie deosebitd acestui aspect.

defecte de montaj (terminale scurte ale componentelor etc.);
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e qalte defecte. Lipiturile false constau in neindeplinirea rolului acesteia (mecanic si
electric) cu toate ca aspectul sau pare normal. Acest lucru se datoreaza fie unei
insertii incorecte a terminalului (Fig. 1.6.2 a), fie cd terminalul este prea scurt
(Fig. 1.6.2 b).

Lipiturile “reci” constituie un defect major dar remedierea lor este simpla.
Suprafata acestor lipituri este cu asperitati. Cauza acestei lipituri este cantitatea de
caldura insufficient aplicata.

Lipiturile “galbene” isi au numele din ingalbenirea lipiturii. Cauza acestui efect
are la bazi peliculele de flux rimase pe suprafata lipiturii. Ingilbenirea lipiturii se
poate realiza si datoritd unei temperaturi de lucru prea ridicate care conduce la
formarea unui oxid de Sn. Se considera un efect minor.

Conector in V

Tub de protectie

Fig. 1.6.1
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Fig. 1.6.2
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