Характеристика сталей.

Сталь 65Х13 и 95Х18 относятся к нержавеющим сталям с содержанием хрома13% и более. Сталь 95Х18 имеет повышенное содержание хрома (18%) в результате чего менее подвержена коррозии ( при правильной эксплуатации). Между тем повышенное содержание углерода 0,95% придает стали дополнительную твердость и способность лучше держать заточку. После закалки и низкого отпуска стали обладают соответственно твердостью по HRC 54-57; 56-60 единиц.

Обладают хорошими режущими свойствами, способностью к заточке и удерживанию режущей кромки лезвия.

Желательно исключить влажные и соленые среды хранения и содержания.

Дамаск-результат кузнечной сварки из компоновки контрастных слоев сталей в пакете. Набранный блок-пакет может состоять из 8 и более марок сталей, который после многократного складывания в процессе изготовления получает от 250 слоев и более. Твердость при термообработке достигает 56-65 ед. HRC. Чередование слоев требует ухода при хранении – регулярная смазка лишь растительными маслами (подсолнечное, оливковое). Многослойность придает клинку остроту и прочность, различные оттенки и узоры. 

1. Ключевой операцией в изготовлении дамасской стали является кузнечная сварка с нагревом и ковкой на молоте для создания прочного сварного соединения.

2. Перед кузнечной сваркой – ковкой комплектуется (собирается) пакет из контрастных слоев стали  - от 6 слоев и больше. Используемый металл ШХ15, 65Г, Х12ВМФ, У7-У10, СТ30, ХВГ и др. 

3. При нагреве металла электроны внешних слоев пластинок пакета приобретают подвижность и при правильно выбранной температуре и давлении внедряются в прилегающие поверхности соседних сопряженных металлов, формируется прочный сварочный шов.

4. В ходе кузнечной сварки –пакет расковывается и режется на две и более части, собирается вновь и сваривается опять же под температурой на молоте.

5. Общее число слоев в законченной заготовке зависит от количества слоев в исходном состоянии, количества сворачиваний и сварок от 250 слоев и выше.

6. Главная характеристика дамасской стали- чередование слоев с высоким содержанием углерода, придающим клинку остроту и низким, придающим ему прочность.

Инструкция по заточке.

Заточка производится с помощью мелкозернистых  шлифовальных камней и фетровых кругов. 

Угол заточки от острия до пятки практически одинаковый. Угол заточки в зависимости от назначения ножа и производимых работ варьируется от 25 до 60 градусов.

