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ASAMBLARI PRIN LIPIRE

Lipirea este un procedeu de asamblare nedemontabila, realizata la piese metalice, cu ajutorul unui material de
adaos (aliaj de lipit), adus in stare topita la o temperatura cu minimum 50°C sub temperatura de topire a pieselor de
asamblat. Compozitia chimica a aliajului de lipit este diferita de cea a metalului de baza.

Lipirea se realizeaza prin difuziunea particulelor aliajului in materialul de baza si prin formarea unei mici zone de aliere.

La operatia de lipire se afla in stare lichida doar aliajul de lipit, deci cele doua materiale folosite (material de baza
si aliajul de lipit) trebuie sa aiba temperature de topire diferite.

Caracteristicile asamblarilor prin lipire sunt:

se realizeaza intotdeauna cu material de adaos;

compozitia materialului de adaos difera de materialul care se lipeste;

incalzirea pieselor se face la temperature de topire a aliajului de lipit, deci mai mica decat temperature de topire;
nu apar tensiuni termice in piese;

nu apar deformatji datorate incalzirii si racirii pieselor.
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Domenii de utilizare

aparatura electrotehnica - conexiunea conductorilor electrici (lipire cu ciocanul), electronica;
mecanica fina (aparate de masura);

aparatura de uz casnic , aparatura medicala;

vehicule usoare;

industria alimentara (conserve);

aparate de masura;

aviatie (camera de ardere);

repararea obiectelor electrocasnice, aparatura medicalg;
tevi pentru schimbatoare de caldurg;

scule (placute dure aschietoare);

frigotehnie;

aviatie (camere de ardere);

tehnica nucleara;

industria alimentara (conserve).
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Avantajele si dezavantajele lipirii

Avantaje:

>

>
>
>
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lipsa concentratorilor si evitarea apariiei fisurilor;
lipsa tensiunilor interne (temperaturi joase de
lucru);

posibilitatea asamblarii pieselor subfiri (table, fire)
fara pericolul arderii;

posibilitatea asamblarii pieselor din metale diferite
(cu exceptia celor de Al si Mg care se lipesc numai
intre ele);

mentinerea formei dupa lipire;

se obtin piese curate, cu aspect frumos, care isi
mentin forma si dimensiunile, precum si precizia
dimensionarii;

nu necesita personal cu inalta calificare;
simplitatea procesului tehnologic de asamblare;
temperatura necesara asamblarii este scazuta.

Dezavantaje:

>

>

rezistenta asamblarii este mica, deoarece sarcinile
sunt preluate de straturile de aliaj de lipire;
culoarea aliajului de lipit difera de cea a pieselor de
baza;

are slaba rezistenta la coroziune.
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Clasificarea asamblarilor prin lipire

Lipirea cu

aliaje moi

Lipirea prin

cufundare

Lipirea cu

aliaje tari

Lipirea in
Lipirea electrica cuptoare

In functie de temperaturile de topire a aliajului, asamblérile prin lipire se impart in:
a. lipirea moale:

o temperatura de topire a materialului de ados <4500 C;
o rezistenta la rupere < 50-70 MPa;
o temperatura de exploatare mai mica de 300°C.

b. lipirea tare:
o temperatura de topire a materialului de ados >450° C;
o rezistenta la rupere:150-160 Mpa.

Dupa pozitia elementelor imbinarii:

a. cap la cap - evitate de obicei, datoritd rezistentei scazute a aliajului de lipit;

b. prin suprapunere - suprafata de suprapunere este limitata de nepatrunderea aliajului intre cele doua suprafete —
lungimea de suprapunere este | = (4...6)s, unde s — grosimea materialului (cel mai subtjre) .
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c. Metoda de lipire se alege in functie de materialele si dimensiunile pieselor care se lipesc, de forma imbinarii, tipul
aliajului de lipit, numarul de piese lipite, instalatjile de lipire existente si de conditiile de functionare ale ansamblului.

Dupa forma asamblarii lipite:  cu rosu am notat lipitura
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suprapusa

cap la cap

in pana cap la cap cu adaos

prin suprapunere si rasfrangere

— www.softedu.eu Tehnologia Materialeior [P:vamearmy www.softedu.eu

a.Lipirea moale

Prin acest procedeu, se obtin lipituri care suporta solicitari mici si lucreaza bine la temperature mai mici de 300°C.
Asamblarile prin lipire se folosesc in combinatie cu nituri, bolturi, suduri sau falfuiri, pentru cresterea rezistentei.

Este folosita la piese supuse la presiuni si solicitari de valori mici pentru aparatura de laborator, radiatoare, legaturi
electrice, tehnica de calcul, asamblari de etansare, conductor electrici, circuite imprimate.

indepértarea oxizilor si prevenirea formérii oxizilor se realizeaza cu ajutorul fluxurilor pentru lipit. Acestea sunt

compusi chimici.

Aliaje de lipit

Fluxuri

intre 1830C- 3250C;

-contin Sn-Pb si cu adaosuri de Sb cu punctul de topire cuprins

-Ag-Pb-Sn cu punctul de topire cuprins intre 235°C- 310°C.

-compusi organici — colofoniu, sacdz si
stearina;

-compusi anorganici — acid clorhidric, clorura
de zinc, clorura de amoniu (fipirig) .
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Aspecte particulare

1) Lipirea aluminiului este dificila, datoritd conductivitatii termice ridicate si a tenacitatii cauzate de stratul de oxid.
Alumiul turnat nu se lipeste. Aliajele de lipit pot fi pe baza de Sn, Pb + Zn, Cd sau pot fi aliaje de Zn + (3-10%)Al sau
Cu. Suprafetele de lipit trebuie curatate perfect de grasimi si mai ales de stratul de oxid (cu perie cu fibre de sticla sau
de otel, ultrasonic sau chimic, cu clorura de Zn).

2) Lipirea magneziului se recomanda numai pentru umplerea unor defecte de suprafats. Se folosesc aliaje de lipit cu
60%Cd + 20%Zn + 10%Sn sau 90%Cd + 10%Zn (punctele de topire sunt de 150°C, respectiv 260°C). Incalzirea se
realizeaza cu flacara.

3) Aliajele de cupru — Alamele (aliajele Cu-Zn) se lipesc folosind fluxuri active de clorura de Zn sau amoniu si acid
clorhidric liber. Imbinrile au o rezistenta buni la forfecare (40-50 MPa).

4) Otelurile inoxidabile sunt dificil de lipit din cauza oxidului de suprafata si a conductibilitatji termice scazute. Se
recomanda curatarea perfecta a suprafetelor (mecanic sau chimic). Piesele din otel se lipesc cu fluxuri de acid
hidrocloric cu Zn. Dupa lipire se indeparteaza fluxul coroziv.

a.1. Metode de lipire moale

1.Lipirea cu ciocane de lipit
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de asamblare;

Consideratii generale de caldura:

arde;
-incalzirea se face la flacara unei lampi cu benzina, cu spirt sau petrol;

-ciocanele de lipit sunt folosite pentru transportul caldurii de la sursa la locul
-se executa din cupru, deoarece acest material este un foarte bun conductor

-ciocanul se incalzeste in partea mai groasa si nu la varf, pentru ca se poate
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Pentru a evita incalzirea repetatd, se folosesc ciocane electrice la care
incalzirea este continua.

Scule, dispozitive, verificatoare

-ciocan de lipit;
-dispozitiv de prindere;
-pile.

Materiale utilizate

-piese de asamblat;
-material de adaos;
-clorura de zinc si clorura de amoniu.

Mod de lucru - etape

-se ajusteaza piesele prin pilire, razuire, netezire abraziva;

-se acopera cu strat de fux, folosind un tampon de célti sau o pensula de par;
-se incalzeste ciocanul de lipit;

-se cufunda ciocanul in solutie de clorura de zinc si apoi in tipirig;

-se ia cu ciocanul una sau doua picaturi de aliaj de lipit sau se pun bucatile
de aliaj pe locul de imbinare deplasand incet si uniform ciocanul de-a lungul
imbinarii;

-ciocanul nu se ridica de pe suprafata de lipit pAna cand nu se umple
cusatura;

-dupa intarirea aliajului de lipit si racirea lipiturii se poate spala cu apa si
sapun pentru indepartarea fluxului (numai acolo unde este prevazut de
tehnologie). Daca a fost folosit flux protector, aceasta operatie nu este
necesara.

Concluzii

-in functie de dotarea existent se precizeaza tipul de ciocan de lipit, se
enumera sculele cu ajutorul cu care au fost ajustate piesele supuse
asamblarii, iar executantul lucrarii va face aprecieri asupra calitatii cusaturii
executate.

2.

Lipirea cu arzatoare cu gaz

5

Consideratii generale

-se foloseste in locuri greu accesibile;
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-metoda consta in incalzirea piesei si a aliajului de lipit, cu ajutorul unui
arzator compus din doua tevi lipite, prin care circula un gaz ce poate arde
(acetilena, hidrogen, metan, butan, propan, gaze naturale) si aer.

-arzator cu gaz;

Scule, dispozitive, verificatoare -dispozitiv de prindere;
-pile.
-piese de asamblat;
Materiale utilizate -material de adaos;

-Clorura de zinc si clorura de amoniu.

-pregatirea pieselor pentru lipirea prin curatire, degresare,
prelucrarea marginilor;

-acoperirea acestora cu flux;

-incalzirea locului de lipire pana la temperature de topire a
aliajului;

-apropierea barei din aliaj de lipit acoperit cu flux de locul de
imbinare;

-topirea aliajului de lipit si realizarea imbinarii.

Mod de lucru - etape

-se face o comparatie intre metodele de lipire cu ciocane de

Concluzii _ <
lipit si cu arzatoare cu gaz.

3.Lipirea prin rezistenta de contact

1,2 - electrozi din carbune sau cupru;
3 - piese de lipit;
4 — pedala de actionare pentru realizarea presiunii de contact;
5,6,7 — parghii pentru transmiterea fortelor de presare;
8 - contactori;
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9,10 - transformator de current electric.

-se realizeaza prin incalzire locala, folosind efectul termic al curentului electric si topirea
Consideratii generale | aliajului de lipit agezat antre piesele care se asambleaza;

-metoda este folosita la lipirea tevilor de radiatoare si la lipirea sculelor.

-instalatie de lipire prin rezistenta de contact;

-dispozitiv de prindere;

Scule, dispozitive,

verificatoare .

-pile.

-piese de asamblat;
Materiale utilizate -material de adaos;

-clorura de zinc si clorura de amoniu.

-curatirea mecanica a pieselor;

-degresarea;

-decaparea;

-fixarea in pozitia de asamblare;

-cufundarea in baia de flux in stare lichid;

-introducerea in baia de aliaj topit.

Pentru protectia locurilor ce nu trebuie acoperite cu aliaj de lipit, se aplica acestor zone o
protective cu sticla solubild, in amestec cu creta sau cu miniu de plumb.

-se verifica aspectul cusaturii realizate, dupa curatarea suprafetelor pieselor asamblate;
Concluzii -se realizeaza o proba de incercare a cusaturii (eventual, o proba de etansare la lipirea a doua
tevi de radiator), in funciie de dotarea existent in laborator.

Mod de lucru - etape

b.Lipirea tare

Acest procedeu poate conduce la obtinerea de asamblari cu cost redus, care au rezistente mecanice mari, de
panan la 1200MPa, si temperaturi cuprinse intre 196°C si 400°C.

Lipirea tare este folosita la lipirea pieselor supuse la presiuni si solicitari mai mari decat in cazul lipiturilor moi,
pentru asamblarea tevilor si conductelor de apa, pentru conductele de ulei, aer comprimat, in instalatji chimice, asamblari
arbore-butuc, instalatii nucleare, tehnica frigorifica, aviatie precum si la lipirea sculelor agchietoare.

Pentru realizarea lipiturilor tari, piesele se fixeaza mai intai cu cleme, puncte de sudura, nituri, falfuri sau sérme.

Deoarece rezistenta pieselor lipite depinde de varianta de asamblare aleasa, de cele mai multe ori lipiturile se
realizeaza prin suprapunere.

Aliaje de lipit Fluxuri
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-Al-Si, Cu-Zn, Cu-Pb,aliaje de Ni, Mg, Ag, Au, etc.

-fluorati sau clorati de Na, K, Li, borati, fluorborati, borax
topit.




Liceul Tehnologic Mecanic, municipiul Campina Modulul: Asamblari mecanice

Domeniul: Mecanica

Titlul lectiei: Asamblari prin lipire

Calificarea: Mecanic auto/ Tinichigiu vopsitor auto Prof. Gabriela Dochia

b.1. Metode de lipire

1.Lipirea cu flacara

Mod de lucru - etape

-ajustarea si curatarea suprafetelor ce trebuie lipite;

-acoperirea cu strat de flux a suprafetelor ce urmeaza a fi lipite (borax dizolvat in apa) ;
-legarea cu sarma a pieselor ce urmeaza a fi lipite, pentru a nu se deplasa in timpul
lipirii;

-agezarea pieselor pe un suport;

-aplicarea pe locul cusaturii de bucati de aliaj de topit;

-incalzirea locului cusaturii cu lampa cu benzina sau cu flacara de la un arzator cu
oxiacetilena pentru sudura, pentru topirea aliajului de lipit;

-racirea lenta a cusaturii, in atmosfera;

-inlaturarea fluxului prin fierbere timp de 15 minute, in solutie de 10% soda caustic, 5%
ulei mineral si 85% apa;

-spalarea cu apa din abundentg;

-stergerea cu o carpa uscata;

-uscarea.

2.Lipirea in bai de saruri

Mod de lucru - etape

-este folosita pentru aliaje greu fuzibile;

-piesele se curata,se degreseaza si se spala;

-se usuca foarte bine;

-dupa asamblare sunt introduce in baia cu saruri topite.

La aceasta metoda nu sunt necesare fluxuri, droarece compozitia acestor bai asigura
decaparea si protectia la incalzire a suprafetelor lipite.

Aliajul de lipit se topeste si patrunde in locurile de imbinare.

inainte de a introduce piesele in baie, ele sunt fixate in dispositive ce asigura pozitia lor
relativa.

3.Lipirea in cuptoare cu atmosfera controlata

Mod de lucru - etape

-pregatirea suprafetelor de lipit prin curatarea mecanica si decaparea suprafetelor;
-fixarea pieselor ce se asambleaza in pozitia dorita, folosind dispositive speciale;
-agezarea aliajului de lipit in locul de imbinare;

-introducerea in cuptorul incélzit, la o temperature cu 50-60 °C mai ridicata decat
temperature de topire aaliajului de lipit;

-introducerea in cuptor a gazului protector (oxid de carbon, gaz de antracit, gaze inerte,
hidrogen ) pentru a impiedica oxidarea suprafetelor;

-incalzirea si topirea aliajului pentru realizarea imbinarii.
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Controlul asamblarilor lipite

Controlul lipirii se face printr - 0 atenta examinare vizuala. Nu sint admise:

» suprafete poroase.
lipiri neuniforme;
lipsuri;

scurgeri de metal;
nepatrunderi;

fisuri etc

YV V VY

In cazul unor imbinari care prezinta o importanta mai mare se efectueaza controlul nedistructiv cu raze X sau cu
ultrasunete. La imbinarile la care se cere realizarea unei etanseitati prin lipire se face un control la presiune cu lichid sau
cu aer.

NTSM si PSl la lipire

La operatia de lipire se utilizeaza substante chimice eare ataca tesuturile
organismului, in caz ca vin in contact cu ele. Din acest motiv atit pastrarea cit i
manipularea acestor substante trebuie sa se faca cu cea mai mare atentje:
sculele utilizate trebuie supravegheate cu atentie, deoarece pot provoca incendii;
ciocanele de lipit se vor incalzi in locuri special amenajate;
piesele trebuie degresate si spalate numai cu solutii neinflamambile;
pastrarea si manipularea aliajelor de lipit trebuie sa se faca cu multa atentje;
in timpul operatiilor de lipire, se vor purta manusi de protectie;
locul de munca trebuie iluminat si aerisit corespunzator.
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