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REZUMAT: For this presentation we have studied both advantages and disadvantages of
reconditioning by sticking. We exemplified each material that can be used for this procedure and their
properties. Finally, we talked about all the different kinds of reconditioning by sticking in detail, with
their advantages and disadvantages.
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1. Introducere

Pentru proiectarea unui anumit produs, cat si pentru fabricarea acestuia, se urmareste a se da
pieselor caracteristicile necesare in ceea ce priveste calitatea materialului, forma, dimensiunile, in asa fel
incat si corespundi scopului pentru care a fost creat. In timpul functionarii, caracteristicile initiale ale
pieselor se modifica datorita defectelor care apar accidental sau ca urmare a unei functionari normale.

Tindnd seama de natura, forma §i marimea uzurii, pe de o parte, iar pe de altd parte de calitatea

repararea, se precizeaza metodele de reconditionare, stabilindu-se traseul tehnologic de reconditionare.

Fiecare organ de masina, component al unui utilaj, functioneaza in anumite conditii, aparand un
anumit tip de uzurd, de o anumitd marime, care in general se poate aprecia fara demontare, pe baza
datelor statistice existente.

Cunoscand precis conditiile in care functioneaza, se stabilesc anumite metode tehnologice de
prelucrare, pentru restabilirea dimensiunilor initiale sau pentru reconditionarea la o dimensiune de
reparatie, metoda denumita si reconditionarea la trepte de reparatie.

In comparatie cu metodele clasice de imbinare, cu filetarea, nituirea si sudarea, lipirea are o serie
de avantaje. De exemplu, fatd de reconditionarea prin sudare, procedeul prin lipire necesita temperaturi de
lucru mai joase si, in consecinta, asigura o vitezd mai mare de executie a operatiunilor si economii de
energie; de asemenea, in piesele lipite se nasc tensiuni mai reduse si deforméari mai mici decat in piesele
sudate, iar In unele cazuri aceastd operatie nu mai necesita ulterior prelucrarea mecanica a pieselor.

Operatia de lipire poate fi executatd cu mijloace simple, iar, in prezent, rezistenta lipiturilor o
poate atinge pe aceea a sudurilor. De altfel, in majoritatea cazurilor nu este absolut necesar ca imbinarea
sd asigure o rezistenta mecanica ridicata [1].

~ ~
|
i |
=hiE= I
o b

Fig. 1. Imbinarea in T a doua tevi: a-prin lipire; b-prin sudare.
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2. Reconditionarea pieselor prin lipire cu aliaje

Lipirea constd in Tmbinarea a doud piese metalice folosind un metal sau aliaj de adaos topit,
diferit de acela al pieselor de imbinat, a cdrui temperatura de topire este mai joasd decat aceea a
materialului de baza. Lipitura este imbinarea rezultatd dupa aplicarea unui procedeu de lipire, care se
realizeaza prin procese de difuziune la suprafata de contact intre materialul de adaos topit si materialul de
baza, netopit. Rezulta ca spre deosebire de sudare, lipirea nu presupune topirea materialului de baza; este
suficienta doar o Incilzire a acestuia sub temperatura de topire. De asemenea, remarcam faptul ca metalul
sau aliajul folosit ca material de adaos nu trebuie sd aiba compozitie chimica identicd si nici macar
asemanatoare cu cea a materialului de baza.

Ca material de adaos poate fi folosit un metal sau un aliaj care in stare topitd umecteaza suprafata
materialului de baza si formeaza cu acesta o legatura prin difuziune. In procesul de reconditionare se
folosesc aliaje pentru lipire moale si aliaje pentru lipire tare.

Aliajele pentru lipire moale, in afard de temperatura joasa de topire, se caracterizeazd prin
rezistentd mecanica mica. Cele mai cunoscute sunt aliajele de staniu si plumb.

Aliajele staniu-plumb (Sn-Pb) cu interval mare de topire sunt indicate pentru lucrari de
tinichigerie, iar cele cu interval mic de topire, pentru lucrari fine electrotehnice si lipirea pieselor din zinc.

Aliajele staniu-argint (Sn-Ag) se folosesc 1n special pentru reconditionarea recipientilor destinati
conservarii alimentelor.

Aliajele staniu-zinc (Sn-Zn) se utilizeaza pentru reconditionarea pieselor din aluminiu sau aliajele
acestuia; ele sunt rezistente la coroziune.

Aliajele plumb-argint (Pb-Ag) sunt rezistente la actiunea coroziva si au o buna rezistenta
mecanica la temperaturi mari. se intrebuinteaza la reconditionarea rotoarelor de motoare electrice de
turatie mare, care se incilzesc 1n functionare si sunt puternic solicitate din cauza fortelor centrifuge.

Aliajele pentru lipire tare se caracterizeaza prin temperaturi ridicate de topire si rezistentd
mecanica buna.

Aliajele de cupru se utilizeazd la lipirea majoritatii materialelor feroase si neferoase cu
temperaturi de topire ridicate. Principalele categorii de aliaje de cupru sunt urmatoarele: cu fosfor,
folosite la lipirea cuprului si aliajelor sale; cu aur, intrebuintate Indeosebi in electrotehnicd; cu zinc
(alama), utilizate pentru lipirea metalelor feroase si a aliajelor de cupru si nichel.

Aliajele de argint sunt folosite pe scard larga in practica reconditiondrilor, pentru lipirea metalelor
feroase si neferoase, a contactelor electrice, a otelurilor inoxidabile, a argintului si a cuprului [3].

In ultimii ani, s-au raspandit tot mai mult aliajele de lipit sub forma de pasti. Ele sunt alcatuite
din pulberi metalice, obtinute prin pulverizare direct in topitura aliajului de lipit si dintr-o masa pastoasa
cu rol de liant.

3. Reconditionarea prin lipire a pieselor din metale feroase

Piesele din oteluri nealiate si slab aliate pot fi reconditionate prin lipire moale sau tare.
Comportarea la lipire a pieselor din otel depinde de continutul de carbon, materialul de adaos, metoda de
incalzire si procedeul de lipire. Cu cat continutul de carbon este mai redus, cu atat piesa se comporta mai
bine la lipire. Lipirea tare se face cu alame de lipit, cupru pur si aliaje cu continut de argint, in cuptoare cu
atmosfera reducatoare, in bai de saruri, cu flacara si prin inductie. Fluxurile uzuale sunt boraxul, acidul
boric sau amestecurile acestora, precum si fluxuri cu fluoruri ale metalelor alcaline. Lipirea moale se face
cu aliaje de staniu cu plumb si staniu cu zinc.
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Procedeele cele mai raspandite de lipire sunt: cu ciocanul de lipit, cu flacara, in cuptor, prin
imersie in baie metalica, prin rezistentd si prin inductie. In majoritatea cazurilor inainte de imbinare
suprafetele trebuie cositorite.

Prin lipire se poate reconditiona o gama larga de piese confectionate din otel, cum ar fi: caroserii
auto, cadre de motociclete, motorete si biciclete, tamplarie si mobild metalica etc.

In fig. 2 este prezentat modul de reconditionare a unui cadru de tip tubular, folosind lipirea prin
inductie cu alame de lipit.
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Fig. 2. Reconditionarea cadrului de tip tubular: 1,2-elementele
cadrului; 3,4-elementele de imbinare.

Reconditionarea prin lipire a pieselor din otel inoxidabil nu prezintd greutdti deosebite. Este
necesar sa se tind seama de faptul ca unele oteluri inoxidabile, in special cele cu crom si nichel, isi pierd
rezistenta la coroziune atunci cand sunt incalzite la 800 — 1000°C. Gradul de separare depinde de durata
procesului de lipire. Pentru a evita acest fenomen, in otel se adauga titan, sau dupa lipire, se aplicd un
tratament termic suplimentar.

Alegerea aliajului de lipit depinde de conditiile de Iucru ale piesei ce se reconditioneaza si de
compozitia otelului. De regula, piesa se lipeste in cuptor cu atmosfera reducatoare. Pentru alte procedee
de lipire, fara atmosfera de protectie (lipire cu flacara, prin inductie etc.), se utilizeaza fluxuri active
compuse din acid boric, saruri halogene, fluoruri si cloruri. Resturile de flux se inlaturd prin spalarea
piesei in apa fierbinte sau prin sablare.

Comparativ cu sudarea, lipirea are unele avantaje: astfel imbinarile lipite nu reclama incalzirea
pieselor pand la temperaturi inalte si nu induce riscul unor tensiuni si deformatii mari. Exemple de
aplicare avantajoasa a lipirii in locul sudarii sunt reconditionarile vanelor turnate din fonta, a blocurilor si
chiulaselor de motoare, fisurate etc.

Incarcarea metalelor feroase cu aliaje de lipit rezistente la uzurd este un procedeu care s-a
dezvoltat in mod deosebit 1n ultimii ani. Incarcarea se poate efectua cu flacara oxiacetilenica precum si cu
aliaje de lipit sub forma de vergele si paste sau cu arzatoare speciale cu pulbere.

In continuare vom prezenta cateva exemple de recondifionare prin acest procedeu:

- Incarcarea dintilor uzati sau rupti ai rotilor dintate (fig. 3) se face cu aliaj rezistent la socuri si la
uzura, avand temperatura de lipire de aproximativ 750°C duritatea de 180-210 HB si rezistenta la rupere
de 600 N/mm?. Se lucreazi cu flaciri usor oxidanti, cu preincilzirea piesei la circa 300°C si cu incilzirea
ei locald pana la 750°C

- incarcarea cu flacard a axelor uzate ale electromotoarelor si generatoarelor electrice (fig. 4) se
realizeaza cu aliajul de lipit mentionat in exemplul precedent;
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Fig.3. Reconditionarea rotilor dintate prin Fig.4. Reconditionarea rotilor dintate prin
lipire cu flacara: a - inceputul operatiei de lipire; flacdra a axului unui rotor: a- partea incarcata,
b- dintele incarcat, pregatit pentru rectificare. inainte de rectificare

- Incarcarea cu pulbere a scaunelor de supape uzate, din chiulasele de fonta cenusie se face cu un
aliaj pe baza de nichel; piesa se preincalzeste in cuptor la 600°C. Duritatea depunerii este de 220 HB;

- reconditionarea rotilor dintate cu dinti rup{i sau uzati se realizeaza cu ajutorul unui arzator cu
pulbere [2].

4. Tehnologia reconditionarii prin lipire cu aliaje

Indiferent de felul metalului si de dimensiunile pieselor, reconditionarea prin lipire presupune
parcurgerea urmatorului traseu tehnologic:

Curitirea prealabili a pieselor. Intrucat lipirea nu se efectueaza la temperatura de topire a
metalului de baza iar imbinarea se realizeaza intre suprafete care sunt numai umectate de materialul de
adaos topit, piesele trebuie curdtite si degresate pentru a asigura o unire trainica. Grasimile se
indeparteaza cu ajutorul solutiilor chimice: tetraclorura de carbon, tetracloretilena, acetona, neofalina etc.
Suprafetele oxidate se curdtd mecanic, cele mai eficiente procedee fiind sablarea, polizarea, slefuirea,
curdtirea cu peria de sirma etc. Anumiti oxizi se pot curata si prin decapare chimica. Operatia se executa
totdeauna numai in vase ceramice sau din lemn.

Pentru decaparea pieselor din cupru si aliajele de cupru, se recomanda o solutie 10 -15% acid
sulfuric; pentru oteluri nealiate si aliaje de nichel, o solutie 10 -15% acid clorhidric; pentru aluminiu si
aliajele de aluminiu o solutie 10 -20% de soda caustica, incélzita la 50 - 80°C. Dupa decapare, aluminiul si
aliajele lui se spald sub curent de apa neutralizatd cu o solutie 20 - 30% de acid azotic, se spald din nou cu
apd si, in final, se vor usca cu aer cald sau cu hartie de filtru. Piesele din magneziu si aliajele din
magneziu se decapeaza timp de 1 - 2 minute intr-o solutie apoasa formata din 50g bicarbonat de potasiu si
40cm? de acid azotic la un litru de apa, incilzita la 50 - 80°C;, dupa decaparea pieselor de magneziu sau
din aliajele acestuia, se spala sub curent de apa, se neutralizeaza prin fierbere timp de o ora intr-o solutie
de 5% bicarbonat de potasiu, se spala din nou cu apa, iar in final se usuca.

Pregitirea imbindrii. Calitatea unei lipituri depinde de forma geometrici a Tmbinarii, de
calitatea aliajului depus si de modalitatea prin care se asigura pozitia relativa a pieselor in cursul operatiei.
Rostul imbinarii trebuie umplut complet cu material de adaos. Depunerea unor cantitati excesive de aliaj
de lipit conduce la risipa de material si fortd de munca.

Stabilirea temperaturii de lipire. La realizarea unei imbindri de buna calitate temperatura de
lipire are un rol hotarator. Marimea ei depinde de aliajul de lipit folosit si de reguld are valori superioare
cu 10 pana la 50°C temperaturii sale de topire. Cu toate ca actiunea capilara este favorizata de temperaturi
ridicate, totusi, pentru a reduce la minimum durata de lipire si odatd cu aceasta influenta termica negativa
asupra materialului de baza, pentru a evita evaporarea componentelor mai usor fuzibile din aliaj care s-ar
recupera asupra calitatii Imbindrii $i pentru a preveni consumul inutil de energie.

Stabilirea duratei de lipire. Aceastd duratd influenteaza hotarator eficienta economicd a
operatiei de reconditionare. Studiile Intreprinse evidentiaza ca in pretul de cost al reconditionarii ponderea
principala o are valoarea energiei consumate pe timpul efectuarii lipirii; cu cat durata este mai mare, cu
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atat pretul operatiei si deci al reconditionarii este mai ridicat. Pentru a intelege importanta acestui factor,
este suficient s amintim cd numai in cazul folosirii unor aliaje foarte scumpe care contin peste 25%
argint valoarea energiei este mai mica decat cea a materialului de adaos. In afara tipului de aliaj folosit,
durata optima de lipire depinde de marimea piesei reconditionate, de natura materialului de baza, de
dimensiunile Tmbindrii si de metoda de incalzire utilizata.

Alegerea procedeului de lipire. Din punctul de vedere al eficientei economice, in general, si al
productivitatii muncii 1n special, sunt mai avantajoase procedeele de lipire moale, care se executd cu
aliaje mai ieftine si cu durate de lipire mai mici. De aceea, acestor procedee li se acorda prioritate in toate
cazurile de reconditionare a pieselor. Procedeele de lipire tare trebuie folosite numai atunci cand lipirea
moale nu satisface caracteristicile impuse pieselor reconditionate. Pentru alegerea corectd a metodei de
lipire, in cazul reconditiondrii pieselor in serie, se recomanda utilizarea tabelului 1.

Tratamente termice si prelucrari dupa lipire. Dupad operatia propriu-zisa de lipire, piesa
reconditionatd se supune racirii, i se Indeparteaza resturile de flux, eventual se trateaza termic sau
termochimic si, la nevoie, se prelucreazd mecanic pentru finisare si se acopera cu straturi de protectie.
Récirea pieselor are loc de obicei in aer liber. Numai in cazul pieselor reconditionate prin lipire la
temperaturi ridicate, la care apare pericolul de calire sau de oxidare in timpul racirii se iau masuri de

racire controlata.

Tabelul 1. Alegerea metodelor de lipire

Metoda de lipire

Avantaje

Dezavantaje

Lipire cu flacara

- cost redus al instalatiei

- sursa de Iincdlzire poate fi
deplasata

- procesul poate fi automatizat

- temperatura se regleaza greu

- necesitd muncitori cu inalta
calificare

- posibilitate de oxidare a pieselor
reconditionate

Lipire prin rezilienta electrica

- piesele de reconditionat pot fi
incalzite repede

- se poate controla pozitia reciproca
a pieselor

- temperatura se regleaza greu
- lucrarea este limitatd de gabaritul
pieselor de reconditionat

- posibilitatea de oxidare si
deformare a pieselor de
reconditionat

Lipire prin inductie

- costul redus al manoperei

- piesele de reconditionat se
incélzesc repede

- procesul poate fi  usor
supravegheat

- temperatura se regleaza greu

- costul ridicat al instalatiei

- posibilitatea ca piesele de
reconditionat sa se oxideze

Lipire in cuptor:

-in atmosferd normala
-in atmosfera controlata
-in vid

- temperatura poate fi reglata cu

precizie
- incélzirea uniformd reduce la
minimum numarul pieselor

reformate prin deformare

- permite executarea simultand a
lipiturilor in cateva locuri

- poate fi mecanizata

- in majoritatea cazurilor sunt
necesare dispozitive pentru reglarea
pieselor

- costul ridicat al instalatiei

- procesul de lipire nu poate fi
supravegheat

- ultimele doud metode necesita
instalatii auxiliare complexe

Lipirea prin imersiune:
-1n bai de saruri

-1n bai de flux

-1n bai metalice

- incalzirea rapida si uniformad a
pieselor de conditionat

- temperatura se poate regla precis

- nu necesitda muncitori cu inaltd
calificare

- In majoritatea cazurilor nu
necesita fluxuri

- instalatiile sunt scumpe

- sarurile pot fi aruncate afara

- consum mare de flux si aliaje de
lipit

- consum mare de energie la pornire
si in gol
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Indepirtarea resturilor de flux care contin fluoruri si cloruri, ale elementelor alcaline, se face cu o
solutie 10 . 20% de acid azotic, dupa care piesele reconditionate se clatesc cu apa fierbinte si, in final, in
apa rece. Resturile fluxurilor pe bazd de borax, sticloase si foarte aderente, se indeparteaza pe cale
mecanica (ciocanire, sablare, polizare, slefuire etc.) sau prin decapare cu acizi (solutie 10% de acid
sulfuric). Urmeaza neutralizarea 1n apa amoniacald, spalarea finald cu apa si uscarea piesei reconditionate.

Durata de decapare este cu atat mai mica cu cat este mai subtire pelicula de flux ramasa pe piesa
si cu cat temperatura baii de decapare este mai ridicata (50 - 80°C). Tratamentele termice se pot aplica
numai 1n cazul in care aliajele au temperatura de topire mai Tnaltd decat cea la care se executa tratamentul
termic respectiv; in caz contrar, imbinarea s-ar distruge [4].

5. Concluzii

Dupa un anumit numar de ore de functionare al unui ansamblu, unele piese, mai greu solicitate,
prezintd o stare avansata de uzura, ceea ce face imposibild functionarea in continuare a
ansamblului respectiv. In afara uzurii, datorita unei functionari de o anumiti durati, piesele masinilor si
ale aparatelor pot iesi din functiune si  in urma unor cauze accidentale: loviri,
suprasolicitiri, montari gresite, defecte de material, etc.

Pentru a repune ansamblul respectiv in functiune, el este supus reparatiilor. in cadrul procesului
de reparatie, piesele demontate sunt analizate cu atentie, imposibild functionarea in continuare a
ansamblului respectiv, stabilindu-se natura si marimea uzurii (gradul de uzurd). Pentru ca piesele uzate
sd-si poata indeplini in bune conditii rolul lor initial, ele se supun unui proces de reconditionare .

O mare parte din piesele uzate pana la limita maximad admisa pot fi aduse la conditiile normale
dacd asupra lor se intervine cu operatii de reconditionare sau de reparare.

Unele piese nu pot fi refolosite, de aceea cand limita de uzare a fost atinsa, nlocuirea lor este
obligatorie. Reconditionarea se realizeaza prin diferite metode si necesitd o serie de reparatii care se
executd in ateliere speciale pentru departarea efectelor uzurii si readucerea pieselor la conditiile initiale.

Procedeele de reconditionare a pieselor prin lipire prezinta, sub aspectul eficientei economice,
avantaje deosebite, rezultate din simplitatea lor, economie de materiale, manoperd si energie si din
posibilitatile aplicarii acestora la reconditiondrile pieselor in cazul productiei in serie. Aceste procedee
sunt folosite la reconditionarea pieselor, componente auto vehiculelor, masinilor unelte, utilajelor de
constructii, produselor electrotehnice si electronice; se aplica, de asemenea, cu rezultate bune in cazul
pieselor turnate cu defecte, precum si la incarcarea suprafetelor cu materiale rezistente la uzare, domeniu
care, 1n ultimii ani, a cunoscut o dezvoltare deosebita.
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