Metode, tehnologii si mijloace de realizare a asamblarii prin incleiere

Imbinarile prin incleiere se realizeaza cu ajutorul unor adezivi pe bazi de materiale sintetice si
sunt utilizate in constructia de aparate, mecanica fina, dar si in constructia de masini grele. Aproape
toate metalele si aliajele pot fi incleiate intre ele sau cu aproape orice material nemetalic — lemn, cauciuc,
sticla, pluta, materiale plastice, ceramica, beton. Imbinarile rezultate sunt impermeabile si etanse la
presiune si la vid, iar stratul intermediar de clei are proprietati de amortizare a vibratiilor, de insonorizare
si de izolatie electrica. Daca este necesar, prin amestec cu pulbere de nichel sau de argint, asemenea
straturi pot deveni bune conducitoare de electricitate. Imbindrile prin incleiere sunt sensibile la
incovoiere, socuri, umiditate, radiatii, temperatura, actiunea unor agenti chimici, ,,imbatranire”, ceea ce,
in timp conduce la pierderea calitatilor mecanice ale imbinarii.

Adezivii sunt materiale se pot prezenta sub forma de lichide, paste sau pulberi. Adezivii se
clasifica dupa urmatoarele criterii:

a) din punct de vedere aplicativ.
- adezivi structurali - pentru rezistentd mecanica buna;
- adezivi nestructurali — pentru suprafete de lipire mari nesolicitate mecanic;
b) dupa temperatura de asamblare:
- cu priza la rece - se realizeaza la temperatura mediului ambiant, necesita dispozitive de
fixare si au timp mare de uscare;
- cu priza la cald - se usuca la anumite temperaturi si necesita dispozitive de incalzire;
c) din punct de vedere chimic:
- adezivi organici;
- adezivi anorganici;
- elastomeri;
- rasini termoplastice;

- rasini termorigide.

Asamblarile prin incleiere sunt asamblari nedemontabile ce se realizeaza folosind un adeziv
interpus intre suprafetele pieselor care se asambleaza. Asamblarea prin incleiere se poate face la cald sau
la rece, cu sau fara presare.

Avantajele asamblarii prin incleiere sunt urmatoarele:
- tensiunile sunt distribuite uniform, fara concentratori de tensiune;
- sunt asamblari cu elasticitate buna, rezistente la indoire, socuri termice si vibratii;
- se pot folosi la o varietate mare de materiale;

- in anumite conditii, se obtin asamblari etanse;



- se pot asambla table sau materiale foarte subtiri, sub 0,5 mm;
- sunt bune izolatoare termice si electrice;
- sunt neutre din punct de vedere magnetic;,
- ansamblurile au greutate redusa;
- nu necesita temperaturi Tnalte la operatia de lipire.
Dintre dezavantaje pot fi enumerate:
- temperatura de regim este cuprinsa in general intre 80-120 °C; ,
- timpul de realizare a asamblarii este relativ mare, mai ales pentru adezivii cu priza la rece;
- pentru adezivii cu priza la cald sunt necesare dispozitive de fixare-presare si surse de
caldura;
- calitatea asamblarii depinde de respectarea strictd a tehnologiei;
- solutiile constructive sunt limitate datorita rezistentei scazute la desprindere prin cojire;
- controlul defectelor se poate face numai distructiv;
- necesitad conditii speciale de protectie a muncii datorita toxicitdtii adezivilor;
- la adezivi apare fenomenul de Tmbatranire in timp.
Procesul realizarii legaturilor prin Incleiere se explica prin fenomenul de aderentd, care apare intre adeziv
si suprafetele pieselor. Aceastd aderenta poate fi:
- de natura mecanica;
- datorata tensiunii superficiale;
- fortelor Van der Waals;
- datorata coeziunii interioare a straturilor de adezivi.
Materialul folosit la incleiere se numeste adeziv sau clei. El este format din:
- material de baza si liant;
-solvent;
- material de umplutura;
- catalizator.
Materialele de baza asigura rezistenta cleiului si constituie partea principala a masei lui. Din aceasta
categorie fac parte:
- ragini termorigide sau duroplaste (rasini fenolfolmaldehidice, epoxidice, poliesteri
nesaturati, resorcind), caracterizate prin reteaua spatiald a moleculelor si ireversibilitatea
procesului de inmuiere- intarire la incdlziri si raciri repetate;
- rasini termoplastice (rdsini vinilice, nylon), cu molecule dispuse in fibre liniare, formand
»lanturi” de molecule care suportd inmuieri si intrariri repetate in functie de variatia
temperaturii, trecand succesiv prin starile elastica, plastica sau vascoasa;
- elastomeri (compusi de tipul cauciucului natural sau sintetic), care au proprietdti similare

rasinilor termoplastice dar sunt mai elastice.



Solventii sunt materiale care modificd vascozitatea cleiului in vederea aplicarii sale sub forma unor
straturi uniforme si continue.
Materialele de umplutura (prafuri minerale, oxizi de metal, fibre), imbunatatesc calitatile fizico-
mecanice ale cleiului, marind rezistenta si vascozitatea stratului dar micsorand contractia si dilatarea
termica.
Catalizatorii (rasini termorigide, substante acide sau bazice, saruri, compusi pe baza de sulf), au rolul
de acceleratori ai procesului de solidificare.
Tehnologia incleierii. Pentru o asamblare de calitate trebuie respectate operatiile recomandate. In
general, etapele ce trebuie parcurse pentru o asamblare prin incleiere sunt urmatoarele;
1. pregatirea suprafetelor - prin curatare chimicd sau mecanica si asperizarea prin acelasi tip
de metode ca la lipire;
2. pregatirea adezivului,
3. aplicarea adezivului - se face cu gpaclul, pensula sau role, pentru unicate, iar pentru productia
de serie mare prin pulverizare;
4. uscarea prealabild a stratului de adeziv;
5. asamblarea - suprapunere, montare in dispozitive de presare, incalzire in functie de
recomandari;
6. curatarea asamblarii - prin stergere sau cu solventi,
7. controlul asamblarii- prin ciocanire, ultrasunete sau incercari distructive.

In prezent exista si se utilizeaza cu bune rezultate o mare varietate de cleiuri cu proprietiti fizico-
mecanice foarte variate n functie de componenta lor. Astfel, cleiurile duroplastice (din rasini sau din
cauciuc si ragini), au in general o buna rezistentd la tractiune, la forfecare, la oboseala prin incovoiere
dar au o slaba rezistenta la desprindere (cojire). Cleiurile termoplastice (in unele compozitii pe baza de
rasini), dimpotriva, au o slaba rezistentd la oboseald dar suporta pe perioade scurte de timp, solicitari
mari de tractiune si de forfecare. Cleiurile termoplastice pe bazd de cauciuc au rezistentd redusa la
tractiune si forfecare dar au rezistenta ridicati la desprindere. In principiu, la imbinarile prin incleiere cu
adezivi trebuie avutd In vedere rezistenta redusa a cleiului fatd de cea a pieselor metalice la acelasi tip
de solicitare. De asemenea, se impune luarea unor masuri constructive care sa diminueze varfurile de
tensiuni ce pot apare in imbinarile prin incleiere. Astfel, imbinarea cap la cap a tablelor conform fig. 1.a,
nu este recomandabild deoarece stratul de clei suporta o sarcind mult mai redusa decat metalul si necesita
marirea substantiald a suprafetei de contact.

Dintre imbinarile prin incleiere cu suprapunere simpla, variantd cu margini tesite (fig.1.d), este
superioara celei cu margini drepte (fig.1.c) deoarece favorizeaza trecerea mai lina a liniilor de forta.
Dintre imbinarile cu eclise (fig.1.e,f,g), varianta din fig. 1.g. este mai favorabila din punct de vedere al
rezistentei mecanice deoarece elimind solicitdrile suplimentare la incovoiere si reduce la minimum

varfurile de tensiuni. Imbinarea cu o singura eclisa (fig.1.e) introduce solicitari suplimentare datorita



asimetriei iar Tmbinarea cu doua eclise cu margini drepte (fig.1.f) mentine efectele de concentrare a
tensiunilor. Imbinarea prin incleiere cu dublad suprapunere (fig.1.h), pe langa o simetrie a incarcarii si

buna utilizare a materialului, asigura elasticitatea imbinarii §i un pret scazut.
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Fig.1. Tipuri de imbinari prin incleiere
Solutiile constructive in trepte cu sau fard eclise (fig.1.1,j) sunt mai scumpe iar datorita pragurilor are
loc o reducere importanti a capacitatii de incircare la sarcini a imbinarii. In fig.2. sunt indicate
variante constructive de imbinare prin incleiere a tuburilor de grosimi egale sau diferite, supuse

actiunii fortelor axiale sau momentelor de rasucire.
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Fig.2. Imbinari prin incleiere a tevilor
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Fig.3. Imbinare cu falt prin lipire

Frecvent imbinarea prin incleiere a tablelor subtiri este combinata cu faltuirea acestora (fig. 3), in scopul
imbunatatirii caracteristicilor de rezistentd mecanici, etanseitate, etc. In alte situatii, se imbina efectul
imbinarii prin incleiere cu efectul imbinarii prin sant si pana (fig.4.), rezultind de asemenea 0

imbunatatire a caracteristicilor mecanice.
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Fig.4. Imbinare cu sant si pana

Pentru preluarea solicitarilor de desprindere (cojire), uneori se combina imbindrile incleiate cu imbinari
realizate prin nituire, sudare prin puncte sau chiar asambldri cu suruburi, ceea ce conduce la
imbundtatirea caracteristicilor mecanice (prin cresterea rigiditatii imbinarii), dar si la cresterea pretului

de cost.



