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(54) Procedeu de lipire a aliajelor dure sinterizate si a otelurilor carbon
(57) Rezumat:

1 2
Inventia se referd la procedeele de lipire a mediar, care nu este un material de lipit, spoirea si
aliajelor, in particular la un procedeu de lipire prin =~ 5 lipirea ulterioard a stratului obtinut cu aliaje usor
aliere cu scantei a aliajelor dure sinterizate si a fuzibile, cu utilizarea unui flux de colofoniu.
otelurilor carbon. Revendicari: 1

Procedeul, conform inventiei, include depune-
rea pe suprafata de lipit, prin aliere cu scéntei, la o
frecventd a impulsurilor de 200...500 Hz si durata
de 200...400 ps, a unui strat de acoperire inter-
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Descriere:

Inventia se referd la procedeele de lipire a aliajelor, in particular la un procedeu de lipire prin
aliere cu scntei a aliajelor dure sinterizate si a otelurilor carbon.

Este cunoscut faptul cd pe suprafata otelurilor inox si a aliajelor refractare se formeaza niste
pelicule de oxizi cu o compozitie complicatd, formate din oxizi de crom, de aluminiu si de titan.
Dificultatea principald la lipirea pieselor confectionate din materialele mentionate consta in
imposibilitatea asigurdrii unei adeziuni rezistente a suprafetei lor cu aliajele de lipire.

Este cunoscut procedeul de lipire a aliajelor dure, care include inlaturarea peliculei de oxizi
inainte de lipire, prin sablarea suprafetei cu nisip, urmata de slefuire si lipirea propriu-zisa. Procedeul
mentionat prevede utilizarea unor fluxuri si aliaje de lipit ce contin argint. Pentru marirea rezistentei,
aceste materiale se aliazd la temperaturi de 500...1100°C, ceea ce asigurd o adeziune rezistentd,
folosindu-se adaosuri de nichel, de mangan sau de aluminiu, ceea ce oferd o durabilitate mai mare
pieselor. Incilzirea piesei se efectueazi in vid, intr-un flux gazos ce contine argon. in afari de
materialele topite se mai folosesc aliaje pulverulente. Coeficientul de dilatare liniard a otelurilor la
incdlzire este de 2...3 ori mai mare decét cel al aliajelor dure, de aceea pentru obtinerea unei imbinari
calitative in timpul lipirii este necesard o incdlzire uniforma a obiectului de lipit, in special al locului
de lipit. Pentru a evita deformarea piesei cu stratul intermediar depus prin lipire, ambele se rdcesc
intr-un cuptor, treptat, pand la temperatura de 200...250°C timp de 6 ore. Dacd e necesar, obiectul se
caleste imediat dupa lipire [1].

Dezavantajul acestui procedeu constd in faptul ¢i pentru lipire sunt necesare temperaturi inalte si
materiale de lipit in bazi de argint, care sunt scumpe, iar folosirea unor fluxuri ce contin fluor face ca
operatiile sa fie periculoase pentru sanatate si mediul ambiant.

Alt procedeu de lipire include aplicarea pe suprafata de lipit a unui strat de acoperire intermediar,
diferit de materialul de lipit si care ulterior va deveni suprafatd de lipit. Acest lucru poate fi realizat,
de exemplu, acoperind titanul cu staniu, cu argint sau cu cupru prin scufundarea piesei in topitura
metalului nominalizat la temperatura de 650...700°C timp de 10...20 min. Pentru activarea suprafetei
si depunerea unui strat de acoperire intermediar pe suprafata pieselor pot fi folosite si metode
electrochimice sau chimice [1].

Dezavantajul acestui procedeu constd in faptul ¢ acoperirile din argint sunt costisitoare si pot fi
utilizate in aceastd calitate numai in cazuri speciale.

Mai este cunoscut un procedeu de activare a suprafetelor dure cu continut de wolfram pentru
lipire la temperaturd joasd, care include activarea electrochimica a suprafetei aliajului cu un electrolit
compus din hidroxid de sodiu si nitrat de sodiu, sau clorurd de amoniu si hidroxid de amoniu, sau
clorurd de amoniu si nitrat de amoniu, la o densitate a curentului, tensiune pe electrozi si temperaturd
prestabilitd. Deoarece legatura dintre stratul metalic depus prin metoda electroliticd si metalul de baza
determind rezistenta imbindrii ulterioare la lipire, este foarte importantid operatia de curdtare a
suprafetei de lucru inainte de aplicarea acoperirii, care include eliminarea peliculei de oxizi prin
degresare, mordansare sau activare chimica. Otelul, de obicei, se trateazd cu acid clorhidric la rece
sau cu acid sulfuric fierbinte, iar aliajele dure se trateaza cu solutii de baza alcalind sau de acid
sulfuric. Apoi pe suprafata curitatd a pieselor se depun straturi de acoperire de cupru sau de nichel
prin metoda galvanica. Lipirea se face prin diverse metode: cu ciocanul de lipit electric, sau folosind
pléci ori bédi cu material topit, lampi de lipit, arzator de gaze sau laserul [2].

Dezavantajul acestui procedeu constd in complexitatea tratarii galvanice cu utilizarea acizilor sau
a bazelor alcaline si degajarea vaporilor nocivi la temperaturi inalte.

Cea mai apropiatd solutie este un procedeu de aliere cu scantei, folosind un electrod-sculd
executat din nichel-aluminiu, in solutie de dielectric, la o intensitate a curentului de 100...120 A, o
energie a impulsului de 0,36...0,55 J si o duratd a impulsului de 240...300 ps [3].

Dezavantajul acestui procedeu consta in faptul ci acesta nu permite decarbonizarea eficientd a
suprafetei pieselor ce urmeaza a fi lipite.

Problema pe care o solutioneazi inventia consta in sporirea calitatii lipirii unui strat de acoperire
intermediar, diferit de materialul de lipit, pe suprafata aliajelor dure sinterizate sau a otelurilor carbon.

Procedeul, conform inventiei, include depunerea pe suprafata de lipit, prin aliere cu scintei, la o
frecventd a impulsurilor de 200...500 Hz si durata de 200...400 ps, a unui strat de acoperire
intermediar, care nu este un material de lipit, spoirea si lipirea ulterioard a stratului obtinut cu aliaje
usor fuzibile, cu utilizarea unui flux de colofoniu.

Rezultatul inventiei constd in curiitarea completd a suprafetei aliajului sau a otelului de stratul de
oxizi §i de impuritati, fapt ce imbunétiteste adeziunea la ele a stratului de acoperire intermediar.

Acest procedeu oferd urmitoarele avantaje tehnologice:

- posibilitatea de a efectua tratarea locald a suprafetelor tird incilzirea piesei intregi;

- formarea pe etape a grosimii §i a rugozittii stratului de acoperire;

- este simplu si econom;

- datoritd mobilitatii si caracterului local al tratérii suprafetei, incalzirii neinsemnate a piesei, se
asigurd o adeziune sigurd a stratului de acoperire cu materialul de baza.

Exemplu de realizare a procedeului
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Pentru procesul de aliere se utilizeazi o instalatie ,,II2JI-23”. In calitate de piesd se ia un electrod
T15K6 din aliaj dur, pe care se aplicd un strat de acoperire intermediar de cupru. Piesa se fixeaza intr-
o menghind, se conecteaza la polul negativ al sursei de curent electric. Electrodul de cupru se fixeaza
intr-un suport conectat la polul pozitiv al sursei de curent electric. Initial tratarea se efectueaza in
regim grosier la o frecventd a impulsurilor de circa 200 Hz si o duratd a impulsurilor de 400 ps.
Pentru a evita supraincdlzirea piesei, procesul tratdrii se intrerupe periodic. Dupd obtinerea unei
grosimi necesare a stratului acoperitor, de obicei de 100...150 um, se efectueaza alierea de finisare, la
o frecventa a impulsurilor de 500 Hz si o duratd de 200 ps, ceea ce permite obtinerea stratului de
acoperire final.

Dupa tratare piesa se spoieste si se lipeste cu materiale de lipit care se topesc usor la T < 200°C cu
utilizarea fluxurilor de colofoniu.

(57) Revendiciri:

Procedeu de lipire a aliajelor dure sinterizate si a otelurilor carbon, care include depunerea pe
suprafata de lipit, prin aliere cu scantei, la o frecventd a impulsurilor de 200...500 Hz si durata de
200...400 ps, a unui strat de acoperire intermediar, care nu este un material de lipit, spoirea si lipirea
ulterioard cu aliaje ugor fuzibile, cu utilizarea unui flux de colofoniu.

(56) Referinte bibliografice:
1. Cnpasounuk 1o natixe. Mocksa, ManriHoctpoerue, 1984, c. 244-246, 246-248
2. MD 3606 G2 2008.05.31
3.SU 1521542 Al 1989.11.15
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