                  ASAMBLARI   NEDEMONTABILE

      Asamblarile nedemontabile sunt acele asamblari la care,pentru desfacerea pieselor este necesar sa se distruga partial sau total organul de asamblare sau piesele ce alcatuiesc asamblarea.

      Procedeele de obtinere a asamblarilor fixe nedemontabile se pot imparti in doua grupe :

-procedee la care asamblarea se realizeaza fara un organ de asamblare ;

-procedee la care asamblarea se realizeaza cu ajutorul unui organ de asamblare.

      Din prima grupa fac parte procedeele de asamblare prin presare,iar din a doua, cele prin nituire,sudare,lipire.

      In general una din piesele care se asambleaza prin presare are un alezaj sau face parte din cat. inelelor,iar cealalta este un arbore plin sau gol la int.

     Presarea poate fi: 

I. Presarea transversala se poate obtine prin :

-presare cu incalzirea piesei exterioare

-presare prin racirea piesei int.

-presare prin def plastica 

-presarea unei piese elastice

II. Presarea longitudinala care se realizeaza prin introd.fortata a piesei interioare in piesa exterioara.Aceasta metoda constituie una din cele mai simple met. de asamblare .Pentru micsorarea fortei de presare se poate apela la una din urmatoarele solutii :

· ungerea suprafetelor care vin in contact

· amplasarea pe piesele asamblate a unor tesituri sau a unor portiuni cu ajustaj liber. 

                ASAMBLAREA PRIN NITUIRE

O imbinare nituita se realizeaza prin introdocerea niturilor in gauri practicate in piesele suprapuse.Prin deformarea plastica a capatului liber al tijei nitului se formeaza capul de inchidere ,stringandu-se puternic piesele asamblate .Imbinarile nituite se pot caracteriza prin modul de asezare a pieselor si prin numarul si modul de dispunere a niturilor.Astfel, imbinarile pot fi – prin suprapunere 

· cu eclise 

· cu un singur rand de nituri

· cu mai multe randuri de nituri 

                  ASAMBLAREA PRIN SUDARE

Sudarea constituie unul din cele mai sigure si expeditive procedee de asamblare, fiind aplicata pe larg la realizarea ansablurilor din tabla groasa sau subtire, profile, bare, sarma.

Procedeul de sudare se poate grupa in doua mari categorii 

· procedee de sudare prin topire

· procedee prin sudare prin presiune

Energia primana de la care provine in final energia termica necesara incalzirii locale poate fi 

           - energia mecanica       

           -energia termochimica

· energie electrica

· energie radianta

    IMBINARI REALIZATE PRIN SUDARE, PRIN TOPIRE

Sudarea prin topire cu arc electric realizata prin procedeele enumerate constituie cea mai raspandita grupa de procedee de sudare. Ea se poate aplica pieselor cu grosime foarte mica 1mm sau foarte mare peste 100mm, din cele mai diferite materiale metalice.

SUDAREA MANUALA CU ELECTROZI METALICI INVELITI

Acest procedeu de sudare prezinta un interes deosebit pentru lucrarile de ansamblare, deoarece este simplu, foloseste utilaje comune si se poate aplica in atelier sau pe santier.

SUDAREA CU ARC ELECTRIC IN MEDIU PROTECTOR DE GAZE

In principiu, sudarea in mediul protector de gaze consta in utilizarea unui arc electric care arde inconjurat de un gaz ce impiedica patrunderea oxigenului la baia de sudura. In functia de natura gazului sudarea se poate face : -in gaze inerte 

          -in gaze active

          -in amestec de gaze active si inerte .

SUDAREA ELECTRICA PRIN REZISTENTA, PRIN PUNCTE

Acest procedeu de sudare, constituie unul dintre cele mai raspandite metode de sudare . Este folosit pe scara larga in lucrari de asamblare ale pieselor din tabla subtire, benzi, profile indoite, in industria automobilelor la constructia aeronavelor.

                             SUDAREA IN LINIE

Acest procedeu este asemanator sudarii prin puncte cu deosebirea ca in locul electrozilor se folosesc role apasate pe piesele care se sudeaza.

                       ASAMBLAREA PRIN LIPIRE

Lipirea este procedeul tehnologic de imbinare nedemontabila a 2 sau mai multe piese metalice aflate in stare solida, cu ajutorul unui material de adaos aflat in stare lichida. Acest procedeu se poate realiza fie cu material de adaos metalic : -lipire moale 

                                                                 -lipire tare fie cu material de adaos nemetalic.

Lipirea cu material de adaos metalic se face prin difuziunea reciproca din metalul de baza si aliazul de lipit.

Lipirea cu material metalic poate fi : -moale{-prin depunere, capilara

                                                                        -tare (prin epunere capilara)

                           LIPIREA MOALE 

Principalele materiale utilizate sunt : -aliajele de lipit 

                                                            -fluxurile

Aliajele de lipit sunt foarte diferite in privinta compuzitiei chimice ce depinde, in special, de natura materialului metalic din care sunt confectionate piesele ce urmeaza a se imbina. 

Principalele operatii realizate la lipirea moale sunt : -pregatirea pieselor

                                                                                   -curatenia pieselor lipite 

· incalzirea pieselor

· intinderea aliajilui de lipit 

                                 LIPIREA TARE

Principalele operatii utilizate la lipirea tare sunt asemanatoare celor de la lipirea moale : 

· pregatirea pieselor 

· incalzirea pieselor si depunerea aliajului de lipit

Lipirea cu flacara oxigaz consta in asezarea pieselor in pozitia de lipire, acoperirea locului de lipit cu flux si incalzirea pieselor cu ajutorul unui arzator. 

Lipirea in cuptor, folosita frecvent in productia de serie, consta in introducerea in cuptor a pieselor pregatite pentru lipire.

Lipirea cu incalzirea prin inductie este asemanatoare celei deschise la lipire moale, insa temperaturile atinse sunt mai mari.

                               LIPIREA CU ADEZIV 

Un adeziv ideeal, utilizat pentru orice material, ar trebui sa indeplineasa urmatoarele conditii:

                         -sa imbine cele mai variate materiale

                         -sa nu se contracte la intarire 

                         -sa aiba registrenta mecanica mare 

                         -sa aiba stabilitate chimica mare 

                         -sa reziste bine la imbatranire 

                          -sa aibe dilatatie termica mica 

                          -sa fie izolator electric 


               -sa nu fie inflamabil 



     -sa aiba un cost cat mai scazut 

Principalele operatii ce alcatuiesc procesul tehnologic de lipire cu adeziv sunt: -tratarea prealabila a suprafetelor de lipit  

         -aplicarea adezivului

          -controlul imbinarii.

