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ESPECIFICACAO QUIMICA E PROPRIEDADES FISICAS
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OBS.: Os valores de resisténcia a tracdo referem-se a aplicagdo em aco SAE 1010, que se modificam em
funcdo do material base.

O PROCESSO DE SOLDABRASAGEM

Semelhante ao processo de brasagem, diferencia-se devido aos materiais a serem unidos apresentarem uma
folga entre si maior que 0,5 mm ou junta com chanfro.

Pode-se afirmar com seguranca que a soldabrasagem é um processo intermediario entre soldagem e
brasagem, pois retne caracteristicas de ambos os processos. Dai o nome “Solda” + “Brasagem”.

Diferencia-se do processo de soldagem autdgena (soldagem oxi-combustivel) devido as temperaturas do
intervalo de fusdo do metal de adicdo serem inferiores a menor temperatura de fusdo dos materiais base,
sendo a estrutura cristalina desses menos afetada do que no processo de soldagem autégena.

Possibilita unido de materiais dissimilares, como por exemplo: agos carbono com cobre e suas ligas, bronzes,
latdes, ferros fundidos e ligas de niquel. Porém, a preparacdo da junta e o aspecto final do corddo de solda é
semelhante ao processo de soldagem autdégena, necessitando muitas vezes de acabamento apés operagao.

Exemplos de aplicacdo de soldabrasagem: reparos em ferros fundidos e agcos (mesmo temperados); producao
de estruturas leves de aco, especialmente tubos e outros perfis como méveis de aco, suportes para letreiros e
carrinhos de méo; instrumentos musicais; motocicletas; unido de serras de fita e prolongacdo de ferramentas
de aco rapido como brocas e machos; unido de segmentos e pastilhas em ferramentas de trabalho pesado;
revestimento e reconstrucdo de dentes de engrenagens, sedes de valvulas, eixos, revestimento e reconstrucao
de carrocerias de veiculos e unides de tubula¢des hidraulicas.

CARACTERISTICAS OPERACIONAIS

Os métodos de aquecimento que podem ser empregados em soldabrasagem, com essas ligas sdo: oxi-
combustivel, resisténcia elétrica e inducao. Aquecimento em fornos elétricos nado é indicado devido ao alto teor
de zinco, que volatiliza e impregna nas resisténcias, resultando em mau funcionamento ou até mesmo
rompimento.

O alto teor de zinco, também dificulta controle de soldagem em outros processos como o MIG e o TIG, pois sua
volatilizacdo contamina a atmosfera protetora causando salpicos e porosidade no cordédo de solda.

Algumas ligas apresentam pequenas adi¢cdes de estanho e silicio. Esses elementos de liga melhoram as
propriedades mecanicas, resisténcia a corrosdo, desoxidacdo do metal de adicdo, aumentam a dureza
proporcionando maior resisténcia ao desgaste. O teor de silicio controlado melhora a fluidez e reduz a
porosidade e a volatilizagédo do zinco, proporcionando uma liga com caracteristica de baixa fumigacéo.
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No aquecimento oxi-combustivel a chama deve ser neutra ou levemente oxidante.

Para se obterem resultados satisfatorios, € necessario o uso dos fluxos: SUPER FLUXO® 4 em pasta, para
pecas pequenas onde 0 aquecimento é rapido; SUPER FLUXO® 44 em pé, para aplicacbes em geral,
principalmente manutencdo; SUPER FLUXO® 5 em pasta, para aplicacdo em geral, principalmente em pecas
de grande porte onde 0 aquecimento é mais lento e pecas que requerem um melhor acabamento de junta;
SUPER FLUXO® 55 para a mesma aplicacdo que o0 SUPER FLUXO® 5 porém na forma de pé.

Para processos em que a quantidade aplicada de fluxo deve ser uniforme, é requerida alta produtividade, e a
guestao ambiental é fator significativo, recomenda-se o0 uso de varetas revestidas com o fluxo, disponiveis nas
ligas: 561 e 564 com didmetros de 1,50 — 2,00 — 2,50 e 3,20 mm e comprimento de 500 mm.

Os residuos de fluxo devem ser removidos apds a operagao.

A aplicagdo de fluxo na junta pode ser dispensada utilizando o fluxo liquido aplicado através da chama
(processo Gasflux). No entanto este processo ndo permite que o metal de adicdo penetre no interior da junta,

pois o fluxo aplicado na chama desoxida somente a regido externa da junta. O processo Gasflux pode ser
utilizado juntamente com o fluxo, resultando em uma regido menos oxidada apds o0 processo.

Para mais informacoes consulte nosso
Departamento de Assisténcia Técnica — DAT

(11) 4993.8103 / 8109
97677-9267

THE HARRIS PRODUCTS GROUP

Rua Rosa Kasinski, 525 — Capuava — Maua - SP
CEP 09380-128

Fone: +55 11 4993-8111

Home page: www.harrisproductsgroup.com
E-mail: vendas@harris-brastak.com.br

Sistemas certificados:

Qualidade - 1ISO 9001
Meio Ambiente - ISO 14001
Saude e Seguranca - OHSAS 18001
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