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TALLER DE COBRESOLDADURA

Las personas que desean una mayor capacitacion en los
procedimientos correctos de soldadura y cobresoldadura deberian
considerar asistir a un taller de cobresoldadura de The Harris Products
Group. Este curso integral que tiene una duracion de dos dias y estéa
a cargo de personal técnico de The Harris Products Group trata los
aspectos fundamentales de la cobresoldadura con soplete. El curso
combina el anélisis en clase con la experiencia practica de union de
metales, lo que incluye metalurgia basica, metales base, metales de
relleno, equipos, técnicas y seguridad.

¢<QUIEN DEBERIA ASISTIR?

Deberian asistir los supervisores, los encargados, los técnicos de
servicio, los encargados en control de calidad y el personal que participe
de la supervision, instruccion o produccion de ensambles cobresoldados.
Se fomenta a los participantes a que compartan sus problemas de
aplicacion a modo de debate en clase. Para obtener mas informacion
y el resumen del curso, contactese con el Departamento de Servicios
Técnicos de The Harris Products Group, llamando al 513-754-2000.
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Harris cumple 100 afios en la industria de la
cobresoldadura. Harris es el mayor fabricante de
soldaduras y cobresoldaduras de consumo del mundo.
Nuestros productos se utilizan en mas de 90 paises.
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PROLOGO

La cobresoldadura es un proceso de union de metales que usa un metal de
relleno que se funde por encima de los 840 °F y por debajo del punto de
fundicion de los metales base. El metal de relleno se introduce en la union
a través de una atraccion capilar, produciendo asi una conexion hermética
y solida. La informacion precedente describe brevemente un proceso que
forma parte integral de la fabricacion, instalacion y reparacion de sistemas de
refrigeracion y aires acondicionados. Este manual esta disefiado para ayudar al
personal de servicio o al contratista en la fabricacion de uniones cobresoldadas
solidas y en la seleccion del metal de relleno correcto para cada aplicacion.

A ADVERTENCIA:

Protéjase y proteja a los demas. Lea y comprenda esta informacion.
Las aleaciones y los fundentes de soldaduras y cobresoldaduras pueden
producir EMANACIONES Y GASES peligrosos para su salud.

e Antes de usar, lea y asimile las instrucciones del fabricante, las hojas de
datos de seguridad de materiales (MSDS) y las practicas de seguridad de
su empleador.

» Mantenga la cabeza alejada de las areas donde se generan las
emanaciones.

e \entile de manera adecuada o aplique un sistema de extraccion en el area
de la llama para evitar que las emanaciones y los gases ingresen en la
zona de respiracion y en el area general.

* Para lograr la maxima seguridad, debera utilizar un respirador en todo
momento al soldar o cobresoldar y estar capacitado para su uso.

o Utilice proteccion adecuada para los ojos, los oidos y el cuerpo.

e Consulte la norma Z49.1 del American National Standard Institute (ANSI),
Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes
(Seguridad en soldadura, corte y procesos relacionados),
publicada por la American Welding Society, 8.669 N.W. 36 Street,

#130, Miami, Florida 33166-6672. Consulte también los estandares

de salud y seguridad de OSHA, 29 CFR 1910, disponibles en la Oficina
gubernamental de impresion de los Estados Unidos, Superintendencia de
Documentos, P.0. Box 371954, Pittsburgh, PA 15250-7954.

 Se encuentran disponibles hojas de datos de seguridad de materiales para
todos los productos Harris.

Cada MSDS contiene informacion detallada de seguridad y salud acerca
de posibles peligros asociados con el uso de cada producto en particular.
Puede solicitar las MSDS a su empleador o contactandose a

The Harris Products Group, 4501 Quality Place, Mason, OH 45040-1971

DECLARACION DE RESPONSABILIDAD:

Esta informacion y las recomendaciones contenidas en esta publicacion
han sido compiladas a partir de fuentes que se consideran fidedignas y
que representan la mejor informacion sobre el tema en el momento de
su expedicion. The Harris Products Group no garantiza ni declara que las
declaraciones de esta u otras publicaciones suyas sean absolutamente
correctas o suficientes. The Harris Products Group no asume ninguna
responsabilidad en relacion con lo establecido anteriormente; tampoco
puede suponerse que esta y otras publicaciones incluyen todas las
medidas de seguridad aceptables, ni que no seran necesarias otras
medidas bajo condiciones o circunstancias particulares o excepcionales.

THE HARRIS PRODUCTS GROUP
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PROCEDIMIENTOS PARA
TUBOS Y CANERIAS DE COBRESOLDADURA

v |

CORTE EL TUBO EN FORMA NIVELADA.

Corte a la longitud exacta requerida usando un cortador de tubos o una
sierra para metales. Si utiliza una sierra para metales, debe usar también
un dispositivo de aserrado para asegurarse de que se produzcan cortes
nivelados. Quite todas las limaduras que quedaron dentro y fuera con una
fresadora, una lima y otra herramienta limadora con punta filosa. Si el tubo
esta defectuoso, debe utilizarse una herramienta de dimensionamiento para
devolverle su verdadera dimension y redondez.

LIMPIE EL EXTREMO DEL TUBO Y LA
SUPERFICIE INTERIOR DEL ACCESORIO.

Las areas de superficie de las uniones deben estar limpias y no estar
contaminadas con 6xido, grasas ni aceites. Las cobresoldaduras en las superficies
pueden limpiarse adecuadamente cepillando con un cepillo con cerdas de acero
inoxidable o frotando firmemente con tela de esmeril 0 con Scotch-Brite® *. Si
encuentra grasa o aceite, utilice un solvente comercial para limpiar. Recuerde
retirar las pequeias particulas externas, como el polvillo de esmeril, pasando un
pafio seco limpio. La superficie de la unién DEBE estar limpia.

SELECCIONE UNA ALEACION DE
COBRESOLDADURA.

Consulte la tabla de seleccion de relleno de metal en la pagina 34 para la
seleccion de metal de relleno de cobresoldadura recomendada. Al soldar cobre
con cobre, se recomiendan aleaciones como Dynaflow®, Stay-Silv® 5, o Stay-
Silv® 15. Estas aleaciones contienen fosforo y son autofundentes en cobre. Al
soldar laténo accesorios de bronce, se requiere fundente blanco Stay-Silv ©

con esas aleaciones. Al soldar el hierro, el acero y otros metales ferrosos,
seleccione una de las aleaciones de cobresoldaduras de Safety-Silv® como
Safety-Silv® 45 o Safety-Silv® 56 con fundente blanco Stay-Silv®. No utilice
fésforo que contenga aleaciones ya que la articulacion podria ser fragil.

*Scotch-Brite es una marca comercial de 3M

tarnis )) THE HARRIS PRODUCTS GROUP
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PROCEDIMIENTOS PARA
TUBOS Y CANERIAS DE COBRESOLDADURA

REALICE EL FUNDENTE ADECUADO

El fundente adecuado es importante porque absorbe los ¢xidos formados
durante el calentamiento y promueve el caudal del metal de relleno. Al
utilizar el fundente blanco Stay-Silv®, apliquelo solo con un cepillo. Para
prevenir el exceso de residuos de fundente en el interior de las lineas de
refrigeracion, aplique una capa delgada de fundente solo a la tuberia macho.
Inserte el tubo en el accesorio y, si es posible, gire el accesorio una o dos
veces en el tubo para asegurar una cobertura uniforme.

1225°F (663°C) 2000
Safety-Silv® 45

Solidus w Fundente transparente y quieto

/ . .
1190°F (643°C) oot — H Jundt:_nte comienza
Dynaflow®, = a derretirse
Stay-Silv® 15 | .

y 50°F El fundente burbujea
Solidus [

El agua hierve

! g .
Fundente con

temperatura de
cobresoldadura

APLICACION DEL FUNDENTE

El fundente blanco se utiliza para la mayoria de aplicaciones. El fundente negro
es Util para los ciclos de calentamiento largos o calentamiento localizado con
induccion. También se utiliza en la cobresoldadura de acero inoxidable.

El fundente pasa por cambios fisicos durante el calentamiento y se vuelve
transparente en aproximadamente 1100 °F/593 °C. Esto es una indicacion
de que las partes estan cerca de la temperatura de cobresoldadura. Revuelva
el fundente antes de su uso. Si el fundente se seca, agregue una pequefa
cantidad de agua hasta que el fundente alcance una consistencia de pasta.

EL FUNDENTE BLANCO PARA
COBRESOLDADURA STAY-SILV®
ESTA DISPONIBLE EN ESTOS
ENVASES:

e70z *5lb
*1/4lb < 251b
*1/2lb <« 601Ib
*1lb

Tol: 5137542000 EaRnis proouots cove [Rws



PROCEDIMIENTOS PARA
TUBOS Y CANERIAS DE COBRESOLDADURA

AJUSTE LA LLAMA DEL SOPLETE

OXiGENO/ACETILENO

Para la mayoria de los trabajos de cobresoldadura realizados con gases de
oxiacetileno, se debe utilizar una llama neutra o0 con una leve carburacion.
La llama neutra tiene un cono interior bien definido. Evite una llama oxidante.

Llama de carburacién
Depdsito de acetileno: intensa

Aguamarina con extremo tipo pluma
Cono 9 pop

Llama neutra
Sin deposito de acetileno

Cono: blanco

Llama de oxidacion
Cono: blanco puntiagudo  Sin depdsito de acetileno

Cono dos décimos mas corto ,

AIRE/ACETILENO UTILIZANDO PUNTAS INFERNO®

DE COMBUSTION ESPIRALADAS

La cobresoldadura con sopletes de acetileno/aire es una alternativa popular
del gas combustible mezclado con oxigeno. El caudal de gas combustible
aspira aire en un mezclador que contiene un tabique interno que hace girar
el gas para mejorar la combustion y aumentar la temperatura de la llama.

Si el tanque tiene un medidor de presion de suministro, configirela en
14 a 15 PSI. Si el tanque tiene solamente un medidor de contenido, la presion
de suministro esta predeterminada de fabrica. Abra el tornillo de ajuste del
regulador por completo, girando de izquierda a derecha hasta que haga tope.

ABRA LA VALVULA DEL SOPLETE

Si abre la valvula del soplete 3/4 de giro, se proporcionara suficiente
suministro de gas combustible. No intente medir la presién (reduciendo la
llama) utilizando la valvula del soplete. Si se requiere una llama mayor o
menor, cambie la punta por una de otro tamario.

OTROS GASES COMBUSTIBLES

Los gases combustibles alternativos, tales como propano, propileno y gas
natural se pueden mezclar con el oxigeno para la cobresoldadura. Consulte
el sitio web o el catalogo de equipos de Harris para obtener informacion
sobre los equipos y la configuracion.

tarnis )) THE HARRIS PRODUCTS GROUP
8 O www.harriiproodugtcsgsn?up(.)tl:lom Tel.: 513-754-2000



PROCEDIMIENTOS PARA
TUBOS Y CANERIAS DE COBRESOLDADURA
CALENTAMIENTO DE LA ZONA DE UNION.

Realice siempre movimientos cortos con el soplete.

Calentamiento
- e
1
¥

<2—

Comience a calentar el tubo, aplicando primero la llama a un punto
justo al lado del accesorio. Trabaje la llama alternativamente alrededor
del tubo y el accesorio hasta que ambos alcancen la temperatura
de cobresoldadura, antes de aplicar el metal de relleno para
cobresoldaduras.

Si utiliza un fundente, sera una buena guia de temperatura. Continde
calentando el tubo hasta que el fundente pase el rango de temperatura
de "burbujeo" y se vuelva tranquilo, completamente liquido y
transparente. Fijese que esto ocurra en ambos lados de la union para
asegurarse de que el calentamiento sea parejo.

Aplicar aleacion

Dirija la llama desde el tubo al accesorio. Cuando se aplica la aleacion,

deberia fundirse rapidamente y fluir hacia la union.

Llevar hacia abajo

-

Barra la llama hacia adelante y hacia atras a lo largo del eje del
accesorio, el tubo y la unién ensamblada para alcanzar y luego
mantener calor uniforme en ambas partes.

Tel.: 513-754-2000  www harrisproductegroup.cam D 9




PROCEDIMIENTOS PARA
TUBOS Y CANERIAS DE COBRESOLDADURA

APLIQUE LA ALEACION DE COBRESOLDADURA.

Coloque la aleacion en la union entre el tubo y el accesorio. Solamente luego de
que los metales base se hayan calentado a temperaturas de cobresoldadura
se debe afiadir el metal de relleno. En ese momento, la llama puede desviarse
momentaneamente a la punta del metal de relleno para comenzar el proceso de
fundicién. Mantenga siempre calientes el accesorio y el tubo, pasando la llama
sobre el tubo y el accesorio mientras la aleacion de cobresoldadura penetra en
la union. La aleacion de soldadura se esparcira y llenara completamente todas
las areas de union. Interrumpa la colocacion de aleacion de cobresoldadura
una vez llena el area de union. El exceso no mejora la calidad o la dependencia
de la cobresoldadura y ocasiona un desperdicio de material.

AL HACER ALEACIONES VERTICALES SOBRE
UNIONES

En primer lugar, caliente el tubo. A continuacion, aplique calor al accesorio.
Es importante que ambas piezas lleguen a la temperatura deseada de
manera uniforme. Mantenga la llama dirigida hacia el accesorio. Si el tubo
se calienta excesivamente, la aleacion de cobresoldadura puede correr por
el tubo hacia abajo en lugar de hacia la union.

LIMPIAR DESPUES DE COBRESOLDAR

Se deben quitar todos los residuos de fundente para la inspeccion y
pruebas de presion. Inmediatamente después de colocada la aleacion de
cobresoldadura, deje templar o aplique un pincel himedo o hisopo para
romper y retirar el residuo de fundente. Utilice una tela de esmeril o un
cepillo de alambre, si es necesario.

PARA SEPARAR UNA UNION DE COBRESOLDADURA
En primer lugar, limpie la unién minuciosamente. A continuacion, funda
la aleacion visible y todas las areas adyacentes del tubo y el accesorio.
A continuacion, caliente la unién (tubo y accesorio) de manera uniforme,
especialmente la brida del accesorio. Cuando la aleacion de cobresoldadura
se vuelve liquida en toda la superficie de union, el tubo se puede quitar
facilmente. Para volver a cobresoldar la unién, limpie el extremo del tubo
y el interior del accesorio y siga el procedimiento para realizar una nueva
union de cobresoldadura.

ol e harviaproductoaroupoom  Tel.: 513-754-2000



PROCEDIMIENTOS PARA
TUBOS Y CANERIAS DE COBRESOLDADURA

PURGA DE NITROGENO

Durante el calentamiento de cobresoldadura, se forma cascarilla de 6xido
en el interior del tubo de cobre. Esta cascarilla oscura que se descamay es
transportada por el refrigerante puede obstruir orificios pequefios.

En instalaciones de gases medicinales y de calefaccion, refrigeracion y aire
acondicionado, haga fluir nitrégeno por el tubo durante la cobresoldadura
para evitar la formacion interna de cascarilla. Utilice una velocidad de caudal
bajo para evitar el exceso de presion dentro del tubo. Un pequefio orificio
en el extremo de la cafieria constituye un espacio de escape de nitrgeno.

TUBOS Y CANERIAS DE COBRESOLDADURA

THE HARRIS PRODUCTS GROUP HARRIS,
Tel.: 513-754-2000  www.harrisproductsgroup.com O



RESOLUCION DE PROBLEMAS DE
TUBOS Y CANERIAS DE COBRESOLDADURA

El arte de la cobresoldadura es relativamente simple y se aplican las reglas
del sentido comdn. Sin embargo, ocasionalmente las cosas van mal y el
proceso de cobresoldadura no se lleva a cabo satisfactoriamente. Las listas
de verificacion a continuacion se han preparado para ayudarlo en esos
casos. Tienen la finalidad de proporcionar consejos practicos sobre lo que
lo que debe buscar y las medidas para corregirlos.

SI LA ALEACION DE COBRESOLDADURA NO
INGRESA EN LA UNION, A PESAR DE QUE SE
FUNDE Y FORMA UNA CAPA

0 El exterior de la union esta caliente, pero el interior
no esta a la temperatura de cobresoldadura. Revise
el procedimiento de calentamiento correcto en la
pagina 9. Recuerde calentar en primer lugar el tubo
para conducir el calor hacia adentro del accesorio.

o Hay una ruptura de fundente debido al calor excesivo.
Si se sobrecalienta, el fundente puede saturarse con
oxidos y la aleacion de la cobresoldadura no fluira.
Trate de usar una llama mas suave o de aplicar
un revestimiento mas sélido de fundente. En las
secciones gruesas, en donde el calentamiento se
prolonga, 0 en acero inoxidable, se recomienda
fundente negro Stay-Silv ® de Harris.

Sl LA ALEACION DE COBRESOLDADURA NO
HUMEDECE LAS SUPERFICIES PERO SE AMONTONA
EN LUGAR DE DESLIZARSE POR LA UNION

0 Revise las técnicas de calentamiento:
(@) Los metales base no estan a temperatura de
cobresoldadura y la aleacién se ha fundido por la
llama del soplete.
(b) La unién se ha sobrecalentado y el fundente ya
no esta activo.

o Los metales base no se limpiaron correctamente.

S| LA ALEACION DE COBRESOLDADURA SE
VUELA HACIA OTRO LADO EN LUGAR QUE
DENTRO DE LA UNION
Asegrese de que el accesorio tenga la temperatura
deseada y que la llama esté dirigida al accesorio.

4

%)
<L
=
LLl
-
0
=)
oc
o
LLI
o
—
=
o
>
el
=]
7]
LLI
oc

ol arvaaroduciogiomptom  Tel.: 513-754-2000



RESOLUCION DE PROBLEMAS DE
TUBOS Y CANERIAS DE COBRESOLDADURA

SI EL METAL DE RELLENO SE RAJA
DESPUES DE SOLIDIFICARSE

Si cobresuelda metales diferentes,
el coeficiente distinto de expansion
puede tensionar el metal de relleno
justo debajo de la temperatura del
liquido durante el enfriamiento.
Esto a veces se produce en una
union de cobre con acero. El cobre
se expande y se contrae a un ritmo
mayor que el acero. Las aleaciones
de cobresoldaduras son mas
fuertes en la compresion, por lo
que un montaje de acero al cobre
ayudaria a aliviar el problema.

Cobresoldar acero (u otros metales
ferrosos) con una aleacién que
contiene fosforo puede conducir
a la formacion de un fosfuro
quebradizo, que es propenso a
rajarse. Cobresuelde metales
ferrosos con aleaciones que no
contengan fosforo.

Los espacios libres excesivos
de la unién pueden hacer que
los metales de relleno se rajen
por la tensién o la vibracion.
Asegurese de que los espacios
libores se mantengan entre
0,002 in a 0,006 in a temperatura
de cobresoldadura (dependiendo
de aleacion).

A veces, el templado demasiado
rapido puede ocasionar rajaduras.
Deje enfriar la unién durante mas
tiempo antes de lavar los residuos
de fundente.

SI LAS UNIONES PIERDEN DURANTE EL
SERVICIO

El 90 % de las "filtraciones" en
servicio se deben a técnicas de
cobresoldadura incorrectas. Las
causas mas comunes son:

Calefaccion inadecuada o
despareja de la union. El efecto de
esto es la penetracion inadecuada
o incompleta por el metal de

Tel.: 513-754-2000

relleno. Revise las técnicas adecuadas
en la pagina 9.

El sobrecalentamiento, que ocasiona
la volatilizacion de elementos (fosforo,
zinc, etc).

El ajuste incorrecto de la llama del
soplete, que lleva a la deposicion de
carbono o0 que ocasiona una oxidacion
excesiva.

REPARACION DE FUGAS

Las pérdidas por pequefias orificios
en las uniones de cobre a cobre
soldadas con fosforo/cobre o con
metales de relleno de plata/cobre/
fosforo a menudo se pueden reparar
usando Blockade®. Si se tiene
cuidado, puede volver a cobresoldar
la unién con Blockade® sin volver
a fundir la soldadura inicial. Limpie
minuciosamente antes de cobresoldar.

NO recomendamos cobresoldar
uniones previamente soldadas con
soldaduras de plomo/estafio. Los
elementos de bajo punto de fundicion
de la soldadura pueden impedir la
aleacion adecuada de metal base/
metal de relleno.

Las pérdidas por pequefios orificios
en las uniones cobresoldadas, ya sea
con las aleaciones con alto contenido
de plata o fosforo generalmente se
pueden reparar con soldadura Stay-
Brite®. Limpie minuciosamente la
union antes de soldar y usar fundente
liquido Stay-Clean ®.

THE HARRIS PRODUCTS GROUP HARRIS,_
www.harrisproductsgroup.com E—-) 13
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RING OF FIRE™

RING @F FIRE

]

STAY-SILV" ANILLOS DE
COBRESOLDADURA DE 15 %

CONVENIENTE | CONSISTENTE | CALIDAD

Ring of Fire™ es la alternativa perfecta para cualquier proyecto de
cobresoldaduras. Es facil de utilizar, le ofrece una cobresoldadura
consistente sin excepcion y cumple con los mismos estandares altos
que se esperan de Harris.

LA VENTAJA DE HARRIS:

e Fabricado en los EE. UU.

 Una de las mejores plantas segun /ndustry Week
 Proporciona uniones consistentes

 Disponible en varios tamarios

o El inventario se maneja mejor con paquetes mas pequefios
e Compre y lleve solo lo que necesite

o Verificacion visual de una union completa

 Nunca utiliza demasiada o muy poca aleacion

Cuando se trabaja en el campo, se necesitan suministros y
herramientas confiables para facilitar el trabajo. Ring of Fire™
es una gran alternativa para las varillas en cualquier proyecto de
cobresoldaduras. Es facil de utilizar y le ofrece una cobresoldadura
consistente en cada ocasion. Es la forma de anillo de Harris Stay-
Silv ® 15 (aleacion de plata al 15 %) usando las mismas formulas,
pruebas y estandares. Trabaje con confianza sabiendo que las
uniones estan firmes y son a prueba de fugas cuando se utilizan
anillos de cobresoldaduras Ring of Fire™ en los proyectos.

Pida los anillos de cobresoldaduras Ring of Fire™ de Harris, al
comprar otras aleaciones de cobresoldaduras y suministros de
calefaccion, refrigeracion y aire acondicionado.

Escanee el codigo QR
para obtener mas informacion.
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RING OF FIRE™

INFORMACION PARA PEDIDOS

PIEZAN.°  DESCRIPCION TAMAWO

SS15: Anillo para uniones de 1/4 in x paquete de 25 kg

SS15: Anillo para uniones de 3/8 in x paquete de 25 kg

SS15: Anillo para uniones de 1/2 in x paquete de 25 kg

SS15: Anillo para uniones de 5/8 in x paquete de 25 kg -
RF

SS15: Anillo para uniones de 3/4 in x paquete de 25 kg
SS15: Anillo para uniones de 7/8 in x paquete de 25 kg
SS15: Anillo para uniones de 1 1/8 in x paquete de 10 kg
SS15: Paquete de variedad de anillos para uniones de tubos -

3 PASOS FACILES PARA UNA UNION FIRME,
A PRUEBA DE FUGAS

Limpie el tubo, la caferia y los
accesorios que se cobresoldaran.

Cologue los anillos de cobresoldadura
dentro del acoplamiento e inserte el
tubo. Asegurese de que el anillo esté
en la parte inferior y toque el extremo
del tubo.

Caliente el tubo y el acoplamiento
al aplicar calor a todas las piezas.
El calor se transferira a toda la pieza
y la aleacion pasara a través del
espacio capilar. La cobresoldadura
fundida aparecera alrededor de la parte
superior del acoplamiento para una facil
verificacion visual de la cobresoldadura
completa. Lea las instrucciones
completas que se encuentran dentro
del paquete y consulte las hojas de
datos de seguridad de materiales
(MSDS) antes del uso.
= o
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STAY-BRITE®
SOLDADURAS CON CONTENIDO DE PLATA

Las soldaduras

con contenido de
plata Stay-Brite® se
presentaron para la
industria de aires
acondicionados hace
mas de 40 afios.

Hoy, Stay-Brite® es
la soldadura mas
utilizada.

A0

(

; %///%//ﬁy//o}o\rm‘&a

2

Extremadamente versatiles, las
soldaduras con contenido de plata
Stay-Brite® son ampliamente utilizadas en
la industria como un método que supera
a la cobresoldadura en varias situaciones.

La ventaja importante de las soldaduras
Stay-Brite® es la mayor solidez del
componente en general. Luego de unir,
su temperatura de trabajo inferior elimina
el debilitamiento de los metales base
ocasionado por el recocido del calor
elevado de la cobresoldadura. El resultado
€s una union mas econdmica y mas fuerte.

Las soldaduras con contenido de plata
Stay-Brite® tienen la misma excelente
afinidad que las aleaciones Safety-
Silv® para la unién con la mayoria de
las aleaciones ferrosas y no ferrosas
(inclusive acero inoxidable, niquel, cobre,
latén, etc). Proporciona una elongacion
considerablemente mas alta que la
necesaria para uniones solidas de metales
diferentes y aplicaciones con vibracion.
Las aleaciones Stay-Brite® tienen un rango
de temperatura de entre 430 °F a 535 °F.

La soldadura Stay-Brite® elimina la
cascarilla de 6xido formada por el calor
generado por la cobresoldadura. No se
requiere purga de nitrdgeno para tubos
de calefaccion, refrigeracion y aire
acondicionado. No contienen cadmio ni
son toxicas.

Stay-Brite® es una aleacion eutéctica que
tiene un punto de fundicion simple de
430 °F (221 °C).

Stay-Brite® 8 es solido a los 430 °F (221 °C)
y liquido a los 535 °F (279 °C). Este rango
de fundicion proporciona la capacidad de
rellenar espacios libres mas amplios.

Stay-Brite® la soldadura
mads popular de la industria.

ol arvaaroduciogiomptom  Tel.: 513-754-2000



STAY-BRITE®
SOLDADURAS CON CONTENIDO DE PLATA

UNI(:)N STAY-BRITE® frente a
UNION DE COBRESOLDADURA

Stay-Brite® ofrece estas importantes ventajas en comparacion con la
cobresoldadura de plata:

e Disminuye los costos de materiales hasta en un 66 %

¢ Reduce la temperatura hasta en un 60 %

e Acelera la produccion en hasta un 400 %

e Limpieza posterior mas rapida con poca descoloracion de metal

e Eliminacion de las distorsiones del metal base

e Eliminacion del recocido del metal base

* Eliminacion de la cascarilla de 6xido formada por el calor

* No contiene cadmio ni es toxica

 No forma cascarilla de 6xido en el interior, por lo que es innecesaria

la purga de nitrégeno

STAY-BRITE®

Certificada segun las normas ANSI/NSF 61 y NSF/ANSI 372 para sistemas
de agua potable. Cumple con los requisitos de contenidos sin plomo de la
ley estadounidense de agua potable segura.

%| COMPLIANT

STAY-BRITE® 8
Certificada segtn las normas ANSI/NSF 51: Materiales de equipos
para alimentos

®

UNION STAY-BRITE® frente a UNION DE COBRESOLDADURA

UNION R
STAY-BRITE  DE COBRESOLDADURA

Resistencia a la rotura del tubo

(antes del calentamiento; tipo M-1) 3.800PSI 3.800PSI
Resistenma a la rotura del tubo 3.800 PSI 1.800 PSI
(después de unirse)

PROPIEDADES

Pesado

Cascarilla de 6xido m

Tel.: 513-754-2000  www.harrisproductsgroup.com 19



SOLDADURAS COMUNES
SIN PLOMO

SOLDADURAS DE ALAMBRE
COMUN PARA ESTANO/PLOMO

ESTANO-PLOMO 50/50, 40/60, 60/40

Cumple con la norma ASTM B32. Con algunas excepciones, las soldaduras
de estafio-plomo pueden usarse para soldar cobre con la mayoria de las
aleaciones de cobre, plomo, alto contenido de niquel y acero.

Las soldaduras de estafio-plomo no se recomiendan para uso en uniones
de alta tension o vibracion de la industria de la refrigeracion, debido a la
falta de propiedades suficientes de elongacion. Las fuentes de calor para el
uso con soldaduras incluyen aplicaciones de sopletes, pistolas para soldar
y hierros. ]
* RoHS
ESTANO-ANTIMONIO, 95/5 = Othe
Cumple con la ASTM B32. La soldadura de estafio-antimonio 95/5 es Util
para aplicaciones en donde la temperatura moderadamente elevada es un
factor. Tiene una conductividad eléctrica superior y se utiliza a veces donde
se debe evitar la contaminacion por plomo. No se recomienda el uso de
soldaduras de estafio-antimonio en laton.

Harris 95/5 esta certificada con la norma ANSI/NSF 61 y NSF/ANSI 372
para sistemas de agua potable. Cumple con los requisitos de contenidos
sin plomo de la ley estadounidense de agua potable segura.

SELECCION DE FUNDENTE PARA
SOLDADURAS DE ESTANO-PLOMO Y ESTANO-
ANTIMONIO

Se recomiendan tanto la pasta como los fundentes liquidos para
soldaduras Stay-Clean®, excepto para aplicaciones eléctricas o
electronicas que requieren el uso de un fundente no corrosivo .

SOLDADURAS DE ESTANO/PLOMO
COMPOSICION/PROPIEDADES

Soldadura blanda| Estafio Plomo | Antimonio Solido Liquido
*40/60 40 60 - 360 °F (182°C) | 460 °F (238 °C)
*60/40 60 40 - 360 °F (182°C) |375°F(191°C)
*50/50 50 50 - 360 °F (182°C) | 420 °F (216 °C)
95/5 95 - 5 452°F (233°C) | 464 °F (240 °C)

* Las soldaduras 40/60, 60/40, 50/50 estén disponibles en forma sélida, colofonia o de
ntcleo acido.

ol arvaaroduciogiomptom  Tel.: 513-754-2000



BRIDGIT®
SOLDADURA SIN PLOMO

BRIDGIT-

Una soldadura patentada, sin plomo y de alto rendimiento, desarrollada
por The Harris Products Group en respuesta a la prohibicion federal de
utilizar soldaduras con contenido de plomo en sistemas de agua potable.
Esta soldadura sin plomo esta especialmente formulada para rellenar
conexiones apretadas y holgadas. El contenido de niquel en la soldadura
Bridgit © crea uniones que son sustancialmente mas resistentes que las
uniones soldadas con 50/50, 95/5 o soldaduras comunes sin plomo.
Bridgit ® tiene la capacidad de rellenar grandes espacios libres y uniones
"tope" con facilidad. Cumple con la norma ASTM B32.

Extensas pruebas de laboratorio y de campo demuestran que Bridgit®
elimina los problemas relacionados con 95/5. Bridgit® comienza a fundirse
alos 460 °F, solo 40 °F mas que 50/50. El fundente Bridgit® en una cuchara
de una libra proporciona un 20 % mas de cable que un rollo de 50/50 de
1/8 in, dando como resultado 75 uniones soldadas mas por rollo.

El fundente en pasta Bridgit®y el fundente soluble en agua Bridgit®
estan certificados segun las normas ANSI/NSF 61 y NSF/ANSI 372 para
sistemas de agua potable. Cumple con los requisitos de contenidos sin
plomo de la ley estadounidense de agua potable segura. Certificados
seguin las normas ANSI/NSF 51: Materiales de equipos para alimentos.

BRIDGIT® FUNDENTE EN PASTA

El fundente Bridgit © es resistente a las quemaduras, reduciendo las
formulas de carbono negras que pueden ocasionar fugas. Este fundente
es inigualable para usar en soldaduras de cobre, laton, bronce, acero
galvanizado y otras uniones de cafierias. Funciona igual de bien con otras
soldaduras.

BRIDGIT® FUNDENTE SOLUBLE EN AGUA

Este fundente esta formulado para que el enjuague con agua remueva
los residuos de fundente del interior de los tubos de cobre. El fundente
soluble en agua cumple con la norma ASTM B813-93, y cumple con las
regulaciones locales y estatales relacionadas con el uso en sistemas de
agua potable.

Tol: 513-754-2000  eaamis prooucrs caoue [l



SAFETY-SILV®
ALEACION DE COBRESOLDADURA CON ALTO CONTENIDO DE PLATA

SAFETY-SILV®
The Harris Products Group fabrica
su linea completa de aleaciones de
cobresoldaduras con alto contenido de
plata y sin cadmio con la misma atencion
de calidad que se puede encontrar en
sus productos de cobre/fosforo. Solo
se utilizan los metales mas puros.
Los procedimientos de produccion de
precision aseguran la consistencia en
la calidad y en el rendimiento de los
productos. Las aleaciones Safety-Silv®
son muy recomendables como sustitutos
de todos los metales de relleno de
cobresoldaduras con contenido de

/

SAFETY-SILV®56
Esta aleacion con alto
contenido de plata (56 %)
realiza cobresoldaduras
de primera calidad. Es
de flujo libre y tiene una
penetracion  profunda
y una atraccion capilar
inigualables. Con alta
ductilidad y resistencia a
la corrosion es adecuada
para todas las aplicaciones
resistentes de sustancias
quimicas. Cumple con
la NSF 51, para uso con
materiales de equipos para
alimentos. El color plateado
combina perfectamente
con las aplicaciones de
acero inoxidable y de
plateria.

@ RoHS

@] THE HARRIS PRODUCTS GROUP

www.harrisproductsgroup.com

cadmio.

SAFETY-SILV®45T
Funciona como una
aleacion con contenido de
cadmio, con 54 % de plata.
Temperatura de fundicion
inferior que Safety-Silv®
45. Excelentes cualidades
de formacion de capas.
Produce uniones ductiles y
de alta resistencia. Cumple
con la NSF 51, para uso con
materiales de equipos para
alimentos.

\sf) RoHS

SAFETY-SILV®45

Excelente aleacion para
cobresoldadura de uso
general no toxica. Buena
ductilidad y flujo capilar. El
color plateado a amarillo
claro combina con el latén

pulido. RoHS

SAFETY-SILV®40
Aleacion ductil de flujo
libre que ofrece economia,
buena penetracion en
conexiones estrechas y
temperatura media. El
plateado a amarillo claro
combina con el latén
pulido.

{
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ESTIMACION DE CANTIDADES DE ALEACION
PARA COBRESOLDADURAS

MONTOS ESTIMADOS
DE ALEACIONES DE
COBRESOLDADURAS REQUERIDAS

o Localice el diametro del tubo que se unira y el tamafio del alambre que usara.
En lainterseccion de la filay la columna podra ver la longitud aproximada en
pulgadas (centimetros) de aleacion requerida por unién.

Multiplique la longitud de la aleacion necesaria por union por la cantidad
total de uniones.

®

Para convertir Ia longitud total de libras u onzas troy, divida por las pulgadas
de aleacion/Ib en la fila A o las pulgadas de aleacion/onza troy en la fila B.

ESTIMACION DE CANTIDADES DE ALEACION PARA COBRESOLDADURAS

B0 3/6ain 116in  3/32in 0™ puNta AE\?:ETI\:I&I:«%
DIAMETRO ALAMBRE ALAMBRE ALAMBRE ... .  TAMANO USO (CFH)
1/4in 11/4in | 3/4in 4 6-14
3/8in 11/2in |1in 4 6-14
1/2in 2in 11/2in | 3/4in 7/8in 5 8-18
3/4in 3in 2in 1in 11/8in 5 8-18

1in 3in 11/2in | 15/8in 6 10-20
11/4in 4in 2in 21/2in 6 10-20
11/2in 21/2in | 23/4in 7 13-25

2in 33/4in |41/2in 8 16-32
21/2in 6in 71/2in 8 16-32

3in 10in 111/2in |9 20-37
31/2in 12in 133/4in |9 20-37

4in 14in 16in 10 24-42

6in 21in 233/4in |10 24-42

A 1900in | 1068in |475in 513in pulg. de aleacion/lb

B 118in 67 in 29in pulg. de aleacion/onza troy

A- Aleaciones de plata/cobre/fosforo. Dynaflow®, Harris® 15, etc.

B- Aleaciones de cobresoldaduras de plata, Safety-Silv® 40, 45, 45T, 56

Las cifras anteriores son aproximadas y pueden variar dependiendo del espacio libre de la union, de la
profundidad y de la técnica del operador.

ol 513-754-2000  caams prooucrs caoue [ o



STAY-SILV®
ALEACIONES PARA COBRESOLDADURAS DE FOSFORO-COBRE

HARRIS® 0
Aleacion de bajo costo para muchas aplicaciones de cobre a cobre donde
puede mantenerse un buen ajuste y la temperatura de cobresoldadura no
es fundamental.

STAY-SILV®5 Y STAY-SILV®6

Aleaciones de rango medio, Stay-Silv® 5 es Util principalmente en donde no
puede controlarse firmemente el ajuste. Stay-Silv® 6 es un poco mas liquida
y puede usarse en donde las tolerancias mas cercanas estan disponibles.
Ambas aleaciones son un poco mas dctiles que Harris © 0.

DYNAFLOW?®

Aleacion de plata de rango medio, de primera calidad, formulada para
especificaciones mas ajustadas que las aleaciones Stay-Silv® para imitar
las caracteristicas de rendimiento de metales de relleno de cobresoldadura
de plata al 15 %. Excelente para cobresoldar conexiones de ajuste cefiido y
holgado. La probada fiabilidad de Dynaflow® y la aceptacion por ingenieros
de servicio de campo la han convertido en la opcion principal de operadores
de cobresoldaduras.

STAY-SILV®15

El estandar de la industria para aplicaciones de refrigeracion y aire
acondicionado. Aln ampliamente utilizado, pero ahora reemplazado por
Dynaflow® en varias aplicaciones de calefaccion, refrigeracion y aire
acondicionado.

BLOCKADE®

La incorporacion de la exclusiva silicona de Blockade® ofrece importantes
ventajas sobre aleaciones de cobresoldaduras de fésforo/cobre y plata/
fosforo/cobre. Entre los beneficios se encuentran: color brillante de aleacion
durante el enfriamiento que permite la verificacion visual de una buena unién
cobresoldada, ductilidad mejorada sobre aleacion BCuP-2, temperatura de
cobresoldadura reducida y costos de materiales reducidos. A menudo se
utiliza con fundente de cobresoldadura blanco Stay-Silv® para reemplazar
aleaciones con altos contenidos en plata al cobresoldar laton

= EAHARRIS O

=S OCKADE:
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STAY-SILV®
ALEACIONES PARA COBRESOLDADURAS DE FOSFOR0-COBRE

Las aleaciones de fosforo/cobre y de plata/fosforo/
cobre se utilizan para cobresoldar cobre con
cobre y cobre con laton. El contenido de fosforo
en estas aleaciones las hace autofundentes en el
cobre. Al cobresoldar laton o cobre sobre laton,
use el fundente de cobresoldadura blanco Stay-
Silv® Estas aleaciones no se recomiendan para
cobresoldar acero y otros metales ferrosos.

La cantidad de fdsforo en los metales de relleno de fosforo/cobre (AWS
serie BCuP) es el factor critico que determina el rango de fundicion de las
aleaciones Y, por lo tanto, cémo se realizan. The Harris Products Group
es el precursor de la industria de la cobresoldadura en el desarrollo de
la tecnologia para controlar el contenido de fosforo. Esto controla las
temperaturas de fundicion de la aleacién de manera tan precisa que
los operadores de cobresoldadura ya no tienen que hacer ajustes de
temperatura de un lote de metales de relleno al siguiente. Los operadores
saben que con aleaciones de Harris, el resultado sera el mismo con cada
lote, cada vez.

Durante las tltimas décadas, muchas cosas han cambiado en la industria.
Sin embargo, la dedicacion de Harris para la fabricacion de aleaciones
de cobresoldaduras mas puras y mas consistentes del mundo no ha
cambiado. Harris se compromete a ofrecer los mejores productos en
todo momento, todo el tiempo, para que todos los trabajos se completen
con éxito.

THE HARRIS
PRODUCTS GROUP

garantiza a los usuarios una
variacion de la temperatura

en estado liquido de no
mds de 6 °F o - 6 °F,
un estandar mucho mas
estricto que lo que la
industria requiere.

S PRODUCTS GRO HARRIS.
Tol 5137542000 s aanimasneirsanost, [Eey 5
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ALEACIONES DE ALUMINIO

COBRESOLDADURAY
SOLDADURA BLANDA PARA
ALUMINIO

El aluminio puede soldarse o cobresoldarse si se sigue el
procedimiento correcto. La limpieza previa es esencial para romper la
resistente pelicula de dxido del aluminio. Se recomienda un cepillado
minucioso con un cepillo de alambre de acero inoxidable. La mayoria
de las aleaciones de aluminio comunes, tales como 1100 y 3003, se
pueden soldar o cobresoldar facilmente. Cabe sefialar que algunas
aleaciones son dificiles de unir. Las conexiones de metales diferentes
pueden estar sujetos a la corrosion galvanica en determinadas
condiciones de servicio.

ALCOR®

Aleacion de aluminio con fundente no corrosivo en el interior del
alambre, por lo tanto, no se requiere fundente. Muy buena fluidez
con buena atraccion capilar. No necesita limpieza posterior a la
cobresoldadura. Su baja temperatura operativa hace que a menudo
sea una mejor opcion que las aleaciones de silicio de aluminio para
la reparacion de la bobina de aluminio.

AL-SOLDER®

Forma excelentes uniones resistentes a la corrosion en las aleaciones
de aluminio dificiles de soldar. Une todas las aleaciones de aluminio
aptas para soldaduras entre si y con metales diferentes, tanto ferrosos
como no ferrosos. También es Util como soldadura de alta temperatura
en la mayoria de los demas metales.

AL-BRAZE®

Aleacion de cobresoldadura superior para la union de aluminio con
aluminio. No se recomienda para cobresoldar aluminio directamente
a aleaciones que no sean de aluminio dado que la junta puede ser
quebradiza. Al-Braze © tiene flujo libre con inigualable atraccion
capilar, ductilidad y penetracion. Excelente resistencia a la corrosion.

ALEACIONES DE ALUMINIO

COMP. ) ] A
DESCRIPGION qujmica  SOLIDO Liouipo  APLICACION TIPICA

Un nuevo enfoque para

Alcor® Aleacion unir aluminio. A baja
AI200RC | de aluminio n 824°F |824°F temperatura, soldadura
. ° o de flujo libre, con nicleo
de ncleo de Al 40C \440C de fundente para la
fundente union o reparacion de
aluminio.
Forma excelentes
Al-Solder® 500 . . uniones resistentes
500K Juego de 15%deZn |391°F [482°F ala corrosion en las

[) 199 ° 250 ° aleaciones de aluminio
soldaduras de | 85 % de Sn | 199°C s0°¢C dificiles de soldar. Use

aluminio con conexiones de
cobre a aluminio.

Aleacion de
1.070K | Al-Braze®1070 | gg % de Al | 1070°F | 1080°F | cobresoldadura superior
. o o ir alumini
logote pygos ST C |se2C | B e
CObreso'.d?duras atraccion capilar.
de aluminio

Tl 513-754-2000  cammis prooucrs aoue [



SAFETY-SILV®
ALEACION DE COBRESOLDADURA CON ALTO CONTENIDO DE PLATA

———— —
Safety-Silv® 45 (revestida con fundente)

(78 GROUR
S oy

& @

%

Safety-Silv®40

SAFETY-SILV® 56

COMPOSICION 5 i APLICACION
QUIMICA ESPECIFICACIONES SOLIDO LIQuID0 i ien

Para aleaciones

ferrosas y nolf.errosas.
56%deAg  |AWSA5.8 1145 °F 1205 °F Sg:ggggeggl'g:fo
22 :/o de Cu BAg-7 618 °C 652 °C acero inoxidable para
17 % de Zn NSF 51 el uso con materiales
5% de Sn de equipos para

alimentos.

SAFETY-SILV® 45

COMPOSICION
QUIMICA

APLICACION
TIPICA

Relleno de uso
general para

ESPECIFICACIONES SOLIDO Liquino

45 % de Ag AWS A5.8 1225 °F 1370 °F aleaciones de

30 % de Cu BAg-5 663 °C 743 °C aceroy cobre.

25 % de Zn Tempe(atura de
fundicion
(til para espacios
libres amplios.

SAFETY-SILV® 40

COMPOSICION  popprcoronee SOLIDOD liquio  APLICACION

QUIMICA TIPICA

Aleacion ductil de

40 % de Ag Harris Interna 1250 °F 1350 °F flujo libre que ofrece
30,5 % de Cu 677 °C 732 °C economia, buena
29,5 % de Zn penetracion en

’ conexiones estrechas

y temperatura media.

ol arvaaroduciogiomptom  Tel.: 513-754-2000



SOLDADURAS

Stay-Brite® 50/50

STAY-BRITE® SOLDADURAS

COMPOSICION

coMPos Liguipo  APLICACION

TiPICA
Uso con todos los
metales excepto
aluminio. Soldadura

ESPECIFICACIONES SOLIDO

4% de Ag ASTM B32 1205 °F de bai
96%deSn | Sn96 NSF 51 g52°c | o Dae temperalura
J-STD-006 industria de la
Sn96 Ag 04A calefaccion,
refrigeracion y aire
acondicionado.

SOLDADURAS 50/50

APLICACION

COMPOSICION 5 i
I ESPECIFICACIONES SOLIDO Liquoo  pELO

QUIMICA

Se utiliza para unir
cobre con méas cobre,

50 % de Sn ASTM B32 360 °F 420°F | piomo, niquely
50 % de Pb Sn50 182 °C 216 °C acero, con algunas
J-STD-006 excepciones.
Sn50p850a Nota: ilegal para sistemas
de agua potable

SOLDADURAS 60/40

APLICACION
TiPICA

COMPOSICION A i
QUIMICA ESPECIFICACIONES SOLIDO LiquiDo

Al igual que en 50/50,
60 % de Sn ASTM B32 360 °F 375 °F pero fluye mas rapido

40 % de Pb Sn60 182°C 191 °C debidoalrango
estrecho de fundicion.

Nota: ilegal para
sistemas de agua potable

Otros materiales de soldadura y paquetes de produccion disponibles, por favor péngase en
contacto con el servicio al cliente.

T 513-754-2000  caamis prooucrs caoue [l o



FUNDENTES

DESCRIPCION

STAY-SILV®
FUNDENTE DE
COBRESOLDADURA
BLANCO

7 0z,1/4 libras,

1/21b,11b,51b, 25 Ib, 60 Ib

FUNDENTES

ESPECIFICACION

Cumple con las
especificaciones
federales
(OF499,Tipo BA
WS A5.31)
Clase FB3-A

AMS 3410

TEMPERATURA
ACTIVA

1050-1600 °F
(565 - 870 °C)

APLICACION
TIPICA

El fundente de cobresoldadura
para todos los propésitos y

de baja temperatura utilizado
para cobresoldar la mayoria

de los metales ferrosos y no
ferrosos (las excepciones son el
bronce al aluminio, el titanio, el
magnesio y el aluminio).

Una férmula de boro modificada

STAY-SILV® Cumple con las 1050-1700 °F d_iseﬁada para su uso en los
COBRESOLDADURA | CSReciicacionss | g65.-926.°0) | co ol .
federales prolongados o cuando
NEGRO OF499 Tino B se concentra el calor local
11b.051b.5 b, ( 1P como con cobresoldadura
e AWS A5.31) por induccion. También es
301b,60 b Clase FB3-C eficaz en la cobresoldadura de
AMS 3411 acero inoxidable y carburo de
tungsteno.
STACCLEAN® | cumplecontas | 300700 | 0 o s, maoly
ILINDR! I - ° , laton, ) ,
(F;UNDEN9|'2 DE especificaciones ( ) acero inoxidable. Se puede
coRESOLDAOURA | ST gttt
191,402,160z, A Ipo otras soldaduras. Extraiga los
202,554 Form B residuos del fundente
' después de soldar.
Cumple con las Excelente fundente para
TSR | ot | 8000 | st b
COBRESOLDADURA | comerciales (148-315°C) | {ecomendado para aplicaciones
EN PASTA A-A-51145Tipo | eléctricas o electronicas.
4oz FormA
BRIDGIT® NSF/ANSI 61 300 — 700 °F Dise?ado pslra Iafj sold%duras
FUNDENTE DE 148 - 371 °C) | Sin plomo. Muy adecuado
COBRESOLDADURA - ( ) para el uso en conexiones
EN PASTA DE ALTA — més grandes, donde el
TEMPERATURA calentamiento prolongado
4oz ocasionara que otros fundentes
se quemen.
Este fundente estd formulado
BRIDGIT® ASTM B813 350 - 600 °F | paraque el enjuague con
COBRESOLDADURA | ST ANSI BT | (176316 20 | B e e o o s
SOLUBLE EN AGUA - tubos de cobre. El fundente
NSE cumple con las regulaciones
4oz estatales y locales para su uso

en sistemas de agua potable.

@] THE HARRIS PRODUCTS GROUP
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ALEACIONES PARA COBRESOLDADURAS DE FOSFOR0O-COBRE

) COMPOSICION
DESCRIPCION QuiMICA ESPECIFICACIONES
15 % de Ag
STAY-SILV® 15 5% de P AWS A5.8
= StapSivs ii 80 % de Cu BCuP-5
0
STAY-SILV® 5 g 02 g: ﬁg AWS A5.8
= ShowSvs =@k  (89%decu | ooUP3
0
DYNAFLOW® S
= S i 88 % de Cu
HARRIS® 0 7,2% de P AWS A5.8
92,8%deCu | BCuP-5

SOLDADURA SIN PLOMO

DESCRIPCION

COMPOSICION
QuimIcA

ESPECIFICACIONES

BRIDGIT® SOLDADURA

ASTM B32 Aleacion HB NSF 61
STAY-BRITE® SOLDADURAS
4% de Ag ASTMB32 SN96
96 % de Sn NSF 51 J-STD-006
SN9GAGO4A
ASTM B32 © Sh5
95 % de Sn J-STD-006
5 % de Sb Sn95Sh05A
NSF 61

HARRIS. THE HARRIS PRODUCTS GROUP
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SOLIDO

Liauipo

APLICACION TiPICA

Disenado principalmente para aplicacion en

1190°F 1475°F cobresoldaduras de cobre a cobre, también
643°C 802°C puede usarse para cobresoldar laton con el uso

del fundente de cobresoldadura Stay-Silv®.
1190°F 1500°F Se adapta bien en donde un ajuste cercano no
643°C 816°C puede necesariamente mantenerse.

. . Disefiado para aplicaciones de cobre a cobre,
11900 F 146? F también puede ser utilizado en laton. Propor-
643°C 796°C ciona la posibilidad de cobresoldar conexiones

mal y bien ajustadas.
Disefiado para cobre-a-cobre. Adecuado donde

. . se pueden mantener tolerancias ajustadas.
1310°F 1460°F Harris® 0 tiene una temperatura superior en
710°C 793°C

estado solido por lo que se requiere mas calor,
pero la aleacion es liquida en la temperatura de
cobresoldadura.

SOLIDO

Liquipo

APLICACION TiPICA

460°F
238°C

630°F
332°C

Ampliamente utilizado en aplicaciones de
plomeria en donde se prohiben las soldaduras
que contienen plomo. Contiene niquel, por lo que
las uniones son extremadamente resistentes.

Un amplio rango de plasticos hace que Bridgit®
sea una excelente aleacion para uniones de

gran diametro y tuberias no concéntricas o mal
colocadas. Rellena espacios con facilidad y
efectividad.

430°F
221°C

430°F
221°C

Utilicelas para todos los metales, excepto el
aluminio. Soldadura de baja temperatura de

uso frecuente en instalaciones residenciales de
calefaccion, refrigeracion y aire acondicionado.
Fluye rapidamente para penetrar en los espacios
libres estrechos. Use Stay-Brite® 8 si necesita
rellenar espacios libres mas amplios.

452°F
233°C

464°F
240°C

Muy adecuado para aplicaciones donde la
temperatura moderadamente elevada es un
factor. Requiere tolerancia de piezas cercanas
debido a su rango de estrecho de fundicion.

Tol 5137542000 i hanimssneiranost [Eey 5




CUADRO DE SELECCION DE METALES DE RELLENO

METALES
QUE SE UNIRAN

SOLDADURAS

METALES DE RELLENO
DE COBRESOLDADURA

sOLIDOS

Stay-Brite® 430°F/221°C
Stay-Brite® 8 430 °F/221°C
COBRE 0 Bridgit® 460 °F /238 °C
LATON
o Blockade® 1178 °F / 637 °C
Harris® 0 1310 °F /710 °C
COBRE 0 Stay-Silv® 5 1190 °F / 643 °C
LATON Dynaflow® 1190 °F / 643 °C
Stay-Silv® 6 1190 °F / 643 °C
Stay-Silv® 15 1190 °F /643 °C
Stay-Brite® 430 °F/221°C
Eg?g,& 0 Stay-Brite® 8 430 °F/221°C
o Safety-Silv® 56 1145 °F /618 °C
ACERO 0 Safety-Silv® 38T 1120 °F / 660 °C
ACERO INOXIDABLE Safety-Silv® 45 1125 °F / 663 °C
Safety-Silv® 45T 1195 °F / 646 °C

-Rrita®
g::y_g::t; 430 °F/ 221 °C
ACERO 0 v 430 °F/ 221 °C
ACERO INOXIDABLE
o Safety-Silv® 56 1145 °F / 618 °C
Safety-Silve 38T 1220 °F / 660 °C
ACERO O Safety-Silv® 40Ni2 1220 °F / 660 °C
ACERO INOXIDABLE Safety-Silv® 45 1225 °F / 663 °C
Safety-Silv® 45T 1195 °F / 646 °C
Safety-Silv® 50N 1220 °F / 660 °C
ACERO 0
ACERO INOXIDABLE Safety-Silv® 40Ni2 | 1220 °F / 660 °C
o No recomendado | Safety-Silv® 50N 1220 °F / 660 °C
CARBUROS
ALUMINIO A

ALUMINIO (1)
0

ALUMINIO A COBRE

0 LATON (2)

0

ALUMINIO A

ACERO 0

ACERO INOXIDABLE (2)

Al-Solder® 500
Alcor®

391 °F/199 °C

Al-Braze® 4043
Al-Braze® 1070

1065 °F /574 °C
1070 °F /577 °C

NOTA: SI SE SUELDA ALUMINIO A UNIONES METALICAS DIFERENTES, PODRIA OCASIONARSE UNA CORROSION GALVANICA

HARRIS. THE HARRIS PRODUCTS GROUP

www.harrisproductsgroup.com

Tel.: 513-754-2000



Liquipos

CLASIFICACION
DE FLUIDEZ*

FUNDENTE

SOPLETES
Y LLAMAS

Fundentes liquidos o en
pasta para soldaduras Stay-

430°F/221°C |10 Clean® Harris Inferno®
535°F/279°C |8 ’ Equipo de aire
630°F/332°C |6 Fundente Bridgit® en pasta combustible
soluble en agua o en pasta.
No se necesita fundente
N R para las uniones de cobre
1247°F/674°C |7 con cobre con los metales | Harris Inferno®
1475°F/802°C |5 de relleno con contenido de | Equipo de aire
1500 °F/816°C |3 fosforo. combustible o equipo
1465°F/796°C |3 Harris de oxiacetileno
1425°F/774°C |5 Para laton y otras (lama neutra)
1480 °F/804°C |3 aleaciones de cobre, utilice
el fundente Stay-Silv ® de
cobresoldadura blanco.
430°F/221°C |10 Stay-Clean® Fundente de | Harris Inferno®
o o soldadura Equipo de aire
535°F/279°C |8 liquido. combustible
1205 °E/652°C |8 Stay-Silv® Fundente blanco | Harris Inferno®
1325°F/718°C |7 de cobresoldadura. Equipo de aire
o o combustible o equipo
1370 °F /743 OC 6,5 Fundente negro para acero | Harris de oxiacetileno
1265°F/685°C |7 inoxidable Stay-Silv® (Ilama levemente reducida)
430°F/221°C |10 Stay-Clean® Fundente de | Harris Inferno®
o o soldadura Equipo de aire
535°F/279°C |8 liquido. combustible
1205°F/652°C |8
1325°F/718°C |7 Stay-Silv® Fundente blanco | Harris Inferno®
1435°F/779°C |45 de cobresoldadura. Equipo de aire
o o ’ combustible o equipo
13700 F/743 OC 65 Fundente negro para acero | Harris de oxiacetileno
1265°F/685°C |7 inoxidable Stay-Silv®. (lama levemente reducida)
1305°F/707°C |7
1435°F/779°C |45 Equipo Harris de
a g Fundente negro para acero s
1305°F/707°C |7 inoxidable Stay-Silve. oxiacetileno
(Ilama reductora)
Stay-Clean® Fundente para ; ®
482 °F/250°C | ---- soldar aluminio. El fundente Eaﬂ?so'?fee;??e
824 °F/440°C | ---- esta contenido dentro del cgmgustible
alambre.
Harris Inferno®
o o Equipo de aire
: (1);((]) olF: i ggi Og ; Fundente Al-Braze® 1070 | combustible o equipo

Harris de oxiacetileno
(Ilama reductora)

*Cuanto mayor sea la calificacion de la fluidez més rapido fluye la aleacion dentro del rango de fundicién

Tel.: 513-754-2000
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EQUIPO DE CALENTAMIENTO

HARRIS INFERNO®

Los equipos de aire combustible Harris Inferno® permiten la soldadura y
cobresoldadura de diversos tamafios de tubos. El equipo se conecta a un
cilindro de acetileno B (40 ft3) o MC (10 ft3).

La punta Inferno® ofrece un enfoque de combustion espiralada especial
para aumentar la velocidad de la llama y homogeneizar la mezcla de gases.

Para el aire acetileno, la presion de suministro de gas combustible deberia
fijarse en 14 a 15 PSI. Al soldar o cobresoldar las conexiones de diferentes
tamafos, cambie el tamafio de la punta en lugar de reducir el flujo. La llama
de aire combustible proporciona un modelo de calentamiento mas amplio
que la de oxiacetileno. Esto es Gtil para soldar o cobresoldar diametros de
tubos grandes, ya que el calor tiende a envolver la tuberia.

TECNOLOGIA DE COMBUSTION ESPIRALADA

La revolucionaria punta Inferno® tiene una insercion especialmente
disefiada que proporciona rendimiento de combustion espiralada confiable
en todo momento. La combustion espiralada de la punta Inferno® es
diferente a todo lo que se ofrece en el mercado. Los contratistas obtienen
una llama constante méas caliente que cubre y envuelve la pieza de trabajo
para una maxima eficiencia.

PATRON DE LLAMA PATRON DE LLAMA
DE AIRE COMBUSTIBLE DE 0XICOMBUSTIBLE

\

Escanee el codigo QR para obtener mas informacion.

ol arvaaroduciogiomptom  Tel.: 513-754-2000



EQUIPO DE CALENTAMIENTO

HARRIS PORT-A-TORCH®

The Harris Port-A-Torch® contiene todos los equipos de calidad
necesarios para cortar, soldar y cobresoldar empacados en una caja de
plastico moldeado resistente para transportar. El equipo esta disefiado
para llevar un cilindro de acetileno MC y un cilindro de oxigeno 20 pies
cubicos. Como se lo entrega, el equipo es capaz de cortar una placa
de hasta 1 in y soldar una placa de 1/16 in. El equipo puede cortar una
placa de hasta 4 in y soldar una placa de hasta 1/2 in con puntas mas
grandes y cilindro de acetileno.

Una llama de oxiacetileno produce la temperatura mas alta de la llama
con una zona de calor mas centrada. La configuracion de presion de
suministro dptima para esta mezcla de gas depende del tamafio de la
punta. Consulte la tabla de puntas para obtener orientacion.

Puntas de acetileno para soldadura y cobresoldadura

betmetar TAMARo  2aA0. . liGeno  GEmLewo
1/64in 0 1600840 |1 1
1/321n 1 1600850 |1 1
3/64in 2 1600860 |2 2
1/16in 3 1600840 |3 3
3/32in 4 1600840 |4 4
1/81n 5 1600840 |5 5
3/161n 6 1600840 |6 6
1/4in 7 1600840 |7 7
5/16in 8 1600840 |8 8
3/8in 9 1600840 |9 9
172in 10 1600840 |10 10

Tel.: 513-754-2000  waw.hatrisproductegroupcom (‘"‘"J] 37




NOTAS:
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