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O PROCESSO

Consiste na unido de agos comuns, galvanizados e aluminizados, utilizando um processo de aquecimento a
arco elétrico (MIG), adicionando um metal de adigdo a base de cobre, ndo ocorrendo a fusdo dos metais base.

A incidéncia de calor é inferior ao processo de soldagem MIG convencional, permitindo uma unido através da
difusdo molecular entre 0 metal de adicédo e os metais base, dai o nome MIG BRAZING (Brasagem a Arco). A
afinidade do cobre com o zinco e o aluminio, somada a temperatura de trabalho no processo permite que acos
galvanizados e aluminizados sejam soldados sem que o tratamento superficial seja afetado de forma agressiva,
mantendo assim a prote¢do contra oxidagdo em toda a regiéo da solda, o que é um grande beneficio sobre a
soldagem MIG/TIG convencional. Além do beneficio jA mencionado, a ZTA — Zona Termicamente Afetada nao
apresenta uma modifica¢@o de estrutura, nos metais base, que interfira consideravelmente nas caracteristicas
mecéanicas dos mesmos.

SOLDAGEM A ARCO ELETRICO COM ATMOSFERA GASOSA — MIG (METAL INERT
GAS)

E um método de soldagem muito flexivel que permite soldar, em todas as posicdes, praticamente todos os
metais normalmente utilizados em construcdes soldadas. Oferece alta produtividade, pois ndo é necesséria
interrupcdo constante do processo para troca de eletrodo/vareta, ndo requer remocao de escéria e possui alta
velocidade de deposicéo.

Além dos beneficios ja citados, o processo MIG aplica calor localizado nos metais base, diminuindo o efeito de
deformacéo, e realizando uma poca de metal fundido reduzida e de fécil controle.

E um processo de facil automacao, limpo e ecologicamente correto.

Na soldagem MIG, um arame (metal de adi¢cdo) é alimentado de forma continua em uma pistola de soldagem,
por meio de um alimentador, que é facilmente acionado pelo soldador durante a soldagem.

Ao passar pelo bico da pistola, o0 metal de adi¢do recebe energia elétrica. Quando o metal de adicdo entra em
contato com o metal-base forma um arco elétrico entre eles. O arco elétrico formado produz calor, que devido a
diferenca de temperaturas de fusdo entre os metais de adicdo e de base (no processo MIG BRAZING), ira
fundir apenas o metal de adi¢do, que umecta os metais base ocorrendo a difusdo molecular entre eles.

A poga de metal fundido € protegida contra oxidacdo através da aplicacdo de gas inerte puro ou misturado.
Para o processo MIG BRAZING podem ser utilizados o argbnio puro, hélio puro, ou mistura desses gases na
proporcéo 75/25% respectivamente. Veja neste boletim técnico como ELIMINAR O DESPERDICIO DE GAS E
ECONOMIZAR DINHEIRO COM A HARRIS.

As propriedades de tragdo, ductiidade ao dobramento e a sanidade radiografica das soldas, sédo
frequentemente determinadas durante a qualificacdo do procedimento de soldagem.

As varidveis do procedimento de soldagem (corrente, voltagem, velocidade de deposi¢céo e posicdo da solda),
as variaveis do meio de protecéo (tipo de géas, vazao, corrente de ar no posto de soldagem), e as variaveis
relativas a habilidade do soldador influenciam os resultados que podem ser obtidos. Entretanto, quando essas
varidveis sdo controladas adequadamente, o metal de adicdo fornece soldas de excelente qualidade, cujas
resisténcias sdo determinadas por testes de tracdo do metal de adicdo depositado.

A corrente de ar no local de soldagem pode arrastar o gas de protegdo, permitindo a formacéo de 6xidos na
poca de metal fundido, gerando porosidade e diminui¢do da resisténcia da solda.
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Para a soldagem de materiais finos, ou em posi¢Ges diferentes da horizontal plana, deve-se utilizar o método
de deposicéo por curto-circuito. Neste método a tensdo deve ficar entre 15V e 25V, a corrente entre 40A e
200A, e a velocidade de deposi¢do deve ser menor.

Onde a posicéo de soldagem for plana e horizontal, e se deseja obter uma alta produtividade na soldagem de
materiais espessos, utiliza-se o método de deposicéo spray, com tensdo entre 20V e 40V, corrente entre 200A
e 600A, e a velocidade de deposicdo maior que no método por curto-circuito.

Em geral é preferivel manter as soldas em dimensdes pequenas, utilizando interpasses (intervalo entre um
passe e outro para que ocorra um resfriamento da regido de solda) adequados as caracteristicas da junta e aos
pardmetros utilizados no processo.

O uso de interpasses adequados reduz as tensdes de contracdo e permite um resfriamento mais rapido.
BITOLA DOS METAIS DE ADICAO: Diametros de: (1,20; 1,00 e 0,80) mm.
TOLERANCIA: + 0,03 mm.

EMBALAGEM: Carretel padrdo para equipamento de solda MIG, com peso de aproximadamente 13,600 kg
por carretel.

PARAMETROS DE SOLDAGEM: Em chapas finas de 0,45mm a 1,00mm comum, galvanizada ou aluminizada
(variam em funcao do tipo de equipamento utilizado, da habilidade do soldador e dos requisitos especificos de
cada processo).

Tipo de Corrente Intensidade da Corrente 1 Velocidade do Arame

Continua 100 -120A 16 -17Vv Reversa 12 — 15 Litros 2,90 m/min.

METAIS DE ADICAO — BRONZE SILICIO

Sao produzidos a base de cobre, contendo até 4% de silicio, com pequenas quantidades de manganés,
estanho ou zinco, que funcionam como desoxidantes, além de melhorar propriedades especificas do metal de
adicéo.

O cobre junta (cobre posicionado sob a junta) pode ser empregado para metais base com espessura inferior a
4.8 mm.

Os valores de corrente de soldagem para os casos de protecdo com gas hélio séo ligeiramente inferiores do
gue para 0s casos com protegdo com argonio.

Proporcionam juntas de alta resisténcia mecéanica e boa ductilidade, confiaveis e de facil acabamento, quando
necessario.

O metal de adicdo 513, em relagcdo ao 511 apresenta maiores fluidez, dureza e resisténcia a tragcdo, sendo
mais adequado para materiais espessos, onde a penetracdo seja um requisito especificado.

O metal de adicdo 511, em relacdo ao 513 apresenta maiores alongamento, resisténcia a fadiga, impacto e
vibracdo, sendo mais adequado para soldagens em posicdes diferentes da horizontal plana, e onde o
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acabamento € um requisito especificado, devido a dureza inferior, 0 que torna mais facil o trabalho de
acabamento mecénico.

O processo MIG BRAZING com Bronze Silicio € muito utilizado na indUstria automobilistica mundial, no

fechamento externo de carrocerias em aco galvanizado e em locais onde se exige acabamento de alta
qualidade.

ESPECIFICACOES TECNICAS BRONZES SILICIO

Composicdo Quimica em peso (%)

Liga Harris

Elemento
Min. = 1 0,5 — — —

511 Interna
Max. — 1,5 1 0,5 — —
Min. 2,8 — — — — AWS

513 Restante ABTfO7
Max. 4 1,5 0,5 1 1 ERCuSi-A

CARACTERISTICAS TECNICAS

. Unidades de Valores Especificados Aproximados
Propriedades .
Medida 511 513
Intervalo de Fusdo C 1030 — 1050 065 — 1035
Resisténcia Minima a Tracdo Kgf/mm? 29 35
Dureza HE 2.5/625 ™ 62 BO
Alongamento ) 45 40
Pezo especifico gfcm* 875 8,55

1. Variam em funcéo do processo empregado (MIG, TIG), dos parametros do processo, da habilidade do soldador e das
condigfes de teste.

2 Dureza medida sob deposito soldado, pode ser alterada com tratamento térmico ou trabalho mecanico de encruamento. A
dureza varia em funcéo do tipo de material base e sua diluigdo na poca de fuséo.

METAIS DE ADICAO — BRONZE ALUMINIO

Sao produzidos a base de cobre, contendo até 11% de aluminio, com pequenas quantidades de ferro,
manganés ou silicio, que funcionam com desoxidantes, além de melhorar propriedades especificas do metal de
adicao.

Os depositos efetuados com Bronze Aluminio sdo caracterizados pelas propriedades mecanicas, relativamente
elevadas, como: dureza, resisténcia a tragdo, corrosdo e escoamento.

O Bronze Aluminio apresenta excelente desempenho na soldagem de chapas aluminizadas, ndo afetando o
tratamento superficial, mantendo desta forma, a caracteristica de resisténcia a corroséao.

Resiste a corrosao provocada por varios acidos, alcalis brandos e agua salgada.

N&o é indicado para trabalhos em temperaturas elevadas, pois as propriedades mecanicas e, especialmente a
dureza, tendem a decrescer consideravelmente com o aumento da temperatura acima de 200°C.
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Recomenda-se a soldagem na posicdo plana, entretanto, com equipamentos adequados e boa técnica do
soldador, pode-se efetuar com facilidade soldagens fora de posigéo.

O Bronze Aluminio ndo é magnético e nem faiscante, e pode ser usinado.
O processo MIG BRAZING com Bronze Aluminio é muito utilizado na indistria automobilistica mundial, no

fechamento externo de carrocerias em aco aluminizado e em locais onde se exige acabamento de alta
qualidade.

ESPECIFICAGCAO TECNICA BRONZE ALUMINIO

Elemento Cu Al Fe Si Mn .
Min. 6 — — — AWS
531 Restante A5.7/07
Max. 8,5 — 0,1 0,5 ERCuAIl-Al
Min. 8,5 — _ _ AWS
532 Restante A5.7/07
Max. 11 15 0,1 — ERCuAI-A2
] edidz 531 532
Intenvalo de Fuséo °C 1030 — 1040 1030 — 1040
Resisténcia Minima a Tragcao Kgffmm?2 43 50
Dureza HB 2.5/62.5 [ 100 140
Alongamento % 40 35
Peso especifico g/cm3 8 7,58

1. Variam em fungéo do processo empregado (MIG, TIG), dos parametros do processo, da habilidade do soldador e das
condices de teste.

2 Dureza medida sob deposito soldado, pode ser alterada com tratamento térmico ou trabalho mecanico de encruamento. A
dureza varia em fungé&o do tipo de material base e sua diluicdo na poca de fuséo.

METAIS DE ADIGCAO — BRONZE ESTANHO

Sao produzidos a base de cobre, contendo até 8% de estanho, com adicdo de até 0,40% de fésforo como
agente desoxidante. O estanho aumenta a resisténcia do metal de solda ao desgaste, e amplia a faixa de
temperaturas entre os pontos de fusdo e de solidificacdo, aumentando o tempo necessario a solidificagdo do
metal de solda. A solidificacdo mais lenta aumenta a tendéncia de fragilizacdo a quente. Para minimizar esses
efeitos, a poca de metal fundido deve mantida em dimensdes pequenas, reduzindo-se o tempo de soldagem
para o0 menor possivel.

Proporcionam juntas de alta resisténcia mecanica e ductilidade, confiaveis e de facil acabamento, quando
necessario.
O processo MIG BRAZING com Bronze Estanho é uma alternativa aos Bronzes Silicio.
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ESPECIFICAGAO TECNICA BRONZE ESTANHO

O PO A(ONO A H O
Elemento Cu Sn P .
Min. Restante 7 0,03 ASTM B139/B139M-01
>20 Max. 9 0,35 C52100

CARACTERISTICAS TECNICAS

Propriedades Unidades de Medida Valores Especificados Aproximados *
Intervalo de Fusao °C 875 — 1025
_I?;z;;enma Minima a Kgfimm? 26
Dureza Kgf/mmz2 - Brinell (HB) 80
Alongamento % 20
Peso especifico g/cm3 8,7

1, Variam em funcé@o do processo empregado (MIG, TIG), dos parametros do processo, da habilidade do soldador e das
condigbes de teste.

2 Dureza medida sob deposito soldado, pode ser alterada com tratamento térmico ou trabalho mecéanico de encruamento. A
dureza varia em funcgdo do tipo de material base e sua diluicao na poca de fuséo.

COMPARATIVO DE REQUISITOS DE PROCESSO

Requisitos de Processo Soldabrasagem Mig-Brazing
Fluxos Necessério Desnecessario
Fonte de Energia Oxigas (02 + Acetileno) MIG (Eletricidade)
Velocidade de Deposigéo Lento Veloz
Penetracdo Inexistente Conforme Pardmetros
Junta de Metais Dissimilares Adequado Possivel
Espessura da Junta Sem limite Min. 0,6 mm e max. em fungéo do equip.
Defeitos Possiveis Deformagéo pelo calor Quase inexistente
Formato do Cordédo Normal Baixo
Operagbes Posteriores Eliminagéo de residuos de fluxo Acabamento (quando necessario)
100
90 1 [ Joas —
38 : . Metal de adigéo :
60 I:l Méao-de-obra —
50
40
30
20
10

Soldabrasagem Mig-Brazing

Os valores relativos acima ndo incluem os custos de aquisicdo de equipamento - fonte de calor - custos esses
maiores para o processo “Mig Brazing”.
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COMO ECONOMIZAR DINHEIRO EM PROCESSOS DE SOLDA COM A HARRIS:

Nos processos de solda com protecédo gasosa (MIG. MAG e TIG), utiliza-se gas inerte como Hélio ou Argonio,
ou ainda gases ativos como CO2, ou mesmo mistura entre esses gases. O gas é parte significativa do custo do
processo, pois é emprega em 100% do tempo de arco aberto.

Existem dois fatores que geram desperdicio de gas e dinheiro:

1. Os cilindros tém sua pressao reduzida com o uso do gas chegando a um ponto onde nao se retira mais
gas do cilindro, fazendo com que entre 5% e 10% do gas contido no cilindro ndo seja utilizado;

2. Quando o arco elétrico é interrompido, a valvula solenoide da maquina fecha a passagem de gas, porém
o regulador de pressdo continua liberando gés, até que a mangueira entre o regulador e vélvula
solenoide atinja uma pressao de equilibrio, que geralmente é em torno de 3,5 bar. Quando o arco elétrico
€ reaberto, essa sobre presséo formada € expulsa instantaneamente, o que gera grande desperdicio de
gas e pode ainda gerar inclusdo de gas na poca de fusao.

A Harris disp6e da mais ampla linha de reguladores de pressédo e valvulas economizadoras de gés do
mercado, podendo eliminar ou reduzir significativamente os fatores citados acima, gerando economia de gas
entre 25% e 60%. Consulte para mais informacdes.

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@bharris-brastak.com.br

Sistemas certificados:

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