


A BRASAGEM NA REFRIGERAGCAO

A brasagem é um processo crucial para a qualidade de qualquer
sistema de refrigeragdo. Vocé pode selecionar o melhor compressor,
o melhor gds, o melhor isolante, a melhor valvula. Basta apenas um
ponto de brasagem apresentar vazamento e mais nada funciona.

“O barato que sai caro”. Como um Profissional de Refrigeracao, exija
qualidade nos produtos que vocé utiliza e assim podera assegurar a
qualidade do seu servigo, a satisfacdo e continuidade dos seus
clientes e construir com eles uma duradoura relagdo de confiancga.

Esse manual deve ser distribuido gratuitamente.

PORQUE USAR PRODUTOS HARRIS?

Os produtos Harris sdo utilizados por Refrigeristas em mais de 90
paises. Desde 1914 a Harris desenvolve seus produtos e processos de
produgdo com a maxima eficiéncia e qualidade, criando produtos
reconhecidos em todo o Mundo por sua extrema qualidade.
Conhega as vantagens dos produtos Harris:

° Matérias primas selecionadas e de origem controlada;
° Varetas gravadas com indicagao do teor de Prata;
° Embalagens “Stick Tube”, protec¢do na medida certa;

° Composicado rigorosamente controlada, com variagdo abaixo
da permitida por norma, portanto muito mais homogéneo;

° Produzidos sem uso de lubrificantes e produtos quimicos,
ndo agridem o meio ambiente, ndo contém contaminantes.
Mais protegdo para o Refrigerista, menos vazamentos.

A Harris atua no Brasil desde 2008, quando fez a aquisi¢do da Brastak,
lider na producgdo e comercializagdo de consumiveis nao ferrosos
para os processos de brasagem, soldagem e soldagem branda no
Brasil. A soma das experiéncias e know-how da Brastak fortalecem a
presenga Global da Harris, incluindo o Brasil como um de seus
principais mercados. Por outro lado traz ao mercado brasileiro
produtos de padrao internacional ndao sé em consumiveis, mas
também em equipamentos como macaricos, reguladores de pressao
e vazao, valvulas de segurancga e kits portateis para trabalho em
campo.

A Harris possui unidades industriais nos Estados Unidos, no México,
no Brasil e na Pol6nia, além de escritdrios e centros de distribui¢do
nos Estados Unidos, Alemanha, Espanha e Itdlia.

The Harris Products Group é uma subsididria Lincoln Electric
Company.
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BRASAGEM

E um processo de unido de metais com uso de um metal de solda o
qual se funde em temperaturas acima de 450°C e inferior as
temperaturas de fusdao dos metais de base. O metal de solda se funde
sobre o metal base aquecido, fluindo para o interior da junta através da
acao da capilaridade, criando uma unido resistente e sem vazamentos.
Esse manual de bolso descreve brevemente os passos essenciais para
fabricagdo, instalagdo e reparo de sistemas de ar condicionado e
refrigeracdo. Esse manual foi desenvolvido para ajudar o Refrigerista
Profissional a realizar brasagens com a maxima qualidade, evitando
vazamentos e retrabalhos, que geram custos e descontentamento dos
clientes. A brasagem é parte essencial dos processos de fabricagao,
instalagdo e reparo de equipamentos de refrigeracdo e ar
condicionado.

ADVERTENCIA: Proteja a si mesmo e aos outros, leia e
' compreenda as informagdes. As ligas e fluxos de
® brasagem podem produzir gases e fumos perigosos a
sua saude. Leia atentamente este Manual.
e Antesde utilizar qualquer produto, leia e compreenda as instrugdes
do fabricante. Solicite a Ficha de Seguranga do Produto, é seu direito.
e Mantenha sua cabecga longe da regido de brasagem, evitando
respirar os fumos gerados.
e Procure manter sempre uma ventilagdo adequada, ndo respire os
fumos gerados pela chama.
Para sua seguranga, evite a brasagem em ambientes confinados.
Utilize protecdo adequada para seus olhos e suas maos.
Tenha cuidado com as partes quentes.
Consulte as Normas de Seguranga vigentes em sua regiao.
Vocé pode obter a FISPQ (Ficha de Informagdo de Seguranca
para Produtos Quimicos) nos sites: www.harris-brastak.com.br ou
www.harrisproductsgroup.com

DECLARAGAO DE RESPONSABILIDADE

As informagGes e recomendagdes contidas neste documento foram
baseadas em fontes consideradas confiaveis e iddbneas no momento
de sua publicacao.

A Harris ndo oferece garantia ou promessa de que as informagées
contidas neste Manual sdo todas suficientes e disponiveis para um
trabalho adequado e seguro, tampouco garante os resultados dos
trabalhos efetuados seguindo este Manual, uma vez que dependem
de condigGes particulares e extraordinarias inerentes a cada trabalho,
gue ocorrem em situagdes e ambientes distintos sendo os mesmos
também realizados por profissionais distintos e com suas préprias
técnicas operacionais.
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BRASAGEM

Procedimentos e Informagoes Técnicas

PROCEDIMENTO PARA BRASAGEM DETUBOS

Corte do tubo: Corte o tubo no comprimento desejado usando um
cortador de tubo adequado ou serra, na auséncia do cortador. Se
usar serra, um dispositivo de fixagdo deve ser utilizado para garantir
um corte reto e perpendicular. Remova todas as rebarbasinternas e
externas com uma lixa fina ou escareador. Se o tubo estiver
deformado/ovalizado isso deve ser corrigido com ferramentas
adequadas.

Remova rebarbas internas

Remova rebarbas externas

Limpeza da area de brasagem: A drea de brasagem deve estar
limpa e isenta de 6leo, graxa e oxidagdo. As superficies devem ser
limpas com escova de aco inoxiddvel, lixa d'dgua ou manta
abrasiva. Se o tubo estiver sujo de dleo ou graxa, use um solvente
comercial para limpeza, desde que ndo deixe residuo sobre a
superficie. Lembre-se de remover toda e qualquer sujeira, mesmo
poeiras finas. Realize a limpeza final sempre com um pano limpo e
seco. Asuperficie de brasagem DEVE estar limpa.

[ ] [ |
Limpe o interior da conexdo

@
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Selecao do metal de solda: Verifique a tabela da pdgina 21 para o
metal de solda recomendado. Para brasagem de cobre com cobre
as ligas Harris 15, Harris 5, Harris 2 ou Harris 0 sdo recomendadas.
Essas ligas tem fésforo em sua composicdo e dispensam o uso de
fluxo. Para a brasagem de latdo e bronze as ligas Harris 15 e Harris 5
s3o recomendadas, juntamente com o Super Fluxo 3. Para
brasagem de aco, aco inoxidavel, ago galvanizado, ago cobreado e
outros metais ferrosos sio recomendadas as ligas Revestick™ 56,
Revestick 40, Revestick 25 e Revestick’ 15 e, quando necessario,
podem ser utilizadas com o Super Fluxo® 3. Para estimar a
quantidade de solda que vocé precisa, veja a tabela na pagina 16.

Remova todo o

6leoegraxa — % / )
Limpe o lado externo

/ 4 do tubo de cobre

/
Fluxo: O fluxo sempre foi um problema para a refrigeracdo e ar
condicionado, pois sdo sistemas hermeticamente fechados que
ndo permitem a remogdo dos residuos internos. Para minimizar
este problema a Harris apresenta as varetas de solda prata
Revestick, as quais ja s3o revestidas com fluxo em quantidade
adequada para uma boa brasagem, evitando a formagao excessiva

de residuos internos que podem provocar inimeros problemas
ao equipamento. Mesmo assim, pode ser necessario o uso de
fluxo aplicado manualmente. Nesses casos, o Super Fluxo 3
deve ser aplicado com pincel formando uma fina camada
de fluxo sobre a superficie do tubo macho a ser brasada.
Nao aplique fluxo na parte fémea. Finalizada a
brasagem, remova os residuos externos com

uma escova metalica ou pano embebido em agua.

Aplique uma fina
camada de fluxo

RIS.
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Montagem dos tubos e conexdes: Insira o tubo dentro da conexao
assegurando o correto alinhamento da folga até a completa
solidificacdo do metal de solda. Apds a brasagem aguardar alguns
segundos para a movimentagdo da junta. Esse tempo depende das
dimens&es dos tubos. Uma vez preparada a junta para a brasagem,
certifique-se de utilizar o metal de solda correto.

Montagem de I“ “

tubo e encaixe

Ajuste da chama:

Oxigénio/Acetileno: Uma grande parte dos Refrigeristas utiliza
magaricos oxiacetilénicos. Nesses casos utilizar uma chama neutra
ou carburante. A chama neutra tem um cone interno bem definido.
Veja o diagrama na pdagina 9. Ndo utilize chama oxidante para
brasagem. O excesso de acetileno remove oxidos superficiais do
cobre. Ao aplicar chama neutra ou carburante sobre o cobre, ele
fica brilhante ao invés de opaco ou escurecido, como acontece com
uma chama oxidante.

Oxigénio/GLP: O GLP ¢ mais utilizado que o Acetileno em
magaricos para brasagem devido ao menor custo e menor risco de
explosdo, sendo muito eficiente para este processo que ocorre em
temperatura relativamente baixa. A mesma indicagdo de
regulagem indicada para o acetileno pode ser considerada para o
GLP.

S
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MAP-PRO™: E uma mistura de gases pronta para uso. Devido sua
grande portabilidade é hoje uma das ferramentas mais utilizadas
para brasagem em campo. Ndo ha regulagem de chama, uma vez
que usa o ar ambiente para a mistura na chama, porém os cuidados
abaixo devem ser seguidos.

Dardo Zonade Aquecimento || Penacho
Area de ignigdo, alta|| Regido a ser utilizada, || Residuo da combust3o,
concentragdo de calor, || encostando levemente|/regido de baixa
deve ser maiorque 1cm||a ponta do dardo na| temperatura e que
para ndo queimar bico || pega. deve ser pequena.
domagarico. Y

Para cilindros de GLP e Acetileno deve ser utilizado um regulador
de pressdo. Regule-o para uma pressdo em torno de 1kgf/cm?
(1Bar).

Na sequéncia, abra a valvula do magarico em torno de %, que vocé
terd suficiente vazdo de gas. Ndo tente reduzir a vazdo e a chama
fechando a valvula do magarico. Utilize os bicos adequados para
uma chama menor ou maior conforme requerido pelo trabalho a
serreali

Obs: Para cilindros de MAP-Pro™ a pressdo de saida ja é regulada
de fabrica e neste caso abrir toda a vdlvula de saida.

l HARRIS, I
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Aquecendo a junta:

Sempre mantenha o magarico em pequenos movimentos.
1. Comece aquecer o tubo, aplicando primeiro aplique a
chama no tubo macho bem perto da conexdo. Trabalhe
com achama aoredor dajunta, alternando entre o tubo e
a conexdo até que ambos atinjam a temperatura de
brasagem simultaneamente antes de aplicar o metal de
solda (vareta desolda).

2. Quando for utilizado fluxo, ele serd um bom indicador de
temperatura. Aqueca toda a junta até o fluxo parar de
borbulhar e se tornarumliquido transparente.

3. Movimente o macarico da entrada da junta até a base da
conexao (fim do encaixe) e ao redor de junta, aquecendo
por igual tubo e conexdo para manter um aquecimento
uniforme nas duas partes.

10 [ ] THE HARRIS PRODUCTS GROUP ~ Vendas: +55 (11) 4993-8111



Aplicando o Metal de Solda (Vareta de Solda):

Deposite o metal de solda na folga existente entre o tubo e a
conexdo apds a junta estar devidamente aquecida e na
temperatura de brasagem. Nesse momento a chama pode ser
direcionada rapidamente para a ponta da vareta para ajudar o
inicio da fusdo, porém quando o metal comegar a correr a chama
deve ser direcionada para a conexdao de forma a manter o
aquecimento uniforme da junta até seu completo preenchimento.
Uma vez a junta preenchida ndo deposite mais metal de solda, pois
o excesso é desperdicio. O uso de varetas flat (retangulares) reduz o
escorrimento externo, sendo mais eficiente e econémico.

Ndo superaque¢a a junta. Mantenha a conexdo e tubo com
aquecimento uniforme. A chama ajudara a iniciar a fusdo do metal
de solda, mas ndo deve ser mantida em contato com o mesmo o
tempo todo, o calor da junta (tubo e conexdo) é que deve fazer o
metal de solda correr paradentroda folga

Juntas com excesso de /JUL

aquecimento sdo porosas,
frageis e sujeitas a

vazamentos. (q
f\\?
W

Quando fizer uma junta vertical ascendente, onde a solda deve

correr para cima, aquega primeiro o tubo, para depois aquecer a
conexao. Isso é importante para trazer as duas partes de maneira
uniforme atemperatura de brasagem. Mantenha a chamaao redor
da conexdo e aplique o metal de solda. Se o tubo estiver mais
aquecido que a conexdo, o metal de solda pode escorrer para baixo
endo penetrar najunta.

Quando fizer uma junta horizontal aquecga a circunferéncia do
tubo primeiro, entdo aquegca a conexdo. A decisdo de onde
comegar a depositar a solda dependera do diametro do tubo e da
preferéncia do profissional. Porém, para tubos de grandes
diametros é melhor iniciar por baixo, pois, ao solidificar, a solda
criard um apoio para evitar que escorra para fora da junta e pingue
no chao, evitando assim o desperdicio.
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Limpeza apds a brasagem. Todos os residuos de fluxo devem ser
removidos para inspec¢do visual da junta e teste de vazamento.
Logo apds a brasagem, quando a solda ja estiver solidificada,
limpe-a com um pano molhado ou escova de ago inox para quebrar
e remover os residuos de fluxo. Os residuos de fluxo sdo corrosivos
e sempre devem ser removidos, sob pena de perfuragdo do tubo.

Para desfazer uma brasagem, aplique o Super Fluxo” 3 em todo o
metal de solda aparente e areas adjacentes, aqueca toda a junta
(tubo e conexdo) uniformemente. Quando o metal de solda ficar
liqguido a junta podera ser facilmente removida. Para rebrasar,
limpe bem a parte interna da conexdo e externa do tubo e refaga a
brasagem sempre utilizando o Super Fluxo™ 3, mesmo que seja
realizada com Foscoper ou Silfoscoper.

O excesso de fluxo é um problema comum na brasagem em
sistemas de refrigeragdo e ar condicionado, e deixam residuos
internos que podem contaminar o gas, além de residuos externos
que dificultam a identificagdo de vazamentos, provocam corrosao
da junta e s3o trabalhosos para remover. Uma fina camada de
Super Fluxo™ 3 é suficiente.

Remova todo o residuo de fluxo.
Use pano molhado ou escova de
aco inoxidavel para limpar a junta.

//

FAMILIA SUPER FLUXO HARRIS.
Disponivel em embalagens de 1kg, 250g e 80g.

Embalagem de 80g.
Quantidade ideal para
trabalho em campo.

SUPER
FLUXO

soum et

Além da linha Super Fluxo, a Harris também oferece
a linha de fluxos ecoSMART®, livre de acido bdrico.

HARRIS.
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RESOLVENDO PROBLEMAS

O processo de brasagem é relativamente simples, mesmo assim é
muito dificil obter um material de apoio que indique a forma
correta de realizar o processo. Convivemos com muitos problemas
que geram elevados custos e poderiam ser facilmente reduzidos. A
lista abaixo contendo varias dicas praticas foi preparada para
ajudarem diversas circunstancias.

O metal de solda ndo corre para dentro da junta, mesmo
que derreta e forme umfilete:

1. O lado externo da junta pode estar devidamente
aquecido, porém o ladointerno ndo atingiu a temperatura
de brasagem. Revise o procedimento correto de
aquecimento na pagina 10. Lembre-se de aquecer
primeiro o tubo para que o calor seja conduzido para
dentro da conexao.

2. Pode ocorrer a queima do fluxo devido ao aquecimento
excessivo. Em caso de superaquecimento o fluxo ird
queimar e ndo permitird a fluidez do metal de solda. Tente
utilizar uma chama mais fraca ou menor e utilize a
Revestick’, que reduz o tempo de contato do fluxo com o
tubo e dificulta sua queima.

3. \Verifique se o tubo e a conexdo estdo adequadamente
limpos.

O metal de solda ndo corre sobre o tubo, mas sim forma
uma gota e corre para fora da junta:

1. Revisesuatécnicadeaquecimento

a. Os materiais de base (tubo e conexdo) ndo estdo
na temperatura de brasagem e o metal de solda
esta sendo derretido pelo magarico.

b. A junta foi superaquecida e o fluxo queimado,
ndo deixando o metal de solda fluir sobre os
metais de base.

2. Osmetaisdebasendoestdolimpos.

(HARRIS
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O metal de solda corre paraforadajunta,aoinvésde
correr para dentro:

1. Verifique a folga existente, que deve estar entre 0,10 e
0,30 mm no diametro. Folgas maiores irdo permitir o
escorrimento do metal para dentro da tubulagdo,
podendo gerar estrangulamento da passagem do gas ou
até mesmo entupimento. Folgas menores ndo permitirdo
apenetracdo do metal de solda (vareta de solda) e a junta
ficara fragil.

2. Tenhaacertezadeteraquecido primeirootubo, e manter
0 aquecimento na conexao durante a deposicdo de metal

desolda.
7
@

O metal de solda trinca apds solidificar:

1. Nabrasagem de metais diferentes, trincas podem ocorrer
durante a solidificagdo devido a dilatagdo térmica
diferente entre eles. Isso pode ocorrer, por exemplo, na
brasagem de ago com cobre, onde o cobre dilata mais que
0 aco. Como os metais de solda sdo muito resistentes a
compressdo é recomendavel que o ago seja 0 macho na
junta.

2. Abrasagem de a¢o ou outro metal ferroso com metal de
solda contendo fdsforo (Foscoper e Silfoscoper) formara
uma camada intermetdlica fragil e muito suscetivel a
trinca. Ndo utilize ligas de Foscoper e Silfoscoper para
brasagem de ago e metais ferrosos, mesmo que sejam
cobreados ou revestidos com outros metais. Para esses
casos utilize sempre solda prata Revestick”

3. Folga excessiva (acima de 0,40mm no diametro) pode
provocar trinca no metal de solda sob tensdo ou vibragao.
Tenha a certeza de ter a folga no diametro entre 0,10 e
0,30mm natemperatura de brasagem.

4. Resfriamento muito rapido pode causar trincas. Espere o
metal de solda solidificar para iniciar a limpeza com pano
molhado ou escova.
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A junta vaza em servico:

Cerca de 90% dos vazamentos ocorrem devido a uma brasagem
realizadaincorretamente. As causas mais comuns sao:

1.

Aquecimento inadequado (desigual) da junta. O efeito
disso é uma ma penetragdo ou porosidade excessiva na
junta. Reveja as técnicas corretas na pdagina 10.
Superaquecimento causa volatilizagao dos elementos do
metal de solda (fésforo, zinco e etc.) causando porosidade
efragilizagdo da junta.

Regulagem incorreta da chama do macgarico, causando
deposicdo de carbono ou elevada oxidagdo.

REPARO DE VAZAMENTOS

Em todos os reparos de vazamentos deve ser utilizado o
super Fluxo'3, uma vez que a refusdo do metal de solda ja
depositado ird causar muita oxidagdo e volatilizagdo de
seus elementos.

Procure sempre utilizar o mesmo metal de solda ja
depositado previamente. Caso a junta tenha sido
inicialmente brasada com liga de fésforo, mas é
desconhecida a liga, utilize sempre a Harris 5 ou Harris 15,
jamais as de menor teor de prata.

Para o melhor reparo possivel é recomendado o uso da
Revestick 56, pois serd possivel realizar o reparo sem
derreter o metal de solda ja depositado, podendo até
mesmo ser aplicada sobre uma junta brasada inicialmente
com liga de fésforo (Foscoper ou silfoscoper). A Revestick 56
apresenta alta fluidez e capacidade de penetracdo na falha
existente, por menor que esta seja.

Unides de aluminio/aluminio e aluminio/cobre sdo muito
dificeis de serem reparadas e geralmente o resultado ndo
€ bom. Prefira cortar e remover toda a junta e colocar um
tubo de ligagdo, realizando as brasagens em suas
extremidades com o Zincaflux'.

W
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JUNTAS/STICKTUBE

HARRIS 0 - FLAT 6.968 4.679 2.467

HARRIS 0 - 2,50 mm 6.342 4.259 2.246

HARRIS 0 - 3,25 mm 6.512 4.373 2306 = = - - - - - - o -

HARRIS 2 - FLAT 6.968 4.679 2.467 1.979 1.651 1.034 - - - - - - -

HARRIS 2 - 2,50 mm 6.498 4.363 2301 1.846 1.540 964 - - - - = - -

HARRIS 2 - 3,25 mm 6.569 4.411 2.326 1.866 1.557 975 - - - - - - -

HARRIS 5 - FLAT 6.961 4.674 2.465 1.977 1.650 1.033 662 552 414

HARRIS 5 - 2,50 mm 6.475 4.348 2293 1839 1.534 961 616 513 385 = = = =

HARRIS 5 - 3,25 mm 6.307 4.235 2233 1791 1.495 936 600 500 375 - - - -

HARRIS 15 - FLAT 6.962 4.675 2.465 1.977 1.650 1.033 662 552 414 332 277 237 173

HARRIS 15 - 3,25 mm 6.389 4.290 2262 1.815 1514 948 607 507 380 304 254 218 159

REVESTICK 15 578 388 205 164 137 86 55 46 34 28 23 20 14
REVESTICK 25 565 379 200 160 134 84 54 45 34 27 22 19 14
REVESTICK 40 534 359 189 152 127 79 51 42 32 25 21 18 13
REVESTICK 56 529 355 187 150 125 78 50 42 31 25 21 18 13

ONDE NAO HA INDICAGAO E PORQUE O PRODUTO NAO E
RECOMENDADO PARA O DIAMETRO DO TUBO.

« Atabela acima indica a quantidade de juntas que podem ser
brasadas com uma embalagem (Sticktube) do referido
produto;

+  Os calculos foram efetuados considerando uma folga média
de0,10mma0,20mm no diamet

+  Os produtos destacados em vermelho sdo os de maior
rendimento, que sdo as varetas flat (retangulares), pois tém
maior contato com os tubos e reduzem o escorrimento
externonajunta, que é um consideravel desperdicio.

S,
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Produtos & Especificacdes

ALINCOLN ELECTRIC COMPANY



VOCE SABE QUAIS FATORES PODEM

COMPROMETER A QUALIDADE DA SUA BRASAGEM?

FALTA DE LIMPEZA

Afalta de limpeza ndo permite uma boa fluidez e aderéncia do
metal de solda. Certifique-se que todas as partes estejam
adequadamente limpas antes deiniciara brasagem.

FOLGA DAJUNTAINADEQUADA
Compromete a penetragdo do metal de solda podendo deixar
falhas que provocam vazamentos e perda de resisténcia.

CALORCONCENTRADO

Pode queimar o metal de solda deixando-o poroso o que
provocara vazamentos e perda de resisténcia. Para evitar esse
problema, aquega uniformemente a junta e evite parar a
chama diretamente navareta.

AIMPORTANCIA DO PROCEDIMENTO CORRETO

Uma folga adequada, limpeza das partes
a serem unidas e aquecimento bem
distribuido na junta garantem a correta
penetracdo do metal de solda na junta
evitando problemas com vazamentos.

Garanta uma folga no diametro entre
0,10 mm e 0,30 mm o que representara

Tubo em corte mostrando as  a folga entre paredesindicada abaixo.

folgas

entre as paredes e o

correto preenchimento da

solda.

0,05a 0,15mm
(de cada lado do encaixe)

@
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FOSCOPER E SILFOSCOPER

brasagem de cobre com cobre e cobre com latdo ou bronze.

O Fésforo faz essas ligas serem auto-fluxantes, ou seja, dispensam o
uso de fluxo na unido cobre com cobre. Porém, quando realizar
brasagem de cobre com latdo ou bronze, serd necessario a
utilizacdo do Super Fluxo 3. Estas ligas ndo sdo recomendadas para
brasagem de agos e outros materiais ferrosos, além de niquel e suas
ligas porque asjuntas ficarao fragilizadas.

Para o SILFOSCOPER ha ligas com 15% de prata (Harris 15), 5%
(Harris 5) e 2% (Harris 2). Quanto maior o teor de prata do metal de
solda, maior sua resisténcia a vibra¢cdo e conformagdo dos tubos
préximos a regido brasada.

MEIO AMBIENTE
O Brasil € um dos poucos paises onde ainda se faz uso
de varetas de Foscoper banhadas. Esse banho na cor
prata é utilizado em processos antigos de fabricagdo
da solda, em que sdo utilizados muitos produtos
quimicos que geram contaminac¢do do metal de solda
e deixam a vareta com um aspecto muito ruim. O banho é uma
formade darao produto um melhoraspecto.

O banho ndo tem qualquer influéncia positiva ou negativa no
resultado da brasagem, porém pode ser agressivo a saude do
refrigerista que o utiliza, além de ser um agente extremamente
agressivo ao meio ambiente por ser a base de cianetos.

Proteja a si mesmo e ao meio ambiente. Prefira o uso dos produtos
Harris, fabricados com a mais alta tecnologia que permite a
eliminac¢do do banho e de produtos quimicos em seu processo, ndo
agredindo assim a sua salde nem o nosso meio ambiente.

19
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REVESTICK® - SOLDA PRATA REVESTIDA DE FLUXO

A solda prata possibilita a unido da maioria dos metais ferrosos e ndo
ferrosos, com exceg¢do do aluminio, do magnésio e de metais com o
ponto de fusdo inferior a 800°C.

Para brasagem de aco, aco inoxidavel, ago galvanizado, aco cobreado
e outros metais ferrosos as ligas Revestick’ 56, Revestick’ 40,
Revestick’ 25 e Revestick 15 s3o recomendadas e, quando
necessdrio, juntamente com o Super Fluxo®3.

COMPARAGAO DA SOLDA PRATA

PRODUTO FLUIDEZ ;%'é%i’rg}‘gé POSSUI CADMIO? | TTMPERATURA
REVESTICK® 15 FRACA ELEVADA NAO 770°C
REVESTICK® 25 REGULAR MEDIA NAO 680°C
REVESTICK® 40 BOA PEQUENA NAO 630°C
REVESTICK® 56 EXCELENTE MUITO PEQUENA NAO 660°C

ADVERTENCIA SOBRE O CADMIO:

O cadmio é um metal tdxico e por esse motivo a Harris eliminou da
sua linha todas as ligas que continham essa substancia.

Indicagdo do tipo
de Revestick®

l
2 Revestick 18 ==

Vareta revestida com fluxo
Flux coated silver alloy
Aleacién de plata recubierta con fundente

CONTEM: 5 VARETAS
CONTENTS: 5 STICKS
CONTENIDO: 5 BARRAS

Sem cadmio Solidus 1292 / 700C

(1,5%500 x 2,5 mm)
Uquidus  1436% / 780C

Indicagdo da liga
livre de cadmio
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ZINCAFLUX — UNIAO DE TUBOS DE ALUMINIO

remover a camada superficial de éxido de aluminio, sujidades,
residuos de 6leo e graxa.

Zincaflux® é uma liga que trabalha a baixa temperatura (4002C). As
varetas sdo tubulares e tem internamente um fluxo ndo corrosivo.

ZINCAFLUX E UTILIZADO PARA BRASAGEM DE:
ALUMINIO COM ALUMINIO E ALUMIiNIO COM COBRE.

Apds a brasagem fica um residuo branco sobre a junta que ndo deve
ser removido quando usado na unido de aluminio com cobre, pois
proteje a junta contra corrosaog

COMO DEVO ESCOLHER O METAL DE SOLDA ADEQUADO PARA O
MEU SERVICO?

SERVICO A SER EXECUTADO

SERVICO TIPO DE JUNTA SOLDA FLUXO EQUIPAMENTO
Aliminio X Auminio | ZINCAFLUX® NAO
Instalagdo de ar condicionado | _AuminoxGobre - | - - - |
Split, cassete ~
Cobre x Cobre HARRIS 0 NAO
Aluml'n_io x Aluminio ZINCAFLUX® NAO
Aluminio x Cobre
Reparo de Refrigerador - = = = = = = = & & — | — — — o mm— - —— - - - o
Doméstico
(Refrigerador Domeéstico/ Cobre x Cobre HARRIS 0 NAO
Bebedouro) = [T T T - - - - - oS- oo - - -omsm s s
® ,
Cobre x Aco (Ferro) REVESTICK NAO Magarico de Solda 19
ou
HARRIS 5 i :
Cobre x Cobre HARRIS 2 NAO Macarico de Solda 50

Reparo de Refrigerador
Comercial Cobre x Latdo HARRIS 5 SIM
(Balcoes/ Expositores/ etc.)

Cobre x Ago (Ferro) REVESTICK® NAO
HARRIS 15 X
Cobre x Cobre HARRIS 5 NAO
Instalagéo de Equipamentos Cobre x Latdo HARRIS 15 SIM
Comerciais
Cobre x Ago (Ferro) REVESTICK® NAO

Vendas: +55 (11) 4993-8111



SELEGAO DE SILFOSCOPER PELO DIAMETRO DO TUBO DE COBRE

Diametro Tubo de Cobre Metal de Solda
Até V" l HARRIS 0
De 5" até 1” . HARRIS 2
De 1" até 2" . HARRIS 5
- Acima de 2” . HARRIS 15

Na sele¢do da liga de silfoscoper é importante escolher a liga a ser
utilizada respeitando a tabela dimensional abaixo, isso porque a
prépria dilatagdo e contragdo ocorrida no cobre durante o processo
de brasagem podera causar micro trincas no metal de solda que
somada a vibragdo do sistema durante o trabalho podera gerar
vazamentos.

EQUIPAMENTOS

MACARICO DE SOLDA MANUAL - MODELO 19

DESCRICAO
Solda até 20 mm

O modelo 19-6 é dotado de um punho de magarico combinado para
corte, soldagem, brasagem e aquecimento. Pode ser usado com oxi-
acetileno ou outros gases combustiveis. O modelo 19-6 possui dois
tubos unidos por solda prata.

As valvulas ficam localizadas a frente do punho do magarico para
controle mais preciso durante a operagdo e maior conforto.

CARACTERISTICAS:

® Punho extremamente leve e durdvel

e Construcdo de tubo duplo brasado com prata para proporcionar
seguranca e durabilidade

e Vilvula pa

MAGARICO 19

CODIGO ROSCA OXIGENIO ROSCA GAS COMBUSTIVEL PESO (kG) COMPRIMENTO (mm)

19-6 9/16”-18-UNF-3A-RH 9/16"™-18-UNF-3A-LH 0.240
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MACARICO DE SOLDA MANUAL - MODELO 50

DESCRICAO
Solda até 20 mm

Os punhos de magarico automatico Harris 50-9 e 50-10 tém como
caracteristica um singular sistema de controle de gds para reduzir o
tempo de operagdo, melhorar a seguranga e o conforto no trabalho
ereduzir o consumo de gas.

O controle de gas on/off, acionado com o dedo e a chama piloto
ajustavel eliminam o reajuste de chama todas as vezes em que o
magarico for usado. O magarico pode ser usado para cortar, fazer
brasagem, e soldar com todos os gases oxicombustiveis.

O dispositivo de chama piloto ndo é recomendado quando se usar
acessorios de corte ou bicos de aquecimento.

CARACTERISTICAS:

e Brasagem até @ de 4"

¢ Controle automatico de gas on/off

e Chama piloto ajustével

e Redugdo do consumo de gas

e Usar mesmos acessorios que o modelo 19

(7
4 QC50-10-P
DETALHES
MAGARICO 50
CODIGO GAS ROSCA OXIGENIO ROSCA GAS COMBUSTIVEL PESO (kG) COMPRIMENTO (mm)
5010 Acetileno 9/16”-18-UNF-3A-RH 9/16"-18-UNF-3A-LH 0,310 169
Gas alternativo  9/16™-18-UNF-3A-RH 9/16"-18-UNF-3A-LH 0,310 169
MAGARICO QC50-10-A
cODIGO 6As ROSCA OXIGENIO | ROSCA GAS COMBUSTIVEL | PESO (kG) | COMPRIMENTO (mm)
QC50-10-P Gés alternativo  9/16"™-18-UNF-3A-RH 9/16"-18-UNF-3A-LH 0,360 160

=) -

Vendas: +55 (11) 4993-8111  THE HARRIS PRODUCTS GROUP [



ALINCOLN ELECTRIC COMPANY

USE PRODUTOS HARRIS
PARA O MELHOR RESULTADO
EM SEUS PROCESSOS DE BRASAGEM

MENT
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The Harris Products Group

Rua Rosa Kasinski, 525 - Capuava
Maud - SP - 09380-128

(11) 4993-8111
www.harrisproductsgroup.com
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