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Brasagem com metais de adicado com prata
A brasagem com um metal de adigdo com prata € um dos métodos mais versateis de jungdao de metais usados,
por diversos motivos:

e E econdmico e precisa de muito pouca liga de brasagem para produzir uma junta de brasagem.
Com juntas devidamente concebidas, a brasagem sera comparada favoravelmente a qualquer
outro método de juncdo de metais;

e As juntas produzidas sado fortes. Os dados de resisténcia normalmente sdo préximos, ou em
certas ocasioes excedem, a resisténcia tipica dos materiais de base de brasagem;

e As juntas produzidas s&o ducteis, capazes de suportar uma quantidade consideravel de impacto
e vibragao;

e As juntas sdo geralmente produzidas rapida e facilmente;

e A brasagem € excelente para jungéo dissimilar. Vocé pode facilmente juntar metais com pontos
de fusao bastante diferentes;

e Pode juntar metais com diferentes se¢des transversais. Por exemplo, é relativamente facil juntar
pelicula de cobre com uma espessura de 0,1 mm a uma chapa de ago com uma espessura de
2,5 mm por meio de brasagem. E quase impossivel soldar;

e Asjuntas tém propriedades excelentes de distribuicao de tenséo e transferéncia térmica. O cordao
de brasagem formado é idealmente moldado para resistir a fadiga;

e O processo € altamente adequado para automacdo. Os métodos de automacao tipicos incluem
tocha, forno, indugdo e aquecimento por resisténcia;

e Depois da brasagem, raramente € necessario esmerilagem, enchimento ou acabamento
mecanico depois de a junta ser terminada. E econdémico e particularmente benéfico para
conjuntos a serem cromados;

e As juntas sdo feitas praticamente por agcéo capilar. As geometrias complexas sao tdo faceis de
unir como as simples;

e A brasagem é feita a amplitudes térmicas relativamente baixas, excelente para materiais
sensiveis a entrega térmica e pecas sujeitas a fissuragao a quente.

O processo
A brasagem a prata usa uma liga com prata com uma temperatura de fusdo superior a 450 °C, mas inferior ao
ponto de fusdo dos metais a serem unidos. Na brasagem, os metais de base sdo aquecidos, normalmente até um
ponto ligeiramente superior a fase vitrea (ponto de escoamento) do metal de adi¢do, causando seu derretimento.
O metal de adicao flui para o espacgo da junta paralela entre os dois materiais de base por atragao capilar e adere
as suas superficies por atragdo atomica e difusdo. Ao contrario de outros métodos de jungdo de metais, na
brasagem estamos interessados na liga fluindo entre os membros montados perto um do outro. Para uma
brasagem com éxito, vocé precisa compreender os fundamentos da brasagem. Quando os seguintes
fundamentos de brasagem sdo compreendidos, a resolu¢ao de problemas se torna uma questao simples:

e Bom ajuste e espago apropriado
Metais de base limpos
Dispositivo de fixagdao adequado
Aplicacao de fluxo/atmosfera adequada
Aquecimento do conjunto
Limpeza do conjunto de brasagem

Bom ajuste e espago apropriado

Qualquer liga de brasagem depende da agéo capilar para distribuir o metal de adig&do para brasagem pela interface
da junta. A acao capilar é a forga que puxa um liquido através de duas superficies paralelas. Na brasagem, o
espago ao qual a agéo capilar é mais eficaz é no intervalo de 0,03 a 0,10 mm. O espago da junta também tem um
grande impacto na resisténcia da junta. Na brasagem de ago inoxidavel, a junta mais forte (930 MPa) é obtida
com um espaco da junta de 0,038 mm. Na pratica diaria, qualquer conexao de encaixe deslizante resultara numa
junta de brasagem perfeitamente adequada entre duas pecas tubulares. Se fér juntar duas pecgas planas, pode
simplesmente apoiar uma em cima da outra. O espacgo fornecido pelo "acabamento de fabrica" comum é
normalmente adequado para criar caminhos capilares para o fluxo de metal de adigédo fundido.
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Limpeza dos metais

A acado capilar funcionara corretamente apenas quando as superficies dos metais estiverem limpas.
Contaminantes, como 6leo, lubrificante, ferrugem, calcario ou sujidade, devem ser removidos. Se nao forem
removidos, formarao uma barreira entre as superficies do metal de base e os materiais para brasagem. Comece
por se livrar do éleo e do lubrificante, normalmente mergulhando a peg¢a num solvente desengordurante ou por
desengorduramento a vapor, limpeza alcalina ou aquosa. Se as superficies do metal estiverem revestidas por
o6xido ou calcario, retire-os quimica ou mecanicamente. Para a remogao quimica, use um tratamento de
decapagem com acido. A remogado mecanica exige uma limpeza abrasiva. Particularmente na brasagem de
reparagao, na qual as pecas podem estar muito sujas ou enferrujadas, vocé pode agilizar o processo de limpeza
usando uma lixa, esmeril, lima ou granalhagem metalica.

Assim que as pecas estiverem bem limpas, é recomendado aplicar fluxo e brasagem assim que possivel. Assim,
ha pouca probabilidade de recontaminacao das superficies.

Aplicar fluxo as pegas

Fluxo € um composto quimico aplicado as superficies da junta antes da brasagem. O seu uso € essencial para
a brasagem pois o revestimento de fluxo na area da junta protegera as superficies do ar, evitando a formagao
de 6xido. O fluxo também dissolvera e absorvera quaisquer 6xidos que se formem durante o aquecimento ou
aqueles que néo foram completamente removidos durante o processo de limpeza. Os fluxos para brasagem da
HILCO séao fornecidos convencionalmente em po, que se transforma numa pasta juntando agua. Se possivel,
aplique fluxo no conjunto imediatamente antes da brasagem.

A aplicacao de fluxo é normalmente uma etapa essencial na operacédo de brasagem. Ha algumas excecoes a
essa regra. Vocé pode juntar cobre a cobre sem fluxo usando um metal de adi¢cao para brasagem especialmente
formulado para a tarefa, tal como ligas de prata-cobre-fosforo (L-Ag2P, L-Ag5P, L-Ag15P). O teor em P nessas
ligas atua como um agente de aplicagao de fluxo no cobre.

Dispositivo de fixagdao adequado

Se a forma e o peso da pega o permitirem, a forma mais simples de as manter unidas é por meio da gravidade.
Se vocé tiver diversos conjuntos a brasar, pode ser boa ideia usar um dispositivo de fixagdo para brasagem. Se
vocé precisar de um dispositivo de fixagdo perto da junta, use um material hidrofébico para a fixagdo, como o
titdnio.

Aquecimento do conjunto

Essa etapa faz a brasagem da junta. Envolve o aquecimento da junta até a temperatura de brasagem e fazer
passar o fluxo do metal de adigdo pela junta. Ambos os metais no conjunto devem ser aquecidos o mais
uniformemente possivel para atingir a temperatura de brasagem ao mesmo tempo. Portanto, ao unir uma segao
grossa a uma sec¢ao fina, deve ser aplicado mais calor a seg&o grossa. Ou, ao unir um bom condutor de calor a
um fraco condutor, como cobre a ago inoxidavel, sera aplicado mais calor ao bom condutor (cobre). O fluxo é
usado como um indicador para um aquecimento uniforme.

Na brasagem manual, quando o conjunto atinge a temperatura de brasagem, mantenha a vareta para brasagem
contra a area da junta com cuidado. Nao aqueca a vareta para brasagem diretamente. O conjunto aquecido
derretera parte da vareta para brasagem, que sera instantaneamente extraida pela agao capilar através de toda
a area da junta. Recomendamos queaquega o lado do conjunto oposto ao ponto onde vai colocar o metal de
adicao.

Se usar materiais performados (pérolas de fusado, anilhas, calgos ou formas especiais de metal de adigéo),
coloque-os previamente na junta antes de aplicar calor ao conjunto.

Limpeza do conjunto de brasagem

A pos-limpeza dos conjuntos de brasagem é feita principalmente para remover o residuo de fluxo. A remogao
do fluxo é uma operacgao simples, mas fundamental para evitar que o residuo de fluxo ataque o metal de base,
possivelmente enfraquecendo a junta. A maioria dos fluxos é soluvel na dgua. A forma mais facil de os remover
€ mergulhar o conjunto em agua quente.
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