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O PROCESSO DE BRASAGEM

Consiste na unido de metais através do aquecimento abaixo da temperatura de fusdo dos mesmos,
adicionando-se uma liga de solda (metal de adicdo) no estado liquido, a qual penetra na folga entre as
superficies a serem unidas. Ao se resfriar, a junta torna-se rigida e resistente.

Neste processo as partes a serem unidas ndo se fundem, apenas séo aquecidas a uma temperatura dentro do
intervalo de brasagem indicado para o metal de adicao utilizado. A unido ocorre através do efeito de umectacao
(molhagem) e capilaridade (penetracdo na folga). Nao ocorrendo a fusédo das partes e nem o elevado
aguecimento da regido adjacente a junta, o material mantera suas propriedades mecénicas originais.

Possibilita a obtencdo de juntas resistentes, e isentas de poros.

FERRAMENTAS DE METAL-DURO

Toda ferramenta de metal-duro é constituida de duas partes essenciais: suporte e pastilha.

Os procedimentos a serem observados na confeccdo destas ferramentas sdo basicamente idénticos para
gualquer das aplicacbes as quais se destinam, ou seja, operacdes de desbaste, corte, estampagem,
deformacé&o de metais, perfuracdo de rocha e concreto ou a outros usos especificos.

Avalia-se duragdo de uma ferramenta pelo tempo de trabalho efetivo, em relagdo a sua resisténcia a choques e
atrito, entre sucessivas afiagdes, sem que a pastilha se solte do suporte na qual foi brasada.

E evidente que tanto o material utilizado para os suportes como as pastilhas deverao ter constituicdo adequada
a solicitac@o que sera imposta a ferramenta.

Seguem abaixo algumas orientagfes de ordem geral para a preparacdo, montagem, BRASAGEM da pastilha e
alguns detalhes a serem observados.

SUPORTE: é 0 material de sustentagcdo da pastilha e o elemento de ligagdo com o equipamento que opera a
ferramenta. O formato, dimensdes e material do suporte estao relacionados diretamente com o uso especifico
a que a ferramenta é destinada.
Folga posterior

MATERIAL DO SUPORTE: podem ser usados acos de Méx. 0,10 mm
médio teor de carbono e acos-liga. O ago mais utilizado
€ o SAE 1045. No caso especifico de “brocas para

H 3A” 3 H A H Altura das marcas de corte
mineragdo”, a opgéo mais frequente é para o aco-liga Méix. 0,05 mm
de niquel-cromo-molibdénio, da classe SAE 8640. —

PREPARACAO DO SUPORTE: O suporte, quer seja cortado, \ base encosto
fundido ou forjado, devera ter a base onde a pastilha
sera alojada, preparada adequadamente, por meio de
fresa, brocha, ou outra forma de usinagem, de modo
que a superficie de assentamento da pastilha fique lisa,
sem riscos ou ranhuras, e com o angulo de encosto
coincidindo com o da pastilha. As marcas de corte
deixadas pela usinagem, na base do suporte, devem ser as minimas possiveis. A folga na regido de encosto
da pastilha no suporte deve ser de no méaximo 0,10mm ou, caso necessario, suficiente para apoiar o metal de
adicdo em lamina. Todas as rebarbas devem ser eliminadas. N&do aplicar jato de areia no suporte antes da
brasagem.

PASTILHAS: sdo produtos da metalurgia do pd, constituidos de microparticulas de carbonetos tungsténio,
molibdénio, cromo — que apresentam elevadas dureza e temperatura de fusdo. Essas microparticulas sao
misturadas, homogeneizadas, posicionadas em moldes e sob presséo levadas a um forno com atmosfera de
protecdo, onde se procede a sinterizacao, utilizando-se o cobalto como aglutinante.
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Essas pastilhas apresentam alta resisténcia a compressao, porém baixa resisténcia a
tracdo e a flexdo. Por esses motivos devem ser tomadas precaucdes especiais na
execucdo de brasagem desses materiais.

PREPARACAO DAS PASTILHAS: a camada de oxidos refratarios que cobre as pastilhas
deverda ser eliminada das superficies a serem brasadas, através de esmerilhamento,
tamboreamento ou imersédo em solucdo saturada de bissulfato de potassio entre 5 e
10 minutos. Pode-se ainda utilizar jateamento, desde que ndo seja com abrasivo
contaminante a superficie da pastilha, sendo com esferas de aco o mais
recomendado. Para facilitar a fluidez do metal de adi¢édo, os cantos vivos devem ser quebrados nas arestas da
superficie que sera apoiada no suporte.

SELECAO DO METAL DE ADICAO

COMPOSIGAO QUIMICA (% em peso) Intervalol iResist, Peso esp.
Liga Harris de fusio Cisalham. Along.% DurezaHB -
°C kgf/mm?
133 e e Rest. [--rmmmmemmefemm oo oo e — 720 |650-720| 25-30 - - 9,1 Interna
25 30 19 2 2,5
39 18,5 17 2
189 et Rest. [----meseeees — e — 670 |650-690| 20-30 6 140 9,4 Interna
41 20,5 21 3
48 15 21 7 4 AWS
249 e )T — b — 700 |680-699| 25-35 6 105 8,9 A5.8M/11
50 17 25 8 5 BAg-22
48 26,5 17,8 2 0.3
TRIMETAL i e b — 670 |670-690| 20-30 35 ND 9 Interna
50 28,5 23,2 3 07
46 9 ISO
564 — e Rest. — S — — 920 |890-920] 35-40 20 <130 8,7 17672/10
50 11 Cu 773
58 15 15
570 — Rest. - bt — |}~ 920 |890-930]| 20-25 5 <130 8,8 Interna
61 25 2,5

Rest.: Restante

As ferramentas de metal-duro, em seu amplo campo de aplicagdo, operam sob solicitagbes combinadas
dinamicamente em varios graus, como: impacto, atrito, vibragéo e calor, e contra materiais diversos. Os metais
de adicdo devem ser adequados para proporcionar alta resisténcia as condi¢cdes impostas em cada processo,
como os exemplos destacados no inicio deste boletim.

As ligas destinadas a brasagem de metal duro séo ligas comuns de brasagem e soldabrasagem com adicao de
alguns constituintes, tais como niquel, manganés e cobalto.

O manganés (Mn) promove a umectacdo do material-base pelo metal de adicAo em materiais que séo
relativamente dificeis de serem umectados, como é o caso do metal duro. O niquel (Ni) ou o cobalto (Co) junto
com o manganés melhoram as propriedades mecénicas do metal de adicao.

As ligas: 133, 189 e 249 séo utilizadas em ferramentas com pastilhas pequenas como discos de corte, onde a
resisténcia mecénica tem que ser elevada e o risco de trinca da pastilha durante o resfriamento é pequeno.
Para selecdo da liga devem ser considerados fatores como intervalo de fusdo da liga, custo e resisténcia
mecanica. Dentre essas ligas a mais utilizada é a 249.

A liga TRIMETAL é também conhecida como “solda sanduiche”. Possui uma camada de cobre entre duas de
metal de adi¢do (solda prata), isto permite a acomodacédo e absorcéo das tens@es geradas pela diferenca de
coeficientes de dilatacdo térmica existente entre a base (geralmente ago) e a pastilha de metal duro, além de
absorver parte da vibragdo sob trabalho. Ideal para uso em pastilhas longas, ou de formatos curvilineos, ou que
tenham area de brasagem superior a 100 mm2, ferramentas de usinagem em torno, fresas, brocas e onde o
uso de outras ligas causa trinca da pastilha.

Brasagem de Metal Duro — Rev.1 www.harrisproductsgroup.com Pag. 2 de 6



THE HARRIS PRODUCTS GROUP
- , _ ( HARRISD)
Rua Rosa Kasinski, 525 « Capuava e« Maua o 09380-128 « SP « Brasil

Fone: +55 11 4993-8111 « Fax: +55 11 4993-8118

ALINCOLN ELECTRIC COMPANY

A liga 564, também conhecida como Alpaca, € muito utilizada na fabricacdo de ferramentas para aplicages
petroliferas, como brocas de prospeccdo. Comumente utilizada para a fabricagdo de “barras crocantes” (barras
de 564 fundido com pastilhas de metal duro para deposi¢cdo em superficies de ferramentas).

A liga 570 é utilizada em ferramentas que trabalham em temperaturas acima de 500°C, sob severas
solicitacbes mecanicas, sendo aplicada em broca integral, ferramentas para prospeccao de petréleo, fresagem
de asfalto e perfuracdo de pocos artesianos.

FLUXOS

Toda operagdo de brasagem de ferramentas exige a utilizacdo de um fluxo, cuja faixa de atuagcéo deve iniciar
abaixo e terminar acima das temperaturas de intervalo de fus@o de liga a ser utilizada. O fluxo devera ter
capacidade de remover e dissolver os 6xidos refratarios da pastilha e os Oxidos metélicos do suporte,
possibilitando a fluidez e a umectacéo das faces pelo metal de solda.

Para as ligas 133, 189, 249 e TRIMETAL deve-se utilizar o SUPER FLUXO® W, cuja faixa de atuacdo é 600 a
950°C.

Para as ligas 564 e 570, deve-se utilizar o SUPER FLUXO® 4 com faixa de atuacdo de 600 a 1050°C, ou o
SUPER FLUXO® 5 com faixa de atuacdo de 800 a 1100°C.

Os fluxos para brasagem s&o corrosivos, e seus residuos devem ser removidos apés a brasagem com &gua,
preferencialmente morna. A remocé&o dos residuos de fluxo deve ser efetuada somente apds o resfriamento do
conjunto brasado.

PROCESSOS DE AQUECIMENTO
O aquecimento rapido e localizado é o mais indicado para qualquer tipo e dimenséo de ferramenta.

AQUECIMENTO POR CHAMA: geralmente demorado e difuso, deve ser utilizado preferencialmente em ferramentas
de pequena dimenséo.

Vérias combinacdes de gases sdo utilizadas para brasagem com chama. No entanto, para brasagem de
ferramentas de metal duro recomenda-se a combinacdo de acetileno e oxigénio, pois se obtém chama de
elevada temperatura (3100°C), permitindo um aquecimento mais rapido que com outras combinacdes de
gases.

Deve-se sempre utilizar chama neutra ou carburante, com a zona redutora excedendo de duas a trés vezes o
tamanho do dardo.

O aquecimento deve ser aplicado em constante movimento no suporte da pastilha e em toda a volta deste,
porém sem atingir diretamente a pastilha, somente quando o metal de solda comecar a fluir € que o
aquecimento deve ser aplicado na pastilha. Se a pastilha ndo for aquecida, a solda ndo ira aderir
adequadamente em sua superficie.

AQUECIMENTO POR INDUGAO: €& um processo de aquecimento rapido, localizado e versatil. Consta
essencialmente de um transformador cujo enrolamento secundario esta ligado em curto circuito a uma bobina
de cobre tubular, resfriada com agua, que envolve as pecas sem qualquer contato direto, produzindo
aquecimento localizado por meio de um fluxo magnético, de média ou alta frequéncia, que emana a bobina.

O formato, dimens@es e nimero de espiras de cada bobina precisam de estudo especifico para cada tipo de
peca, considerando-se em cada caso: material, formato, dimensdes, tempo de aguecimento, temperatura
desejada e extenséo e profundidade que o aquecimento deve alcancar.
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Deve-se preparar um dispositivo para posicionamento das pecas de acordo com o método de posicionamento
a ser utilizado: estatico, movimento por estagios ou sistema de deslocamento continuo com velocidade
controlavel.

Os modernos equipamentos possuem dispositivos automaticos para regulagem de tempo, frequéncia e
intensidade da corrente. Deste modo, apds a execucdo de alguns testes com corpos de prova, as operacdes
tornam-se completamente automaticas para o tipo de peca testado.

Qualquer contato entre o corpo metalico e a bobina, estando o equipamento ligado, pode produzir o
rompimento do tubo de cobre, o que produz salpicos de metal fundido e jato de agua. A bobina pode ser
parcialmente coberta com fita de material dielétrico, sem que isso prejudique o ciclo de trabalho.

AQUECIMENTO POR RESISTENCIA ELETRICA: adequando a casos onde o aquecimento deve ser bastante rapido e
restrito a area da pastilha. Constitui-se de um transformador especial de baixa tensdo e elevada intensidade de
corrente, em que as pecas sdo colocadas sob pressdo entre dois eletrodos que compde a extensdo dos
terminais do enrolamento secundario. Ligada a corrente e pressionados os eletrodos contra a peca, forma-se
uma resisténcia a passagem de corrente, gerando calor.

Quando se utilizam ligas de baixa temperatura (133, 189, 249 e TRIMETAL) interpostas entre a base e a
pastilha, os eletrodos sdo geralmente de materiais de menor condutividade elétrica, como o grafite, tungsténio,
molibdénio e etc.

Para regular o equipamento, convém-se executar testes com corpos de prova na seguinte ordem:

a) Pressédo dos eletrodos, precedendo a ligacédo da corrente;
b) Ligag&o da corrente;

c) Desligamento da corrente;

d) Separacdo dos eletrodos.

Nesta sequéncia, minimiza-se o risco de faiscamento no fechamento do circuito, e evita-se a separagédo dos
eletrodos com o metal de solda ainda liquido, o que, em alguns casos, € prejudicial.

Neste processo de aquecimento o fluxo ndo deve ser deixado secar, pois o fluxo seco ndo é condutor de
corrente, sendo o circuito fechado através do solvente até o fluxo se liquefazer, quando se torna condutor. Por
vezes torna-se necessario diluir o fluxo com 4gua para melhorar sua condutividade elétrica.

AQUECIMENTO EM FORNO: utilizado em casos especiais, com ligas especiais e formato que permitem o
aquecimento do conjunto como um todo sem deformagdo, ou que essa nao prejudique a ferramenta.

A brasagem de ferramentas de metal duro de pequeno porte pode ser efetuada em forno estatico qualquer que
seja a forma de aquecimento deste. Geralmente, as pecas séo colocadas em bandejas ou tabuleiro de aco e
segue-se um dos dois processos descritos abaixo:

1) Agquecimento global um pouco acima da temperatura de fluidez do metal de solda. Com o0s conjuntos

devidamente montados, a bandeja é puxada até a boca do forno, onde as pastilhas sdo levemente
pressionadas para melhorar a fluidez e ajustar o posicionamento;

2) Aquecimento dos conjuntos montados e amarrados com material de baixo coeficiente de dilatagcéo térmica
(fio de niquel-cromo, por exemplo) até a fluidez da solda.

A temperatura devera ser regulada para cerca de 50°C acima da temperatura de fluidez do metal de solda,
guando as pecas sdo amarradas, ou um pouco mais quando ha necessidade de posicionamento pos-
aguecimento. Cuidados devem ser tomados para evitar 0 excesso de aquecimento, que causa volatilizacdo do
zinco do metal de solda.
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CUIDADOS PRE E POS BRASAGEM

Depois de preparar o suporte e a pastilha, selecionar o metal de solda e o fluxo, outras providéncias precisam
ser adotadas para garantir bons resultados.

DESENGRAXAMENTO: as superficies do suporte, as pastilhas e o metal de solda devem ser previamente
desengraxadas para retirar todos os vestigios de gorduras, por imersdo em solvente organico. Os metais de
solda ja sao fornecidos completamente desengraxados, sendo que se armazenados e preservados
adequadamente dispensam novos desengraxes antes do uso.

DECAPAGEM QUIMICA: quando o suporte for usinado muito antes da brasagem e nao protegido, sofrera a
oxidacdo pelo oxigénio do ar e eventual contaminagdo por agentes quimicos. Se isso acontecer, é preciso
proceder a decapagem dos suportes por meio de uma solugdo de acido cloridrico muriatico, seguido de
lavagem em &gua e neutralizagdo em solucao alcalina.

RESFRIAMENTO: as ferramentas de metal duro devem ser resfriadas lentamente, podendo ser resfriadas ao
ambiente (sem corrente de ar), ou ser acondicionadas em recipientes contendo pé de cal, grafite ou areia
limpa.

Para mais informacoes consulte nosso

Departamento de Assisténcia Técnica — DAT

(11) 4993.8103 / 8109
97677-9267

THE HARRIS PRODUCTS GROUP

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

Fone: +55 11 4993-8111

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

Sistemas certificados:

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