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BrazeTecs

1) | Principi della Brasatura
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Distribuzione delle tensioni in un giunto NON brasato BrazeTer‘
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Distribuzione delle tensioni in un giunto brasato BrazeTer‘

/
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Differenza tra brasatura e saldatura

BrazeTecs

Saldatura
N

tS —

'
Materiali simili o uguali

La temperatura di fusione dei materiali e
della lega sono quasi uguali

Si fonde il materiale di apporto e parte
dei materiali di base

Brazing Is BrazeTec ¥

Brasatura
A

Qualsiasi tipo di materiale

La lega fonde ad una temperatura piu
bassa dei due materiali di base

| materiali di base restano integri

Brazing Center



Bagnabilita dei materiali e diffusione della lega BrazeTer‘

1) Lega brasante adeguata rispetto al metallo base
2) Pulizia delle superfici, non colorate, assenza di ossidi

3) Temperatura ottimale di brasatura

Lega brasante fusa
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Capillarita delle leghe BrazeTec ¥

Inizio della
bagnabilita
Movimento della . Fine della brasatura .
3 lega
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Inizio della
1 brasatura




Test per la misurazione della capillarita Brazelec v‘

Distanza percorsa in
base larghezza della
interferenza
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Forza di capillarita in base alla forma Brazelec v‘

400

300
200
“nnl |

0imm 0,2mm

°‘"‘“‘E§m@@@

Brazing is BrazeTec &

px — [m bar]




Movimento della lega e del flux su un piano Brazelec <

Problema dovuto a diversa forza di capillarita

EFqu

Filo di lega
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Sensibilita della lega al calore BrazeTlec v‘
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Quantita di flux in relazione con le dimensioni Braze'[‘ecs

Per pulire le superfici dagli ossidi

Flux insufficiente Flux sufficiente
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Reazione del flux con gli ossidi Brazelec v‘

flux

o\ssigeno ossidi
wm st

0 minuti 4 minuti
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. 0-0,5 minuti Pit di 5 minuti
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Brasatura di tubi di rame con leghe Silfos Brazelec V‘

Tubi di rame brasati con lega
BrazeTec CuP o AgCuP.

Ad esempio:

BrazeTec 93

BrazeTec 2

BrazeTec 5
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Gas flux

BrazeTecs

0ssigeno

Gas flux liquido

Brazing is Brazelec

S

Facile applicazione

Nessuna penetrazione
nel giunto

Assenza di capillarita
T di lavoro >800°C

Necessario usare
occhiali e lenti protettive

Materiale inflammabile



Flux per brasatura secondo la norma EN 1045 Brazelec v‘

FH 30, Cu- and Ni-alloys,
not corrosive

"FH 20, universal flux

h, universal flux corrosive, removing FH 40, flux fre_e of boron,
spezial h, also for stainless through water cleaning or corrosive
steels, tungsten carbides staining

and special metals

FH 21, flux for general use

- not corrosive
FH 10, universal flux

FH 11, CuAl-alloys

s, also for higher-grade steels,
Ni-alloys, tungsten carbides

spezial s, also for stainless
steels, super alloys, tungsten
carbides and special metals
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Temperature di lavoro per le leghe BrazelecC v‘

PN 1 precious metal- and

SPM 2 Ni-alloys for high
temperature brazing

NMP 1/ SPM 1

B-Cu100 1083 I Copper brazing

B-Cu94Sn6 I bronze brazing alloy

B-Cu88Sn12

B-Cu48Zn41,8Ni10Si0,2 890/920 (BrazeTec 48/10) brass brazing alloys

B-Cu60Zn39,8Si0,2 875/895 (BrazeTec 60/40)

B-Ag20Cu44Zn36 690/810 (BrazeTec 2009) slvenbazingalioys
B-Ag30Cu36Zn32 665/755 (BrazeTec 3076)
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Riassumendo: Brazelec v‘

La brasatura avviene, dopo aver raggiunto la
temperatura ideale, grazie a:

1- La bagnabilita dei metalli
2- La forza di capillarita della lega

3- La pulizia delle superfici da sporco e ossidi
tramite |'utilizzo del disossidante
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Grazie per la Vostra attenzione! BrazeTecs
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BrazeTecs

2) Progettazione del giunto
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Progettazione del giunto

Brazelec

S

Sforzi durante il ciclo di vita

- Tipo di sforzo

- Direzione dello sforzo

- Contatto con altri agenti o sostanze
- Temperature durante il ciclo di vita

Definizione dei materiali di base

- Trattamenti termici
- Rivestimenti
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Progettazione del giunto BrazeTecs

Scelta della lega brasante

Scelta del processo di brasatura
- L'accoppiamento dei materiali dipende dal processo di brasatura
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Dimensione in base al processo di brasatura Brazelec v‘

Brasatura per capillarita

0-0,1 mm Vuoto

0-0,2 mm Atmosfera protettiva
0,05-0,2 mm Utilizzo di flux, processo automatico (induzione)
0,05-0,5 mm Utilizzo di flux, processo manuale

Brasatura per riempimento

_ >0,5 mm Utilizzo di flux, processo manuale, ottone
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Dimensioni dei giunti di brasatura BrazeTer‘

Il giunto deve resistere alla pari del materiale di base

- Resistenza alla tensione di un giunto brasato 200 N/mm?2
- Resistenza al taglio di un giunto brasato 100 N/mm 2
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Esempi di sovrapposizione Brazelec v‘

3 x d for Cu/Cu-alloys
I 4 x d for St 37
5 x d for St 52

6 x d for high grade steel
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Diagrammi per il calcolo della lunghezza di sovrap. Brazelec V‘
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Calcolo per il diametro del filo di un anello BrazeTlec &

D b = interferenza
t = sovrapposizione
ﬂ\@ d = diametro del filo
: 1 |
I
el |
|
Y T I
1 ? ! I ? t}
e
/ :/ risultato:
d=1,0mm
b

Partire dalla dimensione della interferenza
sull’asse delle y.

Tirare una linea fino alla dimensione della
sovrapposizione.

I
Individuare il .c'orrispendente va‘lo.re .deII‘asse delle 0:05 , Z / j! i(l // W////
x del punto di incontro.Questo ¢& il diametro 0,05 /W//W////)/

In caso di dato incerto, prendere il diametro 0,506070809101,11213141,5161,71.81,92,0
maggiore Diametro del filo d (mm)
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Tipi di giunto BrazeTlec v‘

A
"
z c
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Progettazione di giunti soggetti a forze dinamiche Brazelec v‘

__ I -

Cambio improvviso del
profilo

Continuita tra i profili

%
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Dimensione con coefficienti termici diversi BrazeTeC V‘

Differenti dilatazioni termiche dei materiali

0,2 St37 S St37
E-Cu . E-Cu
temp. ambiente (slip fit)
100 @ 100 2
NO Sl
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Progettazione del giunto da brasare BrazeleCc <

/n
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Progettazione del giunto da brasare Brazelec v‘
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Progettazione del giunto da brasare Brazelec v‘
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Progettazione del giunto da brasare BrazeTlec v‘

concentric press fit three line press fit
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Progettazione del giunto da brasare Brazelec v‘

knurl press fit

plain press fit

bad
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Progettazione del giunto da brasare

BrazeTlec
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CuZn39Pb3
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CuZn37 =~

(MS63)
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Progettazione del giunto da brasare Brazelec v‘
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isolated inclusion of flux outlet for flux

Brazing is BrazeTec &



Progettazione del giunto da brasare Brazelec v‘
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Differenti dilatazioni dopo raffreddamento
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Grazie per la Vostra attenzione. BrazeTecs
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