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RO 126309 B1

Inventia se refera la un aliaj pe baza de argint, fara cadmiu, pentru brazare (lipire
tare), continand, in proportii diferite, si alte elemente de aliere, utilizabil in imbinari de
componente din cupru si aliaje de cupru, in electrotehnica si electronica, si in alte aplicatii,
si la un procedeu de obtinere a acestuia.

Utilizarea aliajelor uzuale de lipire tare, cu cadmiu, este restrictionata prin legislatii
nationale, europene si internationale, aflate in vigoare, din cauza toxicitatii cadmiului si a
problemei contaminarii cu deseuri de metale grele a solurilor. intre elementele toxice
restrictionate prin aceleagi normative, pe langa cadmiu figureaza si plumbul, cromul hexavalent
si mercurul.

Aliajele de brazare cu argint se caracterizeaza prin temperaturi de topire si temperaturi
de lucru laimbinari cu circa 200°C mai joase decét aliajele de brazare pe baza de cupru, fara
argint. Utilizarea aliajelor de brazare cu argint permite reducerea ciclului de lucru, reducerea
oxidarii prin incalzire, evitarea sau micgsorarea deformatiilor pieselor si diminuarea tensiunilor
interne ale ansamblului imbinat prin brazare. Cele mai utilizate aliaje de brazare pe baza de
cupru si argint sunt cele din sistemul Ag-Cu-Zn-Cd, care au temperaturi relativ joase de topire,
fluiditati foarte bune in stare topita, si rezistente mecanice bune. Unul dintre aligjele
reprezentative, de exemplu, aliajul de tip Ag30Cu25Z2n25Cd20 prezintd dezavantajul c3, la
lipire, necesita viteze mari de incélzire si exhaustiunea obligatorie a spatiului de incalzire,
pentru eliminarea degajarii abundente de oxid de cadmiu sub forma de fum brun otravitor.

Sunt cunoscute unele aliaje pentru brazare de lipire tare, pe baza de argint, fara
cadmiu, care contin, in diferite proportii, diferite elemente de aliere, cum sunt Cu, Zn, Sn etc.,
pentru utilizari in electrotehnica si electronica, si in alte domenii, care prezinta dezavantajele
ca: au domenii de temperaturi de topire inguste, care limiteaza domeniul de aplicatie; au
unele caracteristici mecanice de rezistenta si plasticitate mai reduse; au caracteristici de
umectare ale materialelor de imbinat slabe (unghiuri mari de umectare, 6 > 20...30°); contin
constituenti structurali - unii compusi intermetalici de marimi si in proportii mari, care
influenteaza negativ caracteristicile de prelucrabilitate (de deformare) sub forma de bare,
sarme, benzi etc., caracteristicile de imbinare (intervalul mare de subracire la solidificare) si
ale Tmbinarii.

Astfel, documentul JPS 5636397 (A) prezinta un aliaj de brazare pe baza de argint,
cu 40...70% Ag, 20...60% Cu, 0,5...30% Zn $i 0,5...3% P, cu rezistenta de rupere la tractiune
ridicata si caracteristici bune de curgere in stare lichida, iar documentul DE 4323227 C1
prezintd un aliaj de brazare pe baza de argint fara cadmiu, cu 30...80% Ag, 10...36% Cu,
15...32% Zn, 0,5...7% Ga, 0,5...7% Sn i 0...5% In.

De asemenea, documentul RO 68974 prezinta un aliaj de brazare pe baza de argint
aliatcu 27...31% Cu, 18...22% Zn si Cd, si un procedeu de obtinere a acestui aliaj sub forma
de sarme sau bare, prin fazele de: topire sub strat de protectie (borax) a argintului si cuprului.

Aliajele de lipire tare, pe baza de Ag, fara cadmiu, pentru imbinari de componente
in electronica si electrotehnica, care sa inlocuiasca aliajele din sistemul Ag-Cu-Zn-Cd, intre
care aliajul de lipire tare, tip Ag30Cu25Zn25Cd20, trebuie sa& aiba caracteristici
fizico-mecanice si tehnologice similare sau apropiate: interval de topire 605...680°C;
conductibilitate electrica ridicata: 25...27% IACS; caracteristici mecanice adecvate, rezistenta
la rupere: 30...35 daN/mm?, limita de curgere: 20...25 daN/mm?, alungire la rupere: 5...10%,
caracteristici tehnologice bune de turnare si de prelucrari prin deformare plastica,
caracteristici bune de umectare a materialelor de imbinat, cu unghiuri de umectare: 6 < 45°
si rezistente mecanice de forfecare ale imbinarilor > 15 N/mm?.

Problema tehnicé obiectiva pe care o rezolva inventia consta in obtinerea unui aliaj
de brazare pe baza de argint, fara cadmiu, care sa aiba caracteristici tehnologice bune de
prelucrabilitate, de rezistenta si de aplicabilitate, comparabile cu cele ale aliajelor cu cadmiu.
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Aliajul pe baza de argint, fara cadmiu, pentru lipire tare, conform inventiei, rezolva
aceasta problema prin aceea ca, avadnd o compozitie chimicd adecvatd, cu continut
procentual de greutate: 44..47% Ag, 28..32% Cu, 23..27% Zn si 0,01...0,05% Si;
0,01...0,05% Ti; 0,01...0,05% Mn, prezinta o structurd omogena fina, cu compusi intermetalici
fini, uniform distribuiti, o temperatura de topire de 660...750°C, conductivitate electrica de
25...27% |IACS, caracteristici mecanice (cu valori in functie de starea de prelucrare) de
rezistenta la rupere la tractiune, de 25...45 daN/mm?, limita de curgere de 20...35 daN/mm?
,alungire la rupere de 5...10%, duritate de 130...145 HB, rezistenta mecanica de forfecare
a imbinarilor > 15 N/mm? pentru sdrme si > 25 N/mm? pentru table, in gama necesara
utilizarii in imbinari de componente din cupru si aliaje de cupru, adecvate utilizarii in
electronica si electrotehnica. in electrotehnica-electronica, aliajul poate fi utilizat, in special,
pentru lipirea capilara prin procedee de incalzire cu inductie, cu rezistenta electrica si cu
flacara, interstitiile optime fiind cuprinse intre 0,03 si 0,2 mm.

Procedeul de obtinere a aliajului conform inventiei consta in topirea, la temperatura
de 1150...1200°C, a cantitatii dozate de cupru si de argint, apoi a celei de titan, siliciu si
mangan, sub forma de prealiaje tip Cu-Ti, Cu-Si si Cu-Mn, si, in final, la 850...900°C, a
cantitatii de zinc, sub strat de flux de protectie-rafinare continand 50% Na,CO; + 50%
Na,B,O,, siturnarea aliajului la temperatura de 800...850°C, intr-o forma metalica de turnare,
cu obtinerea de semifabricate sub form& de bare cilindrice sau placi, aliajul astfel obtinut
avand continuturi scazute de impuritati. Prelucrarea sub forma de electrozi (sarme) sau benzi
se face prin laminare la cald si la rece, cu grade de deformare de 30...50% intre recoaceri,
si cu recoaceri intermediare la 400...450°C.

Inventia prezintd avantajul ca realizeaza un aliaj de lipire tare fara cadmiu, pentru
electrotehnica si electronica, utilizabil laimbinari de componente din cupru si aliaje de cupru
si in alte aplicatii, cu proprietati conforme celor necesare pentru astfel de aliaje.

Alte avantaje sunt:

- are o toxicitate redusa, in conformitate cu normativele din electronica si electrotehnic3,
neavand in continut decat impuritati tolerate la valori foarte scazute: elemente ca plumbul,
cadmiul sau alte elemente toxice;

- are temperatura de topire relativ scazuta, in domeniul tehnicilor si echipamentelor
de lipire tare, folosite in mod curent in electronica si electrotehnica;

- are caracteristici fizice si mecanice corespunzatoare domeniilor de utilizare, astfel:
conductivitate electrica buna, umectabilitate mare a materialului de baza: cuprul, valori de
rezistentd mecanica si duritate superioare aliajelor uzuale;

- are o structurd omogena, fing, care ii confera stabilitate in functionare, in aplicatii
specifice;

- are caracteristici tehnologice ridicate de prelucrare prin topire-turnare, si prelucrari
prin deformari plastice in sarme, benzi, preforme;

- permite elaborarea, turnarea si prelucrarea aliajului pe utilaje conventionale si cu
scule uzuale;

- asigura obtinerea aliajului cu continut redus de impuritati sub forma de bare turnate
si sarme laminate.

Inventia este prezentata pe larg in continuare.

Aliajul pe baza de argint, fara cadmiu, pentru lipire tare, conform inventiei, are
compozitia chimica, in procente de greutate: 44..47% Ag, 28...32% Cu, 23...27% Zn si
0,01...0,05% Si; 0,01...0,05% Ti; 0,01...0,05% Mn, si, datoritd compozitiei si procedeului de
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obtinere, prezinta o structurd omogena fina, caracteristici mecanice de rezistenta si duritate
in gama necesara utilizarii in electronica si electrotehnica la imbinari prin lipire tare, si
caracteristici bune de turnare si de prelucrari prin deformari plastice.

Aliajul conform inventiei are urmatoarele caracteristici fizico-mecanice:

- temperatura de topire: 660...750°C;

- densitate: 8,8...8,9 g/cm?,

- conductivitatea electrica: 25...27% IACS;

- unghi de umectare pe suport de cupru: 10...15%;

- rezistenta la rupere la tractiune: Rm = 25...45 daN/mm?;

- limita de curgere: R, = 20...35 daN/mm?;

- alungire: totala A = 5...10%;

- duritate Brinell: in stare turnata, 130-145 HB.

Valorile caracteristicilor de rezistenta si alungire la tractiune in intervalul mentionat
sunt pentru starea de laminat la cald si la rece, cu grad de deformare 30...50% si cu
recoaceri intermediare. Structura aliajului, in functie de starea de prelucrare, este alcatuita,
in proportii apropiate, din solutie solida pe baza de Cu(Zn, Ag) si solutie solida pe baza de
Ag(Cu, Zn).

Procedeul de obtinere a aliajului conform inventiei consta in topirea, la temperatura
de 1150...1.200°C, a cantitatii necesare de cupru, introducerea in portii a cantitatilor dozate
de argint, apoi de titan, siliciu si mangan, sub forma de prealiaje Cu-Ti, Cu-Si si Cu-Mn, si,
in final, la 850...900°C, a cantitatii de zinc, sub strat de flux de protectie-rafinare continand
50% Na,CO,+50% Na,B,0;, si turnarea aliajului la temperatura de 800...850°C intr-o forma
metalica de turnare, cu obtinerea de semifabricate sub forma de bare cilindrice sau placi,
aliajul astfel obtinut avand continuturi scazute de impuritati.

Prelucrarea sub forma de s&rme (electrozi) sau benzi se face prin laminare la cald
si la rece, cu grade de deformare de 30...50% intre recoaceri, si cu recoaceri intermediare
la 400...450°C.

in continuare se prezintad un exemplu de realizare a inventiei.

Pentru obtinerea a 10 kg de aliaj, se dozeaza, conform inventiei, materialele metalice,
de puritate minimum 99,5%, in proportiile: 3,05 kg Cu; 4,55 kg Ag; 2,85 kg Zn; 0,003 kg Ti;
0,003 kg Si; 0,003 kg Mn. In cazul folosirii de prealiaje, incarcatura sarjei va consta din: 2,96
kg Cu; 4,55 kg Ag; 2,85 kg Zn; 0,03 kg prealiaj Cu-Ti10; 0,03 kg prealiaj Cu-Si 10 si 0,03 kg
prealiaj CuMn10. in calculul de sarja sunt incluse si pierderile prin ardere.

Elaborarea aliajului conform inventiei se face in cuptor electric, cu inductie in
atmosfera obignuita, si cuprinde urmatoarele operatii:

- in cuptor se introduc cantitatile de cupru si de argint, si se realizeaza topirea $i
ridicarea temperaturii baii metalice la circa 1200°C. Dupa topirea cuprului si argintului se
introduc pe rand: siliciul, titanul si manganul; in loc de aceste elementele de microaliere, se
recomanda utilizarea prealiajelor Cu-Si10, Cu-Ti10 si Cu-Mn10;

- pe suprafata baii metalice se introduce flux de protectie-rafinare (50% Na,CO, +
50% Na,B,0,) in proportie de 1% din greutatea sarjei;

- se indeparteaza zgura formata.

Turnarea aliajului lichid se face la 800...850°C, in forme de turnare metalice: bare cu
diametrul 10...20 mm si lungimea 200...300 mm, sau pl&ci 5...10 x 30...50 x 200...300 mm,
preincalzite la 100...150°C. Obtinerea de sarme cu diametrul 2...3 mm, sau de benzi cu
sectiunea 0,1...0,3 x 10...20 mm se face prin laminare la cald si la rece, cu grade de
deformare de 30...50% intre recoaceri, si cu recoaceri intermediare la 400...450°C.
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Aliajul conform inventiei, in stare turnata si laminata, are urmatoarele caracteristici
fizico-mecanice:

- temperatura de topire: 660...750°C;

- densitate: 8,8...8,9 g/lcm?,;

- conductivitatea electrica: 25...27% IACS;

- unghi de umectare pe suport de cupru: 10...15%;

- rezistenta de rupere la tractiune: Rm = 25...45 daN/mm?;

- limita de curgere: R, = 20...35 daN/mm?;

- alungire: totala A = 5...10%;

- duritate Brinell: in stare turnata, 130...145 HB.
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Revendicari

1. Aliaj de brazare pe baza de argint, fara cadmiu, cu circa 45% Ag; circa 30% Cu;
circa 25% Zn si elemente de adaos de imbunatatire a calitatii, caracterizat prin aceea ca
va contine: 44..47% Ag; 28...32% Cu; 23...27% Zn; 0,01...0,05% Si; 0,01...0,05% Ti;
0,01...0,05% Mn, si are rezistenta de rupere la tractiune de 25...45 daN/mm?, limita de
curgere de 20...35 daN/mm?, alungirea la rupere de 5...10%, duritatea de 130...145 HB,
temperatura de topire de 660...750°C, conductivitatea electrica de 25...27% IACS, unghiul
de umectare pe suport de cupru de 10...12° si caracteristici bune de curgere in stare lichida,
cu rostul de imbinare de 0,03...0,2 mm.

2. Procedeu de obtinere a unui aliaj conform revendicarii 1, pe baza de argint fara
cadmiu, realizat prin fazele de: dozarea elementelor metalice de puritate minimum 99,5%
sau/si a unor prealiaje specifice; topirea in cuptor electric cu inductie la 1150...1200°C, in
atmosfera obisnuitd, sub strat de flux de protectie-rafinare contindnd 50%Na,CO,
+50%Na,B,0;,, a cantitatilor dozate de cupru si argint, apoi a prealiajelor si, in final, a
cantitatii de Zn, turnarea in form& metalica a aliajului lichid, cu obtinerea de semifabricate
sub forma de bare cilindrice sau placi; prelucrarea finald, sub forma de sarme sau benzi, prin
laminare la cald si la rece, cu grade de deformare de 30...50% si cu recoaceri intermediare
intre etapele de deformare, caracterizat prin aceea ca amestecul de topire este compus
din: 44...47%Ag; 28..32% Cu; 23...27% Zn si prealiagje Cu-Ti, Cu-Si, Cu-Mn dozate
corespunzator unor valori de 0,01...0,05% Ti; 0,01...0,05% Mn in aliajul final, cantitatea de
Zn fiind adaugata la 850...900°C , aligjul lichid fiind turnat in forma la temperatura de
800...850°C, iar recoacerile intermediare dintre etapele de deformare la rece cu grade de
deformare de 30...35% fiind realizate la 400...450°C.

Editare si tehnoredactare computerizatd - OSIM
Tiparit la: Oficiul de Stat pentru Inventii gi Marci
sub comanda nr. 64/2016
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