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(57) Rezumat:

Inventia se refera la vergele invelite, utilizate pentru
brazarea cu flacéra oxi-gaz, care permite depunerea
simultand, dintr-o singura trecere, a céte doua straturi,
primul cu rol de activare chimica, denumit strat
"tampon", si un al doilea strat de umplere a rostului,
avand un interval de topire decalat fata de primul cu
aproximativ 50°C, care contine un amestec optimizat al
elementelor de aliere, vergelele rezultate avéand un cost
de productie scazut, prin reducerea consumului ele-
mentelor chimice deficitare si scumpe. Vergelele con-
form inventiei sunt constituite dintr-un miez solid din
aliaje detipul vergelelor nude, pe care sunt depuse, prin
extruziune coaxiald, Tnvelisuri compozite, alcatuite din
60...65% fluxuri dezoxidante, din 15...20% plastifianti in
amestec cu lianti, si 10...15% nanopulberi metalice din
aliaje de tip: 50%Cu - 40%Sn - 8%P - 2%Si; 50%Cu -
45%8Sn - 5%Si; 50%Cu - 47%Sn - 3%P - Cu - Zn - Sn
- Ag cu continut limitat al elementelor reziduale, care
permit imbunatatirea aderentei, asigurarea umectarii, a
dezoxidarii suprafetelor, si cresterea caracteristicilor de
rezistenta la rupere. Procedeul conform inventiei are

urmatoarele etape: indreptare, spalare si controlul
fizico-chimic al vergelelor nude, control granulometric al
pulberilor constituentilor, si dozarea retetei masei de
invelire, realizarea materialului compozit prin omoge-
nizarea umeda a componentilor la temperaturi cuprinse
n intervalul 45...65°C, in functie de tipul produsului si
obtinerea vergelelor invelite prin extrudare la cald.
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Inventia se refera la trei tipuri de vergele utilizabile pentru brazarea cu flacara
oxi-gaz, fiecare dintre acestea permitind depunerea simultana, dintr-o singura trecere, a
cate doua straturi, primul care are rol de activare chimica denumit ,,tampon”, care
asigura aderenta metalului depus si interactiunea cu materialul de baza in perioada de
topire a invelisului baghetei, iar al doilea un strat de umplere a rostului, care are un
interval de topire decalat fatd de primul strat cu cca. 50°C si care este proiectat astfel
incat sa contina un amestec optimizat al elementelor de aliere pornind de la criteriile:
consum minim de elemente chimice deficitare si scumpe, cost de productie cit mai
scazut, precum si procedeul de obtinere al acestora in conditii de reproductibilitate si
calitate conform reglementarilor in vigoare.

Sunt cunoscute vergele invelite pentru brazare cu randament ridicat, care permit
depunerea prin topire a unor straturi alcdtuite din aliaje, in conformitate cu ISO 17672:2010 si
similare cu codificarea pentru vergelele utilizate ca miez metalic.

De exemplu, documentele RO2010-00087 si RO12583631 prezintd vergele pentru
brazare cu aliaje de argint Invelite prin extruziune cu materiale compozite care contin fluxuri
dezoxidante boro-fluorice si pulberi metalice de acelasi tip cu vergeaua. Dezavantajul acestor
produse este cel al nivelului ridicat de aliere cu argint.

In GB547755 este descris un aliaj pentru brazarea imbinarilor tubulare, care prezinta
dezavantajul unui pret ridicat, datorat aceluiasi continut ridicat de argint.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia, este aceea ca in procesul de brazare, noile
vergelele invelite depun simultan, printr-o singurd trecere, doud straturi cu acfiune diferita,
unul care are rol de interactiune cu materialul de baza, denumit strat ,,tampon” format initial
prin topirea invelisului vergelei si un strat de umplere a rostului, care prezinta o decalare
termica la topire fata de primul cu aproximativ 50°C, rezultat prin topirea baghetei metalice.

Procedeul de realizare a noii generatii de produse, de tip secvential, rezolva o buna

parte din problemele datorate emisiilor de nanopulberi in mediul inconjurdtor, prin

)L



a 2016 00032
18/01/2016

introducerea fazei de omogenizare umeda a masei de invelire, ceea ce permite si reducerea
presiunii de extrudare, prin care se realizeazd activarea termicd a centrilor de clivaj a
particulelor constitutive ale invelisului.

Vergelele pentru brazare, cu randament ridicat, acoperite cu Invelisuri activante,
conform inventiei, sunt constituite din 60-65% vergele nude din aliaje de argint, conform EN
ISO 17672:2010, pe care sunt depuse coaxial, prin extruziune, invelisuri compozite in
proportie de 35-40%, de tipul amestecurilor mecanice omogenizate din substante dezoxidante,
conform EN 1045:1999, care participa in invelis cu pand la 80%, restul fiind materiale
pulverulente in proportie de pana la 20%, din gama aliajelor Cu-Zn-Ag-Sn-P-Si, cu proprietati
de activare ale proceselor de brazare. Aceste noi tipuri de vergele invelite pentru brazare au
caracteristici speciale care le permit realizarea simultana, printr-o singura trecere, a doua
straturi, primul de tip ,tampon” care interactioneazd cu materialul de bazd, depus in urma
topirii nvelisului, iar al doilea strat avand rol de umplere a rostului, care are un interval de
topire decalat termic superior fatd de primul cu cca. 50°C, obtinut prin topirea miezului
format din vergeaua nuda.

Procedeul de realizare, a noi generatii de produse, conform inventiei, este de tip
secvential si consta In urmatoarea succesiune de etape:

»  Indreptare, debitare, spalare si control fizico-chimic al vergelelor nude;

»  Controlul granulometric al componentilor si dozarea retetelor masei de nvelire;

»  Realizarea compozitului amestec mecanic umed omogen, la temperaturi cumprinse intre
45°C si 65°C, in functie de tipul de produs;
»  Obtinerea prin extrudare la cald a vergelelor nvelite;

»  Uscarea, calcinarea, controlul comportarii la brazare si a proprietatilor fizico-chimice a

depunerilor.
Noile tipuri de vergele invelite pentru brazare prezintd urmatoarele avantaje:

% Realizarea de 1mbinari brazate cu capacitate portantd ridicatd si indice cost-calitate
imbunatatit;

% Cresterea potentialului de aderenta la interfata cu materialul de baza, prin caracteristici
imbunatatite de difuzie si fluiditate a depunerilor, utilizand materiale relativ ieftine;

% Cresterea randamentului de depunere si respectiv, reducerea cantitatii de reziduuri
poluante eliberate in atmostfera prin optimizarea fluxului tehnologic si utilizarea pastelor

umede;
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Inventia este prezentatd pe larg in continuare, cu trei exemple de realizare.

1. Vergelele invelite VIAg25SnSiPR cu randament ridicat pentru realizarea imbinarilor
eterogene In rost adanc, de tip teava de otel in teava de cupru, obtinute prin extruziune, pe
baza retetei de produs din tabelul 1, care depun simultan, prin topirea dintr-o singura trecere, a
doua straturi distincte, unul cu continut de cca. 40% Ag si adaosuri de Sn, Si, P cu
caracteristici bune de aderenta la substrat si rezistentd la rupere, prin efectele de dezoxidare pe
care le promoveaza fata de suprafetele metalice (in speta, pentru piesele din cupru) si de
umectare facilda a suprafetelor interstifiului de brazare, cumulate cu efecte de difuzie si de
fluiditate, care permit patrunderea prin capilaritate in rosturi adanci, peste care se depune un
nou strat de umplere a rostului, din aliaj ce contine cca. 25% Ag, care are un domeniu de

topire decalat fata de primul strat cu circa 50°C, rezultat prin topirea baghetei metalice solide.

Tabelul 1. Reteta de produs pentru vergele de tip VIAg25SnSiPR

Materii prime si materiale Participare in produs, Constituenti,
% masice % masice

Vergele nude 65% Agl25; ®2x500mm

EN ISO 17672:2010

Flux dezoxidant FH 25% material pulverulent, | 35% frita borica

EN 1045/1999 sort 0,15 mm 26% hidroxid de porasiu

20% fritd fluorica
19% liant+plastifiant

Precursori activanti de tip | 10% nanopulberi 6%[Agl140/EN 1SO17672:2010]
Cu-Sn-P-Si respectiv, 4% 50%Cu-40%Sn-8%P-2%Si]|
Ag-Cu-Zn-Sn

Cateva rezultate, sub forma de imbinari eterogene realizate §i microstructura
metalografici a depunerii obtinute cu vergelele VIAg25SnSiPR prin brazare cu flacara
oxlacetilenica neutrd, sunt prezentate in fig. 1 si 2.

2. Vergele invelite VIAg30SnR, cu randament ridicat pentru realizarea imbinérilor
omogene de tip otel inoxidabil cu otel inoxidabil, supuse la solicitdari complexe de oboseala
termodinamica si eventuale cAmpuri iradiante, obtinute prin extruziune, alcatuite din materiale
conform retetei de produs prezentate in tabelul 2, care depun simultan prin topire, intr-o
singurd trecere, doud straturi diferite, unul cu continut de cca. 56% Ag cu proprietati bune de
rezistenta la rupere si aderenta bazata pe difuzie in otelurile inoxidabile, cu umectare foarte
buna a suprafetelor si un alt strat de umplere a rosturilor, alcatuit din aliaj cu continut de cca.

30% Ag, rezultat din topirea baghetei metalice.
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Tabelul 2. Reteta de produs pentru vergele de tip VIAg30SnR

Materii prime si materiale Participare in produs, Constituenti,
% masice % masice
Vergele nude 65% Agl30; ®2x500mm
EN ISO 17672:2010
Flux dezoxidant FH 25% e 25% amestec mecanic (2/3acid

EN 1045/1999

boric+1/3borax)

¢ 35% hidroxid de porasiu

®25% (1/2florurd de potasiu
+1/2tetraborat de potasiu)

o 15%(liant+plastifiant)

Precursor activant

10% nanopulberi

Agl56 EN ISO17672:2010

Cateva rezultate obtinute, in legdtura cu efectuarea de Imbindri brazate si

microstructura metalograticd a depunerilor realizate cu flacard oxi-acetilenicd neutrd, sunt

prezentate in fig. 3 si 4.

3. Vergele invelite VIAg40SnR, cu randament ridicat pentru realizarea imbinarilor

eterogene cu solicitari de constrangere, de tipul carburilor metalice sinterizate pe suport din

otel, obtinute prin extruziune pe baza retetei de produs prezentata in tabelul 3, care permit

depunerea simultana prin topire, dintr-o singurd trecere, a doud straturi, unul cu continut de

cca. 56% Ag, cu proprietdti bune de rezistenta la rupere si aderenta prin difuzie in carburile

sinterizate, cu o buna umectabilitate fata de carburile metalice sinterizate si un alt strat de

umplere a rosturilor, alcatuit din aliaj cu continut de 40% Ag.

Tabelul 3. Reteta de produs pentru vergete de tip VIAg40SnR

Materii prime si materiale

Participare in produs,

Constituenti,

% masice % masice
Vergele nude 60% Agl40; ®2x500mm
EN ISO 17672:2010
Flux dezoxidant FH 25% ® 25% amestec mecanic

EN 1045/1999

(2/3acid boric+1/3borax)

¢ 35% hidroxid de porasiu

e 25% (1/2florura de potasiu
+1/2tetraborat de potasiu)

e 15%(liant+plastifiant)

Precursor activant
nanopulbere

15% nanopulberi

Agl56 EN ISO17672:2010
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Rezultate obtinute, In legdtura cu imbinarea brazata efectuatd si microstructura
metalograficd a depunerilor realizate cu flacdrd oxiacetilenicd usor carburantd, sunt prezentate
in fig. 551 6.

Procedeul de obtinere prin omogenizare si extrudare umeda la cald, in intervalul de
temperaturi 45-65°C, a vergelelor invelite VIAg25SnSiPR, VIAg30SnR, VIAg40SnR, cu
continut de nanopulberi in invelis, elimind dezavantajele altor solutii anterioare cunoscute,
prin diminuarea cantitatilor de emisii de pulberi in mediul ambiant si prin reducerea valorilor
presiunii de extrudare a Invelisului compozit pe vergeaua nudéa, prin aceea cad omogenizarea se
face intr-un omogenizator cu melc prevazut cu o instalatie de incélzire a amestecului si prin
controlul omogenitatii amestecului, cu determinarea temperaturii masei de invelire in 5 puncte

simultan.
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Revendicari

1. Vergele invelite pentru brazare caracterizate prin aceea cd sunt constituite dintr-un
miez solid din aliaje elaborate in conformitate cu EN ISO 17672:2010, de tipul vergelelor
nude, cu abateri la diametru cuprinse intre 0 - 0,08 mm, pe care sunt depuse, prin extruziune
coaxiald, invelisuri compozite ce sunt alcatuite din 60-65% fluxuri dezoxidante, in
conformitate cu EN 14045:1999, din 15-20% plastifianti in amestec cu lianti si 10-15%
nanopulberi metalice din aligje de tip: 50%Cu-40%Sn-8%P-2%Si; 50%Cu-45%Sn-5%Si;
50%Cu-47Sn-3%P-Cu-Zn-Sn-Ag, cu un continut limitat al elementelor reziduale, care permit
obtinerea unor proprietdti adecvate pentru brazare, prin imbunitétirea aderentei pe baza
proceselor de difuzie, asigurarea umectarii, a dezoxidarii suprafetelor si prin cresterea
caracteristicilor de rezistentd la rupere.

2. Procedeu de obtinere a vergelelor pentru brazare, caracterizat prin aceea cd are
urmatoarele etape: indreptare, spélare si control fizico-chimic al vergelelor nude, control
granulometric al pulberilor constituentilor si dozarea retetelor masei de invelire, realizarea
materialului compozit prin omogenizarea umedéd a componentilor la temperaturi cuprinse intre
45-65°C 1n functie de tipul de produs, obtinerea vergelelor invelite prin extrudare la cald,
uscarea, calcinarea, controlul operatiei de brazare si a proprietatilor fizico-chimice a

depunerilor.
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Borderou de figuri

Fig. 1. Imbinare de tip teava din otel cu teava din cupru.

Aspect imbinare si sectiune transversala.

a) 100x b) 100x

Fig. 2. Aspecte microstructurale din imbinarea brazata prezentata in fig. 1.
a) zona de influenta termica (ZIT) la componenta din otel (atac Nital 2%, 100x);

b) zona de influenta termica la componenta din cupru (atac E1, 100x)
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a) 100x

b) 100x

Fig._3. Sectiuni transversale prin imbindri de colt (a) si prin suprapunere (b) intre componente

din otel inoxidabil austenitic de tip 18Cr si 8Ni.

a) 10000x

b) 5000x

Fig. 4. Detalii din fig. 3, pe zonele de inferfa;a si din materialul de brazare topit.

a) interfafa intre materialul de brazare topit si componenta din otel inoxidabil austenitic;

b) aspectul microstructural al materialului de adaos topit prezent in interstitiul de brazare.
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a) b) 50x

Fig. 5. Dinti pentru freza de asfalt cu varfuri brazate din carbura de wolfram (a) si sectiune
transversala a zonei de imbinare, 50x.

Metal depus 100x. Metal depus 500x.

Fig. 6. Microstructura metalografica a depunerilor realizate cu vergelele invelite de tip
VIAg40SnR.
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