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B RAZING

The Real Brazing Company.
Brasagem sem segredo.

Quem somos

A Brasil Soldas é uma empresa brasileira, localizada em Diadema- SP,
iniciou suas atividades em fevereiro de 2013, tendo como principal objetivo
de atender todo segmento de brasagem na industria nacional e filiados
ao MERCOSUL, fornecendo consumiveis para diversas areas, tais como mineracao,
automobilistica, odontoldgica, médico-hospitalar, instrumentos musicais, metais
sanitarios e refrigeracdo, entre outras, atendendo as normas ISO 17672 — Brasagem —
Metais de Adicao e AWS A5.8 M — Especificacao de Metais de Adicao para Brasagem.

Em junho de 2021 conseguimos nossa certificagdo ISO 9001: 2015,
junto a certificadora SGS confirmando nossa vocagdo a gestdao de processos
e nos capacitando a desenvolver produtos com qualidade.

Contamos com equipamentos e tecnologia que qualificam nossos produtos
através de uma solida capacitacao fabril.

Sede | Fabrica em Diadema - Sao Paulo - Brasil

Normas nacionais e internacionais atendidas. Materiais nobres e de procedéncia Consumiveis muito bem aceitos em todas a ligas.

BRASIL SOLDAS

2012 2024
Brasil Soldas Brasil Soldas
Metais Nobres Brazing
Missao Valores Visao
Atender as necessidades + Comprometimento Estar entre
dos clientes total com o cliente. os principais provedores
conrég fgrrggargfnto + Compromisso de soldas e outros insumos
com precos compétitivos, com a Melhoria do§ Processos. para brasagem
qualidade e agilidade. + Gestdo da Competéncia Interna. do Brasil.

+ Gestao de Relacionamentos
com Partes Relevantes
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1 Antes da brasagem, as

. . e g - superficies das pegas devem
COPPER TECH (Foscoper & Silfoscoper): Liga binaria de Cobre e Fésforo e ternarias Prepar.agéo sef limpas e preppagradas para
(Prata, Cobre e Fosforo) com o6tima performance em sua aplicacdo e com custo baixo rasa em das i
na brasagem de Cobre e suas ligas. o . superficies ERRmeSeeaserencia
Muito utilizada na Industria de refrigeracao, hidraulica e componentes eletronicos. com Seguranga

Ideal na uniao de tubulacdes de Cobre sem a utilizacdo do fluxo.
O fluxo de brasagem é
E PIS 2. aplicado nas areas a serem
ALU TECI—(lj (Solfda AIuminio)C:j Sso0 ultilizgd?js na manutenc;z”:\jo da I(ijnha ?utomgtiva, Aplicacao :2?:;232 r:g;;::ig:feos
sistemas de refrigeracao industrial, radiadores e evaporadores de refrigeradores ‘ d d _
e manutencao geral. Aluminio x Cobre (Aluminio com fluxo interno) Reco menaadaos da liga de brasagem.

e Aluminio x Aluminio com fluxo interno.

da liga de brasagem.
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Linha
ALU TECH

1. Oculos de seguranca |
2. PrOtetor AuriCU|ar. \ . As pegas sao aquecidas

Aquecimento uniformemente até atingirem

BRAS TECH (Solda Latao & Solda Amarela): Sdo metais de adicdo a base de Cobre e Zinco(latdes) ; dos corpos .

o : .~ > ¥ ! < peratura adequada para
usados para a unido de metais ferrosos e metais nao ferrosos. Podem ser utilizadas pelos varios 3' Avental de Raspa‘ CLs getflf:ggfotura B s liga de brasagem.
tipos de processo de brasagem, incluindo comumente a chama e a indugdo. Sao metais de adicao 4 I_ d R

muito econdmicos, usados principalmente na unido de acos. Deve -se evitar 0 superaquecimento - . LUVAS de RaSpa.

evitando a presenca de porosidade final devido a evaporagao do Zinco. S~—
5. M d I’\g OteS - Aliga de brasagem ¢é aplicada

nas areas a serem unidas,

6. Respirador com Filtro. F 4. quando as partes atingem

. . - . . . Aplicagcao a temperatura de trabalho
Silver Tech (Solda Prata): Sdo muito utilizadas para manutencao na industria HVAC-R, | =% da liga A -
industria alimenticia e no segmento odontoldgico onde normalmente 1. Calgado de Seg ura n(;a. __de brasagem aprov?'tagd?la caplaridade h
a temperatura é mais baixa sobre o metal base. Ligas sem cadmio, apresenta -0 Co Tlixo para preencher
caracteristicas de alta fluidez e baixas temperaturas de trabalho, acompanhado e ) | | as folgas entre as pecas.
de excelente resisténcia mecanica, sao recomendadas por ter isencao do A seguranca e fundamenta €m qualquer processo
elemento nocivo a saude. industrial, e a brasagem nao é excecéo. O uso As pecas s3o resfriadas

‘adequado de Equipamentos de Protecao lentamente para garantir uma
Indmdtial (EPIs) desempenha um papel crucial na Mhizo solida e evitar tensdes
protecao dos profissionais durante a brasagem. 5.

-
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Paginas 22 a 23

excessivas. Utilizar um pano

Desde luvas resistentes ao calor até 6culos de Resfriamento Gmido é uma boa alternativa.

TIN TECH (Ligaac, de Estanho Prata): Sdo muito utilizadas para soldagem a baixa temperatura ] protecio que protegem contra respingos e limpeza y
(abaixo de 450° C). Recomendada para o segmentos de circuitos eletronicos, tubulacoes e e it e ssen Bais Lard Apos a brasagem todo
hidraulicas, bijuterias, radiadores de automoveis e metais sanitarios .A solda a base de ‘ : e 3 P o residuo de fluxo deve ser
Estanho é conhecida como solda branda ou mole, ou ainda solda fraca, porém com a prevenir queimaduras e lesoes oculares. A eliminado.
adicao da Prata, possibilita unides com maior resisténcia mecanica, melhor acabamento AIerr] Q"SSQ mascaras respiratorias sao
e menor tendéncia a apresentar porosidade residual. necessarias para proteger os trabalhadores
contra a inalacdo de fumos e vapores _
prejudiciais gerados durante o Aliga de brasagem deve
processo de brasagem, garantindo
um ambiente de trabalho seguro e saudavel. Inspec¢éo

Linha
TIN TECH

Paginas 24 a 25

formar um menisco
sem porozidades.

FLUXOS PARA SOLDA: Basicamente todo Fluxo/Decapante tem em sua formacao Fluoretos,
Boratos, Acidos e Cloretos, tendo a Agua, como principal elemento para homogeneizar o
produto final. Lembrando que por motivos obvios nos fluxos/decapantes secos, ndo utiliza a
agua em seu processo. Fica o alerta que o fluxo/decapante, ndo tem o poder de eliminar
residuos como Oleos e graxas, motivo esse que sempre recomendamos que apesar da eficacia
do fluxo, o metal base tem sempre que estar isento de contaminagdes.
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COPPER TECH (Foscoper) Liga binaria de Cobre e Fosforo com
Otima performance em sua aplicacao e com custo baixo na
brasagem de Cobre e suas Ligas.

Muito utilizada na Industria de Refrigeracado, Hidraulica e
Componentes Eletrénicos. Ideal na unidao de tubulagdes de
Cobre sem a utilizacao do Fluxo.

COPPER TECH nao é recomendada para brasagem em Ferro e
Ligas de Niquel, devido ao baixo poder de penetragéo e
deformagao quando usinadas.
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BRAZING

PRODUTO COMPOSICAO INFORMAGOES TECNICAS

ISO 17672

710 - 890 Cobre Latdo

INFORMACOES: FOS TECH 1 contém o nivel mais baixo de fésforo da série a excegdo do FOS TECH 9.
Comparado com outros produtos possui dutilidade su#)erior. No entanto, também dpossui 0 maior i
ntervalo de solidificagdo e a fluidez mais baixa. Dessa forma é normalmente utilizada para brasagem de
juntas com folgas maiores, da ordem de 0,07 - 0,13 mm.

ISO 17672 CuP 180 710 - 820 Cobre Latdo

INFORMACOES: FOS TECH 2 apresenta boa fluidez e penetracdo nas temperaturas de brasagem em
juntas com ge(&uenas folgas. Os melhores resultados s&o obtidos com folgas da ordem de 0,03 a 0,08 mm
Como o FOS TECH 2 possui menor teor de fésforo que o BR-FOS TECH 7, sua fluidez também é menor

na mesma temperatura de brasagem.

ISO 17672 Cobre Latdo

INFORMACOES: FOS TECH 6 tem uma composicdo quimica bastante préxima do ponto eutético do
diagrama de fases Cu-P e tem uma temperatura de fusdo relativamente baixa. Com sua excelente fluidez,
€ adequada para soldar juntas com folgas bastante pequenas. Apresenta a maior fluidez da série de ligas
CuP. Os melhores resultados sao obtidos com folgas da ordem de 0,03 a 0,08 mm.

CuP-181
BCuP-2

ISO 17672 710-793 Cobre Latdo

INFORMACOES: BR-FOS TECH 7 agresenta muito boa fluidez e Benetragéo nas temperaturas de brasagem
emg'untas com pequenas folgas. Os melhores resultados sao obtidos com folgas da ordem de 0,03 a

0,08 mm. No segmento da Refrigeracdo o BR-FOS TECH 7 é o mais recomendado para aplicagdo, sendo
considerado o material de referéncia.

CuP-181
BCuP-2

ISO 17672 710-793 Cobre Latdo

INFORMACOES: BR-HUA ECO NATURE 0 apresenta muito boa fluidez e penetracdo nas temperaturas de
brasagem em juntas com pequenas folgas. Os melhores resultados sdo obtidos com folgas da ordem de
0,03 a 0,08 mm. No segmento da Refrigeracdo o BR-FOS TECH 7 € o mais recomendado para aplicagdo,
sendo considerado o material de referéncia.

ISO 17672 CuP 178 710-925 Cobre Latdo

INFORMAGCOES: FOS TECH 9 apresenta um teor de fosforo bastante baixo relativamente ao grupo CuP,
sendo aplicada em poucos casos especiais ja que apresenta a mais baixa fluidez e a maior temperatura
de brasagem da série.




SILFOS TECH(Silfoscoper) Liga ternaria com base de Cobre,
Fosforo e Prata, apresenta uma caracteristica de maior
desempenho na brasagem com um melhor acabamento e
resisténcia mecanica e dureza.

SILFOS TECH é recomendada em locais onde o metal base esta
sujeito a vibragdes sendo assim evitando qualquer tipo de
danos( trincas/fissuras) na brasagem. SILFOS TECH apresenta
uma maior condutividade elétrica devido a Prata em sua
Composic¢ao.

P

BRAZING

PRODUTO COMPOSICAO INFORMAGCOES TECNICAS

ISO 17672

CuP 279 Cobre Latdo

INFORMAGCOES: SILFOS TECH 2 é usada onde ndo é possivel manter folgas muito apertadas ou estreitas.
As folgas recomendadas sdo da ordem de 0,05 a 0,13 mm.

ISO 17672
AWS A5.8

INFORMAGCOES: SILFOS TECH 5 é usada onde ndo é possivel manter folgas muito apertadas ou estreitas.
és fc())l as ré:cozmendadas sdo da ordem de 0,05 a 0,13 mm. Possui caracteristicas semelhantes a
ILFOS TECH 2.

48-52 | 58-6,2 Cobre Latdo

ISO 17672
AWS A5.8

58-62 | 75-81 Cobre Latdo

INFORMACOES: SILFOS TECH 6 tem uma compos(ijgéo quimica bastante préxima ao do ponto eutético do
diagrama de fases Cu-P e tem uma temperatura de fusdo relativamente baixa. Com sua excelente fluidez,
é adequada para soldar juntas com folgas bastante pequenas. Apresenta a maior fluidez da série de ligas
CuP. Os melhores resultados séo obtidos com folgas da ordem de 0,03 a 0,08 mm.

ISO 17672
AWS A5.8

14,5-155| 48-52

INFORMAGCOES: SILFOS TECH 15 é a Ii§a da série que apresenta maior resisténcia a esforcos dinamicos
(vibragdo). Muita utilizada para unido de Contatos Elétricos em dispositivos de manobra como Contatores.
As folgas recomendadas sdo da ordem de 0,03 a 0,08 mm.

ISO 17672 CuP-285 .

INFORMA(;QES: SILEOS TECH 18 foi desenvolvida a partir da SILFOS TECH 15 pelo aumento do teor de
prata e de fosforo. E a liga da série que apresenta a maior fluidez e que apresenta a menor temperatura

de brasagem. '\\ — Q




Solda Aluminio sao utilizadas na manutencao da linha
automotiva, sistemas de refrigeracao industrial, radiadores e
evaporadores de refrigeradores e manutengao geral.Muita
cautela na aplicacao do solda aluminio no cobre para unidao de
Aluminio x Cobre, materiais com ponto de fusao diferentes.

P

BRAZING

PRODUTO COMPOSICAO INFORMAGOES TECNICAS

ISO 17672 Al 105 45-6,0 | RESTO 620 575 - 630 2,68 | Aluminio x Aluminio

INFORMAGCOES: Solda Aluminio ¢ utilizada na manutengdo da linha automotiva, sistemas de refrigeracéo
industrial, radiadores e evaporadores de refrigeradores e manutencao geral. Muita cautela na aplicagao da
solda aluminio no Cobre para unido de Aluminio x Cobre, materiais com ponto de fusdo diferentes. %

I,i\(/)\/s‘I 165782 QINg.i 11,0-130 [ RESTO 580 575 - 585 2,65 | Aluminio x Aluminio

INFORMACOES: Solda Aluminio ¢ utilizada na manutencéo da linha automotiva, sistemas de refrigeracao
industrial, radiadores e evaporadores de refrigeradores e manutencdo geral. Muita cautela na aplicacao da

solda aluminio no Cobre para unido de Aluminio x Cobre, materiais com ponto de fusdo diferentes. %

ISO 17672

Aluminio x Cobre

INFORMACOES: Desenvolvida para oferecer solugdes avangadas para a inddstria de brasagem de
aluminio X cobre e aluminio x aluminio. A presenca de zinco na liga € essencial para evitar a corrosdo e a
fragilidade das juntas brasadas entre aluminio e cobre.

';5\6\)51 16573 BAISi4 11,0-130| RESTO 524  |Aluminio x Aluminio

INFORMAGCOES: A liga oferece um desempenho superior durante o processo de brasagem, resultando em
juntas mais fortes e consistentes. O silicio aumenta a fluidez do material durante a brasagem e torna mais
resistentes a corrosao.

11
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BRASS TECH

BRASS TECH sao Metais de Adicao a base de Cobre e Zinco
(Latoes), usados para a unidao de metais ferrosos e metais nao
ferrosos. Podem ser utilizadas pelos varios tipos de Processo de
Brasagem, incluindo comumente a chama e a indugao. Sao
metais de adicdo muito econdmicos, usados principalmente na
uniao de acos. Deve -se evitar o superaquecimento evitando a
presenca de porosidade final devido a evaporagado do Zinco.

12
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BRASIL SOLDAS

Simbolos Quimicos | Cu | cobre Ni | Fosforo Mn Manganés Si Silicio Zn

Zinco

Ag

Prata

PRODUTO COMPOSICAO INFORMAGOES TECNICAS

Temperatura Faixa
BR-HGW ECO . 2 fr Metal
de Trabalho de fusao Especifica
Norma |grass tecH 35 £c Cu|Zn | Sn | Si |[Mn i ks g/m3 Base
IS0 17672 RECu aGimilay | oo es| reo [5%2| 0a | o 900 870 - 900 8.4 Cobre Latso
INFORMACOES: BR-HGW ECO BRASS TECH 35 FCR é usado na unido com acos, cobre, ligas de cobre, Vareta| Flat | Anel
niquel, ligas de niquel e aco inoxidavel onde a corrosdo ndo é importante. E necessario a utilizagdo de Formas 0
fluxo adequado. Folgas da ordem de 0,08 a 0,13 mm s&o recomendadas. %
R R Temperatura Faixa Massa
Norma | eremszsni | Cu | Ni | Sn | Si | Mn| detrabalho | defusio | Especifica | Metal
em°C em °C g[m3 Base
ISO 17672 Cu 671 56-62 102-15|05-15|0,1-05| RESTO 900 870 - 900 8.4 Cobre Latdo
INFORMACOES: BRAS TECH 35 Ni é similar ao BRAS TECH 35 possuindo, no entanto, maiores adi¢bes de Vareta Flat
Estanho e Silicio. Também contém Mn de 0,2 a 1,0 o que torna a liga menos sujeita a porosidade residual |Formas o)
devido a perda de Zinco por evaporacdo. Contém adicdes de Manganés e Ferro que proporcionam maior %
resisténcia mecanica.
. Temperatura Faixa Massa Metal
TECH 38 1 de Trabalho de fusado Especifica
Norma | sremas Ag | Cu | Si | Zn b e fus bosil Base
PRODUTO ESPECIAL 08-12|57-59| 04 |[RESTO 900 850 - 900 8.1 Cobre Latdo
INFORMAGOES: BRAS TECH 38 é similar ao BRAS TECH 35, sendo utilizado nas mesmas aplicacdes, porém Vareta| Flat | Anel
a adicdo de Prata melhora as caracteristicas de fluidez dessas ligas que de forma geral nao sao boas. Formas ®)

3

Temperatura Faixa Massa
BR - HGW ECO C - 2 pr
u| Si | Zn de Trabalho de fuséo Especifica
Norma |grasseci os rcrly| A8 Traba e fuss &/m3
ISO 17672 Ag 205 4,0-6,0( 54-56 [0,05-0,25( RESTO 900 850 - 900 8.1
INFORMAGOES: BR-HGW ECO BRASS TECH 05 FCR é um metal de adigdo j& considerado como uma liga Vareta| Flat | Anel
de Prata por apresentar um teor de 5% na liga. A Prata confere ao metal de adi¢do uma boa caracteristica |Formas @)

ge fIL]Jci,dez. Em fun¢do da quantidade baixa de Prata torna-se uma opgdo interessante em funcdo do custo
eneficio.

%

. . Temperatura Faixa Massa
Norma | srerasstecinickeorz | Cu | Ni | Si | Zn deTrabaho | de fusio Especifica
em °C em °C g/m3
1SO 17672 Cu773 . . _
AWS A58 RBCUZn-D 57-59 (9,0-11,0(0,04-0,25 RESTO 910 890-910 8.1
INFORMAGCOES: BRAS TECH NICKEL 912 é uma Iiga de adicdo a base de Cobre, Zinco e Niquel chamada Vareta| Flat | Anel |
comumente de Alpaca. Muito utilizada na solda de Carbeto de Tungsténio (Metal Duro). E ainda usada na |Formas

unido de Agos, Niquel, ligas de Niquel. Apresenta unibes de alta resisténcia mecanica.

3

. Temperatura Faixa Massa
Norma | srerassecinicasos | Cu | Ni | Mn| Zn deTrabalho | defusio | Especifica
em°C em °C g/m3
PRODUTO ESPECIAL 49-51(80-10,0( 0,15 | RESTO 920 890 - 920 8.1
INFORMACOES: BRAS TECH NICKEL 506 é um metal de adic3o similar ao BRAS TECH 912, possuindo um Vareta| Flat | Anel
teor de Niquel mais baixo o que acarreta possuir temperaturas de brasagem ligeiramente menores e uma|Formas é Q

resisténcia mecanica resultante um pouco menor.

3
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Ligas livre de Cadmio sdo muito utilizadas para manutencao de
redes hospitalares, Industria Alimenticia e no segmento
Odontoldgico onde normalmente a temperatura € mais baixas
sobre o metal base.

Ligas sem Cadmio, apresenta caracteristicas de alta fluidez e
baixas temperaturas de trabalho, acompanhado de excelente
resisténcia mecanica; Ligas isentas de Cadmio, sao
recomendadas por ter isencao do elemento nocivo a saude.
No segmento Fabril , Industrial ou Odontologico o Cadmio é
altamente prejudicial, principalmente onde em seu processo
final, proibe o contato com seres humanos, evitando assim
qualquer tipo de contaminacdo ou danos a saude.

14

Simbolos Quimicos -E

-@ a Linha Ecotech

PRODUTO COMPOSICAO INFORMAGOES TECNICAS

21,0-230]41,5-440(330-370| 03-08

PRODUTO ESPECIAL

INFORMACOES: BR-HGW ECO SILVER TECH 22 Sn FCR é frequentemente usada para a brasagem
de Aco, Cobre e Latdo. O baixo teor de prata torna essa liga economicamente adequada para
aplicagdes onde uma menor dutilidade é aceitavel.

1SO 17672
AWS 58
INFORMACOES: BR-SILVER TECH 25 Sn é frequentemente usada para a brasagem de Ago, Cobre
e Latdo. O baixo teor de prata torna essa liga economicamente adequada para aplicagdes onde

uma menor dutilidade é aceitavel.

240-26,0(39,0-41,0(31,0-350( 15-25

1SO 17672

INFORMAGOES: BR-SILVER TECH 30 Sn possui boas caracteristicas de molhabilidade e fluidez e
uma tem[g)eratura de brasagem maior do que daquelas ligas quaternarias populares com
caclgmio; evido as suas boas propriedades de brasagem e economia é utilizada em varias
aplicagdes.

I1SO 17672 330-350(350-37,0(255-295| 20-30
INFORMAGOES; BR-HGW ECO SILVER 34 Sn FCR é uma liga usada na brasagem de metais
ferrosos e ndo ferrosos. Apresenta uma temgeratura de brasagem moderada e é utilizada em
varias aplicagdes na producdo de conjuntos brasados.

730

1SO 17672
AWS 58

INFORMAGOES: BR-SILVER TECH 38 Sn é uma liga que apresenta alta fluidez e que substitui as
ligas quartendrias com Cadmio de alta fluidez em funcdo das restricdes a utilizacdo de ligas
contendo esse elemento.

37,0-39,0131,0-33,0(260-300| 20-30

39,0-41,0129,0-31,0(260-30,0| 15-25

INFORMAGOES: BR-SILVER TECH 40 Sn apresenta uma faixa de fusdo mais estreita do que
outras ligas isentas de Cadmio com teor de Prata similar. Apresenta alta fluidez na temperatura
de brasagem.

725

1SO 17672
AWS A58

INFORMAGOES: BR-SILVER TECH 45 Sn é uma liga de baixa temperatura de brasggem adequada
para unides de metais ferrosos e ndo ferrosos. Devido a sua baixa temperatura de brasagem
substituiu com sucesso as ligas quaternarias com Cadmio.

44,0-46,0126,0-280(235-275| 20-30

ISO 17672 540-56,0|200-220(200-240| 15-25
INFORMAg()ES: BR-SILVER TECH 55 Sn apresenta baixa temperatura de brasagem com boas
propriedades de molhabilidade e fluidez. Usada principalmente na industria de equipamentos
para processamento de alimentos em funcdo da sua coloragdo préxima ao dos acos inoxidaveis
e sua resisténcia a corrosdo.

1SO 17672
AWS 5.8

INFORMACOES: BR-HGW ECO SILVER TECH 56 Sn FCR apresenta uma baixa temperatura de
brasagem com boas caracteristicas de molhabilidade e fluidez. E usada tipicamente em
equipamentos de processamento de alimentos e possui uma coloragdo muito aproximada ao
aco inoxidavel e sua boa resisténcia a corrosdo.

55,0-57,0121,0-230(150-190| 45-55

1SO 17672
AWS 58

INFORMAGOES: BR-SILVER TECH 60 Sn tem a Iicadgées similares a BR-SILVER TECH 72 sendo que
a presenca do Estanho auxilia nas propriedades de molhamento em agos inoxidaveis, ligas de
Niquel e Acos Carbono.

59,0-61,0/29,0-31,0( 95-10,5

15
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Ligas livre de Cadmio sdo muito utilizadas para manutencao de
redes hospitalares, Industria Alimenticia e no segmento
Odontoldgico onde normalmente a temperatura € mais baixas
sobre o metal base.

Ligas sem Cadmio, apresenta caracteristicas de alta fluidez e
baixas temperaturas de trabalho, acompanhado de excelente
resisténcia mecanica; Ligas isentas de Cadmio, sao
recomendadas por ter isencao do elemento nocivo a saude.
No segmento Fabril , Industrial ou Odontologico o Cadmio é
altamente prejudicial, principalmente onde em seu processo
final, proibe o contato com seres humanos, evitando assim
qualquer tipo de contaminacdo ou danos a saude.

a Linha Ecotech

COMPOSICAO INFORMAGOES TECNICAS

11,0-13,0(43,0-45,034,0-38,0(0,05-0,25

ISO 17672

INFORMACOES: SILVER TECH BR-12 é uma liga de baixo custo destinada a brasagem de agos
comuns e ligas ndo ferrosas como Cobre e suas ligas. Apresenta uma alta temperatura de
brasagem e fluidez moderada destinada a aplicagdes submetidas a esforgos estaticos onde a
baixa dutilidade ndo compromete a sua utilizacdo.

PRODUTO ESPECIAL 140-16,0440-480|350-41,0

INFORMACOES: BR-SILVER TECH 15 é uma liga de baixo custo destinada a brasagem de acos
comuns e ligas ndo ferrosas como Cobre e suas ligas. Apresenta uma alta temperatura de
brasagem e uma fluidez moderada destinada a aplicagdes submetidas a esforcos estaticos onde
a baxa dutilidade da liga ndo compromete a sua utilizacdo.

ISO 17672

INFORMACOES: BR-SILVER TECH 20 é uma liga de baixo custo destinada a brasagem de agos
comuns e ligas ndo ferrosas como Cobre e suas ligas. Apresenta uma alta temperatura de
brasagem e uma fluidez moderada destinada a aplicacdes submetidas a esforgos estaticos onde
a baixa dutilidade da liga ndo compromete a sua utilizagdo.

PRODUTO COMPOSICAO INFORMAGCOES TECNICAS

700-790 Ago Cobre Latio

ISO 17672

INFORMAGOES: BR-HGW ECO SILVER TECH 25 FCR é frequentemente usada na brasagem de
acos, cobre e latdo sendo uma liga economica em aplicagdes em que se admite menor
dutilidade da unido.

1SO 17672
AWS 58 BAg-20

INFORMACOES: BR-HGW ECO SILVER TECH 30 FCR possui boas caracteristicas de
molhabilidade e fluidez e uma temperatura de brasa%em maior do que daftjelas ligas
quaterndrias populares com cadmio. Devido as suas boas propriedades de brasagem e
economia é utilizada em vérias aplicacGes.

DIN 17672

INFORMAGOES: BR-SILVER TECH 30 Ni possui boas caracteristicas de molhabilidade e fluidez.
Devido a essas boas caracteristicas para brasagem é utilizada em diversas aplicacdes.

150 17672
o nre 340-360(31,0-330(31,0-350
INFORMAGOES: BR-SILVER TECH 35 ¢ uma liga usada na brasagem de metais ferrosos e no
ferrosos. Apresenta uma temperatura de brasagem moderada e € usada em varias aplicacdes
na produgao de conjuntos brasados.

150 17672 Ag 244
AWS 5.8 Similar a 13 Ag-5
INFORMACOES: BR-SILVER TECH 45 é muito ufilizada na indUstria elétrica e em equipamentos
de processamento de lacticinios e alimentos. E excelente para brasagem de componentes de
latdo como instrumentos musicais.

43,0-45,0(29,0-31,0124,0-28,0

1S0 17672
AWS 58 BAg5

INFORMACOES: BR-SILVER TECH 245 é uma liga isenta de cddmio muito utilizada na industria
elétrica. E ainda utilizada em eauipamentos para fabricacdo de lacticinios e de alimentos onde a
utilizagdo de ligas contendo cddmio é proibida. Essa liga é excelente para brasagem de
componentes de latdo.

44,0-46,0| 290-310 | 230-270

INFORMACOES: BR-SILVER TECH 50 tem uma faixa larga de fusdo e ndo apresenta uma fluidez
tdo alta sendo dessa forma utilizada para o preenchimento de folgas maiores e o enchimento de
filetes grandes. AplicacBes similares a BR-SILVER TECH 245.

1SO 17672
AWS 58

INFORMAGOES: BR-SILVER TECH 65 é utilizada para brasagem de prata de lei (prata 925).
Apos a brasagem a cor dessa liga fica muito parecido ao metal base. Liga isenta de cadmio.

700

150 17672
AWS 58
INFORMAGCOES: BR-SILVER TECH 70 é similar a liga BR-SILVER TECH 65 sendo utilizada para
brasagem de prata de lei (prata 925). Apos a brasagem a cor dessa liga fica muito parecido ao
metal base. Liga isenta de cadmio.

69,0 -71,0/119,0-21,0( 8,0 - 12,0

71,0-73,0|127,0-29,0

DIN 17672

INFORMACOES: BR-SILVER TECH 72 é a liga eutética do sistema Ag/Cu, apresentando,
%ortanto, a menor temperatura de fusdo da serie Ag/Cu. Ndo apresenta uma faixa de

sdo mas sim um ponto eutético de transformacao. Muito utilizada em brasagem ao
forno com atmosfera controlada.
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Ligas livre de Cadmio sdo muito utilizadas para manutencao de
redes hospitalares, Industria Alimenticia e no segmento
Odontoldgico onde normalmente a temperatura € mais baixas
sobre o metal base.

Ligas sem Cadmio, apresenta caracteristicas de alta fluidez e
baixas temperaturas de trabalho, acompanhado de excelente
resisténcia mecanica; Ligas isentas de Cadmio, sao
recomendadas por ter isencao do elemento nocivo a saude.
No segmento Fabril , Industrial ou Odontologico o Cadmio é
altamente prejudicial, principalmente onde em seu processo
final, proibe o contato com seres humanos, evitando assim
qualquer tipo de contaminacdo ou danos a saude.

Simbolos Quimicos -E

PRODUTO COMPOSICAO INFORMAGCOES TECNICAS

PRODUTO ESPECIAL

INFORMACOES: SILVER TECH BR-12 é uma liga de baixo custo destinada a brasaéem
de agos comuns e ligas ndo ferrosas como Cobre e suas ligas. Alta tergfperatura e
brasagem e fluidez moderada destinada a aplicagdes submetidas a esforcos estéticos
onde a baixa dutilidade da liga ndo compromete a sua utilizacdo.

11,0-13,0(49,0-51,0(30,0-33,0( 6,0-80

I TR T

PRODUTO COMPOSICAO INFORMAGCOES TECNICAS

700-780 | 85 | AoCobreLatdo

PRODUTO ESPECIAL 770

INFORMACOES: BR-SILVER TECH 15 € uma liga de baixo custo destinada a brasa%em de
acos comuns e ligas ndo ferrosas como Cobre e suas ligas. Alta temperatura de brasagem
e uma fluidez moderada destinada a aplicagdes submetidas a esforcos estaticos onde a
baixa dutilidade da liga ndo compromete a sua utilizagdo.

PRODUTO ESPECIAL 760

INFORMACOES: BR-SILVER TECH 18 é uma liga de baixo custo destinada a brasagem de
acos comuns e ligas ndo ferrosas como Cobre e suas ligas. Alta temperatura de brasagem
e uma fluidez moderada destinada a aplicagdes submetidas a esfor¢os estaticos onde a
baixa dutilidade da liga ndo compromete a sua utilizaggo.

1SO 17672 750

INFORMACOES: BR-SILVER TECH 20 é uma liga de baixo custo destinada a brasagem de
acos comuns e ligas ndo ferrosas como Cobre e suas ligas. Alta temperatura de brasagem
e uma fluidez moderada destinada a aplicagdes submetidas a esforcos estaticos onde a
baixa dutilidade da liga ndo compromete a sua utilizagdo.

1SO 17672
AWS 5.8

INFORMAGCOES: BR-SILVER TECH 25 é frequentemente usada na brasagem de acos, cobre
e latdo sendo uma liga econémica em aplicagdes em que se admite menor dutilidade da
unido.

INFORMACOES: BR-SILVER TECH 27 é uma liga similar a BR-SILVER TECH 35 com um teor de
prata menor e mais sujeita a liquacdo (exudacdo de elemento de menor ponto de fusdo)
devido a uma faixa de fusdo maior.

1SO 17672
AWS A58

INFORMAGOES: BR-SILVER TECH 30 é similar a BR-SILVER TECH 35 porém mais econdmica
por apresentar um teor de prata 5% menor.

ISO 17672
AWS A5.8

INFORMACOES: BR-SILVER TECH 35 apresenta uma alta fluidez sendo adequada para a
maioria das unides. Apresenta uma faixa de fuséo relativamente larga o que é Util quando
as folgas sdo maiores ou ndo uniformes. O aquecimento deve ser rapido para evitar a
separacdo dos constituintes de menor ponto de fuséo (Liquagao).

1SO 17672
AWS 58

INFORMACOES: BR-SILVER TECH 45 é uma liga que apresenta a menor temperatura de
brasagem dessa série além de alta fluidez, com excelente capilaridade para o
preenchimento de folgas bem aEertadas. O Intervalo de fusao é bem pequeno, o que
requer atencdo na operagdo de brasagem.

1SO 17672

INFORMAGOES: BR-SILVER TECH 50 é uma liga com baixa temperatura de brasagem e
alta fluidez semelhante a BR-SILVER 45.

1SO 17672

INFORMACOES: BR-SILVER TECH 51 ¢ uma liga com baixa temperatura de brasagem e alta
fluidez muito semelhante a BR-SILVER 50, apresentando um teor de Cadmio ligeiframente
menor.

19
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Ligas livre de Cadmio sdo muito utilizadas para manutencao de
redes hospitalares, Industria Alimenticia e no segmento
Odontoldgico onde normalmente a temperatura € mais baixas
sobre o metal base.

Ligas sem Cadmio, apresenta caracteristicas de alta fluidez e
baixas temperaturas de trabalho, acompanhado de excelente
resisténcia mecanica; Ligas isentas de Cadmio, sao
recomendadas por ter isencao do elemento nocivo a saude.
No segmento Fabril , Industrial ou Odontologico o Cadmio é
altamente prejudicial, principalmente onde em seu processo
final, proibe o contato com seres humanos, evitando assim
qualquer tipo de contaminacdo ou danos a saude.

>

BRAZING

-E

-E

-E

E

PRODUTO COMPOSICAO INFORMAGCOES TECNICAS

ISO 17672
AWS 5.8

INFORMACOES: BR-SILVER TECH 40 apresenta a menor temperatura de brasagem
dessa série de ligas. Alta fluidez e capilaridade para o preenchimento de folfgas bem
apertadas. O intervalo de fusdo é relativamente pequeno. Utilizada para soldagem de
Agos e Ferramentas de Metal Duro.

1SO 17672
AWS 5.8

INFORMACOES: BR-SILVER TECH 49 apresenta uma temperatura de brasagem baixa
e com propriedades de molhabilidade melhoradas em fun¢do da presenca do
Niquel e do Manganés sendo particularmente interessante na brasagem de
ferramentas de Metal Duro.

48,0-50,01150-17,0/21,0-250| 1,5-25 | 70-80

1SO 17672
AWS 5.8

INFORMACOES: INFORMACOES: BR-SILVER TECH 50 Ni apresenta uma temperatura de

brasagem baixa e com propriedades de molhabilidade melhoradas em funcdo da

greseng? do Niquel e sendo particularmente interessante na brasagem de ferramentas
e Metal Duro.

1SO 17672
AWS 5.8

INFORMAGCOES: BR-SILVER TECH 54 ¢ usada para temperaturas de servico até 370 «C
e pode ser brasada em forno a temperaturas menores da faixa de fusdo e com a
utilizagdo de fluxos devido ao teor baixo de Zinco.

720 - 855 “ Aco Cobre Latdo

1SO 17672
AWS 5.8

INFORMACOES: BR-SILVER TECH 63 é utilizada na brasagem de acos inoxidaveis das
séries AlSI 300 e 400, sendo particularmente adequada para brasagem em forno
com .ztygosfera protetiva em fun¢do da auséncia de elementos volateis como o Zinco
ou o Cadmio.

62,0-64,0 |27,5-29,5

1SO 17672
AWS 5.8

INFORMACOES: BR-SILVER TECH 85 possui uma alta temperatura de brasagem e alta
fluidez sendo utilizado nos processos de brasagem a chama e em forno com
atmosfera controlada. Usado principalmente na brasagem de acos inoxidaveis e ligas
de niquel e cobalto para aplicagdes em alta temperatura.
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Basicamente todo Fluxo/Decapante tem em sua formacao
Fluoretos,Boratos, Acidos e Cloretos, tendo a Agua, como
principal elemento para homogeneizar o produto final.
Lembrando que por motivos ébvios os fluxos/decapantes
secos, ndo utiliza a agua em seu processo. Fica o ALERTA que o
fluxo/decapante, nao tem o poder de eliminar residuos como
6leos e graxas, motivo esse que sempre recomendamos que
apesar da eficacia do fluxo, o metal base tem sempre que estar
isento de contaminacdes.

BRAZING

P

BRAZING

PRODUTO INFORMAGOES TECNICAS

Temperatura Faixa de fusdo
Norma  FWUXTECH BR-45 40 prapalho em °C Aspecto

em °C Metal Base

1045 FH 10 550 - 950 PRATA E SUAS LIGAS

INFORMAGOES: O fluxo de brasagem é aplicado nas reas a serem unidas para OTe | SovE | EOTE | fore.
remover Oxidos e promover a capilaridade (penetracao) da liga de brasagem. Formas

Temperatura Faixa de fusdo Aspecto

Norma  FLUXTECH BR-46 4o Tyabalho em °C om °C Metal Base

1045 FH 10 550 - 950 . B N -

INFORMAGOES: O fluxo dissolve as camadas de 6xido que podem ser formadas apés a oTe | SO | EOTE | Soie.
limpeza, isso permite que o material de adicdo possa fluir livremente sobre as Brrr
superficies a serem unidas e aderir ao metal da base. = | &= | &

Temperatura Faixa de fusdo
Norma  FUXTECH BR-48 4o Tyahalho em °C em °C DEfEEL

BRASAGEM UNIVERSAL
ACO INOX

INFORMAGOES: O fluxo ajuda a minimizar defeitos na solda, como porosidades e e | Boe | fote
trincas. Isso melhora a integridade das conexdes de solda, facilita a fluidez da solda e
elimina 6xidos e impurezas.

PRODUTO ESPECIAL

550 - 950

Norma  FLUXTECH BR-63 Fai"z ";"e,,£“55° Aspecto

PECAS EM BRONZE
E LATAO

INFORMAGOES: O fluxo facilita a fluidez da solda e elimina dxidos e impurezas. Apds a Poas | EonE |dooTe
eliminagdo da pasta, todos os dxidos do metal base serdo eliminados e a area estara
pronta para a aplicagdo.

1045 FH 20

800 - 1100 LiQUIDO

Norma  FLUXTECH BR-13 Fai": ":Ie,,z“s“ Aspecto

LIGAS DE BRONZE
LATAO E ALPACA

INFORMACOES: O fluxo ajuda a minimizar defeitos na solda, como porosidades e s | Bone | EonE
trincas. Isso melhora a integridade das conexdes de solda, facilita a fluidez da solda e
elimina dxidos e impurezas.

1045 FH 20

800 - 1100

Norma  FLUXTECH BR-11 Faixadefusdo  Aspecto  Metal Base

29454 - 1311 LiQuibo LIGAS DE ESTANHO

INFORMAGOES: O fluxo dissolve as camadas de 6xido que podem ser formadas apés a EoTe | fore.
limpeza, isso permite que o material de adicao possa fluir livremente sobre as superficies [Ieeres
a serem unidas e aderir ao metal da base.
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Ligas de Estanho Prata sao muito utilizadas para soldagem a
baixa temperatura. (Abaixo de 450° C).Recomendada para o
segmentos de circuitos eletrénicos, tubulagdes hidraulicas,
bijuterias , radiadores de automoveis e metais sanitarios .

A Solda a base de Estanho é conhecida como Solda Branda ou
Mole, ou ainda Solda Fraca, porém com a adicao da Prata,
possibilita unides com maior resisténcia mecanica, melhor
acabamento e menor tendéncia a apresentar porosidade
residual.

e

BRAZING

PRODUTO COMPOSICAO INFORMAGOES TECNICAS

Massa

- Temperatura de Faixa de =
o Trabalho em°C  fus&o em °C Esgf:,',f'fa Metal Base

Ferrosos e ndo
PRODUTO ESPECIAL g . . ferrosos

INFORMAGCOES: Ligas com baixo custo muito utilizada na brasagem de metais ndo ferrosos como Vareta Fio

Cobre e Latdo. Muito utilizada na industria de sistema de refrigeracao Formas .

: Temperatura de Faixa de e
Norma BR-TIN TECH Sn 2 Trabalho em°C  fusdo em °C Esglecc:n - Metal Base

Ferrosos e nao
PRODUTO ESPECIAL ) , 210-230 . ferrosos

INFORMACOES: Ligas com baixo custo muito utilizada na brasagem de metais ndo ferrosos como Vareta Fio

Cobre e Latdo. Muito utilizada na industria de sistema de refrigeracao S ..

- Temperaturade  Faixa de e
Norma BR-TIN TECH Sn 3 Ag Sn Trabalho em °C  fusdo em °C Esgf:::;ca Metal Base

Ferrosos e nao
PRODUTO ESPECIAL , \ 210-230 . ferrosos

INFORMAGOES: Ligas com baixo custo muito utilizada na brasagem de metais ndo ferrosos como Vareta Fio

Cobre e Latdo. Muito utilizada na industria de sistema de refrigeracao S

. M
Temperaturade  Faixa de Espea;%iaca Metal Base

R Trabalho em°C  fusio em °C " prem:

Ferrosos e nao
PRODUTO ESPECIAL , . : ferrosos

INFORMAGOES: Ligas com baixo custo muito utilizada na brasagem de metais ndo ferrosos como Vareta Fio

Cobre e Latdo. Muito utilizada na industria de sistema de refrigeracdo. Formas



Capilaridade

A Capilaridade ou agdo capilar é a capacidade que um metal em estado
liquido apresenta de preencher espacos existentes, entre os graos das
pecas a soldar. No processo de brasagem nado é necessario trabalhar o
perfil das pecgas pois estas ndo se fundem, o que vai unir as pegas é o
metal de adigdo, este sim quando fundido penetra nos espacos
existentes entre elas.

Soldagem por capilaridade

i
‘ml

Soldabilidade

Pode referir se a facilidade de realizar a operagao de soldagem
utilizando-se de parametros normais de regulagem da maquina de
adicao e de rendimento, ou a capacidade do material ser soldado sem
que haja a formagao de microestruturas prejudiciais assuas
caracteristicas e propriedades mecanicas. Um material com boa
soldabilidade deve-se apresentar apds a soldagem sem a concentracao
de tensdes internas e com boas propriedades mecanicas de tenacidade
e ductibilidade. Soldabilidade entende-se a facilidade com que uma
junta é fabricada de tal maneira que os requisitos de um projeto bem
executado para facilitar a compreensao é possivel desdobrar o conceito
de soldabilidade em soldabilidade operacional, soldabilidade
metallrgica e soldabilidade em servico.

Temperatura maxima de combustio com diferentes gases
Temperatura de Combustao em C°
Com Oxigénio Com Ar

Gas Combustivel

Acetileno - CTH™
Hidrogénio - H'|
Propano - CTH™

Butano - C[TH[]
Gas Natural-CH e H

P

BRAZING

Soldabilidade Operacional

E quando se diz respeito diretamente a facilidade de execucdo de uma solda,
esta por sua vez esta associada as particularidades do processo de soldagem, a
habilidade do soldador e as caracteristicas do material a ser soldado.

Tipos de chama para Macaricos de Solda e Corte

Neutra ou Carburante

L — . :
(excesso de combustivel) - aquecimento

Oxidante

Redutora ou Carburante
(excesso de combustivel) - aquecimento

=" (excesso de combustivel) - corte

Soldabilidade Metallrgica

E quando envolve transformacdes de fase que ocorre no aquecimento, na fusao,
na solidificagdo e no resfriamento, esta associada com a natureza do material e
com a transferéncia de calor na junta soldada e também ode afetar o
desempenho da junta soldada.

ome

Chama

Regides (apelldo) Neutra

CONE Branco Branco
- (ereo) e

ENVOLTORIO Azul

T —
-
Chama Chama

Oxidante Redutora

Roxo

VEU Quase Roxo Branco '
(penacho) incolor alaranjado |quase incolor 2 = l [
n =

(franja)

alaranjado

alaranjado

B
Laranja pr—a r
azulado - s
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