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SOBRE A CENNABRAS

A Cennabras é uma empresa brasileira com 30 anos de histéria e tradicdo no segmento de metais preciosos. Fundada
originalmente para fornecer solugdes ao mercado de produtos quimicos & base de metais preciosos, se destacou por trabalhar
com matérias primas importadas com altos teores de pureza. Atualmente ocupa espaco de destaque nesse segmento,
fabricando um vasto portfélio de produtos e oferecendo servicos diferenciados em metais preciosos como Prata, Quro, Palédio,
Platina e Rédio.

Divisdo de Soldas para Brasagem

Em meados da década de 90 a Cennabras decidiu ampliar suas unidades e investiu na aquisicdo de tecnologia para fabricacéo
de soldas para brasagem e contatos elétricos — dava-se inicio a divisdo metalUrgica. A divisdo de soldas para brasagem vive
nova fase desde 2009, apés ter passado por reestruturacdes operacionais e ter feito investimentos significativos em novos
equipamentos, novos produtos, e em pesquisas e desenvolvimento. Desde entéo, oferece uma linha de produtos e servicos mais
abrangentes e inovadores que tem como foco a necessidade de nossos clientes. Pioneira no Brasil na producéo de soldas em
pasta com fluxo para aplicacdes por inducdo e macarico, que possibilitam a automacéo e reducdo dos processos de brasagem.

O QUE E BRASAGEM

Brasagem é a unido de metais realizada através do uso de caloria e metal de adicdo (liga de solda) — cuja temperatura é
superior a 450 °C e abaixo do ponto de fusdo dos metais sendo unidos. Através do efeito de capilaridade, o metal de adicdo é
atraido para preencher a folga entre os metais e apds resfriamento, se solidifica formando uma junta resistente. O processo de
brasagem é utilizado para unir a maioria dos metais e suas ligas.

Qualidade °C
900 --

A Cennabras possui certificagdo ISO 9001, 800 - -

atende o Diretiva RoHS e as normas

- . . 700 P

internacionais que regem os mercados de i

metais de adigdo, como DIN (Europeia) e AWS

(Americana). 500 ---

- 400 - -

300 . . |
200 - - ® B OB R P

100 - - {ommeed. NN . D . e ..

Solda Latéo, Bronze e Cobre

Solda prata

Solda Fosforosa

Solda Aluminio

Solda Branda (Ligas de Estanho)

cenna



VANTAGENS DO PROCESSO DE BRASAGEM

Brasagem é um processo de unido de metais versdtil e apresenta diversas vantagens sobre outros processos de uniGo de metais.

As vantagens sdo:

-unides feitas pelo processo de brasagem séo fortes. Quando realizados em néo ferrosos e acos, unides bem feitas
frequentemente possuem resisténcia & tragdo mais alta do que as dos metais base;

-as juntas sGo ducteis, suportando condicdes de trabalho hostis como vibragdes e choque;

<0 processo de brasagem permite a uniGo de metais dissimilares. Pode-se facilmente unir ferrosos e néo ferrosos, materiais
cerdmicos, metal duro, e outros;

sraramente sdo necessdrios processos de acabamento como usinagem ou lixamento apés a brasagem, jé que o aspecto visual
dessas juntas é superior a outros processos;

«eficiente contra vazamentos; por esse motivo sdo largamente utilizadas em instalacdes de gases, liquidos, sistemas de
refrigeracdo e conexdes hidréulicas;

Solda
Caracteristica | Mecanica |50ldq Branda| Soldagem Brasagem
Economia Otimo Bom Regular Bom
Resisténcia a Traggo  Regular Bom Otimo Otimo
Controle Regular Bom Otimo Otimo
Flexibilidade Regular Bom Bom Otimo

TERMOS UTILIZADOS NOS PROCESSOS DE BRASAGEM

Metal de Adigéo: Liga de solda com temperatura de fuséo (liquidus) acima de 450 °C e abaixo da temperatura de fuséo do metal
base.

Liquidus: Atemperatura mais baixa em que o metal de adigéo é completamente liquido.

Solidus: Atemperatura mais alta em que o metal de adicdo é completamente sélido.

Intervalo de Fuséo: Faixa de temperatura em que o metal de adigdo se funde.

Eutética: Ligas de solda que ndo possuem um intervalo de fuséo, e, sim, um Unico ponto de fusdo.

Metal Base: Sao os metais a serem unidos.

Folga da junta: Espaco entre os metais base que serdo unidos através da adigéio do metal de adicdo.

Capilaridade: Forca que atrai e promove penetracédo do metal de adi¢éo para a folga que existe entre os metais base.
Umectacéio: Capacidade que o metal de adi¢@o na sua forma liquida tem de fluir e aderir sobre a superficie do metal base.

Fluxe: Produto quimico que protege e retarda a incidéncia de novos éxidos na superficie do metal base durante o processo de
brasagem. Promove ainda fluidez e umectag@o do metal de adicéo.

Pré-formado: Metais de adicdo com formatos especificos e apropriados para unir uma determinada junta. Exemplos de pré-
formados sé@o soldas em anéis, soldas estampadas, picotadas, grdos, e outros.

Solda em Pasta: As soldas nesse formato possibilitam a reducdo dos processos de brasagem, além de maior controle de
qualidade e custos. Séo compostos pela liga de solda em pé, fluxo (quando o processo néo é realizado em atmosfera controlada) e
um veiculo neutro que faz com que esses componentes se mantenham homogéneos e estéveis.

Veiculo neutro: utilizado nas soldas em pasta, o veiculo neutro faz com que a solda em pé e o fluxo se mantenham homogéneos e
estaveis.
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6 PASSOS PARA UMA BRASAGEM DE QUALIDADE

1. Design e Folga da Junta

As juntas devem possuir folgas adequadas para que o
metal de adi¢éo possa fluir.

A resisténcia mecénica da junta varia de acordo com a
folga e a sobreposicdo dos metais base.

Diferentes coeficientes de expansdo térmica dos metais
base, devem ser levados em consideracéo.

Para juntas sobrepostas utilize sobreposicdo de 3-4 vezes
a espessura do metal base mais fino.

2. Limpeza Pré Brasagem

As partes a serem unidas devem estar livres de éleo,
graxa, e oxidagdo superficial.

Oleo, graxa, e residuos organicos podem ser removidos
com solventes decapadantes. Agua quente e detergente
também podem ser eficazes.

Oxidos superficiais podem ser removidos com uma lixa
abrasiva.

3. Utilizando Fluxo

A escolha do fluxo é tdo importante quanto a escolha do
metal de adigio. Maiores informagdes podem ser
encontradas nesse catdlogo.

O ideal é que o fluxo seja aplicado em ambas as partes a
serem unidas antes de serem montadas e aquecidas.

O fluxo deve se tornar ativo em temperaturas abaixo das
do metal de adigéo, e se manter ativo até o término da
operagéo, prevenindo a incidéncia de novos éxidos na
superficie do metal base.

4. Dispositivos/ Gabaritos para brasagem

Agora que as partes a serem unidas est@o limpas e com
fluxo, precisamos manté-las na posicdo ideal durante o
processo de brasagem.

E importante que as partes estejom alinhadas durante os
ciclos de aquecimento e resfriamento para que a agéo
capilar possa fazer sua parte.

cenna

Se o peso e a geometria da pega permitir, a maneira mais
simples de manté-las na posicGo ideal é através da
gravidade. Se isso ndo for possivel, deve-se utilizar um
suporte/dispositivo para fixacdo. Dé& preferéncia a
materiais que s@o isolantes térmicos, como os refratérios.

5. Aquecimento e aplicacéo do metal de adicao
Diferentes métodos de aquecimento podem ser
utilizados. Os mais comuns sé@o: chama (magarico),
inducéo, resisténcia, e fornos de atmosfera controlada. E
de extrema importéncia que o aquecimento do metal
base seja feito de maneira linear até a temperatura
correta.

Quando a temperatura de brasagem for adequada, o
fluxo estard transparente e fluindo sobre a junta e o metal
de adicdo deve ser aplicado nesse momento. Ligas com
alta fluidez fluiréo por todo o espaco entre os metais base
através da acdo capilar. Ligas com baixa fluidez devem
ser aplicadas ao longo dajunta.

O metal de adicdo no seu estado liquido flui sempre para
a parte mais quente da junta, e o aquecimento deve
continuar enquanto a liga flui para dentro da folga. Se a
brasagem for por macarico, deve-se utilizar aquecimento
indireto e quando a brasagem estiver completa, o mesmo
deve ser descontinuado.

6. Limpeza Pés Brasagem

Durante o resfriamento, deve-se tomar cuidado para néo
causar choque térmico nas partes evitando possiveis
danos ou trincas. Se o fluxo utilizado for corrosivo e deixar
residuos, é importante que os mesmos sejam removidos
através de processos de limpeza como lavagem em dgua
morna, agdo mecdnica ou tfratamento quimico. A
Cennabras produz fluxos que néo séo corrosivos e que
ndo geram residuos, evitando assim o processo de
limpeza pés brasagem. Em linhas de montagem esta
caracteristica aumenta a produtividade.



SOLDA PRATA ISENTA DE CADMIO S SOLDA PRATA COM CADMIO SOLDA FOSFOROSA
S N N - y

-
A | \ E ,
A A
&
N
N



oy
SOLDA LATAO BRONZE E COBRE

gFLUX -

Fluxo para.saidd ]
- 5

pré-fom'lado Fita

- ” : fio lamina
po i R pasla



SOLDA PRATA ISENTA DE CADMIO

A Cennabras possui uma linha completa de soldas a base de prata sem cddmio — séio mais de 30 ligas! Essas soldas foram
desenvolvidas para atender as demandas dos mais variados setores da indUstria e muitas s@o excelentes substitutas das ligos de
solda prata com cadmio; outras podem ser utilizadas em aplicacées especificas.

Caracteristicas das ligas de solda prata isenta de caédmio

*Mais de 30 ligas, possibilitando a selecéo do metal de adicéo que melhor se enquadra nas exigéncias técnicas requeridas.
«Ligas de alta fluidez, baixa temperatura de fuséo, féceis de serem aplicadas e com alta resisténcia mecénica.

-Ligas para aplicagoes gerais com média fluidez, intervalos de fusdo e custo.

*Por nGo possuirem céddmio (metal nocivo & salde), essas ligas sdo ideais para serem utilizadas em componentes que possam
vir a ter contato com o ser humano, direta ou indiretamente. Exemplos: equipamentos que venham ter exposi¢éo & bebidas e
comidas, aparelhos cirdrgicos, odontolégicos, e outros.

Tipo de materiais que podem ser unidos com solda prata isenta de cddmio
+Cobre e suas ligas, incluindo: latéo, bronze, cobre niquel, bronze aluminio.
«Niquel e suas ligas.

*Ago inox e suas variagdes.

*Aco convencional e suas variagées.

+Metal duro.
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Produto

CN 120 s/Cd
CN 200 s/Cd
CN 250 s/Cd
CN 251 s/Cd
CN 252 s/Cd
CN 300 s/Cd
CN 302 s/Cd
CN 340 s/Cd
CN 351 s/Cd
CN 381 s/Cd
CN 400 s/Cd
CN 401 s/Cd
CN 440 s/Cd
CN 450 s/Cd
CN 451 s/Cd
CN 490 s/Cd
CN 500 s/Cd
CN 501 s/Cd
CN 540 s/Cd
CN 550 s/Cd
CN 560 s/Cd
CN 561 s/Cd
CN 600 s/Cd
CN 601 s/Cd
CN 630 s/Cd

CN 650 s/Cd

Composigéo - %

Ag | Cu| Zn
12 48 40
20 44 36
251 p403 35
25 40 35
25 38 33
30 36 32
30 38 32

34 36 275 25

35 32 a3
38 32 28
40 30 28
40 30 28

44 30 26

45 27 255 25

45 30 25
49 16 23
50 34 16
50 20 28
54 40 5
55 21 22
563 B2 1T
56 42

60 26 14
60 30

63 28,5

65 20 15

CN 67,55/Cd 67,5 23 9,5

CN 701 s/Cd
CN 720 s/Cd

CN 850 s/Cd

70 20 10
724 p28;

85

Sn Outros
0,15 Si
0,15 Si
2
2 Mn/2 Ni
2
2
2
2 Ni
7.5 Mn/4,5 Ni
2 Ni
1 Ni
2
5
2 Ni
10
6 2,5 Ni
15 Mn

Temp.
Solidus °C
800
690
680
700
705
665
680
630
685
650
650
670
675
640
665
680
690
660
720
630
620
770
695
600
690
670
690
690
780

960

Temp.
Liquidus °C|
830
810
760
790
800
755
765
730
755
720
710
780
735
680
745
705
775
705
855
660
655
895
730
730
800
720
730
740
780

970

* Dados de resisténcia & tragdo referem-se o aplicagéo em Ago 5235.

** A folga recomendada é valida para brasagem em atmosfera comum e em femperatura de brasagem.

informagdes, consulte a Cennabras.

Temp. de |Densidade
Trabalho °C| g/cm3

830
810
750
780
800
740
750
710
754
721
690
780
730
670
743
690
774
705
860
650

710
710
720
800
720
720
738
781

970

8,50
8,70

8,70

Resisténcia Folga
Trago |Recomendada
N/mm2* mm**
380 0,05 -0,127
380 0,05-0,127
360 0,05 - 0,127
380 0,05-0,127
0,05 - 0,127
360 0,05-0,127
380 0,05-0,127
360 0,05 - 0,127
0,05-0,127
380 0,05-0,127
350 0,05 - 0,127
0,05-0,127
400 0,05-0,127
350 0,05 - 0,127
0,05 -0,127
340 0,05-0,127
0,05 - 0,127
0,05-0,127
0,05 -0,127
350 0,05 - 0,127
350 0,05 - 0,127
0,05-0,127
0,05 -0,127
390 0,05-0,127
0,05-0,127
0,05-0,127
0,05 - 0,127
0,05-0,127
340 0,05-0,127
360 0,05 - 0,127

*** Qutros formatos podem ser fabricados sob demanda. Consulte a Cennabras para maiores informagées.
**+** Referéncia anterior: norma DIN EN 1044. A especificacao dessa solda nao existe na norma DINEN ISO 17672 (2010).
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DIN EN
IS0 17672
2010

Ag 212
warr
Ag 125
Ag 225
Ag 425
Ag 130
Ag 230
Ag 134
Ag 235
Ag 138
Ag 140
Ag 440
Ag 244
Ag 145
Ag 245
Ag 449
Ag 250
Ag 450
Ag 454
Ag 155
Ag 156
Ag 456
-
Ag 160

Ag 463
Ag 265

Ag 270
Ag 272

Ag 485

AWS A5.8
2011

BAg-20

BAg-35
BAg-34
BAg-28

BAg-4

BAg-36
BAg-5
BAg-22
BAg-6
BAg-24

BAg-13

BAg-7
BAg-13a

BAg-18
BAg-21
BAg-9

BAg-10
BAg-8

BAg-23

Formatos
disponiveis***

i
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Para brasagem em atmosfera controlada ou maiores



SOLDA PRATA COM CADMIO

A Cennabras oferece uma extensa linha de soldas com cddmio, que foram desenvolvidas baseadas em normas internacionais.
Ligas de solda prata com cddmio geralmente apresentam uma 6tima combinagéo entre temperatura de fus@o, caracteristicas
defluidez e propriedades mecénicas.

Caracteristicas das ligas de solda prata com cadmio
+Baixa temperatura de trabalho e reduzido intervalo de fuséo do metal de adigéo.
«Excelente fluidez e propriedades mecénicas.

«ldeais para brasagem por macarico ou outro método de aquecimento répido.

Tipos de materiais que podem ser unidos com Solda prata com cadmio
*Cobre e suas ligas, incluindo latdo, bronze, cobre niquel, bronze aluminio.
*Niquel e suas ligas.

*Aco inox e suas variagoes.

+*Ago convencional e suas variagdes.

*Metal duro.

Consideracoes técnicas e precaucdes relativas @ sadde

Os riscos causados pela inalagéo de vapores de cddmio sGo bem conhecidos e recursos como exaustores de fumaga e mdscaras
especificas para os profissionais envolvidos nessas operacdes devem ser utilizados. Néo se deve utilizar metais de adi¢do com
cddmio em aplicacdes que possam vir a ter contato direto com o ser humano, como instrumentos médicos, hospitalares,
odontolégicos, ou equipamentos que tenham exposicdo a bebidas e comidas. Nesses casos, devem ser usados metais de
adig@o isentos de cédmio a partir das tabelas de referéncia da Cennabras.
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=

SompOae s = Temp. Temp. Temp. de | Densidade R“I‘“é_"‘h Folga ALY AWS A5.8 Formatos

Produte | Ag | Cu | Zn Outros |solidus °C| Liquidus °C|Trabalho °C| g/ema | Trasde  (Recomendada| ISO 17672 “ o, ; disponiveis®**
N/mm2* mm 2010

CN15C 15 43 30 12 700 780 770 8,60 0,05 - 0,127

CN18C 18 39 28 15 590 760 760 8,70 0,05-0,127

CN200 20 40 25 15 605 765 750 8,80 005-0127

CN250 25 30 27,5 175 605 720 710 8,80 415 005-0127 Ag326 BAg33  |fRIEl@]esl8\ 2

CN251 25 35 265 135 605 745 745 8,80 400 0,05-0,127 BAg-27 fiiil

€N300 30 28 21 21 600 690 680 9,20 0,05-0127  Ag 330

CN301 30 27 23 20 607 710 710 9,10 415 0,05-0,127 BAg-2a

CN350 35 26 21 18 605 700 700 9,10 415 0,05-0,127 Ag335  BAg-2

CN400 40 19 21 20 595 630 610 9,30 0,05-0,127  Ag 340

CN450 45 15 16 24 605 620 620 9,40 450 0,05-0,127 Ag345  BAg-1

CN500 50 155 165 18 625 635 540 9,50 450 0,05-0127 Ag350  BAg-la

CN 501 50 155 155 16 3Ni 635 655 688 9,50 0,05-0,127 Ag 351 BAg-3 --. -@

* Dados de resisténcia @ tracéo referem-se a aplicagéio em Aco SAE 1020.

** A folga recomendada é vélida para brasagem em atmosfera comum e em temperatura de brasagem. Para brasagem em atmosfera controlada ou maiores
informacédes, consulte a Cennabras.

*** Qutros formatos podem ser fabricados sob demanda. Consulte a Cennabras para maiores informagées.
**+* Referéncia anterior: norma DIN EN 1044, A especificacdo dessa solda néo existe na norma DINENISO 17672 (2010).
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SOLDA PRATA PARA BRASAGEM DE METAL DURO

O metal duro é largamente utilizado em indUstrias de ferramentas de corte e manutencdo, perfuracdo, mineracéo e petréleo,
pois pode suportar severas condi¢des de trabalho, como choque, vibracdo, impacto, altas temperaturas, entre outras. A
Cennabras possui uma linha de produtos que foi desenvolvida especificamente para prover solucdes & essas indUstrias e suas
mais exigentes demandas.

Caracteristicas das ligas de solda prata para brasagem de metal duro

«Ligas com niquel e manganés que melhoram a resisténcia mecénica da junta, além de auxiliarem na fluidez sobre carbonetos
de tungsténio e outros tipos de carbonetos, dificeis de serem unidos pelo processo de brasagem.

*Metais de adicdo com baixas temperaturas de trabalho e com alta fluidez, como as ligas CN 550 s/Cd e CN 400.

*Solda Trimetal: possui uma camada de cobre entre as camadas de solda prata, aliviando a tens@o proveniente das diferencas
nas dilatacdes térmicas entre o carboneto de tungsténio e o metal base quando os mesmos se resfriam.

*Disponibilidade de soldas em pré-formados e em pasta, facilitando a colocagéo do metal de adigéo na junta e reduzindo os
processos de brasagem.

-
12 )
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Composigéo - %

Produte | Ag | cw | zn
Baixa temperatura e alfa fluidez
CN 400 40 19 21 20 Cd
CN 450 45 15 16 24 Cd
CN 500 50 155 16,5 18 Cd
CN 550 s/Cd 55 21 22 2 Sn
Melh ctagdo em carboneto de tungsténio
CN 490 s/Cd 49 16 23 7.5Mn/4,5Ni
CN 501 SO0N WI5.58 Bi5:5 16 Cd/3 Ni
Outras Ligas para Metal Duro
CNL 530 59,5 36,5 2 Mn/2 Co
CN 252 s/Cd 25 38 33 2 Mn/2 Ni
CN 401 s/Cd 40 30 28 2 Ni
CN Trimetal 49 27,5 20,5 2,5Mn/0,5Ni
CN 500 s/Cd 50 34 16
CN 501 s/Cd 50 20 28 2 Ni
CN 850 s/Cd 85 15 Mn

Temp.
Solidus °C

595

605

630

680

635

890
705
670
670
690
660

960

Temp.
Liquidus °C|

630

620

660

705

655

930
800
780
710
775
705

970

Temp. de
Trabalho °C

610

620

650

690

688

920
800
780
690
774
705

970

Densidade
g/em3

8,90

9,50

8,80
8,60
2,10
9,00
9,30
9,00

9,80

Resisténcia
Tragao
N/mm2*

450
450

350

340

360

Folga
Recomendada
mm**

0,05 - 0,127
0,05 - 0,127
0,05 - 0,127

0,05-0,127

0,05-0,127

0,05 - 0,127

0,05 - 0,127
0,05 - 0,127
0,05 - 0,127
0,05 - 0,127
0,05 - 0,127
0,05 - 0,127

0,05-0,127

DIN EN
1SO 17672
2010

Ag 340
Ag 345
Ag 350

Ag 155

Ag 449

Ag 351

Ag 425

Ag 440

Ag 250
Ag 450

Ag 485

AWS A5.8
2011

BAg-22

BAg-3

*Dados de resisténcia & tragéo referem-se a aplicacdo em Aco SAE 1020 para as ligas CN 450 e CN 500. Para as outras ligas a aplicagdo em Ago $235.

Formatos
disponiveis***

‘ '

** A folga recomendada é vélida para brasagem em atmosfera comum e em temperatura de brasagem. Para brasagem em atmosfera controlada ou maiores

informagées, consulte a Cennabras.

*** Outros formatos podem ser fabricados sob demanda. Consulte a Cennabras para maiores informagées.
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SOLDAS FOSFOROSAS

Produzimos uma variedade de ligas de soldas fosforosas, com e sem prata. Uma das principais caracteristicas dessas ligas é a
possibilidade de unir cobre com cobre em processos de chama sem a utilizagdo do fluxo. Quando o fluxo é utilizado, esses
metais de adi¢do podem ser utilizados na brasagem de diversas ligas de cobre — exceto as que contem niquel ou ferro. Metais de
adicao dentro desse grupo proporcionam custos relativamente baixos e solugdes eficientes.

Caracteristicas das ligas de soldas fosforosas
+Sao auvtofluxantes — utilizacéo do fluxo ndo é necessaria nas unides de cobre com cobre.
+Possibilidade de unir cobre com latéo, utilizando fluxo adequado e compativel.

«Baixo custo para unides de cobre com cobre. Utilizadas em larga escala nas industrias de refrigeracéo, ar condicionado,
elétrica, e tubulacées de cobre para instalacées hidraulicas.

«Ligas que contém prata possuem étimas propriedades de condutividade eléirica e ductibilidade. Sao largamente utilizadas em
indUstrias elétricas, refrigeracdo, ar condicionado, e tubulagées de cobre.

*Ndo devem ser utilizadas para unir metais que contém ferro ou niquel.

Tipos de materiais que podem ser unidos com soldas fosforosas

+Cobre e suas ligas, como latéo, bronze e bronze fosforoso.

A utilizacéo do fluxo é necesséria?

Para a brasagem de cobre com cobre, o fluxo ndo é necessério. Para unir ligas de cobre como latéo, ou bronze, o fluxo deve ser
utilizado e sua escolha dependerd de fatores como tamanho das pegas, método de aquecimento e metal de adicéo a ser
utilizado.

CN18P - Liga eutética com ponto de fusdo em 644 °C. O alto teor de fésforo provoca alta fluidez e excelente penetracao capilar,
mas também restringe a ductibilidade.

CN15P - Dentre os metais de adigéo desse grupo, essa liga possui a maior ductibilidade nas unides de cobre com cobre.
Vastamente utilizada em aplicacbes sujeitas a vibracdes, como nas indUstrias de refrigeracdo. E o Unico material dentro desse
grupo disponivel em fitas e ldminas e sua utilizacdo como pré-formados é comum, principalmente em maquinas de solda a
ponto. Apresenta excelente condutividade elétrica.

CN6P - Apresenta excelentes propriedades de fluidez. Metal de adi¢do com menor ponto de fusGo e a menor ductibilidade
dentre as ligas desse grupo. Suas principais utilizacdes so nos setores de refrigeragéo e ar condicionado.

CN5P - Apresenta excelente combinagdo entre fluidez e ductibilidade dentro dos metais de adigdo desse grupo. Possui maior
fluidez do que a CN15P mas menor ductibilidade. E utilizada principalmente no setor de refrigeracéo, ar condicionado e
instalacées hidrdulicas.

CN2P - Liga com 2% de prata, que combina boas propriedades de fluidez e ductibilidade — superior as ligas fosforosas sem
prata. Altamente utilizada nos setores de refrigeracéo e ar condicionado.

CNP5/CNP6/CNP7/CNP8 - Conhecidas como Foscopper. Proporcionam boas caracteristicas de fluidez aliadas a baixo custo.
Utilizadas em larga escala nas indUstrias de refrigeracéo, ar condicionado, elétrica, e tubulacdes de cobre para instalacées
hidréulicas. Sua utilizacdo em formato de anéis é extensa e possibilita a aplicacédo do metal de adicdo antes do processo de
brasagem. Largamente utilizada em curvas de condensadores e evaporadores para ar condicionado.
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Composi¢ao - % isténcii
o Temp. | Temp. | Temp.de |Densidade|Resisténcic Folao DINEN | ,\wsas.s Formatos

Produto ’ Cu | P Ag Outros li o¢| Liqui ol Tho ° Tragao Recomendada | 1ISO 17672 . A
Solidus °C| Liquidus °C|Trabalho °C| g/em3 N/mm2* fam* 2010 2011 disponiveis

Foscopper P5  Restante 5,05 710 925 790 8,20 250 0,025-0,127 CuP 178
Foscopper P6  Restante 6,2 710 890 760 8,10 250 0,025-0,127 CuP 179
Foscopper P7  Restante 7 710 820 730 8,10 250 0,025-0,127 CuP 180
Foscopper P71 Restante 7,25 710 793 730 8,10 250 0,025-0,127  CuP 181 BCuP-2
Foscopper P8 Restante 7.8 710 770 720 8,00 250 0,025-0,127 CuP 182

* Dados de resisténcia & tragéo referem-se a aplicagéo em Cobre.
** A folga recomendada é vélida para brasagem em atmosfera comum e em temperatura de brasagem. Para brasagem em atmosfera controlada ou maiores
informagées, consulte a Cennabras.

*** Qutros formatos podem ser fabricados sob demanda. Consulte a Cennabras para maiores informagdes.

Composicao A
FESS emp. Temp. Temp. de |Densidade L Ll o AWS A5.8 Formatos

Te
Produto Cu | p | Ag | Outros G e : Tragio | Recomendada | ISO 17672 e
Solidus °C| Liquidus °C| Trabalho °C| g/cm3 N/mm2* S 2010 2011 disponiveis

cN 2P Restonte 63 2 645 825 740 8,10 250  0025-0,127 CuP279

CN 2AP Restante 7 2 643 788 740 8,00 250 0,025-0,127 CuP 280 BCuP-6

CN 5P v | e | e 645 815 710 8,20 250  0,025-0,127 CuP281  BCuP-3

CN5IP  Restonte 675 5 643 7 710 8,20 250  0025-0127 CuP282  BCuP.7

CN6AP  Restante 7,25 6  0]ONi 643 813 720 8,05 250  0,025-0,127 CuP283a

CN 6P Restante 725 6 643 813 720 8,05 250  0,025-0,127 CuP283  BCuP-4
CN15P  Restante 5 15 645 800 700 8,40 250  0,025-0,127 cwp284 Bowrs 1 [@l(@elLE\ 2Ll
CN17P  Restante 635 17,6 643 666 670 8,40 250 0,025-0,127 CuP285  BCuP-8

CN18P  Restante 7,05 18 645 645 650 8,40 250  0025-0,127 CuP286

* Dados de resisténcia & tragéo referem-se a aplicagéo em Cobre.

** A folga recomendada é valida para brasagem em atmosfera comum e em temperatura de brasagem. Para brasagem em atmosfera controlada ou maiores
informacdes, consulte a Cennabras.

*** Qutros formatos podem ser fabricados sob demanda. Consulte a Cennabras para maiores informagées.
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SOLDA LATAO, BRONZE E COBRE

Os metais de adicdo pertencentes a esse grupo possuem altos teores de cobre e a Cennabras possui uma variedade de ligas,
com e sem prata, utilizadas em larga escala nas indUstrias de refrigeracgéo, automotiva, e ferramentas.

Caracteristicas das ligas de Latéo, Bronze e Cobre
*Podem ser utilizadas para unido de metais como ago, cobre, latéo, bronze, metal duro, e outros.
+Os metais de adi¢do que contém prata possuem boas propriedades de fluidez.

*Algumas ligas s@o préprias para o processo de brasagem em fornos de atmosfera controlada e séo fabricadas em pré-
formados e pastas.

Tipos de materiais que podem ser unidos com ligas de latéo, bronze e cobre
*Cobre e suas ligas, incluindo latdo e bronze.

«Niquel e suas ligas.

*Ago inox e suas variagoes.

*Aco convencional e suas variagdes.

*Metal duro.

cenna

PASTA PARA BRASAGEM
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Composigao - %

Produto Agl Cu I Zn Sn

Ligas de Latdo

CNL 510 1 58 41

CNL 550 5 55 40

CNL 552 5 55 40

CNL 530 59,5 36,5

CNL 58C 58 40 08
CNL 59C 59 40 095
CNL 600 60 40 0,625
Ligas de Bronze

CNB 928 91,8 8
CNB 955 94,8 5
CNB 946 93,8 6
Ligas de Cobre

CNB 999 99.9

Outros

0,35 Si

0,15 Si

2 Mn/2 Co
0,12 Si/2 Ni

0,05 Mn

0,35 Si

0,20P
0,20P

0,20P

Temp.
Solidus °C

850
820

890
865
890

885

880
950
930

1085

Temp.
Liquidus °C|Trabalho °C

900
870
870
930
890
954

900

1020
1050

1040

1085

Temp. de

900 8,40
860 8,40
860 8,40
920 8,80
890 8,40
910 8,40
900 8,40
1080 8,80
1104 8,90
1100 8,80
1100 8,80

Densidade
g/em3

Folga
Recomendada
mm*

0,05 - 0,127
0,05 - 0,127
0,05 - 0,127
0,05 - 0,127
0,05 - 0,127
0,05 - 0,127

0,05-0,127

0,05 - 0,127
0,05 - 0,127

0,05 - 0,127

0,025 - 0,051***

150 17672 UNS

DIN EN
Formatos

A Aoyl
2010 disponiveis

(mEl@esLell2

Ag 205

€52100
C51000

C51900

mERLJ

Cullo C14180

* A folga recomendada é vdlida para brasagem em atmosfera comum e em temperatura de brasagem. Para brasagem em atmosfera controlada ou maiores

informagées, consulte a Cennabras.

** Outros formatos podem ser fabricados sob demanda. Consulte a Cennabras para maiores informagaes.

*** Folga recomendada para brasagem em fornos de atmosfera controlada.

cennabras
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SOLDA EM PASTA

Solda em Pasta para brasagem em atmosfera comum

Os metais de adicdo também podem ser fornecidos em formato de pasta
para processos de brasagem em atmosfera comum (macarico, inducéo,
resisténcia, e outros) e sdo compostos pelos seguintes componentes:

sLiga de solda em pé: pode ser produzida em qualquer liga e em diferentes
granulometrias, melhorando a eficiéncia do processo de brasagem.

Fluxo: protege e retarda a incidéncia de novos éxidos na superficie do
metal base durante o processo de brasagem.

«Veiculo neutro: faz com que a solda em pé e o fluxo se mantenham
homogéneos e estaveis. Formulagdes controladas permitem que a pasta se
mantenha no local da junta durante todo o processo de brasagem.

Veiculo
Neutro

Vantagens de se utilizar solda em pasta

*Maior controle e repetibilidade da quantidade de solda utilizada por junta.
+Séo produtos formulados e com quantidades pré-definidas de cada um dos
componentes, eliminando significativamente os desperdicios que podem
ser causados por aplicagdes manuais.

*Reducdo no numero de operagdes do processo de brasagem.

*Podem ser aplicadas em pegas com geometrias complexas e que utilizem
pré-formados de alto custo e mdo de obra experiente.

*Uma Unica solda em pasta pode substituir diversos dimensionais de pré-formados (como anéis), reduzindo os niveis de estoque,
e facilitando a gestdo logistica e comercial.

Automacgdo

+Possibilidade de automacéo total ou parcial do processo de brasagem, aumentando a produtividade.

+As aplicacdes podem ser feitas através de equipamentos préprios ou seringas, fazendo com que desperdicios sejam evitados,
além de trazerem melhorias no controle de qualidade e custos.

«Contato direto do operador com produtos quimicos pode ser reduzido ou evitado.

Solda em Pasta para brasagem em fornos de atmosfera controlada

A Cennabras oferece uma linha de soldas em pasta especifica para brasagem
em fornos de atmosfera controlada. Essas pastas sdo compostas pela liga de
solda em pé e veiculo neutro e foram desenvolvidas para serem utilizadas em
diversos tipos de atmosferas, com diferentes metais base e metais de adicdo. A
tabela abaixo indica a disponibilidade das ligas de solda em pasta e s
atmosferas que podem ser utilizadas para brasagem das mesmas. o

ALTottoras Meia.is de ’l-\d.igéo Folga
Disponiveis Recomendada mm*
Ligas de Solda Prata 0,025 - 0,051
‘ Endr.?ferr‘mca, Ligas de Bronze 0,025 - 0,051
Exotérmica e
Hidrogénio Ligas de Cobre 0,025 - 0,051
| Ligas Fosforosas 0,025 - 0,051

* Para aumentar a resisténcia mecénica da junta, a folga recomendada é de 0,025mm.

cenna
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A utilizagé@o do fluxo se faz necesséria
quando a brasagem ndo é realizada
em atmosfera controlada e a sua
selec@o é de suma importancia. Deve-
se levar em consideracdo o intervalo de
fuséo da liga de solda e o fluxo deve se
manter ativo por pelo menos 50 °C
acima da temperatura liquidus do
metal de adicdo. O uso de um fluxo
inapropriado ou uma técnica de
aplicagéo deficiente pode afetar
drasticamente a qualidade da junta. A
Cennabras produz uma variedade de
fluxos que visa atender os vdrios
processos de brasagem, diferentes
metais base e diferentes metais de
adicdo.

Consideracoes Técnicas

A umectagdo e a fluidez dos metais de adigdo sdo diretamente afetadas quando a superficie do
metal base ndo estd livre de éxidos ou de residuos orgdénicos como 6éleos e graxas. Os fluxos
foram desenvolvidos para prevenir e retardar novas oxidagdes superficiais durante o processo
de brasagem, e ndo possuem qualquer acdo sobre 6xidos j& existentes na superficie dos metais
ou residuos orgénicos como éleos e graxas.

| Formatos | Temp.de | PINEN | \yuc nsa1

disponiveis | Atuagdo °C 2012 Embalagem Padréo (kg)

1997

AgFlux 2 Pasta 550 - 800 FH10 FB3-A 0,5 1,0 1,5 15 Fluxo recomendado para a brasagem de solda prata em geral.
AgFlux FPO Po 550 - 800 FH10 FB3-F 05 10 1.5 15 Fluxo recomendado para a brasagem de solda prata em geral.
AgFlux BAF Pasta 700-1100 FH20 FB3-D 05 1,0 1.5 15 Fluxo recomendado para utilizacéo com ligas de solda latdo.
AgFlux BAF - T Po 700-1100 FH20 FB3-J 0,5 1,0 1.5 15  Fluxo em pé (irincal) recomendado para utilizagdo com ligas de solda latdo.
AgFlux Ultra Pasta 550 - 800 FH10 FB3-A 05 1,0 15 15 Recomendado para brasagens em metal duro, ago e suas ligas,

cobre e suas ligas, e niquel e suas ligas.
AgFlux FSA Pasta 500 - 900 FH10 FB3-C 0,5 1,0 1,5 15 Fluxo de alta ativagao. Remove residuos com facilidade e é recomendado

para metais de dificil umectagéo, come o ago inox.

cenna



Saude e Seguranca no Processo de Brasagem

O processo de unido de metais por brasagem é conhecido mundialmente por ser confiavel, simples e seguro.
Entretanto, o processo ocorre em elevadas temperaturas e utiliza metais de adicdo e fluxos que contém componentes
voldteis, fazendo com que sejam necessdrias certas precaugdes.

Apesar de algumas das recomendagdes abaixo serem bdsicas, outras ndo sdo tdo dbvias e é importante que as
pessoas envolvidas no processo tenham conforto quanto &s precaucdes de seguranca mencionadas abaixo,
minimizando assim riscos de acidentes.

Precaucdes Gerais

Os metais de adicGo mais versateis sdo aqueles baseados em sistemas quaterndrios como prata-cobre-zinco-
cddmio ou terndrios, como prata-cobre-zinco. Esses metais de adig@o possuem propriedades distintas como baixas
temperaturas de trabalho e excelentes niveis de fluidez; porém nunca devem ser superaquecidos. Superaquecimento
além de nédo ser uma boa prética de brasagem por geralmente causar péssimas juntas, faz com que a emisséo de
gases seja maior. Gases causados por metais e seus dxidos sdo irritantes e podem ser prejudiciais a satde. Gases
causados por 6xido de cddmio s@o perigosos e venenosos.

A satde e seguranca das pessoas envolvidas no processo de brasagem deve ser prioridade e seguir corretamente os
procedimentos de precaugdo e seguranca mencionados abaixo e os de sua empresa s@o vitais.

Riscos potenciais envolvidos no processo de brasagem podem surgir nas situagdes abaixo:
1)Gases emitidos pela volatilizagdo dos metais de adicdo e seus dxidos.

2)Gases emitidos pelo aquecimento do fluxo.

3)Gases emitidos pelos magaricos.
)

4)Equipamentos utilizados em brasagem.

Consulte a Cennabras para maiores instrugdes e recomendagdes de seguranca para o seu processo de brasagem.

Av. Monteiro Lobato, 4946
Jardim Cumbica - Guarulhos
Séao Paulo - Brasil - CEP - 07180-000

Tel.: 5511 2105-0155

www.cennabras.com.br
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