Panduan Pematerian & Produk
.
B DECA-FLUX/
FITILEL

FLTOIREAFC

B Iuksi Pematerian Lunak __4

Fluksi Penyepuhan
Cairan - Ge| - Pasta - Krim - Bubuk




r.v! FiALeL

\e SOF7 SOLDERING
o= FIUAES

Fluksi Pematerian Lunak

PEMATERIAN LUNAK

PEMATERIAN LOGAM DENGAN TIMAH
LOGAM CAMPURAN

_I Apakah Pemateri Lunak (Soft Solder) itu?

Pematerian berarti suatu cara dengan mana logam digabungkan dengan menggunakan panas
dan menambahkan kepada penyambungan suatu logam campuran logam yang berbeda dengan
logam yang kami ingin gabungkan dan dengan suatu titik lebur yang lebih rendah dari logam-
logam ini. Pada pendinginan, penggabungan ini akan mampu untuk bertahan pada semua
gerakan ekspansi, pelintiran dan tekukan tanpa mengubah penggabungan dalam alur waktu
dan sesuai dengan persyaratan dengan proses pematerian telah dilaksanakan, suhu tekanan, dan
lain-lain. Kami akan menjabarkan sebagai Pematerian Lunak, dimana logam campuran yang
digunakan dalam penggabungan memiliki titik lebur kurang dari 4500C.

_I Apa itu proses kapiler?

Bila logam campuran yang digunakan melebur, maka hal ini terjadi dalam suatu bentuk yang
amat cair dalam kolom yang sempit diantara pipa dan asesori, walau berada di posisi naik dan
vertikal, keadaan ini disebut ‘Proses kapiler’. Jika logam campuran ini dingin, maka suatu
sambungan yang permanent tetap berada diantara logam, logam campuran dan logam.

_I Mengapa pembersihan begitu penting?

Untuk mengadakan penyambungan melalui peleburan logam campuran, maka kami harus
mencapai tahap dimana terjadi proses pencairan, yang mengalir, ‘membasahi’ logam sedemikian
rupa sehingga dapat tertutup semuanya. Pelekatan ini tergantung pada aspek kebersihan antara
logam dasar dan logam campuran yang ditambahkan yang mencegah penyambungan khusus,
pematerian akan kerusakan karena logam campuran tidak akan menyebar secara utuh. Ini
amatlah kerap menjadi alasan mengapa proses pematerian gagal.

Cara dua mekanis dan dua kimia dapat menjadi dasar yang digunakan untuk menghasilkan
suatu permukaan yang bersih.
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Pembersihan secara mekanik adalah sekedar penyekaan dengan sikat kawat atau sejenis baja
untuk mengurangi kotoran dan logam yang beroksida dari permukaan, sehingga membebaskan
dari kendala yang menyebarkan secara leluasa dalam logam campuran. Selama proses
pembersihan mekanik, maka permukaan dari logam adalah secara pelahan terkikis, yang
menghasilkan alur mikroskopik yang kian menambah kekasaran pada permukaan benar-benar
dibutuhkan dalam suatu peningkatan perekatan dari logam campuran ke logam, karena ada
permukaan yang lebih luas untuk melakukan hal yang demikian. Pembersihan secara kimia
terdiri dari menggunakan produk kimiawi yang mengandung asam atau produk yang bereaksi
dengan oksida logam dan mengeluarkannya dari permukaan logam.

_I Apakah fungsi dari pelumasan selama proses pemanasan?

Pada saat permukaan logam ‘dibersihkan’ dari kotoran, oksida atau sisa-sisa, hal ini yang tidak
dapat diproses dengan pemanasan baik dari logam atau logam campuran karena kami harus
melindungi logam dari formasi yang baru atas oksida selama proses pemanasan berlangsung.
Produk ini yang mencegah formasi dari oksida selama pemanasan dan dengan demikian
memastikan bahwa permukaan adalah bersih selama proses pematerian secara keseluruhan
yang disebut suatu ‘peleburan’ atau ‘pelumasan’. Karena peleburan atau pelumasan cenderung
untuk mencegah formasi dari oksida antara permukaan untuk di paterikan, maka telah terbukti
bahwa selama proses yang kami gunakan maka kami harus yakin bahwa hal ini didistribusikan
secara merata disemua bidang dimana logam campuran mengalir.

_I Mengapa pemanasan yang berkelebihan harus dihindari?

Selama proses pematerian, adalah penting untuk tidak membiarkan ‘pemanasan yang
berlebihan’ dan destruksi yang memungkinkan dari peleburan atau pelumasan. Pada saat
tidak dapat melarutkan oksida yang dapat terbentuk selama proses pemanasan dan kemudian
menghilangkannya. Kesalahan ini sering terjadi dalam proses pematerian yang gagal. Untuk
mencegah terjadinya proses ‘pemanasan yang berlebihan’ maka disarankan bahwa kami harus
secara rutin memeriksa bahwa logam campuran telah mencapai suhu lebur dengan membawanya
dekat dengan tempat yang panas yang harus digabungkan, atau lebih baik tetap, dengan
menggunakan suatu campuran peleburan dan logam campuran dalam bentuk bubuk. Tembaga
kehilangan sifat-sifat mekaniknya jika mengalami proses pemanasan yang berkelebihan.
Adalah penting untuk tidak menggunakan terlalu banyak sumber panas, misalnya penggunaan
suatu obor oxyacetylene untuk memateri bagian yang berukuran 12.
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Adalah penting untuk mengetahui produk yang mana yang kami
—I tangani. Standar adalah penting.

Keselamatan juga merupakan suatu faktor yang penting untuk diingat selama proses
pematerian, karena baik fluksi dan logam campuran kerap mengandung produk yang
berbahaya.

Peleburan atau fluksi digunakan dingin atau bila dipanasi selama pematerian bersenyawa
dalam bentuk uap menjadi produk yang secara potensi mengandung racun dan berbahaya
bagi kesehatan. Karena itu direkomendasikan berhubung karena alasan tersebut maka
tempat kerja harus dipasang ventilasi yang memadai, dan bahwa pembuatnya harus
mengacu dengan dengan peraturan-peraturan terkini mengenai racun dan juga membaca
semua sifat yang dijabarkan di label. Di beberapa negara penggunaannya harus mengacu
dengan peraturan dari pejabat lokal untuk penggunaan fluksi dalam pipa tembaga untuk air
dan gas, sebagai tindakan pencegahan untuk kandungan yan berbahaya.

Petunjuk

-Tidak perlu membersihkan tembaga dari oksida secara lebih awal.

- Menggunakan pelumasan dibagian yang akan dipateri.

- Memasukkan fiting/pemasangan dan mengulirnya untuk memastikan pencakupan
yang merata oleh pelumasan

-Memanaskan pipa tembaga dekat fiting (tidak pada pelumasan) dengan suatu
obor.

-Menggunakan pateri langsung pada sambungan sambil tetap menjamin obor tetap
memansi pipa (bukan kawat timah pateri). Dilarang memanaskan pipa atau fiting.
-Mengeluarkan kelebihan pelumasan dari bagian luar sambungan dengan

menggunakan kain basah.

FATAZS
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Pematerian logam-tembaga yang mengandung kuningan, sepuhan
dan kuningan dengan timah logam campuran (timah/perak, timah/

tembaga atau timah/timbel)

Cairan
SERI STANDARD
DECALIQUID

1. Menggunakan cairan pada bagian yang
akan dipateri( menggunakan sikat). Tidak
perlu terlebih dahulu membersihkan
tembaga.

2.Menggunakan panas dan tambahkan
timah pateri. Yang kemudian disebarkan
dengan tenaga kapiler.

3.Setelah pematerian, hilangkan fluksi yang
berkelebihan.

- Mengandung zinc chloride

- pH2/3

- produk yang menghambar

- produk yang merusak

- Kandungan yang beracun

- racun yang terkandung dalam suatu
jumlah

Norma DIN EN 29454 3.1.1.A

SERI EKOLOGI
ECOLIQUID

1.Menggunakan cairan pada bagian yang
akan dipateri). Sebelumnya tidak perlu

membersihkan tembaga. Produk dapat
digunakan dengan sikat atau dengan

jari karena Tidak berbahaya bagi kulit
disebabkan oleh kandungan pH netral.
2.Menggunakan sedikit panas, yang cukup
untuk fluksi

dan tambahkan pateri. Kemudian di dipilah
dengan cara kapiler.

3.Setelah proses pematerian, hilangkan
kelebihan peluimasan, jadi masih ada sedikit
yang tertinggal, hal ini Tidak merusak.

Jika produk telah diuji apakah beracun dan
hasilnya menyatakan Tidak beracun jika
tertelan.

Tindakan precaution:

Dilarang memanaskan yang berkelebihan,
karena ini dapat merusak proses pelumasan.
Tidak mengandung zinc chloride

- pH7

- Produk yang tidak mengganggu

- Produk yang tidak merusak
Kandungan yang tidak beracun

Norma DIN EN 29454 2.1.2.A
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Cairan

Seri standard
DECAGEL

1.Menggunakan cairan pada bagian yang
akan dipateri (menggunakan sikat). Tidak
perlu terlebih dahulu membersihkan
tembaga.

2.Menggunakan panas dan tambahkan
timah pateri. Yang kemudian disebarkan
dengan tenaga kapiler.

3.Setelah pematerian, hilangkan fluksi
yang berkelebihan.

- Mengandung zinc chloride

- pH2/3

- produk yang mengganggu

- produk yang merusak

- Kandungan yang beracun

Norma DIN EN 29454 3.1.1.C

Seri Ekologi
ECOGEL

1. Menggunakan cairan pada bagian yang akan
dipateri). Sebelumnya tidak perlu membersihkan
tembaga. Produk dapat digunakan dengan sikat
atau dengan jari karena Tidak berbahaya bagi
kulit disebabkan oleh kandungan pH netral.

2. Menggunakan sedikit panas, yang cukup
untuk fluksi dan tambahkan pateri. Kemudian di
dipilah dengan cara kapiler.

3. Setelah proses pematerian, hilangkan
kelebihan peluimasan, jadi masih ada sedikit
yang tertinggal, hal ini Tidak merusak. Jika
produk telah diuji apakah beracun dan hasilnya
menyatakan Tidak beracun jika tertelan.

Tindakan precaution:

Dilarang memanaskan yang berkelebihan, karena
ini dapat merusak proses pelumasan.
Tidak mengandung zinc chloride

-pH 7

-Produk yang tidak mengganggu
-Produk yang tidak merusak
Kandungan yang tidak beracun.

Standard DIN EN 29454 2.1.2.C

Fluksi Pematerian Lunak

PASTA
Seri standard
Stanflux(fluksi+campuran bubuk)

1.Menggunakan cairan pasta dengan sikat
disekitar tempatnya dan dibagian dalam dari
fiting untuk dipateri dengan jumlah yang
memadai guna menghindari kelebihan.
2.Memasukkan fiting dan menggunakan
panas sampai campuran pasta mencair.
Menyelesaikan proses pematerian dengan
sedikit pematerian pada kawat pada bagian
yang akan dipateri (menggunakan sikat).
3.Setelah proses pematerian, menghilangkan
fluksi yang berlebihan.

Tidak ada resiko yang berbahaya dengan
pemanasan yang berlebihan pada fluksi.
Pemaparan:

99,9% Sn

Sn97%/Cu3%

Sn60%/Pb40%

Sn50%pb50%

Sn40%/Pb60%

Sn30%/Pb70%

-Kandungan seng klorida

-pH 4/5]

-produk yang mengganggu

-produk yang merusak

-produk beracun

produk beracun dalam kandungan

Norma DIN EN 29454 3.1.1.C
Norma DIN 1707 L-SnCu3

Seri Ekologi
Ekopasta/ ekokrim

1.Menggunakan cairan pada bagian yang
akan dipateri). Sebelumnya tidak perlu
membersihkan tembaga. Produk dapat
digunakan dengan sikat atau dengan

jari karena Tidak berbahaya bagi kulit
disebabkan oleh kandungan pH netral.
2.Menggunakan sedikit panas, yang cukup
untuk pelumasan dan tambahkan pateri.
Kemudian di dipilah dengan cara kapiler.
3.Setelah proses pematerian, hilangkan
kelebihan fluksi, jadi masih ada sedikit
yang tertinggal, hal ini Tidak merusak.
Jika produk telah diuji apakah beracun dan
hasilnya menyatakan Tidak beracun jika
tertelan.

Tindakan pencegahan:

Dilarang memanaskan yang berkelebihan,
karena ini dapat merusak proses pelumasan.
Tidak mengandung zinc chloride

-pH 7

-Produk yang tidak mengganggu

-Produk yang tidak merusak

Kandungan yang tidak beracun.

Norma DIN EN 29454 2.1.2.C
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Pemilihan logam campuran untuk
pematerian tembaga

—I Wyboér lutu do lutowania miedzi

Tembaga merupakan jenis logam yang penting, hal ini disebabkan karena sifat-sifatnya,
fungsinya dan daya tahan terhadap lingkungan yang rusak. Untuk proses pematerian, adalah
penting untuk memiliki suatu logam campuran dengan titik lebur yang paling rendah, namun
dapat memenuhi persyaratan yang telah dipilih. Alasan untuk ini adalah karena tembaga sudah
tidak lagi keras pada suhu yang tinggi, kehilangan bagian dari mutu sifatnya. Untuk alasan
ini, bila memungkinkan, adalah lebih baik untuk memilih pemateri yang lunak dari pada yang
keras, dengan pipa yang berdiameter lebih besar dari 50 mm, atau lebih panjang, suatu pemateri
keras dapat digunakan, dan jenis pateri ini juga harus digunakan bila dipakai dalam suhu yang
mencapai 100°C.

Dalam setiap kasus, suhu tinggi yang tidak perlu harus dihindari dan juga penggunaan waktu
yang berkelebihan dalam menggunakan panas.

Dalam pematerian lunak tembaga, dengan logam campuran timah, kami akan menemukan
suatu breaking tension sebesar Kkgs/mm2, pada suhu 20°C, sedangkan yang diharapkan untuk
pateri keras adalah 25kg/mm?2.

Pilihan menggunakan campuran logam adalah penting sekali, karena nilai pemutusan dalam
penyambunan adalah beragam berkaitan dengan kandungannya, Marilah kita simakl dua kasus
yang menonjul. Untuk suatu timah/timbel pada suhu 90C kami memiliki nilai pemutusan
separih dari yang dimiliki pada 20C, sedangkan untuk suatu campuran perak/timah(5%), pada
suhu 100C pemutusannya adalah 6kg/mm?2. Hal ini berarti bahwa jika selama menggunakan
campuran logam tidak tahan dengan suhu yang tinggi, maka suatu campuran logam timah
dapat digunakan, namun jika suhu menjadi tinggi, maka jenis campuran ini tidak cocok.

_I Jenis pateri perak timah

Campuran Timah Perak. Diantara campuran timah perak dengan Standar UNE 37-403-86,
maka SnAg3,5, adalah yang paling baik, dengan 3,5% perak dan suatu titik lebur henti sebesar
221C, dan SnAg5 dengan 5% Perak dengan suatu titik lebur yang agak tinggi.

FATAES
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_I Keuntungan dengan Timah Perak

Pateri ini memiliki sifat yang luar biasa baik untuk perawatan kesehatan dan pipa pemanasan
air. Dengan campuran ini maka suhu dapat masing-masing 175°C tanpa mengubah sifatnya.
Penggunaan dari campuran ini meredam timbulnya bahaya yang disebabkan oleh senyawa yang
berbahaya yang terkandung. Karena kemampuan untuk bercahaya lama maka disarankan untuk
digunakan pada penyambungan perhiasan dan baja anti karat.

Suhu rendah secara khusus untuk pematerian telah memungkinkan campuran ini merupakan
suatu alterantip yang sesuai untuk pateri keras, dan juga biayanya tidak mahal dan cara
pemakaian yang lebih mudah.

_I Kekurangan dengan Timah Perak

Beaya untuk camppuran ini adalah lebih tinggi dibanding dengan timbel dan campuran tembaga
timah.

_I Disarankan untuk

*  Pemasangan sistem panas pusat dan pipa air panas, dimana suhunya tinggi dan perubahan
dalam suhu dapat menghasilkan kontraksi mendadak dalam pateri.
*  Pipa yang digunakan untuk bahan pangan dan air minum

_I Jenis dari campuran Tembaga Timah

CAMPURAN TEMBAGA TIMAH. Diantara campuran campuran ini maka satu satunya yang
ampuh adalah Sn Cu3 dengan 3% tembaga dan suatu titik henti peleburan sebesar 232°C.
Pateri ini berupaya untuk menggantikan perak, yang lebih berharga, dengan menggunakan
tembaga namun hal ini tidak memberikan hasil yang prima, Suhu maksimum dalam kasus ini
adalah tetap 110°Cm yang lebih rendah dari 175°C yang dimiliki oleh timah perak, Daripada
memiliki titik lebur 232°C, pencampuran yang sempura dari Tembaga dan Timah dicapai
pada suhu 320°C. sehingga dengan demikian pateri harus dalam suhu 100°C lebih dari pada
campuran Timah perak.
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—I Disarankan untuk

Lut ten zalecany jest do stosowania przy:

* Instalacjach centralnego ogrzewania o temperaturach roboczych nizszych od 110°C oraz
instalacjach cieptej wody, w ktérych temperatury nie sa wysokie i ich zmiany nie moga
powodowac gwattownych skurczow spoin.

* Instalacjach do uzytku spozywczego i wody pitne;j.

_I Jenis campuran Timbel Timah

Campuran timbel, Jenis ini yang paling sering digunakan diwaktu lalu kaena titik cair yang
rendah, namun penyelidikan telah membuktikan bahwa baik Timbel maupun Timah, bila
dicampur, akan larut dalam air sehingga penggunannya dalam kegiatan kebersihan juga
berbahaya. Dari semua perpaduan yang memungkinkan, maka yang paling sering digunakan
adalah 67/33 (SnPb) dan 50/50.

_I Disarankan untuk

Campuran 67/33 (timah- timbel): Memiliki suatu interval lebur di 183-249°C. Interval lebur
tinggi ini membuat campuran sesuai untuk bahan timah.

Campuran 67/33 ( timah- timbel): Memiliki suatu interval lebur yang lebih singkat 183-216°C.
jadi dapat digunakan dalam sirkuit pemanasan dengan suhu maksimum 90°C.

FIALE,
_BRAZING FLUXES

Timah solder

Proses pematerian keras/penyepuhan

Fungsi mendasar apakah yang harus dilakukan dalam peleburan atau deoksidan
—I bila dalam proses pematerian keras?

Fungsi utama yang harus dikembangkan dalam peleburan atau deoksidan adalah:

* Melarutkan oksida dan kotoran yang terdapat dipermukaan logam yang akan dipateri.

* Menolong untuk melebur, dan meningkatkan proses pencairan, dari campuran yang digunakan
untuk pematerian.

* Mencegah timbulnya formasi oksida baru selama proses pemanasan.

* Bergerak melalui campuran yang dilebur bersama dengan kotoran yang larut, yang
mengakibatkan timbulnya asap atau gelembung sehinggan menghambat timbulnya pori.

Penggunaan bubuk, pasta atau pelapisan

Pilihan fluksi atau deoksidan untuk pematerian keras dengan
~ | menggunakan campuran perak

Untuk Pematerian Keras, campuran terdiri dari Perak dan Tembaga, dan dengan tujuan untuk
menurunkan titik lebur Seng, Cadmium dan Timah yang ditambah secara sendiri atau bersama.
Fluksi atau Deoksidan yang digunakan untuk jenis ini adalah campuran yang pada dasarnya
dibuat dari Asam Boric, Boraks, Fluoride, Borates dan Fluoborates. Komposisi disesuaikan
dengan titik interval lebur dari campuran yang dipilih untuk pematerian keras. Harus diingat
bahwa sisa dari fluksi harus dikeluarkan bila telah selesai melakukan proses pematerian karena
sifatnya hygroscopic dan dapat menyebabkan kerusakan.

Pilihan fluksi tergantung pada marjin dari proses peleburan campuran

—I Penggunaan bubuk, pasta atau pelapisan

* Bubuk halus yang, terkena pada batang yang panas, mencair dan melekat padanya dan berfungsi
sebagai sarana pencairan untuk campuran, Hal ini digunakan bersama dengan campuran.
* Suatu pasta, dalam keadaan fisiknya yang dapat di’catkan’ di tempat.
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Fluksi Penyepuhan

Yang dipateri, yang digunakan sebelum menambah pateri

*Suatu lapisan pada batang. Digunakan bersama dengan batang. Penyajian fisik dari yang

dipilih akan tergantung pada fungsi dari jenis proses pematerian yang dilakukan. Tempatnya

yang sempit atau pas yang dipateri, maka fluksinya harus mengalir dengan baik dan sebelum
pemanasan,campuran mencair. Sehinggal lebih suka menggunakan pasta atau bubuk yang dilekatkan
pada batang dan dicairkan di permukaan yang telah dipateri, pastikan untuk merembes dan
menyebar dengan sempurna, dan memungkinkan oksida dapat hilang tanpa menghambat campuran
yang sudah dipateri. Penggunaan batang yang sudah dilapisi adalah yang paling cocok untuk jenis
ini dalam pematerian, adalah lebih baik untuk digunakan dipermukaan.

Pematerian dengan batang timah membutuhkan suatu fluksi yang
mencair dengan cepat dan merata

Deoksidan untuk campuran Timah (lingkup suhu adalah antara 600-800°C)

luksi harus mencair pada suhu yang lebih rendah dari yang digunakan oleh campuran, yaitu
kurang dari 600°C, namun tidak membusuk di suhu yang lebih rendah dari 800°C., sehingga dapat
menunjang proses lebur dari batang, Tidak memberikan warna pada nyala, sehingga dapat bekerja
tanpa merusak pandangan dari pekerja karena gemerlapnya. Produk harus bersifat homogen
sehingga pada saat mencir dan melekat pada batang yang telah dipanasi terlebih dahulu, bukannya
kristal dengan titik cair yang rendah dalam campuran yang melakukan proses yang sama.

PEMATERIAN
KUNINGAN

Pematerian dengan batang kuningan membutuhkan suatu fluksi
_I dapat lebih bertahan atas panas

LOGAM DENGAN CAMPURAN

Pateri keras kuningan merupakan suatu campuran dengan beaya murah untuk digunakan
dengan logam seperti tembaga, baja, dan besi tuang. Kekurangan utamanya adalah tindakan
kapilernya yang rendah dan titik cair yang tinggi, sekitar 900°C, yang diperlukan dengan sejenis
metan /obor oksigen.

Deoksidan untuk campuran kuningan (batasan suhu diantara 750
_I -1150°C).

Jenis fluksi ini harus disesuaikan dengan suhu yang lebnih tinggi sehingga komponennya
harus mampu menunjang suhu yang lebih tinggi tanpa kehilangan mutu, dan memungkinkan
selama proses penggunaannya.
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Fluksi Penyepuhan

Penyepuhan logam yang mengandung kuningan dan tidak
mengandung kuningan dengn campuran perak.

Fluksi yang berlaku untuk suhu yang berkisar antara 600 y
800V

Bubuk (Bubuk atau Pasta Fortex)
Rumus baru:(produk yang dimikrokan)

Rujukan petunjuk:

Berlaku ;untuk suhu yang berkisar antara 500-
800

Menggunakan obor suhu tinggi

Memanaskan batang dan kemudian menaruhnya
pada bubuk deoksidan

Menyebarkan fluksi keseluruh bagian yang akan
Tetap memanaskan sampai benar benar cair dan
melarutkan deoksidan dan batang campuran.

Mengatur kelebihan fluksi jika proses PASTA DESONIDANTE §

pematerian sudah selesai. _—-—-—
nEC I d
Deoksidan dalam bubuk atau pasta dibentuk &I 1
untuk proses pematerian logam bahan kuningan FAAA SOLDADURA
yang keras (tembaga, kuningan) dan logam besi. FRERTE COM WARILLA I
OE PLATA 0
-Sesuai dengan DIN EN 1045 FH10 "RRE FOSFOROS0 -

-Peringatan: Mengandung fluor

-Dapat menyebabkan radang mata

-dapat menimbulkan radang kulit

-dap-at menimbulkan radang dimulut dan
bagian pencernaan

-dapat berbahaya jika dihirup. Hanya
digunakan ditempat yang berventilasi.
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Fluksi Penyepuhan

Penyepuhan logam yang mengandung kuningan dan tidak
mengandung kuningan dengn campuran kuningan

Fluksi yang berlaku untuk suhu yang berkisar antara 750 y 1150V.

Bubuk (kuningan Fortex)

Rumus baru:(produk yang dimikrokan)

Rujukan petunjuk:

Berlaku ;untuk suhu yang berkisar antara 500-
800

Menggunakan obor suhu tinggi

Memanaskan batang dan kemudian menaruhnya
pada bubuk deoksidan

Menyebarkan fluksi keseluruh bagian yang akan
dipateri

Tetap memanaskan sampai benar benar cair dan
melarutkan deoksidan dan batang campuran.

Mengatur kelebihan fluksi jika proses - -
pematerian sudah selesai. F nH TEK BRAEE
Jlll-l-'-__.—-———';'--".

Deoksidan dalam bubuk atau pasta dibentuk
untuk proses pematerian logam bahan kuningan

=L

X DESOXIDANTE

yang keras (tembaga, kuningan) dan logam besi. s PARA :
F "?":LF?‘?:F U RA
Cio
-Sesuai dengan DIN EN 1045 FH21 ’;*J'EHE,LLEFL&" M =
H

-Peringatan:

-Dapat menyebabkan radang mata

-dapat menimbulkan radang kulit

-dap-at menimbulkan radang dimulut dan
bagian pencernaan

-dapat berbahaya jika dihirup. Hanya
digunakan ditempat yang berventilasi.
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Kluksi Penyepuhan

PEMATERIAN KERAS/CAMPURAN UNTUK
PENYEPUHAN

Penyepuhan dengan batang perak

Adalah lebih hemat dengan menggunakan batang yang mengandung
_I timah yang berkadar tinggi untuk tujuan industri?

Dalam decade terakhir, pateri perak telah teruji karerna amat berfungsi untuk bidang industri.
Dapat menghasilkan proses yang efisien karena dapat melakukan penggantian yang berlimpah
pada beaya awal dari batang. Diantara keuntungan kompensasinya adalah :

*DAPAT DIGUNAKAN DENGAN SUHU YANG RENDAH (600=800C)

Menghemat enerji dan menggunakan obor yang lebih sederhana (sejenis metan dan oksigen/metan
dari Oxy-acetylene).

*PENCAIRAN YNG BAIK DAN TEGANGAN PERMUKAAN YANG RENDAH. Campuran
ini mencair dan menjadi basah secara sempurna, sehingga mencapai tujuan ‘perembasan’ yang
sempurna dari campuran ditempat yang disambung schingga menghasilkan sambungan yang baik.
*DAYA TAHAN MEKANIS YANG BESAR. Perak menghasilkan daya elasitas yang tinggi pada
sambungan sehingga menghasilkan daya tahan yang kuat pada gerakan dan puntiran.

*DAYA TAHAN KUAT TERHADAP KERUSAKAN. Perak, sebagai logam tinggi, memiliki daya
tahan yang kuat terhadap faktor luar, sehingga memperpanjang ketahanan dari sambungan.

_I Komposisi untuk batang yang mengandung perak

Untuk jenis pematerian ini maka campurannya paling banyak mengandung Perak dan
Tembaga dan untuk mengurangi titik cair, logam misalnya Seng, Cadmium, Timah dan
beberapa kasus Silikon yang ditambahkan. Suhu yang dipakai untuk pateri akan menjelaskan
jenis dari campuran yang harus dipilih. Untuk tujuan ini maka kami harus mempertimbangkan
suatu perangkat peraturan

_I Seberapa ideal campuran untuk masing masing pekerjaan yang dipilih?

*Kami dapat mengatakan dalam golongan yang sama dari campuran, maka penambahan dari
perak akan lebih merendahkan titik cair.
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Fluksi Penyepuhan

(Misalnya campuran tanpa cadmium LA25Sn (680-760°C)-Lag30Sn (650-750°C-Lag40Sn
(640-700°C)-Lag45Sn(620-660°C). Kami juga dapat melihat bahwa peningkatan dalam
perak akan memperkecil interval lebur, yaitu pengalihan dari padat menjadi cair secara lebih
cepat. Karena makin besar kandungan perak maka besar pencairan dari campuran, yang
memungkinkan untuk melakukan pematerian atas sambungan yang lebih tipis.

»  Untuk kandungan perak yang sama, maka campuran mencair paa suhu yang lebih rendah
dari pada ternary (Misalnya Lag30 (690-765C) Lag 30Sn(650-750C). Sehingga timbul
penghematan enerji dan waktu.

e Penambahan cadmium, akan merendahkan titik cair (misalnya Lag 30Sn(650-750°C)—
Lag30Cd(600-690°C). Schingga terjadi penghematan waktu dan enerji, namun kelemahan
dari cadmium adalah bahwa titik didihnya adalah 721°C dan adalah amat berbahaya,
penggunaannya makin dilarang.

»  Sebagai suatu peraturan umum dapat kami katakana bahwa untuk kandungan perak yang
telah diindikasikan, maka penggunaannya adalah sebagai berikut:

0 20% perak : Pematerian tembaga, kuningan, besi, baja dan nikel
0 30% perak : Pematerian tembaga, kuningan, besi, baja anti karat dan nikel

0o 40% perak : Pematerian tembaga, kuningan, besi, baja dan nikel dan logam keras (alat
potong)

PENYEPUHAN DENGAN BATANG FOSFOR

—| Keuntungan dan kelemahan dalam menggunakan Besi Fosfor

Keuntungan: Batang ini murah sekali untuk sedikit atau sama sekali tanpa perak. Selanjutnya
tidak mengandung Cadmium, yang meningkatkan penambahan Lag50 (650-810°C) dan lebih
utama lagi akan meningkatkan sambungan, pencapaian sambungan yang kuat dari 25kg/mm.
Di beberapa negara pipa pateri tembaga dengan campuran fosfor yang tidak mengandung perak
adalah dilarang.
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Penyepuhan fluksi

—| Kapan suatu batang fosfor tembaga digunakan?

Penggunaan: Digunakan untuk memateri air tembaga dan pipa pemanasan air, dengan 5%
kandungan perak yang digunakan dalam industri untuk tembaga, kuningan dan khususnya
penyejuk ruang, lemari es dan pemipaan, selalu diingat bahwa suhu tidak terbatas. Tidak boleh
digunakan untuk logam mengandung besi.

PENYEPUHAN DENGAN BATANG KUNINGAN

_l Keuntungan dan kelemahan dalam menggunakan batang kuningan

Keuntungan: Campuran yang murah untuk digunakan pada campuran tembaga, baja, dan
besi tuang. Kelemahan: Kurang daya kapiler (yaitu, tidak mencair) dan memerlukan suhu
yang tinggi (lebih dari 900°C) dan membutuhkan obor oksigen metan. Harus diingat bahwa
pemanasan yang berlebihan harus dihindari, karena hilangnya campuran akan berpengaruh
untuk proses sambungan.

_| Kapan suatu batang kuningan digunakan?

Penggunaan:  Sebagai = pembawa
atau pengisi logam, maka memiliki
sambungan yang kuat untuk sekitar
39Kg/mm?2, direkomendasikan untuk
penyambungan besi dan campurannya
jika tidak diperlukan banyak cairan.
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Pengawetan

PENGAWETAN GEL/CAIRAN untuk baja anti karat dan bahan

logam lainnya.
Limp Inox

1.Digunakan pada permukaan yang akan
dibersihkan dengan sikat atau sejenisnya,
jika logam berada dalam suhu ruang
2.Membersihkan dengan kain basah dan
mencucinya dengan air. Menggunakan
pembersih pada baja austenitic (304/316)
untuk satu jam. Untuk campuran lainnya
atau molybdenum dapat digunakan sampai
24 jam

Membersihkan dengan kain basah dan
mencucinya dengan air. Membersihkan
dengan sikat dan air. Permukaan yang
dipakai harus dibersihkan dan berkilat,
untuk mendapatkan lapisa pelindung yang
mencegah kerusakan

Untuk penggunaan professional,
Mengandung asam nitric, alkalin bi fluorida.

ISO 9001:2000
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