ZVARACIE A BODOVACIE ZARIADENIA 01

S¥LAR
FLUX

Tavidla SOLAR FLUX podporujice zvaranie

Tavidla SOLAR FLUX sa pouZivanju ako prostriedky napoméhajice zvaraniu vysokolegovanej chromovej a
chrémniklovej ocele, zliatin obsahujucich velké mnozstvo niklu (viac ako 25 %), ako aj hlinik a jeho zliatiny.
Tavidlo sa moZe pouZzivat taktiez na zvaranie stredne a nizkolegovanej ocele v pripade nutnosti ziskania spoju
s vysokymi odolnymi a exploatacnymi parametrami pri stazenom alebo nemoznom dostupe od strany korena.
Tavidla SOLAR FLUX eliminuju nutnost pouZivania podloziek formujtcich koren zvaru, ako aj plynovej ochrany
pouzivanej zo strany korena zvaru kvoli zabezpeceniu kvapalného kovu pred okyslicenim.

Tavidla si vyrabané a dodavané vo forme prasku v dvoch zakladnych typoch:

Typ B — pouzivany je na zvaranie vysokolegovanej ocele, a hlavne austenitickych chromniklovych oceli. Pouziva
sa na odstranovanie zvyskov oxidu pred montazou elementov, ale aj ako technologickd podlozka po namontovani
a vyCisteni kontaktu. Tavidlo typu B méd Sedociernu farbu nielen ako prasok, ale aj po zmiesani s alkoholom
(odporuca sa metanol). Predéva sa v plechovkach s hmotnostou okolo 0,45 kg.

Typ | - na z2varanie zliatin s vysokym obsahom niklu (viac ako 25 %). Nanasany na okraje spajanych prvkov (pred
ich montaZou) a od strany korena zvaru (po montazi) pocas zvarania odstranuje oxidy a udrZiava roztaveny kov
2varového spoju. Pri acetylénovokyslikovom zvarani by sa mal nanasat na hornt a dolnu Cast spoju, ako aj na
doplnkovy material. Tavidlo typu | mé bielu farbu pred zmiesanim s alkoholom (odporuca sa metanol) a stredne
sivd po zmie$ani. Predava sa v baleniach s hmotnostou okolo 0,45 kg.

bez topnika

Tvorenie tlomkov Malo ulomkov Vyhody vyplyvajlice z pouZivania tavidiel SOLAR FLUX:
bez tavidla pri pouZiti tavidia 1. Tavidl4 SOLAR FLUX odstrafiuji $pinu a zne€istenie.
| | | Tavidla obsahuju aktivne chemické zlozky, ktoré Skodlivé znecistenia odstranuju Uplne, alebo ich zmensuju.
iw? W Spina a oxidy kovov nachadzajlcich sa na povrchu zvéraného materidlu budi Uplne odstranené pocas
2varania.
, u m 2.Tavidlo SOLAR FLUX predchadza prepaleniu spoja.
b — - PouZitie tavidiel ako technologickej podlozky zaruCuje dobru tepelnt vodivost a rovnomerné rozvadzanie
tepla. Pri rovnomernom nahriati materialu je [ahsia kontrola pretavenia a vyhyba sa lokalnemu nahromadeniu
Povrchova napétia. Pri zvarani zliatin s nizkym cinitefom tepelnej vodivosti takych ako napr.: INCONEL tavidlo zmensuje
Obr.1 fprava tendenciu prehriatia sa kovu.
3.Tavidlo SOLAR FLUX chrani korefi zvaru (Obr. 1).
Tavidlo pouZité ako technologicka podlozka predchadza okyslicovaniu roztaveného kovu, spoju od strany
korena zvaru. Ochranna vrstva utvorena pomocou tavidla odstrafiuje mnoho chemickych reakcii, viazuc
znecistenia spoja, ktoré vznikaju pocas zvarania.
4.Tavidlo SOLAR FLUX chrani zvarané spoje.
Pokrytie prilozenych spojov a kovu, ktory ich obklopuje, vrstvou tavidla, zabezpecuje vykonanie velmi
Y kvalitnych zakladnych spojov.

Obr2 5. Tavidlo SOLAR FLUX ulahcuje rovnomerny zévar (Obr. 2).
Zvaranie s pouZitim tavidla je lahSie, zaruCuje rovnomerné vedenie tepla a dobry zavar. Navihcenie kovu
tavidlom umozriuje fahsie a presnejSie spojenie zvaraného kovu s materidlom podlozky, ako aj vhodné
vytvarovanie korefiov zvaru.

6.Tavidlo SOLAR FLUX udrZiava roztaveny kov spoja (Obr. 3).
| ] PoufZitie tavidla ako technologickej podlozky spdsobuije, Ze roztaveny kov spoja je pocas zvarania udrziavany
‘ - 20 strany korena. Koren zvaru je dobre vytvarovany, hladky a dobre spojeny s podkladom.
0br3

Prevaha tavidiel SOLAR FLUX vzhfadom na podloiky iného typu:

= Kovové alebo keramické podlozky
SOLAR FLUX ako technologické podlozka spdsobuje rovnomerné rozvadzanie tepla v dolnej Casti spoja a mala by sa pouZzivat vsade, kde pripevnenie kovovych alebo keramickych podloziek
je drahé, tazké alebo prakticky nemozné (nepravidelné tvary, exploatacné poziadavky, tazkosti s odstranovanim podloziek atd.). Chemické reakcie, ktoré dodato¢ne vznikajui pocas zvarania
medzi zlozkami tavidla a roztavenym kovom zabezpecuju velku Cistotu zvaraného. kovu.

Plynové podlozky
Cena podlozky z tavidla SOLAR FLUX je neporovnatelne nizsia ako vytvorenie plynovej podlozky. Podlozka z tavidla SOLAR FLUX pdsobi efektivnejsie, zabezpecujlc zaroveri koren zvéraného
spoja udrzanim roztaveného kovu v koreriovej Casti.

= Pasova podlozka
Tavidlo SOLAR FLUX je lacnejsie ako pasové podlozka a mozZe sa pouzivat vtedy, ak pasova podlozka — vzhladom na charakter konstrukcie — nemdze byt odstranena po zvarani, alebo ak
tvar konstrukcie stazuje pouZitie pasky.

Fyzické vlastnosti tavidiel

Tavidla SOLAR FLUX st dodavané v praskovej forme a pred jeho zmieSanim s alkoholom nepodliehajt rozkladu. Prasok moze stvrdnt, alebo sa vytvoria hrudky, ale je fahko roztieratelny a
rychlo sa vrati do povodnej formy. V praskovom stave SOLAR FLUX je odolny na posobenie nizkych teplot, nie je horlavy, nevybuchuje, nevonia a je bezpecny pocas leteckého transportu.
Vplyv tavidiel na kvalitu radiografickej kontroly je minimélna, a jeho absorbcna schopnost mald.
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Poutitie tavidiel spolo¢ne s prstencovymi podlozkami
Tavidla SOLAR FLUX sa mozu pouZivat spolu s prstencovymi podlozkami pri obvodovom zvarani rir a nadob.

Chemické vlastnosti

Tavidla typu B a I neobsahuju zliceniny chldru a fosforu, a taktiez fahkozapalné prvky, také ako zinok, olovo ¢i sira. Vyrabaju sa na baze fluoridov.

Navod na pouZivanie tavidiel SOLAR FLUX:

1. Odmastenie.

SOLAR FLUX odstrariuje vsetky zneCistenia a oxidy okrem maziv a olejov. Musia byt odstranené pomocou pouZitia
vhodného riedidla alebo pomocou odmastenia pomocou vodnej pary.

2. Spajanie tavidla s alkoholom.

Treba odmerat také mnoZstvo tavidla, aby zmiesanina stacila pre jednodnovu vyrobu. Zvysné tavidlo treba tesne uzatvorit
v krabicke. Odmerané mnozstvo tavidla je potrebné zmiesat s alkoholom tak, aby vznikla pasta s konzistenciou hustého
krému (okolo 170-200 g alkoholu pre 1 balenie tavidla).

3. Reakcia zmieSaniny (Obr. 1).

Po zmiesani tavidla s alhoholom je potrebné pockat niekolko mindt, az kym nastane chemicka reakcia medzi zlozkami
pasty. Pocas prace je potrebné dodavat alkohol na udrzanie pozadovanej konzistencie. NepouZivajte pasty, ktoré plne
vyschli.

4. NanaSanie SOLAR FLUX na spajané prvky pred ich montazou.

Tenka vrstva SOLAR FLUX nanesena na spajané okraje predchadza vytvaraniu oxidov (Obr. 2). MontdZ a zvaranie sa musi
zacat ihned po naneseni tavidla. Pre ochranu pred okysliéenim moze byt tenka vrstva tavidla nanesend niekolko dni skor a
z2vacsena priamo pred zvaranim. V kazdom pripade tavidlo SOLAR FLUX by sa malo nanasat na dolnu Cast spoju (zo strany
korena — Obr. 3). Zvdrané elementy musia byt podopreté, aby sa tavidlo nedotykalo podlozky (Obr.4).

5. Zvysky tavidla SOLAR FLUX po zvéarani si chemicky neutrélne a tazko sa topia. Tenkd sklovitd vrstva, ktord vznikla pocas
zvarania, Uzko prilieha k zvaranému materialu a nie je potrebné ju odstrariovat. Vynimku predstavujd pripady, ked:

® existuje moznost kontaktu zvySkov tavidla s potravinami alebo napojmi,

" 2varané elementy budu pracovat v teplote vyssej ako 550°C v atmosfére kysliku,

® budce pouzivanie prvkov si vyZaduje Cisty povrch zvarového spoju,

® objednavatel si vyhradzuje Cistotu zvéranych spojeni.

V pripade, ak odstranenie zvyskov tavidla je nutné, odstrafiujeme ich pomocou brusenia, pieskovania alebo obrdbania
brisnym papierom. Ak zvarané prvky su tenké odportca sa moriaca kdpel (6-7 min.) v tekutine ANTOX 80E alebo
nanesenie moriaco-pasivacnej pasty ANOTX 71E alebo MOST Blue na zvarany spoj.

Katalogové Cisla:
SOLARFLUX typ B 84 40 000010
SOLARFLUX typ | 84 40 000000

Rozne produkty z nasej ponuky pouZivané pri Specializovanych pracach zvarania metodou TIG:
® varacky TIG (kapitola 01)

® plazmové rezacky (kapitola 01)

® plazmové rezacky (kapitola 01)

= redukéné ventily (kapitola 03.2)

= technické plyny (kapitola 03.2)

® zvéracie horaky TIG, spotrebné diely a wolframové elektrody (kapitola 01)

= pomocné chemické prostriedky: na Cistenie nehrdzavejlcej ocele a hlintka (kapitola 06)

= prostriedky BHP: rukavice, obycajné zvaracie kukly alebo kukly s automatickym filtrom, pracovné oblecenie (kapitola 04)

® upinacia technika (kapitola 05.3)
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