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SOLAR FLUXTYP B

Proszek do formowania grani

Korzysci wynikajace ze stosowania topnikéw SOLARFLUX:

1. Topniki SOLARFLUX usuwajg brud i zanieczyszczenia.

Topniki zawierajg sktadniki aktywne chemicznie, ktére usuwaja szkodliwe zanieczyszczenia redukujac lub
eliminujac je catkowicie. Brud i tlenki metali znajdujgce sie na powierzchni materiatu spawanego beda cat-
kowicie wyeliminowane w trakcie spawania.

2. Topnik SOLARFLUX zapobiega przepalaniu ztgcza.

Zastosowanie topnikéw jako podkfadki technologicznej gwarantuje dobre przewodnictwo cieplne i réwno-
mierne rozprowadzenie ciepta. Przy rbwnomiernym nagrzaniu materiatu tatwiejsza jest kontrola przetopu i
unika sie lokalnego spietrzenia naprezen. Przy spawaniu stopow o niskim wspotczynniku przewodnictwa
cieplnego takich jak np: INCONEL topnik zmniejsza tendencje metalu do przegrzania.

3. Topnik SOLARFLUX chroni gran spoiny (Rys. 1.1).

Topnik zastosowany jako podktadka technologiczna zapobiega utlenianiu sie ptynnego metalu spoiny od
strony grani. Ochronna warstwa wytworzona przez topnik powstrzymuje wiele reakcji chemicznych, wia-
zac powstajgce w czasie spawania zanieczyszczenia spoiny.

4. Topnik SOLARFLUX chroni spoiny szczepne.
Pokrycie warstwa topnika spoin szczepnych i metalu otaczajacego je, zabezpiecza wykonanie petnojakos$-
ciowych spoin podstawowych.

5. Topnik SOLARFLUX utatwia réwnomierny wtop (Rys. 2.1).

Spawanie z zastosowaniem topnika jest tatwiejsze, gwarantuje réwnomierne rozprowadzenie ciepta i do-
bry wtop. Zwilzenie metalu topnikiem pozwala na tatwiejsze i doktadniejsze potaczenie sie stopiwa z ma-
teriatem podtoza oraz odpowiednie uksztattowanie grani spoiny.

6. Topnik SOLARFLUX podtrzymuje ptynny metal spoiny (Rys. 3.1).

Zastosowanie topnika jako podktadki technologicznej powoduje, ze ptynny metal spoiny w trakcie spawa-
nia jest podtrzymywany od strony grani. Gran spoiny jest dobrze uksztattowana, gtadka i dobrze zwigzana
z podtozem.

Instrukcja stosowania topnikow SOLARFLUX:

1. Usuniecie smarow.
SOLARFLUX usuwa wszystkie zanieczyszczenia i tlenki oprocz smaréw i olejow. Musza by¢ one usunie-
te przez zastosowanie odpowiedniego rozpuszczalnika lub przez odttuszczenie za pomoca pary wodne;.

2. kaczenie topnika z alkoholem.

Nalezy odmierzy¢ taka ilo$¢ topnika, aby mieszanina wystarczyta na jednodniowa produkcje. Pozostaty
topnik nalezy zamkna¢ szczelnie w pudetku. Odmierzong porcje topnika nalezy wymiesza¢ z alkoholem
tak, aby powstata pasta konsystencji gestego kremu (okoto 170-200 g alkoholu na 1 opakowanie topnika).

3. Reakcja mieszanki (Rys. 2.1).

Po wymieszaniu topnika ze spirytusem nalezy odczeka¢ kilka minut, az nastapi reakcja chemiczna miedzy
sktadnikami pasty. W czasie pracy nalezy dodawac alkohol, dla utrzymania wymaganej konsystencji pasty.
Nie nalezy stosowac past, ktdre catkowicie wyschty.

4. Nanoszenie SOLARFLUX-u na tgczone elementy przed ich montazem.

Cienka warstwa SOLARFLUX-u naniesiona na faczone krawedzie zapobiega tworzeniu sie tlenkéw (Rys.
2.2). Montaz i spawanie musi by¢ rozpoczete niezwtocznie po naniesieniu topnika. Dla ochrony przed
utlenianiem cienka warstwa topnika moze by¢ naniesiona kilka dni wczesniej i pogrubiona bezpos$rednio
przed spawaniem. W kazdym przypadku topnik SOLARFLUX powinien by¢ naniesiony na dolng cze$¢
zlacza (od strony grani — Rys. 2.3). Spawane elementy muszg by¢ tak podparte, aby topnik nie stykat sie
z podtozem (Rys. 2.4).

5. Pozostatosci topnika SOLARFLUX po spawaniu sg chemicznie obojetne i trudnotopliwe. Cienka szklista
warstwa powstata w czasie spawania $cisle przylega do zespawanego materiatu i nie ma potrzeby jej usu-
wania. Wyjatek stanowig przypadki, gdy:

istnieje mozliwo$¢ kontaktu resztek topnika z zywnoscia lub napojami,

zespawane elementy bedg pracowac¢ w temperaturze powyzej 550°C w atmosferze tlenu,

przyszte zastosowanie elementéw wymaga czystej powierzchni spoin,

zamawiajacy zastrzega czystos¢ potaczen spawanych.

W przypadku, gdy usuniecie resztek topnika jest konieczne, pozbywamy sie go przez szlifowanie, piasko-
wanie lub obrébke papierem $ciernym. Gdy zespawane elementy sg cienkie zalecana jest kapiel trawiaca
(6-7 min) w preparacie ANTOX 80E lub pokrycie spoiny pastg trawigco-pasywujacg ANTOX 71E Plus lub
MOST Blue.
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Zdjecia przodu dwoch przyktadowych spoin (jednej doczotowej i jednej zaktadkowej) przed aplika-
cja Solar Flux Type B. Patrzac na przdd kazdej spoiny, $cieg jest jednolity w catej spoinie.

SR & R T e
L OS50 3z1 Ataan|esd
1 AeC L Lap

,043 32l Stapless
Tie B &uH

spoina doczofowa przéd spoina zaktadkowa przod

Potowa spoiny zostata zabezpieczona Solar Flux Type B, a potowa pozostawiona niezabezpieczo-
na. Patrzac na tylng strone kazdej spoiny, wida¢ roznice miedzy lewa strong (niezabezpieczona) a
prawg (zabezpieczong za pomoca Solar Flux).
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