     KOŘENOVÝ    PRÁŠEK  -  SOLAR   FLUX         

                                           Zajištění  svařovací  lázně

                                                       pro

                                                 - nerezavějící oceli


                                     - vysocelegované oceli

                                                 - slitiny s vysokým obsahem niklu

                  umožňuje již více než 50 let rychlejší a lepší svařování                    

Tabulka pro použití tavidla SOLAR  FLUX.

Jakost           MIG/MAG-svařování         WIG-svař.          Autogenní svař.

pro nelegované a nízkolegované oceli

St. 33

  
   B                                    B                           

St. 37

                „                                    „


     

St. 44
  

    „
                       
       „

                    



St. 52

       
    „


       „


      

St. 60

       
    „


       „

                  

St. 70


    „ 


       „


       

pro austenitické oceli

1.4305


   B


      B


     B

1.4301 /17 240,1/   
    „


       „


      „

1.4306 /17 249/ 
    „


       „ 


      „

1.4541 /17 246,7,8/
    „


       „


      „

1.4404 /17 349/ 
    „


       „


      „

1.4571 /17 347/
    „


       „                                 „

1.4580 

    „


       „


      „




pro martensitické a ferritické oceli

1.4000/17 020/               B


       B


      B

1.4002


    „


        „


       „

1.4006/17 021/  
    „


       I nebo B                    I nebo B

1.4021/17 022/
    „



„


„

1.4024


    „



„


„

1.4034


    „



„


„

1.4116


    „



„


„

1.4016/17 040/  
    „



B


B 

1.4510


    „



„


„

1.4511


    „



„


„

1.4114,1.4104,1.4057    „



„


„

pro ostatní nerezavějící oceli

1.4460   

   B



B


B 

1.4582


   „



„


„

1.4319,1.4310,1.4449    „



„


„

Pro kalitelné nerezavějící oceli a chrom - molybdenové oceli a všechny ostatní sli- tiny,které mají nižší obsah niklu než 25%.




  B



B


B

Pro slitiny s vysokým obsahem niklu a pro superslitiny s více jak 25% niklu,

jako je monel,inconel,incoloy,hasteloy a pod.

                                      I 



I


I

Upozornění:


          Dodržujte uvedené pokyny a používejte pouze čistý prášek SOLAR FLUX. Typ I je určen ke svařování slitin,které obsahují vysoký podíl niklu.Typ B by neměl být používán pro takové kovy,které obsahují více než 25% niklu.V opačném případě může dojít ke  zkřehnutí stárnutím.

         KOŘENOVÝ  PRÁŠEK  -  SOLAR  FLUX
Je určen pro všechny způsoby spojování tavným svařováním pomocí elektrického oblouku nebo plynu.

Má tyto positivní účinky:

-  zabraňuje vzniku oxidických vměstků

-  chrání zadní stranu před oxidací

-  poskytuje ochranu pro lázeň tavného svařování

-  zabraňuje propálení

-  pomáhá pro kontrolované zapálení svaru

-  zabraňuje vytváření póru ve svaru

Kořenový prášek je používán ve svařovací technice již více než 50 let.

V současné době se používají dva typy kořenového prášku pro použití na různé typy slitin.

- Typ B - pro svařování  nerezavějících ocelí , chromových slitin, ale rovněž i pro všechny ostatní legované oceli.

- Typ I - se používá pro svařování slitin,které obsahují vysoký podíl niklu,jako např. čistý nikl,Monel, Inconel,Incoloy a podobně.

Tato technická publikace objasňuje obvyklé problémy při svařování slitin a informuje,jak je třeba používat kořenový prášek -Solar Flux,aby se ušetřil čas a peníze a aby se dosáhlo kvalitnějších svarových spojů.

Použití kořenového prášku-Solar Flux vám poskytne jistotu  pevnějších svarových spojů vyznačujících se vyšší houževnatostí,umožní rychlejší svařování,méně broušení,méně reklamací při kontrole a celkem snazší svařování.

Příčiny obvyklých problémů při svařování oceli:

1.Vysoké teploty = Oxidy.

    Vysoké teploty při svařovacím procesu vedou k chemickému spojení mezi prvky v oceli,ve svařovací přísadě a v atmosféře.Tyto sloučeniny se nazývají oxidy a způso-bují znečištění svarového spoje.

2. Nekovové vměstky = tvoření pórů.

    Plyny , žáruvzdorné oxidy a nečistoty, způsobují koncentraci napětí.Bubliny

 a menší nekovové vměstky vznikají při ochlazování.Většinou se tyto nečistoty nacházejí v jedné části svarového spoje a vytváření pórů se stává viditelným.Póry představují slabé místo ve svarovém spoji.

3. Menší závar  =  slabší svarový spoj.
    Mnoho svařečů v obavě před větší tvorbou oxidů ,nebo propadnutí svařovací lázně,provádějí malý závar. Příliš malý závar představuje chybu,jejíž oprava přijde většinou dráž,než nový svar.

4. Nekontrolované teplo  =  propálení.

    Náhlé působení tepla na úzce omezeném místě způsobuje propadnutí svarového švu,příliš veliký závar nebo přehřátí oceli.Přestávky během svařování jsou nejčas- tější příčinou příliš velké tvorby oxidů a propálení svarů.
5.Více tepla  =  více oxidů.

    Legované oceli mají sklon vytvářet žáruvzdorné oxidy a ty mají většinou vyšší teplotu tavení nežli základní materiál.Tvořením přestávek vzniká přídavné teplo, 

které způsobuje silnou tvorbu oxidů a vede k propálení svarového spoje.

6. Nerovnoměrné vedení tepla  =  vznik trhlin.

    Dělání  přestávek během svařování, aby se odstranily oxidy,způsobuje nerov-noměrné vedení tepla. Toto má za následek koncentrace napětí ,které se vybíjejí ve smrštěninách a v deformacích.V důsledku těchto napěťových koncentrací mohou vzniknout trhliny, buď již při svařování nebo později při zatížení pracovní součásti.

7. Drsný povrch svarového švu  =  více broušení.

    Svařeči , kteří zvládají pouze problém povrchových oxidů a oxidických vměstků,nemohou dosáhnout ani hladký kořen svaru,ani hladký a rovnoměrný povrch svarového švu.Ošetření povrchu drsných svarů,představuje větší náklady peněžní i časové.

8. Nesprávné provaření kořene  =  dvojí svařovací práce.

    Chyby na kořenové housence vedou často ke křížové deformaci na zadní straně

 a k nutnosti položit na zadní stranu ještě jednu svarovou housenku.Často musí být svary prováděny ve tvaru X,aby se čelilo deformaci.Kořen stejně jako první svarová housenka  musí být hladký a vyčištěný dříve ,než se přistoupí k nanášení  následu-jících housenek.

Účinky a výhody použití kořenového prášku - Solar Flux.

1. Odstraňuje nečistotu a oxidy.

    Solar Flux obsahuje účinné komponenty pro odstranění nežádoucích příměsí

tím,že dochzí k jejich redukci nebo rozpuštění.Nečistota a oxidy tak nevedou ve svarovém spoji k pórovitosti svarového švu.

2. Zabraňuje vzniku propalu svaru.
    Vrstva Solar Flux nanesená na spodní stranu svarového švu napomáhá k dob-rému vedení tepla a zabraňuje vzniku místního přehřátí. Solar.Flux vyvolává rovno-měrné rozdělení tepla,brání nekontrolovatelnému závaru a vytvářejí se menší svarová pnutí.Použití Solar.Flux na kovech s nižší schopností pro vedení tepla,jako jsou např. Inconel a j.,snižuje sklon k přehřátí během svarového postupu.

3. Chrání zadní stranu svarového švu.
    Při použití na ochranu kořene Solar Flux zabraňuje účinně tvorbě oxidů na spodní straně švu.Ochranný povlak SolarFlux zabraňuje vzniku mnoha nežádoucích chemických sloučenin a rozpouští žáruvzdorné prvky do strusky.

4. Umožňuje čistější stehovací švy.

    Ochranou povrchu v okolí míst stehování umožňuje kořenový prášek provedení švu bez oxidů při následujícím svařování.Čistější místa jsou rychle a rovnoměrně natavena a svarová lázeň zatéká hladce do drážky bez oxidických vměstků.     

5. Pomáhá k dosažení rovnoměrného závaru.

    Nanášení kořenového prášku na svarové hrany pomáhá k dosažení snažšího sva- řování a vede k rovnoměrnějšímu rozdělení tepla. Nanesení kořenového prášku do- 

voluje,aby se v tavné lázni vytvořil řádný závar a dosáhlo se bezpečného protavení  

s materiálem. 

6. Zajištění svarové lázně.

    Kořenový prášek umožňuje na základě adhezního účinku podporu nataveného 

svarového materiálu.Kořen má více hladký vzhled.Uskutečňuje se lepší vazba kořene a následně kladených svarových housenek.

Kdy se má používat kořenový prášek ?
1. Mezi plochami svaru před stehováním.

    Použití kořenového prášku mezi svarovými plochami před stehováním zajistí

následující:

a./  čistší povrch

b./  zabránění vzniku oxidů v okolí stehovacích míst. 

 Toto dvojité působení vytváří ochranu před znečištěním a umožňuje lehčí natavení stehovacího švu během následujícího postupu svařování.

2. Jako ochrana během svařovacího postupu.

     Nanesení kořenového na zadní stranu má větší počet důležitých funkcí.Kořenový prášek ochraňuje zadní stranu před vytvářením oxidů.Svarový šev může být proveden 

se stejnoměrnějším vzhledem při použití vyšší rychlosti svařování.Nanesení kořeno-

véhoprášku poskytuje opěrné působení pro svarovou lázeň a dociluje se lepší vazby kořene svaru.Kořenový prášek zabraňuje při místním přehřátí nekontrolovanému závaru a propálení svarového švu.

    Předchází se vytváření pórů a při rovnoměrném vedení tepla se neprojevují žádné nečistoty.  

3. Na obou stranách při autogenním svařování slitin s vysokým obsahem Ni a                         

    superslitin.

     Nanesení koř.prášku na obě strany švu se doporučuje při autogenním svařování slitin,které obsahují vysoký podíl niklu a u superslitin.Vytváření oxidů tohoto druhu je obzvláště nepříjemné.Kořen.prášekmá být nanesen na obě strany a to jak na přední ,tak i na zadní stranu svarového švu.Jestliže se použijí neobalené svařovacíelektrody,má se kořen.prášek nanést i na ně.

