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Svarovani vlozek z materialu ALBROMET W164 a W200

Vazené damy a panové,

pro opravné svarovani nasich médénych slitin ALBROMET W164 a W200 bez ptimési berylia dosud
nebyly k dispozici ptidavné hmoty pro svarovani, ani obecna, zarucené bezpecna metoda. Od nynéjska
ovsem mame oboji.

Svarovaci drat ALBROTRODE W164 (zaklad CuNiSiCr)
Vhodny pro zakladni materialy W164 a W200

Dodavané formaty lesklé tyce svarovaci drat — kotouce

Rozméry 01,6 mmx914 mm 01,2 mm

Pfed nedavnou dobou byly provedeny zkousky svafovani v institutu:
Schweisstechnische Lehr- und Versuchanstalt SLV Miinchen
Niederlassung der GSI mbH

D-80636 Miinchen

Vysledky testl a parametry pro svafovani jsou pfipojeny v priloze (kompletni zprava).

ZAVER:

ALBROTRODE W 164 umoziiuje bezproblémové opravné svarovani jader a vloZek z materiall
ALBROMET W 164 a W 200.

Svarovy kov ma stejnou barvu (homogenni) a pouZitelnou tvrdost.

WWW.ANCORAPRAHA.CZ
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Navarovani na slitiny Cu-Ni
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Mnichov 18. 12. 2006



) Strana 3
ZPRAVA 5351/06

Navarovani na slitiny Cu-Ni

Provedeni zkousky

Navarovani vyfrézovanych otvorl
Oba materialy (W 164 a W 200) byly svafovany takto:

Navarovani frézovanych otvor( probihalo ve 3 fazich:
1. faze zahrati obrobku hofakem WIG (hofici oblouk) bez pfivodu svarovaciho dratu
2. faze svarovani prvni vrstvy v hrané vyfrézovaného otvoru
Provadi se 4x nové nasazeni s otacenim obrobku, aby bylo zaru¢eno dobré
zachyceni hrany.
3. faze vyplnéni otvoru

Rozsah parametrt

Rozsah proudu [A] Rozsah napéti [V]
1. faze cca 55 250 cca 14,3
2. faze vidy cca 15 cca 230-250 cca 14,3
3. faze cca 160 cca 130 cca 10,0

Nastaveni se provadélo noznim pedalem. Uvedené hodnoty byly odecteny v pribéhu svafovani na
zdroji el.energie. Jedna se ovsem o hodnoty orientacni a nikoli absolutni.

Navarovani podélnych svara
Byly svarovany vidy Ctyfi vrstvy (pro W164 a W200), aby byla dosaZzena odpovidajici vyska svaru pro

mechanické opracovani.

Navarovani Ctyr vrstev probiha ve 2 fazich:
1. faze zahtati obrobku horfakem WIG (hofici oblouk) bez pfivodu svarovaciho dratu

2. faze navareni nanasenych vrstev

Rozsah parametrt

_ Rozsah proudu [A] Rozsah napéti [V]

1. faze cca 55 250 cca 14,3

2. faze vzdy cca 15 cca 230-250 cca 13,0- 14,3

Nastaveni se provadélo noznim pedalem. Uvedené hodnoty byly odecteny v pribéhu svarovani na
zdroji el.energie. Jedna se ovsem o hodnoty orientacni a nikoli absolutni.
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Vsechny svary byly provedeny elektrodou WT20, prdmér 2,4 mm. Jako ochranny plyn byl pouzit
100 % argon (prato¢né mnozstvi 12-13 I/min.).

Svarecka
Zdroj el.proudu: Kemppi

Master TIG AC/DC 3500 W
Horak: TTK 350 W (Kemppi)

Materialy a geometrické okrajové podminky
Materidly W164 a W200 o rozmérech 50 mm x 50 mm x 50 mm (kostka) dodané vyrobcem byly
zmenseny na 50 mm x 50 mm x 25 mm.

Vysledky, hodnoceni

Metalograficky vybrus na navarovanych podélnych svarech

Na vybrusech (vZdy jeden vybrus na jeden navarovany svar zakladnim materidlem W164 a W200,
obrdazek 3) je patrné dobré navazani navafovaného materidlu na zakladni materidl. Nebyly zjiStény
pory ani trhliny.

Mechanické opracovani

Pro opracovani nanasenych svard musi byt pouzity velmi ostré nastroje (fréza).

Opracovani vzork(l v mechanické dilné SLV Mnichov se v poslednich pracovnich krocich provadélo s
malym ubérem. Material byl odebiran po milimetrech.

Navarovdni otvorii

W164: Tento vzorek byl pti opracovavani chlazen vodou. Opracovavana plocha vykazuje vsude, nikoli
pouze v misté navafovani (navareny vyfrézovany otvor), malé , krysi stopy” (obr. 4).

W200: U tohoto vzorku se chlazeni béhem opracovani frézou provadélo olejem. V porovnani se
vzorkem W164 je v tomto pripadé vzhled frézované plochy jemnéjsi.

Navarovdni podélnych svarii
V obou pfipadech (W164 a W200) byly zjistény rovhomérné, jemné vlastnosti frézovaného povrchu.
Nejsou viditelné Zadné nepravidelnosti (obr. 2).

Mnichov 18. 12. 2006

Schweisstechnische Lehr- und Versuchanstalt
SLV Miinchen, Niederlassung der GSI mbH
V.Z. V.Z.

Dr.-Ing. H. Cramer Dipl.-Ing. Anton Aicher
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3. Priloha

3.1 Obrazky

W164 — Navarovani podélného svaru W200 - Navarovani podélného svaru

W164 — Navarovani otvort W200 — Navarovani otvor

Obr.1: Pohledy na navarovani
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Obr.2: Frézovany navarovany podélny svar
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w164 W200

Obr.3: Vybrus — navarovani podélnych svari

W164 — Profrézovy navareny otvor W200 - Profrézovany navareny otvor

Obr.4: Opracovany navafovany otvor

W164 — Detailni snimek W200 — Detailni snimek



