POLSKA
RZECZPOSPOLITA
~ LUDOWA

OPIS PATENTOWY

19 271

Patent dodatkowy
d> patentu nr

Pierwszenstwo

URZAD
PATENTOWY
PRL

Zgloszono: 26.09.78 (P. 209909)

Zgloszenie ogloszono: 19.05.80

Opis patentowy opublikowano: 30.09.1983

Int. C13 B23P 7/04
' B23K 9/04

Tworcy wynalazku: Norbert Prohaska, Wiktor Baltroszewicz, Jerzy Dobosiewicz,
Krystian Wojczyk, Ewald Grzesiczek, Joachim Bonk, Jan Wilk,
Edward Suchanek, Bernard Potocki, Andrzej Rauszer, Eugeniusz
Szczyrba, Andrzej Waniek :

Uprawniony z patentu: Zaklady Energetyczne Okregu Poludniowego, Katowice

(Polska)

Sposob spawania uszkodzonych staliwnych korpuséw maszyn
i urzadzen
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb spawania
uszkodzonych, staliwnych maszyn i urzadzen, a w
szczegblnosci turbin parowych korpuséw.

Znany i stosowany spos6b naprawy peknietych
korpus6w maszyn polega na usunieciu peknieé
sposobem mechanicznym wzglednie przez zlobienie
elektropowietrzne i zaspawanie powstalych ubyt-
kéw. Proces spawania odbywa sie badZz na zimno
badz tez na gorgco, to jest przy podgrzaniu uszko-
dzonego obszaru korpusu do okreslonej tempera-
tury zwigzanej z gatunkiem spawanego materiatu
i technologia, przy czym do tej temperatury pod-
grzewa sie naprawiong $cianke na calej jej gru-
bosci. Po spawaniu wyzarza sie badZ tylko miejsce
naprawiane badZz caly obwéd naprawianej strefy
korpusu utrzymujac jednakowg temperature po-
wierzchni zewnetrznej i wewnetrznej, wilasciwa
dla wyzarzania odprezajgcego danego gatunku sta-

* liwa, z ktérego wykonany jest korpus.

Wada wyzej wskazanych sposobéw spawania po-
pekanych, staliwnych korpuséw urzadzen i maszyn
jest stosunkowo szybkie powstawanie w miejscach
naprawionych nowych peknigé.

Istota wynalazku polega na tym, ze proces spa-
wania i wyzarzania uszkodzonych miejsc wykony-
wany jest'w taki spos6b, aby temperatura powierz-
chni uszkodzonej pegknigciami byla . minimum
o0 50°C a maksimum o 100°C wyzsza od temperatu-

ry powierzchni przeciwleglej, uszkodzonej S$cianki

korpusu. Nastepujgce potem wyzarzanie naprawio-
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2
nej powierzchni prowadzone jest w temperaturze
co najmniej o 50°C wyziszej od temperatury pracy
korpusu, ale nie wyzszej od temperatury A. sta-
liwa, z ktérego wykonano uszkodzony korpus.

Ponadto w trakcie chlodzenia korpusu po wyza-
rzaniu az do momentu, gdy wysokos$é temperatury
naprawianej powierzchni zostanie obnizona.do wy-
sokosci co najmniej o 50°C nizszej od temperatury
tej powierzchni w trakcie spawania, utrzymywana
jest podana wyzej ré6znica miedzy temperaturami
powierzchni naprawianej i przeciwleglej, napra-
wianej $cianki.

Zaletg sposobu wedlug wynalazku jest zapobie-
ganie powstawaniu ponownych peknie¢ w miejscu
naprawianym.

Wynalazek zostanie objasniony blizej na przy-
kladzie naprawy uszkodzonego korpusu turbiny
parowej, wykonanego ze staliwa chromowo-moli-
bdenowego gatunku L20HM z pegknieciami na po-
wierzchni zewnetrznej.

Peknigcie powstale na powierzchni zewnetrznej

- korpusu turbiny, zostaly usuniete sposobem me-

chanicznym poprzez frezowanie i szlifowanie, a
nastepnie tymze sposobem wykonano rowki do
spawania i zaizolowano naprawiany obszar mata-
mi azbestowymi i wata szklang po czym metoda
indukcyjng podgrzano miejsce naprawiane do tem-
peratury 250°C, a przeciwlegly powierzchnie na-
prawianej Scianki do temperatury 200°C. Spawanie
zostaje rozpoczete w momencie, gdy temperatura
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powierzchni zewnetrznej, to jest powierzchni usz-
kodzonej, osiggnie 250°C, a temperatura powierzch-
ni przeciwleglej, to jest wewnetrznej bedzie miala,
200°C.

Proces spawania prowadzi sie recznie metodg
elektryczng, elektrodami chromowo-molibdenowymi
typu ES-CrMo.

"Kazdy nalozony $cieg przekuwa sie w znany
spos6b. Zaraz po zakonczeniu przystepuje sie do
wyzarzania odprezajacego korpusu nagrzewajac
powierzchnie zewnetrzng, to jest naprawiang do
temperatury 680°C a powierzchnie wewnetrzng,
przeciwlegla do temperatury 610°C.

Nagrzewanie do temperatury wyzarzania odpre-
zajacego prowadzone jest przy uzyciu wyzarzarki
indukcyjnej.

Po wyzarzaniu trwajgcym okolo 10 godzin roz-
poczyna sie chlodzenie w trakcie ktérego, az do
momentu gdy wysoko$é temperatury naprawianej
powierzchni zewnetrznej zostanie obnizona do wy-
sokos$ci co najmniej 200°C, wysoko$é temperatury
powierzchni przeciwleglej naprawianej scianki ob-
nizania jest w taki sposéb, aby byla ona w kazdym
momencie minimum o 50°C a maksimum o 100°C,
nizsza od temperatury naprawianej powierzchni.
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Proces chlodzenia prowadzony jest w spos6éb kon-
trolowany na zaizolowanym korpusie.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b spawania uszkodzonych staliwnych kor-
puséw maszyn i urzadzen, a w szczegb6lnosci turbin
parowych, znamienny tym, ze proces spawania
i wyzarzania uszkodzonych miejsc wykonywany
jest w taki sposéh, aby temperatura powierzchni
uszkodzonej peknieciami byla minimum o 50°C,
a maksimum o 100°C wyzsza od temperatury po-
wierzchni przeciwleglej uszkodzonej S$cianki, przy
czym wyzarzanie naprawionej powierzchni prowa-
dzone jest w temperaturze co najmniej o 50°C
wyzszej od temperatury pracy korpusu, ale nie
wyzszej od temperatury A.; staliwa, z ktérego wy-
konano uszkodzony korpus, a w trakcie chlodzenia
korpusu po wyzarzaniu, az do momentu gdy wy-
soko$é temperatury naprawionej powierzchni zo-
stanie obnizona do wysokosci co najmniej o 50°C
nizszej od temperatury tej powierzchni w trakcie
spawania, utrzymywana jest podana wyzej réznica
miedzy temperaturami powierzchni naprawionej
i przeciwleglej, uszkodzonej $cianki.
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