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Sposób spawania łopatek turbin parowych

Przedmiotem wynalazku jest sposób spawania
łopatek turbin pianowych pejkniejtych w wirnikach
wykonanych ze stali nierdzewnych.

Zmiany i stosowany sposób naprawy pękniętych
łopatek, osadzonych w kołach łopatkowych wir-
niikójw turbin parowych, polega na wymianie pęk¬
niętych łopatek to jest na ich wymontowaniu i za¬
budowaniu w to miejsce nowych.

>3nany jeist również sposób naprawy przez na¬
pawanie zniszczonych w wyniku kawitacji łopa¬
tek turbin wodnych osadzonych bezpośrednio na
walie turbiny bez konieczności wyjęcia wirnika z
korpulsu, opisany w opisie patentowym USA nr

Czytnności związane z .demontażelm a następnie
montażem poszczególnych łopatek lub niekiedy ca¬
łych pakietów łopaitek turbin parowych są bar¬
dzo koiszjtowme i znacznie przedłużają czais posto¬
ju.

Celem wynalazku jest skrócenie czasu postoju
turbin parowych przez spawanie pękniętych ło¬
patek wlimikowych.

Iistota wynalazku polega na prowadzeniu pro¬
cesu spawania pękniętych łopaitek zabudowanych
na wirniku po wstępnych lokalnym podgrzaniu ich
do temperatury nie niższej od temiperatury Ac±
materiału łopatek i utrzymaniu w tej tempera/tu¬
rze przez cały czas spawania poprzez dobór od¬
powiednich do wymiarów spawanej łopatkli ście¬
gów.
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Proces spawania dokonywany jest elektrodami
plastycznymi na bazie nieżelaznej zaiwierajjącymi
maksimum 0,1% C i llO0/© Fe oraiz minimum 1i5°/o
Gr i 7"0P/« Ni, a każdy ścieg natychmiast po jego
nałożeniu jest wyżarzany w temperaturze powy¬
żej temperatury AC3 materiału danej łopatki.

Zastosowanie spfosobu wediług wynalazku pozwa¬
la na uniknięcie bairdzo kosztownego i pracochłon¬
nego demontowania uszkodzonych łopatek i mon¬
towania w to miejsce nowych, co znacznie skra¬
ca czas polstoju turbiny.

Slposób spawania Uszkodzonych łopatek turbin
paroiwych wykonanych ze stalli nierdzewnych do-
konyiwany jest następująco: po odkryciu kadłuba
i zldkaHizowaniu uszkodzonej łopatki przygotowuje
się ją do spawania w znany sposób popnzez wy¬
wiercenie na końcu pęknięcia otworu o. średnicy
korzystnie 4 mim, wykonanie rowka spawalniczego
oraz obłożenlie płytkami miedzianymi i izolacją az¬
bestową celem zabezpieczenia obszaru spawanego
przed zbyt szytokiim odprowadzaniem ciepła.

Następnie obszar naprawiony podgirzewa się
wstępnie przy pomocy palnika gazowego do tem¬
peratury nie niższej od temperatury Aci spawa¬
nego materiału i utrzymuje w tej templeratuirze
aż do zakończenia procesu spawania poprzez do¬
bór odpowiednich, do wymiarów spawanej łopatki,
dłujgolści ściegów. '

Proces spawania prowadzony Jest ręcznie me¬
todą elektryczną przy zastosowaniu elektrod pla-
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stycznych ma bazie nieżelaznej zawierających mi¬
nimum 15% €r i 70% Ni oraz maximum 0,1% C
i 10% Fe.

Natychmiast po nałożeniu ściegu jest on wyża¬
rzany w temperaturze powyżej temperatury AC3
spawanego materiału. Czas wyżarzania dobiera się
w znany sposób stosownie do grubości spawanych
łopatek. W tein sposób powtarzając opisane ope¬
racje wypełniony jest cały przekrój rowkia spa¬
walniczego.

Po zakończeniu spawania przystępuje się w znany
sposób do powolnego chłodzenia całego obszaru,
naprawianego aż do granicznej temperatury rów¬
nej np. dla stosowanej bardzo często do wyrobu
łopatek stali 2H13 — 72i0°C, a następnie chłodze¬
niu naprawianego obszaru na wolnym powietrzu.
W czasie procesu spawania kontroluje się tempera¬
turę naprawianego obszaru znanymi sposobami.

Po zakończeniu spawania" i po ochłodzeniu ło¬
patki, spoiny szlifuje się na równo z powierzchnią,
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przeprowadza się kontrolę na obecność pęknięć
oraz mierzy się twardość strefy przyspoinowej.

Zastrze.żenie patentowe
5

iSpoisób spawania (łopatek turbin parowych pęk¬
niętych w wirnikach wykonanych ze stali nie¬
rdzewnych, znamienny tym, że proces spawania
odbywa się na kole łopatkowym a uszkodzony

1° obszar łopatki podgrzewany jest wstępnie do tem¬
peratury nie niższej od temperatury Acj materia¬
łu łopatlki i utrzymywany w teimperaituirze nie niż-
szeij od tejże temperajtury Aci aż do zakończenia
procesu spawania przy czym spawanie prowadzone

15 jest elektrodami plastycznymi na bazłie nieżelaznej,
zawierającymi maksknuim 0,1% C i 10% Fe oraz
minimum 115% Cr i 70% Ni a każjdy ścieg natych¬
miast po jego nałożeniu jejst wyżarzany w tempe¬
raturze powyżej temperatury AC3 materiału danej

20 łopatki.
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