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. Sposéb spawania lopatek turbin parowych
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Przedmiotem wynalazku jest sposbéb spawania
topatek turbin parowych peknigtych w wirnikach
wykonanych ze stali nierdzewnych.

Znany i stosowany sposéb naprawy peknietych
lopatek, osadzonych w . kolach lopatkowych wir-
nikGw. turbin parowych, polega na wymianie pek-
nietych lopatek to jest na ich wymontowaniu i za-
budowaniu w to miejsce nowych.

Znany jest réwniez sposéb naprawy przez na-
pawanie zmiszczonych w wymiku kawitacji lopa-
tek turbin wodnych osadzonych bezposSrednio na
wale turbiny bez koniecznosci wyjecia wimika z
korpusu, opisany w opisie patentowym USA nr
3793698.

Czymmos$ci zwigzane z demontazem a nastepaie
montazem poszczegblnych lopatek lub niekiedy ca-
lych pakietéw lopatek turbin parowych sg bar-
* dzo kosztowme i znacznie przedluzaja czas posto-
ju. :
Celem wymnalazku jest skrécenie czasu postoju
turbin parowych przez spawanie pekmnietych lo-
patek wirnikowych. ‘

Istota wymalazku polega na prowadzeniu pro-
cesu spawania peknietych lopatek zabudowanych
na wirniku po wstepnych lokalnym podgrzaniu ich
do temperatury mnie nizszej od temperatury Ac;
malterialu lopatek i utrzymaniu w tej temperatu-
rZe przez caly czas spawania poprzez dobér od-
powiednich do wymiaréw spawanej lopatki Scie-
gow.
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Proces spawania dokonywany jest elektrodami
plastycznymi na bazie niezelaznej zawierajacymi
maksimum 0,1% C i 10% Fe oraz minimum 15%
Cr i 70 Ni, a kazdy S$cieg natychmiast po jego
natozeniu jest wyzarzany w temperaturze powy-
zej temperatury Acg materiatu damej lopatki.
Zastosowanie sposobu wediug wynalazku pozwa-
la na unikniecie bardzo kosztowmnego i pracochion-
nego demontowania uszkodzonych lopatek i mon-

‘towania w to miejsce nowych, co znacznie skra-

ca czas postoju turbiny.

Sposéb spawamnia uszkodzonych lopatek turbin
parowych wykonanych ze stali nierdzewnych do-
konywany jest nastepujaco: po odkryciu kadiuba
i Zlokalizowaniu uszkodzonej lopatki przygotowuje

si¢ ja do spawamia w znany sposéb poprzez wy-

wiercenie na koncu pekniecia otworu o. Srednicy
korzystnie 4 mm, wykonanie rowka spawalniczego
oraz oblozenlie plytkami miedzianymi i izolacja “az-
bestowa celem zabezpieczenia obszaru spawanego
przed zbyt szybkim odprowsdzaniem ciepla.

Nastepnie obszar mnaprawiony podgrzewa sie
wstepnie przy pomocy palnika gazowego do tem-
peratury nie nigszej od temperatury Ac; spawa-
nego materiabu i utrzymuje w tej temperaturze
az do zakonczemia procesu spawania poprzez do-
bér odpowiednich, do wymiaréw spawanej lopatki,
diugosei sciegow. 7

Proces spawania prowadzony jest recznie me-
toda elekitryczng przy zastosowaniu elektrod pla-

.
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stycznych na bazie niezelaznej zawierajgcych mi-

nimum 15% Cr i 70% Ni oraz maximum 0,1%C

i 10% Fe. }
Natychmiast po. nalozeniu $ciegu jest on wyza-

rzany w temperaturze powyzej temperatury Acg

spawanego materiatu. Czas wyzarzania dobiera sig

w znany spos6b stosownie do grubosci spawanych

lopatek. W ten sposdéb powtarzajgc opisane ope-
racje wypelnicny jest caty przekréj rowka spa-
walniczego.

Po zakonczeniu spawania przystepuje sie w znany
spos6b do powolnego chlodzenia calego obszaru.
naprawianego az do gramicznej temperatury roéw-
nej np. dla stosowanej bardzo czesto do wyrobu
lopatek stali 2H13 — 720°C, a mastepnie chlodze-
niu naprawianego obszaru na wolnym powietrzu.
W czasie procesu spawania kontnoluje sie tempera-
ture naprawianego obszaru znanymi sposobami.

Po zakohczeniu spawania i po ochlodzeniu lo-
patki, spoiny szlifuje sig¢ na ré6wmno z powierzchnia,
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przeprowadza sie kontrole na obecno$é peknieé
oraz mierzy sie twandosé strefy przyspoinowej.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb spawania dopatek turbin parowych pek-
niegtych w winnikach wykonanych ze stali nie-
rdzewnych, znamienny tym, ze proces spawania
odbywa sie na kole Iopatkowym a wuszkodzony
obszar lopatki podgrzewany jest wstepnie do tem-
peratury nie nizszej od temperatury Ac; materia-
u lopatki i utrzymywany w temperaturze nie niz-
szej od tejze temperatury Ac; az do zakonczenia
procesu spawania przy czym spawanie prowadzone
jest elektrodami plastycznymi na bazie niezelaznej,
zawierajagcymi maksimum 0,1% C i 10% Fe oraz
minimum 15% Cr i 70°% Ni a kazdy $cieg matych-
miast po jego nalozeniu jest wyzarzany w tempe-

"raturze powyzej temperatury Acg materialu danej

topatki.
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