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Regeneracja glownych sprzegiel turbozespolow

Polaczenia migdzy walami wirnikow we wspokzesnych
turbozespotach sa wykonane w postaci sprzegiet sztywnych lub
polelastycznych (rys. 1). Przy takim sposobie potaczenia watow
przemieszczenie osiowe jest mozliwe jedynie w przypadku
uszkodzenia lozyska oporowego.

Gtlowne sprzegla (wirnik NP — wirnik generatora) w tur-
binach o mocy 120 i 200 MW s3 wykonane jako pélela-
styczne; sa to dwa koierze + jedna lira, na sztywno skreco-
ne pasowanymi Srubami. Kolnierze tworza oddzelne elementy
osadzone na skurczu, na koncowkach waldw (czgsto stozko-
wych) obu wirnikow. Sprzegla sa wainym i odpowiedzialnym
elementem trubozespolow. Zapewniaja one przekazanie mocy
migdzy wirnikami turbiny oraz od wirnikéw turbiny do gene-
ratora. Polaczone z watem wirnika elementy sprzegla obracaja
sie zduza predkoscia, w wyniku czego powstajg w nich znaczne
naprezenia. Jednoczesnie z naprezeniami statycznymi moga
wystepowaé rowniez naprezenia o charakterze udarowym oraz
naprzemienne. Elementy sprzggla pracuja w atmosferze powie-
trza i nie s3 poddawane dzialaniu pary, wody oraz wysokiej
temperatury.

Wymagania materialowe sprowadzaja si¢ do odpowied-
niej wytrzymatlo$ci, plastycznosci i udarnosci w temperaturze
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Rys. 1. Sprzgglo sztywne (a)
i potelastyczne (b)

pokojowej. Najczesciej stosowanymi materiatami sa stale weg-
lowe wyzszej jakosci i niskostopowe typu HM i HNM w stanie
ulepszonym cieplnie. Wytgzenie metalu sprzggla zalezy od
wzajemnego polozenia waléw przy montazu, w czasie pracy
(centrowanie) i warunkow eksploatacji (liczba i szybkosé uru-
chomien, zwarcia w generatorze itp.).

Jako moment obliczeniowy dla sprzggiel (M,) przyjmuje
si¢ najwi¢ckszy moment obliczeniowy (M,..,) wyst¢pujacy na
sprzegle przy szczytowym obciazeniu. Podczas krotkiego
zwarcia elektryczny moment mi¢dzy stojanem a wirnikiem
generatora wzrasta od 8 do 10 razy, ale moment skrgcajacy
w tym czasie (M,,,,) nie przekracza 1,5-krotnej wartosci no-
minalnej (M,,m). Znaczma czgé¢ momentu elektromagnetycz-
nego jest bowiem pochtaniana przez masy wimikéw genera-
tora i turbiny.
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gdzie: M, -- moment obliczeniowy, M,,, — moment ma-
ksymalny, M,,, — moment nominalny, § — wsp&lczynnik

przeciazenia.
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W obliczeniach wytrzymalosciowych sprzegta do okrele-
nia napre¢zen dopuszczalnych wykorzystuje si¢ granicg pla-
stycznosci R, materiatu, ze wspolczynnikiem k=2 i wspélezyn-
nikiem przecigzenia f>1,6.

Sprzegla podczas eksploatacii ulegaja uszkodzeniom w réz-
nych miejscach:

» uszkodzenie osadzenia: na skutek dobrania niewtasci-
wych skurczéw moga one ulec zmianie, w przypadku matych
skurczéw wystepuja miejscowe wybicia na wale i sprzegle przy
nadmiernych przyrostach $rednicy otworu sprzegla; podobne
zjawiska wystepuja po wieloletniej eksploatacji na skutek
relaksacji naprezen; tak uszkodzone sprzgglo (luzne) zazwyczaj
nie nadaje si¢ do dalszej eksploatacji;

P uszkodzenie otworéw Srubowych: najczesciej owalizacja
w kierunku obwodowym wywolana niewlasciwymi warunkami
pracy turbozespotu lub powickszenie otworéw do wartosci
dopuszczalnej zwiazanej z czestym rozwiercaniem; tak uszko-
dzone sprzggta nie nadaja si¢ do dalszej eksploatacji.

Zuzyte i przeznaczone na ztom sprz¢gla moina regenerowaé
i w ten sposéb przywroci¢ im stan poczatkowy. Poprawnie
wykonana regeneracja zapewnia wlasciwa wytrzymato$é sprze-
gla oraz uzyskanie znacznych efektéw ekonomicznych. Koszt
regeneracji wynosi od 30 do 40% ceny nowego sprzggla. Warto
zwroci¢ uwage na fakt, ze regeneracja rdznych elementow
cieplno-mechanicznych urzadzen jest coraz czesciej praktyko-
wana w energetyce Swiatowej i traktowana nie jako $rodek
zastepczy, lecz przywracajacy, a niekiedy nawet poprawiajacy
stan wyjsciowy. W Stanach Zjednoczonych oraz w panstwach
Europy Zachodniej specjalistyczne firmy zajmuja si¢ regene-
racja takich elementéw, jak: kadluby turbin, rurociagi, $ruby
szpilkowe, lozyska wirnikow, sprzggla itp. Do najbardziej zna-
nych metod regeneracji naleza: powtdrna obrobka cieplna,
spawanie i napawanie oraz metalizacja natryskowa. Wlasciwie
wykonana regeneracja moze poprawi¢ wlasnosci wytrzyma-
tosciowe regenerowanych czgsci przyczyniajac si¢ do podwyz-
szenia ich trwalosci, a tym samym rowniez niezawodnosci.

Sposob i zakres regeneracji zaleza od rodzaju i stopnia
zuzycia sprzegla.

Mgr inz. Ewa Zbroinska-Szczechura

Pro Novum — Katowice

o Glowne otwory sprzegiel (osadzenia) w zaleznosci od
stopnia uszkodzenia po przetoczeniu poddaje si¢ regeneracji
przez metalizacj¢ natryskowa (przyrosty srednicy nie wigksze
od 0,7 mm). Przy wigkszych ubytkach po przetoczeniu otwér
zostaje napawany. Po natrysku lub napawaniu regenerowana
powierzchnia jest poddawana obrdbce mechanicznej (skrawa-
nie, szlifowanie itp.). Warstwy natryskiwane lub napawane
powinny by¢ z takiego tworzywa, aby ich twardos¢ i granica
plastycznosci byly zblizone do wlasciwowsci metalu rodzimego.

e Otwory Srubowe sprzegiel moga byé przetaczane do
$rednicy dopuszczalnej przy zastosowaniu §rub o nowych, od-
powiednich wymiarach. Chcac uniknaé czestej wymiany §rub
otwory mozna tulejowaé, a w tulejach wykonywaé otwory sto-
sowne do wymiarow §rub. Maksymalna §rednica otworu tulejo-
wanego nie moze jednak przekraczac srednicy dopuszczalnej,
a sama tuleja z uwagi na utrat¢ wytrzymatosci nie powinna byé
rozwiercana (operacja ta znacznie ogranicza jej przydatnosc).
Przy wigkszych ubytkach otwory Srubowe sa napawane.

Przed poddaniem regeneracji sprzggla sprawdza si¢ meto-
dami nieniszczacymi na obecno$¢ pgknieé oraz ustala skiad che-
miczny metalu i dokonuje pomiaréw twardosci, jak réwniez
$rednic otworu centralnego, otworéw Srubowych i wymiaréw
rowk 6w wpustowych.

Na podstawie uzyskanych wynikéw sa ustalane zakres
i sposéb regeneracji. Wymagajace napawania otwory po prze-
toczeniu spawa si¢ urzadzeniem automatycznym na goraco;
dobrane stopiwo ma sktad chemiczny i wlasnosci mechaniczne
zblizone do materialu rodzimego. Po spawaniu sprzeglo pod-
daje si¢ obrdbce cieplnej w piecu. Obrobiony cieplnie element
obrabia si¢ zgrubnie i sprawdza twardo$¢ napoiny, strefy
wplywu ciepfa oraz materialu rodzimego, a nastgpnie poddaje
si¢ badaniom nieniszczacym. Tak sprawdzone sprzeglo obrabia
si¢ mechanicznie w celu uzyskania wymiaréw poczatkowych.
Wszystkie operacje podlegaja Scislej kontroli na zgodnosé
z zalecang technologia i wymaganiami Uzytkownika.
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Rozwarstwienie metalu Scianek
niektorych walczakow kotlow parowych

Walczaki kottow energetycznych o grubosci scianek powy-
zej 50 mm sa wykonane ze zwijanych blach, tloczonych
odkuwek lub kutych tulei. W starych walczakach, produkowa-
nych w latach pigédziesigtych lub jeszcze wczesniej — ktérych
material wyjsciowy nie byl sprawdzany ultradZwickiem na
obecnoé¢ ,,rozwarstwien” — w metalu pozostaty liczne nie
wykryte wady technologiczne, przede wszystkim wtracenia
niemetaliczne roznej wielkoéci i rodzaju oraz znaczna pasem-
kowatosé struktury.

Badania ultradzwi¢gkowe, a zwlaszcza pomiary grubosci
wykonywane w czasie przegladéw diagnostycznych na tych

walczakach, nierzadko wykazuja w objetosci metalu wady
typu ,,rozwarstwienia” (rys. 1). Wady te, gdy wychodza na
scianki otwordéw, maja charakter rozwartych réwnoleglych
nieciaglosci wypelnionych niemetalicznymi wtraceniami. Naj-
wigksze nagromadzenie tych nieciaglosci znajduje si¢ najczeé-
cigj w srodku Scianki miedzy 1/3 a 2/3 jej gruboici. Obej-
mujg one zwykle obszar roimej dlugoéci i maja charakter
plaszczyzn réwnoleglych do Scianek walczaka. Wieloletnie
obserwacje i pomiary diagnostyczne nie potwierdzly rozprze-
strzeniania si¢ tych wad, natomiast stwierdzono, ze z czasem
eksploatacji wzrasta rozwarcie nieciaglosci wystepujacych na



