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W obliczeniach wytrzymato§ciowych sprzegta do okresle-
nia naprezen dopuszczalnych wykorzystuje si¢ granicg pla-
styczosci R, materialu, ze wspolczynnikiem k=2 i wspélczyn-
nikiem przecigzenia f>1,6.

Sprzegla podczas eksploatacji ulegaja uszkodzeniom w rdz-
nych miejscach:

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

> uszkodzenie otworéw Srubowych: najczgéciej owalizacja
w kierunku obwodowym wywolana niewtasciwymi warunkami
pracy turbozespolu lub powigkszenie otworéw do wartosci
dopuszczalnej zwiazanej z czgstym rozwiercaniem; tak uszko-
dzone sprzegla nie nadaja si¢ do dalszej eksploatacji.

Zuzyte i przeznaczone na zlom sprz¢gla mozna regenerowad
i w ten sposéb przywrdci¢ 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 sprzegla. Warto
zwrocic uwage na fakt, ze regeneracja réznych elementéw
cieplno-mechanicznych urzadzen jest coraz czesciej praktyko-
wana w energetyce $wiatowej i traktowana nie jako Srodek
zastgpezy, lecz przywracajacy, a niekiedy nawet poprawiajacy
stan wyjsciowy. W Stanach Zjednoczonych oraz w panstwach
Europy Zachodniej specjalistyczne firmy zajmuja si¢ regene-
racja takich elementow, jak: kadluby turbin, rurociagi, Sruby
szpilkowe, fozyska wirnikow, sprzegla itp. Do najbardziej zna-
nych metod regeneracji naleza: powtdorna obrdbka cieplna,
spawanie i napawanie oraz metalizacja natryskowa. Wlasciwie
wykonana regeneracja moze poprawi¢ wlasnosci wytrzyma-
losciowe regenerowanych czgsci przyczyniajac si¢c do podwyz-
szenia ich trwalosci, a tym samym réwniez niezawodnosci.

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

Mgr inz. Ewa Zbroinska-Szczechura

Pro Novam — Katowice

o Glowne otwory sprzggiet (osadzenia) w zaleznosci od
stopnia uszkodzenia po przetoczeniu poddaje si¢ regeneracji
przez metalizacj¢ natryskowa (przyrosty srednicy nie wigksze
od 0,7 mm). Przy wi¢kszych ubytkach po przetoczeniu otwér
zostaje napawany. Po natrysku lub napawaniu regenerowana
powierzchnia jest poddawana obrébce 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.

o Otwory Srubowe sprzegiel moga by¢ przetaczanme do
srednicy dopuszczalinej przy zastosowaniu §rub o nowych, od-
powiednich wymiarach. Chcac uniknaé czestej wymiany $rub
otwory mozna tulejowa¢, a w tulejach wykonywaé otwory sto-
sowne do wymiaréw §rub. Maksymalna Srednica otworu tulejo-
wanego nie moze jednak przekracza¢ 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 sprzggta sprawdza si¢ meto-
dami nieniszczacymi na obecno$¢ peknieé oraz ustala sktad che-
miczny metalu i dokonuje pomiardéw twardosci, jak réwniez
$rednic otworu centralnego, otworéw §rubowych i wymiarow
rowkow wpustowych.

Na podstawie uzyskanych wynikow sa ustalane zakres
i sposob regeneracji. Wymagajace napawania otwory po prze-
toczeniu spawa si¢ urzadzeniem automatycznym na gorjco;
dobrane stopiwo ma skiad chemiczny i wlasno$ci mechaniczne
zblizone do materiatu rodzimego. Po spawaniu sprzeglo pod-
daje si¢ obrdbce cieplnej w piecu. Obrobiony cieplnie element
obrabia si¢ zgrubnie i sprawdza twardo$¢ napoiny, strefy
wplywu ciepla oraz materiatu rodzimego, a nastepnie poddaje
si¢ badaniom nieniszczacym. Tak sprawdzone sprzeglo obrabia
si¢ mechanicznie w celu uzyskania wymiaréw poczatkowych.
Wszystkie operacje podlegaja scistej kontroli na zgodnoéé
z zalecang technologia i wymaganiami Uzytkownika.
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Rozwarstwienie metalu scianek
niektorych walczakow kotlow parowych

Walczaki kottdw 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 pigcdzesiatych lub jeszcze wezesniej — ktérych
materiat wyjéciowy nie byl sprawdzany ultradzwiekiem na
obecnoéé ,,rozwarstwien” — w metalu pozostaly liczne nie
wykryte wady technologiczne, przede wszystkim wtracenia
niemetaliczne roznej wielkoéci i rodzaju oraz znaczna pasem-
kowatos¢ struktury.

Badania ultradzwigkowe, a zwlaszcza pomiary grubosci
wykonywane w czasie przegladow diagnostycznych na tych

walczakach, nierzadko wykazuja w objetosci metalu wady
typu ,,rozwarstwienia” (rys. 1). Wady te, gdy wychodza na
scianki otworéw, maja charakter rozwartych rownoleglych
nieciaglosci wypelnionych niemetalicznymi wtraceniami. Naj-
wigksze nagromadzenie tych nieciaglosci znajduje si¢ najczes-
ciej w Srodku Scianki miedzy 1/3 a 2/3 jej gruboici. Obej-
muja one zwykle obszar roimej dlugosci i maja charakter
plaszczyzn rownoleglych do $cianek walczaka. Wieloletnie
obserwacje i pomiary diagnostyczne nie potwierdzly rozprze-
strzeniania si¢ tych wad, natomiast stwierdzono, ze z czasem
eksploatacji wzrasta rozwarcie nieciaglosci wystepujacych na
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Rys. 2. Przekroj podiuzny przez §ciank¢ — widoczne niecigglosci oraz
wymycie krawedz otworu

éciankach otwordw, a zwlaszcza tych, ktore znajduja si¢
w przestrzeni wodnej walczaka. Badania metalograficzne wy-
kazaly, ze rozwarstwienia s3 wypelnione wtraceniami nieme-
talicnymi (rys. 2), a w miejscach kontaktu z czynnikiem
(tworzace otwordw) ulegaja wykruszeniu (dziatanie naprezen
zmiennych) oraz wymyciu (korozja).

W walczakach nowej generacji, produkcji krajowej i za-
granicznej, obecnosci tego typu rozwarstwien jak dotychczas
nie stwierdzono, co wynika z ulepszenia technologii produk-
cji stali oraz eliminacji wadliwych odkuwek i blach poprzez
zastosowanie 100% badan ultradzwigkowych. Porazone roz-
warstwieniami walczaki moga by¢ nadal eksploatowane —
pod warunkiem, Ze wykryte rozwarstwienia nie wychodza na
powierzchni¢ otworow, gdyz w takim przypadku wzrasta ich
rozwarcie, a z czasem na skutek dzialania czynnika (para
nasycona, woda kotlowa) wystgpuje rowniez intesywna ko-
rozja.

W przypadku stwierdzenia rozwarstwien wychodzacych na
$cianki otworow, walczaki takie po wykonaniu naprawy moz-
na dalej eksploatowaé. Naprawa polega wtedy na zaslepieniu
tych wad, co moina wykona¢ dwoma sposobami:

Rys. 3. Zaslepienie niecigglosci przez obspawanie
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Rys. 4. Zaslepienie nieciaglosci przez tulejowanie

c)> obspawanie, a nast¢gpnie przeszlifowanie calego otworu;
w przypadku walczaka ze stali wegglowej (zgodnie z zalece-
niami VGB oraz OST) moima spawa¢ na zimno elektrodami
weglowymi (rys. 3); operacj¢ t¢ moima wykonaé rowniez
automatem do spawania;

> tueljowanie otwordw przez rozwalcowanie odcinkéw rur
o gruboéci scianki 3—4 mm; sposdb ten moze mie za-
stosowanie dla kazdego walczaka, niezaleznie od gatunku
stali, z ktoérej zostal on wykonany, a dodatkowo tego
rodzaju wkladka w otworze spetmia funkcje ostony termo-
szokowej (rys. 4).

Whioski

e W walczakach starych kottéw czgsto podczas badan diag-
nostycznych s3 wykrywane tzw. ,,rozwarstwienia’.

e Rozwarstwienia s ulozone réwnolegle do scianck walcza-
ka i sa pochodzenia poprodukcyjnego.

e W czasie pracy, kiedy rozwarstwienia nie maja kontaktu
z czynnikiem, nie nastgpuje ich rozprzestrzenianie (zwigk-
szenie wymiarow).

e Walczaki z rozwarstwieniami moga nadal bezpiecznie pra-
cowaé, je§li rozwarstwienia wychodzace na Scianki otwo-
row zostana zaslepione przez spawanie lub tulejowanie

otwordw.
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