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I. Restauravimas apvirinant

Apvirinimas yra vienas i§ pavirsinés technologijos biidy.
Pavir§iné technologija — tai priemoniy kompleksas, leidZiantis pakeisti medziagos charakteristikas
gaminio pavirdiuje, arba gaminio pavirSiaus matmeny atstatymas.

L Pavir$iné technologija l

|
v | !’
’7‘Suvirinimo Cheminés — terminés technologijos Mechaninés
technologijos technologijos

1 pav. Pavirginiy technologijy klasifikavimas

. Suvirinimo  (apvirinimo) technologijos ~ pavirinés technologijos kryptis, naudojanti ivairius

suvirinimo biidus pavirdiaus apdorojimui, siekiant atstatyti arba pakeisti detalés pavirdines savybes. Gali buiti

wveleny lankinis apvirinimas, apvirinimas sprogimu, juostinis, plazminis, apvirinimas apsauginiy dujy srityje,
clektroglakinis, lazerinis ir t.t..

Chemines-termines technologijas sudaro terminis apipurikimas ir cheminis-terminis apvirinimas

-(pvz. apvirinamas pavirdius uZpilamas aliuminjo, geleZies oksido ir legiruojantiy elementy daleliy misiniu,

*_ kuris uzdegamas ir cheminés reakeijos déka pavirdivje susidaro naujy savybiy metalo sluoksnis). Terminis

" upurskimas — daleliy uZpurskimas duju liepsna, apipurskimas liepsna lydant viela, lankinis daleliy

uZpurskimas, lankinis uzpurskimas lydant viela, plazminis daleliy uZpurskimas. Be to, naudojamas pavir§iy
padengimas panardinant { i§lydyta metala, galvaninis pavirSiy padengimas, difuzinis padengimas ir kiti
metodai.

i Mechaninés technologijos, tai metalo plakiravimas, metalo apspaudimas (tame tarpe ir 3altas
valcavimas) ir kiti badai.

L.1. Apvirinimo technologiniai budai

| PavirSiaus padengimas apvirinant ‘

I Apvirinimas lydant l-4 ={ Apvirini spaudimu ‘

I Dujinis [~ Presuojant
__ Lankinis, glaistytu elektrodu — Plakiruoto metalo valcavimas
— Lanknis, besilydangiu elektrodu — Sprogimu

apsauginese dujose — Trintimi

— Lankinis, besilydangiu elektrodu po fliusu
Elektroglakinis
~ Kiti (plazminis, lazerinis)

\— Difuzinis vakuume

2 pav. PavirSiaus padengimo apvirinant bady klasifikavimas

Pasirenkant detalés atstatymo biida, arba suteikiant detalés pavirSiui naujas savybes, reikia jvertinti
metody ypatumus 1t jy panaudojimo galimybe (pavirdiaus kokybés ativilgiu, darbo nagumo atZvilgiu,

automatizavimo galimybes, aplinkos saugos ir t.t.) atstatant vienokias ar kitokias detalés. Labai svarbu, kad
vartotojas tiksliai Zinotu, ko jis nori: atstatyti detales geometrinius matmenis, suteikti detalés pavir§iui
atsparumg mechaniniam dilimui, suteikti detalés pavir$iui atsparuma korozijai ir t.t. Be to, reikia jvertinti
detalés svarbumg konstrukeijoje, techningje dokumentacijoje reikalaujama ilgaamZiskuma ir negendamuma,
taip pat detalés suirimo pasekmes konstrukcija (masing) aptarnaujandiam personalui.

1.2. Susidévéjusiy detaliy atnaujinimas apvirinimu

Dalj energetikos jrenginiy detaliy batina periodiskai atnaujinti. Siy detaliy remontas atliekamas
apvirinimu. Plagiai naudojamas rankinis elektrinis lankinis apvirinimo blidas lydZiuoju elektrodu. Taip pat
naudojami ir kiti metodai: dujinis licpsninis rankinis acetileno deguonies liepsna badas, pusiau automatiris
elektrinis lankinis biidas milteline viela arba vientisu plokitiu elektrodu, plazminis badas ir kt.

Bendros remontuojamy detaliy apvirinimo rekomendacijos:

1. Technologinio proceso parinkimas priklauso nuo cheminés pagrindinio metalo sudéties ir detales
gabarity.

2. Atliekant apvirinima, detale rekomenduojama pakaitinti, kai anglies kiekis pagrindiniame metale
vir§ija 0,25 %.

3. Apvirinimas atlickamas Jemutingje arba nuozuinioje apvirinimo pavirdiaus padétyje.

4. Sluoksniy kiekis nustatomas pagal bendra apvirinamo  sluoksnio stori, be to sluoksniy
pasiskirstymas atliekamas taip, kad apdirbama plokstuma baty 1/3 paskutinio sluoksnio aukityje. $iame
skerspjiivyje daZniausiai yra maziausias dujy pory ir nemetaliniy intarpy kiekis, Apvirinamo vienu &jimu
sluoksnio aukstis neturi virdyti 3 mm.

5. Kiekvieng sluoksnj biitina kruop3&iai nuvalyti nuo #lako, be to sluoksniy rumbelés turi tolygiai
priglusti viena prie kitos. Kiekviena rumbelé turi perdengti prie§ tai esanéig (1/3 rumbelés storio, atlickant
rankinj lankinj apvirinima).

6. Suvirinimo srovés arba dujy degiklio galingumo parinkimas priklauso nuo elektrodo skersmens ir
markes, detalés gabarity, prilydyto metalo kiekio ir detalés, ant kurios atliekamas apvirinimas, sienelés
storio. Atliekant rankinj lankinj apvirinima, suvirinimo sroves diapazonas sudaro 100-200 A, naudojant
4 mm skersmens elektrodus, ir 160-270 A ~ 5 mm skersmens elektrodams.

7. Rankinis lankinis apvirinimas atliekamas apgreZtojo poliskumo nuolatine srove trumpu lanku (2-
3 mm). Rumbelés plotis priklauso nuo elektrodo skersmens ir sudaro 15-25 mm (esant butinybei iki 30-
45 mm).

8. Siekiant i§vengti pagrindinio metalo perkaitinima, reikia imtis $iy, 3iluma maZinanéiy priemoniy;
sumaZinti sroveés reikdme; padidinti apvirinimo greitj; naudoti varinius padéklus, siekiant padidinti 3ilumos
nuvedima; natiraliai auSinti apvirinamg, metala; atlikti suvirinimg lanku | prieki* 10-15" kampu nuo
vertikalés.

9. Tarp priemoniy, mazinanéiy detalés persimetima, isskiriami iSankstinis bendras gaminio
pakaitinimas iki 200-400°C (arba daugiau); apvirinamy rumbeliy arba keliy rumbeliy ruozy simetriskas
1destymas, sickiant sulyginti deformacijas; detales, kietai jtvirtinamos konduktoriuje ir i§imamos i3 Jo tik po
visigko ataudimo, apvirinimas; atleidimas po apvirinino.

3 pav. Siiiliy apvirinimo eiliskumas rotaciniy detaliy remontui



e Salto oro patekimas i kiiryklg esant karitiems vidiniams pavir$iams,
- .|pagnuose, ¢ Greitas katily atauinimas, sustabdZius juos, arba staigus garo slégio juose|
kalektoriuose, kélimas;
kaitrovamzdzZivose ir [o

7. Garo perkaitintuyols Vamzdziy pasidengimas drusky ir tepaly nuosédomis bei netolygus gart

_ [ramzdZiy ilinkis, pasiskirstymas vamzdZiuose;,

fkyles, jtrikial ire  Siluminiai nuokrypiai dél netolygaus ir didelio nuoscdy kiekio arba dal
plysiai deélikairyklos darbo pazeidimo;

perkaitinimo * AukSlos temperatdros korozija veikiant vanadZio ir natrio junginiams
\perdegimo). pelenuose;
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2. Energetiniy jrenginiy remontinis suvirinimas
2.1. KaitrovamzdZiy paZeidimai ir remontas

1 lentelé.Bidingi katily paZeidimai ir jy prevencija

PaZeidimas PrieZastys

I KaitrovamzdZiy, |»  Vietinis sieny perkaitinimas dé] didelio nuoviry sluoksnio;

ugnies kamery, e naftos produkty patekimas ant $ildymo pavirdiy i3 garo bei vandens pusés;
bigny ir kolektoriy  Inelestinas vandens lygio kritimas katile:

deformacija *  pasaliniai daiktai katile;

* neiScentruotas katilo purkStuvas
| » fakelas nukreiptas j $ong.
[2. Hrakimai

Sieneliy suplonéjimas dél korozijos;

ugnies kamery e Sarminis metalo trapumas;

[vumzdiiq plokstése. |, paseista katilo remonto technologija;

'7 Garo  vamzdZiye  Visos priezastys, nurodytos pirmame punkte

iSsiptiimas | e Dalinis arba visiskas vamzdziy uzsikimsimas;
perdegimai, = Zymas Silumos nuokrypiai i$ dujy pusés;

®  VamzdZiy suplonéjimas dél susidévéjimo ir apdegimo;

i ¢ Cirkuliacijos pazeidimas (apsivertimas) vandens katiluose.

{1 Katilo sandarumols Valcuoty sujungimy ir kniedyty sialiy atsilaisvinimas del staigiy|
praradimas (garoftemperatiiros pokyéiy;

praleidimas priefe  Kiaurymiy ir isridijimy atsiradimas dél suodZiy susikaupimo prie vamzdziy
katilo vamzdziy galy) oaly;

*__PaZeista vamzdZiy valcavimo technologija,

5. Bugny ir garop  Rogiiy, drusky, angliarigstés dujy poveikis metalu;

vamzdZiy  vidiniaile  Purvo susikaupimas vandens ertméje;

Strupéjimai, _|* Esant katilui ilgalaikiame sausajame™ saugojime, drégmés patekimas an
kaitrovamzdziy IMgaravimo pavirsiy.
imy vamzdZiy|

iSoriniai i$trupéjimai
[ Bligny ir vamzdZiye Drégmeés poveikis dél blogai nuvalyty katilo i$oriniy pavirsiy;
iSorinial idtrupéjimai. |s  Bloga izoliacijos biklé (tai sukelia suodiy ir vandens kaupimasi)

* Garo praleidimas;
I » _Garai neigleidziami per garo perkaitintuva, dirbant katilui

Metalo perkaitinimas sukelia struktiiros poky&ius, mechaniniy savybiy pablogéjima ir perdegimus.

“Todel yra vykdoma nuolating jvairiy garo katily {rangos ir vamzdyny kontrolé.

Sudaromi temperatiiriniai paros grafikai kiekvienam katilui. Grafikai reguliarial apdorojami ir tai
leidzia nustatyti kiek laiko katilas dirbo esant temperatiirai, auk§tesnei uZ nominalia. Remonto mety, o taip
pat ir tuo metu, kai katilas yra sustabdomas hidrauliniams bandymams, yra kruop$tiai apZitirimi kaitrovamz-
dzial ir jy suvirintos jungtys. Tokios apzitiros metu randami vamzdZiai, turintys didZiausias liekamasias de-
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formacijas, korozija, susidévéjima, plysius virintinése sitlése bei neleisting ovaliskuma ir kitus defektus.
Visus duomenis analizuoja metalotyros laboratorija.

Remiantis metalotyros laboratorijos isvadomis apie metalo darbo salygas ir pazeidimus, defektus yra
ruoSiamos paZeidimy prevencijos procediros.

KaitrovamzdZiy liekamaja deformacija patogu matuoti $ablonais. Matavimus atlieka maksimaliy
temperatiiry zonose tose padiose vietose, kurios nurodytos formuliaruose, Pagal matavimy rezultatus turi biiti
keiéiami:

- vamzdziai i§ angliniy plieny, kai liekamosios deformacijos reiksmes virsija 3,5%;

- vamzdzial i§ legivuoty plieny, kai lickamosios deformacijos reikSmes virsija 2,5%;

- ekraniniai vamzdsiai , kai lickamosios deformacijos reiksmes virsija 2,0%.

Liekamoji deformacija nustatoma nominalaus iforinio skersmens atzvilgiu.

Katily (kurie dirba prie 540°C ir daugiau) perkaitintuvy metalo struktiiros ir metalo savybiy pokyéiai
yra nuolat kontroliuojami. Kontrolé vykdoma maksimaliy temperatiiry vietose kontroliniuose ruoZuose.

Kaitrovamzd#iy pazeidimus gali taip pat sukelti korozija, (tick vidiniy, tiek iSoriniy pavirdiy),
perdegimai, nusidévéjimas dél garo sroves poveikio ir kt.

Kad sumazinti kaitrovamzd%iy paZeidimus dél korozijos ir perdegimo, reikia ustikrinti tokias darbo
salygas (temperatiiry reZima), kurios nevir$ija normines.

Auksto slegio katily gedimus gali sukelti vamzdziy metalurginiai defektai. Tokiy, turinéiy defektus
vamzdzZiy, yra nedaug, kadangi vamzdZiy ir katily gamybos gamyklose vykdoma metalo neardomoji kokybés
kontrolé. Tagiau net vieno vamzdio triikimas gali sukelti avarinj katilo stabdyma, Metalurginiai defektai
lengvai pastebimi vizualiai apZitrint vamzdziy pjavius.
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4 pav. Metalo ir vamzd#iy valcavimo defektai: I-susisluoksniavimas; 2-defektas ant vidinio paviriaus; 3-
plydis; 4, 9-griovelis; 5-uZvalcavimas; 6-nemetalinis intarpas; 7-igkilimas; 8-ispauda.

2.2 Kaitrovamzdziy remontas

 Faktikai, kaitrovamzdziy remontas — tai defekty ir pazeidimy pasalinimas. Remontas atlickamas,
keitiant atskiras vamzdyny ir gyvateliy dalis. Pazeistas dalis pa3alina naudojant dujini pjovima arba
mechaniniu bidu.
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Deformuoti kaitrovamzdZiai turi biti lyginami, kai nuokrypis nuo nominaliy matmeny virsija leisti-
ng, tatiau néra struktiros pazeidimy ir metalo savybiy poky¢iy. Lyginimas gali bt atliekamas su pakaitini-
‘mu arba be jo. Lyginimui naudoja jvairius irankius, prietaisus: domkratus, pleistus, centratorius ir kt.

Lyginima su pakaitinimu taiko labai sulenktiems vamzd#iams. Tuomet vamzdZius ir anglingo plieno
tkaitina iki 1050 °C. Taisyma baigia prie temperattros, ne Yemesnés kaip 750 °C.
Jei defekty matmenys ir kiekis suvirintose sujungimuose vir§ija leistinas normas, atliekamas ju
remontas:
- Per didelé rumbelé nuimama mechanitkai, jei rumbelé per maza, siilé mechanidkai
nivaloma ir prilydoma. )
% Aplydimus pa3alina mechaniniu bidu ir, kai reikia, papildomai uZvirina.
- Ipjovos taisomos uZvirinimu, pries tai nuvalant uvirinimo viety,
- Neuzvirinti krateriai, poringumas, ply3iai, ieinantys | siilés pavirdiy, pagalinami iki
_“sveiko” metalo nepaliekant adtriy kampy ir sifilé uZvirinama iki normaliy matmeny,
N Tankio sumazéjimai suvirintuose sujungimuose kaitrovamzdziuose is anglingo plieno
padalinami mechanigkai nu§lifucjant pazeista metalg iki “sveiko™ metalo, paskui 3ios vietos uZvirinamos.
L - Pradeginimai  ir nejvirinimai siiles faknyje, suvirintose rankiniu arba automatiniu
- argonolankiniu biidu, taisomi rankiniu argonolankiniu badu su pridétine atitinkamos sudéties viela arba
automatiniu argonolankiniu biidu be pridétinés vielos.

5 pav. Defekty koncentracijos rodiklio skaidiavimo schema. (Kd) : Kd=hi+h2+h3+hd

Defekty koncentracijos rodiklis Kd nustatomas kaip visy leistiny defekty (turiniai intarpai, nejvirinimai,
briauny nesutapimas ir kt.), nustatyty bet kurioje 10 mm plogio juostoje, esancioje sitilés aukitio lygyje
arba lygiagretiai sulydymo linjjos, didZiausiy linijiniy dydziy suma (pagal siiilés aukity).

Jei taisant defekta sidileje reikia pasalinti daugiau metalo, negu leistina, suvirintg jungtj visiskai
padalina. |statant vamzdzio gabaly pasalintos sandiros vietoje, reikia atsiZvelgti j reikalavimus, keliamus
- distumams tarp gretimy suvirinty sialiy ir atstumams tarp suvirintos siulés ir vamzdzio posiikio pradZios.
KaitrovamzdZiy ir vamzdyny sandiros su tokiais defektais, kuriuos negalima taisyti vietiniu uZvirinimu,
© VisiSkai pasalinamos. Tam taikoma:
- perlitiniams plienams - dujinis pjovimas ir mechaninis briauny apdirbimas;
- auslemtiniams ir martensito-ferito plienams — mechaninis, elektrinis lankinis, plazmos, dujinis-
lankinis.arba dujinis-fliusinis pjovimas ir mechaninis briauny apdirbimas.
= Siiilés metalas su defektais i¥pjaunamas taip, kad biity tolygus peréjimas | metalo paviriiy;
*  Skerspjtivyje ipjovimas turi U forma su briauny nuolydziu 12-15laip,
- Pasalinus pazeista metalg, ésdinimu yra tikrinama, ar defektas pagalintas visiskai (perlitiniams
plienams naudoja azoto rigiti, austenitiniams — Marbli reaktyvg).

Pries taisant sandiiras su ply3iais, neardomosios kontrolés badais tiksliai nustatomi plysio galai. To-
liau plysio galuose 2-3 mm gragtu idgreziamos skylés. Po to metalas su defektais visiskai pagalina-
mas. Esant kiaurajam ply3iui rekomenduojama atlikti $iuos veiksmus: defekto paZeisto metalo i§-
émima atlieka, paliekant 2-2,5 mm storio metalo sluoksni biisimos siilés Saknyje, ir patikrina keliais
kiaurai atliktais grezimais; pavirinima pradeda likusios sienelés su itrokimu dalies pertydymu,
stebint visiska (kiaura) sienelés islydyma, Jo poZymis — tai judanti maZa kiaurymé pried elektroda.
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6 pav. Sitilés metalo su defektais pagalinimo schema: a) vertikaliose jungtyse;
b) horizontaliose jungtyse; ¢) esant kiauram plysiui: 1-plysys.




7 pav. ltrikimo pasalinimas oro lankiniu drofimo badu: I - jtrikimas; IT - detalé; 1, 2, 3, ... — grioveliy atlikimo
eilizkumas; h < 5/2

. Taisant vamzdZius i§ maZai legiruoto plieno prie$ iSpjaunant paZeista metala dujiniu budu visa
*-sandiros perimetra pakaitina iki 250-350laps.C.

) laisant sidlés defektus naudojamos tos pacios pridétinés medZiagos ir suvirinimo budai, kaip ir
- suvirinant jungti.

n 8 pav. VamzdZio su vidiniu defektu remonto schema. Dn — iSorinis vamzdzio skersmuo; 8 — vamzdiio sienelés storis;
“ by~ vieta paruodta remontui suvirinimo sitiléje po defekto padalinino; @ — briauny nusklembimo kampas; n - sluoksniy
atlikimo eiliskumas uzvirinant defekto paZeista vieta.

9 pav. Vamzdzio su vidiniu defektu remonto schema.

Taisant uZvirinimu defektus vamzd#iy sandirose i§ mazai legiruoty Cr-Mo ir Cr-Mo-V plieny
naudojami elektrodai su fluoro-kalcio glaistu nepriklausomai nuo vamzdZiy matmeny ir elektrody markes,
naudojamos suvirinant $ia sandiira. Be to, visa sandira yra pakaitinama iki tokios pat temperatiiros kaip ir
suvirinant vamezdzius i$ $iy plieny markiy.

Taisant suvirintus sujungimus paalinant defekta ir po to ufvirinant terminis apdorojimas po taisymo
reikalingas tokiais atvejais;

: - Kai vamzdZiai i$ anglingo plieno, sienelés storis >36mm, i8pjovos gylis po paZeisto metalo

pasalinimo daugiau kaip 75% sienelés storio arba sitilés skaitiuojamojo auksgio ir ilgis ne didesnis kaip 20%
Viso perimetro.
- . Kai vamzdziai i§ 15I°C, 16I°C, 17I°C plieny, sienelés storis ne didesnis kaip 30mm, ipjovos
gvhis po pazeisto metalo pasalinimo daugiau kaip 75% sienelés storio arba sidilés skaitiuojamojo aukiéio ir
ilgis ne didesnis kaip 20% viso perimetro, taip pat, esant bet kokiems leistiniems i8pjovos matmenims kai
stenelés storis >30mm ir uvirinimo gylis >22mm.
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- Kai vamzdziai i3 12MX, 15XM, 12X2M1, 20XMA plieny, sienelés storis didesnis kaip
10mm, esant bet kokiems leistiniems ipjovos matmenims su uvirinimo gyliu>10mm.

- Kai vamzdziai i§ 12XIM®, 15X1M1D, 20XM@J1, 15XIMLIDN plieny, sienelés storis di-
desnis kaip 6mm, esant bet kokiems leistiniems 18pjovos matmenims su uZvirinimo gykiu >8mm.

Terminio apdorojimo rezimai nustatomi priklausomai nuo plieno markés ir naudojamy elektrody.
Kaitinama visa sandiira.

Kontrolivojama visa suremontuota sandiira. Koritroliuojama vizualiu bidu, {vairiais malavimais,
ultragarsu, rentgenu.

2.3, Garo katily biigny gedimai ir remontas

|Pﬂieidimas Priezastys |
[ Garo biigny} Vietinis sieny  perkaitinimas  dél dideljo r_luovirui
deformacija sluoksnio, |

f naftos produkty patekimas ant $ildymo pavirsiy i garo|

bei vandens pusés; nelestinas vandens lygio kritimas katile;
padaliniai daiktai katile;

- nei$centruotas katilo purkituvas

. akelas nukreiptas | $ona.

=

. _Ltrﬁkimai- Salto oro patekimas | kiirykly  esant k?ré-tiemi
hiignuose /idiniams pavir§iams; ]
S Greitas katily atau¥inimas, sustabdius jucs, arba

staigus garo slégio juose kélimas;
- Sieneliy suplonsjimas dél korozijos; |
- Sarminis metalo trapumas;

I . Pazeista katilo remonto technologija; -
3. Garo  bugny Visos priezastys, nurodytos pirmame punkte ‘

i§sipUtimas irf Dalinis arba visizkas vamzdziy uzsikim§imas;
perdegimai. . Zymiis silumos nuokrypiai;

F Cirkuliacijos  paZeidimas (apsivertimas) vanden:{
| — _ lkatiluose. o —
1. Katilo sandarumaol- Valcuoty sujungimy suirimas dél staigiy temperatiiros
praradimas  (garopokytiy;
praleidimas prie- Kiaurymiy ir i$radijimy atsiradimas ;
i!\-atilo vamzdZiy- PaZeista katily valcavimo technologija.
igaly)

- - ——3

Budingos korozijos pazeidimy vietos vertikaliy ir horizontaliy vandens vamzdyny katiluose yra
vandens tiekimo vietose ir elementuose su maza vandens cirkuliacija. I3oriniy pavirsiy korozija sutinkama ir
salyCiuose su drégme. Suvirinimo sitlése, vamzdZiy valcavimo vietose galimas plysiy atsiradimas.
PaZeidimai vertikaliy vandens vamzdyny katiluose aptinkami apatiniuose biignuose, isilginiy ir skersiniy
sitliy suvirinimo vietose. Analogiski defektai atsiranda ir vamzdyny grotelése, jvady | bigna darbines terpeés
tvedimo vietose. Seny katily dugnuose atsiranda itriikimai, i$sidéstg pavirsiuje, i8sipiitusiose vandens buvimo
vietose. Tokie jtriikimai galimi ant atidarymo borty, bagny suvirinimo sitiliy ir kamery.

Horizontaliuose garo katiluose del sieneliy perkaitinimo  gali susidaryti jtrikimai cilindringje
vamzdZio galvutés dalyje, suvirinimo ir tvirtinimo sitlése, vamzdzio grotelése, laip pat galima sieneliy
deformacija.

Daznai sutinkami pazeidimai garo katiluose: pislés kaitrovamzd¥iuose ir itriikimai, atsirandantys
vamzdZiy kraste, atlenkimuose, ir ypatingai vamzdziy dugny ir $ony su korpusu sujungimuose.

¢ Labai pavojingi . skersiniai itrakimai, pirmiausia atsirandandiuose pirmose kar§&io
vamzdyny grandyse,
. Garo katily vamzdZiy grotelése su dumtraukiy vamzdynais (pvz. garveziy katilai) sutinkami

itrikimai tarp vamzdziy atidarymy, taip pat galimi nusidévéjimai ir sieneliy deformacija.
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. Dazniausi paZeidimai damtraukiuose yra apdegimai ir nusidéveéjimas atlenkty galy, valcuoty
siiliy iSirimas ir jtritkimai nuo dazny valcavimy.
. GarveZinio tipo garo katily kirenimo kamerose galimi i$sipatimai lubose ir sienelése, jtrii-

kimai atlenkimuose.

Vertikalivose cilindriniuose garo katiluose, kiirenamuose dujomis arba skystu kuru, ypatingai

-+ pavojingi i8sipttimai vidinése sienelése ir defektai, atsirandantys suvirinimo siilése.

. Dazniausiai pasitaikantys garo katily biigny pazeidimai yra jtrikimai ir metalo korozija. Jtrakimai
galimi ant vidinio bigno paviriaus (10 pav., a), aplink vamzdZio angg ant biigno vidinio pavirsiaus
(10 pav., b); ant cilindrinio vamzdzio pavirsiaus angos, orientuotos i3ilgai jo asies (10 pav., c); ant iSorinio
Stucerio pavirsiaus; biigno suvirinimo siiilése; Stuceriy ir vidinése bligno jtaisy privirinimo vietose.

fignas

tuceris b

§

10 pav. ltrikimy, esangiy slégio katily biignuose, i¥déstymas: a — ant vidinio biigno korpuso pavirsiaus; b —
aplink vamzdZio kiauryme ant i3orinio bgno pavirSiaus; ¢ — ant cilindrinio vamzdzio kiaurymes pavir$iaus;
d - isklotine pagal cilindrine biigno su jtrikimais, isdéstytais lygiagrediai kiaurymes agies, vamzdZiy
kiaurymes dalj

Garo katily patikimumy ir sauguma itakoja suvirinamy sialiy defektai, nenustatyti gamybos metu,
defekiai bigno korpuso lakituose su #enkliu gyliu, defektai bagno iSoréje, vidiniy bigno prietaisy
privirinimo vietose, technologiniy, montaZiniy detaliy ir bigno atramos.

Atlikti tyrimai leidZia nustatyti itriikimy atsiradimo prieZastis,

. Trapiyjy jtrikimy atsiradimas pagristas koncentruoto Sarminio skys&io veikimu i plastiskai
deformuota plieng. Plieno sutrikingjimas jvyksta grideliu ribose, todél trapieji jtrikimai kartais vadinami
tarpkristaliniais, o kartais priskiriami tarpkristalinei korozijai.

) Vizualiai trapieji itrikimai aptinkami tik tada, kai iki suirimo lieka mazai laiko. Ankstyvose stadijose
Jjuos galima nustatyti magnetiniu ir ultragarsiniu defektoskopija. )

Trapiyjy jtrakimy atsiradimas pavojingas tuo, kad jie palaipsniui susilpnina tiltelius tarp
pritvirtinty vamzdziy angy ir sukelia staigy biigno suirima, Todél biigno sialéms bitina sistemingai atlikti
neardomaya, kontrole, ypatingai esant agresyvial terpei. Agresyvios terpés sumazinimui yra dedama natrio

“hitrato ar kity medZiagy, trukdandiy itrukimy susidaryma,

Daznai jtrikimai sutinkami ant vidinio biigno pavirsiaus. Paprastai visi jtrikimai atsiranda apatinéje
biigno dalyje, dazniausiai i%ilgai biigno aies.

Garo terpeje jtrikimai ant biigno sieneliy sutinkami retai.

s — L e— . e T _:
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{trokimai, pastebéti biignuose, pagamintuose i3 katilinio plieno. [trakimy susidarymas ant auksto
slégio garo katily bligny paaidkinamas dél konstrukciniy, technologiniy ir eksploataciniy priezastiy, i§ dalies
dél netobuly vandens paskirstymo prietaisy, dél atskiry prie bagno privirinty prietaisy po terminio apdirbimo,
dél skuboty paleidimy, del vandens rezimo tritkumyy ir kt.

Auksto ir labai aukdto slégio katily bgny metalo apzitra del jtrakimy ir kity defekty atliekama
magnetiniy milteliy (biigno pavirsius, vamzdziy angy, suvirintyjy sujungiray) arba ultragarsiniu bidu
(bligno metalas ir suvirintieji sujungimai),

Kapitalinio remonto metu apZitira yra atliekama vieng karta per 2 — 3 metus, o bigny, turéjusiy
pazeidimy — kasmet.

Katily biigny, kurie yra vidutinio ir zemo slegimo, metalo biklés vizuali apZiara atliekama katilo
savininko ir periodi§kai PP) priezitiros tarnybos.

Esant jtarimams, bigno metalo suvirintyjy sujungimy ir §tuceriy apziira atlickama magnetiniu arba
ultragarsiniu bidu.

Be magpetinio miltelinio kontrolés metodo vidutinio ir Zemo slégio katiluose jtrakimy nustatymui,
yra taikomas spalvotos defektoskopijos metodas.

ltrakimy gylis nustatomas greziant toje vietoje, kur yra giliausias jirukimas. Plysio dugnas
nuslifuojamas, ésdinamas ir apZiarimas, Jeigu aptinkamas jtrakimas, plyys pagilinamas, dar kartg
Slifuojamas, ésdinamas ir vel i¥ naujo apZidirimas.

Si procedira atliekama kol Bnyksta jtrakimy pedsakai plysio viduje. Gylio nustatymui kartais
i¥pjaunamas metalo gabalélis jtritkimo vietoje. Gabalélis i¥pjaunamas tuséiavidure galvute arba mazo
diametro graZtu pagal kontiira, Pagal gabalélio itritkimus nustatomas biigno jtrikimo gylis.

Itrakimo gylis, nustatytas ant isimto gabalélio, necharakterizuoja likusiy jtrakimy ploto.

Reikia jsidéméti, kad i§samesng informacija apie jtritkimo ilgj ir gyl galima gauti tajkant magnetiniy
milteliy metoda arba spalvoty defektoskopija. .

Trapieji jtrakimai bigny sialése, nustatomi ultragarsiniu kontrolés metodu,

Esant koroziniams paZeidimams, turi bati nustatomas Ju gylis. Bagnams, kuriuose vietiniai
paZeidimai yra iki 10% sieneliy storio, turi bdti taikoma grieZta kontrolé. Tam nuimamos replikos, kurios
lyginamos su naujomis, gautomis kitos apZidiros metu. leSkoma apsauginiy priemoniy nuo korozijos ir
aiskinamast jos atsiradimo prieZastys.

Pagal bigno sienelés stori, sprendziama apie vienodus paviriaus korozinius paZeidimus, kurie yra
nustatomi ultragarsiniu metodu arba greziant ~ 8mm kiauryme biigno sienelgje. limatavus sienelés story, |
kiaurymeg jdedamas kamtis, kuris esant biitinybei apvirinimas biigno vidineje puséje.

Koroziniai paZeidimas katiluose, kuriy gylis yra nuo 10-50% sienelés storio — %alinami apvirinimu.
Gilesni paZeidimai didesniuose pavirSiuose alinami i8pjaunant defektuotas dalis, po to jvirinant lakitus
(lopus).
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11 pav. Korozijos paZeisto ploto apvirinimo schema
Esant korozintams pazeidimams, biigny remontas atliekamas apvirinat, kai biigno sienelés storis po
defekty pasalinimo yra maZesnis v paskai¢iuotaji. Tai vienodai taikoma Stuceriams ir kiticms elementams.
“Jei tokie paZeidimai uzima labai didelj plota, tai jvirinti lopus netikslinga, Apvirinimas, esant sienelés storiui
maZesniam kaip 3mm — netaikomas.
Remontuojant Zemo ir vidutinio slegimo katilus, jtrikimai iki 1/3 bugno sieneliy storio —laikomi
‘pavirsiniajs, o esant gilesniems — remontuojami kaip kiauri.

Itrikimas

e " r—v———— - —---.-—-..._......
12 pav. ltrakimy sankaupy taisymas aklés jvirinimo biidu
turokimy kradtuose uzdedami Zymekliai ir greZiama 20-50 mm nuo jy, siekiant sustabdyti jtritkimy

- plitima, Greziama nuosekliai naudojant keliy diametry storio graztus, pradedant nuo 4-5 mm skersmens an-
- os, sickiant uztikrinti tolygy peréjima { pagrindini metala. [trikimai didesni negu 1/3 biigno sienelés storio,

13
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Slifuojami kiaurai. Kradtai turi buti kokybigkai suvirinami minimaliai naudojant uZlydomg metala, kad po
suvirinimo bty maiausi vidiniai itempimai, kuriuos sukelia metalo susitraukimas.

Itrokimy suvirinimas tiltelivose tarp vamzdyny angy, leidZiamas jeigu jy ilgis (esant grandininiam
{trakimy i¥sidéstymui per kelety tilteliy) nevirSija 10% tilteliy ilgio jtriakimy kryptimi. Esant didesniems
ttrikimams, arba esant daug ijtrikimy nedideliame plote, iSpjaunama vamzdzio dalis ir toje vietoje
uzdedamas lopas, kuriame po to i§greziama anga.

Defektinés vietos iSpjaunamos ovalo formos. Jeigu paSalinamos piislés, tai pjaunamas metalas
nepaliestas deformacijos 80-100 mm atstumu nuo 13gaubimo (isipatimo) krasty,

Pasliy garo katiluase, kuriuose slégis yra 2,4MPa, leidZiama netaisyti tuo atveju, Jjeigu: jie issidéste
ne ant suvirinimo sidliy ir vamzdziy angy, taip pat kai i8kilimy auktis nevirsija 2% ir bana ne daugiau 1%
bagno diametro.

. Lopai gaminami pagal biigno spindulj ir angos dydi. Lopams uzvirinti taikoma sandirine
junglis be sukabinimy. Atstumas tarp lopo ir bigno toje vietoje, kur pradedamas lopo suvirinimas, yra
didesnis, lyginant su kitomis sandiiros vietomis.

. Lopo suvirinimo eiliskumas nurodytas 13 pav.

J

& \t\\_ ] &
S %“;—3‘5, i

13 pav. Lopo jvirinimo atlikimo eilitkumas: 1.2,3,4,5, 6 - sifiliy suvirinimo eili¥kumas
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15 pav. Bigno vamzdziy kiaurymiy akliy konstrukeija: a — aklé su dangtiu; b aklé su privirintu dugnu; ¢ -
. aklé su sriegiu
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17 pav. Defektiniy viety pasalinimas biignuose: a - defektiniy viety pasalinimas su tolygiu peréjimu bagne;

as biigno kiauryméje Stucerio privirinimo vietoje
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18 pav. Bagny Stuceriy remontas: 1 — apvirinimas ant i¥orinio $tucerio pavirSiaus (5 — jtriikimo pa3alinimo
gylis Stucerio sieneléje); I — bandaZo montavimas ant Stucerio

3. Krany metaliniy konstrukeijy elementy turingiy jtrikiy remontas

Suvirinant istisinius jtrikius lakstuose ir profiliuose, reikia laikytis & y reikalavimy;

* Nustatyti visy jtrakio ilgj. Tam galima naudoti jvairius defektoskopijos biidus. Kapiliarinj — sutepam
zibalu, po to nuvalome ir pabarstome pavirdiy kreida, ésdinima ~ azoto rigdties 10 procentu tirpalu,
magneting defektoskopijq ir kt. ’

*+ ltrakiy galuose iSgrezti- 10-20 mm skersmens kiaurymes ir pagilinti (priklauso nuo gaminio
matmeny).

4.09 Remontinis suvirinimas WT

19 pav. |tritkiu paruo§imas suvirinimui

20 pav. Briauny paruogimas suvirinimui

* Pagal jtriikio linija briaunas paruodti suvirinimui.
*  Suvirinant itrikius standZiame kontiire, reikia naudoti technologines priemones, mazinanéias

itempimus dé! suvirinimo ir suvirinimo medziagos, witikrinancias prilydomo metalo geras plastines

savybes.

¢ RuoSiant suvirinimo griovelj, jtrikio gyli reikia periodidkai kontroliuoti pavir§inés defektoskopijos

metodais.
* Suvirinimo vietg reikia nuvalyti 20-25 mm | abi puses nuo jtriikio,
«  Siales reikia suvirinti keletu pragjimuy, kad neperkaitinti pagrindinio metalo.

Pagrindinio metalo jpjovas, virijangias leistinas normas, rejkia nuvalyti, uzvirinti ir vél nuvalyti, kad
uztikrinti sklandy peréjima nuo prilydyto metalo j pagrindinj,
Suvirinimo sitlése esantys jtrukiai Zalinami tokiy bidu:
*  Sidles, kuriose yra jtrikiy, nejvirinimy ir kity defekty virdijanéiy leistinas normas, reikia paalinti
visu ilgiu po 15mm i abi puses, ir wvirint i3 naujo.
Defektuotas siiiles pervirinti galima ne daugiau trijy karty.



