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A vizsgdlati feladat

A feladat régebbi tipust turbindk Gn. akcids kerekeiben fesziltség-
mentesitd furatok vannak, amelyek arra hivatottak, hogy gatoljdk a
repedések keletkezését a lapatkoszorti és a keréktest kdzétti varratban.
Az egyenetlen terhelés, illetve a hirtelen teljesitmény-felfuttatasok soran
a lapatok és a keréktest kiilonbdz mértéki felmelegedése miatt
keletkezG jarulékos feszlltségek azonban, a szokasos (izemi fesziilt-
ségekkel dsszeadodva mégis eldsegithetik a repedések kialakulasat (7.
4bra). A furatok fellletérdl kiindulé repedések cstkkentik az (izemvitel
biztonsagat és a berendezés tonkremeneteléhez is vezethetnek. Ezert
szitkség van a furatok idészakos ellen6rzésére.

1. 4bra Repedések egy 200 MW teljesitmény(i (urbina akcids kerekén

A furatokban 1évs repedések, illetve azok keletkezését megkénnyitd,
gyartas vagy lzemelés soran kialakult kildnbdzé hibak (zarvanyok,
bemarodasok) kimutatasanak optimalis médja — féleg 6-15 mm furatat-
mér( esetén — a forgbszondaval végzett drvényaramu vizsgalat. Mive! a
kilénbtz6 er6mavi turbinakat csak ritkan, néhany évente bontjak ki a
karbantartasi feladatok végrehajtésa céljabdl, igy az esetleges hibak, il-
letve repedések novekedésének kovetésére nincs méd, a biztonsagos
lizemvitel tehat megkoveteli a teljes hibamentességet. Ezt a célt megkd-
zeliteni csak meglehetésen kis méretd, 1-2 mm hosszd hibat kimutatni
képes, legalabb 1000-1500/perc fordulatszamu forgdszondaval és j6 re-
pedésérzékenységet add 400 kHz—1 MHz vizsgalati frekvenciaval lehet.

A vizsgalandd furatokat kemény, egyenetlen reveszer(i réteg boritja,
amely a killbnbdz6 hdcserélokbsl és mas csévezetékekbdl szérmazod
fémoxid- és fémrészecskéket tartalmazé g6z és a varrat, illetve a lapéa-
tok anyaganak kolcsGnhatasabdl keletkezik. Ez a — kértilbeldl tizedmilli-
méter vastagsagu - feddréteg, mivel sok elektromosan vezet6 dsszete-
véje is van, zavaro jeleivel elfedi, a magas vizsgalati frekvencia és az eb-
b6l adoda kis behatolasi mélység miatt a sz0 szoros értelmében lefedi a
hasznos &rvényarami indikdcidkat. Igy az altala magatol értetédBen
okozott leemelési hiban felll is gatolja a vizsgélatot. Ezt a reveréteget,
vastagsagatél fliggéen csiszolovasznas polirozassal, vagy gépi dorzs-
arazassal kellett eltavolitani. Ez az el6készitd mivelet egyttal Iényege-
sen javitja a vizsgalando fellilet mindségét, csdkkenti az érdességét, ami
a hibakimutatashoz sz{lkséges jel/zaj viszony javuldsa miatt szintén igen
fontos tényez6.
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A furat belsé fellletén sok kilénb6z6 tipusi hegesztési hiba talal-
hatd. Egy résziik példaul a kis méret( salakszemcsék — bar foltszer(ien
sliristdve talalhatéak a furatokban — a biztonsdgos Uzemvitelt nem
veszélyeztetik, ezért csak az Aaltaluk okozott zavard jelek, az
orvényaramu indikacio zajosabba tétele miatt érdemesek a figyelemre.
A hegesztési hibak egy masik, esetlinkben sokkal fontosabb csoportjat
alkotjak az 8sszeolvadasi hibak. Ezen hibak alakja gyakran éles bemet-
szés jellegll, igy konnyen a repedéskeletkezés kiinduldpontjaként szol-
galhatnak.

A vizsgdlati technika és technologia

Avizsgalati és a javitsi utasitast az ABB anyacég termékvizsgalati
el6irasahoz igazodva, részben azt bdvitve készitettiik el. Ez az eldiras
egy adott 8rvényaram( készlléktipushoz készilt, és tartalmazza a vizs-
galathoz szlkséges, az eredetivel azonos anyaghél és technolégidval
készllt etalon (2. dbra) elkészitési utasitasat is.
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2. dbra Az etalon egy furatinak vazlata
l-es és A, illelve 2-es és B jelzéssel a bemunkalt két mesterséges hibat
jeloltik

A vizsgalatokat két, klonbdz6 tipusi Grvényarami készilékkel
végeztik. Mindkettd korszer(, mikroprocesszoros, illelve szamitdgéppel
egybeépitett berendezés. Az elSbbi hagyomanyos kivitelli, mig az utob-
bi rendszer PC bovitGkartyabol és a hozza tartozd programbél all. Az
els6 valtozat eldnye a kompaktabb felépités, a villamos haldzattol
fliggetlen milkodés és az esetlegesen poros, nedves vizsgalati
helyszinnel szembeni nagyobb tolerancia. Tapasztalatunk szerint a kom-
mersz, hordozhatd hazba épitett PC-s valtozat kdrnyezeti hatésokkal
szembeni nagyobb érzékenysége csak ritkdn hatraltaté tényezd, de
elényei —a modularis bévithet6ség, a nagy adattarold kapacitas, a jelek
kénnyebb értékelhetdsége, illetve a regisztratumok bevitele a mindenki
altal ismert, szokasos adatfeldolgozd és dokumentécios rendszerekbe —

3. dbra A vizsgdlérendszer a szonddkkal és az etalonnal

ANYAGVIZSGALOK LAPJA 1997/1-2

25




RmV-HELYZETKEP

Orvénydramos vizsgalat

azrpe 2500

B.

4. 4bra Ugyanazon hiba, illetve alakjel az egyszerd hengeralakii szonda
két kiilonboz6 pozicidjaban

ilyen esetekben is megfontolandéva teszik vélasztasat. Az altalunk
hasznalt PC-alapl vizsgaldrendszer az atkalmazott szondakkal és a
vizsgalathoz készitett etalonnal a 3: 4brdn lathato.

A vizsgélatok soran két, kilénb6z0 kialakitasi szondatipussal dol-
goztunk. Az egyiknek egyszer(, henger alak( a szondateste, mig a mé-
siké hosszaban felhasitott, azaz két rugalmas szarbél all. Utdbbi eldnye
az, hogy kb. 1 mm-es furatatmérd-tartomanyt tud atfogni anélkiil, hogy
leemelés-effektussal kellene szamolni. A kétféle szonda tulajdonségai
latszblag jelentéktelen mértékben térnek el egymastél, am tapaszta-
latunk szerint ezek a killdnbségek a szonddk hasznalhatésagat, a
hibaindikaciok értékelhetdségét — féleg valodi vizsgalati kérlimények
koz6tt - jelentdsen befolyasoljak. A forgatd berendezés (rotor) kézi moz-
gatdsa miatt a vizsgaldszondak pozicionaldsanak van egy véletlen
bizonytalansaga és egy, a kezel6 személyétdl fliggd szisztematikus
eltérése. Azonban, mig a hasitott szarl szonda esetén csak billenési
hibara kell szamitani és a leemelés elhanyagolhato, addig a merev szard
szonddndl, a hasonld mértékQ billenési hiban tdl, még a gyarilag
megengedett atmérétlrések mellett is szamottevé a leemelés-effek-
tus(4.a-b. 4bra).

Avizsgdlatot a javitd beavatkozassal parhuzamosan végeztiik. Mivel
a vizsgalathoz idedlis tlikdrsima feliilet a korabban emlitett foltszer(i
zarvanycsoportok miatt nem biztosithaté, igy az egyes munkatazisok —
azaz a fellletel6készités, az Orvényarami hibavizsgalat és a talalt
hegesztési hibak, illetve repedések gépi dorzsarazassal tértént
kimunkaldsa — nem kiléniiltek el egymasto!l. A furatok dorzsar segit-
ségével torténd felbGvitését az drvényarami indikaciok fajtdja és
amplitidéja, illetve a kiértékelést zavard jelzajossag fliggvényében kb.
0,1-0,3 mm-es lépésekben hajtottuk végre, az egyes lépések utdn szik-
ség szerint polirozassal tovabbjavitva a fellilet mindségét. Ezt az eljarast
addig folytattuk, amig kétséget kizaréan megallapithatova valt az adott
furat hibamentessége, illetve amig nyilvanvaléva nem valt, hogy a furat-
ban jelentds, milliméter mélységli repedés, vagy Gsszeolvadasi hiba
taldlhat6. Bizonyos furatatmérdn tl a furatok nem bévithet6k tovabb
koncentrikusan, mert a kdztiik maradé anyag vastagséga tul kicsi lenne.
Ezért a mély hibakat excentrikusan kell kimunkalni, ami utan a forgé-
szondas vizsgalat mar nem hasznathato.
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