Praca nr 2

Naprawa kadlubow maszyn i urzadzen metoda Metalock

Praca jest poswigcona zagadnieniom nieodtgcznie zwigzanym z eksploatacja, dziataniem
oraz obsluga maszyn i urzadzen. Zawiera ona charakterystyke wystgpujacych uszkodzen, ktore
pojawiaja si¢ w cyklu pracy maszyny. Pomimo szeroko rozwinigtych technologii wytwarzania,
materialdow inzynierskich, rozwigzan konstrukcyjnych zawsze beda pojawialy sie
nieprawidtowosci. Wynikaja one miedzy innymi z bledéw ludzkich, niedoskonatosci
technologii, zdarzen przypadkowych, warunkow fizycznych. Praca maszyn zazwyczaj
zwigzana jest z wystepujacymi w niej rodzajami ruchdw. Dokonano wigc podziatu uszkodzen
na tribologiczne oraz nietribologiczne. Jest to pierwszy krok do analizy przyczyn uszkodzen,
ktora jest wazna chociazby z punktu ograniczania strat. Kolejnym zagadnieniem poruszonym
w pracy jest usuwanie skutkow powstalych awarii. Opisano kilkanascie metod, za pomoca
ktérych mozna z powodzeniem regenerowac oraz naprawiaé czgsci maszyn. Umozliwia to
zmniegjszanie kosztow, czasu przestojow maszyn oraz oszczednos$¢ zasobow. Gléwnag czescig
pracy jest rozpoznanie i wykorzystanie metody napraw jaka jest metoda Metalock. Jest ona
gléwnie stosowana przy regeneracji kadlubow maszyn i urzadzen. Rozdziat trzeci doktadnie
opisuje mozliwosci jakie stwarza ta metoda, jej zastosowanie, przebieg, wady oraz zalety.
Stanowi on wprowadzenie do naprawy glowicy wysokopr¢znego, czterosuwowego, silnika
okretowego firmy Sulzer. Naprawa obejmuje likwidacj¢ pekniecia miedzy zaworem
dolotowym, a gniazdem wtryskiwacza. Za zastosowaniem tej metody przemawia material z
jakiego jest wykonana glowica. Zeliwo jest trudnospawalne, a ponadto ciepto podczas spawania
prowadzi do powstawanie naprezen wewnetrznych materiatu i odksztatcen. W pracy podjeto
si¢ opracowania procesu technologicznego naprawy. W zakres dokumentacji wchodza
techniczny rysunek pogladowy gltowicy, karta technologiczna oraz karty instrukcyjne. Dobrano
wymagane narzedzia, operacje oraz zabiegi. Analizie podlegal rdéwniez sposob
przeprowadzenia naprawy z uwagi na specyficzne miejsce wystapienia uszkodzenia.
Zaprojektowany proces technologiczny pozwala na przyspieszenie naprawy oraz pozwala na
usunigcie niecigglosci w sposdb poprawny oraz fachowy. Ponadto zobrazowano narzedzia oraz
przyrzady pomocnicze niezbgdne do zastosowania tej metody w celach naprawczych.

Na rynku przemystowym istnieje niezliczona liczba firm oferujacych swoje ustugi.Kazda
z nich, aby zaspokoi¢ zapotrzebowania klientow musi posiada¢ odpowiednig dotego

technologi¢, park maszynowy, urzadzenia, $rodki transportu. Coraz wigksze naktady pracy,
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obcigzenia oraz predkosci ruchow skutkuja ekstremalnymi warunkami pracy,w jakich maszyny
musza pracowac. Nieuniknione sg wowczas przestoje powodowane uszkodzeniami. Z tego
powodu rozwijane s3 nowe metody napraw oraz regeneracji cze$ci maszyn. Maja one zapewnic
jak najkrétszy czas niesprawnos$ci maszyny i przywroci¢ jej wlasciwosci uzytkowe przy
optymalnych naktadach pieni¢znych. Jednak metoda Metalock opisana w niniejszej pracy nie
nalezy do najmtodszych, liczy juz sobie bowiem dobre kilkadziesigt lat. Pomimo uptywu czasu
nie stracita na warto$ci, a wrecz przeciwnie zaczeto wykorzystywac ja szerzej ze wzgledu na
pojawienie si¢ nowych materiatow. Z powodzeniem korzysta si¢ z niej w wielu branzach
przemystowych. Zdecydowano si¢ wybra¢ te wlasnie metode napraw, aby pokazaé jej
mozliwosci oraz niejako przypomnie¢ jej prostote oraz wartos¢. W nawigzaniu do charakteru
uczelni jaka jest Uniwersytet Morski w Gdyni zamierzeniem stato si¢ wykorzystanie tej metody
wlasnie w dziedzinie morskiej, okretowe;.

Celem pracy inzynierskiej jest zaprojektowanie procesu technologicznego naprawy
glowicy silnika okretowego firmy Sulzer za pomoca metody Metalock. Na podkreslenie
zashuguje czes¢ naprawiana, ktora pracuje w bardzo ciezkich warunkach. Chciano
pokazaé alternatywna, tanszg mozliwos¢ napraw elementow wykonanych z réznych
materialow, w poréwnaniu do spawania.

Gloéwna czgscig pracy jest rozpoznanie 1 wykorzystanie metody napraw jaka jest metoda
Metalock. Jest ona gléwnie stosowana przy regeneracji kadlubéw maszyn i urzadzen. Rozdziat
trzeci doktadnie opisuje mozliwosci jakie stwarza ta metoda, jej zastosowanie, przebieg, wady
oraz zalety. Stanowi on wprowadzenie do naprawy glowicy wysokopreznego,
czterosuwowego, silnika okrgtowego firmy Sulzer. Naprawa obejmuje likwidacje pgknigcia
miedzy zaworem dolotowym, a gniazdem wtryskiwacza.

Metalock jest to precyzyjna, mechaniczna metoda napraw na zimno, uszkodzonych lub
wadliwych odlewéw z zeliwa, staliwa 1 metali niezelaznych. Najczg$ciej stosuje si¢ ja do
regeneracji  korpusow, blokéw 1 kadlubow maszyn wykonanych 2z materiatow
trudnospawalnych, takich jak na przyktad odlewy z Zeliwa szarego. Jest to metoda stosowana
w prawie wszystkich dziedzinach przemystu chemicznego, naftowego, wojskowego, ciezkiego,
okretowego itp. Metoda Metalock jest oparta na specjalnych wktadkach Metalock, a ponadto
moga w niej mie¢ zastosowanie réwniez dodatkowe wkrety Metalace, ktore uszczelniaja

polaczenie.



Technologia Metalock zawiera :

a) Analiz¢ problemu — na tym poziomie stwierdzana jest trafno$¢ zastosowania metody
Metalock w odniesieniu do aspektu efektywnosci technologicznej (rodzaj, warto$¢ obcigzen
lub cisnien dziatajacych na element naprawiany).

b) Badanie uszkodzenia — okreslenie z jakim typem, wielkoscig zniszczenia mamy do
czynienia, za pomocg dostepnych metod badan nieniszczacych.

c) Dobor wkiadek Metalock — wybor rozmiaru, ilo$ci oraz materiatu lgcznika
(spetniajacego warunki eksploatacyjne na podstawie proby wytrzymatosci), w zaleznosci od
wielkosci pekniecia.

d)Wiercenie otworéw w materiale — otwory sag wykonywane na glebokos$¢ 80% grubosci
materialu bazowego za pomocg specjalnych szablonéw oraz odpowiednich wiertet kretych.

e) Laczenie wykonanych otworéw — uprzednio wykonane otwory sg taczone ze sobg tak,
aby ich ksztatt pasowat do ksztaltu wkladek. Powszechnie jest stosowane dtuto z napgdem
pneumatycznym lub wiertlao mniejszej $rednicy niz otwory gtowne prowadzone za pomocg
szablonu.

f) Uszczelnianie peknigcia — w celu zapewnienia szczelnosci potaczenia stosuje si¢ masy
uszczelniajace lub miedziane, aluminiowe rolki wttaczane migdzy materiat bazowy, a taczniki
pod ci$nieniem ok. 25 bar.

g) Wstawianie wktadek — wktadki sg umiejscawiane w przygotowanych gniazdach.
Zazwyczaj stosuje si¢ 5 rodzajow wktadek o réznych wymiarach: od $rednicy 3,2 mm i
grubosci 3,2 mm do $rednicy 8 mm i grubo$ci 6,5 mm.

h) Wiercenie otworow wzdhuz pekniecia, gwintowanie i wkrecanie wkretow Metalace —
wkrety sa wykonane ze stali niskowegglowej oraz sg pokryte klejem. Przy osiagnieciu dna
otworu tby wkretow zostajg samoistnie ukrecone, co przektada si¢ na rownomierny moment
dokrgcenia kazdego z nich.

1) Rozklepywanie wkretow — w celu uzyskania szczelnego polaczenia nadmiary wkretow
powinny by¢ rozptaszczone, aby zwigkszyly swoja objetos¢. W tym celu mozna uzy¢ zwyktego
mtotka, lub miotka pneumatycznego

J) Usuwanie nadmiarowych czes$ci wkretow 1 wktadek — wystajace ponad powierzchnie
wkrety oraz wkladki sg §cinane, a nastepnie szlifowane do rownego poziomu.

k) Ochrona antykorozyjna — pokrywanie zregenerowanego elementu odpowiednimi
powtokami ochronnymi.

Glownymi obiektami regenerowanymi za pomocg metody Metalock sa odlewy.

Najczesciej ulegaja one uszkodzeniom w postaci peknie¢, wytaman, wyszczerbien, ze wzgledu
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na wysoki poziom kruchosci sprzyjajacy zniszczeniom awaryjnym, czy nieodpowiednia
technologi¢ podczas odlewania. Przyktadami czg$ci maszyn naprawianych metoda zszywania
sg: bloki silnikow, glowice silnikow wysokopreznych, korpusy turbin, korpusy pomp, korpusy
sprezarek, kadtuby skrzyn biegdw, mostéw, toza obrabiarek, pras, gniazda tozysk, kota zgbate,

pokrywy, zbiorniki, miski olejowe.

Podsumowanie

Celem pracy inzynierskiej byto zaprojektowanie procesu technologicznego naprawy
glowicy silnika okretowego firmy Sulzer za pomoca metody Metalock. Dzigki zebranym
informacjom oraz analizie warunkéw oraz specyfikacji uszkodzenia, udalo si¢ stworzy¢
odpowiedniga dokumentacje pozwalajacg zrealizowaé zamierzenia. Opracowany proces
technologiczny naprawy moze by¢ z powodzeniem zastosowany do tego typu napraw.
Uniwersalno$¢ metody Metalock, jej prostota oraz szybko§¢ wykonania sprawiaja, Ze mozna ja
dostosowa¢ do zastanych okolicznosci. Bardzo waznym atutem tej metody szczegdlnie w
branzy morskiej jest mozliwos¢ stosowania jej w nagtych, awaryjnych sytuacjach. Zarowno w
przypadku przeciekow ze zbiornikow, czy uszkodzonych korpuséw. Metalock pozwala na
wykonanie doraznej naprawy do czasu przybycia do portu, nabrzeza. Jednak, dzigki wysokiej
skuteczno$ci tej metody wiele napraw jest wykonywanych na stale. Nie ma koniecznosci
ponownego tracenia czasu oraz zasobow, w celach naprawczych. Opracowany proces
technologiczny naprawy dla glowicy sinika spalinowego jest pomystem innowacyjnym ze
wzgledu na specyfike warunkow pracy gtowicy. Sam procesnie r6zni si¢ w zasadzie niczym od
napraw wykonywanych na innych cz¢séciach, elementach typu zbiorniki, korpusy. Poparciem
idei moze by¢ fakt stosowaniaw remontach silnikéw metody Metalock przy podobnych
uszkodzeniach. Sg one wykonywane z powodzeniem przez certyfikowane firmy z tej branzy.
Nowoczesne materiaty oraz technologie wktadek i wkretow wykorzystywane w tejmetodzie
pozwalaja na coraz szersze stosowanie jej w cigzkich przypadkach. Przyktadem jest wlasnie
naprawiana glowica, ktora pracuje w ekstremalnych warunkach. Nalezy podkresli¢ réwniez
prostote tej metody, intuicyjno$¢ oraz brak konieczno$ci wykorzystania specjalistycznego

sprz¢tu, co znacznie wptywa na koszty zastosowania.
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