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Streszczenie

Na podstawie do$wiadczen przy produkcji urzadzen dla elektrowni jadrowej Temelin,
przedstawiono jeden z wielu argumentow uzasadniajacych budowg elektrowni jadrowe;.
Takim argumentem jest to, ze produkcja urzadzen dla energetyki jest motorem postgpu
naukowo-technicznego i organizacyjnego.

Produkowano w Polsce nastgpujace urzadzenia dla elektrowni Temelin 1 nie
zrealizowanej elektrowni Zarnowiec [1]:

— wymienniki ciepta;

— zawory;

—  zasuwy;

— rurociagi,

— obudowy przepustow;

— obudowy napgedéw zaworow, zasuw.

Sprostano bardzo wysokim wymaganiom technicznym, jakie byly wymagane co do
jakosci tych urzadzen. Rozwiazano wiele zagadnien, problemow i trudnosci jakie wyniknety
w trakcie procesu technologicznego, a ktore nie byly ujete w dokumentacji licencyjne;j.

Wyszkolono najwyzszej klasy fachowcow, takiej jak: tokarze, spawacze, Slusarze,
pracownikow laboratorium badan kontrolnych oraz kadry technicznej 1 organizacyjnej. Mimo
zaprzestania dalszych produkcji tych urzadzen w wyniku przerwania budowy elektrowni
jadrowej w Zarnowcu, to zdobyte do§wiadczenie okazato si¢ bardzo przydatne.

Wykorzystane ono zostalo przy produkcji urzadzen o duzych wymaganiach dla
przemystu chemicznego, rafinerii, aparatury dla przemystu spozywczego, sprzetu
medycznego i innych.

1. Wymagania techniczne co do jakosci produkowanych urzadzen

Wymagania techniczne co do jakosci produkowanych urzadzen, a wigc dotyczace
konstrukcji, procesu technologicznego, jakosci materialow, czystosci powierzchni i badan
kontrolno-pomiarowych byty bardzo duze ze wzgledu na warunki w jakich pracuja te
urzadzenia.



1.1. Wymagania dotyczace wymiennikoéw ciepta (wytwornice pary wodnej)

Wymagania materialowe dotyczyly jakosci stali stopowych, wytrzymalo$ci
mechanicznej, odpornoéci na promieniowanie, korozje, erozje, a zawarto$¢ wegla nie
powinna przekraczaé 0,01%.

Po wykonaniu wymienniki ciepta byly poddawane nastgpujacym prébom i kontrolom
[2]:
— badania ultradzwigkowe;
— kontrola rentgenowska spawow, zlacz;
— proby cisnieniowe gazowe (helem);
— proby cisnieniowe wodne;
— kontrola jako$ci powierzchni, usuwanie wtracen weglowych i tlenkow.

Kazda z tych operacji pociagata za soba kolejne duze wymagania, np. przy probach
cisnieniowych wodnych, aby zabezpieczy¢ przed korozyjnym dziataniem chlorkow
wymagano. Aby stezenie chlorkéw w uzywanej do préb wody nie przekraczato 0,05 ppm
(0,05 mg/dem?).

Uzyskanie takiej wody w warunkach przemystowych jest bardzo trudne i wymagato
opracowania metody zabezpieczajacej przed szkodliwym dziataniem.

Wymagania jakosci powierzchni zewngtrznych dotyczyly wtracen weglowych, tlenkow
metali, oczyszczania spawow, odpowiedniej chropowatosci, zabezpieczenie przed korozja
atmosferyczna oraz oceny stopnia czysto$ci. Wymagania te wymusily opracowanie metod
chemiczno-mechanicznych oczyszczania powierzchni, doboru odpowiednich inhibitorow
korozji oraz opracowania metody pomiaru stopnia czysto$ci, a wigc stopnia usunigcia wtracen
weglowych 1 tlenkow.

1.2. Wymagania dotyczace armatury
1.2.1. Zawory

Korpusy zaworéw 1 grzybki uszczelniajaco-regulujace wykonano jako odkuwki
matrycowe ze stali austenitycznej, a nast¢pnie poddano obrobce skrawaniem. Wymagalo to
duzej precyzji przy wierceniu kanatow przelotowych, z uzyciem wysokogatunkowych cieczy
obrobkowych.

Wymagana byta doktadna szczelnos¢ zaworéw. Realizowano to przez precyzyjne
docieranie powierzchni styku siedlisk i grzybow z uzyciem wysokiej jakos$ci past polerskich
z wyeliminowaniem olejow mineralnych.

Duze wymagania stawiano obrobce powierzchniowej korpusu zawordéw. Nalezato
doktadnie usuna¢ zendr¢ z powierzchni zewngtrznej. Stanowito to duza trudno$é, poniewaz
w czasie kucia matrycowego na goraco powstajaca zendra byla silnie zwiazana z podtozem,
a jeszcze dodatkowym utrudnieniem byl geometryczny ksztatt korpusow.



1.2.2. Zasuwy

Korpusy zasuw byly wykonane jako odlewy ze staliwa stopowego. Po wybiciu masy
formierskiej i rdzeniowej 1 wstgpnym oczyszczaniu poddano je obrobce cieplnej. Nastgpnie
poddano je obrobce wykanczajacej.

Aby sprosta¢ wymaganiom jakos$ci odlewow opracowano spoiwa do mas formierskich,
udoskonalono technik¢ wykanczania odlewow (usuwanie ukladow wlewowych, szlifowanie).
Dobrano optymalng granulacj¢ $cierniwa do koncowego oczyszczania powierzchni, w celu
zapewnienia wymaganej chropowatos$ci pod krzemianowo-cynkowe powtoki ochronne.

2. Rurociagi

Rurociagi wykonane byly z grubosciennych rur ze stali stopowych. Sktadaja si¢ one
z prostych odcinkow rur i profili (kolan) [3]. Ksztaltowanie profili odbywa si¢ przez gigcie rur
na goraco. Podczas gigcia nastgpuje zmiana kolowego przekroju poprzecznego i wymiaréw
rury. Wymagane jest aby odchyltki ksztaltu poprzecznego i wymiarow byly jak najmniejsze.
Nie zachowanie ciaglo$ci ksztaltu przekroju i wymiaréw sprzyja erozji i korozji oraz
zwigksza opory przepltywu.

Erozja i korozja oraz naprg¢zenia wlasne stali wokoto spoin sa jedna z gldwnych
przyczyn awarii w postaci pekania rur i wydostawania si¢ skazonej wody, pary na zewnatrz.
Wprowadzenie gigtarek ze strefowym nagrzewaniem indukcyjnym polepszyto zdecydowanie
jakos¢ rurociagow.

Odrgbnym zagadnieniem jest usuwanie powstalej w czasie nagrzewania
powierzchniowej zendry, szczegoOlnie na powierzchniach wewngtrznych. Wprowadzenie
udoskonalonej techniki oczyszczania przez trawienie w kwasach z dodatkiem inhibitorow
1 oczyszczanie hydro-$cierne pozwolilo na uzyskanie wymaganego stopnia czystosci.

3. Powloki ochronne

Powloki ochronne stosowano do zabezpieczenia przed korozja i1 promieniowaniem
elementow konstrukcyjnych wykonanych ze stali weglowych jak np. obudowy przepustow.
Do ich zabezpieczenia opracowano powtoki aluminiowo-epoksydowe. Zastosowano
pigmenty metaloorganiczne zwigkszajace odporno$¢ na promieniowanie i korozjg.

4. Podsumowanie

Na podstawie waskiego przegladu zagadnien zwigzanych z energetyka jadrowa
uwidacznia si¢ postgp naukowo - techniczny stymulowany duzymi wymaganiami.
Rozwiazano wiele problemow. Wyszkolono wysokiej klasy fachowcow i kadry naukowo —
techniczne. Zdobyte doswiadczenia okazaly si¢ przydatne w pokrewnych dziedzinach nauki
1 techniki przemystowe;.
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