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Huollon yhteydessa tehty laitteen kuntoarvio :

+ Kannen valu huonossa kunnossa — sulaa metallia pa&ssyt kansimuurauksesta rungon
sisapintaan

+ Kuumuuden aiheuttamia vaantymia kannessa
Lasikuitueristeet hiiltyneita

Huoltokeskuksessamme tehtyja laatuparannuksia aikaisempiin huoltoihin:

+ Kelan valieristeet on tehty mikaniitista, jonka lAmmé&nkestavyys on 550 °C, kun aiemmin kéytetyn
lasikuitueristeen lAmmonkestavyys on 155 °C

+ Kelan ympérille on roiskesuojaksi kytetty kangasta, jonka |ampétilakesto on 1400 °C
Kelan alareunan ja pohjamuurauksen vélissa on kaytetty mikaniittipaloja. Aikaisemmissa
huolloissa oli lasikuitupalat, joista kaikki hartsisidos oli palanut pois ja vari oli muutiunut vihredsta
valkoiseksi.

+ Alakartiossa ja kansivalussa on kdytetty uutia massaa, jossa alumiinioksidiin m&ard on 78,2 %.
Aikaisemmassa Al203 oli 55 %. Massavalmistaja suosittelee korkea-aloksista massaa, koska
silla on parempi lAmménjohtavuuskyky. Nyt kéytetylle massalle luvataan
maksimikayttélampaotilaksi 1705 2 kun aiemmin kaytetylle luvataan 1550 °C. Massan
lujuusominaisuuksia heikentaé siiné kaytetyn veden m&ara — vusi massa tarvitsee vetta
sekoitustilanteessa alle 7 %, kun aiemmin sité jouduttiin kayttamasn 12—13 %. Yhteenvetona voi
todeta, ettd lujpmman uuden muurauksen vuoksi uunin huoltovalia ei tarvitse tiivistaa.

» Kaatonokkaan on kaytetty siihen paremmin soveltuvaa ja lujempaa massaa, joka asennetaan
paineilmavasaran avulla.
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Huoltotoimenpiteet

Kuntoarviointi ja mitoitus

Letkujen irrotus ja merkitseminen

Ylaosan muurauksen poisto

Kelan irrotus

Ikeiden irrotus

Kelan muurauksen poisto

Pohjamuurauksen poisto
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Kuva 1

Huoltoon tullut induktiouuni ASEA HFD 1.6

Kuva 2

Kannen muuraus on paéssyt huonoon kuntoon.
Muurauksessa on nakyvissa paljon enemmaén
halkeamia kuin eri massalla tehty kelavalu

Kuva 3

Kannen ja muurauksen valiin paassyt sulan
metallin kuumuus on aiheuttanut
muodonmuutoksia kannessa. Kantta takaisin
asennettaessa jouduttiin ruuvien kaikkia reikia
suurentamaan, jotta pultit saatiin takaisin
paikoilleen.

Kuva 4

Mybs alakartio, joka oli tehty samalla massalla kuin
ylaosa oli halkeillut ja haurastunut.
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Kuva 5

Kannessa nahtévissa sulan metallin aiheuttamia
vaurioita

Kuva &

Kansi on irrotettu muurauksen pois piikkaamista
varten

Kuva 7

Virtak&ysien liittimien tarkka sijainti mitattiin ennen
kelan irrotusta

Kuva &

Kela on irrotettu rungosta huoltoa varten
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Kuva 9

Kelan roiskesucjaus (mikaniitti- ja kangaskerros)
on poistettu

Kuva 10

Kela on hiekkapuhalluksen, koeponnistuksen ja
jadhdytyskanavien puhdistuksen jalkeen maalattu.

Kuva 11

¥lin seka alin kelakierros on nauhoitettu ja
kierrosten véliin on asennettu
mikaniittieristesegme niit

Kuva 12

Kela oikaistiin mittapiirrosten mukaisiin mittoihin,
mitk& lukittiin hartsaamalla ja uudelleen
maalaamalla
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Kuva 13

Kelan ympérille kiedottiin kolmikertainen
mikaniittieristys

Kuva 14

Mikaniittikerrosten paélle laitettiin
lasikuitukankaasta kerros

Kuva 15

Paallimmaiseksi tuli 1400 “C:n lAmpdtilan kestava
kangas

Kuva 16

Liittimien tukikappaleet on asennetiu paikoilleen
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Kuva 17

Alakartiovalu suoritettiin rungon ulkopuclella
uudella kestavAmmalla massalla

Kuva 18

Alakartio on asennetiu ja kela keskitetty
mikaniittipalojen paalle

Kuva 19

Alakartiovalu lukittiin oikealle kohdalleen sen
ympérille valetulla renkaalla

Kuva 20

Ikeet on asennettu ja kiristetty pystysuuntaisesti
oikeaan momenttiin.

Kelan alapuolella clevien jousipakkojen
lautasjouset uusittiin.
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Kuva 21

Muurausta varten on rakennetiu ikeiden ylapuolelle
ja kivien ympérille mikaniitistd seké nefaliitista
valusuojaus.

Muurauksen sisépuolelle j&ava kannen sisapuoli
paallystettiin keraamisella villalla

Kuva 22

Kuvassa nakyva kansiosuus valettin samalla
massalla kuin pohjakartio

Kuva 23

Kelavalussa kaytettiin samaa variaineellista
massaa kuin aiemmissa huolloissamme, mutta
kaatonokassa kéytettiin uutta paineilmavasaran
avulla tampattavaa massaa.



