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大 型 压 力 容 器 的 现 场 焊 后 热 处 理 

国营523厂 (大连 ) 高级工程师 事■，H工程师 葛树涛 助理工程师 高 奇 

摘要 作者取加毒重整反应器的焊后热处理为倒，介龆了大型压力容器现场整 
体热处理和反修后局部热处理的施工方击厦应注意的事项。 

主量词：压力窖叠 瑰场热处理 施工方法 

加氢重整反应器是一种在高温高压下服役的石 

油精炼装置，该 装置一般采 用Cr—Mo钢 糊 造。众 

所周知，为确保焊接结构的使用性能，提高焊缝的 

塑性、韧性和橙驰焊接应力，在设备制造过程 申对 

其进行焊后热处理是必不可少的工序。 

1989年6月，受大连造船厂委托，我厂对其为 

抚顺石油三厂制造的加氢重整反应器进行了现场焊 

后热处理。该设备主体材料为21l,Cr—IMo，热处 

理的部件及方法为一①立式换热器、第一和第二反 

应器的部件焊屙在萨中进行热处理，@在组焊现场 

对组焊后的环缝进行局部热处理l@由于第三反应 

器尺寸较大，受热处理设备和运输条件限制，对其 

乘用现埽电加热整体热处乳 

1．珲■●●-一 螺雉曩 

图I为立式抉热器和第一厦应器环焊缝现场局 

部热处理部拉示意图。为方便施工，将持戢理工件 

活动 

周l 喜式换热器和第一厦应器热处理部位示意图 

横卧子高度不小于600ram的支晕座上。 由 于 工 件 

在加热和冷却时会发生膨胀和收缩，医此，工阵一 

端的支承应能在地面移动。用 E产指形 (Aifan) 

加热器对环焊缝及其热影响愿进行加热，加热器的 

安装方法见图3所示。由于工件简体表面不允许点 

焊用于固定加热器的螺钉，所以职能用钢带 (30 x 

3ram)将其屋定。在钢带表面按一定距离焊上鞋圃 

螺钉，然后将加热器分别紧屋在每圈钢带上。 

国t 描形加热器及保温材料的设置 

1．指瑶加热器 2．钢带 ， 3．热如羁 4．爆钉 

(M5 x B0)、螺母 (M5)和压 撼‘ ，×邓 x 

B日中心钻孔 ) 5·硅酸铝纤维毡(与》30) 

用日产JEM IK6型热处理讥进行加热控制，该 

机共有6坦输出，可 根据需鼙使用其L}】任意一蛆 

用绝缘电缆连接 用点焊机分剐将测蜢籀热 电偶点 

焊在指定l位置，偶丝用硅酸铝纤维复盖，其冷端用 

补偿导线与热处理机的控温仪表连接。为确保控温 

准确，在侧温点附近还可增设相应数量的监埘蝇， 

并用多点式铷温仪作监测记录 当发现监鲥值与控 

温值不符时，直立即查驵原瞎并及时采取措施。如 
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幽 3 加热控温医分 

·35 · 

若控温热电偶发生故障又不能排除，驯 嘴 监出y偶 

接到控温仪表上继续进行工作 

为避免热量散失， 加热器外围用硅酸锚纤维毡 

或岩棉毡进行保温，且在距加热 器600ram以 内 的 

扩散匿也敷设保温层。保温 屠 厚 度 以50ram为 最 

好 ，一般不小于3Omm。绝缘 电阻应大 于0．sM0， 

现场湿度较大时亦可在太于o．2MO的情况 下 以低 

电匪送电，然后再逐步提高输出电压 被枷热物应 

接地，地线和零线切勿接倪。 

2． 琨甥蔓体热魁理 

第三反应器长约8．4m，直茬●3m，板厚38mm， 

重约25吨。受设备和运输条件限制，在 反应器组焊 

完成后 我们对其进行了现场整 体热处理。 热处理机 

袭1 各温控区加热叠指戢分配 

控温区 l l 2 3 I D 

加 第一反直器 ( s。。+Sl1) 。i(。s。。 s ) 。 c zsz。 ，×。f 
热 

器 ($24 ! 。) 。 。。 。。) (s2 20) 0I 1600mm 数 立式交热器 
(s34+；24)x 2I(s34+ 24)×2 (s34+；24)×2ir(6 “、161、$Omm) 

型号为JEM16K，]RJZ·3和WDJK一120各一台， 

总输出功率s6okW。指形加热器和四排式板形托热 

嚣 <或板式远红外电阻带加热器 )分层布置于容器 

内(国4a)．窖器麸分两段l2个加热区·每医加热 

器数最见表2．各层指形加热器平放在构架上。试 

板则放置在靠近简体中心的角钢架上·测温热电偶 

点焊在客器内壁各加热区的相直位置上，偶熊穿在 

瓷管内并引出容器，再用补偿导线与控温 仪 表 连 

接。在容器外壁各区的对应位置点焊监测热电偶， 

用乡点记录仪避行监澍记录。在加热温度低和保温 

时间短的情况下，可用两端焊有铜鼻子的多股裸锎 

电缆作为加热器的跨接电缆，其目I出线也可使用穿 

有AIlOj瓷管昀同类电缆，井甩硅酸铝纤维包住或 

垫起，以凫其接触盘属构絮或器壁。由于反应器的 

热处理温室高达690℃，保温时间和升温时间都较 

长 为薄免多股裸铜线氧化脱皮或出现烧断现荤， 

最好采}li迥火的铜板和锕捧作跨接电缆和弓I出线· 

最后，将反应器外壁井j两层厚30ram的硅酸锅纤维 

毡包复，其每屡的接缝应错开。 

曩电加热前，应对加热器的绝缘电阻分区进行 

妻． 酃监窖昂触碰器壁或支架的加热器，用硅 
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图{ 第三厦应器加热器分布及指形加热 
器的固定 

L．两段控制谢温位置 2·规i温点位董 

3·试税 4·固定螺钉及压板 5·指形姆 
热器 (下骨膏驺页) 
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验后还应作局部表面探伤抽查。现场焊接条件差， 

靡从严要求。GBI50无规定。 

(47)无损探伤底片的保管 (d4十92)：①强 

调要保存返修底片。GB150无明确规定，②底片保 

存期由原来的 7年改为 5年，主要考虑到换证期为 

5年，可减少底片像存量。 

(48)压力试验的压力 (49--->-93)：①低 玉容 

器的气压试验压力由原来的h20p改为现在的 1．15 

与GBISO--致 I②取消原规 定 (a]／(a]‘>h8 

时取1．8的规定。与GBl5O一致，提高耐压试 验压 

力，有利 于安全I@增加对有色金属制压力容器设 

计温度 l50℃时应进行温度修正曲规定。 

(49)耐压试验时应校核压力容器壳体平匈一 

次总体薄膜应力t新增条文 (第94条 )。与GBIsO 

一 致。 

· 33· 

(50)压力试验时的安全措施：新增条复 (第 

96条 )。强调压力试验场地要有可靠的安全防护设 

施，并应经单位技术负责人和安垒部门检查认可。 

GBIsO无规定。 

( I)液压试验的合格指标 (5 ÷98)：①取 

消了原第 3，第4条}②增加了试验过程中无异常 

响声的要求。GBI50无明确翘定。 
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衰2 各段分区墨善加热器教■ 

加热区f l z } s f t i s l e 

四排式板彤 第一 四排式板形加热器s组l$32o~325 S35O～355 $35o~355 $320~32 加热器3组 

板形电阻带扭 第=段Ii砬形唼阻带加热器3组s3舯～325 S350～355 S35O～355 S320～325 热器3组 
酸铝纤维毡隔开或垫起。为确保施工安全，容器应 

良好接地，并在施工现场悬挂防触电标志。 

5． 现蛹鼍膏后的热处理 

由于第三匣直器人孔周围的管接头焊缝发生了 

焊接质量问题，故其返修后需进行局部热处理。但 

目譬子之间距离很小、布置加热器有困难，且加热 

器连线问也易触碰而发生短路．为此，我们采用了 

一 A 

图 5管接头焊缝遁修后的热处理示意固 

I．热电偶 2．履带式加热器 3．钢带 

‘·角钢 5-保鼍毽 

图5的加热方法 。即将返修后 的管接头和入孔罩放在 

用角钢和钢带焊成的笼形罩中，罩 外 布 置LCD型 

履带式加热器，罩端及加热器外围用硅菔铝纤维毡 

包复。用W DIK一120型加热设备进行 加 热，测 温 

热电偶分别点焊在各加热区的适当位置，管接头返 

修处也应点焊一定数量的监羽l热电偶。由监测偶的 

涮温结果表明， 罩内温度均匀，燕处理质量可靠。 

4· 螬署 

近年来，由于受热处理设备和运输 条件 的限 

制，现场热处理技术得到了广泛应用 我厂运用该 

技术已有较长时间，并为许多大型设备的安装和检 

修进行过现场服务，本文介绍的情况 仅 是 其 中一 

例a历次检测结果表明，设备焊后在现场进行热处 

理 呵获得与炉内热娃理同祥的效果 我们柏信，山 

子电加热现场热处理具有适泣范围广和操ti方便 

优点，该项技术将会越来越多地被采用。 
-  (叶编 ) 
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