Конструкция применяемого теплогенератора обеспечивала вы​сокую скорость подачи теплоно​сителя во внутреннее пространст​во отсека, что вызывало интенсив​ную рециркуляцию продуктов сго​рания в его внутреннем объеме и способствовало равномерному рас​пределению температуры по всей нагреваемой поверхности. Выхлоп отработанного теплоносителя про​исходил через специальное отвер​стие в теплоизоляционной перего​родке. Процесс нагрева контроли​ровали 22 термоэлектрическими преобразователями типа ХА (К),
роннего комбинированного нагре​ва: снаружи — электронагревате​лями сопротивления, а изнутри — продуктами сгорания дизельного топлива, полученного в теплогене-раторной установке ТГЖ-1 [2, 3].
В соответствии с требованиями РТМ 26-44-82, зона равномерного нагрева должна была составлять не менее 550 мм (2,5 -3 толщины стенки реактора в каждую сторо​ну от оси сварного шва по всему кольцу). В нижней части сварного соединения требовалось учесть необходимость установки теплоге​нератора у заводского штуцера (см. рисунок). Таким образом, для сварного соединения, находяще​гося на отметке 12 м, двумя тепло​изоляционными перегородками был ограничен объем реактора, необходимого для нагрева, — 1,9 м по высоте, в том числе 0,6 м выше и 1,3 м ниже оси сварного шва (см. рисунок). Наружная поверхность с установленными на ней электро​нагревателями сопротивления бы​ла теплоизолирована кремнезем​ным волокном толщиной 50 мм.
Для термической обработки сварных соединений комбиниро​ванным способом достаточно было установить 88 электронагре​вателей сопротивления типа на​гревательных матов размерами 205x255 мм, мощностью 2,7 кВт каждый в два ряда симметрично оси сварного шва на наружной по​верхности. Это позволило исполь​зовать для ее нагрева две про​граммные установки фирмы «Ман-нингс» суммарной мощностью 300 кВт, а для нагрева внутренней поверхности — теплогенератор ТГЖ, диапазон тепловой мощнос​ти которого 200 — 1200 кВт [3].
Термообработку сварных со​единений проводили следующим образом. Одновременно с включе-
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нием термообрабатывающих уста​новок «Маннингс», обеспечиваю​щих режим нагрева наружной по​верхности по заданной программе, включали теплогенератор, подаю​щий продукты сгорания жидкого топлива через устройство ввода теплоносителя в нагреваемый от​сек. Использовали дизельное топ​ливо, подавая его из емкости на форсунку теплогенератора за счет энергии сжатого воздуха, получа​емого от компрессора. Режим работы теплогенератора регулиро​вали, изменяя подачу топлива и воздуха в камеру сгорания.
Схема комбинированного нагрева монтажного сварного соединения 1,7 — свариваемые обечайки; 2 и 4 — верхняя и нижняя теплоизолирующие перего​родки; 3 — устройство ввода теплоносителя; 5 — теплогенератор; 6 — теплоизо​ляция; 8 — электронагреватели сопротивления; 9 — термообрабатываемое сварное соединение; Тт и Т—термоэлектрические преобразователи
