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На Комсомольском нефтепере​рабатывающем заводе (Комсо​мольск-на-Амуре) возникла необ​ходимость проведения в мон​тажных условиях местной термо​обработки двух кольцевых свар​ных соединений корпуса реактора Р-1-201, так как он был поставлен на завод в виде трех частей. Кор​пус реактора, изготовленный ОАО «Пензхиммаш», имеет следующие размеры: наружный диаметр — 3 м, толщина стенки — 110 мм. Материал реактора — биметалл. Основной слой толщиной 102 мм — из стали 12ХМ, плакирующий слой толщиной 8 мм — из стали 12Х18Н10Б. Сварные соединения, подвергаемые термообработке, находились на высоте 12 и 22 м.
Согласно РТМ 26-44-82 «Терми​ческая обработка нефтехимичес​кой аппаратуры и ее элементов», сварные соединения должны быть подвергнуты местной термичес​кой обработке по режиму высоко​го отпуска с нагревом до 670 — 710°С со скоростью не более 70°С/ч, выдержкой в течение Зч и после​дующим охлаждением со скорос​тью не более 50°С/ч. Работы выпол​няли специалисты ОАО «ВНИИ​ПТхимнефтеаппаратуры» (Волго​град) и ОАО «Пензхиммаш».
При подготовке к термообра​ботке было необходимо:

выбрать технологию термообра​ботки (односторонний или двух​сторонний нагрев и его способы);
определить величину зоны рав​номерного нагрева, от которой во многом зависит потребляемая на нагрев мощность;
произвести подсчет единиц обо​рудования и их мощности для на​грева — газопламенного и элек​тронагревателями сопротивления;
разработать технологические мероприятия, обеспечивающие соблюдение реального режима термообработки.
Определяя технологии нагрева (односторонний или двухсторон​ний), принимали во внимание результаты теплотехнических рас​четов и практический опыт мест​ной термообработки сварных со​единений больших толщин. При использовании радиационных ме​тодов нагрева (электронагревате​лями сопротивления или газопла​менный) получить перепад темпе​ратуры не более 30°С при одно​стороннем нагреве возможно только при толщине стенки, не превышающей 30 мм. При исполь​зовании внутренней теплоизоля​ции такой перепад может быть по​лучен для стенок сварного соеди​нения толщиной не более 60 мм. Если толщина стенок превышает 60 мм, соблюдение перепада не

более 30°С возможно только при двухстороннем нагреве. Это под​тверждено также при местной тер​мообработке сварного соединения барабана котлоагрегата ТГМЕ-206 из стали 16 ГНМА со стенкой тол​щиной НО мм при использовании индукционного нагрева токами средней частоты 2500 Гц. Для по​лучения перепада температуры не более 30°С был использован двух​сторонний нагрев: снаружи — ин​дукционный токами средней частоты 2500 Гц, а изнутри — эле​ктронагревателями КЭН, являю​щимися практически электрона​гревателями сопротивления [1].
Подсчет показал, что для двух​стороннего нагрева с использова​нием электронагревателей сопро​тивления необходимы затраты электрической мощности, равные 1 МВт (1000 кВт). Кроме того, ус​тановка электронагревателей вну​три реактора осложнена, посколь​ку для этого необходимы электри​ческие провода, выдерживающие температуру 700°С, а также элект​рические контакты между прово​дами и электронагревателями (в большом количестве). С учетом вышеизложенного специалисты института ОАО «ВНИИПТхим​нефтеаппаратуры» и Комсомоль​ского нефтеперерабатывающего завода предложили схему двухсто-
