установленными по периметру сварного шва.
Для управления теплогенерато​ром и процессом внутреннего на​грева использовали термоэлектри​ческий преобразователь (Тт), уста​новленный на внутренней поверх​ности корпуса в зоне сварного со​единения. Рабочий спай его был изолирован от возможного влияния потока теплоносителя. Термоэлек​трический преобразователь кон​тролировал непосредственно тем​пературу внутренней поверхности корпуса реактора. При установке напротив него одного из внешних термоэлектрических преобразова​телей (Т) оказалось возможным контролировать перепад темпера​туры по толщине стенки корпуса.
Нагрев сварного соединения проводили по режиму высокого отпуска для стали 12ХМ. Скорость нагрева составляла 70°С/ч, темпе​ратура нагрева — 690°С, время выдержки — Зч, скорость охлаж-

дения — 35°С/ч. Перепад темпе​ратур по толщине стенки в началь​ной стадии нагрева (до 350°С) не превышал 40°С, сверх 350°С — не более 10°С. В период выдержки раз​ница температур составляла 0 — 10°С. Общий цикл термообработ​ки составил 22 ч без подготовитель​ных мероприятий. С учетом под​готовительных мероприятий (ус​тановка перегородок, монтаж уст​ройства ввода теплоносителя, теп​лоизоляционные работы, установ​ка электронагревателей) — 48 ч.
Аналогичным образом было об​работано другое сварное соедине​ние — на отм. 22 м.
Контроль качества (ультразву​ковая и цветная диагностика), проверка твердости (НВ=190) от​рицательного влияния термообра​ботки на сварное соединение не выявили.
Проведенные работы подтвер​дили: высококачественная мест​ная термообработка в монтажных

условиях сварных соединений тол​стостенных сосудов давления с ис​пользованием комбинированного двухстороннего нагрева возможна снаружи электронагревателями сопротивления и внутри — газоо​бразным теплоносителем от спе​циальных теплогенераторных ус​тановок.
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