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Предприятием ОАО «Казаньоргсинтез» выпол​нена реконструкция реактора установки произ​водства полиэтилена низкого давления. Одним из изменений в конструкции явилась вварка в кор​пус реактора 36 новых технологических штуцеров различного диаметра, расположенных по высоте на 11 уровнях. Толщина стенок реактора в местах вварки штуцеров 45 и 65 мм. Материал — сталь А52РР1 (отечественный аналог — сталь 09Г2С). Диаметр цилиндрической части корпуса реакто​ра — 4420 мм.
В соответствии с требованиями нормативно-тех​нической документации, с целью снижения уровня остаточных сварочных напряжений [1, 2] все вновь выполненные сварные соединения должны прой​ти термическую обработку по режиму высокого отпуска. Термообработку той части корпуса реак​тора, в которую вварены штуцера, предусматри​валось провести согласно техническим условиям проекта ЗАО «Петрохим Инжиниринг» методом ввода теплоносителя во внутреннюю полость реак​тора, известным как способ внепечного объемно​го нагрева [3].
Участок реактора, подлежащий нагреву, тепло​изолировали с наружной поверхности минерало-ватными матами марки М1-100 толщиной 100 мм, а часть внутреннего объема, куда подавали тепло​носитель, снизу и сверху ограничивали временны​ми теплоизолирующими перегородками. Схема нагрева реактора приведена на рисунке.
Продукты сгорания во внутреннюю полость отде​ленного участка реактора подавали через устрой​ства ввода теплоносителя, закрепленные на флан​цах штуцеров, причем конструкция устройств поз​воляла при необходимости изменять направление

тепловых потоков. Выход отработанных продуктов сгорания происходил через штатные штуцера.
В качестве источников тепловой энергии ис​пользовали два жидкотопливных теплогенератора ТГЖ-1 мощностью 1 МВт каждый [4]. Особен​ность конструкции применяемых теплогенерато​ров обеспечивает высокую скорость подачи теп​лоносителя во внутренний объем нагреваемого объекта, что вызывает интенсивную рециркуля​цию продуктов сгорания в его внутреннем прост​ранстве и способствует равномерному распреде​лению температуры по всей площади нагревае​мой поверхности.
Для замера температуры на наружной поверхнос​ти корпуса реактора устанавливали термоэлектри​ческие преобразователи (термопары) ТХА (К). Рас​положение термопар, а также их количество выбира​ли таким образом, чтобы возможно было контроли​ровать температуру нагрева как по высоте, так и по диаметру конструкции. Управление процессом на​грева осуществляли вручную, изменяя мощность теплогенераторов (интенсивность подачи теплоно​сителя) и направление тепловых потоков.
Процесс нагрева контролировали по показа​ниям автоматического потенциометра типа ФЩЛ 501-14 и записывали на диаграммную лен​ту. Скорость нагрева составляла 70°С/ч, темпера​тура нагрева — 580 — 600°С, время выдержки — 2,2 ч, скорость охлаждения — 50°С/ч. Перепад температур в нагреваемом объеме реактора в период выдержки превышал 20°С. Продолжи​тельность общего цикла термообработки без подготовительных работ — 16 ч. Расход дизель​ного топлива на нагрев участка реактора массой 70т—1600л.
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Схема термообработки реактора
1,6 — теплоизолирующие перегородки; 2 — теплогенератор; 3 — устройство ввода теплоносителя; 4 — теплоизоляция; 5 — кор​пус; Т— термопары

Термообработку проводили на оборудова​нии и по технологии ОАО «ВНИИПТхим-нефтеаппаратуры» [5]. Все сварные соедине​ния проходили 100%-ный контроль УЗД и цветной дефектоскопией, аппарат подверга​ли пневматическим испытаниям в сочетании с акустико-эмиссионным контролем. Дефек​тов не обнаружено. Из трех подлежащих реконструкции реакторов в 2005 г. было тер-мообработано два.
Разработанная технология обеспечивает уп​равляемость процесса на всех этапах термо​обработки (нагрев, выдержка, охлаждение). Применение способа внепечного объемного нагрева позволило значительно сократить сро​ки реконструкции реакторов и обеспечить ка​чество термообработки, соответствующее на​греву изделия в термической печи. Литература
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