


关于膜式冷渣机整体热处理的技术分析及分析结论
 （龙麟公司膜式冷渣机应力消除方法及工艺）

1 提出膜式冷渣机整体热处理的相关背景
1.1膜式冷渣机筒体焊接量较多，制作工艺较为复杂，焊接质量要求较高。
1.2由于早期膜式冷渣机设计及制作工艺存在问题，现场使用过程中泄漏率较高，引起业主方的高度重视。
1.3膜式冷渣机泄漏的主要原因，是在热冲击过程中产生的应力集中，在热应力的作用下，造成受热面管路拉裂引起泄漏。
  基于以上原因，部分业主提出冷渣机整体进行热处理的概念。
2 膜式冷渣机进行整体热处理能否解决冷渣机受热面的泄漏问题。
2.1冷渣机进行整体热处理，只能消除部分冷渣机制作过程中的焊接应力。并不能消除冷渣机使用过程中产生的交变热应力。
2.2膜式冷渣机受热面拉裂泄漏，是因为设计结构存在缺欠，在反复强烈热冲击情况下，因材质不同、结构件形状及厚度不同，造成热膨胀的差异，引起局部应力集中，拉裂受热面管束造成泄漏。
  从以上技术分析可以得出结论，冷渣机整体热处理并不能解决冷渣机受热面反复拉裂造成的泄漏问题。
3 冷渣机进行整体热处理，存在技术上的不可操作性
3.1没有成熟的冷渣机整体热处理工艺及相关技术保障。
3.2冷渣机是一个结构相对复杂的大型热力设备，筒体内部存在大量结构件。由于结构件的大小、形状、材质、厚度均不同，因此无法同时满足不同结构件的热处理要求。
3.3冷渣机属于大型热力设备，国内还没有进行整体热处理的先例，更不符合大型热力设备的技术要求。没有技术保证，也没有其必要性。
3.4冷渣机筒体依靠工装进行结构性组装，对同心度及滚圈、齿圈平行度，有较高的技术要求。
如果按照通用热处理工艺，在加热升温及保持过程中，因其筒体处于静止状态，高达30吨左右的大型筒体，在570度高温状态下，在长达6-8小时的时长下，必将发生筒体变形，严重的筒体变形会造成筒体的报废。
3.5冷渣机滚圈、齿圈等部件已经经过热处理，整体组装后再次进行热处理会破坏材质结构性能无法保证。
4 四川龙麟公司膜式冷渣机在消除热应力方面所做的工作
4.1科学的结构设计
膜式冷渣机受热面结构件在设计过程中，已经充分考虑到了热应力集中现象，在部件设计上充分考虑到不同材质、不同形状、不同板材厚度的结构件的组合焊接问题，以及在强烈热冲击条件下的应力释放问题。通过科学计算，计算出不同结构件的金属壁温，温升速率，以满足冷渣机的实际使用条件要求。目前膜式冷渣机技术已经非常成熟，已经彻底解决了冷渣机受热面拉裂泄漏问题。有大量的实际使用案例佐证。
4.2严格的制作工艺保证
  采用气体保护焊，关键部件采用氩弧焊工艺，部件焊接的电流、起弧和收弧位置均有工艺卡片进行约束和指导。定人、定质、定检确保冷渣机的制作质量。
4.3消除制作过程中应力方法（不仅仅是焊接应力）
消除应力的方法主要有三种：
（1） 敲击法 （2）时效法 （3）热处理法。
[bookmark: _GoBack]其中敲击法适合小型工件或部件，时效法适合大型复杂工艺设备，热处理适合材质单一、结构单一的单体工件。
根据冷渣机工艺设备的特殊性，龙麟公司采用以下方式，消除制作过程中产生的应力（不仅仅是焊接应力）：
（1） 冷渣机组装结束后，通过充分冷态运行（空载转动运行），释放冷渣机组装过程中的各种应力。（类似于敲击法）
（2） 冷渣机组装结束到现场实际投入运行，大约有1-2个月的放置期，在1-2个月的时效下，焊接及组装过程中的应力得到释放。（时效法）
（3） 冷渣机第一次投运，采用由少到多的底渣冷却运行方式，控制好冷渣机的受热面温升，消除残余应力。（有限热处理法）
5 基于以上原因和采取的技术手段，龙麟公司不采用冷渣机整体热处理方法。龙麟公司可以保证冷渣机的运行可靠性。目前龙麟公司膜式冷渣机不泄漏运行小时数达到8000小时以上，大量的客户运行实际案例可以证明其可靠性。
6 冷渣机整体热处理概念有待探讨。



