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H 常规热处理eat
Treatment

管箱热处理后分程隔板变形问题研究
■■ 杨树峰，逯瑶

2016年生产了广汇二甲醚项目中的

换热器产品，以往车间生产的换热器，

管箱筒体上开孔装焊插管a、b后，在管

箱热处理过程中焊接插管a、b与筒体时

产生的焊接应力会释放出来，导致管箱

筒体变形（图1，AB方向直径变大，CD

方向直径变小），从而致使管箱内的分

程隔板受挤压产生变形（成为波浪形

状），给热处理以后的修复工作带来了

很大的难度，有时加工以后分层隔板的

厚度就难以保证。

针对这一现象，管箱部件进行热处

理之前，在管箱内与分程隔板平行的方

向（CD方向）上加支撑（见图2），预

防热处理后管箱变形较严重。通过防热

处理变形工装的加固，换热器的管箱部

件在热处理之后，变形较小，分层隔板

没有明显的弯曲变形现象，热处理后去

除工装，不用进行修复。此工装利用车

间余料即可以制成，不但简便，效果也

相当显著。

图1   管箱部件

图2   加上工装后的管箱部件
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