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1 大型压力容器内燃法方法及作用
1.1 大型压力容器内燃法

大型压力容器内燃法是对容器体实施材料保温处理，

通过风机送风、喷嘴燃料泵入、雾化方式，以电子点火点

燃操作方式，调整燃料，提高燃烧高温气流变化，实施内

壁流导作用和火焰热辐射作用，达到体内升温热效应处理

标准要求。

1.2 大型压力内燃法工艺分析

大型压力内燃法是对容器体内的整体热处理工艺。按

照操作要求，调整燃烧对接方式，通过搭接燃料与塔体之

间的连接方式，气流喷嘴与高速油气组合，构建高速风机

燃料流，在电子火装置设定下，引入燃油气流体，注入到

塔体内，充分融合燃烧高效循环系统，对塔体内实施导流，

确保加工加热工艺的可靠性水平要求。对设备实施热处理

加工工艺操作，注意油体流量、油气体的独立控制装配水

平，优化燃烧体的自动化油气优化调控。通过搭配接口，

实施及三花控制机电一体化操作控制。通过上位机执行热

处理加工工艺，下位机实施自动化控制，提高智能化塔体

温控操作规范要求，调整测温循环方式，在 PID 系统模式

控制下实施油气比的优化，自动调整热功率系数，有效的

克服热滞后新，提高温控精度水平。自动控制装配实施操

作中，需要加强各个点位的温度控制水平，采用有效恒温

控制方式，制定报告，记录仪，热处理加工工艺曲线。按

照屏幕热处理规范实施运行的操作要求，制定完整的监控

测量系统操作标准，及时排除各类事故障碍问题。

2 内燃法热处理加工技术的创新应用
内燃法热处理加工操作中，采取燃气烧嘴供应热处理

的方式，燃气烧嘴热处理供应操作中可以实施人工手动调

节的方法，处理风气配比不当。优化柱状火焰角度的大小

和刚度，采取导流装配的方式，对整个容器底部实施均匀

加热操作。燃气燃烧操作中，需要确定实际的燃料配置标

准，使用鼓风机实现风气的配置合理，确保燃料燃烧充分。

通过多台燃气燃烧分层供热操作，可以确定导流装配

的操作方式，有效解决上下温差和滞后，提升容器均衡性。

自动点火配置操作中需检查漏点范围，保证燃气整体热处

理符合实际安全实施标准要求。

燃油热处理分析中，燃烧器的输出需符合实际规范，

调节实施同型号燃料操作，采用燃气燃烧压力控制调整精

度提升热处理效果。

内燃法施工操作中，液化气、天然气的含硫量较低。

液化气中的含硫量为 150mg/m 按照燃油法的标准方式测算，

分析确定释放同等热值下的因素。 大型压力容器反应器

中，需合理的调整含硫量燃料值，降低硫化物的腐蚀。采

取符合燃气配置的液化气或天然气，优化大型压力容器热

处理实施效果。

3 内燃法热处理的实践操作工艺
3.1 金陵分公司烷烃吸附分离装置 C301 吸附塔的结构形式

C301 吸附塔属Ⅲ类压力容器，材质为 Q345R，内径为

5800mm，总高度为 32300mm，设计壁厚为 60mm, 下封头

90mm，净重为 310t。

3.2 热处理加工工艺

采用燃油法进行热处理以塔体内部为炉膛，选用 0 号

轻柴油为燃料，塔体外部用保温材料进行绝热保温；通过

鼓风机送风和喷嘴将燃料油喷入并雾化，由电子点火器点

燃，燃油燃烧产生高温气流在塔体内壁对流传导和火焰热

辐射，使塔体升温到热处理所需的温度。

3.3 燃油热处理设备分析

采用内燃法对塔体进行整体热处理。制作过渡法兰面

与燃烧器对接，M1 是人孔，将燃烧器和塔体 M2 相连，燃

烧器产生高速油气流，高速风机提供助燃的空气，由电子

点火装置引燃油气流注入塔体内腔，经充分燃烧产生灼热

高速旋转的热气流在塔体内对流传导，从而确保加热工艺

的可靠。塔体整体热处理设备采用 YQ-1600 型燃烧器，油

流量、油气比均有独立控制装置，燃烧过程中自动实现了

油流量、油气比的优化调节。

3.4 加热温度控制布置分析

按照反应壳体布置 28 个测温点，其中包含上下封头点

各 3 个，筒体 20 个，焊接试板 2 个。相邻的测温点间距控

制在 4.5m 内，布置 10 个备用测温点。

3.5 产品样板放置操作

试板放在壁板的外侧，靠壁板的温度传导给试板，因

此试板必定滞后和低于壁板的温度。本次热处理由微机采

样试板附近测温点的温度，把这一温度作为试板的设定温

度，由智能仪表自动补温使之保持在热处理工艺要求的温

差内，做到同步热处理。

3.6 外部保温效果的实施

塔体保温材料采用硅酸铝针刺毯，厚度 100mm 保温棉

采用钢带和保温钉固定，安装保温棉毯时要用 16# 铁丝在

保温钉上交叉绕紧，注意防止保温棉块下塌脱落。接管、

不冒烟的人孔应扣上盲板保温，升温的效果具体由微机每

3 秒巡检一遍，每 2min 左右巡查一遍的速度监控，及时发

现保温的缺陷发出信号告警，提示操作人员及时补救。

大型压力容器内燃法整体热处理实践

朱　明（南京金陵石化建筑安装工程有限公司，江苏　南京　210033）

摘　要：大型压力容器设备配置管理中，需要确定设备的配重和运输限定要求。结合限定制造的压力容器实施标准，
调整行业的发展规范，重视对现场各类钢制压力容器的调配管理。按照不同的材料，注意热处理工艺的实施，确定整体
热处理的操作重点和规范要求。本文将依据大型压力容器内燃法的操作方法，结合热处理的规范操作要求，采用热加工
技术分析方法，验证其中的缺陷与不足，优化内燃法整体热处理技术创新建设思路和整体热处理的操作工艺水平。
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（上接第 215 页）矿井中的以太网连接，并将监视信息发

送到地面操控室，在中央指挥中心防止远程控制设备。上

位计算机放置在监视设备和命令平台上，以显示传送带的

开度，工作方法、问题数据、重要的工作参数，维护信号

等。并带有图片。它可以检查传送带的工作状态并通过其

控制中心进行研究。自动控制系统的监控系统主要具备下

面几种功能：

4.3.1 实时监督功能

可以收集输送带的联系信息和信息并传送到井中，以

确保工作面控制中心和调度工作可以在整个过程中跟踪和

监督运行状态。

4.3.2 远距离调控

地面调度室能够对皮带输送机进行远程控制，主要覆

盖了变频设备和控制设备的开关灯。例如，某矿区的工作

面和远程监控主要采用三层控制方式，主要是现场控制，

统一控制和远程控制。独立运行，而不会相互影响。目前，

现有的随机网络是光缆（单模）作为主要介质，线路连接

速度高达 1000Mbps，其他线路链路可以达到数百兆字节，

信息传输效率很高，而且相对安全。当系统打开矿区监控

开关时，界面中将会出现输送机工作画面。打开指示灯为

绿色、关闭时为灰色，单击按钮，将出现一个屏幕，以监

视开关设备的参数。

4.4 解决问题

由于矿山的工作环境相对而言较为复杂，运输设备的

工作时间长，长期不间断运行容易出现问题，并且工作面

的所有工作信息都作为联系信息进行交流，指令信息也包

含在其中。现场设备实施现场控制，警报信息也将显示在

屏幕上。同时，它可以与屏幕结合使用，以询问问题出在

哪里以及具体问题类型，从而找到解决问题的好方法。

5 结语

煤炭是我国重要的能源，为社会发展的提供主要动力，

随着人民生活水平的提高，对煤炭的需求也在逐步的增加，

在此背景下，采矿的强度和技术有待加强，胶带输送机在

采矿中的地位越来越重要。通过使用胶带运输煤炭，这在

很大程度上确保了煤矿的可靠和高效运输。由于自动化控

制系统的设计，有效实现煤炭的高效安全运输并提高生产

效率。
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3.7 烟道的配置

烟道与 F1、M1 号口对接。F1M1 是人孔，M1 口设置临 

时盲板，并在临时盲板上设置一可控大小的 Ø250 的通孔，

用于调节两排烟口出气比例。

3.8 温度测控分析

按照合理的温度测控数据分析，结合实际测量标准要

求，分析确定实际的反应测温标准，构建热处理原始值。

3.9 自动控制测温装配实施

系统配备微机接口，和 PC-WK 型集散控制台组成机

电一体化控制系统，上位机执行热处理加热工艺管理控制，

下位机为实时控制，实现全自动智能化对塔体各控温区进

行控制，每 3 秒跟踪巡检 1 测温点，PID 控制模型每秒计

算 8 次自动优化油气比，自动修正热功率系数，有效克服

热滞后、热惰性，提高控温精度，显示热处理过程运行状

况，有完整的监测系统，能够及时排除故障。

3.10 热膨胀操作方法的实施

根据以往经验，热处理工艺规定≤ 400℃可不预控温，

是指钢材的物理特性没有产生质的变化可不计。但这段升

温过程往往可验证热处理的方案是否合理，在升温过程中

可得到温度的均匀性、升温的速率、功率大小的匹配等有

效数据，如发现因热源分配不合理，温度均匀性达不到要

求则必须停止升温，检查原因纠正错误解决问题后再次升

温。在 400℃设置停检点，各方检查无异常后方可继续升

温。位移动量由径向和轴向二个方向。

（径向）L=D×α×t

式中：α- 材料的线膨胀系数（0.0000151）；D- 塔体

直径 mm；t- 加热温度℃。

（轴向）L=H×α×t

式中：α- 材料的线膨胀系数（0.0000151）；H- 塔

体标高 mm；t- 加热温度℃。

3.11 热整体质量的检验分析

按照整体热处理加工工艺参数分析标准，实施自动化

热处理，确定各类工艺参数符合实际标准。重视恒定温度

最大评估，结合温度差范围适时调整，确定整体热处理效

果符合实际标准。对产品实施抗拉力、抗压力水平强度分

析，分析最大值和功率范围，实施远程化整体质量检验。

4 结语
综上所述，新型内燃法热处理实施工艺操作中，需明

确大型压力容器的操作标准，确定压力容器整体的热处理

工艺，对大型容器实施焊接工艺的现场整体操作处理。通

过温控系统实施方法，缩短热处理工期，优化燃油法实施

工艺流程，制定完善的内燃法操作实施方案。
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