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本网站发表取样冷却器相关技术交流文章，加大取样冷却器
对用户产品使用的影响，如何等级质量报价能够受到用户接受范围。         取样冷却器是国
民生产中的重要设备，其应用遍及化工、石油化工、动力、医药、冶金、制冷、轻工、海水淡化等各工
业部门。例如，锅炉热力系统中的过热器、省煤器、空气预热器、凝气器、除氧器、给水加热器、冷却
塔等；金属冶炼系统中的热风炉、空气或煤气预热器、废热锅炉等；制冷及低温系统中的蒸发器、冷凝
器、回热器等；石油化工工业中广泛采用的加热及冷却设备等，制糖工业和造纸工业的糖液蒸发器和纸
浆蒸发器，这些都是取样冷却器应用的大量实例。它不但是一种广泛应用的通用设备，并且在某些工业
企业中占有很重要的地位。例如在石油化工工厂中，它的投资要占到整个建厂投资的1/5左右，它的重量
占工艺设备总重的40%；在年产30万吨的乙烯装置中，它的投资占总投资的25%。         
取样冷却器
的工作任务，不外乎冷却热流体或加热冷流体，包括有相变时的让蒸汽冷凝或者让液体蒸发成蒸汽。于
是换热器被划分为加热器，取样冷却器，冷凝器和蒸发器。例如锅炉就是在一个砖砌耐火墙体围成的箱
形大壳体内有省煤器（给水预热器），蒸发器和烟道中蒸汽过热器串联组成的换热器联合体。当今换热
器技术的发展以CFD、模型化技术、强化传热技术及新型换热器开发等形成了一个高技术体系。   
      取样冷却器
的制造工艺过程是保证设备完好运行的关键过程，而制造过程则是由原材料到各零部件经铆焊、组装成
整体设备的制造过程。一般包括：浮头式取样冷却器的概况与准备制造工序、焊接工艺的确定、零部件
成型质量控制及加工工艺的设计（封头、筒体、管板、折流板）和各部件的组装等几个关键工序。  
       浮头式换热器结构特点是一端管板与壳体固定，而另一端的管板可以在壳体内自由浮动。
壳体和管束对热膨胀是自由的，故当两种介质的温差较大时，管束与壳体之间不会产生温差应力。浮头
端设计成可拆结构，使管束可以容易地插入或抽出，这样为检修和清洗提供了方便。这种形式的换热器
特别适用于壳体与换热管温差应力较大，而且要求壳程与管程都要进行清洗的工况。浮头式换热器的缺
点是结构复杂，价格较贵，而且浮头端小盖在操作时无法知道泄漏情况，所以装配时一定要注意密封性
能。因此要针对此换热器的特点及使用情况来设计。了解浮头式换热器的作用和使用特性以及结构特点
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，对其工艺设计有所了解，在生产中有更好的应用[1]。         该设备为Ⅰ类浮头式压力容器
，规格φ900×12×6200，材质Q345R；换热管Φ19×2，材质10#；工作介质壳程焦化富气，管程水；A、
B类焊缝检测RT20%。         1、管箱的组装焊接与加工工艺设计         先将焊好
并经检验合格后的筒节，转机加车间吊装、找正、卡紧，与封头焊接的一侧环缝车削边，GB150中规定
削边长度L≥3（δ1-δ2），即L=3X（16-12）=12mm。管箱法兰粗加工，管箱法兰密封面与隔板端面焊
后加工，其余尺寸车达图。短节利用支撑胎找正，管箱法兰吊装并与短节组对，组对间隙由3块2mm的铜
片确定后即可点焊，法兰密封面与短节轴线不垂直度≤1mm，焊接方法见第3章壳体纵环缝焊接工艺设计
内容，待环焊缝检验合格后再部分打磨平焊缝并装焊分程隔板，分程隔板密封端留3-5mm加工余量。划
各接管位置线，割磨接管口，组焊接管及接管法兰[2]。         由于管箱部分焊缝布置较密集
，因而焊接应力亦相应较大，当投入使用后，随着高温下应力松弛的变形和操作压力的作用，往往会出
现密封面连接的泄漏。故在管箱制作时通常应在做好消除应力的退火处理后再加工管箱的密封，车管箱
法兰及分程隔板密封面。热处理曲线见图1-1所示。         
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