关于凝汽器不锈钢管的收资报告
厂部：

我厂#3机凝汽器管材由**厂成套供货，实际为上海**金属制品有限公司生产。鉴于交货前夕，2003年7月7日至10日，厂部派**等一行*人赴上海验货。由于我厂首次使用不锈钢管凝汽器，国内在这方面的规则及资料也比较少，顺道赴上海电院请教**老师，老师在不锈钢管方面已进行了多年的研究，并有多篇论文在《中国电力》上发表。

现将验货、搜资中的有关问题反映如下：

1．在凝汽器上采用不锈钢管最早是美、德，时间是1945年左右，由于不锈钢管的高强度及高耐腐蚀性，使用寿命可达40年（与机组同寿命），而铜管最长寿命只能到10年，有的电厂仅能用6 — 7年，为此，不锈钢管替代铜管是今后凝汽器管选材的方向，国内这几年使用不锈钢管的电厂逐步多起来。目前，国内有多家凝汽器不锈钢管厂家，生产技术水平参差不齐，设备先进、技术规范的不多，**厂选择的上海**公司属于此类。

国内不锈钢凝汽器管均为有缝管，其加工工艺通常是：采用不锈钢薄板捲管后，用氩弧焊焊接，焊后进行光亮退化处理，或固溶强化热处理加酸洗钝化。标准的固溶强化热处理工艺是：整管焊接后升温到1010~1050℃，然后迅速冷却，再进行酸洗钝化。而上海**公司管材生产是流水线作业，在焊接后，采用的加温与水冷工艺，对整根管子是局部连贯实施的，存在不均匀性，也没有酸洗、钝化程序。

2．根据电院老师研究：为了检验焊缝与母体的耐蚀性能，必须做焊缝腐蚀试验，这一条由于生产厂未实施，应补做一下。

3．这次**厂供货的不锈钢管牌号是TP304，两种规格，即Φ25×0.5×8120及Φ25×0.7×8120，总数5607根。其中壁厚0.5mm的管材（空抽区管壁厚0.7mm），由于壁薄（是目前所知最薄的一种），不仅给施工安装提出了高要求，也给将来运行维护提出了严要求。

3.1不锈钢管与管板的连接目前采用两种工艺：一种是胀接，另一种是胀焊。TP304（0Cr18Ni9）壁厚常在0.7mm，由于TP304含碳量比TP304L（00Cr18Ni）高，焊接后易在焊缝热影区产生晶间腐蚀，胀接后强度能满足运行要求，国内外大都厂是胀接工艺。但由于**厂为我厂选择的TP304管材壁厚为0.5mm，单纯的胀接强度是否能满足要求，尚需做进一步工作。

如选用胀焊工艺，有三个问题需要解决，也比较棘手：

一是凝汽器管板需是复合钢板（即碳钢钢板与不锈钢钢板压在一起），不锈钢钢管与管板胀接后进行焊接。我厂#3机凝汽器管板是否是复合钢板，需请电建公司进行光谱确认。如果不是复合钢板，即是碳钢板材与不锈钢管焊接，由于两种材质焊接，质量不易保证。
其二是，管口与不锈钢板焊接后的热处理，应在1010~1050℃下固溶强化热处理，在现场的施工条件不可能实现。这就出现了胀焊工艺时，焊口的强度、耐蚀等性能都不能保证的问题。

再次，由于管子总数多达5607根，两端焊口加起来有1万多个，工作量大，疏忽难免。
3.2凝汽器投运后，不锈钢管处在温湿的介质条件下，极易产生腐蚀、结垢、滋生生物等现象，为延长不锈钢管的寿命，水质必须加药处理。我厂循环补充水采用供水厂半净化水，具有腐蚀倾向。由于不锈钢管壁薄（原铜管壁厚有1mm），对筛选水处理药品的缓蚀性能要求更高，应仔细做好药品筛选和模拟试验，确定可靠的水处理工艺方案。

4．鉴于上述情况，建议以下工作要尽快开展： 

4.1联系电建，商讨不锈钢管安装方案。

4.2参照《华东电网火电厂凝汽器管材管理办法》，应联系相关单位在不锈钢管运达现场后，全量进行涡流探伤试验，其它常规理化检测项目也应由工程监理负责现场抽检。

4.3联系上海电院补做焊缝腐蚀试验。

4.4严格筛选水处理药品，由于腐蚀速率等相关试验我厂不能开展，可委托上海电院一并完成。鉴于不锈钢管材方面的知识较少，建议由上海**老师作为这方面的技术指导，**、**两电厂就是这样做的 。
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