
第 4 卷 ( 5 ) 热 能 动 力 工 程 10 5 9年

船舶锅炉膜式水冷壁及其修理问题

龚三省 (海军工程学院)

〔提要 〕 本文介绍了现已被广泛采用的膜式水冷壁
,

乡卜指出这种水冷壁在发生破管时

的各种修理方法
。
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当前一些大型推进装置 用 的 主 锅炉
,

其炉膛普遍采用膜式 水 冷 壁
,

例 如
:

英国

F o r s t e r W五
e el , r 工厂生产的 E S D 班 ( E x t c r -

n a l S u P e r h e r t e r D T y p e lll )
、

D SD ( D o u -

b l e S u Pe r h ae t e r D T y pe )
, B a b e o e k &

W i l e o x 工厂生产的 M R (M a r i n e R a d i e n t )
、

M 2 1 ,

美国C o m b u s t i o n E n g i n e e r i n g 工厂生

产的 V ZM S以及 日本川崎重工业生产的W F ,

苏联制造的 K B r 一 80 等都用膜式 水冷壁作成

密闭的炉膛
。

采用这种结构方式具有明显的

优点
:

1
.

炉膛密闭
,

不用双层外壳
,

只要在

水冷壁背后工lJ一般绝热材料复盖即可
,

使得

锅炉明显减轻重量 ,

2
.

增加了炉膛的水冷度
,

因为在一定

炉膛温度下辐射受热面 比高温对流受热面有

效得多
,

特别是大型锅炉
;

3
.

膜式水冷壁可以增加炉股刚性
,

对

杭震有利
,

尤其对由小直径管子所组成的大

炉膛 ;

4
.

可节省大丛的炉膛防高温火焰用的

耐火材料
,

这部分材料相当重又能不直接产

生蒸汽
,

而且盂要经 常维修
;

5
.

膜式水冷壁便于 用 高 压 水冲洗积

灰 ;

6
。

可防止水冷壁后外壳受高温烟气的

仁之蚀
。

当然它也有一些缺点
:

1
.

制造工艺复杂
。

通常用鳍片管对接

焊住或两相邻管之间 嵌
`

入 扁 钢
,

两边焊住

(BI , )
。

前者要求整拉鳍片 管
,

而且在夸

管时曲率半径不宜过小 J 后者焊接工作量要

增加一倍
。

无论哪种结构
,

在制造和安装工

艺上要求都高 ;

2 ,

要求锅水品质相应提高
,

以减少膜

式水冷壁破管的可能性
:

图 1 膜式水冷壁结构

3
.

一旦破管
,

在修理 上会带来许多不

便 ,

4
.

炉膛产生 冷 爆 时 比起一般密集管

式水冷壁更能造成严重损伤
,

因为刚性较大

的膜式水冷壁此时可能会使管子从筒身中脱

出
。

膜式水冷壁管与筒身的连接口前都用焊

接
。

简身上先焊有短接管
,

经热处理后
,

运到

组装地点
,

然后再将膜式水冷壁整体焊在短

接管上
。

因此
,

联箱上可省去大量为扩管所

必需的手孔
。

只要留有一到两个手孔
,

以便

清洁保养联箱时用
。
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对于这种膜式水冷壁的管子破裂后的修

理方法有下列几种
:

1
.

临时性措施
。

根据船上焊接设备和焊工技术水平的条

件可以采取焊接盖板复盖在破 日处
。

这种方

法当然只适用于破 口不大 的 情 况 下 (见 图

2 )
,

其优点是损管经这种临时修理措施后

仍能工作
。

可由手孔放入联箱内
。

塞子另一端为带丝扣

的螺柱
。

螺柱穿过搁在缺 口
.

上的横梁
。

用搬

手旋紧螺母
,

横梁压在管子的缺:lI 上
,

拉紧

塞子
,

即可堵住管孔
。

另外一种堵管方法
,

是用一端封死的短

接管 (见图 4 )
。

通过损管端部开一缺 「l ,

将短接管塞入位于管板处
。

然后通过缺 「l川

扩管器将此短接管扩住在管板上
。

为了防止

锅炉工作时此短接管被压力推出
,

扩管时要

利用台阶式滚柱压出凸肩
。

图 2 焊盖片于破 口 上

所用的盖板应从内径相当于损管外径的

管子上切割下来
。

焊补前将破口处切去损伤

部分
。

为了防止盖片过热
,

应尽可能使盖片

贴合损管
。

在这种临时性焊补盖片后
,

将来

返港再进行修理
。

另外一种办法系堵管
。

当水冷壁顶端连

在汽简上时
,

人可进入筒内用软钢作成的楔

形柱从内侧堵住损管
,

如果水冷壁管端连在

小尺寸联箱上时
,

就得用图3所示的办法
。

图 3 膜式水冷壁锁管的堵塞

在距损管端部约 60
们。 r 。
处开 的缺 口

,

经

它引出绳子
,

绳端系有锥形软钢塞子
,

此塞子

图 4 用短接管堵塞

这种堵管办法的缺点 是 损 管 不能再工

作
。

因此
,

堵好后应在损管外表面上涂 以耐火

材料保护层
,

以防烧坏管背面上的绝热材料
。

2
.

利用工厂力量修理膜式水冷壁的损

管
。

选择哪种修理方法要看焊
一

七的水平
。

第一种办法是更换破损的管段
。

如图 5

所示
。

首先切剖掉损伤的管段 (包括管子和

其两边鳍片 )
。

然后焊上退火过的新管段
。

此时要先拆掉损管区域水冷壁背后的绝热材

料和外壳
。

应该由有经验的焊
_

L来完成焊接

二〔作
。

另外一种更换损坏管段的方法见 1刘 6 所

示
。

此时可以不用拆去管后的绝热层
,

只猫

要从炉膛一侧焊补
。

首先要 切剖掉损管段
。

然后用一要焊补的新管 段 2 ,

其
_

L下 斜向成

萄
“

切去半 圈
。

将 此 管 段 定 位后
,

从上
一

il’
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闭

图 5

45
“

缺 l
一

1处伸入焊条
。

由管段内壁 来 焊住此

段
。

图 6
’
}“ 的 3为半圆形垫圈

,

保护好管后的

绝热层
。

然后再上下用瓦片状的 4 5
“

楔形圆

管 1镶入
,

从炉膛内由瓦片外侧将它们焊在

管段 2 上
。

然后再补焊上鳍片
。

这种焊补方

法可以根据所换水冷壁的直径而定
。

必要时

为了保证能从炉膛一侧焊接
,

可以改变新管

段上所切害」的缺 口形状
。

为了焊接工作顺利

进行
,

事 前可 以先作试验性操作
,

确有把握

时再直接在锅炉上 焊补
。

所有土述各种修理性措施
,

无论焊补盖

板
、

堵管或更换管段
,

事后均应对锅炉进行

水压试验
,

以检验蛤t补质量
。

只有在确认焊

接可靠时才能使锅炉转入正常运行
。

如呆在

岸
_

L工厂进行修理后
,

有条件时应对焊缝作

超声波或
、 光检查

。

所述修理方法同样适用

于陆 J月锅炉
。
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