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大 型 闸 阀 的 修 复 

●晓琴 。马伟力 

c1．中原大化集团有 限责任公司。河南 溃阳 457004； 2．溃阳市锅检所．河南 麓阳 457000) 

摘要 介绍了合成氨装置脱碳系统中水 力透平入口闸阀的捐坏情况。从焊接性能分析、 

焊接材料选用及焊接操作I艺等方面，对大型进口闸阀的补焊进行了较详细的论述。 
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Repair of large gate valve 
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Abstract： This article describes the damage conditions of the inlet gate valve on the hy— 

draulic turbine for decarbonization system of ammonia plant． It introduces clearly the repair— 

ing welding for the large inlet gate valve from the points such as welding performan ce analy— 

sis． welding materials selection and welding proless etc． 
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1 概述 

水力透平是合成氨装置脱碳系统中，重要 

的能 量回收设备。其入 口管线设置一 台 DN 

400ram (16英寸)的进 IZl闸阀。该 阀阀体和 

闸板为铸钢 ．密封面为镶嵌结构。阀内通过的 

介质为苯菲 尔德溶液 (30％的 K2c岛 富液)， 

温度 106℃．压力 3．95MPa。该介质极易结晶 

析 出 c02气体．具有一定的腐蚀性。 

2 损坏情况 

设备 检修时，此阀因泄漏量大而解体检 

查。在 阀门入口侧下部的阀体、I回板及其密封 

面均出现较大面积的冲刷腐蚀，阀体和I回板各 

有 150cm2和 lOOem2被 腐 蚀．深 度 约 有 

25mm，其密封面也 有 250mm 一段 受到腐蚀 

(图 1、图 2)。 

3 修复方法 

惩 
图 1 阀体腐蚀状况 圉2 闸板腐 蚀状况 
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3．1 焊接性能分析 

闸阀的阀体和闸板基体均为 ASTM A216． 

77-WCB (表 1)，经计算其碳当量为 0．67．淬 

硬倾向较大．焊后易产生焊缝冷裂纹，焊接性 

能较差。阀体和 闸板 密封面 为 ASTM A182． 

77a-F6a，属于马氏体不锈钢，在焊接过程 中． 

易产生硬而脆的马氏体．造成焊缝及热影响区 

的组织硬化和脆化，焊接性能较差 。此阀属于 

厚大件，结构刚性大，局部施焊，在焊接高温 

的影响下极易产生焊缝及热影响区裂纹，所以 

在补焊过程中应合理地选用焊接材料，严格控 

制焊接工艺。 

表 l 闼体和闸板基体的化学成分及机械性能 

3．2 焊接材料的选用 

考虑到基体的焊接性差，首先在基体和堆 

焊层中间加一个过渡层。选用塑性、韧性好的 

不锈钢焊条 A302进行过渡，以减少基体的碳 

当量高．产生裂纹的危险，同时，焊缝金属 的 

力学性能也可以得到满足。然后选用抗裂性能 

较好的低氢型焊条 3507填 充，又可获得与基 

体等强的焊缝。由于 阀体介质有一 定的腐蚀 

性，最后用 A302 (表 2)盖面．更 好的防止 

表面腐蚀。 

表 2 焊条的化学成分及机坛性能 

考虑到阀门的工作条件及机械加工的要求 

等 因 素，选 用 综 合 性 能 较 好 的 堆 焊 焊 条 

D507Mo进行阀门密封面的堆焊。 

3．3 焊接操作工艺 

补焊前，将补焊表面的凹坑和尖角等缺陷 

作焊前处理，再将不光滑处打磨圆滑。过渡层 

补焊两层，不需要焊前预热。为了防止热裂纹 

及铬碳化合物析出．层 间温度应控制在 200～ 

250℃。过 渡 层焊 完 后，当 温度 降 至 300～ 

350℃时进行 中 间层 填 充，层 间 温度 控制 在 

300"(2左右。以利于氢的逸出，避免出现裂纹。 

填充层焊完后 ，温度降至 100"C左右时进行阀 

体和闸板密封面的堆焊，层间温度控制在 100 

～ 150℃。密封面补焊完，空冷 即可获得 所要 

求的硬度。 

焊接规范见表 3。 

表 3 焊接规范参数 
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过渡层堆焊时，先将补焊处不平整的地方 

焊平。再由坡 口底部中心开始堆焊，焊遭呈螺 

旋状逐渐向外围扩大。严格按断弧短弧焊接 ， 

每段 焊 道熔 化 半根 焊 条，焊 道厚 度 为 3～ 

4ram。施焊时应 选用焊接规范 的下限值，以 

减小基体的熔深，降低补焊层的稀释率，避免 

应力集 中。 

填充层堆焊时，在平整的过渡层表面，划 

分出 4个扇形区域，各扇形区域之间预留 8～ 

10ram的间隙 (图 3)，在每个扇形区域 内焊遭 

呈弧形 由中心 向外 围辐射排列。采用对称堆 

焊，使每一个区域堆焊量大致同步增长，可有 

效地分散焊接热量，使热应力均匀分布，避免 

局部出现过大的内应力。堆焊过程中始终保留 

预留间隙，当填充层达到要求后，仍采用对称 

图 3 填充层堆焊 

预 留间 雕 

焊法，将 间隙填满。填 充层堆焊应连续进行， 

如果中断，施焊前要重新预热。 

盖面层堆焊时．采用与过渡层同样的堆焊 

方法，堆焊高度一般与原表面一致。 

密封面堆焊时，按原密封面的弧度，从两 

端开始采用断弧短弧对称焊法施焊，堆焊层要 

高出原表面 2～3ram，以便机械加工。 

3．4 焊后检验 

阎体和闸板基体及其密封面的腐蚀部位补 

焊 24h后。进行着色检验，如无表面裂纹和密 

集性气孔等缺陷，再进行 x线探伤。 

4 结 语 

按照上述修复方法补焊结束后，对阀门密 

封面进行机械加工、组装和试压。经检验，补 

焊结果符合国家标准，底片质量为 Ⅱ级。 

该 阀从 1998年使用至今，运行状况 良好， 

没有发现异常．证明修补工艺是合理的，同时 

为修复厚度大 、刚性大和损坏面积大的大型闸 

阀积累了经验。 
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对阀门材质十分重视。他们一方面大力推介国 

外技术发达国家的材质标准，另一方面还制订 

并颁布了一系列有关材质的国家标准及行业标 

准．并等效采用了国际先进标准。我 国大多数 

阀门企业根据阀门工作介质的压力、温度和特 

性，依据国际和国内标准，合理选用，择优采 

购．严格控制铸、锻件及钢棒的内在与外观质 

量，并进行一系列的化学分析、物理试验、金 

相分析和探伤检查 ，以确保阀门材质符合标准 

的规定和用户的要求。 

从材料标准上看，国家标准和行业标准已 

基本等同于国外技术发达国家的要求 (表 1)。 

就大部分材质而言，以国内材料替代进 口材料 

是完全可能的。中国即将加入 WTO，随着国 

内市场的全面开放，阀门行业将受到较大的冲 

击，面l插严峻的挑战．但也存在较大 的机遇。 

要发展壮大我国的阀门行业，实现占领 国内市 

场，打开国际市场的宏伟 目标 ，就必须重视和 

提高阀门产品的材质。 
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