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гидроочистки дизельных Вводится впервые
тошшв с блоком моноэта- 
яоламиновой очистки.

с I .0 1 .8 1  г .

Настоящий РТМ расп ространяется  на печи ,реакторы ,колонное,ем костное, 
теплообменное и конденсационно-холодильное оборудование,трубопровода, 
запорную арматуру,насосы  установок гидроочистки дизельных топлив с 
блоком моноэтаноламияовой очистки.
РТМ служит для выбора проектными организациями и нефтеперерабатыва
ющими эвв о д аш  материального исполнения оборудования б ез дополните
льного согласования с  ВНИИНЕФТЕМАШем.
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РТЫ 26- 02 - о 4 80 Стр.4

I . Хитко-твхиологические мероприятия, 
снижающие коррозию оборудования

I . I .  Высокотемпературное оборудование реакторного отделения 
установок гядрочнеткм дизельных топлив подвержено газовой коррозии, 
обуслоялетой наличием значительного количества сероводорода в горя
чих газовых потеках основного цикла. Агрессивное влияние сернистого 
ангидрида, обрааующвгося в системе при регенерации катализатора, 
при высоких температурах мало ощутимо из-за сравнительно кратковре
менного воздействия- Значительно более опасным является образование 
политионовых и сернистой кислот при охлаждении аппаратура после 
цикла регенерации. Эти кислоты реализуют склонность к межхрксталлнт- 
ней коррозии и мепсристаллитное коррозионное растрескивание аусте
нитных иержавенирх хромом*каленых сталей.

Высокие температуры и давления богатой водородом рабочей смеси 
выиывавт иа водорожи вамиа с последуящим обеаугларомиваююм углеро
дистых в ииаколегировяшмс стелой и снижение прошостж и надежности 
аппаратов.

1.2- С целью предупреждения н&водорожвванни в высокотемпера
турной сероводородной коррозии оборудования реакторного отделения 
его изготавливают из хромоникелевой стали типа 1в-10Т. Снижение 
восприимчивости к межкристаллитиой коррозии достигается применением 
стали с пояиювииыи еодвряамяем углерода марки 08XI8HI0T.

1.3. Для поищ ет* стойкости против образовании склонности к 
иижкриетезхитной коррозии (МКК) змеевик радиантной секщо» сырьевой 
дичи после изготовлена* следует подвергать стабилизирующему отжигу 
по режиму: метров при температуре 850-870° в течение 3-х чесов, 
охлаждение на веадухе.

1.4. Ори использовании в качества топлива мавута проектирова
ние печных деталей должно предусыатрмвать их защиту от ванадиевой 
коррозии путем снижения температуры до 650° или изоляции их от то
почной атмосферы.

1.5. Дли предупреждения образования склонности к МКК в аусте
нитном металле продуктешх теплообменников (если они работают в 
условиях цикла регенерахаш), целесообразно ташаратуру газов на 
входе ж теплообменники после реакторов вникать дв 430-450* подмв- 
ижваннви холодного инертного rasa.

1.6. Во явбежатег^и^ДОДЮб&'о конденсата, способного вызвать 
межхристаллвтяое корроамоииое раетрзекивашм змеевика сырьевой 
печи, плакирующего слоя корпуса я внутренних устройств реакторов.
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продуктовых теплообменников, трубопроводов обвязки реакторного 
блока необходимо перед остановками установки осуществлять про
дувку системы инертным газом, не содержащим сернистых соединений, 
при температуре не менее, чем на 20° выше точки росы газовой 
смеси в системе (при данном содержании влаги в инертном газе).

1.7. Коррозионноактивний средой блока моноэтаноламжчовой 
очистки являются насыщенные сероводородом растворы МЭА при темпе
ратурах выше 50°. В этих условиях наблюдается наводораживание 
углеродистой и низколегированных сталей, приводящее к коррозион
ному растрескиванию. Разложение и загрязнение раствора МЭА про
дуктами коррозии и другими механическими примесями также увели
чивают скорость коррозии оборудования.

Дня уменьшения вероятности коррозионного растрескивания обо
рудования из углеродистой стали блока МЭА-очистки необходимо 
соблюдать следуюфе технологические требования:

а) подвергать часть поглотительного раствора фильтрации и 
регенерации;

б) не следует допускать контакта моноэтаноламина и воздуха, 
используя для этого защитные "подушки" из инертного газа;

в) использовать для приготовления раствора конденсат;
г) степень насыщения раствора сероводородом должна быть 

не более 0,45 мслей/моль МЭА, что соответствует 35 г/л  в 
1Ь% растворе МЭА, а в регенерированном растворе МЭА должно содер
жаться не более 5 г/л  сероводорода.

2. Материалы
2 . 1. Выбор марки и категории углеродистой стали для изго

товления аппаратов, а также для основного слоя двухслойной стали 
с плакирующим слоем из сталей 08X13,08Х18Н10Т определяется давле
нием, температурой стенки (минимальная отрицательная и максималь
ная расчетная) аппарата и технологическими свойствами материала
в соответствии с ОСТ 26-291-71 "Сосуды и аппараты стальные свар
ные", Технические требования, Москва, 1974 год.

2 .2 . Стали марок 16ГС и 09Г2С применяются в тех же случаях, 
что и углеродистые стали, но их применение определяется размера
ми аппарата ( рД >  1200).

Замена углеродистой стали на сталь 16ГС и 09Г2С обязательна 
в том случае, если аппараты устанавливаются в географических 
районах со средней температурой наиболее холодной пятидневки ниже 
минус 40°С или, если стенки аппарата, находящегося под давлением,
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могут принимать температуру окружающего воздуха ниже минус 20°С.
По стойкости к общей (раиномерпой) коррозии в нефтяных 

средах стали 16ГС и 09Г2С ирахтнчеекн не отличается от углеро
дистой стали» Как и углеродистые стали СЮ могут подвергаться 
коррозионному растрежкиаам» в условиях» указанных а п.2.3* При 
применении углеродистых «ша шакашгированимх сталей в таких 
условиях должны быть прадусмотршы мероприятия по эяимте от кор
розионного растрескивания.

2.3. Сосуды» аппараты и их элементы т  углеродистых и низко
легированных сталей, изготовленные методом штамповки или вальцовки 
(обечаек) и сварки» подлежат, согласно 0С7 26-291-71» термичес
кой обработке для снятия внутренних напряжений, если они эксплуа
тируются в средах, вызмвамрх коррозионное растрескивание: при 
наличии в рабочей среде воды и сероводорода, парциальное давление 
которого в газовой фазе превшает 0 t002 атм; в растворах едкого 
натра концентраций равной или вняв 10% щш температурах равной 
или вше 50°С; в чистых растворах моноэтаноламкна и в растворах 
моноэтаноламина, насыщенных сероводородом, при температурах
вше 50°С. Для аппаратов, контактирующих со средами, способными 
вызывать сероводородное коррозионное растрескивание расчетное 
допустимое напряженке необходимо снизить до 0,4 от велнчянм пре
дела текучести.

В случае, если конструкция аппарата не допускает применения 
термообработки, следует использовать конструкционные материалы, 
стойкие к коррозионному растрескиванию (си. табл.2 поз.3+8, 
табл.З поз.1+3), либо использовать химико-технологические методы 
защиты (изменение состава сред, температуры и пр.), либо осущест
влять защиту аппаратов от воздействия среды торкретбетонной фу
теровкой (си.табл.З, нозЛ фЗ,9,К).

В этих условиях оптимальным материалом является сталь 20D4, 
обладающая поашенной стейшешяью к сероводородному коррозионному 
растрескиванию. При применении этой стали допустимые напряжения 
могут быть повышены до 0,6  от предела тнкучестя.

2 .4 , В ведородоеодершшрх средах при парциальном давлении 
водорода в технологической среде 25 и 50 кгс/см£ предельно до
пустимыми температурами являются соответеешшиво:

а) дли углеродистых и низколегированных марок стали ВСтЗсп, 
ВСтЗпеДгоДгоДгОК, 16ГС, 09Г2С -  260°С и 240°С;

б) для сталей марок I2XM и I2MX -  450 я 400°С соответственно;
в) для сталей I2X2MI, 15X511, 15Х5М-У,12Х8ВФ,Х9М,08X13, 

08XI8HI0T -  в соответствии с ОСТ 26-291-71;
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г) для двухслойного метадл$*20, Х6ГС, 09Г2С-Ю8Х13, 08XI8HI0T
-350°С;

д) для двухслойного металла Х2ХЫ, 12МХ-Ю8Х13, 08XI8HI0T -  53( )°ф
2.5. Водородоетойкая сталь I2XM применяется для изготовле

ния корпусов реакторов* енрьевнх теплообменников в виде однослой
ного металла или в качестве основного слоя в д вухслойной стали 
122И+08ХДОЮТ.

2.6. Сталь 08ХПШ0Т применяется для изготовления змеевиков 
онрьевой печи, внутренних устройств н облицовки корпусов реакторов* 
трубкнх пучков енрьевнх теплообменников* змеевика холодильника 
отбора проб* трубопроводов обвязки реакторного блока.

2.7. Учитнвая возможность реализации склонности к МКК и 
мехкристалдитного коррозионного растрескивания ври воздействии 
водного конденсата* образующегося в указанном в п .2.6 , оборудова
нии при остановках установки* к основному металлу и авариям соеди
нениям стали 06ХДШ0Т* X2X2BHI0T необходимо предъявить требова
ние етойкеети к Ш м  методу ill* 1МУ ГОСТ 6032-75.

Змеевик радиантной секции енрьевой печи после изготовления 
должен подвергаться стабилизирующему отжигу по режиму* указанному 
в п .1.3.

2.8 . Двухзлойкме стали I2XM+O8XI8HI0T применяется для из
готовления корпусов* патрубков х др.деталей реакторов, енрьевнх 
(продуктовнх) теплообменников, теплообменника еирья стабилизации. 
К основному металлу и еварннм соединениям пяакирущего елея на 
стали 08XI8HI0T предъявляется требование стойкости к МКК во мето
ду АН* АМУ ГОСТ 6032-75.

2.9. В условиях внеохеташаратурмей сероводородной корро
зии при температурах ввив 260*0 следует прмменять стали е различ
ным содержанием хрома X5X5II* I2X8B6, X9SI, 06X13, 08ХШЮТ 
(см.вправечное руководстве "Коррозия я защита химической аппарату
ры", т.9 , из-ве Химка. 1974).

2.10. В условиях воздействия сред* содержащих влажннй серо
водород, достаточно вмеокей устойчивость* обладят латуни. Поэтому 
коиденеационио-хслодильнос оборудование* вредназкаченнее для 
охлаждения и конденсации гезепредуктовнх смесей* содержащих серо
водород и воду, следует изготавливать с применением латуни. Учиты
вая дефицитность в настоящее время олове, целесообразно для ука
заниях целей применять аламинневущ латунь ЛАМШ 77-02-0*05 
(ГОСТ 15527-70).
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2 . I I .  При изготовлении оборудования применяются сварочные 

материалы в  соответствии с ОСТ 26-291-71 .

3 . Материальное о&оршгение оборудования

3 .1 .  Настоящее материальное оформление разработано для 
установок гидроочистки дизельных топлив с блоком моноэтаноламино- 
вой очистки и обеспечивает нормативные сроки службы оборудования
с учетом выполнения требований технологического регламента установ
ки и химико-технологических мероприятий, перечисленных в  п .п .1 .1 -
1 .7 .

3 .2 .  Приведенное ниже материальное оформление оборудования 
может применяться и для другого , не вошедшего в  таблицы приложе
ния, оборудования установки гидроочистки, появляющегося в  процессе 
создания новых технологических схем, при сходных рабочих условиях.

3 .9 .  Указанные в  таблицах приложения £Л 1-6 рабочие усло
вия технологического оборудования соответствую т, в  основном, тако
вым для ранее выполненных институтом Ленгш$нефтехим проектов уста
новок гидроочистки дизельных топлив.

3 .4 .  Продуктовый змеевик радиантной секции сырьевой печи 
должен выполняться, согласно п .п .2 .6 ,  2 .7  и з стали 08XI8HI0T.
После изготовления змеевик должен быть подвергнут стабилизирующему 
отжигу. К основному металлу труб и сварным соединениям предъявляет
ся требование стойкости к МКК (методы AM, АМУ ГОСТ 6032 -75 ).

3 .5 .  Змеевик конвекционной секции изготавливается из стали 
08XI8HI0T без последующего стабилизирующего отжига. К основному 
металлу труб и сварным соединениям стали 08XIBHI0T предъявляется 
требование стойкости к МКК (методы AM, АМУ ГОСТ 6032-75).

3 .6 .  Решетки и подвески печей и др .детали  печей, работающие 
при температуре порядка 1000° в среде дымовых га зо в , должны вы
полняться из окалиноетойкого литья стали 25Х23Н7СЛ. При применении 
в качестве топлива мазута температура стенки литых деталей , соп
рикасающаяся с продуктами сгорания топлива, не должна превышать 
650°С.

3 .7 .  Защита реакторов от водородной и сероводородной кор
розии осуществляется применением для корпусе водородостойкой стали 
I2XM или стали  10Х2ГМ с футеровкой теплоизоляционным торкрет- 
бетонным покрытием, снижающим температуру стенок реактора, и допол
нительной защитой кожухом, толщиной 6 -10  мм из стали 08X28HI0T.

Патрубки штуцеров для входа и выхода газосырьевой смеси должны 
выполняться из двухслойной стали  I2XM+08XI8HI0T или иметь наплавку
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По согласованию с НШИШЯТЕМАШем допускается применение 
для корпусов реакторов двухслойного металла с основным елеем из 
стали 12ХМ и плакирущим елеем из отели 08118НЮТ.

Внутренние устройства реакторов долин изготавливаться 
из отели 06ХХВНЮТ.

3.8. При изготовлении реакторов долина быть обеспечена, 
оогласно ОСТ 26-291-71, стойкость к ИСК основного металла и еваримх 
еоеднеиий стали 0BXIBHI0T плакируицего слоя двухслойного металла 
Е2ПЙ08ХВН10Т (в случае биметаллических реакторов) и моиометалла 
08ХЕШЮТ при иаготовлешш внутренних устройств реакторов как фу- 
терованинх, так и биметаллических. Иепнтаиия на МНЕ проводятся
по методу AM, АМУ ГОСТ 6032-75.

3 .9 . Корпуса стабилизационной колени, колеи етнери серо
водорода и отдува сероводорода из беианп, абсорберов очисти 
циркуляционного и углеводородного газов, дооорбера изготавлиммтея 
из углеродистой шш иаколегнроваиной степ  согласно п .п .2.2 . 
Прибавка на коррозию (с) для указанных в настоящем разделе келоп 
ДО 4 щ .

Корпусы перечисленных келоп и верхняя (коническая) часть 
короуса стабилизационной колони модвергамтеа термической обработке 
для снятия внутренних напряжений (согласие п .2 .3 ).

Допускается изготовление хариусов апшратев, указанных 
в п.3.9 из двухслойной стали с плакирущим слоем из етали 06X13.

Съемные ал м ини роктм|нкщноиижх тарелок наготавлиимтея 
из стали 06ХХЗ.

3.10. Сепараторы высокого и низкого давления, сепараторы 
бензина, сероводорода, наомцоииеге раствора МЭА, сепараторы ш 
прионе и внкиде дохижого кешрсоеера, емкости циркулирунцег» раст
вора МЭА, дренажная емкость, факельная емкость, емкость сброса от 
предвхраительннх клапанов нзготавлнвавтся из углеродистых или низко - 
легйроваижх (16ГС) марок сталей согласно и .2.2 . Заита от коррезп, 
сероводородного расслоения и растрескивания осуществляется прибав
кой Жа коррозию (к расчетной толщине отопи) от 3 до 6 им, примене
нием термической обработки корпуса дда апатия внутренних жапряжеижй, 
либо аитикорро знойной торкретбетонной футеровкой внутропой поверх- 
иости корпуса, толщиной 40-50 т ,

Ди указанных в п.З.Ю ашаратев вомааио таив приенвиие 
двухслойной етали а плакирущим слоем из стали 08X13. Корпусы 
остальных сепараторов и емкостей, а такие фильтров (табл.3.4)
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должны изготавливаться из углеродистых марок сталей в соответст
вии с ОСТ 26-291-71 с прибавкой на коррозию 3 мм.

3 .1 1 . Сырьевые (продуктовые) теплообменники, а также ри- 
бойлер стабилизационной колонны и теплообменник сырья стабилизации! 
(в  том случае, если теплоносителем в этих последних аппаратах слу
жит газопродуктовая смесь) изготавливаются по сборнику технических 
проектов ВНИИНЕФТЕМАШа НИ-766 для теплообменных аппаратов кожухо- 
трубчатых с компенсатором на плавающей головке.

3 .1 2 . Сырьевые теплообменники с температурой среды в  кожу
хе выше 260° изготавливаются по шифру БМХ-4 (кожух, распредкамера 
из двухслойной стали ШШФ8Х18Н10Т, трубы из стали 08XIBHI0T, 
решетки из стали 12ХЮНЮТ). С целью экономии стали 08XI8HI0T, 
при условии постоянства направления сырьевых и продуктовых потоков, 
кожух аппаратов может быть изготовлен и з биметалла 12ХМ+08Х13. 
Сырьевые теплообменники е температурой среды в  трубках ниже 260° 
изготавливаются по шифру XM-I (кожух,распредкамера из стали 
I2XM, трубы, решетки из стали I5X5M).

3 .1 3 . Теплообменники сырья стабилизации изготавливаются 
по шифру М4 ГОСТ 14246-69 (кожух -  углеродистая стал ь , распред- 
каыера- биметалл с плакирующим слоем и з стали 08X13, трубы, решетки^ 
сталь I5X5M) в том случае, когда теплоносителем в указанных аппара
тах  является стабильное дизельное топливо* идущее по кожуху.
В том случае , когда теплоносителем в указанных аппаратах являет
ся газопродуктовая ем ееь, (идущая по трубам ), материальное оформле
ние теплообменников сырья стабилизации с температурой среды в  тру
бах выше 260° принимается по типу шифра Б - I I  (кожух-сталь 16ГС, 
распредкамера -  биметалл I2XM+O8XI8HI0T, трубы -  08XIBHI0T с тер
мообработкой элементов кожухе для снятия внутренних напряжений в  
соответствии с п .2 .3  (т а б л .5 ) .

3 .1 4 .  Рибойлер стабилизационной колонны изготавливается 
также по типу шифра Б - П  НИ-766.

3 .1 5 . Теплообменник сероводородной воды изготавливается по 
шифру М3 ГОСТ 14246-69 (кожух, распредкамера -  углеродистая сталь 
трубы -  латунь ДАМш 7 7 -2 -0 ,0 5 , трубные решетки -  сталь 16ГС е 
наплавкой латунью Л0 62 -1  или биметалл 16ГС+Л0-62-1 по T y -I4 - I-2 6 6 7 f 
-7 9  о термичеокой обработкой элементов распредкамери для снятия 
внутренних напряжений в  соответствии с п .п .2 .3 . .

3 .1 6 .  Теплообменник регенерированного раствора МЭА и зготав
ливается по шифру М4 ГОСТ 14246-69 (кожух -  углеродистая стал ь , 
раеврсдкамера -  двухслойная еталь  16ГС+08Х13, трубы -  сталь Х8, 
трубные решетки -  сталь I5X5M) с термической обработкой элементов
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кожуха для снятия внутренних напряжений в  соответствии  с п . 2 . 3 . ) .

3 .1 7 .  Кипятильники (испарители) отпарннх колонн изготавливаю т
ся  по шифру Б6 ГОСТ I5 I I9 -6 9  (кожух -  углеродистая с т а л ь , расп редка- 
мерв -  биметалл ВСтЗсп+12Х18Н10Т с трубами из стали  08Х22Н6Т).

З .Ю . Холодильники изготавливаю тся в  соответствии  о ГОСТ 
14244-69 . При наличии в  рабочей среде сероводорода и капельно жидкой 
влаги  в  соответствии  с п .2 .1 0 ,  трубы трубных пучков водяных холодиль
ников изготавливаю тся из легированной мышьяком латуни ЛАМШ 7 7 -2 -0 ,0 5  
{11% Си; 2% -A I) -  исполнение ИЗ. (с м .таб л . X 6 ,  раздел А ).

Холодильники, охлаждающие углеводородные среды, не содержащие 
влажного сероводорода, изготавливаю тся по шифру ИХ с запасным труб
ным пучком.

3 .1 9 .  Для водяных конденсаторов-холодильников газопродуктовой 
см еси , бензина должно быть принято исполнение по типу шифра ИЗ 
ГОСТ 14244-69 (кожух и распределительная камера -  из углеродистой 
стал и , трубы -  из латуни ЛАМш 7 7 -2 -0 ,0 5 , решетки -  с наплавкой ла
тунью) с термической обработкой элементов кожуха (кожух, плавающая 
го ловк а , крышка плавающей головки) для снятия внутренних напряжений 
в  соответствии  е п .2 .3 .

3 .2 0 .  Для водяных конденсаторов-холодильников продукта верха 
отгонной колонны должно быть принято исполнение по типу MI ГОСТ 
14244-69 (кожух, распредкамера -  углеродистая сталь) е трубами из 
стали  08Х22Н6Т и термической обработкой элементов кожуха для снятия 
внутренних напряжений в  соответствии  с п .2 .3 .

3 .2 1 .  Остальные холодильники (стабильны х дизельного топлива, 
кон д ен сата , регенерированного раствора МЭА, охладдающей жидкости) 
принимаются по шифру MI ГОСТ 14244-69 (углеродистое исполнение) 
с запасным трубным пучком.

3 .2 2 .  Змеевик холодильника отбора проб изготавливается  из 
стали  08XI8HI0T.

3 .2 3 .  Материальное оформление холодильников воздушного охлажде
ния выполняется в  соответствии  с действующей технической документа - 
дней на аппараты воздушного охлаждения.

3 .2 4 .  Воздушный холодильник газопродуктовой смеои изготавлж вает|-
ся по шифру Б2 для АВО е трубами из стали I5X5M.

3 .2 5 .  Воздушный холодильник п р о д у к т а  верха стабилизационной 
колонны изготавливается по шифру £5 для АВО а трубами и з  латуни 
ЛАМШ 7 7 -2 -0 ,0 5 .

3 .2 6 .  Воздушный холодильник стабильного дизельного топлива
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i  раетюра МЭА изготавливаются do шифру Б1 для ABO (углеродистое 
исполнение).

3.27. Холодильники воадужного охлаждения продуктов верха 
оТпарне* колонии должна изготавливаться по шифру БЗ для АВО с 
трубами из стали 0 8 I 2 2H6T.

3.27. Трубопровода

3.27.1. Трубопровода гавепродуктовей емееи о температуре! 
транспортируемо! среда ваше 380° еегласао п.2.7 долижи изготавли
ваться из стала 08XJSHI0T с прибавкой на коррозию I  мм. К основ
ному металлу и еварнам соединениям труб предъявляется требование 
етойвоети к НОС.

3.27.2. Трубопровода газосярьено* н газопродуктовой смесей 
е тошературой среда от 260 до 380°С изготавливаются из о тали 
I5X5M (15X5) е прибавкой на коррозию 3 мм.

3.27.3. Трубопровода гавооврьевей и газопродуктовой емееи 
е теаверетурей персмшваеией вреда ниже 260° изготавливаются 
жа углареднетой стали (ет.20) е прибавкой на коррозию 3 «м.

3.27.4. Трубопровода инертного газа, технического воздуха. 
в и д и те пара, тзплнвмаго газа, мазута должав ваполжаться из уг
леродистой стали е прибавкой на коррозию X mi.

3.27.5. Осталыае ару Сопроводи ваполняюгея из углеродистой 
стеля е прибавкой на коррозию 3 мм.

3.27.6. При наличии в перекачиваемой среде сероводорода и 
капельночкидкой влаги, а также раствор МЭА, нескценихй Сероведоро
дам, согласно п.2.3 оварнне соединения труб из углеродистой стали 
подвергались термической обработке для снятия внутренних напряже-

3.23. Трубопроводам арматура

3.2В.I. Для трубопроводов, указаниях в и.3.27.1 применяются 
задвижки кли»»ве о ввдвиинм шпинделем типа ЗКЛ-2 и вентили запер
т о  муфговюе типа ВН-Х60.

3.26.2. Кожух, крошка, клжн, ипиждель, сальник, прокладки 
задвижек, ухазашшх в п.3.28.1 изгетавлявамтея из стали ЮХ1ВНЭТЛ. 
УЖлотнительше поверхшзоти затвора наплавляются стеллитом. К ме
таллу деталей задаток предълвляетея требование стойкости к МКК по 
методу AM. АМУ ГОСТ 6032-75.
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3^28.а .  Для запорннх вентиле*, указанных в  п .3 .2 8 .1 , 

корпус, сьлиняв* золотинк, шпиндель изготавливаются i s  стали 
ЮХХЕШ9ТЛ. К металлу вентиле* предъявляется требование вте*кеетн 
к МКК.

3.2В .4 . Для трубопроводов, указаниях в п .3 .2 7 .2 ., применяют
ся задвижки клиновые е выдвижным шлнделем типа ЗВД-2, клапанв 
обратные поворотные фланцевые типа K0D-200-40, клапаны специальные 
прухиннне предохранительные флащаяне типа Ш К-4р» вентили запер- 
ные муфтовые типа BM-I60.

3.28.5. Основные детали вадвихек, указанных в п.3.28.4., 
наготавливаются из следующих материалов: корпуо, крынки -  из еталн 
2015Т-Л.

Уплотнительные поверхности затвора выполняются путем наплав
ки етедлитв на кольца корлуоа и дхски.

3.28.6. Корпуса предохранительных и обратннх клапанов, вен
тиле*, указанных в п.3.28.4., изгетанджвамтся жв стеле* мфркх 
20I5M . Уплотнительные поверхнеети мананов уяречжяютея твердям 
сплавом.

3.28.7. Дли трубопроводов ив углеродистых марок отале* 
применяются задвижки климовне е выдвижным вяцдалам тына ЗКД-2

л ЗКХПЭ, клапаны пружинные предохранительные флаыцевне типа 
ПШ; кланаиы опецыальпе пружинные предохранительные флаицемм ты
ла СПШЬ-4р| клапаны обратные певеропяе фланцеме тина К0В-50-40; 
вентили запарные фланцевые тина 15СШ| вентили виверам му|оеаы> 
тына Bft-lSO* краны трехходовые со сиаано* флапеиме тана KIC-I6 
на ел едущих материалов:

а | задвижки клиновые:
корпус, жрмыки, клин, шпиндель, еалипвд -  ыа стали 2№ 0, 201-Ш

б) вентиль запорин*:
корпус, крынка, золотник, шпиндель нз еталн 20Л-П, 20Д-В.

в) предохранительные клапаны:
кероуе -  нв етзли 201-0, 20JWB или 2&S-0, 25JMI.
Уплотнительные поверхности клапанов упрочняются твердым сплавом.

3.28.8. «нттннгк (угольники, треДвдхж, крести, переходники) 
для трубопроводов ив отели 081И1ЮТ должны изготавливать» нз 
еталн ЮХХВИШ. К металлу фыттюогов (ооглааяо п .2 .7 ) крсдмвдает- 
оя требование ото*жостя х Ш . Для трубопровод» из еталн ХбШ 
фиттинги дедины изготавливаться на отеля I5X51M, для трубовровед» 
яв углеродисто* стали -  из стали 251-0, 25JUB.
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3 .2 9 . Насосы

3 .2 9 .1 . Для перекачивания технологических еред применяются в 
основном насосн центробежные нефтянне.

Температура перекачивания жидкостей не выше 400°С.

3 .2 9 .2 . Детали проточно! части указанных выше насосов изго
тавливаются из углеродистых марок сталей (исполнение “А” ГОСТ I0 I6 8 - 
-6 8 ) и применяются при температурах от -  30° до +400°С.

3 .2 9 .3 . Насосн из серого чугуна (исполнение "Ч" ГОСТ 12878-6?) 
Допускается применять для перекачивания тех же сред, что и насосн
с наполнением "С", но в температурном интервале перекачиваемой жид
кости от 0°С до 250°С.



РТМ 26- 02- 3 4 -8 0

Приложение
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материального оформления оборудования 
установок гидроочистки дизельных топлив 
с блоком моноэтаноламиновой очистки
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Т Р У Б Ч А Т Ы Е  П Е Ч И

JU
ш

Наименование
аппарата

Р а б о ч и е  у с л о в и я
Давлеиие Температура Характеристика рабочей
кгс/см2 о q среди

Материалы и методы Обоснование методов К -  окорооть 
защиты от коррозии защити от коррозии хорроэии,

мм/год

_ J _______ 2 - -
I  Печь сырьевая

3 4

Цщ и а м н
66 340-400

Ими м гм м отм
36 420-540

5. 6 7

Дизельное топливо в паровой 
и жидкой фазе с содержанием 
$ До 2,5 $ вес.
Водородсодержащий газ с содер
жанием В2  до 90$ об ., 

до 0 ,1  % о б ., влага

Змеевики радиантной п .п . 2 ,7 . 
и конвекционной сеж- 3,4
ций -  из стали 3,5
08XJBHI0T е*1 мм.
Змеевик радиантной 
секции после изго
товления подвергнуть 
стабилизируищему от
жигу.
К основному металлу 
и сварным соединениям
стали 06Х18НЮТ предъя
вить требование стой
кости к МКК

Паровоздуивал смесь:
С02 -  до 4$ о б ., 80% -»  0.2$ об ., 
02 -  до 18$ об. (при прокалке), 

д/2 -  До 8 $ о б ., остальное -  
водяной пар

К
0811ВНЮТ
до 0,10 мм/ 

год

2 Печь стабилизации до4& 290-345 Стабильное дизельное топливо I5X5M, е*4
о содержанием серы 0,2$ все.

К ^  0,30 
15X511
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РЕАКТОРНОЕ И КОЛОННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ

IX Найменовакие 
аппарата

Рабочие условия 
Давление, Темперетура̂  
кге/ом2 °с

Характеристика рабочей 
среди

Материала и метода 
защиты от коррозии

Обоеаовенве 
методов защита 
от хорроахи

К -  скорое» 
ftojipoau,
««/год

I 2

1 
1 

1 
1 

1 
1 

1 
1 

1 чч 
1 

1 
1 

1 
1 

1 
1 

1 
1 

1 
I 

1
»* 

1 
1 

1

I Реактор Цикл
ДО 64 Газопродуктовая смесь в т.ч. корпус: I вархаит -  жв отш  

дизельное топливо, еедрродсе- х2ХМ, Ю12ГМ е защитой торкрет- 
держак! гае о содержанием бетонке* #утеревкей(^ 1200 ми) 
Bg до 90$ об., до 3$ об. , 2 вархажт -  же двухслойна* ета-

п.ж .1 .6 , 
2.6, 
2.8, 
3.8.

да 0,10 ««/год

влаги до 1,5 хг/жм* ли 12Х1йОвХ18НЮТ.
Внутренне устройства же отели

08ХШЮТ.
К основному металлу ж сварщми 
еоедихеюиш еталк ОвИВНШТ 
предъяви» требоважже ето!жоетж 
кШИ

Ц»кл пярововдгаиой рвгеиепаджи

540 Паровоздушная смесь: Перед уетажовхамк аппарат необходимо
°2 -  до 4$ об.,д Og- До 0,2$ продувать азотом либо ивертжмм газом 

об., 02 -  до 18$ об. (ври (без еержжетвх соединен!*) прж тем- 
прекалже), j/ з  -  Да 8$ об., пера туре жа 20°С вмме тезки роем 
остальное -  водяной пар гавове* емееж в аппарате

Стабжхжаациожкая
жоложна II верх 170

жив 350

£Ш* Пари бензина, водяной 
пар, углеводородин* газ о ео- 
деркажием % до 10$ об.,
Hg ^ до 20$ об.

Короус: т МПМ1ГТ -  ив углеродна те* 
•талж, о«4 мм.
Термжчеехад обработка верхна* (кони
ческой) части для смятия внутренних 
напряжений.

отабжльное дизельное топ- 2 ваожаир -  жв двухслойно* стали 
лжво о содержанием серы ВСТЗсп, КГС + 08X13.
до 0,2 $ вео Сьемнне элементы ректнфккадионннх

тарелок -  ж еталк 08X13.

Я.н.2.3,
3,9 углерод.от.<0,4)

*08X13 -о .о з
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1 
1

х
 

1 
1 

1 
1 

1 
1

1 
1 

|Н
|

1 
1 

1 
1 5 - - - J 1 _______ б I T  7 f  ! 8

3 Абсорбер очжеткж цир- до 84 
кулациоимого гам

38-60 Водородо содержащий газ о
содержанием Hg до 901 
об., до 3% об.
15% раотвер МЗА о одержа
нием Hg £ до 36 г /л

Сьемяве моменты ректификапиен- 
хмх тарелок -  сталь 08II3

Корпус: I  вариант -  углеродистая п.о. 2.3 
сталь, е*4 мм. 3.9
Термическая обработка для сня
тия внутренних напряжений.
2 вариант. Двухслойная сталь 
ВотЗеп, 16ГС+08113.

Кутлер.ет. <: 0,20

*08X13 ^  0,Ю

4 Адсорбер очистки
углеводородного
газа

II 38-50 Углеводородный газ q «одер
жанием п2 до 50% об. И2 S 
до 10% об., 15% раствор 
МЭА с содержанием Н2 $
до 30 г/л

Корпус: I вариант -  углеродистая п.п.2.3, 
сталь, «к. 3 .9
Термеобработка для снятия 
внутренних капряденхй.
2 вариант -  двухслойная 
сталь
ВотЗеп, 16ГС+08113.
Оьемнне элемента ректификациоя- 
хмх тарелок -  сталь 06X13

5 Абсорбер очистки 
углеводородного 
газа стабилизации

S 50 Углеводородный газ с оодер
жанием Н2£  Hg да ю* об., 
15% раствор МЭА с содержа
нием Ер» до 20 г/л

Корпус: I вариант -  углеро
дистая сталь, с«4 мм. Термо
обработка для снятия внутрен
них напряжений.
2 вариант -  двухслойная 
сталь
ВетЗоп, 16ГС+08Х13.
Съемные злементи ректмфнхасион- 
ннх тарелок -  сталь 08X13.

п.п.2.3, *углер.ет.^0,20
3.9

б Колонна отпарки 
сероводорода

107 Углеводороднне гази, оеро- Корпус: I вариант -  углеродна- п.п.2.3
водород, водяной пар тая сталь, е-4  мм. 3.9

Термообработка для снятия 
внутренних напряжений.
2 вариант -  двухслойная 
сталь ВотЗеп, Х6ГС+08Х13 
Съемние елементг ректификационных 
тарелок -  сталь 08X13

^ л е р .с т . —0»*0 

*08X13 ^  0,10
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_ 1 ............... 1 ....................2 . . . 4 5 6 7 8

7 Колоша отдуй 10 50 Углеводорода! гае е еодерхашем Корхуо: I  вариант -  углеродистая п .п .2 .3 , К _
сероводорода % до 50* об., Н2 £ до 7* об., «ель, а-* ш . Термообработка з,9  угл.оталя ^о.ао
ха бехяхва хаетабхлын! банахх, влага W* амтхх ххутраххжх хапрявахх!. *№113 ^  о ,3)0

2 вархант -  двухалеХхал аталь *
ВСтЗш, 161X̂ 36113.
Оьешве алемехтя ректхфкхацхов- 
шх таралох -  аталь 081X3

в Отгонах колоша 6 U0-I30 15* раствор МЭА, до Карпу а: I вархавт -  углерадхетая х.х.2.3. ,  X
(даоорбар) 20* об.(верх.), вари HgO «таль, е-* ш . Терообрабетха 3,9 утл.атоля^0,30

ДЛЯ евятхя ввутрахвхх вавршенх!. Кдодо ^  0,10
2 вархант -  двухелеХхая оталь 
ВСтЗев, 1613+08X13.
Съамша аламавтв рвкпфисяцвов- 
шх тарелок -  аталь 06X13
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Наименование 1 Рабочие условия | Материалы и методы
ЦБ аппарата Давление, |Температу- j  Характеристика рабочей среды j 

кге/аы2 jpa,°C S 
! 1 
! 1

i защиты от коррозии

1

I 2
.......  5

6

Обоснованна | К -  скорость 
методов м - ! коррозии, 
щиты от нор-; мм/год 
ровни 1

-------- + ------
7 8

I .

Ци?И РМНИЕ
Сепаратор продук- до 64 50 Нестабильный гидрогенмзат е оодержа-
товм! вмеоного кием Н2$' до 0,3# вес.; влага,
давления Водородсод еркащий res с содержанием

Hg до об •; Hg $ до 3# об.

Шм
64 50 Водный р-р o/agCCg 10+2# вес.;

УаНС08, л/в2£ 08~2«8# вее.;
Газ: С02 -  до 12# об., 02 до 3# об.; 
СО -  до 0,4 # об.; остальное -  J 2

Корпус:
1 вариант -  углеродистая сталь; 
с*&мм; термообработка для сня
тия напряжений.
2 вариант -  углеродистая сталь; 
С*3 мм, защита торкретбетоиной 
футеровкой. Инструкция ВВИИНВЙ- 
ТЕМДШа I  4-35-1979.
3 вариант -  двухслойная сталь 
ВСтЗсп + 06X13

П.В.2.З.,
3,10 К угл.ет

“овИЗ
0,40
0.Ю

И га в и ш »
Нестабильннй гидрогеиизат о содер
жанием Hg$ до 0,3# в ес .; влага. 
Углеводородный г а з е  содержанием 
Hg до 50# о б ., Hg£ до 10# об. 
влага

Ц**” гааово шуиной регенерации

II  50 Водный р-р vVa2C03 IOf2# вес.,
v*/aHC0s , У а^О д 2e3# вес . ,

002 -  до 12# о б ., 02 -  дс 3# о б ., 
СО -  до 0 ,4  # о б ., остальное jJ2,

2 . Сепаратор продук- ц  до 
товнй вкакого 
давления

Корпус: п .в .2 .3 .,
1 вариант -  углеродистая сталь; 3,10
С*0Й мм.
Термическая обработка для сня
тия внутренних напряжений.
2 вариаит -  углеродистая сталь;
0*3 т , защита торкретбетоиной 
футеровкой. Инструкция ВНИИНВ&- 
ТЕНАШа * И-35-1979.
3 вариаит -  двухслойная сталь 
ВСтЗеп+08113.

ИуГЛ.СТ. ^  0,4t

*08X13 -  °*10
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3. Сепаратор бем- ц  50 Беиежи; углеводородом! гае с содержа- Корпус: в.п 2 3 к
1Жнв нем Н2 До 15? об., до 20? I  вариант -  углеродостаа сталь; * з.Ш  /гл .ет . ^  0,40

об., вода. С-С4ш. ’ Kq qiq  ^  0,10
Термообработка для снятия внут
ренних напряжени!.
2 вариант -  углеродистая сталь;
0 3  мм., вацита торкратбетокмо! 
футеровке!. Инструкция ЙНИИНЕ#- 
TEIiABa I  И-3&-1979.
3 вариант -  двухало!жая сталь 
ВСтЗеп+ОвХХЗ

4. Сепаратор цирку- до 54 50 Водородеедеркаци! га8 с содержанием Корпус на углеродисто! стали; п .п .2 .3 ., **гл.ет. 0 20
дяожонного водо- Е> до 90? об., Hg£ до 0,2* об.; С-4 ш . З.Ю * *
родсодержащего 15/6 водой! раствор КЭА Термообработка для снятия
rasa внутрених напряжени!

5. Сепаратор иасн- И  55 
цеямого раство
ра МЭА

15/6 раотвор МЗА, жоекщежкн!
-  3,5 г/л , углеводородом! гае; 
Eg 3 ; бенен

Корпус на углеродного! стали; 
С-4 ш ,
Тернеобработка для снтия ииут- 
реинх напряжен!

п .н .2 .3 ., *угл.ет. ^  О*5®
З.Ю

6 . Сепаратор отбо- до 54
ра проб

40 Корпус ив углеродисто! стали; п.п.2.3., 
Ведородеодержаци! газ е еодернением д о  3 ^
Н2 ^  0<5*# -80 ^  0<5,J Термическая обработка для снятия
нефтепродукт; вода. внутрених напряжени!

*угл.ет. ^  1,00

7. Поглотитель до 5 40-50
сероводорода

40-60? раствор моноетаноламина, 
EjS -  до отработки

Корпус и* углеродисто! стали; 
С-4 мм.
Термическая обработка доя сня
тия внутрених напряжени!

п .п .2 .3 ., Кум . „ .  ^  0,20 
З.Ю

8 . Сепаратор 
маеляпх про
дувок

50 Циркуляциоинн! газ с содержанием Углеродистая сталь; С-4 мм п.З.Ю *угл.от. ^  0,20
Eg до 90? об., Нп^ до 0,2? об.,
Масло ^ -0,9 тм/м*
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1 . 1 _____2 ______ j

9. Сепаратор oepo- 
водорода

.  3 _  J _____4. J _____5__________________________

5 40-50 , ведан! конденсат, бензин
CIIIIIIICIIIIIII
Корпус:
1 вариант -  углеродистая сталь; 
С=3 им. Защита торкретбетенно! 
футеровко!.
2  вариант -  углеродистая сталь; 
С*4 ми.
Термообработка для снятия внут
ренних напряхени!.

J1ГI1Z2Z I jl 1111!
п .2 .3 . Кугл.ст. ^  0,40 
п.З.Ю

10. Горячи! сепа- 4 3

ратер
300 Газопродуктовая смесь, нестабильны! I .  

гидрогенизат е содержанием Н2)$> до 
0,3% вес, влага.
Водородсодерхащи! га8 с содерханием 2. 
Н2  До 90^ об. ,  Н2 до 3% об •

Корпус из углеродисто! стали; п .2 .3  . ,  Кугд.вт
С*4 мм. Защита торкретбетон- п.З.Ю
но! футеровко!. ^ П З

Корпус из биметалла 
угл.ст. + 08X13

0,30 мм 
0 , 1 0  мм
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Таблица 4

ДК 1 Наименование 
цп | аппарата 

I

|| Рабочие условия
I ! Г "*
jДавление, Темпера- ! Характеристика рабочей среды
|кго/см 2 j тура,°С |

Материалы и методы защиты 
от коррозии

4
!
I

(Обоснование 
|материалов 
|и  методов 
{Защиты от 
{Коррозии

К -  скорость
коррозии,
мм/год

3

5 - I II .  Емкость сырьевая 60 Дизельное топливо с содержанием 
серы до 1,4# вес; влага; углево
дородный газ с содержанием Hg 
до 60# о б .; Н2 >̂ до 
0 ,2  # об. в качестве газовой 
подушки

Корпус из углеродистой стали; 
С=4 мм

п .З . ®  Ь я . « .  -  °*в

2. Емкость циркули
рующего раствора 
МЭА

5 60 15#-ннй раствор МЭА с содержани- Корпус из углеродистой стали; С=3 мм. 
ем 5 г /л ,  инертный газ Термообработка для снятия внутренних

напряжений

п .3 .10 ®угл.ст. ^  0,10

3. Резервная ем
кость МЭА

5 50 15#-ный раствор МЭА с содержани- Корпус из углеродистой стали; С=4 мм. 
ем JlgA* до 35 г /л .  Термообработка для снятия внутренних 
Инертный г а з . напряжений

п .п .2 .3 . ,
ЗЛО

^ г л .с т .  ^  0,20

4. ймсость анти- 
вспенивателя

0 ,5 50 2#-ный раствор антивспениввтеля Корпус из углеродистой стали; С=2 мм 
в растворе МЭА

п.3 .10 *  ° ’ 10

5. БЬисооть фа
кельная

3 200 Водородсодержащий газ с содержа- Корпуо:
нием Н2 до 90# о б .; до 10# Углеродистая сталь; С=3 мм.
о б .; нефтепродукты; влага. Термообработка для снятия внутренних

напряжений

п .п .2 .3 . ,
ЗЛО

6 . Емкость оброса 
предохрани
тельных клапа
нов

гидростати
ческое

200 Водородсодержащий газ с содержа- Корпус: 
нием Н2 до 90# о б ., углеводо- Углеродистая сталь, с=3 мм. 

родный газ  с содержанием Н2р Термообработка для снятия внутренних 
до 10# о б ., нефтепродукты, влага напряжений.

п .п .2 .3 . ,
ЗЛО

Иугл.от. ^  0 ,ю
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7. Емкость ингибиторе
коррозии

гидростати
ческое

50 Ингибитор коррозии в нефтепродук
те (I-5JC р-р ИКБ-2 в топливе)

Корпус -  углеродистая сталь, е * I  мм п. з.ю *угл.ет. — 0,Ю

8. Дренажа л емкость 0.7 80 Нефтепродукт, углевод©родин! 
газ е содержанием Hg^ до 10 % 
об ., вода (раетв. В2 >' )

Корпус:
Углеродистая еталь, С» 4 мм 
Термообработка для снятия внутрен
них напряжений.

п.п.2.3,
З.Ю ё  ° * «

9. Емкое» охлзжда»- 
Ц«1 жидкости

гидростати
ческое

50 55£-нм! р-р зтилеиглжкеля Корпус из углеродисто! «тали; 0 3  мм п. З.Ю *угл.бт. ^  0,3

10. Фнльтр для раст
вора ЮА

16 40 ISJt-жий раствор МЭА с содержаиж-
см Eg £ 5 г/л

Корпус из углеродисто! стали; 0 3  мм п.3.10 V . *  0.2

11. Фильтр e m iT id  
дм  пара

Ю 300 Водяио! вар Корпус из углеродисто! стели; С*6 ш л.3.1 0 *угл.ет. ^  1*°

12. Фнльтр енрьево! II 60 Дизельное топливо с содержанием
серн до I.4JC вес.; влага

Корпус ж* углеродисто! отели; См2 км п.3.10 *угл.ет.

13. Фильтр стабильного 
дизельного топлива

до II 60 Стабильное дизельное топливо е 
недержанием еери 0,2 %

Корпус из углеродисто! стели; Cm2 мм п.З.Ю *угл.ет. ^  °»1

14. Фильтр бенвина 7 45 Неетабильки! беизп; HgS ; 
влага

Корпус из углеродисто! отели; С«4 мм. 
Термообреботке для снятия внутренних 
напряжений

и.п.ЗЛО.,
2.3 *угл.ет. — °»3

15. Висоеть щелочи или 
еоди

гидроста
тическое

50 7*10$ р-р щелочи жди еоди Корпус из углеродисто! стели; с»1 мм. 
Термообработка для снятия внутренних 
напряжений

в .2.3
V ji. w . ^  0,01

I  6 .Спаситель газов 
регенерации

40 280 Газовевдумяал емеоь СО2  До 3* сб ., 
02 до 3* об., СО до 0,4* об.,

3 0 2  до 0,1 % об., оеталыое J 2 
и р-р еодн или щелочи u/a2C0s , 

УаНС08, (ЛаОН)-Юо2* вес.,
J b 08, Уе2 S 08 . 2*8% воо

Корпус из биметалла
Ст. 3, КПМЯПЗ

В.2.3 *08113 — 0,2
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2  * 2 ! 3 1 4
17. Емкости отработан- гндроста- ^  

ной щелочи (содн) тическое

I _______5 _____________________ »!•________________ 6 _ _  _ _  !_ 7 I  8

2-10*-ный р-р щелочи (седи), Корпус из углеродисто* стали; С-4 мм. п .2 .3 . Кугд.ст ~  °*2 
содержащей У аН £ 0 8, Термообработка для снятия внутренних 
VaHOOg. югаримжй

13. Емкость сырья I I  I  вариант
ДО 60 
2 вариант 
до 220

Диаелькое топливе с содсрхаиисм Корпус и* углеродистых марок сталей; п .З.Ю  Иугл.ет. ^  0,4
сери до 2,5* воо ., гавовая по- е«4 нал. Термообработка для снятия
думка -  углаводоредиий га», внутренних напряжений
содержащий Н^б' Да 0,2* об .,
влагу или га» о содержанием
Hg До 90* об. и до
0,2 * об*



РШ 26-02- F H °  Стр.26
Т Е П Л О О Б МЕ Н Н И К И

Таблица 5

Наименование ___ Рабочие условия Материалы и методы jIОбоснова К- ско
аппарата Трубное пространство f Межтрубмое пространство

Давление, ^Темпера- [характеристика рабо- ! Давление |темпера-[Характеристика 
кгв/ем2 |тура,°С рей среды [кгс/ем2 !тура,°С tрабочей вреда

.................. 1................ 1 .......................................!— i— л ............................
3 j 4 | 5 [ 6 | 7 8

защиты от корроаки ние мето
дов запи
ты

рость ХОР*
р о т ,
мщ/год

2 9 Ю II

IX
no

I . Теплообменник 
сырьевой

tilM  № № Щ
до 64 425-130 Гавопродуктовая смесь 64 70-350

в парах и жидкости е 
содержанием озера до 
0,2$ вес , водородоодер- 
жаций гаа с содержа
нием Eg до 90$ о б .,
H g$ АО 3$ о б ., влага

а в д  т ю м и я р !  рйгш рш м
36 425-2В0 Гааовоздуинал смесь 36 70-240

COg — До 12$ об*,
Og -  до 3$ о б .,

СО -  до 0,4$ о б .,
^ 0 2 -  ДО 0,2$ об., 
остальное -  / 2

Га »осырьевая смесь 
с содержанием оерн 
до 1,4$ вео., во- 
дородсодержаци! гвз 
о содержанием Eg 
до 90$ вее.,
Eg^ до 0 ,2$ вес.

Га эово«душная 
смесь J 2, С02, 

02 .

При температуре среди п.п.3.11, К
в кожухе >260°С -  ис
полнение ШХ-4 по 
НИ-766. К оодсшэму 
металлу и оварням сое
динениям стали 
ОвЯВНЮТ (для плакн- 
рунцего слоя биметалла 
и монометалла) пре^-дм- 
аить требование от^ой- 
кооти х МКК по методу 
AM ГОСТ 6032-75.

В качестве варианта 
кожух может наготавли
ваться из биметалла 
I2XM+06II3.

3,12 08Х1ВНЮТ —

0,01
&122М ^  0 ,1

2 . Теплообменник 
онрья стабили
зации

до 64 357-281 Гавопродуктовая емееь 
в парах н жидкости о 
содержанием серн до 
0 ,2$ вес, водородсодер- 
жащнй газ с содержанием 
Hg до 90$ вес., Hg^ 
до 3$

16 172-250 Нестабильное дизель- Исполнение по типу миф- п.п.2.3., К
мое топливо о оодер- р* БИ НК-766 е терюэ-
ханием
0 6 . , Hg
0 6 ..

до 0,02$ обработкой елемектов 
Во 0 ,2$ корпуса для снятия

внутренних жапрвнений

3,13 08XD8HIQT е  
0,03 

К16ГС ^  0,1
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3 . Теплообменник 16 
енрья стаби
лизации

50-250 Нестабильное дизельное 
топливо Hg до 0,036 
о б ., До 0,36 об.

I I  310-120 Стабильное дизельное топли- Исполнение М4 
во с содержанием серы до ГОСТ 14246-69 
0,2/6 вес

п .3 .13 ^угл .ст . 0 ,1
,|х5м да o . i

4 . Теплообменник I I  45-100 
регенерирован
ного раствора 
КЭА (раетвор- 
раствор)

Насыщенный раствор 
МЭА, содержащий Н2 £ 
до 35 г /д

5. Кипятильник 6 130 15% раствор МЭА,
о тарной  ко- , варя водя
доняв

о 130-65 Регенерированный раствор I .  М4 но ГОСТ 14246- п .п .2 .3 . ,  Kjg ^  0,10 
МЭА -69  с трубами на ста- 3.16 (в насыщенном

ли ХВ; растворе)
Термообработка кожу- Кугл.ст. ^ 0»02
ха и крышек для она- (в рёгеяержро-
тия внутренних напрн- ванном р-ро)
жений

2. £1 по 
ГОСТ 14246-69

5 165 Бодяной пар
“ S lT s  Г ™ * . 1 * * *  “о®122* 1 - 0 ,1
ми на аталн 08Х22Н6Т * *угл .ст . — °»*

6. Топдообможнжж л  
аероводорадной 
водя

З*-7® Сороводорсдная 
вода

3 107-74 Вадаяой коидохсат Я нм яеиие по шифру 
М3 ГОСТ 14246-69 с 
трубами иг латуни 
ДАШ 77-2-0,05 
Термообработка эле
ментов раепредкаме- 
ры для снятия внут
ренних напряжений

п .п .2 .3 , К̂ гл.ет. ДО 0,40 
2.10,
3.15 КЛАМШ77-2

-0 ,10

7. Теплообменник 11,5 до 220 
нагрева сырья 
стабильным топ
ливом

Днвельное топливо с t o -  И  
держанием серн до 2,5% 
вас

ДО 270 Стабильное дизельное 
топливо с содержанием 
серя до 0,2% в е с .,

влаге растворенная

Исполнение III 
ГОСТ 14246-69

• W t . s o . i
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8 . Теплообменник 13 до 200 Нестабильный гидрогенизат 48 до 300 
парогазовой (J^j  = 0 ,795 с содержани-
смеси ем серы до 0 ,2% вас.,

Н2 ,57 до 1% в е с .,  влага 
в парах

! 8 1 9  ! 10 ! I I

Парогазовая смесь; Кожух -  п р и ^ .  =600мм , К12ХМ <С °*25
водород до 90% об . , CT.I2XM, при^ >  600мм
Н2д5 до 3% о б . , с т .3+08X13,распредка- ^OeXieHIOT^ ° ’010
гидрогенизат в парах мера из углеродистых
и жидкости; марок стаяв*
a . f  -  0 ,795 . Трубы -  08Х18Н10Т,
Влага в парах. Решетки -  I2XI8HI0T. 

Т /о распредхамеры.

9 .  Котел- 6 до 170 Парогазовая смесь; 48 до 300 Водяной конденсат Кожух из углероджс- К у ^  с? <  0 ,8
утклжзатор водород до 90% об. ,  и пар тых марок стали, * * N

Н2 Л7 до 3% об . ,  С = 4 мм,
гидрогенизат в парах Трубки -  сталь
и жидкости, влага в I5X5M.
парах, ШШ-2,ИКВ-4 
до 0,0025% и без ин
гибитора
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А. Хблодхдьлкх водяаого охяахдекил

- 1тттт
j^axMOieiana' 
аппарата

Р а б о ч и е  у с л о в и я Материл я метол аацитн

?"Ж5вВ2в}Тв,вв*а~1 ь Рв,т#Р1И |"  ||Двж1ам^|Гемпарв- (хярактархаткка 
*га/вм* |тура,®С J ха рабочей Jxro/ем2 j'тура,®С jрабочей среда

| j «Р«Д* . 1 _ |

от хорроал

Т,,«ам про.трнспо I  ”РО«р. , . « 0  111 ___________
1 11 2 I1 3 1 4 7  5 * 6 I 7 1 8 1[ ......................... _9 ......................

1обоевовалаГ»
| методов во- * "
U »  . (  » “ И

скорое»  
м р р о а л ,

tKOPpom I т ^т%х 

! !

! Ю I II

I , Ь м д ш ш  IQ 25-38 Вода оборотил 64
гааопродукто- 
м !  смаем

45-38 Дизельаое топлжво, Иеяолхеле по тяпу пфра М3 л .я . 2 .3 ., К 
бежш, водорадео- ГОСТ 14244-69 а трубам is  3.XBt *Г4#в*
дермой газ в оо- ля ry u  IAMB 77-2-0,05. Прж- 3 ^ 9  ^жаууш
дермхием Hg Да бавка кв керроажм по кахуху 
90  ̂ об., да 5 м , Эламами кожуха под- 
3% об., влага вергяуть терма веко! обра

ботке для с и т и  внутренняя 
лп р л вл й .

^  0,5
^  0 ,1

2. Холодили до ю 2В-45 Вода оборопая 5 60-45 Бекап, углевоДарод-Иеполжвно MS ГОСТ 14244-69 в .п .2 .3 ., II z. о,6
бокала ета- нм* газ а содержа- 0 трУбам is  латун 3,Ю, J  * *
бжяжаацхя нем Hg до 10% еб. 77-2-0,05. Пржбавха ха хор- 3*® Клатул -  °*1

Н2 $ до 20* об., роавк по кахуху 6 м .  Эле- 
алага. махтк хожу ха подворпу»

тораочеекой обработка для 
а и т и  вхутрекжхх яапряно-

3,  Холоджлыжк 3 
регенеркровак- 
ю го р-ра 
МЭА

4. Холоджлыжк 3 
хокданоата

28-45 Вода 6 80-40 Регсяериромхшй Иаполена MI ГОСТ 14244-69 п.п.3.21 ^угл.аг.
раствор МЭА, Hgi о запасом трубам пучком; , в * «
до 5 г/л аламактк хохуха подаергяу» *' -

термляекой обработка для ТР — 0,1
а л т л  жкутраннх мепрлже-
ихй

28-45 Вода оборотная 3 100-45 Кокдеаеат водяного Иаполжанже MI ГОСТ 14244-69 п.3.21
о«РД о запасам трубам пучком. ^угл.ет £ 0 , 3
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5. Холодильник з 26-45 тЦгд* 

сероводоро
да с верха

Продолжение таблжры 6

j i l l lJ _ _ $ - J - - 2
3 65-40

отгонжо*
колонки

6 . Холодивши 
отбора 
проб

НИН, ИПРИТ 3 25-45ДО 64 425-45 _
Газопродуктовая
емеоь: жестабжльннй 
гидрогенизат, водород 
содержат! газ о со
держанием Hg до 90*.,
Н^до 3* в ес ., 
влага

Дкм павовоздлдо! рагежерапии

16 540-40 Паровоздунная смесь:
со2 -  до 4* о б ., £о2

До 0,2* о б ., 02 -  да 
IВ* о б ., (при прежалко),
Jz -  До 8% об.
вое -  водяно! пар

Вода, > брнзгн Иаполиеие MI ГОСТ 14244-69 о п .п .2 .3 . ,  g & Q 4
и пари НЭА трубами И8 стали 08Х22И6Т. 3,20 УГ-*.СТ.

Прибавка жа коррозии по кожуху 
6 мм. Элемент кожуха подверг
нуть термической обработке 
для си ти  внутренних напря
жений.

^обхггавт ^  0 ,1

Оборотная вода Змеевик из етали 08ХШДОТ;
С-1 мм. К основному металлу 
и авариям соединениям предъя
вить требование етойжоети 
к Ш

и.п.2.6. ,  Е
2.7., 06XJBHIOT 
3.22 ДО 0,3

7. Холодильник ю

10

60 и—
Оборотил вода

Цикл регенеоадии 

60 Оборотни вода

48 100

30 200

Водород-90* об., 
сероводород -  
0,2* об., влага
СО2 до 3* об.,
Og до 3% об., 

$02 до 0, 1* об., 
остальное азот

Исполнение по типу шифра 
EI о трубами из етали 
06Х22В6Т. Элемент кожуха 
подвергнуть термообработ
ке для еития внутренних 
напряжений.

" - 2-3 , -  °«3
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|  Наименование аппарата

4 - - . - ...............

) Условия работы
$ —*—§•» [Теюерату- ] Характеристика работе! 
кге/еи2 |р,*?С | врвдв

! 3 ! 4 1 5

| Материалы и методы защиты
' ”1 от коррозии

1

! 6

Обоономви J К -  втрое»
т т в т в  м - корроаи,
- м  «  ю р- иа/год 

! розни j

I . Воздушный холодильник 
гаэопродуктовой смеси

ДО 64 152-45 Газопродуктовая смееь: водород- 
содержащий газ с «одержанием 
Нз До 9055 об., Н^до 3j5 об., 
гидрогеиизат о содержанием се
рн до 0,255 вес., влага

■ Исполнение по типу шифра Б2 
для АВО е трубами из отали 
I5X5M.

п.3.24,
п.2.3. К15Х5М -  ° ’1

2. Во адушккйюхдено а тор- 
холодильник стабилиза
ционной колопш

II 156-38 Пары бензина, водяной пар, уг
леводородный газ е (Содержанием 
Hg до 10% об», Hg£ до 955 об.

I. Исполнение Б5 для АВО о 
трубами из лстуии ЛАМШ 

77-2-0,05, С крышек-4 ш

П.3.24,
п.2.3

КААМш 77- 2-0,06 — 0,1

3. Воздушный холодильник 
стабильного дизельного 
топлива

16 120-50 Стабильное дизельное топливо Исполнение Б1 для АВО п.3.26 К ^  0,01 
Т тл.ет.

4. Воздушный кондеисатор- 
холодкдышк отгонной 
колонии

5 110-50 Пари воды, Н2$ , брызги пары 
МЭА

Исполнение БЗ для АВО с 
трубемж нз стели 06Х22ВБТ

п.п.2.3.
3.26 *  0,4

К0вХ2Ж Т *  0,1  _

5. Воздушный холодильник 
раапора МЭА 5 65-50 Регенерированный 1555-ный р-р 

МЭА о содержанием Hg<> 
до 5 г/л

Исполнение Б1 для АВО п.3.24
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