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ОСТ 26*260.480-2003

Группа ВОб

ИЗМЕНЕНИЕ №1 р ш  26-44-82
ТЕРМИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА 
НЕФТЕХИМИЧЕСКОЙ АППАРАТУРЫ 
ИЕЕ ЭЛЕМЕНТОВ

Утверждено и введено в действие Техническим комитетом №260 
“Оборудование химическое и нефтегазоперерабатывающее” листом 
утверждения от “?8 ” янкпря 2003 г

После вводной часто ввесш новый раздел
«НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ
ГОСТ 10885-85 Сталь листовая горячекшннная двуслойная юэрроэионно- 

сгойквя. Технические условия.
ОСТ 26-291-94 Сосуды и аппараты стальные сварные. Общие технические 

условия.
РТМ 26-01-42-87 Руювсдящий доадмент по стандартизации. Термическая об

работка коррозионно-стойких <лшкй и сплавов на желззно-нигелевой основе в хими
ческом машиностроении.

РД 26-11-08-86 Соед инения сварные. Механические испытания.
РД 26-17-066-88 Соединения сварные. Контроль кшества термической обработ

ки аппаратуры».

Ведшая часть, подпункт 4.7.1., раздел б. Ижлкчить последние две цифры, ука
зывающие год в обозндаении ставд Ерта ОСТ 26-291;

Пункт 3.1 дополнить: «Режимы вьюоюэш отпуска приведены в таблицах 1-3»
ЕЬесш посте пункта 3.1 таблицы 1-3.
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Изменение № 1Р Ш  26-44-82

Таблица 1 - Рекомендуемые режимы высокого отпуска при обьемиой и местной 
термообработке сварных деталей, узлов и аппаратов.__________________________
Номер
ipynnu.

Группа стали Марка
стали

Темпера-
ТУР*
отпуска,

°С

Выдержка при температуре 
отпуска в зависимости от 
толщины

до 50 мм от 51 до 220 мм
1 Углеродистые Вст.3,15,

20,20104,
20К.22К

600 -  630 2,5 мин на 
1мм тол-

до
не менее 
1 чпри 
толщине до 
25 мм

2 ч плюс 15 мин 
на каждые допол
нительные 25 мм 
свыше 50 мм2 Низколегиро

ванные
16ГС,
09Г2С,
10Г2С1,
10Г2,
15Г2СФ,
14ХГС,
16ГНМА

620-650

3 Теплоустой
чивые

12МХ,
12ХМ,
15ХМ,
20Х2М

670-710

15Х5М 740-760

Таблиц а 2 -  Рекомендуемые режимы промежуточного отпуска при объемной
и местной термообработке деталей и узлов.
Номер
группы

Группа стали Марка
стали

Темпера
тура
отпуска,

®С

Выдержка при температуре 
отпуска в зависимости от 
толщины
До 50 мм от 51 до 220 мм

1 Углеродистые Вст.3,15, 
20,20ЮЧ, 
20К,22К

510-550 2,0 мин на 
1 мм тол
щины, но 
не менее 
1 чпри 
толщине до 
30 мм

1,7чплюс 15 мин 
на каждые 
дополнительные 
25 мм свыше 50 
мм

2 Низколегиро
ванные

16ГС,
09Г2С,
10Г2С1,
10Г2,
15Г2СФ,
14ХГС,
16ГНМА

560 -  600

3 Теплоустой
чивые

12МХ,
12ХМ,
15ХМ,
20Х2М

600 -  640

15Х5М 620-650 2,5 мин на 
1 мм тол-
1^ини до
не менее 2ч

2,1 ч плюс 15 мин 
на каждые допол
нительные 25 мм 
свыше 50 мм

Примечание -  Промежуточный отпуск назначается в случае сварки жестких 
узлов и исправлений дефектов с большим объемом наплавленного металла при 
разработке индивидуального технологического процесса. Эти детали и узлы в 
дальнейшем подлежат обязательному высокому отпуску.
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Таблице 3 -  Рекомендуемые режимы объемного и местного высоко 
отпуска сварных узлов и аппаратов при температуре ниже миыималь 
установленной в таблице 1

Уменью енне теноерагуры ниже м и яи - 
мально установленной температуры. °С

Минимальное время выдержки при по- 
вижеппой температуре, ч

наЗО 2
не 55 4
на 85 10
на 110 20

Првмечання -1. В таблице приведено мнннмальное время выдержки для толщ ины 
не более 25 мы. Для толщины более 25 мм добавляется 15 мин на каждые 25 мм.
2. Снижение температуры на 85 в 110°С не распространяется на теплоустойчивы 
стаяв. Допуск на температуру в таблице ±5°С.
3. Прнмеисяне режимов термообработки, приведенных в таблице 3. допускается 
в случае, сслн практически невозможно провести отпуск при тем пературе, указан
ной в таблице 1.

Г^нвстЗ.2 Иззжнтьпертыедвахфсшюжяшя.
Г^нкгЗ.5. Ижлютиш
Г^нкг 3.11. Иаопснгаь последние дас щфры, указывающие год в обознгнени 

РТМ 264)1-42;
Ц ист 3.12 Иаслкчть посдеяние две цифРН указывающие год в обозншши 

сгавдврха ГОСТ 10885;
Таблица «Ориапировочньвс режимы термической обработки агакршов и и 

эогментов...». Искпкяшь из режимов термической обработки температуру и врем 
выдержки высокого отпуска (строки 1Д6&9).

параговиихалгментов...». Efeecm новый пункт.
«б Режимы термической обработки: темпереиураи время выдержки выооког 

отпуасапривсдеиыв табпицвк 1-2».
Рйздслб. Заменить:

PIM  26-335-79 «Контроль кшесша термообработки апларотурь 
нв Щ  26-17-065-88 ((Соединения свиные. Контроль кшесша термин» 
стай обработки аппаратуры»;
РТМ 26-336-79 «Механические испытания сварных соединят? 
нв ВД 26-11-08-86 «Соединения <

ОАО «НИИхяммнш» 
Зарегистрировано .№

Заместитель генерального директора 
по:
ОАО «НИИхиммаш» В Б  .Раков

Источник

http://files.stroyinf.ru/Data2/0/4294838/4294838231.htm

