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ГРУППА Г-43

АЛЬБОМ ТИПОВЫХ КОНСТРУКЦИЙ

Тарелки клапанные балластные АТК 24*202.08-90
четырехпоточныв дкя аппаратов 
колонного типа.
Конструкция ж основные размеры 

ОКП 36 8386

Дата введения 01.01.91

Настоящий альбом распространяется на ректификационные клала» 
ныв балластные четырехпоточнне тарелки для колонных аппаратов диа­
метром от 3200 до 5500мм, работающих под вакуумом, при атмосферном 
или повышенном давлении установок нефтеперерабатывающей, нефтехи­
мической и других смежных отраслей промышленности.

Издание официальное Перепечатка воспрещена



С.2. АТК 24.202.08-90

I. КОНСТРУКЦИЯ й РАЗМЕРЫ

1.1. Альбомом предусмотрены тарелки четырех исполнений:

I - четырехпоточные тарелки диаметром от 3200 до 5500мм и 
двуш средними переливами с обычными карманами;

П - то же о заглубленными карманами для отбора жидкости;

Ш - четырехпоточные тарелки диаметром от 3200 до 5500 мм 
с д в у ш  боковыми и одним центральным переливами с обычными 
карманами;

1У - то же с заглубленными карманами для отбора жидкости.

Указанные исполнения тарелок изготавливаются двух моди­
фикаций "А" и "Б", отливающихся друг от друга сечениями 
переливов.

В свою очередь каждая модификация тарелки имеет два отно­
сительных свободных сечения за счет расстояния между рядами 
клапанов по ходу .жидкости 60 и 120 мм.

1.2. Расстояния между тарелками в колонне определяются 
расчетом и должны приниматься равными 500, 600, 700, 800 или 
900 мм.

1.3. Высота сливного порога п  / ?  "  (черт.3,5) тарелки 
определяется расчетом и должна приниматься от 0 до 60 мм.

I.4.. Гидравлический расчет тарелок колонн выполняется 
ЖЫнефтемаием.

1.5. Основные параметры тарелок должны соответствовать 
табл.1.

1.6. Конструкция я основные размеры тарелок должны 
соответствовать черт. 1-22 и табл,2-4.

Толщина и размеры деталей, указанные в скобках, относят­
ся к тарелкам из коррозионностойкой стали,

1.7. В тарелках из коррозионностойкой стали опорные уголки 
должны быть гнутого профиля или сварной конструкции.



АТК 24.202.08-90 .3

Призер условного обозначения тарелки исполнения I, модификации 
"А”, диаметром 5000», при расстоянии между тарелками 600мм, между 
рядами клапанов 120мм, с высотами сливного порога 40мм, подъема 
балласта 10мм, изготовленной из стали марки СтЗпс:

Тарелки IA Ш к Ш к - J I S L —  АТК. 24.202.08-90 
120-Ю-СтЗпо

То же, исполнение П, изготовленной из стали марки 08X13: 

5000-60040
Тарелка ПА J ^ I 0 - o S l 3  АТК 24.202.08-90

То же, исполнение Ш, модификации "Б", изготовленной из стали марки 
I0XI7HE3M2T:

Тарелки Ш Б -£000=Ш = Д Д — — —  АТК 24.202.08 - 90
I20-I0-I0XI7HI3M2T

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Тарелки должны изготовляться в соответствии с требованиям»: 
настоящего альбома и ОСТ 26-291-87.

2.2. Тарелки должны изготовляться из сталей марки СтЗсп;
Ст Зле по ГОСТ 38088;
08X13, I2XX8H ЮТ, 08Х22Н6Т, I0XI7HI3 М2Т или 08Х2Ш6М2Т по 
ГОСТ 5632-72.

В технически обоснованных случаях по согласованию с предпри- 
ятием-изготовителем допускается замена материалов другими, свой­
ства которых не ухудшают качества тарелок.

В тарелках из углеродистых сталей полотна, клапаны, балласты, 
хомуты, сливные пороги, крепежные детали и ограничители должны быть 
изготовлены из стали марки 08X13 по ГОСТ 5632-72.

2.3. Материал деталей тарелок, привариваемых к корпусу аппара­
та, должен удовлетворять требованиям, предъявляемым к материалу 
корпуса, а при выполнении корпуса аппарата из двухслойной стати - 
предъявляемым к материалу плажарухщего слоя.
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2.4. Прокладки должны быть изготовлены из паронита марки ПМБ 
или ПОН по ГОСТ 481-80. При согласовании с изготовителем в тех­
нически обоснованных случаях допускается прокладки изготовлять из 
других материалов, не ухудшаювдх качества тарелок,

2.5. Тип и конструктивные элементы швов сварных соединений вы­
бирает предприятие - изготовитель в соответствии с действующей 
нормативно-технической документацией,

2.6. Опорные детали тарелок, привариваемые к корпусу аппарата, 
должны быть приварены сплошным односторонним верхним швом»

2.7. Допускается применять приварные шпильки вместо болтов 
для крепления сливных порогов.

2.8. Расстояние между струбцинами крепления полотен к полкам 
опорным в пределах одного полотна должно составлять 175мм,

2.9. Крепежные детали должны соответствовать:

болты - ГОСТ 7798-70
гайки - ГОСТ 5915-70
шайбы - ГОСТ II37I-78

2.10. Общий прогиб установленной тарелки не должен превышать 
4мм для колонн диаметром до 4м, 5мм для колонн диаметром более 
4м.

2.11. Расстояние между отверстиями под клапаны на секциях та­
релки должно выполняться с допуском + I ш ;  10# отверстий под кла­
паны допускается выполнять с допуском на расстояние между в ш и
±  Змм, а расстояние между первым ж последним рядами отверстий под 
клапаны в полотне допускается выполнять с допуском ±  2мм.

2.12. Полотна необходимо устанавливать таким образом, чтобы 
размер 105 мм от торца полотна до первого ряда отверстий был рас­
положен со стороны входа жидкости на полотно, т.е. со стороны бо­
ковых карманов и центральной и средних балок тарелки.

2.13. Балласты должны быть выправлены. Прогиб балластов 
не должен превышать Зда на Хм длины, но не более 5мм на всю длину 
балласта.
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2 Л4. Предельно© откяошвжв масон шшшш + 15$.
2Л5. Масса тарелок, указанная в табл Л, щрз расстояниях шщщт 

тарежаШе отдачишш от бООш, ва кажда© 10f« жшешетоя на вели-» 
чииу, овредедоэд» по формула г

О  » к ( 1 ; + У з > г  - Т / 2 T J  ю .

где
К = 18,84 - для тарелок м§ углеродистых сталей;- 
К = 9,42 - д л я  тарелок as дорроатонвостойкях ©тале!;

$  * Л  $ 1 /  3 ~ ло т6ж'° 2 ш Зэ э Мо
При определенна массы тарелок пржвжт удельный вес отажж 7,85 т/ю3*
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ИНВДМЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

Т. РАЗРАБОТАН Ш ВНЕСЕН: Всесоюзным научно-исследовательским и про­
ектно-конструкторским институтом нефтяного машиностроения.

РАЗРАБОТЧИКИ: Г.В.Мамонтов, ханд.техк.наук В.П.Мишин, А.М.Еубакин; 
М.М.Егоров, В.В.Маруков, В.0.0Беженцев, Ю.З.Вольшонок, В.Ф.Копец.

П, УТВЕРЖДЕН й ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ указанием Министерства тяжелого 
машиностроения СССР от 19 и ж я  1990г. ЛВА-002-1-6288

Ш. ВВЕДЕН взамен ОСТ 26-02-2082-86

ХУ. Ссылочные недапвио-яежнкческив д екушнш

Обозначение ЕГД, на 
которые дана ссылка

Номер пункта, подпункта,, 
перечисление, приложение

ГОСТ 380-88 
ГОСТ 481-80 
ГОСТ 5632-72 
ГОСТ 5915-70 
ГОСТ 7798-70 
ГОСТ II37I-78 
ОСТ 26291-87

п.2.2
п.2.4
п.2.2
п.2.9
п.2.9
п.2.9
п.2.1
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Раздел I дополнить примечанием:

Примечание: "При необходимости^ целью снижения уноса 
жидкости в наиболее нагруженных сечениях 
колонн допускактся применение отбойных 
элементов,укомплектованных насадкой из 
сетки рукавной по ТУ26-02-1172-96".
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