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ОСТ 26-02-1402-76 Стр.2

диаметром от 3200 мм до 5500 мм9 работающих с высокими нагруз

ками но жидкости в нефтеперерабатывающей» нефтехимической и 

других смежных отраслей промышленности.

I. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ

I.X. Стандартом предусмотрены тарелки четырех конструктивных 

исполнений:

I - четырехпоточные тарелки диаметром от 3200 до 5500 ш  с 

двумя центральными переливами без кармана для отбора жидкости

П - то же с карманом для отбора жидюсти

Ш - четырехпоточные тарелки диаметром от 3200 мм до 5500 т  

с двумя боковыми и одним центральным переливами без кармана для 

отбора жидкости.

17 - то же с карманом для отбора жидюсти

1.2. Расстояние между тарелками определяется расчетом и 

принимается равным 600» 700» 800 и 900 ш .

1.3* Гидравлический расчет тарелок колонн» работающих при 

атмосферном или повышенном давлении, должен выполняться по руко

водящему техническому материалу Р Ш  26-02-16-72» а работающих 

под вакуумом - Р Ш  26-02-22-73.

1.4. Высота сливного порога ( " ̂  " см.черт.З) тарелки 

определяется расчетом и должна приниматься равной от 20 до 50 щ*.
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ОСТ 26-02-1402-76 Стр.З

1.5» Основам параметре тарелок должны ооответстсовать 

табж.1

2 . КОШТВДЩЯ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

2 .1 . Конотрукдаж 1  оеновст равмерв тарехок должны соот
ветствовать чертежам 1е18 а таОх. 2е4.

2 .2 . Тарелна всех кеяструятю шд ясвоявеяяй предусмотрены 
с тремя овоОеюпаи о еч еп ст  ва счет намевеош расстоянмя * ^  ■ 

(« .ч е р т .14 я тввяЛ) между PW—  хланааов до ходу хядкоетя, 
50, 7 б я  100 мм.

2 .3* Тащ ив да теней, уитенад в скобках относвтоя к 
тараням ае яоррсаяос т отойдай стада.

2 .4 . Уходха я р а с т р а  я «ареляах на керреаяоявоетойкой 
еаала яиюлнямтоя яа путало ерафялв ада евиной ковотрукщм.
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3800 9/0 7 70 190 600 449 9,80 1,48 6,7 зб4 3 - - - - — —

з4оо 9,1 980 190 б4о 4,88 10.00 1,59 6,05 ■436 4 43/ з в 4 3 - - —

3600 /о,& 910 810 710 в,/5~ 10,66 1,7 6 5 s b 4 s
f

•р е 365 9 - — —

3900 11,30 1010 б4о 790 6,45 11,89 8,09 7,0 6&4 6~ ■4./3 376 3 - — —

4ооа 19,6 1190 890 930 7,43 11,98 8,88 7,77 790 6 S./4 616 4 S,.9_ 398

4500 15,9 1310 310 1080 9,86 t3S4 8,9 В,/5 юзе. 7 5,91 736 6Г A S - 699 •4

5000 19,6 1600 390 iesa 11,99 16,86 3,87 9,9 1638 9 4.44 1084 S 6,5 960 5

5500 93,9 1930 4зо МЗо 14,83 а 16,89 4,05 Л » /940 ю 6,76 1890 7 ■4,96 sao

* 3  та б л и ц е  указана п а сса  лри р а ссто я н и и  пеяЬбз m apem tam u 600нп.

* * /Талочестёо /Ьлапаноб н а тарелке полЬ ет 5б/ть уменьш ено н а  &}£ о т  уАаю нноео 8  таб л и ц е.

* * * 3  таб л и ц е , убаганд/ пинипалбнь/е сечение лсрелиёи и л ер и п е тр  слаба (цен/гральнаео с  3**6оЛю6б/пи

о л а  среОних аерелс/боб)
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м т  Таблица 2

7) Vi f Г/ h /, Li п Ж
ш о т w> ш т 405 W JPJLзш ш ? 390 US' 355 455 iss 9

7
зеоо 3зно ш 630 435 500 500 б

1

3800 3740 440 535 340 505 505
а

кооо 3940 ш 655 ш 540 550 7

4500 МО 540 690 300 605 60S 8 40
5000 4980 640 1к5 355 695 695 9 н
5500 5480 690 800 4 40 755 755 40 46

исполнен ы е У исполнение F

/. Полотно 2. Илопон Д fiepeaopd&ua-.
4. Нартам 5. Слибмои март. 6.ОшрлмичшталЬ 
7. Полна опорно*
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Пример условного обозначены тарелка юдожнення I диаметром 

5000 ж  пре расстоянш между тарелкам 600 ми, мецду рядам 

клапанов 75 мм, о высотой славного порога 40 ж , изгртовкеякй 

is стала марка ВСтЗоп2:

Тарелка 1 M s «  ост 26-02-1402-76

ТО же, неполивная П изготовленной жз стала марка 08X132

Тарелка П ОСТ 26-02-1402-76

3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРИИВАЯИЯ

3*1. Тарелка должны изготовляться а соответствия с техничео- 
ками требованиями ОСТ 26-291-71 а настоящего стандарта по рабочим 

чертежамо

3.2. Тарелка должны изготовляться аз сталей марок ВСтЗоп, 

ВСтЗпс по ГОСТ 380-71, 08X13, I2XI8HI0T, 08Х22Н6Т, 1QX17HI3H2T 

ВДВ 08X2IH6M2T по ГОСТ 5632-72.

В технически обоснованиях случаях по согласованию с ваво- 

дом-изготовителем допускается тарелки изготовлять из других марок 

сталей а сплавов.

В тарелках из углеродистых сталей полотна, кладалн, сливной 

порог, крепежные детали и ограничители должны быть изготовлены 

из стали марки 08X13 по ГОСТ 5632-72.

3.3. Материал деталей тарелок, привариваемых к корпусу 

аппарата, должен удовлетворять требованиям, предъявляем» к 

материалу корпуса, а при выполнении корпуса аппарата из двух

слойной стали предъявляемым к материалу плакирующего слоя.

3.4. Прокладки должны быть изготовлены из паронита марки 

Ш Б  или Ц №  по ГОСТ 481-71. £ технически обоснованных случаях по 

согласованию с заводом-изготовителем допускается прокладки 

изготовлять из других материалов.
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3.5. Выбор типов в конструктивных алиментов ввов сварных 
ооеданеннй производит заводазготомтель в соответствен о 
дейотвуицей норматнвно-технмчеокой документацией.

3.5. Опорные дета» таредон, привариваем» н кориуву аппара
та, должны быть правареяи оплоиннм двухотороншш свои.

3.7. Допускается применять прнвареннне и п о м д  вместо б о т е  
для крепленая полотен ■ единых Дорохов.

3.8. Ваостоянне венду струбцинами крепленая долотен ж опор- 
я к  полкам в пределах одного полотна должно составлять I75m i.

3.9. В тарелках должны применяться болты до ГОСТ 7798-70, 
гайка по ГОСТ 5915-70 я шайбы по ГОСТ II37I-68.

ЗЛО. При «готовлена! струбцины (ом.черт. 17) додуокаетоя 
приваривать нпальку контактным способом бее пробивки отверстая 
в скобе при условна равнопрочяоота овараого н резьбового осада 
йена*.

З4II. Маркнровать-уоловвое обозначеяе тарелка. Марку материа
ла марклровать в деталях.
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