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(54) СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ КОРПУСА АППАРАТА ДЛЯ ХИМИЧЕСКИХ ПРОИЗВОДСТВ,
СтОЙкого к воздЕйствию концЕнтрировАнных кислот, из титАновых листов
С ВНУТРЕННИМ АНТИКОРРОЗИОННЫМ ПОКРЫТИЕМ
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(57) Формула изобретения coeJ

1. Способ изготовления корпуса аппарата для химических производств' стойкого к анп
воздействию концентрированных кислот, из титановых листов с внутренним по 1

антикоррозионным покрытием, включающийнаплавление электронным пучком на пат]

поверхность JIиста заготовки для аппарата слоя сплава на основе титана, содержащего к кс

в качестве легирующих элементов тантаJI или смесъ тантала и ниобия, отличающийся эJIе

тем, что толщина JIистов tIеред наплавкой составляет не менее 5 мм, суммарная t

концентрация легирующих элементов составляет 5-60 вес.Чо, поСле наплаВки листЫ пtr
заготовок подвергают формовке, при этом формовку производят таким образом, чтобы !

при деформировании JIистоВ в покрытии возникzши напряжения сжатия, препятствующие _]к

образованию трещин, корпус аппарата выполняют из цилиндрической или кониЧеской ccl
обечайки с радиусом кривизны не менее Rrr;rr-k,d, где k=30' d - толщина листа " _о,

наплавленным слоем, крышку и днище изготавливают из таких же листов заготовок,

стыки листов цилиндрическойипи конической обечайкии днища после формовки те]

соединяют электродуговой сваркой в среде инертного газа сплошным швом по слою аш

антикоррозионного покрытиrI соединяемых элементов и сплошным швом, IIроходящим

по титановой основе соединяемых элементов' при необходимости, корпус снабжают те

патрубками, акрышкуизготаВливаюТсъемнойили, принеобходимости' приваривают aI

к корпусу аппарата швом, анrLпогичным швам, используемым при соединении остztтьных _I

элементов корпуса аппарата. п(

2. Способ по п. 1, отличающийся тем, что наплавление антикоррозионного покрытиrI

производят электронным пучком с энергией электронов 1-2,5 МэВ. п

3. Способ по п. 1, отличающийся тем, что крышку и днище аппарата выполняют из а

листов заготовок гIутем придания им формы усеченного конуса или эJIлиптического

сегмента с радиусами кривизны поверхности не менее R-in=k,d, где k=30, d - толщина t

листа с напJIавJIенным rrокрытием, либо крышку изготавливают плоской. 2

4. Способ по п. 1, отличающийся тем, что в стенки корпуса аппарата вваривают t

технологические патрубки из листов с наплавленным антикоррозионным слоем, :

аналогичных тем, из которых изготавливают корпус аппарата. il 
,

5, Способ по п. 1, отличающийся тем, что в стенки корпуса аппарата ВВаРИВаЮТ 
р

технологические патрубки из листов с наплавлонным антикоррозионным слоем, i

анаJIогичных тем, из которых изготавливают корпус аппарата, но для уменъшения
диаметра патрубков исходную заготовку с наплавленным слоем преДВаРиТельНО D
подвергают горячей прокатке при температуре 800,с для умеЕъшения ее толщины- t

6. Способ по п. 1, отпичающийся тем, что сварку стыков элементов корпУса аППаРаТа 
]_

производят односторонним сплошным швом с внешней стороны по отношению к

аппарату или патрубку сначала по покрытию, а затем по титановой основе. 
lF

7. Способ изготовления корпуса аппарата для химических rrроизводств, стойкого к ý,
воздействию концентрироваЕных кислот, из титановых листов с внутренним э
антикоррозионнымпокрытием, включающий наплавление электроннымпучкомна lrr
поверхностъ листа заготовки дJIя аппарата слоя сtIлава на основе титана, отличающlйся
тем, что толщина листов перед наплавкой составляет не менее 5 мм, в качестве

легирующих элементов в наплавляемый слой вводятся тантад и цирконий с суммарной э
концентрацией легирующих элементов 5-6о вес.чо, ПОСЛе наплавки листы заготовок ,Ё
гIодвергают формовке, при этом формовку производят таким образом, чтобы при

деформиРованиИ листоВ в покрытии возникаJIи напряжения сжатия, препятствующие

образованию треIцин, корпус аппарата выполняют из цилиндрической или конической

обечайки с радиусом кривизны не менее R.l-k,d, где k=30, d - толщина листа с

наплавленным слоем, крышку и днище изготавливают из таких же листов заготовок,
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стыки листов цилиндрической или конической обечайки и днища после формовки
соединяют электродуговой сваркой в среде инертного газа сплошным швом по слою
антикоррозионного IIокрыти,I соединяемых элементов и сплошным швом, проходящим
по титановой основе соединяемых элементов, при необходимости, корпус снабжают
патрубками, а крышку изготавливают съемной или, при необходимости, tIриваривают
к корпусу аппарата швом, анzLпогичным швам, используемым при соединении остаJIьных
элементов корпуса.

8. Способ по п. 7, отличающийся тем, что наплавление антикоррозионного rrокрытия
производят эпектронным пучком с энергией электронов 1-2,5 МэВ.

9. Способ по п. 7, отличающийся тем, что крышку и днище аппарата выполняют из
листов заготовок путем приданиrI им формы усеченного конуса или эллиптического
сегмента с радиусами кривизны поверхности не менее R-in=k,d, где k=З0, d - толщина

листа с наплавленным покрытием, либо крышку изготавливают плоской.
10. Способ по п. 7, отличаюшiийся тем, что в стенки корпуса аппарата вваривают

технологические патрубки из листов с наплавленным антикоррозионным слоем,
анчLJIогичных тем, из которых изготавливают корпус аппарата.

11. Способ по п. 7, отличаюIцийся тем, что в стенки корпуса аппарата вваривают
технологические патрубки из листов с наплавленным антикоррозионным слоем,
аналогичных тем, из которых изготавJIивают корпус аппарата, но для уменьшения
диаметра патрубков исходную заготовку с наплавленным слоем предварительно
подвергают горячей прокатке при температуре 800'С для уменьшения ее толщины.

12. Способ по п. 7, отличающийся тем, что сварку стыков элементов корпуса аппарата
производят односторонним сплошным швом с внешней стороны по отношению к
аппарату или патрубку сначала по покрытию, а затем по титановой основе.

1З. Способ изготовления корrrуса аппарата для химических производств, стойкого
к воздействию концентрированных кислот, из титановых листов с внутренним
антикоррозионным покрытием, включающий наплавление электронным пучком на
поверхность листа заготовки дJIя аппарата слоя сплава на основе титана, отличаюпIийся
тем, что толщина листов перед наплавкой составляет не менее 5 мм, в качестве
легирующих элементов в наплавляемый слой вводится тантап и молибден с суммарной
концентрацией легирующих элементов 5-60 вес.чо, после наплавки листы заготовок
подвергают формовко, при этом формовку производят таким образом, чтобы при
деформировании листов в покрытии возникали напряжениJI сжатия, препятствующие
образованию трещин, корпус аппарата выполняют из циJIиндрической или конической
обечайки с радиусом кривизны не менее R-in=k.d, где k=З0, d - толIцина листа с

наплавленным слоем, крышку и днище изготавливают из таких же листов заготовок,
стыки листов ципиндрической ипи конической обечайки и днища после формовки
соединяют электродуговой сваркой в среде инертного газа сплошным швом по слою
антикоррозионного покрытиr{ соединяемых элементов и сплошным швом, проходящим
по титановой основе соединяемых элементов, при необходимости, корпус снабжают
патрубками, а крышку изготавливают съемной или, при необходимости, приваривают
к корпусу аппарата швом, анапогичным швам, используемым при соединении остальных
элементов корпуса аппарата.

14. Способ по п. 1З, отличающийся тем, что наплавление антикоррозионного
покрытия производят электронным пучком с энергией электронов 1-2,5 МэВ.

15. Способ по п. 13, отличающийся тем, что крышку и днище аппарата выполняют
из листов заготовок путем придания им формы усеченного конуса или эллиптического
сегмента с радиусами кривизны поверхности не менее R-in=k.d, где k=30, d - толщина

листа с наплавленным покрытием, либо крышку изготавливают плоской.
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16. Способ по п. 13, отличающийся тем, что в стенки корпуса аппарата вваривают

технологИческие патрубки из JIистов с наплавленным антикоррозионным слоем,

аналогичных тем, из которых изготавJIивают корпус аппарата.

17. Способ по п. 13, отличающийся тем, что в стенки корпуса аппарата вваривают

технологические патрубки из пистов с наплавленным антикоррозионным слоем,

аналогичных тем, из которых изготавливают корпус аппарата, но для уменьшения
диаметра патрубков исходную заготовку с наплавленным слоем предварительно

подвергают горячей прокатке при температуре 800,с для уменьшения ее топщины.

18. Способ по п, 13, отпичающийся тем, что сварку стыковых швов производят

односторонним сплошным швом с внешней стороны по отношению к аппарату или

патрубку сначапа по покрытию, а затем по титановой основе.
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