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Menetelmd hdyrykattilan

1 &mpSpinnan val-

mistamiseksi ja hdyrykattilan l&mp®pinta.

Menetelmdssd ldmpdpinta muodostetaan S-

muotoisista

jotka hitsataan kiinni toisiinsa lomittain

niin,
menttien (2)

(3) vettd ja hdyryd varten.

elementeistd, jolloin vierekkdisten lamp&-
pintaelementtien reunojen v&liin on muo-
dostunut kanava (3) vettd ja hdyryd var-

ten.

Forfarande fér framstdllning av viérmeyta
fér &ngpanna och enligt forfarandet fram-
vid fdérfarandet bildas

stdlld varmeyta.

virmeytan av S-formiga vdrmeytelement (2},
sd
mellan kanterna av ndrgrdnsande varmeyt-
(3)
vatten och &nga. Angpannans vidrmeyta bil-

vilka sammansvetsas 1 sicksack

element uppstdr en passage

(2)

das av i sicksack sammansvetsade S-formiga
varmeytelement, varvid mellan kanterna av

niarliggande vidrmeytelement har uppkommit

en passage (3) for vatten och anga.

lampbdpintaelementeistd

ettd vierekkdisten 1lampbpintaele-
reunojen v&liin jdd kanava
HYyrykattilan
l&mpdpinta on muodostettu lomittain toi-
siinsa hitsatuista S-muotoista lamp®pinta-

(2),
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Menetelm8 hdyrykattilan l&mpdpinnan valmistamiseksi ja
menetelmillid valmistettu hoyrykattilan la&mpdpinta

Keksinndn kohteena on menetelmd htyrykattilan vesi-
ja hdyrykanavia sisdltdvén lampdpinnan valmistamiseksi,
jossa menetelméssd lampdpinta muodostetaan elementeista,
jotka hitsataan kiinni toisiinsa yhtendisen l&mpdpinnan
muodostamiseksi.

Edelleen keksinnén kohteena on vesi- ja hdyry-
kanavilla varustettu h8yrykattilan lampdpinta, joka lampO-
pinta on muodostettu hitsaamalla yhteen lamptpintaelement-
tej4 yhtendisen l&mpSpinnan aikaansaamiseksi, jossa l&ampo-
pintaelementit on muodostettu ter#dslevyliuskoista.

HYyrykattilan seind on tavallisesti muodostettu
hitsaamalla putkia yhteen tiiviiksi seindksi niin, etta
seind4n j&3 vesikanavia, jotka j&&hdyttdvdt seinid ja
joissa vesi héyrystyy tarvittavan l&mpdisen ja paineisen
héyryn aikaansaamiseksi. Tunnetulla tavalla hdyrykattilan
seinit valmistetaan joko pybreistd tai evdllisistd putkis-
ta, jotka hitsataan yhteen. Tunnettujen ratkaisujen heik-
koutena on, ettid painetta kestdvien virheetttmien putkien
valmistaminen on kallista, koska niiden valmistukseen on
kidytettdva tietyn laatutason tdyttdvdsd terésmateriaalia ja
umpinaisten putkien valssaaminen niin, ettd ne kestavat
riittivan hyvin painetta ja ovat hitsattavissa, on vaike-
aa. Edelleen ongelmia tuottaa se, ettd putkien valmistajia
on vihdn ja t&l16in putkien tilausajat helposti tulevat
pitkiksi, mik# hankaloittaa valmistusta ja suunnittelua.
Tamin keksinnén tarkoituksena on saada aikaan sellainen
menetelmd hdyrykattilan l&mpdpinnan valmistamiseksi, jolla
vidltetadn tunnetussa tekniikassa olevia haittoja ja jolla
limpépintojen valmistaminen voidaan tehd& nopeasti ja yk-
sinkertaisesti ilman erikoisputkia. Edelleen keksinndn
tarkoituksena on saada aikaan helposti ja yksinkertaisesti
valmistettu hdyrykattilan l&mpOpinta.
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Keksinn®n mukaiselle menetelmdlle on ominaista,
ettd lampdpintaelementit muodostetaan levyliuskoista, jot-
ka muotoillaan poikkisuunnassaan niin, ettéd niiden reunat
ovat kaintyneet vastakkaisiin suuntiin ja etta lampdpinta-
elementeistd muodostetaan héyrykattilan lémpdpinta hitsaa-
malla lampdpintaelementtejd toistensa suhteen lomittain
niin, ettd vesi- ja hdyrykanavat muodostuvat vierekkdisten
lampbpintaelementtien reunojen vdliin.

Keksinn®n mukaiselle l&mpdpinnalle on ominaista,
ettd lampBpintaelementit on muotoiltu poikkisuunnassaan
reunoistaan vastakkaisiin suuntiin k&&ntyviksi, ja etta
lampdpintaelementit on hitsattu kiinni toisiinsa lomittain
niin, ettd kahden lomittain toisiinsa hitsatun lampbpinta-
elementin v&liin on muodostunut yksi kanava vettd ja hoy-
rya varten.

Keksinndn mukaisen menetelm3n etuna on se, ettd
tarvittavan levyisi# levyliuskoja voidaan valmistaa lahes
missi tahansa metallipajassa tai tehtaassa, jossa on leik-
kauslaitteet levyn leikkaamiseksi sopivan levyiseksi.
Edelleen suoraksi leikattujen levyliuskojén muotoileminen
reunoistaan vastakkaisiin suuntiin k&d#dntyviksi eli tyypil-
lisesti S-muotoisiksi on helppoa yksinkertaisella levy-
taivutuskoneilla, joita voivat olla mm. sdrmiyskone, vals-
si jne. ja témdkin toimenpide voidaan suorittaa varsin
pienessd metallipajassa. N&in ldmpYpinnan valmistamiseen
tarvittavat elementit voidaan valmistaa nopeasti ja hel-
posti tarpeen mukaan ja tarvittavan méirdn perusteella
voidaan valmistajia ottaa enemmdn tai v&hemman ilman suu-
rempia toimitusviiveitd. Edelleen menetelmdn etuna on se,
ettd valmistus on edullista ja helppoa, koska lampSpintaa
voidaan hitsata esimerkiksi valmistustilan korkeussuunnas-
sa 1iittaémalli seind#n aina yksi elementti kerrallaan joko
pystyssé tai vaakatasossa, jolloin hitsaus voidaan automa-
tisoida ja siten laatu saadaan hyvdksi ja tasaiseksi.

Keksint®di selostetaan ldhemmin oheisissa piirustuk-
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sissa, joissa

kuviot la - 1d esittdvdt kaavamaisesti keksinndn
mukaisen lémpdpinnan elementin ja sen aihion eli metalli-
liuskan poikkileikkausta kahdessa sen valmistusvaiheessa,

kuvio 2 esitt#di kaavamaisesti lampdpinnan valmista-
mista sen poikkisuunnassa katsottuna ja

kuviot 3a ja 3b esittdvidt erditd keksinndn mukaisen
ldmpdpinnan ja sen elementtien poikkileikkausmuotoja.

Kuvioissa la - 1d on poikkileikkauksena ja edestda
katsottuna l&dmpdpinnan valmistamiseen tarvittavan metalli-
profiilin l&ht®aihio eli leikattu liuska ja toisaalta sen
viimeinen vaihe eli muotoiltu l&mpSpinnan elementti.

Kuvioissa la ja 1lb on esitetty poikkileikkauksena
ja pasltd katsottuna léhtdaihio, joka on sopivan mittai-
seksi leikattu ja poikkileikkaukseltaan suora terdslevy-
liuska 1. Kuvioissa 1lc ja 1d puolestaan on poikkileikkauk-
sena ja p#d#lts katsottuna esitetty hdyrykattilan l&mpo&pin-
nan elementti 2, joka on muodostettu terdslevyliuskasta
edullisesti valssaamalla. N&in sen reunat on muotoiltu sen
poikkisuunnassa vastakkaisiin suuntiin k&&ntyviksi niin,
ettd sen poikkileikkaus on kuviossa lc esitetylld tavalla
yleisesti sanottuna S-muotoinen. Kuviossa 1lc tamd muoto on
loiva S-kirjain, mutta olennainen seikka on, ettd liuska
on muotoiltu molemmista reunoistaan vastakkaiseen suuntaan
kd&ntyviksi, edullisesti kaareviksi niin, ettd siita voi-
daan muodostaa hdyrykattilan seind.

Kuviossa 2 on esitetty keksinndn mukaisella mene-
telmidlll valmistetun hdyrykattilan lampdpinnan poikkileik-
kaus, jolloin ndkyy, kuinka l&mpdpintaelementtej& 2 eli 2a
- 2c on asetettu kesken#in lomittain niin, ettd yhden l&m-
pbpintaelementin 2a reuna on toisen lampYpintaelementin 2b
keskelld. Vastaavasti lampopintaelementin 2b toinen reuna
on lampdpintaelementin 2a keskelld ja toinen reuna lampo-
pintaelementin 2c keskelld niin, ettd l&mpdpintaelement-
tien 2a, 2b ja vastaavasti 2b, 2c vastakkaiset reunat muo-
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dostavat vidliinsd vesi- ja hdyrykanavan 3. Lampdpintaele-
mentti 2b on selvyyden vuoksi tummennettu elementtien
erottamiseksi toisistaan. Seindn muodostamiseksi Kkunkin
lampdpintaelementin 2a - 2c reuna on hitsattu kiinni vie-
reiseen lampdpintaelementtiin hitsauksilla 4 ja 5, jolloin
hitsaukset ovat vastakkaisilla puolilla muodostuvaa hdyry-
kattilan l&mpdpintaa. T&ll8 tavalla l&mpdpintaan saadaan
lampdpintaelementtien 2 v&lille tdysin tiiviit ja paineen
kestidvit liitokset ja lé&mpSpinnoista muodostuu samoin tu-
keva ja luja. Samalla muodostuvien vesi- ja hdyrykanavien
3 v4lilld on hyvin lampdajohtava kohta, mik& tehostaa l&m-
pbpinnan toimintaa.

Kuvioissa 3a ja 3b on puolestaan esitetty poikki-
leikkaukseltaan esimerkinomaisesti kaksi muulla tavalla
muotoilluista lampbpintaelementeistd muodostettua hbyry-
kattilan lampdpintaa. Kuviossa 3a ldmpYpintaelementit 2 on
muodostettu reunoistaan poikkileikkaukseltaan pySredksi
niin, ettd la&mpdpintaan syntyy olennaisesti pydreitd put-
kimaisia kanavia 3, vaikkakin l&mpdpinta on valmistettu
keksinnén mukaisella menetelm&lld. Kuviossa 3b puolestaan
lampdpintaelementit 2 on muodostettu olennaisesti suora-
viivaisista osuuksista 2', joiden véliss&8 on kaarevat
osuudet 2''. Lampdpintaelementtien poikkileikkauksen va-
linta wvoidaan tehdd tapauskohtaisesti tarpeen mukaan ja
halutun jaykkyyden tai kanavien muodon perusteella eikd se
ole sindnsd olennaista keksinndn kannalta. L&mpYpintaele-
mentti 2 voidaan valmistaa helposti leikkaamalla terédsle-
vystd sopivan levyisi8 liuskoja tai valmistamalla terds jo
valmiiksi valssauksen yhteydessd halutun levyiseksi ja
paksuiseksi nauhaksi. T&lldin se voidaan toimittaa esimer-
kiksi rullina ja rullalta purettaessa oikaista se valssaa-
malla suoraksi sek& katkaista sopivan mittaiseksi ennen
sen muotoilemista la&mptpintaelementiksi. Lampdpinnan val-
mistamiseksi voidaan lampdpintaelementti asettaa leveys-

suunnassaan pystyyn ja hitsata seuraava seindelementti
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siihen kiinni, jonka j&4lkeen j&lleen asennetaan seuraava
lampbpintaelementti ndiden yl&puolelle ylemmdn kanssa lo-
mittain ja hitsataan j&dlleen kiinni. T&ll6in hdyrykattilan
lampdpinnan valmistamiseen riittdd pelkdstdsdn tarvittavan
kattilaleveyden korkuinen halli ja tarvittava lattiapinta-
ala on varsin pieni. Edelleen hitsaus voidaan toteuttaa
vksinkertaisesti automatisoimalla ja esimerkiksi tietylléa
lampbpinnan poikkikohdalla olevat hitsaussaumat 4 ja 5
voidaan hitsata yhtd aikaa, mikd vdhent#id vaantymis- ym.
riskid ja siten parantaa vield laatua.

Keksinndn mukaista lampSpintarakennetta ja l&mp&-
pinnan valmistusmenetelmdd voidaan soveltaa kaikkiin héy-
rykattiloihin ja muihin vastaaviin j&&hdytyskanavia tar-
vitseviin kattiloihin. Samoin l&mp&pinta, joka yleensi on
kattilan seind, voi olla myds jokin muu kattilassa kdytet-
ty la&mpdpinta.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd hdyrykattilan vesi- ja hdyrykanavia
(3) sisidltavin lampdpinnan valmistamiseksi, jossa menetel-
mé&ssid lampbpinta muodostetaan l&mpdpintaelementeistd, jot-
ka hitsataan kiinni toisiinsa yhtendisen l&mpdpinnan muo-
dostamiseksi, t un ne t t u siitd, ettd lampdpintaele-
mentit (2; 2a - 2c) muodostetaan levyliuskoista (1), jotka
muotoillaan poikkisuunnassaan niin, ettd niiden reunat
ovat k#didntyneet vastakkaisiin suuntiin ja ettd@ l&a&mpOpinta-
elementeistd (2; 2a - 2c) muodostetaan hdyrykattilan l&m-
pbpinta hitsaamalla l&mpdpintaelementtejd (2; 2a - 2c)
toistensa suhteen lomittain niin, ettd kahden lomittain
toisiinsa hitsatun ladmpdpintaelementin (2; 2a - 2c) vdédliin
muodostuu yksi vesi- ja hdyrykanava (3).

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd lampdpinnan vastakkaisille
puolille samaan kohtaan tulevat hitsaukset (4, 5) hitsa-
taan samanaikaisesti.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettéd lampdpintaa valmistettaessa
lampdpintaelementit (2; 2a - 2c) asetetaan poikkisuuntai-
sesti pystyyn ja ettd ne hitsataan toisiinsa t&ssé@ asen-
nossa.

4. Vesi- ja hdyrykanavilla varustettu hdyrykattilan
lampdpinta, joka l&ampdpinta on muodostettu hitsaamalla
vhteen lampbpintaelementtejd yhtendisen lampdpinnan ai-
kaansaamiseksi, jossa l&mpYpintaelementit (2; 2a - 2c) on
muodostettu terdslevyliuskoista (1), tunnettu sii-
t3, ettd la&mpdpintaelementit (2; 2a - 2c¢c) on muotoiltu
poikkisuunnassaan reunoistaan vastakkaisiin suuntiin k&dan-
tyviksi, ja ettd lémpdpintaelementit (2; 2a - 2c) on hit-
sattu kiinni toisiinsa lomittain niin, ettd kahden lomit-
tain toisiinsa hitsatun lamp®dpintaelementin (2; 2a - 2c¢)
vdliin on muodostunut yksi kanava (3) vettd ja hdyrya varten.
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5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen héyrykattilan
lampdpinta, tunne t t u siitd, etta lampbpintaelemen-
tit (2; 2a - 2c) on muotoiltu olennaisesti S-muotoiseksi
valssaamalla.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen hdyrykattilan
lsmpdpinta, tunne t tu siitd, etta ldmpdpintaelemen-
tit (2; 2a - 2c) on muodostettu valssaamalla tai muulla
tavoin taivuttamalla.

7. Patenttivaatimuksen 4 tai 6 mukainen hdyrykatti-
lan l&mpdpinta, tunnet tu siitd, ettd lampbpinnan
vastakkaisilla puolilla olevat hitsaukset (4, 5) ovat hit-
sattu olennaisesti samanaikaisesti.
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Patentkrav

1. Férfarande f6r framstdllning av en med vatten-
och angkanaler (3) férsedd vérmeyta for en angpanna, i
vilket forfarande varmeytan utformas av vérmeytselement,
vilka svetsas fast i varandra f6r att bilda en enhetlig
vdrmeyta, k anne tecknat av att varmeytselemen-
ten (2; 2a - 2c) bildas av platremsor (1), vilka i sin
tvarriktning formas sd att deras kanter &r vanda at mot-
satta hall, och att angpannans vérmeyta bildas av varme-
ytselementen (2; 2a - 2c) genom att virmeytselementen (2;
2a - 2c) sammansvetsas ®verlappande, sd att en vatten- och
angkanal (3) bildas mellan tva 6verlappande sammansvetsade
virmeytselement (2; 2a - 2c).

2. Forfarande enligt patentkrav 1, k &@nne -
tecknat av att svetsar (4, 5) som kommer vid samma
stdllen pd virmeytans motsatta sidor svetsas samtidigt.

3. Fdrfarande enligt patentkrav 1 eller 2, k &8 n -
netecknat av att vidrmeytselementen (2; 2a - 2cC)
vid framstidllningen av virmeytan tvdrstdlls i uppratt po-
sition och att de svetsas fast i varandra i denna
stdllning.

4. Med vatten- och angkanaler férsedd varmeyta for
en Aangpanna, vilken varmeyta &r utformad genom samman-
svetsning av viérmeytselement for att astadkomma en enhet-
lig vdrmeyta, i vilken vérmeytselementen (2; 2a - 2c) 4&r
utfdrda av stalplatsremsor (1), k&d&nneteckna d
av att vdrmeytselementen (2; 2a - 2c) &r sd utformade att
deras kanter vidnder at motsatta hall i tvarriktningen, och
att varmeytselementen (2; 2a - 2c) &r sammansvetsade 6ver-
lappande, sd att en kanal (3) fé6r vatten och anga bildas
mellan tva &verlappande sammansvetsade vdrmeytselement (2;
2a - 2c).

5. varmeyta f6r en angpanna enligt patentkrav 4,
kiannetecknad av att virmeytselementen (2; 2a -
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2c) &r utférda visentligen S-formiga genom valsning.

6. Varmeyta f6r en angpanna enligt patentkrav 35,
k3annetecknad av att vidrmeytselementen (2; 2a -
2c) 4r utformade genom valsning eller annan bockning.

7. V&rmeyta f6r en angpanna enligt patentkrav 4
eller 6, k anne tecknad av att svetsarna (4, 5)
pA vidrmeytans motsatta sidor &r vésentligen samtidigt

svetsade.
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