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Sposdb wytwarzania przez spawanie zbiornikow dla gazéw w stanie ciektym.

Zgloszono 30 grudnia 1936 r.
Udzielono 27 marca 1939 r.

Pierwszenstwo:

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania lekkich zbiornikéw do tak
zwanych gazéw cieklych, migdzy innymi
do propanu, butanu i t d. za pomoca spa-
wania. Dotychczas tego rodzaju zbiorniki
wytwarzano w ten sposéb, ze w cylindrze
blaszanym o szwie podtuznym przypawano
z obu stron dna. Tego rodzaju zbiorniki
wytwarzano do 400 mm S$rednicy, a roz-
mieszczenie ich szwéw spojenia uwidocz-
niono na fig. 1. Szew podtuzny d srodko-
wej czesci cylindrycznej a jako dostepny
z obu stron daje si¢ wytworzyé bez spe-
cjalnych trudnesci. Przy wytwarzaniu go
pokrywa si¢ listwa szczeling spoinowa od
dotu. Wobec tego szew mozna latwo spoié,
roztapiajac go na wskros. Nie mozna jed-

3 stycznia 1936 r. (Niemcy).

nak tego tak latwo osiagnaé przy szwach
okraglych e, gdyz w zamknietych zbiorni-
kach nie mozna umiescié¢ podkladek pod
szwami okraglymi, trzeba wiec opieraé sig
tylko na umiejetnosci robotnika. Spraw-
dzanie za$ szwoéw gotowego zbiornika jest
zZwiagzane z nadzwyczajnymi trudnosciami.
Szew podluiny mozna sprawdzié jeszcze
stosunkowo dokladnie np. za pomoca apa-
ratu Réntgena. Natomiast wady szwéw
okraglych nie jest latwo dostrzec na od-
bitkach z klisz rentgenowskich.
Wynalazek pozwala uniknaé powyz-
szych niedogodnosci w ten sposéb, iz przy
wytwarzaniu spawanych zbiornikéw do ga-
zéw cieklych stosuje si¢ jako produkt wyij-
Sciowy odpowiedniej $rednicy rurg cylin-



dryczng - ze szwem podluznym i rure te
zasklepia si¢ na obu koricach za pomoca
znanych sposobéw wyciagania, stosowa-
nych do wyrobu cylindréw bez szwu.
Szczegélnie nadaje sie do tego tak zwany
sposéb zasklepiania za _pomocy krazkow
naciskowych.

Fig. 2 przedstawia cylinder w widoku
wy;scmweg% odcmka rury.” Przetf wyciaga-
niem obu koricow rury uwypuklema na nich
szwu f mozna calkowicie lub czesciowo
przeku¢ lub skasowaé przez odpowiednia
obrébke. ‘

Fig. 3 przedstawia rure cylindryczna,
w ktérej szew spojenia na koricach jest
przekuty tylko o tyle, aby korice te, prze-
znaczone do zasklepienia, nie wykazywaly
uwypuklenia szwu. Przez przekuwanie
szwu $rednica cylindra na koricach nieco
zwigksza si¢, nie stanowi to jednak wa-
dy, gdyz korice te przy zasklepianiu z po-
wrotem zostaja sciaggniete.

Fig. 4 przedstawia zbiornik wytworzo-
ny z cylindra, uwidocznionego na fig. 3.
Uwypuklenie szwu podiuznego jest wi-
doczne na czeéci cylindrycznej zbiornika.
Skoro jeanak to uwypukienie przekué cat-
kowicie lub zdjaé przez obrobke, wowczas
na gotowym zbiorniku nie bedzie ono wi-
doczne, »

Zalety nowego sposobu wytwarzania
spawanych zbiornikéw do gazéw cieklych
polegaja na tym, ze posiadaja jedyny spa-
wany szew, ktéry mozna latwo w zbiorni-
kach gotowych. i bez trudu sprawdzié¢ np.
sposobem Réntgena.

Juz przy wytwarzaniu rury cylindrycz-
nej mozna uniknaé w stopniu bardzo
znacznym wad w szwie podluznym, gdyz
szew ten jest dostepny do sprawdzenia z
obu stron. Zasklepianie z jednoczesnym
wycigganiem spawanych o cienkich $cian-
kach cylindrow nie nastrecza zadnych
trudnosci, jesli stosowaé¢ znane procesy

wyciagania i zasklepiania, stosowane do
rur o cienkich $ciankach, wskutek czego
nie potrzeba juz stosowaé koniecznego
przedtem przypawania dna i szyjki, wy-
twarzanych oddzielnie. Zasklepianie kori-
c6w nie wymaga wiecej czasu, niz wyzej
na wstepie zaznaczone zwykle przypawa-
nie dna i szyjki. Nowy sposob jest korzysi-
ny jeszcze z tego wzgledu, ze przez wy-
ciaganie i zasklepianie koricéw spawane-
go cylindra staja sie widoczne miejsca
szwu, wykonane wadliwie' na'tychze kori-
cach, mozna wiec je naprawié zawczasu
lub tez uszkodzone rury odrzucié.

Rure cylindryczng, stanowigca produkt
wyjsciowy, mozna wytworzyé dowolnym
znanym sposobem. '

Nowy, wyzej opisany sposéb wytwa-
rzania zbiornikéw do gazéw ciektych daje
szczegblne korzysci wowczas, gdy trzeba
wytwarzaé¢ zbiorniki, ktérych cisnienie
probne wynosi do 50 atm, a $rednica —
do 400 mm, ktérych wigc nie mozna spa-
waé od wewnatrz, :

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania przez spawa-
nie zbiornikéw do gazéw w stanie cieklym,
znamienny tym, Ze rure cylindryczmg tylko
z podluznym szwem spojenia zasklepia sig
na koricach przez wyciaganie za pomacq
krazkow naciskowych. : :

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, Znarme'n-'
ny tym, ze uwypuklenie, powstate na kor-
cach rury cylindrycznej po spawaniu jefjy
przekuwa si¢ lub zdejmuje przez odpo-
wiednia obrébke przed zaskleplemem tych-
ze koricow.

Mannesmannrdohren - Werke.
Zastepca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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