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Sposdéb wytwarzania naczyn zwijano-rozttaczanych

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania naczyn zwijano-rozttaczanych, zwtaszcza wysokocisnie-
niowych.

Dotychczas znany sposéb wytwarzania wiclowarstwowych naczyi ci$nieniowych polega na spiralnym na-
wijaniu tasmy z blachy o szerokosci segmentu naczynia na rure rdzeniowg lub zwijaniu spiralnie samej ta§my
o szerokosci tego segmentu. Niedogodnoscia tego sposobu jest to, Ze wymaga stosowania precyzyjnych urzadzer
do nawijania, ponadto wymaga precyzji sam proces nawijania jak réwniez duza doktadno$é dobieranych blach do
nawijania.

Znany jest réwniez sposob nawijania tasmy na rure rdzeniowg ze stosowaniem dodatkowego naciagu tej
taSmy oraz stosuje si¢ docisk tasm za pomoca rolek do warstw nawijanych. Niedogodnoscia tego sposobu jest
réwniez konieczno$é stosowania skomplikowanych urzadzen do nawijania oraz do stosowania docisku najczesciej
za pomocg zestawu rolek.

Inny znany sposéb wytwarzania zbiornikéw wysokocisnieniowych polega na nawijaniu wymaganej ilosci
warstw wokét dowolnej rury rdzeniowej, przy czym tasma w kazdej warstwie jest utozona wzdtuz linii Srubowej,
réwnolegtej do podtuinej osi zbiornika, a kierunki uktadania tasmy w sasiednich warstwach sa zgodne lub
przeciwne, zas sasiednie krawedzie tasmy w kazdej warstwie sa potaczone spoina, wzglednie sasiednie warstwy
tasmy sa potaczone ze sobga liniowa zgrzeing. Wada tego sposbu jest koniecznos¢ stosowania bardzo duzej ilosci
spoin oraz ma ta niedogodnosé, ze tez wymaga wysokiej precyzji zwijania, poniewaz warstwy naktadane musza
leze¢ jedna obok drugiej.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie tych wad i niedognos$ci oraz opracowanie nowego sposobu wytwa-
rzania naczyn wysokocisnieniowych z blach handlowych za pomoca procesu zwijania i rozttaczania.

Cel ten osiagnigeto zgodnie z wynalazkiem, ktérego istota polega na swobodnym nawijaniu ta§my na rure
rdzeniows, ktérej koniec po nawinigciu spawa si¢ do ostatniej warstwy a nastgpnie po dowolnym szczelnym
zamknigciu bocznych koricéw naczynia, poddaje si¢ go rozttaczaniu za pomoca wytworzonego cisnienia we
wnetrzu tego naczynia. ‘

Odmienny sposéb wedtug wynalazku charakteryzu)c cie tym, ze po swobodnym nawinigciu tasmy na rure
rdzeniowa i dospawaniu zewngtrznej koricéwki tasmy w formie klina uraz po natozeniu zewnetrznego cylindra
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a nastgpnie po dowolnym zamknigelu bogcznych koiicow naczynia poddaje sig go roztlaczaniu za pomogi
wytworzonego cisnienia we wnetrzu tego naczynia,

Inna odmiana sposobu wedtug wynalazku jest istotna tym, Ze po swobodnym nawinigciu tasmy na kszta bt
cylindra | przyspawaniu poczgtku tasmy do warstwy nad nia lezgcej oraz dospawaniu koricowki tasmy w formie
klina a nastgpnie naktada si¢ zewnetrzny cylinder, po czym dowolnie zamyka si¢ boczne korice naczynia, ktére
poddaje si¢ nast¢pnie roztioczeniu za pomocq wytworzonego ci$nienia we wnetrzu tego naczynia.

Dalsza odmiana sposobu wedtug wynalazku jest istotna tym, ze tasme do poczatku ktérej przyspawana jest
koricowka w formie klina, nawija si¢ swobodnie tworzac ksztatt cylindryczny, po czym spawa si¢ koniec tasmy
do ostatniej warstwy a nastepnie po dowolnym zamknigciu bocznych koricéw naczynia poddaje si¢ go rozttacza-
niu za pomoca wytworzonego ci$nienia we wnetrzu tego naczynia.

« Zaleta sposobu wytwarzania naczyri wysokocisnieniowych wediug wynalazku jest tatwe i proste liniowe,
luzne iswobodne nawijanie catego zwoju blachy najkorzystniej handlowej a nastepnie na rozttaczaniu tak
uksztaltowanego czlonu naczynia za pomoca dowolnego ciSnieniowego medium. Sposéb wediug wynalazku
pozwala na stosowanie blach o duzych tolerancjach grubosci bez wptywu na jako$é i wytrzymatosé naczynia.
Ponadto do realizacji tego sposobu nie sa wymagane urzadzenia naciagajace tasme iurzadzenia dociskajace
poszczegdlne warstwy tasmy do siebie. Poza tym sposéb ten pozwala na rozttoczenie wszystkich warstw naczynia
w jednej operacji, co pozwala na znaczne obniZenie kosztéw wykonania, bo o okoto 20% dla poréwnania z na-
czyniami rozttaczanymi i okoto 10% w poréwnaniu z naczyniami zwijanymi. Dalsza zaleta sposobu wedlug
wynalazku jest to, Ze zbiorniki wytwarzane tym sposobem sa przedmiotem szczegélnego zainteresowania przez
przemyst ciezki, chemiczny i spozywczy.

Przedmiot wynalazku uwidoczniono w przykladzie wykonania na rysunkach przedstawiajqcych schema-
tycznie sposoby wykonania naczyn zwijano-rozttaczanych, przy czym fig. 1 przedstawia przekrdj poprzeczny
naczynia zwijano-rozttaczanego, a fig. 2, fig. 3 ifig. 4 przedstawiaja w przekroju poprzecznym naczynia zwija-
no-rozttaczanych w jego odmianach lub kombinacjach.

Jak uwidoczniono na rysunkach naczynia zwijano-rozttaczane sktadaja si¢ z taSmy 1, rdzeniowej rury 2,
wewnetrznego spawu 3, zewnetrziiego spawu 4, zewngtrznej konicowki 5 w formie klina, zewngtrznego cylindra
6 oraz z wewnetrznej konicowki 7 w formie klina.

Wykonanie naczynia zwijano-rozttaczanego wedtug wynalazku jest nastepujgce: do odpowiednio uksztat-
towanej rdzeniowej rury 2 spawa sie liniowo tasme¢ 1 za pomoca spawu 3. Przyspawana tasme 1 nawija sie na
rdzeniowa rurg¢ 2 do chwili osiggnigcia odpowicdniej srednicy, po czym koniec tasmy 1 spawa si¢ do ostatniej
watstwy tasmy 1 za pomocy Zewngtrznego spawu 4. Nastepnic tak uksztaltowany czlon naczynia zamyka sie
szezelnfe od stron ezotowych w dowolny sposéb. na przyktad za pomoca dospawania nieuwidocznionoych na
rysunku den, po czym do wnetrza w znany sposb doprowadza si¢ cisnieniowe medium, ktére powoduje roztto-
czenie rdzeniowej rury 2 oraz poszezegdlnych warstw nawinigtej uprzednio tasmy 1, przy czym cisnienie jest
dobierane tak, aby uzyskaé przyleganie poszuugolnych warstw tasmy 1, a tym samym doprowadzenie do uzys-
Kania petuego cztonu naczynia.

Wykonanie naczynia zwijano- ozt taczancgo wedtug odmiany sposobu polega najpierw na spawaniu spawem
3 tasmy do rury 2, a nastgpnie na nawinigciu tasmy 1 na ta rure 2, po czym za pomoca spawu 4 taczy sie koniec
tasmy 1 zzewngtrzng koficéwka 5 w formie klina, a nastgpnie naklada si¢ zewnetrzny cylinder 6 i do tak
uksztattowanego naczynia po zamknigciu jego koricéw w dowolny sposéb doprowadza si¢ do wnetrza naczynia
ci$nieniowe medium, ktére roztacza rure 2 1warstwy nawinigtej uprzednio tasmy 1, tworzac jednolite wielo-
warstwowe naczynie.

Kolejna odmiana sposobu realizowania jest nastepujaco: Poczatek tasmy 1 spawa si¢ spawem 3 do wstepnie

uksztattowanej pierwszej warstwy a nast¢pnie nawija si¢ wymagang ilosé warstw tasmy 1, po czym do korica
nawinigtej tasmy 1 za pomoca spawu 4 spawa si¢ zewngtrzng koficéwke 5 w formie klina, a nast¢pnie naktada
si¢ zewngtrzny cylinder 6. Po zamknieciu szczelnym koficéw do wnegtrza naczynia doprowadza si¢ cisnieniowe
medium, ktére rozttacza nawinigte zwoje tasmy t i dociska trwale do cylindra 6.
] Dalsza odmiana sposobu wytwarzania naczynia realizuje si¢ nast¢pujaco. Do poczatku tasmy 1 spawa sie
spawem 3 wewnetrzng koficowke 7 w formie klina, po czym nawija si¢ zadang ilo$§¢ warstw tworzac ksztalt
cylindra a nastgpnie koniec tasmy 1 spawa si¢ spawem 4 do ostatniej nawinigtej warstwy. Do tak uksztattowa-
nego naczynia po dowolnym szczelnym zamknigciu doprowadza si¢ ci$nieniowe medium, ktére rozttacza posz-
czegblne warstwy tasmy 1 tworzac jednolity zbiornik lub naczynie ci$nieniowe.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania naczyn zwij\ano-rozt}aczanych, znamienny tym, Ze na rdzeniowa rur¢ (2) nawija si¢
swobodnie tasme¢ (1), kt6rej poczatek potaczony jest spawem (3) z ta rdzeniows rurg (2), za$ koniec potaczony
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jest spawem (4) z ostatniy nawinigty warstwy tasmy (1) a nastgpnic po dowolnym zamknigciu bocznych kodedw
cztonu naczynia poddaje si¢ go rozttaczaniu za pomocy wytworzonego cisnienia we wngtrzu tego cztonu
naczynia.

2. Odmiana sposobu wedtug zastrz. |, zawierajgca dospawany zewnetrzng koicdwke w formie klina, zna-
mienna tym, ze po swobodnym nawinigciu tasmy (1) na rdzeniowy rure (2), przy czym Kkoniec tej tasmy (1)
potaczony jest spawem (3) zrdzeniows rurg (2) oraz po natozeniu zewnetrznego cylindra (6) a nastgpnie po
dowolnym zamknigciu bocznych koricéw cztonu naczynia poddaje sig go rozttoczeniu za pomoca wytworzo-
nego cisnienia we wnetrzu tego cztonu naczynia.

3. Odmiana sposobu wedtug zastrz. 1, zawierajaca dospawana zewnetrzng koricowke w formie klina, zna-
mienna tym, Ze po cylindrycznym swobodnym nawinigciu tamy (1), przy czym poczatek tasmy (1) potaczony
jest spawem (3) z warstwa nad nig lezacg oraz po nalozeniu zewnetrznego cylindra (6) i szczelnym dowolnym
zamknigciu koricéw cztonu naczynia poddaje si¢ go nastg¢pnie rozttoczeniu za pomocg wytworzonego cisnienia
we wnetrzu tego naczynia.

4. Odmiana sposobu wedtug zastrz. 1—3, zawierajaca dospawang wewngtrzna koncowke w formie Klina,
znamienna tym, ze ta§me¢ (1) nawija si¢ swobodnie tworzac formg cylindryczng, po czym spawa si¢ koniec tasmy
(1) do ostatniej nawinigtej warstwy, a nastepnie po dowolnym zamknigciu bocznych koricéw cztonu naczynia
poddaje si¢ go rozttaczaniu za pomocg wytworzonego ciénienia we wnetrzu tego naczynia. :
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