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Urzadzenie wysokocisnieniowe
oraz spos6b wytwarzania urzadzenia wysokoci$nieniowego

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie wysokocisnieniowe oraz sposéb wytwarzania tego urzadzenia.

Nowe procesy technologiczne w przemysle chemicznym i petrochemicznym wymagajq stosowania bardzo
wysokich cisniert i temperatur, tak, 2e wymagania co do jako$ci materiatéw na budowe urzadzeri wysokoci$nie-
niowych sg coraz wyisze.

Budowa duzych reaktoréw zmusza do stosowania $cian o duzych grubosciach, gdyz dotychczasowe badania
nad zgrzewalnymi materiatami nie doprowadzity do zgdanego zmniejszenia stosunku kosztéw do wtasnosci
mechanicznych. :

Stosowanie wspomnianych grubych $cian w urzadzeniach przemystu chemicznego i petrochemicznego wia-
2e sie z duzym kosztem konstrukcji, trudnosciami spawania, transportu i montazu ze wzgledu na ich ciezar.

Znane urzadzenia gruboscienne, w celu unikniecia zwigzanych z ta gruboscig trudnosci spawania, musza
byé zestawione albo z ptyt o mniejszej grubosci 6,5—10mm — jest to system wielowarstwowy — albo z ptyt
o $redniej grubosci, nie wiekszej, niz 50 mm — jest to system wieloscienny. Chociaz rozwigzato to problem
spawania i duzych gabarytéw, poniewaz mozliwa jest produkcja zbiornikéw duzych rozmiaréw, to jednak gru-
bosé scian tych zbiornikdw nie zostata zmniejszona. Poza tym znane rozwiazanie nie umozliwia uzyskania
znaczniejszych oszczednosci.

Celem wynalazku jest opracowanie urzadzenia, odpornego na wysokie ci$nienie, ktérego $ciany rmajg mniej-
szg grubo$é w poréwnaniu do znanych urzadzeri, przy zachowaniu tego samego bezpieczedstwa, oraz opracowa-
nie sposobu jego wytwarzania, mozliwie prostego i oszczednego w kosztach produkcji.

Nieoczekiwanie okazato sig, ze mozliwe jest zmniejszenie grubosci Scian urzadzeri dla wysokich cisnien
przez ztozenie ich z wielu warstw wykonanych z tego samego lub réznego rodzaju materiatu, jesli jedna lub kilka
warstw wewnetrznych sg czesciowo lub catknwicie wstepnie naprezone.

Wedtug wynalazku, w sktad takiego urzadzenia grubosciennego wchodzi: jedna lub kilka wewnetrznych
powtok cylindrycznych wstepnie naprezonych na zadana grubosé lub catkowicie wstepnie naprezonych, wyko-
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nanych z metalu, a zwtaszcza ze stali weglowej. Powtoki te potgczone s3 spawem wzdtuznym i obwodowym,
tworzac $ciane odporng na naprezenia wzdtuzne, stanowigcq wewnetrzna cylindryczng powtoke. Ponadto urza-
d#mie to zawiera jedng lub kilka zewnetrznych powtok cylindrycznych, przy czym kazda z nich jest utworzona
2 ptyt metalowych, zwtaszcza ze stali weglowej, kutych lub kalandrowanych i spawanych albo walcowanych.
Myty te nie s3 spawane ze sobg ani przyspawane do wewnetrznej powtoki. Ich srednica wewnetrzna jest réwna
frednicy zewnetrznej sasiedniej powtoki cylindrycznej.

Urzadzenie wedtug wynalazku moze byé wykonane przy uzyciu jednej tylko powtoki wewnetrznej i |edne|
tylko serii ptyt zewnetrznych.

Rozwigzanie wedtug wynalazku wykazuje nastepujace zalety Wewnetrzna powtoka, po nasunieciu
zewnetrznych ptyt zostaje czesciowo lub na cata grubo$é wstepnie naprezona przy uzyciu ci$nienia
hydraulicznego lub og6lnie hydrostatycznego. Dzigeki wstepnemu naprezeniu deformujgcemu plastycznie"
(czesciowo lub na catg grubo$é) wewnetrzng warstwe powtoki cylindrycznej, éciana urzadzenia po tym zabiegu
przejmuje cze$é tego naprezenia, na ktére w czasie pracy naktada sig ci$nienie robocze. Powoduje to najbardzie;
réwnomierny rozktad naprezer. Naprezenia poosiowe powstajg gtéwnie w wewnegtrznej powtoce cylindryczne;.
Wtasciwoséci mechaniczne warstw, tworzacych wewnetrzng powtoke cylindryczng i zewnetrzne ptyty, moga byé
réwne lub rézne, nawet gdy s3 z tego samego materiatu.

v Urzadzenie wedtug wynalazku moze posiadaé¢ bardzo waska przestrzeri, pomiedzy zewnetrznymi ptytami
a'wewnetrzng powtoka cylindryczng, ktéra powstaje przez nawinigcie w odpowiedni sposéb stalowych paskéw,
na zewnetrznej stronie wewnetrznej powtoki cylindrycznej, po nasunigciu zewngtrznych ptyt cylindrycznych.

Rozwigzanie takie jest szczegdlnie zalecane, gdy urzadzenie zastosowane jest do syntezy amoniaku, gdzie,
jak wiadomo wystepuje wodor, ktéry tatwo dyfunduje przez stal i dlatego musi by¢ odprowadzony na zewnatrz.
W takim rozwigzaniu odprowadzenie wodoru na zewngtrz jest utatwione i nie potrzebne jest wykonanie znanych
otworkéw.

Dna przyspawane sa do wewnetrznej powtoki urzadzenia lub zamocowane innym sposobem. Ptyty
Zewnetrzne majq za zadanie wytrzymacé naprezenia obwodowe i promieniowe.

Sposdb wytwarzania urzadzenia wedtug wynalazku obejmuje nastgepujace etapy: wykonanie metalowej
powtoki cylindrycznej, stariowiacei wewnetrzng powtoke cylindryczng o wymiarach dostosowanych do
urzadzenia. Powtoka moze sie sktadaé z kilku warstw cylindrycznych tak potaczonych aby tworzyty jeden
cylinder lub z kilku ptyt spawanych wzdtuznie i po obwodzie albo z rury bezszwowej lub kilku rur, czy tez
zaréwno zrur jak iz ptyt odpowiedniej grubosci; nastgpnie nasuniecie na wewnetrzng powtoke cylindryczng
ptyt kutych lub kalandrowych ispawanych albo walcowanych, w jednej lub kilku warstwach. Ptyty te sq
nagrzewane do takiej temperatury, Ze po stygnigciu na powietrzu przylegajq szczelnie do sasiedniej wewnetrznej
powtoki. Szereg takich ptyt utozonych jedna za drugga tworzy dtugo$é urzadzenia. Ptyty nie sg ze soba
zespawane ani z cztonem wewnetrznym. Po nasunieciu ptyt, utworzony w ten sposéb zbiornik moze byé lub nie
byé poddany obrébce cieplnej. Nastgpnym etapem jest poddanie wykonanego urzadzenia cinieniu
hydrostatycznemu, aw szczegdlnoséci hydraulicznemu, w celu plastycznej deformaciji, czesci lub catej grubosci
wewnetrznej powtoki cylindrycznej. Deformacja plastyczna nastepuje, gdy cisnienie przewyiszy naprezenie
elastyczne materiatu. Wolng przestrzeri, jeéli jest wymagana, miedzy powtoka wewnetrzng a zewnetrznymi
ptytami uzyskuje si¢ przez nawinigcie, korzystnie spiralnie, paska metalowego 0,zadanej grubosci i szerokosci na
zewngtrzng strong powtoki wewnetrznej, po zakoriczeniu pierwszego etapu.

Wykonuje sig ze stali niskostopowej, ktorej granica plastycznosci wynosi 35 kG/mm? w temperaturze
pokojowej, powtoke cylindryczng posiadajacg $rednice 1400 mm, dtugosé 3000 mm, grubosé¢ 68 mm. Na te
powtoke, bedacq wewnetrzng powtoka zbiornika cisnieniowego, nasuwa sig pieé ptyt walcowanych na goraco
w walcarce pionowej. Ptyty te wykonane sg z niskostopowej stali, ktdérej granica plastycznosci wynosi
70 kG/mm? w temperaturze pokojowej. Temperatura ptyt w czasie nasuwania wynosi 460°C. Ptyty te o grubosci
40 mm nie sq ze sobg spawane, ani przyspawane do wewnetrznej powtoki. Granice plastycznosci dla obu
niskostopowych stali-w temperaturze 300°C wynosza odpowiednio 30 kG/mm? i 63 kG/mm?.

Wykonany w powyZszy sposéb zbiornik po uszczelnieniu jego koricéw poddaje sie hydrostatycznemu
ci$nieniu, wynoszacemu 560 kG/cm? w temperaturze pokojowej, w celu wywotania naprezeli wstepnych.
Cisnienie to powoduje plastyczne odksztatcenie wewnetrzne powtoki, wynoszace 52 mm.

Zgodnie z obowiazujacymi przepisami bezpieczeristwa, zbiornik wykonany w powyzszy sposéb nadaje sie
do pracy ciagtej przy cisnieniu 400 kG/cm? i temperaturze 300°C. Zbiornik wykonany znanym sposobem
w postaci bloku lub wielu warstw, miatby grubos¢ 158 mm.

Wykonano zbiornik jak w przyktadzie 1, przy czym miedzy wewnetrznymi a zewnetrznymi warstwami
wstawiono pasek ze stali weglowej o szerokosci 10 mm i grubosci 0,3 mm. nawiniety $rubowo skokiem 20 mm.
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Pasek natozono na wewnetrzng powtoke przed nasunieciem zewnetrznych ptyt i zamocowano przez lutowanie
cyna. Wykonany zbiornik poddano takiemu samemu badaniu, jak poprzedni i uzyskano podobne wyniki.

Jako$¢ wolnej przestrzeni kontrolowano wedtug testu, przez wprowadzenie freonu przez specjalny otwér
w jednej z zewnetrznych ptyt. :

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie wysokociénieniowe, znamienne tym, e wykonane jest zjednej lub kilku
wewnetrznych metalowych powtok cylindrycznych, zwtaszcza ze stali weglowej, czesciowo lub catkowicie
wstepni¢ naprezonych, oraz z jednej lub kilku zewnetrznych powtok cylindrycznych, z ktérych kazda sktada sie
z metalowych ptyt z tego samego, co powtoka wewnetrzna lub r6Znego materiatu, przy czym ptyty te nie s3 ze
sobg spawane obwodowo ani przyspawane do wewnetrznej powtoki cylindrycznej ijest ich tyle w kaidej
warstwie, Ze cylindryczna powtoka lub powtoki wewnetrzne sa catkowicie przykryte.

2. Urzadzenie, wedtug zastrz. 1, znamienne tym, e cylindryczne powtoki wewnetrzne
utworzone s3 z kilku cylindrycznych warstw, potaczonych w ksztatt jednego cylindra.

3. Urzgdzenie, wedtug zastrz.1, znamienne tym, 2e cylindryczne powtoki wewnetrzne
utworzone sg z kilku ptyt spawanych zaréwno wzdtuznie, jak tez po obwodzie oraz tworzacych ksztatt rurowy.

4. Urzgdzenie, wedtug zastrz.1, znamienne tym, ze cylindryczne powtoki wewnetrzne sg
w ksztatcie rur bezszwowych. ‘

5. Urzgdzenie, wedtug zastrz.2 lub 4, znamienne tym, ze cylindryczne powtoki wewnetrzne
utworzone sg, zaréwno z rur bezszwowych jak i cylindrycznych warstw potgczonych w ksztatt rury.

6. Urzadzenie, wedtug zastrz. 3 lub 4, znamienne tym, Ze cylindryczne powtoki wewnetrzne
utworzone sg zaréwno z rur bezszwowych jak i z rur wytworzonych przez spawanie ptyt.

7. Urzadzenie, wedtug zastrz. 1 lub 3 lub 6, znamienne tym, 2Ze cylindryczne powtoki
wewnetrzne potgczone sq spawem wzdtuznym iobwodowym, przy czym kazdorazowo wystepuje spaw
obwoldowy.

8. Urzadzenie, wedtug zastrz. 1, znamienne tym , Ze powtoki zewngtrzne utworzone s z ptyt
kutych lub kalandrowanych i spawanych albo walcowanych.

9. Urzadzenie, wedtug zastrz. 1, znamienne tym, Ze migdzy powtokq wewnetrzng a zewnetrzng
utworzona jest wolna przestrzer, na przyktad dzieki spiralnemu nawinigeciu paska metalowego lub z-4innego
odpowiedniego materiatu po zewnetrznej stronie najwigkszej powtoki wewnetrznej.

10. Sposdéb wytwarzania urzadzenia wysokoci$nieniowego znamienny tym, Ze wykonuje sie je
w trzech etapach, przy czym w pierwszym etapie wytwarza sie¢ metalowa powtoke cylindryczng o zadanych
rozmiarach wewnetrznym, poprzecznym i wzdtuznym, utworzonej zwtaszcza z jednej lub z kilku metalowych
ptyt spawanych wzdtuznie i ohwodowo lub tylko po obwodzie, wzglednie utworzonych z jednej lub kilku
potaczonych rur lub z rur i ptyt za§ w drugim etapie nasuwa si¢ na gorgco na powtoke cylindryczng, otrzymang
podczas pierwszego etapu, ptyte kutg lub kalandrowang i spawang albo walcowang w ilosci jednej lub kilku przy
czym stosuje si@ takg temperature tych ptyt, aby po ostudzeniu przylegaty one doktadnie do powtoki i mozna
byto poddaé je nastgpnie obrébce cieplnej, aw trzecim etapie cate urzadzenie poddaje si¢ dziataniu ciénienia
hydrostatycznego, zwtaszcza hydraulicznego, ktérym wstepnie napreza sie czesci lub wszystkie warstwy pow+ok
wykonanych w pierwszym etapie.

11. Sposéb, wedtug zastrz. 10, znamienny t ym, 2e po pierwszym etapie nawija sie spiralnie,
pasek metalowy lub z innego odpowiedniego materiatu na zewnetrzna powierzchnie najwigkszej wewngstane
powtoki, dla uzyskania wolnej przestrzeni.
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