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Sposob spawania zbiornikow wypelnionych mediami
latwopalnymi, wybuchowymi i urzadzenie do stosowania tego
sposobu

1
Przedmiotem wynalazku jest sposdb spawania
i podobnych prac przy uzyciu ognia, zwlaszcza
zbiornikow z mediami latwopalnymi, wybuchowy-
mi i urzadzenie, sluzgce do tego celu przy zapew-
nieniu pelnego bezpieczenstwa pracy.

Zbiorniki z mediami wybuchowymi czy tatwo-
palnymi jak produkty naftowe wykluczaja na ogdl
prace przy nich z otwartym ogniem lub takie,
przy ktérych zachodzi mozliwoéé zaiskrzenia. W
przypadku jednak konieczno$ci adaptacji, przebu-
dowy, wspawania nowych rurociggéw, wycinania
otworéw, zbiorniki takie wycofuje sie z eksploata-
cji, opréznia, paruje i wietrzy.

W pewnych przypadkach zbiorniki napelnia sie
catkowicie wodg, niekiedy wypelnia gazami obo-
jetnymi jak azot, dwutlenek wegla, a czasami za$
wypelia sie odpowiednio ochlodzonymi i filtro-
wanymi spalinami.

Sposoby te nie wszedzie moga. by¢ stosowane, sa
bowiem bardzo kosztowne, diugotrwale, a co naj-
wazniejsze nie gwarantuja pelnego bezpieczenstwa.
Proponowany sposob i urzadzenie pozwalaja unik-
naé tych niedogodnosci i ulatwiaja spawanie zbior-
nika bez czyszczenia, wietrzenia, parowania lub
wypelniania gazami obojetnymi..

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony na ry-
sunku, na ktérym fig. 1 przedstawia dzwon spa-
walniczy ilustrujacy sposéb spawania w trzech
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wariantach a fig. 2 — podobne urzadzenie w dal-
szych 2-ch wariantach. Rysunek przedstawia przy-
kladowo sposéb wycinania otworéw w zbiorniku zb
z resztkami produktéw naftowych lub z gazami
wybuchowymi g poprzez wycinanie plomieniowe
krazka k w plaszczu i przyspawanie don krééca ke
celem podigczenia nowych rurociggéw.

Sposéb spawania polega na oddzieleniu z cato-
§ci i odizolowaniu za pomocg dzwonu spawalni-
czego i dodatkowego medium pewnej obojetnosci
wnetrza zbiornika zb, w ktdérej odbywa sie spa-
wanie.

Dzwon spawalniczy e stanowi cylinder o podwdj-
nych S$ciankach, zamkniety podwéjnym dnem z
jednej strony, za§ z drugiej strony zaopatrzony
w pierScien uszczelniajgcy u tkaninowo-gumowy..

Pierécieri u przysysa si¢ lub dociska do Scianki
zbiornika zb, izolujac cze$é przestrzeni tegoz zbior-
nika. Trzpieh t i wspornik w stluza do mocowania
dzwonu, za§ podstawka p do jego ustawienia.
Dzwon we wnetrzu zbiornika ustawia poprzez wiaz
pracownik w masce z aparatem goérniczym ratun-
kowym.

Po ustawieniu dzwonu nalezy wykonaé otwory @
i 0, o s$rednicach ca @ 12 i @ 6 reczng wiertarka
przy obfitym chlodzeniu wodg lub olejem.
- Otwér 0 sluzy do wprowadzenia trzpienia ¢,
otwér 0, do usuniecia niebezpiecznych gazéw z

“wnetrza dzwonu e¢. Odgazowania dokonuje sie albo
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przez zalanie woda za pomoca lejka 1 i pézniej
jej spuszczenie wzglednie przedmuchanie sprezo-
nym powietrzem, azotem, dwutlenkiem wegla. Od-
dzielenie przestrzeni spawania od gazu wybucho-
wego g w pozostalej przestrzeni zbiornika zabez-
piecza pier§cien uszczelniajacy u.

Szczelnoéé przylegania jego do $cianki zbiorni-
ka zb i pewno$§é zabezpieczenia przed przedosta-
niem sie gazéw do przestrzeni spawania uzyskuje
sie po pierwsze poprzez docisk trzpieniem t i po
drugie poprzez podawanie dwutlenku wegla, azotu
lub innego gazu obojetnego z butli b poprzez re-
duktor r, naczynie wyréwnawcze n zawo6r z, ma-
nometr m do zamknietego pierScienia u w jed-
nym wariancie poprzez wysysanie powietrza lub
przenikajacego gazu wybuchowego z wnetrza pier-
Scienia u za pomocy recznej pompki ps, poprzez
zawér z i wakuometr v w drugim wariancie fig. 1
oraz poprzez czeSciowe zalanie ponad dzwon wne-
trza zbiornika zb wodg, jak na fig. 2, jak wreszcie
poprzez zalanie wnetrza pierScienia uszczelniajg-
cego woda.

Dobér wariantu zalezy od wymiaréw zbiornika,
rodzaju spawania i warunkéw lokalnych.

Zastosowanie opisanego sposobu spawania wyeli-
minuje wstepne mycie, parowanie, wietrzenie lub
wypelnianie gazami obojetnymi zbiornikéw skroci
wielokrotnie czas spawania przynoszgc wysokie
oszczedno$ci oraz pewno$§é peilnego bezpieczenstwa
pracy.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb spawania zbiornikéw, wypelnionych me-
diami tatwopalnymi lub wybuchowymi, lub te-
mu podobnych prac z uzyciem ognia lub prac
z mozliwo$cig zaiskrzenia bez wstepnego przy-
gotowania zbiornik6w, polegajgcego mna ich
opréznianiu, wietrzeniu, parowaniu, wypelnia-
niu gazami obojetnymi lub podobnych, zna-
mienny tym, ze cze$é wewnetrznej przestrzeni
zbiornika przeznaczonego do spawania oddziela
sie dzwonem (e¢) z pierScieniem uszczelniaja-
cym (u) przy czym do wnetrza pierscienia wpro-
wadza sie dwutlenek wegla, azot lub inny gaz
obojetny lub tez wode.

2. Spos6b spawania wedlug zastrz. 1, znamienny

tym, ze do izolowania wydzielonej przestrzeni,
z wnetrza pierScienia uszczelniajgcego (u) wy-
sysa sie¢ powietrze lub gaz wybuchowy ktéry
moglby przeplyngé przez nieszczelno$ci, stwa-
rzajac proznie i powodujac przyssanie sig¢ dzwo-
nu do $cianki zbiornika.

3. Sposéb spawania wedlug zastrz. 1, znamienny

tym, ze cze§é wnetrza spawanego zbiornika (zb)
nieco ponad dzwon (e) zalewa si¢ woda.

4. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1—3, znamienne tym, ze stanowi go
dzwon spawalniczy (¢).o podwdéjnych Sciankach,
wyposazony w pierScien uszczelniajacy (u) za-
mocowany nha obwodzie w czeSci czolowej
dzwonu.
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