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Zbiorniki na wysokie ciśnienie, które
często są jednocześnie poddawane działa¬
niu wysokich temperatur, wykuwano dotąd
z dużych bloków stalowych. Zbiorniki te
musiały posiadać często bardzo grube
ścianki, aby mogły wytrzymać naprężenia,
wywołane panującym wewnątrz nich ciś¬
nieniem. Wymagania, stawiane tego rodza¬
ju zbiornikom co do wielkości, stale wzra¬
stają, a naturalną granicą tych wymagań
jest ciężar surowych bloków, jaki obecnie
można osiągnąć, a także wymiary najwięk¬
szych używanych pras lub młotów. Wyrób
dużych bloków kutych napotyka na nad¬
zwyczajne trudności, a dalsze zwiększanie
wymiarów bloku staje się technicznie
wprost niemożliwym, gdyż wraz ze wzro¬
stem wymiarów bloku wzrasta jego strefa

usadowa, a przy dużych przekrojach blo¬
ków podczas ich krzepnięcia i stygnięcia
nie daje się uniknąć wewnętrznych naprę¬
żeń, powodujących tworzenie się mniej¬
szych lub większych rys. Dlatego też spo¬
sób, który by pozwolił na wyrób zbiorni¬
ków na wysokie ciśnienie z mniejszych
części w ten sposób, że zbiornik wewnętrz¬
ny tworzyłby naczynie stosunkowo cienko¬
ścienne, zabezpieczone dalszymi środkami
od zbyt wysokich natężeń, miałby nadzwy¬
czajne znaczenie.

Gdyby zbiorniki na wysokie ciśnienie
wyrabiano w ten sposób, że większą ilość
blach nawijano by jedne na drugie, spawa¬
jąc spoiny podłużne, to otrzymano by oczy¬
wiście w końcu cylinder grubościenny, zło¬
żony z wielu warstw. W takim przypadku



jest zawsze konieczne, by dna zbiornika
były połączone z jego cylindryczną ścian¬
ką za pomocą spoiny, przechodzącej przez
całą grubość ścianki. Jednak obecność wie¬
lu spoin, zwłaszcza spoin, sięgających w
głąb całego przekroju poprzecznego ścia¬
nek, stanowi wielką wadę tych zbiorników,
gdyż przy spawaniu grubych, a przez to
niejednorodnych ścianek mogą powstać ła¬
two wady spoin, które przy ciśnieniach, ja¬
kie panują w zbiorniku, mogą doprowadzić
do katastrofalnych następstw. Ze względów
bezpieczeństwa tego rodzaju zbiorniki sta¬
rano się stosować wykuwane w całości
i unikano stosowania spawania.

Wady wielowarstwowych zbiorników
można usunąć w myśl wynalazku, o ile za¬
stosuje się jako zasadniczą część stosunko¬
wo cienkościenny zbiornik, zaopatrzony
również w dna i kołnierze, wykuty w ca¬
łości i tak ukształtowany, by mógł prze¬
nosić naprężenia podłużne, podczas gdy
jednocześnie występujące naprężenia ob¬
wodowe zostają przejmowane przez owi¬
nięte dodatkowo na zbiorniku warstwy
blach, spawanych w kierunku tworzącej
cylindra.

Poleca się przy tym, ażeby spoiny po¬
dłużne tych blach były wykonane w ten
sposób, by blachy uzyskały pewne wstępne
naprężenia, wytwarzające w ściankach
zbiornika naprężenia ściskające. Cel ten
można osiągnąć np. w ten sposób, że bla¬
chy przed nawinięciem na zbiornik pod¬
grzewa się i również w stanie podgrzanym
spawa ze sobą; przy ostygnięciu występu¬
ją wtedy naprężenia skurczu.

Sposób powyższy pozwala na wyrób
dużych przedmiotów wydrążonych, które
dotychczas mogły być wyrabiane tylko
z najcięższych bloków, a częściowo w ogó¬
le nie dały się wyrabiać. Cały wewnętrz¬
ny zbiornik nie posiada w tym przypadku
spoin i może być, co jest najważniejsze,
obrabiany od wewnątrz i od zewnątrz.
Wynalazek pozwala zatem na wyrób zbior¬

ników z bloków o największych, dziś moż¬
liwych ciężarach o znacznie większej po¬
jemności i na wyższe ciśnienia, niż to w ogó¬
le było dotąd możliwe, tym bardziej, że
ilość warstw z blach może być dowolnie
zwiększana.

Na załączonym rysunku pokazano kilka
przykładów wykonania przedmiotu wyna¬
lazku, przy czym fig. 1 przedstawia wyku¬
ty zbiornik z większą ilością nałożonych
nań warstw z blach, fig. 2 — zbiornik kuty
z zastosowaniem schodkowego przejścia
od ścianki cylindrycznej do zgrubionego jej
końca, a fig. 3 — inną postać wykonania
zakończenia zbiornika.

Zbiornik a, wykuty i zaokrąglony na
końcach, jest pokryty większą ilością blach
b (fig. 1). Blachy te obciskają część cylin¬
dryczną zbiornika, aby wywołać w ścian¬
kach wstępne naprężenia ściskające. Bla¬
chy spawa się ze sobą w stanie roz¬
grzanym. Spoiny wykonuje się przy tym
tak, aby były względem siebie przesu¬
nięte.

Postać wykonania według fig. 2 przed¬
stawia wykuty zbiornik, którego końce są
wykonane albo w postaci kołnierzy d, albo
są zaopatrzone w gwint, na który nakręca
się kołnierz e. Jeden koniec zbiornika c
posiada schodkowe przejście do ścianki
części cylindrycznej. Blachy /, nałożone
na zbiornik, przylegają zawsze do piono¬
wych krawędzi schodkowego przejścia i po¬
krywają je całkowicie. Toschodkowe przej¬
ście z powierzchni ścianek części cylin¬
drycznej do jej zgrubionych końców po¬
zwala na osiągnięcie lepszego rozłożenia
naprężeń w tej części. Wierzchnie blachy
są zabezpieczone za pomocą pierścienia g,
który jest na nie nasadzony i przypawany,
obciskając je.

Końce zbiornika mogą być ukształto¬
wane w najróżniejszy sposób, jak to wyni¬
ka z fig. 1 i 2, a także z fig. 3, jednak
możliwe są też i inne jeszcze postacie wy¬
konania.
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Fig. 3 przedstawia jeden koniec zbior¬
nika, posiadający kształt cylindryczny, któ¬
ry jest bardzo korzystny z tego względu,
że umożliwia nie tylko zamknięcie końco¬
we na pogrubionym końcu, lecz i przewier¬
cenie otworów poprzecznych bez uszkodze¬
nia nimi nawiniętych blach. Na rysunku
zaznaczono te otwory liniami kresko¬
wanymi.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyrobu zbiorników na wy¬
sokie ciśnienia, znamienny tym, że podłuż¬
ną część cylindryczną kutego zbiornika
kształtuje się tak, iż może ona przejąć tyl¬
ko naprężenia podłużne, przy czym na tej
części cylindrycznej w celu przejęcia na¬
prężeń obwodowych jest nawinięta pewna
ilość warstw z blach, spojonych wzdłuż
tworzącej, natomiast końce zbiornika, sta¬
nowiące jedną całość z jego częścią cylin¬
dryczną i wystające spod warstw z blach,
są tak skonstruowane, aby mogły przejąć
zarówno siły podłużne jak i obwodowe.

2. Sposób wyrobu zbiorników na wy¬
sokie ciśnienia według zastrz. 1, znamien¬
ny tym, że obciska się blachy na części cy¬
lindrycznej zbiornika przez wzajemne spa¬
wanie ich i nawijanie na tę część w stanie
ogrzanym.

3. Sposób wyrobu zbiorników według
zastrz. 2, znamienny tym, że przejściu od
ścianki części cylindrycznej do jej zgru-
bionych końców nadaje się kształt schod¬
kowy, przy czym długość warstw blasza¬
nych wzrasta w miarę oddalania się ich od
powierzchni kutego zbiornika.

4. Sposób wyrobu zbiorników według
zastrz. 2 i 3, znamienny tym, że końce wy¬
kutego cylindra kształtuje się tak, iż umoż¬
liwiają nie tylko zamknięcia końcowe, lecz
i przewiercenie poprzecznych otworów,
bez uszkodzenia nimi warstw z blach.
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