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Wynalazek niniejszy dotyczy retort
znacznych wymiaréw, jakie uzywane sa
przy rafinowaniu ropy naftowej, oraz spo-
sobu, ktérego stosowanie umozliwia budo-
we retort, stanowiacych przedmiot niniej-
szego wynalazku. Wynalazek dotyczy za-
réowno retorty, jak i sposobu jej wyrobu;
na retorte taka o Sciankach metalowych
znacznej grubo$ci zostal wydany patent w
Stanach Zjednoczonych Ameryki za Nr
1577 410.

W powyzej wskazanym patencie napo-
tyka si¢ na pewne trudnosci przy wyrobie
retort. Trudnosci te byly nieuniknione przy
metodach fabrykacji, znanych i praktyko-
wanych dotychczas i byly spowodowane

pewnemi ograniczeniami natury technicz-
nej.

Wynalazek niniejszy obejmuje udosko-
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nalenie w budowie retort metalowych_o
$cianach znacznej grubosci i polega na bu-
dowie retorty, spawanej elektrycznie, w
ktérej nie istnieja spawane szwy podluz-
ne. Dotychczasowe retorty byly budowane
z plyt metalowych o grubosci najwyzej je-
den do péltora cala; plyty te zapomoca
walcowania otrzymywaly ksztalt pierscie-
niowy i byly spawane w swych stykajacych
sie koricach ma zakladke. Jednakze taki
szew podluzny zawsze stanowi slabe miej-
sce calej budowy, poniewaz posiada za-
wsze mniejsza wytrzymalo$é, niz metal, z



ktérego zostal wykonany, z tego powodu,
ze spawanie na zakladke plyt takiej gru-
bosci jest trudne i niepewne, oraz z powo-
du tego, ze ciénienie w retorcie podczas
- jej pracy jest nader wysokie, co pociaga
za soba wielkie naprezenia w metalu; mo-
ze to spowodowaé zgubne nastepstwa, o
ile szew na zakladke peknie pod wplywem
wysokiego ci$nienia, panujacego w retor-
cie.

Celem niniejszego wynalazku jest u-
mozliwienie wyrobu retort, w ktérych nie-
pewny i czestokroé¢ wadliwy szew podtuz-
ny, wytworzony spawaniem na zakladke,
zostaje calkowicie usuniety. To zostaje o-
siagniete przez odlewanie retorty w kilku
czesciach o ksztalcie pierscieniowym lub
rurowym odpowiedniej dlugosci, przez u-
mieszczenie kilku takich ogniw jedno za
drugiem tak, by tworzyly one jeden wal-
czak i nastepnie przez spawanie takiego ze-
spolu ogniw zapomocg luku na obwodo-
wych linjach styku tak, by si¢ wytworzyl
jeden catkowity walczak zadanej dlugo-
éci. W ten sposéb wytworzona retorta be-
dzie calkowicie wolna od podluznych spa-
wanych szwéw lub polaczeri i tem samem
skutecznie uniknie si¢ niebezpiecznych na-
prezefi, powstajacych ‘w podobnych retor-
tach dawniejszego typu, w ktérych istnie-
ja spawane szwy podluzne. Sposéb stapia-
nia i laczenia cze$ci, nie posiadajacych
szwéw, na ich obwodowych linjach styku
zapomoca luku elektrycznego jest bardziej
doskonaly, niz poprzednie sposoby lacze-
nia takich czeéci przez spawanie na za-
kladke. Mianowicie, doswiadczenia wyka-
zaly, ze przy laczeniu czesci metalowych
zapomoca, stapiania lukiem elektrycznym
naprezenie rozrywajace w linji szwu jest
wyzsze, niz w jakiemkolwiek innem miej-
scu. Istnieje granica techniczna co do gru-
bosci plyt metalowych, taczonych spawa-
niem na zakladke, jednakze nie istnieje
ona przy spawaniu tukowem.

Dzwona pierscieniowe, !aczone swemi

koricami celem utworzenia jednolitego wal-
czaka, stanowiacego kadlub retorty, mmoga
byé odlane w jakikolwiek sposéb, majacy
daé pozadana zwartosé metalu, ktoruby
pozwolila uniknaé porowatosci, wlasciwe;j
zwyklym odlewom. Sposéb odsrodkowy
odlewania czeéci pierscieniowych daje wy-
niki najlepsze, poniewaz przy tym sposo-
bie osiaga si¢ lepsza i prawie réwnomniier-
na budowe czasteczkowa metalu. Stal, u-
zyta do odlewu, powinna mieé sklad, me-
gacy skutecznie opieraé sie¢ niszczacemu
dzialaniu korozji oraz wysokich tempera-
tur. Poddanie cze$ci pierscieniowych w
stanie nagrzanym walcowaniu wplywa do-
datnio na metal oraz wzmacnia i ulepsza
jego budowe. Dzieki temu metal bedzie le-
piej opieral sie niszczacym wplywom, po-
wstajacym podczas pracy retorty przy ra-
finowaniu ropy.

Korice walczaka zgrzewa si¢ z odpo-
wiedniemi glowicami w celu zamkniecia
retorty.

Ponizej podany jest bardziej szczegé-
lowy opis wynalazku.

Na rysunku fig. 1 jest pionowym prze-
krojem przez o§ podtuing retorty, zbudo-
wanej zgodnie z niniejszym wynalazkiem.

Fig. 2 jest rzutem perspektywicznym
jednego z odlanych w calosci ogniw. Kil-
ka takich ogniw, ulozonych wspélosiowo
tak, by korce ich stykaly si¢ ze sobaisto-
pionych ze soba na obwodowych linjach
styku zapomoca tuku elekirycznego two-
rzy retorte, ktérej budowa jest podana na
fig. 1. _

Fig. 3 jest powiekszonym przekrojem
pionowym. Tu uwidoczniony jest ksztalt
rowka do spawania oraz sposéb, w jaki
stykajace si¢ dzwona retorty sa spawane
ze soba w jedna calosé.

Na fig. 4 jest w analogiczny sposéb
uwidoczniona odmiana ksztaltu rowka do
spawania przy linji styku dwéch dzwon

retorty, przyczem stapianie obu czesci od-

bywa si¢ w ten sam sposéb.



Na fig. 1 rysunku jest podana retorta,
ktorej czesé cylindryczna jest utworzona
jako nierozdzielna cze$é rurowa przez po-
taczenie pewnej ilosci stalowych ogniw
pierscieniowych 12, 13 i 14, odlanych w
ksztalcie calkowitych pierscieni wedlug
lypu, podanego na fig. 2, o zadanej diugo-
$ci. Te pierscieniowe dzwona retorty o-
irzymuje si¢ zapomoca odlania, przyczem
pozadane jest stosowanie sposobu odsrod-
kowego, a to celem otrzymania réwnomier-
nej gestosci metalu.

Korice ogniw retorty moga otrzymad
potrzebny skos podczas odlewania, aby w
miejscach styku ogniw utworzyé¢ na obwa-
dzie rowek do spawania. Utworzenie ta-
kiego rowka do spawania jest warunkiem
koniecznym, by niniejszy wynalazek mogt
mie¢ zastosowanie w praktyce, poniewaz
tuk elektryczny nie méglby przeniknaé
przez nader waska przestrzern pomiedsy
koricami stykajacych si¢ ogniw w mierze
dostatecznej, by stopi¢ metal po stronie
przeciwnej, niz ta, do ktérej tuk bezpo-
$rednio przylega. Takie rowki do spawa-
nia tworza si¢ zwykle przez $ciecie kra-
wedzi zewnetrznych w koricach ogniw, jak
podane jest przy 15, celem usuniecia pew-
nej ilosci nadmiaru metalu. Po przyloze-
niu dwéch ogniw koricami do siebie po-
wstaje gleboki rowek do spawania 16,
ktérego dno 17 tworzy nietknigty metal,
stykajacy si¢ w plaszczyznie osiowej. Luk,
przechodzac przez to dno, powoduje cal-
kowite stopienie i zlaczenie metalu przy
dnie rowka 16 podczas poczatku operaciji
spawania. Ksztalt rowka do spawania 16
nie jest rzecza istotna. Rowek moze mieé
ksztalt litery V, litery U lub inny; koniecz-
ne jest tylko, aby szerokos¢ rowka byla
wystarczajaca, aby pret, uzyty do spawa-
nia lub elektroda mogla w miejscu spa-
wania swobodnie wejsé do rowka i stopié
cienki metal na dnie rowka.

Retorta sklada sie z dwoch czesci kori-
cowych 12 i 13 oraz z czesci posrednich 14,

przyczem ilosé tych ostatnich jest tak do-
brana, by nadaé¢ retorcie zadana diugosé.
Przy wyrobie retorty umieszcza si¢ pier-
scieniowe czesci bez szwu wspélosiowo
tak, by konce ich stykaly si¢ i spawa sig
stykajace si¢ korice wpoblizu rowka za-
pomocg luku elektrycznego, jak przy 20
w nierozdzielna calosé¢ zadanej dlugosci.
Zaleca sig przy stapianiu czesci retorty ce-
{am stworzenia nierozdzielnej budowy ru-
rowej w miejscu tworzenia si¢ luku elek-
trycznego stosowaé stapiajacy si¢ pret do
spawania,

" Roztopiony metal sptywa z preta na
dno rowka, gdzie laczy si¢ z roztopionym
metalem w koricach poszczegélnych dzwon.

Wskutek grubosci metalu, a co za tem
idzie — wskutek glebokosci rowkow do
spawania, potrzebna jest znaczna ilosé
metalu z preta, aby zapeli¢ rowek do
spawania i wyréwnaé ksztalt czesci ruro-
wej. Mozna osiggnaé oszczednosé na ko-
sztownym precie, otrzymujac te wyniki, co
i poprzednio, o ile w rowkach umiescié do-
datkowe tworzywo, sluzace do spawania
w postaci sztab lub kawalkéw i topiac o-
statnie zapomoca luku elektrycznego tak,
by to dodatkowe tworzywo taczylo sie z roz-
topionym metalem, splywajacym z preta.
Wytworzony w ten sposéb roztopiony me-
tal polaczy poszczegélne dzwona retorty
w jedng calosé rurowa.

Na fig. 3 pokazany jest oszczedny spo-
sob tworzenia rowka do spawania. Tutaj
korice czesci pierscieniowych sa skosnie
$ciete od zewnatrz do srodka, gdzie sie
spotykaja w plaszczyznie osiowej, wy-
twarzajac cienkie dno 17 rowka. Na fig. 4
podana jest odmiana rowka, w ktérej kori-
ce czesci pier$cieniowych sg skosnie $cig-
te zarowno od zewnatrz, jak i od wewnatrz.
Linje scigcia schodza sie przy polowie gru-
bosci $cianek ogniw. Przy zestawienia
dwéch ogniw powierzchnie $cigcia spoty-
kaja sie, tworzac cienkie dno 171 obydwéch
rowkéw do spawania. Przy tym ukladzie



topienie kraweédzi ogniw zapomoca tuku
nastepuje po obu stronach. ~

Retorte zamykaja spawane glowice 18
i 19, posiadajace ksztalt préznych potkul;
grubosé ich s$cianek jest w przyblizeniu
réwna grubosci Scianek ogniw pierscienio-
wych retorty. Linje styku glowic 18 i 19 z
ogniwami koricowemi 12 i 13 retorty s3
zaopatrzone w rowki, jak opisano powy-
zej. Glowice te s stapiane z kadtubem re-
torty, jak powyzej. Calo§¢ musi byé zao-
patrzona w niezbedne potaczenia wlotowe
i wylotowe, ale niniejszy wynalazek nie do-
tyczy sposobu ich przymocowywania,

Metal ogniw pierscieniowych moze byé
po odlaniu znacznie uszlachetniony zapo-
moca walcowania do pozadanej srednicy,
przez co zwieksza sie¢ zwarto§é metalu i
nadaje mu si¢ bardziej réwnomierng bu-
doweg, co znowu podnosi wytrzymalosé re-
torty na wysokie cisnienia wewnetrzne o-
raz odporno$é metalu na korozje, Z tego
wzgledu stal, uzyta do odlewu, powinna
posiadaé odpornosé na niszczace wplywy,
powstajace przy pracy retorty.

Luk elektryczny moze byé wytworzo-
ny roéwniez przy kordcu elektrody weglo-
wej, tak samo stapiajac metal dzwon wpo-
blizu rowkéw do spawania oraz sztaby lub
kawatki metalu na jednostajng mase o
ksztalcie symetrycznym. Sztaby lub ka-
walki metalu powinny byé umieszczone w
rowkach w ilosci, dostatecznej do ich wy-
petnienia.

Aczkolwiek wynalazek powyzszy zo-
stal opisany w zastosowaniu do retorty do
rafinowania ropy naftowej, to jednak na-
lezy rozumieé¢, ze wynalazek nie ograni-
cza sie do tej tylko dziedziny i ze moze
on byé¢ zastosowany do urzadzer, prze-
znaczonych i do innych celéw.

Zastrzezenia patentowe.

1. Retorta do rafinowania ropy nafto-
wej, znamienna tem, ze sktada sie z pew-
nej liczby grubych ogniw pierscieniowych,
ogniw koricowych oraz ogniw posrednich

Y

ze stali lanej, czesciowo scietych na kon-
cach celem utworzenia na obwodzie row-
kéow do spawania, przyczem ogniwa te pc
umieszczeniu wspélosiowem tak, by kon-
ce ich stykaly sig, zostaja spawane zapo-
moca luku elektrycznego w miejscach row-
kow, a to celem utworzenia jednej catosci
bez szwéw podluznych, poczem do-koricow
otrzymanej calosci rurowej celem jej za-
mknigcia przytapia sie zapomoca luku e-
lektrycznego glowice.

2. Retorta wedlug zastrz. 1, znamien-
na tem, Ze rowki, utworzone na obwodzie,
zostaja napelnione roztopionem tworzy-
wem spawajacem. ' ‘

3. Sposéb wyrobu retort wedtug
zastrz. 1 12 do rafinowania ropy nafto-
wej, znamienny tem, ze odlane zostaja
grube pierscieniowe czgsci bez szwu o
ksztalcie rurowym, poczem pewna ilos¢ ta-
kich czesci zestawia si¢ wspotosiowo tak,
by kofice ich stykaly sie, poczem korice
tych czesci zostaja stapiane na obwodo-
wych linjach styku zapomoca luku elek-
trycznego.

4. Sposéb wedlug zastrz. 3, znamien-
ny tem, ze w rowkach, wytworzonych
przez $ciecie ogniw, roztapia sie tworzywo
do spawania.

5. Sposéb wedlug zastrz. 3, znamien-

" ny tem, Ze czesci rurowe walcuje sie ce-

lem nadania im wlasciwej s$rednicy oraz
celem uszlachetnienia metalu, poczem pew-
ng ilosé¢ takich czesci zestawia sie wspoél-
osiowo tak, by korice ‘ich stykaly sie, na
koricach tych czeéci pierscieniowych skra-
wa sie czesé metalu w celu utworzenia
rowkéw do spawania, dalej korice tych
czesci stapia si¢ na obwodowych linjach
styku zapomoca luku elektrycznego, na-
stgpnie we wspomnianych wyzej rowkach
roztapia si¢ tworzywo do spawania i z cia-
lem tem rurowem zostaja zapomocg tuku
elektrycznego stapiane glowice.

A. O. Smith Corporation.

Zastepca: M. Brokman,

rzecznik patentowy.
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