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Wynalazek niniejszy dotyczy pustych
wewnatrz i zaopatrzonych w wewnetrzne
kanaly scian do prowadzenia gazoéw spali-
nowych w piecach destylacyjnych, zwlasz-
cza takich $cian, ktére, w celu latwiejsze-
¢o usuwania koksu z pieca, sa umieszczo-
ne w nim ruchomo. Sciany tego rodzaju sa
duzych wymiaréw np. o szerokosci 3 me-
trow i wysokosci 5 metréw, i musza byé
bezwzglednie szczelne w stosunku do ga-
z6w. W czasie pracy nie powinny si¢ one
paczy¢, a musza pozostawaé réwne, po-
niewaz komory weglowe, umieszczone mie-
dzy niemi, posiadaja szerokosé tylko
100 mm.

Proponowano wyrabiaé takie sciany ze
stali lanej lub tez sktadaé je z dwoch wiel-
kich ptyt z blachy, potaczonych ze soba za-
pomoca wpawanych lub wnitowanych zeber
poprzecznych. Odlewanie $cian jest bardzo
trudne, poniewaz rdzenie sa bardzo dlugie
i wykazuja sktonnos¢ do paczenia sig. Je-
zeli z uwagi na bardzo duze powierzchnie,
o ktére tu chodzi, pragnie sie uzyskaé czy-
sty i $cisty w pewnym stopniu odlew, to
okazuje sie, ze wymaga to duzych grubosci
$cian, ktore staja sie przez to cigzkie i dro-
gie. Poza tem w razie zastosowania $cian
odlewanych, ktére same przez si¢ posiada-
ja znaczna sztywnos$¢, istnieje niebezpie-



czefistwo, 28 W czaste pracy ulegna one
_ trwalemu spaczeniu.

: Wyréb scian tych sposobem, polegaija-

cym na znitowaniu dwéch duiych plyt z
blachy z wewnetrznemi 2ebrami, okazat
si¢ niemozliwy. Wskutek dlugotrwalego
wystawiania $cian na dzialanie ciepla w
wysokich temperaturach sita $ciagania ni-
tow wkrétce maleje, poczem miejsca nito-
wane staja si¢ nieszczelne, gaz
przedostaje si¢ do wewnatrz $cian i tam
ulega spaleniu, co prowadzi do ich szybkie-
go zniszczenia.

Réwniez i spawanie wewnetrznych ze-
ber z plytami z blachy w praktyce nie da
si¢ stosowaé, poniewaz przestrzed miedzy
$cianami wzglednie pojemnosé kanalow
spalinowych nie jest dostatecznie duza,
aby pozwoli¢ na oszczedna i pewna prace
robotnika. Poza tem takie sciany posiadaja
te wade, ze sg niedostatecznie sztywne.

Trudnosci, wymienione powyzej, unie-
mozliwialy dotychczas stosowanie w prak-
tyce piecow destylacyjnych tego rodzaju.
Celem wynalazku jest usunigcie tych tru-
dnosci. Mozna to osiagnaé w ten sposéb, ze
$ciane ksztaltuje si¢ z pojedynczych, prze-
biegajacych w kierunku kanaléw spalino-
wych profilowanych tasm z blachy, z kté6-
rych kazda np. sklada sie z zebra i przyle-
gajacych don czeéci powierzchni zewngtrz-
nej- §ciany.

Na rysunkn przedstawiono przyklady
wykonania $ciany wedlug wymalazku, a
mianowicie: fig. 1 przedstawia widok
zprzodu $ciany z czeéciowo usunieta Scian-
ka przednia; fig. 2 — odpowiedni prze-
kré6j wzdtuz linji IT — II na fig. 1; fig. 3 —
8 uwidoczniaja inne mozliwe postacie prze-
krojow Sciany.

" Sciana, uwidoczniona na fig. 1 i 2, jest
ztozona z korytek blaszanych 1, 2 odpo-
wiedniej grubosci (fig. 2). Wolne brzegi
paséw 2 korytek sa przypajane do $rodni-
ka sgsiedniego korytka blaszanego tak, jak
uwidoczniono ma fig. 2. Z rysunku widocz-

Surowy .

ne jest, ze spawanie wszystkich ztaczy mo-
ze byé wykonane wygodnie od zewnatrz,
poniewaz wszystkie spoiny 3 przebiegaja

zewnalrz. Dzieki laczeniu w jeden rzad
dowolnej liceby profilowanych paskéw

blachy, mozna azyskaé¢ dowolna szerokosé
sciany. Gazy spalinowe doplywaja gérnym
otworem £ (fig. 1) do wewnatrz §ciany, roz-
dzielaja si¢ w komorze wstepnej 5, utwo-
rzonej przez wycigcie czesci srodnika 1
korytka blaszanego, poczem przedostaja
sie przez kanaly 6 do ‘dolnej kiomory zbior-
czej 7, skad po drugiej stronie srodnika
8, przeprowadzonego az do géry, odply-
waja otworem wyplywowym 11 ze $ciany
kanalami ogniowemi 9 i6 i komorami
zbiorczemi 10 i 7.

Wskutek wykonania srodaikéw 1 z pa-
sami 2 korytek sSciany jako nierozdzielnej
calosci zabezpieczona zostaje duza sztyw-
no$¢ $ciany przy jednoczesnem wylaczeniu
naprezeri wewnetrznych, wystepujacych w
odlewie. Sztywnoséé sciany moze byé po-
wiekszona w ten sposéb, ze pasy 2 ustawia
si¢ nie pod katem prostym do $rodnikéw,
ale pod katem ostrym  albo rozwartym
(patrz fig. 3 — 8). Podczas gdy w przy-
kladach wykonania, uwidocznionych na
fig. 3 i 4, zastosowane sa dwa rézne profi-
le ksztaltownikéw z blachy (w ksztalcie
liter V, U lub Z), takie mianowicie, w kté-
rych ramiona sa ustawione pod ostrym ka-
tem, i takie, w ktérych sg ustawione pod
katem rozwartym, to np. w postaci prze-
kroju, przedstawionej na fig. 6, w ktoérej
ksztaltowniki z blachy posiadaja profil w
przyblizeniu ceowy, zastosowany jest je-
den rodzaj profilu. Jest rzecza jasna, ze
$ciana posiada tem wicksza sztywno$é, im
bardziej jej przekréj zbliza si¢ do prawi-
dlowej kratownmicy tréjkatnej.

Nieréwne wuksztaltowanie powierzchni
grzejnej, jaka, w przeciwiefistwie do $cia-
ny wedlng fig. 1 i 2, posiadaja wszystkie
inne, przedstawione na rysunku postacie
wykonania $cian, pociaga za soby duzjy



korzysé, polegajaca na bardzo znacznem
powigkszeniu powierzchni grzejnej, przy-
tem koszty wykonania $ciany nie sa znacz-
nie wigksze. Jezeli powierzchnia grzejna
jest nierowna woéwczas pusta przestrzen
12 (fig. 3), przeznaczona na wegiel do
koksowania, powinna byé wykonana w
miare moznoéci wszedzie o jednakowej
glebokosci, azeby uzyskaé roéwnomierne
oddzialywanie ciepla we wszystkich miej-
scach warstwy wegla. Odbywa sig to w ten
sposéb, ze $ciany zestawia si¢ z paskow
blachy, w taki sposéb, ze naprzeciw wgle-
bienia jednej $ciany znajduje si¢ wystep
sasiedniej $ciany. Nie sprawia to trudno-
§ci przy uzyciu podanych powyzej ksztal-
townikow. .

Takie same korzysci wzglednie wyniki
uzyskuje sie, gdy czesci oddzielnych pa-
skéw z blachy, tworzace powierzchnig grzej-
na, sg jeszcze raz zalamane, albo sfalowa-
ne, jak zostalo uwidocznione na przykla-
dach wedlug fig. 5 do 8.

We wszystkich przedstawionych scia-
nach osiagnieto to, iz szwy spawania znaj-
duja si¢ z reguly na zewnetrznej po-
wierzchni $ciany. Szwy te moga byé wiec
nietylko latwo wykonane, lecz réwniez
wygodnie nadzorowane. Sztywnosé¢ katéw
pomiedzy zebrami i plytami $ciany glow-
nej jest doskonala, poniewaz kazde zebro
razem z dwoma przylegajacemi elementami
$ciany gléwnej jest wykonane z jednego ar-
kusza blachy zalaznej, dzigki czemu cala
konstrukcja skrzyniowa posiada wytrzy-
malosé odlanej $ciany. Przewaga w sto-
sunku do $cian, odlanych ze stali, polega
przedewszystkiem na tem, iz w razie obra-
nia pewnej postaci przekroju, potrzebne sa
tylko jedna lub dwie stosunkowo male
formy do wyttaczania lub walcowania pa-
séw z blachy, niezaleznie od tego, jaka

dlugosé, czy szeroko$¢ ma otrzymaé $cia-
na. W przypadku $cian, odlewanych ze
stali, kazda szerokosé¢ i dlugosé wymaga
osobnych modeli i innych urzadzen.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sciana metalowa z wewnetrznemi
kanatami do prowadzenia gazéw spalino-
wych w generatorach, znamienna tem, ze
sktada si¢ z szeregu oddzielnych, przebie-
gajacych w kierunku kanaléw spalinowych,
profilowych paséw z blachy (1, 2), z kté-
rych kazdy posiada jedno zebro (1) i
przylegajace czeéci (2) zewngtrznej po-
wierzchni $ciany, przyczem wolne brzegi
kazdego pasa z blachy (1, 2) przylegaja
do sasiednich paséw z blachy na zewnetrz-
nej powierzchni $ciany, wskutek czego
wszystkie szwy spawania (3) leza naze-
wnatrz.

2. Sciana wedlug zastrz. 1, znamien-
na tem, ze czesci (2) paséw z blachy, two-
rzace zewnetrzna powierzchnie $ciany, s3
ustawione wzgledem zZeber (1) pod katem
prostym, ostrym lub rozwartym.

3. Sciana wedlug zastrz. 2, znamien-
na tem, ze wszystkie pasy z blachy posia-
daja ten sam profil lub na zmianeg co dru-
gi pas posiada ten sam profil, np. w ksztal-
cie litery U, V, C lub Z.

4, Sciana wedlug zastrz. 3 o nierow-
nej powierzchni zewnetrznej, znamienna
tem, Ze naprzeciw wystepéw jednej scia-
ny znajduja sie¢ odpowiednie wglebienia
sgsiedniej $ciany.

Franz Puening.
Theodor Kretz.

Zastepca: Inz. dypl. M. Zoch,

rzecznik patentowy.
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Do opisu patentowego Nr 22509,

Ark. 2.

Druk L. Bogustawskiego i Ski, Warszawa.
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