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Podczas pracy skrzyn paleniskowych w
parowozach zdarzaja sig¢, jak wiadomo,
nieszczelnosci polgczer sworzni rozporo-
wych oraz pekniecia i rysy w sworzniach i
blasze paleniska. Te pekniecia i rysy sa
nadzwyczaj niepozadane, gdyz parowozy
wskutek tego musza by¢ nieoczekiwanie wy-
cofywane z ruchu. Stosowano caly szereg
sposobéw w celu zapobiezenia tym niedo-
godnosciom, jednak, jak dotychczas, nie
osiagnieto zadnych naprawde dobrych rezul-
tatow.

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest
polaczenie sworzniowe plaszcza kotlowego
ze skrzynia paleniskowa, wykonane z two-
rzywa, ktére usuwa w znacznej czesci po-
wyzsze niedogodnosci. Jako polaczenie

sworzniowe rozumie si¢ tu wszystkie ele-
menty, potrzebne do budowy skrzyn pale-
niskowych, a mianowicie same $cianki tej
skrzyni oraz sworznie rozporowe. Sworznie
rozporowe maja za zadanie przez polacze-
nie zewnetrznego plaszcza kotta z wlasci-
wa, komora paleniskowa wzmocnienie obu

$cianek. Sworznie te pracujg rozmaicie,
miedzy innemi i na zginanie, poniewaz
scianki skrzyni paleniskowej, stanowiacej

wraz ze sworzniami uklad statycznie niewy-
znaczalny, wskutek znacznego ogrzania pod-
legaja wickszemu wydluzeniu, anizeli
plaszcz stojacego kotla. Przy sztywnem po-
taczeniu obu blach sworznie rozporowe
podlegaja bardzo znacznym naprezeniom, a
mianowicie gwinty sworzni w strefie ognio-



wej pracuja przewaznie na docisk, sworznie
za$ w miejscach najdalej polozonych od
strefy ogniowej oraz zakrzywienia sc1anek
pracuja na zginanie.

Wedlug niniejszego wynalazku skrzynie
paleniskowe i sworznie rozporowe sa wy-
konane ze stopéw miedzi lub stali, zawie-
rajacych skladniki, dzigki ktérym granica
sprezystosci, inaczej granica obcigzenia,
przy ktérem nie nastepuje jeszcze w wyz-
szych temperaturach odksztalcenie trwale,
a tem samem twardo$¢ i wytrzymalos¢ w
-wyzszych  temperaturach jest znacznie
zwigkszona.

Jako tworzywa stalowe najlepiej jest
stosowaé przedewszystkiem tworzywa, za-
wierajace 0,5 — 1% manganu, albo 2 i
wigcej procent niklu, albo niewielkie dodat-
ki obydwéch metali. Réwniez mozna stoso-
waé niewielkie dodatki chromu, miedzi,
krzemu, molibdenu i to kazdy zosobna lub
w réznych zestawieniach.

Z tworzych, bogatych w miedz, stosuje
sie przedewszystkiem stopy miedziowe o du-
zej zawartosci miedzi i malej zawartosci
niklu i jednocze$nie krzemu. Poza tem moz-
na stosowaé stopy wieloskladnikowe, boga-
te w miedz, ktére zawierajg miedz w ilo-
§ci przynajmniej 95% i dodatek przynaj-
mniej dwéch elementéw z posréd nastepu-
jacych: zelazo, krzem, cyna, chrom, beryl,
glin,

Przy wykonywaniu sposobu wedlug wy-
nalazku mozna postepowaé w ten sposéb,
Ze cala skrzynie paleniskowg i sworznie
rozporowe wykonywa si¢ z tych tworzyw.
Czesto jednak wystarcza wykonaé z tych
tworzyw tylko najbardziej narazone czesci,
to znaczy czesci $cianek, polozone w -stre-
fie ogniowej, i ewentualnie odpowiednie
sworznie rozporowe, natomiast mniej nara-
zone cze$ci, a zwlaszcza miejsca przegiec,
narazone gléwnie na rozcigganie i zgina-
nie, mozna wykonywaé z tworzyw pla-
stycznych, stosowanych obecnie, taczac je z
cze$ciami o duzej sprezystosci w wyzszych

temperaturach, np. przez nitowanie lub
spawanie. Rozwiazanie to posiada duze zna-
czenie zwlaszcza przy naprawach, poniewaz

‘uszkodzone czesci mozna wtedy latwo za-

stapi¢ nowemi czesciami z tworzywa o du-
7ej sprezystosci, dzigki czemu trwalosé
palenisk moze by¢ znacznie zwigkszona.

Wreszcie istnieje jeszcze moznosé¢ uszla-
chetnienia tworzyw miedziowych w calosci
lub tez czesciowo. Wigkszosé wymienio-
nych stopéw miedziowych, zwlaszcza stopy,
zawierajace niewielkie dodatki- niklu, man-
ganu lub chromu z jednej strony i krzemu
z drugiej strony, moga by¢ uszlachetniane
przez obrébke cieplna. Taka obrébka ciepl-
na polega najpierw na wyzarzeniu w tem-
peraturze 750 — 950°C. Zaraz potem sto-
py wzglednie wykonane z nich przedmioty
zostaja gwaltownie ostudzone i nastepnie
znowu ogrzane do nieco nizszej tempera-
tury, wynoszacej okoto 300 — 500°C. W
ten sposéb zaréwno trwalos¢ jak i granica
sprezystosci w wyzszych temperaturach
staja si¢ znacznie wyzsze tak, iz wzrasta
odporno$é tworzywa na plastyczne = od-
ksztalcenia.

Chcac wykonywaé cala skrzynie paleni-
skowg i sworznie rozporowe z materjalu o
wymienionych wyzej wysokich granicach
sprezystosci w wyzszej temperaturze, moz-
na caly materjal podda¢ uszlachetnjaniu.
Mozna jednak réwniez uszlachenianie to
przeprowadzi¢ w najbardziej narazonych
miejscach. Wéwczas tylko w tych miejscach
osiagnetoby si¢ zwigkszenie wlasnosci wy-
trzymalosciowych, natomiast w innych
miejscach materjal pozostalby mniej twardy
i trwaly. Takie zrézniczkowane wzglednie
umiejscowione uszlachetnianie mozna wyko-
nywaé réznemi sposobami.

Ponowne ogrzewanie po gwaltownem
ochlodzeniu niekoniecznie ma si¢ odbywaé
w specjalnym zabiegu. Poniewaz podczas
swej pracy skrzynie paleniskowe w miej-
scach, narazonych najbardziej, osiagaja
temperatury 300 — 400°C, przeto ogrze-



wanie to mozna réwniez osiagnaé po wbu-
dowaniu tych czesci juz podczas pracy.
Wobec tego po wyzarzeniu i ostudzeniu
przed wbudowaniem danych czesci, wystar-
cza odpuszczenie ich w temperaturach ro-
boczych juz po wbudowaniu tych czesci.
W tym przypadku odpuszczaja si¢ samo-
rzutnie wlasnie te czesci scianek, ktérych
uszlachetnienie jest najbardziej pozadane,
to znaczy te czesci, ktére powinny wykazy-
waé wigksza wytrzymalosé na odksztalce-
nia plastyczne, uzyskuja wyzsza granice
sprezytosci, gdyz wyzsza temperatura od-
puszczania powoduje sama przez sig
znaczniejsze uszlachetnienie.

Zastrzezenia patentowe.

1. Polaczenie sworzniowe blachy ko-
tlowej i skrzyni paleniskowej zwlaszcza
do parowozéw, znamienne tem, ze skrzynia
paleniskowa oraz sworznie rozporowe, w ce-
lu osiagniecia granicy sprezystosci w tem-
peraturze roboczej wyzszej od obcigzeri ro-

boczych, sa wykonane ze stali z dodatka-
mi pierwiastkow Mn, Ni, Cr, Cu, Si, Mo,
przyczem zawartos¢ Mn waha si¢ od 0,5%
do 1%, albo z tworzyw, zawierajacych co
najmniej 95% miedzi i odpowiednio zesta-
wione dodatki Fe, Mn, Ni, Cr, Sn, Be, Al,
Si, przyczem w przypadku uzycia stopéw
miedziowych  wzglednie stali stopowej
tworzywo moze byé ewentualnie uszlachet-
nione obrébka cieplna.

2. Polaczenie sworzniowe  wedlug
zastrz. 1, znamienne tem, Ze tylko te cze-
$oi $cianek skrzyni paleniskowej, ktére sa
narazone najbardziej na dzialanie ciepla,
oraz odpowiadajace tym cze$ciom sworznie
rozporowe sa wykonane ze stopu o duzej
sprezystosci w wyzszych températurach,
dajacego si¢ ewentualnie uszlachetni¢ ob-
robka cieplna.

. Aranold Tross.
Zastepca: 1. Myszczyniski,
rzecznik patentowy.
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