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Znane sa juz czesci piecowe, jak np.
dysze powietrzne, rury dyszowe, zwlasz-
cza do generatoréw gazu, chlodzone za po-
moca czynnika chlodzacego, statego w tem-
peraturze otoczenia, natomiast cieklego
w temperaturach roboczych, celem unik-
niecia niedogodnosci, powstajacych, gdy
temperatura wrzenia czynnika chlodzacego
jest mizsza od temperaiur roboczych.

Takie czesci piecowe musza pracowad
w bardzo cigzkich warunkach. Czesé pie-
cowa, np. glowica, w strefie Zarowej gde-
neratora, na ktéra dzialaja bezposrednio
lemperatury robocze, jest na swej powierz-
chni zewnetrznej marazona na bezposred-
nie dzialanie termiczne jak réowniez wply-

wy chemiczne w tej strefie zarowej, pod-
czas gdy na przeciwleglej stronie cieplo
jest oddawane czynnikowi chlodzacemu,
wobec czego w tym miejscu temperatury
sa stosunkowo niskie. Przy wykonaniu cze-
éci piecowej jako dyszy dziala na kanal
dyszowy czynnik przeplywajacy, ktorego
temperatury réznig sie znacznie od tem-
peratur roboczych, dziatajacych na odnos-
ng czes¢ piecowa odpowiednio do jej prze-
znaczenia, przy czym przewodzenie ciepla
wskutek stosunkowo wielkich szybkosci
czynn'ka przeplywajacego jest bardzo du-
ze. Wskutek. tego powstaja odpowiednio
duze natezenia, powodowane przez cieplo,
z drugiej zas strony ksztalt czesci pieco-



wej jest przede wszystkim nieodpowiedni
wtedy, gdy wskutek wykonania jej jako
dyszy, rury dyszowej lub podobnej czesci
skladowej stanowi przedmiot -wydrazony,
ktory moze byé¢ utworzony tylko z kilku
czesci, o ile maja \bjré unikniete odlewy,
ktérych stosunkowo duze grubosci scian
z gory uniemozliwiaja przejmowanie po-
wstajacych natezer, powodowanych przez
cieplo.

Te niedogodnosci uniemozliwily osiag-
nigcie pomyslnych wynikéw przy prébach
powickszenia trwalosci czesci piecowych
w takich warunkach. Nawet przy uzyciu
wysokowartosciowych tworzyw, wytrzyma-
tych ‘na dzialanie wysokich temperatur,
powstawaly duze rysy, pekniecia i inne

uszkodzenia, nastepujace zwlaszcza gdy-

wskutek zmian w obcigzeniu generatora
powstaja duze, nagle réznice temperatury.

Takie zmiany obcigzenia sa mnieuniknione -

przy zastosowaniu generatoréw do mapedu
pojazdéw. Obcigzenie generatora zmienia
si¢ np. nagle, gdy pojazd po dluzszej jez-
dzie pod gore zjezdza po pochylosci w dél.

Przeprowadzone dos$wiadczenia mialy
ten wynik, Ze na podstawie spostrzezeri
stanowigcych podstawe niniejszego wyna-
lazku zastosowano okreslone wykonanie
czeéci piecowej, ktore z kolei zostalo
umozliwione przez zastosowanie specjalne-
go sposobu wyrobu. Sposéb wyrobu dysz

wedlug mniniejszego wynalazku wyréznia-

sie tym, ze wyrabia si¢ 'jednolita glowice,
narazona na bezposrednie dzialanie tem-
peratur roboczych, posiadajaca w przekro-

ju promieniowym ksztalt litery U z we-

- wnetrznym obrzezem o wigkszej dlugosci
w kierunku osiowym, dzieki czemu mozna
najpierw polaczyé .z tym obrzezem we-
wnetrzny plaszcz chtodzacy, najlepiej za

pomoca spawania, nim zewnetrzny plaszcz
chtodzacy zostanie potaczony z krétszym
zewngtrznym obrzezem, najlepiej takze za
pomoca spawanmia. Dzigki temu sposobowi
wyrobu znajdujg si¢ szczegélnie narazone

szwy i styki w miejscach, w ktérych na
nie nie moga dziala¢ bezposrednio tempe-
ratury robocze jak réwniez wplywy che-.
miczne. Jednoczesnie mozna glowice wy-
rabia¢ z tworzyw, posiadajacych wtasno-
$ci, odpowiadajace majlepiej dzialajacym
na nie natezeniom, a mnie nadajacych sie
do wyrobu ptaszczy chlodzacych. Przy
opracowywaniu pogtepowania wedlug wy-
ndlazku zostaly poza tym uwzglednione
szczegdlne trudnosci, wynikajace z tego,
ze czynnik chlodzacy jest staly w tempe-
raturze otoczenia. Przy stosowaniu miano-
wicie jako czynnika chlodzacego olowiu,
cynku, cyny, aluminium, topliwych stopéw,
soli i innych materiatéw, w stanie ciektym
nie wytwarzajacych zbyt duzych cisnieri
pary, wlewanie tych czynnikéw chlodza-
cych do przestrzeni chlodniczej przed jej
zamknieciem powodowaloby ustalenie po-
lozenia obu plaszczy chlodzacych, gdyby
czynnik chlodzacy mie byl utrzymany
w stanie cieklym. Poniewaz powoduje to
rozciagganie si¢ czeSci stalych, ktére nie
moze byé wyréwnane, to w tych czesciach
powstatyby natezenia, takze szkodliwe dla

trwatosci czesci. piecowej. Wobec tego za-
- myka si¢ wedtug dalszej cechy niniejszego

wynalazku przestrzeri chlodnicza np. za.
pomoca Pprzymocowanego przez spawanie
plerscienia przed doprowadzeniem czynni-
ka chlodzacego, wlewanego np. przez otwo-
ry, wykonane w 7zaloZonym zamknieciu
i zamykane po napelnieniu czynnikiem
chlodzacym, najlepiej za pomoca spawania.

Chociaz dzieki takiemu sposobowi wy-
robu wedtug niniejszego wynalazku mozna
bylo znacznie zmniejszyé skutki natezen
takich ‘czesci piecowych, okazalo sig, ze
dobrze jest pokryé powierzchnie narazone
na bezposrednie dzialanie temperatur ro-
boczych, zwlaszcza powierzchnie zewnetrz-
ng i przednia cz¢$é wewnetrznej powierz-

" chni glowicy dyszowej, powloka wytrzy-

mala na bardzo wysokie temperatury, np.
powloka z zZelaza, zawierajacego. chrom,



przymocowana za pomoca spawania, W ten
sposéb zapobiega sig¢ calkowicie magryza-
niu i zlobieniu glowicy, powigkszajac dzie-
ki temu znaczmie trwalosé ltakich czesci
piecowych, a przede wszystkim dostosowu-
jac ja do trwalosci innych waznych czesci
sktadewych generatora gazu do pojazdu,
w szczegdlnosci samochodu.

Na rysunku jest przedstawiony w prze-
kroju podtuznym przyklad wykonania
przedmiotu wynalazku w postaci dyszy,
doprowadzajacej powieltrze do generatora
gazu, opalanego drzewem ze zgazowywa-
niem w kierunku poprzecznym, w ktérym
wigc 0§ dyszy jest prostopadta do osi szy-
bu generatora, na stronie zas§ przeciwleglej
generatora znajduje si¢ wlot do odplywu
wytworzonego gazu roboczego.

Dysza wedlug niniejszego wynalazku
~ jest zaopatrzona w glowiice, kitéra w prze-
kroju promieniowym ma ksztalt litery U.
Wewngtrzne obrzeze I ma przy tym wiek-
sz dlugosé wkierunku osiowym niz obrze-
ze zewngtrzne 2, wskutek czego powstaje
kolnierz I', z ktérym wewnetrzny plaszcz

chlodzacy w ksztalcie rury wewngtrznej 3

moze byé latwo polaczony za pomoca spa-
wanego szwu 4. Rura zewngtrzna 5 two-

rzy zewnetrzny plaszcz chlodzacy. Ta ru-.

ra jest polaczona za pomoca spawanego
szwu 6 z zewngtrznym obrzezem 2, zasad-
niczo jednolitej glowicy. W ten sposéb zo-
staje utworzona dysza 7, zwezajaca sie
w kierunku przeplywu powietrza. Na ze-
wnetrznym koricu 8 glowica 1, 2 jest za-
opatrzona w powloke 9, wytrzymata na
bardzo wysokie temperatury, wytworzona
ze stopu zelaza, zawierajacego chrom,
i przymocowana przez spawanie. Miedzy
cze$ciami skladowymi 1, 2 wzglednie 3, 5
powstaje w ten sposéb plierscieniowa prze-
‘strzeri chlodnicza 10, wypelniona czynni-
kiem chlodzacym. 11, statym w temperatu-
rze otoczenia, natomiast cieklym w tem-
peraturach roboczych. Przestrzed chlodni-
cza jest zamknieta za pomoca pierscie-

nia 13, umocowanego miedzy plaszczami
wzglednie rurami 3 i 5 za -pomoca szwu
spawanego 12. Ten pierscien umocowuje
si¢ przed mapelnieniem przestrzeni chlod-
niczej 10 czynnikiem chtodzacym 11. Po
umocowaniu zamknigcia 13 za pomocy spa-
wania wytwarza sie w nim otwory, przez
ktére wlewa si¢ roztopiony czynnik chlo-
dzacy 11; przy tym pozostawia si¢ mala

‘przestrzen 10 wypelniona powietrzem, kté-

rej wielkos¢ jest okreslona odpowiednio
do ewentualnie mogacych powsta¢ par. Na
rysunku jest dysza uwidoczniona w stanie,
jaki powstalby podczas pracy dyszy w po-
tozeniu pionowym. Wskutek stozkowego
uksztaltowania zewnetrznego plaszcza 5

- przestrzeni chlodzacej sa mimo zastosowa-

nia przestrzeni powietrznej 10’ przy pozio-
mym polozeniu dyszy szwy spawane 4 i 6
zawsze pokryte czynnikiem chlodzacym.
Dzigki temu te szwy sa zabezpieczone od
nadmiernych natezen.

Z zewnglrznym plaszczem 5 przestrze-
ni chtodzacej 10 jest polaczony za pomoca,
szwu spawanego 15 kolnierz 14, sluzacy
do umocowania dyszy na $cianie generato-
ra, nie uwidocznionej na rysunku.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania czesci pieco-
wych, jak np. dysz powletrznych, rur dy-
szowych lub podobnych, zwlaszcza do ge-
neratora gazu, chlodzonych za pomoca
czynnika chtodzacego, stalego w tempera-
turze otoczenia, natomiast cieklego w tem-
peraturach roboczych, znamienny tym, zZe
wyrabia si¢ jednolita glowice, narazonana
bezposrednie dzialanie temperatur robo-
czych, o przekroju promieniowym w ksztal-
cie litery U 2z 'wewngtrznym obrzezem
o wigkszej dlugosci w kierunku osiowym,
przy czym z.tym obrzeiem laczy si¢ naj-
pierw . wewnetrzny plaszcz, najlepiej. za
pomocg spawania, nim zostanie polgczony
zewngtrzny plaszcz przestrzeni chlodzacej



z krétszym obrzezem, najlepiej takze za
pomoca spawania.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny
tym, Ze majpierw zamyka si¢ przesirzen
chtodniczg (10), zawarta miedzy plaszcza-
mi (3 i 5), np. za pomoca pier$cienia (13),
przymocowanego za pomoca spawania,
przed napelnieniem czynnikiem chlodza-
cym, doprowadzonym np. przez wykonane
w zamknieciu otwory, ktére zamyka sig po
napelnieniu czynnika chtodzacego, najle-
piej za pomoca spawania.

3. Sposéb wedlug jednego z zastrz. 1
i 2, znamienny tym, ze powierzchnia cze-
$ci pilecowej, marazona ma bezposrednie
dzialanie temperatur roboczych, przede
wszystkim glowica dyszy (1), jest zaopa-
trzona w powloke (9), wytrzymala na bar-
dzo wysokie temperatury, np. ze stopu ze-
laza, zawierajacego chrom, przymocowana
Za pomoca spawania.

4. Czeséé piecowa, wykonana sposobem
wedtug zastrz. 1—3, znamienna tym, ze

posida jednolita glowice (1) o promienio-
wym przekroju poprzecznym w ksztalcie
litery U z obrzezem wewnetrznym (1')
o wigkszej dlugosci w kierunku osiowym
niz dlugosé obrzeza zewnetrznego (2),
wskultek czego zlacza plaszczy przestrzeni
chlodzacej, zewnetrznego (5) i wewnetrz-
nego (3), znajduja si¢ poza obrebem dzia-
lania temperatur roboczych.

5. Czesé piecowa wedtug zastrz. 4, zna-
mienna tym, ze plaszcz zewngtrzny posia-
da ksztalt stozkowy, kitérego stozkowatosé

* jest tak okreslona, iz zlacza (41 6) z gto-

wica (1) przede wszystkim SZwy spawane,
sa zawsze chlodzone.

Imbert-Gesellschaft
Dr.-Ing. Brill,
DiplL-Ing. Linneborn,
Dr. Spengler

Zastepca: inz. F. Winnicki
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