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Jest rzecza znanag, ze przy stosowa-
niu stale wysokiego cisnienia w kotlach
parowych starano sie wyrabia¢ zbiorniki
kotlowe mozliwie bez szwu lub tez z mala
iloscia szwoéw. Dotychczas jednak nie u-
dalo si¢ wyrabia¢ zbiornikéw, ktéreby od-
powiadaly wszystkim stawianym im wy-
mogom i ktore dzialalyby sprawnie przy
cisnieniu 60 do 80 atmosfer.

Wynalazek niniejszy dazy do osiagnie-
cia w takich zbiornikach pary lub wody
mozliwie najwigkszej spoistosci w tych
miejscach $cian i dna, ktére sa mnarazone
na najwigksze cisnienie. Rozwiazanie tego
zagadnienia dokonane zostalo, wedtug wy-
nalazku, w ten sposéb, ze wytwarzanie
wspomnianych wysokopreznych zbiornikéw
kotléow parowych odbywa sie zapomoca

przeciaggania na goraco przy zastosowaniu
rdzenia i kilku piericieni wyciagowych,
przyczem jako cialo obrabiane stosuje sie
plyte, ktérej przy pomocy walcowania lub
kucia nadaje si¢ odpowiednio wyzsza spoi-
stosé, co przy poézniejszej obrobce zostaje
w nalezyty sposéb wykorzystane.
Powstaje wtedy cialo, ktérego dmo, u-
tworzone zapomoca przeciagania, pozosta-
je jako dno zbiornika, natomiast otwarty
koniec tego ciala zostaje zamykany przy
pomocy powtérnego przeksztalcania lub
odpowiedniego ciata zamykajacego. Jako
cialo zamykajace moze by¢ zastosowana,
przy zaginaniu w znany sposob otwartego
dna zbiornika, przykrywa wlazowa, wurza-
dzenie zasrubowujace lub inne zamknigcie.
Mozna réwniez otwarty koniec ciala wy-



ciaganego zamknad zapomocs przylaczenia
innegs, podpbnpg iglaswyciaganedo, przy-
czem obydwa otwarte korice s3 laczone w
odpowiedni sposéb zapomoca szwu nitowe-
go, szwu otrzymywanego spawaniem, pola-
czenia wuskutecznionego za posrednictwem
kurczenia i t. d. Zaleta tych zbiornikéw po-
lega na tem, ze plaszcz zbiornika utworzo-
ny bez szwu otrzymuje dno wykonane z
tego samego co i zbiornik kawalka mate-
rjalu, przyczem doo to, wskutek wuprzed-
niego walcowamia lub kucia, uskutecznia-
nych ciagnieniem, posiada juz- szczegélnie
wysoka spoistosé, ktéra wskutek przecia-
gania przez rdzen ulegla jeszcze bardziej
korzystnej zmianie, Zapomoca tego spo-
sobu przéciagania powstaje takze uwlok-
nienie, ktére pozwala na  wytrzymywanie
wysokiego obcigzenia w najbardziej niebez-
piecznych miejscach kotla, mianowicie w
miejscach, lezacych migdzy dnem a cylin-
dryczna $ciang kotla.

Dalsza zaleta tego sposobu polega na
tem, ze przy zastosowaniu np, walcowane;j
plyty wlasciwe cylindryczne $cianki kotla
podczas calego procesu wytwarzania pod-
legaja wylacznie obrébce zapomoca praso-
wania i przeciggania. Nie powstajg tutaj
naprezenia, jakie zachodza ap. przy dziu-
rawieniu bryly i przy stopniowem rozsze-
rzaniu wytworzonego ciala wydrazonego.
W. kazdyin badz razie wskutek tego, Ze
$rednica kotla podczas procesu wytwarza-
nia jest stale zmniejszana do pozadanej
wielkosci, powstaje pewnosé, ze przy wy-
robie nie moga mie¢ miejsca peknigcia, a
nawet skazy powodujace pekniecia. Jedno-
czesnie przy rozszerzaniu obrabianego
przedmiotu, co zachodzi przy wielu spo-
sobach przeciagania, unika si¢ tatwo po-
wstajacych zgrubien na dnie kotla. Jest to
bardzo wazne, poniewaz uzyskuje si¢ jed-
nolita spoistosé, Wreszcie zapomoca stoso-
wania przejscia od $rednicy duzej do coraz
mniejszej ulatwiony zostaje przebieg prze-
ciagania, poniewaz unika si¢ przez to zu-

pelnie lub prawie zupelnie strat, powsta-
jacych wskutek tarcia migdzy rdzemiem a
wewnetrzng $ciang obrabianego przedmio-
tu. Nastepnie czesé obrobionego juz przed-
miotu zapomoca wspomnianego pierScienia
wyciagowego przechodzi do stosunkowo
zimnej $ciany rdzenia, natomiast nieobro-
biona jeszcze czg§¢ $cian przedmiotu o
ksztalcie cylindra zostaje oddalona od
rdzenia, ktorego ochladzajace dzialanie
jest poczatkowo usuniete, wskutek czego
czeéé ta zaczyna byé obrabiang zapomoca
pierscienia wyciagowego przy stosunkowo
wysockiej temperaturze, Ochladzajace dzia-
lanie rdzenia na obrabiany przedmiot,
ktére powstaje np. przy rozszerzaniu $red-
nicy, przy jednoczesnem obrabianiu zapo-
moca, ciaggnienia, nietylko samo przez sie
jest szkodliwe, lecz przedewszystkiem
wplywa ujemnie wskutek swej nieréwno-
mierno$ci. Poniewaz przy wigkszej $redni-
cy rdzen posiada czesto rozng temperatu-
r¢ w réinych swych czeéciach, wywieral-
by on na réine miejsca $cian obrabianego
przedmiotu rézne dzialanie ochladzajace,
jezeliby $ciany tego przedmiotu zawczesnie
dotknely do réznych zimnych Scian rdze-
nia. Osigga si¢ tem samem to, Ze wytworzo-
ny wreszcie cylinder jest obrabiany od
korica dna do korca otwartego podczas
kazdorazowego przebiegu ciagnienia, przy
jednakowej temperaturze kazdego poszcze-
goélnego odcinka,

Wspomniane powyzej zalety mnowego
sposobu ciagnienia posiadaja duze znacze-
nie i tem wieksza wartosé w praktyce im
wigksze maja byé wymiary ($rednica, dlu-
gos¢ i grubos¢ Sciany) gotowego przedmio-
tu, ktéry podlega tego rodzaju obrébce.

Wspomniany sposéb wyrobu zbiorni-
kéw do pary lub wody przy kotlach paro-
wych o wysokiem cisnieniu umozliwia za-
stosowane jeszcze jednego szczegélnie war-
tosciowego zamknigcia otwartego korica cy-
lindra, Wedtug wynalazku mozna zapo-
mocg niezupelnego przeciagania cylindra
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zbiornikowego przez pierScienie wyciago-
we pozostawié przy ostatniem przeciaganiu
Iub ostatnich przeciaganiach zgrubienie na
otwartym koricu cylindra, z ktérego zapo-
moca, zaginania wytwarza si¢ o dowolnej
mocy dno zbiornika, Otwér pozostaly, sta-
nowiacy wlaz, moze byé zamkniety w spo-
s6b znany. Ten sposéb wytwarzania dna
zbiornika pozwala otrzymaé zbiornik -zu-
pelnie bez szwu, wytworzony z jednego ka-
walka, przyczem wytrzymuje on ci$nienie
przewyzszajace 100 atmosfer nawet i przy
wysokiej temperaturze, W razie potrzeby
zamkniety koniec zbiornika moze posiadaé
otwor, przez ktéry moze przejsé reka lub
tez otwar wlazowy.

Jak wspommniano powyzej mozna zuzyt-
kowaé dobra wytrzymalosé cylindrycznych
czesci kotlow, wyrabianych w powyiszy
sposéb, stosujac spawanie otwartych kon-
cow dwoch takich zbiornikéw. Wedtug wy-
nalazku dla wykorzystania tych wlasciwo-
$ci wytworzonych w ten sposéb cylindréw
mozna uniknaé niepotrzebnego przebijania
koricow tychze, poniewaz obydwa ogniwa
zbiornikowe, zamkniete na jednym koricu,
wytworzone zapomoca ciggnienia na igo-
raco, przylacza sie do jednego lub kilku
srodkowych ogniw kottowych, wytworzo-
nych réwniez bez szwu i posiadajacych je-
dymie otwory wlazowe. Te ogniwa bez dna
wytwarzane sa, wedlug wynalazku, z pty-
ty o zwiekszonej juz spoistosci.

Azeby zapobiec niepotrzebnemu napre-
zeniu obwodowemu i zgrubieniu $cian
zbiornika podczas procesu jego wytwarza-
nia, wynalazek niniejszy zastosowywuje
rdzenie, ktére wyrabiane sa z kilku poje-
dyticzych czesci podtuznych, przyczem po-
wierzchnie stykowe biegna klinowato po-
miedzy temi ostatniemi w ten sposéb, ze
zapomocg podluinego przesuwania czesci
rdzeni wyciagowych w przeciwnych od sie-
bie kierunkach zmniejsza si¢ obwéd rdze-
nia. Naprezenie obwodowe, powstajace
wskutek ochladzania obrabianego przed-

miotu (natezenie powstajace przy kurcze-
niu si¢), nie moga wtedy powstaé, albo by¢
usuniete, dopoki mnie przekrocza pewnej
dopuszczalnej granicy. Oprécz tego ulatvna
sie zdejmowanie obrabianego przedmiotu z
rdzenia, dzieki temu, 2e zapobiega sig jed-
noczeénie, azeby przedmiot ten, ktéry przy
dtuzszem pozostawaniu na rdzeniu kurczyl
sig, gdyz wtedy musianoby zdejmowaé go
ze rdzenia sila, zapomoca kleszczy, co od-
dzialtywaloby na otwarty koniec zblormka
Unika si¢ w ten sposéb wszystklego, co
mogloby byé podczas wytwarzania przy-
czyna tworzenia $i¢ zaczynajacych sie
peknigé.

Rdzen wyma,gowy do wyt-warzama ta-
kich zbiornikéw kotlowych sklada sie z
trzech czeéci, przyczem cze$é $rodkowa,

zwezajaca sie ku wierzcholtkowi rdzenia,

zaczepia o dwie pozostale podluzne czesci
rdzenia przy pomocy wystepéw, ktére zko-
lei zaczepiaja o podluzne szczeliny dwéch
innych podluznych czesci rdzenia, W. ten
sposab ta cze$é¢ srodkowa moze stuzyé do
uruchomiania calego rdzenia, W polozeniu
przesunietem wszystkie trzy padluzne te
cze$ci tworza razem jeden zamkniety rdzen
wyciagowy, przyczem przy ‘odciagnieciu
klinowatej $rodkowej czesci.zmniejsza sie
érednica tego rdzenia i moze byé on wycia-
gniety bez oporu z osadzonej ma mim dru-
giej czeéci rdzenia.

Tak podz1elone na krllka ozeém rdzeme
wyciagowe moga byé zastosowane badz
przy . wszystkich stopniach. przebiegu wy-
twarzania, badZ tez przynajmniej przy o-
statnjem ciagnienin lub  kilku ostatnich
przebiegach ciagnienia. Rdzenie te moga
by¢ wykonane tylko z dwéch czedci lub tez
wigcej niz z trzech czeéci skladowych

Sposéb wyrobu nowego wysoknprgzne-
go zbiornika kotlowego uwidoczniaja ry-
sunki, gdzie fig. 1 do 5 przedstawiaja .ko-
lejno wytwarzanie obrabianego przedmjo-
tu, ktéry zapomoca walcowania i kucia jest
uprzednio uszczelniony w swej spoistosci,



a nastepnie umieszczony jako plyta do
wyttaczarki wyciggowej. Jako narzedzia
stosuja si¢ rdzenie wyciagowe b — b* o
zmniejszajacej si¢ stopniowo S$rednicy oraz
pierScienie wyciagowe ¢ — ¢* rdéwniez o
zmniejszajacej si¢ odpowiednio $rednicy.
Z rysunkéw tych staje si¢ zrozumialem, w
jaki sposéb z plyty przy pomocy pétkoli-
stych form otrzymuje si¢ ksztalt cylin-
dryczny, przyczem zewnetrzna i wewnetrz-
na S$rednica stopniowo si¢ zmniejszaja.
Mozna przytem stosowaé razem te same
rdzenie po kolei z rézaej wielkoéci pier-
$cieniami wyciggowemi, dzieki czemu o-
trzymuje si¢ te korzysé, ze przy powtérnem
stosowaniu tego samego rdzenia jest on
juz ogrzany, wskutek czego unika sie zbyt
duzego ochladzania obrabianego przed-
‘miotu.

Wedtlug fig. 5 rdzen b* sktada sie z kilku
czeéci, przyczem w danym przypadku jest
on utworzony mianowicie z trzech czesci.
Wiskutek podzielenia rdzenia w kierunku
podluznym, powstaje klinowata srodkowa

czes$¢ d, ktora zweza sie w kierunku koricow

dna czeséci wyciagowej. Po obydwéch stro-
nach érodkowej czeéci d leza obydwie cze-
$ci rdzeniowe e. Zaopatrzone sa one na po-
wierzchniach klinowych w podluine row-
ki f, o ktore zaczepiaja nasadki g klinowa-
tej srodkowej czeéci d. Ruch rdzenia odby-
‘'wa sie wylacznie przy pomocy ruchu cze-
éci d, ktéra znajduje sie w wytlaczarce
wyciagowej.

Fig. 6 przedstawia w jaki sposéb z o-
statniego pierscienia wyciagowego lub z o-
statniej grupy pierscieni wyciagowych za-
pomoca celowo niezupelnego przeciagania
wytworzonej czeéci h otwartego korica cy-
lindra mozna obrabiaé przy pomocy zagi-
nania dno zbiornika. Dnu tego zbiornika
mozna nadaé¢ dowolna pozadana wytrzy-
mato§é. Pozostaly otwér zamyka sie w spo-
s6b znany zapomoca wtyczki $rubowej lub
innego urzadzenia. W danym przypadku

cze§¢ h mozna pozostawié¢ jako kryze lub
tez obrobi¢ ja oddzielnie, azeby przy je)
pomocy osadzié¢ dalsze ogniwo kotla lub in-
na cze$é zamykajaca,

Fig. 7 przedstawia wysokoprezny zbior-
nik kotlowy, skladajacy si¢ z dwéch cylin-
drycznych zamknietych potéwek, ktérych
czes$ci sa dostosowane do otwartych koficow
zapomoca, odpowiedniego polaczenia, przy-
czem w dnie wykonany jest otwér wlazowy.

Fig. 8 przedstawia zbiornik do pary
lub wody, w ktérym dno nie zostalo prze-
dziurawione wedlug wyzej opisanego spo-
sobu. Wtaz i znajduje sie tutaj w ogniwie
srodkowem % pomiedzy dwoma zamknigte-
mi z jednej strony cylindrycznemi ogniwa-
mi kotla,

Fig. 9 przedstawia schematycznie prze-
bieg przeciagania, wedtug ktérego wytwarza
si¢ cze8¢ cylindryczna kotta, przyczem
przy wytwarzaniu tem przechodzi si¢ od
$rednicy duzej do coraz mniejszej, az do o-
trzymania $rednicy pozadanej, Przy tem
przeciaganiu tylko czes$ci scian, przecia-
gniete przez pierécien wyciagowy, przyle-
gaja do rdzenia, natomiast cze$ci jeszcze
nieobrobione $cian, ktére nie sa ostatecznie
ochtodzone, zachowuja swe ciepto poczat-
kowe, ktére zmniejsza sie jednak nieco
wskutek nieuniknionego ochtadzania na po-
wietrzu, nastepnie za§ moze byé znowu o-
siaggnigte wskutek nagrzewania sie powsta-
jacedo przy przecigganiu,

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu zbiornikéw pary lub
wody do kotléw parowych o wysokiem ci-
$nieniu pary, np. powyzej 30 atmosfer, zna-
mienny tem, ze zbiorniki te wytwarza sig
zapomocy sposobu przeciggania na goraco
(przy zastosowaniu rdzeni i pierscieni wy-
ciagowych) z jednej plyty, ktéra posiada
zwigkszong spoistosé, osiagnieta np. zapo-
moca walcowania, przyczem dno powsta-



lego ciald, utworzone przez przedni koniec
rdzenia wyciagowego, pozostaje jako dno
zbiornika, natomiast otwarty koniec ciala
wyciagowego moze byé zamkniety zapomo-
ca dodatkowego przeksztalcenia i wsta-
wienia odpowiedniego ciala zamykajacego
(przykrywa wlazowa, u.rzqdienie za$rubo-
wujace lub inne).

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze otwarty koniec ciala otrzymanego
zapomoca, przeciagania zostaje calkowicie
lub czesciowo zamknigty wskutek tego, iz
zewngtrzne zgrubienie tegoz ciala, powsta-
jace podczas przebiegu przeciagania z po-
wodu niezupelnego przeciagnigcia obrabia-
nego przedmiotu przez ostatni pierScied
wyciagowy, lub ostatnia grupe pierécieni
wyciagowych, przerabia sie zapomoca do-
datkowego zaginania na zgrubione dno
zbiornika.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, Ze zbiornik wytwarza sie z dwéch
czeSci, wykonanych zapomoca sposobu
przeciggania na goraco, przyczem czeéci te
taczy si¢ ze soba ich otwartemi koricami za-
pomoca spawania, kurczenia lub innego
polaczenia, a jednoczesnie jeden lub oby-
dwa korice zbiornika moga posiadaé odpo-
wiednie zamknigcia wlazowe, wykonane w
sposéb umozliwiajacy dostanie sie do nich.

4, Sposéb wedlug zastrz. 3, znamienny
tem, ze zbiornik sklada sie¢ z oddzielnych
ogniw, wytworzonych zapomoca przeciaga-
nia na goraco i zamknigtych ma jednym

koricu, przyczem ogniwa te moga by¢ przy-
laczone do jednego lub kilku innych ogniw
kottowych, ktére, zaopatrzone sa w otwo-
ry wlazowe,

5. Urzadzenie do wyrobu zbiornikow
pary lub wody wedtug zastrz. 1 — 4, zna-
mienne tem, Ze zastosowany jest w niem
wieloczeSciowy, podzielony wzdluz rdzen
wyciagowy, przyczem powierzchnie sty-
kowe miedzy podtuznemi czeéciami rdzenia
posiadaja ksztalt klinowaty, dzieki czemu
powstajace poczatkowo przez ochladzanie
si¢ obrabianego przedmiotu naprezenie ob-
wodowe wskutek kurczenia si¢ materjalu
zostaje usunigte lub tez zapobiega si¢ jego
powstaniu zapomoca podluznego przesu-
wania czeéci rdzenia wyciagowego w kie-
runkach przeciwnych, jak réwniez ulatwia
si¢ zdejmowanie obrabianego przedmiotu z
rdzenia,

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, zna-
mienne tem, ze rdzen wyciagowy wykona-
ny jest z trzech czeéci i ze cze$é Srodkowa,
zwezajaca sie klinowato w kierunku wierz-
chotka rdzenia, uruchomia dwie pozostate
jego czesci podluzne zapomoca nasadek
(8), zaczepiajacych o odpowiednie szczeli-
ny podtuzne (h) dwéch innych podtuznych
cze$ci rdzenia.

Vereinigte Stahlwerke
Aktiengesellschaft.
Zastepca: Inz. Cz. Raczynski,

rzecznik patentowy.



Do opisu patentewego Nr 10284.
Ark. 1.

/)
~
o

X
O~
N .
\\\\\\\\\11‘&\

LLLLLLL L2

RTIILETIWIITEIIIII WIS T

& v
%W & Lrd
. 2
B N OIS IR S N\
Yo £ N\ é
\ \‘_,"Y R NN N\ NNNRNES
1/ 7/ e N7 R IETD VA Y 7
- N om, -~ - £ ). M///\
Wl 8 ey L 74 R A S
ISR ORTESAVAANR N .}‘ TN
% \ / [ [ f i
A



Do opisu patentowego Nr 10284,

Ark, 2.
Lig.
72 e AR WV ARV NN
M
K
"
1l
1 .
" 13
]
Hl
d
| /
"
-
Z v ~
<=

Lig-4.

UTLI7I IO TEY OIS 2 AAMVARBCRARRNYSY, ANR AN 2L

/ 222 2D

el L L L 2L /
/ Ll
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