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Zbiorniki, przeznaczone na wysokie cié-
nienie i ewentualnie wyzsze temperatury,
wyrabia si¢ czesto z wielu blach, nawinie-
tych na siebie i wzdluz spojonych. W ten
spos6b powstaje gruboscienny cylinder. W
celu zamknigcia koricoéw tego cylindra, ko-
nieczne bylo dotad, aby kute lub ciagnione
dna byly spojone z cylindrem za pomoca
spoiny, przechodzacej przez cala gruboéé
materiatu.

Wada tych zbiornikéw jest to, ze posia-
dajg bardzo duzo spoin, z ktérych spoina,
przechodzgca przez cala grubosé materiatu
w miejscu spawania dna z cylindrem, do-
chodzaca np. do 100—200 mm grubosci,
moze byé miejscem niebezpiecznym pod-
czas pozniejszej pracy cylindra. W specjal-
nych rodzajach zbiornikéw na wysokie cié-

nienie ze wzgledéw bezpieczeristwa nie
mozna w ogole stosowaé spawania i wtedy
powstaje przymus wykuwania w calosci ta-
kich zbiornikéw, przy czym wielkosé blo-
kéw ogranicza pojemno$é zbiornikéw.

Aby usunaé te wady wytwarzania, nale-
zy znalezé droge, ktéra by pozwalala za
pomoca dodatkowej obrébki cieplnej nadaé
tego rodzaju zbhiornikom z wielu blach taki
stan, ktéry pozwalalby pézniej na zwezenie
wzglednie zawiniecie koricowych czesci cy-
lindra, tak ze przy pézniejszym nakltadaniu
den odpadlaby robota spawania wzglednie
by wszelkiego rodzaju znane dotad dna
daly sie malozyé..

W mysl sposobu wedlug wynalazku zbior-
niki na wysokie ciénienie wyrabia si¢ tak,
iz pewna ilosé blach nawija si¢ na siebie,



spawajac przy tym kazda wzdluz stykéw
podluznych, po czym nagrzewa si¢ je razem
do temperatury zgrzewnosci i obrabia przez

kucie, walcowanie lub przecigganie; w ten

sposéb poszczegélne blachy zostaja pomie-
dzy soba zlaczone mocno i tworza zupel-
nie $cisle zespolony jednolity cylinder.

Konieczne jest przy tym, aby powierzch-
nie blach byly catkowicie czyste i wolne od
tlenkéw. Nalezy réwniez zwazaé na to, aby
podczas procesu ogrzewania do temperatu-
ry zgrzewno$ci w szczeliny pomiedzy bla-
chami nie mogly sie dostaé tlenki. Osiaga sie
to np. w ten sposéb, ze szczeliny na czoto-
wych powierzchniach konicow cylindra spa-
wa sie szczelnie przed wstawieniem cylin-
dra do pieca kowalskiego. Spoiny te moga
byé pézniej odciete po ukoriczeniu przeku-
wania, przewalcowywania lub innego za-
biegu.

Sposéb wedlug wynalazku moze byé
réwniez tak zmieniony, iz opisanej powy-
zej obrébce poddaje sie tylko korice cylin-
dra, podczas gdy jego Srodkowa czesé mo-
ze by¢ wykonana tak, jak w zwyklych wie-
lowarstwowych zbiornikach.

Proby wykazaty, ze cylindry, wykonane
w opisany sposéb z wielu blach, poddane
przeksztalcaniu w temperaturze zgrzewa-
nia, daja sie tak samo zwezaé wzglednie
obrabia¢ na koficach, jak gdyby byly wy-
kute z materialu jednolitego. Zaleta tego
rodzaju cylindréw, w przeciwienistwie do
cylindréw calkowicie wykuwanych, jest to,
ze przy ich wytwarzaniu nie potrzeba wy-
kuwaé duzych blokéw, a tylko sktada si¢ te
cylindry ze stosunkowo !atwo wytwarza-
nych blach.

Korzystniejsza odmiana wynalazku pole-
ga na tym, ze przy wytwarzaniu tego ro-
dzaju cylindréw pierwsza wewngtrzna bla-
cha moze byé wykonana ze specjalnego sto-
pu lub materialu, odpornego na korrozje i
dzialanie ciepla, podczas gdy blachy na-
stepne moga byé wykonane z materialu zwy-

klego. Dzieki temu uzyskuje sie w stosun-
ku do dotychczas stosowanych pelnoscien-
nych cylindré6w podobne oszcze¢dnoéci, ja-
kie okazaly si¢ przy stosowaniu blach pla-
terowanych.

W zbiornikach wielowarstwowych, ksztal-
towanych na goraco wedlug zwyktych spo-
sobéw, ktérych zamkniecia byly wykony-
wane przez dopawanie den, nie dato sie o-
siagna¢, aby cala powierzchnia wewnetrz-
na byla utworzona z jednostajnego mate-
rialu, poniewaz spoiny, zwlaszcza grube
spoiny czolowe, zawsze stanowily niepoza-
dany rozdzial materiatu. Dla specjalnych
celéw wewnetrzna blacha moze byé ko-
rzystnie wykonana bez szwu z materialu
specjalnego, wykutego, wywalcowanego lub
przeciaggnietego w postaci rury, tak Ze w
tym przypadku cale wnetrze zbiornika w o-
gole nie bedzie mialo spoiny.

Na zalaczonym rysunku na fig. 1 poka-
zano cylinder wielowarstwowy, utworzony
z wigkszej liczby nawinietych na siebie
blach gotowych do zgrzania; spoiny ich sa
wzgledem siebie przesuniete.

Po obrébce cylindra w mysl sposobu we-
dtug wynalazku uzyskuje on pokazana na
fig. 2 postaé jednolitego ciala, ktére, po-
dobnie jak cylinder wykuty, moze byé za-
winiete na koricach.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu zbiornikéw na wysokie
ci$énienie wytworzonych przez nawinigcie
jednej na druga wigkszej ilosci blach, spo-
jonych wzdluz stykéw podluinych, zna-
mienny tym, ze pewna ilo$é blach nawija
si¢ na siebie, spawajac przy tym kazda
wzdluz stykéw podluznych, po czym na-
grzewa si¢ je razem do temperatury zgrzew-
nosci i obrabia przez kucie, walcowanie lub
przeciaganie w celu zespolenia ich w jed-
nolity cylinder,

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tym, ze poszczegélne blachy tylko na oby-



dwoéch koricach cylindra spawa si¢ pomig-
dzy soba przez kucie, walcowanie lub prze-
ciaganie przy temperaturze zgrzewnosci.

3. Odmiana sposobu wedtug zastrz. 1 1 2,
znamienna tym, Ze pierwsza wewnelrzna
lub kilka wewnetrznych wzglednie wszyst-
kie blachy cylindra sa przeciagniete, wy-
walcowane lub wykute bez szwu.

4, Sposéb wedlug zastrz. 1—3, znamien-
ny tym, Ze pierwsza wewnetrzna wzgled-

nie i kilka nastepnych blach cylindra jest
wykonanych z materiatu wysokowartoscio-
wego, odpornego na wplywy korrozji i cie-
pla.
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