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Fremgangsmate og anordnlng til fremstllllng av en tykkvegget sylin-
drisk beholder ved sveising.

Denne oppfinnelse vedrgrer en fremgangsméte og anordning
til fremstilling av en tykkvegget sylindrisk beholder ved svelsing
av flere eventuelt av forskjellige materialer bestdende sjikt som
bestdr av samtidig i avstand etter hverandre f@lgende, pd en barende
del vindingsformet nedsmeltede sveiselég og er krystallint forbundet
med hverandre sidevels og i retning oppover nedover.

I norsk patent 123 885 er det beskrevet en fremgangsmite
og et apparat til fremsﬁiliing av en selvbarende trykkbeholder med
stor diameter og med relativt tykk vegg. Den kjente fremgangsmite
gdr ut pad at der prégressivt‘mates frem et antall som elektroder tje- '
nende metallstrimler som smeltes fortrinnsvis ved en elektro-slagg
‘sveisemetode, at det smeltede metall avsettes pd en roterende ende-
- og baredel i en kontinuerlig skruelinjeformet strimmél av konstant -
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jevn bredde, hvis aksialt’tiigrensendeAvindinger er tilstptende, idet
det nye smeltede metall pdlegges langs og stgrkner i‘kohtakt med det
umiddelbart foran pdlagte stgrknede sveisemetall som derved progres-
sivt varmebehandles, at dannelsen av skruelinjen fortsettes inntil

et med sirkulart tverrsnitt selvbzrende legeme med en pd "forhadnd
valgt aksial lengde er formet alene ved pdlegging av sveisemetall

som danner beholderveggens hele tykkelse og ved at de rédialt indre
og ytre flater av de etter hverandre fg¢lgende vindinger progressivt
trimmes mekanisk under beholderens oppbygging for & tilveiebringe

den forutbestemte indre og ytre diameter av det fremstilte legeme.
Den kjente fremgangsmate tillater fremstilling av en s¢mlgs vegg for
en tykkvegget beholder pd en forholdsvis enkel mi&te og med forholds-
vis smd omkostninger. En slik beholdervegg inneholder forholdsvis

f& ikke-metalliske innleiringer og har ganske gode og jevne mekanis-
ke egenskapef; Utviklingen fgrer med seg at det kreves nye beholde-
re for stadig hgyere trykk og stadig‘h¢yege_temperaturer og ofte og-.
s med meget stort volum. Derfor ma slike beholdere fremstilles med
st¢rre dlameter, stgrre 1engde og tykkere vegger. Nar det gjelder
beholdere med stgrre veggtykkelse, har den kjente fremgangsmate vis-
se ulemper ettersom grovere kornvekst i strukturen fordrsaker lunker-
dannelse, sprekker og andre metallurgiske feil, s@rlig under forming
av en tykk beholdervegg ved kontinuerlig pdf¢ring av en stor mengde
smeltet sveisegods. Dertil kommer den ulempe at ved forming og
stgrkning av en tykk vegg 1 et kontinuerlig prosesstrinn, er det umu-
lig & sammensette veggen av forskjellige materialer i retning av
veggtykkelsen, slik at man rar over de egenskaper som er ngdvendige
for enhver véggtykkelse for & tilfredsstille de krav som stilles til
beholderen under drift.

'I U.S. patent 2 299 747 er det beskrevet en fremgangsmite
til fremstilling av et legeme, f.eks. et r¢r, ved hjelp av buesvei-
sing , og hvor r@rlegemets vegg fremstilles ved pdlegging av sveise-
larver pd en barekjerne. Denne fremgangsméte kan benyttes til repa-
rasjoner og fremstilling av mindre deler, men er lite egnet til frem-
stilling av tykkveggede beholdere.

I U.S. patent 3 133 184 er en fremgangsméte foresldtt hvor
flere skrueformede sveiselarver legges samtidig i form av akslalt et-
ter hverandre f¢lgende vindinger som har forskjellig store diametere.
Disse svelselarver anbringes pd innersiden av en pd forhdnd fremstilt
beholdervegg av blikkplate som utgjgr den bazrende del. Hensikten med
pileggingen av sveiselarvene er 4 forbedre den eksisterende veggs
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Fra U S. patent 2 433 966 er tidligere kjent 4 fremstille
en tykkvegget beholder av flere Sjlkt av et b&nd som forbindes ved
pressveising med hverandre.: Ogsé i dette tilfelle er det n¢dvend1g
a benytte en barekjerne for padlegging av bandet.

IU0.8. patent 3 640 501 er det beskrevet en fremgangsmate
til fremstilling av en beholder ved at flere skrueformede strimler
anbringes p& en barekjerne. Strimmelmaterialet for de enkelte sjikt
tilfgres fra forr&dsrullerx som roterer sammen med kjernen og frem-—
gangsmidten er derfor lite egnet til fremstilling av beholdere med
store diametere. Under sammenfgyning av sveisestrimlene oppstar
ugnskede kornstrukturendringer som bringer med seg de kjente ulemper.

Hensikten med oppfinnelsen er & forbedre den innlednings-
vis omtalte fremgangsmite hvor beholderen fremstilles av flere sjikt
som bestdr av semtidig i avstand etter hverandre fglgende, pd en bea-
rende del vindingsformet nedsmeltede sveiselag og er‘krystallint for-
bundet med hverandre sideveis og 1 retning oppover nedover, og frem-
gangsmiten ifplge oppfinnelsen utmerker seg ved at beholderens baren-
de del fremstilles som et likedannet viklingsformet nedsmeltet svei-
selag pad samme tidsbunkt som sjiktene, men dog et stykke i ferveien.
Nedsmeltingen skjer fortrinnsvis ved en elektroslaggsveiseprosess.
Ved en utfprelse av fremgangsméten gdes ut fra et hulsylindrisk ut-
gangslegeme som ved sin ene ende er avtrappet 1 radial og aksial ret-
ning tilsvarende antallet av sjikt og sveiselagenes viklingsstigning,
og pasveisingen av samtlige sjikt pé utgangslegemet padbegynnes samti-
dig, idet den barende del danner det innerste sjikt. Da den 1 sam-
svarvmed oppfinnelsen fremstilte beholder bestdr i sin helhet av di-
rekte med hverandre forbundne sveisego@ssjikt, unngas ulempen med
dannelse av en grov kornstruktur og likesd dannelse .av. lunker, sprek-
ker og andre strukturfeil. videre tillater fremgangsmaten en bedre
tilpasning av den metallurgiske sammensetning av bestanddelene i
sjiktene.

En anordnihg til utfgrelse av fremgangsmidten ifglge oppfin-
nelsen er fordelaktig utstyrt med en elektrodefgring som er forbun-
det med en sveisetransformator ogAsom er vaskekjglt og er anordnet
for glidebevegelse pa det avtrappede endeparti av utgangslegemet.

Oppfinnelsen skal forklares narmere ved hjelp av eksempler:
under henvisning til tegningene, hvor:



128204 ;

. Fig. 'l er et oppriss av et apparat til utfgrelse av frem-

gangsmiten ifglge oppfinnelsen, -fig. 2 tildels et grunnriss og til-
dels et horisontalsnitt langs linjen II-II pd fig. 1, fig. 3 er et
snitt langs linjen III-III p& fig. 1, og fig. 4 er et riss i retning

av pilen IV pd fig. 2, men hvor den vannkjglte kobberstrimmel eller
kobberskinne er fjernet. :

Ved den utfgrelse som forklares, benyttes en eléktrosiagg¥
sveiseprosess. Det er imidlertid 4 forst& at andre elektriske svei-

seprosesser kan benyttes.

Apparatet 1f¢lge oppflnnelsen omfatter en sylindrisk bare-
blokk 1 hvis ene ende omfatter et indre rer la, et midtre r¢r lb og
et 'ytre rgr lc. Endeflaten la' av innerr¢ret la er utformet som en
skrue og endene av skruen som ligger i et plan la"; er trlnnforskj¢—
vet med en lengde p i ak51alretn1ngen som representerer skruens stig
ning. Endeflatene 1lb' av m;dtr¢ret ‘1b~ og_endeflaten lc' av ytterrg-
ret -lc er ogsid skrueformede og skruenes ender 1iggei'i radiale plan

1b" og lc" og med aksial avstand mellom hver skrues ender som svarer

til den neévnte stgrrelse p.

‘ Bareblokken 1 er anordnet roterbar om en horlsontal akse
pPa en vogn 2 som kan bevege blokken i den med ‘pilen viste retning
over en streknlng p som svarer til skruestlgningen for hver dreining

av bareblokken 1.

En vannkjglt kobberskinne 3 har en avtrappet kant som sva-
rer ngyaktig til de skrueformede endeflater la', 1lb' og lc' og til
de periferiske flater la''', 1lb"'' og lc''' av de respektive r¢r la;
lb og lc.  Kobberskinnen 3 er ogsd innrettet til & komme i1 anlegg
med. den indre omkretsflate ld.av blokken -1..

I de respektive omkretsflater la", 1b" og 1lc" finnes for-~

senkninger A,B og C. Metalliske sveisematerialer 5a,5b og 5S¢ i form

.av trid, stenger eller strimler er viklet pd respektive tromler 4a,"

4b og 4c og mates-ti;:forsenkningené7A;B 0g C ved hjelp av matnings-
innretninger 6a,6b og 6c. Med 8 er betegnet en kraftkilde for en-
sveisetransformator som tilfgres svelsestrgm til sveilsematerialene
5a,5b og 5c gjennom de respektive elektriske kontaktbgrster eller
ruller 7a,7b og 7c.

Apparatet virker pd fglgende mite: - Nir endene av sveise-
strimlene 5a,5b og 5c er innsatt i de respektive forsenkninger A,B
og C, innfgres en bestemt mengde flussmateriale 1 disse forsenknin-
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ger og kraftkilden 8 for transformatoren settes i gang og elektrisk -
str¢m str¢mmer mellom endene av sveisestrimlene 5a,5b og 5c. og de
respektlve omkretspartier la“,lb" og lc" av blokken 1 i forsenknin-
gene og gjennom sveiseflussmidlet. Flussmidlet s smeltes for 4 dan- -
ne smelteslagg og smeltingen av strimlene 5a,5b og 5c kommer i gang.

Nar smeltiﬁgen er kommet i gang, dreies bareblokken 1 pé
vognen 2 i en reﬁning som er med urviseren ndr man ser pa. fig. 3.
Samtidig trekkes blokken 1 aksialt et stykke som svarer til skruens
stigning p for hver fullstendige omdreining. Under denne dreining
og tilbaketrekning av blokken 1, stgrkner smeltet sveisemetall fra
strimlene 5a,5b-og 5c ‘i forsenknlngene A B og C p& de respektive om-
kretsflater 1a",1lb" og lc" ‘pd blokken 1 og avsettes ‘suksessivt pé
det allerede stgrknede sveisemetall for & danne de skrueformede
strimler. P& denne m&te dannes samtidig rgrformede beholdere ved
blokkens 1 hgyre ende, og endene av den formede beholder har samme
form som den hgyre ende av blokken ifglge fig. 1.

Hvis man fremstiller en beholder med et innérsjikt av et
korrosjonsbestandig metall, et melloméjikt med stor fasthet ved hgye
temperaturer og et yttersjikt som taler ytterst hgye temperaturer,
fdes en beholder som ikke bare er motstandsdyktig overfor kjemikalier,
men som ogsd tdler godt hgye temperaturer og hgye trykk. Som eksem-
pel kan nevnes beholdere for reaksjonstdrn for olje;affinerier o.l.,
hvor mengden av det kostbare materiale med stor bestandighet overfor
hydrogen kan reduseres vesentlig samtidig som fremstillingsomkostnin-
gene kan senkes.

Patentkrayvw

1. Fremgangsmdte til fremstilling av en tykkvegget sylindrisk
beholder av flere eventuelt av forskjellige materialer bestdende
sjikt som bestdr av samtidig i avstand etter hverandre fglgende, pa
en bazrende del vindingformet nedsmeltede svelselag og er krystallint
forbundet med hverandre sideveis og i retning oppover nedover, k a-
rakterisert ved at beholderens bzrende del fremstilles
.som et likedannet viklingsformet nedsmeltet sveiselag pd samme tids-
punkt som sjlktene, men dog et stykke i forveien.

2. Fremgangsmdte ifglge krav 1, k arak terisert ved
at nedsmeltingen skjer ved en elektroslaggsvelseprosess.
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3. Fremgangsméte ifplge krav 1 eller 2, karakteri-

s er t ved at det gdes ut fra et hulsylindrisk utgangslegeme som
ved sin ene ende er avtrappet i‘°radial og aksial retning tilsvarende’
antallet av sjikt og sveiselagenes viklingsstigning og at pésveisin-
gen av samtlige sjikt pa utgangslegemet pébegynnes samtidig idet den
bazrende del danner det innerste sjikt.

4. Fremgangsméte ifplge krav 1,2 og 3, k arakteri-

s ert ved at utgangslegemet dreies om sin akse og forskyves i ak-
sialretningen.

5. Angrdning-til utfgrelse avAfremgangsméten ifglge et eller

flere av de foiegaehde krav, karakterisert vedat en
elektrodef¢ring (3) som er forbundet med en sveisetransformator, er
veskekjglt og er anordnet for glidebevegelse pd det avtrappede ende-

parti av utgangslegemet (1).

Anfgrte publikasjoner:

Norsk patent nr. 123885
U.S. patent nr. 2299747
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