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(57) Rezumat:

Inventia se referd la un schimb&tor de cdldurd gaze- 3
lichid, destinat transferului termic al caldurii de la un
mediu primar, care este o sursd de gaze fierbinii, la un
mediu secundar lichid, utilizat pentru prepararea
agentului termic, montat in legaturd, de preferinta, cu
un cazan mural cu ardere normald. Schimbatorul
conform inventiei este format dintr-un ansamblu (1)
conductd, prin care curge un lichid, format din nigte
portiuni (1.1) drepte de conducta, din niste conducte
(1.2) de Tntoarcere, dintr-un racord (1.3) de alimentare
cu lichid si dintr-un racord (1.4) de iesire a lichidului,
ansamblul (1) conductd putand fi realizat si dintr-o
singurd bucatd (1.5), de care sunt fixate racordurile de
intrare gi iegire, si dintr-o serie de aripioare (2a, 2b, 2c,
2d, 2e si 2f) metalice, cu configuralii diverse, din nigte
aripioare (3) de capét, toate realizate din otel, cu preca-
dere, inoxidabil, gi asamblate intre ele nedemontabil.
Procedeul conform inveniiei constd Tn aceea ca
aripioarele (2a si 2b) se realizeaza intr-o matritd, prin
ambutisare si stantare, unde zonele (a2) sunt
deformate cu un unghi () cuprins intre 5 i 30°, zonele
(a1) cu un unghi (B) cuprins intre 5 si 25°, Indoiturile
(a3) cu un unghi (©) cuprins intre 90 si 100°, si
bordurile (a4 si a5) cu un unghi (y) cuprins intre 86 gi
89°, care permit agezarea aripioarelor in pachet cu un
pas constant, si interstifile se completeazad bine cu
material, Tn timpul procesului de brazare.
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SCHIMBATOR DE CALDURA S| PROCEDEU DE REALIZARE

Inventia se refera la un schimbator de caldura gaze-lichid si a unui procedeu

de realizare a acestuia, schimbator destinat transferului termic al caldurii, de la un
mediu primar, combustibil de ardere, furnizor de gaze arse fierbinti sau de la alta
sursa de gaze fierbinti, la un mediu secundar, lichid, utilizat pentru prepararea
agentului termic, necesar incalzirii si producerii apei calde menajere, sau a incalzirii
unui habitaélu, schimbator de caldura ce poate fi utilizat pentru cazane murale cu
ardere normala, in principal, dar care prin suprapunere si inchidere etansa a camerei
de ardere poate fi extins si la centrale in condensatie.

Schimbatorul de caldura, conform inventiei, este format dintr-un tub metalic,
respectiv, dintr-un ansamblu conducta, prin care burge un lichid, si dintr-o serie de
aripioare metalice fixate de acesta, toate din otel, cu precadere, inoxidabil, lichid,
care preia caldura de la mediul primar.

Se cunosc schimbatoare de caldura, care utilizeaza, pentru transferarea
caldurii, tuburi metalice, care au fixate pe exterior aripioare metalice, ambele
componente fiind realizate din cupru si in mai mica masura din aluminiu.

Aceste schimbatoare de caldura sunt realizate dintr-o teava continua sau din
mai multe portiuni de teava dreapta, interconectate intre ele prin elemente de
intoarcere, teava, care se termina la capete cu nigte racorduri de intrare si iesire a
lichidului si pe ansamblul teava se monteaza sau sunt aplicate din turnare, aripioare.

Ansamblul teava-aripioare astfel format, drealizat din cupru, este asamblat
nedemontabil prin brazare, intr-un cuptor cu atmosfera controlata, protejat
anticoroziv cu vopsea pe baza de rasina siliconica, intrucat gazele de ardere,
rezultate ca produs al procesului de combustie, sunt corozive.

Schimbatoarele din aluminiu sunt protejate prin formarea, in mod normal, a
unui strat de oxid de aluminiu, in principal inert, de 2-3 nm la temperatura ambianta
si cu grosimea pana la 20 nm, la temperatura de 450 °C, strat care previne, Tn
ambele situatii, coroziunea materialului.

Solutiile mentionate prezinta urmatoarele dezavantaje:
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la schimbatoarele de caldura realizate din cupru, in timpul procesului
de catalizid a vopselei, cu care sunt protejate, rasina siliconici are
tendinta de a forma microfisuri ale acoperirii, care permit produselor
de ardere sa intre in contact cu materialul de baza, respectiv cupru, si
sa provoace coroziunea acestuia, indeosebi, datorita tendintei actuale
de a se cobori temperatura gazelor arse, la parasirea schimbatorului
de caldura, la aproape 100 °C, practic, aducerea vaporilor de apa din

gazele de ardere aproape de zona de condensare;

" la schimbatoarele de caldura realizate din aluminiu oxizii formati nu

mai sunt stabili Tn mediul acid, respectiv, daca pH < 4, intrucat
condensul, care apare in gazele de ardere prin coborarea temperaturii
la valori apropiate de 100 °C, are -un puternic caracter acid cu valori

ale pH-ului cuprinse intre 3 si 4, favorizand mecanismul de coroziune.

Schimbatoarele de caldura, conform inventiei, relizate din otel inoxidabil au un

coeficient de schimb de caldura dezavantajos in comparatie cu cele din cupru si

aluminiu, dar prezinta urmatoarele avantaje:

pretul otelului inoxidabil este mai redus decét al cuprului si aluminiului;
forma geometrica a aripioarelor, conform inventiei, creste randamentul

schimbului de caldura intre mediul primar si cel secundar.

Se prezinta, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu

figurile, care reprezinta:

figura 1 — vedere axonometrica a unui schimbator de caldura;

figura 2 — vedere axonometricd a unui ansamblu conducts 1 realizat
prin asamblare nedemontabila, din tronsoane, apartinand unui
schimbator de caldura;

figura 3 — vedere in plan a unui ansamblu conducta 1, realizat din
conducta continua curbata, apartinand unui schimbator de caldura;
figura 4 — vedere axonometrica, a unei aripioare 2a , care utilizeaza
conducta cu sectiune elipsoidala;

figura 5 — vedere axonometrica, a unei aripioare 2b, care utilizeaza
conducta cu sectiune semicirculara la capetele acesteia, si cu
peretele drept pe zona dintre capete;

&%
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figura 6 — vedere axonometrica, a unei aripioare corugata 2c, care
utilizeaza conducta cu sectiune semicirculara la capetele acesteia, si
cu peretele drept pe zona dintre capete;

figura 7 — vedere axonometrica a unei aripioare corugate 2d, de latime
mare, montata la schimbéatoarele dre caldura, cu dubld schimbare a
directiei de curgere a gazelor fierbinti, care utilizeaza conducta cu
sectiune semicirculara la capetele si cu peretele drept pe zona dintre
capete, , '

figura 8 — vedere axonometrica a unei aripioare corugate 2e de litime
mica, montatd la schimbatoarele de caldura pe lateralele acestora,
care utilizeaza conducta cu sectiune semicirculara la capetele
acesteia, si cu peretele drept pe zona dintre capete;

figura 9 — vedere axonometricd a unei aripioare corugate 2f a
schimbatorului de caldura, la care suprafetele laterale intra in contact
cu portiunile drepte ale conductei 1.1, asamblate Tmpreuna prin
brazare;

figura 10 — vedere axonometricd a unui ansamblu de aripioare
corugate perechi 2e, realizate cu aripioarele in oglinda una fata de
cealalta, a unui schimbator de caldura;

figura 11 — vedere axonometricA a unei aripioare de capat 3 a
schimbatorului de caldura;

figura 12 - vedere si sectiuni printr-o aripioara 2a cu valorile
unghiurilor de indoire, pentru asigurarea pasului intre acestea in
pachet si a interstitiilor la operatia de brazare; |
figura 13 ~ sectiune printr-un pachet de aripioare 2a;

figura 14 — vedere si sectiuni printr-o aripioara 2b cu valorile
unghiurilor de indoire, pentru asigurarea pasului intre acestea in
pachet si a interstitiilor la operatia de brazare;

figura 15 ~ sectiune printr-un pachet de aripioare 2b;

figura 16 — schema tehnologica de realizare a aripioarelor 2c;

figura 17 — vedere si sectiuni printr-o aripioara 2c¢ cu valorile
unghiurilor de indoire, pentru asigurarea pasului intre acestea si a
interstitiilor la operatia de brazare;

figura 18 — sectiune printr-un pachet de aripioare 2¢;

o
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- figura 19 — vedere laterala a unei a'r"ipioare 2d;

- figura 20 — vedere de sus a unei aripioare 2d;

- figura 21 - vedere axonometricd a unei aripioare 2f, cu detalii de
realizare a acesteia;

- figura 22 — sectiune printr-o matrita de aplatizat conducte;

- figura 23 — sectiune printr-o conductéa aplatizata de matrita;

- figura 24 — sectiune elipsoidald a conductei aplatizate in matrita,
introdusa Tn pachetul de aripioare 2 si aripioare de caﬁét 3 dupa
deformarea hidraulica a acesteia;

- - figura 25 — sectiune printr-o matritd deschisa, in care se monteaza
conducta 1.1, respectiv 1.5, deformatd, in vederea indreptarii
hidraulice a peretilor deformati;

- figura 26 — sectiune printr-o matritd inchisa, in care s-a montat
conducta 1.1, respectiv 1.5, deformatd, in vederea indreptarii
hidraulice a peretilor deformati, pentru realizarea conductei cu
sectiune semicirculara la capetele acesteia, si cu peretele drept pe
zona dintre capete;

Schimbatorul de caldura, conform inventiei, este constituit, figura 1, dintr-un
ansamblu conducta 1, din niste aripioare, pentru cresterea schimbului de caldura 2,
si din cate o aripioara de capat 3, amplasata la fiecare capat al schimbatorului.

Ansamblul conducta 1, figura 2, este format din niste portiuni drepte de
conducta 1.1, din niste conducte de intoarcere 1.2, dintr-un racord de alimentare cu
lichid 1.3 si dintr-un racord de iesire a lichidului din schimbator 1.4, toate asamblate
intre ele nedemontabil.

Ansamblul conducta 1, figura 3, este o varianta de realizare a acestuia, format
dintr-o conductad dintr-o singura bucata, deformata, 1.5, la care se monteaza
nedemontabil racordul de alimentare cu lichid 1.3 si racordul de iesire a lichidului 1.4.

Aripioarele 2 pot avea configuratii diverse, astfel nigte aripioare 2a, figura 4,
au o zona inferioara indoitd a1, in asa fel incat gazele fierbinti, produs al arderii
gazelor, sa fie deviate, realizandu-se o schimbare a directiei de curgere a acestora,
pentru imbunatatirea transferului termic, niste zone superioare indoite a2, pe partea
de iesire a gazelor, pentru turbionarea si reducerea vitezei lor si cate o indoitura a3,
la capete, in scopul realizarii unei distante controlate intre aripioare la montajul in

schimbator.

§Y
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Pentru asezarea portiunilor de conducta 1.1, respectiv 1.5 si asigurarea
pasului intre aripioare, la montaj sunt prevazute niste bordurari a4 si a5, care asigura
fixarea acestora la distante controlate intre ele si umplerea cat mai usoara, cu
material de lipire a capilaritatii interstitiului dintre ele, aripioare, care primesc niste
portiuni de conducta dreaptéa 1.1a, de sectiune elipsoidala.

Niste aripioare 2b, de forma din figura 5, primesc niste portiuni drepte de
conducta 1.1b, care au in sectiune peretele semicircular la capetele acesteia, si pe
zona dintre capete, peretele drept, ar!pioare, care au niste bordurari semicirculare b1
Si .ni§te bordurari alungite b2, pentru asezarea acestor portiuni drepte, o zona
inferioara b3, o zona superioara b4 si o indoitura b5, similare celor de Ia aripioarele
2a, respectiv a1, a2 si a3.

Niste aripioare 2c¢, de forma din figura 6, au la capete niste zone de indoire
c1 si o zona de indoire c2, asemanatoare cu cele din figurile 4 si 5, au niste cutari
orizontale ¢3, niste cutari verticale c4 si niste cutari c5, cu pas variabil pe lungimea
aripioarei, in scopul mariri suprafetei de schimb de caldura.

Portiunea dreapta de conductda 1.1b, se agseaza pe niste bordurari
semicirculare c6, iar pe partile laterale pe niste bordurari c7.

Niste aripioare 2d, de forma din figura 7, care, sunt fixate pe portiunile drepte
ale conductei 1.1, prin niste suprafete de brazare d1 si niste suprafete curbe d2 si d3,
repetabile cu pas constant, pe toata lungimea schimbatorului de caldura, impreuna
cu nigte deformari d4, care asigura, toate, o dubla schimbare a directiei de curgere a
gazelor fierbinti si implicit marirea suprafetei de schimb termic, ducand la cresterea
calitatii transferului acestuia.

Niste aripioare 2e, de forma din figura 8, cu o latime inferioara aripioarelor 2d,
plasate pe lateralele schimbatoarelor de caldura, care sunt realizate perechi in
oglinda, una fata de cealaltd, montate prin brazare intre doua portiuni de conducta
dreapta 1.1a si respectiv 1.1b, ca in figura 9, realizeaza o rupere a jetului de gaze
fierbinti. rezultdnd o turbionare pronuntata si cresterea cantitatii de caldura cedata
catre conducte.

Niste aripioare 2f, de forma din figura 10, care au niste suprafete laterale f1 si
f2, care intra in contact cu portiunile drepte ale conductei 1.1, fiind asamblate
impreuna prin brazare, aripioare care au niste suprafete f3 si f4 decalate, obtinandu-
se astfel o turbionare, si o incetinire a vitezei gazelor separate si un interstitiu f5 de

{5
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forma dreptunghiulara, care lamineaza o parte din jetul de gaze, toate imbunatatind

schimbul termic.

Aripioarele de capat 3, figura 11, care contin niste zone de asezare g1 a

ansamblului conducta 1.1a, respectiv 1.1b si niste zone decupate g2, care permit

introducerea acestor ansambluri in zonele respective, prin deformarea locala a

zonelor decupate cu 90° si blocarea lor in aripioare, prin deformarea lor la loc.

Procedeul de realizare a schimbatorului de caldura se referd la operatii

tehnologice ale urmatoarelor componente ale acestuia:

operatia de realizare a aripioarelor 2a, figura 12, intr-o matrita, prin
ambutisare si stantare, prin care se realizeaza zonele deformate a2,
cu un unghi a cuprins intre 5° si 30° Tndoitura a1 cu un unghi B
cuprins intre 5° si 25° , indoiturile a3 de la capete, cu un unghi 6
cuprins Tntre 90° si 100°, pentru asigurarea unei distante controlate,
cu un pas constant intre aripioare si bordurarile a4 si a5 cu un unghiy
cuprins intre 86° si 89° valori ale unghiurilor y si 8, care permit
asezarea aripioarelor in pachet cu un pas constant si realizarea unui
interstitiu de valori controlabile intre aripioare si peretii laterali ai
portiunulor drepte ale conductelor, asa cum reiese din figura 13,
pachet in care interstitile se completeaza cu material, in timpul
procesului de brazare; v

operatia de realizare a aripioarelor 2b, figura 14, intr-o matrita, prin
ambutisare si stantare la care unghiurile a, B, y si 6, ’pentru indoiturile
b1, b2, b3, b4 si b5 sunt similare aripioarelor 2a, care permit agezarea
aripioarelor in pachet cu un pas constant si realizarea unui interstitiu
de valori controlabile intre aripioare si peretii laterali ai portiunulor
drepte ale conductelor, asa cum reiese din figura 15, pachet in care
interstitile se completeaza cu material, in timpul procesului de
brazare,

operatia de realizare a aripioarelor 2c din tabla subtire in vederea
deformarii si ambutisarii lor, rezulténd forma sa finala, linie formata
dintr-un val de tabla 4, un dispozitiv de presare cu role 5 si o matrita
combinata 6, figura 16, ambutiséari cu un unghi € cuprins intre 91° si
95°, astfel, incat, distanta dintre zona de fund a doua ambutisari,

amplasate de o parte si de alta a peretilor conductei drepte, sa fie la o

1
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valoare mai mica decéat latimea conductei schimbatorului, si pe toata
lungimea sa, Tnaltimea aripioarei trebuie sa fie mai mica decat
fnaltimea ambutisarii, realizand Tndoirea peretilor cu unghi A cuprins
intre 5° si 9°, a Tndoiturilor laterale cu un unghi 8 cuprins intre 90° si
100°, a indoiturii ¢2 cu un unghi B cuprins intre 5° si 25°, figura 17,
realizarea unui interstitiu de valori controlabile intre aripioare si peretii
laterali ai portiunulor drepte ale conductelor, la formarea unui pachet,
asa cum reiese din figgra 18, in scbpul schimbarii direct,iei‘ de curgere
a gazelor fierbinti, toate, pentru imbunététirea transferului termic;
operatia de corugare a aripioarelor 2d, figura 7, realizate pe linii de
fabricatie automate, obtinandu-se suprafetele curbe cu pas constant
pe toatd lungimea schimbatorului de caldura, asa cum reiese din
figura 19, care reprezintd vederea in plan perpendicular pe planul
portiunii drepte a conductei 1.1a, respectiv 1.1b a unor raze variabile
d5, la un pas d6, cu rolul de a mari suprafata de schimb de caldura si
a modifica directia de curgere a gazelor fierbinti si din figura 20, unde
sunt realizate in lungul suprafetelor curbe a unei ambutisari continue
cu o inaltime d7 cu o latime d8,“'care reprezinta circa 30-50% din
latimea aripioarei d9;
operatia de corugare a aripioarelor 2f, figura 9, realizata pe linii de
fabricatie automate, care creaza o multitudine de suprafete laterale,
figura 21, prin realizarea unui pas f6 intre zonele drepte, a unei
decalari f7 Tntre planuri, cu valori cuprinse intre 30-50% din f6, cu o
inaltime a decalarii planurilor f8 egalad cu 25% din inatimea totala a
aripioarei f9, marind suprafata de schimb de caldura intre furnizorul de
gaze arse fierbinti si mediul secundar, lichid;
operatia de aplatizare a conductei 1 pe portiunile drepte 1.1, figura 2,
sau a conductei 1.5, figura 3, prin introducerea acestor portiuni intr-o
matrita 7, figura 22, formata dintr-o parte fixa 7.1 si doua parti mobile
7.2, identice, care se apropie simultan de partea fixd, pentru
echilibrare si inchidere a fortelor in sistem, portiuni de conducta prinse
pe partea fixa intre niste placi mobile 7.3, care se pot deplasa radial,
avand fiecare niste suprafete plane h1, care vin in contact cu

portiunule de conducta si niste. suprafete inclinate h2, care vin in
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contact cu niste suprafete inclinate h3 ale partilor mobile 7.2 ale
matritei 7, rezultadnd aplatizarea acestor portiuni ai caror pereti laterali
deformati vor fi curbi, asa cum rezulta din figura 23;
operatia de indoire la 90° a zonei decupate g2 a aripioarelor de capat,
figura 11, pentru a permite accesul conductei 1, cu portiunea de
conducta 1.1, respectiv 1.5 la ansamblul schimbator de caldura;
operatia de introducere a ansamblului conducta 1 pe aripioarele 2 si
3; / "
~ operatia de indoire la loc a zonei-decupate g2 a aripioarelor de capat,
pentru fixarea acestuia in schimbatorul de caidura;
operatia de deformare, in vederea indreptarii peretilor portiunii de
conducta 1.1, respectiv 1.5, rezultati in urma aplatizarii, prin
introducerea in interiorul acesteia a unui lichid sub presiune ridicata,
asa cum rezultd in figura 24, rezultdind o sectiune elipsoidala a
conductei;
operatia de deformare, intr-o matriﬁé 8, compusa dintr-o parte fixa 8.1
si o parte mobila 8.2, figura 25, parti intre care se monteaza conducta
1.1, respective 1.5, deformata, in niste alveole h4 de forma conductei
in forma finala, in vederea indreptarii peretilor deformati rezultati in
urma aplatizarii, prin introducerea in interiorul acesteia a unui lichid
sub presiune ridicatd, asa cum rezulta in figura 26, rezultand o
sectiune a conductei semicircular la capetele acesteia, si pe zona
dintre capete cu peretele drept;
operatia de fixare prin brazare in atmosfera controlatd a
componentelor ansamblului schimbator de caldura, prin umplerea

interstitiului intre teava si aripioare cu material de lipire.

§o
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REVENDICARI

Schimbator de caldura gaze-lichid destinat transferului termic al
caldurii, de la un me,diu primar, combustibi»l de ardere, 'furnizor de
gaze arse fierbinti sau de la alta sursa de gaze fierbinti, la un mediu
secundar, lichid, caracterizat prin aceea ca este format dintr-un
dintr-un ansamblu conducta (1), prin care curge un lichid, conducta
formata din niste portiuni drepte de conducta (1.1), din niste conducte
de intoarcere (1.2), dintr-un racord de alimentare cu lichid (1.3) si
dintr-un racord de iesire a lichidului din schimbator (1.4), conducta ce
poate fi realizata si dintr-o singur‘é bucata (1.5), la care se fixeaza
racordurile de intrare si iesire, si dintr-o serie de aripioare metalice
(2), cu configuratii diverse (2a), (2b), (2c), (2d), (2e) si (2f), din niste
aripioare de capat (3), toate din otel, cu precadere, inoxidabil si

asamblate intre ele nedemontabil.

Schimbator de caldura, conform revendicarii 1, caracterizat prin
aceea ca portiunile drepte ale conductei (1), respectiv (1.1) si (1.5)
sunt deformate mecanic $i hidraulic realizand o sectiune elipsoidala
sau o sectiune cu peretele semicircular la capete si cu perete drept
in zona dintre capete, pentru marirea suprafetelor de schimb de

caldura.

Procedeu de realizare a unui schimbator de caldura, conform
revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca aripioarele (2a) si (2b) se
realizeaza intr-o matrita, prin ambutisare si stantare, unde zonele
(a2), sunt deformate cu un unghi (a) cuprins intre §° si 30° zonele
(a1) cu un unghi (B) cuprins intre 5° si 25° , indoiturile (a3) cu un
unghi (8) cuprins Tntre 90° si 100°, si bordurérile (ad4) si (a5) cu un

unghi (y) cuprins intre 86° si 89°, care permit agezarea aripioarelor in
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pachet cu pas constant si interstitile se completeaza bine cu

material, in timpul procesului de brazare.

Procedeu de realizare a unui schimbator de caldurd, conform
revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca aripioarele (2c), se
realizeaza, prin trecerea benzii de otel infasurat (4) printr-un
dispozitiv cu role (5), in vederea deformarii lor, prin realizarea
ambutisarilor pe o matrita combinata (6), cu un unghi (€) cﬁprins intre
91° si 95° astfel, incat, distanta dintre zona de fund a doua
ambutisari, amplasate de o parte si de alta a peretilor conductei
drepte, sa fie la o valoare mai mica decat latimea conductei
schimbatorului, si inaltimea aripioarei sa fie mai mica decat inaltimea
ambutisarii, realizand indoirea peretilor cu unghi (A) cuprins intre 5° si
9° a indoiturilor laterale cu un unghi (6) cuprins intre 90° si 100°, a
indoiturii (c2) cu un unghi (B) cuprins intre 5° si 25°, pentru realizarea
unui interstitiu de valori controlabile intre aripioare si peretii laterali ai
portiunulor drepte ale conductei, la formarea unui pachet, in scopul
schimbarii directiei de curgere a gazelor fierbinti, toate, pentru

imbunatatirea transferului termic.

Procedeu de realizare a unui schimbator de caldura, conform
revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca aripioarele (2d), se
realizeaza pe linii de fabricatie éUtomate, obtindndu-se suprafetele
curbe cu pas constant pe toata lungimea schimbatorului de caldura,
a unor raze variabile (d5), la un pas (d6), unde sunt realizate in
lungul suprafetelor curbe a unei ambutisari continue cu o inaltime
(d7) cu o latime (d8), care reprezintd circa 30-50% din latimea

aripioarei (d9).

Procedeu de realizare a unui schimbator de caldura, conform
revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca aripioarele (2e), se
realizeaza pe linii de fabricatie automate, care creazd o multitudine
de suprafete laterale, a unui pas (f6) intre zonele drepte, a unei

decalari (f7) intre planuri, cu valori cuprinse intre 30-50% din
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valoarea (f6), cu o inaltime a decalarii unor planuri (f8), egala cu 25%
din indtimea totala a aripioarei (f9), toate cu scopul mariri suprafatei

de schimb de caldura.

Procedeu de realizare a unui schimbator de caldura, conform
revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca operatia de aplatizare a
conductei (1) pe portiunile drepte (1.1), sau (1.5), se realizeaza prin
introducerea acestor portiuni intr-o matrita (7), formata dintr-o parte
fixa (7.1) si doua parti mobile (7.2), identice, care se apropie simultan
de partea fixa, pentru echilibrare si inchidere a fortelor in sistem,
portiuni de conducta prinse pe partea fixa intre nigte placi mobile
(7.3), care se pot deplasa radial, avand fiecare niste suprafete plane
(h1), care vin in contact cu portiunule de conducta si niste suprafete
inclinate (h2), care vin in contact cu nigte suprafete inclinate (h3) ale
partilor mobile (7.2) ale matritei (7), rezultand aplatizarea acestor

portiuni ai caror pereti laterali deformati vor fi curbi.

Procedeu de realizare a unui schimbator de caldura, conform
revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca operatia de deformare, in
vederea Tndreptarii peretilor portiunii de conducta (1.1), respectiv
(1.5), rezultati in urma aplatizérii,“-se realizeaza prin introducerea in
interiorul acesteia a unui lichid sub presiune ridicata, rezultand o

sectiune elipsoidala a conductei.

Procedeu de realizare a unui schimbator de caldurd, conform
revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca operatia de deformare in
vederea indreptarii peretilor portiunii de conducta (1.1), respectiv
(1.5), rezultati in urma aplatizarii, se realizeaza intr-o matrita (8),
compusa dintr-o parte fixa (8.1) si o parte mobila (8.2), parti intre
care se monteaza in niste alveole (h4) de forma conductei in forma
finald, prin introducerea in interiorul acesteia a unui lichid sub
presiune ridicata, rezultdnd o sectiune a conductei semicircular la

capetele acesteia, si cu peretele drept pe zona dintre capete.

11
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