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(57) Rezumat:

Inventia se referd la un schimbator de caldura gaze-
lichid, realizat din otel inoxidabil, $i la un procedeu de
realizare a acestuia, schimbatorul facand transferul de
la o sursé@ de gaze arse fierbinti la un lichid care este
utilizat la prepararea apei calde menajere sau la Tncal-
zirea unui habitaclu. Schimbatorul de caldura conform
inventiei este format dintr-un ansamblu conducta (1),
niste aripioare (2) pentru cresterea schimbului de cal-
dura, si din cate o aripioara (3) de capét, ansamblul
conducta (1) fiind format din niste portiuni de conducta
(1.1) drepte, din niste conducte (1.2) de intoarcere,
dintr-un racord (1.3) de alimentare cu lichid si un racord
(1.4) de evacuare a lichidului din schimbé&tor, toate
componentele asamblate nedemontabil intre ele, iar
aripioarele (2) au niste zone (a si b) deformate prin
indoire la unghiuri diferite, pentru turbionarea si redu-
cerea vitezei gazelor fierbinti, cate o indoitura (c) la
capete si niste bordurari (d si e) pentru realizarea unei
distante controlate la montaj intre aripioare (2). Pro-
cedeul conform inventiei consta in realizarea aripioa-
relor (2) prin ambutisare si stantare, avand zonele (a si
b) deformate cu unghiuri cuprinse intre 5...30°, bor-
durarile (d si e) deformate cu unghiuri cuprinse intre
86...89° si Indoiturile (¢) de la capete cu unghiuri de
90...100°, cu pasul (p) constant intre aripioare, iar apla-

tizarea conductei (1) pe portiuni (1.1 sau 1.5) se reali-
zeaza prin introducerea acestor portiuni intr-o matrita
(4) avand o parte fixa (4.1) si doud parti mobile (4.2),
rezultand niste pereti laterali deformati curbi.
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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 arclere, 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 $i producerii apei calde menajere, sau a incalzirii
unui habitaclu.

Schimbatorul de caldura, conform inventiei, este format dintr-un tub metalic,
prin care curge un lichid, ca agent, care preia caldura de la mediul primar, si dintr-o
serie de aripioare metalice fixate de acesta, toate din otel inoxidabil.

Se cunosc schimbatoare de caldura, care utilizeaza, pentru transferarea
caldurii, tuburi metalice prin care circula lichid, tuburi, 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 teavad dreaptd, interconectate intre ele prin elemente de
intoarcere, pe care se rmonieazéi elemente de capat, teava pe care se monteaza
aripioare, sau care sunt aplicate din turnare.

Ansamblul teava-aripioare astfel format, realizat 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 dens 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, care previne, in
ambele situatii, coroziunea materialului.

Solutile mentionate prezinta urmatoarele dezavantaje:

- la schimbatoarele de caldura realizate din cupru, in timpul procesului de
catalizd a vopselei, rdsina siliconica 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
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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 in 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, realizate din otel, de preferinta

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 decéat 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 axonometricA a unui ansamblu conducta 1, realizat prin
asamblare nedemontabila, din tronsoane, apartindnd unui schimbator de
caldura;

figura 3 — vedere in plan a unui ansamblu conducta 1, realizat din conducta
curbata;

figura 4 — vedere axonometrica a unei aripioare a schimbatorului de caldura;
figura 5 — vedere axonometrica a unei aripioare de capat a schimbatorului de
caldura;

figura 6 — sectiune printr-o matrita de aplatizat conducte;

figura 7 — sectiune printr-o conducta aplatizata de matrita;

figura 8 — vedere a conductei aplatizate in matrita, introdusa in pachetul de
aripioare 2 si aripioare de capat 3 dupa deformarea hidraulica a acesteia;
figura 9 — vedere si sectiune printr-o aripioara a unui schimbator de caldura:
figura 10 — vedere laterald a unui pachet de aripioare a unui schimbator de
caldura.

)
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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 dintr-o
conducta 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, figura 4, au nigte zone deformate a, indoite astfel incat gazele
fierbinti produse ale arderii sau de altd provenienta sa fie deviate, producand o
turbionare a lor, si niste zone deformate b, cu acelasi scop al turbionarii si reducerii
vitezei gazelor fierbinti, pe partea de iesire din aripioare, ambele deformari
imbunatatind schimbul de caldura si cate o indoitura ¢ la capete, in scopul realizarii
unei distante controlate intre aripioare la montajul in schimbator, niste bordurari d si
e, pentru asezarea portiunilor de conducta 1.1, respectiv 1.5 si asigurarea pasului
intre aripioare, la montaj.

Aripioarele de capat 3, figura 5, contin niste zone de asezare f a ansamblului
conducta 1 si niste zone decupate g, care permit introducerea acestui ansamblu n
aceste zone, prin deformarea locald cu 90° a zonelor decupate si blocarea in
aripioare, prin deformarea la loc a acestora.

Pentru fixarea portiunii drepte a conductei 1 in aripioarele 2, acestea au
practicate niste bordurari d si e, care asigura, de asemenea, realizarea unei distante
controlate intre acestea, dar si intre teava si aripioare in scopul umplerii cat mai
usoare, prin capilaritate, a interstitiului dintre ele cu material de lipire, utilizat in
procesul de brazare in atmosfera controlata.

Procedeul de realizare a schimbatorului de caldurd parcurge urmatoarele
etape si operatii:

- etapa de realizare a ansamblului conductda 1, figura 2, care consta in
asamblarea nedemontabilad, prin sudura a tuturor elementelor constitutive ale
acestuia sau etapa de realizare a ansamblului conducta 1, figura 3, care
consta Tn indoirea conductei dintr-o singurd bucata 1.5, cu raza medie

aproximativ egald cu diametrul conductei, pe o masina cu comanda numerica,
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in sine cunoscuta, la care se asambleazd nedemontabil racordul de
alimentare cu lichid 1.3 si racordul de iegire a lichidului 1.4,

etapa de realizare, prin ambutisare si stantare a aripioarelor 2, figurile 4 si 9,
prin care se realizeaza zonele deformate a si b, cu un unghi a cuprins intre 5°
si 30°, bordurarile d si e cu un unghi y cuprins intre 86° si 89° si indoiturile ¢
de la capete, cu un unghi 8 cuprins intre 90° si 100°, pentru asigurarea unei
distante controlate, cu un pas constant p intre aripioare;

etapa de realizare prin ambutisare si stantare a aripioarelor de capat 3, figura
5, care contin zonele de asezare f a conductei 1 si zonele decupate g;

etapa de aplatizare a conductei 1 pe portiunile 1.1, figura 2, sau a conductei
1.5, figura 5, prin introducerea acestor portiuni intr-o matritd 4, figura 6,
formata dintr-o parte fixa 4.1 si doua parti mobile 4.2, identice, care se apropie
simultan de partea fixa, pentru echilibrare si inchiderea fortelor in sistem,
portiuni de conducta prinse pe partea fixa intre nisgte placi mobile 4.3, care se
pot deplasa radial, avand fiecare niste suprafete plane h, care vin in contact
cu portiunile de conducta si nigte suprafete inclinate i care vin in contact cu
niste suprafete inclinate j ale partiior mobile 4.2 ale matritei 4, rezultand
aplatizarea acestor portiuni ai caror pereti laterali deformati vor fi curbi, asa
cum rezulta din figura 7;

etapa de indoire la 90° a zonei decupate g a aripioarelor de capat, figura 5,
pentru a permite accesul conductei 1, cu portiunea de conducta 1.1, respectiv
1.5 la ansamblul schimbator de caldura;

etapa de introducere a ansamblului conducta 1 pe aripioarele 2 si 3;

etapa de indoire fa loc a zonei decupate g a aripioarelor de capat, pentru
fixarea acestuia in schimbatorul de caldura;

etapa de deformare, in vederea indreptéarii peretilor portiunii de conducta 1.1,
respectiv 1.5, rezultati in urma aplatizarii, operatie care se realizeaza prin
introducerea in interiorul acesteia a unui lichid sub presiune ridicata, asa cum
rezulta in figura 8;

etapa de fixare prin brazare in atmosferd controlatd a componentelor
ansamblului schimbator de caldurda, prin umplerea corespunzatoare a
interstitiului bine definit dimensional intre teava si aripioare, realizandu-se

pachetul de aripioare, figura 10.
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REVENDICARI

. Schimbator de caldura gaze-lichid, destinat transferului termic al caldurii, de la
un mediu primar, combustibil de ardere, furnizor de gaze arse fierbinti sau de
la altd sursa de caldurd, la un mediu secundar, lichid, utilizat pentru
prepararea agentului termic, necesar incalzirii si producerii apei calde
menajere, sau a incalzirii unui habitaclu caracterizat prin aceea ca este
format dintr-un ansamblu conducta (1), din niste aripioare, pentru cresterea
schimbului de caldura (2), si din cate o aripioara de capat (3), toate realizate

din otel inoxidabil.

. Schimbator de caldura conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca
ansamblul conducta (1), 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.

. Schimbator de caldurd conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca
ansamblul conducta (1), este o variantd de realizare a acestuia dintr-o
conducta continua, deformata, (1.5), la care se monteazd nedemontabil

racordul de alimentare cu lichid (1.3) si racordul de iesire a lichidului (1.4).

. Schimbéator de caldura conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca
aripioarele (2), au niste zone deformate a, indoite astfel incat gazele fierbinti
produse ale arderii sau de altad provenientd sa fie deviate, producand o
turbionare a lor, si niste zone deformate b, cu acelasi scop al turbionarii si
reducerii vitezei gazelor fierbinti, pe partea de iesire din aripioare, arnbele
deformari imbunatatind schimbul de caldura si cate o indoitura c la capete,
nigte bordurari d si e, in scopul realizarii unei distante controlate intre aripioare

la montajul in schimbator pentru asigurarea pasului intre aripioare, la montaj.

. Schimbator de caldura conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca

aripioarele de capat (3), contin niste zone de asezare (f) a ansamblului
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conducta (1) si niste zone decupate (g), care permit introducerea acestuia in
zonele respective, prin deformarea locala cu 90° a zonelor decupate si

blocarea ansamblului conducta in aripioare, prin deformarea zonei (g) la loc.

. Procedeu de realizare a schimbatorului de caldura, conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea ca aripioarele 2, realizate prin ambutisare si stantare,
au zonele (a) si (b), deformate cu un unghi (a) cuprins intre 5° si 30°,
bordurarile (d) si (e) deformate cu un unghi (y) cuprins intre 86° si 89° si
indoiturile (c) de la capete, cu un unghi (8) cuprins intre 90° si 100°, pentru
asigurarea unei distante controlate, cu pas constant (p) intre aripioare, la

monta;j;

. Procedeu de realizare a schimbatorului de caldura, conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea ca aplatizarea conductei (1) pe portiunile (1.1), sau
(1.5), se realizeaza prin introducerea acestor portiuni intr-o matrita (4), formata
dintr-o parte fixa (4.1) si doua parti mobile (4.2), identice, care se apropie
simultan de partea fixa, asigurand echilibrarea si inchiderea fortelor in sistem,
portiuni de conducta care sunt prinse pe partea fixa intre niste placi mobile
(4.3), care se pot deplasa radial, avand fiecare nigte suprafete plane (h), care
vin in contact cu portiunule (1.1), respectiv (1.5) si niste suprafete inclinate (i)
care vin in contact cu nigte suprafete inclinate (j) ale placilor mobile (4.2) ale
matritei (4), rezultdnd aplatizarea portiunilor de conducta, ai caror pereti

laterali deformati vor fi curbi;

. Procedeu de realizare a schimbatorului de caldura, conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea ca dupa introducerea ansamblului conducta (1) cu
portiunile de conducta (1.1), respectiv (1.5) deformate, in aripioarele (2) si in
aripioarele de capat (3), se realizeaza indreptarea peretilor rezultati in urma
aplatizarii, prin introducerea in interiorul acestuia a unui lichid sub presiune

ridicata;

. Procedeu de realizare a schimbatorului de caldura, conform revendicarii 1,

caracterizat prin aceea ca ansamblul componentelor schimbatorului sunt

by
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fixate intre ele, prin umplerea corespunzatoare a interstitiului bine definit

dimensional intre acestea, prin brazare, in atmosfera controlata.
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