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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un tub termic, la un procedeu de
fabricare a tuburilor termice dupé ce au fost sudate pe
o placa mediana, si la un dispozitiv ce ajuta la punerea
in aplicare a procedeului. Tubul conform inventiei este
alcatuit dintr-o teava (1) prevazuta, la unul din capete,
cu un dop (3), si la celalalt, cu un dop (4) ce are un
orificiu central, n care intra un capilar (5) care, ulterior,
va fi obturat prin sudura, umplerea tuburilor cu fluidul de
lucru avand loc dupa terminarea sudurii intregului sub-
ansamblu alcatuit din tuburile termice si o placa (2)
mediana, iar dupa finalizarea subansamblului, ca si in
constructie, incepe umplerea tuburilor cu fluidul de lucru
prin incalzirea si racirea consecutiva a fiecarui tub,
folosind un aparat de sudurad oxiacetilenic, pentru a
incalzi tevile la o temperatura la care gazele necon-
densabile s& fieevacuate din tub. Procedeul conform
inventiei, pentru fabricarea tubului termic, consta in
aceea ca umplerea tuburilor cu fluidul de lucru se face
prin incalzirea unui tub gol, folosind un aparat
oxiacetilenic pentru a incalzi tevile la o temperatura la
care gazele necondensabile sa fie evacuate din tub,
urmand inlocuirea gazelor si aerului cu fluidul de lucru,
prin racirea tubului cu apa rece panad ce acesta se
umple cu fluid, iar la final subansamblul este fixat in
pozitie verticald, se monteazéd un termometru (7) de
contact, la capatul inferior al tevii (1), un capilar (10)
este taiat si imersat intr-un recipient (2), urmand ca
teava (1) sa fie ncalzita pana ce partea cea mai de sus
a acestuia atinge temperatura de lucru, si cantitatea de

R

fluid vizata din teava (1) este eliminata, iar in final
capilarul (10) se sertizeaza si se sudeaza. Dispozitivul
conform inventiei, pentru punerea in aplicare a
procedeului, este alcatuit dintr-un cadru (4) pe care este
montat un suport (1) de care este prinsa placa
mediana, dispozitiv (2) de blocare a suportului (1), care
se poate roti in jurul axelor cu ajutorul unor lagare (3).
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Titlu: Procedeu de fabricare a tuburilor termice. dupd ce au fost sudate pe o placi
mediana

1. Domeniul tehnic in care poate fi aplicati inveniia

Inventia se referd la un tub termic, la un procedeu de fabricare a acestuia, la modul cum
sunt imbinate tuburile termice cu placa mediand. materialele care alcdtuiese subansamblul si la un
dispozitiv care ajutd la punerea in aplicare a procedeului. Subansamblul este utilizat in special. la
realizarea schimbdtoarelor de caldura cu tuburi termice, gaz-aer sau gaz-apé.

2. Prezentarea stadiului tchnicii

Este cunoscut un tub termic, Brevet RO 114038 B, format dintr-o singurd teava vidatd.
inchisd etang, la unul din capete, cu un dop 1 care este practicat un orificiu circular pe care este
presat, cu ajutorul unui surub, un corp de inchidere cu ajutorul cdruia se face evacuarca acrulu
din tub si degazarea fluidului de lucru prin incélzirea tubului intr-un cuptor.

Un dezavantaj al acestor tuburi este acela cii degazarca se face dupa ce tubul estc umplut
cu fluid de lucru, degazarea acestuia fiind una incompleta care, mai tarziu duce la un randament
scizutl al transferului termic; ulterior, montarca acestor tuburi trebuie sd se¢ facd doar prin
infiletare sau bucsare pe placa mediand carc desparte cele doud medii, imbinare carc datoritd
cocficientilor diferiti de dilatare a materialelor, in tinip apar fisuri.

Este cunoscut un procedeu de fabricare a tuburilor termice, care constd in degazarcu
fluidului de tucru, prin incélzirea intr-un vas spceial, tubul termic fiind vidat cu o pompi de vid.
prin intermediul unei trape reci introduse intr-un vas Dewar cu azot lichid. apoi fluidul de lucri
este introdus dozat in tubul termic, urmand inchiderca acestuia prin presarea unui stug de vidare
umplere din teava si apoi tdierea stugului in zona de presare, urmata de sudarea capatului rimas,

Dezavantajul acestui procedeu de fabricare a tuburilor termice constd in, necesitates
degaziirii termice separate a fluidului de lucru. procedurd dificila sub aspectul normelor do
protectie specifice. Un alt dezavantaj al acestui procedeu consti in lolosirea vidérii cu pompa e
vid, {apt care impune si necesitatea unei trape speciale imersate in azot lichid. toate fiind instalayii
dificil de exploatat.

3. Rezolvarea problemei: Situafiile problematice ce pot apfirea Tu alte modele, a fosi
rezolvatd cu un tub termic sudat in prealabil pe o placa mediand, tubul termic fiind alcawil dintr-o
teava prevazutd la unul din capete, cu un dop si la cetilalt capat, cu un dop cu orificiu central, in
care intrd un capilar, ce ulterior va fi obturat prin sudurd. Umplerea tuburilor cu fluidul de lucru
va avea loc dupd terminarea sudurii intregului subansamblu alcatuit din tuburile termice si placa
mediand. Umplerea tuburilor cu fluidul de lucru se face prin incélzirea si racirca conseculiva @
fiecarui tub prin folosirea unui aparat dc suduri oxiacetilenic pentru a incilzi jevile la o
temperaturd la care presiunea de vaporizare a tluidului de lucru este mai mare decdt presiunca
mediului ambient, astfel fncat gazele necondensabile sa fie cvacuale din tub, urmand inlocuiren
cu fluidul de lucru prin riicirea tubului cu ap rece. La (inal, tubul sc incélzeste pind ce partea cea
mai de sus a tubului atinge temperatura de lucru §i presiunea maxima de functionare, in timp cc
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este eliminatd cantitatea de fluid calculata, urmdnd nchiderea stutului de vidare — umplere si apoi
tdierea acestuia dupd zona de presare, urmata de sudarea capiétului rimas.

Instalatia prezintd urmitoarcle avantaje:

- tubul termic se poate suda pe placa mediana. In acest fel. fluidul de incalzit (apa), nu poate intra
in gazele arse datorita etansarii perfecte intre medii, evitdndu-se potentiale avarii;

- nu exista dilatiiri diferite in materialelele care alcatuiesc subansamblul, dilatiri care pot duce la
spargerea tuburilor, deoarece toate materialelc {olosite au cupru in concentratie de 94 -- 99,9 %.

- fluidul de lucru nu mai trebuie degazat separat, intr-o instalatie speciald, degazarea ficandu-sc
prin incilzire, chiar in interiorul fiecdrui tub termic

- nu mai necesita cuptoare, pompe de vid, trape cu azotlichid, vidul realizindu-se automat, dupi
inchiderea etanga, prin racirea tubului termic;

- pentru realizarea tuburilor nu este nevoie decéat de un aparat de sudurd oxiacetilenica si un cadru
suport, ceea ce semnificd o simplitate a procesului de fabricatie;

- realizeazd insemnate economii de energie si materiale;

- are domeniu larg de aplicare.

4. Descrierea inventiei.

Se da in continuare, un exemplu de realizare a inventici, cu referire la figurile 1-6, carce

reprezinti:

-fig.1, vedere 1n secfiune a tubului termic sudat pe placa mediana;

- fig.2, dispozitiv de prindere a subansamblului aiciituit din tuburile termice sudate pe placa
mediana;

- fig. 3, prezentarea metodei de realizare a tubului termic — faza de incalzire a tubului termic
pentru eliminarea gazelor necondensabile;

- fig. 4, prezentarea metodei de realizare a tubului termic ~ faza de racire si umplere cu lichid de
lucru a tubului termic;

- fig. 5, etapa finala de realizare a tubului termic:

- fig. 6, vedere laterald a subansamblului in forma linala.

Tubul termic, conform inventiei, prezentat in fig.1, este alcétuit dintr-o {eavi de Cu 1.
inchisa la unul din capete cu un dop din bard de Cu 3 si la capatul celdlalt cu un alt dop 4 in care
este practicatd o gaurd unde este introdusa o {eava subtire de Cu 5. Teava de Cu 1 este sudata cu
un aliaj pe baza de cupru 6, de placa mediani de Cu 2. Toate elementele sunt sudate cu un aliaj
pentru suduré care are in componentd 94% Cu. Procedeul de fabricare al tuburilor termice sudate
pe placa mediana, conform inventiei. constd in introducerca in intcriorul fevii 1. a unei cantitayi
de fluid de lucru. Evacuarea aerului din interiorul fevii 1 si degazarea peretelui interior al fevii |
se face prin incilzirea tubului termic, la o temperaturd la care presiunea de vaporizare este mai
mare decat presiunea mediului ambiant si cel putin cgala cu presiunea la care este supus tubul i
timpul functionarii.

Dupd sudurd, placa mediana este tfixatd in suportul 1, suport aflat pe cadrul 4. rotajin
acestuia facandu-se prin intermediul lagarelor 3. Fixarea suportului in cele 3 pozitii necesarc
formarii tuburilor termice se face cu dispozitivul 2, asa cum se poate obscrva in fig.2.
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Subansamblul 8 se fixeaza in suportul 4, inclinat la un unghi de 30 de grade, asa cum eslc
prezentat in figura 3.

In figura 3 se poate observa cum feava de cupru 1 este incélzitd cu arzatorul 6. alimentat
de aparatul pentru sudurd oxiacetilenicd 5. Gazele necondensabile, Impreuna cu acrul, sunt
evacuate prin intermediul capilarului 7, care cste imersat in recipientul 2 in care se afla (fuidul de
lucru.,

Dupé eliminarea gazelor necondensabile si a aerului din teava |, moment in care nu sc
mai observa barbotarea bulelor de aer in recipientul 2, se opreste procesul de incélzire si feava |
este imersatd in tubul 3 care are in interior apa rece aga cum se poate observa in fig. 4. Datorild
racirit bruste, presiunca in tub scade brusc, avand loc o vacuumare a fluidului de lucru ce se afla
in recipientul 2. incalzirea-racirea se executd in ctape succesive pani ce feava sc umple numai cu
fluid de lucru, moment in care sc sertizeaza capilarul 4. La terminarea umplerii tevilor de pe o
parte, dispozitivul de fixare 4 sc roteste cu un unghi de 60 de grade pentru a s¢ putca umple i
celelalte tevi.

Etapele finale ale procedeului pot fi observate in figura S: subansamblul este fixat in
pozitie verticala, se monteaza un termometru de contact 7 la capatul inferior al {evii, capilarul 10
este tdiat si imersat in recipientul 2, urmand ca teava | s fie incdlzitd cu aparatul de sudura
oxliacetilenica 6 pana ce partea cea mai de sus a acestuia atinge temperatura dc lucru si presiunca
maxima de functionare, in timp ce cantitatea de tluid vizatid din teava 1 este climinati, urmand
inchiderea stutului de vidare — umplere din capilarul 10 si apoi taierca stutului in zona de presare.
urmati de sudarea capatului rimas.

Subansamblui este finalizat in momentul cand toate tuburile sunt formate si inchise, asa
cuin se poate vedea in figura 6.
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5. Revendicari:

1. Tub termic, alcatuit dintr-o teava (1), inchisa ctans la ambele capete prin suduri.
confindnd un fluid de lucru, caracterizat prin accea ca umplerca tuburilor cu (Tuidu! de
lucru va avea loc dupd terminarea sudurii intreguiui subansamblu alcatuit din tuburife
termice si placa mediana (2).

2. Procedeu de fabricare a tubului termic, conform revendicdrii 1, caracterizat prin aceca
cd umplerea tuburilor cu fluidul de lucru se face prin incilzirea unui tub gol. folosind
un aparat de sudurd oxiacetilenic pentru a incélzi tevile la o temperatura la care gazele
necondensabile sa {ie evacuate din tub, urméand inlocuirea gazelor si acrului cu fluidul
de lucru, prin récirea tubului cu apa rece pana ce acesta se umple cu flmid. La linal.
subansamblul este fixat in pozifie verticaia, se monteaza un termometru de contact (7
la capatul inferior al {evii (1), capilarul (10) este tdiat si imersat in recipientul (2).
urmand ca teava (1) si fie incdlzitd pand ce partca cea mai de sus a accesluia atinge
temperatura de lucru si cantitatea de fluid vizatd din teava (1) este eliminati; in {inal,
capilarul (10) se sertizeaza si se sudeaza.

3. Subansamblu, este alcituit din materiale care au n compozitia lor Cu ntre 9% s
99.9 %.

4. Dispozitiv, (figura 2), pentru puncrea in aplicare a procedeului, conform revendicarii
2, alcatuit dintr-un cadru (4), pe care este montat un suport (1) de care ¢sie prinsi
placa mediand, dispozitiv de blocarc (2) a suportului 1, care s¢ poate roti in jurul axe:
cu ajutorul lagirelor (3).
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