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Sposéb zamocowahla rurek w plycie sitowej wymiennika ciepla przez spawanie
- Patent trwa od dnia 1 lipea 1967 r.

W konstrukeli wymiennik6w clepta istotne
zagadnienie stanowi sposéb zamocowania rurek
w plycie sitowej. Rozwiazanie tego zagadnienia
jest tym trudniejsze, iln wyzsza jest tempera-
tura pracy urzadzenia oraz im mniejsza jest
4rednfea rurek. Najstarszy i do dzi§ najbardziej
rozpowszechnionty sposéb polega na ronaleo-
waniu kofica rurki w otworze plyty s1toweJ
specjalnym narzedziem. Poniewaz szczelnoé
i wytrzymalo§é polega tu na naprezeniach za-
wartych w koncu rurki i w sicie — polaczenie
to nie zapewnia trwalej szczelnosci przy wyz-
szych temperaturach, ktére jak wiadomo sprzy-
jaja samoczynnemu rozladowaniu si¢ wszelkich
naprezen. Ponadto sposobu tego nie mo&na sto-
sowaé do rurek mniejszych niz okolo 12 mm
$rednicy wewnetrznej, a to ze wzgledu na trud-
nosci budowy odpowiednio mocnego narzedzia
o tak malych wymiarach, ktérym moznaby je
rozwalcowywaé. Rozwalcowanie malych rurek
mozna zastgpi¢é w znany spos6b rozbijaniem ich
od wewnagtrz trzpieniem 2z kulistym zakoricze-
niem. Wada tego sposobu jest powstawanie pod-

czas rozbljania doéé duzej sily osiowej, ktéra
utrudnia polgczerile wzglednie powoduje inne
komplikacje. Pondadto w wyniku koricowym
otrzymuje sig polgczenie o niezbyt réwnym do-
cisku rurki do otworu na calej grubosei plyty.
Spawanie rurki z plytg sitowa nasuwa trud-
nodé, polegajaca na kolizji ze znang zasada
spawalniiczg, w mysl ktérej dobra spoina po-
wstaje tylko miedzy elementami o zblizonej
grubo$ci. Tymczasem grubo$é Scianki rurki jest
zwykle znacznie mniejsza od grubosci plyty si-
towej, w szczegélnoSci w przypadku rurek
o matej §rednicy. Trudnoéé te mozna czeSciowo
omingé w znany sposéb przez wykonanie w si-
cie odpowiedniego rowka otaczajacego otwobr,
lecz rozwigzanie to nasuwa inne z kolei trud-
noSci, jak np. konieczno§é stosowania stosun-
kowo duzego odstepu miedzy rurkami.
Przedmiotem wynalazku jest spos6b zamoco-
wania rurek w plycie sitowej szczegélnie do-
godny w przypadku k o malej rednicy, zae
pewniajgcy szczelnoé ytrzymalo§é przy wys-
sokich temperaturach. Polega on na tym, ze:
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sajpiérw wytwarza - sig dleps- koficowke rury,
albo, przez zapi,wank korfica rury i dalsze na-

'lozenie odpowiedniey ilokci spoiny, albo .przez

wypelnienie wnetrza rury na odpowiednio dtu-
gim odcinku spoing lub stopionym metalem albo
przez speczenie fcianek rury przy jej koficu do
calkowitego lub czesciowego zamkniecia swia-

tla. W dalzym ciagu koficbwke ofrzymang we-
dlug jednej z wymienionych tu trzech odmian

sposobu wedlug wynalazku przetacza si¢ w mia_
re potrzeby, aby jej przywrécié pierwotng éred-
nicg zewngtrzng. Tak przygotowany koniec rur-

ka zaopatrzona w koncowke, przygotowana do
zapawania z dnem sitowym, nie ma .zadnego
rozszerzenia, wobec czego mozna jg przesuwaé
przez zespél przegréd wymiennika, tak zwanych
szykan. Dzieki temu sposéb wedlug wynalazku
mozna zastosowaé do zamocowania rurek w obu
plytkach sitowych, nawet w przypadku istnie-
nia szykan.

Rysunek przedstawia schematycznie przyklad
zamocowania rurek w plycie sitowej wymien-
nika sposobem wedlug wynalazku, w kolejnych
fazach postepowania, przy czym na fig. 1 uwi-

ki umieszoza-sie w otworze plyty aih:we:% .doczniano rurke, ktérej koniec zostal napawa-

lgczy z nia spoing wtopiona w rowek utwo-
rzony- przez obydwa elementy. Spawanie to od-
bywa sie zgodnie ze wspomniang zasadg spa-
walnictwa, poniewaz pelna koficbwka jest
w przyblizeniu tak samo masywna, jak otacza-
jaca ja czesé plyty sitowei. Ostatnia faza mon-
tazu jest przewiercenie otworu wiertlem o fred-
nicy tej samej co przesfwit rurki lub nieco
mniejszej. Centrycznoéé¢ wiercenia mozna za-

pewni¢ albo przez wykonanie centrycznego za-

glebienia przy przetaczaniu koncéwki albo tez
za pomocy odpowledniego szablonu.
Z patentu nr 40149 znany jest sposéb Igczenia

rur wymiennikowych z plyts sitowa w konwer-

terach syntezy amoniaku przez spawanie £le-
pych koficowek rur.

Spos6éb znany réini sie tym od sposobu we-
diug wynalazku, ze postluguje sie koncéwkami
odrebnie wytoczonymi z preta, ktére laczy sie
z rurkami przez spawanie obwodowe. Nowo$é
i zarazem przewaga sposobu wedlug wynalazku
polega na uniknieciu spawania obwodowege,
ktore przy malych Srednicach rurek jest ucigzli-
we lub wrecz niemozliwe, Dalsza przewaga spo_
sobu wedlug wynalazku polega na tym, Ze rur-

ny, na fig. 2 — rurke, ktoérej koniec zostat wy-
pelniony spoing lub wypelniony w dowolny in-
nych spos6b. Rurka przygotowana jak uwidacz-
nia fig. 1 lub fig. 2 wymaga uksztaltowania
koncéwki jak na fig. 3, nastepnie spawa sie ja
z plyta sitowa jak uwidacznia fig. 4 i przewier-
ca jak uwidoczmono na fig. 5.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b .zsmmocowania rurek w plycie sitowej
wymiennika ciepla przez spawanie, znamien-
ny tym, ze spawa sie z dnem sitowym pelng
koncéwke rurki utworzong ze spoiny, nato-
zonej na koniec rurki, a nastepnie przewier-
ca jgq.

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, znamien-
. na tym, ze koficbwke rurki tworzy sie przez
,wypelmenie korica rurki spoina lub stoplo-
' nym metalem.

3. 0dm1ana sposobu wedlug zastrz. l znamien_

na tym %ze koncéwke rurki tworzy sie przez

. . spgczanie Scianek rurki do calkowitego lub
"&;’zgéciowego zamkniecia jej przefwitu.

Wactaw Hennel
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