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Wynalazek niniejszy dotyczy spiralnego wy-
miennika ciepla, o $ciankach przewodzacych cie-
plo w ksztalcie dwéch réwnolegltych wspolosio-
wych powierzchni cylindryeznych o podstawach
spiralnych, a wykonanych z blachy i ogranicza-
jacych dwa niezalezne kanaly spiralne, ktorymi
przeplywaja czynniki wymieniajace ciepto i’ w
ktorych znajduja si¢ przymocowane przynaj-
mniej do jednej Scianki rozpérki o malym wy-
miarze bocznym.' '

Wedlug znanych dotychezas sposob6w wyro-
bu takich wymiennikéw ciepta stosowano naj-
pierw plaska blache z rozpérkami w postaci ma-
- lych pelnych narzadéw eylindryeznych, ktére
jednym konicem przypawano do blachy w ten
sposéb, ze dodatkowy mnraterial spawalniczy na-
gromadza sie¢ w jednym tylko miejscu obwodu
umocowanego konea. Nastepnie blache odpowied-
nio prowadzona zwija sie pomiedzy klockami za-
eiskowymi na rdzeniu w pozadany ksztalt spi-
ralny, przy czym podklada sie gietkie prety me-
talowe lub inne pomiedzy powierzchniami bla-
szanymi na obu koncach czotowych, aby zapew-

N
ni¢ prawidlowe formowanie $cianek wymiennika.
Wspomniane wkiadki pretowe musza byé po
zwinigeiu blach znowu wyjete i w ogdle usunie-
te z wykonczonego przyrzadu, aby kanaly spi-
ralne mogly byé zamknigte z boku np. za pomo-
ca odpowiednich pokryw czolowych w sposéb
umozliwiajacy otwieranie i latwy dostep np. do
czyszczenia. Pomimo wkladek eczotowych Scianki
wymiennika: nie zawsze osiagaly prawidlowy
ksztalt spiralny, poniewaz trudno bylo zapobiec
temu, by niektére rozpérki, wobec przypojenia w
jednym tylko miejscu na powierzchni §cianki,
nie ustawity sie uko$nie do krawedzi, przy czym
swobodne konce réznych rozpérek uzyskuja nie-
réwng wysoko$é, czeSciowo nawet wystajac po-
wyzej brzegowej wktadki pretowej i powodujace
miejscowe wybrzuszenie §cianek. W ten sposéb
powstawata pewna nieréwnomierno§é przeswitu
kanalu, co powodowalo niekorzystne wahania
szybkoSci przeptywu czynnikéw wymieniajacych
cieplo, wskutek czego zdolno$§é przenoszenia - cie-
pla ulegata pogorszeniu, a poza tym przyleganie’
takich uko$nie ustawionych rozpérek oczywiscie



,

’nie moze byé zadowalajace, powoduje bowiem
zbytnia podatnosé Scianek, tak iz ich znieksztal-
 cenie podeczas pracy moze si¢ powiekszyé.
/ Wedlug wynalazku mozliwe jest usunigcie
- wszystkich wymienionych niedogodnosci oraz
zastosowanie lepszego sposobu wyrobu, a miano-
wicie dzigki specjalnemu umieszczeniu odpowied-
nich rozpérek, polegajacemu na tym, ze rozpér-
ki umieszczone sa w punktach przeciecia dwéch
szeregéw linii,” mnachylonych do tworzacych -cy-
lindréw pod stalym katem, lecz w rézne strony,
przy czym w celu osiagnigcia naJkorzystnlerze-
g0 czyszczenia wymlennlka kat ten jest zawarty
w granicach od 300 do 600 . a odlegtosé miedzy
_rozpérkami i odleglo§é od powierzchni skrajnych
wymiehnika w kierunku $pirali ‘badz osi wy-
miennika, wynosza co najwyzej 180 mm badz
90 mm.

W ramach wynalazku osiaga si¢ to w ten
sposéb, Ze rozpérki wedlug podanych wyzej cech

moga byé umieszczone stosunkowo ciasno obok,

siebie nie utrudniajge przy tym mozliwosSci me-

~ chanicznego oczyszczania powierzchni® 4cianek.
Wtedy bowiem geste rozmieszczenie rozpérek

czyni oplacalnym spawanie bez dodatkowego mac
terialu spawajacego, np. wedlug elektrycznej
metody oporowej, gdyz w tych warunkach pro-
ces’ spawania moze byé dokonywany nadzwyczaj
tanio przy pomocy pracujacych pédltautomatycz-
nie i bardzo wydajnych urzadzeh maszynowych,
przy czym unika sie 'w ten sposéb wszelkiego
nagromadzenia materialu spawalniczego. na roz-
porkach, ktére w przeciwnym razie znacznie
przeszkadzalyby swobodnemu poruszaniu sie na-
rzedzia czyszczacego. Decydujace znaczenie ma
jednak to, ze wlas$nie wspomniane rzedowe roz-
mieszczenie rozpérek stanowi pierwszy warunek
dla umozliwienia zastosowania szczegélnie wy-
dajnego sposobu posuwania narzedzia czyszcza-
cego po powierzchni- Scianki, dzigki czemu staje
si¢ dostepna jak najwigksza cze$é tej Scianki.
Na podstawie powyzszych zalozen w wymien-
mku ciepla wedlug wynalazku rozpérki umoco-
wuje sie najlepiej za pomoca elektrycznego spa-
wania oporowego na powierzchniach $§cianki, co
ma jészcze te zalete, Ze przy tym nie ma zad-
nej trudno$ci ustawienia rozpérek dokladnie w
polozeniu prostopadtym do powierzchni $cianki,
tak iz odpadaja wszelkie wady, . wynikajace z
ewentualnego uko$nego ustawienia rozpérek,
Znaczny postep i ulatwienie zwijania blach
osiaga sie wskutek ‘tego, ze rozpérki wedlug wy-
nalazku, dzigki ich gestemu rozmieszczeniu, mo-
ga stanowié przy zwijaniu, ksztaltujace narzady
podporowe dla zwojéw spiralnych, przez co staja
sie zbyteczne boczne wkladki pretowe. .-
Wynalazek dotyczy wreszeie takich konstru-
keji rozpérek, ktére nadaja sie szezegélnie do u-

- wedtug wynalazku, a oprdcz tego

.

mocowania .za pomocs -elektrycznego spawania
oporowego. '

Nalezy przy tym zauwazyé, ze w wymiennikach
ciepta innej konstrukeji, sktadajacych sie-z prze-
ciwleglych wzgledem siebie blach, znana jest
rzeczg umocowywanie réznych malych rozpdrek
na blachach i umocowywanie ich réwniez za po-
mocg elektrycznego spawania oporowego. Cho-
dzito ]ednak przy tym nie o uksztaltowanie
rozporek W znaczeniu takim, jak weditug wyna-
lazku, a tym bardziej o ogramczeme wymiarow
przy ich_rozmieszczaniu, gdyz w takich plyt-

kowych wymiennikach ciepla plyty blasza- .
ne moga byé bardzo ldtwo rozlozone i ha-
stepnie bez wiekszych trudnosci pod-

dane mechanicznemu czyszczeniu bez wzgledu
na rozmieszczenie rozporek. Wobec tego w przy-
padku plyt blaszanych w ogdle nie ma zadnego
celu ograniczanie ° rozmieszezenia rozporek ze
wzgledu, na zachowanie' latwego dostgpu do po-
wierzchni oczyszezanych. Niniejszy uktad  rozpé-
rek w splralnych Wymlennlkach ciepta ma spe-
cjalne znaczenie | to tym bardziej, ze rozpérki
stanowia jednoczesnie wedlug wynalazku ksztat-
tujace narzady podporowe dla zwojéw splralnych
podczas zwijania blach. : :

OczywiScie znane jest szeregowe rozmieszcze-
nie rozpdérek w spiralnych wymiennikach ciepla,
jednak nigdy dotychczas nie stosowano ukladu
: rozporkl w
dawniejszych konstrukejach « byly rozmlequzone
tak daleko od siebie, ze czyszczenie w ogdle nie
bylo trudnym zagadnieniem. W przec:wienstwie
do tego wynalazek wyrdznia si¢ zasadniczo bar-
dziej ciasnym rozmieszczeniém rozpérek wedlug
krzyzujacych si¢ rzedéw z ograniczonym nachy-
Teniem wzgledem osi spirali, przy czym sa usta-
lone pewne .warto$¢i graniczne dla wspomniane-

go nachylenia rzedéw i odleglosci sasiednich roz-

pérek, ktore to wartoSci nie powinny by¢ prze-
kroczone, jezeli ma byé uzyskane" praktycz_nie
lepsze urzadzenie. .

Na zaﬁaczonym rysunku przedstawiono przy-
klad wykonania wymiennika ciepla wedlug wy-

nalazki wraz z rbéinymi szczegdélami i odmiana-’

mi rozpérek, jak, K réwniez uksztaltowanie zwo-
jéw spiralnych. w podobnej znanej konstrukeji.

Fig. 1 przedstawia y zmniejszonej podziatce
przekrdj osiowy urzadzenia wedlug wynalazku;
fig. 2 — widok z'boku zwojéw spiralnych w
zwiekszonej' podzialce w podobnym wyirnienniku
ciepla znanej ‘konstrukeji, uwidoczniajacy u-
ksztaltowanie kanaléw, otrzymywane zazwyczaj
przy wytwarzaniu wedlug dotychczasowego spo-
sobu; fig. 3 — widok z géry zwoju spiralnego e
rzedowym rozmieszezeniu rozpérek wedlug réz-
nych’ wzoréw; fig. 4 i 5 przedstawiaja widok z




boku lub przekréj pionowy, .albo widok z géry
Téznych odmian rozpérek specjalnej konstrukejs
wedlug wynalazku nadajacych sié do spawania
oporowego; fig. 6 wyjaénia schematycinie pro-
ces zwijania blach wymiennika ciepla wedhig
wynalazku,' a 1nian0wici,e podaje wido_k wzdluz
-0si spirali.

Jak przedstawiono na flg 1 i 6, wymiennik
«ciepla moze posiadaé jako powierzchnie przeno-
szace .ciepto dwie zwiniete z blachy: spirainie i

réwnolegle na okolo siebie §cianki Za i 1b, ktére .

za pomoca malych rozpérek 2 sg utrzymywane
w- okreslonej qdleglo$ci od siebie i w ten sposob
usztywnione, a pomledzy nimi sa utworzone ka-
naly spiralne 3a i 8b, sluzace do przeplywu czyn-
nikéw wymieniajacych cieplo. Rozpérki 2 moga
byé utworzone np. z matych stupkéw cylindrycz-
nych. Sa one rozmieszczone réwnomiernie na ca-
tej przestrzeni kanalu, przy czym sa przypawa-
.ne do jednej ze Scianek Ia, 1b, jednakze rozpér-
ki, polozone w poblizu krawedzi czotowych S$cia-
nek, sa spawane ewentualnie z obydwiema Scian-
kami, aby konstrukecja by jeszeze sztywniejsza.
Czynniki wymieniajace cieplo moga byé przepu-
-szezane przez kanaly spiralne w. dowolnym kie-
runku, najlepiej jednak w przeciwpradzie, przy
czym przenoszenie ciepla odbywa sie przez prze-
dzielajace $cianki fa, 1b. Przy tym jeden czynnik
jest doprowadzany do kanatu spiralnego fu na
zewnetrznym koficu przez Kréciee wejsciowy 4,
o odplywa na kohcu wewnetrznym przez kréciec
odplywowy 5, ‘drugi' za$ czynnik jest doprowa-
. dzany do kanalu spiralnego 3b na koricu we-
wnetrznym przez kréciec wejSciowy 6, a odpro-
wadzany na kohcu zewnetrznym ‘przez kréciec
-odplywowy 7. Na konecach czolowych kanaly spi-
ralne sa zamkniete i uszezelnione za pomoca od-
laczanych pokryw czolowych 8. W celu usztyw-
nienia $rodkowej czeSci wymiennika umieszeza
;sie tam pewna liézhg, narzadéw pocporowych 9
w postaci tarcz lub pierScieni, ustawianych pro-
stopadle do osi spirali, tworzac jednocze$nie
rdzen do nawijania zwojéw spiralnych:

Jak widaé na fjg. 2, w podobnej znanej kon-
‘strukeji takich wymiennikéw rozpoérki 2 sa sto-
sunkowo szeroko rozmieszczone i spawane przez
natozenie dodatkowego materialu spawajacego
w miejscu 21 na jednej $ciance w sposéb omé-
wiony na wstepie. Poza tym, jak wynika z ry-
-sunku, przy zastosowaniu znanego dotychczas
sposobu” wytwarzania rozpérki moga ustawiaé
‘si¢ uko$nie wzgledem powierzchni §Scianki, jak
np. w miejscu 2%, co powoduje rozmaite wybrzu-
szenia §cianek kanaltu, jak to wskazano w miej-
scu Iz, w wielu za§ miejscach & niedostatecznie
przylegaja do $cianki, jak w miejscu 2xzx.

Zwykle rozmieszczenie rozpérek w znanej do-
tychezas konstrukeji jest przedstawione z lewej

czyszczenie powierzchni Scianek.

Scianek.

strony. na fig. 3, przy czym niezbedne- mecha-
niczne czy§zczenie powierzchni S$cianki 1 wyko- -

mnano w ten sposéb, Ze narzedzie czyszczace pro-

wadzono po swobodnych pasach powierzchnio-
wych R pomiedzy sgsiednimi- rzgdami rozpérek 2
od jednego konca czotowego do druglego tam iz
powrotem w kierunku osi zwojéw spiralnych, jak
zaznaczono strzalka podwdjna. Przy dostatecznie
szerokim rozmieszezgniu rozpérek mozna byto
przy tym narzedzie czyszczace obréci¢ nieco w
bok i w ten sposéb przeczyscié w znacznym stop-
niu zakreskowane pasy powierzchni 0 pomiedzy
rozpérketni, tak iz mozipa bylo osiagnaé zadowa-
lajace oczyszczenie, natomiast ciasne rozmiesz-
czenie rozpérek wedlug wynalazku oczywiscie
wywolatoby takie ograniczenie swobody - ruchu
narzedma czyszczacego, ze cale pasy pow1(rzch-
niowe 0 w ogéle bytyby niedostepne.

W poréwnaniu z tym z prawej strony ia fig. .
3 przedstawiono korzystne rozmieszczenze v0zpé-
rek wedlug wynalazku, umozliwiajace latwe
Wedlug\ tego
ukladu rozpérki 2 sa umieszczone rzedami w
dwéch krzyzujacych sie.kierunkach, ktére two-
rzac -ostry kat z osiag spirali przebiegaja uko$-
nie wzgledem kraw@dm czolowych powierzchnit
W tym’ przypadku czyszczenie po-
wierzehni Scianek moze byé z korzyscia wyko-
nane tak, iz narzedzie czyszczace S, przesuwane
za pomoca gietkiego preta SS, moze byé¢ wsunig-
te pomiedzy sasiednie rzedy rozpérék w.rézinych
kierunkach rzedéw w pasach powierzchniowych
RR przebiegajacych réwniez uko$nie, a miano-
wicie najpierw jak na rysunku;ja nastepnie w
kierunku krzyzujacym sie wedlug uko$nej strzal-
ki podwéjnej.. Dzigki- takiemu krzyzowemu u-
kosnemu prowadzeniu narzedzia  czyszczacego

osiaga sie to, ze niedostepne cz¢Sci powierzchnio-

we 00 sa znacznfe. zmniejszone, tak iz pozostaja
tylko mate zakreskowane katy dookota rozpérek,
przy czym mozna -je zmniejszy¢é do minimum
przez odpowiedni dobér nachylenia kata wzgle-
dem osi spirali. Jako odpowiedni ostry kat usta-
la sie wedlug wynalazku . w granicach-od 30
do 607, poniewaz przy tym osiaga sie praktycz-
nie dostatecznie dobry dostep do $cianek kanatu, ]
a obrécz tego odlegloéé d; rozpérek musi byé
ograniczona w najwyzszym stopniu, aby rozpor-
ki )mogly sluzyé jeszeze do prowadzenia narze-
dzia czyszezacego w pozgdanym kierunka ru-
chu. : )
W ramach wynalazku rozpérki oczywiscie mo~
ga byé rozmieszezone réwniez wedlug dowolnych
innych wzoréw, odrmennych niz na fig. 3, o ile
stanowia tylko uko$ne rzedy wedlug Wynalazku_.
przy zachowaniu ograniczen rozmiaréw.
Najlepiej jest, gdy rozporkl wedlug wynalaz-
ku sa wykonane wedlug fig) 4 i 5, aby mogly



byé\‘umocowa_ne za pomoca elektrycznego spawa-
nia oporowego na jednej powierzchni Scianki. Z
tego wzgledu rozpérki moga byé wykonane w
postaci malych pelnych narzadéw
nych 2a, ktére na jednym przypawanym Kkoncu
sg zaopatrzone w jeden lub kilka wystajacych
osiowo czopéw 22, ktére zostaja spojone z po-
wierzchnig Scianki. W innej odmianie wykona-
nia rozpérke stanowi tulejka 2b o jednym lub
kilku kolmnierzowych wystepach bocznych 2385 na
koficu spawanym, ktére to wystepy posiadaja na
stronie przykladania male czopy 22, spawane z
powierzchnia S§cianki. Jeszcze jedna odmiana
rozpérek jest podana jako narzad cylindryczny
2¢, ktorego dno 23c posiada na zewnatrz jeden
lub kilka matych czopéw 22, spawanych z po-
wierzchnia §cianki. Poza tym rozpérki moga byé
wykonane z paskéw blaszanych zgietych w «dpo-
wiedni ksztalt, np. w ksztalcie litery T, jak wy:
stepy 23d, przy czym skierowane w bok paski
podporowe sa zaopatrzone w male czopy 22, spa-
wane 7z powierzchnig S$cianki.

Przy umocowywaniu za pomoca elektrycznego
spawania oporowego rozpérki sa dociskane piono-
wo do $cianki blachy za pomocg spawarki tak, iz
‘doktadnie przyjmuja prawidtowe polozenie i jedno-
czesnie uzyskuje sie réwnomiernei przyleganie.
Dia atwosci dostepu do celu . czyszczenia = po-
wierzchni  kanatéw poleca sie stosowaé rozpér-
ki hez zadnych wystajacych w bok czesci, jak np.
w postaci wykonania 2a lub Zec. ~ ’

Wreszeie na fig. 6 przedstawiono schema-
tycznie nowy sposéb zwijania blach, sluzgecy do
wytwarzania wymiennika wedlug wynalazku.
Jak widaé na rysunku, blacha po umocowaniu na
rdzeniu A zostaje zwinieta w pozadany ksztalt
spiralny przez -obracanic 1dzenia w kierunku
strzatki, przy czym kazda blacha ~prowadzona
jest jednocze$nie w odpowiednich prowadnicach,
. odleglo§é za§ pomiedzy $Sciankami ustalaja roz-
porki przewidziane na blasze, ktére jednak nie
sa podane na rysunku, a mianowicie zagina sie
blache w miejscach B, gdzie wlasnie wytwarza-
ny zw6j spirali wgkierunku promieniowym ku

esi spirali wywiera dostateczne ci$nienie z ze-.

wnatrz dla uksztaltowania blachy. Formowanie
w tym przypadku odbywa sie bez stosowania® do-
datkowych formujacych urzadzeri. pomocniczych
w ten sposdéb, ze blacha w miejscach B zostaje
przesunieta pod dzialaniem wspomnianego ci-
$nienia do dolnej \gotowej spirali tak blisko, na
ile pozwalaja poSrednie rozpérki, ktérych swo-
bodne korice stuza w ten sposéb jako oparcie dla
sasiedniej - powierzchni $cianki, tak iz rozpérki
stuza przy tym jako ksztaltujace narzady pod-
porowe; pod wplywem nacisku bMacha przybie-
ra taki sam ksztalt spiralny jaki ma wewnetrz-
ny zwéj spiralny. Wedlug tego sposobu oczywl-

cylindrycz-

$cie kazda oddzielna rozpérka w miejscach B
podlega bezposrednio ciSnieniu, tak iz zapewnia
sie catkowite przyleganie swobodnych koncow
rozpérek do powierzchni §cianek i przez to"uzy-
skuje sie znacznie lepszy wyréb, anizeli przy Zé—
stosowaniu znanych dotad sposobéw. Wynika to
z zasadniczej réznicy miedzy obydwoma ‘sposo-
bami, ktéra polega na tym, ze w niniejszym
przypadku zagiecie blachy odbywa sie przez dzia-
tanie ciSnienia na poczatku toru spiralnego, a
wige jest latwiejsze do opanowania niz przy zna-
nych sposobach, przy czym plaski pas blachy jest
prowadzony pomiedzy szcz¢kami zaciskowymi,
aby wywiera¢ na blach¢ ciagnienie, ktére wow-
czas ulatwia zagiecie. Do zastosowania niniej- -
szego sposobu jest konieczne dostatecznie geste
rozmieszczenie rozpérek, aby w ogéle mogty shu-
zyé jako ksztaltujace narzady podporowe podczas
zwijania i to wladnie ma miejsce w wymienniku
wedlug wynalazku, przy czym dzieki tej okolicz-
nosci osiaga sig¢ oczywista zaletg, gdyz nie po-
trzebne sa zadne wkladki pretowe przy zwijaniu.
Zastrzezenia patentowe

1. Spiralny wymiennik ciepla, ktoérego scianki
przewodzace ciepto, majace ksztaft dwéch
réwnoleglych wspétosiowych powierzchni cy-
lindryeznych o podstawach spiralnych, wy-
konane sa z blachy i ograniczaja dwa niez
lezne kanalty spiralne, ktérymi- przeplywaj
czynniki, wymieniajace ciepto, i w ktdrych.
mieszeza sie przymocowane przynajmniej do
jednej S$cianki rozpérki o malym wymiarze
bocznym, znamienny tym, Ze rozpdérki umie-
szczone sa w punktach przecigcia dwoch sze-
regéw linii, nachylonych do tworzacych cy-
lindréw pod statym katem, lecz w rozne stro-
ny, przy czym w celu osiagniecia najkorzyst-
niejszego czyszczenia wymiennika kat ten
jest zawarty w granicach od 300 . do 60* a
odleglo§é miedzy rozpérkami i odleglo$é od
powierzchni skrajnych wymiennika w kierun-
ku spirali badZz osi wymiennika wymnosza co -
najwyzej 180 mm badz 90 mm.

2. Wymiennik ciepla wedlug zastrz. i, znamien-
ny tym, ze przewaznie walcowe i badz to ma-
sywne, badz tez ewentualnie calkowicie lub
czeSciowo wydrazone rozporki (2) zaopatrzo-
ne s3 poczatkowo na podlegajacych zamoco-
waniu powierzchniach oporowych w mate wy-
stepy, np. w ksztalcie czopéw (22), ktére zo-
staja stopione przy spawaniu z jedny ze
$cianek spiralnych, najwlasciwiej, za pomoca
elektrycznego spawania oporowego bez zasto-
sowania dodatkowego materialu spawalni--
czego. . i

Aktiebolaget Rosenblads Patenter

*Zastepca: inz. W. Zakrzewski
rzecznik patentowy

P.0.7.G/13 Oddz. w B-stoku — 150 zam, 1789 — 297—8.12-49 r. T 05965
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