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Inventia se referd la un schimbator de caldurd si la un
procedeu de realizare a acestuia, utilizat pentru prepa-
rarea agentului termic, necesar incalzirii $i producerii
apei calde menajere, utilizat pentru cazane murale.
Schimbatorul conform inventiei este format din doud
parti, dintr-o parte (A) metalicd, ce asigurd schimbul
termic, si dintr-o parte (B) de colectare §i legaturd cu
centrala termicd, ce poate fi metalicd sau din plastic
compozit, partea (A) metalica fiind constituitd din niste
conducte drepte, prin care circuld agentul termic
furnizat de o centrald termicg, si din nigte aripioare,
capetele conductelor fiind fixate la cate un ansamblu
colector, toate asamblate nedemontabil, prin brazare.
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Inventia se refera la un schimbator de caldurd gaze-lichid i 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 $i producerii apei calde
menajere, sau a incalzirii unui habitaclu, 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 n
condensatie.

Schimbatorul de caldura, conform inventiei, este format dintr-o serie de
tevi metalice drepte, asamblate la fiecare capat al lor la cate un asamblu colector
independent, comun tevilor, care asigura circulatia agentului termic lichid, care a
preluat caldura de la mediul primar, prin tevi, in sensuri succesiv opuse,
asigurand un traseu lung al lichidului, respectiv, care asigura un schimb de
caldura mare si dintr-o serie de aripioare metalice fixate de tevi, toate elementele
fiind din otel, cu precadere, inoxidabil.

Toate elementele metalice sunt asamblate intre ele prin brazare in cuptor
cu atmosfera controlata.

Aripioarele, prin forma geometrica, urmaresc dirjjarea gazelor fierbinti pe
un traseu de curgere care sa spele cat mai bine tevile care intrd in componenta
schimbatorului si sa rupa curentul de gaze in curenti cu grosimi de 3-4 mm,
dirijati in vecinatatea intima a tevilor schimbatorului, rezultatul fiind imbunatatirea
transferului termic.

Aliajul de lipit este sub forma de pasta si este depus pe suprafata tevilor
cu ajutorul unor seringi muitiple, prin decupari special practicate in aripioare,
astfel ca, datorita capilaritatii, aliajul topit va umple doar interstitiul format datorita

dilatarilor termice intre tevi si bordurarile aripioarelor.
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Aripioarele au un anumit unghi in zona bordurarilor, astfel incat, in
momentul crearii pachetului de aripioare si a montarii acestuia pe tevi, intre
aripioare sa existe un pas constant si bine controlat, intregul schimbator fiind
ambalat termic uniform, fara sa existe zone ale acestuia solicitate diferit.

Sunt cunoscute solutiile tehnice ale propunerii de inventie romaneasca cu
titlul schimbator de caldura si procedeu de realizare, firma Kober, depozit nr. a
2011 00445/ 09.05.2011, in care schimbatorul de caldura 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, tub metalic constituit dintr-o teava continua cu portiuni drepte si curbe
intre acestea sau din mai multe portiuni de teava dreapta, interconectate intre ele
prin elemente de intoarcere, pe toate acestea fiind montate elemente de capat,
pentru racordarea la sursa de agent termic, teava pe care se monteaza aripioare
prin sudare, sau aplicate din turnare, in cazul utilizarii aluminiului.

Acest tip de schimbator de caldura prezinta principalele dezavantaje
legate de modul de realizare, implicand manopera multa, dupa cum urmeaza:

- realizarea schimbatorului dintr-o teava continua implica operatii de
indoire a acesteia, la rece sau la cald si sudarea la capetele
acesteia a racordurilor de intrare si iegire a agentului termic;

- realizarea schimbatorului din mai multe portiuni de teava dreapta,
interconectate intre ele prin elemente de intoarcere si racorduri de
intrare si iesire a agentului lichid, toate asamblate prin sudura;

- introducerea aripioarelor pe conducta, pentru schimbul de
caldura, presupune orificii care sa permitd Tmbracarea lor, cu
implicatii asupra preciziei de formare a ansamblului schimbator.

Sunt cunoscute solutiile constructive prezentate in brevetul canadian CA
2759525 A1 2010/10/28, respectiv WO 2010/123249 si PCT/KR2010/002445, cu
denumirea: Procedeu de brazare-sudare a unei placi de fixare si a unui capac
pentru formarea canalelor de curgere a unui schimbator de caldurad si modul de

realizare al acestuia.
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Brevetul respectiv face referire la metoda de preasamblare in scopul

brazarii a unor colectoare de capat montate pe un schimbator de caldura realizat

dintr-o multitudine de tevi, deschise la ambele capete, care prezinta urmatorul

dezavanta;j:

montarea capacului pe placa de fixare se face dificil, necesitand
introducerea acestuia pe o latura si apasarea lui pe cealalta

latura, Tnaintea brazarii pieselor.

Schimbatorul de caldura, conform inventiei, inlatura dezavantajul de mai

sus $i prezinta urmatoarele avantaje:

realizat din otel inoxidabil are un coeficient de schimb de caldura
dezavantajos in comparatie cu cele din cupru si aluminiu, dar
pretul otelului inoxidabil este mai redus decat al acestora;

forma geometrica a aripioarelor imbunatatesc transferul termic,
urmarind un traseu de curgere care sa spele cat mai bine tevile si
sa rupa curentul de gaze fierbinti pentru a fi dirijat in vecinatatea
intima a tevilor schimbatorului;

realizarea unor decupari care permit prin introducerea unor seringi
ca aliajul de lipit sa se depuna chiar pe suprafata tevilor permitand
acestuia sa curga prin capilaritate doar in interstitiul format prin
dilatare termica intre tevi si bordurarile aripioarelor;

realizarea unui unghi intre 86 si 89 de grade in zona bordurarilor,
care obliga ca in momentul crearii pachetului de aripioare si a
montarii acestuia pe tevi, intre aripioare sa existe un pas constant
si bine controlat, astfel schimbatorul se va ambala termic uniform
si nu vor exista zone ale acestuia solicitate diferit;

realizarea unui unghi in zona de depunere a aliajului de lipit,
depus cu ajutorul celor doua seringi, care are rolul de a obliga
aliajul sa spele in momentul topirii cu preferinta conturul tevii;
realizarea unor decupari $i a unor urechi in cadrul elementelor
care compun colectoarele, care, prin constructia lor, permit un

mod de asamblare mult mai usor, in sensul ca este necesara o

=\
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simpla presare si nu introducerea pe o laturd si apasarea pe
cealalta latura, dar care asigura practic acelasi mod ferm de fixare
naintea brazarii a celor doua piese care constituie colectorul;

la temperatura mediului ambiant este necesar ca aripioarele sa se
monteaze pe tevi cu strangere, deoarece datorita formei
geometrice tevile si aripioarele au directii de dilatare diferita, fapt
care duce la aparitia unui joc in timpul Incalzirii pentru brazare, joc
care este umplut de aliajului de lipit prin capilaritate;

la realizarea ansamblului colector, datorita faptului ca forma
geometrica le confera acelasi tip de dilatare la temperatura de
brazare, trebuie prevazut la premontaj un spatiu de urnplere cu
aliaj de lipit, motiv pentru care pe una din cele doua piese au fost

prevazute deformari adecvate.

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

cu figurile 1...16, care reprezinta:

figura 1 — vedere axonometrica a unui ansamblu schimbator de
caldurd cu partea de colectare si legatura cu centrala termica
toate din otel, de preferinta inoxidabil, solidarizate intre ele prin
brazare;

figura 2 — vedere axonometrica a unui ansamblu schimbator de
caldura cu partea de colectare din material plastic compozit si
legatura cu centrala termica, prin suruburi si etansare cu inele O
din cauciuc rezistent la temperatura;

figura 3 - vedere axonometricd a unui ansamblu schimbator de
caldura cu doua randuri de tevi, cu partea de colectare din
material plastic compozit si legatura cu centrala termica prin
suruburi si etansare cu inele O din cauciuc rezistent la

temperatura;
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figura 4 — vedere n plan a unui ansamblu schimbator de caldura
format din conducte drepte, aripioare (nu sunt figurate integrai) si
ansambluri colectoare, realizat prin brazare;

figura 5 — sectiune prin conductele drepte ale unui ansamblu
schimbator de caldura;

figura 6 — sectiune prin conductele drepte ale unui ansamblu
schimbator de caldura, care au montate la interior sicane;

figura 7 — vedere in plan a modului de calibrare interioara cu o
brosa a conductelor;

figura 8 — vedere axonometrica, a unei aripioare 2a, pentru
conducte circulare si elipsoidale asezate pe un rand, a unui
ansamblu schimbator de caldura;

figura 9 — vedere axonometricd, a unei aripioare 2b, pentru
conducte circulare pe un rand, a unui ansamblu schimbator de
caldura;

figura 10 — vedere axonometrica, a unei aripioare 2c, pentru doua
randuri de conducte circulare, randul de sus care furnizeaza
energia termica direct din arderea combustibilului, randul de jos,
care furnizeaza energia termica proverita din caldura latenta de
condensare;

figura 11 — sectiune printr-un dispozitiv pentru depunerea aliajului
de lipit a aripioarelor de conducte;

figura 12 — unghiurile aripioarelor pentru asigurarea interstitiului si
pasului intre aripioare la montaj si usurarii depunerii materialului
de lipit la brazare;

figura 13 - vedere axonometrica a unui ansamblu colector metalic
ce se fixeaza la capetele conductelor ansamblului schimbator de
caldura;

figura 14 - vedere axonometrica a unei piese de capat 3;

figura 15 — sectiune printr-un ansamblu colector metalic;

|
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- figura 16 - vedere axonometrica a unui ansamblu colector din
material plastic compozit fixat cu suruburi si etansat cu inele O din

cauciuc rezistent la temperatura.

Schimbatorul de caldurd conform inventiei este format din doua parti,
dintr-o parte metalica A, figurile 1, 2 si 3, care asigura schimbul termic si dintr-o
parte de colectare si legatura cu centrala termica B, metalica, figura 1 si din
plastic compozit figurile 2 si 3.

Partea de schimb de caldura este constituita, figura 4, din niste conducte
drepte 1, prin care circula agentul termic furnizat de o centrala termica,
nepozitionatd, in sine cunoscutd, conducte pe care sunt asamblate niste
aripioare 2, iar capetele conductelor sunt fixate la cate un ansamblu colector
format dintr-o piesa de capat 3 si un colector metalic 9 figura 13, toate
asamblate nedemontabil prin brazare in cuptor cu atmosfera controlata.

Cele doua ansambluri colectoare, figura 13, prin constructia lor, asigura
circulatia agentului termic intre intrarea si iesirea lui din schimbator pe conducte
in sensuri succesiv opuse, lungind traseul circuitului, pentru un mai bun schimb
de caldura.

Conductele pot avea o sectiune circulara, 1a sau elipsoidala 1b, figura 5.

Pentru cresterea schimbului de caldura cu mediul ambiant, pe conductele
1 se monteaza niste sicane 4, respectiv 4a pentru conducte circulare si 4b pentru
conducte elipsoidale, figura 6, formate din table de lungimi aproximativ egale cu
lungimea conductelor 1, care au aripioare obtinute prin decupare si deformare.

Conductele 1 au dimensiuni controlate si prin intermediul unui dispozitiv
se introduc pe ele aripioarele 2, procesul de brazare presupunand existenta unor
distante minime intre suprafetele exterioare ale conductelor si suprafetele
interioare ale aripioarelor, pentru patrunderea aliajului de lipit.

intrucat, in cazul conductelor, coeficientul termic de dilatare longitudinala
este mai mare decat cel de dilatare transversald, iar in cazul aripioarelor
coeficientul de dilatare transversal este mai mare decat cel longitudinal, la o

temperatura de brazare de aproximativ 1000 °C, distanta minima dintre suprafete
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avand tendinta sd se mareasca, considerent pentru care in vederea eliminarii
acestui neajuns este necesar ca la temperatura mediului ambiant de circa 20°C,
intre aripioare si tevi sa existe un joc egal cu zero sau negativ, situatie obtinuta
prin calibrarea dimensiunilor interioare ale conductelor 1 cu o scula speciala,
respectiv o brosa 5, dupa montarea aripioarelor 2 si a pieselor de capat 3, figura
7.

Aripioarele 2 au diverse forme functie de destinatia lor, astfel niste
aripioare 2a, figura 8, pentru schimbator de caldura cu un singur rand de
conducte circulare si elipsoidale, pentru utilizarea energiei termice provenite de
la arderea combustibilului
intr-o centrala termica.

Asezarea conductelor in aripioare se face pe bordurari ale acestora;
pentru conducte circulare nisgte bordurari a, iar pentru conducte elipsoidale niste
bordurari b, figura 8.

Aripioarele au bordurari si decupari pentru o incarcare termica uniforma a
lor astfel sunt realizate niste bordurari triunghiulare cu colturi rotunjite ¢, figura 8
si circulare d, pentru curgerea controlata a gazelor de ardere, figura 9, iar pentru
depunerea aliajului de lipit, sunt realizate niste decupari e, figurile 8, 9, 10.

Asezarea conductelor in aripioare se face pe bordurarile b ale unei
aripioare 2a sau 2c. Pentru doua conducte circulare, randul de sus, furnizeaza
energia termica directa din arderea combustibilului, randul de jos, furnizeaza
energia termica provenita din caldura latenta de vaporizare, figura 10.

Pentru depunerea aliajului de lipit prin decuparile e se utilizeaza un
dispozitiv, figura 11, format din doua parti cu mai multe seringi 6 pe fiecare
parte, egal cu numarul de tevi, pe céte o jumatate de lungime de conducta
acoperita de aripioare, aliajul de lipit fiind impins pe conducte si respectiv la baza
aripioarelor de nigte cilindri cu piston 8, actionati manual sau hidraulic.

Pentru asigurarea unui interstitiu necesar brazarii cu un pas p Tintre
aripioare, acestea, prin ambutisare, au un unghi a cuprins intre 86°-89° si un
unghi B cuprins intre 45°-50°, figura 12.
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Ansamblul schimbator de caldura, are partea de colectare si legatura cu
centrala termica realizata printr-un ansamblu colector din otel, de preferinta inox,
figura 13.

Colectoarele 9 se solidarizeaza cu piesa de capat 3, pentru realizarea
ansamblului colector prin brazare, ceea ce presupune existenta unor interstitiu
bine definit dimensional, obtinut prin executia unor decupari f , a unor preformari
g si a unor indoituri h, figurile14 si 15.

Partea de colectare si legatura cu centrala termica, realizata din material
plastic compozit, se fixeaza la partea de schimbator de caldura prin niste
suruburi 10 si se etanseaza cu niste inele O, 11, partea de legatura formata
dintr-un colector 12 si un capac 13 se solidarizeaza prin lipire sau sudura in zona

de contact, figura 16.
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REVENDICARI

3.

Schimbator de caldura gaze-lichid, destinat transferului termic,
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 $i producerii apei calde menajere, sau a
incalzirii unui habitaclu, schimbator de caldura ce poate fi utilizat
pentru cazane murale cu ardere normald, in principal, dar care
prin suprapunere si inchidere etansa a camerei de ardere poate
fi extins si la centrale in condensatie caracterizat prin aceea ca
este constituit din doua parti,o parte (A), metalica, care asigura
schimbul de caldura intre gazele fierbinti si agentul termic si o
parte (B) de colectare si legatura cu centrala termica, care poate
fi metalica sau material plastic compozit.

Schimbator de caldura, conform revendicarii 1, caracterizat prin
aceea ca partea metalica (A) este constituitd din nigte conducte
drepte (1), de sectiune circulara sau elipsoidala, pe care sunt
asamblate niste aripioare (2), iar capetele conductelor sunt fixate
la cate un ansamblu colector format din piesele de capat (3) si
colectoarele (9), toate asamblate nedemontabil.

Schimbator de caldura, conform revendicarii 1, caracterizat prin
aceea ca cele doua ansambluri colectoare formate din piesele de
capata (3) si colectoarele (9), prin constructia lor, asigura
circulatia agentului termic intre intrarea si iesirea Iui din
schimbator pe conducte in sensuri succesiv opuse, lungind
traseul circuitului, pentru un mai bun schimb de caldura.

Schimbator de caldurad, conform revendicarii 1, caracterizat prin
aceea ca pentru cresterea schimbului de caldura dintre gazele
fierbinti si agentul termic, pe conductele (1) sunt montate niste

sicane (4a) pentru conducte circulare si (4b) pentru conducte

N
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elipsoidale, formate din table de lungimi aproximativ egale cu
lungimea conductelor (1).

Schimbator de caldurd, conform revendicarii 1, caracterizat prin
aceea ca aripioarele (2) au diverse forme functie de destinatia lor,
astfel niste aripioare (2a), sunt pentru un singur rand de conducte
circulare si elipsoidale, care utilizeaza energia termica provenita
direct din arderea combustibilului intr-o centrala termica, nigte
aripioare (2c) pentru doua conducte circulare, randul de sus,
care furnizeaza energia termica directa din arderea
combustibilului, randul de jos, care furnizeaza energia termica
provenita din caldura latenta de vaporizare.

Schimbator de caldura, conform revendicarii 1, caracterizat prin
aceea ca asezarea conductelor in aripioare se face pe bordurari
ale acestora, pentru conducte circulare niste bordurari (a), pentru
conducte elipsoidale niste bordurari (b).

Schimbator de caldura, conform revendicarii 1, caracterizat prin
aceea ca aripioarele au bordurari si decupari pentru o incarcare
termica uniforma a lor, astfel bordurari triunghiulare cu colturi
rotunjite (c), circulare (d), asigurand curgerea controlata a gazelor
de ardere.

Schimbator de caldura, conform revendicarii 1, caracterizat prin
aceea ca partea de colectare si legatura cu centrala termica,
realizatd din material plastic compozit, se fixeaza la partea de
schimbator de caldura prin niste suruburi (10) si se etanseaza cu
niste inele O, (11), partea de legatura fiind formata dintr-un
colector (12) si un capac (13) ce se solidarizeaza prin lipire sau
sudura in zona de contact.

Procedeu de realizare a unui schirnbator de caldura caracterizat
prin aceea ca ansamblul format din conductele drepte (1),

aripioarele (2) si cele doua ansambluri colectoare formate din

Al
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piesele de capat (3) si colectoarele (9), sunt asamblate
nedemontabil prin brazare intr-un cuptor cu atmosfera controlata.
Procedeu de realizare a unui schimbator de caldura, conform
revendicarii 9, caracterizat prin aceea ca aripioarele sunt
realizate prin ambutisare asigurand un unghi (a) cuprins intre 86°-
89° si un unghi (B) cuprins intre 45°-50°, pentru obtinerea unui
pas (p) care permite asamblarea riguroasa a partilor componente.
Procedeu de realizare a unui schimbator de caldura, conform
revendicarii 9, caracterizat prin aceea ca depunerea aliajului de
lipit prin decuparile (e) se realizeaza cu un dispozitiv, format din
doua parti cu mai multe seringi (6), egal cu numarul de tevi, pe
cate o jumatate de lungime de conducta acoperita de aripioare,
aliajul fiind Tmpins pe conducte si respectiv depus la baza
aripioarelor de niste cilindri cu piston (8), actionati manual sau

hidraulic.
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