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Zpisob vyroby kovové trubky, vhodné pro pajeni natvrdo, opatiené eliptickymi otvory

Oblast techniky

Vynalez se tyka zpiisobu vyroby kovové trubky vhodné pro péjeni natvrdo, opatiené eliptickymi
otvory pro vlozeni plochych trubek, z vychoziho pasu, ktery je plechem vhodnym pro pajeni
natvrdo, sestavajicim z jddrového plechu, opatfeného na alespoii jedné stran€ vrstvou péjeciho
materialu, pfi némz se nejprve ohne oblast vychoziho pasu pro vytvofeni vyboulené ¢asti majici
v pfiéném prifezu obloukovy tvar a pfipojené k alespori jedné nevyboulené ploché ¢&asti,
a nakonec se ohne alespoii jedna nevyboulena ¢&ast vychoziho péasu tak, Ze bolni okraje
vychoziho pasu dosednou na sebe adojde k vytvofeni vélcové trubky. Kovova trubka je
provedena napfiklad z hliniku, v&etné jeho slitin.

Dosavadni stav techniky

Na obr. 2A a 2B je znazornén piiklad zndmého vymeéniku tepla takzvaného paralelniho pritoc-
ného typu, ktery sestava z paru sbé€rnych trubek, navzajem rovnobéznych. Tento vyménik tepla
dale sestava z plochych trubek, které maji prifez tvaru stlaeného kruhu, a které jsou rovnéz
navzajem rovnobézné. Kazda ploché trubka je na obou svych koncich pfipojena k pfisluiné
sbémé trubce pii zachovani prito¢ného spojeni mezi nimi. Vyménik tepla dile sestiva ze
zvinénych Zeber, slouzicich jako prostfedky pro zvyseni vymény tepla, pfic¢emz kazdé zvinéné
Zebro je vloZeno mezi dvéma sousednimi plochymi trubkami.

Sbémné trubky pro zndmé vyméniky tepla se vyrabgji tak, Ze plech vhodny pro pajeni natvrdo,
ktery sestava z jadrového plechu platovaného na obou stranich vrstvou materialu pro pajeni, se
svine do valcového tvaru. Otvory, které maji elipticky tvar shodny s priifezem vkladanych
plochych trubek, se vytvofi ve sténé trubky tak, aby vytvotily fadu rozkladajici se v podélném
sméru trubky. Potom se ploché trubky vlozi do otvor ve sbémych trubkéach a pfipoji se k nim
pajenim natvrdo do jednoho celku, takze sbérné trubky jsou pfipevnény jedna k druhé.

Zde je nutno poznamenat, Ze sbérné trubky se vyrabéji razenim eliptickych otvori do svafované
trubky se $vem, provedené z plechu vhodného pro pajeni natvrdo. Proto jsou tyto trubky pfi
raZeni otvorl nachylné ke zborceni nebo deformaci.

Pro vyieSeni tohoto problému navrhnul pfihlajovatel predlozené ptihlaSky vynalezu zlep3eny
zplisob vyroby trubky vhodné pro pajeni natvrdo, pfi némz se vychozi pas, sestavajici z plechu,
vhodného pro pajeni natvrdo, nejprve ohne pficn€ nebo podélné pro vytvofeni konvexni
vyboulené ¢asti. Tato vyboulena &ast je potom podrobena raZeni pro vytvoreni otvorti, ur€enych
pro vloZeni plochych trubek, pted tim, neZ se protilehlé strany vychoziho pasu pfitladi k sob¢ tak,
Ze se dotykaji a pfipoji se k sobé& pajenim natvrdo do vysledného valcového tvaru (viz japonska
patentova publikace Hei. 3-18982).

Podle tohoto zlep3eného zplisobu se dolni kovadlo, které ma tvar podobny vyboulené &asti,
pfilozi na tuto vyboulenou &ast, kdyz se provadi raZeni eliptickych otvori. Tento dfive navrzeny
zplsob je vyhodny vtom, Ze sténa trubky je dobfe chranéna pfed zborcenim nebo deformo-
véanim, takZe vyrabé&na trubka ma mnohem presnéjsi tvar.

Tento zpiisob vyroby kovové trubky, vhodné pro péjeni natvrdo, bude nejefektivné;jsi, jestlize
otvory pro vlozeni plochych trubek maji elipticky nebo jiny jednoduchy tvar. Jestlize vSak tyto
otvory nemaji takovy jednoduchy tvar, nybrz jejich tvar je znaéné slozit&jsi, jak je v posledni
dobg pozadovano, potom vznikaji nové problémy s tim spojené, jak bude detailnéji popsano dile.
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Jak je znazorn&no na obr. 1, jsou integralng s alespoii jednim z okraji otvoru, mezi nimiz lezi
vedlej3i osa elipsy, to jest eliptickych otvorti sb&mé trubky pro vkladani plochych trubek,
vytvofeny vodici vystupky. Tyto vodici vystupky jsou rovnobézné s plochou trubkou, takZe
kazda ploché trubka se do prisluiného otvoru zasune snadno a hladce aje v n€m po vloZeni
stabiln& pfidrzovana. Vzhledem k témto vodicim vystupkim mé vloZena plocha trubka zvySenou
plochu dotyku s obvodem otvoru, coz napoméhé jednak jejimu podepfeni ajednak jejimu
pfipajeni natvrdo.

V tGvahu pfipad4d rovndz vytvofeni kazdého eliptického otvoru pro vloZeni ploché trubky
s vodicim vystupkem takovym zplisobem, Ze nejprve se vyrazi nedokon€eny neboli vychozi otvor
eliptického tvaru, pfi¢emz tento vychozi otvor je ohraniten protilehlymi okraji, mezi nimiz lezi
vedlejsi osa elipsy, pfi¢em2 okraje rozkladajici se v opaénych smérech tvofi vystupky, které se
stanou vodicimi vystupky v nasledujici operaci, a to kdyZ se vyhnou tak, aby zaujmuly polohu ve
sméru tloustky tohoto vychoziho péasu.

Novym problémem v3ak zlistavéa skuteSnost, Ze pro vytvofeni vychozich otvord jednim zdvihem
ve vychozim pésu, ktery mé jiz pfedtim vytvofenou vyboulenou &ast tvaru oblouku, je nutno
pouzit raznik neboli prosttihovadlo sloZit&jsiho tvaru. Toto prostfihovadlo musi mit fezny bfit
takového trojrozm&rného provedeni, Ze je v pfesném zakrytu s otvorem nejen v pohledu shora,
nybrz ivpresném zékrytu sobloukovym tvarem pfi pohledu zboku. Takové komplikované
prostiihovadlo viak nemiiZe byt vyrobeno levné a jeho fezny bfit je nachylny v kratké dobé
k poskozeni nebo opotiebeni.

Ukolem vynalezu je, sohledem na vyse popsané problémy, vytvofit zpisob vyroby kovoveé
trubky, vhodné pro pajeni natvrdo, opatfené eliptickymi otvory pro vloZeni trubek a opatfen¢
rovné&Z vodicimi vystupky, vytvofenymi integralng s alespoii jednim z protilehlych okraji, jimiz
prochézi vedlej$i osa eliptického otvoru, a vystupujicimi z nich, pfi¢emz vodici vystupky jsou
rovnob&zné se smérem vloZeni plochych trubek do otvord, pfiemz zplisob musi byt proveden
tak, Ze neni zapotfebi nijakého komplikovaného prostfihovadla a sténa trubky bude pfesto dobfe
chranéna pred zborcenim neboli deformaci pfi vytvafeni otvori.

Podstata vynalezu

Tento tkol splituje zplisob vyroby kovové trubky vhodné pro pajeni natvrdo, opatfené eliptic-
kymi otvory pro vloZeni plochych trubek, z vychoziho pésu, ktery je plechem vhodnym pro
pajeni natvrdo, sestdvajicim z jadrového plechu, opatfeného na alespoii jedné strané vrstvou
pajeciho materidlu, pfi némZ se nejprve ohne oblast vychoziho pasu pro vytvofeni vyboulené
&asti majici v pfiéném priifezu obloukovy tvar a pfipojené k alespofi jedné nevyboulené ploché
&asti, a nakonec se ohne alespoil jedna nevyboulena &ast vychoziho pasu tak, Ze bo¢ni okraje
vychoziho pasu dosednou na sebe a dojde k vytvofeni valcové trubky, podle vynalezu, jehoz
podstatou je, Ze pted ohnutim oblasti vychoziho pasu pro vytvofeni vyboulené ¢&asti se do
vychoziho péasu prorazi nehotové vychozi otvory tvaru odpovidajiciho tvaru eliptickych otvort
takovym zpiisobem, Ze u alespoii jednoho z protilehlych okraji, smétujicich proti sob& ve sméru
vedlej3i osy eliptického otvoru, ziistane u vychozich otvorld vystupek, nalez se tento alespon
jeden vystupek ohne pro vytvofeni vodiciho vystupku pro plochou trubku.

Je zapotiebi provadét tento popsany zplisob tak, Ze operace zahrnujici dal3i operaci pfipravy
vychoziho pasu se provadgji plynule, zatimco podélny plech, vhodny pro pajeni natvrdo, se
podava prerusované a v podélném sméru.

Je zapotiebi, aby pred ohybanim vychoziho pasu pro vytvofeni vyboulené &asti byly protilehlé
zaoblené okraje kazdého vychoziho otvoru podrobeny lisovani, pfi némZ se jej ich vnitini hrany
zkosi tak, e vzniknou zkosené plochy, pfi¢emz zaoblené okraje jsou upraveny na koncich hlavni
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osy eliptického otvoru. Takové zkosené plochy budou rovnobézné s vlozenymi plochymi
trubkami v hotovych otvorech, kdyZz se vychozi pas ohne do tvaru hotové valcové trubky. Na
rozdil od toho, vné&;jsi hrany protilehlych zaoblenych okraji tvofi pfimé plochy, rozkladajici se na
poloviné tloustky vychoziho pasu, a u hotové trubky budou zkoseny smérem ven.

Jak je uvedeno vyse, je zpisob podle vynalezu charakterizovan tim, Ze oblast vychoziho péasu se
ohne ve svém pfi¢ném nebo podélném sméru pro vytvoreni obloukové vyboulené Casti obsa-
hujici vychozi otvory, pfi€emZ po proraZeni téchto vychozich otvorli tvaru odpovidajiciho
eliptickym otvorim pro vloZeni plochych trubek tvofi protilehlé okraje, v nichz lezi konce
vedlejdi osy eliptického otvoru, a které nebyly prorazeny az k Gplného okraji, vystupky, které se
potom stanou vodicimi vystupky. Proto jiZ neni v tomto pfipadé zapotiebi Zadného kompliko-
vaného prostiihovadla, které bylo zapotfebi u znamych zpusobi pro vytvofeni vychozich otvori
v trubce, a sténa trubky se pfi postupu zpiisobem podle vynalezu ani nezborti ani nezdeformuje.

Vsechny operace od operace predb&zného vytvofeni vychozich pasi az do operace oddéleni
hotovych trubek se provadéji plynulym zplsobem, pfi¢emz podélny plech, vhodny pro pajeni
natvrdo, je poddvan pferuSované av podélném sméru, a kovové trubky, které maji otvory
opatiené vzdy vodicimi vystupky, se vyrabéji postupné se zvySenou ucinnosti.

Podle vyhodného provedeni vynalezu se protilehlé obloukové okraje, umisténé na koncich hlavni
osy vychoziho otvoruy, se ve svych vnitinich rozich zkosi, a to pted tim, nez se vychozi pas ohne
pro vytvofeni vyboulené &asti, takZe vzniknou zkosené plochy, které se po dosednuti bo¢nich
okraji vychoziho pasu na sebe a vytvofeni valcové trubky stanou rovnob€znymi, pfi¢emz vné&jsi
hrany opaénych zaoblenych okraji tvofi pfimé plochy, kolmé k vychozimu pasu a upravené na
poloviné jeho tloustky, avSak v hotové trubce budou zkoseny smérem ven.

Podle dal3iho vyhodného provedeni se vytvoti vodici vystupky na obou protilehlych obvodovych
okrajich, jimiZ prochazi vedlejsi osa kazdého eliptického otvoru, uréeného pro vloZeni ploché
trubky.

Podle dalsiho vyhodného provedeni se bo¢ni konce vychoziho pasu lisuji ve sméru jeho tloustky,
av8ak v opaénych smérech, to jest nahoru pro jeden bo¢ni konec a dolii pro druhy bo¢ni konec,
ato pfed tim, nez se vychozi pas ohne pro vytvofeni vyboulené &asti, pfiCemzZ jeden z takto
zkosenych konch se zuZzuje smérem od svého horniho okraje ke svému dolnimu okraji, zatimco
druhy, opaéné zkoseny konec se zuZuje smérem od svého dolniho okraje ke svému hornimu
okraji, a oba zkosené konce se potahnou vrstvou pajeciho materialu.

A podle jeité daliiho vyhodného provedeni se kazdy vystupek vytvoti podél stfedni ¢asti hlavni
osy vychoziho otvoru.

Piehled obrazki na vykresech

Vynalez bude dile bliZze objasnén na ptikladech provedeni podle ptilozenych vykresi, na nichz

obr.1  znazoriiuje v perspektivnim pohledu sbérnou trubku a ploché trubky v rozlozeném
stavu, pfi¢emZ sbérna trubka je trubkou vhodnou pro pédjeni natvrdo, vyrobenou
zpusobem podle vynalezu a pouzitou ve vyméniku tepla,

obr. 2A narys vyméniku tepla z obr. 1,

obr. 2B pidorys vyméniku tepla z obr. 1,

obr.3  pti¢ny fez podél €ary 34 - 34 z obr. 2A,

obr.4  ptiny fez podél Eary 35 - 35 z obr. 24,

obr.5  pti¢ny Fez podél Eary 36 - 36 z obr. 2A,

obr. 6  svisly fez trubkou vhodnou pro pajeni natvrdo, vyrobenou zplisobem podle vynilezu,

-3-
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obr.7  ptidny fez podél Eary 38 - 38 z obr. 6,

obr.8  pohled zeptedu na &ast trubky vhodné pro pajeni natvrdo,

obr.9  pohled zezadu na &ast trubky vhodné pro pdjeni natvrdo,

obr. 10 v perspektivnim pohledu vychozi pas, kterym je plech vhodny pro pajeni natvrdo,
a z n&hoZ se vyrabi trubka vhodné pro pajeni natvrdo,

obr. 11 pfi¢ny fez podél ary 42 - 42 z obr. 10,

obr. 12 v perspektivnim pohledu vychozi pés s vyrazenymi nedokon€enymi vychozimi otvory,

obr. 13  pfi¢ny fez podél &ary 44 - 44 z obr. 12,

obr. 14 pfi&ny fez, znazoriujici vychozi pas, jehoZ protilehlé boCni okraje jsou zkoseny,

obr. 15 pudorys vychoziho pasu opatfeného zafezy a vyfezy, pfi¢emz zafezy jsou upraveny pro
viozeni délicich desek neboli piepaZek, a vyfezy jsou upraveny pro vloZeni vstupni
trubky a vystupni trubky chladiva,

obr. 16 v perspektivnim pohledu vyboulenou &ast, vytvofenou ohybanim stfedni oblasti
vychoziho pasu,

obr. 17 pti¢ny fez, znazoriujici vychozi pas ohnuty do tvaru V,

obr. 18A piiény fez, znazoriujici vodici vystupky, vytvofené ohybanim,

obr. 18B pii¢ny fez podél Eary 49 - 49 z obr. 18A,

obr. 19 pti¢ny fez, znazortiujici vychozi pas ohnuty do tvaru U,

obr.20 ptiény fez, znazoriujici vychozi pas ohnuty dale do tvaru hotové trubky,

obr.21 v perspektivnim pohledu podélny plech, vhodny pro pajeni natvrdo, jehoZ pfedni konec
je vyraZen do tvaru vychoziho pasu,

obr.22 v perspektivnim pohledu podélny pas, vhodny pro pajeni natvrdo, ktery je zndzornén na
obr. 21, a byl posunut dopfedu a podroben nasledujici operaci vyrobniho procesu,

obr. 23 a 24 v perspektivnich pohledech podéiny plech, vhodny pro pajeni natvrdo, ktery byl
posunut dale dopfedu pro provedeni dalsich operaci, ktery v3ak jesté nebyl podroben
finalni operaci odd&leni hotovych trubek.

Ptiklady provedeni vynalezu

Nyni bude podle obr. 1 a% 5 popsano provedeni zpiisobu vyroby vyméniku tepla podle vynélezu,
pfi némz se vyrobi sbérna trubka 103, 104 pro hlinikovy (nebo z jeho slitin) vyménik tepla, ktery
miiZe byt pouzit jako kondenzator v chladicim systému automobilu.

Na obr. 1 az 5 jsou znazornény ploché trubky 101, které jsou vodorovné a jsou upraveny nad
sebou ve svislém sméru, pfitemz vzdy mezi dvéma sousednimi plochymi trubkami 101 jsou
vloZena zvinéna Zebra 102. Tento vyménik tepla dale sestava z levé a pravé hlinikové sbérné
trubky 103 a 104 kruhového priifezu, pfi¢emz kazda sbérna trubka 103 a 104 je trubkou vhodnou
pro pajeni natvrdo a vyrobenou zpiisobem podle vynélezu.

Sbérné trubky 103 a 104 se vyrobi nasledujicim zpisobem.

Jak je znazornéno na obr. 10 a 11, nejprve se pfipravi vychozi pas 130, ktery sestiva z hlini-
kového jadrového plechu 130a, opatfeného na obou strandch vrstvou 130b pajeciho materialu.
Péajecim materialem vrstvy 130b miiZe byt vieobecné slitina z fady slitin Al-Si, ktera obsahuje 6-
13 % hmotnostnich kiemiku Si.

Potom se provede proraZeni vychoziho pasu 130 tak, aby vznikly vychozi otvory 131,
uspofadané v pravidelnych odstupech v podélném sméru vychoziho pasu 130, jak je znazornéno
na obr. 12. Kazdy vychozi otvor 131 je uspofadan napfi¢ k vychozimu pasu 130 ave stfedni
oblasti mezi bo&nimi okraji vychoziho pasu 130. Nedokongené vychozi otvory 131, které se
pozdéji stanou eliptickymi otvory 105, do nichZ se vloZi ploché trubky 101, se prorazi tak, Ze
jejich okraje u konci jejich vedlej3i osy ziistanou neproraZeny, takze vzniknou vystupky 132,
které se potom u hotovych eliptickych otvord 105 stanou vodicimi vystupky 107.
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Protoze se vychozi otvory 131 vyrazily pfed ohnutim vychoziho pasu 130, nemusi mit raznik
v pohledu z boku trojrozmérny tvar, nybrz postatuje pouze dvojrozmérny tvar.

Kazdy vychozi otvor 131, ktery je prorazen ve vychozim pasu 130 a je k nému kolmy, se podrobi
lisovani ve svych rozich u konct hlavni osy vychoziho otvoru 131. Tim se vytvofi zkosené
plochy 133, zalinajici ze stfedu tlouitky vychoziho pasu 130 a sméfujici k jeho jedné vnéjsi
plose, viz obr. 13. Zkosené plochy 133 se stanou po dosednuti bo€nich okraji vychoziho
pasu 130 na sebe a po vytvoreni hotové valcové trubky navzijem rovnob€znymi. Presnéji feceno,
thel zkosenych ploch 133 je takovy, Ze vnéjsi plochy bo¢nich koncii kazdé ploché trubky 101
dosednou tésné na zkosené plochy 133, jak je zndzorn€no na obr. 6 a 7, pfi¢emz mezi nimi
nezustane Zadna mezera, ktera by mohla zhorSit pevnost pajeného spoje.

Dalsi hrany na koncich hlavni osy vychoziho otvoru 131 jsou kolmé k povrchové plose
vychoziho pasu 130 a tvofi vnéjsi pfimé plochy 134, zndzornéné na obr. 13. Tyto vné&jsi pfimé
plochy 134, které vystupuji ze stfedu tloustky vychoziho pasu 130 smérem k jeho druhé strané,
se otevfou smérem ven pro usnadnéni vloZeni ploché trubky 101, viz obr. 7.

V dalsi operaci se bo¢ni konce vychoziho pasu 130 stlacuji ve sméru jeho tloustky. Toto
stlaCovani boénich koncl se provadi v opaénych smérech, to je nahoru pro jeden z boénich
konci a dolii pro druhy boé¢ni konec. Jak vyplyva z obr. 14, jeden z takto zkosenych koncii 135a
se zuzuje od svého horniho okraje smérem k dolnimu, zatimco druhy zkoseny konec 135b se
zuZuje opa¢né od svého dolniho okraje smérem k hornimu okraji. Oba zkosené konce 135a, 135b
jsou potaZeny vrstvou 130b pajeciho materialu. Jak je zndzornéno na obr. 7, dosednou pfi svinuti
hotové trubky oba zkosené konce 135a, 135b na sebe a vytvoii dotykovy spoj 136. Vzhledem
k pfitomnosti vrstvy 130b pajeciho materidlu v dotykovém spoji 136 zde po péjeni vznikne
kapalinotésny a pevny spoj mezi obéma zkosenymi konci 135a a 135b.

Potom se provede vyfez 137 pro pfipojeni vstupni trubky 109 a vystupni trubky 110 chladiva,
a to v pfisluiné zoné vychoziho pasu 130, jak je znazornéno na obr. 15. Zafezy 138, provedené
v protilehlych zénach vychoziho pasu 130, se nyni spoji navzajem pro vytvofeni integralniho
$térbinového otvoru 111, do néhoZ se potom vloZi aupevni prepizka 106 vyméniku tepla,
znazornéného na obr. 2A. Tyto pfepazky 106 zpusobi proudéni chladiciho média ve vymeéniku
tepla meandrovitym zptisobem.

V dal3i operaci, zndzornéné na obr. 16, se provede lisovani nebo podobny proces tak, Ze vychozi
pas 130 se ohne ve své stfedni oblasti, opatfené jiz prorazenymi vychozimi otvory 131, do tvaru
oblouku v pfi¢ném prifezu, ¢imZ vznikne vyboulena ¢ast 139. Tato vyboulena ¢ast 139 v priifezu
tvaru klobouku ma na své vnéjsi ploe upraveny vychozi otvory 131. V dalsi operaci, zndzorn€éné
na obr. 17, se provede pfitlatovani plochych &asti 140, rozkladajicich se vné za protilehlymi
stranami vyboulené &asti 139, k sobé tak, Ze jako celek zaujmou tvar pismene V. Ohybani
vychoziho pasu 130 pro vytvofeni vyboulené ¢asti 139 se provadi tak, Ze zkosené plochy 133 na
koncich hlavni osy jsou umistény uvniti, pfic¢emz vnéjsi pfimé plochy 134 jsou umistény vné.
Vysledkem toho je, Ze zkosené plochy 133 budou po vloZeni ploché trubky 101 navzijem
rovnob&zné a vn&jsi ptimé plochy 134 se stanou vodicimi plochami 134', sklonénymi smérem
dovnitf (viz obr. 7).

V nésledujici operaci, zndzornéné na obr. 18A a 18B, se provede ohybani vychozich otvord 131,
aby se ohnuly vystupky 132 uvniti vyboulené &asti 139. Presngji feeno, na vnéjsi plochu
vybouleni &asti 139 se plsobi sekdCem nebo jinym podobnym nastrojem tak, Ze v kazdém
eliptickém otvoru 105 vzniknou z vystupki 132 vodici vystupky 107, vy&nivajici dovnitf ve
sméru, ve kterém budou vkladany pozdéji ploché trubky 101.
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Dal$im pfitlaovanim plochych &sti 140 k sob& vznikne nejprve tvar pismene U (viz obr. 19),
a potom se pfitla¢i na sebe zkosené konce 135a a 135b tak, Ze vytvoti u takto dokon&ené trubky
dotykovy spoj 136 (obr. 20), pficem# vyboulena &ast 139 aploché €asti 140 tvoti v prifezu
jediny hladky kruh.

Nakonec se provede roziezani hotové trubky na délku potfebnou pro sb&mé trubky 103 a 104.

Ackoli se u popsaného provedeni jednotlivé vychozi pasy 130 podrobuji jednotlivym operacim
postupné€ za sebou, mize byt mnohem vyhodn&jsi z hlediska produktivity prace, kdyz se pro
kontinualni provadéni viech operaci vietnd piipravy pfislusnych vychozich péasti 130 pouzije
jediny podélny plech 150, vhodny pro pajeni natvrdo, ktery se dopravuje nebo posunuje
pferuSovanym zpisobem.

U tohoto provedeni podle vynalezu se v predni &asti podélného plechu 150 provede nejprve
vyraZeni nebo prosttizeni pro odstran&ni nepotfebnych zén, &imz vznikne vychozi pas 130,
rozkladajici se napfi¢ k podélnému plechu 150, jak je zndzornéno na obr. 21. P¥i tomto raZeni se
soucasné vytvoti na protilehlych podélnych koncich vychoziho pasu 130 spojovaci mistky 151,
spojujici vychozi pas 130 se spolenymi podélnymi nosnymi pasky 152, které tedy nesou
vyrazeny vychozi pas 130. Pfitom se v nosnych péascich 152 v mistech u spojovacich mustki 151
vytvoii otvory 153, které slouZi pro zabé&r hnaciho mechanismu, pouzitého pro dopravu nebo
posun podélného plechu 150.

Po této operaci se posune podélny plech 150 opét dopredu o pfedem stanovenou vzdalenost
a zastavi se. Ve vychozim pasu 130, ktery je v &ele, se provede vyraZeni vychozich otvorti 131,
ze kterych se pozdgji stanou eliptické otvory 105 pro vloZeni ploché trubky 101, viz obr. 22,
pfiemz soucasné se provede vyraZeni daliiho vychoziho pasu 130.

Potom se podélny plech 150 op&t posune doptedu o pfedem stanovenou vzdalenost a zastavi se,
nacez se provede lisovani okrajli vychozich otvort 131 prvniho vychoziho pasu 130, aby vznikly
zkosené plochy 133, zatimco u druhého nasledujiciho vychoziho pasu 130 se provede vyraZeni
vychozich otvorti 131 a za timto druhym vychozim pasem 130 se soucasné vyrazi tieti vychozi
pas 130. Tato operace se bude opakovat do té doby, dokud nevznikne pozadovanych pocet
vychozich pasi 130. V ptipadé potieby se miZe poradi vyse popsanych operaci ménit. Je mozno
napfiklad provéadét razeni vychozich otvorii 131 pred razenim vychoziho pasu 130 nebo provadét
razeni a nésledné zkoseni vychozich otvord 131 pted vytvotenim vychoziho pasu 130.

V popsaném zpiisobu vyroby trubek ztistavaji vychozi pasy 130 pfipojené ke spoleénym nosnym
paskim 152 pomoci spojovacich miistkii 151 pfi viech postupné provad&nych operacich. Proto
i hotové trubky 141, znizornéné na obr. 24, budou stile jests pfi vystupu zvyrobni linky
pfipojeny ke spole¢nym nosnym paskiim 152.

Tyto hotové trubky 141 je proto nutno od spojovacich mustkd 151 oddélit, aby vznikly finalni
vyrobky, to jest hotové sb&rné trubky 103 a 104.

Oddélené hotové sbémé trubky 103 a 104 se potom dopravi na montaZni linku pro monta
vyméniki tepla, kdyZ predtim byly podle potieby vyprany. ProtoZe bo&ni zkosené konce 135a,
135b v dotykovém spoji 136 kazdé sbémé trubky 103, 104 budou tésné a pevnd spojeny k sobé
navzajem pfi pajeni natvrdo, které se provede na montéZni lince, neni u nich zapotiebi provadét
svafovani, jako tomu bylo doposud u zndmych svafovanych trubek se §vem.

Vyménik tepla, znizornény na obr. 1 aZ 24, se sestavi u tohoto provedeni nasledujicim zplso-
bem. Oba konce kazdé ploché trubky 101 se nejprve vlozi do ptisluinych eliptickych otvori 105
ve sb&mych trubkich 103, 104, pficemZ bolni stranové &asti kazdé ploché trubky 101 jsou
vedeny vodicimi plochami 134’ na obou bo&nich okrajich eliptickych otvori 105, a ihned po tom

-6-



15

20

25

30

35

40

45

50

CZ 285553 B6

jsou jiz vlozené konce ploché trubky 101 fizeny rovnob&znymi plochami 13', aby se usnadnilo
jejich vkladani. Poté, co byl konec ploché trubky 101 vlozen do eliptického otvoru 105, povedou
plochou trubku 101 dal vodici vystupky 107, které ji budou drzet ve spravné poloze kolmé ke
sbérné trubce 103, 104, aby nedoslo k jejimu nezadoucimu vykyvnuti ve svislém sméru.

Mezi dvé sousedni ploché trubky 101 a vné kazdé krajni ploché trubky 101 se potom umisti
zvInéna Zebra 102, ktera jsou rovnéz provedena z plechu, vhodného pro péjeni natvrdo. Potom se
Stérbinovymi otvory 111 vlozi do sbémych trubek 103, 104 prepazky 106 a k vné&jSim plochdm
krajnich zvlnénych Zeber 102 se ptipevni bo¢ni desky 112. Takto doCasné vytvoiena sestava se
potom podrobi pajeni natvrdo v jedné operaci, napiiklad v pajeci picce.

Jak vyplyva z obr. 3, jsou ve spojovacich oblastech mezi kaZdou sbémou trubkou 103 a 104
avloZzenou plochou trubkou 101 vytvofena dostatetnd zaobleni, takze tyto dily jsou spolu
spojeny tak, Ze mezi nimi nezlistane 2ddna prazdna nevyplnénad mezera. Smérem ven zkosené
vodici plochy 134' na boénich okrajich eliptickych otvorl 105 slouZzi jako jimky pajky, ktera se
v nich v roztaveném stavu shromazd’uje. Kromé toho vodici vystupky 107, protoZe jsou opatfeny
vrstvou 130b péjeciho materialu, rovnéz zvy$uji pajenou plochu mezi kazdou plochou trub-
kou 101 a eliptickym otvorem 105, &imz se spoje zpevni. Soucasné dojde k t€snému a pevnému
spojeni dotykovych spoji 136 sbémych trubek 103 a 104 udinkem dal$ich zaobleni, zde
provedenych. Navic maji zkosené konce 135a a 135b vychoziho pasu 130 komplementarni tvary,
takZe jsou v dotykovém spoji 136 sobé ptizplisobeny, viz obr. 3, a jsou rovnéZ pokryty vrstvou
130b pajeciho materialu, ¢imZ se rovnéz zvysi pevnost spoje. Na obr. 2A jsou déale zndzornény
klobou€kové uzavéry 108, uzavirajici horni a dolni konce kazdé sbémné trubky 103 a 104. Tyto
klobouckové uzavéry 108, které maji tvar kratkého valce, jak vyplyva z obr. 5, se pripevni ke
sbérnym trubkam 103 a 104 po svinuti vychoziho pasu 130 do vélcového tvaru, aviak pied
pajenim. Proto tyto klobouckové uzdvéry 108 nejenze uzaviraji oteviené konce sbérnych trubek
103, 104, aviak rovnéz brani rozevieni dotykového spoje 136 vlivem vysoké teploty pfi pajeni.
Na obr. 2A jsou déale zndzornény vstupni trubka 109 a vystupni trubka 110 chladiva, které se
podobnym zpiisobem pfipaji ke sbérnym trubkam 103 a 104 sou€asné s pajenim vSech ostatnich
¢asti vymeéniku tepla.

Ackoli maji eliptické otvory 105 pro vilozeni plochych trubek 101 své hlavni osy ve sméru Sitky
vychoziho pasu 130, mohou byt jejich hlavni osy upraveny rovnéz v podélném sméru vychoziho
pasu 130.

Celkové shrnuto, zptisobem podle vynalezu, definovanym v naroku 12, se vyrobi kovova trubka,
vhodna pro péjeni natvrdo, ktera je opatfena eliptickymi otvory 105, které jsou zase opatieny
vodicimi vystupky 107, rozkladajicimi se rovnobézné s vlozenou plochou trubkou 101,
a vy¢nivajicimi z alespoii jednoho z protilehlych obvodovych okraji, jimiz prochazi vedlejsi osa,
piiCemz tato kovova trubka se vyrobi vytvofenim nedokonCenych vychozich otvori 131 ve
vychozim pasu 130, které jsou opatfeny integrdlné vystupky 132, znichZz se pozdé&ji stanou
u hotové trubky 141 vodici vystupky 107, je§té pred ohnutim stfedni oblasti vychoziho pasu 130
napfi¢ nebo podélné k nému tak, aby vznikla vyboulena ¢ast 139 kruhového pficného prifezu.
Zpusob podle vynéalezu tedy miize byt provadén pomoci razniku jednodu3si konstrukce, nez
u doposud znamych provadénych zpusobw, u nichz se vyrazeji vychozi otvory aZz po ohnuti
vychoziho pasu. Takovy jednodu$si raznik miZe byt snadnéji vyroben aje méné nachylny
k poskozeni nebo pfedEasnému opotiebeni. Vzhledem k prorazeni vychozich otvori 131 pred
ohybénim je rovnéZ sténa trubky velmi dobfe chranéna pted zborcenim nebo deformovanim.

ProtoZze ohybani pro vytvofeni vodicich vystupkti 107 se provadi jiz u vyhnuté vyboulené
asti 139, neexistuje ziddnd moZnost, Ze by tyto vodici vystupky 107 plsobily jako né&jaka
"zebra", kterd by mohla branit hladkému ohybani vychoziho pasu 130 bez jakékoli nezidouci
deformace stény trubky.
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Podle daliiho provedeni zpisobu podle vynalezu se vechny operace, véetné prvni operace
ptipravy vychoziho pasu 130 a findlni operace odd&lovani hotovych trubek 141 od sebe,
provadg&ji postupng, pfitemz se jediny podélny plech 150 posunuje v podélném sméru pferuso-
vanym zplsobem. Tento znak je vyhodny vtom, Ze kovové trubky, které jsou opatieny
eliptickymi otvory 105 s vodicimi vystupky 107, mohou byt vyrabény kontinualné& se zvysenou
produktivitou prace, &imZ je umoznéna Uplna automatizace vyrobniho procesu.

Podle daliho vyhodného provedeni se vnitini hrany opaénych okrajii umisténych na koncich
hlavni osy vychoziho otvoru 131 zkosi pro vytvofeni zkosenych ploch 133, které budou po
zasunuti ploché trubky 101 do eliptickych otvord 105 hotové trubky 141 s plochou trubkou 101
rovnob&zné. Vn&jsi hrany opagnych okraji tvori vnéjsi pfimé plochy 134, z nichZ se potom
vytvoii v hotové trubce 141 3ikmé vodici plochy 134, pfidemz tyto pfimé plochy 134 zasahuji do
poloviny tloustky stény sbérné trubky 103, 104 a vedou vlozeny konec ploché trubky 101. Bo¢ni
okrajové &asti plochych trubek 101 jsou tedy vedeny sklongnymi vodicimi plochami 134'
eliptickych otvorti 105, ptiemz jejich poloha je dale fizena rovnob&znymi plochami eliptickych
otvort 105, vzniklymi ze zkosenych ploch 133, takze ploché trubky 101 mohou byt do eliptic-
kych otvori 105 vloZeny hladce, aby zaujmuly svoji spravnou polohu, coZ rovnéz usnadfiuje
montaz vyménik tepla, obsahujicich kovové trubky, vhodné pro pajeni natvrdo, vyrobené
zplsobem podle vynalezu.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpisob vyroby kovové trubky, vhodné pro pajeni natvrdo, opatfené eliptickymi otvory
(105) pro vloZeni plochych trubek (101), z vychoziho pasu (130), ktery je plechem vhodnym pro
pajeni natvrdo, sestdvajicim z jadrového plechu (130a), opatfeného na alespori jedné strané
vrstvou (130b) pajeciho materialu, pfi némZ se nejprve ohne oblast vychoziho pasu (130) pro
vytvoreni vyboulené &asti (139) majici v pfi¢ném prifezu obloukovy tvar a pfipojené k alespoil
jedné nevyboulené ploché &asti (140), a nakonec se ohne alespofi jedna nevyboulena €ast (140)
vychoziho pasu (130) tak, ze botni okraje vychoziho pasu (130) dosednou na sebe a dojde
k vytvofeni valcové trubky, vyznadujici se tim, e pred ohnutim oblasti vychoziho
pasu (130) pro vytvofeni vyboulené Césti (139) se do vychoziho pasu (130) prorazi nehotové
vychozi otvory (131) tvaru odpovidajiciho tvaru eliptickych otvorti (105) takovym zplsobem, Ze
u alespoii jednoho z protilehlych okrajd, sméfujicich proti sobé& ve sméru vedlejsi osy eliptického
otvoru (105), ziistane u vychozich otvorii (131) vystupek (132), nadeZ se tento alespoii jeden
vystupek (132) ohne pro vytvoreni vodiciho vystupku (107) pro plochou trubku (101).

2. Zptsob podle naroku 1, vyzna&ujici se tim, 7e protilehlé obloukové okraje,
umisténé na koncich hlavni osy vychoziho otvoru (131), se pred ohnutim vychoziho pésu (130)
pro vytvofeni vyboulené &asti (139) ve svych vnitinich rozich zkosi pro vytvofeni zkosenych
ploch (133), které se po dosednuti bognich okraji vychoziho pasu (130) na sebe a vytvoreni
valcové trubky stanou rovnob&znymi, zatimco vn&j3i primé plochy (134) protilehlych oblouko-
vych okrajii upravené na poloviné tloustky vychoziho pasu (130) budou orientovany smérem
ven.

3. Zpuasob podle naroku 1, vyznaéujici se t im, Ze vodici vystupky (107) se vytvori
na obou protilehlych obvodovych okrajich eliptického otvoru (105) ve sméru jeho vedlejsi osy.
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4. Zpisob podle niroku 1, vyznadujici se tim, Ze bo&ni konce vychoziho pasu
(130) se pred tim, neZ se vychozi pas (130) ohne pro vytvofeni vyboulené &4sti (139), lisuji ve
sméru jeho tlouStky v opalnych smérech tak, aby se jeden z vylisovanych zkosenych koncid
(135a) zuZoval smérem od svého horniho okraje ke svému dolnimu okraji, a aby se druhy,
opalné vylisovany zkoseny konec (135b) se zuzoval smérem od svého dolniho okraje ke svému
hornimu okraji, pfi¢emz oba zkosené konce (135a, 135b) se potidhnou vrstvou (130b) pajeciho
materialu.

5. Zpisob podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze vystupek (132) se vytvoti podél
stfedni ¢asti hlavni osy vychoziho otvoru (131).

13 vykresi
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