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Transportraret til et strommende medium, sésom luft,
bestar af et i rerform (1) skrueformet bgjet pladebénd
(2), hvis vindingers langsgiende kanter er sammenfajet
+i1 dannelse af en skrueformet sem (3). Pladebindet
har et i bandets lmngderetning forlebende spor (4),
som danner et skrueformet omkring reret forlgbende
hus (6) til et varmeoverferingsmedium, sdsom en vaske
(7). Trensportroret darmer en konstruktionsmessig
enkel varmeveksler, i hvilken pladebindet fungerer
som overforingsflade mellem det i reret strommende me-
dium og det i huset strommende medium,. Ved fremgangs-
méden til fremstilling af transportreret indfores der
1 sporet et bejeligt rer til varmeoverforingsmediet,
inden pladebéndet bsjes og dets vindinger semmenfojes.
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Opfindelsen angar et r¢r af den i indledningen til krav 1
nezvnte art til et str¢mmende medium og en fremgangsmade

til fremstilling af et sa&dant re¢r.

I luftbehandlingsanlag anvendes almindeligvis et sadant
spiralsammenf¢jet plader¢r, der enten er trukket rundt
eller ovalt, til transport af luft. Re¢ret kan pa enkel og
hurtig made fremstilles af et metalbadnd, og det kan ved
passende profilering af bandet nemt g¢res stift, hvis
dette skulle vare ¢nskeligt. Der er udviklet vidt automa-
tiserede maskiner med meget stor arbejdshastighed til
valsning af metalbdnd og til bgjning af dette metalband
til et r¢r samt til sammenf¢jning af det spiralformede

band.

En fremgangsmdde og et apparat til fremstilling af et
spiralsammenf¢jet plader¢r er beskrevet i det finske pa-
tentskrift nr. 57 221.

ved varmevekslere kan et sadant spiralsammenfgjet plade-
r¢r til overf¢ring af varme anvendes til at udtage varme
fra et medium, som strgmmer inde i r¢ret, og overfore
denne varme til et varmeoverfgringsmedium, som omgiver
roret, eller omvendt. Det er dog ngdvendigt, at r¢ret
eller r¢rene omgives med en passende Kkappe, i hvilket
varmeoverforingsmediet strgmmer. De sadvanligste varme-
overfg¢ringsprocesser bestar i opvarmning eller -afk¢ling
af i roret str¢ommende luft og varmegenvinding fra af-
gangsluften, idet varmeoverfgringsmediet hensigtsmessigt
er en vaske eller gas. P& grund af den ngdvendige kappe
er varmeveksleren dog forholdsvis stor, og dens fremstil-

ling er kompliceret.

Fra det tyske brugsmgnster 74 42 439 kendes en varmeveks-
ler af den indledningsvis navnte art, hvor et metal- -
eller stalband dannes til en hulprofil, f.eks. til en L-
eller U- eller selvlukkende profil, og vikles i et yder-
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ligere arbejdstrin til et spiralformet profilr¢r. Profil-
randenes sammenfgjning kan finde sted ved svejsning eller
ved klabning. Ved en foretrukket udfgrelsesform af denne
varmeveksler er to ribbergr lagt om hinanden koncentrisk
i forhold til hinanden, idet det ydre ribber¢rs glatte
indre vag sammen med ribbe- eller yderfladen af det
indre ribber¢grs bund danner en skruelinieformigt rundt-
gdende kanal. Det er imidlertid en ulempe, at kanalernes
strgmningstvaersnit er fastlagt ved dimensioneringen af
hulprofilen og ikke kan valges uafhangigt heraf. Endvide-
re er det ved fremstilling af sarlig store varmeveksler-
r¢or yderst vanskeligt at tilvejebringe en vaske- eller
gastet forbindelse af profilrandene.

Formalet for opfindelsen er derfor at angive et trans-
portrgr af den indledningsvis n®vnte art til et str¢mmen-
de medium, hvorved de ovenfor beskrevne ulemper undgds,
og at angive en fremgangsmdde til fremstilling af et sé&-
dant ro¢r.

Dette formdl opnads ved, at transportrgret og fremgangsma-
den er kendetegnet ved det, der er angivet i den kende-
tegnende del af henholdsvis krav 1 henholdsvis 5.

I underkravene er der angivet hensigtsmassige udf¢grelses-

former.

Opfindelsen er baseret pd den idé, at der til dannelse af
et spirallignende forl¢bende hus til et varmeoverfgrings-
mediet optagende r¢r eller et elektrisk varmekabel udnyt-
tes de render, spor, Kkrumninger og lignende, som under
alle omstazndigheder skal valses til den langsgdende sam-
ling eller til forstrazkningsribberne. P& denne made op-
nds, at transportrgrets skruelinieformigt sammenfgjede
vag fungerer som varmeoverfgringsflade, gennem hvilken
varmen overf¢gres fra det medium, som transporteres i r¢-

ret, til varmeoverfgringsmediet, eller omvendt. Trans-
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portrgret ifglge opfindelsen fungerer saledes pa sammen
méde som kendte lamel- og ribbergrsbatterier, uden at
r¢ret skal forsynes med specielle lameller eller ribber.

Sporet tjener som holder for varmeoverfgringsmediets
rundtgdende r¢r, som er anbragt i sporet i tat anlag med
transportr¢rets vag, til sikring af god varmeoverforings-
kontakt. Udseendet af det til varmeoverf¢ring egnede
transportrgr ifglge opfindelsen afviger ikke vasentligt
fra et konventionelt transportr¢r, der kun er egnet til
transport af ét medium. Den af et transportrér bestdende
varmeveksler forudsatter sdledes ingen ekstra plads, for-
anlediger ingen gennemstr¢mningsmodstand og dermed intet
energiforbrug og er ikke f¢lsom over for forurening. Ved
varmeoverforing blot i retning af det i transportr¢ret
strommende medium kan sporet tjene som holder for et

elektrisk varmekabel.

Ipvrigt er transportrgret ifglge opfindelsen serlig for-
delagtig ved genvinding af varme fra afgangsgasser, som
frembringes ved forskellige industrielle processer, og

f.eks. til anvendelse som en varmegenvindende skorsten.

Opfindelsen angadr endvidere en fremgangsmade til frem-
stilling af det beskrevne ro¢r. Fremgangsmaden er kende-
tegnet ved det i krav 5 angivne. Til udgvelse af frem-
gangsmaden behgver de kendte maskiner til fremstilling af
spiralsamlede r¢r blot blive forsynet med enkle yderli-
gere dele, for at det fardige r¢r skal vare velegnet til

anvendelse som en varmeveksler.

Opfindelsen forklares nazrmere i det fglgende under hen-

visning til tegningen, hvor

fig. 1 viser et transportrgr i delvis aksialsnit fra-

siden,
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fig. 2 viser en anden udfgrelsesform for transportrgret i

aksialsnit, og

fig. 3 og 4 skematisk viser to alternative fremgangsmader
til fremstilling af et transportr¢r, set henholdsvis fra
siden og fra oven.

Det i fig. 1 viste transportr¢r 1 er udformet af et pla-
deband 2, som er bgjet skruelinieformigt til et ro¢r, og
hvis langsgdende kanter er mekanisk sammenfgjede til en
ensartet sgm 3. Mellem bandets langsgdende kanter er der
valset et udragende forstarkningsspor 24 i béandets lang-
deretning, og dette spor lgber skruelinieformigt omkring
det ferdige ror.

Forstarkningssporets 24 fod er &ben, og der er i en kanal
26, som er dannet inde i forstarkningssporet, anbragt et
separat rundtgdende r¢r 27 til et gasformigt eller vaske-
formigt varmeoverfgringsmedium, i dette tilfzlde en vaske
7. Nar forstarkningssporet omgiver rgret 27 tat, opnds en
god varmeoverfgringskontakt mellem transportrgrets 21
pladebdnd og varmeoverf¢ringsroret 27.

Nar transportrgret er i brug, strgmmer et medium i gas-
eller vaskeform gennem r¢ret, og i r¢rets 21 forsterk-
ningsspor cirkulerer der et varmeoverf¢ringsmedium. Der
tilvejebringes hermed en varmeveksler, der svarer til
kendte lamel- og ribber¢rsbatterier, og i hvilken trans-
portrgrets pladebdnd fungerer som varmeoverfgringsflade
mellem det i r¢ret strgmmende medium og det i roret i
sporet strgmmende medium. En sd&dan udf¢relsesform er
serlig hensigtsmaessig, da det pd grund af varmeoverfop-
ringsmediets h¢je tryk, temperatur eller andre egenska-
ber, pd grund af fremstillings-tekniske vanskeligheder,
korrosion eller lignende ikke er formdlstjenligt at an-
vende forsterkningssporet som sddant som kanal til varme-
overfgringsmediet.
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Det i fig. 1 viste transportrgr 41 har i kanalen eller
huset 46 i sporet, som dannes af bandets langsgdende kan-
ter 32a, et separat r¢r 47 til et varmeoverferingsmedium.

Fig. 3 viser et hensigtsmessigt apparat til fremstilling
af et transportrgr 21 ifgplge fig. 1. Apparatet omfatter

~ en forradsrulle 50 for pladebdnd 2, en valsegruppe 51, en

fodvalsningsenhed 52 og et bgjnings- eller sammenfej-
ningsapparat 53. Endvidere findes en forradsrulle 54 for

varmeoverforingsroret 27.

Nar pladebdndet valses gennem valsegruppens valser, dan-
ner valserne de ngdvendige falser ved béndets langsgdende
kanter og et forstarkningsspor 24 midt pad béndet. Inden
forstaerkningssporet f¢res gennem fodvalsningsenheden,
ledes metalrgret 27 ind i det endnu abne forstarknings-
spor. Derefter bgjer bgjnings- og sammenfgjningsapparatet
bandet og r¢ret i spiralform og sammenfgpjer bandets

langsgdende kanter til en spirals¢m.

Det i fig. 4 viste apparat er beregnet til fremstilling
af transportrgret 41 ifglge fig. 2 og afviger fra appa-
ratet i fig. 3 nasten udelukkende derved, at metalr¢ret
47 til et vérmebverf¢ringsmedium ledes ind mellem plade-
bandets 32 langsgdende kanter, ndr bandet bgjes spiral-
formigt i b¢jningsapparatet. Sgmsvejsningsorganerne 54'
kan vare af konventionel konstruktion, og de er blot vist

skematisk.

I stedet for det rundtgdende r¢r 27 henholdsvis 47 kan
der ogsd anvendes et elkabel, som p& den ovenfor beskrev-
ne made anbringes i forstarkningssporet eller i spiral-

s¢pmmen.

Det er muligt at anbringe det beskrevne transportr¢r 21,
som kun skal tjene som varmeveksler, f.eks. inde i et

gastransportror. Desuden er det muligt at fremstille r¢-
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ret af et perforeret pladebdnd, pé& hvis udvendige side
der er fastgjort et lydisolerende materiale. Inde i det
ydre r¢r anbringes to indre r¢r i hinanden, og rummet
mellem de indre r¢r fyldes med lydisolerende materiale.
Herved tilvejebringes en varmeveksler, som samtidig er
lyddempende. Transportrgret kan om n¢dvendigt have flere
parallelt omkring ro¢ret forlgbende spor med henblik pa

varmeoverfe¢ring.



10

15

20

25

30

35

DK 162462 B

Patentkrav:

1. Rer til transport af et str¢gmmende medium, som bestar
af et skruelinieformigt i form af et r¢r bgjet pladeband
(2, 32), hvis langsgdende kanter er sammenfgjet til en

~ skruelinieformigt forlgbende s¢m (3, 33), og som danner

en skruelinieformigt rundtgdende kanal, kende teg -
n e t ved, at pladebandet (2, 32) har et spor (24, 44),
der strazkker sig i bandets langderetning og danner kana-
len (26, 46) med et i det vasentlige lukket rorformet
tvaersnit, som indeholder et mod sporet anliggende rundt-
gdende ror (27, 47) til et varmeoverf¢ringsmedium (7),

eller et rundtgdende elektrisk varmekabel.

2. Rgpr ifgplge krav 1, kend e t e g n e t ved, at spo-
ret (24) bestdr af en i og for sig kendt forsterknings-
ribbe, som er valset mellem pladebdndets (2) langsgdende

kanter.

3.R¢rif¢lgekrav1,kendetegnetved, at
sporet (44) er dannet i sgmmen (33) p& en sadan made, at
pladebandets (32) langsgdende kanter (32a) er valset ren-
deformet i modsatte retninger og sammenfgjet danner kana-

len (46).

4. Ror ifplge krav 1, kende tegne t ved, at det
rundtgdende ro¢r (27, 47) til varmeoverforingsmediet (7)

er bgjeligt.

5. Fremgangsmdde til fremstilling af et r¢r til transport

af et str¢mmende medium ifgplge krav 1-4, hvor

- det valsede pladebdnd bgjes skruelinieformigt til et

r¢r, og
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det bpjede pladebdnds modstdende langdekanter sammenfop-
jes til en s¢m (3, 33),

kendetegnet ved, at

der i pladebdndet (2, 32) valses et spor (24, 44) til
optagelse af et r¢r (27, 47) eller et varmekabel, og

at roret (27, 47) eller varmekablet indf¢res i sporet

f¢r sammenfgjningen af pladebandet.

6. Fremgangsmade ifglge krav 5, k en d e t egnet
ved, at det rundtgdende r¢r (27) eller varmekabel valses
fast efter indfe¢ringen i sporet (24).

7. Fremgangsmade ifglge krav 5, k e nd e t egne t
ved, at det rundtgdende r¢r (47) eller varmekablet indfe-
res mellem pladebandets (32) langsgaende kanter (32a) og
sammenvalses i sgmmen (33) ved sammenfgpjningen af plade-
bandets (32) langsgdende kanter (32a).
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