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(57) Rezumat: Inventia se referd la un proce-
deu de realizare a schimbétoarelor de tip aer
- apa, folosite In domeniul compresoarelor
centrifugale de aer, pentru instalatii petro-
liere, miniere, siderurgice, chimice, n ins-
talatii de epurare a apei si in alte aplicatii care
necesitd aer compmmat pana la 21 bari si un
debit de 300000 Nm?® / zi. Procedeul consta
din fabricarea unei armonici (1), pregétirea
unui tub exterior (2] si a unui tub interior (3),
urmate de asamblarea elementului de
schimbator (4).Se pregateste apoi ansamblul,
care cuprinde n principal doud pléci de capat
(8], niste sicane (B) si un tub central (7).
Urmeazad gdurirea prin pachetul de pléci si
sicane, asamblarea si sudarea ansamblului
astfel format. Se face regéurirea si calibrarea
gaurilor in placile de capét si in sicane, apoi
stanarea gaurilor. Se formeaza ansamblul
schimbator de caldurd, se cositoreste, se
aplicd o strunjire finalg, dupa care se supune
probei de etansare.
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RO 115083 B1

Inventia se referd la un procedeu de realizare a schimbatoarelor de tip aer -
apa, folosite in domeniul compresoarelor centrifugale de aer pentru industria petro-
lierd, minierd, siderurgicad, chimicd, in instalatile de epurare a apei si in orice aplicatie
care necesitd aer comprimat pana la 21 bari si un debit de 300000 Nm? pe zi.

Este cunoscut un procedeu de realizare a schimbatoarelor de céldurad, conform
céruia lipirea armonicilor pe tuburile interioare si exterioare ale elementului de schim-
bator se realizeaza prin imersare in baie de cositor, astfel abtindndu-se acoperirea cu
cositor a tuturor suprafetelor.

Dezavantajele acestui procedeu sunt:

- depunere neuniforma de cositor si consum mare de cositor;

- transfer termic slab. |

Procedeul de realizare a schimb&toarelor de caldura de tip aer - apa, conform
inventiei, inldturd dezavantajele de mai sus prin aceea c& pentru fabricarea unei ar-
monici foloseste o banda ondulatd de cupru, sub forma de féasii, tdiatd dupa un numar
de pasi, rotunjitd pe un dorn si calibratd pe o instalatie de calibrare. Se obtine dia-
metrul interior si exterior al armonicii pentru montarea in ansamblul elementului de
schimbator, matisarea facdndu-se cu fir de staniu.

Pentru fabricarea unui element de schimbdtor se folosesc patru armonici, iar
lipirea acestora, a tubului exterior si a tubului interior se face centrifugal, pe o ins-
talatie cunoscuta.

Dupa pregétirea si asamblarea elementelor componente ale ansamblului, si
anume, doua placi de capat, placi intermediare, un tub central, niste distantiere, niste
tiranti si niste piulite infundate, se face sudura. Se monteaza un set de mantale
termoizolante pe ansamblul mai sus mentionat, se pune la incélzit pe o plita electrica
unde se incalzeste la 240...270°C. Se sudeaza cu alama un cordon, intre placa de
capét si tubul central, se desfac mantalele termoizolante, se muté sicanele la capatul
sudat si se ancoreaza. Se aseaza placa de capat, nesudata, pozitionatd cu o anume
cota fatd de celelalte elemente ale ansamblului pentru corectarea pozitiei finale dupéa
sudurd. Se monteaza mantalele, se pune ansamblul la incalzit pe plita, se sudeaza un
cordon de sudurd, intre placa si tubul central, se demonteazd mantalele termo-
izolante, se redreseaza si planeaza placile de capat, dupa racire, folosind metode
cunoscute.

Regdurirea si calibrarea gaurilor din placile de capét si a sicanelor se face la
cota d=1,075f, unde f este diametrul tubului exterior.

Avantajele procedeului, conform inventiei, sunt:

- asigura o suprafatd mare de contact intre toate elementele schimbatorului;

- asigura o fabricare controlatd a schimbatorului;

- permite repetabilitatea performantelor;

- asigura rezistentd marita in exploatare.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, in legatura si cu fig.
1 ...7, care reprezinta:

- fig. 1, ansamblu element schimbator;

- fig. 2, ansamblu de sustinere;

- fig. 3, instalatie de sudura a ansamblului,

- fig. 4, baie de cositorire;

- fig. B, cleste de sertizat pentru tevile din ansamblul de schimbétor;

- fig. B, dispozitiv de ridicare a schimbatorului;

- fig. 7, instalatie hidraulica de ridicare a schimbatorului.
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Procedeul de realizare a schimbatoarelor de caldura cuprinde urmatoarele
faze:
A. Fabricarea unei armonici 1, astfel:

a) banda ondulatd de cupru de 0,15 mm, sub forma de fasii, se taie
dupd un numar de pasi si se rotunjeste pe un dorn;

b) se calibreaza pe o instalatie de calibrare si montaj cunoscuta si se
obtine diametrul interior si exterior al armonicii pentru montarea in ansamblul ele-
mentului de schimbator;

c) se matiseaza cu fir de staniu;

B. Pregatirea unui tub exterior 2, astfel:

a) teava calibratd este supusa controlului la presiuni de 20 bari, utilizénd
doud dornuri calibrate, prevazute cu O ringuri pentru etansare si o pompa hidraulica;

b) se debiteaza la lungime;

c) se curadta la capete si se stanteaza capetele;

d) se curata in interior cu perie de s&rma;

C. Pregétirea unui tub interior 3, astfel:

a) teava se debiteaza la lungime;

b) se executd la un capat o ogivd completd cu un dispozitiv cu rold, cu-
nascut;

c) se executa la celalalt capat o ogiva incompleta;

d) se cositoreste la un capat.

D. Fabricarea elementului de schimbator 4, astfel:

a) se asambleaza elementul de schimbator 4 folosind instalatia cunos-
cutd de calibrare si montaj;

b) se lipesc cele patru armonici 1, tubul exterior 2 si tubul interior 3
prin lipire centrifugald, folosindu-se instalatia de lipire cunoscuts;

c) se spald ansamblul elementului schimbator si se sufld cu aer;

d) elementele de schimbator ajunse in acest stadiu se depoziteaza.

E. Pregdtirea elementelor componente ale ansamblului de sustinere, astfel:

a) doud placi de capat B, din alama, se planeaza, debiteaza si se strun-
jesc cu cote majorate;

b) niste placi intermediare, sicane 6, se debiteaza si se strunjesc in-
terior si exterior;

c) un tub central 7, se debiteaza la lungimea necesara, se strunjeste
exterior si interior;

d) se debiteaza niste distantiere 8;

e) se executd niste tiranti 9;

f) se executa niste piulite infundate 10.

F. Gaurirea In coordonate cu un numar de gauri a, la cota ebosata, prin pa-
chetul de placi tubulare 5 si sicane 6.

G. Ansamblarea in vederea sudurii ansamblului.

H. Realizarea sudurii, astfel:

a) se monteazd un set de mantale termoizolante 11, 12, 13 si 14, pe
ansamblul mai sus pregatit;

b) se pune la incélzit pe o plitd electrica 15 si se incélzeste la 240...
270°C;

c¢) se sudeaza cu alamd un cordon b, intre placa de capat 5 si tubul
central 8;
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d) se desfac mantalele termoizolante 11...14;

e) se muta sicanele B la capatul sudat si se ancoreaza;

f) se pozitioneaza placa de capat 5, nesudata, cu o anumita cota fata
de celelalte componente, pentru conectarea pozitiei finale dupa sudura;

g) se monteaza mantalele 11...14;

h) se pune ansamblul la incélzit pe plita 15;

i) se sudeaza un cordon b la contactul intre placa 5 si tubul 8;

j) se demonteaza mantalele termoaizolante 11, 12, 13 si 14;

k) se redreseaza si se planeaza placile de capdt 5, dupa racire, cu
mijloace cunoscute, pentru obtinerea perpendicularitatii si paralelismului placilor de
capat.

J. Regaurire, calibrare gduri n placile de capét 5 si sicane 6 la cota d=1,075f,
unde f este diametrul tubului exterior 2, si sanfrenare.

K. Stanare gauri din placile de capat 5 prin imersie in baia de cositor topit 16
pusa pe plita de incélzire 15. Baia de cositor 16 este prevazuta cu un capac 17 cu
rol de protectie si prin indepartarea Iui se poate controla temperatura cositorului topit
si ndltimea h prestabilita.

L. Formare ansamblu schimbator de caldura, astfel:

a) in ansamblul de sustinere sudat format din placi de capat 5, sicane
6, tub central 7 se monteaza piulite infundate 10, la un capéat al tirantilor 9, se intro-
duc tirantii 9 prin distantierele 8, sicanele 8, pana la cealaltd piaca de capat 5, apoi
piulitele infundate 10;

b} se strang piulitele infundate 10 la cuplul impus;

c) se introduc elementii de schimb&tor 4 prin pldcile de capat 5 si
sicanele 6;

d) se sertizeaza capetele elementilor de schimbator 4, prin deformare
locald, folosind un cleste de sertizat 18, cu role de formare 19. Prin apasarea mane-
relor 20 se creeaza forta de deformare aplicatd rolelor 19, iar din manerul 21 se
schimba punctul de aplicare a acestei forte, efectudnd o sertizare locald cu unghiul

« .

M. Fixare dispozitiv de ridicare 22 pe piulitele infundate ale ansamblului
schimbator de caldura, folosind saibe si piulite.
N. Cositorirea in ansamblu a schimbatorului de caldurad in baia de cositorire,
astfel:
a) agatarea in carligul instalatiei de ridicare cunoscute a ochiului 23 al
dispozitivului de ridicare 22;
b) incélzirea ansamblului schimbator cu arzatoare cu gaz pana la o
temperatura prestabilita;
c) imersarea in baia de stanare 16 si mentinerea in baie un timp pre-
stabilit;
d) demontare dispozitiv de ridicare 22 schimbator si montat pe partea
cealalta;
e} incélzire la o temperaturs prestabilitd 7, cu arzitoare de gaz metan;
f) se repetd operatia de imersare in baia de stanare 16 si mentinerea
n baie un timp prestabilit;
g) se fac manual corectiile depunerii de cositor;
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h) se elimind obturédrile cu cositor de pe armonica, prin incalzire si
suflare cu aer comprimat;

j) spalare, suflare.

P. Strunjire finald, astfel:

a) montare dispozitiv de ridicare 22 pe ansamblul schimbator;

b) ridicare ansamblu schimb&tor cu o instalatie hidraulicd mobild de
ridicare 24 care permite manevrarea ansamblului, deoarece bratul 25 asigura depla-
sarea ansamblului de la sol pana la o indltime W necesara, cat si o rotire cu 360° in
jurul axei x-x;

c) montare pe strung;

d} strunjire la dimensiuni conform desenului;

e) demontarea de pe strung.

R. Operatii manuale de ajustare bavuri.
S. Proba de etanseitate a elementului de schimbator, astfel:

a) se monteaza ansamblul schimbator in instalatia de incercare la pre-
siune;

b) se introduce apa in circuit si se ridica presiunea, conform fisei de
incercari;

c) dupa golirea instalatiei se corecteaza neetanseitdtile constatate.

Revendicari

1. Procedeu de realizare a schimb&toarelor de caldura de tip aer - apa carac-
terizat prin aceea ca, pentru fabricarea unei armonici (1), foloseste o bandad ondu-
latd de cupru, sub forma de fasii, taiatd dupd un numar de pasi, rotunjitd pe un dorn
si calibratd pe o instalatie de calibrare, obtindnd diametrul interior si exterior al
armonicii pentru montarea n ansamblul elementului de schimbator, matisarea
facandu-se cu fir de staniu.

2. Procedeu de realizare a schimbatoarelor de caldura de tip aer - apd, con-
form revendicarii 1,caracterizat prin aceea ca,pentru fabricarea unui element de
schimbator (4) se folosesc patru armonici (1), lipirea acestora, a tubului exterior (2)
si a tubului interior (3) facéndu-se centrifugal, pe o instalatie cunoscuta.

3. Procedeu de realizare a schimbatoarelor de caldura de tip aer - apa, con-
form revendicarilor 1 si 2, caracterizat prin aceea ca , dupa pregatirea si asam-
blarea elementelor componente ale ansamblului, si anume, doua placi de capat (5),
placi intermediare (6), un tub central (7], niste distantiere (8), niste tiranti (9], niste
piulite Infundate (10]), se face sudura, monténdu-se un set de mantale termoizolante
(11, 12, 13, 14) pe ansamblul mai sus mentionat, se pune la incalzit pe o plitd
electrica (15) unde se incalzeste la 240...270°C, se sudeaza cu alama un cordon (b},
intre placa de capat (5) si tubul central (8), se desfac mantalele termoizolante (11,
12, 13, 14) , se muta sicanele la capatul sudat, se ancoreazd, se pozitioneaza placa
de capat (5), nesudatd, pozitionatd cu o anumita cota fatd de celelalte elemente ale
ansamblului pentru corectarea pozitiei finale dupd sudurd, se monteazd mantalele
(11, 12, 13, 14), se pune ansamblul la incalzit pe plitd (15), se sudeazad un cordon
de sudura (b), Intre placa (5] si tubul (8), se demonteaza mantalele termoizolante {11,
12, 13, 14), se redreseaza si planeaza placile de capat, dupa racire, folosind metode
cunaoscute.

4.Pracedeu de realizare a schimbatoarelor de céldura de tip aer - apa, conform
revendicarilor 1, 2 si 3, caracterizat prin aceea ca , regaurirea si calibrarea gauri-
lor din placile de capat (5) si sicanele (6) se face la cota d= 7,075f, unde f este
diametrul tubului exterior (2).

Presedintele comisiei de examinare: ing. Radu Anghel
Examinator: ing. Constantin Carstea
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