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(57) 1. Способ получения беструбного тепло-
обменника путем выполнения в пластинах
рядов отверстий с отбортовками и сборки
этих пластин в пакет, о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что предварительно осуществляют
сборку в рулон цилиндрических гофрирован-
ных лент, в процессе которой в полости гофр
размещают наполнители в виде стержней
из материала на основе парафина, причем
стержни располагают по концентрическим
.окружностям, затем производят фиксацию
по торцам образованного рулона с помощью
наконечников и производят его обжатие до

Заявляемый способ относится к области
обработки материалов давлением для пол-
учения изделий с внутренним и наружным
оребрением, а именно с высокоразвитой их
внутренней и наружной поверхностью. Этот
способ может использоваться для изготов-
ления различного рода теплообменников.

Известен способ получения теплооб-
менника с наружным оребрением [1], вклю-
чающий выполнение в пластинах рядов
отверстий с отбортовками, сборку этих пла-
стин в пакет и совмещение отверстий у
смежных пластин.

диаметра, равного диаметру отверстий пла-
стин, после чего пакет пластин насаживают
на обжатый рулон и производят удаление
стержней-наполнителей.

2. Способ по п.1, о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что рулон гофрированных лент с напол-
нителем фиксируют обмоткой проволоки,
диаметр которой меньше толщины этих
лент.

3. Способ по п.1, о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что гофры лент ориентируют параллель-
но продольной оси рулона.

4. Способ по п.1, о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что гофры лент ориентируют по винто-
вой линии относительно продольной оси ру-
лбна.

5. Способ по п . 1 , о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что пластины и ленты покрывают слоем
припоя, а удаление стержней-наполнителей
производят первоначально при температуре
плавления припоя, а затем при температуре
застывания припоя.

Недостаток способа по прототипу состо-
ит в ограниченности развития внутреннего
оребрения из-за ограничения площади об-
разующей внутренней поверхности его кон-
струкции, что также снижает эффективность
теплообмена.

Задача предлагаемого изобретения сво-
дится к расширению технологических воз-
можностей получения беструбного
теплообменника с высокоразвитой его внут-
ренней и наружной поверхностью для повы-
шения эффективности теплообмена при
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использовании сравнительно не дорогих со-
ставляющих взамен труб.

Поставленная задача достигается тем,
что способ получения беструбного теплооб-
менника, включающий выполнение в пла- 5
стинах рядов отверстий с отбортовками и
сборку этих пластин в пакет, согласно заяв-
ляемому изобретению предварительно осу-
ществляют сборку в рулон цилиндрических
гофрированных лент, в процессе которой в 10
полости гофр размещают наполнители в ви- .
де стержней из материала на основе пара-
фина, причем стержни располагают по
концентрическим окружностям, затем про-
изводят фиксацию по торцам образованно- 15
го рулона с помощью наконечников и
производят его обжатие до диаметра, равно-
го диаметру отверстий пластин, после чего
пакет насаживают на обжатый рулон и про-
изводят удаление стержней-наполнителей; 20
рулон гофрированных лент с наполнителями
фиксируют обмоткой проволоки, диаметр
которой меньше толщины этих лент; гофры
лент ориентируют паралельно продольной
оси рулона; гофры лент ориентируют по вин- 25
товой линии относительно продольной оси
рулона; пластины и ленты покрывают слоем
припоя, а удаление стержней-наполнителей
производят первоначально при температуре
плавления припоя, а затем при температуре 30
застывания припоя.

Существенное отличие заявляемого
изобретения заключается в том, что достига-
ется возможность повышения развитости
как наружной, так и внутренней поверхно- 35
сти беструбного теплообменника путем его
оребрения при использовании составляю-
щих, а именно пластин и лент различной
конфигурации, изготовление которых требу-
ет меньших затрат, чем производство труб. 40

Сущность предлагаемого изобретения
поясняется чертежами, где на фиг.1 и 2 по-
казан вид сбоку рулона гофрированных лент
с наполнителями до их совместного обжа-
тия; на фиг.3,4,5 - поперечное сечение руло- 45
на гофрированных лент с наполнителями до
их совместного обжатия; на фиг.6,7,8-попе-
речное сечение рулона гофрированных лент
с наполнителями после их совместного об-
жатия; на фиг.9,10,11 - продольное сечение 50
беструбного теплообменника; на
фиг.12,13,14 - поперечное сечение беструб-
ного теплообменника.

На чертеже обозначено: 1 - гофрирован-
ная лента, 2 - наполнитель, 3-наконечник, 55
4 - проволока, 5 - пластина с отбортовками
у ее отверстий, 6 - прямолинейный канал, 7
- винтообразный канал.

Технологический процесс получения
беструбного теплообменника заключается в

следующем: предварительно осуществляет-
ся сборка гофрированных лент 1 с наполни-
телями 2, расположенные у их гофрах, в
рулон (фиг. 1-5), затем производится фикса-
ция образованного рулона наконечниками 3
или обмоткой проволоки 4 и его обжатие до
диаметра, равного диаметру отверстия с от-
бортовками у пластин 5, последние из кото-
рых собираются отдельно в пакет и
насаживаются на обжатый рулон. В заклю-
чение проводится операция удаления вве-
денных наполнителей путем нагрева всех
составляющих при температуре плавления
или испарения этих наполнителей, а при на-
личии пластин и лент со слоем припоя-пер-
воначально при температуре плавления
припоя, а затем при температуре застыва-
ния припоя. В результате перечисленных
операций получается беструбный теплооб-
менник с наружным и внутренним оребре-
нием, последнее из которых формирует
сквозные каналы 6,7.

Присутствие внутренних ребер, образо-
ванные гофрированными лентами после
удаления наполнителей, значительно повы-
шает развитость внутренней поверхности
беструбного теплообменника. Диаметр ка-
налов, сформированных внутренними ре-
брами, может варьироваться от нескольких
микрон до нескольких десятков миллимет-
ров, а количество таких каналов достигает
нескольких тысяч и более. Наличие винтооб-
разных каналов создает элемент турбулиза-
ции пропускаемых теплоносителей в
беструбном теплообменнике; что также по-
вышает эффективность теплообмена в нем.

Крепление пластин и гофрированных
лент между собой может осуществляться пу-
тем их заклинивания; сварки или пайки. На-
несение слоя припоя на пластинах и
гофрированных лентах способно обеспе-
чить качественный контакт этих составляю-
щих для уменьшения контактного теплового
сопротивления.

В качестве наполнителей может исполь-
зоваться материал, температура плавления
или испарения которого должна быть мень-
ше, чем температура плавления выбранных
пластин и гофрированных лент. Одним из
представителей таких наполнителей служит
материал на основе парафина.

Получение отдельных вариантов бес-
трубного теплообменника приведено на
следующих примерах.

П р и м е р 1. Способ получения бес-
трубного теплообменника из медненной
стали.

Сначала собираются в рулон гофриро-
ванные ленты 1 из стали со слоем медного
припоя, в гофры которых вводится наполни-
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тель 2 в виде стержня из материала на осно-
ве парафина как показано на фиг.З. Этот
рулон по торцам фиксируется наконечника-
ми 3. При этом в центре расположена лента
с одним гофром; а в кольцевом слое - лента
с гофрами количеством 6 шт. и ленты с од-
ним гофром количеством 3 шт. Все гофры
лент имеют прямолинейную ориентацию от-
носительно продольной оси рулона (фиг.1).
Зафиксированный рулон указанных состав-
ляющих подвергается обжатию на прокат-
ном стане до диаметра, равного 20 мм
(фиг.6). Затем в стальных пластинах 5 со
слоем медного припоясвыполняется отвер-
стие диаметром 20 мм с отбортовками, кото-
рые собираются в пакет. Этот пакет
насаживается на обжатый рулон и в заклю-
чение, все собранные составляющие под-
вергаются нагреву до температуры 1473 К, в
процессе которого плавится наполнитель и
медный припой, затем при температуре
1123 К-расплавленный припой застывает и
наполнитель испаряется, в результате чего
образуются сквозные каналы.

Полученный беструбный теплообмен-
ник из медненной стали показан на фиг.9,12,
содержащий наружное оребрение и внут-
ренние ребра, образующие прямолинейные
каналы диаметром 6 мм и количеством 7 шт.

П р и м е р 2. Способ получения медного
беструбного теплообменника.

Отдельно в рулон собираются гофриро-
ванные ленты 1 из меди толщиной 0,5мм с
введенными в их гофры наполнителями 2 из
материала на основе парафина количеством
19 шт. (фиг.4), причем в центре расположена
лента с одним гофром, в первом кольцевом
слое - одна лента с гофрами количеством 6
шт. и 3 ленты с одним гофром, а во втором
кольцевом слое - одна лента с гофрами ко-
личеством 18 шт. и ленты с одним гофром
количеством 9 шт. Собранные ленты с на-
полнителями в рулон (фиг.4) закручиваются
по винтовой линии относительно его про-
дольной оси и фиксируются обмоткой сталь-
ной проволоки 4 диаметром 0,2 мм. После
обжатия зафиксированного рулона до диа-
метра 15 мм (фиг.7) на него насаживается
пакет медных пластин 5 с одним отверстием

диаметром 15 мм и отбортовками. Все со-
бранные составляющие подвергаются на-
греву в среде водорода при температуре
1123 К, в результате которого наполнитель

5 испаряется, а в местах стыковки пластин и
лент образуются неразъемные соединения
за счет взаимной диффузии поверхностных
атомов меди.

Полученный беструбный теплообмен-
10 ник из меди показан на фиг.10, 13, который

содержит наружные и внутренние ребра, по-
следние из которых формируют винтообраз-
ные каналы диаметром 2 мм и количеством
19 шт.

15 П р и м е р 3. Способ получения беструб-
ного теплообменника из алюминия.

Отдельно собираются три рулона гофри-
рованныхлент 1 из алюминия с введенными
в их гофры наполнителем 2 из материала на

20 основе парафина. При этом один рулон со-
держит общее количество наполнителей ко-
личеством 7 шт. (фиг.З), второй - 19 шт.
(фиг.4), а третий - 37 шт. (фиг.5). Эти рулоны
фиксируются обмоткой стальной проволоки

25 и отдельно подвергаются обжатию путем
прокатки до диаметра 5 мм (фиг.6,7,8). Затем
на обжатые рулоны насаживается пакет пла-
стин из алюминия 5. содержащие по четыре
отверстия диаметром 5 мм с отбортовками.

30 После нагрева на воздухе всех собранных
составляющих при температуре 823 К для
испарения наполнителя получен беструб-
ный теплообменник из алюминия
(фиг.11,14), содержащий наружное оребре-

35 ние, один прямолинейный канал диаметром
5 мм, образующий поверхностью пластин у
отбортовок и внутренние ребра, формирую-
щие прямолинейные каналы диаметром 0,5
мм (количеством 37 шт.), диаметром 0,7 мм

40 (количеством 19 шт.), диаметром 1,2 мм (ко-
личеством 7 шт.).

Таким образом, применение относи-
тельно не дорогих составляющих в виде пла-

45 стин с отбортовками у их отверстий и
гофрированных лент расширяет технологи-
ческие возможности получения беструбного
теплообменника с высокоразвитой его на-
ружной v- внутренней поверхностью.
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