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(57) Изобретение относится к трубному регистру (RR) для нагревателя или охладителя, через который
обеспечена возможность протекания теплоносителя. Трубный регистр содержит подводящий
распределительный трубопровод (1) из первого полимерного материала, имеющий профиль (Q1)
поперечного сечения подвода и первую длину (L1), а также отводящий распределительный
трубопровод (2) из второго полимерного материала, имеющий профиль (Q2) поперечного сечения
отвода и вторую длину (L2). Между подводящим распределительным трубопроводом (1) и
отводящим распределительным трубопроводом (2) проходит множество соединительных труб
(3-1, 3-2, ..., 3-n) из третьего полимерного материала, имеющих соответствующий профиль
(Q3-1, Q3-2, ..., Q3-n) поперечного сечения соединительной трубы и соответствующую третью
длину (L3-1, L3-2, ..., L3-n), каждая из которых соединяет по текучей среде подводящий
распределительный трубопровод (1) с отводящим распределительным трубопроводом (2).
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Изобретение относится к трубному регистру, выполненному с возможностью его установки в жид-

костный нагреватель или охладитель, а также к способу изготовления такого трубного регистра. 

Трубные регистры давно известны. Они применяются для осуществления теплообмена между теп-

лоносителем, протекающим через трубный регистр, например водой, и средой, окружающей трубный 

регистр. Они могут представлять собой часть нагревателя или охладителя, обычно монтируемого на сте-

не. 

Известные трубные регистры чаще всего состоят из металла, в частности из стали, меди или алю-

миния. Вследствие этого для обработки трубообразных или плоских исходных материалов для трубного 

регистра, в частности при сварке или пайке, требуются высокие температуры и соответственно высокое 

потребление энергии. Кроме того, эти исходные материалы имеют относительно высокую плотность, что 

в конечном счете приводит к относительно высокому весу трубного регистра. Если такие трубные реги-

стры из металла устанавливаются в систему для жидкостного отопления или охлаждения, то в комбина-

ции с другими элементами такой системы (например, котлом) могут возникать локальные гальваниче-

ские пары между двумя металлами. Следует также упомянуть относительно высокую цену таких исход-

ных материалов в форме труб. 

Кроме того, известны трубные регистры, называемые капиллярными матами, состоящие из поли-

мерного материала, такого как полипропилен, и имеющие типичный для капилляров наружный диаметр 

трубок, меньший 5 мм, вследствие чего достигается их высокая гибкость. Такие капиллярные маты из-за 

их недостаточной собственной жесткости только условно пригодны для монтажа в нагревателях или ох-

ладителях. Требуется по меньшей мере обеспечение общей конструкционной стабильности таких нагре-

вателей или охладителей с капиллярными матами за счет их корпуса или внутренних элементов для при-

дания жесткости. 

В основе изобретения лежит задача создания такого трубного регистра, в частности, выполненного 

с возможностью его установки в жидкостный нагреватель или охладитель, в котором преодолены неко-

торые или все вышеназванные недостатки трубных регистров уровня техники, а также задача создания 

способа изготовления такого устройства. 

Для решения этой задачи согласно изобретению предложен трубный регистр для нагревателя или 

охладителя, через который обеспечена возможность протекания теплоносителя, причем трубный регистр 

содержит подводящий распределительный трубопровод из полимерного материала, имеющий опреде-

ленный профиль поперечного сечения подвода и первую длину, а также отводящий распределительный 

трубопровод из полимерного материала, имеющий определенный профиль поперечного сечения отвода и 

вторую длину; причем между подводящим распределительным трубопроводом и отводящим распреде-

лительным трубопроводом проходит множество соединительных труб из полимерного материала, каж-

дая из которых имеет соответствующий профиль поперечного сечения соединительной трубы и соответ-

ствующую третью длину, и соединяет по текучей среде подводящий распределительный трубопровод с 

соответствующим отводящим распределительным трубопроводом; причем места соединения, в которых 

каждая из соединительных труб своим первым концом соединена по текучей среде с подводящим рас-

пределительным трубопроводом, расположены на подводящем распределительном трубопроводе на рас-

стоянии друг от друга в осевом направлении; а места соединения, в которых каждая из соединительных 

труб своим вторым концом соединена по текучей среде с отводящим распределительным трубопрово-

дом, расположены на отводящем распределительном трубопроводе на расстоянии друг от друга в осевом 

направлении. 

Подводящий распределительный трубопровод и отводящий распределительный трубопровод пред-

почтительно состоят из одного и того же полимерного материала, предпочтительно из полипропилена 

(или полипропена) или из полибутилена (или полибутена). В еще более предпочтительном случае подво-

дящий распределительный трубопровод, отводящий распределительный трубопровод и соединительные 

трубы состоят из одного и того же полимерного материала, предпочтительно из полипропилена или из 

полибутилена. Это предоставляет преимущества при соединении распределительных трубопроводов с 

соединительными трубами. Однако при особых формах трубного регистра согласно изобретению (не 

показаны) вполне возможно использование разных полимерных материалов для подводящего распреде-

лительного трубопровода, отводящего распределительного трубопровода и соединительных труб. 

Подводящий распределительный трубопровод, отводящий распределительный трубопровод и со-

единительные трубы предпочтительно имеют кислородный барьер, который предпочтительно располо-

жен на внешней поверхности или на внутренней поверхности распределительных трубопроводов или 

соединительных труб. 

В типичном варианте исполнения подводящий распределительный трубопровод и отводящий рас-

пределительный трубопровод имеют одинаковую длину (L1 = L2). При этом подводящий распредели-

тельный трубопровод и отводящий распределительный трубопровод предпочтительно проходят парал-

лельно друг другу, и все соединительные трубы имеют одинаковую длину и один и тот же профиль по-

перечного сечения соединительных труб с одинаковой площадью свободного поперечного сечения. Этот 

прямоугольный вариант подходит для многочисленных случаев применения в качестве стандартного 

элемента. 
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В следующем варианте исполнения подводящий распределительный трубопровод и отводящий 

распределительный трубопровод проходят под углом от 5 до 120° друг к другу, а соединительные трубы 

имеют различные длины и различные профили поперечного сечения соединительных труб с различной 

площадью свободного поперечного сечения. Этот трапециевидный вариант подходит в качестве элемен-

та для специальных случаев применения. 

В особенно предпочтительном варианте исполнения места соединения между подводящим распре-

делительным трубопроводом и соединительными трубами расположены на подводящем распредели-

тельном трубопроводе эксцентрично по отношению к центральной оси подводящего распределительного 

трубопровода, а места соединения между отводящим распределительным трубопроводом и соединитель-

ными трубами расположены на отводящем распределительном трубопроводе эксцентрично по отноше-

нию к центральной оси отводящего распределительного трубопровода. Возможно комбинирование этого 

асимметричного трубного регистра с другими идентичными асимметричными трубными регистрами 

различным образом в виде штабеля. Возможно составление более компактных или менее компактных 

штабелевидных комбинаций трубных регистров, имеющих соответственно разные характеристики излу-

чения и конвекции. 

Для решения вышеназванной задачи согласно изобретению предложен также способ изготовления 

трубного регистра, в частности трубного регистра согласно одному из предшествующих абзацев, для 

нагревателя или охладителя, через который обеспечена возможность протекания теплоносителя, причем 

трубный регистр содержит подводящий распределительный трубопровод из полимерного материала, 

имеющий определенный профиль поперечного сечения подводящего трубопровода и первую длину, а 

также отводящий распределительный трубопровод из полимерного материала, имеющий определенный 

профиль поперечного сечения отводящего трубопровода и вторую длину; причем между подводящим 

распределительным трубопроводом и отводящим распределительным трубопроводом проходит множе-

ство соединительных труб из третьего полимерного материала, имеющих определенный профиль попе-

речного сечения соединительной трубы и соответствующую третью длину, каждая из которых соединяет 

по текучей среде подводящий распределительный трубопровод с отводящим распределительным трубо-

проводом; 

причем места соединения, в которых каждая из соединительных труб своим первым концом соеди-

нена по текучей среде с подводящим распределительным трубопроводом, расположены на подводящем 

распределительном трубопроводе на расстоянии друг от друга в осевом направлении, а места соедине-

ния, в которых каждая из соединительных труб своим вторым концом соединена по текучей среде с от-

водящим распределительным трубопроводом, расположены на отводящем распределительном трубопро-

воде на расстоянии друг от друга в осевом направлении, причем способ включает в себя следующие опе-

рации: 

a) обеспечение первой экструдированной трубы из первого полимерного материала, имеющей пер-

вый профиль поперечного сечения, который идентичен профилю поперечного сечения подвода подво-

дящего распределительного трубопровода; 

b) обеспечение второй экструдированной трубы из второго полимерного материала, имеющей вто-

рой профиль поперечного сечения, который идентичен профилю поперечного сечения отвода отводяще-

го распределительного трубопровода; 

c) обеспечение третьей экструдированной трубы из третьего полимерного материала, имеющей тре-

тий профиль поперечного сечения, который идентичен профилю поперечного сечения соединительной 

трубы; 

d) отрезание первого участка трубы длиной L1 от первой экструдированной трубы; 

e) отрезание второго участка трубы длиной L2 от второй экструдированной трубы; 

f) отрезание от третьей экструдированной трубы п третьих участков трубы, имеющих длины L3-1, 

L3-2, ..., L3-n и соответствующие первые и вторые концы участков трубы; 

g) выполнение в стенке первого участка трубы п первых отверстий, которые проходят в радиальном 

направлении первого участка трубы и расположены на расстоянии друг от друга вдоль осевого направ-

ления первого участка трубы; 

h) выполнение в стенке второго участка трубы п вторых отверстий, которые проходят в радиальном 

направлении второго участка трубы и расположены на расстоянии друг от друга вдоль осевого направ-

ления второго участка трубы; 

i) соединение первых концов (3а) указанных п третьих участков (ER3-1, ER3-2, ..., ER3-n) трубы с 

указанными п первыми отверстиями (В1-1, В1-2, ..., B1-n) в стенке первого участка (ER1-L1) трубы для 

создания соединения по текучей среде между каждым из третьих участков (ER3-1, ER3-2, ..., ER3-n) тру-

бы и первым участком (ER1-L1) трубы; 

j) соединение вторых концов 3b указанных n третьих участков (ER3-1, ER3-2, ..., ER3-n) трубы с 

указанными n вторыми отверстиями (В2-1, В2-2, ..., В2-n) в стенке второго участка (ER2-L2) трубы для 

создания соединения по текучей среде между каждым из третьих участков (ER3-1, ER3-2, ..., ER3-n) тру-

бы и вторым участком (ER2-L2) трубы. 

Первая экструдированная труба, обеспеченная в ходе операции а), вторая экструдированная труба, 
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обеспеченная в ходе операции b), и третья экструдированная труба, обеспеченная в ходе операции с), 

предпочтительно имеют слой кислородного барьера, который предпочтительно расположен на внешней 

поверхности или на внутренней поверхности экструдированных труб. 

В качестве полимерного материала предпочтительно используют полипропилен или полибутилен. 

В ходе операции g) n первых отверстий в стенке первого участка трубы предпочтительно выполня-

ют путем сверления ступенчатых отверстий, а в ходе операции h) n вторых отверстий в стенке второго 

участка трубы предпочтительно выполняют путем сверления ступенчатых отверстий. Это облегчает пра-

вильное позиционирование (регистровое положение) третьих участков трубы в отверстиях первого и 

второго участков трубы. 

У ступенчатых отверстий участок отверстия, имеющий меньший диаметр, предпочтительно нахо-

дится на внутренней, в радиальном направлении, стороне первого участка трубы или, соответственно, 

второго участка трубы и соответствует внутреннему диаметру соединительных труб, а участок отверстия 

большего диаметра находится на наружной, в радиальном направлении, стороне первого участка трубы 

или, соответственно, второго участка трубы и соответствует наружному диаметру соединительных труб, 

причем глубина участка отверстия большего диаметра соответствует толщине слоя кислородного барье-

ра. Вследствие этого обеспечивается полное удаление слоя кислородного барьера в областях соединения 

участков трубы, что повышает качество сварного или клеевого соединения в областях соединения. 

Предпочтительно соединение в ходе операции i) первых концов n третьих участков трубы с n пер-

выми отверстиями и соединение в ходе операции j) вторых концов n третьих участков трубы с n вторыми 

отверстиями производят посредством склеивания или сварки. 

Перед операцией i) и перед операцией j) первые концы и вторые концы n третьих участков трубы 

предпочтительно подвергают на внешней поверхности трубы предварительной обработке, которая пред-

почтительно заключается в придании шероховатости поверхности или в абразивном воздействии на по-

верхность, причем глубина стирания поверхностей соответствует толщине слоя кислородного барьера. 

Подводящий распределительный трубопровод трубного регистра предпочтительно имеет профиль 

поперечного сечения подвода, имеющий круглую форму поперечного сечения на своей внутренней по-

верхности, внутренний диаметр которой предпочтительно находится в диапазоне от 8 до 30 мм, еще бо-

лее предпочтительно в диапазоне от 10 до 20 мм. 

Отводящий распределительный трубопровод трубного регистра также предпочтительно имеет про-

филь поперечного сечения отвода, имеющий круглую форму поперечного сечения на своей внутренней 

поверхности, внутренний диаметр которой предпочтительно находится в диапазоне от 8 до 30 мм, еще 

более предпочтительно в диапазоне от 10 до 20 мм. 

Соединительные трубы предпочтительно имеют профиль поперечного сечения трубы, имеющий 

круглую форму поперечного сечения на своей внутренней поверхности, внутренний диаметр которой 

предпочтительно находится в диапазоне от 5 до 15 мм, еще более предпочтительно в диапазоне от 6 до 

10 мм. 

Эти геометрические характеристики внутренней части распределительных трубопроводов и соеди-

нительных труб делают возможной их максимальную стабильность при воздействии давления и мини-

мальное гидравлическое сопротивление. 

Подводящий распределительный трубопровод трубного регистра предпочтительно имеет профиль 

поперечного сечения подвода, имеющий круглую форму поперечного сечения на своей внешней поверх-

ности, наружный диаметр которой предпочтительно находится в диапазоне от 10 до 35 мм, еще более 

предпочтительно в диапазоне от 12 до 22 мм. 

Отводящий распределительный трубопровод трубного регистра также предпочтительно имеет про-

филь поперечного сечения отвода, имеющий на своей внешней поверхности круглую форму поперечного 

сечения, наружный диаметр которой предпочтительно находится в диапазоне от 10 до 35 мм, еще более 

предпочтительно в диапазоне от 12 до 22 мм. 

Соединительные трубы предпочтительно имеют профиль поперечного сечения трубы, имеющий 

круглую форму поперечного сечения на своей внешней поверхности, наружный диаметр которой пред-

почтительно находится в диапазоне от 6 до 17 мм, еще более предпочтительно в диапазоне от 7 до 12 мм. 

Эти геометрические характеристики наружной части распределительных трубопроводов и соедини-

тельных труб в сочетании с описанными выше геометрическими характеристиками их внутренней части 

делают возможной их максимальную стабильность при воздействии давления и минимальное гидравли-

ческое сопротивление при одновременно минимальных затратах полимерного материала. 

Отношение наружного диаметра к толщине стенки для распределительных трубопроводов и соеди-

нительных труб находится в диапазоне от 12/1 до 4/1, еще более предпочтительно в диапазоне от 10/1 до 

6/1, причем, в частности, для соединительных труб особенно предпочтительным является отношение 

наружного диаметра к толщине стенки от 9/1 до 7/1. 

Альтернативно возможно изготовление внешних поверхностей распределительных трубопроводов 

и/или соединительных труб, по меньшей мере в части их областей, с плоскими участками поверхностей. 

Эти плоские частичные области поверхностей пригодны для создания клеевых соединений при 

монтаже трубного регистра согласно изобретению в жидкостный нагреватель или охладитель. 
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Профили поперечного сечения этих распределительных трубопроводов и/или соединительных труб, 

по меньшей мере частично плоских на их внешних поверхностях, предпочтительно имеют минимум од-

ну ось симметрии. Это облегчает процесс профильного прессования для выработки таких экструдиро-

ванных труб. 

Дальнейшие преимущества, признаки и возможности применения изобретения следуют из приве-

денного ниже описания на основании фигур, на которых показаны 

фиг. 1 - схематичный вид в перспективе варианта исполнения трубного регистра согласно изобре-

тению; 

фиг. 2 - схематичное изображение результатов операций а)-f) способа изготовления трубного реги-

стра; 

фиг. 3 - схематичное изображение результатов операций g) и h) способа изготовления трубного ре-

гистра и 

фиг. 4 - схематичное изображение результатов операций i) и j) способа изготовления трубного реги-

стра. 

На фиг. 1 показан схематичный вид в перспективе варианта исполнения трубного регистра RR со-

гласно изобретению. Трубный регистр RR содержит подводящий распределительный трубопровод 1 из 

полимерного материала, имеющий профиль Q1 поперечного сечения подвода и первую длину L1, а так-

же отводящий распределительный трубопровод 2 из полимерного материала, имеющий профиль Q2 по-

перечного сечения отвода и вторую длину L2. 

Между подводящим распределительным трубопроводом 1 и отводящим распределительным трубо-

проводом 2 проходит множество соединительных труб 3-1, 3-2, ..., 3-n из полимерного материала, имею-

щих соответствующий профиль Q3-1, Q3-2, ..., Q3-n поперечного сечения соединительной трубы (в дан-

ном случае все они идентичны и представлены как Q3) и соответствующую третью длину L3-1, L3-2, ..., 

L3-n, каждая из которых соединяет по текучей среде подводящий распределительный трубопровод 1 с 

отводящим распределительным трубопроводом 2. 

Места P1-1, P1-2, ..., Р1-n соединения, в которых каждая из соединительных труб 3 своим первым 

концом 3а соединена по текучей среде с подводящим распределительным трубопроводом 1, расположе-

ны на подводящем распределительном трубопроводе (1) на расстоянии друг от друга в осевом направле-

нии. Места соединения Р2-1, Р2-2, ..., Р2-n, в которых каждая из соединительных труб 3 своим вторым 

концом 3b соединена по текучей среде с отводящим распределительным трубопроводом 2, также распо-

ложены на отводящем распределительном трубопроводе (2) на расстоянии друг от друга в осевом на-

правлении. 

В показанном схематичном варианте исполнения длины L1 и L2 идентичны, длины L3-1, L3-2, ..., 

L3-n идентичны, профили Q1 и Q2 поперечного сечения идентичны и расстояния между соседними мес-

тами P1-1, P1-2, ..., Р1-n или Р2-1, Р2-2, ..., Р2-n соединения идентичны. Это типично для стандартных 

форм трубного регистра RR согласно изобретению. При особых формах трубного регистра согласно изо-

бретению (не показаны) часть этих взаимно идентичных размеров не идентичны друг другу. 

На фиг. 2 показано схематичное изображение результатов операций а)-f) способа изготовления 

трубного регистра RR согласно изобретению. 

Во время выполнения операции а) обеспечивают подготовку первой экструдированной трубы ER1 

из полимерного материала (например, первого полимерного материала), имеющей первый профиль, ко-

торый идентичен профилю Q1 поперечного сечения подвода в подводящем распределительном трубо-

проводе 1. 

Во время выполнения операции b) обеспечивают подготовку второй экструдированной трубы ER2 

из полимерного материала (например, из первого или из второго полимерного материала), имеющей вто-

рой профиль Q2 поперечного сечения, который идентичен профилю Q2 поперечного сечения отвода в 

отводящем распределительном трубопроводе 2. 

Во время выполнения операции с) обеспечивают подготовку третьей экструдированной трубы ER3 

из полимерного материала (например, из первого или третьего полимерного материала), имеющей тре-

тий профиль Q3 поперечного сечения, который идентичен профилю поперечного сечения соединитель-

ной трубы для соединительных труб 3-1, 3-2, ..., 3-n. 

Во время выполнения операции d) производят отрезание первого участка ER1-L1 трубы длиной L1 

от первой экструдированной трубы ER1. 

Во время выполнения операции е) производят отрезание второго участка ER2-L2 трубы длиной L2 

от второй экструдированной трубы ER2. 

Во время выполнения операции f) производят отрезание n третьих участков ER3-1, ER3-2, ..., ER3-n 

трубы, имеющих длины L3-1, L3-2, ..., L3-n и соответствующие первые и вторые концы 3а, 3b участков 

трубы, от третьей экструдированной трубы ER3. 

На фиг. 3 показано схематичное изображение результатов операций g) и h) способа изготовления 

трубного регистра RR согласно изобретению. 

Во время выполнения операции g) выполняют в стенке первого участка ER1-L1 трубы n первых от-

верстий B1-1, B1-2, ..., В1-n, которые проходят в радиальном направлении первого участка ER1-L1 трубы 
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и расположены на расстоянии друг от друга вдоль осевого направления первого участка ER1-L1 трубы. 

Во время выполнения операции h) выполняют в стенке второго участка ER2-L2 трубы n вторых от-

верстий В2-1, В2-2, ..., В2-n, которые проходят в радиальном направлении второго участка ER2-L2 трубы 

и расположены на расстоянии друг от друга вдоль осевого направления второго участка ER2-L2 трубы. 

На фиг. 4 показано схематичное изображение результатов операций i) и j) способа изготовления 

трубного регистра RR согласно изобретению. 

Во время выполнения операции i) производят соединение первых концов 3а n третьих участков 

ER3-1, ER3-2, ..., ER3-n трубы с n первыми отверстиями B1-1, B1-2, ..., В1-n в стенке первого участка 

ER1-L1 трубы для создания соединения по текучей среде между каждым из третьих участков ER3-1, 

ER3-2, ..., ER3-n трубы и первым участком ER1-L1 трубы. 

Во время выполнения операции j) производят соединение вторых концов 3b n третьих участков 

ER3-1, ER3-2, ..., ER3-n трубы с n вторыми отверстиями В2-1, В2-2, ..., В2-n в стенке второго участка 

ER2-L2 трубы для создания соединения по текучей среде между каждым из третьих участков ER3-1, 

ER3-2, ..., ER3-n трубы и вторым участком ER2-L2 трубы. 

ФОРМУЛА ИЗОБРЕТЕНИЯ 

1. Трубный регистр (RR) для нагревателя или охладителя, через который обеспечена возможность 

протекания теплоносителя, 

причем трубный регистр содержит подводящий распределительный трубопровод (1) из полимерно-

го материала, имеющий профиль (Q1) поперечного сечения подвода и первую длину (L1), а также отво-

дящий распределительный трубопровод (2) из полимерного материала, имеющий профиль (Q2) попереч-

ного сечения отвода и вторую длину (L2); 

причем между подводящим распределительным трубопроводом (1) и отводящим распределитель-

ным трубопроводом (2) проходит множество соединительных труб (3-1, 3-2, ..., 3-n) из полимерного ма-

териала, имеющих соответствующий профиль (Q3-1, Q3-2, ..., Q3-n) поперечного сечения соединитель-

ной трубы и соответствующую третью длину (L3-1, L3-2, ..., L3-n), каждая из которых соединяет по те-

кучей среде подводящий распределительный трубопровод (1) с отводящим распределительным трубо-

проводом (2); 

причем места (P1-1, P1-2, ..., Р1-n) соединения, в которых каждая из соединительных труб (3) своим 

первым концом (3а) соединена по текучей среде с подводящим распределительным трубопроводом (1), 

расположены на подводящем распределительном трубопроводе (1) на расстоянии друг от друга в осевом 

направлении; а 

места (Р2-1, Р2-2, ..., Р2-n) соединения, в которых каждая из соединительных труб (3) своим вторым 

концом (3b) соединена по текучей среде с отводящим распределительным трубопроводом (2), располо-

жены на отводящем распределительном трубопроводе (2) на расстоянии друг от друга в осевом направ-

лении, причем 

места (P1-1, P1-2, ..., Р1-n) соединения между подводящим распределительным трубопроводом (1) и 

соединительными трубами (3) расположены на подводящем распределительном трубопроводе (1) экс-

центрично по отношению к центральной оси (M1) подводящего распределительного трубопровода (1), а 

места (Р2-1, Р2-2, ..., Р2-n) соединения между отводящим распределительным трубопроводом (2) и 

соединительными трубами (3) расположены на отводящем распределительном трубопроводе (2) эксцен-

трично по отношению к центральной оси (М2) отводящего распределительного трубопровода (2). 

2. Трубный регистр по п.1, отличающийся тем, что подводящий распределительный трубопровод 

(1) и отводящий распределительный трубопровод (2) состоят из одного и того же полимерного материа-

ла, предпочтительно из полипропилена или из полибутилена. 

3. Трубный регистр по п.1 или 2, отличающийся тем, что подводящий распределительный трубо-

провод (1), отводящий распределительный трубопровод (2) и соединительные трубы (3-1, 3-2, ..., 3-n) 

состоят из одного и того же полимерного материала, предпочтительно из полипропилена или из полибу-

тилена. 

4. Трубный регистр по одному из пп.1-3, отличающийся тем, что подводящий распределительный 

трубопровод (1), отводящий распределительный трубопровод (2) и соединительные трубы (3-1, 3-2, ..., 3-

n) имеют кислородный барьер, который предпочтительно расположен на внешней поверхности или на 

внутренней поверхности распределительных трубопроводов (1, 2) или соединительных труб (3-1, 3-2, ..., 

3-n). 

5. Трубный регистр по одному из пп.1-4, отличающийся тем, что подводящий распределительный 

трубопровод (1) и отводящий распределительный трубопровод (2) имеют одинаковую длину L1 = L2. 

6. Трубный регистр по одному из пп.1-5, отличающийся тем, что 

подводящий распределительный трубопровод (1) и отводящий распределительный трубопровод (2) 

проходят параллельно друг другу, и 

все соединительные трубы (3-1, 3-2, ..., 3-n) имеют одинаковую длину и один и тот же профиль (Q3) 

поперечного сечения соединительных труб с одинаковой площадью свободного поперечного сечения. 
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7. Трубный регистр по одному из пп.1-5, отличающийся тем, что 

подводящий распределительный трубопровод (1) и отводящий распределительный трубопровод (2) 

проходят под углом от 5 до 120° друг к другу, а 

соединительные трубы (3-1, 3-2, ..., 3-n) имеют различные третьи длины (L3-1, L3-2, L3-n) и раз-

личные профили (Q3-1, Q3-2, ..., Q3-n) поперечного сечения соединительных труб с различной площа-

дью свободного поперечного сечения. 

8. Способ изготовления трубного регистра (RR) по одному из пп.1-7 для нагревателя или охладите-

ля, через который обеспечена возможность протекания теплоносителя, 

причем трубный регистр содержит подводящий распределительный трубопровод (1) из полимерно-

го материала, имеющий профиль (Q1) поперечного сечения подвода и первую длину (L1), а также отво-

дящий распределительный трубопровод (2) из полимерного материала, имеющий профиль (Q2) попереч-

ного сечения отвода и вторую длину L2; 

причем между подводящим распределительным трубопроводом (1) и отводящим распределитель-

ным трубопроводом (2) проходит множество соединительных труб (3-1, 3-2, ..., 3-n) из полимерного ма-

териала, имеющих профиль (Q3-1, Q3-2, ..., Q3-n) поперечного сечения соединительной трубы и соответ-

ствующую третью длину (L3-1, L3-2, ..., L3-n), каждая из которых соединяет по текучей среде подводя-

щий распределительный трубопровод (1) с отводящим распределительным трубопроводом (2); 

причем места (P1-1, P1-2, ..., P1-n) соединения, в которых каждая из соединительных труб (3) своим 

первым концом (3а) соединена по текучей среде с подводящим распределительным трубопроводом (1), 

расположены на подводящем распределительном трубопроводе (1) на расстоянии друг от друга в осевом 

направлении; а 

места (Р2-1, Р2-2, ..., Р2-n) соединения, в которых каждая из соединительных труб (3) своим вторым 

концом (3b) соединена по текучей среде с отводящим распределительным трубопроводом (2), располо-

жены на отводящем распределительном трубопроводе (2) на расстоянии друг от друга в осевом направ-

лении; 

причем способ включает в себя следующие операции: 

a) обеспечение первой экструдированной трубы (ER1) из первого полимерного материала, имею-

щей первый профиль (Q1) поперечного сечения, который идентичен профилю (Q1) поперечного сечения 

подвода подводящего распределительного трубопровода (1); 

b) обеспечение второй экструдированной трубы (ER2) из второго полимерного материала, имею-

щей второй профиль (Q2) поперечного сечения, который идентичен профилю (Q2) поперечного сечения 

отвода отводящего распределительного трубопровода (2); 

c) обеспечение третьей экструдированной трубы (ER3) из третьего полимерного материала, имею-

щей третий профиль (Q3) поперечного сечения, который идентичен профилю поперечного сечения со-

единительной трубы для соединительных труб (3-1, 3-2, ..., 3-n); 

d) отрезание первого участка (ER1-L1) трубы длиной L1 от первой экструдированной трубы (ER1); 

e) отрезание второго участка (ER2-L2) трубы длиной L2 от второй экструдированной трубы (ER2); 

f) отрезание n третьих участков (ER3-1, ER3-2, ..., ER3-n) трубы, имеющих длины L3-1, L3-2, L3-n и 

соответствующие первые и вторые концы (3а, 3b) участков трубы, от третьей экструдированной трубы 

(ER3); 

g) выполнение в стенке первого участка (ER1-L1) трубы n первых отверстий (B1-1, B1-2, ..., В1-n), 

которые проходят в радиальном направлении первого участка (ER1-L1) трубы и расположены на рас-

стоянии друг от друга вдоль осевого направления первого участка (ER1-L1) трубы; 

h) выполнение в стенке второго участка (ER2-L2) трубы n вторых отверстий (В2-1, В2-2, ..., В2-n), 

которые проходят в радиальном направлении второго участка (ER2-L2) трубы и расположены на рас-

стоянии друг от друга вдоль осевого направления второго участка (ER2-L2) трубы; 

i) соединение первых концов (3а) указанных n третьих участков (ER3-1, ER3-2, ..., ER3-n) трубы с 

указанными n первыми отверстиями (В1-1, В1-2, ..., В1-n) в стенке первого участка (ER1-L1) трубы для 

создания соединения по текучей среде между каждым из третьих участков (ER3-1, ER3-2, ..., ER3-n) тру-

бы и первым участком (ER1-L1) трубы; 

j) соединение вторых концов (3b) указанных n третьих участков (ER3-1, ER3-2, ..., ER3-n) трубы с 

указанными n вторыми отверстиями (В2-1, В2-2, ..., В2-n) в стенке второго участка (ER2-L2) трубы для 

создания соединения по текучей среде между каждым из третьих участков (ER3-1, ER3-2, ..., ER3-n) тру-

бы и вторым участком (ER2-L2) трубы. 

9. Способ по п.8, отличающийся тем, что первая экструдированная труба (ER1), обеспеченная в хо-

де операции а), вторая экструдированная труба (ER2), обеспеченная в ходе операции b), и третья экстру-

дированная труба (ER3), обеспеченная в ходе операции с), имеют слой кислородного барьера, который 

предпочтительно расположен на внешней поверхности или на внутренней поверхности экструдирован-

ных труб (ER1, ER2, ER3). 

10. Способ по п.8 или 9, отличающийся тем, что в ходе операции g) n первых отверстий (B1-1, B1-2, 

..., В1-n) в стенке первого участка (ER1-L1) трубы выполняют путем сверления ступенчатых отверстий; и 

в ходе операции h) n вторых отверстий (В2-1, В2-2, ..., В2-n) в стенке второго участка (ER2-L2) трубы 
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выполняют путем сверления ступенчатых отверстий. 

11. Способ по п.10, отличающийся тем, что 

у ступенчатых отверстий участок отверстия, имеющий меньший диаметр, находится на внутренней 

в радиальном направлении стороне первого участка (ER1-L1) трубы или, соответственно, второго участ-

ка (ER2-L2) трубы и соответствует внутреннему диаметру соединительных труб (3-1, 3-2, ..., 3-n), а 

участок отверстия большего диаметра находится на наружной в радиальном направлении стороне 

первого участка (ER1-L1) трубы или, соответственно, второго участка (ER2-L2) трубы и соответствует 

наружному диаметру соединительных труб (3-1, 3-2, ..., 3-n), 

причем глубина участка отверстия, имеющего больший диаметр, соответствует толщине слоя ки-

слородного барьера. 

12. Способ по одному из пп.8-11, отличающийся тем, что соединение в ходе операции i) первых 

концов (3а) указанных n третьих участков (ER3-1, ER3-2, ..., ER3-n) трубы с n отверстиями (В1-1, В1-2, 

..., В1-n) и соединение в ходе операции j) вторых концов (3b) указанных n третьих участков (ER3-1, ER3-

2, ..., ER3-n) трубы с n отверстиями (В2-1, В2-2, ..., В2-n) производят посредством склеивания или свар-

ки. 

13. Способ по п.12, отличающийся тем, что перед операцией i) и перед операцией j) первые концы 

(3а) и вторые концы (3b) указанных n третьих участков (ER3-1, ER3-2, ..., ER3-n) трубы подвергают на 

внешней поверхности трубы предварительной обработке, которая предпочтительно заключается в при-

дании шероховатости поверхности или в абразивном воздействии на поверхность, причем глубина сти-

рания поверхности соответствует толщине слоя кислородного барьера. 

14. Способ по одному из пп.8-13, отличающийся тем, что первый полимерный материал и второй 

полимерный материал представляют собой идентичные полимерные материалы и, в частности, первый 

полимерный материал, второй полимерный материал и третий полимерный материал представляют со-

бой идентичные полимерные материалы. 
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