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Eljaras acélcsdvek aluminiumbordikkal térténé 8sszekapcsolasara

Eljaras acélcsovek aluminiumbordakkal torténd Osszekapcsoldsara, ahol elészor az
acélcsovek vagy az aluminiumbordak felilletére 0,5-20% aluminium tartalmi cink-
aluminiumétvozet réteget hordunk fol, ezutin az acélcsévek és aluminiumbordak
mechanikus kapcsolata elétt vagy kdzben, szobahdmeérsékleten az acélcsdvek és az
aluminiumbordak k6zé cézium-aluminium-tetrafluorid folyasztdszert visziink fel, majd
az aluminiumbordékkal ellatott acélcséveket 370-470°C kozotti  forrasztasi

hémérsékletli kemencében felmelegitjiik, majd szobahdmérsékletre lehiitjiik.

Eljaras acélcsovek aluminiumbordakkal torténé Osszekapcsolasara, ahol elészér az
acélcsovek vagy az aluminiumbordak feliiletére 0,5-20%-o0s aluminium tartalmu cink-
aluminiumotvozet réteget hordunk f6l, ezutdn szobahdmérsékleten legaldbb az
aluminiumbordék érintkezési felilletére cézium-aluminium-tetrafluorid folyasztoszert
visziink fel, majd az aluminiumborddkat 370-470°C-os forrasztiasi homérsékletre
melegitett acélcsovekkel mechanikus kapcsolatba hozzuk, végiil szobahémérsékletre

lehiitjik.
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Eljaras acélcsovek aluminiumbordakkal torténé osszekapcsolasara

A technika élladsa szerint, léghiitésii berendezések vagy léghiitésii kondenzatorok
szamara a bordascsovek acélcs6bdl és acélbordabdl késziilnek. Az acélbordak
acélcsdvekhez val6é rogzitése meritdhorganyzas utjan torténik. Habar az ilyen
bordascsé rendkivill korr6zi6alld, az a hatranya, hogy a bordak viszonylag rossz

hovezetd acélbol késziilnek.

Tovabba az is ismert, hogy a korkeresztmetszetii acélcsdveken végighizodo
aluminiumbordékat csavarvonalban tekercselik fel. Az aluminiumbordak ebben az
csctben kis talppal rendelkeznek, amelyet megfeszitve az acélcsé feliiletére lehet
tekerni. Egy masik lehetdség az, hogy az acélcsdvek feliiletébe hornyot vajnak, és az
aluminiumborddkat a horonyba helyezik. Az aluminiumbordak acélcsovekre
tekercselésének hatranya az, hogy az acél és az aluminium hétagulasi egyiitthatoja
kiilonbdz6. A mindennapi hasznalatban ez ahhoz vezet, hogy az aluminiumbordakkal
cllatott acélcsdveket csak viszonylag alacsony homérsékleten, koriilbelill 130°C-ig
lehet alkalmazni. Magasabb hémérsékleten az aluminiumbordak és az acélcsévek
kozotti kapcsolat az aluminium nagyobb hétaguldsa miatt megsziinik. A bordascsd

teljesitoképessége csokken.



Tovabbi ismert eljaras a bordascsovek eldallitasara az, hogy aluminiummal plattirozott
lemezcséveket hullam, meander vagy szogletes formara hajlitott aluminiumbordaval
kotnek Ossze hokezel6 kemencében, aluminium - szilicium forrasztassal. Az
aluminiumborddk és a lemezcsovek aluminium-szilicium forrasszal torténd
osszekapcsolasanak, amely forrasz az aluminiumbordak, vagy a lemezcsovek
alkotoeleme lehet, az a hatranya, hogy ilyen forrasztas csak aluminiummal plattirozott
lemezcsovek ill. lemezelt aluminiumbordak elballitasaval, keriild Gton allithat6 el6.

A viszonylagosan magas raforditas mellett a kiilonb6z6 segéd- és el6készit6-anyagok
hasznalatan tal, az eldallitasnak az a hatranya, hogy a legalabb egy hosszanti hegesztési
varrattal lezart lemezcsovet a hegesztési zonaban nem lehet aluminiummal bevonni.
Ellenkez6 esetben a kifogastalan hegesztésért nem lehet garanciat vallalni. A
lemezcsdvek ezen teriileteirdl a hegesztés soran keletkezett melléktermékeket utdlag el

kell tavolitani, azutan pedig korrozié-technikailag védeni kell.

A rancolt aluminiumszalagokkal ellatott lemezcsvekbdl allo bordascsovek tovabbi
hatranya az, hogy az aluminiummal bevont lemezcsévek aluminiumszalagokkal valo
forrasztasat magas hémérsékleten, koriilbeliil 600°C-on, az aluminium lagyulasi
hoémérsékletéhez kozel kell végrehajtani. Az itt sziikséges forrasz az aluminiumtol

valamivel alacsonyabb olvadaspontii aluminium-szilicium-eutektikumbol all.

Szintén megallapithato err6l a szerkezetr6l, hogy az aluminium és az acél kiilldnb6z6
hotagulasi-egyiitthatoja alapjan a mintegy 600°C-on torténd forrasziads utan, a

kornyezeti hémérsékletre (szobahdmérsékletre) valo lehiités soran mindkét forrasztott



anyag erosen vetemedhet, és ha az aluminiumot nem kifogéstalanul hordtik fel, ez

konnyen a forrasz felszakadasahoz vezethet.

A talalmany a technika jelenlegi allasabol kiindulva, azt a feladatot hivatott megoldani,
hogy a léghiitésii berendezések és kondenzatorok alkotéelemeként szolgalo acélesdvek
¢s aluminiumbordak Osszekapcsolasara eljarast dolgozzanak ki, amely alacsonyabb
bér- és energiaraforditassal, ill. az anyagraforditas teriiletén koltség-megtakaritassal

jar.

A talalmany szerinti feladat megoldasa az 1. illetve a 2. szabadalmi igénypontban

talalhato.

A taldlmany 1jdonsaga abban rejlik, hogy cink-aluminium &tvozetbdl késziilt
forrasztoanyagban az aluminium részaranya 0,5-20%, elényosen 5-15%, amely az
aluminiumbordak illetve acélcsovek feliiletére is felvihetd. A forrasztoanyag
felhordasa langszoras segitségével torténik. Itt lehetséges acetilén vagy foldgaz
hasznalata is. Ehhez drotot olvasztanak meg, amit a forrasztéanyaggal osszeillesztenek,
és a gaznyomas hatasara, a forrasztéanyag a mindenkori feliileten egyenletesen

szétoszlik.

A masodik eljarasi mod az ivhegesztés alkalmazasaban rejlik. Ebben az esetben két
drot segitségével, a forrasztoanyaggal torténd Osszeillesztés soran ivet hiznak, €s

ckdzben a drotok megolvadnak. Ezzel egyidejiileg levegOt, vagy semleges gazt fijnak



ra, ezaltal a megolvasztott forrasztdanyag egyenletesen oszlik szét az aluminiumborda
vagy az acélcso feliiletén. Az emlitett Osszetételben a forrasztdéanyaggal torténd

galvanizalas is lehetséges.

Végiil az is lehetséges, hogy nyomadssal, plattirozassal vagy szinterezéssel réteget
hordjanak fel a mindenkori feliilletre a taldlmanynak megfelelé 0Osszetételil

forrasztoanyagbol.

Kiilondsen fontos a taldlmény szerinti eljarasban az a felismerés, hogy cézium-
aliminium-tetrafluorid oxidoldo folyasztdszer felhasznalasaval most lehetdvé vilik, az
eddigi 600 °C-os forrasztasi hémérsékletet 370- 470 °C kozé redukalni. A forrasztési
homérséklet csokkentése nem csak koriilbeliil 30-40%-o0s forrasztasi id6 csokkenést
jelent, hanem a bér- és energiakoltségek teriiletén is jelentds megtakaritashoz vezet.
Tovabbi megtakaritas lehetséges, ha csak az acélcsovek és az aluminiumbordak

érintkezési feliileteit vonjak be folyasztoszerrel. Ez martassal vagy szorassal torténhet.

A tovabbiakban a talalmany keretei kozott azt is figyelembe kell venni, hogy a
hagyomanyos forrasztas soran, az aluminiumbordakat kisebb mértékben felhevitik.
Ezaltal sziikségszeriien elvesztik szilardsaguk egy részét. A lemezcsovek kozé
helyezett aluminiumbordak esetében ezt eddig még megengedték, mivel a forrasztas
utan az aluminiumbordak a lemezcsovek koré vannak régzitve. A talélme’my szerinti

eljarassal azonban mindkét valtozat esetében a forrasztasi hoémérséklet jelentds



csOkkentésével garantalhat6, hogy kilagyulas nem kovetkezik be. Tehat igy barmivel

kapcsoljuk is 6ssze az aluminiumbordéakat, azok megtartjak teljes szilardsagukat.

Példaul ellipszis keresztmetszetli bordascsovek eldéllitasa esetében az acélcsovekre,
stancolt aluminiumbordakat tolunk fel, és mindenhova, ahol az aluminiumborda
végleges helye lesz, oxidold6 folyasztéoszert hordunk fel. A jo hdvezetd
aluminiumbordakat tartésan 350°C folotti behelyezési homérsékleten, a korr6ziotol

védve rogzithetjiik az acélcsovekre.

Az aluminiumbordak acélcsovekre csavarvonal formaban torténd feltekercselésekor az
oxidoldé folyasztoszert célszeriien a bordaszalag felfekvd részén, kozvetleniil a
bordaszalagnak az acélcso feliiletére torténé felhelyezés eldtt kell felhordani. Ez
lehetdévé teszi, hogy a feltekercselt aluminiumbordakkal ellatott acélcsdveket
atmelegité kemencében, vagy pedig kés6bb, izzitokemencében szakaszonként 370 €s

470 °C kozotti homérsékletre melegitsiik.

Az is lehetséges, hogy miutdn az aluminium bordaszalagot forrasztéanyaggal
bevontak, azokat 370-470°C kozotti forrasztasi homérsékletre hevitett acélcsovekre
tekercseljik fel, és a forrasztashoz a rejtett cs6hdmérsékletet hasznaljuk fel. Az ilyen
bordascsé tipusok esetében elérhetd, hogy a szétfoly6 forrasztd anyag segitségével az
acélcsovek védve legyenek a korroziotol. Tovabba erds fémes hdvezetd kapcsolatot
hoznak létre az acélcsévek €s az aluminiumbordék kozott. Az ilyen médon készitett

bordascsovek koriilbeliil 350°C-os behelyezési homérsékletre alkalmasak.



Hullam, meander, ill. szogletes (haromszogletii vagy derékszog) formaban hajtott
aluminiumbordak acélbol késziilt lemezcsovekre torténd felhelyezésekor a forraszto
anyag felhordasa utan az aluminiumbordékat, és az acélcsoveket a specialis oxidoldd
folyasztoszerrel, cézium-aluminium-tetrafluoriddal kezeljiik, amely az egész feliileten
szétoszlik. Ezutan felvaltva egy aluminiumbordét, egy lemezcsdvet, aztan ismét egy
aluminiumbordat (és igy tovabb) egymasra rétegziink. Az igy képzett bordascsé-halmot
(Cake) aztan forrasztokemencébe (atmelegitd kemencébe vagy izzitokemencébe)
helyezziik, és ott a sziikséges 370-470°C-os homérsékletre hevitjiik. A forrasztéanyag
cseppfolyodssa valik, igy az aluminiumbordak fémes hévezetdként kapcsolodnak dssze.

Ezenkiviil, a lemezcsd egész Kiils6 feliilete védetté valik a korrézidval szemben.

Az is lehetséges, hogy a lemezcsoveket izzitokemencén keresztiilvezetve a szikséges
forrasztasi homérsékletre hevitjiikk. Ezutan a forrasztéanyag €s az oxidoldo
folyasztoszer felhasznalasaval a lemezcsoveket osszekapcsoljuk az

aluminiumbordakkal.

A mindenkori gyartasi folyamattdl fliggetleniil, végiill az aluminiumbordakbol és
acélcsovekbOl osszedllitott egységet kornyezeti hdmérsékletre (szobahdmérsékletre)
hagyjuk hillni, gy hogy az aluminiumbordak az acélcsovekkel kifogastalan hévezetd

kapcsolatot alkossanak.



A specialis cink-aluminiumétvozet forrasztoanyagot, amely 0,5-20%, elényosen 5-15%
aluminiumot tartalmaz, és a szintén specialis, cézium-aluminium-tetrafluorid oxidoldé
folyasztoszert alkalmazva, 370-470 °C-os hémérsékleten 1ugy lehet megolvasztani a
forraszto anyag réteget, hogy az aluminiumborddk nem olvadnak meg vele egyiitt.
Ebben az osszefiiggésben a cink-aluminium eutektikum adja a hajtéerét, ahol a
forrasztéanyag rétegbe aluminiumot 6tvoztek azért, hogy a folyékony cink ne olvassza

f6l az aluminiumbordat.

A kiilénleges. cézium-aluminium-tetrafluorid folyasztoszer lugos, savas vagy semleges

alapu is lehet.

A mindenkori forrasztasi hémérséklet a forrasztéanyag aluminiumtartalmatol fligg.
Minél nagyobb az aluminium ardnya, annal magasabb a forrasztasi hdmérséklet. Egy
elonyos kiviteli formaban, a forrasztéanyag aluminium tartalma 15%, a forrasztasi

hémérséklet kb. 430°C.



Szabadalmi igénypontok

1. Eljaras acélcsovek aluminiumbordékkal torténd osszekapcsolasara, ahol el6szor az
acélcsdovek vagy az aluminiumbordék feliiletére 0,5-20% aluminium tartalmi cink-
aluminiumotvozet réteget hordunk fol, ezutan az acélcsévek és aluminiumbordak
mechanikus kapcsolata elétt vagy kozben, szobahémérsékleten az acélcsévek és az
aluminiumbordék k6zé cézium-aluminium-tetrafluorid folyasztdszert visziink fel, majd
az aluminiumbordakkal ellatott acélcsoveket 370-470°C kozotti  forrasztasi

hémérsékletii kemencében felmelegitjiik, majd szobahémérsékletre lehiitjiik.

2. Eljaras acélcsovek aluminiumbordékkal t6rténd Gsszekapcsolasara, ahol eldszér az
acélcsévek vagy az aluminiumbordak feliiletére 0,5-20% aluminium tartalma cink-
aluminiumétvozet réteg hordunk f6l, ezutdn szobahémérsékleten legalabb az
aluminiumbordék érintkezési feliiletére cézium-aluminium-tetrafluorid folyasztészert
visziink fel, majd az aluminiumbordakat 370-470°C-os forrasztasi homérsékletre
melegitett acélcsovekkel mechanikus kapcsolatba hozzuk, végiil szobahémeérsékletre

lehiitjiik.
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