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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　片面加工の一体型流路付きアルミニウム製パネルの製造方法であって、アルミニウム合
金製の二枚の板の表面を準備すること、板の一枚の、流路の模様に対応して割り当てられ
た部分に接合阻止のインクを堆積させること、板を、一枚の上にもう一枚を重ねて圧延に
よって接合すること、そして、接合されない部分に対応する導管を、加圧流体を使って膨
張させることを有するものであって、該方法において、変形加工した面が１０００系の合
金製であり、また、平らな面が鉄とマンガンとを含有する合金製で、かつＦｅ＋Ｍｎ＞０
．８（重量％）であり、アニーリングを４００～４６０℃で行うことを特徴とする、アル
ミニウム製パネルの製造方法。
【請求項２】
　Ｆｅ＋Ｍｎ＞１．５％であることを特徴とする、請求項１に記載の製造方法。
【請求項３】
　平らな面の合金が、８００６合金であることを特徴とする、請求項１に記載の製造方法
。
【請求項４】
　平らな面の板が、ストリップの連続鋳造によって獲得されることを特徴とする、請求項
１から請求項３のいずれか一つに記載の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
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（本発明の分野）
本発明は、一体型流路付きアルミニウム製パネルの製造方法に関するものであり、該方法
は、一般的にロールボンドの名称で既知であって、変形加工した二面をもつ両面加工タイ
プまたは、平らな一面と変形加工した一面をもつ片面加工すなわちＯＳＦ（ｏｎｅ　ｓｉ
ｄｅ　ｆｌａｔ）のタイプがある。これらのパネルは、アルミニウムまたはアルミニウム
合金製の二枚の板から作られるものであり、そのうちの一枚は、一体型流路になることを
目的とした部分に、二枚の板の間の接合を妨げることを目的としたインクを塗られるもの
である。二枚の板はついで同時圧延によって接合される。接合されない部分は、そのとき
、主要な部分が熱交換器として、またとりわけ家庭用冷蔵庫の冷却用流路として利用され
る流路を形成するために、水圧もしくは空気圧の手段によって膨らまされる。
【０００２】
（技術の現状）
１９６４年、パリ、Ｅｄｉｔｉｏｎｓ　Ｅｙｒｏｌｌｅｓ発行の書物「Ｌ’ａｌｕｍｉｎ
ｉｕｍ」の第１部「Ｐｒｏｄｕｃｔｉｏｎ―Ｐｒｏｐｒｉｅｔｅｓ―Ａｌｌｉａｇｅｓ―
Ｆａｂｒｉｃａｔｉｏｎ　ｄｅｓ　ｄｅｍｉ－ｐｒｏｄｕｉｔｓ―Ｆａｂｒｉｃａｔｉｏ
ｎｓ　ａｎｎｅｘｅｓ」７１８～７２１ページ、および、Ｒｅｖｕｅ　ｄｅ　ｌ’Ａｌｕ
ｍｉｎｉｕｍ、１９８２年２月号掲載の研究論文「Ｐａｎｎｅａｕｘ　ａｌｕｍｉｎｉｕ
ｍ　ａ　ｃｉｒｃｕｉｔｓ　ｉｎｔｅｇｒｅｓ：ｄｅｕｘ　ｌｉｇｎｅｓ　ｄｅ　ｆａｂ
ｒｉｃａｔｉｏｎ　ｃｏｍｐｌｅｍｅｎｔａｉｒｅｓ　ｐｏｕｒ　ｄｅ　ｍｕｌｔｉｐｌ
ｅｓ　ｐｒｏｄｕｉｔｓ」は、両面加工タイプのパネルを製造するためのロールボンド方
法の原理を記述しており、また、連続製造ラインの仕組み、並びにパネルの製造に通常利
用される合金を明らかにしている。この連続製造ラインにおいて、パネルは、個別の板（
この書物の中では「ｐｌａｔｉｎｅｓ」と呼ばれている）から形成されており、該板は、
手作業で、もしくは製造ラインを構成する様々な機械を介して機械仕掛けの移送手段によ
って運ばれるものである。
【０００３】
仏国特許発明第１３４７９４９号明細書（Ｏｌｉｎ　Ｍａｔｈｉｅｓｏｎ）は、片面加工
の一体型流路付きパネルの原理を記述しており、また、それらのパネルを異なる機械的強
度をもつ二枚の板から作ることを提案しているが、二枚の板とは、一つは１１００合金製
、そしてもう一つは０．１２％のジルコニウムを添加した１１００合金製である。
【０００４】
仏国特許発明第２５６１３６８号明細書（Ｃｅｇｅｄｕｒ　Ｐｅｃｈｉｎｅｙ）は、アル
ミニウムまたはアルミニウム合金製の二枚の板から、片面加工タイプのロールボンドパネ
ルを連続製造する方法を明らかにしている。
【０００５】
ＳＡＥ　Ｔｅｃｈｎｉｃａｌ　Ｐａｐｅｒ　Ｓｅｒｉｅｓ（Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ
　Ｃｏｎｇｒｅｓｓ　＆　Ｅｘｐｏｓｉｔｉｏｎ、ミシガン州、デトロイト、１９９４年
２月２８日～３月３日）に掲載の、Ｖ．Ｊ．Ｓｃｏｔｔ他による研究論文「Ｈｉｇｈ　Ｐ
ｅｒｆｏｒｍａｎｃｅ　Ａｉｒｇａｐ　Ｈｅａｔ　Ｓｈｉｅｌｄｓ　Ｕｓｉｎｇ　Ｂｌｏ
ｗ－Ｍｏｌｄｅｄ　Ｒｏｌｌ－Ｂｏｎｄ　Ａｌｕｍｉｎｕｍ　Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ」は
、ロールボンドパネルの製造ラインを記述しており、該製造ラインは、二つのストリップ
の反りを修正してブラシをかけること、分離する媒質の塗布、ストリップを予熱および圧
延して複合ストリップを形成することを含むものである。複合ストリップは、ついで静的
炉内のコイルでアニーリングを受ける。
【０００６】
したがって、この方法は連続した方法ではない。静的炉を利用することによって、連続炉
を利用する方法よりもより正確にアニーリングの条件を制御することができるが、しかし
、コイルでのアニーリングが有する中断によって、経済的な次元での不都合が示され、商
業の需要に対する生産ラインの応答時間が減り、また中間製品のストックの管理が必要と
なってしまう。
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【０００７】
ロールボンド方法における特有の問題は、形成される導管の質と耐久性である。欧州特許
第０７０３４２７号明細書（Ｓｈｏｗａ　Ａｌｕｍｉｎｉｕｍ）は、膨張の際の欠陥（導
管の切断または変形加工の局所的欠如）の数を減らすことを目指す方法を提案している。
【０００８】
本出願人の確認によると、既存の製造ラインでは、機械的特性の強いパネル、またとりわ
け片面加工のパネルの製造は不可能である。別の面では、形成されるパネルが、膨張の前
に、重大な障害となる欠陥のないことを保証することが望ましい。
【０００９】
本発明の目的は、ロールボンドパネルの連続製造方法を提供することであって、該方法は
、機械的特性の強い片面加工のパネルの製造に適合したものであり、また、片面加工タイ
プおよび両面加工タイプのパネルに対して同時に、欠陥のあるパネルの早めの検出を可能
にするものである。
【００１０】
（本発明の対象）
本発明は、片面加工の一体型流路付きアルミニウム製パネルの製造方法を対象としており
、該方法は、アルミニウム合金製の二枚の板の表面を準備すること、板の一枚の、流路の
模様に対応して割り当てられた部分に接合阻止のインクを堆積させること、板を、一枚の
上にもう一枚を重ねて圧延によって接合すること、そして、接合されない部分に対応する
導管を、加圧流体を使って拡張させることを有するものであって、該方法において、板の
うちの一枚は１０００系の合金製であり、また、もう一枚は鉄とマンガンとを含有する合
金製で、かつＦｅ＋Ｍｎ＞０．８（重量％）、また好ましくは１％を超え、さらには１．
５％を超えるようなものである。鉄およびマンガンの合金は、好ましくは、二つの冷えた
ロールの間でのストリップの連続鋳造によって獲得される。
【００１１】
本発明はまた、一体型流路付きアルミニウム合金製パネルの連続製造方法も対象としてお
り、該方法は、以下の過程を有する：
（ａ）製造ラインに、アルミニウム合金の二つのストリップＡおよびＢを供給すること、
（ｂ）オプションとして、ストリップＡおよびＢの反りを修正すること、
（ｃ）ストリップＡおよびＢにブラシをかけること、
（ｄ）ストリップＡに、接合阻止インクを塗布すること、
（ｅ）オプションとして、この塗布の質を検査すること、
（ｆ）ストリップＡおよびＢを予熱すること、
（ｇ）ストリップＡの表面に圧延機を使ってストリップＢを押し当てて、複合ストリップ
を獲得すること、
（ｈ）複合ストリップを、炉においてアニーリングすること、
（ｉ）複合ストリップを冷やすこと、
（ｊ）オプションとして、複合ストリップを平らに延ばす作業、
（ｋ）複合ストリップをパネルに切り抜くこと、
（ｌ）オプションとして、過程（ｅ）の検査の際に検出された、接合阻止インクの塗布の
欠陥を有するパネルの除去を可能にする装置、
（ｍ）パネルを、複数の段のある膨張用プレス機に移すこと、
（ｎ）導管を膨張させること、
（ｏ）パネルをプレス機から取り出して、それらを包装のために積み重ねること。
【００１２】
（図の説明）
唯一の図は、合金１０５０、３００３、８０４０、および連続鋳造から獲得される８００
６でできた板についての再結晶率を、アニーリングの温度の変化に応じて表している。
【００１３】
（本発明の詳細）
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本出願人は、両面加工のロールボンドパネルを製造するために通常利用される合金を利用
することができることを確認したが、それら合金はまたとりわけ、上記の書物「Ｌ’ａｌ
ｕｍｉｎｉｕｍ」の第１部「Ｐｒｏｄｕｃｔｉｏｎ―Ｐｒｏｐｒｉｅｔｅｓ―Ａｌｌｉａ
ｇｅｓ―Ｆａｂｒｉｃａｔｉｏｎ　ｄｅｓ　ｄｅｍｉ－ｐｒｏｄｕｉｔｓ―Ｆａｂｒｉｃ
ａｔｉｏｎｓ　ａｎｎｅｘｅｓ」で明らかにされている合金である。片面加工のパネルの
製造については、仏国特許発明第１３４７９４９号明細書が示しているように、導管の膨
張の際、パネルの面のうちの一面が、もう一面よりもより容易に変形加工できることが必
要である。したがって、複合ストリップの二つの面に対して、二つの異なる合金を利用す
るが、一つは、より硬く、平らな面を形成するもので、そしてもう一つは、さほど硬くな
く、膨張の際に変形加工されて、流路の導管を形成するものである。例えば、合金１０５
０および８０４０（アルミニウム協会の呼び名に従う）の組合わせを利用することは既知
である。しかしながら、本出願人はその試験の際に、平らな面については、鉄およびマン
ガンを含有する合金製のストリップを利用することが好ましいことを確認したのであり、
そしてその合金はＦｅ＋Ｍｎ＞０．８（重量％）、また好ましくは１％を超え、さらには
１．５％を超えるようなものである。このタイプの合金の例は８００６合金であり、アル
ミニウム協会に記録されているその組成は、以下である（重量％）：
Ｓｉ＜０．４０、Ｆｅ：１．２～２．０、Ｃｕ＜０．３０、Ｍｎ：０．３０～１．０、Ｍ
ｇ＜０．１０、Ｚｎ＜０．１０。
【００１４】
鉄およびマンガンの合金製ストリップは、好ましくはストリップの連続鋳造によって、ま
たとりわけ二つの冷えたロールの間での連続鋳造によって、例えば、Ｐｅｃｈｉｎｅｙ　
Ａｌｕｍｉｎｉｕｍ　Ｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇの機械Ｊｕｍｂｏ　３Ｃ（登録商標）によ
って製錬される。連続鋳造によって獲得された、マンガンおよび／または鉄を含有する合
金が、鋳造の直後に行われる一通りの冷間圧延の後、つまり鋳造されたストリップの均質
化を行ってないとき、圧延板から獲得された同じ合金よりも再結晶に対してより強い抵抗
力をもたらす細かい粒のミクロ組織を呈することは既知である。連続鋳造によって獲得さ
れたそのようなストリップのミクロ組織の特性は、文献に、とりわけＭ．Ｓｌａｍｏｖａ
他著の記事において記述されており、それら記事は：雑誌Ｍａｔｅｒｉａｌｓ　Ｓｃｉｅ
ｎｃｅ　Ｆｏｒｕｍ、第３３１～３３７巻（２０００年）、８２９～８３４ページ掲載の
「Ｄｉｆｆｅｒｅｎｃｅｓ　ｉｎ　Ｓｔｒｕｃｔｕｒｅ　Ｅｖｏｌｕｔｉｏｎ　ｏｆ　Ｔ
ｗｉｎ－Ｒｏｌｌ　Ｃａｓｔ　ＡＡ８００６　ａｎｄ　ＡＡ８０１１　Ａｌｌｏｙｓ　ｄ
ｕｒｉｎｇ　Ａｎｎｅａｌｉｎｇ」；雑誌Ｍａｔｅｒｉａｌｓ　Ｓｃｉｅｎｃｅ　Ｆｏｒ
ｕｍ、第３３１～３３７巻（２０００年）、１６１～１６６ページ掲載の「Ｉｍｐａｃｔ
　ｏｆ　Ａｓ―Ｃａｓｔ　Ｓｔｒｕｃｔｕｒｅｓ　ｏｎ　Ｓｔｒｕｃｔｕｒｅ　ａｎｄ　
Ｐｒｏｐｅｒｔｉｅｓ　ｏｆ　Ｔｗｉｎ－Ｒｏｌｌ　Ｃａｓｔ　ＡＡ８００６　Ａｌｌｏ
ｙ」；ＩＣＡＡ６会議の議事録、第２巻、１２８７～１２９２ページに掲載の「Ｒｅｓｐ
ｏｎｓｅ　ｏｆ　ＡＡ　８００６　ａｎｄ　ＡＡ　８１１１　ｓｔｒｉｐ－ｃａｓｔ　ｃ
ｏｌｄ　ｒｏｌｌｅｄ　ａｌｌｏｙｓ　ｔｏ　ｈｉｇｈ　ｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ　ａｎ
ｎｅａｌｉｎｇ」；ＩＣＡＡ６会議の議事録、第２巻、８９７～９０２ページに掲載の「
Ｐｈａｓｅ　Ｔｒａｎｓｆｏｒｍａｔｉｏｎ　Ｓｔｕｄｙ　ｏｆ　Ｔｗｏ　Ａｌｕｍｉｎ
ｕｍ　Ｓｔｒｉｐ－Ｃａｓｔ　Ａｌｌｏｙｓ」であるが、しかし、連続鋳造を、片面加工
タイプのロールボンドパネルを形成するために利用することは、まだ検討されていない。
【００１５】
本発明はまた、両面加工もしくは片面加工タイプの一体型流路付きアルミニウム合金製パ
ネルの、改善された製造方法にも関するものである。詳細な説明の続きにおいて、「スト
リップＡ」は、接合阻止のインクが塗布されるアルミニウムあるいはアルミニウム合金製
のストリップを、「ストリップＢ」は、ストリップＡに押し当てられるアルミニウムある
いはアルミニウム合金製のストリップを、「複合ストリップ」は、ストリップＡおよびＢ
から形成されるストリップを、そして「パネル」は、複合ストリップの切り抜きによって
形成されるパネルを指すことになる。
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【００１６】
本発明による連続方法は、以下の過程を有する：
（ａ）製造ラインに、ストリップＡおよびＢを供給すること、
（ｂ）ストリップＡおよびＢの反りを修正すること
（ｃ）オプションとして、ストリップＡおよびＢにブラシをかけること、
（ｄ）ストリップＡに、接合阻止インクを塗布すること、
（ｅ）この塗布の質を検査すること、
（ｆ）ストリップＡおよびＢを予熱すること、
（ｇ）インクを有するストリップＡ、およびストリップＢを圧延機にかけて、複合ストリ
ップを作り出すこと、
（ｈ）複合ストリップを、炉においてアニーリングすること、
（ｉ）複合ストリップを冷やすこと、
（ｊ）オプションとして、複合ストリップを平らに延ばす作業、
（ｋ）複合ストリップをパネルに切り抜くこと、
（ｌ）オプションとして、検査（ｅ）の際に検出された、分離する媒質の塗布の欠陥を有
するパネルを除去すること、
（ｍ）パネルを、複数の段のある膨張用プレス機に移すこと、
（ｎ）全ての段で、パネルを好ましくは同時に膨張させること、
（ｏ）パネルをプレス機から取り出して、それらを包装のために積み重ねること。
【００１７】
ストリップＡおよびＢの供給は、二つのコイル展開によってなされることができる。本発
明の好ましい実施例において、二つのコイル展開のそれぞれに、突合わせ接合用の可動式
装置を備え付け、製造ラインにおいてストリップが次々と続いて行くのを中断することな
く、ストリップＡおよびＢのそれぞれを取り替えることを可能にする。
【００１８】
ストリップを製造ラインに導入する前に、ストリップの表面を脱脂することが有利であり
、例えば、火炎式の方法、あるいは当業者に既知の他のあらゆる方法が用いられる。
【００１９】
接触することを目的としたストリップＡおよびＢの表面にブラシをかけることが有利であ
る。鋼線を備え付けた回転式ブラシが、この目的に適している。
【００２０】
ストリップＡへの接合阻止インクの塗布は、当業者に既知のシルクスクリーン印刷の技術
を用いて行われることができる。このシルクスクリーン印刷の品質検査は、熟練したオペ
レータによってなされることができる。本発明の好ましい実施例において、この塗布の質
は、好ましくは工業監視用の自動装置によって検査されるが、この装置は、重大な障害と
なる欠陥を検出し、またストリップＡ上で欠陥のある流路の位置を探知することができる
ものである。この装置は、印刷されるイメージを収集し、そして、そのイメージを、完璧
と考えられる基準と比較する。そのとき、このシステムによって、重大な障害となる欠陥
が検出されたパネルを、流路の膨張の前に除去することが可能となる。
【００２１】
予熱炉として、当業者に既知のどんな連続炉でも、例えば直接炎式炉を、利用することが
できる。本発明の好ましい実施例において、この炉は、ストリップＡおよびＢの全幅にわ
たって温度を一定のままに保つように温度の調節を可能にし、その温度は、最大で±１０
℃の間、好ましくは±７℃の間に含まれる差、そしてさらに、より推奨されるには±５℃
の間に含まれる差におけるものである。
【００２２】
ストリップＢのストリップＡへの押し当ては、従来の圧延機、また推奨されるには四段圧
延機においてなされることができる。本発明の推奨実施例において、ストリップと接触す
る二つのロールは、圧延の最中にブラシをかけられる。仏国特許発明第２５６８４９５号
明細書において明らかにされているブラッシング装置は、この目的に適している。
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【００２３】
複合ストリップのアニーリングには、当業者に既知のどんな連続炉も利用することができ
る。本発明の好ましい実施例において、この炉は、ストリップの全幅にわたって温度を一
定のままに保つように温度の調節を可能にし、その温度は、±１０℃の間、好ましくは±
７℃の間に含まれる差、そしてさらに、より推奨されるには±５℃の間に含まれる差にお
けるものである。複合ストリップの冷却は、あらゆる冷却液を液体あるいは気体で振りか
けることによってなされることができ、また推奨されるには水の散水が用いられる。
【００２４】
もしこの段階で複合ストリップを平らに延ばす作業を行う必要があるなら、この平らに延
ばす作業は、例えば機械的に、金属ローラーの二層の間でストリップを多かれ少なかれ多
数に重ね合わせることよってなされることができる。
【００２５】
複合ストリップのパネルへの切り抜きは、固定シャーを使って行うことができる。この場
合、ストリップの連続した次々と続く流れを中断しないで切り抜きを実行することを可能
にする、ストリップのアキュムレータを付け加える必要がある。本発明の好ましい実施例
においては、移動可能なシャーが利用されるが、それによって、複合ストリップ上に欠陥
を誘発する可能性のあるストリップのアキュムレータは不必要となる。
【００２６】
本発明の好ましい実施例においては、ついで、検査の際に流路に欠陥があると検出された
パネルを除去してから、質が納得できると考えられたパネルを膨張用プレス機に移す。こ
の移動は、有利には、パネルを昇降機に積んでなされる。ついでパネルは、ロボットを使
って、例えば六軸ロボットによってプレス機に移される。
【００２７】
膨張用プレス機は複数の段を有しており、推奨されるには少なくとも四段、そして、また
さらに推奨されるには少なくとも八段である。このプレス機において、流路は、各パネル
の二つの面の間で、膨張用導管に挿入される針を介して、加圧流体を使って膨らまされる
。プレス機におけるパネルは、一つ一つ、あるいは、好ましくは同時に、膨張されること
ができる。本発明の推奨される実施例において、このプレス機は、片面加工のパネル、つ
まりただ一面だけに膨張する流路を有し、もう一面は平らであるパネル、および、両面加
工のパネル、つまり二面に膨張する流路を含むパネル、の膨張を可能にするように製造さ
れている。片面加工のパネルの製造については、平らな面に向かい合う面に、逆圧力が印
加されるが、これは当業者に既知の、例えば上述の仏国特許発明第２５６１３６８号明細
書に記述されている技術に従うものである。
【００２８】
プレス機からパネルを取り出すのは、有利にはロボット、例えば六軸ロボットによって行
われるが、該ロボットは、膨張したパネルをプレス機からシュートの方に降ろすものであ
り、発送用に包装される準備が整ったパネルの山を作り上げることができる積み上げ機に
、パネルを移すものである。
【００２９】
本発明の好ましい変形例において、ストリップＡおよびＢと複合ストリップとの中心合わ
せが行われる。例として、ストリップが圧延機の中に入る前の中心合わせが有益である。
図１に、本発明の好ましい実施例が示されている。
【００３０】
上述のような本発明は、有利には、既存の冷却装置のための、もしくは、その他の熱交換
あるいは熱伝達の応用のための、全てのロールボンドパネルの製造に適用されることがで
きる。
【００３１】
本発明はまた、自動車のボディ用の補強材のような、構造上の応用のあるパネルの製造の
ためにも活用することができる。本出願人は、特定の場合において、二つ以上のタイプＡ
のストリップから製造される複合パネルを利用することが有利である可能性があることを
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確認したのであり、該複合パネルは、唯一の流路または、同一もしくは同一でない複数の
流路を含むことができる。この場合、「タイプＡのストリップ」は、接合阻止のインクが
塗布されるアルミニウムあるいはアルミニウム合金製の一つまたは複数のストリップを意
味する。「タイプＢのストリップ」は、一つまたは複数のタイプＡのストリップに押し当
てられることになる、またシルクスクリーン印刷を有さないアルミニウムあるいはアルミ
ニウム合金製の一つまたは複数のストリップを意味する。例として、二つの重ね合わされ
た流路を含む、重ね合わされた三つのストリップから成るロールボンドパネルは、タイプ
Ａのストリップ二つと、タイプＢのストリップ一つとから成る。「複合ストリップ」は、
タイプＡとタイプＢのストリップとから形成されるストリップを、そして「パネル」は、
複合ストリップの切り抜きによって形成されるパネルを意味する。
【００３２】
この場合、本発明による連続した方法は、そのとき以下の過程を有する：
（ａ）製造ラインに、タイプＡのストリップ二つと、タイプＢのストリップ一つを供給す
ること、
（ｂ）タイプＡおよびタイプＢのストリップの反りを修正すること、
（ｃ）タイプＡおよびタイプＢのストリップにブラシをかけること、
（ｄ）タイプＡのストリップに、分離する媒質を塗布すること、
（ｅ）オプションとして、この塗布の質を検査すること、
（ｆ）タイプＡおよびタイプＢのストリップを予熱すること、
（ｇ）分離する媒質を有するタイプＡのストリップと、タイプＢのストリップを圧延機に
かけて、複合ストリップを作り出すこと、
（ｈ）複合ストリップを、炉においてアニーリングすること、
（ｉ）複合ストリップを冷やすこと、
（ｊ）オプションとして、複合ストリップを平らに延ばす作業、
（ｋ）複合ストリップをパネルに切り抜くこと、
（ｌ）オプションとして、検査（ｅ）の際に検出された、インクの塗布の欠陥を有するパ
ネルを除去すること、
（ｍ）パネルを、複数の段のある膨張用プレス機に移すこと、
（ｎ）全ての段で、パネルを好ましくは同時に膨張させること、
（ｏ）パネルをプレス機から取り出して、それらを包装のために積み重ねること。
【００３３】
（実施例１）
製造ラインへの供給は、突合わせ接合の可動式装置によってなされ、この装置によって、
製造ラインにおいてストリップが次々と続いて行くのを中断することなく、ストリップＡ
およびＢのそれぞれを取り替えることができる。この移動部分は、可動式の接合機の装備
が整っているが、この接合機は、二つの金属コイルから出てくるストリップの間を金属補
給材なしで接合することを可能にするものである。
【００３４】
ストリップＡおよびＢの反り修正は、ローラー付きの動力化された反り修正機によってな
される。接触することを目的としたストリップＡおよびＢの表面のブラッシングは、動力
化された金属ブラシによってなされる。
【００３５】
孔版を用いたシルクスクリーン印刷は、加圧した、閉じられた囲いの中でなされ、ストリ
ップの上への塵の積もりおよび欠陥の現れを最小限に抑えることを可能にする。布地の構
造および糸の密度が希望する印刷に応じて調整されるスクリーンを利用する；シルクスク
リーン印刷は、当業者に既知の技術によって行われる。接着阻止インクの布地への供給は
自動的であり、また、インクの量の優れた均質性を可能にする。シリーズ交換の際のスク
リーンの取替えは、ラインを止めることなくなされ、また、半自動式である。シルクスク
リーン印刷の後、補足のインクの染みが、ストリップＡ上のモチーフの端に付け加えられ
る；前記染みは、複合ストリップをパネルに切り分ける際に印付けとして役立つ。
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【００３６】
シルクスクリーン印刷の質は、ラインカメラを備えた工業用監視装置によって検査される
。全てのモチーフは、収集され、処理され、そして基準の模範的なイメージと比較される
。この装置は、モチーフの機能的評価を確認し、また全ての欠陥（不必要な染み、インク
の不足または不明確な精細度の縁など）を探知することを可能にする。欠陥のあるモチー
フの位置は検査用コンピュータによって探知され、これら欠陥のあるモチーフを有するパ
ネルを、膨張の過程の前に取り除くことが可能となる。
【００３７】
予熱炉は、連続ガス炉である。それは、二つの部分から成り、ストリップＢおよびストリ
ップＡを次々に加熱することを可能にする。予熱炉の出力は、１８００ｋＷである。炉内
のストリップの温度は、典型的にはおよそ４００℃であるが、５００℃までになることが
でき、利用される合金に応じる。炉は、三つの加熱ゾーンを二度有する。温度は、調節シ
ステムによって、±７℃で一定のままに保たれる。
【００３８】
利用される圧延機は、四段圧延機であって、およそ１４００トンの圧延応力に達すること
を可能にするものであるが、そのバランスは異なることができる。
【００３９】
アニーリング炉は、連続ガス炉で、出力１２２０ｋＷである。炉内の複合ストリップの温
度は、典型的にはおよそ４００℃であるが、５００℃までになることができ、利用される
合金に応じる。炉は、四つの加熱ゾーンを有する。温度は、調節システムによって、±７
℃で一定のままに保たれる。
【００４０】
複合ストリップを平らに延ばす作業は、さまざまな重ね合わせ用に１７のローラーを有す
る、当業者に既知の平らに延ばす装置によってなされる。
【００４１】
超音波式センサは、シルクスクリーン印刷の過程で堆積されるインクの染みの検出を可能
にし、また、移動可能なシャーによる複合ストリップのパネルへの切り抜きを始動させる
。パネルは、昇降機に載せられ、そして、六軸ロボットを使って膨張用プレス機に八ロッ
トごとに積まれる。
【００４２】
膨張用プレス機は、２５００トンの水圧のプレス機で、全ての段のパネルを同時に膨張さ
せることを可能にするものである。プログラムされたサイクルは、両面加工および片面加
工のパネルをラインで膨張させることを可能にする。片面加工のパネルについては、膨張
用圧力に加えて、全ての段で逆圧力が印加される。膨張のサイクルは、コンピュータによ
って操作される。プレス機は、膨張の際に漏れを検出する装置を備えており、そしてこの
ように探知された欠陥のあるパネルの除去を可能にする。
【００４３】
導管が膨張したパネルは、第二の六軸ロボットによって、プレス機からシュートに降ろさ
れる。本方法のパラメータは、ラインの複数のポイントで測定される次々と続く流れの速
度の変化に応じて調整される。ストリップＡおよびＢの速度は、１５ｍ／分に達すること
ができる。複合ストリップの速度は、圧延率２に対して、３０ｍ／分に達することができ
る。ラインのさまざまな調整は、製品のデータベースに基づいて自動的に管理される。利
用されるストリップの幅は、７００ｍｍに達することができる。
【００４４】
（実施例２）
実施例１の方法に従って、片面加工のロールボンドパネルを製造した。ストリップＡは、
以下を組成とする８００６合金製であり（重量％）：
Ｓｉ＝０．２８、Ｆｅ＝１．２０、Ｃｕ＝０．０２４、Ｍｎ＝０．３７、Ｍｇ＝０．００
１３、Ｔｉ＝０．０１７、
そして、ロールの間での連続鋳造に基づいて製錬され、鋳造されたストリップの圧延前の
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均質化は行われなかった。鋳造の厚みは７ｍｍで、そして、鋳造されたストリップは１．
２ｍｍになるまで冷間圧延され、それから２２０℃で２時間の焼き戻しを受けた。
【００４５】
ストリップＢは、１０５０合金製で、厚さは１．２６ｍｍであり、圧延板の熱間圧延、つ
いで冷間圧延によって獲得される。
【００４６】
予熱炉から取り出されると、ストリップＡの温度は４８０℃、そしてストリップＢの温度
は３８０℃であった。適用された圧延率は２であった。複合ストリップは、ついで、表１
に記載されているさまざまな温度で、アニーリング炉においてアニーリングされた。表１
では、アニーリング後の二つの面のビッカース硬さもまた示されている。
【００４７】
【表１】

【００４８】
本出願人の確認によると、アニーリング温度４００℃が、平らの面の表面の平面性および
外観の要請（ストリップＡの側の強い硬さによって助長されるもの）と、切断のない導管
の膨張を可能にするのに十分なパネルの加工性の要請（ストリップＢの側の弱い硬さによ
って助長されるもの）との間の、最良の中庸状態を表している。いずれにせよ、ストリッ
プＡ側のパネルの硬さがビッカース４０を超えること、また推奨されるにはビッカース４
３あるいはさらにビッカース４５をも超えることが好ましい。
【００４９】
（実施例３）
実施例１の方法に従って、片面加工のロールボンドパネルを製造した。ストリップＡは、
圧延板から製錬される８０４０合金製である。ストリップＡの厚さは１．２６ｍｍで、そ
して、２５０℃で１０時間の焼き戻しを受けた。
【００５０】
ストリップＢは、１０５０合金製で、厚さは１．２６ｍｍであり、圧延板の熱間圧延、つ
いで冷間圧延によって獲得される。
【００５１】
予熱炉から取り出されると、ストリップＡの温度は４８０℃、そしてストリップＢの温度
は３８０℃であった。適用された圧延率は２であった。複合ストリップは、ついで、それ
ぞれ４００と４４０℃の温度で、アニーリング炉においてアニーリングされた。アニーリ
ング後の二つの面の硬さは、表２に示されている。
【００５２】
【表２】

【００５３】
同等の条件に対して、実施例２におけるよりも、獲得されるストリップＡ側の硬さがより
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低いことが確認される。複合ストリップのストリップＡ側の硬さを増すために、著しい仕
方でアニーリングの温度を下げることは検討されない、なぜなら、膨張プレス機における
適切な加工性を複合ストリップの硬さに付与する１０５０の再結晶が、実施例１に従った
方法の条件において、少なくとも３７０℃から３８０℃の温度を必要とするからである。
【００５４】
（実施例４）
連続鋳造によって獲得される８００６合金製のストリップが、片面加工のロールボンドパ
ネルの製造用に通常利用される他のストリップに比べて、再結晶に対してより強い抵抗力
を呈することを確認するために、実験用試験が行われた。再結晶されたストリップの硬さ
が、再結晶されていないストリップの硬さよりも低いことは既知である；片面加工のロー
ルボンドパネルの平らな面としてストリップを利用することができるのに十分な硬さが必
要であることから考えて、この試験は、したがって、この用途に利用可能なストリップの
事前選択を可能にする。
【００５５】
ロールボンドパネルの製造のために利用されるのに適した、合金８０４０、８００６、３
００３および１０５０製のストリップおよび板を、冷間圧延によって準備した。８００６
合金は、連続鋳造によって、均質化なしで準備された。冷間圧延の際の縮小は２であった
。ついで、板を、ソルトバス炉において、３８０℃と４４０℃の間の変動する温度で１５
秒間アニーリングして、ついで、再結晶された部分を、当業者に既知の金属組織の観測技
術によって測定した。
【００５６】
図のグラフで、１０５０合金製の板は比較的低い温度（４００℃未満）で強く再結晶する
一方、８００６合金製の板は、取扱われた温度の全範囲に渡って全く再結晶化しないこと
が確認されており、これは、実施例１に従った方法の実施に特に適している。
【図面の簡単な説明】
【図１】合金１０５０、３００３、８０４０、８００６でできた板についての再結晶率を
、アニーリングの温度の変化に応じて表している図。
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【図１】
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