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Spos6b wytwarzania blach kanalikowych z aluminium
i jego stopow, przeznaczonych zwlaszcza do budowy parownikéw
urzadzen chlodniczych
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Przedmiotem wymalazku jest sposéb wytwarzania
blach kanalikowych z aluminium i jego stopéw,
posiadajacych jedng strone plaska a druga wypuklg
w miejscach przebiegu kanalikéw, przeznaczenych
zwlaszcza do budowy parownikéw urzgdzen chlod-
niczych.

Blachy kanalikowe stosowane dotychczas do bu-
dowy parownikéw urzgdzen chlodniczych réznego
typu chlodziarek posiadaja obydwie strony wypukle
w miejscach przebiegu ukltadu kanalikéw. Dotych-
czas blachy te wykonuje sie¢ z dwoch blach alumf-
niowych o jednakowej grubos$ci i o jednakowych
wlasnosciach wytrzymalosciowych w ten sposéb,
ze: na dowolnie wybrang i oczyszczong blache alu-
miniowg nanosi si¢ plaski uklad kanalikéw przy
pomocy substancji na osnowie grafitu koloidalne-
go w celu zabezpieczenia przed pézZniejszym zgrza-
niem w procesie gorgcego walcowania stykajacych
sie, wewnetrznych powierzchni dwéch blach alumi-
niowych w miejscach pokrytych nadrukiem. Polg-
czenie w miejscach nie pokrytych nadrukiem oby-
dwu blach aluminiowych nastepuje w drodze zwal-
cowania ich na gorgco przy zgniocie w pierwszym
przepus$cie powyzej 45%.

Nastegpnie w celu osiggniecia gotowego wymiaru
pakietu powistalego w wyniku zgrzania dwéch blach
aluminiowych w jedng stosuje sie operacje walco-
wania na zimno, a nastepnie w celu zmiekczenia
awalcowanego pakietu poddaje sie wyzarzeniu re-
krystalizujgcemu.
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Nastepnie przeprowadza sie najistotniejszg dla
procesu operacje, ktéra polega na doprowadzeniu
wody o wysokim ci$nieniu do wnetrza blachy.

Pod dzialaniem od wewngtrz cisnienia hydro-
statycznego uzyskuje si¢ w wyniku rozpeczania
blachy kanaliki w miejscach nadruku. Blachy te
posiadajg obydwie strony wypukle w miejscach
przebiegu kamalikéw.

Ujemng cechg blach kanalikowych tak wykona-
nych a posiadajgcych w miejscach przebiegu kana-
likéw obydwie strony wypukle jest to, ze uzyte do
budowy parownik6w urzgdzen chlodniczych, bez
wizgledu na spos6b skonstruowamia parownika
stwarzajg mozliwos$¢é latwego uszkodzenia kanalika
wskutek uzywania ostrych narzedzi do odrywania
przymarznietych artykuléw chlodzonych i szybsze
niszczenie warstewki anodowej od przesuwanych
przedmiotéw wskutek istnienia punktowego styku
tych przedmiotéw z parownikiem w miejscach
przebiegu kanalikéw.

Dotycheczas nie bylo mozliwe otrzymanie blach
posiadajgcych wewnetrzne kanaliki i jedng strone
plasksy.

Celem wynalazku bylo opracowanie takiego spo-
sobu wytwarzania blach kamalikowych, Ze gotowa
blacha bedzie posiadaé jedng strone plaska, nato-
miast drugg wypuklg w miejscach przebiegu kana-
likéw.

Istotag sposobu wytwarzania blach kanalikowych
z aluminium i jego stopéw wedlug wynalazku jest



3 . .
to, ze dla zapewnienia gotowej blasze kanalikowej
jednej strony plaskiej zamiast obydwu stron wy-
puklych w miejscach przebiegu kanalikéw, zastoso-
wano na te strone blache zwang podstawowsg
o wytrzymalosci na rozerwanie Rm -co najmniej
dwa razy wyzszej od blachy zwanej rozttoczng
i przeznaczong na druga strone z wypuklym ukla-

dem kanalikéw. Praktycznie wyzej wymienione

réznice wlasnosci wytrzymaltoSciowych tych blach
uzyskuje sie przez zastosowanie na blache podsta-
wowg stopu aluminium: do ulepszenia cieplnego,
a na blache roztloczng aluminium hutniczego.

Mozna tez uzyskaé zroznicowamie wytrzymalosci
tych blach przez zastosowanie dwéch blach alumi-
niowych o réznej grubosci. Przebieg procesu wy-
twarzania blach kanalikowych z aluminium i jego
stopéw wedlug wynalazku polega na tym, ze uklad
kanalik6w nanosi sie uprzednio stosowanym spo-
sobem na blache podstawows za pomoca substancji
zabezpieczajgcej przed miejscowym zgrzaniem w
procesie gorgcego walcowania. Nastepnie poddaje
sie walcowaniu na zimno na gotowy wymiar oraz
wyzarzaniu miedzyoperacyjnemu. )

Ponadto celem podniesienia wytrzymaloSci bla-
chy podstawowej wykonuje sie¢ operacje przesy-
cania i starzenia, przy czym dob6ér warunkéw
przesycania i starzenia jest zalezny od rodzaju
uzytego stopu na blache podstawowa.

Przez wygrzewanie uzyskuje sie¢ réwnoczesne
przesycenie blachy podstawowej ze stopu alumi-
nium i zmiekczenie blachy rozttocznej z iluminium.

Po przeprowadzeniu operacji starzenia wykonuje
sie tak jak poprzednio przy uzyciu prasy hydrau-
licznej roztloczenie ukladu, lecz teraz roztloczenie
kanalikéw nastepuje tylko w Dblasze roztlocznej
a blacha podstawowa pozostaje ptaska. Dzieje sie
to wskutek nizszych witasno$ei wytrzymatoSciowych
blachy roztlocznej niz blachy podstawowej.

Przyk!ad. Blache kanalikowg posiadajacag jed-
ng strone plaska a druga wypukla w miejscach
przebiegu Kkanalikéw wytwarza sie ze stopu
AlMgSiMn zastosowanego na blache podstawowg
‘oraz z aluminium na blache¢ rozttoczng.
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Na oczyszczong powierzchnie blachy ze stopu
AlMgSiMn nanosi sie nadruk w Kksztalcie Zzgdanego
ukladu kanalikéw przy uzyciu farby na osnowie
grafitu koloidalnego. Po wysuszeniu nadruku pro-
wadzi sie walcowanie na goraco razem zlozonych
blach, stosujgc zgniot w pierwszym przepuscie co
najmniej 45%. Nastepnie w celu uzyskania gotowe-
go wymiaru blachy prowadzi sie operacje walco-
wania na zimno oraz wyzarzania miedzyoperacyj-
nego, po czym wykonuje sie przesycanie stopu
AlMgSiMn w temperaturze 5204+5°C w czasie co
najmniej 20 minut, chlodzenie w wodzie a nastep-
nie w celu podwyZszenia wytrzymalosci blachy ze
stopu AlMgSiMn starzenie naturalne w czasie 120
godzin lub starzenie w podwyzszonej temperaturze
140—160° C w czasie 5—12 godzin. .

Przez zastosowanie wygrzewania uzyskuje sie
jednoczesne przesycenie blachy ze stopu AIMgSiMn
i zmiekeczenie blachy roztlocznej z aluminium.

Nastepnie wykonuje sie przez doprowadzenie wo-
dy pod cisnieniem w prasie hydraulicznej rozttocze-
nie kanalikéw, uzyskujac blache kanalikowg z jed-
nej strony plaska natomiast z drugiej wypukly w
miejscach przebiegu kanalikéw.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wytwarzania blach kanalikowych z alu-
minium i jego stopdw, przeznaczonych zwlaszeza do
budowy parownikéw urzadzen chtodniczych polega-
jacy na umieszczeniu na oczyszczonej powierzchni
blachy podstawowej nadruku w ksztalcie zgdanego
ukladu kanalikéw, zwalcowaniu na gorgco blachy
podstawowej z blachg rozttoczng, walcowaniu na
zimno na gotowy wymiar, obrébce cieplnej otrzy-
manego pakietu, roztloczeniu kanalikGw w prasie
hydraulicznej przez doprowadzenie wody pod cis-
nieniem znamienny tym, Ze w celu uzyskania bla-
chy posiadajgcej jedna strone plaska a drugg wy-
pukla w miejscach przebiegu kanalikéw stosuje sie
na blache podstawowsg material o wytrzymalosci
na rozrywanie co najmniej dwa razy wyzszej od
materialu na blache roztloczng.

ZF ,,Ruch” W-wa, zam. 705-71, nakl, 240 egz.
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