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Одним з першочергових завдань, що стоять перед конструкторами при 

розробці машин і механізмів нової техніки являється, разом із створенням раці-

ональних конструкцій, зниження металоємності виробів. Завдання зниження 

металоємності конструкцій викликає необхідність при їх розробці використати 

спеціальні технічні рішення, а також створювати технології, що дозволяють 

підвищити міцність, жорсткість нової техніки. 

Встановлено, що існуючі конструкції сердечників теплообмінників, що 

застосовуються в різних галузях техніки, потребують подальшого вдосконален-

ня з метою зниження їх металоємності і підвищення тепловіддачі. 

Запропонована   конструкція профілю сердечника теплообмінника, в 

якому для зниження металоємності на плоских ділянках нанесені 4 групи по 5 

наскрізних подовжніх рифлень заввишки 4 мм, а в якості проставок (обмежува-

чів) при подальшому звиванні профілів в двохвиткову спіраль запропоновано 

наносити на профіль між ділянками зміцнюючих рифлень 4 групи подовжніх 

рифтів, що періодично повторюються, заввишки 12 мм. 

Розроблена технологія і розраховано калібрування валків для виготов-

лення експериментального профілю для сердечника теплообмінника шириною 

285 мм методом валкового формування (профілювання) у валках профілезгина-

льного стану типу 1-4х50-300. 

4.Пробне профілювання по розробленому калібруванню і виконане ко-

ригування валків дозволили отримати профіль сердечника завдовжки 10 м. По-

зитивні результати проведеної подальшої завивки отриманого профілю в спі-

раль дозволяють рекомендувати запропоновану технологію подальшому опра-

цюванню до подальшого промислового впровадження. 

5.Виконані дослідження деформованого стану отриманих профілів пока-

зали, що максимальна величина стоншування спостерігалася на бічних ділянках 

рифтів і не перевищувала 16%, що задовольняє умовам експлуатації спіральних 

теплообмінників. Стоншування ж на вершинах зміцнюючих рифлень не пере-

вищувало 6 - 7%. 

6.Отримані методом тензометрування значення енергосилових парамет-

рів процесу формоутворення профілів дозволяють виконати силовий розраху-

нок спеціального устаткування для виготовлення сердечників теплообмінників, 

що проектується. 

7.Визначений попередній склад спеціалізованої лінії для випуску подіб-

ної металопродукції, який може бути використаний при проектуванні  устатку-

вання. 
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