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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　少なくとも４つの隔壁により幅方向に管内が分割されて略平行な冷媒流路を有する扁平
多孔伝熱管と、
　前記扁平多孔伝熱管を拡管接合する挿入孔を有するフィンと、
　前記扁平多孔伝熱管の端部のそれぞれで前記冷媒流路を連通するヘッダと、
を備える熱交換器であって、
　前記扁平多孔伝熱管は、幅方向の央部の流路幅が、他部分の流路幅のいずれよりも狭く
なるように前記隔壁を配置しているとともに、
　前記他部分の流路幅について、前記央部を挟んで一端側に位置する前記他部分について
も他端側に位置する前記他部分についても、その最大と最小の流路幅の比が１．１６以下
のほぼ同じ幅になるように前記隔壁を配置している
熱交換器。
【請求項２】
　請求項１に記載の熱交換器において、
　前記扁平多孔伝熱管は、幅方向の両端の流路幅Ｌｔと幅方向の央部の流路幅Ｌｃとが、
１．３１≦（Ｌｔ／Ｌｃ）≦１．６７になるように前記隔壁を配置している
熱交換器。
【請求項３】
　請求項１又は２に記載の熱交換器において、
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　前記隔壁は、前記扁平多孔伝熱管の幅方向の垂直軸に線対称に配置される
熱交換器。
【請求項４】
　請求項１から３のいずれかに記載の熱交換器において、
　前記扁平多孔伝熱管の冷媒流路の内面には、管の長手方向に突起部が延在している
熱交換器。
【請求項５】
　請求項４に記載の熱交換器において、
　前記突起部は、央部以外の冷媒流路に設けられている
熱交換器。
【請求項６】
　請求項１から５のいずれかに記載の熱交換器において、
　前記挿入孔の孔幅は一定である
熱交換器。
【請求項７】
　請求項１から６のいずれかに記載の熱交換器において、
　前記フィンは表面を親水性被膜処理したアルミニウムまたはアルミニウム合金から成り
、
　前記扁平多孔伝熱管はアルミニウムまたはアルミニウム合金から成る
熱交換器。
【請求項８】
　請求項１から７のいずれかに記載の熱交換器における前記扁平多孔伝熱管を形成するた
めの拡管部材であって、
　該拡管部材における隔壁は、屈曲または湾曲の断面形状を呈し、
　幅方向の央部の前記隔壁同士の間隔が、前記央部を挟んで一端側に位置する他部分と他
端側に位置する他部分の前記隔壁同士の間隔のいずれよりも狭くなるように前記隔壁を配
置しているとともに、
　前記一端側の他部分についても前記他端側の他部分についても、それぞれ該他部分にお
ける前記隔壁同士の間隔が、その最大と最小の間隔の比が１．１６以下のほぼ同じ幅にな
るように前記隔壁を配置している
拡管部材。
【請求項９】
　請求項１から７のいずれかに記載の熱交換器を備えた
空気調和機。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、扁平多孔伝熱管により冷媒流路が形成された熱交換器等に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、空気調和機等の冷凍サイクル装置では、熱交換器を構成する伝熱管や、熱交換器
の間を接続する冷媒配管に、銅または銅合金からなる管部材を用いることが主流であった
。しかし、近年では、軽量化および低コスト化の観点から、フィンだけでなくアルミニウ
ムまたはアルミニウム合金製の伝熱管を使用した熱交換器が提案されている。
【０００３】
　この熱交換器は、アルミニウム合金製のろう材を付着させて、板状フィンと扁平多孔伝
熱管とをろう付けして製造することで、高い熱交換性能を実現している。しかし、この製
造方法では、ろう付けした熱交換器の板状フィンへの親水性処理を行わなければならない
といった問題があった。
【０００４】



(3) JP 6636110 B1 2020.1.29

10

20

30

40

50

　ろう付けに替わる熱交換器の製造方法として、板状フィンと扁平多孔伝熱管とを機械的
に接合する方法がある。
　例えば、特許文献１には、扁平多孔伝熱管が板状フィンを貫通するように取り付けられ
、流体によって扁平多孔伝熱管の内圧を高めて伝熱管を拡管することにより、伝熱管とフ
ィンとを接合する方法が記載されている。特許文献１の扁平多孔伝熱管は、伝熱管内の隔
壁は屈曲または湾曲した形状であり、隔壁が直線状に伸ばされることで伝熱管が拡管され
る。
【０００５】
　また、特許文献２には、ほぼくの字状の隔壁が設けられた扁平多孔伝熱管を多角形の挿
入孔を有する板状フィンに貫通させるように取付け、扁平管を水圧などにより塑性変形し
て機械的にフィンと接合させる方法が記載されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特許第４１０９４４４号公報
【特許文献２】特開２００４－３５３９５４号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　特許文献１や特許文献２によれば、フィンと扁平多孔伝熱管とを機械的に接合すること
ができるので、予めフィンを親水性被膜処理しておくことで、製造した熱交換器の親水性
被膜処理を行う必要はなくなる。
　しかしながら、扁平多孔伝熱管の形状によっては、拡管した際のフィンと伝熱管との接
触面圧が不均一となり、フィンと扁平多孔伝熱管との接触熱抵抗が増加して、高い熱交換
性能を実現できない問題がある。
　本発明の目的は、上記の問題を解決し、高い熱交換性能を実現する熱交換器等を提供す
ることにある。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　前記課題を解決するため、本発明の熱交換器は、少なくとも４つの隔壁により幅方向に
管内が分割されて略平行な冷媒流路を有する扁平多孔伝熱管と、前記扁平多孔伝熱管を拡
管接合する挿入孔を有するフィンと、前記扁平多孔伝熱管の端部のそれぞれで前記冷媒流
路を連通するヘッダと、を備える熱交換器であって、前記扁平多孔伝熱管は、幅方向の央
部の流路幅が、他部分の流路幅のいずれよりも狭くなるように前記隔壁を配置していると
ともに、前記他部分の流路幅について、前記央部を挟んで一端側に位置する前記他部分に
ついても他端側に位置する前記他部分についても、その最大と最小の流路幅の比が１．１
６以下のほぼ同じ幅になるように前記隔壁を配置している熱交換器とした。
　また、本発明の空気調和機は、前記熱交換器を備えるようにした。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明によれば、扁平多孔伝熱管を拡管してフィンと扁平多孔伝熱管とを接合した際の
接触熱抵抗を改善できるので、熱交換性能が高い熱交換器等を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】実施形態の熱交換器の要部を示す図である。
【図２】扁平多孔伝熱管の長手方向の断面を示す図である。
【図３】板状フィンの外観を示す図である。
【図４】実施形態の熱交換器の製造フローを示す図である。
【図５】扁平多孔伝熱管の断面を示す図である。
【図６】隔壁間の距離が異なる扁平多孔伝熱管の平面度と接合性を示す図である。
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【図７】比較例１の扁平多孔伝熱管の断面図である。
【図８】比較例２の扁平多孔伝熱管の断面図である。
【図９】比較例３の扁平多孔伝熱管の断面図である。
【図１０】冷媒流路に放熱フィンを形成した扁平多孔伝熱管の断面図である。
【図１１】央部を除く冷媒流路に放熱フィンを形成した扁平多孔伝熱管の断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　以下、本発明の実施形態を、図面を参照しながら詳細に説明する。
　図１は、実施形態の熱交換器の要部を示す図である。実施形態の熱交換器は、空気調和
機の凝縮器あるいは蒸発器として機能し、室内熱交換器あるいは室外熱交換器のいずれか
として使用される。
【００１４】
　熱交換器は、冷媒が通流する扁平多孔伝熱管１と、扁平多孔伝熱管１が拡管接合する挿
入孔１１が複数設けられた板状フィン１０と、扁平多孔伝熱管１の両端部のそれぞれで扁
平多孔伝熱管１を連通するヘッダ（図示せず）と、から構成されている。
【００１５】
　一方のヘッダに流入した冷媒は、複数の扁平多孔伝熱管１に分配されて、扁平多孔伝熱
管１の管内を通流する。この際、冷媒の潜熱および顕熱が、扁平多孔伝熱管１に接合する
板状フィン１０に熱伝達される。詳細は後述するが、扁平多孔伝熱管１と板状フィン１０
との間の接触熱抵抗が、熱交換器の熱交換性能に影響する。このため、実施形態の熱交換
器では、扁平多孔伝熱管１と板状フィン１０との間の接合部の接触面圧を適正にして接触
熱抵抗を小さくし、熱交換器の熱交換性能を向上している。
【００１６】
　図２により、扁平多孔伝熱管１を詳細に説明する。
　図２は、扁平多孔伝熱管１の長手方向の断面を示している。
　扁平多孔伝熱管１は、アルミニウムまたはアルミニウム合金から成り、管断面の長軸方
向（管の幅方向）に設けられた複数の隔壁３により分割された複数の冷媒流路２が設けら
れている。詳細は後述するが、製造時に、扁平多孔伝熱管１は、屈曲あるいは湾曲した形
状の隔壁３と管壁４で囲まれた冷媒流路２に高圧の圧縮流体を供給されて、隔壁３を伸ば
すように変形することで、管断面の短軸方向（管の厚み方向）に拡管する。
　なお、本実施形態の扁平多孔伝熱管１は、幅方向の央部の流路幅が、他部分の流路幅の
いずれよりも狭くなるように隔壁を配置しているとともに、他部分の流路幅について、央
部を挟んで一端側に位置する他部分についても他端側に位置する他部分についても、その
最大と最小の流路幅の比が１．１６以下のほぼ同じ幅になるように隔壁を配置している。
　また、拡管して扁平多孔伝熱管１とする前の扁平多孔伝熱管１（すなわち拡管部材）と
しては、幅方向の央部の隔壁同士の間隔が、央部を挟んで一端側に位置する他部分と他端
側に位置する他部分の隔壁同士の間隔のいずれよりも狭くなるように隔壁を配置している
とともに、一端側の他部分についても他端側の他部分についても、それぞれ該他部分にお
ける隔壁同士の間隔が、その最大と最小の間隔の比が１．１６以下のほぼ同じ幅になるよ
うに隔壁を配置している。
【００１７】
　つぎに、図３により、板状フィン１０の詳細を説明する。
　図３は、板状フィン１０の外観を示す図である。
　板状フィン１０は、アルミニウムまたはアルミニウム合金から成り、外表面に親水性皮
膜処理が施されている。
【００１８】
　板状フィン１０には、扁平多孔伝熱管１が挿入される複数の挿入孔１１が、所定の間隔
で設けられている。挿入孔１１の外周部には、板状フィン１０の一方の面側に折り曲げら
れたフィンカラー１２が設けられ、挿入されて拡管した扁平多孔伝熱管１と接合する。こ
のフィンカラー１２を設けることにより、板状フィン１０と扁平多孔伝熱管１と接合部の
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接触熱抵抗を小さくすることができる。
　挿入孔１１は、拡管前の扁平多孔伝熱管１を挿入するために、０～１５０μｍ程度のク
リアランスをもって形成する。
【００１９】
　板状フィン１０と扁平多孔伝熱管１との接合部の接触面圧は、挿入孔１１の変形に伴う
スプリングバックにより影響される。このため、扁平多孔伝熱管１の拡管量は、扁平多孔
伝熱管１を挿入するための挿入孔１１のクリアランスと、接触面圧を生成する挿入孔１１
の変形量との和により定める。
【００２０】
　この際、扁平多孔伝熱管１の幅方向（断面の長軸方向）における接合部の接触面圧が均
一になるように、扁平多孔伝熱管１の拡管量を幅方向で一定にすることが望ましい。しか
し、均等に加圧した場合には、扁平多孔伝熱管１の両端部は、拡管しづらいため、扁平多
孔伝熱管１の両端部の拡管量は、央部の拡管量より小さくなる。
【００２１】
　このため、挿入孔１１の孔幅を端部と央部とで変えて、板状フィン１０の変形量を一定
にすることが考えられるが、この場合には、フィンカラー１２の形成に問題が生じる可能
性がある。したがって、実施形態の熱交換器では、詳細を後述するが、挿入孔１１の孔幅
は一定として、扁平多孔伝熱管１の隔壁３の配置を変えて扁平多孔伝熱管１の拡管量を適
正化する。
【００２２】
　ここで、図４により、実施形態の熱交換器の製造方法を説明する。
　図４は、実施形態の熱交換器の製造フローを示す図である。
　ステップＳ４１で、アルミニウムまたはアルミニウム合金素材からなるアルミ板に親水
性皮膜処理を施し、ステップＳ４２で、所定の形状にプレス加工して板状フィン１０を製
造する。
【００２３】
　ステップＳ４３で、アルミニウムまたはアルミニウム合金素材を、例えば、押し出し加
工または引き抜き加工し、実施形態の熱交換器の大きさに対応した所定の寸法に切断して
、扁平多孔伝熱管１（拡管部材）を製造する。
　そして、ステップＳ４４で、複数の扁平多孔伝熱管１を所定の間隔で整列する。
【００２４】
　ステップＳ４５で、板状フィン１０の挿入孔１１に、ステップＳ４４で整列した複数の
扁平多孔伝熱管１を挿入する。このとき、扁平多孔伝熱管１の外周とフィンカラー１２と
の間には、隙間がない、あるいは、わずかな隙間（０～１５０μｍ）が形成されている。
【００２５】
　つぎに、ステップＳ４６で、板状フィン１０の挿入孔１１に挿入された扁平多孔伝熱管
１の両端部を、ヘッダに設けられた接合穴に挿入する。そして、扁平多孔伝熱管１の両端
部とヘッダを、ろう付け、あるいは、他の適当な方法により接合する。
　ステップＳ４７で、ヘッダを介して圧縮流体を扁平多孔伝熱管１に供給することで、冷
媒流路２の内圧を高めて扁平多孔伝熱管１を加圧して、扁平多孔伝熱管１を拡管し、板状
フィン１０と扁平多孔伝熱管１とを接合する。
　実施形態の熱交換器では、上記の製造方法により、後述する接触熱抵抗が小さくなるよ
うした扁平多孔伝熱管１を拡管して機械的に板状フィン１０と接合しているので、予め板
状フィン１０の親水性被膜処理を行うことができ、熱交換器の製造が容易になる。
【００２６】
　以後、実施形態の熱交換器における扁平多孔伝熱管１の隔壁３の配置状況を詳細に説明
する。
　図５は、扁平多孔伝熱管１の断面を示す図である。
【００２７】
　扁平多孔伝熱管１（拡管部材）は、上下の管壁４がほぼ平行になるように成型された扁
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平な管であり、扁平多孔伝熱管１は、その内部で上下の管壁４と接続し、扁平多孔伝熱管
１の断面の長軸方向に断面形状が山形（ひらがなの「く」の字状あるいは「く」の鏡文字
状）に屈曲した複数の隔壁３を備えている。これら隔壁３によって扁平多孔伝熱管１の内
部が分割され、複数の冷媒流路２が平行に設けられている。
【００２８】
　図５の実線は、拡管前の扁平多孔伝熱管１の断面を示し、破線は拡管後の扁平多孔伝熱
管１の断面を示している。なお、図５の拡管後の断面（破線）は、拡管状態を誇張して記
載している。
　扁平多孔伝熱管１の拡管では、山形に屈曲した隔壁３が直線に延ばされて、断面の短軸
方向（管の厚み方向）の寸法が大きくなる。この断面の短軸方向（管の厚み方向）の寸法
増加量が拡管量となる。
【００２９】
　この拡管量は、隔壁３の形状により決まるが、扁平多孔伝熱管１の両端の冷媒流路２で
は、片側が隔壁３とは異なるため、拡管状態が異なる。また、扁平多孔伝熱管１の両端の
冷媒流路２に隣接する冷媒流路２は、端部の拡管の影響を受ける。
　このため、隔壁３が均等間隔の場合には、拡管量は断面の長軸方向に分布をもつ。具体
的には、扁平多孔伝熱管１の端部に向かって拡管量が小さくなる
【００３０】
　拡管時に隔壁３に加わる張力は、隔壁３に挟まれた管壁４内側の圧縮流体の圧力により
生じるため、隔壁３に加わる張力は、隔壁３の間隔に比例する。実施形態の扁平多孔伝熱
管１では、これに基づき、隔壁３の間隔を変えて、拡管量を調整する。
　上述のとおり、扁平多孔伝熱管１の端部は央部に比べて拡管しづらく、端部の隔壁３の
間隔を広げることが望ましいが、挿入孔１１の長さ方向の端部は剛性が高いため、均一な
接触面圧を得るには拡管量に上限がある。つまり、扁平多孔伝熱管１の端部における隔壁
３の間隔の長さには、上限がある。
　なお、隔壁３はくの字形状が伸びるように変形するので、隔壁３の間隔は、拡管前後で
変化することはない。
【００３１】
　つぎに、扁平多孔伝熱管１の隔壁３の間隔と、断面の長軸方向における拡管量の差、挿
入孔１１における接合性の関係を図６～図９を用いて説明する。
　図６は、扁平多孔伝熱管１の管内に設けられた隔壁３の間隔（Ｌｃ、Ｌ１、Ｌ２、ＬＴ

）が異なる例ごとの、端部と央部の隔壁３の間隔比（ＬＴ／Ｌｃ）、扁平多孔伝熱管１の
平面度（ΔＹmax－ΔＹmin）並びに挿入孔１１における扁平多孔伝熱管１の接合性を示し
ている。
【００３２】
　隔壁３の間隔（Ｌｃ、Ｌ１、Ｌ２、ＬＴ）は、図５に示した隔壁３の隔壁間の距離に対
応している。
　間隔Ｌｃは、扁平多孔伝熱管１の中央に最も近い流路の隔壁間の距離（管壁４のおける
長さ）を示している。
　間隔ＬＴは、扁平多孔伝熱管１の端部流路の隔壁と管端部の間における直線部の距離を
示している。
　間隔Ｌ１、Ｌ２、は、扁平多孔伝熱管１の中央流路に隣接する流路から端部に向かって
隣接する流路の隔壁間の距離を示している。
　本明細書では、隔壁３の間隔（Ｌｃ、Ｌ１、Ｌ２、ＬＴ）を流路幅と称することがある
。
　ΔＹmax、ΔＹminは、扁平多孔伝熱管１の片側の拡管幅の最大値と最小値を示し、その
差分を平面度としている。平面度が小さい方が平坦であることを示している。
【００３３】
　図６の比較例１の扁平多孔伝熱管１は、図７に示している、Ｌｃ、Ｌ１、Ｌ２、ＬＴの
長さが等しい全孔均等の場合である。
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　比較例１の扁平多孔伝熱管１は、拡管されたとき、央部流路の管壁４が大きく膨張して
平面度は大きくなる。
　扁平多孔伝熱管１を拡管して管壁４の外面とフィンカラー１２とを密着させることで高
熱交換性能が得られるため、拡管により管壁４の外面が波型あるいは凹凸に変化すること
は好ましくなく、扁平多孔伝熱管１とフィンカラー１２との接合性は不十分（×印）とな
る。
【００３４】
　図６の比較例２の扁平多孔伝熱管１は、図８に示している、Ｌｃ、Ｌ１、Ｌ２の長さに
対してＬＴの長さが短い場合である。
　この場合には、拡管後の中央流路の管壁４が大きく膨張して、平面度は大きくなり、扁
平多孔伝熱管１とフィンカラー１２との接合性は不十分（×印）となる。
【００３５】
　図６の実施例１の扁平多孔伝熱管１は、ＬＴの長さが、Ｌｃ、Ｌ１、Ｌ２の長さに対し
て長い場合である。
　この場合には、拡管後、冷媒流路２の管壁４は、およそ均等に膨張し、平面度は小さく
なる。これにより、扁平多孔伝熱管１とフィンカラー１２との接合性は優良（◎印）とな
り、熱交換性の高い熱交換器が得られる。
【００３６】
　図６の実施例２の扁平多孔伝熱管１は、ＬＴの長さが、ＬＴ以外のＬｃ、Ｌ１、Ｌ２の
長さの平均より長い場合である。
　この場合にも、拡管後、冷媒流路２の管壁４は、およそ均等に膨張し、平面度は小さく
なる。これにより、扁平多孔伝熱管１とフィンカラー１２との接合性は優良（◎印）とな
り、熱交換性の高い熱交換器が得られる。
【００３７】
　図６の実施例３の扁平多孔伝熱管１は、Ｌｃの長さが、Ｌ１、Ｌ２、ＬＴの長さの平均
より短い場合である。
　この場合にも、拡管後、冷媒流路２の管壁４は、およそ均等に膨張し、平面度は小さく
なる。これにより、扁平多孔伝熱管１とフィンカラー１２との接合性は優良（◎印）とな
り、熱交換性の高い熱交換器が得られる。
【００３８】
　図６の比較例３の扁平多孔伝熱管１は、図９に示している、Ｌｃの長さが、Ｌ１、Ｌ２

、ＬＴの長さに対して短い場合である。
　この場合には、拡管後の端部流路の管壁４が膨張する一方で、中央流路の管壁４は拡管
せず、平面度は小さくなり、扁平多孔伝熱管１とフィンカラー１２との接合性は良好（○
印）となる。
【００３９】
　図６に示すとおり、実施例１～３の扁平多孔伝熱管１については、扁平多孔伝熱管１と
フィンカラー１２との接合性が優良（◎印）であり、熱交換性の高い熱交換器を得ること
ができる。これに対して、比較例１～２の扁平多孔伝熱管１については、扁平多孔伝熱管
１とフィンカラー１２との接合性は不充分となっている。このことから、特に、接合性が
優良となる条件が望ましく、扁平多孔伝熱管１は、幅方向の両端の流路幅Ｌｔと幅方向の
央部の流路幅Ｌｃとが、１．３１≦（Ｌｔ／Ｌｃ）≦１．６７になるように隔壁３を配置
する。
【００４０】
　上述のとおり、実施形態の扁平多孔伝熱管１によれば、拡管時の管外表面の凹凸が小さ
くなることで、接触熱抵抗が小さくなり、熱交換性能の高い熱交換器を提供することがで
きる。
【００４１】
　図１０と図１１は、図６の実施例１～３の扁平多孔伝熱管１（拡管部材）について、よ
り熱交換性を高めた扁平多孔伝熱管１の断面を示す図である。
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　詳細には、冷媒流路２の管内面における扁平部に、扁平多孔伝熱管１の長手方向に延在
し放熱フィンとなる突起部１３が形成され、冷媒との熱伝達率を向上して、扁平多孔伝熱
管１の熱交換性能を高める。
【００４２】
　図１１に示すように、央部の冷却流路には、突起部１３を形成しないようにしてもよい
。これにより、流路断面積の低下を防止できるので、冷媒流量の低下（圧損の増加）を抑
止できる。
　なお、突起部１３の断面形状は三角形に限定されず、円弧状の形態、四角形であっても
よいことは言うまでもない。
【００４３】
　上述のとおり、扁平多孔伝熱管１の管壁４の厚さは、熱交換器として使用する際に管内
の流体による圧力に耐えうるように設計されているため、扁平多孔伝熱管１の長手方向の
断面において、管内に配置されている屈曲あるいは湾曲した隔壁に対して、管断面の長軸
方向両端の管壁厚さが大きくなっている。このため、扁平多孔伝熱管１の拡管の際、管断
面の長軸方向両端は、隔壁２に比べて管断面の短軸方向への伸びが小さくなり、扁平多孔
伝熱管１の管壁４が不均一に膨らんだ状態となる。
【００４４】
　流体圧力による扁平多孔伝熱管１の拡管の際に、管の管断面の短軸方向へ拡がる力は、
隔壁間に対応する各流路の多穴管内面における扁平部の長さに比例する。実施形態の扁平
多孔伝熱管１では、断面の長軸方向の両端流路における扁平部の長さを、他の流路におけ
る扁平部の長さ（隔壁間の距離）より長くすることで、両端流路の扁平部に掛かる荷重を
増加させて拡管する。これにより、扁平多孔伝熱管１の管壁が均一に膨らんだ状態となり
、フィンと伝熱管との接合性が向上する。
【００４５】
　実施形態の扁平多孔伝熱管１が、６つの隔壁３により分割され７つの冷媒流路２を有す
る場合について説明したが、隔壁３（冷媒流路２）の数は、これに限定されない。少なく
とも５つの冷媒流路２を有する扁平多孔伝熱管１であればよい。
【００４６】
　実施形態の扁平多孔伝熱管１を使用した熱交換器および空気調和機によれば、熱交換器
の熱交換性能を向上することができるとともに、高い親水性、耐食性、脱臭性、抗菌性、
防カビ性を有する熱交換器を容易に実現できる。
【符号の説明】
【００４７】
　１　扁平多孔伝熱管
　２　冷媒流路
　３　隔壁
　４　管壁
　１０　板状フィン
　１１　挿入孔
　１２　フィンカラー
【要約】
【課題】高い熱交換性能を実現する熱交換器あるいはこの熱交換器を含む空気調和機を提
供する。
【解決手段】本発明の熱交換器は、少なくとも４つの隔壁３により幅方向に管内が分割さ
れて略平行な冷媒流路２を有する扁平多孔伝熱管１と、扁平多孔伝熱管を拡管接合する挿
入孔１１を有するフィン１０と、扁平多孔伝熱管の端部のそれぞれで冷媒流路を連通する
ヘッダと、を備える熱交換器であって、扁平多孔伝熱管は、幅方向の両端の流路幅が、他
部分の流路幅より広くなるように隔壁を配置するようにした。また、本発明の空気調和機
は、この熱交換器を有するようにした。
【選択図】　図５
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