
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　複数本の 極細パイプが一方向に密接状態で平
行配列し 熱媒通路ユニットを形成
し、この熱媒通路ユニットの多数が前記パイプ群の配列方向に対して直交する方向に沿っ
て一定間隔置きに平行配置して熱交換コア部を構成してなる熱交換器。
【請求項２】
　

【請求項３】
　

【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
この発明は、カーエアコン用コンデンサやエンジン冷却用ラジエータを始めとする熱交換
器に関する。
【０００２】
【従来の技術】
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外径０．５～２ mmのアルミ押出材からなる
、かつ該極細パイプ同士が接合一体化した帯板状をなす

平行配置した熱媒通路ユニット間に、両側縁に各々熱媒通路ユニットの極細パイプに嵌
合する複数の凹円弧部を有する板状の伝熱フィンが介装されてなる請求項１に記載の熱交
換器。

前記伝熱フィンの各凹円弧部の周縁に、熱媒通路ユニットの極細パイプ周面に接合する
突縁部を有してなる請求項２記載の熱交換器。



従来、カーエアコン用コンデンサとして、小型軽量で且つ高性能であるという利点から、
所謂マルチフロータイプの積層型熱交換器が汎用されている。この積層型熱交換器は、例
えば図８に示すように、熱媒通路とする多数本の偏平チューブ（２１）…が相互間にコル
ゲートフィン（２２）を介在して並列配置して熱交換コア部を構成し、これら偏平チュー
ブ（２１）…の両端部が筒状の一対のヘッダー（２３）（２３）に連通接続され、且つ両
ヘッダー（２３）（２３）の内部が仕切り壁（２４）によって複数の室に区画された構造
を有しており、入口（２５）より流入した熱交換媒体が偏平チューブ（２１）…群を蛇行
状に流通して出口（２６）より流出するようになされている。
【０００３】
そして、上記の偏平チューブ（２１）としては、熱媒通路の流体直径を小さくして熱伝導
性を高めるために、内部を複数の平行流路に分割したもの、とりわけ図９（イ）～（ニ）
に示すように四角形、円形、縦長楕円形、縦長長方形等の幅方向に並列する複数の流路孔
（２７）を設けたアルミ押出材からなる多孔チューブが多用されている（特許文献１、円
形流路孔…特許文献２）。
【０００４】
【特許文献１】
特許第３３１３０８６号公報
【特許文献２】
特開平５－２１５４８２号公報）
【０００５】
【発明が解決しようとする課題】
近年においては、熱交換器の更なる高性能化及び小型軽量化が希求されており、これに伴
って前記の偏平チューブとしてより熱交換効率の高いものが必要になっている。しかしな
がら、前記の押出材からなる多孔チューブでは、押出加工技術上から薄型化及び薄肉化に
限界があり、厚さ２～３ｍｍ程度、肉厚０．２５～０．３ｍｍ程度が下限となるため、内
外の熱伝導性を充分に高められない上、構造的に熱交換相手となる外部流体との接触面積
が小さく、熱交換効率の向上には限界があった。
【０００６】
この発明は、上述の事情に鑑みて、熱交換コア部での高い熱交換効率が得られ、高性能化
及び小型軽量化の要望に充分に対処できる熱交換器を提供することを目的としている。
【０００７】
【課題を解決するための手段】
上記目的を達成するために、この発明の熱交換器は、複数本の金属製極細パイプが一方向
に密接状態で平行配列して熱媒通路ユニットを形成し、この熱媒通路ユニットの多数が前
記パイプ群の配列方向に対して直交する方向に沿って一定間隔置きに平行配置して熱交換
コア部を構成してなるものとしている。
【０００８】
この発明の熱交換器では、熱媒通路ユニットが複数本の金属製極細パイプが一方向に密接
状態で平行配列したものであるから、熱媒通路ユニットとしての外部表面積が偏平チュー
ブ形態に比較して大きくなる上、極細パイプの外径が熱媒通路ユニットの厚みになるが、
パイプ径は押出材からなる多孔チューブの厚み限界よりも格段に小さく設定できるから、
この厚さの薄い熱媒通路ユニットを狭い間隔で高密度に平行配置することにより、熱交換
コア部全体としての外側熱交換面積を極めて大きく設定できる。
【０００９】
また、このような熱交換器としては、前記極細パイプが外径０．５～２ｍｍのアルミ押出
材からなるものが好適である。すなわち、パイプ形態のアルミ押出加工においては、金型
の中子にピアノ線あるいは超硬金属線を用いることにより、多孔チューブの限界厚みより
も格段に小径のパイプの複数本を同時に高精度で製作できる。しかして、パイプ外径を２
ｍｍ以下とすることにより、一定寸法の熱交換コア部に多数の熱媒通路ユニットを配列で
きるが、パイプ外径０．５ｍｍ未満のものは製作困難である。
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【００１０】
更に、各熱媒通路ユニットは、極細パイプ同士が接合一体化した帯板状をなす構成とする
のがよく、これによって熱媒通路ユニットとしての強度を確保できると共に、熱交換器の
組立製作における取扱い性が良くなる。
【００１１】
一方、平行配置した熱媒通路ユニット間には積層型熱交換器として伝熱フィンを介装する
の一般的であるが、この発明では、両側縁に各々熱媒通路ユニットの極細パイプに嵌合す
る複数の凹円弧部を有する板状の伝熱フィンを用いることが推奨される。このような伝熱
フィンによれば、該伝熱フィンが両側の熱媒通路ユニットの極細パイプ群に嵌合すること
から、熱交換コア部が安定して高強度になると共に、凹円弧部が各極細パイプの周面に接
するため、当該伝熱フィンと熱媒通路ユニットとの間の伝熱性が良好となる。
【００１２】
しかして、上記の伝熱フィンとして、各凹円弧部の周縁に、熱媒通路ユニットの極細パイ
プ周面に接合する突縁部を有するものが特に好適である。すなわち、この突縁部により、
伝熱フィンと両側の熱媒通路ユニットとの嵌合状態の安定性が増し、熱交換コア部の強度
がより増大すると共に、当該伝熱フィンと熱媒通路ユニットとの間の伝熱性がより向上す
ることになる。
【００１３】
【発明の実施の形態】
図１（Ａ）は、この発明の一実施形態として、カークーラー用の凝縮器として好適に使用
しうるマルチフロータイプの熱交換器を示す。この熱交換器は、左右一対の縦筒状をなす
アルミ製のヘッダー（１）（１）間に、それぞれ両端を両ヘッダー（１）（１）に連通接
続する多数の熱媒通路ユニット（２）が上下方向に一定間隔置きに平行配置して熱交換コ
ア部（１０）を構成している。そして、両ヘッダー（１）（１）の内部は仕切り壁（３）
によって複数の室に区画されており、入口（４）より流入した熱交換媒体が熱媒通路ユニ
ット（２）…群を通して蛇行状に流通して出口（５）より流出する過程で、熱交換コア部
（１０）において熱交換媒体と熱媒通路ユニット（２）…群の隙間を流通する空気等の外
部流体との間で熱交換が行われるようになされている。
【００１４】
各熱媒通路ユニット（２）は、図１（ロ）に示すように、一方向に密接状態で平行配列し
た多数本（図では１７本）のアルミ押出材からなる極細パイプ（６）より構成されており
、これら極細パイプ（６）同士が相互に接合一体化帯板状をなし、その板面方向を水平に
して両ヘッダー（１）（１）間に架設されている。また、各熱媒通路ユニット（２）の両
端に位置する極細パイプ（６ａ）は、外部からの衝撃に対する強度向上をはかるため、外
側の肉厚を増大した偏肉パイプが用いられている。そして、隣接する熱媒通路ユニット（
２）（２）の間には、図２でも示すように、板面を垂直にして前後方向に沿う多数枚の板
状の伝熱フィン（７）が一定間隔置きに並列配置している。
【００１５】
各伝熱フィン（７）は、図３に示すように、両側縁が多数の凹円弧部（７ａ）を連ねた形
状になっており、熱媒通路ユニット（２）の幅に対応する長さを有している。そして、こ
れら凹円弧部（７ａ）は、熱媒通路ユニット（２）の極細パイプ（６）の外径に対応する
曲率半径に設定されており、図１（イ）及び図４に示すように、熱交換器の組立状態にお
いて各々極細パイプ（６）の外周に密接嵌合している。
【００１６】
一方、両ヘッダー（１）（１）の周面の互いに対向する側には、図５（イ）に示すように
、熱媒通路ユニット（２）に対応する幅を有するスリット状の開口部（１１）が全長にわ
たって形成されると共に、この開口部（１１）の両側が突縁（１２）をなしている。しか
して、熱媒通路ユニット（２）…群は、図５（ロ）に示すように、隣接する当該ユニット
（２）（２）の各々端部間にアルミ製のスペーサー（８）を介して積層した状態として、
図５（イ）の如くヘッダー（１）の開口部（１１）に挿嵌することにより、両ヘッダー（
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１）（１）に対して両端部を連結している。
【００１７】
スペーサー（８）は、図５（ハ）に示すように、長辺側が熱媒通路ユニット（２）の幅に
対応する長さの矩形板状であり、両側主面にそれぞれ、幅方向（短辺方向）に沿う断面凹
円弧状の多数の溝（８ａ）が密に平行状に設けられ、長辺側の端面形状が伝熱フィン（７
）と一致するように設定されており、これら溝（８ａ）に各々熱媒通路ユニット（２）の
極細パイプ（６）が密接嵌合するようになっている。なお、図示を省略したが、最上位と
最下位に配置するスペーサー（８）には片側主面が平坦なものを用い、その平坦面をヘッ
ダー（１）の上下端の蓋板（１３）の平坦な内面に密接させ、もってヘッダー（１）の開
口部（１１）の全体が外部に対して封止されるようにしている。
【００１８】
ここで、極細パイプ（６）としては、外径が０．５～２ｍｍ程度で、内径が外径の１／２
～１／４程度のものが好適に使用される。すなわち、パイプ外径を２ｍｍ以下とすること
により、一定寸法の熱交換コア部（１０）に多数の熱媒通路ユニット（２）を配列でき、
これによって熱交換器を小型で高性能なものとなし得る。しかるに、パイプ外径が０．５
ｍｍ未満のものは製作困難である。
【００１９】
なお、熱交換器の組立製作においては、各部材相互の接合部にロウ材を介在させて仮組み
し、この仮組み状態で炉中ロウ付けを行うことにより、全部の接合部を一括して接合固着
する方法が一般的に採用される。このロウ材としては独立したものを用いてもよいが、通
常は接合部の片側又は両側に予めロウ材層を塗布形成したものを使用し、また伝熱フィン
（７）にはブレージングシートを用いればよい。
【００２０】
上記構成の熱交換器にあっては、熱媒通路ユニット（２）が多数本の極細パイプ（６）を
平行配列したものであるから、該ユニット（２）としての外部表面積が同じ幅及び厚さの
偏平チューブ形態に比較して大きくなる。また、極細パイプ（６）の外径が熱媒通路ユニ
ット（２）の厚みになるが、パイプ外径は従来の押出材からなる多孔チューブの厚み限界
よりも格段に小さくできるから、この厚さの薄い熱媒通路ユニット（２）が狭い間隔で高
密度に平行配置していることにより、熱交換コア部（１０）全体としての外側熱交換面積
が極めて大きくなり、もって従来の多孔チューブを用いた熱交換器に比して遙かに高い熱
交換効率が得られる。
【００２１】
因みに、図８に示すような従来の積層型熱交換器では、図９（イ）～（ハ）のような幅方
向両端が半円形をなす多孔性チューブ（２１）として限界に近いサイズのもの、例えば幅
１６ｍｍで厚み３ｍｍのものを用いる場合は、一般的にチューブ（２１）（２１）同士の
間隔が８ｍｍ程度（ピッチ＝８＋３＝１１ｍｍ）に設定されるが、１本の該チューブ（２
１）の周長は約３５．４ｍｍ（１３×２＋３π）になる。これに対し、この発明の熱交換
器では、例えば熱媒通路ユニット（２）として外径１ｍｍの極細パイプ（６）の１６本が
一体化されたもの（幅１６ｍｍ）を用い、該ユニット（２）（２）相互間の間隔を１ｍｍ
に設定した場合、前記従来の熱交換器におけるピッチ１１ｍｍの間に５．５枚の該ユニッ
ト（２）が配置することになる。
【００２２】
すなわち、この発明の熱交換器の上記例示構成では、一枚のユニット（２）の周長がパイ
プ１６本で１６πｍｍ、パイプ同士の接合部で２割程度を減じるとしても該周長は１４．
８πｍｍになるから、熱交換コア部（１０）の上下幅１１ｍｍ当たりの総周長は約２２１
ｍｍ（１４．８π×５．５）となり、外側熱交換面積は従来構成に対して約６倍強（２２
１÷３５．４）に達する。従って、この発明の熱交換器によれば、ある程度のロスを見込
んでも、同サイズの従来構成の熱交換器に比して数倍の熱交換効率が容易に得られる。
【００２３】
　なお、熱媒通路ユニット（２）の極細パイプ（６）としては、上記実施形態ではアルミ
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押出材を用いているが、他の金属からなるものも使用可能である。但し、パイプ形態のア
ルミ押出加工においては、金型の中子にピアノ線あるいは超硬金属線を用いることにより
、従来の熱交換器に用いる多孔チューブの限界厚みよりも格段に小径のパイプの複数本を
同時に高精度で製作できることから、品質及びコストの両面でアルミ押出材からなるもの
が推奨される。また、このような極細パイプ（６） 記実施形態のように相互に接合一
体化したの帯板状の熱媒通路ユニット（２）とすることにより、該ユニット（２）として
の強度を確保できると共に、熱交換器の組立製作における取扱い性が良くなるという利点
がある。
【００２４】
　更に、熱媒通路ユニット（２）の幅方向両側端の極細パイプ（６）については、熱交換
コア部（１０）の表面に露呈し、熱交換器の運搬や所 部位への組み付け等の取扱い中な
らびに使用中に他の物品と接触し易いことから、その破損を防止するために、断面が熱交
換コア部（１０）の幅方向に長い楕円形のものとしたり、中空部が同幅方向の内側へ偏在
したものとすることにより、中空部と同幅方向の外側との間を厚肉にして耐衝撃強度を向
上させてもよい。
【００２５】
伝熱フィン（７）は、図６に示すように、各凹円弧部（７ａ）の周縁に、熱媒通路ユニッ
ト（２）の極細パイプ（６）周面に接合する突縁部（７ｂ）を有するものが好適である。
すなわち、この突縁部（７ｂ）によって当該伝熱フィン（７）と両側の熱媒通路ユニット
（２）との当接面積が大きくなるから、両者（７）（２）の嵌合状態の安定性が増し、熱
交換コア部（１０）の強度がより増大すると共に、両者（７）（２）間の伝熱性がより向
上することになる。
【００２６】
しかして、このような突縁部（７ｂ）は、各凹円弧部（７ａ）の周縁に沿い、図７（イ）
の如く一定間隔置きの半径方向の切り込み（７１）や、図７（ロ）の如くミシン目状の切
れ目（７２）を入れておき、当該伝熱フィン（７）を熱媒通路ユニット（２）（２）間に
圧入する際、各凹円弧部（７ａ）の周縁部が曲がって形成されるようにしてもよいし、図
７（ハ）の如く予め形成しておいてもよい。なお、図７（ハ）の構成例では、突縁部（７
ｂ）を含めて凹円弧部（７ａ）の周縁に、一定間隔置きに半径方向の切り込み（７３）を
設けることにより、当該伝熱フィン（７）を熱媒通路ユニット（２）（２）間に容易に圧
入できるようにしている。
【００２７】
この発明の熱交換器は、ヘッダー（１）（１）と熱媒通路ユニット（２）の両端部との連
結構造、各熱媒通路ユニット（２）の極細パイプ（６）の本数、熱媒通路ユニット（２）
の配設間隔、伝熱フィン（７）の形状と配設間隔等、細部構成については実施形態以外に
種々設計変更可能である。
【００２８】
また、上記の図示実施形態においては、この発明を、カークーラーの冷凍サイクルに用い
られる凝縮器としての用途に適する熱交換器を示したが、この発明は、自動車用のラジエ
ータ、その他小型で高い熱交換性能が求められる各種の熱交換器に適用可能なものである
。
【００２９】
【発明の効果】
　 の発明によれば、熱交換器として、複数本の金属製極細パイプが一方向に密接状態で
平行配列して熱媒通路ユニットを形成し、この熱媒通路ユニットの多数が平行配置して熱
交換コア部を構成しており、熱媒通路ユニットとしての外部表面積が偏平チューブ形態に
比較して大きくなる上、パイプ径を押出材からなる多孔チューブの厚み限界よりも格段に
小さく設定できるから、この厚さの薄い熱媒通路ユニットを狭い間隔で高密度に平行配置
することにより、熱交換コア部全体としての外側熱交換面積が極めて大きく、もって高い
熱交換効率が得られ、高性能化及び小型軽量化に適したものが提供される。
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【００３０】
　 の発明によれば、上記の熱交換器における前記極細パイプが特定外径のアルミ押出材
からなるため、該パイプを高精度で安価に量産できると共に、定寸法の熱交換コア部に多
数の熱媒通路ユニットを配列して熱交換効率を高めることができる。
【００３１】
　 の発明によれば、上記の熱交換器における熱媒通路ユニットが、極細パイプ同士を接
合一体化した帯板状をなすことから、強度及び取扱い性に優れるという利点がある。
【００３２】
　 の発明によれば、上記の熱交換器における熱媒通路ユニット間に、両側縁に各々熱媒
通路ユニットの極細パイプに嵌合する複数の凹円弧部を有する板状の伝熱フィンが介装さ
れることから、熱交換コア部が安定して高強度になると共に、凹円弧部が各極細パイプの
周面に接するため、当該伝熱フィンと熱媒通路ユニットとの間の伝熱性が良好になる。
【００３３】
　 の発明によれば、上記の伝熱フィンが各凹円弧部の周縁に熱媒通路ユニットの極細パ
イプ周面に接合する突縁部を有することから、伝熱フィンと両側の熱媒通路ユニットとの
嵌合状態の安定性が増し、熱交換コア部の強度がより増大すると共に、当該伝熱フィンと
熱媒通路ユニットとの間の伝熱性がより向上し、もって熱交換効率がより高くなる。
【図面の簡単な説明】
【図１】この発明に係る熱交換器の一実施形態を示し、（イ）図は熱交換器全体の正面図
、（ロ）図は熱交換コア部の要部の縦断側面図である。
【図２】同熱交換器における熱交換コア部の要部の縦断正面図である。
【図３】同熱交換器に用いる伝熱フィンの正面図である。
【図４】同熱交換器における熱交換コア部の要部の斜視図である。
【図５】同熱交換器におけるヘッダーと熱媒通路ユニット群との連結構造を示し、（イ）
図は連結部の横断平面図、（ロ）図は熱媒通路ユニット群の端部の縦断正面図、（ハ）図
は熱媒通路ユニット間に介装するスペーサーの斜視図である。
【図６】この発明に係る熱交換器の他の実施形態における熱交換コア部の要部の縦断正面
図である。
【図７】上記他の実施形態の熱交換器に使用する伝熱フィンを示し、（イ）～（ハ）図は
各々異なる構成例の伝熱フィンの正面図である。
【図８】従来の熱交換器の構成例を示す正面図である。
【図９】従来の熱交換器に使用される多孔チューブを示し、（イ）～（ハ）図は各々異な
る構成例の多孔チューブの断面図である。
【符号の説明】
１・・・・ヘッダー
２・・・・熱媒通路ユニット
６・・・・極細チューブ
７・・・・伝熱フィン
７ａ・・・凹円弧部
７ｂ・・・突縁部
１０・・・熱交換コア部
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】 【 図 ５ 】
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【 図 ６ 】

【 図 ７ 】

【 図 ８ 】

【 図 ９ 】
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