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(57)【要約】
【課題】　部材を製造するための被覆方法および被覆装
置、ならびに熱交換器およびその熱交換器の使用を提供
する。
【解決手段】　本発明は、部材、特に流体案内部を製造
するための被覆方法、特に、熱交換器（１）、および／
またはその囲まれた流体案内部の部材を製造するための
被覆方法に関する。前記部材が、被覆のために設けられ
ている少なくとも１つの面、特に内面を有する。被覆方
法は、面を有する部材を設けるステップと、被覆形成中
に、被覆材料を形成しおよび／または被覆材料を含む被
覆流体（１３）を少なくとも面に塗布し、特に流すこと
により、面を被覆するステップと、部材の運動、特に回
転運動を制御することによって、被覆を均一化するステ
ップと、温度を上昇させて部材を乾燥するステップとを
含む。
【選択図】　　　図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　部材、特に流体案内部を製造するための被覆方法、特に、熱交換器（１）、および／ま
たは熱交換器（１）の前記流体案内部を製造するための被覆方法であって、前記部材が、
被覆のために設けられている少なくとも１つの面、特に内面を有し、
　－前記面を有する前記部材を設けるステップと、
　－被覆形成中に、被覆材料を形成しおよび／または該被覆材料を含む被覆流体（１３）
を少なくとも前記面に塗布し、特に流すことにより、前記面を被覆するステップと、
　－前記部材の運動、特に回転運動を制御することによって、被覆を均一化するステップ
と、
　－温度を上昇させて前記部材を乾燥するステップと、
を含む被覆方法。
【請求項２】
　前記面を被覆するために、前記部材全体、特に、前記部材の少なくとも１つの内部空間
、特に、作動時に作動流体を適用すべき前記部材の空間には、被覆流体（１３）が塗布さ
れることを特徴とする請求項１に記載の被覆方法。
【請求項３】
　前記被覆のために、流れ方向が逆にされることを特徴とする請求項１または２に記載の
被覆方法。
【請求項４】
　前記被覆のために、被覆流体（１３）が吸引されることを特徴とする請求項１～３のい
ずれか１項に記載の被覆方法。
【請求項５】
　樹脂の、塗料の、ＳｉＯｘを形成する材料の、あるいは亜鉛またはニッケルを形成する
材料の形態の被覆流体（１３）が使用されることを特徴とする請求項１～４のいずれか１
項に記載の被覆方法。
【請求項６】
　特にＰＴＦＥ粒子を有するエポキシ樹脂の形態の被覆流体（１３）が形成されているこ
とを特徴とする請求項１～５のいずれか１項に記載の被覆方法。
【請求項７】
　前記均一化のために、特に、層の厚さをできるだけ薄く調整する間、回転運動、特に遠
心分離機の回転数および／または回転時間が制御されることを特徴とする請求項１～６の
いずれか１項に記載の被覆方法。
【請求項８】
　前記均一化のために、軸を中心にまたは前記部材の軸方向に回転運動が行われることを
特徴とする請求項１～７のいずれか１項に記載の被覆方法。
【請求項９】
　前記均一化のために、回転運動が、１００～３００ｒｐｍの回転数で、特に１２０～２
００ｒｐｍの回転数で行われることを特徴とする請求項１～８のいずれか１項に記載の被
覆方法。
【請求項１０】
　前記均一化のために、１０秒～１０分、特に２０秒～６０秒の時間で回転運動が行われ
ることを特徴とする請求項１～９のいずれか１項に記載の被覆方法。
【請求項１１】
　前記乾燥のために、温度が燃焼温度の高さ、特に１５０～３００℃に上昇されることを
特徴とする請求項１～１０のいずれか１項に記載の被覆方法。
【請求項１２】
　前記乾燥のために、上昇した温度が１０分～６０分、特に２０分～４０分の時間保持さ
れることを特徴とする請求項１～１１のいずれか１項に記載の被覆方法。
【請求項１３】
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　前記乾燥が、前記部材の制御された運動、特に回転運動中に行われることを特徴とする
請求項１～１２のいずれか１項に記載の被覆方法。
【請求項１４】
　前記乾燥のために、前記部材の回転運動が軸を中心にまたは前記部材の軸方向に行われ
ることを特徴とする請求項１～１３のいずれか１項に記載の被覆方法。
【請求項１５】
　前記乾燥のために、５～１００ｒｐｍの回転数、特に２０～４０ｒｐｍの回転数を有す
る前記部材が得られることを特徴とする請求項１～１４のいずれか１項に記載の被覆方法
。
【請求項１６】
　前記均一化のためにおよび／または前記乾燥のために、前記部材の制御された運動、特
に前記部材の回転運動が、特に前記部材の揺動運動により前記部材の揺動位置において、
好ましくは、作動時に作動流体を適用すべき前記部材の空間の方向に行われることを特徴
とする請求項１～１４のいずれか１項に記載の被覆方法。
【請求項１７】
　部材、特に流体案内部を製造するための被覆装置、特に、熱交換器（１）、および／ま
たは熱交換器（１）の前記流体案内部を製造するための被覆構成（１００）であって、前
記部材が、被覆のために設けられている少なくとも１つの面、特に内面を有し、
　－被覆形成中に、被覆材料を形成しおよび／または該被覆材料を含む被覆流体（１３）
を少なくとも前記面に塗布し、特に流すことにより、前記面を被覆するための装置（１０
）と、
　－前記部材の運動、特に回転運動を制御することによって、被覆を均一化するための装
置と、
　－温度を上昇させて前記部材を乾燥するための装置（３０）と、
を備える被覆装置（１００）。
【請求項１８】
　請求項１～１６のいずれか１項に記載の被覆方法、および／または請求項１７に記載の
被覆装置（１００）によって製造される熱交換器（１）であって、一方の第１の流体、特
に排ガスおよび／または給気と、他方の第２の流体、特に冷媒との間で熱交換を行うため
の熱交換器（１）。
【請求項１９】
　前記第１の流体と前記第２の流体とを互いに分離して熱交換するように案内するための
ブロックであって、前記第１の流体が貫流可能な複数の流路を有するブロックと、
　前記流路を収容すると共に前記第２の流体が貫流可能な第１の室と、
　前記室および前記流路が配置されているハウジングと、
を備える請求項１８に記載の熱交換器（１）。
【請求項２０】
　高温熱交換器または低温熱交換器としての、請求項１８または１９に記載の熱交換器（
１）の使用。
【請求項２１】
　自動車の内燃機関の排ガス循環系における排ガス冷却のための排ガス冷却器としての、
請求項１８または１９に記載の熱交換器（１）の、特に排ガス熱交換器の使用。
【請求項２２】
　自動車の内部空間を加熱するための補助ヒータとしての、請求項１８または１９に記載
の熱交換器（１）の、特に排ガス熱交換器の使用。
【請求項２３】
　自動車の内燃機関用の給気供給系で給気を直接的または間接的に冷却するための給気冷
却器としての、請求項１８または１９に記載の熱交換器（１）の使用。
【請求項２４】
　特に、エンジンオイルおよび／またはトランスミッションオイルを冷却するためのオイ
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ルクーラとしての、請求項１８または１９に記載の熱交換器（１）の使用。
【請求項２５】
　自動車の空調装置の冷却剤回路または冷媒回路における冷却剤冷却器または冷媒冷却器
、および／または冷却剤凝縮器または冷媒凝縮器としての、請求項１８または１９に記載
の熱交換器（１）の使用。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、被覆のために設けられている少なくとも１つの面を有する部材を製造するた
めの被覆方法であって、面を有する部材を設けるステップと、被覆形成中に、被覆材料を
形成しおよび／または被覆材料を含む被覆流体を少なくとも面に塗布することによって、
面を被覆するステップとを含む被覆方法に関する。さらに、本発明は、被覆のために設け
られている少なくとも１つの面を有する部材を製造するための被覆装置であって、被覆形
成中に、被覆材料を形成しおよび／または被覆材料を含む被覆流体を少なくとも面に塗布
することによって、面を被覆するための装置を備える被覆装置（構成、手段）に関する。
さらに、本発明は、熱交換器およびその熱交換器の使用に関する。
【背景技術】
【０００２】
　例えば、オットーエンジンまたはディーゼルエンジン等のような内燃機関には、多くの
場合、過給システムが設けられており、この過給システムによって、充填流体、例えば、
排ガス、または給気、または排ガスと給気の混合物等、ガスまたはガス混合物が、作動時
の組み合わされた形態で内燃機関に供給される。このことは、内燃機関の出力の向上をも
たらすだけでなく、燃費の低減および有害物質エミッションの低減ももたらす。内燃機関
のこのような運転パラメータおよび他の運転パラメータを最適化するために、通常、圧力
損失をできるだけ小さくしつつ、過給システムの圧縮により加熱された充填流体を冷却す
る必要がある。
【０００３】
　充填流体を冷却するために、通常、充填流体を露点以下の温度に冷却することができる
充填流体熱交換器が使用される。熱交換器の他の用途についても、通常、冷却すべき流体
の強力な冷却が行われる。このことは、通常、充填流体凝縮物の発生をもたらし、これら
の充填流体凝縮物は、比較的攻撃的な化学的特性を有することがあり、特に、熱交換器の
材料を腐食することがある。例えば、このことは、排ガス冷却器の場合、その材料の表面
が、主に攻撃的な、特に腐食を生じさせる流体凝縮物にさらされている場合に当てはまる
。
【０００４】
　したがって、熱交換器、特に充填流体熱交換器の抵抗の小さい面または表面には、保護
層、特に腐食防止層を設けることができる。特に、このことは、内部空間の面、特に、作
動時に流体を充填する熱交換器の空間の面に関する。
【０００５】
　さらに、排ガス、例えば煤の形態の充填流体の場合、冷却流体からの粒子の過度の付着
を回避するために、保護層を使用することもできる。汚染物としても認識される熱交換器
面の覆いは、熱伝達の低下、したがって、熱交換器内の圧力低下の増大をもたらすことが
ある。
【０００６】
　多数の被覆タイプおよび被覆方法が従来技術から知られている。
【０００７】
　例えば、管に通すべきモルによって熱交換器管の内部を被覆するための方法が、特許文
献１から知られており、前記方法により、被覆樹脂を管の内部に塗布することができる。
熱交換器にスプレー塗装を行うことが特許文献２から知られている。排ガス熱交換器の汚
染を低減するために、排ガス熱交換器の内部を被覆することが、特許文献３から知られて
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いる。負圧を加えて熱交換器にＳｉＯ２処理溶液が塗布されることによって、排ガス熱交
換器にＳｉＯ２ガラス膜被覆を設けることが、特許文献４から知られている。貫通するプ
ラスチックフィルムの形態で、熱交換器の管の内部を被覆することが、特許文献５から知
られている。
【０００８】
　その他には、特許文献６等のニッケルベースの被覆、または亜鉛ベースの層が開示され
ており、これらの被覆または層は、特に、硬質半田付け工程の範囲で活性化することがで
きる（例えば、特許文献７または特許文献８に記載）。硬質半田付けに耐性を有する被覆
を塗布することが特許文献９から知られている。硬質半田層を塗布する他の方法は、例え
ば、特許文献１０または特許文献１１に開示されている。
【０００９】
　特許文献１２には、金属または純アルミニウム製の別個の深絞り部によって、被覆を塗
布することが開示されており、この層は、例えば予め、モデルの層として使用することが
できる。
【００１０】
　ナノテクノロジーに基づく被覆を用いるために、熱交換器に被覆流体を塗布することが
、特許文献１３または特許文献１４のような出願から知られている。このような被覆は、
例えば、ゾル－ゲル法の範囲でポリマ層を形成するために塗布することができる。特許文
献１４に記載されているように、対応する熱交換器にあるものを流入させ、次に、その熱
交換器を空にし、その後、直接乾燥することができる。特許文献１５には、熱交換器にＳ
ｉＯ２層を被覆するための方法が記載されており、この方法において、熱交換器がＳｉＯ

２処理溶液に浸漬されるかまたは熱交換器にＳｉＯ２処理溶液が噴霧され、次に直接乾燥
される。
【００１１】
　原則として、熱交換器の有利な被覆を提供するには、したがって、作動時に、攻撃的な
、特に腐食性の媒体による熱交換器の表面の腐食に抵抗するだけでなく、このような熱交
換器用の構造材料もより簡単またはより安価に構成するには、特に、最後に記載した被覆
方法が適している。このようにして、例えば、有効な保護層において、ステンレス鋼の代
わりに、アルミニウムを熱交換器の材料として使用することができる。さらに、このよう
な材料の簡略化によって、重量節減およびコスト節減が期待される。上記製造方法は、依
然として十分に確実ではないことが明らかである。特に、保護層の特性について特に確実
に形成されている保護層を塗布できることが好ましい。特に、同じ形状の、および／また
は欠陥のないおよび／または密な被覆を使用すべきである。
【００１２】
　例えば、特許文献１６には、改善された被覆方法が記載されており、この被覆方法にお
いて、熱交換器の内面に塗装が行われ、この場合、被覆された表面の塗装層の厚さは本質
的に均一であり、内面は、空隙に塗料が詰まっていることにより独立している。新たに塗
装された熱交換器を遠心分離機で遠心分離することによって、層の均一化が実現される。
同様の浸漬によって、熱交換器の塗装を行うことができる。遠心力、遠心分離時間および
塗料粘度の関数として、所望の層の厚さを調整することができる。また、このような制御
方法は層の品質に関連してさらに改善するに足る。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１３】
【特許文献１】韓国特許第２００４００６３２４１号明細書
【特許文献２】特開昭６３－１４８０９５号公報
【特許文献３】独国特許出願公開第１０２００５０６１１９７Ａ１号明細書
【特許文献４】独国特許出願公開第１０１２４３８Ａ１号明細書
【特許文献５】独国特許出願公開第３２２８６１７Ａ１号明細書
【特許文献６】Ｇ９１１２０８７８．６号明細書
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【特許文献７】独国特許発明第１９６１７１６９Ｃ２号明細書
【特許文献８】国際公開第２００３１００３３７Ａ２号パンフレット
【特許文献９】欧州特許第１８１７５３７Ｂ１号明細書
【特許文献１０】独国特許出願公表第６９０３３５５６Ｔ２号明細書
【特許文献１１】欧州特許出願公開第１９０６１３１Ａ２号明細書
【特許文献１２】独国特許出願公開第１０２００４０２５６２１Ａ１号明細書
【特許文献１３】国際公開第２００６／１３８３９４Ａ２号パンフレット
【特許文献１４】独国特許出願公開第１０２００５０４３７３０Ａ１号明細書
【特許文献１５】独国特許出願公開第１０１２４３８３Ａ１号明細書
【特許文献１６】欧州特許出願公開第０７８０１６２Ａ１号明細書
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１４】
　本発明の課題は、部材、特に流体案内部の部材の特性を向上させつつ、被覆、特に保護
層を比較的簡単に塗布することができる方法および装置を提供することである。特に、保
護層は腐食防止層および／または汚染防止層として使用すべきである。上記課題は、特に
、熱交換器の、および／またはその囲まれた流体案内部の部材の製造を考慮して解決する
必要がある。特に、上記課題は、部材の内面を考慮して有利に解決する必要がある。
【課題を解決するための手段】
【００１５】
　本発明の方法によれば、上記課題は、別のステップ、すなわち、
　－部材の運動を制御することによって被覆を均一化するステップと、
　－温度を上昇させて部材を乾燥するステップとが含まれる冒頭に述べた種類の被覆方法
によって解決される。
【００１６】
　本発明では特に、温度の上昇中、室温の温度、好ましくは、塗布された被覆の乾燥を促
進するのに適切な温度が意図されている。特に、被覆を硬化および／または燃焼させるの
に適切な温度が用いられている。
【００１７】
　さらに、被覆形成中に、被覆すべき面に被覆流体が流されることが特に有利であること
が証明された。特に、制御された運動は、制御された回転運動である。
【００１８】
　本発明は、すなわち、従来技術において、被覆を均一化する措置が知られているが、そ
れにもかかわらず、この措置が不十分であるという考えに基づいている。本発明によって
認識されるように、部材の運動を制御することによって被覆を均一化することと、温度を
上昇させて部材を乾燥することを交互に調整する方法を規定すべきである。本発明は、面
にあるものを塗布し、特に流すことによって面を被覆した後に、部材の均一化および乾燥
が交互に調整して行われることを認識している。
【００１９】
　上記課題は、本発明の装置によれば、被覆装置に加えて、
　－部材の運動を制御することによって被覆を均一化するための装置と、
　－温度を上昇させて部材を乾燥するための装置とをさらに備える冒頭に述べた種類の被
覆装置によって解決される。
【００２０】
　面を被覆するための装置は、特に流動装置として構成されている。被覆を均一化するた
めの装置は、特に回転運動装置として構成されている。
【００２１】
　本発明の概念により、部材において、被覆工程中またはその後に、被覆材料の制御でき
ない流出が全体的に防止される。むしろ、部材の被覆の均一化および均一な乾燥が調整し
て実現される。これにより最終的には、被覆の特に適切な品質、特に、均一なおよび／ま
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たは欠陥のないおよび／または密な被覆が得られる。特に、本発明の概念によれば、不均
一な層の厚さを形成するかまたは例えば気泡等の層の封入物を生じさせることが防止され
、すなわち、部材の箇所が被覆されないことがほぼ防止される。これらの利点は、例えば
、流れ案内要素が設けられた熱交換器管の内面等のような比較的複雑な３次元構造でも実
現される。
【００２２】
　このような結果は、１つのみの均一化ステップまたは１つのみの乾燥ステップを提供す
る従来公知の被覆方法では、これまで達成することができなかった。
【００２３】
　本発明の有利な発展形態は、従属請求項から明らかであるべきであり、有利な方法で詳
細に示されており、課題設定の範囲においておよび別の利点について、上記概念を実現す
べきである。
【００２４】
　面を被覆するために、部材全体に被覆流体が塗布されることが特に有利であることが証
明された。さらに、目的に応じて、面を被覆するために、部材の少なくとも１つの内部空
間に被覆流体を塗布することが有利であることを証明することができる。特に必要に応じ
て、作動時に作動流体を適用すべき部材の空間に、被覆流体を塗布し、特に流すことを単
に意図することもできる。
【００２５】
　流れ方向が逆にされおよび／または被覆流体が吸引される被覆ステップの範囲で、特に
優れた被覆の結果が得られた。これにより、被覆流体の反応成分の空間的に異なる解放に
よって生じることがあるような相違を補正することができる。
【００２６】
　一般に、本発明の概念は、例えば、部材の浸漬、スプレー噴霧またはＣＶＤ被覆による
部材の他の種類の塗布も可能にする。
【００２７】
　原則として、種々の形態の、例えば、樹脂の、塗料の、またはＳｉＯｘを形成する材料
の形態の被覆流体を形成することができる。例えば、亜鉛またはニッケルを形成する材料
の形態の、被覆流体を含む材料等の金属被覆を形成する被覆流体も可能である。
【００２８】
　それに加えて、特に、腐食防止層および／または汚染防止層を形成するために、本発明
の本概念の範囲において、エポキシ樹脂の形態の被覆流体が有利であることが証明された
。ＰＴＦＥ粒子（ポリテトラフルオロエチレン粒子）が添加されているエポキシ樹脂が特
に有利であることが証明された。
【００２９】
　均一化のために、特に回転運動が有利であることが証明された。特に、本発明の概念の
範囲において、部材を遠心分離することにより、被覆を有利に実現することができる。一
般に、可能な限り薄いにもかかわらず、均一かつ密な層の厚さが得られるように、運動の
制御を構成することができる。特に有利には、このために、特に使用された被覆流体の調
整において、回転数および／または回転時間を制御することができる。
【００３０】
　１００～３００ｒｐｍの回転数の範囲の、特に、１２０～２００ｒｐｍの回転数の範囲
の回転運動による均一化の場合において、特に適切な結果が達成されることが認識された
。均一化のために、１０秒～１０分の時間、特に、２０秒～６０秒の時間の回転運動を実
施した際に、特に有利な結果が得られた。目的に応じておよび層の厚さの制御下で、回転
数および回転時間の調整を構成することができる。
【００３１】
　乾燥のために、提案された方法の範囲において、温度は、有利には、１５０℃～３００
℃の温度に上昇させることができる。このことは特に保持温度に関する。目的に応じて、
最低温度から保持温度までの温度推移を動的に行う試みをなすことができる。
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【００３２】
　全体的に、乾燥ステップの範囲において、１０分～６０分の時間にわたって、特に２０
分～４０分の時間にわたって、上昇した温度、特に保持温度を保持することができる。
【００３３】
　均一化の場合と同様に、乾燥に対しても、部材の運動、特に部材の回転運動が有利であ
り得る。全体的に、乾燥のための部材の回転周波数は、有利には、５～１００ｒｐｍの部
材の回転数において、特に、２０～４０ｒｐｍの回転数において、均一化のための部材の
回転周波数未満であり得る。
【００３４】
　有利には、均一化および乾燥のための回転数および／または運動時間が適切に交互に調
整されている。
【００３５】
　有利には、均一化および／または乾燥のために、軸を中心にまたは部材の軸方向に部材
を回転させることができる。このようにして、特に、回転対称の部材において、部材の軸
を中心とする回転運動を有利に実現することができる。例えば、完成した熱交換器等のよ
り複雑な３次元構造では、部材の軸方向の回転運動が有利であることが証明された。全体
的に、部材の開口部が半径方向外側に向いていることが有効であることが証明された。こ
れによって、有利には、遠心力によって被覆流体の流出を制御することができる。
【００３６】
　本発明の特に好ましい発展形態の範囲において、乾燥および／または均一化のために、
部材が揺動位置に保持されることが意図されており、この揺動位置は、部材の軸が水平位
置に存在している部材の水平に向けられた位置とは異なる。特に、水平位置と揺動位置と
の間において、部材の揺動運動を例えば往復運動の形態で行うこともできる。好ましくは
、作動時に作動流体を適用すべき部材の空間の方向において、揺動位置または揺動運動を
得ることができる。言い換えれば、部材の回転運動と組み合わせた揺動位置および／また
は揺動運動により、比較的均一で、部材を完全に覆うにもかかわらず、十分に薄い層を得
つつ、被覆流体の流出の制御を実現することができる。このような利点は、特に、被覆の
ための均一化ステップの範囲で得られる。有利には、乾燥ステップの範囲において、この
ような措置により、熱の影響で被覆材料が集積すること、したがって、被覆すべき面の箇
所が覆われないことを防止することができる。
【００３７】
　さらに、本発明の概念は、本発明の概念による被覆方法および／または被覆装置によっ
て製造された熱交換器を提供する。熱交換器は、一方の第１の流体と他方の第２の流体と
の間で熱交換を行うように構成されている。特に有利には、一方の排ガスおよび／または
給気と他方の冷媒との間で熱交換を行うには、本方法および／または本装置に従って製造
された熱交換器が適している。
【００３８】
　熱交換器は、特に、第１の流体と第２の流体とを互いに分離して熱交換するように案内
するためのブロックを備え、このブロックは、第１の流体が貫流可能な複数の流路と、そ
れらの流路を収容すると共に第２の流体が貫流可能な第１の室とを有する。有利には、熱
交換器のハウジングは室および流路を収容する。
【００３９】
　特に有利には、本発明の概念による熱交換器は、使用の特許請求の範囲に記載されてい
る使用の範囲で使用することができる。
【００４０】
　次に、図面を参照して、本発明の実施形態について以下に説明する。これらの図面は、
実施形態を必ずしも寸法通りに示しておらず、むしろ、説明に有用な図面は、概略化され
たおよび／または僅かに変形された形態で作成されている。図面から直接認識可能な教示
の補助については、関連する従来技術を参照されたい。この場合、本発明の概念を逸脱す
ることなく、本実施形態の形態および詳細の種々の修正および変更を行うことができるこ
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とを考慮すべきである。説明に、図面におよび請求項に開示される本発明の特徴は、本発
明の発展形態について、単独でも任意の組み合わせでも重要であり得る。さらに、本発明
の範囲には、説明、図面および／または請求項に開示される特徴の少なくとも２つからな
る全ての組み合わせが含まれる。本発明の概念は、以下に図示および説明する好ましい実
施形態の正確な形態または詳細に限定されず、あるいは請求項で請求される対象と比較し
て限定的である対象に限定されない。示される規定範囲において、上限値以内のものを限
界値として開示することができ、任意に用いることができ、そして要求することができる
。
【００４１】
　図面は、本発明の概念による被覆構成の特に好ましい実施形態を詳細に示している。
【図面の簡単な説明】
【００４２】
【図１】被覆材料を含む被覆流体を熱交換器の内部空間に流すことによって熱交換器を被
覆するための装置の図である。
【図２】被覆を均一化するための部材用の遠心分離機のような形態の好ましい装置の図で
ある。
【図３】温度を上昇させて熱交換器を乾燥するための炉の形態の好ましい装置の図である
。
【発明を実施するための形態】
【００４３】
　図１～図３に全体が示されている被覆装置（構成）１００は、本発明の概念によれば、
被覆形成中に面にあるものを流すことによって面を被覆するための装置１０を備える。さ
らに、被覆構成１００は、運動を制御することによって、本発明では遠心分離機によって
部材の被覆を均一化するための図２に示した装置を備える。その上、被覆装置１００は、
温度を上昇させて部材を乾燥するための図３に詳細に示した装置３０を備え、この装置３
０は、本発明では本質的に炉として形成されている。被覆装置１００は、本実施形態の範
囲において、熱交換器１を被覆するための被覆構成として構成されており、この場合、被
覆すべき面は熱交換器１の内面の形態で形成されており、これらの面は、作動に応じた充
填流体の使用において、流れに直接接触し、したがって、特に高い腐食傾向および／また
は汚染傾向にある。
【００４４】
　本発明では、図１の被覆装置１０は、ソケット１１．２および揺動ヘッド１１．３を有
する揺動コンソール１１を備え、揺動ヘッド１１．３は、予め設定された角度１１．１で
揺動させることができる。揺動ヘッド１１．３には保持装置１５が取り付けられており、
この保持装置１５は、それに保持ロッド１６を固定するための固定部１７を有する保持ロ
ッド１６を備える。保持ロッド１６には接続板１８が取り付けられており、この接続板１
８は、一方では、被覆流体用の流入ライン１９．１および流出ライン１９．２を有する流
れライン１９を接続するために使用される。他方では、流れライン１９への接続中、接続
板１８には、被覆すべき部材として熱交換器１を取り付けることができる。このために、
接続板１８に部分的に取り付けられている対応するテンション装置１８．１と１８．２が
使用される。
【００４５】
　必要に応じて、被覆流体の流出およびその他の方法の遅延を防止するために、流出する
被覆流体が必要に応じて液槽１２により収容されるように、揺動コンソール１１が、流れ
ライン１９、保持板１８および被覆すべき熱交換器１と共に液槽１２に配置されている。
本発明において、被覆流体は、ＰＴＦＥ粒子を添加したエポキシ樹脂の形態で形成されて
いる。本方法を実施するために、被覆流体１３は、流れライン１９の流入ライン１９．１
に導入され、熱交換器１の内部空間に貫通案内され、流れライン１９の流出ライン１９．
２を介して再び排出される。
【００４６】
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　このようにして、作動状態全体で比較的攻撃的な充填流体にさらされる熱交換器１の内
部空間、すなわち、特に、充填流体を案内する熱交換器１の流路には、被覆流体が流入さ
れる。必要に応じて、流入方向、すなわち流れ方向を逆にすることができる。このことは
、被覆流体に関する参照番号１３の二重矢印で示されている。すなわち、流入ライン１９
．１を流出ラインとして用いることもでき、一方、その場合には、同時に設けられた流出
ライン１９．２は流入ラインとして用いられる。これによって、熱交換器１の入口領域に
おける被覆流体の過度の解放と被覆傾向の低下とを補償することができ、すなわち、その
間に流れを逆にすることにより、熱交換器１の出口領域における被覆流体の過度の解放が
今や阻止され、このことにより、熱交換器１の入口領域に向かう傾向が低下する。これに
より、全体的に、熱交換器１内の全ての被覆経路にわたって、比較的均一な被覆特性を実
現することができる。さらに、被覆領域の熱交換器１には超音波を印加することもでき、
このことにより、欠陥のない比較的均一かつ優れた被覆の塗布が提供される。特に、例え
ば、被覆流体の過度の粘着または表面付着によって、詰まりまたは所望でない狭まりを生
じさせることなく、比較的密な３次元構造を薄く被覆するために、超音波印加を用いるこ
とができる。
【００４７】
　図２は、被覆装置１００の範囲において、安全ケージ２０内に取り付けられた、被覆を
均一化するための遠心分離機の形態の装置を示している。遠心分離機は、架台に取り付け
られた回転モータ、特に電動モータ２２を備え、このモータ２２は、軸２４を介してプロ
ペラ２５を駆動し、このプロペラ２５のプロペラ軸には熱交換器１を軸方向に取り付ける
ことができる。このようにして、プロペラの駆動中、熱交換器１に導入された被覆材料が
遠心力の作用下で制御して流出される。２０～６０秒の遠心分離時間において、本発明で
設定された１２０～２２０ｒｐｍの遠心分離機の回転数にわたって、層の厚さを正確に調
整することにより、本発明では比較的厚い層が得られる。提案された被覆方法によって、
最大５μｍの層の厚さを問題なく実現することができる。それに加えて、有利には、異な
る部材についても、回転数および回転時間をより大きく調整することができる。より厚い
層について、回転数および回転時間が比較的小さく調整される。
【００４８】
　別の方法ステップでは、目標とする層の厚さに応じて、図３に示されている炉として形
成された装置３０内で、熱交換器１の乾燥が行われる。このために、装置３０は、ソケッ
ト３１．２および揺動ヘッド３１．３を有する揺動コンソール３１を備え、揺動ヘッドは
所定の角度３１．１で揺動させることができる。揺動ヘッド３１．３には保持板３２が取
り付けられており、この保持板３２は、一方では、モータ３３を支持し、他方では、熱交
換器１を保持するための、モータによって駆動可能なシャフト３４を支持する。図３は、
本発明において、第１の水平位置Ｉと、濃淡で示されている第２の揺動位置ＩＩとで揺動
コンソール３１を使用して乾燥するための装置３０を示している。第２の揺動位置ＩＩの
場合、被覆流体が、作動流体を適用すべき熱交換器１の空間の方向に逆流するように、熱
交換器１が角度αだけ揺動されている。熱交換器１は、乾燥を行うために、水平位置Ｉに
おいても揺動位置ＩＩにおいても、装置３０の炉３５内に存在する。
【００４９】
　炉には加熱ライン３６を介して熱気を供給することができ、この熱気３７は空気加熱器
３８で加熱された。排気シャフト３９を介して、熱気３７を炉から上方に排出することが
できる。
【００５０】
　モータ３３により駆動される軸３４を用いた熱交換器１の回転と、位置Ｉから位置ＩＩ
への熱交換器１の対応する揺動運動とによって、本発明では特に、炉３５内の熱の影響に
よる被覆材料の集積が防止される。むしろ、均一化ステップの場合と同様に、乾燥ステッ
プにおいても、熱交換器１を移動させることによって、均一かつ密な欠陥のない特に有利
な熱交換器１の被覆が実現される。本実施形態自体によれば、このこと自体は、熱交換器
１の流路の内部等のような比較的密で複雑な３次元内部構造が被覆される場合に保証され
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ている。
【００５１】
　要約すると、本発明の概念は、部材を製造するための、特に、本発明に記載した熱交換
器１、および／またはその囲まれた流体案内部の部材を製造するための被覆方法および被
覆装置を提供する。部材、本発明では熱交換器１は、被覆のために設けられている少なく
とも１つの面、本発明では内面を有する。被覆方法は、連続するステップ、すなわち、
　－面を有する部材を設けるステップと、
　－被覆形成中に、特に被覆構成１００の被覆装置１０によって、被覆材料を形成しおよ
び／または被覆材料を含む被覆流体を少なくとも面に塗布し、特に流すことにより、面を
被覆するステップと、
　－特に被覆構成１００の均一化装置において、部材の運動、特に回転運動を制御するこ
とにより、被覆を均一化するステップと、
　－特に被覆構成１００の乾燥装置３０において、温度を上昇させて部材を乾燥するステ
ップとを含む。
【００５２】
　本発明に記載した実施形態の範囲において、均一化のために、２０～６０秒の時間で１
２０～２００ｒｐｍの回転を有する制御された回転運動が特に有利であることが証明され
た。均一化ステップで調整された２０～４０ｒｐｍの回転数の回転運動による、２０～４
０分の時間の１５０～３００℃の乾燥により、熱交換器１の特に優れた被覆が得られる。
【符号の説明】
【００５３】
１　熱交換器
３　揺動ヘッドの衝突点
１０　被覆装置
１１、３１　揺動コンソール
１１．１、３１．１　角度
１１．２、３１．２　ソケット
１１．３、３１．３　揺動ヘッド
１２　液槽
１３　被覆流体
１５　保持装置
１６　保持ロッド
１７　固定部
１８、３２　接続板、保持板
１８．１、１８．２　テンション装置
１９　流れライン
１９．１　流入ライン
１９．２　流出ライン
２０　安全ケージおよび収容容器
２１　伝熱体
２２　電動モータ
２３　シャフト
２４　軸
２５　プロペラ
３０　乾燥装置
３３　モータ
３４　シャフト
３５　炉
３６　加熱ライン
３７　熱気
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３８　空気加熱器
３９　排気シャフト
１００　被覆装置
Ｉ　水平位置
ＩＩ　揺動位置
α　角度

【図１】 【図２】
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【図３】
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