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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　板材をコルゲート状に折曲加工を繰り返して重積させてコルゲートフィンとするととも
に、上記折曲加工により形成される折曲部を凹状に押圧変形して係合凹部を形成し、この
係合凹部に流体を流通する管部材を係合配置するものに於いて、前記係合凹部の押圧変形
は、折曲部の重積方向の両側に膨出部を突出させるとともに、この膨出部の先端に、上記
係合凹部に係合配置した管部材の管軸方向に対して垂直であるとともに平坦な突当面を形
成し、係合凹部に管部材を配置した状態で、隣り合う突当面相互を面接触させることを特
徴とする熱交換器用フィン部材。
【請求項２】
　係合凹部は、断面輪郭形状を円弧状、長円状又は楕円状としたことを特徴とする請求項
１に記載の熱交換器用フィン部材。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本発明は、自動車用、一般産業用のフューエルパイプ、オイルパイプ等の各種流体の吸放
熱配管、ＥＧＲガス冷却装置、居住用空間の温湿度を調整する空調機、その他の熱交換器
に使用するフィン部材に係るもので、熱交換性能及び組み付け性能に優れた熱交換器を得
る事を目的とするものである。
【背景技術】
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【０００２】
従来、自動車用、一般産業用のフューエルパイプ、オイルパイプ等の各種流体の吸放熱配
管、ＥＧＲガス冷却装置、居住用空間の温湿度を調整する空調機、その他の熱交換器に使
用するフィン部材として、特許文献１に示す如きものが公知となっている。この従来技術
に於いては、板材をコルゲート状に折曲加工してコルゲートフィンとするとともに、図８
に示す如く、上記折曲加工により形成される折曲部（３０）を凹状に押圧変形して係合凹
部（３１）を形成し、この係合凹部（３１）に流体を流通する管部材（３２）を配置する
ものとしている。また、前記係合凹部（３１）の押圧変形は、各フィン（３３）の折曲部
（３０）の両側に膨出部（３４）を突出させるとともに係合凹部（３１）に管部材（３２
）を配置した状態で、隣り合う折曲部（３０）の膨出部（３４）相互を線接触又は点接触
させるものとしている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２００５－２０１６２２号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
しかしながら、上記特許文献１に於いては、各フィン（３３）の折曲部（３０）に形成し
た係合凹部（３１）に膨出部（３４）を形成しているものの、管部材（３２）をフィン部
材（３５）に組み付けて、各フィン（３３）に対して管部材（３２）の軸方向に押圧力を
作用させた時に、各フィン（３３）の膨出部（３４）相互が点状又は線状に接触するもの
となる。そのため、膨出部（３４）相互の接触が不安定なものとなり、上記組み付けの際
に、膨出部（３４）の接触部分が管部材（３２）の径方向にズレたり、図８に示す如く、
接触している２つの膨出部（３４）のうちの一方が他方に乗り上げたりする事態が生じや
すいものとなっていた。
【０００５】
そして、このように膨出部（３４）の接触部分に管部材（３５）の径方向へのズレや乗り
上げが生じると、フィン部材（３５）が不規則に変形し、フィン部材（３５）の複数の係
合凹部（３１）を同一円弧面に保つことができないものとなるため、フィン部材（３５）
の係合凹部（３１）に管部材（３２）を安定して組み付けることが困難なものとなる。ま
た、上記の管部材（３２）の径方向へのズレや乗り上げが生じた部分については、フィン
部材（３５）の係合凹部（３１）と管部材（３２）の外周面の間に非接触部（３６）が生
じたり、両者を面接触させることが困難なものとなったりするため、熱伝導面積が減少し
、熱交換性能を低下させる虞れがある。また、上記の非接触部（３６）には汚物や堆積物
等が堆積しやすいものとなり、フィン部材（３５）や管部材（３２）に腐食を生じやすい
ものとなっていた。また、上述の如く、各フィン（３３）の膨出部（３４）相互は点状又
は線状にしか接触させることができないため、膨出部（３４）相互を面接触させる場合と
比較して各フィン（３３）の折曲部（３０）相互間の接触面積も小さくなり、フィン（３
３）の形状、フィン部材（３５）の全体形状の安定性を欠くと共に、折曲部（３０）相互
間の熱伝導も不安定となって、熱交換性能が低下する虞れがあった。
【０００６】
そこで、本願発明は上述の如き課題を解決しようとするものであって、各フィンの膨出部
相互の接触を安定させ、各フィンの接触部分に乗り上げや管部材の径方向へのズレが発生
するのを防止することにより、フィン部材の各接触部を確実に密着させるために管部材や
フィン部材に対する充分な押圧力を作用させても、フィン部材の不規則な変形を抑制し、
フィン部材に管部材を安定して組み付けることを可能とするとともに、フィン部材と管部
材の接触面積、各フィンの折曲部相互の接触面積の減少を防止して熱交換性能を向上させ
ようとするものである。また、汚物や堆積物等の付着によるフィン部材や管部材の腐食を
防止して耐久性を向上させようとするものである。
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【課題を解決するための手段】
【０００７】
本願発明は上述の如き課題を解決するため、板材をコルゲート状に折曲加工を繰り返して
重積させてコルゲートフィンとするとともに、上記折曲加工により形成される折曲部を凹
状に押圧変形して係合凹部を形成し、この係合凹部に流体を流通する管部材を係合配置す
るものに於いて、前記係合凹部の押圧変形は、折曲部の重積方向の両側に膨出部を突出さ
せるとともに、この膨出部の先端に平坦な突当面を形成し、係合凹部に管部材を配置した
状態で、隣り合う突当面相互を面接触させるものである。
【０００８】
　また、突当面は、フィン部材に組み付ける管部材の管軸方向に対して垂直となるように
形成している。このように形成することにより、隣り合う突当面相互を面接触させた際に
、その接触面が、管部材の管軸方向に対して垂直に配置されるものとなる。そのため、フ
ィン部材に管部材を組み付ける際に、フィン部材の軸方向に大きな押圧力を作用させたと
しても、この大きな押圧力が突当面相互の接触面に対して垂直に働くものとなり、管部材
の径方向に力が発生するのを一層効果的に抑制することができるため、突当面相互の接触
部分に管部材の径方向へのズレが生じないものとなる。そのため、上記の大きな押圧力で
フィン部材を押圧して、突当面相互の接触面圧を高めて熱伝導面積を増加させ、熱交換性
能を一層向上させることが可能となる。
【０００９】
　また、係合凹部は、断面輪郭形状を円弧状、長円状又は楕円状などの管部材の断面輪郭
形状に対応した形状のものであっても良い。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明は上述の如く、膨出部の先端に平坦な突当面を係合される管部材の軸心に垂直に
設けているから、フィン部材に管部材を組み付ける際に、たとえ管部材とフィン部材のす
べての接触面の接触面圧を高めるべく大きな押圧力で各部を押圧しても、フィン部材の隣
り合う折曲部の膨出部に形成した平坦な突当面同士を面接触させることが可能となると共
に接触面間に管部材の径方向の力は発生しにくくなる。そのため、膨出部同士を線接触又
は点接触させる場合と比較して、折曲部に形成した膨出部同士の接触に際し管部材の径方
向の力が発生しにくくなり、組付を安定させることが可能となり、膨出部の接触部分に、
乗り上げや管部材の径方向へのズレが生じるのを抑制することが可能となる。そのため、
フィン部材に形成した係合凹部を同一円弧面に保つことができるから、フィン部材を管部
材に安定して組み付けることが可能となるとともに、フィン部材の係合凹部相互及びフィ
ン部材と管部材の外周面を高い面圧で面接触させることにより各接触部での熱伝導面積を
増加させ、熱交換性能を向上させることが可能となる。
【００１１】
また、前述の如く、膨出部の接触部分に乗り上げや管部材の径方向へのズレが生じるのを
抑制し、フィン部材の係合凹部を同一円弧面（管部材が楕円管であれば同一楕円面）に保
つことにより、フィン部材の係合凹部と管部材の外周面を確実に面接触させ、両者間に隙
間を発生させないか極めて小さくすることが可能となる。そのため、フィン部材と管部材
の隙間に汚物や堆積物等が入り込んで、フィン部材及び管部材が腐食するのを抑制するこ
とが可能となり、耐食性が向上し、長寿命化を同時に図ることも可能となる。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】実施例１のフィン部材を示す斜視図。
【図２】図１のＡ－Ａ線断面図。
【図３】フィン部材の側面図。
【図４】フィン部材の平面図。
【図５】フィン部材と、係合凹部及び突当面を形成するための上型及び下型を示す斜視図
。
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【図６】フィン部材に係合凹部及び突当面を形成する工程を示す断面図。
【図７】実施例２のフィン部材の側面図。
【図８】従来例のフィン部材に於いて、膨出部相互の乗り上げが発生した状態を示す断面
図。
【実施例１】
【００１３】
本発明の実施例１を図１～６において説明すると、（１）はフィン部材で、図１に示す如
く、帯状の板材を連続してコルゲート状に交互に折曲加工を繰り返すことにより、平板部
（９）と折曲部（３）により構成される複数のフィン（２）を重積して形成している。ま
た、フィン部材（１）は、上記折曲加工により各フィン（２）に形成される折曲部（３）
の頂部を、複数のフィン（２）の重積方向とは垂直方向内向きに凹状に押圧変形させるこ
とにより、各折曲部（３）の頂部に係合凹部（４）を１個ずつ形成し、この係合凹部（４
）により形成される円弧状面に、流体を流通する管部材（５）を図１、２に示す如く係合
配置可能としている。 なお、平板部（９）は、上記折曲加工時やフィン部材（１）への
管部材（５）の係合配置による組付加工時に作用する外力により多少変形して、完全な平
坦面を呈し得ないこともあり得るものである。
【００１４】
また、フィン部材（１）は、図２に示す如く、係合凹部（４）の形成に伴って前記折曲部
（３）の重積方向両側に膨出部（６）を突出させ、図４に示す如く、この膨出部（６）の
先端に、前記管部材（５）の軸方向、即ち、各フィン（２）の重積方向に垂直で、ほぼ三
日月状の平坦な突当面（７）を形成している。また、本実施例に於いては、上型（８）及
び下型（１０）を用いて、上記突当面（７）の形成を伴う係合凹部（４）の押圧変形を行
う。上記上型（８）及び下型（１０）は、図５に示す如く、断面半円状の突条（１１）を
一面（１２）に一列突出形成した基盤部（１３）と、この基盤部（１３）の一面（１２）
に一定の配置間隔（１４）を介して前記突条（１１）の軸心に対して垂直に突出形成した
突出壁（１５）とからなる。この突出壁（１５）には、その先端部中央に、上記突条（１
１）と曲率半径が板肉厚寸法だけ異なるよう対応させた円弧状の凹溝（１６）を１個ずつ
形成しており、図６に示す如く上型（８）と下型（１０）とを組み合わせた状態で、上型
（８）の突条（１１）と下型（１０）の各突出壁（１５）の凹溝（１６）とを、また、下
型（１０）の突条（１１）と上型（８）の各突出壁（１５）の凹溝（１６）とを、それぞ
れ係合可能としている。
【００１５】
そして、図５に矢印で示す如く、フィン部材（１）の各フィン（２）を、下型（１０）及
び上型（８）の突出壁（１５）の配置間隔（１４）に配置し、各フィン（２）の折曲部（
３）を、上型（８）の突条（１１）と下型（１０）の突出壁（１５）の凹溝（１６）の間
、及び、下型（１０）の突条（１１）と上型（８）の突出壁（１５）の係合凹部（４）の
間に各々配置する。この状態で、図６に示す如く、上型（８）と下型（１０）を突き合わ
せる。これにより、上型（８）の突条（１１）と下型（１０）の突出壁（１５）の凹溝（
１６）、及び下型（１０）の突条（１１）と上型（８）の突出壁（１５）の凹溝（１６）
に挟まれた各フィン（２）の折曲部（３）が、突条（１１）及び凹溝（１６）の湾曲形状
に沿って変形し、図１～図４に示す如く、フィン部材（１）の折曲部（３）に係合凹部（
４）が形成される。
【００１６】
また、このように折曲部（３）の頂部を前記各フィン（２）の重積方向とは垂直で内向き
に押圧変形させると、図６に示す如く、これに伴って折曲部（３）の重積方向両側に膨出
部（６）が突出し、この膨出部（６）の先端が上型（８）、下型（１０）の突出壁（１５
）の前記各フィン（２）の重積方向に垂直で平坦な側壁面（１７）に突き当たり、上記各
膨出部（６）の先端に平坦な突当面（７）が各々形成される。本実施例に於いてはこのよ
うに、上型（８）及び下型（１０）を用いて、フィン部材（１）の各フィン（２）に係合
凹部（４）を形成する作業と、各膨出部（６）に各フィン（２）の重積方向に垂直で平坦
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な突当面（７）を形成する作業を同時に行うことが可能となるため、作業の迅速化及び効
率化を図ることが可能となる。
【００１７】
また、このように各膨出部（６）の先端に平坦な突当面（７）を形成することにより、フ
ィン部材（１）と管部材（５）を組み付ける際に、たとえ管部材（５）とフィン部材（１
）のすべての接触面の接触面圧を高めるべく大きな押圧力で各部を押圧しても、図２に示
す如く、隣り合うフィン（２）の平坦な突当面（７）同士を面接触させることが可能とな
ると共に接触面間に管部材（５）の径方向の力は発生しにくくなる。そのため、膨出部（
６）相互を線接触又は点接触させる場合と比較して、折曲部（３）に形成した膨出部（６
）同士の接触に際し管部材（５）の径方向の力が発生しにくくなり、組付を安定させるこ
とが可能となり、膨出部（６）の接触部分にフィン（２）の重積方向の押圧力が作用して
も乗り上げや管部材（５）の径方向へのズレが生じるのを抑制することが可能となる。そ
のため、フィン部材（１）に形成した係合凹部（４）を同一円弧面に保つことができるか
ら、フィン部材（１）と管部材（５）を安定して係合し、組み付けることが可能となると
ともに、フィン部材（１）に形成された全ての係合凹部（４）と管部材（５）の外周面を
高い面圧で確実に面接触させることができるため、熱伝導面積を増加させ、熱交換性能を
向上させることが可能となる。
【００１８】
また、前述の如く、膨出部（６）の接触部分に乗り上げや管部材（５）の径方向へのズレ
が生じるのを抑制し、フィン部材（１）の係合凹部（４）を同一円弧面に保つことにより
、フィン部材（１）の全ての係合凹部（４）と管部材（５）の外周面を確実に面接触させ
、両者間の隙間を無くすか極めて小さくすることが可能となるため、フィン部材（１）と
管部材（５）の隙間に汚物や堆積物等が入り込んで、フィン部材（１）及び管部材（５）
が腐食するのを抑制することが可能となり、耐食性が向上し、長寿命化を同時に図ること
も可能となる。
【００１９】
また、上述の如く、フィン部材（１）の隣り合う折曲部（３）の膨出部（６）に形成した
平坦な突当面（７）同士を確実に面接触させることにより、上記突当面（７）同士を線接
触又は点接触させる場合と比較し、隣接するフィン部材（１）同士の接触面積を増大させ
ることが可能となり、この点に於いても、熱交換性能を向上させることが可能となる。
【００２０】
　また、本実施例に於いては、フィン部材（１）の各フィン（２）の突当面（７）を、フ
ィン部材（１）に組み付ける管部材（５）の管軸方向に対して垂直となるように形成して
いるため、図３、図４に示す如く、隣り合う突当面（７）相互を面接触させた際に、その
接触面が、管部材（５）の管軸方向に対して垂直に配置されるものとなる。そのため、フ
ィン部材（１）に管部材（５）を組み付ける際に、フィン部材（１）の軸方向に大きな押
圧力を作用させたとしても、この大きな押圧力が突当面（７）相互の接触面に対して垂直
に働くものとなり、管部材（５）の径方向に力が発生するのを一層効果的に抑制すること
ができるため、突当面（７）相互の接触部分に管部材（５）の径方向へのズレが生じない
ものとなる。そのため、上記の大きな押圧力でフィン部材（１）を押圧して、突当面（７
）相互の接触面圧を高めて熱伝導面積を増加させ、熱交換性能を一層向上させることが可
能となる。
【００２１】
また、上記突当面（７）は、上下幅０．５ｍｍ～２．５ｍｍ、横幅４．５ｍｍ～６．５ｍ
ｍで形成するのが好ましい。なお、本明細書中に於いて、平坦な突当面（７）の「上下幅
」とは、図３に矢印ｈで示す如く突当面（７）の上端から下端までの長さをいい、突当面
（７）の「横幅」とは、図３及び図４に矢印ｗで示す如く、突当面（７）の一端から他端
までの長さをいう。そして、突当面（７）の上下幅が０．５ｍｍよりも小さい場合、又は
突当面（７）の横幅が４．５ｍｍよりも小さい場合には、突当面（７）同士を接触させた
際に、突当面（７）同士の接触が不十分なものとなり、一方の膨出部（６）が他方の膨出
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部（６）に乗り上げたり、膨出部（６）の接触位置に管部材（５）の径方向へのズレが生
じたりしやすいものとなる。また、突当面（７）の上下幅を２．５ｍｍよりも大きくする
場合、又は突当面（７）の横幅を６．５ｍｍよりも大きくする場合には、係合凹部（４）
の形成幅、形成深さ等を不必要に大きくしなければならず、フィン部材（１）の係合凹
部（４）、特に突当面（７）周縁付近に亀裂等を発生させるおそれがある。
【実施例２】
【００２２】
　上記実施例１に於いては、図１に示す如く、フィン部材（１）の各折曲部（３）に係合
凹部（４）を１個ずつ設けたが、本実施例２に於いては、図７に示す如く、各折曲部（３
）に係合凹部（４）を折曲部（３）の幅方向に間隔を設けて２個ずつ形成している。本実
施例の如く、折曲部（３）ごとに複数の係合凹部（４）を形成することにより、１つのフ
ィン部材（１）に複数の管部材（５）を配置することが可能となるため、１つのフィン部
材（１）に１個の管部材（５）のみを配置する場合と比較して、フィン部材（１）と管部
材（５）の接触面積が広いものとなり、熱交換効率の向上を図ることが可能となる。但し
、本実施例の如く折曲部（３）毎に複数の係合凹部（４）を形成する場合には、各係合凹
部（４）の形成間隔を狭くしすぎると、隣り合う膨出部（６）同士が干渉して膨出部（６
）の膨出が抑制され、突当面（７）の形成が十分に行われないおそれがある。
【００２３】
　尚、本実施例２及び前記実施例１に於いては、断面輪郭形状が円弧状の係合凹部（４）
をフィン部材（１）に形成する場合について説明したが、他の異なる実施例に於いては、
管部材（５）の断面形状に対応して、係合凹部（４）の断面輪郭形状を長円状、楕円状等
の任意の形状にすることも可能である。
【符号の説明】
【００２４】
１　フィン部材
３　折曲部　
４　係合凹部　
５　管部材　　
６　膨出部　
７　突当面
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