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(57)【要約】
　熱交換器は、波形パターンを有する複数の熱交換プレ
ートと、前面カバープレートと、裏面カバープレートと
、を有し、複数の熱交換プレートは、互いに固定して取
り付けられているとともに、記前面カバープレートと裏
面カバープレートとに固定して取り付けられ、前面カバ
ープレートと裏面カバープレートとの少なくとも一方は
、複数の接続ポートを有し、カバープレートの接続ポー
トは、カバープレートと同じ材料で形成された外向きに
延びるカラーを有している。この熱交換器の利点は、製
造工程がより効率的なことであり、熱交換器のたった１
つの変形例をストックしておけばよいことである。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　波形パターンを有する複数の熱交換プレート（２）と、前面カバープレート（３）と、
裏面カバープレート（４）と、を有し、前記複数の熱交換プレートが、互いに固定して取
り付けられているとともに、前記前面カバープレートと前記裏面カバープレートとに固定
して取り付けられ、前記前面カバープレートと前記裏面カバープレートとの少なくとも一
方が、前記カバープレートと同じ材料で形成された外向きに延びるカラー（９，１０）を
有する複数の接続ポート（５，６，７，８）を有する、熱交換器であって、前記カラー（
９，１０）の１つに固定して取り付けられた接続配管（１１）をさらに有する熱交換器に
おいて、
　前記接続配管が、前記熱交換プレート用のろう付け材料よりも低融点のろう付け材料を
用いて、前記カラーにろう付けされていることを特徴とする熱交換器。
【請求項２】
　前記接続配管が、前記カラーに、誘導加熱ろう付けによってろう付けされていることを
特徴とする、請求項１に記載の熱交換器。
【請求項３】
　前記接続配管が銅製であり、前記カバープレートがステンレス鋼製であることを特徴と
する、請求項１または２に記載の熱交換器。
【請求項４】
　筒状接続部を有するろう付け熱交換器の組み立て方法であって、前記熱交換器のカバー
プレート（３，４）の少なくとも一方が、前記カバープレートと同じ材料で形成された外
向きに延びるカラー（９，１０）を有する複数の接続ポート（５，６，７，８）を有し、
　前記熱交換プレートと前記カバープレートとに塗布されたろう付け材料が前記熱交換器
をまとめてろう付けするように、炉内で前記熱交換器を加熱するステップと、
　前記熱交換器を冷却するステップと、
　を含む方法において、
　前記熱交換プレート用のろう付け材料の融点よりも低い融点のろう付け材料による誘導
加熱ろう付け法を用いて、前記カバープレート上の前記カラーの１つに筒状接続部をろう
付けするステップを含むことを特徴とする、ろう付け熱交換器の組み立て方法。
【請求項５】
　前記カバープレートがステンレス鋼製であり、前記筒状接続部が銅製であることを特徴
とする、請求項４に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、複数の新規の接続部を有する熱交換器に関する。
【背景技術】
【０００２】
　プレート式熱交換器は、多くの様々な目的のために、産業界の様々な分野で使用されて
いる。熱交換器は、多くの場合、１枚おきに１８０°回転させて取り付けられ、冷却媒体
用の流路と冷却される製品用の流路との２つの異なる流路を形成する１種類のプレートを
有している。例えば、熱交換プレートがステンレス鋼製である銅ろう付け熱交換器では、
プレートパッケージ全体がまとめてろう付けされている。これにより、プレートの縁に沿
ってろう付けされた銅の封止が得られる。それと同時に、プレート間の接触点もろう付け
され、このことは、熱交換器が高圧および高温の影響に耐えるのに役立っている。
【０００３】
　熱交換器は、熱交換プレートよりも厚い板金製の、前面カバープレートおよび裏面カバ
ープレートをさらに有している。カバープレートの目的は、熱交換器に安定性をもたらす
ことと、ブラケット等のための取り付け位置を提供することである。前面および裏面カバ
ープレートの少なくとも一方は、熱交換器に適した流体用の接続ポートをさらに有するこ
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とになる。熱交換器には、多数の異なる標準接続部を設置することができる。接続部は、
カバープレートに銅ろう付けされている。熱交換プレートと接続部とは、同じろう付け工
程でろう付けされる。通常、熱交換器全体のろう付けは、熱交換器がろう付け材料の融点
よりも高温まで加熱される加熱炉で行われる。
【０００４】
　コスト効率の高い方法で熱交換器を製造するために、炉にはできるだけ多くの熱交換器
が詰め込まれる。接続部は、カバープレートから外側に延びているため、それによって炉
の使用可能な容積が減少することになる。場合によっては、接続部の高さが熱交換器本体
と同じ高さであり、そのことは、同時にろう付けできる熱交換器の数を半分に減少させる
ことを意味する。
【０００５】
　このように、ろう付け熱交換器には改良の余地が残されている。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　したがって、本発明の目的は、より柔軟でコスト効率の高い製造を可能にする、改良さ
れたろう付け熱交換器を提供することである。本発明の別の目的は、熱交換器の変形例の
数を削減する、改良されたろう付け熱交換器を提供することである。本発明の別の目的は
、顧客にとって接続がより容易で安価な熱交換器を提供することである。本発明のさらに
別の目的は、より柔軟でコスト効率の高い、ろう付け熱交換器の製造方法を提供すること
である。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明による、この問題の解決策は、請求項１の特徴部分に記載されている。請求項２
および請求項３は、熱交換器の有利な実施態様を含んでいる。請求項４および請求項５は
、ろう付け熱交換器の有利な製造方法を含んでいる。
【０００８】
　波形パターンを有する複数の熱交換プレートと、前面カバープレートと、裏面カバープ
レートと、を有し、複数の熱交換プレートが、互いに固定して取り付けられているととも
に、前面カバープレートと裏面カバープレートとに固定して取り付けられ、前面カバープ
レートと裏面カバープレートとの少なくとも一方が、カバープレートと同じ材料で形成さ
れた外向きに延びるカラーを有する複数の接続ポートを有する、熱交換器であって、カラ
ーの１つに固定して取り付けられた接続配管をさらに有する熱交換器によれば、本発明の
目的は、接続配管が、熱交換プレート用のろう付け材料よりも低融点のろう付け材料を用
いて、カラーにろう付けされているという点で達成される。
【０００９】
　熱交換器のこの第１の実施態様によって、既存の製造ラインにおいて生産能力を増大さ
せることができる熱交換器が提供される。熱交換器の様々な変形例の製造についても、た
った１種類の熱交換器を製造してストックしておけばよいという点で改善される。熱交換
器の製造後に接続部が取り付けられるため、柔軟でコスト効率の高い製造ソリューション
が得られる。
【００１０】
　接続部を取り付け可能なカラーを有することの利点は、熱交換プレートの接触点に作用
しないように接続部を取り付けられることである。このようにして、熱交換器の製造後に
接続部を取り付けることができる。これにより、製造業者は、たった１種類の熱交換器の
製品に対して、接続部の多くの変形例を提供することができる。接続部は、誘導加熱ろう
付けによって取り付けられることが好ましい。
【００１１】
　本発明によれば、接続配管が、熱交換プレート用のろう付け材料の融点よりも低い融点
のろう付け材料を用いて、カラーにろう付けされている。これは、熱交換プレートとカバ
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ープレートとが１つの作業でろう付けされ、接続配管が別の作業でろう付けされる場合に
有利である。接続部に対してより低融点でのろう付けを使用することは、熱交換プレート
の接触点のろう付けが外れるリスクを減少させることになる。このことの別の利点は、ス
テンレス鋼製の接続部の代わりに、銅製の接続部を使用できることである。
【００１２】
　ろう付け熱交換器の組み立てに関する本発明の方法には、熱交換プレートとカバープレ
ートとに塗布されたろう付け材料が熱交換器をまとめてろう付けするように、炉内で熱交
換器を加熱するステップと、熱交換器を冷却するステップと、誘導加熱ろう付け法を用い
て、カバープレートの外向きに延びるカラーに筒状接続部をろう付けするステップとが含
まれる。本発明の方法の利点は、熱交換器の多数の異なる変形例を製造する、柔軟でコス
ト効率の高い方法が提供されることである。本発明の方法により、たった１種類の熱交換
器を製造するだけでよく、したがってそれをストックするだけでよくなる。出荷時に、様
々な接続部が取り付けられる。
【００１３】
　本発明の有利な発展例では、接続配管が、熱交換プレート用のろう付け材料よりも低融
点のろう付け材料を用いて、カラーにろう付けされている。これは、熱交換器とカバープ
レートとが１つの作業でろう付けされ、接続配管が別の作業でろう付けされる場合に特に
有利である。接続部に対してより低融点でのろう付けを使用することは、熱交換プレート
の接触点のろう付けが外れるリスクを減少させることになる。より低融点の材料と誘導加
熱ろう付け法とを使用することで、信頼性の高い接合が得られる。このことの別の利点は
、ステンレス鋼製の接続部の代わりに、銅製の接続部を使用できることである。銅の接続
部を使用することは、顧客が、熱交換器システムに設けられた銅配管に接続部を容易には
んだ付けできるようになる点でさらに有利である。
【図面の簡単な説明】
【００１４】
【図１】公知の熱交換器を示す図である。
【図２】接続部が設置されていない本発明の熱交換器を示す図である。
【図３】本発明の第１のポート開口の断面図である。
【図４】本発明の第２のポート開口の断面図である。
【図５ａ】本発明の熱交換器用の接続部の一例を示す図である。
【図５ｂ】本発明の熱交換器用の接続部の一例を示す図である。
【図５ｃ】本発明の熱交換器用の接続部の一例を示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００１５】
　以下、添付の図面に示す実施形態を参照して、本発明をより詳細に説明する。
【００１６】
　以下に説明するさらなる発展例を備えた本発明の実施形態は、単に例として見なすべき
ものであって、特許請求の範囲によって付与される保護の範囲を限定するものではない。
【００１７】
　図１は、従来技術の熱交換器を示している。熱交換器１は、永久的に結合された複数の
熱交換プレート２を有している。熱交換器は、前面カバープレート３および裏面カバープ
レート４をさらに有し、それらも熱交換プレートに永久的に結合されている。熱交換器１
は、加熱炉内でプレートをまとめてろう付けすることによって製造される。プレートが結
合される前に、各プレートの周辺とプレートの接触点とがろう付け材料で被覆され、それ
により、ろう付け材料の融点を超える温度まで炉を加熱すると、プレートをまとめてろう
付けすることが可能となる。
【００１８】
　図示した熱交換器は、環境用途での使用が主な目的である。加熱される冷媒と冷却され
る水または塩水とが循環する蒸発器として使用される場合の熱交換器について説明する。
図示した熱交換器では、すべての接続部は前面カバープレートに設けられている。しかし
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ながら、１つまたは複数の接続部を裏面カバープレートに配置することもできる。したが
って、前面カバープレートは、冷媒入口ポート５、冷媒出口ポート６、水入口ポート７、
および水出口ポート８を有している。
【００１９】
　全てのポート開口で、接続部は、前面カバープレートに固定して取り付けられる。接続
部は、熱交換器のポートと、熱交換器を使用すべきシステムとを接続する。したがって、
各ポートでの接続部は、ポートと外部配管とを接続するように構成された、ねじ山または
締め付け部分などの何らかの接続手段を備えている。使用者によって要求が異なるため、
熱交換器は多数の様々な接続部を備えていてよいが、そのことは、数種類の標準化された
熱交換器を製造して保管しなければならないことを意味する。
【００２０】
　前面カバープレートの各ポート開口は、切り抜き孔である。孔内には、特定のフランジ
を備えた接続部が、ろう付け材料と共に挿入され、特定のフランジは、カバープレート表
面に接触して、前面カバープレートと連続してろう付けされるように構成されている。熱
交換プレートがまとめてろう付けされると、接続部も前面カバープレートにろう付けされ
ることになる。これは、加熱炉内の同じ工程で実施される。このような熱交換器は、当該
技術では公知であり、これ以上説明しない。
【００２１】
　図２は、本発明の熱交換器を示している。この熱交換器では、新規の接続部構成が用い
られている。接続部は、カバープレートと同じ材料で形成された外向きに延びるカラーを
有している。カラーは、前面カバープレートのポート開口の周囲の領域を適切な工具でプ
レスすることによって冷間成形製造工程で製造される。このようにして、カバープレート
の厚さが２ｍｍの場合に５ｍｍから１０ｍｍまでの高さを備えた外向きに延びるカラーを
得ることができる。カラーの内面は、カバープレートに対して垂直であることが好ましい
。カラーをプレス加工することで、カラーの外面はわずかにテーパー状になる。カラーの
高さを制限することで、カバープレートのポート領域の力学的性質を保存することができ
る。図２では、冷媒入口ポート５と冷媒出口ポート６とが第１のカラータイプ９として示
され、水出口ポート７と水入口ポート８とが第２のカラータイプ１０として示されている
。
【００２２】
　ポート用の開いたカラーを有する、前面および裏面カバープレートの少なくとも一方は
、炉内で熱交換器にろう付けされる。熱交換器の製造時に、できるだけ多くの熱交換器が
炉内に配置される。従来技術の熱交換器の通常の製造運転時には、出口および入口ポート
用の接続部が炉内で大きな体積を占める。一例では、接続部が一方の側にだけ設けられて
いる場合、接続部の高さは、熱交換器本体の高さと同じ程度になることがある。これは、
例えば、１２枚プレート式熱交換器の場合に当てはまり、その場合、熱交換器本体が２７
ｍｍの高さであり、典型的な接続部は２４ｍｍの高さになりうる。両側に接続部を有する
熱交換器の場合、接続部の高さと熱交換器本体との比はさらに大きくなる。
【００２３】
　従来技術の接続部をポート接続用のカラーに置き換えることの１つの利点は、より多く
の熱交換器を同時に製造できること、つまり、より多くの熱交換器を同時に炉内に収納す
ることである。片側接続部を備えた前述の１２枚プレート式熱交換器の場合、７ｍｍのカ
ラーによって、完成した熱交換器の全高が５１ｍｍから３１ｍｍへと減少することになる
。したがって、より多くの熱交換器を同時に製造することができる。
【００２４】
　熱交換器がろう付けされた後、筒状接続部は、カラーに固定して取り付けられる。これ
もろう付けによって実施されることが好ましい。熱交換プレート間のいくつかの接触点の
ろう付けが外れるを防止するために、ポート周囲の領域まで加熱する可能性のある大量の
熱を加えることなくろう付けを行うことが重要である。誘導加熱ろう付けを使用すること
によって、ろう付けされる領域に加えられる熱だけで筒状接続部をカラーにろう付けする
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ことができ、加熱工程は自動的に制御され、熱サイクルを再現することができる。
【００２５】
　接続部は、熱交換プレート用のろう付け材料の融点よりも低い融点のろう付け材料を使
用して、カラーにろう付けされていてよい。接続部に対してより低融点でのろう付けを使
用することの利点は、熱交換プレートの接触点のろう付けが外れるリスクを減少させるこ
とである。それと同時に、接続部のろう付けをより素早く実施することができ、それによ
って、ろう付けが外れるリスクがより一層減少することになる。このことの別の利点は、
ステンレス鋼製の接続部の代わりに、銅製の接続部を使用できることである。銅の接続部
を使用することは、そのことで、熱交換器の使用者が熱交換器を熱交換器システムにより
安価でより確実に接続できるようになるため、使用者にとって特に有利である。
【００２６】
　図３は、取り付けられた接続配管１１を備えた第１のカラー９の断面を示している。図
からわかるように、カラーの内面は、カバープレートに対して垂直である。外側のカラー
表面は、カラーのプレス加工により、いくらかテーパー状である。カラーの周囲には、円
ポス加工された円形領域が設けられている。これによって、ポート開口の安定性と圧力変
動に耐える性能とが改善されることになる。接続配管がカラー内に挿入され、ろう付け材
料が、カラーの内面と接続部の外面との隙間１２に塗布されている。接続部が取り付けら
れる前か、取り付けられた後で、ろう付け材料を塗布することができる。
【００２７】
　図４は、取り付けられた接続配管１１を備えた第２のカラー１０の断面を示している。
図からわかるように、カラーの内面は、カバープレートに対して垂直である。外側のカラ
ー表面は、カラーのプレス加工により、いくらかテーパー状である。接続配管がカラー内
に挿入され、ろう付け材料が、カラーの内面とアダプタの外面との隙間１２に塗布されて
いる。アダプタが取り付けられる前か、取り付けられた後で、ろう付け材料を塗布するこ
とができる。
【００２８】
　筒状接続部１１は、カラーの寸法に適応した誘導加熱工具を用いて、カラーにろう付け
される。誘導加熱工具は、自動的に制御されて、ろう付け中に、適切な熱量の使用と、し
たがって適切な温度および熱サイクルの使用とが確実に行われるようにすることが好まし
い。誘導加熱ろう付けによって、熱はろう付け領域にだけ直接加えられる。この種のろう
付けは比較的迅速に行われるため、加えられた熱は、任意の接触点のろう付けが外れるほ
ど、周辺領域を熱することはない。過度の熱によって、熱交換プレートの接触点のろう付
けが外れるだけでなく、カバープレートの材料が過度に酸化する可能性もある。アダプタ
配管を上記のようにろう付けすることの利点は、手動でのろう付けに比べて総ろう付け時
間が短縮されることと、それと同時に品質が向上することである。適切な工具を使用する
ことで全てのアダプタ配管を同時にろう付けすることができ、それによって、製造時間が
さらに短縮することになる。
【００２９】
　筒状接続部は、様々な形状と接続領域とを有していてよいが、銅管製であることが好ま
しい。カラーに挿入される接続部の側面は直線状である。反対側は、様々な形状であって
よく、例えば様々な寸法のテーパー端部であってよい。こちら側は、熱交換器を使用すべ
きシステムに接続されるようになっている。そのため、様々な顧客に対して様々なアダプ
タを容易に提供することができる。熱交換器のろう付け後にアダプタを取り付けることの
利点は、２種類以上の熱交換器をストックしておく必要もなく、いくつかの熱交換器の変
形例を提供できることである。アダプタの長さは自由に選択されていてよいが、その長さ
により、熱交換器の使用者が、例えばはんだ付けによって、アダプタ自体のろう付けに作
用することなく、配管を接続部に接続できるようになることが好ましい。
【００３０】
　図５は、様々な接続部の例を示している。図５ａは、比較的短いテーパー状の接続部分
を備えた、直線状で比較的薄い筒状接続部を示している。図５ｂは、テーパー状の接続部
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分を備えた直線状の筒状接続部を示している。図５ｃは、湾曲した比較的薄い筒状接続部
を示している。もちろん、顧客の必要性に応じて、他の構成も可能である。接続部は単一
の銅管製であってよく、そのため、接続部のさまざまな変形例を顧客に対して容易に提供
することができ、また比較的少量を提供することもできる。
【００３１】
　前述した方法の１つの利点は、様々な種類の熱交換器を製造する必要がないことである
。公知の方法では、コネクタの全ての変形例を備えた熱交換器を製造してストックしてお
かなければならない。本発明の方法によれば、たった１種類の熱交換器を製造するだけで
よい。その後で、選択された種類の接続配管が取り付けられ、そのことは、たった１種類
の熱交換器をストックしておけばよいことを意味する。接続部は、製造者によって取り付
けられることが好ましいが、大規模な顧客は自身の誘導加熱ろう付け設備を有することも
可能である。
【００３２】
　本発明の方法の別の利点は、この方法により、使用者がより容易で信頼性の高い方法で
システムと熱交換器とを直接接続できることである。公知の熱交換器において、熱交換器
がステンレス鋼製の場合、ポートでの接続部はステンレス鋼製である。ステンレス鋼製の
接続部と銅管との接合は、高価であるだけでなく、信頼性の高い接続を実現するためには
顧客の比較的高い知識も必要される。熱交換器に銅製の接続部を使用することによって、
使用者は、熱交換器の銅製の筒状接続部をシステムの銅管にはんだ付けするか締め付ける
だけでよく、いずれの方法も容易で信頼性が高い。したがって、顧客は、より安価な接続
部を高い信頼性で得ることになる。
【００３３】
　本発明は、上述した実施形態に限定されると見なすべきではなく、多くの付加的な変形
と修正とが、後述の特許請求の範囲内で可能である。説明した方法は、様々な大きさの熱
交換器に使用することができる。
【符号の説明】
【００３４】
　１　熱交換器
　２　熱交換プレート
　３　前面カバープレート
　４　裏面カバープレート
　５　冷媒入口ポート
　６　冷媒出口ポート
　７　水入口ポート
　８　水出口ポート
　９　第１のカラー
　１０　第２のカラー
　１１　接続配管
　１２　隙間
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