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(57)【要約】
【課題】熱交換管にエロージョンが発生することを防止
しうる熱交換器を提供する。
【解決手段】熱交換管２を芯材18と芯材18の外面を覆う
第１ろう材19とを有する第１ブレージングシート17で形
成し、ヘッダタンク３のタンク本体26を芯材29と、第１
ブレージングシート17の第１ろう材19よりも流れ性が低
くかつ芯材29の外面を覆う第３ろう材31とを有する第２
ブレージングシート28で形成する。バーリング部34の熱
交換管２側を向いた面の突出端から一定幅を有する部分
において、両ブレージングシート28,17の芯材29,18どう
しを第１ろう材19によりろう付し、前記ろう付部分35を
除いた部分において、両ブレージングシート28,17の芯
材29,18どうしを、第１ろう材19と第３ろう材31との混
合物からなり、かつろう材溜部36内に形成されたフィレ
ット37によりろう付する。
【選択図】図４
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
長手方向を同方向に向けるとともに幅方向を通風方向に向けた状態で、厚み方向に間隔を
おいて配置された複数の扁平状熱交換管と、長手方向を熱交換管の並び方向に向けた状態
で熱交換管の長手方向両端側に配置され、かつ熱交換管の両端部が接続されたヘッダタン
クとを備えており、ヘッダタンクが、両端が開口した筒状のタンク本体と、タンク本体の
両端にろう付されてその両端開口を閉鎖する閉鎖部材とからなり、タンク本体に、長手方
向を通風方向に向けた長穴からなる複数の管挿入穴が、タンク本体の長手方向に間隔をお
いて形成され、管挿入穴における互いに対向する幅方向の両側縁部にそれぞれタンク本体
内方に突出したバーリング部が一体に形成され、熱交換管の端部が、管挿入穴内に挿入さ
れてタンク本体における管挿入穴の周囲の部分およびバーリング部にろう付されている熱
交換器において、
　熱交換管が、芯材と、芯材の外面を覆うろう材とを有する第１ブレージングシートによ
り形成され、ヘッダタンクのタンク本体が、芯材と、芯材の外面を覆い、かつ熱交換管を
形成する第１ブレージングシートの前記ろう材よりも流れ性が低いろう材とを有する第２
ブレージングシートで形成されており、
　バーリング部の突出高さがタンク本体の周壁の厚み以上であるとともに、バーリング部
が突出端に向かって漸次薄肉となっており、バーリング部の熱交換管側を向いた面におけ
る突出端から一定幅を有する部分において、前記第２ブレージングシートの芯材が、前記
第１ブレージングシートの外面を覆っていたろう材によって、前記第１ブレージングシー
トの芯材にろう付されており、
　バーリング部の熱交換管側を向いた面の前記ろう付部分を除いた部分において、前記第
２ブレージングシートの芯材と、前記第１ブレージングシートの芯材との間隔が、前記ろ
う付部分側からタンク本体外方に向かって徐々に広がっているとともに、両ブレージング
シートの芯材どうしの間にろう材溜部が設けられ、前記第１ブレージングシートの外面を
覆っていたろう材と前記第２ブレージングシートの外面を覆っていたろう材との混合物か
らなり、かつ前記ろう材溜部内に形成されたフィレットによって、両ブレージングシート
の芯材における前記ろう材溜部を形成する部分どうしがろう付されている熱交換器。
【請求項２】
バーリング部の熱交換管側を向いた面における前記ろう付部分の熱交換管の長手方向の長
さをＸｍｍ、前記ろう材溜部内に形成されたフィレットの熱交換管の長手方向の長さをＹ
ｍｍとした場合、Ｙ／Ｘ＝０．４０～１．４０という関係を満たす請求項１記載の熱交換
器。
【請求項３】
請求項１記載の熱交換器を製造する方法であって、
　芯材と、芯材の片面を覆うろう材とを有する第１ブレージングシートを用いて、外面が
ろう材で覆われるとともに継ぎ目部分を有する扁平中空状の熱交換管素材を形成すること
、
　芯材と、熱交換管を形成する第１ブレージングシートのろう材よりも流れ性が低く、か
つ芯材の片面を覆うろう材とを有する第２ブレージングシートを用いて、外面がろう材に
より覆われるとともに継ぎ目部分を有し、かつ複数の管挿入穴およびバーリング部が形成
された筒状のタンク本体素材を形成すること、
　タンク本体素材のバーリング部の突出高さをタンク本体の周壁の厚み以上とするととも
に、バーリング部を突出端に向かって漸次薄肉とし、さらにバーリング部の熱交換管側を
向く面における突出端から一定幅を有する部分において、前記第２ブレージングシートの
芯材を露出させること、
　タンク本体素材と閉鎖部材とを組み合わせるとともに熱交換管素材の両端部をタンク本
体素材の管挿入穴内に挿入すること、
　タンク本体素材のバーリング部の芯材が露出した露出部分を熱交換管素材の外面に接触
させるとともに、当該露出部分を除いた部分において、バーリング部の熱交換管素材側を
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向いた面と熱交換管素材の外面との間隔を、前記露出部分側からタンク本体素材外方に向
かって徐々に広げてろう材溜部を形成すること、
　タンク本体素材、閉鎖部材および熱交換管素材の組み合わせ体を所定温度に加熱するこ
とによって、熱交換管素材の継ぎ目部分をろう付して熱交換管を形成するとともに、タン
ク本体素材の継ぎ目部分をろう付してタンク本体を形成し、さらにタンク本体と閉鎖部材
とをろう付してヘッダタンクを形成すること、
　ならびに熱交換管の形成およびヘッダタンクの形成と同時に、バーリング部の前記露出
部分と、熱交換管素材を形成する第１ブレージングシートの芯材の外側を向いた面とを熱
交換管素材の外面を覆っていた前記第１ブレージングシートのろう材によってろう付し、
さらにろう材溜部に、熱交換管素材の外面を覆っていた前記第１ブレージングシートのろ
う材とタンク本体素材の外面を覆っていた前記第２ブレージングシートのろう材との混合
物からなるフィレットを形成し、当該フィレットによって、両ブレージングシートの芯材
における前記ろう材溜部を形成する部分どうしをろう付することを含む熱交換器の製造方
法。
【請求項４】
熱交換管素材を形成する第１ブレージングシートが、３０００系のＡｌ合金からなる芯材
と、Ｓｉ６．８～８．２質量％、Ｚｎ１．５～２．５質量％を含み残部Ａｌおよび不可避
不純物よりなるＡｌ合金からなり、かつ芯材の片面を覆うろう材とを有しており、第１ブ
レージングシートにおけるろう材のクラッド率が１４～１８％であり、
　第２ブレージングシートが、３０００系のＡｌ合金からなる芯材と、溶融したろう材の
流動性に影響を及ぼす元素としてのＳｉを４．５～５．５質量％含むＡｌ合金からなり、
かつ芯材の片面を覆うろう材とを有しており、第２ブレージングシートにおけるろう材の
クラッド率が４．５～８．５％であり、
　タンク本体素材、閉鎖部材および熱交換管素材の組み合わせ体の加熱を、窒素ガス雰囲
気中において５８５～６００℃で行う請求項３記載の熱交換器の製造方法。
                                                                        
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は熱交換器およびその製造方法に関し、さらに詳しくいえば、たとえば自動車
などの車両に搭載されるカーエアコン用コンデンサとして用いられる熱交換器およびその
製造方法に関する。
【０００２】
　この明細書および特許請求の範囲において、「アルミニウム」という用語には、純アル
ミニウムの他にアルミニウム合金を含むものとする。また、元素記号で表現された材料は
純材料を意味し、「Ａｌ合金」という用語はアルミニウム合金を意味するものとする。
【背景技術】
【０００３】
　カーエアコン用コンデンサに用いられる熱交換器として、長手方向を同方向に向けると
ともに幅方向を通風方向に向けた状態で、厚み方向に間隔をおいて配置された複数のアル
ミニウム押出形材製扁平状熱交換管と、長手方向を熱交換管の並び方向に向けた状態で熱
交換管の長手方向両端側に配置され、かつ熱交換管の両端部が接続されたヘッダタンクと
、隣り合う熱交換管どうしの間および両端の熱交換管の外側に配置されて熱交換管にろう
付されたアルミニウム製コルゲート状フィンと、両端のフィンの外側に配置されてフィン
にろう付されたアルミニウム製サイドプレートとを備えており、ヘッダタンクが、両面に
ろう材層を有するアルミニウムブレージングシートを筒状に成形して両側縁部どうしの突
き合わせ部をろう付することにより形成され、かつ両端が開口した筒状のアルミニウム製
タンク本体と、タンク本体の両端にろう付されてその両端開口を閉鎖するアルミニウム製
閉鎖部材とからなり、タンク本体に、長手方向を通風方向に向けた長穴からなる複数の管
挿入穴が、タンク本体の長手方向に間隔をおいて形成され、管挿入穴における互いに対向
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する幅方向の両側縁部にそれぞれタンク本体内方に突出したバーリング部が一体に形成さ
れ、熱交換管の端部が、管挿入穴内に挿入されてタンク本体における管挿入穴の周囲の部
分およびバーリング部にろう付されているものが知られている(特許文献１参照）。
【０００４】
　特許文献１記載の熱交換器は、熱交換管、両面にろう材層を有するアルミニウムブレー
ジングシートを筒状に成形することにより形成され、かつ両側縁部どうしの突き合わせ部
がろう付されていないタンク本体素材、閉鎖部材、フィンおよびサイドプレートを同時に
ろう付することを含む方法により製造されている。
【０００５】
　ところで、最近では、熱交換器のさらなる高性能化、軽量化、小型化などが求められて
おり、熱交換管の管壁の薄肉化や、熱交換管の厚み方向の寸法である管高さの低減が考え
られている。しかしながら、アルミニウム押出形材製熱交換管の場合には、熱交換管の管
壁の肉厚や、熱交換管の厚み方向の寸法である管高さの低減を実現するには、製造コスト
が高くなるという問題がある。
【０００６】
　そこで、製造コストの増加を抑制した上で、管壁の薄肉化および管高さの低減を図りう
る扁平状熱交換管が提案されている(特許文献２参照)。
【０００７】
　特許文献２記載の扁平状熱交換管は、両面にろう材層を有するアルミニウムブレージン
グシートを曲げるとともに、必要部分をろう付することにより形成されたものであって、
互いに対向する１対の平坦壁と、両平坦壁の両側縁部どうしの間に設けられた２つの側壁
と、内部空間を管長さ方向にのびる複数の冷媒通路に仕切る波状の仕切部材とを備えてお
り、両平坦壁がそれぞれ全体に一体に形成され、両側壁が管高さ方向にのびる平坦状であ
り、一方の平坦壁の一側縁と他方の平坦壁の一側縁との間に一方の側壁が一体に設けられ
、前記一方の平坦壁の他側縁に他方の側壁が一体に設けられるとともに、前記他方の平坦
壁の前記他方の側壁側の側縁に管高さ方向にのびる平坦状の補強部材が一体に設けられ、
仕切部材が、前記補強部材の先端に連なって前記一方の側壁側に張り出すように一体に形
成されるとともに、仕切部材における前記一方の側壁側の側縁に管高さ方向にのびる平坦
状の補強部材が一体に設けられ、両側壁と両補強部材とが積層状に密着するように重ね合
わされてろう付され、仕切部材が波状であって、管長さ方向にのびるとともに管幅方向に
並んで設けられ、かつ隣り合う冷媒通路どうしを隔てる複数の仕切壁と、隣り合う仕切壁
どうしを連結しかつ両平坦壁内面に接合された連結部とを有しており、仕切部材の管高さ
方向の片側の連結部が前記一方の平坦壁にろう付されるとともに、同じく他側の連結部が
前記他方の平坦壁にろう付されたものである。
【０００８】
　特許文献２記載の熱交換管を特許文献１記載の熱交換器に適用した場合、当該熱交換器
は、次の方法で製造される。すなわち、両面にろう材層を有するアルミニウムブレージン
グシートを用いて、扁平状熱交換管における両側壁と両補強部材、両平坦壁と仕切部材の
連結部とがろう付されていない状態の折り曲げ体からなる熱交換管素材と、両側縁部どう
しの突き合わせ部がろう付されておらず、かつ管挿入穴およびバーリング部を有するタン
ク本体素材とをつくり、上記熱交換管素材とフィンとサイドプレートとを組み合わせると
ともに、上記タンク本体素材と閉鎖部材を組み合わせ、ついて上記熱交換管素材の両端部
をタンク本体素材の管挿入穴に挿入した後、熱交換管素材の両側壁と両補強部材、および
両平坦壁と仕切部材の両連結部とをそれぞれろう付して熱交換管をつくり、さらにタンク
本体素材の突き合わせ部どうしをろう付してタンク本体をつくるとともにタンク本体と閉
鎖部材とをろう付してヘッダタンクをつくり、これと同時に、熱交換管とフィン、フィン
とサイドプレート、および熱交換管とヘッダタンクのタンク本体における管挿入穴の周囲
の部分およびバーリング部とをろう付することによって熱交換器が製造される。
【０００９】
　特許文献１および２には明示されていないが、ヘッダタンクのタンク本体素材の外面を
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覆うろう材と、熱交換管素材の外面を覆うろう材とは、溶融した際に同程度の流動性を有
するものが用いられている。
【００１０】
　しかしながら、この場合、ろう付時に、ヘッダタンクのタンク本体素材の外面を覆うろ
う材から溶け出した溶融ろう材が、熱交換管を形成する熱交換管素材側に流れてろう材過
剰となり、熱交換管素材から形成された熱交換管の外周面におけるヘッダタンクに近い部
分にエロージョンが発生しやすくなるという問題があった。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１１】
【特許文献１】特開平９－１１３１７７号公報
【特許文献２】特開２００９－１６８３６０号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１２】
　この発明の目的は、上記問題を解決し、熱交換管にエロージョンが発生することを防止
しうる熱交換器およびその製造方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【００１３】
　本発明は、上記目的を達成するために以下の態様からなる。
【００１４】
　1)長手方向を同方向に向けるとともに幅方向を通風方向に向けた状態で、厚み方向に間
隔をおいて配置された複数の扁平状熱交換管と、長手方向を熱交換管の並び方向に向けた
状態で熱交換管の長手方向両端側に配置され、かつ熱交換管の両端部が接続されたヘッダ
タンクとを備えており、ヘッダタンクが、両端が開口した筒状のタンク本体と、タンク本
体の両端にろう付されてその両端開口を閉鎖する閉鎖部材とからなり、タンク本体に、長
手方向を通風方向に向けた長穴からなる複数の管挿入穴が、タンク本体の長手方向に間隔
をおいて形成され、管挿入穴における互いに対向する幅方向の両側縁部にそれぞれタンク
本体内方に突出したバーリング部が一体に形成され、熱交換管の端部が、管挿入穴内に挿
入されてタンク本体における管挿入穴の周囲の部分およびバーリング部にろう付されてい
る熱交換器において、
　熱交換管が、芯材と、芯材の外面を覆うろう材とを有する第１ブレージングシートによ
り形成され、ヘッダタンクのタンク本体が、芯材と、芯材の外面を覆い、かつ熱交換管を
形成する第１ブレージングシートの前記ろう材よりも流れ性が低いろう材とを有する第２
ブレージングシートで形成されており、
　バーリング部の突出高さがタンク本体の周壁の厚み以上であるとともに、バーリング部
が突出端に向かって漸次薄肉となっており、バーリング部の熱交換管側を向いた面におけ
る突出端から一定幅を有する部分において、前記第２ブレージングシートの芯材が、前記
第１ブレージングシートの外面を覆っていたろう材によって、前記第１ブレージングシー
トの芯材にろう付されており、
　バーリング部の熱交換管側を向いた面の前記ろう付部分を除いた部分において、前記第
２ブレージングシートの芯材と、前記第１ブレージングシートの芯材との間隔が、前記ろ
う付部分側からタンク本体外方に向かって徐々に広がっているとともに、両ブレージング
シートの芯材どうしの間にろう材溜部が設けられ、前記第１ブレージングシートの外面を
覆っていたろう材と前記第２ブレージングシートの外面を覆っていたろう材との混合物か
らなり、かつ前記ろう材溜部内に形成されたフィレットによって、両ブレージングシート
の芯材における前記ろう材溜部を形成する部分どうしがろう付されている熱交換器。
【００１５】
　2)バーリング部の熱交換管側を向いた面における前記ろう付部分の熱交換管の長手方向
の長さをＸｍｍ、前記ろう材溜部内に形成されたフィレットの熱交換管の長手方向の長さ
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をＹｍｍとした場合、Ｙ／Ｘ＝０．４０～１．４０という関係を満たす上記1)記載の熱交
換器。
【００１６】
　3)請求項１記載の熱交換器を製造する方法であって、
　芯材と、芯材の片面を覆うろう材とを有する第１ブレージングシートを用いて、外面が
ろう材で覆われるとともに継ぎ目部分を有する扁平中空状の熱交換管素材を形成すること
、
　芯材と、熱交換管を形成する第１ブレージングシートのろう材よりも流れ性の低いろう
材からなり、かつ芯材の片面を覆うろう材とからなる第２ブレージングシートを用いて、
外面がろう材により覆われるとともに継ぎ目部分を有し、かつ複数の管挿入穴およびバー
リング部が形成された筒状のタンク本体素材を形成すること、
　タンク本体素材のバーリング部の突出高さをタンク本体の周壁の厚み以上とするととも
に、バーリング部を突出端に向かって漸次薄肉とし、さらにバーリング部の熱交換管側を
向く面における突出端から一定幅を有する部分において、前記第２ブレージングシートの
芯材を露出させること、
　タンク本体素材と閉鎖部材とを組み合わせるとともに熱交換管素材の両端部をタンク本
体素材の管挿入穴内に挿入すること、
　タンク本体素材のバーリング部の芯材が露出した露出部分を熱交換管素材の外面に接触
させるとともに、当該露出部分を除いた部分において、バーリング部の熱交換管素材側を
向いた面と熱交換管素材の外面との間隔を、前記露出部分側からタンク本体素材外方に向
かって徐々に広げてろう材溜部を形成すること、
　タンク本体素材、閉鎖部材および熱交換管素材の組み合わせ体を所定温度に加熱するこ
とによって、熱交換管素材の継ぎ目部分をろう付して熱交換管を形成するとともに、タン
ク本体素材の継ぎ目部分をろう付してタンク本体を形成し、さらにタンク本体と閉鎖部材
とをろう付してヘッダタンクを形成すること、
　ならびに熱交換管の形成およびヘッダタンクの形成と同時に、バーリング部の前記露出
部分と、熱交換管素材を形成する第１ブレージングシートの芯材の外側を向いた面とを熱
交換管素材の外面を覆っていた前記第１ブレージングシートのろう材によってろう付し、
さらにろう材溜部に、熱交換管素材の外面を覆っていた前記第１ブレージングシートのろ
う材とタンク本体素材の外面を覆っていた前記第２ブレージングシートのろう材との混合
物からなるフィレットを形成し、当該フィレットによって、両ブレージングシートの芯材
における前記ろう材溜部を形成する部分どうしをろう付することを含む熱交換器の製造方
法。
【００１７】
　4)熱交換管素材を形成する第１ブレージングシートが、３０００系のＡｌ合金からなる
芯材と、Ｓｉ６．８～８．２質量％、Ｚｎ１．５～２．５質量％を含み残部Ａｌおよび不
可避不純物よりなるＡｌ合金からなり、かつ芯材の片面を覆うろう材とを有しており、第
１ブレージングシートにおけるろう材のクラッド率が１４～１８％であり、
　第２ブレージングシートが、３０００系のＡｌ合金からなる芯材と、溶融したろう材の
流動性に影響を及ぼす元素としてのＳｉを４．５～５．５質量％含むＡｌ合金からなり、
かつ芯材の片面を覆うろう材とを有しており、第２ブレージングシートにおけるろう材の
クラッド率が４．５～８．５％であり、
　タンク本体素材、閉鎖部材および熱交換管素材の組み合わせ体の加熱を、窒素ガス雰囲
気中において５８５～６００℃で行う上記3)記載の熱交換器の製造方法。
【００１８】
　上記4)の製造方法において、３０００系のＡｌ合金とは、Ｍｎの添加により純アルミニ
ウムの加工性、耐食性を低下させることなく、強度を増加させたＡｌ合金を意味するもの
とする。
【発明の効果】
【００１９】
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　上記1)および2)の熱交換器によれば、熱交換管が、芯材と、芯材の外面を覆うろう材と
を有する第１ブレージングシートにより形成され、ヘッダタンクのタンク本体が、芯材と
、芯材の外面を覆い、かつ熱交換管を形成する第１ブレージングシートの前記ろう材より
も流れ性が低いろう材とを有する第２ブレージングシートで形成されているので、熱交換
管を形成する熱交換管素材の熱容量が、ヘッダタンクのタンク本体を形成するタンク本体
素材の熱容量よりも小さいことに起因して、熱交換器の製造時の加熱により熱交換管素材
側のろう材が流れ出した際にも、ヘッダタンクのタンク本体側の溶融したろう材が、熱交
換管側の溶融したろう材に誘導されて熱交換管側に流れることが抑制され、熱交換管に、
芯材を浸食するエロージョンが発生することを防止することができる。
【００２０】
　しかも、バーリング部の突出高さがタンク本体の周壁の厚み以上であるとともに、バー
リング部が突出端に向かって漸次薄肉となっており、バーリング部の熱交換管側を向いた
面における突出端から一定幅を有する部分において、前記第２ブレージングシートの芯材
が、前記第１ブレージングシートの外面を覆っていたろう材によって、前記第１ブレージ
ングシートの芯材にろう付されており、バーリング部の熱交換管側を向いた面の前記ろう
付部分を除いた部分において、前記第２ブレージングシートの芯材と、前記第１ブレージ
ングシートの芯材との間隔が、前記ろう付部分側からタンク本体外方に向かって徐々に広
がっているとともに、両ブレージングシートの芯材どうしの間にろう材溜部が設けられ、
前記第１ブレージングシートの外面を覆っていたろう材と前記第２ブレージングシートの
外面を覆っていたろう材との混合物からなり、かつ前記ろう材溜部内に形成されたフィレ
ットによって、両ブレージングシートの芯材における前記ろう材溜部を形成する部分どう
しがろう付されているので、ヘッダタンクのタンク本体側のろう材が、熱交換管側のろう
材よりも流れ性が低い場合であっても、熱交換管と、タンク本体における管挿入穴の周囲
の部分およびバーリング部との間にろう付不良が発生することを抑制することが可能にな
る。
【００２１】
　上記3)の製造方法によれば、タンク本体素材、閉鎖部材および熱交換管素材の組み合わ
せ体を所定温度に加熱することによって、熱交換管素材の継ぎ目部分をろう付して熱交換
管を形成するとともに、タンク本体素材の継ぎ目部分をろう付してタンク本体を形成し、
さらにタンク本体と閉鎖部材とをろう付してヘッダタンクを形成する際に、熱交換管素材
の熱容量がヘッダタンクのタンク本体素材の熱容量よりも小さいことに起因して、ろう付
時の加熱により熱交換管素材の外面を覆っていたろう材が流れ出した際にも、タンク本体
素材の外面を覆っていた溶融したろう材が、熱交換管素材の外面を覆っていた溶融したろ
う材に誘導されて熱交換管素材側に流れることが抑制される。したがって、熱交換管素材
に、芯材を浸食するエロージョンが発生することを防止することができる。
【００２２】
　しかも、製造された熱交換器の熱交換管と、タンク本体における管挿入穴の周囲の部分
およびバーリング部との間にろう付不良が発生することを抑制することが可能になる。
【図面の簡単な説明】
【００２３】
【図１】この発明の熱交換器を適用したカーエアコン用コンデンサの全体構成を示す斜視
図である。
【図２】図１のＡ－Ａ線拡大断面図である。
【図３】図１のＢ－Ｂ線拡大断面図である。
【図４】図３のＣ－Ｃ線拡大断面図である。
【図５】図１のコンデンサを製造するに当たり、熱交換管素材をタンク本体素材の管挿入
穴に挿入する前の状態を示す図４相当の図である。
【図６】図１のコンデンサを製造するに当たり、熱交換管素材をタンク本体素材の管挿入
穴に挿入した後の状態を示す図４相当の図である。
【発明を実施するための形態】
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【００２４】
　以下、この発明の実施形態を、図面を参照して説明する。この実施形態は、この発明の
熱交換器をカーエアコン用コンデンサに適用したものである。
【００２５】
  図１はこの発明の熱交換器を適用したカーエアコン用コンデンサの全体構成を示し、図
２～図４はその要部の構成を示す。また、図５および図６は図１のコンデンサを製造する
方法の一部の工程を示す。
【００２６】
　なお、以下の説明において、図１の上下、左右を上下、左右というものとする。
【００２７】
　図１において、カーエアコン用のコンデンサ(1)は、長手方向を左右方向に向に向ける
とともに幅方向を通風方向に向けた状態で、上下方向（厚み方向）に間隔をおいて配置さ
れた複数のアルミニウム製扁平状熱交換管(2)と、長手方向を上下方向(熱交換管(2)の並
び方向)に向けた状態で左右方向に間隔をおいて配置され、かつ熱交換管(2)の左右両端部
が接続された１対のアルミニウム製ヘッダタンク(3)(4)と、隣り合う熱交換管(2)どうし
の間、および上下両端の熱交換管(2)の外側に配置されて熱交換管(2)にろう付されたアル
ミニウム製コルゲートフィン(5)と、上下両端のコルゲートフィン(5)の外側に配置されて
コルゲートフィン(5)にろう付されたアルミニウム製サイドプレート(6)とを備えており、
図１および図２に矢印Ｗで示す方向に風が流れるようになっている。
【００２８】
　左側ヘッダタンク(3)は、高さ方向の中央部よりも上方において仕切部材(7)により上下
２つのヘッダ部(3a)(3b)に仕切られ、右側ヘッダタンク(4)は、高さ方向の中央部よりも
下方において仕切部材(7)により上下２つのヘッダ部(4a)(4b)に仕切られている。左側ヘ
ッダタンク(3)の上ヘッダ部(3a)に流体入口（図示略）が形成され、流体入口に通じる流
入路(8a)を有するアルミニウム製入口部材(8)が上ヘッダ部(3a)にろう付されている。ま
た、右側ヘッダタンク(4)の下ヘッダ部(4b)に流体出口（図示略）が形成され、流体出口
に通じる流出路(9a)を有するアルミニウム製出口部材(9)が下ヘッダ部(4b)にろう付され
ている。そして、入口部材(8)を通って左側ヘッダタンク(3)の上ヘッダ部(3a)内に流入し
た冷媒は、左側ヘッダタンク(3)の仕切板(7)よりも上方に位置する熱交換管(2)内を右方
に流れて右側ヘッダタンク(4)の上ヘッダ部(4a)内の上部に流入し、上ヘッダ部(4a)内を
下方に流れて左側ヘッダタンク(3)の仕切板(7)と右側ヘッダタンク(4)の仕切板(7)との間
の高さ位置にある熱交換管(2)内を左方に流れて左側ヘッダタンク(3)の下ヘッダ部(3b)内
の上部に流入し、下ヘッダ部(3b)内を下方に流れて右側ヘッダタンク(4)の仕切板(7)より
も下方に位置する熱交換管(2)内を右方に流れて右側ヘッダタンク(4)の下ヘッダ部(4b)内
に流入し、出口部材(9)を通ってコンデンサ(1)の外部に流出する。
【００２９】
　図２に示すように、扁平状熱交換管(2)は、上下方向に間隔をおいて互いに対向する１
対の平坦壁(11)(12)と、両平坦壁(11)(12)の管幅方向両側縁部どうしの間に設けられた２
つの側壁(13)と、両側壁(13)の内側にそれぞれ設けられた補強部材(14)と、扁平状熱交換
管(2)の内部に設けられて内部空間を管長さ方向にのびる複数の冷媒通路(15)に仕切る波
状の仕切部材(16)とを備えており、全体が、芯材(18)と、芯材(18)の外面を覆う第１ろう
材(19)と、芯材(18)の内面を覆う第２ろう材(21)とからなる第１アルミニウムブレージン
グシート(17)（第１ブレージングシート）により形成されている(図４参照)。
【００３０】
　扁平状熱交換管(2)の下側平坦壁(12)は全体が一体に形成され、上側平坦壁(11)は管幅
方向に並んだ２つの分割壁(22)により形成されている。下側平坦壁(12)の管幅方向両側縁
部と両分割壁(22)の管幅方向外側縁部との間に、それぞれ管高さ方向（上下方向）にのび
かつ横断面形状が管幅方向外方に突出した円弧状である側壁(13)が設けられている。扁平
状熱交換管(2)の上側平坦壁(11)の両分割壁(22)における管幅方向内側縁部に、それぞれ
下側平坦壁(11)側に突出しかつ先端が下側平坦壁(11)に当接した状態で下側平坦壁(11)に
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ろう付された突出壁(23)が一体に形成されており、両突出壁(23)が相互にろう付されてい
る。突出壁(23)の先端に、仕切部材(16)が管幅方向外側に張り出すように一体に形成され
ている。
【００３１】
　仕切部材(16)は、管長さ方向（左右方向）にのびるとともに管幅方向に並んで設けられ
、かつ隣り合う冷媒通路(15)どうしを隔てる複数の仕切壁(24)と、管幅方向に隣り合う仕
切壁(24)どうしを管高さ方向（上下方向）の両端で交互に連結し、かつ両平坦壁(11)(12)
内面にろう付された横断面円弧状の連結部(25)とよりなる。そして、各仕切部材(16)にお
ける管幅方向外端部の仕切壁(24)の管高さ方向の一端部に連なるように、補強部材(14)が
一体に形成されており、ここでは、補強部材(14)の管高さ方向の一端部である上端部が、
管幅方向外端部の仕切壁(24)の管高さ方向の一端部である上端部に連なっている。
【００３２】
　左右のヘッダタンク(3)(4)は、両面にろう材層を有するアルミニウムブレージングシー
トを筒状に成形して両側縁部どうしの突き合わせ部をろう付することにより形成されたタ
ンク本体(26)と、タンク本体(26)の両端にろう付されて両端開口を閉鎖するアルミニウム
製閉鎖部材(27)とからなる。
【００３３】
　図３および図４に示すように、両ヘッダタンク(3)(4)のタンク本体(26)は、芯材(29)と
、芯材(29)の外面を覆い、かつ熱交換管(2)を形成する第１アルミニウムブレージングシ
ート(17)の第１ろう材(19)よりも流れ性が低い第３ろう材(31)と、芯材(29)の内面を覆い
、かつ熱交換管(2)を形成する第１アルミニウムブレージングシート(17)の第１ろう材(19
)よりも流れ性が低い第４ろう材(30)とからなる第２アルミニウムブレージングシート(28
)(第２ブレージングシート)が、第３ろう材(31)が外面側に来るように筒状に成形される
とともに、両側縁部が部分的に重ね合わされて相互にろう付されることにより形成された
ものであり、両ヘッダタンク(3)(4)のタンク本体(26)の外周面が第３ろう材(31)により覆
われ、同内周面が第４ろう材(30)により覆われている。タンク本体(26)における筒状に成
形された第２アルミニウムブレージングシート(28)の両側縁部どうしの突き合わせ部のろ
う付部(32)とは反対側の部分に、通風方向に長い管挿入穴(33)が上下方向に間隔をおいて
複数形成されている。
【００３４】
　タンク本体(26)の管挿入穴(33)における互いに対向する幅方向の両側縁部(上下両側縁
部)に、それぞれタンク本体(26)内方に突出したバーリング部(34)が一体に形成されてお
り、熱交換管(2)の端部が、管挿入穴(33)内に挿入されてタンク本体(26)における管挿入
穴(33)の周囲の部分およびバーリング部(34)にろう付されている。バーリング部(34)の突
出高さは、タンク本体(26)の周壁の厚み以上であるとともに、バーリング部(34)が突出端
に向かって漸次薄肉となっている。バーリング部(34)の熱交換管(2)側を向いた面におけ
る突出端から一定幅を有する部分において、第２アルミニウムブレージングシート(28)の
芯材(29)が、第１ブレージングシート(17)の外面を覆っていた第１ろう材(19)によって、
第１ブレージングシート(17)の芯材にろう付されている。バーリング部(34)の熱交換管(2
)側を向いた面における第１ろう材(19)により熱交換管(2)にろう付されたろう付部分(35)
の幅は、タンク本体(26)の周壁の厚み以上である。
【００３５】
　バーリング部(34)の熱交換管(2)側を向いた面のろう付部分(35)を除いた部分において
、第２ブレージングシート(28)の芯材(29)と、第１ブレージングシート(17)の芯材(18)と
の間隔は、ろう付部分(35)側からタンク本体(26)外方に向かって徐々に広がっており、こ
れにより両ブレージングシート(17)(28)の芯材(18)(29)どうしの間にろう材溜部(36)が設
けられている。そして、ろう材溜部(36)内に、第１ブレージングシート(17)の第１ろう材
(19)と第２ブレージングシート(28)の第３ろう材(31)との混合物からなるフィレット(37)
が形成されており、当該フィレット(37)によって、両ブレージングシート(17)(28)の芯材
(18)(29)におけるろう材溜部(36)を形成する部分どうしがろう付されている。
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【００３６】
　ここで、バーリング部(34)の熱交換管(2)側を向いた面におけるろう付部分(35)の熱交
換管(2)の長手方向の長さをＸｍｍ、ろう材溜部(36)内に形成されたフィレット(37)の熱
交換管(2)の長手方向の長さをＹｍｍとした場合、Ｙ／Ｘ＝０．４０～１．４０という関
係を満たしていることが好ましい。Ｙ／Ｘ＜０．４０の場合には、フィレット(37)が不足
してろう付不良が発生するおそれがあり、Ｙ／Ｘ＞１．４０の場合には、継手形状による
抑制効果を超えることになって、タンク本体(26)の第３ろう材(31)が熱交換管(2)側に流
出し、熱交換管(2)にエロージョンが発生するおそれがあるからである。
【００３７】
　コンデンサ(1)は、以下に述べる方法で製造される。
【００３８】
　まず、アルミニウム製芯材(18)と、芯材(18)の片面を覆うアルミニウム製第１ろう材(1
9)と、芯材(18)の他面を覆うアルミニウム製第２ろう材(21)とからなる第１アルミニウム
ブレージングシート(17)を、第１ろう材(19)が外面側にくるように折り曲げることにより
、熱交換管(2)と同様な形状で、かつ各部がろう付されていない形状の熱交換管素材(41)
をつくる(図５参照)。
【００３９】
　また、アルミニウム製芯材(29)と、芯材(29)の片面を覆う第３ろう材(31)と芯材(29)の
他面を覆う第４ろう材(30)とからなる第２ブレージングシート(28)の幅方向の中央部に管
挿入穴(33)を形成するとともに、バーリング部(34)を形成する。バーリング部(34)の突出
高さＨをタンク本体(26)の周壁の厚みＴ以上とするとともに、バーリング部(34)を突出端
に向かって漸次薄肉とし、さらにバーリング部(34)の熱交換管(2)側を向く面における突
出端から一定幅を有する部分において、第２ブレージングシート(28)の芯材(29)を露出さ
せて露出部分(29A)を設けておく。ついで、第２レージングシート(28)を第３ろう材(31)
が外面側に来るように筒状に成形することにより、タンク本体(26)と同様な形状で、かつ
両側縁部の突き合わせ部どうしがろう付されていない形状のタンク本体素材(42)をつくる
(図５参照)。
【００４０】
　ついで、タンク本体素材(42)を閉鎖部材(27)とを組み合わせるとともに熱交換管素材(4
1)の両端部をタンク本体素材(42)の管挿入穴(33)内に挿入する。このとき、タンク本体素
材(42)のバーリング部(34)の芯材(29)が露出した露出部分(29A)を熱交換管素材(41)の外
面に接触させるとともに、露出部分(29A)を除いた部分において、バーリング部(34)の熱
交換管(2)側を向いた面と熱交換管素材(41)の外面との間隔を、露出部分(29A)側からタン
ク本体素材(42)外方に向かって徐々に広げてろう材溜部(36)を形成する(図６参照)。
【００４１】
　その後、タンク本体素材(42)、仕切部材(7)、閉鎖部材(27)および熱交換管素材(41)の
組み合わせ体を所定温度に加熱することによって、熱交換管素材(41)の継ぎ目部分をろう
付して熱交換管(2)を形成するとともに、タンク本体素材(42)の継ぎ目部分をろう付して
タンク本体(26)を形成し、さらにタンク本体(26)と仕切部材(7)および閉鎖部材(27)とを
ろう付してヘッダタンク(3)(4)を形成する。また、熱交換管(2)の形成およびヘッダタン
ク(3)(4)の形成と同時に、バーリング部(34)の露出部分(29A)と、熱交換管(2)を形成する
第１ブレージングシート(17)の芯材(18)の外側を向いた面とを第１ブレージングシート(1
7)の第１ろう材(19)によってろう付し、さらにろう材溜部(36)に、第１ブレージングシー
ト(17)の第１ろう材(19)と第２ブレージングシート(28)の第３ろう材(31)との混合物から
なるフィレット(37)を形成し、当該フィレット(37)によって、両ブレージングシート(17)
(28)の芯材(18)(29)におけるろう材溜部(36)を形成する部分どうしをろう付する。さらに
、熱交換管(2)の形成およびヘッダタンク(3)(4)の形成と同時に、熱交換管(2)とコルゲー
トフィン(5)、コルゲートフィン(5)とサイドプレート(6)、およびヘッダタンク(3)(4)と
入口部材(8)および出口部材(9)をろう付する。こうして、コンデンサ(1)が製造される。
【００４２】
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　ここで、熱交換管(2)を形成する第１ブレージングシート(17)としては、３０００系の
Ａｌ合金からなる芯材(18)と、Ｓｉ６．８～８．２質量％、Ｚｎ１．５～２．５質量％を
含み残部Ａｌおよび不可避不純物よりなるＡｌ合金からなり、かつ芯材(18)の片面を覆う
第１ろう材(19)と、Ｓｉ９．０～１１．０質量％を含み残部Ａｌおよび不可避不純物より
なるＡｌ合金からなり、かつ芯材(18)の他面を覆う第２ろう材(21)とからなり、第１ろう
材(19)のクラッド率が１４～１８％、第２ろう材(21)のクラッド率が８～１２％であるも
のを用いることが好ましい。
【００４３】
　第１ブレージングシート(17)において、第１ろう材(19)中のＳｉ含有量を６．８～８．
２質量％にしたのは、６．８質量％未満であると、溶融時の流動性が不十分になって熱交
換管(2)とコルゲートフィン(5)とのろう付の際に十分なフィレットが形成されなくなるお
それがあり、８．２質量％を超えると、溶融時の流動性が高くなりすぎて第１ろう材(19)
により熱交換管(2)にエロージョンが発生するおそれがあるからである。また、第１ろう
材(19)中のＺｎ含有量を１．５～２．５質量％にしたのは、１．５質量％未満であると、
熱交換管(2)の外面に十分な亜鉛拡散層を形成することができないために、十分な犠牲腐
食効果を得られないおそれがあり、２．５質量％を超えると、亜鉛拡散層の厚みが大きく
なりすぎて犠牲腐食後の熱交換管(2)の強度が不足するおそれがあるからである。また、
第１ブレージングシート(17)において、第２ろう材(21)中のＳｉ含有量を９．０～１１．
０質量％にしたのは、９．０質量％未満であると、溶融時の流動性が不十分になって熱交
換管(2)の内部のろう付の際に十分なフィレットが形成されなくなるおそれがあり、１１
．０質量％を超えると、溶融時の流動性が高くなりすぎて第２ろう材(21)により熱交換管
(2)にエロージョンが発生するおそれがあるからである。さらに、第１ブレージングシー
ト(17)において、第１ろう材(19)のクラッド率を１４～１８％としたのは、１４％未満で
あるとろう付に必要なろう材料を十分に確保することができないおそれがあり、１８％を
超えると余剰なろう材により熱交換管(2)にエロージョンが発生するおそれがあるからで
あり、第２ろう材(21)のクラッド率を８～１２％としたのは、８％未満であるとろう付に
必要なろう材料を十分に確保することができないおそれがあり、１２％を超えると余剰な
ろう材により熱交換管(2)にエロージョンが発生するおそれがあるからである。
【００４４】
　タンク本体(26)を形成する第２ブレージングシート(28)としては、３０００系のＡｌ合
金からなる芯材(29)と、溶融したろう材の流動性に影響を及ぼす元素としてのＳｉを４．
５～５．５質量％含むＡｌ合金からなり、かつ芯材(29)の片面を覆う第３ろう材(31)と、
溶融したろう材の流動性に影響を及ぼす元素としてのＳｉを４．５～５．５質量％含むＡ
ｌ合金からなり、かつ芯材(29)の他面を覆う第４ろう材(30)とからなり、第３ろう材(31)
および第４ろう材(30)のクラッド率が４．５～８．５％であるものを用いることが好まし
い。
【００４５】
　第２ブレージングシート(28)において、第３ろう材(31)および第４ろう材(30)中のＳｉ
含有量を４．５～５．５質量％にしたのは、４．５質量％未満であると、溶融した第３ろ
う材(31)の流動性が十分ではなく、５．５質量％を超えると、溶融した第３ろう材(31)の
流動性が、第１ブレージングシート(17)の溶融した第１ろう材(19)の流動性と同程度にな
るからである。また、第２ブレージングシート(28)において、第３ろう材(31)のクラッド
率を４．５～８．５％としたのは、４．５％未満であるとタンク本体(26)と外部部品との
ろう付に必要なろう材料を十分に確保することができないおそれがあり、８．５％を超え
ると余剰なろう材により熱交換管(2)にエロージョンが発生するおそれがあるからである
。第４ろう材(30)のクラッド率を４．５～８．５％としたのは、４．５％未満であるとタ
ンク本体(26)の継ぎ目部分のろう付に必要なろう材料を十分に確保することができないお
それがあり、８．５％を超えると余剰なろう材により熱交換管(2)にエロージョンが発生
するおそれがあるからである。なお、第２ブレージングシート(28)の第３ろう材(31)と第
４ろう材(30)とは、流動性に影響を及ぼすＳｉの含有量が４．５～５．５質量％であれば
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、耐食性、強度などを考慮して異なる種類の元素を含んでいてもよいし、あるいは同じ元
素を異なる含有量となるように含んでいてもよい。
【００４６】
　第１および第２ブレージングシート(17)(28)において、３０００系のＡｌ合金とは、Ｍ
ｎの添加により純アルミニウムの加工性、耐食性を低下させることなく、強度を増加させ
たＡｌ合金を意味するものとする。
【００４７】
　また、タンク本体素材(42)、仕切部材(7)、閉鎖部材(27)および熱交換管素材(41)の組
み合わせ体の加熱は、窒素ガス雰囲気中において５８５～６００℃で行うことが好ましい
。
【００４８】
　次に、本発明の具体的実施例を比較例とともに説明する。
実施例
　Ｓｉ０．０９質量％、Ｆｅ０．０９質量％、Ｃｕ０．３８質量％、Ｍｎ０．７８質量％
、Ｔｉ０．０９量％を含み、残部Ａｌおよび不可避不純物からなる芯材(18)と、Ｓｉ７．
４５質量％、Ｆｅ０．２５質量％、Ｍｇ０．０１質量％、Ｚｎ２．０４質量％、Ｔｉ０．
０１質量％を含み、残部Ａｌおよび不可避不純物からなり、かつ芯材(18)の片面を覆う第
１ろう材(19)と、Ｓｉ９．６０質量％、Ｆｅ０．２８質量％、Ｃｕ０．０４質量％、Ｔｉ
０．０２質量％を含み、残部Ａｌおよび不可避不純物からなり、かつ芯材(18)の他面を覆
う第２ろう材(21)とからなる厚み０．２ｍｍの第１アルミニウムブレージングシート(17)
を、第１ろう材(19)が外面側にくるように折り曲げることにより、熱交換管(2)と同様な
形状で、かつ各部がろう付されていない形状の熱交換管素材(41)をつくった。第１アルミ
ニウムブレージングシート(17)における第１ろう材(19)のクラッド率は１６％であり、第
２ろう材(21)のクラッド率は１０％である。なお、芯材(18)、第１ろう材(19)および第２
ろう材(21)において、個々の不可避不純物元素の含有量は０．０５質量％以下で、かつ不
可避不純物元素の合計含有量は０．１５質量％である。
【００４９】
　また、Ｓｉ０．１１質量％、Ｆｅ０．１０質量％、Ｃｕ０．１１質量％、Ｍｎ１．１２
質量％、Ｍｇ質量０．０１％、Ｚｎ０．５１質量％、Ｔｉ０．１０質量％を含み、残部Ａ
ｌおよび不可避不純物からなる芯材(29)と、Ｓｉ５．０質量％、Ｆｅ０．２０質量％を含
み、残部Ａｌおよび不可避不純物からなり、かつ芯材(29)の片面を覆う第３ろう材(31)と
、Ｓｉ５．０質量％、Ｆｅ０．３９質量％、Ｃｕ０．５９質量％を含み、残部Ａｌおよび
不可避不純物からなり、かつ芯材(29)の他面を覆うアルミニウム製第４ろう材(30)とから
なる厚み１．２ｍｍの第２アルミニウムブレージングシート(28)を、第３ろう材(31)が外
面側にくるように筒状に成形することにより、タンク本体(26)と同様な形状で、かつ各部
がろう付されていない形状のタンク本体素材(42)をつくった。第２アルミニウムブレージ
ングシート(28)における第３ろう材(31)のクラッド率は５．９％であり、第４ろう材(30)
のクラッド率は６．８％である。なお、芯材(29)、第３ろう材(31)および第４ろう材(30)
において、個々の不可避不純物元素の含有量は０．０５質量％以下で、かつ不可避不純物
元素の合計含有量は０．１５質量％である。
【００５０】
　その後、上述した方法と同様にしてコンデンサ(1)を製造した。
【００５１】
　製造されたコンデンサの熱交換管には、芯材を浸食するエロージョンは発生していなか
った。また、熱交換管と、タンク本体における管挿入穴の周囲の部分およびバーリング部
との間にはろう付不良は発生していなかった。
比較例
　Ｓｉ０．１０質量％、Ｆｅ０．１２質量％、Ｃｕ０．３５質量％、Ｍｎ０．７３質量％
、Ｚｎ０．０１質量％、Ｔｉ０．０９質量％を含み、残部Ａｌおよび不可避不純物からな
る芯材と、Ｓｉ７．６５質量％、Ｆｅ０．１６質量％、Ｃｕ０．０１質量％、Ｚｎ１．９
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３質量％を含み、残部Ａｌおよび不可避不純物からなり、かつ芯材の片面を覆う第１ろう
材と、Ｓｉ９．７４質量％、Ｆｅ０．３３質量％を含み、残部Ａｌおよび不可避不純物か
らなり、かつ芯材の他面を覆う第２ろう材とからなる厚み０．２ｍｍの第１アルミニウム
ブレージングシートを、第１ろう材が外面側にくるように折り曲げることにより、熱交換
管(2)と同様な形状で、かつ各部がろう付されていない形状の熱交換管素材をつくった。
第１アルミニウムブレージングシートにおける第１ろう材のクラッド率は５％であり、第
２ろう材のクラッド率は６％である。なお、芯材、第１ろう材および第２ろう材において
、個々の不可避不純物元素の含有量は０．０５質量％以下で、かつ不可避不純物元素の合
計含有量は０．１５質量％である。
【００５２】
　また、Ｓｉ０．２０質量％、Ｆｅ０．６２質量％、Ｃｕ０．１５質量％、Ｍｎ１．０８
質量％、Ｚｎ０．０１質量％を含み、残部Ａｌおよび不可避不純物からなる芯材と、Ｓｉ
８．６６質量％、Ｆｅ０．４５質量％、Ｚｎ１．１０質量％を含み、残部Ａｌおよび不可
避不純物からなり、かつ芯材の片面を覆う第３ろう材と、Ｓｉ８．６０質量％、Ｆｅ０．
４３質量％、Ｃｕ０．０２質量％を含み、残部Ａｌおよび不可避不純物からなり、かつ芯
材の他面を覆うアルミニウム製第４ろう材とからなる厚み１．２ｍｍの第２アルミニウム
ブレージングシートを、第３ろう材が外面側にくるように筒状に成形することにより、タ
ンク本体と同様な形状で、かつ各部がろう付されていない形状のタンク本体素材をつくっ
た。第２アルミニウムブレージングシートにおける第３ろう材のクラッド率は５％であり
、第４ろう材のクラッド率は６％である。なお、芯材、第３ろう材および第４ろう材にお
いて、個々の不可避不純物元素の含有量は０．０５質量％以下で、かつ不可避不純物元素
の合計含有量は０．１５質量％である。
【００５３】
　その後、上記実施例と同様にしてコンデンサを製造した。
【００５４】
　製造されたコンデンサの熱交換管には、芯材を浸食するエロージョンが発生していた。
また、熱交換管と、タンク本体における管挿入穴の周囲の部分およびバーリング部との間
にはろう付不良は発生していなかった。
【産業上の利用可能性】
【００５５】
　この発明による熱交換器は、カーエアコン用コンデンサに好適に用いられる。
【符号の説明】
【００５６】
(1)：コンデンサ（熱交換器）
(2)：扁平状熱交換管
(3)(4)：ヘッダタンク
(17)：第１アルミニウムブレージングシート（第１ブレージングシート）
(18)：芯材
(19)：第１ろう材
(21)：第２ろう材
(26)：タンク本体
(27)：閉鎖部材
(28)：第２アルミニウムブレージングシート(第２ブレージングシート)
(29)：芯材
(29A)：露出部分
(30)：第４ろう材
(31)：第３ろう材
(33)：管挿入穴
(34)：バーリング部
(35)：ろう付部分
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(36)：ろう材溜部
(37)：フィレット
(41)：熱交換管素材
(42)：タンク本体素材
                                                                        

【図１】 【図２】
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【図３】

【図４】

【図５】

【図６】
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