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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　互いに平行に配置される筒状のヘッダー間に、両端を両ヘッダーに連通接続する複数本
の熱交換チューブが所定の間隔おきに並列状に配置された第１及び第２の熱交換器コアを
備え、それら両熱交換器コアが前後に並んで平行に配置される一体型熱交換器において、
　前記ヘッダーの端部における開口縁部に切欠部が設けられる一方、
　前記ヘッダーの端部開口部を閉塞するためのヘッダーキャップが、前記第１及び第２の
熱交換器コア間において対応し合うヘッダーの端部間に架け渡し可能な大きさの架橋プレ
ートにより構成され、その架橋プレートに、前記対応し合うヘッダーにおける各開口縁部
の前記切欠部を除く部分に対応して、円弧状の開口縁部挿入孔がそれぞれ設けられ、
　前記対応し合うヘッダーの各開口縁部が、前記ヘッダーキャップの各開口縁部挿入孔に
それぞれ挿入されて、そのヘッダーキャップにより、対応し合うヘッダー同士が互いに連
結されるとともに、各ヘッダーの端部開口部が閉塞された状態で一括ろう付けされること
により、各熱交換器コアごとのコア構成部品が連結一体化されるとともに、両熱交換器コ
ア同士が連結一体化されてなることを特徴とする一体型熱交換器。
【請求項２】
　前記ヘッダーキャップの開口縁部挿入孔に挿入されたヘッダーの開口縁部が折曲された
状態で一括ろう付けされてなる請求項１記載の一体型熱交換器。
【請求項３】
　対応し合うヘッダーに、互いに対向して、熱媒体通過口がそれぞれ形成される一方、



(2) JP 4109746 B2 2008.7.2

10

20

30

40

50

　周壁外周に周方向に沿って位置決め凸部が設けられた連結パイプの両端部が上記各熱媒
体通過口にそれぞれ挿入されるとともに、前記位置決め凸部が上記各熱媒体通過口の周縁
に係止した状態で一括ろう付けされてなる請求項１又は２記載の一体型熱交換器。
【請求項４】
　架橋プレートに、その両側縁部が折曲加工されて補強リブが設けられている請求項１な
いし３のいずれか１項に記載の一体型熱交換器。
【請求項５】
　各ヘッダーにおける開口縁部の前記切欠部が、対向配置に一対づつ設けられ、架橋プレ
ートの前後両側領域に、上記切欠部を除く部分に対応して、一対の略半円弧状の開口縁部
挿入孔がそれぞれ穿設されている請求項１～４のいずれか１項に記載の一体型熱交換器。
【請求項６】
　架橋プレートにおける各一対の挿入孔の内側領域によって、略円板状の閉塞板部が形成
されるとともに、この閉塞板部が、各一対の半円弧状挿入孔の端部間における連設部によ
って、架橋プレートの周囲領域に連結されている請求項１ないし５のいずれか１項に記載
の一体型熱交換器。
【請求項７】
　請求項１ないし６のいずれか１項に記載の一体型熱交換器を用いたカークーラー。
【請求項８】
　請求項１ないし６のいずれか１項に記載の一体型熱交換器を用いたルームエアコン。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、自動車用カークーラーのコンデンサの他、事務用及び家庭用ルームエアコンの
コンデンサ等に適用されるアルミニウム製等の金属製の一体型熱交換器に関する。
【０００２】
【従来の技術】
例えば自動車用カークーラーのコンデンサとして、垂直に配置される一対のヘッダー間に
、多数の熱交換用扁平チューブが並列状に配置されるとともに、各扁平チューブ間にフィ
ンが配置された熱交換器コアアッセンブリを一括ろう付けにより連結一体化したマルチフ
ロータイプのアルミニウム製熱交換器が周知であるが、近年において、設置スペースと冷
却性能との双方を考慮して、上記マルチフロータイプの熱交換器を並列に複数配置した一
体型熱交換器が採用される場合がある。
【０００３】
従来、上記の一体型熱交換器を製造する場合、一般には、各コアアッセンブリをろう付け
により一体化して、複数の熱交換器コアを製造した後、各熱交換器コアを互いに連結一体
化するとともに、各熱交換器コアのヘッダー間にパイプを連結するようにして製造してい
た。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
しかしながら、上記従来の一体型熱交換器においては、一括ろう付け後に、熱交換器コア
同士を連結一体化したり、パイプを連結する等の多くの後作業が必要であるため、製造が
困難であるという問題を抱えていた。更にコア同士を連結する部材や連結パイプ等を後付
けにより多数取り付けるため、構造の複雑化を来すという問題もあった。
【０００５】
また複数の熱交換器を互いに高い組付精度で連結するために、慎重な作業を必要とするの
で、作業者の負担が大きくなり、一段と製造が困難になるという問題があった。
【０００６】
この発明は、上記従来技術の問題を解消し、高い組付精度を十分に確保しつつ、簡単に製
造することができる上更に、構造の簡素化を図ることができる一体型熱交換器を提供する
ことを目的とする。
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【０００７】
【課題を解決するための手段】
上記目的を達成するため、この発明は、互いに平行に配置される一対の筒状のヘッダー間
に、両端を両ヘッダーに連通接続する複数本の熱交換チューブが所定の間隔おきに並列状
に配置された第１及び第２の熱交換器コアを備え、それら両熱交換器コアが前後に並んで
平行に配置される一体型熱交換器において、前記ヘッダーの端部における開口縁部に切欠
部が設けられる一方、前記ヘッダーの端部開口部を閉塞するためのヘッダーキャップが、
前記第１及び第２の熱交換器コア間において対応し合うヘッダーの端部間に架け渡し可能
な大きさの架橋プレートにより構成され、その架橋プレートに、前記対応し合うヘッダー
における各開口縁部の前記切欠部を除く部分に対応して、円弧状の開口縁部挿入孔がそれ
ぞれ設けられ、前記対応し合うヘッダーの各開口縁部が、前記ヘッダーキャップの各開口
縁部挿入孔にそれぞれ挿入されて、そのヘッダーキャップにより、対応し合うヘッダー同
士が互いに連結されるとともに、各ヘッダーの端部開口部が閉塞された状態で一括ろう付
けされることにより、各熱交換器コアごとのコア構成部品が連結一体化されるとともに、
両熱交換器コア同士が連結一体化されてなるものを要旨としている。
【０００８】
この発明の一体型熱交換器においては、各熱交換器コアごとのコア構成部品の連結一体化
と、コア同士の連結一体化とを一度に行うようにしているため、例えばコアごとにコア構
成部品をろう付け一体化してから、コア同士を連結する場合に比べて、コア同士の連結作
業等の後加工を省略することができるので、その分、簡単に製造することができる。
【０００９】
またヘッダーキャップの各開口縁部挿入孔内に、対応し合うヘッダーの各開口縁部を挿入
するように、ヘッダーキャップを組み付けるだけで、対応し合うヘッダー間の間隔を正確
に保持することができ、両コア間の位置合わせを正確に行うことができる。
【００１０】
またヘッダーキャップの開口縁部挿入孔内にヘッダーの開口縁部を挿入した際に、挿入孔
端部がヘッダーの切欠部に係止することにより、ヘッダーキャップの位置ずれを防止する
ことができる。
【００１１】
またヘッダーキャップは、略板状の架橋プレートにより構成されるものであるため、プレ
ス加工等により、簡単に製造できるとともに、そのシンプル形状のヘッダーキャップによ
り、コア同士の連結を行うようにしているため、熱交換器全体としての構造を簡素に仕上
げることができる。
【００１２】
一方、本発明においては、前記ヘッダーキャップの開口縁部挿入孔に挿入されたヘッダー
の開口縁部が折曲された状態で一括ろう付けされてなる構成を採用するのが好ましい。
【００１３】
すなわちこの構成を採用する場合、ヘッダーキャップの抜止めを確実に図ることができ、
より確実にヘッダーキャップの位置ずれを防止することができる。
【００１４】
更に本発明においては、対応し合うヘッダーに、互いに対向して、熱媒体通過口がそれぞ
れ形成される一方、周壁外周に周方向に沿って位置決め凸部が設けられた連結パイプの両
端部が上記各熱媒体通過口にそれぞれ挿入されるとともに、前記位置決め凸部が上記各熱
媒体通過口の周縁に係止した状態で一括ろう付けされてなる構成を採用するのが良い。
【００１５】
すなわちこの構成を採用する場合には、コア間の内部的な連通を確実に行える上更に、位
置決め凸部が熱媒体通過口周縁に係止することにより、連結パイプの差し込み過多や、差
し込み不足等の連結不良の発生を確実に防止でき、連結パイプの差し込み作業を精度良く
簡単に行うことができる。
【００１６】
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【発明の実施の形態】
図１はこの発明の実施形態である一体型熱交換器を分解して示す斜視図、図２（ａ）はそ
の熱交換器の正面図、同図（ｂ）は平面図である。
【００１７】
これらの図に示すように、この一体型熱交換器は、第１及び第２の２つの熱交換器コア（
１０）（２０）を有している。各熱交換器コア（１０）（２０）は、離間して対峙した左
右一対の垂直方向に沿う丸パイプ製のヘッダー（１１）（１１）（２１）（２１）を有し
、両ヘッダー（１１）（２１）間に、熱交換チューブとしての多数本の水平方向に沿う扁
平チューブ（２）が、それらの各両端を両ヘッダー（１１）（２１）に連通連結した状態
で、上下方向に所定の間隔おきに並列状に配置されるとともに、扁平チューブ（２）の各
間及び最外側の扁平チューブ（２）の外側にコルゲートフィン（３）が配置されている。
更に最外側のフィン（３）の外側には、そのフィン（３）を保護するための帯板状のサイ
ドプレート（４）が取り付けられている。
【００１８】
また両熱交換器コア（１０）（２０）の各ヘッダー（１１）（２１）における両端開口縁
部（１２）（２２）には、各ヘッダー（１１）（２１）の軸方向外側に向けて開放する矩
形状の切欠部（１３）（２３）が、前後対向配置に形成されている。
【００１９】
一方図１ないし図５に示すように、ヘッダー（１１）（２１）の端部開口部を閉塞するた
めのヘッダーキャップ（３０）は、第１及び第２の熱交換器コア（１０）（２０）間にお
いて対応し合うヘッダー（１１）（２１）の端部同士を連結し得るよう構成されており、
対応し合うヘッダー（１１）（２１）の端部間に架け渡し得る大きさの架橋プレート（３
１）を有している。
【００２０】
架橋プレート（３１）には、その両側縁部が折曲加工されて補強リブ（３５）が設けられ
ている。また架橋プレート（３１）の前後両側領域には、対応し合うヘッダー（１１）（
２１）における開口縁部（１２）（２２）の上記切欠部（１３）（２３）を除く部分に対
応して、一対の略半円弧状の開口縁部挿入孔（３２）（３２）がそれぞれ穿設されている
。更に架橋プレート（３１）における各一対の挿入孔（３２）（３２）の内側領域によっ
て、略円板状の閉塞板部（３３）が形成されるとともに、この閉塞板部（３３）が、各一
対の半円弧状挿入孔（３２）（３２）の端部間における連設部（３４）（３４）によって
、架橋プレート（３１）の周囲領域に連結されている。
【００２１】
この構成のヘッダーキャップ（３０）が、その前後各一対の開口縁部挿入孔（３２）（３
２）に、対応し合うヘッダー（１１）（２１）の開口縁部（１２）（２２）を挿入するよ
うにして、対応し合うヘッダー（１１）（２１）に嵌合される。これにより、ヘッダーキ
ャップ（３０）の連設部（３４）（３４）が、ヘッダー（１１）（２１）における開口縁
部（１２）（２２）の切欠部（１３）（１３）に適合状態に嵌合されるとともに、ヘッダ
ーキャップ（３０）の閉塞板部（３３）がヘッダー（１１）（２１）の端部開口部に適合
状態に嵌合される。
【００２２】
図１及び図２に示すように、前方側に配置される第１の熱交換器コア（１０）における左
側のヘッダー（１１）の下部には、冷媒出口ユニオン（６）が連結されるとともに、後側
に配置される第２の熱交換器コア（２０）における左側のヘッダー（２１）の下部には、
冷媒入口ユニオン（５）が連結されている。
【００２３】
更に第１の熱交換器コア（１０）の左側ヘッダー（１１）の周側壁上部には、冷媒通過口
（１１ａ）が設けられるとともに、第２の熱交換器コア（２０）の左側ヘッダー（２１）
の周側壁上部には、上記冷媒通過口（１１ａ）に対向して、冷媒通過口（２１ａ）が設け
られている。
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【００２４】
更にこれらの冷媒通過口（１１ａ）（２１ａ）を連結するための連結パイプ（７）は、図
６に示すようにビーディング加工により周壁部外周中央に周方向に沿って連続する位置決
め凸部（７ａ）が突設されており、この位置決め凸部（７ａ）が、上記対応し合うヘッダ
ー（１１）（２１）における両冷媒通過口（１１ａ）（２１ａ）の縁部に当接係止した状
態で、連結パイプ（７）の両側部が両冷媒通過口（１１ａ）（２１ａ）内に挿入されるこ
とにより、両ヘッダー（１１）（２１）が連結パイプ（７）を介して内部的に連結されて
いる。
【００２５】
また図２及び図９に示すように、第１の熱交換器コア（１０）における左側ヘッダー（１
１）の内部には、上部位置と下部位置の２箇所に仕切り部材（１５）（１７）が設けられ
るとともに、右側ヘッダー（１１）の内部における中間高さ位置に仕切り部材（１６）が
設けられる。更に第２の熱交換器コア（２０）における左側ヘッダー（２１）の内部にお
ける中間高さ位置に仕切り部材（２５）が設けられる。
【００２６】
このような構成の一体型熱交換器は、ヘッダー（１１）（２１）、扁平チューブ（２）、
フィン（３）、サイドプレート（４）、ユニオン（５）（６）、連結パイプ（７）、ヘッ
ダーキャップ（３０）等の各コア構成部品が、アルミニウム又はその合金製であり、以下
に説明するように、これらを仮組した状態で炉中にて一括ろう付けすることにより、連結
一体化される。
【００２７】
まず各熱交換器コア（１０）（２０）ごとに、ヘッダー（１１）（２１）、扁平チューブ
（２）、フィン（３）、サイドプレート（４）、ユニオン（５）（６）等のコア構成部品
を仮組みしてバンディングし、各コア（１０）（２０）ごとのコアアッセンブリ（１０）
（２０）を作製する。
【００２８】
そしてこれらのコアアッセンブリ（１０）（２０）を洗浄した後、所定の配列で前後に並
べて配置し、各コアアッセンブリ（１０）（２０）の対応し合う左側ヘッダー（１１）（
２１）同士を連結するように連結パイプ（７）をセットする。
【００２９】
続いて図３及び図４に示すように、各コアアッセンブリ（１０）（２０）間において、対
応し合うヘッダー（１１）（２１）の端部同士を連結するように、ヘッダーキャップ（３
０）の各開口縁部挿入孔（３２）（３２）内にヘッダー（１１）（２１）の開口縁部（１
２）（２２）をそれぞれ挿入する。こうして対応し合うヘッダー（１１）（２１）の端部
に架け渡すように、ヘッダーキャップ（３０）を嵌め込むことにより、対応し合うヘッダ
ー（１１）（２１）間の間隔を正確に保持して、コアアッセンブリ（１０）（２０）を互
いに位置精度良く配置する。なお言うまでもなく、ヘッダーキャップ（３０）は、一対の
ヘッダー（１１）（２１）の上下両端の計４箇所の位置に取り付けられる。
【００３０】
次に図７及び図８に示すように、ヘッダー（１１）（２１）の開口縁部（１２）（２２）
における挿入側端部を折曲して、ヘッダーキャップ（３０）の抜止めを図る。
【００３１】
もっとも、ヘッダーキャップ（３０）の抜脱が懸念されない場合には、ヘッダー（１１）
（２１）の開口縁部（１２）（２２）における挿入側端部を、必ずしも折曲する必要はな
い。
【００３２】
こうして仮連結された２つのコアアッセンブリ（１０）（２０）を、その状態で、炉中に
入れて、ろう付け一体化することにより、各熱交換器コア（１０）（２０）ごとのコア構
成部品の連結一体化と、連結パイプ（７）及びヘッダーキャップ（３０）の連結、すなわ
ち両コア（１０）（２０）同士の連結一体化とを同時に行う。
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【００３３】
これにより本実施形態の一体型熱交換器が製造される。
【００３４】
この一体型熱交換器において、第２の熱交換器コア（２０）の冷媒入口ユニオン（５）か
ら流入された冷媒は、図９に示すように、ヘッダー（２１）の仕切り部材（２５）によっ
て第２の熱交換器コア（２０）を蛇行状に流れて、左側ヘッダー（２１）の上部に導かれ
、そこから連結パイプ（７）を通って第１の熱交換器コア（１０）に導かれる。更にその
冷媒は、ヘッダー（１１）（１１）の仕切り部材（１５）～（１７）によって第１の熱交
換器コア（１０）を蛇行状に流れて、左側ヘッダー（１１）の下部に導かれ、そこから冷
媒出口ユニオン（６）を通って熱交換器外部に流出される。
【００３５】
本実施形態の一体型熱交換器によれば、各熱交換器コア（１０）（２０）ごとのコア構成
部品の連結一体化と、コア（１０）（２０）同士の連結一体化とを一度に行うようにして
いるため、例えば各コアを個々にろう付け一体化してから、コア同士を連結するという従
来のものと比べた場合、コア間の内部的及び外部的な連結作業等の後作業が不要となり、
その分、製造を簡単に行えるとともに、コストの削減を図ることができる。
【００３６】
更に所定のヘッダー（１１）（２１）間に架け渡すように、ヘッダーキャップ（３０）を
嵌め込むだけで、ヘッダー（１１）（２１）間の間隔を正確に保持することができ、両コ
アアッセンブリ（１０）（２０）間の位置合わせを正確に行うことができるので、高い組
付精度を確保することができる。
【００３７】
更にヘッダーキャップ（３０）は、その開口縁部挿入孔（３２）が、ヘッダー（１１）（
２１）における開口縁部（１２）（２２）の切欠部（１３）（２３）を除く部分に対応す
る形状に形成されるとともに、切欠部（１３）（２３）に対応する部分に、連設部（３４
）を形成しているため、開口縁部挿入孔（３２）内にヘッダー（１１）（２１）の開口縁
部（１２）（２２）を挿入した際に、連設部（３４）が切欠部（１３）（２３）に係止す
ることにより、ヘッダーキャップ（３０）の位置ずれを防止できるので、一層、組付精度
を向上させることができる。
【００３８】
また対応し合うヘッダー（１１）（２１）に、互いに対向する冷媒通過口（１１ａ）（２
１ａ）を形成して、両冷媒通過口（１１ａ）（２１ａ）に連結パイプ（７）を差し込むも
のであるため、パイプ差し込み作業という簡単な作業で、両熱交換器コア（１０）（２０
）間の内部的な連通を確実に行える。しかも連結パイプ（７）は、その外周に位置決め凸
部（７ａ）を形成して、その凸部（７ａ）を、冷媒通過口（１１ａ）（２１ａ）の周縁に
係止することにより、連結パイプ（７）のヘッダー（１１）（２１）への差し込み量を調
整しているので、パイプ（７）の差し込み過多や、差し込み不足等の連結不良の発生を確
実に防止でき、例えばろう付け時における連結パイプ（７）の位置ずれ等の不具合を確実
に防止でき、より一層、組付精度を向上させることができる。
【００３９】
また本実施形態においては、略板状のヘッダーキャップ（１１）（２１）と、略円筒形状
の連結パイプ（７）とのシンプル構造の部材により、熱交換器コア（１０）（２０）を連
結一体化するものであるため、熱交換器全体として、構造の簡素化を図ることができる。
【００４０】
更にヘッダーキャップ（１１）（２１）は、プレス加工により簡単に製造できるとともに
、連結パイプ（７）も押出部材をビーディング加工するだけで簡単に製造することができ
、各構成部品の製造を容易に行うことができ、ひいては熱交換器自体の製造を、一段と容
易に行うことができる。
【００４１】
なお、上記実施形態においては、熱交換器コアの配列数を２列のものを例に挙げて説明し
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ているが、本発明は、それだけに限られず、コアの配列数が３列以上のものにも適用する
ことができる。
【００４２】
更に各ヘッダーの開口縁部に設けられる切欠部の数もヘッダーの一端部につき２つに限定
されるものではなく、１つあるいは３つ以上形成するようにしても良い。
【００４３】
また言うもでもなく、熱交換器コアのパス数、各パスにおけるチューブ本数、更には各コ
アの縦横寸法等の細部構成については、上記実施形態以外にも種々の設計的な変更は可能
である。
【００４４】
【発明の効果】
以上のように、本発明の一体型熱交換器によれば、各熱交換器コアごとのコア構成部品の
連結一体化と、コア同士の連結一体化とを一度に行うようにしているため、例えばコアご
とにコア構成部品をろう付け一体化してからコア同士を連結する場合に比べて、コア同士
の連結作業等の後加工を省略することができるので、その分、簡単に製造することができ
る。またヘッダーキャップの各開口縁部挿入孔内に、対応し合うヘッダーの各開口縁部を
挿入するように、ヘッダーキャップを組み付けるだけで、対応し合うヘッダー間の間隔を
正確に保持することができ、両コア間の位置合わせを正確に行うことができるので、高い
組付精度を確保しつつ、より一層簡単に製造することができる。またヘッダーキャップの
開口縁部挿入孔内にヘッダーの開口縁部を挿入した際に、挿入孔端部がヘッダーの切欠部
に係止することにより、ヘッダーキャップの位置ずれを防止できるので、一層、組付精度
を向上させることができる。またヘッダーキャップは、略板状の架橋プレートにより構成
されるものであるため、簡単に製造することができるとともに、そのシンプル構造のヘッ
ダーキャップにより、コア同士の連結を行うようにしているため、熱交換器全体として構
造の簡素化を図ることができるという効果がある。
【００４５】
本発明において、ヘッダーキャップの開口縁部挿入孔に挿入したヘッダーの開口縁部を折
曲する場合には、ヘッダーキャップの抜止めを確実に図ることができるので、より確実に
ヘッダーキャップの位置ずれを防止でき、より一層、組付精度を向上させることができる
という利点がある。
【００４６】
また本発明において、周壁外周に位置決め凸部が設けられた連結パイプの両端部を、対応
し合うヘッダーの各熱媒体通過口にそれぞれ挿入して、位置決め凸部を各熱媒体通過口の
周縁に係止する場合には、コア間の内部的な連通を簡単かつ確実に行えて、しかも位置決
め凸部が熱媒体通過口周縁に係止することにより、連結パイプの差し込み過多や、差し込
み不足等の連結不良を確実に防止でき、例えばろう付け時における連結パイプの位置ずれ
等の不具合を確実に防止でき、一段と組付精度を向上させることができるという利点があ
る。
【図面の簡単な説明】
【図１】この発明の実施形態である一体型熱交換器を分解して示す斜視図である。
【図２】実施形態の一体型熱交換器を示す図であって、同図（ａ）は正面図、同図（ｂ）
は平面図である。
【図３】実施形態の一体型熱交換器におけるヘッダーキャップ取付部周辺を拡大して示す
分解斜視図である。
【図４】実施形態のキャップ取付部周辺を拡大して示す斜視図である。
【図５】実施形態に適用されたヘッダーキャップを示す図であって、同図（ａ）は平面図
、同図（ｂ）は正面図である。
【図６】実施形態に適用された連結パイプを示す図であって、同図（ａ）は平面図、同図
（ｂ）は正面図である。
【図７】実施形態のキャップ取付部周辺をヘッダー端部を折曲した状態で示す拡大斜視図
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である。
【図８】図７のＰ－Ｐ線断面図である。
【図９】実施形態の一体型熱交換器における冷媒経路を示す斜視図である。
【符号の説明】
２…扁平チューブ
７…連結パイプ
７ａ…位置決め凸部
１０、２０…熱交換器コア
１１、２１…ヘッダー
１１ａ、２１ａ…冷媒通過口
１２、２２…開口縁部
１３、２３…切欠部
３０…ヘッダーキャップ
３１…架橋プレート
３２…開口縁部挿入孔

【図１】 【図２】
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