
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　一対の皿状成形プレート（４）（４）が対向状に重ね合わされて、内部に、偏平な熱交
換媒体流通路（７）（９）が幅方向に複数、互いに独立して形成された帯板状チューブエ
レメント（１）を複数枚備え、該帯板状チューブエレメント（１）が、それらの間に両端
部を除いてアウターフィン（２）を介在させて、厚さ方向に積層され、
　前記帯板状チューブエレメント（１）（１）間の両端部において、帯板状チューブエレ
メント（１）の各熱交換媒体流通路（７）（９）が、隣り合う帯板状チューブエレメント
（１）の対応熱交換媒体流通路（７）（９）にそれぞれ内部的に連通されることにより、
互いに独立した複数の熱交換器（ 16）（ 14）が一体的に形成された複式一体型熱交換器で
あって、
　前記各帯板状チューブエレメント（１）に形成された複数の熱交換媒体流通路（７）（
９）のうちの少なくとも１つの対応熱交換媒体流通路（７）同士が、隣り合う帯板状チュ
ーブエレメント（１）（１）間の両端部に配置された、帯板状チューブエレメント（１）
とは別体の短筒状の連通パイプ（３）を通じて内部的に連通されてなることを特徴とする
複式一体型熱交換器。
【請求項２】
　チューブエレメント（１）を構成する成形プレート（４）の内面に形成された第１熱交
換媒体通路用の凹部（５）の底壁部（５ａ）は、両端を半円弧状とする平面視長円状をな
し、底壁部の両端部に、円形の第１熱交換媒体流通孔（ 15）が形成されている請求項１に
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記載の複式一体型熱交換器。
【請求項３】
　短筒状連通パイプ（３）は、チューブエレメント（１）（１）間の間隔距離に対応する
長さの円形パイプ材によるもので、短筒状連通パイプの周壁の肉厚は、皿状成形プレート
（１）の肉厚よりも厚肉に設定され、それ単独で内部圧力に耐え得る耐圧強度を備えてい
る請求項１または２に記載の複式一体型熱交換器。
【請求項４】
　短筒状連通パイプ（３）は、その両端部が、隣り合うチューブエレメント（１）（１）
の対向する成形プレート（４）（４）の位置決め用バーリング部（ 15a）（ 15a）に外嵌め
状態に適合して嵌合され、ブレージングシートのろう材にて接合一体化され、隣り合うチ
ューブエレメントの第１熱交換媒体流通路（７）（７）を内部的に連通している請求項１
ないし３のいずれか１項に記載の複式一体型熱交換器。
【請求項５】
　各チューブエレメント（１）の第１熱交換媒体流通路（７）内に、インナーフィン（ 17
）が配置されている請求項１ないし４のいずれか１項に記載の複式一体型熱交換器。
【請求項６】
　インナーフィン（ 17）の両端部には、成形プレート（４）の第１熱交換媒体流通孔（ 15
）と同じサイズの熱交換媒体流通孔（ 19）が形成されており、この熱交換媒体流通孔（ 19
）が前記成形プレート（４）の第１熱交換媒体流通孔（ 15）と同芯状に配置されている請
求項５に記載の複式一体型熱交換器。
【請求項７】
　インナーフィン（ 17）の両端部に、熱交換媒体流通孔を省略されて、半円状の凹部が形
成され、半円状凹部（ 23）が第１円形熱交換媒体流通孔（ 15）と同芯状に配置されている
請求項５に記載の複式一体型熱交換器。
【請求項８】
　第１熱交換媒体流通路（７）を形成する長円状凹部の両端部の半円状の周壁から第１熱
交換媒体流通孔側に隆起状の三角形状リブ（ 24）が突出して形成され、このリブがもう一
方の皿状成形プレートの対応リブにブレージングシートのろう材にて接合一体化されてい
る請求項２に記載の複式一体型熱交換器。
【請求項９】
　インナーフィン（ 17）の両端部に半円状の凹部（ 23）が形成され、この半円状凹部（ 23
）が円形の第１熱交換媒体流通孔（ 15）と同芯状に配置され、第１熱交換媒体流通路（７
）を形成する長円状凹部の両端部底壁の、インナーフィンの存在しない部分に、複数ない
しは多数の小突起状のリブ（ 22）が分散状態に形成され、これらのリブ（ 22）の先端部が
もう一方の皿状成形プレート（４）の対応リブ又は底壁部にブレージングシートのろう材
にて接合一体化されている請求項５に記載の複式一体型熱交換器。
【請求項１０】
　インナーフィン（ 17）の両端部が長さ方向と直角に切断され、インナーフィン（ 17）の
端部が、成形プレート（４）の第１熱交換媒体流通孔（ 15）の手前に位置するものとなさ
れ、第１熱交換媒体流通路（７）を形成する長円状凹部の両端部底壁の、インナーフィン
（ 17）の存在しない部分に、前記第１熱交換媒体流通孔（ 15）の周囲部分を含めて、複数
ないしは多数の小突起状のリブ（ 22）が分散状態に形成され、これらのリブ（ 22）の先端
部がもう一方の皿状成形プレート（４）の対応リブ又は底壁部にブレージングシートのろ
う材にて接合一体化されている請求項５記載の複式一体型熱交換器。
【請求項１１】
　各チューブエレメントの第２熱交換媒体流通路（９）内にも、インナーフィン（ 21）が
配置された請求項１ないし１０のいずれか１項に記載の複式一体型熱交換器。
【請求項１２】
　インナーフィンが、熱交換媒体通路（７）（９）を区画する仕切り壁（ 17b）の適宜箇
所に孔、スリット、ルーバー等が形成されたパーフォレートタイプである請求項５または
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１１に記載の複式一体型熱交換器。
【請求項１３】
　インナーフィンが、熱交換媒体通路（７）（９）を区画する仕切り壁（ 17b）を所定長
毎にチューブの幅方向に位相を異にした状態で設けたオフセットタイプである請求項５ま
たは１１に記載の複式一体型熱交換器。
【請求項１４】
　第１熱交換媒体流通路（７）と第２熱交換媒体流通路（９）の間において、チューブエ
レメント（１）に断熱用のスリット開口部（ 27）が形成されている請求項１ないし１３の
いずれか１項に記載の複式一体型熱交換器。
【請求項１５】
　チューブエレメント（１）に形成された複数の熱交換媒体流通路（７）（９）の全てに
おける各対応熱交換媒体流通路（７）（９）同士が、連通パイプ（３）を通じて内部的に
連通されてなる請求項１ないし１４のいずれか１項に記載された複式一体型熱交換器。
【請求項１６】
　独立した複数の熱交換器（ 16）（ 14）が、エンジン冷却用のラジエーターとカーエアコ
ン用のコンデンサーの組み合わせである請求項１ないし のいずれか１項に記載された
複式一体型熱交換器。
【請求項１７】
　独立した複数の熱交換器（ 16）（ 14）が、コンデンサーとコンデンサーの組み合わせで
ある請求項１ないし のいずれか１項に記載された複式一体型熱交換器。
【請求項１８】
　独立した複数の熱交換器（ 16）（ 14）が、コンデンサーとインタークーラーの組み合わ
せである請求項１ないし のいずれか１項に記載された複式一体型熱交換器。
【請求項１９】
　独立した複数の熱交換器（ 16）（ 14）が、コンデンサーとエンジンオイルクーラーの組
み合わせである請求項１ないし のいずれか１項に記載された複式一体型熱交換器。
【請求項２０】
　独立した複数の熱交換器を３つ以上備えている請求項１に記載の複式一体型熱交換器。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
この発明は、例えば、コンデンサーとラジエーターなどのように、相互に種類の異なる複
数の熱交換器が一体的に構成された複式一体型熱交換器に関する。
【０００２】
【従来の技術】
例えば、エンジン冷却用のラジエーターとカーエアコン用のコンデンサーとが一体的に構
成された複式一体型熱交換器として、次のような熱交換器が提案されている。
【０００３】
即ち、この複式一体型熱交換器は、一対の皿状成形プレートが対向状に重ね合わされて、
内部に、第１及び第２の幅方向に２つの偏平な熱交換媒体流通路が互いに独立して形成さ
れた帯板状チューブエレメントを複数枚備えており、該帯板状チューブエレメントが、そ
れらの間に両端部を除いてアウターフィンを介在させて、厚さ方向に積層されている。そ
して、帯板状チューブエレメントを構成する皿状成形プレートの両端部には、第１熱交換
媒体流通路に対応して外方膨出状の第１ヘッダー部が絞り加工により一体成形されると共
に、第２熱交換媒体流通路に対応して外方膨出状の第２ヘッダー部が同じく絞り加工によ
り一体成形され、隣り合うチューブエレメントが、第１ヘッダー部同士、第２ヘッダー部
同士を連通接続して、互いに独立した第１及び第２の２つの熱交換器が一体的に形成され
、一方の熱交換器をラジエーターとし、もう一方の熱交換器をコンデンサーとする構成と
なされている（特願平７－６３０５２号）。
【０００４】
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【発明が解決しようとする課題】
しかしながら、上記のような構成の複式一体型熱交換器では、コンデンサーとして用いら
れる方の熱交換器に、耐圧強度上の問題を生じる場合があった。即ち、軽量化等を図る目
的において、帯板状チューブエレメントを構成する皿状成形プレートは、可及的薄肉に成
形されており、そのため、皿状成形プレートの両端部に絞り加工によって一体成形される
膨出状ヘッダー部も成形プレート本体部と同様に非常に薄肉なものになってしまう。その
ため、コンデンサーとして用いる方の熱交換器において、その膨出状ヘッダー部において
耐圧強度の不足を生じる場合があった。
【０００５】
そこで、膨出状ヘッダー部にかかる応力を減少させるべく膨出状ヘッダー部のサイズを小
さくすることも考えられるが、それでは、帯板状チューブエレメント内の熱交換媒体流通
路の幅方向における熱交換媒体の分配が十分でなくなったり、また絞り加工が技術的に非
常に難しくなってしまう等の問題を派生する。
【０００６】
また、膨出状ヘッダー部をテーラーブランキング等により重ね絞り成形することも考えら
れるが、それでは、部分的に板厚違いがあるため、金型の製作、精度確保が難しく、また
重ね部分の洗浄ができないなどの問題を派生する。
【０００７】
本発明は、上記のような技術背景のもとで、このような問題を派生させることなく、複数
形成された熱交換器のうちの少なくとも１つの高耐圧が求められる熱交換器について、皿
状成形プレートの肉厚を薄いものにしながら、隣り合う帯板状チューブエレメントの対応
熱交換媒体流通路同士を内部的に連通させる部分の耐圧強度を向上することができる複式
一体型熱交換器を提供することを課題とする。
【０００８】
【課題を解決するための手段】
上記課題は、一対の皿状成形プレートが対向状に重ね合わされて、内部に、偏平な熱交換
媒体流通路が幅方向に複数、互いに独立して形成された帯板状チューブエレメントを複数
枚備え、該帯板状チューブエレメントが、それらの間に両端部を除いてアウターフィンを
介在させて、厚さ方向に積層され、前記帯板状チューブエレメント間の両端部において、
帯板状チューブエレメントの各熱交換媒体流通路が、隣り合う帯板状チューブエレメント
の対応熱交換媒体流通路にそれぞれ内部的に連通されることにより、互いに独立した複数
の熱交換器が一体的に形成された複式一体型熱交換器であって、前記各帯板状チューブエ
レメントに形成された複数の熱交換媒体流通路のうちの少なくとも１つの対応熱交換媒体
流通路同士が、隣り合う帯板状チューブエレメント間の両端部に配置された、帯板状チュ
ーブエレメントとは別体の短筒状の連通パイプを通じて内部的に連通されてなることを特
徴とする複式一体型熱交換器によって解決される。
【０００９】
即ち、上記構成では、各帯板状チューブエレメントに形成された複数の熱交換媒体流通路
のうちの少なくとも１つの対応熱交換媒体流通路同士が、隣り合う帯板状チューブエレメ
ント間の両端部に配置された、帯板状チューブエレメントとは別体の短筒状の連通パイプ
を通じて、内部的に連通されたものであることにより、帯板状チューブエレメントを構成
する皿状成形プレートの肉厚を薄くしつつ、短筒状の連通パイプを厚肉に設計することが
でき、このパイプ連通された熱交換媒体流通路郡から構成される熱交換器については、隣
り合う帯板状チューブエレメントの熱交換媒体流通路同士を内部的に連通させる部分の耐
圧強度が向上され、高い耐圧性能が発揮される。
【００１０】
また、前記
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複式一体型熱交換器において、チューブエレメントを構成する成形プレートの
内面に形成された第１熱交換媒体通路用の凹部の底壁部は、両端を半円弧状とする平面視
長円状をなし、底壁部の両端部に、円形の第１熱交換媒体流通孔が形成されていても良い
。



【００１１】

【００１２】

【００１３】

【００１４】

【００１５】

【００１６】

【００１７】

【００１８】

【００１９】

【００２０】

【００２１】

【００２２】

10

20

30

40

50

(5) JP 3785230 B2 2006.6.14

また、短筒状連通パイプは、チューブエレメント間の間隔距離に対応する長さの円形パイ
プ材によるもので、短筒状連通パイプの周壁の肉厚は、皿状成形プレートの肉厚よりも厚
肉に設定され、それ単独で内部圧力に耐え得る耐圧強度を備えている構成としても良い。

また、短筒状連通パイプは、その両端部が、隣り合うチューブエレメントの対向する成形
プレートの位置決め用バーリング部に外嵌め状態に適合して嵌合され、ブレージングシー
トのろう材にて接合一体化され、隣り合うチューブエレメントの第１熱交換媒体流通路を
内部的に連通していても良い。

また、各チューブエレメントの第１熱交換媒体流通路内に、インナーフィンが配置されて
いても良い。

また、インナーフィンの両端部には、成形プレートの第１熱交換媒体流通孔と同じサイズ
の熱交換媒体流通孔が形成されており、この熱交換媒体流通孔が前記成形プレートの第１
熱交換媒体流通孔と同芯状に配置されていても良い。

また、インナーフィンの両端部に、熱交換媒体流通孔を省略されて、半円状の凹部が形成
され、半円状凹部が第１円形熱交換媒体流通孔と同芯状に配置されていても良い。

また、第１熱交換媒体流通路を形成する長円状凹部の両端部の半円状の周壁から第１熱交
換媒体流通孔側に隆起状の三角形状リブが突出して形成され、このリブがもう一方の皿状
成形プレートの対応リブにブレージングシートのろう材にて接合一体化されていても良い
。

また、インナーフィンの両端部に半円状の凹部が形成され、この半円状凹部が円形の第１
熱交換媒体流通孔と同芯状に配置され、第１熱交換媒体流通路を形成する長円状凹部の両
端部底壁の、インナーフィンの存在しない部分に、複数ないしは多数の小突起状のリブが
分散状態に形成され、これらのリブの先端部がもう一方の皿状成形プレートの対応リブ又
は底壁部にブレージングシートのろう材にて接合一体化されていても良い。

また、インナーフィンの両端部が長さ方向と直角に切断され、インナーフィンの端部が、
成形プレートの第１熱交換媒体流通孔の手前に位置するものとなされ、第１熱交換媒体流
通路を形成する長円状凹部の両端部底壁の、インナーフィンの存在しない部分に、前記第
１熱交換媒体流通孔の周囲部分を含めて、複数ないしは多数の小突起状のリブが分散状態
に形成され、これらのリブの先端部がもう一方の皿状成形プレートの対応リブ又は底壁部
にブレージングシートのろう材にて接合一体化されていても良い。

また、各チューブエレメントの第２熱交換媒体流通路内にも、インナーフィンが配置され
た構成としても良い。

また、インナーフィンが、熱交換媒体通路を区画する仕切り壁の適宜箇所に孔、スリット
、ルーバー等が形成されたパーフォレートタイプであっても良いし、あるいは熱交換媒体
通路を区画する仕切り壁を所定長毎にチューブの幅方向に位相を異にした状態で設けたオ
フセットタイプであっても良い。

また、第１熱交換媒体流通路と第２熱交換媒体流通路の間において、チューブエレメント
に断熱用のスリット開口部が形成されていても良い。

また、チューブエレメントに形成された複数の熱交換媒体流通路の全てにおける各対応熱



【００２３】

【００２４】

【００２５】
【発明の実施の形態】
次に、本発明の複式一体型熱交換器の実施形態を図面に基づいて説明する。
【００２６】
本実施形態の複式一体型熱交換器は、エンジン冷却用のラジエーターと、カーエアコン用
のコンデンサーとを一体的に備えたものである。
【００２７】
図１ないし図７に示される実施形態にかかる複式一体型熱交換器において、（１）…は帯
板状チューブエレメント、（２）はアウターフィン、（３）は短筒状連通パイプである。
【００２８】
図１に示されるように、この複式一体型熱交換器において、帯板状チューブエレメント（
１）…は複数枚備えられ、それらの間に両端部を除いてアウターフィン（２）を介在させ
て、厚さ方向に積層されている。
【００２９】
各帯板状チューブエレメント（１）は、一対の皿状成形プレート（４）（４）が対向状に
重ね合わされて構成されたものである。各皿状成形プレート（４）は、芯材の両面にろう
材層がクラッドされた薄板状のアルミニウムブレージングシートのプレス成形品からなり
、このろう材によって全体が一括ろう付けにより接合一体化されている。
【００３０】
図７に示されるように、各皿状成形プレート（４）の内面部には、幅方向の一方の側にコ
ンデンサー用の第１熱交換媒体通路を形成する凹部（５）が長手方向に延びて形成される
と共に、幅方向のもう一方の側にはラジエーター用の第２熱交換媒体通路を形成する凹部
（６）が、前記コンデンサー用凹部（５）とは独立して長手方向に延びて形成され、両皿
状成形プレート（４）（４）が重ね合わされて上記ブレージングシートのろう材にて一括
ろう付け接合されることにより、図２に示されるように、幅方向に２つの互いに独立した
コンデンサー用の第１の熱交換媒体流通路（７）とラジエーター用の第２の熱交換媒体流
通路（９）がそれぞれ形成されている。なお、（ 27）は断熱用のスリット開口部である。
【００３１】
上記帯板状チューブエレメント（１）において、その両端部には、ラジエーター用の第２
熱交換媒体流通路（９）に対応して、この第２熱交換媒体流通路（９）と内部連通する外
方膨出状のヘッダー部（ 11）（ 11）が絞り加工にて一体成形されている。各膨出状ヘッダ
ー部（ 11）は、図６に示されるように、帯板状チューブエレメント（１）を構成する各皿
状成形プレート（４）（４）の第２熱交換媒体通路を形成する凹部（６）に対応して、そ
の両端部に該凹部（６）と連続して該凹部（６）よりも深い凹部（ 12）が絞り加工にて一
体成形され、両皿状成形プレート（４）（４）が重ね合わされて形成されたものである。
該膨出状ヘッダー部（ 11）（ 11）の両面には、第２熱交換媒体流通孔（ 13）（ 13）が形成
され、隣り合う帯板状チューブエレメント（１）（１）の膨出状ヘッダー部（ 11）（ 11）
同士が上記ブレージングシートのろう材にて一括ろう付けされて接続されることにより、
隣り合うチューブエレメント（１）（１）の第２熱交換媒体流通路（９）（９）が互いに
該熱交換媒体流通孔（ 13）を通じて内部連通され、ラジエーター用の第２熱交換器（ 14）
が形成されている。
【００３２】
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交換媒体流通路同士が、連通パイプを通じて内部的に連通されてなる構成としても良い。

また、独立した複数の熱交換器が、エンジン冷却用のラジエーターとカーエアコン用のコ
ンデンサーの組み合わせであっても良いし、コンデンサーとコンデンサーの組み合わせで
あっても良いし、コンデンサーとインタークーラーの組み合わせであっても良いし、コン
デンサーとエンジンオイルクーラーの組み合わせであっても良い。

また、独立した複数の熱交換器を３つ以上備えていても良い。



一方、上記帯板状チューブエレメント（１）を構成する各皿状成形プレート（４）におい
て、その内面に形成されたコンデンサー用凹部（５）の底壁部（ 5a）は、図７に示される
ように、両端を半円弧状とする平面視長円状をなし、該底壁部（ 5a）の両端部に、円形の
第１熱交換媒体流通孔（ 15）が形成されている。なお、図４に示されるように、第１熱交
換媒体流通孔（ 15）の周縁部には外方突出状のパイプ位置決め用バーリング部（ 15a ）が
形成されている。そして、隣り合う帯板状チューブエレメント（１）（１）の第１熱交換
媒体流通路（７）（７）同士が該第１熱交換媒体流通孔（ 15）（ 15）を通して内部的に連
通されることにより、第１熱交換媒体流通路（７）…の郡からなるコンデンサー用の第１
熱交換器（ 16）が形成されるが、この連通のため、帯板状チューブエレメント（１）とは
別体の短筒状連通パイプ（３）が用いられている。
【００３３】
短筒状連通パイプ（３）は、図１及び図４に示されるように、帯板状板状チューブエレメ
ント（１）…間の間隔距離に対応する長さの円形パイプ材によるもので、アルミニウム製
の中空押出型材を所定長さに切断して製作されたものである。該短筒状連通パイプ（３）
の周壁の肉厚は、熱交換中に該短筒状連通パイプ（３）にかかる圧力を考慮し、皿状成形
プレートの肉厚よりも厚肉に設定され、それ単独で内部圧力に耐え得る耐圧強度を備えた
ものに設計されている。
【００３４】
この短筒状連通パイプ（３）は、その両端部が、隣り合う帯板状チューブエレメント（１
）（１）の対向する皿状成形プレート（４）（４）の位置決め用バーリング部（ 15a ）（
15a ）に外嵌め状態に適合して嵌合され、上記ブレージングシートのろう材にて接合一体
化され、それによって、隣り合う帯板状チューブエレメント（１）（１）の第１熱交換媒
体流通路（７）（７）を内部的に連通している。そしてそれにより、第１熱交換媒体流通
路（７）…の群からなるコンデンサー用の第１熱交換器（ 16）を形成している。
【００３５】
本実施形態では、各帯板状チューブエレメント（１）内の第１熱交換媒体流通路（７）内
に、インナーフィン（ 17）が配置されている。このインナーフィン（ 17）は、図５に示さ
れるように、アルミニウム製の薄板材を横断面矩形波形状にプレス成形して製作されたも
ので、その幅は、第１熱交換媒体流通路（７）の幅とほぼ一致するものに設計されており
、帯板状チューブ（１）内に幅方向に合致状態に配置されて、その各波形頂部において、
皿状成形プレート（４）の第１熱交換媒体流通路（７）を形成する凹部（５）の底壁部（
5a）の内面に上記ブレージングシートのろう材にて一括ろう付け接合され、両皿状成形プ
レート（４）（４）を連結している。これにより、帯板状チューブ（１）の第１熱交換媒
体流通路（７）側の耐圧強度が高められると共に、該第１熱交換媒体流通路（７）を幅方
向に複数の単位通路（ 7a）…に区画して熱交換媒体流通路（７）の流体直径を小さくし熱
交換効率を向上している。
【００３６】
該インナーフィン（ 17）の両端部には、図２及び図３に示されるように、第１熱交換媒体
流通孔（ 15）（ 15）と同じサイズの円形の熱交換媒体流通孔（ 19）が形成されており、該
熱交換媒体流通孔（ 19）が皿状成形プレート（４）の第１熱交換媒体流通路（７）側の熱
交換媒体流通孔（ 15）と同芯状に配置されている。
【００３７】
そして、該インナーフィン（ 17）の両端部は、図３に示されるように、第１熱交換媒体流
通路（７）の両端部周囲を囲む半円弧状内端部よりも径小な半円弧状突出部（ 17a ）を有
するものに形成されており、該半円弧状突出部（ 17a ）が第１熱交換媒体流通路（７）の
両端部周囲を囲む半円弧状内端部から離間されて、それらの間にインナーフィン（ 17）の
存在しない半円弧状の空間部（ 20）が形成され、該空間部（ 20）を介して、第１熱交換媒
体流通路（７）の各単位通路（ 7a）…が相互に連通されるようになされている。
【００３８】
なお、図２に示されるように、各帯板状チューブエレメント（１）内のラジエーター用第
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２熱交換媒体流通路（９）内にも、インナーフィン（ 21）が配置され、同様に、帯板状チ
ューブ（１）の第２熱交換媒体流通路（９）側の耐圧強度を高めると共に、該第２熱交換
媒体流通路（９）を幅方向に複数の単位通路（ 9a）…に区画して熱交換媒体流通路（９）
の流体直径を小さくし熱交換効率を向上するようにしている。
【００３９】
上記構成では、ラジエーター用の第２熱交換器（ 14）とコンデンサー用の第１熱交換器（
16）とが一体的に備えられた複式一体型熱交換器において、図１及び図３に示されるよう
に、隣り合う帯板状チューブエレメント（１）（１）間の両端部に、帯板状チューブエレ
メント（１）とは別体の短筒状連通パイプ（３）を配置し、該短筒状連通パイプ（３）を
通じて、高い耐圧性能が要求されるコンデンサー用第１熱交換器（ 16）の第１熱交換媒体
流通路（７）…郡を内部連通状態に接続した構造であるから、帯板状チューブエレメント
（１）を構成する皿状成形プレート（４）（４）の肉厚を薄くしつつ、短筒状の連通パイ
プ（３）を厚肉に設計することができ、これにより、隣り合う帯板状チューブエレメント
（１）…のコンデンサー用第１熱交換媒体流通路（７）（７）同士を内部的に連通させる
部分の耐圧強度を向上することができ、耐圧強度的に優れたコンデンサーを形成すること
ができる。
【００４０】
しかも、図３及び図４に示されるように、第１熱交換媒体流通路（７）内にはインナーフ
ィン（ 17）が配置され、該インナーフィン（ 17）の端部には熱交換媒体流通孔（ 19）が形
成され、該熱交換媒体流通孔（ 19）が帯板状チューブエレメント（１）を構成する皿状成
形プレート（４）の第１熱交換媒体流通孔（ 15）、ひいては短筒状連通パイプ（３）と同
芯状に配置されているから、短筒状連通パイプ（３）が帯板状チューブエレメント（１）
内からインナーフィン（ 17）の熱交換媒体流通孔（ 19）を囲む周囲部分にて支えられ、従
って、とりわけ、熱交換器構成部材の相互仮組後の一括ろう付け中の高温下で、短筒状連
通パイプ（３）の自重によって生じやすい帯板状チューブ（１）の第１熱交換媒体流通路
（７）の端部の潰れを防止することができる。
【００４１】
特に、本実施形態では、インナーフィン（ 17）のこの熱交換媒体流通孔（ 19）を囲む周囲
部分が、第１熱交換媒体流通路（７）内で、短筒状連通パイプ（３）の端部周壁の直下領
域に配置された構成となされているから、インナーフィン（ 17）が短筒状連通パイプ（３
）を安定良く強固に支えることができ、短筒状連通パイプ（３）の自重による帯板状チュ
ーブエレメント（１）の潰れを非常に効果的に防止することができる。
【００４２】
同時に、インナーフィン（ 17）の端部は、第１熱交換媒体流通路（７）の端部内面から離
間され、それらの間にインナーフィンの存在しない空間部（ 20）が形成されているから、
短筒状連通パイプ（３）を通じて第１熱交換媒体流通路（７）内に流入した熱交換媒体は
、その一部が該流通路（７）の端部側に流通してインナーフィン（ 17）の存在しない空間
部（ 20）に流入し、そこで、流れを幅方向に広げながらＵターンして、第１熱交換媒体流
通路（７）の幅方向の両外側の単位通路（ 7a）…にも分配されて流れ込むことができ、第
１熱交換媒体流通路（７）内に流入された熱交換媒体を該流通路（７）の幅方向に広く分
配しえて、高い熱交換性能を発揮することができる。
【００４３】
特に、第１熱交換媒体流通路（７）の端部は半円弧状に形成されると共に、インナーフィ
ン（ 17）の端部は、第１熱交換媒体流通路（７）の半円弧状端部内面よりも径小な半円弧
状突出部（ 17a ）（ 17a ）を有するものに形成され、該半円弧状突出部（ 17a ）が第１熱
交換媒体流通路（７）の半円弧状端部内面から離間されて、それらの間にインナーフィン
（ 17）の存在しない半円弧状の空間部（ 20）が形成されたものであるから、該空間部（ 20
）に流れ込んだ熱交換媒体が、スムーズに、その流れを幅方向に広げながらＵターンして
第１熱交換媒体流通路（７）内の幅方向の両外側の単位通路（ 7a）…に分配され、熱交換
媒体の流れによる圧力損失を小さく抑えることができる。
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【００４４】
図８ないし図１０には変形例を示す。図８に示される変形例は、第１熱交換媒体流通路（
７）内に配置されるインナーフィン（ 17）の両端部に、熱交換媒体流通孔を省略されて、
半円状の凹部（ 23）が形成され、該半円状凹部（ 23）が熱交換媒体流通孔（ 15）と同芯状
に配置されている。そして、第１熱交換媒体流通路（７）を形成する長円状凹部（５）の
両端部の半円状の周壁から第１熱交換媒体流通孔（ 15）側に隆起状の三角形状リブ（ 24）
が突出して形成され、該リブ（ 24）がもう一方の皿状成形プレート（４）の対応リブ（ 24
）にブレージングシートのろう材にて接合一体化されている。本変形例では、インナーフ
ィン（ 17）及びリブ（ 24）の両者の存在によって短筒状連通パイプ（３）の自重による第
１熱交換媒体流通路（７）の両端部の潰れが防止され、また同様に第１熱交換媒体流通路
（７）の両端部の耐圧性能も向上される。更に、短筒状連通パイプ（３）を通じて第１熱
交換媒体流通路（７）内に流入した熱交換媒体の、各単位通路（ 7a）…への幅広い分配も
より一層スムーズなものになる。
【００４５】
図９に示される変形例は、第１熱交換媒体流通路（７）内に配置されるインナーフィン（
17）の両端部に同じく半円状の凹部（ 23）が形成され、該半円状凹部（ 23）が熱交換媒体
流通孔（ 15）と同芯状に配置されている。そして、第１熱交換媒体流通路（７）を形成す
る長円状凹部（５）の両端部底壁（ 5a）の、インナーフィン（ 17）の存在しない部分に、
複数ないしは多数の小突起状のリブ（ 22）…が分散状態に形成され、これらのリブ（ 22）
…の先端部がもう一方の皿状成形プレート（４）の対応リブ（ 22）又は底壁部（ 5a）にブ
レージングシートのろう材にて接合一体化されている。本変形例では、インナーフィン（
17）とリブ（ 22）…の両者の存在により、短筒状連通パイプ（３）の自重による第１熱交
換媒体流通路（７）の両端部の潰れが防止され、また、該第１熱交換媒体流通路（７）の
両端部の耐圧性能が向上される。また、短筒状連通パイプ（３）を通じて第１熱交換媒体
流通路（７）内に流入した熱交換媒体の、各単位通路（ 7a）…への幅広い分配も実現され
る。
【００４６】
図１０に示される変形例は、第１熱交換媒体流通路（７）内に配置されるインナーフィン
（ 17）が、その両端部の熱交換媒体流通孔や半円状の凹部を省略されて、端部が長さ方向
と直角に切断され、該端部が第１熱交換媒体流通孔（ 15）の手前に位置するものとなされ
ている。そして、第１熱交換媒体流通路（７）を形成する長円状凹部（５）の両端部底壁
（ 5a）の、インナーフィン（ 17）の存在しない部分において、第１熱交換媒体流通孔（ 15
）の周囲部分を含めて、複数ないしは多数の小突起状のリブ（ 22）…が分散状態に形成さ
れ、これらのリブ（ 22）の先端部がもう一方の皿状成形プレート（４）の対応リブ（ 22）
又は底壁部（ 5a）に上記ブレージングシートのろう材にて接合一体化されている。このリ
ブ（ 22）…によって短筒状連通パイプ（３）の自重による第１熱交換媒体流通路（７）の
両端部の潰れを防止し得ると共に、該第１熱交換媒体流通路（７）の両端部の耐圧性能も
向上され、かつ、短筒状連通パイプ（３）を通じて第１熱交換媒体流通路  （７）内に流
入した熱交換媒体の、各単位通路（ 7a）…への分配も行われて高い熱交換性能が発揮され
る。加えてインナーフィン（７）の端部処理が容易である。
【００４７】
以上に本発明の実施形態を示したが、本発明はこれに限定されるものではなく、各種変形
が可能である。例えば、上記実施形態では、第１及び第２の２つの熱交換器を備え、その
うちの一方の熱交換器について短筒状連通パイプを採用してコンデンサーとして高い耐圧
性能を発揮し得る構成としたが、３つ以上の熱交換器を備えた複式一体型熱交換器に構成
されてもよい。また、すべての熱交換器について短筒状連通パイプを採用しすべての熱交
換器が高い耐圧性能を発揮し得るものに構成されてもよい。例えばコンデンサーとコンデ
ンサーの複式一体型熱交換器であってもよい。また、熱交換器の組み合わせも、コンデン
サーとラジエーターの他、上記のようにコンデンサーとコンデンサー、コンデンサーとイ
ンタークーラー、コンデンサーとエンジンオイルクーラーなど各種の組み合わせが可能で
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ある。また、短筒状連通パイプを採用した熱交換器はコンデンサーに限定されるものでは
なく、その他の熱交換器であってもよい。また、上記実施形態では、インナーフィン（ 17
）として、帯板状チューブエレメント（１）内の偏平な第１熱交換媒体流通路（７）をそ
の幅方向に液密状態ないし気密状態に区画する仕切り壁（ 17b ）が第１熱交換媒体流通路
（７）の長さ方向に連続して延びるようにしたものを用いているが、これに代えて、仕切
り壁（ 17b ）の適宜箇所に孔、スリット、ルーバー等を形成したパーフォレートタイプ、
あるいは、仕切り壁（ 17b ）を所定長毎に帯板状チューブの幅方向に位相を異にした状態
で設けたいわゆるオフセットタイプのように、熱交換媒体が各単位流通路（ 7a）…を自由
にあるいは蛇行して流通し得るようにしたタイプのインナーフィンを採用してもよい。
【００４８】
【発明の効果】
上述の次第で、本発明の複式一体型熱交換器は、各帯板状チューブエレメントに形成され
た複数の熱交換媒体流通路のうちの少なくとも１つの対応熱交換媒体流通路同士が、隣り
合う帯板状チューブエレメント間の両端部に配置された、帯板状チューブエレメントとは
別体の短筒状の連通パイプを通じて、内部的に連通されたものであるから、少なくともこ
の熱交換媒体流通路によって構成される熱交換器については、帯板状チューブエレメント
を構成する皿状成形プレートの肉厚を薄くしつつ、短筒状の連通パイプを厚肉に設計する
ことができ、これにより、隣り合う帯板状チューブエレメントの前記対応熱交換媒体流通
路同士を内部的に連通させる部分の耐圧強度を向上することができ、耐圧強度的に優れた
熱交換器を備えさせることができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】実施形態にかかる複式一体型熱交換器の全体正面図である。
【図２】図１のＩ－Ｉ線断面矢視図である。
【図３】図２の要部拡大断面図である。
【図４】図３のＩＩＩ－ＩＩＩ線断面図である。
【図５】図３のＩＶ－ＩＶ線断面図である。
【図６】図２のＩＩ－ＩＩ線断面図である。
【図７】皿状成形プレートの内面図である。
【図８】変形例を示すもので、コンデンサー側の冷却媒体流通路の端部断面図である。
【図９】他の変形例を示すもので、コンデンサー側の冷却媒体流通路の端部断面図である
。
【図１０】更に他の変形例を示すもので、コンデンサー側の冷却媒体流通路の端部断面図
である。
【符号の説明】
　　１…帯板状チューブエレメント
　　２…アウターフィン
　　３…短筒状連通パイプ
　　４…皿状成形プレート
　　７…第１熱交換媒体流通路
　　９…第２熱交換媒体流通路
　　１４…第２熱交換器（ラジエーター）
　　 …第１熱交換器（コンデンサー）
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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【 図 ５ 】

【 図 ６ 】

【 図 ７ 】

【 図 ８ 】 【 図 ９ 】
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【 図 １ ０ 】
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