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凝縮熱交換器 気/液 熱交換器

リガルジョイントの熱交換器リガルジョイントの

(NEDOプロジェクト開発成果)

熱交換器

家庭用燃料電池システム等の省エネ、環境保全機器に搭載！

※材質：標準仕様はステンレス製です。ご要望に応じて他素材での対応も可能です。
※製品に関するご不明な点は弊社営業までお問い合わせ下さい。

特　長

凝縮熱交換器断面
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■多葉状高効率伝熱管 (シューティング
 クローバーチューブ＝ＳＣチューブ)を採用。

■素管伝熱面積を維持したまま流路断面積を
　小さくし、流速向上を実現→熱伝達率の向上。

■流路断面積を小さくする事で熱交換器の
  小型化が可能。　

■用途に応じて、ストレート、ねじりを加えた
　スパイラル形状の選定が可能。

■スパイラル形状は低流速領域、気体にお
　いて効果が得られる。

ＳＣチューブ

スパイラルストレート

素 管

製作プロセス

次世代型次世代型

ＳＣチューブをフィン
として活用した
高効率な凝縮熱交換器

素管伝熱面積を維持したままサイズを小型化

※ＮＥＤＯ…独立行政法人　新エネルギー・産業技術総合開発機構

用途に応じて選べる形状
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Graph. 熱交換量－水流量線図
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進化する多葉管 加工技術ＳＣチューブ

　リガルジョイントは全国中小企業団体中央会
「ものづくり中小企業製品開発」の支援を受け、
ステンレス製高効率熱交換器の接合技術を確立
しました。

従来の多葉状高効率伝熱管(以下SCチューブ)は引き抜き成形後、
配管に接続する為に両端を円管に加工。１回の引き抜き工程で
１本のＳＣチューブを製造しており工程数削減(低コスト化)
が課題となっていた。

引き抜き成形後に連続切断する。(断面はＳＣ形状の状態)

１回の引き抜き加工で長尺品から多本数をカット取りする事が可能。

ＳＣチューブを接続板に挿入後、プレス加工によりチューブ内部
から拡管。

生産性の向上、コストダウンの確立

■1回の引き抜き成形で多本数を生産

多葉状高効率伝熱管※の接合技術の確立

カット断面と接続板を溶接接合する為には、挿入した際の隙間を
小さくする必要がある。

■カットしたＳＣチューブ断面の接続技術

成 果 内 容

結果

ＳＣチューブの均一化接続方法の確立結果

ＳＣチューブ断面は円管断面に比べ複雑な形状をしている為、
接続板との溶接技術を要する。

再現性のある安定した接合技術が出来る様、溶接ロボットを用い
て溶接。

106時間強度で比較するとＳＣチューブは丸管に比べて約3倍
疲労強度が高かった。

ＳＣチューブと丸管を試験体とし、各々を引張圧縮
疲労試験(応力比Ｒ＝ー1)機※にかけた。

溶接部の強度、耐久性評価を神奈川県産業技術センターにて実施。

■接続されたＳＣチューブの接合技術

■疲労試験

結果

※多葉状高効率伝熱管…ＳＣチューブ
　　　　　 (ＳＣ：シューティングクローバー）

※試験機…インストロン製 8502型 疲労試験機

溶接ロボットのプログラムにより安定化を実現

端部は丸管

引き抜き→カットのみ（円管加工不要）引き抜き→カットのみ（円管加工不要）

マイクロスコープで
�20倍に拡大

マイクロスコープで
�20倍に拡大

平成21年度ものづくり中小企業製品開発等支援補助金(試作開発等支援事業)

ＳＣチューブの接合技術の確立
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Graph. ＳＣチューブと丸管のＳ－Ｎ曲線
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