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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur vereinfachten Herstellung einer Vorrichtung zum
Austausch von Wärme, insbesondere für Kraftfahrzeu-
ge, sowie danach eine hergestellte Vorrichtung und eine
Klimaanlage.
[0002] Im Stand der Technik erfolgt die Herstellung von
Wärmetauschern für Kraftfahrzeuge in der Regel da-
durch, dass deren Hauptkomponenten zu einem Block
fügetechnisch vormontiert und in dieser Form in einem
Ofen verlötet werden. Typischerweise werden die zum
Betrieb nötigen Abschlussrohre oder -stutzen erst in ei-
nem nachfolgenden Arbeitsgang angelötet bzw. - ge-
schweißt.
[0003] Zur Rationalisierung der Fertigung und Reduk-
tion der Produktionskosten ist es wünschenswert, diesen
zusätzlichen Arbeitsgang des nachträglichen Anlötens
bzw. -schweißens der Anschlussrohre einzusparen. Da-
zu muss eine ausreichende Vorfixierung der Anschluss-
rohre am Wärmetauscherblock vor dem Verlöten ge-
währleistet werden.
[0004] Nachteil beim Stand der Technik ist, dass oft-
mals die Anschlüsse am Wärmetauscher in einer un-
günstigen Art und Weise im Hinblick auf den Bauraum-
bedarf im Kraftfahrzeug angebracht sind. Nicht selten
handelt es sich auch um mehrteilige Konstruktionen, was
die Anzahl der nötigen Bauteile sowie die erforderlichen
Arbeitsschritte und damit die Kasten erhöht.
[0005] Die US 6 129 146 A offenbart einen Wärmeü-
bertrager mit einer Sammeleinrichtung und mit einem An-
schlussrohr, das Sicken aufweist zum Halten des An-
schlussrohrs in einer Öffnung der Sammeleinrichtung.
[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zur vereinfachten Herstellung einer
Vorrichtung zum Austausch von Wärme zu schaffen, wel-
ches ein Vorfixieren von Anschlussrohren am Wärme-
tauscher erlaubt, so dass der Wärmetauscher bereits fer-
tig montiert durch stoffschlüssige Verbindungen, wie ins-
besondere Lötverbindungen, gefertigt werden kann, oh-
ne dass nachträgliche zusätzliche Arbeitsschritte, wie
Anlöten oder Anschweißen der Anschlussrohre nötig wä-
ren. Auch ist es die Aufgabe, eine entsprechende Vor-
richtung zu schaffen und eine Klimaanlage mit einer sol-
chen Vorrichtung.
[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß durch ein
Verfahren gemäß Anspruch 1 gelöst. Die erfindungsge-
mäß hergestellte Vorrichtung ist Gegenstand des An-
spruchs 6. Die Klimaanlage ist Gegenstand von An-
spruch 14. Bevorzugte Verfahrensergänzungen, Aus-
führungsformen, Weiterbildungen und Verwendungen
sind Gegenstand der Unteransprüche.
[0008] Das erfindungsgemäße Verfahren zur Herstel-
lung einer Vorrichtung zum Austausch von Wärme, ins-
besondere für Kraftfahrzeuge, umfasst wenigstens die
folgenden Schritte:
In einem Schritt wird wenigstens eine Fluiddurchfluss-
einrichtung kraft- und/oder formflüssig mit wenigstens

zwei Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtungen zu-
sammengefügt. In einem weiteren Schritt erfolgt das
kraft-und/oder formflüssige Zusammenfügen wenigs-
tens einer Fluidzu- bzw. - abflusseinrichtung mit wenigs-
tens einer Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung im
Bereich wenigstens einer in der Fluidverteil- und/oder
-sammeleinrichtung vorgesehenen Öffnung, welche we-
nigstens ein begrenzendes Formelement aufweist, wo-
bei die Form des Formelements derart auf die Form der
Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung geometrisch abge-
stimmt bzw. angepasst ist, dass durch die Relativbewe-
gung wenigstens eines Endabschnitts wenigstens einer
Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung gegenüber dem For-
melement wenigstens eine Verbindungsfläche zwischen
dem Formelement und wenigstens einem Teil des En-
dabschnitts der Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung ent-
steht, wobei durch Größe und/oder Form dieser Verbin-
dungsfläche die Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung an der
Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung selbsthem-
mend vorfixiert wird.
[0009] Als selbsthemmend wird im Rahmen der Erfin-
dung verstanden, dass die gegeneinander vorfixierten
Einrichtungen im Wesentlichen allein durch ihren gegen-
seitigen Kontakt form- und/oder kraftschlüssig vorfixiert
werden. Als Beispiel hierfür kann das Ineinanderstecken
eines Kegels in einen Hohlkegel mit im Wesentlichen
gleichen Kegelwinkel genannt werden.
[0010] Als begrenzendes Formelement im Bereich der
Öffnung in der Fiuidverteil- und/oder -sammeleinrichtung
wird im Rahmen der Erfindung ein Element verstanden,
welches die Öffnung einerseits geometrisch begrenzt
und andererseits gegenüber einer vom Öffnungsquer-
schnitt aufgespannten Ebene aus der Öffnung heraus-
bzw. in die Öffnung hineinragt, wie beispielsweise eine
Kante, ein Wulst, ein Durchzug oder dergleichen.
[0011] Als geometrische Abstimmung bzw. Anpas-
sung wird im Rahmen der Erfindung verstanden, dass
wenigstens zwei geometrische Flächen derart aneinan-
der angepasst werden, dass bei einem Zusammenfügen
dieser Flächen eine Berührung nicht nur an einzelnen
Punkten, sondern zumindest in einem Bereich wenigs-
tens eines Flächensegments stattfindet.
[0012] In einem weiteren Schritt des erfindungsgemä-
ßen Verfahrens erfolgt die im Wesentlichen gas- und flüs-
sigkeitsdichte Befestigung der vorfixierten Vorrichtung
zum Austausch von Wärme gegenüber der Umgebung
über Stoffschlüssige Verbindungen.
[0013] In einer bevorzugten Weiterbildung des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens erfolgt diese stoffschlüssige
Verbindung, insbesondere, aber nicht ausschließlich,
über Lötverbindungen, Schweißverbindungen und/oder
Klebeverbindungen.
[0014] In einer bevorzugten Weiterbildung des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens wird wenigstens eine Fluid-
zu- bzw. -abflussverbindung mit wenigstens einem For-
melement im Bereich einer längs- und/oder stirnseitigen
Öffnung wenigstens einer Fluidverteil- und/oder -sam-
meleinrichtung form- und/oder kraftschlüssig zusam-
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mengefügt.
[0015] In einem weiteren Schritt erfolgt die selbsthem-
mende Vorfixierung wenigstens einer Fluidzu- bzw. -ab-
flusseinrichtung an wenigstens einem Formelement ei-
ner Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung in Form
einer form- und/oder kraftschlüssigen Verbindung da-
durch, dass wenigstens eine Fluidzu- bzw. -abflussein-
richtung einen Endabschnitt mit einem sich zum Ende
hin im Wesentlichen verjüngenden Außenquerschnitt
aufweist, welcher in wenigstens ein Formelement der
Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung mit einem sich
im Wesentlichen nach außen aufweitenden Innenquer-
schnitt eingefügt wird.
[0016] In einem weiteren Schritt erfolgt die selbsthem-
mende Vorfixierung wenigstens einer Fluidzu- bzw. -ab-
flusseinrichtung an wenigstens einem Formelement ei-
ner Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung in Form
einer form- und/oder kraftschlüssigen Verbindung da-
durch, dass wenigstens eine Fluidzu- bzw. -abflussein-
richtung einen Endabschnitt mit einem sich zum Ende
hin im Wesentlichen aufweitenden Innenquerschnitt auf-
weist, welcher auf wenigstens ein Formelement der Flu-
idverteil- und/oder -sammeleinrichtung mit einem sich im
Wesentlichen nach außen verjüngenden Außenquer-
schnitt aufgesteckt wird.
[0017] In einer weiteren bevorzugten Weiterbildung
des erfindungsgemäßen Verfahrens erfolgt die selbst-
hemmende Vorfixierung wenigstens einer Fluidzu- bzw.
- abflusseinrichtung an wenigstens einem Formelement
einer Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung in Form
einer form- und/oder kraftschlüssigen Verbindung da-
durch, dass wenigstens eine Fluidzu- bzw. -abflussein-
richtung einen zum Ende hin im Wesentlichen konusför-
migen Endabschnitt aufweist, welcher in wenigstens ein
im Wesentlichen innenkonusförmiges Formelement der
Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtungen eingefügt
wird.
[0018] In einer weiteren bevorzugten Weiterbildung
des erfindungsgemäßen Verfahrens erfolgt die selbst-
hemmende Vorfixierung wenigstens einer Fluidzu- bzw.
-abflusseinrichtung an wenigstens einem Formelement
einer Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung in Form
einer form- und/oder kraftschlüssigen Verbindung da-
durch, dass wenigstens eine Fluidzu- bzw. -abflussein-
richtung einen zum Ende hin im Wesentlichen innenko-
nusförmigen Endabschnitt aufweist, welcher auf wenigs-
tens ein im Wesentlichen konusförmiges Formelement
der Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung aufge-
steckt wird.
[0019] Bevorzugt erfolgt die selbsthemmende Vorfi-
xierung wenigstens einer Fluidzu- bzw. -abflusseinrich-
tung an wenigstens einem Formelement einer Fluidver-
teil- und/oder -sammeleinrichtung wenigstens teilweise
durch wenigstens ein Formschlusselement, wie insbe-
sondere, aber nicht ausschließlich, Haken, Ösen, Ge-
windegänge, Ausnehmungen und/oder Vorsprünge. Es
ist möglich, dass derartige Haken, Ösen, Gewindegänge
oder dergleichen entweder an der Fluidverteil- und/oder

-sammeleinrichtung oder an der Fluidzu- und/oder -ab-
flusseinrichtung angeordnet sind. Es ist jedoch auch
möglich, an beiden Elementen derartige Formschlusse-
lemente anzuordnen, wie zum Beispiel zwei ineinander-
greifende Gewindegänge. Auch liegen bajonettartige
Verschlüsse oder dergleichen im Sinne der vorliegenden
Erfindung vor.
[0020] Bevorzugt können die Fluidverteil- und/oder
-sammeleinrichtungen und die Endabschnitte der Fluid-
zu- bzw. -abflusseinrichtungen ineinander verdreht, ver-
hakt oder dergleichen werden.
[0021] Bevorzugt erfolgt die Fertigung wenigstens ei-
nes Formelements wenigstens einer Fluidverteil-
und/oder -sammeleinrichtung und/oder wenigstens ei-
nes Endabschnitts der Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung
mit geeigneten Größen und Formtoleranzen.
[0022] Die Längen- bzw. Durchmessertoleranzen der
Formelemente der Fluidverteil- und/oder -sammelein-
richtungen sowie der Endabschnitte der Fluidzu- bzw.
-abflusseinrichtungen betragen 60,8 mm, bevorzugt
60,1 mm und besonders bevorzugt 60,05 mm. Die Win-
keltoleranzen der bevorzugt konusförmigen En-
dabschnitte der Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtungen, so-
wie der bevorzugt innenkonusförmigen Formelemente
der Fluidverteil- und/oder - sammeleinrichtungen betra-
gen 64 Grad, bevorzugt 61 Grad und besonders bevor-
zugt 60,5 Grad.
[0023] Damit ergibt sich beim Zusammenfügen des
Endabschnitts einer Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung
mit dem Formelement einer Fluidverteil- und/oder -sam-
meteinrichtung eine vorgegebene Endposition der Flu-
idzu- bzw. -abflusseinrichtung bezüglich des Formele-
ments der Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung, so
dass das äußere Ende der Fluidzu- bzw. -abflusseinrich-
tung bevorzugt im Wesentlichen bündig mit dem inneren
Ende des Formelements wenigstens einer Fluidverteil-
und/oder- sammeleinrichtung abschließt.
[0024] Bevorzugt erfolgt ferner das Zusammenfügen
wenigstens einer Fluidzu- bzw, -abflusseinrichtung mit
wenigstens einer Fluidverteil- und/oder -samrneleinrich-
tung über eine Pressverbindung, bevorzugt eine Kegel-
Pressverbindung.
[0025] Bevorzugt werden die Fluiddurchflusseinrich-
tungen, die Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtungen
sowie die Fluidzufluss- bzw. -abflusseinrichtung durch
Ausstanzen und Biegen von Teilen eines einteiligen ebe-
nen Metallblechs erzeugt.
[0026] Die Erfindung ist ferner auf eine Vorrichtung
zum Austausch von Wärme, insbesondere für Kraftfahr-
zeuge, gerichtet, die nach einem der oben beschriebe-
nen Verfahren hergestellt wird und wenigstens eine erste
Zuflusseinrichtung aufweist sowie wenigstens zwei Flu-
idverteil- und/oder -sammeleinrichtungen, wenigstens
eine Fluiddurchflusseinrichtung und wenigstens eine
Fluidabflusseinrichtung, wobei in wenigstens einer Flu-
idverteil-und/oder -sammeleinrichtung wenigstens eine
Öffnung vorgesehen ist, welche wenigstens ein begrenz-
endes Formelement aufweist. Dabei ist die Form des For-
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melements derart auf die Form der Fluidzu- bzw. -abflus-
seinrichtung geometrisch abgestimmt bzw. angepasst,
dass die Fluidzufluss- bzw.-abflusseinrichtung, welche
im Bereich der Öffnung der Fluidverteil- und/oder - sam-
meleinrichtung mit dieser zusammengefügt ist, wenigs-
tens eine Verbindungsfläche zu wenigstens einem For-
melement der Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung
aufweist, wobei durch Größe und/oder Form dieser Ver-
bindungsflache die Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung
über eine form-und/oder kraftschlüssige Verbindung an
der Fluidverteil- und/oder der -sammeleinrichtung selbst-
hemmend vorfixiert wird.
[0027] Als Vorfixierung wird im Rahmen der Erfindung
verstanden, dass noch nicht die endgültige Festigkeit der
fertigen Vorrichtung erreicht ist, sondern ein gegenseiti-
ger Halt bewerkstelligt wird, der ein endgültiges Befesti-
gen bzw. Fixieren beispielsweise durch Löten und der-
gleichen ermöglicht.
[0028] In einer erfindungsgemäßen Gestaltung weist
wenigstens eine Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung einen
Endabschnitt auf mit einem sich zum Ende hin im We-
sentlichen verjüngenden Außenquerschnitt, wobei der
Endabschnitt in wenigstens ein Formelement wenigs-
tens einer Fluidverteil-und/oder - sammeleinrichtung,
das einen auf den Endabschnitt geometrisch abgestimm-
ten bzw. angepassten, sich im Wesentlichen nach außen
aufweitenden, Innenquerschnitt aufweist, eingefügt ist.
[0029] Als Endabschnitt ist im Rahmen der Erfindung
ein solcher Abschnitt zu verstehen, der zumindest teil-
weise mit der Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung
in Verbindung steht.
[0030] In einer erfindungsgemäßen Ausführungsform
weist wenigstens eine Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung
einen Endabschnitt mit einem sich zum Ende hin im We-
sentlichen aufweitenden Innenquerschnitt auf, welcher
auf wenigstens ein Formelement wenigstens einer Flu-
idverteil- und/oder -sammeleinrichtung aufgesteckt ist.
Dabei weist das Formelement der Fluidverteil- und/oder
-sammeleinrichtung einen auf den Endabschnitt geome-
trisch abgestimmten bzw. angepassten, sich im Wesent-
lichen nach außen verjüngenden Außenquerschnitt auf.
[0031] Dabei kann die Verjüngung bzw. die Aufweitung
stetig verlaufen, sie kann jedoch auch stufenartig bzw.
in Form einzelner Wulste erfolgen.
[0032] In einer erfindungsgemäßen Ausführungsform
weist wenigstens eine Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung
einen zum Ende hin im Wesentlichen konusförmigen En-
dabschnitt auf, welcher in wenigstens ein Formelement
wenigstens einer Fluidverteil- und/oder -sammeleinrich-
tung, das einen auf den Endabschnitt geometrisch ab-
gestimmten bzw. angepassten Innenkonus aufweist, ein-
gefügt ist.
[0033] Bevorzugt weist ferner wenigstens eine Fluid-
zu- bzw. -abflusseinrichtung einen zum Ende hin im We-
sentlichen innenkonusförmigen Endabschnitt auf, wel-
cher wenigstens auf ein Formelemente wenigstens einer
Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung, das einen auf
den Endabschnitt geometrisch abgestimmten bzw. an-

gepassten Konus aufweist, aufgesteckt ist.
[0034] Dabei beträgt der Konuswinkel wenigstens ei-
nes Endabschnitts der Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung
und/oder wenigstens eines Formelements der Fluidver-
teil- und/oder -sammeleinrichtungen weniger als 10
Grad, bevorzugt weniger als 5 Grad und besonders be-
vorzugt zwischen 2 und 3 Grad.
[0035] Die verpresste Länge der Verbindungsfläche
wenigstens eines Endabschnitts einer Fluidzu- bzw. -ab-
flusseinrichtung mit wenigstens einem Formelement ei-
ner Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung liegt zwi-
schen 0,5 mm und 10 mm, bevorzugt zwischen 1 mm
und 5 mm und besonders bevorzugt 2,5 mm und 3,5 mm.
[0036] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form weist wenigstens eine Fluidzu- bzw. -abflusseinrich-
tung und/oder wenigstens ein Formelement einer Fluid-
verteil- und/oder -sammeleinrichtung wenigstens ein
Formschlusselement auf. Dabei ist das Formschlusse-
lement aus einer Gruppe von Formschlusselementen
ausgewählt, die insbesondere, aber nicht ausschließlich,
Haken, Ösen, Gewindegänge, Ausnehmungen und/oder
Vorsprünge aufweist. Bevorzugt greifen die Formschlus-
selemente in wenigstens ein Formelement einer Fluid-
verteil- und/oder -sammeleinrichtung bzw. einen Bereich
einer Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung ein.
[0037] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form weist der Querschnitt wenigstens einer Öffnung in
wenigstens einer Fluidverteil- und/oder - sammeleinrich-
tung eine geometrische Form auf, die einer Gruppe ent-
nommen ist, die im Wesentlichen kreisförmige, ellipsen-
förmige, rechteckige Formen sowie Mischformen aus
diesen Formen aufweist. Bevorzugt ist die Öffnung in
Form eines Langlochs ausgebildet.
[0038] Eine weitere charakteristische Größe der Öff-
nung in wenigstens einer Fluidverteil- und/oder -samme-
leinrichtung ist der hydraulische Durchmesser D, welcher
definiert ist durch das Vierfache der frei durchströmbaren
Querschnittsfläche dividiert durch den Umfang der Öff-
nung. Der hydraulische Durchmesser D liegt zwischen 5
und 20 mm, bevorzugt zwischen 10 und 16 mm und be-
sonders bevorzugt zwischen 13 und 14 mm.
[0039] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist wenigstens ein Formelement im Bereich einer
Öffnung der Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtun-
gen vorzugsweise als nach außen oder innen gerichteter
Durchzug ausgestaltet.
[0040] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist wenigstens eine Öffnung einer Fluidverteil-
und/oder -sammeleinrichtung längsseitig angeordnet.
[0041] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist wenigstens eine stirnseitige Öffnung in wenigs-
tens einer Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung vor-
gesehen. Dabei ist die Form des Endabschnitts der Flu-
idzu- bzw. -abflusseinrichtung derart auf das Formele-
ment der stirnseitigen Öffnung in der Fluidverteil-
und/oder -sammeleinrichtung geometrisch abgestimmt
bzw. angepasst, dass der mit dem Formelement der
stirnseitigen Öffnung der Fluidverteil- und/oder -samme-
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leinrichtung zusammengefügte Endabschnitt eine Ver-
bindungsfläche zum Formelement aufweist, wobei durch
Größe und/oder Form dieser Verbindungsfläche die Flu-
idzu- bzw. -abflusseinrichtung oder eine form- und/oder
kraftschlüssige Verbindung an der Fluidverteil- und/oder
-sammeleinrichtung selbsthemmend vorfixiert wird.
[0042] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist wenigstens eine stirnseitige Öffnung in wenigs-
tens einer Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung vor-
gesehen und ferner wenigstens ein Endabschnitt einer
Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung als Abschlussdeckel
ausgebildet. Dabei wird bevorzugt beim Zusammenbau
dieser Abschlussdeckel derart auf die Fluidverteil-
und/oder -sammeleinrichtung aufgesetzt bzw. aufge-
bracht, dass in zusammengebautem Zustand ein dichter
Abschluss gegenüber der Umgebung entsteht. Erfin-
dungsgemäß wird wenigstens eine gemäß wenigstens
einem der Ansprüche 1 bis 5 hergestellte Vorrichtung
zum Austausch von Wärme gemäß wenigstens einem
der Ansprüche 6 bis 13 in einer Klimaanlage für ein Kraft-
fahrzeug mit wenigstens einer Einrichtung zur Kompri-
mierung von Luft, wenigstens einer ersten Einrichtung
zum Austausch von Wärme, wenigstens einer zweiten
Einrichtung zum Austausch von Wärme, wenigstens ei-
ner Einrichtung, welche die Klimaanlage steuert
und/oder regelt gerichtet, verwendet.
[0043] Weitere Vorteile und Ausführungsformen der
vorliegenden Erfindung ergeben sich aus den beiliegen-
den Zeichnungen.
[0044] Darin zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer erfindungs-
gemäßen Vorrichtung zum Austausch von
Wärme;

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer Fiuidverteil-
und einer Fluidsammeleinrichtung mit einer
Fluidzu- und einer Fluidabflusseinrichtung;

Fig. 3 eine perspektivische Querschnittsdarstellung
der Fluidverteil und/oder -sammeleinrichtung
für eine erfindungsgemäße Vorrichtung zum
Austausch von Wärme;

Fig. 4 eine Querschnittsdarstellung einer erfindungs-
gemäßen Fluidverteil- und/oder -sammelein-
richtung;

Fig. 5 eine weitere Querschnittsdarstellung einer er-
findungsgemäßen Fluidverteil- und/oder -sam-
meleinrichtung.

[0045] In Fig. 1 ist eine erfindungsgemäße Vorrichtung
1 zum Austausch von Wärme, insbesondere für Kraft-
fahrzeuge, perspektivisch dargestellt. Im oberen Bereich
von Fig. 1 sind zwei längsseitig benachbarte Rohre 3a
und 3b erkennbar, die einen im Wesentlichen halbrunden
Querschnitt aufweisen mit einer nicht sichtbaren, im We-

sentlichen ebenen Bodenplatte, wobei die ebene Boden-
platte dem unter den Rohren 3a und 3b angeordneten,
aus einer Vielzahl im Wesentlichen rechteckiger Flach-
rohre 9 gebildeten Wärmetauscherkörper zugewandt ist.
Dabei sind die Längsseiten der Flachrohre 9 im Wesent-
lichen senkrecht zur Bodenplatte angeordnet und deren
längere Querseiten liegen in parallelen Ebenen zur Stirn-
seite der Rohre 3a und 3b. Letztere bilden die oberen
Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtungen.
[0046] An der Unterseite der Vorrichtung sind zwei wei-
tere Rohre 4a und 4b mit bezüglich der Rohre 3a und 3b
im Wesentlichen gleicher Form erkennbar, die ebenfalls
mit ihrer Bodenplatte dem Wärmetauscherkörper zuge-
wandt sind und die unteren Fluidverteil- und/oder -sam-
meleinrichtungen bilden.
[0047] Eine im Wesentlichen rohrförmige Fluidzu-
bzw. -abflusseinrichtung 6 ist mit einem im Wesentlichen
rechteckigem Endabschnitt mit abgerundeten Ecken in
ein im Wesentlichen rechteckiges Langloch in der Fluid-
verteil- und/oder - sammeleinrichtung 3a mit entspre-
chend abgerundeten Ecken in der Nähe der Rohrstirn-
seite längsseitig eingeschoben. Die Fluidzu- bzw. -ab-
flusseinrichtung 6 ist in der Nähe ihres in die Fluidverteil-
und/oder - sammeleinrichtung 3a eingeschobenen En-
dabschnitts in einem stumpfen Winkel in Richtung der
Bodenplatten der Rohre 3a und 3b gebogen und nach
etwa zwei Dritteln ihrer Länge bzgl. des eingeschobenen
Endes um den im Wesentlichen gleichen stumpfen Win-
kel zurück gebogen.
[0048] Eine weitere im Wesentlichen rohrförmige Fiui-
dab- bzw. -zuflusseinrichtung 8 ist an der unteren Stirn-
seite mit einem an einem Ende ausgebildeten Abschluss-
deckel in die Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung
3b eingesteckt und dreimal im Wesentlichen um 90 Grad
abgewinkelt. Zunächst in der Nähe des Abschlussde-
ckels in Richtung der Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung
6 parallel zur Bodenplatte der Fluidverteil- und/oder
-sammeleinrichtungen 3a und 3b, weiterhin in einigem
Abstand von der Längsseite des Rohrs 3a auf diese zu,
wobei sich das im Ausführungsbeispiel bezüglich des
Rohrs 6 dünnere Rohr 8 unter ersterem erstreckt.
Schließlich in etwa der Mitte der Längsseite des Rohrs
3a wiederum in der Bodenplattenebene von der Längs-
seite des Rohrs 3a weg, so dass das offene Ende der
Fluidab- bzw. - zuflusseinrichtung 8 in der im Wesentli-
chen gleichen Ebene und Richtung liegt, wie das offene
Ende der Fluidzu- bzw. - abflusseinrichtung 6, d.h. mit
im Wesentlichen bzgl. der Längsseite des Rohrs 3a senk-
rechter Längsachse der Anschlussrohre 6 und 8, wobei
die Längsachse in einer bezüglich der Bodenplatte der
Fluidverteil- und/oder - sammeleinrichtungen 3a und 3b
in Richtung der unteren Fluidverteil- und/oder -sammei-
einrichtungen beabstandeten Ebene liegen. Die offenen
Enden der Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtungen 6 und 8
liegen damit auf der Höhe der Unterseite des Sammel-
rohrs 3a in etwa im ersten Drittel dessen Längsseite, wei-
sen jeweils in gewissem Abstand vom Ende einen Um-
fangswulst auf und sind im Wesentlichen gleich weit von
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der Längsseite des Rohrs 3a beabstandet. Ferner sind
die freien Enden der Rohre 3a, 3b, 4a, 4b mit auf deren
Querschnitt abgestimmten halbrunden Deckeln ver-
schlossen.
[0049] Im Inneren der einzelnen Fluidverteil- und/oder
-sammeleinrichtungen 3a bzw. 3b sind gemäß eines be-
vorzugten Ausführungsbeispiels (nicht sichtbare) Trenn-
wände vorgesehen, welche ein Durchfließen des Fluids
bzw. Kältemittels in Längsrichtung I der Vorrichtung im
Wesentlichen verhindern. Zwischen den oberen und un-
teren Fluidverteil- und/oder -sammel-einrichtungen 3a
und 3b bzw. 4a und 4b ist die Vielzahl im Wesentlichen
rechteckiger Flachrohre 9 in nicht sichtbare Durchzüge
in die flachen Seiten Fluidverteil- und/oder -sammelein-
richtungen 3a und 3b bzw. 4a und 4b eingeschoben, wel-
che die Durchflusseinrichtungen der Wärmetauscher-
vorrichtung bilden.
[0050] Fig. 2 zeigt eine perspektivische Teildarstellung
der in Fig. 1 gezeigten Vorrichtung mit den oberen Flu-
idverteil- und/oder -sammeleinrichtungen 3a und 3b so-
wie den darin wie oben beschrieben eingesteckten im
Wesentlichen rohrförmigen Fluidzu- bzw. -abflussein-
richtungen 6 und 8. Ein an einem Ende der Fluidab- und
bzw. -zuflusseinrichtung 8 ausgebildeter Deckel 12 bzw.
Verschluss mit einer auf den Querschnitt des Rohrs 3b
abgestimmten halbrunden Form ist stirnseitig in die Flu-
idverteil- und/oder -sammeleinrichtungen 3b einge-
steckt. Das um die längsseitige Öffnung in Form eines
im Wesentlichen rechteckigen Langlochs in der Fluidver-
teil- und/oder -sammeleinrichtungen 3a mit abgerunde-
ten Ecken ausgebildete, die Öffnung begrenzende For-
melement ist als nach außen gerichteter Durchzug 10
mit einem sich ins Rohrinnere verjüngendem Innenquer-
schnitt ausgestaltet, in den die Fluidzu- bzw. -abflussein-
richtung 6 mit ihrem entsprechend in der Form abge-
stimmten Endabschnitt, der einen sich zum Ende hin ver-
jüngenden Außenquerschnitt aufweist, eingeschoben
werden kann.
[0051] Fig. 3 zeigt eine weitere perspektivische Detail-
darstellung der Fluidverteil und/oder -sammeleinrichtun-
gen 3a und 3b, wobei die Fluidab- und bzw.- zuflussein-
richtung 8 mit dem halbrunden Deckel 12 sowie die Flu-
idzu- und bzw. -abflusseinrichtung 6 mit dem auf das
Langloch 5 abgestimmten Endabschnitt abgenommen
sind, wodurch ein Blick ins Innere der Fluidverteil-
und/oder -sammeleinrichtungen 3a und 3b möglich ist.
Durch die in den im Wesentlichen ebenen Unterseiten
der Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtungen 3a und
3b angeordneten Durchzüge 16 können die flachrohrför-
migen Durchflusseinrichtungen 9 geschoben werden. In
die im Wesentlichen langlochförmige seitliche Öffnung 5
mit abgerundeten Ecken kann der Endabschnitt der Flu-
idzu- bzw. -abflusseinrichtung 6 mit einem entsprechend
in der Form abgestimmten und sich zum Ende hin im
Wesentlichen verjüngenden Außenquerschnitt einge-
schoben werden. Durch die herausgenommene Fluidzu-
und bzw. -abflusseinrichtung 6, ist die Innenseite des
Durchzugs 10 mit dem sich nach innen verjüngenden

Innenquerschnitt zu erkennen, welche die zur Vorfixie-
rung der Fluidzu- und bzw. -abflusseinrichtung 6 und der
Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung 3a nötige Ver-
bindungsfläche zwischen der Fluidzu- und bzw. -abflus-
seinrichtung 6 und der Fluidverteil- und/oder -sammel-
einrichtung 3a bildet.
[0052] Fig. 4 zeigt eine Querschnittsdarstellung der
Fluidsammel- und/oder -verteileinrichtungen 3a und 3b.
Auf der rechten Seite der Fluidsammel- und/oder -ver-
teileinrichtung 3a ist die längsseitige, vom sich ins Rohr-
innere verjüngenden Durchzug 10 begrenzte Öffnung 5
zu erkennen, in welche der sich nach außen hin verjün-
gende Endabschnitt der Fluidzu- bzw. -abfluss-einrich-
tung 6 eingeschoben wird. Die im rechteckigen Längs-
schnitt teilweise dargestellten Durchflusseinrichtungen 9
zeigen einzelne Flachrohre, die im Wesentlichen senk-
recht zu der Richtung, in der die Fluidab- bzw. - zuflus-
seinrichtung 6 in die Fluidsammel- und -verteileinrich-
tung 3a eingeschoben wird, durch die Durchzüge 16 ein-
gesteckt werden. Bevorzugt ragt die Fluidzu- bzw. - ab-
flusseinrichtung 6 nur soweit in das Innere der Fluidsam-
mel- und/oder - Verteileinrichtung 3a hinein, dass eine
Kollision mit den Durchflusseinrichtungen 9 verhindert
wird.
[0053] Fig. 5 zeigt eine weitere Ansicht der Quer-
schnittsdarstellung aus Fig. 4. Wie sich aus den im rech-
ten Rand der Figur eingezeichneten Geometrien ergibt,
ist der Rand des Durchzugs 10a um 2 Grad gegenüber
der Mittelsenkrechten S der Öffnungsquerschnittsebene
rohreinwärts auf S zugeneigt, in der der äußere Rand
des Endabschnitts der Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung
6, die eine im Wesentlichen gleiche Neigung rohraus-
wärts aufweist, zur Vorfixierung eingepresst wird.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung (1) zum
Austausch von Wärme, insbesondere für Kraftfahr-
zeuge, mit folgenden Schritten:

- Kraft- und formschlüssiges Zusammenfügen
wenigstens einer Fluiddurchflusseinrichtung (9)
mit wenigstens zwei Fluidverteil- und/odersam-
meleinrichtungen (3a, 3b),
- Kraft- und formschlüssiges Zusammenfügen
wenigstens einer Fluidzu- bzw. -abflusseinrich-
tung (6) mit wenigstens einer der wenigstens
zwei Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtun-
gen (3a, 3b) im Bereich wenigstens einer in der
Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung (3a,
3b) vorgesehenen Öffnung (5), welche wenigs-
tens ein begrenzendes Formelement aufweist,
wobei die Form des Formelements derart auf
die Form der Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung
(6) geometrisch abgestimmt bzw. angepasst ist,
dass durch die Relativbewegung eines En-
dabschnitts der Fluidzu- bzw. -abflusseinrich-
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tung (6) gegenüber dem Formelement wenigs-
tens eine Verbindungsfläche zwischen dem For-
melement und wenigstens einem Teil des En-
dabschnitts der Fluidzu- bzw. - abflusseinrich-
tung (6) entsteht, wobei durch Größe und/oder
Form dieser Verbindungsfläche die Fluidzu-
bzw. -abflusseinrichtung (6) an der Fluidverteil-
und/oder -sammeleinrichtung (3a, 3b) selbst-
hemmend vorfixiert wird, wobei die Relativbe-
wegung durch Einschieben der Fluidzu- bzw.
-abflusseinrichtung (6) in die Öffnung (5) erfolgt,
- im Wesentlichen gas- und/oder flüssigkeits-
dichte Befestigung der vorfixierten Vorrichtung
(1) zum Austausch von Wärme gegenüber der
Umgebung mittels wenigstens einer stoffschlüs-
sigen Verbindung, wobei
- die selbsthemmende Vorfixierung der Fluidzu-
bzw. -abflusseinrichtung (6) an dem Formele-
ment der Öffnung (5) der Fluidverteil- und/oder
- sammeleinrichtung (3a, 3b) in Form einer kraft-
schlüssigen Verbindung dadurch erfolgt, dass
der Endabschnitt der Fluidzu- bzw. - abflussein-
richtung (6) einen sich zum Ende hin im Wesent-
lichen verjüngenden Außenquerschnitt auf-
weist, und in dem Formelement der Fluidverteil-
und/oder -sammeleinrichtung (3a, 3b) mit einem
im Wesentlichen nach außen aufweitendem In-
nenquerschnitt eingefügt wird und wobei
- die selbsthemmende Vorfixierung der Fluidzu-
bzw. -abflusseinrichtung (6) an dem Formele-
ment der Fluidverteil- und/oder -sammeleinrich-
tung (3a, 3b) in Form einer kraftschlüssigen und
einer formschlüssigen Verbindung dadurch er-
folgt, dass der Endabschnitt der Fluidzu- bzw. -
abflusseinrichtung (6) eine zum Ende hin im We-
sentlichen konusförmige Form aufweist und in
dem innenkonusförmigen Formelement der Flu-
idverteil- und/oder -sammeleinrichtung (3a, 3b)
eingefügt wird.

2. Verfahren, gemäß Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die stoffschlüssige Verbindung über
Lötverbindungen, Schweißverbindungen und/oder
Klebeverbindungen erfolgt.

3. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Öff-
nung (5) längs- und/oder stirnseitig an der Fluidver-
teil- und/oder -sammeleinrichtung (3a, 3b) vorgese-
hen ist, wobei die Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung
(6) mit dem Formelement im Bereich der längs-
und/oder stirnseitigen Öffnung (5) der Fluidverteil-
und/oder - sammeleinrichtung (3a, 3b) form- und
kraftschlüssig zusammengefügt wird.

4. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-
genen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fertigung des Formelements der Fluidverteil-

und/oder -sammeleinrichtung (3a, 3b), sowie des
Endabschnitts der Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung
(6) mit geeigneten Größen- und Formtoleranzen er-
folgt, wodurch sich beim Zusammenfügen des En-
dabschnitts der Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung (6)
mit dem Formelement der Fluidverteil- und/oder
-sammeleinrichtung (3a, 3b) eine vorgegebene End-
position der Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung (6) be-
züglich des Formelements der Fluidverteil- und/oder
-sammeleinrichtung (3a, 3b) ergibt, vorzugsweise,
aber nicht ausschließlich derart, dass das äußere
Ende der Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung (6) bün-
dig mit dem inneren Ende des Formelements der
Fluidverteil- und/oder - sammeleinrichtung (3a, 3b)
abschließt.

5. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-
genen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Zusammenfügen der Fluidzu- bzw. - abflussein-
richtung (6) mit der Fluidverteil- und/oder -sammel-
einrichtung (3a, 3b) über eine Pressverbindung, be-
vorzugt einer Kegel-Pressverbindung erfolgt.

6. Vorrichtung (1) zum Austausch von Wärme, insbe-
sondere für Kraftfahrzeuge, hergestellt gemäß we-
nigstens einem der vorangegangenen Ansprüche
mit:

- wenigstens einer Fluidzuflusseinrichtung (6),
- wenigstens zwei Fluidverteil- und/oder -sam-
meleinrichtungen (3a, 3b),
- wenigstens einer Fluiddurchflusseinrichtung
(9) und
- wenigstens einer Fluidabflusseinrichtung (6),
wobei in wenigstens einer der wenigstens zwei
Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtungen
(3a, 3b) wenigstens eine Öffnung (5) vorgese-
hen ist, welche wenigstens ein begrenzendes
Formelement aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass
die Form des Formelements derart auf die Form der
Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung (6) geometrisch
abgestimmt bzw. angepasst ist, dass die Fluidzu-
bzw. -abflusseinrichtung (6), welche im Bereich der
Öffnung (5) der Fluidverteil- und/oder -sammelein-
richtung (3a, 3b) mit dieser zusammengefügt ist, we-
nigstens eine Verbindungsfläche zu dem Formele-
ment der Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung
(3a, 3b) aufweist, wobei durch Größe und/oder Form
dieser Verbindungsfläche die Fluidzu- bzw. -abflus-
seinrichtung (6) über eine kraftschlüssige und eine
formschlüssige Verbindung an der Fluidverteil-
und/oder -sammeleinrichtung (3a, 3b) durch eine
Relativbewegung durch Einschieben der Fluidzu-
bzw. -abflusseinrichtung (6) in die Öffnung (5) selbst-
hemmend vorfixiert wird, wobei die Fluidzu- bzw.
-abflusseinrichtung (6) einen Endabschnitt mit sich
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zum Ende hin im Wesentlichen verjüngenden Au-
ßenquerschnitt aufweist, welcher in dem Formele-
ment der Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung
(3a, 3b), das einen auf den Endabschnitt geomet-
risch abgestimmten bzw. angepassten, sich im We-
sentlichen nach außen aufweitenden Innenquer-
schnitt aufweist, eingefügt ist, und wobei der En-
dabschnitt der Fluidzu- bzw. -abflusseinrichtung (6)
eine zum Ende hin im Wesentlichen konusförmige
Form aufweist, und in dem Formelement der Fluid-
verteil- und/oder -sammeleinrichtungen (3a, 3b), das
einen auf den Endabschnitt geometrisch abge-
stimmten bzw. angepassten Innenkonus autweist,
eingefügt ist.

7. Vorrichtung (1) nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fluidzu- bzw. -abflusseinrich-
tung (6) und/oder das Formelement der Fluidverteil-
und/oder -sammeleinrichtung (3a, 3b) wenigstens
eines der Formschlusselemente, wie insbesondere,
aber nicht ausschließlich, Haken, Ösen, Gewinde-
gänge, Ausnehmungen und/oder Vorsprünge auf-
weist, die in dem Formelement der Fluidverteil-
und/oder -sammeleinrichtung (3a, 3b) bzw. in we-
nigstens einen Bereich der Fluidzu- bzw. -abfluss-
einrichtung (6) eingreifen.

8. Vorrichtung (1) nach einem der vorangegangenen
Ansprüche 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Öffnung (5) in der Fluidverteil- und/oder
-sammeleinrichtung (3a, 3b) in Form eines Lang-
lochs (5) ausgestaltet ist.

9. Vorrichtung (1) nach einem der vorangegangenen
Ansprüche 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Form des Querschnitts der Öffnung (5) in
der Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtung (3a,
3b) einer Gruppe entnommen ist, die im Wesentli-
chen kreisförmige, im Wesentlichen ellipsenförmige,
im Wesentlichen rechteckige Formen sowie Misch-
formen daraus aufweist.

10. Vorrichtung (1) nach einem der vorangegangenen
Ansprüche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
das Formelement im Bereich der Öffnung (5) der Flu-
idverteil- und/oder -sammeleinrichtung (3a, 3b) als
nach innen oder außen gerichteter Durchzug (16)
ausgestaltet ist.

11. Vorrichtung (1) nach einem der vorangegangenen
Ansprüche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine Öffnung (5) wenigstens
einer der Fluidverteil- und/oder -sammeleinrichtun-
gen (3a, 3b) längsseitig angeordnet ist.

12. Vorrichtung (1) nach einem der vorangegangenen
Ansprüche 6 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Öffnung (5) in Form einer stirnseitigen Öff-

nung (5) in der Fluidverteil- und/oder -sammelein-
richtung (3a, 3b) vorgesehen ist, wobei die Form des
Endabschnitts der Fluidzu- bzw. - abflusseinrichtung
(6) derart auf das Formelement der stirnseitigen Öff-
nung (5) in der Fluidverteil- und/oder -sammelein-
richtung (3a, 3b) geometrisch abgestimmt bzw. an-
gepasst ist, dass der mit dem Formelement der stirn-
seitigen Öffnung (5) der Fluidverteil- und/oder -sam-
meleinrichtung (3a, 3b) zusammengefügte En-
dabschnitt die Verbindungsfläche zum Formelement
aufweist, wobei durch Größe und/oder Form dieser
Verbindungsfläche die Fluidzu- bzw. -abflussein-
richtung (6) über die kraftschlüssige und formschlüs-
sige Verbindung an der Fluidverteil- und/oder -sam-
meleinrichtung (3a, 3b) selbsthemmend vorfixiert
wird.

13. Vorrichtung (1) nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Endabschnitt der Fluidzu-
bzw. -abflusseinrichtung (6) als Abschlussdeckel
ausgebildet ist.

14. Klimaanlage für ein Kraftfahrzeug mit wenigstens ei-
ner Einrichtung zur Komprimierung von Luft, wenigs-
tens einer ersten Einrichtung zum Austausch von
Wärme, wenigstens einer zweiten Einrichtung zum
Austausch von Wärme, wenigstens einer Einrich-
tung, welche die Klimaanlage steuert und/oder re-
gelt, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
eine nach wenigstens einem der Ansprüche 1 bis 5
hergestellte Einrichtung zum Austausch von Wärme,
welche die Merkmale wenigstens eines der Ansprü-
che 6 bis 13 aufweist, verwendet wird.

Claims

1. A method for producing a device (1) for the exchange
of heat, in particular for motor vehicles, with the fol-
lowing steps:

- joining of at least one fluid passage means (9)
with at least two fluid distribution and/or collect-
ing means (3a, 3b) in a force-fit and form-fit man-
ner,
- joining of at least one fluid inflow and outflow
means (6) with at least one of the at least two
fluid distribution and/or collecting means (3a,
3b) in a force-fit and form-fit manner in the region
of at least one opening (5) provided in the fluid
distribution and/or collecting means (3a, 3b), the
opening having at least one limiting form ele-
ment, wherein the form of the form element is
geometrically tuned or adapted to the form of
the fluid inflow and outflow means (6) in such a
manner that at least one connection surface be-
tween the form element and at least one part of
the end section of the fluid inflow and outflow
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means (6) is created via the relative movement
of an end section of the fluid inflow and outflow
means (6) relative to the form element, wherein
the fluid inflow and outflow means (6) is prefixed
at the fluid distribution and/or collecting means
(3a, 3b) in a self-locking manner through the size
and/or form of this connection surface, wherein
the relative movement is made through insertion
of the fluid inflow and outflow means (6) into the
opening (5),
- substantially gas- and/or fluid-tight fixation of
the prefixed device (1) for the exchange of heat
relative to the environment by means of at least
one firmly bonded connection, wherein
- the self-locking prefixation of the fluid inflow
and outflow means (6) at the form element of
the opening (5) of the fluid distribution and/or
collecting means (3a, 3b) in the form of a force-
fit connection is made such that the end section
of the fluid inflow and outflow means (6) has an
outer cross-section which substantially tapers
to the end and is inserted into the form element
of the fluid distribution and/or collecting means
(3a, 3b) with an inner cross-section which sub-
stantially widens to the outside, and wherein
- the self-locking prefixation of the fluid inflow
and outflow means (6) at the form element of
the fluid distribution and/or collecting means (3a,
3b) in the form of a force-fit and a form-fit con-
nection is made such that the end section of the
fluid inflow and outflow means (6) has a form
which is substantially conical to the end and is
inserted into the inner conical form element of
the fluid distribution and/or collecting means (3a,
3b).

2. The method according to claim 1, characterised in
that the firmly bonded connection is made through
solder connections, weld connections and/or adhe-
sive connections.

3. The method according to one of the preceding
claims, characterised in that the opening (5) is pro-
vided at the longitudinal and/or end side of the fluid
distribution and/or collecting means (3a, 3b), where-
in the fluid inflow and outflow means (6) is joined with
the form element in the region of the opening (5) at
the longitudinal and/or end side of the fluid distribu-
tion and/or collecting means (3a, 3b) in a form-fit and
force-fit manner.

4. The method according to at least one of the preced-
ing claims, characterised in that the fabrication of
the form element of the fluid distribution and/or col-
lecting means (3a, 3b) and of the end section of the
fluid inflow and outflow means (6) is made with suit-
able size and form tolerances, whereby a predeter-
mined end position of the fluid inflow and outflow

means (6) relative to the form element of the fluid
distribution and/or collecting means (3a, 3b) is cre-
ated when joining the end section of the fluid inflow
and outflow means (6) with the form element of the
fluid distribution and/or collecting means (3a, 3b),
preferably, but not exclusively in such a manner that
the outer end of the fluid inflow and outflow means
(6) ends flush with the inner end of the form element
of the fluid distribution and/or collecting means (3a,
3b).

5. The method according to at least one of the preced-
ing claims, characterised in that the joining of the
fluid inflow and outflow means (6) with the fluid dis-
tribution and/or collecting means (3a, 3b) is made
via a press-fit connection, preferably a cone press-
fit connection.

6. A device (1) for the exchange of heat, in particular
for motor vehicles, produced according to at least
one of the preceding claims, with:

- at least one fluid inflow means (6),
- at least two fluid distribution and/or collecting
means (3a, 3b),
- at least one fluid passage means (9), and
- at least one fluid outflow means (6),

wherein in at least one of the at least two fluid distri-
bution and/or collecting means (3a, 3b) at least one
opening (5) is provided, which has at least one lim-
iting form element,
characterised in that
the form of the form element is geometrically tuned
or adapted to the form of the fluid inflow and outflow
means (6) in such a manner that the fluid inflow and
outflow means (6), which is joined with the fluid dis-
tribution and/or collecting means (3a, 3b) in the re-
gion of the opening (5) thereof, has at least one con-
nection surface to the form element of the fluid dis-
tribution and/or collecting means (3a, 3b), wherein
the fluid inflow and outflow means (6) is prefixed at
the fluid distribution and/or collecting means (3a, 3b)
in a self-locking manner through the size and/or form
of this connection surface via a relative movement
through insertion of the fluid inflow and outflow
means (6) into the opening (5), wherein the fluid in-
flow and outflow means (6) has an end section with
an outer cross-section which substantially tapers to
the end and which is inserted into the form element
of the fluid distribution and/or collecting means (3a,
3b) which has an inner cross-section which is geo-
metrically tuned or adapted to the end section and
substantially widens to the outside, and wherein the
end section of the fluid inflow and outflow means (6)
has a form which is substantially conical to the end,
and is inserted into the form element of the fluid dis-
tribution and/or collecting means (3a, 3b) which has
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an inner cone which is geometrically tuned or adapt-
ed to the end section.

7. The device (1) according to claim 6, characterised
in that the fluid inflow and outflow means (6) and/or
the form element of the fluid distribution and/or col-
lecting means (3a, 3b) has at least one of the form-
fit elements such as in particular, but not exclusively,
hooks, eyes, threads, cut-outs and/or protrusions
which engage in the form element of the fluid distri-
bution and/or collecting means (3a, 3b) or in at least
a region of the fluid inflow and outflow means (6).

8. The device (1) according to one of the preceding
claims 6 or 7, characterised in that the opening (5)
is created in the fluid distribution and/or collecting
means (3a, 3b) in the form of a long hole (5).

9. The device (1) according to one of the preceding
claims 6 or 7, characterised in that the form of the
cross-section of the opening (5) in the fluid distribu-
tion and/or collecting means (3a, 3b) is taken from
a group which substantially has circular, substantial-
ly elliptical, substantially rectangular forms as well
as mixed forms thereof.

10. The device (1) according to one of the preceding
claims 6 to 9, characterised in that the form element
is created as a passage (16) which is directed to the
inside or to the outside in the region of the opening
(5) of the fluid distribution and/or collecting means
(3a, 3b).

11. The device (1) according to one of the preceding
claims 6 to 10, characterised in that the at least
one opening (5) of at least one of the fluid distribution
and/or collecting means (3a, 3b) is arranged in a
longitudinal manner.

12. The device (1) according to one of the preceding
claims 6 to 11, characterised in that the opening
(5) is provided in the form of an opening (5) at the
end side in the fluid distribution and/or collecting
means (3a, 3b), wherein the form of the end section
of the fluid inflow and out flow means (6) is geomet-
rically tuned or adapted to the form element of the
opening (5) at the end side in the fluid distribution
and/or collecting means (3a, 3b) in such a manner
that the end section joined with the form element of
the opening (5) at the end side of the fluid distribution
and/or collecting means (3a, 3b) has the connection
surface to the form element, wherein the fluid inflow
and outflow means (6) is prefixed in a self-locking
manner via a force-fit and form-fit connection at the
fluid distribution and/or collecting means (3a, 3b)
through the size and/or form of this connection sur-
face.

13. The device (1) according to claim 12, characterised
in that the end section of the fluid inflow and outflow
means (6) is formed as an end cap.

14. An air-conditioning system for a motor vehicle with
at least one means for the compression of air, at
least one first means for the exchange of heat, at
least one second means for the exchange of heat,
at least one means which controls and/or regulates
the air-conditioning-system, characterised in that
at least one means produced according to at least
one of claims 1 to 5 for the exchange of heat with
the features of at least one of claims 6 to 13 is used.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’un dispositif (1) servant à
l’échange de chaleur, en particulier pour des véhi-
cules automobiles, ledit procédé comprenant les
étapes suivantes :

- l’assemblage, par action de force et par com-
plémentarité de forme, d’au moins un dispositif
de circulation de fluide (9) avec au moins deux
dispositifs distributeurs et / ou collecteurs de flui-
de (3a, 3b),
- l’assemblage, par action de force et par com-
plémentarité de forme, d’au moins un dispositif
d’entrée ou de sortie de fluide (6) avec au moins
l’un des dispositifs distributeurs et / ou collec-
teurs de fluide (3a, 3b) au moins au nombre de
deux, ledit assemblage étant réalisé dans la zo-
ne d’au moins une ouverture (5) prévue dans le
dispositif distributeur et / ou collecteur de fluide
(3a, 3b), laquelle ouverture présente au moins
un élément de moulage limitatif, où la forme de
l’élément de moulage est géométriquement har-
monisée ou adaptée par rapport à la forme du
dispositif d’entrée ou de sortie de fluide (6), de
manière telle que sous l’effet du mouvement re-
latif d’un segment d’extrémité du dispositif d’en-
trée ou de sortie de fluide (6), par rapport à l’élé-
ment de moulage, il se crée au moins une sur-
face de liaison entre l’élément de moulage et au
moins une partie du segment d’extrémité du dis-
positif d’entrée ou de sortie de fluide (6), où, en
fonction de la taille et / ou de la forme de cette
surface de liaison, le dispositif d’entrée ou de
sortie de fluide (6) est préfixé de manière auto-
bloquante sur le dispositif distributeur et / ou col-
lecteur de fluide (3a, 3b), où le mouvement relatif
se produit par insertion du dispositif d’entrée ou
de sortie de fluide (6), dans l’ouverture (5),
- la fixation du dispositif préfixé (1) qui sert à
l’échange de chaleur par rapport au milieu am-
biant, ladite fixation étant réalisée pratiquement
de façon étanche aux gaz et / ou aux liquides et
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mise en œuvre au moyen d’au moins un assem-
blage obtenu par continuité de matière, où
- la préfixation autobloquante du dispositif d’en-
trée ou de sortie de fluide (6), sur l’élément de
moulage de l’ouverture (5) du dispositif distribu-
teur et / ou collecteur de fluide (3a, 3b), se pro-
duit sous la forme d’un assemblage obtenu par
action de force, par le fait que le segment d’ex-
trémité du dispositif d’entrée ou de sortie de flui-
de (6) présente une section extérieure allant en
diminuant pratiquement jusqu’à l’extrémité, et
par le fait que ledit segment d’extrémité est in-
séré dans l’élément de moulage du dispositif dis-
tributeur et / ou collecteur de fluide (3a, 3b), en
ayant une section intérieure s’élargissant prati-
quement vers l’extérieur, et où
- la préfixation autobloquante du dispositif d’en-
trée ou de sortie de fluide (6), sur l’élément de
moulage du dispositif distributeur et / ou collec-
teur de fluide (3a, 3b), se produit sous la forme
d’un assemblage obtenu par action de force et
par complémentarité de forme, par le fait que le
segment d’extrémité du dispositif d’entrée ou de
sortie de fluide (6) présente une forme de cône
pratiquement jusqu’à l’extrémité, et par le fait
que ledit segment d’extrémité est inséré dans
l’élément de moulage du dispositif distributeur
et / ou collecteur de fluide (3a, 3b), ledit élément
de moulage étant en forme de cône à l’intérieur.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l’assemblage obtenu par continuité de matière
est réalisé en effectuant des assemblages brasés,
des assemblages soudés et / ou des assemblages
collés.

3. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l’ouverture (5) est prévue
sur le côté longitudinal et / ou sur le côté frontal du
dispositif distributeur et / ou collecteur de fluide (3a,
3b), où le dispositif d’entrée ou de sortie de fluide (6)
est assemblé, par complémentarité de forme et par
action de force, avec l’élément de moulage, dans la
zone de l’ouverture (5) du dispositif distributeur et /
ou collecteur de fluide (3a, 3b), ladite ouverture étant
située sur le côté longitudinal et / ou sur le côté frontal
dudit dispositif.

4. Procédé selon au moins l’une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
la fabrication de l’élément de moulage du dispositif
distributeur et / ou collecteur de fluide (3a, 3b), ainsi
que du segment d’extrémité du dispositif d’entrée ou
de sortie de fluide (6), est mise en œuvre avec des
tolérances de taille et de forme, qui sont appropriées,
grâce à quoi, au moment de l’assemblage du seg-
ment d’extrémité du dispositif d’entrée ou de sortie
de fluide (6) avec l’élément de moulage du dispositif

distributeur et / ou collecteur de fluide (3a, 3b), il en
résulte une position de fin de course prédéfinie du
dispositif d’entrée ou de sortie de fluide (6), par rap-
port à l’élément de moulage du dispositif distributeur
et / ou collecteur de fluide (3a, 3b), de préférence,
mais pas de façon exclusive, de manière telle que
l’extrémité extérieure du dispositif d’entrée ou de sor-
tie de fluide (6) se termine en étant à fleur de l’ex-
trémité intérieure de l’élément de moulage du dispo-
sitif distributeur et / ou collecteur de fluide (3a, 3b).

5. Procédé selon au moins l’une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
l’assemblage du dispositif d’entrée ou de sortie de
fluide (6) avec le dispositif distributeur et / ou collec-
teur de fluide (3a, 3b) est mis en œuvre en effectuant
un assemblage réalisé par compression, de préfé-
rence un assemblage réalisé par compression coni-
que.

6. Dispositif (1) servant à l’échange de chaleur, en .
particulier pour des véhicules automobiles, dispositif
qui est fabriqué selon au moins l’une quelconque
des revendications précédentes et qui comprend :

- au moins un dispositif d’entrée de fluide (6),
- au moins deux dispositifs distributeurs et / ou
collecteurs de fluide (3a, 3b),
- au moins un dispositif de circulation de fluide
(9) et
- au moins un dispositif de sortie de fluide (6),
où une ouverture (5) est prévue dans au moins
l’un des dispositifs distributeurs et / ou collec-
teurs de fluide (3a, 3b) au moins au nombre de
deux, laquelle ouverture présente au moins un
élément de moulage limitatif,

caractérisé
en ce que la forme de l’élément de moulage est géo-
métriquement harmonisée ou adaptée par rapport à
la forme du dispositif d’entrée ou de sortie de fluide
(6), en ce que le dispositif d’entrée ou de sortie de
fluide (6) qui, dans la zone de l’ouverture (5) du dis-
positif distributeur et / ou collecteur de fluide (3a, 3b),
est assemblé avec celui-ci, présente au moins une
surface de liaison avec l’élément de moulage du dis-
positif distributeur et / ou collecteur de fluide (3a, 3b),
où, en fonction de la taille et / ou de la forme de cette
surface de liaison, le dispositif d’entrée ou de sortie
de fluide (6), par un assemblage obtenu par action
de force et par complémentarité de forme, est préfixé
de manière autobloquante sur le dispositif distribu-
teur et / ou collecteur de fluide (3a, 3b), ladite pré-
fixation étant réalisée sous l’effet d’un mouvement
relatif se produisant par insertion du dispositif d’en-
trée ou de sortie de fluide (6), dans l’ouverture (5),
où le dispositif d’entrée ou de sortie de fluide (6) pré-
sente un segment d’extrémité ayant une section ex-
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térieure allant en diminuant pratiquement jusqu’à
l’extrémité, lequel segment d’extrémité est inséré
dans l’élément de moulage du dispositif distributeur
et / ou collecteur de fluide (3a, 3b), lequel élément
de moulage présente une section intérieure géomé-
triquement harmonisée ou adaptée par rapport au
segment d’extrémité, ladite section intérieure s’élar-
gissant pratiquement vers l’extérieur, et où le seg-
ment d’extrémité du dispositif d’entrée ou de sortie
de fluide (6) présente une forme conique se profilant
pratiquement jusqu’à l’extrémité, et ledit segment
d’extrémité est inséré dans l’élément de moulage
des dispositifs distributeurs et / ou collecteurs de flui-
de (3a, 3b), lequel élément de moulage présente un
cône intérieur géométriquement harmonisé ou
adapté par rapport au segment d’extrémité.

7. Dispositif (1) selon la revendication 6, caractérisé
en ce que le dispositif d’entrée ou de sortie de fluide
(6) et / ou l’élément de moulage du dispositif distri-
buteur et / ou collecteur de fluide (3a, 3b) présente
au moins l’un des éléments à complémentarité de
forme, comme en particulier, mais pas de façon ex-
clusive, des crochets, des œillets, des pas de vis,
des évidements et / ou des parties en saillie, qui s’en-
gagent dans l’élément de moulage du dispositif dis-
tributeur et / ou collecteur de fluide (3a, 3b) ou bien
dans au moins une zone du dispositif d’entrée ou de
sortie de fluide (6).

8. Dispositif (1) selon l’une des revendications précé-
dentes 6 ou 7, caractérisé en ce que l’ouverture (5)
située dans le dispositif distributeur et / ou collecteur
de fluide (3a, 3b) est configurée sous la forme d’un
trou oblong (5).

9. Dispositif (1) selon l’une des revendications précé-
dentes 6 ou 7, caractérisé en ce que la forme de
la section de l’ouverture (5) située dans le dispositif
distributeur et / ou collecteur de fluide (3a, 3b) est
choisie dans un groupe qui présente des formes pra-
tiquement circulaires, pratiquement elliptiques, pra-
tiquement rectangulaires ainsi que des formes mix-
tes de ces mêmes formes.

10. Dispositif (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes 6 à 9, caractérisé en ce que l’élé-
ment de moulage est configuré, dans la zone de
l’ouverture (5) du dispositif distributeur et / ou collec-
teur de fluide (3a, 3b), comme un passage (16) dirigé
vers l’intérieur ou l’extérieur.

11. Dispositif (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes 6 à 10, caractérisé en ce que
l’ouverture (5) au moins au nombre de un d’au moins
l’un des dispositifs distributeurs et / ou collecteurs
de fluide (3a, 3b) est disposée sur le côté longitudi-
nal.

12. Dispositif (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes 6 à 11, caractérisé en ce que
l’ouverture (5) est prévue sous la forme d’une ouver-
ture (5) formée dans le dispositif distributeur et / ou
collecteur de fluide (3a, 3b) et située sur son côté
frontal, où la forme du segment d’extrémité du dis-
positif d’entrée ou de sortie de fluide (6) est géomé-
triquement harmonisée ou adaptée par rapport à
l’élément de moulage de l’ouverture (5) formée dans
le dispositif distributeur et / ou collecteur de fluide
(3a, 3b) et située sur son côté frontal, de manière
telle que le segment d’extrémité, qui est assemblé
avec l’élément de moulage de l’ouverture (5) du dis-
positif distributeur et / ou collecteur de fluide (3a, 3b),
ladite ouverture étant située sur le côté frontal dudit
dispositif, présente la surface de liaison avec l’élé-
ment de moulage, où, en fonction de la taille et / ou
de la forme de cette surface de liaison, le dispositif
d’entrée ou de sortie de fluide (6), par l’assemblage
obtenu par action de force et par complémentarité
de forme, est préfixé de manière autobloquante sur
le dispositif distributeur et / ou collecteur de fluide
(3a, 3b).

13. Dispositif (1) selon la revendication 12, caractérisé
en ce que le segment d’extrémité du dispositif d’en-
trée ou de sortie de fluide (6) est configuré comme
un couvercle de fermeture.

14. Système de climatisation pour un véhicule automo-
bile, ledit système comprenant au moins un dispositif
servant à la compression d’air, au moins un premier
dispositif servant à l’échange de chaleur, au moins
un deuxième dispositif servant à l’échange de cha-
leur, au moins un dispositif qui commande et / ou
règle le système de climatisation, caractérisé en ce
que l’on utilise au moins un dispositif servant à
l’échange de chaleur, ledit dispositif étant fabriqué
selon au moins l’une quelconque des revendications
1 à 5 et présentant les caractéristiques d’au moins
l’une quelconque des revendications 6 à 13.
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