
Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

Europäisches Patentamt

European Patent Office

Office européen des brevets

(19)

E
P

1 
70

5 
44

8
A

1
��&������������

(11) EP 1 705 448 A1

(12) EUROPÄISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veröffentlichungstag: 
27.09.2006 Patentblatt 2006/39

(21) Anmeldenummer: 05006388.2

(22) Anmeldetag: 23.03.2005

(51) Int Cl.:
F28F 9/00 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten: 
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR 
HU IE IS IT LI LT LU MC NL PL PT RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten: 
AL BA HR LV MK YU

(71) Anmelder: Frape Behr S.A.
08040 Barcelona (ES)

(72) Erfinder: Conejo, Miguel Angel Jiménez
08020 Barcelona (ES)

(74) Vertreter: Grauel, Andreas
BEHR GmbH & Co. KG 
Intellectual Property 
G-IP 
Mauserstrasse 3
70469 Stuttgart (DE)

(54) Wärmeübertrager, insbesondere Kondensator für Kraftfahrzeuge

(57) Die Erfindung betrifft einen Wärineübertrager,
insbesondere Kondensator, vorzugsweise für Kraftfahr-
zeuge mit mindestens einem Sammelrohr (1), an wel-
chem mindestens ein Halter (4) durch eine stoffschlüs-

sige Verbindung befestigt ist.
Es wird vorgeschlagen, dass der mindestens eine

Halter (4) vor Herstellung der stoffschlüssigen Verbin-
dung durch Druckfügen am Sammelrohr (1, 2) fixierbar
ist.



EP 1 705 448 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Wärmeübertrager,
insbesondere einen Kondensator nach dem Oberbegriff
des Patentanspruches 1 sowie ein Verfahren zur Her-
stellung eines Wärmeübertragers nach dem Oberbegriff
des Patentanspruches 9.
[0002] Durch die WO 2004/065884 A1 wurde ein Wär-
meübertrager bekannt, der vorzugsweise als Kondensa-
tor für Kraftfahrzeuge eingesetzt wird. Der bekannte Kon-
densator besteht aus einem durch Rohre und Rippen
gebildeten Block und beiderseits des Blockes angeord-
neten Sammelrohren, welche die Enden der Rohre auf-
nehmen. Die Rohre werden von Kältemittel durchströmt,
welches über die Sammelrohre zugeführt, umgelenkt
oder abgeführt wird. An den Sammelrohren sind Halter
befestigt, welche der Befestigung des Kondensators im
Fahrzeug oder an einem benachbarten Wärmeübertra-
ger, z. B. einem Kühlmittelkühler dienen. Alle Teile des
Kondensators, d. h. im Wesentlichen die Rohre, die Rip-
pen, die Sammelrohre sowie die Halter werden in einem
Arbeitsgang in einem Lötofen gelötet, d. h. stoffschlüssig
miteinander verbunden. Dabei stellt die Positionierung
und Fixierung der einzelnen Teile möglicherweise ein
Problem dar, insbesondere wenn keine Lötvorrichtungen
verwendet werden sollen. Bei dem bekannten Konden-
sator werden die Halter daher in geeigneter Weise vor
dem Lötprozess am Sammelrohr fixiert, was durch eine
formschlüssige Verbindung zwischen Halter und Sam-
melrohr erfolgt. Dabei weist das Sammelrohr eine Öff-
nung zur Aufnahme eines am Halter angebrachten Fi-
xierstückes auf.
[0003] Nachteilig bei dieser Lösung ist, dass der zwi-
schen Halter und Sammelrohr im Bereich der Aufnah-
meöffnung gebildete Spalt dicht gelötet werden muss,
was besondere Sorgfalt erfordert und das Risiko einer
Leckage mit sich bringt.
[0004] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei-
nen Wärmeübertrager der eingangs genannten Art ins-
besondere im Hinblick auf die Befestigung des Halters
zu verbessern, und zwar dahingehend, dass einerseits
keine potentielle Leckstelle entsteht und andererseits ei-
ne feste und tragfähige Verbindung zwischen Halter und
Sammelrohr herstellbar ist Darüber hinaus ist es Aufgabe
der Erfindung, ein verbessertes Verfahren zur Herstel-
lung des Wärmeübertragers anzugeben.
[0005] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruches 1 gelöst. Erfindungsgemäß ist vorge-
sehen, dass der Halter zunächst durch Druckfügen am
Sammelrohr fixiert und anschließend mit dem Sammel-
rohr stoffschlüssig verbunden, vorzugsweise verlötet
wird. Durch das Druckfügen ergibt sich eine hinreichende
Fixierung des Halters am Sammelrohr, so dass dieser
ohne eine zusätzliche Lötvorrichtung oder sonstige Hilfs-
mittel im Lötofen gelötet werden kann. Durch das Druck-
fügen bleibt die Wand des Sammelrohres geschlossen,
es erfolgt lediglich eine Verformung, wobei die gleichzei-
tig miteinander verformten Flächen von Halter und Sam-

melrohr eine innige, hinreichend feste Verbindung im Be-
reich der Druckfügestelle eingehen. Vorteilhaft ist ferner,
dass eine satte Anlage zwischen Halter und Sammelrohr
erreicht wird, die eine einwandfreie und feste Verlötung
zwischen Halter und Sammelrohr gewährleistet. Da-
durch wird eine tragfähige und schwingungsfeste Ver-
bindung zwischen Halter und Sammelohr erreicht, was
für eine Aufhängung im Fahrzeug besonders wichtig ist.
Das Druckfügen ist an sich bekannt, z. B. aus der DE 43
25 421 A1, wo eine Trennwand mit der Innenwand eines
Sammelrohres zur Positionierung im Sammelrohr ver-
bunden wird.
[0006] In weiterer vvrteilhafter Ausgestaltung der Er-
findung ist der Halter als Extrusionsteil ausgebildet, was
den Vorteil geringer Herstellkosten mit sich bringt. Vor-
zugsweise kann der Halter dabei als Winkelprofil ausge-
bildet sein, wobei ein Schenkel auf dem Sammelrohr auf-
liegt und derart an die Kontur, z. B. eine Zylinderform des
Sammelrohres angepasst ist, dass sich eine hinreichend
große Kontaktfläche mit einem minimalen und gleichmä-
ßigen Lotspalt ergibt. Das Druckfügen erfolgt vorzugs-
weise an zwei Stellen, so genannten Druckfügestellen,
was mit einem kegel- oder dornförmigem Werkzeug
(Stempel) erfolgen kann- Auf der Gegenseite, also der
Innenseite des Sammelrohres ist ein Amboss (Werk-
zeug) vorgesehen, so dass sich eine entsprechende Prä-
gekontur für das Sammelrohr ergibt. Besonders einfach
wird der Druckfügevorgang dann, wenn das Sammelrohr
gemäß weiterer Ausgestaltung der Erfindung zweiteilig
ausgebildet ist, d. h. aus einem Deckel und einem Boden
besteht. Der Deckel kann dann separat mit dem Halter
druckgefügt werden.
[0007] Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspruches 9
gelöst, wobei der Halter zunächst am Sammelrohr posi-
tioniert und anschließend durch Druckfügen fixiert wird.
Dabei werden - wie erwähnt - beide Teile mittels Matrize
und Patrize gegeneinander verstemmt, ohne dass die
Wand des Sammelrohres geöffnet wird. Nachdem der
Halter derart am Sammelrohr - oder auch am Deckel des
Sammelrohres - fixiert ist, kann er mit dem Sammelrohr
verlötet werden, ohne dass er seine Position während
des Lötvorganges verändert. Eine Lötvorrichtung zur Fi-
xierung des Halters ist somit überflüssig. Vorzugsweise
erfolgt das Löten des Halters mit dem Sammelrohr
gleichzeitig, d. h. in einem Arbeitsgang mit dem Löten
des gesamten Wärmeübertragers im Lötofen.
[0008] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung ist in der
Zeichnung dargestellt und wird im Folgenden näher be-
schrieben. Es zeigen

Fig. 1 ein Sammelrohr (teilweise) eines nicht darge-
stellten Kondensators mit Halter und

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie II-II in Fig. 1 in
vergrößerter Darstellung.

[0009] Fig. 1 zeigt ein Teil eines Sammelrohrs 1 eines
nicht dargestellten Kondensators, bekannt durch die ein-
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gangs genannte WO 2004/065884 A1, deren Offenba-
rungsgehalt voll umfänglich in den der vorliegenden An-
meldung einbezogen wird. Das Sammelrohr 1 ist zwei-
teilig ausgebildet, d. h. es weist einen Deckel 2 und einen
Boden 3 auf, welche ineinander gesetzt sind und einen
zylindrischen Hohlkörper bilden. Der Boden 3 nimmt in
nicht dargestellten Durchzügen die ebenfalls nicht dar-
gestellten Rohre des Kondensators auf. Auf dem Deckel
2 ist ein Halter 4 angeordnet, welcher ein Winkelprofil mit
einem vom Deckel abstehenden Schenkel 4a und einem
auf dem. Deckel aufliegenden Schenkel 4b aufweist. Der
freie Schenkel 4a weist eine Befestigungsöffnung 4c auf.
Der Schenkel 4b ist mittels zweier Druckfügestellen 5, 6
am Deckel 2 fixiert, d. h. insoweit "geheftet", dass er sich
bei der Montage und dem Transport des Wärmeübertra-
gers in einen nicht dargestellten Lötofen nicht vom Sam-
melrohr 1, respektive dem Deckel 2 löst.
[0010] Fig. 2 zeigt einen Schnitt in der Ebene, entspre-
chend der Linie II-II in Fig. 2, d. h. einen Querschnitt durch
den Deckel 2 im Bereich der Druckfügestelle 6. Das
Druckfügen ist - wie eingangs erwähnt - eine bekannte
Technologie, welche beispielsweise in der DE 43 25 421
A1 beschrieben und anhand eines anderen Beispiels
dargestellt ist. Wichtig ist zunächst, dass die Wandung
2a des Deckels 2 auch nach dem Druckfügevorgang ge-
schlossen bleibt. Damit ist das Sammelrohr 1 in diesem
Bereich absolut dicht. Der Schenkel 4b des Winkelprofils
ist mit seiner Auflagefläche der etwa kreisförmigen Kon-
tur des Deckels 2 angepasst und schmiegt sich an diese
Kontur an. Das Druckfügen erfolgt durch nicht dargestell-
te Werkzeuge, welche einerseits, d. h. auf der Außen-
seite des Sammelrohres 1 aus einem etwa kegel-, pyra-
miden- oder dornförmigen Stempel und andererseits -
auf der Innenseite des Deckels - aus einem Amboss zum
Gegenhalten bestehen. Man kann beide Werkzeuge
auch als Patrize und Matrize bezeichnen. Der nicht dar-
gestellte Stempel (Patrize) wird in Richtung einer Mittel-
linie 2b auf die fest gehaltene Patrize zubewegt. Damit
wird die aus der Zeichnung ersichtliche Verformung des
Materials des Schenkels 4 b und der Wandung 2a erzielt.
Nach Entfemen der Werkzeuge sind Winkelprofil 4 und
Deckel 2 miteinander fixiert und können in einen nicht
dargestellten Lötofen verbracht und dort zusammen mit
dem gesamten Kondensator gelötet werden.
[0011] Alle Teile des Kondensators bestehen aus Alur-
niniumwerkstoffen bzw. Aluminiumlegierungen und wer-
den somit hart gelötet.

Patentansprüche

1. Wärmeübertrager, insbesondere Kondensator, vor-
zugsweise für Kraftfahrzeuge mit mindestens einem
Sammelrohr (1), an welchem mindestens ein Halter
(4) durch eine stoffschlüssige Verbindung befestigt
ist. dadurch gekennzeichnet, dass der minde-
stens eine Halter (4) vor Herstellung der stoffschlüs-
sigen Verbindung durch Druckfügen am Sammel-

rohr (1, 2) fixierbar ist.

2. Wärmeübertrager nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Halter (4) ein Verbindungs-
element (4b) mit einer Verbindungsfläche aufweist,
welche der Kontur des Sammelrohres (1, 2) ange-
passt ist.

3. Wärmeübertrager nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verbindungselement als
ein Schenkel (4b) eines Winkelprofils (4) ausgebildet
ist.

4. Wärmeübertrager nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Hafter als extru-
diertes Teil (4, 4a, 4b) herstellbar ist.

5. Wärmeübertragers nach Anspruch 2, 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verbindungsele-
ment (4b) durch vorzugsweise zwei Druckfügestel-
len (5, 6) mit dem Sammelrohr (1, 2) fixierbar ist.

6. Wärmeübertrager nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckfügestellen (5, 6) ke-
gel- oder noppenförmig ausgebildet und in die Wand
(2a) des Sammelrohres (1, 2) eingeprägt sind.

7. Wärmeübertrager nach einem der Ansprüche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbin-
dungsfläche und die Außenfläche des Sammelroh-
res eine Lötpaarung bilden.

8. Wärmeübertrager nach einem der Ansprüche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass das Sammel-
rohr (1) einen Boden (3) und einen Deckel (2) auf-
weist und dass der Halter (4, 4b) am Deckel (2) fi-
xierbar ist.

9. Verfahren zur Herstellung eines Wärmeübertragers,
insbesondere eines Kondensators mit mindestens
einem Sammelrohr (1) und mindestens einem daran
befestigten Halter (4), dadurch gekennzeichnet,
dass der Halter (4) am Sammelrohr positioniert,
durch Druckfügen am Sammelrohr (1, 2) fixiert und
anschließend stoffschlüssig, insbesondere durch
Löten mit dem Sammelrohr (1, 2) verbunden wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die stoffschlüssige Verbindung
durch Löten gleichzeitig (in einem Arbeitsgang) mit
dem Löten des gesamten Wärmeübertragers erfolgt.
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