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(57) Kaltemittelverdichter mit einem hermetisch dichten
Verdichtergehduse (1), in dessen Innerem eine ein Fl 5
Kaltemittel verdichtende Kolben-Zylinder-Einheit (2) .—g—

arbeitet, wobei in einem Saugkanal (4) transportier-
tes Kaltemittel Gber ein Saugventil (18) in die Kol-
ben-Zylinder-Einheit (2) gesaugt sowie Uber ein
Druckventil (19) aus der Kolben-Zylinder-Einheit (2)
in einen Druckkanal verdichtet wird, wobei ein
Abschnitt des Saugkanals (4) vorzugsweise von
einem Saugschalldampfer (5) gebildet ist, und wobei
im Saugkanal (4) ein eine gitterartige Struktur auf-
weisendes Filterelement (12) vorgesehen ist. Erfin-
dungsgema ist die die Struktur in einem umlaufen-
den Randbereich (12b) gegeniber einem zentralen
Bereich (12a) des Filterelementes (12) verdichtet.
Die auf diese Weise erzielte Stabilitdt des Filterele-
mentes (12) fihrt zu einer gesteigerten Betriebssi-
cherheit des Kaltemittelverdichters und ermdglicht
auch eine problemlose automatisierte Montage von
Filterelementen (12) an einem dafiir vorgesehenen
Filtersitz (27).
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Die Erfindung bezieht sich auf einen Kaltemittelverdichter mit einem hermetisch dichten Ver-
dichtergehause, in dessen Innerem eine ein Kaltemittel verdichtende Kolben-Zylinder-Einheit
arbeitet, wobei in einem Saugkanal transportiertes Kaltemittel Giber ein Saugventil in die Kolben-
Zylinder-Einheit gesaugt sowie liber ein Druckventil aus der Kolben-Zylinder-Einheit in einen
Druckkanal verdichtet wird, wobei ein Abschnitt des Saugkanals vorzugsweise von einem Saug-
schallddmpfer gebildet ist, und wobei im Saugkanal ein eine gitterartige Struktur aufweisendes
Filterelement vorgesehen ist, gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Solche Kaltemittelverdichter sind seit langem bekannt und kommen vorwiegend in Kihischran-
ken und -regalen zum Einsatz.

Im Zuge des Kéltemittelprozesses wird ein Kaltemittel in bekannter Weise durch Energieauf-
nahme aus dem zu kuhlenden Raum im Verdampfer erhitzt und schlieRlich tiberhitzt und mittels
des Kaltemittelverdichters auf ein héheres Druckniveau gepumpt, wo es Warme Uber einen
Kondensator abgibt und uber eine Drossel, in der eine Druckreduzierung und Abkihlung des
Kaltemittels erfolgt, wieder zuriick in den Verdampfer beférdert wird.

Das Ansaugen des Kaltemittels erfolgt Giber einen direkt vom Verdampfer kommenden Abschnitt
des Saugkanals wahrend eines Ansaugtaktes der Kolben-Zylinder-Einheit. Von diesem Ab-
schnitt des Saugkanals wird das Kaltemitte! liblicherweise (iber einen Saugschallddmpfer und
ein Saugventil in das Innere des Zylinders gesaugt, wo es durch den Kolben verdichtet und
uber ein Druckventil aus dem Inneren des Zylinders in einen zum Kondensator fihrenden
Druckkanal ausgeschoben wird. Bekannte Kaltemittelverdichter besitzen dabei einen Aufbau,
bei welchem das den Kolben beherbergende Zylindergehduse durch eine eine Saug- bzw.
Druckbohrung aufweisende Ventiiplatte abgeschlossen ist, insofern also ein Saugventil und ein
Druckventil ausgebildet sind. Die Ventilplatte dient als Sitz fur einen Zylinderdeckel, der in der
Regel mit der Ventilplatte und dem Zylindergehéuse verschraubt ist. Der Zylinderdeckel wieder-
um besitzt Zwischenwéande, welche den Hohlraum zwischen Zylinderdeckel und Ventilplatte in
Saug- bzw. Druckkammern unterteilen, Gber welche das Kaitemittel in den Zylinder gesaugt
bzw. aus diesem ausgeschoben wird. Gleichfalls ist es auch mdglich, auf die Vorsehung eines
konventionellen Zylinderkopfes zu verzichten und mit dem Saug- bzw. Druckkanal direkt die
zugeordnete Saug- bzw. Druckbohrung der Ventilplatte abzugreifen.

Der vom Kihiraum kommende Abschnitt des Saugkanals miindet in der Regel direkt in das
Innere des hermetisch dicht gekapselten Verdichtergehauses in der Nahe einer Eintrittséffnung
eines Saugschalldampfers, welcher die primédre Aufgabe besitzt, das Ansauggerausch der
Kolben-Zylinder-Einheit zu reduzieren und welcher in der Regel aus mehreren, miteinander in
Verbindung stehenden Volumina aufgebaut ist und die erwahnte Eintritts6ffnung sowie eine
Austritts6ffnung, die dicht an der Saugbohrung der Ventilplatte anliegt, aufweist.

Es sind auch Ausflihrungsvarianten bekannt, bei welchen das im Saugkanal gefiihrte Kaltemit-
tel direkt, ohne Umweg (ber das Innere des Verdichtergehéuses, in den Saugschalldampfer
geleitet wird.

Der Zylinderdeckel ist in der Regel mit einer Ausnehmung fiir den Saugkanal bzw. fir den in die
Saugbohrung miindenden Endabschnitt des Saugschalldampfers versehen.

Um ein Ansaugen von im Kaltemittel befindlichen Partikeln und Fremdkdrpern in das Zylinder-
gehduse und damit eine mogliche Beschadigung der Saug- oder Druckventile, des Kolbens
sowie allfallig vorgesehener Dichtungen zu verhindern, ist der Saugkanal, vorzugsweise der
Saugschalldampfer Gblicherweise mit einem Filterelement versehen. Insbesondere bewirken
innerhalb des Kuhimittekreislaufs transportierte, beispielsweise wahrend der Kompressorferti-
gung im System verbliebene Metallteilchen einen erhdhten Verschlei® von Dichtungs-, Ventil-
und Kolbenelementen und somit eine Verkiirzung der Lebensdauer des Kaltemittelkompres-
sors, was auch die Gefahr eines Totalausfalls des Kaltemittelkompressors in sich birgt.
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Bekannte Filterelemente sind zumeist siebformig aufgebaut und in mdglichst unmittelbarer
Nzhe zur Ventilplatte bzw. zum Kolben angeordnet, wo sie ublicherweise in einer Ebene senk-
recht zur Durchflussrichtung des Kaltemittels an einem geeigneten Sitz im der Ventilplatte zu-
gewandten Endabschnitt des Saugschalldampfers positioniert werden. Derartige Filterelemente
kénnen etwa aus einem Drahtgeflecht bestehen oder als gestanztes Nirosta-Gitter ausgefihrt
sein.

Als unzureichend erweisen sich solche Filterelemente einerseits im Betrieb, anderseits auch
schon im Falle einer automatisierten Montage. Wahrend des Betriebs des Kaltemittelkompres-
sors kommt es oftmals vor, dass sich die Gitterstrukturen der Filterelemente teilweise auflosen
bzw. dass sich einzelne Litzen eines Drahtgeflechts aus dem Gesamtverbund herauslésen und
schlieBlich von der Kolben-Zylinder-Einheit angesaugt werden. Dieses Problem tritt besonders
dann auf, wenn das Filterelement lediglich aus einem gréReren Materialbogen ausgeschnitten
bzw. ausgestanzt wurde und entlang seines Umfangs nicht eingefasst wurde, insofern also fiir
ein ,Ausfransen” anfallig ist.

Ein solches Filterelement nach dem Stand der Technik ist schematisch in Fig. 9 dargestellt. Die
hierbei ersichtlichen, radial abstehenden Litzen des Drahtgeflechts weisen zumeist scharfe und
gratige Schnittkanten auf und verursachen in Betriebsposition des Filterelementes an der Innen-
flache des Saugkanals bzw. des Filtersitzes einen unerwiinschten Abrieb.

Im Zuge einer automatisierten Montage von Filterelementen, wie diese in der industriellen Pra-
xis zunehmend zur Regel wird, ergibt sich zudem das Problem, dass sich derartige Filterele-
mente beim automatisierten Zugriff und Positionieren am dafir vorgesehenen Filtersitz als
instabil erweisen. Falls solcherart wahrend der automatisierten Montage beschadigte Filterele-
mente sich nicht in vorgesehener Weise in der ihnen zugedachten Position bzw. Passung am
Filtersitz halten konnen und in der Folge von der Kolben-Zylinder-Einheit angesaugt werden,
kann dies im schlimmsten Falle zu einem Totalausfall des Kéltemittelkompressors fuhren.

Aber selbst diejenigen Losungen, welche eine solche zusatzliche Einfassung des Filterelemen-
tes vorschlagen und ein sackférmiges Filterelement beispielsweise mit einem umlaufenden,
soliden Ring oder Rahmen versehen, so wie in der US 3 894 855 offenbart, bedingen neben
erhéhten Fertigungskosten auch den oft nicht in Kauf zu nehmenden Nachteil, dass dadurch
der Querschnitt des Saugkanals bzw. Saugschalldédmpfers vermindert und dadurch der kon-
stante Durchfluss des Kéltemittels behindert wird.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die genannten Nachteile zu vermeiden
und ein Filterelement fur Kaltemittelkompressoren bereitzustellen, durch welches eine erhohte
Betriebssicherheit sowie ein zufriedenstellendes Durchflussverhalten des Kaltemittels gewahr-
leistet sind. Insbesondere soll auch eine problemlose automatisierte Montage von Filterelemen-
ten am dafilr vorgesehenen Filtersitz erméglicht werden.

Erfindungsgemal werden diese Aufgaben durch eine Vorrichtung mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruchs 1 erreicht.

Ein gattungsgemaRer Kaltemittelverdichter besitzt ein hermetisch dichtes Verdichtergehause, in
dessen Innerem eine ein Kaltemittel verdichtende Kolben-Zylinder-Einheit arbeitet, wobei in
einem Saugkanal transportiertes Kéltemittel Gber ein Saugventil in die Kolben-Zylinder-Einheit
gesaugt sowie liber ein Druckventil aus der Kolben-Zylinder-Einheit in einen Druckkanal ver-
dichtet wird. Hierbei wird ein Abschnitt des Saugkanals vorzugsweise von einem Saugschall-
dampfer gebildet, wobei der Saugschalldampfer Ublicherweise an einen Zylinderkopf oder an
eine das Saugventil aufweisende Ventilplatte der Kolben-Zylinder-Einheit angrenzt. Im Saugka-
nal ist ein Filterelement vorgesehen, wobei die Struktur des Filterelementes erfindungsgeman in
einem umlaufenden Randbereich gegenlber einem zentralen Bereich verdichtet ist.
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Ein urspringlich hinsichtlich seiner Dichte bzw. der Loch-/Gitterabstande eine im Wesentlichen
regelmaRige Querschnittsstruktur aufweisendes Filterelement ist also erfindungsgemal mit
einer partiell verdichteten Struktur versehen.

Prinzipiell kann das erfindungsgemafe Filterelement an einer beliebigen Stelle des das Kalte-
mittel fihrenden Leitungssystems des Kaltemittelverdichters angeordnet sein. In diesem Zu-
sammenhang werden unter ,Saugkanal“ auch samtliche vor dem Saugventil bzw. der Ventilplat-
te der Kolben-Zylinder-Einheit angeordneten, volumenbildenden Bauteile verstanden.

Die durch die vorgeschlagenen MaRnahmen erzielte Stabilitat des Filterelementes fuhrt zu einer
gesteigerten Betriebssicherheit und erméglicht auch ein problemloses automatisiertes Greifen
bzw. eine automatisierte Montage von Filterelementen an einem dafiir vorgesehenen Filtersitz.
Die Lebensdauer von mit erfindungsgemaien Filterelementen bestlickten Kaltemlttelkompres-
soren kann in der Regel verlangert werden.

Da das erfindungsgemalRe Filterelement gemal den kennzeichnenden Merkmalen des An-
spruchs 2 sowohl im zentralen Bereich als auch im Randbereich fiir das zirkulierende Kaltemit-
tel durchlassig ist, wird die Kaltemittelzirkulation nicht behindert. Wahrend also die Stabilitat des
Filterelementes stark erhoht wurde, bleibt dieses weiterhin Gber seine gesamte Querschnittsfla-
che fiir das hindurchstrémende Kaltemlttel durchlassig.

Gemal den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 3 ist es vorgesehen, dass der ver-
dichtete Randbereich des Filterelementes eine groere Dicke als der zentrale Bereich aufweist.
Unter ,Dicke” wird in diesem Zusammenhang die in Durchflussrichtung des Kaltemittels bzw.
normal zur Querschnittsfliche des Saugkanals verlaufende Erstreckung des Filterelementes
verstanden. Auf diese Weise kann trotz schmaler Ausflihrung des verdichteten Randbereichs
eine ausreichende Resistenz gegeniiber Torsions- oder Biegebeanspruchung des Filterelemen-
tes erzielt werden. Zudem wird ein sicheres Fixieren des Filterelementes zwischen einem ge-
eigneten Filtersitz und der Stirnseite eines zum Filtersitz korrespondierenden Elementes des
Saugkanals bzw. des Druckkanals erméglicht, ohne dass der zentrale Bereich des Filterelemen-
tes einer Druckbelastung zufolge angepresster Elemente ausgesetzt ist.

In einer bevorzugten Ausflhrungsvariante gema® den kennzeichnenden Merkmalen des An-
spruchs 4 ist das Filterelement im Bereich des Saugschalldampfers, vorzugsweise an einem
einer Ventilplatte bzw. einem Zylinderkopf der Kolben-Zylinder-Einheit zugewandten Endab-
schnitt des Saugschalldampfers angeordnet.

Um einen optimalen Halt des Filterelementes zu gewéhrleisten, liegt dieses gemaR den kenn-
zeichnenden Merkmalen des Anspruchs § in Montageposition mit seinem verdichteten Randbe-
reich an einem korrespondierenden Filtersitz des Saugkanals bzw. Saugschalldampfers an.
Hierbei kann das Filterelement gemafR den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 6 mit
seinem verdichteten Randbereich zwischen dem Filtersitz und einer dem Filtersitz zugewandten
Stirnseite eines ebenfalls vom zirkulierenden Kaltemittels durchflossenen Rohrbauteils des
Saugschalldampfers eingelegt sein.

Zur Herstellung der verdichteten Struktur des Filterelementes konnen verschiedenste Verfahren
herangezogen werden. Gemafl den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 7 ist der
verdichtete Randbereich des Filterelementes in fertigungstechnisch einfacher Weise mittels
mechanischer Stauchung hergestelit.

In einer bevorzugten Fertigungsart zufolge der kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 8
kann der verdichtete Randbereich mittels Faltung des Filterelementes im Randbereich herge-
stellt sein, welche Faltung gegebenenfalls auch noch zusétzlich gestaucht sein kann. Zur Vor-
nahme dieser Faltung wird ein Rohling des Filterelementes im Randbereich in Richtung seines
zentralen Bereichs umgeschlagen bzw. gebordelt. Der Faltungsvorgang kann hierbei auch
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mehrmals durchgefiihrt werden, sodass also im Randbereich des Filterelementes mehrere
Schichtlagen des Filterelement-Materials aneinander liegen und eine gegenuber dem zentralen
Bereich verdichtete Struktur ergeben. Insbesondere bei aus einem Drahtgeflechtbogen ausge-
schnittenen/gestanzten Filterelementen erweist sich ein Falten des Filterelementes in seinem
Randbereich als vorteilhaft, da hierbei die scharfen und gratigen Schnittkanten an den Litzen
des Drahtgeflechts nicht mehr scheuernd an der Innenflache des Saugkanals bzw. des Filtersit-
zes anliegen und in diesen Bereichen fortan auch keinen Abrieb mehr verursachen konnen.

Der verdichtete Randbereich des Filterelementes kann gemaR den kennzeichnenden Merkma-
len des Anspruchs 8 auch durch thermische Einwirkung hergestellt sein kann, dies insbesonde-
re dann, wenn das Filterelement gemal den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 11
aus polymerem Werkstoff besteht. Ebenso kann das Filterelement geméaR den kennzeichnen-
den Merkmalen des Anspruchs 12 jedoch auch aus einem hinsichtlich seiner Stabilitatseigen-
schaften vorteilhaften Drahtgeflecht hergestelit sein.

Selbstverstandlich ist es auch mdglich, mechanische und thermische Umformungsverfahren zu
kombinieren.

Um das Filterelement auf platzsparende Weise innerhalb des Saug- oder Druckkanals flexibel
positionieren zu kénnen, liegen der zentrale Bereich und der umlaufende Randbereich des
Filterelementes gemaR den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 10 im Wesentlichen in
einer Ebene.

Die Erfindung wird nun anhand eines Ausflihrungsbeispiels naher erlautert. Dabei zeigt:

eine Schnittdarstellung eines hermetisch gekapselten Kaltemittelverdichters

Fig. 1

Fig. 2 eine Schragansicht eines im Verdichtergehduse angeordneten Saugschallddmpfers

Fig. 3 eine Seitenansicht eines Saugschalldampfers

Fig. 4 eine Schnittdarstellung des Saugschalldampfers entlang der Linie T-T aus Fig. 3

Fig. 5 eine vergroferte Darstellung des Details ,V* aus Fig. 4 (mit einem erfindungsgemafen
Filterelement bestlckter Filtersitz)

Fig. 6 eine Draufsicht auf ein erfindungsgemalies Filterelement

Fig. 7 eine Schnittdarstellung eines erfindungsgemafRen Filterelementes geméal der Linie A-A

aus Fig. 6 '

Fig. 8 eine vergroRerte Darstellung des Randbereichs eines erfindungsgemafien Filterelemen-
tes gemaf Detail ,C* aus Fig. 7

Fig. 9 eine Draufsicht auf ein Filterelement gemaR dem Stand der Technik

In Fig. 1 ist ein hermetisch gekapselter Kaltemittelverdichter in Schnittansicht dargestellt. Hier-
bei ist im Inneren eines hermetisch abdichtenden Verdichtergehéduses 1 eine Kolben-Zylinder-
Einheit 2 samt einem diese antreibenden Elektromotor 10 mittels Federn 25 elastisch gelagert.

Die Kolben-Zylinder-Einheit 2 besteht im Wesentlichen aus einem zweiteiligen Zylindergeh&use
3 sowie dem darin eine Hubbewegung vollfihrenden Kolben 16, sowie einem Kurbelwellenlager
17, welches senkrecht zu einer Zylinderachse 6 angeordnet ist. Das Kurbelwellenlager 17
nimmt eine Kurbelwelle 7 auf und ragt in eine zentrische Bohrung 8 des Rotors 9 des Elektro-
motors 10. Am oberen Ende der Kurbelwelle 7 befindet sich ein Pleuellager 20, Uber das ein
nicht dargestelites Pleuel und in weiterer Folge der Kolben 4 angetrieben wird. Die Kurbelwelle
7 weist eine Schmierdlbohrung 13 auf und ist in einem Abschnitt 14 am Rotor 9 fixiert. Am
Zylinderkopf 15 ist ein Saugschalldampfer 5 angeordnet, der beim Ansaugvorgang eines im
Kuhlsystem zirkulierenden Kaéltemittels die Gerauschentwicklung auf ein Minimum reduzieren
soll.

Das Zylindergehause 3 ist mit einer Ventilplatte 11 und einem daran anschliefenden Zylinder-
kopf 15 verschlossen. Der Zylinderkopf 15 deckt dabei vorzugsweise die gesamte Ventilplatte
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11 ab, welche auch eine Saugbohrung sowie eine Druckbohrung aufweist. An der Ventilplatte
11 sind auch das die Saugbohrung temporér verschlieRende Saugventil 18 und das die Druck-
bohrung temporar verschlieBende Druckventil 19 angeordnet (nur schematisch dargestelit).

Das durch den Verdichtungsvorgang erhitzte Kéaltemitte! wird Gber das Druckventil. 19 und die
Druckbohrung aus dem-Zylindergeh&ause 3 in.den Zylinderkopf 15 bzw. in eine darin ausgebil-
dete Druckkammer 26 gedriickt. Die Druckkammer 26 bildet somit den ersten Abschnitt eines in
Fig. 1 nicht ndher ersichtlichen, zumeist rohrférmigen Druckkanals, Uber welchen das erhitzte
KihImittel wieder aus dem Verdichtergehause hinaus in einen nicht dargestellten Kondensator
und in weiterer Folge in eine Drossel beférdert wird. :

Der erwahnte Saugschalldampfer 5 kann in verschiedenster Weise ausgestaltet sein und unter-
schiedliche Geometrien bzw. Volumina aufweisen. In der Regel besteht der Saugschalldampfer
5 aus mehreren hintereinandergeschalteten, durch Zwischenwéande 33 voneinander getrennten
Volumina V,, V,, V,, die tber Rohrbauteile 31 bzw. Offnungen 32 miteinander verbunden sind,

- sowie einer Olabscheidedffnung 22 an deren tiefstem Punkt (Fig. 4).

Das vom Kihiraum kommende Kaltemittel strémt (ber einen rohrférmigen Saugkanal 4 in das
Innere des Verdichtergehduses 1, und zwar in die Nahe einer in Fig.1 nicht ersichtlichen Ein-
tritts6ffnung 28 des Saugschalldampfers 16 (siehe jedoch Fig. 4), wo es sich mit dem bereits im
Verdichtergehdause 1 befindlichen, warmen Kaltemittel vermischt. Dann strémt das bereits
durchmischte und erwarmte Kaltemittel durch die Eintrittsdffnung 28 hindurch in das erste Vo-
lumen V,, weiter in zweite Volumen V, und schliefllich bis in den Endabschnitt 5a des Saug-
schalldampfers 5, welcher in einer Saugkammer des Zylinderkopfes 15 bzw. direkt am Saug-
ventil 18 der Ventilplatte 11 mindet.

Die vereinfachte Darstellung gemaB Fig. 2 zeigt eine Schragansicht eines im Verdichtergehau-
se 1 angeordneten Saugschalldampfers § unter Ausblendung sémtlicher anderer Bauteile des
Kaltemittelverdichters. GemaR der hier dargestellten Bauweise kann die Eintritts6ffnung 28 des
Saugschalldampfers 5 auch mittels einer Manschette 21 mit dem vom Kuihlraum kommenden
Saugkanal 4 hermetisch dicht verbunden sein. In solchem Falle kann der Saugschalldampfer 5
mit einer Ausgleichséffnung 23 versehen sein. Gut erkennbar sind in dieser Ansicht auch der
mittels einer Haltevorrichtung 34 an den Zylinderkopf 15 anschlieBbare Endabschnitt 5a des
Saugschalldampfers 5, welcher eine zum Zylinderkopf 15 bzw. zur Ventilplatte 11 weisende
Stirnseite 5b besitzt.

An einer beliebigen Stelle des das Kaitemittel fihrenden Leitungssystems des Kaltemittelver-
dichters, vorzugsweise in einer Saugleitung, insbesondere innerhalb eines Querschnitts des
Saugschalldampfers 5 ist ein Filterelement 12 vorgesehen, welches in einem Rohlingsstadium
eine an sich regelmagige Querschnittsstruktur aufgewiesen hat, jedoch erfindungsgemaR in
einem einen zentralen Bereich 12a umgebenden Randbereich 12b verdichtet ist. GemaR Fig. 6
und Fig. 7 ist also die Struktur des Filterelementes 12 im umlaufenden Randbereich 12b ge-
genliber dem zentralen Bereich 12a verdichtet und solcherart stabilisiert.

Im Falle eines als Drahtgeflecht ausgefiihrten Filterelementes 12 wird also der lichte Abstand
der einzelnen, im Randbereich 12b befindlichen Drahtlitzen zueinander durch Stauchen
und/oder Ubereinanderschlagen bzw. Falten verringert.

Fertigungstechnisch kann diese partielle Verdichtung des Filterelementes 12 erzielt werden,
indem ein aus einem eine homogene Materialstruktur aufweisenden Materialbogen ausge-
schnittenes bzw. -gestanztes Filterelement 12 mechanisch gestaucht wird, beispielsweise unter
Einsatz eines Pressstempels und eines korrespondierenden Gesenks. Die Form des Gesenks
bzw. Pressstempels wird hierbei vorzugsweise der Geometrie desjenigen Bauteils bzw. Filter-
sitzes 27 entsprechen, in welchen das erfindungsgemaRe Filterelement 12 schliefllich einge-
setzt wird.
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Vorzugsweise wird eine Verdichtung des Randbereichs 12b erzielt, indem ein Rohling eines
Filterelementes 12 im Randbereich 12b in Richtung seines zentralen Bereichs 12a gefaltet bzw.
umgeschlagen wird. Ein solches Falten kann zu beliebig vielen Schichtlagen im Randbereich
12b des Filterelementes 12 flhren.

Ein Scheuern abstehender Litzen 35 des Drahtgeflechts an der Innenflache des Saugkanals 4
bzw. des Filtersitzes 27, so wie dies bei einem konventionellen Filterelement nach dem Stand
der Technik (siehe Fig. 9) wahrend des Betriebs des Kaltemittelverdichters auftritt, ist somit
vermieden.

Gleichfalls kann die im Randbereich 12b verdichtete Struktur des Filterelementes 12 auch durch
thermische Einwirkung oder auch durch einen kombinierten Einsatz aus thermischen und me-
chanischen Wirkmedien hergestellt sein, insbesondere dann, wenn das Filterelement 12 aus
Kunststoff hergestelit ist.

Zur Herstellung der verdichteten Struktur des Filterelementes 12 sind selbstverstandlich noch
viele andere Methoden denkbar, so etwa zusatzliche Materialbeschichtungen, Variation des
Drahtgitterrasters wahrend der Fertigung, zusétzliches Einweben von Gewebe bzw. Drahtlitzen,
Fluiddrucktechniken, Galvanisieren etc.

Wesentlich hierbei ist stets, dass das Filterelement in jenem umlaufenden Randbereich 12b
immer noch durchlassig fur das zirkulierende Kaltemittel ist, das Filtergewebe also nicht voll-
kommen aneinandergepresst bzw. die Gitterabstéande bzw. Lochquerschnitte nicht zu klein sein
darfen.

Das erfindungsgemafe Filterelement 12 weist zufolge seiner im Randbereich 12b verdichteten
Struktur fortan eine gesteigerte Stabilitat auf und verwirft sich im Regelfall auch unter betriebs-
oder montagebedingten Druckbeanspruchungen nicht. Insofern hélt das Filterelement 12 nun
auch bedenkenlos einem automatisierten Zugriff und Positionieren an einem daflr vorgesehe-
nen Filtersitz 27 durch einen Fertigungsroboter stand.

In Fig. 8, welche eine vergroRerte Darstellung des Details ,C* aus der Seitenansicht des Filter-
elementes 12 gemaR Fig. 6 zeigt, ist erkennbar, der verdichtete Randbereich 12b des Filterele-
mentes 12 eine grolRere Dicke aufweist als der zentrale Bereich 12a.

Das Filterelement 12 ist im Wesentlichen eben ausgestaltet, wobei der Umriss bzw. die Flache
des Filterelementes 12 an den jeweiligen Querschnitt des Bauteils angepasst ist, von dem es
umgeben ist. Das Filterelement 12 ist in einer Draufsicht gemaR Fig. 6 rund ausgestaltet, es
kann jedoch ebenso rechteckig, trapezférmig bzw. polygonférmig ausgefiihrt sein.

Das erfindungsgemale Filterelement 12 kann sowohl innerhalb als auch auRerhalb des Saug-
schalldampfers 5 bzw. diesem vor- oder nachgelagert sein.

In Fig. 4, welche eine Schnittdarstellung entlang der Linie T-T aus Fig. 3 zeigt, ist eine bevor-
zugte Anordnung des erfindungsgemaRen Filterelementes 12 innerhalb des Saugschalldamp-
fers 5 ersichtlich. Bevorzugt wird hierbei eine mdglichst nahe Anordnung des Filterelementes 12
an einem der Ventilplatte 11 bzw. dem Zylinderkopf 15 zugewandten Endabschnitt 5a des
Saugschallddmpfers 5, um sémtliche bis zur Kolben-Zylinder-Einheit 2 gelangende, innerhalb
des Kaltemittels mitgefiihrte Fremdpartikel abzufangen.

Die Anordnung des Filterelementes 12 kann selbstversténdlich auch in beliebigen anderen
Bereichen des Saugschalldampfers 5 angeordnet sein als in Fig. 4 dargestellt, so etwa auch im
Bereich der zum Zylinderkopf 15 bzw. zur Ventilplatte 11 weisende Stirnseite 5b des Endab-
schnitts 5a. Ein solcherart in unmittelbarer Nahe zum Saugventil 18 angeordnetes Filterelement
12 begiinstigt aufgrund der groRen in diesem Bereich vorherrschenden Druckdifferenz ein
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Zirkulieren des Kaltemittels durch das.Filterelement 12.

In Fig. 5, welche eine vergroRerte Darstellung des Details ,V* aus Fig. 4 zeigt, ist der Filtersitz
27, in welchen das Filterelement 12 eingepasst ist, naher ersichtlich. Hierbei liegt das Filterele-
ment 12 mit seiner im Randbereich 12b verdichteten Struktur einerseits an einem stufenférmi-
gen Bauteil des Saugschalldampfers 5 an, wahrend es an der gegeniberliegenden Seite von
einer dem Filtersitz 27 zugewandten Stirnseite 31a des Rohrbauteils 31 gehalten ist.

Es sei angemerkt, dass diese oder eine ahnliche Filtersitz-Konfiguration an jeder beliebigen
Stelle des Kuhlmittel-Leitungssystems angeordnet sein kann, also auch in einem nicht darge-
steliten Druckkanal oder in einem beheblgen anderen Abschnitt des Saugschalldampfers 5 bzw.
des Saugkanals 4. _ )

Es sei ferner angemerkt, dass das Filterelement 12 nicht unbedingt vollstandig umlaufend ent-
lang seines Randbereichs 12b verdichtet sein muss, sondern das erfindungsgemaRe Ziel einer
Bauteilstabilisierung gegebenenfalls auch erreicht werden kann, wenn das Filterelement 12
lediglich partiell entlang des Randbereichs 12b verdichtet ist.

Anspriiche:

1. Kaltemittelverdichter mit einem hermetisch dichten Verdichtergehduse (1), in dessen Inne-

' rem eine ein Kaltemittel verdichtende Kolben-Zylinder-Einheit (2) arbeitet, wobei in einem
Saugkanal (4) transportiertes Kaltemittel Giber ein Saugventil (18) in die Kolben-Zylinder-
Einheit (2) gesaugt sowie Uber ein Druckventil (19) aus der Kolben-Zylinder-Einheit (2) in
einen Druckkanal verdichtet wird, wobei ein Abschnitt des Saugkanals (4) vorzugsweise
von einem Saugschalldampfer (5) gebildet ist, und wobei im Saugkanal (4) ein eine gitter-
artige Struktur aufweisendes Filterelement (12) vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Struktur in einem umlaufenden Randbereich (12b) gegenlber einem zentralen
Bereich (12a) des Filterelementes (12) verdichtet ist.

2. Kaltemittelverdichter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sowohl der zentrale
Bereich (12a) als auch der Randbereich (12b) fur das zirkulierende Kaltemittel durchlassig
ist.

3. Kaltemittelverdichter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der verdich-
tete Randbereich (12b) des Filterelementes (12) eine grofiere, in Montageposition normal
zur Querschnittsflaiche des Saugkanals (4) verlaufende Dicke als der zentrale Bereich
(12a) aufweist.

4. Kaltemittelverdichter nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
das Filterelement (12) im Bereich des Saugschalldampfers (5), vorzugsweise an einem ei-
ner Ventilplatte (11) bzw. einem Zylinderkopf (15) der Kolben-Zylinder-Einheit (2) zuge-
wandten Endabschnitt (5a) des Saugschalldampfers (5) angeordnet ist.

5. Kaltemittelverdichter nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
das Filterelement (12) in Montageposition mit seiner im Randbereich (12b) verdichteten
Struktur an einem korrespondierenden Filtersitz (27) des Saugkanals (4) bzw. Saugschall—
dampfers (5) anliegt.

6. Kaltemittelverdichter nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Filterelement
(12) in Montageposition mit seinem verdichteten Randbereich (12a) zwischen dem Filter-
sitz (27) und einer dem Filtersitz (27) zugewandten Stirnseite (31a) eines Rohrbautells (31)
des Saugschalldampfers (5) eingelegt ist.




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12.

AT 009 716 U1

Kaltemittelverdichter nach einem der Ansprliche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
verdichtete Randbereich (12b) des Filterelementes (12) mittels mechanischer Stauchung
hergestellt ist.

Kaltemittelverdichter nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
verdichtete Randbereich (12b) mittels Faltung des Filterelementes (12) im Randbereich
(12b) hergestellt ist.

Kaltemittelverdichter nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
verdichtete Randbereich (12b) des Filterelementes (12) durch thermische Einwirkung her-
gestellt ist.

Kaltemittelverdichter nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der
zentrale Bereich (12a) und der umlaufende Randbereich (12b) des Filterelementes (12) im
Wesentlichen in einer Ebene liegen.

Kaltemittelverdichter nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
das Filterelement (12) aus polymerem Werkstoff besteht.

Kaltemittelverdichter nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
das Filterelement (12) aus einem Drahtgeflecht besteht.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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