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(54) Title: COOLANT COMPRESSOR

(54) Bezeichnung: KALTEMITTELKOMPRESSOR

(57) Abstract: The aim of the

invention is to create a receptacle
(4) which is used for evaporating
condensed liquid on a small coolant
compressor, allows the heat generated
by the small coolant compressor to
be utilized in an optimal way, and is
easy and inexpensive to produce and
mount on the compressor housing.
Said aim is achieved by embodying
the receptacle (4) as a plastic part that

is deep-drawn in a receiving device (6)
directly on the compressor housing.

The plastic part perfectly matches
the shape of the receiving device (6)
such that the air gap that is usuvally
formed between the compressor
housing and the receptacle (4) can be
eliminated altogether or reduced to a
minimum. A holding element (2) that
is arranged on the outer circumference
of the cover part (1) ensures optimum
support for the receptacle (4), thus
dispensing with the need for expensive
anti-corrosive measures while the
evaporator power and the coefficient

of performance (COP) of the small coolant compressor are optimized.

(57) Zusammenfassung: Um einen Sammelbehilter (4) zur Verdunstung kondensierter Fliissigkeit an einem Kleinkiltemittelkom-
pressor zu schaffen, mittels welchem die vom Kleinkéltemittelkompressor abgegebene Wirme optimal genutzt wird und welcher
auf einfache und kostengiinstige Weise hergestellt und am Kompressorgehduse montiert werden kann, wird der Sammelbehélter (4)
erfindungsgemdB als unmittelbar am Kompressorgehéduse in einer Aufnahme (6) tiefgezogener Kunststoffteil ausgefiithrt. Dieser
fligt sich exakt an die Form Aufnahme (6) an, sodass der sich iiblicherweise zwischen Kompressorgehduse und Sammelbehilter (4)
ausbildende Luftspalt entweder ganz ausgeschlossen oder auf ein Minimum reduziert werden kann. Ein Halteelement (2), welches
am duBeren Umfang des Deckelteiles (1) angeordnet ist, gewihrleistet dabei einen optimalen Halt fiir den
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Sammelbehilter (4). Auf diese Weise entfallen aufwindige MaBnahmen zum Korrosionsschutz, und die Verdunsterleistung und die
Leistungszahl (COP) des Kleinkéltemittelkompressors wird optimiert.
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KALTEMITTELKOMPRESSOR

GEBIET DER ERFINDUNG

Die Erfindung bezieht sich auf ein Kompressorgehause mit einem
Deckelteil und einem Basisteil, welches einen
Kleinkaltemittelkompressor hermetisch abdichtend umschlielt,
wobel am Kompressorgehduse ein aus Kunststoff gefertigter
Sammelbehdlter zur Verdunstung von kondensierter Flissigkeit
vorgesehen ist, der in einer am Kompressorgehause
ausgebildeten Aufnahme gehalten ist, gemdRl dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 und ein Verfahren zur Herstellung und Montage
eines Sammelbehdlters aus Kunststoff an einem
Kompressorgehduse gemal dem Oberbegriff des

Anspruchs 19.

Derartige Kleinkadaltemittelkompressoren finden vorwiegend im
Haushaltsbereich Einsatz, wo sie =zumeist an der Riickseite
eines Kihlschranks angeordnet sind. Ihre Aufgabe ist es, ein
im Kihlsystem zirkulierendes Kéaltemittel zu komprimieren und
weiterzubefordern, wodurch Warme aus dem Inneren des
Kiihlschranks abgefiihrt, an die Umgebung abgegeben und ein

Kihlraum oder Kiihlregal somit gekiihlt wird.

Der ein hermetisch abgedichtetes Kompressorgehiduse umfassende
Kaltemittelkompressor weist einen Elektromotor auf, welcher
Uber eine Kurbelwelle einen in einem Zylinder oszillierenden
Kolben ZUur Verdichtung des Kadltemittels antreibt. Das
Kompressorgehause besteht dabei aus einem Deckelteil und einem
Basisteil, wobei Zu- und Abfihrleitungen vorgesehen sind,
welche in das Kompressorgehduse und aus diesem herausfiihren,
um das Kaltemittel zum Zylinder und von diesem wieder in den

Kiihlkreislauf zu befdrdern.
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Wahrend des Betriebes eines Kilhlgeradtes erweist sich vielfach
die Tatsache als problematisch, dass kondensierte Flissigkeit
anfallt, insbesondere aufgrund 1lokal auftretender, niedriger
Temperaturen kondensierte Luftfeuchtigkeit, welche einer
Sammlung in eigens dafiir vorgesehenen Sammelbehdltern bedarf.
Diese Sammelbehdlter miissen entweder regelmalRig entleert
werden, oder sie gewdhrleisten aufgrund geeigneter Ausfihrung
und Anordnung eine ausreichende Verdunstungsleistung, damit
kondensierte Flissigkeit wieder 1in den gasformigen Zustand
Uibergefiihrt wird und aus dem Bereich der Kleinkaltemaschine

entweichen kann.

STAND DER TECHNIK

ZweckmaRigerweise wird der Sammelbehdlter 1in einer Nahe zum
Kompressorgehduse des Kiltemittelkompressors angeordnet, da
dieser eine Warmequelle darstellt und das Verdunsten der
aufgefangenen Fliissigkeit Dbegiinstigt. Aus dem Stand der
Technik sind Sammelbehdlter bekannt, die als separates
Bauelement ausgefihrt sind und im Bereich des
Kaltemittelkompressors montiert werden, beispielsweise {lber

einen Metallbiigel.

Es sind aber auch Sammelbehdlter bekannt, beispielsweise aus
der US 2,315,222 A oder DE 103 22 681 Al, bei welchen der
Deckelteil bzw. der Basisteil einen Abschnitt des
Sammelbehdlters bildet. Durch eine solche Konstruktion kann
die Warme, die 1lber das Kompressorgehduse abgegeben wird, in
nahezu direkter Weise zur Verdunstung der kondensierten
Flissigkeit genutzt werden. Sie birgt aber auch
Korrosionsgefahr fiir den Deckelteil bzw. den Basisteil, die in
diesem Fall dem Kondenswasser direkt ausgesetzt sind und daher

einem beschleunigten Alterungsprozess unterliegen.
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Aus diesem Grunde bote sich die Moglichkeit, aus Kunststoff
gefertigte Sammelbehdlter einzusetzen, welche gegeniliber
Stahlsammelbehdltern jedoch den Nachteil einer geringeren
Verdunsterleistung aufweisen und eine geringere Kompressor-
Leistungszahl (COP, Coefficient of Performance) Dbewirken, da
sie aufgrund ihrer geringeren Warmeleitfdhigkeit einen
unerwinschten wadrmeisolierenden Effekt auf das

Kompressorgehduse ausiiben.

Neben der geringeren Warmeleitfahigkeit von Kunststoff
verhindert vor allem die bisher praktizierte Montagetechnik
der Sammelbehalter am Kompressorgehause des
Kleinkdltemittelkompressors einen optimalen Warmellbergang, da
durch die Befestigung mittels Manschetten, Metallbliigeln und
Verschraubungen stets ein warmetechnisch betrachtlicher
Luftspalt zwischen Kompressorgehauseoberflache und

Sammelbehdlter entsteht.

Die WO 1999/060317 Al offenbart etwa eine am Deckelteil eines
Kompressorgehauses angeordnete, aus Kunststoff gefertigte
Verdunsterschale, welche einen an die Oberflache des
Kompressorgehduses angepassten Boden aufweist und mit
doppelseitigen Klebebidndern am Kompressorgehduse befestigt
ist. Die Klebebidander konnen in kleinen Ausnehmungen an der
Oberflache des Kompressorgehauses versenkt sein. Die
Verdunsterschale selbst bildet hierbei eine Aufnahme, welche

dem Deckelteil des Kompressorgehauses lbergestilpt ist.

Allgemein kann also gesagt werden, dass Stahlsammelbehdlter
gegenlber Kunststoffsammelbehdltern zwar eine groRere
Verdunsterleistung aufweisen und eine hohere Kompressor-
Leistungszahl (COP) bewirken, jedoch aufgrund ihrer
Korrosionsanfalligkeit einen grohkeren fertigungs- bzw.

wartungstechnischen Aufwand beanspruchen. Hingegen entfallen
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bei Kunststoffsammelbehdltern samtliche MaBnahmen zum
Korrosionsschutz, wobei Jjedoch der Dbeschriebene Luftspalt
zufolge der Anbringung am Kompressorgehduse die
Verdunsterleistung und die Leistungszahl (COP) des Kompressors

nachteilig beeinflusst.

Zwar 1ist aus der FR 74 23927 eine Verdunstungsvorrichtung filir
Schmelzwasser bekannt, welche einen auf das Kompressorgehiduse
aufsetzbaren und an dessen Form angepassten
Kunststoffsammelbehdlter besitzt, bei welchem durch Vorsehung
einer geringeren Wandstdrke des Bodenabschnitts gegeniiber
jener der ilUbrigen Wandabschnitte ein warmeisolierender Effekt
des Sammelbehdlters verhindert werden soll, Jjedoch kann auch
hier eine Luftspaltbildung =zwischen Kompressorgehduse und
Sammelbehdlter nicht ausgeschlossen oder zufriedenstellend
minimiert werden. Obwohl bei dieser Verdunstungsvorrichtung
der Einsatz thermoplastischer Werkstoffe vorgesehen ist, die
sich bei hohen Betriebstemperaturen an das Kompressorgehiduse
anfligen, kann es auch im Falle eines solchen Erweichens des
Werkstoffes zU einer unerwinschten Verwerfung des
Sammelbehdlters oder gar einer Luftblasenbildung kommen, da
der zur Erweichung fihrende thermodynamische Prozess nicht
kontrolliert und aktiv gesteuert ablauft. Da das geschilderte
Anschmiegen des Sammelbehdlters an das Kompressorgehause erst
bei hohen Betriebstemperaturen stattfindet, kann somit kein
werksmidBlig endgefertigtes Kompressor-/Verdunstungssystem an
den Kunden ausgeliefert werden, welches wvon Beginn an die

geforderten Warmeleitspezifikationen aufweist.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

Es ist daher ein Ziel der vorliegenden Erfindung, die Vorteile
von Kunststoffsammelbehdltern mit den Vorteilen von

Stahlsammelbehdltern zu vereinen und einen Sammelbehdlter zur
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Verdunstung kondensierter Flissigkeit zu schaffen, mittels
welchem die vom Kleinkdltemittelkompressor abgegebene Warme
optimal genutzt wird und welcher auf einfache und
kostengilinstige Weise Thergestellt und am Kompressorgehduse
montiert werden kann. Es soll dabei gewahrleistet sein, dass
Kleinkdltemittelkompressor und Sammelbehdlter bereits ab
werksmdBiger Auslieferung die festgesetzten Anforderungen
hinsichtlich Verdunstungsleistung und Leistungszahl (COP)

erbringen.

Es 1ist eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren zur optimierten Herstellung und Montage solcher

Sammelbehdlter an Kompressorgehdusen vorzuschlagen.

Erfindungsgemdl werden diese Ziele durch eine Vorrichtung mit
den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 und ein
Verfahren mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 19

erreicht.

Das Kompressorgehduse des Kleinkadltemittelkompressors, an
welchem der Sammelbehdlter zur Verdunstung wvon kondensierter
Flissigkeit angeordnet ist, umfasst einen Deckelteil und einen
Basisteil, welche miteinander ein hermetisch abgedichtetes
Volumen umschlieRen, wobei der Sammelbehidlter aus
thermoplastischem Kunststoff gefertigt und der Boden des
Sammelbehdlters der Form des Deckelteiles des
Kompressorgehduses angepasst 1ist und an diesen angrenzt, um
einen guten Warmelibergang vom Kleinkdltemittelkompressor an

den Sammelbehdlter zu ermdglichen.

Erfindungsgemal ist nun vorgesehen, dass es sich beim
Sammelbehdlter um einen unmittelbar am Kompressorgehiduse
tiefgezogenen Kunststoffteil handelt. Indem ein Kunststoffteil
Einsatz findet, welcher seine Unmformung durch ein
Tiefziehverfahren erhalt, welches direkt an den Bauteilen des

Kompressorgehauses, welche eine Aufnahme fir den
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Sammelbehalter Dbilden, stattfindet, kann eine passgenaue
Adaption des Sammelbehalters an Jjene Berilhrungsfladchen der
Aufnahme gewdhrleistet und ein optimaler Warmeilibergang vom

Kompressorgehduse zum Sammelbehdlter erzielt werden.

Da der Sammelbehdlter wadhrend seiner endgliltigen Formgebung
einer aktiven, auf die Jeweilige Form der Aufnahme
abgestimmten Kraftausiibung ausgesetzt ist und daher
tatsdchlichen anstatt hypothetischen FertigungsmaBen flexibel
angepasst wird, kann eine Luftspaltbildung zwischen
Sammelbehdlter und Kompressorgehiduse zufolge unkalkulierbarer,
individueller Fertigungstoleranzen nahezu ausgeschlossen

werden.

Beim dem mittels eines Verfahrens gemalh Anspruch 19
hergestellten, naher beschriebenen Kunststoffteil, welcher zum
erfindungsgemalien Sammelbehdlter geformt wird, kann es sich
sowohl um einen mittels konventioneller mechanischer Medien
als auch um einen mittels druckbeaufschlagten Fluiden oder

einem Vakuum tiefgezogenen Teil handeln.

Indem ein Kunststoffsammelbehdlter vorgesehen wird, welcher
sich auf diese Weise weitestgehend exakt an die Form des
Deckelteiles des Kompressorgehauses anschmiegt, wird neben dem

Problem des Warmeililbergangs auch das eingangs geschilderte

Korrosionsproblem einfach, schnell und kostengiinstig
beseitigt.
Auf diese Weise entfallen aufwandige MaBnahmen zum

Korrosionsschutz, welcher nun effizient und wirtschaftlich
vorgenommen werden kann, wobeil die Verdunsterleistung und die
Leistungszahl (COP) des Kleinkdltemittelkompressors gegeniiber

jener bei Stahlsammelbehdltern nur unwesentlich vermindert

werden.
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Gemal den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 2 1ist die
Aufnahme aus mindestens einem Halteelement, welches
vorzugswelse aus metallischem Werkstoff gefertigt ist, sowie
einem Abschnitt der Oberfldche des Deckelteils gebildet. Das
Halteelement besitzt =zum einen eine Haltefunktion fiir den
Sammelbehalter, andererseits hat es auch eine
Kihlrippenfunktion inne, indem es fortwdhrend Warme vom
Kompressorgehause an die Umgebung abfiihrt und somit auch ein
Verdunsten von im Sammelbehdlter befindlicher

Kondensatfliissigkeit begiinstigt.

Den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 3 zufolge ist das
mindestens eine Halteelement am Deckelteil, vorzugsweise am
auberen Umfang des Deckelteiles von diesem abstehend
angeordnet und weist eine entlang seines Umfangs geschlossene,
nach oben offene, schachtartige Form auf. Auf diese Weise wird
flir den Sammelbehdlter eine solide und einfach zu fertigende

Unfassung geschaffen.

Das mindestens eine schachtartige Halteelement besitzt gemal

den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 4
zweckmaBigerweise einen kreisrunden, elliptischen oder
rechteckigen Querschnitt. In der Regel wird es 1in seiner

Gestaltgebung der Form des Kompressorgehauses entsprechen, um

mit dessen Umfang zu korrespondieren.

Um eine Reduktion der filir die Kompressorgehdusekonstruktion
notwendigen Bauteile zu erzielen, wurde ein Abschnitt des
Halteelementes gemal den kennzeichnenden Merkmalen des
Anspruchs 5 gleichzeitig als abdichtendes Verbindungselement
von Deckelteil und Basisteil des Kompressorgehduse ausgebildet
und wird entsprechend den kennzeichnenden Merkmalen des

Anspruchs 6 am Kompressorgehduse angeschweilt. Ebenso kann die
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Befestigung des Halteelementes am Kompressorgehdause Jjedoch
auch durch eine Schraub-, Lot-, oder sonstige Verbindung
realisiert  werden. Falls das Halteelement lediglich am
Deckelteil angebracht, nicht jedoch mit dem Basisteil
verbunden ist, ist auch eine einstickige Ausfihrung von
Deckelteil und Halteelement im Gussverfahren bzw.

Tiefziehverfahren denkbar.

Um eine Materialersparnis bei der Fertigung des Halteelementes
zU erméglichen, ist es vorgesehen, dass das Halteelement den
Sammelbehdlter nicht vollkommen, sondern lediglich an
ausgewahlten Abschnitten seines Umfangs umfasst, wobei gemalb
den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 7 eine gezahnte

Form des Halteelements vorgeschlagen wird.

Eine besondere Ausfiihrungsvariante zeigt Anspruch 8, wobei der
Sammelbehdlter den oberen Endbereich der Aufnahme {iberragt.
Solcherart umfasst das Halteelement den Sammelbehdlter
lediglich an einem Teilbereich der HOhe des Sammelbehdlters,
indem das Halteelement nur so hoch ausgefiihrt wird, wie es fiir
die Kihlrippenwirkung sinnvoll und fiir die Haltefunktion

notwendig ist.

GemaB den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 9 weist der
Sammelbehdalter an seiner dem Deckelteil zugewandten Seite
mindestens einen Aufnahmeschlitz auf, in welchen das
Halteelement einfihrbar ist. Hierbei kann es vorgesehen sein,
dass der Aufnahmeschlitz eine Tiefe aufweist, die geringer ist
als die HOhe des Sammelbehdlters, vorzugsweise kleiner als 50%
der HoOhe des Sammelbehdlters. Auf diese Weise wird eine
zuverladssige Befestigung des Sammelbehalters am

Kompressorgehduse gewdhrleistet.
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Zufolge der kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 10 ist der
Bereich des Ubergangs vom Halteelement zum Deckelteil
zusatzlich mit einer Beschichtung, vorzugsweise aus Kunststoff
oder Lack, versehen. Auf diese Weise sollen die wvon Korrosion
besonders gefahrdeten Bereiche des Kompressorgehduses, vor
allem die Bereiche von SchweiBnahten und der im wesentlichen
spaltformige Bereich zwischen Halteelement und Deckelteil,

separat geschiitzt werden. Eventuell zwischen Sammelbehadlter

und Deckelteil bzw. Halteelement hineinkriechende
Kondensatfliissigkeit kann sich somit nicht schadlich
auswirken.

Fir den Fall, dass sich im Sammelbehdlter mehr

Kondensatfliissigkeit sammelt, als dieser fassen kann und die
Warmeabgabe des Kleinkaltemittelkompressors nicht ausreicht,
um die Kondensatfliissigkeit zum Verdunsten zu bringen, ist es
gemal den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 11
vorgesehen, dass der Sammelbehdlter neben einem Hauptvolumen
auch noch ein als Uberlaufgefidl dienendes Zusatzvolumen
besitzt. Dieses ist wvom Hauptvolumen durch eine stegartige
Wand bzw. Erhebung getrennt, wobei zufolge den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruchs 12 eine durch die stegartige
Wand ausgebildete Uberlaufkante unter dem Niveau einer
horizontal projizierten Kante des oberen Randbereichs des
Sammelbehdlters angeordnet ist, sodass Hauptvolumen und
Zusatzvolumen miteinander ein kommunizierendes Gefdl bilden.
Eine temporidre Uberkapazitidt an Kondensatfliissigkeit wird auf
diese Weise 1n einem eigens dafiir vorgesehenen Reservoir
aufgefangen und 1in weiterer Folge ebenfalls zum Verdunsten

gebracht.

Im Sinne einer oOkonomischen Bauweise 1ist die stegartige

Wand gemdl den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 13
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durch jenen Bereich des Sammelbehdlters ausgebildet, mit

welchem dieser am Halteelement aufgesetzt ist.

Die das Hauptvolumen und das Zusatzvolumen des Sammelbehdlters
eingrenzenden Behdlterteile konnen gemdl den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruchs 14 einstiickig gefertigt sein, wobei in
diesem Falle der das Zusatzvolumen eingrenzende Behdlterteil
vorzugsweise mit einer groReren Wandstidrke ausgefiihrt ist als
der das Hauptvolumen eingrenzende Behalterteil, um eine
ausreichende Stabilitat zu gewahrleisten, da der das
Zusatzvolumen eingrenzende Behdlterteil zumeist frei hangend
und ohne weitere Stiitzung an der AuBRenseite des Halteelementes

angeordnet ist (siehe Fig.9).

In einer weiteren Ausfilhrungsvariante gemalh den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 15 sind die das
Hauptvolumen und das Zusatzvolumen des Sammelbehdlters
eingrenzenden Behdlterteile als separate Teile gefertigt,
welche 1n der Form ihrer Beriihrungsfldchen im montierten
Zustand miteinander korrespondieren. Der das Zusatzvolumen
eingrenzende Behdlterteil wird  hierbei vorzugsweise als
Tiefziehteil aus Kunststoff gefertigt. Um ein zuverlassig
abdichtendes und belastbares Verbundelement zu schaffen, kann
der das Zusatzvolumen des Sammelbehdlters eingrenzende
Behdlterteil an den umlaufenden Endbereich des Sammelbehdlters
zufolge den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 16 mittels

thermoplastischem Verfahren angespritzt sein.

Um wahrend des Tiefziehvorgangs ein Entweichen wvon Luft,
welche sich in einem Zwischenraum von Deckelteil des
Kompressorgehduses und Sammelbehdlter befindet, zZu
ermdglichen, ist das Halteelement gemal den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruchs 17 mit Bohrungen versehen. Selbige

Bohrungen dienen dariber hinaus dazu, eine Korrosion am
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11
Kompressorgehause zufolge kondensierter Luftfeuchte oder in
den Zwischenraum hineinkriechender Uberlauffliissigkeit zU

verhindern.

Als Werkstoffe flir den Sammelbehdlter kommen gemal den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 18 tiefziehfihiges
Polyethylenterephthalat (PET) oder Polyamid (PA) oder
Polybuthylenterephthalat (PBT, PBTP) oder thermoplastischem

Polyurethan (TPU) zum Einsatz.

Anspruch 19 schlagt ein spezielles Verfahren zur Herstellung
und Montage eines Sammelbehdlters aus Kunststoff an einem
Kompressorgehause gemal einem der vorangehenden Anspriiche vor,
um das Ausmabl einer Luftspaltbildung zwischen Sammelbehdlter
und Kompressorgehduse bzw. Halteelement auf ein Minimum zu
reduzieren oder ganz auszuschlieRen. Hierbei wird der
Sammelbehdlter als Rohling an der fir ihn vorgesehenen
Aufnahme des Kompressorgehduses positioniert und anschlieBend
mittels Kraftwirkung eines Druckmittels, vorzugsweise unter
Warmeeinfluss 1in seine endgililtige Montageform gebracht, sodass
sich Jjener in der Aufnahme Dbefindliche Abschnitt des

Sammelbehdlters der Form der Aufnahme angleicht.

Beim Rohling kann es sich entweder um einen mit groBen
Toleranzen vorgefertigten, schon in etwa der gegenstandlichen
Passform des Sammelbehdlters entsprechenden Kunststoffteil
handeln oder aber auch um ein mehr oder weniger verformbares,
noch nicht vorgeformtes Materialelement, beispielsweise in
Form einer Platte oder eines Stickes einer
Materialwickelrolle. 1In letzterem Falle erhdalt der Rohling
durch das Angepresstwerden an die fiir ihn vorgesehene Aufnahme

seine erste und gleichzeitig endgliltige Umformung.
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Die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 20 besagen, dass es
sich beim eingesetzten Druckmittel um ein flissiges oder
gasformiges Medium handelt. Vorzugsweise wird der
Sammelbehadalter-Rohling hierbei mit Druckluft, oder auch mit
jedem anderen Fluid wie etwa heiRem Gas oder heiBer
Flissigkeit beaufschlagt, sodass sich die Form des
Sammelbehalters unmittelbar und passgenau an die angrenzenden
Oberflachen der Aufnahme, also an Kompressorgehause,

Halteelement und etwaige zusdtzliche Bauteilelemente anfigt.

Anstatt eines Fluids kann zur Druckausiibung gemab den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 21 Jjedoch auch ein
Tiefziehstempel, FEinsatz finden. Eine mechanische Zug/Druck-
Umformung mittels Tiefziehstempel zeichnet sich durch einen
verfahrenstechnisch einfacheren Umformungsvorgang aus, welcher
MaBnahmen =zur Eingrenzung und Abdichtung des Druckbereichs,
wie diese 1m Falle des Einsatzes fliissiger oder gasformiger

Medien erforderlich sind, entbehrlich macht.

Dementsprechend ist es gemal den kennzeichnenden Merkmalen des
Anspruchs 22 vorgesehen, dass die Form des Tiefziehstempels
mit der Form des von der Aufnahme umgrenzten Volumens
korrespondiert, also dass das mechanische Druckmittel bzw. der
Tiefziehstempel eine Positivform aufweist, welche eine durch

die Aufnahme vorgegebene Negativform ausfillt.

Nach einem alternativen Verfahren gemdRl den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruchs 23 wird der Sammelbehdlter als Rohling
in Folienform {iber den offenen Querschnitt des Halteelements
der Aufnahme gespannt, wadhrend der vom Halteelement umgrenzte,
ZUur Folie welsende Abschnitt des Deckelteils als
Tiefziehmatrize fungiert. In diesem Fall wird der vorzugsweise
von der Innenwandung des Halteelements geflihrte Deckelteil als

Druckmittel gegen den gespannten Rohling in Folienform bewegt
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und gleicht diesen schlieRlich seiner Oberfldchenform an, bis
eine der Aufnahme angepasste Umformung des Rohlings erzielt
wird. Die Bewegung des Deckelteils kann dabei sowohl

automatisiert als auch manuell durchgefihrt werden.

Als weitere Alternative gemdB den kennzeichnenden Merkmalen
des Anspruchs 24 kann Dbeim erfindungsgemdlRen Verfahren
ebenfalls ein Unterdruckmittel bzw. eine Vakuumpumpe zum
Einsatz kommen. Hierbei wird die Vakuumpumpe iber eine
entsprechende Ansaugvorrichtung an mindestens einer Offnung
der Aufnahme, vorzugswelse an einem mehrere Bohrungen
aufweisenden Abschnitt des Halteelements angesetzt, um dann
nach erfolgter Abdichtung des zwischen Aufnahme und
Sammelbehdlter bestehenden Volumens eine Unterdruckwirkung auf
dieses Volumen bzw. auf den Sammelbehdlter auszuiben. Auf
diese Weise wird der Sammelbehdlter in die Form der Aufnahme

hineingezogen und dieser exakt angeglichen.

Gemal den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 25 erfolgt
die Kraftwirkung des Druck- oder Unterdruckmittels auf den
Sammelbehdlter unter Warmeeinwirkung. Dies Dbeglinstigt ein
einfacheres plastisches Verformen des Sammelbehdlter-Rohlings
und ermdglicht ein optimales Anschmiegen ebendieses an die
angrenzenden Bauelemente. Ein restloses AusschlieBen wvon
Luftspalten zwischen dem Sammelbehdlter und seiner Aufnahme
kann dadurch gewahrleistet werden, indem der Deckelteil bis zu
einer Temperatur erwarmt wird, die =zu einem plastischen
Erweichen des Sammelbehdlters 1in seinen Randbereichen filhrt,
sodass sich das Material des Sammelbehdlters mit der

Oberflache des Deckelteils bleibend verbindet.
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KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

Die Erfindung wird nun anhand eines Ausfiihrungsbeispiels naher

erlautert. Dabei zeigt:

Fig.l eine perspektivische Darstellung eines
Kleinkdltemittelkompressors

Fig.2 einen Kleinkdltemittelkompressor aus Fig.l in Draufsicht

Fig.3 eine Schnittdarstellung des Kleinkdltemittelkompressors
entlang Linie A-A aus Fig.2

Fig.4 eine Ansicht von Detail X aus Fig.3

Fig.5 eine Schnittdarstellung des Kleinkdltemittelkompressors
entlang Linie A-A aus Fig.2

Fig.6 eine Ansicht von Detail ZX aus Fig.b

Fig.7 eine perspektivische Darstellung einer besonderen
Ausfilhrungsform des erfindungsgemahlen Sammelbehdlters

Fig.8 eine Schnittdarstellung gemdl Ebene A aus Fig.7

Fig.9 eine Schnittdarstellung gemdl Ebene A aus Fig.7

Fig.1l0 eine perspektivische Darstellung eines
Kleinkdltemittelkompressors mit Nahtversiegelung

Fig.1l1l eine Schnittdarstellung gemal Ebene A aus Fig.7

Fig.1l2 eine perspektivische Darstellung einer besonderen

Ausfilhrungsform des erfindungsgemahlen Sammelbehdlters

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

In Fig.l wird ein erfindungsgemdfBer Kleinkdltemittelkompressor
dargestellt, wobeil das Kompressorgehduse einen Basisteil 3 und
einen Deckelteil 1 umfasst, welche miteinander einen
hermetisch  abgedichteten Raum begrenzen. In diesem vom
Kompressorgehduse umschlossenen Raum 1st in bekannter Weise
eine nicht dargestellte Kolben-Zylinder-Einheit angeordnet,
die mit einem Saugrohr sowie einem Druckrohr verbunden ist,

wobel ein Kaltemittel {iber das Saugrohr zur Kolben-Zylinder-—
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Einheit stromt und das Druckrohr das dort verdichtete
Kaltemittel aus dem Inneren des Kompressorgehduses wieder

heraus fihrt.

Der Kleinkdltemittelkompressor als solcher 1ist wiederum an
einer Kleinkdltemaschine befestigt, wo er fiir die Warmeabfuhr
aus einem Kihlraum der Kleinkdltemaschine verantwortlich ist.
Ebenfalls dargestellt sind Montageflansche 20, mittels welcher
der Kleinkadltemittelkompressor an der Kleinkadltemaschine
befestigt wird sowie ein Adapterflansch 21, iber welchen die
Versorgung des Kleinkdltemittelkompressors mit elektrischer

Energie erfolgt.

Wie die Darstellung =zeigt, bildet der obere Bereich des
Deckelteiles 1 gemeinsam mit einem am Kompressorgehduse
angeordneten ringfdormigen Halteelement 2 eine Aufnahme 6, in
welche ein erfindungsgemdlRer Sammelbehdlter 4 aus Kunststoff

eingesetzt werden kann.

Die im Inneren des Kompressorgehduses erzeugte Warme wird in
dieser Anordnung also sowohl iber den Deckelteil 1,
insbesondere Abschnitt 16 des Deckelteils 1, als auch iUber das

Halteelement 2 auf den Sammelbehalter 4 lUbertragen.

Das vorzugsweise aus Stahl gefertigte Halteelement 2 kann
entweder am Deckelteil oder am Basisteil 3 angeordnet sein,
ist Jedoch in einer bevorzugten Bauweise als abdichtendes
Verbindungselement mit einem Abschnitt 17 direkt an den
Beriihrungskanten von Deckelteil und Basisteil positioniert, wo
es zumeist angeschweilt wird, um die beiden
Kompressorgehduseteile unlosbar miteinander zU verbinden
(siehe auch Fig.3 bzw. die Darstellung der SchweiBnadhte 8 in
Fig.10). Ebenso kann die Befestigung des Halteelementes am

Kompressorgehduse jedoch auch durch eine Schraub-, Lot-, oder
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sonstige Verbindung bewerkstelligt werden. Auch eine
einstiickige Ausfiihrung des Halteelementes mit dem Deckel-

oder Basisteil im Guss—- oder Tiefziehverfahren ist mdglich.

Die Form des Halteelementes 2 kann entsprechend der
Modellierung des Kompressorgehduses bzw. des Deckelteiles 1
variieren, wird Jjedoch zumeist rund oder oval ausgestaltet
sein, wobei der Sammelbehdlter 4 ringfdrmig entlang seines
Umfangs umschlossen wird, um eine ausreichende Haltefunktion

zu gewahrleisten.

In der dargestellten Bauvariante ist das Halteelement 2
zylindrisch ausgebildet mit Achse 1in vertikaler Richtung,
relativ zur Standfldche bzw. den Montageflanschen 20 des
Kompressorgehiduses gesehen, angeordnet, um solcherart 1leicht

am Kompressorgehause zentriert und montiert werden zu kdnnen.

Unter dem Gesichtspunkt einer Materialreduktion mag es auch
sinnvoll sein, den Sammelbehdlter 4 durch das Halteelement 2
nicht durchgehend entlang seines Umfangs umschlossen zu
halten, sondern diesen lediglich partiell zu umfassen,
beispielsweise 1in Zinnen- oder gezahnter Form, aber auch in

anderen beliebigen Formen.

Neben der Haltefunktion besitzt das Halteelement 2
insbesondere bei metallischer Ausfiihrung ebenfalls eine
warmelbertragende Funktion fiir den Sammelbehalter 4, da es
infolge seiner Kihlrippenfunktion fortwdhrend Warme vom
Kompressorgehduse an die Umgebung und somit auch an den
angrenzenden Sammelbehdlter 4 abfihrt und damit ein Verdunsten
von 1im Sammelbehdlter 4 Dbefindlicher Kondensatfliissigkeit
forciert. Der Sammelbehdlter 4 wird also nicht nur {ber seinen

Boden, sondern auch ilber seine Seitenwandungen ,aufgeheizt™.
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Um den Kihlrippeneffekt des Halteelements 2 noch zu steigern,
kann dessen Wandung, so wie in Fig.l1l2 dargestellt, noch mit
schachtartigen Hohlrdumen 18 versehen sein. Die Hohlraume 18
erstrecken sich zweckmabigerweise durch den gesamten
Langsquerschnitt des Halteelements 2, begiinstigen ein
konvektives Hochstromen von Luft und fordern somit die Abfuhr
von Warme vom Kompressorgehduse an die Umgebung. Die Hohl-
raume 18 konnen in beliebiger Anzahl im Halteelement 2
vorgesehen sein, wobei auch die Gestaltung i1hres Verlaufs
innerhalb der Wandungen des Halteelements 2 sowie die
Verbindung der Hohlrdume 18 untereinander wvollkommen freiem

Ermessen unterliegen.

Der erfindungsgemal unmittelbar am Kompressorgehduse
tiefgezogene Sammelbehdlter 4 ist gemal Fig.3 an der von einem
Abschnitt 16 des Deckelteils 1 und dem Halteelement 2
gebildeten Aufnahme 6 positioniert, 1in welche er sich nach
Anwendung des welter unten beschriebenen Herstellungs— bzw.
Montageverfahrens exakt anschmiegt, sodass zwischen
Deckelteil 1 und Sammelbehdlter 4 lediglich ein minimaler
Luftspalt verbleibt, welcher die Verdunsterleistung und die
Leistungszahl (COP) des Kleinkadaltemittelkompressors nur

unwesentlich vermindert.

Die Form des Sammelbehdlters 4 ist Jeweils exakt an das
Oberflachenprofil des Kompressorgehduses, 1insbesondere Jjenes
des Abschnitts 16 des Deckelteils 1, angepasst. Der
Deckelteil 1 wird dabei zumeist eine konvexe Wolbung vorgeben,
kann Jjedoch aus akustischen oder anderen technischen Griinden
auch beliebige andere spezifische Formen aufweisen, an welche

die Form des Sammelbehalters 4 zu adaptieren ist.

Der in der Folge als Rohling 4 bezeichnete Kunststoffteil, aus

welchem der Sammelbehdlter 4 geformt wird, kann in graduell
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unterschiedlich vorbearbeiteten Zustidnden an der Aufnahme 6

positioniert werden.

Beim Rohling 4 kann es sich um einen bereits mit einer
Negativtoleranz serienmafBig vorgefertigten Kunststoffteil
handeln, sodass dieser der Form der Aufnahme 6, in welche er
zUr weliteren Montage eingesetzt wird, bereits im Wesentlichen
entspricht oder aber auch um einen gédnzlich ungeformten
Kunststoffteil, der erst wahrend der Montage am
Kompressorgehduse seine erstmalige und endgililtige Einsatzform
durch ein entsprechendes Umformungsverfahren erhalt. Als
Beispiel fiir einen gadnzlich ungeformten Kunststoffteil bzw.
Rohling 4 sei eine Platte oder eine Folie genannt. Vor allem
ein in Folienform eingesetzter Rohling 4 bietet neben seinem
Vorteil besonderer Anschmiegsamkeit auch den Vorteil geringen
Platzbedarfs wahrend des Materialtransports, da die Folie als
abtrennbares Endlosmaterial in aufgewickelter oder
zusammengefalteter Form besonders leicht transportiert werden

kann.

Beim Rohling 4 kann es sich ebenfalls um eine Kombination wvon
vorgefertigten und ungeformten Kunststoffteilen handeln,
beispielsweise, indem eine Folienfldche mit einem verstarkten,
wulstartigen Randelement versehen ist, wobei dieses
wulstartige Randelement am Halteelement 2 der Aufnahme 6
aufgesetzt wird, um wahrend des Umformungsverfahrens ein
verstdrktes Widerlager zu bieten. Insbesondere kann an dieses
wulstartige Randelement einen Aufnahmeschlitz 15 aufweisen, in

welchen das Halteelement 2 einfiihrbar ist.

Als Werkstoffe fir den Sammelbehalter 4 kommen vorzugsweise
Polybuthylenterephthalat (PBT, PBTP), thermoplastisches
Polyurethan (TPU), Polyethylenterephthalat (PET),

Polypropylen (PP) oder Polyamid (PA) =zum Einsatz, da sich
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diese im erfindungsgemalien Herstellungs- bzw. Montageverfahren
durch ihre Dbesonderen plastischen Eigenschaften und ihre

Festigkeitskennwerte bewdhren.

Im erfindungsgemdalRen Verfahren wird nun der Sammelbehdlter 4
als Rohling 4 in die Aufnahme 6 eingesetzt und anschlieRend
mittels Kraftwirkung eines Druck- oder Unterdruckmittels in

seine endgliiltige Montageform gebracht.

Als eingesetzte Druckmittel kommen sowohl fllssige oder
gasfdérmige Medien wie etwa Pressluft oder Wasser als auch
mechanische Druckmittel wie etwa Tiefziehstempel, StobBel oder

Matrizen in Frage.

Im Falle des Einsatzes fliissiger oder gasformiger Medien als
Druckmittel wird der vorgesehene Volumsbereich der Aufnahme 6
nach erfolgter Eingrenzung und Abdichtung des Druckbereichs

durch geeignete MaRnahmen vorzugsweise mit heiBlen Gasen oder

Flissigkeiten beaufschlagt, sodass sich die Form des
Sammelbehalters 4 unmittelbar und passgenau an die
angrenzenden Oberflachen der Aufnahme 6, also an

Kompressorgehduse, Halteelement 2 und etwaige zusatzliche
Bauteilelemente wie Schraubverbindungen oder Verrastungen

anfigt.

Im Falle des Einsatzes mechanischer Druckmittel ist es
vorteilhaft, diese nicht als ganzlich starre, sondern als
zumindest an der Stelle ihrer Arbeitsberiihrungsfladche als
elastische Elemente vorzusehen, wobeil Jjedoch deren Elastizitat
jene des zU formenden Sammelbehaltermaterials nicht
Uiberschreitet. Solcherart wird eine flexible Adaption des
Sammelbehdlters 4 an die Oberfldchenform der Aufnahme 6 bei
gleichzeitiger Sicherstellung, dass der Sammelbehdlter 4

wahrend des Tiefziehvorgangs nicht beschadigt wird,
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erméglicht. Die Form des Tiefziehstempels wird dabei mit der
Form des von der Aufnahme 6 umgrenzten Volumens

korrespondieren.

Eine glinstige Moglichkeit, den Sammelbehdlter bzw. Rohling 4
ohne Einsatz externer Druckmittel an die Form der Aufnahme 6
anzugleichen, 1ist es, den Deckelteil 1 selbst als Druckmittel
zU benutzen, indem zuvor der Sammelbehdlter 4 als Rohling in
Folienform {iiber den offenen Querschnitt des Halteelements 2
der Aufnahme 6 gespannt wird, um dann den Deckelteil 1 so weit
linear gegen die gespannte Folie zu bewegen, bis der vom
Halteelement 2 umgrenzte, zur Folie weisende Abschnitt 16 des
Deckelteils 1 der Folie seine wvollendete Form plastisch
vermittelt hat. Das Spannen der Folie am Halteelement 2 wird
dabei mittels iUblicher MaBnahmen zur Klemmung bewerkstelligt,
beispielsweise durch Manschetten oder geeignete punktuelle
Klemmung. Wahrend der Deckelteil 1 samt Halteelement 2 als
Tiefziehmatrize wirkt, erfahrt er seine Fihrung vorzugsweise
an der Innenwandung des Halteelements 2. Die formgebende
Bewegung des Deckelteils 1 kann sowohl automatisiert als auch
von Hand durchgefilhrt werden, wobei das Halteelement 2 durch

eine geeignete Haltevorrichtung starr fixiert wird.

Als weitere Alternative kann beim erfindungsgemalen Verfahren
ebenfalls eine Vakuumpumpe zum Einsatz kommen. Hierbei wird
die Vakuumpumpe {ilber eine entsprechende Ansaugvorrichtung an
mindestens einer Offnung der Aufnahme 6, vorzugsweise an einem
mehrere Bohrungen 13 aufweisenden Abschnitt des
Halteelements 2 angesetzt, um dann nach erfolgter Abdichtung
des zwischen Aufnahme 6 und Sammelbehdlter 4 Dbestehenden
Volumens 7 eine Unterdruckwirkung auf dieses Volumen bzw. auf
den Sammelbehdlter 4 auszulben. Auf diese Weise wird der
Sammelbehdlter bzw. Rohling 4 1in die Form der Aufnahme 6

hineingezogen und dieser exakt angeglichen. Die Abdichtung des
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Unterdruckareals erfolgt dabei mittels verfahrensiiblicher
MaBnahmen wie etwa einem am Halteelement 2 radial umlaufenden
Klemmen des Randbereichs des Sammelbehdlters 4. Da das
Halteelement 2 in einer bevorzugten Ausfihrungsart am
Kompressorgehdause angeschweilt 1ist, bedarf es in der Regel
keiner weiteren MaBnahmen, um die Verbindungsstellen von

Deckelteil 1 und Halteelement 2 abzudichten.

Die Umformung des Sammelbehdlters bzw. Rohlings 4 erfolgt bei
samtlichen Dbeschriebenen Verfahren zweckmaligerweise unter
externer Warmeeinwirkung, wodurch ein einfacheres plastisches
Verformen des Sammelbehalters bzw. Rohlings 4 und optimales
Anschmiegen ebendieses in die Aufnahme 6 ermdglicht wird. Auf
diese Weise werden warmelbergangshindernde Luftspalten
welitestgehend minimiert, wobeil sogar ein restloses
AusschlieBen von Luftspalten zwischen dem Sammelbehdlter 4 und
seiner Aufnahme 6 dadurch erzielt werden kann, indem der
Deckelteil 1 bzw. der Sammelbehdlter 4 bis ZUur
Erweichungstemperatur des Sammelbehdlters 4 erwarmt wird,
sodass dieser 1in seinen Randbereichen aufschmilzt, um sich

mit der Oberfldche des Deckelteils 1 bleibend zu verbinden.

Eine Befestigung des Sammelbehdlters 4 in der Aufnahme 6 kann
entweder durch ein passgenaues Einfiigen bzw. Einpressen in
ebendiese oder durch ein zusdtzliches Fixieren mit geeigneten
mechanischen Befestigungsteilen wie etwa Schrauben, Klemmen
oder Verrastungen erfolgen. Auch der Einsatz von
temperaturbestandigen Klebstoffen =zu Befestigungszwecken ist

moglich.

Wie die in Fig.4 dargestellte vergroRerte Ansicht des
Details X aus Fig.3 zeigt, kann der obere {Uberstehende
Randbereich der Sammelbehdlterwandung um das Halteelement 2

herumgeschlagen sein, um solcherart einen Aufnahmeschlitz 15
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auszubilden und eine optimale Einhd&ngung des Sammelbehdlters 4
in die Aufnahme 6 zu gewdhrleisten. Es Dbesteht weiters die
Moglichkeit, selbigen umgeschlagenen Randbereich der
Sammelbehdlterwandung am Halteelement 2 durch Warmeeinwirkung
oder Klebstoff starr und abdichtend zu fixieren, sodass ein
Hineindiffundieren von aus dem Sammelbehdlter 4 iberlaufender
Flissigkeit oder von Kondensatdampf in den Bereich zwischen
Aufnahme 6 und Sammelbehdlter 4 ausgeschlossen 1ist. Das
Halteelement 2 kann zwecks Abfuhr wvon Kondensatfllssigkeit
zwischen Aufnahme 6 und Sammelbehdlter 4 auch mit Bohrungen

versehen sein.

Der dargestellte, dem Deckelteil 1 zugewandte
Aufnahmeschlitz 15, in welchen das Halteelement 2 einfiihrbar
ist, kann gegebenenfalls auch durch Fradsen, Schlitzen oder
eine andere spanlose oder spanabhebende Bearbeitungsmethode
hergestellt werden, wobei auch mehrere Aufnahmeschlitze 15 im
Sammelbehdlter 4 vorgesehen sein kdnnen und das spanlose oder
spanabhebende Bearbeiten vorzugsweise 1in einem verdickten
Bereich der Sammelbehalterwandung stattfindet, sodass eine
ausreichende Festigkeit des den Aufnahmeschlitz 15

ausbildenden Bereichs gewahrleistet ist.

Eine besondere Ausfiihrungsvariante wird in Fig.5 dargestellt,
wobeil Fig.6 eine vergroRerte Ansicht des
Details ZX aus Fig.5 zeigt. Hierbei umfasst das Halteelement 2
bzw. die Aufnahme 6 den Sammelbehdlter 4 lediglich an einem
Teilbereich der HOhe des Sammelbehdlters 4, indem es nur soO
hoch ausgefiihrt wird, wie es fiir seine Kihlrippenwirkung
sinnvoll und fir seine Haltefunktion notwendig ist.
Vorzugsweise weist der Aufnahmeschlitz 15 eine Tiefe auf, die
kleiner als 50% der HOhe des Sammelbehdlters 4 1ist. Um hier

auch in Jjenem Bereich eine ausreichende Steifigkeit zu

gewahrleisten, in welchem der Sammelbehdlter 4 vom
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Halteelement 2 nicht unmittelbar gestitzt wird, da er {iber das
Halteelement 2 hinausragt, wird die Wandung des
Sammelbehdlters 4 1im gezeigten Ausfihrungsbeispiel an einer
gewlinschten Endhdhe des Sammelbehdlters 4 iberschlagen und
wieder bis in einen beliebigen Bereich des Halteelementes 2
hinuntergefiihrt, sodass nun der {ber das Halteelement 2
hinausragende Teil des Sammelbehadalters 4 eine doppelte
Wandung aufweist. Als Befestigungsmdglichkeiten kénnen
wiederum die oben zu Fig.3 und Fig.4 beschriebenen MaRnahmen

herangezogen werden.

Um der Gefahr entgegenzutreten, dass sich im Sammelbehalter 4
mehr Kondensatfliissigkeit sammelt, als dieser fassen kann und
diese an einen ungewilinschten Ort {lberlauft, besitzt der
Sammelbehdlter 4 entsprechend der in den Figuren 7 Dbis 9
dargestellten Bauwelse neben einem Hauptvolumen 10 auch noch
ein als Uberlaufgefidl dienendes Zusatzvolumen 9 bzw. einen das
Zusatzvolumen umgrenzenden Behdlterteil 12. Dieses
Zusatzvolumen 9 ist wvom Hauptvolumen 10 durch eine stegartige
Wandung 14 mit einer Uberlaufkante 11 getrennt, wobei die
Uberlaufkante 11 unter dem Niveau einer horizontal
projizierten Kante des oberen Randbereichs des Sammelbe-
hidlters 4 angeordnet ist, sodass die das
Hauptvolumen 10 und das Zusatzvolumen 9 umgrenzenden
Behdlterteile miteinander ein kommunizierendes Gefdl Dbilden.
Die stegartige Wandung 14 kann entweder durch ein Umschlagen
der Sammelbehdlterwandung zustande kommen (so dargestellt)
oder aber auch durch an den Sammelbehdalter 4 angefiligte,
separate Profilteile. ZweckmdBigerweise wird die stegartige
Wandung 14 durch Jjenen Bereich des Sammelbehdlters 4
ausgebildet, mit welchem dieser am Halteelement 2 aufgesetzt

ist.
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Im Zusatzvolumen 9 gesammelte Kondensatflilissigkeit wird in

welterer Folge ebenfalls zum Verdunsten gebracht.

Im Falle einstiickiger Fertigung von den das Hauptvolumen 10
und das Zusatzvolumen 9 des Sammelbehdlters 4 eingrenzenden

Behdlterteilen ist der das Zusatzvolumen 9 eingrenzende

Behdlterteil bevorzugt mit einer groBeren Wandstarke
ausgefihrt als der das Hauptvolumen 10 eingrenzende
Behdlterteil, um eine ausreichende Stabilitat zu

gewahrleisten, da der das Zusatzvolumen 9 eingrenzende
Behalterteil zumeist frei hangend an der AuBRenseite des
Halteelementes 2 angeordnet ist und zudem der Kerbwirkung des
Halteelementes 2 ausgesetzt ist, auf welchem er auflagert

(siehe Fig.9).

Die das Hauptvolumen 10 und das Zusatzvolumen 9 des
Sammelbehdlters 4 eingrenzenden Behalterteile des

Sammelbehalters 4 konnen Jjedoch auch gemdhl Fig.8 als separate

Teile ausgefiihrt sein, welche in der Form ihrer
Beriihrungsflachen im montierten Zustand miteinander
korrespondieren. Der das Zusatzvolumen 9 umgrenzende

Behdlterteil 12 wird hierbei vorzugsweise als Tiefziehteil aus
Kunststoff oder als glasfaserverstarkter Spritzgussteil aus
PBT gefertigt, kann jedoch auch aus einem metallischen
Werkstoff ausgefilhrt sein. Um die zweli separaten Teile des
Sammelbehdlters 4 zu einem zuverladssig abdichtenden und auf
Zug belastbaren Verbundelement zusammenzufiigen, wird der das
Zusatzvolumen 9 des Sammelbehdlters 4 eingrenzende
Behdlterteil 12 an den umlaufenden  Endbereich 19 des
vorzugsweise 1in PET-Folienform ausgefihrten Sammelbehdlters 4
mittels thermoplastischem Verfahren angespritzt bzw. der
umlaufende Endbereich 19 des Sammelbehdlters 4 umspritzt

(siehe Fig.11).
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Um wahrend des Tiefziehvorgangs ein Entweichen wvon Luft,
welche sich in einem Zwischenraum 7 von Deckelteil 1 des
Kompressorgehduses und Sammelhdlter 4 befindet, zZu

ermdglichen, weist das Halteelement 2 Bohrungen 13 auf.

Fig.10 stellt eine weitere MaBnahme dar, um besonders
gefdhrdete Bereiche des Kompressorgehiduses, vor allem die
Bereiche der Schweilnahte 38 und den im wesentlichen
spaltformigen Bereich 5 zwischen Halteelement 2 und dem
Deckelteil 1, eigens vor Korrosion zu schiitzen. Hierzu ist der
Bereich 5 des Ubergangs vom Halteelement 2 bzw. dem in Fig.5
gezeigten Abschnitt 17 des Halteelementes 2 zum Deckelteil 1
zusatzlich mit einer Beschichtung versehen, wobei es sich
beispielsweise um Kunststoff, eine Speziallackierung oder eine

metallische Beschichtung handeln kann.
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PATENTANSPRUCHE

Kompressorgehause mit einem Deckelteil (1) und einem

Basisteil (3), welches einen Kleinkdltemittelkompressor

hermetisch abdichtend umschlieBt, wobei am
Kompressorgehduse ein aus Kunststoff gefertigter
Sammelbehdlter (4) zur Verdunstung von kondensierter
Flissigkeit vorgesehen ist, der in einer am
Kompressorgehduse ausgebildeten Aufnahme (6) gehalten
ist, dadurch gekennzeichnet, dass es sich beim
Sammelbehdlter (4) um einen unmittelbar 1in seiner
Position in der Aufnahme (6) am Kompressorgehause

tiefgezogenen Kunststoffteil handelt.

Kompressorgehduse nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aufnahme (6) aus mindestens
einem Halteelement (2), vorzugsweise aus metallischem
Werkstoff sowie einem Abschnitt (16) der Oberfldche des

Deckelteils (1) gebildet ist.

Kompressorgehduse nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das mindestens eine
Halteelement (2) am Deckelteil (1), vorzugswelse am

auberen Umfang des Deckelteiles (1) von diesem abstehend
angeordnet ist und eine entlang seines Umfangs
geschlossene, nach oben offene, schachtartige Form

aufweist.

Kompressorgehduse nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das mindestens eine schachtartige
Halteelement (2) kreisrunden, elliptischen oder

rechteckigen Querschnitt aufweist.



10

15

20

25

30

WO 2007/071718 PCT/EP2006/069994

10.

277

Kompressorgehause nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Abschnitt (17) des
Halteelements (2) als abdichtendes Verbindungselement

von Deckelteil (1) und Basisteil (3) ausgebildet ist.

Kompressorgehduse nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Halteelement (2) im

Abschnitt (17) am Kompressorgehduse angeschweilt ist.

Kompressorgehduse nach einem der Anspriche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Halteelement (2) an
seinem dem Deckelteil (1) abgewandten Endbereich in

gezahnter Form ausgebildet ist.

Kompressorgehause nach einem der Anspriiche 2 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Sammelbehdlter (4) den

oberen Endbereich der Aufnahme (6) iiberragt.

Kompressorgehduse nach einem der Anspriche 2 bis 8§,
dadurch gekennzeichnet, dass der Sammelbehalter (4) an
seiner dem Deckelteil (1) zugewandten Seite mindestens
einen Aufnahmeschlitz (15) aufweist, in welche das
Halteelement (2) einfihrbar ist, wobei der
Aufnahmeschlitz (15) vorzugsweise eine Tiefe aufweist,
die geringer 1ist als die Hohe des Sammelbehdlters (4),
vorzugsweise kleiner als 50% der Héhe des

Sammelbehdlters (4).

Kompressorgehduse nach einem der Anspriche 2 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Bereich des Ubergangs
vom Halteelement (2) zum Deckelteil (1) zusatzlich mit
einer Beschichtung, vorzugsweise aus Kunststoff oder

Lack, versehen ist.
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Kompressorgehduse nach einem der Anspriche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, dass der Sammelbehdlter (4)
neben einem Hauptvolumen (10) ein Zusatzvolumen (9)
aufweist, welches vom Hauptvolumen (10) durch eine

stegartige Wandung (14) getrennt ist.

Kompressorgehduse nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass eine durch die stegartige
Wandung (14) ausgebildete Uberlaufkante (11) unter dem
Niveau einer horizontal projizierten Kante des oberen

Randbereichs des Sammelbehdlters (4) angeordnet ist.

Kompressorgehduse nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die stegartige Wandung (14) durch
jenen Bereich des Sammelbehdlters (4) ausgebildet ist,

mit welchem dieser am Halteelement (2) aufgesetzt ist.

Kompressorgehause nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die das Hauptvolumen (10)
und das Zusatzvolumen (9) des Sammelbehdlters (4)
eingrenzenden Behalterteile einstiickig gefertigt sind,
wobeil der das Zusatzvolumen (9) eingrenzende
Behdlterteil (12) vorzugsweise mit einer groBeren
Wandstdrke ausgefihrt ist als der das Hauptvolumen (10)

eingrenzende Behdlterteil.

Kompressorgehause nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die das Hauptvolumen (10)
und das Zusatzvolumen (9) des Sammelbehdlters (4)

eingrenzenden Behalterteile mehrteilig gefertigt sind,

wobel diese Behalterteile einander vorzugswelse
Uberlappen und es sich beim das Zusatzvolumen (9)
eingrenzenden Behdlterteil (12) vorzugsweise um einen

Tiefziehteil aus Kunststoff handelt.
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Kompressorgehduse nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass der das Zusatzvolumen (9) des

Sammelbehalters (4) eingrenzende Behalterteil (12) an
den umlaufenden Endbereich (19) des Sammelbehalters (4)

mittels thermoplastischem Verfahren angespritzt ist.

Kompressorgehduse nach einem der Anspriche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass das Halteelement (2) mit
Bohrungen (13) versehen ist, um wahrend des
Tiefziehvorgangs ein Entweichen von Luft, welche sich in
einem Zwischenraum (7) von Deckelteil (1) des
Kompressorgehauses und Sammelbehdlter (4) befindet, zu

ermdglichen.

Kompressorgehause nach einem der Anspriiche 1 bis 17,

dadurch gekennzeichnet, dass der Sammelbehalter (4) aus

tiefziehfahigem Polyethylenterephthalat (PET),
Polyamid (PA), Polypropylen (PP)
Polybuthylenterephthalat (PBT, PBTP) oder

thermoplastischem Polyurethan (TPU) besteht.

Verfahren zur Herstellung und Montage eines
Sammelbehdlters aus Kunststoff an einem
Kompressorgehduse gemdl einem der Anspriche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass der Sammelbehalter (4) als
Rohling (4) an der fiir ihn vorgesehenen Aufnahme (6) am
Kompressorgehauses positioniert wird wund anschlieRend
mittels Kraftwirkung eines Druck- oder Unterdruckmittels
in seine endgiiltige Montageform gebracht wird, sodass
sich zumindest Jjener in der Aufnahme befindliche
Abschnitt des Sammelbehdlters (4) der Form der

Aufnahme (6), angleicht.
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Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass
es sich beim eingesetzten Druckmittel um ein fliissiges

oder gasformiges Medium handelt.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass
es sich beim eingesetzten Druckmittel um einen

Tiefziehstempel handelt.

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass
die Form des Tiefziehstempels mit der Form des von der

Aufnahme (6) umgrenzten Volumens korrespondiert.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass
der Sammelbehdlter (4) als Rohling (4) 1in Folienform
Uber den offenen Querschnitt des Halteelements (2) der
Aufnahme (6) gespannt wird und der Deckelteil (1) als
Druckmittel so weit gegen den gespannten Rohling (4) in
Folienform bewegt wird, sodass eine der Aufnahme (6)

angepasste Umformung des Rohlings (4) erzielt wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet,
dass der Sammelbehdlter (4) mittels eines
Unterdruckmittels bzw. einer Vakuumpumpe in die Form der
Aufnahme (6) hineingezogen wird und sich dieser zufolge

der Unterdruckwirkung angleicht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 24, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kraftwirkung des Druck- oder
Unterdruckmittels auf den Sammelbehdlter (4) unter

Warmeeinwirkung durchgefiihrt wird.
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Fig.5
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