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(57) Abstract: The invention relates to a refrigerator, in particular a domestic refrigerator, having a basic structure (1), which defi-
nes a cooling chamber (4, 5) and has at least two wall elements (9, 11, 13, 15), which are connected to one another by means of
connecting elements (38, 39). According to the invention, the connecting elements (38, 39) are formed integrally and/or in one
piece on the two wall elements (9, 11, 13, 15), as connecting profiles which engage in a form-fitting manner one inside the other.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

Die Erfindung betrifft ein Kéltegerit, insbesondere ein Haushaltskaltegerdt, mit einem, einen Kiithlraum (4, 5) definierenden Gera-
tekorpus (1), der zumindest zwei Wandelemente (9, 11, 13, 15) aufweist, die mittels Verbindungselemente (38, 39) miteinander
verbunden sind. Erfindungsgemél sind die Verbindungselemente (38, 39) materialeinheitlich und/oder einstiickig als formschliis-
sig ineinander greifende Verbindungsprofile an den beiden Wandelementen (9, 11, 13, 15) ausgebildet.
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Kaéltegerat, insbesondere Haushaltskaltegerat

Die Erfindung betrifft ein Kaltegerat, insbesondere Haushaltskaltegerét, nach dem

Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Ublicherweise ist der den Kiihiraum begrenzende Geréatekorpus ein im Tiefziehverfahren
hergestellter Kunststoff-Innenbehalter, der zusammen mit einem AuRengehause einen
Hohlraum begrenzt, der mit einem Warmeisolierschaum gefullt ist. Der Warme-
isolierschaum Uberdeckt daher nahezu unterbrechungsfrei ohne Warmebricken den

gesamten Kunststoff-lnnenbehalter.

Alternativ dazu ist aus der DE 10 2004 052 622 A1 ein modular aufgebautes Kaltegerat
bekannt. Der Geratekorpus dieses Kéltegerates besteht aus voneinander separaten
Wandelementen, die mit Hilfe von Verbindungselementen miteinander verbunden sind.
Jedes dieser Wandelemente ist aus einem mehrlagigen Verbundmaterial mit jeweils
duBeren und inneren Deckschichten sowie zwischengeordneten Isoliermaterialschichten

gefertigt.

GemanR der DE 10 2004 052 622 A1 weisen die Wandelemente Mdbelbeschlage auf, in
die Metallstifte einbringbar sind. Die Metallstifte kdnnen in korrespondierende
Aufnahmelécher des angrenzenden Wandelementes eingesetzt und darin verschraubt
werden. Bei einem solchen Kéltegerat-Aufbau sind weder komplexe Sch&dum- noch
Tiefziehwerkzeuge erforderlich. Entsprechend kostengunstiger ist dieser modulare
Kaltegerate-Aufbau herzustellen. Nachteilig sind jedoch die montagetechnisch
aufwendigen Wandelement-Verbindungen sowie die dadurch sich zwangslaufig

ergebenden Warmebrlicken nach aul3en.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Kéltegerat, insbesondere Haushalts-
kéltegerat, bereitzustellen, das sowohl mit reduziertem Aufwand als auch mit wirkungs-

voller Warmeisolierung hergestellt werden kann.
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Unter einem Ka&ltegerat wird insbesondere ein Haushaltskéltegerat verstanden, also ein
Kaltegerat das zur Haushaltsfihrung in Haushalten oder eventuell auch im
Gastronomiebereich eingesetzt wird, und insbesondere dazu dient Lebensmittel und/oder
Getranke in haushaltsublichen Mengen bei bestimmten Temperaturen zu lagern, wie
beispielsweise ein Kuhlschrank, ein Gefrierschrank, eine Kihlgefrierkombination, eine

Gefriertruhe oder ein Weinlagerschrank.

Die Aufgabe ist durch die Merkmale des Patentanspruches 1 geldst. Bevorzugte

Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteransprtichen offenbart.

Erfindungsgeman weist das Kaltegerét einen, den Kihlraum definierenden Geratekorpus
auf. Dieser besteht zumindest aus zwei Wandelementen, die mittels Verbindungs-
elemente miteinander verbunden sind. Die Verbindungselemente weisen im Unterschied
zum oben genannten Stand der Technik keine separaten Metallstifte auf, die in
korrespondierende Aufnahmelécher angrenzender Wandelemente einbringbar sowie
verschraubbar sind. Vielmehr sind die erfindungsgeméRen Verbindungselemente
materialeinheitlich und/oder einstlickig als formschllissig ineinandergreifende
Verbindungsprofile an den beiden, zu verbindenden Wandelementen ausgebildet.
Dadurch ergibt sich eine Bauteilreduzierung mit entsprechend einfach durchflihrbarem
Zusammenbau. Zudem wird erfindungsgeman die thermische Eigenschaft der
Grundstruktur der Wandelemente nicht durch Schraub-/Bolzenlécher beziehungsweise
durch zusatzlich eingesetzte Mébelbeschlage beeintrachtigt, wodurch keine nachteiligen
Warmebricken entstehen. Die somit erreichbare Warmeisolierung des Gerétekorpus ist
daher ohne weiteres vergleichbar mit einer in einem Schdumungsvorgang erzeugten
Warmeisolierschicht zwischen tiefgezogenem Kunststoff-Innenbehalter und AuRenge-

hauseteilen.

Die Wandelemente kdnnen bevorzugt aus einem mehrlagigen Verbundmaterial
bestehend aus duReren Deckschichten mit einem zwischengeordneten Isoliermaterial
hergestellt sein. Beispielhaft kénnen die dulieren Deckschichten aus einem
dinnwandigen Stahlblech, aus Kunststoff oder aus einer Pappe gefertigt sein, wahrend
das Warmeisoliermaterial bevorzugt aus einem Polyurethanschaum bestehen kann.
Bevorzugt ist es, wenn die mehrlagige Grundstruktur der Wandelemente nicht durch das

Einbringen der Verbindungsprofile zerstért wird. Vor diesem Hintergrund kénnen die
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Verbindungsprofile bevorzugt als Auspragungen in den auReren Deckschichten der
Wandelemente ausgebildet sein. Die Auspragungen sind daher als erhabene
beziehungsweise zuriickgesetzte Konturen in den duReren Deckschichten eingepragt,

ohne diese zu zerstodren.

Fir einen einfachen Zusammenbau ist es bevorzugt, wenn die Verbindungsprofile der zu
verbindenden Wandelemente einfache Formschlussverbindungen bilden. Insbesondere
kénnen die Verbindungsprofile eine Feder-Nut-Verbindung ergeben, bei der das
Verbindungsprofil eines der Wandelemente in ein entsprechendes Gegenprofil des

anderen Wandelementes eingeschoben wird.

Im Hinblick auf eine reduzierte Produktionszeit sowie eine einfache Herstellung kann
jedes der Wandelemente ein mehrlagiger Verbundmaterial-Zuschnitt sein, der bei einer
kontinuierlichen Endlos-Fertigung, wie sie zum Beispiel in einer Plattenbandanlage erfolgt,
hergestellt werden. In diesem wird der mehrlagige Verbundmaterial-Zuschnitt aus einer
Verbundmaterial-Endlosbahn hergestellt. Die Verbundmaterial-Endlosbahn kann in einem
kontinuierlichen Fertigungsprozess in einer Fertigungsrichtung durch verschiedene

Arbeitsstationen einer Fertigungsanlage geflhrt werden.

Bei einem solchen kontinuierlichen Fertigungsprozess kénnen in einem Flugeschritt
zunachst zwei, in der Fertigungsrichtung geférderte Deckschicht-Endlosbahnen
zusammengeflgt werden. Zwischen diesen Deckschicht-Endlosbahnen kann das
Isoliermaterial eingebracht werden. Dies kann in einer Flgestation der Fertigungsanlage
erfolgen, in der die beiden Deckschicht-Endlosbahnen zusammenlaufen und gleichzeitig
auch dazwischen das Isoliermaterial eingebracht werden kann. Zur schaumdichten
Verbindung kénnen die beiden Deckschicht-Endlosbahnen in Fertigungsrichtung

ausgerichtete, seitliche Randstege aufweisen, die miteinander verklebt werden kénnen.

Anschlielend kann die so zusammengefiigte Verbundmaterial-Endlosbahn abgekihlt und
auf eine vorgegebene Gesamtdicke kalibriert werden. Die Verbundmaterial-Endlosbahn
wird dann in einer Schneidestation in der Fertigungsrichtung mit vorgegebener
Zuschnittlange zugeschnitten, wodurch sich die Wandelemente zur Herstellung des
Geréatekorpus ergeben. Zusétzlich kann die Fertigungsanlage zumindest eine

Profilierstation aufweisen, in der die erfindungsgemaéien Verbindungsprofile als
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Auspréagungen in die Deckschichten der Verbundmaterial-Endlosbahn eingebracht
werden kénnen. Im fertiggestellten Verbundmaterial-Zuschnitt verlaufen daher die
Verbindungsprofile durchgangig zwischen den zur Fertigungsrichtung rechtwinkligen
Zuschnittkanten. An den Zuschnittkanten ist demgemag auch das Isoliermaterial nach
auBRen freigelegt. Demgegeniber sind die in der Fertigungsrichtung verlaufenden

Seitenrander der Verbundmaterial-Endlosbahn diffusionsdicht geschlossen.

In einem alternativen Fertigungsprozess kann anstelle der beiden voneinander zunachst
separaten Deckschicht-Endlosbahnen ein Schlauch in Form einer Hulle extrudiert werden.
Die hierfur notwendigen Extrusionswerkzeuge sind einfach sowie kostengulnstig
herstellbar. Die Schlduche kénnen ebenfalls endlos extrudiert werden und innenseitig mit
Isolierschaum ausgeschaumt werden. Dadurch entsteht wiederum eine Verbundmaterial-

Endlosbahn, die auf vorgegebene Zuschnittldngen zugeschnitten werden kann.

Um eine frlhzeitige Alterung des Isolierschaums zu vermeiden, sind die Zuschnittkanten
der Wandelemente diffusionsdicht zu schlieRen. Hierzu kénnen separate Endkappen auf
die Zuschnittkanten aufgesetzt werden. Die Endkappen kénnen bevorzugt auenseitig
weitere Verbindungsprofile aufweisen, die beispielhaft nicht nur in der Fertigungsrichtung,
sondern quer zur Fertigungsrichtung verlaufen kénnen. Die an den Endkappen gebildeten
Verbindungsprofile der Wandelemente kénnen in korrespondierende Gegenprofile
angrenzender Wandelemente, insbesondere Decken- und Bodenteile, formschlUssig
eingreifen. In diesem Fall kénnen die, die Seiten- und Rickwénde bildenden Wand-
elemente sowohl oberseitig als auch bodenseitig jeweils Zuschnittkanten aufweisen, die

mit den Endkappen abdeckbar sind.

Die vertikal verlaufenden diffusionsdicht geschlossenen Seitenrdnder der Seitenwénde
des Geréatekorpus kénnen zudem auch an den frontseitigen und/oder rlickseitigen,
diffusionsdichten Seitenrédndern mit Verbindungsprofilen ausgefihrt sein, die mit der
Rickwand sowie mit gegebenenfalls einem stirnseitigen Frontrahmen in Formschluss-

verbindung bringbar sind.

Nachfolgend ist ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung anhand der beigefligten Figuren

beschrieben.
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5
Es zeigen:
Fig. 1 in einer perspektivischen Darstellung ein Kaltegerat mit Umluftkiihlung im
Zusammenbauzustand:;
Fig. 2 einen Geratekorpus des Kaltegerétes in teilweiser Explosionsdarstellung;
Fig. 3 in vergrélerter Teilschnittansichten zwei zueinander korrespondierende
Verbindungsprofile der Wandelemente; und
Fig. 4 in einer Prinzipdarstellung eine Fertigungsanlage zur Herstellung von

Wandelementen.

In der Fig. 1 ist ein mit Umluftkihlung arbeitendes Kaltegerat gezeigt. Das Kaltegerat
weist einen Geratekorpus 1 sowie Geratetlren 2, 3 auf, die jeweils die Beschickungs-
6ffnungen 6 der Kuhlrdume 4, 5 unabhangig voneinander schlielen oder éffnen kénnen.
Beide Kihilraume 4, 5 sind durch Seitenwande 9, durch eine Rickwand 11 sowie durch
ein Bodenteil 13 und ein Deckenteil 15 definiert. Zwischen den beiden Kuhlrdumen 4 und
5 ist ein Zwischenboden 14 angeordnet. Im Deckenteil 15 ist eine Verdampfereinheit 17
mit darin integriertem Verdampfer sowie LUfter montiert. Im Kuhlbetrieb kann die
Verdampfereinheit 17 mittels des Lufters durch frontseitige Lufteinldsse 18 eine
Luftstromung ansaugen und Uber Kaltluftkanale in die Klhlrdume 4, 5 verteilen. Diverse
Steuermittel zur Einstellung des Kaltluftstroms sind aus Griinden der Ubersichtlich in der

Fig. 1 weggelassen.

Die am Deckenteil 15 montierte Verdampfereinheit 17 bildet zusammen mit einem am
Bodenteil 13 angeordneten Kélteerzeugungsaggregat einen an sich bekannten
Kaltemittelkreislauf. Das Kalteerzeugungsaggregat ist gemaf der Fig. 1 in einem an der

Unterseite des Bodenteils 13 montierten Maschinengeh&use 20 angeordnet.

Wie aus der in der Fig. 2 gezeigten Explosionsdarstellung hervorgeht, werden die Seiten-
und Rickwénde 9, 11 sowie die Boden- und Deckenteile 13, 14 als voneinander separate
Wandelemente vorgehalten und im Herstellungsprozess zum Gerétekorpus 1 zusammen-

gefugt. Jedes dieser Wandelemente ist ein mehrlagiger Verbundmaterial-Zuschnitt 50
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bestehend aus einer duReren Deckschicht 35 sowie einer inneren Deckschicht 36 und
einer zwischengeordneten Isoliermaterialschicht 37. An den in der Fig. 2 gezeigten
vertikalen Seitenrdndern 47 der Wandelemente 9 sind die inneren und dueren
Deckschichten 35, 36 diffusionsdicht miteinander verbunden. Demgegenulber sind an den
oberen und inneren Zuschnittkanten 53 der Wandelemente 9 die Isoliermaterialschichten
37 freigelegt. Wie aus der Fig. 2 und 3 weiter hervorgeht, sind die Wandelemente Uber
eine Feder-Nut-Verbindung miteinander verbindbar. Hierzu weisen die Wandelemente

formschlUssig ineinander bringbare Verbindungsprofile 38, 39 auf.

Die in der Fig. 2 als Verbundmaterial-Zuschnitte 50 gebildeten Wandelemente 9, 11 sowie
13, 15 sind aus einer mehrlagigen Verbundmaterial-Endlosbahn 33 hergestellt, die in
einer Fertigungsrichtung F unterschiedliche Arbeitsstationen einer in der Fig. 4 gezeigten
Fertigungsanlage durchlauft. Die Fertigungsanlage weist Rollen 57, 58 auf, von denen die
Deckschicht-Endlosbahnen 59, 60 abgewickelt und zunéchst unabhéngig voneinander
durch Profilierstationen 61 geférdert werden. In den Profilierstationen 61 kénnen die
Verbindungsprofile 38, 39 fortlaufend mit gleichbleibendem Querschnitt in der

Fertigungsrichtung F profiliert werden.

Nachfolgend wird die Deckschicht-Endlosbahn 60 in eine Schdumungsstation 65 gefihrt,
in der das Isoliermaterial 37 auf die Endlosbahn 60 gebracht wird. Zwischen den beiden
Deckschicht-Endlosbahnen 59, 60 verlauft eine weitere Trégerbahn 63, auf der
unterschiedliche Einbauten aufgebracht sind, die in der fertig gestellten Verbundmaterial-
Endlosbahn 33 im Isoliermaterial eingeschéumt sind. Die beiden Deckschichten 59, 60
sowie die Tréagerschicht 63 werden in der Flge- oder Verbindungsstation 64
zusammengefugt, und zwar unter Zwischenschaltung des Isoliermaterials. In der
Verbindungsstation werden zudem die Seitenrdnder 47 der Verbundmaterial-Endlosbahn
33 diffusionsdicht geschlossen. Nachdem die Verbundmaterial-Endlosbahn 33 abgekuhlt
sowie kalibriert ist, wird diese in eine Schneidestation 67 gefuhrt. In der Schneidestation
67 wird ein Verbundmaterial-Zuschnitt 50 mit vorgegebener Zuschnittlange | aus der
Verbundmaterial-Endlosbahn 33 geschnitten. Die Zuschnittlange | ist dabei entsprechend
dem Einsatzzweck des Verbundmaterial-Zuschnitts 50 als Seitenwand, Riickwand oder
Boden-/Deckenteil bemessen. Die so erzeugten Verbundmaterial-Zuschnitte 50 werden

geman der Fig. 2 zum Geratekorpus 1 zusammengefigt.
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Die in der Fig. 2 gezeigte linke Seitenwand 9 weist an ihrer inneren Deckschicht 36 zwei
zueinander in der Fertigungsrichtung F parallel verlaufende Rillen 43 auf, in die nicht
gezeigte Einleger zur Auflage von Abstellplatten einsetzbar sind. An den hinteren
Seitenrandern 47 der Seitenwande 9 sind jeweils in der Fertigungsrichtung F durchgéngig
verlaufende Verbindungsprofile 38 angeordnet, die in den Profilierstationen 61 der
Fertigungsanlage randseitig in die Verbundmaterial-Endlosbahn 33 eingebracht werden.
Auf die oberen und unteren Zuschnittkanten 53 der Seitenwand 9 werden jeweils obere
und untere Endkappen 44 aufgesetzt. Diese weisen aufienseitig Verbindungsprofile 38
auf, die in der Bautiefenrichtung y, das heif3t rechtwinklig zur Fertigungsrichtung F
verlaufen. Auf die Verbindungsprofile 38 der beiden Endkappen 44 kdénnen das Deckenteil
13 sowie das Bodenteil 15 daher in einer Horizontalrichtung aufgeschoben werden.
Hierzu sind die inneren Deckschichten 36 der Decken- und Bodenteile 13, 15 jeweils mit
Verbindungsprofile 39 ausgefihrt, die die Negativform zu den Verbindungsprofilen 38 der
Endkappen 44 bilden.

In der Fig. 3 sind die Verbindungsprofile 38, 39 vergréRert gezeigt. Demzufolge ist das
Verbindungsprofil 38 im Querschnitt schwalbenschwanzartig gebildet und mit Bezug auf
den Seitenrand 47 erhaben angeordnet. Das Verbindungsprofil 39 des Rickwand-
elementes 11 geman der Fig. 3 ist demgegenulber als Negativform zum Verbindungsprofil
38 ausgeflhrt und entsprechend zuriickgesetzt unter Reduzierung der Materialstarke des

Ruckwandelements 11 ausgeflhrt.



10

15

20

25

30

WO 2012/045648

2,3
4,5

11
13
14
15
17
18
19
20
35, 36
37
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43
44
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61
63
64
65
67

BEZUGSZEICHENLISTE

Geratekorpus
Geratetlren
Kdhlrdume
Seitenwénde
Ruckwand
Bodenteil
Raumteiler
Deckenteil
Verdampfereinheit
Lufteinldsse
Kaltluftkanale
Maschinengehause
Deckschichten
Isoliermaterial
Verbindungsprofile
rillenartige Vertiefungen
Endkappen
Seitenrander

Rollen
Deckschicht-Endlosbahnen
Profilierstationen
Tragerschicht
Verbindungsstation
Schaumungsstation
Schneidestation

Fertigungsrichtung
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PATENTANSPRUCHE

Kéltegerat, insbesondere Haushaltskaltegerat, mit einem, einen Kuhlraum (4, 5)
definierenden Geratekorpus (1), der zumindest zwei Wandelemente (9, 11, 13, 15)
aufweist, die mittels Verbindungselemente (38, 39) miteinander verbunden sind,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungselemente (38, 39) materialein-
heitlich und/oder einstlckig als formschllssig ineinander greifende

Verbindungsprofile an den beiden Wandelementen (9, 11, 13, 15) ausgebildet sind.

Kéltegerat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Wandelemente (9,
11, 13, 15) aus einem Verbundmaterial bestehend aus duReren Deckschichten (35,
36) mit einer zwischengeordneten Isoliermaterialschicht (37) hergestellt sind, und
dass insbesondere die Verbindungsprofile (38, 39) als Auspréagungen in den
Deckschichten (35, 36) der Wandelemente (9, 11, 13, 15) ausgebildet sind.

Kéltegerat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die ineinander
greifenden Verbindungsprofile (38, 39) der Wandelemente (9, 11, 13, 15) eine Feder-
Nut-Verbindung bilden.

Kéltegerat nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wandelemente (9, 11, 13, 15) Verbundmaterial-Zuschnitte (50) sind, die aus einer, in
einer Fertigungsrichtung (F) geférderten Verbundmaterial-Endlosbahn (33) mit

vorgegebener Zuschnittlange (I) zuschneidbar sind.

Kéltegerat nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Verbindungs-
profile (38, 39) in den Wandelementen mit konstantem Querschnitt sowie

durchgangig in der Fertigungsrichtung (F) erstrecken.

Kéltegerat nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die sich in der
Fertigungsrichtung (F) erstreckenden Seitenrédnder (47) der Verbundmaterial-

Zuschnitte (50) diffusionsdicht geschlossen sind, und/oder an den rechtwinklig zur



10

15

20

25

WO 2012/045648 PCT/EP2011/066962

10.

10

Fertigungsrichtung (F) angeordneten Zuschnittkanten (53) die Isoliermaterialschicht

(37) freigelegt ist.

Kéltegerat nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass bei den die Seiten-
und/oder Ruckwande (9, 11) bildenden Wandelementen die Zuschnittkanten (53) der

Wandelemente die oberseitigen und bodenseitigen Rander bilden.

Kéltegerat nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zuschnittkanten (53) der Wandelemente (9, 11, 13, 15) mittels Endkappen (44)

diffusionsdicht geschlossen sind.

Kéltegerat nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Endkappen (44)
auenseitig Verbindungsprofile (38) aufweisen, die quer zur Fertigungsrichtung (F)
verlaufen, welche Verbindungsprofile (38) in korrespondierende Verbindungsprofile
(39) angrenzender Wandelemente, insbesondere Decken- und Bodenteile,

formschlUssig eingreifen.

Kéltegerat nach einem der Anspriche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass in den
diffusionsdicht geschlossenen Seitenrdnder (47) der Wandelemente (9, 11, 13, 15)

Verbindungsprofile (38) ausgebildet sind.
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