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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a refrigeration device, in particular a household refrigeration devi-
ce (10). Said method consists of the following steps: a partially pre-assembled refrigeration device, in particular a domestic refri-
geration device (10), having at least two pipeline end sections (17, 18, 21, 23) of a coolant circuit system which are to be connec-
ted, is provided; a connecting sleeve (22) comprising two sleeve ends (28a, 28b) and at least one depth stop (27) is provided; one
of the pipeline end sections (17, 18, 21, 23) and one of the sleeve ends (28a, 28b) are inserted into each other until said pipeline
end section (17, 18, 21, 23) rests on the at least one depth stop (27); the other pipeline end section (17, 18, 21, 23) and the other
sleeve end (28a, 28b) are inserted into each other until said pipeline end section (17, 18, 21, 23) rests on the at least one depth
stop (27); and both ends of the pipeline sections (17, 18, 21, 23) are connected to the connecting sleeve (22). The invention also
relates to an associated connecting sleeve (22).

(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 Vertahren zur Herstellung eines Kaltegerits, insbesondere Haushaltskéltegeréts (10), mit den Schritten
des Bereitstellens eines zumindest teilweise vormontierten Kaéltegerits, insbesondere Haushaltskéltegerdts (10) mit wenigstens
zwel noch zu verbindenden Rohrleitungsendabschnitten (17, 18, 21, 23) eines Kéltemittelkreislaufsystems; des Bereitstellens ei-
ner Verbindungshiilse (22), aufweisend zwei Hiilsenenden (28a, 28b) und wenigstens einen Tiefenanschlag (27); des Ineinander-
steckens des einen Rohrleitungsendabschnitts (17, 18, 21, 23) und des einen Hiilsenendes (28a, 28b), bis dieser Rohrleitungsen-
dabschnitt (17, 18, 21, 23) an dem wenigstens einen Tiefenanschlag (27) ansteht; des Ineinandersteckens des anderen Rohrlei-
tungsendabschnitts (17, 18, 21, 23) und des anderen Hiilsenendes (28a, 28b), bis dieser Rohrleitungsendabschnitt (17, 18, 21, 23)
an dem wenigstens einen Tiefenanschlag (27) ansteht; sowie des Befestigens der beiden Rohrleitungsendabschnitte (17, 18, 21,
23) an der Verbindungshiilse (22). Die Erfindung betritft auch eine zugehérige Verbindungshiilse (22).
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Verfahren zur Herstellung eines Kaltegerats und zugehorige

Verbindungshiilse

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Kaltegerats und eine zugehdrige

Verbindungshiilse.

Die EP 0 992 750 B1 beschreibt ein Verfahren zur Herstellung eines Kaltegerats mit
einem warmeisolierenden Gehaduse, einem Aufnahmeraum zur Montage eines
Kaltemittelverdichters und aus dem Gehause herausgefiihrten kaltetechnischen
Rohrleitungen, wie Heiz-, Drossel- und Saugrohr oder dergleichen, bei dem den
Anschlussenden der kéltetechnischen Rohrleitungen in ihrem losen, vom Kaltemittel-
verdichter abgekoppelten Verwahrungszustand wenigstens ein schleifenahnlich geformter
Leitungsabschnitt vorgelagert ist, wobei diese Leitungsabschnitte durch Herabbiegen in
ihre Anschlussposition gebracht werden, in der die Anschlussenden an den Verdichter

angeschlossen sind.

Die WO 2010/009936 A1 betrifft ein Verfahren zum Verbinden von Rohren mit thermisch
expandierbaren und hartbaren Klebstoffen. Das Verfahren kann insbesondere bei der
Herstellung von Kihlschranken eingesetzt werden, wobei die Rohrleitungen fir das
Kihlmedium nach diesem Verfahren miteinander verbunden werden. Dabei werden die
Rohre miteinander dadurch verbunden, dass die Endteile der zu verbindenden Rohre in
eine Hilse so eingesteckt werden, dass die Hilse die Endteile beider Rohre in einem
Uberlappungsbereich iberlappt. Die Hiilse besteht entweder vollstandig aus einem
Klestoff oder ist zumindest an ihrer Innenseite mit einem Klebstoff beschichtet, wobei der
Klebstoff so ausgewahlt wird, dass er bei Temperaturen unterhalb von 30 Grad Celsius
fest ist und nicht ohne thermische Aktivierung aushartet, jedoch beim Erwarmen auf eine

Temperatur oberhalb von 50 Grad Celsius expandiert und aushéartet.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung eines Kaltegerats bereitzustel-
len, das sich insbesondere mit der Verbindung zweier Rohrleitungsendabschnitte eines

Kaltemittelkreislaufsystems des Kaltegerats, insbesondere Haushaltskaltegerats, befasst.
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Diese Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren zur Herstellung eines Kaltegerats, insbe-

sondere Haushaltskaltegerats, mit den Schritten:

— Bereitstellen eines zumindest teilweise vormontierten Kaltegerats, insbesondere
Haushaltskaltegerats mit wenigstens zwei noch zu verbindenden Rohrleitungs-

endabschnitten eines Kaltemittelkreislaufsystems;

— Bereitstellen einer Verbindungshiilse, aufweisend zwei Hiilsenenden und wenigs-

tens einen Tiefenanschlag;

— Ineinanderstecken des einen Rohrleitungsendabschnitts und des einen Hiilsenen-
des, bis dieser Rohrleitungsendabschnitt an dem wenigstens einen Tiefenanschlag

ansteht;

— Ineinanderstecken des anderen Rohrleitungsendabschnitts und des anderen Hul-
senendes, bis dieser Rohrleitungsendabschnitt an dem wenigstens einen Tiefen-

anschlag ansteht;

— Befestigen der beiden Rohrleitungsendabschnitte an der Verbindungshilse.

Die zu verbindenden Rohrleitungsendabschnitte konnen beispielsweise die Enden von
eines Zulaufrohren und/oder Ablaufrohren eines Kaltemittelverdichters, eines Verflissi-
gers, eines Verdampfers oder eines Drossel- bzw. Filterbauteils eines Kaltemittelkreis-
laufsystems sein. Die zu verbindenden Rohrleitungsendabschnitte kdnnen als Kupfer-,

Aluminium- oder Kunststoffrohre ausgebildet sein.

Die Verbindungshilse wird wahrend der Montage des Kaltegerats bereitgestellt. Der Tie-
fenanschlag sorgt dafiir, dass das jeweils eine Hilsenende der Verbindungshiilse und ein
Rohrleitungsendabschnitt mit einer definierten Uberlappungstiefe ineinander geschoben
werden konnen. Dadurch ist beispielsweise verhindert, dass die Verbindungshiilse voll-
standig Uber den Rohrleitungsendabschnitt hinaufrutscht oder in den Rohrleitungsendab-
schnitt hineinrutscht. Darliber hinaus definiert der Tiefenanschlag nicht nur eine maximale
Uberlappung, sondern auch eine minimale Uberlappen, d.h. indem vorgeschrieben wird,
dass der Monteur die Verbindungshiilse aufstecken bzw. einstecken muss, bis eine Stirn-
seite des Rohrleitungsendabschnitt an dem Tiefenanschlag ansteht, ist sichergestellt,

dass die Verbindungshiilse mit einer vorgegebenen Uberlappungsfliche an dem Rohrlei-
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tungsendabschnitt anliegt. Dadurch ist eine definierte Beriihrungsflache zwischen Verbin-
dungshiilse und Rohrleitungsendabschnitt vorgegeben, so dass beispielsweise beim Kle-
ben oder Loten eine ausreichende Verbindungsflache gegeben ist und folglich eine Min-
destfestigkeit der Verbindung von Verbindungshiilse und Rohrleitungsendabschnitt ge-

wéhrleistet ist.

Die Verbindungshilse kann einen einzelnen Tiefenanschlag aufweisen. Der einzelne Tie-
fenanschlag kann dazu dienen, nur fir einen einzigen Rohrleitungsendabschnitt die Tiefe
zu begrenzen. Nachdem der eine Rohrleitungsendabschnitt und die Verbindungshiilse bis
zum Tiefenanschlag ineinander gesteckt sind, kann ein weiterer Tiefenanschlag durch die
Stirnseite des einen Rohrleitungsendabschnitt gebildet werden. Mit anderen Worten wird
der zweite Rohrleitungsendabschnitt unabhangig vom Tiefenanschlag der Verbindungs-
hiilse so weit mit der Verbindungshiilse in Uberlappung gebracht, bis die Stirnseite des
zweite Rohrleitungsendabschnitts an der Stirnseite des ersten Rohrleitungsendabschnitts

ansteht.

Alternativ kann die Verbindungshiilse auch mehrere, insbesondere zwei Tiefenanschlage
aufweisen. Die wenigstens zwei Tiefenanschlage konnen getrennt voneinander an der
Verbindungshiilse ausgebildet sein oder funktionsvereinigend beispielsweise an einem

gemeinsamen Vorsprung vorgesehen sein.
So kann das Verfahren die folgenden, konkretisierten Schritte aufweisen:

— Bereitstellen einer Verbindungshiilse, aufweisend zwei Hilsenenden mit jeweils

einem Tiefenanschlag;

— Ineinanderstecken des einen Rohrleitungsendabschnitts und des einen Hiilsenen-

des, bis dieser Rohrleitungsendabschnitt an dem einen Tiefenanschlag ansteht;

— Ineinanderstecken des anderen Rohrleitungsendabschnitts und des anderen Hul-
senendes, bis dieser Rohrleitungsendabschnitt an dem anderen Tiefenanschlag

ansteht.

Eine Weiterbildung des erfindungsgemafien Verfahrens sieht des Weiteren den folgenden

konkretisierten Schritt vor:
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— Bereitstellen einer Verbindungshiilse, aufweisend zwei Hilsenenden mit jeweils
einem Tiefenanschlag, wobei die beiden Tiefenanschldge von axial gegeniiberlie-
genden Ringstirnwanden eines zwischen den Hilsenenden angeordneten Radial-

vorsprungs an der Verbindungshiilse gebildet werden.

Bei einer rohrformigen Verbindungshilse mit Kreisringquerschnitt konnen die beiden Tie-

fenanschlage beispielsweise von Ringstirnwanden eines Radialvorsprungs an der Verbin-
dungshiilse gebildet werden. Die Verbindungshilse kann insoweit einen mittleren Hiilsen-
abschnitt aufweisen, der einen grofieren AuRendurchmesser aufweist, als die beiden HUl-
senenden. Die beiden Hilsenenden kdnnen dabei gleiche Aulendurchmesser aufweisen.
Alternativ kdnnen die beiden Hilsenenden voneinander abweichende Aulendurchmesser

aufweisen.

Die Hulsenenden der Verbindungshilse kdnnen an ihren au3eren Mantelwanden einen
Verbindungswerkstoff aufweisen, so dass die Verbindungshiilse in zwei Rohrleitungsend-
abschnitte eingeschoben werden kann. Alternativ kdnnen die Hilsenenden der Verbin-
dungshulse an ihren inneren Mantelwanden einen Verbindungswerkstoff aufweisen, so
dass die Verbindungshiilse Uber die zwei Rohrleitungsendabschnitte aufgeschoben wer-

den kann.

Unter Verbindungswerkstoff kann ein adhesiv wirkender Werkstoff, wie beispielsweise ein
Klebstoff verstanden werden. Der Klebstoff kann selbstaushartend oder beispielsweise
durch Hitze oder UV-Strahlung aktivierbarer, d.h. aushartender Klebstoff, sein. Alternativ
zu Klebstoff kann als Verbindungswerkstoff auch Lot verstanden werden, welcher die
Verbindungshiilse und die Rohrleitungsendabschnitte dadurch verbindet, dass das zuvor
auf die Verbindungshiilse applizierte Lot durch Hitze aufgeschmolzen wird und sich beim
Erkalten sowohl mit der Verbindungshiilse als auch den Rohrleitungsendabschnitten ver-
bindet. Das Lot kann auf die Verbindungshlilse vorab aufgetragen und erkaltet sein. So
kann beispielsweise eine duliere oder innere Mantelwand der Verbindungshiilse mit einer
Beschichtung aus Lot versehen sein, das erkaltet ist. Die Verbindungshilse wird dann
zusammen mit den kalten Lotschichten mit den Rohrleitungsendabschnitten Gberlappt.
Anschlieend wird die Verbindungshilse und die Rohrleitungsendabschnitte erhitzt, so

dass die zwischen Verbindungshilse und Rohrleitungsendabschnitten befindliche Lot-
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schicht aufschmilzt und beim anschlieenden Erkalten die Verbindungshilse mit den

Rohrleitungsendabschnitten verbindet.

Eine weitere Ausfiihrung des erfindungsgemalfen Verfahrens kann deshalb die folgenden

Schritte vorsehen:

— Bereitstellen einer Verbindungshilse, aufweisend zwei Hillsenenden, die an ihren
den Rohrleitungsendabschnitten zugewandten Mantelwanden mit Verbindungs-

werkstoff, insbesondere expandierbarem Klebstoff, versehen sind;

— Befestigen der beiden Rohrleitungsendabschnitte an der Verbindungshilse durch
Aktivieren des Verbindungswerkstoffes, insbesondere expandierbaren Klebstoffs,

um die Rohrleitungsendabschnitte an der Verbindungshilse zu befestigen.
Eine Weiterbildung des erfindungsgemafien Verfahrens sieht des Weiteren die folgenden
konkretisierten Schritte vor:

— Bereitstellen einer Verbindungshiilse, aufweisend zwei Hilsenenden, deren aul3e-
re Mantelwande mit dem Verbindungswerkstoff, insbesondere expandierbarem

Klebstoff, versehen sind;
— Aufstecken des einen Rohrleitungsendabschnitts auf das eine Hillsenende;
— Aufstecken des anderen Rohrleitungsendabschnitts auf das andere Hiilsenende.
Die beiden Hilsenenden konnen gleiche Auflendurchmesser aufweisen. Alternativ kon-
nen die beiden Hilsenenden voneinander abweichende Aullendurchmesser aufweisen.

In allen Ausgestaltungen des erfindungsgemafien Verfahrens kdnnen deshalb die weite-

ren Schritte vorgesehen sein:

— Bereitstellen einer Verbindungshiilse, aufweisend zwei Hillsenenden unterschied-

lichen AuRendurchmessers;

— Aufstecken des einen Rohrleitungsendabschnitts mit groRerem Innendurchmesser

auf das eine Hiilsenende mit groflerem AuRendurchmesser;
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— Aufstecken des anderen Rohrleitungsendabschnitts mit kleinerem Innendurch-

messer auf das andere Hilsenende mit kleinerem Auf3endurchmesser.

So konnen zwei Rohrleitungen verschiedener Durchmesser an einer gemeinsamen Ver-

bindungshiilse befestigt, d.h. miteinander verbunden, werden.

Die Erfindung betrifft auRerdem eine Verbindungshilse, aufweisend zwei Hiilsenenden,
wobei die Verbindungshlilse wenigstens einen Tiefenanschlag aufweist, der eine Ein-
stecktiefe wenigstens eines der Hilsenenden begrenzt. Die Verbindungshiilse kann flr

beide Hilsenenden jeweils einen Tiefenanschlag aufweisen.

Der Tiefenanschlag sorgt daflr, dass das jeweils eine Hilsenende der Verbindungshilse
und ein Rohrleitungsendabschnitt mit einer definierten Uberlappungstiefe ineinander ge-
schoben werden kdnnen. Dadurch ist beispielsweise verhindert, dass die Verbindungs-
hiilse vollstandig tiber den Rohrleitungsendabschnitt hinaufrutscht oder in den Rohrlei-
tungsendabschnitt hineinrutscht. Darlber hinaus definiert der Tiefenanschlag nicht nur
eine maximale Uberlappung, sondern auch eine minimale Uberlappen, d.h. indem vorge-
schrieben wird, dass der Monteur die Verbindungshlilse aufstecken bzw. einstecken
muss, bis eine Stirnseite des Rohrleitungsendabschnitt an dem Tiefenanschlag ansteht,
ist sichergestellt, dass die Verbindungshiilse mit einer vorgegebenen Uberlappungsfliache
an dem Rohrleitungsendabschnitt anliegt. Dadurch ist eine definierte Berihrungsflache
zwischen Verbindungshiilse und Rohrleitungsendabschnitt vorgegeben, so dass bei-
spielsweise beim Kleben oder Loten eine ausreichende Verbindungsflache gegeben ist
und folglich eine Mindestfestigkeit der Verbindung von Verbindungshiilse und Rohrlei-

tungsendabschnitt gewahrleistet ist.

Die beiden Tiefenanschlage kdnnen von axial gegenlberliegenden Ringstirnwanden ei-
nes zwischen den Hilsenenden angeordneten Radialvorsprungs an der Verbindungshil-
se gebildet werden. Die Verbindungshilse kann insoweit einen mittleren Hilsenabschnitt
aufweisen, der einen grofieren Aullendurchmesser aufweist, als die beiden Hilsenenden.
Die beiden Hilsenenden kdnnen dabei gleiche Aulendurchmesser aufweisen. Alternativ
kdnnen die beiden Hilsenenden voneinander abweichende Au3endurchmesser aufwei-

sen.
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In allen Ausfiihrungen der erfindungsgemafien Verbindungshiilse kdnnen die Hilsenen-
den mit Verbindungswerkstoff versehen sein. Unter Verbindungswerkstoff kann ein adhe-
siv wirkender Werkstoff, wie beispielsweise ein Klebstoff, verstanden werden. Der Kleb-
stoff kann selbstaushartend oder beispielsweise durch Hitze oder UV-Strahlung aktivier-
barer, d.h. aushartender Klebstoff sein. Alternativ zu Klebstoff kann als Verbindungswerk-
stoff auch Lot verstanden werden, welcher die Verbindungshiilse und die Rohrleitungs-
endabschnitte dadurch verbindet, dass das zuvor auf die Verbindungshiilse applizierte Lot
durch Hitze aufgeschmolzen wird und sich beim Erkalten sowohl mit der Verbindungshdil-
se als auch den Rohrleitungsendabschnitten verbindet. Das Lot kann auf die Verbin-
dungshiilse vorab aufgetragen und erkaltet sein. So kann beispielsweise eine duliere
oder innere Mantelwand der Verbindungshilse mit einer Beschichtung aus Lot versehen
sein, das erkaltet ist. Die Verbindungshilse wird dann zusammen mit den kalten Lot-
schichten mit den Rohrleitungsendabschnitten iberlappt. Anschlielend wird die Verbin-
dungshiilse und die Rohrleitungsendabschnitte erhitzt, so dass die zwischen Verbin-
dungshiilse und Rohrleitungsendabschnitten befindliche Lotschicht aufschmilzt und beim
anschlieRenden Erkalten die Verbindungshiilse mit den Rohrleitungsendabschnitten ver-
bindet.

Die Hiilsenenden konnen insbesondere dulere Mantelwiande aufweisen, die mit dem
Verbindungswerkstoff versehen sind. So kann die Verbindungshiilse in zwei Rohrlei-

tungsendabschnitte eingeschoben werden.

In allen Ausfuhrungen der erfindungsgemafien Verbindungshilse konnen die Hilsenen-
den dulere Mantelwande aufweisen, die voneinander abweichende Au3endurchmesser
aufweisen. So kdonnen zwei Rohrleitungen verschiedene Durchmesser an einer gemein-

samen Verbindungshiilse befestigt, d.h. miteinander verbunden werden.

Zusammenfassend und mit anderen Worten dargestellt ergibt sich somit durch die Erfin-
dung unter Anderem ein Verfahren zum Verbinden von Rohrenden im Kuhl- / Gefriergera-
tebau. Rohrverbindungen im Kiihl- / Gefriergeratebau werden wegen hohen Anforderun-
gen an die Flexibilitat und Robustheit des Verbindungsverfahrens und der sehr geringen
Zeitspanne fiir die Montage am Flielband hauptsachlich als Rohrsteckverbindungen aus-
gefuhrt und manuell flammgelétet. Die zur Zeit verfigbaren Automatisierungsverfahren fur

Flammloten, SchweilRen oder Lokringtechnik bieten zwar Vorteile durch Entfall mehrerer
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manueller Arbeitsschritte, erfordern aber hohere Préazision an die vorbereitende Bearbei-

tung der Rohrenden und sind wegen geringer Flexibilitdt nur in Einzelfallen vorteilhaft.

Bei der erfindungsgemafen Verbindungshilse dient wenigstens ein Tiefenanschlag, bei-
spielsweise ein Steg, als Stecktiefenbegrenzung und verhindert ein Verrutschen der Hilse

beispielsweise in das Rohrinnere.

Die Verbindungshilse mit Tiefenanschlag bzw. Steg kann mit vorkonfektioniertem Verbin-
dungswerkstoff flir Rohrverbindungen versehen sein. Der vorkonfektionierte Verbin-

dungswerkstoff kann z.B. ein expandierbarer Klebstoff sein.

Der Tiefenanschlag bzw. Steg dient als Positionierungshilfe. Die Verbindungshilse kann
zwischen den miteinander zu verbindenden Rohren positioniert werden. Das Verbinden
der beiden Rohre erfolgt beispielsweise durch Aktivierung eines Verbindungswerkstoffes,

beispielsweise mittels Warmezufuhr.

Die Rohrenden und die Verbindungshiilse konnen in allen Materialpaarungen mittels des
gleichen Verfahrens verbunden werden. Dadurch kann eine Standardisierung, Flexibilitat

und Vereinfachung in der Fertigung erreicht werden.

Eine Aktivierung des Verbindungswerkstoffs z.B. des expandierbaren Klebstoffs kann
prozessgesteuert erfolgen. Durch einen hohen Automatisierungsgrad ist eine gute Pro-

zesskontrolle und eine hohe Prozesssicherheit moglich.

Erfindungsgemal kann eine Vereinheitlichung bei der Bearbeitung der Rohrenden erfol-

gen. Ein Verbinden von Rohren mit unterschiedlichen Durchmessern ist moglich.

Weitere Merkmale und Vorteile der erfindungsgemafen Verbindungshilse ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausflihrungsbeispiele unter Bezug-
nahme auf die beigefligten Figuren. Konkrete Merkmale einzelner Ausfihrungsbeispiele

konnen allgemeine Merkmale der Erfindung darstellen.

Es zeigen:
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Fig. 1 eine perspektivische Teilansicht eines beispielhaften Kaltegerats mit einem an
seiner Riickseite vorgesehenen Maschinenraum, in welchem ein Kaltemittel-
verdichter an Rohrleitungsendabschnitte mittels erfindungsgemafien Verbin-

dungshiilsen angeschlossen ist;

Fig. 2 eine Schnittansicht einer beispielhaften Verbindungshiilse mit zwei gegenliber-
liegenden Hilsenenden gleichen Aulendurchmessers, an denen jeweils ein

Rohrleitungsendabschnitt angeschlossen ist;

Fig. 3 eine Schnittansicht einer alternativen Verbindungshulsen mit zwei gegeniber-
liegenden Hilsenenden verschiedenen Aulendurchmessers, an denen jeweils

ein Rohrleitungsendabschnitt angeschlossen ist.

Die Fig. 1 zeigt einen unteren Bereich eines Haushaltskaltegerat 10 wie beispielsweise
eines Kihl - oder Gefriergerates oder dergleichen mit einem warmeisolierenden Gehause
11, welches im bodennahen Bereich seiner Rlickwand 12 mit einer stufenahnlich zurlick-
springenden, als Maschinenraum dienenden Nische 13 ausgestattet ist. Die Nische 13
weist eine Nischendecke 14 und einen gegenlberliegend dazu angeordneten, gegeniiber
der Aufstellebene des Kéltegerates 10 zuriickspringenden Nischenboden 15 auf, auf wel-
chem ein Kaltemittelverdichter 16 mit aus seinem Gehause herausgefiihrten Anschluss-
stutzen in Form von Rohrleitungsendabschnitten 17, 18 festgesetzt ist. An der Riickwand
12 ist eine randoffene in die Nischendecke 14 (ibergehende Aussparung 19 vorgesehen,
Uber welche in der Warmeisolation des Gehauses 11 verlegte kéltetechnische Rohrleitun-
gen 20, wie Heiz-, Saug- und Drosselrohr aus der Warmeisolation herausgefiihrt sind. Die
kaltetechnischen Rohrleitungen 20 weisen jeweils einen mit einer bestimmten Lange vor-
stehende Rohrleitungsendabschnitte 21, 23 auf, welche mit ihren freien Enden an eine
Verbindungshiilse 22 angeschlossen sind. Auch die aus dem Gehause des Kaltemittel-
verdichters 16 herausgefiuhrten Anschlussstutzen in Form von Rohrleitungsendabschnit-

ten 17, 18 sind mit ihren freien Enden an die Verbindungshiilsen 22 angeschlossen.

Die Fig. 2 zeigt eine erste beispielhafte Ausfuhrungsform der Verbindungshiilse 22 in ei-
ner Schnittansicht zusammen mit zwei Rohrleitungsendabschnitten 17, 21. Die Verbin-
dungshulse 22 weist einen rohrformigen Grundkorper 24 mit einem kreisringformigen

Querschnitt auf. An einer au3eren Mantelwand 25 weist die Verbindungshilse 22 in ei-
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nem mittleren Bereich einen Radialvorsprung 26 auf. Der Radialvorsprung 26 weist axial
gegeniberliegende Ringstirnwande 27a und 27b auf, die zwei Tiefenanschlage 27 bilden.
Von dem Radialvorsprung 26 erstrecken sich an der Verbindungshiilse 22 zwei gegenu-
berliegende Hiilsenenden 28a und 28b. Jedes Hillsenende 28a und 28b ist an seiner au-
Reren Mantelwand 25a, 25b mit einem Verbindungswerkstoff 29a, 29b versehen. Die
Verbindungswerkstoffe 29a, 29b verbinden die auReren Mantelwande 25a, 25b der Hul-
senende 28a und 28b mit inneren Mantelwanden 30a, 30b der Rohrleitungsendabschnitte
17 und 21.

Die Fig. 3 zeigt eine zweite beispielhafte Ausflihrungsform der Verbindungshilse 22 in
einer Schnittansicht zusammen mit zwei Rohrleitungsendabschnitten 17, 21. Das eine
Hilsenende 28a weist einen Auliendurchmesser auf, kleiner ist, als der AuRendurchmes-
ser des Hilsenendes 28b. An dieser zweiten Ausflihrungsform der Verbindungshiilse 22
mit zwei Hilsenenden 28a und 28b unterschiedlicher Aulkendurchmesser sind zwei Rohr-

leitungsendabschnitte 17, 21 verschiedenen Durchmessers angeschlossen.

Auch hier weist die Verbindungshllse 22 einen rohrférmigen Grundkdrper 24 mit einem
kreisringformigen Querschnitt auf. An der duf3eren Mantelwand 25 weist die Verbindungs-
hiilse 22 in einem mittleren Bereich einen Radialvorsprung 26 auf. Der Radialvorsprung
26 weist die axial gegentiberliegenden Ringstirnwande 27a und 27b auf, welche die zwei
Tiefenanschlage 27 bilden. Von dem Radialvorsprung 26 erstrecken sich an der Verbin-
dungshulse 22 die beiden gegeniberliegenden Hilsenenden 28a und 28b. Jedes Hilse-
nende 28a und 28b ist an seiner aulleren Mantelwand 25a, 25b mit dem Verbindungs-
werkstoff 29a, 29b versehen. Die Verbindungswerkstoffe 29a, 29b verbinden die duf3eren
Mantelwande 25a, 25b der Hillsenende 28a und 28b mit den inneren Mantelwanden 30a,
30b der Rohrleitungsendabschnitte 17 und 21.
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PATENTANSPRUCHE

. Verfahren zur Herstellung eines Kaltegerats, insbesondere Haushaltskaltegerats (10),

mit den Schritten:

Bereitstellen eines zumindest teilweise vormontierten Kaltegerats, insbesondere
Haushaltskaltegerats (10) mit wenigstens zwei noch zu verbindenden Rohrlei-

tungsendabschnitten (17, 18, 21, 23) eines Kaltemittelkreislaufsystems;

Bereitstellen einer Verbindungshilse (22), aufweisend zwei Hiilsenenden (28a,

28b) und wenigstens einen Tiefenanschlag (27);

Ineinanderstecken des einen Rohrleitungsendabschnitts (17, 18, 21, 23) und des
einen Hilsenendes (28a, 28b), bis dieser Rohrleitungsendabschnitt (17, 18, 21,

23) an dem wenigstens einen Tiefenanschlag (27) ansteht;

Ineinanderstecken des anderen Rohrleitungsendabschnitts (17, 18, 21, 23) und
des anderen Hiilsenendes (28a, 28b), bis dieser Rohrleitungsendabschnitt (17, 18,

21, 23) an dem wenigstens einen Tiefenanschlag (27) ansteht;

Befestigen der beiden Rohrleitungsendabschnitte (17, 18, 21, 23) an der Verbin-
dungshiilse (22).

. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch die Schritte:

Bereitstellen einer Verbindungshilse (22), aufweisend zwei Hiilsenenden (28a,

28b) mit jeweils einem Tiefenanschlag (27);

Ineinanderstecken des einen Rohrleitungsendabschnitts (17, 18, 21, 23) und des
einen Hilsenendes (28a, 28b), bis dieser Rohrleitungsendabschnitt (17, 18, 21,

23) an dem einen Tiefenanschlag (27) ansteht;
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Ineinanderstecken des anderen Rohrleitungsendabschnitts (17, 18, 21, 23) und
des anderen Hilsenendes (28a, 28b), bis dieser Rohrleitungsendabschnitt (17, 18,

21, 23) an dem anderen Tiefenanschlag (27) ansteht.

Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch den Schritt:

Bereitstellen einer Verbindungshilse (22), aufweisend zwei Hiilsenenden (28a,
28b) mit jeweils einem Tiefenanschlag (27), wobei die beiden Tiefenanschlage
(27) von axial gegenuberliegenden Ringstirnwanden (27a, 27b) eines zwischen
den Hilsenenden (28a, 28b) angeordneten Radialvorsprungs (26) an der Verbin-

dungshlilse (22) gebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, gekennzeichnet durch die Schritte:

Bereitstellen einer Verbindungshlilse (22), aufweisend zwei Hilsenenden (28a,
28b), die an ihren den Rohrleitungsendabschnitten (17, 18, 21, 23) zugewandten
Mantelwanden (25a, 25b) mit Verbindungswerkstoff (29a, 29b), insbesondere ex-

pandierbarem Klebstoff, versehen sind.

Befestigen der beiden Rohrleitungsendabschnitte (17, 18, 21, 23) an der Verbin-
dungshilse (22) durch Aktivieren des Verbindungswerkstoffes (29a, 29b), insbe-
sondere expandierbaren Klebstoffs, um die Rohrleitungsendabschnitte (17, 18, 21,

23) an der Verbindungshiilse (22) zu befestigen.

5. Verfahren nach Anspruch 4, gekennzeichnet durch die Schritte:

Bereitstellen einer Verbindungshlilse (22), aufweisend zwei Hillsenenden (28a,
28b), deren dulere Mantelwande (25a, 25b) mit dem Verbindungswerkstoff (29a,

29b), insbesondere expandierbarem Klebstoff, versehen sind;

Aufstecken des einen Rohrleitungsendabschnitts (17, 18, 21, 23) auf das eine
Hiilsenende (28a, 28b);

Aufstecken des anderen Rohrleitungsendabschnitts (17, 18, 21, 23) auf das ande-
re Hilsenende (28a, 28b).
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, gekennzeichnet durch die Schritte:

— Bereitstellen einer Verbindungshiilse (22), aufweisend zwei Hllsenenden (28a,

28b) unterschiedlichen AuRendurchmessers;

— Aufstecken des einen Rohrleitungsendabschnitts (17, 18, 21, 23) mit groRerem In-
nendurchmesser auf das eine Hiilsenende (28a, 28b) mit gréRerem AulRendurch-

messer;

— Aufstecken des anderen Rohrleitungsendabschnitts (17, 18, 21, 23) mit kleinerem
Innendurchmesser auf das andere Hilsenende (28a, 28b) mit kleinerem Aulen-

durchmesser.

Verbindungshiilse (22), aufweisend zwei Hilsenenden (28a, 28b), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindungshllse (22) wenigstens einen Tiefenanschlag (27) auf-

weist, der eine Einstecktiefe wenigstens eines der Hiilsenenden (28a, 28b) begrenzt.

Verbindungshiilse (22) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbin-
dungshilse (22) fur beide Hilsenenden (28a, 28b) jeweils einen Tiefenanschlag (27)

aufweist.

Verbindungshiilse (22) nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
beiden Tiefenanschlage (27) von axial gegeniberliegenden Ringstirnwanden (27a,
27b) eines zwischen den Hilsenenden (28a, 28b) angeordneten Radialvorsprungs

(26) an der Verbindungshiilse (22) gebildet werden.

Verbindungshiilse (22) nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet,

dass die Hllsenenden (28a, 28b) mit Verbindungswerkstoff (29a, 29b) versehen sind.

Verbindungshiilse nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Hillsenenden
(28a, 28b) auliere Mantelwande (25a, 25b) aufweisen, die mit dem Verbindungswerk-
stoff (29a, 29b) versehen sind.
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5 12. Verbindungshilse nach einem der Anspriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Hilsenenden (28a, 28b) aullere Mantelwande (25a, 25b) aufweisen, die vonein-

ander abweichende Aufendurchmesser aufweisen.
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