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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Kéltegerat
mit einer Verdampferanordnung, die einen ersten und
einen zweiten Verdampfer umfasst, die auf einteilig zu-
sammenhangenden Plattensegmenten einer im Roll-
Bond-Verfahren hergestellten Verdampferplatine ausge-
bildet sind. Derartige Verdampferanordnungen werden
insbesondere in Kaltegeraten mit einem Normalkuhlfach
und einem Frostfach eingesetzt, um in einem einfachen
Aufbau beide Facher zu kihlen.

[0002] Eine ausreichende Kiihlung des Normalkihl-
fachs kann gewahrleistet werden, wenn nur ein Teil von
dessen Rickwand von einem Verdampfer bedeckt ist.
Bei einem Frostfach ist das Verhaltnis von erforderlicher
Verdampferfliche zum Volumen erheblich gréRer, so
dass es meist nicht reicht, den Verdampfer nur an der
Rickwand vorzusehen. Wenn beide Verdampfer aus ei-
nerzusammenhéangenden Platine geformtwerden sollen
und der Verdampfer des Frostfachs sich auch iber eine
Trennwand zwischen Frostfach und Normalkuhlfach er-
strecken muss, um eine ausreichende Kihlung zu errei-
chen, ergibt sich das Problem, dass das sichin der Trenn-
wand erstreckende Plattensegment nur aus einer Region
der Platine geformt werden kann, die urspriinglich zwi-
schen zwei jeweils Riickwand-Plattensegmente von Nor-
malkihlfach- und Frostfachverdampfer bildenden Berei-
chen der Platine liegt. Um dennoch eine kompakte Ver-
dampferanordnung zu erhalten, ist es z.B. aus DE 198
18 288 A1 bekannt, einen Streifen der Verdampferplati-
ne, der die Rickwand-Plattensegmente der zwei Ver-
dampfer verbindet, in eine Wellenform zu biegen, umden
Abstand zwischen Normalkihlfach-Verdampfer und
FrostfachVerdampfer klein machen zu kénnen. Daher
besteht die Gefahr, dass eine an den ersten Verdampfer
angeschlossene Drosselleitung beim Biegen des Strei-
fens und Annahern der Plattensegmente aneinander be-
schadigt wird. Das Dokument US 2 966 781 A offenbart
ein Kaltegerat mit einer Verdampferanordnung geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Aufgabe der Erfin-
dung ist daher, ein Kaltegerat mit einer Verdampferan-
ordnung, die einen ersten und einen zweiten Verdampfer
umfasst, wobei der erste Verdampfer wenigstens zwei
an einer Biegelinie einteilig zusammenhangende Plat-
tensegmente umfasst, der zweite Verdampfer ein Plat-
tensegment mit einem der Biegelinie benachbarten, von
dem ersten Verdampfer durch einen Spalt getrennten
Rand umfasst und die beiden Verdampfer durch einen
den Spalt Gberbriickenden, gewellten Streifen einteilig
verbunden sind, anzugeben, der sicher und ohne eine
Gefahr der Beschadigung einer entlang des Randes des
zweiten Verdampfers verlaufenden und an den ersten
Verdampfer angeschlossenen Drosselleitung geformt
werden kann.

[0003] Die Aufgabe wird dadurch geldst, dass in der
Drosselleitung in H6he des Spalts ebenfalls s-férmige
Wellen geformtsind. Das heilt, wahrend herkdmmlicher-
weise eine Drosselleitung bemessen ist, um den Ver-
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dampfer ohne Umwege mit einer anderen Komponente
des Kaltemittelkreises des Kéaltegerats zu verbinden, hat
erfindungsgeman die Drosselleitung eine ausreichende
Lange, um, auch wenn sie wie der verbindende Streifen
in Wellen gelegt ist, die Verdampferanordnung noch mit
den Ubrigen Komponenten des Kaéltemittelkreises ver-
binden zu kdnnen. Es ist daher nicht notwendig, die Dros-
selleitung vor einer Verformung zu schiitzen, sondern es
kann gezielt die gleiche Verformung in die Drosselleitung
wie in den verbindenden Streifen eingebracht werden.
[0004] Dies ist am einfachsten méglich, wenn der Ver-
lauf der Drosselleitung in Hohe des Spalts parallel zu
dem die Verdampfer verbindenden Streifen ist.

[0005] Wenn die Verdampfer zwischen der Drossellei-
tung und einer zweiten Kaltemittelleitung in Reihe ver-
bunden sind, hat die Drosselleitung vorzugsweise einen
kleineren Querschnitt als die zweite, da sie um so leichter
zu biegen ist, je kleiner ihr Querschnitt ist.

[0006] Die zweite Kaltemittelleitung ist vorzugsweise
an den zweiten Verdampfer angeschlossen. So besteht
keinerlei Notwendigkeit, in der zweiten Kaltemittelleitung
Wellen zu formen.

[0007] Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung ein ein-
faches und kostengiinstiges Verfahren zur Herstellung
einer Verdampferanordnung anzugeben. Diese Aufgabe
wird durch ein Verfahren zum Herstellen der Verdamp-
feranordnung mit den Schritten

a) Herstellen einer Verdampferplatine im Roll-Bond-
Verfahren;

b) Aufschneiden der Verdampferplatine zwischen
dem zweiten Verdampfer und einem ersten Platten-
segment des ersten Verdampfers unter Ausbildung
eines den zweiten Verdampfer mit einem zweiten
Plattensegment des ersten Verdampfers verbinden-
den Streifens;

c) Abwinkeln des ersten Plattensegments entlang
der Biegelinie;

d) Formen von Wellen in dem Streifen, um den zwei-
ten Verdampfer und das zweite Plattensegment ein-
ander anzunéhern; und

e) FormenvonWellenin einer sichneben dem ersten
Verdampfer her zum zweiten Verdampfer erstre-
ckenden Drosselleitung, gelost.

[0008] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von
Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die bei-
gefligten Figuren. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf eine Ver-
dampferplatine, mit der die vorliegende Erfin-
dung ausfiihrbar ist;

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Verdampferplatine mit

frei geschnittenem ersten Plattensegment des
ersten Verdampfers;



3 EP 2 040 015 B1 4

Fig. 3  eine Draufsicht auf die Verdampferplatine mit

abgebogenen Plattensegmenten;
Fig. 4  eine schematische perspektivische Ansichtder
Verdampferplatine mit abgebogenen Platten-
segmenten;
Fig. 5 eine perspektivische Ansicht der aus der Plati-
ne der Fig. 4 durch Biegen des Verbindungs-
streifens und der Drosselleitung erhaltenen
Verdampferanordnung; und
Fig. 6 einen schematischen Schnitt durch ein Kalte-
gerdt, in dem die Verdampferanordnung der
Fig. 5 eingebaut ist.

[0009] Fig. 1 ist eine schematische Draufsicht auf eine
in an sich bekannter Weise in einem Roll-Bond-Verfah-
ren hergestellte Verdampferplatine. Die Verdampferpla-
tine hat eine Grundplatte 1 von im Wesentlichen rechte-
ckiger Gestalt, wobei iber die rechteckige Grundform in
einer rechten oberen Ecke ein schmaler Randstreifen 2
Ubersteht. Eine Drosselleitung 3 erstreckt sich parallel
zum rechten Rand der Grundplatte 1 bis zu einer An-
schlussstelle 4 auf dem Randstreifen 2.

[0010] Eine auf der Grundplatte 1 in Maandern verlau-
fende Kaltemittelleitung 5 gliedert die Grundplatte 1 in
einen oberen, einen mittleren und einen unteren Ab-
schnitt 6, 7, 8, indem sie sich vom oberen Abschnitt 6
zunachst in den mittleren Abschnitt 7 und dann auf dem
Umweg zuriick tiber den oberen Abschnitt 6 zum unteren
Abschnitt 8 erstreckt. Eine Saugleitung 9 ist an einer An-
schlussstelle 10 am unteren Rand der Grundplatte 1 an-
geschlossen.

[0011] In einem ersten Schritt der Fertigung der erfin-
dungsgemafien Verdampferanordnung wird der mittlere
Abschnitt 7 frei geschnitten, wobei eine Schnittlinie 11
hier sich vom linken Rand aus zwischen den Abschnitten
7, 8 und im rechten Winkel aufwarts erstreckt, um von
dem mittleren Abschnitt 7 einen Verbindungsstreifen 12
abzutrennen, auf dem die Kaltemittelleitung 5 vom obe-
ren Abschnitt 6 geradlinig zum unteren Abschnitt 8 ver-
1auft.

[0012] Im nachsten Schritt werden der mittlere Ab-
schnitt 6 und die obere Halfte des oberen Abschnitts 8
rechtwinklig abgebogen, wie in den Fig. 3 und 4 zu er-
kennen, um Rickwand-, Boden- und Decken-Platten-
segmente 13, 14 bzw. 15 fiir einen FrostfachVerdampfer
zu bilden.

[0013] Als nachstes werden der Verbindungsstreifen
12 und die daneben verlaufende Drosselleitung 3 mit Hil-
fe von in der Perspektive der Fig. 4 von oben und unten
dagegen gedriickten Werkzeugen nach oben und unten
ausgelenkt, wodurch eine S-férmige Biegung 16 bzw 17
in dem Verbindungsstreifen 12 und der Drosselleitung 3
geformt wird und der untere Abschnitt 8 nahe an das
Ruckwandsegment 13 heranriickt.

[0014] Fig. 6 zeigt die so erhaltene Verdampferanord-
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nung eingebaut in einem Kaltegerat. Das schematisch
im Schnitt gezeigte Kaltegerat hat einen an sich bekann-
ten Aufbau mit einem Frostfach 18 im oberen und einem
Normalkihlfach 19 im unteren Bereich eines Korpus 20,
einer zwischen den Fachern 18, 19 liegenden Trenn-
wand 23 und einer unten an der Riickseite des Korpus
20 ausgesparten Nische, die einen Verdichter 21 und
gegebenenfalls andere Teile des Kaltemittelkreises des
Gerats aufnimmt. Ein hinter der Riickwand des Korpus
20 angeordneter Verflissiger ist mit 22 bezeichnet.
[0015] Das aus dem oberen Abschnitt der urspriingli-
chen Verdampferplatine erhaltene Rickwand-Platten-
segment 13 fiillt die Riickwand des Frostfachs 13 aus,
die Plattensegmente 14, 15 erstrecken sich jeweils Giber
einen Grofteil von dessen Boden bzw. Decke. Durch die
Biegung 16 des Verbindungsstreifens 12 ist der Abstand
zwischen dem unterem Abschnitt 8 und dem Rickwand-
Plattensegment 13 auf die Dicke der Trennwand 23 zwi-
schen den Fachern 18, 19 reduziert, so dass der untere
Abschnitt 8 sich an der Riickwand des Normalkuhlfachs
19 bis zu deren oberer Kante erstreckt.

Patentanspriiche

1. Kaltegerat mit einer Verdampferanordnung, die we-
nigstens einen ersten (13, 14, 15) und einen zweiten
Verdampfer (8) umfasst, die aus einerim Roll-Bond-
Verfahren hergestellten Verdampferplatine (1) er-
halten sind, wobei der erste Verdampfer (13, 14, 15)
wenigstens zwei an einer Biegelinie einteilig zusam-
menhangende Plattensegmente (13, 14) umfasst,
der zweite Verdampfer ein Plattensegment (8) mit
einem der Biegelinie benachbarten, von dem ersten
Verdampfer (13, 14,15) durch einen Spalt getrenn-
ten Rand umfasst und die beiden Verdampfer (8; 13,
14, 15) durch einen den Spalt Giberbriickenden, ge-
wellten eine S-férmige Biegung (16) aufweisenden
Streifen (12) einteilig verbunden sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine neben dem Streifen (12)
verlaufende Drosselleitung (3) entlang eines Ran-
des des zweiten Verdampfers (8) verlauft, an den
ersten Verdampfer (13, 14, 15) angeschlossen ist
und in Hoéhe des Spalts ebenfalls gewellt eine S-
férmige Biegung (17) verlauft aufweist.

2. Kaltegerat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Verlauf der Drosselleitung (3) in
Hoéhe des Spalts parallel zu dem Materialstreifen
(12) ist.

3. Kaltegerat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verdampfer (8; 13, 14, 15)
zwischen der Drosselleitung (3) und einer zweiten
Kaltemittelleitung (9) in Reihe verbunden sind und
dass die Drosselleitung (3) einen kleineren Quer-
schnitt aufweist als die zweite Kaltemittelleitung (9).
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Kaltegerat nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Kaltemittelleitung (9) an
den zweiten Verdampfer (8) angeschlossen ist.

Kaltegerat nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eines (14) der
Plattensegmente (13, 14, 15) des ersten Verdamp-
fers Teil einer Trennwand (23) zwischen zwei Lager-
zonen (18, 19) des Kaltegerats ist.

Verfahren zum Herstellen einer Verdampferanord-
nung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, mit den
Schritten:

a) Herstellen einer Verdampferplatine (1) im
Roll-Bond-Verfahren;

b) Aufschneiden der Verdampferplatine (1) zwi-
schen dem zweiten Verdampfer (8) und einem
ersten Plattensegment (14) des ersten Ver-
dampfers (13, 14, 15) unter Ausbildung eines
den zweiten Verdampfer (8) mit einem zweiten
Plattensegment (13) des ersten Verdampfers
(13, 14,1 5) verbindenden Streifens (12);

c) Abwinkeln des ersten Plattensegments (14)
entlang der Biegelinie;

d) Formen von einer s-férmigen Biegung (16) in
dem Streifen (12), um den zweiten Verdampfer
(8) und das zweite Plattensegment (13) einan-
der anzunahern,

gekennzeichnet durch den Schritt:

e) Formen einer S-férmigen Biegung (17) in ei-
ner sich neben dem ersten Verdampfer (8) her
zum zweiten Verdampfer (13, 14, 15) erstre-
ckenden und neben dem Streifen (12) verlau-
fenden Drosselleitung (3).

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Biegung (17) der Drosselleitung
(3) gleichzeitig mit der Biegung (16) des Streifens
(12) geformt wird.

Claims

Cooling device with a vaporisation assembly which
comprises at least one first (13, 14, 15) and one sec-
ond vaporiser (8) which are obtained from a vapor-
isation plate (1) manufactured using the roll-bond
method, wherein the first vaporiser (13, 14, 15) com-
prises at least two plate segments (13, 14) that are
contiguous to a bending line in a single piece, the
second vaporiser comprises a plate segment (8) with
an edge that is adjacent to the bending line and sep-
arated from the first vaporiser (13, 14, 15) by a gap
and both the vaporisers (8; 13, 14, 15) are connected
in a single piece by a corrugated strip (12) that bridg-
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es the gap and has an S-shaped bend (16), char-
acterised in that a throttle line (3) running beside
the strip (12) runs along an edge of the second va-
poriser (8), is connected to the first vaporiser (13,
14, 15) and at the height of the gap likewise has an
S-shaped bend (17) running in a corrugated manner.

Cooling device according to claim 1, characterised
in that the course of the throttle line (3) is at the
height of the gap parallel to the material strip (12).

Cooling device according to claim 1 or 2, character-
ised in that the vaporisers (8; 13, 14, 15) are con-
nected in series between the throttle line (3) and a
second refrigerant line (9) and that the throttle line
(3) has a smaller cross-section than the second re-
frigerant line (9).

Cooling device according to claim 3, characterised
in that the second refrigerant line (9) is connected
to the second vaporiser (8).

Cooling device according to one of the preceding
claims, characterised in that one (14) of the plate
segments (13, 14, 15) of the first vaporiser is part of
a partition (23) between two storage zones (18, 19)
of the cooling device.

Method for manufacturing a vaporiser assembly ac-
cording to one of claims 1 to 5, comprising the steps
of:

a) manufacturing a vaporiser plate (1) using the
roll-bond method;

b) cutting the vaporiser plate (1) between the
second vaporiser (8) and a first plate segment
(14) of the first vaporiser (13, 14, 15) to form a
strip (12) connecting the second vaporiser (8)
to a second plate segment (13) of the first va-
poriser (13, 14, 15);

c) bending the first plate segment (14) along the
bend line;

d) forming an S-shaped bend (16) in the strip
(12) in order to bring the second vaporiser (8)
and the second plate segment (13) closer to one
other,

characterised by the step of:

e) forming an S-shaped bend (17) in a throttle
line (3) which extends beside the first vaporiser
(8) to the second vaporiser (13, 14, 15) and runs
beside the strip (12).

Method according to claim 6, characterised in that
the bend (17) of the throttle line (3) is formed simul-
taneously with the bend (16) of the strip (12).
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Revendications

Appareil frigorifique doté d’'un agencement d’évapo-
rateurs comprenant au moins un premier (13, 14,
15) et un deuxieme évaporateur (8) obtenus a partir
d’une plaque d’évaporateur (1) réalisée selon le pro-
cédé roll-bond, le premier évaporateur (13, 14, 15)
comprenant au moins deux segments de plaque (13,
14) rassemblés en une seule piéce sur une ligne de
pliage, le deuxieme évaporateur comprenant un
segment de plaque (8) pourvu d’un bord contigu a
la ligne de pliage et séparé du premier évaporateur
(13, 14, 15) par un interstice, et les deux évapora-
teurs (8 ; 13, 14, 15) étant reliés d’une seule piece
par une bande (12) recouvrant l'interstice, ondulée
et présentant une courbure en S (16), caractérisé
en ce qu’une conduite d’étranglement(3) s’étendant
a coté de la bande (12) s’étend le long d’'un bord du
deuxiéme évaporateur (8), est raccordée au premier
évaporateur (13, 14, 15) et présente, tout en étant
également ondulée, une courbure en S (17) au ni-
veau de l'interstice.

Appareil frigorifique selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que la conduite d’étranglement (3)
s’étend parallélement a la bande de matiére (12) au
niveau de l'interstice.

Appareil frigorifique selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que les évaporateurs (8 ; 13, 14,
15) sont reliés en série entre la conduite d’étrangle-
ment (3) et une deuxiéme conduite de réfrigérant (9)
eten ce que la conduite d’étranglement (3) présente
une section transversale inférieure a celle de la
deuxiéme conduite de réfrigérant (9).

Appareil frigorifique selon la revendication 3, carac-
térisé en ce que ladeuxiéme conduite de réfrigérant
(9) est raccordée au deuxieme évaporateur (8).

Appareil frigorifique selon 'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'un (14) des
segments de plaque (13, 14, 15) du premier évapo-
rateur fait partie d’'une cloison (23) entre deux zones
de stockage (18, 19) de I'appareil frigorifique.

Procédé de fabrication d’'un agencement d’évapora-
teurs selon 'une des revendications 1 a 5, compre-
nant les étapes de :

a) réalisation d’une plaque d’évaporateur (1) se-
lon le procédé roll-bond ;

b) découpe de la plaque d’évaporateur (1) entre
le deuxiéme évaporateur (8) et un premier seg-
mentde plaque (14) du premier évaporateur (13,
14, 15), en formant une bande (12) reliant le
deuxiéme évaporateur (8) a un deuxiéme seg-
mentde plaque (13) du premier évaporateur (13,
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14, 15) ;

c) pliage du premier segmentde plaque (14) sui-
vant la ligne de pliage ;

d) formation d’'une courbure en S (16) dans la
bande (12), afin de rapprocher I'un de I'autre le
deuxiéme évaporateur (8) et le deuxieme seg-
ment de plaque (13),

caractérisé par I'étape de :

e) formation d’'une courbure en S (17) dans une
conduite d’étranglement (3) s’étendant a coté
du premier évaporateur (8) en direction du
deuxiéme évaporateur (13, 14, 15) et a c6té de
la bande (12).

Procédé selon larevendication 6, caractérisé en ce
que la courbure (17) de la conduite d’étranglement
(3) est formée en méme temps que la courbure (16)
de la bande (12).



EP 2 040 015 B1

H-12

6. D

J

D3




EP 2 040 015 B1

15 :
\ Fig. 3
— ;
130 ¢ g
\\H )’
(

12
\J
~ vy
N
)
\
e
AN
Bl
i
N
4
.

Fig. 4




EP 2 040 015 B1

22
paS—

16,171} 23




EP 2 040 015 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

 DE 19818288 A1 [0002] * US 2966781 A [0002]



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

