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Um einen Sammelbehdlter (4) zur Verdunstung
kondensierter Fliissigkeit an einem Kleinkaltemittel-
kompressor zu schaffen, mittels welchem die vom
Kleinkaltemittelkompressor abgegebene Warme
optimal genutzt wird und welcher auf einfache und
kostengtinstige Weise hergestellt und am Kompres-
sorgehduse montiert werden kann, wird der Sam-
melbehalter (4) erfindungsgeman als unmittelbar am
Kompressorgehduse in einer Aufnahme (6) tiefge-
zogener Kunststoffteil ausgefiihrt. Dieser fiigt sich
exakt an die Form Aufnahme (6) an, sodass der sich
Ublicherweise zwischen Kompressorgehduse und
Sammelbehélter (4) ausbildende Luftspalt entweder
ganz ausgeschlossen oder auf ein Minimum redu-
ziert werden kann. Ein Haiteelement (2), welches
am aufleren Umfang des Deckelteiles (1) angeord-
net ist, gewahrleistet dabei einen optimalen Halt fir
den Sammelbehaiter (4). Auf diese Weise entfallen
aufwéndige Malnahmen zum Korrosionsschutz, und
die Verdunsterleistung und die Leistungszahl (COP)
des Kleinkaltemittelkompressors wird optimiert.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Kompressorgehduse mit einem Deckelteil und einem Basis-
teil, welches einen Kleinkaltemittelkompressor hermetisch abdichtend umschliefit, wobei am
Kompressorgehause ein aus Kunststoff gefertigter Sammelbehélter zur Verdunstung von kon-
densierter Flussigkeit vorgesehen ist, der in einer am Kompressorgehduse ausgebildeten Auf-
nahme gehalten ist, gemalR dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Verfahren zur Herstel-
lung und Montage eines Sammelbehélters aus Kunststoff an einem Kompressorgehduse ge-
man dem Oberbegriff des Anspruchs 19.

Derartige Kleinkaltemittelkompressoren finden vorwiegend im Haushaltsbereich Einsatz, wo sie
zumeist an der Riickseite eines Kiihischranks angeordnet sind. Ihre Aufgabe ist es, ein im
Kiihisystem zirkulierendes Kaltemittel zu komprimieren und weiterzubeférdern, wodurch Warme
aus dem Inneren des Kiihlschranks abgefiihrt, an die Umgebung abgegeben und ein Kihlraum
oder Kihlregal somit gekiihlt wird.

Der ein hermetisch abgedichtetes Kompressorgehduse umfassender Kaltemittelkompressor
weist einen Elektromotor auf, welcher liber eine Kurbelwelle einen in einem Zylinder oszillieren-
den Kolben zur Verdichtung des Kaltemittels antreibt. Das Kompressorgehduse besteht dabei
aus einem Deckelteil und einem Basisteil, wobei Zu- und Abfiihrleitungen vorgesehen sind,
welche in das Kompressorgehduse und aus diesem herausfihren, um das Kaltemittel zum
Zylinder und von diesem wieder in den Kihlkreislauf zu beférdern.

Waéhrend des Betriebes eines Kiihigerdtes erweist sich vielfach die Tatsache als problematisch,
dass kondensierte Fliissigkeit anfallt, insbesondere aufgrund lokal auftretender, niedriger Tem-
peraturen kondensierte Luftfeuchtigkeit, welche einer Sammiung in eigens dafiir vorgesehenen
Sammelbehéltern bedarf. Diese Sammelbehalter miissen entweder regelmanig entleert werden,
oder sie gewahrleisten aufgrund geeigneter Ausfiihrung und Anordnung eine ausreichende
Verdunstungsleistung, damit kondensierte Fliissigkeit wieder in den gasformigen Zustand tber-
gefuhrt wird und aus dem Bereich der Kleinkdltemaschine entweichen kann.

ZweckmaRigerweise wird der Sammelbehélter in einer Nahe zum Kompressorgehduse des
Kéltemittelkompressors angeordnet, da dieser eine Warmequelle darstellt und das Verdunsten
der aufgefangenen Flissigkeit beginstigt. Aus dem Stand der Technik sind Sammelbehélter
bekannt, die als separates Bauelement ausgefiihrt sind und im Bereich des Kaltemittelkom-
pressors montiert werden, beispielsweise (iber einen Metallbligel.

Es sind aber auch Sammelbehélter bekannt, beispielsweise aus der US 2,315,222 A oder
DE 103 22 681 A1, bei welchen der Deckelteil bzw. der Basisteil einen Abschnitt des Sammel-
behalters bildet. Durch eine solche Konstruktion kann die Warme, die Uber das Kompressorge-
hduse abgegeben wird, in nahezu direkter Weise zur Verdunstung der kondensierten Flissig-
keit 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.

Aus diesem Grunde béte sich die Méglichkeit, aus Kunststoff gefertigte Sammelbehalter einzu-
setzen, welche gegentiber Stahlsammelbehéltern jedoch den Nachteil einer geringeren Ver-
dunsterleistung aufweisen und eine geringere Kompressor-Leistungszahl (COP, Coefficient of
Performance) bewirken, da sie aufgrund ihrer geringeren Warmeleitfahigkeit einen unerwiinsch-
ten warmeisolierenden Effekt auf das Kompressorgehduse ausiben.

Neben der geringeren Warmeleitfahigkeit von Kunststoff verhindert vor allem die bisher prakti-
zierte Montagetechnik der Sammelbehélter am Kompressorgehéduse des Kleinkaltemittelkom-
pressors einen optimalen Warmeubergang, da durch die Befestigung mittels Manschetten,
Metallbigeln und Verschraubungen stets ein warmetechnisch betrachtlicher Luftspalt zwischen
Kompressorgeh&duseoberfliche und Sammelbehélter entsteht.
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Allgemein kann also gesagt werden, dass Stahlsammelbehélter gegentiber Kunststoffsammel-
behéltern zwar eine groRere Verdunsterleistung aufweisen und eine héhere Kompressor-
Leistungszahl (COP) bewirken, jedoch aufgrund ihrer Korrosionsanfélligkeit einen gréReren
fertigungs- bzw. wartungstechnischen Aufwand beanspruchen. Hingegen entfallen bei Kunst-
stoffsammelbehaltern samtliche MalRnahmen zum Korrosionsschutz, wobei jedoch der be-
schriebene Luftspalt zufolge der Anbringung am Kompressorgehéduse die Verdunsterleistung
und die Leistungszahl (COP) des Kompressors nachteilig beeinflusst.

Zwar ist aus der FR 74 23927 eine Verdunstungsvorrichtung fiir Schmelzwasser bekannt, wel-
che einen auf das Kompressorgehduse aufsetzbaren und an dessen Form angepassten Kunst-
stoffsammelbehdlter besitzt, bei welchem durch Vorsehung einer geringeren Wandstérke des
Bodenabschnitts gegeniber jener der (ibrigen Wandabschnitte ein warmeisolierender Effekt
des Sammelbehélters verhindert werden soll, jedoch kann auch hier eine Luftspaltbildung zwi-
schen Kompressorgehduse und Sammelbehéiter nicht ausgeschlossen oder zufriedenstellend
minimiert werden. Obwohl bei dieser Verdunstungsvorrichtung der Einsatz thermoplastischer
Werkstoffe vorgesehen ist, die sich bei hohen Betriebstemperaturen an das Kompressorgehéu-
se anfugen, kann es auch im Falle eines solchen Erweichens des Werkstoffes zu einer uner-
wunschten Verwerfung des Sammelbehélters oder gar einer Luftblasenbildung kommen, da der
zur Erweichung flihrende thermodynamische Prozess nicht kontrolliert und aktiv gesteuert
ablauft. Da das geschilderte Anschmiegen des Sammelbehélters an das Kompressorgehéuse
erst bei hohen Betriebstemperaturen stattfindet, kann somit kein werksmaRig endgefertigtes
Kompressor-/Verdunstungssystem an den Kunden ausgeliefert werden, welches von Beginn an
die geforderten Warmeleitspezifikationen aufweist.

Es ist daher ein Ziel der vorliegenden Erfindung, die Vorteile von Kunststoffsammelbehaltern mit
den Vorteilen von Stahisammelbehéltern zu vereinen und einen Sammelbehalter zur Verduns-
tung kondensierter Flissigkeit zu schaffen, mittels welchem die vom Kleinkaltemittelkompressor
abgegebene Warme optimal genutzt wird und welcher auf einfache und kostengiinstige Weise
hergestellt und am Kompressorgehduse montiert werden kann. Es soll dabei gewahrleistet sein,
dass Kieinkaltemittelkompressor und Sammelbehalter bereits ab werksméaRiger Auslieferung die
festgesetzten Anforderungen hinsichtlich Verdunstungsleistung und Leistungszahl (COP)
erbringen.

Es ist eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur optimierten Herstel-
lung und Montage solcher Sammelbehalter an Kompressorgehdusen vorzuschlagen.

Erfindungsgeman werden diese Ziele durch eine Vorrichtung mit den kennzeichnenden Merk-
malen des Anspruchs 1 und ein Verfahren mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs
19 erreicht.

Das Kompressorgehduse des Kleinkaltemittelkompressors, an welchem der Sammelbehélter
zur Verdunstung von kondensierter Flissigkeit angeordnet ist, umfasst einen Deckelteil und
einen Basisteil, welche miteinander ein hermetisch abgedichtetes Volumen umschlieRen, wobei
der Sammelbehalter aus thermoplastischem Kunststoff gefertigt und der Boden des Sammel-
behalters der Form des Deckelteiles des Kompressorgehduses angepasst ist und an diesen
angrenzt, um einen guten Warmelbbergang vom Kleinkaltemittelkompressor an den Sammelbe-
hélter zu ermdglichen.

Erfindungsgeman ist nun vorgesehen, dass es sich beim Sammelbehélter um einen unmittelbar
am Kompressorgehduse tiefgezogenen Kunststoffteil handelt. Indem ein Kunststoffteil Einsatz
findet, welcher seine Umformung durch ein Tiefziehverfahren erhélt, welches direkt an den
Bauteilen des Kompressorgehéuses, welche eine Aufnahme fiir den Sammelbehilter bilden,
stattfindet, kann eine passgenaue Adaption des Sammelbehélters an jene Beriihrungsflichen
der Aufnahme gewabhrleistet und ein optimaler Warmeiibergang vom Kompressorgehéuse zum
Sammelbehalter erzielt werden.




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

4 AT 008 933 U1

Da der Sammelbehélter wahrend seiner endgtiltigen Formgebung einer aktiven, auf die jeweili-
ge Form der Aufnahme abgestimmten Kraftausiibung ausgesetzt ist und daher tatsdchlichen
anstatt hypothetischen FertigungsmaRen flexibel angepasst wird, kann eine Luftspaltbildung
zwischen Sammelbehélter und Kompressorgehduse zufolge unkalkulierbarer, individueller
Fertigungstoleranzen nahezu ausgeschlossen werden.

Beim dem mittels eines Verfahrens gemaf Anspruch 19 hergestellten, naher beschriebenen
Kunststoffteil, welcher zum erfindungsgemaRen Sammelbehélter geformt wird, kann es sich
sowohl um einen mittels konventioneller mechanischer Medien als auch um einen mittels druck-
beaufschlagten Fluiden oder einem Vakuum tiefgezogenen Teil handeln.

Indem ein Kunststoffsammelbehélter vorgesehen wird, welcher sich auf diese Weise weitestge-
hend exakt an die Form des Deckelteiles des Kompressorgehduses anschmiegt, wird neben
dem Problem des Warmelibergangs auch das eingangs geschilderte Korrosionsproblem ein-
fach, schnell und kostengiinstig beseitigt.

Auf diese Weise entfallen aufwéndige MaRnahmen zum Korrosionsschutz, welcher nun effizient
und wirtschaftlich vorgenommen werden kann, wobei die Verdunsterleistung und die Leistungs-
zahl (COP) des Kleinkaltemittelkompressors gegeniiber jener bei Stahlsammelbehaltern nur
unwesentlich vermindert werden.

Gemal den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 2 ist die Aufnahme aus mindestens
einem Halteelement, welches vorzugsweise aus metallischem Werkstoff gefertigt ist, sowie
einem Abschnitt der Oberflache des Deckelteils gebildet. Das Halteelement besitzt zum einen
eine Haltefunktion fir den Sammelbehélter, andererseits hat es auch eine Kiihlrippenfunktion
inne, indem es fortwdhrend Warme vom Kompressorgehduse an die Umgebung abfiihrt und
somit auch ein Verdunsten von im Sammelbehélter befindlicher Kondensatfliissigkeit begiins-
tigt.

Den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 3 zufolge ist das mindestens eine Halteele-
ment am Deckelteil, vorzugsweise am dufReren Umfang des Deckelteiles von diesem abstehend
angeordnet und weist eine entlang seines Umfangs geschlossene, nach oben offene, schacht-
artige Form auf. Auf diese Weise wird fiir den Sammelbehélter eine solide und einfach zu ferti-
gende Umfassung geschaffen.

Das mindestens eine schachtartige Halteelement besitzt gemaR den kennzeichnenden Merk-
malen des Anspruchs 4 zweckmaRigerweise einen kreisrunden, elliptischen oder rechteckigen
Querschnitt. In der Regel wird es in seiner Gestaltgebung der Form des Kompressorgehauses
entsprechen, um mit dessen Umfang zu korrespondieren.

Um eine Reduktion der fiir die Kompressorgehausekonstruktion notwendigen Bauteile zu erzie-
len, wurde ein Abschnitt des Halteelementes gemaflt den kennzeichnenden Merkmalen des
Anspruchs 5 gleichzeitig als abdichtendes Verbindungselement von Deckelteil und Basisteil des
Kompressorgehause ausgebildet und wird entsprechend den kennzeichnenden Merkmalen des
Anspruchs 6 am Kompressorgehiuse angeschweif’t. Ebenso kann die Befestigung des Halte-
elementes am Kompressorgehaduse jedoch auch durch eine Schraub-, L6t-, oder sonstige Ver-
bindung realisiert werden. Falls das Halteelement lediglich am Deckelteil angebracht, nicht
jedoch mit dem Basisteil verbunden ist, ist auch eine einstiickige Ausfiilhrung von Deckelteil und
Halteelement im Gussverfahren bzw. Tiefziehverfahren denkbar.

Um eine Materialersparnis bei der Fertigung des Halteelementes zu ermdglichen, ist es vorge-
sehen, dass das Halteelement den Sammelbehélter nicht vollkommen, sondern lediglich an
ausgewahlten Abschnitten seines Umfangs umfasst, wobei gemaft den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruchs 7 eine gezahnte Form des Halteelements vorgeschlagen wird.
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Eine besondere Ausfiihrungsvariante zeigt Anspruch 8, wobei der Sammelbehalter den oberen
Endbereich der Aufnahme {iberragt. Solcherart umfasst das Halteelement den Sammelbehalter
lediglich an einem Teilbereich der Héhe des Sammelbehélters, indem das Halteelement nur so
hoch ausgefiihrt wird, wie es fiir die Kihlrippenwirkung sinnvoll und fiir die Haltefunktion not-
wendig ist.

Gemal den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 9 weist der Sammelbehaiter an sei-
ner dem Deckelteil zugewandten Seite mindestens einen Aufnahmeschlitz auf, in welchen das
Halteelement einfiihrbar ist. Hierbei kann es vorgesehen sein, dass der Aufnahmeschlitz eine
Tiefe aufweist, die geringer ist als die Hohe des Sammelbehélters, vorzugsweise kleiner als
50% der Hohe des Sammelbehélters. Auf diese Weise wird eine zuverlassige Befestigung des
Sammelbehalters am Kompressorgehause gewahrleistet.

Zufolge den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 10 ist der Bereich des Ubergangs
vom Halteelement zum Deckelteil zusatzlich mit einer Beschichtung, vorzugsweise aus Kunst-
stoff oder Lack, versehen. Auf diese Weise sollen die von Korrosion besonders gefahrdeten
Bereiche des Kompressorgehduses, vor allem die Bereiche von Schweifndhten und der im
wesentlichen spaltférmige Bereich zwischen Halteelement und Deckelteil, separat geschitzt
werden. Eventuell zwischen Sammelbehélter und Deckelteil bzw. Halteelement hineinkriechen-
de Kondensatflissigkeit kann sich somit nicht schadlich auswirken.

Fur den Fall, dass sich im Sammelbehélter mehr Kondensatflissigkeit sammelt, als dieser
fassen kann und die Warmeabgabe des Kieinkéltemittelkompressors nicht ausreicht, um die
Kondensatflissigkeit zum Verdunsten zu bringen, ist es gemanr den kennzeichnenden Merkma-
len des Anspruchs 11 vorgesehen, dass der Sammelbehélter neben einem Hauptvolumen auch
noch ein als UberlaufgefaR dienendes Zusatzvolumen besitzt. Dieses ist vom 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 Sammelbehalters
angeordnet ist, sodass Hauptvolumen und Zusatzvolumen miteinander ein kommunizierendes
Gefall bilden. Eine temporare Uberkapazitat an Kondensatflissigkeit wird auf diese Weise in
einem eigens dafiir vorgesehenen Reservoir aufgefangen und in weiterer Folge ebenfalls zum
Verdunsten gebracht.

Im Sinne einer 6konomischen Bauweise ist die stegartige Wand gemaR den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruchs 13 durch jenen Bereich des Sammelbehélters ausgebildet, mit wel-
chem dieser am Halteelement aufgesetzt ist.

Die das Hauptvolumen und das Zusatzvolumen des Sammelbehalters eingrenzenden Behélter-
teile kénnen gemaR den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 14 einstiickig gefertigt
sein, wobei in diesem Falle der das Zusatzvolumen eingrenzende Behalterteil vorzugsweise mit
einer grofleren Wandstarke ausgefihrt ist als der das Hauptvolumen eingrenzende Behilterteil,
um eine ausreichende Stabilitdt zu gewahrleisten, da der das Zusatzvolumen eingrenzende
Behalterteil zumeist frei hdngend und ohne weitere Stiitzung an der AuRenseite des Halteele-
mentes angeordnet ist (siehe Fig. 9).

In einer weiteren Ausfiihrungsvariante gema den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs
15 sind die das Hauptvolumen und das Zusatzvolumen des Sammelbehélters eingrenzenden
Behélterteile als separate Teile gefertigt, welche in der Form ihrer Beriihrungsflachen im mon-
tierten Zustand miteinander korrespondieren. Der das Zusatzvolumen eingrenzende Behéiterteil
wird hierbei vorzugsweise als Tiefziehteil aus Kunststoff gefertigt. Um ein zuverlassig abdich-
tendes und belastbares Verbundelement zu schaffen, kann der das Zusatzvolumen des Sam-
melbehélters eingrenzende Behdéilterteil an den umlaufenden Endbereich des Sammelbehélters
zufolge den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 16 mittels thermoplastischem Verfah-
ren angespritzt sein.
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Um wahrend des Tiefziehvorgangs ein Entweichen von Luft, welche sich in einem Zwischen-
raum von Deckelteil des Kompressorgehduses und Sammelbehélter befindet, zu erméglichen,
ist das Halteelement gemaR den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 17 mit Bohrun-
gen versehen. Selbige Bohrungen dienen dariiber hinaus dazu, eine Korrosion am Kompres-
sorgehduse zufolge kondensierter Luftfeuchte oder in den Zwischenraum hineinkriechender
Uberlauffliissigkeit zu verhindern.

Als Werkstoffe flir den Sammelbehalter kommen geman den kennzeichnenden Merkmalen des
Anspruchs 18 tiefziehfdhiges Polyethylenterephthalat (PET) oder Polyamid (PA) oder Poly-
buthylenterephthalat (PBT, PBTP) oder thermoplastischem Polyurethan (TPU) zum Einsatz.

Anspruch 19 schldgt ein spezielles Verfahren zur Herstellung und Montage eines Sammelbe-
hélters aus Kunststoff an einem Kompressorgehduse gemafl einem der vorangehenden An-
spriiche vor, um das Ausmalf einer Luftspaltbildung zwischen Sammelbehalter und Kompres-
sorgehduse bzw. Halteelement auf ein Minimum zu reduzieren oder ganz auszuschlieRen.
Hierbei wird der Sammelbehélter als Rohling an der fiir ihn vorgesehenen Aufnahme des Kom-
pressorgehauses positioniert und anschliefend mittels Kraftwirkung eines Druckmittels, vor-
zugsweise unter Warmeeinfluss in seine endgliltige Montageform gebracht, sodass sich jener in
der Aufnahme befindliche Abschnitt des Sammelbehélters der Form der Aufnahme angleicht.

Beim Rohling kann es sich entweder um einen mit groBen Toleranzen vorgefertigten, schon in
etwa der gegenstidndlichen Passform des Sammelbehélters entsprechenden Kunststoffteil
handeln oder aber auch um ein mehr oder weniger verformbares, noch nicht vorgeformtes
Materialelement, beispielsweise in Form einer Platte oder eines Stiickes einer Materialwickelrol-
le. In letzterem Falle erhélt der Rohling durch das Angepresstwerden an die fiir ihn vorgesehe-
ne Aufnahme seine erste und gleichzeitig endgtiltige Umformung.

Die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 20 besagen, dass es sich beim eingesetzten
Druckmittel um ein fliissiges oder gasférmiges Medium handelt. Vorzugsweise wird der Sam-
melbehélter-Rohling hierbei mit Druckluft, oder auch mit jedem anderen Fluid wie etwa heiflem
Gas oder heiler Flissigkeit beaufschlagt, sodass sich die Form des Sammelbehélters unmittel-
bar und passgenau an die angrenzenden Oberflichen der Aufnahme, also an Kompressorge-
héuse, Halteelement und etwaige zusatzliche Bauteilelemente anfiigt.

Anstatt eines Fluids kann zur Druckausiibung gemafl den kennzeichnenden Merkmalen des
Anspruchs 21 jedoch auch ein Tiefziehstempel, Einsatz finden. Eine mechanische Zug/Druck-
Umformung mittels Tiefziehstempel zeichnet sich durch einen verfahrenstechnisch einfacheren
Umformungsvorgang aus, welcher Malnahmen zur Eingrenzung und Abdichtung des Druckbe-
reichs, wie diese im Falle des Einsatzes fliissiger oder gasformiger Medien erforderlich sind,
entbehrlich macht.

Dementsprechend ist es gemaR den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 22 vorgese-
hen, 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 ausfllt.

Nach einem alternativen Verfahren gemaR den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 23
wird der Sammelbehdlter als Rohling in Folienform liber den offenen Querschnitt des Halteele-
ments der Aufnahme gespannt, wéhrend der vom Halteelement umgrenzte, zur Folie weisende
Abschnitt des Deckelteils als Tiefziehmatrize fungiert. In diesem Fall wird der vorzugsweise von
der Innenwandung des Halteelements gefiihrte Deckelteil als Druckmittel gegen den gespann-
ten Rohling in Folienform bewegt und gleicht diesen schlieflich seiner Oberflichenform an, bis
eine der Aufnahme angepasste Umformung des Rohlings erzielt wird. Die Bewegung des De-
ckelteils kann dabei sowohl automatisiert als auch manuell durchgefiihrt werden.
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Als weitere Alternative gemaf} den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 24 kann beim
erfindungsgemafen Verfahren ebenfalls ein Unterdruckmittel bzw. eine Vakuumpumpe zum
Einsatz kommen. Hierbei wird die Vakuumpumpe Uber eine entsprechende Ansaugvorrichtung
an mindestens einer Offnung der Aufnahme, vorzugsweise an einem mehrere Bohrungen auf-
weisenden Abschnitt des Halteelements angesetzt, um dann nach erfolgter Abdichtung des
zwischen Aufnahme und Sammelbehélter bestehenden Volumens eine Unterdruckwirkung auf
dieses Volumen bzw. auf den Sammelbehalter auszuliben. Auf diese Weise wird der Sammel-
behélter in die Form der Aufnahme hineingezogen und dieser exakt angeglichen.

GemaR den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 25 erfolgt die Krafiwirkung des Druck-
oder Unterdruckmittels auf den Sammelbehélter unter Warmeeinwirkung. Dies begiinstigt ein
einfacheres plastisches Verformen des Sammelbehélter-Rohlings und ermdglicht ein optimales
Anschmiegen ebendieses an die angrenzenden Bauelemente. Ein restloses Ausschliefen von
Luftspalten zwischen dem Sammelbehélter und seiner Aufnahme kann dadurch gewahrleistet
werden, indem der Deckelteil bis zu einer Temperatur erwarmt wird, die zu einem plastischen
Erweichen des Sammelbehélters in seinen Randbereichen fiihrt, sodass sich das Material des
Sammelbehaiters mit der Oberflaiche des Deckelteils bleibend verbindet.

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

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines Kleinkéltemittelkompressors

Fig. 2 einen Kleinkaltemittelkompressor aus Fig. 1 in Draufsicht

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

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

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

Fig. 6  eine Ansicht von Detail ZX aus Fig. 5

Fig. 7 eine perspektivische Darstellung einer besonderen Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemaRen Sammelbehalters

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

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

Fig. 10 eine perspektivische Darstellung eines Kleinkaltemittelkompressors mit Nahtversiege-

lung

Fig. 11 eine Schnittdarstellung geman Ebene A aus Fig. 7

Fig. 12 eine perspektivische Darstellung einer besonderen Ausfiihrungsform des erfindungs-
geméfRen Sammelbehalters

In Fig. 1 wird ein erfindungsgemaRer Kleinkaltemittelkompressor dargestellt, wobei das Kom-
pressorgehduse einen Basisteil 3 und einen Deckelteil 1 umfasst, welche miteinander einen
hermetisch abgedichteten Raum begrenzen. In diesem vom Kompressorgehduse umschlosse-
nen Raum ist in bekannter Weise eine nicht dargestelite Kolben-Zylinder-Einheit angeordnet,
die mit einem Saugrohr sowie einem Druckrohr verbunden ist, wobei ein Kaltemittel (ber das
Saugrohr zur Kolben-Zylinder-Einheit stromt und das Druckrohr das dort verdichtete Kaltemittel
aus dem Inneren des Kompressorgehauses wieder heraus fiihrt.

Der Kleinkaltemittelkompressor als solcher ist wiederum an einer Kleinkaltemaschine befestigt,
wo er fir die Warmeabfuhr aus einem Kiihiraum der Kleinkéltemaschine verantwortlich ist.
Ebenfalls dargestellt sind Montageflansche 20, mittels welcher der Kleinkaltemittelkompressor
an der Kleinkéltemaschine befestigt wird sowie ein Adapterflansch 21, (iber welchen die Ver-
sorgung des Kleinkaltemittelkompressors mit elektrischer Energie erfolgt.

Wie die Darstellung zeigt, bildet der obere Bereich des Deckelteiles 1 gemeinsam mit einem am
Kompressorgehduse angeordneten ringfdrmigen Halteelement 2 eine Aufnahme 6, in welche
ein erfindungsgeméaier Sammelbehélter 4 aus Kunststoff eingesetzt werden kann.

Die im Inneren des Kompressorgehduses erzeugte Warme wird in dieser Anordnung also
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sowohl Uber den Deckelteil 1, insbesondere Abschnitt 16 des Deckelteils 1, als auch Uber das
Halteelement 2 auf den Sammelbehalter 4 Gibertragen.

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 Verbin-
dungselement mit einem Abschnitt 17 direkt an den Beriihrungskanten von Deckelteil und Ba-
sisteil positioniert, wo es zumeist angeschweiflt wird, um die beiden Kompressorgehauseteile
unlésbar miteinander zu verbinden (siehe auch Fig. 3 bzw. die Darstellung der Schweilnéhte 8
in Fig. 10). Ebenso kann die Befestigung des Halteelementes am Kompressorgehause jedoch
auch durch eine Schraub-, Lot-, oder sonstige Verbindung bewerkstelligt werden. Auch eine
einstiickige Ausfilhrung des Halteelementes mit dem Deckel- oder Basisteil im Guss- oder
Tiefziehverfahren ist moglich.

Die Form des Halteelementes 2 kann entsprechend der Modellierung des Kompressorgehauses
bzw. des Deckelteiles 1 variieren, wird jedoch zumeist rund oder oval ausgestaitet sein, wobei
der Sammelbehalter 4 ringformig entlang seines Umfangs umschlossen wird, um eine ausrei-
chende Haltefunktion zu gewahrleisten.

In der dargestellten Bauvariante ist das Halteelement 2 zylindrisch ausgebildet mit Achse in
vertikaler Richtung, relativ zur Standflache bzw. den Montageflanschen 20 des Kompressorge-
héduses gesehen, angeordnet, um solcherart leicht am Kompressorgehduse zentriert und mon-
tiert werden zu kdnnen.

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

Neben der Haltefunktion besitzt das Halteelement 2 insbesondere bei metallischer Ausfiihrung
ebenfalls eine warmelibertragende Funktion fiir den Sammelbehéiter 4, da es infolge seiner
Kuhlrippenfunktion fortwdhrend Warme vom Kompressorgehduse an die Umgebung und somit
auch an den angrenzenden Sammelbehdlter 4 abfiihrt und damit ein Verdunsten von im Sam-
melbehalter 4 befindlicher Kondensatfliissigkeit forciert. Der Sammelbehaiter 4 wird also nicht
nur Uber seinen Boden, sondern auch Uber seine Seitenwandungen ,aufgeheizt.

Um den Kuhlrippeneffekt des Halteelements 2 noch zu steigern, kann dessen Wandung, so wie
in Fig. 12 dargestelit, noch mit schachtartigen Hohlraumen 18 versehen sein. Die Hohlrdume 18
erstrecken sich zweckméaRigerweise durch den gesamten Langsquerschnitt des Halteelements
2, begtinstigen ein konvektives Hochstromen von Luft und fordern somit die Abfuhr von Warme
vom Kompressorgehduse an die Umgebung. Die Hohlrdume 18 kénnen in beliebiger Anzahl im
Halteelement 2 vorgesehen sein, wobei auch die Gestaltung ihres Verlaufs innerhalb der Wan-
dungen des Halteelements 2 sowie die Verbindung der Hohlrdume 18 untereinander volikom-
men freiem Ermessen unterliegen.

Der erfindungsgeman unmittelbar am Kompressorgehduse tiefgezogene Sammelbehélter 4 ist
gemaf} Fig. 3 an der von einem Abschnitt 16 des Deckelteils 1 und dem Halteelement 2 gebil-
deten Aufnahme 6 positioniert, in welche er sich nach Anwendung des weiter unten beschrie-
benen Herstellungs- bzw. Montageverfahrens exakt anschmiegt, sodass zwischen Deckelteil 1
und Sammelbehélter 4 lediglich ein minimaler Luftspalt verbleibt, welcher die Verdunsterleistung
und die Leistungszahl (COP) des Kleinkéltemittelkompressors nur unwesentlich vermindert.

Die Form des Sammelbehélters 4 ist jeweils exakt an das Oberflachenprofil des Kompressorge-
hauses, insbesondere jenes des Abschnitts 16 des Deckelteils 1, angepasst. Der Deckelteil 1
wird dabei zumeist eine konvexe Wolbung vorgeben, kann jedoch aus akustischen oder ande-
ren technischen Griinden auch beliebige andere spezifische Formen aufweisen, an welche die
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Form des Sammelbehalters 4 zu adaptieren ist.

Der in der Folge als Rohling 4 bezeichnete Kunststoffteil, aus welchem der Sammelbehalter 4
geformt wird, kann in graduell unterschiedlich vorbearbeiteten Zustanden an der Aufnahme 6
positioniert werden.

Beim Rohling 4 kann es sich um einen bereits mit einer Negativtoleranz serienmanig vorgefer-
tigten Kunststoffteil handeln, sodass dieser der Form der Aufnahme 6, in welche er zur weiteren
Montage eingesetzt wird, bereits im Wesentlichen entspricht oder aber auch um einen géanzlich
ungeformten Kunststoffteil, der erst wahrend der Montage am Kompressorgehause seine erst-
malige und endgiltige Einsatzform durch ein entsprechendes Umformungsverfahren erhalt. Als
Beispiel fiir einen ganzlich 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 Material-
transports, da die Folie als abtrennbares Endlosmaterial in aufgewickelter oder zusammengefal-
teter Form besonders leicht transportiert werden kann.

Beim Rohling 4 kann es sich ebenfalls um eine Kombination von vorgefertigten und ungeform-
ten Kunststoffteilen handeln, beispielsweise, indem eine Folienflaiche mit einem verstarkten,
wulstartigen Randelement versehen ist, wobei dieses wulstartige Randelement am Halteele-
ment 2 der Aufnahme 6 aufgesetzt wird, um wahrend des Umformungsverfahrens ein verstark-
tes Widerlager zu bieten. Insbesondere kann an dieses wulstartige Randelement einen Auf-
nahmeschlitz 15 aufweisen, in welchen das Halteelement 2 einfiihrbar ist.

Als Werkstoffe fiir den Sammelbehélter 4 kommen vorzugsweise Polybuthylenterephthalat
(PBT, PBTP), thermoplastisches Polyurethan (TPU), Polyethylenterephthalat (PET), Polypropy-
len (PP) oder Polyamid (PA) zum Einsatz, da sich diese im erfindungsgemafien Herstellungs-
bzw. Montageverfahren durch ihre besonderen plastischen Eigenschaften und ihre Festigkeits-
kennwerte bewéhren.

Im erfindungsgemaRen Verfahren wird nun der Sammelbehalter 4 als Rohling 4 in die Aufnah-
me 6 eingesetzt und anschlieRend mittels Kraftwirkung eines Druck- oder Unterdruckmittels in
seine endgliltige Montageform gebracht.

Als eingesetzte Druckmittel kommen sowohl flissige oder gasférmige Medien wie etwa Press-
luft oder Wasser als auch mechanische Druckmittel wie etwa Tiefziehstempel, StéRel oder
Matrizen in Frage.

Im Falle des Einsatzes flussiger oder gasférmiger Medien als Druckmittel wird der vorgesehene
Volumsbereich der Aufnahme 6 nach erfolgter Eingrenzung und Abdichtung des Druckbereichs
durch geeignete MaRnahmen vorzugsweise mit heilen 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 zu-
satzliche Bauteilelemente wie Schraubverbindungen oder Verrastungen anfiigt.

Im Falle des Einsatzes mechanischer Druckmittel ist es vorteilhaft, diese nicht als génzlich
starre, sondern als zumindest an der Stelle ihrer Arbeitsberiihrungsflache als elastische Ele-
mente vorzusehen, wobei jedoch deren Elastizitat jene des zu formenden Sammelbehélterma-
terials nicht tberschreitet. Solcherart wird eine flexible Adaption des Sammelbehélters 4 an die
Oberflachenform der Aufnahme 6 bei gleichzeitiger Sicherstellung, dass der Sammelbehélter 4
wahrend des Tiefziehvorgangs nicht beschédigt wird, ermdglicht. Die Form des Tiefziehstem-
pels wird dabei mit der Form des von der Aufnahme 6 umgrenzten Volumens korrespondieren.

Eine glinstige Mdglichkeit, den Sammelbehélter bzw. Rohling 4 ohne Einsatz externer Druckmit-
tel an die Form der Aufnahme 6 anzugleichen, ist es, den Deckelteil 1 selbst als Druckmittel zu
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benutzen, indem zuvor der Sammelbehalter 4 als Rohling in Folienform (iber den offenen Quer-
schnitt 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 vollendete Form plastisch vermittelt
hat. Das Spannen der Folie am Halteelement 2 wird dabei mittels Ublicher MaBnahmen zur
Klemmung bewerkstelligt, beispielsweise durch Manschetten oder geeignete punktuelle Klem-
mung. Wahrend der Deckelteil 1 samt Halteelement 2 als Tiefziechmatrize wirkt, erfahrt er seine
Fihrung vorzugsweise an der Innenwandung des Halteelements 2. Die formgebende Bewe-
gung des Deckelteils 1 kann sowohl automatisiert als auch von Hand durchgefiihrt werden,
wobei das Halteelement 2 durch eine geeignete Haltevorrichtung starr fixiert wird.

Als weitere Alternative kann beim erfindungsgeméafen Verfahren ebenfalls eine Vakuumpumpe
zum Einsatz kommen. Hierbei wird die Vakuumpumpe {iber eine entsprechende Ansaugvorrich-
tung an mindestens einer Offnung der Aufnahme 6, vorzugsweise an einem mehrere Bohrun-
gen 13 aufweisenden Abschnitt des Halteelements 2 angesetzt, um dann nach erfolgter Abdich-
tung des zwischen Aufnahme 6 und Sammelbehalter 4 bestehenden Volumens 7 eine Unter-
druckwirkung auf dieses Volumen bzw. auf den Sammelbehalter 4 auszuiliben. Auf diese Weise
wird der Sammelbehalter bzw. Rohling 4 in die Form der Aufnahme 6 hineingezogen und dieser
exakt angeglichen. Die Abdichtung des Unterdruckareals erfolgt dabei mittels verfahrensubli-
cher Ma3hahmen wie etwa einem am Halteelement 2 radial umlaufenden Klemmen des Rand-
bereichs des Sammelbehalters 4. Da das Halteelement 2 in einer bevorzugten Ausfiihrungsart
am Kompressorgehaduse angeschweillt ist, bedarf es in der Regel keiner weiteren Ma3nahmen,
um die Verbindungsstellen von Deckelteil 1 und Halteelement 2 abzudichten.

Die Umformung des Sammelbehilters bzw. Rohlings 4 erfolgt bei sdmtlichen beschriebenen
Verfahren zweckmaRigerweise unter externer Warmeeinwirkung, wodurch ein einfacheres
plastisches Verformen des Sammelbehélters bzw. Rohlings 4 und optimales Anschmiegen
ebendieses in die Aufnahme 6 ermdglicht wird. Auf diese Weise werden warmeibergangshin-
dernde Luftspalten weitestgehend minimiert, wobei sogar ein restloses AusschlieRen von Luft-
spalten zwischen dem Sammelbehélter 4 und seiner Aufnahme 6 dadurch erzielt werden kann,
indem der Deckelteil 1 bzw. der Sammelbehélter 4 bis zur Erweichungstemperatur des Sam-
melbehalters 4 erwarmt wird, sodass dieser in seinen Randbereichen aufschmilzt, um sich mit
der Oberflaiche des Deckelteils 1 bleibend zu verbinden.

Eine Befestigung des Sammelbehélters 4 in der Aufnahme 6 kann entweder durch ein passge-
naues Einfligen bzw. Einpressen in ebendiese oder durch ein zusatzliches Fixieren mit geeig-
neten mechanischen Befestigungsteilen wie etwa Schrauben, Klemmen oder Verrastungen
erfolgen. Auch der Einsatz von temperaturbestandigen Klebstoffen zu Befestigungszwecken ist
madglich.

Wie die in Fig. 4 dargestellte vergroferte Ansicht des Details X aus Fig. 3 zeigt, kann der obere
uberstehende Randbereich der Sammelbehélterwandung um das Halteelement 2 herumge-
schlagen sein, um solcherart einen Aufnahmeschlitz 15 auszubilden und eine optimale Einhan-
gung des Sammelbehélters 4 in die Aufnahme 6 zu gewéahrleisten. Es besteht weiters die Még-
lichkeit, selbigen umgeschlagenen Randbereich der Sammelbehalterwandung am Halteelement
2 durch Warmeeinwirkung oder Klebstoff starr und abdichtend zu fixieren, sodass ein Hineindif-
fundieren von aus dem Sammelbehalter 4 iiberlaufender Fliissigkeit oder von Kondensatdampf
in den Bereich zwischen Aufnahme 6 und Sammelbehalter 4 ausgeschlossen ist. Das Halte-
element 2 kann zwecks Abfuhr von Kondensatflissigkeit zwischen Aufnahme 6 und Sammel-
behalter 4 auch mit Bohrungen versehen sein.

Der dargestellte, dem Deckelteil 1 zugewandte Aufnahmeschlitz 15, in welchen das Haiteele-
ment 2 einfuhrbar ist, kann gegebenenfalls auch durch Frasen, Schlitzen oder eine andere
spanlose oder spanabhebende Bearbeitungsmethode hergestellt werden, wobei auch mehrere
Aufnahmeschlitze 15 im Sammelbehélter 4 vorgesehen sein kénnen und das spanlose oder
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spanabhebende Bearbeiten vorzugsweise in einem verdickten Bereich der Sammelbehélter-
wandung stattfindet, sodass eine ausreichende Festigkeit des den Aufnahmeschlitz 15 ausbil-
denden Bereichs gewahrleistet ist.

Eine besondere Ausfiihrungsvariante wird in Fig. 5 dargestelit, wobei Fig. 6 eine vergrofierte
Ansicht des Details ZX aus Fig. 5 zeigt. Hierbei umfasst das Halteelement 2 bzw. die Aufnahme
6 den Sammelbehélter 4 lediglich an einem Teilbereich der Héhe des Sammelbehélters 4,
indem es nur so hoch ausgefiihrt wird, wie es fiir seine KiihIrippenwirkung sinnvoll und flr seine
Haltefunktion notwendig ist. Vorzugsweise weist der Aufnahmeschlitz 15 eine Tiefe auf, die
kleiner als 50% der Hohe des Sammelbehalters 4 ist. Um hier auch in jenem Bereich eine aus-
reichende Steifigkeit zu gewahrleisten, in welchem der Sammelbehélter 4 vom Halteelement 2
nicht unmittelbar gestiitzt wird, da er (iber das Halteelement 2 hinausragt, wird die Wandung
des Sammelbehalters 4 im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel an einer gewiinschten Endhdhe des
Sammelbehélters 4 liberschlagen und wieder bis in einen beliebigen Bereich des Halteelemen-
tes 2 hinuntergefiihrt, sodass nun der {iber das Halteelement 2 hinausragende Teil des Sam-
melbehalters 4 eine doppelte Wandung aufweist. Als Befestigungsméglichkeiten kénnen wie-
derum die oben zu Fig. 3 und Fig. 4 beschriebenen MaRnahmen herangezogen werden.

Um der Gefahr entgegenzutreten, dass sich im Sammelbehélter 4 mehr Kondensatfliissigkeit
sammelt, als dieser fassen kann und diese an einen ungewinschten Ort tberlduft, besitzt der
Sammelbehalter 4 entsprechend der in den Figuren 7 bis 9 dargestellten Bauweise neben
einem Hauptvolumen 10 auch noch ein als Uberlaufgefd® dienendes Zusatzvolumen 9 bzw.
einen das Zusatzvolumen umgrenzenden Behélterteil 12. Dieses Zusatzvolumen 9 ist vom
Hauptvolumen 10 durch eine stegartige Wandung 14 mit einer Uberlaufkante 11 getrennt, wo-
bei die Uberlaufkante 11 unter dem Niveau einer horizontal projizierten Kante des oberen
Randbereichs des Sammelbehalters 4 angeordnet ist, sodass die das Hauptvolumen 10 und
das Zusatzvolumen 9 umgrenzenden Behélterteile miteinander ein kommunizierendes Gefal
bilden. Die stegartige Wandung 14 kann entweder durch ein Umschlagen der Sammelbehalter-
wandung zustande kommen (so dargestellt) oder aber auch durch an den Sammelbehalter 4
angeflgte, separate Profilteile. ZweckmaRigerweise wird die stegartige Wandung 14 durch
jenen Bereich des Sammelbehélters 4 ausgebildet, mit welchem dieser am Halteelement 2
aufgesetzt ist.

Im Zusatzvolumen 9 gesammelte Kondensatfliissigkeit wird in weiterer Folge ebenfalls zum
Verdunsten gebracht.

Im Falle einstlickiger Fertigung von den das Hauptvolumen 10 und das Zusatzvolumen 9 des
Sammelbehalters 4 eingrenzenden Behalterteilen ist der das Zusatzvolumen 9 eingrenzende
Behalterteil bevorzugt mit einer grofleren Wandstérke ausgefiihrt als der das Hauptvolumen 10
eingrenzende Behdlterteil, um eine ausreichende Stabilitdt zu gewahrleisten, da der das Zu-
satzvolumen 9 eingrenzende Behélterteil zumeist frei hdngend an der AuRenseite des Halte-
elementes 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 Sammelbehélters 4 eingrenzenden
Behalterteile des Sammelbehélters 4 kénnen jedoch auch gemaR Fig. 8 als separate Teile
ausgefihrt sein, welche in der Form ihrer Beriihrungsflachen im montierten Zustand miteinan-
der korrespondieren. Der das Zusatzvolumen 9 umgrenzende Behélterteil 12 wird hierbei vor-
zugsweise als Tiefziehteil aus Kunststoff oder als glasfaserverstarkter Spritzgussteil aus PBT
gefertigt, kann jedoch auch aus einem metallischen Werkstoff ausgefiihrt sein. Um die zwei
separaten Teile des Sammelbehélters 4 zu einem zuverldssig abdichtenden und auf Zug be-
lastbaren Verbundelement zusammenzufiigen, wird der das Zusatzvolumen 9 des Sammelbe-
halters 4 eingrenzende Behalterteil 12 an den umlaufenden Endbereich 19 des vorzugsweise in
PET-Folienform ausgefiinrten Sammelbehélters 4 mittels thermoplastischem Verfahren ange-
spritzt bzw. der umlaufende Endbereich 19 des Sammelbehalters 4 umspritzt (siehe Fig. 11).
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Um wahrend des Tiefziehvorgangs ein Entweichen von Luft, welche sich in einem Zwischen-
raum 7 von Deckelteil 1 des Kompressorgehduses und Sammelhélter 4 befindet, zu ermdgti-
chen, weist das Halteelement 2 Bohrungen 13 auf.

Fig. 10 stelit eine weitere MaRnahme dar, um besonders gefdhrdete Bereiche des Kompressor-
gehauses, vor allem die Bereiche der Schweilnadhte 8 und den im wesentlichen spaltférmigen
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 Ab-
schnitt 17 des Halteelementes 2 zum Deckelteil 1 zusatzlich mit einer Beschichtung versehen,
wobei es sich beispielsweise um Kunststoff, eine Speziallackierung oder eine metallische Be-
schichtung handein kann.

Anspriiche:

1.  Kompressorgehause mit einem Deckelteil (1) und einem Basisteil (3), welches einen Klein-
kaltemittelkompressor hermetisch abdichtend umschliet, wobei am Kompressorgehduse
ein aus Kunststoff gefertigter Sammelbehalter (4) zur Verdunstung von kondensierter Flis-
sigkeit vorgesehen ist, der in einer am Kompressorgehduse ausgebildeten Aufnahme (6)
gehalten ist, dadurch gekennzeichnet, dass es sich beim Sammelbehélter (4) um einen
unmittelbar in seiner Position in der Aufnahme (6) am Kompressorgehause tiefgezogenen
Kunststoffteil handelt.

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

3. Kompressorgehduse nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens
eine Halteelement (2) am Deckelteil (1), vorzugsweise am dueren Umfang des Deckeltei-
les (1) von diesem abstehend angeordnet ist und eine entlang seines Umfangs geschlos-
sene, nach oben offene, schachtartige Form aufweist.

4. Kompressorgehduse nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens
eine schachtartige Halteelement (2) kreisrunden, elliptischen oder rechteckigen Querschnitt
aufweist.

5. Kompressorgehduse 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.

6. Kompressorgehduse nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Halteelement
(2) im Abschnitt (17) am Kompressorgehduse angeschweifit ist.

7. Kompressorgehduse nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
das Halteelement (2) an seinem dem Deckelteil (1) abgewandten Endbereich in gezahnter
Form ausgebildet ist.

8. Kompressorgehduse nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
der Sammelbehalter (4) den oberen Endbereich der Aufnahme (6) Uberragt.

9. Kompressorgehduse nach einem der Anspriiche 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der Sammelbehaiter (4) an seiner dem Deckelteil (1) zugewandten Seite mindestens einen
Aufnahmeschlitz (15) aufweist, in welche das Halteelement (2) einfiihrbar ist, wobei der
Aufnahmeschlitz (15) vorzugsweise eine Tiefe aufweist, die geringer ist als die Hohe des
Sammelbehaélters (4), vorzugsweise kleiner als 50% der Hohe des Sammelbehdlters (4).
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Kompressorgehéuse nach einem der Anspriiche 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.

Kompressorgehause nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
der Sammelbehaiter (4) neben einem Hauptvolumen (10) ein Zusatzvolumen (9) aufweist,
welches vom Hauptvolumen (10) durch eine stegartige Wandung (14) getrennt ist.

Kompressorgehéduse nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass eine durch die
stegartige Wandung (14) ausgebildete Uberlaufkante (11) unter dem Niveau einer horizon-
tal projizierten Kante des oberen Randbereichs des Sammelbehélters (4) angeordnet ist.

Kompressorgehduse nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass die stegar-
tige Wandung (14) durch jenen Bereich des Sammelbehélters (4) ausgebildet ist, mit wel-
chem dieser am Halteelement (2) aufgesetzt ist.

Kompressorgehduse nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die das Hauptvolumen (10) und das Zusatzvolumen (9) des Sammelbehalters (4) eingren-
zenden Behaiterteile einstlickig gefertigt sind, wobei der das Zusatzvolumen (9) eingren-
zende Behélterteil (12) vorzugsweise mit einer groReren Wandstérke ausgefiihrt ist als der
das Hauptvolumen (10) eingrenzende Behélterteil.

Kompressorgehduse nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die das Hauptvolumen (10) und das Zusatzvolumen (9) des Sammelbehélters (4) eingren-
zenden Behdlterteile mehrteilig gefertigt sind, wobei diese Behalterteile einander vorzugs-
weise (iberlappen und es sich beim das Zusatzvolumen (9) eingrenzenden Behlterteil (12)
vorzugsweise um einen Tiefziehteil aus Kunststoff handelt.

Kompressorgehause nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der das Zusatzvo-
lumen (9) des Sammelbehélters (4) eingrenzende Behdlterteil (12) an den umiaufenden
Endbereich (19) des Sammelbehalters (4) mittels thermoplastischem Verfahren angespritzt
ist.

Kompressorgehause nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
das Halteelement (2) mit Bohrungen (13) versehen ist, um wéhrend des Tiefziehvorgangs
ein Entweichen von Luft, welche sich in einem Zwischenraum (7) von Deckelteil (1) des
Kompressorgehauses und Sammelbehalter (4) befindet, zu ermdglichen.

Kompressorgehduse nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
der Sammelbehdlter (4) aus tiefziehfahigem Polyethylenterephthalat (PET), Polyamid (PA),
Polypropylen (PP) Polybuthylenterephthalat (PBT, PBTP) oder thermoplastischem Polyu-
rethan (TPU) besteht.

Verfahren zur Herstellung und Montage eines Sammelbehalters aus Kunststoff an einem
Kompressorgehduse gemaf einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass
der Sammelbehalter (4) als Rohling (4) an der fiir ihn vorgesehenen Aufnahme (6) am
Kompressorgehauses positioniert wird und anschlieend mittels Kraftwirkung eines Druck-
oder Unterdruckmittels in seine endgiiltige Montageform gebracht wird, sodass sich zumin-
dest jener in der Aufnahme befindliche Abschnitt des Sammelbehélters (4) der Form der
Aufnahme (6), angleicht.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass es sich beim eingesetzten
Druckmittel um ein flissiges oder gasformiges Medium handelt.

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

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Form des Tiefziehstem-
pels mit der Form des von der Aufnahme (6) umgrenzten Volumens korrespondiert.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der Sammelbehélter (4) als
Rohling (4) in Folienform {ber den offenen Querschnitt des Halteelements (2) der Aufnah-
me (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 Umfor-
mung des Rohlings (4) erzielt wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der Sammelbehélter (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 Kraft-
wirkung des Druck- oder Unterdruckmittels auf den Sammelbehélter (4) unter Warmeein-
wirkung durchgefiihrt wird.

Hiezu 6 Blatt Zeichnungen




P>

Blatt: 1

osterreichisches
patentamt

AT 008 933 U1

Int. Cl.”: F25D 21/14

2007-02-15




> ssterreichisches AT 008 933 U1 2007-02-15
l/ patentamt

Blatt: 2 Int. CL.7: F25D 21/14

Fig. 3

Detail x\! EET : V }




l> ssterreichisches AT 008 933 U1 2007-02-15
patentamt
Blatt: 3 Int. CL”: F25D 21/14

Fig.5

Detail ZX

) B .




AT 008 933 U1 2007-02-15

> osterreichisches
l/ patentamt

Blatt: 4

F25D 21/14

Int. CL.7:

Ebene A

Fig.7

o~

3

2 )
2

vy

S Zy,

17777227972,

1‘%

13

Nzt 222se
////Z;/V///V//ﬂ//////////////////l//////////////////

2

A A

Fig.8

AN

22

s sis30577)




AT 008 933 U1 2007-02-15

osterreichisches

patentamt

>

F25D 21/14

Int. CI.7:

Blatt: 5

AT

$ ATITITE ~L2I277TITTIELII004EN N 242 82AILET 0122447008 LOLLRIELLILILLLALELIEL

Fig.9




AT 008 933 U1 2007-02-15

osterreichisches
l/ patentamt

F25D 21/14

Int. C1.7:

Blatt: 6

\\ é/////////////f////////é?///é//////éé///é/////////d/ﬂ

fmemememememr e e aema e

I A W R Rl ¥ Iy a

/

Fig.11

2z

\




Recherchenbericht zu GM 873/05
Technische Abteilung

> osterreichisches
l/ patentamt

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemaf IPC:
F25D 21/14(2006.01)

AT 008 933 U1

Recherchierter Prifstoff (Klassifikation):
F25D; F04B

Konsuitierte Online-Datenbank:

WPI, EPODOC; TXTN

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 20.12.2005 eingereichten Anspriichen erstelit.

Die in der Gebrauchsmusterschrift veroffentlichten Anspriiche kénnten im Verfahren geandert worden sein (§ 19 Abs. 4 GMG), sodass

die Angaben im Recherchenbericht, wie Bezugnahme auf bestimmte Anspriiche, Angabe von Kategorien (X, Y, A), nicht mehr zutreffend
sein miissen. In die dem Recherchenbericht zugrundeliegende Fassung der Anspriiche kann beim Osterreichischen Patentamt wéhrend
der Amtsstunden Einsicht genommen werden.

Kategorie”

Bezeichnung der Veréffentlichung:

datum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich

Landercode, Veréffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Verdffentlichungs-

Betreffend Anspruch

Y WO 1999/060317 A1 (EMPRESA BRASILEIRA DE COM-

PRESSORES)
25. November 1999 (25.11.1999)

Y DE 196 36 541 A1 (HOECHST)
12. Mérz 1998 (12.03.1998)

A AT 324 370 B (ROBERT BOSCH)
25. August 1975 (25.08.1975)
Anspruch 1; Figuren 1 und 2

Anspruch 1, Figur 2, Seite 4; Zeile 7 ff

Anspriiche 2, 8; Spalte 2, Zeilen 47 bis 68

1,18

2-17; 19-25
1,18

1-25

A AT 7706 U1 (VERDICHTER OE GES.M.B.H.) 1

25. Juli 2005 (25.07.2005)
Figuren 2 bis 7; Zusammenfassung

X

“ Kategorien der angefiihrten Dokumente:

Verbffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs-
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw.
auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden.

Verdffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann
nicht als auf erfinderischer Téatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn
die Verdffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verbffentlichungen
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir
einen Fachmann naheliegend ist.

Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.

Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), jedoch
nach dem Prioritdtstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.
Dokument, aus dem ein &lteres Recht hervorgehen kdnnte (fritheres
Anmeldedatum, jedoch nachveréffentlicht, Schutz in Osterreich méglich,
wirde Neuheit in Frage stellen).

Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist.

Datum der Beendigung der Recherche:

0 Fortsetzung siehe Folgeblatt

Priifer(in):

Recherchenbericht — Blatt 1




. . " > osterreichisches
Erlauterungen zum Recherchenbericht fir den Anmelder patentamt

Hinweis

Die Kategorien der angefiihrten Dokumente dienen in Anlehnung an die Kategorien der Entgegen-
haltungen bei EP- bzw. PCT-Recherchenberichten zur raschen Einordnung des ermittelten Stands
der Technik.

Bitte beachten Sie, dass nach der Zahlung der Veréffentlichungsgebiihr die Registrierung erfolgt
und die Gebrauchsmusterschrift veroffentlicht wird, auch wenn die Neuheit bzw. der erforderlich
erfinderische Schritt nicht gegeben ist. In diesen Fallen kdnnte ein alifdlliger Antrag auf Nichtig-
erklarung (kann von jedermann gestellt werden) zur Léschung des Gebrauchsmusters flhren.

Auf das Risiko allfélliger im Fall eines Nichtigkeitsantrags anfallender Prozesskosten (die gemaf

§§ 40 bis 55 Zivilprozessordnung zugesprochen werden) darf hingewiesen werden.

Léndercodes von Patentschriften (Auswahl, weitere Codes siehe WIPO ST. 3.)

AT = Osterreich; AU = Australien: CA = Kanada; CH = Schweiz; DD = ehem. DDR; DE = Deutsch-
land; EP = Européisches Patentamt; FR = Frankreich; GB = Vereinigtes Konigreich (UK);

JP = Japan; RU = Russische Fdderation; SU = Ehem. Sowjetunion; US = Vereinigte Staaten von
Amerika (USA); WO = Verdffentlichung gem. PCT (WIPO/OMPI);

Die genannten Druckschriften kénnen in der Bibliothek des Osterreichischen Patentamtes
wihrend der Offnungszeiten (Montag bis Freitag von 8 bis 12 Uhr 30, Dienstag von 8 bis 15 Uhr)
unentgeltlich eingesehen werden. Bei der von der Teilrechtsfahigkeit des Osterreichischen Patent-
amts betriebenen Kopierstelle kénnen Kopien der ermittelten Verdffentlichungen bestellt werden.

Uber den Link http:/at.espacenet.com/ kénnen Patentverdffentlichungen am Internet kostenlos
eingesehen werden.

Auf Bestellung gibt die von der Teilrechtsfahigkeit des Osterreichischen Patentamts betriebene
Serviceabteilung gegen Entgelt zu den im Recherchenbericht genannten Patentdokumenten allféllige
verdffentlichte "Patentfamilien” (den selben Gegenstand betreffende Patentveréffentlichungen in
anderen Landern, die Uber eine gemeinsame Prioritdtsanmeldung zusammenhéngen) bekannt.

Auskiinfte und Bestellmoglichkeit zu den Serviceleistungen erhalten Sie unter der Telefonnummer
+43 1 534 24 - 738 bzw. 739
Schriftliche Bestellungen:

per FAX Nr. + 43 1 534 24 — 737 oder per E-Mail an Kopierstelle@patentamt.at




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS
	SEARCH_REPORT

