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(57) Abstract: A coolant compressor (1), com-
prising a piston-cylinder unit (2) that compresses
a coolant, said piston-cylinder unit comprising a
cylinder housing (4) and a piston (3) held in a pi-
ston bore (5) of the cylinder housing (4), whe-
rein the cylinder housing (4) is sealed in an axial
direction by a valve plate (6) and a cylinder co-
ver (7). In order to facilitate the simple and flexi-
ble mounting of the valve plate (6) at the cylin-
der housing (4), it is provided according to the
invention that the valve plate (6) is countersunk
in its operating position in the piston bore (5) of
the cylinder housing (4) and is fastened at the cy-
linder housing (4) or in the piston bore (5) by
way of a material bond connection.

(57) Zusammenfassung: Kiltemittelverdichter
(1), umfassend eine ein Kéltemittel verdichtende
Kolben-Zylinder-Einheit (2), welche ein Zylin-
dergehéduse (4) und einen in einer Kolbenboh-
rung (5) des Zylindergehduses (4) gefithrten Kol-
ben (3) umfasst, wobei das Zylindergehduse (4)
in einer axialen Richtung mit einer Ventilplatte
(6) und einem Zylinderdeckel (7) abgeschlossen
ist. Um eine einfache und flexible Montage der
Ventilplatte (6) am Zylindergehduse (4) zu er-

moglichen, ist es ertindungsgemél vorgesehen, dass die Ventilplatte (6) in ihrer Betriebposition in der Kolbenbohrung (5) des Zy-
lindergehéduses (4) versenkt und mittels einer stoff schliissigen Verbindung am Zylindergehéuse (4) bzw. in der Kolbenbohrung
(5) befestigt ist.
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Kaltemittelverdichter

Gebiet der Erfindung

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf einen
Kdltemittelverdichter, umfassend eine ein Kaltemittel
verdichtende Kolben-Zylinder-Einheit, welche ein

Zzylindergehduse und einen in einer Kolbenbohrung des
Zylindergehduses gefihrten Kolben umfasst, wobei das
Zzylindergehduse in einer axialen Richtung mit einer
Ventilplatte und einem Zylinderdeckel abgeschlossen ist, gemal

dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Stand der Technik

Der K&éltemaschinenprozess mit zeotropen Gasen als solcher ist
seit langem Dbekannt. Fin Kaltemittel wird dabei durch
Fnergieaufnahme aus dem zu kihlenden Raum in einem Verdampfer
erhitzt und schlieBlich {iberhitzt, was zum Verdampfen filihrt
und mittels einer Kolben-Zylinder-Einheit des
Kaltemittelverdichters auf ein h&heres Druckniveau
verdichtet, wo es Warme {iber einen Kondensator abgibt und {iber
eine Drossel, in der eine Druckreduzierung und die Abkidhlung
des Kéaltemittels erfolgt, wieder zuriick in den Verdampfer

befdrdert wird.

Die 1in einem hermetisch dichten Gehduse angeordnete und
mittels eines Antriebsmotors angetriebene Kolben-Zylinder-
Einheit des Kéltemittelverdichters umfasst ein Zylindergehduse
und einen in einer Kolbenbohrung des Zzylindergehduses
gefiihrten Kolben zur Verdichtung des Kaltemittels auf, wobei
das Zylindergehduse in einer axialen Richtung mit einer

Ventilplatte abgeschlossen ist, an welcher ein Zylinderdeckel
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anliegt oder von diesem umgriffen wird. Zur Befestigung des
Zzylinderdeckels Dbzw. der Ventilplatte am Zylindergehd&use
werden 1ilblicherweise Schraubverbindungen eingesetzt. Hierbei
sind sowohl der Zylinderdeckel als auch die Ventilplatte mit
zumeist wvier Bohrungen versehen, durch welche entsprechende
Schraubelemente hindurchfiihrbar und in Gewindebohrungen des

Zzylindergehduses verschraubbar sind.

Derartige Schraubverbindungen bedingen einen hohen Montage-
und Bauteilaufwand, da am Zylindergehduse zundchst exakt
positionierte Gewindebohrungen fir die Schraubelemente
hergestellt werden miissen. Zwischen dem Zylinderdeckel und der
Ventilplatte und/oder zwischen dem Zylindergehduse und der

Ventilplatte sind Dichtelemente angeordnet.

Des weiteren reduziert das ,Schadraumvolumen”, worunter ein
nicht zum Hubvolumen zdhlender Teil des Arbeitsraumes der
Kolben-Zylinder-Einheit  verstanden wird, den Wirkungsgrad
gattungsgeméaler Kadltemittelverdichter. Ein derartiges
Schadraumvolumen ist durch die Anordnung der Ventilplatte und
eines erforderlichen axialen Kolbenspiels (SpaltmaB zwischen
dem Kolben in seinem oberen Totpunkt und dem Zylinderdeckel
bzw. der Ventilplatte) bedingt. Die im Schadraumvolumen
befindliche Gas- bzw. Kdltemittelmenge wird nach Vollendung

eines Kolbenhubes nicht aus dem Arbeitsraum der Kolben-

Zylinder-Einheit ausgestolen und vermindert daher das
Ansaugvolumen der Kolben-Zylinder-Einheit. Es wird daher
versucht, das Schadraumvolumen durch Vorsehung mehrerer

speziell geformter Dichtungselemente mdglichst zu reduzieren.

Um eine genaue Zentrierung der Ventilplatte relativ zum
Zzylindergehduse sicherzustellen, ist zudem oft die Vorsehung
von Zentrierstiften am Zylinderdeckel bzw. am Zylindergehduse

erforderlich.
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Des weiteren ergibt sich bei der Verwendung von
Schraubverbindungen der Nachteil, dass aufgrund der Krafte,
die {iber die Schraubelemente punktuell in das Zylindergehduse
eingeleitet werden, die =zylindrische Form der Zylinderbohrung

negativ beeinflusst wird.

Neben einer Vorsehung von Schraubverbindungen ist es aus dem
Stand der Technik weiters bekannt den Zylinderdeckel samt der
Ventilplatte mittels eines Klammerelementes an das

Zylindergehduse anzupressen.

Es ist daher die 2Aufgabe der vorliegenden Erfindung, den
Bauteil- und Montageaufwand zur Herstellung einer

gattungsgemédBen Kolben-Zylinder-Einheit zu verringern.

Insbesondere soll eine vereinfachte Montage der Ventilplatte
am Zylindergehduse ermdglicht werden, wobei die Vorsehung wvon
Dichtungselementen 1im Bereich der Ventilplatte entbehrlich
gemacht oder die Anzahl der eingesetzten Dichtungselemente

zumindest stark reduziert werden kann.

Des weiteren soll eine mdglichst ideale Dimensionierung bzw.
eine grébtmbgliche Verringerung des Schadraums der Kolben-

Zzylinder-Einheit m6glich sein.

Auf die Vorsehung von Schraubverbindungen oder auch

Klemmverbindungen zUur Befestigung der Ventilplatte am

Zzylindergehduse soll erfindungsgemdl verzichtet werden kdnnen.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

Diese Aufgaben werden durch einen Kdltemittelverdichter mit

den kennzeichnenden Merkmalen von Anspruch 1 geldst.
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Bei einem Kadltemittelverdichter, umfassend eine ein
Kaltemittel verdichtende Kolben-Zylinder-Einheit, welche ein
Zzylindergehduse und einen in einer Kolbenbohrung des
Zylindergehduses gefihrten Kolben umfasst, welche
Kolbenbohrung in einer axialen Richtung mit einer Ventilplatte
und einem Zylinderdeckel abgeschlossen ist, ist es
erfindungsgemdll vorgesehen, dass die Ventilplatte 1in ihrer
Betriebposition in der Kolbenbohrung versenkt ist und mittels
einer stoffschlissigen Verbindung am Zylindergehduse Dbzw. in
der Kolbenbohrung befestigt ist, also mittels einer an sich
unldsbaren Verbindung, bei welcher die zu verbindenden
Bauteile durch molekulare Krafte - also ohne Finsatz

zusdtzlicher Bauteile -zusammengehalten werden.

Indem die Ventilplatte also mittels eines zumindest wahrend
seiner Verarbeitung fliissigen bzw. viskosen Bindemittels am
Zyvlindergehduse befestigt wird, kann eine besonders einfache
und flexible Montage der Ventilplatte am Zylindergehduse

ermdglicht werden.

Auf die Vorsehung wvon 1im Zylindergehduse verschraubbaren
Schraubelementen, als auch auf die Vorsehung von
Dichtungselementen, welche zwischen der Ventilplatte und dem
Zylindergehduse und/oder zwischen der Ventilplatte und dem
Zylinderdeckel und/oder =zwischen der Ventilplatte und der

Kolbenbohrung angeordnet sind, kann fortan verzichtet werden.

Aufgrund der Versenkung der Ventilplatte in der Kolbenbohrung
des Zylindergehduses, kann auBerdem auf einen eigens fir die
Ventilplatte vorgesehenen Anschlag sowie auf korrespondierende
Dichtungselemente zum Schadraumausgleich verzichtet werden.

Der Schadraum kann hierbei auf ein Minimum begrenzt werden.
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Die Auswahl, welche stoffschliissige Verbindungstechnik zur
Befestigung der Ventilplatte Einsatz findet, also ob die
Ventilplatte an das Zylindergehduse angeschweiBt, angeldtet
oder angeklebt wird, kann 1n Abhdngigkeit der Jeweiligen
Bauteilgeometrien und der jeweils gewlinschten

Fertigungstoleranzen und Dichtheitserfordernisse erfolgen.

In einer ersten bevorzugten Ausfihrungsvariante der Erfindung
handelt es sich bei der stoffschliissigen Verbindung um eine
Schweilverbindung. Eine Befestigung der Ventilplatte am
Zzylindergehduse bzw. in der Kolbenbohrung mittels
Schweiltechnik ist einfach herzustellen und gewdhrleistet eine

hohe Dichtwirkung.

In einer zweiten bevorzugten Ausfiilhrungsvariante der Erfindung
handelt es sich bei der stoffschliissigen Verbindung um eine
Lotverbindung. Auch bei Einsatz eines Lotes als Bindemittel
zwischen der Ventilplatte und dem Zylindergehduse kann eine
hohe Dichtheit des wvon der Ventilplatte begrenzten Kolben-
Arbeitsraumes gewahrleistet werden, zumal sich das
verflissigte Lot in idealer Weise in zwischen der Ventilplatte
und dem Zylindergehduse Dbzw. der Kolbenbohrung bestehende
Zwischenrdaume Dbzw. Spalte einfliigt. Da die miteinander zu
verldtenden Bereiche der Ventilplatte und des Zylindergehduses
bzw. der Kolbenbohrung wiahrend des Lotvorgangs nicht bis zu
ihrer Liquidustemperatur erwdrmt werden, 1ist kein Verziehen
der Ventilplatte oder des Zzylindergehduses bzw. der

Kolbenbohrung zu befirchten.

Eine besonders vorteilhafte MOglichkeit zur Verbindung der
Ventilplatte mit dem Zylindergehduse bzw. der Kolbenbohrung
stellt das Kleben dar. 1Indem die Ventilplatte gemdB einer
dritten Ausfiihrungsvariante mittels einer Klebeverbindung am
Zyvlindergehduse bzw. in der Kolbenbohrung befestigt ist, kann

eine unveranderte Oberflache und Gefiigestruktur der
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miteinander zu verklebenden Bereiche der Ventilplatte und des
Zzylindergehduses bzw. der Kolbenbohrung bewahrt bleiben. Da
der als Bindemittel zwischen der Ventilplatte und dem
Zyvlindergehduse bzw. der Kolbenbohrung eingesetzte Klebstoff
nur bis zu einer Temperatur erwdrmt wird, welche fiir eine
Verformung der Ventilplatte oder des Zylindergehduses bzw. der
Kolbenbohrung nicht relevant 1ist (oder der Klebstoff kalt
aufgetragen wird), 1st ein Warmeverzug der Ventilplatte oder
des Zylindergehduses Dbzw. der Kolbenbohrung wahrend des

Klebevorganges ausgeschlossen.

Durch Einsatz einer Klebeverbindung ist des Weiteren eine
besonders gleichmiBlige Spannungsverteilung zwischen der
Ventilplatte und dem Zylindergehduse bzw. der Kolbenbohrung

gegeben.

Im Falle einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform der
Erfindung, wonach die Ventilplatte einstilickig mit dem
Zzyvlinderdeckel ausgebildet ist, kann auf die Vorsehung eines
separaten Zylinderdeckels verzichtet werden. Mit anderen
Worten ausgedriickt, {bernimmt die Ventilplatte in solchem
Ausfihrungsfalle die Aufgabenstellung des Zylinderdeckels mit.
Die Kolbenbohrung wird also ausschlieBlich durch eine den
gesamten Querschnitt der Kolbenbohrung Uuberdeckende
Ventilplatte abgeschlossen. Selbstverstdndlich kann aber auch
im Falle einer erfindungsgemdben Befestigung der Ventilplatte
weiterhin ein separater Zzylinderdeckel, welcher an die

Ventilplatte angrenzt oder diese umgreift, vorgesehen sein.

Da der Bauteil- und Montageaufwand zufolge einer
erfindungsgemiben Befestigung der Ventilplatte gegeniiber
bekannten Ventilplatten-Anordnungen stark verringert ist, kann
eine kostengiinstige Herstellung gattungsgemalBer Kolben-

Zzylinder-Einheiten erfolgen.
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Als weiterer Vorteil einer erfindungsgemdB mittels einer
stoffschliissigen Verbindung bzw. mittels einer SchweiB-, L&t-
oder Klebeverbindung am Zylindergehduse bzw. der Kolbenbohrung
befestigten Ventilplatte ist anzufiithren, dass nunmehr eine
ideale Dimensionierung des Schadraums der Kolben-Zylinder-

Einheit m&glich ist.

Eine besonders bevorzugte Ausfihrungsform der Erfindung ist
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Umfangsflidche der
Kolbenbohrung und der Umfangsfldche der Ventilplatte ein Spalt
ausgebildet ist, in welchem eine zur Ausbildung der
stoffschliissigen Verbindung vorgesehene Bindemittelschicht
(also eine Schweilnaht, eine Loétmittelschicht oder eine
Klebstoffschicht) aufnehmbar ist. Die Vorsehung eines
definierten Spaltes zur Aufnahme einer Bindemittelschicht
ermdglicht es, das Jeweils gewdhlte Bindemittel mit einer
jeweils erforderlichen, mittels einer Festigkeitsberechnung zu

ermittelnden Schichtdicke zu applizieren.

Um sicherzustellen, dass sich die der jeweiligen
Verbindungsstechnik entsprechende Bindemittelschicht haltbar
mit dem Zylindergehduse Dbzw. der Kolbenbohrung und der
Ventilplatte verbindet, weist der Spalt in einer besonders
bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung einen 1in Richtung
der Umfangswand der Kolbenbohrung keilfdrmig zulaufenden

Verlauf auf.

Gemdl einer bevorzugten Bauweise ergibt sich der keilfdrmige
Verlauf des Spaltes durch eine im Randbereich der Ventilplatte
vorgesehene Fase. Durch Vorsehung einer Fase wird Jjene an der
Ventilplatte vorgesehene Flache, an welcher die

Bindemittelschicht aufgetragen wird, vergrobert, sodass sich

auch die Festigkeitseigenschaften der stoffschliissigen
Verbindung bzw. der Schweil-, L6t- oder [Klebeverbindung
erhodhen.
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Die zur Ausbildung der stoffschliissigen Verbindung vorgesehene
Bindemittelschicht verladuft vorzugsweise entlang des gesamten

Umfangs der Ventilplatte.

Gemdl einer speziellen Ausfiihrungsvariante der Erfindung ist
es Jjedoch auch mdglich, dass eine zur Ausbildung der
stoffschliissigen Verbindung vorgesehene Bindemittelschicht
lediglich abschnittsweise entlang des Umfangs der Ventilplatte
angeordnet ist. Eine solche, besonders materialsparende
M&glichkeit einer 1lediglich abschnittsweisen Befestigung der
Ventilplatte kann insbesondere dann Einsatz finden, wenn die
Ventilplatte entlang seines Umfangs mittels eines
Dichtungselementes gegeniiber dem Zylindergehduse bzw. der

Kolbenbohrung abgedichtet ist.

Anspruch 11 richtet sich auf ein Verfahren zur Befestigung
einer Ventilplatte an einem zylindergehduse eines
Kaltemittelverdichters, wobei das Zylindergehduse mit einer
Kolbenbohrung zur Aufnahme eines darin oszillierenden Kolbens
versehen ist und wobei zwischen der Stirnfldche des in seinem
oberen Totpunkt befindlichen Kolbens und einer dem
Kolben zugewandten ersten Stirnseite der Ventilplatte ein
Abstand zur Ausbildung eines Schadraumvolumens, also eines ein
nicht zum Hubvolumen des Kolbens zdhlenden Raumes innerhalb
des Zylindergehduses vorgesehen ist. Erfindungsgemdl ist es
vorgesehen, dass die Ventilplatte widhrend ihrer Montage in
axialer Richtung in die Kolbenbohrung eingeschoben wird, bis
zwischen der Stirnfldche des in seinem oberen Totpunkt
befindlichen Kolbens und der dem Kolben zugewandten ersten
Stirnseite der Ventilplatte ein Jjeweils definierter Abstand
bzw. ein gewlinschtes Schadraumvolumen hergestellt ist und die
Ventilplatte in dieser Position am zylindergehduse
angeschweiBt oder angeldtet oder angeklebt wird. Auf diese

Weise kann das Schadraumvolumen innerhalb des Zylindergehduses
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exakt begrenzt werden, ohne dass eine Vorsehung ausgleichender

Dichtungselemente notwendig ist.

KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

Die Erfindung wird nun anhand eines Ausfiihrungsbeispiels ndher

erldutert. Dabei zeigt:

Fig.l eine Zylinderkopf-Anordnung eines Kaltemittelverdichters
gemdl dem Stand der Technik in Schnittdarstellung

Fig.2 einen erfindungsgemalien Kaltemittelverdichter in
Schnittdarstellung

Fig.3 eine Draufsicht auf die Kolben-Zylinder-Einheit eines
erfindungsgemalien Kaltemittelverdichters gemalh
Blickrichtung 26 in Fig.2

Fig.4 eine Schnittdarstellung der Kolben-Zylinder-Einheit
entlang Linie A-A in Fig.3

Fig.5 eine Draufsicht auf eine Kolben-Zylinder-Einheit eines
erfindungsgemdben Kdltemittelverdichters in alternativer
Bauweise

Fig.6 eine Schnittdarstellung der Kolben-Zylinder-Einheit
entlang Linie B-B in Fig.b

Fig.7 eine Draufsicht auf eine Kolben-Zylinder-Einheit eines
erfindungsgemdben Kdltemittelverdichters in alternativer
Bauweise

Fig.8 eine Schnittdarstellung der Kolben-Zylinder-Einheit

entlang Linie C-C in Fig.7

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

Fig.2 zeigt einen erfindungsgemdlen Kdltemittelverdichter 1,
mit einer ein Kialtemittel verdichtenden Kolben-Zylinder-
FEinheit 2, welche ein Zylindergehduse 4 und einen in einer

Kolbenbohrung 5 des Zylindergehduses 4 gefihrten Kolben 3
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umfasst. Zum Antrieb des im Zylindergehduse 4 oszillierenden
Kolbens 3 1ist ein mit einer Statorwicklung 18 versehener
Statorkern 8 vorgesehen, innerhalb welchem ein Rotor 9
angeordnet 1ist. Der 1in Drehung versetzte Rotor 9 treibt in
bekannter Weise 1{ber eine Kurbelwelle 10, an welcher ein
Pleuel 11 angelenkt 1ist, den Kolben 3 an, sodass dieser
entlang der Achse 16 eine lineare Vor- und Riickwartsbewegung

vollzieht.

Der 1in Fig.2 ersichtliche Kédltemittelverdichter 1 ist wvon

einem nicht dargestellten, hermetisch dichten Gehduse umgeben.

Um einen durch die Kolbenbohrung 5 des Zylindergehduses 4
gebildeten Arbeitsraum, in welchem das Kaltemittel wverdichtet
wird, =zu begrenzen, ist die Kolbenbohrung 5 in einer axialen
Richtung mit einer Ventilplatte 6 verschlossen. Die
Ventilplatte 6 weist eine Ansaugdffnung 12 und eine
AuslassOffnung 13 auf, durch welche das Kaltemittel in den
Arbeitsraum des Zylindergehduses 4 angesaugt bzw. aus diesem
ausgestoben wird. Das Kaltemittel wird hierbei mittels nicht
dargestellter Saug- bzw. Druckleitungen an die Ansaug- bzw.

AuslassOffnungen 12, 13 heran- bzw. abgefiihrt.

Wahrend die Ventilplatte 6 samt dem Zylinderdeckel 7 bei einer
Kolben-Zylinder—-Anordnung gemdal dem Stand der Technik, so wie
in Fig.1l dargestellt, in aufwandiger Weise mittels
Schraubelementen 25 am Zylindergehduse 4 befestigt ist, so ist
es erfindungsgemdl vorgesehen, die Ventilplatte 6 1in ihrer
jeweils gewlinschten Betriebposition mittels einer
stoffschliissigen Verbindung in der Kolbenbohrung 5 des

Zzylindergehduses 4 zu befestigten.

Als stoffschliissige Verbindung kann wahlweise eine
Schweibverbindung, eine L&tverbindung oder eine

Klebeverbindung zum Einsatz kommen.
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Hierbei wird die Ventilplatte 6 1in einfacher Weise mittels
einer zumindest wahrend ihrer Verarbeitung flissigen bzw.
viskosen Bindemittelsschicht 17, also mittels einer
Schweilnaht, einer Lotmittelschicht oder einer
Klebstoffschicht in der Kolbenbohrung 5 des Zylindergehduses 4
befestigt.

Gemabh den vorliegenden Ausfihrungsbeispielen ist die
Ventilplatte 6 als zylindrische Scheibe ausgebildet, welche im
Wesentlichen (mit Ausnahme eines gegebenenfalls vorgesehenen
Ringspaltes) den gesamten Querschnitt der Kolbenbohrung 5

abdeckt.

Anstelle einer einzelnen Bindemittelsschicht 17 kénnen
selbstverstadndlich auch mehrere Bindemittelschichten 17
hintereinander oder nebeneinander appliziert werden, z.B. kann
die Ventilplatte 6 mit dem Zylindergehduse 4 bzw. der
Kolbenbohrung zwecks Gewdhrleistung besonders hoher
Dichtungseigenschaften doppelt verklebt oder doppelt verldtet

sein.

Es sei angemerkt, dass die stoffschliissige Verbindung zwischen
der Ventilplatte 6 und der Kolbenbohrung 5 des
Zylindergehduses 4 eventuell auch ohne Finsatz einer
Bindemittelschicht 17 herstellbar ist, indem lediglich die
Berihrungsflichen zwischen der Ventilplatte 6 und der
Kolbenbohrung 5 des Zylindergehduses 4 =z.B. mittels eines
Laser— oder Ultraschall-SchweiBverfahrens thermisch erwdrmt

und miteinander verschmolzen werden.

In einer ersten bevorzugten Ausfihrungsvariante der Erfindung
handelt es sich bei der stoffschlissigen Verbindung zwischen
der Ventilplatte 6 und der Kolbenbohrung 5 des

Zzylindergehduses 4 um eine SchweiBverbindung



10

15

20

25

30

35

WO 2009/115565 PCT/EP2009/053229
12

Fig.7 zeigt hierbei eine Draufsicht auf die Kolben-Zylinder-
Einheit 2 1in einer Blickrichtung gemdhl Pfeil 26, wobei in
Fig.8 eine Detail-Schnittdarstellung entlang Linie c-C

in Fig.7 ersichtlich ist.

Zwischen der Umfangsfldche 15b der Kolbenbohrung 5 und einer
Umfangsfldache 21 der Ventilplatte 6 1ist ein Spalt 22
ausgebildet, in welchem eine Bindemittelschicht 17, im
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel eine Schweilnaht 17

aufnehmbar ist.

Im Ausfihrungsbeispiel gemdal Figur 8ist der Randbereich 6a der
Ventilplatte 6 Jjeweils mit einer Fase 24 versehen, sodass der
Spalt 22 einen 1in Richtung der Umfangsfléche 15b der

Kolbenbohrung 5 keilfdrmig zulaufenden Verlauf aufweist.

Die zweite Stirnseite 20 der Ventilplatte 6 kann in einer
Ebene mit der Stirnseite 23 des Zylindergehduses 4 liegen
(Fig.2) oder auch in der Kolbenbohrung des Zylindergehduses 4
ganzlich  versenkt sein (Fig.6, Fig.8). Auch dass das
Ventilplatte 6 lediglich abschnittsweise im Zylindergehduse 4
versenkt ist, dass also die zwelte Stirnseite 20 der
Ventilplatte 6 iber die Ebene der Stirnseite 23 des

Zzylindergehduses 4 hinausragt, ist denkbar.

Als SchweibBverfahren zur Herstellung einer die Ventilplatte 6
mit dem Zzylindergehduse 4 bzw. der Kolbenbohrung 5
verbindenden Schweilverbindung k&nnen samtliche gemdl dem

Stand der Technik bekannten Schweilverfahren Einsatz finden.

In einer zweiten bevorzugten Ausfiilhrungsvariante der Erfindung
handelt es sich bei der stoffschlissigen Verbindung zwischen
der Ventilplatte 6 und dem Zylindergehduse 4 bzw. der

Kolbenbohrung 5 um eine L&tverbindung (dargestellt in den
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Figuren 3-6). Zur Anordnung der Ventilplatte 6 im
Zzylindergehduse 4 bzw. in der Kolbenbohrung bestehen
prinzipiell dieselben Moglichkeiten wie Dbereits anhand der

Ausfihrungsbeispiele zu den beschrieben.

Die Bindemittel- bzw. Lotmittelschicht 17 kann in Abhédngigkeit
der GroRe des herzustellenden Schadraumvolumens entweder plan
mit den Stirnseiten 19, 20 der Ventilplatte 6, insbesondere
plan mit der dem Kolben 3 zugewandten ersten Stirnseite der
Ventilplatte 6 abschlielen oder auch gewdlbt und lber die
Stirnseiten 19, 20 der Ventilplatte 6 hinausragend ausgebildet
sein. Selbige Moglichkeiten bestehen 1ibrigens auch im Falle
einer Ausfiihrung der Bindemittelschicht als SchweiBnaht oder

als Klebstoffschicht.

Als Lotverfahren zur Herstellung einer die Ventilplatte 6 mit
dem Zylindergehduse 4 bzw. der Kolbenbohrung 5 verbindenden
Lotverbindung konnen samtliche gemdl dem Stand der Technik

bekannten Lotverfahren Einsatz finden.

In einer besonders bevorzugten dritten Ausfiihrungsvariante der
Erfindung handelt es sich bei der stoffschliissigen Verbindung
zwischen der Ventilplatte 6 und dem Zylindergehduse 4 bzw. der
Kolbenbohrung 5 um eine Klebeverbindung (nicht extra
dargestellt - es gilt hinsichtlich der Anordnungsm&glichkeiten
der Ventilplatte 6 und der Bindemittel- bzw. Klebstoffschicht
17 wiederum analog das zu den SchweiBl- und Létverbindungen

Gesagte.)

Als Klebstoffe zur Ausbildung einer die Ventilplatte 6 mit dem
Zylindergehduse 4 Dbzw. der Kolbenbohrung 5 verbindenden
Klebstoffschicht k&nnen samtliche gemdl dem Stand der Technik
bekannten und im vorliegenden Zusammenhang einsetzbaren
Klebstoffe Einsatz finden, also sowohl im erwdrmten Zustand

als auch kalt applizierbare Klebstoffe.
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Die Jjeweils zur Ausbildung der stoffschliissigen Verbindung
vorgesehene Bindemittelschicht - also die Schweibnaht, die
Lotmittelschicht oder die Klebstoffschicht 17 - kann entweder
entlang des gesamten Umfangs der Ventilplatte 6 umlaufen oder
auch lediglich abschnittsweise entlang des Umfangs der
Ventilplatte 6 angeordnet sein. In letzterem Falle sind etwa
in rein beispielhafter Weise drei {iber einen Winkelbereich wvon
jeweils ca. 40° entlang des Umfangs der Ventilplatte 6
verlaufende, aquidistant zuelnander angeordnete
Bindemittelschicht-Abschnitte 17a, 17b und 17 vorgesehen. Eine
Dichtigkeit des wvon der Ventilplatte 6 abgeschlossenen Kolben-
Arbeitsraumes kann auch unter bloB partieller Befestigung der
Ventilplatte 6 gewdhrleistet werden, wenn die nicht
stoffschliissig miteinander verbundenen Abschnitte {iber eine

Dichtung abgedichtet sind.

In den bisher beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen ist die
Ventilplatte 6 einstiickig mit dem Zylinderdeckel ausgebildet.
Anders ausgedriickt, kann also die Vorsehung eines separaten
Zzylinderdeckels 7, so wie in der Stand-der-Technik-Darstellung
gemdl Fig.l ersichtlich, entfallen. Es versteht sich, dass im
Falle einer einstiickigen Ausfiihrung von Ventilplatte 6 und
Zyvlinderdeckel das Ventilplatten-Zylinderdeckelelement nicht
notwendigerweise plattenfdrmig ausgebildet sein muss, sondern

eine beliebige Geometrie aufweisen kann.

Selbstverstadndlich ist es auch mdglich, die Ventilplatte 6 in
erfindungsgemdll beschriebener Weise stoffschliissig 1in der
Kolbenbohrung 5 des Zylindergehduses 4 zu befestigen und
weiterhin einen separat gefertigten Zzylinderdeckel 7
vorzusehen, welcher an die Ventilplatte 6 angrenzt oder diese
umgreift und am Zylindergehduse befestigt i1st. Dies kann

insbesondere im Falle spezieller Saugleitungs- und
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Druckleitungsanbindungen an die Kolben-Zylinder-Einheit 2

zweckmdlig sein.

In diesem Fall stehen fiir die Befestigung des nicht
dargestellten Zylinderdeckels am Zylindergehduse 4 wesentlich
mehr Anbindungsmdglichkeiten zur Verfiligung als bisher, da die
Ventilplatte 6 nicht mittels Zylinderdeckel 7 dicht am

Zylindergehduse 4 befestigt werden muss.

Ein besonders kritischer Punkt bei der Herstellung
gattungsgemédBer Kolben-Zylinder-Einheiten 2 ist die Begrenzung
des bereits einleitend erwdhnten Schadraumvolumens, also eines
nicht zum Hubvolumen des Kolbens 5 zdhlenden Raumes innerhalb
des Zylindergehduses 4. Stets muss zwischen der Stirnflédche 27
des in seinem oberen Totpunkt befindlichen Kolbens 5 und einer
dem Kolben 5 zugewandten ersten Stirnseite 19 der
Ventilplatte 6 ein eindeutig definierter Abstand zZUur
Ausbildung des Schadraumvolumens vorgesehen sein, um
betriebsbedingte Warmedehnungen der Bauteile der Kolben-
Zzylinder-Einheit 2 =zu kompensieren und ein Anschlagen des
Kolbens 5 am Zylinderdeckel 7 bzw. an der Ventilplatte 6 zu

verhindern.

FErfindungsgemall ist es daher als Verfahren zur Befestigung der
Ventilplatte 6 am Zylindergehduse 4 vorgeschlagen, dass die
Ventilplatte 6 1in axialer Richtung 26 in die Kolbenbohrung 5
eingeschoben wird (siehe Fig.2), bis zwischen der
Stirnfldche 27 des 1n seinem oberen Totpunkt befindlichen
Kolbens 5 und der dem Kolben 5 zugewandten ersten
Stirnseite 19 der Ventilplatte 6 ein Jjeweils definierter
Abstand bzw. ein gewlinschtes Schadraumvolumen hergestellt ist.
Ist diese Position der Ventilplatte 6 innerhalb der

Kolbenbohrung 5 erreicht (siehe Fig.3), SO wird die



10

15

20

WO 2009/115565 PCT/EP2009/053229
16

Ventilplatte 6 in einer bereits beschriebenen Weise

angeschweilt oder angeldtet oder angeklebt.

Es versteht sich, dass sich der Kolben 3 widhrend der Montage
der Ventilplatte 6 bzw. wahrend des Einschiebens der
Ventilplatte 6 in die Kolbenbohrung 5 nicht real in seinem
oberen Totpunkt befinden muss, sondern dass als Bezugspunkt
zur Messung des definierten Abstandes, bis zu Jjenem die
Ventilplatte 6 in die Kolbenbohrung 5 eingeschoben wird, Jjene
Ebene herangezogen wird, in welcher sich die Kolben-
Stirnfldche 27 wahrend der ©oberen Totpunkt-Position des
Kolbens 5 befinden wiirde. Eine derartige Abstandsmessung kann
anhand von geeigneten Bezugspunkten bzw. —fléchen der
Zylindergehduse-Geometrien erfolgen, z.B. unter Bezugnahme auf

eine Zylindergehduse-Stirnseite 23.

Auf diese Weise kann das das Schadraumvolumen der Kolben-
Zylinder-Einheit 2 exakt begrenzt werden. Ein mdglichst klein
bemessenes Schadraumvolumen bringt einen hodheren Wirkungsgrad
sowie eine bessere spezifische Kadlteleistung des

Kdltemittelverdichters 1 mit sich.
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ANSPRUCHE

Kaltemittelverdichter (1), umfassend eine ein Kiltemittel
verdichtende Kolben-Zylinder-Einheit (2), welche ein
Zzylindergehduse (4) und einen in einer Kolbenbohrung (5)
des 7Zylindergehduses (4) gefiihrten Kolben (3) umfasst,
welche Kolbenbohrung (5) 1in einer axialen Richtung mit
einer Ventilplatte (6) und einem Zylinderdeckel (7)
abgeschlossen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ventilplatte (6) in ihrer Betriebposition in der
Kolbenbohrung (5) des Zylindergehduses (4) versenkt und
mittels einer stoffschliissigen Verbindung am
Zzylindergehduse (4) bzw. in der Kolbenbohrung (5)
befestigt ist.

Kdltemittelverdichter nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass es sich bei der stoffschliissigen

Verbindung um eine SchweiBverbindung handelt.

Kaltemittelverdichter nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass es sich bei der stoffschliissigen

Verbindung um eine L&tverbindung handelt.

Kdltemittelverdichter nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass es sich bei der stoffschliissigen

Verbindung um eine Klebeverbindung handelt.

Kaltemittelverdichter nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Umfangsfldche
(15Db) der Kolbenbohrung und einer
Umfangsfldche (21) der Ventilplatte (6) ein Spalt (22)
ausgebildet i1ist, in welchem eine zur Ausbildung der
stoffschlissigen Verbindung vorgesehene

Bindemittelschicht (17) aufnehmbar ist.
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Kaltemittelverdichter nach Anspruch 5, dadurch

gekennzeichnet, dass der Spalt (22) einen in Richtung der

Kolbenbohrung (5) keilfdrmig zulaufenden Verlauf
aufweist.

Kaltemittelverdichter nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der keilfdrmige Verlauf des

Spaltes (22) sich durch eine 1im Randbereich (6a) der

Ventilplatte (6) vorgesehene Fase (24) ergibt.

Kaltemittelverdichter nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass eine zur Ausbildung der
stoffschliissigen Verbindung vorgesehene
Bindemittelschicht (17) entlang des gesamten Umfangs der

Ventilplatte (6) verlauft.

Kaltemittelverdichter nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass eine zur Ausbildung der
stoffschliissigen Verbindung vorgesehene
Bindemittelschicht (17) lediglich abschnittsweise entlang
des Umfangs der Ventilplatte (6) angeordnet ist.

.Kédltemittelverdichter nach einem der Anspriiche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass die Ventilplatte (6)

einstilickig mit dem Zylinderdeckel (7) ausgebildet ist.

.Verfahren zur Befestigung einer Ventilplatte (6) an einem

Zzylindergehduse (4) eines Kaltemittelverdichters (1),
wobeil das Zylindergehduse (4) mit einer Kolbenbohrung (5)
zur Aufnahme eines darin oszillierenden Kolbens (3)
versehen ist und wobei zwischen der Stirnfldche (27) des
in seinem oberen Totpunkt befindlichen Kolbens (5) und
einer dem Kolben (5) zugewandten ersten Stirnseite (19)
der Ventilplatte (6) ein Abstand zur Ausbildung eines

Schadraumvolumens, also eines nicht zum Hubvolumen des
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Kolbens (5) zdhlenden Raumes innerhalb des
Zylindergehduses (4) vorgesehen ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ventilplatte (6) 1in axialer

Richtung (26) in die Kolbenbohrung (5) eingeschoben wird,
bis zwischen der Stirnfldche (27) des in seinem oberen
Totpunkt befindlichen Kolbens (5) und der dem Kolben (5)
zugewandten ersten Stirnseite (19) der
Ventilplatte (6) ein jeweils definierter Abstand bzw. ein
gewlinschtes Schadraumvolumen hergestellt ist und die
Ventilplatte (6) in dieser Position am
Zzylindergehduse (4) angeschweiBt oder angeldtet oder

angeklebt wird.
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