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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Verdampfer fir ein
Kompressorkiihigerat gemaR gattungsbildendem Teil
des ersten Patentanspruchs.

[0002] Solche Verdampfer werden zur Bildung eines
Kihlraumes regelmafig aus entsprechend ebenen Ver-
dampferplatinen geformt, die nach der Umformung und
im Einbauzustand einen oder mehrere Kiihirdume eines
Klhlgerates jeweils einseitig begrenzen oder mehrsei-
tig umschlieBen und haufig auch die Riickwand eines
solchen Kihlraumes bilden.

[0003] Solche Verdampferplatinen und deren Herstel-
lung nach dem sogenannten Rollbond-Verfahren sind in
der DE-PS 15 52 044 beispielhaft dargestellt.

[0004] Beim Rollbond-Verfahren, bei dem die beiden
Lagen der Platine durch eine Walzverschweif3ung unter
Streckung des Substrats miteinander verbunden wer-
den, wird durch Trennschichten aus schwei3hindern-
dem Material fur den spateren Verlauf des Kihimittel-
kanals bildende exakt begrenzte Flachen gesorgt. Die-
se Mallnahme ist beispielsweise in der DE-PS 19 20
424 beschrieben.

[0005] Die Ausformung erfolgt in der Regel durch
Druckluft, welche zwischen die nicht verschweil’ten Ka-
nalbereiche geleitet wird und lGber den dort entstehen-
den Innendruck eine oder beide
zusammengeschweildten Platinen zur Bildung von Ka-
nalquerschnitten verformt.

[0006] Als KuhImittel wurde in der Vergangenheit le-
diglich Kohlenwasserstoff (FCKW) benutzt, wahrend
heutige neuere Kihlsysteme in der Regel FCKW-freie
Werkstoffe, wie z. B. Butan verwenden.

[0007] Parallel zu der Verwendung neuer Kihimittel
sind heute weitere Sicherheitsvorschriften im konstruk-
tiven Bereich zu beachten, die im wesentlichen dahin
gehen, dald kritische Stellen im Verdampferbereich, d.
h. im wesentlichen Verbindungsstellen gleicher oder un-
terschiedlicher Werkstoffe, Prel3stellen, Fugestellen
oder stark gebogene und darum eventuell stark vorver-
formte und in ihrem Querschnitt verdinnte Bereiche,
sich nicht mehr innerhalb des Kiihlraumes befinden dir-
fen.

[0008] Solche kritischen Bereiche sind also bei den
zukunftig herzustellenden Kiihlgeraten auerhalb des
Klhlraumes und auBerhalb der den Kiihlraum umge-
benden Isolierung anzuordnen.

[0009] Dies stoRtinsbesondere dort auf Schwierigkei-
ten, wo die Anordnung solcher kritischen Bereiche au-
Rerhalb des Kihlraumes zu Kihlverlusten bzw. zu En-
ergieverlusten fihrt.

[0010] Dies ist z. B. der Fall, wenn die Verbindungs-
stelle zwischen der kapillaren Zufuhrleitung zum Einlaf
des in flissiger Phase sich befindenden Kiihimittels und
dem Verdampfer in Bereiche auRerhalb des Kiihlrau-
mes gelegt wird.

[0011] Ublicherweise wird diese Verbindungsstelle
durch eine Pressung dergestalt ausgefihrt, da die Ka-
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pillarleitung in einen bereits aufgeweiteten Teil des ma-
anderférmigen Kanals eingelegt und an ihrem Auf3en-
umfang mit Klebstoff / Verbindungsmittel versehen wird,
wonach in einer PreRRvorrichtung der die Kapillarleitung
nun umgebende Teilkanal des Verdampfers mit der Ka-
pillarleitung verpref3t wird.

[0012] Da es beidiesem PreRRvorgang leicht zu Scha-
digungen des Kapillarrohres oder auch zum Abscheren
oder mindestens zum Uberdehnen von Teilbereichen
des Kanalquerschnittes im Verdampfer kommen kann,
handelt es sich hier um eine der kritischen Stellen, die
notwendigerweise aus dem Kihimittelinnenraumbe-
reich heraus in den AuRenbereich verlegt werden mis-
sen.

[0013] Das Kapillarrohr ragt jedoch bei diesem ubli-
chen Herstellungsverfahren noch hinter dem
verpre3ten Bereich in den urspriinglich vorhandenen
oder sogar absichtlich erweiterten und als Injektor aus-
gebildeten Teil des Kihimittelkanals, so da® durch die
hier stattfindende plétzliche und sehr starke Entspan-
nung des eingeleiteten Kihlmittels eine extrem starke
Kihlung der Umgebung stattfindet.

[0014] Wird also die Verbindungsstelle oder der an sie
unmittelbar anschlieRende und im Bereich starker Kiih-
lung liegende Teil des Verdampfers aus Sicherheits-
grunden auferhalb des Kihlraumes plaziert, so entste-
hen hier erhebliche Energieverluste durch eine Kiihlung
auRerhalb des Kihlraumes.

[0015] Zur Vermeidung solcher Verluste wurde be-
reits versucht, die Verbindungsstelle zwischen Kapillar-
rohr und Verdampfer wieder ndher an den Innenraum
bzw. in den Innenraum zu legen und hier separat durch
Kunststoffumhullungen bzw. Sicherheitsrdume zu
schutzen. Diese Versuche sind jedoch aus sicherheits-
technischen Erwégungen nur bedingt geeignet, hier ei-
ne LOsung zu finden bzw. die sicherheitstechnischen
Aspekte mit den Vorstellungen Uber Niedrigenergie-
Kihlsysteme zu korrelieren.

[0016] Die FR-A 2 528 157 zeigt hierzu eine Lésung
fur einzeln herzustellende und auszuformende Platten.
Diese Lésung kann jedoch nicht auf das Herstellen von
Kanalen mittels Innendruckumformverfahren ubertra-
gen werden. Bei dem aus der FR-A 2 528 157 bean-
spruchten Kihlkreislauf werden namlich gemaf einer
darin vorgeschlagenen Variante zwei zur spateren Ver-
bindung vorgesehene Platten vor der Verschweil3ung
mit dem Kihlkanalverlauf entsprechenden Einpressun-
gen versehen. Dies Einpressungen ergeben nach dem
Verschweil’en der Platten gemeinsam die Kiihlkanale.
Da bei einer solchen Formmethode beidseitig Werkzeu-
ge, also z. B. ein Gesenk und ein Stempel, eingesetzt
werden kénnen, gelingt hier die Umformung verschie-
dener Kanalquerschnitte einfach. Dabei wird in der FR-
A 2 528 157 jedoch ebenfalls der Ausbildung der Ver-
bindung zwischen dem von auf3en zugeflihrten Kapillar-
kanal und der Verdampferplatten keine besondere Auf-
merksamkeit gewidmet. Zudem wird der betreffende
Verbindungsbereich in Verbindung mit den friiheren Be-
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stimmungen Uber Kaltemittel als nicht kritisch angese-
hen.

[0017] Fdr die Erfindung bestand daher die Aufgabe,
insbesondere die kritischen Bereiche bei der Verbin-
dung der Kapillarleitung mit dem Verdampfer so auszu-
bilden, dall einerseits sicherheitstechnische Aspekte
vollstéandig erfullbar werden und die Verbindungsstellen
auRerhalb des Kuhlraumes ausgebildet werden kénnen
und andererseits die Energieverluste so gering wie
moglich zu halten, die Herstellung zu vereinfachen und
die Unwégbarkeiten bei einer Pre3- und/oder Létverbin-
dung zwischen einem Kapillarkanal und einem KuhImit-
telkanal zu vermeiden.

[0018] Gelbst wird diese Aufgabe durch die kenn-
zeichnenden Merkmale des Patentanspruchs 1.
[0019] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen sind in
den Unteranspriichen erfalt.

[0020] Durch die erfindungsgeméaRe Ausbildung des
einlaufseitigen Kihimittelkanals als Kapillarkanal mit ei-
nem zum runden Querschnitt einer Kapillarleitung hy-
draulisch gleichwertigen Querschnitt 1aRt sich der Quer-
schnittsprung im Kihimittelkanal bzw. die Injektorzone
an eine beliebige Stelle in der Verdampferplatine und
damit an einen in Bezug auf Energieverluste unkriti-
schen Bereich innerhalb des Kiihlraumes verlegen.
[0021] Gleichzeitig vereinfacht sich der Anschluf} ei-
nes etwa zum Trockner oder zum Kondensator weiter-
fuhrenden Kapillarrohres dadurch, dalk durch die anna-
hernd gleichen Querschnitte von Kapillarkanal und Ka-
pillarrohr eine Létung erfolgen und auf die im Stand der
Technik Ubliche und bekannte Prefung und Verquet-
schung der beiden Leitungselemente vollstéandig ver-
zichtet werden kann.

[0022] Durch die Létung solcher anndhernd gleicher
Querschnitte wird auch ein ungewolltes Erweitern der
Kapillarleitung und damit die Entspannung der Kiihlflis-
sigkeit in Bereichen auRerhalb des Kiihlraumes und so-
mit eine vorgezogene Injektorfunktion verhindert.
[0023] Eine solche Konstruktion tragt zum einen also
dem gesteigerten Sicherheitsbewultsein Rechnung
und 4Rt gleichzeitig eine Minimierung von Energiever-
lusten zu.

[0024] Eine besonders vorteilhafte Ausbildung ergibt
sich dadurch, dal} die Leitung zum Auslaf in der dampf-
férmigen Phase befindlichen Kihlmittels als zwischen
den Metallblechen verlaufender Endteil des maander-
férmig verlaufenden Kuhimittelkanales ausgebildet ist
und einlaufseitig oberhalb des Injektors parallel und in
unmittelbarer Nahe des Kapillarkanales verlauft.
[0025] Hierdurch erreicht man auf einfachste Weise
eine Warmeubertragung von dem als "Hei3gas" be-
zeichneten dampfférmigen Kuhimittel nahe dem Aus-
lauf aus dem Verdampfer auf das sich noch in der flis-
sigen Phase und unter Hochdruck befindlichen Kiihimit-
tel im Kapillarkanal.

[0026] Die Warmelbertragung erfolgt hier in beson-
ders gunstiger Weise in wesentlichen GréRenordnun-
gen durch Warmeleitung des Metalles des Kiihimittel-
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kanales und nicht etwa wie beim Stand der Technik im
wesentlichen durch Warmedlbertragung zwischen
Grenzschichten zweiter ineinander verwobener Leitun-
gen.

[0027] Durch diese Warmelbertragung wird der
Druck in der Kiihimittel zuleitung weiter erhoht, so dal
sich bei der Entspannung im Injektor eine weiter erhéhte
Kuihlleistung ergibt.

[0028] Eine weitere vorteilhafte Ausbildung ergibt
sich dadurch, dall der als Endteil des maanderférmig
verlaufenden Kihimittelkanales ausgebildete AuslaB
des in der dampfférmigen Phase befindlichen Kihimit-
tels und der Kapillarkanal mindestens teilweise auf einer
als Teil der miteinander metallisch fest in Form einer
Verschweilung oder Verlétung miteinander verbunde-
nen Metallbleche ausgebildeten Blechfahne angeord-
net sind.

[0029] Eine solche Blechfahne Iat sich nach der Her-
stellung des Verdampfers leicht abbiegen und in jeden
beliebigen Bereich des Kuhlgerates fiihren, so dal} eine
ausgesprochen einfache Anpassung auf die jeweilige
Kihlraumform schon in der Herstellung vorgegeben
wird.

[0030] In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung ist
die Blechfahne Uber einzelne kurze und diinne Stege
mit dem Ubrigen Verdampfer verbunden, so daR zu-
nachst eine gut und einfach zu transportierende Ver-
dampferplatine herzustellen ist und durch einfaches Ab-
reillen oder Abknicken der Blechstébe und das entspre-
chend der Kuhlraumgeometrie nétige Abwinkeln der
Blechfahne eine auf die jeweiligen Kihlgerate
angepalite leichte Herstellung und problemloser Einbau
gewabhrleistet sind.

[0031] Weitere und in der Vereinfachung der Lotver-
bindung begriindete Vorteile ergeben sich, wenn die
zum Kompressor und / oder zum Trockner oder zum
Kondensator fiihrenden Verbindungsleitungen vom
Verdampfer als Rohrleitungen aus einem Material aus-
gebildet sind, welches dem Material des Verdampfers
entspricht.

[0032] Hierdurch werden bei der Verlétung keine Zwi-
schenschalen oder Abstiitzringe noétig, wodurch das
Lotverfahren als solches als Standardldtverfahren ein-
fach durchzufiihren ist. Vorteilhaft und sinnvoll in Bezug
auf einen weiteren und verstarkten Warmeaustausch
zwischen Einlaufleitung und Auslaufleitung ist eine Aus-
bildung, bei der die zum Kompressor und / oder zum
Trockner oder zum Kondensator fiihrenden Verbin-
dungsleitungen miteinander in Materialkontakt stehen
bzw. miteinander verwoben sind.

[0033] Zusatzlich zu der weiter gesteigerten Warme-
Ubertragung ergibt sich hier eine Abstiitzung der relativ
empfindlichen Kapillarleitung durch die dicker und gré-
RRer ausgebildete HeiRgasleitung zwischen Verdampfer
und Kompressor.

[0034] Bei der bereits geschilderten einfachen Verl6-
tung zweier anndhernd querschnittsgleicher Rohrleitun-
gen ist es vorteilhaft, dal die zum Kompressor und /
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oder zum Trockner oder zum Kondensator filhrenden
Verbindungsleitungen mindestens an der Loétstelle des
AnschlufRes an den Verdampfer ein aufgestauchtes und
| oder aufgeweitetes Ende aufweisen.

[0035] Dadurch ergibt sich eine Abstitzfunktion der
Lotstelle, ohne dall die Aufweitung oder das aufge-
stauchte Ende der jeweiligen Leitung als Aufweitung im
Sinne eines Injektors wirkt.

[0036] Unterstitzt wird dies im wesentlichen durch
die Ausbildung des auf der Blechfahne vorhandenen
Kapillarkanales, der durch die Ausbildung eines dem
runden Querschnitt einer Kapillarleitung hydraulisch
gleichwertigen Querschnittes dem einstrémenden in
der flissigen Phase befindlichen Kihimittel einen sol-
chen Strémungswiderstand entgegensetzt, dal} eine
Entspannung innerhalb der Létverbindungsstellen nicht
zu beflrchten ist und kontrolliert erst am innerhalb der
Verdampferplatine ausgebildeten Injektor auftritt.
[0037] Anhand eines Ausfiihrungsbeispiels soll die
Erfindung naher erldutert werden. Es zeigen

Fig. 1 einen erfindungsgemafRen Verdampfer mit ei-
nem einlaufseitigen Kapillarkanal, welchere
parallel zum HeilRgaskanal 1auft

einen erfindungsgemaRen Verdampfer in der
Ansicht und in der Aufsicht mit einer lGber ei-
nen groflen Bereich abgeknickten Blechfah-
ne

ein Verdampfer gemaf Fig. 2, jedoch mit ei-
ner lediglich kurz abgeknickten Blechfahne
ein Kihlsystem mit einem erfindungsgema-
Ren Verdampfer.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

[0038] Die Fig. 1zeigt einen erfindungsgemafien Ver-
dampfer 1, bei welchem parallel zum ausgeformten Ka-
pillarkanal 2 der ablaufseitige Heillgaskanal 3 verlauft.
Beide Kanale sind Teile des durch das Rollbond-Verfah-
ren ausgeformten maanderférmigen Kuhlmittelkanales
4.

[0039] Im Bereich der Parallelfihrung des HeilRgas-
und des Kapillarkanales ergibt sich ein intensiver War-
meaustausch zwischen dem abgeflihrten Kihimittel in
der dampfférmigen Phase und dem in flissiger Phase
zugefihrten Kihimittel.

[0040] Die Parallelfiihrung reicht bis kurz vor den als
sich vergroRernder Kihlmittelkanal ausgebildeten In-
jektor 5, in welchem das fliissige Kuhimittel entspannt
wird und in dem die starkste Kihlwirkung einsetzt.
[0041] Teilweise laufen die beiden parallelen
HeilRgas- und Kapillarkanéle auf einem als Blechfahne
6 ausgebildeten Bereich des Verdampfers 1, welche
Uber einen Steg 7 mit dem Verdampfer verbunden ist.
[0042] Dieser Steg kann nach Belieben und nach Ein-
baulage des Verdampfers im Kihlgerat abgebrochen
bzw. abgeknickt werden, wonach die Blechfahne 6 in
jede beliebige Stellung und Richtung gebogen werden
kann. Am Ende der Blechfahne 6 sind die im wesentli-
chen aus zum Verdampfer gleichen Material ausgebil-
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deten Rohrleitungen 8 und 9 fiir das Heil3gas- bzw. flr
die KihImittelzufuhr angeschlossen. Die Verbindung
der annahernd gleich gro® ausgebildeten Anschlisse
zwischen Leitungen und Verdampferkanalen erfolgt
durch die Létstellen 10 und 11. Durch eine solche An-
ordnung des Injektors und der Anschlisse gleichen
Querschnitts wird unter anderem das im Stand der
Technik haufig zu beméangelnde Einlaufgerausch bei
Einstrdmvorgangen durch das in einem Kihimittelkanal
eingepreflte Einlaufrohr verhindert. Dieses Gerdusch
entsteht durch eine unkontrollierte Anstrdomung an den
Wanden, durch RuckstoReffekte und durch ein Auf-
schaukeln einer Schwingung des oft freien Kapillarrohr-
endes.

[0043] Fig. 2 zeigt den erfindungsgemalen Verdamp-
fer in einer vergréfRerten Darstellung in einer Ansicht
und in einer Aufsicht, wobei die hier vorhandene Blech-
fahne 6 Uber einen relativ groRen Bereich abgewinkelt
werden kann. Dies resultiert aus der im linken Teilbild
ersichtlichen Doppelfaltung der Blechfahne bzw. durch
die an den Stellen 12 und 13 vorhandenen Blechstege,
die nach Belieben abgeknickt werden kénnen.

[0044] Der Injektor befindet sich hier etwa an der Stel-
le 14 und damit im Kiihlinnenraum, wahrend die fiir den
Einbau abgeknickte Blechfahne 6 weit aus dem z.B. mit
einem Schaumstoff 15 isolierten Kihlraum hinausragt
und in beliebiger Weise an die zugehdrigen Elemente
angebunden werden kann.

[0045] Fig. 3 zeigt den bereits in der Fig. 2 dargestell-
ten Verdampfer, jedoch lediglich mit einem abgeknick-
ten Steg 13 und der daraus resultierenden weitaus ge-
ringeren Abwinkelung der Blechfahne 6.

[0046] Die Vielfalt der Anwendungsmdglichkeiten
wird hier dadurch besonders deutlich, dal3 durch belie-
bige Abwinkelbarkeit eine Anpassung an die Einbauorte
der Ubrigen Kiihlgeratekomponenten beliebig erfolgen
kann.

[0047] Fig. 4 zeigt die gesamte Anordnung eines
Kuhlgerates mit einem erfindungsgemafen Verdampfer
noch einmal in der Ubersicht. Man erkennt hier deutlich
die an den Verdampfer 1 anschlieRende Blechfahne 6
sowie den Injektor 5, welcher in der Verdampferplatine
angeordnet ist. Uber die Létstellen 10, 11 sind die Lei-
tungen flr das Heillgas und das flissige Kihimittel 8
und 9 an den Verdampfer angebunden, welche im Be-
reich 16 miteinander verwoben oder verwickelt sind, um
einen weiter gesteigerten Warmeaustausch zu errei-
chen.

[0048] Uber die Létstellen 17, 19, 20 sind der Trock-
ner 21, der Kondensator 22 als auch die Anschliisse den
Kondensator 18 ausgefiihrt, wodurch sich ein geschlos-
senes System ergibt, das sdmtliche Verbindungsstellen
auRerhalb des Kuhlraumes legt und die Energieverluste
auf ein Minimum reduziert.
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Patentanspriiche

1.

Verdampfer fur ein Kompressorkihlgerat aus min-
destens zwei miteinander metallisch festin Form ei-
ner Verschweilung oder Verldtung miteinander
verbundenen Metallblechen, wobei Teilbereiche
der Metallbleche zur Bildung eines zwischen den
Metallblechen mé&anderférmig verlaufenden Kihl-
mittelkanals (4) gleichmaRigen oder partiell veran-
derlichen Querschnittes dadurch zu Kanélen aus-
geformt werden, dald ein den spateren Verlauf des
Kahlmittelkanals exakt abbildendes und in der Fl&-
che begrenzendes schweilthinderndes Material auf
mindestens eines der Metallbleche auf der dem an-
deren Metallblech zugewandten Seite aufgebracht
wird und danach die beiden Metallbleche durch in
der Warme erfolgende Walzverschweilung unter
Streckung des Substrats und unter Einschlul® des
Klhlmitteleinla- und KihimittelauslaBquerschnit-
tes verbunden und die Teilbereiche nachfolgend
durch Innendruck beaufschlagt werden, wobei der
Verdampfer (1) eine in einen sich vergréRernden
und als Injektor (5) ausgebildeten Kanalquerschnitt
einmiindende kapillare Leitung zum Einlal® des in
flissiger Phase sich befindenden Kuihimittels und
eine mit im Vergleich zur EinlaBleitung wesentlich
groRerem Querschnitt ausgebildeten Leitung (3)
zum AuslaB} des sich in der dampfférmigen Phase
befindlichen Kiihimittels aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} die kapillare Leitung zum Ein-
lal® des in flissiger Phase sich befindenden Kiihl-
mittels als zwischen den Metallblechen verlaufen-
der und als Anfangsteil des maanderférmig verlau-
fenden Kihimittelkanals (4) ausgebildeter und
durch das Rollbond-Verfahren ausgeformter Kapil-
larkanal (2) mit beliebigem und zum runden Quer-
schnitt einer Kapillarleitung hydraulisch gleichwer-
tigen Querschnitt als Teil des Verdampfers (1) aus-
gebildetist, und daR parallel zum ausgeformten Ka-
pillarkanal (2) ein ablaufseitiger Heilgaskanal (3)
verlauft, wobei die Parallelfiihrung bis kurz vor den
als sich vergréRernden Kiihimittelkanal (4) ausge-
bildeten Injektor (5) reicht.

Verdampfer nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Leitung zum Auslal} des in der
dampfférmigen Phase befindlichen Kuhimittels als
zwischen den Metallblechen verlaufender Endteil
des maanderférmig verlaufenden Kihimittelkanals
(4) ausgebildet ist und einlaufseitig oberhalb des In-
jektors (5) parallel und in unmittelbarer Nahe des
Kapillarkanals (2) verlauft.

Verdampfer nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dalk der als Endteil des maanderfor-
mig verlaufenden KihImittelkanals (4) ausgebildete
Auslall des in der dampfférmigen Phase befindli-
chen Kuhlmittels und der Kapillarkanal (2) minde-
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10.

stens teilweise auf einer als Teil der miteinander
metallisch fest in Form einer VerschweiRung oder
Verlétung miteinander verbundenen Metallbleche
ausgebildeten Blechfahne (6) angeordnet sind.

Verdampfer nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Blechfahne (6) abwinkelbar aus-
gebildet und aus dem Kuhlinnenraum herausra-
gend gebildet ist.

Verdampfer nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} die Blechfahne (6) Giber schmale ab-
reiBbare Stege (7) mit dem Verdampferkérper ver-
bunden ist.

Verdampfer nach Anspruch 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} die zu einem Kompressor und/
oder einem Trockner (21) oder einem Kondensator
(22) fuhrenden Verbindungsleitungen vom Ver-
dampfer (1) als Rohrleitungen aus einem Material
ausgebildet sind, welches dem Material des Ver-
dampfers (1) entspricht.

Verdampfer nach Anspruch 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, da die zum Kompressor und/oder
zum Trockner (21) oder zum Kondensator (22) fiih-
renden Verbindungsleitungen miteinander in Mate-
rialkontakt stehen.

Verdampfer nach Anspruch 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, da die zum Kompressor und/oder
zum Trockner (21) oder zum Kondensator (22) fiih-
renden Verbindungsleitungen miteinander verwo-
ben sind.

Verdampfer nach Anspruch 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, da die zum Kompressor und/oder
zum Trockner (21) oder zum Kondensator (22) fiih-
renden Verbindungsleitungen mit dem Verdampfer
(1) verlétet sind.

Verdampfer nach Anspruch 1 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, da die zum Kompressor und/oder
zum Trockner (21) oder zum Kondensator (22) fih-
renden Verbindungsleitungen mindestens an der
Lotstelle des Anschlusses an den Verdampfer (1)
ein aufgestauchtes und/oder aufgeweitetes Ende
aufweisen.

Claims

Evaporator for a compressor cooling device con-
sisting of at least two sheet metals being metallically
firmly connected to each other in form of a welding
or soldering, partial areas of the sheet metals being
formed to channels for forming a coolant channel
(4) having a uniform or partially variable cross sec-
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tion and meandering between the sheet metals, by
applying a welding inhibiting material, which exactly
pictures the posterior course of the coolant channel
and limits it in its area, on at least one of the sheet
metals on the side facing the other sheet metal, and
by afterwards connecting both sheet metals by
means of roll welding carried out in the heat while
stretching the substrate and including the coolant
inlet and coolant outlet cross section and by subse-
quently pressurizing the partial areas with internal
pressure, the evaporator (1) comprising a capillary
duct debouching into a channel cross section,
which increases and is formed as injector (5), for
the inlet of the coolant in liquid phase, and a duct
(3) with an essentially larger cross section in com-
parison to the inlet channel for the outlet of the cool-
ant in vaporous phase,

characterized in that the capillary duct for the inlet
of the coolant in liquid phase is formed as capillary
channel (2) passing between the sheet metals and
being formed as initial portion of the meandering
coolant channel (4) and being formed by roll-bond-
ing-process and having a random cross section,
which is hydraulically equivalent to the round cross
section of a capillary duct, and being a part of the
evaporator (1), and that a hot gas channel (3) on
the discharge side runs in parallel to the formed
capillary channel (2), the parallel motion ending
shortly in front of the injector (5) formed as enlarging
coolant channel (4).

Evaporator according to claim 1, characterized in
that the outlet of the coolant in vaporous phase is
formed as between the sheet metals running end
portion of the meandering coolant channel (4) and
runs on the inlet side above the injector (5) in par-
allel and in immediate proximity to the capillary
channel (2).

Evaporator according to claim 1 or 2, character-
ized in that the outlet of the coolant in vaporous
phase, which is formed as end portion of the mean-
dering coolant channel (4), and the capillary chan-
nel (2) are at least partially situated on a sheet metal
flag (6) formed as part of the sheet metals being
metallically firmly connected to each other in form
of a welding or soldering.

Evaporator according to claim 3, characterized in
that the sheet metal flag (6) is adapted to be tan-
gent-bendable and projecting out of the cooling in-
terior.

Evaporator according to claim 4, characterized in
that the sheet metal flag (6) is connected to the
evaporator body via small webs (7) which can be
torn off.
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Evaporator according to claim 1 through 5, charac-
terized in that the connecting ducts leading from
the evaporator to a compressor and/or a drier (21)
or a condenser (22) are formed as pipelines made
of material corresponding to the material of the
evaporator (1).

Evaporator according to claim 1 through 6, charac-
terized in that the connecting ducts leading to the
compressor and/or the drier (21) or the condenser
(22) are in mutual material contact.

Evaporator according to claim 1 through 7, charac-
terized in that the connecting ducts leading to the
compressor and/or the drier (21) or the condenser
(22) are interwoven.

Evaporator according to claim 1 through 8, charac-
terized in that the connecting ducts leading to the
compressor and/or the drier (21) or the condenser
(22) are soldered to the evaporator (1).

Evaporator according to claim 1 through 9, charac-
terized in that the connecting ducts leading to the
compressor and/or the drier (21) or the condenser
(22) comprise a jumped and/or expanded end at
least at the soldering joint of the connection to the
evaporator (1).

Revendications

Evaporateur pour appareil frigorifique a compres-
sion consistant en au moins deux toles métalliques
qui sont métalliquement reliées I'une a l'autre de
maniere ferme sous forme d'une soudure ou d'un
brasage, des zones partielles des toles métalliques
étant formées en canaux pour former un canal
d'agent réfrigérant (4) présentant une section droite
uniforme ou partiellement variable et décrivant des
méandres entre les téles métalliques, en appliquant
une matiere résistante a la soudure, qui reproduit
exactementla course ultérieure du canal d'agent ré-
frigérant et le limite dans son aire, sur au moins I'une
des tOles métalliques du coté dirigé vers I'autre tole
métallique, et aprés en reliant les deux toles métal-
liques par soudure de laminage réalisée au chaleur
en étirant le substrat et en incluant la section droite
de I'entrée d'agent réfrigérant et de la sortie d'agent
réfrigérant, et en pressurisant par la suite les zones
partielles avec pression interne, I'évaporateur (1)
comprenant une conduite capillaire débouchant
dans une section droite de canal s'agrandissant et
formée comme injecteur (5) pour I'entrée de I'agent
réfrigérant en phase liquide, et une conduite (3)
avec une section droite essentiellement plus gran-
de en comparaison de la conduite d'entrée pour la
sortie de I'agent réfrigérant en phase de vapeur,
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caractérisé en ce que la conduite capillaire pour
I'entrée de I'agent réfrigérant en phase liquide est
formée comme canal capillaire (2) passant entre les
toles métalliques et étant formé comme zone initiale
du canal d'agent réfrigérant (4) décrivant des méan-
dres et étant formé par le procédé roll-bonding et
présentant une section droite quelconque hydrauli-
quement équivalente a la section droite ronde d'une
conduite capillaire et formant une partie de I'évapo-
rateur (1), et qu'un canal de gaz chaud (3) du cété
de sortie passe parallélement au canal capillaire (2)
formé, le mouvement paralléle se terminant peu de-
vant l'injecteur (5) formé comme canal d'agent ré-
frigérant (4) s'agrandissant.

Evaporateur selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la conduite de sortie de I'agent réfrigérant
en phase de vapeur est formé comme zone finale
passant entre les toles métalliques du canal d'agent
réfrigérant (4) décrivant des méandres et passe du
coté d'entrée au-dessus de l'injecteur (5) en paral-
Iele et en proximité immédiate du canal capillaire

@).

Evaporateur selon les revendications 1 ou 2, carac-
térisé en ce que la sortie de I'agent réfrigérant en
phase de vapeur, qui est formée comme zone finale
du canal d'agent réfrigérant (4) décrivant des méan-
dres, et le canal capillaire (2) sont au moins partiel-
lement situés sur un drapeau de tble (6) formant
partie des téles métalliques qui sont métallique-
ment reliées I'une a l'autre de maniére ferme sous
forme d'une soudure ou d'un brasage.

Evaporateur selon la revendication 3, caractérisé
en ce que le drapeau de tble (6) est congu pour étre
pliable en U et pour faire saillie de l'intérieur réfri-
gérant.

Evaporateur selon la revendication 4, caractérisé
en ce que le drapeau de tble (6) est relié au corps
d'évaporateur par des ames (7) étroites et arracha-
bles.

Evaporateur selon les revendications 1 a 5, carac-
térisé en ce que les conduites de connexion me-
nant de I'évaporateur a un compresseur et/ou a un
sécheur (21) ou a un condensateur (22) sont formés
comme tuyauterie réalisée en matiere correspon-
dant a la matiere de I'évaporateur (1).

Evaporateur selon les revendications 1 a 6, carac-
térisé en ce que les conduites de connexion me-
nant au compresseur et/ou au sécheur (21) ou au
condensateur (22) sont en contact mutuel de ma-
tiere.

Evaporateur selon les revendication 1 a 7, carac-
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10.

térisé en ce que les conduites de connexion me-
nant au compresseur et/ou au sécheur (21) ou au
condensateur (22) sont entrelacées.

Evaporateur selon les revendications 1 a 8, carac-
térisé en ce que les conduites de connexion me-
nant au compresseur et/ou au sécheur (21) ou au
condensateur (22) sont brasées a I'évaporateur.

Evaporateur selon les revendications 1 a 9, carac-
térisé en ce que les conduites de connexion me-
nant au compresseur et/ou au sécheur (21) ou au
condensateur (22) comprennent une extrémité re-
foulée et/ou élargie au moins a la brasure de con-
nexion a I'évaporateur.
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