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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Sammeln und Trocknen eines Kihimittels in
einer Klimaanlage sowie ein Verfahren zu deren Herstel-
lung.

[0002] Bei ublichen Klimaanlagen, insbesondere fiir
Kraftfahrzeuge, sind neben den Baugruppen Kompres-
sor, Verflissiger/Kondensator, Expansionsventil und
Verdampfer kombinierte Sammler/Trockner im Einsatz,
die zur Aufnahme des flissigen Kihimittels dienen. In
diesen Sammlern wird das vom Verdampfer nicht kom-
plett in Gas umgewandelte Kihimittel gesammelt, damit
keine Flissigkeit zum Kompressor gelangt. Da die Men-
ge des zirkulierenden Kiihimittels abhangig von der War-
mebelastung variiert, sind diese Sammler/Trockner un-
bedingt erforderlich. Ublicherweise werden darin auRer-
dem beispielsweise mittels eines Siebs Fremdkdrper
entfernt, und der integrierte Trockner dient zur Absorpti-
on der Feuchtigkeit aus dem Kihimittel. Dies ist notwen-
dig, da z.B. beim Einbau Feuchtigkeit in die Anlage ge-
langt. Die hygroskopische Substanz des Trockners kann
beispielsweise als Granulat ausgebildet sein, das das
dem Kuhlmittel entzogene Wasser chemisch bindet. Da-
mit wird die Korrosionsgefahr ebenso wie die Vereisung
des Expansionsventils verringert und der Verdichter vor
Beschadigung geschutzt.

[0003] Die heute auf dem Markt befindlichen Klimaan-
lagen fur Kraftfahrzeuge verwenden ublicherweise das
Kihlmittel R134a. Die hierfir verwendeten Vorrichtun-
genzum Sammeln und Trocknen des Kihimittels werden
aus Edelstahl bzw. Aluminiumlegierungen aus einem
Gehause und einem Deckel hergestellt. Das Gehause
und der Deckel werden nach der Montage der Einbau-
teile, d.h. des Filters, integrierter Rohrleitungen, des Be-
hélters fir das Trockenmittel etc., miteinander ver-
schweildt.

[0004] Injungerer Zeitwerden bereits zu Testzwecken
und in kleinen Serien CO,-Klimaanlagen fir Kraftfahr-
zeuge hergestellt. Derartige Systeme bendtigen zur
Funktionsfahigkeit einen sehr hohen Druck im Verhaltnis
zum derzeit eingesetzten Kihimittel R134a. Somit wer-
den an die Bauteile des Systems sehr hohe Anforderun-
gen hinsichtlich des Berstverhaltens gestellt. Aufgrund
des erhéhten Drucks missen die Gehaduse der
SammlerfTrockner, die nach dem Ublichen Verfahren
hergestellt werden, besonders dickwandig sein, wobei
das Gewicht der Gesamtvorrichtung unerwiinscht steigt.
Auflerdem sind die Schwei3néhte bei Verwendung von
CO, als Kuhimittel als Schwachstellen im System fir
Druckbelastung und Korrosion besonders kritisch. Eine
Minimierung der Wandstarke ist bei derartigen ver-
schweilten Konstruktionen nicht méglich, da durch Ge-
fugednderungen die Festigkeitswerte und die Korrosi-
onsbestandigkeit negativ beeinflusst werden. Auferdem
werden die Einbauteile beim Schweil’en einer groflen
thermischen Belastung ausgesetzt.

[0005] Daher liegt der vorliegenden Erfindung die Auf-
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gabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Sammeln und
Trocknen eines Kihimittels in einer Klimaanlage zu
schaffen, die ein geringes Gewicht aufweist, eine sichere
Funktionsweise gewahrleistet und auf einfache Weise
hergestellt werden kann. Auferdem liegt der vorliegen-
den Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur
Herstellung einer verbesserten Vorrichtung zum Sam-
meln und Trocknen eines KuhImittels in einer Klimaan-
lage anzugeben, das einfach und sicher vonstatten geht
und bei dem mdglichst wenig Material verbraucht wird.
[0006] Diese Aufgabe wird durch die Vorrichtung ge-
mafl Anspruch 1 bzw. das Verfahren gemafR Anspruch
4 geldst.

[0007] Die erfindungsgemafe Vorrichtung zum Sam-
meln und Trocknen eines KuhImittels in einer Klimaan-
lage weist ein Gehause aus Metall auf, das einen Ein-
gangsanschluss zum Zufuhren des Kuhimittels und ei-
nen Ausgangsanschluss zur Abgabe des KuhImittels
aufweist, und das eine Mehrzahl von Einbauteilen in sei-
nem Innenraum aufnimmt, die am Gehause befestigt
sind, wobei das Gehause eine Durchtritts6ffnung zur Auf-
nahme einer Sicherheitsarmatur gegen Uberdruck auf-
weist. Erfindungsgeman ist das Gehause einstlickig aus-
gebildet.

[0008] Dadurch wird gewahrleistet, dass die Vorrich-
tung auf lange Sicht sicher arbeitet und der Materialver-
brauch minimiert wird.

[0009] Vorteilhafterweise ist das Gehduse im wesent-
lichen patronenférmig ausgebildet, was die einfache Her-
stellung der Vorrichtung beglnstigt.

[0010] Fir die besondere Sicherheit der Vorrichtung
ist es vorteilhafterweise sinnvoll, dass die Sicherheitsar-
matur eine Berstscheibe ist, die mittels eines mit einem
Gewinde versehenen Berstscheibenhalters in ein in der
Durchtritts6ffnung ausgebildetes Gewinde geschraubt
ist.

[0011] In einer bevorzugten Ausflihrungsform weisen
die Einbauteile ein im wesentlichen U-formiges Rohr mit
einem kiirzeren und einem langeren Schenkel auf, des-
sen langerer Schenkel mit dem Ausgangsanschluss zur
Abgabe des Kihlmittels verbunden ist. Durch diese An-
ordnung wird auf einfache Weise eine ausgeglichene Ab-
gabe von KuhImittel in den Kreislauf gewahrleistet.
[0012] Um gleichzeitig die Trocknung des Kihlmittels
zu gewabhrleisten, weisen die Einbauteile vorzugsweise
einen mit einem Trockenmittel gefiillten Behalter auf. Fir
einen simplen Zusammenbau ist es vorteilhaft, wenn der
Behalter als Beutel ausgebildet ist, der in das U-férmige
Rohr geklemmt ist.

[0013] Das erfindungsgemaRe Verfahren zur Herstel-
lung einer Vorrichtung zum Sammeln und Trocknen ei-
nes Kihlmittels in einer Klimaanlage weist folgende
Schritte auf: Ausbilden eines Gehausegrundelements
aus Metall in Form einer Hilse mit Seitenwanden, einem
geschlossenen Ende und einem offenen Ende und Aus-
bilden eines Eingangsanschlusses zum Zufiihren des
Kihlmittels und eines Ausgangsanschlusses zur Abgabe
des Kuhimittels im Gehausegrundelement; Befestigen
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einer Mehrzahl von Einbauteilen im Inneren des Gehau-
segrundelements; und mehrfaches spanloses Umfor-
men der Seitenwande des hilsenformigen Grundele-
ments am offenen Ende zu einer Schulter zum Ausbilden
eines einstlickigen Gehauses mit einer Durchtrittsoff-
nung fiir eine Sicherheitsarmatur gegen Uberdruck.
[0014] Dieses Verfahren ist besonders einfach, spart
Material ein und umgeht die Notwendigkeit eines
Schweiltvorgangs, so dass insgesamt eine leichtgewich-
tige Vorrichtungzum Sammeln und Trocknen eines Kiihl-
mittels hergestellt wird, die zudem sicher ist und lange
Zeit funktionsfahig ist. Gleichzeitig findet durch den Um-
formungsprozess eine Stauchung des Materials am of-
fenen Ende des hiilsenférmigen Grundelements statt,
die zu einer Wandverdickung und gleichzeitig einer Fe-
stigkeitszunahme fihrt.

[0015] Um die Umformung Material schonend durch-
zufuihren, findet das spanlose Umformen in wenigstens
drei, bevorzugt vier Schritten mit jeweils verschiedenen
Formwerkzeugen statt.

[0016] Um das Eindringen von Spanen in das Innere
der Vorrichtung zum Sammeln und Trocknen eines Kuihl-
mittels vollstandig auszuschlieRen, wird aulRerdem ein
Gewinde in die Durchtrittséffnung spanlos geformt und
die Sicherheitsarmatur in die Durchtrittsé6ffnung einge-
schraubt.

[0017] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nach-
folgenden Beschreibung unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen.

Fig. 1  zeigt einen Querschnitt durch eine beispielhaf-
te Ausflhrungsform einer Vorrichtung zum
Sammeln und Trocknen eines Kiihimittels in ei-
ner Klimaanlage gemaf der vorliegenden Er-
findung; und

Fig.2 zeigt eine schematische Querschnittsdarstel-
lung der erfindungsgemafen Umformungs-
schritte des Geh&usegrundelements sowie der
dafiir verwendeten Formwerkzeuge.

[0018] Fig. 1 ist eine Querschnittsansicht einer erfin-
dungsgemalfien Vorrichtung zum Sammeln und Trock-
nen eines Kihlmittels in einer Klimaanlage fiir vorzugs-
weise Kraftfahrzeuge. Das Gehduse 3 der Vorrichtung
ist im wesentlichen patronenférmig ausgebildet, wobei
die Seitenwande 4 zu einer Spitze der Patrone zusam-
menlaufen. Die Spitze ist im dargestellten Beispielsfall
als vollstédndig abgerundete Schulter 5 ausgebildet. Als
Material des Gehauses 3 wird Ublicherweise ein geeig-
netes Metall oder eine Metalllegierung verwendet. Be-
vorzugt kann ein im FlieBpressverfahren hergestelltes,
dickwandiges Aluminiumteil verwendet werden, wobei
insbesondere der Einsatz von AIMgSi1 gute Ergebnisse
lieferte. Hierbei wurde bei einem Volumeninhalt im In-
nenraum 7 des Geh&uses 3 von 600 ml und einem Au-
Rendurchmesser von 75 mm eine Wandstarke von ca.
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4,9 + 0.2 mm erfolgreich getestet. Selbstverstandlich
kénnen aber auch andere Materialien eingesetzt werden,
und die Wandstéarke héngt neben dem notwendigen Vo-
lumeninhalt vom erforderlichen Berstdruck ab.

[0019] Das Gehause 3 weist in seiner Grundplatte 9
einen Eingangsanschluss 11 zum Zuflihren eines Kiihl-
mittels (nicht dargestellt) und einen Ausgangsanschluss
13 zur Abgabe des Kiihimittels auf. Die hier beschriebene
Vorrichtung ist insbesondere fiir den Einsatz von CO,
als KuhImittel hervorragend geeignet, allerdings kénnen
auch alle anderen konventionellen Kiihimittel verwendet
werden.

[0020] Der Eingangsanschluss 11 und der Ausgangs-
anschluss 13 in der Grundplatte 9 des Gehauses 3 sind
in dort vorgesehenen Anschlussbohrungen 15 einge-
bracht und auf gasdichte Weise befestigt.

[0021] Mit dem Ausgangsanschluss 13 ist ein im we-
sentlichen U-férmiges Rohr 17 verbunden, das einen kiir-
zeren Schenkel 19 und einen langeren Schenkel 21 auf-
weist. Der langere Schenkel 21 ist unmittelbar mit dem
Ausgangsanschluss 13 zur Abgabe des Kihimittels ver-
bunden, wobei sich das U-férmige Rohr 17 im wesentli-
chen durch den gesamten Innenraum 7 des Gehauses
3 erstreckt und sein Scheitel 23 nahe der Schulter 5 des
Gehauses 3 angeordnetist. Der kiirzere Schenkel 19 ist
vorzugsweise nur geringfligig kiirzer als der langere
Schenkel 21 und erstreckt sich bis nahe an eine Innen-
flache 25 der Grundplatte 9 des Gehauses 3 heran. Der
genaue Abstand hiervon wird durch den Flussigkeitsin-
halt des Klimakreislaufes festgelegt. Im flissigen Zu-
stand des Kuihimittels muss der Volumeninhalt des
Sammlers so groB sein, dass der Behalter nicht tiberlauft.
[0022] Zwischen den beiden Schenkeln 19 und 21 des
U-férmigen Rohrs 17 ist ein Behalter 27 angebracht, der
mit einem Trockenmittel 29 gefillt ist. Der Behélter 27
kann entweder unmittelbar am Rohr 17 mittels einer Ub-
lichen Befestigungsvorrichtung befestigt sein, im vorlie-
genden Fallist er jedoch als Gazebeutel ausgebildet, der
zwischen die beiden Schenkel 19 und 21 des Rohrs 17
eingeklemmt ist. Als Trockenmittel 29 kann ein handels-
Ubliches Trockenmittel verwendet werden, beispielswei-
se das Granulat XH-7.

[0023] Mit dem Eingangsanschluss ist ein Einflllrohr
31 gasdicht verbunden, das in den Innenraum 7 des Ge-
héuses 3 vorsteht. AulRerdem ist im Bereich des Schei-
tels 23 des Rohrs 17 ein Filter 39 zum Ausfiltern von
Partikeln vorgesehen, und unmittelbarim Scheitel 23 des
Rohrs 17 ist eine Bedlungsbohrung 41 angeordnet, die
einen Olsumpf aufnimmt. Das Ol wird durch den Volu-
menstrom des gasformigen Kihlmittels mitgefiihrt und
dient der Schmierung des Kompressors.

[0024] Das Rohr 17, das Einfillrohr 31, der Filter 39
sowie der Behalter 27 fir das Trockenmittel 29 werden
im Folgenden auch als "Einbauteile" bezeichnet, da sie
vor dem VerschlieBen des Innenraums 7 des Gehauses
3 bereits montiert sein missen.

[0025] Im Bereich der Schulter 5 des Gehauses 3 ist
eine Durchtritts6ffnung 43 ausgebildet, die vorzugsweise
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ein geformtes Gewinde aufweist und in die eine Sicher-
heitsarmatur 45 gegen Uberdruck eingebracht, vorzugs-
weise eingeschraubt, ist. Diese dient zum Ausgleich ei-
nes mdglicherweise plétzlich entstehenden Uberdrucks
im Behalter 3 und ist vorzugsweise als Berstscheibe aus-
gebildet. Im Ubrigen ist die gesamte Vorrichtung im we-
sentlichen diffusionsdicht, um ein Austreten des Kihimit-
tels zu verhindern.

[0026] Im Folgenden wird die Funktionsweise der Vor-
richtung zum Sammeln und Trocknen eines KuhImittels
beschrieben. Das Kihlmittel tritt durch den Eingangsan-
schluss 11 und das Einflllrohr 31 in den Innenraum 7
des Gehéuses 3 ein. Mit zunehmender Fillung des In-
nenraums 7 benetzt das KihImittel notwendigerweise
das Trockenmittel 29 im Behalter 27. Dadurch wird dem
KuhImittel Feuchtigkeit entzogen, die in dem Granulat 29
chemisch gebunden wird. AnschlieRend wird Kihimittel
durch das U-férmige Rohr 17 zum Ausgangsanschluss
13 geleitet, von dem es wieder in den Kreislauf der Kili-
maanlage gelangt, wobei das Kihimittel aufgrund seiner
Strémung aus dem Olsumpf in der Bedlungsbohrung 41
zusétzlich kleine Olpartikel mitnimmt, die fiir eine auto-
matische Olung der nachfolgenden Komponenten sor-
gen.

[0027] Im Falle eines plétzlich auftretenden Uber-
drucks im Innenraum 7 wird die Berstscheibe 45 bersten
und somit schlimmere Auswirkungen auf den gesamten
Kreislauf verhindern.

[0028] Natirlich kénnen auch andere Anordnungen
der Einbauteile im Innenraum 7 des Gehauses 3 vorge-
nommen werden, die im Rahmen des Fachwissens eines
Fachmanns liegen. Dies trifft auch fir alle Befestigungs-
vorrichtungen und die Verbindung der einzelnen Ele-
mente miteinander zu.

[0029] Unter Bezugnahme auf Fig. 2 wird nun der Her-
stellungsprozess der erfindungsgeméafien Vorrichtung
beispielhaft erlautert. Zunachst wird ein Gehausegrund-
element 47, das bei A dargestellt ist, aus dem bereits
oben beschriebenen Material, vorzugsweise mittels
FlieBpressverfahren, hergestellt. Das Gehausegrund-
element 47 besitzt die Form einer Hilse mit Seitenwan-
den 4, einem geschlossenen Ende 49 und einem offenen
Ende 51. Das geschlossene Ende 49 wird durch die
Grundplatte 9 gebildet.

[0030] Nach der Bearbeitung des Gehausegrundele-
ments 47 zum Ausbilden von Anschlussbohrungen 15
fur Eingangsanschluss 11 und Ausgangsanschluss 13
erfolgt das Waschen aller Teile und die Montage der Ein-
bauteile im Inneren des Gehausegrundelements 47. Aus
Griinden der Ubersichtlichkeit wurden in Fig. 2 sowohl
die Anschlussbohrungen 15 sowie Eingangsanschluss
11, Ausgangsanschluss 13 und samtliche Einbauteile
weggelassen. Es soll jedoch klar sein, dass beim gesam-
ten Umformungsprozess (B bis E) im Innenraum 7 des
Gehauses 3 die Einbauteile bereits vormontiert sind und
auch die Anschlisse 11, 13 in den Anschlussbohrungen
15 vorhanden sind.

[0031] Die von B bis E dargestellten Umformungs-
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schritte werden aufeinander folgend bei kaltem Zustand
des Materials durchgefiihrt. Hierzu werden entsprechen-
de symmetrische Formwerkzeuge 53 auf das offene En-
de 49 des hilsenférmigen Geh&dusegrundelements 47,
in dem die Einbauteile montiert sind, aufgesetzt und auf-
gepresst, so dass sich sukzessive die Form eines patro-
nenférmigen Gehaduses 3 entwickelt. Die Anzahl der
Schritte, im vorliegenden Beispielsfall vier Umformungs-
schritte, kann frei gewahlt werden, allerdings muss hier-
bei die Biegesteifigkeit des Materials berlicksichtigt und
auf den Erhalt der Materialstruktur der Seitenwéande 4
geachtet werden.

[0032] Bei den hier dargestellten beispielhaften Um-
formungsprozessen entsteht gleichzeitig im Bereich der
Schulter 5 des Gehauses eine Stauchung, die zu einer
Wandverdickung von ca. 70 % und gleichzeitig einer Fe-
stigkeitszunahme von ca. 10 % fihrt. Mit dem bei Schritt
E dargestellten Formwerkzeug 53 wird schlieBlich die
verbleibende Durchtritts6ffnung 43 im Bereich der Schul-
ter 5 des Gehauses 3 auf eine GroRRe geformt, die dem
Kerndurchmesser des einzubringenden Gewindes ent-
spricht. Auerdem erlaubt die Wandverdickung eine aus-
reichende Gewindelange fiir den einzuschraubenden
Berstscheibenhalter.

[0033] AbschlieRend wird die gesamte Vorrichtung auf
den Kopf gestellt und es wird spanlos mittels Ublicher
Formtechniken ein Gewinde in die Durchtritts6ffnung 43
geformt, woraufhin der mit dem Gewinde versehene
Berstscheibenhalter zusammen mit der Berstscheibe 45
eingeschraubt wird.

[0034] Dieses Herstellungsverfahren ist kostengunsti-
ger als jede Schweil’konstruktion, und insbesondere
werden bei der Montage die Einbauteile keiner thermi-
schen Belastung ausgesetzt. Somit wird auf besonders
einfache Weise eine Vorrichtung zum Sammeln und
Trocknen einer Kiihlflissigkeit in einer Klimaanlage her-
gestellt, die auch besonders gut geeignet ist fir einen
Einsatz von CO, als Kuhlmittel und eine groRe Funkti-
onssicherheit sowie Bestandigkeit bietet.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Sammeln und Trocknen eines
Kihlmittels in einer Klimaanlage, mit einem Gehau-
se (3) aus Metall, das einen Eingangsanschluss (11)
zum Zufiihren des Kiihimittels und einen Ausgangs-
anschluss (13) zur Abgabe des KihImittels aufweist
und das eine Mehrzahl von Einbauteilen (17, 27, 31,
39) in seinem Innenraum (7) aufnimmt, die am Ge-
hause (3) befestigt sind, wobei das Gehause (3) eine
Durchtritts6ffnung (43) zur Aufnahme einer Sicher-
heitsarmatur (45) gegen Uberdruck aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Gehause (3) einstlickig ausgebildet ist.

2. Vorrichtung zum Sammeln und Trocknen eines
Kihlmittels nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass das Gehause (3) im wesentlichen
patronenférmig ausgebildet ist.

Vorrichtung zum Sammeln und Trocknen eines
Kihimittels nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 5
kennzeichnet, dass die Sicherheitsarmatur (45) ei-

ne Berstscheibe ist, die in ein in der Durchtritts6ff-
nung (43) ausgebildetes Gewinde geschraubt ist.

Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung zum 70
Sammeln und Trocknen eines KihImittels in einer
Klimaanlage mit folgenden Schritten:

- Ausbilden eines Geh&usegrundelements (47)

aus Metall in Form einer Hilse mit Seitenwan- 15
den (4), einem geschlossenen Ende (49) und
einem offenen Ende (51) und Ausbilden eines
Eingangsanschlusses (11) zum Zuflhren des
Kihlmittels und eines Ausgangsanschlusses
(13) zur Abgabe des Kuhimittels im Gehause- 20
grundelement (47);

- Befestigen einer Mehrzahl von Einbauteilen

(17, 27, 31, 39) im Inneren des Gehausegrund-
elements (47), gekennzeichnet durch

- mehrfaches spanloses Umformen der Seiten- 25
wande (4) des hilsenférmigen Gehausegrund-
elements (47) am offenen Ende (51) zu einer
Schulter (5) zum Ausbilden eines einstiickigen
Gehauses (3) mit einer Durchtrittséffnung (43)

fir eine Sicherheitsarmatur (45) gegen Uber- 30
druck.

Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung zum
Sammeln und Trocknen eines Kihimittels in einer
Klimaanlage nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 35
zeichnet, dass das spanlose Umformen in wenig-
stens drei, bevorzugt vier Schritten mit jeweils ver-
schiedenen Formwerkzeugen (53) erfolgt.

Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung zum 40
Sammeln und Trocknen eines Kihimittels in einer
Klimaanlage nach Anspruch 4 oder 5, gekennzeich-
net durch spanloses Formen eines Gewindes in die
Durchtrittséffnung (43) und Einschrauben der Si-
cherheitsarmatur (45) in die Durchtrittséffnung (43). 45
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