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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Kaltege-
rat, insbesondere ein Haushaltskaltegerat, mit mehreren
Temperaturzonen, und ein Verfahren zu dessen Ferti-
gung.

[0002] Wenn mehrere Temperaturzonen mit in Reihe
verbunden Verdampfern gekiihlt werden sollen, wird fiir
die kaltere Temperaturzone eine im Verhaltnis zu ihrem
Volumen wesentlich gréRere Verdampferflache bendétigt
als fur die warmere. Deswegen ist bei Kéltegeraten mit
Normalkihlfach und Frostfach im Normalkiihlfach nur an
der Rickwand ein Verdampfer vorgesehen, wohingegen
das Frostfach an bis zu finf Wanden von Verdampfer-
platten umgeben sein kann. Diese notwendigerweise
dreidimensionale Struktur macht die Fertigung und Mon-
tage der Verdampfer aufwendig.

[0003] Aus DE 8325574 U1 ist ein Kaltegerat mit Nor-
malkihlfach und Frostfach bekannt, bei dem eine in Roll-
bond-Technik gefertigte Platine sich tUber die Riickwan-
de von Normalkuhlfach und Frostfach erstreckt. Eine Ein-
spritzstelle fir das Kaltemittel und ein Anschluss fiir eine
Saugleitung sind an dem an der Riickwand des Gefrier-
fachs befestigten Abschnitt der Platine gebildet. Um das
Gefrierfach auch Uber seine anderen Wande kiihlen zu
kénnen, ist an diesen eine Rohrleitung verlegt und mit
Anschlissen an der Platine verbunden.

[0004] Die Kombination verschiedener Fertigungs-
techniken macht den Verdampferaufbau aufwendig. Da
Kaltemittel vom Platinenabschnitt des Normalkiihlfachs
zudemdes Frostfachs zuriickflieRen muss, um die Saug-
leitung zu erreichen, kommt es zu einem unerwiinschten
Warmetransport vom Normalkihlfach zum Frostfach.
[0005] EP 1 712 857 A2 schlagt vor, den Rollbond-
Verdampfer aus Kostengriinden durch einen Aufbau mit
Tube-on-Sheet-Elementen zu ersetzen, die an den ver-
schiedenen Seiten des Frostfachs und der Rickwand
des Normalkuhlfachs montiert werden. Auch hier ist die
Montage aufwendig, da offenbar im Laufe der Montage
Rohrabschnitte der verschiedenen Elemente unterein-
ander verbunden werden missen. EP 2 040 015 A2 of-
fenbart ein Verfahren zum Fertigen eines Kaltegerats
und ein Kaltegerdt gemal dem Oberbegriff des An-
spruchs 5.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist, ein Kaltegerat mit
mehreren Temperaturzonen, bei dem ein Verdampfer
kostengtinstig und prozesssicher montierbar ist, und ein
Verfahren zu dessen Fertigung anzugeben.

[0007] Die Aufgabe wird zum einen gel6st durch ein
Verfahren zum Fertigen eines Kéltegerats, insbesondere
eines Haushaltskaltegerats, mit wenigstens einer ersten
und einer zweiten Temperaturzone gemaf Anspruch 1,
bei dem

a) ein erstes und ein zweites Flachengebilde aus
Kaltemittelrohr geformt werden, die sich in einer
Ebene erstrecken und tiber einen Rohrabschnitt zu-
sammenhangen,
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b) ein zu einer Einspritzstelle des ersten Flachenge-
bildes verlaufender Drosselrohrabschnitt an dem
verbindenden Rohrabschnitt befestigt wird,

c) wenigstens ein Abschnitt des ersten Flachenge-
bildes, der zum zweiten Flachengebilde benachbart
ist, aus der Ebene herausgeschwenkt wird, und

d) die Flachengebilde einander angenahert werden
und dabei der verbindende Rohrabschnitt und der
daran befestigte Drosselrohrabschnitt gekriimmt
werden.

[0008] Die Platzierung der Flachengebilde in einer
Ebene ermdglicht eine einfache und effiziente Formung
der Flachengebilde aus Kaltemittelrohr, insbesondere
aus einem einzigen Kaltemittelrohr, das sich einteilig
durchgehend durch die Flachengebilde erstreckt. We-
nigstens ein Abschnitt des ersten Flachengebildes muss
spater aus der Ebene herausgeschwenkt werden, umim
fertigen Kaltegerat einen ersten Verdampfer zu erhalten,
der sich wenigstens an einer Riickwand und einer der
zweiten Temperaturzone zugewandten Wand der ersten
Temperaturzone erstreckt. Um die Liicke, die dadurch
zwischen dem ersten und dem zweiten Flachengebilde
entsteht, zu schlielRen, werden die Flachengebilde ein-
ander angenahert. Dabei wird der Rohrabschnitt, der die
Flachengebilde verbindet, notwendigerweise gekrimmt.
Indem zuvor der Drosselrohrabschnitt an diesem Rohr-
abschnitt befestigt worden ist, wird er gezwungen, sich
in derselben Weise zu krimmen wie der die Flachenge-
bilde verbindende Rohrabschnitt; ein Abknicken, das die
Durchlassigkeit des Drosselrohrabschnitts und damit die
Funktionsfahigkeit des Kaltegerats beeintrachtigen
kénnte, wird so verhindert.

[0009] Die fertigen Flachengebilde kénnen anschlie-
Rend an Innenbehaltern der ersten und der zweiten Tem-
peraturzone montiert werden. Dabei kann der aus der
Ebene herausgeschwenkte Abschnitt des ersten Fla-
chengebildes in einen Zwischenraum zwischen den In-
nenbehaltern Platz finden.

[0010] Im Rahmen des Schrittes a) kdnnen Substrate,
vorzugsweise in Form von gut warmeleitenden Blechen,
in der Ebene angeordnet werden, um anschlieRend die
Flachengebilde durch Verlegen des Kaltemittelrohrs auf
den Substraten erhalten. ZweckmaRigerweise kann da-
bei das Kaltemittelrohr auf den Substraten befestigt wer-
den, so dass formstabile, beim anschlieRenden Einbau
im Kéltegeratguthandhabbare Verdampfer gebildet wer-
den.

[0011] Alternativ kann ein warmeleitendes Substrat
zunachst an den Innenbehaltern angebracht werden, um
anschlieRend die Flachengebilde auf den Substraten zu
montieren. Da ein solches Substrat nicht die Aufgabe
hat, die Flachengebilde vor ihrem Einbau im Kaltegerat
zu stabilisieren, kann es sehr diinnwandig und hochfle-
xibel sein.

[0012] Zum andern wird die Aufgabe geldst durch ein
Kaltegerat, insbesondere ein Haushaltskaltegerat, ge-
maf Anspruch 5, mit wenigstens einer ersten und einer
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zweiten Temperaturzone und einem ersten Verdampfer
zumKiihlen der ersten Temperaturzone und einem zwei-
ten Verdampfer zum Kiihlen der zweiten Temperaturzo-
ne, bei dem beide Verdampfer jeweils ein auf wenigstens
einem Substrat verlegtes Flachengebilde aus Kaltemit-
telrohr umfassen und durch einen gekriimmten Kaltemit-
telrohrabschnitt in Reihe verbunden sind, und ein zu ei-
ner Einspritzstelle des ersten Verdampfers verlaufender
Ausgleichs-Drosselrohrabschnitt am gekrimmten Kalte-
mittelrohrabschnitt befestigt ist.

[0013] Unter einem Kaltegerat wird insbesondere ein
Haushaltskaltegerat verstanden, also ein Kaltegerat, das
zur Haushaltsfiihrung in Haushalten oder eventuell auch
im Gastronomiebereich eingesetzt wird und insbesonde-
re dazu dient, Lebensmittel und/oder Getranke in haus-
haltsiiblichen Mengen bei bestimmten Temperaturen zu
lagern, wie beispielsweise ein Kiihlschrank, ein Gefrier-
schrank, eine Kiihlgefrierkombination, eine Gefriertruhe
oder ein Weinlagerschrank.

[0014] Um sicherzustellen, dass die Krimmung des
Ausgleichs-Drosselrohrabschnitts der des verbindenden
Rohrabschnitts exakt folgt, sollte der Drosselrohrab-
schnitt am verbindenden Kaltemittelrohrabschnitt an
mehreren Uber dessen Lange verteilten Punkten oder
gar kontinuierlich befestigt sein.

[0015] Der Drosselrohrabschnitt kann am gekrimm-
ten Kaltemittelrohrabschnitt durch ein den verbindenden
Kaltemittelrohrabschnitt und den Drosselrohrabschnitt
umgebendes und sie aneinanderdriickendes Element
befestigt sein, wie etwa einen Kabelbinder, einen
Schrumpfschlauch, ein um die Rohrabschnitte herumge-
wickeltes, eventuell selbstklebendes Band oder derglei-
chen. Da der Kabelbinder nur eine punktuelle Befesti-
gung gewabhrleistet, sind die Kabelbinder vorzugsweise
zu mehreren Uber die Lange des Drosselrohrabschnitts
verteilt.

[0016] Alternativ kann der Drosselrohrabschnitt am
gekrimmten Kaltemittelrohrabschnitt durch Kleben, L6-
ten oder Schweilen befestigt sein; auf diese Weise ist
insbesondere eine kontinuierliche Befestigung iber we-
nigstens einen Teil des Drosselrohrabschnitts hinweg
moglich.

[0017] Das Kleben kann durch Einbringen eines Kleb-
stoffs zwischen den verbindenden Kaltemittelrohrab-
schnitt und den Drosselrohrabschnitt oder durch ein Um-
wickeln beider mit einem Klebeband erfolgen.

[0018] Derdie Verdampferverbindende Rohrabschnitt
kann mit den sich auf den Substraten der Verdampfer
erstreckenden Flachengebilden einteilig sein; vorzugs-
weise erstreckt sich ein einziges Kaltemittelrohr einteilig
von der Einspritzstelle des ersten Verdampfers wenigs-
tens bis zu einem Sauganschluss des zweiten Verdamp-
fers.

[0019] Ein an sich bekannter Saugrohrwarmetau-
scher, der Kaltemitteldampfaufdem Weg zum Verdichter
vorwarmt, um ein Betauen der Saugleitung und damit
verbundene Effizienzverluste zu vermeiden, sollte hier
durch einen im Kaltemittelkreislauf stromaufwarts vom
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Ausgleichs-Drosselrohrabschnitt gelegenen Drossel-
rohrabschnitt und ein stromabwarts vom zweiten Ver-
dampfer gelegenes Saugrohr gebildet sein.

[0020] Um einen unerwiinschten Warmetransport von
der zweiten zur ersten Temperatorzone zu vermeiden,
sollte das Saugrohr, anders als in DE 8325574 U1 ge-
zeigt, vom zweiten Flachengebilde ausgehen.

[0021] Die erste und die zweite Temperaturzone des
Kaltegerats sind vorzugsweise durch eine Wand ge-
trennt, in der sich ein Teil, des ersten Verdampfers er-
streckt. Dieser Teil und ein Teil des ersten Verdampfers,
der eine Rickwand der ersten Temperaturzone ein-
nimmt, kdnnen getrennte oder einteilig zusammenhan-
gende Substrate haben.

[0022] Der gekrimmte Kaltemittelrohrabschnitt kann
dann jeweils an Rickwanden der ersten und zweiten
Temperaturzone angeordnete Teile der Verdampfer ver-
binden und zur Vorderkante der Wand hin ausgelenkt
sein.

[0023] Die erste und die zweite Temperaturzone sind
vorzugsweise durch einen gemeinsamen einteiligen In-
nenbehalter begrenzt, der ggf. auch die oben erwahnte
Wand bilden kann.

[0024] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von
Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die bei-
gefligten Figuren. Es zeigen:

Fig. 1 Verdampfer fiir ein Kéltegerat geman einerers-
ten Ausgestaltung der Erfindung in ebener An-
ordnung;

Fig.2 eine Anordnung, bei der Abschnitte eines der
Verdampfer aus der Ebene herausgeschwenkt
sind;

eine Teilansicht eines Innenbehalters des Kal-
tegerats mit den daran montierten Verdamp-
fern; und

Fig. 3

Fig.4 ein Flachengebilde aus Kaltemittelrohr und ei-
nen Innenbehalter fir ein Kéltegerat geman ei-

ner zweiten Ausgestaltung der Erfindung.

[0025] Fig. 1 zeigt eine Anordnung von Verdampfern
in einem frihen Stadium der Montage eines erfindungs-
gemalen Kaltegerats. Die Verdampfer 1, 2 umfassen
hier jeweils voneinander getrennte metallische Substrate
3, die aufeiner nicht dargestellten Unterlage ausgebreitet
sind und an denen jeweils ein Flachengebilde 1’, 2’ aus
in Maandern verlaufendem Kaltemittelrohr 7 verlegt und
verlotet oder in anderer geeigneter Weise befestigt ist.
Die Substrate 3 kénnen hier in sich steife Bleche sein.
Das ein Kaltemittelrohr 7 verlauft hier einteilig durchge-
hend durch beide Verdampfer 1, 2. Das Substrat 3 des
Verdampfers 1 isthierin drei Abschnitte 4, 5, 6 gegliedert.
Die Abschnitte 4, 5, 6 kdnnen wie gezeigt korperlich ge-
trennt sein, sie kdnnten aber auch einteilig zusammen-
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hangend ausgefiihrt und eventuell durch ein spateres
Biegen erleichternde Schlitze voneinander abgegrenzt
sein. Das Substrat 3 des Verdampfers 2 ist einteilig.
[0026] An einen stromabwartigen Anschluss 8 des
Verdampfers 2 ist ein Saugrohr 9 angefiigt, das vorge-
sehen ist, um im in einer spateren Phase der Montage
mit einem (nicht dargestellten) Verdichter des Kaltege-
rats verbunden zu werden. Zwischen zwei Durchstichen
10, 11 ist ein Drosselrohr 12 innerhalb des Saugrohrs 9
gefuihrt, um in an sich bekannter Weise einen Saugrohr-
Warmetauscher 13 zu bilden. Von dem - hier nahe des
Anschlusses 8 zwischen dem Substratabschnitt 6 des
Verdampfers 1 und dem Verdampfer 2 gelegenen -
Durchstich 11 aus verlauft ein Abschnitt 14 des Drossel-
rohrs 12 neben den Substratabschnitten 6, 5 her bis zu
einer Einspritzstelle 15 an einer von den anderen Sub-
stratabschnitten 5, 6 abgewandten Ecke des Substrat-
abschnitts 4.

[0027] Im Flachengebilde 1’ verlauft das Kaltemittel-
rohr 7 von der Einspritzstelle 15 aus in Maandern Gber
den Substratabschnitt 4 bis zu einer der Einspritzstelle
15 gegeniberliegenden Ecke, Uberbriickt dort einen
Spalt zwischen den Substratabschnitten 4, 5, Gberquert
auf gerader Linie den Substratabschnitt 5 und einen wei-
teren Spalt, verlauft in Maandern tber den Substratab-
schnitt 6 und kehrt schlieBlich zum Substratabschnitt 5
zurlick, um dort weitere Maander zu bilden. Das Kalte-
mittelrohr 7 verlasst den Substratabschnitt 5 an einer kur-
zen Kante 16 und bildet anschlief3end einen geradlinigen
Rohrabschnitt 17, der sich benachbart zum Abschnitt 14
des Drosselrohrs 12 neben dieser Kante 16 und einer
Kante 18 des Verdampferabschnitts 6 her zum Verdamp-
fer 2 erstreckt, um in dessen Flachengebilde 2’ Uiberzu-
gehen.

[0028] Die nebeneinanderherlaufenden Abschnitte 14
des Drosselrohrs 12 und 17 des Kaltemittelrohrs 7 sind
in Fig. 1 wahrend des Umwickelns mit einem Klebeband
19 gezeigt. Nach Fertigstellung sollte sich die Umwick-
lung Uber die gesamte Lange der Kante 18 des Verdamp-
ferabschnitts 6 erstrecken. Anstatt durch das Klebeband
19 kénnten die Abschnitte 14, 17 auch durch mehrere
Uber ihre Lange verteilte Kabelbinder aneinander befes-
tigt sein, wobei diese so fest angezogen sein missen,
dass sie nicht entlang der Abschnitte 14, 17 verrutschen
bzw. auch ein Verrutschen der Abschnitte 14, 17 gegen-
einander in ihrer Langsrichtung verhindern. Weitere Al-
ternativen sind das Verldten oder Verschweil’en der Ab-
schnitte 14, 17 miteinander, wobei auch hier die Ab-
schnitte 14, 17 vorzugsweise an mehreren voneinander
beabstandeten Punkten oder kontinuierlich miteinander
verbunden sein sollten.

[0029] Da die Anordnung in der Konfiguration der Fig.
1 platzsparend und sicher stapelbar ist, kann sie vorge-
fertigt und zu einem Ort transportiert werden, an dem ihr
Einbau in das Kaltegerat erfolgen soll.

[0030] Am Einbauort werden die Substratabschnitte 4
und 6 wie in Fig. 2 gezeigt aus der Ebene des Abschnitts
5 und des Verdampfers 2 herausgeklappt, um anschlie-
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Rend, wie in Fig. 3 zu sehen, an einer Decke 20 bzw.
einem Boden eines eine erste Temperaturzone 21 bil-
denden Frostfachs eines in an sich bekannter Weise aus
Kunststoff einteilig tiefgezogenen Innenbehalters 22 be-
festigt zu werden.

[0031] Nach dem Klappen des Substratabschnitts 6 in
die Vertikale klafft zwischen dem zur Anbringung an einer
Ruckwand 23 des Frostfachs vorgesehenen Substratab-
schnitt 5 und dem zur Anbringung an einer Riickwand
24 eines eine zweite Temperaturzone 25 bildenden Nor-
malkihlfachs vorgesehenen Verdampfer 2 eine breite
Licke 26. Diese muss weitgehend geschlossen werden,
damitder Verdampfer 2am Normalkiihifach nahe andes-
sen Decke 27 montiert werden und das Normalkihlfach
auf seiner gesamten Hohe wirksam kiihlen kann. Des-
halb werden, wenn gemaf Pfeilen A in Fig. 2 der Ver-
dampfer 2 auf den Substratabschnitt 5 des Frostfachs
zu verschoben wird, die aneinander befestigten Ab-
schnitte 14, 17 des Drosselrohrs 12 und des Kéaltemittel-
rohrs 7 gemafl einem Pfeil B nach unten ausgelenkt. Da-
bei verhindert das Kaltemittelrohr 7 aufgrund seines re-
lativ groen Durchmessers ein Knicken der Abschnitte
14, 17 auf engem Radius, das zu einem Verschluss oder
einer UbermaRigen Querschnittsverengung des Ab-
schnitts 14 fuhren kdnnte.

[0032] Durchdie Auslenkung bekommen die Abschnit-
te 14, 17, wie in Fig. 3 gezeigt, einen haarnadelartig ge-
krimmten Verlauf mit zwei geraden oder schwach ge-
krimmten Schenkeln 28 und einem die Schenkel 28 ver-
bindenden, stark gekriimmten Bogen 29. Die Decke 27
des Normalkuhlfachs 25 und der Boden des Frostfachs
begrenzen einen Spalt, der spater ausgeschaumt wird,
um eine Wand 30 zwischen dem Frostfach 21 und dem
Normalkihlfach 25 zu bilden. In dieser Wand 30 oder in
einem benachbarten Bereich einer Seitenwand des Kor-
pus finden beim fertigen Kaltegerat die gekrimmten Ab-
schnitte 14, 17 Platz, wobei der Bogen 29 einer Vorder-
kante 31 der Wand 30 zugewandt ist.

[0033] Fig. 4 zeigt Flachengebilde 1°, 2’ fur ein Kalte-
gerat geman einer zweiten Ausgestaltung der Erfindung
in einer zu Fig. 1 analogen perspektivischen Ansicht. Der
Verlauf des Kaltemittelrohrs 7 in diesen Flachengebilden
1’, 2’ ist derselbe wie in Fig. 1; es fehlen allerdings die
Substrate 3, auf denen in Fig. 1 das Kaltemittelrohr 7
befestigt ist. Die Mdander der Flachengebilde 1’, 2’ sind
hier geformt, indem das Kaltemittelrohr 7 um Vorspriinge
32 einer Arbeitsunterlage 33 herumgeschlungen wurde.
Die Gestalt der Flachengebilde 1’, 2’ ist durch die Anord-
nung der Vorspringe 32 fest vorgegeben und kann
schnell und prazise ohne MalRnehmen beliebig oft repro-
duziert werden, indem die fertigen Flachengebilde 1’, 2’
von der Arbeitsunterlage 33 abgehoben und die Arbeits-
unterlage 33 erneut benutzt wird.

[0034] Wie die Verdampferanordnungen in der Konfi-
guration der Fig. 1 kdnnen die fertigen, einteilig zusam-
menhangenden Flachengebilde 1°, 2' gestapelt und
platzsparend transportiert werden, um spater an einem
in unteren Teil von Fig. 4 gezeigten Innenbehalter 22
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montiert zu werden.

[0035] Die Gestalt dieses Innenbehalters 22 ist die
gleiche wie in Fig. 3; zwischen der Decke 27 eines Nor-
malkiihlfachs 25 und dem Boden eines Frostfachs 21
erstreckt sich ein Spalt. Anders als im Fall der Fig. 3 sind
warmeleitende Substrate 3 an den Rickwénden 23, 24,
von Normalkihlfach 25 und Frostfach, an einer Decke
20 und am Boden des Frostfachs 21 angebracht. Bei
diesen Substraten 3 handelt es sich um diinne metalli-
sche Folien, z.B. aus Aluminium. Aufgrund ihrer geringen
Dicke kdnnen diese Substrate mit minimalem Aufwand,
z.B. durch Abwickeln von einer Rolle und Abreil3en ent-
lang einer Schneidkante, in der bendétigten Lange bereit-
gestellt und auf den Innenbehalter 22 aufgeklebt werden.
Im hier gezeigten Fall ist die Zahl der anzubringenden
Substrate minimiert, indem sich ein Substrat einteilig
Uber Decke 20, Riickwand 23 und Boden des Frostfachs
21 erstreckt.

[0036] Durch Biegen entlang zweier strichpunktierter
Linien werden zwei Abschnitte 4’, 6’ des Flachengebildes
1’ aus der Ebene des Flachengebildes 2’ herausge-
klappt, wahrend ein mittlerer Abschnitt 5’ des Flachen-
gebildes 1’ in dieser Ebene oder einer zu ihr parallelen
Ebene verbleibt. Die so erhaltene Anordnung wird an den
Substraten 3 warmeleitend verklebt, wobei der Abschnitt
6’ am Boden und der Abschnitt 4’ an der Decke 20 des
Frostfachs 21 Platz findet.

BEZUGSZEICHEN
[0037]

1 Verdampfer
1 Flachengebilde

Verdampfer
2 Flachengebilde
3 Substrat

4 Substratabschnitt
4 Abschnitt des Flachengebildes 1
5 Substratabschnitt
5 Abschnitt des Flachengebildes 1
6 Substratabschnitt
6’ Abschnitt des Flachengebildes 1

7 Kaltemittelrohr
8 Anschluss
9 Saugrohr

10  Durchstich

11 Durchstich

12  Drosselrohr

13  Saugrohr-Warmetauscher
14 Abschnitt (des Drosselrohrs)
15  Einspritzstelle

16  Kante

17 Abschnitt (des Kéltemittelrohrs)
18 Kante

19  Klebeband

20 Decke

21 Frostfach

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

22 Innenbehalter
23  Rickwand

24  Rickwand

25  Normalkihlfachs

26  Licke

27  Decke
28  Schenkel
29 Bogen
30 Wand

31 Vorderkante
32  Vorsprung
33  Arbeitsunterlage

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Fertigen eines Kaltegerats, insbe-
sondere eines Haushaltskaltegerats, mitwenigstens
einer ersten und einer zweiten Temperaturzone (21,
25), bei dem

a) ein erstes und ein zweites Flachengebilde (1°,
2’) aus Kaltemittelrohr geformt werden, die sich
in einer Ebene erstrecken und Uber einen Rohr-
abschnitt (17) zusammenhangen,

b) ein zu einer Einspritzstelle (15) des ersten
Flachengebildes (1’) verlaufender Drosselrohr-
abschnitt (14) an dem verbindenden Rohrab-
schnitt (17) befestigt wird,

c) wenigstens ein Abschnitt des ersten Flachen-
gebildes (1’), der zum zweiten Flachengebilde
(2’) benachbart ist, aus der Ebene herausge-
schwenkt wird, und

d) die Flachengebilde (1’, 2’) einander angena-
hert werden und dabei der verbindende Rohr-
abschnitt (17) und der daran befestigte Drossel-
rohrabschnitt (14) gekrimmt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem
e) die Flachengebilde (1°,2’) an Wanden (20, 23, 24)
der ersten und der zweiten Temperaturzone (21, 25)
montiert werden.

3. Verfahrennach Anspruch 1 oder 2, beidem in Schritt
a) Substrate (3) eines ersten und eines zweiten Ver-
dampfers (1, 2) in der Ebene angeordnet werden
und die Flachengebilde (1’, 2’) durch Verlegen des
Kaltemittelrohrs (7) auf den Substraten (3) erhalten
werden.

4. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem vor dem Schritt
e) ein warmeleitendes Substrat (3) an den Wanden
(20, 23, 24) angebracht wird.

5. Kaltegerat, insbesondere Haushaltskaltegerat, mit
wenigstens einer ersten und einer zweiten Tempe-
raturzone (21, 25) und einem ersten Verdampfer (1)
zum Kuhlen der ersten Temperaturzone (21) und ei-
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nem zweiten Verdampfer (2) zum Kihlen der zwei-
ten Temperaturzone (25), wobei beide Verdampfer
(1, 2) jeweils ein auf wenigstens einem Substrat (3)
verlegtes Flachengebilde (1’, 2’) aus Kaltemittelrohr
umfassen und durch einen gekrimmten Kaltemittel-
rohrabschnitt (17) in Reihe verbunden sind, da-
durch gekennzeichnet, dass ein zu einer Einspritz-
stelle (15) des ersten Verdampfers (1) verlaufender
Ausgleichs-Drosselrohrabschnitt (14) am gekrimm-
ten Kaltemittelrohrabschnitt (17) befestigt ist.

Kaltegerat nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ausgleichs-Drosselrohrab-
schnitt (14) am gekrimmten Kaltemittelrohrab-
schnitt (17) an mehreren tber dessen Lange verteil-
ten Punkten befestigt ist.

Kaltegerat nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Drosselrohrabschnitt (14)
am gekrimmten Kaltemittelrohrabschnitt (17) durch
ein den gekrimmten Kaltemittelrohrabschnitt und
den Ausgleichs-Drosselrohrabschnitt umgebendes
und sie aneinanderdriickendes Element (19) befes-
tigt ist.

Kaltegerat nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Drosselrohrabschnitt am
gekrimmten Kaltemittelrohrabschnitt (17) durch
Kleben, Léten oder Schweilen befestigt ist.

Kaltegerat nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der die Verdampfer
(1, 2) verbindende Rohrabschnitt (17) mit den sich
aufden Substraten (3) der Verdampfer (1, 2) erstre-
ckenden Flachengebilden (1, 2) einteilig ist.

Kaltegerat nach einem der Anspriiche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Kaltemittelrohr (7)
sich einteilig von der Einspritzstelle (15) des ersten
Verdampfers (1) wenigstens bis zu einem Saugan-
schluss (8) des zweiten Verdampfers erstreckt.

Kaltegerat nach einem der Anspriiche 5 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass ein im Kaltemittel-
kreislauf stromaufwarts vom Ausgleichs-Drossel-
rohrabschnitt (14) gelegener Abschnitt des Drossel-
rohrs (11) und ein stromabwarts vom zweiten Ver-
dampfer (2) gelegenes Saugrohr (9) einen Warme-
tauscher (13) bilden.

Kaltegerat nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Saugrohr (9) vom zweiten Fla-
chengebilde (2’) ausgeht.

Kaltegerat nach einem der Anspriiche 5 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste und die
zweite Temperaturzone (21, 25) durch eine Wand
(30) getrennt sind, in der sich ein Abschnitt (6) des
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14.

15.

ersten Verdampfers (1) erstreckt.

Kaltegerat nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der gekrimmte Kaltemittelrohrab-
schnitt (17) jeweils an Rickwanden (23. 24) der ers-
ten und zweiten Temperaturzone angeordnete Ab-
schnitte (2’, 5°) der Flachengebilde (1°, 2’) verbindet
und zur Vorderkante (31) der Wand (30) hin ausge-
lenkt ist.

Kaltegerat nach einem der Anspriiche 5 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste und die
zweite Temperaturzone (21, 25) durch einen ge-
meinsamen einteiligen Innenbehalter (22) begrenzt
sind.

Claims

Method for manufacturing a refrigeration appliance,
in particular a household refrigeration appliance,
with at least a first and a second temperature zone
(21, 25), in which

a) a first and a second area structure (1’, 2’) are
formed from coolant pipe, which extend in a
plane and are joined together via a pipe section
(17),

b) a capillary pipe section (14) running towards
an injection point (15) of the first area structure
(1) is fastened to the connecting pipe section
(17),

c) at least one section of the first area structure
(1), which is adjacent to the second area struc-
ture (2"), is pivoted out from the plane, and

d) the area structures (1’, 2’) are brought closer
together, and in doing so the connecting pipe
section (17) and the capillary pipe section (14)
fastened thereto are bent.

Method according to claim 1, in which

e) the area structures (1’, 2') are mounted on walls
(20, 23, 24) of the first and the second temperature
zone (21, 25).

Method according to claim 1 or 2, in which in step a)
substrates (3) of a first and a second evaporator (1,
2) are arranged in the plane and the area structures
(1’, 2) are obtained by laying the coolant pipe (7) on
the substrates (3).

Method according to claim 2, in which a thermally
conductive substrate (3) is attached to the walls (20,
23, 24) before step e).

Refrigeration appliance, in particular household re-
frigeration appliance, with at least a first and a sec-
ond temperature zone (21, 25) and a first evaporator
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(1) for cooling the first temperature zone (21) and a
second evaporator (2) for cooling the second tem-
perature zone (25), wherein both evaporators (1, 2)
comprise an area structure (1’, 2’) made from coolant
pipe laid on at least one substrate (3) in each case
and are connected in series by a bent coolant pipe
section (17), characterised in that an equalising
capillary pipe section (14) running towards an injec-
tion point (15) of the first evaporator (1) is fastened
to the bent coolant pipe section (17).

Refrigeration appliance according to claim 5, char-
acterised in that the equalising capillary pipe sec-
tion (14) is fastened to the bent coolant pipe section
(17) at a plurality of points distributed over its length.

Refrigeration appliance according to claim 5 or 6,
characterised in that the capillary pipe section (14)
is fastened to the bent coolant pipe section (17) by
an element (19) which surrounds the bent coolant
pipe section and the equalising capillary pipe section
and presses them together.

Refrigeration appliance according to claim 5 or 6,
characterised in that the capillary pipe section is
fastened to the bent coolant pipe section (17) by ad-
hesive bonding, soldering or welding.

Refrigeration appliance according to one of claims
5 to 8, characterised in that the pipe section (17)
connecting the evaporators (1, 2) is in one piece with
the area structures (1’, 2') extending on the sub-
strates (3) of the evaporators (1, 2).

Refrigeration appliance according to one of claims
510 9, characterised in that a coolant pipe (7) ex-
tends in one piece from the injection point (15) of the
firstevaporator (1) at least up to a suction connection
(8) of the second evaporator.

Refrigeration appliance according to one of claims
5 to 10, characterised in that a section of the cap-
illary pipe (11) lying upstream of the equalising cap-
illary pipe section (14) in the coolant circuit and a
suction pipe (9) lying downstream of the second
evaporator (2) form a heat exchanger (13).

Refrigeration appliance according to claim 11, char-
acterised in that the suction pipe (9) starts from the
second area structure (2’).

Refrigeration appliance according to one of claims
5to 12, characterised in that the first and the sec-
ond temperature zone (21, 25) are separated by a
wall (30), in which a section (6) of the first evaporator
(1) extends.

Refrigeration appliance according to claim 13, char-
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15.

acterised in that the bent coolant pipe section (17)
connects sections (2, 5’) of the area structure (1°,
2’) arranged on rear walls (23, 24) of the first and
second temperature zone in each case and is de-
flected towards the front edge (31) of the wall (30).

Refrigeration appliance according to one of claims
5 to 14, characterised in that the first and the sec-
ond temperature zone (21, 25) are delimited by a
common one-piece inner container (22).

Revendications

Procédé de fabrication d’un appareil frigorifique, en
particulier d’'un appareil frigorifique ménager, avec
au moins une premiére et une deuxiéme zone de
température (21, 25), dans lequel

a) une premiére et une deuxieéme structure plane
(1’,2’) s’étendant dans un plan et reliées via une
section de tuyau (17) sont formées au départ
d’un tuyau a agent frigorifique

b) une section de tuyau d’étranglement (14)
s’étendant vers un point d’injection (15) de la
premiere structure plane (1) est fixée a la sec-
tion de tuyau de liaison (17),

c) au moins une section de la premiére structure
plane (1’) voisine a la deuxieme structure plane
(2) est pivotée en dehors du plan, et

d) les structures planes (1’, 2’) sont approchées
I'une de l'autre et ce faisant, la section de tuyau
de liaison (17) et la section de tuyau d’étrangle-
ment (14) y fixée sont courbées.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel

e) les surfaces planes (1°, 2°) sont montées sur des
parois (20, 23, 24) de la premiére et de la deuxieme
zone de température (21, 25).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, dans lequel
dansl’étape a) des substrats (3) d’'un premieretd’'un
deuxieme évaporateur (1, 2) sont disposés dans le
plan et les surfaces planes (1’, 2°) sont obtenues en
déplacant le tuyau a agent frigorifique (7) sur les
substrats (3).

Procédé selon la revendication 2, dans lequel avant
I’étape e), un substrat thermoconducteur (3) est ap-
posé sur les parois (20, 23, 24).

Appareil frigorifique, en particulier appareil frigorifi-
que ménager, avec au moins une premiére et une
deuxieme zone de température (21, 25) et un pre-
mier évaporateur (1) pour le refroidissement de la
premiere zone de température (21) et un deuxieme
évaporateur (2) pour le refroidissement de la deuxie-
me zone de température (25), dans lequel les deux
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évaporateurs (1, 2) comprennent respectivement
une surface plane (1’, 2’) en tuyau a agent frigorifique
déposée sur au moins un substrat (3) et reliées en
série via une section de tuyau a agent frigorifique
courbée (17), caractérisé en ce qu’une section de
tuyau d’étranglement de compensation (14) s’éten-
dant vers un point d’injection (15) du premier éva-
porateur (1) est fixée a la section de tuyau a agent
frigorifique courbée (17).

Appareil frigorifique selon la revendication 5, carac-
térisé en ce que la section de tuyau d’étranglement
de compensation (14) est fixée a la section de tuyau
a agent frigorifique courbée (17) en plusieurs points
répartis sur sa longueur.

Appareil frigorifique selon la revendication 5 ou 6,
caractérisé en ce que la section de tuyau d’étran-
glement (14) est fixée a la section de tuyau a agent
frigorifique courbée (17) via un élément (19) entou-
rant la section de tuyau a agent frigorifique courbée
et la section de tuyau d’étranglement de compensa-
tion et les pressant 'une contre l'autre.

Appareil frigorifique selon la revendication 5 ou 6,
caractérisé en ce que la section de tuyau d’étran-
glement est fixée a la section de tuyau a agent fri-
gorifique courbée (17) par collage, brasage ou sou-
dage.

Appareil frigorifique selon 'une des revendications
5 a 8, caractérisé en ce que la section de tuyau
(17) reliant les évaporateurs (1, 2) est en une seule
piece avec les surfaces planes (1’, 2°) s’étendant sur
les substrats (3) des évaporateurs (1, 2) .

Appareil frigorifique selon l'une des revendications
5 a9, caractérisé en ce qu’un tuyau a agent frigo-
rifique (7) s’étend en une piece du point d’injection
(15) du premier évaporateur (1) au moins jusqu’a un
raccordement d’aspiration (8) du deuxieme évapo-
rateur.

Appareil frigorifique selon 'une des revendications
5 a 10, caractérisé en ce qu’une section du tuyau
d’étranglement (11) disposée dans le circuit a agent
frigorifique en amont de la section de tuyau d’étran-
glement de compensation (14) et un tuyau d’aspira-
tion (9) situé en aval du deuxiéme évaporateur (2)
constituent un échangeur de chaleur (13).

Appareil frigorifique selon la revendication 11, ca-
ractérisé en ce que le tuyau d’aspiration (9) part de
la deuxiéme surface plane (2').

Appareil frigorifique selon l'une des revendications
5 a 12, caractérisé en ce que la premiere et la
deuxiéme zone de température (21, 25) sont sépa-
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rées par une paroi (30) dans laquelle une section (6)
du premier évaporateur (1) s’étend.

14. Appareil frigorifique selon la revendication 13, ca-

ractérisé en ce que la section de tuyau a agent fri-
gorifique courbée (17) relie des sections (2', 5°) des
surfaces planes (1’, 2°) respectivement disposées
sur des parois arriere (23, 24) de la premiére et de
la deuxieme zone de température et est déviée vers
le bord avant (31) de la paroi (30).

15. Appareil frigorifique selon I'une des revendications

5 a 14, caractérisé en ce que la premiére et la
deuxieme zone de température (21, 25) sont délimi-
tées par un contenantintérieur commun en une seu-
le piece (22).
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