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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Anordnen eines elektrischen oder elektronischen
Bauelementes an einem Kuhl- und/oder Gefriergerat.
[0002] Nach dem Stand der Technik werden zur elek-
trischen Versorgung von Verbrauchern in Kuhl- und/oder
Gefriergeraten oder zur Signallibertragung utblicherwei-
se mit Kunststoff ummantelte Kabel mit einem ein- oder
mehradrigem Verbund von Adern aus Metall verwendet.
Diese werden mittels Halterungen, Clips oder Klebeban-
dern an den Bauteilen des Kiihlschranks, insbesondere
bei geschaumten Isolierungen schaumseitig befestigt.
[0003] Einzelne Sensoren oder etwa Heizelemente
werden ebenfalls durch passende Befestigungsmaoglich-
keiten an den dafiir vorgesehenen Stellen befestigt und
dann durch Kabel elektrisch versorgt und/oder fir eine
Signaliibertragung an entsprechende Kabel angeschlos-
sen.

[0004] Die Montage dieser elektrischen Bauelemente
erfolgt GrofRteils manuell mit hohem Aufwand und gewis-
ser Fehlerquote, da die Bauelemente teilweise, wie ins-
besondere Kabel in Inrer Form undefiniert und teilweise,
wie insbesondere empfindliche Sensoren oder grofie
Bauteile schwer handelbar sind.

[0005] Ein denkbarer Fehlerfall besteht darin, wenn
nach der Montage der Kabel oder sonstiger Bauelemente
der Montageraum, d.h. der Raum zwischen Innenbehél-
ter und Gehause des Gerates zu Isolationszwecken mit
Schaum etwa mit Polyurethanschaum ausgeschaumt
wird und danach eine etwa durch falsche Montage oder
durch das Ausschaumen verursachte fehlerhafte elektri-
sche Kontaktierung festgestellt wird. Derartige Fehler
kénnen nur durch eine Entfernung des Schaums gefun-
den und behoben werden, was mit einem entsprechend
hohen Aufwand verbunden ist.

[0006] Bei Durchfiihrungen von z.B. Kabeln durch
Wande, die eine isolierende Schaumseite aufweisen,
kommt es in der Folge des Schaumens teilweise zu Aus-
tritten des Schaums durch die Durchfiihrungen, was ei-
nen erheblichen Reparaturaufwand nach sich ziehen
kann.

[0007] Fir einen spateren Recyclingprozess ist die
Verbindung des Schaums mit Kabeln oder elektrischen
Bauelementen nachteilhaft, da zwar die metallischen
Leiter von der Kunststofffraktion getrennt werden kén-
nen, aber beispielsweise Polyurethanschdume und die
Kunststofffraktion durch die Mantelmaterialien verunrei-
nigt werden und damit hochwertige Recyclingprozesse
verunma@glichen.

[0008] Nach dem Stand der Technik werden zum Bei-
spiel Heizungen zur Vermeidung von Kondensatbildung,
wie so genannte Rahmenheizungen oftmals durch
druckseitig an den Kompressorkreislauf angeschlosse-
ne Rohre ausgefihrt. Diese Rohre weisen eine hohe ge-
ometrische Komplexitat auf und sind nur miterheblichem
Aufwand herstellbar und nur eingeschrankt beziehungs-
weise mit hohem Aufwand schadfrei und effizient zu
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transportieren. Wahrend der Verarbeitung kann es zu
zusatzlichen Beschadigungen kommen, wodurch Funk-
tionsmangel mit grofRer Haufigkeit auftreten. Zudem ge-
stattet die direkte Einbindung im Kompressorkreislauf
keine Regelung der Heizfunktion, was das Systemin sei-
ner Funktion als auch in seiner Effizienz beeintrachtigt.
Abgesehen davon weisen Rohre zum Heizen eine
schlechte Kontaktierung auf.

[0009] Bei einer Ausfiihrung der Heizung durch eine
elektrische Heizung, insbesondere durch aufgeklebte
Heizelemente kommt es ebenfalls zu den genannten
Nachteilen, wie erheblicher Aufwand durch die Herstel-
lung. Ebenso flhrt die Entdeckung einer mangelhaften
elektrischen Kontaktierung der Heizelemente nach dem
Schaumen auch hier nahezuimmer zu einer irreparablen
Schadigung des Bauteils.

[0010] Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegenden
Erfindung die Aufgabe zugrunde, die Anordnung elektri-
scher oder elektronischer Bauelemente in Kuhl-
und/oder Gefriergeraten zu vereinfachen.

[0011] Diese Aufgabe wird durch das Verfahren mit
den Merkmalen des unabhangigen Anspruchs 1 gel6st.
Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegen-
stand der abhangigen Anspriiche.

[0012] Demnach ist erfindungsgemal® vorgesehen,
dass das Anordnen durch Thermisches Spritzen eines
Materials auf ein Substrat des Kuhl- und/oder Gefrierge-
rates erfolgt.

[0013] In anderen Worten ist vorzugsweise vorgese-
hen, dass das Anordnen durch Thermisches Spritzen
des elektrischen oder elektronischen Bauelementes
oder eines Teils von diesem auf ein Substrat des Kuhl-
und/oder Gefriergerates erfolgt.

[0014] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass es sich bei
dem Bauelement um eine Leitung zur Fiihrung von Strom
und/oder zur Ubertragung von Daten und/oder um eine
Heizung, vorzugsweise um eine Rahmenheizung
und/oder um einen Sensor und/oder um ein intelligentes
Bauteil, insbesondere um eine Steuer- oder Regelungs-
einheit handelt.

[0015] Vorzugsweise ist das Bauelement ein Heizele-
ment oder ein Sensor oder eine Platine bzw. ein Schalt-
kreis, z.B. fur eine Regelung oder Steuerung.

[0016] Durch die Anordnung von elektrischen oder
elektronischen Bauelementen kénnen Funktionen in ei-
nem Kihl- und/oder Gefriergerat wie etwa Heizungen,
die vormals durch Bauteile mit anderen Wirkmechanis-
men gebildet wurden, wie z.B. flissigkeitsdurchstromte
Rohrleitungen zur Beheizung etc. durch die erfindungs-
gemal angeordneten Bauelemente ersetzt werden. So
ergeben sich zum Beispiel bessere Steuer- und/oder Re-
gelmdglichkeiten der Heizleistung durch Steuerung
und/oder Regelung des elektrischen Stroms.

[0017] Die Aufbringung dieser Heizelemente oder
Sensoren durch Thermisches Spritzen fihrt des Weite-
ren zu Vorteilen beziiglich Funktion, Effizienzund Sicher-
heit. So kann im Falle eines Heizelements eine gezielte
Energieeinbringung durch optimale Ankopplung an rele-
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vante Positionen abhangig von lokalen Anforderungen
erreicht werden.

[0018] Ebenfalls fiihrt ein Anordnen durch Thermi-
sches Spritzen von Heizelementen oder Sensoren oder
dergleichen zu Kostenvorteilen, da etwa Rahmenheizun-
gen aus Metall, wie z.B. Kaltemittelleitungen, oder auf-
geklebte Heizelemente entfallen kdnnen.

[0019] Ebensowirdder Schaumfluss vonbeispielswei-
se Polyurethanschaumen in auszuschdumenden Berei-
chen verbessert, da durch Thermisches Spritzen aufge-
brachte elektrischen Leitungen und/oder elektrischen
Bauelemente flacher als Kabel oder fertige Bauelemente
an den entsprechenden Wanden anliegen und der
Schaum somit besser Uber sie hinwegflieBen kann.
[0020] Durch die direkte Anbindung von fiir Thermi-
sches Spritzen und den vorgesehenen Zweck geeigneter
Materialien, die dann vorzugsweise elektrische Leitun-
gen und/oder elektrische Bauelemente bilden, an den
Deckschichten schaumseitig kann das Kiihl- und/oder
Gefriergerat einerseits in seiner Grundfunktion, die in der
Bereitstellung eines kalten Lagerraums liegt, aber auch
in Bezug auf das Design oder die Beleuchtung oder sons-
tigen intelligenten Funktionen, etwa durch multiple Sen-
sorik oder multiple Aktorik an allen denkbaren Stellen
des Kihl- und/oder Gefriergerats bei gleichzeitigem
Wegfall recyclingverhindernder Kabel- und Rohrleitun-
gen optimiert werden.

[0021] Denkbar ist, dass das Material vor dem Ther-
mischen Spritzen ein Pulver, vorzugsweise mit einer
Korngrofte D50, insbesondere mit einer Teilchengrofie
zwischen 5 pm und 50 pum, vorzugsweise zwischen 30
pm und 50 pm ist.

[0022] Das Material vor dem Thermischen Spritzen
kann auch als Ausgangsmaterial bezeichnet werden.
[0023] Denkbaristferner, dass das Material Zink, Zinn,
Kupfer oder Aluminium oder Legierungen aus diesen Ma-
terialien aufweist und/oder dass das Material ein leitfahig
gemachtes Polymer ist.

[0024] Ebensoistvorzugsweise vorgesehen, dassdas
Material schichtweise angeordnet wird, wobei sich die
Zusammensetzung des Materials schichtweise unter-
scheiden kann. Es kann auch Material mit derselben Zu-
sammensetzung schichtweise angeordnet werden.
[0025] DerSchichtaufbauderleitenden Elemente bzw.
des Materials ist vorzugsweise abhangig von Haftung,
bendtigtem Leitwert und Kontaktierungstechnik.

[0026] Die Schichtstarke ist vorzugsweise abhangig
von der zu erflllenden Funktion, wie Heizung, Leitung
oder Sensorik.

[0027] Der elektrische Widerstand des Materials bzw.
des Bauelements betragt vorzugsweise ca. 50 % = 20
% des Bulk-Materials. Das Bulk-Material ist vorzugswei-
se der elektrisch leitfahige Werkstoff in dem Material.
[0028] In einer vorteilhaften Ausfliihrungsform ist vor-
gesehen, dass das Anordnen automatisiert, vorzugswei-
se durch einen Roboter erfolgt. Das Anordnen kann aber
auch manuell erfolgen.
[0029] Vorzugsweise

ist das Bauteil des Kihl-
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und/oder Gefriergerats ein Innenbehalter oder eine Mo-
tornische oder ein thermogeformtes bzw. tiefgezogenes
2D- oder 3D-Bauteil des Kihl- und/oder Gefriergerats.
In Betracht kommen auch die AuRenwénde des Gerates,
vorzugsweise deren Innenseiten.

[0030] Durch die direkte Aufbringung von elektrischen
Bauelementen auf Bauteile bzw. Substrate, wie Innen-
behalter, Motornische oder thermogeformte 2D- oder
3D-Bauteile von Kuhl- und/oder Gefriergeraten werden
Durchlasse durch Wandungen etwa fiir Verkabelungen
verkleinertoder unnétig, was eine Reduzierung bzw. Ver-
hinderung von Austritten von Schaum bei der Schau-
mung bewirkt.

[0031] Durch die Substitution von Kabeln durch mittels
Thermischen Spritzens aufgebrachte leitfahige Werk-
stoffe wird das Abzeichnen von Kabeln an Sichtflachen
des Kuhl- und/oder Gefriergerats verhindert.

[0032] Denkbar ist, dass es sich bei dem Substrat um
den Innenbehalter des Kiihl- und/oder Gefriergerats han-
delt, wobei das Substrat durch die zu dem gekiihlten In-
nenraum gewandte Seite des Innenbehalters und/oder
durch die zur Warmeisolation gewandte Seite des Innen-
behalters gebildet wird.

[0033] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass das Anord-
nen durch Atmospharendruck-Kaltplasmaspritzen er-
folgt. Es ist aber auch ein anderes Verfahren des Ther-
mischen Spritzens mdglich.

[0034] Die durch Thermisches Spritzen auf die Bautei-
le von Kuhl- und/oder Gefriergeraten aufgetragenen
elektrisch leitfahigen Schichten bzw. Bauelemente wer-
den in einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung
von der Umgebung und von anderen elektrisch leitfahi-
gen Bauteilen elektrisch isoliert.

[0035] Vorteilhafterweise ist vorgesehen, dass nach
dem Anordnen eine elektrische Isolation, insbesondere
eine Polymerschicht oder eine anorganische, nichtleiten-
de Schicht, auf das Material, insbesondere mittels Ther-
mischen Spritzens, Plasma, Lackierens oder Laminie-
rens aufgebracht wird.

[0036] Die elektrische Isolation, welche elektrisch
nichtleitend istkann auch als isolierende Deckschicht be-
zeichnet werden.

[0037] DieDicke derlsolationbzw. Deckschichtistvor-
zugsweise abhangig von den notwendigen Isoliereigen-
schaften.

[0038] Vorzugsweise ist das Substrat elektrisch isolie-
rend oder mit einer elektrisch isolierenden Schicht ver-
sehen.

[0039] Denkbar ist, dass auf die Verlegung von Kabel-
und/oder Rohrleitungen verzichtet wird.

[0040] Durch die Automatisation von vormals manuel-
len Fertigungsschritten, wie dem Verlegen von Kabeln
wird ein Kostenvorteil erreicht. Ebenso wird die Teileviel-
falt reduziert, da zum Beispiel keine Kabel mehr benétigt
werden, was wiederum einen Kostenvorteil erzeugt.
[0041] Automatisches Thermisches Spritzen von
Werkstoffen flhrt gegeniber einer manuellen Montage
von Teilen zu einer besseren Reproduzierbarkeit und da-
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mit zu einem hoheren Qualitatsniveau der gefertigten
Bauteile. Insbesondere gegentiiber der Verlegung von
Kabeln findet eine vorteilhafte Standardisierung statt, da
die Positionen der elektrischen Leitungen und/oder elek-
trischen Bauelementen genau festgelegt werden kon-
nen.

[0042] Die Erfindung betrifft auch ein Kuhl- und/oder
Gefriergerat mit einem elektrischen oder elektronischen
Bauelement, wobei das Bauelement mittels eines erfin-
dungsemafen Verfahrens angeordnet wurde.

[0043] Dadurch kénnen die mit Kunststoff ummantel-
ten Kabel oder Rohrleitungen oder dergleichen gréten-
teils oder vollstandig entfallen. Damit ist der Schaum
nicht mehr mit Mantelmaterialien oder dergleichen ver-
unreinigt und kann somit einem einfacheren Recycling
zugeflhrt werden.

[0044] Durch Thermisches Spritzen von Materialien
bzw. Werkstoffen ist es mdglich auf geometrisch kom-
plexen Bauteilen eines Kiihl- und/oder Gefriergerats be-
liebige elektrische und/oder elektronische Funktionen re-
produzierbar, kosteneffizient und in hoher Qualitat zu ap-
plizieren.

[0045] Ein Thermisches Spritzen von elektrischen Lei-
tungen und/oder elektrischen Bauelementen auf Bautei-
le von Kihl- und/oder Gefriergeraten schafft des Weite-
ren Freiheitsgrade in der Anbringung von elektrischen
Elementen und eine hohe Flexibilitat in der Leitungsfiih-
rung von elektrischen Leitungen.

[0046] Denkbarist, dass das Bauelementeine pordse,
metallische Struktur aufweist, wobei die Porositat vor-
zugsweise zwischen 1 % und 10 %, insbesondere zwi-
schen 5 % und 10 % betragt.

[0047] Vorzugsweise sind die elektrischen und/oder
elektronischen Bauelemente auf einem Innenbehalter
oder auf einer Motornische oder auf einem thermoge-
formten Bauteil oder auf einer Verkleidung oder auf einer
Tur oder auf einem beschichteten Blech des Kihl-
und/oder Gefriergerats angeordnet.

[0048] Insbesondere gegeniiber einer additiven Ferti-
gungstechnik ergeben sich durch das Thermische Sprit-
zen folgende Vorteile.

Ginstigere Materialkosten:

[0049] Vorzugsweise wird das Bauelement, insbeson-
dere die elektrisch leitende Struktur durch Abscheiden
von leitfahigen, vorzugsweise metallischen Pulvern ge-
neriert, welche im Vergleich zu leitfahigen Tinten und
Pasten deutlich geringere Materialkosten aufweisen.

Chemie und Losemittelfreiheit:

[0050] Beider Erzeugung elektrisch leitfahiger Struk-
turen mittels additiver Fertigung werden metallische Par-
tikel in Lacksystemen aufgenommen und in flissiger
Form auf das Substrat aufgetragen. Um feste leitfahige
Strukturen zu erhalten, muss sowohl das Losemittel ver-
dampft als auch der oft thermisch induzierte Durchhar-
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teprozess aktiviert werden. Zum Erzielen akzeptabler
Taktzeiten bzw. der erforderlichen Vernetzungsdichte
werden oft hohe Temperaturen benétigt, die bei thermo-
plastischen Bauteilen zu Deformationen flihren. Vor-
zugsweise entfallt durch das erfindungsgemale Verfah-
ren eine thermische Belastung Grolteils.

Prozesstem peratur:

[0051] Die Prozesstemperaturen des erfindungsge-
mafRen Verfahrens kdnnen vorzugsweise an das Subst-
rat angepasst werden. Dies ermdglicht im erfindungsge-
maflen Verfahren vorzugsweise die direkte Beschich-
tung von High Impact Polystyrol (HIPS), auch bei in Kiihl-
und/oder Gefriergeraten ublicher Wandstarke eines In-
nenbehalters.

Kontaktierungsmdoglichkeiten:

[0052] Durch das schichtweise Anordnen des Materi-
als kdnnen zu kontaktierenden Stellen mit Kupferschich-
ten ausgestattet werden, um Lotprozesse zu ermdgli-
chen.

[0053] In anderen Worten ist ein dreischichtiger Auf-
bau aus Substrat, Bauelement bzw. elektrischem Leiter
und isolierender Deckschicht vorgesehen, um elektrisch
leitfahige Strukturen auf 3D-Substraten eines Kuhl-
und/oder Gefriergerates, wie beispielsweise Innenbehal-
tern oder Seitenwanden, zu erzeugen. Die elektrisch leit-
fahige Schicht ist vorzugsweise durch eine pordése me-
tallische Struktur im Leiterquerschnitt gekennzeichnet.
[0054] An dieser Stelle wird darauf hingewiesen, dass
die Begriffe "ein" und "eine" nicht zwingend auf genau
eines der Elemente verweisen, wenngleich dies eine
mogliche Ausfiihrung darstellt, sondern auch eine Mehr-
zahl der Elemente bezeichnen kénnen. Ebenso schlief3t
die Verwendung des Plurals auch das Vorhandensein
des fraglichen Elementes in der Einzahl ein und umge-
kehrt umfasst der Singular auch mehrere der fraglichen
Elemente. Weiterhin kénnen alle hierin beschriebenen
Merkmale der Erfindung beliebig miteinander kombiniert
oder voneinander isoliert beansprucht werden.

[0055] Weitere Vorteile, Merkmale und Effekte der vor-
liegenden Erfindung ergeben sich aus der nachstehen-
den Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele
unter Bezugnahme auf die Figur. Hierbei zeigt:

Fig. 1:  die Einteilung der Thermischen Spritzverfah-
ren nach DIN EN 657.
[0056] Thermisches Spritzen ist kein additives Ferti-

gungsverfahren, sondern den Oberflachenbeschich-
tungsverfahren zugeordnet. Die DIN EN 657 definiert die
Einteilung der Thermischen Spritzverfahren.

[0057] InFigur1istzusehen, dass Thermisches Sprit-
zen nach DIN EN 657 mit kinetischer Energie als Kalt-
gasspritzen; durch Strahl als Laserspritzen; aus Schmel-
ze als Schmelzbadspritzen; mit gasférmigen oder flissi-
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gen Brennstoffen als Detonationsspritzen, Hochge-
schwindigkeits-Flammspritzen oder als Flammspritzen
mit Pulver, Draht oder Hochgeschwindigkeits-Draht;
durch elektrische Gasentladung als Lichtbogenspritzen
oder als Plasmaspritzen in Atmosphare (Atmospharen-
druck-Kaltplasmaspritzen), im Vakuum, unter Schutz-
gas, unter Uberdruck oder durch Induktion erfolgen kann.
[0058] Die Zuteilung des Thermischen Spritzens zu
den Fertigungsverfahren nach DIN 8580 erfolgt Giber das
Beschichten, wobeider Ausgangszustand des Beschich-
tungsmaterials fest ist.

[0059] Das Ausfihrungsbeispiel betrifft einen Innen-
behalter aus Kunststoff eines Gefriergerates oder auch
eine der Seitenwénde aus Blech, auf den durch das er-
findungsgemafRe Verfahren elektrisch leitfahigen
Schichten aufgetragen bzw. angeordnet werden.
[0060] Die elekirisch leitfahigen Schichten bestehen
aus durch Zugabe von elektrisch leitfdhigen Zusatzen
elektrisch leitfahig gemachtem Thermoplasten

[0061] Die elektrisch leitfahigen Schichten sind durch
einen weiteren Auftrag von elektrisch nicht leitfahigem
Thermoplast elektrischisoliert. Da der Innenbehalter aus
elektrisch nicht leitfahigem Kunststoff ist, sind die leitfa-
higen Schichten somit komplett von isolierendem Mate-
rial umgeben.

[0062] Auf den Innenbehalter werden ebenfalls Heiz-
elemente durch das erfindungsgemafe Verfahren auf-
gebracht und durch einen weiteren Auftrag von elektrisch
nicht leitfahigem Thermoplast elektrisch isoliert.

[0063] Der Auftrag der Heizelemente erfolgt vorzugs-
weise durch Atmospharendruck-Kaltplasmaspritzen aus
Fig.1.

[0064] Der Auftrag erfolgt auf einer Vorrichtung, wobei

die Vorrichtung eine Halterung fiir den Innenbehélter und
einen Roboter umfasst.

[0065] Die Halterung nimmt den Innenbehalter bei-
spielweise derart auf, dass sich die konkave, d.h. die im
Betrieb gekiihlte Seite des Innenbehalters tiber eine Auf-
nahme stlilpen lasst, welches den Innenbehalter im
Raum fixiert und die Schaumseite des Innenbehalters
leicht fir einen Roboter zuganglich macht.

[0066] Die Fixierung des Innenbehélters kann auch
durch Klemmen oder Backen oder sonstigen Spann-
oder Befestigungsmittel erfolgen.

[0067] Auf der Halterung befindet sich ein oder meh-
rere Sensoren, etwa Luftspaltsensoren, die den korrek-
ten Sitz des Innenbehélters prifen. Der korrekte Sitz
kann auch optisch Uberprift werden.

[0068] DerRoboterfahrtseine einprogrammierte Bahn
ab und der auf dem Roboter angebrachte Vorrichtung
tragt synchron dazu das jeweilige Material auf den In-
nenbehalter durch Thermisches Spritzen auf.

[0069] Der Innenbehalter kann in einer Automatisie-
rungslinie durch einen anderen Roboter oder ein sonsti-
ges Fordermittel oder manuell auf die Halterung aufge-
bracht und nach dem Auftrag wieder durch diese Metho-
den von dieser entnommen werden.

[0070] Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist es, dass
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es zu keiner Korrosion von Heizrohren kommen kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Anordnen eines elektrischen oder
elektronischen Bauelementes an einem Kihl-
und/oder Gefriergerat, dadurch gekennzeichnet,
dass das Anordnen durch Thermisches Spritzen ei-
nes Materials auf ein Substrat des Kihl- und/oder
Gefriergerates erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei dem Bauelementum eine
Leitung zur Fithrung von Strom und/oder zur Uber-
tragung von Daten und/oder um eine Heizung, vor-
zugsweise um eine Rahmenheizung und/oder um
einen Sensor und/oder um ein intelligentes Bauteil,
insbesondere um eine Steuer- oder Regelungsein-
heit handelt.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Material
vor dem Thermischen Spritzen ein Pulver, vorzugs-
weise mit einer KorngroRe D50, insbesondere mit
einer TeilchengréRe zwischen 5 pm und 50 pwm, vor-
zugsweise zwischen 30 pm und 50 pm ist.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Material
Zink, Zinn, Kupfer oder Aluminium oder eine Legie-
rung daraus aufweist und/oder dass das Material ein
leitfahig gemachtes Polymer ist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Material
schichtweise angeordnet wird, wobei sich die Zu-
sammensetzung des Materials schichtweise unter-
scheiden kann.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Auftragen
automatisiert, vorzugsweise durch einen Roboter er-
folgt.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei
dem Substrat um den Innenbehalter und/oder eine
AuBenbehalter bzw. Gehause des Kiihl- und/oder
Gefriergerats handelt, wobei das Beschichtungsma-
terial durch die zu dem gekihlten Innenraum ge-
wandte Seite des Innenbehalters und/oder durch die
zur Warmeisolation gewandte Seite des Innenbehal-
ters bzw. der Aullenwand gebildet wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das das An-
ordnen durch Atmosphéarendruck-Kaltplasmasprit-
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zen erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem An-
ordnen eine elektrische Isolation, insbesondere eine
Polymerschicht oder eine anorganische, nichtleiten-
de Schicht, auf das Material, insbesondere mittels
Thermischen Spritzens, Lackierens oder Laminie-
rens aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass auf die Ver-
legung von Kabel- und/oder Rohrleitungen verzich-
tet wird.

Kuhl- und/oder Gefriergerat mit einem elektrischen
oder elektronischen Bauelement, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Bauelement mittels eines Ver-
fahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 10 ange-
ordnet wurde.

Kuhl- und/oder Gefriergerat nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bauelement eine
pordse, metallische Struktur aufweist, wobei die Po-
rositat vorzugsweise zwischen 1 % und 10 %, ins-
besondere zwischen 5 % und 10 % betragt.
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