MITTELSTAND & WIRTSCHAFT

Officine Mario Dorin -
mit C0,-Semihermetiks
,ready for the market”

,Die Zukunft stammt aus dem Jahr 1918 — dies ein selbstbewultes
Credo des italienischen Verdichter- und Verfliissigersatzherstellers
Mario Dorin S.p.A. 1918 wurde das auch heute in ausschlieSlichem
Familienbesitz befindliche Unternehmen gegriindet. Ohne Ein-
schrankung bestatigt sich dieser Rickbezug mit Perspektiven fiir
die Zukunft in der marktreifen Verfiigbarkeit semihermetischer
Hubkolbenverdichter fiir ein- und zweistufige CO,-Kéltemittel-
anwendungen in 58 maglichen Applikationen und Leistungs-
abstufungen — davon 20 bereits als Vorserie — zu Beginn des

dritten Jahrtausenas, Ergebnis eines soliden Entwicklungspotentials.

Die heutige Positionierung der Unter-
nehmensgruppe Mario Dorin 143t sich
auch in anderer Weise aus folgendem
Vergleich ableiten: ,Unsere Standardpro-
dukte umfassen halbhermetische Kom-
pressoren von 0,36 kW bis 22 kW fiir
Kiihl- und Klimaanlagen, ferner offene
Kompressoren von 0,22 kW bis 44 kW
Antriebsleistung fiir die selben Verwen-
dungszwecke. Im Jahr 1984 sind bei Dorin
45000 Kompressoren gebaut worden,
davon 18 000 offen und 27 000 halbher-
metisch,“ so duflerte sich Mario Dorin,
Enkel des Firmengriinders, 1985 im
Gespriach mit der KK (siehe KK 9/1985,
Seiten 366-370). Heute bzw. Ende des
Jahres 2000 sind es 70000 semiherme-
tische Verdichter und Verfliissigerein-
heiten, sie gibt es in mehr als 90 Modell-
varianten und mit Leistungsabstufungen
von 0,36 kW bis 110 kW Nennleistung, die
2stufigen Ausfithrungen sowie Kompakt-
schrauben sind hierbei nicht beriick-
sichtigt, dazu kommen 12 000 offene Hub-
kolbenverdichter und Kiltesitze. Operativ
wird die Unternehmensgruppe heute in
der dritten Generation von Mario Dorin
als Managing Director, Filippo Dorin als
Technischem Direktor und Dr. Giuseppe
Balduini (Enkel des Firmengriinders) als
Direktor fiir die Produktion geleitet.
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Die Unternehmensgruppe Officine Mario

Dorin S.p.A. wird heute in der dritten Familien-
generation von Mario Dorin (rechts),

Dr. Guiseppe Balduini und Filippo Dorin

(nicht im Bild) geleitet

Die Zukunft stammt
aus dem Jahr 1918

Mario Dorin, auch heute noch Namens-
geber der Unternehmensgruppe Officine
Mario Dorin S.p.A. in Compiobbi, in
direkter Niahe von Florenz, startete 1918
in die Selbstindigkeit mit der Griindung
eines Herstellungsbetriebs fiir Werkzeug-
maschinen, Luftverdichter und Fliissig-
keitspumpen. Parallel hierzu wurde auch
eine Kfz-Reparaturwerkstatt eroffnet.

Aufgrund der bei der Herstellung von
Luftverdichtern gewonnenen Erfahrungen
wurde 1932 die Produktion um die ersten
offenen Hubkolbenverdichter fiir An-
wendungen der Kiltetechnik erweitert.
Weitere 20 Jahre spiter, namlich schon
1952 (!) begann Officine Mario Dorin am
ersten Fabrikationsstandort innerhalb des
Stadtgebiets von Florenz mit der Produk-
tion von semihermetischen Hubkolben-
verdichtern.

Ein wichtiger Schritt fiir die weitere
Firmenexpansion war dann 1970 die Ver-
lagerung des Verdichter- und Aggregate-
baus aus Florenz heraus in das nicht weit
entfernte Stidtchen Compiobbi als neuen
Produktionsstandort mit 23 000 m2 Nutz-
fliche, wo sich auch heute die Unter-
nehmenszentrale im 3geschossigen Biiro-
gebdude (7000 m2 Nutzfliche) befindet.
Die fest angestellte Beschiftigungszahl
betragt etwa 150 Mitarbeiter, sie werden
bei Bedarf dann noch durch zusitzliche
Hilfskrifte ergénzt.

Am alten Stammsitz (urspriinglich
7000 m2 Nutzfliche) Campo Fiore in
Florenz werden heute die offenen Hub-
kolbenverdichter auf einer Produktions-
fliiche von 3000 m? gefertigt; dort werden
15 Mitarbeiter beschéftigt. SchlieRlich ist
als Teil der Unternehmensgruppe Mario
Dorin auch der Produktionsstandort
Scandicci zu erwidhnen, dort erfolgt an
zwei durch eine DorfstraRe getrennte
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Unternehmenszentrale und Verdichterfertigung von Officine Mario Dorin S.p.A. in Compiobbi in der Ndhe von Florenz

Fertigungsstatten mit zusammen ca.
5000 m2 Nutzfliche die Gehiusebe-
arbeitung aller Hubkolbenverdichter; die
Mitarbeiterzahl betrigt 25.

Um die Unternehmensentwicklung

zunichst noch chronologisch zu beleuch-
ten, so markieren die Jahre 1983-1987

wichtige Schritte zur Ausweitung der Pro-
duktion: Im Jahr 1983 wurde die Produk-
tion der 6-Zylinder-Semihermetiks 30 PS
mit einem Férdervolumen von 84 m3h
gestartet und 1984 auf 50 PS und ein For-
dervolumen von 138 m3h ausgeweitet,
schliefllich wurden dann ab 1987 auch

8-Zylinder-Verdichter 60 PS mit 184 m?h
Fordervolumen hergestellt.

Die Jahre 1990 bis 1993 waren von einer
weitgehenden Produktionsumstellung
gepragt, dies bedingte die Einfiihrung der
K-Multiconus-Fertigungslinie, hieriiber

wird noch ausfiihrlich zu berichten sein.

Die Gehdusebearbeitung der semihermetischen Verdichter erfolgt bei Dorin in Scandicci (zwei Fertigungsstétten) mit 25 Mitarbeitern,
kein Bearbeitungszentrum ist élter als 5 Jahre. Mario Dorin einmal im Gesprdch mit Production Manager Alberto Dami,
dann bei den GuBgehéusen vor der Weiterverarbeitung. Etwa 70 000 semihermetische Motorverdichter verlieBen im Jahr 2000 das Werk Compiobbi

Offene Hubkolbenverdichter in GrauguB und Verdichter fiir die Busklimatisierung werden am alten Firmenstammsitz Campo Fiori in Florenz hergestellt
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Grundlage dieses Technologie-
Prinzips bei der Fertigung von semiher-
metischen Hubkolbenverdichtern wur-
den 1994 neue 8-Zylinder-Modelle 75 PS
mit einem Férdervolumen von 200 m3h
eingefithrt und schlieRlich 1998 die
Produktion um die Fertigung von 16-Zylin-
der-Multiconus-Hubkolbenverdichter mit
150 PS Antriebsleistung und 400 m3h
Fordervolumen aufgestockt. Im gleichen
Jahr wurde auch die Produktion der
neuen H- und KP-Motorverdichter aufge-
nommen, in den Jahren 1999-2000 wurde
sodann bei den offenen Hubkolben-

verdichtern die neue T-Typenreihe in den
Markt eingefiihrt. Um nun entsprechend
der Zwischeniiberschrift auf die Zukunft
einzugehen: Bereits im Jahr 1998 wurden

—
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Séulen der Verdichter-
fertigung bei Dorin:
Die Multiconus-
Motorverdichter
(oben und unten
links) sowie die
offenen Verdichter
(oben rechts die

Type 62/67 VS) in
jeweils 8 BaugréBen

die ersten semihermetischen Hubkolben-
verdichter mit CO, als Kéltemittel fiir
transkritische kéltetechnische Kreislauf-
prozesse produziert und erstmals ein
Prototyp auf der IKK in Niirnberg vorge-
stellt.

K-Multiconus und Manifold,
Merkmale der Semihermetik-
Technologie

Die Anfang der 90er Jahre von Dorin ein-
gefiihrte K-Multiconus-Konstruktion bei
den semihermetischen Verdichtern erfolg-
te vor allem fiir Mittel- und Tieftempera-
turanwendungen, bei denen der Wiarme-
iibergang zwischen dem verdichteten
Kaltemittel und dem Verdichterblock be-
achtlich ist und bei denen das Schad-
raumvolumen die Effektivitit des Ver-
dichters bedeutend beeinflussen kann.
Das sind nun die besonderen Merkmale
der

Dorins CO,-Motor-
verdichter, erstmals
auf der IKK 1998 in
Niirnberg vorgestellt,
in einer anwendungs-
reifen Vorserie

als 1- oder 2stufige
Ausfiihrung

el || :FF' .
hiE- '\."'l r P i |
||ﬁll R

Funktionselemente des Multiconus-Verdichter

Multiconus-
Ventilplattenkonstruktion

Die Multiconus-Verdichter der K-Baureihe
sind mit speziellen Ventilplatten und
Kolben ausgeriistet, die das Schadraum-
volumen minimieren und die volumetri-
sche Effizienz steigern.

Die Ventile sind in Ringplattenaus-
fiilhrung mit groflen Stromungsquer-
schnitten gestaltet, um die Druckverluste
zu reduzieren. Hauptsidchlich die spe-
ziellen Konen auf der Kolbenseite, welche
in die Saugkanéle der Ventile eintauchen,
reduzieren das Schadraumvolumen.

Die Dorin-K-Multiconus-Technologie
reduziert das Schadraumvolumen
und steigert die volumetrische Effizienz

Arbeitsweise eines Standard-Hubkolbenver-
dichters und seiner Ventil- und Kolbenfunktion



Das bedeutet, dafd sich in der oberen
Totlage des Kolbens nur noch sehr wenig
verdichtetes Kaltemittel im Zylinder be-
findet und folglich der Ansaugbeginn
frither erfolgt als bei groflerem Schad-
raumvolumen. Das reduzierte Restgas im
Schadraumvolumen fiithrt ebenfalls zur
Temperaturabsenkung im Zylinder und
senkt in der Folge die Verdichtungsend-
temperatur. Die hier zum besseren Ver-
gleich veroffentlichten Schnittbilder eines
K-Multiconus-Verdichters sowie einer
Standardtype verdeutlichen die Unter-
schiede der Ventil- und der Kolben-Funk-
tionen.

Massimao Casini (r.), Vertriebsleiter, und Flavio
Valerio, Ingenieur fiir die Qualitdtssicherung,
erldutern die K-Multiconus-Technologie von
Dorin anhand der Ventilplatte und eines Kolben

Manifold,
die duBere Druckgasfiihrung

Dies ist nun eine weitere Technologie-
Spezialitiat von Dorin. Manifold stellt eine
aulere Druckleitungsfiihrung dar, sie
ermoglicht die Druckgasfiihrung in der
Weise, dafl der Wirmeiibergang vom
heiRen Gas zum Verdichterblock konse-
quent verhindert wird. Die hierzu abge-
bildete Zeichnung zeigt den Schnitt durch
zwei Verdichter. Der erste ist ein
Standardverdichter (links) ohne #uflere
Druckgasfithrung, wéhrend der zweite
Verdichter (rechts) ein K-Multikonustyp
ist.

—
156  DIF KALTE & Klimatechnik 10/2001

MITTELSTAND & WIRTSCHAFT

o Y )
’ P o
'- o ETN, L

.'\.

ST O

Vergleich der Druckgasfiihrung in einem Standardverdichter (links)

und in einer K-Multiconus-Version (rechts)

Im ersten Fall (Standardverdichter)
steht das heifde Druckgas im Kontakt mit
den inneren Kanalwinden und heizt diese
auf. Diese erreichen dadurch eine hohe
Temperatur und iibertragen einen Teil der
aufgenommenen Wirme auch an das Ol
Dies erklart, warum es in verschiedenen
Fiallen — besonders bei grof3en Verdich-
tern, die im Tieftemperaturbereich mit
dem Kiltemittel R 22 arbeiten — not-
wendig ist, einen Olkiihler zu verwenden,
um die erforderliche Olviskositit zu
sichern bzw. auf einem vertretbaren
Niveau zu halten.

Im Fall der K-Multiconus-Konstruktion
wird deutlich, da? das Druckgas dank der
auBeren Druckgasfithrung nicht in der
Lage ist, einen Teil seiner Warme auf die
Verdichterbauteile und das Ol zu iiber-
tragen.

Es wurden bei Dorin verschiedene Ver-
suche mit zwei vergleichbaren Verdich-
tern — gleicher Hubraum, gleiche Motore

INFLUENCE OF DIESCHS

usw. — durchgefiihrt und die Ergebnisse
zeigen auf, dafd dank der dufderen Druck-
gasfitlhrung die Temperatur des Ols im
Kurbelgehduse des K-Multiconus-Typs
ungefidhr 15 K niedriger als beim Standard-
Typ lag und somit keinen Olkiihler
bei Tieftemperaturbedingungen erfordert
(siehe Diagramm).

Eine weitere Nebenwirkung: Bei diesen
Verdichtern stromt nur ein kleiner, aber
ausreichender Teil des angesaugten Gases
durch den Elektromotor, um ihn zu
kiihlen, wahrend der grofdte Teil direkt
zur Saugkammer geleitet wird. Um es fiir
den Anwender mit den Worten von Dorin
noch etwas allgemeinverstindlicher aus-
zudriicken: Die #uflere Sauggasfithrung
von Dorin bedingt, daR das Sauggas
nicht ibermif3ig erhitzt wird, und selbst
bei hohen Kompressionsverhéiltnissen
bleibt die Verdichtungsendtemperatur
annehmbar. Gleichzeitig werden die
Motorwicklungen ausreichend abgekiihlt.

Versuchsabléufe

bei vergleichbaren
Verdichtern, mit und
ohne 4uBere Druck-
gasfiihrung, zeigten
auf, daB die Tempe-
ratur des Ols im
Kurbelgehduse des

MANIFOLD
iz

y ::::I- "': K-Multiconus-
sl Vgrd/ghterg ca. 15K
0 | crashcass niedriger liegt als

in einem Standard-
verdichter



Da das Hochdruckabsperrventil auf dem
Zylinderkopf bei den kleineren Modellen
und auf der &ufleren Druckleitungs-
fiilhrung bei den groferen Verdichtern
steht, wird das komprimierte Gas sofort
ausgestoflen, was die Wirmeleitung, die
sich normalerweise zwischen Kompressi-
onskammer und Gehéuse bildet, erheblich
herabsetzt.

Ing. Flavio Valerio erklért es: ,Bei den kleineren
K-Multiconus-Verdichtern ist das Hochdruck-
absperrventil auf dem Zylinderkopf montiert,
bei den gréBeren jedoch auf der duBeren
Druckleitungsfiihrung“

Dorins breite Produkt-Palette
an Verdichtern, Qualitét
und Entwicklung

Nun einige nihere Angaben zum Produkt-

und Leistungsspektrum und der Verdich-

tervielfalt im Herstellungsprogramm von

Officine Marion Dorin:

® Es werden 97 Typen-Varianten an
semihermetischen Verdichtern der
,K-Multiconus“- und ,,H“-Baureihen her-
gestellt, deren Fordervolumen sich von
2,9 m%h bis 400 m3/h erstreckt bzw.
Nennleistungsaufnahmen von 0,3 kW
bis 110 kW umfaRt.

Eindriicke aus der Fertigung.
Hier die 2- und 4-Zylinder-
K-Multiconus-Verdichter

—
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Helium-Priifstand mit Freigabe
eines 8-Zylinder-K-Multiconus-Verdichters

® Bei den Modellen mit einer Leistung
zwischen 0,5 und 7,5 PS (international
erfolgt die Klassifizierung fiir den Markt
immer noch nach ,PS“ bzw. ,HP“) bzw.
2,89 und 26,50 m%h handelt es sich um
eine 2-Zylinder-Reihenausfiihrung, das
sind die Typenreihen K1, K2 und K3,
die 4-Zylinder-V-Baureihe reicht von
7,5 bis 15 PS bzw. das Fordervolumen
von 32,54 bis 48,80 m?h, das ist die
Typenreihe K4, dariiber hinaus gibt es
zwei 6-Zylinder-V-Baureihen von 15 bis
45 PS bzw. 57,9 bis 138,3 m%h Forder-
volumen, das sind die Typenreihen K5
und K6, sowie eine 8-Zylinder-V-Bau-
reihe von 40 bis 75 PS, dies entspricht
einem Foérdervolumen von 153,7 m%h
und 199,8 m?h. Weiterhin stehen
6-Zylinder-Motorverdichter auch in
einer zweistufigen Ausfithrung fiir
den Bereich von 15 bis 35 PS fiir den
Einsatzbereich von — 25 °C/- 50 °C zur
Verfiigung.

® An die Seite der K4-Verdichter tritt eine
Baureihe KP, sie umfafit sechs 4-Zylin-
der-Modelle mit Nennleistungen zwi-
schen 7,5 und 20 PS. Hier erfolgt eine
Zwangsschmierung mittels Olpumpe.



@ Schliedlich fertigt Dorin den K8-Ver-
dichter, ihn gibt es mit 10, 12, 14 oder
16 Zylindern und der Hubvolumen-
bereich erstreckt sich von 249,82 bis
399,72 m3/h.

® Weiterhin stehen unter den Typenbe-
zeichnungen TK4 bis TK7 sogenannte
Tandemausfithrungen mit jeweils zwei
Verdichtern zur Verfiigung.

Bei den Typenreihen K1 bis K4 wird
hinsichtlich der Gewihrleistung einer
ausreichenden Schmierung das Spritz-
schmiersystem angewandt, bei den Typen-
reihen K5 bis K7 erfolgt die Schmierung
mittels Umkehrpumpe, die Modellreihe
K8 verfiigt iiber eine selbstsaugende dreh-
richtungsunabhiingige Pumpe. Neben der
speziellen inneren Druckgasfiithrung nach
dem Konstruktionsprinzip Dorin wird ab
der Typenreihe K6 die Druckgasleitungs-
fiilhrung nach aufen verlagert. Alle
Verdichter sind fiir die Verwendung der
Kéltemittel R 22, R 134a, R 404A/R 507
oder R 407C ausgelegt.

® Erginzt werden die K-Multiconus-
Motorverdichter im unteren Leistungs-
bereich durch die neue Baureihe ,H“, sie
ersetzt die vormalige K1-Ausfithrung und
verfiigt iber Fordervolumen, die bei bei-
den neuen Modellen 12,17 m%h betriigt.
Schon seit 1932 stellt die Firma Dorin

— wie eingangs erwihnt — offene Kom-

pressoren/Verdichter her. Heute gibt es

hierzu

® 14 BaugroRen in 2-, 4- und 6-Zylinder-
Ausfithrung mit einem theoretischen
Hubvolumen, das von 27,2 cm3 bis 1865
cm?® reicht. Ab der GroRe 4-Zylinder
wird zur Gewihrleistung einer stets
guten Schmierung eine Hochdruck-
Nockensatzpumpe serienméafdig einge-
setzt. Diese offenen Verdichter eignen
sich fir alle H-FCKW- und H-FKW-
Kiltemittel, eine Baureihe ,N“ ist fiir
die Verwendung von Ammoniak/NHg
als Kéltemittel bestimmt.

—
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® 6 offene Verdichter-Baugrof3en werden
fiir besondere Anwendungen in der
Transportkalte, aber auch fiir die
Schiffskélte — kleinere Verdichter auch
fiir Wohnschiffe, grof3e Verdichter z. B.
fiir Fishtrawler — gefertigt, das zu errei-
chende Hubvolumen liegt hier zwischen
200 cm? und 650 cm3. Bei der Typen-
reihe ,T“ bestehen Komponenten und
Gehéduse aus Aluminium, so dafd diese
Verdichter besonders im Bereich der
Transportkélte — speziell fiir die Omni-
busklimatisierung — verwendet werden.
Die T-Baureihe kann aufgrund der
hohen Umdrehungsgeschwindigkeiten
von mind. 500 bis zu maximal 3000 Um-
drehungen sowohl fiir den Antrieb mit
Elektromotor als auch Verbrennungs-
motor verwendet werden. Die Ol-
schmierung wird durch eine drehrich-
tungsunabhingige Pumpe sicherge-
stellt.
Neben der Einzelverdichterfertigung

werden bei Dorin auch komplette Aggre-

Dorins
Schwergewicht,
der 16-Zylinder-
K-Multiconus-
Verdichter Typ K 8
versandfertig

gate und Verfliissigungssitze hergestellt.
Bei der Verwendung von semiherme-
tischen Motorverdichtern umfafdt die
Liefer- und Leistungspalette

® 66 unterschiedliche Kiltesétze mit luft-
gekiihltem Verfliissiger (Typenbezeich-
nung ,, UA®),

® 105 unterschiedliche Kiltesitze mit
wassergekiihltem Verfliissiger (Typen-
bezeichnung ,UW* oder ,,UF“) sowie

® 61 Aggregate fiir separat aufgestellten

Verfliissiger (Typenbezeichnung ,,UR®).

Ahnliche Komplett-Ausriistungen gibt
es natiirlich auch unter Verwendung von
offenen Verdichtern, so
® 14 unterschiedliche Kiltesitze mit luft-

gekiihltem Verfliissiger (Typenbezeich-

nung ,LA),

® 20 unterschiedliche Kiltesitze mit
wassergekiihltem Verfliissiger (Typen-
bezeichnung ,LW*“ und ,LF“) sowie

® 14 Aggregate fiir separat angeordne-
ten Verfliissiger (Typenbezeichnung
wLR“)

Die luftgekiihlten Aggregate ,UA“ und
LJUTA“ werden in drei verschiedenen
Versionen geliefert. Die Basisversion
besteht nur aus den Grundelementen
Motorverdichter, Verfliissiger und Samm-
ler auf gemeinsamen Maschinenrahmen,
die mittlere Ausstattung verfiigt zusitzlich
uber Filtertrockner, Druckwichter so-
wie Hoch- und Niederdruckschalter,
eine  Komplettausstattung  beinhaltet
weiterhin Olabscheider, Fliissigkeitsab-
scheider, Magnetventil sowie den elektri-
schen AnschlufRkasten in der Ausstattung
1P 55.

Die UTA- und UAW-Serie mit luft- bzw.
wassergekiihlten Verfliissigern wurden
fir das Jahr 2001 neu entwickelt und
erfuhren entscheidende Verbesserungen.
Dies bedeutet einen vergrof3erten Verfliis-
siger (sowohl bei der luft- als auch bei der
wassergekiihlten Ausfiihrung), u. a. wer-
den die luftgekiihlten Verfliissiger jetzt mit
neuen AuRenlaufermotoren und aufge-
prefiten Fliigeln ausgeriistet, damit groRe-
re Luftmengen geférdert werden kénnen,
die damit zu einer Leistungserh6hung des
Verdichtersatzes beitragen.

Von den luftgekiihlten
Verdichterséatzen

gibt es 66 Leistungs-
abstufungen



Um die Produktpalette von Dorin ab-
zurunden, miissen noch die Schrauben-
verdichter erwédhnt werden. Hier handelt
es sich um eine Lizenzfertigung der Firma
Comer, das wiederum Bestandteil des
Unternehmensverbunds Dorin ist. Zum
Lieferprogramm zihlen somit Kompakt-
schrauben in 9 Bau- und Leistungs-
abstufungen mit Leistungsaufnahmen
zwischen 32 kW und 174 kW (Typen-
bezeichnungen V1 bis V8) bzw. einem
Férdervolumen zwischen 137 m3h und
785 m3/h.

Wie auch bei anderen Verdichterher-
stellern ist es schon aus Griinden der Not-
wendigkeit zum Leisten eines aktiven Bei-
trags zum Umweltschutz — insbesondere
Ressourcenschonung und Minderung von
treibhausklimarelevanten Emissionen -
notwendig, da3 Dorin am Firmensitz
Compiobbi und auch extern bei kom-
petenten Instituten (z. B. in Deutschland
und Norwegen) umfangreiche MafR-
nahmen im Bereich von Entwicklung und
maschinellem Design ergreift. Kiltetech-
nisch betrifft dies, Voraussetzungen zur
Verwendung der Kiltemittel R 410A und
CO,, zu schaffen oder zu optimieren. Bei
Verbesserungen in der Verdichterkon-
struktion geht es um die Einfiihrung
kompakter Bauformen, die damit iiber ein
reduziertes Gewicht den Primérener-
gieaufwand bei der Herstellung ver-
ringern. Daf hierzu auch optimierte Luft-
filhrungen bei den entsprechenden Ver-
dichtersitzen beitragen, wurde schon
angesprochen.

Wer derartige Anspriiche erfiillen will,
mufd auch iiber die entsprechenden Ferti-
gungskonzepte und -abléufe verfiigen. So
sind die Fertigungssysteme von Dorin
nach den internationalen Qualitits-
Management-Standards UNI EN ISO 9002
seit 1994 durch Lloyd’s Register Quality
Assurance zertifiziert, Wiederholungs-
uberpriifungen fanden in den Jahren 1998
und 2001 statt. Das Qualitatsmanagement-
System bei Officine Mario Dorin besagt
auch, da die Qualititskontrollen bereits
ausgewdhlte  Zulieferer einschlief3en.
Sonst gilt bei den Fertigungsabliaufen ganz
allgemein, daf in jede Fertigungslinie
bis zu 14 mechanische und elektrische
Qualitats- und Funktionskontrollen ein-
gebunden sind. Einige Produkte sind
exportbedingt auch nach UL entsprechend
zertifiziert.

—
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Qualitats- und MaBkontrolle

Mit CO,-Motorverdichtern
»ready for the market”

Diese Aussage ist keinesfalls iibertrieben,
denn tatsidchlich verfiigt Dorin derzeit
uber eine gestaffelte Bandbreite von ins-
gesamt 58 semihermetischen Verdichtern
fiir transkritische Kaltemittelkreislauf-
prozesse, l1stufig und zweistufig, deren
Verfiigbarkeit produktionstechnisch ge-
geben ist und die somit fiir Anwendungen
im Markt zur Verfiigung stehen. Sie sind
entweder mit zweipoligen Motoren aus-
geriistet, deren Drehzahl mit der Netz-
frequenz bzw. einem geringen Schlupf
dazu laufen (bei 50 Hz mit 50 U/s oder
3000 U/min, asynchron dann 2900 U/min),
oder mit vierpoligen Motoren, sie laufen
dann als Standardversion mit 1450 U/min.

Dies kann der skeptische Leser auch aus
den hierzu in der KK verdffentlichten
Tabellen ableiten. Tatsidchlich befinden
sich derzeit rund 100 CO,-Motorverdichter
von Dorin im Einsatz, zum Teil in Warme-
pumpen in Norwegen (seit dem Jahr 1999)
und Japan, im Bereich der Gewerbekélte
in Supermarktanwendungen (seit dem
Jahr 2000) oder Eiscremetruhen sowie
in Anwendungen der Transportkilte in
Italien (seit dem Jahr 2000) und fiir die
Container-Kiihlung in den USA und Déne-
mark. Im Bereich der Raumklimatisierung
gibt es derzeit eine Machbarkeitsstudie bei
zwei Anwendungen in Italien und Europa.
Nihere Angaben hierzu kann die KK im
Moment nicht verodffentlichen, da Dorin
von seinen Kunden hierfiir noch nicht
autorisiert ist.

SERIES Mod, Cyl. Bore Stroke Ce Rp.m. me/h at 60 Hz Motor Kw.
u CD4017S 2 34 " 200 1450 1.7 20
2 cosozrs 2 38 7 200 1450 27 30
2.§ cp4os 2 ] 2 48 1450 e a0
- cD4044s8 2 34 28 50,8 1450 a4 51
040848 2 34 34 61,7 1450 54 6.0
W €D 2038 S 2 34 1 200 2000 35 37
2 cD20548 2 1) 1”7 300 2900 54 55
fni cp20738 2 3 2 “s 2900 73 75
~ co2088s 2 34 28 50,8 2900 88 88
€D 21078 2 34 34 81,7 2900 10,7 11.0
u €D 40170 141 48+34 " 19.9+ 100 1250 17+09 20
= co40270 1 48+34 17 30,8+ 154 1450 27413 20
2,§ c0 40360 141 48434 2 416+208 1450 28418 30
- co 40440 141 8438 F) 507+253 1450 44422 40
C0 40540 141 48434 34 61.5+308 1450 84427 5.1
Yy CD3035D X a8+ 54 ) 199+ 100 7600 ST EX]
= cp 20840 141 48434 ” 2008+ 154 2000 s4+27 37
:.§ cp20720 141 48434 23 4164208 2000 72438 55
~ €D 20880 141 48434 28 5074253 2900 88444 75
€0 2.107D 141 48434 34 61.5+308 2000 107484 8,8

Tabelle 1 Dorins Vor-Serienreihe an CO,-Motorverdichter.
1stufig und 2stufig, wahlweise mit zwei- oder vierpoligen Motoren



MITTELSTAND & WIRTSCHAFT

TRANSCRITICAL SINGLE STAGE

m mc/h me/h| Mot . .

Serle|  Mod.  {Cyl. Bore str. - aovm| S someeorn| M Mo | B P
TCS 103 H 2 18 ] - 2900 3,1 08 08 1,01 0,78 172 - 14
TCS105H | 2 18 o - 2000 48 08 10| 162 120 | 12 - 14
100 TCS 1086 H 2 18 12 - 2900 6,1 1.1 13 2,03 150 12 - 14
TCS 108 H 2 18 15 - 2900 7.6 13 1,6 3.1 2,30 172 - 1/4
TCS110H [ 2 18 19 - 2000 97 17 20| 31+ 230 | m - m
TCS1MH | 2 18 2 - 2000 11,7 20 24| 338 250 | 102 -
TCS24H | 2 22 18 T 2900] 137 24 29 | 450 340 | a4 - m
200| Tcs220H0 | 2 22 2 - 2000{ 198 34 41| 608 450 | 4 - n
TcS224H | 2 22 34 - 2000] 258 45 64| 851 630 | wa - n
TCS 329 H 2 34 16 - 2900 29,1 81 61 108 80 1 - 3/4
o | TES2MOH [ 2 3 2 - 2000| 309 70 83| 135 100 | 1 -
Tcs3sIH [ 2 34 28 - 2000| 508 88 108 162 120 | 1 -
TCS362H | 2 34 - 2000| 617 107 129] 201 149 | 1 - 34

TRANSCRITICAL TWO STAGE

Serle| Mod. [Cyl. Boret Bore2 St.1 St.2 giyn| Cc goch maliMolor Mofor | suct. lter. Disc
TCD 104 L 1 28 18 6 6 2900 37 06 08 1,01 0,75 1/2 Ya 1/4
TCD 105 L 1 28 18 9 9 2900 55 1,0 12 1,62 1,20 12 Ya 14
100 TCD 107 L 1 28 18 12 12 2900 74 13 15 1,62 1,20 12 Ya 14
Tcpto7L [ 1 28 18 15 15 2000 92 16 19| 203 150 | w2 w4
TcoMo7L [ 1 28 18 19 19 2000| 117 20 24| 31 2% | 2 0w s
TeD109L | 1 28 18 23 23 2000) 142 26 30| 338 260 [ w2 0w
TCOZIEL | 1 34 22 1B 18 2000] 163 28 34 | 392 200 | 12 % 1R
200 | Tcp224L [ 1 38 22 26 26 2000] 236 41 49| 554 410 | 12 w2
TCD228L | 1 34 22 34 34 2000| 209 54 64| 756 560 | 12w
TCD334 L 1 52 34 18 16 2900] 34,0 59 71 8,0 59 3/4 Ya 12
200 TCD 347L 1 52 34 22 22 2900 | 46,7 81 98 10,8 8,0 3/4 Y 172
TCD 360 L 1 52 34 28 28 2000 595 103 124 135 10,0 1 Y 314
TCD372L 1 52 4 34 34 2000f 72,2 128 151 16,2 12,0 1 Y 4

Tabelle 2 Dorins derzeitige neue Serienreihe an CO,-Motorverdichtern

So konnte man eigentlich ein wenig
salopp sagen: Auf der Verdichterseite ist
alles weitestgehend im griinen Bereich,
woran es mangelt, das sind noch nicht ein-
mal eventuell noch fehlende Komponen-
ten — das ist nicht der Fall, sieche auch
FKW-CO,-Seminar am 21. Juni in Hanno-
ver und und Bericht in KK 9/2001, Seiten
3041 - sondern die Anfragen aus dem
Markt sind anwenderseitig noch sehr

begrenzt.

Das CO,-Motorverdichter-Projekt wur-
de von Dorin im Monat Juni im Jahr 1996
gestartet, und zwar auf Grund einer An-
forderung eines bedeutenden Supermarkt-
Ausriisters, der Dorin bat, die konstruk-
tiven Voraussetzungen fiir die Serienan-
fertigung eines semihermetischen Motor-
verdichters zu priifen und einen Prototyp
zu entwickeln. Die operative Phase star-
tete zundchst im Entwicklungslabor von
Dorin, von Anfang an war klar, keinen

Beppino Trevisani am CO,-Priifstand fiir 1stufige CO,-Verdichter

Hier ein 2stufiger CO,-Verdichter.
Die erste Stufe arbeitet bei 67,
die zweite Stufe bei 112 bar

vorhandenen  semihermetischen Ver-
dichter CO,-tauglich zu ,optimieren“. Es
wurden zunichst zwei Motorverdichter
mit einem theoretischen Hubvolumen von
2,7 m?h in Angriff genommen, die Nenn-
leistung sollte etwa 3 kW betragen. Die
weitere Entwicklung wurde dann mit dem
norwegischen Institut SINTEF durchge-
fithrt, bereits Ende 1997 konnte eine erste
Fertigungslinie fiir CO,-Motorverdichter
eingerichtet werden.

—
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Zur Konstruktion

Ein Hauptproblem beim Verdichterdesign
stellte die Kraftiibertragung am Kolben-
bolzen wegen der hoheren spezifischen
Belastung an dieser Stelle dar. Ein von der
KK befragter Fachmann vertritt hier die
Ansicht, man konne auch eine Losung
mit gleicher Belastung finden, wenn man
einen Stufenkolben verwendet. Dorin ent-
schied sich jedoch fiir andere Losungs-
wege.

Eine weitere Problematik stellte die
Frage der Schmierung dar. Wegen der
grofRen Neigung zur Olverdiinnung durch
das Kéltemittel CO, und der hoheren spe-
zifischen Belastung mufdte man bei Dorin
der Auswahl des richtigen Ols in Ver-
bindung mit dem Olhersteller grofle Auf-
merksamkeit schenken. Diese Aufgabe
wurde mit einigen in Frage kommenden
Olen im Lebensdauertest geklrt.

Ein weiteres Problem: In den Ventilen
konnen relativ hohe Druckverluste akzep-
tiert werden, aber sie sind in Wirklichkeit
gering. Fehlerquellen sind die hohen Auf-
prallgeschwindigkeiten der Platten und
nach der Verdichtung eine relativ hohe
Gasviskositit.

Trotz des geringen Druckverhiltnisses
hat man es mit einer grofden Druck-
differenz zu tun. Die Fragen der inneren
Abdichtung resultieren daraus als ein
weiteres Entwicklungsproblem.

Hochdruckschwankungen im Zylinder-
kopf haben besondere konstruktive
Losungen erfordert. Eine neue Ventil-
platte fiir hohe Drehzahlen wurde ent-
wickelt und befindet sich den genannten
Anwendungsfillen immer noch in der
Erprobung. Inzwischen gibt es seitens
des Herstellers hierzu die dritte Anderung
im positiven Sinn.

Fiir zweistufige Verdichter kann es
zukiinftig zweckméfiig sein, das Druck-
verhiltnis der beiden Stufen in Abhingig-
keit von der Anwendung unterschiedlich
zu wihlen.

Als Restimee: CO, ist ein leicht verfiig-
bares Produkt mit GWP=0, besonders
bedeutsam fiir Anlagen mit hoher Leck-
rate, wie Kfz-Klimatisierung, Supermarkt-
anwendungen, Transportkilte und Schiffs-
anwendungen. Supermirkte stehen ge-
genwartig neben der PKW-Klimatisierung
ganz oben auf der Priorititenliste, denn
CO, als Kiltemittel in Kiihl- und Tiefkiihl-
einrichtungen erhilt zunehmend grofdere

—
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Bedeutung. Andererseits gibt es aus dem
Markt heraus ein grofles Interesse an
Wirmepumpen fiir die Brauchwasser-
erwdrmung mit CO, als Kéltemittel, vor
allem dann, wenn diese mit Warmeriick-
gewinnungseinrichtungen gekoppelt wer-
den konnen. In Japan werden bereits die
ersten COy-Brauchwasser-Warmepumpen
fiir den privaten Hausbedarf von einem
japanischen Hersteller in Serie hergestellt
und ausgeliefert.

Dorins Position im Markt

Officine Mario Dorin S.p.A. erzielte im
Jahr 2000 einen Gruppenumsatz von
93 Mrd. Lira, das entspricht also einem
Wert von ca. 93 Mio. DM. Hiervon ent-
fallen auf den Absatz von semiherme-
tischen Verdichtern und Verfliissigungs-
satzen etwa 92 %, und auf die offenen
Hubkolbenverdichter etwa 8 %. Expor-
tiert wird in etwa 85 Linder der Welt,
Dorin ist dabei auf allen Kontinenten
mit mehr als 50 Vertriebsstiitzpunkten
vertreten.

12,56% der Fertigung werden auf den
afrikanischen Kontinent und in Léander
des Nahen Ostens exportiert, es folgen
sodann der Ferne Osten und Australien
mit einem Umsatzanteil von ca. 10,0 %
und schliefllich Nord- und Siidamerika
mit 4,5 %.

Wenn man in einem anderen Vergleich
einmal die Produktionsmengen aller
Herstellerbetriebe in Europa ansetzt,
dann entfillt auf Dorin bei der Produk-
tion semihermetischer Verdichter ein
Anteil von 27% und bei den offenen
Hubkolbenverdichtern in Hohe von 13 %.
Mit gleichem Produktionsbezug liegt
der Anteil an den Umséitzen nach Stiick-
zahlen laut Angaben von Dorin bei 16 %
bzw. 11% innerhalb der Europiischen
Union und betrigt beim Export in Linder
aufRerhalb der Europiischen Union bei
den Semihermetiks ca. 37% und bei
den offenen Verdichtern ca. 16 %. Um
die statistische Marktbeurteilung abzu-
schlief3en: Die Verdichterproduktion von
Officine Mario Dorin ist zu 52 % fiir
Anwendungen im Bereich der Gewerbe-
kalte bestimmt, zu 38 % fiir verschiedene

Einige von Dorins verantwortlichen Mitarbeitern aus Fertigung, Qualitétskontrolle und Vertrieb
in der Unternehmenszentrale Compiobbi. Sie alle tragen mit dazu bei, da8 Produkte von Dorin
in 85 Landern der Welt anzutreffen sind

Europa hat an den Umsatzerlésen
jedoch den iiberwiegenden Anteil. Im Jahr
2000 wurden in den Lindern Europas
insgesamt 73 % Umsatzanteil erzielt —
nach Italien (65%) und Frankreich ist
Deutschland hier von grof3er Bedeutung —,

Sektoren der Raumklimatisierung, zu 7 %
fiir die Transportkilte und zu 3% fir
weitere unterschiedliche Bereiche.



Mario Dorin iiber die Anwendung der Produkte: ,52 % unserer
Verdichterfertigung ist fiir Anwendungen in der Gewerbekélte und
38 % fiir die Raumklimatisierung bestimmt*®

Mario Dorin im Gespriach mit der KK: ,Die Flexibilitat ist
einer unserer Maf3stibe. Unser Ziel ist es, unsere Fertigungs-
Palette so weit als irgend moglich in engen Leistungsabstu-
fungen und im Fertigungsdesign zu staffeln, damit unsere
Verdichter fiir jeden spezifischen Anwendungsfall geeignet
sind und den Anforderungen unserer vielen Abnehmer voll
entsprechen. Zuverlassigkeit und Robustheit, dies sind die her-
vorstechenden Eigenschaften unserer Verdichter, mit denen
wir vor keiner Herausforderung des Marktes zuriickschrecken
und auch im dritten Jahrtausend eine feste Bezugsgrofle sein
werden.“

Redaktionell zu erginzen ist, daf die Officine Mario Dorin
S.p.A. Griindungsmitglied der européischen Verdichterhersteller-
vereinigung ASERCOM ist und alle Verdichter unter Einhaltung
der relevanten europdischen Normen und Richtlinien hergestellt
werden. P.W.
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