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Seit 1960 wird der Schraubenverdichter erfolgreich in der Kältetechnik 

ei ngesetzt. Besonders für große Lei stungen hat er sich als schieberge ­

steuerter Verdi chter ei nen festen Pl atz zwischen Hub kolben- und Turbo­
verdichter gesi chert. Mit dem Aufschwung in der Wärmepumpentechnik wur­

den die Sc hraubenverdichter laufend für einen kleineren Lei stungsbe­
rei eh angepaßt, wa s vor a 11 em durch geänderte Rotorprofi 1 e mögl i eh wurde. 

Diese kl ei neren Schrauben sind zum Teil aus den Luftschrauben­
verdichtern entwickelt, besonders einfach im Aufbau und daher sehr zu-

verlässig. 
Im folgenden werden Mess ungen an einem Schraubenverdichter für die PKW-

Klimatisierung im Verg l eic h zu ei nem Hubkolbenverdi chter und einem ähn­

l ic h verdichtenden Scrollverdichter vorgestellt. Darüber hinaus werden 

spezifische Eigenarten des Schraubenverdichters aufgezeigt. 

1. Einleitung 

Al s Wärmepumpenverdichter kommen generell alle Kompressoren infrage, 

die bi s lang als Kä l temittelverdichter bekannt sind. 

Gru ndsätzlich l asse n sich die Kältemittelverdichter in zwei Gruppen 

einteilen, in Kolbenverdichter, die nach dem Verdrängungsprinzip ar­
beiten mit einem periodisch veränderli chen Arbeitsraum und in Turbo­

verdi chter mit ei ner dynamischen Verdichtung . Daz u läßt s ich folgendes 

Einteilungsschema aufstellen (Abb . 1). 

Die in diesem Rahmen besonders interessierenden Verdichtertypen sind in 

Abb. 1 umrahmt. Es si nd zum einen der Hubkolbenverdichter zum anderen 

als ventillose Verdi chter, die ebenfa ll s nach dem Verdrängungsprinzip 

arbeiten, der Schraubenverdichter als Zwei-Welle nmaschineoder als 

Mono- bzw. Sing l e-Screw . Als relativ neuer Verdichter mit ähnlichem Ar­

beitsprinzip ohne Ventile ist der Scrollverdichter se it kurzem auf dem 

Markt. Diese beiden Rotationsmaschinen werden z.T. als Alternative für 
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Abb . 1: Einteilung der Kältemittelverdichter 

den Hubkolbenverdichter gebaut, wobei der Schraubenverdichter für den 

größeren, der Sero 11 verdi chter mehr für den k 1 ei neren Lei stungsberei eh 

geda cht sind . 

2. Bauformen von Schraubenverdichtern 

Di e ursprünglichen zweiwelligen Schraubenverdichter, die in der Kälte­
t echnik 1960 zum ersten Mal eingesetzt wurden /1/, waren für größere 
Lei stungen in der industriellen Kältetechnik etwa oberhalb von 500 m3/h 

bzw. 450 kW ausgelegt. Diese Verdichter sind mit Gleitlagern ausgerü­

s t et und besitzen einen Steuerschieber zur Leistungsanpassung bei kon­

stanter Drehzahl. Für die Kältetechnik wurden hauptsätzlieh öleinge­
spritzte Verdi chter verwendet, die gegenüber Trockenläufern folgende Vor­

t eil e aufweisen: 

einfacherer Aufbau, da Verzicht auf Synchronisierungsgetriebe, 

Hauptl äufer treibt Nebenläufer an, das öl schmiert die Zahnflanken 

der ineinandergreifenden Rotoren; 

ohne Synchroni s i erungsgetri ebe wird der Verdichter kompakter, die 

Rotorwellen biegesteifer, somit größere Druckdifferenzen möglich; 

Kompress ionsendtemperatur ist niedriger, da öl Wärme aufnimmt, 
wa s insbesondere für das Kältemittel NH 3 mit seinem relativ hohen 

Isentropenexponenten von Bedeutung ist; 

besse re Abdichtung der Spalte, damit geringere Umfangsgeschwindig­
ke iten und geringeres Geräuschniveau vorhanden. 
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Von der traditionellen und aufwendigen Kälteschraube mit hoher Leistung 
weg, scheint der Trend derzeit mehr zum einfachen Schraubenverdichter 

hin zu gehen, der sich von den Luftschraubenverdichtern ableiten läßt. 
Dieser preiswertere Schraubenverdichtertyp ist im allgemeinen mit Öl­

einspritzung und z.T. auch mit Wälzlagern ausgerüstet und wird vom Hub­
volumen ständig kleiner gebaut /2, 3/. 

Spricht man vom Schraubenverdichter, so muß ergänzend der Mono- bzw. 

Single-Screw erwähnt werden. Dieser Verdichter ist zumindest al s Luft­
verdichter in Japan sehr erfolgreich und erreicht dort ca. 50% der ein­
gesetzten Schraubenverdichter. 

Während bei den zweiwelligen Schraubenverdichtern eindeutig die öl ein­
spritzung dominiert, wird versucht, beim Monoscrew die öleinspritzung 

durch flüssig eingespritztes Kältemittelkondensat zu ersetzen /4/. 

3. Abgrenzun9 von Hubko 1 ben- und Schraubenverdichtern im Berei eh 
kleiner Leistungen 

Innerhalb einer meßtechnischen Untersuchung wurden an der Abteilung 

Kältetechnik der Universität Hannover Messungen an Kältemittelverdi ch­
tern unterschi edl i eher Bauart durchgeführt/51, von denen hi er i nsbeson ­

dere die Messungen an Schrauben-, Sero 11- und Hubko 1 benverdi chtern in­
teressieren. 

Im Bereich der mobilen Kälteanlagen, z.B. für Kraftfahrzeug-Klimati si e­

rung wurden bisher fast alle denkbaren Verdichterbauarten angewendet, 
wobei hier besonders japanische Hersteller zu erwähnen s ind, di e s i ch 

im Bau alternativer Verdichterbauarten besonders hervorgetan haben. So 
wurde vor einigen Jahren u.a. auch ein Schraubenverdichter mit nur 

108 cm3 Hubvolumen und ca. 47 mm Rotordurchmesser vorgest ellt /6/. Zu ­

sätzlich zu diesem Schraubenverdichter wurde kürzlich ein Scrollver­

dichter auf den Markt gebracht, der ebenfalls ohne Ventil e nach einem 

ähnlichen, jedoch radialen Verdrängungsprinzip arbeitet /7/. Zum Ver­

gleich zu diesen beiden Verdichtern wurde ein Hubkolbenverdi chter ver­

messen, der ebenfalls für den Einsatz in PKW-Klimaanlagen gedacht i st . 
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4. Beschreibung der unter suchten Verdichter 

In einem vergl ei chenden Versuch wurden drei Kältemittelverdichter unter 
gl ei chen Betri ebsverhältni sse n bei Drehzahlvariation vermessen . Wegen 

der No twendigkeit, di e effektive Antriebs lei stung erfassen zu können, 
wurden nur Verdi chter der "offenen" Bauart au sgewählt. 

4. 1 Sc hraubenverdichter 

Di eser Verdi chter wurde 1980 vorgest ellt /6/ . Er besitzt ein asymmetri­

sc hes Läuferprofil und wird vom sechszahnigen Nebenläufer (1) angetrie­
ben (Haup t l äufer ( 2) vi er Zähne ). Di e Rotoren s ind wälzgelagert. Der 
Verdichter arbeitet mit öl einspritzung au s dem ölsumpf des integrierten 

Ölabscheiders . Das öl wird aufgrundde s Differenzdruckes eingespritzt. 
Da s Hubvolumen des Verdi chters beträgt 106 cm3 . 

Abb. 2: Sc hra ubenverd ichter nac h /6/ 

Hauotroto rdu rc hmesser 
Läuferkombi natio n 
Rotorprofi l 
geom. Hu bvolumen 
Umsc hl i ngungswin ke l 
ei ng. Volumenverhältnis 
Dauerhöc hstdrehza hl 

47 mm 
4 Haupt; 6 Nebenl äufe r zä hne 
unsymmetr i sch 
106 cm3 
2500 
5 
8000 min - 1 

Ta bell e 1: Date n des Sc hraubenverdi chters 
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4.2 Scrollverdichter 

Der Scrol lverdi chter ist vom Typ her einem Sc hrauben verd i chter ver­

gleichbar /7/. Der ebenfalls nach dem Verdrängungsprinzip arbeitende 
Verdichter besitzt zwei ineinandergreifende identische Spiral en, von 
denen di e eine (1) ortsfest ist, die andere (2) eine translatorische 
Krei sbewegung ausführt. Die Spiralen haben seit li che Dichtelemente (3), 
und der Antrieb erfolgt mittel s ei ner Exzenterwelle (4). Wi e auch der 
Schraubenverdichter, hat der Scrol lverdi chter keine Ventile, Saugöff­

nung am Umfang, Druckbohrung in der Mitte und nur wenig sieh bewegende 

Bauteile. Das geometri se he Hubvolumen dies es Verdichters beträgt 68,9 cm3, 
die Dauerhöchstdrehzahl 10000 min- 1 (s. auch /8/). 

~ 2 

Abb. 3: Querschnitt des Scro llverd i chters nach /8/ 

4.3 Hubkolbenverd i chter 

Hi erbei handelt es sich um ei nen in PKW-Klimaanlagen sehr gebräuchli­

chen Zwe i -Zy linder- Hubkolbenverdichter. Dieser Verdichter hat konzen­

trisc h angeordnete Sa ug- und Druckventile ( 1), die rni tt i g eingespannt 

sind. Die Pleuellager (2) sind Gl eitlager, unddie Kurbelwelle läuft in 

Zylinderrollenlagern (3). Die öl schmierung erfolgt ohneö lpumpeauf 

zwei verschiedene Arten: durch umlaufendes Kältemitte l -öl - Gemi sch und 

durch aufgesc hl eudertes öl aus dem öl sumpf. 
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Abb. 4: Hubkolbenverdichter 

Zylinderzahl 
Hub 
Bohrungsdurchmesser 
geom. Hubvolumen 
rel. Schadvolumen 
Anzahl der Kolbenringe 
per Kolben 
Dauerhöchsdrehzahl 

2 
47,4 mm 
97,6 mm 
168 cm3 
4,36 % 

1 
6000 min- 1 

Tabelle 2: Technische Daten des Hubkolbenverdichters 

5. Meßergebni sse 
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Di e Ergebnisse, die im folgenden gezeigt werden, sollen lediglich die 
einze lnen Verdichterbauarten "charakterisieren" . Unterschiedliche Ent­

wi ck lungs- und Optimierungsstadien lassen eine abstufende Bewertung 

nicht si nnvoll erscheinen. 

Die Verdi chter wurden auf einem der Lei stu ng angepaßten Sekundärflüssig­
keitska l orimeterprüfsta nd unter gleichen Bedingungen vermessen. Abb. 5 
zeigt den Liefergrad in Abhängigkeit von der Drehzahl. Beim Schrauben­

wi e auch beim Scrollverdichter i st der bessere Liefergrad vorrangig 
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Abb. 5: Liefergrad als Funktion der Drehzahl 

auf das Fehlen der Arbeitsventile zurückzufüren . Auffälli g ist jedoch 
der z.T. beachtliche Liefergradabfall bei kleinen Drehzahl en, der auf 

innere Leckverluste zurückzuführen ist. 

Mit steigender Drehzahl (Umfangsgeschwindigkeit) bl eiben di e abso luten 
Spaltverluste pro Zeiteinheit konstant, das durchgesetzt e Volumen je 
Zeiteinheit hingegen nimmt zu, was zu einem Maximum de s Liefergrades 
führt . Beim Hubkolbenverdichter ist der schlechtere Liefergrad auf die 
Drosselverluste in den Saug- und Druckventile zurückz ufüh ren. 

Infolge des günstigen Liefergradverhaltens können di e Ro tat ionskolben­

verdichter daher bei gleicher Kälteleistung mi t kl ei nerem Hubvol ume n 

ausgerüstet werden und sind somit vom Bauvolumen im Vor teil. 

Bei der Betrachtung des effektiven Gütegrades , de r da s Verhältni s von 
theoreti sch isentroper Leistung zur effektiven Antr iebsl eis tung dar­
stellt (s . auch Abb. 6), zeigt sich jedochind iesemFall einumgeke hrtes 
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Abb . 6: Effek tiver Gütegrad al s Funktion der Drehzahl 

Bild. Bedingt durch geringere indizierte Verluste wei st der Hubkolben­
verdi chter den besse ren Gütegrad auf, der aber aufgrundder Strömungs­
ver l uste i n den Ventil en mi t s t e igender Drehzahl stärker abfällt als 
beim Sc hraube n- oder Sc rollverdi chter . 

Eine ge nauere Ana lyse der Verlustanteil e i s t nur anhand des p, V-Dia­
grammes mög l ic h, das durch Ind iz i eren der Verdichter gewonnen wird. 

Während ausgewerte r te Indi ka tordi agramme vom Hubkolbenverdi chter aus 

e i ge nen Mess unge n und der Li te rat ur vielfac h bekann t s ind, wurden bi s­
l ang so l che Mess unge n beim Sc hraubenverdi chter zwar vorgenommen aber 
Ergebnisse einer Verlu st auf t eilung bi s lang ni cht vorges t ellt . Eine pau­

schale Au ftei lun g der Schraube nverd ichte rverlus t e ka nn anhand der Abb . 

7 un d Abb . 8 vorgenommen werden. Im Gege nsa t z zum Hub ko lbenverd ic hter 

werden beim Sc hra ubenverdichter die Verlus t e bei kl einen Drehzahl en 

vorra ngig durch innere Leck verluste verursacht, di e mi t ste i ge nder 
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Gesamtverluste 

Umfangsgeschwindigkeit ( m/s I 

Abb . 7: Schematische Verlu staufte~lung beim Schraubenverdichter 

Abb. 8: Einfluß (sc hematisch} der Oleinspritzmenge 

Dreh za hl abnehmen. Während di e Strömung s- und Reibungsverluste mit der 

Drehzahl ansteigen und somit die Gesamtverluste über der Umfangsge­

schwindigkeit e in Minimum aufweisen, ist als weitere Kompo nente dieöl­

einspritzmenge zu beachten, die zu r Verlustminimierung an die Umfangs­

geschwindigkeit angepaßt werden muß. Ei n ähnli ches Bild ergibt s i ch 

auch beim Scro llverd i chter, bei dem auch bei kleinen Drehzahlen vor­
rangig innere Leckverluste vorhanden si nd. 

361 
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Anhand der Ergebni sse aus Abb. 5 und Abb . 6 so ll und kann hier keine 
ei nordnende eewertung vorgenommen werden. Diese Ergebni sse mit ei ner 

Kleinstschraube zeigen aber deutlich, daß auch in diesem Lei stungsbe­

rei ch der prinzipiell bedingte Vorteil der ventillose n Bauart im ver­

gleichswei se höheren Liefergrad zum Ausdruck kommt . Ob jedoch in die­

ser kl einen Schraube noch soviel Verbesserung spotenti al steckt, da ß sie 
im effek tiven Gütegrad mit dem Hubkolbenverdichter verg l ei chbar wird, 
kann nur an hand einer eingehenderen Analyse im Hinbli ck auf die fer­
tigungstechni schen Möglichkeiten bezüglich der verwirkli chbaren Rotor­
sp iele festgestellt werden . 

6. Indizierung von Schraubenverdichtern 

Eine genaue Beurteilung des Verdichtungsp ro zesses i st nur anhand eines 
Indikatordiagrammes möglich . So hat es in der Vergangenheit ni cht an 
Versuchen gefehlt, auch Schraubenverdichter zu indi zieren /9, 10, 11/, 
wobei jedoch eine Analyse der p,V-Diagramme bi slang ni cht veröffent­
li cht wurde. 

Grundsä tzlich gibt es bei Rotationskolbenmaschinen, bei denen der Ar­

beitsraum mit dem Läuferwinkel uml äuft, wobei bei Schraubenverdichtern 

di e rotatorisehe und glei chzeitig axiale Bewegung de s Arbeits raumes zu 
beachten i st, zwei Mögli chkeiten den Arbeitsprozeß zu erfassen: 

mit Einba u von in der Regel 4 Druckgebe rn im Rotorgehäuse, 

oder mit 2 bi s 4 Druckgebern im Haupt- und/ oder Nebenläufer . 

Das Signal bei den im Läufer mitrotierenden Druckgebern (auf Dehnmeß­

streifenbasis) wird mittels Sch l eifring- oder Quecksi lberdrehüberträ­
gern von der rotierenden Welle abgenommen. 

Ei n Beispie l für ei n mit zwei im Läufer rotierenden Gebern aufge nomme­

nes Druck-Zeit-Diagramm und das dara us abge leitete Druck- Volumen-Dia­
gramm ei nes Schraubenverdichters zeigt Abb. 9 aus / 10/. 
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Abb. 9: Gemessenes Druck-Zeit- und Druck-Volumen-Diagramm eines 
Schraubenverdichters nach /10/ 

7. Gegenüberstellung von Schrauben- und Hubkolbenverdichter 

7.1 Leistungsabgrenzung 

363 

Vol umen 

Durch den vermehrten Einsatz von Schraubenverdichtern kleinerer Größe 

tritt eine stärkere Überschneidung der Einsatzgrenzen von Schrauben­

und Hubkolbenverdichtern auf. Konnte der Schraubenverdi chter bislang 

im Lei stungsbereich zwischen Hubkolben- und Turboverdichter angesiedelt 

werden (Abb. 10), so ze igen jüngste Beispiele /2, 3/, daß durch entspre­

chende konstruktive Ma ßnahmen (z.B. optimiertes Läuferprofil) Schrau­
benverd ichter auch kleinerer Leistung si nnvoll einsetzbar s ind . Hier 
wurden speziell einfach gebaute Schra ubenverd ichter auf dem Markt vor­

gestellt, die in erster Linie preiswert und zuverlässig sei n sol l en . 

7.2 Zuverl ässigkeit 

In einer 1977 vorgestellten Studie über vergleichende Zuverlässigkeiten 

von Hubkolben- und Schraubenverdichtern /9/ konnte gezeigt werden, daß 

die Ausfallwahrscheinlichkeit beim Hubkolbenverdichter ein mehrfaches 

der des Schraubenverdi chters beträgt. Dieses Verhalten ist vorrangig 

auf die Anzahl der Bauteile zurückzuführen, wobei der Hubkolbenver­

dichter 14, der Schraubenverdichter nur 6 wesentliche Baugruppen be­

sitzt. 
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Abb . 11: Gegenüberst ell ung des Ausfa llverhaltens nac h /9/ 

Während des betrac htet en Ze itraumes führten be im Hu bko l be nverd i chte r 

bi s auf di e öl pumpe all e Ba utei l e mindes t ens ei nmal zum Au sfa l l der 

Verdi chter, beim Sc hraube nverdi chte r dagegen bes t immte l edigli ch die 

ölp umpe da s Ges amta usfall verh al te n. 
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Daraus abge l eitet l asse n sich für die Schraubenverdichter mit Wälzla­
gern auch bei Mangel sc hmi eru ng extrem hohe Zuverl ässigkeiten vorhersa­
gen, di e von Hubkolbenverd i chtern nicht erreicht werden dürften. So l ­

che "einfa chen" Schraubenverdichter mit relativ kleinen Läuferdurc h­

messe rn werde n mittl erwei l e von fast allen namhaften Schrauben verdich­

terherstellern gebaut. 

7.3 Sc hmi erung 

Bei der Sc hmi erung der Schraubenverdichter wird vermehrt der Einsatz 

von sy nthet i schen öl en vorgesehen, speziell beim Einsatz in Luft-Was­

ser-Wärmepumpenanlagen und hohen Verflüssigungstemperaturen. Wegen der 

hohen öllöslichkeit im Hochdruckölabsc heider und den relativ hohen Öl­

temperaturen ist es sc hwi erig, eine ausreichende ölviskosität für die 

Sc hmi er ung zu erz i elen /13/. Für eine ausreichende Schmierung ist ein 

Minimalwert der dynamischen Viskos i tät von ca. 10 cP beim Einsatz in 

Sc hraubenverdi chtern nötig. Daher werden in so lchen Wärmepumpenanlagen 

vermehrt syntheti sc he öl e wie Poly-alpha-olefine oder Polyglycole ei n­

gesetzt. Hi er besteht jedoch da s Problem, daß bis l ang ka um ausreiche nde 

Daten bezüglich ölvi sko sität, Dan1pfdruckverha lten und Lö sli chkeit von 
Gemischen aus Kältemittel und Synthetikölen vorhanden sind. Daher ist 

an der Abteilung Kältetechnik der Universität Hannover damit begonnen 

worden, di ese Daten meß- und rechentechnisch zu ermitteln. In Abb. 12 

i st al s Beispie l die kinemati sc he Viskosität für versc hiedene Gemische 
von Kältemitteln und Synthetikö l en (auf Poly-a l pha-o l efin-Basis) auf­

getragen. 

Während der eigent li che Schraubenverdichter im Vergleich zum Hubkolben­

verdi chter kle iner baut, vergrößert bei den oleingespritzten Schrauben 

das Ölabsc heidersystem da s Bauvolumen des Schraubenverdichters um ein 

vielfaches. Es kann zwar davon ausgega ngen werden, daß moderne Ölab­

sc heider Wirkung sgrade von annähernd 98% erreichen, so daß bei Schrau­

benverdichteranlagen ähnlich hohe ölgehalte vorhanden s ind wie in An­

l age n mit Hub ko l benverdichtern, aber das höher vi skose öl für di e Schrau­

benverdichter kann bei der ölrückführung aus dem Verdampfer bei t i efen 

Temperaturen größere Schwierigkeiten bereiten. 
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Abb . 12: Vi skosität von binären Öl-Kältemittel - Gemi schen nach /1 3/ 

1. 90% öl und 10% R 114 5. 70% öl und 30% R 114 
2. 90% öl und 10% R 12 6. 70% öl und 30% R 12 
3. 80% öl und 20% R 114 7. 60% öl und 40% R 114 
4. 80% öl und 20% R 12 8. 60% öl und 40% R 12 

7.4 Tei ll astverhal t en 

Beim Schraubenverd ichter werden in der Regel zwei Arten des Teil l astbe­

tri ebes durchgeführt . Be i schi ebergeste uerten Sc hrauben ka nn durch ein 

Ve rst el len des Sc hi ebers eine kontinu ie rli ches Te i ll ast regel ung bi s zu 
ca. 20% erfolgen. Dabei wi rd ei n Tei l st rom des angesaugten Dampfes zur 
Saugsei t e zurückgeführ t . Zusätz l ic h ändert s i ch das eingebaute "Vo l u­

menverh ältni s" . Al s zwei te Alternative bes t eht die Mögli chke it durch 

Vari ati on der Drehzahl eine Lei st ungs anpass ung vor zunehmen. 

Bet rac htet man nu r den ei gent l ic hen Verdi chte r, so ver schlec hte rt s i ch 

die Lei stungsza hl bei Sc hi ebe r rege lung ent sprec hend Abb . 13. Mit wach­

sender Teilla st sind zunäc hst die saugseiti ge n Drosse lverlus t e der um­

gelenkten St römung maßgebe nd , die ei ne nur l ei chte Lei stungsz unahme be­

wirke n. Die Lei stungszahl s in kt nur wenig. 
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Abb. 13: Teilla stverhalten nach /15/ eines Schraubenverdichters als 
Funktion des Druck verhä l tn i sses 
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Wi r d der Schi eber weiter versc hoben, überwiegen die Verluste aufgrund 

des si ch ändernden Vo l umenverhä l tnisses . Die erforderliche Nutzl eistung 

nimmt nur noch se hr sc hwach mit s inkender Kä l telei stung ab, wobei s i ch 
die Leistungsza hl stärker verschlechtert. 

Verglichen mit der Rückstromregelung beim Schraubenverdichter sc hneidet 
der Hubkolbenverdichter bei Zy l inderabsc ha l tung durch Abheben der Sa ug­

ventile oder Absperren de s Sa ug stromes etwas besser ab (s. Abb. 14), wo­

be i auch hi er keine ideale Leistungszah länderung auftritt /14/. Rei ­

bungs- und Drosselverluste bleiben bestehe n. Zusätzlich ist nur ei ne 

s tufenweise Regelung mögl ich. 

Bei der Dre hza hlregelung (s . Abb. 15) wird die Lei stungsza hl des Schrau­
benverdi chters ebenfa ll s sc hlechter, wenn auch geringer als bei der 
Sc hiebersteuerung. Hier überwi egen bei zu kl einer Drehzah l die Leckver­

luste . Be im Hubkolbenverdi chter verringern s i ch mit s i nkender Drehzahl 

die Drosse lver luste in den Ventilen, so daß der Teillastwirkungsgrad 

besser wird. 

Bewertet man das Tei ll as tverhalten des Sc hraubenverdi chters , so ist ei ne 

Lei stungs regelung bis ca. 60% mit nur geringen Lei stung sza hl einbußen 
verbunden. Das Teillastverhalten ist jedoch von untergeordneter Bedeu­

tung, betrachtet man da s Einsatzgebiet von Schraubenverdichtern. In Wär­

mepumpen wird vermehrt eine Lei stung srege lung durch Ein/Aus-Betr i eb im 
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Abb. 14: 
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Abb. 15: Einfluß der Drehzahlregelung 
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Zusammenhang mit einem Spe i cher durchgeführt, während bei Kältean l age n 

die Lei stung auf mehrere Einheite n verteilt wird. Das hat den Vorteil, 

daß Verdichter und auch Antriebsaggregat länger im optima l en Val l as t ­

betrieb arbeiten. 
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8 . Sch lußbetrachtung 

Der Schraubenverdi chter stellt als Kältemittelverdichter ei ne hoc hent­

wi cke lte Maschine dar, di e nicht zuletzt durch moderne Berechnungsver­
fahren ständig verbessert wurde. Zudem ist ein Trend vorhanden, den 

Schraubenverdi chter auch für kleinere - bisher dem Hubkolbenverdi chter 
vorbehaltene Lei stungsbe reiche - zu fertigen. Di ese "Mini-Sc hraubenver­

dichter" s ind z. T. aus der Lufttechnik abgeleitet und ze i chnen s i ch 
neben ei nem einfachen Aufbau vor allem durch hohe Zuverlässigkeit aus. 

Al s drehzahlgeregelter Verdi chter eignet sich die se r Verdichtertyp be­
sonders in Wärmepumpenan l agen, die verbrennungsmotori sch angetrieben 
werden. 
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