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©  Verfahren  zur  Herstellung  von  Förder  und/oder  Leiteinrichtungen  für  Strömungsmaschinen  und 
nach  diesem  Verfahren  hergestelltes  Radial-Laufrad,  insbesondere  Kühlmittelpumpenrad  für 
Brennkraftmaschinen. 

©  Bei  einem  Verfahren  zur  Herstellung  von  Förder- 
und/oder  Leiteinrichtungen  für  Strömungsmaschinen, 
wobei  die  Förder-  und/oder  Leiteinrichtungen  mit  am 
Außenumfang  eines  ring-  oder  scheibenförmigen 
Teiles  über  radiale  Verbindungsstege  angeordnete 

£j!  Schaufeln  hergestellt  werden,  werden  die  Schaufeln 
^   unter  bleibender  Verformung  der  Verbindungsstege 
i—  relativ  zum  Schaufelträger  angeordnet. 
CM 
^"  Zur  Erzielung  einer  wirkungsgradoptimierten 
©Gastaltung  bei  konstruktiv  einfachem  Aufbau  von  ra- 
^Tdialdurchströmten  Förder-  und/oder  Leiteinrichtun- 

gen  von  Strömungsmaschinen  wird  vorgeschlagen, 
©daß  die  Verbindungsstege  jeweils  über  einen  kleinst- 
q_  möglichen  Querschnitt  am  Schaufelträger  angeord- 
UJnet  werden  und  daß  die  Schaufeln  durch  aufeinan- 

derfolgendes  unterschiedliches  bzw.  räumliches  Ver- 
schwenken  mittels  Biegen  und  Verdrillen  der  Verbin- 

dungsstege  in  ihren  kleinstmoglichen  Querschnitten 
in  dem  Schaufelträger  axial  benachbarte  Positionen 
zur  Bildung  einer  radial  durchströmten  Förder- 
und/oder  Leiteinrichtung  angeordnet  werden. 
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Verfahren  zur  Herstellung  von  Förder-  und/oder  Leiteinrichtungen  für  Strömungsmaschinen  und  nach 
diesem  Verfahren  hergestelltes  Radial-Laufrad,  insbesondere  Kühlmittelpumpenrad  für  Brennkraftma- 

schinen 

Die  Erfindung  geht  gemäß  dem  Oberbegriff 
des  Anspruches  1  von  der  US-PS  2  802  619  aus. 

Aus  dieser  Schrift  ist  die  Herstellung  eines 
Axial-Laufrades  einer  Strömungsmaschine  bekannt, 
wobei  der  zentrische  Schaufelträger  und  die  am 
Außenumfang  über  Verbindungsstege  angeordne- 
ten  Schaufeln  aus  einem  Blech  gefertigt  bzw.  ge- 
stanzt  werden.  In  einem  weiteren  Herstellungsvor- 
gang  werden  die  Schaufeln  durch  Verdrillen  der 
Verbindungsstege  um  radial  gerichtete  Achsen  in 
die  funktionsgerechte  Position  gebracht. 

Bei  Radial-Laufrädern  von  Strömungsmaschi- 
nen,  insbesondere  Strömungsarbeitsmaschinen, 
werden  die  mit  dem  Schaufelträger  aus  einem 
Blech  einstückig  angeordneten  Schaufeln  durch 
Abwinkelung  bzw.  Biegen  in  eine  funktionsgerechte 
Position  gebracht.  So  zeigt  die  DE-OS  1  628  222 
ein  Radial-Laufrad  aus  Blech,  wobei  der  mit  einer 
Welle  unmittelbar  drehfest  zusammenwirkende 
Schaufelträger  aus  Abschnitten  eines  äußeren 
Ringbereiches  gebildete  und  jeweils  um  eine  gera- 
de  Biegekante  abgewinkelte  Schaufeln  trägt.  Mit 
den  geraden  Biegekanten  zwischen  Schaufelträger 
und  Schaufeln  weisen  diese  einen  in  radialer  Rich- 
tung  geraden  Verlauf  auf  und  durch  die  Ausbildung 
aus  Abschnitten  des  äußeren  Ringbereiches  eine 
relativ  geringe  Länge.  Diese  in  der  Herstellung 
einfache  Schaufelgestaltung  genügt  lediglich  für 
geringe  Förderleistungen. 

Demgegenüber  eine  bessere  Förderleistung 
durch  längere  und  gebogen  bzw.  einfach  ge- 
krümmt  gestaltete  Schaufeln  erreicht  ein  aus  dem 
DE-Gm  75  14  744  bekanntes  Radial-Laufrad.  Hier- 
bei  werden  die  Schaufeln  ebenfalls  aus  Abschnitten 
des  einstückig  verbundenen  Schaufelträgers  ge- 
staltet  und  durch  Umbiegen  längs  gekrümmter  Bie- 
gekanten  in  eine  funktionsgerechte  Position  ge- 
bracht.  Da  die  Schaufeln  zur  Erzielung  einer  relativ 
großen  Länge  sich  von  der  äußeren  Schaufelträger- 
Umfangsbegrenzung  bis  in  den  zentrischen  Be- 
reich  erstrecken,  ergeben  sich  zwischen  den  posi- 
tionierten  Schaufeln  durch  die  für  deren  Ausbildung 
vorgesehenen  Abschnitte  des  Schaufelträgers  in 
diesem  relativ  große  Lücken.  Um  dennoch  die  ge- 
wünschte  Förderleistung  zu  erreichen,  wird  der  mit 
den  Schaufeln,  einstückig  verbundene,  sternartige 
Schaufelträger  auf  einer  mit  einer  Welle  drehfest 
verbindbaren  Scheibe  angeordnet.  Neben  zusätzli- 
chem  Gewicht  bilden  die  zwischen  den  Schaufein 
verlaufenden  freien  Kanten  der  Lückenbegrenzun- 
gen  des  sternartigen  Schaufelträgers  Strömungs- 
verluste  durch  Wirbelbildung.  Außerdem  ist  mit  die- 
ser  Bauart  ein  hoher  Hersteliungsaufwand  verbun- 

den. 
Eine  andere  Bauart  eines  aus  Blech  herstellba- 

ren  Radial-Laufrades  mit  frei  wählbaren  Krümmun- 
gen  der  Schaufeln  und  maximal  möglichen  Längen 

5  ist  in  der  DE-OS  33  43  752  dargestellt.  Zur  Erzie- 
lung  der  vorgenannten  Schaufelgestaltung  ist  das 
Laufrad  aus  einzelnen  Segmenten  zusammenge- 
setzt,  deren  Anzahl  der  Zahl  der  Schaufeln  ent- 
spricht.  Jedes  der  aus  Blech  herstellbaren  Seg- 

w  mente  weist  entlang  einer  Begrenzung  ein  einstük- 
kig  angeordnete  Schaufel  auf,  während  der  andere 
Teil  des  Segmentes  eine  geschlossene  Kanalwand 
bildet,  die  mit  ihrer  Schmalseite  an  das  benachbar- 
te  Segment  konturengleich  anschließt.  Neben  einer 

15  aufwendigen  Fertigung  ergibt  sich  weiter  der  Auf- 
wand  einer  mechanischen  Nachbearbeitung  zur  Er- 
zielung  eines  ausgewuchteten  Rundlaufes 

Ein  anderes  Beispiel  der  letztgenannten  Bauart 
eines  gebauten  Radial-Laufrades  zeigt  schließlich 

20  die  DE-OS  1  653  712.  Bei  diesem  Beispiel  werden 
Schaufelträger  und  Schaufeln  jeweils  getrennt  aus- 
gebildet,  wobei  die  Schaufeln  zur  Erzielung  eines 
günstigen  Strömungsmaschinen-Wirkungsgrades 
optimal  gestaltbar  sind,  insbesondere  durch  eine 

25  räumlich  gekrümmte  Gestaltung.  Nachteilig  bei  die- 
ser  bekannten  Anordnung  der  Schaufeln  ist  jedoch 
der  mit  der  gesonderten  Fixierung  einer  Schaufel  in 
ihren  beiden  Endbereichen  verbundene  Fertigungs- 
und  Herstellungs-Aufwand. 

30  Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  das 
im  Oberbegriff  des  Anspruches  1  beschriebene 
Herstell-Verfahren  derart  weiterzuentwickeln,  daß 
radial  durchströmte  Förder-  und/oder  Leiteinrich- 
tungen  von  Strömungsmaschinen  bei  geringem 

35  Materialaufwand  und  lückenfreiem  Schaufelträger 
mit  wirkungsgradoptimierbaren  Schaufeln  hinsicht- 
lich  wünschbarer  Form,  maximal  möglicher  Länge 
und  freier  Gestaltung  der  Schaufelkrümmung  in 
einfacher  Weise  bei  konstruktiv  einfachem  Aufbau 

40  der  jeweiligen  Einrichtung  herstellbar  sind. 
Diese  Aufgabe  wird  durch  die  im  Kennzeichen 

des  Anspruches  1  angegebenen  Merkmale  gelöst. 
Kern  der  Erfindung  ist,  den  Verbindungssteg 

jeder  Schaufel  über  einen  solchen  kleinstmöglichen 
45  Querschnitt  an  den  Schaufelträger  anzubinden,  daß 

dieser  Querschnitt  aufeinanderfolgende  Schwenk- 
vorgänge  der  Schaufel,  wie  beispielsweise  ein  Ab- 
biegen  quer  zum  Schaufelträger  und  anschließen- 
des  Verdrillen  des  besagten  Querschnittes,  zur 

50  funktionsgerechten  radialen  Positionierung  der 
Schaufel  bzw.  der  Schaufeln  relativ  zum  Schaufel- 
träger  festigkeitsmäßig  erträgt  und  zusätzlich  eine 
relativ  sichere  Halterung  der  Schaufel  bzw.  der 

2 
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Schaufeln  in  der  endgültigen  Position  bzw.  in  den 
endgültigen  Positionen  ergibt.  Der  kleinstmögliche 
Querschnitt  entspricht  somit  in  seiner  Funktion  ei- 
nem  mit  hoher  Reibung  behafteten  Universalge- 
lenk,  dessen  einer  Teil  jede  räumliche  Lage  am 
Ende  einer  Krafteinwirkung  beibehält.  Damit  ist  ein 
wesentlicher  Vorteil  für  eine  automatisierte  Herstel- 
lung  einer  Förder-  und/oder  Leiteinrichtung  erzielt. 
Vorzugsweise  ist  der  kleinstmögliche  Querschnitt 
durch  eine  einstückige  Anbindung  des  Verbin- 
dungssteges  an  den  Schaufelträger  gebildet.  Dies 
führt  zu  dem  weiteren  wesentlichen  Vorteil,  daß 
Schaufeiträger  und  Schaufeln  mit  den  Verbin  ̂
dungsstegen  gemeinsam  aus  einem  Stück  Blech  in 
wirtschaftlich  günstiger  Weise  in  einem  Arbeits- 
gang  gefertigt  werden  können.  Es  ist  aber  auch 
möglich,  den  kleinstmöglichen  Querschnitt  bei- 
spielsweise  durch  einen  Schweißpunkt  zu  erzeu- 
gen.  In  beiden  Fällen  können  die  Schaufeln  und 
der  Schaufelträger  voneinander  unabhängig  im  je- 
weiligen  Herstellungsverfahren  geometrisch  frei  ge- 
staltet  werden. 

Bevor  die  Schaufeln  im  weiteren  Herstellungs- 
vorgang  nach  einem  weiteren  Kennzeichenmerkmal 
des  Anspruches  1  in  dem  Schaufelträger  axial  be- 
nachbarte  Positionen  zur  Bildung  einer  radial 
durchströmten  Förder-  und/oder  Leiteinrichtung 
durch  aufeinanderfolgendes  unterschiedliches  bzw. 
räumliches  Verschwenken  mittels  Biegen  und  Ver- 
drillen  der  Verbindungsstege  in  ihren  kleinstmögli- 
chen  Querschnitten  angeordnet  werden,  können 
die  Schaufeln  in  herstellungsmäßig  günstiger  Rei- 
henfolge  in  Ausgestaltung  der  Erfindung  einfach 
oder  mehrfach  gekrümmt  geformt  werden.  Weiter 
können  die  Schaufeln  bei  dünnem  Blech  und  hoher 
Belastung  durch  Sicken  verstärkt  ausgebildet  wer- 
den.  Schließlich  wird  zur  Erzielung  geringer  Strö- 
mungsverluste  durch  die  gebogenen  und  verdrillten 
Querschnitte  der  Verbindungsstege  in  weiterer 
Ausgestaltung  vorgeschlagen,  daß  der  Schaufelträ- 
ger  im  Außenumfangsbereich  mit  paarweise  beab- 
standet  angeordneten  Ausnehmungen  ausgebildet 
wird,  deren  gegenseitiger  Abstand  eine  geringst- 
mögliche  Breite  des  Verbindungssteges  relativ  zur 
Blechstärke  festlegt.  Mit  dieser  Ausgestaltung  kann 
der  gebogene  und  verdrillte  Bereich  des  Verbin- 
dungssteges  im  wesentlichen  zwischen  den  beiden 
Stirnseiten  des  Schaufelträgers  angeordnet  werden 
und  es  können  damit  die  Strömungsverluste  gering 
gehalten  werden.  Die  vorgeschriebene  Ausgestal- 
tung  ermöglicht  es  ferner  in  vorteilhafter  Weise,  die 
Schaufeln  ohne  Zwischenraum  nach  dem  mehrma- 
ligen  Verschwenken  in  die  funktionelle  Position  un- 
mittelbar  gegen  den  Schaufelträger  anzuschlagen. 

Die  vorbeschriebene,  spaltfreie  Anordnung  der 
Schaufeln  an  einer  Stirnseite  des  Schaufelträgers 
bietet  den  weiteren  Vorteil  der  freien  Wahl  des 
Ortes  und  der  Art  einer  zusätzlichen  Verbindung 

einer  Schaufel  mit  dem  Schaufeitrager.  So  können 
bei  nicht  ailzuhoch  belasteten  Schaufeln  die  durch 
Biegen  und  Verdrillen  bleibend  verformten  kleinst- 
möglichen  Querschnitte  der  Verbindungsstege  als 

5  Befestigungsstellen  der  Schaufeln  am  Schaufelträ- 
ger  dienen,  wobei  zusätzliche  Befestigungsstellen 
nach  einem  weiteren  Vorschlag  der  Erfindung  in 
den  freien  Endbereichen  der  Schaufeln  vorgesehen 
werden.  Bei  einstückiger  Ausbildung  von  Schaufeln 

10  und  Schaufelträger  kann  durch  geeignete  Werk- 
stoffwahl  hinsichtlich  hoher  Zähigkeit  der  kleinst- 
mögliche  Querschnitt  jedes  Verbindungssteges 
dieser  neben  der  Funktion  eines  mit  hoher  Reibung 
behafteten  Universalgelenkes  zusätzlich  als  Halte- 

rs  und  Fixiereinrichtung  jeder  Schaufel  am  Schaufel- 
träger  dienen.  Damit  verbunden  ist  bei  einer  auto- 
matisierten  Herstellung  einer  Förder-  und/oder  Leit- 
einrichtung  der  Vorteil  einer  einwandfreien  Halte- 
rung  jeder  Schaufel  in  der  jeweiligen  funktionellen 

20  Position  relativ  zum  Schaufelträger  bis  zur  Herstel- 
lung  einer  radial  einwärts  gelegenen,  insbesondere 
im  freien  Schaufelendbereich  angeordneten  weite- 
ren  Fixierung.  Hierfür  kann  nach  weiteren  Ansprü- 
chen  ein  durch  Schweißen  oder  Löten  erreichter 

25  Materialschluß  oder  ein  durch  Steckverbindung  er- 
zielter  Formschluß  dienen. 

Die  in  paarweise  beabstandet  angeordneten 
Ausnehmungen  im  Außenumfangsbereich  eines 
Schaufelträgers  erzielten  kleinstmöglichen  Quer- 

30  schnitte  der  Verbindungsstege  ermöglichen,  wie  " 
weiter  oben  bereits  beschrieben,  ein  Positionieren 
der  Schaufeln  an  einer  Stirnseite  des  Schaufelträ- 
gers  jeweils  in  einer  spaltfreien  Anordnung,  die 
eine  ohne  zusätzliche  Maßnahmen  vorteilhafte  Vor- 

35  aussetzung  für  das  Fixieren  der  Schaufeln  durch 
Laserschweißen  darstellt.  Entsprechend  der  Bela- 
stung  der  Schaufeln  können  diese  lediglich  im  frei- 
en  Endbereich  oder  über  die  Schaufellänge  an 
weiteren  Punkten  oder  durchgehend  verschweißt 

40  werden.  Da  mit  der  spaltfreien  Anordnung  der 
Schaufeln  das  Laserschweißen  keine  die  Strömung 
störenden  Schweißspuren  hinterläßt,  bietet  das  La- 
serschweißen  in  Kombination  mit  dem  erfindungs- 
gemäßen  Herstellverfahren  einer  radial  durchström- 

45  ten  Förder-und/oder  Leiteinrichtung  einer  Strö- 
mungsmaschine,  insbesondere  in  einer  automati- 
sierten  Fertigung,  erhebliche  Vorteile. 

Ein  weiteres,  für  eine  automatisierte  Fertigung 
vorteilhaftes  Schweißverfahren  ist  das  Buckel-Preß- 

50  schweißen,  bei  dem  ein  oder  mehrere  Buckel  ent- 
lang  einer  Schaufel  im/am  Schaufelträger  angeord- 
net  sind.  Da  hierbei  die  Schaufeln  erst  zu  Ende  der 
Preßschweißung  im  wesentlichen  spaltfrei  am 
Schaufelträger  zur  Anlage  kommen,  ist  für  die  Be- 

55  wegung  der  Schaufeln  während  der  Preßschweiß- 
ung  der  Verbindungssteg  zusätzlich  stauchbar  ge- 
staltet.  Erreicht  ist  dies  durch  radial  weiter  einwärts 
angeordnete,  paarweise  beabstandete  Ausnehmun- 

3 
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gen  im  Außenumfangsbereich  des  Schaufelträgers, 
wobei  die  gestauchten  Verbindungsstege  die 
schaufelabgewandte  Stirnseite  des  Schaufelträgers 
nicht  überragen.  Die  richtige  Wahl  der  Anordnun- 
gen  der  radial  weiter  einwärts  liegenden  Ausneh- 
mungen  erspart  evtl.  Nacharbeiten  und  gestattet 
femer.  ein  nach  dem  erfindungsgemäßen  Herstell- 
Verfahren  gefertigtes  Laufrad  mit  kleinstmöglichem 
Spalt  in  der  Strömungseinrichtung  anzuordnen. 

Insbesondere  im  Rahmen  eines  automatisierten 
Herstell-Verfahrens  mit  einem  integrierten  Schweiß- 
verfahren  wird  zur  Erzielung  einer  einwandfreien 
Schweißverbindung  bei  beschädigungsfreier  Einwir- 
kung  eines  Teiles  einer  Schweißvorrichtung  des- 
weiteren  vorgeschlagen,  daß  die  Schaufeln  mit 
Gegenhalter-Einrichtung  in  den  freien  Endberei- 
chen  mit  radial  gerichteten  Anlagekanten  ausgebil- 
det  werden.  Diese  Anlagekanten  können  radial  ge- 
richtete  Begrenzungen  der  Schaufeln  sein  oder  in 
zusätzlichen  Ausnehmungen  an  den  Saugkanten 
der  Schaufeln  ausgebildet  sein. 

Der  Verfahrensanspruch  1  zur  erfindungsgemä- 
ßen  Herstellung  einer  radial  durchströmten  Förder- 
und  oder  Leiteinrichtung  gilt  sowohl  für  einen  schei- 
benförmigen  und  damit  ebenen  Schaufelträger  als 
auch  für  einen  räumlich,  insbesondere  kegel-  oder 
kugelabschnitt-förmig  gestalteten  Schaufelträger.  In 
Verbindung  mit  einem  weiteren  Vorschlag  der  Er- 
findung  kann  somit  ein  den  Erfordernissen  voll  ent- 
sprechend  gestaltetes  offenes  Radial-Laufrad  einer 
Strömungsmaschine  vorteilhaft  günstig  hergestellt 
werden  durch  Verbinden  des  Schaufelträgers  mit 
einem  Nabenteil  eines  Radial-Laufrades.  Eine  vor- 
teilhaft  einfache  Herstellung  eines  offenen  Radial- 
Laufrades  bei  geringstem  zusätzlichen  Materialauf- 
wand  ist  weiter  dadurch  erreicht,  daß  Schaufelträ- 
ger  und  Nabenteil  des  Laufrades,  insbesondere 
einer  Strömungsarbeitsmaschine,  einstückig  aus 
Blech  geformt  werden.  Im  übrigen  ist  das  erfin- 
dungsgemäße  Herstellverfahren  nicht  auf  einflutige 
Radial-Laufräder  beschränkt.  Wie  ein  weiterer  Vor- 
schlag  beschreibt,  können  die  Schaufeln  zur  Erzie- 
lung  eines  zweiflutigen  Radial-Laufrades  wechsel- 
seitig  am  Schaufelträger  angeordnet  werden. 

Nach  einem  anderen  Vorschlag  der  Erfindung 
bietet  sich  schließlich  das  Verfahren  zur  Herstel- 
lung  eines  lediglich  aus  zwei  Blechformteilen  gebil- 
deten,  geschlossenen  Radial-Laufrades  vorteilhaft 
an.  Hierbei  bildet  der  Schaufelträger  mit  seinen 
Schaufein  eines  der  Blechformteile,  während  eine 
mit  einem  angeformten  Nabenteil  verbundene 
Scheibe  das  zweite  Blechformteii  bildet.  Bei  der 
Kombination  der  beiden  vorgenannten  Blechform- 
teile  zu  einem  einflutigen,  geschlossenen  Radial- 
Laufrad  kann  das  erfindungsgemäße  Herstellverfah- 
ren  hinsichtlich  geringen  Herstellaufwandes  dahin- 
gehend  genutzt  werden,  daß  die  Schaufeln  aus- 
schließlich  mit  der  Nabenteil-Scheibe  verschweißt 

werden,  während  die  Schaufeln  mit  dem  als  Ab- 
deckring  des  geschlossenen  Radial-Laufrades  die- 
nenden  Schaufelträger  lediglich  über  die  Verbin- 
dungsstege  verbunden  bleiben.  Zur  Minimierung 

5  der  mechanischen  Belastung  dieser  Verbindungs- 
stege  im  kleinstmöglichen,  bleibend  verformten 
Querschnitt  können  die  achsseitigen  Endbereiche 
der  Schaufeln  von  der  Nabenteil-Scheibe  bis  zu 
den  Verbindungsstegen  als  freie,  im  wesentlichen 

10  radial  gerichtet  verlaufende  Saugkanten  ausgeführt 
werden.  Da  somit  die  Schaufeln  mit  dem  als  Ab- 
deckring  dienenden  Schaufelträger  im  wesentlichen 
lediglich  punktförmig  verbunden  sind,  ergeben  sich 
in  den  punktförmigen  Verbindungen  der  durch  Bie- 

75  gen  und  Verdrillen  in  den  kleinstmöglichen  Quer- 
schnitten  bleibend  verformten  Verbindungsstege 
unwesentliche  Strömungshindernisse.  Schließlich 
kann  der  als  Abdeckring  bei  einem  geschlossenen 
Radial-Laufrad  dienende  Schaufelträger  nach  ei- 

20  nem  Teilmerkmal  eines  weiteren  Vorschlages  der 
Erfindung  mit  einem  einstückig  angeformten  Saug- 
mund  ausgebildet  werden.  Hiermit  können  einer- 
seits  die  Verluste  durch  RückStrömung  minimiert 
und  die  axiale  Einströmung  günstig  beeinflußt  wer- 

25  den.  Der  Schaufelträger  weist  somit  neben  der 
wortwörtlichen  Funktion  und  der  Funktion  eines  Ab- 
deckringes  zusätzlich  die  Funktion  eines  Trägers 
für  den  Saugmund  eines  geschlossenen  Radial- 
Laufrades  auf. 

30  Zur  einwandfreien  und  sicheren  materialschlüs- 
sigen  Verbindung  der  an  einem  Schaufelträger  an- 
geordneten  Schaufeln  mit  einer  an  einem  Nabenteil 
angeordneten  Scheibe  zur  Bildung  eines  geschlos- 
senen  Radial-Laufrades  wird  in  konkreter  Ausge- 

35  staltung  eines  weiter  vorne  allgemein  beschriebe- 
nen  Vorschlages  angeregt,  in  achsnahen 
Saugkanten-Bereich  der  Schaufeln  Ausschnitte  mit 
radial  gerichteten  Anlagekanten  auszubilden,  die 
der  Anlage  von  Gegenhalter-Einrichtungen,  insbe- 

40  sondere  einer  Schweißelektrode  dienen. 
Schließlich  ist  das  erfindungsgemäße  Verfah- 

ren,  wie  weiter  vorne  bereits  für  ein  zweiflutiges, 
offenes  Radial-Laufrad  beschrieben,  auch  zur  Her- 
stellung  eines  zweiflutigen,  geschlossenen  Radiai- 

45  Laufrades  geeignet. 
Ein  nach  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren 

hergestelltes  Radial-Laufrad  wir  vorzugsweise  als 
Kühlmittelpumpenrad,  insbesondere  Wasserpum- 
penrad  für  Brennkraftmaschinen  verwendet.  Gegen- 

50  über  den  bekannten,  entweder  im  Kunststoffspritz- 
gußverfahren  oder  im  Metallgußverfahren  herge- 
steilten  Wasserpumpenrädern  mit  relativ  dicken 
Schaufeln  und  relativ  rauhen  Oberflächen  lassen 
sich  bei  dem  erfindungsgemäß  hergestellten  Was- 

55  serpumpenrad  alle  im  Wasserstrom  befindlichen 
Teile  bei  ausreichender  Festigkeit  sehr  dünnwandig 
ausbilden.  Damit  ergibt  sich  ein  optimal  nutzbarer 
Förderquerschnitt  des  Wasserpumpenrades  bei 
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gleichzeitig  verringerten  Strömungsverlusten  durch 
glatte  Oberflächen  der  Blechteile.  Der  somit  vorteil- 
haft  erhöhte  Wirkungsgrad  kann  bei  einer  Neuaus- 
legung  eines  Radial-Laufrades  als  Wasserpumpen- 
rad  zur  Reduzierung  seiner  Bauabmessungen  und 
damit  verbunden  zur  günstigen  Plazierung  der 
Strömungseinrichtung  an  der  Brennkraftmaschine 
dienen.  Vorzugsweise  wird  das  Wasserpumpenrad 
aus  einem  nicht  rostenden  Stahlblech  gefertigt. 

Schließlich  ist  ein  weiterer  Vorschlag  der  Erfin- 
dung  auf  Radiallaufräder  von  Strömungsmaschinen 
gerichtet,  deren  Schaufeln  bei  kleinem  gegenseiti- 
gen  Winkelabstand  relativ  lange  radiale  Erstreckun- 
gen  aufweisen.  Um  eine  große  Anzahl  Schaufeln 
als  über  die  Verbindungsstege  einstückig  mit  dem 
Schaufelträger  verbundene  Ausstanzungen  ausbil- 
den  zu  können,  werden  die  Ausstanzungen  mit  in 
radialer  Richtung  festgelegten  Radialerstreckungen 
der  Schaufeln  gebildet.  Damit  beim  Positionieren 
der  Schaufeln  vor  einer  Stirnseite  des  Schaufelträ- 
gers  sowohl  die  mechanische  Belastung  der  Ver- 
bindungsstege  als  auch  die  Anzahl  der  Verschwen- 
kungen  minimiert  wird,  werden  die  Schaufeln  um 
durch  die  Verbindungsstege  verlaufende  radiale 
Achsen  zum  Schaufelträger  jeweils  derart  quer  ge- 
stellt,  daß  die  Schaufeln  anschließend  über  die 
Verbindungsstege  vor  die  gewünschte  Stirnseite 
des  Schaufelträgers  geklappt  werden  können.  Die- 
ser  Vorschlag  ist  für  offene  und  geschlossene  Ra- 
diallaufräder  gleichermaßen  geeignet,  ferner  zu- 
sätzlich  für  ein-und  zweiflutige  Radausführungen. 
Bei  größeren  Winkelabständen  der  Schaufeln  kön- 
nen  zur  Materialersparnis  die  radialen  Schaufeler- 
streckungen  durch  mit  ihren  Haupterstreckungen 
etwa  in  Umfangsrichtung  des  Schaufelträgers  an- 
geordneten  Ausstanzungen  für  die  Schaufeln  erzielt 
werden. 

Die  vorstehenden  Ausführungen  gelten  im  Rah- 
men  der  Erfindung  sinngemäß  auch  für  ein  radial 
durchströmtes  Leitrad. 

Die  Erfindung  ist  anhand  von  in  der  Zeichnung 
dargestellten  Ausführungsbeispielen  beschrieben. 
Es  zeigen: 

Fig.  1  ein  ebenes  Ausgangsblech, 
Fig.  2  das  Blechstück  gemäß  Fig.  1  mit 

ausgestanzter  zentrischer  Öffnung, 
Fig.  3  das  Blechstück  nach  Fig.  2  mit  ausge- 

stanztem  Abdeckring  und  Schaufeln, 
Fig.  4  das  Blechstück  gemäß  Fig.  3  mit 

zentrischer  Umbördelung  und  teilweise  umgeform- 
ten  Schaufeln, 

Fig.  5  den  Abdeckring  gemäß  Fig.  4  mit  in 
axialer  Richtung  und  teilweise  radial  einwärts  um- 
gebogenen  Schaufeln, 

Fig.  6  eine  Draufsicht  auf  den  Abdeckring 
mit  Schaufeln  gemäß  Fig.  5, 

Fig.  7  eine  Scheibe  mit  Nabe  in  Seitenan- 
sicht, 

Fig.  8  die  Scheibe  gemäß  Fig.  7  in  Drauf- 
sicht, 

Fig.  9  ein  fertiges  geschlossenes  Radiallauf- 
rad  als  Wasserpumpenrad  gemäß  der  Erfindung 

5  mit  zur  deutlichen  Darstellung  teilweise  fortgelasse- 
nen  Schaufeln  in  Seitenansicht,, 

Fig.  10  das  geschlossene  Wasserpumpenrad 
in  Draufsicht, 

Fig.  11  eine  abgeänderte  Ausführungsform 
10  eines  Abdeckringes  mit  Saugmund  und  Schaufeln 

für  ein  geschlossenes  Radiallaufrad  ähnlich  Fig.  5, 
Fig.  12  und  13  für  ein  Ausführungsbeispiel 

eines  offenen  Radiallaufrades  eine  Nabe  mit  ausge- 
formter  Scheibe  und  einstückig  angeordneten 

75  Schaufeln  aus  einem  Blechstück, 
Fig.  14  das  offene  Radiallaufrad  in  Seitenan- 

sicht  mit  teilweise  fortgelassenen  Schaufeln, 
Fig.  15  das  fertige,  offene  Radiallaufrad  in 

Draufsicht, 
20  Fig.  16  und  17  ein  mit  einem  Radiallaufrad 

kombinierbares,  radial  durchströmtes  Leitrad  mit 
einem  Schaufelträger  mit  erfindungsgemäß  ausge- 
bildeten  und  angeordneten  Schaufeln, 

Fig.  18  das  Leitrad  in  geschlossener  Ausfüh- 
25  rung  in  Seitenansicht,  und  in 

Fig.  19  und  20  ein  weiteres  Ausführungsbei- 
spiel  eines  Radiailaufrades  mit  Schaufein  in  klei- 
nem  gegenseitigen  Winkelabstand  und  relativ  lan- 
gen  radialen  Erstreckungen. 

30 
In  ein  quadratisches  Ausgangsblechstück  1, 

Fig.  1,  wird  zunächst  eine  zentrische,  kreisförmige 
Öffnung  2  gestanzt  (Fig.  2).  Im  weiteren  Verfah- 
rensschritt  wird  ein  Abdeckring  3  mit  im  wesentli- 

35  chen  dreieckförmigen  Schaufeln  4  ausgestanzt, 
wobei  jede  Schaufel  4  mit  dem  Abdeckring  3  über 
einen  Verbindungssteg  5  verbunden  ist  (Fig.  3). 

Anschließend  erfolgt  dann  am  Innenumfang  der 
mittigen  Öffnung  eine  axiale  Umformung  bzw.  Um- 

40  bördelung  zu  einem  Saugmund  6  sowie  eine  bo- 
genförmige  Gestaltung  der  Schaufeln  4,  wie  Fig.  4 
zeigt.  In  einem  weiteren  Verfahrensschritt  werden 
dann  die  Schaufeln  4  rechtwinkelig  und  dann  teil- 
weise  radial  einwärts  umgebogen,  wie  Fig.  5  im 

45  Schnitt  und  Fig.  6  in  Draufsicht  zeigen. 
Fig.  7  und  8  zeigen  eine  in  üblicher  Weise 

ebenfalls  aus  einem  ebenen  Blechstück  gebildete 
kegelstumpfförmige  Scheibe  7  mit  daran  angeform- 
ter  Nabe  8,  wobei  im  Randbereich  der  Scheibe  7 

so  und  auf  einem  sich  entsprechend  den  einwärts 
gebogenen  Enden  der  Schaufeln  4  erstreckenden 
Kreis  Buckel  9  in  gleichen  Winkelabständen  derart 
ausgebildet  sind,  daß  Endbereiche  10  und  11  der 
Schaufeln  4  in  der  Stellung  gemäß  den  Fig.  5  und 

55  6  dem  Buckel  9  gegenüber  zu  liegen  kommen, 
wenn  der  Abdeckring  3  und  die  Scheibe  7  in  axia- 
ler  Richtung  zur  Anlage  miteinander  gebracht  wer- 
den.  Anschließend  erfolgt  dann  in  dieser  Stellung 

5 
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ein  Buckei-Preßschweißen,  womit  das  Wasserpum- 
penrad  als  geschlossenes  Radiallaufrad  14  im  ferti- 
gen  Zustand  ist,  wie  dies  die  Fig.  9  und  10  zeigen. 

Wie  Fig.  11  zeigt,  können  in  Schaufeln  4a  auf 
der  nabenscheibenabgewandten  Seite  in  den  freien 
Endbereichen  11a  Ausschnitte  12  mit  radial  gerich- 
teten  Kanten  13  ausgebildet  sein,  derart,  daß  die  in 
diesen  freien  Endbereichen  11a  von  der  naben- 
scheibenabgewandten  Seite  angesetzten  Schweiß- 
werkzeuge  die  Schaufeln  4a  kräftig  gegen  die  ge- 
genüberliegenden  Buckel  an  der  Naben-Scheibe 
7a  anpressen  können,  d.h.  ohne  daß  die  Gefahr 
des  Abgleitens  an  den  schräg  verlaufenden  Kanten 
der  Schaufeln  4a  des  betreffenden  Abdeckringes 
3a  mit  Umbördelung  6a  besteht. 

Natürlich  ist  das  beschriebene  Ausführungsbei- 
spiei  in  vielfacher  Weise  abzuändern,  ohne  den 
Grundgedanken  der  Erfindung  zu  verlassen.  So 
können  einzelne  der  vorbeschriebenen  hintereinan- 
der  ablaufenden  Verfahrensschritte  auch  in  anderer 
zeitlicher  Reihenfolge  ablaufen  (z.B.  der  Schritt  ge- 
mäß  Fig.  2  nach  dem  Schritt  gemäß  Fig.  3),  oder 
auch  mehrere  Schritte  gemeinsam  durchgeführt 
werden  (z.B.  die  Schritte  gemäß  den  Fig.  2  und  3). 
Außerdem  können,  wie  eingangs  dargelegt,  auch 
andere  Verbindungsmethoden  als  die  dargestellte 
Buckel-Preßschweißmethode  zum  Verbinden  von 
Abdeckring  mit  Schaufeln  und  Scheibe  mit  Nabe 
Anwendung  finden. 

Für  ein  offenes  Radiallaufrad  16  nach  den  Fig. 
14  und  15  wird  aus  einem  Blechstück  ähnlich  den 
Fig.  1  und  2  eine  Naben-Scheibe  17  mit  angeform- 
ter  Nabe  18  gebildet,  wobei  am  Außenumfang  der 
Naben-Scheibe  17  Schaufeln  19  ausgestanzt  sind. 
Die  über  Verbindungsstege  20  mit  der  Scheibe  17 
einstückig  verbundenen  Schaufeln  19  weisen  als 
Ausstanzungen  mit  ihrer  größten  radialen  Erstrek- 
kung  im  wesentlichen  in  Umfangsrichtung  zur 
Scheibe  17.  Diese  materialsparende  Anordnung  der 
Ausstanzungen  für  die  Schaufeln  19  ist  bei  relativ 
großem  Winkelabstand  der  Schaufeln  19  vorteilhaft. 
Nach  einer  bogenförmigen  Gestaltung  der  Schau- 
feln  19  erfolgt  in  einem  weiteren  Verfahrensschritt 
ein  rechtwinkeliges  Abbiegen  der  Schaufeln,  dem 
sich  ein  teilweises  radial  einwärts  gerichtetes  Um- 
biegen  anschließt.  Sind  die  Schaufeln  19,  wie  vor- 
geschrieben,  vor  der  Stirnseite  21  der  Naben- 
Scheibe  17  positioniert,  werden  die  Schaufeln  19 
mit  Buckeln  22  der  Scheibe  17  verschweißt. 

Die  Fig.  18  zeigt  ein  geschlossenes  Leitrad  23, 
das  als  eine  Leiteinrichtung  einem  der  in  den  Fig. 
10  oder  15  dargestellten  Radiallaufräder  14  oder 
16  abströmseitig  zugeordnet  werden  kann.  Das  Lei- 
trad  23  umfaßt  einen  aus  einem  Blechstück  ge- 
formten,  ringförmigen  Schaufelträger  24  mit  durch 
Stanzen  am  äußeren  Umfang  angeordneten  Schau- 
feln  25.  Die  geraden  Schaufeln  25  werden  durch 
Biegen  und  Verdrillen  der  Verbindungsstege  26  in 

radialer  Richtung  verlaufend  angeordnet.  Über  die 
Schaufeln  25  wird  ein  mit  dem  Schaufelträger  24 
formgleicher  Umfangsring  27  mit  dem  Schaufelträ- 
ger  24  zu  dem  Leitrad  23  fest  verbunden. 

5  Ein  zweiflutiges  Radiallaufrad  28,  welches  vor- 
zugsweise  als  Lüfterrad  dient,  ist  in  Fig.  20  darge- 
stellt  und  weist  beiderseits  eines  ebenen  Schaufel- 
trägers  29  angeordnete  Schaufeln  30  und  30  auf. 
Der  Schaufelträger  29  ist  einschließlich  aller  Schau- 

10  fein  30  und  30  aus  einem  ebenen  Blechstück 
gestanzt,  wobei  die  vorgenannten  Schaufeln  über 
Verbindungsstege  31  einstückig  am  Schaufelträger 
29  angeordnet  sind.  Durch  die  große  Anzahl  an 
Schaufeln  30,  30  und  deren  relativ  langen  radialen 

?5  Erstreckungen  sind  die  die  Schaufeln  bildenden 
Ausstanzungen  so  angeordnet,  daß  über  ihre  radia- 
len  Abmessungen  die  Radialerstreckungen  der 
Schaufeln  30,  30  erzielt  werden.  Anschließend 
werden  die  Schaufeln  30  um  durch  die  Verbin- 

20  dungsstege  31  verlaufende  radiale  Achsen  32  zum 
Schaufelträger  29  jeweils  gemäß  Pfeil  A  derart 
quer  gestellt,  daß  die  Schaufeln  30  anschließend 
über  die  Verbindungsstege  31  vor  die  Stirnseite  33 
des  Schaufelträgers  29  gemäß  Pfeil  B  geklappt 

25  werden  können.  Hierauf  werden  die  Schaufeln  30 
um  durch  die  Verbindungsstege  31  verlaufende 
radiale  Achsen  34  zum  Schaufelträger  29  jeweils 
derart  gemäß  Pfeil  C  quer  gestellt,  daß  die  Schau- 
feln  30  anschließend  über  die  Verbindungsstege 

30  31  vor  die  Stirnseite  35  des  Schaufelträgers  29 
geklappt  werden  können.  Abschließend  werden 
sämtliche  Schaufeln  30,  30'  mit  dem  Schaufelträ- 
ger  29  fest  verbunden. 

35 
Ansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Förder- 
und/oder  Leiteinrichtungen  für  Strömungsmaschi- 

40  nen, 
-  wobei  die  Förder-  und/oder  Leiteinrichtungen  mit 
am  Außenumfang  eines  ring-  oder  scheibenförmi- 
gen  Teiles  über  radiale  Verbindungsstege  angeord- 
nete  Schaufeln  hergestellt  werden,  und 

45  -  das  als  Schaufelträger  dienende  Teil  und  die 
Schaufeln  aus  einem  Blech  gefertigt  und 
-  ferner  zur  funktionellen  Positionierung  der  Schau- 
feln  relativ  zum  Schaufelträger  die  Verbindungsste- 
ge  bleibend  verformt  werden, 

so  dadurch  gekennzeichnet. 
-  daß  die  Verbindungsstege  jeweils  über  einen 
kleinstmöglichen  Querschnitt  am  Schaufelträger 
angeordnet  werden,  und 
-  daß  die  Schaufeln  durch  aufeinanderfolgendes 

55  unterschiedliches  bzw.  räumliches  Verschwenken 
mittels  Biegen  und  Verdrillen  der  Verbindungsstege 
in  ihren  kleinstmöglichen  Querschnitten  in  dem 
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Schaufelträger  axial  benachbarte  Positionen  zur 
Bildung  einer  radial  durchströmten  Förder- 
und/oder  Leiteinrichtung  angeordnet  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, 
-  daß  der  Schaufelträger  im  Außenumfangsbereich 
mit  paarweise  beabstandet  angeordneten  Ausneh- 
mungen  ausgebildet  wird, 
-  deren  gegenseitiger  Abstand  eine  geringstmögli- 
che  Breite  des  Verbindungssteges  relativ  zur 
Blechstärke  festlegt. 

3.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  und  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Schaufeln  ge- 
krümmt  ausgebildet  werden. 

4.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  -  3,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Schaufeln  mit  Sik- 
ken  versehen  werden. 

5.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  -  4,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Schaufeln  in  den 
freien  Endbereich  fixiert  werden. 

6.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Schaufeln  durch  Materialsch- 
iuß  (Schweißen,  Löten)  fixiert  werden. 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Schaufeln  durch  Laser- 
schweißen  oder  Buckel-Preßschweißen  fixiert  wer- 
den. 

8.  Verfahren  nach  Anspruch  7,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Schaufeln  zum  Schweißen 
mit  Gegenhalter-Einrichtungen  (Gegenelektrode 
beim  Buckel-Preßschweißen)  in  den  freien  Endbe- 
reichen  mit  radial  gerichteten  Anlagekanten  ausge- 
bildet  werden. 

9.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Schaufeln  durch  Formschluß 
(Steckverbindungen)  fixiert  werden. 

10.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  1-  9,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Schaufelträger  mit  einem  Nabenteil  eines  Radial- 
Laufrades  verbunden  wird. 

11.  Verfahren  nach  Anspruch  10,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  Schaufelträger  und  Nabenteil 
des  Laufrades  einstückig  aus  Blech  geformt  wer- 
den  (Fig.  12-15). 

12.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  1  -  9,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Schaufelträger  über  die  Schaufeln  mit  einer  Schei- 
be  an  einem  Nabenteil  eines  Radial-Laufrades  ver- 
bunden  wird  (Fig.  1  -  1  1). 

13.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  1-11,  dadurch  gekennzeichnet, 
-  daß  die  kleinem  gegenseitigen  Winkeiabstand 
und  relativ  langen  radialen  Erstreckungen  der 
Schaufeln  deren  Radialerstreckungen  in  radialge- 
richteten  Ausstanzungen  erzielt  werden,  und 
-  die  Schaufeln  um  durch  die  Verbindungsstege 
verlaufende  radiale  Achsen  zum  Schaufelträger  je- 
weils  derart  quer  gestellt  werden,  daß 

-  die  Schaufeln  anschließend  über  die  Verbin- 
dungsstege  vor  eine  Stirnseite  des  Schaufelträgers 
geklappt  werden  können  (Fig.  19). 

14.  Verfahren  Anspruch  13,  dadurch  gekenn- 
5  zeichnet,  daß  die  Schaufeln  wechselseitig  am 

Schaufelträger  angeordnet  werden  (Fig.  20). 
15.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Radiallauf- 

rades  mit  Nabe  und  sich  an  diese  im  wesentlichen 
rechtwinkelig  abgebogen  anschließender  Scheibe 

70  und  einem  dieser  gegenüberliegenden  Abdeckring, 
wobei  zwischen  Scheibe  und  Abdeckring  Schaufeln 
ausgebildet  sind,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  aus 
einem  ebenen  Blech  eine  mittige  Öffnung  und  aus 
dem  umgebenden  ringförmigen  Blechbereich  die 

75  Schaufeln  ausgestanzt  und  nachfolgend  die  Schau- 
feln  geformt  und  um  einen  Verbindungssteg  mit 
dem  ringförmigen,  den  als  Schaufelträger  dienen- 
den  Abdeckring  bildenden  Blechbereich  zunächst 
rechtwinkelig  in  Richtung  auf  die  Naben-Scheibe 

20  umgebogen  und  dann  teilweise  radial  einwärts  ge- 
bogen  werden  und  eine  axiale  Umformung  am  In- 
nenumfang  der  mittigen  Öffnung  des  Abdeckringes 
bzw.  des  Schaufelträgers  durchgeführt  wird  und 
anschließend  die  Endbereiche  der  Schaufeln  mit 

25  der  Scheibe  verbunden  werden. 
16.  Radial-Laufrad  nach  einem  oder  mehreren 

der  Ansprüche  1 - 1 2 ,   insbesondere  für  Strö- 
mungsarbeitsmaschinen,  mit  Nabenteil  (8)  und 
drehfest  verbundener  Scheibe  (7)  und  einem  axial 

30  beabstandeten,  einen  Saugmund  (6,6a)  begrenzen- 
den  Abdeckring  (3,3a)  und  dazwischen  angeordne- 
ten  Schaufeln  (4,4a), 
dadurch  gekennzeichnet, 
-  daß  der  Abdeckring  (3,3a)  mit  Saugmund  (6,6a) 

35  und  den  Schaufeln  (4,4a)  aus  einem  einteiligen, 
durch  Ausstanzen,  Formen  und  Biegen/Verdrillen 
gebildeten  Blechstück  (1)  besteht, 
-  daß  die  Scheibe  (7)  mit  Nabenteil  (8)  ebenfalls 
aus  einem  Blechstück  geformt  ist,  und 

40  -  daß  beide  Blechteile  über  freie,  radial  gerichtete 
Endbereiche  (10,11)  der  Schaufeln  (4,4a)  miteinan- 
der  verbunden  sind. 

17.  Radial-Laufrad  nach  Anspruch  16,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Schaufeln  (4,4a)  von  der 

45  Nabenteil-Scheibe  (7)  bis  zu  den  jeweiligen  Verbin- 
dungsstegen  des  axial  gegenüberliegenden  Ab- 
deckringes  (3,3a)  bzw.  des  Schaufelträgers  frei  ver- 
laufende  Saugkanten  (15)  aufweisen. 

18.  Radial-Laufrad  nach  Anspruch  17,  dadurch 
so  gekennzeichnet,  daß  in  achsnahen  Saugkanten-Be- 

reichen  der  Schaufeln  (4a)  Ausschnitte  (12)  mit 
radial  gerichteten  Anlagekanten  (13)  ausgebildet 
sind. 

19.  Radial-Laufrad  nach  einem  oder  mehreren 
55  der  Ansprüche  1  -  18,  gekennzeichnet  durch  die 

Verwendung  als  Kühlmittelpumpenrad  (14)  für 
Brennkraftmaschinen. 

7 
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20.  Radial-Laufrad  nach  einem  oder  mehreren 
der  Ansprüche  1-19,   gekennzeichnet  durch  die 
Verwendung  eines  nicht  rostenden  Bleches  für  die 
Radteile. 

21.  Radiai-Laufrad  nach  einem  oder  mehreren  5 
der  Ansprüche  1 - 1 9   oder  20,  gekennzeichnet 
durch  eine  gegen  aggressiven  Medien  resistente 
Schutzschicht. 

22.  Radial-Laufrad  nach  Anspruch  13,  gekenn- 
zeichnet  ais  zweiflutiges  Laufrad  (28),  insbesondere  10 
als  Lüfterrad  (Fig.  19  -  20). 

23.  Leiteinrichtung  nach  einem  oder  mehreren 
der  Ansprüche  1  -  9, 
-  die  einem  Radiallaufrad  abströmseitig  zugeordnet 
ist  und  einen  ringförmigen  Schaufelträger  (24)  und  75 
einen  axial  beabstandeten  Umfangsring  umfaßt,  da- 
durch  gekennzeichnet, 
-  daß  der  Schaufelträger  (24)  mit  den  Schaufeln 
(25)  aus  einem  einteiligen,  durch  Ausstanzen,  For- 
men  und  Biegen/Verdrillen  gebildeten  Blechstück  20 
besteht,  und 
-  daß  Schaufelträger  (24)  und  Umfangsring  (27) 
über  die  Schaufeln  (25)  miteinander  verbunden 
sind  (Fig.  16-18). 
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