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() Verfahren zur Herstellung von Férder und/oder Leiteinrichtungen fiir Stromungsmaschinen und
nach diesem Verfahren hergestelltes Radial-Laufrad, insbesondere Kiihimittelpumpenrad fir

Brennkraftmaschinen.

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung von FGrder-
undroder Leiteinrichtungen fiir Strémungsmaschinen,
wobei die Férder- und/oder Leiteinrichtungen mit am
AuBenumfang eines ring- oder scheibenfGrmigen
Teiles (ber radiale Verbindungsstege angeordnete
N schaufein hergestelit werden, werden die Schaufeln
<unter bleibender Verformung der Verbindungsstege
= relativ zum Schaufelirdger angeordnet.
N
- Zur Erzielung seiner wirkungsgradoptimierten
© Gastaltung bei konstruktiv einfachem Aufbau von ra-
€ dialdurchstrémten Fdrder- undioder Leiteinrichtun-
gen von Stromungsmaschinen wird vorgeschiagen,
© daB die Verbindungsstege jeweils tiber einen kleinst-
Q. méglichen Querschnitt am Schaufeltrdger angeord-
Wi net werden und daB die Schaufeln durch aufeinan-
derfolgendes unterschiedliches bzw. rdumliches Ver-
schwenken mittels Biegen und Verdrillen der Verbin-

dungsstege in ihren klsinstmd&glichen Querschnitten
in dem Schaufeltrdger axial benachbarte Positionen
zur Bildung einer radial durchstrdmten Forder-
undioder Leiteinrichtung angeordnet werden.
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Verfahren zur Herstellung von Forder- und/oder Leiteinrichtungen flir Stromungsmaschinen und nach
diesem Verfahren hergestelltes Radial-Laufrad, insbesondere Kiihimittelpumpenrad fiir Brennkraftma-

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

Aus dieser Schrift ist die Herstellung eines
Axial-Laufrades einer Strdmungsmaschine bekannt,
wobei der zentrische Schaufeltrdger und die am
AuBenumfang Uber Verbindungssiege 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-Laufridern von Strémungsmaschi-
nen, insbesondere Strémungsarbsitsmaschinen,
werden die mit dem Schaufeltriger aus einem
Blech einstlckig 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 unmitielbar drehfest zusammenwirkende
Schaufelirdger aus Abschnitten eines duBeren
Ringbereiches gebildete und jeweils um eine gera-
de Biegekante abgewinkelte Schaufeln trdgt. Mit
den geraden Biegekanten zwischen Schaufeltrdger
und Schaufeln weisen diese einen in radialer Rich-
tung geraden Verlauf auf und durch die Ausbildung
aus Abschnitten des duBeren Ringbereiches eine
relativ geringe L3nge. Diese in der Herstellung
einfache Schaufelgestaltung geniigt lediglich flr
geringe F&rderleistungen.

Demgegeniiber eine bessere Fdrderleistung
durch ldngere und gebogen bzw. einfach ge-
krimmt gestaltete Schaufeln erreicht ein aus dem
DE-Gm 75 14 744 bekanntes Radial-Laufrad. Hier-
bei werden die Schaufeln ebenfalls aus Abschnitten
des einstlickig verbundenen Schaufeltrdgers ge-
staltet und durch Umbiegen l&ngs gekrimmter Bie-
gekanten in eine funktionsgerechte Position ge-
bracht. Da die Schaufeln zur Erzielung einer relativ
grofen Lange sich von der duBeren Schaufelirdger-
Umfangsbegrenzung bis in den zentrischen Be-
reich erstrecken, ergeben sich zwischen den posi-
tionierten Schaufeln durch die flr deren Ausbildung
vorgesehenen Abschnitte des Schaufeltrdgers in
diesem relativ grofie Licken. Um dennoch die ge-
wiinschte F8rderleistung zu erreichen, wird der mit
den Schaufeln, einstlickig verbundene, sternartige
Schaufeltrdger auf einer mit einer Welle drehfest
verbindbaren Scheibe angeordnet. Neben zusétzli-
chem Gewicht bilden die zwischen den Schaufein
vertaufenden freien Kanten der Liickenbegrenzun-
gen des sternartigen Schaufeltrigers StrSmungs-
verluste durch Wirbelbildung. Auflerdem ist mit die-
ser Bauart ein hoher Herstellungsaufwand verbun-
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Eine andere Bauart sines aus Blech herstellba-
ren Radial-Laufrades mit frei wahlbaren Krimmun-
gen der Schaufeln und maximal m&glichen Lédngen
ist in der DE-OS 33 43 752 dargestelit. Zur Erzie-
lung der vorgenannten Schaufelgestaltung ist das
Laufrad aus einzeinen Segmenten zusammenge-
setzt, deren Anzahi der Zahl der Schaufein ent-
spricht. Jedes der aus Blech herstellbaren Seg-
mente weist entlang einer Begrenzung ein sinstik-
kig angeordnete Schaufel auf, wihrend der andere
Teil des Segmentes eine geschlossene Kanalwand
bildet, die mit ihrer Schmalssite an das benachbar-
te Segment konturengleich anschlieft. Neben einer
aufwendigen Fertigung ergibt sich weiter der Auf-
wand einer mechanischen Nachbearbeitung zur Er-
zielung eines ausgewuchteten Rundlaufes

Ein anderes Beispiel der letzigenannten Bauart
gines gebauten Radial-Laufrades zeigt schlieBlich
die DE-OS 1 653 712. Bei diesem Beispiel werden
Schaufeltrdger und Schaufeln jeweils getrennt aus-
gebildet, wobei die Schaufein zur Erzielung eines
glnstigen  Strdmungsmaschinen-Wirkungsgrades
optimal gestaltbar sind, insbesondere durch eine
rdumlich gekrimmte Gestaltung. Nachteilig bei die-
ser bekannten Anordnung der Schaufeln ist jedoch
der mit der gesonderten Fixierung einer Schaufel in
ihren beiden Endbersichen verbundene Fertigungs-
und Herstellungs-Aufwand.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
im Oberbegriff des Anspruches 1 beschriebene
Herstell-Verfahren derart weiterzuentwickeln, dafl
radial durchstrdmte Fdrder- und/oder Leiteinrich-
tungen von Strémungsmaschinen bei geringem
Materialaufwand und lUckenfreiem Schaufeltrdger
mit wirkungsgradoptimierbaren Schaufeln hinsichi-
lich wiinschbarer Form, maximal mdglicher Lange
und freier Gestaltung der Schaufelkrimmung in
einfacher Weise bei konstruktiv einfachem Aufbau
der jeweiligen Einrichtung herstellbar sind.

Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen
des Anspruches 1 angegebenen Merkmale geldst.

Kern der Erfindung ist, den Verbindungssteg
jeder Schaufe! Uber einen solchen kleinstm&glichen
Querschnitt an den Schaufeltrdger anzubinden, daB
dieser Querschnitt aufeinanderfolgende Schwenk-
vorgdnge der Schaufel, wie beispielsweise ein Ab-
biegen quer zum Schaufeltrdger und anschiieBen-
des Verdrillen des besagten Querschnittes, zur
funktionsgerechten radialen Positionierung der
Schaufel bzw. der Schaufeln relativ zum Schaufel-
trager festigkeitsmagig ertrdgt und zusétzlich eine
relativ sichere Halterung der Schaufel bzw. der
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Schaufeln in der endgliltigen Position bzw. in den
endgliltigen Positionen ergibt. Der kleinstmdgliche
Querschnitt entspricht somit in seiner Funktion ei-
nem mit hoher Reibung behafteten Universalge-
lenk, dessen einer Teil jede rd3umliche Lage am
Ende einer Krafteinwirkung beibehdlt. Damit ist ein
wesentlicher Vorteil flr eine automatisierte Herstel-
lung einer Fdrder- und/oder Leiteinrichtung erzielt.
Vorzugsweise ist der kleinstmdgliche Querschnitt
durch eine einstlickige Anbindung des Verbin-
dungssteges an den Schaufeltrdger gebildet. Dies
fihrt zu dem weiteren wesentlichen Vorteil, daB
Schaufeltriger und Schaufein mit den Verbin-
dungsstegen gemeinsam aus einem Stlick Blech in
wirtschaftlich gilinstiger Weise in sinem Arbeits-
gang gefertigt werden kdnnen. Es ist aber auch
méglich, den kleinstmdglichen Querschnitt bei-
spielsweise durch sinen Schweifpunkt zu erzeu-
gen. In beiden Fallen kdnnen die Schaufeln und
der Schaufeltrdger voneinander unabhdngig im je-
weiligen Herstellungsverfahren geometrisch frei ge-
staltet werden.

Bevor die Schaufeln im weiteren Herstellungs-
vorgang nach einem weiteren Kennzsichenmerkmal
des Anspruches 1 in dem Schaufeltrdger axial be-
nachbarte Positionen zur Bildung einer radial
durchstromten Forder- und/oder Leiteinrichtung
durch aufeinanderfolgendes unterschiedliches bzw.
rdumliches Verschwenken mitiels Biegen und Ver-
drillen der Verbindungsstege in ihren kleinstmdgli-
chen Querschnitten angeordnet werden, kdnnen
die Schaufeln in herstellungsmigig glinstiger Rei-
henfolge in Ausgestaltung der Erfindung einfach
oder mehrfach gekrimmt geformt werden. Waeiter
k&nnen die Schaufeln bei diinnem Blech und hoher
Belastung durch Sicken verstérkt ausgebildet wer-
den. Schiiefllich wird zur Erzielung geringer Stro-
mungsverluste durch die gebogenen und verdrillten
Querschnitte der Verbindungsstege in weiterer
Ausgestaltung vorgeschiagen, daB der Schaufeltré-
ger im AuBenumfangsbereich mit paarweise beab-
standet angeordneten Ausnehmungen ausgebildet
wird, deren gegenseitiger Abstand eine geringst-
m&gliche Breite des Verbindungssteges relativ zur
Blechstérke festlegt. Mit dieser Ausgestaltung kann
der gebogene und verdrillte Bereich des Verbin-
dungssteges im wesentlichen zwischen den beiden
Stimseiten des Schaufeltrdgers angeordnet werden
und es kénnen damit die Strdmungsverluste gering
gehalten werden. Die vorgeschriebene Ausgestal-
tung ermdglicht es ferner in vorteilhafter Weise, die
Schaufeln ohne Zwischenraum nach dem mehrma-
ligen Verschwenken in die funktionelle Position un-
mittelbar gegen den Schaufelirdger anzuschlagen.

Die vorbeschriebene, spaltfreie Anordnung der
Schaufeln an einer Stimseite des Schaufelirdgers
bietet den weiteren Vorteil der freien Wahl des
Ortes und der Art einer zusitzlichen Verbindung
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einer Schaufel mit dem Schaufeltrdger. So kdnnen
bei nicht allzuhoch belasteten Schaufeln die durch
Biegen und Verdrillen bleibend verformten kleinst-
md&glichen Querschnitte der Verbindungsstege ais
Befestigungsstellen der Schaufein am Schaufeltrd-
ger dienen, wobei zusdtzliche Befestigungsstellen
nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung in
den freien Endbersichen der Schaufeln vorgesehen
werden. Bei einstlickiger Ausbildung von Schaufein
und Schaufeltrdger kann durch geeignete Werk-
stoffwahl hinsichtlich hoher Z&higkeit der kleinst-
mégliche Querschnitt jedes Verbindungssteges
dieser neben der Funktion eines mit hoher Reibung
behafteten Universalgelenkes zusdizlich als Halte-
und Fixiereinrichtung jeder Schaufel am Schaufel-
trdger dienen. Damit verbunden ist bei einer auto-
matisierten Herstsllung einer Férder- und/oder Leit-
einrichtung der Vorteil einer einwandfreien Halte-
rung jeder Schaufel in der jeweiligen funktionellen
Position relativ zum Schaufeltrdger bis zur Herstel-
lung einer radial einwirts gelegenen, insbesondere
im freien Schaufelendbereich angeordneten weite-
ren Fixierung. Hierflir kann nach weiteren Anspri-
chen ein durch Schweifien oder Ldten erreichter
MaterialschiuB oder ein durch Steckverbindung er-
zielter Formschluf dienen.

Die in paarweise beabstandet angeordneten
Ausnehmungen im AuBenumfangsbereich eines
Schaufeltrdgers erzielten kleinstm&glichen Quer-
schnitte der Verbindungsstege ermd8glichen, wie’
weiter oben bereits beschrieben, ein Positionieren
der Schaufeln an einer Stirnseite des Schaufeltra-
gers jeweils in einer spaltfreien Anordnung, die
eine ohne zusitzliche MaBnahmen vorteilhafte Vor-
aussetzung fUr das Fixieren der Schaufeln durch
LaserschweiBen darstellt. Entsprechend der Bela-
stung der Schaufeln k8nnen diese lediglich im frei-
en Endbereich oder Uber die Schaufelldnge an
weiteren Punkten oder durchgehend verschweift
werden. Da mit der spaltfreien Anordnung der
Schaufeln das LaserschweiBen keine die Strémung
stérenden Schweiispuren hinterldBt, bietet das La-
serschweifien in Kombination mit dem erfindungs-
gemé&Ben Herstellverfahren einer radial durchstrom-
ten Fdrder-und/oder Leiteinrichtung einer Strd-
mungsmaschine, insbesondere in einer automati-
sierten Fertigung, erhebliche Vorteile.

Ein weiteres, flr eine automatisierte Fertigung
vorteilhaftes Schweifverfahren ist das Buckel-Prej-
schweifien, bei dem ein oder mehrere Buckel ent-
lang einer Schaufel im/am Schaufeltrdger angeord-
net sind. Da hierbei die Schaufeln erst zu Ende der
Prefschweifiung im wesentlichen spaltfrei am
Schaufeltrdger zur Anlage kommen, ist fir die Be-
wegung der Schaufeln wéhrend der Prefischweif-
ung der Verbindungssteg zuséizlich stauchbar ge-
staltet. Erreicht ist dies durch radial weiter sinwérts
angeordnete, paarweise beabstandete Ausnehmun-
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gen im AuBenumfangsbereich des Schaufeltrdgers,
wobei die gestauchten Verbindungsstege die
schaufelabgewandte Stirnseite des Schaufeiirdgers
nicht Uberragen. Die richtige Wahi der Anordnun-
gen der radial weiter einwirts lisgenden Ausneh-
mungen erspart evil. Nacharbeiten und gestattet
ferner. ein nach dem erfindungsgemiBen Herstell-
Verfahren gefertigtes Laufrad mit kieinstm&glichem
Spalt in der Strémungseinrichtung anzuordnen.

Insbesondere im Rahmen eines automatisierten
Herstell-Verfahrens mit einem integrierten SchweiB-
verfahren wird zur Erzielung einer einwandfreien
Schweifiverbindung bei beschddigungsfreier Einwir-
kung eines Teiles einer SchweiBvorrichtung des-
weiteren vorgeschlagen, daB die Schaufeln mit
Gegenhalter-Einrichtung in den freien Endbersi-
chen mit radial gerichteten Anlagekanten ausgebil-
det werden. Diese Aniagekanten k&nnen radial ge-
richtete Begrenzungen der Schaufeln sein oder in
zusdtzlichen Ausnehmungen an den Saugkanten
der Schaufeln ausgebiidet sein.

Der Verfahrensanspruch 1 zur erfindungsgema-
Ben Herstellung einer radial durchstrémten F&rder-
und:oder Leiteinrichtung gilt sowohl fiir einen schei-
benf6rmigen und damit ebenen Schaufeltrdger als
auch flr einen rdumlich, insbesondere kegel- oder
kugelabschnitt-f6rmig gestalteten Schaufelirdger. in
Verbindung mit einem weiteren Vorschlag der Er-
findung kann somit ein den Erfordernissen voll ent-
sprechend gestaltetes offenes Radial-Laufrad einer
Stromungsmaschine vorteilhaft glinstig hergestellt
werden durch Verbinden des Schaufeltrigers mit
einem Nabenteil eines Radial-Laufrades. Eine vor-
teilhaft einfache Herstellung eines offenen Radial-
Laufrades bei geringstem zusdtzlichen Materialauf-
wand ist weiter dadurch erreicht, da Schaufeltri-
ger und Nabenteil des Laufrades, insbesondere
einer Strémungsarbeitsmaschine, einstiickig aus
Blech geformt werden. Im Ubrigen ist das erfin-
dungsgemdpBe Herstellverfahren nicht auf einflutige
Radial-Laufrider beschrinkt. Wie ein weiterer Vor-
schiag beschreibt, k8nnen die Schaufeln zur Erzie-
lung eines zweiflutigen Radial-Laufrades wechsel-
seitig am Schaufeltrdger angeordnet werden.

Nach einem anderen Vorschlag der Erfindung
bietet sich schiiefllich das Verfahren zur Herstel-
lung eines lediglich aus zwei Blechformteilen gebil-
deten, geschlossenen Radial-Laufrades vorteilhaft
an. Hierbei bildet der Schaufeltréger mit seinen
Schaufein eines der Blechformteile. wdhrend eine
mit einem angeformten Nabenteil verbundene
Scheibe das zweite Blechformteil bildet. Bei der
Kombination der beiden vorgenannten Blechform-
teile zu einem einflutigen, geschiossenen Radial-
Laufrad kann das erfindungsgemé&pBe Herstellverfah-
ren hinsichtlich geringen Herstellaufwandes dahin-
gehend genutzt werden, daB die Schaufeln aus-
schiieflich mit der Nabenteil-Scheibe verschweifit
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werden, wihrend die Schaufein mit dem ais Ab-
deckring des geschiossenen Radial-Laufrades die-
nenden Schaufeltrdger lediglich Uber die Verbin-
dungsstege verbunden bleiben. Zur Minimierung
der mechanischen Belastung dieser Verbindungs-
stege im kleinstmdglichen, bleibend verformten
Querschnitt kénnen die achsseitigen Endbereiche
der Schaufeln von der Nabenteil-Scheibe bis zu
den Verbindungsstegen als freie, im wesentlichen
radial gerichtet verlaufende Saugkanten ausgefiihrt
werden. Da somit die Schaufeln mit dem als Ab-
deckring dienenden Schaufeitrdger im wesentlichen
lediglich punktférmig verbunden sind, ergeben sich
in den punktférmigen Verbindungen der durch Bie-
gen und Verdrillen in den kleinstmd&glichen Quer-
schnitten bleibend verformten Verbindungsstege
unwesentliche Strdmungshindernisse. SchlieBlich
kann der als Abdeckring bei einem geschlossenen
Radial-Laufrad dienende Schaufeltrdger nach ei-
nem Teilmerkmal eines weiteren Vorschiages der
Erfindung mit einem einstlickig angeformten Saug-
mund ausgebildet werden. Hiermit kdnnen einer-
seits die Verluste durch Rickstrdmung minimiert
und die axiale Einstrémung glinstig beeinfluit wer-
den. Der Schaufeltrdger weist somit neben der
wortwdrtlichen Funktion und der Funktion eines Ab-
deckringes zusétziich die Funktion eines Trigers
fir den Saugmund eines geschiossenen Radial-
Laufrades auf.

Zur einwandfreien und sicheren materialschilis-
sigen Verbindung der an einem Schaufeltrdger an-
geordneten Schaufeln mit einer an einem Nabenteil
angeordneten Scheibe zur Bildung eines geschios-
senen Radial-Laufrades wird in konkreter Ausge-
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-
sondere einer Schweifelektrode dienen.

Schiieglich ist das erfindungsgemife Verfah-
ren, wie weiter vorne bereits flir ein zwaeiflutiges,
offenes Radial-Laufrad beschrieben, auch zur Her-
stellung eines zweiflutigen, geschiossenen Radial-
Laufrades geeignet.

Ein nach dem erfindungsgem&fen Verfahren
hergesteiltes Radial-Laufrad wir vorzugsweise als
Kihimittelpumpenrad, insbesondere Wasserpum-
penrad flr Brennkraftmaschinen verwendet. Gegen-
lber den bekannten, entweder im Kunststoffspritz-
gufiverfahren oder im MetallguBverfahren herge-
stellten Wasserpumpenrddern mit relativ dicken
Schaufeln und relativ rauhen Oberflichen lassen
sich bei dem erfindungsgemaf hergestellten Was-
serpumpenrad alle im Wasserstrom befindlichen
Teile bei ausreichender Festigkeit sehr diinnwandig
ausbilden. Damit ergibt sich ein optimal nutzbarer
F&rderquerschnitt des Wasserpumpenrades bsi
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gleichzeitig verringerten Strémungsverlusten durch
glatte Qberfldchen der Blechteile. Der somit vorteil-
haft erh6hte Wirkungsgrad kann bei einer Neuaus-
legung eines Radial-Laufrades als Wasserpumpen-
rad zur Reduzierung seiner Bauabmessungen und
damit verbunden zur glnstigen Plazierung der
Strémungseinrichtung an der Brennkraftmaschine
dienen. Vorzugsweise wird das Wasserpumpenrad
aus einem nicht rostenden Stahlbiech gefertigt.

SchlieBlich ist ein weiterer Vorschlag der Erfin-
dung auf Radiallaufrader von Strémungsmaschinen
gerichtet, deren Schaufeln bei kleinem gegenseiti-
gen Winkelabstand relativ lange radiale Erstreckun-
gen aufweisen. Um eine groBe Anzahl Schaufein
als Uber die Verbindungsstege einstiickig mit dem
Schaufeltrdger verbundene Ausstanzungen ausbil-
den zu kdnnen, werden die Ausstanzungen mit in
radialer Richtung festgelegten Radialerstreckungen
der Schaufeln gebildet. Damit beim Positionieren
der Schaufeln vor einer Stirnseite des Schaufeltrad-
gers sowoh! 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 Schaufelirdger jeweils derart quer ge-
stellt, daB die Schaufeln anschliefend Uber die
Verbindungsstege vor die gewiinschie Stirnseite
des Schaufeltrdgers geklappt werden kdnnen. Die-
ser Vorschlag ist flir offene und geschlossene Ra-
diallaufrader gleichermafen geeignet, ferner zu-
sétzlich flr ein-und zweiflutige Radausflihrungen.
Bei gréBeren Winkelabstdnden der Schaufeln kdn-
nen zur Materialersparnis die radialen Schaufeler-
streckungen durch mit ihren Haupterstreckungen
etwa in Umfangsrichtung des Schaufelirigers an-
geordneten Ausstanzungen flir die Schaufeln erzielt
werden.

Die vorstehenden Ausflihrungen geiten im Rah-
men der Erfindung sinngemiB auch flr ein radial
durchstromtes Leitrad.

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

Fig. 1 ein ebenes Ausgangsblech,

Fig. 2 das Blechstlick gemdBf Fig. 1 mit
ausgestanzter zentrischer Offnung,

Fig. 3 das Blechstiick nach Fig. 2 mit ausge-
stanztem Abdeckring und Schaufeln,

Fig. 4 das Blechstick gemdf Fig. 3 mit
zentrischer Umbd&rdelung und teilweise umgeform-
ten Schaufeln,

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

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

Fig. 7 eine Scheibe mit Nabe in Seitenan-
sicht,
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Fig. 8 die Scheibe gemiB Fig. 7 in Drauf-
sicht,

Fig. 9 ein fertiges geschlossenes Radiallauf-
rad als Wasserpumpenrad gemiB der Erfindung
mit zur deutlichen Darsteilung teilweise fortgelasse-
nen Schaufeln in Seitenansicht,,

Fig. 10 das geschlossene Wasserpumpenrad
in Draufsicht,

Fig. 11 eine abgeénderte Ausflihrungsform
eines Abdeckringes mit Saugmund und Schaufein
flir ein geschlossenes Radiallaufrad &hnlich Fig. 5,

Fig. 12 und 13 flir ein Ausfllhrungsbeispiel
eines offenen Radiallaufrades eine Nabe mit ausge-
formter Scheibe und einstlickig angeordneten
Schaufeln aus einem Blechstlick,

Fig. 14 das offene Radiallaufrad in Seitenan-
sicht mit teilweise fortgelassenen Schaufeln,

Fig. 15 das fertige, offene Radiallaufrad in
Draufsicht,

Fig. 16 und 17 ein mit einem Radiallaufrad
kombinierbares, radial durchstrdmtes Leitrad mit
einem Schaufeltrdger mit erfindungsgemas ausge-
bildeten und angeordneten Schaufeln,

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

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

In ein quadratisches Ausgangsbiechstlck 1,
Fig. 1, wird zun8chst eine zentrische, kreisférmige
Offnung 2 gestanzt (Fig. 2). Im weiteren Verfah-
rensschritt wird ein Abdeckring 3 mit im wesentli-
chen dreieckidrmigen Schaufeln 4 ausgestanzt,
wobei jede Schaufel 4 mit dem Abdeckring 3 Uber
einen Verbindungssteg 5 verbunden ist (Fig. 3).

Anschliefend erfolgt dann am Innenumfang der
mittigen Offnung eine axiale Umformung bzw. Um-
b&rdelung zu einem Saugmund & sowie eine bo-
genfGrmige Gestaltung der Schaufeln 4, wie Fig. 4
zeigt. In einem weiteren Verfahrensschritt werden
dann die Schaufein 4 rechtwinkelig und dann teii-
weise radial einwirts umgebogen, wie Fig. 5 im
Schnitt und Fig. 6 in Draufsicht zeigen. .

Fig. 7 und 8 zeigen eine in Ublicher Weis
ebenfalls aus einem ebenen Blechstlick gebildete
kegelstumpffdrmige Scheibe 7 mit daran angeform-
ter Nabe 8, wobei im Randbereich der Scheibe 7
und auf einem sich entsprechend den einwérts
gebogenen Enden der Schaufein 4 erstreckenden
Kreis Buckel 9 in gleichen Winkelabstdnden derart
ausgebildet sind, daB Endbereiche 10 und 11 der
Schaufeln 4 in der Stellung gem&B den Fig. 5 und
6 dem Buckel 9 gegeniiber zu liegen kommen,
wenn der Abdeckring 3 und die Scheibe 7 in axia-
ler Richtung zur Anlage miteinander gebracht wer-
den. Anschliefend erfolgt dann in dieser Stellung



9 EP 0 310 121 A2 10

ein Buckel-PrefischweifBen, womit das Wasserpum-
penrad ais geschlossenes Radiallaufrad 14 im ferti-
gen Zustand ist, wie dies die Fig. 9 und 10 zeigen.

Wie Fig. 11 zeigf, k8nnen in Schaufein 4a auf
der nabenscheibenabgewandten Seite in den freien
Endbereichen 11a Ausschnitte 12 mit radial gerich-
teten Kanten 13 ausgebildet sein, derart, daf die in
diesen freien Endbersichen 11a von der naben-
scheibenabgewandten Seite angesetzien Schweif-
werkzeuge die Schaufeln 4a krdftig gegen die ge-
geniiberiiegenden Buckel an der Naben-Scheibe
7a anpressen kénnen, d.h. ohne daB die Gefahr
des Abgleitens an den schrdg verlaufenden Kanten
der Schaufeln 4a des befreffenden Abdeckringes
3a mit Umbdrdelung 6a besteht.

Natliriich ist das beschriebene Ausfiihrungsbei-
spiel in vielfacher Weise abzufndern, ohne den
Grundgedanken der Erfindung zu verlassen. So
k&nnen einzelne der vorbeschriebenen hintereinan-
der ablaufenden Verfahrensschritte auch in anderer
zeitlicher Reihenfolge ablaufen (z.B. der Schritt ge-
map Fig. 2 nach dem Schritt gema8 Fig. 3), oder
auch mehrere Schritte gemeinsam durchgefiihrt
werden (z.B. die Schritte gemas den Fig. 2 und 3).
Auflerdem k8nnen, wie eingangs dargelegt, auch
andere Verbindungsmethoden als die dargestelite
Buckel-Preischweimethode zum Verbinden wvon
Abdeckring mit Schaufeln und Scheibe mit Nabe
Anwendung finden.

Fir ein offenes Radiallaufrad 16 nach den Fig.
14 und 15 wird aus einem Blechstilick dhnlich den
Fig. 1 und 2 eine Naben-Scheibe 17 mit angeform-
ter Nabe 18 gebildet, wobei am Aufenumfang der
Naben-Scheibe 17 Schaufeln 19 ausgestanzt sind.
Die Uber Verbindungsstege 20 mit der Scheibe 17
einstlickig verbundenen Schaufeln 19 weisen als
Ausstanzungen mit ihrer gr8Bten radialen Erstrek-
kung im wesentlichen in Umfangsrichtung zur
Scheibe 17. Diese materialsparende Anordnung der
Ausstanzungen flir die Schaufeln 19 ist bei relativ
groBem Winkelabstand der Schaufein 19 vorteilhaft.
Nach einer bogenf&rmigen Gestaltung der Schau-
fein 19 erfolgt in einem weiteren Verfahrensschritt
ein rechtwinkeliges Abbiegen der Schaufein, dem
sich ein teilweises radial einwiris gerichietes Um-
biegen anschliefit. Sind die Schaufeln 19, wie vor-
geschrieben, vor der Stirnseite 21 der Naben-
Scheibe 17 positioniert, werden die Schaufein 19
mit Buckeln 22 der Scheibe 17 verschweift.

Die Fig. 18 zeigt ein geschlossenes Leitrad 23,
das als eine Leiteinrichtung einem der in den Fig.
10 oder 15 dargestellten Radiallaufrider 14 oder
16 abstrdmseitig zugeordnet werden kann. Das Lei-
frad 23 umfaft einen aus einem Blechstlick ge-
formten, ringférmigen Schaufeltrdger 24 mit durch
Stanzen am dufleren Umfang angeordneten Schau-
fein 25. Die geraden Schaufein 25 werden durch
Biegen und Verdrillen der Verbindungsstege 26 in
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radialer Richtung verlaufend angeordnet. Uber die
Schaufein 25 wird ein mit dem Schaufeltrdger 24
formgleicher Umfangsring 27 mit dem Schaufeltr3-
ger 24 zu dem Leitrad 23 fest verbunden.

Ein zweiflutiges Radiallaufrad 28, welches vor-
zugsweise als Llfterrad dient, ist in Fig. 20 darge-
stellt und weist beiderseits eines ebenen Schgufel-
trdgers 29 angeordnete Schaufeln 30 und 30 auf.
Der Schaufslirdger 29 ist einschiieflich aller Schau-
feln 30 und 30 aus einem ebenen Blechstiick
gestanzt, wobei die vorgenannten Schaufeln Uber
Verbindungsstege 31 sinstlickig am Schaufeltrdger
29 angeordnet sind. Durch die grofie Anzahl an
Schaufeln 30, 30" und deren relativ langen radialen
Erstreckungen sind die die Schaufein bildenden
Ausstanzungen so angeordnet, da88 Uber ihre radia-
len Abmessungen die Radialerstreckungen der
Schaufeln 30, 30  erzielt werden. Anschliefend
werden die Schaufein 30 um durch die Verbin-
dungsstege 31 verlaufende radiale Achsen 32 zum
Schaufeltrdger 29 jewsils gemaf Pfeil A derart
quer gestellt, daB die Schaufeln 30 anschliefend
liber die Verbindungsstege 31 vor die Stirnseite 33
des Schaufeltrdgers 29 gemdB Pfeil B geklappt
werden kdnnen. Hierauf werden die Schaufeln 30’
um durch die Verbindungsstege 31 verlaufende
radiale Achsen 34 zum Schaufeltrdger 29 jewsils
derart gemaB Pfeil C quer gestellt, daB die Schau-
feln 30 anschlieBend Uber die Verbindungsstege
31 vor die Stirnseite 35 des Schaufeltrdgers 29
geklappt werden k&nnen. Abschliefiend werden
samtliche Schaufein 30, 30" mit dem Schaufeltré-
ger 29 fest verbunden.

Anspriiche

1. Verfahren zur Hersteliung von Fdrder-
und/cder Leitsinrichtungen fir Str8mungsmaschi-
nen,

- wobei die Fdrder- und:oder Leiteinrichtungen mit
am AuBenumfang sines ring- oder scheibenf&rmi-
gen Teiles Uber radiale Verbindungsstege angeord-
nete Schaufeln hergesteilt werden, und

- das als Schaufeltriger dienende Teil und die
Schaufeln aus einem Blech gefertigt und

- ferner zur funktioneilen Positionierung der Schau-
fein relativ zum Schaufeltrdger die Verbindungsste-
ge bleibend verformt werden,

dadurch gekennzeichnet,

- daB die Verbindungsstege jeweils Uber einen
kleinstm&glichen Querschnitt am Schaufeltrdger
angeordnet werden, und

- dafi die Schaufeln durch aufeinanderfolgendes
unterschiedliches bzw. rdumliches Verschwenken
mittels Biegen und Verdrillen der Verbindungsstege
in ihren kleinstm&glichen Querschnitten in dem
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Schaufeltrdger axial benachbarte Positionen zur

Bildung einer radial durchstrdmten Forder-
und;oder Leiteinrichtung angeordnet werden.

' 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-

kennzeichnet,

- daB der Schaufeltrdger im AuBenumfangsbereich

mit paarweise beabstandet angeordneten Ausneh-

mungen ausgebildet wird,

- deren gegenseitiger Abstand eine geringstmdgli-

che Breite des Verbindungssieges relativ zur

Blechstérke festlegt.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzsichnet, daB die Schaufeln ge-
krimmt ausgebildet werden.

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

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 - 4, da-
durch gekennzeichnet, da die Schaufein in den
freien Endbereich fixiert werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Schaufeln durch Materialsch-
luB (SchweiBien, Loten) fixiert werden.

7. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schaufeln durch Laser-
schweiBen oder Buckel-PreBschweifen fixiert wer-
den. )

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

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

10. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1- 9, dadurch gekennzeichnet, daB der
Schaufeltrdger mit einem Nabenteil eines Radial-
Laufrades verbunden wird.

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

12. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 - 8, dadurch gekennzeichnet, daf der
Schaufeltrdger lber die Schaufeln mit einer Schei-
be an einem Nabenteil eines Radial-Laufrades ver-
bunden wird (Fig. 1 - 11).

13. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 - 11, dadurch gekennzeichnet,

- daB die kleinem gegenseitigen Winkelabstand
und relativ langen radialen Erstreckungen der
Schaufein deren Radialerstreckungen in radialge-
richteten Ausstanzungen erzielt werden, und

- die Schaufein um durch die Verbindungsstege
verlaufende radiale Achsen zum Schaufeltrdger je-
weils derart quer gestellt werden, daf
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- die Schaufein anschlieBend Uber die Verbin-
dungsstege vor eine Stirnseite des Schaufelirdgers
geklappt werden kdnnen (Fig. 19).

14. Verfahren Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schaufeln wechselseitig am
Schaufeltrdger angeordnet werden (Fig. 20).

15. Verfahren zur Herstellung eines Radiallauf-
rades mit Nabe und sich an diese im wesentlichen
rechtwinkelig abgebogen anschlieBender Scheibe
und einem dieser gegenliberliegenden Abdeckring,
wobei zwischen Scheibe und Abdeckring Schaufeln
ausgebildet sind, dadurch gekennzeichnet, daB aus
einem ebenen Blech eine mittige Offnung und aus
dem umgebenden ringfdrmigen Blechbereich die
Schaufeln ausgestanzt und nachfolgend die Schau-
feln geformt und um einen Verbindungssteg mit
dem ringférmigen, den als Schaufelirdger dienen-
den Abdeckring bildenden Blechbereich zunichst
rechtwinkelig in Richtung auf die Naben-Scheibe
umgebogen und dann teilweise radial einwérts ge-
bogen werden und eine axiale Umformung am In-
nenumfang der mittigen Offnung des Abdeckringes
bzw. des Schaufeltrdgers durchgeflhrt wird und
anschlieBend die Endbersiche der Schaufeln mit
der Scheibe verbunden werden.

16. Radial-Laufrad nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 - 12, insbesondere fiir Sird-
mungsarbeitsmaschinen, mit Nabenteil (8) und
drehfest verbundener Scheibe (7) und einem axial
beabstandeten, einen Saugmund (6,6a) begrenzen-
den Abdeckring (3.3a) und dazwischen angeordne-
ten Schaufeln (4,4a),
dadurch gekennzeichnet,

- daB der Abdeckring (3.3a) mit Saugmund (6,6a)
und den Schaufeln (4,4a) aus einem einteiligen,
durch Ausstanzen, Formen und Biegen/Verdrillen
gebildeten Blechstlick (1) besteht,

- daB die Scheibe (7) mit Nabenteil (8) ebentfalls
aus einem Blechstlick geformt ist, und

- daB beide Blechteile Uber freie, radial gerichtete
Endbereiche (10,11) der Schaufein (4,4a) miteinan-
der verbunden sind.

17. Radial-Laufrad nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schaufeln (4,4a) von der
Nabenteil-Scheibe (7) bis zu den jeweiligen Verbin-
dungsstegen des axial gegeniiberliegenden Ab-
deckringes (3,3a) bzw. des Schaufeltrdgers frei ver-
laufende Saugkanten (15) aufweisen.

18. Radial-Laufrad nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB in achsnahen Saugkanten-Be-
reichen der Schaufeln (4a) Ausschnitte (12) mit
radial gerichteten Anlagekanten (13) ausgebildet
sind.

19. Radial-Laufrad nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 - 18, gekennzeichnet durch die
Verwendung als Klhimittelpumpenrad (14) flr
Brennkraftmaschinen.
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20. Radial-Laufrad nach einem oder mehreren
der Anspriche 1 - 19, gekennzeichnet durch die
Verwendung eines nicht rostenden Bleches fir die
Radteile.

21. Radiai-Laufrad nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 - 19 oder 20, gekennzeichnet
durch eine gegen aggressiven Medien resistente
Schutzschicht.

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

23. Leiteinrichtung nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 - 9,

- die einem Radiallaufrad abstrémseitig zugeordnet
ist und einen ringf&rmigen Schaufeltrdger (24) und
einen axial beabstandeten Umifangsring umfaft, da-
durch gekennzeichnet,

- daB der Schaufeitrdger (24) mit den Schaufeln
(25) aus einem einteiligen, durch Ausstanzen, For-
men und Biegen/Verdrillen gebildeten Blechstlck
besteht, und

- daB Schaufeltrager (24) und Umfangsring (27)
{iber die Schaufeln (25) miteinander verbunden
sind (Fig. 16 - 18).
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