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(%) Dralldurchiass.

&) Ein rationell herstellbarer DralldurchlaB, der sich
durch eine hohe Feuerwiderstandsféhigkeit auszeich-
net und mit einem individuellen Farbanstrich verse-
hen werden kann, besteht aus einer Blechplatie (1)
mit zungenférmig daraus ausgestanzien Leitschauf-
eln (2), die konzentrisch um eine zur Ebene der
Blechplatte (1) senkrechte Mittelachse in eirem sol-
chen Abstand angeordnet sind, daB ein zentraler
Bereich (3) und ein Randbereich (4) der Blechplatte
(1) durch den Stanzvorgang unverindert beibehalten
wird. Weiterhin besteht der DralldurchlaB aus einem
Stutzen (5), dessen zylindrischer Teil (6) in einen
Kragen (7) Ubergeht. Der Innendurchmesser des
Stutzens (5) ist so bemessen, daB Teilstrecken der
radialen Aufenkanten der Leitschaufeln (2) gegen
die Innenwandung des Stuizens (5) geprefit werden.
Die dem Stuizen (5) zugewandte Seite der Blech-
platte (1) liegt fest gegen die Stirnseite des Stutzens
an.
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DRALLDURCHLASS

Die Erfindung betrifft einen DralldurchlaB mit
um die Mittelachse eines sich in Strémungsrich-
tung diffusorartig erweiternden Stutzens konzen-
trisch angeordneten Leitschaufeln.

Derartige Dralldurchidsse sind allgemein be-
kannt und werden beispielsweise im Deckenbe-
reich eines zu beliiftenden und/oder zu klimatisie-
renden Raumes angeordnet und sind an ein Luftka-
nalsystem angeschlossen. Durch die Formgestal-
tung dieser Durchi@isse erhalten die austretenden
Luftstrahlen einen hohen Drallimpuls und sind da-
durch in der Lage, sich intensiv mit Raumliuft zu
vermischen, bevor sie in den Aufenthaltsbersich
des Raumes gelangen, so daB dort Zugerscheinun-
gen vermieden werden.

Die an sich in ihrer Funktionsweise bew&hrten
Dralldurchldsse sind in der Regel aus Kunststoff,
vorzugsweise im SpritzguBverfahren, hergestelit
und dadurch verhilinisméBig preiswert. Dralidurch-
lasse aus Kunststoff haben jedoch zwei wesentli-
che Nachieile: Zum einen mangelt es den Drall-
durchl&ssen aus Kunststoff an einer hinreichenden
Temperaturbestidndigkeit, wobei die Durchldsse je
nach dem fiir ihre Herstellung eingesetzten Kunst-
stoff sogar in Brand geraten k&nnen. Zum anderen
lassen sich Dralldurchléisse aus Kunststoff nur
schwierig mit einem Farbanstrich versehen und
kdnnen daher nur mit besonders hohem Aufwand
dem individuellen Farbenspekirum eines Raumes
angepaft werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen DralldurchlaB der eingangs beschriebenen Art
vorzuschlagen, der sich mindestens ebenso ratio-
nell herstellen 148t wie die bekannten Dralldurchlds-
se und darliber hinaus die Vorteile aufweist, daB er
sich sowoh! durch eine hohe Feuerwiderstandsfs-
higkeit auszeichnet als sich auch rationell und dau-
erhaft mit einem individuellen Farbanstrich verse-
hen [48t.

Zur L8sung dieser Aufgabe wird von einem
DralldurchlaB der im Oberbegriff des Anspruchs 1
genannten gattungsgeméBen Art ausgegangen,
welcher erfindungsgemas die im kennzeichnenden
Teil desselben angegebenen Merkmale aufweist.

Zur Herstellung des erfindungsgemifen Drall-
durchlasses sind lediglich zwei Blechteile erforder-
lich, welche in der erfindungsgemifen Weise ge-
stanzt und verformt sind und zwei Bauelemente
ergeben, die so ineinander verschachtelbar sind,
daB sie ohne weitere Hilfsmittel den Dralldurchlaf
entstehen lassen.

Wird die Blechplatte mit den Leitschaufein von
oben aus in einen Blechstutzen eingefiinrt, reicht
es zur Verbindung der Bauelemente aus, wenn sich
die
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AuBenkanten der Leitschaufeln mit einer gerin-
gen Vorspannung gegen die Innenseite des Blech-
stutzens anpressen.

Nach einer Ausgestaliung der Erfindung 148t
sich die Verbindung der beiden Bauelemente auch
dadurch stabilisieren, dafl jede Leitschaufel an ihrer
radialen AuBenkante mindestens einen Vorsprung
oder eine Vertiefung aufweist, womit die Leitschau-
fel in eine Vertiefung bzw. einen Vorsprung auf der
Innenseite des Stutzens eingerastet ist. Die Vor-
spriinge kdnnen nadelspitzenfdrmig ausgebildet
sein und in entsprechend ausgebildete Vertiefun-
gen eingreifen. Es besteht natlirlich auch die M&g-
lichkeit, im Blechstutzen vorgesehene Vertiefungen
als Durchbriiche auszubiiden und die Vorspriinge
an den AufBlenkanten der Leitschaufeln geringfligig
Uber den AuBenumfang des Blechstutzens zu-
ndchst vorstehen zu lassen, um sie schlieflich
nach Art einer Nietverbindung zu stauchen oder
aber zu krdpfen. Vorieilhaft kann es auch sein, die
Vorspriinge an den AuBenkanten der Leitschaufeln
als flache Zungen auszubilden, um sie nach siner
Durchflihrung durch die enisprechend ausgebilde-
ten Durchbriiche im Blechstutzen lsicht zu verdre-
hen.

Jede der vorbeschriebenen Verbindungsarten
ermdglicht es, die beiden Bauelemente so zueinan-
der anzuordnen, daB gem&8 einer weiteren Ausge-
staltung der Erfindung die Blechplatte, aus der die
Schaufeln gebildet sind, mit der Seite, Uber welche
die Schaufeln vorstehen, fest gegen eine Stirnseite
des Blechstutzens anliegt.

Eine kompakie Ausbildung des Dralldurchias-
ses ergibt sich gem3B einer weiteren Ausgestal-
tung der Erfindung dadurch, daB die AuBenkontur
der Blechplatte mit der durch einen Kragen defi-
nierten AuBenkontur des Blechstutzens {iberein-
stimmt. So ausgebildete Dralldurchldsse stellen ei-
nen im wesentlichen quader-oder scheibenférmi-
gen Bauk&rper dar, der sich beispielsweise dek-
kenblindig in kassettenfGrmigen Aussparungen ein-
fach integrieren 148t.

Der Blechstutzen und die Blechplatte k&nnen
kreisf6rmig oder aber auch polygonal ausgebildet
sein, ohne daf dadurch die einfache Herstellungs-
weise des Durchlasses beeinfluft wird.

Nach einer besonders vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung sind mindestens zwei mit aus-
gestanzien Leitschaufeln versehene Blechplatien
so {ibereinander und verdreht zueinander angeord-
net, daB die Leitschaufeln der einen Blechplatte die
Leitschaufelausstanzungen in der anderen Blech-
platte durchdringen und die Leitschaufeln die
Leitschaufelaussparungen in der Projektion voll
Uberdecken.
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Die vorbeschriebene Ausgestaltung empfiehit
sich deshalb, weil durch die Schrégstellung der aus
einer

Blechplatte zungenfdrmig ausgestanzten
Leitschaufeln in der Blechplatte Offnungsquer-
schnitte entstehen, die grdfer sind als die Projek-
tion der Leitschaufeln. Diese kdnnen daher die in
der Blechplatte entstehenden Durchbriiche nicht
voll Uiberdecken.

Da sich mit gleichférmig ausgebildeten und
angeordneten Leitschaufeln verselene Bleche inein-
anderschachteln lassen, ist ledigiich eine Verdre-
hung der Blechplatten um ihre zur Plattenebene
senkrechte Mittellinie Uber einer Winkel, der kleiner
ist als der Winkel zwischen zwei benachbarten
Leitschaufeln, erforderlich, um alle Durchbrliche
durch die Projektion der Leitschaufeln voll zu iiber-
decken.

In der Zeichnung sind drei Ausfiihrungsbeispie-
le eines erfindungsgeméBen Dralldurchlasses dar-
gestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines kreisformigen
Dralldurchiasses, teilweise im Schnitt;

Fig. 2 die Hélfte eines Dralldurchlasses geméaB
Fig. 1 im GrundriB;

Fig. 3 die Hilfte sines achteckigen Dralldurch-
lasses im Grundrif;

Fig. 4 die Hilfte eines quadratischen Dralldurch-
lasses im GrundriB.

Der DralldurchlaB besteht aus einer Blechplatte
1 mit zungenf&rmig daraus ausgestanzten Leitsch-
aufeln 2, die konzentrisch um eine zur Ebene der
Blechplatte 1 senkrechte Mittelachse in einem sol-
chen Abstand angeordnet sind, daB ein zentraler
Bereich 3 und ein Randbereich 4 der Blechplatte 1
durch den Stanzvorgang unverdndert beibehalten
wird.

Des weiteren besteht der DralldurchlaB aus ei-
nem Stutzen 5, dessen zylindrischer Teil 6 mit
einem Radius R bogenformig in einem radial nach
aufen vorstehenden Kragen 7 Ubergeht. Der mini-
male Innendurchmesser des Siuizens 5 ist so be-
messen, daf Teilstrecken von radialen Aufenkan-
ten der Leitschaufeln 2 gegen die Innenwandung
des Stutzens 5 geprefBt werden, wihrend die dem
Stutzen 5 zugewandte Seite der Blechplatte 1 fest
gegen die Stirnseite des Stutzens 5 anliegt.

Der Stutzen 5 kann eniweder aus einer Blech-
platte geformt sein oder auch aus einem Blechrohr
bestehen, wobei der Kragen 7 im Walzverfahren
angeformt ist.

Die beiden Bauelemenie des erfindungsgemi-
Ben Dralldurchlasses k&nnen somit in rationeiler
Weise in einem Stanz- und Biegeverfahren herge-
stellt werden und sind beispielsweise im Tauchver-
fahren ebenso rationell mit der jeweils individuell
gewlinschten Farbe zu versehen. Der quadratische
Grundrif des Dralldurchlasses erlaubt es, diesen
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beispielsweise deckenbiindig in kassettenfGrmigen
Aussparungen in architektonisch vorteilhafter Weise
zu integrieren.

Anspriiche

1. Drallidurchlaf mit um die Mittelachse eines sich
in  Strémungsrichtung diffusorartig erweiternden
Stutzens konzentrisch angeordneten Leitschaufeln,
dadurch gekennzeichnet, daB jede der aus einer
Blechplatte (1) zungenf&rmig ausgestanzten und in
Stromungsrichtung um jeweils eine radiale Kante
aus der Ebene der Blechplatte (1) herausgeboge-
nen Leitschaufeln (2) {iber mindestens eine Teil-
strecke ihrer radialen Aufenkante gegen die Innen-
seite des gleichfalls aus einer Blechplatte oder
einem -rohr hergestellten Stutzens (5) gepreft ist.
2. DralldurchlaB nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jede Leitschaufel (2) an ihrer radialen
AuBenkante mindestens einen Vorsprung oder eine
Vertiefung aufweist, womit die Leitschaufel (2) in
eine Vertiefung bzw. einen Vorsprung auf der In-
nenseite des Stutzens (5) eingerastet ist.

3. DralldurchlaB nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Blechplatte (1), aus der
die Leitschaufeln (2) gebildet sind, mit der Seite,
tiber welche die Leitschaufeln (2) vorstehen, fest
gegen eine Stirnseite des Blechstutzens (3) anliegt.
4. DralidurchlaB nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da die
AuBenkontur der Blechplatte (1) mit der durch ei-
nen Kragen definierten AuBenkontur des Blechstut-
zens (5) Ubereinstimmt.

5. DralldurchiaB nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da# der
Blechstutzen (5) und die Blechplatte (1) kreisfSrmig
oder polygonal ausgebildet sind.

6. DralldurchiaB nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf min-
destens zwei mit ausgestanzien Lsitschaufeln (2)
versehene Blechplatien (1) so Ubereinander und
verdreht zueinander angeordnet sind, daf die
Leitschaufeln (2) der einen Blechplatte (1) die
Leitschaufelausstanzungen in der anderen Blech-
platte (1) durchdringen und die Leitschaufeln (2)
die Leitschaufelaussparungen in der Projektion voll
Uiberdecken.
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Fig.1
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Fig. 3
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