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(54) Verfahren zur Herstellung eines geschweissten Rotors einer Stromungsmaschine

(57)  Beschrieben werden zwei Verfahren zur Her-
stellung eines geschweildten Rotors einer Strdomungs-
maschine, der durch rotorinterne Zu- und
Abstrémungskanéle von einem Kuhlmedium durch-
stromt wird und aus mehreren Rotorscheiben zusam-
mengesetzt ist, die durch radial oder weitgehend radial
zur Rotorachse verlaufende SchweilRnéhte miteinander
verbunden werden und jeweils einen um die Rotor-
achse verlaufenden Hohlkanal miteinander einschlie-
Ren, der die Schweilnéhte derart unterbricht, dal’ eine
rotorseitig zugewandte SchweiRnaht unmittelbar an den
Hohlkanal angrenzt.

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dall zwei
unmittelbar aneinandergrenzende Rotorscheiben ent-
lang wenigstens einer Naht, die sich ausgehend von
dem Hohlkanal, der von beiden Rotorscheiben einge-
schlossen wird, in Richtung Rotorachse erstreckt, mit-
einander verschweilt werden, dall der rotorseitig
abgewandte Bereich des Hohlkanals an seiner periphe-
ren Aulenseite wenigstens teilweise offen ausgebildet
ist und daf’ beide Rotorscheiben einen Spalt einschlie-
Ren, der sich rotorseitig abgewandt unmittelbar an den
Hohlkanal anschliet und in den ein, aus wenigstens
zwei Teilelementen bestehendes Ringelement einge-
bracht wird, und daR die Teilelemente des Ringelemen-
tes an ihren gegenuberliegenden Stol¥flachen
miteinander sowie mit Ihren Seitenflanken an den die-
sen gegenilberliegenden Rotorscheiben verfligt wer-
den. Das andere erfindungsgemafe Verfahren sieht die
Verwendung eines einteiligen Rings vor, der auch mit
konventionellen Schweil3techniken zum Abschlul des
Hohlkanals verschweilt werden kann.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung eines geschweillten Rotors einer Stro-
mungsmaschine gemal dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.

Stand der Technik

[0002] Ein gattungsgemafier geschweil’ter Rotor
fir eine Stromungsmaschine, bspw. fir eine Gasturbi-
nenanlage, ist in der europaischen Druckschrift EP 0
844 367 A1 beschrieben. Der Rotor weist zu Kiihlzwek-
ken Hohlkanale 5, 5a, 5b etc. auf, die sich umlaufend
um die Rotorachse zwischen zwei miteinander ver-
schweil3ten Rotorscheiben erstrecken. Auf die techni-
sche Notwendigkeit der um die Rotorachse
umlaufenden Hohlkanale sei auf die vorstehend
genannte europaische Druckschrift verwiesen, auf die
im ubrigen hinsichtlich aller nicht weiter im Detail darge-
stellten Einzelheiten, die zum technischen Verstandnis
des dem geschweilten Rotor zugrundeliegenden Kuhl-
systems notwendig sind, verwiesen wird.

[0003] Zur peripheren Abdichtung der Hohlkanale
5, 5a, 5b, die zu Kiihlzwecken den vorstehend beschrie-
benen Rotor umlaufen (siehe hierzu Fig.1 der vorste-
hend genannten europaischen Druckschrift), ist jeweils
ein speziell ausgebildeter Einsatzring 20 vorgesehen,
der jeden Hohlkanal wenigstens teilweise einseitig
begrenzt und Uber entsprechende Schweillndhte mit
den Rotorscheiben fest verschweil3t ist.

[0004] Die konstruktive Auslegung der Hohlraum-
geometrie sowie die Gestalt der Einsatzringe ist derart
gewahlt, dal zur Herstellung der Schweillndhte mit
konventionellen SchweilRtechniken gearbeitet werden
kann. Zwar entspricht dies bei der Produktion und Her-
stellung von geschweilten Rotoren dem Wunsch nach
maoglichst einfachen Herstellungstechniken und -bedin-
gungen, doch erfordert die Herstellung der speziell an
die Geometrie der Hohlkandle angepafiten Einsatz-
ringe eine hohe Prazision und Ausrichtungsgenauigkeit
wahrend der Montage, wodurch die Herstellungskosten
wiederum ein beachtliches Mall annehmen. Die Ein-
satzringe weisen zudem je einen Distanzsteg auf der in
das Innere des Hohlkanals hineinragt und die freie Aus-
breitung des Kihlmediums innerhalb des Hohlkanals
behindert. Diese MaRnahmen sind aus Griinden einer
vereinfachten Montage unter Verwendung konventio-
neller Schweilltechninken gewahlt worden. Es bilden
sich jedoch unweigerlich Totrdume aus, in denen sich
das Kihlmedium fangen bzw. ansammeln kann,
wodurch

Materialschaden nicht ausgeschlossen werden kénnen.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zur Herstellung eines geschweilten
Rotors einer Strdomungsmaschine derart weiterzubil-
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den, dall zum einen die fir die Montage des Rotors
erforderlichen Einzelteile méglichst einfach und kosten-
glnstig in der Herstellung und zum anderen innerhalb
des zu verschweiRenden Rotors komfortabel zu Verfu-
gen sind. Insbesondere sollen die Vorteile, die man bei-
spielsweise mit Hilfe des Elektronenstrahlschweillens
erhalt, mit dem erfindungsgemafen Verfahren vollstan-
dig genutzt werden kdénnen. Das Herstellverfahren soll
zuverlassig mit einer héheren ProzelRgeschwindigkeit
arbeiten, als es bei den bisher bekannten Methoden fir
die Herstellung gattungsgemaler, geschweillter Roto-
ren, der Fall ist.

[0006] Die Lésung der der Erfindung zugrundelie-
genden Aufgabe ist in den Patentansprichen 1 und 5
angegeben. Den Erfindungsgedanken vorteilhaft wei-
terbildende Merkmale sind Gegenstand der Unteran-
spriche.

[0007] Das erfindungsgemafle Verfahren zur Her-
stellung eines geschweifdten Rotors einer Strémungs-
maschine, der durch rotorinterne Zu- und
Abstromkanéle von einem Kuhlmedium durchstréomt
wird und aus mehreren Rotorscheiben zusammenge-
setzt ist, die durch radial oder weitgehend radial zur
Rotorachse verlaufende Schweilindhte miteinander
verbunden werden und jeweils einen um die Rotor-
achse umlaufenden Hohlraum miteinander einschlie-
Ben, der die Schweillnahte derart unterbricht, daf} eine
rotorseitig zugewandte Schwei3naht unmittelbar an den
Hohlraum angrenzt, ist durch die folgenden Verfahrens-
schritte ausgebildet:

[0008] Zwei unmittelbar aneinandergrenzende
Rotorscheiben werden entlang ihrer gegenseitigen
BerUhrflachen, vorzugsweise entlang einer Schweil3-
naht, miteinander fest verfligt, beispielsweise unter Ver-
wendung konventioneller Schweifl3techniken. Gleich
dem vorstehend genannten Fall eines geschweiliten
Rotors gemaR der Lehre aus der europaischen Druck-
schrift EP 0 844 367 A1 schlieRen die zwei benachbarte
Rotorscheiben im zusammengefligten Zustand einen
Hohlkanal ein, dessen periphere, der Rotorachse abge-
wandte AuBenseite, wenigstens teilweise offen ausge-
bildet ist. Die Rotorscheiben sind Uberdies derart
ausgebildet, dal® sie einen Spalt einschlieRen, der sich
rotorseitig abgewandt, unmittelbar an den Hohlraum
anschlieRt und in den ein, aus wenigstens zwei Teilele-
menten bestehendes Ringelement eingebracht wird.
Beide Ringteile werden anschlieRend mittels Elektro-
nenstrahlschweifen an ihren Sto¥flachen innerhalb des
Spaltes miteinander fest verfligt. Ebenso werden die
Seitenflanken der in den Spalt eingefiigten Teilelemente
des Ringelementes mit den jeweiligen Rotorscheiben
mittels Elektronenstrahlschweillens fest verschweilt.
[0009] Mit Hilfe des erfindungsgemafen Verfahrens
ist es moglich, unter Anwendung der Elektronenstrahl-
schweifdtechnik in nahezu einem einzigen Verfahrens-
schritt den um die Rotationsachse umlaufenden
Hohlkanal zwischen zwei zu verschweilRenden Rotor-
scheiben radial nach aufRen abzudichten. Hierzu wird
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ein vorzugsweise zweigeteilter Ring von aulen in den
offenen Spalt der beiden zu verschweilenden Rotor-
scheiben gelegt, wobei nachfolgend mit Hilfe eines
Elektronenstrahls die StoRflachen der Ringteile mitein-
ander verschweilt werden. Ebenso erfolgt ein Ver-
schweif3en der Seitenflanken der Ringelemente mit den
entsprechenden Rotorscheiben. Dies ist unter Verwen-
dung von Elektronenstrahlschweilen maéglich, da mit
Hilfe dieser Technik ein in die Tiefe des Materials einwir-
kender SchweilRprozell gewahrleistet ist.

[0010] Um den Schweildvorgang selbst zu optimie-
ren, sind an den zu schwei3enden Stellen Zentrierlip-
pen vorgesehen, innerhalb derer der Schweillstrahl

gefihrt wird.

[0011] Ein weiteres alternatives erfindungs-
gemalen Verfahren zur Herstellung eines gattungsge-
mafen geschweilten Rotors einer Strdmungs-

maschine sieht im Unterschied zum vorstehend
beschriebenen Verfahren keine Teilung des Ringele-
mentes vor, sondern verwendet fir das Abschliefen
des Hohlraumes an seiner peripheren AuRenseite
einen einteiligen Ring. Uberdies bietet das im weiteren
beschriebene Verfahren die Mdglichkeit den Flgevor-
gang auch mit konventionellen Schweil3techniken
durchzufuhren, bspw. mit Hilfe des Schutzgas-, Indukti-
ons-, Ultraschall-, oder Lichtbogen-Schwei3en, um nur
einige alternative Schweif3techniken zu nennen.

[0012] Hierzu wird ein einteiliger Ring zwischen
zwei zu verschweillenden Rotorscheiben eingebracht,
noch bevor die beiden Rotorscheiben fest miteinander
verschweil3t werden. Dabei sieht die eine Rotorscheibe
eine feste Anschlagflache vor, an die der einteilige Ring
mit einer seiner beiden gegeniberliegenden Seiten-
flanke bindig anst6Rt. Die andere Rotorscheibe ist
dagegen derart ausgebildet, dal® der einteilige Ring
wenigstens ein Teilstlick Uber die andere Rotorscheibe
geschoben werden kann. Hierbei weist die andere
Rotorscheibe angrenzend zum Hohlraum, der durch
Aneinanderfiigen beider Rotorscheiben gebildet wird,
einen AuRendurchmesser auf der kleiner als der Innen-
durchmesser des einteiligen Ringes ist.

[0013] Die beiden miteinander zu verfligenden
Rotorscheiben werden entlang wenigstens einer
Schweilinaht, die sich ausgehend vom Hohlkanal, der
von beiden Rotorscheiben eingeschlossen wird und in
Richtung Rotorachse erstreckt, verschweifdt. Wahrend
dieses Schweillvorganges ist der einteilige Ring in
Richtung der Rotorscheibe verschoben, die im Bereich
des Hohlkanals den vorstehend beschriebenen AulRen-
durchmesser aufweist, der etwas kleiner als der Innen-
durchmesser des Ringes ist.

[0014] Auf diese Weise ist ein von aufien zugangli-
ches Schweillen an der Nahtstelle zwischen der einen
und der anderen Rotorscheibe mdglich, zumal der
Schweillvorgang durch den nach oben hin offenen
Hohlkanal erfolgt.

[0015] Fur diesen Vorgang ist es von Vorteil, wenn
der Ring durch lokales Punktschweifl3en in seiner vor-
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stehend beschriebenen Position fixiert ist. Selbstver-
standlich kdnnen auch andere Malnahmen getroffen
werden, um den Ring in einer vom Hohlkanal entfernten
Lage wahrend des Schweillens zu halten.

[0016] Im weiteren wird der Ring von seiner Punkt-
schweifistelle gelést und mit einer seiner beiden Seiten-
flanken an die feste Anschlagflache der Rotorscheibe
geprefdt. Der im folgenden durchzufiihrende Schweil3-
vorgang kann ebenso wie im vorstehend beschriebe-
nen Fall mittels Elektronenstrahlschweien erfolgen,
selbstverstandlich  kénnen auch  konventionelle
Schweildtechniken eingesetzt werden.

[0017] Im Zustand des an die Anschlagflache der
Rotorscheibe anliegenden Rings wird dieser mit der
Rotorscheibe verschweillt. Im Falle der Verwendung
konventioneller Schweiltechniken wird zunachst der
untere Bereich zwischen der festen Anschlagflache und
dem Ring, der sogenannte Wurzelbereich, verschweift.
Auf diese Weise ist eine ausreichende Fixierung des
Rings an die Anschlagflache der einen Rotorscheibe
gewahrleistet. Nachfolgend wird der Ring mit der ande-
ren Rotorscheibe teilweise oder ganz verschweif’t, so
daR der einseitig offene Hohlkanal durch den Ring und
die nachfolgenden Schweillvorgange vollstandig
geschlossen wird. AbschlieRend wird der verbliebene
Zwischenspalt zwischen der festen Anschlagflache der
einen Rotorscheibe mit dem Ring vollstdndig aufgefiillt.
[0018] Die vorstehend beschriebenen erfindungs-
gemaflen Herstellverfahren betreffen eine vereinfachte
Montage von geschweil’ten Rotoren, die innerhalb der
Rotorwelle zu Kihlzwecken Kihlkandle vorsehen,
durch die Kihldampf getrieben wird. Von entscheiden-
dem Vorteil ist das Zunutzemachen der mit der Elektro-
nenschweiltechnik verbundenen Vorteile.

Kurze Beschreibung der Erfindung

[0019] Die Erfindung wird nachstehend ohne
Beschrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens
anhand von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme
auf die Zeichnung exemplarisch. Es zeigen:

Fig. 1 Querschnitt durch einen erfindungsgeman
verschweil3ten Hohlkanal mittels Elektronen-
strahlschweil3technik,

Fig. 2 schematisierte Darstellung einer Zentrier-
lippe und

Fig. 3 schematisierte Querschnittsdarstellung

durch einen verschweil3ten Rotor mit Hohl-
kanal mit einem einteiligen Ring als Abdicht-
element des Hohlkanals.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung, gewerbliche
Verwendbarkeit

[0020] Fig. 1 zeigt in stark schematisierter Darstel-
lung einen Querschnitt durch die angrenzenden Berei-
che zweier Rotorscheiben 1, 2 an den Hohlkanal 5,
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durch den ein Kihlmedium getrieben wird. Der Hohlka-
nal 5 wird einerseits durch die Rotorscheiben 1 und 2
begrenzt, die unter dem Hohlkanal 5 uber eine
Schweif’naht 3 fest miteinander verbunden sind. Links
und rechts an den Hohlkanal 5 miinden Kuhlkanéle 4,
die die Rotorscheiben 1 und 2 entsprechend durchset-
zen und durch die KuhImittel in den Hohlkanal 5 ein-
bzw. ausgeleitet wird.

[0021] Zur Herstellung der in Fig. 1 dargestellten
miteinander verschweiften Rotorscheiben 1 und 2 wer-
den diese zunachst entlang der Schwei3naht 3 mitein-
ander fest verfugt. Dieser Schweilvorgang kann
entweder mit konventionellen Schweiftechniken oder
mit Elektronenstrahlschweifen erhalten werden.

[0022] Der von den beiden Rotorscheiben 1 und 2
eingeschlossene Hohlraum 5 ist im Bereich 6 an seiner
peripheren Auflenseite offen ausgestaltet. Die Rotor-
scheiben 1 und 2 schlieen zur rotorabgewandten Seite
an den Hohlkanal angrenzend einen Spalt 7 ein, durch
den zum Verschweilen der beiden Rotorscheiben 1
und 2 der fir die Herstellung der SchweilRnaht 3 bei
Elektronenstrahlschweissung erforderliche Schweil3-
strahl gerichtet werden kann.

[0023] Im bereits zusammengefiigten Zustand bei-
der Rotorscheiben 1 und 2 entlang der Schwei3naht 3
wird radial von auf’en ein vorzugsweise zweigeteiltes
Ringelement 8 in den Spalt 7 eingelegt, das mittels
Elektronenstrahlschweilfen an seinen gegeniberlie-
genden StoRRkanten 9 fest verschweillt wird. Ebenso
vermag das Elektronenstrahlschweilen eine feste Ver-
bindung entlang den Umfangsnahten 10 herzustellen
und auf diese Weise eine feste Verbindung zwischen
den Ringelementen 8 und den Rotorscheiben 1 und 2
herzustellen.

[0024] Um den Vorgang des Elektronenstrahl-
schweifdens sicherer zu gestalten, insbesondere hin-
sichtlich der Herstellung sauberer Schweillnuten,
werden entlang der zu verschweilenden Trennkanten
sogenannte Zentrierlippen 11 vorgesehen, die zur Ver-
meidung von Durchschweilstellen dienen, die haufig
mit Wulst- und Materialtrépfchenbildung unmittelbar an
der Schweil3nut verbunden sind.

[0025] In Figur 2 ist eine Detaildarstellung des unte-
ren Endes der Umfangsnaht 10 gemaf Figur 1 darge-
stellt. Am unteren Ende der Umfangsnaht 10 der
Rotorscheibe 1 ist ein kleiner, als Zentrierlippe 11
bezeichneter Vorsprung angebracht, der das Ringele-
ment 8 an seiner Unterseite leicht Uberragt. Beim
Schweillen wird die Zentrierlippe 11 nicht vollstandig
durchschweil}t, wie es aus der Detaildarstellung geman
Figur 2 hervorgeht. Typischeweise verbleibt ein Abstand
& zwischen Strahlende bzw. Schweiflnahtende und
Innenkontur von ca. 2-5 mm. Um axial gerichtete Span-
nungen auszugleichen, kdénnen Uberdies an sich
bekannte Entlasungsnuten vorgesehen werden, um die
mechanischen Beanspruchungen auf die einzelnen
Schweillnuten zu reduzieren. Entlasungsnuten sind
konkave Konturen, die sich unmittelobar an eine
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Schweilinahtiiberhdhung anschlieBen und einem
geschmeidigen Ubergang von der SchweiRnaht an die
Kontur des sich daran anschlieenden Formteil dienen
(siehe auch Figur 3 mit den Entlastungsnuten 18).

[0026] Im Gegensatz zu dem anhand Fig. 1
beschriebenen Verfahren zum Verfligen zweier Rotor-
scheiben unter Verwendung der Elektronenstrahl-
schweiltechnik wird nachfolgend anhand von Fig. 3
eine Verfahrensalternative beschrieben, die zum einen
mit konventionellen Schweiltechniken auskommt und
zum anderen die Verwendung eines einteiligen Rings
zum Abschlu des Hohlkanals von seiner peripheren
AuRenseite her vorsieht.

[0027] Zu verfuigen sind die Rotorscheiben 1 und 2.
Die Rotorscheibe 2 weist im Bereich an den Hohlkanal
5 angrenzend eine Aufenkontur auf deren AuRendurch-
messer 12 etwa kleiner oder gleich dem Innendurch-
messer 13 des einteilig ausgebildeten Ringelementes 8
entspricht. Auf diese Weise kann das Ringelement 8
wenigstens ein Stiick weit Gber die Rotorscheibe 2 nach
rechts verschoben werden.

[0028] Zum Verfugen der in Fig. 3 dargestellten
Rotorscheiben 1 und 2 sind drei Schweilnahte 14, 15
und 16 vorgesehen.

[0029] Zunachst wird der einteilige Ring 8 uber die
Rotorscheibe 2 geschoben und dort provisorisch befe-
stigt, beispielsweise mit Hilfe einer Punktschweil3-
verbindung. AnschlieRend wird die Rotorscheibe 1 an
die Rotorscheibe 2 gelegt und die Schweilnaht 14
geschweildt, die nachfolgend mit Hilfe an sich bekannter
Qualitatsuberprifungsmethoden  Gberprift  werden
kann. So bildet sich fir gewoéhnlich an der Schweif3-
nahtoberflache eine rauhe Oberflacheniiberhdhung
aus, die mit Hilfe geeignter Abtragungstechniken, wie
beispielsweise Schleifen oder Drehen, zu einer glatten
Oberflache nachbearbeitet werden kann.

[0030] Nach Fertigstellung der Schweilnaht 14,
die, wie vorstehend bereits erwahnt, mit Hilfe konventio-
neller Schweildtechniken erzeugt werden kann, wird der
Ring 8 nach links verschoben, bis der Ring an einer
Zentrierlippe 17 der Rotorscheibe 1 blindig anstoft
(siehe hierzu die Detaildarstellung in Figur 3). Fir eine
erste Fixierung ist es ausreichend, wenn der Ring 8 und
die Rotorscheibe 1 im Wurzelbereich miteinander ver-
schweil3t werden, was normalerweise unter Schutzgas-
bedingungen erfolgt. Unmittelbar daran anschlieltend
kann die Schweillnaht 15 ausgefillt werden.
SchlieBlich wird die SchweiRnaht 16 aufgefiillt, die den
Ring 8 mit der Rotorscheibe 2 fest verbindet..

[0031] Durch die Verschiebbarkeit des Rings 8 iber
die AuRenkontur der Rotorscheibe 2 ist es moglich, drei
Schweiflnahte auf konventionelle Art und Weise herzu-
stellen, um schlie3lich einen Hohlraum 5 zwischen den
Rotorscheiben 1 und 2 zu schlieRen.

Dernétige Raum ist meist am Ende von Rotorteilen vor-
handen.

[0032] Die vorstehend beschriebenen erfindungs-
gemalen Verfahren fiihren zu geschweil’ten Rotoren
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mit umlaufenden Hohlkanélen, in denen keine, das
Kihlmedium innerhalb des Hohlraums beim Ausbreiten
behindernde Flachenelemente vorgesehen sind.

Bezugszeichenliste

[0033]

1 Rotorscheibe

2 Rotorscheibe

3 Schweifnaht

4 Kihlkanal

5 Hohlkanal

6 Offener Bereich des Hohlraums

7 Spalt

8 Ringelement

9 StoRflache

10 Umfangsnaht

11 Zentrierlippe

12 AuRendurchmesser der Rotorscheibe 2
13 Innendurchmesser des Rings

14,15,16  Schweillnahte

17 Zentrierlippe

18 Entlastungsnut

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines geschweildten

Rotors einer Strdmungsmaschine, der durch rotor-
interne Zu- und Abstrémungskanédle von einem
Kihimedium durchstromt wird und aus mehreren
Rotorscheiben (1, 2) zusammengesetzt ist, die
durch radial oder weitgehend radial zur Rotorachse
verlaufende Schweillnahte (3) miteinander verbun-
den werden und jeweils einen um die Rotorachse
verlaufenden Hohlkanal (5) miteinander einschlie-
Ren, der die SchweilRnahte (3) derart unterbricht,
dal} eine rotorseitig zugewandte Schweiflnaht (3)
unmittelbar an den Hohlkanal (5) angrenzt, dadurch
gekennzeichnet, dal® zwei unmittelbar aneinan-
dergrenzende Rotorscheiben (1, 2) entlang wenig-
stens einer Naht (3), die sich ausgehend von dem
Hohlkanal (5), der von beiden Rotorscheiben (1, 2)
eingeschlossen wird, in Richtung Rotorachse
erstreckt, miteinander verschweif3t werden, dall der
rotorseitig abgewandte Bereich des Hohlkanals (5)
an seiner peripheren Aufenseite (6) wenigstens
teilweise offen ausgebildet ist und daR beide Rotor-
scheiben (1, 2) einen Spalt (7) einschlieRen, der
sich rotorseitig abgewandt unmittelbar an den Hohl-
kanal (5) anschlie3t und in den ein, aus wenigstens
zwei Teilelementen bestehendes Ringelement (8)
eingebracht wird, und dal} die Teilelemente des
Ringelementes (8) an ihren gegenilberliegenden
Stol¥flachen (9) miteinander sowie mit Ihren Seiten-
flanken an den diesen gegeniiberliegenden Rotor-
scheiben (1, 2) verfiigt werden.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf das Verfligen der StoRkanten (9) der
Teilelemente des Ringelements (8) miteinander
und/oder der Seitenflanken mit den Rotorscheiben
(1, 2) mittels Elektronenstrahlschweiflen durchge-
fUhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dall zur Entlastung der beim Schweillen
entstehenden Schweilnaht eine Entlastungsnut
(18) eingearbeitet wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dall an den Schweilistellen
jeweils eine Zentrierlippe (11) eingearbeitet wird,
die einen Vorsprung an der Nahtoberflache beider
zu verschweillenden Teile vorsieht, die vom
Schweildstrahl nicht duchrtrennt wird.

Verfahren zur Herstellung eines geschweillten
Rotors einer Stromungsmaschine, der durch rotor-
interne Zu- und Abstrémungskandle von einem
Kihlmedium durchstrédmt wird und aus mehreren
Rotorscheiben (1, 2) zusammengesetzt ist, die
durch radial oder weitgehend radial zur Rotorachse
verlaufende Schweil3ndhte (14, 15, 16) miteinander
verbunden werden und jeweils einen um die Rotor-
achse verlaufenden Hohlkanal (5) miteinander ein-
schlielen, der die Schweillnahte (14, 15, 16) derart
unterbricht, dal®l eine rotorseitig zugewandte
Schweil’naht unmittelbar an den Hohlkanal (5)
angrenzt, dadurch gekennzeichnet, da® zwischen
zwei zu verschweillenden Rotorscheiben (1, 2) ein
einteiliger Ring (8) eingebracht wird, der einseitig
gegen eine Zentrierlippe (17) an der einen Rotor-
scheibe (1) anst6Rt und in Richtung der anderen
Rotorscheibe (2) bewegbar ist, dal die zwei unmit-
telbar aneinandergrenzende Rotorscheiben (1, 2)
entlang wenigstens einer Schweiflnaht (14), die
sich ausgehend von dem Hohlkanal (5), der von
beiden Rotorscheiben (1, 2) eingeschlossen wird,
in Richtung Rotorachse erstreckt, miteinander ver-
schweilt werden, wobei der Ring (8) in Richtung
der anderen Rotorscheibe (2) verschoben ist, dal
der rotorseitig abgewandte Bereich (6) des Hohlka-
nals an seiner peripheren Auflenseite wenigstens
teilweise offen ausgebildet ist, Uber den der Ring
(8) derart positioniert wird, dal der Ring (8) mit der
einen Rotorscheine (1) und anschliefend mit der
anderen Rotorscheibe (2) verschweifdt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, da die ausgehend von
dem Hohlkanal (5), der von beiden Rotorscheiben
(1, 2) eingeschlossen wird, in Richtung Rotorachse
erstreckende Schweiflnaht (14) als Flachen-
schweiflnaht ausgebildet wird.
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Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dal® vor dem Verschweiflen bei-
der Rotorscheiben (1, 2) der Ring (8) beabstandet
von der einen Rotorscheibe (1) und in einer Stel-
lung, in der der Hohlkanal (5) einseitig gedffnet ist,
an der anderen Rotorscheibe (2) provisorisch befe-
stigt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die provisorische Befestigung des
Rings (8) an der anderen Rotorscheibe (2) durch
Punktschweif3en erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dafl die Schweil’néhte
(14, 15, 16) mit Elektronenstrahlschweillen oder
mit konventionellem Schweil3en gefertigt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dal die andere Rotor-
scheibe (2) im Bereich des Hohlkanals (5) einen
Durchmesser aufweist, der kleiner als der innere
Ringdurchmesser ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



1
o
| u.
"

SRIVAR i




EP 1 008 722 A1




EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EP 1 008 722 A1

Patentamt

EP 98 81 1218

a’) Européisches  £\),00pAISCHER RECHERCHENBERICHT Nummer der Anmeidung

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie[ Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (int.CL6)
X GB 1 549 070 A (ROLLS ROYCE) 1 FO1D5/06
1. August 1979
x Seite 1, Zeile 79 - Zeile 84 *
* Seite 2, Zeile 48 - Zeile K9 *
* Abbildung 2 *
D,X |EP 0 844 367 A (ASEA BROWN BOVERI) 1
27. Mai 1998
* das ganze Dokument =*
A US 5 507 620 A (PRIMOSCHITZ EDUARD ET AL) |1-10

16. April 1996
* Spalte 1, Zeile 64 - Spalte 2,
Abbildungen *

Zeile 5;

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CL6)

FO1D
Der vortiegende Recherchenbericht wurde flir alle Patentanspriche erstellt
Recherchenort Abschiudatum der Recherche Prufer
DEN HAAG 4. Mai 1999 Raspo, F

VOPr <X

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet
: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer

anderen Verdffentlichung derselben Kategorie

: tachnologischer Hintergrund
: nichtschrifttiche Offenbarung
: Zwischeniiteratur

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze

E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

nach dem Anmelidedatum veréffentlicht worden ist

D : in der Anmeldung angefihrtes Dokument

L : aus anderen Grinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes
Dokument




EPO FORM P0461

EP 1 008 722 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 98 81 1218

in diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europédischen Recherchenbericht angefihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben (iber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewabhr.

04-05-1999
im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
GB 1549070 A 01-08-1979 KEINE
EP 0844367 A 27-05~1998 DE 19648185 A 28-05-1998
US 5507620 A 16-04-1996 DE 4324034 A 19-01-1995
DE 59402122 D 24-04-1997
EP 0636764 A 01-02-1995
JP 7054602 A 28-02-1995

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

