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(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Ventilator-
gehause fur Radialventilatoren sowie ein Verfahren zur
Herstellung von derartigen Ventilatorgehausen.

Ein erfindungsgeméafRes Ventilatorgehduse 10
weist zwei im wesentlichen radial ausgerichtete, beab-
standet zueinander angeordnete Seitenwande 15 auf.
Zwischen den Seitenwanden 12 erstreckt sich ein Ra-
dialgehause 11, das einen im Inneren des Ventilatorge-
hduses 10 anordenbaren Rotor des Radialventilators

radial umschlieRt und in eine Auslassoffnung 17 min-
det. GemaR der Erfindung weist das Radialgehause 10
randstéandige Nuten 12 auf. Die Seitenwand 15 taucht
mit ihrem duBeren Rand in eine Nut 12 ein, so dass die
Seitenwand 15 von radial ausgerichteten Nutwan-
dungsabschnitten 13 des Radialgehduses 11 umgriffen
werden. Das Radialgehduse 11 ist durch Verkleben im
Bereich der Nuten 12 an den Seitenwanden 15 befe-
stigt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Ventila-
torgehduse fir Radialventilatoren sowie ein Verfahren
zur Herstellung von derartigen Ventilatorgehausen.
[0002] Es sind Radialventilatoren bekannt, bei denen
das Ventilatorgehause aus zwei im wesentlichen radial
ausgerichteten Seitenwanden gebildet wird. Die Seiten-
wande sind im wesentlichen kreisférmig gestaltet, wo-
bei eine Auslasséffnung zum Gberwiegend tangentialen
Ableiten einer Fluidstromung von einem im Inneren des
Radialventilators angeordneten Ventilatorrad ausgebil-
det ist. Ein Radialgeh&use erstreckt sich axial zwischen
den beiden Seitenwanden. Es setzt an einer der beiden
durch die axiale Verbindungslinie zwischen den Seiten-
wanden definierten Kanten der Auslassoéffnung an,
fuhrt, im wesentlichen tangential ausgerichtet auf das
Ventilatorrad hin, umschlingt das Ventilatorrad in vorge-
gebenem radialen Abstand und fiihrt zur anderen durch
die axiale Verbindungslinie zwischen den Seitenwan-
den definierten Kanten der Auslassoéffnung. Durch das
Radialgehause und die Seitenwande wird das Ventila-
torrad umschlossen, es ist lediglich eine in einer Seiten-
wand ausgebildete Zufuhr fiir das geférderte Fluid und
die durch die beiden Seitenwande und das Radialge-
hause gebildete Auslasséffnung als Fluidaustrittsoff-
nung ausgebildet.

[0003] Das Radialgehduse weist zum Befestigen an
den Seitenwanden beidseitig einen radial ausgerichte-
ten Falz auf, der jeweils in Anlage mit einem der beiden
Seitenwande ist, wobei zum Befestigen in gleichmafi-
gen Abstanden Flgestellen, z.B. Schweil3punkte, vor-
gesehen sind. Des weiteren kann es vorgesehen sein,
dass zumindest an den Enden des Radialgehauses, die
im Berech der Auslassoffnung des Radialgehauses lie-
gen, zur Absicherung der Befestigung des Radialge-
hauses an den Seitenwénden eine Schraub- oder Niet-
verbindung ausgebildet ist.

[0004] Derartige Ventilatorgehduse finden insbeson-
dere bei GroRventilatoren Anwendung, wie sie bei-
spielsweise im Heizungs- und Liftungsbau, insbeson-
dere bei Belliftungen von industriellen Anlagen und Ge-
b&auden sowie bei Klimaanlagen, insbesondere Gebau-
deklimaanlagen, verwendet werden. Derartige Ventila-
toren weisen AuRendurchmesser in der GroRenord-
nung von 10cm bis 2m und mehr auf.

[0005] Zur Herstellung derartiger Ventilatorgehause
wird ein flaches Bahnmaterial zugefiihrt, wobei beidsei-
tig der rechtwinklig vom Bahnmaterial abragende Falz
angeformt wird. Es wird Uber die vorgefertigten vorpo-
sitionierten Seitenwande eingerollt, wobei die Seiten-
wande um die Mittelachse des Radialliifters entspre-
chend dem Vorschub des Bahnmaterials herum ver-
schwenkt werden. Zum Setzen der Fligepunkte durch
Punktschweil3en ist jeweils ein Halt von ca. 2,5 bis 4 Se-
kunden im Vorschub des Bahnmaterials erforderlich,
wobei Uber den Umfang des Gehauses in der GroRen-
ordnung von 13 bis 17 Flgepunkte zu setzten sind. Ein
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kontinuierlicher Vorschub ist daher nicht méglich. Durch
die erforderlichen Haltezeiten wird die bendtigte Ferti-
gungszeit gegeniber einem eventuellen kontinuierli-
chen Herstellungsverfahren erhght.

[0006] Ein Nachteil bekannter Ventilatorgehause ist,
dass die Fugestelle zwischen dem Radialgehause und
den Seitenwanden nicht fluiddicht ausgebildet ist. Zwi-
schen den gesetzten Schweill- oder Fligepunkten kon-
nen schmale Spalte entstehen, durch die Fluid entwei-
chen kann. Dabei kdnnen auch unerwiinschte Stro-
mungsgerausche entstehen.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Ventilatorgehause sowie ein Verfahren zu dessen Her-
stellung zu schaffen, das eine weitgehend kontinuierli-
che Zufuhr des das Radialgehduse bildenden Bahnma-
terials ermdglicht.

[0008] Diese Aufgabe wird durch ein erfindungsge-
mafes Ventilatorgehduse und ein erfindungsgemalies
Verfahren zu dessen Herstellung geldst.

[0009] Ein erfindungsgemafRes Ventilatorgehduse
weist zwei im wesentlichen radial ausgerichtete, beab-
standet zueinander angeordnete Seitenwande auf. Zwi-
schen den Seitenwanden erstreckt sich ein Radialge-
hause, das einen im Inneren des Ventilatorgehduses
anordenbaren Rotor des Radialventilators radial um-
schlielt und in eine Auslassoffnung mindet. Gemaf
der Erfindung weist das Radialgehduse randstandige
Nuten auf. Jede Seitenwand taucht mit ihrem auferen
Rand in eine Nut ein, so dass die Seitenwand von radial
ausgerichteten Nutwandungsabschnitten des Radial-
gehauses umgriffen werden. Das Radialgehause ist
durch Verkleben im Bereich der Nuten an den Seiten-
wanden befestigt.

[0010] Durch das Verkleben des Radialgehduses mit
den Seitenwanden wird eine fluiddichte Verbindung
Uber die gesamte Lange des Radialgeh&duses hinweg
erreicht. Verluststrémung und eventuell durch Verlust-
strdmung entstehende Gerauschentwicklung wird ver-
mieden. Zudem kann die Klebeverbindung in einem
kontinuierlichen Vorgang erzeugt werden, eine Unter-
brechung des Materialvorschubs wahrend des Herstel-
lens einer Klebeverbindung ist nicht erforderlich. Dar-
Uber hinaus ist die Schnittkante der Seitenwand, welche
durch Schneiden oder Stanzen der Seitenwand aus
Flachmaterial entstanden ist, und welche scharfkantig
und leicht schneidend sein kann, in der Nut gehalten
und umfasst. Dies bildet einen Schutz vor Schnittverlet-
zungen an dieser Seitenkante, so dass eine ggf. erfor-
derliche Nachbearbeitung der Seitenkante entfallen
kann.

[0011] Ein weiterer Vorteil eines erfindungsgemafien
Ventilatorgehduses ist darin zu sehen, dass durch das
Verkleben von Seitenwdnden und Radialgehause die
Schwingungsbriicke zwischen den meist aus Blech her-
gestellten Seitenwanden und dem aus dem gleichen
Material gebildeten Radialgehause unterbrochen wird.
Dartber hinaus ist es moglich, dass die Eigenfrequenz
des Ventilatorgehduses durch das Verkleben in einen
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glnstigeren Bereich verlagert wird. Schwingungen und
Schwingungsiibertragung im hérbaren Frequenzbe-
reich kénnen dann reduziert werden.

[0012] Gemal bevorzugter Ausgestaltung der Erfin-
dung ist eine kontinuierlich durchgehende, einstlickige
Kleberaupe in der Nut ausgebildet. Ein Vorteil einer sol-
chen Klebverbindung ist, dass der Hohlraum in der Nut,
in der sich Wasser und Feuchtigkeit sammeln kénnte,
durch die Kleberaupe ausgefillt ist. Es wird daher Kor-
rosion im Kontaktbereich zwischen Seitenwand und Ra-
dialgehduse vermieden. Ferner taucht die besonders
Korrosionsanfallige Schnittkante der Seitenwand in den
in der Nut befindlichen Klebstoff ein und ist daher ge-
schitzt. Gemal einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung werden die Zuschnittkanten des Materials, welche
die aueren Nutwandungsabschnitte des Radialgehau-
ses begrenzen, ebenfalls von einer Kleberaupe abge-
deckt. Auch diese MalRnahme dient dem Schutz vor in
den Spalt zwischen Seitenwand und Nutwandungsab-
schnitte eindringender Feuchtigkeit und damit dem Ver-
hindern von Korrosion.

[0013] Gemal weiterfihrender Ausgestaltung kann
es vorgesehen sein, dass im Endbereich des Radialge-
hauses, in der Nahe der Auslasséffnung, sowie eventu-
ellauch im Bereich des Ubergangs des Radialgehéuses
von einem linear verlaufenden, die tangential ausge-
richtete Ableitung zur Auslasséffnung bildenden Ab-
schnitt unlésbare Verbindungen zwischen Seitenwand
und Radialgehause angebracht werden. Diese unldsba-
ren Verbindungen sind nur fir die Stabilisierung der Kle-
beverbindung vor deren Abbinden erforderlich. Dies er-
laubt ein Weiterverarbeiten des Ventilatorgehduses
ohne dass das Abbinden der Klebung abgewartet wer-
den muss. Damit kann das Ventilatorgehduse ohne zu-
satzliche Wartezeit weiterverwendet werden. Das An-
bringen der unlésbaren Verbindungen, wie Nieten, kann
dabei nach dem Verkleben des Radialgehduses mitden
Seitenwanden erfolgen, so dass keine Unterbrechung
des Klebeprozesses beim Setzen der Nieten bzw. beim
Herstellen der unlésbaren Verbindung entsteht. Dabei
durchsetzt ein Niet in diesem Bereich lediglich die Sei-
tenwand im Bereich der Nutwandungsabschnitte, diese
Bereiche liegen jedoch auerhalb des von dem Lifter-
gehause umschlossenen Raumes, in dem der Radial-
ventilator angeordnet ist.

[0014] Ein erfindungsgemafies Verfahren zum Her-
stellen eines Ventilatorgehauses sieht vor, dass zwei die
Querschnittsform definierende Seitenbleche radial aus-
gerichtet werden. Ein im wesentliches flaches Bahnma-
terial wird zugeflhrt und der Kontur der Seitenbleche
folgend geformt und an den Seitenblechen befestigt.
Das flache Bahnmaterial bildet dann das sich axial zwi-
schen den Seitenblechen erstreckende Radialgehause.
Gemalf der Erfindung wird an dem Bahnmaterial beid-
seitig jeweils ein randstandiger Doppelfalz ausgebildet,
in dessen Mitte eine Nut verlduft. Zum Befestigen des
Bahnmaterials an den Seitenblechen werden diese in je
eine Nut eingefihrt und durch Kleben verbunden.
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[0015] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung er-
folgt die Zufuhr des Bahnmaterials von einer Vorratsrol-
le, wobei das Bahnmaterial noch tber die gesamte Brei-
te flachig ausgebildet ist, wobei wahrend der Zufuhr zu
den Seitenblechen durch Biegen der die Nut bildende
Doppelfalz ausgebildet wird. Das Bahnmaterial wird er-
findungsgemal wahrend des Vorschubes der Um-
schlingungsléange der Seitenwande entsprechend ab-
geléngt. Anfang und Ende des aus dem Bahnmaterial
gebildeten Radialgehauses sind also biindig zur Aus-
lass6ffnung und der durch die Seitenwande vorgegebe-
nen Kanten.

[0016] Dabei ist es moglich, wahrend des Anklebens
und Formens des Bahnmaterials an den Seitenwanden
oder aber auch danach eine oder mehrere unlésbare
Verbindungen, insbesondere Niete auszubilden.
[0017] Diese und weitere vorteilhafte Ausgestaltun-
gen der Erfindung kénnen auch den Patentanspriichen
entnommen werden. Im Gbrigen ist die Erfindung nach-
folgend anhand des in der Zeichnung dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiels naher erlautert; dabei zeigt:

Figur 1 das Schragbild eines erfindungsge-
mafen Ventilatorgehauses;

ein Schnittbild durch das Ventilatorge-
hause im Bereich des Radialgehdu-
ses entlang der Schnittlinie II-1l in Fi-
gur 1;

die schematische Darstellung eines
erfindungsgemafen Verfahrens zur
Herstellung eines Ventilatorgehau-
ses; und

Schnitte entlang den Schnittlinien
A-A, B-B bzw. C-C der Figur 3.

Figur 2

Figur 3

Figuren 3a-3c

[0018] Die Figur 1 zeigt in Schragbilddarstellung ein
erfindungsgemafRes Ventilatorgehause 10. Das Ventila-
torgehause besitzt eine Auslassoéffnung 17, durch die
der vom Ventilator erzeugte Fluidstrom im wesentlichen
tangential zum Radialventilator das Ventilatorgehause
10 abstromt. Die Auslassoffnung ist an ihrer Oberseite
und ihrer Unterseite durch das Radialgehause 11 und
seitlich durch die Seitenwénde 15 begrenzt. Am Rand
des Auslassoffnung 17 kdnnen Montageflansche 23 an-
geordnet sein, die dem Anschluss weiterer Fluidleitun-
gen an das Ventilatorgehduse dienen. Das Ventilator-
gehause 10 weist beidseitig einen radial abstehenden
randstéandigen Doppelfalz am Radialgehduse 11 auf,
zwischen dessen den Doppelfalz bildenden Nutwan-
dungsabschnitten 13 eine Nut 12ausgebildet ist, in wel-
che die Seitenwand 15 mit ihrer Seitenkante 22 hinein-
ragt und dort verklebt ist. Das Radialgehduse 11 ist ent-
sprechend der Kontur der Seitenwénde 15 geformt.

[0019] Eine zusatzliche Befestigung zwischen dem
Radialgehduse 11 und den Seitenwénden 15 ist durch
die Niete 16 gegeben. Die Niete 16 sind im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel sowohl an den Enden des Radial-
gehauses, also im Bereich der Auslasséffnung 17 als
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auch im Ubergang von dem tangentialen, geradlinigen
Verlauf des Radialgehauses 11, der zur Auslasséffnung
17 fihrt, in den den Radialventilator im wesentlichen ra-
dialumschlieRenden Bereich angeordnet. Die Niete die-
nen allein der Befestigung der beiden Teile aneinander,
solange der Klebstoff nicht abgebunden ist. Die Kleb-
verbindung ist geeignet auch ohne zusatzliche Niete al-
len Festigkeitserfordernissen zu gentigen. Lediglich im
nicht abgebundenen Zustand des Klebstoffes bedarf es
einer zusatzlichen Sicherung der Verklebung, wenn in
diesem Zeitraum eine Weiterverarbeitung des Ventila-
torgehauses erfolgen soll.

[0020] Die Figur 2 zeigt in Teildarstellung einen
Schnitt durch das Ventilatorgehduse entlang der
Schnittlinie II-1l der Figur 1. Es ist der Bereich gezeigt,
in dem die Seitenwand beidseitig von den Nutwan-
dungsabschnitten 13, die den Doppelfalz bilden umgrif-
fen wird. Dabei taucht die Seitenwand in die Nut 12 ein.
Im Nutgrund der Nut 12 befindet sich ebenso Klebstoff
28 wie beidseitig des Nutrandes. Am Nutrand sind je-
weils Kleberaupen 14 ausgebildet. Auch die Zuschnitt-
kante 18 des duReren Nutwandungsabschnitts 13 wird
von einer Kleberaupe 14 bedeckt.

[0021] Die Seitenkante 22 der Seitenwand 15 wird
von den beiden Nutwandungsabschnitten 13 umgriffen
und befindet sich in der Nut 12. Dort taucht sie in die
Klebemasse 14 ein. Durch die Klebemasse 28 in der
Nut, insbesondere im Nutgrund, sowie ggf. zuséatzlich
die beiden Kleberaupen 14 beidseitig der Seitenwand
ist jeweils eine fluiddichte Verbindung geschaffen. Dies
ist auch alleine aufgrund dem Verkleben zwischen der
Seitenwand 15 und den Nutwandungsabschnitten 13
der Fall. Somit ist die Nut gegen Ablagerung von
Schmutz, Feuchtigkeit und Wasser und damit auch ge-
gen Korrosion geschitzt. Dies ist insbesondere im Be-
reich der Seitenkante und auch im Bereich der Zu-
schnittkante 18 der Fall.

[0022] Das von dem randstédndigen Doppelfalz 24 be-
grenzte Radialgehause erstreckt sich im wesentlichen
rechtwinklig zu der Seitenwand 15. Dabei ist der von
den Nutwandungsabschnitten 13 des Radialgehduses
11 umgriffene Bereich der Seitenwande 15 ein gegen-
Uber den Seitenwanden 15 herkdmmlicher Radialventi-
latorgehdusen 10 zusatzlich erforderliches Ubermaf,
da der sich axial erstreckende Bereich des Radialge-
hauses nicht fluchtend zu der radial auReren Seitenkan-
te 22 verlauft, sondern demgegeniber um die Nuttiefe
radial nach innen zurtickversetzt ist. Nachdem der In-
nendurchmesser des Radialgehduses 11 und damit die
Konturform der Seitenwénde 15 jedoch durch den
Durchmesser des Ventilators des Radialventilators und
der um den Ventilator herum verlaufenden Strémungs-
kammer festgelegt sind, muss der Auflendurchmesser
der Seitenwande entsprechend angepasst werden.
[0023] Soll vermieden werden, dass der Doppelfalz
24 als ringférmige Rippe nach AufRen abragt und statt
dessen eine flachige Au3enstruktur gebildet werden, so
muss das Radialgehduse anstelle des Doppelfalzes 24
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einen Dreifachfalz aufweisen. Der Dreifachfalz weist
dann innerhalb der Seitenwande gelegen jeweils einen
radial nach innen ragenden Falz auf und neben diesem
ersten, nach innen zuriickversetzenden Falz einen Dop-
pelfalz 24 wie vorstehend beschrieben. Es ist dann zwar
zwischen dem nach innen ragenden Falz und dem in-
nen liegenden ersten Nutwandungsabschnitt 13 eine
nach auen gedffnete Nut gebildet. Diese kann, sofern
sie storend ist, aber verschlossen werden. Ein Vorteil
einer solchen Ausgestaltung ist ein zu Lasten einer et-
was groReren axialen Baulange realisierter geringerer
Auflendurchmesser.

[0024] Eine Verbreiterung des Ventilatorgehduses
gegeniber herkdmmlichen Ventilatorgehdusen ist zwar
gegeben, diese betragt beidseitig jeweils nur das Mal}
einer Materialstarke des Bahnmaterials 21, das zur Her-
stellung des Radialgehauses 11 verwendet wird und ist
daher vernachlassigbar.

[0025] In der Figur 3 ist eine Fertigungsstation zum
Herstellen erfindungsgemafer Radialventilatoren sche-
matisch dargestellt, anhand der ein Verfahren zur Her-
stellung von erfindungsgeméapen Ventilatorgehdusen
erlautert wird. Die Figuren 3a bis 3c zeigen dabei
Schnittdarstellungen durch das zugefiihrte Material bei
unterschiedlichen Bearbeitungsabschnitten der Her-
stellung.

[0026] Beider Herstellung des Ventilatorgehduses 10
werden zwei Seitenwande 15 bezlglich einer Mittelach-
se 19, welche die Mittelachse des im Ventilatorgehduse
10 angeordneten Radialventilators bildet, senkrecht
ausgerichtet, so dass die Seitenwande 15 im wesentli-
chen radial bezuglich der Mittelachse 19 verlaufen. Von
einer Coilrolle 20 wird Bahnmaterial 21, wie Blech, ab-
gerollt. Das Bahnmaterial 21 ist, wie in Fig. 3a gezeigt,
bis zur Zuschnittkante 18 flach ausgebildet.

[0027] Das Bahnmaterial 21 durchlauft ein erstes Bie-
gewerkzeug 26 und ein Abschnitt 31 wird beidseitig am
Rand des Bahnmaterials um 90° abgewinkelt. Es wird
ein Falz gebildet. Das Bahnmaterial 21 weist, wie in Fig.
3b dargestellt, einen um 90° abgewinkelten Abschnitt
31 auf, der an der Zuschnittkante 18 endet. Das Abbie-
gen erfolgt dabei nach unten aus der Ebene des Bahn-
materials 21 weg.

[0028] Im weiteren Vorschub des Bahnmaterials 21
gelangt es zu einem zweiten Biegewerkzeug 27, Hier
wird der Abschnitt 31, an seinem auf3eren Ende mit der
Zuschnittkante 18 um 180° nach oben gebogen. Es bil-
det sich der Doppelfalz 24 aus, der beidseitig aus den
Nutwandungsabschnitten 13 (ind dem Nutgrund gebil-
det wird. Zwischen den Nutwandungsabschnitten 13 ist
eine nach oben gedffnete Nut 12 ausgebildet. Diese
weist eine Weite auf, die der Materialstarke der Seiten-
wande 15 entspricht. Die Nut wird von einem Kle-
bespender 25 mit Klebstoff 28 gefiillt, wobei die Fill-
menge dosierbar ist. Durch entsprechendes dosieren
kann insbesondere erreicht werden, dass sich zusatz-
lich beidseitig der Seitenwand 15 an der Nutkante eine
Kleberaupe 14 ausbildet, die auch die Zuschnittkante
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18 bedecken kann. Die Figur 3c zeigt eine Schnittdar-
stellung durch die ausgebildete randstandige Nut 12
beidseitig des zugefiihrten Bahnmaterials 21.

[0029] Im weiteren Vorschub erreicht das Bahnmate-
rial 21 die Seitenwande 15. Dort wird das Bahnmaterial
21 entsprechend der Kontur der Seitenwande 15 ge-
formt. Die Seitenwande 15 tauchen mit ihrer Seitenkan-
te 21 in die klebstoffgefillte Nut 12 ein. Die Klebever-
bindung wird hergestellt. Entsprechend dem Vorschub
des Bahnmaterials werden die Seitenwéande um die Mit-
telachse geschwenkt. Das Bahnmaterial 21 wird zum
Radialgehduse geformt. Dabei wird das Bahnmaterial
zuerst an einem Anfang 29 angesetzt, der im Bereich
und vorzugsweise bundig zu Auslasséffnung 17 liegt,
und dann um die Seitenwand 15 bis zum anderen Ende
30 an der gegeniberliegenden Seite der Auslassoff-
nung 17 herumgefihrt.

[0030] Beim Eintauchen der Seitenwand 15 in die Nut
kann Uberschissiger Klebstoffverdrangt werden, der
dann beidseitig der Seitenwand 15 eine Kleberaupe 14
bildet. Das zugeflihrte Bahnmaterial 21 wird dabei so
abgelangt, dass das Radialgehduse 11, das aus dem
Bahnmaterial gebildet wird, biindig zur Auslasséffnung
17 endet. Das Ventilatorgehduse ist fertiggestellt. Es
kénnen jetzt noch, wenn gewiinscht an 2 oder 3 Stellen
Niete zur Verbindung von Seitenwand 15 mit dem Ra-
dialgehduse 11 gesetzt werden, dies ist jedoch nicht
zwingend erforderlich.

Patentanspriiche

1. Ventilatorgeh&use fur Radialventilator mit das Ge-
hause bildenden im wesentlichen radial ausgerich-
teten, beabstandet zueinander angeordneten Sei-
tenwanden und einem im wesentlichen axial aus-
gerichteten, sich zwischen den Seitenwéanden er-
streckenden und einen Rotor im wesentlichen um-
schlieRenden, in eine Auslassoffnung mindenden
Radialgehduse, dadurch gekennzeichnet, dass
das Radialgehause (11) randstandige Nuten (12)
aufweist, wobei die Seitenwand (15) in die Nut (12)
eintaucht, so dass die Seitenwand (15) beiderseits
von radial ausgerichteten Nutwandungsabschnit-
ten (13) des Radialgehduses (11) umgriffen wird
und das Radialgehause (11) durch Verkleben in der
Nut (12) an den Seitenwanden (15) befestigt ist.

2. Ventilatorgehduse nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet dass in der Nut (12) eine durchge-
hende, einstlickige Kleberaupe (14) ausgebildet ist.

3. Ventilatorgehduse nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die dulRe-
ren radial ausgerichteten Nutwandungsabschnitte
(13) die Seitenkante des Radialgehauses (11) bil-
den, wobei eine Kleberaupe (14) sich auf die axial
erstreckende Zuschnittkante (18) des Radialge-
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10.

hauses (11) erstreckt.

Ventilatorgehduse nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Nut (12) eine fluiddichte Verbindung zwischen Ra-
dialgehduse (11) und Seitenwand (15) hergestellt
ist.

Ventilatorgehduse nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Nuten (12) aus einem Doppelfalz (24) des Materials
des Radialgehauses (11) gebildet sind, wobei vor-
zugsweise die Seitenwande (15) ein der Nuttiefe
entsprechendes UbermaR aufweisen.

Ventilatorgehduse nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass im
Bereich der Nuten (12) am Beginn und Ende des
Radialgehause (11) und vorzugsweise an einer da-
zwischenliegenden Stelle unlésbare Verbindungen
zwischen Radialgehduse (11) und Seitenwanden
(15), insbesondere durch Niete (16), hergestellt
sind.

Verfahren zum Herstellen von Ventilatorgehausen
fur Radialventilator, wobei zwei die Querschnitts-
form definierende Seitenwénde radial ausgerichtet
werden wobei ein im wesentliches flaches Bahnma-
terial zugefiihrt wird, wobei das Bahnmaterial der
Kontur des Seitenbleche folgend geformt und an
den Seitenwanden befestigt wird und damit das
sich axial erstreckende Radialgehduse bildet, da-
durch gekennzeichnet, dass am Bahnmaterial
(21) beidseitig jeweils ein randstandiger Doppelfalz
(24) ausgebildet wird, in dessen Mitte jeweils eine
Nut (12) ausgebildet ist, wobei die Seitenwénde
(15) von den Nutwandungsabschnitten (13) je einer
Nut (12) umfasst und in diesem Bereich mit dem
Radialgehause (11) verklebt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Klebstoff (28) aus einem Kleb-
stoffspender (25) in die Nut (12) eingefihrt wird be-
vor das zugefiihrte Bahnmaterial (21) in Anlage mit
den Seitenwanden (15) gelangt, wobei die Seiten-
wande (15) in die Nut (12) eintauchen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass flaches Bahnmateri-
al (21) zugefiihrt wird, durch Biegen wahrend der
Zufuhr die randsténdigen Doppelfalze (24) mit den
dazwischenliegenden Nuten (12) ausgebildet wer-
den und anschlieRend der Kontur der Seitenwande
(15) entsprechend geformt und in passender Léange
abgelangt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass ein unlésbare Befe-
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stigen des Radialgehduses (11) an den Seitenwan-
den (15), insbesondere durch Niete (16), im Bereich
des Anfangs (29) und des Endes (30) des Radial-
gehauses (11) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass wahrend des An-
bringens und Anformens des Radialgehauses (11)
die Seitenwéande (15) eine Drehbewegung um die
Mittelachse (19) des Radialventilators ausiiben, so
dass die Umfangsgeschwindigkeit der Seitenwan-
de (15) der Zufuhrgeschwindigkeit des Bahnmate-
rials entspricht.
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