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@ Verdrangermaschine fiir kompressible Medien.

der Verdrdngermaschine (1) nicht abblasbaren, vis-
kosen Auftragsmasse (14) nach der Ari eines Fetles
oder einer Paste zu versehen.

@ Fiir eine Verdrdngermaschine (1) der Spiralbau-
art wird zur Abdichtung axialer und radialer Spalte
vorgeschlagen, die gegeneinander abzudichtenden
Flachen mit einer selbsthafienden und im Betrieb
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Verdrin-
germaschine flir kompressible Medien gemig dem
QOberbegriff des Patentanspruchs 1, sowie ein Ver-
fahren zur Herstellung der Verdrdngermaschine.

Eine gattungsgem&Be Verdrdngermaschine ist
beispielsweise bekannt aus der DE-OS 31 41 525,
Bei derartigen Verdrdngermaschinen wird ein mit
spiraliérmigen Verdringerkorpern versehener Liu-
fer in einem mit ebenfalls spiralférmigen Verdring-
erkammern versehenen Gehduse so bewegt, daB
etwa sichelidrmige Arbeitsrdume entsiehen. Diese
bewegen sich vom EinlaB der Verdringerkammer
hindurch zum AuslaB, wobsi ihr Volumen stindig
verringert und der Druck des Arbeitsmittels dem-
entsprechend erhdht wird. Fiir Aufladezwecke von
Brennkraftmaschinen haben sich in der Praxis Ver-
dringermaschinen bewihrt, bei denen die Kriim-
mung von Verdrdngerkammer und Verdringerk&r-
per so bemessen ist, daB beim Betrieb zwischen
diesen kein berlhrender Kontakt aufiritt, sondern
ein minimaler radialer Restspalt verbleibt. Proble-
matisch ist die Bemessung der Breite dieses Dicht-
spaltes. Ein recht grofzligig bemessener Restspalt
ist einfach herstellbar, beeinirdchtigt jedoch den
Liefergrad der Verdrdngermaschine. Ein sehr gerin-
ger Restspalt kehrt diese Verhdltnisse genau um,
ist also wesentlich schwieriger zu fertigen und be-
wirkt einen guten Liefergrad.

Zur Abdichtung dieses Restspalies sind bereits
verschiedene MaBnahmen bekannt geworden. So
ist es aus der eingangs genannten DE-OS 31 41
525 beispielsweise bekannt an den jeweils gegen-
einander abzudichtenden Flachen eine gezielt auf-
gebrachte Rauhigkeit vorzusehen, deren Spitzen
beim Einlauf der Maschine plastisch verformbar
bzw. abtragbar sind. Diese fiir die Erhdhung des
Liefergrades an sich glinstige Abdichtung erfordert
aber immer noch eine gezielte Bearbeitung der
gegeneinander abzudichtenden Fldchen.

Die nicht gattungsgemife DE-OS 26 39 174
offenbart eine Verdringermaschine, deren Ver-
dringerkdrper die Verdrdngerkammer beriihrend
im Gehduse umlduft. Flir eine wirksame radiale
Dichtung sind die einander berlihrenden Wandun-
gen mit einer selbstschmierenden Schicht verse-
hen. Die Aufbringung solch selbstschmierender
Schichten ist sehr aufwendig, weil das hierflir not-
wendige Rohmaterial zundchst zugeschnitten wer-
den muB, bevor dann in einem weiteren Herstel-
lungsschritt beispielsweise eine Klebung des nun
fertig zugeschnittenen Materials vorgenommen
werden kann.

Es ist ferner aus der DE-OS 37 11 986 be-
kannt, die spiralfrmigen Wande von Verdrdnger-
kammer und/oder VerdrdngerkSrper mit einer aus-
hértbaren Harzmasse zu lberziehen. Letztlich ver-
bleibt aber wieder eine feste Oberfidche, so daB
mit einer derartig ausgeflihrten Verdréngermaschi-
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ne der eingangs genannte Zielkonflikt zwischen
kostenglinstiger Herstellung einerseits und gutem
Liefergrad der Verdringermaschine andererseits
nicht zufriedensteliend aufgeldst werden kann.

Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, flir gattungsgemiBe Verdrin-
germaschinen eine wirkungsvolle Abdichiung zwi-
schen den einzelnen Arbeitsriumen zu schaffen,
die eine kostenglinstigere Fertigung der Verdrin-
germaschine bei einer gleichzeitigen ErhShung de-
ren Liefergrades ermdglicht.

Diese Aufgabe wird gegenstdndlich durch die
Merkmale des Anspruchs 1 und verfahrensméBig
jeweils durch die Merkmale der Anspriiche 4 bis 6
geldst. ErfindungsgemiB wird also am Verdrdnger-
kbrper und/oder an der Verdringerkammer eine
selbsthaftende und im Betrieb der Verdridngerma-
schine durch das kompressible Medium nicht ab-
blasbare, viskose Aufiragsmasse nach der Art ei-
nes Fettes oder einer Paste aufgebracht. Vorteilhaf-
te Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand
der Unteransprliche.

Die kostenglinstigere Fertigung der Verdrin-
germaschinen wird gem3B der Erfindung nun da-
durch erreicht, daB die spanabhebend zu bearbei-
tenden Umfangswinde von Vedréngerkammer und
VerdréngerkSrper jetzt mit einer gréBeren Bearbei-
tungstoleranz versehen werden kGnnen, weil bei
einer eventuellen VergréBerung des Restspaltes
die entsprechend dick aufgetragene Fettschicht
bzw. Paste dann immer noch die einzelnen Arbeits-
rdume gegeneinander abdichtet. In praktischen
Versuchen hat sich darliber hinaus gezeigt, daf
gerade im unteren Drehzahlbereich einer Brenn-
kraftmaschine der Liefergrad gegentber bislang in
der Praxis eingesetzten Verdringermaschinen
deutlich verbessert werden kann. Es kommt noch
hinzu, daB bei Verdrdngermaschinen, deren Grund-
werkstoff liberwiegend Magnesium ist, auf eine
Beizung nach der spanabhebenden Bearbeitung
verzichtet werden kann, so daB ein weiterer kosten-
aufwendiger Herstellungsschritt entfallen kann.

Bei den vorgeschlagenen Verfahren zur Auf-
bringung der Auftragsmasse wird in vorteilhafter
Weise die Wirkung der Verdringermaschine fiir die
Verteilung der Auftragsmasse genutzt. Uberschiis-
sige Auftragsmasse wird durch die Verdrdngerma-
schine selbst von deren EinlaB zum AuslaB hin-
durchgefbrdert und sorgt so Uber den gesamten
Umfang der spiralférmigen Wande flr eine gleich-
méaBige, dem jeweiligen Restspaltmaf entsprechen-
de Verteilung der Auftragsmasss.

In der Zeichnung ist in schematischer Darstel-
lung ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung darge-
stellt, das im folgenden niher erldutert wird. Man
erkennt eine gattungsgeméBe Verdrdngermaschine
1 mit einem feststehenden Gehiduse 2, in das eine
schlitzartige, spiralférmig verlaufende Verdrénger-
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kammer 3 eingearbeitet ist, die von einem EinlaB 4
zu einem AuslaB 5 fiihrt. Umfangswénde 6 und 7
der Verdrdngerkammer 3 verlaufen im wesentli-
chen parallel mit konstantem Abstand zueinander
und kdnnen beispielsweise durch mehrere aneinan-
der anschlieBende Kreisbdgen gebildet sein.

In der Verdréngerkammer 3 ist ein ebenfalls
spiralférmig verlaufender, zungen- oder bandartiger
VerdrdngerkSrper 8 gehalten, dessen Krimmung
so0 bemessen ist, daB er die inneren und duBeren
Umfangswinde 6, 7 der Verdrdngerkammer 3 bei
dem in der Zeichnung gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel je 2 x nahezu berlihrt. Dieser Verdrdngerkdr-
per 8 ist nun beispielsweise durch Befestigung auf
einer hier nicht dargestellten, exzentrisch antreib-
baren Scheibe derart gefiihrt, daB jeder seiner
Punkte beim Antrieb in der mit dem Pfeil 9 ange-
gebenen Richtung eine durch die Umfangswinde
der Verdrdngerkammer 3 begrenzie Kreisbewe-
gung ausfiihrt. Die Kontur dieser Kreisbewegung ist
in der Zeichnung mit dem Kreis 10 angegeben,
wobei der in dem Kreis eingetragene Punkt 11
jeweils eine markierte Stellung des anfreibenden
Exzenters angibt.

Infolge der mehrfachen, abwechselnden Anni-
herung des Verdriangerkdrpers 8 an die inneren
und duBeren Umfangswénde 6, 7 der Verdrdnger-
kammer 3 ergeben sich auf beiden Seiten des
Verdridngerk&rpers 8 sichelitrmige, das Arbeitsme-
dium einschliefende ArbeitsrAume, die durch den
exzentrischen Antrieb des VerdringerkSrpers 8 in
Umfangsrichtung durch die Verdrdngerkammer 3
hindurch in Richtung auf den AuslaB 5 vorgescho-
ben werden. Zur Verdeutlichung dieses Arbeitsprin-
zips sind in der Zeichnung gegeneinander abzu-
dichtende ArbeitsrAume mit 12 und 13 bezeichnet
und durch eine besondere Schraffur gekennzeich-
net.

Um nun beispielsweise den Arbeitsraum 13 zur
ErhShung des Gesamtwirkungsgrades der Verdrén-
germaschine 1 abzudichten, ist auf den Umfangs-
flichen des Verdridngerkdrpers 8 sowie auf den
Umfangswénden 6 und 7 eine gestrichelt angedeu-
tete selbsthaftende viskose Auftragsmasse 14 auf-
getragen. Diese fett- oder pastenartige Auftrags-
masse ist so konsistent, daB sie auch {iber ldngere
Betriebsdauern der Verdringermaschine 1 hinweg
durch das zu fordernde kompressible Medium
nicht abgeblasen werden kann. Wird die erfin-
dungsgemiBe Verdringermaschine 1 flir Auflade-
zwecke von Brennkraftimaschinen genutz, ist vor-
zugsweise eine Auftragsmasse 14 zu verwenden,
die 8l-, kraftstoff- und abgasresistent ist.

Die Auftragsmasse 14 dient jedoch nicht nur
der radialen Abdichiung, sondern ist auch geeignet
die - in der Zeichnung nicht dargestellten - axialen
Dichtspalte zwischen dem Verdrangerk&rper 8 und
der Verdringerkammer 3 abzudichten. Die Auf-
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tragsmasse 14 kann jedoch bei der axialen Dich-
tung auch in Kombination mit in der Zeichnung
ebenfalls nicht dargestellten Dichtleisten verwendet
werden, die beispielsweise am stirnseitigen Rand
des Verdringerkdrpers 8 angeordnet sind und die
die gegenlberliegende Wand der Verdrdngerkam-
mer 3 vorzugsweise unter einer elastischen Vor-
spannung stehend berlihren. Fiir diese Dichtleisten
wirkt die Aufiragsmasse 14 als Schmierung und
gewahrleistet somit Uber lange Betriebsdauern hin-
weg eine gleichmaBig gute Dichiwirkung, weil der
Verschieif der Dichtleisten erheblich herabgesetzt
wird.

Verstidndlicherweise kann an einzelnen Ver-
drdngermaschinen die Auftragsmasse 14 von
Hand, beispielsweise durch Bestreichen der in Fra-
ge kommenden Wandungen mit einem Pinsel, auf-
getragen werden. Flr die GroBserienfertigung ist
jedoch ein Beschichtungsverfahren anzusireben,
das kostenglinstig automatisierbar ist. So ist es
beispielsweise mdglich, den Verdrdngerkdrper 8
und/oder das Geh&use 2 in einen mit der Auftrags-
masse gefliliten Behdlter zu tauchen. Nach dem
anschlieBenden Einbau des Verdringerkdrpers 8 in
das Geh8use 2 wird der Verdringerkdrper 8 in
Pfeilrichtung 9 so lange gedreht, bis die auf den
Oberflachen der jeweiligen Wandungen vorhande-
ne {iberschiissige Auftragsmasse 14 aus dem Aus-
laB 5 hinausgeférdert ist. Auf diese Weise stellen
sich optimale SpaltmafBe ein, ohne daB besondere
Anforderungen hinsichilich einer maBgenauen Do-
sierung oder einer Feinverteilung der Auftragsmas-
se 14 entstehen.

Alternativ kann aber auch die bereits fertig zu-
sammengebaute Verdringermaschine 1 am EinlaB
4 unter gleichzeitiger Bewegung des Verdrénger-
k6rpers 8 vollstdndig mit Auftragsmasse geflllt
werden. Anschliefend wird der Verdrdngerkdrper 8
so lange weiterbewegt, bis die liberschiissige Auf-
tragsmasse aus der Verdrdngermaschine 1 hinaus-
gefbrdert ist. Zur Beschleunigung dieses Verfah-
rens kann es zweckmiBig sein, am EinlaB 4 die zu
verteilende Auftragsmasse so zu dosieren, daB ei-
nerseits eine einwandfreie Beschichtung sdmtlicher
Fidchen gewéhrleistet wird, und daB andererseits
moglichst wenig Uberschiissige Auftragsmasse
noch hinausgefdrdert werden mus.

Ebenfalls leicht automatisierbar ist eine Be-
schichtung des VerdridngerkOrpers 8 sowie des
Geh3uses 2 mit einer Sprihvorrichtung. Flr ein
derartiges Auftragsverfahren ist die Auftragsmasse
zundchst mit einem L&sungsmittel zu versehen,
damit sie spriihfdhig wird. Nach der Beschichiung
verdampft dann das L&sungsmittel, so daB die Auf-
tragsmasse dann Uber die Selbsthaftung hinaus
auch im Betrieb der Verdringermaschine 1 auf den
Wandungen abblassicher haftet.

Es ist im jeweiligen Anwendungsfalle zu pri-
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fen, ob zur Gewdhrleistung einer einwandfreien
Dichiwirkung die Beschichtung nur eines Bauteiles,
beispielsweise des Verdringerk&rpers 8 oder des
Gehduses 2, ausreichend ist, oder ob eine Be-
schichtung beider Bauteile vor einer Verdrehung
des VerdréingerkSrpers 8 in der Verdrédngerkammer
3 notwendig ist.

In praktischen Versuchen hat sich herausge-
stellt, daB sowoh! hinsichtlich der MaBgenauigkeit
des radialen Dichtspaltes als auch der Oberfl3-
chenqualitdt der zu beschichtenden Fldchen we-
sentlich gréBere Fertigungstoleranzen zugelassen
werden k&nnen. Dadurch wird nicht nur die span-
abhebende Fertigung als solche weniger aufwen-
dig. sondern der gesamte Herstellungsprozef kann
so sicher beherrscht werden, daB fir die Uberprii-
fung der MaBhaltigkeit an Bauteilen der Verdrdn-
germaschine 1 in der GroBserienfertigung nur noch
Stichprobenkontrolien und nicht wie bisher jedes
Bauteil erfassende Kontrollen durchgefihrt werden
missen.

Durch die erfindungsgemé&Be Abdichtung mit
einer fett- bzw. pastenartigen Auftragsmasse wird
das der Erfindung zugrundeliegende Problem also
ebenso einfach wie wirkungsvoll geldst.

Patentanspriiche

1. Verdrdngermaschine (1) flir kompressible Me-
dien mit wenigstens einer in einem festsichen-
den Gehduse (2) angeordneten, nach Art eines
spiralférmig verlaufenden Schlitzes ausgebilde-
ten Verdrdngerkammer (3) und mit einem der
Verdrangerkammer (3) zugeordneten, ebenfalls
spiralférmig ausgebildeten, band- oder zun-
genartigen Verdrdngerkdrper (8), der auf ei-
nem gegeniiber dem Geh&use (2) exzentrisch
antreibbaren scheibenférmigen LAufer derart
gehalten ist, daB wihrend des Betriebes jeder
seiner Punkte eine von den Umfangswinden
(6, 7) der Verdringerkammer (3) begrenzte
Kreisbewegung ausfiihrt, und dessen Kriim-
mung gegeniiber derjenigen der Verdringer-
kammer (3) so bemessen ist, daB er die radial
inneren und duBeren Umfangswinde (6, 7) der
Verdréngerkammer an jewsils mindestens ei-
ner beim Betrieb kontinuierlich fortschreitenden
Dichtungslinie nahezu berlihrt, sowie mit we-
nigstens einem Mittel zur Abdichtung der zwi-
schen dem festistehenden GehZuse (2) und
dem VerdrdngerkSrper (8) bzw. dem LAufer
gebildeten Spalte, dadurch gekennzeichnet,
daB das Mittel eine an Wandungen des Ver-
dréngerkdrpers (8) und/oder der Verdranger-
kammer (3) selbsthaftende und im Betrieb der
Verdringermaschine (1) nicht abblasbare, vis-
kose Auftragsmasse (14) nach der Art eines
Fettes oder einer Paste ist.
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Verdrdngermaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Auftragsmasse
(14) Oiresistent ist.

Verdréngermaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Auftragsmas-
se (14) kraftstoffresistent ist.

Verdrdngermaschine nach Anspruch 1,2 oder
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufirags-
masse (14) abgasresistent ist.

Verfahren zur Beschichtung der Verdringer-
maschine (1) mit der Aufiragsmasse (14) nach
wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Verdringerk&r-
per (8) und/oder die Verdringerkammer (3) in
einen mit der Auftragsmasse (14) geflillten Be-
halter getaucht wird, und daf anschliefend
nach deren Zusammenbau der Verdringerkor-
per (8) in der Verdringerkammer (3) so lange
bewegt wird, bis die Uberschlissige Aufirags-
masse (14) aus der Verdrdngermaschine (1)
herausgefrdert worden ist.

Verfahren zur Beschichtung der Verdrdnger-
maschine (1), mit der Auftragsmasse (14) nach
wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die fertig montierte
Verdridngermaschine (1) mit der Auftragsmas-
se (14) gefiillt wird und daB anschlieBend der
Liufer bzw. der VerdringerkSrper (8) so lange
bewegt wird, bis die Uiberschiissige Auftrags-
masse (14) aus der Verdringermaschine (1)
herausgefordert worden ist.

Verfahren zur Beschichtung der Verdridnger-
maschine (1), mit der Auftragsmasse (14) nach
wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Auftragsmasse
(14) zundchst mit einem L3sungsmittel ver-
setzt wird, und dafi anschliefend die mit dem
Lésungsmittel versetzte Auftragsmasse (14)
auf den Verdridngerkdrper (8) und/oder die
Verdridngerkammer (3) gespriint wird.
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