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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] DieErfindungbetriffteinen Rotor, insbesondere
fir einen Nockenwellenversteller, umfassend einen Ro-
torgrundgrundkdorper, der ein Nabenteil mit einer zentra-
len (")Izufijhrung, zumindest einen am Nabenteil radial
angeordneten Fligel sowie durch das Nabenteil beidsei-
tig eines jeden Fliigels verlaufende, mit der zentralen OI-
zufilhrung strémungstechnisch verbundene Olkanéle
aufweist. Ein solcher Rotor ist z.B. aus der DE 199 38
596 A1 bekannt. Die Erfindung betrifft weiterhin ein Ver-
fahren zum Herstellen eines solchen Rotors sowie eine
Vorrichtung zur Drehwinkelverstellung einer Nockenwel-
le gegenuiiber einer Kurbelwelle eines Motors mit einem
solchen Rotor.

Hintergrund der Erfindung

[0002] InBrennkraftmaschinen werden zur Betatigung
der Gaswechselventile Nockenwellen eingesetzt. Die
Nocken der Nockenwellen liegen gewdhnlich an Nocken-
folgern an, beispielsweise TassenstdReln, Schlepphe-
beln oder Schwinghebeln. Wird eine Nockenwelle in Dre-
hung versetzt, so walzen die Nocken auf den Nockenfol-
gen ab, die wiederum die Gaswechselventile betatigen.
Durch die Lage und die Form der Nocken sind somit so-
wohl die Offnungsdauer als auch die Offnungsamplitude,
aber auch die Offnungs- und SchlieRzeitpunkte der Gas-
wechselventile festgelegt.

[0003] Die Winkelverschiebung der Nockenwelle in
Bezug auf eine Kurbelwelle zur Erzielung optimierter
Steuerzeiten fir verschiedene Drehzahl- und Lastzu-
stédnde wird als Nockenwellenverstellung bezeichnet. Ei-
ne konstruktive Variante eines Nockenwellenverstellers
arbeitet beispielsweise nach dem sogenannten
Schwenkmotorprinzip. Hierbei sind ein Stator und ein Ro-
tor vorgesehen, die koaxial liegen und relativ zueinander
beweglich sind. Der Stator und der Rotor bilden zusam-
men Hydraulikkammern, hier einfach Kammern genannt.
Ein Kammerpaar ist hierbei jeweils von Stegen des Sta-
tors begrenzt und durch einen jeweiligen Fliigel des Ro-
tors in zwei zueinander gegenlaufige Kammern unterteilt,
deren Volumen durch eine Relativ-Drehbewegung des
Rotors zum Stator gegenlaufig verandert werden. In der
maximalen Verstellposition liegt der jeweilige Fligel an
einemderrandseitigen Stege des Stators an. Die Relativ-
Drehbewegung des Rotors erfolgt durch eine Verstellung
des Fliigels, indem ein Hydraulikmedium wie z.B. Ol iiber
Kanale in die Kammern eingeleitet wird und den Fligel
wegdriickt. Mit der Verstellung des Rotors wird die an
den Rotor befestigte Nockenwelle beispielsweise Rich-
tung Friih, d.h. einem fritheren Offnungszeitpunkt der
Gaswechselventile, verstellt. Mit Verstellung des Rotors
in entgegengesetzter Richtung wird die Nockenwelle ge-
genuber der Kurbelwelle Richtung Spat, d.h. einem spa-
teren Offnungszeitpunkt der Gaswechselventile, ver-
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stellt. Das Hydraulikmedium aus einer zentralen Olzu-
fihrung wird dabei iiber Olkanale, die beidseitig des je-
weiligen Fligels angeordnet sind, in die jeweilige Kam-
mer gefiihrt. Die Olkanéle stellen z.B. Bohrungen im Ma-
terial des Rotors dar, wobei ihre Ausbildung aufwandig
ist.

Aufgabe der Erfindung

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Herstellung eines Rotors zu vereinfachen.

Lésung der Aufgabe

[0005] Die Aufgabe wird erfindungsgemafll geldst
durch einen Rotor, insbesondere fiir einen Nockenwel-
lenversteller, umfassend einen Rotorgrundkérper, der
ein Nabenteil mit einer zentralen (")Izufijhrung, zumindest
einen am Nabenteil radial angeordneten Fliigel sowie
durch das Nabenteil beidseitig eines jeden Fligels ver-
laufende, mit der zentralen Olzufiihrung strémungstech-
nisch verbundene Olkanale aufweist, wobei der Rotor-
grundkdrper entlang einer Teilungsebene geteilt ist und
zwei Grundkdrperteile aufweist.

[0006] DieErfindungbasiertaufderldee, dass die Her-
stellung eines Rotors optimiert wird, indem der Rotor-
grundkdrper aus mindestens zwei Grundkdorperteilen zu-
sammengesetzt ist, die in einer Teilungsebene fest mit-
einander verbunden sind. Mdglich ist auch, dass mehr
als nur eine Teilungsebene vorgesehen sind, z.B. dass
der Rotorgrundkdrper entlang zweier Teilungsebenen
geteilt ist, so dass der Rotorgrundkdrper insgesamt drei
Grundkorperteile umfasst, die zusammengefiigt sind.
Dank der mehrteiligen Ausgestaltung des Rotorgrund-
korpers in einem frihen Herstellungsschritt weist jeder
der Grundkorperteile ein relativ kleines Volumen und ei-
ne vereinfachte Geometrie auf, wodurch seine Herstel-
lung einfacher wird. Der Rotorgrundkérper wird iblicher-
weise als ein Sinterkdrper ausgebildet. Bei diesem wird
zunachst ein Griinkérper aus gepresstem Pulver, insbe-
sondere Metallpulver, hergestellt und anschlieRend ge-
sintert. Durch die Aufteilung kdnnen komplexe Geomet-
rien des Rotorgrundkérpers durch entsprechende Form-
gebung der einzelnen Grundkérperteile in einfacher Wei-
se ohne zusatzliche Nachbearbeitungsvorgange ausge-
bildet werden.

[0007] Nach einer bevorzugten Ausgestaltung sind im
Rotorgrundkérper Hohlrdume vorgesehen. Die Hohlrdu-
me sorgen flr eine Gewichtsreduzierung des Rotor-
grundkdrpers, sodass aufder einen Seite ein hohes Mas-
sentragheitsmoment vermieden wird und auf der ande-
ren Seite weniger Material zur Herstellung des Rotor-
grundkdrpers erforderlich ist. Die Hohlrdume sind hierbei
vorzugsweise als abgeschlossene Hohlrdume innerhalb
des Rotorgrundkoérpers ausgebildet.

[0008] Im Hinblick auf eine besonders stabile Ausfiih-
rung des Rotorgrundkdrpers sind die Hohlrdume bevor-
zugt im Nabenteil ausgebildet. AuBerdem weist das Na-
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benteil in der Regel ein gréReres Volumen als die Fligel
auf und es ist somit mehr Platz zur Ausbildung der Hohl-
raume verfigbar. Die Hohlrdume sind z.B. symmetrisch
um eine Drehachse des Rotorgrundkdrpers angeordnet.
[0009] Einewesentliche Gewichtsreduzierungdes Ro-
tors wird erreicht, indem die FIache der Hohlrdume (senk-
recht zu einer Drehachse des Rotors) zweckdienlicher-
weise etwa 1/3 bis 2/3 der Flache des Nabenteils zwi-
schen zwei Fligeln betragt. Bevorzugt erstreckt sich die
Tiefe der Hohlrdume in Richtung der Drehachse bis auf
eine diinne, den Hohlraum axial nach aufen verschlie-
Rende Wandung Uber die gesamte axiale Lange des Ro-
torgrundkorpers.

[0010] Nach einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung sind die Olkanéle in der Teilungsebene angeordnet.
Dies bedeutet, dass im getrennten Zustand des Rotor-
grundkérpers die Olkanle insbesondere als nutférmige
Materialaussparungen an der die Teilungsebene bilden-
den Oberflache von mindestens einem Grundkérperteil
ausgebildet sind. Durch das Zusammenfligen der Grund-
kérperteile liegen die Olkanale im Inneren des Rotor-
grundkérpers. Eine derartige Ausbildung der Olkanéle
erfordert einen geringen technischen Aufwand und es ist
keine nachtrégliche Bearbeitung der Olkanéle erforder-
lich. Bevorzugt ist zur Ausbildung eines jeweiligen Olka-
nals nur in einem der Grundkdrperteile eine Materialaus-
sparrung vorgesehen.

[0011] Bevorzugt weist der Rotorgrundkérper eine
Drehachse auf und die Teilungsebene steht senkrecht
zur Drehachse. Durch die Ausbildung der Teilungsebene
senkrecht zur Drehachse wird insbesondere die Ausbil-
dung von sich radial erstreckenden Kanalen sowie von
Hohlrdumen, die ebenfalls in der Teilungsebene liegen,
vereinfacht.

[0012] Nach einer bevorzugten Variante teilt die Tei-
lungsebene den Rotorgrundkérper mittig und die Grund-
korperteile bilden zwei Halften des Rotorgrundkérpers.
Diese Ausgestaltung der Grundkérperteile ist herstel-
lungstechnisch besonders vorteilhaft, da beide Grund-
koérperteile des Rotorkérpers mit demselben Werkzeug
hergestellt werden.

[0013] Nach einer weiteren bevorzugten Variante sind
die beiden Halften identisch ausgebildet. Hierbei ist die
Herstellung von lediglich einer Art von Grundkdorperteilen
erforderlich. Zwei solche Grundkoérperteile werden zur
Ausbildung eines Rotorgrundkérpers spiegelbildlich auf-
einander aufgelegt und zusammengefugt.

[0014] Bevorzugt ist in jedem Grundkorperteil jedem
Fliigel jeweils genau ein Olkanal zugeordnet. Diese Aus-
gestaltung der Grundkdrperteile ist mit einem besonders
kleinen Bearbeitungsaufwand verbunden, da pro Fligel
im Grundkérperteil eine einzige Materialaussparung fir
einen Olkanal eingebracht wird. Wenn zwei Grundkér-
perteile spiegelbildlich zusammengefligt werden, befin-
det sich der in dem jeweils gegeniiberliegenden Grund-
kérperteil ausgebildete Olkanal auf der anderen Seite
des Fliigels. Somit liegen beidseitig des Fliigels zwei Ol-
kanale zu der jeweiligen Kammer vor.
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[0015] Die Verbindung der beiden Halften wird auf ein-
fache Weise insbesondere durch eine formschlissige
Verbindung realisiert. Bevorzugt sind die beiden Halften
dabei Uber Zapfen miteinander verbunden. Solche Zap-
fen habenin der Regel eine einfache Geometrie und sind
besonders leicht herzustellen. Insbesondere bilden die
Zapfen einen integralen Bestandteil der Grundkdrpertei-
le und werden in einem Herstellungsschritt mit dem je-
weiligen Grundkoérperteil ausgebildet. Jedes Grundkor-
perteil ist entsprechend mit einer Anzahl von Zapfenauf-
nahmen versehen, die der Anzahl der Zapfen entspricht.
Wenn zwei solche Grundkdrperteile spiegelbildlich auf-
einander aufgelegt werden, werden dabei die Zapfen ei-
nes der Grundkorperteils in die Zapfenaufnahmen des
jeweils gegenilberliegenden Grundkdrperteils einge-
flhrt.

[0016] Der Rotorgrundkdrper ist zweckdienlicherwei-
se als Sinterkdrper ausgebildet.

[0017] Die Aufgabe wird weiterhin erfindungsgemaf
geldst durch ein Verfahren zum Herstellen eines Rotors
nach einer der vorhergehenden Ausfiihrungen, bei dem
zumindest zwei Grundkdrperteile fir den Rotorgrundkor-
per hergestellt und in einer Teilungsebene fest miteinan-
der verbunden werden. Bevorzugt werden dabei die
Grundkdrperteile als zwei identische Halften hergestellt
und anschlieBend zusammengefiigt. Die Grundkoérper-
teile werden nach dem Zusammenfiigen gesintert, wo-
durch der Rotorgrundkdrper entsteht. Der Rotorgrund-
korper wird somit in einem Sinterprozess hergestellt. Die
Grundkorperteile werden in einem ersten Herstellungs-
schritt einzeln als sogenannte Griinkérper insbesondere
aus in die gewlinschte Form gepresstem Metallpulver
ausgebildet. Die beiden Halften werden dann in einem
zweiten Herstellungsschritt zu einem geschlossenen,
insbesondere mit den Hohlrdumen versehenen Rotor-
grundkdrper zusammengefiigt und im Sinterprozess
durch Warmebehandlung verdichtet und ausgehértet.
[0018] GemaR einer bevorzugten Alternative werden
die Grundkorperteile auch gief3technisch hergestellt und
miteinander beispielsweise durch Loéten, Schweilten
oder Kleben verbunden.

[0019] Die Aufgabe wird auBerdem erfindungsgemaf
geldst durch eine Vorrichtung zur Drehwinkelverstellung
einer Nockenwelle gegeniliber einer Kurbelwelle eines
Motors, mit einem Rotor nach einer der vorhergehenden
Ausflhrungen.

[0020] DieinBezugaufden Rotorangefiihrten Vorteile
und bevorzugten Ausfiihrungsformen lassen sich sinn-
geman auf das Verfahren und die Vorrichtung zur Dreh-
winkelverstellung, der Einfachheit halber als Nockenwel-
lenversteller bezeichnet, Gbertragen.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0021] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird an-
hand einer Zeichnung naher erldutert. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine Vorderansicht auf eine AufRenseite einer
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Halfte eines Rotorgrundkérpers,

Fig. 2 eineVorderansichtaufeine Innenseite der Half-
te gemal Fig. 1,

Fig. 3  ineinerperspektivischen Darstellung die Halfte
gemal Fig. 1 und Fig. 2,

Fig. 4 ineinerperspektivischen Darstellung einen Ro-
tor, und

Fig. 5 in einer Seitenansicht den Rotor gemaR Fig. 4.

[0022] Einander entsprechende und gleich wirkende

Teile sind in allen Figuren mit den gleichen Bezugszei-
chen versehen.

Ausfiihrliche Beschreibung der Zeichnung

[0023] In den Figuren 1 bis 3 ist eine AulRenseite 2
bzw. eine der AulRenseite abgewandten Innenseite 4 ei-
nes Grundkdrperteils 6 dargestellt. Das Grundkdérperteil
6 bildet eine Halfte eines Rotorgrundkérpers 8, derin Fig.
4 und Fig. 5 gezeigt ist. Gemeinsam mit nicht ndher dar-
gestellten Verbindungselementen bildet der Rotorgrund-
kérper 8 einen Rotor 10, der Teil einer Vorrichtung zur
Drehwinkelverstellung einer nicht ndher gezeigten No-
ckenwelle gegentiber einer Kurbelwelle eines Motors ist.
Der Rotor 10 ist im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel 8 als
ein innenseitiger Rotor ausgebildet und ist von einem
Stator 9, der in Fig. 1 mit gestrichelten Konturen ange-
deutetist, umschlossen. Zwischen dem Stator 9 und dem
Rotor 10 sind Kammern 11 ausgebildet, die in Umfangs-
richtung durch radiale Stege 13 des Stators begrenzt
sind.

[0024] Wie aus Fig. 2 und Fig. 3 ersichtlich, umfasst
jedesderbeiden Grundkdrperteile 6 einen Nabenbereich
12 mit einer zentralen, kreisrunden (")Izufijhrung 14. Die
Olzufiihrung ist konzentrisch zu einer Drehachse D des
Grundkoérperteils 6 bzw. des Rotorgrundkérpers 8 ange-
ordnet. Ein durch die zentrale Olzufiihrung 14 eingelei-
tetes Hydraulikmedium, insbesondere ein O, wird tiber
radial verlaufende Olkanale 16 aus dem Rotorgrundkér-
per 8 den Kammern 11 zwischen dem Rotor 10 und dem
Stator 9 zugefiihrt. Am Nabenteil 12 sind auRerdem ra-
dial angeordnete Fliigel 18 vorgesehen, die jeweils den
gleichen Abstand zueinander aufweisen. Jeder der Fli-
gel 18 ist in einer der Kammern 11 schwenkbar ange-
ordnet. Der Fligel 18 teilt dabei die Kammer 11 in zwei
gegenlaufige Kammern 11a, 11 b (siehe Fig. 1). Der Flu-
gel 18 und somit der Rotor 10 relativ zum Stator 9 ver-
stellt, indem das Ol in eine der gegenlaufige Kammern
11a, 11 b eingeleitet wird.

[0025] Im Nabenteil 12 sind im Hinblick auf eine Ge-
wichtsreduzierung des Rotorgrundkérpers 8 Hohlrdume
20 vorgesehen, die durch Aussparrungen im Material an
der Innenseite 4 des Grundkorperteils 6 gebildet sind.
Die Hohlraume 20 weisen im Wesentlichen eine Trapez-
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form auf und sind axial durch eine Wandung der AuRen-
seite 2 geschlossen. Die Flache der Hohlrdume 20 be-
tragt dabei etwa 1/3 bis 2/3 der Flache des Nabenteils
12, die zwischen zwei Fliigeln 18 geschlossen ist.
[0026] Die Olkanale 16 weisen jeweils einen Einlass
16a auf, der strdmungstechnisch mit der zentralen Olzu-
fuhrung 14 verbundenist. Ein Auslass 16b ist umfangsei-
tig im Bereich eines Fligels 18 vorgesehen. Im zusam-
mengebauten Zustand des Nockenwellenverstellers
miinden die Olkanale 16 jeweils in eine der gegenlaufi-
gen Kammern 11a, 11 b zwischen dem Rotor 10 und
dem Stator 9, die an der einen Seite durch einen der
Fliigel 18 begrenz ist. Die Anzahl der Olkanéle 16 in je-
dem Grundkdrperteil 6 entspricht dabei der Anzahl der
Flugel 18. Alle Kanale 16 befinden sich auf der gleichen
Seite des jeweiligen Fllgels 18, z.B. im Ausfiihrungsbei-
spiel gemaf Fig. 2 und Fig. 3 sind die Auslasse 16b stets
rechts von den Fligeln 18 angeordnet und erstrecken
sich insbesondere etwas in den Fligel 18 hinein.
[0027] Der Rotorgrundkdrper 8 wird hergestellt, indem
zwei Grundkorperteile 6, d.h. zwei Halften zusammen-
gefligt und miteinander verbunden werden. Die beiden
Halften 6 sind dabei spiegelbildlich zueinander orientiert.
Die beiden Halften 6 werden aufeinander aufgelegt, so
dass im Bereich ihrer Innenseiten 4 eine sich senkrecht
zur Drehachse D erstreckende Teilungsebene T gebildet
wird, welche den Rotorgrundkdérper 8 teilt. Die Teilungs-
ebene T liegtim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel vollstan-
dig in einer Ebene. Aufgrund des identischen Aufbaus
der beiden Grundkdrperteile 6 teilt die Teilungsebene T
den Rotorgrundkérper 8 mittig, wobei sowohl die Olka-
nale 16 als auch die Hohlrdume 20 in der Teilungsebene
T liegen.

[0028] Im Rotorgrundkérper 8 bildet die Innenseite 4
im Bereich des Nabenteils 12 eines der Grundkorperteile
6 eine Wandung der Olkanéle 16 des gegeniiberliegen-
den Grundkérperteils. Auerdem sind aufgrund der spie-
gelbildlichen Orientierung der Halften 6 bei einem zu-
sammengefiigten Rotorgrundk&rper 8 im Bereich jedes
Flugels 18 auf beiden Seiten des Fliigels 18 Kanéle 16
angeordnet, wobei einer der Olkanale 16 der einen Halfte
6 und der andere Olkanal 16 der zweiten Halfte 6 zuge-
ordnet ist.

[0029] Zum Verbinden der beiden Grundkérperteile 6
miteinander sind in den Fligeln 18 geformte Zapfen 22
vorgesehen, die zum Herstellen eines Formschlusses in
Zapfenaufnahmen 24 an dem gegeniberliegenden
Grundkorperteil 6 eingefihrt werden. Bei jedem Grund-
korperteil 6 entspricht die Anzahl der Zapfen 22 der An-
zahl der Zapfenaufnahmen 24. Die Zapfen 22 und die
Zapfenaufnahmen 24 sind dabei derart positioniert, dass
bei einer spiegelbildlichen Gegeniberstellung zweier
identischer Grundkérperteile 6 fir jeden Zapfen 22 eine
Zapfenaufnahme 24 im gegenuberliegenden Grundkor-
perteil 6 vorgesehen ist.

[0030] Der Rotorgrundkdrper 8 bzw. die Grundkérper-
teile 6 sind aus einem Sintermaterial in einem Sintervor-
gang ausgebildet. Zunachst werden die einzelnen
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Grundkorperteile 6 insbesondere aus Metallpulver mit
dem gleichen Werkzeug geformt. Dabei sind an jedem
Grundkorperteil 6 die Hohlraume 20 zur Gewichtsredu-
zierung, die Olkanale 16 sowie weiterhin vorzugsweise
Abstiitzelemente fir eine Spiralfederaufnahme inte-
griert. Zwei solche Grundkoérperteile 6 werden Uber ihre
Zapfen 22 zusammengefugt und durch Warmebehand-
lung verdichtet und ausgehértet, so dass insbesondere
ein einstlickiger Rotorgrundkérper 8 entsteht. Die Hohl-
raume 20 sowie die Olkanéle 16 sind dabei im Inneren
des Rotorgrundkérpers 8 eingeschlossen und es ist kei-
ne nachtragliche Bearbeitung des Rotorgrundkérpers 8
z.B. zur Ausbildung von Bohrungen erforderlich.

[0031] Ein Rotor 10, der auf diese Weise ausgebildet
wird, eignet sich insbesondere als ein Innenrotor fiir No-
ckenwellenversteller, kann jedoch auch in Pumpen oder
auf weiteren ahnlichen Anwendungsgebieten eingesetzt
werden.

Liste der Bezugszahlen

[0032]

2 duBere Seite

4 innere Seite

6 Grundkorperteil

8 Rotorgrundkdrper
9 Stator

10 Rotor

11 Kammer

11a,11b  gegenlaufige Kammern
12 Nabenteil

13 Steg

14 Olzufiihrung

16 Olkanal

18 Flagel

20 Hohlraum

22 Zapfen

24 Zapfenaufnahme

D Drehachse
T  Teilungsebene

Patentanspriiche

1. Rotor (10), insbesondere fiir einen Nockenwellen-
versteller, umfassend einen Rotorgrundkérper (8),
der ein Nabenteil (12) mit einer zentralen Olzufiih-
rung (14), zumindest einen am Nabenteil (12) radial
angeordneten Fliigel (18) sowie durch das Nabenteil
(12) beidseitig eines jeden Flugels (18) verlaufende,
mit der zentralen Olzufiihrung (14) strémungstech-
nisch verbundene Olkanale (16) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Rotorgrund-
kérper (8) entlang einer Teilungsebene (T) geteilt ist
und zwei Grundkérperteile (6) aufweist, wobei der
Rotorgrundkérper (8) eine Drehachse (D) aufweist
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10.

1.

12.

13.

und die Teilungsebene (T) senkrecht zur Drehachse
(D) steht.

Rotor (10) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Rotorgrundkérper (8) Hohlrdume
(20) vorgesehen sind.

Rotor (10) nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hohlrdume (20) im Nabenteil
(12) ausgebildet sind.

Rotor (10) nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flache der Hohlrdume (20) etwa
1/3 bis 2/3 der Flache des Nabenteils (12) zwischen
zwei Fligeln (18) betragt.

Rotor (10) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Olkanale
(16) in der Teilungsebene (T) angeordnet sind.

Rotor (10) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Rotor-
grundkoérper (8) mehr als nur eine Teilungsebene (T)
aufweist.

Rotor (10) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Teilungs-
ebene (T) den Rotorgrundkérper (8) mittig teilt und
die Grundkdrperteile (6) zwei Halften des Rotor-
grundkorpers (8) bilden.

Rotor (10) nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Halften identisch ausge-
bildet sind.

Rotor (10) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in jedem
Grundkérperteil (6) jedem Fliigel (18) jeweils ein Ol-
kanal (16) zugeordnet ist.

Rotor (10) nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Grundkor-
perteile (6) Uber Zapfen (22) miteinander verbunden
sind.

Rotor (10) nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Rotor-
grundkorper (8) als Sinterkérper ausgebildet ist.

Verfahren zum Herstellen eines Rotors (10) nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, bei dem zu-
mindest zwei Grundkérperteile (6) fir den Rotor-
grundkorper (8) hergestellt und fest miteinander ver-
bunden werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Grundkorperteile (6) als zwei
identische Halften hergestellt werden und anschlie-
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Rend zusammengefiigt werden.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Grundkorperteile (6) zu-
nachst als Grinkorper ausgebildet, anschlieRend
zusammengeflgt und schlieBlich gesintert werden.

Vorrichtung zur Drehwinkelverstellung einer No-
ckenwelle gegeniiber einer Kurbelwelle eines Mo-
tors, mit einem Rotor (10) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche.

Claims

Rotor (10), in particular for a camshaft adjuster, com-
prising a rotor base body (8) that comprises a hub
part (12) having a central oil inlet (14), at least one
vane (18) arranged in a radial manner on the hub
part (12) and also oil channels (16) that extend
through the hub part (12) on both sides of each vane
(18) and are connected to the central oil inlet (14) in
such a manner as to allow the flow of oil, character-
ized in that the rotor base body (8) is divided along
a dividing plane (T) and comprises two base body
parts (6), the rotor base body (8) comprising an axis
of rotation (D) and the dividing plane (T) lying in a
perpendicular manner with respect to the axis of ro-
tation (D).

Rotor (10) according to Claim 1, characterized in
that hollow chambers (20) are provided in the rotor
base body (8).

Rotor (10) according to Claim 2, characterized in
that the hollow chambers (20) are embodied in the
hub part (12).

Rotor (10) according to Claim 3, characterized in
that the surface area of the hollow chambers (20)
amounts to approx. 1/3 to 2/3 of the surface area of
the hub part (12) between two vanes (18).

Rotor (10) according to any one of the preceding
claims, characterized in that the oil channels (16)
are arranged in the dividing plane (T).

Rotor (10) according to any one of the preceding
claims, characterized in that the rotor base body
(8) has more than one dividing plane (T).

Rotor (10) according to any one of the preceding
claims, characterized in that the dividing plane (T)
divides the rotor base body (8) centrally and the base
body parts (6) form two halves of the rotor base body

).

Rotor (10) according to Claim 7, characterized in
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that the two halves are embodied identically to each
other.

Rotor (10) according to any one of the preceding
claims, characterized in that one oil channel (16)
respectively is allocated in each base body part (6)
to each vane (18).

Rotor (10) according to any one of the preceding
claims, characterized in that the base body parts
(6) are mutually connected by means of spigots (22).

Rotor (10) according to any one of the preceding
claims, characterized in that the rotor base body
(8) is embodied as a sintered body.

Method for manufacturing a rotor (10) according to
any one of the preceding claims, wherein at least
two base body parts (6) are manufactured for the
rotor base body (8) and mutually fixedly connected.

Method according to Claim 12, characterized in
that the base body parts (6) are manufactured as
two identical halves and are subsequently joined to-
gether.

Method according to Claim 12 or 13, characterized
in that the base body parts (6) are first embodied as
sintered bodies, subsequently joined together and
finally sintered.

Device for adjusting the angle of rotation of a cam-
shaft with respect to a crankshaft of an engine, hav-
ing arotor (10) according to any one of the preceding
claims.

Revendications

Rotor (10), en particulier pour un déphaseur d’arbre
a cames, comportant un corps de base de rotor (8)
qui comprend une partie de moyeu (12) pourvue
d'une arrivée d’huile centrale (14), au moins une
ailette (18) disposée radialement sur la partie de
moyeu (12) ainsi que des canaux d’huile (16) s’éten-
dantatravers la partie de moyeu (12) des deux cotés
de chaque ailette (18) et en liaison fluidique avec
I'arrivée d’huile centrale (14),

caractérisé en ce que le corps de base de rotor (8)
estdivisé le long d’un plan de séparation (T) et com-
prend deux parties de corps de base (6), le corps de
base de rotor (8) présentant un axe de rotation (D)
et le plan de séparation (T) étant perpendiculaire a
I'axe de rotation (D).

Rotor (10) selon la revendication 1, caractérisé en
ce que des espaces creux (20) sont prévus dans le
corps de base de rotor (8).
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Rotor (10) selon la revendication 2, caractérisé en
ce que les espaces creux (20) sont réalisés dans la
partie de moyeu (12).

Rotor (10) selon la revendication 3, caractérisé en
ce que la surface des espaces creux (20) vaut ap-
proximativement de 1/3 a 2/3 de la surface de la
partie de moyeu (12) entre deux ailettes (18).

Rotor (10) selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les ca-
naux d’huile (16) sont disposés dans le plan de sé-
paration (T).

Rotor (10) selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le corps
de base de rotor (8) comprend plus que seulement
un plan de séparation (T).

Rotor (10) selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le plan de
séparation (T) divise centralement le corps de base
derotor(8) etles parties de corps de base (6) forment
deux moitiés du corps de base de rotor (8).

Rotor (10) selon la revendication 7, caractérisé en
ce que les deux moitiés sont réalisées de maniére
identique.

Rotor (10) selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’un canal
d’huile (16) respectif est associé a chaque ailette
(18) dans chaque partie de corps de base (6).

Rotor (10) selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les parties
de corps de base (6) sont reliées I'une a I'autre par
le biais d’ergots (22).

Rotor (10) selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le corps
de base de rotor (8) est réalisé sous forme de corps
fritté.

Procédé de fabrication d’un rotor (10) selon I'une
quelconque des revendications précédentes, dans
lequel au moins deux parties de corps de base (6)
sont fabriquées pour le corps de base de rotor (8) et
sont reliées solidement I'une a 'autre.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que les parties de corps de base (6) sont fabri-
quées sous forme de deux moitiés identiques et sont
ensuite assemblées.

Procédé selon la revendication 12 ou 13, caracté-
risé en ce que les parties de corps de base (6) sont
tout d’abord réalisées sous forme de corps de base,
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puis sont assemblées et sont enfin frittées.

Dispositif pour ajuster I'angle de rotation d’un arbre
a cames par rapport a un vilebrequin de moteur,
comprenant unrotor (10) selon 'une quelconque des
revendications précédentes.
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