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64 Verfahren zur Herstellung einer innenachsigen Drehkolbenmaschine.

@ Die Eingriffsteile (22’, 2b°, 2¢’) des Aussenléufers

einer innenachsigen Drehkolbenmaschine, mit
Abdichtung zwischen ihren Laufern und gegeniiber dem
Maschinengehiuse durch Dichtspalte, werden als Einzel-
teile hergestellt und nach gegenseitiger Ausrichtung an
ihren beiden Enden mit je einem kreisringformigen Seiten-
teil fest verbunden. Die Ausrichtung erfolgt durch Anlage
der im Querschnitt kreisbogenformigen Aussenfldchen a
der Eingriffsteile (2a°, 2b°, 2¢’) an Kreisbogenstiicken (38 -
40) eines Montagekifigs (52) und durch zwischen die Ein-
griffsteile eingreifende massgenaue Montagekdrper (35 -
37). Durch das Verfahren knnen engere Dichtspalte der
Maschine und somit ein verbesserter Wirkungsgrad erzielt
werden.
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PATENTANSPRUCHE Abdichtung beriihrungslos durch dichtspaltbildende Anni-
1. Verfahren zur Herstellung einer innenachsigen Dreh- herung der sich aneinander bewegenden Teile erfolgt.
kolbenmaschine, deren Aussenliufer (2) mindestens drei Folglich sind solche Drehkolbenmaschinen an sich fiir hohe

achsparallel verlaufende, einstiickige Eingriffsteile ( 2a, 2b, Drehgeschwindigkeiten geeignet, um sie bei kompakter Bau-
2c) aufweist, die durch endseitige Seitenteile (17, 18) mitein- 5 weise z.B. als Lader einer Verbrennungskraftmaschine einzu-
ander verbunden sind, wobei die Aussen- und Innenldufer (2,  setzen. Die Fertigungsgenauigkeit bekannter Herstellungs-

3) gegeneinander und gegeniiber einem Gehiuse (1) durch verfahren ist jedoch nicht ausreichend um eine gute Abdich-
dichtspaltbildende Anndherung abgedichtet sind, dadurch tung durch enge Dichtspalte zu erhalten. Abweichungen von
gekennzeichnet, dass die Eingriffsteile (2a, 2b, 2c) des Aus- der kinematisch idealen Form ergeben sich bei der Herstel-

senldufers (2) als Einzelteile hergestellt und nach gegensei- 10 lung der Kriimmung der Eingriffsflichen beider Liufer und
tiger Ausrichtung an ihren beiden Enden mit je einem kreis-  bei der gegenseitigen Zuordnung der Eingriffsteile des Aus-

ringférmigen Seitenteil (17, 18) fest verbunden werden, senldufers in tangentialer und radialer Richtung sowie bei
wobeti die Ausrichtung der Eingriffsteile (2a, 2b, 2¢) durch der Montage der Liufer relativ zueinander und relativ zum
Anlage ihrer im Querschnitt kreisbogenférmigen Aussen- umschliessenden Gehiuse. Da sich die verschiedenen Abwei-

flache (7) an einem Montagering (52, 38-40) oder Kreisbo- 15 chungen an bestimmten Dichtbereichen addieren konnen,
genstlicken (53-55) der Seitenteile (17, 18) und zwischen sie miissen weite Dichtspalte vorgesehen werden, die die
eingreifende Montagekdrper (35-37) erfolgt. addierten maximalen Fertigungs- und Montagetoleranzen

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, beriicksichtigen, um einen Kontakt an den Dichtstellen zu
dass die Eingriffsteile (2a, 2b, 2c) des Aussenliufers (2) den verhindern. Die folglich weiten Dichtspalte von Drehkolben-

Innenldufer (3) zwischen sich einschliessen, wihrend sie 20 maschinen, die auf iibliche Weise hergestellt worden sind,
relativ zu den Seitenteilen (17, 18) des Aussenliufers (2)aus-  bewirken durch Dichtverluste einen schlechten Wirkungs-
gerichtet werden. grad der Maschine. Die durch die Fachliteratur bekanntge-

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, wordenen Drehkolbenmaschinen sind aufgrund der aufwen-
dass die Ausrichtung der Eingriffsteile (2a, 2b, 2c)nachdem  digen und ungenauen Herstellungsverfahren nicht in die
Einsetzen von Dichtkorpern (25, 26) in die Seitenteile (17, 25 Serienfertigung gelangt oder sie wurden nur fiir den Durch-
18) des Aussenlaufers (2) erfolgt, durch die hindurchsichdie  satz von fliissigen Medien vorgesehen und bei hierfiir geeig-

Welle (23) des Innenliufers (3) erstreckt. neten verhéltnisméssig niedrigen Drehgeschwindigkeiten
4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, betrieben. Die US-PS 1 753 476 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel
dass die Ausrichtung der Eingriffsteile (2a, 2b, 2c) nach der einer bekannten Drehkolbenmaschine, bei der zur Vereinfa-

Montage der den Innenléufer (3) und die Seitenteile (17, 18) 30 chung der Herstellung geometrisch einfache, jedoch kinema-
des Aussenldufers (2) lagernden Wilzlager an Seitenplatten tisch ungenaue Eingriffsflichen mit folglich weiten Dicht-

(12, 13) des Gehduses (1) der Maschine erfolgt. spalten in Kauf genommen worden sind, so dass sie nur fiir
5. Innenachsige Drehkolbenmaschine hergestellt gemiss die Forderung von verhiltnisméssig viskosen Medien ge-
dem Verfahren des Anspruchs 1, dadurch gekennzeichnet, eignet ist. Thr Aussenldufer ist in einem Stiick gefertigt,

dass die Eingriffsteile (2a, 2b, 2c) des Aussenliufers (2) mit 35 wobei seine Eingriffsteile nur einseitig an einem Laufersei-
zwei an seinen axialen Enden vorgesehenen Seitenteilen (17,  tenteil gehalten sind und folglich nur durch geringe Zentrifu-

18) durch Befestigungsmittel (58-62) verbunden sind. galkrifte belastbar sind, bzw. nur eine kurze axiale Ausdeh-
6. Drehkolbenmaschine nach Anspruch 5, dadurch nung aufweisen kénnen.

gekennzeichnet, dass am Aussenrand der Seitenteile (177, Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren

18") des Aussenldufers (2) Kreisbogenstiicke (53-55) ange- 40 zu finden, durch das eine Drehkolbenmaschine der im Ober-

formt sind, die in jeweils eine dussere Randnut (56, 57) der begriff genannten Art genauer, d.h. mit enger dimensio-

Eingriffsteile (2b’") eingreifen. nierten Dichtspalten, herstellbar ist und somit bei gutem

7. Montagekérper zur Durchfithrung des Verfahrens nach ~ Wirkungsgrad mit hohen Drehgeschwindigkeiten fiir die
Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die zwischenden  Gasforderung geeignet ist. Die Losung dieser Aufgabe erfolgt
Eingriffsteilen (2a’, 2b’, 2¢’) eingreifenden Montagekdrper 45 aufgrund der Merkmale des Patentanspruchs 1. Vorteilhafte
(35'-37") an ihrer Stirnseite Fortsatze (49, 50) fiir die Anlage  Ausfiihrungsformen des Verfahrens sowie eine nach dem

anden Innenflachen (30, 31) des Aussenliufers (2) auf- Verfahren hergestellte Drehkolbenmaschine sind Gegen-
weisen. stand der abhidngigen Patentanspriiche.

8. Montagekorper zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnungen
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Montage- 50 niher erldutert.
korper (36”) in ihrer Breite verstellbar sind.

9. Montagekorper nach Anspruch 8, dadurch gekenn- Es zeigen:
zeichnet, dass die Montagekérper (36”) an ihrer Stirnseite
seitlich abstehende Fortsitze (43, 44) zum Hinterfassen von Fig. 1 und 2 einen Axial- und Radialschnitt durch eine
Eckbereichen der Eingriffsteile (2a”, 2b”, 2¢") des Aussen-  s5 Ausfiihrungsform einer Drehkolbenmaschine,
laufers (2) aufweisen. Fig. 3 und 4 einen Axial- und Radialschnitt durch einen

durch Montageteile gehaltenen Aussenliufer,
Fig. 5 eine durch Montageteile gehaltene Anordnung eines
Aussenldufers mit eingeschlossenem Innenliufer,
6 Fig. 6 eine Montageanordnung fiir eine weitere Ausfiih-

BESCHREIBUNG rungsform einer Drehkolbenmaschine,
Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Fig. 7 einen Axialschnitt durch eine andere Ausfiihrungs-
innenachsigen Drehkolbenmaschine gemiss dem Oberbe- form eines Aussenliufers und
griff des Patentanspruches 1 sowie eine nach dem erfindungs- Fig. 8 eine Ansicht eines Tragringes des Aussenliufers
gemdssen Verfahren hergestellte Drehkolbenmaschine. 65 nach Fig. 7.
Innenachsige Drehkolbenmaschinen, bei denen die
Abdichtung nicht durch Dichtleisten erfolgt, haben den Vor- In Fig. 1 und 2 ist ein Typ einer innenachsigen Drehkol-

teil kleiner Reibungsverluste an den Dichtstellen, da die benmaschine dargestellt, der in der nicht vorverdffentlichten



DE-A 3 432915 des gleichen Anmelders naher beschrieben
ist. Andere Ausfiihrungsformen sind in der Literatur
vielfach beschrieben. Der prinzipielle Aufbau und andere
Ausfiihrungsformen lassen sich beispielsweise dem Buch
«Einteilung der Rotationskolbenmaschine» (1963, Deutsche
Verlags-Anstalt GmbH Stuttgart) bzw. «Rotary Piston
Machines» (London, Iliffe, 1965) entnehmen.

Die dargestellte Maschine hat ein Drehzahlverhiltnis zwi-
schen dem Aussenliufer 2 und dem Innenldufer 3 von 2:3, so
dass am Aussenliufer drei Eingriffsteile 2a, 2b, 2c und am
Innenldufer 3 zwei Eingriffsteile 3a, 3b vorgesehen sind. Das
Maschinengehiuse 1 hat an seinem Umfang einen Einlass-
kanal 4 und einen Auslasskanal 5, die durch den dichtspalt-
nahen Vorbeilauf der dusseren Umfangsfliche 7 der Ein-
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abweichungen durch eine genaue Positionierung der Ein-
griffsteile kompensiert werden.

Wie den Darstellungen der Fig. 3-6 zu entnehmen ist,
erfolgt die Positionierung der Eingriffsteile 2a, 2b, 2c bzw.

5 2a’, 2b’, 2¢’ relativ zu den Seitenteilen 17, 18 des Aussenldu-

fers durch zwischen die Eingriffsteile eingreifende Montage-
korper 35-37 und die Anlage ihrer dusseren Umfangsflichen
7 an dusseren Kreisbogenstiicken 38-40. Durch die Ausfiih-
rung dieser Montagekorper 35-37 und der Montagekreisbo-

10 genstiicke 38-40 als Priizisionsteile ergibt sich eine sehr

genaue Positionierung, ohne wesentliche Massabweichungen
zwischen einer grossen Anzahl von in Serienfertigung herge-
stellten Aussenliufern. Gemass dem Ausfiihrungsbeispiel
der Fig. 6 ist einer der Montagekdrper 367 mittels eines ein-

griffsteile 2a, 2b, 2c entlang der Gehuseinnenfliche 8 gegen- 15 gefiigten Schiebekeils 42 in seiner Breite einstellbar, so dass

einander abgedichtet sind.

Die Lagerung der Laufer 2, 3 erfolgt durch Wilzlager 10,
11, die sich an Seitenplatten 12, 13 des Gehéuses 1 abstiitzen.
Aufgrund des Abstandes a zwischen den geometrischen

er nach Einschieben zwischen die Eingriffsteile 2a” und 2¢”
deren Eckbereiche mit seitlichen Fortsitzen 43, 44 hinter-
fassen kann. In Abweichung von der zeichnerischen Darstel-
lung kénnen auch alle Montagekdrper 357-37" breitenver-

Achsen 14, 15 hat das innere Wilzlager 11 des Innenléiufers 3 20 dnderlich ausgefiihrt sein. Vorzugsweise sind die sichelfor-

eine radial versetzte Position innerhalb des umschliessenden -

ausseren Wiilzlagers 10 des Aussenldufers 2. Fiir die Lage-
rung des Aussenldufers 2 sind an dessen Seitenteilen 17, 18
Naben 19, 20 angeformt, die die Wilzlager 10 einschliessen.
Ausserdem bildet ein Teil einer dieser Naben 20 ein Hohl-
zahnrad 21, mit dem ein Stirnzahnrad 22 kimmt, das auf die
Welle 23 des Innenliufers 3 aufgesetzt ist.

Die Seitenteile 17, 18 des Aussenldufers 2 verbinden
dessen drei Eingriffsteile 2a, 2b, 2c miteinander und dichten

migen oder kreisabschnittférmigen Eingriffsteile 22", 2b”,
2¢” an ihren Eckbereichen mit parallel zu den Seitenflichen
der Montagekoérper 35”-37" verlaufenden Abflachungen 45,
46 versehen, durch die sich die Genauigkeit der Positionie-

25 rung mittels der Montagekorper 357-37" erhdht.

Die Montagekdrper 35’-37' des Ausfithrungsbeispieles
der Fig. 5 sind an ihrer Stirnseite mit Aussparungen 48 ver-
sehen, so dass seitliche Fortsitze 49, 50 vorhanden sind, die
trotz bereits eingesetztem Innenléufer 3 den Montagekontakt

dabei zusammen mit je einem mit den Gehduseseitenplatten 30 an einem wesentlichen Bereich der Innenfléchen 30, 31 der

12, 13 fest verbundenen Dichtkdrper 25, 26 die Arbeitsrdume-

9 der Maschine in axialer Richtung ab. Entsprechend haben
diese Seitenteile 17, 18 des Aussenldufers 2 die Form von
Kreisringen, die radial aussen und radial innen je eine

Eingriffsteile 2a’, 2b’, 2¢’ ermdglichen, indem die Eingriffs-
teile 3a, 3b des Innenléufers 3 zwischen sie eingreifen. Durch
die Montage der Eingriffsteile 2a’, 2b’, 2¢” an den Seiten-
teilen 17, 18 bei bereits eingesetztem Innenliufer 3, der durch

Radialdichtung 27, 28 aufweisen. Da diese Seitenteile 17, 18 35 die Dichtkorper 25, 26 in seiner Lage relativ zu den Seiten-

als Tragring die Eingriffsteile 2a, 2b, 2c des Aussenlaufers 2
tragen, ist die Genauigkeit der Position der Eingriffsteile 2a,

teilen 17, 18 des Aussenldufers 2 (Fig. 1) fixiert ist, kdnnen
die Eingriffsteile 2a’, 2b’, 2¢’ auch relativ zum Innenldufer 3

2b, 2c relativ zu den Seitenteilen 17, 18 auch ausschlaggebend  genau montiert werden. Dabei ist es auch moglich, die Mon-

fiir die Weite der Dichtspalte zwischen den &dusseren
Umfangsflichen 7 der Eingriffsteile 2a, 2b, 2c und der
Gehauseinnenfliche 8.

Fiir die Weite der Dichtspalte zwischen den Innenflichen
30, 31 des Aussenldufers 2 und den Umfangsflichen 32, 33
des Innenldufers 3 ist neben der Genauigkeit der Abmes-
sungen der Eingriffsteile 2a, 2b, 2c und derjenigen des Innen-
laufers 3 auch die Genauigkeit der Position der Eingriffsteile
2a, 2b, 2c relativ zu den Seitenteilen 17, 18 in tangentialer
bzw. in Umfangsrichtung massgebend.

Durch das erfindungsgemaisse Verfahren wird ein Weg
gezeigt, wie eine hinsichtlich minimaler Dichtspaltweiten
genaue Positionierung der Eingreifsteile 2a, 2b, 2c des Aus-
senldufers 2 relativ zu den Seitenteilen 17, 18 des Aussenliu-
fers 2 moglich ist, die iiber ihre Lagerung die Position relativ

tage oder Ausrichtung der Eingriffsteile bei bereits mon-

4 tierten Wilzlagern 10, 11 und angesetzten Gehéiuseseiten-

platten 12, 13 durchzufiihren, wobei die Befestigung der Ein-
‘griffsteile 2a’, 2b’, 2¢’ beispielsweise durch Schweissnihte
erfolgt, die am Aussenumfang des Aussenldufers 2 vorge-
sehen werden.

Auf die Zentrierung der Eingriffsteile 2a, 2b, 2c mittels
Kreisbogenstiicken 38-40 eines Montagekafigs 52, die wih-
rend der Montage aussen an ihnen anliegen, kann verzichtet
werden, falls gemadss der in Fig. 7 und 8 dargestelliten Ausfiih-
rungsform eines Aussenldufers am Aussenrand der Seiten-

s0 teile 17, 187 Kreisbogenstiicke 53, 54, 55 angeformt sind, die

in einer dusseren Randnut 56, 57 der Eingriffsteile (2b") zur
Anlage gelangen. Diese Kreisbogenstiicke 53-55 lassen sich

mit den kreisringformigen Seitenteilen 17/, 18/ als Drehteile
mit hoher Prizision bei verhéltnismissig geringem Aufwand

zum Maschinengeh#use 1 bestimmen. Durch die Verbindung ss herstellen.

der Eingriffsteile 2a, 2b, 2¢c nach ihrer einzelnen Herstellung
mit den Seitenteilen 17, 18 des Aussenldufers wirken sich
geringe Massabweichungen der Eingriffsteile nicht oder nur

im geringen Masse auf die Weite der Dichtspalte aus, da Mass-

Die feste Verbindung zwischen den Eingriffsteilen 2a, 2b,
2cund den Seitenteilen 17, 18 bzw. 177, 18’ kann durch
iibliche Verbindungsmittel erfolgen, wie Klebemittel,
Schweissnihte, Schrauben 58, 59; 60, 61, 62 u.dgl.

4 Blatt Zeichnungen
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