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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Radialkompressor
gemal dem Oberbegriff von Patentanspruch 1 und ein
Verfahren zum Herstellen eines Radialkompressors ge-
mafR dem Oberbegriff von Patentanspruch 8.

[0002] Aus der WO 2005/045201 A1 sind ein Radial-
kompressor und ein Verfahrenzum Herstellen eines Ra-
dialkompressors bekannt.

[0003] Aus der EP 0 484 110 A1 und aus der DE 25
52 466 A1 sind Diffusoren von Radialkompressoren be-
kannt. Der aus der DE 25 52 466 A1 bekannte Diffusor
ist dabei aus zwei Halften zusammengesetzt.

[0004] Ein- und mehrstufige Radialkompressoren, bei
denen ein oder mehrere Kompressorlaufrader auf einer
Kompressorwelle in einem Kompressorgehause des je-
weiligen Radialkompressors angeordnet sind, weisen
zur Strémungsfiihrung die Kompressorlaufrader des je-
weiligen Radialkompressors umgebende in einer Axial-
richtung des Radialkompressors geschichtete bzw. hin-
tereinander angeordnete Statorbauteile auf, die zusam-
men ein Statorpaket des Radialkompressors bilden.
[0005] Dasletzte Statorbauteil einerjeden Stufengrup-
pe enthalt eine Fluidpassage, die das zu verdichtende
bzw. zu komprimierende Fluid sammelt und einem
Druckstutzen zuflihrt, Gber den das Fluid das Kompres-
sorgehduse verlasst und einem nachfolgenden Prozess
zugeflhrt wird. Diese Fluidpassage, welche demgeman
zum Ausleiten von Uber das letzte Kompressorlaufrad
beschleunigtem Fluid dient, kann als Sammelraum oder
als Spiralraum ausgefihrt sein.

[0006] Als Spiralraum wird ein sich Giber den Umfang
des Radialkompressors bzw. letzten Statorteils entwi-
ckelnder bzw. querschnittsmaRig vergréRernder Raum
bezeichnet, in den Uber einen Diffusor das beispielswei-
se gasformige oder flissige Fluid bzw. Medium eingelei-
tet und an einem groften Querschnitt des Spiralraums
dann aus dem Kompressorgehduse ausgeleitet wird. Als
Sammelraum wird dahingegen ein tGiber den Umfang des
Radialkompressors bzw. letzten Statorteils querschnitts-
konstanter Raum bezeichnet, wobei Uber den Diffusor
das beispielsweise gasférmige oder flissige Fluid in den
Raum eingeleitet und an einer beliebigen bzw. ge-
wiinschten Stelle aus dem Kompressorgehause ausge-
leitet wird.

[0007] In Fig.1 ist am Beispiel eines einstufigen Bar-
relkompressors eine dem Stand der Technik entspre-
chende Ausfiihrung eines Radialkompressors 1’ sche-
matisch dargestellt.

[0008] GemaR Fig.1 wird in einem Kompressorgehau-
se 10’ des Radialkompressors 1’ lGber einen von dem
Kompressorgehduse 10’ und einem Einlaufeinsatz 11’
gebildeten Fluideinlass 12’ z.B. gasférmiges Fluid in ein
mit einer Kompressorwelle 20’ rotierendes Kompressor-
laufrad 13’ eingeleitet und aus dem Kompressorlaufrad
13’ heraus radial in eine durch ein Innenteil 14’ und einen
Spiral-/'Sammelraumkérper 15’ begrenzte Diffusorpas-
sage 16’ hineingeférdert, die das Fluid in eine im Spi-
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ral-/'Sammelraumkodrper 15" ausgebildete Spiral-/Sam-
melpassage 15a’ (eine Fluidpassage zum Ausleiten von
Uber das letzte Kompressorlaufrad beschleunigtem Flu-
id) einleitet. Uber die Spiral-/Sammelpassage 15a’ wird
das Fluid zu einem Fluidauslass 17’ des Kompressorge-
hauses 10’ geleitet und einem nachfolgenden Prozess
zugefihrt.

[0009] Ein solcher eine Sammelpassage oder Spiral-
passage aufweisender Sammelraumkdorper bzw. Spiral-
raumkdrper, welcher ein Fluidausleitelement eines Ra-
dialkompressors bildet, wird blicherweise als Gussteil
hergestellt, wobei die Sammelpassage bzw. Spiralpas-
sage z.B. durch Gusskerne erzeugt wird. Gussteile wei-
sen jedoch Nachteile hinsichtlich ihrer langen Lieferzei-
ten und der zur Herstellung erforderlichen Modelle, die
in vielen Fallen nicht wiederverwendet werden kénnen
und die die Herstellungskosten fir die Gussteile erheb-
lich vergréRernd beeinflussen, und hinsichtlich ihrer ggf.
schwankenden Qualitat auf.

[0010] Die Qualitdtsschwankungen betreffen hierbei
insbesondere die MalRhaltigkeit (hier insbesondere die
MaRhaltigkeit der Sammelpassage bzw. Spiralpassage)
und die Materialstruktur, welche bei Gussteilen insbe-
sondere von Lunkern beeintrachtigt sein kann. Lunker
kénnen wiederum zu Rissen und zu Bearbeitungspro-
blemen oder sogar zu der Notwendigkeit des Verwerfens
des gesamten Gussteils fiihren.

[0011] Im Ergebnis sind mit solch Ublichen Fluidaus-
leitelementen ausgeristete Radialkompressoren fir
Hersteller solcher Kompressoren problematisch hin-
sichtlich der Einhaltung der geforderten Betriebseigen-
schaften, wie der Betriebssicherheit bzw. Ausfallsicher-
heit, und der Einhaltung der vereinbarten Lieferzeiten.
Damit kann die Herstellung solcher Radialkompressoren
fir Hersteller mit hohen Kostenrisiken verbunden sein,
welche sich z.B. in Konventionalstrafen, erhéhten Be-
schaffungs- und/oder Transportkosten usw. ausdriicken
kénnen. Ferner sind solche Ublichen Radialkompresso-
ren problematisch hinsichtlich einer Standardisierung
und damit kostenmaRigen Optimierung des Herstel-
lungsprozesses.

[0012] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Radialkompressor der eingangsgenannten Art be-
reitzustellen, welcher gegeniiber Ublichen Radialkom-
pressoren verbesserte Betriebseigenschaften aufweist
und welcher mit geringeren Kostenrisiken herstellbar ist.
Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zum Herstellen eines solchen Radialkompressors
bereitzustellen.

[0013] Die o.g. Aufgaben werden mit einem Radial-
kompressor gemaR Anspruch 1 bzw. einem Verfahren
gemal Anspruch 8 geldst. Weiterbildungen der Erfin-
dung sind in den jeweils abhangigen Anspriichen defi-
niert.

[0014] GemaR einem ersten Aspekt der Erfindung
weist ein Radialkompressor ein Kompressorgehause, ei-
ne drehbar in dem Kompressorgehause gelagerte Kom-
pressorwelle, wenigstens ein in dem Kompressorgehau-
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se auf der Kompressorwelle angeordnetes Kompressor-
laufrad und ein einem letzten Kompressorlaufrad des Ra-
dialkompressors in einem Fluidpfad im Kompressorge-
hause nachgelagertes Fluidausleitelement bestimmter
Erstreckung in einer Radialrichtung und einer Axialrich-
tung des Radialkompressors auf.

[0015] GemaR der Erfindung weist das Fluidausleite-
lement eine sich um ein bestimmtes WinkelmalR in einer
Umfangsrichtung des Radialkompressors erstreckende
Fluidpassage auf zum Ausleiten von Uber das letzte
Kompressorlaufrad beschleunigtem Fluid aus dem Kom-
pressorgehduse, wobei das Fluidausleitelement von Ma-
terial mit einer definierten Materialstruktur gebildetistund
die Fluidpassage insbesondere in ihrer Gesamtheit als
nachtraglich eingebrachte rdumliche Unterbrechung in
einem Stoffzusammenhalt der Materialstruktur ausgebil-
det ist.

[0016] Das WinkelmaR der Fluidpassage betragt min-
destens 90 Grad. Das Winkelmal kann auch mindestens
180 Grad oder mindestens 270 Grad oder in etwa bzw.
genau 360 Grad betragen.

[0017] Definierte Materialstruktur bedeutet gemaf der
Erfindung, dass ein Ausgangsmaterial fiir das Fluidaus-
leitelement sich in einem Festkérperzustand und aus-
drticklich nicht in einem Schmelzzustand befindet, wobei
die Gesamtheit jeglicher StrukturunregelmaBigkeiten
und StrukturregelmaRigkeiten die Materialstruktur bil-
den. Mit anderen Worten ist die eine Sammelpassage
oder eine Spiralpassage bildende Fluidpassage insbe-
sondere in ihrer Gesamtheit durch Abtrennen von Werk-
stoffteilchen vom insbesondere vollwandigen bzw. mas-
siven Ausgangsmaterial hergestellt, so dass eine Teil-
chenzahl und ein Volumen des fertigen Fluidausleitele-
ments geringer als jene des Ausgangsmaterials sind.
[0018] Eine wie gemal der Erfindung vorgesehene
raumliche Unterbrechung bzw. Aufhebung des Stoffzu-
sammenbhalts einer solchen definierten Materialstruktur
des Fluidausleitelements Iasst sich ausschlieflich durch
eine Trennbearbeitung, wie beispielsweise Zerteilen,
Spanen (z.B. Frésen, Bohren, Drehen, Schleifen usw.),
Abtragen (z.B. Funkenerodieren, Laserschneiden, Elek-
tronenstrahlschneiden, Brennschneiden usw.) usw., er-
zielen.

[0019] Mit einem Trennverfahren lassen sich jedoch
mit den heute verfligbaren z.B. CNC (Computer Nume-
rically Controlled - Computernummerischgesteuert) -Ma-
schinen, wie z.B. CNC-Frasmaschinen, CNC-Funkene-
rodiermaschinen usw., erheblich héhere Genauigkeiten,
insbesondere auch fiir die Fluidpassage zum Ausleiten
von Uber das letzte Kompressorlaufrad beschleunigtem
Fluid, erzielen. Damit kann auf eine kostenintensive,
langwierige und qualitdtsschwankende Herstellung der
Fluidpassage mittels Gusskernen verzichtet werden.
[0020] Ein Radialkompressor miteinem erfindungsge-
manR hergestellten Fluidausleitelement weist somit durch
die mit stets gleichbleibender Qualitat bzw. MaRhaltigkeit
hergestellte Fluidpassage zum Ausleiten von Uber das
letzte Kompressorlaufrad beschleunigtem Fluid stets die
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gewulinschten und damit verbesserte Betriebseigen-
schaften auf. Durch die z.B. damit reduzierten Risiken
hinsichtlich lieferzeitbedingter und/oder qualitatsbeding-
ter Konventionalstrafen und/oder héherer Beschaffungs-
kosten und/oder hdherer Transportkosten fiir den Her-
steller eines solchen Radialkompressors sind insgesamt
die Kostenrisiken bei der Herstellung des Radialkom-
pressors reduziert.

[0021] Beim erfindungsgemafRen Radialkompressors
ist das Fluidausleitelement von einer Mehrzahl von in
Axialrichtung des

Radialkompressors aufeinandergeschichteten und mit-
einander verbundenen Ausleitelementteilen gebildet.
Bevorzugt sind die Ausleitelementteile miteinander ver-
schweildt, verlotet oder verschraubt. Zusatzlich kénnen
geeignete Verbindungen zum Kompressorgehause und
benachbarten Innenteilen des Radialkompressors vor-
gesehen sein, wie z.B. bei Barrelkompressoren oder ho-
rizontal geteilten Radialkompressoren Ublich.

[0022] Die erfindungsgemafle Laminierung bzw. Auf-
einanderschichtung mehrerer Ausleitelementteile hat
den Vorteil, dass die Gesamterstreckung des Fluidaus-
leitelements in Axialrichtung des Radialkompressors auf
die mehreren Dickenabmessungen bzw. Erstreckungen
in Axialrichtung des Radialkompressors der Ausleitele-
mentteile verteilbar ist. Damit unterliegt das fiir die jewei-
ligen Ausleitelementteile zu verwendende Ausgangsma-
terial zumindest in einer Dimension, nédmlich hier bevor-
zugt in der sich in Axialrichtung des Radialkompressors
erstreckenden Dickendimension, nicht den durch das
Fluidausleitelement als Ganzes vorgegebenen Be-
schrankungen bzw. GréRenmindestanforderungen. Da-
mit wird eine erhéhte Flexibilitat hinsichtlich der Grundab-
messungen des Ausgangsmaterials fir die jeweiligen
Ausleitelementteile sichergestellt.

[0023] Beim erfindungsgemaflen Radialkompressor
erstreckt sich die Fluidpassage in wenigstens zwei Aus-
leitelementteilen der Mehrzahl von Ausleitelementteilen.
[0024] Durch die erfindungsgemale Aufeinander-
schichtungist es somitméglich, wenn eine auf dem Markt
verfiigbare Dickendimension des Ausgangsmaterials fur
die jeweiligen Ausleitelementteile nicht ausreicht, um da-
rin den gesamten Querschnitt der Fluidpassage auszu-
bilden, den Querschnitt auf mehrere Ausleitelementteile
zu verteilen. Damit unterliegt der Fachmann beim Kon-
struieren der Fluidpassage bzw. des Fluidausleitelemen-
tes im Wesentlichen keinen ausgangsmaterialbedingten
Beschrankungen und kann somit eine optimale Kon-
struktion realisieren.

[0025] In diesem Zusammenhang ist zu bemerken,
dass sich die Fluidpassage sowohl aufgrund ihres Quer-
schnitts als auch aufgrund eines ggf. vorhandenen axi-
alen Verlaufsfaktors, wobei sich die Fluidpassage
schraubenférmig in Axialrichtung des Fluidausleitele-
mentes erstreckt, in mehreren Ausleitelementteilen er-
streckt.

[0026] GemaR einer Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemaRen Radialkompressors ist ein Querschnitt der Flu-
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idpassage entlang ihrer Erstreckung in Umfangsrichtung
konstant.

[0027] GemaR dieser Ausgestaltungder Fluidpassage
dient die Fluidpassage als ein wie eingangs definierter
Sammelraum.

[0028] GemaR einer Ausfihrungsform des erfindungs-
gemalen Radialkompressors nimmt ein Querschnitt der
Fluidpassage entlang ihrer Erstreckung in Umfangsrich-
tung zu, so dass ein Fluidauslass der Fluidpassage an
einem groRten Querschnitt dieser angeordnet ist.
[0029] GemaR dieser Ausgestaltungder Fluidpassage
dient die Fluidpassage als ein wie eingangs definierter
Spiralraum.

[0030] GemaR einer Ausfihrungsform des erfindungs-
gemalen Radialkompressors ist das Material des Flui-
dausleitelements druckumgeformtes Material, wobei die
Materialstruktur des Fluidausleitelements als Druckum-
geformt-Materialstruktur ausgebildet ist.

[0031] Erfindungsgemal wird unter druckumgeform-
tem Material beispielsweise Schmiedematerial, Kalt-
walzmaterial und Warmwalzmaterial, Ziehmaterial usw.
verstanden. Solche Materialien sind am Markt schnell
und preiswert als Halbzeuge verfligbar. Ferner weisen
druckumgeformte Materialien eine hinsichtlich Luftein-
schliissen verbesserte Materialstruktur auf, da durch die
Druckumformung nach einem Urformen ggf. vorhandene
Lufteinschliisse gewissermallen verschmiedet werden
und damit eine homogenere Materialstruktur geschaffen
wird.

[0032] Bevorzugt ist das Material des Fluidausleitele-
ments Walzmaterial und insbesondere Metallblech, wo-
bei die Materialstruktur des Fluidausleitelements als
Walzmaterialstruktur ausgebildet ist.

[0033] Insbesondere Metallbleche sind am Marktin ei-
ner Vielzahl von Blechdicken und Materialqualitaten ver-
fugbar. Mit der erfindungsgemafRen Aufeinanderschich-
tung mehrerer Ausleitelementteile, kann auf einfache
Weise das Problem geldst werden, dass die am Markt
verfiigbare Blechdicke beschrankt ist.

[0034] Mit anderen Worten werden, wenn die Di-
ckenabmessung des Fluidausleitelements die am Markt
verfiigbare Blechdicke Uberschreitet, einfach mehrere
Bleche (Ausleitelementteile) aufeinandergeschichtet
und wie oben beschrieben miteinander verbunden. Die
geometrische Form fir die Fluidpassage kann in jedes
Blech einzeln oder in die Bleche im Geschichtet-Zustand
eingebracht werden.

[0035] Durch die erfindungsgemaRe Ausbildung des
Fluidausleitelements aus mehreren Ausleitelementteilen
kénnen fir bestimmte Kompressorbaugréen Standard-
Ausleitelementteile definiert werden, so dass zumindest
das Ausgangsmaterial fiir diese und ggf. sogar fertige
Ausleitelementteile in einem Lager vorgehalten werden
kénnen. Damit kénnen erfindungsgeméafie Radialkom-
pressoren einen héheren Standardisierungsgrad aufwei-
sen, womit eine kostenmaRige Optimierung des Herstel-
lungsprozesses erzielbar ist. Ferner ist es durch eine La-
gervorhaltung von bestimmten Ausleitelementteilen
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moglich, schnell und flexibel auf Kundenwiinsche zu re-
agieren.

[0036] GemaR einem zweiten Aspekt der Erfindung
weist ein Verfahren zum Herstellen eines Radialkom-
pressors zumindest die folgenden Schritte auf: Bereit-
stellen eines Kompressorgehduses, Bereitstellen einer
Kompressorwelle, Bereitstellen wenigstens eines Kom-
pressorlaufrades und Anordnen dessen auf der Kom-
pressorwelle, drehbares Lagern der Kompressorwelle in
dem Kompressorgehduse sowie Bereitstellen eines Flu-
idausleitelements und Anordnen dessen in einem Fluid-
pfad im Kompressorgehduse nachgeordnet zu einem
letzten Kompressorlaufrad des Radialkompressors, wo-
bei das Fluidausleitelement eine bestimmte Erstreckung
in einer Radialrichtung und in einer Axialrichtung des Ra-
dialkompressors sowie zum Ausleiten von Gber das letzte
Kompressorlaufrad beschleunigtem Fluid aus dem Kom-
pressorgehduse eine sich um ein bestimmtes Winkel-
maf in einer Umfangsrichtung des Radialkompressors
erstreckende Fluidpassage aufweist und wobei beim Be-
reitstellen des Fluidausleitelements die Fluidpassage
insbesondere in ihrer Gesamtheit durch eine Trennbe-
arbeitung in das Fluidausleitelement eingebracht wird.
[0037] Das Winkelmal der Fluispassage betragt min-
destens 90 Grad. Das Winkelmal kann auch mindestens
180 Grad oder mindestens 270 oder in etwa bzw. genau
360 Grad betragen.

[0038] Eine erfindungsgemale Trennbearbeitung
kann beispielsweise Zerteilen und/oder Spanen (z.B.
Frasen, Bohren, Drehen, Schleifen usw.) und/oder Ab-
tragen (z.B. Funkenerodieren, Laserschneiden, Elektro-
nenstrahlschneiden, Brennschneiden usw.) beinhalten.
[0039] Mit einem Trennverfahren lassen sich mit den
heute verfligbaren CNC-Maschinen, wie z.B. CNC-Fras-
maschinen, CNC-Funkenerodiermaschinen usw., er-
heblich héhere Genauigkeiten, insbesondere auch fir
die Fluidpassage zum Ausleiten von tiber das letzte Kom-
pressorlaufrad beschleunigtem Fluid, erzielen. Damit
kann auf eine kostenintensive, langwierige und qualitats-
schwankende Herstellung der Fluidpassage mittels
Gusskernen verzichtet werden.

[0040] Mit dem erfindungsgemalen Verfahren lassen
sich das Fluidausleitelement und dessen Fluidpassage
zum Ausleiten von Uber das letzte Kompressorlaufrad
beschleunigtem Fluid mit stets gleichbleibender Qualitat
bzw. MaRhaltigkeit herstellen, wodurch die gewlinschten
Betriebseigenschaften sichergestellt werden kdnnen.
Durch die z.B. damit reduzierten Risiken hinsichtlich lie-
ferzeitbedingter und/oder qualitatsbedingter Konventio-
nalstrafen fiir den Hersteller eines Radialkompressors
sind insgesamt die Kostenrisiken bei der Herstellung des
Radialkompressors reduziert.

[0041] GemaR einer Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemaRen Verfahrens wird als Ausgangsmaterial fir das
Fluidausleitelement vollwandiges bzw. massives Mate-
rial verwendet.

[0042] MitanderenWortenkann als Ausgangsmaterial
jegliches am Markt verfligbare geeignete Vollmaterial
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verwendet werden, da die Fluidpassage erst nachtrag-
lich in ihrer Gesamtheit per Trennbearbeitung aus dem
Vollen herausgearbeitet wird.

[0043] GemaR einer Ausflihrungsform des erfindungs-
gemalen Verfahrens wird die Fluidpassage durch eine
spanende und/oder eine abtragende Bearbeitung in das
Fluidausleitelement eingebracht.

[0044] Gerade fur rdumlich verlaufende Geometrien
wie die Fluidpassage eignen sich per CNC-Maschine
durchgefiihrte Bearbeitungsverfahren wie z.B. Frasen,
Funkenerodieren, Laserschneiden, Elektronenstrahl-
schneiden und Brennschneiden. Damit I&sst sich die Ge-
ometrie der Fluidpassage in wiederholbarer Qualitat und
hoher MaRgenauigkeit zuverlassig herstellen. Gemaf ei-
ner Ausfihrungsform des erfindungsgemafien Verfah-
rens werden beim Bereitstellen des Fluidausleitelements
eine Mehrzahl von separaten Ausleitelementteilen so
aufeinandergeschichtet und miteinander verbunden,
dass die Ausleitelementteile in Axialrichtung des Radial-
kompressors nacheinander bzw. nebeneinander ange-
ordnet sind. Bevorzugt werden die Ausleitelementteile
miteinander verbunden, insbesondere miteinander ver-
schweildt, verlotet oder verschraubt. Zusatzlich kbnnen
geeignete Verbindungen zum Kompressorgehause und
benachbarten Innenteilen des Radialkompressors vor-
gesehen werden, wie z.B. bei Barrelkompressoren oder
horizontal geteilten Radialkompressoren ublich.

[0045] Die erfindungsgemafRe Laminierung bzw. Auf-
einanderschichtung mehrerer Ausleitelementteile hat
den Vorteil, dass die Gesamterstreckung des Fluidaus-
leitelements in Axialrichtung des Radialkompressors auf
die mehreren Dickenabmessungen bzw. Erstreckungen
in Axialrichtung des Radialkompressors der Ausleitele-
mentteile verteilbar ist. Damit unterliegt das fur die jewei-
ligen Ausleitelementteile zu verwendende Ausgangsma-
terial zumindest in einer Dimension, namlich hier bevor-
zugt in der sich in Axialrichtung des Radialkompressors
erstreckenden Dickendimension, nicht den durch das
Fluidausleitelement als Ganzes vorgegebenen Be-
schrankungen bzw. GréRenmindestanforderungen. Da-
mitwird eine erhéhte Flexibilitat hinsichtlich der Grundab-
messungen des Ausgangsmaterials fir die jeweiligen
Ausleitelementteile sichergestellt.

[0046] GemaR einer Ausflihrungsform des erfindungs-
gemalen Verfahrens wird die Fluidpassage so einge-
bracht, dass sie sich in wenigstens zwei Ausleitelement-
teilen der Mehrzahl von Ausleitelementteilen erstreckt.
[0047] Durch die erfindungsgemalie Aufeinander-
schichtung ist es somitmdglich, wenn eine auf dem Markt
verfiigbare Dickendimension des Ausgangsmaterials fiir
die jeweiligen Ausleitelementteile nicht ausreicht, um da-
rin den gesamten Querschnitt der Fluidpassage auszu-
bilden, den Querschnitt auf mehrere Ausleitelementteile
zu verteilen. Damit unterliegt der Fachmann beim Kon-
struieren der Fluidpassage bzw. des Fluidausleitelemen-
tes im Wesentlichen keinen ausgangsmaterialbedingten
Beschrankungen und kann somit eine optimale Kon-
struktion realisieren.
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[0048] In diesem Zusammenhang ist zu bemerken,
dass die Fluidpassage sowohl aufgrund ihres zu reali-
sierenden Querschnitts als auch aufgrund eines ggf. zu
realisierenden axialen Verlaufsfaktors, wobei die Fluid-
passage schraubenférmig in Axialrichtung des Fluidaus-
leitelementes eingebracht wird, auf mehrere Ausleitele-
mentteile verteilt eingebracht werden kann.

[0049] GemaR einer Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemaRen Verfahrens wird die Fluidpassage so einge-
bracht, dass ein Querschnitt der Fluidpassage entlang
ihrer Erstreckung in Umfangsrichtung konstant ist.
[0050] Mit anderen Worten wird die Fluidpassage als
ein wie eingangs definierter Sammelraum ausgebildet.
[0051] GemaR einer Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemaRen Verfahrens wird die Fluidpassage so einge-
bracht, dass ein Querschnitt der Fluidpassage entlang
ihrer Erstreckung in Umfangsrichtung zunimmt, so dass
ein Fluidauslass der Fluidpassage an einem gréten
Querschnitt dieser angeordnet ist.

[0052] Mit anderen Worten wird die Fluidpassage als
ein wie eingangs definierter Spiralraum ausgebildet.
[0053] GemaR einer Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemaRen Verfahrens wird als Ausgangsmaterial fir das
Fluidausleitelement druckumgeformtes Material verwen-
det.

[0054] Wie oben erwahnt, wird erfindungsgeman unter
druckumgeformtem Material beispielsweise Schmiede-
material, Kaltwalzmaterial und Warmwalzmaterial, Zieh-
material usw. verstanden. Solche Materialien sind am
Markt schnell und preiswert als Halbzeuge verfiigbar.
Ferner weisen druckumgeformte Materialien eine hin-
sichtlich Lufteinschlissen verbesserte Materialstruktur
auf, da durch die Druckumformung nach einem Urformen
gaf. vorhandene Lufteinschlisse gewissermalien ver-
schmiedet werden und damit eine homogenere Materi-
alstruktur geschaffen wird.

[0055] GemaR einer Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemaRen Verfahrens wird als Ausgangsmaterial fir das
Fluidausleitelement Walzmaterial, insbesondere Metall-
blech, verwendet.

[0056] Insbesondere Metallbleche sind am Markt in ei-
ner Vielzahl von Blechdicken und Materialqualitaten ver-
fugbar. Mit der erfindungsgemafen Aufeinanderschich-
tung mehrerer Ausleitelementteile, kann auf einfache
Weise das Problem geldst werden, dass die am Markt
verfiigbare Blechdicke beschrankt ist.

[0057] Mit anderen Worten werden, wenn die Di-
ckenabmessung des Fluidausleitelements die am Markt
verfiigbare Blechdicke Uberschreitet, einfach mehrere
Bleche (Ausleitelementteile) aufeinandergeschichtet
und wie oben beschrieben miteinander verbunden. Die
geometrische Form fir die Fluidpassage kann in jedes
Blech einzeln oder in die Bleche im Geschichtet-Zustand
eingebracht werden.

[0058] Durch das erfindungsgeméafie Herstellen des
Fluidausleitelements aus mehreren Ausleitelementteilen
kénnen fir bestimmte Kompressorbaugré3en Standard-
Ausleitelementteile definiert werden, so dass zumindest
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das Ausgangsmaterial fiir diese und ggf. sogar fertige
Ausleitelementteile in einem Lager vorgehalten werden
kénnen. Damit kénnen erfindungsgemafie Radialkom-
pressoren einen héheren Standardisierungsgrad aufwei-
sen, womit eine kostenmaRige Optimierung des Herstel-
lungsprozesses erzielbar ist. Ferner ist es durch eine La-
gervorhaltung von bestimmten Ausleitelementteilen
moglich, schnell und flexibel auf Kundenwiinsche zu re-
agieren.

[0059] Im FazitwirdgemaR Ausfiihrungsformenbeider
Aspekte der Erfindung vorgeschlagen, die Gussteile fir
Sammelraum und/oder Spiralraum durch aus mindes-
tens einem Blech bzw. Blechen liberwiegend spanend
hergestellte Bauteile zu ersetzen. Bei geeigneter Form-
gebung der strdmungsfiihrenden Fluidpassagen fir
Sammelraum bzw. Spiralraum kénnen diese aus einem
oder bei nicht ausreichend zur Verfligung stehender
Blechdicke mehreren geschichteten Blechen spanabhe-
bend und/oder durch erosive und/oder durch schneiden-
de Verfahren (Laser, Elektronenstrahl, Brennschneiden)
hergestellt werden.

[0060] Bei geschichteten Blechen kdnnen diese mit-
einander verschraubt, verlotet oder verschweil3t werden.
Werden die Bleche miteinander verschraubt, kann die
Verschraubung auch Bestandteilder Verschraubung des
gesamten Statorpaketes sein.

[0061] Die Erfindung erlaubt nicht nur den Einsatz von
Blechen, sondern ermdglicht auch den Aufbau einer
Standard-Bauteilsystematik.

[0062] Erfindungsgemal bestehtkeine Beschrankung
auf einstufige Radialkompressoren, sondern die Erfin-
dung ist z.B. auch fir mehrstufige Radialkompressoren
sowohl in Barrelbauweise als auch in horizontal geteilter
Bauweise anwendbar.

[0063] GemaR einer Ausfihrungsform der Erfindung
ist der Radialkompressor ein einwelliger Radialkompres-
sor.

[0064] Im Folgenden wird die Erfindung anhand bevor-
zugter Ausfihrungsformen und unter Bezugnahme auf
die beigefiigten Figuren beschrieben.

Fig.1 zeigt eine schematische Schnittansicht eines
Radialkompressors gemaR dem Stand der
Technik.

Fig.2 zeigt eine schematische Schnittansicht eines
Radialkompressors gemafR einer Ausfiih-
rungsform der Erfindung.

Fig.3A  zeigt eine perspektivische Explosionsansicht
eines Fluidausleitelementes eines Radialkom-
pressors gemaf einer Ausfiihrungsform der
Erfindung.

Fig.3B  zeigt eine perspektivische Zusammenbauan-
sicht des Fluidausleitelementes von Fig.3A.

[0065] Im Folgenden wird unter Bezugnahme auf die
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Figuren 2, 3A und 3B ein Radialkompressor 1 gemafR
Ausflihrungsformen der Erfindung beschrieben.

[0066] Wie in den Figuren 2, 3A und 3B gezeigt, weist
der Radialkompressor 1 ein Kompressorgehause 10, ei-
ne drehbar in dem Kompressorgehduse 10 gelagerte
Kompressorwelle 30, einen von dem Kompressorgehau-
se 10 und einem Einlaufeinsatz 11 gebildeten Fluidein-
lass 12 zum Einleiten bzw. Ansaugen von fliissigem oder
gasférmigem Fluid, ein auf einer Kompressorwelle 30
befestigtes bzw. gelagertes Kompressorlaufrad 13, eine
durch ein Innenteil 14 und ein Fluidausleitelement 15 be-
grenzte Diffusorpassage 19, eine im Fluidausleitelement
15 ausgebildete Fluidpassage 15a zum Ausleiten von
Uber das Kompressorlaufrad 13 beschleunigtem Fluid
und einen Fluidauslass 20 im Kompressorgehause 10
auf.

[0067] Wie insbesondere aus Fig.2 ersichtlich, bildet
das hier einzige Kompressorlaufrad 13 gleichzeitig ein
letztes Kompressorlaufrad des Radialkompressors 1 in
einem Fluidpfad im Kompressorgehduse 10, wobei das
Fluidausleitelement 15 dem Kompressorlaufrad 13 im
Fluidpfad nachgelagert ist.

[0068] Das Fluidausleitelement 15 weist eine be-
stimmte Erstreckung in einer Radialrichtung RR und ei-
ner Axialrichtung AR des Radialkompressors 1 auf. Wie
aus den Figuren 2, 3A und 3B ersichtlich, ist das Flui-
dausleitelement 15 von drei in Axialrichtung AR des Ra-
dialkompressors 1 aufeinandergeschichteten und mit-
einander verbundenen Ausleitelementteilen 16, 17, 18
gebildet ist, wobei die Ausleitelementteile 16, 17, 18 mit-
einander verschweil’t, verlétet oder verschraubt (nicht
im Detail dargestellt) sind.

[0069] Die Fluidpassage 15a erstreckt sich in allen
dreien der Ausleitelementteile 16, 17, 18, so dass sich
die Fluidpassage 15a um ein bestimmtes WinkelmaR},
welches hierin etwa 360 Grad betragt, in einer Umfangs-
richtung UR (siehe Fig.3B) des Radialkompressors 1
bzw. des Fluidausleitelements 15 erstreckt.

[0070] Wie insbesondere aus Fig.3A und Fig.3B er-
sichtlich, nimmt ein Querschnitt der Fluidpassage 15a
entlang ihrer Erstreckung in Umfangsrichtung UR zu, so
dass ein mit dem Fluidauslass 20 im Kompressorgehau-
se 10 in Verbindung stehender Fluidauslass 15b der Flu-
idpassage 15a an einem gréRten Querschnitt der Fluid-
passage 15a angeordnet ist.

[0071] GemaR einer nicht dargestellten alternativen
Ausfiihrungsform ist der Querschnitt der Fluidpassage
15a entlang ihrer Erstreckung in Umfangsrichtung UR
konstant bzw. gleichgrof3.

[0072] Das Fluidausleitelement 15 ist aus einem Ma-
terial mit einer definierten Materialstruktur hergestellt,
namlich gemafl Ausfihrungsformen der Erfindung aus
druckumgeformtem Material und hier insbesondere aus
gewalztem Metallblech. Mit anderen Worten ist die Ma-
terialstruktur des Fluidausleitelements 15 bzw. der jewei-
ligen Ausleitelementteile 16, 17, 18 eine Druckumge-
formt-Materialstruktur und hier insbesondere eine Walz-
materialstruktur.
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[0073] GemaR der Erfindung ist die Fluidpassage 15a
durch eine Trennbearbeitung in das vollwandige Aus-
gangsmaterial (Metallblech) des Fluidausleitelements 15
eingebracht.

[0074] Damit stellt die Fluidpassage 15a eine nach-
traglich eingebrachte rdumliche Unterbrechung in einem
Stoffzusammenhalt der Materialstruktur des Fluidauslei-
telements 15 dar.

[0075] In einer einfachsten Form weist ein Verfahren
zum Herstellen des Radialkompressors 1 demnach die
folgenden Schritte auf: Bereitstellen des Kompressorge-
hauses 10, Bereitstellen der Kompressorwelle 30, Be-
reitstellen des Kompressorlaufrades 13 und Anordnen
dessen auf der Kompressorwelle 30, drehbares Lagern
der Kompressorwelle 30 in dem Kompressorgehause 10,
Bereitstellen des Fluidausleitelements 15 mit der durch
per Trennbearbeitung, bevorzugt per spanender
und/oder abtragender Bearbeitung, in das Fluidausleit-
element 15 eingebrachten Fluidpassage 15a und Anord-
nen des Fluidausleitelements 15 im Fluidpfad im Kom-
pressorgehduse 10 nachgeordnet zu dem Kompressor-
laufrad 13.

[0076] GemaR Ausfiihrungsformen des erfindungsge-
mafRen Verfahrens kann das Fluidausleitelement 15, wie
in den Figuren 2 bis 3B gezeigt, aus einer Mehrzahl von
in Axialrichtung AR des Radialkompressors 1 aufeinan-
dergeschichteten Ausleitelementteilen 16, 17, 18 herge-
stellt werden, wobei die Ausleitelementteile 16, 17, 18
miteinander verschweifl}t, verlétet oder verschraubt wer-
den.

[0077] DieFluidpassage 15akann so eingebracht wer-
den, dass sie sich, wie in den Figuren 2 bis 3B gezeigt,
in allen drei Ausleitelementteilen 16, 17, 18 erstreckt, wo-
bei der Querschnitt der Fluidpassage 15a entlang ihrer
Erstreckung in Umfangsrichtung UR zunehmen (wie dar-
gestellt) oder konstant (nicht dargestellt) sein kann.
[0078] Die geometrische Form fiir die Fluidpassage
15a kann in jedes Ausleitelementteil 16, 17, 18 einzeln
(wie in Fig.3A angedeutet) oderindie Ausleitelementteile
16, 17, 18 im Geschichtet-Zustand (wie in Fig.3B ange-
deutet) eingebracht werden.

[0079] Als Ausgangsmaterial fir das Fluidausleitele-
ment 15 kann druckumgeformtes Material und bevorzugt
Walzmaterial, insbesondere Metallblech, verwendet
werden.

Bezugszeichenliste

[0080]

1’ Radialkompressor

10 Kompressorgehduse

11 Einlaufeinsatz

12’ Fluideinlass

13 Kompressorlaufrad

14’ Innenteil

15’ Spiral-/'Sammelraumké&rper

152’  Spiral-/Sammelraum
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16’ Diffusorpassage
17 Fluidauslass

20° Kompressorwelle

1 Radialkompressor
10 Kompressorgehduse
11 Einlaufeinsatz

12 Fluideinlass

13 Kompressorlaufrad
14 Innenteil

15 Fluidausleitelement
15a  Fluidpassage

15b  Fluidauslass

16 Ausleitelementteil
17 Ausleitelementteil
18 Ausleitelementteil

19 Diffusorpassage
20 Fluidauslass

30 Kompressorwelle
AR  Axialrichtung

RR  Radialrichtung
UR  Umfangsrichtung
Patentanspriiche

1. Radialkompressor (1),

mit einem Kompressorgehause (10), mit einer dreh-
bar in dem Kompressorgehduse (10) gelagerten
Kompressorwelle (30), mit wenigstens einemindem
Kompressorgehause (10) auf der Kompressorwelle
(30) angeordneten Kompressorlaufrad (13), und mit
einem einem letzten Kompressorlaufrad (13) des
Radialkompressors (1) in einem Fluidpfad im Kom-
pressorgehduse (10) nachgelagerten Fluidausleite-
lement (15) bestimmter Erstreckung in einer Radial-
richtung (RR) und einer Axialrichtung (AR) des Ra-
dialkompressors (1),

wobei das Fluidausleitelement (15) eine sich um ein
bestimmtes Winkelmal} in einer Umfangsrichtung
(UR) des Radialkompressors (1) erstreckende Flu-
idpassage (15a) aufweist, die als Sammelraum oder
als Spiralraum ausgebildetist, und die zum Ausleiten
von Uber das letzte Kompressorlaufrad (13) be-
schleunigtem Fluid aus dem Kompressorgehause
(10) zu einem Fluidauslass (20) im Kompressorge-
hause (10) fuhrt, der mit einem Fluidauslass (15b)
des Fluidausleitelements (15) in Verbindung steht,
und

wobei das Fluidausleitelement (15) von Material mit
einer definierten Materialstruktur gebildet ist und die
Fluidpassage (15a) als nachtraglich eingebrachte
raumliche Unterbrechung in einem Stoffzusammen-
halt der Materialstruktur ausgebildet ist, dadurch
gekennzeichnet, dass das Fluidausleitelement
(15) zusammen mit einem Innenteil (14) eine Diffu-
sorpassage (19) begrenzt, das Winkelmal der sich
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in Umfangsrichtung (UR) des Radialkompressors (1)
erstreckenden Fluidpassage (15a) des Fluidauslei-
telementes (15) mindestens 90° betragt und das Flu-
idausleitelement (15) von einer Mehrzahl von in Axi-
alrichtung (AR) des Radialkompressors (1) aufein-
andergeschichteten und miteinander verbundenen
Ausleitelementteilen (16, 17, 18) gebildet ist, wobei
sich die Fluidpassage (15a) schraubenférmig in Axi-
alrichtung des Fluidausleitelements (15) in wenigs-
tens zwei Ausleitelementteilen der Mehrzahl von
Ausleitelementteilen (16, 17, 18) erstreckt.

Radialkompressor (1) gemafR Anspruch 1, wobei die
Ausleitelementteile (16, 17, 18) miteinander ver-
schweildt, verlotet oder verschraubt sind.

Radialkompressor (1) gemal Anspruch 1 oder 2,
wobei sich die Fluidpassage (15a) Uber ein Winkel-
malf von mindestens 180° oder mindestens 270° in
Umfangsrichtung (UR) des Radialkompressors (1)
erstreckt.

Radialkompressor (1) gemaf einem der Anspriiche
1 bis 3, wobei ein Querschnitt der Fluidpassage
(15a) entlang ihrer Erstreckung in Umfangsrichtung
(UR) konstant ist.

Radialkompressor (1) gemaf einem der Anspriiche
1 bis 3, wobei ein Querschnitt der Fluidpassage
(15a) entlang ihrer Erstreckung in Umfangsrichtung
(UR) zunimmt, so dass ein Fluidauslass (15b) der
Fluidpassage (15a) an einem gréRten Querschnitt
dieser angeordnet ist.

Radialkompressor (1) gemaf einem der Anspriiche
1 bis 5, wobei das Material des Fluidausleitelements
(15) druckumgeformtes Material ist, und wobei die
Materialstruktur des Fluidausleitelements (15) als
Druckumgeformt-Materialstruktur ausgebildet ist.

Radialkompressor (1) gemaf Anspruch 6, wobei das
Material des Fluidausleitelements (15) Walzmaterial
und insbesondere Metallblech ist, und wobei die Ma-
terialstruktur des Fluidausleitelements (15) als Walz-
materialstruktur ausgebildet ist.

Verfahren zum Herstellen eines Radialkompressors
(1), aufweisend:

Bereitstellen eines Kompressorgehauses (10),
Bereitstellen einer Kompressorwelle (30),
Bereitstellen wenigstens eines Kompressorlauf-
rades (13) und Anordnen dessen auf der Kom-
pressorwelle (30),

drehbares Lagern der Kompressorwelle (30) in
dem Kompressorgehause (10),

Bereitstellen eines Fluidausleitelements (15),
wobei das Fluidausleitelement (15) eine be-
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10.

1.

12.

stimmte Erstreckung in einer Radialrichtung
(RR) und in einer Axialrichtung (AR) des Radi-
alkompressors (1) aufweist, und wobei das Flu-
idausleitelement (15) zum Ausleiten von Uber
das letzte Kompressorlaufrad (13) beschleunig-
tem Fluid aus dem Kompressorgehause (10) ei-
ne sich um ein bestimmtes WinkelmaR in einer
Umfangsrichtung (UR) des Radialkompressors
(1) erstreckende Fluidpassage (15a) aufweist,
die als Sammelraum oder als Spiralraum aus-
gebildet ist und die das beschleunigte Fluid zu
einem Fluidauslass (20) im Kompressorgehau-
se (10) fuhrt, der mit einem Fluidauslass (15b)
des Fluidausleitelements (15) in Verbindung
steht,

Bilden des Fluidausleitelementes (15) von Ma-
terial mit einer definierten Materialstruktur und
Einbringen der Fluidpassage (15a) durch eine
Trennbearbeitung in das Fluidausleitelement
(15), dadurch gekennzeichnet, dass ein In-
nenteil (14) bereitgestellt wird, das Innenteil (14)
und das Fluidausleitelement (15) in einem Flu-
idpfad im Kompressorgehduse (10) nachgeord-
net zu einem letzten Kompressorlaufrad (13)
des Radialkompressors angeordnet werden,
wobei das Fluidausleitelement (15) zusammen
mit einem Innenteil (14) eine Diffusorpassage
(19) begrenzt, die sich in Umfangsrichtung (UR)
des Radialkompressors (1) erstreckende Fluid-
passage (15a) des Fluidausleitelementes (15)
ein WinkelmaR von mindestens 90° aufweist
und beim Bereitstellen des Fluidausleitelements
(15) eine Mehrzahl von separaten Ausleitele-
mentteilen (16, 17, 18) so aufeinandergeschich-
tetund miteinander verbunden werden, dass die
Ausleitelementteile (16, 17, 18) in Axialrichtung
(AR) des Radialkompressors (1) nacheinander
angeordnet sind, wobei sich die Fluidpassage
(15a) schraubenférmig in Axialrichtung des Flu-
idausleitelements (15) in wenigstens zwei Aus-
leitelementteilen der Mehrzahl von Ausleitele-
mentteilen (16, 17, 18) erstreckt.

Verfahren gemaf Anspruch 8, wobei als Ausgangs-
material fir das Fluidausleitelement (15) vollwandi-
ges Material verwendet wird.

Verfahren gemaf Anspruch 8 oder 9, wobei die Flu-
idpassage (15a) durch eine spanende und/oder eine
abtragende Bearbeitung in das Fluidausleitelement
(15) eingebracht wird.

Verfahren gemaf Anspruch 10, wobei die Ausleite-
lementteile (16, 17, 18) miteinander verschweilt,
verlotet oder verschraubt werden.

Verfahren gemaf Anspruch 10 oder 11, wobei die
Fluidpassage (15a) so eingebracht wird, dass sie
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sich Uber ein Winkelmal von mindestens 180° oder
mindestens 270° in Umfangsrichtung (UR) des Ra-
dialkompressors (1) erstreckt.

Verfahren gemaR einem der Anspriiche 8 bis 12,
wobei die Fluidpassage (15a) so eingebracht wird,
dass ein Querschnitt der Fluidpassage (15a) entlang
ihrer Erstreckung in Umfangsrichtung (UR) konstant
ist.

Verfahren gemaR einem der Anspriiche 8 bis 12,
wobei die Fluidpassage (15a) so eingebracht wird,
dass ein Querschnitt der Fluidpassage (15a) entlang
ihrer Erstreckungin Umfangsrichtung (UR) zunimmt,
so dass ein Fluidauslass (15b) der Fluidpassage
(15a) an einem gréRten Querschnitt dieser angeord-
net ist.

Verfahren gemal einem der Anspriiche 8 bis 14,
wobei als Ausgangsmaterial fiir das Fluidausleitele-
ment (15) druckumgeformtes Material verwendet
wird.

Verfahren gemall Anspruch 15, wobei als Aus-
gangsmaterial fir das Fluidausleitelement (15)
Walzmaterial, insbesondere Metallblech, verwendet
wird.

Claims

A radial compressor (1),

having a compressor housing (10), with a compres-
sor shaft (30) rotatably mounted in the compressor
housing (10), having at least one compressor impel-
ler (13) arranged on the compressor shaft (30) in the
compressor housing (10), and having a fluid dis-
charge element (15) of a defined extension in a radial
direction (RR) and an axial direction (AR) of the radial
compressor (1) located downstream of a last com-
pressor impeller (13) of the radial compressor (1) in
a fluid path in the compressor housing (10),
wherein the fluid discharge element (15) comprising
a fluid passage (15a) extends by a certain angular
dimension in a circumferential direction (UR) of the
radial compressor (1), which is designed as collec-
tion space or as spiral space, and which for discharge
fluid accelerated via the last compressor impeller
(13) leads out of the compressor housing (10) to a
fluid outlet (20) in the compressor housing (10),
which is in connection with a fluid outlet (15b) of the
fluid discharge element (15), and

wherein the fluid discharge element (15) is formed
by material having a defined material structure and
wherein the fluid passage (15a) is defined as sub-
sequently introduced spatial interruption in a sub-
stance cohesion of the material structure,
characterized in that the fluid discharge element
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(15) together with an inner part (14) limits a diffuser
passage (19), wherein the angular dimension of the
fluid passage (15a) of the fluid discharge element
(15) extends in the circumferential direction (UR) of
the radial compressor (1) being at least 90° and the
fluid discharge element (15) is formed by a plurality
of discharge element parts (16, 17, 18) stacked on
top of one another and connected to one another in
the axial direction (AR) of the radial compressor (1),
wherein the fluid passage (15a) extends helically in
the axial direction of the fluid discharge element (15)
in atleasttwo discharge element parts of the plurality
of discharge element parts (16, 17, 18).

The radial compressor (1) according to Claim 1,
wherein the discharge element parts (16, 17, 18) are
welded, soldered or screwed to one another.

The radial compressor (1) according to Claim 1 or
2, wherein the fluid passage (15a) extends over an
angular dimension of at least 180° or at least 270°
in the circumferential direction (UR) of the radial
compressor (1).

The radial compressor (1) according to any one of
the Claims 1 to 3, wherein a cross section of the fluid
passage (15a) is constant along its extension in the
circumferential direction (UR).

The radial compressor (1) according to any one of
the Claims 1 to 3, wherein a cross section of the fluid
passage (15a) increases along its extension in the
circumferential direction (UR) so that a fluid outlet
(15b) of the fluid passage (15a) is arranged at a larg-
est cross section of the same.

The radial compressor (1) according to any one of
the Claims 1 to 5, wherein the material of the fluid
discharge element (15) is pressure-formed material,
and wherein the material structure of the fluid dis-
charge element (15) is designed as pressure-formed
material structure.

The radial compressor (1) according to Claim 6,
wherein the material of the fluid discharge element
(15) is rolled material and in particular sheet metal,
and wherein the material structure of the fluid dis-
charge element (15) is formed as rolled material
structure.

A method for producing a radial compressor (1),
comprising:

providing a compressor housing (10),
providing a compressor shaft (30),

providing at least one compressor impeller (13)
and arranging the same on the compressor shaft
(30),
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rotatably mounting the compressor shaft (30) in
the compressor housing (10),

providing a fluid discharge element (15),
wherein the fluid discharge element (15) has a
certain extent in a radial direction (RR) and in
an axial direction (AR) of the radial compressor
(1), and wherein the fluid discharge element (15)
for discharging fluid accelerated via the last
compressor impeller (13) from the compressor
housing (10) comprises a fluid passage (15a)
extending by a certain angular dimension in a
circumferential direction (UR) of the radial com-
pressor (1), which is designed as collection
space or as spiral space and which conducts
the accelerated fluid to a fluid outlet (20) in the
compressor housing (10), which is in connection
with a fluid outlet (15b) of the fluid discharge
element (15),

forming the fluid discharge element (15) from
material with a defined material structure and
introducing the fluid passage (15a) into the fluid
discharge element (15) by way of cutting ma-
chining characterized in that an inner part (14)
is provided, the inner part (14) and the fluid dis-
charge element (15) are arranged in a fluid path
in the compressor housing (10) downstream of
alastcompressorimpeller (13) of the radial com-
pressor, wherein the fluid discharge element
(15) together with an inner part (14) limits a dif-
fuser passage (19), the fluid passage (15a) of
the fluid discharge element (15) extending in the
circumferential position (UR) of the radial com-
pressor (1) has an angular dimension of at least
90° and

when providing the fluid discharge element (15)
a plurality of separate discharge element parts
(16, 17, 18) are stacked on top of one another
and are connected to one another so that the
discharge element parts (16, 17, 18) are ar-
ranged in the axial direction (AR) of the radial
compressor (1) one after the other,

wherein the fluid passage (15a) extends helical-
ly in the axial direction of the fluid discharge el-
ement (15) in at least two discharge element
parts of the plurality of discharge element parts
(16, 17, 18).

The method according to Claim 8, wherein as start-
ing material for the fluid discharge element (15) solid-
walled material is used.

The method according to Claim 8 or 9, wherein the
fluid passage (15a) is introduced into the fluid dis-
charge element (15) by way of cutting and/or erosive
machining.

The method according to Claim 10, wherein the dis-
charge elementparts (16, 17, 18) are welded, braced
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or screwed to one another.

. The method according to Claim 10 or 11, wherein

the fluid passage (15a) is introduced so that it ex-
tends over an angular dimension of at least 180° or
at least 270° in the circumferential direction (UR) of
the radial compressor (1).

The method according to any one of the Claims 8 to
12, wherein the fluid passage (15a) is introduced so
that a cross section of the fluid passage (15a) is con-
stant along its extension in the circumferential direc-
tion (UR).

The method according to any one of the Claims 8 to
12, wherein the fluid passage (15a) is introduced so
that a cross section of the fluid passage (15a) in-
creases along its extension in the circumferential di-
rection (UR), so that a fluid outlet (15b) of the fluid
passage (15a) is arranged on a largest cross section
of the same.

The method according to any one of the Claims 8 to
14, wherein as starting material for the fluid dis-
charge element (15) pressure-formed material is
used.

The method according to Claim 15, wherein as start-
ing materialforthe fluid discharge element (15) rolled
material, in particular metal plate, is used.

Revendications

Compresseur radial (1),

comportant un carter de compresseur (10), compor-
tant un arbre de compresseur (30) positionné rota-
tivement dans le carter de compresseur (10), com-
portant au moins une roue de compresseur (13) dis-
posée dans le carter de compresseur (10) sur I'arbre
de compresseur (30) et comportant un élément
d’évacuation de fluide (15) disposé en aval d’'une
derniére roue de compresseur (13) du compresseur
radial (1) dans un trajet de fluide a l'intérieur du carter
de compresseur (10), et une extension déterminée
dans une direction radiale (RR) et une direction axia-
le (AR) du compresseur radial (1),
danslequel'élément d’évacuation de fluide (15) preé-
sente un passage de fluide (15a) s’étendant a un
angle déterminé dans la direction circonférentielle
(UR) du compresseur radial (1), qui est configuré
comme un espace d’accumulation ou un espace en
spirale et qui pour évacuer le fluide accéléré par I'in-
termédiaire de la derniére roue de compresseur (13)
hors du carter de compresseur (10) vers une éva-
cuation de fluide (20) méne a l'intérieur du carter de
compresseur (10), qui est en liaison avec une éva-
cuation de fluide (15b) de I'élément d’évacuation de
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fluide (15) et

dans lequel I'élément d’évacuation de fluide (15) est
formé par un matériau avec une structure de maté-
riau définie et

le passage de fluide (15a) est configuré comme une
interruption spatiale ménagée ultérieurement dans
une cohésion de matiére de la structure de matériau,
caractérisé en ce que I'élément d’évacuation de
fluide (15) délimite conjointement a une partie inté-
rieure (14) un passage de diffuseur (19), I'angle du
passage de fluide (15a) de I'élément d’évacuation
de fluide (15) s’étendant dans la direction circonfé-
rentielle (UR) du compresseur radial (1) s’éleve a au
moins 90° et I'élément d’évacuation de fluide (15)
est formé par une pluralité de parties d’éléments
d’évacuation (16, 17, 18) empilées les unes sur les
autres etreliées les unes aux autres dans la direction
axiale (AR) du compresseur radial (1), dans lequel
le passage de fluide (15a) s’étend en forme de vis
dans la direction axiale de I'élément d’évacuation de
fluide (15) dans au moins deux parties d’éléments
d’évacuation de la pluralité de parties d’éléments
d’évacuation (16, 17, 18).

Compresseur radial (1) selon la revendication 1,
dans lequel les parties d’éléments d’évacuation (16,
17, 18) sont soudées, brasées ou vissées les unes
aux autres.

Compresseur radial (1) selon la revendication 1 ou
2, dans lequel le passage de fluide (15a) s’étend sur
un angle d’au moins 180° ou d’au moins 270° dans
la direction circonférentielle (UR)du compresseur ra-
dial (1).

Compresseur radial (1) selon une des revendica-
tions 1 a 3, dans lequel une section transversale du
passage de fluide (15a) est constante le long de son
extension dans la direction circonférentielle (UR).

Compresseur radial (1) selon une des revendica-
tions 1 a 3, dans lequel une section transversale du
passage de fluide (15a) augmente le long de son
extension dans la direction circonférentielle (UR), de
sorte qu’une évacuation de fluide (15b) du passage
de fluide (15a) soit disposée dans une section trans-
versale plus grande de ce dernier.

Compresseur radial (1) selon une des revendica-
tions 1 a 5, dans lequel le matériau de I'élément
d’évacuation de fluide (15) est un matériau fagonné
sous pression etdans lequel la structure de matériau
de I'élément d’évacuation de fluide (15) est configu-
rée comme une structure de matériau fagonnée sous
pression.

Compresseur radial (1) selon la revendication 6,
dans lequel le matériau de I'élément d’évacuation
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de fluide (15) est un matériau laminé et notamment
une téle métallique et dans lequel la structure de
matériau de I'élément d’évacuation de fluide (15) est
configurée comme une structure de matériau lami-
né.

Procédé de fabrication d’'un compresseur radial (1),
présentant :

fournir un carter de compresseur (10),

fournir un arbre de compresseur (30),

fournir au moins une roue de compresseur (13)
et disposer cette derniere sur I'arbre de com-
presseur (30),

positionner rotativement'arbre de compresseur
(30) dans un carter de compresseur (10),
fournir un élément d’évacuation de fluide (15),
danslequelI'élément d’évacuation de fluide (15)
présente une extension particuliére dans une di-
rection radiale (RR) et dans une direction axiale
(AR) du compresseur radial (1) et dans lequel
I'élément d’évacuation de fluide (15) présente
pour I'évacuation d’'un fluide accéléré par l'inter-
médiaire de la derniére roue de compresseur
(13) hors du carter de compresseur (10) un pas-
sage de fluide (15a) s’étendant a un angle dé-
terminé dans une direction circonférentielle
(UR) du compresseur radial (1), qui est configu-
ré comme un espace d’accumulation ou un es-
pace en spirale et qui guide le fluide accéléré
vers une évacuation de fluide (20) dans le carter
de compresseur (10), qui esten liaison avecune
évacuation (15) de fluide (15b) de I'élément
d’évacuation de fluide,

former I'élément d’évacuation de fluide (15) par
un matériau avec une structure de matériau dé-
finie et ménager le passage de fluide (15a) par
I'intermédiaire d’'un usinage de séparation dans
I'élément d’évacuation de fluide (15), caracté-
risé en ce que une partie intérieure (14) estfour-
nie, la partie intérieure (14) et I'élément d’éva-
cuation de fluide (15) sont disposées dans un
trajet de fluide dans le carter de compresseur
(10) en aval d’une derniere roue de compres-
seur (13) du compresseur radial, dans lequel
I'élément d’évacuation de fluide (15) délimite
conjointement a une partie intérieure (14) un
passage de diffuseur (19), le passage de fluide
(15a) s’étendant dans la direction circonféren-
tielle (UR) du compresseur radial (1) de I'élé-
mentd’évacuation de fluide (15) présente un an-
gle d’au moins 90° et

lors de la fourniture de I'élément d’évacuation
de fluide (15) une pluralité de parties d’évacua-
tion séparées (16, 17, 18) sont empilées les
unes sur les autres et reliées les unes aux
autres, de sorte que les parties d’éléments
d’évacuation (16, 17, 18) soitdisposées les unes
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apres les autres dans la direction axiale (AR) du
compresseur radial (1),

dans lequel le passage de fluide (15a) s’étend
en forme de vis dans la direction axiale de I'élé-
ment d’évacuation de fluide (15) dans au moins
deux parties d’éléments d’évacuation de la plu-
ralit¢ de parties d’éléments d’évacuation (16,
17, 18).

Procédé selon la revendication 8, dans lequel com-
me matériau de départ pour I'élément d’évacuation
de fluide (15) un matériau a parois pleines est utilisé.

Procédé selon la revendication 8 ou 9, dans lequel
le passage de fluide (15a) est ménagé par 'intermé-
diaire d’'un usinage par enlevementde copeaux et/ou
par ablation de surface dans I'élément d’évacuation
de fluide (15).

Procédé selon la revendication 10, dans lequel les
parties d’éléments d’évacuation (16, 17, 18) sont
soudées, brasées ou vissées les unes aux autres.

Procédé selon larevendication 10 ou 11, dans lequel
le passage de fluide (15a) est ménagé de telle sorte
qu'’il s’étende sur un angle d’au moins 180° ou au
moins 270° dans la direction circonférentielle (UR)
du compresseur radial (1).

Procédé selon une des revendications 8 a 12, dans
lequelle passage de fluide (15a) est ménagé de telle
sorte qu’une section transversale du passage de flui-
de (15a) soit constante le long de son extension dans
la direction circonférentielle (UR) .

Procédé selon une des revendications 8 a 12, dans
lequel le passage de fluide (15a) est ménagé de telle
sorte qu’une section transversale du passage de flui-
de (15a) augmente le long de son extension dans la
direction circonférentielle (UR), de sorte qu’'une éva-
cuation de fluide (15b) du passage de fluide (15a)
soit disposée dans une section transversale plus
grande de ce dernier.

Procédé selon une des revendications 8 a 14, dans
lequel comme matériau de départ pour I'élément
d’évacuation de fluide (15) un matériau a parois plei-
nes est utilisé.

Procédé selon larevendication 15, dans lequel com-
me matériau de départ pour I'élément d’évacuation
de fluide (15) un matériau laminé, notamment une
tole métallique est utilisée.
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