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(57) Hauptanspruch: Verfahren zur Herstellung einer Blisk
(,Bladed Disk”) oder eines Blings (,Bladed Ring”) einer Gas-
turbine oder eines Hoch- oder Niederdruckverdichters, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verfahren folgende Schrit-
te umfasst:

a) Herstellung eines ringférmigen Schaufelkranzes (12); und
b) Verbinden des ringférmigen Schaufelkranzes (12) mit ei-
ner Rotorscheibe (16) oder einem Rotorring, derart, das der
Schaufelkranz (12) am Aufienumfang (18) der Rotorschei-
be (16) oder des Rotorrings angeordnet ist, wobei nach dem
Verbinden des ringférmigen Schaufelkranzes (12) mit der
Rotorscheibe (16) oder dem Rotorring Ausnehmungen (20)
in der Rotorscheibe (16) oder dem Rotorring ausgebildet
werden, wobei die Ausnehmungen (20) zwischen jeweils
zwei benachbarten Einzelschaufeln (14) des Schaufelkran-
zes (12) am AuRenumfang (18) der Rotorscheibe (16) oder
des Rotorrings umlaufend angeordnet sind.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung einer Blisk (,Bladed Disk”) oder
eines Blings (,Bladed Ring”) einer Gasturbine oder
eines Hoch- oder Niederdruckverdichters. Die Erfin-
dung betrifft weiterhin ein mittels des Verfahrens her-
gestelltes Bauteil.

[0002] Blisk (,Bladed Disk) und Bling (,Bladed Ring”)
bezeichnen Rotor-Konstruktionen, bei denen Schau-
feln integral mit einer tragenden Scheibe oder ei-
nem tragenden Ring hergestellt werden. Der Vorteil
dieser Rotor-Konstruktionen besteht darin, dass die
Scheiben- oder Ringform fur geringe Randlasten op-
timiert werden kann und insgesamt zu einem gerin-
geren Gewicht der entsprechenden Bauteile fiihrt.
Dabei werden Verdichter-Blisks aus Titan- oder Ni-
ckelbasislegierungen insbesondere durch Frésen so-
wie vereinzelt durch lineares Reibschweilen oder
elektrochemisches Abtragen hergestellt. Bei Verdich-
ter-Blisks sind im Allgemeinen der Scheiben- und
der Schaufelwerkstoff identisch. Dagegen missen
im Turbinenbereich die Scheiben- und Schaufelwerk-
stoffe grundsatzlich voneinander verschieden sein.
Dadurch konnen Turbinen-Blisks nur flgetechnisch
realisiert werden. Dabei ist allerdings zu bertcksich-
tigen, dass Fugeverfahren, wie zum Beispiel das
lineare Reibschweiflen aufgrund der erforderlichen
Stauchkréafte nicht oder wenig geeignet sind, um der-
artige Turbinen-Blisks herzustellen. Entsprechendes
gilt far Blings. Aufgrund der genannten Einschran-
kungen sind die bekannten Herstellverfahren nur ein-
geschrankt verwendbar, wenn unterschiedliche kon-
struktive Gestaltungen von Blisks oder Blings gefor-
dert sind. Zudem sind die bekannten Verfahren zum
Teil sehr aufwandig und gehen mit einem entspre-
chenden hohen Kostenaufwand einher.

[0003] Die DE 30 20 580 beschreibt ein Verfahren
zum Herstellen eines Turbinenlaufers. Die Naben-
scheibe des Turbinenlaufers ist aus einem ersten
Werkstoff hergestellt und die Schaufeln sind aus ei-
nem zweiten Werkstoff hergestellt.

[0004] Die DE 28 24 369 C2 offenbart ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Hyprid-Turbinenrades. Die-
se Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass ein is-
ostatisches Heildpressen eines Schaufelkranzes und
einer Tragscheibe stattfindet.

[0005] Die DE 37 25 132 A1 offenbart ein Verfahren
zur Herstellung einer Rotorbaugruppe. Diese Offen-
legungsschrift stellt ebenso darauf ab, dass eine Ro-
torscheibe mit einem Schaufelkranz mittels isostati-
schem HeilRpressen verbunden wird.

[0006] Die GB 2 109 274 A offenbart Ring und
Scheibe eines Rotors, wobei vor dem Verbinden die-
ser Bauteile durch isostatisches Heil3pressen ein so-
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genanntes ,high melting point sealant” aufgetragen
wird.

[0007] Die Offenlegungsschrift DE 30 40 578 A1 of-
fenbart ebenso ein Verfahren zur Herstellung von
Turbinenraddern. Ein Ring wird dabei auf die Trag-
scheiben aufgeschrumpft.

[0008] Die US 4,096,615 offenbart die Herstellung
eines Turbinenrotors. Zur Herstellung des Turbinen-
rotors wird ein Unterstlitzungsring vorgesehen, in den
die Schaufeln in Nuten eingebracht werden. Der Ring
wird daraufhin mit der Scheibe verbunden.

[0009] Die GB 1,064,399 beschreibt einen ge-
schweildten Rotor. Die Erfindung zeichnet sich da-
bei dadurch aus, dass in Scheibe und Ring eine Um-
fangsnut vorgesehen ist, welche die Schweilflachen
von einander trennt.

[0010] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ein gattungsgemafles Verfahren zur Herstel-
lung einer Blisk (,Bladed Disk”) oder eines Blings
(,Bladed Ring”) bereitzustellen, welches sowohl bei
der Herstellung einer Blisk oder einer Bling einer Gas-
turbine oder eines Hoch- oder Niederdruckverdich-
ters verwendet werden kann und eine Vielzahl kon-
struktiver Gestaltungen dieser Bauteile ermdglicht.

[0011] Es ist weiterhin Aufgabe der vorliegenden Er-
findung ein gattungsgemafes Bauteil bereitzustellen,
welches kostengunstig in einer Vielzahl unterschied-
licher Gestaltungen herstellbar ist.

[0012] Gel6st werden diese Aufgaben durch ein
Verfahren gemall den Merkmalen des Anspruchs 1
sowie ein Bauteil gemall den Merkmalen des An-
spruchs 11.

[0013] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den jeweiligen Unteranspriichen beschrieben.

[0014] Ein erfindungsgemaRes Verfahren zur Her-
stellung einer Blisk (,Bladed Disk”) oder eines
Blings (,Bladed Ring”) einer Gasturbine oder eines
Hoch- oder Niederdruckverdichters umfasst folgende
Schritte: a) Herstellung eines ringférmigen Schaufel-
kranzes und b) Verbinden des ringférmigen Schau-
felkranzes mit einer Rotorscheibe oder einem Rotor-
ring, derart, dass der Schaufelkranz am Auf3enum-
fang der Rotorscheibe oder des Rotorrings angeord-
net ist. Durch die zunachst separate Herstellung des
Schaufelkranzes ist es vorteilhafterweise moglich, ei-
ne Vielzahl von bekannten Verfahren zum Verbinden
des Schaufelkranzes mit der Rotorscheibe oder dem
Rotorring zur Herstellung der Blisk oder des Blings zu
verwenden. Auf das Fugen einzelner Schaufeln auf
die entsprechende Rotorscheibe oder den entspre-
chenden Rotorring — wie dies bei bekannten Herstel-
lungsverfahren fiir Blisks oder Blings durchgefiihrt
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wird — kann verzichtet werden. Zudem kann das er-
findungsgemafRe Verfahren sowohl bei der Herstel-
lung von Blisks oder Blings fir eine Gasturbine oder
aber auch fir einen Hoch- oder Niederdruckverdich-
ter verwendet werden. Die separate Herstellung des
Schaufelkranzes und das anschlieRende Verbinden
des Schaufelkranzes mit der Rotorscheibe oder dem
Rotorring erlaubt zudem eine Vielzahl konstruktiver
Gestaltungen dieser Bauteile. So kénnen zum Bei-
spiel Kiihlkanale, die bei einer Turbinenblisk sowohl
die Schaufeln und die Scheibe durchziehen um Kiihl-
luft aus dem Luftsystem im Inneren durch die Schau-
feln nach auen zu leiten, ohne Weiteres hergestellt
werden.

[0015] In einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens wird der Schaufelkranz
durch Fligen von gief3technisch hergestellten Einzel-
schaufeln oder Schaufelsegmenten hergestellt. Da-
bei ist es moglich, dass ein ringformiges Element
mit den Einzelschaufeln bestlickt wird oder einzel-
ne Schaufelsegmente zu einem ringférmigen Schau-
felkranz gefiigt werden. Als Fligeverfahren kann da-
bei ein Hochtemperatur-Léten oder ein Diffusionsl6-
ten eingesetzt werden. Es ist aber auch moglich, dass
der Schaufelkranz einstiickig mittels eines Giel3- oder
Frasverfahrens hergestellt wird.

[0016] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung des erfindungsgemalien Verfahrens erfolgt die
Verbindung des ringformigen Schaufelkranzes mit
der Rotorscheibe und dem Rotorring mittels ei-
nes Flgeprozesses. Dabei kann der Fligeprozess
mittels eines Elektronenstrahlschweillverfahrens, ei-
nes RotationsreibschweilRverfahrens, eines Diffusi-
onslotverfahrens oder eines Diffusionsschweillver-
fahrens durchgefihrt werden. Auch andere geeig-
nete Flgeprozesse sind denkbar. Dabei hat sich
bei der Verwendung des Elektronenstrahlschweil}-
verfahrens herausgestellt, dass die Verbindungs-
qualitdt erheblich verbessert werden kann, wenn
zum Beispiel metallische Zwischenschichten auf der
zu figenden Flache verwendet werden. Die metal-
lischen Zwischenschichten werden verwendet, da
der Schaufelwerkstoff im Allgemeinen nicht schmelz-
schweil3bar ist. Es ist aber auch mdéglich, dass der
Elektronenstrahl in Richtung eines schmelzschweil3-
baren Scheibenwerkstoffs versetzt gelenkt wird. Bei
der Anwendung des Diffusionslétverfahrens wird
auf einer der zu flgenden Flachen ein geeigne-
tes Lot aufgebracht (zum Beispiel mit Lotfolie oder
einem physikalischen Gasphasenabscheidungsver-
fahren) und anschliel3end in einem Vakuumofen inte-
gral oder mit einem zum Beispiel ringférmigen Induk-
tor lokal die erforderliche Warmeenergie eingebracht.
Bei der Verwendung eines Rotationsreibschweildver-
fahrens als Fligeprozess zur Verbindung des Schau-
felkranzes mit der Rotorscheibe oder dem Rotor-
ring kann die Fugeflache zwischen Turbinenkranz
und Scheibe konisch gestaltet werden. Dabei weist
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die Rotorscheibe oder der Rotorring in axialer Rich-
tung ein Aufmal} auf und kann anschlieRend end-
bearbeitet werden. Insbesondere wird als Rotations-
reibschweillverfahren ein Schwungrad-Reibschwei-
Ren verwendet. Schliel3lich ist bei der Verwendung
des Diffusionsschweil3verfahrens eine entsprechen-
de Fugevorrichtung auszuwéhlen, die gewahrleistet,
dass bei der entsprechenden Diffusionsschweil3tem-
peratur die figenden Komponenten zusammenge-
presst werden, so dass eine innige Verbindung zwi-
schen dem Schaufelkranz und der Rotorscheibe bzw.
dem Rotorring entsteht.

[0017] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des erfindungsgemalen Verfahrens erfolgt die Posi-
tionierung des Schaufelkranzes auf der Rotorscheibe
und dem Rotorring mittels Schrumpfen. Um dies zu
gewahrleisten weisen der Schaufelkranz, die Rotor-
scheibe und der Rotorring die notwendigen Radien
auf. Durch das Schrumpfen wird eine innige Verbin-
dung zwischen den Einzelelementen der Blisk oder
des Blings gewabhrleistet.

[0018] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des erfindungsgemalien Verfahrens werden nach
dem Verbinden des ringférmigen Schaufelkranzes
mit der Rotorscheibe oder dem Rotorring Ausneh-
mungen in der Rotorscheibe und dem Rotorring aus-
gebildet, wobei die Ausnehmungen zwischen jeweils
zwei benachbarten Einzelschaufeln oder Schaufel-
segmenten des Schaufelkranzes am Auflenumfang
der Rotorscheibe oder des Rotorrings umlaufend an-
geordnet sind. Durch eine derartige Ausgestaltung
wird vorteilhafterweise ein Deckband zur Abschir-
mung der Rotorscheibe oder des Rotorrings ausge-
bildet. Dabei besteht das Deckband aus dem Ringe-
lement bzw. ringformigen Bereich des Schaufelkran-
zes. Es ist aber auch mdglich, dass nach dem Verbin-
den des ringférmigen Schaufelkranzes mit der Rotor-
scheibe oder dem Rotorring diejenigen Bereiche des
Schaufelkranzes, die zwischen den einzelnen Schau-
feln liegen, entfernt werden, derart, dass nur noch je-
weils ein FulRabschnitt der entsprechenden Schaufel
mit der Rotorscheibe und dem Rotorring verbunden
ist. Dieser Verfahrensschritt ist dabei mit oder ohne
der Ausbildung der oben genannten Ausnehmungen
in der Rotorscheibe oder dem Rotorring durchfiihr-
bar. Man erkennt, dass das erfindungsgemale Ver-
fahren eine Vielzahl konstruktiver Gestaltungsmdg-
lichkeiten bereitstellt. Die Ausbildung der genannten
Ausnehmungen oder das Entfernen der Zwischenbe-
reiche des Schaufelkranzes erfolgt zum Beispiel mit-
tels eines elektrochemischen Abtragverfahrens und/
oder durch Funkenerosion. Aber auch andere Verfah-
ren wie zum Beispiel Bohr- oder Frasverfahren koén-
nen verwendet werden.

[0019] Ein erfindungsgemales Bauteil einer Gastur-
bine oder eines Hoch- oder Niederdruckverdichters,
insbesondere einer Blisk (,Bladed Disk”) oder eines



DE 10 2006 061 448 B4 2011.12.08

Bling (,Bladed Ring”) besteht aus einem separat her-
gestellten ringférmigen Schaufelkranz und einer da-
mit verbundenen Rotorscheibe oder einem damit ver-
bundenen Rotorring, wobei der Schaufelkranz im Au-
Renumfang der Rotorscheibe oder des Rotorrings an-
geordnet ist. Durch die zweiteilige Ausgestaltung des
erfindungsgemafen Bauteils ist dessen kostenglins-
tige Herstellung einer Vielzahl unterschiedlicher Ge-
staltungen gewahrleistet. Dabei kann der Schaufel-
kranz aus einer Vielzahl von segmentweise miteinan-
der gefligten Einzelschaufeln oder Schaufelsegmen-
ten bestehen.

[0020] In einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalien Bauteils weist dieses ein Deckband
zur Abschirmung der Rotorscheibe oder des Rotor-
rings auf. Das Deckband dient dabei insbesondere
zur Abschirmung des Heil3gases in der Gasturbine.
Das Deckband kann dabei zum Beispiel durch ei-
nen ringférmigen Bereich des Schaufelkranzes ge-
bildet werden, wobei nach dem Verbinden des ring-
férmigen Schaufelkranzes mit der Rotorscheibe oder
dem Rotorring Ausnehmungen in der Rotorscheibe
oder dem Rotorring ausgebildet werden, wobei die
Ausnehmungen zwischen jeweils zwei benachbar-
ten Einzelschaufeln des Schaufelkranzes am Auf3en-
umfang der Rotorscheibe oder Rotorrings umlaufend
angeordnet sind. Daraus ergibt sich vorteilhafterwei-
se eine besonders kostengunstige Herstellung eines
Blisk oder eines Blings mit Deckband.

[0021] Insbesondere werden die erfindungsgema-
Ren Bauteile nach einem der im Vorhergehenden be-
schriebenen Verfahren hergestellt.

[0022] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelhei-
ten der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgen-
den Beschreibung mehrerer zeichnerisch dargestell-
ter Ausflhrungsbeispiele. Dabei zeigen

[0023] Fig. 1 eine schematische Darstellung eines
Schaufelkranzes als Teil eines erfindungsgemalen
Bauteils;

[0024] Fig. 2 eine schematische Darstellung eines
erfindungsgemal gefiigten Bauteils gemal} einer
ersten Ausfihrungsform;

[0025] Fig. 3 eine schematische Darstellung eines
erfindungsgemal gefiigten Bauteils gemall einer
zweiten Ausfiihrungsform;

[0026] Fig. 4 eine schematische Darstellung eines
erfindungsgemal gefiigten Bauteils gemall einer
dritten Ausfihrungsform;

[0027] Fig. 5 eine schematische Darstellung eines
Flgeprozesses zur Verbindung eines ringférmigen
Schaufelkranzes mit einer Rotorscheibe zur Herstel-
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lung eines erfindungsgemafien Bauteils gemaR einer
ersten Ausfihrungsform; und

[0028] Fig. 6 eine schematische Darstellung eines
Flgeprozesses zur Verbindung eines ringférmigen
Schaufelkranzes mit einer Rotorscheibe zur Herstel-
lung eines erfindungsgemafien Bauteils gemaR einer
zweiten Ausfuhrungsform.

[0029] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes Schaufelkranzes 12 als Teil einer Blisk oder ei-
nes Bling. Der Schaufelkranz 12 besteht dabei aus
einer Vielzahl von Einzelschaufeln 14, die ringformig
am Auflenumfang eines ringfdrmigen Elementes 26
des Schaufelkranzes 12 angeordnet sind. Das ring-
férmige Element 26 wird dabei in dem dargestell-
ten Ausfihrungsbeispiel durch eine Vielzahl von ge-
krimmten Schaufelbasiselementen 28 gebildet, die
miteinander gefugt sind, wobei erste Fligenahte bzw.
-stellen 30 entstehen. Die Schaufeln 14 sind dabei
mittig an der AuRBenflache des jeweiligen Schaufel-
basiselements 28 angeordnet. In der Verlangerung
der jeweiligen Schaufel 14 ist in der Schaufelbasis
28 ein Fulabschnitt 22 der Schaufel 14 ausgebil-
det. Der dargestellte Schaufelkranz 12 wird dabei
durch ein segmentweises Fligen der Einzelschaufeln
14 bzw. der Schaufelbasiselemente 28 hergestellt.
Insbesondere wird hierzu ein Hochtemperaturlotver-
fahren oder ein Diffusionslétverfahren verwendet. Es
ist aber auch maoglich, dass entsprechende Schaufel-
kranze einstlickig mittels eines Giel3- oder Frasver-
fahrens hergestellt werden.

[0030] Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung
eines gefligten Bauteils 10, namlich einer Blisk fir
eine Gasturbine. Man erkennt, dass der Schaufel-
kranz 12 mit einer Rotorscheibe 16 verbunden ist,
derart, dass der Schaufelkranz 12 am Auf3enumfang
18 der Rotorscheibe 16 zu liegen kommt. Die Rotor-
scheibe 16 und der Schaufelkranz 12 werden dabei
mittels eines Flgeprozesses verbunden. Der Flge-
prozess kann dabei ein Elektronenstrahlschweil3ver-
fahren, ein Rotationsschweil3verfahren, ein Diffusi-
onslétverfahren oder ein Diffusionsschweildverfahren
sein. Durch das Fiigen der Rotorscheibe 16 mit dem
Schaufelkranz 12 entsteht eine umlaufende zweite
Flgenaht 32.

[0031] Fig. 3 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner weiteren Ausfliihrungsform des Bauteils 10. Man
erkennt, dass das Bauteil 10 wiederum als Blisk aus-
gebildet ist. In dem hier dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel weist die Blisk ein Deckband 24 zur Ab-
schirmung der Rotorscheibe 16 auf. Dabei wird das
Deckband 24 durch den ringférmigen Bereich 26 des
Schaufelkranzes 12 gebildet. Hierfir werden nach
dem Verbinden des ringférmigen Schaufelkranzes 12
mit der Rotorscheibe 16 Ausnehmungen 20 in der
Rotorscheibe 16 ausgebildet, wobei die Ausnehmun-
gen 20 zwischen jeweils zwei benachbarten Einzel-
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schaufeln 14 des Schaufelkranzes 12 am AuRenum-
fang 18 der Rotorscheibe 16 umlaufend angeordnet
sind. Die Ausbildung der Ausnehmungen 20 erfolgt
dabei mittels eines prazisen elektrochemischen Ab-
tragverfahrens und/oder durch Funkenerosion. Auch
andere abtragende Verfahren sind denkbar.

[0032] Fig. 4 zeigt eine schematische Darstellung
eines Bauteils 10 gemal einer dritten Ausfihrungs-
form. Auch in diesem Ausflihrungsbeispiel ist das
Bauteil 10 eine Blisk. Man erkennt, dass diese Blisk
im Vergleich zu der in Fig. 3 dargestellten Blisk kein
Deckband 24 aufweist. Bei dem dargestellten Bau-
teil 10 wurden nach dem Verbinden des ringférmigen
Schaufelkranzes 12 mit der Rotorscheibe 16 diejeni-
gen Bereiche des Schaufelkranzes 12, die zwischen
den Einzelschaufeln 14 bzw. Schaufelsegmenten lie-
gen, entfernt, derart, dass nur noch jeweils der Fuf3-
abschnitt 22 der entsprechenden Schaufel 14 mit der
Rotorscheibe 16 verbunden ist. Eine derart ausge-
bildete Blisk weist nur noch die zweiten Flgenah-
te 32 auf. Das Entfernen der Zwischenbereiche des
Schaufelkranzes 12 kann dabei ebenfalls mittels ei-
nes elektrochemischen Abtragverfahrens und/oder
durch Funkenerosion erfolgen.

[0033] Fig. 5 zeigt eine schematische Darstellung
eines Flgeprozesses zur Verbindung des ringférmi-
gen Schaufelkranzes 12 mit der Rotorscheibe 16
zur Herstellung eines Bauteils 10, namlich einer
Blisk. Bei dem dargestellten Fugeprozess handelt
es sich um ein Reibschweillverfahren, insbesondere
ein Schwungradreibschweilverfahren. Man erkennt,
dass die Flgeflache zwischen dem Schaufelkranz 12
und der Rotorscheibe 16 konisch gestaltet ist. Ent-
sprechendes gilt fir die entstehende zweite Schweil3-
naht 32. Eine Scheibenachse 34 ist in dieser Figur
ebenfalls schematisch dargestellt.

[0034] Auch bei dem in Fig. 6 dargestellten Flge-
prozess handelt es sich um ein Reibschweillverfah-
ren, namlich um ein Schwungradreibschweifl3verfah-
ren. Man erkennt, dass auch in diesem Fall eine
konische Schweil’naht 32, insbesondere eine Reib-
schweildnaht 32 bei der Verbindung des Schaufel-
kranzes 12 mit der Rotorscheibe 16 entsteht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Blisk (,Bladed
Disk”) oder eines Blings (,Bladed Ring”) einer Gastur-
bine oder eines Hoch- oder Niederdruckverdichters,
dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren fol-
gende Schritte umfasst:

a) Herstellung eines ringférmigen Schaufelkranzes
(12); und

b) Verbinden des ringférmigen Schaufelkranzes (12)
mit einer Rotorscheibe (16) oder einem Rotorring,
derart, das der Schaufelkranz (12) am Auflenumfang
(18) der Rotorscheibe (16) oder des Rotorrings an-
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geordnet ist, wobei nach dem Verbinden des ring-
férmigen Schaufelkranzes (12) mit der Rotorschei-
be (16) oder dem Rotorring Ausnehmungen (20) in
der Rotorscheibe (16) oder dem Rotorring ausgebil-
det werden, wobei die Ausnehmungen (20) zwischen
jeweils zwei benachbarten Einzelschaufeln (14) des
Schaufelkranzes (12) am Au3enumfang (18) der Ro-
torscheibe (16) oder des Rotorrings umlaufend ange-
ordnet sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schaufelkranz (12) durch ein seg-
mentweises Flgen von gieltechnisch hergestellten
Einzelschaufeln (14) oder Schaufelsegmenten her-
gestellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fugeverfahren ein Hochtempera-
turlétverfahren oder ein Diffusionsldtverfahren ist.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schaufelkranz (12) einstuckig mit-
tels eines Giel3- oder Frasverfahrens hergestellt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbin-
dung des ringférmigen Schaufelkranzes (12) mit der
Rotorscheibe (16) oder dem Rotorring mittels eines
Flgeprozesses erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Fugeprozess ein Elektronenstrahl-
schweilRverfahren, ein Rotationsreibschweilverfah-
ren, ein Diffusionslotverfahren oder ein Diffusions-
schweil3verfahren ist.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Positio-
nierung des Schaufelkranzes (12) auf der Rotorschei-
be (16) oder dem Rotorring mittels Schrumpfen er-
folgt.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Verbinden des ringférmigen Schaufelkranzes (12)
mit der Rotorscheibe (16) oder dem Rotorring die-
jenigen Bereiche des Schaufelkranzes (12), die zwi-
schen den Einzelschaufeln (14) liegen, entfernt wer-
den, derart, dass nur noch jeweils ein Fufiabschnitt
(22) der entsprechenden Schaufel (14) mit der Rotor-
scheibe (16) oder dem Rotorring verbunden ist.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausbildung der Ausnehmungen
(20) oder das Entfernen der Zwischenbereiche des
Schaufelkranzes (12) mittels eines elektrochemi-
schen Abtragverfahrens und/oder durch Funkenero-
sion erfolgt.
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10. Bauteil (10) einer Gasturbine oder eines
Hoch- oder Niederdruckverdichters, insbesondere ei-
ne Blisk (,Bladed Disk”) oder ein Bling (,Bladed
Ring”), hergestellt nach einem Verfahren gemaR ei-
nem der vorangegangenen Anspriichen 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bauteil (10) aus
einem separat hergestellten ringférmigen Schaufel-
kranz (12) und einer damit verbundenen Rotorschei-
be (16) oder einem damit verbundenen Rotorring be-
steht, wobei der Schaufelkranz (12) am AuRenum-
fang (18) der Rotorscheibe (16) oder des Rotorrings
angeordnet ist, wobei das Bauteil (10) ein Deckband
(24) zur Abschirmung der Rotorscheibe (16) oder
des Rotorrings umfasst, und dass das Deckband (24)
durch einen ringférmigen Bereich (26) des Schau-
felkranzes (12) gebildet wird und nach dem Verbin-
den des ringformigen Schaufelkranzes (12) mit der
Rotorscheibe (16) oder dem Rotorring Ausnehmun-
gen (20) in der Rotorscheibe (16) oder dem Rotorring
ausgebildet werden, wobei die Ausnehmungen (20)
zwischen jeweils zwei benachbarten Einzelschaufeln
(14) des Schaufelkranzes (12) am Aulienumfang (18)
der Rotorscheibe (16) oder des Rotorrings umlaufend
angeordnet sind.

11. Bauteil nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schaufelkranz (12) aus einer Viel-
zahl von segmentweise miteinander gefugten Einzel-
schaufeln (14) oder Schaufelsegmenten besteht.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen

6/9



DE 10 2006 061 448 B4 2011.12.08

Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 3:

Fig. 4:
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