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@ Verfahren zum Herstellen eines Kreiselpumpenlaufrades und nach diesem Verfahren hergestelites
Kreiselpumpenlaufrad.

Ein Verfahren zum Herstellen eines Kreiselpumpeniaufrades, vorzugsweise eines radialen oder radial
schriggesteliten Kreiselpumpeniaufrades, in Blechbauweise ist dadurch gekennzeichnet, daR die
Laufradschaufeln (1) durch Sicken mit einem im wesentlichen punkt- oder schneidenformigen Tiefzieh-
werkzeug (7) entlang insbesondere stetiger Kurvenbahnen (2) in der druckseitigen und/oder saugseiti-
gen Radseitenwand (3,4) erzeugt werden.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
Herstellen eines Kreiselpumpenlaufrades, vorzugs-
weise eines radialen oder radial schraggestellten
Kreiselpumpeniaufrades, in Blechbauweise.

Bisher wurden solche Laufrédder aus mehreren
Einzelteilen zusammengebaut. Ziel der Erfindung ist
es, die Zah! der Einzelsticke, aus denen ein soiches
Laufrad aufgebaut ist, zu verringern und das Herstel-
fungsverfahren wesentlich 2u vereinfachen bzw. zu
verbilligen. Dies wird erfindungsgemaR dadurch
ermreicht, daR die Laufradschaufeln durch Sicken mit
einem im wesentlichen punkt- oder schneidenfdrmi-
gen Tiefziehwerkzeug entlang insbesondere stetiger
Kurvenbahnen in der druckseitigen und/oder saug-
seitigen Radseitenwand erzeugt werden.

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren kénnen
beliebig gekrimmte, insbesondere stetige Kurven-
bahnen bzw. Laufradschaufeln erzeugt werden; die-
ses Verfahren ist somit vor allem fiir geringe
Stiickzahlen bzw. fiir Sonderanfertigungen sehr gut
geeignet. Die Werkzeugkosten bei diesem Verfahren
sind sehr gering, da mit wenigen einfachen, im
wesentlichen punkt- oder schneidenférmigen Tief-
ziehwerkzeugen alle benétigten Laufrader bzw. Lau-
fradschaufelformen  erzeugt werden kdnnen,
wogegen bei den bisherigen, formgepreften Laufra-
dern (vgl. z.B. die US-PSen 3 340 813 und 3 059 582)
jeweils eigene, sehr teure PreRstempel fir jede Lau-
fradform angefertigt werden miissen. Auch die fiir den
Herstellungs- bzw. Bearbeitungsvorgang erforder-
lichen Driicke sind beim erfindungsgem&Ren Verfah-
ren um Groflenordnungen geringer.

Das gemaR dem erfindungsgeméafen Verfahren
hergestellte Laufrad wird im wesentlichen aus zwei
Laufradseitenwdnden zusammengebaut und auf
einer Pumpenwelle befestigt. Trotz der geringeren
Wandstarke und somit geringeren Gewichtes hat die
gesickte Radseitenwand durch diesen Bearbeitungs-
vorgang eine hohere Festigkeit als bekannte Radsei-
tenwande.

Eine weitere Verbesserung und insbesondere
Rationalisierung des erfindungsgemé®en Verfahrens
wird gemaR einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung dadurch erreicht, daR entweder bei feststehen-
der Blechronde das Tiefziehwerkzeug oder bei
feststehendem Tiefziehwerkzeug die Blechronde ent-
lang der Kurvenbahnen gefiihrt wird und daR vorzugs-
weise das Tiefziehwerkzeug gleichzeitig auch als
Verbindungswerkzeug fiir die beiden Laufradseiten-
wénde verwendet wird, wobei an das Tiefziehwerk-
zeug bei Erreichen der Sickentiefe eine elekirische
Spannung angelegt und damit eine Punktschweiffung
erzielt wird.

Gegenstand der Erfindung ist auch ein nach dem
erfindungsgemaften Verfahren hergestelites Kreisel-
pumpentaufrad in radialer oder radial schraggestellter
Blechbauweise, das dadurch gekennzeichnetist, da
die durch einzelne Sickungen entlang insbesondere
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stetiger Kurvenbahnen hergestellten Laufradschau-
feln entsprechend der Anzahl bzw. dem Abstand der
Einzelsicken eine mehr oder weniger deutlich sicht-
bare Welligkeit im Veriauf der stetigen Kurvenbahnen
aufweisen und daR durch die Wahl der Abstande der
Einzelsicken, insbesondere bei dazwischenliegend
verbleibenden Freirdumen, die hydraulische Charak-
teristik des Laufrades zusatzlich zum EinfluB durch
die Kurvenbahn veranderbar ist. Dies erm&glicht es,
eine gewollte Stérung der Stromung an der Laufrad-
schaufel herbeizufiihren, wie es manchmal bei Pum-
penforderungen erwinscht ist, um die Férdermenge
zu begrenzen oder eine definierte maximale Lei-
stungsaufnahme einzuhalten.

Die Erfindung wird nun an Hand von in den Zeich-
nungen dargestellten Ausfilihrungsbeispielen ndher
erldutert. Es zeigen: Fig. 1 einen radialen Schnitt
durch ein Laufrad, Fig. 2 einen Teilschnitt l&ngs der
Linie ll-Il in Fig. 1, Fig. 3 eine Draufsicht in axialer
Richtung auf einen Teil des Laufrades, Fig. 4 schema-
tisch die Herstellung von verschiedenen Laufrad-
schaufeln in axialer Ansicht &hnlich der Fig. 3 und Fig.
5 eine Schnittansicht langs der Linie V-V bzw. der
Linie V'-V' in Fig. 4.

In Fig. 1 ist mit dem Bezugszeichen 1 eine Lau-
fradschaufel bezeichnet, die in Gblicher Weise zwi-
schen der druckseitigen Radseiten- bzw. -stimwand 3
und der saugseitigen Radseiten- bzw. -stirnwand 4
angeordnet ist. Das Laufrad ist in ebenfalls tGblicher
Weise mittels der Nabe 5 auf einer nicht dargesteliten
Pumpenwelle befestigt und auch die Dichtleistenbe-
festigung 6,5 ist gemaR dem Stand der Technik aus-
gebildet.

Wie aus Fig. 2 ersichtiich ist, sind die Laufrad-
schaufeln 1 durch Sicken bzw. Tiefziehen der druck-
seitigen Radseitenwand 3 ausgebildet und
demgemaR mit dieser Wand 3 einstiickig. Die saug-
seitige Radseitenwand 4 ist in diesem Ausfihrungs-
beispiel etwas dicker ausgebildet Selbstverstandlich
kdnnen die Laufradschaufein 1 auch durch Sicken der
Wand 4 oder aber durch Sicken beider Wande 3 und
4 gebildet werden.

Fig. 3 zeigt eine durch Sicken gebildete Laufrad-
schaufel 1 in axialer Ansicht, wobei die saugseitige
Radseitenwand 4 abgenommen ist. Diese Laufrad-
schaufel 1 ist durch Sicken mit einem im wesentlichen
punkt- oder schneidenférmigen Tiefziehwerkzeug
entlang der stetigen Kurvenbahn 2 erzeugt worden.

Dieser Vorgang bzw. das erfindungsgemafle Ver-
fahren zur Herstellung eines solchen Kreiselpumpen-
laufrades wird an Hand der Fig. 4 und 5 besser
versténdlich. In Fig. 4, die eine zur Fig. 3 analoge
Ansicht zeigt, ist dargestellt, wie das auf einem Stem-
pel 8 sitzende Tiefziechwerkzeug, das sogenannte
Schiffchen 7 iangs des Doppelpfeils und léngs der
stetigen Kurvenbahn 2 iiber die Radseitenwand 3
und/oder 4 bewegt wird (wobei die Blechronde 3,4
feststeht), um die Laufradschaufel 1 aus dieser Sei-
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tenwand 3 und/oder 4 auszupragen. Wie aus Fig. 5
ersichtlich ist, wird das Schiffchen 7 bei seiner Auf-
und Abbewegung (siehe den Doppelpfeil in Fig. 5)
zwischen zwei Seitenstiitzen 8 gefiihrt bzw. werden
diese mit dem Schiffchen 7 mitbewegt. Es kénnen
aber auch das Schiffchen 7 und die beiden Seitenstiit-
zen 9 ortsfest bzw. feststehend angeordnet und die
Blechronde 3,4 entlang der Kurvenbahn 2 bewegt
bzw. gefiihrt werden.

In Fig. 4 ist aufer der mit gleichméRiger Breite
ausgefiihrten Laufradschaufel 1 als Beispiel auch ei-
ne andere Laufradschaufel mit wechselnder Breite
dargestelit, die aus den Einzelsicken 1/,1",1",1V,IV
usw. gebildet ist. Zwischen diesen Einzelsicken kén-
nen mehr oder weniger grofie Freirdume 10 vorgese-
hen sein.

Wahrend somit die Laufradschaufel 1 mit gleich-
maRiger Breite dadurch erzeugt wird, daR die einzel-
nen Sicken im Zuge des Herstellungsvorganges so
eng aneinander gesetzt werden, da praktisch eine
gleichmagig breite Rinne entsteht, wird beim anderen
Beispiel einer Laufradschaufel bewuft ein Abstand
zwischen den Einzelsicken 1',1", ... gelassen, um ein
gewolltes bzw. gesteuertes AbreiRen der Strdmung
an der Laufradschaufel herbeizufiihren, wie es fiir
manche Anwendungsfalle von Vorteil sein kann.

Die Steuerung ldngs der Kurvenbahn 2 erfolgt am
besten durch eine numerisch gesteuerte (NC-Steue-
rung) Vorrichtung, kann aber auch computer- (PC-
Steuerung), schablonen- oder handgesteuert
erfolgen. Man konnte diesen Vorgang auch als "Kur-
vensicken" bezeichnen.

Mit einigen wenigen schiffchen 7 (ca. 5 bis 10
Stick) kdnnen auf diese Weise die unterschiedlich-
sten Konturen (Kanalkonturen) der Laufradschaufein
1 erzeugt werden.

Patentanspriche

1. Verfahren zum Herstellen eines Kreiselpumpen-
laufrades, vorzugsweise eines radialen oder
radial schraggestellten Kreiselpumpenlaufrades,
in Blechbauweise, dadurch gekennzeichnet, daf
die Laufradschaufeln durch Sicken mit einem im
wesentlichen punktoder schneidenférmigen Tief-
ziehwerkzeug entlang insbesondere stetiger Kur-
venbahnen in der druckseitigen wund/oder
saugseitigen Radseitenwand erzeugt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB entweder bei feststehender Blech-
ronde das Tiefziechwerkzeug oder bei
feststehendem Tiefziehwerkzeug die Blechronde
entlang der Kurvenbahnen gefiihrt wird und daf
vorzugsweise das Tiefziehwerzeug gleichzeitig
auch als Verbindungswerkzeug fir die beiden
Laufradseitenwénde verwendet wird, wobei an

10

15

20

25

30

35

40

45

50

das Tiefziehwerkzeug bei Ermreichen der Sicken-
tiefe eine elektrische Spannung angelegt und
damit eine PunktschweiBung erzielt wird.

Kreiselpumpenlaufrad in radialer oder radial
schraggestellter Blechbauweise hergestellt nach
dem Verfahren gemaR Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die durch einzelne
Sickungen (1', 1", 1™, 1V, 1V,..) entlang insbe-
sondere stetiger Kurvenbahnen (2) hergestellten
Laufradschaufeln (1) entsprechend der Anzahi
bzw. dem Abstand der Einzelsicken (1', 1", 1",
1V, 1v,...) eine mehr oder weniger deutlich sicht-
bare Welligkeit im Verauf der stetigen Kurven-
bahnen (2) aufweisen und dafl durch die Wahl der
Abstéinde der Einzelsicken (1, 1%, 1", 1V, 1V,...),
insbesondere bei dazwischenliegend verbleiben-
den Freiraumen (10), die hydraulische Charakte-
ristik des Laufrades zusatzlich zum EinfluR duch
die Kurvenbahn (2) verdnderbar ist.
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