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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung eines Pumpenringes (8) einer zwei-
stufige Vakuumpumpe, wobei der Pumpenring die
beiden Schopfrdume und eine Lagerbohrung flr
ein einstlickiges Rotorsystem mit drei Abschnitten
bildet; die beiden Endabschnitte des Rotorsystems
bilden zusammen mit den Schopfriumen eine aus-
laBseitige Vorvakuumstufe bzw. eine einlaBseitige
Hochvakuumstufe; der Lagerabschnitt bildet zu-
sammen mit dem mittleren Lagerabschnitt des Ro-
torsystems eine Gleitlagerung; die Durchmesser
des Lagerabschnittes und des zur Vorvakuumstufe
gehdrenden Rotorabschnittes sind gleich. AuBer-
dem bezieht sich die Erfindung auf eine mit einem
in dieser Weise hergestellten Pumpenring ausgeri-
stete Vakuumpumpe.

Aus der DE-OS 23 54 039 ist es bekannt, daB
der Konstrukteur von vakuumpumpen bemiiht ist,
die Anzahl der Einzelteile, aus denen eine Vakuum-
pumpe hergestellt wird, m&glichst klein zu halten.
Die in dieser Druckschrift offenbarte zweistufige
Vakuumpumpe bengtigt jedoch nach wie vor zwei
(radial geteilte) Pumpenringe, die separat gefertigt
werden miissen. Die Gefahr, daB Toleranz-Summa-
tionen auftreten, die die Pumpeigenschaften beein-
trachtigen, ist deshalb gegeben.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung eines
Pumpenringes der eingangs genannten Art sowie
eine mit einem derartigen Pumpenring ausgerlste-
te Vakuumpumpe vorzuschlagen, bei denen die in
der Pumpe auftretenden Toleranzen bei kostengiin-
stiger Fertigung maBgeblich reduziert sind.

ErfindungsgemiB wird diese Aufgabe dadurch
gelost, daB zur Bildung des Pumpenringes in ein
einstlickiges, im wesentlichen zylindrisches Werk-
stlick von einer Stirnseite her in einer Spannung
zwei Bohrungen ausgefiihrt werden, von denen die
kleinere die Ankeranlage der Vorvakuumstufe sowie
die Lagerbohrung und die gréBere die Ankeranlage
der Hochvakuumstufe bilden, und daB vor oder
nach der Ausflhrung dieser Bohrungen weitere
Bohrungen zur Bildung der Schdpfrdume ausge-
fihrt werden. Bei einem in dieser Weise hergestell-
ten Pumpenring sind die fir den Rundlauf des
Rotorsystems entscheidenden Bohrungen (beide
Ankeranlagen, das Zwischenlager) in einer Span-
nung gefertigt. Da auch der einstlickige Rotor in
einer Spannung gefertigt werden kann, sind die
md&glicherweise noch auftretenden Toleranzen sehr
klein. Die Bohrungen flir die Schépfrdume missen
zwar wegen ihrer gegeniiber der Achse des Rotor-
systems exzentrischen Lage in anderen Spannun-
gen ausgeflinrt werden; dabei auftretende Toleran-
zen haben jedoch keinen EinfluB auf den Rundlauf
des Rotorsystems und auf eine exakte Ankeranla-
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ge; sie kdnnen lediglich bewirken, daB Schwankun-
gen in Bezug auf die Fldche der Ankeranlage auf-
treten. Derartige Schwankungen haben keinen
maBgeblichen EinfluB auf die Eigenschaften der
Pumpe.

Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung
sollen anhand der Figuren 1 bis 6 erldutert werden.
Es zeigen

- Figur 1 und Figur 2 Schnitte durch eine erfin-
dungsgemiB gestaltete Drehschiebervakuum-
pumpe

- Figur 3 einen vereinfachten Langsschnitt
durch den Pumpenring,

- Figuren 4, 5 Ansichten seiner Stirnseiten und

- Figur 6 eine vergrtBerte Darstellung der An-
keranlage der Vorvakuumstufe.

Die in den Figuren als Ausflihrungsbeispiel
dargestellte, zweistufige Vakuumpumpe 1 umfaBt
das eigentliche Pumpengehduse 2, den das Pum-
pengehiuse umgebenden Olkasten 3, den An-
triecbsmotor 4 und das duBere Gehduse bzw. die
Haube 5. Das Pumpengehduse 2 und der Antriebs-
motor 4 sind an einem Schild 6 befestigt, der sich
liber eine Grundplatte 7 auf dem Boden abstiitzt.

Bestandteil des Pumpengehduses 2 ist der ein-
stlickig ausgebildete Pumpenring 8, dessen Off-
nung drei Bereiche 11, 12, 13 mit unterschiedlicher
Gestaltung aufweist. Innerhalb des Pumpenringes 8
befindet sich das ebenfalls einstlickig ausgebildete
Rotorsystem 14 mit den Abschnitten 14a, 14b und
14c. Die beiden duBeren Abschnitte 14a und 14c
sind mit von den Stirnseiten her zuginglichen
Schieberschlitzen 15, 16 ausgeristet und bilden
den Anker der Hochvakuum- bzw. vorvakuumstufe.

Der mittlere Abschnitt 14b des Rotorsystems
14 entspricht in seiner Ldnge und seinem Durch-
messer derart dem mittleren Bereich 12 der Off-
nung des Pumpenringes 8, daB dieser Bereich die
Funktion einer Gleitlagerung fiir das Rotorsystem
14 hat. Der gegeniiber dem Bereich 12 vergroBerte
Bereich 13 des Pumpenringes 8 bildet gemeinsam
mit dem Schild 6 den Schdpfraum 17 der
Hochvakuum( HV)-Stufe der Pumpe 1. Der Schie-
ber der HV-Stufe ist mit 18 bezeichnet. Der Be-
reich 11 des Pumpenringes 8 bildet gemeinsam
mit der Frontplatte 19 den Schdpfraum 21 der
Vorvakuum(VV)-Stufe. Der Schieber der VV-Stufe
ist mit 22 bezeichnet.

Der EinlaBkanal der HV-Stufe ist mit 23 be-
zeichnet. Der vom AuslaB der HV-Stufe zum EinlaB
der VV-Stufe fiihrende Kanal ist nur in Figur 2
eingezeichnet und mit 24 bezeichnet. Dem AuslaB-
kanal 25 (Figur 2) der VV-Stufe ist das AuslaBventil
26 zugeordnet. Das AuslaBventil 26 ist als Rick-
schlagventil ausgebildet und Ubernimmt die Vaku-
umsicherung des Rezipienten bei Ausfall der Pum-
pe. Das Ventil 26 ist im oberen Bereich des Pum-
pengehduse 2 angeordnet. Es befindet sich am
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Boden einer Vertiefung 27, die wdhrend des Be-
triebs der Vakuumpumpe einen Olzwischensumpf
bildet.

Der EinlaBstutzen 31 der dargestellien Vaku-
umpumpe ist am Zwischenschild 6 befestigt. Uber
eine Bohrung 32 im Schild 6 ist er an den Eintritts-
kanal 23 der HV-Stufe angeschlossen. Auch der
AuslaBstutzen 33 ist am Schild 6 vorgesehen. Uber
eine der Bohrung 32 entsprechende Bohrung steht
er mit dem Innenraum des Olkastens 3 in Verbin-
dung.

Bestandteil des Olkastens 3 ist noch ein stirn-
seitig am Olkasten angeordneter Dom 35. Sein
mittlerer Abschnitt 36 ist durchsichtig und dient der
Kontrolle des Olstandes im Olkasten 3. Der Dom
35 hat einen etwa halbrunden Querschnitt, dessen
Breitseite dem Olkasten 3 zugewandt ist. Er er-
streckt sich {iber die gesamte Hohe des Olkastens
3, so daB er mit der Oleinflilldffnung 37 und der
OlablaB&ffnung 38 ausgeriistet werden kann.

Der Motor 4 ist auf seiner freien Stirnseite mit
einem Gebldse 41 ausgeristet. Der von diesem
Gebldse erzeugte Kuhlluftstrom dient nicht nur der
Kiihlung des Motors, sondern auch der Kiihlung
des Olkastens 3. Sowohl das Motorgehduse als
auch der Olkasten 3 sind mit axial bzw. horizontal
verlaufenden Kihlrippen 42 bzw. 43 ausgeristet.

In den Pumpenring 8 nach Figur 3 ist das
einstlickige Rotorsystem 14 gestrichelt eingezeich-
net. Zur Herstellung des dargestellten Pumpenrin-
ges werden zunidchst von der hochvakuumseitigen
Stirnseite (Fig. 5) zwei Bohrungen ausgefiihrt, wo-
bei die Reihenfolge beliebig ist. Eine Bohrung hat
den der Lagerbohrung 12 entsprechenden Durch-
messer und bildet gleichzeitig die Ankeranlage 51
der Vorvakuumstufe. Die zweite in der gleichen
Spannung ausgefiihrte Bohrung bildet die Ankeran-
lage 52 der Hochvakuumstufe. Danach (oder auch
vor den beschriebenen Bohrungen) kdnnen die
Bohrungen 11, 13 flir die Schdpfrdume 17, 21
ausgefiihrt werden. Wegen der Exzentrizitdten ey
und e> mufB ohnehin eine Verdnderung der Span-
nung vorgenommen werden. Die Bohrungen 11
und 13 werden von den jeweiligen Stirnseiten her
ausgefihrt.

Figur 6 14Bt beispielsweise erkennen, daf bei
der Ausfiihrung der Bohrung 11 fir den Schop-
fraum 21 der Vorvakuumstufe 11, 14a auftretende
Toleranzen (Bohrung 11 und gestrichelte Bohrung
11') die Lage der Ankeranlage 51 selbst nicht mehr
beeinfluft wird. Lediglich die Flache, mit der der
Rotor 14a der Ankeranlage anliegt, ist unterschied-
lich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Pumpenringes
(8) einer zweistufige Vakuumpumpe (1), wobei
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der Pumpenring (8) die beiden Sch&pfraume
(21, 17) und eine Lagerbohrung (12) flr ein
einstlickiges Rotorsystem (14) mit drei Ab-
schnitten (14a, b, c) bildet; die beiden Endab-
schnitte (14a, 14c) des Rotorsystems (14) bil-
den zusammen mit den Schopfrdumen (21,
17) eine auslaBseitige Vorvakuumstufe (21,
14a) bzw. eine einlaBseitige Hochvakuumstufe
(17, 14c); der Lagerabschnitt (12) bildet zu-
sammen mit dem mittleren Lagerabschnitt
(14b) des Rotorsystems (14) eine Gleitlage-
rung; die Durchmesser des Lagerabschnittes
(14b) und des zur Vorvakuumstufe geh&renden
Rotorabschnittes (14a) sind gleich; das Pum-
penring-Herstellverfahren ist dadurch gekenn-
zeichnet, daB in ein einstlickiges, im wesentli-
chen zylindrisches Werkstiick von einer Stirn-
seite her in einer Spannung zwei Bohrungen
mit unterschiedlichen Durchmessern ausge-
fihrt werden, von denen die kleinere die An-
keranlage (51) der Vorvakuumstufe (21, 14a)
sowie die Lagerbohrung (12) und die gr&Bere
die Ankeranlage (52) der Hochvakuumstufe
(17, 14c) bilden, und daB vor oder nach der
Durchfiihrung dieser Bohrungen weitere Boh-
rungen (11, 13) zur Bildung der Schoépfrdume
(21, 17) ausgefiihrt werden.

2. Vakuumpumpe mit einem nach dem Verfahren
nach Anspruch 1 hergestellten Pumpenring (8),
wobei der Pumpenring (8) die beiden Schép-
fraume (21, 17) und eine Lagerbohrung (12) fiir
ein einstlickiges Rotorsystem (14) mit drei Ab-
schnitten (14a, b, c) bildet; die beiden Endab-
schnitte (14a, 14c) des Rotorsystems (14) bil-
den zusammen mit den Schopfrdumen (21,
17) eine auslaBseitige Vorvakuumstufe (21,
14a) bzw. eine einlaBseitige Hochvakuumstufe
(17, 14c); der Lagerabschnitt (12) bildet zu-
sammen mit dem mittleren Lagerabschnitt
(14b) des Rotorsystems (14) eine Gleitlage-
rung; die Durchmesser des Lagerabschnittes
(14b) und des zur Vorvakuumstufe geh&renden
Rotorabschnittes (14a) sind gleich; dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Pumpenring (8) einstik-
kig und im wesentlichen zylindrisch ausgebil-
det ist, daB eine den Pumpenring (8) durchset-
zende erste Bohrung die Ankeranlage (51) der
Vorvakuumstufe (21, 14a) sowie die Lagerboh-
rung (12) bildet, daB8 eine zweite, gréBere Boh-
rung die Ankeranlage (52) der Hochvakuumstu-
fe (17, 14c¢) bildet und weitere Bohrungen (11,
13) die Schépfrdume (17, 21) bilden.

Claims

1. A method for the manufacture of a pump ring
(8) of a two-stage vacuum pump (1), whereby
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the pump ring (8) forms the two suction cham-
bers (21, 17) and a bearing bore (12) for a
one-piece rotor system (14) with three sections
(14a, b, c), the two end sections (14a, 14c) of
the rotor system (14) form together with the
suction chambers (21, 17) respectively an out-
let-side backing pressure stage (21, 14a) and
an inlet-side high-vacuum stage (17, 14c), the
bearing section (12) forms tfogether with the
middle bearing section (14b) of the rotor sys-
tem (14) a sleeve bearing, and the diameters
of the bearing section (14b) and the rotor sec-
tion (14a) belonging to the backing pressure
stage are the same, the pump-ring manufactur-
ing method being characterized in that two
bores with different diameters are made in a
one-piece, substantially cylindrical workpiece
from one end face while the workpiece is held
clamped, the smaller bore forming the anchor
mechanism (51) of the backing pressure stage
(21, 14a) and the bearing bore (12) while the
larger one forms the anchor mechanism (52) of
the high-vacuum stage (17, 14c), and in that
before or after these bores are made, further
bores (11, 13) are made in order to form the
suction chambers (21, 17).

A vacuum pump with a pump ring (8) manufac-
tured in accordance with the method according
to claim 1, whereby the pump ring (8) forms
the two suction chambers (21, 17) and a bear-
ing bore (12) for a one-piece rotor system (14)
with three sections (14a, b, c), the two end
sections (14a, 14c) of the rotor system (14)
form together with the suction chambers (21,
17) respectively an outlet-side backing pres-
sure stage (21, 14a) and an inlet-side high-
vacuum stage (17, 14c), the bearing section
(12) forms together with the middle bearing
section (14b) of the rotor system (14) a sleeve
bearing, and the diameters of the bearing sec-
tion (14b) and the rotor section (14a) belonging
fo the backing pressure stage are the same,
characterized in that the pump ring (8) is
formed in one piece and substantially cylin-
drically, in that a first bore passing through the
pump ring (8) forms the anchor mechanism
(51) of the backing pressure stage (21, 14a)
and the bearing bore (12), in that a second,
larger bore forms the anchor mechanism (52)
of the high-vacuum stage (17, 14c) and in that
further bores (11, 13) form the suction cham-
bers (17, 21).

Revendications

Procédé de fabrication d'un anneau de pompe
(8) d'une pompe 4 vide (1) & deux étages,
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I'anneau de pompe (8) formant les deux cham-
bres de détente (21, 17) et un alésage de
roulement (12) pour un systeme de rotor
monobloc (14), comportant trois sections (14a,
b, ¢); les deux sections exirémes (14a, 14c) du
systéme de rotor (14) forment, avec les cham-
bres de détente (21, 17), un étage de vide
préliminaire (21, 14a) cbté échappement et/ou
un étage de vide poussé (17, 14c) cbté admis-
sion; la section de palier (12) forme, avec la
section de palier centrale (14b) du systéme de
rotor (14), un palier lisse; les diamétres de la
section de palier (14b) et de la section de rotor
(14a), correspondante 3 I'étage de vide préli-
minaire, sont égaux; le procédé de fabrication
de l'anneau de pompe se caractérise en ce
que deux alésages de diameires différents
sont réalisés en un serrage dans une piéce
monobloc, essentiellement cylindrique, & partir
d'un c6té frontal, le plus petit de ces alésages
formant l'appui d'ancrage (51) de I'étage de
vide préliminaire (21, 14a), ainsi que 'alésage
de roulement (12), et le plus important formant
I'appui d'ancrage (52) de I'étage de vide pous-
sé (17, 14c), et en ce que d'autres alésages
(11, 13) sont réalisés pour former les cham-
bres de détente (21, 17), avant ou aprés I'exé-
cution des alésages précités.

Pompe a vide avec un anneau de pompe (8)
fabriqué d'aprés le procédé suivant la revendi-
cation 1, I'anneau de pompe (8) formant les
deux chambres de détente (21, 17) et un alé-
sage de roulement (12) pour un sysiéme de
rotor monobloc (14) comportant trois sections
(14a, b, c); les deux sections extrémes (14a,
14c) du systéme de rotor (14) forment, avec
les chambres de détente (21, 17), un étage de
vide préliminaire (21, 14a) cOté échappement
et/ou un étage de vide poussé (17, 14c) co6té
admission; la section de palier (12) forme,
avec la section de palier centrale (14b) du
systéme de rotor (14), un palier lisse; les dia-
métres de la section de palier (14b) et de la
section de rotor (14a), correspondante a I'éta-
ge de vide préliminaire, sont égaux; caractéri-
sée en ce que l'anneau de pompe (8) a une
réalisation monobloc et essentiellement cylin-
drique, en ce qu'un premier alésage, traversant
I'anneau de pompe (8), forme I'appui d'ancra-
ge (51) de l'étage de vide préliminaire (21,
14a), ainsi que l'alésage de roulement (12), en
ce qu'un deuxieme alésage, plus important,
forme I'appui d'ancrage (52) de I'étage de vide
poussé (17, 14c), d'autres alésages (11, 13)
formant les chambres de détente (17, 21).
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