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Beschreibung

Gegenstand der Erfindung ist ein aus Blech geform-
tes Kreiselpumpenlaufrad, welches in der druckseitigen
Deckscheibe angeordnete Entlastungséffnungen be-
sitzt.

Bisher wurden die Entlastungséffnungen, die dem
Ausgleich des Axialschubes des Laufrades dienen, bei
Blechlaufradern durch Ausstanzen in der druckseitigen
Deckscheibe angebracht. Ein Beispiel hierflr ist das
Laufrad der WO-A-8 606 799. Der Entlastungsstrom,
der von dem auf der Deckscheibe des Laufrades gele-
genen Nabenraum Uber die Entlastungséffnungen in
den Laufradeintritt gelangte, wurde hierbei in eine der
Laufradstrdmung entgegengesetzie Richtung gelenkt
oder er traf die Laufradstrémung in einem unglnstigen
Winkel. Dies beeintréchtigte die hydraulische Leistung
des Laufrades, vor allem dessen Saugverhalten, und
verminderte den Wirkungsgrad der Kreiselpumpe.

Durch die FR-A-972 528 ist auch bereits ein Krei-
selpumpenlaufrad bekannt, dessen Entlastungséffnun-
gen in ihrem Mindungsbereich derart geflhrt sind, dai
der Entlastungsstrom in einem spitzen Winkel zum
Hauptstrom des Laufrades verlauft. Die durch den Ent-
lastungsstrom verursachte Stérung des Hauptstroms
wurde somit stark verringert. Die Entlastungséffnungen
hatten einen winkelférmigen Verlauf, waren in dieser
Form also nur in einer massiven Deckscheibe, nicht
aber in einem aus Blech bestehenden Laufrad zu ver-
wirklichen.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe be-
steht darin, ein Kreiselpumpenlaufrad aus Blech zu
schaffen, dessen mit geringem Aufwand zu fertigende
Entlastungséifnungen die Entlastungsstrébmung in eine
die Strémung im Laufradeintritt wenig beeintrachtigen-
de Richtung lenken.

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgeman da-
durch geldst, daB die Entlastungséfinungen jeweils
durch mindestens eine in das Blech der Deckscheibe
geformte Ausbuchtung und eine damit verbundene Off-
nung gebildet werden, wobei die Ausbuchtungen und
die (")ffnung einen Verlauf besitzen, der den Entla-
stungsstrom in eine in etwa mit dem Hauptstrom gleich-
laufende Richtung lenkt.

Die Herstellung der Entlastungséffnungen lait sich
auf einfache Weise, gegebenenfalls gleichzeitig mit ei-
ner oder mehreren weiteren FormgebungsmaBnahmen
zur Herstellung des Laufrades, bewerkstelligen. Dabei
kann die einzelne Entlastungséfinung mit einer, nur von
einer Seite in die Deckscheibe gepragte Ausbuchtung
oder mit zwei einander gegenuberliegenden Ausbuch-
tungen gebildet werden. Die am erhéhten Ende einer
Ausbuchtung bzw. zwischen zwei Ausbuchtungen gele-
gene Offnung kann bereits bei der Ausformung der Aus-
buchtungen entstehen, so daB ein weiterer Arbeits-
schritt hierfir nicht notwendig ist.

Anhand eines Ausfihrungsbeispiels wird die Erfin-
dung naher erlautert. Die Zeichnung zeigt in
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Fig. 1 die Teilansicht eines im Schnitt dargestellten
erfindungsgemafen Kreiselpumpenlaufra-
des, und in

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine als Einzelheit darge-

stellte Entlastungséffnung des Laufrades der
Fig. 1.

Das aus Blech bestehende Kreiselpumpenlaufrad
1 ist mit einer Nabe 2 auf einer nicht dargestellten Welle
angeordnet. Das Kreiselpumpenlaufrad 1 besitzt meh-
rere Uber seinen Umfang gleichméBig verteilte Laufrad-
schaufeln 3, die zwischen einer vorderen, saugseitigen
Deckscheibe 4 und einer hinteren, druckseitigen Deck-
scheibe 5 angeordnet sind.

In der druckseitigen Deckscheibe 5 sind mehrere
gleichmaBig Uber den Umfang verteilte Entlastungséff-
nungen 6 angeordnet, die jeweils durch zwei mit entge-
gengesetzter Richtung in die Deckscheibe 5 gepreB3te
Ausbuchtungen 7 und 8 und eine zwischen diesen an-
geordnete Offnung 9 gebildet werden. Durch den
PreBvorgang wird die zunachst zwischen den Ausbuch-
tungen 7 und 8 vorhandene Verbindung aufgerissen,
wodurch die Offnung 9 entsteht. Die Ausbuchtungen 7
und 8 sowie die Offnung 9 sind so ausgerichtet, daB der
vom Nabenraum 10 in den Laufradeintritt 11 flieBende
Entlastungsstrom, hier durch einen Pfeil 12 dargestellt,
etwa die gleiche Richtung hat wie die durch einen Pfeil
13 symbolisierte Hauptstrdbmung am Laufradeintritt 11.

Abweichend von der hier dargestellten Form der
Entlastungsdffnung 6 mit zwei Ausbuchtungen 7 und 8,
kann die Entlastungséfinung auch durch eine einzige
Ausbuchtung 7 oder 8 gebildet werden, die jeweils die
gleiche Ausformrichtung besaBe, wie hier dargestellt.

Patentanspriiche

1. Kreiselpumpenlaufrad aus Blech, welches in der
druckseitigen Deckscheibe angeordnete Entla-
stungséffnungen besitzt, dadurch gekennzeich-
net, daB die Entlastungséffnungen (6) jeweils durch
mindestens eine in das Blech der Deckscheibe (5)
geformte Ausbuchtung (7, 8) und eine damit ver-
bundene Offnung (9) gebildet werden, wobei die
mindestens eine Ausbuchtung (7,8) und die Off-
nung (9) einen Verlauf besitzen, der den Entla-
stungsstrom (12) in eine in etwa mit dem Haupt-
strom (13) gleichlaufende Richtung lenkt.

2. Kreiselpumpenlaufrad nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Entlastungsdfinung (6)
durch zwei, von beiden Seiten in das Blech der
Deckscheibe (5) geformte Ausbuchtungen (7 und
8) und eine zwischen diesen angeordnete Offnung
(9) gebildet wird.

3. Verfahren zur Herstellung eines Kreiselpumpen-
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laufrades nach Anspruch 1 oder 2 gekennzeichnet
durch einen PreBvorgang, bei dem sowohl eine
oder zwei Ausbuchtungen (7, 8) und, durch Aufrei-
Ben des Bleches der Deckscheibe (5), eine Offnung
(9) gebildet werden. 5

Claims

1. Centrifugal pump impeller made of sheet metal, 70
which has discharge apertures arranged in the de-
liveryside cover disc, characterized in that the dis-
charge apertures (6) are each formed by at least
one pocket (7, 8) shaped out of the sheet metal of
the cover disc (5) and an opening (9) connected 15
thereto, the at least one pocket (7, 8) and the open-
ing (9) having a course which directs the discharge
flow (12) in approximately the same direction as the
main flow (13).

20
2. Centrifugal pump impeller according to Claim 1,
characterized in that the discharge aperture (6) is
formed by two pockets (7 and 8), shaped out of the
sheet metal of the cover disc (5) from both sides,
and an opening (9) arranged between them. 25

3. Method of producing a centrifugal pump impeller
accordingto Claim 1 or 2, characterized by a press-
ing operation, in which both one or two pockets (7,
8) and, by tearing open the sheet metal of the cover 30
disc (5), an opening (9) are formed.

Revendications
35
1. Roue mobile de pompe centrifuge en tble, possé-
dant des orifices de décharge disposés dans le dis-
que de recouvrement coté refoulement, caractéri-
sée en ce que les orifices de décharge (6) sont
constitués chacun par au moins une courbure (7,8) 40
formée dans la tble du disque de recouvrement (5)
et par un orifice (9) qui leur est affecté, I'au moins
une courbure (7, 8) et l'orifice (9) possédant untracé
qui oriente le courant de décharge (12) dans une
direction cocourante avec le courant principal (13). 45

2. BRoue mobile de pompe centrifuge selon la revendi-
cation 1, caractérisée en ce que l'orifice de déchar-
ge (6) est formé par deux courbures (7 et 8) formées
des deux cbtés dans la tble du disque de recouvre- 50
ment (5) et par un orifice (9) disposé entre celles-ci.

3. Procédé de fabrication d'une roue mobile de pompe
centrifuge selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
par un cycle de moulage, au cours duquel sont for- 55
més une ou deux courbures (7, 8) et, par ouverture
de la téle du couvercle de recouvrement (5), un ori-
fice (9).
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