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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Laufrad far eine Krei-
selpumpe, das aus mehreren Teilen besteht, wobei an
einer die Achse des Pumpenmotors aufnehmenden Na-
be eine hintere Grundplatte befestigt ist, auf der mehre-
re das Medium férdernde Schaufeln angeordnet sind,
die einen vorderen Ansaugstutzen bzw. eine vordere
Abdeckplatte mit einer Ansaugéfinung tragen. Die Er-
findung betrifft weiterhin ein Verfahren zur Herstellung
solcher mehrteiliger Laufrader.

[0002] Derartige Laufrader fir Kreiselpumpen wer-
den Ublicherweise aus Kunststoff gespritzt, da es sich
bei dieser Methode um ein sehr einfaches Verfahren
handelt, mit dem vielfaltige Laufradkonstruktionen rea-
lisiert werden konnen. Diese Laufrader aus Kunststoff
zeigen jedoch insbesondere dann, wenn Sie zur Forde-
rung heiBer Medien mit Temperaturen um 100 Grad Cel-
sius oder mehr eingesetzt werden auf Dauer einen we-
sentlich erhdhten Verschlei3 sowie eine mangelhafte
Formbestandigkeit.

[0003] Fir Hochtemperaturanwendungen weicht
man daher immer haufiger auf metallische Laufrader
aus, die aus konstruktionsbedingten Grinden auch aus
mehreren Blechteilen hergestellt werden kénnen, die
anschlieBend miteinander verschweif3t werden.

[0004] Insbesondere werden hierbei in aufwendiger
Weise die Schaufelflachen jeweils einzeln aus Blech ge-
formt und einzeln Uber ihre volle L&nge mit den tragen-
den Elementen des Laufrades verschweiBt. Hierbei
kommt es vor, daf3 sich das Laufrad aufgrund des gro-
Ben Warmeflusses, der beim SchweiBen zwischen den
einzelnen Teilen auftritt, sehr stark deformiert, wodurch
die Rundlaufeigenschaften beeintrachtigt werden. Da-
her ist es haufig nétig, ein so hergestelltes Laufrad nach-
traglich zu richten.

[0005] Ebenfalls macht es sich oftmals stérend in
Form von Strémungsgerduschen und auch Leistungs-
verlusten bemerkbar, wenn an unsauber ausgefiihrten
Schwei3nahten starke Verwirbelungen des Férderme-
diums auftreten.

[0006] Ein mitvielen SchweiBnahten versehenes me-
tallisches Laufrad ist darlber hinaus besonders an den
SchweiBverbindungen einer lbermaBigen Korrosion
ausgesetzt, die insbesondere noch dann erhéht wird,
wenn korrosive Medien, wie Chemikalien geférdert wer-
den sollen. In einem solchen Fall zeigen derart ver-
schweif3te Laufrader aus normalem Blech eine deutlich
herabgesetzte Lebensdauer.

[0007] Ein Laufrad dieser Bauart ist z.B. aus der FR
0153221 bekannt. Dieses Laufrad besteht in einer Aus-
fahrung aus einer metallischen Grundplatte, an die
mehrere Schaufelflachen angeschweift sind. Jede der
Schaufelflachen tragt an der zum Ansaugstutzen ge-
richteten Oberseite mehrere Vorspriinge, die Uber eine
Klemmwirkung mit entsprechenden Ausnehmungen auf
der Unterseite des Ansaugstutzens verbunden sind.
[0008] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Laufrad der
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eingangs genannten Art und ein Herstellungsverfahren
fur derartige Laufrader so zu verbessern, daf3 das Lauf-
rad temperatur- und korrosionsbestandig ist und auf-
grund seiner Konstruktionsmerkmale einfach, kosten-
glinstig und formwahrend herstellbar ist. Weiterhin sol-
len die librigen oben genannten Nachteile Giberwunden
werden.

[0009] Die Lésung der Aufgabe liegt darin, ein Lauf-
rad der eingangs genannten Art zu schaffen, bei dem
zumindest die Grundplatte und die Schaufeln aus Blech,
insbesondere aus Edelstahlblech geformt sind, und je-
de Schaufel eine in sich, d.h. rGumlich gebogene Flache
bildet, an die unter einem Winkel mindestens zwei lap-
penférmige Flachenabschnitte (Laschen) angeformt
sind, die in EinprAgungen und/oder Schlitzen der
Grundplatte und des Ansaugstutzens bzw. der Abdeck-
platte einliegen. Die Aufgabe wird weiterhin dadurch ge-
|0st, daB die einzelnen Teile aus Blech, insbesondere
aus Edelstahlblech hergestellt werden, die durch Wider-
standsverschweiBung, insbesondere durch Kurzzeit-
Widerstandsverschweiung miteinander verbunden
werden.

[0010] Hierbei kdnnen in besonders einfacher Weise
mehrere untereinander verbundene Schaufeln in einem
Arbeitsschritt mit der Grundplatte und/oder dem An-
saugstutzen/der Abdeckplatte verschwei3t oder auf an-
dere Art und Weise verbunden werden.

[0011] Neben dem Einsatz von Blech, daf3 die Tem-
peraturbestandigkeit des Laufrades sichert, ergibt sich
bei Verwendung von Edelstahlblech der zusétzliche
Vorteil, daB die Korrosionsbestandigkeit wesentlich ver-
bessert wird.

[0012] Die an die Schaufel flachen angeformten lap-
penférmigen Flachenabschnitte dienen als Verbin-
dungselement, um die Schaufeln sowohl an der Grund-
platte als auch an dem Ansaugstutzen bzw. der Abdeck-
platte punktuell zu befestigen. Nur durch diese Lappen/
Laschen besteht eine Verbindung zwischen Grundplat-
te und dem Ansaugstutzen bzw. der Abdeckplatte. Die
Lappen/Laschen sind somit das einzige Element, an
dem die punktiuelle VerschweiBung stattfindet. Hier-
durch ergibt sich der Vorteil, da nur wenige Bereiche
des Laufrades einem WarmefluB durch Schweif3ung
ausgesetzt werden, wodurch wahrend des SchweiBvor-
gangs die Formstabilitat des Laufrades gewahrleistet
bleibt.

[0013] Zur Montage ist es vorteilhaft, wenn jede La-
sche/jeder Flachenabschnitt aus der Ebene der Schau-
fel flache abgebogen ist. Hierbei kann jede Lasche im
wesentlichen parallel zu einer Einpragung in der Grund-
platte und/oder dem Absaugstutzen/der Abdeckplatte
liegen.

[0014] Die Einpragungen sind vorgesehen, um zu
verhindern, daf3 durch die auf der Grundplatte und dem
Ansaugstutzen bzw. der Abdeckplatte aufliegenden
Lappen der Schaufel Verwirbelungen des Férdermedi-
ums hervorgerufen werden. Ebenso ist es méglich, dai3
die Lappen der Schaufeln zusétzlich oder
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ausschlieBlich in Schlitzen befestigt sind.

[0015] Als weiteres erfindungswesentliches Merkmal
bildet jede Schaufelflache eine in sich gebogene Fl&-
che, d.h daB eine Schaufelflache nicht nur in einer Di-
mension, also um die Drehachse der Nabe, sondern
auch noch senkrecht hierzu und somit um ihre Normale
in einer weiteren Dimension gebogen ist.

[0016] Die zur Aufnahme der Antriebsachse vorgese-
hene Nabe des Laufrades wird vorzugsweise derart
ausgebildet, daB sie die Form eines Topfes mit einer
stirnseitigen Bodenflache aufweist, dessen Wand in
mindestens drei Abschnitten eingezogen ist. Hierbei
wird es als sehr hilfreich empfunden, daB die Topfform
der Nabe durch einfache Umformtechniken, wie z.B.
Tiefziehen hergestellt werden kann. Die dreiteilige
PaBform an die Achse bewirkt dabei einen einfacheren
Montagevorgang, wobei die Sitzunterbrechungen einen
besseren Anlagenausgleich zwischen Achse und Nabe
ermoglichen.

[0017] Weiterhin ist es aus schweiBtechnischer Sicht
empfehlenswert, daf3 bei der Nabe des Laufrades an
der stirnseitigen Bodenflache ein ringférmiger Vor-
sprung einstickig angeformt ist. Hierdurch ergibt sich
an der Ubergangsstelle zwischen Nabe und Grundplat-
te eine kreislinienférmige SchweiBverbindung, so dal
auch an dieser Stelle nur ein geringer Warmeflu3 zur
SchweiBung erforderlich ist, wodurch ein Verziehen des
Werkstiicks beim Schweien verhindert wird.

[0018] In einer anderen bevorzugten Ausfliihrung der
Nabe ist es vorgesehen, daf3 an der der Bodenflache
abgewandten Seite ein Flansch angeformt ist, der bei
der Achseinpressung als Montageabstltzung dient, so-
dafB eine Krafteinwirkung auf den Radkérper vermieden
wird.

[0019] Die an der Nabe zu befestigende Grundplatte,
die die Aufbaugrundlage fur alle Teile des Laufrades bil-
det, weist eine mittige Ausbauchung auf, die auch als
Anlage- und Abdichtflache fir die Schaufelflachen
dient. Eine derartige Konstruktion ist besonders einfach
durch Tiefziehtechniken herstellbar.

[0020] Da die zur Befestigung der Schaufelflachen
vorgesehenen Lappen/Laschen der einzelnen Schaufel
flachen in Einpragungen einliegen sollten, um, wie oben
erwahnt, Verwirbelungen des Férdermediums zu ver-
hindern, ist es sinnvoll, da die Grundplatte diese Ein-
prégungen und/oder Schlitze in einem auBeren Bereich,
d.h. vorzugsweise am Rand der Platte, aufweist, da die-
se Randbereiche in der Fertigung durch die
SchweiBwerkzeuge gut zu erreichen sind. Die Anzahl
der EinprAgungen ist dabei auf die Anzahl der Schaufeln
abgestimmt.

[0021] Typischerweise sind 8 Schaufeln vorgesehen.
Es sind aber auch deutlich weniger oder mehr Schau-
feln méglich.

[0022] Die Saugseite des Laufrades kann durch eine
einfache Abdeckplatte mit einer mittigen Bohrung oder
aber z.B. auch durch einen Ansaugstutzen ausgebildet
sein. Hierbei hat der Ansaugstutzen aus konstruktions-
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bedingter Sicht vorzugsweise die Form eines Zylinders,
an dessen Ende ein ringférmiger Flansch angeformt ist,
der zur Aufnahme der Lappen/Laschen der einzelnen
Schaufelflachen dient. Dementsprechend ist es auch
hier von Vorteil, daB der ringférmige Flansch des Stut-
zens eine der Schaufelanzahl entsprechende Zahl von
Einpragungen und/oder Schlitzen aufweist, wobei diese
zusatzlich mittige Erhebungen aufweisen, die lblicher-
weise als SchweiBwarzen bezeichnet werden.

[0023] Diese Erhebungen bewirken, dal3 die zu ver-
schweiBenden Lappen der Schaufelflachen am Flansch
nur punktuell anliegen. Hierdurch wird eine deutliche
Reduktion des Schwei3stromes erméglicht, was einen
sich vorteilhaft auswirkenden geringeren Warmefluf3 mit
sich bringt. In einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tungist der Flansch des Ansaugstutzens gegenlberder
auBeren Mantelflache unter einem stumpfen Winkel an-
geordnet.

[0024] In einer Ausgestaltung des Laufrades ist es
méglich, da die Schaufeln nicht jede flr sich mit der
Grundplatte und dem Ansaugstutzen verbunden ist,
sondern dafB sie einstiickig mit der Grundplatte, einer
zusatzliche Platte, einer vorderen Abdeckplatte und/
oder mit dem Ansaugstutzen verbunden ist. Bei der am
leichtesten zu fertigenden Alternative ist es denkbar,
daf alle Schaufeln aus einer Blechflache geformt sind,
wobei die Blechflache als solche mit der Grundplatte
verbunden ist.

[0025] Hier kdénnen EinzelverschweiBungen der
Schaufel flachen unterbleiben.

[0026] Die Herstellung des erfindungsgeméafien Lauf-
rades beruht, wie bereits oben erwahnt, auf einem Ver-
fahren, bei dem die einzelnen Teile aus Blech, insbe-
sondere aus Edelstahlblech hergestellt werden, wobei
diese Teile durch WiderstandsverschweiBBung, in bevor-
zugter Weise durch Kurzzeit-Widerstandsverschwei-
Bung miteinander verbunden werden.

[0027] Durch die Anwendung dieser Schwei3technik
kann vermieden werden, daf3 ganze Schweif3n&hte zur
Verbindung der einzelnen Teile gezogen werden mis-
sen, wodurch automatisch ein hoher WarmefluB er-
zeugt wirde. Vielmehr werden bei dieser Technik die zu
verbindenden Teile nur punktuell miteinander ver-
schweif3t. Der WarmefluB kann nochmals dadurch ver-
ringert werden, wenn in bevorzugter Weise die Kurzzeit-
WiderstandsverschweiBung angewendet wird.

[0028] Bei dem erfindungsgeméafien Verfahren wird
das Grundmaterial fir jedes einzelne Teil aus ebenem
Blech geschnitten und/oder gestanzt und durch Umfor-
mung in die endgiiltige Form gebracht. Neben der stan-
dardméaBigen Stanztechnik ist es z.B. auch méglich zum
Schneiden der Bleche Laserschneidmaschinen zu ver-
wenden.

[0029] Die Umformparameter sind grundsatzlich so
zu wahlen, daB die durch die Formgebung entstehen-
den Spannungen so gering wie méglich sind, um Mate-
rialsch&den vorzubeugen. Ebenfalls ist darauf zu ach-
ten, daB nach dem Schneiden/Stanzen keine gratbil-
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denden Kanten nach auBen stehen, um auch ein Ver-
letzungsrisiko der Personen zu vermeiden, die am Her-
stellungsverfahren beteiligt sind.

[0030] Nach der Formgebung und vor dem Ver-
schweiBBen der Teile werden die Nabe, die Grundplatte
und der Ansaugstutzen bzw. die Abdeckplatte durch
Schneiden und/oder Stanzen von dem umgebenden
restlichen Blech getrennt. Hingegen bleiben die einzel-
nen Schaufeln bis nach der VerschweiBung durch das
umgebende Blech untereinander verbunden.

[0031] Somit kédnnen durch einen Arbeitsschritt die
untereinander verbundenen Schaufeln mit der Grund-
platte und/oder dem Ansaugstuzten verschweif3t wer-
den. Erst nach der VerschweiBung werden die Schau-
feln von dem sie verbindenden Blechstlick, z.B. einem
Ring getrennt.

[0032] Die Formgebungder Nabe erfolgtin bevorzug-
ten Verfahrensschritten dadurch, daB zunachst eine
Topfform aus dem ebenen Blech gebildet wird. Dies
kann z.B. durch einen oder mehrere Tiefzieh-Arbeits-
schritte erfolgen. In einem weiteren Arbeitsschritt, bei
dem es sich um ein FlieBpreBverfahren handeln kann,
wird der ringférmige Vorsprung am Boden der Nabe ge-
formt. Hierbei ist besonders darauf zu achten, daf3 ge-
nigend Werkstoff vorhanden ist, um die Umformung
durchzufihren. Anderenfalls kénnte sich eine Gefluge-
beschadigung ergeben. In einem anderen Arbeitsschritt
wird die Mantelwand zu einer wenigstens dreiteiligen
PafBform fur die Achse eingezogen, die im Anschlu3
daran zur Aufnahme der Achse kalibriert wird. Hierbei
ist es erwahnenswert, dal die Arbeitsschritte auch in
einer anderen Reihenfolge ausgefiihrt werden kénnen.
[0033] Die Nabe wird, wie bereits erw&hnt, nach den
UmformmafBnahmen von dem ubrigen umgebenden
Blech getrennt. Hierbei kann die Trennung so erfolgen,
daB an der Nabe ein Flansch stehen bleibt, der als Mon-
tageabstitzung bei der Einpressung der Achse dient.
[0034] Die Grundplatte wird bevorzugt dadurch her-
gestellt, daB zunachst in eine runde Grundform des ebe-
nen Bleches eine mittige Ausbauchung geformt wird.
Diese Ausbauchung kann in einfacher Weise z.B. durch
ein- oder mehrfaches Tiefziehen realisiert werden. In ei-
nem anderen Schritt wird in einem ringférmigen Be-
reich, der den auBeren Rand der Grundplatte bildet, ei-
ne der Schaufelanzahl entsprechende Anzahl von Ein-
prégungen und/oder Schlitzen eingebracht, die zur Auf-
nahme der Laschen der Schaufelflachen dienen.
[0035] Zur Herstellung der Schaufeln wird vorteilhaf-
terweise so verfahren, daB3 das Blechmaterial flr eine
bestimmte Anzahl, insbesondere flr alle Schaufel fla-
chen des Laufrades zusammenhdngend aus einer
Blechflache geschnitten oder gestanzt und anschlie-
Bend zu den Schaufelflachen geformt wird. Dies hat den
Vorteil, daB alle oder zumindest eine Vielzahl von
Schaufel flachen gleichzeitig gestanzt und anschlie-
Bend auch gleichzeitig weiter bearbeitet werden kann.
Besonders praktikabel ist es, daB die Schaufelflachen
wéahrend der Bearbeitung alle zusammenhangend z.B.
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durch einen auBeren Blechring miteinander verbunden
sind. Die Schaufel flachen werden dann durch Ver-
schweiBung alle gleichzeitig oder nacheinander mit der
Grundplatte verbunden und erst anschlieBend vonein-
ander getrennt. Dieses Vorgehen hat den Vorteil, daB
eine groe Anzahl von Schaufeln, im Idealfall alle
Schaufeln gleichzeitig auf der Grundplatte zur Befesti-
gung ausgerichtet werden kénnen.

[0036] In einigen bevorzugten Arbeitsschritten wer-
den die Schaufel flachen so hergestellt, da zunachst
die Grundform der Flachen aus ebenem Blech ausge-
schnitten, insbesondere ausgestanzt wird. In einem
weiteren Schritt werden die Lappen, die zur Befestigung
des Ansaugstutzens dienen, abgebogen. In einem an-
deren Schritt werden die Schaufel flachen in sich gebo-
gen. Dies kann insbesondere durch Sicken erfolgen.
Die Bereiche, die die Austritiséffinungen des Laufrades
bilden, werden in wiederum einem anderen Schritt frei-
geschnitten, insbesondere freigestanzt. Hiernach wer-
den die Schaufelflachen an der Lasche, lber die noch
eine Verbindung der einzelnen Schaufelflachen unter-
einander besteht und die zur Befestigung an der Grund-
platte dient, hochgestellt.

[0037] Die Formgebung des Ansaugstutzens erfolgt
dadurch, daf3 zun&chst in das ebene Blech eine topffér-
mige Vertiefung geformt wird, wobei an der dem Topf-
boden abgewandten Seite des zylindrischen Mantels,
der sich durch die geformte Vertiefung ergibt, eine
flanschiérmige Flache stehenbleibt. Die Formgebung
erfolgt z.B. in einfacher Weise durch Tiefziehen. In ei-
nem weiteren Schritt wird der Topfboden bis auf einen
Kragen ausgeschnitten oder ausgestanzt. Anschlie-
Bend wird der Kragen durchgestellt und gleichzeitig
oder in zeitlicher Reihenfolge die Flanschflache in ei-
nem Winkel zum Mantel angestellt. In einem anderen
Schritt wird in die Flanschflache eine der Schaufel zahl
entsprechende Anzahl von Einpragungen eingepreft,
deren Form entsprechend der Lappen der Schaufeln
ausgebildet sind und in deren Mitte zusaizliche Erhe-
bungen eingepreBt werden, Uber die die punktuelle Ver-
schweiBung vorgenommen wird.

[0038] Nach der VerschweiBung der einzelnen Teile,
die wie erwahnt in bevorzugter Weise durch Kurzzeit-
Widerstandsverschwei3ung erfolgt, wird die Oberflache
des fertigen Laufrades, zuséatzlich durch eine Lackie-
rung geschutzt. Bei dieser Lackierung kann es sich um
eine kataphoretische Lackierung handeln. Wenn fur die
Herstellung des Laufrades Edelstahl verwendet wurde,
ist eine derartige Lackierung nicht nétig.

[0039] Ein Ausfihrungsbeispiel des erfindungsgema-
Ben Laufrades und des Verfahrens zur Herstellung ist
in den Zeichnungen dargestellt und wird im folgenden
naher beschrieben. Die Zeichnungen weisen unterein-
ander verschiedene MaBstabe auf.

[0040] Es zeigen:

Fig. 1A einen Schnitt durch ein erfindungsgemanes
Laufrad,
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1B eine Aufsicht im Detail auf die Austrittsoff-

nungen des Laufrades,

Fig.

Fig. 2 Schnittansichten der Nabe eines erfin-

dungsgemafen Laufrades,
Fig. 3 Schnittansichten des Ansaugstutizens eines
erfindungsgemafBen Laufrades,
Fig. 4 einen Schnitt durch die Grundplatte eines er-
findungsgeméaBen Laufrades
Fig. 5 eine skizzierte Aufteilung eines ebenen Ble-
ches fir die Anordnung der Schaufelflachen
mit verschiedenen Aufteilungsméglichkei-
ten
Fig. 6 mehrere symbolisierte Verfahrensschritte
zur Herstellung der Nabe eines erfindungs-
gemaBen Laufrades
Fig. 7 mehrere symbolisierte Verfahrensschritte
zur Herstellung der Grundplatte eines erfin-
dungsgemanen Laufrades
Fig. 8 mehrere symbolisierte Verfahrensschritte
zur Herstellung des Ansaugstutzens eines
erfindungsgemafen Laufrades
Fig. 9 mehrere symbolisierte Verfahrensschritte
zur Herstellung der Schaufelflachen eines
erfindungsgemafen Laufrades
Fig. 10 Darstellung der aus einem Blech zur Bildung
der Schaufeln auszustanzenden Bereiche
Fig. 11 eine alternative Blechaufteilung mit ange-
deuteten Schaufelflachen.

[0041] Die Abbildung |A zeigt in einer Schnittansicht
den prinzipiellen Aufbau eines erfindungsgemafien
Laufrades aus Blech. Die Nabe 1 ist an der Stelle des
Vorsprunges 7 mit einer Grundplatte 2 verbunden, die
eine mittige Ausbauchung 10 aufweist und als Anlage-
flache fur die Schaufelflachenrander dient.

[0042] Die Abbildung IB, die eine genauere Ansicht
der Austrittséffnungen des Laufrades zeigt, verdeut-
licht, daB3 die Schaufelflachen 4 mit einem lappenférmi-
gen Flachenabschnitt 11 in einer Einpragung 5 der
Grundplatte und mit dem anderen lappenférmigen Ab-
schnitt 12 in einer EinprAdgung 6 des Ansaugstutizens 3
einliegen. Diese Abbildung zeigt weiterhin, daf3 die La-
schen/Lappen 11 und 12 unter einem Winkel direkt an
die Schaufelflachen 4 angeformt sind. Die Schaufelfla-
che 4 selbst erstreckt sich in dem Bereich zwischen
Grundplatte 2 und dem Ansaugstutzen 3. Die Verbin-
dung zwischen dem Ansaugstutzen 3 und der Grund-
platte 2 erfolgt in diesem Beispiel ausschlieBlich Uber
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die Laschen 11 und 12 der Schaufelflachen 4. Es ist hier
nicht im Detail zu erkennen, daB die Schaufelflache 4
in sich, d.h. rAumlich gebogen ist, wobei die Biegung
der Schaufelflache zum einen um die Drehachse der
Nabe 1 und zum anderen senkrecht hierzu erfolgt, was
eine Verkippung der Stirnseite (4a) der Schaufelflache
(4) zur Drehachse bewirkt.

[0043] Die Abbildung 1A zeigt Gberdies noch eine al-
ternative Ausgestaltung der Nabe, bei der an der Nabe
ein Flansch 8 angeformt ist, um als Montageabstitzung
zu dienen.

[0044] Die Nabe 1 des erfindungsgemafBen Laufra-
des wird in der Abbildung 2 im Detail dargestellt. Der
untere Teil der Abbildung 2 zeigt die Nabe 1 in einer seit-
lichen Schnittansicht. Die abgebildete Nabe hat die
Form eines Topfes mit einer stirseitigen Bodenflache
13, an der ein ringférmiger Vorsprung 7 einstlckig an-
geformt ist. Dieser Vorsprung bildet die Verbindungs-
stelle, an der die Grundplatte 2 mit der Nabe ver-
schweift ist. In dem dargestellten Kreis ist die alterna-
tive Ausfiihrungsform der Nabe wiedergegeben, beider
der oben erwahnte Flansch 8 direkt an die der Boden-
flache 13 abgewandten Seite der Nabe 1 angeformt ist.
[0045] Eine Ansicht von unten ist im oberen Teil der
Abbildung 2 dargestellt. Die Wand 14 der Nabe ist in
drei Abschnitten 9 eingezogen, um einen guten Anlage-
ausgleich fur die einzupressende Achse des Antriebs-
motors zu bilden. Im rechten Teil dieser Abbildung ist
wiederum die alternative Form der Nabe mit dem
Flansch 8 dargestellt.

[0046] Die Abbildung 3 zeigt den Ansaugstutzen 3
des erfindungsgemafen Laufrades. Dieser hat im we-
sentlichen die Form eines Zylinders an dessen einem
Ende ein ringférmiger Flansch 15 angeformt ist, der be-
zogen auf die duBere Mantelflache unter einem stump-
fen Winkel angeordnet ist.

[0047] Weiterhin hat dieser Flansch 15 eine der
Schaufelanzahl entsprechende Anzahl von Einpréagun-
gen 6, die aus Grilinden der Ubersichtlichkeit hier nicht
alle dargestellt sind. Jede dieser Einpragungen weist als
SchweiBhilfe eine mittige Erhebung 17 auf.

[0048] Die Grundplatte 2 des Laufrades ist in der Ab-
bildung 4 dargestellt. Neben einer mittigen Ausbau-
chung 10 weist sie am duBBeren Rand eine der Schaufel
zahl entsprechende Anzahl von Einpragungen 5 auf, die
zur Aufnahme der Laschen 11 der Schaufelflachen die-
nen. Diese Einpragungen kénnen ebenso wie die Ein-
prégungen 6 des Ansaugstutzens 3 mittige Erhebungen
aufweisen. Diese Erhebungen sind in der Abbildung
nicht dargestellt.

[0049] In der Abbildung 5 ist in einer Handskizze die
Aufteilung eines ebenen Bleches in mehrere Schaufel-
flachen dargestellt. Hierbei zeigt die obere Halfte der
Abbildung 5 die Aufteilung eines kreisrunden Bleches
in 4 gleichgroBe Sektoren Uber einen Winkel von jeweils
0=45 Grad. Mit einer derartigen Aufteilung ist es mog-
lich, gleichzeitig aus einem Blech 8 Schaufeiflachen zu
schneiden oder zu stanzen. Eine mégliche Form der
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Schaufelflachen 4 ist in drei der oberen Sektoren ange-
deutet. Wird, wie im unteren Teil der Abbildung im mit-
tigen Sektor dargestellt, das Blech in nur 6 gleiche Sek-
toren zu jeweils =60 Grad aufgeteilt, so kbnnen aus
dem Blech nur 6 aber dafiir gréBere Schaufelflachen 4
ausgeschnitten und geformt werden. Die Gré8e und An-
zahl der gewlinschten Schaufelflachen 4 hangt von au-
Beren vorgegebenen Parametern ab.

[0050] Jede Schaufelflache 4 hat zwei lappenférmige
Flachenabschnitte bzw. Laschen 11 und 12. Diese La-
schen sind bei der fertig geformten Schaufel jeweils an
einer Biegekante, die in diesem Ausflihrungsbeispiel
unter 6=30 Grad zur radialen Sektorengrenze verlauft,
von der Schaufelflache abgebogen. Es ist in anderen
Ausfiihrungen auch méglich, die Biegekante unter an-
deren Winkel 6 verlaufen zu lassen. Bei dem fertigen
Laufrad liegt die Lasche 11 in der entsprechenden Ein-
prégung 5 der Grundplatte 2 und die Lasche 12 in der
Einpragung 6 des Ansaugstutzens 3.

[0051] Die Abbildung 5 zeigt nur die Anordnung der
Schaufelflachen auf dem Blech und eine prinzipielle
Form der Flachen. Die in sich gebogene Form der fertig
geformten Schaufel flachen kann dieser Abbildung nicht
entnommen werden.

[0052] Ein Ausfihrungsbeispiel des Herstellungsver-
fahrens ist dadurch gegeben, daB die einzelnen Teile z.
B aus Edelstahlblech hergestellt werden. Hierbei wird
so vorgegangen, daf3 die Teile nach der Formgebung
durch WiderstandsverschweiBung miteinander verbun-
den werden.

[0053] Vor der Formgebung wird das Grundmaterial
far jedes einzelne Teil, also fiir Nabe, Grundplatte,
Schaufeln und Ansaugstutzen aus ebenem Blech aus-
gestanzt. Bei dem Stanzvorgang wird darauf geachtet,
daB keine gratbildenden Kanten an den einzelnen Tei-
len entstehen. Nach der Formgebung werden Nabe 1,
Grundplatte 2 und Ansaugstutzen 3 von dem restlichen
umgebenden Blech getrennt. Lediglich die Schaufelfla-
chen 4, die nach der Formgebeung noch alle miteinan-
der verbunden sind, werden zunachst mit der Grund-
platte 2 verschweit und anschlieBend voneinander ge-
trennt.

[0054] Die Abbildung 6 zeigt in einer erklarenden
Ubersicht die einzelnen Arbeitsschritte la - Vla zur Her-
stellung einer Nabe flr das erfindungsgemane Laufrad.
In einem ersten Schritt la wird, wie oben erwahnt, das
Grundmaterial fir die Nabe aus dem ebenen Blech aus-
gestanzt. AnschlieBend wird ber zwei Tiefziehschritte
Ila und llla die Topfform der Nabe 1 aus dem ebenen
Blech gebildet. In dem Arbeitsschritt IVa wird durch eine
Stauchung des Topfbodens der ringférmige Vorsprung
7 der Nabe geformt. Hiernach wird die Mantelwand der
Nabe im Schritt Va zu einer PaBform flr die Achse in
drei Abschnitten 9 eingezogen und kalibriert, um eine
Achse mit groBer PaBgenauigkeit aufnehmen zu kén-
nen. Im Schritt Vla wird die fertig geformte Nabe von
dem umgebenden Rest des Bleches durch eine weitere
Stanzung getrennt. Dies erfolgt so, daf an der Nabe der
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oben erwahnte Flansch zur Vereinfachung der Montage
stehenbleibt.

[0055] Die Verfahrensschritte Ib - Vb zur Herstellung
der Grundplatte 2 werden durch die Abbildung 7 naher
erlautert. Auch hier wird in einem ersten Schritt |b das
Grundmaterial fur die Grundplatte 2 aus dem ebenen
Blech ausgestanzt. In zwei Tiefziehschritten IIb und lllb
wird sodann die mittige Ausbauchung in die Grundform
des Bleches geformt. Im AnschluB daran wird im Schritt
IVb der Rand der so geformten Grundplatte 2 mit meh-
reren Einpragungen 5 versehen, die zur Aufnahme der
Laschen 11 der Schaufeln 4 dienen. Die Anzahl der Ein-
préagungen entspricht dabei der Anzahl der Schaufein.
Im letzten Schritt Vb wird die geformte Grundplatte 2 von
dem umgebenden Rest des Bleches getrennt.

[0056] Die Abbildung 8 zeigt die Verfahrensschritte Ic
- Vlc zur Herstellung des Ansaugstutzens 3. In dem er-
sten Schritt Ic wird auch fur den Ansaugstutzen zu-
nachst das Grundmaterial aus dem Blech ausgestanzt.
Im zweiten Schritt llc wird durch einen Tiefzieh-Arbeits-
schritt eine topfférmige Vertiefung in das Blech gezo-
gen, wobei an der dem Topfboden abgewandten Seite
eine flanschférmige Flache stehenbleibt. In dem Schritt
Illc wird sodann der Topfboden bis auf einen Kragen 16
ausgestanzt, wonach dieser im Schritt V¢ durchgestellt
wird. Unmittelbar darauf wird im gleichen Arbeitsschritt
die Flanschflache in einem Winkel zum Mantel ange-
stellt. In dem Verfahrensschritt Vc wird in die Flache des
Flansches eine der Schaufelanzahl entsprechende An-
zahlvon Einpragungen 6 und in deren Mitte jeweils eine
Erhebung 17 eingepreBt. In dem letzten Schritt Vic wird
auch der Ansaugstutzen 3 aus dem restlichen Blech
herausgetrennt.

[0057] ZurHerstellung der Schaufelflachen 4 wird das
Blechmaterial fur alle Schaufel flachen zusmmenhén-
gend aus einer Blechflache herausgestanzt und an-
schlieBend in dieser zusammenhéangenden Form zu
den endglltigen Schaufelflachen 4 geformt. Erst nach
dem AnschweiBBen an die Grundplatte werden dann die
einzelnen Schaufelflachen voneinander getrennt. Die
Schritte Id - VIId zur Herstellung dieser Schaufelflachen
verdeutlichen die Abbildungen 9 und 10. In dem ersten
Schritt Id werden aus dem Grundmaterial des Blechs
die in der Abbildung 10 mit A und B bezeichneten Be-
reiche ausgestanzt. In dem nachsten Schritt |ld werden
die Bereiche C aus dem Blech gestanzt. Im Anschlu3
hieran werden im Arbeitsschritt Illd die Lappen 12, die
zur Befestigung des Ansaugstutzens 3 dienen, aus der
Blechebene herausgebogen. In dem Schritt IVd werden
die einzelnen Schaufelflachen 4 in sich gebogen. Die-
ses Biegen erfolgt durch Sicken. Hierauf folgt in dem
Arbeitsschritt Vd ein weiteres Ausstanzen der Bereiche
D, die den Rand der spéateren Austrittséffnungen des
Laufrades bilden. Im AnschluBB hieran werden die
Schaufeln an der in der Abbildung 5 unter einem Winkel
von 0=30 Grad dargestellien Biegekante hochgestellt.
[0058] Nach samtlichen Stanz- und Umformungs-
schritten hangen die einzelnen Schaufel flachen 4 im-
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mer noch tber den in der Abbildung 10 gestrichelt dar-
gestellten Randbereich zusammen. Demnach kénnen
in einem folgenden Verfahrensschritt samtliche Schau-
felflachen 4 gleichzeitig auf der Grundplatte 2 ausge-
richtet und mit dieser verschweif3t werden. Erst im An-
schluB an diese VerschweiBung werden dann die ein-
zelnen Schaufelflachen 4 von dem Randbereich ge-
trennt. Darauf folgend wird die Nabe 1 an die Grundplat-
te 2 und der Ansaugstutzen 3 an die daflr vorgesehe-
nen Laschen 12 der Schaufelflachen 4 angeschweif3t.

[0059] Die Abbildung 11 zeigt zusatzlich eine weitere
Alternative, das Blech in mehrere Bereiche fir die
Schaufelflachen 4 einzuteilen. Ist es z.B. vorgesehen,
das Laufrad, wie in diesem Fall, mit 8 etwas gréBeren
Schaufelflachen auszustatten, so fallt auf, daB sich ei-
nige Bereiche der Schaufeiflachen 4 auf dem Blech
Uberlappen wirden. Dementsprechend wird in diesem
Fall zunachst das Blech fir 4 zusammenhangende
Schaufelflachen ausgestanzt und bearbeitet, wie oben
beschrieben. Die entsprechende Aufteilung auf dem
Blech istin der Abbildung 11 durch kontinuierliche Linien
dargestellt. Nach der Formgebung werden dann zu-
nachst die ersten 4 fertigen Schaufel flachen auf der
Grundplatte verschweiBt. Im Anschluf3 daran wird der
Vorgang mit einem weiteren Blech fiir die zweiten 4
Schaufelflachen wiederholt, die dann um eine Teilung
versetzt ebenfalls auf der Grundplatte 2 befestigt wer-
den. Dieses Vorgehen ist auch fir eine beliebige andere
Anzahl von Schaufelflachen weiter unterteilbar, wobei
jedes Mal eine bestimmte Anzahl von Schaufel flachen
4 gleichzeitig auf der Grundplatte 2 ausgerichtet und mit
dieser verschweiBt wird.

Patentanspriiche

1. Laufrad fiur eine Kreiselpumpe, das aus mehreren
Teilen besteht, wobei an einer die Achse des Pum-
penmotors aufnehmenden Nabe (1) eine hintere
Grundplatte (2) befestigt ist, auf der mehrere das
Medium férdernde Schaufeln (4) angeordnet sind,
die einen vorderen Ansaugstutzen (3) bzw. eine
vordere Abdeckplatte mit einer Ansaugdfinung tra-
gen, dadurch gekennzeichnet, da3 zumindest die
Grundplatte (2) und die Schaufeln (4) aus Blech,
insbesondere aus Edelstahlblech geformt sind, und
jede Schaufel (4) eine in sich gebogene Flache bil-
det, an die unter einem Winkel mindestens zwei lap-
penférmige Flachenabschnitte/Laschen (11,12) an-
geformt sind, die in Einpragungen (5,6) und/oder
Schlitzen der Grundplatte (2) und des Ansaugstut-
zens (3) bzw. der Abdeckplatte einliegen.

2. lLaufrad nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf3 jede Lasche/jeder Flachenabschnitt aus

der Ebene der Schaufelflache abgebogen ist.

3. Laufrad nach einem der vorherigen Anspriiche, da-
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10.

11.

12.

13.

durch gekennzeichnet, dafB3 jede Lasche/jeder
Flachenabschnitt im wesentlichen parallel zu einer
Einpragung in der Grundplatte und/oder dem An-
saugstutzen/der Abdeckplatte liegt.

Laufrad nach einem der vorherigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Nabe (1) des Lauf-
rades die Form eines Topfes mit einer stirnseitigen
Bodenflache (13) aufweist, dessen Wand (14) in
mindestens drei Abschnitten (9) eingezogen ist.

Laufrad nach einem der vorherigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daf3 bei der Nabe (1) des
Laufrades an der stirnseitigen Bodenflache (13) ein
ringférmiger Vorsprung (7) einstlickig angeformt ist.

Laufrad nach einem der vorherigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daf3 bei der Nabe (1) des
Laufrades an der der Bodenflache (13) abgewand-
ten Seite des Topfes ein Flansch (8) angeformt ist.

Laufrad nach einem der vorherigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die an der Nabe (1)
befestigte Grundplatte (2) eine mittige Ausbau-
chung (10) aufweist.

Laufrad nach einem der vorherigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Grundplatte (2) an
einem &uBeren Bereich eine der Schaufel zahl ent-
sprechende Anzahl von Einpragungen (5) und/oder
Schlitzen aufweist.

Laufrad nach einem der vorherigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daf3 der Ansaugstutzen
(8) des Laufrades die Form eines Zylinders auf-
weist, an dessen einem Ende ein ringférmiger
Flansch (15) angeformt ist.

Laufrad nach einem der vorherigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daf3 der Flansch (15) des
Ansaugstutzens (3) eine der Schaufel zahl entspre-
chende Anzahl von Einpragungen (6) und/oder
Schlitzen aufweist, wobei die Einpragungen (6) mit-
tige Erhebungen (17) aufweisen.

Laufrad nach einem der vorherigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daB3 die Flanschflache
(15) des Ansaugstutzens (3) unter einem stumpfen
Winkel, bezogen auf die duBere Mantelflache an-
geordnet ist.

Laufrad nach einem der vorherigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daB3 die Schaufeln (4) ein-
stlickig mit der hinteren Grundplatte (2), einer zu-
satzlichen Platte, einer vorderen Abdeckplatte und/
oder mit dem Ansaugstutzen (3) verbunden sind.

Verfahren zur Herstellung eines Laufrades, das aus



14.

15.

16.

17.

18.

19.

13

mehreren Teilen besteht, nach einem der vorherge-
henden Anspriche, bei dem die einzelnen Teile aus
Blech, insbesondere aus Edelstahlblech hergestellt
und durch Widerstandsverschwei3ung, insbeson-
dere Kurzzeit-Widerstandsverschwei3ung mitein-
ander verbunden werden, dadurch gekennzeich-
net, daB in einem der Arbeitsschritte mehrere un-
tereinander verbundene Schaufeln (4) mit der
Grundplatte (2) und/oder dem Ansaugstutzen/der
Abdeckplatte (3) verschweif3t werden.

Verfahren zur Herstellung eines Laufrades nach ei-
nem der vorherigen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Schaufeln (4) erst nach dem An-
schweiB3en an die Grundplatte (2) und/oder den An-
saugstutzen voneinander getrennt werden.

Verfahren zur Herstellung eines Laufrades nach ei-
nem der vorherigen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Blechmaterial fir eine bestimme
Anzahl, insbesondere fur alle Schaufelflachen (4)
zusammenhangend aus einer Blech-Flache ge-
schnitten oder gestanzt und anschlieBend zu den
Schaufelflachen (4) geformt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Laufrades nach ei-
nem der vorherigen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, da3 das Grundmaterial fir jedes Teil aus
ebenem Blech geschnitten und/oder gestanzt und
durch Umformung in die endgiiltige Form gebracht
wird.

Verfahren zur Herstellung eines Laufrades nach ei-
nem der vorherigen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Nabe (1), Grundplatte (2) und An-
saugstutzen (3) nach der Formgebung von dem
umgebenden restlichen Blech durch Schneiden
und/oder Stanzen getrennt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Laufrades nach ei-
nem der vorherigen Anspriche, dadurch gekenn-
zZeichnet, daB nach dem Schneiden/Stanzen keine
gratbildenden Kanten nach auBBen stehen.

Verfahren zur Herstellung eines Laufrades nach ei-
nem der vorherigen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 zur Formgebung der Nabe (1)

- zuerst eine Topfform aus dem ebenen Blech
gebildet wird,

- ineinem weiteren Arbeitsschritt der ringférmige
Vorsprung (7) am Boden der Nabe (1) geformt
wird,

- in einem weiteren Schritt die Mantelwand der
Nabe (1) zu einer wenigstens dreiteiligen
PafBform fur die Achse in drei Abschnitten (9)
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20.

21.

22,

23.

14
eingezogen wird und

in einem weiteren Schritt die PaBform in der
Nabe (1) kalibriert wird.

Verfahren zur Herstellung eines Laufrades nach ei-
nem der vorherigen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die fertig geformte Nabe (1) von dem
Rest des Bleches getrennt wird, wobei ein Flansch
(8) an der Nabe (1) bestehen bleibt.

Verfahren zur Herstellung eines Laufrades nach ei-
nem der vorherigen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Formung der Grundplatte (2)

- zuerst in eine Grundform des ebenen Bleches
eine mittige Ausbauchung (10) geformt wird
und

- in einem weiteren Schritt in einem ringférmigen
Bereich, der den auBeren Rand der Grundplat-
te (2) bildet, eine der Schaufel zahl entspre-
chende Anzahl von Einpragungen (5) und/oder
Schlitze eingebracht werden.

Verfahren zur Herstellung eines Laufrades nach ei-
nem der vorherigen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 zur Formung der Schaufelflachen (4)

- zuerst die Grundform der Schaufelflachen (4)
aus einem ebenen Blech ausgeschnitten, ins-
besondere ausgestanzt wird,

- in einem weiteren Arbeitsschritt die Lappen
(12), die zur Befestigung des Ansaugstutzens
(8) dienen, abgebogen werden,

- in einem weiteren Schritt die Schaufelflachen
(4), insbesondere durch Sicken gebogen wer-
den,

- in einem weiteren Schritt die Bereiche, die die
Austrittséfinungen des Laufrades bilden, frei-
geschnitten, insbesondere freigestanzt werden
und

- in einem weiteren Schritt die Schaufelflachen
(4) hochgestellt werden.

Verfahren zur Herstellung eines Laufrades nach ei-
nem der vorherigen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daf zur Formgebung des Ansaugstut-
zens (3)

- zuerst in das Blech eine topfférmige Vertiefung
gezogen wird, wobeian der dem Topfboden ab-
gewandten Seite des zylindrischen Mantels ei-
ne flanschférmige Flache (15) stehen bleibt,
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- ineinem weiteren Schritt der Topfboden bis auf
einen Kragen ausgeschnitten oder ausge-
stanzt wird,

- in einem weiteren Schritt der Kragen durchge- 5
stellt und gleichzeitig oder in zeitlicher Reihen-
folge die Flanschflache (15) in einem Winkel
zum Mantel angestellt wird und

- in einem weiteren Schritt in die Flanschflache 70
(15) eine der Schaufelzahl entsprechene An-
zahl von Einprédgungen (6) eingepref3t werden,
deren Form entsprechend der Lappen (12) der
Schaufeln (4) ausgebildet und in deren Mitte
Erhebungen (17) eingepreBt werden. 15

24. Verfahren zur Herstellung eines Laufrades nach ei-
nem der vorherigen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Oberflache des Laufrades, ins-

besondere durch eine Lackierung, insbesondere ei- 20
ne kataphoretische Lackierung geschitzt wird.
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