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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Rotor- oder Statorscheibe fir eine Vakuumpumpe
sowie eine Rotor- oder Statorscheibe fiir eine Vakuumpumpe.

[0002] Mehrere erfolgreiche Typen von Molekularpumpen basieren auf Scheiben, bei denen Schaufeln an einem
Tragring angebracht sind, welcher auf einer schnelldrehenden Welle sitzt. Beispielhaft hierfir sind die so genannten
Turbomolekularpumpen genannt, in denen sich Rotor- und Statorscheiben abwechseln. Die Geometrie der Schaufeln
hat einen grofRen Einfluss auf die Leistungsdaten und Lebensdauer der Pumpe.

[0003] Verschiedene Arten von Rotor- oder Statorscheiben sind im Stand der Technik bekannt. Eine gédngige Bauart
besteht aus Blech, welches bei der Herstellung so gestanzt wird, dass eine runde Scheibe mit radialen Schlitzen entsteht,
die radialen Schlitze sind lediglich tber einen dulReren Teil vorgesehen. Der zwischen den Schlitzen befindliche Teil
wird umgebogen, das heillt aus der Scheibenebene herausgestellt, so dass Schaufeln entstehen. Diese Lésung ist
beispielsweise in der DE-OS 100 52 637 gezeigt.

[0004] Zum Stand der Technik (DE 297 15 035 U1) gehort eine Reibungsvakuumpumpe, bei der Stator- und Rotor-
schaufeln ausgebildet sind. Die Statorschaufeln sind aus Blech gebildet, die beim Herstellen entsprechend geschrankt
werden, so dass von innen nach aulRen die Schaufeln eine zunehmende Ho6he aufweisen. Die Rotorschaufeln sind
entsprechend angepasst, damit die Spalte zwischen den Schaufeln konstant und méglichst klein sind.

[0005] Das Schranken der Schaufeln weist den Nachteil auf, dass eine Materialveranderung herbeigefiihrt wird, die
die Stabilitat der Schaufeln erheblich einschrankt.

[0006] Insbesondere bei Vakuumpumpen, beispielsweise Turbomolekularpumpen mit sehr hohen Drehzahlen treten
hierdurch haufig Probleme auf, da die Bleche sehr diinn ausgebildet sind. Dadurch kénnen die Scheiben keinen schnellen
Drehungen ausgesetzt werden, da die Materialbelastung am Schaufelgrund zu hoch wiirde.

[0007] Aus der Praxis ist auch bekannt, dass der Schaufelwinkel variiert wird, um bei Rotor- oder Statorscheiben den
Grad der Uberdeckung zwischen den einzelnen Schaufeln und damit die so genannte optische Dichtheit einzustellen.
Die Scheibenoberflachen sind dabei planparallel zueinander ausgerichtet. Die technischen Méglichkeiten zur Herstellung
begrenzen die Variation des Schaufelwinkels in manchen Féllen, so dass die Schaufeln an ihrem Innendurchmesser
nochmals iberlappen und am AuRendurchmesser nicht mehr optisch dicht sind. Nachteilig ist hierbei auch, dass, um
am AulRendurchmesser der Scheibe eine optische Dichtheit zu erreichen, der Schaufelwinkel auRen sehr flach gewahlt
werden muss, was die offene Struktur verkleinert und somit das Saugvermdgen einschrankt.

[0008] Die aus der Praxis bekannte gangige L&sung, die Scheiben aus Vollmaterial durch Einsédgen von zur Schei-
benebene schrag gestellten Kanalen herzustellen, weist den Nachteil auf, dass die herstellbaren Geometrien durch die
Werkzeuge eingeschrankt sind. Beispielsweise ist es schwierig, am Schaufelgrund einen steileren Anstellwinkel zu
erzeugen, weil dann die Sdge mit dem AuRenteil der Schaufel in Beriihrung kommt.

[0009] Das der Erfindung zugrunde liegende technische Problem besteht darin, ein Verfahren zur Herstellung einer
Rotoroder Statorscheibe anzugeben, mit der eine Optimierung der Uberlappung der Schaufeln und damit eine Verbes-
serung der Kompression und des Saugvermdgens mdglich ist. Dariliber hinaus soll eine Rotor- oder Statorscheibe mit
einem sehr guten Saugvermdégen und einer sehr guten Kompression angegeben werden.

[0010] Dieses technische Problem wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen gemaf Anspruch 1 sowie eine Rotor-
oder Statorscheibe mit den Merkmalen gemafR Anspruch 7 geldst.

[0011] Das erfindungsgemale Verfahren zur Herstellung einer Rotor- oder Statorscheibe flr eine Vakuumpumpe,
wobei die Rotor- oder Statorscheibe aus einem Rohling aus Vollmaterial durch Einsdgen von zu einer Scheibenebene
schrag gestellten Kanalen hergestellt wird, zeichnet sich dadurch aus, dass wenigstens eine Scheibenoberflache des
Rohlings vor dem Eins&gen der Kanale radialsymmetrisch gekrimmt ausgebildet wird.

[0012] Durchdiese Ausfiihrungistes mdglich, beispielsweise die Rotor- oder Statorscheibe konvex-balligauszufiihren.
Durch die radialsymmetrische Kriimmung ist es méglich, die Uberlappung der Schaufeln zu optimieren. Die Uberlappung
kann sowohl positiv sein, sie kann "Null" sein, das heil’tin axialer Richtung gesehen, sind die Scheiben geradeso optisch
dicht, sie kann aber auch negativ sein, das heil}t, bei axialer Betrachtung ist ein definierter Spalt zwischen den Schaufeln
vorhanden.

[0013] GemaR einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung sind beide Scheibenoberflachen radialsymmetrisch
gekrimmt ausgebildet. Diese Ausfiihrungsform weist den Vorteil auf, dass die Schaufelgeometrie der Stator- oder
Rotorscheibe entsprechend den geforderten Anforderungen ausgebildet sein kann, das heit mit einer positiven Uber-
lappung, einer negativen Uberlappung oder einer Uberlappung von "Null".

[0014] Wie schon ausgefiihrt, kann die Scheibenoberflache konvex-ballig ausgebildet sein. Es besteht jedoch auch
die Moglichkeit, die Scheibenoberflache konkav-ballig auszufiihren. Die Wahl dieser Ausfiihrungsform hangt ebenfalls
davon ab, wie die endgiiltige Scheibengeometrie beziehungsweise Uberlappung ausgestaltet sein soll.

[0015] Eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung sieht vor, dass die wenigstens eine Scheibenoberflache eine
Krimmung mit einem Radius oder mit mehreren Radien aufweist. Auch hierdurch I&sst sich die gewtlinschte Scheiben-
geometrie einstellen. Zum Beispiel Iasst sich durch die Balligkeit der Grad der Uberlappung der Scheiben einstellen.
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Hier ist dann die Balligkeit so zu wahlen, dass die Scheiben die gewiinschte Uberlappung im positiven Bereich, im
negativen Bereich oder eine Uberlappung von "Null" aufweisen.

[0016] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung ist am AuRendurchmesser der Statorschei-
ben ein Absatz vorgesehen. Dieser Absatz dient dazu, dass die Scheiben unabhangig von ihrer Dicke am Aufendurch-
messer zwischen Distanzringen in der Vakuumpumpe angeordnet werden kénnen.

[0017] Eine weitere vorteilhafte Ausflihrungsform der Erfindung sieht vor, dass am AuRendurchmesser der Stator-
scheiben ein Scheibenabschnitt eine geringere oder gréfRere Dicke als der konvex-ballige oder konkav-ballige Schei-
benabschnitt aufweist. Auch hierdurch ist es méglich, die Schaufeln nur am Innendurchmesser optisch dicht, aber am
AuRBendurchmesser optisch durchldssig oder umgekehrt zu gestalten.

[0018] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung ist die Dicke der Rotor- oder Statorscheibe
in dem Rohling von innen nach aulRen abnehmend ausgebildet. GemaR einer anderen Ausfihrungsform der Erfindung
ist die Dicke der Rotor- oder Statorscheibe in dem Rohling von innen nach aulRen zunehmend ausgebildet. Ist sie von
innen nach auflen zunehmend ausgebildet, ergibt sich auch ohne Berlicksichtigung des Schaufelwinkels nach aulen
eine offene Struktur bei axial optischer Dichtheit.

[0019] Neben der Dicke des Rohlinges innen, das heif3t in der Nahe der Welle, und aul’en, das heif’t in Richtung der
Distanzringe, ist auch der Radius beispielsweise der konvexen oder konkaven Balligkeit ein Faktor, der die Uberlappung
der Schaufeln beeinflusst.

[0020] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung wird der Rohling mittels des High-Speed-
Cuttings bearbeitet. Beim High-Speed-Cutting wird das Material abgetragen, das heil}t, die Kandle werden in dem
Rohling ausgebildet, ohne einen Druck auf den Rohling auszutiben. Dies hat den Vorteil, dass die Stabilitat der fertig
hergestellten Stator- oder Rotorschaufel nicht vermindert wird.

[0021] Die erfindungsgemaRe Rotor- oder Statorscheibe fiir eine Vakuumpumpe, wobei die Rotor- oder Statorscheibe
aus einem Rohling aus Vollmaterial durch Einsdgen von zu einer Scheibenebene schrag gestellten Kanélen hergestellt
ist, zeichnet sich dadurch aus, dass wenigstens eine Scheibenoberflache des Rohlings vor dem Einsagen der Kanale
radialsymmetrisch gekrimmt ausgebildet ist.

[0022] Durch diese Ausgestaltung der Rotor- oder Statorscheibe kann unabhéngig vom Schaufelwinkel die Uberlap-
pung der Schaufeln optimiert werden. Die Uberlappung kann sowohl positiv sein, sie kann "Null" sein, sie kann jedoch
auch negativ sein.

[0023] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung sind beide Scheibenoberflachen radial-
symmetrisch gekrimmt ausgebildet. Das bedeutet, dass in axialer Richtung der Scheibe gesehen, beide Seiten der
Scheibe gekriimmt ausgebildet sind. Die Scheibenoberflachen kdnnen eine spiegelsymmetrische Krimmung aufweisen.
Es ist jedoch auch méglich, die Krimmung der beiden Scheibenoberflaichen unterschiedlich auszubilden. Zum Beispiel
kann eine Seite konvex-ballig und die andere Seite konkav-ballig ausgebildet sein.

[0024] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung ist die wenigstens eine Scheibenoberflache
konvex-ballig oder konkav-ballig ausgebildet. Durch diese Ausfiihrungsform kann die Uberlappung der Schaufeln aus-
gewahlt werden, je nach Anforderungen der fertig gestellten Scheibe.

[0025] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfliihrungsform der Erfindung weist die wenigstens eine Scheibenober-
flache eine Krimmung mit einem Radius oder eine Krimmung mit mehreren Radien auf. Auch hierdurch kann der Grad
der Uberlappung gewahlt werden und das Saugvermégen kann hinsichtlich der Anforderungen der Scheibe optimiert
werden.

[0026] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist am Auflendurchmesser der Stator-
scheiben ein Absatz vorgesehen. Dieser Absatz gewahrleistet eine dickenunabhangige Aufnahme der Statorscheibe
zwischen Distanzringen der Pumpe.

[0027] GemaR einer weiteren Ausfihrungsform der Erfindung weist ein Scheibenabschnitt am AuRendurchmesser
der Statorscheiben eine geringere oder groéfRere Dicke als der konvex-ballige oder konkav-ballige Scheibenabschnitt
auf. Auch hierdurch ist es moglich, beispielsweise die Schaufeln nur auen optisch dicht, innen aber optisch durchlassig
zu gestalten oder die Schaufeln nur innen optisch dicht und aufen aber optisch durchlassig zu gestalten.

[0028] "Innen"bedeutetin Richtung Innendurchmesser der Scheibe, "auflen" bedeutet in Richtung AuBendurchmesser
der Scheibe.

[0029] GemaR einer moglichen Ausfiihrungsform der Erfindung ist die Dicke der Rotor- oder Statorscheibe in dem
Rohling von innen nach auflen abnehmend ausgebildet. Es besteht auch die Mdglichkeit, dass die Dicke der Rotor-
oder Statorscheibe in dem Rohling von innen nach aul’en zunehmend ausgebildet ist. Hierdurch ergibt sich beispiels-
weise ohne Beriicksichtigung des Schaufelwinkels eine nach auRen offene Struktur bei axialer optischer Dichtheit.
[0030] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist die Stator- oder Rotorscheibe als eine
mittels des High-Speed-Cuttings bearbeitete Stator- oder Rotorscheibe ausgebildet. Beim High-Speed-Cutting wird das
Material zur Ausbildung der Kanale druckfrei abgetragen, so dass das Werkstiick keinerlei Spannungen oder dergleichen
unterzogen wird und damit die fertig hergestellte Statoroder Rotorscheibe eine besonders hohe Stabilitat aufweist.
[0031] GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung weist die Stator- oder Rotorscheibe nach dem Ein-
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sagen der Kanéle eine Kennzahl zwischen 0 und -0,20 auf. In diesem Fall ist die Scheibe optisch dicht ausgestaltet.
Diese Scheiben weisen eine sehr gute Kompression auf.

[0032] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung ist die Scheibe vollstandig optisch dicht
ausgebildet. Auch hierdurch erzielt die Scheibe ein sehr gutes Kompressionsverhaltnis.

[0033] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform ist die Scheibe am AuRendurchmesser oder am Innen-
durchmesser optisch dicht ausgebildet. Je nach Anwendungsart wird auch hierdurch eine sehr gutes Saugvermdégen
erzielt.

[0034] Weisen die Rotorscheiben eine grofRere Dicke am AuRendurchmesser als am Innendurchmesser auf und die
Dicke des AuRRendurchmessers weicht stark von der Dicke des Innendurchmessers ab, kann dies zu Festigkeitsproble-
men aufgrund hoher Fliehkrafte durch die groRe Massenansammlung am AufBendurchmesser fihren. Besitzen die
Statorscheiben die beschriebene ballige Form und wird die Rotorscheibe entsprechend konkav geformt, so entsteht bei
der Rotorscheibe eine nach aufen optische offene Struktur. Da die Rotorschaufeln nach aufien jedoch diinner und
damit leichter werden, verringern sich bei gleicher Drehzahl die Fliehkrafte auf die Rotorscheibe. Alternativ kann die
Rotorscheibe schneller drehen, ohne das Scheibenmaterial Giber das urspriingliche MaR hinaus zu belasten. Dies erhdht
Kompression und Saugvermdgen, so dass gegebenenfalls auftretende Minderungen dieser Werte durch die offene
Rotorscheibenstruktur ausgeglichen oder sogar verringert werden.

[0035] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich anhand der zugehérigen Zeichnung, in der mehrere
Ausfiihrungsbeispiele einer Stator- oder Rotorscheibe nur beispielhaft dargestellt sind. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1a eine Draufsicht auf einen erfindungsgemafien Scheibenrohling;
Fig. 1b einen Schnitt gemaf der Linie I-I der Fig. 1a;

Fig. 2a eine Draufsicht auf eine Statorscheibe;

Fig. 2b einen Schnitt gemaf der Linie -1l der Fig. 2a;

Fig. 3 ein geandertes Ausflihrungsbeispiel;
Fig. 4 eine Rotorscheibe in Draufsicht;
Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie A-A der Fig. 4;
Fig. 6 eine Rotorscheibe in Seitenansicht;
Fig. 7 eine Rotorscheibe in Draufsicht;
8

Fig. einen Schnitt nach der Linie B-B der Fig. 7;

Fig. 9 einen Schnitt nach der Linie C-C der Fig. 7;

Fig. 10 einen Schnitt nach der Linie D-D der Fig. 7;

Fig. 11 eine Darstellung zur Herleitung zur Bestimmung der Offenheit von Turbogeometrien;
Fig. 12a  eine Draufsicht auf ein gedndertes Ausflihrungsbeispiel einer Statorscheibe;

Fig. 12b  einen Schnitt nach der Linie XII-XIl der Fig. 12a.

[0036] Fig. 1a und Fig. 1b zeigen einen Rohling 11 fir eine Statorscheibe 1, der konvex-ballig ausgefihrt ist. Die
gréRere Scheibendicke ist am AuRendurchmesser 3 angeordnet. Am Innendurchmesser 2 weist der Rohling 11 eine
Dicke h1 auf. Am AuRendurchmesser 3 weist der Rohling 11 eine Dicke h2 auf.

[0037] Der Rohling 11 weist eine konvex-ballige Form auf. Vor dem Einbringen der Kanale fiir die Stator- oder Rotor-
schaufeln wird der Rohling 11 in der endgiiltigen konvex-balligen Form ausgebildet. Das heif3t, der Rohling 11 weist vor
Einbringen der Kanale fiir die Stator- oder Rotorschaufeln die AuRenkontur auf, die die fertig hergestellte Stator- oder
Rotorscheibe aufweist.

[0038] Der Rohling 11 wird aus einem konvex-balligen Rohling geformt, der vor Einbringen der Kanale fiir die Stator-
oder Rotorschaufeln in der endgultigen konvex-balligen Form ausgebildet ist. Das heif’t, der Rohling 11 weist vor Ein-
bringen der Kanéle fiir die Stator- oder Rotorschaufeln die Aufenkontur auf, die die fertig hergestellte Stator- oder
Rotorscheibe aufweist.

[0039] Je nach Ausflihrung der Dicke h1 und h2 und des Radius R der konvexen Balligkeit kann unabhangig vom
Schaufelwinkel die Uberlappung der Schaufeln optimiert werden. Die Uberlappung kann sowohl positiv sein, sie kann
"Null" sein (in axialer Richtung gesehen sind die Scheiben gerade so optisch dicht), sie kann aber auch negativ sein
(definierter Spalt zwischen den Schaufeln bei axialer Betrachtung).

[0040] d1 bestimmt den Durchmesser des Innendurchmessers der Scheibe. Bis zu einem Durchmesser d2 ist die
Scheibe planparallel ausgefiihrt. Zwischen den Durchmessern d2 und d3 weist die Scheibe 1 eine radialsymmetrische
Krimmung mit dem Radius R auf. Zwischen dem Durchmesser d3 und d4 ist die Scheibe wiederum planparallel aus-
gebildet, um beispielsweise zwischen Distanzstlicken einer Turbomolekularpumpe (nicht dargestellt) aufgenommen zu
werden.

[0041] Damitergibt sich auch ohne Beriicksichtigung des Schaufelwinkels auch auen eine offene Struktur bei axialer
optischer Dichtheit.

[0042] Es ist méglich, durch Wahl von Dicke und Radius die Schaufeln nur auRen optisch dicht, innen aber optisch
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durchlassig zu gestalten. Ebenso ist es méglich, die Schaufeln nur innen optisch dicht, auflen aber optisch durchlassig
zu gestalten.

[0043] Fig. 1a zeigt den Scheibenrohling 11. Der Scheibenrohling 11 besitzt ein Loch in der Mitte zur Aufnahme fir
die Sagebearbeitung.

[0044] Fig. 2a und Fig. 2b zeigen eine Draufsicht auf eine Scheibe 1 mit dem Innendurchmesser 2 und dem Auf3en-
durchmesser 3 und den Schaufeln 4. Die Statorscheibe 1 ist komplett optisch dicht ausgefiihrt in axialer Blickrichtung.
Das heilt, in Blickrichtung in die Zeichenebene der Fig. 2a hinein iberlappen sich die Schaufeln 4 bis zum AuRendurch-
messer 3.

[0045] Fig. 3 zeigt einen Teilschnitt durch eine Statorscheibe 5. Die Statorscheibe 5 weist wiederum einen konvex-
balligen Querschnitt auf mit dem Radius R. Am AuRendurchmesser 3 der Statorscheibe 5 ist ein Absatz angeordnet.
Der Absatz ist planparallel ausgebildet, um die Statorscheibe 5 zwischen Distanzringen (nicht dargestellt) der Vakuum-
pumpe (ebenfalls nicht dargestellt) anzuordnen. Vorteilhaft sind in einer Vakuumpumpe die Statorscheiben gemaf der
Ausbildung der Statorscheibe 5 geformt mit der beschriebenen balligen Form. Die Rotorscheibe kann entsprechend
konkav geformt sein, so dass bei der Rotorscheibe eine nach aufien optisch offene Struktur entsteht. Da die Rotor-
schaufeln nach aulRen diinner und damit leichter werden, verringern sich bei gleicher Drehzahl die Fliehkrafte auf die
Rotorscheibe. Alternativ kann die Rotorscheibe schneller drehen, ohne das Scheibenmaterial Gber das urspriingliche
MaR hinaus zu belasten. Dies erh6ht Kompression und Saugvermdgen, so dass gegebenenfalls auftretende Minderun-
gen dieser Werte durch die offene Rotorscheibenstruktur ausgeglichen oder sogar verringert werden.

[0046] Auch bei der Ausbildung einer konkav-balligen Form wird der Rohling in seiner kompletten Form konkav-ballig
hergestellt. Nach dieser Herstellung werden lediglich noch die Kanale fiir die Ausbildung der Stator- oder Rotorscheiben
eingebracht.

[0047] Fig. 4 zeigt eine Rotorscheibe 7 mit Schaufeln 8. Im Bereich des AuRendurchmessers 3 ist keine Uberlappung
der Schaufeln 8 vorgesehen. Die Schaufeln 8 sind hier optisch nicht dicht. In Richtung des Innendurchmessers 2 tber-
lappen sich die Schaufeln 8 und die Rotorscheibe ist optisch dicht.

[0048] Fig. 5 zeigt einen Querschnitt der Rotorscheibe 7. In Fig. 5 ist erkennbar, dass die Rotorscheibe 7 eine konvex-
ballige Form aufweist. Diese Form ist bei dem Rohling firr die Rotorscheibe 7 vorgegeben worden, bevor die Kanale 9
(Fig. 4) eingebracht wurden.

[0049] Fig. 6 zeigt die Rotorscheibe 7. Auch hier erkennt man die konvex-ballige Form der Rotorscheibe 7.

[0050] Fig. 7 zeigt eine weitere Rotorscheibe 10 mit Schaufeln 4. Die Schaufeln 4 sind im Bereich des Aufliendurch-
messers optisch durchlassig zueinander angeordnet, wahrend sie in Richtung des Innendurchmessers 2 optisch dicht
ausgebildet sind.

[0051] Die Fig. 8, 9 und 10 zeigen Schnitte entlang der Linien B-B, C-C, D-D der Fig. 7. Es ist jeweils die konvex-
ballige Form der Statorscheibe 10 zu erkennen.

[0052] Fig. 11 zeigt zwei Stator- oder Rotorschaufeln 4, die einen Offnungswinkel o aufweisen. Die Léange der Schaufeln
ist mit b bezeichnet, die Hohe der Schaufeln mit h.

[0053] Die Breite der Schaufeln ist die Lange SD.

[0054] Die Offenheit der Schaufeln bestimmt sich folgendermafen:

. s—b'-sp’ p'  sp’
Offenheit: —— = 1 - —— —
L) S S
b’ h DA
Berechnung: —= P —
S tano VA

sp’ SD m-DA
Berechnung: —=—: —

s sin« oz
b sp’ h-z SD-Z
Gesamtterm: 1—- —— —=1- - —
s s tana - n DA sina-m-DA

[0055] Die Offenheit definiert sich als das Verhaltnis der nicht durch die aktive Rotorstruktur mindestens einfach
Uberdeckten Flache/Strecke (der axial "durchsichtige" Anteil) zu der gesamten durch die aktive Rotorstruktur Uberstri-
chenen Strecke/Flache. Sobald der Wert negativ wird, werden Teile der Strecke/Flache nicht nur einfach, sondern sogar
zweifach durch zwei nebeneinanderliegende Rotorschaufeln bedeckt.
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[0056] Optische Dichtheit besteht immer dann, wenn die Offenheit auf allen méglichen Durchmessern kleiner/gleich
"Null" ist. Dabei sind jedoch auch die Teile und Fertigungstoleranzen zu berticksichtigen, so dass von einer sicher
fertigbaren, optischen Dichtheit erst bei einem Wert etwas kleiner als "Null" gesprochen werden kann.

[0057] Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass die Statorscheibe 5 oder die Rotorscheiben 7, 10 als komplett
geschlossene Scheibe gedreht wird. Anschliefend, wenn die ballige Form, beispielsweise die konvex-ballige oder kon-
kav-ballige Form der Statorscheibe 5 oder der Rotorscheiben 7, 10 herausgearbeitet ist, werden die Kanale 9 durch
Sagen, beispielsweise High-Speed-Cutting in den Scheiben 5, 7, 10 eingebracht.

[0058] Fig. 12a und 12b zeigen eine Statorscheibe 5 mit Schaufeln 4. Die Schaufeln 4 Uberlappen am Auf3endurch-
messer nicht. Am Innendurchmesser 2 tiberlappen die Schaufeln geringfiigig.

[0059] Die Scheibe 5 gemaR den Fig. 12a und 12b ist optisch durchlassig.

Bezugszahlen

[0060]

1 Statorscheibe

2 Innendurchmesser

3 AuRendurchmesser

4 Schaufeln

5 Statorscheibe

6 Absatz

7 Rotorscheibe

8 Schaufel

9 Kanale

10  Rotorscheibe

11 Rohling

12 Scheibenoberflache

13  Scheibenoberflache

h1 Dicke

h2 Dicke

R Radius

di1 Durchmesser

d2 Durchmesser

d3 Durchmesser

d4 Durchmesser

b Schaufellange

h Schaufelhéhe

S Schaufelabstand

SD  Schaufelbreite

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Rotor- oder Statorscheibe fiir eine Vakuumpumpe, wobei die Rotor- oder Stator-
scheibe aus einem Rohling aus Vollmaterial durch Einsdgen von zu einer Scheibenebene schrag gestellten Kanéalen
hergestellt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine Scheibenoberflache des Rohlings (11) vor dem Einsagen der
Kanale (9) radialsymmetrisch gekrimmt ausgebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass beide Scheibenoberflachen (12, 13) radialsymmet-
risch gekrimmt ausgebildet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Scheibenoberflache (12,
13) konvex-ballig oder konkav-ballig ausgebildet wird.

4. Verfahren nach einemder vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Schei-

benoberflache (12, 13) eine Krimmung mit einem Radius oder mit mehreren Radien aufweist.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass am AulRendurchmesser
(3) der Statorscheibe (1, 5) ein Scheibenabschnitt eine geringere oder gréRere Dicke als der konvex-ballige oder
konkav-ballige Scheibenabschnitt aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Rohling (11) mittels
des High-Speed-Cuttings bearbeitet wird.

Rotor- oder Statorscheibe flr eine Vakuumpumpe, wobei die Rotor- oder Statorscheibe aus einem Rohling aus
Vollmaterial durch Einsdgen von zu einer Scheibenebene schrag gestellten Kanélen hergestellt ist,

dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine Scheibenoberflache (12, 13) des Rohlings (11) vor dem Einsagen
der Kanale (9) radialsymmetrisch gekrimmt ausgebildet ist.

Rotor- oder Statorscheibe fiir eine Vakuumpumpe nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass beide Schei-
benoberflachen (12, 13) radialsymmetrisch gekriimmt ausgebildet sind.

Rotor- oder Statorscheibe fir eine Vakuumpumpe nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
wenigstens eine Scheibenoberflache (12, 13) konvex-ballig oder konkav-ballig ausgebildet ist.

Rotor- oder Statorscheibe fiir eine Vakuumpumpe nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dass die wenigstens eine
Scheibenoberflache (12, 13) eine Krimmung mit einem Radius (R) oder eine Krimmung mit mehreren Radien
aufweist.

Rotor- oder Statorscheibe fiir eine Vakuumpumpe nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dass am Aufiendurchmesser
(3) der Statorscheiben (5) ein Scheibenabschnitt eine geringere oder grofRere Dicke als der konvex-ballige oder
konkav-ballige Scheibenabschnitt aufweist.

Rotor- oder Statorscheibe fiir eine Vakuumpumpe nach einem der Anspriiche 7 bis 11, dass die Stator- oder Ro-
torscheibe (1, 5, 7, 10) als eine mittels des High-Speed-Cuttings bearbeitete Stator- oder Rotorscheibe (1, 5, 7, 10)
ausgebildet ist.

Rotor- oder Statorscheibe fir eine Vakuumpumpe nach einem der Anspriiche 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Rotor- (7, 10) oder Statorscheibe (1, 5) nach dem Einsagen der Kanéle ein Kennzahl zwischen 0,00 und
-0,20 aufweist.

Rotor- oder Statorscheibe fir eine Vakuumpumpe nach einem der Anspriiche 7 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die Scheibe (1, 5, 7, 10) vollstédndig optisch dicht ausgebildet ist.

Rotor- oder Statorscheibe fir eine Vakuumpumpe nach einem der Anspriiche 7 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass die Scheibe (1, 5, 7, 10) am AufRendurchmesser (3) oder in Richtung Innendurchmesser (2) optisch dicht
ausgebildet ist.
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