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(54) GEBLÄSEANORDNUNG FÜR EIN HAUSHALTGERÄT, WIE STAUBSAUGER

(57) Die Erfindung betrifft eine Gebläseanordnung
(10), aufweisend
- ein Gebläsegehäuse (12),
- ein in dem Gehäuse (12) angeordneten Motor (14), mit
- einer Welle (16) und einem an der Welle befestigten
oder gekoppelten Gebläserad (18); - einer auf der dem
Motor (14) abgewandten Seite des Gebläserads (18) auf-
gesetzten Deckscheibe (20) mit einer zentralen Ansaug-
öffnung (24) mit einem ausgestellten, axial nach außen
weisenden Öffnungsrand (34);
- eine an das Gebläsegehäuse (12) angefügten Geblä-
sehaube (22), welche das Gebläserad (18) überdeckt;
- wobei die Gebläsehaube (22) eine aufweist, an der eine
umlaufenden Sicke (26) angeordnet ist, die in Richtung
des Öffnungsrandes (34) des Gebläserads (18) geöffnet
ist;
- ein in der Sicke (26) angeordneter Dichtring (28), der
mit dem Öffnungsrand (34) der Ansaugöffnung der Deck-
scheibe (20) zusammenwirkt.

Um auf einfache Weise ein gut funktionierende
Dichtwirkung zwischen Öffnungsrand und Gebläsehau-
be (22) bereitzustellen, ist der Öffnungsrand (34) der Ab-
deckscheibe (20) mit einer Kontur (40, 42) versehen ist,
die zum Abrieb von Material des Dichtrings (28) ausge-
bildet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Gebläseanordnung,
aufweisend

- ein Gebläsegehäuse,
- ein in dem Gehäuse angeordneten Motor, mit
- einer Welle und einem an der Welle befestigten oder

gekoppelten Gebläserad;
- einer auf der dem Motor (14) abgewandten Seite des

Gebläserads aufgesetzten Deckscheibe mit einer
zentralen Ansaugöffnung mit einem ausgestellten,
axial nach außen weisenden Öffnungsrand;

- eine an das Gebläsegehäuse angefügten Geblä-
sehaube, welche das Gebläserad überdeckt;

- wobei die Gebläsehaube eine aufweist, an der eine
umlaufenden Sicke angeordnet ist, die in Richtung
des Öffnungsrandes des Gebläserads geöffnet ist;

- ein in der Sicke angeordneter Dichtring, der mit dem
Öffnungsrand der Ansaugöffnung der Deckscheibe
zusammenwirkt.

[0002] Bei einer derartigen Gebläseanordnung er-
zeugt das Gebläserad eine Druckdifferenz, die zu einem
Unterdruck an der Ansaugöffnung führt. Daraus resultiert
simultan ein Überdruck im Raum, der sich zwischen dem
Gebläserad und dem Gebläsegehäuse vom Außenum-
fang des Gebläserads bis zur Ansaugöffnung des Ge-
bläsegehäuses erstreckt. Die Druckdifferenz zwischen
diesen beiden Bereichen führt am unvermeidlichen Spalt
zwischen dem Gebläsegehäuse und der inneren Um-
fangskante der Deckscheibe des Gebläserads zu einem
Rückströmen eines Teiles der geförderten Luftmenge.
Der durch den Rückstrom bedingte Verlust an Luftför-
derleistung reduziert einerseits den Wirkungsgrad des
Gebläses in signifikantem Umfang und erhöht anderer-
seits die Temperatur im Gebläse.
[0003] Zur Verbesserung der Gebläseeffizienz ist es
bekannt, engste Toleranzen am Spalt zwischen Geblä-
segehäuse und der inneren Umfangskante der Deck-
scheibe des Gebläserads einzusetzen, um dadurch die
Rückströmung der geförderten Luft zu reduzieren. Dies
ist sehr kostenintensiv und aufgrund technisch notwen-
diger Toleranzen innerhalb einer Großserienproduktion
oftmals nur begrenzt umsetzbar. Andere Maßnahmen
wie die Anordnung von Labyrinthen oder Dichtungsele-
menten am Spalt zwischen Überdruck- und Unterdruck-
seite sind fertigungstechnisch sehr aufwendig und führen
zu lediglich geringen Effizienzsteigerungen eines Geblä-
ses.
[0004] Aus der DE 197 17 154 A1 ist es bekannt, den
Spalt zwischen dem Gebläsegehäuse und der inneren
Umfangskante der Deckscheibe des Gebläserads durch
eine festhaftende, elastische Dichtungsmasse auszufül-
len. Ein solches schleifendes Dichtungselement aus
elastischem Material verhindert zwar ein Rückströmen
der Saugluft, führt aber zu inakzeptablen Nachteilen im
Betrieb des Gebläses. Durch Anschmelzungen oder Ab-

rieb der elastischen Dichtungsmasse treten störende
Geräuschs- und Geruchsemissionen des Gebläses auf.
Zudem resultiert der einsetzende Verschleiß eines sol-
chen schleifenden Dichtungselements zu einem Spalt
zwischen der Überdruck- und Unterdruckseite des Ge-
bläses, wodurch dessen Wirkungsgrad deutlich sinkt.
[0005] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zu Grun-
de, eine Gebläseanordnung zur Verfügung zu stellen,
die auf einfache Weise eine verbesserte Abdichtung zwi-
schen Gebläserad und Gebläsegehäuse bei optimalem
Leichtlauf bereitstellt.
[0006] Erfindungsgemäß wird unter anderem diese
Aufgabe durch eine Gebläseanordnung mit den Merk-
malen des Patentanspruchs 1 und durch ein Verfahren
zur Bereitstellung einer Gebläseanordnung mit den
Merkmalen des Patentanspruches 8 gelöst. Vorteilhafte
Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den jeweils nachfolgenden abhängigen
Ansprüchen.
[0007] Die Gebläseanordnung für ein Bodenpflegege-
rät zeichnet sich dadurch aus, dass in der Sicke an der
Ansaugöffnung ein umlaufender, Dichtring angeordnet
ist, der einen radial inneren Abschnitt der Deckscheibe
abdichtend umgibt. Dabei wird das Material des Dicht-
rings, wie PU- oder PUR-Schaum, in die Sicke appliziert,
die die Ansaugöffnung der Gebläsehaube umlaufend
umschließt, sodass sich ein Dichtring mit den Ausmaßen
der Sicke ergibt. Der Dichtring ist dabei so ausgeführt,
dass dieser aushärtet und danach spanabhebend bear-
beitet werden kann.
[0008] Das Einfräsen der Deckscheibe in den Dichtring
aus PU- oder PUR-Schaum erfolgt dabei in derart, dass
sich ein minimaler Spalt zwischen der Deckscheibe und
dem Dichtring ergibt. Das Einfräsen wird auf extrem ein-
fache Art und Weise dadurch bereitgestellt, dass der Öff-
nungsrand Deckscheibe mit einer Kontur versehen ist,
die zum Abrieb von Material des Dichtrings ausgebildet
ist. Damit wird bei der ersten Inbetriebnahme des Geblä-
semotors oder bei einem Testlauf die Ringnut in den
Dichtring eingefräst, in die dann später der Öffnungsrand
der Deckscheibe hineinragt.
[0009] Die Anordnung eines Dichtrings aus ausgehär-
tetem PU- oder PUR-Schaum oder einem spröden
Kunststoff oder einem harten Elastomer in der Sicke an
der Ansaugöffnung ermöglicht eine wirksame und dau-
erhafte Abdichtung des Spalts zwischen dem Geblä-
serad und der Ansaugöffnung der Gebläsehaube. Durch
das Einfräsen der Nut in den ausgehärteten PU- oder
PUR-Schaums mittels der Deckscheibe, ergibt sich ein
minimaler Spalt zwischen dem radial inneren Abschnitt
der Deckscheibe und dem Dichtring, der sich nicht auf-
grund einer elastischen Rückverformung des Dichtungs-
materials wieder verschließt. Dadurch wird die am Ge-
bläserad auftretende Rückströmung der geförderten
Luftmenge auf ein Minimum begrenzt und der Wirkungs-
grad des Gebläses in signifikantem Umfang gesteigert.
Der Spalt zwischen Deckscheibe und Dichtring, der im
endmontierten Zustand von Gebläsegehäuse und Ge-
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bläsehaube entsteht, gewährleistet zudem eine kontakt-
freie Abdichtung. Dies verhindert Abrieb oder Anschmel-
zungen der Dichtungsmasse im Betrieb des Gebläses.
Auf diese Weise können störende Geräuschs- oder Ge-
ruchsemissionen durch den Dichtring ausgeschlossen
werden.
[0010] Ein weiterer Vorteil der Anordnung eines Dich-
trings aus ausgehärtetem PU- oder PUR-Schaum oder
einem anderen, fräsbaren Material, besteht im Ausgleich
der in einer Großserienproduktion existierender Toleran-
zen zwischen Gebläserad und Gebläsehaube. Toleran-
zen in Bezug auf die Laufradhöhe oder die Fluchtung der
Gebläsehaube zur Drehachse des Gebläserads werden
durch das Einfräsen der Deckscheibe in den Dichtring
auf die sich ergebenden Endposition umgangen und ha-
ben keinen Einfluss auf die Dichtfunktion des Dichtrings.
Jedes Gebläserad fräst seine individuelle Nut, ohne dass
filigrane Maßnahmen zum Toleranzausgleich oder Ein-
stellarbeiten notwendig sind.
[0011] Mit der Nut und dem darin hineinragenden Öff-
nungsrand wird eine Labyrinthdichtung bereitgestellt.
Die Oberflächenkontur bewirkt dabei innerhalb der Nut
eine Luftströmung, die sich quer zur Richtung der durch
das Gebläse erzeugten Hauptströmung ausbildet und
somit eine Art fluidische Dichtung bereitstellt. Anders
ausgedrückt, die Luftströmung innerhalb der Nut erhöht
die Dichtwirkung nochmals.
[0012] Es ist zusätzlich bevorzugt, dass der Dichtring
umlaufend annähernd die Höhe der Sicke aufweist. Dafür
wird der PU- oder PUR-Schaum so in der Sicke an der
Ansaugöffnung eingebracht, dass der Schaum im aus-
gehärteten Zustand annähernd die Höhe der Sicken-
wand aufweist, die der Ansaugöffnung der Gebläsehau-
be zugewandt ist. Der PU- oder PUR-Schaum wird auf
drei Seiten von den Wänden der Sicke in der Geblä-
sehaube eingefasst und ist lediglich von der Seite offen
zugänglich, die dem Öffnungsrand des Gebläserad zu-
gewandt ist.
[0013] Das Material des Dichtrings ist dabei so ausge-
wählt, dass die Materialeigenschaften, gekennzeichnet
durch die genannten Werte, auch nach Alterung unter
den Betriebsbedingungen in einem Bodenpflegegerät
bei kontinuierlicher Schwingungsbelastung und erhöh-
ten Temperaturen erhalten bleiben. Ein Verlust der Dicht-
funktion des Dichtringes in Folge von Versprödung oder
Alterung des Dichtungsmaterials kann dadurch ausge-
schlossen werden. Als geeignet ist ein Material des Dich-
trings, beispielsweise PU- oder PUR-Schaum oder ein
Elastomer, welches eine Festigkeit von ca. 0,2 bis 2
N/mm2 Shore-Härte im ausgehärteten Zustand aufweist.
[0014] In einer bevorzugten Ausführung besitzt der
Öffnungsrand eine zahnförmige Kontur. Damit fräst sich
der Öffnungsrand sehr schnell und präzise seine Nut in
das Dichtungsmaterial, wenn das Gebläserad unter An-
druck des Randes an die Dichtung in Rotation versetzt
wird.
[0015] In einer vorteilhaften Weiterbildung weist der
Öffnungsrand eine sägezahnförmige Kontur auf, die den

Vorgang des Einfräsens der Nut nochmals optimiert.
[0016] In einer anderen Weiterbildung weist der Öff-
nungsrand eine wellenförmige Kontur auf, die ein lang-
sameres Einfräsen bewirkt und für weicheres Dichtungs-
material gut geeignet ist. Ferner wird ein Blockieren der
Rotation vermieden, weil der Fräsvorgang sanfter ab-
läuft.
[0017] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Be-
reitstellung einer Gebläse Anordnung, welches folgende
Schritte umfasst:

(a) Applikation des PU- oder PUR-Materials oder
Kunststoffmaterials in die Sicke der Ansaugöffnung
der Gebläse Haube, um einen Dichtring zu erzeu-
gen;
(b) Aushärten lassen des PU- oder PUR-Material
oder Kunststoffmaterials;
(c) Aufsetzen der Gebläse Haube auf das Gebläse
Gehäuse;
(d) Andrücken der Gebläse Haube auf das Gebläse
Gehäuse, bis der Öffnungsrand der Deckscheibe
unter Druck auf dem Dichtring anliegt;
(e) aktivieren des Motors, um das Gebläaserad mit
der Deckscheibe in Rotation zu versetzen, sodass
der Öffnungsrand eine ringförmige Nut in das Mate-
rial des Dichtrings hineinfräst, in die der Öffnungs-
rand nach dem Einfräsen hineinragt.

[0018] Insgesamt ergeben sich folgende vorteilhafte
Eigenschaften:
[0019] Das rotierende Laufrad mit zahnförmigen Rand,
wie einer Sägezahnausbildung, fräst sich schonend und
schnell während des Vorganges des Aufdrückens der
Gebläsehaube in die relativ harte Dichtmasse, ohne das
Laufrad einer erhöhten axialen Kraft auszusetzten. Die
Sägezahnausbildung, also Wellenberge und Wellentä-
ter, des Laufradmundes verschwinden nach dem Fräs-
vorgang gänzlich innerhalb der Dichtmasse und verur-
sachen weder Geräusche noch Vibrationen noch ver-
schlechtern sie den erzielbaren Wirkungsgrad gegenü-
ber einer Lösung ohne Sägezahnprofil. Das Dichtmate-
rial wird dabei während des Aufdrückens der Haube ab-
getragen statt nur verdrängt. Dadurch wird die Reibung
des Laufrades an dem Dichtmaterial signifikant verrin-
gert, nach wenigen Sekunden läuft das Laufrad bereits
frei ohne zusätzliche Reibung und den damit verbunde-
nen Verlusten. Zusätzlich findet kein anregender mecha-
nischer Kontakt mit der statischen Haube bzw. dem damit
verbundenen Dichtmaterial mehr statt. Dadurch gestal-
ten sich die nachfolgenden Prüfungen im weiteren Pro-
duktionsverlauf, insbesondere die akustische. Bewer-
tung mittels Körperschallanalyse, wesentlich eindeutiger
und selektiver. Durch das schnelle Abtragen des über-
flüssigen Dichtmaterials aus der Haube und dem damit
relativ geringen verbleibendem - insbesondere konstan-
tem - Reibmoment sind die Ergebnisse der nachfolgen-
den Prüfungen wie Saugkraft und Leistungsaufnahme
wesentlich homogener und aussagekräftiger als eine
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Messung mit einem Laufrad ohne Sägezahnausbildung
oder sonstiger fräsfähigen Kontur. Zusätzlich kann das
Aufdrücken der Haube wesentlich schneller als bisher
erfolgen, das sich das Laufrad mit Sägezahnausbildung
sehr schnell einschneidet und insbesondere keine er-
höhte axiale Kraft auf das rotierende Laufrad und damit
auf das Lager ausübt. Zusätzlich wird durch das schnelle
Einschneiden ein "Verdrücken" des Laufrades, also das
Einbringen eines einseitigen Höhenversatzes in das
Laufrad, welches sich durch eine dynamische Unwucht
äußert, verhindert. Das Einbringen der Sägezahnausbil-
dung wird bei der Herstellung des Laufrades recht ein-
fach während des Ausstanzprozesses der Deckscheibe
mit integriert. Nach dem Ausstanzen des Loches mit ra-
dial nach innen gerichteten Zähnen erfolgt im Tiefzieh-
verfahren das Ausstellen des Öffnungsrandes aus der
Fläche heraus, sodass sich ein etwa kegelstumpfförmi-
ges Gebilde ergibt.
[0020] Die Erfindung betrifft ferner ein Gerät mit einer
entsprechenden Gebläseanordnung, beispielsweise ein
Staubsauger, Dunstabzugshaube, Wäschetrockner
oder Waschtrockner oder ein Gargerät.
[0021] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen rein schematisch dargestellt und wird
nachfolgend näher beschrieben. Einander entsprechen-
de Gegenstände oder Elemente sind in allen Figuren mit
den gleichen Bezugszeichen versehen. Das oder jedes
Ausführungsbeispiel ist nicht als Einschränkung der Er-
findung zu verstehen. Vielmehr sind im Rahmen der vor-
liegenden Offenbarung auch Abänderungen und Modifi-
kationen möglich, die durch Kombination oder Abwand-
lung von einzelnen in Verbindung mit den im allgemeinen
oder speziellen Beschreibungsteil beschriebenen sowie
in den Ansprüchen und/oder den Zeichnungen enthalte-
nen Merkmalen oder Verfahrensschritten für den Fach-
mann in Hinblick auf die Lösung der Aufgabe entnehmbar
sind und durch kombinierbare Merkmale zu einem neuen
Gegenstand oder zu neuen Verfahrensschritten führen.
[0022] Es zeigen:

Figur 1 Schnittdarstellung eines Gebläses für einen
Staubsauger mit einem Dichtring aus PU-
oder PUR-Schaum;

Figur 2 vergrößerte Darstellung von Gebläsegehäu-
se und Gebläsehaube im endmontierten Zu-
stand;

Figur 3 Schnittdarstellung des Dichtrings aus PU-
oder PUR-Schaum mit Eingriff eines radial in-
neren Abschnitts der Deckscheibe und

Figur 4 das Gebläserad als Einzelteil mit verzahnter
Deckscheibe.

[0023] Figur 1 zeigt die Schnittdarstellung einer Ge-
bläseanordnung 10, insbesondere geeignet für einen
Staubsauger. Die dargestellte Gebläseanordnung 10
weist ein Gebläsegehäuse 12 auf, das von einer seitlich
angeordneten Motortrennwand 50 verschlossen wird.
Gebläsegehäuse 12 und Motortrennwand 50 sind zen-

triert zueinander angeordnet. Mittig zentriert im Geblä-
segehäuse 12 ist ein Motor 14 angeordnet, der über eine
Welle 16 ein Gebläserad 18 antreibt. Die Welle 16 ist
sowohl im Gebläsegehäuse 12 als auch in der
Motortrennwand 50 drehbar gelagert. Die Welle 16 ver-
bindet den Motor 14 mit einem Gebläserad 18, dass auf
der dem Motor 14 abgewandten Seite der Motortrenn-
wand 50 angeordnet ist. Das Gebläserad 18 ist lösbar
aber drehfest mit der Welle 16 verbunden.
[0024] Das Gebläserad 18 umfasst eine Trägerschei-
be 44, auf der axial vorstehend Förderschaufeln 38 an-
geordnet sind. Auf der der Trägerscheibe 44 entgegen-
gesetzten Seite der Förderschaufeln 38 ist eine Deck-
scheibe 20 aufgesetzt. Die Deckscheibe 20 weist mittig
zentriert eine Öffnung auf. Am äußeren Umfang des Ge-
bläserads 18 ist die Deckscheibe 20 annähernd parallel
zur Trägerscheibe ausgerichtet. In einem radial inneren
Abschnitt des Gebläserads 18 ist die Deckscheibe 20
annähernd parallel zur Drehachse des Gebläserads 18
ausgerichtet.
[0025] Das Gebläserad 18 wird auf der von der
Motortrennwand 50 gegenüberliegenden Seite von einer
Gebläsehaube 22 überdeckt. Die Gebläsehaube 22 ist
mit dem Gebläsegehäuse 12 und/oder der Motortrenn-
wand 50 verbindbar. Die Gebläsehaube 12 weist mittig
zentriert eine Ansaugöffnung 24 auf. Umlaufend um die-
se Ansaugöffnung 24 ist in der Gebläsehaube 12 eine
Sicke 26 angeordnet, die in Richtung des Gebläsege-
häuses 12 geöffnet ist. In der Sicke 26 ist ein Dichtring
28, beispielsweise aus einem harten oder spröden Ma-
terial, wie ausgehärteter PU- oder PUR-Schaum, ange-
ordnet. Der radial innere Abschnitt der Deckscheibe 20,
der annähernd parallel zur Drehachse des Gebläserads
18 ausgerichtet ist, greift vollumfänglich in den Dichtring
28 ein.
[0026] Figur 2 zeigt einen vergrößerten Ausschnitt der
Gebläseanordnung 10, wie in Figur 1 dargestellt. Das
Gebläserad 18 ist mit einer Welle 16 verbunden, die über
einen nicht dargestellten Motor 14 angetrieben wird. Das
Gebläserad 18 ist auf der dem Motor abgewandten Seite
von einer Gebläsehaube 22 eingefasst, die mittig zen-
triert eine Ansaugöffnung 24 aufweist. Im Betrieb der Ge-
bläseanordnung 10 erzeugt das Gebläserad 18 Unter-
druck, der an der Ansaugöffnung 24 der Gebläsehaube
22 in einem Saugluftstrom resultiert. Gleichzeitig stellt
sich am Außenumfang des Gebläserads 18 im Bereich
zwischen der Deckscheibe 20 der Gebläsehaube 22 ein
Überdruck ein. Um einen Ausgleich dieser Druckdiffe-
renz und somit eine störende Rückströmung von Saug-
luft in die Ansaugöffnung 24 zu verhindern, ist am Über-
gang zwischen den beiden Bereichen ein Dichtungsele-
ment 28 aus ausgehärtetem PU-oder PUR-Schaum an-
geordnet. Durch das Dichtungselement 28, beispielwei-
se aus ausgehärtetem PU- oder PUR-Schaum, das in
einer umlaufenden Sicke 26 der Gebläsehaube 22 an-
geordnet ist, wird ein Rückströmen von Saugluft, um den
radial inneren Abschnitt der Deckscheibe 20 herum in
die Ansaugöffnung 24 hinein, verhindert, zumindest aber
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vermindert.
[0027] Figur 3 zeigt eine vergrößerte Darstellung des
Dichtelements 28 aus einem spröden oder harten Kunst-
stoffmaterial, wie ausgehärteter PU- oder PUR-Schaum,
das den Überdruckbereich 52 zwischen Deckscheibe 20
und Gebläsehaube 22 vom Unterdruckbereich 54 an der
Ansaugöffnung 24 der Gebläsehaube 22 abdichtend
trennt. Umlaufend an der Ansaugöffnung 24 ist dabei ei-
ne Sicke 26 angeordnet, die lediglich in Richtung des
Gebläserads 18 geöffnet ist. In dieser Sicke 26 ist ein
Dichtring 28 angeordnet, die sich in seiner geometri-
schen Ausdehnung annähernd an die Form der Sicke 26
anpasst. Die Höhe der Sicke 26 ist dabei durch die äu-
ßere Begrenzung der Sicke 26 definiert, die die Sicke 26
von der Ansaugöffnung 24 der Gebläsehaube 22 ab-
grenzt.
[0028] Der in der Sicke 26 angeordnete Dichtring 28
aus einem spröden- oder harten KunststoffMaterial wird
aus der Richtung, in der die Sicke geöffnet ist, durch den
radial inneren Abschnitt der Deckscheibe 20 umlaufend
eingefräst, wenn der gezackte Rand 40 der Deckscheibe
20 auf den Dichtring gepresst wird und dabei das Geblä-
serad 18 kurz in Rotation versetzt wird. Diese eingefräste
Nut 36 weist dabei eine Tiefe T auf, die größer ist, als
die Höhe der Zähne 40. Dadurch tauchen die Zähne 40
des Öffnungsrandes 34 vollständig in der Nut 36 ein, so-
dass die Wellentäler 42 zwischen den einzelnen Zähnen
40 ebenfalls in die Nut hineinragen. Dis ergibt sich eine
nahezu flächige Abdichtung der Ober-30, Unter- 32 und
Stirnseite der Deckscheibe 20 gegenüber dem Material
des Dichtrings. Dadurch wird verhindert, dass Saugluft
aus dem Überdruckbereich 52, der sich zwischen der
Unterseite 32 der Deckscheibe 20 und der Gebläsehau-
be 22 befindet, in den Unterdruckbereich 54 auf der Ober-
seite 30 der Deckscheibe 20 im Ansaugbereich 24 zu-
rückströmt. Durch den umlaufenden Einschnitt bzw. um-
laufend eingefräste Nut 36 des radial inneren Abschnitts
der Deckscheibe 20 ergibt sich eine flächige Überlap-
pung der Ober-30 und Unterseite 32 der Deckscheibe
20 mit dem Dichtring 28. Dadurch, dass die Nut durch
das im Betrieb verwendete Gebläserad 18 eingefräst
wird, ist kein nachträglicher Toleranzausgleich erforder-
lich. Ferner sind keine besonders hohen Anforderungen
hinsichtlich der Maßhaltigkeit während der Montage not-
wendig, weil jedes Gebläserad seine individuelle Nut 36
in den Dichtring fräst. Aufgrund von geringen Unwuchten
des Gebläserades wird die Nut 36 etwas breiter und tiefer
ausgefräst, als der Öffnungsrand 34 dort hineinragt, wo-
durch sich im nachfolgenden Regelbetrieb des Gebläses
keine Reibung zwischen dem Öffnungsrand und der
Dichtung 28 einstellt oder ergibt. Damit wird der ge-
wünschte Leichtlauf des Gebläses bei optimaler Luftfüh-
rung sichergestellt.
[0029] Figur 4 zeigt die das Gebläserad 18 als Einzel-
teil. Das Gebläserad 18 umfasst dabei eine Mehrzahl
von Schaufeln 38, gekrümmt, radial oder tangential aus-
geführt, die bei Rotation des Rades 18 den vorbestimm-
ten Luftstrom erzeugen. Die Stirnseite der Ansaugseite

ist dabei mit einer Deckscheibe 20 versehen, die einen
kegelförmigen Anstieg mit einer zentralen Öffnung auf-
weist. Der Öffnungsrand 34 ist hierbei mit einer Verzah-
nung 40, 42 versehen, um beim Einlaufen des Gebläse-
motors ein Einfräsen des Öffnungsrandes 34 in das Ma-
terial der Dichtung 28 zu bewirken. Die Zähne 40 können
gemäß einer Ausführung abwechselnd nach außen und
nach innen, also radial zur Achsmitte, angewinkelt oder
verschränkt sein, um die Nut 36 etwas breiter zu fräsen,
als die Blechdicke der Deckscheibe. Damit wird zuver-
lässig sichergestellt, dass im späteren Regelbetrieb sich
kein Schleifen des Öffnungsrandes 34 an der Dichtung
28 einstellt.

Bezugszeichenliste

[0030]

10 Gebläseanordnung
12 Gebläsegehäuse
14 Motor
16 Welle
18 Gebläserad
20 Deckscheibe
22 Gebläsehaube
24 Ansaugöffnung
26 Sicke
28 Dichtring
30 Oberseite Deckscheibe
32 Unterseite Deckscheibe
34 Stirnseite Deckscheibe, Öffnungsrand
36 Nut
T Tiefe der Nut
38 Schaufel
40 Wellenberg, Zahn
42 Wellental
44 Trägerscheibe
50 Motortrennwand
52 Überdruckbereich
54 Unterdruckbereich

Patentansprüche

1. Gebläseanordnung (10), aufweisend

- ein Gebläsegehäuse (12),
- ein in dem Gehäuse (12) angeordneten Motor
(14), mit
- einer Welle (16) und einem an der Welle be-
festigten oder gekoppelten Gebläserad (18);
- einer auf der dem Motor (14) abgewandten Sei-
te des Gebläserads (18) aufgesetzten Deck-
scheibe (20) mit einer zentralen Ansaugöffnung
(24) mit einem ausgestellten, axial nach außen
weisenden Öffnungsrand (34);
- eine an das Gebläsegehäuse (12) angefügten
Gebläsehaube (22), welche das Gebläserad
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(18) überdeckt;
- wobei die Gebläsehaube (22) eine aufweist,
an der eine umlaufenden Sicke (26) angeordnet
ist, die in Richtung des Öffnungsrandes (34) des
Gebläserads (18) geöffnet ist;
- ein in der Sicke (26) angeordneter Dichtring
(28), der mit dem Öffnungsrand (34) der An-
saugöffnung der Deckscheibe (20) zusammen-
wirkt,

dadurch gekennzeichnet,
dass der Öffnungsrand (34) der Abdeckscheibe (20)
mit einer Kontur (40, 42) versehen ist, die zum Abrieb
von Material des Dichtrings (28) ausgebildet ist.

2. Gebläseanordnung (10) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Dichtring (28) in der Sicke (26) an der An-
saugöffnung (24) ein aushärtbare oder ausgehärte-
tes PU- oder PUR-Schaum -Material umfasst oder
aus einem solchen Material besteht.

3. Gebläseanordnung (10) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Dichtring (28) eine durch den Öffnungsrand
(34) eingefräste, ringförmige Nut (36) umfasst, in die
der Öffnungsrand (34) hineinragt zur Bereitstellung
einer Labyrinthdichtung.

4. Gebläseanordnung (10) nach einem der Ansprüche
1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Dichtring (28) umlaufend annähernd die
Höhe der Sicke (26) aufweist.

5. Gebläseanordnung (10) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Material des Dichtrings (28) eine Festigkeit
von ca. 0,2 bis 2 N/mm2 Shore-Härte aufweist.

6. Gebläseanordnung (10) nach einem der Ansprüche
1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Öffnungsrand (34) eine zahnförmige Kon-
tur (40, 42) besitzt.

7. Gebläseanordnung (10) nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Öffnungsrand (34) eine sägezahnförmige
Kontur (40, 42) besitzt.

8. Gebläseanordnung (10) nach Anspruch 1 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Öffnungsrand (34) eine mit wellenförmige
Kontur besitzt.

9. Verfahren zur Bereitstellung einer Gebläseanord-

nung (10) gekennzeichnet durch die folgenden
Schritte:

(a) Applikation des PU- oder PUR-Materials in
die Sicke (26) der Ansaugöffnung (24) der Ge-
bläsehaube (22), um einen Dichtring (28) zu er-
zeugen;
(b) Aushärten lassen des PU- oder PUR-Mate-
rials;
(c) Aufsetzen der Gebläsehaube (22) auf das
Gebläsegehäuse (12);
(d) Andrücken der Gebläsehaube (22) auf das
Gebläsegehäuse (12), bis der Öffnungsrand
(36) der Deckscheibe (20) unter Druck auf dem
Dichtring (28) anliegt;
(e) aktivieren des Motors (14), um das Gebläa-
serad (18) mit der Deckscheibe (20) in Rotation
zu versetzen, sodass der Öffnungsrand (34) ei-
ne ringförmige Nut (36) in das Material des Dich-
trings (28) hineinfräst, in die der Öffnungsrand
(34) nach dem Einfräsen hineinragt.

10. Verfahren nach Anspruch 9 zur Bereitstellung einer
Gebläseanordnung (10) gemäß einem der Ansprü-
che 1 bis 8.

11. Bodenpflegegerät mit einer Gebläseanordnung
(10), welche ausgebildet ist gemäß einem der An-
sprüche 1 bis 8 oder hergestellt gemäß dem Verfah-
ren nach Anspruch 9.

12. Dunstabzugshaube mit einer Gebläseanordnung
(10), welche ausgebildet ist gemäß einem der An-
sprüche 1 bis 8 oder hergestellt gemäß dem Verfah-
ren nach Anspruch 9.

13. Wäschetrockner oder Waschtrockner mit einer Ge-
bläseanordnung, welche ausgebildet ist gemäß ei-
nem der Ansprüche 1 bis 8 oder hergestellt gemäß
dem Verfahren nach Anspruch 9.

14. Gargerät, wie Backofen oder Mikrowellenofen, mit
einer Gebläseanordnung, welche ausgebildet ist ge-
mäß einem der Ansprüche 1 bis 8 oder hergestellt
gemäß dem Verfahren nach Anspruch 9.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2)
EPÜ.

1. Gebläseanordnung (10), aufweisend

- ein Gebläsegehäuse (12),
- ein in dem Gehäuse (12) angeordneten Motor
(14), mit
- einer Welle (16) und einem an der Welle be-
festigten oder gekoppelten Gebläserad (18);
- einer auf der dem Motor (14) abgewandten Sei-
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te des Gebläserads (18) aufgesetzten Deck-
scheibe (20) mit einer zentralen Ansaugöffnung
(24) mit einem ausgestellten, axial nach außen
weisenden Öffnungsrand (34);
- eine an das Gebläsegehäuse (12) angefügten
Gebläsehaube (22) , welche das Gebläserad
(18) überdeckt;
- wobei die Gebläsehaube (22) eine aufweist,
an der eine umlaufenden Sicke (26) angeordnet
ist, die in Richtung des Öffnungsrandes (34) des
Gebläserads (18) geöffnet ist;
- ein in der Sicke (26) angeordneter Dichtring
(28), der mit dem Öffnungsrand (34) der An-
saugöffnung der Deckscheibe (20) zusammen-
wirkt, wobei der Öffnungsrand (34) der Abdeck-
scheibe (20) mit einer Kontur (40, 42) versehen
ist, die zum Abrieb von Material des Dichtrings
(28) ausgebildet ist,

dadurch gekennzeichnet,
dass der Öffnungsrand (34) eine zahnförmige Kon-
tur (40, 42) besitzt.

2. Gebläseanordnung (10) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Dichtring (28) in der Sicke (26) an der An-
saugöffnung (24) ein aushärtbare oder ausgehärte-
tes PU- oder PUR-Schaum -Material umfasst oder
aus einem solchen Material besteht.

3. Gebläseanordnung (10) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Dichtring (28) eine durch den Öffnungsrand
(34) eingefräste, ringförmige Nut (36) umfasst, in die
der Öffnungsrand (34) hineinragt zur Bereitstellung
einer Labyrinthdichtung.

4. Gebläseanordnung (10) nach einem der Ansprüche
1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Dichtring (28) umlaufend annähernd die
Höhe der Sicke (26) aufweist.

5. Gebläseanordnung (10) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Material des Dichtrings (28) eine Festigkeit
von ca. 0,2 bis 2 N/mm2 Shore-Härte aufweist.

6. Gebläseanordnung (10) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Öffnungsrand (34) eine sägezahnförmige
Kontur (40, 42) besitzt.

7. Gebläseanordnung (10) nach Anspruch 1 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Öffnungsrand (34) eine mit wellenförmige
Kontur besitzt.

8. Verfahren zur Bereitstellung einer Gebläseanord-
nung (10) nach einer der vorhergehenden Ansprü-
che gekennzeichnet durch die folgenden Schritte:

(a) Applikation des PU- oder PUR-Materials in
die Sicke (26) der Ansaugöffnung (24) der Ge-
bläsehaube (22), um einen Dichtring (28) zu er-
zeugen;
(b) Aushärten lassen des PU- oder PUR-Mate-
rials;
(c) Aufsetzen der Gebläsehaube (22) auf das
Gebläsegehäuse (12);
(d) Andrücken der Gebläsehaube (22) auf das
Gebläsegehäuse (12), bis der Öffnungsrand
(36) der Deckscheibe (20) unter Druck auf dem
Dichtring (28) anliegt;
(e) aktivieren des Motors (14), um das Gebläa-
serad (18) mit der Deckscheibe (20) in Rotation
zu versetzen, sodass der Öffnungsrand (34) ei-
ne ringförmige Nut (36) in das Material des Dich-
trings (28) hineinfräst, in die der Öffnungsrand
(34) nach dem Einfräsen hineinragt.

9. Bodenpflegegerät mit einer Gebläseanordnung
(10), welche ausgebildet ist gemäß einem der An-
sprüche 1 bis 8 oder hergestellt gemäß dem Verfah-
ren nach Anspruch 8.

10. Dunstabzugshaube mit einer Gebläseanordnung
(10), welche ausgebildet ist gemäß einem der An-
sprüche 1 bis 8 oder hergestellt gemäß dem Verfah-
ren nach Anspruch 8.

11. Wäschetrockner oder Waschtrockner mit einer Ge-
bläseanordnung, welche ausgebildet ist gemäß ei-
nem der Ansprüche 1 bis 8 oder hergestellt gemäß
dem Verfahren nach Anspruch 8.

12. Gargerät, wie Backofen oder Mikrowellenofen, mit
einer Gebläseanordnung, welche ausgebildet ist ge-
mäß einem der Ansprüche 1 bis 8 oder hergestellt
gemäß dem Verfahren nach Anspruch 8.
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