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(54) HOHLROTOR

(67)  Beieinem Hohlrotor (1),

mit einer einen Hohlraum umgebenden Mantelflache (2)
und mit Stitzwanden (3), die quer zur Langsachse des
Hohlrotors (1) verlaufen und die Mantelflache (2) stiitzen,
wobei abweichend von einer Kreiskontur der Hohlrotor
(1) einen polygonalen Querschnitt aufweist und die Man-
telflache (2) aus ebenen Blechabschnitten (11) zusam-
mengesetzt ist,

schlagt die Erfindung vor,

dass die Mantelfliche (2) von schmalen Offnungen

durchsetzt ist, die als Montageschlitze (7) bezeichnet
sind,

und dass die Stitzwande (3) ebenfalls aus Blechen be-
stehen und radial nach aufen ragende Montagelaschen
(16) aufweisen, und dass sich die Montagelaschen (16)
in die Montageschlitze (7) erstrecken,

und dass die Stutzwande (3) mit der Mantelflache (2)
dadurch verbunden sind, dass die Montagelaschen (16)
mit den die Montageschlitze (7) aufweisenden Blechab-
schnitten (11) der Mantelflache (2) verschweil3t sind.

FIG.T
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Hohlrotor nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Aus der DE 196 23 730 A1 ist ein gattungsge-
mafer Hohlrotor bekannt, bei dem auRen am Rotorman-
tel Werkzeughalter angeordnet sind, in denen jeweils ein
Schneidwerkzeug formschlissig festlegbar ist. Die Aus-
gestaltung als Mehrkant-Hohlrotor kombiniert vorteilhaft
das geringe Gewicht des Rotors mit der Moglichkeit, das
Schneidwerkzeug einfach und prazise zu positionieren.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen gattungsgemafien Hohlrotor dahingehend zu ver-
bessern, dass dieser mit einem maoglichst hohen Maf} an
Prazision und dabei moglichst wirtschaftlich herstellbar
ist.

[0004] Diese Aufgabe wird durch einen Hohlrotor nach
Anspruch eins geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen sind
in den Unteranspriichen beschrieben.

[0005] Die Erfindung schldgt mit anderen Worten vor,
die Komponenten des Hohlrotors in Art eines Stecksys-
tems miteinander zu verbinden. Hierzu weist die Mantel-
flache schmale Offnungen auf, die als Montageschlitze
bezeichnet werden, weil sie zur Montage des Hohlrotors
dienen. Vorschlagsgemafll bestehen die Stiitzwande,
ahnlich wie die Blechabschnitte der polygonalen Mantel-
flache, ebenfalls aus Blechen, so dass die Breite der
Montageschlitze beispielsweise eng toleriert an die Ma-
terialstarke der Stiitzwande angepasst sein kann. Die
Stltzwande tragen die Blechzuschnitte der Mantelfla-
che, so dass die Mantelflache der auReren umlaufenden
schmalen Kante einer Stiitzwand anliegt.

[0006] Die Stiitzwand weistradial nach auBenragende
Montagelaschen auf, die sich in die Montageschlitze der
Mantelflache erstrecken. Auf diese Weise ist eine fest-
gelegte Ausrichtung der Stiitzwande in der Mantelflache
sichergestellt. Fehler durch z.B. eine leicht schrag ste-
hende Positionierung der Stiitzwande sind ausgeschlos-
sen. Die dauerhafte Festlegung der zunachst positions-
genau ineinander gesteckten Bauelemente des Hohlro-
tors erfolgt durch eine VerschweiRung der Blechbauteile.
Dabei ist vorteilhaft, dass die Stitzwéande, die sich im
Inneren der Mantelflache befinden, problemlos von au-
Ren zuganglich sind, so dass deren Montagelaschen, die
in die Montageschlitze ragen, mit dem jeweiligen, den
Montageschlitz aufweisenden Blechzuschnitt der Man-
telflache verschweillt werden kénnen.

[0007] Aufgrund der prazise vorgegebenen und
zwangslaufig genauso prazise eingehaltenen Zuord-
nung der einzelnen Bauteile zueinander wird ein hohes
Mal an mechanischer Stabilitdt des Hohlzylinders ge-
wahrleistet. Einflisse, die ansonsten mdglicherweise
aufgrund einer auftretenden Unwucht auf den Hohlrotor
einwirken wirden, werden minimiert und kénnen prak-
tisch ausgeschlossen werden. Aufgrund der hohen me-
chanischen Stabilitédt kann der Hohlzylinder aus Blechen
mit vergleichsweise geringer Materialstarke gefertigt
werden. Dies vereinfacht den Transport vom Herstel-
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lungsort zum Einsatzort, reduziert die Herstellungskos-
ten sowie die erforderliche Antriebsleistung und damit
den Energiebedarf einer den Hohlrotor aufweisenden
Maschine.

[0008] Die VerschweilRung der Stitzwande mit der
Mantelflache erfolgt fiir innen liegende Stitzwéande aus-
schlieRlich im Bereich von deren Montagelaschen, so
dass abgesehen von deren problemloser Zuganglichkeit
auch die Lange der herzustellenden Schweiflndhte im
Vergleich zu einer Vollverschweilung reduziert werden
kann, was die Wirtschaftlichkeit bei der Herstellung des
vorschlagsgemaflen Hohlrotors positiv beeinflusst. Die
beiden duBReren Stitzwande hingegen, die als Stirnwan-
de des Hohlrotors bezeichnet werden, konnen vorteilhaft
entlang ihres gesamten dufReren Umfangs mit der Man-
telflache verschweil’t werden, um dem Hohlrotor ein
moglichst hohes MalR an mechanischer Stabilitat zu ver-
mitteln. Zudem sind diese Stirnwande problemlos von
aulen erreichbar, so dass die Erzeugung der
Schweil3naht problemlos und in dementsprechend kur-
zer Zeit moglich ist.

[0009] Das Steckprinzip unter Verwendung von Mon-
tageschlitzen und Montagelaschen kann auch verwen-
det werden, um die Stlitzwande auch bei geringer Blech-
starke moglichst biegesteif auszugestalten. Zu diesem
Zweck kann eine Stiitzwand mit Versteifungsrippen ver-
sehen sein. Die Stitzwand weist dabei die Montage-
schlitze auf, und die Versteifungsrippe, die beispielswei-
se rechtwinklig zur Flache der Stiitzwand verlauft, weist
die dazu komplementaren Montagelaschen auf. Die Ver-
schweiflung mit der Stiitzwand kann entweder auf den
Bereich der Montagelaschen der Versteifungsrippe be-
grenzt sein, oder sie kann Uber die gesamte Lange der
Versteifungsrippe erfolgen. Die Montage und Verschwei-
Rung der Versteifungsrippen an der Stiitzwand kann in
Art einer Vorfertigung erfolgen, wahrend die zur Ver-
schweiflung vorgesehenen Stellen problemlos zugang-
lich sind, bevor die Stlitzwand mit der Mantelflache ver-
bunden wird.

[0010] Es kann vorgesehen sein, die einzelnen ebe-
nen Blechabschnitte der polygonalen Mantelflache durch
jeweils eigene Bleche zu schaffen. Die Anzahl der erfor-
derlichen Schweillndhte, die zum Verbinden der
Blechabschnitte der Mantelflache erforderlich sind, kann
vorteilhaft reduziert und der Zeitaufwand fir die Herstel-
lung der Mantelflache dementsprechend verringert wer-
den, wenn jeweils zwei benachbarte ebene Blechab-
schnitte gemeinsam von einem einzigen Blech gebildet
sind, wobei dieses Blech entsprechend der polygonalen
Ausgestaltung der Mantelflache gekantet ist, um zwei
winklig zueinander stehende Blechabschnitte zu bilden.
[0011] Dabei kann vorteilhaft vorgesehen sein, einen
Blechzuschnitt nur einfach und nicht etwa mehrfach zu
kanten, so dass tatsachlich nur zwei winklig zueinander
stehende Blechabschnitte geschaffen werden und nicht
etwa drei oder vier. Auch wenn durch die Schaffung von
mehr als zwei Blechabschnitten die Anzahl der erforder-
lichen SchweiRnahte noch weiter reduziert werden kénn-
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te, ergibt sich durch die Beschrankung auf zwei Blechab-
schnitte in einem gemeinsamen Blech eine grof3ere Feh-
lertoleranz bei der Montage der Bleche zur Schaffung
der Mantelflache, so dass letztlich die Herstellung des
Hohlrotors dadurch vereinfacht wird.

[0012] DerHohlrotor wird zur Behandlung von Material
verwendet. Beispielsweise ist aus der DE 20 2017 101
443 U1 ein Fiktionswascher bekannt, der im Inneren ei-
nes Gehauses einen Hohlrotor aufweist. Zur mechani-
schen Beaufschlagung des zu behandelnden Materials
ist der Hohlrotor auRen mit einer Vielzahl von Werkzeu-
gen bestiickt, die als Paddel bezeichnet sind, und die
einerseits zur Durchmischung eines Materialbetts dienen
und andererseits auch mechanisch auf das Material ein-
wirken, um es beispielsweise durch Reibung von anhaf-
tenden Verunreinigungen zu befreien. Abgesehen von
derartigen Paddeln bzw. Mischfliigeln knnen die Werk-
zeuge auch zur Zerkleinerung des zu bearbeitenden Ma-
terials dienen und hierzu als Schneidmesser, Fraswerk-
zeuge ausgestaltet sein, oder sie kdnnen als Schlagkor-
per bzw. Brechkérper ausgestaltet sein, die entweder
feststehend an der Mantelflache des Hohlrotors befestigt
sind, oder die als bewegliche Schlegel auf das Material
einwirken. Die Werkzeuge ragen jeweils vom Umfang
der Mantelflache aus radial nach auf3en.

[0013] Eine vorteilhafte Art, die Werkzeuge an der
Mantelflache zu montieren, besteht darin, dass auch in
diesem Fall das vorschlagsgemafl Anwendung findende
Stecksystem zum Einsatz kommt. Die Mantelflache kann
daher Halteschlitze aufweisen, in welche sich Haltela-
schen des jeweiligen Werkzeugs erstrecken. Auf diese
Weise kann die Anordnung der Werkzeuge auf der Man-
telflache konstruktiv vorgegeben werden und es ist si-
chergestellt, dass bei der Fertigung des Hohlrotors diese
Anordnung auch zuverlassig mit hoher Prazision einge-
halten wird. Die Befestigung der Werkzeuge erfolgt da-
durch, dass entlang der Kontaktlinien, wo das Werkzeug
die Mantelflache berihrt, eine Verschweilung erfolgen
kann.

[0014] Da das Werkzeug Uber eine Verschweillung
dauerhaft mit der Mantelflache des Hohlrotors verbun-
den ist, kann ein Werkzeugverschleil3 vorteilhaft auf ein
auswechselbares VerschleiRelement des Werkzeugs
begrenzt werden. Ein solches Verschleilkelement ist am
Werkzeug in der Art befestigt, dass es zerstérungsfrei
von dem Werkzeug gelést werden kann. Hierzu sind dem
Fachmann mehrere Méglichkeiten bekannt, beispiels-
weise eine Verschraubung, ein selbstsichernder Form-
schluss, eine Verrastung, ein selbstsichernder Klemm-
sitz oder dergleichen. Als selbstsichernd wird in diesem
Zusammenhang eine Befestigung des Verschleil3ele-
ments am Werkzeug bezeichnet, die ein Lésen des Ver-
schleilelement aufgrund der im Betrieb auftretenden
Fliehkrafte sowie aufgrund der im Kontakt mit dem zu
bearbeitenden Material einwirkenden Kréfte verhindert.
[0015] Vorteilhaft kbnnen die Bleche, die als Blechab-
schnitt der Mantelflache, als Stiitzwand bzw. deren Ver-
steifungsrippe, und / oder als Werkzeug bzw. als dessen
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VerschleiBelement verwendet werden, als laserge-
schnittene Bleche ausgestaltet sein. Hierdurch wird wirt-
schaftlich vorteilhaft eine nachbearbeitungsfreie Ausge-
staltung der jeweiligen Bleche erméglicht, und konstruk-
tiv vorteilhaft kdnnen die Bleche mit einer hervorragen-
den Maligenauigkeit und Wiederholgenauigkeit herge-
stellt werden, so dass das erwahnte Stecksystem mit ge-
ringem Spiel der einzelnen Bauteile zueinander erzeugt
werden kann. Hierdurch werden Fehlstellungen, bei-
spielsweise leichte Verkantungen oder Schréagstellun-
gen benachbarter Bauteile zueinander, minimiertund die
mechanische Stabilitédt des Hohlrotors wird verbessert.
[0016] Vorteilhaft kann die Mantelflache mehrere freie
Durchtritts6ffnungen aufweisen. Im Unterschied zu den
Montageschlitzen, die zur Aufnahme von Montagela-
schen der Stitzwande vorgesehen sind, und im Unter-
schied zu den Halteschlitzen, die zur Aufnahme von Hal-
telaschen der Werkzeuge vorgesehen sind, werden die
freien Durchtritts6ffnungen nicht ausgefillt, sondern die-
nen zur Durchstrémung der Mantelflache in radialer Rich-
tung. Je nach Einsatzzweck des Hohlrotors kann daher
eine Siebwirkung vorgesehen sein, so dass nur Partikel
einer bestimmten GréRe die Mantelflache passieren kon-
nen. Mdglicherweise sind in einem solchen Anwen-
dungsfall auf der Mantelflache keine Werkzeuge ange-
ordnet. Oder es kann ein Fluid vom Inneren des Hohlro-
tors durch die freien Durchtrittséffnungen nach aulen
stromen, wo sich das zu behandelnde Material befindet,
und wo ggf. auch Werkzeuge wie Mischfliigel oder der-
gleichen angeordnet sind, um mittels des Fluids bei-
spielsweise eine Reinigung des Materials zu unterstt-
zen, oder um eine mechanische Traktion des Materials
mittels der Werkzeuge durch einen chemischen Auf-
schluss des Materials mittels des fluide zu erganzen.
[0017] Ein Ausfiihrungsbeispiel eines vorschlagsge-
mafen Hohlrotors wird anhand der rein schematischen
Darstellungen nachfolgend naher erlautert. Dabei zeigt

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht auf einen mit
Werkzeugen bestlickten Hohlrotor,

Fig. 2  eine perspektivische Ansicht ahnlich Fig. 1 auf
den Hohlrotor vor dessen Fertigstellung,

Fig. 3 einen gekanteten rechteckigen Blechzuschnitt,
der zur Herstellung der Mantelflache dient,

Fig.4 drei Bleche, die zur Herstellung eines Werk-
zeugs dienen,

Fig.5 ein Blech, welches zur Herstellung einer
Stitzwand dient, und

Fig. 6  eine perspektivische Ansicht, ahnlich Fig. 1, auf
den Hohlrotor, jedoch von seinem gegenuber-
liegenden axialen Ende aus gesehen.

[0018] IndenFig.1und6istein Hohlrotor 1 dargestellt,

der eine polygonale Mantelflache 2 aufweist, welche von
insgesamt sechs Stiitzwanden 3 gesttitzt wird. Eine der
Stltzwande 3 ist als vordere Stirnwand in Fig. 1 ersicht-
lich. Weiterhin weist der Hohlrotor 1 eine Vielzahl von
Werkzeugen 4 auf, die auf seiner Mantelflache 2 ange-
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ordnet sind und sich von dieser radial nach auf3en er-
strecken. Die Werkzeuge 4 weisen jeweils einen anna-
hernd U-férmigen Querschnitt auf und tragen jeweils ein
VerschleiRelement 5 in Form einer rechteckigen Ver-
schleiflplatte, die mit dem Werkzeug 4 verschraubt ist.
Versteifungsrippen 6 verlaufen vom mittleren Bereich der
Stutzwand 3 nach auBen bis zur Mantelflache 2.

[0019] Dabeizeigen die Fig. 1und 6, dass die Verstei-
fungsrippen 6 nicht exakt radial von der Mittelachse des
Hohlrotors 1 nach auf3en, sondern vielmehr schrag zur
Mittelachse versetzt verlaufen. Sie dienen nicht nur zur
mechanischen Stabilisierung der Stlitzwande 3, sondern
auch als Raumleisten, die entsprechend der Drehrich-
tung des Hohlrotors 1 Material radial nach auf3en férdern,
welches innerhalb eines Maschinengehduses in einen
Spaltgeratenist, der sich jeweils zwischen einem axialen
Ende des Hohlrotors 1 und dem Maschinengehause be-
findet.

[0020] Fig. 2 zeigt den Hohlrotor 1 vor seiner Fertig-
stellung, noch ohne die Werkzeuge 4 und die Verstei-
fungsrippen 6. Es ist ersichtlich, dass die Mantelflache 2
mit einer Vielzahl von Léchern versehen ist, die als Mon-
tageschlitze 7 und als Halteschlitze 8 bezeichnet werden
und unterschiedlich ausgestaltet sind. Jeweils mehrere
Montageschlitze 7 erstrecken sich in einer ringférmigen
Linie uber den Umfang der Mantelflache 2, wahrend die
Halteschlitze 8 jeweils achsparallel in Langsrichtung der
Mantelflache 2 auf einer geraden Linie angeordnet sind.
Zudem sind die Montageschlitze 7 langer ausgestaltet
als die Halteschlitze 8.in der vorderen Stirnwand, namlich
der einzigen in Fig. 2 ersichtlichen Stitzwand 3, sind
ebenfalls Montageschlitze 7 angeordnet, die zur Aufnah-
me von Montagelaschen der Versteifungsrippen 6 die-
nen, und die sich hinsichtlich Form und Anordnung von
den Montageschlitzen 7 der Mantelflaiche 2 unterschei-
den.

[0021] Da in Fig. 2 der Hohlrotor 1 vor seiner endgil-
tigen Fertigstellung dargestelltist, istan seinem hinteren,
in Fig. 2 rechts dargestellten Ende, auch ein umlaufender
Kragen nicht erkennbar, der in Fig. 1 als Kragen 9 er-
kennbar ist. Aus Fig. 6 ist erkennbar, dass der Kragen 9
als radial duBRerer Bereich der Stiitzwand 3 ausgestaltet
ist, die sich an diesem axialen Ende des Hohlrotors 1
befindet. Das Material, welches mithilfe des Hohlrotors
1 bearbeitet wird, stromt an dem Hohlrotor 1 in einer axi-
alen Stromungsrichtung entlang, wobei es aufgrund der
Drehbewegung des Hohlrotors auch in Umfangsrichtung
des Hohlrotors mitgenommen wird und so insgesamt in-
nerhalb des bereits erwahnten Maschinengehauses ei-
nen wendelférmigen Weg zurlickgelegt. Der Materialein-
lass ist dabei nahe dem in Fig. 1 links dargestellten Ende
des Hohlrotors 1 vorgesehen. Dementsprechend befin-
det sich der Materialauslass in dem Maschinengehause
in der Nahe des in Fig. 1 rechts dargestellten Endes des
Hohlrotors. Der Kragen 9 dient dazu, den Materialstrom
von der Oberflache des Hohlrotors 1 um etwa 90° radial
nach auRen umzulenken und zu dem Materialauslass
des Maschinengehauses zu fiihren.
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[0022] Fig. 3 zeigt einen rechteckigen Blechzuschnitt
10, der mittig in Langsrichtung gekantet ist, so dass er
zwei Blechabschnitte 11 der polygonalen Mantelflache
2 bildet. Der Blechzuschnitt 10 erstreckt sich Uber die
gesamte Lange des Hohlrotors 1, so dass mitinsgesamt
sechs derartigen Blechzuschnitten 10 die zwdlf Um-
fangsflachen der Mantelflache 2 geschaffen werden kén-
nen.

[0023] Fig. 4 zeigt drei Bleche, die gemeinsam das
Werkzeug 4 bilden, im auseinandergezogenen Zustand.
Ein Halteblech 12 dient zur Halterung eines auswechsel-
baren VerschleilRelements 5. Gegen die Krafteinwirkung
durch das bearbeitete Material wahrend des Betriebs des
Hohlrotors 1 ist das Halteblech 12 durch zwei Stitzble-
che 14 abgestitzt, so dass sich in der Draufsicht ein ins-
gesamt U-férmiger Querschnitt des Werkzeugs 4 ergibt.
An ihrer jeweiligen Unterkante weisen die beiden Stiitz-
bleche 14 jeweils eine Haltelasche 15 auf, mit welcher
sie sich in 2 parallele Halteschlitze 8 der Mantelflache 2
erstrecken. Die beiden Stiitzbleche 14 sind nicht gleich
groB, so dass sich aufgrund ihrer unterschiedlichen Gro-
Re eine Schragstellung des Halteblechs 12 ergibt, die
auch in Fig. 1 erkennbar ist.

[0024] Fig. 5 zeigt eine Stiutzwand 3 vor ihrer Fertig-
stellung, also vor der Einbringung von Montageschlitzen
furdie Versteifungsrippen 6, und dementsprechend auch
vor der Anbringung der Versteifungsrippen 6 an der
Stltzwand 3. Den zwolIf Ecken der Stiitzwand 3 jeweils
beiderseits benachbart und auch in der Mitte eines jeden
der zwdlf geradlinigen Umfangsabschnitte ragt jeweils
eine Montagelasche 16 radial nach aul3en, die dazu vor-
gesehen ist, in einen der Montageschlitze 7 der Mantel-
flache 2 einzutauchen.

[0025] IndenFig. 1und2istzudem jeweils ein vorderer
Achszapfen 17 erkennbar, der zur Lagerung des Hohl-
rotors 1 dient.

Bezugszeichen:
[0026]

Hohlrotor
Mantelflache
Stutzwand
Werkzeug
VerschleiRelement
Versteifungsrippe
Montageschlitz
Halteschlitz

9 Kragen

10  Blechzuschnitt
11 Blechabschnitt
12  Halteblech

14  Stitzblech

15  Haltelasche
16  Montagelasche
17  Achszapfen

0N O WN -
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Patentanspriiche

1.

Hohlrotor (1),

mit einer einen Hohlraum umgebenden Mantelflache
(2) und mit Stitzwanden (3), die quer zur Langsach-
se des Hohlrotors (1) verlaufen und die Mantelflache
(2) stiitzen, wobei abweichend von einer Kreiskontur
der Hohlrotor (1) einen polygonalen Querschnitt auf-
weist und die Mantelflache (2) aus ebenen Blechab-
schnitten (11) zusammengesetzt ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mantelflache (2) von schmalen Offnungen
durchsetzt ist, die als Montageschlitze (7) bezeich-
net sind, und dass die Stitzwande (3) ebenfalls aus
Blechen bestehen und radial nach au’en ragende
Montagelaschen (16) aufweisen,

und dass sich die Montagelaschen (16) in die Mon-
tageschlitze (7) erstrecken,

und dass die Stitzwande (3) mit der Mantelflache
(2) dadurch verbunden sind, dass die Montagela-
schen (16) mit den die Montageschlitze (7) aufwei-
senden Blechabschnitten (11) der Mantelflache (2)
verschweift sind.

Hohlrotor nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass am aulReren Umfang des Hohlrotors (1) Werk-
zeuge (4) zur mechanischen Beaufschlagung von
zu bearbeitendem Material angeordnet sind,
insbesondere Mischfligel, Schneid- oder Frasmes-
ser, und / oder Schlag- oder Brechkorper,

die vom Umfang des Hohlrotors (1) nach aufRen ra-
gen.

Hohlrotor nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mantelflache (2) mehrere freie Durchtritts-
offnungen aufweist.

Hohlrotor nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet,

dass jeweils zwei benachbarte ebene Blechab-
schnitte (11) gemeinsam durch einen gekantetes
Blechzuschnitt (10) gebildet sind.

Hohlrotor nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mantelflache (2) von schmalen Offnungen
durchsetzt ist, die als Halteschlitze (8) bezeichnet
sind,

und dass die Werkzeuge (4) radial nach innen ra-
gende Haltelaschen (15) aufweisen,

welche sich in die Halteschlitze (8) erstrecken,

und dass die Werkzeuge (4) Kontaktflachen aufwei-
sen, mit denen sie der Mantelflache (2) anliegen,
und dass die Werkzeuge (4) entlang ihrer Kontakt-
flachen mit der Mantelflache (2) verschweil3t sind.
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10.

Hohlrotor nach einem der Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein Werkzeug (4) ein auswechselbares Ver-
schleiRelement (5) aufweist, das derart an dem
Werkzeug (4) befestigt ist, dass es zerstérungsfrei
von dem Werkzeug (4) l6sbar ist.

Hohlrotor nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet,

dass die Blechabschnitte (11) der Mantelflache (2),
die Stutzwande (3),

und / oder die Werkzeuge (4) als lasergeschnittene
Bleche ausgestaltet sind.

Hohlrotor nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet,

dass zwei auflere, als Stirnwadnde bezeichnete
Stiitzwande (3) entlang ihres gesamten Umfangs mit
der Mantelflache (2) verschweilt sind.

Hohlrotor nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet,

dass eine Stiitzwand (3) Versteifungsrippen (6) auf-
weist, wobei sowohl die Stlitzwand (3) als auch die
Versteifungsrippen (6) jeweils als Blechzuschnitte
ausgestaltet sind und die Stitzwand (3) Montage-
schlitze (7) aufweist, in welche sich Montagelaschen
einer Versteifungsrippe (6) erstrecken,

und wobei eine Versteifungsrippe (6) mit der
Stiitzwand (3) verschweilt ist.

Hohlrotor nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Versteifungsrippe (6) von einer exakt radi-
alen Ausrichtung abweichend schrdg zum Mittel-
punkt der Stiitzwand (3) versetzt verlauft,

derart, dass in Abhangigkeit von der vorgesehenen
Drehrichtung des Hohlrotors (1) die Versteifungsrip-
pe (6) als Raumleiste mit radial nach aufen gerich-
teter Férderwirkung dient.
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