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Beschreibung

Stand der Technik

[0001] Die Erfindung geht aus von einem Flügel aus
Kunststoff für eine Flügelzellen-Vakuumpumpe, nach
der Gattung des Patentanspruchs 1.
[0002] Aus DE-GM 75 03 397 ist ein Zellenverdichter
bekannt, welcher mit aus Kunststoff bestehenden La-
mellen oder Flügeln ausgestattet ist. Während derjenige
Teil der Lamellen, welcher dem Rotor des Zellenver-
dichters zugeordnet ist, aus einem Werkstoff minderer
Qualität besteht, soll dagegen der endseitige, einer
Mantelwand des Verdichtergehäuses zugeordnete Teil
der Lamellen aus einem hochverschleißfesten Werk-
stoff bestehen. Die Teile der Lamellen werden getrennt
voneinander hergestellt und durch Verfahren wie Ver-
kleben, Vernieten und Verschweißen miteinander ver-
bunden. Ferner können die beiden Lamellenteile auch
bereits beim Herstellungsprozess miteinander ver-
presst werden. Ein mehrteiliger Lamellenaufbau hat den
Nachteil, daß sich die Einzeltoleranzen der Lamellen-
teile summieren. Dies ist besonders schädlich, wenn
Lamellen mit beidendig angeordneten Teilen aus hoch-
verschleißfestem Werkstoff auf diese Weise hergestellt
werden. Derartig ausgebildete Lamellen oder Flügel
durchgreifen den Rotor und sollen beidendig dichtend
am Gehäuse angreifen, wie dies beispielsweise aus US
3 877 851 bekannt ist.

Vorteile der Erfindung

[0003] Der erfindungsgemäße Flügel mit dem Merk-
malen des Patentanspruchs 1 ist insofern vorteilhaft,
weil zum einen ein Montieren getrennt hergestellter Ein-
zelteile entfällt, zum anderen das Spritzgießwerkzeug
die Endform des Flügels mit relativ engen Toleranzen
reproduzierbar bestimmt.
[0004] Durch die in den Unteransprüchen aufgeführ-
ten Maßnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und
Verbesserungen des im Patentanspruch 1 beschriebe-
nen Flügels gegeben.
[0005] Mit der im Anspruch 2 offenbarten Ausgestal-
tung wird ein Aufbau des Flügels angegeben, bei dem
zunächst der Körper des Flügels durch Spritzgießen,
Spritzpressen oder Formpressen erzeugt und nachfol-
gend in demselben oder einem separaten
Spritzgießwerkzeug der endseitige Teil des Flügels ge-
fertigt wird.
[0006] Die Weiterbildung der Erfindung nach An-
spruch 3 ist insofern vorteilhaft, als einerseits die Form-
genauigkeit des Flügels durch einen verringerten Ein-
fluss der Werkstoffschwindung am endseitigen Teil ver-
bessert wird, andererseits die Kosten des Flügels nied-
rig gehalten werden können, wenn der Werkstoff des
endseitigen Teils teuer ist.
[0007] Die im Anspruch 4 gekennzeichnete Maßnah-
me stellt eine im Zuge der Herstellung des Flügels auf

einfache Weise erzeugbare Verbindung der Teile des
Flügels dar, insbesondere wenn mit den verwendeten
Werkstoffen für den Körper und den endseitigen Teil des
Flügels kein Stoffschluss erzielbar ist.
[0008] Mit der im Anspruch 5 angegebenen Wärme-
behandlung des Körpers des Flügels werden eine Stei-
gerung der Festigkeit des Flügels durch den maximal
erreichbaren, räumlichen Vernetzungsgrad der Mole-
külstrukturen und eine Konstanz der Flügelgeometrie
durch Spannungsabbau im Werkstoffgefüge sowie ein
Vermeiden des Nachschwindens erzielt.

Zeichnung

[0009] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung vereinfacht dargestellt und in der nach-
folgenden Beschreibung näher erläutert. Es zeigen Fi-
gur 1 eine raumbildliche Darstellung einer Flügelzellen-
Vakuumpumpe mit einem einzigen Flügel, Figur 2 als
Raumbild den Körper des Flügels und Figur 3 ebenfalls
als Raumbild den mit zwei endseitigen Teilen vervoll-
ständigten Flügel.

Beschreibung des Ausführungsbeispiels

[0010] Eine in Figur 1 dargestellte Flügelzellen-Vaku-
umpumpe 10 hat ein ohne Deckel wiedergegebenes
Pumpengehäuse 11 mit einem Innenraum 12, in dem
ein antreibbarer Rotor 13 exzentrisch angeordnet ist.
Der Rotor 13 ist mit einem quer verlaufenden Schlitz 14
zur längsbeweglichen Führung eines aus Kunststoff be-
stehenden Flügels 15 versehen. Der Flügel 15 greift
gleitbeweglich sowie abdichtend an einer mantelseiti-
gen Innenwand 16, an einer Stirnwand 17 sowie am
nicht gezeichneten Deckel des Pumpengehäuses 11
an. Das Pumpengehäuse 11 weist ferner einen Ansaug-
stutzen 18 mit einer mantelseitig in den Innenraum 12
mündenden Einlassöffnung 19 sowie stirnseitig eine
Auslassöffnung 20 auf. Der Ansaugstutzen 18 ist mit ei-
nem nicht dargestellten Unterdruck-Bremskraftverstär-
ker einer Fahrzeug-Bremsanlage verbunden. Die Funk-
tionsweise der Flügelzellen-Vakuumpumpe 10 ist be-
kannt, so dass es hierzu keiner weiteren Erläuterung be-
darf.
[0011] Der lamellenförmig ausgebildete Flügel 15 be-
steht aus Kunststoff. Sein in Figur 2 der Zeichnung dar-
gestellter Körper 21 ist aus einem Duroplast gefertigt.
Er ist aus einer glasfaserverstärkten Phenol-Novolak-
Formmasse oder einem Werkstoff mit vergleichbaren
Eigenschaften durch Spritzgießen, Spritzpressen oder
Formpressen hergestellt. Dieser Werkstoff zeichnet
sich durch hohe mechanische und dynamische Belast-
barkeit und Ölbeständigkeit aus. Seine Materialeigen-
schaften sind im Temperaturbereich von -40°C bis
+150°C weitgehend konstant. Das Setzverhalten des
Werkstoffs ist über die Lebensdauer der Vakuumpumpe
10 sehr gering. Die Materialeigenschaften des genann-
ten Duroplastes können durch mehrstündiges Tempern
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des Körpers 21 verbessert werden.
[0012] Der Flügel 15 weist angeformte endseitige Tei-
le 22 und 23 auf, welche aus einem hochtemperaturbe-
ständigen Thermoplast wie Polyaryletherketon (PEEK)
oder einem Werkstoff mit vergleichbaren Eigenschaften
bestehen. Dieser gegebenenfalls durch eine speziell
zusammengestellte Füllstoffkombination modifizierte
Kunststoff weist eine hohe Verschleißfestigkeit und ei-
nen niedrigen Reibungskoeffizienten auf. Die endseiti-
gen Teile 22 und 23 sind durch einen Spritzgießvorgang
mit dem Körper 21 des Flügels 15 vereinigt. Hierzu wird
der Körper 21, der mit gegenüber seinen Breitseiten 24,
25 und seinen Schmalseiten 26, 27 abgestuft zurückge-
setzten Endabschnitten 28, 29 versehen ist (siehe Figur
2), in einer Werkzeugform aufgenommen und mit dem
erwähnten thermoplastischen Werkstoff zu der in Figur
3 dargestellten Form ergänzt. Dabei bilden die beiden
endseitigen Teile 22 und 23 des Flügels 15 halbzylin-
derförmige Schalen mit geringer Schichtdicke, welche
die Endabschnitte 28 und 29 des Körpers 21 als Gleit-
belag umhüllen und flächenbündig zumindest mit den
Schmalseiten 26 und 27 des Körpers 21 abschließen.
[0013] Da die verwendeten Kunststoffe für den Kör-
per 21 und die endseitigen Teile 22, 23 des Flügels 15
keinen oder einen unzureichenden Stoffschluss einge-
hen, sind bei der vorbeschriebenen Ausführungsform
des Flügels 15 Maßnahmen zum Erzielen eines Form-
schlusses zwischen den erwähnten Teilen und dem Kör-
per des Flügels 15 vorgesehen. Hierzu weisen die End-
abschnitte 28 und 29 des Körpers 21 drei längslaufen-
de, gerade Nuten 30 halb- bis dreiviertelkreisförmigen
Querschnitts auf, welche von dem Werkstoff der end-
seitigen Teile 22 und 23 beim Spritzgießvorgang ausge-
füllt werden. Auf diese Weise wird ein Abheben oder Lö-
sen der endseitigen Teile 22, 23 vom Körper 21 des Flü-
gels 15 verhindert.
[0014] In Abweichung vom vorbeschriebenen Her-
stellungsprozess des Flügels 15 kann das Tempern des
Körpers 21 auch ohne Schaden für die endseitigen Teile
22, 23 nach deren Vereinigung mit dem Körper erfolgen.
[0015] Der Herstellungsprozess kann auch bei Flü-
gelzellen-Vakuumpumpen Anwendung finden, bei de-
nen Flügel mit nur einem einzigen endseitigen Gleitbe-
lag verwendet werden.

Patentansprüche

1. Flügel (15) aus Kunststoff für eine Flügelzellen-Va-
kuumpumpe (10), der in einem Rotor (13) längs ge-
führt ist und mit wenigstens einem endseitigen Teil
(22, 23) gleitbeweglich an der mantelseitigen In-
nenwand (16) eines Pumpengehäuses (11) an-
greift, wobei der Körper (21) des Flügels (15) und
sein endseitiger Teil (22, 23) aus unterschiedlichen
Werkstoffen bestehen, von denen der Werkstoff
des endseitigen Teils (22, 23) einen hohen Ver-
schleißwiderstand hat, dadurch gekennzeichnet,

dass der Körper (21) des Flügels (15) aus einem
Duroplast und sein endseitiger Teil (22, 23) aus ei-
nem Thermoplast bestehen, welche durch einen
Spritzgießvorgang miteinander vereinigt sind.

2. Flügel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass nach dem Formen des Körpers (21) des
Flügels (15) der endseitige Teil (22, 23) in einem
Spritzgießvorgang hergestellt ist.

3. Flügel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der endseitige Teil (22, 23) des Flü-
gels (15) als Schicht geringer Dicke ausgebildet ist.

4. Flügel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Körper (21) des Flügels (15)
und der endseitige Teil (22, 23) durch Formschluss
miteinander verbunden sind.

5. Flügel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Körper (21) des Flügels (15) vor
oder nach dem Spritzgießen des endseitigen Teils
(22, 23) einer Temperung unterzogen ist.

Claims

1. Vane (15) made of plastic for a vane vacuum pump
(10), which vane (15) is guided longitudinally in a
rotor (13) and, with at least one end part (22, 23),
engages in a slidable manner on the lateral-sur-
face-side inner wall (16) of a pump housing (11), the
body (21) of the vane (15) and its end part (22, 23)
being made of different materials, of which the ma-
terial of the end part (22, 23) has a high wear resist-
ance, characterized in that the body (21) of the
vane (15) is made of a thermoset and its end part
(22, 23) is made of a thermoplastic, which are com-
bined with one another by an injection moulding op-
eration.

2. Vane according to Claim 1, characterized in that,
after the moulding of the body (21) of the blade (15),
the end part (22, 23) is produced by an injection
moulding operation.

3. Vane according to Claim 1 or 2, characterized in
that the end part (22, 23) of the vane (15) is de-
signed as a coating of small thickness.

4. Vane according to Claim 1 or 2, characterized in
that the body (21) of the vane (15) and the end part
(22, 23) are connected to one another by positive
locking.

5. Vane according to Claim 1 or 2, characterized in
that the body (21) of the vane (15) is subjected to
annealing before or after the injection moulding of
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the end part (22, 23).

Revendications

1. Ailette (15) en matière plastique pour pompe à vide
à palettes (10), laquelle ailette traverse un rotor (13)
dans le sens de la longueur et dont une partie ex-
trême (22, 23) au moins attaque par glissement la
paroi interne (16), côté gainage, d'une carcasse de
pompe (11), le corps (21) de l'ailette (15) et sa partie
extrême (22, 23) étant élaborés dans des matériaux
distincts, celui utilisé pour la fabrication de la partie
extrême (22, 23) offrant une forte résistance à l'usu-
re,
caractérisée en ce que
le corps (21) de l'ailette (15) est réalisé dans un Du-
roplast et sa partie extrême (22, 23) dans une ma-
tière plastique thermodurcissable, l'assemblage
des deux éléments étant réalisé suivant un procédé
de moulage par injection.

2. Ailette selon la revendication 1,
caractérisée en ce que
la partie extrême (22, 23) est élaborée suivant un
procédé de moulage par injection, à l'issue du mou-
lage du corps (21) de l'ailette (15).

3. Ailette selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que
la partie extrême (22, 23) de l'ailette (15) se présen-
te sous la forme d'une couche de faible épaisseur.

4. Ailette selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que
le corps (21) de l'ailette (15) et la partie extrême (22,
23) sont reliés ensemble par un assemblage méca-
nique.

5. Ailette selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que
le corps (21) de l'ailette (15) est soumis à un étuva-
ge après cuisson, qui peut être effectué en amont
ou en aval du moulage par injection de la partie ex-
trême (22, 23).
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