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(54) Stator für eine Exzenterschneckenpumpe, Exzenterschneckenpumpe und Verfahren zur 
Herstellung eines Stators

(57) Die Erfindung betrifft einen Stator für eine Ex-
zenterschneckenpumpe mit einem inneren Hohlraum mit
einer schneckenförmig gewendelten Innenkontur zur
Aufnahme eines Rotors. Der Stator umfasst einen in ei-
nem Statormantel angeordneten Statorkern, der aus
mindestens zwei radial trennbaren Kernteilen besteht.
Erfindungsgemäß bestehen die mindestens zwei radial
trennbaren Kernteile jeweils aus einem metallischen
Werkstoff oder einem technischen Keramikwerkstoff.
Der Statormantel ist ein Statorrohr und besteht aus ei-
nem metallischen Werkstoff. Der Statormantel ist auf den
Statorkern aufgeschrumpft.

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Exzenterschne-
ckenpumpe und ein Verfahren zum Herstellen eines Sta-
tors.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Stator
für eine Exzenterschneckenpumpe, eine Exzenter-
schneckenpumpe und ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Stators gemäß den Merkmalen des Oberbegriffes
der Ansprüche 1, 5 und 7.

Stand der Technik

[0002] Exzenterschneckenpumpen sind Pumpen zur
Förderung einer Vielzahl von Medien, insbesondere von
dickflüssigen, hochviskosen und abrasiven Medien wie
zum Beispiel Schlämmen, Gülle, Erdöl und Fetten. Aus
dem Stand der Technik bekannte Exzenterschnecken-
pumpen sind aus einem Rotor und einem Stator gebildet,
wobei der Rotor im Stator aufgenommen ist und sich im
Stator exzentrisch bewegt. Der Stator wird durch ein Ge-
häuse mit einer schneckenförmig gewendelten Innensei-
te gebildet. Aus der Bewegung des Rotors und gegen-
seitiger Anlage werden zwischen Stator und Rotor wan-
dernde Förderräume gebildet, vermittels welchen flüssi-
ge Medien entlang des Stators transportiert werden kön-
nen. Der Rotor vollführt dabei eine exzentrische Dreh-
bewegung um die Statorachse beziehungsweise um die
Längsachse der Exzenterschneckenpumpe. Die äußere
Schnecke, d.h. der Stator, hat in der gängigsten Ausfüh-
rung die Form eines zweigängigen Gewindes, während
die Rotorschnecke in diesem Fall eingängig ausgebildet
ist. Mehrgängige Ausführungen funktionieren nach dem-
selben kinematischen Prinzip. Beispielsweise eignen
sich Exzenterschneckenpumpen zum Fördern von Was-
ser, Erdölen und einer Vielzahl weiterer Flüssigkeiten.
Die Form der Förderräume ist bei der Bewegung des
Rotors innerhalb des Stators konstant, so dass das För-
dermedium nicht gequetscht wird. Bei passender Ausle-
gung können mit Exzenterschneckenpumpen nicht nur
Fluide, sondern auch Festkörper gefördert werden.
[0003] Der Rotor besteht üblicherweise aus einem
hoch abriebfesten Material wie zum Beispiel Stahl. Der
Stator besteht hingegen für viele Anwendungen aus ei-
nem elastischen Material, zum Beispiel Gummi. Für viele
Anwendungen ist das Elastomer in einem als Statorman-
tel bezeichneten rohrförmigen Metallgehäuse einvulka-
nisiert.
[0004] Derartig ausgebildete Pumpen arbeiten voll-
ständig zufriedenstellend bei Anwendungen, in denen
Temperaturen von 140°C nicht überschritten werden. Bei
höheren Temperaturen können Statoren aus Elastomer
nicht mehr verwendet werden. Zum einen hält das Elas-
tomermaterial diesen Temperaturen nicht stand. Zum
anderen erfordern die unterschiedlichen Ausdehnungs-
koeffizienten von Stahl und Elastomer Rotoren mit Un-
termaß, das heißt der maximale Außendurchmesser des
Rotors ist geringer als der Innendurchmesser des Sta-
tors. Dadurch wird der Rotor nicht zu fest in dem Stator
gehalten und die Pumpe kann somit immer ordentlich
arbeiten.

[0005] Um diese Nachteile zu überwinden, beschreibt
US 6082980 eine Exzenterschneckenpumpe, bei der
Rotor und der Stator jeweils aus Materialien bestehen,
die Wärmeausdehnungskoeffizienten aufweisen, so
dass Temperaturänderungen in einem Temperaturbe-
reich zwischen 5°C und 300°C jeweils entsprechende
Materialausdehnungen an Stator und Rotor bewirken,
wobei ein weitgehend konstanter Abstand zwischen dem
Rotor und dem Stator gehalten wird.
[0006] Für viele Anwendungen werden Statoren be-
vorzugt, die eine zylindrische Außenmantelform aufwei-
sen. Eine Herstellung analog zur Herstellung eines Elas-
tomerkerns mit zylindrischer Außenmantelform, der an-
schließend in einen Stahlmantel o.ä. eingeschoben und
verklebt oder anderweitig fixiert wird, ist denkbar. Wei-
terhin beschreibt US 2009/0110578 A1 einen geteilten
Stator, der mindestens zwei radial auftrennbare Stator-
teile aufweist. Wird einer dieser Statorteile entfernt, dann
ist der im Stator angeordnete Rotor und / oder der Innen-
raum des Stators zumindest teilweise zugänglich.
[0007] DE 3902740 C2 beschreibt die Herstellung ei-
nes Stators mittels zerspanender Bearbeitung. Hierbei
werden an stangenartigen Rohlingen jeweils Teilseg-
mente des zu bildenden Innenlochprofils des Stators als
äußere Bearbeitungsflächen mittels üblicher spange-
bender Bearbeitung erzeugt. Die Rohlinge werden so-
dann in Richtung ihrer Längsachsen jeweils in eine vor-
gegebene Anzahl von Teilstücken in der Weise zerteilt,
dass jedes Teilstück ein Teilsegment des Innenlochpro-
fils aufweist, und diese Teilstücke werden anschließend
so miteinander zusammengesetzt, dass sich die Teilseg-
mente zu dem kompletten Innenlochprofil des Stators
ergänzen.
[0008] Aufgabe der Erfindung ist, einen Stator für eine
Exzenterschneckenpumpe beziehungsweise eine Ex-
zenterschneckenpumpe mit einem Stator bereitzustel-
len, wobei der Stator aus einem Statorkern aus einem
ersten temperaturbeständigen Material besteht und in ei-
nem Statormantel fixiert ist.
[0009] Die obige Aufgabe wird durch einen Stator für
eine Exzenterschneckenpumpe, eine Exzenterschne-
ckenpumpe und ein Verfahren zur Herstellung eines Sta-
tors gelöst, die die Merkmale in den Patentansprüchen
1, 5 und 7 umfassen. Weitere vorteilhafte Ausgestaltun-
gen werden durch die Unteransprüche beschrieben.

Beschreibung

[0010] Die Erfindung betrifft einen Stator für eine Ex-
zenterschneckenpumpe beziehungsweise eine Exzen-
terschneckenpumpe mit einem entsprechenden Stator.
Der Stator weist einen inneren Hohlraum mit einer schne-
ckenförmig gewendelten Innenkontur zur Aufnahme ei-
nes Rotors auf. Im Betrieb der Exzenterschneckenpum-
pe werden durch die Bewegung des Rotors im inneren
Hohlraum des Stators zwischen dem Rotor und der In-
nenkontur des Stators wandernde Förderräume zum
Transport von Fördergut ausgebildet.

1 2 
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[0011] Der Stator umfasst einen in einem Statormantel
angeordneten Statorkern. Der Statorkern besteht aus
mindestens zwei radial trennbaren Kernteilen.
[0012] Erfindungsgemäß bestehen die mindestens
zwei radial trennbaren Kernteile jeweils aus einem me-
tallischen Werkstoff oder einem technischen Keramik-
werkstoff, d.h aus einem Werkstoff, der auch in einem
höheren Temperaturbereich, beispielsweise bei Tempe-
raturen um 300°C materialbeständig ist und ein zuver-
lässiges Arbeiten einer Exzenterschneckenpumpe mit
einem solchen Stator ermöglicht. Als technische Keramik
werden Keramikwerkstoffe bezeichnet, die in ihren Ei-
genschaften auf technische Anwendungen hin optimiert
wurden. Sie unterscheidet sich von den dekorativ einge-
setzten Keramiken oder Geschirr, Fliesen oder Sanitär-
objekten u.a. durch die Reinheit und die enger tolerierte
Korngröße ihrer Ausgangsstoffe sowie oft durch spezi-
elle Brennverfahren. Abhängig vom Herstellungsverfah-
ren kann technische Keramik recht unterschiedliche Ma-
terialeigenschaften aufweisen.
[0013] Der Statormantel wird durch ein Statorrohr aus
einem metallischen Werkstoff gebildet und ist auf den
Statorkern aufgeschrumpft. Insbesondere erfolgt eine Fi-
xierung des Statormantels am Statorkern ohne Verwen-
dung eines Klebemittels oder Ähnlichem.
[0014] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
der Erfindung weisen die Kernteile jeweils eine Teilin-
nenkontur auf. Im zusammengesetzten Statorkern bilden
die Teilinnenkonturen der mindestens zwei Kernteile die
Innenkontur des Statorkerns aus. Die entsprechend aus-
gebildete Teilinnenkontur wird in den jeweiligen Kernteil
vorzugsweise durch mehrachsiges Formfräsen oder ein
anderes geeignetes Verfahren derart eingebracht, dass
die zu dem Statorkern zusammengesetzten Kernteile die
Innenkontur des Statorkerns ausbilden.
[0015] Vorzugsweise ist der Statorkern in einer die
zentrale Statorlängsachse umfassenden Ebene geteilt,
das heißt der Statorkern wird durch zwei gleich große
Kernteile gebildet.
[0016] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der Er-
findung weist mindestens ein erster Kernteil auf einer
Kontaktfläche zu dem mindestens einen zweiten Kernteil
mindestens einen Positionierstift auf. Weiterhin weist der
mindestens eine zweite Kernteil an einer korrespondie-
renden Position einer Kontaktfläche zu dem mindestens
einen ersten Kernteil mindestens eine korrespondieren-
de Vertiefung zur Aufnahme des Positionierstifts auf. Die-
se Positioniermittel dienen insbesondere dazu, dass die
Teilinnenkonturen der Kernteile derart einander zuge-
ordnet werden, dass die Innenkontur des Statorkerns
ausgebildet wird. Wichtig ist hierbei, dass an den Kon-
taktbereichen die Teilinnenkonturen derart aneinander-
grenzen, dass kein Versatz der Teilinnenkonturen ge-
geneinander ausgebildet ist, der die Bewegung des Ro-
tors stören würde. Insbesondere werden die mindestens
zwei Kernteile derart zusammengefügt, dass der min-
destens eine Positionierstift des mindestens einen ersten
Kernteils in die mindestens eine korrespondierende Ver-

tiefung des mindestens einen zweiten Kernteils form-
schlüssig möglichst spielfrei eingreift.
[0017] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
weist der aus mindestens zwei Kernteilen zusammenge-
setzte Statorkern vor dem Aufschrumpfen des Stator-
mantels bei einer Umgebungstemperatur in einem Tem-
peraturbereich zwischen 5°C bis 25°C in einem Bereich
einer Außenmantelfläche einen Außenumfang auf, der
zumindest geringfügig größer ist als der Innenumfang
des Statormantels bei der genannten Umgebungstem-
peratur.
[0018] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zur Herstellung eines oben beschriebenen Stators. Die-
ser wird aus einem Statorkern aus einem metallischen
Werkstoff oder einem technischen Keramikwerkstoff und
einem Statormantel aus einem metallischen Werkstoff
gefertigt. Ein den Statormantel bildendes Statorrohr wird
auf den Statorkern aufgeschrumpft, das heißt die Fixie-
rung des Statorkerns im Statormantel benötigt keine zu-
sätzlichen Verbindungs- und / oder Klebemittel.
[0019] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
des Verfahrens wird der aus mindestens zwei Kernteilen
zusammengesetzte und verstiftete Statorkern auf eine
erste Temperatur abgekühlt. Durch das Abkühlen des
Statorkerns zieht sich das Material, aus dem der Stator-
kern gebildet wird zusammen, so dass der Außenumfang
des abgekühlten Statorkerns geringer ist als der Außen-
umfang des Statorkerns bei normaler Umgebungstem-
peratur von ca. 5°C bis 25°C. Insbesondere ist der Au-
ßenumfang des abgekühlten Statorkerns geringer als
der Innenumfang des Statormantels bei einer Umge-
bungstemperatur in dem genannten Temperaturbereich.
Der abgekühlte Statorkern wird in den Statormantel ein-
geschoben, wobei darauf geachtet wird, dass der Radi-
alabstand zwischen Statorkern und Statormantel überall
gleich ist. Durch den Temperaturausgleich zwischen
dem Statorkern und dem Statormantel und / oder durch
das Anpassen von Statorkern und Statormantel an die
Umgebungstemperatur wird der Statorkern in den Sta-
tormantel einschrumpft.
[0020] Gemäß einer weiteren Ausführungsform des
Verfahrens wird der aus mindestens zwei zusammenge-
setzten Kernteilen bestehende Statorkern auf eine erste
Temperatur abgekühlt. Parallel dazu wird der Statorman-
tel auf eine zweite Temperatur erwärmt. Durch das Er-
wärmen dehnt sich der Statormantel aus. Insbesondere
ist das Material des Statormantels derart gewählt, dass
sich der Innenumfang des Statormantels durch das Er-
wärmen vergrößert. Der zweite Außenumfang des ab-
gekühlten Statorkern ist zumindest geringfügig geringer
als der Innenumfang des erwärmten Statormantels. Der
abgekühlte Statorkern wird in den erwärmten Statorman-
tel eingeschoben, wobei darauf geachtet wird, dass der
Radialabstand zwischen dem abgekühlten Statorkern
und dem erwärmten Statormantel überall gleich ist.
Durch den Temperaturausgleich zwischen dem abge-
kühlten Statorkern und dem erwärmten Statormantel und
/ oder durch das Anpassen von Statorkern und Stator-
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mantel an die Umgebungstemperatur wird der Stator-
mantel auf den Statorkern aufgeschrumpft.
[0021] Vorzugsweise wird der Statorkern auf eine ers-
te Temperatur in einem ersten Temperaturbereich zwi-
schen -50°C und -250°C abgekühlt. Beispielsweise wird
der Statorkern in flüssigem Stickstoff auf eine erste Tem-
peratur von ca. -200°C abgekühlt. Der Statormantel wird
beispielsweise auf eine zweite Temperatur in einem
zweiten Temperaturbereich zwischen 35°C und 150°C
erwärmt.
[0022] Das Verfahren kann alternativ oder zusätzlich
zu den beschriebenen Merkmalen ein oder mehrere
Merkmale und / oder Eigenschaften der zuvor beschrie-
benen Vorrichtung umfassen. Ebenfalls kann die Vor-
richtung alternativ oder zusätzlich einzelne oder mehrere
Merkmale und / oder Eigenschaften des beschriebenen
Verfahrens aufweisen.
[0023] Der erfindungsgemäße Stator ist insbesondere
für die Verwendung in Exzenterschneckenpumpen zur
Förderung von Öl- Gas- Wasser- Gemischen bei Umge-
bungs- und Fördermediumtemperaturen von mehr als
150°C, beispielsweise in Bohrlöchern oder Ähnlichem
geeignet.
[0024] Durch die geteilte Ausführung des Statorkerns
ist eine präzisere Fertigung möglich. Zudem können mit
entsprechenden Exzenterschneckenpumpen bessere
Wirkungsgrade erzielt werden, da ein engerer und gleich-
mäßigerer Spalt zwischen Stator und Rotor möglich ist.
Zudem haben Statoren aus einem metallischen Werk-
stoff oder einer technischen Keramik geringere Ver-
schleißprobleme im Vergleich zu Statoren mit einem
Elastomerkern.

Figurenbeschreibung

[0025] Im Folgenden sollen Ausführungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefügten Fi-
guren näher erläutern. Die Größenverhältnisse der ein-
zelnen Elemente zueinander in den Figuren entsprechen
nicht immer den realen Größenverhältnissen, da einige
Formen vereinfacht und andere Formen zur besseren
Veranschaulichung vergrößert im Verhältnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

Figuren 1 zeigen schematische Ansichten der we-
sentlichen Bestandteile eines erfindungsgemäßen
Stators vor dem Zusammenbau des Stators.

Figur 2 zeigt eine schematische Ansicht eines erfin-
dungsgemäß hergestellten Stators.

Figuren 3 zeigen schematisch die Verfahrensschrit-
te zur Herstellung eines erfindungsgemäßen Sta-
tors.

[0026] Für gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Übersicht halber nur Bezugszeichen

in den einzelnen Figuren dargestellt, die für die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausführungsformen stellen lediglich Beispiele
dar, wie die erfindungsgemäße Vorrichtung oder das er-
findungsgemäße Verfahren ausgestaltet sein können
und stellen keine abschließende Begrenzung dar.
[0027] Figuren 1A und B zeigen schematische Ansich-
ten der wesentlichen Bestandteile eines erfindungsge-
mäßen Stators 1 vor dem Zusammenbau des Stators 1
(vergleiche Figur 2) und Figur 2 zeigt eine schematische
Ansicht eines erfindungsgemäß hergestellten Stators 1.
Figur 1A zeigt zwei Kernteile 3a, 3b, die zusammen einen
Statorkern 2 bilden. Der Statorkern 2 hat einen im We-
sentlichen zylindrischen Außenmantel 6 ausgebildet. Die
Kernteile 3a, 3b haben jeweils eine Teilkontur 8a, 8b aus-
gebildet, die nach dem Zusammenfassen der Kernteile
3a, 3b die Innenkontur 7 des Stators 1 ausbilden (ver-
gleiche Figur 2). Die Teilkonturen 8a, 8b werden durch
mehrachsiges Formfräsen mit hoher Präzision gefertigt.
Wichtig ist hierbei dass die beiden Kernteile 3a, 3b einen
gemeinsamen Bezugspunkt haben. Das eine Kernteil 3a
umfasst an seinen Kontaktflächen 5a zum zweiten Kern-
teil 3b zwei Passstifte 9-1, 9-2 und das zweite Kernteil
3b weist an korrespondierenden Positionen seiner Kon-
taktflächen 5b zum ersten Kernteil 3a zwei Stiftaufnah-
men 10-1, 10-2 auf. Die beiden Kernteile 3a, 3b werden
zusammengefügt und mit Hilfe der Passstifte 9-1, 9-2
und Stiftaufnahmen 10-1, 10-2 miteinander auf Position
verstiftet.
[0028] Figur 1B zeigt einen Statormantel 4, beispiels-
weise ein Stahlrohr. Vorzugsweise werden die Kernteile
3a, 3b auf Übermaß gefertigt, das heißt die verstifteten
Kernteile 3a, 3b bilden einen Statorkern 2, der im unver-
bauten Zustand einen Außenumfang aufweist, der grö-
ßer ist als der Innenumfang des rohrförmigen Statorman-
tels 4.
[0029] Figuren 3 zeigen schematisch die Verfahrens-
schritte zur Herstellung eines erfindungsgemäßen Sta-
tors 1. Zu Beginn weisen die Bestandteile des Stators,
insbesondere der aus mindestens zwei Kernteilen 3 zu-
sammengesetzte und verstiftete Statorkern 2 und der
Statormantel 4, die Umgebungstemperatur T(U) auf (ver-
gleiche Figur 3A).
[0030] In einem ersten Verfahrensschritt I wird der ver-
stiftete Statorkern 2 abgekühlt, indem diesem Wärme Q1
entzogen wird, wodurch der Statorkern auf eine erste
Temperatur T(1), die unterhalb der Umgebungstempe-
ratur T(U) liegt, abgekühlt wird. Beispielsweise wird der
verstiftete Statorkern 2 mittels flüssigen Stickstoffs auf
ca. -200°C abgekühlt. Durch das Abkühlen des Stator-
kerns 2 zieht sich das Material, aus dem die Kernteile 3
des Statorkern 2 gebildet sind, zusammen, so dass der
Außenumfang des auf die erste Temperatur T(1) abge-
kühlten Statorkerns 2T(1) geringer ist als der Außenum-
fang des Statorkerns 2 bei normaler Umgebungstempe-
ratur T(U).
[0031] Parallel dazu wird der Statormantel 4 durch Zu-
führung von Wärme Q2 auf eine zweite Temperatur T(2)
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erwärmt. Durch das Erwärmen dehnt sich der Statorman-
tel 4 aus. Insbesondere ist das Material des Statorman-
tels 4 derart gewählt, dass sich der Innenumfang des
Statormantels 4 durch das Erwärmen erhöht.
[0032] Insbesondere ist der Außenumfang des auf die
erste Temperatur T(1) abgekühlten Statorkerns 2T(1) ge-
ringer als der Innenumfang des erwärmten Statorman-
tels 4T(2).
[0033] In einem zweiten Verfahrensschritt II wird der
abgekühlte Statorkern 2T(1) in den Statormantel 4T(2) ein-
geschoben (vergleiche Figur 4C) und positioniert, wobei
darauf geachtet wird, dass der Radialabstand zwischen
Statorkern 2T(1) und Statormantel 4T(2) überall gleich ist
[0034] In einem dritten Verfahrensschritt III führt ein
kontinuierlicher Wärmeaustausch zwischen Statorkern
2 und Statormantel 4 zu einem Temperaturausgleich zwi-
schen dem Statorkern 2 und dem Statormantel 4, wo-
durch der Statormantel 4 auf den Statorkern 2 auf-
schrumpft. In dem dadurch hergestellten Stator 1 ist da-
mit eine dauerhaft feste Verbindung zwischen Statorkern
2 und dem Statormantel 4 hergestellt.
[0035] Diese dauerhaft feste Verbindung ist insbeson-
dere bei den Temperaturschwankungen zwischen 15°C
bis 300°C im laufenden Betrieb einer Exzenterschne-
ckenpumpe mit einem Stator 1 beständig, da keine Kle-
bemittel verwendet werden, die bei hohen Temperaturen
Probleme bereiten können.
[0036] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausführungsform beschrieben. Es ist je-
doch für einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
gen oder Änderungen der Erfindung gemacht werden
können, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Ansprüche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0037]

1 Stator
2 Statorkern
3 Kernteil
4 Statormantel
5 Kontaktfläche
6 Außenmantel
7 Innenkontur
8 Teilkontur
9 Passstift
10 Stiftaufnahme
I,II,III Verfahrensschritte

Patentansprüche

1. Stator (1) für eine Exzenterschneckenpumpe mit ei-
nem inneren Hohlraum mit einer schneckenförmig
gewendelten Innenkontur (7) zur Aufnahme eines
Rotors, wobei der Stator (1) einen in einem Stator-
mantel (4) angeordneten Statorkern (2) umfasst, wo-

bei der Statorkern (2) aus mindestens zwei radial
trennbaren Kernteilen (3a, 3b) besteht, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens zwei radial
trennbaren Kernteile (3a, 3b) jeweils aus einem me-
tallischen Werkstoff oder einem technischen Kera-
mikwerkstoff bestehen, dass der Statormantel (4)
durch ein Statorrohr aus einem metallischen Werk-
stoff gebildet ist und dass der Statormantel (4) auf
den Statorkern (2) aufgeschrumpft ist bzw. dass der
Statorkern (2) in den Statormantel (4) einge-
schrumpft ist.

2. Stator (1) nach Anspruch 1, wobei die Kernteile (3a,
3b) jeweils eine Teilinnenkontur (8a, 8b) aufweisen,
und wobei die Teilinnenkonturen (8a, 8b) der min-
destens zwei Kernteile (3a, 3b) im zusammenge-
setzten Statorkern (2) die Innenkontur (7) des Sta-
torkerns (2) ausbilden.

3. Stator (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei mindestens
ein erster Kernteil (3a) auf einer Kontaktfläche (5a)
zu mindestens einem zweiten Kernteil (3b) mindes-
tens einen Positionierstift (9-1) aufweist und wobei
der mindestens eine zweite Kernteil (3b) an einer
korrespondierenden Position einer Kontaktfläche
(5b) zu dem mindestens einen ersten Kernteil (3a)
mindestens eine korrespondierende Vertiefung
(10-1) zur Aufnahme des Positionierstifts (9) auf-
weist.

4. Stator (1) nach einem der voranstehenden Ansprü-
che, wobei der aus mindestens zwei Kernteilen (3a,
3b) zusammengesetzte Statorkern (2) vor dem Auf-
schrumpfen des Statormantels (4) bzw. vor dem Ein-
schrumpfen in den Statormantel (4) bei einer Umge-
bungstemperatur (T(U)) in einem Bereich zwischen
5°C bis 25°C einen Außenumfang aufweist, der zu-
mindest geringfügig größer ist als der Innenumfang
des Statormantels (4) bei einer Umgebungstempe-
ratur (T(U)) in einem Bereich zwischen 5°C bis 25°C.

5. Exzenterschneckenpumpe umfassend einen Stator
(1) mit einem inneren Hohlraum mit einer schne-
ckenförmig gewendelten Innenkontur (7) zur Auf-
nahme eines gewendelten Rotors, wobei durch den
Rotor und den Stator (1) im Betrieb der Exzenter-
schneckenpumpe wandernde Förderräume zum
Transport von Fördergut ausgebildet sind, wobei der
Stator (1) einen in einem Statormantel (4) angeord-
neten Statorkern (2) umfasst, wobei der Statorkern
(2) aus mindestens zwei radial trennbaren Kerntei-
len (3a, 3b) besteht, dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens zwei radial trennbaren Kern-
teile (3a, 3b) jeweils aus einem metallischen Werk-
stoff oder einem technischen Keramikwerkstoff be-
stehen, dass der Statormantel (4) durch ein Stator-
rohr aus einem metallischen Werkstoff gebildet ist
und dass der Statormantel (4) auf den Statorkern (2)
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aufgeschrumpft ist bzw. dass der Statorkern (2) in
den Statormantel (4) eingeschrumpft ist.

6. Exzenterschneckenpumpe nach Anspruch 5, um-
fassend einen Stator (1) nach Anspruch 2 bis 4.

7. Verfahren zur Herstellung eines Stators (1) beste-
hend aus einem in einem Statormantel (4) angeord-
neten Statorkern (2), der Statorkern (2) umfassend
einen inneren Hohlraum mit einer schneckenförmig
gewendelten Innenkontur (7) zur Aufnahme eines
Rotors, wobei der Statorkern (2) aus mindestens
zwei radial trennbaren Kernteilen (3a, 3b) besteht,
dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens
zwei radial trennbaren Kernteile (3a, 3b) des Stator-
kerns (2) aus einem metallischen Werkstoff oder ei-
nem technischen Keramikwerkstoff gefertigt wer-
den, dass der Statormantel (4) als Statorrohr aus
einem metallischen Werkstoff gefertigt wird und
dass der Statormantel (4) auf den Statorkern (2) auf-
geschrumpft wird bzw. dass der Statorkern (2) in den
Statormantel (4) eingeschrumpft wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, wobei der Statorkern
(2) aus zwei Kernteilen (3a, 3b) gefertigt wird, die
durch eine Ebene durch die zentrale Statorlängsach-
se aufgeteilt werden.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, wobei eine ent-
sprechend ausgebildete Teilinnenkontur (8a, 8b) in
die jeweiligen Kernteile (3a, 3b) durch mehrachsiges
Formfräsen derart eingebracht wird, dass die zu dem
Statorkern (2) zusammengesetzten Kernteile (3a,
3b) die Innenkontur (7) des Statorkerns (2) ausbil-
den.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 7 bis 9, wobei
an mindestens einem ersten Kernteil (3a) auf einer
Kontaktfläche (5a) zu mindestens einem zweiten
Kernteil (3b) mindestens ein Positionierstift (9-1) an-
gebracht wird und wobei an mindestens einem zwei-
ten Kernteil (3b) an einer korrespondierenden Posi-
tion einer Kontaktfläche (5b) zu dem mindestens ei-
nen ersten Kernteil (3a) mindestens eine korrespon-
dierende Vertiefung (10-1) zur Aufnahme des Posi-
tionierstifts (9-1) ausgebildet wird, wobei die mindes-
tens zwei Kernteile (3a, 3b) derart zusammengefügt
werden, dass der mindesten eine Positionierstift
(9-1) des mindestens einen ersten Kernteils (3a) in
die mindestens eine korrespondierende Vertiefung
(10-1) des mindestens einen zweiten Kernteils (3b)
eingreift.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 7 bis 10, wobei
der aus mindestens zwei Kernteilen (3a, 3b) zusam-
mengesetzte Statorkern (2) vor dem Einschrumpfen
in den Statormantel (4) bei einer Umgebungstempe-
ratur (T(U)) in einem Bereich zwischen 5°C bis 25°C

einen ersten Außenumfang aufweist, der zumindest
geringfügig größer ist als der Innenumfang des Sta-
tormantels (4) bei einer Umgebungstemperatur
(T(U)) in einem Bereich zwischen 5°C bis 25°C, wo-
bei der aus mindestens zwei Kernteilen (3a, 3b) zu-
sammengesetzte Statorkern (2) auf eine erste Tem-
peratur (T(1)) abgekühlt wird, wobei der abgekühlte
Statorkern (2T(1)) bei der ersten Temperatur (T(1))
einen zweiten Außenumfang aufweist, der zumin-
dest geringfügig geringer ist als der Innenumfang
des Statormantels (4), wobei der abgekühlte Stator-
kern (2T(1)) in den Statormantel (4) eingeschoben
wird, so dass der Radialabstand zwischen dem ab-
gekühlten Statorkern (2T(1)) und dem Statormantel
(2) überall gleich ist, wobei der Statorkern (2T(1))
durch einen Temperaturausgleich zwischen Stator-
kern (2T(1)) und Statormantel (4) und / oder durch
Anpassen an eine Umgebungstemperatur (T(U)) in
den Statormantel (4) einschrumpft.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 7 bis 10, wobei
der aus mindestens zwei Kernteilen (3a, 3b) zusam-
mengesetzte Statorkern (2) vor dem Aufschrumpfen
des Statormantels (4) bei einer Umgebungstempe-
ratur (T(U)) in einem Bereich zwischen 5°C bis 25°C
einen ersten Außenumfang aufweist, der zumindest
geringfügig größer ist als der Innenumfang des Sta-
tormantels (4) bei einer Umgebungstemperatur
(T(U)) in einem Bereich zwischen 5°C bis 25°C, wo-
bei der aus mindestens zwei Kernteilen (3a, 3b) zu-
sammengesetzte Statorkern (2) auf eine erste Tem-
peratur (T(1)) abgekühlt wird, und wobei der Stator-
mantel (4) auf eine zweite Temperatur (T(2)) er-
wärmt wird, wobei der abgekühlte Statorkern (2T(1))
bei der ersten Temperatur (T(1)) einen zweiten Au-
ßenumfang aufweist, der zumindest geringfügig ge-
ringer ist als der Innenumfang des erwärmten Sta-
tormantels (4T(2)), wobei der abgekühlte Statorkern
(2T(1)) in den erwärmten Statormantel (4T(2)) einge-
schoben wird, so dass der Radialabstand zwischen
dem abgekühten Statorkern (2T(1)) und dem erwärm-
ten Statormantel (4T(2)) überall gleich ist, wobei der
Statormantel (4) durch den Temperaturausgleich
zwischen Statorkern (2) und Statormantel (4) und /
oder durch Abkühlen auf eine Umgebungstempera-
tur (T(U)) auf den Statorkern (2) aufschrumpft.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, wobei der Sta-
torkern (2) auf eine erste Temperatur (T(1)) in einem
ersten Temperaturbereich zwischen -50°C und
-250°C abgekühlt wird und / oder wobei der Stator-
mantel (4) auf eine zweite Temperatur (T(2)) in ei-
nem zweiten Temperaturbereich zwischen 35 °C
und 150 °C erwärmt wird.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 13, wobei
der Statorkern (2) mit flüssigem Stickstoff auf eine ers-
te Temperatur (T(1)) von ca. -200°C abgekühlt wird.
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