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(57)  Die Bohrlochpumpe ist aus Edelstahl gebildet
und weist einen Kopfteil (3) und ein Fulteil (2) auf, zwi-
schen denen ein oder mehrere Pumpenstufen (1) einge-
gliedert sind. Das FuBteil (2) dient zur Verbindung der
Pumpe mit dem Antriebsmotor. Es weist Einlasséffnun-

gen (17) fur die zu férdernde Flissigkeit auf. Das Fulfiteil
(2) istaus mindestens zwei im Wesentlichen in einer oder
mehreren radialen ebenen getrennten und in unter-
schiedlichen Herstellungsverfahren gebildeten Bautei-
len (8, 9) hergestellt.
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Beschreibung

[0001] Bohrlochpumpen dieser Art sind zur Férderung
von Wasser aus Erdbohrléchern, typischerweise Brun-
nen vorgesehen. Samtliche wasserfiihrenden Bauteile
bestehen dabei aus Edelstahl, also einem korrosionsfe-
sten Material, die ubrigen Bauteile sind zumindest her-
metisch gekapselt, z. B. durch einen Edelstahimantel.
Der Aufbau der Pumpen ist dergestalt, dass in Arbeits-
position, also typischerweise bei Absenkung in ein im
Wesentlichen vertikal verlaufendes Bohrloch der unter-
ste Teil des Aggregats ein elektrischer Antriebsmotor ist,
an dem die eigentliche Pumpe nach oben anschlief3t. Die
Pumpe weist ein FuBteil auf, das einerseits zur Verbin-
dung der Pumpe mit dem Motor dient, das andererseits
den Einlass flr das zu férdernde Wasser bildet, und das
schlieRlich zusammen mit dem am oberen Ende ange-
ordneten Kopfteil zum Einspannen der zwischen Kopf-
und Fulteil befindlichen Pumpenstufen dient.

[0002] Derartige Pumpen zadhlen zum Stand der Tech-
nik, es wird in diesem Zusammenhang auf die von der
Firma Grundfos hergestellten Pumpen der SP-Baureihe
verwiesen.

[0003] Die Pumpenstufen dieser bekannten Pumpen
sind aus Edelstahlblech gefertigt. Der Motor ist ebenfalls
in Edelstahlblech gekapselt. Das Fuldteil, das friiher
ebenfalls in aufwandiger Weise als Stahlblechkonstruk-
tion aus Edelstahl gefertigt wurde, wird bei den aktuellen
Pumpen der Baureihe SP aus einem Edelstahlfeinguss
hergestellt. Aufgrund der Hinterschneidungen sind die
Gussbauteile recht aufwandig, da sie mit verlorenen Ker-
nen (lost wax) hergestellt werden missen.

[0004] Vordiesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine Bohrlochpumpe zu schaffen, die
insbesondere in der Serienfertigung kostengtinstiger und
einfacher herstellbar ist, insbesondere im Hinblick auf
das bislang besonders aufwandig zu fertigende Fulteil.
[0005] Diese Aufgabe wird geman der Erfindung durch
eine Bohrlochpumpe mit den im Anspruch 1 angegebe-
nen Merkmalen erfillt. Vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen der
nachfolgenden Beschreibung und der Zeichnung.
[0006] Die erfindungsgemafe Bohrlochpumpe mit ei-
nem Kopfteil und mit einem aus Edelstahl bestehenden
Fufteil, zwischen denen ein oder mehrere Pumpenstu-
fen eingegliedert sind und bei der das Fuldteil zur Ver-
bindung der Pumpe mit einem Antriebsmotor ausgebildet
ist und Einlassoéffnungen fir die zu férdernden Flissig-
keiten aufweist, zeichnet sich erfindungsgemaf dadurch
aus, dass das Fuf¥teil aus mindestens zwei in einer oder
mehreren im Wesentlichen radialen Ebenen getrennten
und in unterschiedlichen Herstellungsverfahren gebilde-
ten Bauteilen besteht.

[0007] Grundgedanke der erfindungsgemafien Aus-
gestaltung des Fulteils ist der, dieses nicht wie bisher
als ein in einem Herstellungsverfahren gebildetes Bau-
teil, also z. B. als ein aus Blechen geschweiltes Bauteil
oder als ein Feingussteil auszubilden, sondern das
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FuRteil aus zwei oder mehr Bauteilen aufzubauen, die in
unterschiedlichen Herstellungsverfahren gebildet sind,
wobei die Teilungsebene der Bauteile gemaR der Erfin-
dung so gewahlt ist, dass diese im Wesentlichen radial
angeordnet ist, also quasi in einer Schnittebene quer zur
Langsachse der Bohrlochpumpe liegt. Bei einer solchen
Ausgestaltung hat sich erstaunlicherweise gezeigt, dass
insbesondere in der Serienfertigung das FuBteil wesent-
lich guinstiger hergestellt werden kann als dies bisher der
Fall ist, und das ohne Nachteile im Hinblick auf die Funk-
tionalitat, insbesondere die Festigkeit und die Funktion
des Bauteils, namlich einerseits eine mechanisch stabile
Verbindung mit dem Antriebsmotor zu bilden, anderer-
seits eine mechanisch stabile Verbindung mit dem Kopf-
teil und den dazwischen eingespannten Pumpenstufen
zu bilden und schliellich eine geeignete Ansaugstelle
der Pumpe mit einer gewissen Siebfunktion jedoch aus-
reichendem Stromungsquerschnitt zu gewahrleisten.
[0008] Dabei kénnen gemaf der Erfindung die in un-
terschiedlichen Herstellungsverfahren gebildeten Bau-
teile, wie weiter unten noch im Einzelnen ausgefiihrt sein
wird, korperlich getrennt als auch im weiteren Fertigungs-
verfahren beispielsweise stoffschliissig durch Schwei-
fen zu einem einstlickigen Bauteil zusammengefligt
sein.

[0009] Gemal einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung ist ein motorseitiges Bauteil des Ful3teils vor-
gesehen, das in einem Gussverfahren hergestellt wird.
Vorzugsweise ist nur ein motorseitiges Bauteil des
Fulteils vorgesehen, das in einem Gussverfahren her-
gestellt ist, das oder alle weiteren Bauteile des Fulteils
sind in anderen Herstellungsverfahren gebildet. Dabei
weist das motorseitige und in einem Gussverfahren her-
gestellte, Bauteil vorteilhaft Aufnahmen fiir Befesti-
gungsmittel zur Verbindung mitdem Motor und/oder dem
Kopfteil auf. Insbesondere zur Befestigung mit dem Mo-
tor sind Aufnahmen vorgesehen, die durch Anlagefla-
chen gebildet sind, welche im Wesentlichen Driickkrafte
Ubertragen missen, wohingegen das Ubrige Bauteil
auch auf Zug beansprucht ist. Insofern ist hier ein
Gussbauteil besonders geeignet. Dies kann bei geeig-
neter Konstruktion ohne verlorene Kerne gebildet und
somit auch vergleichsweise kostengiinstig produziert
werden.

[0010] Vorteilhaft weist das Fulfiteil ein pumpenseiti-
ges Bauteil auf, welches Aufnahmen fiir Befestigungs-
mittel zur Verbindung mit dem Kopfteil hat. Ein solches
pumpenseitiges Bauteil dient zur Verbindung mit dem
Kopfteil und zur Befestigung der zwischen Kopf- und
FuRteil eingespannten Pumpenstufen. Die insofern ge-
bildeten Aufnahmen haben ebenfalls im Wesentlichen
Druckkrafte zu Ubertragen wohingegen das Bauteil
selbst auch zugleich das Bauteil ist, welches den For-
derflissigkeitseinlass der Pumpe bildet. Dann ist dieses
besonders vorteilhaft im Metallpulverspritzgussverfah-
ren (Metal Injection Moulding) hergestellt. In diesem Ver-
fahren kénnen insbesondere auch eine Vielzahl von ty-
pischerweise umfangsseitig angeordneten Einlassoff-



3 EP 2 143 955 A1 4

nungen gebildet werden, die einerseits eine Siebfunktion
gegenuber gréberen Partikeln bilden, andererseits je-
doch einen ausreichend groflen Ansaugquerschnitt. Das
Metallpulverspritzgussverfahren ist insoweit besonders
gut geeignet, da damit einerseits filigrane Strukturen und
auch Hinterschneidungen ohne verlorene Kerne gebildet
werden kdnnen, andererseits jedoch hoch beanspruch-
bare und hinsichtlich der Toleranz hochpréazise und da-
her haufig ohne weitere Nachbearbeitung einsetzbare
Bauteile hergestellt werden kdénnen.

[0011] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung sind das motorseitige und das pumpenseitige
Bauteil durch Schweilen miteinander verbunden, also
zu einem einstiickigen Bauteil verbunden. Es kann also
beispielsweise das motorseitige Bauteil als Fein-
gussbauteil und aufgrund der Formgebung ohne verlo-
rene Kerne hergestellt werden, wohingegen das pum-
penseitige Bauteil im Metallpulverspritzgussverfahren
hergestellt wird, und auf diese Weise auch ohne verlo-
rene Kerne Hinterschneidungen realisiert werden kén-
nen. Nach Verschweilen der Bauteile beispielsweise
durch eine umlaufende Schweillnaht umfangseitig ent-
steht somit ein einstiickiges Bauteil, das ohne spanende
Bearbeitung eingesetzt werden kann.

[0012] Umeinerseits eine moglichstfeingliedrige Sieb-
funktion, andererseits jedoch einen mdglichst groen
Ansaugquerschnitt zu realisieren, weist gemaf der Er-
findung das pumpenseitige Bauteil ein zylindermantel-
férmiges Bauteil auf, welches die Einlasséffnungen bildet
und das vorteilhaft aus Blech gebildet sein kann. Dieses
Blechbauteil dientdann alsoim Wesentlichen zur Bildung
der Einlassoffnungen und kann vorteilhaft aus einem
Stanzteil aus Edelstahlblech hergestelltwerden, welches
zu einem zylinderférmigen Bauteil gebogen und endsei-
tig, z. B. durch Schweil3en, verbunden ist. Insbesondere
in der Serien- und GrofRserienfertigung ist ein solches
Bauteil kostenglinstig und effizient herzustellen.

[0013] Alternativ kann das zylindermantelférmige
Bauteil eines Tiefziehteil bilden, welches einen flansch-
artigen Teil aufweist, der zur Anlage an einer Pumpen-
stufe bestimmt ist. Dabei werden die Einlasséffnungen
im Zylindermantel vorteilhaft vor dem Tiefziehvorgang z.
B. durch Stanzen gebildet, sodass das Bauteil nach dem
Tiefziehen insoweit keiner weiteren Bearbeitung bedarf.
Der flanschartige Teil dient zur Anlage der am Fufteil
anliegenden Pumpenstufe und bildet die Anlageflache.
Ein solcher flanschartiger Teil kann im Tiefziehverfahren
ohne weiteres gebildet werden.

[0014] GemalR einer Weiterbildung der Erfindung ist
das Fulteil nicht nur aus zwei Bauteilen unterschiedli-
cher Herstellungsverfahren hergestellt, sondern durch
zwei oder mehr korperlich voneinander getrennte Bau-
teile gebildet. So kann geman einer vorteilhaften Weite-
bildung der Erfindung das zylinderférmige Bauteil als ge-
sondertes Bauteil formschlissig zwischen dem motor-
seitigen Bauteil und der Saugseite der ersten Pumpen-
stufe eingespannt sein, ohne dass weitere Verbindungen
vorgesehen sind. Vorzugsweise erfolgt dies unter Ein-
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gliederung eines Leitapparates oder eines abgewandel-
ten Leitapparates. Letztere Bauteile liegen als Blechbau-
teile oder bevorzugt als im Metallpulverspritzguss her-
gestellte Bauteile vor, sie werden in einer Vielzahl ko-
stenglnstig in Edelstahl gefertigt, sodass bei Verwen-
dung eines solchen Bauteils weitere Fertigungskosten
eingespart werden kénnen.

[0015] Letztere Anordnung istinsbesondere dann von
Vorteil, wenn gemaR der Erfindung die Aufnahmen des
motorseitigen Bauteils die radiale Teilungsebene zwi-
schen motorseitigem Bauteil und pumpenseitigen Bau-
teil berragen und das zylindermantelférmige Bauteil
umfangseitig Uberdecken. Dann ist das zylindermantel-
férmige Bauteil nicht nur axial eingespannt sondern auch
radial formschlissig durch das tiberragende Bauteil ge-
halten. Bei diesen, das pumpenseitige Bauteil Uberra-
genden Aufnahmen handelt es sich typischerweise um
die Aufnahmen fir die Befestigungsmittel des Kopfteils,
mit dem die Pumpenstufen zwischen Kopf- und Fulteil
eingespannt werden. Diese Anordnung hat den Vorteil,
dass dadurch, dass die Aufnahmen fiir die Befestigungs-
mittel Uber die Teilungsebene nach oben, also zur Pum-
pe hinaus verlegt werden, der Freiraum im motorseitigen
Bauteil fir die Aufnahmen fur die Befestigungsmittel zum
Motor hin gréRer wird bzw. das Fulteil kompakter, also
mit vergleichbarer geringerer axialer Langer gebaut wer-
den kann.

[0016] Vorteilhaft ist gemal einer Weiterbildung der
Erfindung das motorseitige Bauteil so ausgestaltet, dass
es eine radiale Zwischenwand aufweist, die eine Aus-
nehmung zum Durchflihren der Motorwelle hat, Giber wel-
che die vom Motor kommende und in die Pumpenstufen
fuhrende Welle frei drehbar angeordnet ist. Dartber hin-
aus weist diese radiale Zwischenwand vorteilhaft um-
fangseitig zumindest abschnittsweise zum Motor hin ge-
richtete Vorspriinge auf, welche die Aufnahmen fir die
Befestigungsmittel zur Verbindung mit dem Kopfteil bil-
den. Diese zum Motor gerichteten Vorspriinge dienen
dazu, hakenférmig auslaufende Enden von flachen Ban-
dern, die typischerweise umfangsseitig vom Kopfteil zum
Fufteil verlaufen, formschliissig zu befestigen und somit
die dazwischen liegenden Pumpenstufen festzulegen.
Dabei ist die radiale Zwischenwand vorteilhaft nicht nur
mit diesen zum Motor gerichteten Vorspriingen verse-
hen, sondern dartiber hinaus mit radial konzentrisch zu
den Vorspringen jedoch weiter innen liegenden Ausneh-
mungen, in welcher die freien Enden der hakenférmigen
Enden der Bander zur Verbindung mit dem Kopfteil ein-
greifen kdnnen. Durch diese Ausnehmungen kdnnen die
Fertigungstoleranzen der hakenférmigen Enden der
Bander deutlich vergroRert werden und/oder die Axial-
lange der Vorspriinge verringert werden. Auch dies flihrt
zu einer kompakteren Bauweise bzw. zu einer besseren
Zuganglichkeit der Befestigungsmittel fiir den Antriebs-
motor im Fulteil.

[0017] Die Erfindung ist nachfolgend anhand von in
der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen na-
her erldutert. Es zeigen:
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Fig. 1 in stark vereinfachter perspektivischer Dar-
stellung den pumpenseitigen Teil einer Bohr-
lochpumpe,

Fig. 2 das FuBteil der Pumpe nach Fig. 1 in vergro-
Rerter Darstellung,

Fig. 3 in Darstellung nach Fig. 2 das motorseitige
und das pumpenseitige Bauteil vor dem Ver-
binden,

Fig. 4 eine Seitenansicht des Fulteils,

Fig. 5 eine Schnittlédngs der Schnittlinie V-Vin Fig. 4,

Fig. 6 in perspektivischer Darstellung &hnlich Fig. 3
eine andere Ausfiihrungsform des Fuliteils,

Fig. 7 in Explosionsdarstellung eine dritte Ausfiih-
rungsvariante des Ful3teils,

Fig. 8 die dritte Ausfiihrungsvariante in zusammen-
gefilhrter Form in perspektivischer Darstel-
lung,

Fig. 9 in perspektivischer Darstellung einen Leitap-
parat der Pumpe,

Fig. 10  eine vierte Ausfiihrungsvariante des FuBteils
in Seitenansicht und

Fig. 11  die Einzelheit Xl aus Fig. 10 in vergréRerter
Darstellung.

[0018] Von derin Fig. 1 dargestellten Bohrlochpumpe

ist lediglich der pumpenseitige Teil dargestellt, hieran
schlieRt sich, wie an sich bei Pumpen dieser Art bekannt
und Ublich, nach unten der gekapselte Antriebsmotor an,
dessen Welle nach oben in die Pumpe rast und zum An-
trieb der Kreiselrader der einzelnen Pumpenstufen 1
dient. Die Pumpe selbst weist ein Ful3teil 2 auf, das zum
Anschluss an den Antriebsmotor vorgesehen ist, und ein
Kopfteil 3, das an seinem oberen Ende einen Anschluss
4 fur die Forderleitung aufweist. Zwischen FuBteil 2 und
Kopfteil 3 sind die Pumpenstufen 1 eingegliedert, jeweils
in Form eines von der Welle des Antriebsmotors ange-
triebenen Kreiselrades und einer sich daran anschlie-
Renden Leiteinrichtung, die als Baugruppe je nach Pum-
pentyp durch Aneinanderreihung in Reihe geschaltet
sind. Bei der in Fig. 1 dargestellten Pumpe sind zwei
Pumpenstufen 1 vorgesehen.

[0019] Zwischen Kopfteil 3 und FuBteil 2 sind Spann-
bander 5 vorgesehen, die in kopfteilseitigen Aufnahmen
6 und fuBteilseitigen oberen Aufnahmen 7 festgelegt
sind. In deranhand von Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungs-
variante verjiingen sich die Spannbander 5 abschnitts-
weise, sodass die Spannbander 5 in den Aufnahmen 6,
7 durch entsprechende randseitig mit den Spannbandern
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5 in Kontakt stehende Keilflachen formschlissig befe-
stigt sind. Es kdnnen jedoch hier grundséatzlich auch ge-
eignete andere Befestigungssysteme zum Einsatz kom-
men.

[0020] Das Fulteil 2, das anhand der Fig. 2 bis 5 im
Einzelnen dargestellt ist, weist ein motorseitiges Bauteil
8 auf, das zur Anlage an dem nicht dargestellten An-
triebsmotor vorgesehen ist, sowie ein pumpenseitiges
Bauteil 9, das zur Anlage an der untersten Pumpenstufe
1 vorgesehen ist. Das motorseitige Bauteil 8 weist untere
Aufnahmen 10 zur Befestigung des Antriebsmotors auf.
Der Antriebsmotor weist vier achsparallel stirnseitig nach
oben ragende Stehbolzen auf, die den unteren Ring 11
des motorseitigen Bauteils 8 des Fulteils 2 durchsetzen
und jenseits der Aufnahmen 10 mit Gewinde versehen
und dort jeweils mittels einer Mutter festgelegt sind. Von
diesem Ring 11 sind nach oben gerichtet vier Beine 12
vorgesehen, an deren oberen Enden eine radiale Zwi-
schenwand 13 anschlieRt, die eine zentrale Ausneh-
mung 14 fir die Welle des Antriebsmotors aufweist und
am Aulenumfang abgestuft zur Aufnahme des pumpen-
seitigen Bauteils 9 ausgebildet ist. Die zwischen den Bei-
nen 12 zwischen den Aufnahmen 10 und der radialen
Zwischenwand 13 gebildeten Freirdume sind erforder-
lich, um die Muttern auf den stirnseitigen Enden der Steh-
bolzen des Antriebsmotors anbringen zu kénnen, sowie
im Ubrigen um diese mit einem Werkzeug anziehen zu
kénnen.

[0021] Wie insbesondere die Darstellung nach Fig. 4
verdeutlicht, weist der Ring 11 einen grofieren Aul3en-
umfang als die radiale Zwischenwand 13 auf, der da-
durch nach oben hin umfangsmaRig gebildete Freiraum
am AulRenumfang der Pumpe dient zur Fihrung des in
den Figuren nicht dargestellten elektrischen Anschlus-
skabels, das stirnseitig aus dem Antriebsmotor heraus-
gefiihrt und im motorseitigen Bauteil 8 in einer entspre-
chenden Fihrungsnut 15 in einem der Beine 12 heraus-
gefihrt ist.

[0022] Das anhand der Fig. 1 bis 5 dargestellte motor-
seitige Bauteil 8 ist als Feingussbauteil aus Edelstahl ge-
bildet. An dieses Bauteil nach oben, also in Richtung zur
Pumpe schlieRt sich das motorseitige Bauteil 8 an, das
einen zylindermantelférmigen Abschnitt 16 aufweist, der
mit einer Vielzahl von Einlasséffnungen 17 versehen ist
und der nahe seinen oberem Ende 4 Aufnahmen 7 am
AuBenumfang aufweist, die zur Festlegung der Spann-
bander 5 dienen. An der Oberseite weist der zylinder-
mantelférmige Abschnitt 16 einen nach innen eingezo-
genen Flansch 18 auf, an dem ein sich axial zur Pum-
penstufe 1 hin erstreckender Kragen 19 aufkragt. Dieser
Kragen 19 ist zur formschlissigen Eingliederung in den
Saugmund der untersten, ersten Pumpenstufe 1 vorge-
sehen.

[0023] Dieses pumpenseitige Bauteil 9 ist im Metall-
pulverspritzgussverfahren hergestellt, sodass es keiner
weiteren Bearbeitung nach der Herstellung bedarf. Die
Bauteile 8 und 9 sind an ihrer radialen Teilungsebene,
welche etwa im Bereich der Oberseite der radialen Zwi-
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schenwand 13 liegt, zusammengefiigt und dort umlau-
fend miteinander verschweilt, sodass sich ein einstik-
kiges FuRteil 2 ergibt, wie dies in den Fig. 2 und 4 dar-
gestellt ist.

[0024] Das anhand von Fig. 6 dargestellte Fulteil 2a
unterscheidet sich von dem Vorbeschriebenen im We-
sentlichen dadurch, dass das motorseitige Bauteil 8a
nicht in der durch die Oberseite der Zwischenwand 13
gebildeten Teilungsebene endet, sondern dass dort vier
nach oben, also in Richtung zu den Pumpenstufen 1 auf-
kragende Vorspriinge 20 vorgesehen sind, die im We-
sentlichen der Aulenquerschnittskontur in diesem Be-
reich folgen und die oberen Aufnahmen 7 zur Verbindung
mit den Spannbandern 5 bilden. Das pumpenseitige Bau-
teil 9a weist ebenfalls einen zylindermantelférmigen Ab-
schnitt 16 auf, der jedoch hier durchgehend uber den
gesamten Umfang und die gesamte Hohe mit Einlass-
6ffnungen 17 versehen ist und an seiner Oberseite eben-
falls mit einem Flansch 18 und einem Kragen 19 verse-
hen ist. Die Anordnung der Vorspriinge 20 ist so, dass
im Zusammenbauzustand der zylindermantelférmige
Abschnitt 16 innerhalb der Vorspriinge 20 zur Anlage
kommt und stirnseitig auf der Zwischenwand 13 aufsteht.
Bei dieser Ausfihrungsvariante ist eine Verbindung der
Bauteile 8a und 9a miteinander nicht erforderlich, da auf-
grund der in das motorseitige Bauteil 8a verlegten Auf-
nahmen 7, die durch die Vorspriinge 20 gebildet werden,
das pumpenseitige Bauteil 9a radial in alle Richtungen
und axial nach unten formschliissig durch das motorsei-
tige Bauteil 8a gehalten ist. Der weitere Verbund erfolgt
dann zusammen mit den Pumpenstufen 1 zwischen dem
Kopfteil 3 und dem motorseitigen Bauteil 8a mittels der
Spannbander 5.

[0025] Das vorstehend beschriebene pumpenseitige
Bauteil 9a kann kostengtinstig als Tiefziehteil aus Edel-
stahlblech hergestellt werden oder alternativ durch
Blechteile beispielsweise in dem der zylindermantelfér-
mige Abschnitt 16 aus einem zu einem Ring gebogenen
Edelstahlblechabschnitt gebildet wird, der an seiner
Nahtstelle, also an den zueinander weisenden Seiten
verschweil’t und an seiner Oberseite mit einem aus
Blech gebildeten Flanschbauteil 18, 19 verbunden ist,
das entweder formschlissig eingegliedert oder mit dem
zylindermantelférmigen Abschnitt 16 verschweifldt ist.
Das motorseitige Bauteil 8aist als Gussteil aus Edelstahl
hergestellt.

[0026] Bei der anhand der Fig. 7 bis 9 dargestellten
Ausfiihrungsvariante entspricht das Fulteil 2b im We-
sentlichen dem anhand der Fig. 1 bis 5 beschriebenen,
wobei die Beine 12b kiirzer als die des ersten Ausfiih-
rungsbeispiels ausgebildet sind. In der radialen Zwi-
schenwand 13b sind jedoch vier auf einem Kreis mit ge-
ringem Abstand zum AuRenumfang angeordnete Aus-
nehmungen 21 vorgesehen, die entsprechend dem Kreis
gebogen ausgebildet und zur Aufnahme der freien Enden
22 von Spannbandern 5b vorgesehen sind, die nach un-
ten hin hakenférmig ausgebildet sind, jeweils in die durch
zwei benachbarte Beine 12b gebildete Freirdume ein-
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greifen und in den Ausnehmungen 21 formschlussig zur
Anlage kommen. Hier sind also die Aufnahmen flr die
Befestigungsmittel mit dem Kopfteil 3 durch Ausnehmun-
gen 21 gebildet, die durch die freien Enden 22 der ha-
kenférmig ausgebildeten Enden der Spannbénder 5b
durchsetzt werden.

[0027] Das pumpenseitige Bauteil 9b ist bei der Aus-
fuhrungsvariante gemaR den Fig. 7 bis 9 durch zwei ge-
sonderte Bauteile gebildet, ndmlich ein zylindermantel-
férmiges Bauteil 16b sowie durch eine in diese form-
schllssig eingreifende Deckscheibe 23, die ebenfalls ei-
nen Flansch 18 sowie einen Kragen 19 aufweist, jedoch
daruiber hinaus auch einen nach untern gerichteten Kra-
gen 24, der im Zusammenbaulage formschlissig in das
zylindermantelférmige Bauteil 16b von oben eingreift.
Die Deckscheibe 23 kann in einfacher Weise aus Blech
gebildet werden. Es kann jedoch auch wie in Fig. 9 bei-
spielhaft verdeutlicht, hierfur der Leitapparat 23b einer
Pumpenstufe 1 ggf. in entsprechend modifizierter Form
Verwendung finden, der im Metallpulverspritzguss her-
gestellt ist. Das motorseitige Bauteil 8b ist ein Fein-
gussbauteil aus Edelstahl.

[0028] Anhand der Fig. 10 bis 11 ist eine weitere Be-
festigungsvariante dargestellt. Dort weist das motorsei-
tige Bauteil 8c sich vom AuRenumfang der radialen Zwi-
schenwand 13 sich jeweils zwischen Beinen 12 nach un-
ten zum Antriebsmotor hin erstreckende Vorspriinge 25
auf, die von den hakenférmigen Enden der Spannbander
5b hintergriffen werden. Die freien Enden 22 kdnnen
auch hier in Ausnehmungen 21 der Zwischenwand 13b
eingegliedert sein. Auch bei dieser Ausfiihrungsvariante
kénnen das zylindermantelférmige Bauteil 16b sowie die
Deckscheibe 23 bzw. 23b der vorbeschriebenen Ausfiih-
rung Verwendung finden.

[0029] Die vorstehend beschriebenen Herstellungs-
verfahren sind nur beispielhaft zu verstehen, sie kdnnen
auch in anderer Weise miteinander kombiniert werden,
um das FuBteil 2 méglichst kostengtinstig herzustellen.

Bezugszeichenliste

[0030]

1- Pumpenstufe

2- Fufiteil

2a - FufRiteil gemaR Fig. 6

2b - FufRiteil gemaf Fig. 7 bis 9

3- Kopfteil

4- Foérderleitung

5- Spannbander

5b - Spannbander gemaf Fig. 7 bis 9 und Fig. 10, 11
6 - Aufnahme im Kopfteil

7- Aufnahme im FuRteil oben

8- motorseitiges Bauteil

8a - motorseitiges Bauteil gemaR Fig. 6

8b - motorseitiges Bauteil gemaf Fig. 7 bis 9
8c - motorseitiges Bauteil gemaf Fig. 10, 11
9- pumpenseitiges Bauteil
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9b - pumpenseitiges Bauteil gemaR Fig. 7 bis 9

10 - Aufnahme im FuBteil unten

11 - Ring

12 - Beine

12b-  Beine gemal Fig. 7 bis 9

13 - radiale Zwischenwand

13b - radiale Zwischenwand gemaR Fig. 7 bis 9

14 - Ausnehmung

15 - Fihrungsnut

16 - zylindermantelférmiger Abschnitt

16b -  zylindermantelférmiger Abschnitt gemaR Fig. 7
bis 9

17 - Einlassoffnungen

18 - Flansch

19 - Kragen

20 - Vorspriinge

21 - Ausnehmungen

22 - freies Ende

23 - Deckscheibe

23b- Leitapparat

24 - Kragen

25 - Vorspringe

Patentanspriiche

1. Bohrlochpumpe mit einem Kopfteil (3) und mit aus

Edelstahl bestehendem FuBteil (2), zwischen denen
ein oder mehrere Pumpenstufen (1) eingegliedert
sind, wobei das Fuf3teil (2) zur Verbindung der Pum-
pe mit einem Antriebsmotor ausgebildet ist und Ein-
lassoffnungen (17) fur die zu fordernde Flissigkeit
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das
Fufteil (2) aus mindestens zwei in einer oder meh-
reren im wesentlichen radialen Ebenen getrennten
und in unterschiedlichen Herstellungsverfahren ge-
bildeten Bauteilen (8, 9) besteht.

Bohrlochpumpe nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein motorseitiges Bauteil (8)
des Fuldteils (2) vorgesehen ist, das in einem
Gussverfahren hergestellt ist.

Bohrlochpumpe nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
motorseitige Bauteil (8) Aufnahmen (7, 10) fir Befe-
stigungsmittel zur Verbindung mit dem Motor und/
oder dem Kopfteil (3) aufweist.

Bohrlochpumpe nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
FuRteil (2) ein pumpenseitiges Bauteil (9) aufweist,
welches Aufnahmen (7) fur Befestigungsmittel zur
Verbindung mit dem Kopfteil (3) aufweist.

Bohrlochpumpe nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
pumpenseitige Bauteil (9) im Metallpulverspritz-
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10.

11.

12.

13.

10
gussverfahren hergestellt ist.

Bohrlochpumpe nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
motorseitige und das pumpenseitige Bauteil (8 und
9) durch Schweillen miteinander verbunden ist.

Bohrlochpumpe nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
pumpenseitige Bauteil (9) einen zylindermantelfor-
miges Bauteil (16) aufweist, welches die Einlassoff-
nungen (17) bildet und das aus Blech gebildet ist.

Bohrlochpumpe nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
zylindermantelférmige Bauteil (16b) aus einem ge-
bogenen und endseitig verbundenem Blechab-
schnitt gebildet ist.

Bohrlochpumpe nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
zylindermantelférmige Bauteil (16) Teil eines Tief-
ziehteils bildet, das einen flanschartigen Teil (18,19)
aufweist, der zur Anlage an einer Pumpenstufe (1)
bestimmt ist.

Bohrlochpumpe nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
zylindermantelférmige Bauteil (16b) formschlissig
zwischen dem motorseitigen Bauteil (8b) und der
Saugseite der ersten Pumpenstufe (1), vorzugswei-
se unter Eingliederung eines Leitapparats (23b) ein-
gespannt ist.

Bohrlochpumpe nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Aufnahmen (7) des motorseitigen Bauteils (8a) die
radiale Teilungsebene zwischen motorseitigem
Bauteil (8b) und pumpenseitigen Bauteil (9a) Uber-
ragen und das zylindermantelférmige Bauteil (16)
umfangseitig iberdecken.

Bohrlochpumpe nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
motorseitige Bauteil eine radiale Zwischenwand (13)
aufweist, die eine Ausnehmung (14) zum Durchfiih-
ren der Motorwelle und umfangseitig zumindest ab-
schnittsweise zum Motor gerichteten Vorspriinge
(25) aufweist, welche die Aufnahmen (7) fur die Be-
festigungsmittel zur Verbindung mit dem Kopfteil (3)
bilden.

Bohrlochpumpe nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die ra-
diale Zwischenwand (13) Ausnehmungen (21) zur
Aufnahme der freien Enden (22) der hakenférmigen
Befestigungsmittel (5b) zur Verbindung mit dem
Koptfteil (3) aufweisen.
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14. Fulteil fir eine Bohrlochpumpe, das aus minde-
stens zwei in einer oder mehreren im Wesentlichen
radialen Ebenen getrennten und in unterschiedli-
chen Herstellungsverfahren gebildeten Bauteilen (8,
9) aus Edelstahl besteht.
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