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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein strémungsfiihrendes
Bauteil einer Pumpe, welches aus zumindest zwei Teilen
zusammengesetzt ist.

[0002] Derartige stromungsfihrende Bauteile von
Pumpen sind beispielsweise in Form von Laufrddern
oder Leitapparaten von Kreiselpumpen bekannt. Diese
Laufréader oder Leitapparate bestehen haufig aus zwei
voneinander beabstandeten Deckscheiben mit dazwi-
schenliegenden Schaufeln. Dabei ist es bekannt, derar-
tige Laufrader oder Leitapparate aus mehreren Teilen,
beispielsweise aus Blechteilen zusammenzusetzen. So
ist es bekannt, die Deckscheiben und die Schaufeln als
Einzelteile aus Blech zu fertigen und dann miteinander
zu verschweilen.

[0003] Diese Fertigung ist recht aufwendig, da eine
Vielzahl von Einzelteilen miteinander verbunden werden
muss.

[0004] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein mehr-
teiliges stromungsfiihrendes Bauteil einer Pumpe dahin-
gehend zu verbessern, dass es einfacher und kosten-
glnstiger zu fertigen ist.

[0005] Diese Aufgabe wird durch ein strdomungsfih-
rendes Bauteil einer Pumpe mit den im Anspruch 1 oder
derim Anspruch 7 angegebenen Merkmalen sowie durch
ein Pumpenaggregat mit den im Anspruch 13 angege-
benen Merkmalen geldst. Bevorzugte Ausflihrungsfor-
men ergeben sich aus den Unteranspriichen, der nach-
folgenden Beschreibung sowie den beigefiigten Figuren.
[0006] Das erfindungsgemafe strémungsfiihrende
Bauteil ist ein Element einer Pumpe und dient dort zur
Fihrung der Strémung des von der Pumpe zu férdernden
Fluids, beispielsweise zur Fihrung von Wasser. Insbe-
sondere dient das Bauteil dazu, die Strémung zu leiten
bzw. umzulenken. Das erfindungsgemafRe strémungs-
fuhrende Bauteil ist aus mindestens zwei Teilen zusam-
mengesetzt, kann jedoch auch aus mehr als zwei Teilen
zusammengesetzt sein.

[0007] ErfindungsgemaRisteinerster Teildes Bauteils
im Metallpulverspritzguss (Metal Injection Moulding) ge-
fertigt. Bei diesem Verfahren wird ein Metallpulverzu-
sammen mit Kunststoff zunachst in einem Spritzguss-
verfahren, welches dem SpritzgieRen von Kunststoff ent-
spricht, geformt und anschlieBend &hnlich einem Sinter-
verfahren erhitzt, wobei sich der Kunststoff aus dem Bau-
teil verfliichtigt und das Metallpulver zu einem homoge-
nen Metallbauteil verschmilzt. Durch das Verflliichtigen
des Kunststoffs kommt es zu einem Schrumpfen des
Bauteils, welches jedoch bei der Formgebung in Spritz-
guss berticksichtigt werden kann. So erméglicht dieses
Verfahren hochprazise Metallbauteile sehr kostengtins-
tig zu fertigen, da insbesondere der Formgebungspro-
zess sehr einfach und kostengiinstig ist. Die Formge-
bung ist sehr viel kostengunstiger als beispielsweise im
herkdémmlichen Metallguss, da keine verlorenen Formen
zum Einsatz kommen und der Werkzeugverschleil® deut-
lich geringer ist.
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[0008] FerneristerfindungsgemaleinzweiterTeildes
Bauteils bevorzugt aus Blech gefertigt. Der erste und der
zweite Bauteil sind dann zusammengesetzt und bilden
dann gemeinsam, ggf. mit zusatzlichen Teilen, das stro-
mungsfiihrende Bauteil.

[0009] Die Kombination eines Teils, welcher in Metall-
pulverspritzguss gefertigtist und eines Teils, welcheraus
Blech, d.h. Metallblech gefertigt ist, ermdglicht es sehr
einfach sehr komplexe strdomungsfiihrende Bauteile zu
fertiggen. So ist es méglich, komplexe Geometrien im
Metallpulverspritzguss auszubilden. Dabei ist es jedoch
moglich, sich auf solche Geometrien zu beschranken,
welche ohne verlorene Kerne im Spritzguss ausgebildet
werden kdnnen. D.h. Hinterschneidungen und Hohlrau-
me kdénnen vermieden werden. Sofern solche in dem
strdomungsfihrenden Bauteil erforderlich sind, werden
sie dann durch das Zusammensetzen des ersten und
des zweiten Teils gebildet. Der zweite Teil ist vorzugs-
weise ein Teil, welcher keine komplexen Geometrien auf-
weist, sodass der zweite Teil kostengiinstig aus Blech
gestanzt und/oder umgeformt werden kann.

[0010] So ermdglicht gerade die Kombination eines
Metallpulverspritzgussteils und eines Blechteils insge-
samt ein komplexes stromungsfiihrendes Bauteil sehr
kostengiinstig herzustellen. Dabei ist die Herstellung
deutlich einfacher und kostengtinstiger, als wenn das ge-
samte Bauteil aus Metallpulverspritzguss oder aus
Blechteilen gefertigt wirde.

[0011] AlternativistgemaR der Erfindung vorgesehen,
den zweiten Teil, der keine komplexen Geometrien auf-
weist, als Kunststoffformteil, beispielsweise als Kunst-
stoffspritzgussteil herzustellen. Die Verbindung mit dem
Metallpulverspritzgussteil kann dann beispielsweise der-
art erfolgen, dass im Metallpulverspritzgussteil zapfen-
artige Ansatze vorgesehen sind, welche in entsprechend
dazu im zweiten Teil angeordneten Ausnehmungen ein-
greifen und auf der anderen Seite des zweiten Teils nach
Art eines Niets verformt oder umgebogen oder ver-
schrankt sind, um auf diese Weise die Teile zu einem
Bauteil zu verbinden.

[0012] Wenn das strédmungsfiihrende Bauteil aus
mehr als zwei Teilen zusammengesetztist, soist es auch
moglich mehr als ein Teil aus Blech und/oder mehr als
ein Teil im Metallpulverspritzguss zu fertigen. Erfin-
dungswesentlich ist jedoch, dass zumindest ein Teil aus
Blech oder als Kunststoffformteil und zumindest ein Teil
aus Metallpulverspritzguss zur Ausbildung des stro-
mungsfiihrenden Bauteils zusammengesetzt werden.
[0013] Vorzugsweise sind der erste und der zweite Teil
fest miteinander verbunden, insbesondere miteinander
verschweil’t. So wird nach dem Zusammensetzen der
Teile durch die Verbindung der Teile ein einteiliges stro-
mungsfiihrendes Bauteil geschaffen, welches in der wei-
teren Verarbeitung, insbesondere bei der Montage eines
Pumpenaggregates leicht zu handhaben ist. Bevorzugt
ist, das Blechteil und das Metallpulverspritzgussteil mit-
einander zu verschweil3en, beispielsweise durch Induk-
tionsschweiflen. Dies ermdglicht es, die zwei Teile sehr
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einfach miteinander zu verbinden. Fir die Verbindung
kénnen an einem der Teile Vorspriinge, welche spater
Schweilipunkte bilden, ausgeformt sein. Es bietet sich
insbesondere an, diese Vorspriinge in dem Metallpulver-
spritzgussteil auszubilden, zum Verschweiflen kommen
diese Vorspriinge dann mit dem Teil aus Blech in Kon-
takt. Wenn an beide ein Strom angelegt wird, kdnnen die
Teile dann leicht miteinander verschweif3t werden.
[0014] Vorzugsweise weist der erste Teil, welcher im
Metallpulverspritzguss gefertigt ist, eine oder mehrere
Schaufeln zur Strémungsfiihrung auf. Diese Schaufeln
dienen insbesondere dazu, in einer Pumpe das zu for-
dernde Fluid umzulenken bzw. in eine gewlinschte Rich-
tung zu leiten. Gerade derartige Schaufeln weisen eine
komplexe Geometrie auf, welche auf einfache Weise
kostengiinstig im Metallpulverspritzguss ausgebildet
werden kann. Derartige Schaufeln kénnen beispielswei-
se an einem Laufrad oder einem Leitapparat eines Pum-
penaggregates vorhanden sein. So ist gemal einer ers-
ten alternativen Ausfiihrungsform der Erfindung das stro-
mungsfuhrende Bauteil als Pumpenlaufrad ausgebildet.
[0015] Weiter bevorzugt ist der erste Teil eine erste
Deckscheibe eines Pumpenlaufrades, welche einstlickig
mit den Schaufeln des Pumpenlaufrades im Metallpul-
verspritzguss gefertigtist, und der zweite Teil ist eine aus
Blech gefertigte zweite Deckscheibe. Ein derartiges
Pumpenlaufrad lasst sich giinstig nach der vorangehen-
den beschriebenen erfindungsgeméafien Weise bzw.
Verfahren fertigen. Die erste Deckscheibe mit der kom-
plexen Schaufelgeometrie wird als Metallpulverspritz-
gussteil ausgebildet. Die zweite weniger komplex aus-
gebildete Deckscheibe, Iasst sich hingegen kostengtins-
tig aus Blech stanzen und/oder umformen. So kann fir
jeden der beiden Teile ein besonders geeignetes Her-
stellungsverfahren verwendet werden. Anschliefend
werden beide Teile miteinander verbunden, vorzugswei-
se miteinander verschweif3t. Dazu kdnnen an denim Me-
tallpulverspritzguss gefertigten Schaufeln auf den freien
Langskanten, welche der zugehdérigen Deckscheibe ab-
gewandt sind, Vorspriinge ausgebildet sein, welche zum
VerschweiRen mit der Deckscheibe dienen. Die Deck-
scheibe aus Blech wird auf diese Vorspriinge aufge-
presst und die Anordnung wird dann mit einem Strom
beaufschlagt, welcher zu einem Verschweillen von ers-
ten und zweiten Teilen an den genannten Vorspriingen
fuhrt.

[0016] Weiter bevorzugt weist der erste Teil eine Nabe
auf, welche einstlickig mit der Deckscheibe und den
Schaufeln im Metallpulverspritzguss gefertigt ist. Diese
Nabe dient der Befestigung des Laufrades an einer An-
triebswelle. Da diese Nabe der Drehmomentibertragung
von der Welle auf das Laufrad dient, ist es bevorzugt,
diese einstiickig mit der Deckscheibe und den Schaufeln
auszubilden, da auf diese Weise eine groRe Festigkeit
erreicht werden kann. Ferner weist auch die Nabe ggf.
eine komplexe Geometrie auf, um einen Formschluss
zur Kraftlibertragung mit der Antriebswelle zu erreichen.
Eine solche Geometrie Idsst sich ebenfalls glinstig im
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Metallpulverspritzguss fertigen. Dadurch, dass Nabe,
erste Deckscheibe und Schaufeln in einem Arbeitsgang
gefertigt werden kénnen, verringert sich dariiber hinaus
die Zahl der erforderlichen Fertigungs- und Montage-
schritte.

[0017] Die Nabe kann gemaR einer weiteren bevor-
zugten Ausfiihrungsform ein Gewinde aufweisen, wel-
ches direkt im Metallpulverspritzguss an der Nabe aus-
gebildet ist. Dieses Gewinde kann dazu dienen, ein Be-
festigungselement, beispielsweise eine Klemmschraube
zum Fixieren der Nabe an der Antriebswelle aufzuneh-
men. Der Metallpulverspritzguss ermdglicht es, das Ge-
winde in der erforderlichen Prazision direkt beim Ausbil-
den der Nabe mit auszubilden, sodass weitere Bearbei-
tungsschritte, insbesondere eine spanende Bearbeitung
zum Einbringen des Gewindes entfallen kdnnen.
[0018] Sowerdenbevorzugtalleinihrer Geometrie an-
spruchsvollen bzw. komplexen Komponenten des Lauf-
rades, insbesondere Schaufeln, Nabe und an der Nabe
vorhandene Befestigungselemente, wie beispielsweise
ein Gewinde in einem Arbeitsgang im Metallpulverspritz-
guss ausgebildet, sodass die Zahl der weiteren Ferti-
gungs- und Montageschritte zur Ausbildung des Laufra-
des verringert werden kann.

[0019] GemaR einer alternativen Ausfiihrungsform der
Erfindung ist das strdmungsfihrende Bauteil als Pum-
pen-Leitapparat, insbesondere fiir eine mehrstufige Krei-
selpumpe ausgebildet. Derartige Leitapparate dienen
dazu, dass aus einem Laufrad der Kreiselpumpe am Au-
Renumfang austretendes Fluid, beispielsweise Wasser,
in gewlnschter Weise weiterzufiihren. Insbesondere
dient der Leitapparat dazu, dass Fluid wieder radial nach
innen zu fihren, umes dann einem Austrittsstutzen der
Pumpe oder aber einer nachsten Pumpenstufe, d.h. dem
Saugmund eines nachsten Laufrades zuzufihren. Wie
auchdie Laufrader der Pumpe haben auch derartige Leit-
apparate eine komplexe Geometrie, welche in der oben
beschriebenen Weise durch die erfindungsgeman min-
destens zweiteilige Ausgestaltung des Bauteils kosten-
guinstig ausgebildet werden kann. Auch bei diesem Leit-
apparat kénnen die komplex geformten Strukturen im
Metallpulverspritzguss gefertigt werden, wahrend Teile,
welche vonihrer Geometrie her einfacher sind, aus Blech
gestanzt oder geformt werden kénnen. AnschlieRend
kénnen beide Teile zusammengesetzt bzw. miteinander
verbunden werden.

[0020] Vorzugsweise ist bei Ausgestaltung des stro-
mungsfiihrenden Bauteils als Leitapparat der erste Teil
des Bauteils eine erste Deckscheibe, welche einstlickig
mit den Schaufeln des Leitapparates in Metallpulver-
spritzguss gefertigt ist, und der zweite Teil des Bauteils
ist eine aus Blech gefertigte zweite Deckscheibe. Wie
oben anhand des Laufrades beschrieben, kdnnen die
Schaufeln, welche eine komplizierte Geometrie aufwei-
sen kdnnen, auf diese Weise einfach gemeinsam mit ei-
ner Deckscheibe ausgeformt werden, sodass sie fest mit
dieser Deckscheibe verbunden sind. Die zweite Deck-
scheibe, welche im Wesentlichen plan ist, kann kosten-
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glnstig aus Blech gefertigt ist. AnschlieRend kénnen bei-
de Teile miteinander verbunden werden. Diese Verbin-
dung kann in der Weise erfolgen, wie es oben anhand
des Laufrades beschrieben wurde.

[0021] Weiter bevorzugt ist der erste Teil des Leitap-
parates eine erste Deckscheibe, mit welcher einstilickig
im Metallpulverspritzguss ein sich axial erstreckender
Anlagering ausgebildetist, welcher zur Anlage mit einem
Dichteinsatz ausgebildet ist. Wie vorangehend beschrie-
ben dient der Leitapparat in einer mehrstufigen Kreisel-
pumpe dazu, das Fluid wieder radial nach innen zum
Saugmund eines nachfolgenden Laufrades zu flihren.
Dabei ist es erforderlich, dass der Saugmund des nach-
folgenden Laufrades gegenilber dem Austritt des Leit-
apparates abgedichtet zur Anlage kommt. Hierzu ist ein
Dichteinsatz vorgesehen, welcher gleichzeitig auch eine
Abdichtung zum umgebenden Gehause herstellen kann.
Um diesen Dichteinsatz an dem Leitapparat zu fixieren,
ist an diesem vorzugsweise ein Sitz in Form des be-
schriebenen Anlageringes ausgebildet. Durch Verwen-
dung des Metallpulverspritzgussverfahrens ist es mog-
lich auch einen derartigen Anlagering oder anders ge-
formten Sitz fur Dichtelemente in einem Arbeitsschritt
kostengiinstig an dem Leitapparat auszubilden.

[0022] Ferneristin dem Leitapparat ebenfalls einstik-
kig mit der ersten Deckscheibe vorzugsweise ein Lager-
sitz ausgebildet, in welchen ein Lager zur Lagerung der
Antriebswelle fir die Laufrdder der Pumpe eingesetzt
werden kann.

[0023] Vorzugsweise weist der Pumpen-Leitapparat
zumindest einen radial, bezogen auf die Pumpenlangs-
achse, nach aullen gerichteten Vorsprung auf, mittels
welchem der Leitapparat zwischen zwei Teilen eines
Pumpengehauses fixierbar ist. Der Vorsprung kragt ra-
dial nach auen Uber den Aullenumfang des Leitappa-
rates aus, sodass er zwischen den Stirnseiten zweier
Gehauseteile zum Liegen kommen kann. Diese Gehau-
seteile sind jeweils einer Pumpenstufe zugeordnet und
werden von auf’en Uber Spannbander fixiert. Der Vor-
sprung des Leitapparates wird so zwischen den zwei an-
einander angrenzenden Gehauseteilen geklemmt, wo-
durch der Leitapparat in axialer Richtung in dem Pum-
pengehause fixiert wird. Die Vorspriinge sind dabei ein-
stlickig mitden tbrigen Teilen des Leitapparates, welche
im Metallpulverspritzguss gefertigt sind, ausgebildet. Die
metallische Ausbildung der Vorspriinge ermdglicht eine
gute Kraftlibertragung, insbesondere eine hohe Flachen-
pressung, wenn die Vorspriinge zwischen den angren-
zenden Gehduseteilen geklemmt werden. Dies wieder-
um ermdglicht es, dass an den axialen Enden der Ge-
hauseteile keine vergréRerten Anlageflachen zur Redu-
zierung der Flachenpressung ausgebildet werden mis-
sen. Stattdessen kdnnen die Gehauseteile einfach rohr-
fémig ausgebildet sein, wobei die Stimseiten des Rohres
Anlageflachen flr den Vorsprung bilden. D.h. die Stirn-
seiten haben dieselbe Querschnittsflache, wie die Rohr-
wandung an jeder anderen Stelle des Rohres. Insbeson-
dere weisen sie keinen erweiterten Innen- oder AufRen-
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durchmesser auf. Dies vereinfacht die Fertigung, da die
Gehauseteile als einfache Rohrabschnitte ausbildetwer-
den kdénnen, welche entweder von einem langeren Rohr
abgelangt werden oder aber aus einem Blech gebogen
werden kénnen, wobei dann nur noch die Stirnseiten ggf.
plan bearbeitet werden miissen. DerVorsprung lasstsich
kostengtinstig einstlickig mitden tibrigen Teilen des Leit-
apparates im Metallpulverspritzguss ausbilden. Es kon-
nen mehrere, vorzugsweise gleichmagig tiber den Um-
fang verteilte Vorspriinge ausgebildet sein, besonderes
bevorzugt ist ein Vorsprung in Form einer ringférmigen
Auskragung. D.h. der Vorsprung ist als radial gerichteter
Ring bzw. Kragen ausgebildet, welcher sich Uber den
gesamten Umfang des Leitapparates erstreckt.

[0024] Die Erfindung betrifft ferner ein Pumpenaggre-
gat, insbesondere ein ein- oder mehrstufiges Kreisel-
pumpenaggregat, welches zumindest ein stromungsfiih-
rendes Bauteil nach der vorangehenden Beschreibung
aufweist. Bevorzugt weist dieses Pumpenaggregat ein
oder mehrere Laufradder und/oder ein oder mehrere Leit-
apparate gemaf der vorangehenden Beschreibung auf.
Diese Laufrader und/oder Leitapparate kénnen den da-
bei nach dem vorangehend beschriebenen erfindungs-
gemalen System bzw. Verfahren aus jeweils mindes-
tens zwei Teilen gefertigt, von denen ein Teil im Metall-
pulverspritzguss und ein Teil aus Blech gefertigt ist.
[0025] Nachfolgend wird die Erfindung beispielhaft an-
hand der beigefligten Figuren beschrieben. In diesen
zeigt:
Fig. 1 eine Explosionsansicht eines Pumpenlaufra-
des, welches ein stromungsfihrendes Bauteil
geman der Erfindung bil- det,

Fig.2 eine Schnittansicht des Pumpenlaufrades ge-
maf Fig. 1 in montiertem Zustand,

Fig. 3  eine perspektivische Ansicht eines ersten Teils
eines Pum- pen-Leitapparates, welcher ein
strdomungsfihrendes Bau- teil gemaf der Erfin-
dung bildet,

Fig.4 eine Ansichtdes ersten Teils des Pumpen-Leit-
apparates gemaR Fig. 3 von der Rickseite her
gesehen und

Fig. 5 eine Schnittansichtdes Pumpen-Leitapparates
gemal Figuren 3 und 4 in eingebautem Zu-
stand.

[0026] Anhand der Figuren 1 und 2 wird ein efindungs-
gemoRes stromungsflihrendes Bauteil, welches als
Pumpen-Laufrad eines Kreiselpumpenaggregates aus-
gestaltet ist, naher beschrieben.

[0027] Das Laufrad besteht im Wesentlichen aus zwei
Teilen, namlich einer ersten Deckscheibe 2 und einer
zweiten Deckscheibe 4. Die erste Deckscheibe 2 tragt
die Schaufeln 6 und weist eine Nabe 8 in ihrem Zentrum
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auf, welche zur Befestigung an einer Antriebswelle dient.
Die erste Deckscheibe 2 bildet gemeinsam mit den
Schaufeln 6 und der Nabe 8 einen ersten Teil des Lauf-
rades. Dieser erste Teil ist aus Metall, z. B. rostfreiem
Stahl, im Metallpulverspritzguss gefertigt. Dabei sind
Deckscheibe 2, Schaufeln 6 und Nabe 8 einstiickig in
einem Arbeitsgang gefertigt. Der Metallpulverspritzguss
ermoglicht es sehr einfach, die Mehrzahl von Schaufeln
gemeinsam mit der Deckscheibe 2 und der Nabe 8 in
einem Arbeitsgang einstlickig auszubilden. Durch den
Metallpulverspritzguss kdnnen auch komplexe Schaufel-
geometrien der Schaufeln 6 sehr einfach ausgebildet
werden. Anihren der Deckscheibe 2 abgewandten freien
Langskanten weisen die Schaufeln 6 Vorspriinge 10 auf,
welche dazu dienen, die Deckscheibe 2 mit den Schau-
feln 6 mit der zweiten Deckscheibe 4 zu verschweilen.
[0028] Diese zweite Deckscheibe 4 ist aus einem Me-
tallblech, vorzugsweise rostfreiem Stahlblech gefertigt.
Dies geschieht durch Stanzen und Umformen. Die Deck-
scheibe 4 ist leicht trichterformig und weist in ihrem Zen-
trum einen axial vorstehenden Kragen 12 auf, welcher
den Saugmund des Laufrades bildet. Die Deckscheibe
4 mit dem einstlickig angeformten Kragen 12 ist kosten-
glnstig als Blechteil zu fertigen.

[0029] Nachdem beide Teile separat gefertigt sind,
werden sie zu dem Laufrad zusammengefligt, wie es in
Fig. 2 gezeigt ist. Dazu wird die Deckscheibe 4 auf die
Vorspriinge 10 an den Schaufeln 6 aufgepresst und in-
duktiv an die freien Langskanten der Schaufeln 6 ange-
schweil3t. Auf diese Weise entsteht ein einteiliges Lauf-
rad, wie es in Fig. 2 gezeigt ist. Die zweiteilige Fertigung
des Laufrades hat den Vorteil, dass die die Strdomungs-
kanale im Inneren des Laufrades bildenden Hohlrdume
sehr einfach und kostenglinstig ausgebildet werden koén-
nen. So kann beim GieRRen auf Kerne verzichtet werden.
Der im Metallpulverspritzguss gefertigte erste Teil, be-
stehend aus Deckscheibe 2, Schaufeln 6 und Nabe 8
weist vorzugsweise keine Hinterschneidungen auf, so-
dass er leicht in einem zweiteiligen Spritzgusswerkzeug
gegossen werden kann. Dies schliel3t jedoch nicht aus,
dass die Schaufeln auch in komplexeren Formen aus-
gebildet werden kénnen, welche durch ein mehrteiliges
Spritzgusswerkzeug oder eingelegte Kerne realisiert
werden kdnnen.

[0030] Zur Befestigung an einer Welle sind ferner ein
Klemmkonus 14 und eine auf diesen aufgeschraubte
Spannmutter 16 vorgesehen. Der geschlitzte Klemmko-
nus 14 wird in die Nabe 8 eingesetzt und nimmtin seinem
Inneren die Antriebswelle auf. Durch die Spannmutter
16, welche auf das diinne Ende des Klemmkonuses 14
aufgeschraubt wird, wird der Klemmkonus 14 in die Nabe
8 hineingezogen und aufgrund seiner konischen Aul3en-
kontur gleichzeitig radial nach innen gedriickt, sodass
sich die die Welle aufnehmende Durchgangsé6ffnung ver-
kleinert und der Klemmkonus 14 gemeinsam mit der um-
gebenden Nabe 8 und damit dem gesamten Laufrad auf
die Antriebswelle aufgeklemmt werden kann.

[0031] Einzweites Beispiel eines stromungsfiihrenden
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Bauteils gemal der Erfindung wird anhand der Figuren
3 bis 5 beschrieben, welche einen Leitapparat 17 zeigen.
[0032] Auchdieser Leitapparat 17 ist zweiteilig ausge-
bildet. Die Figuren 3 und 4 zeigen den ersten Teil 18 von
zwei Seiten her. Der erste Teil 18 des Leitapparates 17
wird im Wesentlichen von einer Deckscheibe 20 mit da-
ran ausgebildeten Leitschaufeln bzw. Schaufeln 22 ge-
bildet. Die Schaufeln 22 enden an ihrem radialen Ende
an einem Lagerhalter 24, welcher ebenfalls einstlickig
mit der Deckscheibe 20 verbunden bzw. gefertigt ist. Der
Lagerhalter 24 ist eine zylindrische Hulse, welche zur
Aufnahme eines Lagers 26 (siehe Fig. 5) ausgebildet ist.
Dieses Lager 26 dient zur Lagerung der Antriebswelle
fur die Laufrader.

[0033] Am AulRenumfang der Deckscheibe 20 schlief3t
sich ferner ein axial erstreckender Ring 26 an, welcher
das umfangliche Gehause des Leitapparates bildet und
zur Verbindung mit einem Pumpengehause 28, welches
in Fig. 5 gezeigt ist, vorgesehen ist.

[0034] Inihrem Zentralbereich weist die Deckscheibe
20 eine Offnung 30 auf, welche die Austrittséffnung des
Leitapparates 17 bildet. Die Offnung 30 hat einen Durch-
messer, welcher gréer als der Durchmesser des Lager-
haltes 24 ist, sodass sich die Schaufeln 22 in radialer
Richtung tiber den AuRenumfang der Offnung 30 hinaus
nach innen erstrecken. Radial nach aufen beabstandet
umgibt die Offnung 30 ein Anlagering, welcher zur Auf-
nahme eines Dichtelementes 34 dient. Der Anlagering
32 erstreckt sich als zylindrischer Ring in axialer Richtung
ausgehend von der Deckscheibe 20 in entgegengesetz-
ter Richtung zu den Schaufeln 22.

[0035] An dem der Deckscheibe 20 axial entgegenge-
setzten Ende der Schaufeln 22 ist im Zentralbereich ein
Kragen 36 ausgebildet, welcher sich von dem Lagerhal-
ter 24 im Wesentlichen radial nach aulRen erstreckt. Da-
bei erstreckt sich der Kragen 36 Uber die Langskanten
der Schaufeln 22 und bildet somit einen Teil einer zweiten
Deckscheibe des Leitapparates 17. Der Kragen 36 hat
dabei einen AuRendurchmesser, welcher dem Innen-
durchmesser der Offnung 30 entspricht. Der AuRen-
durchmesser kénnte jedoch auch kleiner als der Innen-
durchmesser der (")ffnung 30 sein. Beides bewirkt, dass
die Deckscheibe 20 und der Kragen 36 sich in radialer
Richtung nicht Gberdecken. So weist der erste Teil 18
des Leitapparates keine Hinterschneidungen auf, so-
dass eine Formgebung in einem zweiteiligen Werkzeug
moglich ist. Der erste Teil 18 des Leitapparates 17 wird
vollstdndig in Metallpulverspritzguss als einstiickiges
Bauteil gefertigt. D.h. die erste Deckscheibe 20 mit den
Schaufeln 22, dem Lagerhalter 24, dem Ring 26, dem
Anlagering 32 und dem Kragen 36 wird einstlickig in ei-
nem Arbeitsgang als Metallpulverspritzgussteil gefertigt.
[0036] Der zweite Teil 38 des Leitapparates 17, wel-
cherinmontiertemZustand in Fig. 5 gezeigt, ist ein Blech-
teil, welches durch Stanzen und Umformen gefertigt ist.
Dieses Blechteil bildet den wesentlichen Teil der zweiten
Deckscheibe des Leitapparates 17 und erstreckt sich im
montiertem Zustand in radialer Verlangerung von dem
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Kragen 36 nach aulRen. So bilden der Kragen 36 und der
zweite Teil 38 gemeinsam die zweite Deckscheibe. Der
zweite Teil 38 ist auf die freien Langskanten der Schau-
feln 22 aufgeschweillt. Dazu sind an den Schaufeln 22
Vorspriinge 40 (siehe Fig. 3) angeformt, welche zum in-
duktiven Verschweilen mit dem zweiten Teil 38 dienen.
[0037] Auch bei diesem zweiten Ausflihrungsbeispiel,
d.h. dem Leitapparat 17 ist zu erkennen, dass das erfin-
dungsgemalie Verfahren bzw. die erfindungsgemale
Konstruktion es ermdglicht, die komplexen bzw. kompli-
zierten Geometrien des Leitapparates 17 im Metallpul-
verspritzguss auszubilden, und die Kombinationen mit
einem zweiten Teil, einem Blechteil, es dabei aber er-
moglicht, das dieser erste Teil 18, welches im Metallpul-
verspritzguss gefertigt wird, ohne gréRere Hinterschnei-
dungen oder Hohlrdume ausgebildet werden kann. So
wird ein einfaches Spritzgieen moglich. Der zweite Teil
38, welcher dann an den ersten Teil 18 angeschweif3t
wird, ist von seiner Geometrie sehr einfach, sodass er
einfach aus Blech gefertigt werden kann.

[0038] In Fig. 5 ist darliber hinaus zu sehen, wie der
Leitapparat 17 in dem Pumpengehause 28 fixiert ist. Das
Pumpengehduse 28 ist aus mehreren Gehauseteilen
28a und 28b gebildet. Dabei ist jeder Pumpenstufe ein
Gehauseteil 28a, 28b zugeordnet. In Fig. 5 sind zwei
Gehauseteile 28a und 28b gezeigt. Es ist zu verstehen,
dass bei einer Pumpe mit mehr als zwei Stufen entspre-
chend mehr Gehduseteile vorgesehen sind. Jeweils zwi-
schen zwei Gehaduseteilen 28a und 28b wird ein Leitap-
parat 17 fixiert. Dazu weist der Leitapparat 17 an seinem
AuBenumfang, welcherim Ubrigen im Wesentlichen dem
Innenumfang der Gehauseteile 28a und 28b entspricht,
einen radial bezogen auf die Ldngsachse X nach aulRen
auskragenden Vorsprung 42 auf. Der Vorsprung 42 kragt
ringférmig in radialer Richtung nach aufen aus und ist
einstlickig mit dem ersten Teil 18 des Leitapparates 17
im Metallpulverspritzguss gefertigt. Die Gehedusteile
28a, 28b und ggf. weitere Gehauseteile werden von au-
Ren durch Spannelemente wie Spannbander oder
Spannbolzen zusammengedriickt. Zwischen den Stirn-
flachen der Gehauseteile 28a und 28b wird dabei der
Vorsprung 42 des Leitapparates geklemmt. Dadurch,
dass der Vorsprung des Leitapparates 42 ebenfalls aus
Metall ausgebildet ist, kann er die auftretenden Druck-
krafte problemlos aufnehmen, ohne sich zu verformen.
Dies ermdglicht es, in diesem Bereich auf spezielle er-
weiterte Anlageflachen zu Reduzierung der Flachen-
pressung zu verzichten. Stattdessen liegen die Gehau-
seteile 28a und 28b mit der normalen Wandungs-Quer-
schnittsflache an dem Vorsprung 42 an. Der Vorsprung
42 erstreckt sich in radialer Richtung bis zum AuRenum-
fang der Gehauseteile 28a und 28b, sodass eine liicke-
lose glatte AuRenflache des Pumpengehauses 28 ge-
schaffen wird. Der Vorsprung 42 fixiert den Leitapparat
in axialer Richtung. In radialer Richtung ist der Leitappa-
rat dadurch fixiert, dass er mit seinem AuRenumfang am
Innenumfang des Pumpengehduses 28 zur Anlage
kommt.
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Bezugszelchenliste

[0039]

2- Erste Deckscheibe
4 - Zweite Deckscheibe
6 - Schaufeln

8- Nabe

10 - Vorspriinge

12 - Kragen

14 - Klemmkonus

16 - Spannmutter

17 - Leitapparat

18 - Erster Teil

20 - Deckscheibe

22 - Schaufeln

24 - Lagerhalter

26 - Ring

28 - Pumpengehause
28a-  Gehauseteil

28b -  Gehauseteil

30 - Offnung

32 - Anlagering

34 - Dichtelement

36 - Kragen

38 - Zweiter Teil

40 - Vorspriinge

42 - Vorsprung

X - Pumpenléngsachse

Patentanspriiche

1. Strdmungsfihrendes Bauteil einer Pumpe, welches
als Pumpenlaufrad eines Kreiselpumpenaggregates
ausgebildet ist und aus zumindest zwei Teilen zu-
sammengesetzt ist, dadurch gekennzeichnet,
dass ein erster Teil (2; 18) des Bauteils im Metall-
pulverspritzguss gefertigt ist und ein zweiter Teil (4;
38) des Bauteils aus Blech oder als Kunststoffform-
teil gefertigt ist, wobei der erste und der zweite Teil
derart zusammengesetzt sind, dass zwischen ihnen
erforderliche Hohlrdume oder Hinterschneidungen
in dem stréomungsfiihrenden Bauteil ausgebildet
werden.

2. Strémungsfihrendes Bauteil nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der erste (2; 18) und
der zweite Teil (4; 38) fest miteinander verbunden,
insbesondere miteinander verschweil3t sind.

3. Stromungsfihrendes Bauteil nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass der erste im Me-
tallpulverspritzguss gefertigte Teil (2; 18) eine oder
mehrere Schaufeln (6; 22) zur Strémungsfiihrung
aufweist.
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Strémungsfiihrendes Bauteil nach einem der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Teil (2) eine erste Deckscheibe ist,
welche einstiickig mit den Schaufeln (6) des Pum-
penlaufrades im Metallpulverspritzguss gefertigt ist,
und der zweite Teil (4) eine aus Blech gefertigte zwei-
te Deckscheibe ist.

Strémungsfiihrendes Bauteil nach einem der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Teil (2) eine Nabe (8) aufweist, wel-
che einstlickig mit der Deckscheibe und den Schau-
feln (6) im Metallpulverspritzguss gefertigt ist.

Strémungsfiihrendes Bauteil nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Nabe (8) ein Ge-
winde aufweist, welches direktim Metallpulverspritz-
guss an der Nabe (8) ausgebildet ist.

Strémungsfiihrendes Bauteil einer Pumpe, welches
als Pumpen-Leitapparat fir eine mehrstufige Krei-
selpumpe ausgebildet ist und aus zumindest zwei
Teilen zusammengesetzt ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein erster Teil (2; 18) des Bauteils
im Metallpulverspritzguss gefertigt ist und ein zwei-
ter Teil (4; 38) des Bauteils aus Blech oder als Kunst-
stoffformteil gefertigt ist, wobei der erste und der
zweite Teil derart zusammengesetzt sind, dass zwi-
schen ihnen erforderliche Hohlrdume oder Hinter-
schneidungen in dem strdomungsflihrenden Bauteil
ausgebildet werden.

Strémungsfiihrendes Bauteil nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der erste Teil (18) ei-
ne erste Deckscheibe ist, welche einstlickig mit den
Schaufeln (22) des Leitapparates im Metallpulver-
spritzguss gefertigt ist, und der zweite Teil (28) eine
aus Blech gefertigte zweite Deckscheibe ist.

Strémungsflihrendes Bauteil nach Anspruch 7 oder
8, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Tell
(18) eine erste Deckscheibe ist, mit welcher einsti-
ckig im Metallpulverspritzguss ein sich axial erstre-
ckender Anlagering (32) ausgebildet ist, welcher zur
Anlage mit einem Dichteinsatz (34) ausgebildet ist.

Stréomungsfiihrendes Bauteil nach einem der
Anspriiche? bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
der Pumpen-Leitapparat zumindest einen radial
nach aul3en gerichteten Vorsprung aufweist, mittels
welchem der Leitapparat zwischen zwei Teilen (28a,
28b) eines Pumpengehauses (28) fixierbar ist.

Strémungsfihrendes Bauteil nach einem der An-
spriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
der erste (2; 18) und der zweite Teil (4; 38) fest mit-
einander verbunden, insbesondere miteinander ver-
schweildt sind.
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12.

13.

Stréomungsfiihrendes Bauteil nach einem der An-
spriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
der erste im Metallpulverspritzguss gefertigte Teil (2;
18) eine oder mehrere Schaufeln (6; 22) zur Stro-
mungsfiihrung aufweist.

Pumpenaggregat, insbesondere ein- oder mehrstu-
figes Kreiselpumpenaggregat, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es zumindest ein strdmungsfihren-
des Bauteil nach einem der vorangehenden Anspri-
che aufweist.

Claims

A flow-leading component of a pump which is de-
signed as a pump impeller of a centrifugal pump as-
sembly and is composed of at least two parts, char-
acterised in that afirst part (2; 18) of the component
is manufactured with metal powder injection mould-
ing, and a second part (4; 38) of the component is
manufactured of sheet metal or as a plastic moulded
part, wherein the first and the second part are as-
sembled in a manner such that required cavities or
undercuts in the flow-leading component are formed
between them.

A flow-leading component according to claim 1,
characterised in that the first (2; 18) and the second
part (4; 38) are connected to one another in a fixed
manner, in particular are welded to one another.

A flow-leading component according to claim 1 or 2,
characterised in that the first part (2; 18) which is
manufactured with metal powder injection moulding
comprises one or more blades (6; 22) for leading the
flow.

A flow-leading component according to one of the
preceding claims, characterised in that the first part
(2) is a first cover plate which is manufactured as
one piece with the blades (6) of the pump impeller
by metal powder injection moulding, and the second
part (4) is a second cover plate which is manufac-
tured from sheet metal.

A flow-leading component according to one of the
preceding claims, characterised in that the first part
(2) comprises a hub (8) which is manufactured as
one piece with the cover plate and the blades (6) by
metal powder injection moulding.

A flow-leading component according to claim 5,
characterised in that the hub (8) comprises a
thread which is formed directly on the hub (8) by the
metal powder injection moulding.

A flow-leading component of a pump which is de-
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signed as a pump guide vane for a multi-stage cen-
trifugal pump and is composed of at least two parts,
characterised in that a first part (2;18) of the com-
ponent is manufactured with metal powder injection
moulding, and asecond part (4; 38) of the component
is manufactured of sheet metal or as a plastic mould-
ed part, wherein the first and the second part are
assembled in a manner such that required cavities
or undercuts in the flow-leading component are
formed between them.

A flow-leading component according to claim 7,
characterisedin thatthe first part (18) is afirst cover
plate which is manufactured as one piece with the
blades (22) of the guide vane by metal powder in-
jection moulding, and the second part (28) is a sec-
ond cover plate which is manufactured of sheet met-
al.

A flow-leading component according to claim 7 or 8,
characterisedin thatthe first part (18) is afirst cover
plate with which an axially extending bearing-contact
ring (32) which is designed for bearing-contact with
asealinginsert (34), is formed as one piece by metal
powder injection moulding.

A flow-leading components according to one of the
claims 7 to 9, characterised in that the pump guide
vane comprises at least one radially outwardly di-
rected projection, by way of which the guide vane
may be fixed between two parts (28a, 28b) of a pump
housing (28).

A flow-leading component according to one of the
claims 7 to 10, characterised in that the first (2; 18)
and the second part (4; 38) are connected to one
another in a fixed manner, in particular are welded
to one another.

A flow-leading component according to one of the
claims 7 to 11, characterised in that the first part
(2; 18) which is manufactured with metal powder in-
jection moulding comprises one or more blades (6;
22) for leading the flow.

A pump assembly, in particular a single-stage or mul-
ti-stage centrifugal pump assembly, characterised
in that it comprises at least one flow-leading com-
ponent according to one of the preceding claims.

Revendications

Composant de guidage de I'écoulement d’'une pom-
pe, qui estformé en tant que roue a aubes d’un grou-
pe motopompe centrifuge, et qui est composé d’au
moins deux parties, caractérisé en ce qu’une pre-
miére partie (2; 18) du composant est fabriquée par
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moulage par injection de poudre métallique et une
deuxieme partie (4 ; 38) du composant est fabriquée
en téle ou en tant que piéce moulée par injection de
poudre métallique ou en tant que piece usinée en
plastique, les premiére et deuxiéme parties étant as-
semblées de telle sorte que des espaces creux ou
des contre-dépouilles nécessaires entre elles sont
formés dans le composant de guidage de I'écoule-
ment.

Composant de guidage de I'écoulement selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que les premiére
(2 ; 18) et deuxiéme partie (4 ; 38) sont reliees de
maniére fixe 'une a l'autre, en particulier soudées
I'une a l'autre.

Composant de guidage de I'écoulement selon la re-
vendication 1 ou 2, caractérisé en ce que la pre-
miére partie (2; 18) fabriquée par moulage par injec-
tion de poudre métallique présente une ou plusieurs
aubes (6 ; 22) pour le guidage de I'écoulement.

Composant de guidage de I'’écoulement I'une des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
lapremiére partie (2) estun disque de recouvrement,
qui est fabriqué d’un seul tenant avec les aubes (6)
de laroue a aubes par moulage par injection de pou-
dre métallique, et en ce que la deuxieme partie (4)
est un deuxieme disque de recouvrement fabriqué
en tole.

Composant de guidage de I'écoulement selon l'une
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que la premiére partie (2) présente un moyeu (8),
qui est fabriqué d’un seul tenant avec le disque de
recouvrement et les aubes (6) par moulage par in-
jection de poudre métallique.

Composant de guidage de I'écoulement selon la re-
vendication 5, caractérisé en ce que le moyeu (8)
présente un filetage qui est formé directement par
moulage par injection de poudre métallique au ni-
veau du moyeu (8).

Composant de guidage de I'’écoulement d’'une pom-
pe qui est formé en tant que dispositif directeur de
pompe pour une pompe centrifuge a plusieurs éta-
ges, et qui est composé d’au moins deux parties,
caractérisé en ce qu’une premiere partie (2 ; 18)
du composant est fabriquée par moulage par injec-
tion de poudre métallique et une deuxiéme partie (4 ;
38) du composant est fabriquée en téle ou en tant
que piéce moulée par injection de poudre métallique
ou en tant que piéce usinée en plastique, les pre-
miére et deuxiéme parties étant assemblées de telle
sorte que des espaces creux ou des contre-dé-
pouilles nécessaires entre elles sont formés dans le
composant de guidage de I'écoulement.
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Composant de guidage de I'’écoulement selon la re-
vendication 7, caractérisé en ce que la premiére
partie (18) est un premier disque de recouvrement,
qui est fabriqué d'un seul tenant avec les aubes (22)
du dispositif directeur par moulage par injection de
poudre métallique, et en ce que la deuxiéme partie
(28) est un deuxiéme disque de recouvrement fabri-
qué en tole.

Composant de guidage de I'’écoulement selon la re-
vendication 7 ou 8, caractérisé en ce que la pre-
miére partie (18) est un premier disque de recouvre-
ment, avec lequel une bague d’appui (32) s’étendant
axialement est formée d’un seul tenant par moulage
par injection de poudre métallique, laquelle bague
d’appui est exécutée pour étre garnie d’'un insert
d’étanchéité (34).

Composant de guidage de I’écoulement selon 'une
des revendications 7 a 9, caractérisé en ce que le
dispositif directeur de pompe présente au moins une
saillie orientée radialement vers I'extérieur, avec la-
quelle le dispositif directeur peut étre fixé entre deux
parties (28a, 28b) d’un corps de pompe (28).

Composant de guidage de I'écoulement selon 'une
des revendications 7 a 10, caractérisé en ce que
les premiére (2 ; 18) et deuxiéme partie (4 ; 38) sont
reliées de maniére fixe I'une a l'autre, en particulier
soudées 'une a l'autre.

Composant de guidage de I'écoulement selon 'une
des revendications 7 a 11, caractérisé en ce que
la premiere partie (2 ; 18) fabriquée par moulage par
injection de poudre métallique présente une ou plu-
sieurs aubes (6 ; 22) pour le guidage de I'écoule-
ment.

Groupe motopompe, en particulier groupe moto-
pompe centrifuge a un ou plusieurs étages, carac-
térisé en ce qu’il présente au moins un composant
de guidage de I'écoulement selon I'une des reven-
dications précédentes.
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