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(57) Die Erfindung betrifft Kreiselpumpenaggregat
mit einem Pumpengehause (2), welches durch ein In-
nengehause (8) aus Kunststoff, welches fluiddicht aus-
gebildet ist und die Stromungswege (10) flr das zu for-
dernde Fluid definiert, eine das Innengehause (8) an sei-

ner AuBenseite umgebende thermische Isolations-
schicht (16, 16’), und ein die Isolationsschicht (16, 16’)
aufden umgebendes tragendes AuRengehause (14) auf-
weist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Kreiselpumpenaggre-
gat.
[0002] Kreiselpumpenaggregate werden in vielen Be-

reichen zu Férderung von Flissigkeiten, insbesondere
von Wasser eingesetzt, beispielsweise als Heizungsum-
walzpumpen. Bekannte Kreiselpumpenaggregate wei-
sen Ublicherweise ein Pumpengehause aus Metall auf,
welches als Gussteil ausgebildet ist. Darliber hinaus ist
es bekannt, solche Kreiselpumpenaggregate mit einer
thermischen Isolierung zu umhdllen, beispielsweise um
bei Kaltwasserpumpen einen Niederschlag von Kon-
denswasser an der Auflenseite zu vermeiden oder bei
Warmwasserpumpen Warmeverluste zu reduzieren.
Beispielsweise sind Formteile aus einem Schaummate-
rial an die AuRRenkontur des Pumpengehduses ange-
passt und umschlieRen das Pumpengehause von au-
Ren. Zusatzlich kann diese Isolationsschicht nach aulen
beispielsweise durch eine Kunststoffschale verkleidet
sein, welche dem Pumpenaggregat ein ansprechendes
AuReres gibt.

[0003] Pumpengehduse aus Metallguss haben den
Nachteil, dass sie teuer in der Fertigung sind und die
Formgebung der Stromungswege im Inneren und insbe-
sondere die Oberflachengestaltung der Stromungswege
eingeschrankt ist, sodass eine Strdomungsoptimierung
nur schwer mdglich ist.

[0004] Esistdaher Aufgabe der Erfindung, ein verbes-
sertes Kreiselpumpenaggregat bereitzustellen, welches
eine thermische Isolierung aufweist und im Ubrigen eine
optimierte Gestaltung der Strémungswege im Inneren
bei gleichzeitig kostengunstiger Fertigung zulasst.
[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Kreiselpumpen-
aggregat mit den im Anspruch 1 angegebenen Merkma-
len gel6st. Bevorzugte Ausflihrungsformen ergeben sich
aus den Unteranspriichen, der nachfolgenden Beschrei-
bung sowie den beigefiigten Figuren.

[0006] Das erfindungsgemaRe Kreiselpumpenaggre-
gat weist ein Pumpengehduse auf. In diesem Pumpen-
gehause sind die Strémungswege fiir das zu férdernde
Medium, insbesondere eine zu foérdernde Flissigkeit
ausgebildet. Indem Pumpengehause werden in bekann-
ter Weise ein oder mehrere Laufrader angeordnet, wel-
che das Medium férdern. An das Pumpengehause kann
ein Motor- bzw. Statorgehduse angesetzt sein, in wel-
chem ein Elektromotor zum Antrieb des Laufrades an-
geordnet ist.

[0007] ErfindungsgemaR ist das Pumpengehduse
mehrteilig ausgebildet. Es weist zunachst ein Innenge-
hause aus Kunststoff auf. Dieses ist fluiddicht ausgebil-
det und definiert in seinem Inneren die Stromungswege
fur das zu férdernde Medium bzw. Fluid. Die Ausgestal-
tung des Innengehduses aus Kunststoff ermdglicht eine
kostengunstige Fertigung. Dartber hinaus kénnen die
Stromungswege mit gréReren Freiheitsgraden und gré-
Rerer Prazision als im Metallguss gefertigt werden, so-
dass die Strémungswege in optimierter Weise ausge-
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staltet werden kénnen. Das Innengehduse beherbergt
somit alle strdmungsfihrenden Kanale bzw. Teile und
dichtet die Strémungswege nach auflen ab. An seiner
Auflenseite ist das Innengehduse von einer thermischen
Isolationsschicht umgeben, welche das Innengehéduse
und damit die strémungsfiihrenden Teile nach auRen
thermisch isoliert.

[0008] Dariber hinaus ist ein AuRengehduse vorge-
sehen, welches die Isolationsschicht an ihrer Au3ensei-
te, d. h. der dem Innengehduse abgewandten Seite um-
gibt. Dieses AuRengehduse ist tragend ausgebildet, so-
dass es die in dem Pumpengehause auftretenden und
die an dem Pumpengehduse angreifenden Krafte auf-
nehmen kann. Dies sind insbesondere die in dem Innen-
gehause auftretenden Druckkrafte aufgrund des zu for-
dernden Fluids. Diese Krafte werden von dem Innenge-
hause auf das Auflengehause Ubertragen und von dem
Auflengehéuse aufgenommen. Dies ermdglicht es, das
Innengehéuse selber weniger stark zu dimensionieren,
sodass hier die Ausgestaltung aus Kunststoff problemlos
moglich ist. Ferner kénnen die Wandstérken reduziert
werden, wodurch die Materialkosten verringert werden
kénnen und zum anderen bei der Gestaltung der Stro-
mungswege in dem Innengehause groflere Freiheiten
gegeben sind. Das Innengehduse hat somit vorrangig
die Aufgabe, die Stromungswege zu definieren und nach
aufden dichtend abzuschlieRen. Es muss jedoch nicht
allein die auftretenden Krafte aufnehmen, diese werden
vielmehr zum Teil, idealerweise zum Grofteil von dem
AuRengehause aufgenommen, welches ein mechanisch
tragendes Element des Pumpengehauses bildet. Auch
von aullen auf das Pumpenaggregat wirkenden Krafte
beispielsweise Haltekrafte werden idealerweise vom Au-
Rengehduse aufgenommen. So ist vorzugsweise auch
ein Stator- bzw. Motorgehause mit dem tragenden Au-
Rengehduse verbunden, sodass von diesem keine Kraf-
te auf das innere Pumpengehause Ubertragen werden.
[0009] Das Aullengehduse kann ebenfalls aus Kunst-
stoff ausgebildet sein, wobei das Gehause so dimensio-
niert wird, dass die auftretenden Kréafte von dem Gehau-
se aufgenommen bzw. (ibertragen werden kénnen, ohne
dass es zu Beschadigungen oder unerwiinschten Ver-
formungen des Gehauses kommt. Besonders bevorzugt
ist das AuRengehause jedoch zumindest teilweise, idea-
lerweise vollstédndig aus Metall gefertigt. Das AuRenge-
hause kann dabei als Gussteil aus Metall gefertigt sein
oder aber auch z. B. umformend aus Blech gefertigt sein.
Die Ausbildung des AulRengehduses aus Metall ist we-
sentlich einfacher als die Ausbildung des Innengehau-
ses, da es keine derart komplexen Formen wie die Stro-
mungskanale im Inneren des Innengehaduses aufweisen
muss. Insofernist hier die Fertigung wesentlich einfacher
und kostenguinstiger. Dariiber hinaus bietet das AulRen-
gehause aus Metall gegenliber dem AuRengehduse aus
Kunststoff den Vorteil, dass es nach aufien ein wider-
standsfahiges Gehause des Pumpenaggregates bildet,
sodass dieses vor Beschadigungen insbesondere beim
Einbau und Transport geschutzt ist. Insbesondere die
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Isolationsschicht wird so nach auRen geschiitzt. Beson-
ders bevorzugt kann das Aufengehduse aus Aluminium
ausgebildet sein.

[0010] Das Innengehduse ist vorzugsweise als Spritz-
gussteil gefertigt. Im Spritzguss lassen sich auch kom-
plizierte Formen kostenglinstig aus Kunststoff ausbilden.
Dariiber hinaus kénnen hohe Oberflachenqualitaten er-
zielt werden, was insbesondere fiir die Stromungswege
im Inneren des Innengehauses von Vorteil ist.

[0011] Weiter bevorzugt ist das Innengehause aus ei-
nem Kompositmaterial, insbesondere aus einem faser-
verstarkten Kunststoff gefertigt. Ein solcher Kunststoff
weist eine hohe Festigkeit auf. Insbesondere kann eine
ausreichende Festigkeit bei vergleichsweise dinnen
Wandstarken realisiert werden. Auch eine ausreichende
Druckfestigkeit gegeniber den im Inneren des Innenge-
hauses herrschenden Fluiddriicken kann so realisiert
werden. Insbesondere wird sichergestellt, dass auch bei
hohen Innendriicken das Innengehause seine definierte
Form behalt. Ein solcherfaserverstarkter Kunststoffkann
dariber hinaus auch im Spritzguss in der vorangehend
beschriebenen Weise verarbeitet werden.

[0012] Es ist weiter bevorzugt mdéglich, dass das In-
nengehduse, die Isolationsschicht und/oder das AulRen-
gehause jeweils aus mehreren Teilen zusammengesetzt
ist. So kann das Innengehause aus mehreren Teilen zu-
sammengesetzt werden, um die im Inneren gebildeten
Hohlrdume fur die Strémungswege ohne Kerne, insbe-
sondere verlorene Kerne kostenglnstig ausbilden zu
kénnen. So kdnnen zunachst mehrere Einzelteile des
Innengehauses, beispielsweise als Spritzgussteile ge-
fertigt werden und anschlief3end miteinander verbunden
werden. Die Verbindung kann beispielsweise durch Ver-
schweillen oder Verkleben oder in anderer geeigneter
Weise, beispielsweise auch kraft- oder formschlissig er-
folgen. Dabei wird bevorzugt eine fluiddichte Verbindung
zwischen den Teilen geschaffen, sodass die vonden Tei-
len nach aul’en begrenzten Innenrdume des Innenge-
hauses nach aufen fluiddicht abgedichtet sind.

[0013] Die Isolationsschicht kann ebenfalls aus meh-
reren Einzelteilen, insbesondere Formteilen ausgebildet
sein, welche von auf3en an das Innengehduse angesetzt
werden, um dieses zu umschlieBen. Durch die Ausge-
staltung aus mehreren Teilen wird eine einfache Monta-
ge vorgefertigter Einzelteile moglich. Das gleiche gilt flr
das AulRengehéuse, welches aus mehreren Teilen oder
Schalen gebildet sein kann, welche von au3en um das
Innengehduse mit der anliegenden Isolationsschicht auf-
gesetztwerden, umdiese zu umschlieRen. Dabei kdnnen
die Einzelteile des AuRengehauses in geeigneter Weise
mechanisch miteinander verbunden werden, beispiels-
weise verschraubt oder auf andere geeignete Weise
kraft- und/oder formschliissig miteinander in Eingriff ge-
bracht werden. Das so angeordnete Aullengehause
kann dann gleichzeitig die mehreren Einzelteile der Iso-
lationsschicht zusammenhalten, sodass diese flir sich
keiner einzelnen mechanischen Verbindungen beduir-
fen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0014] Die Isolationsschicht ist vorzugsweise eben-
falls aus Kunststoff, insbesondere in Form eines
Schaummaterials gefertigt. Es kann sich dabei um her-
kémmliche am Markt verflgbare Isolationsstoffe han-
deln. Insbesondere handelt es sich vorzugsweise um
Materialien, aus denen vorgefertigte Formteile herge-
stellt werden kdénnen, welche von auflen an das Innen-
gehduse angesetzt werden kdnnen.

[0015] Gemal einer besonderen Ausflihrungsform
kann die Isolationsschicht aus einem Material gebildet
sein, welches in eine zwischen Innen- und AuRengehau-
se definierten Freiraum eingespritzt wird. So kann zu-
nachst das AuRengehduse um das Innengehause ge-
setzt werden, wobei Innen- und Aulengehéuse so ge-
staltet sind, dass zwischen beiden ein Freiraum verbleibt.
Durch eine oder mehrere geeignete Einspritzéffnungen
in dem AuRengehause kann dann das Material fur die
Isolationsschicht in den Freiraum eingespritzt werden
und sich dort verteilen. So kann der Freiraum beispiels-
weise ausgeschaumt werden. Auf diese Weise lasst sich
die Isolationsschicht sehr kostenglinstig ausbilden, da
eine separate Formgebung von Einzelteilen fur die Iso-
lationsschicht nicht erforderlich ist.

[0016] Ferneristes bevorzugt, dass zwischen dem In-
nengehause und dem AuRengehduse zumindest ein
Stutzelement zur Kraftibertragung von dem Innenge-
hause auf das AuRengehduse angeordnet ist. Aufgrund
des von dem Fluid im Inneren des Innengeh&uses ver-
ursachten Druckes ist das Innengehause bestrebt, sich
nach auf3en auszudehnen. Dem kdénnen Stiitzelemente
zwischen Auflen- und Innengehduse entgegenwirken,
indem sie nach aullen gerichtete Krafte vom Innenge-
hause auf das AuRengehduse Gbertragen, wobei das Au-
Rengehduse selbst derart formstabil ausgebildet ist,
dass es die Ubertragenen Krafte aufnehmen kann. Be-
vorzugt sind mehrere bzw. eine Vielzahl von Stiitzele-
menten vorgesehen, welche Uber die AuRenflache des
Innengehéduses verteilt angeordnet sind, sodass Krafte
in allen Richtungen auf das AuRengehause Ubertragen
werden kénnen. Auf diese Weise kann das Innengehau-
se in allen Bereichen von den durch den Innendruck er-
zeugten Kraften entlastet werden.

[0017] Das zumindest eine Stitzelement liegt bevor-
zugt an dem AuRengehduse an und/oder ist als Teil des
Auflengehduses ausgebildet. Das heilt das Stitzele-
ment liegt bevorzugt an der Innenseite des AuRengehau-
ses so an, dass Krafte von dem Stitzelement auf das
AuBengehause Ubertragen werden kénnen. Es ist mog-
lich, dass das Stutzelement oder ein Teil des Stitzele-
mentes als Teil des AuRengehauses gefertigt ist, insbe-
sondere einstuickig mit diesem ausgebildetist. Insbeson-
dere, wenn das Aulengehduse als Gussteil gefertigt
wird, ist es leicht mdglich derartige Stltzelemente mit
anzugiellen.

[0018] Alternativ oder zusatzlich kann das zumindest
eine Stltzelement an dem Innengehause anliegen und/
oder als Teil des Innengehduses ausgebildet sein. So
wird eine sichere Kraftlibertragung von dem Innenge-
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haduse auf das Stiitzelement ermdglicht. Das Stltzele-
ment kann einteilig mit dem Innengehause ausgebildet
oder fest mit diesem verbunden sein. Beispielsweise
kann das Stltzelement gemeinsam mit dem Innenge-
hause als Gussteil, insbesondere als Spritzgussteil aus
Kunststoff ausgebildet sein. Die Stiitzelemente kdnnen
auch derartausgebildet sein, dass sie aus zwei Abschnit-
ten gebildet sind, wobei ein Teil fest an dem Innenge-
hause und ein Teil fest an dem AuRengehause ausge-
bildet ist, wobei beide Teile zur Kraftibertragung mitein-
ander in Anlage sind, wenn das AuRengehduse an dem
Innengehduse montiert ist.

[0019] Besonders bevorzugt ist das zumindest eine
Stiitzelement als Rippe ausgebildet, welche sich quer,
vorzugsweise im Wesentlichen normal zur AuBenflache
des Innengehauses und/oder zur Innenflache des Au-
Rengehduses erstreckt. Die Rippe erstreckt sich somit
vondem Innengehduse im Wesentlicheninradialer Rich-
tung zu dem Aullengehduse und kann die nach auf3en
gerichteten Druckkrafte, welche vom Innendruck im In-
nengehause verursacht werden, direkt in Wirkungsrich-
tung der Kréfte auf das AulRengehause Ubertragen. Auf
diese Weise werden unerwiinschte Momente in der Ge-
hausestruktur vermieden.

[0020] Weiter bevorzugt sind zumindest zwei als Rip-
pe ausgebildete Stlitzelemente vorhanden, welche sich
in zwei zueinander nicht parallelen Ebenen erstrecken.
Dies ermdglicht es, dass Kréafte, welche in Langsrichtung
der Rippen ubertragen werden, in unterschiedlichen
Raumrichtungen von dem Rippengehause auf das Au-
Rengehause Ubertragen werden kénnen. So kdnnen vor-
zugsweise samtliche durch den Innendruck im Innenge-
hause verursachten Druckkrafte so auf das Auflenge-
hause abgeleitet werden, dass es nicht zu Verformungen
oder Beschadigungen des Innengehduses kommt.
[0021] GemalR einerbesonderen bevorzugten Ausfih-
rungsform kann zumindest ein Stltzelement zumindest
einen elastischen Abschnitt aufweisen. Diese Ausgestal-
tung Iasst eine elastische Deformation des Stlitzelemen-
tes zu. So kdnnen die Stitzelemente geringflgige Ver-
formungen beim Betrieb der Pumpe ohne Beschadigung
aufnehmen. Dartber hinaus ermdglichen sie eine spiel-
freie Montage zwischen Innen- und Auflengehduse.
[0022] Weiter bevorzugt sind die Stiitzelemente vor-
zugsweise aus einem warmeisolierenden Material aus-
gebildet, um einen unerwiinschten Warmeubergang von
Innengehduse auf das AuRengehause zu verhindern.
Beispielsweise kdnnen die Stitzelemente aus einem
Kunststoffmaterial, welches schlecht warmeleitend ist,
ausgebildet werden. Dies kann weiter bevorzugt dassel-
be Material sein, aus dem das Innengeh&use ausgebildet
ist. Das AuRengehduse ist bevorzugt gut warmeleitend,
insbesondere aus Metall ausgebildet. Auf diese Weise
kann insbesondere beim Einsatz als Kaltwasserpumpe
eine Kondenswasserbildung am AuRengehause verhin-
dert werden.

[0023] GemaR einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform weist das Innengehduse zumindest einen
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austauschbaren Anschlussflansch auf. Das heif3t, der
Anschluss vondem Flansch ist als separates Bauteil aus-
gebildetund vorzugsweise I6sbar mitdem Innengehause
verbunden. Dies ermdglicht es, den Anschlussflansch
leicht auszutauschen, um die Anbindung des Innenge-
hauses an unterschiedliche Gegenanschlussflansche
sich anschlieBender Rohrleitungen zu ermdglichen. Auf
diese Weise wird vermieden, dass flir verschiedene An-
schlisse unterschiedliche Innengehduse und unter-
schiedliche Pumpenaggregate vorgesehen werden
mussen, vielmehr kdnnen lediglich die Anschlussflan-
sche je nach erforderlicher Befestigungsart ausge-
tauscht werden.

[0024] Weiter bevorzugt weist das Pumpengehéduse
zumindest einen dicht mit dem Innengehduse verbunde-
nen Anschlussflansch auf, welcher mit dem AuRenge-
hause tragend im Eingriff ist. Der Anschlussflansch ist
mit dem Innengehdause derart dicht verbunden, dass ein
nach aufien abgedichteter Stromungsweg durch den An-
schlussflansch hindurch durch das Innengehduse ge-
schaffen wird. Gleichzeitig ist der Anschlussflansch so
mit dem AuRengehduse in Eingriff bzw. verbunden, dass
auf den Anschlussflansch wirkende Krafte auf das Au-
lengehduse Ubertragen werden und so die Belastung
des Innengehauses bei von aufen angreifenden Kraften
verhindertwerden kann. Es wird somit eine tragende Ver-
bindung zwischen Auflengehduse und Anschlussflansch
geschaffen. Auch ein Statorgehduse bzw. Elektromotor
ist vorzugsweise tragend mit dem AuRengehause ver-
bunden, sodass das AuRengehaduse das Gewicht des
Statorgehauses bzw. des Elektromotors tragt und somit
das Innengehduse weitgehend frei von aulleren Kraft-
einflissen gehalten wird. Das Statorgehduse oder ein
Teil des Statorgehauses kann auch einstlckig mit zu-
mindest einem Teil des AuRengehduses ausgebildet
sein.

[0025] Nachfolgend wird die Erfindung beispielhaft an-
hand der beigefligten Figuren beschrieben. In diesen
zeigt:

Fig. 1  eine schematische Explosionsansicht eines er-
findungsgemafRen Kreiselpumpenaggregats,

Fig. 2  eine Schnittansicht des Kreiselpumpenaggre-
gates gemah Fig. 1,

Fig. 3  eine vollstandige Explosionsansicht des Krei-
selpumpenaggregates gemaf Fig. 2 und 3,

Fig. 4  eine Explosionsansicht eines Kreiselpumpen-
aggregates gemaR einer zweiten Ausfiihrungs-
form,

Fig. 5 eine perspektivische Gesamtansicht eines
Kreiselpumpenaggregates gemaR einer weite-
ren Ausfihrungsform der Erfindung,

Fig. 6  eine Schnittansicht eine Kreiselpumpenaggre-
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gates gemal einer weiteren Ausfihrungsform

der Erfindung,
Fig. 7 eine teilweise geschnittene perspektivische
Ansicht eines Kreiselpumpen gemaR einer wei-
teren Ausfihrungsform der Erfindung und
Fig.8 eine teilweise geschnittene perspektivische
Ansicht eines Kreiselpumpenaggregates ge-
maf einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung.

[0026] Fig. 1 zeigt ein erstes Ausfiihrungsbeispiel ei-
nes erfindungsgemaflen Kreiselpumpenaggregates.
Das Kreiselpumpenaggregat weist ein Pumpengehéause
2 mit axial angesetzten Anschlussflanschen 4 auf. Dar-
Uber hinaus ist ein Motor bzw. Statorgehduse 6 seitlich
in das Pumpengehdause 2 eingesetzt. Die Anschlussflan-
sche 4 sind austauschbar ausgebildet, sodass unter-
schiedliche Anschlussflansche 4 mit dem Pumpenge-
hause 2 verwendet werden kénnen. So kann das Krei-
selpumpenaggregat an unterschiedliche Gegenan-
schlussflansche allein durch Austauschen der An-
schlussflansche angepasst werden, ohne das Pumpen-
gehaduse 2 selbst austauschen oder verandern zu mis-
sen.

[0027] Anhand von Fig. 2 wird der weitere Aufbau des
Pumpengehéuses 2 erlautert. Das Pumpengehause 2
weist ein Innengehause 8 auf, welches Strdomungswege
10 fur ein von dem Kreiselpumpenaggregat zu férdern-
des Fluid bzw. Medium aufweist. Insbesondere istin dem
Innengehause 8 ein Pumpraum 12 ausgebildet, in wel-
chem ein, hier nicht gezeigtes, Laufrad angeordnet wird.
Das Laufrad wird in bekannter Weise von einem in dem
Statorgehduse 6 angeordneten Elektromotor angetrie-
ben. Das Innengehduse 8 ist fluiddicht als Spritzgussteil
aus Kunststoff, vorzugsweise faserverstarktem Kunst-
stoff ausgebildet. Das Pumpengehause kann beispiels-
weise als Spritzgussteil gefertigt werden.

[0028] Aufen ist das Innengehduse 8 von einem Au-
Rengehduse 14 umgeben. Das AulRengehause 14 ist be-
vorzugt aus Metall ausgebildet und gibt dem Pumpen-
gehause 2 die mechanische Festigkeit, welche das In-
nengehause aus Kunststoff allein nicht aufweist. Zwi-
schen dem Innengehause 8 und dem Auflengehduse 14
ist eine Isolationsschicht in Form eines Isolierkorpers an-
geordnet. Dieser besteht beispielsweise aus einem ge-
schaumten Kunststoff. In dem Isolierkérper 16 sind Frei-
raume ausgebildet, in welchem Stiitzelemente 18 gele-
gen sind, welche eine Kraftlibertragung von dem Innen-
gehause 8 auf das Aulengehduse 14 ermoglichen. Die
Stitzelemente 18 sind im gezeigten Beispiel als parallele
Rippen ausgebildet. Dabei sind die Stitzelemente 18 im
hier gezeigten Beispiel als separater Stiitzkdrper ausge-
bildet, welcher zwischen Innengehause 8 und Aullenge-
hduse 14 eingelegt ist. Es ist jedoch zu verstehen, dass
die Stutzelemente 18 auch einstiickig mit dem Innenge-
hause 8 oder dem Aulengehduse 14 ausgebildet wer-
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den konnten.

[0029] Die Flansche 4, sowie das Statorgehduse 6
werden mechanisch direkt mit dem AuRengehaduse 14
verbunden, sodass eine Kraftlibertragung direkt auf das
AuBengehause 14 mdglich ist, und das Auflengehause
14 vorzugsweise alle wesentlichen auftretenden Krafte
aufnimmt. So kann das Innengehause 8 entlastet wer-
den. Dies ermoglicht das Innengehduse 8 dinnwandig
auszubilden, sodass das Innengehause 8 so geformt
werden kann, dass in erster Linie die Strémungswege
10 zur Verbesserung der Stréomungsfiihrung optimiert
werden kdnnen.

[0030] WieinderExplosionsansichtin Fig. 3 zu erken-
nenist, ist das Auliengehéuse 14 aus 2 schalenférmigen
Teilen 14a und 14b zusammengesetzt. Diese Schalen
koénnen leicht als Gussteile beispielsweise aus Alumini-
um ausgebildet werden. Es ist bevorzugt, dass das Au-
engehduse aus einem gut warmeleitenden Material, d.
h. vorzugsweise Metall gefertigt wird. So kann erreicht
werden, dass das AuBengehause 14 aufgrund des da-
hinterliegenden Isolierkdrpers 16 leicht die Umgebungs-
temperatur annimmt, sodass bei der Férderung von kal-
ten Medien eine Kondensation von Wasser am Auf3en-
gehause verhindert werden kann. Auch der Isolations-
korper 16 ist aus zwei Teilen 16a und 16b, welche halb-
schalenférmig ausgebildet sind, zusammengesetzt. So
kénnen die Teile 16a und 16b das Innengehduse 8 um-
schliefen. Durch die geteilte Ausgestaltung des Isolier-
korpersistauch dieser kostengulnstig zu fertigen und ein-
fach zu montieren. Die Teile 14a und 14b des Aufenge-
hauses 14 werden vorzugsweise durch Schrauben oder
Bolzen zusammengehalten, welche sich durch den Iso-
lierkdrper 16 hindurch erstrecken, aber nicht mit dem In-
nengehdause 8 verbunden sind. Der Isolierkorper 16 wird
zwischen Innengehause 8 und AuRengehduse 14 fixiert.
Das Statorgehause 6 kann iber Schrauben oder Bolzen
mitdem Teil 14a des Aullengehduses 14 verbunden wer-
den. Die Stitzelemente 18 erstrecken sich in Spalten in
den Teilen 16a und 16b des Isolierkdrpers 16. Die Stit-
zelemente 18 kdnnen als separates Bauteilin Form eines
Stiitzkorpers, in welchem alle Stiitzelemente 18 mitein-
ander verbunden sind, oder aber einstickig mit dem In-
nengehause 8 ausgebildet sein. Die Stitzelemente 18
sind vorzugsweise ebenfalls aus Kunststoff ausgebildet,
sodass sie thermisch isolierend wirken und ein Warme-
Ubergang zwischen dem Innengehduse 8 und dem Au-
Rengehduse 14 mdglichst vermeiden. Dennoch liegen
die Stltzelemente 18 sowohl an dem Innengehause 8
als auch an der Innenseite des AulRengehduses 14 an,
um eine Kraftlbertragung zu erméglichen.

[0031] AuchdasInnengehause 8 kann aus zwei Teilen
zusammengesetzt sein, um die Fertigung zu vereinfa-
chen. So kann das Innengehause 8 entlang der Ebene
20 geteilt sein, sodass die zwei Teile des Innengehduses
8 vorzugsweise ohne Hinterschneidungen im Spritzguss
gefertigt werden kénnen. AnschlieRend kdnnen die bei-
den Teile miteinander verbunden, beispielsweise ent-
lang der Teilungsebene 20 miteinander verschweillt wer-
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den.

[0032] Fig. 4 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform der
Erfindung, ahnlich zu der Ausflihrungsform in Fig. 3. Die
Ausfiihrungsform entspricht im Wesentlichen der an-
hand der Fig. 1 bis 3 beschriebenen Ausfiihrungsform,
unterscheidet sich aber in einigen nachfolgend beschrie-
benen Punkten. So erstrecken sich bei der Ausfiihrungs-
form gemaR Fig. 4 die rippenférmigen Stiitzelemente 18’
nicht alle parallel zueinander sondern in zueinander ge-
winkelten Ebenen. Hierdurch wird eine bessere Kraft-
Ubertragung von dem Innengehaduse 8 auf das Aullen-
gehause 14 in allen Richtungen erreicht. Dartiber hinaus
ist das Innengehause 8 hier entlang einer anderen Tei-
lungsebene 20’ geteilt. Das heilt das Innengehduse 8
istaus zwei Teilen gefertigt, welche entlang der Teilungs-
ebene 20’ miteinander verschweil3t sind. Ferner ist bei
dieser Ausfihrungsform das Statorgehduse 6 einteilig
mit dem Teil 14a des AuRengehauses 4 ausgebildet.
[0033] Das Ausflhrungsbeispiel gemafR Fig. 5 unter-
scheidet sich von dem vorangehend beschriebenen Aus-
fuhrungsbeispiel in der Form des Pumpengehauses 2.
Auch bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist das Aul3enge-
hause 14 aus zwei Teilen ausgebildet, wobei bei dieser
Ausfiihrungsform die zwei Teile nicht an einer planen
Ebene aneinander stol3en, sondern entlang einer gestuf-
ten Trennungslinie 22 geteilt sind. Auch die Flansche 4
sind bei der Ausfihrungsform gemaR Fig. 5 in ihrer Form
anders gestaltet. Dabei ist jedoch zu verstehen, dass es
bei der Ausfliihrungsform gemaR Fig. 1 bis 4 die Flansche
entsprechend gestaltet werden kdénnen, oder bei der
Ausfiihrungsform gemaf Fig. 5 die Flansche entspre-
chend der ersten Ausflihrungsform gestaltet werden
konnten.

[0034] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 6 ist
ein Teil des Statorgehduses 6 mit dem Teil 14a des Au-
Rengehduses einstlickig ausgebildet. Z. B. bei dieser
Ausfiihrungsform kann die Isolierschicht 16’ in einen
Hohlraum zwischen dem Auflengehause 14 (14a, 14b)
und dem Innengehause 8 eingespritzt sein. Das Innen-
gehause 8 istauch hier aus mehreren Teilen zusammen-
gesetzt. Die zwei Teile sind entlang der Trennungslinie
24 aneinander geflgt, beispielsweise miteinander dicht
verschweilit. Die Flansche 4 sind auch hier mit dem Au-
Rengehause 14 in Eingriff, sodass eine Kraftlibertragung
von den Flanschen direkt auf das Auliengehduse mdg-
lich ist. Darlber hinaus sind auch bei dieser Ausfih-
rungsform zwischen dem Innengeh&use 8 und dem Au-
Rengehause 14 steg- bzw. rippenférmige Stltzelemente
18 vorgesehen, welche abschnittsweise einsttickig ent-
weder mit dem Innengehduse 8 oder dem Aullengehau-
se 14 ausgebildet sind. Die einzelnen Abschnitte liegen
zur Kraftibertragung aneinander an, sodass die Stitze-
lemente 18 sowohl mitdem Innengehause 8 als auch mit
dem AuRengehause 14 in Verbindung stehen oderin An-
lage sind.

[0035] Beiden Ausflihrungsformen gemaR Fig. 7 und
Fig. 8 sind die Stutzelemente 18" gitter- bzw. wabenfor-
mig ausgebildet. Im Ausflihrungsbeispiel in Fig. 7 ist die
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Gitterstruktur der Stitzelemente 18" wabenférmig aus-
gebildet und vorzugsweise als Kompositmaterial als Teil
des Innengehauses 8 ausgebildet. Bei der Ausfiihrungs-
form gemaR Fig. 8 sind die Stuitzelemente 18" einstlickig
mit dem AuRengehause 14, vorzugsweise als Metall-
struktur ausgebildet. Die Hohlraume 25 in der Gitterstruk-
tur des Stiutzelementes 18" kdnnen zusatzlich mit einem
Isoliermaterial ausgeschaumt werden. Bei der Ausfiih-
rungsform gemaR Fig. 8 ist es ferner bevorzugt, dass die
Stltzelemente 18" nicht in direktem Kontakt mit dem In-
nengehause 8 sind, sondern dass das Innengehause 8
zunachst durch eine in Fig. 8 nicht gezeigte Isolierschicht
bzw. einen Isolierkérper ummantelt ist, an dessen Au-
Renseite der Stutzkérper 18" bzw. die Gitterstruktur des
Stltzkdrpers 18" zur Anlage kommt. Dieser Isolierkérper
kann auch einteilig mit der Ausschdumung der Hohlr&u-
me 25 erzeugt werden. Dartiber hinaus ist es denkbar,
zusatzliche Stiitzelemente am Innengehduse 8 vorzuse-
hen, welche mit den Stutzelementen 18", welche am Au-
Rengehduse 14 ausgebildet sind, zur Anlage kommen.
Auf diese Weise wird ein direkter Warmelbergang zwi-
schen dem Innengehduse 8 und dem Auflengehduse 14
Uber die Stutzelemente 18" verhindert. Die Stutzelemen-
te 18" in Form einer Gitter- bzw. Wabenstruktur sind der-
art steif, dass Krafte von dem Innengehéuse 8 auf das
AuBengehause 14 sicher Ubertragen werden kdnnen.
Die Wandungen der Waben erstrecken sich dabei vor-
zugsweise im Wesentlichen senkrecht zu der Innenfla-
che des AuRengehduses 14 bzw. der AuRenflache des
Innengehduses 8. So erstrecken sich die Wandungen
der Wabenstruktur im Wesentlichen in Kraftrichtung der
zu Ubertragenden Kréfte. Bei dem Ausflhrungsbeispiel
gemal Fig. 8 ist das AuRengehause 14 geteilt ausgebil-
det. Die Teilungsline bzw. -ebene 26 verlauft dhnlich der
Trennungslinie 22 in Fig. 5.

[0036] Auch bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaf Fig.
7 und 8 sind die Flansche so ausgebildet, dass sie mit
dem AuRengehduse 14 formschlissig in Eingriff sind,
sodass Kréfte von den Flanschen 4 direkt auf das Au-
Rengehduse 4 Ubertragen werden kénnen. Dazu greift
das AuRengehause 14 mit einem Vorsprung in eine um-
fangliche Nut 28 des Flansches 4 ein.

[0037] Darlber hinaus ist bei dem Ausflihrungsbei-
spiel gemal Fig. 7 ein Teil des Statorgehduses 6 ein-
stlickig mit dem Auflengehduse 14 ausgebildet. Die ub-
rigen Merkmale der Ausflihrungsbeispiele gemaR Fig. 7
und 8 entsprechen den Vorrangehenden Ausfiihrungs-
beispielen.

Bezugszeichenliste

[0038]

2- Pumpengehause
4- Anschlussflansch
6 - Statorgehause
8- Innengehause

10 - Strémungswege
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12 - Pumpenraum
14,14,a, 14b -  AuRengehause
16, 16’ - Isolierkdrper
18, 18’, 18" - Stltzelemente
20 - Teilungsebene
22,24 - Trennungslinien
25 - Hohlrdume
26 - Teilungslinie
28 - Nut
Patentanspriiche
1. Kreiselpumpenaggregat mit einem Pumpengehau-

se (2), welches gekennzeichnet ist durch

ein Innengehause (8) aus Kunststoff, welches fluid-
dicht ausgebildet ist und die Strdmungswege (10)
fir das zu fordernde Fluid definiert,

eine das Innengehduse (8) an seiner Aulenseite
umgebende thermische Isolationsschicht (16, 16°),
und

ein die Isolationsschicht (16, 16°) auRen umgeben-
des tragendes AuRBengehause (14).

Kreiselpumpenaggregat nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das AuRengehause (14) zu-
mindest teilweise aus Metall gefertigt ist.

Kreiselpumpenaggregat nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Innengehdu-
se (8) als Spritzgussteil gefertigt ist.

Kreiselpumpenaggregat nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Innen-
gehause (8) aus einem Kompositmaterial, insbeson-
dere aus einem faserverstarkten Kunststoff gefertigt
ist.

Kreiselpumpenaggregat nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass Innengehause (8), die Isolationsschicht (16,
16’) und/oder das AuRengehéduse (14) jeweils aus
mehreren Teilen zusammengesetzt sind.

Kreiselpumpenaggregat nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Isolationsschicht (16, 16’) aus Kunststoff,
insbesondere in Form eines Schaummaterials, ge-
fertigt ist.

Kreiselpumpenaggregat nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Isolationsschicht (16, 16’) aus einem Ma-
terial gebildet ist, welches in einen zwischen Innen-
(8) und AuBengehéause, (14) definierten Freiraum
eingespritzt ist.

Kreiselpumpenaggregat nach einem der vorange-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 236 839 A1

10.

11.

12.

13.

14.

15.

12

henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen dem Innengehause und dem Aufen-
gehause (14) zumindest ein Stiitzelement (18, 18’)
zur Kraftlibertragung von dem Innengehause (8) auf
das AulRengehduse (14) angeordnet ist.

Kreiselpumpenaggregat nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das zumindest eine Stltze-
lement (18, 18, 18") an dem Auflengehaduse (14)
anliegt und/oder als Teil des AuRengehauses (14)
ausgebildet ist.

Kreiselpumpenaggregat nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das zumindest ei-
ne Stiitzelement (18, 18’, 18") andem Innengehause
(8) anliegt und/oder als Teil des Innengehauses (8)
ausgebildet ist.

Kreiselpumpenaggregat nach einem der Anspriiche
8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das zu-
mindest eine Stiitzelement (18, 18’, 18") als Rippe
ausgebildet ist, welche sich quer, vorzugsweise im
Wesentlichen normal zur AuRenflache des Innenge-
h&uses (6) und/oder zur Innenflache des Aufienge-
hauses (14) erstreckt.

Kreiselpumpenaggregat nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest zwei als
Rippe ausgebildete Stiitzelemente (18’, 18") vorhan-
den sind, welche sich in zwei zueinander nicht par-
allelen Ebenen erstrecken.

Kreiselpumpenaggregat nach einem der Anspriche
8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das zu-
mindest eine Stltzelement (18, 18’, 18") zumindest
einen elastischen Abschnitt aufweist.

Kreiselpumpenaggregat nach einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Innengehéduse (8) zumindest einen aus-
tauschbaren Anschlussflansch (4) aufweist.

Kreiselpumpenaggregat nach einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Pumpengehduse (2) zumindest einen
dicht mit dem Innengehéuse (8) verbundenen An-
schlussflansch (4) aufweist, welcher mitdem AuRen-
gehdause (14) tragend im Eingriff ist.
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Fig. 3
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