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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kreiselpumpe, um-
fassend ein Laufzeug sowie ein dieses umgebendes Ge-
hause mit jeweils einem druck- und saugseitigen An-
schluss, ein Verfahren zur Herstellung einer derartigen
Kreiselpumpe, sowie einen Bausatz fir eine solche Krei-
selpumpe.

[0002] Kreiselpumpen sind in zahlreichen Bauweisen
bekannt. Gehduseform, Laufraddetails und Dichtung wa-
ren Inhalt umfangreicher Forschung und Entwicklung in
den letzten Jahrzehnten. Dies flihrte zu einer kontinuier-
lichen Verbesserung, sodass fiir sehr viele verschiedene
Anwendungen sehr gut angepasste Kreiselpumpen ver-
fugbar sind. Die robuste Technik findet Anwendung im
Anlagen- und Maschinenbau, in der Wasserversorgung
und der landwirtschaftlichen Bewéasserung.

[0003] Die EP 0206 031 A1 zeigt das Gehause einer
Kreiselpumpe, das mit einem Liner ausgekleidet ist. Der
Liner beschreibt dabei die innere Form des Gehé&uses,
wahrend die Stabilitat von einer auReren Form beigetra-
gen wird.

[0004] Die DE 2103331 beschreibt ein Verfahren zum
Formen eines Verbundkorpers aus einer elastomeren
Oberflachenschicht und einer die mechanische Festig-
keit sichernden Kunstharz-Hinterlegungsschicht. Durch
dieses Verfahren lassen sich Pumpengehause herstel-
len.

[0005] Wahrend verschiedene hydraulisch relevante
Details der oben beschriebenen Kreiselpumpen fiir die
jeweilige Anwendung spezifisch ausgefiihrt sind, sind die
Grundkomponenten, wie beispielsweise das Pumpenge-
hause oft ahnlich ausgefiihrt. Bei groReren Wasserpum-
pen wird typischerweise ein Gehause aus gegossenem
Metall, meist Grauguss verwendet, das einfach in der
Herstellung und Bearbeitung, kostengtinstig und langle-
big ist. Ebenso sind die verwendeten Wellen typischer-
weise Stahlwellen, die oft nach allgemein ublichen Ver-
fahren hergestellt werden. Der Nachteil herkdmmlich
hergestellter Pumpen ist jedoch, dass die fertige Pumpe
beim Transport zum Endanwender relativ schwer und
sperrig ist.

[0006] Der folgenden Erfindung liegt die Aufgabe zu-
grunde, eine Kreiselpumpe umfassend ein Laufzeug, be-
stehend aus einem Laufrad, einer Dichtung, und gege-
benenfalls einer Welle, sowie ein dieses umgebendes
Gehause mit jeweils einem druck- und saugseitigen An-
schluss zu schaffen, wobei die oben genannten Nach-
teile Uberwunden sein sollen. AulRerdem soll ein Verfah-
ren zur Herstellung einer derartigen Kreiselpumpe ent-
wickelt werden.

[0007] Die Lésung dieser Aufgabe sieht vor, dass das
das Laufzeug umgebende Gehause als Verbundteil auf-
gebaut ist, wobei eine erste dinnwandige Schicht die
innere Form des Gehauses vorgibt, wobei mindestens
eine zweite Schicht die Stabilitdt des Gehauses herstellt.
Durch die erfindungsgemafle Pumpe besteht die Mog-
lichkeit, lediglich die erste diinnwandige Schicht, die die
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innere Form und/oder fluidberthrte Struktur des Gehau-
ses vorgibt, werksseitig auszufiihren, wahrend die zweite
Schicht erst beim Endkunden aufgebracht wird. Ist das
Material zur Ausbildung der zweiten Schicht vor Ort beim
Endkunden verfligbar, besteht keine Notwendigkeit, die-
ses Uber weite Strecken zu transportieren, wodurch
Transportkosten in erheblichem Umfang eingespart wer-
den kénnen. Die fir die Anwendung der Kreiselpumpe
notwendige hydraulisch optimierte Form des Pumpen-
gehauses wird vollstandig durch die erste Schicht vor-
gegeben. Das Anbringen der zweiten Schicht kann vor
Ort erfolgen. Diese zweite Schicht dient der mechani-
schen Stabilisierung des Gehauses, weshalb sie auch
vom Endkunden aufgebracht werden kann, solange die
benétigten Mindestfestigkeiten erreicht werden, was er-
findungsgeman durch gentigend grof3e Sicherheitsfak-
toren gewahrleistet wird. In die erste Schicht ist ein Ventil
eingebaut, das den Druck des Mediums halt und gleich-
zeitig anzeigt, insbesondere zeigt eine Anzeige neben
den reinen Druckwerten auch die Gehausekonfiguration
oder den damit eingestellten Betriebspunkt an. Der an-
gelegte Druck kann so ohne weitere Hilfsmittel direkt an-
gezeigt werden. Verschiedene Pumpenkonfigurationen
lassen sich durch den entsprechenden Innendruck direkt
einstellen, da insbesondere der Pumpenraum um das
Laufrad in seiner GréRe und Form durch das Anlegen
des Mediendrucks unterschiedlich einstellbar ist. Nach
Fertigstellung der Pumpe kann die Anzeige im Betrieb
der Betriebszustandsiiberwachung der Pumpe dienen.
[0008] Weitere Einsparungen beim Transport der fiir
die Pumpe notwendigen Einzelteile ermdglicht eine Aus-
gestaltung, wonach die erste Schicht aus einzelnen die
Gehauseform darstellenden Segmenten zusammenge-
setzt ist. Dies ermdglicht zusatzlich eine genaue Anpas-
sung an die hydraulischen Anforderungen, die an die
Kreiselpumpe gestellt werden. Durch Kombination ver-
schiedener standardisierter Einzelteile lassen sich somit
einfach und kostenglinstig unterschiedliche Gehause
herstellen.

[0009] Die erste Schicht ist aus einem Elastomer ge-
formt. Hierdurch entsteht eine erste Schicht, die die in-
nere Kontur des Pumpengehauses vorgibt, die sehr kom-
pakt verpackbar ist. Fur die Anwendung als erste Schicht
des erfindungsgemafRen Gehauses ist die erste Schicht
mit einem Medium befillbar, wodurch sie ihre vorgese-
hene Form erhalt, die mit der zweiten Schicht fixiert ist.
[0010] In einer Variante der elastomeren ersten
Schichtist innerhalb der ersten Schicht ein Raum vorge-
sehen, der durch Befiillen mit einem Medium formbar ist.
Dies ist insbesondere dann zweckmaRig, wenn der
Druck des Mediums gréRer ist als der Umgebungsdruck.
Hierfur ist die elastomere erste Schicht bei der Herstel-
lung mit Bereichen unterschiedlicher Dicke ausgefiihrt,
wodurch Verformungen erzielbar sind, die die hydrauli-
schen Eigenschaften des Gehauses bestimmen.
[0011] Eine besonders einfache Form der Gestaltung
sieht einen Treibsatz vor, der mit dem nétigen Medium
unter entsprechendem Druck mitgeliefert wird, so dass
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vor Ort das Aufbauen des Innendrucks mittels externer
Kompressoren oder Pumpen nicht nétig ist.

[0012] In einer besonders vorteilhaften Weise ist an
der Aul3enseite der ersten Schicht Sensorik zur Betriebs-
Uberwachung der Pumpe angebracht, welche sich nach
Applikation der zweiten Schicht direktim Pumpengehau-
se verbirgt. Hierdurch lassen sich beispielsweise Ver-
schleifl und Korrosion der inneren Hille nachweisen.
[0013] Des Weiteren besteht die Moglichkeit, die erste
Schicht druckdicht mit den stationdren Teilen des Lauf-
zeugs sowie mitden Anschliissen zu verbinden. Dies hat
den Vorteil, dass die Dichtigkeit der Pumpe bereits durch
die erfindungsgemal’ vorgesehene Verbindung der ers-
ten Schicht mit den Pumpenbauteilen hergestellt ist. Ein
spateres Abdichten ist bei dieser Ausfiihrungsform nicht
mehr notwendig.

[0014] In einer weiteren Ausfiihrungsform besteht die
zweite Schicht aus einem plastisch auf die erste Schicht
aufgeformten Material. Um den bestmdglichen Verbund
zwischen der ersten und der zweiten Schicht zu erhalten,
ist es notwendig, dass das Material der zweiten Schicht
sich an die Oberflache der ersten Schicht anpasst. Hier-
fur bietet sich ein Material an, das in flissigem Zustand
auf die erste Schicht gegossen wird und dann dort ver-
festigt.

[0015] Als plastisch formbares Material eignen sich
Kunststoffe, Metalle, mineralische Werkstoffe oder
Werkstoffgemische. Wie bereits dargestellt, ist es vor-
teilhaft, fir die zweite Schicht einen Werkstoff zu wahlen,
der flissig auf die erste Schicht gegossen werden kann.
Hierflr eignen sich beispielsweise GielRharze mit unter-
schiedlichen Fiillstoffen, flissiges Metall, wobei hier auf
die Warmebestandigkeit der ersten Schicht zu achten
ist, oder Beton. Diese Materialien sind weltweit verfig-
bar, wobei die Wahl von den jeweiligen Anforderungen
an die Pumpe wie die Férderhdhe und den Kosten ab-
hangig ist.

[0016] Vorteilhaft ist das plastisch formbare Material
durch Armierungen verstarkt. Dies erhoht die Stabilitat
des Gehauses, wobei gleichzeitig die Dicke des Gehau-
ses reduzierbar ist.

[0017] Ineinerweiteren Ausfiihrungsform sind fir eine
verbesserte Anhaftung der zweiten Schicht an die erste,
Uibliche Oberflachenaktivierungen wie Anrauhen oder
Aufbringen von Primer vorgesehen. Dadurch ist der Ver-
bund der Materialien verbessert.

[0018] In einer weiteren Ausfiihrungsform ist das Ma-
terial der ersten Schicht doppellagig ausgefiihrt. Die
zweite Schicht wird dann zwischen die beiden Lagen der
ersten Schicht gegeben. Hiermit lasst sich die duflere
Form der Pumpe genauer vorgeben und die zweite
Schicht ist auch nach auen hin gegen Medien ge-
schutzt.

[0019] Als Material fir die Herstellung der zweiten
Schicht eignen sich Bestandteile, die gegebenenfalls aus
nachwachsenden Rohstoffen gewonnen werden. Fa-
sern, Bindemittel oder Fillstoffe lassen sich aus unter-
schiedlichen Pflanzen gewinnen. Diese sind vielerorts
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leicht verfigbar, weshalb die Herstellung besonders
gunstig ist, da lokale Ressourcen sowohl beim Anbau
als auch bei der Gewinnung der Stoffe genutzt werden
kénnen.

[0020] Ein Verfahren zur Herstellung einer erfindungs-
gemalen Kreiselpumpe sieht vor, in einem ersten Schritt
alle Toleranzbereiche bezliglich der Welle auszurichten.
In einem zweiten Schritt wird die erste Schicht bezliglich
der Toleranzbereiche druckdicht fixiert, in einem dritten
Schrittwird die erste Schicht voninnen miteinem Medium
gefillt und mit einem Druck beaufschlagt und in einem
vierten Schritt wird die zweite Schicht aufgebracht. Von
Vorteil ist hier gegentiber bisherigen Fertigungsverfah-
ren die Umkehrung des Prozesses, bei dem Ublicherwei-
se in eine vorgegebene Tragstruktur oder aus dieser her-
aus die gewlinschte hydraulische Struktur herausgear-
beitet wird. Bekannt sind Auskleidungen und Beschich-
tungen, nicht aber eine Fertigung der, oft filigranen, Hy-
draulikstruktur mit anschlieRender Verstarkung.

[0021] In einer Ausgestaltung des Verfahrens wird im
dritten Schritt durch Beaufschlagung mit einem vorgege-
benen Druck eine hydraulisch vorteilhafte Form bei der
ersten Schicht hergestellt. Von Vorteil ist dabei, dass die
innere Geometrie des Gehauses mittels des Drucks, der
dem Medium im dritten Schritt gegeben wird, sehr genau
vorgegeben werden kann, wodurch die Strémungsfiih-
rung optimal auf die Kreiselpumpeneigenschaften ange-
passtwird. An dem Ventil in der ersten Schicht wird direkt
der Druck abgelesen. An der Skala kann neben den rei-
nen Druckwerten auch die Gehausekonfiguration oder
der damit eingestellte Betriebspunkt abgelesen werden.
Die erste diinnwandige Schicht wird zusatzlich mit einer
zweiten Schicht Uberzogen, wodurch die notwendige
Aussteifung des Geh&uses erreicht ist. Beim Uberziehen
der Tragstruktur mit der zweiten Schicht bildet die erste
Schicht als verlorene Schalung eine Komponente des
Verbundwerkstoffs. Fiir den Einsatz einer erfindungsge-
mafen Kreiselpumpe bietet die zweite Schicht einen
Schutz gegen die rauen Umgebungsbedingungen und
nimmt die angreifenden Krafte auf. Je nach Bauart der
Kreiselpumpe ist es besonders zu Wartungszwecken
vorteilhaft, die Schalung zweigeteilt auszufiihren, so
dass das Gehause fir Wartungszwecke gedffnetwerden
kann.

[0022] Ineinerweiteren Ausgestaltung des Verfahrens
wird die zweite Schicht nach dem Aufbringen noch ver-
festigt, insbesondere durch Harten, Brennen oder Sin-
tern. Abhangig vom verwendeten Werkstoff kann eine
weitere Bearbeitung des Gehauses noch zuséatzliche
Vorteile fir das Gehause bringen. Die zweite Schicht
kann durch diesen Schritt stabiler gegen mechanische
oder chemische Einflisse gemacht werden. AuRerdem
lasst sich die Verbindung zwischen der ersten und der
zweiten Schicht noch verbessern.

[0023] Hinsichtlich vorgenannter Konstruktion der
Kreiselpumpe ist erfindungsgemaR ein Bausatz zur Her-
stellung einer Kreiselpumpe vorgesehen, der unter-
schiedliche Komponenten umfasst.
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[0024] Der erfindungsgemalie Bausatz umfasst das
Laufzeug und die erste Schicht, wobei das Laufzeug aus
Laufrad und Dichtung besteht. Von Vorteil ist dabei, dass
ein einfaches und kostengtinstiges Grundpaket zur Her-
stellung einer funktionsfahigen Kreiselpumpe zusam-
mengestellt ist. Die fehlenden Komponenten werden
beim Bau der Kreiselpumpe von lokalen Lieferanten be-
zogen. Die Kosten fiir den Transport des Bausatzes kon-
nen somit gering gehalten werden. In raumlicher Nahe
zum Endverbraucher sind lokale Ressourcen nutzbar.
Dies ist insbesondere in Landern mit einer vergleichs-
weise geringen technischen Infrastruktur von Vorteil.
[0025] In einer weiteren Ausfiihrungsform enthalt das
Laufzeug zuséatzlich eine Welle. Da die Herstellung der
Welle einer anspruchsvollen MaRtoleranz unterliegt, ist
es vorteilhaft, diese dem Bausatz beizufligen. AuRerdem
kénnen die anderen Komponenten der Kreiselpumpe be-
reits auf die Welle vormontiert sein.

[0026] Zusatzlichbestehtdie Moglichkeit dem Bausatz
eine Wellenlagerung hinzuzufiigen. Von Vorteil ist dabei,
dass die Welle stabil gelagert ist. Die Stabilitadt der Pumpe
wird durch eine Wellenlagerung wesentlich erhoht. Ist
die Wellenlagerung bereits auf der Welle vormontiert, so
ist hier kein zusatzlicher Montage- und Einstellaufwand
erforderlich.

[0027] Die Ausfiihrung der Anschlisse der Kreisel-
pumpe als Flansche, ermdglicht es standardisierte Roh-
re an die Kreiselpumpe anzuschlieRen.

[0028] In einer weiteren Ausfiihrungsform dient die
Umverpackung des Bausatzes als Gussform fiir die zwei-
te Schicht. Von Vorteil ist dabei, dass die Umverpackung
auf die Anforderungen an eine Gussform anpassbar ist.
Sowohl die Oberflache als auch die Stabilitat der Umver-
packung lassen sich vom Hersteller des Bausatzes an
die Erfordernisse des Gussprozesses anpassen. Bei-
spielsweise lassen sich Markierungen fiir bestimmte Ma-
Re, wie Position der Welle oder Anschlussflansche oder
die maximale Fullhéhe fur das Material der zweiten
Schicht anbringen.

[0029] Weitere Ausfiihrungsformen ergeben sich aus
der Kombination der bisher dargestellten und sind des-
halb hier nicht weiter ausgefuhrt.

[0030] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sindinden
Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden na-
her beschrieben. Es zeigen die

Figur 1 einen vormontierten Pumpenbausatz, die

Figur2  den Bausatz in Bearbeitung, die

Figur 3  eine erste Ausfiihrung einer fertigen Pumpe
und die

Figur4  eine zweite Ausfliihrung einer fertigen Pumpe.

[0031] Die Figur 1 zeigt eine Ausgestaltung einer er-

findungsgemaRen Kreiselpumpe. Am linken Ende einer
Welle 1 ist ein Laufrad 2 befestigt. Direkt an das Laufrad
2 angeschlossen ist eine Dichtung 3 angeordnet. In der
Figur 1 dargestelltist eine Balggleitringdichtung. Der Teil
der Dichtung 3, der dem Laufrad 2 benachbart ist, ist fest
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mit der Welle verbunden und rotiert mit dieser mit. Der
mit einem Gehause verbundene stationare Teil der Gleit-
ringdichtung ist ganz rechts angeordnet. Mit einigem Ab-
stand zur Dichtung 2 sind auf der Welle 1 zwei Lager 4
angeordnet. Bei dem Bausatz fiir die Kreiselpumpe sind
in dieser Ausfiihrung alle Teile, an die spezielle Anfor-
derungen an die MaRtoleranzen gestellt werden, pass-
genau vormontiert. Eine erste Schicht 5 umhiillt die Teile
und bildet die Innenwand des Pumpengehauses. Zur Bil-
dung der verschiedenen Abschnitte des Pumpengehau-
ses istdie erste Schicht 5 direkt mit einigen Pumpenteilen
verbunden, wobei die erste Schicht 5 auch mehrteilig
ausgefiihrt sein kann, wobei die einzelnen Teile jeweils
zwischen zwei stationdren Teilen des Laufzeugs druck-
dicht angeordnet sind. Im Bereich des Laufrades 2 ist die
erste Schicht 5 direkt mit dem stationaren Teil der Dich-
tung 3 verbunden. Diese einfache und sehr effektive Ver-
bindung erspart weitere Dichtmittel, wie beispielsweise
O-Ringe. Ebenfalls vormontiert und mit der ersten
Schicht 5 fest verbunden sind in der Figur 1 die beiden
Spaltringe 6 und 7 dargestellt. Diese sind durch eine ein-
fach I6sbare Verbindung ebenfalls mitdem Laufrad 2 ver-
bunden. Diese Verbindungen dienen als Montagehilfe.
Bis zur Fertigstellung der Kreiselpumpe sind die Spal-
tringe fest an ihrem Ort, sodass die erforderliche
MaRgenauigkeit gesichert ist. Vor der ersten Benutzung
der Kreiselpumpe muss diese Verbindung geldst wer-
den, damit das Laufrad frei drehbar ist. Ebenfalls im Be-
reich des Laufrades 2 sind die Anschliisse der Pumpe
an der ersten Schicht 5 vorgesehen. Im dargestellten Bei-
spiel sind ein Saugstutzen 8 in Verlangerung zur Welle
1und ein Druckstutzen 9 gezeigt. Beide Stutzen sind fest
mit der ersten Schicht 5 verbunden. Durch die Verbin-
dung der ersten Schicht 5 mit den Lagern 4 entstehen
noch zwei weitere Rdume, zwischen der Dichtung 3 und
dem ersten Lager 4 sowie zwischen den beiden Lagern
4. Am rechten Ende bleibt ein Wellenende 10 auRerhalb
der ersten Schicht, an dem der Pumpenantrieb ange-
schlossen wird. In der Figur 1 ist gezeigt, dass die erste
Schicht 5 aus einem verformbaren Material besteht, wel-
chesengandie Welle 1 angelegt werden kann. Hierdurch
Iasst sich die halbfertige Kreiselpumpe fir den Versand
sehr klein verpacken.

[0032] Die Figur 2 zeigt eine halbfertige Kreiselpumpe
gemal dem dritten Schritt des Verfahrens zur Herstel-
lung einer erfindungsgemaRen Kreiselpumpe. Die erste
Schicht ist von innen mit einem Medium gefillt und mit
einem Druck beaufschlagt. Die Verbindungen zum
Druckausgleich zwischen den einzelnen Bereichen, so-
wie die Verschliisse der Druck- und Saugstutzen sind in
der Figur 2 nicht dargestellt. Die innere Form des Ge-
hauses ist somit eindeutig festgelegt. Abhangig von der
Wahl des Materials der ersten Schicht 5 besteht die M6g-
lichkeit die hydraulischen Eigenschaften des Pumpen-
raums durch den an das Medium angelegten Druck zu
beeinflussen. Im Bereich um das Laufrad lassen sich so
verschiedene Geometrien des Gehauses herstellen.
[0033] Die Figur 3 zeigt eine erste Ausflihrung einer
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fertigen Pumpe. In diesem Fall wurde das in Figur 2 dar-
gestellte halbfertige Bauteil komplett im Versandkarton
(nicht dargestellt) mit einer zweiten Schicht 11 umgos-
sen. Diese Form der zweiten Schicht 11 ist am einfachs-
ten herzustellen, da an die dufBere Erscheinung der Pum-
pe keine Anforderungen, auRer einer materialabhangi-
gen Mindestwanddicke, gestellt werden. Als Material fiir
die zweite Schicht kann beispielsweise Beton verwendet
werden. Es eignen sich fur diese Form der Verstarkung
auch Materialien wie Lehm, der mit Fasern versetzt ist,
Kunstharz oder vergleichbare gieRbare Materialien, die
sich verfestigen. In dieser Figur nicht dargestellt sind zu-
satzliche Armierungselemente an den stationaren Teilen
3,4,6,7, 8, 9. Diese sind fest mit den stationaren Teilen
verbunden und ragen in den Bereich der zweiten Schicht
11, wodurch die Positionierung und der Halt der statio-
naren Teile in der fertigen Kreiselpumpe verbessert sind.
[0034] Die Figur 4 zeigt eine zweite Ausfiihrung einer
fertigen Pumpe. Um die dufere Form des Pumpenge-
hauses ebenfalls vorzugeben, wurde bei dieser Ausfiih-
rung eine zusatzliche Mantelschicht 12 vorgesehen, die
ebenfalls aus flexiblem Material besteht, sodass der Vor-
teil der kompakten Verpackung beim Transport erhalten
bleibt. Zur Verstarkung des Pumpengehauses wurde bei
dieser Ausfiihrung die zweite Schicht 11 zwischen die
erste Schicht 5 und die Mantelschicht 12 eingebracht.
Mit dieser Variante der erfindungsgemaRen Kreiselpum-
pe sind Bauformen realisierbar, die beschrankte Platz-
verhaltnisse am Einsatzort berlicksichtigen und eine h6-
here Ressourceneffizienz aufweisen.

Bezugszeichenliste
[0035]

. Welle

. Laufrad

. Dichtung

. Lager

. erste Schicht

. Spaltring

. Spaltring

. Saugstutzen

9. Druckstutzen
10. Wellenende
11. zweite Schicht
12. Mantelschicht

00 ~NO O WN -

Patentanspriiche

1. Kreiselpumpe, umfassend ein Laufzeug sowie ein
dieses umgebendes Gehduse mit jeweils einem
druck- und saugseitigen Anschluss, wobei das Ge-
hause als Verbundteil aufgebautist, wobei eine erste
elastomere Schicht die innere Form des Gehauses
vorgibt und bei der Herstellung mit Bereichen unter-
schiedlicher Dicke ausgefiihrt ist, wobei mindestens
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10.

1.

eine zweite Schicht die Stabilitat des Gehauses her-
stellt, wobei die erste Schicht (5) druckdicht mit auf
einer Welle (1) angeordneten Bauteilen (2, 3, 4) so-
wie mit den Anschlissen (8, 9) verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

ein Ventil mit Druckwertanzeige in die erste Schicht
(5) eingebaut ist.

Kreiselpumpe nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Schicht (5) aus einzelnen,
die Gehauseform darstellenden Segmenten zusam-
mengesetzt ist.

Kreiselpumpe nach einem der Anspriiche 1 bis 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Raum inner-
halb der ersten Schicht (5) durch Befiillen mit einem
Medium formbar ist.

Kreiselpumpe nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Ventil in der
ersten Schicht (5) den Mediendruck haltund anzeigt,
wobei insbesondere eine Anzeige die reinen Druck-
werte anzeigt, wobeiinsbesondere den Druckwerten
eine konkrete Gehausekonfiguration oder ein damit
eingestellter Betriebspunkt zugeordnet ist.

Kreiselpumpe nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Treibsatz vorgesehenist, der das
zum Befiillen der ersten Schicht (5) benétigte Medi-
um unter entsprechendem Druck bereitstellt.

Kreiselpumpe nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Schicht
(11) aus einem plastisch auf die erste Schicht (5)
aufgeformten Material besteht.

Kreiselpumpe nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das plastisch formbare Material ein
Kunststoff, ein Metall, ein mineralischer Werkstoff
oder ein Werkstoffgemisch ist.

Kreiselpumpe nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das plastisch formbare Mate-
rial durch Armierungen verstarkt ist.

Kreiselpumpe nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dassfiir eine verbesser-
te Anhaftung der zweiten Schicht (11) an die erste
Schicht (5) Oberflachenaktivierungen vorgesehen
sind.

Kreiselpumpe nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Material der
ersten Schicht (5) doppellagig ausgefiihrt ist.

Verfahren zur Herstellung einer Kreiselpumpe nach
einem der vorigen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem ersten Schritt alle Toleranz-
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bereiche bezlglich der Welle (1) ausgerichtet wer-
den, dass in einem zweiten Schritt die erste Schicht
(5) bezuglich der Toleranzbereiche druckdicht fixiert
wird, dass in einem dritten Schritt die erste Schicht
(5) von innen mit einem Medium gefullt und miteinem
Druck beaufschlagt wird und dass in einem vierten
Schritt die zweite Schicht (11) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im dritten Schritt durch Beaufschla-
gung mit einem vorgegebenen Druck eine hydrau-
lisch vorteilhafte Form bei der ersten Schicht (5) her-
gestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Schicht (11) nach
dem Aufbringen noch verfestigt wird, insbesondere
durch Harten, Brennen oder Sintern.

Bausatz fir eine Kreiselpumpe nach einem der An-
spriiche 1 bis 10 hergestellt nach einem der Ansprii-
che 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Bausatz das Laufzeug der Kreiselpumpe und die
erste Schicht (5) enthalt, wobei das Laufzeug ein
Laufrad (1) und eine Dichtung umfasst.

Bausatz nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich-
net, dass das Laufzeug zusatzlich eine Welle (1)
umfasst.

Bausatz nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Laufzeug zusatzlich eine
Wellenlagerung (4) umfasst.

Bausatz nach Anspruch 14, 15 oder 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anschlisse als Flansche
(8, 9) ausgefiihrt sind.

Bausatz nach einem der Anspriiche 14 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Umverpackung
des Bausatzes als Gussform fiir die zweite Schicht
(11) dient.

Claims

Centrifugal pump, comprising a running assembly
and a casing which surrounds the latter and has in
each case one pressure-side connector and suction-
side connector, wherein the casing is constructed as
a composite part, wherein a first elastomeric layer
predefines the internal shape of the casing and, dur-
ing production, is formed with regions of differing
thickness, wherein at least one second layer estab-
lishes the stability of the casing, wherein the first lay-
er (5) is connected in a pressure-tight manner to
components (2, 3, 4) arranged on a shaft (1) and to
the connectors (8, 9),
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1.

characterized in that
a valve having a pressure value indicator is installed
into the first layer (5).

Centrifugal pump according to Claim 1, character-
ized in that the first layer (5) is composed of individ-
ual segments providing the casing shape.

Centrifugal pump according to either of Claims 1 and
2, characterized in that the space within the first
layer (5) is able to be shaped by being filled with a
medium.

Centrifugal pump according to one of the preceding
claims, characterized in that the valve in the first
layer (5) holds and indicates the medium pressure,
wherein, in particular, an indicator indicates the pres-
sure values alone, wherein, in particular, the pres-
sure values are associated with a specific casing
configuration or an operating point set therewith.

Centrifugal pump according to Claim 4, character-
ized in that provision is made of a propellant which
provides, under corresponding pressure, the medi-
um required for the filling of the first layer (5).

Centrifugal pump according to one of the preceding
claims, characterized in that the second layer (11)
consists of a material which is formed plastically onto
the first layer (5).

Centrifugal pump according to Claim 6, character-
ized in that the plastically formable materialis a plas-
tic, a metal, a mineral material or a material mixture.

Centrifugal pump according to Claim 6 or 7, char-
acterized in that the plastically formable material is
strengthened by reinforcements.

Centrifugal pump according to one of the preceding
claims, characterized in that, for improved adhe-
sion of the second layer (11) to the first layer (5),
surface activation means are provided.

Centrifugal pump according to one of the preceding
claims, characterized in that the material of the first
layer (5) is of two-ply form.

Method for producing a centrifugal pump according
to one of the preceding claims, characterized in
that, in a first step, all the tolerance ranges are
aligned with respect to the shaft (1), in that, in a
second step, the first layer (5) is fixed in a pressure-
tight manner with respect to the tolerance ranges, in
that, in a third step, the first layer (5) is filled from
the inside with a medium and is subjected to a pres-
sure, and in that, in a fourth step, the second layer
(11) is applied.
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Method according to Claim 11, characterized in
that, in the third step, through application of a pre-
definable pressure, a hydraulically advantageous
shape for the first layer (5) is produced.

Method according to Claim 11 or 12, characterized
in that the second layer (11), after being applied, is
also solidified, in particular by curing, baking or sin-
tering.

Construction kit for a centrifugal pump according to
one of Claims 1 to 10 produced according to one of
Claims 11 to 13, characterized in that the construc-
tion kit contains the running assembly of the centrif-
ugal pump and the first layer (5), wherein the running
assembly comprises an impeller (1) and a seal.

Construction kit according to Claim 14, character-
ized in that the running assembly additionally com-
prises a shaft (1).

Construction kit according to Claim 14 or 15, char-
acterized in that the running assembly additionally
comprises a shaft bearing arrangement (4).

Construction kit according to Claim 14, 15 or 16,
characterized in that the connectors are designed
as flanges (8, 9).

Construction kit according to one of Claims 14 to 17,
characterized in that an outer packaging of the con-
struction kit serves as a casting mould for the second
layer (11).

Revendications

Pompe centrifuge, comprenant un ensemble tour-
nant ainsi qu’un carter qui entoure celui-ci, compre-
nant respectivement un raccord c6té refoulement et
cbté aspiration, le carter étant construit sous la forme
d’'une piece composite, une premiere couche en
élastomére prédéfinissant la forme intérieure du car-
ter et étant réalisée avec des zones de différentes
épaisseurs lors de la fabrication, au moins une
deuxiéme couche établissant la stabilité du carter,
la premiére couche (5) étantliée de maniére étanche
a la pression avec des éléments structuraux (2, 3,
4) disposés sur un arbre (1) ainsi qu'avec les rac-
cords (8, 9).

Pompe centrifuge selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que la premiere couche (5) est cons-
tituée de segments individuels qui représentent la
forme du carter.

Pompe centrifuge selon 'une des revendications 1
et 2, caractérisée en ce que I'espace a l'intérieur
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12.

de la premiére couche (5) peut étre faconné par rem-
plissage avec un fluide.

Pompe centrifuge selon l'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que lavanne dans
la premiere couche (5) maintient et indique la pres-
sion de fluide, un indicateur affichant notamment les
valeurs de pression proprement dites, les valeurs de
pression étant notamment associées a une configu-
ration concréete du carter ou a un point de fonction-
nement réglé par celle-ci.

Pompe centrifuge selon la revendication 4, carac-
térisée en ce qu’un bloc de propergol est présent,
lequel fournitle fluide nécessaire pour remplir la pre-
miéere couche (5) sous la pression correspondante.

Pompe centrifuge selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que la deuxiéme
couche (11) se compose d’'un matériau appliqué par
modelage plastique sur la premiéere couche (5).

Pompe centrifuge selon la revendication 6, carac-
térisée en ce que le matériau modelable plastique-
ment est une matiere plastique, un métal, un maté-
riau minéral ou un mélange de matériaux.

Pompe centrifuge selon la revendication 6 ou 7, ca-
ractérisée en ce que le matériau modelable plasti-
quement est renforcé par des armatures.

Pompe centrifuge selon l'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que des activa-
tions de surface sont présentes pour une meilleure
adhérence de la deuxiéme couche (11) ala premiéere
couche (5).

Pompe centrifuge selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que le matériau
de la premiere couche (5) est réalisé a double cou-
che.

Procédé de fabrication d’'une pompe centrifuge se-
lon I'une des revendications précédentes, caracté-
risé en ce que dans une premiére étape, toutes les
plages de tolérance concernant I'arbre (1) sont ali-
gnées, en ce que dans une deuxiéme étape, la pre-
miere couche (5) est calée de maniére étanche ala
pression en référence aux plages de tolérance, en
ce que dans une troisiéme étape, la premiére cou-
che (5) est remplie d’un fluide depuis lintérieur et
soumise a une pression et en ce que dans une qua-
trieme étape, la deuxiéme couche (11) est appli-
quée.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que dans la troisieme étape, une forme hydrau-
liguement avantageuse est créée au niveau de la
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premiere couche (5) par soumission a une pression
prédéfinie.

Procédé selon la revendication 11 ou 12, caracté-
risé en ce que la deuxiéme couche (11) est encore
solidifiée apres I'application, notamment par trempe,
cuisson ou frittage.

Jeu de piéces détachées pour une pompe centrifuge
selon 'une des revendications 1 a 10, fabriquée con-
formément a un procédé selon I'une des revendica-
tions 11 a 13, caractérisé en ce que le jeu de pieces
détachées contient'ensemble tournant de la pompe
centrifuge ainsi que la premiére couche (5), 'ensem-
ble tournant comportant un rotor (1) et une garniture
d’étanchéité.

Jeu de piéces détachées selon la revendication 14,
caractérisé en ce que I'ensemble tournant compor-
te en plus un arbre (1).

Jeu de pieces détachées selon la revendication 14
ou 15, caractérisé en ce que I'ensemble tournant
comporte en plus un palier d’arbre (4).

Jeu de piéces détachées selon la revendication 14,
15 ou 16, caractérisé en ce que les raccords sont
réalisés sous la forme de bride (8, 9).

Jeu de piéces détachées selon 'une des revendica-
tions 14 a 17, caractérisé en ce qu’un emballage
extérieur du jeu de pieces détachées sert de moule
de coulée pour la deuxieme couche (11).
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