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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von zumindest teilweise mit Mineralguf’ ausgeklei-
deten Maschinenteilen, wobei der MineralguR® im fllissi-
gen Zustand in wenigstens ein als Teil einer Giel3¢form
dienendes Gehauseelement des Maschinenteils ge-
gossen wird, so dal® der Mineralgu® nach der Aushar-
tung ein an die Innenkontur des Gehauseelementes an-
gepaltes Auskleidungselement bildet.

[0002] Hoch korrosions- und verschleil3fester Mine-
ralguf fir die Herstellung von monolithisch gegossenen
Pumpengehausen oder Pumpenteilen ist beispielswei-
se aus der DE 43 43 547 C1 bekannt.

[0003] AusderDE 29723409 U1 isteine Kreiselpum-
pe flr chemisch aggressive, erosive oder abrasive Me-
dien bekannt, die nach dem eingangs genannten Ver-
fahren herstellbar ist. Bei der vorbekannten Pumpe wird
das Mantelgehause selbst als Teil der Giel3¢form genutzt
und mit dem Mineralgul3 ausgegossen. Dies hat den
Vorteil, da das Entformen entfallt und die durch den
GuB gebildeten Auskleidungselemente des Pumpenge-
héduses an Ort und Stelle in dem Gehauseteil verblei-
ben. Auf diese Weise wird ein Verbundteil aus dem me-
tallischen Mantelgehduse und dem aus MineralguB3 be-
stehenden Auskleidungselement gebildet.

[0004] Die Herstellung von mit Mineralgu® ausgeklei-
deten Maschinenteilen gemaR dem in der DE 297 23
409 U1 vorgeschlagenen Verfahren hat eine Reihe von
Nachteilen. Beim Aushérten des Mineralgusses kommt
es namlich unvermeidlich zu Reaktionsschwund, so
daf der fest mit dem metallischen Mantelgeh&use ver-
bundene MineralguBkérper aufgrund seiner geringen
Zugfestigkeit Risse bekommen kann. Bei unter Warme-
zufuhr aushartenden Bindemitteln besteht auch das
Problem, daR bei groRen Abmessungen des Mantelge-
hauses bzw. des MineralguRkdrpers aufgrund der un-
terschiedlichen Warmeleitfahigkeit und der thermischen
Ausdehnungskoeffizienten Beschadigung wahrend der
Abkihlung entstehen kénnen. Vergleichbare Probleme
ergeben sich auch beim Betrieb von Kreiselpumpen der
vorbekannten Art, wenn es zu Aufdehnungen des Pum-
pengehduses durch dynamische Beanspruchung
kommt. Bei gréReren Pumpen sind Aufdehnungen von
mehreren Millimetern keine Seltenheit, was zwangslau-
fig dazu fihrt, daB die fest mit dem AuRengehéause ver-
bundenen spréden MineralguRkérper zerstort werden.
[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufga-
benstellung zugrunde, das vorbekannte Verfahren der-
art weiterzubilden, dal® die genannten Nachteile besei-
tigt werden. Insbesondere soll durch die Erfindung ein
Verfahren geschaffen werden, mit dem Pumpengehau-
se fur Kreiselpumpen herstellbar sind, bei denen die aus
Mineralgu® bestehenden Auskleidungselemente mog-
lichst exakt an die innere Kontur des Mantelgehduses
angepaldt sind, ohne dald die Gefahr besteht, dal es bei
der Herstellung oder beim Betrieb der Pumpen zur Zer-
stérung der MineralguRkérper kommt.
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[0006] Diese Aufgabenstellung wird ausgehend von
einem Verfahren der eingangs genannten Art dadurch
gel6st, dal die Innenflachen des Gehduseelementes
vor dem Ausgiefen mit einem Trennmittel behandelt
werden.

[0007] Das erfindungsgemaRe Verfahren hat die fol-
genden Vorteile:

[0008] Dadurch daB aufgrund der Verwendung des
Trennmittels keine feste Verbindung zwischen dem
Auskleidungselement und dem Gehauseelement be-
steht, kann es nicht zu Zerstdérungen des
MineralguRkérpers durch Temperaturunterschiede zwi-
schen dem Gehauseelement und dem Auskleidungs-
element kommen. Die durch die Temperaturunterschie-
de hervorgerufene unterschiedliche Warmeausdehung
kann von dem durch das Trennmittel erzeugten Spalt
zwischen Gehauseelement und Auskleidungselement
aufgenommen werden.

[0009] AuRerdem werden Zerstérungen durch mogli-
che Aufdehungen des Maschinenteils vermieden.
[0010] Bei der Herstellung von Pumpengehausen fir
Kreiselpumpen nach dem erfindungsgemafRen Verfah-
ren ist durch die Trennmittelschicht sichergestellt, daf}
aus dem Férdermedium keine lonen durch den Mineral-
guR in das Gehausematerial diffundieren kénnen. Die
Eindiffusion von lonen kdnnte in dem Gehausematerial
nachteiligerweise chemische Reaktionen auslésen und
durch Volumenzunahme die Mineralguschicht spren-
gen oder das Aufienmaterial schwachen.

[0011] BeiderVerwendungdes Trennmittels ist ferner
sichergestellt, dal sich der Mineralgu® beim GieRvor-
gang vollflachig an die Innenkontur des Gehausee-
lementes anpaft. Ohne jede Nachbearbeitung des
Gulkorpers oder der Innenkontur des Gehauseelemen-
tes ist eine groRflachige Kraftlibertragung von dem Aus-
kleidungselement auf das Aulengehause gewahrlei-
stet.

[0012] Die Wandstarke des Auskleidungselementes
kann bei dem Verfahren gemaR der Erfindung sinnvol-
lerweise durch einen beim Gieldvorgang in dem Gehau-
seelement befindlichen Kern vorgegeben werden. Der
als Teil der GielRform zu Einsatz kommende Kern, der
die innere Kontur des Auskleidungselementes be-
stimmt, wird nach dem An- oder Ausharten des Mine-
ralgusses entfernt.

[0013] Insbesondere flr Maschinenteile, die gegen
Abrasion, Erosion oder Korrosion geschiitzt werden sol-
len, wie dies beispielsweise bei Kreiselpumpen fir ent-
sprechend abrasive, erosive oder korrosive Medien der
Fall ist, kommt als Mineralgu® zweckmaRigerweise ein
Gemisch aus einem Bindemittel mit Fullstoff zum Ein-
satz, wobei es sich bei dem Flillstoff um ein feinkdrniges
verschlei®- und korrosionsbesténdiges Material, wie
insbesondere Siliziumcarbid, Quarzsand, Glas, Kera-
mik oder eine Mischung aus diesen Materialien, han-
delt. Zur Optimierung der chemischen Besténdigkeit
und der Verschleil¥festigkeit sollte das Gemisch mdg-
lichst viel Fillstoff und méglichst wenig Bindemittel ent-
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halten.

[0014] Vorteilhaftist es, bei dem erfindungsgemalien
Verfahren als Bindemittel ein unter Warmezufuhr aus-
hartendes Kunstharz-Hartersystem zu verwenden. Auf
diese Weise ist es mdglich, den Aushartevorgang ge-
zielt zu beeinflussen. Das Mineralgu3-Gemisch kann
wahrend des Misch- und GieRvorgangs ausreichend
neralguB-Gemisch kann wahrend des Misch- und
GieRRvorgangs ausreichend lange flissig gehalten wer-
den, um dann durch gezielte Beheizung ausgehartet zu
werden. Geeignete Kunsharz-Hartersysteme sind als
kommerzielle Produkte erhaltlich.

[0015] Eine sinnvolle Weiterbildung des Verfahrens
gemal der Erfindung ergibt sich, wenn das Geh&usee-
lementin den Mineralgu® hineinragende Verankerungs-
mittel aufweist. Damit ist jede Art von formschliissiger
Verbindung zwischen dem Gehauseteil und dem Aus-
kleidungselement gemeint, durch welche beispielswei-
se verhindert wird, da® der MineralgulRkérper aus dem
Gehdauseteil herausfallt. Dies kann auch durch Ausspa-
rungen im Gehauseteil verhindert werden, in welchen
sich sich der eingegossene Mineralgul® verankert. Da-
mit die Mineralguf3schale trotzdem entnehmbar bleibt,
kénnen die Verankerungsmittel, z.B. auch ein mit einer
entsprechenden Tasche versehenes Wandelement des
Gehdauseteils, mittels geeigneter Verschraubung von
dem Gehauseteil I6sbar gestaltet werden.

[0016] Wie oben beschrieben, eignet sich das Verfah-
ren gemal der Erfindung in besonderer Weise fiir die
Herstellung von Pumpengehausen fur Kreiselpumpen.
Bei dem Gehauseelement handelt es sich in diesem Fall
um eine Mantelgehauseteil eines Spiralgehduses einer
Kreiselpumpe.

[0017] Dabei ist es sinnvoll, gemal den folgenden
Verfahrensschritten vorzugehen:

[0018] Zuné&chst werden wenigstens zwei miteinan-
der verbundene, an der Innenflache mit dem Trennmittel
behandelte Mantelgehduseteile mit dem Mineralguf}
ausgegossen, wobei sich im Inneren der Mantelgehau-
seteile ein Kern befindet, welcher die Wandstarke des
Auskleidungselementes beim GieRRvorgang vorgibt.
Nach dem An- oder Aushérten des Mineralgusses wer-
den die Mantelgehauseteile voneinander getrennt, wor-
aufhin der von dem einteiligen Auskleidungselement zu-
mindest teilweise umschlossene Kern zerstort und ent-
fernt werden kann. SchlieRlich werden die Mantelge-
hauseteile wieder zusammengefligt. Diese Vorgehen
hat den Vorteil, daf die Mineralguf3auskleidung des Spi-
ralgehauses einteilig ist. Eine gegenseitige Abdichtung
der Auskleidungselemente der jeweiligen Gehauseteile
erubrigt sich dadurch. Nachteilig ist allerdings, dal} der
Kern, durch den die Form der Laufradkammer der Krei-
selpumpe vorgegeben wird, nach dem Guf in den Mi-
neralguBkorper eingeschlossen ist, so dall der Kern
zerstort werden mufd und nicht wiederverwendet wer-
den kann.

[0019] Alternativ bietet sich ein Vorgehen gemaR den
folgenden Verfahrensschritten an: Zunachst werden
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wenigstens zwei an der Innenflache mit dem Trennmittel
behandelte Mantelgehduseteile einzeln mit dem Mine-
ralgufd ausgegossen, wobei die Wandstéarke der Aus-
kleidungselemente beim Gielvorgang jeweils durch ei-
nen Kern vorgegeben wird. Nach dem An- oder Aushér-
ten des Mineralgusses wird der Kern entnommen. Dann
werden die mit dem Mineralgul® ausgekleideten Mantel-
gehaduseteile zusammengefiigt, wobei die Dichtflachen
der Auskleidungselemente abgedichtet werden. Auf
diese Weise kann der Kern mehrfach verwendet wer-
den. Fur die Abdichtung werden vorzugsweise elasti-
sche Dichtungen verwendet.

[0020] Dadurch dal gemaR dem zuletzt beschriebe-
nen Verfahren die Mantelgehduseteile einzeln ausge-
gossen werden, besteht vorteilhafterweise die Mdglich-
keit, die durch die Mantelgehaduseteile und den jeweili-
gen Kern gebildete GielRform derart auszubilden, daf
die Auskleidungselemente im Bereich der Dichtflachen
einige Millimeter aus den Mantelgehduseteilen heraus-
ragen. Beim Zusammenfligen und Verschrauben der er-
findungsgemanR hergestellten Spiralgehduseteile kon-
nen so die Dichtflichen der Auskleidungselemente mit
groler Kraft aufeinandergepref3t werden. Aulerdem
werden so die Auskleidungselemente fest von innen an
die Mantelgehduseteile geprefdt, wodurch eine gute
Kraftibertragung von dem Férdermedium auf das Au-
Rengehause gewahrleistet wird.

[0021] Alternativ kdnnen die durch die Mantelgehau-
seteile und den jeweiligen Kern gebildete GieRform der-
art ausgebildet sein, daR die Auskleidungselemente im
Bereich der Dichtflachen hinter den Verschraubungs-
blnden der Mantelgehduseteile zurtickliegen oder mit
diesen biindig abschlieRen. In diesem Fall werden nur
die durch die elastischen Dichtungen hervorgerufenen
Krafte auf die Auskleidungselemente Ubertragen, wo-
durch ebenfalls ein sicheres Anlegen der
MineralguRkoérper an die Innenflachen der Mantelge-
hauseteile gewahrleistet werden kann.

[0022] GemalR dem vorbeschriebenen Verfahren ist
eine Kreiselpumpe herstellbar, die wenigstens ein Lauf-
rad und wenigstens eine das Laufrad aufnehmende
Laufradkammer aufweist, welche zumindest teilweise
mit Auskleidungselementen aus Mineralgu3 ausgeklei-
det ist, wobei die Auskleidungselemente von einem me-
tallischen Mantelgehduse umschlossen sind, das aus
wenigstens zwei Mantelgehduseteilen besteht, in wel-
che die Auskleidungselemente vergossen sind. Die
Kreiselpumpe ist gemafl der Erfindung dadurch ge-
kennzeichnet, da zwischen den AuBenflachen der
Auskleidungselemente und der Innenflachen der Man-
telgehauseteile ein mit einem Trennmittel ausgefillter
Spalt besteht.

[0023] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden
im folgenden anhand der Figuren erlautert. Es zeigen:
Figur 1 schematische Darstellung der Herstellung ei-
nes Spiralgehduses fir eine Kreiselpumpe
nach einer ersten Variante des erfindungsge-
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mafen Verfahrens;
Figur 2  schematische Darstellung der Herstellung ei-
nes Spiralgehauses fir eine Kreiselpumpe
nach einer zweiten Variante des erfindungs-
gemalien Verfahrens;
Figur 3  Querschnittdarstellung eines Spiralgehau-
ses einer erfindungsgemaflen Kreiselpum-
pe;
Figur 4  Draufsicht auf das Spiralgehdause gemaR Fi-
gur 3.

[0024] Der in der Figur 1 schematisch gezeigte Her-
stellungsvorgang geht aus von zwei miteinander ver-
bundenen metallischen Mantelgehauseteilen 1 und 2 ei-
nes Spiralgehduses einer Kreiselpumpe. Die Innenfla-
chen der Gehauseelemente 1, 2 sind mit einem Trenn-
mittel vorbehandelt. Die Figur 1 zeigt eine gestrichelt
dargestellte Trennmittelschicht 3. Bei der Herstellung
von Spiralgehausen fir Kreiselpumpen hat sich in der
Praxis die Verwendung eines flissigen Trennmittels auf
Wachsbasis bewahrt. Besonders geeignet ist beispiels-
weise das kommerziell erhaltliche "Trennmittel T2" der
Firma Ebalta Kunststoff GmbH. Wie in der Figur 1 ge-
zeigt, befindet sich im Inneren des durch die verbunde-
nen Mantelgehauseteile 1, 2 gebildeten Hohlraums ein
Kern 4. Die Figur 1a) zeigt den Zustand der durch die
miteinander verbundenen Mantelgehauseteile 1, 2 und
den Kern 4 gebildeten Gielform vor dem GieRRvorgang.
Gemal der Figur 1 b) ist der Zwischenraum zwischen
den Gehauseelementen 1, 2 und dem Kern 4 nach dem
GieRRvorgang mit Mineralgu® ausgefillt. Der Mineral-
gulRkorper bildet ein an die Innenkontur der Mantelge-
hauseteile 1, 2 angepalites Auskleidungselement 5,
dessen Innenkontur durch den Kern 4 vorgegeben wird.
Nach dem Anoder Ausharten des Mineralgusses wird
der Kern 4 zerstort und entfernt. Die Figur 1¢) zeigt den
Endzustand des Herstellungsvorgangs. Nach Entfer-
nen des Kerns 4 bleibt ein von dem Auskleidungsele-
ment 5 umschlossener Hohlraum 6 zuriick, welcher die
Laufradkammer der Kreiselpumpe bildet. Durch die zwi-
schen den Mantelgehduseteilen 1, 2 und dem Ausklei-
dungselement 5 verbliebene Trennmittelschicht 3 ist si-
chergestellt, dal das Auskleidungselement 5 nicht fest
mit dem AuRengehduse verbunden ist. Es kann ent-
sprechend nicht zu Zerstérungen des Auskleidungsele-
mentes 5 durch Temperaturunterschiede zwischen den
Mantelgehauseteilen 1, 2 und dem Auskleidungsele-
ment 5 kommen. Die durch etwaige Temperaturunter-
schiede hervorgerufene unterschiedliche Warmeaus-
dehung kann von einem zwischen der Trennmittel-
schicht 3 und dem Auskleidungselement 5 entstande-
nen Spalt oder von der Trennmittelschicht 3 selbst auf-
genommen werden. Das beschriebene Herstellungs-
verfahren stellt ferner sicher, dall ohne jede Nachbear-
beitung des Auskleidungselemtentes 5 oder der Innen-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

kontur der Mantelgehduseteile 1, 2 eine grof¥flachige
Kraftibertragung von dem Auskleidungselement 5 auf
das durch die Mantelgehduseteile 1, 2 gebildete AuRen-
gehause gewahrleistet ist.

[0025] Beideminder Figur 2 schematisch dargestell-
ten Herstellungsverfahren werden zwei separate
Gielformen eingesetzt, die aus dem oberen Mantelge-
hauseteil 1 bzw. dem unteren Mantelgehduseteil 2 be-
stehen. Die beiden Mantelgehauseteile 1, 2 werden je-
weils von einer Platte 7 bzw. 8 abgedeckt, an welchen
jeweils ein Teil des Kerns 4 befestigt ist. Beide Mantel-
gehauseteile 1, 2 sind an ihren inneren Oberflachen mit
Trennmittel vorbehandelt. Die Figur 2a) zeigt die Giel3-
formen mit der Trennmittelschicht 3 vor dem GieRvor-
gang. Die beiden Mantelgehauseteile 1, 2 werden ein-
zeln mit Mineralgul® ausgegossen, wobei wiederum die
Wandstarke des jeweils durch den Mineralgul3kdrper
gebildeten Auskleidungselementes 5, wie in Figur 2b)
gezeigt, durch den Kern 4 vorgegeben wird. Nach dem
An- oder Aushéarten des Mineralgusses werden jeweils
der Kern 4, der bei dem in der Figur 2 gezeigten Verfah-
ren wiederverwendbar ist, und die Platten 7, 8 entfernt.
In diesem Zustand befinden sich die mit Mineralgul
ausgekleideten Mantelgehauseteile 1, 2 in der Figur 2c).
Die Dichtflachen des Auskleidungselemente 5 des un-
teren Mantelgehduseteils 2 werden mit elastischen
Dichteelementen 9 abgedichtet, so dal} das obere Man-
telgehauseteil 1 aufgesetzt werden kann. Die Figur 2
zeigt den Endzustand des aus den zusammengefiigten
Mantelgehduseteilen 1, 2 bestehenden Spiralgehau-
ses. Die Laufradkammer 6 ist von zwei gegeneinander
mittels der Dichtelemente 9 abgedichteten Ausklei-
dungselementen 5 umschlossen, welche aufgrund der
Trennmittelschicht 3 nicht fest mit den metallischen
Mantelgehauseteilen 1, 2 verbunden sind.

[0026] Die Figuren 3 und 4 zeigen ein Spiralgehause
einer Kreiselpumpe, das aus zwei metallischen &ulleren
Mantelgehduseteilen 1 und 2 besteht. Das in den Figu-
ren nicht dargestellte Laufrad der Kreiselpumpe wird
von der Laufradkammer 6 aufgenommen, die teilweise
mit Auskleidungselementen 5 aus Mineralgul® ausge-
kleidet ist. Zwischen den AuRenflachen der Ausklei-
dungselemente 5 und den Innenflachen der Mantelge-
hauseteile 1, 2 ist in der Figur 3 die gestrichelt darge-
stellte Trennmittelschicht 3 zu sehen, welche daflr
sorgt, dal} keine feste Verbindung zwischen den Man-
telgehauseteilen 1, 2 und den Auskleidungselementen
5 besteht. Zwischen den Dichtflachen der Ausklei-
dungselemente sind Dichtelemente 9 angeordnet.
Gleichzeitig ist in der Figur 3 zu sehen, dal die Ausklei-
dungselemente 5 formschlissig in den Mantelgehause-
teilen 1, 2 aufgenommen sind. Die Figur 4 zeigt ferner
Verschraubungsbiinde 10, 11 der Mantelgeh&usteile 1,
2 sowie einen Anschluf3flansch 12 fur den Auslall der
Kreiselpumpe.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von zumindest teilweise
mit Mineralgul® ausgekleideten Maschinenteilen,
wobei der Mineralguf im fliissigen Zustand in we-
nigstens ein als Teil einer Gie3form dienendes Ge-
hauseelement (1,2) des Maschinenteils gegossen
wird, so dal® der Mineralgu® nach der Aushartung
ein an die Innenkontur des Gehauseelementes an-
gepalites Auskleidungselement (5) bildet,
dadurch gekennzeichnet, daB die Innenflachen
des Gehauseelementes (1,2) vor dem Ausgielien
mit einem Trennmittel (3) behandelt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Wandstarke des Auskleidungs-
elementes (5) durch einen beim Gielvorgang in
dem Gehauseelement (1,2) befindlichen Kern (4)
vorgegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als MineralguB3 ein Gemisch aus ei-
nem Bindemittel mit Fillstoff verwendet wird, wobei
es sich bei dem Fillstoff um ein feinkérniges ver-
schleil3- und korrosionsbestandiges Material, wie
insbesondere Siliziumcarbid, Quarzsand, Glas, Ke-
ramik oder eine Mischung aus diesen Materialien,
handelt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Bindemittel ein unter Warmezu-
fuhr aushéartendes Kunstharz-Hartersystem ver-
wendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daBl das Gehauseelement in den Mine-
ralguf} hineinragende Verankerungsmittel aufweist
oder sonstwie formschlissig mit dem Ausklei-
dungselement verbunden ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei
dem Gehauseelement um ein Mantelgehauseteil
eines Spiralgehduses einer Kreiselpumpe handelt.

Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet
durch die folgenden Verfahrensschritte:

- wenigstens zwei miteinander verbundene, an
der Innenflache mit dem Trennmittel (3) behan-
delte Mantelgehauseteile (1,2) werden mit dem
Mineralgu® ausgegossen, wobei sich im Inne-
ren der Mantelgehauseteile ein Kern (4) befin-
det, welcher die Wandstarke des Ausklei-
dungselementes (5) beim Gielvorgang vor-
gibt;

- nach dem An- oder Aushérten des Mineralgus-
ses werden die Mantelgehauseteile (1,2) von-
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10.

1.

einander getrennt;

- der von dem einteiligen Auskleidungselement
(5) zumindest teilweise umschlossene Kern (4)
wird zerstort und entfernt;

- die Mantellgehauseteile (1,2) werden wieder
zusammengefigt.

Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet
durch die folgenden Verfahrensschritte:

- wenigstens zwei an der Innenflache mit dem
Trennmittel (3) behandelte Mantelgehauseteile
(3) werden einzeln mit dem Mineralgul} ausge-
gossen, wobei die Wandstarke der Ausklei-
dungselemente (5) beim Giellvorgang jeweils
durch einen Kern (4) vorgegeben wird;

- nach dem An- oder Ausharten des Mineralgus-
ses wird der Kern (4) entnommen;

- die mit dem Mineralgul® ausgekleideten Man-
telgehauseteile (1,2) werden zusammenge-
fugt, wobei die Dichtflachen der Auskleidungs-
elemente (5) abgedichtet werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die durch die Mantelgehauseteile
(1,2) und den jeweiligen Kern (4) gebildete
GieRform derart ausgebildet sind, daf} die Ausklei-
dungselemente (5) im Bereich der Dichtflachen ei-
nige Millimeter aus den Mantelgehauseteilen (1,2)
herausragen.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die durch die Mantelgehauseteile
(1,2) und den jeweiligen Kern (4) gebildete
GieRform derart ausgebildet sind, daf} die Ausklei-
dungselemente (5) im Bereich der Dichtflachen hin-
ter den Verschraubungsbiinden (10,11) der Mantel-
gehauseteile (1,2) zurlckliegen oder biindig ab-
schlie3en.

Kreiselpumpe mit wenigstens einem Laufrad und
wenigstens einer das Laufrad aufnehmenden Lauf-
radkammer (6), die zumindest teilweise mit Ausklei-
dungselementen (5) aus Mineralgu® ausgekleidet
ist, wobei die Auskleidungselemente (5) von einem
metallischen Mantelgehduse umschlossen sind,
das aus wenigstens zwei Mantelgehduseteilen
(1,2) besteht, in welche die Auskleidungselemente
(5) vergossen sind,

dadurch gekennzeichnet, daf} zwischen den Au-
Renflachen der Auskleidungselemente (5) und den
Innenflachen der Mantelgehauseteile (1,2) ein mit
einem Trennmittel ausgefiillter Spalt (3) besteht.

Claims

1.

A process for the production of machine parts which
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are at least partially lined with mineral casting,
wherein the mineral casting is cast in the liquid con-
dition into at least one housing element (1, 2) of the
machine part, serving as part of a casting mould, so
that after hardening the mineral casting forms a lin-
ing element (5) adapted to the internal contour of
the housing element, characterised in that the in-
side surfaces of the housing element (1, 2) are treat-
ed prior to the pouring operation with a separating
agent (3).

A process according to claim 1 characterised in
that the wall thickness of the lining element (5) is
predetermined by a core (4) disposed in the housing
element (1, 2) in the casting operation.

A process according to claim 1 characterised in
that the mineral casting used is a mixture of a bind-
ing agent with filler, wherein the filler is a fine-grain,
wear-resistant and corrosion-resistant material
such as in particular silicon carbide, quartz sand,
glass, ceramic or a mixture of those materials.

A process according to claim 3 characterised in
that the binding agent used is a synthetic resin-
hardener system which hardens under the applica-
tion of heat.

A process according to claim 1 characterised in
that the housing element has anchoring means
which projectinto the mineral casting or is otherwise
connected in positively locking relationship to the
lining element.

A process according to one of the preceding claims
characterised in that the housing element is a pe-
ripheral housing portion of a spiral casing of a rotary

pump.

A process according to claim 6 characterised by
the following process steps:

- at least two peripheral housing portions (1, 2)
which are connected together and which are
treated at the inside surface with the separating
agent (3) are filled with the mineral casting,
wherein disposed in the interior of the periph-
eral housing portions is a core (4) which prede-
termines the wall thickness of the lining element
(5) in the casting operation;

- after initial or final hardening of the mineral
casting the peripheral housing portions (1, 2)
are separated from each other;

- the core which is at least partly surrounded by
the one-part lining element (5) is destroyed and
removed; and

- the peripheral housing portions (1, 2) are as-
sembled again.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

8.

10.

1.

A process according to claim 6 characterised by
the following process steps:

- at least two peripheral housing portions (1, 2)
which are treated at the inside surface with the
separating agent (3) are individually filled with
the mineral casting, wherein the wall thickness
of the lining element (5) is predetermined in the
casting operation by a respective core (4);

- after initial or final hardening of the mineral
casting the core (4) is removed; and

- the peripheral housing portions (1, 2) lined with
the mineral casting are assembled, with the
sealing surfaces of the lining elements (5) being
sealed off.

A process according to claim 8 characterised in
that the casting mould formed by the peripheral
housing portions (1, 2) and the respective core (4)
are of such a configuration that in the region of the
sealing surfaces the lining elements (5) project
some millimetres out of the peripheral housing por-
tions (1, 2).

A process according to claim 8 characterised in
that the casting mould formed by the peripheral
housing portions (1, 2) and the respective core (4)
are of such a configuration that in the region of the
sealing surfaces the lining elements (5) are dis-
posed behind the screw flanges (10, 11) of the pe-
ripheral housing portions (1, 2) or terminate flush.

A rotary pump comprising at least one impeller and
at least one impeller chamber (6) which accommo-
dates the impeller and which is at least partially
lined with lining elements (5) of mineral casting,
wherein the lining elements (5) are enclosed by a
metallic peripheral housing comprising at least two
peripheral housing portions (1, 2) into which the lin-
ing elements (5) are cast, characterised in that a
gap (3) filled with a separating agent exists between
the outside surfaces of the lining elements (5) and
the inside surfaces of the peripheral housing por-
tions (1, 2).

Revendications

Procédé de fabrication de pieces mécaniques revé-
tues au moins partiellement de fonte minérale, ou
la fonte minérale est coulée a I'état liquide dans au
moins un élément de boftier (1, 2) servant de partie
d'un moule, de la piece mécanique, de sorte que la
fonte minérale, aprés le durcissement, forme un
élément de revétement adapté au contour intérieur
de I'élément de boitier, caractérisé en ce que les
faces intérieures de I'élément de boitier (1, 2), avant
la coulée, sont traitées avec un agent de séparation
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).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que |I'épaisseur de paroi de I'élément de revéte-
ment (5) est prédéfinie par un noyau (4) se trouvant
lors de I'opération de coulée dans I'élément de boi-
tier (1, 2).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'on utilise comme fonte minérale un mélange
d'un liant avec une charge, ou il s'agit dans le cas
de la charge d'un matériau a grain fin résistant a
l'usure et a la corrosion, en particulier de carbure
de silicium, de sable siliceux, de verre, de cérami-
que ou d'un mélange de ces matériaux.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce qu'on utilise comme liant un systéme de durcis-
sement de résine synthétique durcissant lors de
I'amenée de chaleur.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'élément de boitier présente des moyens
d'ancrage faisant saillie dans la fonte minérale ou
bien est relié autrement par concordance des for-
mes avec I'élément de revétement.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que dans le cas de I'élément
de boitier, il s'agit d'une partie de boitier d'envelop-
pe d'un boitier en spirale d'une pompe centrifuge.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé par
les étapes de procédé suivantes :

- au moins deux parties de boitier d'enveloppe
(1, 2) reliées l'une a l'autre, traitées a la face
intérieure avec I'agent de séparation (3), sont
remplies de fonte minérale, ou se trouve a I'in-
térieur des parties de boitier d'enveloppe un
noyau (4) qui prédéfinit I'épaisseur de paroi de
I'élément de revétement (5) lors de I'opération
de coulée ;

- apres le durcissement de la fonte minérale, les
parties de boitier d'enveloppe (1, 2) sont sépa-
rées l'une de l'autre ;

- lenoyau (4) entouré au moins partiellement par
I'élément de revétement en une piéce (5) est
détruit et éliminé ;

- les parties de boitier d'enveloppe (1, 2) sont de
nouveau assemblées.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé par
les étapes de procédé suivantes :

- au moins deux parties de boitier d'enveloppe
(3) traitées a la face intérieure avec I'agent de
séparation (3) sont remplies individuellement
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10.

1.

de fonte minérale, ou I'épaisseur de paroi des
éléments de revétement (5) lors de I'opération
de coulée est prédéfinie a chaque fois par un
noyau (4) ;

- apres le durcissement de la fonte minérale, le
noyau (4) est retiré ;

- les parties de boitier d'enveloppe (1, 2) revé-
tues de fonte minérale sont assemblées, ou les
faces d'étanchéité des éléments de revétement
(5) sont rendues étanches.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en
ce que les moules formés par les parties de boitier
d'enveloppe (1, 2) et le noyau respectif (4) sont réa-
lisés de fagon que les éléments de revétement (5),
dans la zone des faces d'étanchéité, font saillie de
quelques millimetres des parties de boitier d'enve-
loppe (1, 2).

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en
ce que les moules formés par les parties de boitier
d'enveloppe (1, 2) et le noyau respectif (4) sont réa-
lisés de fagon que les éléments de revétement (5),
dans la zone des faces d'étanchéité, soient en re-
trait derriére les collets de vissage (10, 11) des par-
ties de boitier d'enveloppe (1, 2) ou sont en affleu-
rement.

Pompe centrifuge avec au moins un rotor et au
moins une chambre de rotor (6) recevant le rotor,
qui est revétue au moins partiellement d'éléments
de revétement (5) en fonte minérale, ou les élé-
ments de revétement (5) sont entourés par un boi-
tier d'enveloppe métallique qui est constitué d'au
moins deux parties de boitier d'enveloppe (1, 2)
dans lesquelles sont coulés les éléments de reveé-
tement (5), caractérisée en ce que, entre les faces
extérieures des éléments de revétement (5) et les
faces intérieures des parties de boitier d'enveloppe
(1, 2) est réalisée une fente (3) remplie d'agent de
séparation.
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