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@ Schraubenspindelpumpe zum Fordern eines Stromungsmediums.

@ Bei einer Schraubenspindelpumpe zum F&rdern
eines Strdmungsmediums ist in den Umfang der
Spindelgdnge () von Schraubenspindeln (16) wenig-
stens eine umlaufende Nut (18) eingebracht und
durch eine eingeschmolzene VerschleiBbahn (20)
aus einer laserbehandelten metallisch/karbidischen
Mischphase ausgefillt.
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Die Erfindung betrifft eine Schraubenspindel-
pumpe zum F6rdern eines Strémungsmediums mit
in Bohrungen eines Geh3usekdrpers vorgesehenen
Schraubenspindeln, deren Spindelgdnge einander
beriihren.

Bei dreispindeligen, innengelagerten Schrau-
benspindelpumpen ist die Aufrechterhaltung eines
tragenden Schmierfilms zwischen belastungsorien-
tierter Anlage der Nebenspindel und der Laufge-
h3usebohrung notwendig, um Mischreibungszu-
stdnde zwischen der durch den Laufspindel-AuBen-
durchmesser bestimmten Oberfliche einerseits
und der vom Laufspindel-Bohrungsdurchmesser
anderseits bestimmten Oberfldche zu vermeiden.

In Einzelféllen, in denen wegen zu hoher Bela-
stung, zu niedriger Viskositdt des Fordermediums
oder wegen ungenligend feiner Rauhtiefe der mog-
lichen Berlihrungsflichen Mischreibung auftritt, ist
die Bauteil-Lebensdauer einzig vom VerschleiBwi-
derstand beider Beriihrungspartner abhdngig.

Legt man in erster Naherung die Oberflachen-
hdrte der Bauteile als Abhingige des VerschleiBwi-
derstandes fest, so ist bei metallischen Werkstoffen
die thermische Umwandlung mittels Abschreckge-
flge - - durchgefiihrt am Bauteil insgesamt - - oder
der thermische Einbau von Fremdatomen in die
Grund-matrix mit dem Widerstandseffekt aufgrund
von Gitterverspannungen hinreichend bekannt,
ebenfalls das Aufbringen von Beschichtungen aus
metallischen bzw. nichtmetallischen Komplexen,
wie Oxiden, Karbiden, Nitriden. Fiir h6chste Bean-
spruchungen kann dann auch die Bauteilherstellung
vollstdndig aus Keramik od. dgl. Komplexen erfol-
gen. Hierbei betragen jedoch die Gestehungsko-
sten ein Vielfaches der Kosten fiir die zuvor ge-
nannte Herstellungsart.

Die wirtschaftliche Erzeugung der Pumpenbau-
teile mittels thermischer Umwandlung ist in den
Anwendungsmdglichkeiten begrenzt. Das beruht
auf der erzielbaren Harte wegen des darstellbaren
thermischen Umwandlungsgefliges bei begrenzien
Abkihlbedingungen. Auch bei dem thermischen
Einbau von Fremdatomen in der Grundmatrix ist
eine Hirtesteigerung wegen der glltigen Diffu-
sionsgesetze nicht unbegrenzt steigerungsfahig.

In Kenntnis dieser Gegebenheiten hat sich der
Erfinder das Ziel gesetzt, einen breiteren Anwen-
dungsbereich fir Schraubenspindelpumpen der
eingangs genannten Art zu ermdglichen und insbe-
sondere den Verschlei der Schraubenspindeln zu
mindern.

Zur Losung dieser Aufgabe fiihrt die Lehre des
unabhingigen Patentanspruches, die Unteranspri-
che geben vorteilhafte Weiterbildungen an; die vor-
liegende Erfindung =zeigt eine Moglichkeit, die
obengenannten Nachteile der thermischen Um-
wandlung fiir eine wirtschaftliche Herstellung mit-
tels herkdmmlicher metallischer Werkstoffe zu ver-
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meiden.

ErindungsgemisB ist in den Umfang der Spin-
delgdnge der Schraubenspindel, also in die Ober-
fliche des Spindelganges, wenigstens eine umlau-
fende Nut eingebracht und durch eine VerschleiB-
bahn aus metallisch/karbidische Mischphase aus-
gefillt, wobei die Mischphase mit einem Laser-
strahl (light amplification by stimulated emission of
radiation) behandelt ist. Eine in einem (Ublichen
Verfahren hergestellie Lauf- oder Antriebsspindel
wird vor dem letzten FertigungsbearbeitungsprozeB
an den in die Spindelgeometrie eingearbeiteten
Nuten in definierten Oberflachenbereichen durch
Einbringen der metallisch/karbidischen Mischpha-
sen derart veredelt, daB diese VerschleiBbahnen
bzw. -kanten die Mischreibungszustidnde aufneh-
men. Das Pulver der Mischphase wird auf den
Nutengrund aufgebracht und dann in vorbestimm-
ten Abschnitten dem Laserstrahl ausgesetzt. Dies
erlaubt zusitzlich eine dem Wirksystem angepaB-
tere Auswahl des Spindelgrundwerkstoffes hinsicht-
lich weiterer Angriffsmechanismen, wie z. B. Korro-
sion. Als weiterer Vorteil ist die dadurch erreichte
Widerstandsfihigkeit gegen abrasive Medien anzu-
sehen.

Von besonderer Bedeutung ist dabei der Her-
stellung der Spindeldichtkante aus der laserbehan-
delten Mischphase.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
sind auf einen niedrig legierten Grundwerkstoff
oder einen Nifrierstah! die beschriebenen Laserauf-
schmelzbahnen aufgebracht.

ErfindungsgemiB kann der Spindelsatz aus
hochlegierten rost- und s&urebestandigem Stahl
oder aus einer Nickelbasislegierung herstellt sein.

Als giinstig haben sich auch streifenartige Pa-
rallelnuten oder ein mdanderartiges Muster der
VerschleiBbahn erwiesen.

Weiter Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der
Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung eines bevorzugten Ausflihrungsbeispie-
les sowie anhand der Zeichnung; diese zeigt in

Fig. 1: eine Schrdgsicht auf einen Gehiuse-
kGrper einer Schraubenspindelpum-
pe;
die Seitenansicht einer in den Geh&u-
sekbrper einsetzbaren Pumpenspin-
del;
einen vergr&Berten Ausschnitt aus
Fig. 2 entsprechend deren Sichtpfeil
1.

In einem Geh&usekdrper 10 flir eine ansonsten
nicht weiter dargestellte Schraubenspindelpumpe
verlauft in der Geh3useachse A eine zentrale Ge-
h3usebohrung 12 flir eine Arbeitsspindel. Parallel
dazu ist an jeder Langsseite der Gehdusebohrung
12 eine Bohrung 14 fiir eine Laufspindel angeord-
net, wobei sich die benachbarten Bohrungen 12,14

Fig. 2:

Fig. 3:
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unter Erzeugung von Kammlinien 15 gegenseitig
durchdringen.

Um die Standzeiten einer - - insbesondere zur
F&rderung schlecht schmierender Medien oder sol-
cher mit abrasiven Partikeln bestimmten - - Lauf-
oder Antriebsspindel 16 zu erh&hen, werden vor
dem letzten Bearbeitungsschritt in die Spindelgeo-
metrie Nuten 18 eingearbeitet, die - - wie vor allem
Fig. 2 verdeutlicht - - dem Spindelgang 20 in
dessen Umfang bzw. der Oberfliche 22 folgen
oder mianderartig gefiihrt sind.

In die Nuten 18 bringt man metal-
lisch/karbidisches Pulver ein, das mittels eines Ein-
schmelzvorganges durch Laserstrahl als Mischpha-
se zu einer Flllung wird; diese Verschleiibahn 24
kann nunmehr die Mischreibungszustdnde aufneh-
men.

Bei 26 ist in Fig. 3 eine Dichtkante des Spin-
delganges 20 verdeutlicht, die ebenfalls in der be-
schriebenen Weise erzeugt worden ist.

Der in den Geh&usekbrper 10 eingesetzte
Spindelsatz kann aus niedrig legiertem Metall, aus
Nitrierstahl oder aus hochlegierten - - rost- und
sdurebestdndigen - - Stdhlen bzw. Nickelbasisle-
gierung bestehen.

Patentanspriiche

1. Schraubenspindelpumpe mit in Bohrungen ei-
nes Geh3usekdrpers vorgesehenen Schrau-
benspindeln, deren Spindelgidnge einander be-
rlhren,
dadurch gekennzeichnet
daB in den Umfang (22) der Spindelginge (20)
der Schraubenspindel (16) wenigstens eine
umlaufende Nut (18) eingebracht und durch
eine VerschleiBbahn (24) aus einer metal-
lisch/karbidischen Mischphase ausgeflllt ist,
wobei die Mischphase mit einem Laserstrahl
behandelt ist.

2. Schraubenspindelpumpe mit einer Dichtkante
des Spindelganges nach Anpruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Dichtkante (26) aus
der laserbehandelten metallisch/karbidischen
Mischphase besteht.

3. Schraubenspindelpumpe nach Anspruch 1
oder 2, gekennzeichnet durch streifenartige
Parallelnuten (18) oder ein m3anderartiges Mu-
ster der VerschleiBbahn (24).

4. Schraubenspindelpumpe nach einem der An-
spriche 1 bis 3, gekennzeichnet durch einen
niedrig legierten Grundwerkstoff oder einen Ni-
trierstanl und auf diesen aufgebrachte Ver-
schleifbahnen (24) bzw. Dichtkanten (26).
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Schraubenspindelpumpe nach einem der An-
spriche 1 bis 3, gekennzeichnet durch einen
Spindelsatz (16) aus hochlegierten rost- und
sdurebestdndigem Stahl.

Schraubenspindelpumpe nach einem der An-
spriche 1 bis 3, gekennzeichnet durch einen
Spindelsatz (16) aus einer Nickelbasis-Legie-
rung.
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