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@ Gehause, insbesondere fiir hydraulische Fordereinrichtungen.

@ Die Erfindung betrifft ein Gehduse, insbesondere
flir eine hydraulische F&rdereinrichtung, aus Gus,

Ubender, mit einem Druck beaufschlagbarer Druck-
raum zugeordnet ist, wobei der Druckraum gleichzei-
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mit druckbeaufschlagbaren und/oder abzudichtenden
Bereichen sowie mit flir eine Fihrung des zu fbr-
dernden Mediums ausgelegten, gleichzeitig in das
Geh3use eingegossenen Kanilen.

Es ist vorgesehen, daB den Bereichen wenig-
stens ein auf die Bereiche einen Gegendruck aus-
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tig mit dem GieBen des Gehduses (26) ausgebildet
wird und ferner die Kandle durch nach dem GieBen
des Gehduses (26) zumindest teilweise in dem Ge-
h3use (26) verbleibenden Kernen (16) gebildet wer-
den.

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.09/3.3.4)
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Die Erfindung betrifft ein Geh3use, insbesonde-
re flr eine hydraulische Fordereinrichtung aus
GuB, mit druckbeaufschlagbaren und/oder abzu-
dichtenden Bereichen.

Derartige Geh&duse sind bekannt. So werden
Maschinenbauteile als GuBteile, beispielsweise als
DruckguBteile, ausgebildet, da diese sich so in
einfacher Weise auch mit einer relativ komplizier-
ten Formgebung realisieren lassen. Im folgenden
wird im Rahmen der Beschreibung davon ausge-
gangen, daB die Geh&duse durch einen DruckguB-
vorgang hergestellt werden, obwohl sich die Erfin-
dung nicht auf DruckguBgehduse beschrdnkt, da
diese beispielsweise ebenfalls durch einen allge-
mein bekannten SchwerkraftguB hergestellt sein
k&nnen. Geh3duse flir hydraulische F&rdereinrich-
tungen, beispielsweise flir Flligelzellenpumpen,
werden unter anderem aus AluminiumdruckguB
hergestellf. Durch die Verwendung von Aluminium-
druckguB ist es mdglich, die Gehduse in einer
Leichtbauweise herzustellen. Bei der Verwendung
von Aluminium flir Gehduse von Flligelzellenpum-
pen ist jedoch zu beachten, daB wihrend des be-
stimmungsgemiBen Gebrauchs der Flligelzellen-
pumpe sehr hohe Driicke in dem zu f6rdernden
Medium, beispielsweise Ol, auftreten. Diese hohen
Driicke wirken auf die Geh&useteile und kdnnen
diese dadurch zumindest bereichsweise verformen
beziehungsweise auslenken. Bilden diese Gehdu-
seteile beispielsweise Begrenzungsflachen fir eine
Verdridngereinheit, beispielsweise dem Fligelzel-
lenrotor der Fllgelzellenpumpe aus, stellen diese
gleichzeitig die Rotorseitenflichen des Fligelzel-
lenrotors dar. Diese bilden einen Trennbereich zwi-
schen wenigstens einem Druckraum und wenig-
stens einem Saugraum, der diese gegeneinander
abdichtet. Kommt es nun aufgrund von hohen
Driicken zu einer Auslenkung dieser Rotorseitenfl4-
chen, kann eine erhdhte Leckage zwischen dem
Druck- und dem Saugraum der Flligelzellenpumpe
auftreten, wodurch deren Wirkungsgrad beeintridch-
tigt wird. Um dem Auslenken der Rotorseitenfldche
entgegenzuwirken, ist es bekannt, beabstandet zu
diesen im Geh3use einen Gegendruck auslibenden
Druckraum zuzuordnen. Zur Ausbildung dieser
Druckrdume werden die Geh#duse aus mehreren
Geh3useteilen zusammengesetzt, die entsprechen-
de, den Druckraum ergebende Ausnehmungen be-
sitzen. Dieser Druckraum steht Uber eine Verbin-
dung, beispielsweise mit der Druckseite der Flligel-
zellenpumpe in Verbindung, so daB sich in dem
Druckraum ebenfalls ein von dem zu f&rdernden
Medium ausgehender Druck aufbaut. Dieser Druck
wirkt nunmehr dem von der anderen Seite des
Wandungsbereiches des Gehduses zwischen dem
Druckraum und dem F&rderraum ausgehenden
Druck entgegen und verhindert so ein Verformen
beziehungsweise Auslenken der Rotorseitenfl-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

chen. Hierbei ist jedoch nachteilig, daB die den
Gegendruck bewirkenden Druckrdume nur sehr
aufwendig hergestellt werden k&nnen und durch
das Zusammensetzen von mehreren Gehduseteilen
zusitzliche abzudichtende Fligestellen entstehen,
die zu zusitzlichen Leckageverlusten fiihren k&n-
nen.

Weiterhin ist es bekannt, in den Geh3usen von
hydraulischen Fordereinrichtungen Kandle einzu-
bringen, die zur Flihrung des von der Einrichtung
geférderten Fluids ausgelegt sind. Diese Kanile
werden von den teilweise eine hohe kinetische
Energie aufweisenden Fluiden durchstromt, so daB
es insbesondere an gekrlimmten Abschnitten der
Kandle zu einer Strahlerosion der Kanalwandung
durch das Fluid kommt. Um dem zu begegnen,
werden in den Krimmungsabschnitten der Kandle
spezielle Teile aus Materialien mit hoher Erosions-
bestidndigkeit, beispielsweise Umlenkstopfen aus
Messing, die in das Gehiuse beispielsweise einge-
preBt werden, eingebaut. Hierdurch ist ein zusitzli-
cher Aufwand bei der Herstellung derartiger Flligel-
zellenpumpen erforderlich.

Andererseits ist es bekannt, die Kanile wih-
rend des DruckgieBens des Gehduses gleichzeitig
mit vorzusehen, indem in eine DruckguBform ent-
sprechende Kerne eingebracht werden, die nach
dem DruckguBvorgang entfernt werden und somit
dann die Kanile ergeben. Da zum Erreichen einer
hohen Festigkeit der GuBteile wihrend des Druck-
guBvorgangs in der DruckguBform sehr hohe Driik-
ke, beispielsweise von 1400 bar, notwendig sind
und das GuBmaterial mit einer hohen Strémungs-
geschwindigkeit von beispielsweise 50 m/s in die
GuBform eintritt, unterliegen die Kerne einer hohen
Beanspruchung, die zu einer Strahlerosion an der
Kernoberfliche flhren knnen. Da jedoch die sich
nach Entfernen der Kerne ergebenden Hohlrdume
zum Durchstrdmen von beispielsweise flissigen
Medien genutzt werden sollen, kommt es auf eine
besonders glatte Oberfldche an, damit keine unnd-
tigen Wirkungsverluste entstehen k&nnen. Die wih-
rend des DruckguBvorgangs entstehenden "Aus-
fransungen" der Kerne filhren jedoch gerade zu
Unebenheiten an der Wandung der eingegossenen
Kandle.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Gehduse der gattungsgemiBen Art zu
schaffen, bei dem die obengenannten Nachteile
vermieden werden.

ErfindungsgemiB wird diese Aufgabe durch die
im Anspruch 1 genannten Merkmale geldst. Da-
durch, daB der Druckraum gleichzeitig mit dem
GieBen des Gehduses ausgebildet ist, ist es vorteil-
haft mdglich, diesen einfach einzubringen, ohne
daB das Geh3use aus mehreren einzelnen Gehiu-
seteilen zur Ausbildung des Druckraums zusam-
mengesetzt zu werden braucht. Gleichzeitig kann
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durch das EingieBen des Druckraums in das Ge-
h3use dieser jede beliebige geometrische Gestalt
aufweisen, so daB die Wirkung der von diesem
Druckraum ausgehenden Druckfelder optimierbar
ist. Der Druckraum kann beispielsweise derart aus-
gebildet sein, daB er unterschiedliche lichte Weiten
aufweist, das heiBt, beispielsweise Aufweitungen
oder dhnliches besitzt, so daB die von dem Druck-
raum in das Geh&duse ausstrahlenden Druckfelder
gezielt beeinfluBbar sind. So kdnnen die Druckfel-
der beispielsweise in ihrer Hauptwirkungsrichtung
eingestellt werden, so daB an besonders kritischen
Bereichen ein htherer Gegendruck aufgebaut wer-
den kann als an weniger kritischen Bereichen. Als
weiterer wesentlicher Vorteil ergibt sich, daB durch
die eingegossenen Druckfelder das Geh3use ins-
gesamt aus weniger Teilen aufgebaut werden kann,
so daB zusitzliche Dichtprobleme zwischen den
Flgestellen einzelner Gehiuseteile vermieden wer-
den.

Bevorzugt wird ein Gehduse, bei dem der
Druckraum durch wenigstens einen in die GieBform
eingebrachten, nach dem GieBen zumindest teil-
weise im Gehduse verbleibenden Kern gebildet
wird. Hierdurch wird es mdglich, Uiber das - an sich
bekannte - Einbringen eines Kerns in eine das
spatere Gehduse ergebende GieBform auf eine
spezielle Ausgestaltung und Wirkung des Druck-
raums EinfluB zu nehmen. Insbesondere durch das
Verbleiben zumindest eines Teils des Kerns in dem
Gehduse kann Uber eine Materialauswahl des
Kerns und/oder eine ganz spezielle Formgestaltung
des Kerns gezielt auf die von dem Druckraum
erzeugten Druckfelder EinfluB genommen werden.
Insofern der in dem Geh&use verbleibende Kern
aus einem anderen Material als das Geh3use be-
steht, kann Uber die unterschiedliche Materialkom-
bination, gegebenenfalls unter Berlicksichtigung ei-
nes unterschiedlichen elastischen Verhaltens unter
Druckeinwirkung und/oder eines unterschiedlichen
Wairmeausdehnungsverhaltens die Wirkung eines
von dem Druckraum ausgehenden Druckfeldes ver-
stdrkt oder abgeschwicht werden.

Weiterhin ist ein Gehduse bevorzugt, bei dem
der Kern aus einem massiven, por&sen, hochfesten
Material, vorzugsweise aus Aluminiumoxid (Al>Oz)
besteht. Hierdurch wird es mdglich, den Kern so
auszubilden, daB wihrend des GieBvorgangs, bei-
spielsweise eines DruckgieBvorgangs des Gehiu-
ses, kein DruckguBmaterial in die inneren Poren
des Kerns eindringen kann. Das DruckguBmaterial
legt sich somit quasi form- und kraftschllissig um
den Kern herum und bildet einen festen, hochbe-
lastbaren Verbund. In den inneren Poren des im
Gehduse verbliebenen Kerns kann wéihrend des
bestimmungsgemiBen Gebrauchs des Gehduses
ein unter Druck stehendes Medium eingeleitet wer-
den, so daB sich dieses Uber die Poren des pors-
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sen Materials verteilen kann. Ein derartiger Kern ist
geeignet, sehr wirkungsvolle Druckfelder aufzubau-
en, die ein Auslenken der sich in unmittelbarer
N&dhe des Kerns befindenden Bereiche des Gehiu-
ses bewirken. Dadurch, daB der Kern mit seinem
porésen Material in dem Geh3use verbleibt, bildet
der von dem Kern umschlossene Raum in dem
Gehduse flr das Gehiuse selbst keine unmittelba-
re Fehlistelle, so daB ein derart aufgebauter Druck-
raum in unmitteloarer N3he des von dem zu for-
dernden Medium mit Druck beaufschlagbaren Be-
reichs des Gehduses angeordnet werden kann.
Eine Wandstirke des Geh&duses zwischen dem mit
Druck beaufschlagten Bereich und dem den Ge-
gendruck bewirkenden Druckraum kann somit rela-
tiv klein gewdhlt werden, so daB sich die Wirksam-
keit des Druckraums erh&ht. Durch die erwihnte
relativ geringe Wandstirke des Geh3uses kann ein
Dampfungsverhalten des Gehduses, fir die Auslen-
kung des Geh&useabschnittes, den Aufbau der die
Gegenkraft bewirkenden Druckfelder im wesentli-
chen nicht beeinflussen.

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist
weiterhin vorgesehen, daB8 der Kern zweiteilig aus-
gebildet ist und aus einem inneren Teil und einem
den inneren Teil umschlieBenden duBeren Teil be-
steht. Es kann vorzugsweise vorgesehen kann, daB
sowohl der innere Teil und der duBere Teil des
Kerns in dem Geh3use verbleiben und den Druck-
raum ausbilden. Durch die Unterteilung des Kerns
in zwei Teile ist es vorteilhaft m&glich, den duBeren
Teil des Kerns so auszubilden, daB dieser eine
notwendige Festigkeit aufweist, die einer wdhrend
eines DruckgieBens auftretenden Strahlerosion des
DruckguBmaterials standhdlt, so daB der einmal
modulierte Kern seine Form w3hrend des Druck-
guBvorgangs exakt beibehdlt. Der innere Teil des
Kerns kann vorzugsweise aus einem hochfesten
por6sen Material, beispielsweise Aluminiumoxid,
bestehen, so daB dieser einerseits die Abstlitzung
des duBeren Teils des Kerns wihrend des Druck-
gieBens des Gehduses Ubernimmt und anderer-
seits widhrend des bestimmungsgemiBen Ge-
brauchs des Geh3uses den Aufbau der bereits
erwdhnten Druckfelder lbernimmt.

Weiterhin bevorzugt wird ein Geh3use, bei
dem der den Druckraum ergebende Kern nur mit
einem &uBeren als Schale ausgebildeten Teil in
dem Geh&use verbleibt, wihrend der innere Teil
als Flllung ausgebildet ist und nach AbschluB des
GieBvorgangs entfernt wird. Hierdurch wird es
md&glich, den Druckraum so auszubilden, daB die-
ser von einer in einem Hohlraum des Geh#uses
angeordneten, ihrerseits einen Hohlraum aufwei-
senden Schale gebildet wird, die formschlissig an
dem Gehiuse anliegt. Der Druckraum kann so un-
mittelbar mit dem zu f&rdernden Medium beauf-
schlagt werden, so daB dieses den Druck an die
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Schale des Kerns ableiten kann, die dann das
Druckfeld innerhalb des Geh3uses aufbaut. Die
Schale kann dabei aus einem hochfesten, formstei-
fen Material bestehen, so daB diese aufgrund ihrer
Formsteifigkeit schon alleine als ein Abstlitzel-
ement flr den von dem zu f8rdernden Medium mit
Druck beaufschlagten Bereich des Gehduses dient
und damit eine Auslenkung dieses Bereichs behin-
dert wird. Der innerhalb des Druckraums aufgebau-
te Druck bildet somit dann ein zusitzliches Druck-
feld aus, so daB die hier getroffene Anordnung
einer Auslenkung eines Wandbereiches des Ge-
h3uses besonders wirkungsvoll entgegenwirkt.

Insbesondere wenn der Wandbereich - in allen
zuvor genannten Ausgestaltungen des Geh3uses -
beispielsweise von Rotorseitenflichen eines zur
Aufnahme eines Fllgelzellenrotors einer Flligelzel-
lenpumpe dienenden Pumpenraumes gebildet wird,
kdnnen diese Rotorseitenflichen dichtend an den
Rotor angepreBt werden. Einer Auslenkung dieser
Rotorseitenflichen kann durch die erfindungsge-
méBe Ausbildung der Druckrdume besonders wir-
kungsvoll entgegengetreten werden, so daB eine
Leckage zwischen den Druck- und Saugrdumen
des Pumpenraums des Fllgelzellenrotors wesent-
lich minimiert werden kann. Der Wirkungsgrad der
gesamten, hier als Fligelzellenpumpe ausgebilde-
ten hydraulischen F&rdereinrichtung kann somit er-
h&ht werden.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe weiterhin
durch die im Anspruch 16 angegebenen Merkmale
gelost. Dadurch, daB die zum Fihren des mit der
hydraulischen F&rdereinrichtung geftrderten Me-
diums ausgelegten Kanile durch nach dem GieBen
des Gehduses zumindest teilweise in dem Gehiu-
se verbleibende Kerne gebildet werden, wobei die-
se vorzugsweise zweiteilig ausgebildet sind und
aus einem inneren Teil und einem den inneren Teil
umschlieBenden, im Geh3use verbleibenden duBe-
ren Teil bestehen, wird es mdglich, die Kanile so
auszubilden, daB sie eine fiir die Durchstrémung
optimale Oberfldche aufweisen. Durch die zweiteili-
ge Ausbildung des Kerns wird erreicht, daB der
Kern einerseits mit der notwendigen Festigkeit aus-
gestattet werden kann, der gegen eine aufiretende
Strahlerosion, insbesondere beim DruckgieBen des
Gehduses, resistent ist und andererseits der innere
Teil des Kerns nach dem GieBlen entfernt werden
kann, so daB sich ein gewlnschter, die Kanile
ergebender Hohlraum ergibt.

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, daB der duBere Teil von einem Hohl-
kérper gebildet wird, in den wihrend des Gieflens
des Gehduses eine Fillung eingebracht ist, die
vorzugsweise von einem wihrend des GieBens ei-
nen Gegendruck bewirkenden, den Hohlk&rper
stlitzenden Medium gebildet wird. Hierdurch ist es
sehr vorteilhaft moglich, daB fir den Hohlk&rper
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ein Material verwendet werden kann, das gegen die
wihrend des GieBens auftretende Strahlerosion
des GuBmaterials resistent ist und gleichzeitig die
wihrend des GieBens auftretenden hohen Driicke
durch die in den Hohlk&rper eingefliliten Medien
abgefangen werden. Die den Kanilen ihre Form
gebenden Hohlkdrper aus erosionsbestdndigem
Material sind so gegen den GieBdruck durch den
inneren Teil des Kerns gestitzt, so daB sich inner-
halb des gesamten Kerns ein Druckgleichgewicht
einstellt. Hierbei ist ferner vorteilhaft, daB8 die Fll-
lung nach dem GieBen aus dem Kern entfernt wird,
so daB der Hohlk&rper, der formschllissig in dem
GuBteil eingegossen ist, in diesem verbleibt und
somit durch das Entfernen der Flllung keine Be-
schddigungen des GuBteils auftreten kdnnen. Die
Oberflache der sich ergebenden Kanile wird somit
ausschlieBlich durch die innere Oberfliche des in
dem Gehiuse verbleibenden HohlkOrpers be-
stimmt. Nach Entfernen der Flllung ergibt somit
der Innenraum des HohlkSrpers den gewlinschten
Hohlraum (Kanile) in dem Gehduse. Da auf die
Innenwandung des Hohlk&rpers keinerlei Strahlero-
sion widhrend eines DruckgieBens einwirkt, besitzt
diese eine sehr glatte Oberfldche, die durch die
Materialwahl des Hohlk&rpers vorgebbar ist, so daB
bei einem spiteren Durchstrdmen der Kanile mit
dem zu fdrdernden Medium keine Wirkungsverlu-
ste auftreten kdnnen.

In weiterer bevorzugter Ausgestaltung der Er-
findung ist vorgesehen, daB der Kern durch einen
mit wenigstens einem Deckel fest verschlieBbaren
Hohlk&rper gebildet wird. Somit wird es einfach
mdglich, in den gedffneten HohlkGrper die das
Druckgleichgewicht wdhrend des GieBens herstel-
lende Flllung einzubringen und diesen dann mit
dem Deckel fest zu verschlieBen. Nach Beendi-
gung des GieBvorgangs kann der Deckel in einfa-
cher Weise zum Entfernen der eingebrachten Fil-
lung beispielsweise angebohrt werden. Es ist je-
doch auch denkbar, daB der Kern als mit einer
eingebrachten Flllung versehener Hohlk&rper vor-
gefertigt wird, der an entsprechender Stelle in der
das Gehiuse spiter ergebenden GieBform plaziert
wird. Der allseits verschlossene Hohlk&rper kann
nach AbschiuB des GieBvorgangs an einer wihlba-
ren, vorher bestimmten Stelle gebffnet, beispiels-
weise angebohrt werden, so daB die Flllung aus
dem Hohlkdrper entfernt werden kann. Insgesamt
ist es somit m&glich, dem zu bildenden Kanal jede
beliebige geometrische Form, beispielsweise einen
bogenférmigen Verlauf und/oder einen sich Uber
die Langserstreckung des Kanals &ndernden Quer-
schnitt zuzuweisen. Uber die Wahl der Geometrie
des Kerns, insbesondere der Geometrie des Innen-
raums des Hohlk&rpers, knnen somit in einfacher
Weise strahlerosionsfeste Flhrungskanile fir das
zu fordernde Medium, beispielsweise bei einer Flii-
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gelzellenpumpe von Ol, geschaffen werden. Diese
strahlerosionsfeste Ausfiihrung bezieht sich einer-
seits auf eine Standhaftigkeit wihrend eines Druck-
guBvorgangs gegen eine Strahlerosion durch das
unter sehr hohem Druck in die das spitere Gehdu-
se ergebende Form einzubringende GuBmaterial
und andererseits auf eine sirahlerosionsfeste Aus-
flihrung in bezug auf die in den Kanilen teilweise
mit einer hohen kinetischen Energie strdmenden
Medien. Somit k&nnen vor allem auch gekrimmte
Kandle in das Gehduse eingebracht werden, ohne
daB in den Krimmungsbereichen der Kandle zu-
sdtzliche, eine hohe Erosionsbestindigkeit aufwei-
sende Teile, wie beispielsweise Umlenkstopfen,
vorgesehen sein missen.

Die in die Hohlk&rper einbringbare Fillung ist
vorzugsweise so gewihlt, daB diese einerseits dem
wihrend des GieBens entstehendem GieBdruck ei-
nen ausreichenden Gegendruck zur Abstiitzung
des Hohlkdrpers entgegensetzen kann und ande-
rerseits nach Offnen des Hohlkdrpers leicht aus
diesem entfernt werden kann. Hierzu eignen sich
beispielsweise Ole, Wachse, Gase, niedrigschmel-
zende Metalle, die einen niedrigeren Schmelzpunkt
als das Geh3usematerial aufweisen, und bei ent-
sprechend formsteifer Ausfiihrung des Hohlkdrpers
auch Luft, so daB quasi in dem Hohlk&rper keine
Fillung vorhanden ist.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Ubrigen in den Unter-
ansprichen genannten Merkmalen.

Die Erfindung wird nachfolgend in Ausflih-
rungsbeispielen anhand der zugehdrigen Zeichnun-
gen ndher erldutert. Es zeigen:

Figur 1 schematisch eine Schnittdarstellung
zur Verdeutlichung des Grundgedan-
kens der Erfindung;
eine Schnittdarstellung durch ein Ge-
h3useteil einer Flligelzellenpumpe;
einen Langsschnitt durch eine FlU-
gelzellenpumpe nach einer weiteren
Ausflihrungsvariante;
einen Langsschnitt durch einen Teil
einer Flligelzellenpumpe nach einer
weiteren Ausflihrung und
schematisch eine Schnittdarstellung
durch einen Teilbereich eines Ge-
h3uses einer Fligelzellenpumpe.

In der Figur 1 ist schematisch eine GieBform
10 gezeigt, die mit einem eine Offnung 12 aufwei-
senden Deckel 14 verschlossen ist. Die GieBform
10 ist dabei entsprechend der Gestalt des spiteren
Formlings (Geh&use einer Flligelzellenpumpe) aus-
gearbeitet. In der GieBform 10 ist wenigstens ein
Kern 16 angeordnet, der auf geeignete an sich
bekannte Weise an der GieBform 10 fixiert ist. Der
Kern 16 besitzt eine Schale 18, die einen Hohlraum
20 umgibt. Der Hohlraum 20 ist mit einer Fillung

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5
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22 versehen. Der Kern 16 kann dabei beispielswei-
se im einzelnen so aufgebaut sein, daB die Schale
18 aus Stahl besteht und eine Fiillung 22 aus
Sand, Ol, Paraffin, Gas, Wachs oder #hnlichem
aufweist. Die Schale 18 ist dabei fest verschlossen,
so daB die Fillung 22 nicht aus dem Hohlraum 20
austreten kann. Das VerschlieBen kann beispiels-
weise durch VerschweiBen erfolgen, oder die Scha-
le 18 ist so aufgebaut, daB sie beispielsweise an
ihrer der GieBform 10 zugewandten Seite einen fest
verschlieBbaren Deckel aufweist. Es ist weiterhin
denkbar, daB sie bei einer Fiillung 22 aus Ol {iber
hier nicht dargestellite Kandle durch die GieBform
10 an eine Kiihlung angeschlossen wird.

Wahrend des GieBens - im weiteren wird im-
mer vom DruckguBB ausgegangen, obwohl auch ein
Schwerkraftgu8 mé&glich ist - wird {iber die Offnung
12 ein flissiges Metall oder eine flissige Legierung
in die GieBform 10 unter hohem Druck, beispiels-
weise bis 1400 bar, eingebracht. Durch diesen ho-
hen Druck weist das eingebrachte fllissige Metall,
beispielsweise Aluminium, eine hohe Strémungs-
geschwindigkeit auf, die beim Aufprallen auf die
GieBform 10 und den Kern 16 zu einer grofien
Strahlkraft fihrt. Die in dem Hohlraum 20 vorgese-
hene Fillung 22 verhindert nunmehr ein Eindrik-
ken der Schale 18 unter dem GieBdruck und stellt
somit ein Druckgleichgewicht her. Selbst bei einer
eventuell auftretenden Strahlerosion an der AuBen-
fliche der Schale 18 bleibt die Innenfliche der
Schale 18 in jedem Fall unversehrt. Auf weitere
Einzelheiten des Gielvorgangs, wie beispielsweise
Entlifung, Kiihlung usw. soll an dieser Stelle nicht
eingegangen werden, da sie flr die Erfindung nicht
relevant sind.

Nach einer Abkilihlzeit kann der Formling aus
der GieBform 10 entnommen werden, wobei sich
der Kern 16 dann in dem Formling befindet. Durch
Offnen der Schale 18 des Kerns 186, beispielsweise
durch Anbohren des erwdhnten Deckels, kann nun-
mehr die Fillung 22 aus der Schale 18 entfernt
werden. Da die Flllung 22 keine Formsteifigkeit
aufweist, kann diese sehr leicht aus dem Hohlraum
20 entfernt werden. Die Schale 18 verbleibt nun-
mehr in dem Formling und ist mit dem Material
des Formlings formschlissig verbunden. Durch
entsprechende Dimensionierung der Schale 18
kann jede beliebige Form eines Hohlraums 20 in
einem GuBteil realisiert werden. Dies muB nicht
notwendigerweise - wie in Figur 1 dargestellt - eine
zylindrische Form sein.

Anhand der Figur 1 soll nur das Grundprinzip
verdeutlicht werden. So ist es selbstverstidndlich
md&glich, daB innerhalb einer GieBform 10 mehrere
Kerne 16 in jeder beliebigen Form, beispielsweise
auch Durchgangs&ffnungen herstellende Kerne, an-
geordnet werden k&nnen. Die Kerne k&nnen auch
als Ringsegment (Rohrteil) mit abgedichteten En-
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den eingegossen werden. Das Ringsegment ist da-
bei so massiv ausgebildet, daB die wdhrend des
GieBvorgangs auftretenden Druckkrifte abgefangen
werden k&nnen. Nach dem GieBvorgang k&nnen
beispielsweise die Enden des Ringsegments, aber
auch selbstverstdndlich irgendwelche Wandberei-
che, angebohrt werden, so daB dann der Innen-
raum des Rohrteiles als Hohlraum zur Verfligung
steht.

Die Kerne 16 k&nnen auch so ausgebildet sein,
daB sie eine Schale 18 aus hochfestem und ero-
sionsfestem Material aufweisen, die auch ohne Ein-
bringen einer Flllung 22 eine notwendige Form-
steifigkeit aufweisen, so daB auf einen Druckaus-
gleich durch Einbringen der Filllung 22 verzichtet
werden kann. Insgesamt k&nnen mit dieser GieB-
technik DruckguBteile mit sehr groBer Festigkeit
hergestellt werden, die genau fixierte, eine extrem
glatte Oberflache aufweisende Hohlrdume und/oder
Durchgangséffnungen aufweisen. Da eine sowieso
nur sehr schwer mdgliche nachtrdgliche Bearbei-
tung der Wandungen der Hohlriume entfillt, kdn-
nen diese DruckguBteile sehr wirtschaftlich herge-
stellt werden und weisen darliber hinaus verbesser-
te Eigenschaften auf. Diese kommen insbesondere
dann zum Tragen, wenn die so hergestellten Hohl-
rdume in DruckguBteilen zum Durchstrémen von
beispielsweise fllissigen Medien - oder Druckriu-
men - wie im einzelnen noch erlautert wird, genutzt
werden sollen.

In der Figur 2 ist eine erste Anwendung der in
Figur 1 beschriebenen GieBtechnik gezeigt. Im
Schnitt ist eine Fllgelzellenpumpe 24 gezeigt, die
beispielsweise als Lenkhilfpumpe in Kraftfahrzeu-
gen Anwendung findet. Auf einen detaillierten Auf-
bau und die Funktionsweise der Fligelzellenpumpe
24 soll hier nicht ndher eingegangen werden, da
dies dem Fachmann allgemein bekannt ist. Die
Flligelzellenpumpe 24 besitzt ein Gehiduse 26, das
als AluminiumdruckguBteil - gemaB der zu Figur 1
prinzipiell angesprochenen GieBtechnik - ausge-
fuhrt ist. Das Geh&use 26 nimmt eine in bekannter
Weise gelagerte Antriebswelle 28 auf, auf der ein
Flugelzellenrotor 30 drehfest gelagert ist. Der Rotor
30 weist in radialen Schlitzen 32 verschieblich ge-
lagerte Fliigel 34 auf. Der Rotor 30 ist innerhalb
eines Konturringes 36 angeordnet, der drehfest mit
dem Gehduse 26 verbunden ist. Bei einer Drehung
des Rotors 30 werden die Fligel 34 an einer Innen-
kontur 38, die ovalférmig ausgebildet ist, entlang-
gefihrt. Hierdurch werden die Flligel 34 entspre-
chend der Konturabwicklung radial aus dem Rotor
30 hinaus oder radial in den Rotor 30 hinein be-
wegt. Die Flligel 34 bilden zwischen dem Rotor 30
und dem Konturring 36 zwischen jeweils zwei FlU-
geln 34 einzelne Raumabschnitte aus, deren Volu-
mina wadhrend der Drehung des Rotors 30 gr&Ber
und kleiner werden. Auf diese Weise entsteht ei-
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nerseits innerhalb der von den Fllgeln 34 abge-
trennten R3umen ein Unterdruck und andererseits,
bei einer Verkleinerung der Volumina, ein Uber-
druck. Die Fligel 34 werden dabei dichtend gegen
die Innenkontur 38 gepreBt, so daB ein Medium,
beispielsweise Ol, von einem Saugbereich zu ei-
nem Druckbereich geférdert wird. Das Ol wird da-
bei zu einem, in Figur 2 nicht dargestellten, an die
Flugelzellenpumpe 24 angeschlossenen Verbrau-
cher, beispielsweise eine Lenkung eines Kraftfahr-
zeugs, gefbrdert. In einem zu dem Verbraucher
flihrenden Kanal 40 ist ein, hier lediglich angedeu-
tetes, Stromregelventil 42 angeordnet. Das Strom-
regelventil 42 wird hinter einem in Figur 2 nicht
dargestellten Steuerbund von einem Ringraum 44
umgeben, der Uber symmetrisch angeordnete Ab-
strémkanile (Booster) 46 mit einem Ansaugbereich
der Fligelzellenpumpe 24 verbunden ist.

Beim Betrieb der Fllgelzellenpumpe 24 wird
der Rotor 30 beispielsweise von einer Brennkraft-
maschine eines Kraftfahrzeugs angetrieben. Der
von der Fllgelzellenpumpe 24 gefdrderte Volu-
menstrom wird dabei beispielsweise der Lenkung
der Kraftfahrzeuge zur Verfligung gestellt. Bei ho-
hen Drehzahlen des Rotors 30, beispielsweise bei
einer schnellen Autobahnfahrt, wird der von der
Flugelzellenpumpe 24 bereitgestellte hohe Volu-
menstrom oftmals nicht bend&tigt. Der bereitgestell-
te, nun jedoch nicht ben&tigte groBe Volumenstrom
flihrt zu einer Verlagerung des Steuerbundes des
Stromregelventils 42, so daB das UberschieBende
Ol von dem Kanal 40 {iber den Ringraum 44 in die
Abstrémkanidle 46 abgespritzt wird. Dieses unter
hohem Druck stehende Ol besitzt eine sehr hohe
kinetische Energie, die zu einer Erosion an den
Wandungen der Abstromkanile 46 beziehungswei-
se des Ringraums 44 flihren wirde.

Durch die in Figur 1 bereits erlduterte Ausge-
staltung von Kandlen in DruckguBteilen besitzen
die Abstrémkandle 46 und der Ringraum 44 die
wihrend des DruckgieBens in dem Gehduse 26
zurlickgebliebene Schale 18 des ehemaligen Kerns
16. Die Schale 18 besteht aus einem hochfesten
Material und besitzt an ihrer Innenwandung eine
durch den DruckguB des Geh3uses 26 nicht beein-
fluBte glatte Oberflache. Hierdurch zeichnen sich
die Abstrémkanile 46 und der Ringraum 44 durch
eine sehr hohe Erosionsbestidndigkeit aus. Das un-
ter hohem Druck stehende Ol erfihrt somit einer-
seits keine Wirkungsgradverluste und flihrt ande-
rerseits zu keiner Erosionsbelastung des Gehduses
26. Durch die bereits erwdhnte GieBtechnik ist dar-
Uber hinaus mdglich, die Abstrémkanile 46 in ei-
ner stromungsglinstigen Form zu gestalten. Diese
kénnen ohne komplizierte Bearbeitungen des Ge-
h3uses so ausgebildet sein, daB8 sie beispielsweise
eine in unterschiedlichen Radien verlaufende kreis-
férmige Wandung aufweisen und/oder eine sich
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erweiternde Querschnittsflache besitzen kdnnen. In
der Figur 2 ist angedeutet, daB die Abstromkanile
46 einen sich erweiternden Querschnitt in Richtung
des Ansaugraumes der Fligelzellenpumpe 24 auf-
weisen, so daB gewdhrleistet ist, daB das abstrd-
mende Ol beispielsweise keinen Riickstau erfihrt.

In der Figur 3 ist in einem weiteren Ausflih-
rungsbeispiel eine Fllgelzellenpumpe 24 gezeigt.
Gleiche Teile wie in Figur 2 sind - trotz eines
teilweise unterschiedlichen Aufbaus - mit gleichen
Bezugszeichen versehen und hier nicht nochmals
erldutert. Das Gehduse 26 weist eine Ausnehmung
48 auf, innerhalb der auf der Antriebswelle 28 gela-
gerte Rotor 30 angeordnet ist. Die Antricbswelle 28
ist in einem Lager 50 geflihrt und einer Lagerstelle
52 gegengelagert. Die Lagerstelle 52 befindet sich
hierbei in einem als Deckel ausgebildeten Geh3u-
seteil 54, der mit dem Geh&duse 26 auf geeignete
Weise verbunden, beispielsweise verschraubt ist,
so daB die Ausnehmung 48 nach auBen abgedich-
tet ist. Hierzu sind im einzelnen nicht zu erldutern-
de Dichtungen angeordnet. Von einem Hochdruck-
auslaB 56 fihrt ein Kanal 58 zu einem nicht darge-
stellten Verbraucher. Von dem Kanal 58 zweigt ein
zu dem Stromregelventil 42 fihrender Kanal 60 ab.

Das Stromregelventil 42 besitzt einen gegen
die Kraft eines Federelements 62 axial verschieb-
lich gelagerten Ventilkolben 64. Ein Steuerbund 66
des Ventilkolbens 64 dichtet einen Abstrémkanal
46 gegeniiber dem Kanal 60 ab. Der Abstromkanal
46 mindet in einem Ansaugbereich 68 der Flligel-
zellenpumpe 24.

Die Fliigel 34 des Rotors 30 werden widhrend
des Betriebes der Fllgelzellenpumpe 24 entlang
des Konturringes 36 bewegt, so daB das zu for-
dernde Medium, beispielsweise Ol, aus dem An-
saugbereich 68 angesaugt wird und an dem Hoch-
druckauslaB 56 weggepumpt wird. Ubersteigt der
Druck in den mit dem HochdruckauslaB 56 verbun-
denen Kandlen 58 beziehungsweise 60 einen be-
stimmten Wert, beispielsweise weil ein angeschlos-
sener Verbraucher im Leerlauf arbeitet, wird der
Ventilkolben 64 des Stromregelventils 42 gegen die
Kraft des Federelements 62 verschoben, so daB
eine Verbindung zwischen dem Kanal 60 und dem
Abstrémkanal 46 frei wird. Hierdurch strémt das Ol
mit hoher kinetischer Energie in den Ansaugbe-
reich 68 der Fllgelzellenpumpe 24 zuriick. Hiermit
ist - in bekannter Weise - ein KurzschluBkreislauf
fur die Fligelzellenpumpe 24 geschaffen. Die ein-
zelnen Kandle 58, 60 beziehungsweise 46 kdnnen
hierbei den in den vorangegangenen Figuren
ewdhnten Aufbau besitzen, wobei in der Figur 3 im
einzelnen eine in dem Geh3use 26 verbleibende
Schale 18 eines GieBkernes nicht dargestellt ist.

Das Gehduseteil 54 besitzt eine Ausnehmung
70, die Uber einen Verbindungskanal 72 ebenfalls
mit der Hochdruckseite der Flligelzellenpumpe 24
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verbunden ist. Die Ausnehmung 70 ist so gestaltet,
daB sich dem Rotor 30 gegenlberliegend ein Hohl-
raum 74 ausbildet. Die Ausnehmung 70 bezie-
hungsweise der Verbindungskanal 72 sind in das
Geh3useteil 54 eingegossen, wobei die bereits zu
Figur 1 ausflhrlich erlauterten Moglichkeiten fir
die Ausgestaltung des Hohlraumes 74 Anwendung
finden kénnen.

Wahrend des Betriebes der Flligelzellenpumpe
24 liegen die Fllgel 34 des Rotors 30 mit ihrer
Seitenkante an dem Gehiuseteil 54 dichtend an.
Das Gehduseteil 54 dient somit gleichzeitig als
seitliche Flhrungsbeziehungsweise Lauffliche fir
die Flligel 34. Die an dem Rotor 30 anschlieBende
Stirnfldche 76 des Gehduseteils 54 hat somit ne-
ben der Flhrung der Flligel 34 eine Abdichtung
zwischen benachbarten von den Fligeln 34 gebil-
deten Raumabschnitten zu Ubernehmen. Jede zwi-
schen benachbarten Raumabschnitten auftretende
Leckage fiihrt zu Wirkungsverlusten der gesamten
Flugelzellenpumpe 24, da der Druckaufbau im
HochdruckauslaB 56 beeinfluBt wird. Durch den in
einzelnen von den Fllgeln 34 gebildeten Raumab-
schnitten herrschenden Hochdruck wirkt dieser
auch auf die Stirnfliche 76 und ist bestrebt, diese
von den Rotor 30 wegzudrlicken, so daB die Fllgel
34 nicht mehr dichtend an der Stirnfliche 76 ent-
langgeflinrt werden. Hierdurch kommt es zu der
bereits erwdhnten Leckage.

Um dieser Leckage entgegenzuwirken, ist der
im wesentlichen parallel zu der Stirnfliche 76 an-
geordnete Hohlraum 74 vorgesehen. In dem Hohl-
raum 74 herrscht durch die Verbindung mit den
Hochdruckbereich der Flligelzellenpumpe 24 der
gleiche Druck wie beispielsweise in dem Kanal 60.
Dieser in dem Hohlraum 74 herrschende Druck
wirkt unter anderem auf die der Stirnfliche 76
zugewandte Stirnfliche 78 des Hohlraums 74. Hier-
durch wird in dem Geh3useteil 54, insbesondere in
dem zwischen den Stirnflichen 76 und 78 liegen-
den Bereich 80 des Geh3useteils 54, ein Druckfeld
geschaffen, das in Richtung des Rotors 30 wirkt.
Dieses von dem Hohlraum 74 in Richtung des
Rotors 30 wirkende Druckfeld wirkt somit als Ge-
gendruckfeld zu dem innerhalb des Rotors 30 zwi-
schen bestimmten Fliigeln 34 (je nach Stellung der
Fligel 34) wirkenden Hochdruck. Auf diese Weise
wird der Bereich 80 im Druckgleichgewicht gehal-
ten, so daB dieser nicht auslenken kann und die
Flligel 34 des Rotors 30 in jeder Betriebssituation
mit ihrer Seitenfldche dichtend an der Stirnfldche
76 gefiihrt sind. Das Auftreten einer Leckage zwi-
schen benachbarten von zwei Flligeln 34 gebilde-
ten Raumabschnitten wird somit vermieden.

Durch eine spezielle Ausgestaltung der eine
Druckfliche ergebenden Stirnfliche 78 des Hohl-
raums 74 kann auf die dichtende Anlage der Fliigel
34 mit ihren Seitenflichen an dem Bereich 80
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EinfluB genommen werden. In dem in Figur 3 ge-
zeigten Ausfihrungsbeispiel ist die Stirnfliche 78,
die in Draufsicht gesehen, im wesentlichen kreis-
férmig verlduft, als Mantelfliche eines Kegels aus-
gebildet. Von einem im Bereich einer Drehachse
82 des Rotors 30 liegenden Punkt verlduft die
Stirnflache 78 - im Schnitt betrachtet - nach auBen
konisch abfallend. Hierdurch wird es mdglich, daB
in Richtung des Rotors 30 wirkende, von dem
Hohlraum 74 ausgehende Druckfeld gezielt auf die
Bereiche der Stirnfliche 76 zu richten, in denen
von seiten des Rotors 30 eine besonders hohe
Druckbelastung auftritt. Die in der Figur 3 gezeigte
Ausgestaltungsmoglichkeit des Hohlraums 74 ist
lediglich beispielhaft. So sind Konturen mdglich,
die beispielsweise einzelne von dem Hohlraum 74
ausgehende in Richtung des Rotors 30 weisende,
innerhalb des Bereichs 80 angeordnete Ausneh-
mungen aufweisen. Uber diese, in Figur 3 nicht
dargestellte, Ausnehmungen ist eine gezielie Be-
einflussung des in Richtung der Stirnfliche 76 wir-
kenden Druckfeldes mdglich. Die seitliche Abdich-
tung des Rotors 30 kann somit erheblich verbes-
sert werden. Durch das bereits in Figur 1 ausflihr-
lich erlduterte Einlegen von Kernen ist die Ausbil-
dung des Hohlraums 74 in jeder beliebigen Kontur
innerhalb des Geh3useteils 54 ohne eine aufwendi-
ge Nachbearbeitung beziehungsweise anschlieBen-
de Einbringung von Bohrungen oder dergleichen
mdglich.

In der Figur 4 ist eine weitere Fligelzellenpum-
pe 24 dargestellt. Die Darstellung erfolgt lediglich
ausschnittsweise und schematisch, wobei gleiche
Teile wie in Figur 2 und 3 ftrofz eines teilweise
unterschiedlichen Aufbaus mit gleichen Bezugszei-
chen versehen sind.

Das Gehiduse 26 besitzt eine sich axial erstrek-
kende Ausnehmung 84, innerhalb der die Antriebs-
welle 28 gefiihrt ist. AuBerhalb des Geh&duses 26 ist
auf der Antriebswelle 28 ein Antriebsmittel 86 dreh-
fest angeordnet, das beispielsweise von einer
Brennkraftmaschine eines Kraftfahrzeugs antreibbar
ist. In dem in Figur 4 gestrichelt angedeuteten
Pumpen-Gehiuseteil 88 befindet sich eine Ausneh-
mung 90, innerhalb der der Konturring 36 drehfest
angeordnet ist. Innerhalb des Konturrings 36 ist der
von der Antriebswelle 28 angetriebene Rotor 30
angeordnet. Die Flligel 34 werden - wie bereits
erwdhnt - an den Konturring 36 entlang bewegt.
Die Ausnehmung 36 wird an ihrer der Antriebswelle
28 abgewandten Seite durch eine Druckplatte 92
begrenzt. Die Fligel 34 des Rotors 30 sind zwi-
schen dem Geh3use 26 und der Druckplatte 92 so
angeordnet, daB sie mit ihren Seitenflichen dich-
tend geflhrt sind. Der Rotor 30 selbst ist in einem
Pumpenraum 94 angeordnet, der in bekannter Wei-
se wenigstens einen Druckraum 96 und einen
Saugraum 98 besitzt. Der Druckraum 96 besitzt
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einen HochdruckauslaB 100, der die Druckplatte 92
durchdringt und - in Figur 4 nicht dargestellt - zu
einem Verbraucher und gegebenenfalls zu einem
Stromregelventil flhrt. Innerhalb des Geh3uses 26
ist ein in etwa ringférmig ausgebildeter Hohlraum
102 angeordnet, der die die Antriebswelle 86 auf-
nehmende Ausnehmung 84 umgreift. Der Hohlraum
102 steht Uber eine Verbindung 104 mit dem Hoch-
druckauslaB 100 innerhalb des Geh&useteils 88 (in
Figur 4 nicht gezeigt) in Verbindung.

Wahrend des Betriebes der Flligelzellenpumpe
24 liegt somit der von dem zu f&rdernden Medium
ausgehende Druck Uber die Verbindung 104 eben-
falls in dem Hohlraum 102 an. Somit baut sich
innerhalb des Gehduses 26 ein von dem Hohlraum
104 ausgehendes Druckfeld auf. Dieses Feld wirkt
unter anderem in die in Figur 4 mit den Pfeilen 106
angedeutete Richtung. Neben der angedeuteten
Richtung wirkt das Druckfeld im wesentlichen
gleichmiBig in alle Richtungen um den Hohlraum
102. Durch die mit den Pfeilen 106 angedeutete
Richtung des Druckfeldes wird ein zwischen dem
Hohlraum 102 und dem Pumpenraum 94 sich bef-
indender Wandbereich 108 mit einem Druck beauf-
schlagt, der entgegen einem von dem Pumpen-
raum 94 ausgehenden Druck gerichtet ist. Da der
im Hochdruckbereich des Pumpenraumes 94 und
dem Hohlraum 102 anliegende Druck im wesentli-
chen gleich groB ist, heben die im Wandbereich
108 sich gegensinnig gegeniberliegenden Druck-
felder sich gegenseitig auf. Somit wird eine Auslen-
kung des Wandbereiches 108, insbesondere in ei-
nem Ubergangsbereich zu der die Lagerwelle 28
aufnehmenden Ausnehmung 84 verhindert. Gleich-
zeitig wird gewihrleistet, daB die Fliigel 34 mit
ihrer antriebswellenseitigen Seitenfliche immer
dichtend an dem Wandbereich 108 des Geh&uses
26 anliegen. Somit wird - wie bereits erwdhnt - eine
Leckage zwischen aufeinanderfolgenden, jeweils
von zwei Fligeln 34 eingeschlossenen R3umen
innerhalb des Pumpenraumes 94 vermieden. Der
Hohlraum 102 wird gleichzeitig mit der Fertigung
des Gehduses 26 in dieses eingegossen, so daB
eine zusitzliche Bearbeitung des Gehiuses 26 ent-
fallt. Der Hohlraum 102 ergibt sich dabei durch
eine der mit Hilfe der Figur 1 prinzipiell erlduterten
Md&glichkeiten. So kann beispielsweise der den
Hohlraum 102 ergebende Kern aus einer in Figur 4
nicht dargestellten Schale 18 bestehen, die wih-
rend des GieBens des Geh3uses 26 eine Flllung
22 aufweist. Mittels der Herstellung der Verbindung
104, die beispielsweise durch Anbohren des Ge-
h3uses 26 erfolgen kann, wird die Schale 18 durch-
bohrt, so daB die Flllung 22 durch die so geschaf-
fene Offnung, aufgrund ihrer nicht gegebenen
Formsteifigkeit, entfernt werden kann, so daB sich
der Hohlraum 102 ergibt.
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In der Figur 5 ist ein Teilbereich 110 eines
Geh3uses 26 dargestellt. Der Teilbereich 110 ist
innerhalb des Gehduses 26 so angeordnet, daB
seine Stirnfliche 112 und/oder 114 eine Abdicht-
funktion zu libernehmen hat. Dies kann beispiels-
weise die bereits zuvor in den Figuren 3 und 4
erlduterte dichtende Fihrung von Fligeln 34 mit
ihren Seitenkanten sein oder auch eine Fligestelle
zu einem anderen Bauteil des Geh3uses 26 oder
zu einem an diesem angeordneten Bauteil.

Anhand der Figur 5 soll nochmals prinzipiell
der Aufbau von Druckfeldern innerhalb des Gehiu-
ses 26 verdeutlicht werden. Wihrend des GieBens
des Gehduses 26 wird in der GieBform ein Kern 16
angeordnet. Der Kern 16 besteht aus einem massi-
ven, porfdsen, hochfesten Material, beispielsweise
aus Aluminiumoxid Al,Oz. Wihrend des GieBens
des Geh3uses 26 beispielsweise mit Aluminium
umschlieBt dieses den Kern 16. Die duBeren Poren
des Kerns 16 bilden dabei eine formschlissige
Verbindung mit dem Material des Geh3uses 26. In
das Gehiuse 26 werden hier angedeutete Bohrun-
gen 116 derart gelegt, daB sich eine Verbindung
zwischen einem Bereich hohen Druckes und dem
Kern 16 ergibt. Dies kann beispielsweise der zuvor
in Figur 4 erwdhnte HochdruckauslaB 96 sein.
Durch die Verbindungen 116, wobei an sich die
Anordnung einer Verbindung 116 zu dem Kern 16
ausreichend ist, gelangt das zu férdernde Medium
in den Bereich des Kernes 16. Da der Kern 16
selber aus einem por&sen Material besteht, kann
sich das Medium innerhalb des Kerns 16 ausbrei-
ten. Die PorGsitdt des Kerns 16 ist dabei so ge-
wihlt, daB dieser sich beispielsweise schwammar-
tig das unter Druck stehende Medium aufnehmen
kann. Der nunmehr auch innerhalb des Kerns 16
herrschende Druck bewirkt den Aufbau eines
Druckfeldes, das in der Figur 5 mit den Pfeilen 118
verdeutlicht werden soll. Durch dieses Druckfeld
118 wird das den Kern 16 umgebende Material des
Geh3uses 26 vom Kern 16 weg ausgelenkt. Hier-
durch wird der in Figur 5 gezeigte Teilbereich 110
des Gehduses 26 mit seinen Stirnflichen 112 be-
ziehungsweise 114 beispielsweise an ein anderes
Geh3useteil angepreBt, so daB sich zwischen den
Geh3useteilen eine gute Dichtung ergibt. Diese
kann zusitzlich durch die an der Stirnfliche 112
angedeuteten Dichtnuten 118 verstirkt werden. Ist
die Stirnfliche 112 oder 114 beispielsweise gleich-
zeitig eine FUhrungsfldche fir die Seitenkanten der
in den vorherigen Figuren dargestellten Fligel 34
einer Flugelzellenpumpe 24, wirkt das Druckfeld
gemiB der Pfeile 118 einem von dem Pumpen-
raum ausgehenden Druckfeld entgegen, so daB
diese sich im wesentlichen kompensieren. Hier-
durch kann der in dem Pumpenraum der Fligelzel-
lenpumpe herrschende Druck seinerseits eine Aus-
lenkung der Seitenwand des Pumpen- beziehungs-
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weise Rotorraums nicht bewirken.

Anhand der in den Figuren 1 bis 5 gezeigten
Ausflihrungsbeispiele wird deutlich, daB bereits
wihrend der Herstellung der Geh3use 26 fir hy-
draulische Fd&rdereinrichtungen, die beispielsweise
als Fllgelzellenpumpen ausgebildet sind, in die
Geh3use Bereiche mit eingegossen werden kon-
nen, die einen Wirkungsgrad der hydraulischen
F&rdereinrichtungen verbessern. Dies ftrifft sowohl
auf die Ausbildung von Druckfeldern innerhalb des
Geh3uses 26 zu als auch auf die Ausgestaltung der
das zu fdrdernde Fluid flhrenden Kanédle. Insbe-
sondere bei einer Leichtmetallausfiihrung des Ge-
h3uses 26, beispielsweise durch einen Aluminium-
druckguB, kann so die Standzeit der gesamten
Flugelzellenpumpe 24 verbessert werden. Durch
das einfache Einlegen von entsprechend geformten
beziehungsweise ausgebildeten Kernen in die das
Geh3use 26 ergebenden DruckguBformen kann
jede gewlinschte Funktion eingestellt werden. Eine
Kombination von verschieden ausgebildeten Ker-
nen innerhalb eines Geh#uses 26, das heiBt bei-
spielsweise mit oder ohne Schale, mit oder ohne
im Geh3use verbleibender Flllung usw. kann frei
gewihlt werden.

Patentanspriiche

1. Gehiuse, insbesondere fiir eine hydraulische
Frdereinrichtung, aus GuB, mit druckbeauf-
schlagbaren und/oder abzudichtenden Berei-
chen, dadurch gekennzeichnet, da8 den Be-
reichen wenigstens ein auf die Bereiche einen
Gegendruck auslibender, mit einem Druck be-
aufschlagbarer Druckraum zugeordnet ist, wo-
bei der Druckraum gleichzeitig mit dem Gieflen
des Geh&uses (26) ausgebildet wird.

2. Geh3use nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Druckraum durch wenig-
stens einen in die GieBform eingebrachten,
nach dem GieBen zumindest teilweise im Ge-
h3use (26) verbleibenden Kern (16) gebildet
wird.

3. Geh3use nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Kern (16) aus einem massiven, por&sen hoch-
festen Material besteht.

4. Geh3use nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Kern (16) aus Aluminiumoxid (Al>O3) besteht.

5. Geh3use nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Kern (16) zweiteilig ausgebildet ist und aus
einem inneren Teil und einem den inneren Teil
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umschlieBenden duBeren Teil besteht.

Geh3use nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB das
innere Teil und das &duBere Teil nach dem
GieBen im Geh3use (26) verbleiben und den
Druckraum bilden.

Geh3use nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB das
innere Teil aus einem massiven, porfsen
hochfesten Material besteht.

Geh3use nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB das
innere Teil aus Aluminiumoxid (Al>Oz) besteht.

Geh3use nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB das
duBere Teil als HohlkSrper ausgebildet ist.

Geh3use nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Hohlk&rper aus einem hochfesten formsteifen
Material besteht.

Geh3use nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB das
innere Teil von einer Flllung (22) gebildet
wird, die nach dem GieBen entfernt wird, so
daB nur das &uBere Teil im Gehiuse (26)
verbleibt.

Geh3use nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Kern (16) ausschlieBlich aus einem 3duBeren
Teil (Hohlk&rper) besteht, das nach dem Gie-
Ben im Geh3use (26) verbleibt.

Geh3use nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Druckraum Uber wenigstens eine Verbindung
mit den von dem zu f6rdernden Medium mit
Druck beaufschlagbaren Bereichen in Verbin-
dung steht.

Geh3use nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Verbindung in das Geh3use (26) gleichzeitig
mit dem Druckraum eingegossen wird.

Geh3use nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Verbindung durch ein gezieltes Anbohren des
Druckraums herstellbar ist.

Geh3use, insbesondere fiir eine hydraulische
F&rdereinrichtung, aus GuB, mit fir die Fih-
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rung des zu férdernden Mediums ausgelegten,
gleichzeitig in das Geh3use eingegossenen
Kandlen, dadurch gekennzeichnet, daB die
Kandle durch nach dem GieBen des Gehiuses
(26) zumindest teilweise in dem Geh3use (26)
verbleibenden Kernen (16) gebildet werden.

Gehduse nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Kern (16) zweiteilig
ausgebildet ist und aus einem inneren Teil und
einem den inneren Teil umschlieBenden duBe-
ren Teil besteht, der im Geh&duse verbleibt.

Geh3duse nach einem der Anspriiche 16 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB das duBere
Teil von einem eine Schale (18) bildenden
Hohlk&rper gebildet wird, in den wahrend des
GieBens des Geh3uses (26) eine Fillung (22)
eingebracht ist.

Geh3duse nach einem der Anspriiche 16 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, da der Hohlk&r-
per mit wenigstens einem Deckel fest ver-
schlieBbar ist.

Geh3duse nach einem der Anspriiche 16 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB als Material
fir den Hohlk&rper ein hochfestes formsteifes
Material verwendet wird.

Geh3duse nach einem der Anspriiche 16 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daB als Fillung
(22) ein wahrend des GieBens einen Gegen-
druck bewirkendes Medium eingebracht wird.

Gehduse nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Fillung (22) Ol verwen-
det wird.

Gehduse nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Flllung (22) Wachs
verwendet wird.

Gehduse nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Fillung (22) Gas ver-
wendet wird.

Gehduse nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Fillung (22) ein nied-
rigschmelzendes Metall verwendet wird.

Gehduse nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Fillung (22) Luft ver-
wendet wird.

Geh3duse nach einem der Anspriiche 16 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, daB der Kern (16)
jede beliebige geometrische Gestalt aufweisen
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kann.

Geh3duse nach einem der Anspriiche 16 bis 27,
dadurch gekennzeichnet, daB der Kern (16)
eine Krlimmung und/oder einen sich dndern-
den Querschnitt der Kanile vorgibt.
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Fig. 1



EP 0 638 381 A2

24

3 19

Fig. 2

13

42
26

18
40
“¢

¥

A 4

30



EP 0 638 381 A2

42
2 AAA s
’\‘ 26
(0 T
777 G¢
56 - \ P—
' | ji—a
LY _
L - - {30
\\ | 3 > )
\'—‘“" L - <2
i _ | 1P
pLdiil) SN : — 2
= &2
NN SN

N g

NN\
Yo

SO
23
34 e

—Il‘é, 3

6P 30 6%

14



EP 0 638 381 A2

2k % ao¢ 30 % -0

' /?/I
g /uo an >

7 e Ar®
A

15



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

