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(54) HYDROSTATISCHE VERDRÄNGERMASCHINE

(57) Die Erfindung betrifft eine hydrostatische Ver-
drängermaschine (1) mit einer um eine Drehachse (2)
angeordneten Zylindertrommel (3), die mit mindestens
einer Kolbenausnehmung (4) versehen ist, in der jeweils
ein Kolben (5) längsverschiebbar angeordnet ist, wobei
der Kolben (5) mittels eines Abstützelements an einer
huberzeugenden Laufbahn (7) abgestützt ist, und die Zy-
lindertrommel (3) im Bereich einer Stirnseite an einem

Gehäuse (9; 9a) abgestützt ist, wobei an zumindest einer
Gleitlagerstelle (G1; G2; G3; G4) der Verdrängermaschi-
ne (1) ein Gleitlagerbauteil (30; 31; 35; 36) an einem die
Gleitlagerstelle bildenden Gleitpartner befestigt ist. Das
Gleitlagerbauteil (30; 31; 35; 36) ist durch Magnetpuls-
schweißen mit einem der Gleitpartner der Gleitlagerstelle
(G1; G2; G3; G4) stoffschlüssig verbunden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine hydrostatische Ver-
drängermaschine mit einer um eine Drehachse angeord-
neten Zylindertrommel, die mit mindestens einer Kolben-
ausnehmung versehen ist, in der jeweils ein Kolben
längsverschiebbar angeordnet ist, wobei der Kolben mit-
tels eines Abstützelements an einer huberzeugenden
Laufbahn abgestützt ist, und die Zylindertrommel im Be-
reich einer Stirnseite an einem Gehäuse abgestützt ist,
wobei an zumindest einer Gleitlagerstelle der Verdrän-
germaschine ein Gleitlagerbauteil an einem die Gleitla-
gerstelle bildenden Gleitpartner befestigt ist.
[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zur Befestigung eines Gleitlagerbauteils an einem Gleit-
partner einer Gleitlagerstelle einer hydrostatische Ver-
drängermaschine mit einer um eine Drehachse angeord-
neten Zylindertrommel, die mit mindestens einer Kolben-
ausnehmungen versehen ist, in der jeweils ein Kolben
längsverschiebbar angeordnet ist, wobei der Kolben mit-
tels eines Abstützelements an einer huberzeugenden
Laufbahn abgestützt ist, und die Zylindertrommel im Be-
reich einer Stirnseite an einem Gehäuse abgestützt ist.
[0003] Bei derartigen Verdrängermaschinen, bei-
spielsweise Axialkolbenmaschinen oder Radialkolben-
maschinen, die als Pumpe oder Motor ausgebildet bzw.
betrieben werden können, ist es bekannt, an entspre-
chenden Gleitlagerstellen, an denen zwischen zwei sich
bewegenden Bauteilen der Verdrängermaschine als
Gleitpartner der Gleitlagerstelle eine Relativbewegung
auftritt, Gleitlagerbauteile zur Verringerung der Reibung
und des Verschleißes einzubauen. Durch die Verringe-
rung der Reibung und des Verschleißes durch die Gleit-
lagerbauteile an den Gleitlagerstellen wird der Wirkungs-
grad der Verdrängermaschine und deren Lebensdauer
erhöht. Die Gleitlagerstellen können hierbei weiterhin hy-
drostatisch entlastet sein.
[0004] An einer von der Kolbenausnehmung und dem
darin längsverschiebbaren Kolben gebildeten Gleitlager-
stelle einer gattungsgemäßen Verdrängermaschine ist
es bekannt, eine Gleitlagerbuchse in die Kolbenausneh-
mung der Zylindertrommel einzupressen oder einzurol-
len. Die Gleitlagerbuchse besteht aus einem Buntmetall.
Die Gleitlagerbuchse reduziert Reibung und Verschleiß
zwischen Kolben und Zylindertrommel und erhöht somit
den Wirkungsgrad und die Lebensdauer der Verdränger-
maschine. Bei einer Druckbeaufschlagung mit Hoch-
druck in dem von der Kolbenausnehmung und dem Kol-
ben gebildeten Verdrängerraum während des Betriebs
der Verdrängermaschine sowie der Reibung des Kol-
bens in der Kolbenausnehmung resultieren Kräfte in axi-
aler Richtung auf die Gleitlagerbuchse. Um ein Heraus-
wandern der Gleitlagerbuchse aus der Kolbenausneh-
mung in axialer Richtung zu verhindern, müssen die aus
der Druckbeaufschlagung mit dem Hochdruck und der
Reibung des Kolbens resultierenden Kräfte geringer sein
als die aus der Materialeigenspannung der Gleitlager-
buchse resultieren Halte- bzw. Klemmkräfte, die zwi-

schen der Gleitlagerbuchse und der mit der Kolbenaus-
nehmung versehenen Zylindertrommel wirken und durch
den Einpressvorgang bzw. den Einrollvorgang der Gleit-
lagerbuchse entstehen. Um ausreichende Halte- bzw.
Klemmkräfte aufbauen zu können ohne dass ein Einfal-
len der Gleitlagerbuchse zur Mittelachse der Kolbenaus-
nehmung hin auftritt, ist eine Mindestwandstärke der
Gleitlagerbuchse erforderlich. Für die Zylindertrommel
und die Gleitlagerbuchse werden unterschiedliche Werk-
stoffe verwendet. Bedingt durch die unterschiedlichen
Wärmeausdehnungskoeffizienten von Zylindertrommel
und der in der Kolbenausnehmung der Zylindertrommel
angeordneten Gleitlagerbuchse wird bei Temperatur-
schwankungen der Effekt des Einfallens der Gleitlager-
buchse noch verstärkt. Zudem führt die erforderliche Min-
destwandstärke für die in der Kolbenausnehmung ange-
ordnete Gleitlagerbuchse zu einer Verringerung des
nutzbaren Kolbendurchmessers und somit der Kolben-
fläche des in der Kolbenausnehmung angeordneten Kol-
bens, wodurch das Verdrängervolumen einer Pumpe
bzw. das Schluckvolumen eines Motors eingeschränkt
wird. Die Mindestwandstärke der in der Kolbenausneh-
mung angeordneten Gleitlagerbuchse führt somit zu ei-
ner Verringerung der Leistungsdichte der hydrostati-
schen Verdrängermaschine.
[0005] An einer von der Stirnseite der Zylindertrommel
und einem gehäuseseitigen Steuerspiegel gebildeten
Gleitlagerstelle einer gattungsgemäßen Verdrängerma-
schine ist es bekannt, eine Gleitlagerschicht aus einem
tribologisch günstigen Werkstoff, beispielsweise einem
Buntmetall, auf die Stirnseite der Zylindertrommel aufzu-
gießen oder aufzusintern. Das Aufgießen bzw. Aufsin-
tern einer derartigen Gleitlagerschicht auf die Stirnseite
der Zylindertrommel verursacht jedoch einen hohen Fer-
tigungs- und Herstellungsaufwand mit entsprechend ho-
hen Kosten. Zudem ist es bereits bekannt, an dieser
Gleitlagerstelle zwischen Steuerspiegel und Zylinder-
trommel den Steuerspiegel, der mit nierenförmigen Steu-
ergeometrien zur Verteilung des Druckmittelvolumen-
stroms von einem Einlass- und Auslassanschluss im Ge-
häuse zu nierenförmigen Steuerausnehmungen im Steu-
erspiegel für die Kolbenausnehmungen versehen ist,
vollständig aus einem Gleitlagerwerkstoff, beispielswei-
se einem Buntmetall, auszuführen und diesen buntme-
tallischen Steuerspiegel zwischen dem Gehäuse und der
Zylindertrommel anzuordnen und am Gehäuse drehfest
zu befestigen. Um die Verteilung des Druckmittelvolu-
menstroms in den Steuerausnehmungen des Steuer-
spiegels zu ermöglichen, ist eine axiale Mindestdicke des
Steuerspiegels für die Integration der nierenförmigen
Steuergeometrien erforderlich. Bei einem massiven, aus
einem Buntmetall bestehenden Steuerspiegel, in den die
nierenförmigen Steuergeometrien integriert sind, steigt
durch die erforderliche axiale Ausdehnung des Steuer-
spiegels dessen Masse und somit die Kosten für das
Rohmaterial des Gleitlagerwerkstoffes stark an. Zudem
führt ein massiver, aus Buntmetall bestehender Steuer-
spiegel durch die erforderliche axiale Ausdehnung des
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Steuerspiegels zu einer Vergrößerung des axialen Bau-
raums der Verdrängermaschine.
[0006] Sofern eine gattungsgemäße Verdrängerma-
schine mit Gleitschuhen versehen ist, mittels denen die
Kolben an einer huberzeugenden Lauffläche, beispiels-
weise einer festen oder in der Neigung verstellbaren
Schrägscheibe abgestützt sind, ist eine weitere Gleitla-
gerstelle zwischen dem Gleitschuh und der Lauffläche
ausgebildet. An dieser Gleitlagerstelle ist es bekannt, auf
eine Stirnseite des Gleitschuhs eine aus einem Buntme-
tall bestehende Gleitlagerplatte aufzulöten. Das Auflöten
einer derartigen buntmetallischen Platine auf die Lauf-
fläche des Gleitschuhs verursacht jedoch einen hohen
Fertigungs- und Herstellungsaufwand und somit hohe
Kosten.
[0007] Sofern die Verdrängermaschine als im Ver-
drängervolumen verstellbare Verdrängermaschine aus-
gebildet ist, ist die Laufbahn von einer in der Schrägstel-
lung verstellbaren Schrägscheibe gebildet. Zwischen der
in der Schrägstellung verstellbaren Schrägscheibe und
einer Schrägscheibenaufnahme des Gehäuses ist hier-
bei eine weitere Gleitlagerstelle ausgebildet. Hierbei ist
es bekannt, an der Gleitlagerstelle zwischen der Schräg-
scheibe und Schrägscheibenaufnahme des Gehäuses
eine aus einem Buntmetall bestehende Gleitlagerschale
anzuordnen, um Reibung und Verschleiß zwischen dem
Gehäuse und der in der Schrägstellung verstellbaren
Schrägscheibe zu verringern. Diese zusätzliche Gleitla-
gerschale muss von allen Seiten passgenau bearbeitet
werden und in der Schrägscheibenaufnahme des Ge-
häuses fixiert werden, wozu ein Stift verwendet wird. Eine
derartige zusätzliche Gleitlagerschale und deren Fixie-
rung im Gehäuse verursacht ebenfalls hohe Kosten.
[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine gattungsgemäße Verdrängermaschine
zur Verfügung zu stellen, die hinsichtlich der Befestigung
des Gleitlagerbauteils verbessert ist und einen geringe-
ren Materialeinsatz für das Gleitlagerbauteil ermöglicht.
[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß dadurch
gelöst, dass das Gleitlagerbauteil durch Magnetpuls-
schweißen mit einem der Gleitpartner der Gleitlagerstelle
stoffschlüssig verbunden ist. Das Gleitlagerbauteil wird
erfindungsgemäß durch Magnetpulsschweißen mit dem
Gleitpartner der Gleitlagerstelle stoffschlüssig verbun-
den und somit verschweißt. Beim Magnetpulsumformen
wird ein magnetischer Puls erzeugt, durch dessen Ener-
gieeintrag mehrere, aus unterschiedlichen Materialen
bestehende Bauteile mit geringem Herstellaufwand mit-
einander verschweißt werden können, so dass mit ge-
ringem Herstellaufwand ein aus einem tribologisch güns-
tigen Material, beispielsweise einem Buntmetall, beste-
hendes Gleitlagerbauteil mit einem aus Stahl bestehen-
den Gleitpartner der Gleitlagerstelle verbunden werden
kann und somit mit geringem Herstellaufwand bimetalli-
sche Bauteile an Gleitlagerstellen einer hydrostatischen
Verdrängermaschine hergestellt werden können.
[0010] Durch Magnetpulsschweißen des Gleitlager-
bauteils auf einen Gleitpartner der Gleitlagerstelle kann

eine flächige und stoffschlüssige Verbindung des Gleit-
lagerbauteils mit dem Gleitpartner bei einem geringen
Herstellungsaufwand erzielt werden. Mit Magnetpuls-
schweißen können verschiedene Werkstoffe des Gleit-
lagerbauteils, die tribologisch günstige Eigenschaften
zur Verringerung der Reibung und des Verschleißes er-
möglichen, auf unterschiedlichen Grundwerkstoffen des
Gleitpartners stoffschlüssig befestigt werden. Gegenü-
ber einem Aufsintern oder Aufschweißen des Gleitlager-
bauteils auf den Gleitpartner kann somit der Herstel-
lungs-und Fertigungsaufwand für die Befestigung des
Gleitlagerbauteils verringert werden. Als Werkstoff des
Gleitpartners und somit des Bauteils der Verdrängerma-
schine kann ein Stahl- oder Gußwerkstoff verwendet
werden, auf den das Gleitlagerbauteil mittels Magnet-
pulsschweißen aufgeschweißt wird.
[0011] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
ist die Gleitlagerstelle von der Kolbenausnehmung der
Zylindertrommel und dem Kolben als Gleitpartnern ge-
bildet ist, wobei das Gleitlagerbauteil von einer Gleitla-
gerbuchse gebildet ist, die durch Magnetpulsschweißen
mit der Kolbenausnehmung der Zylindertrommel als
Gleitpartner stoffschlüssig verbunden ist. Die beispiels-
weise aus einem Buntmetall bestehende Gleitlagerbuch-
se wird somit mittels Magnetpulsschweißen in die Kol-
benausnehmung der Zylindertrommel gefügt. Mittels Ma-
gnetpulsschweißen einer Gleitlagerbuchse in der Kol-
benausnehmung der Zylindertrommel als Fügeverfahren
kann eine stoffschlüssige Befestigung der Gleitlager-
buchse in der Kolbenausnehmung der Zylindertrommel
erzielt werden. Beim Magnetpulsschweißen verschweißt
der Gleitlagerwerkstoff des Gleitlagerbauteils mit dem
Werkstoff der Zylindertrommel. Gegenüber einer Befes-
tigung einer Gleitlagerbuchse in der Kolbenausnehmung
durch Einrollen oder Einpressen kann die Wandstärke
der Gleitlagerbuchse deutlich reduziert werden, da die
Haltekräfte der Gleitlagerbuchse, um deren Herauswan-
dern aus der Kolbenbohrung zu vermeiden, durch ein
Verschweißen der Gleitlagerbuchse mit der Zylinder-
trommel und nicht mehr durch die Eigenspannung der
Gleitlagerbuchse erzeugt werden. Mit dem Magnetpuls-
schweißen wird aufgrund des Verschweißens der Gleit-
lagerbuchse in der Kolbenausnehmung der Zylinder-
trommel weiterhin ein Einfallen der Gleitlagerbuchse zur
Mittelachse der Kolbenausnehmung wirksam vermie-
den. Weiterhin kann mit dem Magnetpulsschweißen die
Wandstärke der Gleitlagerbuchse bei gleicher Funktio-
nalität auf wenige Zehntel Millimeter, bevorzugt höchsten
0,5 mm, reduziert werden. Durch die Verringerung der
Wandstärke der Gleitlagerbuchse kann der Kolben-
durchmesser und somit die Kolbenfläche des Kolbens
vergrößert werden und somit das Förder- bzw. Schluck-
volumen der erfindungsgemäßen Verdrängermaschine
gesteigert werden. Dadurch ist eine erhöhte Leistungs-
dichte der erfindungsgemäßen Verdrängermaschine er-
zielbar.
[0012] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der Er-
findung ist die Gleitlagerstelle von einer Stirnseite der
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Zylindertrommel und dem Gehäuse als Gleitpartner ge-
bildet ist, wobei das Gleitlagerbauteil von einer Platine
gebildet ist, die durch Magnetpulsschweißen mit der Zy-
lindertrommel oder dem Gehäuse stoffschlüssig verbun-
den ist. Mit Magnetpulsschweißen kann eine aus tribo-
logisch günstigem Material bestehenden Platine auf ein-
fache Weise auf die eine Steuerfläche bildende Stirnseite
der Zylindertrommel gefügt werden, wobei eine stoff-
schlüssige Verbindung bzw. ein Verschweißen des Gleit-
lagerwerkstoffs mit der Zylindertrommel erzielt wird.
Durch das Magnetpulsschweißen einer aus tribologisch
günstigem Material bestehenden Platine auf die Stirnsei-
te der Zylindertrommel kann gegenüber einem Aufgie-
ßen bzw. Aufsintern einer Gleitlagerschicht auf die Stirn-
seite der Zylindertrommel bei gleicher Funktionalität eine
deutliche Verringerung des Fertigungs- und Herstel-
lungsaufwands für eine mit einer Gleitlagerschicht an der
stirnseitigen Steuerfläche versehene Zylindertrommel
erzielt werden. Alternativ ist es durch Magnetpulsschwei-
ßen möglich, bei geringem Herstellungs- und Fertigungs-
aufwand sowie geringem Materialeinsatz an Gleitlager-
werkstoff eine Gleitlagerschicht direkt an dem Gehäuse
stoffschlüssig zu befestigen und somit zu verschweißen,
an der die Zylindertrommel mit der Stirnseite anliegt. So-
fern die auf das Gehäuse aufgeschweißte Gleitlager-
schicht mit nierenförmigen Steuergeometrien zur Vertei-
lung des Druckmittelvolumenstroms von einem Einlass-
und Auslassanschluss im Gehäuse in die Kolbenausneh-
mungen versehen ist, ergeben sich weitere Vorteile hin-
sichtlich eines einfachen Aufbaus und einer kostengüns-
tigen Herstellung, da keine einen separaten Steuerspie-
gel positionierenden Stifte sowie die Stifte aufnehmen-
den Bohrungen erforderlich sind. Zudem ermöglich das
Aufschweißen einer Gleitlagerschicht auf dem Gehäuse
die Funktion eines aus einem Buntmetall bestehenden
Steuerspiegels bei geringem axialen Bauraum zu erzie-
len.
[0013] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der Er-
findung, wobei das Abstützelement von einem an dem
Kolben angeordneten Gleitschuh gebildet ist, ist die
Gleitlagerstelle von einem als Gleitschuh ausgebildeten
Abstützelement und der Laufbahn gebildet, wobei das
Gleitlagerbauteil von einer Platine gebildet ist, die durch
Magnetpulsschweißen mit dem Gleitschuh stoffschlüs-
sig verbunden ist. Mit Magnetpulsschweißen kann an ei-
ner Lauffläche eines Gleitschuhs, mit dem sich ein Kol-
ben an der huberzeugenden Laufbahn abstützt, mit ge-
ringem Herstellungs- und Fertigungsaufwand eine Plati-
ne eines Gleitlagerwerkstoffes, beispielsweise eines
Buntmetalls, stoffschlüssig gefügt werden. Mit Magnet-
pulsschweißen wird eine stoffschlüssige Verbindung und
somit eine Verschweißen zwischen Gleitschuh und Gleit-
lagerwerkstoff erzielt. Bevorzug wird die Platine des
Gleitlagerwerkstoffs auf den Gleitschuhrohling gefügt,
der anschließend durch entsprechende mechanische
Bearbeitung fertig bearbeitet werden kann. Gegenüber
einem Auflöten einer Gleitlagerplatte auf einen Gleit-
schuhrohling können mit dem erfindungsgemäßen Ma-

gnetpulsschweißen bei gleicher Funktionalität hinsicht-
lich einer Verringerung der Reibung und des Verschlei-
ßes verringerte Fertigungskosten und Herstellkosten er-
zielt werden.
[0014] Sofern die Laufbahn von einer in der Schräg-
stellung verstellbaren Schrägscheibe gebildet ist, um ein
veränderbares Förder- bzw. Schluckvolumen der Ver-
drängermaschine zu erzielen, kann gemäß einer weite-
ren Ausführungsform der Erfindung die Gleitlagerstelle
von der Schrägscheibe und einer Schrägscheibenauf-
nahme des Gehäuses der Verdrängermaschine gebildet
sein, wobei das Gleitlagerbauteil von einer Gleitlager-
schale gebildet ist, die durch Magnetpulsschweißen mit
der Schrägscheibe oder mit der Schrägscheibenaufnah-
me des Gehäuses stoffschlüssig verbunden ist. Die Gleit-
lagerschale wird somit mittels Magnetpulsschweißen mit
der Schrägscheibe oder alternativ mit der Schrägschei-
benaufnahme des Gehäuses verbunden. Durch Magnet-
pulsschweißen einer entsprechenden Gleitlagerschale
auf die Schrägscheibe oder auf die Schrägscheibenauf-
nahme im Gehäuse der Verdrängermaschine kann
ebenfalls mit geringem Bau- und Herstellungsaufwand
eine Gleitlagerung mit einem Gleitlagerbauteil an der
Schrägscheibenlagerung erzielt werden, bei der ein ge-
ringer Materialeinsatz der Gleitlagerschale ermöglicht
wird und ein aufwändiges Fixieren einer Gleitlagerschale
im Gehäuse mittels Stift nicht mehr erforderlich ist.
[0015] Das Gleitlagerbauteil kann aus einem Buntme-
tall, insbesondere Bronze oder Messing, bestehen. Der-
artige Werkstoffe sind durch tribologisch günstige Eigen-
schaften gekennzeichnet. Durch Magnetpulsschweißen
können jedoch auch andere Gleitlagermetalle, die tribo-
logisch günstige Eigenschaften bieten, an einem Gleit-
partner, der aus einem Stahlwerkstoff oder einem
Gußwerkstoff bestehen kann, auf einfache Weise stoff-
schlüssig gefügt werden und bimetallische Bauteile er-
zeugt werden.
[0016] Die erfindungsgemäße Verdrängermaschine
kann einhubig oder mehrhubig ausgebildet sein und als
Pumpe bzw. Motor betrieben werden.
[0017] Das Magnetpulsschweißen eines Gleitlager-
bauteils auf einem entsprechenden Gleitpartner einer
Gleitlagerstelle kann bei einer Ausbildung der Verdrän-
germaschine als Radialkolbenmaschine oder als Axial-
kolbenmaschine eingesetzt werden. Die Axialkolbenma-
schine kann als Schrägscheibenmaschine mit einer um
die Drehachse drehbar gelagerten Zylindertrommel oder
als Taumelscheibenmaschine mit einer drehbar um die
Drehachse angeordneten Laufbahn ausgebildet werden.
[0018] Ein erfindungsgemäßes Verfahren zur Befesti-
gung eines Gleitlagerbauteils an einem Gleitpartner ei-
ner Gleitlagerstelle einer hydrostatische Verdrängerma-
schine mit einer um eine Drehachse angeordneten Zy-
lindertrommel, die mit mindestens einer Kolbenausneh-
mung versehen ist, in der jeweils ein Kolben längsver-
schiebbar angeordnet ist, wobei der Kolben mittels eines
Abstützelements an einer huberzeugenden Laufbahn
abgestützt ist, und die Zylindertrommel im Bereich einer
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Stirnseite an einem Gehäuse abgestützt ist, ist dadurch
gekennzeichnet, dass das Gleitlagerbauteil durch Mag-
netpulsschweißen stoffschlüssig mit dem Gleitpartner
der Gleitlagerstelle verbunden wird. Magnetpulsschwei-
ßen als erfindungsgemäßes Fügeverfahren zur stoff-
schlüssigen Befestigung eines Gleitlagerbauteils an ei-
nem Bauteil einer Gleitlagerstelle der Verdrängerma-
schine kann an allen Gleitlagerstellen der Verdränger-
maschine verwendet werden, um bei geringem Ferti-
gungs- und Herstellaufwand sowie bei geringem Mate-
rialeinsatz des kostenintensiven Gleitlagerwerkstoffes
eine verringerte Reibung und eine erhöhte
Verschleißbeständigkeit zu ermöglichen.
[0019] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung
werden anhand der in den schematischen Figuren dar-
gestellten Ausführungsbeispiele näher erläutert. Hierbei
zeigt

Figur 1 eine erfindungsgemäße Verdrängermaschi-
ne in einer Seitenansicht,

Figur 2 eine zweite Ausführungsform einer erfin-
dungsgemäßen Verdrängermaschine in einer
Seitenansicht.

[0020] In den Figuren 1 und 2 sind hydrostatische Ver-
drängermaschinen 1 dargestellt. Die dargestellten Aus-
führungsbeispiele zeigen jeweils eine Axialkolbenma-
schine in Schrägscheibenbauweise als Beispiel einer hy-
drostatischen Verdrängermaschine 1. Erfindungsgemä-
ße Verdrängermaschinen 1 können als Axialkolbenma-
schine in Schrägachsenbauweise oder als Radialkolben-
maschinen ausgebildet sein. Gleiche Bauteile sind hier-
bei mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0021] Die Verdrängermaschine 1 weist eine um eine
Drehachse 2 drehbar gelagerte Zylindertrommel 3 auf,
die mit mehreren konzentrisch zur Drehachse 2 ange-
ordneten Kolbenausnehmungen 4 versehen ist, die be-
vorzugt von Zylinderbohrungen gebildet sind und in de-
nen jeweils ein Kolben 5 längsverschiebbar gelagert ist.
[0022] Die Kolben 5 stützen sich in dem aus der Zylin-
dertrommel 3 herausragenden Bereich mittels jeweils ei-
nes Gleitschuhs 6 als Abstützelement auf einer huber-
zeugenden Laufbahn 7 ab, die von einer Schrägscheibe
8 gebildet ist.
[0023] Die Schrägscheibe 8 kann an einem Gehäuse
9 der Verdrängermaschine 1 - wie in der Figur 1 darge-
stellt ist - angeformt oder drehfest befestigt sein, wobei
die Verdrängermaschine 1 ein festes Verdrängungsvo-
lumen aufweist.
[0024] Es ist jedoch ebenfalls möglich, gemäß der Fi-
gur 2 die Schrägscheibe 8 in einer Schrägscheibenauf-
nahme 10 des Gehäuses 9 in der Neigung verstellbar
anzuordnen, wodurch die Verdrängermaschine 1 ein ver-
änderbares Verdrängungsvolumen aufweist.
[0025] Die Zylindertrommel 3 stützt sich in axialer Rich-
tung mit einer Stirnseite an einer gehäuseseitigen Steu-
erfläche 11 ab. Die Steuerfläche 11 ist mit nierenförmigen

Steuerausnehmungen versehen, die die Verbindung ei-
nes Sauganschlusskanals 13 und eines Druckan-
schlusskanals 14 im Gehäuse 9 mit den Kolbenausneh-
mungen 4 ermöglichen.
[0026] Die Steuerfläche 11 ist in den Figuren 1 und 2
von einem Steuerspiegel 15 gebildet, der gemäß der Fi-
gur 1 an dem Gehäuse 9, beispielsweise einem Gehäu-
sedeckel 9a des Gehäuses 9, einstückig ausgebildet
werden kann, so dass die Funktion der Steuerfläche 11
in das Gehäuse 9, 9a integriert ist, oder der gemäß der
Figur 2 am Gehäuse 9 bzw. dem Gehäusedeckel 9a
drehfest befestigt werden kann.
[0027] Die Steuerfläche 11 kann wie in den Figuren 1
und 2 dargestellt eben oder auch sphärisch sein.
[0028] Die Kolben 5 sind mittels eines als Kugelgelenk
ausgebildeten Gleitschuhgelenks 20 mit dem jeweiligen
Gleitschuh 6 verbunden.
[0029] Die Zylindertrommel 3 ist von einer zentrischen
Bohrung durchsetzt, durch die eine konzentrisch zur
Drehachse 2 angeordnete Triebwelle 21 durch die Zylin-
dertrommel 3 geführt ist. Die Triebwelle 21 ist mittels La-
gerungen 22, 23 im Gehäuse 9, 9a drehbar gelagert.
[0030] Die Zylindertrommel 3 ist mittels einer Mitnah-
meverzahnung 24 mit der Triebwelle 21 drehfest verbun-
den. Weiterhin dargestellt ist eine Anpressfeder 25, die
die Zylindertrommel 3 in axialer Richtung an die Steuer-
fläche 11 anpresst und abstützt.
[0031] Die Verdrängermaschine 1 gemäß der Figur 1
bzw. 2 ist an mehreren Stellen, an denen zwischen Bau-
teilen eine Relativbewegung auftritt, mit Gleitlagerstellen
versehen, an denen zur Verringerung der Reibung und
des Verschleißes ein Gleitlagerbauteil an einem der bei-
den Gleitpartner angeordnet ist. Das Gleitlagerbauteil
besteht in der Regel ein aus einem buntmetallischen
Werkstoff.
[0032] In den Figuren 1 und 2 ist eine Gleitlagerstelle
G1 zwischen der Kolbenausnehmung 4 in der Zylinder-
trommel 2 und dem darin längsverschiebbar angeordne-
ten Kolben 5 ausgebildet. Als Gleitlagerbauteil ist eine
Gleitlagerbuchse 30 vorgesehen, die erfindungsgemäß
durch Magnetpulsschweißen in die Kolbenausnehmung
4 gefügt ist, so dass die Gleitlagerbuchse 30 mit der Zy-
lindertrommel 3 stoffschlüssig verbunden ist und das Ma-
terial der Gleitlagerbuchse 30 mit der Zylindertrommel 3
verschweißt wird.
[0033] Eine weitere Gleitlagerstelle G2 ist bei der Ver-
drängermaschine 1 der Figuren 1 und 2 zwischen dem
Steuerspiegel 15 und der in den Figuren 1 und 2 rechten
Stirnseite der Zylindertrommel 2 gebildet, die eine stirn-
seitige Steuerfläche an der Zylindertrommel 2 bildet. Er-
findungsgemäß ist an dieser Gleitlagerstelle G2 eine aus
einem Gleitlagerwerkstoff bestehende scheibenförmige
Platine 31 auf die Stirnseite der Zylindertrommel 2 mittels
Magnetpulsschweißen gefügt. Die Platine 31 kann alter-
nativ auf die entsprechende Stirnseite des Gehäuses 9,
9a, die den Steuerspiegel 15 bildet, mittels Magnetpuls-
schweißen stoffschlüssig gefügt werden.
[0034] Eine weitere Gleitlagerstelle G3 mit einem
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Gleitlagerbauteil ist bei der Verdrängermaschine 1 der
Figuren 1 und 2 zwischen dem von dem Gleitschuh 6
gebildeten Abstützelement und der Laufbahn 7 an der
Schrägscheibe 8 ausgebildet. Auf den Gleitschuh 6 wird
erfindungsgemäß eine aus einem Gleitlagerwerkstoff be-
stehende Platine 36 mittels Magnetpulsschweißen auf
die Lauffläche des Gleitschuhs 6 gefügt.
[0035] Bei der Verdrängermaschine 1 der Figur 2 ist
eine weitere Gleitlagerstelle G4 dargestellt, an der mittels
des Magnetpulsschweißens ein Gleitlagerbauteil an ei-
nem Gleitpartner der Gleitlagerstelle G4 befestigt ist.
[0036] In der Figur 2 ist die weitere Gleitlagerstelle G4
an der Schrägscheibenlagerung zwischen der in der Nei-
gung verstellbaren Schrägscheibe 8 und der Schräg-
scheibenaufnahme 10 des Gehäuses 9 ausgebildet. An
dieser Gleitlagerstelle G4 ist eine Gleitlagerschale 35 als
Gleitlagerbauteil mit der Schrägscheibenaufnahme 10
des Gehäuses 9 mittels Magnetpulsschweißen verbun-
den. Alternativ kann die Gleitlagerschale 35 mittels Ma-
gnetpulsschweißen mit der Schrägscheibe 8 verbunden
werden.

Patentansprüche

1. Hydrostatische Verdrängermaschine (1) mit einer
um eine Drehachse (2) angeordneten Zylindertrom-
mel (3), die mit mindestens einer Kolbenausneh-
mung (4) versehen ist, in der jeweils ein Kolben (5)
längsverschiebbar angeordnet ist, wobei der Kolben
(5) mittels eines Abstützelements an einer huber-
zeugenden Laufbahn (7) abgestützt ist, und die Zy-
lindertrommel (3) im Bereich einer Stirnseite an ei-
nem Gehäuse (9; 9a) abgestützt ist, wobei an zu-
mindest einer Gleitlagerstelle (G1; G2; G3; G4) der
Verdrängermaschine (1) ein Gleitlagerbauteil (30;
31; 35; 36) an einem die Gleitlagerstelle bildenden
Gleitpartner befestigt ist, dadurch gekennzeich-
net, dass das Gleitlagerbauteil (30; 31; 35; 36) durch
Magnetpulsschweißen mit einem der Gleitpartner
der Gleitlagerstelle (G1; G2; G3; G4) stoffschlüssig
verbunden ist.

2. Hydrostatische Verdrängermaschine nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Gleit-
lagerstelle (G1) von der Kolbenausnehmung (4) der
Zylindertrommel (2) und dem Kolben (5) als Gleit-
partnern gebildet ist, wobei das Gleitlagerbauteil von
einer Gleitlagerbuchse (30) gebildet ist, die durch
Magnetpulsschweißen mit der Kolbenausnehmung
(4) stoffschlüssig verbunden ist.

3. Hydrostatische Verdrängermaschine nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Gleitlagerstelle (G2) von einer Stirnseite der Zy-
lindertrommel (2) und dem Gehäuse (9; 9a) als Gleit-
partner gebildet ist, wobei das Gleitlagerbauteil von
einer Platine (31) gebildet ist, die durch Magnetpuls-

schweißen mit der Zylindertrommel (2) oder dem Ge-
häuse (9; 9a) stoffschlüssig verbunden ist.

4. Hydrostatische Verdrängermaschine nach einem
der Ansprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass das Abstützelement von einem an dem Kolben
(5) angeordneten Gleitschuh (6) gebildet ist und die
Gleitlagerstelle (G3) von dem als Gleitschuh (6) aus-
gebildeten Abstützelement und der Laufbahn (7) ge-
bildet ist, wobei das Gleitlagerbauteil von einer Pla-
tine (36) gebildet ist, die durch Magnetpulsschwei-
ßen mit dem Gleitschuh (6) stoffschlüssig verbunden
ist.

5. Hydrostatische Verdrängermaschine nach einem
der Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Laufbahn (7) von einer in der Schrägstel-
lung verstellbaren Schrägscheibe (8) gebildet ist,
wobei die Gleitlagerstelle (G4) von der Schrägschei-
be (8) und einer Schrägscheibenaufnahme (10) des
Gehäuses (9) der Verdrängermaschine (1) gebildet
ist, wobei das Gleitlagerbauteil von einer Gleitlager-
schale (35) gebildet ist, die durch Magnetpuls-
schweißen mit der Schrägscheibe (8) oder mit der
Schrägscheibenaufnahme (10) des Gehäuses (9)
stoffschlüssig verbunden ist.

6. Hydrostatische Verdrängermaschine nach einem
der Ansprüche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass das Gleitlagerbauteil (30; 31; 35; 36) aus Bunt-
metall, insbesondere Bronze oder Messing, besteht.

7. Hydrostatische Verdrängermaschine nach einem
der Ansprüche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verdrängermaschine (1) einhubig ausge-
bildet ist.

8. Hydrostatische Verdrängermaschine nach einem
der Ansprüche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verdrängermaschine (1) mehrhubig aus-
gebildet ist.

9. Hydrostatische Verdrängermaschine nach einem
der Ansprüche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verdrängermaschine (1) als Radialkolben-
maschine ausgebildet ist.

10. Hydrostatische Verdrängermaschine nach einem
der Ansprüche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verdrängermaschine (1) als Axialkolben-
maschine ausgebildet ist.

11. Verfahren zur Befestigung eines Gleitlagerbauteils
an einem Gleitpartner einer Gleitlagerstelle (G1; G2;
G3; G4) einer hydrostatische Verdrängermaschine
(1) mit einer um eine Drehachse (2) angeordneten
Zylindertrommel (3), die mit mindestens einer Kol-
benausnehmung (4) versehen ist, in der jeweils ein
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Kolben (5) längsverschiebbar angeordnet ist, wobei
der Kolben (5) mittels eines Abstützelements an ei-
ner huberzeugenden Laufbahn (7) abgestützt ist,
und die Zylindertrommel (3) im Bereich einer Stirn-
seite an einem Gehäuse (9; 9a) abgestützt ist, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gleitlagerbauteil
(30; 31; 35; 36) durch Magnetpulsschweißen mit
dem Gleitpartner der Gleitlagerstelle (G1; G2; G3;
G4) verbunden wird.
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