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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Pumpenaggregat der
im Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen Art.
[0002] Das aus der Druckschrift D 7900 "Kompakt-
Pumpenaggregate Typ HC" der Firma HAWE Hydraulik,
Heilmeier & Weinlein, StreitfeldstraRe 25, 81673
Munchen (Ausgabe Februar 2001-01) und in der Praxis
bekannte Pumpenaggregat weist einen weitgehend
quaderférmigen Gusshohlkérper auf, der durch runde,
flache oder tiefgezogene Deckel an den runden Dich-
tflachen verschlossenist. Der Anschlussblockistan einer
Seitenwand verschraubt und steht mit dem jeweiligen
Pumpenelement oder der Pumpenelementgruppe Uber
wenigstens eine innenseitig installierte Druckleitung in
Verbindung. Der Stator istin den Stator-Haltekragen ein-
geschrumpft. An der Lagerschild-Querwand ist mind-
estens ein Pumpenelement montiert, das von dem Un-
terél-Elektromotor angetrieben wird. Die Stromdurch-
fuhrung zum Unterdl-Elektromotor ist in einem Deckel
installiert. Ein Grundtyp des Gusshohlkérpers ermdglicht
nur eine begrenzte Anzahl unterschiedlicher Kombina-
tionen aus Unterdl-Elektromotor und Pumpenelement-
en. Ferner istder Aufbau vielteilig und montagetechnisch
kompliziert, vor allem, da unterschiedliche Kombinatio-
nen jeweils malRgeschneidert werden missen. Aufgrund
unter anderem der Form des Gusshohlk&rpers und der
runden Dichtsitze fiir die Deckel sind innenseitige Hinter-
schneidungen im Gusshohlkérper unumganglich, die
Gussformen mit inneren, radial beweglichen Kernen
bedingen. Dies verteuert die Herstellung des Guss-
hohlkérpers, da das Einlegen und Fixieren innerer Kerne
kosten- und arbeitsintensiv ist.

[0003] Weitere Pumpenaggregate sind bekannt aus
DE 24 13 691 A, DE 35 13472 A, EP 0 676 851A und
EP 940 578.

[0004] Derartige Pumpenaggregate kommen in stark
zunehmendem Ausmalf in der Praxis zum Einsatz, wobei
abhangig von den Einsatzbedingungen deutlich ver-
schiedene hydraulische Leistungen gefordert werden,
die bisher von weitgehend mafigeschneiderten unter-
schiedlichen Pumpenaggregaten erbracht werden. Eine
breite Typenvariation mit jeweils kleinen Stiickzahlen fur
zumindest einige Typen bedeutet jedoch hohe Herstel-
lungs- und Montagekosten. Es besteht deshalb erhebli-
cher Bedarf nach einem Motorpumpenaggregat, bei dem
mit moéglichst vielen Gleichteilen groRe Variabilitat und
mehr hydraulische Leistung fir weniger Geld mdglich
sind.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Pumpenaggregat der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, bei dem eine groRe Bandbreite unterschiedlicher
BaugréRen mit mdglichstvielen Gleichteilen abzudecken
und das deshalb kostengiinstiger als die bekannten ist.
Teil der Aufgabe ist es auch, ein Konzept eines Leicht-
metall-Gusshohlkorpers flir unterschiedliche Pumpen-
aggregat-Typen anzugeben, in das von vomherein eine
moglichst groBe Anzahl Funktionen, auch wahlweise
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nutzbarer Funktionen, inkorporiert ist.

[0006] Die gestellte Aufgabe wird mit den Merkmalen
des Anspruchs 1 geldst.

[0007] Die gusstechnische Integration des Kanals in
die die Aufspannflache flr verschiedene Arten von Pum-
penelementen definierende Lagerschild-Querwand ist
kostengiinstig, weil keine innenliegenden, radial beweg-
lichen Kernteile in der Gussform benétigt werden, und
vereinfacht die spatere Installation jeglichen Pumpene-
lementes, da bereits durch das Aufspannen des Pum-
penelementes dessen Verbindung mit dem Anschluss-
block entsteht, und keine gesonderten Leitungen ange-
fertigt und verlegt werden muissen. Es lasst sich der
Gusshohlkdrper als Leichtmetall-Kokillenguss ausbil-
den, der eine relativ hohe Druckfestigkeit aufweist, so
dass der gusstechnisch geformte Kanal fiir Niederdruck-
und Mitteldruckanwendungsfalle, beispielsweise mit we-
nigstens einem Zahnrad-Pumpenelement, ohne eine
druckfeste Auskleidung mdglich ist. Auch fur héhere
Druckbereiche und beispielsweise Radialkolben-Pum-
penelemente lasst sich der Kanal zum AnschlieRRen ver-
wenden. Da fir héhere Druckbereiche die Druckfestig-
keit von Kokillenguss gegebenenfalls nicht ausreicht,
kann dann eine druckfeste Auskleidung im Kanal unter-
gebracht werden. Spanabhebende Nachbearbeitungen
des Gusshohlkdérpers werden den jeweiligen Einsatzan-
forderungen entsprechend ausgefiihrt. Mit ein und dem-
selben Gusshohlkdrper lasst sich eine groRe Bandbreite
unterschiedlicher Typen und Leistungsstufen von Pum-
penaggregaten abdecken, was in Verbindung mit der
Vereinfachung beim AnschlieRen des jeweiligen Pum-
penelement-Typs Herstellungskosten einspart und den
Montageaufwand minimiert.

[0008] Um einen relativ druckfesten Kokillenguss, ins-
besondere Aluminium-Kokillenguss, fir den Gusshohl-
kérper anwenden zu kénnen, ist es zweckmaRig, wenn
die Innenseite an beiden Enden des Gusshohlkérpers
gusstechnisch hinterschneidungsfrei bis zu den runden
Dichtflachen geflihrt ist. Dadurch entfallen in der Guss-
form radial bewegliche Kernteile im Inneren des Guss-
hohlkérpers, wodurch die Giel3kosten verringert sind.
[0009] Bei einer Ausfiihrungsform, bei der die Rotor-
welle im Inneren des Pumpenaggregats, dort jedoch
nicht in einem Deckel, gelagert wird, ist auf dem Stator
ein Lagerschild festgelegt, der sich baugleich flr unter-
schiedlich lange Statoren bzw. Unterdl-Elektromotoren
verwenden lasst. Durch diesen Gleichteil-Lagerschild,
der nur mit unterschiedlich langen Halteschrauben fest-
zulegen ist, werden weitere Kosten eingespart.

[0010] Zweckm&Rig weist der Kanal einen in etwa
senkrecht zur Langsachse und einen im Wesentlichen
parallel zur Langsachse parallelen ersten und zweiten
Abschnitt auf. Die Abschnitte sind gusstechnisch einfach
zu beherrschen.

[0011] Wird bei einer Ausfiihrungsform auf der Auf-
spannflache der Lagerschild-Querwand ein Zahnrad-
Pumpenelement montiert, dann kann der Kanal entwe-
der wie gusstechnisch vorgeformt oder mit nur geringfu-
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giger Nachbearbeitung direkt zum AnschlieRen des
Pumpenelementes an den Anschlussblock genutzt wer-
den. Den gegossenen Kanal direkt fir das Druckdl zu
benutzen, ist bei Leichtmetall-GuBteilen eigentlich uniib-
lich. Dies spart jedoch vorzufertigende und zu installie-
rende Leitungen ein, weil beispielsweise Aluminium-Ko-
killenguss ausreichend druckfest ist, um den Nieder- bis
Mitteldruckbereich eines Zahnrad-Pumpenelementes
problemlos zu vertragen.

[0012] Ist hingegen bei einer Ausfiihrungsform mit we-
nigstens einem Radialkolben-Pumpenelement ein héhe-
rer Druckbereich zu beherrschen, dann ist es zweckma-
Rig, ein Radialkolben-Pumpenelement mit einem Stahl-
Anschlussblock in einer den ersten Abschnitt des Kanals
schneidenden Bohrung der Lagerschild-Querwand zu
montieren. Die Bohrung lasst sich kostengunstig einbrin-
gen. Der Stahl-Anschlussblock und die in den ersten Ab-
schnitt des Kanals eingebrachte Stahlauskleidung geni-
gen den Druckanforderungen und schiitzen den Guss-
werkstoff im Kanal gegen den hohen Druck. Die bei die-
ser Ausfihrungsform durchzufiihrenden Bearbeitungen
des Gusshohlkérpers sind mit einfachen Werkzeugen
und in einfachen Arbeitsschritten kostenglinstig durch-
fuhrbar, da die Grundvoraussetzungen bereits gusstech-
nisch vorgesehen sind.

[0013] Um unerwinscht starke Pulsationen mit nur ei-
nem Radialkolben-Pumpenelement zu vermeiden, sind
zweckmafig mehrere in Umfangsrichtung versetzte Ra-
dialkolben-Pumpenanschlusselemente an der Auf-
spannflache montiert, und zwar mit Stahl-Anschlussbl6-
cken, die die Druckfestigkeit gewahrteisten. Zwischen
den Stahl-Anschlussblocken verlegte und gegebenen-
falls eingelétete Druckleitungen bilden ein Drucksam-
melsystem, das Uber den ausgekleideten Kanal mit dem
Anschlussblock verbunden wird. Das Drucksammelsys-
tem kann eine kostenglinstig vorgefertigte Unterbau-
gruppe, gegebenenfalls bereits kombiniert mit den Ra-
dialkolben-Pumpenelementen, sein.

[0014] In gusstechnischer Hinsicht ist es zweckmaRig,
wenn die Wand des Gusshohlkdrpers zylindrisch ist. Es
ist zwar eine geringfiigige Olvolumenseinbule gegenii-
bereinem quaderférmigen Gusshohlkdrper zu tolerieren.
Dies ist jedoch vernachlassigbarer Nachteil im Hinblick
auf die durch diese Form erzielten Fertigungsvereinfa-
chungen.

[0015] Im Hinblick auf hohe Formsteifigkeit und wiin-
schenswert starke Warmeabstrahlung wird der Aufen-
umfang des Gusshohlkérpers im Wesentlichen von vier
Bogenabschnitten definiert, deren Krimmungsradius
annahernd dem Innendurchmesser der zylindrischen
Wand des Gusshohlkérpers entspricht. Zwischen der zy-
lindrischen Wand des Gusshohlkérpers und dem Aul3en-
umfang sind Langsrippen bereits gusstechnisch vorge-
sehen.

[0016] Bei einer zweckmafBigen Ausfiihrungsform
kénnen die Langsrippen in einem Querschnitt des Guss-
hohlkdrpers vier Gruppen bilden, wobei die Rippen in
jeder Gruppe zueinander parallel sind, hingegen von
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Gruppe zu Gruppe um ca. 90° versetzt werden.

[0017] Die VolumenseinbuRe an Olfiillvolumen durch
die Zylinderform des Gusshohlkdrpers kann einfach
kompensiert werden, in dem als Deckel Kappen an den
runden Dichtflachen festgelegt werden, deren jede ein
Gusskorper, beispielsweise aus Aluminium-Kokillen-
guss, sein kann und innenseitig hinterschneidungsfrei
ausgebildet ist. Dadurch sind die Kappen kostengtinstig
herstellbar. lhr Auflenumriss entspricht dem Aulienum-
riss des Gusshohlkorpers. Dabei ist es denkbar, unter-
schiedlich hohe Kappen mit einem Grundtyp des Guss-
hohlkdérpers zu kombinieren, um Abstufungen im Olfiill-
volumen zu erzielen. Die Kappenform und die gusstech-
nisch einfache Ausbildung der Kappen erméglicht es fer-
ner, angrenzend an die Kappenrandkante in der Kap-
penfrontseite und in der Kappenseitenwand jeweils eine
Olzufuhr- und/oder Ablassoéffnung vorzusehen, die, vor-
zugsweise, zueinander um etwa 180° um die Langsach-
se versetzt sind. Je nach Einsatzlage, d.h. liegend oder
stehend, kann zum Beftillen und/oder Ablassen des Ols
die jeweils giinstigste Offnung benutzt werden. Indem
jede Kappe mit den Offnungen ausgestattet ist, werden
von vomherein fir jeden Einsatzfall, liegend, stehend,
Uberkopf, wahlweise nutzbare optimale Einfiill- und Ab-
lassvoraussetzungen geschaffen, ohne hierfiir bei der
Herstellung der jeweiligen Bauform des Pumpenaggre-
gats zeit- und kostenaufwendige Arbeitsschritte vorneh-
men zu muassen.

[0018] Die gute Formvariabilitit des Kokillengusses
ermdglicht es, den Anschlussblock bereits gusstech-
nisch in die Wand des Gusshohlkdrpers zu integrieren,
zweckmaRig in einen verdickten Wandbereich, wobei
zweckmaRig keine innenseitigen Hinterschneidungen
gebildet werden, die ein teures Gussverfahren mitinnen-
liegenden, beweglichen Kernen bedingen wiirden. Der
Anschlussblock kann gegebenenfalls sogar schon guss-
technisch so vorbereitet sein, dass er allen auftretenden
Anforderungen fir unterschiedliche Konzepte des Pum-
penaggregats genugt, z. B. flr ein Einkreissystem oder
ein Zweikreissystem, zum AnschlieRen des Rucklaufs,
oder dgl.

[0019] In dem verdickten Bereich benachbart zum An-
schlussblock kann ferner eine Fassung fir einen Klem-
menkasten oder eine Klemmenleiste gusstechnisch vor-
bereitet sein, zweckmaRig mit wenigstens einem Durch-
gang zum spateren Montieren eines Stromdurchgangs-
elementes. Die Unterbringung des Stromdurchgangse-
lementes in der Wand des Gusshohlkérpers resultiert in
dem Vorteil einer einfacheren Ausbildung der Deckel
bzw. Kappen, die die Enden des Gusshohlkorpers ver-
schlieRen. Die Kappen kénnen im Ubrigen fiir beide En-
den des Gusshohlkdrpers baugleich sein (Gleichteilprin-
zip).

[0020] In mehreren unterschiedlich langen Typen des
Pumpenaggregats wird stets derselbe Grundtyp des
Gusshohlkérpers verwendet. Sollte das durch den Guss-
hohlkérper gegebene Olvolumen nicht ausreichen, dann
kénnen unterschiedlich lange Kappen angebaut werden,
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oder kann zwischen jeweils einer Kappe und dem Guss-
hohlkérper einer von unterschiedlich langen Verlange-
rungsringen installiert werden. Auch damit wird das
Gleichteilprinzip weitestgehend fur unterschiedliche Ty-
pen von Pumpenaggregaten bertlcksichtigt.

[0021] Jeder Verldngerungsring sollte dabei zweck-
mafig ebenfalls ein innenseitig hinterschneidungsfreier
Gusskorper sein, der in etwa den Querschnitt des Endes
des Gusshohlkérpers hat, und somit sowohl zum Guss-
hohlkérper als auch zur jeweiligen Kappe passt. Dank
der hinterschneidungsfreien Innenseite lasst sich der
Verlangerungsring kostenglinstig aus festem Alumini-
um-Kokillenguss herstellen.

[0022] Im Anschlussblock kann bei einer zweckmafi-
gen Ausfiihrungsform gleichzeitig auch gusstechnisch
bereits ein Rlcklaufanschluss vorgesehen werden, so
dass die Nachbearbeitung zum AnschlieBen oder Verle-
gen des Riicklaufes minimal bleiben.

[0023] Im Falle eines Zweikreissystems kann ein wei-
terer Kanal zum AnschlieBen wenigstens eines weiteren
Pumpenelementes vom Anschlussblock entweder in die
Lagerschild-Querwand gebohrt werden, oder nur durch
die Wand, wobei eine eingebaute Stahlauskleidung
zweckmaRig sein kann, um ausreichende Druckfestig-
keit in dem weiteren Kanal zu gewahrleisten.

[0024] Obwohldurch die Verrippung des Gusshohlkor-
pers bereits eine sehr wirksame Kiihlung des Ols im
Pumpenaggregat erzielt wird, die gegebenenfalls sogar
einen Dauerbetrieb ermdglicht, kann zusatzlich auf zu-
mindest einer Kappe des Pumpenaggregats ein Lifter-
rad angeordnet sein, das die vorhandenen Kihlrippen
mit Luft beaufschlagt und so ideale Voraussetzungen fiir
einen Dauerbetrieb des Pumpenaggregats schafft. Das
Lafterrad kann entweder durch die durch die Kappe nach
aullen geflihrte Rotorwelle angetrieben sein, oder durch
einen eigenen Antriebsmotor, der gegebenenfalls sogar
extern angeordnet ist.

[0025] Aluminium-Kokillenguss zumindest fir den
Gusshohlkérper, zweckmaRig aber auch fir die Kappen
und die Verlangerungsringe, ermdglicht hohe Druckfes-
tigkeit und, falls, wie erwahnt, innenseitige Hinterschnei-
dungen vermiedenwerden, glinstige Herstellungskosten
dank des Wegfalls innerer, beweglicher Kerne. AuRere
radial- und/oder axialbewegliche Kerne und/oder innere
nur axialbewegliche Kerne bedeuten néamlich beim Ko-
killenguss keine nennenswerten Kostenerhéhung im
Vergleich mit dem Zusatzaufwand fiir innenliegende, ra-
dialbewegliche Kerne.

[0026] Anhand der Zeichnungen werden Ausflh-
rungsformen des Erfindungsgegenstandes erlautert. Es
zeigen:

Fig. 1 eine Perspektivansicht eines Pumpenaggre-
gats,
Fig. 2 einen Langsschnitt eines Gusshohlkdrpers

(Rohling vor einer spanabhebenden Bearbei-
tung),
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Fig. 3 einen Langsschnitt durch das Pumpenaggre-
gat von Fig. 1,

Fig. 4 einen Schnitt in Fig. 3 in der Ebene IV - 1V,

Fig. 5 eine Draufsicht auf das Pumpenaggregat der
Fig. 3 (bei abgenommenem Klemmenkasten),

Fig. 6 eine Ansicht des Pumpenaggregats von Fig.
3 von links,

Fig. 7 einen Langsschnitt durch eine andere Ausfiih-
rungsform des Pumpenaggregats von Fig. 1,

Fig. 8 eine Innenansicht zu Fig. 7 durch einen Aus-
schnitt in der in Fig. 7 linken Kappe,

Fig. 9 eine Perspektivansicht eines Verlangerungs-
ringes, und

Fig. 10  eine Detailschnittansicht einer erweiterten
Ausfiihrungsform des Pumpenaggregats.

[0027] Ein in Fig. 1 gezeigtes Pumpenaggregat A ist

ein sogenanntes Motor-Pumpenaggregat fiir hydrauli-
sche Einsatzfalle zur Bereitstellung einer bestimmten hy-
draulischen Leistung im Dauer- oder Abschaltbetrieb.
Die AulRenform des Pumpenaggregats A wird definiert
durch einen Gusshohlkérper 1 mit beispielsweise anna-
hernd viereckigem AuRenumriss und Langsrippen 2, ei-
nem in den Gusshohlkdrper 1 integrierten hydraulischen
Anschlussblock 3, einen auf dem Gusshohlk&rper 2 mon-
tierten Klemmenkasten 4, eine OIeinfUIIéﬁnung 5, we-
nigstens eine Olablasséffnung 6, und an beiden Enden
des Gusshohlkdrpers 1 dicht montierten Deckelnin Form
von Kappen 8, 9. Anden Kappen 8, 9 sind frontale Stand-
fuBe 7 beispielsweise in Bereichen angeformt, in denen
von dem Gusshohlkérper 1 eingreifende Spannschrau-
ben angreifen. An der in Fig. 1 unteren Seite des Guss-
hohlkérpers 1 und/oder der Kappen 8, 9 kdnnen weitere
StandfiiRe 40 angeformt sein. Der Gusshohlkdrper 1 ist
zweckmaRig ein Aluminium-Kokillengussteil, wie gege-
benenfalls auch die Kappen 8, 9. Andere Leichtmetalle
oder Leichtmetalllegierungen kénnen ebenfalls verwen-
det werden.

[0028] Fig. 2 verdeutlicht in einem Langsschnitt die
Rohling des Gusshohlkérpers 1, der fur unterschiedliche
Typen von Pumpenaggregaten A als Grundtyp verwen-
det wird. Der Anschlussblock 3 ist benachbart zu einer
Aufnahme 10 in einem verdickten Wandbereich 29 einer
Wand 12 des Gusshohlkérpers 1 gusstechnisch einge-
formt. Die Enden des Gusshohlkérpers 1 bilden kreis-
ringférmige, allerdings nachzubearbeitende Dichtfla-
chen 13 fur den jeweiligen Deckel bzw. die Kappe 8, 9.
In der Aufnahme 10 kann zumindest eine Durchgangs-
6ffnung 11 fur ein dort einzusetzendes Stromdurchfiih-
rungsteil gusstechnisch eingeformt sein. Die zylindrische
Innenseite 14 des Gusshohlkérpers 1 verlauft zu den
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endseitigen Dichtflachen 13 ohne Hinterschneidungen,
d.h. hinterschneidungsfrei, so dass der Gusshohlk&rper
1 in einer Gussform ohne innere, radial verstellbare Ker-
ne hergestellt werden kann. Mit der Wand 12 ist einsti-
ckig eine Lagerschild-Querwand 16 gusstechnisch ein-
geformt, die einen zentralen Durchgang 17 aufweist, so-
wie ein Stator-Haltekragen 15, der mit der Lagerschild-
Querwand 16 einstlckig ausgebildet und tber Verbin-
dungsrippen mit der Wand 12 verbunden ist. Zwischen
den Verbindungsrippen werden Oldurchgange zwischen
den beiden Seiten der Lagerschild-Querwand freigehal-
ten. Ausgehend vom Anschlussblock 3 in der Wand 12
ist gusstechnisch ein Kanal K eingeformt, der aus einem
in etwa senkrecht zur Langsachse verlaufenden ersten
Abschnitt 19 und einem damit verbundenen, in etwa pa-
rallel zur Langsachse verlaufenden zweiten Abschnitt 20
besteht, der in eine Aufspannflache 18 der Lagerschild-
Querwand 16 miindet. Die Aufspannflache 18 ist in dem
Rohling fiir eine spatere spanabhebende Bearbeitung
vorgesehen.

[0029] Die Fig. 3 bis 6 zeigen Schnitte und Ansichten
einer ersten Ausfliihrungsform des Pumpenaggregats A
von Fig. 1, das unter Verwendung des allerdings bear-
beiteten Gusshohlkérpers 1 zusammengebaut ist.
[0030] Die Enden des Gusshohlkérpers 1 sind durch
die Kappen 8, 9 verschlossen, deren jede eine Frontseite
und eine schirzenartige AulRenseite aufweist, in denen
die (")ffnungen 5, 6 um etwa 180° zueinander versetzt
sind. In die Dichtflachen 13 sind kreisrunde Nuten fiir
Dichtelemente eingearbeitet. Uber der Aufnahme 10 ist
der Klemmenkasten 4 montiert, in die Aufnahme 10 ist
ein Stromdurchfihrungselement 21 abgedichtet einge-
setzt, das durch die Offnung 11 ins Innere greift. Die Auf-
spannflache 18 ist in Fig. 3 spanabhebend bearbeitet
(Aufspannflache 18’), um ein Zahnrad-Pumpenelement
22 zu montieren, das von einer Rotorwelle 23 Uber eine
nicht naher gezeigte Kupplung angetrieben wird. Die Ro-
torwelle 23 tragt einen Rotor 27, der in einem Stator 24
untergebracht wird, der in dem gegebenenfalls innensei-
tig bearbeiteten Stator-Haltekragen 15 festgelegt ist, bei-
spielsweise durch Einschrumpfen, und/oder, wie ge-
zeigt, mittels eines Lagerschilds 25, der mit Spann-
schrauben 26 gegen den Stator-Haltekragen 15 ver-
spanntist und das andere Ende der Rotorwelle 23 lagert.
[0031] Firunterschiedliche Leistungsstufen des Elek-
tromotors kdnnen unterschiedlich lange Statoren und
Rotoren und Rotorwellen verwendet werden, zweckma-
Rig jeweils mit dem baugleichen zweiten Lagerschild 25.
Fur diese Falle sind nur die Spannschrauben 26 unter-
schiedlich lang. Die Statorwicklungen sind bei 30 ange-
deutet. Das Zahnrad-Pumpenelement 22 ist direkt tber
den Kanal K, d.h. die ersten und zweiten Abschnitte 19,
20, mit der AuRenseite des Anschlussblocks 3 verbun-
den. Die Druckfestigkeit von Kokillenguss-Aluminium
reicht aus, um ungeschiitzt Nieder- oder Mitteldrlicke zu
vertragen, wie sie bei einem Zahnrad-Pumpenelement
Ublich sind.

[0032] Fig. 4 zeigt bei abgenommener Kappe 9 den
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Lagerschild 25 mit seinen Spannschrauben 26 und das
Ende der Rotorwelle 23. Die Langsrippen 2 definieren
denim Querschnitt der Fig. 4 ersichtlichen AuRenumfang
des Gusshohlkérpers 1 so, dass er vier annahernd glei-
che Bogenabschnitte jeweils mit einem Radius etwa ent-
sprechend dem Innendurchmesser der Wand 12 auf-
weist. Die Langsrippen sind auf vier Gruppen verteilt und
in jeder Gruppe zueinander parallel, hingegen von Grup-
pe zu Gruppe um ca. 90° zueinander versetzt.

[0033] InFig.5istinderDraufsichtaufdem Anschluss-
block 3 die Miindung des Kanals K zu erkennen, und
gegebenenfalls auch die Mindung eines Ricklauf-
anschlusses B, der auch gusstechnisch vorgeformt sein
kann. In der Aufnahme 10 fir den Klemmenkasten ist
das Stromdurchfiihrungselement 21 mittels eines Hal-
teflansches 30 und Befestigungsschrauben 31 abge-
dichtet festgelegt. Bei dieser Ausfihrungsform kann
auch ein weiteres elektrisches Glied 32, z.B. ein Tempe-
raturschalter oder dgl., mit einem Flansch 30 in der Auf-
nahme 10 festgelegt sein. Die Langsrippen 2 sind in den
Kappen 8, 9 nicht vorhanden.

[0034] Fig. 6 ist eine Ansicht in Fig. 5 von unten und
zeigt die im Wesentlichen glatte Frontseite der Kappe 8
mitden StandfiiRen 7, der Ablass6ffnung 6 und der Olein-
fulléffnung 5 mit einer Verschlusskappe angrenzend an
den Klemmenkasten 4.

[0035] Die Ausfiihrungsform des Pumpenaggregats in
den Fig. 7 und 8 unterscheidet sich von der der Fig. 3
dadurch, dass an der gegebenenfalls anders bearbeite-
ten Aufspannflache 18" mehrere in Umfangsrichtung
verteilte Radialkolben-Pumpenelemente 33 aufge-
spannt und (Einkreissystem) tiber den Kanal K mit dem
Anschlussblock verbunden sind. Fiir Hochdruck-Radial-
kolben-Pumpenelemente 33 kann gegebenenfalls die
Druckfestigkeit von Aluminium-Kokillenguss fir den
Gusshohlkdrper 1 gegebenenfalls nicht ausreichen. Aus
diesem Grund wird zwar der gusstechnisch bereits vor-
geformte Kanal K zum AnschlieBen benutzt, jedoch so
ausgekleidet, dass der Hochdruck vom Gussmaterial
ferngehalten wird.

[0036] Im Einzelnen ist ein Radialkolben-Pumpenele-
ment 33 mit Befestigungsschrauben 34 an der Aufspann-
flache 18" unter Verwendung eines Stahl-Anschluss-
blocks 35 montiert, der in eine in die Lagerschild-Quer-
wand 16 angebrachte Bohrung eingepasst ist, die den
ersten Abschnitt 19 des Kanals K schneidet. Im Stahl-
Anschlussblock 35 ist eine anndhernd parallel zur Langs-
achse verlaufende Anschlussbohrung 36 und eine diese
schneidende Aufnahmebohrung 37 vorgesehen. Die
Aufnahmebohrung 37 fluchtet mit dem ersten Abschnitt
19 des Kanals K. In den ersten Abschnitt 19 des Kanals
Kist beispielsweise von auRen eine Stahlauskleidung 38
eingesetzt, z.B. eine Stahlhilse, die bis in die Aufnah-
mebohrung 37 reicht und gegenlber dem ersten Ab-
schnitt 19 durch O-Ringe 39 abgedichtet ist.

[0037] GemaR Fig. 8 sind in Umfangsrichtung versetzt
weitere Radialkolben-Pumpenelemente 33, jeweils unter
Zuhilfenahme eines Stahlblocks 42, an der Aufspannfla-
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che 18" montiert. Die Blécke 42 sind tUber Verrohrungen
41 oder Hochdruck-Schlduche mitdem Stahl-Anschluss-
block 35 verbunden, so dass alle Radialkolben-Pumpen-
elemente 33 in den Kanal K férdern.

[0038] Beieiner nicht-gezeigten Ausfiihrungsform des
Pumpenaggregats A der Fig. 7 und 8 kénnten von meh-
reren Radialkolben-Pumpenelementen 33 einige in den
Kanal K férdern, andere hingegen zusammengefasst in
einen getrenntin den Anschlussblock 3 gebohrten Kanal.
[0039] Da die Radialkolben-Pumpen durch einen auf
der Rotorwelle 23 vorgesehenen Exzenter angetrieben
werden, ist ein gréReres Lager flr die Rotorwelle 23 vor-
gesehen, und ist deshalb der in Fig. 1 gezeigte Durch-
gang 17 entsprechend weiter aufgebohrt, derart, dass er
sich mit dem zweiten Abschnitt 20 des Kanals K Uber-
schneidet, der bei dieser Ausfiihrungsform funktionslos
ist.

[0040] Fig. 8 verdeutlicht, dass bei dieser Ausflh-
rungsform beispielsweise drei Radialkolben-Pumpene-
lemente 33 mit einer jeweiligen Versetzung von 120° auf
der Aufspannflache 18" montiert sind. Die Radialkolben-
Pumpenelemente 33 mit dem Stahl-Anschlussblock 35
und den Stahlblécken 42 sowie den Verrohrungen 41
sind gegebenenfalls eine vorgefertigte Unterbaugruppe.
[0041] Fir einen Typ eines langeren Pumpenaggre-
gats A als in den vorhergehenden Figuren gezeigt, we-
gen gréRerem Olvolumen und/oder gréRerer Einbaulan-
ge des Unterdl-Elektromotors und/oder der Pumpenele-
mente kénnten anstelle der gezeigten Kappen 8, 9 eine
oder zwei héhere Kappen aus einem Bausatz unter-
schiedlich hoher Kappen angebracht sein. Ferner ist es
moglich, die Bauldange des Gusshohlkdrpers 1 mittels
wenigstens eines Verlangerungsringes R gemaR Fig. 9
entsprechend verlangern. Der Verldngerungsring R in
Fig. 9 hat eine zylindrische Wand und einen Auflenum-
fang, derim Wesentlichen dem AulRenumfang des Guss-
hohlkérpers 1 entspricht. Auch der Verlangerungsring R
ist zweckmaRig ein Aluminium-Kokillengussteil. Anstelle
der Kappen 8, 9 kénnten auch weitgehend ebene Blech-
platten oder tiefgezogene Blechkappen anmontiert wer-
den.

[0042] Fig. 10 verdeutlicht eine Detailvariante des
Pumpenaggregats A (Zweikreissystem). Fir einen
Hochdruckbereich sind, analog zu Fig. 7, mehrere Radi-
alkolben-Pumpenelemente 33 auf der Aufspannflache
18" montiert und Uber die Verrohrungen 41 gemeinsam
an den Kanal Kangeschlossen, der die Stahlauskleidung
38 im ersten Abschnitt 19 enthalt. Eine Rotorwellenver-
langerung 44 treibt ferner ein Zahnrad-Pumpenelement
22, das Uber einen Zwischenring 43 an den Radialkol-
ben-Pumpenelementen 33 bzw. der Lagerschild-Quer-
wand 16 montiert ist. Fir das Zahnrad-Pumpenelement
22 ist in den Anschlussblock 3 eine weitere Bohrung 19
eingebracht, die durch eine Stahlauskleidung 38’ ausge-
kleidet und mitdem Druckauslass des Zahnrad-Pumpen-
elementes 22 verbunden ist.

[0043] Es sind ferner Ausbildungsvarianten mdoglich,
in denen entweder Radialkolben-Pumpenelemente 33
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oder Zahnrad-Pumpenelemente 22 in mehreren Ebenen
(fir mehrere Kreise oder zusammengefasst flr einen
Kreis) an der Lagerschild-Querwand 16 montiert sind.
[0044] Die Betriebsposition des Pumpenaggregats A
ist wahlbar, entweder stehend mit annahernd vertikaler
Langsachse oder liegend mit anndhernd horizontaler
Langsachse. Bei einer weiteren, nicht-gezeigten Ausfiih-
rungsform ist zumindest auf einer Kappe 8, 9 ein Lifter-
rad (nichtgezeigt) angeordnet, das entwederdurch einen
externen eigenen Antriebsmotor auf der Kappe oder
durch die durch die Kappe verlangerte Rotorwelle 23 an-
getrieben wird und Luft entlang der Kihlrippen 2 blast.
Damit lasst sich das Pumpenaggregat auch im Dauer-
betrieb einsetzen. Fir den Fall der durch die Kappe ver-
langerten Rotorwelle kdnnte der Lagerschild 25 entfallen
und die Rotorwelle 23 im Durchgang der Kappe gelagert
und abgedichtet werden.

Patentanspriiche

1. Pumpenaggregat (A), mit einem einteiligen Guss-
hohlkdrper (1) mit einem mit einer mitder Innenwand
einstiickigen Lagerschild-Querwand (16) einge-
formten Stator-Haltekragen (15), einem mit dem Sta-
tor (24) im Stator-Haltekragen (15) festgelegten Un-
terdl-Elektromotor, wenigstens einem an der Lager-
schild-Querwand (16) befestigten Pumpenelement
(33, 22), das druckseitig Uber eine Druckmitteliiber-
tragungstrecke mit einem in der Wand (12) des
Gusshohlkérpers (1) vorgesehenen Anschlussblock
(3) verbunden ist, und an den Enden des Gusshohl-
kérpers (1) an runden Dichtflachen (13) festgelegten
Deckeln (8, 9), die mit dem Gusshohlkérper (1) ein
Olreservoir bilden, dadurch gekennzeichnet, dass
im Gusshohlkérper (1) als zumindest eine Druckmit-
telibertragungsstrecke wenigstens ein Kanal (K)
gusstechnischinder Lagerschild-Querwand (16) ge-
formt ist und sich vom Anschlussblock (3) bis in eine
wahlweise zum Festlegen entweder wenigstens ei-
nes Radialkolben-Pumpenelementes (33) oder ei-
nes Zahnrad-Pumpenelementes (22) bearbeitete
Aufspannflache (18, 18’, 18") der Lagerschild-Quer-
wand (16) erstreckt.

2. Pumpenaggregat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Innenseite (14) der Wand
(12) des Gusshohlkérpers (1) an beiden Enden bis
zu den Dichtflaichen (13) gusstechnisch hinter-
schneidungsfrei geformt ist.

3. Pumpenaggregat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der im Stator-Haltekragen (15)
festgelegte Stator (24) am der Lagerschild-Quer-
wand (16) abgewandten Ende einen im Stator-Hal-
tekragen (15) verschraubten Lagerschild (25) tragt,
der fur unterschiedliche Bauldngen des Unterdl-
Elektromotors in baugleicher Ausbildung mit unter-
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schiedlich langen Halteschrauben (26) festgelegt ist.

Pumpenaggregat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kanal (K) einen zumindest
in etwa senkrecht zur Ladngsachse des Pumpenag-
gregats (A) verlaufenden ersten Abschnitt (19) und
einen zumindest in etwa parallel zur Lédngsachse
verlaufenden zweiten Abschnitt (20) aufweist, derin
die Aufspannflache (18, 18’, 18") mindet.

Pumpenaggregat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Zahnrad-Pumpenelement
(22) auf der Aufspannflache (18’) derart festgelegt
ist, dass ein Druckauslass des Zahnrad-Pumpene-
lementes (22) direkt mit dem zweiten Abschnitt (20)
des Kanals (K) verbunden ist.

Pumpenaggregat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Radialkolben-Pumpenele-
ment (33) mit einem hochdruckfesten Anschlusskor-
per (35) an der Aufspannflache (18") in einer den
ersten Abschnitt (19) des Kanals (K) schneidenden
Bohrung in der Lagerschild-Querwand (16) montiert
ist, dass der Anschlusskérper (35) eine mit dem
Druckanschluss des Radialkolben-Pumpenelemen-
tes (33) verbundene Einlassbohrung (36) und eine
mit dem ersten Abschnitt (19) des Kanals (K) fluch-
tende Aufnahmebohrung (37) aufweist, und dass im
ersten Abschnitt (19) des Kanals (K) und in der Auf-
nahmebohrung (37) eine hohle hochdruckfeste Aus-
kleidung (38) angeordnet ist, die sich bis in etwa zur
AuBenseite des Anschlussblockes (3) erstreckt.

Pumpenaggregat nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Umfangsrichtung versetzt
zum einen Radialkolben-Pumpenelement (33) wei-
tere Radialkolben-Pumpenelemente (33) mit An-
schlusskérpem (42) an der Aufspannflache (18")
montiert sind, und dass die Anschlusskoérper (42)
Uber Druckleitungen (41) mit dem Anschlusskérper
(35) des einen, dem Kanal (K) zugeordneten Radi-
alkolben-Pumpenelementes (33) verbunden sind.

Pumpenaggregat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wand (12) des Gusshohl-
kérpers (1) zylindrisch ist.

Pumpenaggregat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der AuRenumriss des Guss-
hohlkérpers (1) im Wesentlichen von vier Bogenab-
schnitten definiert ist, deren Krimmungsradius an-
ndhernd dem Innendruchmesser des Innenquer-
schnitts des Gusshohlkdrpers (1) entspricht, und
dass zwischen der Wand (12) des Gusshohlkérpers
(1) und dem AuRenumriss Langsrippen (2) vorgese-
hen sind.

10. Pumpenaggregat nach Anspruch 9, dadurch ge-
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

kennzeichnet, dass die Langsrippen (2) in einem
Querschnitt des Gusshohlkdrpers (1) vier Gruppen
bilden und in jeder Gruppe zueinander parallel und
von Gruppe zu Gruppe um ca. 90° zueinander ver-
setzt sind.

Pumpenaggregat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeder Deckel ein innenseitig
hinterschneidungsfreier Gusskoérper mitder Form ei-
ner Kappe (8, 9) ist, deren AuRenumriss dem AulRe-
numriss des Gusshohlkérpers (1) weitgehend ent-
spricht.

Pumpenaggregat nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in der jeweiligen Kappe (8, 9)
angrenzend an die Kappenrandkante der Kappen-
frontseite und in der Kappenseitenwand eine Olzu-
fuhr- und/oder Ablassoéffnung (5, 6) vorgesehen ist,
die, vorzugsweise, zueinander um etwa 180° um die
Langsachse versetzt sind.

Pumpenaggregat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Anschlussblock (3) in ei-
nem gusstechnisch eingeformten, verdickten und in-
nenseitig hinterschneidungsfreien Bereich (29) der
Wand (12) des Gusshohlkérpers (1) untergebracht
ist.

Pumpenaggregat nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in den verdickten Bereich (29)
gusstechnisch eine Fassung (10) mit wenigstens ei-
nem Durchgang (11) fir zumindest ein Stromdurch-
fuhrelement (21) eingeformt ist.

Pumpenaggregat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in mehreren unterschiedlich
langen BaugrofRen des Pumpenaggregats (A) ein
Grundtyp des Gusshohlkdrpers (1) verwendet ist, an
dem jeweils eine von unterschiedlich langen Kappen
oder zwischen der jeweiligen Kappe und dem Guss-
hohlkdrper einer von unterschiedlich langen Verlan-
gerungsringen (R) installiert ist.

Pumpenaggregat nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Verldngerungsring (R) ein
innenseitig hinterschneidungsfreier Gusshohlkorper
mit einem dem Querschnitt des Endes des Guss-
hohlkérpers (1) anndhernd entsprechenden Quer-
schnitt ist.

Pumpenaggregat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Anschlussblock (3) guss-
technisch ein Rucklaufanschluss (B) geformt ist.

Pumpenaggregat nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass fiir ein Zweikreissystem mit mehreren
Pumpenelementen (33, 22) im Pumpenaggregat (A)
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ein weiterer Kanal (19’) im Anschlussblock (3) ent-
weder bis in die Lagerschild-Querwand (16) oder nur
durch die Wand (12) im verdickten Bereich (29) des
Gusshohlkoérpers (1) gebohrt, und, gegebenenfalls,
mit einer Auskleidung (38’) versehen ist.

Pumpenaggregat nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass auf einer Kappe (8, 9) des Pumpenaggre-
gats (A) ein Lufterrad angeordnet ist, das durch die
durch die Kappe gefiihrte Rotorwelle (23) oder durch
einen externen Antriebsmotor antreibbar ist.

Pumpenaggregat nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest der Gusshohlkdrper (1) aus
Aluminium-Kokillenguss besteht und in einer Guss-
form ohne innere radialbewegliche Kerne hergestellt
ist.

Claims

Pump aggregate, comprising a unitary hollow cast
body (1) having a stator holding collar (15) formed
into a bearing-shield lateral wall (16) being unitary
with the cast body inner wall, an oil-submersible-
electric motor secured by its stator (24) in the stator-
holding collar (15), at least one pump element (32,
22) attached at the bearing-shield lateral wall (16),
which pump element (32, 22) is connected at a pres-
sure side via a pressure medium transfer path with
a connecting block (3) provided in the wall (12) of
the hollow castbody (1), and coverlids (8, 9) secured
at round sealing surfaces (13) provided at the ends
of the hollow cast body (1), the cover lids and the
hollow cast body (1) constituting an oil reservoir,
characterized in that as at least one pressure me-
dium transfer path at least one channel (K) is formed
by casting technology in the bearing-shield lateral
wall (16) of the hollow cast body (1), and that the at
least one channel (K) extends from the connecting
block (3) to a clamping surface (18, 18’, 18") of the
bearing-shield lateral wall (16), the clamping surface
being machined for fixing either at least one radial
piston-pump element (33) or one gear pump element
(22).

Pump aggregate according to claim 1, character-
ized in that the inner side (14) of the wall (12) of the
hollow cast body (1) is formed at both ends up to the
sealing surfaces (13) in casting technology without
undercuts.

Pump aggregate according to claim 1, character-
ized in that the stator (24) secured in the stator-
holding collar (15) carries a bearing-shield (25) at
the end remote from the bearing-shield lateral wall
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(16), the bearing-shield (25) being screwed into the
stator-holding collar (15), which bearing-shield (25)
is fixed by differently long holding screws (26) as
used for different structural longitudinal extensions
of equally designed oil-submersible-electric motors.

Pump aggregate according to claim 1, character-
ized in that the channel (K) comprises a first section
(19) extending at least substantially perpendicular
to the longitudinal axis of the pump aggregate, and
a second section (20) extending atleast substantially
parallel to the longitudinal axis, the second section
(20) ending in the clamping surface (18, 18, 18").

Pump aggregate according to claim 1, character-
ized in that the gear pump element (22) is fixed on
the clamping surface (18’) such that a pressure outlet
of the gear pump element (22) is directly connected
with a second section (20) of the channel (K).

Pump aggregate according to claim 1, character-
ized in that the radial piston-pump element (33) is
mounted with a high-pressure-resistant connection
body (35) at the clamping surface (18") in a bore in
the bearing-shield lateral wall (16), the bore inter-
secting with a first section (19) of the channel (K),
that the connection body (35) comprises aninletbore
(36) both connected with the pressure outlet of the
radial piston-pump element (33) and a receiving bore
(37) aligned with the first section (19) of the channel
(K), and that in both in the first section (19) of the
channel (K) and in the receiving bore (37) a hollow
high pressure-resistant lining (38) is arranged which
extends substantially to the outer side of the connec-
tion block (3).

Pump aggregate according to claim 6, character-
ized in that further radial piston-pump elements (33)
are mounted with connection bodies (42) at the
clamping surface (18") and offset in circumferential
direction to the one radial piston-pump element (33),
and that the connection bodies (42) are connected
by pressure lines (41) with the connection body (35)
of the one radial piston-pump element (33) associ-
ated to the channel (K).

Pump aggregate according to claim 1, character-
ized in that the wall (12) of the hollow cast body (1)
is cylindrical.

Pump aggregate according to claim 1, character-
ized in that the outer contour of the hollow cast body
(1) is defined substantially by four arc sections, the
radius of curvature of which substantially corre-
sponds to the inner diameter of the inner cross-sec-
tion of the hollow cast body (1), and that longitudinal
ribs (2) are provided between the wall (12) of the
hollow cast body (1) and the outer contour.



10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

15 EP 1731762 B1 16

Pump aggregate according to claim 9, character-
ized in that the longitudinal ribs (2), in a cross-sec-
tion of the hollow cast body (1), define four groups,
are parallel to each other in each group, and are
offset from one group to the next by about 90 de-
grees.

Pump aggregate according to claim 1, character-
ized in that each cover lid is a cast body having the
shape of a cap (8, 9) with an inner side without un-
dercuts, and that the outer contour of the cap largely
corresponds with the outer contour of the hollow cast
body (1).

Pump aggregate according to claim 11, character-
ized in that in the respective cap (8, 9) adjacent to
a cap edge of the cap front side and in the cap side-
wallan oil feeding opening and/or oil discharge open-
ing (5, 6) is provided, which, preferably, are offset in
relation to another about the longitudinal axis with
about 180 degrees.

Pump aggregate according to claim 1, character-
ized in that the connection block (3) is arranged in
a region (29) of the wall (12) of the hollow cast body
(1), which region (29) is formed - in by casting tech-
nology, is thickened and has an inner side without
undercuts.

Pump aggregate according to claim 13, character-
ized in that in the thickened region (29) a socket
(10) is formed in casting technology, the socket (10)
having at least one passage (11) for at least one
electric power directing element (21).

Pump aggregate according to claim 1, character-
ized in that the same basic type of the hollow cast
body (1) is used in several differently long structural
sizes of pump-aggregates, at which basic type of the
hollow cast body (1) a respective one of differently
long caps is installed or at which between the re-
spective cap and the hollow cast body (1) at least
one of several differently long extension rings (19)
is installed.

Pump aggregate according to claim 15, character-
ized in that the extension ring (19) is a hollow cast
body having an inner side without undercuts and a
cross-section substantially corresponding with the
cross-section of the end of the hollow cast body (1).

Pump aggregate according to claim 1, character-
ized in that in the connection block (3) a return con-
nection port is formed by casting technology.

Pump aggregate according to at least one of the pre-
ceding claims, characterized in that for a dual-cir-
cuit hydraulic-system comprising several pump ele-
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19.

20.

ments (33, 22) in the pump-aggregate a further chan-
nel (19’) is drilled in the connection block (3) either
to extend into the bearing-shield lateral wall (16) or
only through the wall (12) in the thickened region
(29) of the hollow cast body (1), and, optionally, is
provided with a high pressure-resistant lining (38").

Pump aggregate according to at least one of the pre-
ceding claims, characterized in that a cooling fan
wheel is arranged on one cap (8, 9) of the pump
aggregate, which cooling fan wheel is either driven
by a rotor shaft (23) extending through the cap or by
an external drive motor.

Pump aggregate according to at least one of the pre-
ceding claims, characterized in that at least the hol-
low cast body (1) consists of aluminum chilled work
cast and is manufactured in a casting mold without
inner, radially moveable cores.

Revendications

Groupe de pompe (A) comprenant un corps creux
de moulage (1) en une seule partie, avec une colle-
rette de support de stator (15) formée par moulage
sur une paroi transversale formant flasque de palier
(16) réalisée d’'un seul tenant avec la paroi intérieure
du corps creux, et comprenant également un moteur
électrique immergé dans I'huile et fixé par son stator
(24) dans la collerette de support de stator (15), au
moins un élément de pompe (33, 22) qui est fixé a
la paroi transversale formant flasque de palier (16),
et estrelié, coté refoulement, par 'intermédiaire d’un
parcours de transmission de fluide de pression, aun
bloc de raccordement (3) prévu dans la paroi (12)
du corps creux de moulage (1), et comprenant fina-
lement des couvercles (8, 9) qui sont fixés aux ex-
trémités du corps creux de moulage (1) sur des sur-
faces d’étanchéité rondes (13), et qui forment, avec
le corps creux de moulage (1), un réservoir d’huile,
caractérisé en ce que dans le corps creux de mou-
lage (1) est formé, par une technique de moulage,
dans la paroi transversale formant flasque de palier
(16), au moins un canal (K) en tant qu’au moins un
parcours de transmission de fluide de pression, qui
s’étend du bloc de raccordement (3) jusqu’a une sur-
face d’ablocage (18) de la paroi transversale formant
flasque de palier (16), usinée pour la fixation soit
d’au moins un élément de pompe a piston radial (33),
soit d’'un élément de pompe a engrenages (22).

Groupe de pompe selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que le cété intérieur (14) de la paroi
(12) du corps creux de moulage (1) est formé sans
contre-dépouille, aux deux extrémités jusqu’aux sur-
faces d’étanchéité (13), par une technique de mou-
lage.
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Groupe de pompe selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que le stator (24) fixé dans la collerette
de support de stator (15), porte, a I'extrémité opposé
acelle dirigée vers la paroi transversale formant flas-
que de palier (16), un flasque de palier (25), qui est
vissé dans la collerette de support de stator (15), et
qui est fixé avec des vis de maintien (26) de longueur
différente pour des longueurs d’encombrement dif-
férentes du moteur électrique immergé dans I'huile
de configuration constructive identique.

Groupe de pompe selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que le canal (K) présente un premier
trongon (19), qui s’étend tout au moins sensiblement
de maniere perpendiculaire a I'axe longitudinal du
groupe de pompe (A), et un deuxiéme trongon (20),
qui s’étend au moins sensiblement de maniére pa-
ralléle a I'axe longitudinal et débouche dans la sur-
face d’ablocage (18, 18’, 18").

Groupe de pompe selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que I'élément de pompe a engrenages
(22) est fixé sur la surface d’ablocage (18’) de ma-
niére a ce qu’une sortie de refoulement de I'élément
de pompe a engrenages (22) soit directement reliée
au deuxiéme trongon (20) du canal (K).

Groupe de pompe selon la revendication 1, carac-
térisé en ce qu’un élément de pompe a piston radial
(33) estmonté, avec un corps de raccordement (35)
résistant aux hautes pressions, sur la surface d’ablo-
cage (18"), dans un alésage qui coupe le premier
trongon (19) du canal (K) dans la paroi transversale
formant flasque de palier (16), en ce que le corps
de raccordement (35) présente un alésage d’entrée
(36) relié au raccord de refoulement de I’élément de
pompe a piston radial (33), et un alésage de récep-
tion (37) en alignement avec le premier trongon (19)
du canal (K), et en ce que dans le premier trongon
(19) du canal (K) et dans I'alésage de réception (37)
est agencée une garniture (38) creuse, résistante
aux pressions élevées, qui s’étend sensiblement jus-
qu’au c6té extérieur du bloc de raccordement (3).

Groupe de pompe selon la revendication 6, carac-
térisé en ce que de maniére décalée en direction
périphérique parrapport au dit un élément de pompe
a piston radial (33), d’autres éléments de pompe a
piston radial (33) sont montés avec des corps de
raccordement (42), sur la surface d’ablocage (18”),
et en ce que les corps de raccordement (42) sont
reliés, par l'intermédiaire de conduites de pression
(41), au corps de raccordement (35) dudit un élé-
ment de pompe a piston radial (33) associé au corps
de raccordement (35).

Groupe de pompe selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que la paroi (12) du corps creux de
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moulage (1) est cylindrique.

Groupe de pompe selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que le tracé de contour extérieur du
corps creux de moulage (1) est défini sensiblement
par quatre secteurs d’arc dont le rayon de courbure
correspond approximativement au diamétre inté-
rieur de la section transversale intérieure du corps
creux de moulage (1), et en ce qu’entre la paroi (12)
du corps creux de moulage (1) et le tracé de contour
extérieur sont prévues des nervures ou ailettes lon-
gitudinales (2).

Groupe de pompe selon la revendication 9, carac-
térisé en ce que les ailettes longitudinales (2) for-
ment, dans une section transversale du corps creux
de moulage (1), quatre groupes, et sont, dans cha-
que groupe, mutuellement paralléles, et décalées
d’environ 90° de groupe a groupe.

Groupe de pompe selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que chaque couvercle est un corps
moulé sans contre-dépouille du cbté intérieur, pré-
sentant la forme d’'un capot (8, 9), dont le tracé de
contour extérieur correspond dans une large mesure
au tracé de contour extérieur du corps creux de mou-
lage (1).

Groupe de pompe selon la revendication 11, carac-
térisé en ce que dans le capot respectif (8, 9), il est
prévu de maniére adjacente a I'aréte de bordure du
capot du coté frontal du capot et dans la paroilatérale
de capot, une ouverture d'alimentation et/ou une
ouverture d’évacuation d’huile (5, 6), qui, de préfé-
rence, sont décalées environ de 180° autour de I'axe
longitudinal.

Groupe de pompe selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que le bloc de raccordement (3) est
logé dans une zone (29) de la paroi (12) du corps
creux de moulage (1), épaissie, formée par une tech-
nique de moulage et sans contre-dépouille du cété
intérieur.

Groupe de pompe selon la revendication 13, carac-
térisé en ce que dans la zone épaissie (29) est for-
mée par une technique de moulage, une douille de
montage (10) avec au moins un passage (11) pour
au moins un élément de traversée de courant (21).

Groupe de pompe selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que pour plusieurs longueurs de cons-
truction différentes du groupe de pompe (A), on uti-
lise un type de base du corps creux de moulage (1)
sur lequel est installé un type de capot de capots de
longueur différente ou un type d’anneau de rallonge
d’anneaux de rallonge (R) de longueur différente
monté entre le capot respectif et le corps creux de
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moulage.

Groupe de pompe selon la revendication 15, carac-
térisé en ce que I'anneau de rallonge (R) est un
corps creux de moulage sans contre-dépouille du
cotéintérieur, et présentant une sectiontransversale
correspondant approximativement a la section
transversale de I'extrémité du corps creux de mou-
lage (1).

Groupe de pompe selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que dans le bloc de raccordement (3)
est formé par une technique de moulage, un raccord
d’écoulement de retour (B).

Groupe de pompe selon 'une au moins des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que pour
un systéme a deux circuits avec plusieurs éléments
de pompe (33, 22) dans le groupe de pompe (A), un
autre canal (19’) est percé dans le bloc de raccor-
dement (3), soitjusqu’a la paroi transversale formant
flasque de palier (16), soit uniquement a travers la
paroi (12) dans la zone épaissie (29) du corps creux
de moulage (1), et, le cas échéant, est pourvu d’'une
garniture (38’).

Groupe de pompe selon 'une au moins des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que sur
un capot (8, 9) du groupe de pompe (A) est agencée
une roue de ventilateur, qui peut étre entrainée par
I'arbre de rotor (23) mené et guidé a travers le capot,
ou par un moteur d’entrainement externe.

Groupe de pompe selon 'une au moins des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce qu’au
moins le corps creux de moulage (1) est réalisé en
aluminium moulé en coquille, et est fabriqué dans
un moule sans noyaux intérieurs mobiles radiale-
ment.
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