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NORMTEILE

Aus einem Winkelgelenk wird ein
Adapter fiir die manuelle Motordrehung

Immer haufiger sind normierte Bauteile die Basis fiir kun-

denspezifische Produkte. Ein Grund dafiir liegt in der
verkiirzten Fertigung und damit in der Kosteneinsparung
im Vergleich zu Sonderteilen, ein anderer in der Kreativi-
tat der Konstrukteure. Beides zusammen hat zur Modifi-
zierung eines Standard-Winkelgelenks gefiihrt. Das Er-
gebnis ist ein Adapter fiir die manuelle Motor- und damit
Behilterdrehung bei Mischern im Rahmen von Wartungs-

arbeiten.

Bild 2: Aus einem
Winkelgelenk
gefertigter Adap-
ter. Er ermoglicht
das Drehen der
Motorwelle

mit Hilfe eines
Drehmoment-
schlissels.

Joser Kraus

rotz anhaltendem Automati-

I sierungstrend kann hdufig auf
manuelle Maschineneinstel-
lungen nicht verzichtet werden. Das
ist zum Beispiel bei Montage- und
Justierarbeiten der Fall. Eine Voraus-
setzung fiir diese Arbeiten ist, dass
sich die Antriebsachsen manuell ein-
richten lassen, weshalb bei den
Mischern der Maschinenfabrik Gus-

WINKELGELENKE

&

hélter fiir Wartungs- und Reinigungs-
arbeiten manuell in Position gedreht
wird. Das geschieht per Hand uiber die
Motorwelle.

Kleine Teile fiir groBe Aufgaben

Verbindungselemente  werden
meist als Massenteile gesehen,
haben jedoch haufig Aufgaben zu
erfiillen. So hangt an Winkelgelen-
ken eine groRe Verantwortung,
was die Sicherheit und Funktions-
fahigkeit von Maschinen und An-
lagen betrifft. Diese ,Last” resul-
tiert aus den Fiihrungsaufgaben,
mit denen diese kleinen, normier-
ten Teile zur Kraft- oder Moment-
libertragung betraut werden. Die
Bedingungen, denen die Winkel-
gelenke dabei ausgesetzt werden,
konnen sehr unterschiedlich sein.
Auf dieses breite Anforderungs-
spektrum hat sich zum Beispiel der
Verbindungsspezialist MBO OR-
wald mit einer Vielfalt an Ausfiih-
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rungen eingestellt. Winkelgelenke
bestehen im Wesentlichen aus Ku-
gelpfannen und -zapfen. Wichtige
Unterscheidungskriterien sind die
Geometrie, der Werkstoff und die
Oberflachenqualitat. Je nach An-
wendungsbedingungen konnen
Winkelgelenke galvanisch verzinkt
sein. Ausfiihrungen in Stahl oder
Edelstahl sind mdglich. In staubhal-
tiger Umgebung oder bei Verwen-
dung von Schmiermitteln rat man
zu Winkelgelenken, die mit Dicht-
kappen versehen sind. Diese Kap-
pen dichten den Raum zwischen
Kugelpfanne und -zapfen ab. Fir
bestimmte konstruktive Bedin-
gungen wie Achsversatz eignen
sich auch Axial-Winkelgelenke.

Bild 1: GroRmischer, bei dem der Be-

tav Eirich, Hardheim, die Mischbe-
hélter tiber die Motorwelle manuell
in die richtige Position gedreht wer-
den konnen (Bild 1). Dazu hat der
Verbindungsspezialist MBO Ofiwald,
Kiilsheim, ein Winkelgelenk so mo-
difiziert, dass es — fest verbunden mit
der Motorwelle - als Adapter fir
eine handelsiibliche ,,Ratsche® mit
aufgesetzter ,Nuss“ verwendet wird
(Bild 2).

Manuelles Drehen der Behilter
bei Wartungsarbeiten

Hohe Sicherheitsstandards verhin-
dern, dass sich die Behélter von abge-
schalteten Mischern automatisch
bewegen lassen. Daher muss fiir War-
tungsarbeiten ,Hand angelegt wer-
den’, um die Tiir zum Begehen der
Behalter in eine bestimmte Position
zu bringen, damit sie ge6ffnet wer-
den kann. Die Maschinenfabrik Ei-
rich konstruiert und baut Mischer
fir Labor- bis GrofSmengen-Anwen-
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dungen. Die Behiltergrofle reicht
von 3 bis 12 000 I Nutzvolumen. Da-
bei kann der Anwender aus zwei
Typenreihen ,,seinen Mischer aus-
wihlen - je nach Anforderung. Die
Verarbeitungsmoglichkeiten sind -
so heif3t es — derart vielfiltig wie das
Branchenspektrum, das Eirich belie-
fert. Mit den Mischern werden nahe-
zu alle Sparten der verfahrenstech-
nischen Industrie abgedeckt.

Bisher wurde zum manuellen Be-
wegen der Behilter an einem Sicher-
heitshandrad gedreht, das an der
Motorwelle befestigt war. Es brachte
die Behilter in die richtige Position.
Zwar erfiillte diese Methode die ho-
hen Sicherheitsanforderungen bei
Grofimischern, jedoch wurden da-
rin auch Nachteile gesehen: Weil
man das Handrad nicht von der Mo-
torwelle abziehen konnte, drehte es
sich bei laufendem Mischerbetrieb
permanent lose mit. Aulerdem war
die Konstruktion aufwindig und da-
mit teuer.

Jegliche automatische Bedienung
der Mischer wihrend Wartungs-
oder Reinigungsarbeiten ist ausge-
schlossen. Damit wird der Arbeitssi-
cherheit Rechnung getragen. Das
modifizierte Winkelgelenk, das als
Verbindung zwischen Motorwelle
und Drehmomentschliissel wirkt,
ermoglicht auch durch Veranderung
des wirksamen Hebelarms des Werk-
zeugs eine Reduzierung der Hand-
kraft. Das Ergebnis ist eine Arbeits-
erleichterung. Dazu wurde bei dem
iiblicherweise als Normteil gefertig-
ten Konstruktionselement der Win-
kel mit dem Kugelkopf entfernt und
der obere Teil mit einem Sechskant
versehen. Statt dem Innen- hat man
ein Auflengewinde angebracht, das
sich in die Motorwelle schrauben
lasst. So entstand aus einem normier-
ten Winkelgelenk ein Adapter fiir die
Motordrehung.

Absoluter Motor-Rundlauf
bleibt sichergestellt

Zum manuellen Drehen der Behélter
wird das Werkzeug durch den Mo-
torlifterschutz auf den Sechskant
gesteckt (Bild 3). Eine Feder dient
dabei als Gegendruck. Sie verhindert,
dass man das Werkzeug nach Been-
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digung der Arbeit aus Versehen auf
dem Sechskant stecken lasst und es
somit beim Starten des Mischers zur
Gefahr fiir Mensch und Maschine
wird. Auferdem ist das Verbindungs-
stiick wahrend des Mischerbetriebs
hinter dem Gitter mit den Liftungs-
schlitzen vor Berithrungen geschiitzt.
Grofle und Form des Adapters sind
laut MBO Of$wald so gewdhlt, dass
ein absoluter Rundlauf der Motoren
sichergestellt ist.

Von der Idee bis zur Umsetzung
dauerte es 14 Tage. In dieser Zeit
wurde aus einem Standardprodukt
eine Branchenlosung. Der Verbin-
dungsspezialist MBO Ofwald hat
tiber 12 000 Standardprodukte auf
Lager. Dass man dennoch ein solches
Teil quasi als Einzelstiick fertigt, ist
kein auflergewohnlicher Fall: Zwar
bleibe die Fertigung von Standard-
teilen das Hauptgeschift, jedoch ge-
he der Trend zu Teilen und Baugrup-
pen, die nach Vorgaben des Kunden
gefertigt oder vormontiert werden.

Der Grund dafiir wird in den im-
mer komplexeren Aufgaben gesehen,
die von Verbindungselementen zu
verrichten sind. Dazu ist eine anwen-
dungsbezogene Konstruktion erfor-
derlich. Bei MBO Ofwald machen
kundenspezifische Zeichnungsteile
inzwischen weit mehr als 30% des
Geschiftsvolumens aus. MM
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Bild 3: Zum Dre-

hen der Motor-

welle wird ein

Momentschliissel

auf den Sechskant

des Adapters

gesteckt. Dabei
muss der Liifter-

schutz nicht
abgenommen
werden.
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