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Firmenreport Weasler Engineering BV:

Hier dreht sich was!

Auf den ersten Blick sieht eine Gelenkwelle aus wie die andere.
Dieser Eindruck schwindet rasch fur den, der das Montagewerk
von Weasler im niederlandischen Wijchen besucht. Die Vielfalt der
Bauarten halt fur nahezu jede Maschine eine LOsung bereit.

ede Menge Eisen“ — diesen Eindruck
hat der Besucher zundchst, wenn er
die moderne Montagehalle des
Gelenkwellenherstellers Weasler
Engineering im niederlandischen Wijchen
betritt. Das groRe Regallager fur die stah-
lernen Schieberohre der Gelenkwellen fallt
nun mal als Erstes ins Auge. Und hier sind
sie alle vorratig — die typischen Profilrohre,
die jeder Landwirt kennt: das gangige Zitro-
nen-Profil, Dreieck- und Stern-Profile. All
diese zu Paketen zusammengefassten Rohre
haben noch die Lange, in der sie per Lkw
angeliefert wurden: etwa 3 m.
Weniger offen sichtbar ist dagegen das fast
hallenhohe Teilelager, wo Hunderte flache
Holzkasten in endlos erscheinenden Schwer-
lastregalen darauf warten, vom Hubstapler
zu den Montagebereichen gefahren zu wer-
den. Der Staplerfahrer kann nur per Scan-

ner anhand der Barcodes an den Regalen
erkennen, wo die bestimmte Kiste lagert,
welche die benétigten Gelenkgabeln oder
Kreuzgelenke enthalt. Penible Ordnung ist
hier das A und O — wie in jedem Hochregal-
lager.

Wirklich interessant sind freilich erst
die einzelnen Montagebereiche fir
die Gelenkwellen. Wo der Montageweg
einer Gelenkwelle anfangt und endet, ist fur
den Laien nicht so leicht zu erkennen. Einen
besseren Uberblick erlaubt eine Empore des
Teilelagers. Aus mehreren Metern Hohe hat
der Besucher die gesamte Halle im Blick.

,Die Varianten der verschiedenen Gelenk-
wellen sind schier grenzenlos. Darum wird
meistens nach Auftrag gefertigt", erldutert
Joost Kemna, der im Verkauf bei Weasler
tatig ist. Angefangen bei den unterschiedli-

Weasler Engineering im Uberblick

Der Gelenkwellen- und Getriebespezia-
list Weasler ist ein US-amerikanischer
Hersteller mit Stammsitz in West Bend
bei Milwaukee im Bundesstaat Wiscon-
sin. Gegrindet wurde das Unternehmen
von Anthony Weasler im Jahr 1951.

Der Montagebereich, das Materiallager und
der Versandbereich befinden sich bei
Weasler unter einem Dach.
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Heute ist Weasler MarktfUhrer in den USA
und erzielt mit 500 Beschaftigten einen
Umsatz von rund 140 Millionen Dollar
Umsatz jahrlich.

Im Jahr 2001 wagte Weasler den Sprung
nach Europa und Ubernahm den niederlan-
dischen Gelenkwellenhersteller Agdrive-
Agritrans. Heute firmiert das Unternehmen
unter dem Namen Weasler Engineering BV
und ist mit 80 Mitarbeitern im neuen Indus-
triegebiet von Wijchen ansassig, unweit von
Nimwegen. Ein weiterer Produktionsstand-
ort von Weasler befindet sich in Kecskemét,
sudlich der ungarischen Hauptstadt Buda-
pest, wo 80 Mitarbeiter beschaftigt sind. In
Europa betrug der Jahresumsatz von Weas-
ler zuletzt rund 16 Millionen Euro.

60 Jahre lang war Weasler ein unabhangiges
Familienunternehmen. Seit dem Jahr 2011
gehort Weasler jedoch zum US-amerikani-

schen Industriekonzern Actuant, der u. a.
fUr seine Hydraulikwerkzeuge bekannt
ist. Das Unternehmen hat seinen Stamm-
sitz in der Nahe von Milwaukee (unweit
vom Weasler-Standort West Bend) und
ist in mehr als 30 Landern aktiv, u. a. in
China. Das ist der Grund dafur, dass Bau-
teile fUr Weasler-Gelenkwellen auch in
einem Actuant-Werk in Taicang bei
Shanghai produziert werden.

Die Gelenkwellen bietet Weasler in allen
gangigen GroRen an. Dazu zahlen zu-
nachst die Standard- und Weitwinkel-
Gelenkwellen (50° und 80°) fUr den
Anbau zwischen Schlepper und
Maschine, des Weiteren Gelenkwellen
fUr hohe Drehzahlen und doppelt tele-
skopierbare Gelenkwellen fur Antriebe
in Maschinen, z. B. Schwader oder
Schmetterlingsmahwerke.

Bei Weasler Engineering in
Wijchen werden taglich rund 500
Gelenkwellen montiert, in der
Hochsaison sogar bis zu 800.

chen Leistungsklassen, ob Standard- oder
Weitwinkelgelenke, mit oder ohne Uberlast-
kupplung, Art, Lange und Durchmesser der
Profilrohre und so weiter.

Angestrebt wird die Fertigung mehr
oder weniger groBer Chargen mog-
lichst gleicher Bauvart. Dazu wird die
Produktion so geplant, dass moglichst groBe
Chargen gleicher Bavart zusammengefasst
werden.

GUnstig fOr die Produktionsgestaltung ist
auch, wenn der Anteil der direkt an Land-
maschinenhersteller gelieferten Gelenkwel-
len méglichst groR ist. Denn die Hersteller

von Ladewagen, Pressen, Mahwerken oder
Schwadern mussen ebenfalls auf die jewei-
lige Saison bezogen frihzeitig planen und
bendtigen dann natirlich auch die passen-
den Gelenkwellen. Wie alle anderen Zulie-
ferer strebt Weasler daher an, einen Teil sei-
ner Gelenkwellen an sogenannte OEMs zu
liefern. OEM heiBt Original Equipment
Manufacturer — auf Deutsch ,Erstausris-
ter”. Der OEM-Status bedeutet natirlich
auch, dass mit einer gewissen Wahrschein-
lichkeit die Ersatz-Gelenkwelle vom gleichen
Hersteller kommt, sofern der Landwirt oder
Lohnunternehmer zufrieden war.

+Wir haben bereits einige OEMs gewinnen
kénnen, zum Beispiel fur bestimmte Maschi-
nen von John Deere, Pottinger, Claas, Kuhn
und Trioliet. Dies ist meistens mit groBem
Aufwand verbunden, weil fUr neue Maschi-
nen immer auch die Anforderungen an die
Gelenkwelle getestet werden mussen. Es
dauert etwa zwei bis drei Jahre, bis Gelenk-
wellen fir OEMs in Serie gehen kénnen®,
weil Joost Kemna.

Weasler in Wijchen ist ein reiner Montage-
betrieb, zumindest was die Metallteile der
Gelenkwellen anbelangt. Uberraschend ist,

Die Komponenten fir Weitwinkel-Gelenkwellen
stammen bis auf die Schieberohre aus anderen
Weasler-Werken, vor allem aus Ungarn.

% An diesem Monta-
geplatz werden

= Schieberohr und
Gelenkstuck
zusammengepresst
und mit einem

3 Spannstift fixiert.
Fotos: Tovornik

Die zum Teil
vormontierten
Gelenke werden
in Wijchen
komplettiert.

dass Weasler die gelben und schwarzen
Polyurethan-Schutzrohre fir die Gelenkwel-
len komplett selbst herstellt — in gelb fir
die Standardgelenkwellen und in schwarz
for die Weitwinkel-Modelle.

Fir die Herstellung verwendet Weas-
ler einen Extruder, mit dem aus dem gel-
ben und schwarzen Polyurethan-Granulat
bei groBer Hitze die Schutzrohre in unter-
schiedlichen Durchmessern gepresst wer-
den. Die anschlieBend mit Wasser abgekihl-
ten Rohre werden dann wiederum in
Regalen auf Vorrat gelagert. Die aus einem
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weicheren Kunststoff hergestellten Rohlinge
fOr die Schutze der Gelenke werden zuge-
liefert. In Form gebracht und montiert wer-
den die Schutze jedoch bei Weasler.

Das heilt, die Rohre werden passend fur die
jeweiligen Gelenkwellen abgelangt. Und die
Schutzhauben werden aus den Rohlingen
mit einem Industrieroboter voll-
automatisch bei Hitze in die rich-
tige Form gepresst. An einem eige-
nen Montageplatz werden dann
die beiden Teile zusammenge-
steckt, Warnhinweise und Typen-
bezeichnungen aufgeklebt und mit
den in Europa vorgeschriebenen
Fixierketten versehen, damit sich
die Schutze beim Betrieb der
Gelenkwelle nicht mitdrehen.

Joost Kemna: ,, Jeder,
. .. der bei Weasler eine
Beim Ablangen der Schutz- 0ue stelle in der
rohre wird darauf geachtet, Verwaltung antritt,
dass méglichst wenig Verschnitt ~MUSs zuvor mindes-
tens zwei Tage in der
Montage gearbeitet

Ubrig bleibt. NatUrlich geht es
nicht ganz ohne Reste. In den pgpen.”
Abfall wandern diese kurzen Rest-

stUcke jedoch nicht, sondern werden recy-
celt. Das heiBt, sie werden wieder zu Gra-
nulat geschreddert und beim nachsten
Extrusionsprozess wiederverwertet.
Ahnlich wird beim Zuschnitt der Profilrohre
verfahren. Wird ein Auftrag fir eine
bestimmte Charge von Gelenkwellen
bearbeitet, wird die genaue Anzahl der
benotigten Profilrohre zugeschnitten. Auch

Kurze Wege - das
Material fir die ==
Schieberohre lagert &
direkt neben dem
Montagebereich.

hier ist es wichtig, moglichst wenig
Verschnitt Ubrig zu behalten. So
werden aus einem zugelieferten
Rohr méglichst solche Rohrlangen
geschnitten, dass schlieBlich nur
ein kurzes Reststuck von dem
ursprunglichen Rohr Gbrig bleibt.
Dieses Reststuck kann Weasler
selbst nicht mehr verwerten. Es
wandert in den Schrottcontainer und wird
auf anderem Wege recycelt. Wirklich
Lunnitzer Abfall“ sind also auch diese Reste
nicht.

Von jetzt an ist alles nur noch Montage. An
einem Platz werden die Kreuzgelenke in die
vormontierten Gabeln gepresst, so dass am
Ende ein fertiges Standardgelenk entsteht.
Dann noch ein paar HUube eines Molyb-

Spezialist fur Weitwinkel-Gelenkwellen

Das Highlight im Programm von Weasler ist
die 80°-Weitwinkel-Gelenkwelle. Allerdings
gibt es nicht die eine 80°-Gelenkwelle,
sondern auch diese ist in allen Gr6Ben und
Modifikationen erhadltlich. Das Leistungs-
spektrum reicht von 15 bis 400 PS bei
1000 U/min — das ist stattlich.

Wenn von einer Weitwinkel-Gelenkwelle mit
80° die Rede ist, muss aber klargestellt
werden, dass dieser maximale Winkel nur im
Stillstand der Zapfwelle oder nur bei kurzem
Betrieb erlaubt ist, etwa beim Wenden mit
angehangten Maschinen oder beim Heben
und Senken von angebauten Geraten. Bei lan-
gerem Betrieb mit einem solch groRen Winkel
kann selbst die 80°-Gelenkwelle beschadigt
werden. Jedoch werden bei Wende-
und Hebevorgangen solche groBen Abwinke-
lungen der Gelenkwelle meist nicht erreicht.
Insofern bietet die erlaubte 80°-Abwinkelung
ein gewisses MaB an Sicherheit.
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FUr den Dauerbetrieb erlaubt Weasler fir
seine 80°-Gelenkwellen einen Winkel von
maximal 25° bei 1000 U/min. Das erscheint
auf den ersten Blick nicht viel. Bedenkt man
jedoch, welche Krafte vom Schlepper auf die
Sakombination oder auf die Packenpresse
Ubertragen werden, dann ist es schon
erstaunlich, dass auch bei einer Abwinkelung
von 25° dauerhaft das volle Drehmoment
Ubertragen werden kann.

Allerdings sollte man nun auch nicht
auf die Idee kommen, dass eine
80°-Weitwinkel-Gelenkwelle von
Weasler in allen Einsatzfallen die wirklich
beste Losung ist. Bemerkenswert ist, dass
die 50°-Weitwinkel-Gelenkwelle von Weasler
fUr einen Dauerbetrieb von 35° geeignet ist
— also 10° mehr als bei der 80er Welle. In
bestimmten Einsatzfallen mit auf Dauer
angewinkelten Gelenkwellen, z. B. bei GUlle-

dan-Spezialfetts in die Schmiernippel
gedruckt, dann wird das Gelenk einige Male
hin und her bewegt, so dass sich das Fett
innen verteilt. Und schon ist ein Gelenk fer-
tig montiert. Die Weitwinkelgelenke und
Uberlastkupplungen werden jedoch nicht
komplett in Wijchen gefertigt, sondern von
anderen Weasler-Werken teilweise vormon-
tiert zugeliefert.

An einem anderen Montageplatz werden die
Gelenke auf die Rohre gepresst und mit
Spannstiften fixiert. Jetzt ist schon die eine
Halfte einer Gelenkwelle fertig — fehlt nur
noch die Farbe. Dazu werden die Gelenkwel-
len-Halften an ein Band gehangt, das die
Gelenkwellen in die Farbgebungsanlage
fahrt. Dort werden die Gelenke automatisch
grundiert, dann gelb (Standard-Modelle)

mixern, kann eine 50er Weitwinkel-Gelenk-
welle also sinnvoller sein als eine 80er.

Es fallt auf, dass das Gelenk der 80°-Gelenk-
welle im Vergleich zu anderen Fabrikaten
recht schlank wirkt. Das erleichtert naturlich
das Aufstecken der Gelenkwelle. Die kom-
pakte Bauweise ist aber auch einem beson-
deren Kniff des Weasler-Weitwinkelgelenks
zu verdanken.

Im Kern des Gelenks steckt die soge-
nannte Zentrierscheibe. Sie ist ein Zwi-
schenglied oder eine Art ,bewegliches
Kugellager®, um die KraftObertragung in
angewinkelter Position geschmeidig zu
machen. Die robuste Zentrierscheibe ist wie-
derum zwischen zwei dinneren Ring-
scheiben schwimmend gelagert. Weil die
Zentrierscheibe einen kleineren Durch-
messer als die duBeren Ringscheiben hat,
kann sich die Zentrierscheibe zwischen den
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Beim Abldngen der Schieberohre wird darauf

geachtet, dass méglichst wenig Verschnitt
Ubrig bleibt.

oder schwarz (Weitwinkel-Modelle) lackiert
und getrocknet. AnschlieBend werden die
Gelenkwellen wieder herausgefahren.

Jetzt fehlt nur noch der Gelenkwellenschutz.
Noch wahrend die Gelenkwellen am Haken
hangen, werden die Innenrohre mit Fett
bestrichen. Dann werden die Schutzrohre
von unten auf die Innen- bzw. AuBenrohre
aufgeschoben und mit einem kurzen Klick
auf den roten ,Easy-Lock“-Verschluss
fixiert. Nun kénnen die Gelenkwellen vom
Haken genommen werden. Die jeweils zuei-
nander gehérenden Gelenkwellen werden
zusammengeschoben — und fertig ist die
komplette Gelenkwelle. ,In den Hochsai-

Ringscheiben bewegen. An den beiden
Seiten der Zentrierscheibe befinden sich
speziell gehartete Kugeln, die jeweils in den
Fassungen der Gabeln eingepasst sind. Bei
gerader Stellung der Gelenkwelle steht die
Zentrierscheibe genau in der Mitte des
Gehauses. Wird die Gelenkwelle angewin-
kelt, wandert die Zentrierscheibe je nach
Abwickelung nach auBen. Durch diese Bauart

profi 3/2017

son-Perioden von Januar bis Marz und von
Juni bis August produzieren wir im Zwei-
schichtbetrieb bis zu 800 Gelenkwellen tag-
lich, dann dreht sich richtig was", so Joost
Kemna. In der Zwischensaison sind es rund
500 Gelenkwellen pro Tag.

Von der Montage werden die fertigen
Gelenkwellen direkt in den Versand-
bereich gebracht. Hier werden die einzel-
nen Chargen fir die Kunden, also Landma-
schinenhersteller und ErsatzteilgroBhandler
wie Kramp, Fricke, Prillinger und Sparex je
nach Bestellung zusammengestellt und auf
Paletten gelegt. Die Gelenkwellen werden
immer waagerecht auf den Paletten abge-
legt. Werden nur Gelenkwellenschutze ver-
sandt, werden sie aufrecht auf Paletten ver-
packt — das spart Platz auf dem Lkw.

Rund 80 Mitarbeiter sind derzeitig bei
Weasler in Wijchen beschaftigt. Der Verwal-
tungstrakt schlieBt sich direkt an der Mon-
tagehalle an. Von hier aus wird der gesamte
Vertrieb fUr Europa und Asien gemanagt.
Die Nahe von Verwaltung und Montage ist
unbedingt gewollt, so Joost Kemna. ,Bevor
bei uns jemand im BUro eine neue Stelle
antritt, egal in welchem Bereich, muss er
oder sie fir zwei Tage in der Montage mit-
arbeiten. Alle Neulinge moUssen wissen,
wovon sie reden, wenn sie mit Kunden ver-
handeln.” Kompetenz durch Praxis.

Gerd Theifen

Schnitt durch ein
80°-Weitwinkelgelenk

von Weasler: Im
Dauerbetrieb kann die
Gelenkwelle mit einem
Winkel von 25° bei

“’ﬁ\ 1000 U/min einge-
setzt werden.

werden die Kugeln trotz starker Abwickelung
weitgehend von der Fassung der Gabel
umfasst, was die Stabilitat und Laufruhe des
Gelenks verbessern und den Verschlei ver-
ringern soll.

Das Weitwinkelgelenk ist mit einem paten-
tierten Druckschmiersystem fur die Gelenk-
kugeln ausgestattet, das nur einen einzigen
Schmiernippel fur beide Kugeln im Inneren

.
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Ein Roboter produziert automatisch die
Schutzvorrichtungen fir die Gelenke.

Mit einem Klick auf den Easy-Lock-Verschluss
wird das Schutzrohr auf der Gelenkwelle
fixiert.

des Weitwinkelgelenks erfordert. Die Kreuz-
gelenke mussen indes einzeln geschmiert
werden. Das Schmierintervall betragt nach
Angaben von Weasler ordentliche 250
Stunden. Durch eine Offnung im Schutz kann
das Gelenk auch bei montiertem Schutz
geschmiert werden.

Zum leichteren Aufstecken auf die
Schlepperzapfwelle ist die Gelenkwelle
schlepperseitig mit dem sogenannten , Auto-
Lock-System* ausgestattet. Beim Aufstecken
oder Abziehen der Gelenkwelle wird dabei
ein auBerer Ring auf der Kupplung zurlck-
gezogen — mit nur einer Hand. Die Gelenk-
welle 1asst sich nun von Hand auf den Zapf-
wellenstummel schieben. Der duBere Ring
rastet nach Erreichen der Nut ein und die
Kugeln werden im Inneren fixiert. Die
Gelenkwelle ist fest mit der Zapfwelle ver-
bunden. Fertig fUr den Einsatz!
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