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(57)  Die Erfindung betrifft eine Gehauseform fir ver-
fahrenstechnische Maschinen, insbesondere Kleinstma-
schinen, die sowohl Fertigung und Montage, als auch die
Handhabung fiir den Betreiber verbessert. Die Gehau-
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Gehause fiir verfahrenstechnische Maschinen und Apparate

seteile der Maschine weisen eine polygonférmige Grund-
form auf, wobei die unterschiedlich dicken Gehausewan-
dugen bei zylindrischen Innenbohrungen unterschiedli-
che Funktionen tGibernehmen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Gehauseform fiir ver-
fahrenstechnische Maschinen, insbesondere Kleinstma-
schinen, die sowohl Fertigung und Montage, als auch die
Handhabung fiir den Betreiber verbessert.

[0002] Fir die Entwicklung innovativer Produkte und
deren Herstellungsprozesse, stehen oft nur geringe Ma-
terialmengen zur Verfiigung, da diese sehr teuer und
zum Teil auch hochwirksam sind. Fiur die Produktent-
wicklung aber auch fiir die Prozessentwicklung werden
Maschinen mit immer kleineren Prozessrdumen bend-
tigt. Sie miissen aber andererseits alle Bauteile einer gro-
Ren Maschine aufweisen. Sie sind nicht beliebig herunter
skalierbar sondern erfordern neue Fertigungstechnolo-
gien und neue konstruktive Merkmale. Dies gilt insbe-
sondere fiir Maschinen in der Verfahrenstechnik fiir trok-
kene und nasse Aufbereitungsverfahren wie Muhlen, Mi-
scher und Sichter.

[0003] Bekannt sind einige einzelne Lésungen fir
Kleinstmaschinen wie die kleine Rihrwerksmiihle, die in
der EP 1185371 A1 beschrieben ist. Sie I6sen wie indem
speziellen Fall bestimmte Probleme wie die Vermeidung
von Lufteintrag in die Muhle, zeigen aber keinen Weg
auf, wie eine komplette Maschinengruppe, hier verfah-
renstechnische Maschinen, in kleinster Bauform ausge-
fuhrt und gefertigt werden kann und fur den Anwender
ein einfaches Handling ermdglicht. Standardmanig wer-
den Maschinen kleiner und mittlerer Bauart als Mono-
block gefertigt. Wird die Monoblockbauweise auch bei
kleinsten Maschinen eingesetzt, bekommt man sehr klo-
bige und schwere Maschinen, da es das Ziel ist, alle Ma-
schinenelemente und bendtigten Anschliisse an einem
Werkstlick durch spanabhebende Fertigung zu realisie-
ren.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Lésung zu schaffen, die es ermdglicht kleinste
Maschinen zu bauen, die aus mdglichst wenigen Bautei-
len bestehen, aber alle Funktionsflachen aufweisen, wie
Maschinen groRRer Bauart und zuséatzlich einfach zu
handhaben sind.

[0005] Bei einer Maschine der eingangs beschriebe-
nen Art wird die Aufgabe erfindungsgemaf dadurch ge-
I0st, dass (kennzeichnender Teil des Hauptanspruchs)
die Gehauseteile eine Polygongrundform aufweisen und
die unterschiedlich dicken Gehdusewandungen bei zy-
lindrischen Innenbohrungen unterschiedliche Funktio-
nen tdbernehmen.

[0006] Das erfindungsgemafe Gehause einer verfah-
renstechnischen Maschine nimmt beispielsweise den
Antrieb der Maschine, den Arbeitsraum mit dem rotie-
renden Arbeitsteil, sowie Vorrichtungen fir die Material-
aufgabe auf. Die Gehduse werden insbesondere fiir Auf-
bereitungsmaschinen der Trocken- wie der Nasstechnik
eingesetzt, dazu z&hlen Mduhlen, Sichtermihlen,
Schneidmiihen, Sichter, Mischer aber auch Kompakto-
ren.

[0007] Die Gehause weisen mindestens eine polygon-
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férmige AufRenkontur auf. Durch die Polygonform weisen
die Gehauseteile, die eine zylindrische Innenbohrung
aufweisen, unterschiedliche Wanddicken auf, diese stel-
len Funktionstrager dar. Wandverdickungen kénnen da-
zu genutzt werden, Anschlisse fur Spulluft- oder Kihl-
wasserversorgung vorzusehen. Sie kbnnen Maschinen-
komponenten wie Injektordiisen aufnehmen. Es kénnen
Trichter fur die Materialaufgabe in das Gehauseteil inte-
griert werden ohne ein zusétzliches Bauteil zu benétigen.
Dadurch kann die Anzahl der Bauteile fiir eine solche
Kleinstmaschine minimiert werden. Wanddinnstellen
kénnen als Verbindungsflachen zu weiteren Maschinen-
komponenten oder Anlagenteile dienen.

[0008] BeiKleinstmaschinen kénnen aus Platzmangel
haufig keine Clamps als Verbindungselemente einge-
setzt werden, weil flir die Montage der Clamps ein groRRer
Raum erforderlich ist.

[0009] Alternativ erfolgt die Fixierung von Gehausetei-
len und Maschinenkomponenten dadurch, dass die Bau-
teile Uber Passstlicke verfligen, die ineinander gescho-
ben werden. Das dufRere Passstlick wird mit Gewinde-
bohrungen versehen. Diese dienen zur Aufnahme von
Gewindestiften mit einem konischen Ende. Im inneren
Passstlick ist gegentiber der Gewindebohrung eine ko-
nische Vertiefung angebracht. Durch diese Ausgestal-
tung der Komponenten kdnnen die Gehauseteile bzw.
Maschinenkomponenten in der gewiinschten Weise fi-
xiert werden. In der Regel reicht ein Gewindestift.
[0010] AuRerden Gehauseteilen kénnen auch Verbin-
dungsflachen zu weiteren Maschinen oder anderen An-
lagenkomponenten mit einer Vieleckkontur ausgefthrt
werden, sie weisen so auch den Vorteil auf, dass sie
verdrehsicherund in eindeutiger Einbaulage zusammen-
gebaut werden kdnnen.

[0011] Als Polygonform fiir die Gehause und Verbin-
dungsflachen werden Vielecke mit ungradzahliger Ek-
kenzahl bevorzugt, speziell das Dreieck. Die Ecken des
Vielecks kdnnen dabei abgerundet sein und die Seiten
kénnen ebenfalls einen Radius aufweisen. Bevorzugt
werden Profile P3G nach DIN 32711 und P4C nach DIN
32712 eingesetzt.

[0012] Die polygonférmigen Aufenkonturen der Ge-
hauseteile werden durch Drehen und Schleifen gefertigt,
die polygonférmigen Innenkonturen werden vorzugswei-
se durch Drahterodieren gefertigt. Die Vielecksinnenkon-
tur bildet mit der Vielecksauflienkontur eine Presspas-
sung, die nach der Schrumpfverbindung einen Kérper
bildet, der der Monoblockfertigung entspricht und fir
Pharmaanwendungen bevorzugt wird. Die Formgebung
(Vieleckform) der Kérper verhindert nach dem Verbund
die Einleitung einer Drehbewegung, somit muss die
Presspassung der Kérper nur gegen Verschieben gesi-
chert werden. Die Korper haben beim Flgen nur einen
Freiheitsgrad in Achsrichtung. Wird dieser Freiheitsgrad
durch eine Vorrichtung oder Messung festgelegt, besteht
die Moglichkeit, Kammern oder winklig zueinander ste-
hende Bohrungen durch getrennte Teilfertigung der Roh-
teile zu erzeugen.
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[0013] Umunterschiedliche Maschinenkomponetenin
einem Gehause zu realisieren ist es notwendig, Gehau-
seteile durch Schrumpfen zusammenzufliigen. Erfin-
dungsgemaf weist mindestens ein Gehauseteil eine Po-
lygonform auf. Weisen die zusammenzufligenden Ge-
hauseteile eine entsprechende Vieleckaulien- bzw. Viel-
eckinnenkontur aus, kbnnen sie zum Einen verdrehsi-
cher zusammengefligt werden und zum Anderen in einer
eindeutigen Einbaulage zusammengefligt werden. Au-
Rerdem kénnen die einzelnen Gehauseteile vor dem Zu-
sammenfligen bereits mit Bohrungen und Funktionstra-
gern ausgerustet werden.

[0014] Die Polygonform weist Funktionsflachen auf,
die es ermdglichen durch Drehbewegung die Montage
und Demontage zu erleichtern, da hier nicht wie bei zy-
lindrischen Bauteilen ein Drehmoment nur tiber die Reib-
kraft eingeleitet werden kann.

[0015] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
des Gegenstandes der Erfindung ergeben sich aus den
Unteranspriichen sowie aus der nachfolgenden Be-
schreibung der zugehdrigen Zeichnungen, in der - be-
spielhaft- ein bevorzugtes Ausflihrungsbeispiel der Er-
findung dargestellt ist. In der Zeichnung zeigt:

Figur 1:  Rohteil zusammengefligt aus Gehauseteilen
mit Vieleckinnen- bzw. VieleckauRenkontur.

Figur 2:  zweiteiliges Gehause mit Verbindungsflache
und Funktionstragern

Figur 3:  Ausschnitt eines Maschinengehduses mit
Schittdarstellung der Verbindungselemente

[0016] Die Figur 1 zeigt am Beispiel Sichterkopf das

Rohteil (1) fir ein Gehause einer Kleinstmaschine. Im
gezeigten Fall besteht das Rohteil (1) aus einem Mittelteil
(2) und einem Querteil (3). Die AuRenkontur der beiden
Teile ist ein Vieleck, hier ein Dreieck mit abgerundeten
Ecken und Kanten. Die Innenkontur des Mittelteils weist
ebenfalls die gleiche Vieleckkontur auf. Das Rohteil (1)
entsteht durch Schrumpfen des Mittelteils (2) mit dem
Querteil (3). Die VieleckaufRenkonturen (4, 5) werden be-
vorzugt drehend und schleifend gefertigt. Aus diesem
Grund sind am Mittelteil (2) und Querteil (3) beidseitig
Uberstehende Zapfen (6) mit Zentrierbohrungen (7) und
Flachstellen (8) zur Aufnahme zwischen Spitzen und zur
Drehmitnahme angebracht. Die Vielecksinnenkontur (9)
wird bevorzugt durch Drahterodieren erzeugt.

[0017] DieFigur2zeigtdas fertigbearbeitete Gehause
(10), das aus dem Rohteil (1) nach Figur 1 entsteht. In
der Schnittdarstellung ist im Zentrum der Arbeitsraum
(11) ersichtlich. Quer zum Arbeitsraum (11) bilden beid-
seitig rotationssymmetrische Kammern (12) die
Passstiicke (13, 15) zur Aufnahme der Antriebs- und
Feingutaustrittsbaugruppe mit Spulluftzufiihrungskam-
mer (14). Zur Befestigung von Antrieb und Feingutaustritt
sind am Querteil Gewindebohrungen (16) zur Aufnahme
von Stiften im Bereich der Verdickung der Vieleckkontur
angebracht. Zur Befestigung und Zufiihrung von Spiil-
und Arbeitsluft ist seitlich an der Flachstelle des Vielecks
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eine polygonférmige Aufnahmetasche (17) mit zentraler
Befestigungsbohrung (18) und ringférmig um das Zen-
trum angeordneten Bohrungen (19) im Mittelteil (2) ein-
gearbeitet. Die gerade durchgehende Bohrung (20) trifft
die ringférmigen Spulluftzufihrungskammern (14). Die
ausgehend von Bohrung (21) rechtwinklig aufsteigende
Bohrung (22) stellt die Verbindung zur Treibdiisenauf-
nahmekammer (23) her. Analog stellt die Bohrung (24)
die Verbindung zur Durchleitung der Arbeitsluft zu einem
Muhlen- oder Sichterunterteil her. Dadurch entfallen au-
Rerhalb der Maschine gefiihrten Leitungen bzw. Schlau-
che. Der Aufgabetrichter (25) mit Zuleitung (26) zum Ar-
beitsraum (11) ist im oberen Teil des Rohteils (1) inte-
griert. Zur Aufnahme von Muhlen- oder Sichterunterteil
befindet sich eine zylindrische Andrehung (27) im unte-
ren Teil des Gehauses.

[0018] Die Figur 3 zeigt das Verbindungselement zum
Fixieren der Maschinenkomponenten zueinander. Es ist
hier das Verbindungselement (28) aus Schraube mit ko-
nischem Ende, welches die sperrigen Clampverbindun-
gen ersetzt, dargestellt. Durch die spezielle Form werden
nicht nur die Komponenten miteinander fest verbunden,
sondern durch das konische Ende der Gewindestifte
auch zueinander ausgerichtet. In den meisten Fallen ist
ein Befestigungselement ausreichend.

Bezugsziffern
[0019]

Rohteil

Mittelteil

Querteil

VieleckauRRenkonturen
VieleckauRRenkonturen

Zapfen

Zentrierbohrungen

Flachstellen

9. Vieleckinnenkontur

10. Gehause

11.  Arbeitsraum

12.  beidseitig rotationssymmetrische Kammern
13.  die Funktionsflachen

14.  Spulluftzufihrungskammern

15.  Aufnahmebohrungen

16.  Gewindebohrungen

17.  polygonférmige Aufnahmetasche
18.  Befestigungsbohrung

19.  Luftbohrungen

NGO RN =

20. Bohrung

21.  Bohrung

22. Bohrung

23.  Treibdusenaufnahmekammer
24. Bohrung

25.  Aufgabetrichter

26.  Zuleitung

27.  zylindrische Andrehung
28.  Gewindestift
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Patentanspriiche

1.

Gehause fur verfahrenstechnische Maschinen zur
Aufnahme von Antrieb, Arbeitsraum mit rotierendem
Arbeitsteil sowie Materialaufgabe und Produktaus-
trag dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
ein Gehauseteil eine Polygonform aufweist und die
unterschiedlich dicken Gehdusewandungen bei zy-
lindrischen Innenbohrungen unterschiedliche Funk-
tionen Ubernehmen.

Gehause nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass es Gehause flr Mihlen, einen Sichter
oder Mischer sind.

Gehause nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Poly-
gonform ein Vieleck mit abgerundeten Ecken und
gebogenen Seiten ist.

Gehause nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Poly-
gonform ein Dreieck mit abgerundeten Ecken und
gebogenen Seiten ist.

Gehause nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass Verbin-
dungsstellen zu weiteren Anlagenteilen und/oder
Gehauseteilen polygonisch ausgefiihrt sind.

Gehause nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass unter-
schiedlich dicke Gehdusewandungen zur Aufnahme
von Maschinenkomponenten, insbesondere Treib-
dusen und/oder Trichter zur Materialaufnahme und/
oder Spulluft-, Kiihlwasser- zu- und/oder abflihrun-
gen dienen.

Gehause nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass unter-
schiedlich dicke Gehdusewandungen eingearbeite-
te Leitungen fir Betriebsmedien, insbesondere
Mahlluft, Spilluft, und/oder Kiihlwasser aufweisen.

Gehause nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass Wand-
dinnstellen Verbindungsflachen zu anderen Ma-
schinenkomponenten, Anlagenteile oder einem tra-
genden Gestell darstellen.

Gehause nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Ge-
hause in Wandverdickungen Gewindebohrungen
zur Aufnahme von konischen Gewindestiften zur Fi-
xierung von Gehdauseteilen und/oder Maschinen-
komponenten aufweist.

10. Gehause nach einem oder mehreren der Anspriiche
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11.

1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Ge-
hause aus mindestens zwei Gehauseteilen besteht,
die durch Schrumpfen zusammengefligt werden.

Gehéuse nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Po-
lygonform von Gehauseteilen oder Verbindungsfla-
chen eine verdrehsichere und eindeutige Einbaula-
ge der Maschinenkomponeten darstellt.
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