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Miissen Kardanwellen ausgerichtet werden?

Hans Lenz

Oftmals stellt sich die berechtigte Fra- |
ge, ob Kardanwellen ausgerichtet wer- ‘
den miissen? Die sind doch dafiir kon-
struiert, um Versétze auszugleichen?

Dies ist nur zum Teil richtig. Kardan-
wellen kénnen nur Parallelversitze aus- ‘
gleichen, grofere Winkelversitze zwi-
schen den ab- und angetriebenen Wellen
konnen sie nicht aufnehmen. Die Folgen
sind beispielsweise erhéhte Schwingun- ‘
gen. Daher miissen Kardanwellen ausge-
richtet werden,

Schmiermittelzirkulation

Eine Kardanwelle ist so konstruiert,
dass sie sowohl horizontale als auch
sertikale Parallelversdtze ausgleichen
kann, Hierbei sollte ein Beugungswinkel

(horizontal und/oder vertikal) von
mindestens 4 - 6° erreicht werden, um
fiir eine ausreichende Schmiermittelzir-
kulation in den Kreuzgelenken zu sor-
gen,
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Abb. 1: Um eine ausreichende Schmierung der
Gelenke zu garantieren, brauchen Kardanwellen
beim Ausruichten einen Mindestversatz.

Winkelversidtze kénnen dazu fithren,
dass die angetriebene Welle im Betrieb
ungleichméRig rotiert. Dies wiederum
kann Schwingungen, Regelungsfehler
oder sogar Schiden an Getrieben und an
elektronisch geregelten Synchron- oder
Asynchronmotoren verursachen. Weite-
re Lebensdauer-Einschriankungen ent-
stehen in Folge der durch Fehlausrich- |

stationare Maschine

Lasersender

Empfanger

'

tung hervorgerufe-
nen ungleichméRigen
Belastungen der La-
ger.

Ausrichten -

wie genau?

Eine genaue Aus-
richtung verldngert
die Standzeiten der
Aggregate und ver-
meidet einen frithzei-
tigen Maschinenaus-
fall. Der maximale
Winkelfehler der ab-

und angetriebenen
Wellen  zueinander
soll - so die Ausrichtempfehlung der

PRUFTECHNIK — den Wert 0,25° nicht
tiberschreiten (R - B, < 0,257).
Ausrichttechnik

Um zwei mit einer Kardanwelle ge-

Abb. 2: Die Halteplatte mit der drehbaren Sen-
sorhalterung.

kuppelte Aggregate mit Hilfe eines laser-
optischen Systems auszurichten, bené-
tigt man eine spezielle Spannvorrich-
tung. Diese wird, nach der Demontage
der Kardanwelle mit
einer Halteplatte am
Kupplungsflansch der
stationdren Maschine
montiert.

Abb. 3 zeigt die Halteplatte der eigens fur Kar-
danwellen entwickelten Spannvorrichtung. Sie
ermbglicht eine parallel versetzte Sensormontage.

Die spezielle Spannvorrichtung er-
moglicht es, die Drehachse der stationi-
ren Maschine (in diesem Fall der Walze)
scheinbar gegeniiber der Drehachse der
zu bewegenden Maschine (Motor) zu
platzieren.

Nach dem Montieren und Justieren
der Sensorik (Laser und Empfinger)
kénnen die beiden Drehachsen vermes-
sen und eine eventuell vorhandene Fehl-
ausrichtung korrigiert werden.

ROTALIGN™ Ultra hat fiir diese An-
wendung eigens den Kupplungstyp ‘Kar-
danwelle’ — und bewertet das Mess-
ergebnis nach der 0,25"-Toleranztabelle
(entspricht 4,36 mrad). Das Programm
im ROTALIGN™ Ultra setzt dabei ein Ma-
schinenfuRpaar am Motor fest, da fiir
die Winkelkorrekturen nur ein FuBpaar
bewegt werden muf. Das Ausrichten

Eingabe der Kupplungs-Elgenschaften

Abb. 4: ROTALIGN® Ultra verfugt uber ein spezielles Programm zum

Ausrichten von Kardanwellen.
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