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Kardanfehler reduzieren, damit gekuppelte
Maschinen schwingungsarm laufen

Der Synchronlauf beider Wellenteile (A und C)
zueinander ist erst dann gewahrleistet, wenn:

e alle Wellenteile der Gelenkwelle in
einer Ebene liegen

e die Gabeln der Zwischenwelle (B)
in einer Ebene liegen

e die Beugungswinkel (1 und B2) der
Kreuzgelenke moglichst gleich sind
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@ SCHWINGUNGEN MESSEN, BEWERTEN UND GEZIELT REDUZIEREN



VIB 2.2 - Schwingungen messen und diagnostisch bewerten

Die Theorie

Werden zwei — unter einem bestimmten Winkel B gegeneinander
geneigte — Wellen, mit einem Kreuzgelenk verbunden und dreht
Welle A mit gleichférmiger Winkelgeschwindigkeit, so bewegt sich
Welle B ungleichférmig, was auch bei der Lagerdiagnose zu bertick-
sichtigen ist.

Wahrend einer Umdrehung der Welle A wird in der Welle B je zwei-
mal das Beschleunigungs- und Verzégerungsmaximum durchlaufen.
Dieser Kardanfehler bedeutet eine sinusférmige Schwankung der
Winkelgeschwindigkeit, die sich fir jede beliebige Drehstellung nach
nebenstehender Formel berechnen [3sst.
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Hierin ist a1 der Drehwinkel der treibenden Welle 1.
B ist der Beugungswinkel des Gelenkes.
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Die Praxis

Ein einzelnes Kreuzgelenk darf nur dort Anwendung finden, wo die
Ungleichférmigkeit der Drehbewegung der Abtriebswelle unbedeu-
tend ist und nur kleine Krafte bei geringen Drehzahlen und kleinen
Beugungswinkeln zu Gbertragen sind.

Ein Ausgleich der ungleichférmigen Bewegung in Wellenteil B ge-
lingt, wenn man zwei Kreuzgelenke mit einer Phasenverschiebung
von 90° als Gelenkwelle in Z- oder in W-Anordnung bringt.
Wellenteil C lauft dann synchron mit Wellenteil A.

Diesen perfekten Ausgleich zu erreichen, ist in der Praxis jedoch
schwierig und erfordert kompetentes laseroptisches Ausrichten von
Kardanwellen im ausgebauten und auch in montiertem Zustand.
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Kardanwelle in Z-Anordnung Kardanwelle in W-Anordnung
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Hier ist Kompetenz gefragt

Zum Ausrichten von Kardanwellen ist Kompetenz gefragt.

Alle Wellenteile der Gelenkwelle und die Gabeln 1 und 2 des Wellen-
teils B mussen in einer Ebene liegen, sowie die Beugungswinkel B1
und B2 der Kreuzgelenke 1 und 2 méglichst gleich sein.

Ist nur eine dieser Bedingungen nicht erfillt, arbeitet die Gelenkwelle
nicht mehr homokinetisch und es entstehen Zusatzschwingungen,
Zusatzkrafte und Mehrbeanspruchungen bis hin zum Wellenbruch.
Die PRUFTECHNIK Ingenieure haben jahrelange Erfahrung mit dem
Ausrichten von Kardanwellen im montierten und ausgebauten
Zustand. Sie stehen Ihnen sowohl fur derartige Ausrichtdienstleistun-
gen, als auch fur Schwingungsanalysen zur Verfligung.

Laseroptisches Ausrichten einer montierten Kardanwelle
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