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1. Allgemeine Hinweise

Alle Tatigkeiten im Zusammenhang mit Einbau, Ausbau, Wartung und
Instandsetzung von Gelenkwellen sollte nur von Fachpersonal ausgefuhrt werden.

Gelenkwellen werden als einbaufertige Antriebselemente geliefert. Sie sind
betriebsbereit abgeschmiert, im Normalfall farbgrundiert und die Flanschflachen sind
mittels Korrosionsschutzmittel geschutzt.

Zur Gewabhrleistung eines schwingungsfreien Laufes sind schnelllaufende
Gelenkwellen dynamisch ausgewuchtet. Die auf den Rohren bzw. Mitnehmern
angebrachten Auswuchtbleche, bei schweren Gelenkwellen Auswuchtkdrper, durfen
nicht entfernt oder verandert werden, da sonst der Unwuchtausgleich verloren geht.
Aus dem gleichen Grund durfen die Gelenkbaugruppen im Profil nicht versteckt bzw.
untereinander ausgetauscht werden.

Vor dem Einbau von Gelenkwellen mit Langenausgleich ist darauf zu achten, dass
die eingeschlagenen Markierungspfeile gegenuber liegen. Die inneren
Gelenkmitnehmer befinden sich dann in einer Ebene, was flr die einwandfreie
Kinematik Voraussetzung ist.

Bild 1

innere Gelenkmitnehmer
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Markierungspfeile

Wo rotierende Gelenkwellen eine Gefahrenquelle bilden, sind vom Betreiber
entsprechende Sicherheitsvorkehrungen zu treffen. Schnelllaufende Gelenkwellen
mussen gesichert werden, z.B. mittels Fangbigel, damit bei evtl. Lésen oder Bruch
Folgeschéaden vermieden werden.

Die einschldgigen Arbeitsschutz- und Schutzgitebestimmungen sind einzuhalten.

Schmutzablagerungen an den Gelenkwellen missen periodisch entfernt werden, da
diese die Wuchtgute beeintrachtigen und bei Erwdrmung als Zindquelle fungieren
kénnen.

Gelenkwellen erwarmen sich unter normalen Betriebsbedingungen nicht Gber 70°C.
Herrschen ungunstige Umgebungsbedingungen wie z.B. Kapselung oder hohe
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Umgebungstemperaturen, kann dieser Wert Uberschritten werden. In diesem Fall
bitten wir um Rucksprache mit unseren Anwendungstechnikern.

Um die Auswuchtgite zu erhalten, mussen Gelenkwellen bei Transport und
Lagerung sorgfaltig behandelt werden. Es durfen keine Schlage oder StéRe auf die
Gelenkwellen einwirken. Die Nichteinhaltung dieser Forderungen kann
Funktionsuntuchtigkeit zur Folge haben.

Fur den Transport sind entsprechende Transport- und Anschlagmittel zu verwenden.

Achtung: die Gelenkwellen kénnen wahrend des Transportes und des Ein- und
Ausbaus auseinanderrutschen bzw. durch frei bewegliche Anschlussteile kann
Quetschgefahr bestehen.

Die Lagerung muss in trockenen, geschlossenen Raumen nebeneinander (nicht
Ubereinander) liegend oder in geeigneten Gestellen stehend erfolgen. Bei stehender
Lagerung sind die Wellen gegen Umsturzen und liegende Wellen gegen Wegrollen
zu sichern.

2. Einbau

Vor dem Einbau der Gelenkwellen sind die Anschlussteile, Ublicherweise Planseiten
der Gelenkwellen- und Anschlussflansche zu saubern. Die Planflachen und
Zentrierungen mussen frei von Grat, Schmutz, Farbe, Fett oder Konservierungsmittel
sein. Die fir den Anschlussflansch zuldssigen Rund- und Stirnlaufabweichungen sind
einzuhalten, da sonst der einwandfreie Lauf der Gelenkwellen nicht gewahrleistet ist
(siehe Bild 2 und Tabelle 1)

Bild 2
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Empfohlene Stirnlaufabweichung Kg

Tabelle 1
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Gelenkwellendrehzahl Passung Rundlaufabweichung Stirnlaufabweichung
min-' fard K Ks
bis 500 h8 0,15 0,18/100
von 500 bis 3000 h7 0,08 0,10/100
Uber 3000 h6 0,05 0,07/100

(Ks bezogen auf 100 mm)

Wir empfehlen zur Verbindung der beiden Flansche Sechskantschrauben ahnlich
ISO 4014 in der Festigkeitsklasse 10.9 und Sechskantmuttern nach ISO 7042-V in
der Festigkeitsklasse 10.

Die Sechskantschrauben lassen sich nicht bei allen AusfUhrungen von der
Gelenkseite her in die Flanschmitnehmerbohrungen einfihren!

Zur Erzielung des zur Drehmomentenibertragung notwendigen Reibschlusses ist
dem Anziehen der Flanschverbindungsschrauben besondere Sorgfalt zu widmen. Es
sind geeignete Werkzeuge zu verwenden, die ein sicheres Anziehen der Schrauben
erlauben. Die vorgegebenen Anzugsmomente sind unserem aktuellen Katalog zu
entnehmen. Die Verwendung von gebrauchten Schrauben ist nicht zuléssig.

3. Wartung

Gelenkwellen ohne Schmiernippel sind wartungsfrei und bendétigen deshalb keine
Nachschmierung. Far sie entfallt Punkt 3 - Wartung.

Bei Gelenkwellenerzeugnissen, die mit Kegelschmiernippel nach DIN 71412 oder
Flachschmiernippel nach DIN 3404 ausgerustet sind, ist ein Nachschmieren mit
handelsublichen Fettpressen mdéglich (siehe Bild 3).

Bild 3

Gelenkabschmierung  Profilabschmierung

Vor dem Abschmieren sind die Schmiernippel zu reinigen. Das Abschmieren der vier

Walzlager eines Gelenkes erfolgt Uber einen zentral angeordneten Schmiernippel.
Die Nachschmierung reicht aus, wenn das Schmiermittel an den Dichtungsstellen der
Lager austritt.

Fir Gelenkwellen mit abschmierbarem Langenausgleich ist in Abhangigkeit der
Baureihe der Gelenkwelle eine Schmiermittelmenge von ca. 10 bis 40 g ausreichend.
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Um Beschadigungen der Dichtungen zu vermeiden, sind harte Druckstéfe und

Drucke uber 2 MPa unzulassig.

Werden Gelenkwellen mit Hochdruckgeraten gereinigt, dirfen Dichtelemente nicht
mit dem direkten Strahl beaufschlagt werden. Es wird eine Nachschmierung nach der
Reinigung empfohlen

Als Schmierstoff empfehlen wir:

Lithiumkomplex-Fette der Spezifikation KP 1-2 N-30 oder KP 2 N-20 DIN 51502
mit EP-Zusatzen.

Fur die Gelenklager und nachschmierbare Langenausgleiche durfen keine Fette mit

MoS:2 -Zusatzen oder anderen Festschmierstoffanteilen verwendet werden.

Ein Nachschmieren mit Fetten einer anderen Verseifungsbasis ist grundsatzlich zu
vermeiden. Liegen die Einsatztemperaturgrenzen aulierhalb des Normalbereiches
von +80°C bis -25°C sind entsprechende Spezialfette oben genannter
Verseifungsbasis einzusetzen.

Fur allgemeine Anwendungsféalle werden folgende Richtwerte fur die Wartung
empfohlen:

Gelenkwellen in: Wartungszyklus
Kraftfahrzeugen im StraReneinsatz 50.000 km oder 1 Jahr
Kraftfahrzeugen im StralRen- und 30.000 km oder 1 Jahr
Gelandeeinsatz

Kraftfahrzeugen im Baustellen- und 10.000 km oder 250 h
Gelandeeinsatz

Schienenfahrzeugen 3.000 h oder “2Jahr
stationaren Anlagen 500 h

Schiffsantrieben 1.500 h oder Y2 Jahr

Bei Einsatz der Gelenkwellen unter extremen Bedingungen sind kirzere
Wartungszyklen erforderlich. Die Wartungsintervalle fur Gelenkwellen spezieller
Anwendungsfalle sind mit den betreffenden Finalproduzenten abgestimmt und deren
Wartungsanweisungen zu entnehmen.

Gelenkwellen, die Uber einen Zeitraum von 6 Monaten gelagert wurden, sind vor dem
Einbau nochmals abzuschmieren.

4. Instandsetzung
Arbeiten an Gelenkwellen erfordern Fachwissen! Falsch ausgefuhrte Arbeiten haben
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Fehlfunktionen wie z.B. schnellen Verschlei®, erhebliche Warmeerzeugung und

Schwingungen im Betrieb der Gelenkwelle zur Folge.

Die Instandsetzung der Gelenkwellen ist durch die vollstandige Zerlegbarkeit der
Gelenke, sowie den Austausch des Schiebeprofils, méglich.

Die Hauptverschlei3teile lassen sich wie folgt charakterisieren:
= Gelenklager:
> AuRerlich: Merkliches Spiel im Walzlager, beschadigte Dichtungen

» Nach Demontage: Beschadigte Walzkdrper; Zeichen von Walzermidung
(Grubchen, Pittings) an den Lagerlaufflachen und Einlaufmarkierungen der
Dichtungen , verschlissene Dichtungen.

* Profillangenausgleich:

> AuRerlich: Merkliches Verdreh- und/oder Kippspiel; beschadigte Dichtung;
beschadigte Beschichtung des aulieren Bereiches der Nabe (falls vorhanden
sind diese mit RILSAN® beschichtet)

» Nach Demontage: Einlaufmarkierungen an den Profilflanken und am
Kopfdurchmesser; verschlissene Dichtung, beschadigte Beschichtung der
Profilnabe bzw. des Profilzapfens, Korrosion.

4.1. Auswechseln der Zapfenkreuze

Bei allen Arbeiten an der Lagerung der Kreuzgelenke ist auf Sauberkeit zu achten.
Vor der Montage neuer Zapfenkreuzgarnituren muissen die Lageraugenbohrungen
der Mitnehmerteile frei von Beschadigungen sein.

4.1.1. Geschlossene Lageraugen

Bei der Gelenkdemontage sind zuerst die in den Mitnehmeraugen sitzenden
Sicherungsringe mittels Spezialzange zu entfernen. Danach kann die Demontage der
Lagerbuchsen gemaf Bild 4 durchgefuhrt werden.

Bild 4 Bild 5
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Da ein komplettes Herausdricken der Lagerbuchsen aus dem Lagerauge nicht

maoglich ist, werden im ersten Arbeitsgang die beiden gegenuberliegenden Buchsen
der inneren Gabel etwa bis zur Halfte herausgedruckt.

Unter Anwendung eines im Bild 4 dargestellten Steckringes, der auf den oberen
freiliegenden Lagerzapfen des Zapfenkreuzes aufgesteckt wird, oder durch Einlegen
von Scheiben in die Lagerbuchse ist dann die vollstindige Demontage der
Lagerbuchsen mdglich. Hierbei kann es jedoch zur Beschadigung der Dichtkappe
oder der Stirnlagerscheibe in der Lagerbuchse kommen.

Die Demontage der beiden Lagerbuchsen im Flanschmitnehmer erfolgt analog.
Sollte nach dem Auspressvorgang die Lagerbuchse nicht mit der Hand abgenommen
werden konnen, so wird durch leichte Hammerschlage auf die Gelenkgabel ein
Lésen aus der Bohrung bewirkt. Die Demontage der weiteren Lagerbuchsen erfolgt
analog (Bild 5).

Beim Einpressen darf die Lagerbuchse nicht verkantet werden; ein ausreichender
Festsitz in der Bohrung des Mitnehmers muss gewahrleistet sein. Die
Sicherungsringe muassen in den dafur vorgesehenen Ringnuten einen guten Sitz
haben.

Dieser Arbeitsgang beinhaltet gleichzeitig die Spieleinstellung der Gelenke. Der
Ausgleich von Spiel bzw. Pressung erfolgt durch Verwendung von Sicherungsringen
mit unterschiedlicher Dicke. Die Leichtgangigkeit des Gelenkes muss gewahrleistet
sein. Bei zu straffer Einstellung kommt es zu einer Uberhéhten Warmeerzeugung im
Gelenk, die letztendlich zum Ausfall fuhrt.

4.1.2. Geteilte Lageraugen (Lagerdeckel verschraubt)

Bei Gelenken mit geteilten Lageraugen werden die Lagerdeckelschrauben geldst, so
dass die Lagerdeckel abgenommen werden kénnen. Sind die Lagerdeckel entfernt,
lasst sich das Zapfenkreuz einschlieBlich Lagerbuchsen von den Mitnehmern
trennen.

Achtung! Lagerdeckel und Mitnehmer sind paarig zugeordnet und dirfen bei der
Montage untereinander, sowie in der Lagezuordnung nicht vertauscht werden
(Kennzeichnung vor Demontage!).

Bei der Montage wird das komplette Zapfenkreuz in die Mitnehmer eingelegt und mit
den dazugehorigen Lagerdeckeln verschraubt. Die neuen Schrauben sind mit dem
vorgeschriebenen Anzugsmoment nach Abmessung und Festigkeitsklasse
anzuziehen. Die Spieleinstellung erfolgt bei diesen Gelenken durch den Einsatz von
unterschiedlich dicken Stirnlagerscheiben oder Distanzringen. Die Leichtgangigkeit
des Gelenkes muss gewabhrleistet sein. Bei zu straffer Einstellung kommt es zu einer
Uberhéhten Warmeerzeugung im Gelenk, die letztendlich zum Ausfall fuhrt.

4.2. Langenausgleich

Diese Arbeiten erfordern ein hohes Mal® an Fachwissen. Sollten fir diese Arbeiten
die werkstattméaRigen Voraussetzungen, wie z. B. Auswuchtmdglichkeit, Zulassung
als Schweillbetrieb usw., nicht gegeben sein, dann ist es erforderlich, die
Instandsetzung einer Spezialwerkstatt fur Gelenkwellen zu Gbertragen.
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Zuerst muss die Verbindungsschweilung zwischen Rohr und Profilteil getrennt

werden. Dies geschieht zweckmaligerweise auf einer Drehmaschine, indem die
Schweillnaht bis zum Grund ausgestochen wird (Bild 6).

Der Austausch umfasst in jedem Fall die Profiinabe und Profilwelle, da diese Teile
paarig hergestellt werden.

Bei der Montage der neuen Baugruppe wird das Profilteii mit dem Rohr
zusammengefugt, wobei zur Vermeidung von HeftschweiRungen eine Pressung von
0,1 mm bis 0,3 mm vorhanden sein muss.

Bild 6

Drehmeifiel

Profilteil ' / Zentrierbund

Nach dem Einpressvorgang soll der Rundlauffehler 0,5 mm nicht Gbersteigen.

Gleichzeitig ist bei dem Fugeprozess darauf zu achten, dass die inneren
Gelenkmitnehmer in einer Ebene liegen und der dabei zuldssige Versatzwinkel von
3° nicht uberschritten wird.

Nachdem beide  Gelenkwellenhélften komplettiert  sind, erfolgt das
Zusammenstecken im Profillangenausgleich zur kompletten Gelenkwelle. Die
Gelenkwelle wird anschlieRend gerichtet, wobei die zulassige Rundlaufabweichung
max. 0,5 mm betragen darf.

4.3. Auswuchten

Alle Arbeiten bedingen einen speziellen Maschinenpark und ausreichendes
Fachwissen des Personals!

Wir bieten ausdricklich die Mdéglichkeit der Instandsetzung der Gelenkwellen in
unserem Hause oder in von uns autorisierten Servicebetrieben an.

Die Instandsetzung von Gelenkwellen (Austausch von kompletten Zapfenkreuzen
und Profilldngenausgleich) bedingt in der Regel eine anschlieRende
Neuauswuchtung.

Nicht einwandfrei ausgewuchtete Gelenkwellen kénnen zu schadlichen
Schwingungen und Zusatzbeanspruchungen im  Antriebssystem fuhren.
Gefahrdungen von Menschen und Material, sowie Beanstandungen wahrend des
Betriebes sind dann nicht auszuschliel3en.
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Deshalb sind Gelenkwellen ab einer bestimmten Drehzahl- und Gewichtsgrenze,
sowie in Abhangigkeit zum Einsatzfall dynamisch auszuwuchten.

Fur die Auswuchtgite gelten die Festlegungen nach DIN ISO 1940:
Auswuchtgutegrad G 40 - Gelenkwellen fur allgemeinen Verwendungszweck.
Auswuchtgutegrad G 16 - Gelenkwellen mit besonderen Anforderungen.
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