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Azon gépcsoportok esetében, amelyeknél a hajtd és a hajtott gép tengelykapcsoléval kapcsolédik egymashoz,
az egyensulyhiba utan a leggyakrabban el6forduld rezgéskeltd ok a tengelyvonal nem megfelel6 beallitasa. A
tengelykapcsold, valamint a tengelyvonal minél pontosabb beallitisa nagyon fontos feladat a csapagyak
terhelésének csdkkentése, élettartamanak ndvelése szempontjabdl.

A tengelybeallitasi hibak (pontatlan beallitasok) kovetkezményei

« nagy erok lépnek fel, ezaltal fokozddik a tengelykapcsold igénybevétele, illetve tulterhelédik a csapagy
« megnodvekszik az energiaveszteség

« csOkken az élettartam

« n6 a karbantartasi igény

A tengelyvonal (illetve az egytengely(iség) tipikus hibai a parhuzamossagi hiba és a szoghiba.

- Parhuzamossagi hiba
Parhuzamosségi hibarél akkor beszélink, ha a - b= -‘---EI----
tengelykapcsoldval 6sszekotott gépek tengelyei ‘
egymashoz képest parhuzamosan el vannak
tolva.

- Szoghiba bl il ==
Szdghibardl akkor beszélink, ha a tengely-
kapcsoloval  Osszekdtott  gépek  tengelyei
egymassal széget zarnak be.

- Kombinalt hiba S Y TITIY

Ez esteben a tengelyek akar kitéréek is lehetnek.

A gyakorlatban - szinte kivétel nélkll - a két hiba kombinacidjaval talalkozunk. A méréseink soran azonban
célszerlien kettévalasztjuk, kiilon kezeljik a hiba két alapesetét. A beallitas ,jéosaganak” hatarértékeit is kiilon-
kilén rogzitik a szabvanyok.
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Torténelmi attekintés

Tengelyvonal-beallitas élvonalzéval és hézagmérével '

E kozismert (6si) modszer legkiemelkeddbb elénye, hogy csak mérsékelten
eszkdzigényes. Hatranya viszont, hogy er8sen érzékeny a tengelykapcsolé gyartasi —
pontossagara, a hasznalt eszkdézdk allapotara, valamint a személyzet ‘
kvalifikaltsagara. Tovabbi gond, hogy a beallitas ,jésaga” nehezen szam-
szer(sithetd. Fontosabb berendezések esetén mindenképpen érdemes attérni az
alabb felsorolt eljarasok valamelyikére.

Mechanikai méréoraval torténd egytengelyliség-beallitas

Mérdorak hasznalataval megfelel6 pontossag érhet6 el, a mért értékek jol szamszerisithetdk, és igy a beallitas
"j6saga" mindsithetd. Az eljaras hatranya a készilékek bonyolult felszerelésében, a rendkivil nagy figyelmet
igényl6 leolvasasban és a manuadlisan végzendd szamitasokban rejlik. A méréshez két mérdora szikséges,
amelyeket felszerelhetjiik radidlisan és axialisan, illetve kétoldalasan radialisan. A mérés a tengelykapcsolo
felek egyuttes forgatasaval torténik.

Mér6oras radidlis és axialis mérés

a szoghibat (oldalt 1évd 6ra). A mérborak leolvasasa a 6-12-9-3 dranak

Két rogzitett indikatoréra méri a kuplung parhuzamos eltolodasat (felsé ora) és
megfelel6 pozicidban torténik. |:I

Kétoldali radialis mérés

Ezzel a mobdszerrel kikiszobdlhetd a  tengelykapcsolé  gyartasi
pontatlansaganak kihatasa a mérésre. A kuplung két oldalan a tengelyre
rogzitett indikatororak mérik a tengelyek forgaskdzéppontjainak egymashoz
képesti eltolédasat, illetve a szoghibat. A méréorak leolvasasa itt is a 6—12—-9-3
oranak megfeleld helyzetben torténik. Az egyik méréora mutatja a k6zéppontok
kozott fennalld eltolddast, a két mérdora altal mutatott érték kiildnbsége pedig a
szOghibat jelzi.

A mér6orak adatainak rogzitése soran hihet6ségvizsgalatot {{(8. abra)}} ajanlatos végezni, mivel nagyon
kénnyen eléfordulhatnak leolvasasi (vagy értelmezési) hibak, amelyek kévetkezményeként a tengelybeallitas
teljes kudarcra van itélve.
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A lézeres rendszerek megjelenése el6tt piacra dobott "adatgyUjté-kiértékel6" egységgel bird rendszerek a fenti
elvek alapjan mikoédd elektromechanikus indikatorérak adatainak rogzitésére voltak képesek. Az adatok
elfogadhatésaganak vizsgalata utan azonnal megtortént a tengelybeallitasi hiba, valamint a sziikséges
korrekcids mozgasok szamitasa is. A leolvasasi és a kézi szamolasi pontatlansag e rendszerek alkalmazasaval
kikliszo6b0ol6dott. Hatrany viszont tovabbra is a kérilményes mechanikai felszerelés, a relativ nagy helyigény, a
mechanikai jaték altal okozott mérési hibak, valamint a nagy tavolsagok athidalhatatlansaga.
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Lézeres tengelyvonalbeallitas

A lézeres egytengelyliség-beallitd készllékek a kétoldali radialis modszeren alapulnak. Az indikatorérak helyett
egy vagy két kombinalt [ézerado-detektor egységet alkalmaznak a tengelykapcsolé két oldalan 1évé tengelyekre
rogzitve. Ezek mérik a tengelyek forgaskdzéppontjai k6zotti eltolodast és a tengelyek szoghibajat.

Az ilyen rendszerekkel torténd tengelybedllitas a trigonometriai szamitasi elven alapszik. A mérési értékeket a
kiértékel6 egység regisztralja, és azonnal kiszamitja a tengelybeallitasi hiba mértékét, illetve a sziikséges
korrekciokat.

A lézeres rendszerek az elmult években rohamosan fejlédtek. A kdvetkezékben egy-egy fejlédesi fok jellemzéit
mutatjuk be.

Egytengelyliségbedllitas lathatatlan |ézerrel

Az indikatoréras rendszerekkel Osszehasonlitva felszerelése egyszer(i, nincs B I
mechanikai jatéka, és nagyobb tavolsagok athidalasara is képes. A mérdoras

modszerek esetén fellépd mechanikai jaték miatt keletkez6 pontatlansag és |
természetesen a leolvasasi és a kézi szamolasi hibdk e mddszer alkalmazasaval nem
fordulhatnak el6. A legtdbb esetben ezek a rendszerek egy kombinalt 1ézeradé-
detektor egységgel, valamint egy reflektaléfejjel dolgoznak.

Egytengelyliségbeallitas lathato 1ézerrel — 1. generacio

A lathato 1ézerrel ellatott készulékek kdbnnyebben kezelhetdk a lathatatlan 1ézersugarat
alkalmazé rendszereknél. A legnagyobb mérési tavolsag akar a 10 m-t is eléri, ezek a
rendszerek szinte kivétel nélkll két kombinalt Iézeradé-detektor egységet alkalmaznak.
Uj szolgaltatasként megjelenik a "puha I4b" (vagy "haromlabisag") automatikus
ellenérzése, valamint a folyamatos él6 kijelzés a korrekcidmozgasok soran.

Egytengelyliségbeallitas /athaté 1ézerrel - 2. generacio

Ebbe a kategdridba a jelenleg kaphaté legjobb eszkdzok tartoznak: méréfejeik
elektronikus szoghelyzet-érzékelbket (inklinométereket) tartalmaznak, kabeles vagy
akar kabel nélkuli kommunikacidra is alkalmasak. A rendszerek tdbb Uj szolgaltatassal
konnyitik meg a beallitd munkajat:

- 180 foknal kisebb tengelyelfordulas alapjan torténd beallitashiba- és
korrekcidsérték-szamitas, a legjobb miszerek mindossze 35-40 fokos
tengelyelfordulasbdl mar képesek kalkulalni

« ah6tagulas hatasanak beszamitasa a korrekcidba (ehhez egyes rendszerek méréfejei
hémérsékletérzékelbvel is rendelkeznek, példaul a Damalini Easyl aser sorozat)

« kuplunggal 6ssze nem kapcsolt tengelyek, kardanok, peremes elrendezések bedllitasa

- folyamatos mérés (tehat nem kell egy-egy szoghelyzetben megallni és a mérést elvégezni, majd a tengelyt
tovabb forditani

A legfontosabb elény6k

A 180 foknal kisebb elfordulasbol tortené |
kalkulacié gyakorlati fontossagat nem kell |
nagyon magyarazni: biztos mérgel6doétt mar

mindenki azon, hogy a beépitési kdrlilmények
nem tették lehetévé a hagyomanyos mérést
(9-12-3 o6ras szdghelyzetben). Az Uj

rendszerekkel nincs ilyenkor gond: kisebb v(fg
elfordulasbdl is - meghozza barmilyen :“??
poziciobdl elkezdve - meghatarozhatdé a —1

tengelybedllitds hibaja, valamint a szikséges
korrekciok mértéke.

=

Azonban a forgasiranyt a harom mérés kozott
nem szabad megvaltoztatnunk. A "visszafelé"
torténd forgatassal ugyanis a tengelykapcsolé
természetes mechanikai jatékat belemérjik az
adatokba, ami téves szamitasokat okozhat.

Copyright © PIM Professzionalis Ipari Méréstechnika Kift. 3/4



il A b1 3 [ k11 ')

Laza csapagy Forgaresz felltkdzes Radids adatatvitell lézeres tengelybeallitd folya-
matos mérési képességgel (CSi 8225) [Forras: CSI]

Gyakorlati tanacsok a tengelybeallitasi munkahoz

A modern miiszerek alkalmazasa egymagaban még nem garancia arra, hogy a beallitasok tokéletesek lesznek,
mivel nem kisz6bolik ki a tengelykapcsold alakhibajat (ferdeségét, Utését), a tengelycsonkok (tését
(gbrbeségét), valamint a gépalap hibait (haromlabusagot). A tengelybeadllitds elkezdése elbtt ezért célszeri
ellendrizni az alabbiakat:

- a tengelykapcsol6 felek litését
A tengelykapcsold gyartasi vagy szerelési hibajabol adodd geometriai hiba a legprecizebb tengelyvonal-
bedllitast kdvetden is jelentbs rezgéseket kelt.

- @ mozditandé gép talpai és az alapkeret egysikusagat
Ha az alapkeret rogzitési pontjai és (vagy) a mozditandé gép
talpai 6nmagukban nem egy sikba esnek, a hiba korrigalasa
szilkséges (hézagolas), igy a csavarok lehuzasakor nem érheti
az embert meglepetés. E hiba felderitése indikatoréraval vagy
a lézeres mérérendszerek "puha lab" szolgaltatasaval térténhet
meg.

Még egy fontos tanacs: hiaba mérjik meg a sziikséges korrekciok
értékét akar mikrométeres pontossaggal a modern miiszerek
segitségével, ha a Kkorrekcid Kkivitelezéséhez nem all
rendelkezésiinkre megfeleld hézagold alatét. Az alatétnek
egyenletes vastagsagunak kell lennie, nem szabad rozsdasodnia,
ne torjdn szét, és ne lapuljon le az idék folyaman. Leginkabb
célszeri elére gyartott minéségi nemesacél hézagolo
alatétlemezeket (példaul a PIM Kft. EasylLaser lemezei)
alkalmazni, mert ezekkel gyorsan és pontosan végezhet6 el a
bedllitas: csupan a milszer &ltal jelzett korrekcios eértéknek
megfelel6 hézagolot kell 6sszeadllitani és a mozgathatd gép labai
ala elhelyezni, maris megtortént a helyes fliggbleges beallitas.
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