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Die ISO (Internationale Organisation fir Normung) ist die weltweite Vereinigung nationaler Normungsinstitute (ISO-Mit-
gliedskdrperschaften). Die Erarbeitung Internationaler Normen obliegt den Technischen Komitees der ISO. Jede Mitglieds-
kdrperschaft, die sich fur ein Thema interessiert, flr das ein Technisches Komitee eingesetzt wurde, ist berechtigt, in die-
sem Komitee mitzuarbeiten. Internationale (staatliche und nichtstaatliche) Organisationen, die mit der ISO in Verbindung
stehen, sind an den Arbeiten ebenfalls beteiligt. Die ISO arbeitet bei allen Angelegenheiten der elekirotechnischen
Normung eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Die von den Technischen Komitees verabschiedeten internationalen Norm-Entwiirfe werden den Mitgliedskérperschaften
zur Abstimmung vorgelegt. Die Verdffentlichung als Internationale Norm erfordert Zustimmung von mindestens 75% der

abstimmenden Mitgliedskdrperschaften.

Die Internationale Norm ISO 11342 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 108 ,Mechanical vibration and shock®, Unter-
komitee SC 1 ,Balancing, including balancing machines®, erstellt.

Diese zweite Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (ISO 11342 :1994), die inhaltlich tiberarbeitet wurde.
Die Anhange A bis | dieser Internationalen Norm dienen nur der Information.
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Einleitung

Einen Rotor auszuwuchten geschieht stets mit dem Ziel, daB er zufriedenstellend lauft, wenn er am Einsatzort aufgestellt
ist. In diesem Zusammenhang bedeutet ,zufriedenstellend laufen®, daB die Restunwucht des Rotors nur solche Schwin-
gungen hervorruft, deren GréBe noch akzeptiert werden kann. Bei einem nachgiebigen Rotor bedeutet das zusatzlich, daB
bei allen Drehzahlen bis hinauf zur héchsten Betriebsdrehzahl nur solche Durchbiegungen des Rotors auftreten, deren
GrdBe noch akzeptiert werden kann.

Meistens werden Rotoren vor dem Zusammenbau der Maschine wahrend der Fertigung ausgewuchtet, da andernfalls z. B.
der Zugang zum Rotor eingeschrankt sein kann. Darliber hinaus ist das Auswuchten des Rotors haufig dasjenige Stadium,
in dem der Rotor vom Kunden abgenommen wird. Obwohl es das Ziel ist, daB der Rotor am Einsatzort zufriedenstellend
lauft, wird Ublicherweise seine Auswuchtglte erst einmal in einer Auswuchtanlage beurteilt. Bei der Beurteilung, ob der
Rotor am Einsatzort zufriedenstellend lauft, werden meistens alle Schwingungen einbezogen, wahrend in der Auswucht-
anlage hauptséachlich die umlauffrequenten Wirkungen betrachtet werden.

Diese Internationale Norm unterteilt Rotoren entsprechend ihren Auswuchtanforderungen und legt Verfahren zur Beurtei-
lung der Restunwucht fest.

Diese Internationale Norm zeigt auch auf, wie Kriterien zur Anwendung beim Auswuchten in einer Auswuchtanlage abge-
leitet werden kdnnen, und zwar sowohl aus Grenzwerten fur die Schwingungen, die fiir die zusammengebaute und aufge-
stellte Maschine festgelegt sind, als auch aus Grenzwerten fir die Unwucht, die fur den Rotor festgelegt sind. Wenn solche
Grenzwerte nicht vorliegen, so zeigt diese Internationale Norm auf, wie sie aus ISO 7919 und ISO 10816 abgeleitet werden
kénnen, wenn es um Schwingungswerte geht, bzw. wie sie aus ISO 1940-1 abgeleitet werden kdnnen, wenn es um Werte
der zulassigen Restunwucht geht. ISO 1940 behandelt die Auswuchtglte rotierender starrer Kérper und gilt nicht ohne
weiteres fur nachgiebige Rotoren, da nachgiebige Rotoren eine merkliche Durchbiegung aufweisen kdnnen. In
Abschnitt 8.3 dieser Internationalen Norm werden dessen ungeachtet Verfahren dargestellt, wie sich die Kriterien nach
ISO 1940-1 auf nachgiebige Rotoren Ubertragen lassen.

Da diese Internationale Norm in vielen Punkten eine Erganzung zu ISO 1940 darstellt, wird empfohlen, sofern zutreffend,
beide Normen gemeinsam heranzuziehen.

Es kann vorkommen, daB ein anderweitig akzeptabel ausgewuchteter Rotor am Einsatzort inakzeptable Schwingungs-
werte aufgrund von Resonanzen der Aufstellungsstruktur aufweist. In einer Struktur mit geringer Dampfung kann eine
Resonanz oder die Néhe einer Resonanz zu einer immensen Schwingungsantwort auf eine kleine Unwucht flhren. In
solchen Féllen kann es gunstiger sein, die Eigenfrequenz oder die Dampfung der Struktur zu andern als sehr fein auszu-
wuchten, ein Zustand, der im Laufe der Zeit eventuell nicht aufrechterhalten werden kann (siehe auch ISO 10814).

1 Anwendungsbereich 2 Normative Verweisungen

Diese Internationale Norm gibt bezuglich ihrer Merkmale
und Auswuchtanforderungen typische Konfigurationen
nachgiebiger Rotoren an, beschreibt Auswuchtverfahren,
legt Verfahren zur Beurteilung des erreichten Unwuchtzu-
standes fest und enthalt einen Leitfaden zu Kriterien far
die Auswuchtglte.

Diese Internationale Norm kann auch als Grundlage fur
eingehendere Untersuchungen dienen, z. B. wenn eine
sehr genaue Bestimmung der erforderlichen Auswucht-
glte notwendig ist. Wenn die festgelegten Fertigungsver-
fahren und die Grenzwerte fir die Unwucht gebihrend
berlcksichtigt werden, kénnen Bedingungen flr eine
zufriedenstellende Laufglte erwartet werden.

Es ist nicht der Zweck dieser Internationalen Norm, als
Abnahmespezifikation fiir einen Rotor zu dienen; viel-
mehr enthalt sie darliber Angaben, wie grobe Fehler und/
oder unnétig strenge Anforderungen vermieden werden.

Das Thema Strukturresonanzen und ihre Behandlung fallt
nicht in den Anwendungsbereich dieser Internationalen
Norm.

Die angegebenen Verfahren und Kriterien beruhen auf
der Erfahrung mit allgemeinen Maschinen in der Indu-
strie; sie durfen nicht ohne weiteres auf Sondermaschi-
nen oder auf auBergewdhnliche Umstande Ubertragen
werden. Es kann daher Falle geben, in denen Abweichun-
gen von dieser Internationalen Norm notwendig sein
kénnen™.

" Angaben zu solchen Ausnahmen sind erwiinscht und
sollten der nationalen Normungsorganisation des Lan-
des mitgeteilt werden, in dem sie auftreten, damit sie
an das Sekretariat des ISO/TC 108/SC 1 weitergeleitet
werden.

Die folgenden normativen Dokumente enthalten Festle-
gungen, die durch Verweisung in diesem Text Bestandteil
der vorliegenden Internationalen Norm sind. Zum Zeit-
punkt der Verdffentlichung dieser Internationalen Norm
waren die angegebenen Ausgaben gdiltig. Alle normativen
Dokumente unterliegen der Uberarbeitung. Vertragspart-
ner, deren Vereinbarungen auf dieser Internationalen
Norm basieren, werden gebeten, die Méglichkeit zu pru-
fen, ob die jeweils neuesten Ausgaben der im folgenden
genannten Normen angewendet werden kdnnen. Die Mit-
glieder von IEC und ISO fiihren Verzeichnisse der gegen-
wartig gultigen Internationalen Normen.
1ISO 1925 :1990
Mechanical vibration — Balancing — Vocabulary
ISO 1940-1: 1986
Mechanical vibration — Balance quality requirements
of rigid rotors — Part 1: Determination of permissible
residual unbalance
ISO 1940-2 : 1997
Mechanical vibration — Balance quality requirements
of rigid rotors — Part 2: Balance errors
ISO 2041:1990
Vibration and shock — Vocabulary
ISO 8821:1989
Mechanical vibration — Balancing — Shaft and fitment
key convention

3 Definitionen

Fir die Anwendung dieser Internationalen Norm gelten die
Definitionen zum mechanischen Auswuchten nach ISO 1925
und die Definitionen zu Schwingungen nach ISO 2041.

ANMERKUNG: Definitionen zu nachgiebigen Rotoren nach

ISO 1925 sind in Anhang H zur InformatitDﬁ%lﬁ;i.
g ents
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4 Grundlagen der Dynamik und des
Auswuchtens nachgiebiger Rotoren

41 Allgemeines

Bei nachgiebigen Rotoren ist es in der Regel erforderlich,
sie in mehreren Ebenen hochtourig auszuwuchten. Trotz-
dem kann unter bestimmten Bedingungen ein nach-
giebiger Rotor auch niedrigtourig ausgewuchtet werden.
Fir das hochtourige Auswuchten sind zwei verschiedene
Verfahren mit dem Ziel entwickelt worden, einen zufrie-
denstellenden Auswuchtzustand zu erreichen, namlich
das Auswuchten nach Eigenformen und das EinfluB-
koeffizienten-Verfahren. Die diesen beiden Verfahren
zugrundeliegende Theorie und ihre jeweiligen Vorteile
sind in der Literatur ausgiebig dargelegt, deshalb wird an
dieser Stelle auf eine detaillierte Beschreibung verzichtet.
Meistens ist das beim Auswuchten in der Praxis ange-
wandte und ubliche Verfahren eine Kombination dieser
beiden Verfahren, h&ufig in Form eines Rechnerpro-
gramms.

4.2 Unwuchtverteilung

Die Auslegung und das Herstellungsverfahren des Rotors
kénnen die GréBe der Unwucht und ihre Verteilung ent-
lang der Rotorachse erheblich beeinflussen. Rotoren kén-
nen aus einem einzigen geschmiedeten Rohling gedreht
oder durch das Zusammenfiigen mehrerer Bauteile her-
gestellt sein. Beispielsweise werden die Rotoren von
Strahltriebwerken durch die Verbindung vieler trommel-
und scheibenférmiger Bauteile sowie Schaufeln herge-
stellt. Generatorlaufer jedoch sind Ublicherweise aus
einem einzigen geschmiedeten Rohling gefertigt, an den
weitere Bauteile angebaut sind. Durch groBe Unwuchten,
die von aufgeschrumpften Scheiben, Kupplungen usw.
herrtihren, kann die Unwuchtverteilung ebenfalls erheb-
lich beeinfluBt werden.

Da die Unwuchtverteilung entlang der Rotorachse im all-
gemeinen zufallsbedingt ist, ist die Verteilung entlang
zweier Rotoren mit identischem Aufbau unterschiedlich.
Bei einem nachgiebigen Rotor ist die Unwuchtverteilung
von gréBerer Bedeutung als bei einem starren Rotor, da
sie den Grad bestimmt, bis zu dem die Biegeeigenformen
angeregt werden. Die Wirkung der Unwucht an jedem
Punkt entlang eines Rotors hangt von den Eigenformen
des Rotors ab.

Der Unwuchtausgleich in Radialebenen des Rotors, die
nicht denen entsprechen, in denen die Unwucht auftritt,
kann Schwingungen bei solchen Drehzahlen entstehen
lassen, die nicht mit denen gleich sind, bei denen der
Rotor urspriinglich ausgewuchtet wurde. Diese Schwin-
gungen kénnen vorgegebene Grenzwerte Uberschreiten,
insbesondere bei oder in der Nahe von Biegeresonanz-
Drehzahlen. Solch ein Ausgleich kann sogar bei dersel-
ben Drehzahl zu Schwingungen fihren, wenn die Biegeei-
genformen am Einsatzort von denen abweichen, die wéah-
rend des Auswuchtens vorherrschten.

Desweiteren zeigen manche Rotoren, die sich wéhrend
des Betriebs erwarmen, thermische Verformungen, die zu
einer Anderung der Unwucht flhren kénnen. Wenn sich
die Unwucht des Rotors von einem Lauf zum néchsten
erheblich andert, kann das Ziel unerreichbar sein, den
Rotor unter vorgegebene Grenzwerte auszuwuchten.

4.3 Eigenformen nachgiebiger Rotoren

Wird der EinfluB von Dampfung vernachlassigt, sind die
Eigenformen des Rotors seine Biegeeigenformen; wenn
der Rotor in Lagern abgestltzt ist, die in allen radialen
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Richtungen dieselbe Steifigkeit haben""), sind die Eigen-
formen umlaufende ebene Linien. Bild 1 zeigt diese typi-
schen Linien fur die ersten drei Eigenformen eines einfa-
chen Rotors, der nahe an seinen Enden in nachgiebigen
Lagern abgestitzt ist.

Bei einem System Rotor/Lagerung mit Dampfung kénnen
die Biegeeigenformen raumliche Linien sein, die um die
Schaftachse rotieren; das gilt insbesondere im Fall hoher
Dampfung, die z. B. von dlgeschmierten Gleitlagern her-
ruhrt. Wie die erste und die zweite Eigenform mit D&mp-
fung mdglicherweise aussehen, ist in Bild 2 dargestellt.
Haufig kdnnen fur die gedampften Eigenformen néhe-
rungsweise die Eigenformen des ungedéampften Systems
genommen werden, so daB sie als umlaufende ebene
Linien angesehen werden kénnen.

Es ist anzumerken, daB die Gestalt der Eigenformen und
das Verhalten des Rotors gegentiber Unwuchten in star-
kem MaBe von den dynamischen Eigenschaften und der
axialen Anordnung der Lager und ihrer Abstitzung beein-
fluBt wird.

4.4 Antwortverhalten eines nachgiebigen Rotors
gegeniiber Unwucht

Die Unwuchtverteilung kann als Funktion der Unwucht in
den Eigenformen angegeben werden. Die Auslenkung
jeder Eigenform ist durch die Unwucht in dieser Eigen-
form bestimmt. Dreht sich ein Rotor mit einer Drehzahl,
die in der Nahe einer Resonanzdrehzahl liegt, bestimmt
Ublicherweise die Eigenform die Durchbiegung des
Rotors, die zu dieser Resonanzdrehzahl gehért. Der Grad,
bis zu dem unter diesen Umstanden groBe Durchbiegun-
gen des Rotors vorkommen, ist abhangig hauptséchlich
von

a) der GroBe der modalen Unwuchten,

b) der Nahe der aktuellen Drehzahl zu einer Resonanz-
drehzahl und

c) dem Betrag der Dampfung in dem System Rotor/
Lagerung.

Wird eine bestimmte modale Unwucht durch Anbringung
mehrerer diskreter Ausgleichsmassen verringert, verrin-
gert sich der dazugehdrige modale Anteil an der Durch-
biegung in gleicher Weise. Verringerung der modalen
Unwuchten in der gezeigten Weise ist das Prinzip der
Auswuchtverfahren, die in dieser Internationalen Norm
beschrieben sind.

Die modalen Unwuchten einer Unwuchtverteilung sind
eine Funktion der Biegeeigenformen des Rotors. Bei
einem vereinfachten Rotor wie in Bild 1 hangt die Wirkung
eines Ausgleichsvorgangs auf eine Eigenform von der
radialen Auslenkung dieser Eigenform an der axialen
Stelle ab, in der der Ausgleichsvorgang stattfindet: maxi-
male Wirkung in den Bauchen, geringste Wirkung in der
Nahe der Knoten. Wenn beispielsweise die Linien in den
Bildern 1b) bis1d) die Eigenformen des Rotors nach
Bild 1a) sind, hat eine Ausgleichsmasse in der Ebene P;
maximale Wirkung auf die erste Eigenform, wahrend ihre
Wirkung auf die zweite Eigenform gering ist.

Eine Ausgleichsmasse in der Ebene P, hat auf die zweite
Eigenform Uberhaupt keine Wirkung, beeinfluBt aber die
beiden anderen Eigenformen.
Ausgleichsmassen in den Ebenen P, und P, wirken sich
auf die dritte Eigenform nicht aus, beeinflussen aber die
beiden anderen Eigenformen.

N1 Nationale FuBnote: Wesentlich ist, daB die Lager die-

selbe Steifigkeit bewirken. Documents
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a) Typischer Rofor

N

R

b) Erste Biegeeigenform

/—_\PZ
) Zweite Biegeeigenform

T
\_/

d) Dritte Biegeeigenform

/

ANMERKUNG: P;, P, und P, sind Knoten, P; ist ein Bauch.

Bild 1: Vereinfachte Eigenformen eines nachgiebigen Rotors in nachgiebigen Lagern

S Erste Eigenform —— Zweite Eigenform

Bild 2: Beispiele méglicher Eigenformen mit Dampfung
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4.5 Ziele des Auswuchtens
nachgiebiger Rotoren

Die Ziele des Auswuchtens werden von den Anforderun-
gen an den Betriebszustand der Maschine bestimmt.
Bevor ein Rotor ausgewuchtet wird, sollte entschieden
werden, welche Art von Auswuchtglte als zufriedenstel-
lend angesehen werden kann. Auf diese Weise kann der
Auswuchtvorgang effizient und wirtschaftlich sein, wah-
rend er gleichzeitig den Bedurfnissen des Anwenders
genugt.

Es ist das Ziel des Auswuchtens, akzeptable Werte fur die
von der Unwucht erzeugten Schwingungen der Maschine,
die Durchbiegungen der Welle und die Krafte, die auf die
Lager wirken, zu erreichen.

Das Ideal beim Auswuchten nachgiebiger Rotoren
besteht darin, die értliche Unwucht in jedem Langenele-
ment durch AuswuchtmaBnahmen an dem Element selbst
auszugleichen. Dadurch wirde der Massenmittelpunkt
jedes Langenelements auf der Schaftachse des Rotors
liegen.

Ein auf diese ideale Weise ausgewuchteter Rotor hatte
weder eine statische Unwucht noch eine Momentenun-
wucht noch Unwuchten in den einzelnen Eigenformen.
Solch ein vollkommen ausgewuchteter Rotor wirde bei
allen Drehzahlen zufriedenstellend laufen (soweit es die
Unwucht betrifft).

In der Praxis wird die nétige Verminderung der Unwucht
ublicherweise dadurch erreicht, daB3 in einer begrenzten
Anzahl von Ausgleichsebenen Masse hinzugefligt oder
abgenommen wird. Auch nach dem Auswuchten gibt es
immer eine gewisse Uber den Rotor verteilte Restun-
wucht.

Schwingungen oder Schwingkrafte aufgrund dieser Rest-
unwucht missen im Betriebsdrehzahlbereich auf akzep-
table Werte verringert werden. Nur in besonderen Fallen
reicht es aus, nachgiebige Rotoren bei nur einer einzigen
Drehzahl auszuwuchten. Es sei angemerkt, daB ein Rotor,
der flr einen vorgegebenen Betriebsdrehzahlbereich
zufriedenstellend ausgewuchtet ist, erhebliche Schwin-
gungen ausfihren kann, wenn er auf dem Weg zur
Betriebsdrehzahl durch eine Resonanzdrehzahl laufen
muB. Beim Durchlaufen einer Resonanzdrehzahl dirfen
die zulassigen Schwingungen jedoch grdBer als die bei
Betriebsdrehzahl zulédssigen sein.

Welches Auswuchtverfahren auch immer angewandt wird,
es ist das Ziel, die Unwuchtverteilung derart auszu-
gleichen, daB die Wirkungen der Unwucht bei allen Dreh-
zahlen bis hinauf zur hochsten Betriebsdrehzahl ein-
schlieBlich Hochfahren, Auslauf und mdglicherweise
Schleudern minimiert werden. Bei der Verfolgung dieses
Ziels kann es notwendig sein, den EinfluB von Eigenfor-
men, die zu Resonanzdrehzahlen oberhalb des Betriebs-
drehzahlbereichs gehdren, zu beriicksichtigen.

4.6 Vorzusehende Ausgleichsebenen

Die genaue Anzahl von bendtigten Stellen (Ausgleichs-
ebenen) entlang der Rotorachse hangt in gewissem MaBe
von dem angewandten Auswuchtverfahren ab. Beispiels-
weise werden die zusammengebauten Laufer von
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Zentrifugalkompressoren manchmal nur in den End-
ebenen ausgewuchtet, nachdem jede Scheibe und die
Welle fir sich in einer Auswuchtmaschine niedrigtourig
ausgewuchtet wurden. Wenn die Drehzahl des Rotors die
n-te Biegeresonanz-Drehzahl erreicht oder Ubersteigt,
dann sind jedoch im allgemeinen mindestens n und
Ublicherweise n + 2 Ausgleichsebenen entlang des Rotors
notwendig.

Schon wéhrend der Konstruktion sollte eine ausreichende
Anzahl von Ausgleichsebenen an geeigneten Stellen ent-
lang der Rotorachse vorgesehen werden. In der Praxis ist
die Anzahl von Ausgleichsebenen oft durch konstruktive
Vorgaben und beim Betriebsauswuchten durch eine ver-
minderte Zuganglichkeit beschrankt.

4.7 Gekuppelte Rotoren

Wenn zwei Rotoren zusammengekuppelt sind, hat die
ganze Einheit eine Reihe von Resonanzdrehzahlen und
Eigenformen. Im allgemeinen sind diese Drehzahlen den
Resonanzdrehzahlen der einzelnen, ungekuppelten
Rotoren weder gleich noch auf eine einfache Weise ver-
wandt. Weiterhin braucht die Verformung jedes Teils der
gekuppelten Einheit nicht auf eine einfache Weise ver-
wandt zu irgendeiner Eigenform zu sein, die dieser Rotor
in ungekuppeltem Zustand hat. Daher sollte die Unwucht-
verteilung von zwei oder mehreren gekuppelten Rotoren
idealerweise in Abhéngigkeit von den modalen Unwuch-
ten des gekuppelten Systems und nicht der ungekuppel-
ten Rotoren bewertet werden.

Aus Grunden der Praktikabilitat wird meistens jeder Rotor
als ungekuppelte Welle einzeln ausgewuchtet, und dieses
Vorgehen stellt Ublicherweise einen zufriedenstellenden
Betriebszustand der gekuppelten Rotoren sicher. Der
Grad, bis zu dem diese Technik angewandt werden darf,
ist abhéngig z. B. von den Eigenformen und den Reso-
nanzdrehzahlen der ungekuppelten und gekuppelten
Rotoren, der Unwuchtverteilung, der Art der Kupplung und
der Lageranordnung des Wellenstrangs.

Wenn darlber hinaus Auswuchten am Einsatzort erfor-
derlich ist, sollte Anhang A beachtet werden.

5 Rotorkonfigurationen

Tabelle 1 zeigt typische Rotorkonfigurationen, nennt ihre
Merkmale und fihrt empfohlene Auswuchtverfahren auf.
Die Tabelle beschreibt die Merkmale des Rotors ganz
knapp; ausfuhrlich werden diese Merkmale/Anforderun-
gen zusammen mit den dazugehdrigen Verfahren in den
Abschnitten 6 und 7 beschrieben. Die Verfahren sind in
Tabelle 2 aufgeflhrt.

Manchmal kann es angeraten sein, Auswuchtverfahren zu
kombinieren. Wenn mehr als ein Auswuchtverfahren
angewandt werden kann, so sind sie in aufsteigender
Reihenfolge nach Zeit- und Kostenaufwand angegeben.
Rotoren beliebiger Konfiguration kénnen stets bei mehre-
ren Drehzahlen ausgewuchtet werden (siehe 7.3), unter
besonderen Umsténden gelegentlich auch bei der
Betriebsdrehzahl (siehe 7.4) oder bei einer festen Dreh-
zahl (siehe 7.5).
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Tabelle 1: Nachgiebige Rotoren
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Empfohlenes
Auswucht-
verfahren
Konfiguration d“ﬂgrégilé (siehe Tabelle 2)
(Legende zu
A bis G siehe
Tabellenende)
1.1 Scheiben Nachgiebige Welle
ohne Unwucht,
starre Scheibe(n)
Eine einzelne Scheibe
] B — rechtwinklig A;C
] F=3 - —— ~:P—— zur Schaftachse
A | A —  mit Planlauf- B;C
abweichung
Zwei Scheiben
— rechtwinklig B;C
_ _ _ zur Schaftachse
E’L E } — mit Planlauf-
— jy o S ————— abweichung
E_._ __i E_ AN A A @ mindestens eine B+C,E
Scheibe losbar
@ alle Bauteile G
untrennbar
Mehr als zwei Scheiben
FaN (bis auf eine) losbar
— alle Bauteile G
untrennbar
1.2 Starre Abschnitte Nachgiebige Wellen
ohne Unwuchten,
starre Abschnitte
Ein einzelner
‘ starrer Abschnitt
*E*-——m— -%- —t — losbar B;C;E
A A — alle Bauteile B
untrennbar
Zwei starre Abschnitte
— mindestens ein B+C;E
F — 1 —~—:—% *&'_:~'—-~—~ — 1 —t Abschnitt [sbar
A — alle Bauteile G
untrennbar
Mehrere (mehr als zwei)
3 4 —— ] L 1 =3 _ _] | starre Abschnitte
E . B % E u yaN — alle Abschnitte B+C:E
(bis auf einen) l6sbar
— alle Bauteile G
untrennbar
——— _(
AN A
fortgesetzt
(fortgesetzt) Documents
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Konfiguration

Merkmale
des Rotors

Empfohlenes
Auswucht-
verfahren
(siehe Tabelle 2)
(Legende zu
Abis G siehe
Tabellenende)

1.3 Scheiben und starre Abschnitte

Nachgiebige Welle
ohne Unwucht,
starre Scheiben
und Abschnitte

AR A

o

Eine Scheibe und

ein Abschnitt
mindestens

ein Bauteil I6sbar
alle Bauteile
untrennbar

B+C;E

[

Mehrere Bauteile

— alle (bis auf eines)
|6sbar

— alle Bauteile
untrennbar

B+C;E

1.4 Walzen

Masse, Elastizitat
und Unwucht dber die
ganze Rotorachse verteilt

= [

unter besonderen
Bedingungen
— allgemein

1.5 Walzen und Scheiben/starre Abschnitte

Nachgiebige Walze,
starre Scheiben
und Abschnitte

A

bl

— Scheiben/starre
Abschnitte l16sbar
@ unter besonderen
Bedingungen
@ allgemein

alle Bauteile
untrennbar

C+F,E+F

1.6  Rotor beliebiger Bauform

Masse, Elastizitat
und Unwucht iiber die
ganze Rotorachse verteilt

HHE—

A

i

unwuchtbehaftete
wesentliche Bauteile
nicht 16sbar

A= Ein-Ebenen-Auswuchten

B = Zwei-Ebenen-Auswuchten

C = Auswuchten einzelner Bauteile vor dem Zusammenbau
D = Auswuchten nach Begrenzung der Urunwucht"?

E = schrittweises Auswuchten wahrend des Zusammenbaus

F = Auswuchten in den optimalen Ebenen
G = Auswuchten bei mehreren Drehzahlen

Unter besonderen Umstanden konnen die beiden zusétzlichen Auswuchtverfahren H und | (siehe 7.4 und 7.5) angewandt werden.
N2) Nationale FuBnote: In 1ISO 11342 : 1998 fehlt diese Angabe des Auswuchtverfahrens D.
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