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(57) Abstract: A design for an axial bearing washer
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(57) Zusammenfassung: Fin Konzept flir ein
Axiallagerscheibensegment (100; 100a; 100b) fiir

einen Antriebswellenabsatz (120) einer
Antriebswelle (130), wobei das
Axiallagerscheibensegment (100;100a;100b) einem
Ringsegment entspricht und eine

Betestigungsméglichkeit (110) zur Befestigung an
dem Antriebswellenabsatz (120) aufweist.
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Beschreibung

Axiallagerscheibensegment, Axiallagerscheibe, Antriebswelle und

Montageverfahren

Die vorliegende Erfindung liegt auf dem Gebiet der wartungsarmen Lagerung von An-

triebswellen, insbesondere von Antriebswellen in Unterwasserkraftwerken.

Aus dem Bereich der konventionellen Technik sind Unterwasserkraftwerke bereits be-
kannt. Im Folgenden werden bekannte Lagerungskonzepte fiir Unterwasserkraftwerke kurz
zusammengefasst. Die DE102009005556A1 offenbart ein Konzept zur Spiilung von Un-
terwasserkraftwerken, bei denen bewusst auf eine Kapselung der eingesetzten Lager ver-
zichtet wird. Bei derartigen Konstruktionen ist der Bereich, der in direktem Kontakt mit
dem Umgebungswasser steht, gegen einen iiberméfigen Sedimenteinfall zu schiitzen. Des
Weiteren muss der Bewuchs in diesem Bereich begrenzt werden. Eine der diesbeziglichen
Malnahmen besteht darin, den gefluteten Bereich und insbesondere die Lager sowie die

diesen zugeordneten Komponenten, wie Dichtungselemente und dergleichen, zu spiilen.

Ein Konzept sieht vor, an einem Unterwasserkraftwerk mindestens einen Sptlanschluss
anzulegen, durch den der Anlage von aullen ein Spulmedium zugeleitet werden kann.
Demnach liegt in der Anlage selbst zwischen dem externen Spiilanschluss und dem zu spii-
lenden Bereich kein Fordersystem, wie eine Pumpe oder dergleichen, fur das Spilmedium
vor. Des Weiteren wird auf ein zusatzliches Filtersystem verzichtet. Stattdessen wird am
externen Spiilanschluss das Spiilmedium mit einem solchen Uberdruck zugefiihrt, dass ei-
ne hinreichend starke Durchstromung des zu splilenden Bereichs und eine Abstromung
zum Auf3enbereich erfolgt, wodurch Sedimente und bevorzugt ein urspriinglich vorliegen-

der Bewuchs nach auf3en transportiert werden.
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Ein Konzept zur optimierten Leistungsregelung und Steuerung von Unterwasserkraftwer-
ken ist in der DE102008053732B3 offenbart. Die DE102008031615A1 zeigt eine als Gan-
zes handhabbare und als Einheit montierbare Generator-Baueinheit, die von der eigentli-
chen Antriebswelle eines Unterwasserkraftwerks getrennt transportiert und montiert wer-
den kann. Diese umfasst mit einem Generatorldufer und einem Generatorstator, die Grund-
komponenten eines elektrischen Generators. Zusétzlich ist ein Generatorgehduse Teil der
Generator-Baueinheit. Die Steuerungs- und Leistungskomponenten des elektrischen Gene-

rators konnen zusitzlich in die Generator-Baueinheit aufgenommen werden.

Die DE102008061912A1 beschéftigt sich mit Lagerkissen, beispielsweise fiir seewasser-
taugliche Gleitlager. Fur einen sich hydrodynamisch aufbauenden Schmierfilm und der
damit verbundenen parabolischen Druckentwicklung fiir weiche beziehungsweise elasti-
sche Gleitbeldge tritt eine konkave Einfederung im zentralen Bereich auf. Diese fiihrt zu
einer Lagerspalterweiterung und einem Einbruch der Druckverteilung im mittigen Bereich
der Gleitflache. Dem wird dadurch entgegengewirkt, dass die Materialstiarke des Gleitbe-
lags in Richtung der Flachennormalen der Gleitflache an den beim Betrieb auftretenden
Schmierfilmdruck angepasst wird. In den Bereichen hohen Drucks, die um das Flachen-
zentrum der Gleitflache liegen, wird eine verringerte Materialstarke verwendet, wéahrend
die Randbereiche eine hohe Materialstiarke aufweisen. Dabei wird das Profil der Gleitfla-
che erhalten, das typischerweise jenem der Gegenlauftlache entspricht. Die Anpassung der
Materialstarke des Gleitbelags erfolgt durch eine entsprechende Profilierung der Auflage-
flache am Grundkorper, die der Rickseite des Gleitbelags gegentiberliegt. Im einfachsten
Fall wird ein erhabener Sockel im Zentralbereich der Auflageflache des Grundkorpers vor-
gesehen. Eine genauere Anpassung kann durch einen mehrfach gestuften oder konvexen

Verlauf der Auflageflache bewirkt werden.

Die DE102008006899A1 oftenbart ein Konzept zur Lagerung einer Antriebswelle eines
Unterwasserkraftwerks. Hier wird eine Lageranordnung bereitgestellt, zur Lagerung einer
Welle einer Einrichtung zur Energiegewinnung aus einer Wasserstromung, wobei die La-
geranordnung wenigstens ein Radialgleitlager und wenigstens ein Axialgleitlager aufweist

und wobei die Lageranordnung durch von auf3en eindringendes Wasser schmierbar ist.

Die Figur 3 zeigt einen schematischen Aufbau eines Unterwasserkraftwerks.
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Die Figur 3 zeigt eine Maschinengondel 300 mit einem segmentierten Aufbau. An die Ma-
schinengondel 300 schlieB3en sich im vorderen Bereich eine Haube 305 und eine propeller-
formige Wasserturbine 310 an. Die Maschinengondel 300 umfasst zwei Segmente 315 und
320, die die Antriebswelle 325 enthalten. In einem weiteren Segment 330 befindet sich ein
Generator 335, der mit der Antriebswelle 325 gekoppelt ist. Eine weitere Haube 340

schlieB3t das Unterwasserkraftwerk nach dem Generator 335 ab.

Die Haube 305 bildet mit der Wasserturbine 310 eine umlaufende Einheit, die mit der An-
triebswelle 325 gekoppelt ist. Zur Lagerung der Antriebwelle 325 sind mehrere Gleitlager
vorgesehen. Im der Wasserturbine 310 zugewandten vorderen Bereich der Antriebswelle
325 befindet sich ein Radialgleitlager 345. Im dem Generator 335 zugewandten hinteren
Bereich der Antriebswelle 325 befindet sich ein weiteres Radialgleitlager 350. Axiale
Krifte der Antriebwelle, werden durch die beiden Axialgleitlager 355 und 360 aufgenom-

men, die eine mit der Antriebswelle 325 verbundene Spurscheibe 365 axial abstiitzen.

Die Gleitlager 345, 350, 355 und 360 kénnen dabei seewasserfest ausgefiihrt sein, insbe-
sondere wassergeschmiert. Damit ist es moglich, den gesamten Innenbereich der Maschi-
nengondel 300 zu fluten und auf aufwandige Abdichtungen, insbesondere auch der Lager

zu verzichten.

Die zum Einsatz kommenden Gleitlager 345, 350, 355 und 360 werden teilweise direkt auf
der Antriebswelle 325 realisiert. Die Welle 325 kann typischerweise einen durchgehenden
AuBendurchmesser von etwa 100 - 6000 mm haben, bei einer Maximalleistung der gesam-
ten Anlage von ca. 50 kW - 15 MW. An einer Stelle gibt es einen Wellenabsatz bzw. eine
Spurscheibe 365 mit einem Durchmesser von etwa 150 bis 9000 mm. Die sich daraus er-
gebenden Stirnseiten des Absatzes dienen als Flache fur die Axialgleitlager 355,360 der
Welle. Auf diese beiden Flachen wird eine sehr harte Beschichtung aufgetragen und diese

stellt dann jeweils eine Scheibe des Axialgleitlagers dar.

Als Beschichtungsverfahren kann z.B. das Hochgeschwindigkeit-Flammspritzen verwen-
det werden (auch HVOF, abgeleitet von High-Velocity-Oxygen-Fuel) oder ein anderes
thermisches Beschichtungsverfahren zur Oberflachenbehandlung, wie z.B. Plasmabe-
schichten, Nanobeschichten, PVD-Beschichten (physikalische Gasphasenabscheidung, von

engl. physical vapour deposition) etc. Es ist auch moglich, an diesen Stellen zunéchst eine
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Stahlscheibe durch Schweillen anzubringen und deren Oberflache dann zu beschichten.
Das Lager wird direkt im Wasser/Seewasser eingesetzt, die Oberflachen des Axiallagers

355,360 werden direkt von dem Wasser umspiilt.

Ein Problem besteht nun darin, dass die sehr gro3e und schwere Welle gehandhabt, trans-
portiert, auf eine Maschine aufgespannt, beschichtet und anschlieend das Lager bzw. der
aufgeschweillte Lagerring geschliffen werden muss, was hohe Kosten verursacht. Bei der
Variante, die ein Festschweiflen von zumindest einer Lagerscheibe vorsieht, kann es durch
das Festschweil3en der Lagerscheibe auf den Stirnseiten des Wellenabsatzes zu Material-

verzug kommen.

Ferner ist problematisch, dass die Wartung der Lagerung erschwert wird. Wenn ein solches
Lager in der Anwendung ausfallt, muss die komplette Welle zur Reparatur gebracht bzw.

ausgetauscht werden. Daraus resultieren lange Maschinenstillstandszeiten.

Konventionelle Konzepte sehen eine groB3e einteilige Welle vor. Es erfolgt dann eine Be-
schichtung der blanken Wellenabsatzstirnseite, bzw. erst eine Befestigung von Lagerschei-
ben auf den Stirnseiten des Wellenabsatzes durch Schweif3en und daran anschlief3end eine
Beschichtung dieser Scheiben. Bei der Beschichtung der Lagerstellen ist eine Handhabung
der gesamten Welle notwendig. Die beschichteten Stellen miissen dartiber hinaus nachbe-
arbeitet werden, z.B. durch Schleifen. Ein Austausch des Gleitlagers bei einem Schaden ist

nicht moglich, die komplette Welle muss repariert bzw. ausgetauscht werden.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein verbessertes Konzept fiir ein Axi-

allager einer Antriebswelle, insbesondere fiir ein Unterwasserkraftwerk zu schaften.

Die Aufgabe wird gelost durch ein Axiallagerscheibensegment, eine Axiallagerscheibe,

eine Antriebswelle und ein Montageverfahren gemal3 den unabhéngigen Anspriichen.

Ein Kerngedanke der vorliegenden Erfindung liegt in der Erkenntnis, dass insbesondere bei
Unterwasserkraftwerken eine mechanische Entkopplung von Axiallager und Antriebswelle
erfolgen kann. Dies kann durch eine Axiallagerscheibe erreicht werden, die wiederum in
einzelne Axiallagerscheibensegmente unterteilt werden kann. Z.B. kann die Axiallager-

scheibe in n Teile segmentiert werden. Die Segmente bzw. die Lagerscheibe kann dann
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beispielsweise durch Schrauben, Nieten, Kleben, Stecken etc. an den Stirnseiten des Wel-
lenabsatzes befestigt werden, ein Aufschweillen der Scheibe ist nicht notwendig. Vorteile
konnen auch dadurch erzielt werden, dass das Axiallager beliebig beschichtet werden

kann.

Weitere Vorteile konnen dadurch erreicht werden, dass das Axiallager separat gefertigt
werden kann. Dadurch reduzieren sich das Gewicht der Welle und das Gewicht des Axial-
lagers. Insgesamt kann somit der gesamte Logistikaufwand und damit auch die Kosten re-
duziert werden. Wo zuvor nur ein schweres Bauteil (Welle mit Lager) bearbeitet werden
konnte, kdnnen nun zwei ihrer Funktion nach getrennte Bauteile bearbeitet werden. In der
Folge wird somit die Nutzung kleinerer Fertigungsanlagen ermoglicht, die Fertigungspré-

zision kann erhoht werden.

Das Axiallager kann separat individuell beschichtet werden und es ergeben sich andere Be-
schichtungsmaoglichkeiten wie z.B. Tauchen/Badbehandlung. Dabei konnen beliebige Be-
schichtungsverfahren zum Einsatz kommen, wie z.B. Plasmabeschichten, Nanobeschich-
ten, PVD-Beschichten (physikalische Gasphasenabscheidung, von engl. physical vapour
deposition) etc. Nachdem die Axiallagerscheibe nun mechanisch von der Wellenschulter
entkoppelt ist, kann diese, bzw. deren Segment, nun getrennt gehandhabt und verarbeitet
werden, dadurch ergeben vielerlei neue Bearbeitungsmoglichkeiten wie z.B. Beschich-
tungsmoglichkeiten. Die Nachteile der konventionellen Losungen kénnen iiberwunden
werden, da es beispielsweise nicht mehr zum Materialverzug durch Schweiflen kommt und
auch keine Reinigung der geschweif3ten Bauteile mehr notwendig ist. Ferner ist auch eine

direkte Beschichtung auf der Wellenoberfldche nicht mehr notwendig.

Dartiber hinaus werden die Montage und die Demontage erleichtert, da nun nicht mehr die
gesamte Antriebswelle im Falle einer Lagerwartung oder eines Lagerschadens ausgebaut
werden muss, sondern gegebenenfalls die Lagerscheibensegmente auch einzeln gewechselt
werden konnen, bzw. die ganze Lagerscheibe getrennt von der Antriebswelle ersetzt wer-
den kann. Es ergibt sich somit auch eine erhohte Reparaturfreundlichkeit, Stillstandszeiten
der Anlage konnen reduziert werden. Ein Auswechseln des Lagers vor Ort wird ermoglicht
und damit eine Lageraufbereitung ohne grof3en Logistikaufwand. Insgesamt reduzieren
sich dadurch die Kosten bei der Herstellung, der Montage und der Wartung solcher Unter-

wasserkraftwerke.
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Die Handhabung der groflen Welle wird durch Ausfithrungsbeispiele vereinfacht. Dartiber
hinaus kann in Ausfithrungsbeispielen eine tribologisch giinstige Oberflachengestaltung
moglich sein und somit die Lagereigenschaften verbessert, insbesondere der Lagerver-
schleil3 reduziert werden. Ausfiihrungsbeispiele kénnen ein Einbringen von anwendungs-

gerechten Schmiernuten und Bohrungen vorsehen, bzw. diese erleichtern.

Ausfithrungsbeispiele der vorliegenden Erfindung werden im Folgenden anhand der bei-

liegenden Figuren néher erlautert. Es zeigen

Figur 1 ein Ausfiihrungsbeispiel einer Axiallagerscheibe mit mehreren Axiallagerscheiben-

segmenten;

Figur 2a ein Ausfithrungsbeispiel einer Axiallagerscheibe;

Figur 2b ein Ausfithrungsbeispiel eines Montageverfahrens anhand eines Ablaufdia-

gramms; und

Figur 3 ein konventionelles Unterwasserkraftwerk.

Figur 1 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel eines Axiallagerscheibensegments 100 fiir einen An-
triebswellenabsatz einer Antriebswelle, wobei das Axiallagerscheibensegment 100 einem
Ringsegment entspricht und eine Befestigungsmoglichkeit 110 zur Befestigung an dem
Antriebswellenabsatz aufweist. In Figur 1 ist zu erkennen, dass mehrere Axiallagerschei-
bensegmente 100 eine Axiallagerscheibe 105 bilden konnen. Die Befestigungsmoglichkeit
110 kann Befestigungsmittel umfassen, dabei konnen beispielsweise Bohrun-
gen/Ausnehmungen oder Bolzen beliebiger Geometrie (runder, quadratischer, dreieckiger,
ovaler, T-formiger Querschnitt, etc.) vorkommen. Die Befestigungsmittel konnen auch Nu-
ten oder Stege umfassen, beispielsweise konnen schwalbenschwanzformige Fithrungen

oder Nuten vorgesehen sein.

Die Figur 2a zeigt einen Ausschnitt aus einem Unterwasserkraftwerk mit einer Antriebs-
welle 130, die einen Wellenabsatz 120 oder eine Wellenschulter aufweist. Der Wellenab-

satz weist hier beidseitig je ein Ausfithrungsbeispiel 100a oder 100b eines Axiallager-
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scheibensegments 100 bzw. einer ganzen Axiallagerscheibe 105 auf, die die Antriebswelle

130 in axialer Richtung fiithren.

In Ausfihrungsbeispielen kann das Axiallagerscheibensegment 100 als Befestigungsmog-
lichkeit oder Befestigungsmittel 110 Montagebohrungen umfassen. Die Montagebohrun-
gen konnen in einigen Ausfithrungsbeispielen wiederum angesenkt und zur Aufnahme von
Senkschrauben angepasst sein oder die Montagebohrungen kénnen zur Aufnahme von
Senkhiilsen angepasst sein. In den Montagebohrungen koénnen dartiber hinaus Dichtungen
vorgesehen sein, die ein Eindringen von beispielsweise Wasser in die Bohrung verhindern.
Dariiber hinaus kénnen fiir die Schrauben auch Sicherheitsmechanismen vorgesehen sein,

wie Verklebungen, Dehnspanndibel, Ball-Lock, Lockbolts, etc.

In Ausfithrungsbeispielen konnen auch andere Befestigungsmoglichkeiten oder Mittel 110
vorgesehen sein, neben den bereits oben erwahnten Befestigungsmitteln konnen auch
Klemmen oder Ausnehmungen zum Klemmen zur Anwendung kommen. Beispielsweise

konnen auch Schweil3bolzen, Schweilmuttern, Schrauben 0.4. verwendet werden.

Das Axiallagerscheibensegment 100 kann zum Einsatz in einem Gleitlager einer Antriebs-
welle 130 eines Unterwasserkraftwerks angepasst sein. Ausfithrungsbeispiele konnen aber
auch allgemein den Einsatz in axialen Gleitlagern vorsehen. In Ausfithrungsbeispielen
konnen auch Dichtungen zwischen den Axiallagerscheibensegmenten 100 vorgesehen sein.
Dadurch kann z.B. ein Hinterspiilen der Segmente verhindert werden. Dartiber hinaus kann
eine Dichtung oder ein Dichtmittel zwischen den Segmenten dazu beitragen, einen herstel-
lungs- und/oder montagebedingten Spalt zwischen den Segmenten zu schlieBen. Dies kann
ferner dazu beitragen, Abrisse des Schmierfilms im Betrieb zu reduzieren bzw. zu verhin-
dern. Beispielsweise konnen hier Dichtlippen zwischen den Segmenten eingesetzt werden.
In Ausfiihrungsbeispielen konnen die Axiallagerscheibensegmente auch anvulkanisierte

Dichtlippen oder Dichtungen aufweisen.

Das Axiallagerscheibensegment 100 kann einem Ringsegment eines Ringes mit einem In-
nendurchmesser gréBer gleich 50, 500, 1000, 1500, 2000, 3000, 5000 oder 10000 mm und
mit einem AuBendurchmesser gréBer gleich 75, 750, 1500, 2250, 3000, 4500, 7500 oder

15000 mm entsprechen. Das Axiallagerscheibensegment bzw. die Axiallagerscheibe kon-

nen eine Randstarke 115, vgl. Figur 1, von ca. 650mmm aufweisen. In Ausfiihrungsbei-
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spielen konnen aber auch Randstarken 115 grofBBer gleich 25, 50, 100, 250, 500, 750, 1000
1500, 2000, 2500 oder 5000 mm vorkommen. Ein Axiallagerscheibensegment 100 kann

2

ein Gewicht von etwa 1 kg — 1 t aufweisen, eine Axiallagerscheibe 105 kann ein Gewicht
von etwa 2 kg — 5t aufweisen. Die Dicke eines Axiallagerscheibensegments bzw. einer

Axiallagerscheibe kann bei etwa 1-100 mm liegen.

Ausfithrungsbeispiele konnen auch eine Axiallagerscheibe 105 fiir einen Antriebswellen-
absatz 120 einer Antriebswelle 130 umfassen, wobei die Axiallagerscheibe 105 einem
Ring entspricht und Befestigungsmittel 110 zur Befestigung an dem Antriebswellenabsatz
aufweist. Die Axiallagerscheibe 105 kann einstiickig oder mehrstiickig ausgebildet sein, sie

kann z.B. aus mehreren Axiallagerscheibensegmenten 100 zusammengesetzt sein.

Die Befestigungsmittel 110 der Axiallagerscheibe 105 kdnnen Montagebohrungen umfas-
sen. In Ausfithrungsbeispielen konnen die Montagebohrungen angesenkt und zur Aufnah-
me von Senkschrauben angepasst sein oder die Montagebohrungen konnen zur Aufnahme
von Senkhiilsen angepasst sein. In den Montagebohrungen koénnen dartiber hinaus Dich-
tungen vorgesehen sein, die ein Eindringen von beispielsweise Wasser in die Bohrung ver-
hindern. Dartiber hinaus konnen fiir die Schrauben auch Sicherheitsmechanismen vorgese-

hen sein, wie Verklebungen, Dehnspanndiibel, Ball-Lock, Lockbolts, etc.

In Ausfithrungsbeispielen konnen als Befestigungsmittel oder —moglichkeiten 110 auch

Steckverbindungen, Klemmeinrichtungen, Klebebereiche, etc. vorkommen.

Die Axiallagerscheibe 105 kann zum Einsatz in einem Gleitlager einer Antriebswelle eines
Unterwasserkraftwerks angepasst sein. Ausfihrungsbeispiele konnen aber auch allgemein
den Einsatz in axialen Wilzlagern vorsehen. Die Axiallagerscheibe 105 kann einem Ring
mit einem Innendurchmesser groBBer gleich 50, 500, 1000, 1500, 2000, 3000, 5000 oder
10000 mm und mit einem AuBlendurchmesser groBer gleich 75, 750, 1500, 2250, 3000,
4500, 7500 oder 15000 mm entsprechen. Die Axiallagerscheibe 105 kann eine Randstérke
115 von ca. 650mmm aufweisen. In Ausfiihrungsbeispielen konnen aber auch Randstéarken
115 groBer gleich 25, 50, 100, 250, 500, 750, 1000, 1500, 2000, 2500 oder 5000 mm vor-
kommen. Eine Axiallagerscheibe 105 kann ein Gewicht von etwa 2 kg - 5 t aufweisen. Die
Dicke eines Axiallagerscheibensegments bzw. einer Axiallagerscheibe kann bei etwa 1-

100 mm liegen.
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Ausfithrungsbeispiele konnen ferner eine Antriebswelle 130 mit einem Antriebswellenab-

satz 120 zur Aufnahme eines Axiallagerscheibensegments 100 oder einer Axiallagerschei-
be 105 umfassen, wobei die Antriebswelle 130 im Bereich des Antriebswellenabsatzes 120
Montagebohrungen 110 zur Montage des Axiallagerscheibensegments 100 oder der Axial-
lagerscheibe 105 aufweist.

In Ausfihrungsbeispielen kann auch ein Axiallagerscheibenmontageverfahren fir ein Un-
terwasserkraftwerk zum Einsatz kommen. Figur 2b illustriert ein Ausfithrungsbeispiel ei-
nes solchen Montageverfahrens anhand eines Ablaufdiagramms. Das Verfahren umfasst
einen Schritt 210 des Herstellens eines Axiallagerscheibensegmentes oder einer Axialla-
gerscheibe. Ein optionaler Schritt 220 kann ein Herstellen einer Antriebswelle mit einem
Wellenabsatz bzw. einer Spurscheibe vorsehen. Optionale Schritte sind in der Figur 2b
durch gepunktete Linien gekennzeichnet. Das Montageverfahren kann einen Schritt 230
des Montierens eines Axiallagerscheibensegmentes oder einer Axiallagerscheibe an einem
Antriebswellenabsatz unter Nutzung dafiir vorgesehener Montagebohrungen umfassen.
Das Montieren kann ein Befestigen umfassen, welches nach mehreren Alternativen erfol-
gen kann z.B. mittels Schrauben, Bolzen, Stiften, Nieten, Kleben, Stecken, etc. In der Figur
2b ist ferner ein optionaler Schritt 240 des Montierens der gesamten Einheit in einem Un-

terwasserkraftwerk dargestellt.

In Ausfithrungsbeispielen konnen als Schmiermittel fiir das tiber die Axiallagerscheiben-
segmente 100 oder die Axiallagerscheibe 105 gebildete Gleitlager z.B. Wasser, Seewasser,

Ole etc. eingesetzt werden.

Ausfuhrungsbeispiele der vorliegenden Erfindung kénnen den Vorteil bieten, dass durch
die Verwendung der Axiallagerscheibensegmente diese austauschbar oder von der An-
triebswelle separiert werden. Damit wird die Handhabung an mehreren Stellen erleichtert,
angefangen bei der Herstellung, tiber die Montage bis hin zur Wartung. Insbesondere eine
vereinfachte Wartung beispielsweise eines Axialgleitlagers einer Antriebswelle eines Un-

terwasserkraftwerks kann durch Ausfithrungsbeispiele ermoglicht werden.
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Ausfithrungsbeispiele umfassen demnach auch eine Antriebswelle mit einem Wellenabsatz
oder einen Wellenschulter, wobei auf dem Wellenabsatz oder der Wellenschulter eine Axi-

allagerscheibe vorgesehen ist oder Axiallagerscheibensegmente vorgesehen sind.
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Bezugszeichenliste
100 Axiallagerscheibensegment
100a  Axiallagerscheibensegment
100b  Axiallagerscheibensegment
105 Axiallagerscheibe
110 Montagebohrung
120 Spurscheibe
130 Antriebswelle
210 Herstellen eines Axiallagerscheibensegmentes oder einer Axiallagerscheibe
220 Herstellen einer Antriebswelle mit einem Wellenabsatz bzw. einer Spurscheibe
230 Montieren eines Axiallagerscheibensegmentes oder einer Axiallagerscheibe an

einem Antriebswellenabsatz unter Nutzung dafiir vorgesehener Montagbohrungen

240 Montierens der gesamten Einheit in einem Unterwasserkraftwerk
300 Maschinengondel
305 Haube

310 Wasserturbine
315 Segment

320 Segment

325 Antriebswelle
330 Segment

335 Generator

340 Haube

345 Radialgleitlager
350 Radialgleitlager
355 Axialgleitlager
360 Axialgleitlager
365 Spurscheibe
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Patentanspriche

Axiallagerscheibensegment, Axiallagerscheibe, Antriebswelle und

Montageverfahren

Ein Axiallagerscheibensegment (100;100a;100b) fiir einen Antriebswellenabsatz
(120) einer Antriebswelle (130), wobei das Axiallagerscheibensegment
(100;100a;100b) einem Ringsegment entspricht und eine Befestigungsmoglichkeit
(110) zur Befestigung an dem Antriebswellenabsatz (120) aufweist.

Das Axiallagerscheibensegment (100;100a;100b) geméal3 Anspruch 1, bei dem die
Befestigungsmoglichkeit (110) Montagebohrungen umfasst und die Montagebohrun-
gen angesenkt und zur Aufnahme von Senkschrauben angepasst sind oder bei dem

die Montagebohrungen zur Aufnahme von Senkhiilsen angepasst sind.

Das Axiallagerscheibensegment (100;100a;100b) geméf einem der vorangehen-
den Anspriiche, welches zum Einsatz in einem Gleitlager einer Antriebswelle (130)

eines Unterwasserkraftwerks angepasst ist.

Das Axiallagerscheibensegment (100;100a;100b) geméf einem der vorangehen-
den Anspriiche, welches einem Ringsegment eines Ringes mit einem Innendurch-
messer groBBer gleich 50, 500, 1000, 1500, 2000, 3000, 5000 oder 10000 mm und mit
einem AuBendurchmesser grof3er gleich 75, 750, 1500, 2250, 3000, 4500, 7500 oder
15000 mm entspricht.
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Eine Axiallagerscheibe (105) fiir einen Antriebswellenabsatz einer Antriebswelle,
wobei die Axiallagerscheibe (105) einem Ring entspricht und eine Befestigungsmog-

lichkeit (110) zur Befestigung an dem Antriebswellenabsatz aufweist.

Die Axiallagerscheibe (105) gemal3 Anspruch 5, bei der die Befestigungsmog-
lichkeit (110) Montagebohrungen umfasst und bei der die Montagebohrungen ange-
senkt und zur Aufnahme von Senkschrauben angepasst sind oder bei der die Monta-

gebohrungen zur Aufnahme von Senkhiilsen angepasst sind.

Die Axiallagerscheibe (105) geméal3 einem der vorangehenden Anspriiche, wel-
ches zum Einsatz in einem Gleitlager einer Antriebswelle (130) eines Unterwasser-

kraftwerks angepasst ist.

Die Axiallagerscheibe (105) geméal3 einem der Anspriiche 5 bis 7 welche einem
Ring mit einem Innendurchmesser grof3er gleich 50, 500, 1000, 1500, 2000, 3000,
5000 oder 10000 mm und mit einem Aufendurchmesser grof3er gleich 75, 750, 1500,
2250, 3000, 4500, 7500 oder 15000 mm entspricht.

Eine Antriebswelle (130) mit einem Antriebswellenabsatz zur Aufnahme eines
Axiallagerscheibensegments (100;100a;100b) oder einer Axiallagerscheibe (105),
wobei die Antriebswelle (130) im Bereich des Antriebswellenabsatzes (120) Monta-
gebohrungen zur Montage des Axiallagerscheibensegments (100;100a;100b) oder
der Axiallagerscheibe (105) aufweist.

Ein Axiallagerscheibenmontageverfahren fur ein Unterwasserkraftwerk mit fol-
gendem Schritt:
Montage eines Axiallagerscheibensegmentes oder einer Axiallagerscheibe an einem

Antriebswellenabsatz unter Nutzung dafiir vorgesehener Befestigungsmoglichkeiten.
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Fig. 3 (Stand der Technik)
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