
Extern / © Flender GmbH 2026. Alle Rechte vorbehalten.

FLENDER KUPPLUNGEN I WUCHTEN

EIN BLUMENSTRAUSS 
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Wuchten von Kupplungen
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Flender GmbH
Kupplungswerk Mussum 
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Einführung 
Grundfunktionen einer Kupplung

Wellenkupplungen

nicht schaltbar

nachgiebig

formschlüssig

drehstarr

drehelastisch

hochelastisch

kraftschlüssig

starr

schaltbar

fremdbetätigt

momentbetätigt

drehzahlbetätigt

drehrichtungsbetätigt
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Einführung 
Grundlagen Auswuchten
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DIN ISO 21940:
ĂDurch Unwucht von Rotoren bedingte 

Schwingungenéñ
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Einführung 
Grundlagen Auswuchten

UNGENAUIGKEITEN 

DURCH LUNKER é 
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Einführung 
Grundlagen Auswuchten

1.

3.

2.

UNGENAUIGKEITEN 

DURCH SCHWEISSEN
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Einführung 
Grundlagen Auswuchten
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FEHLENDE 

ROTATIONSSYMMETRIE
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Einführung 
Grundlagen Auswuchten

UNTERSCHIEDLICHE 

SCHRAUBENGEWICHTE
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Einführung 
Grundlagen Auswuchten

Diagramm aus DIN ISO 21940-11
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G¿testufe GExzentrizität eper [Õm]

Drehzahl [min-1] 750 100015003000

16 204 153 102 51

6,3 80 60 40 20

2,5 32 24 16 8
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Einführung 
Grundlagen Auswuchten 
DIN ISO 21940 ï Teil 11

G 16

AGRARMASCHINEN
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Einführung 
Grundlagen Auswuchten  
DIN ISO 21940 ï Teil 11

G 6,3 

PUMPEN, GEBLÄSE, ZENTRIFUGEN
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Einführung 
Grundlagen Auswuchten  
DIN ISO 21940 ï Teil 11

G 2,5

KOMPRESSOREN, GAS- UND 

DAMPFTURBINEN
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Einführung 
Grundlagen Auswuchten  
DIN ISO 21940 ï Teil 11

G 1,0

ANTRIEBE VON AUDIO - 

UND VIDEOGERÄTEN

12



Extern / © Flender GmbH 2026. Alle Rechte vorbehalten.

Wuchtverfahren
Allgemeines ï DIN ISO 21940 ï Teil 11

Wuchtverfahren

Ein- Ebenen 
Wuchtung

Zwei-Ebenen 
Wuchtung

Summen-
wuchtung

ĂDie heutzutage verf¿gbaren Auswuchtmaschinen 

ermöglichen es, die Restunwuchten éñ
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Wuchtverfahren
Einzelteilwuchtung nach DIN ISO 21940

Extern / © Flender GmbH 2026. Alle Rechte vorbehalten. 14



Extern / © Flender GmbH 2026. Alle Rechte vorbehalten.

Wuchtverfahren
Einzelteilwuchtung nach DIN ISO 21940

INNENBORD-ROTOR

AUS DIN ISO 21940-11
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Wuchtverfahren
Einzelteilwuchtung nach DIN ISO 21940

INNENBORD-ROTOR

AUS DIN ISO 21940-11

AUßENBORD-ROTOR

AUS DIN ISO 21940-11
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Wuchtverfahren
Einzelteilwuchtung nach DIN ISO 21940
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Schwingungsbewertung von Maschinen
Zusammenhang mit der Wuchtgüte

DIN ISO 20816-3
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Einführung 
Grundlagen Auswuchten
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Wuchtverfahren
Einzelteilwuchtung nach API 610 (DIN EN ISO 13709)
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Wuchtverfahren
Einzelteilwuchtung Klassen nach AGMA 9000

AGMA 9000 Klasse

Typische zugeordnete 

ISO-Güteklasse DIN ISO 21940

Class 7 ~ G 16
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Wuchtverfahren
Einzelteilwuchtung Klassen nach AGMA 9000

AGMA 9000 Klasse

Typische zugeordnete 

ISO-Güteklasse DIN ISO 21940

Class 8 ~ G 6.3
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Wuchtverfahren
Einzelteilwuchtung Klassen nach AGMA 9000

AGMA 9000 Klasse

Typische zugeordnete 

ISO-Güteklasse DIN ISO 21940

Class 9 ~ G 2.5
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Wuchtverfahren
Einzelteilwuchtung Klassen nach AGMA 9000

AGMA 9000 Klasse

Typische zugeordnete 

ISO-Güteklasse DIN ISO 21940

Class 10 ~ G 1
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Wuchtverfahren
Übersicht der Verfahren nach API 671 (DIN EN ISO 10441)

TABELLE AUS DIN EN ISO 10441
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Wuchtverfahren
Methode 1 nach API 671 (DIN EN ISO 10441)

Å Die API 671 ist identisch mit der DIN EN ISO 10441

Å Methode 1 = Einzelteilwuchtung und ist der Standard für 

Kupplungen, die bei n Ò 1800 min-1 betrieben werden.

Å Wuchtgüte ist vergleichbar mit der ISO Wuchtgüte G 0,67

Å Gewichtsgleichheit von Schrauben, Muttern und ähnlichen 

Komponenten  
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Wuchtverfahren
Methode 2 nach API 671 (DIN EN ISO 10441)

Å Kupplungen, die mit n > 1800 min-1 betrieben werden, sind 

als komplett montierter Rotor zu wuchten.

Å Methode 2 = Summenwuchtung als reinen Prüflauf, 

ohne Wuchtkorrektur 

Å Grundlage ist die Einzelteilwuchtung nach Methode 1

Å Die zu erreichende Wuchtgüte ist vergleichbar 

mit der ISO Wuchtgüte G 6,7.

Å Methode 2 soll den späteren Austausch von Einzelteilen 

ermöglichen
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Wuchtverfahren
Methode 3 nach API 671 (DIN EN ISO 10441)

Å Kupplungen, die mit n > 1800 min-1 betrieben werden, sind 

als komplett montierter Rotor zu wuchten.

Å Methode 3 = Summenwuchtung

Å Grundlage ist die Einzelteilwuchtung der Komponenten 

nach Methode 1

Å Die zu erreichende Wuchtgüte ist vergleichbar 

mit der ISO Wuchtgüte G 0,67.
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Wuchtverfahren
API 671: Residual unbalance check 
(Restunwuchtprüfung)

Bild aus DIN EN ISO 10441
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Wuchtverfahren
API 671: Repeatability check (Wiederholbarkeitsprüfung)

Nach einer Wuchtung gemäß Methode 2 oder 3 muss die Kupplung so weit 

demontiert werden, wie es im Feld erforderlich wäre, um sie aus dem Strang 

auszubauen. Dann wird die Kupplung wieder montiert und erneut gewuchtet. 

Es gilt die gleiche maximale Restunwucht wie für die Originalwuchtung.
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Wuchtverfahren
API 671: Component interchangeability check 
(Bauteil Austauschbarkeitsprüfung)

Wenn austauschbare Ersatzteile mitbestellt werden, soll per Wuchtlauf 

nachgewiesen werden, dass die Kupplung sowohl mit den Originalteilen als auch 

mit dem Ersatzteil die geforderte maximale zulässige Restunwucht nicht 

überschreitet.

31



Extern / © Flender GmbH 2026. Alle Rechte vorbehalten.

Wuchtverfahren
Summenwuchtung

KOMPLETT MONTIERTE KUPPLUNG WUCHTWELLE AUFGENOMMEN 

IN KEGELBOHRUNG
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Wuchtverfahren
Summenwuchtung

KOMPLETT MONTIERTE KUPPLUNG AUFNAHME AUF ROLLEN

FLANSCHAUSSENDURCHMESSER
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Wuchtverfahren
Summenwuchtung

KOMPLETT MONTIERTE KUPPLUNG AUFNAHME AUF ROLLEN NABENKERN
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Wuchtverfahren
Zusammenfassung

VERFAHREN AUFWAND

Einzelteilwuchtung nach DIN ISO 21940

Einzelteilwuchtung nach API 610

Einzelteilwuchtung nach API 671 (Methode 1)

Summenwuchtung nach DIN ISO 21940

Summenwuchtung nach API 671 (Methode 3)

Summenwuchtung nach API 671 (Methode 2)

Wiederholbarkeitsprüfung nach API 671

Bauteilaustauschbarkeitsprüfung nach API 671

Restunwuchtsprüfung nach API 671
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Wuchtverfahren
Fazit

Für die meisten Antriebssysteme gilt: Einzelteilwuchtung mit Qualitäten 

von G 6,3 und G 2,5 

Für anspruchsvollere Systeme gilt: Stahllamellenkupplungen und eine 

Summenwuchtung in gleichen Qualitäten 

In viele Anwendungen bedürfen Kupplungen gar keiner Wuchtung.

Vielen Dank für Ihre Aufmerksamkeit!
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Ihre Ansprechpartnerin
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Pia Wiesmann
Leiterin Vertrieb Kupplungen

Schlavenhorst 100

46395 Bocholt

Deutschland

T +49 (0) 28 71 / 92 35 45

M +49 (0) 152 263 343 80

pia.wiesmann@flender.com

flender.com
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