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Überwachung der Zuverlässigkeit technischer Ausrüstungen 
in industriemäßigen Milchviehanlagen 

Dlpl.-Ing. R. Krause, KOT 
Technische Universität Dresden, Sektion Kraftfahrzeug-, land- und Fördertechnik 

1. Einleitung 
Mit der Einführung der Mikroelektronik und 
der damit verbundenen Installierung und In· 
betriebnahme automatischer Produktions· 
Kontroll· und Steuersysteme (PKS) in Tier· 
produktionsanlagen ergeben sich auch für 
die Zuverlässigkeitsarbeit und die Anlagenin· 
standhaltung neue Aufgaben. Das entspricht 
der volkswirtschaftlichen Zielstellung, nicht 
nur den ReproduktionsprozeB mit Hilfe der 
Mikroelektronik und Rechentechnik zu ratio· 
nalisieren, sondern auch eine rechnerge· 
stützte Überwachung und Auswertung von 
Parametern (z. B. Zuverlässigkeitskenngrö· 
Ben) für die Instandhaltung von Maschinen 
und Anlagen vorzunehmen. 
Im Standard TGL 26 096/10 wird' vorge· 
schrieben, daß spätestens nach der Auf· 
nahme der Serienproduktion eines Erzeug· 
nisses mit dem Nachweis seiner Betriebszu­
verlässigkeit zu beginnen ist. Dabei werden 
unter Serienprodukten auch Erzeugnisse und 
Anlagen der Einzelfertigung nach Abschluß 
der Entwicklung verstanden, die für die Klas­
sifizierung durch das ASMW vorgesehen 
sind. Festlegungen zur Ermittlung der Be­
triebszuverlässigkeit sind in Verantwortung 
des Herstellers mit den Zuliefer- und Anwen­
derbetrieben zu treffen und in Liefer- und 
Leistungsverträgen eindeutig aufzunehmen. 
Für mobile landtechnische Arbeitsmittel hat 
die Zuverlässigkeitsarbeit in den letzten Jah­
ren ein gutes Niveau erreicht. Das betrifft ei­
nerseits den Nachweis der Zuverlässigkeit 
durch Erarbeitung und Auswertung entspre­
chender Methodiken und Verlahren und an­
dererseits die Durchsetzung der Prinzipe des 
instandhaltungsgerechten Konstruierens so­
wie die Verbesserung der Einzelteilinstand-' 
setzung. Im Kombinat Fortschritt Landma­
schinen wird die Betriebszuverlässigkeit mo­
biler landtechnischer Arbeitsmittel nach der 
speziell für diese' Erzeugnisse entwickelten 
Methode SCHAEVER ermittelt_ 
Aber auch für die Ermittlung der Betriebszu­
verlässigkeit kompletter Maschinensysteme 
und Anlagen muß eine Untersuchungsme­
thode zur Verlügung stehen, die den vor­
herrschenden Bedingungen angepaßt ist. 
Die Bedingungen bei Anlagen unterscheiden 
sich von denen bei mobilen landtechnischen 
Arbeitsmitteln darin, daß "-
- der realisierbare Stichprobenumfang ge-

ringer ist, z. B_ 
einmaliges Vorhandensein einer Ausrü­
stung in einer Beispiel- oder Pilotanlage 
Vergleichbarkeit mehrerer Anlagen in­
folge Abweichungen von den Angebots­
projekten in den Anpassungs-(Standort­
projekten und/oder unterschiedlicher 
Randbeding.ungen bei Zuverlässigkeits­
untersuchungen nicht gegeben 

- die funktionellen Verkettungen der 
Maschinen und Ausrüstungen vielfältiger 
sind, z_ B. 

Nichtwirksamwerden des Ausfalls einer 
Bearbeitungskette auf das Gesamtsy­
stem durch Umschalten auf eine andere 
Bearbeitungskette (Redundanz) 
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- Abfangen von Störungen durch interne 
Produktionspuffer 

- der subjektive Einfluß des Menschen auf 
die Zuverlässigkeit der Anlage und ihrer 
Betrachtungseinheiten größer ist, z. B. 
Kompensieren von Ausfällen einzelner Sy­
stemelemente durch erhöhten Aufwand 
bzw_ verschlechterte Arbeitsbedingungen 
der Werktätigen (Einsatz des Membran­
pulsators beim Ausfall der Melkautomatik) 

- in der Tierproduktion Ausfälle einzelner 
Systemelemente hohe Störungs- und Ver­
lustkosten verursachen können, die aber 
nicht sofort als meßbarer Produktionsver­
lust sichtbar werden, z_ B_ 

Empfindlichkeit der Hochleistungskühe 
auf Schwankungen des Fütterungs- und 
Melkregimes 
Einfluß des Vakuums und der Pulsations­
kurve auf die Eutergesundheit 

- andere Bedingungen für die Primärdaten­
erlassung bestehen, z_ B_ keine Betriebs­
stundenzähler wie bei der mobilen Tech­
nik 

- Ausfälle bzw. ablaufende Schädigungspro­
zesse die Anlage bzw. Anlagenbereiche in 
Betriebszustände versetzen können, bei 
denen die Produktivität und die Effektivität 
nicht mehr den volkswirtschaftlichen Ziel­
stellungen entsprechen; ein Ausdruck da­
für ist die Schwierigkeit der Formulierung 
einer eindeutigen Ausfalldefinition für 
diese Betrachtungseinheiten (keine klare 
Abgrenzung des arbeitsfähigen zum nicht 
arbeitsfähigen Zustand)_ 

2. Der schrittweise Übergang zur 
rechnergestützten Zuverlässigkeitsarbeit 
- Grundlage für die elemente- und 
systembezogene Wertung 

Im Bild 1 wird in einer Übersicht dargestellt, 
welcher Gesamtzusammenhang zwischen 
wichtigen Teilbereichen der Zuverlässig­
keitsarbeit in industriemäßigen Tierproduk­
tionsanlagen besteht. Daraus ist ersichtlich, 
daß gegenwärtig prinzipiell zwei Hauptwege 
bestehen, die zur Überwachung der Zuver­
lässigkeit möglich sind: 
- herkömmliche Zuverlässigkeitsarbeit 
- rechnergestützte Zuverlässigkeitsarbeit. 
Die gegenwärtige Verknüpfung beider 
Hauptwege ist die Grundlage dafür, um zu­
künftig weitestgehend rechnergestützt arbei­
ten zu können bzw_ kombinierte Varianten 
anzuwenden. 
Damit die Zuverlässigkeit der technischen 
Ausrüstungen in Milchviehanlagen (MVA) 
bei weitestgehender Nutzung der Rechen­
technik organisiert werden kann, ist von her­
kömmlichen Methoden der Zuverlässigkeits­
arbeit auszugehen. Wichtig ist, die zu be­
trachteoden Systeme und Elemente zu fixie­
ren und herauszuarbeiten, welche Zuverläs­
sigkeitskenngrößen für die Bewertung der 
Teilsysteme bzw. Elemente ermittelt werden 
können . 
Aus der Erkenntnis heraus, daß komplexe 
Maschinensysteme, wie z. B. die Teilsysteme 
"Milchgewinnung" oder .Fütterung", in ihrer 

Gesamtheit nicht allein mit herkömmlichen 
Zuverlässigkeitskenngrößen unter Berück· 
sichtigung nur zweier Zustände (Funktionsfä­
higkeit, Ausfall) bewertet werden können, 
müssen neben herkömmlichen auch neue 
Zuverlässigkeitskenngrößerr. die die Zwi· 
schenzustände der Systeme in bezug auf 
"eingeschränkte Funktionsfähigkeit" berück· 
sichtigen, mit einbezogen werden . 
Von der Bewertung der Elemente mit her­
kömmlichen Zuverlässigkeitskenngrößen 
wird ausgegangen und über die Charakteri­
sierung der Auswirkungsinhalte von Elemen­
teausfällen für das System auf neue Zuverläs­
sigkeitskenngrößen geschlossen. Ein Bei­
spiel dafür ist die Kenngröße "Produktions­
stabilität", die den Einfluß von Leistungsmin­
derung, Qualitätsminderung und Zwangszu­
ständen, hervorgerufen durch Elementeaus· 
fälle, charakterisiert. Bezogen auf das Teilsy­
stem "Fütterung" beschreibt diese Kenn­
größe Leistungs- bzw. Qualitätsminderungen 
im Fütterungsablauf (zeitliche Verschiebun­
gen oder Wegfall von Futtergaben für eine 
bestimmte Anzahl von Tieren), die durch 
technisch bedingte Elementeausfälle hervor­
gerufen wurden. Für das Teilsystem "Milch­
gewinnung" wird die Kenngröße "Produk­
tionsstabilität" über die Registratur von Ver­
lustzeiten am Melkkarussell, die durch Eie­
menteausfälle hervorgerufen werden, be­
stimmt. 'Die Praxis zeigt, daß es bei Anwen­
dung herkömmlicher Formen und Methoden 
der Datenerfassung, -speicherung und -aus­
wertung äußerst aufwendig und problembe­
haftet ist, eine Überwachung der Zuverläs­
sigkeit komplizierter Systeme zu organisie­
ren. 

3_ Die rechnergestützte Lebenslaufakte -
Grundlage für eine gute Synthese von 
periodischer und permanenter 
Zuverlässigkeitskontrolle 

Fürdie umgehende Verbesserung der Zuver­
lässigkeitsarbeit in Anlagen mit der gegen­
wärtigen PKS-Generation sind Lösungen not­
wendig und möglich, die schnell praxiswirk­
sam werden. Im Zusammenhang mit der Ein­
führung des PKS in die MVA Großerkmanns­
dorf, Bezirk Dresden, bestand deshalb die 
Aufgabe, Möglichkeiten zur Zuverlässigkeits­
überwachung auch im Hinblick auf eine per­
manente Zuverlässigkeitskontrolle zu erar­
beiten. Die Hauptfprm einer komplexen 
Überwachung der Zuverlässigkeit wird in Zu­
kunft allerdings eine abgestimmte Synthese 
zwischen periodischer und permanenter Zu ­
verlässigkeitskontrolle sein. Die Grundlage 
dafür bildet die konsequente Einführung 
rechnergestützter Lebenslaufakten für tech­
nische Ausrüstunger:l. Gegenwärtig wird 
eine solche Lebenslaufakte' in der MVA 1930 
Großerkmannsdorl erprobt, um eine vorlie­
gende Grundvariante in absehbarer Zeit ent­
weder mit dem Programmpaket MIVI oder 
auch separat den Landwirtschaftsbetrieben 
zur generellen Nutzung anbieten zu können. 
Damit können folgende Aussagen getroffen 
werden: 
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I Datenerfassung I 

I 

Daten· 

I speicherung 

Datenauswertung 

Hilfsmittel 

----------

elementebezogen 

system bezogen 

Überwachung der Zuverlässigkeit von technischen 
Ausrüstungen in Tierproduktionsanlagen 

I..-h_e_rk_ö_m_m_lic_h __ ---'1 I rech nergestützt 

- Primärdatenerfas- off-li ne-Varianten 
sungsbelege 
.- modifizierter manuelle Eingabe 

SCHAEVER -Beleg 
. Erfassungsbeleg 

für die Zuverläs - unter unter 
sigkeitsarbeit Nutzung Nutzung 

- Betriebliche Unter- herkömm· spezieller 
, lagen 

r+ 
licher Erfassungs· 

. Schichtbücher Erfassungs· belege für 
, Störbücher unterlagen Datenbanken 
, Unterlagen des 

Bereichs Ökono· 
mie 

- Betriebsstunden· 
zähler 

- Spannungs· 
schreiber 

I 1 1 ~ 
- Belegspeicher Datenb/lnken 
- Karteien (rechnergestützte Lebenslaufakte) 

I 
r 

~ . 

on-line-Varianten 

automatische 
Datenerfassung 

Signal-
auswertung 
· Sensoren 
· Schalt· 

prozesse 
· Programme 

I 
~ 

~ 
periodisch periodisch I permanent 

- Taschenrechner / - Personalcomputer 
Kleinrechentechnik - Bürocomputer 

- Prozeßrechentechnlk 

------------ -------------------------
Nutzung vorhandener Auswerteprogramme der Lebenslaufakte 
Methoden separate Auswerteprogramme 

- Berechnung der Zuverlässigkeitskenngrößen. z. B. 
· mittlerer Ausfallabstand • 
· mlttlere-Ausfalldauer 
· Verfiigbarkelt 

- Berechnung der herkömmlichen Zuverlässigkeitskenngrößen 
- Ermittlung neuer systembezogener Zuverlässigkeitskenngrößen. z. 8. 

ProduktionsstabIlItät 

Bild 1. Übersicht über Teilbereiche der Zuverlässigkeitsarbeit zur Organisation einer Zuverlässigkeits· 
überwachung In Industrlemllßlgen Tlerproduktlonsanlagen -

- Alter der Maschinen 
- jährlicher Stundenaufwand für instandhal· 

tungsbedingte Stillstandszeiten 
- Häufigkeit der Ausfälle. Ausfallstunden 

und ·dauer -

- Schadensbilder und sich daraus erge-
bende Veränderungen 

- Ersatz1eilbedarf u. ä. 
Im Bild 2 ist eine Variante der Struktur der 
lebenslaufakte dargestellt. 

- erforderliche Verfügbarkelt 
Nutzungsdauerleffektive lebensdauer 

- Bruttowert im Verhältnis zu Instandhal· 
. tungskosten 
,Planung der Pflege-.Wartungs- und In­
standhaltungsarbeiten in technologischen 
Stillstandszeiten 

Die lebenslaufakte soll zukünftig, für 811e 
Teilmaschinensysteme der MVA genutzt 
werden können (ursprünglich wurden aus­
schließlich die Gerätetechnik des PKS und 
eng damit zusammenhängende Systeme be- . 
rückslchtigt). Die einzelnen Teilsysteme wer­
den getrennt betrachtet und später als Ge· 

x 
biologischer ProreR 
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t X,' 

neßprouR 

X' 
frqebnis 

Bild 3 
Zusammenhang zwi·· 
schen Prozeß· und 
Meßcharakteristik; 
X meßbares Merkmal 
(Lebendmasse. Milch· 
menge). X' zufälliger 
Meßfehler (Tierwaag·e. 
Milchmengenmeßge· 
rät). X· gemessenes 
Merkmal 

/ 

t 
Eingabe 

I 
- Festdaten 

I 

Bürocomputer A 5120/30 

r 
Ausgabe 

I 
- ausgewählte 

Parameter 
der Instandhaltung 

- Bewegungs­
daten - Zuverlässigkeits­

kenngrößen 

- Auswerte-

Technischer Leiter 
Verantwortlicher für PVI 

Beauftragte 

1 
Rückwirkung . 

- Instandhaltungs· 
planung 

, Instandhaltungs· 
planung 

, Überprüfungsplanung 
, Pflegeplanung 

. K01enPIanUng 

Tellsysteme 

Bild 2, Einfluß der Lebenslaufakte auf die Instand· 
haltung der Tellsysteme 

samtsystem zusammengefaBt. Damit sind 
ständige Erweiterungen möglich. 
Die Einführung der ,rechnergestütz1en le­
benslaufakte ist nur der erste Schritt auf dem 
Gebiet der rechnergestütz1en Zuverlässig­
keltsarbeit und Instandhaltung. An einer 
ständigenVervollkommnung muß zielstrebig 
gearbeitet werden. Dazu gehört beispiels­
weise, daß der Einsatz von Erfassungsbele­
gen für die Datengewinnung weitestgehend 
eingegrenzt. und dadurch die Möglichkeit 
stark subjektiv geprägter Datenerfassung 
und -eingabe ausgeschlossen wird. An den 
Teilsystemen des PKS wurden deshalb erste 
Untersuchungen in bezug auf Schnittstellen 
zur Realisierung einer automatischen Daten­
erfassung durchgeführt. 
Des weiteren ist das anzustrebende System 
der rechnergestütz1en Zuverlässigkeitskon­
trolle durch in der lebenslaufakte enthaltene 
oder separat ablaufende Programme 2;U ver­
vollkommnen, die für ausgewählte Prozesse 
eine permanente Überwachung der Zuver­
lässigkeit ermöglichen. 
Mit der Einführung des PKS können bei­
spielsweise die anfallenden Daten für die 
Selbstdiagnose genutz1 werden . Die Beson· 
derheit. die bei diesen Untersuchungen eine 
Rolle spielt, ist - wie im Bild 3 ersichtlich -
die Überlagerung zweier stochastischer Pro­
zesse, bedingt durch die Schwankungen des 
lebenden Organismus .Kuh" einerseits und 
das stochastische Verhalten des Meßprozes­
ses andererseits, Aufgrund der Tatsache, 
daß sowohl die lebendmasseentwicklung als 
auch die Milchleistung als Produktionskon­
trollgrößen und als Steuergrößen für die lei­
stungsgerechte Fütterung zugrunde gelegt 
werden können. sind eben diese Prozesse 
als Untersuchungsgegenstand gewählt wor­
den. Dabei mußten Methoden der statisti­
schen Proreßanalyse zur Anwendung kom-
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men . Über Untersuchungen zum Vertei· 
lungstyp, entsprechende mathematische 
ModelIIerung und Nutzung geeigneter Test· 
verfahren, wie z. B. des F·Testes bzw. des 
~·Unabhängigkeitstestes, wurden erste Pro· 
gramme erstellt, die die Grundlage für eine 
permanente Zuverlässigkeitsüberwachung in 
bezug auf die Genauigkeit der Meßgeräte 
bilden. Über simulierte Ausgangssituationen 
konnte die Funktionsfähigkeit der Pro­
gramme nachgewiesen werden, d. h. unzu· 
lässige Abweichungen im Meßregime wer· 
den erkannt und angezeigt. 

4. Ergänzung 

Gegenwärtig wird daran gearbeitet, die Be· 
dingungen der Praxis noch detaillierter zu 
durchdringen und weitere Erkenntnisse zum 
biologischen Prozeß, d. h. zum lebenden Or· 
ganismus "Kuh", zu erhalten. Zusammenfas· 
send ist festzustellen, daß mit der Einführung 
der Mikroelektronik in industriemäßige Tier­
produktionsanlagen neue Voraussetzungen 
für eine Zuverlässigkeitsarbeit auf hohem Ni­
veau entstanden sind. Die rechnergestützte 
Lebenslaufakte ist das Haupthilfsmittel für 

Diagnose von Melkanlagen 

Or.-Ing_ A_ Stlrl, KOT/Olpt-lng_ Rosemarle Kremp, KOT/Olpl.·lng. F. Mey 
VEB Prüf· und Versuchsbetrieb Charlottenthal 

1. Problem· und Zielstellung 
Ausgehend von der volkswirtschaftlichen 
Zielstellung, die Produktion in den TIerpro­
duktionsanlagen zu intensivieren, die Nut­
zungsdauer der stationären Arbeitsmittel zu 
verlängern sowie gleichzeitig den Produk­
tionsaufwand zu senken; gilt es im Bereich 
der Milchproduktion der Landwirtschaft, 
dazu mit einem optimalen Betreiben und In-

, standhalten von Melkanlagen einen wirksa-

I,
:.: men Beitrag zu leisten. Da optimale Bedln­
gung~n beim Milchentzug eine entschei­
dende Voraussetzung sind, um unter den 
derzeitigen Bedingungen mit minimalem 
Konzentratfuttereinsatz die Milchproduktion 
zu steigern, muß.der Überprüfung bzw. der 
Diagnose im Zusammenhang mit Einstellar­
beiten und Arbeiten zur vorbeugenden In­
standsetzung an Melkanlagen eine beson­
dere Bedeutung beigemessen werden . 

I Gegenwärtig werden 2,05 MiI!. Milchkühe in 
d.en _Landwirtschaftsbetrieben der DDR ge~ 
halten. Die langzeitige Abweichung der 
Melkparameter vom leweiligen Nennwert 
bewirkt eine negative Beeinflussung der 
Tiergesundheit, speziell der Eutergesund­
heit, und damit eine Minderung des Ertrags 
marktfähiger Milch sowie der Milchquali-

, 

tät. 
Untersuchungen im VEB Wissenschaftlich­
Technisch-Ökonomisches Zentrum der 
Milchindustrie Oranienburg haben ergeben, 
daß die vorgegebenen Kriterien im Durch-
schnitt nur mit 53,6 % erfüllt werden (1] . lri­
halt der Kriterien w~ren vor allem technisch­
technologische Parameter, die unmittelbar 
vom Melkpersonal beeinflußt werden kön­
nen. 

I Eine Analyse von Toth und Bak (2] zeigte, 
daß die durch Nichteinhaltung der Melkpara­
meter hervorgerufenen Euterentzündungen 
in der UVR Schäden von jährlich 1 Mrd . Fo­
rint verursachen. In den USA werden die 
Verluste mit jährlich 400 bis 500 Mil!. Dollar, 
d. h. 23 bis 24 Dollar je Kuh, angegeben, und 
in der BRD beträgt der geschätzte Verlust 
jährlich 500 Mil!. DM. Es wird geschätzt, daß 
z. Z. weltweit 30 bis 40 % des bei der Rinder-
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haltung auftretenden Gesamtschadens durch 
die verschiedenen Eutererkrankungen verur­
sacht werden bzw. auf diese zurückzuführen 
sind. 

2. Analyse 
des gegenwärtigen Entwicklungsstandes 

Die Qualität .der maschinellen Melkarbeit 
kann durch technische Parameter bestimmt 
werden . Die Einhaltung der vorgegebenen 
Grenzwerte dieser Parameter ist für die Si­
cherung der optimalen Melkbedingungen er­
forderlich. 
Für die Überprüfung von Melkanlagen bildet 
in der DDR der Standard TGL 24646/02 (3] 
die Grundlage. Dieser Standard gibt neben 
unzureichenden Prüfparametern keine Hin­
weise für die Prüfmethodik bzw. eine Dia­
gnosetechnologie. 
Die Überprüfung von Melkanl~gen wird ge­
genwärtig in der DDR turnusmäßig auf der 
Grundlage von Verträgen zwischen den 
Landwirtschaftsbetrieben und dem VEB 
Landtechnischer Anlagenbau (LTA) bzw. 
dem VEB Kreisbetrieb für Landtechnik (KfL) 
durch Prüfdienstschloss.er durchgeführt. In 
industriemäßig produzierenden Anlagen der 
Tierproduktion wird für die Überprüfung 
meist ein erf.ahrener Schlosser des Betriebs 
eingesetzt, der entsprechend seinen indivi­
duellen Fähigkeiten nach subjektiven Krite­
rien die Melkanlage jwartet und instand hält. 
Die gegenwärtig zur Verfügung stehenden 
Überprüfungstechnologien des VEB LTA für 
Kannen- und Rohrmelkanlagen [4, 5, 6] bein­
halten folgende Überprüfungen: 
- komplette technische Ausrüstung des 

Maschinenraumes 
- Reinigungs- und Desinfektionseinrich­

tung 
Milchleitung 

- Milchschleuse 
- Hubgerüst 
- Vakuumleitung 
- Melkeinrichtung (Melkbecher, Zentrale, 

Pulsator, Milchschlauch, Melkkanne). 
Die Überprüfung nach diesen Technologien 
schließt eine komplette Demontage der Bau-

die allgemeine periodische und permanente 
Zuverlässigkeitsarbeit. 
Für ausgewählte Teilsysteme mit integrierten 
Meßprozessen, bei denen eine permanente 
Zuverlässigkeitskontrolle anzustreben ist, 
sollte auf den erläuterten Grundlagen aufge­
baut werden, die bei neu zu entwickelnden 
PKS bereits in der Phase der Hardwarekonzi­
pierung und der Softwareerstellung zu be­
rücksichtigen sind. Gleiches gilt für die 
Schaffung von Möglichkeiten zur automati ­
sierten Datengewinnung, wofür ebenfalls 
Grundlagen vorliegen. A 5338 

gruppen, deren Sichtkontrolle und Montage 
ein . Ein anschließendes Prüfen und Einstel­
len der Baugruppen, z. B. Pulsatoren auf Pul­
sationszah/ und Zellenverdichter auf Vaku­
umhöhe, Ist vorgesehen. 
Außer dem Prüfen der Parameter Pu/sations­
zahl und Vakuumhöhe werden keine weite­
ren meßtechnischen Forderungen aufge­
stellt. Für diese Parameter werden keine 
Grenzwerte angegeben, und für den Nach­
weis der Ergebnisse der Überprüfungen exi­
stieren keine einheitlichen Prüfprotokolle. 
Sie werden vom Prüfdienst bzw_ von Instand­
ha/tungskräften der Tierproduktionsanlagen 
nach eigenem Ermessen selbst erstellt. Als 
meßtechnisches Hilfsmittel für die Überprü­
fung wird der MelkanlagenprüfkoHer aus 
dem VEB KfL Döbeln eingesetzt. 
Überprüfungen werden i. allg. von 2 bis 3 Ar­
beitskräften durchgeführt. Die Prüfzeit z_ B. 
für die Rohrmelkanlage M620 mit 100 Tier­
plätzen beträgt 1324 min (5J. 
Insgesamt muß eingeschätzt werden, daß 
der Überprüfung und Instandhaltung von 
Me/kan/agen im Bereich der landtechni­
schen' lnstandhaltung bisher nicht die ihr zu­
kommende Bedeutung beigemessen wurde. 
Das triHt gleichermaßen auch für die Schaf­
fung des erforderlichen wissenschaftlich­
technischen Vorlaufs zu . International, be­
sonders in den entwickelten kapitalistischen 
Ländern, ist ein vergleichsweise hoher tech­
nisch-technologischer Entwick/ungsstand bei 
der Überprüfung von Melkanlagen erreicht 
worden. Seit etwa 10 Jahren wurde in der 
UVR und in der CSSR durch den Einsatz von 
Gerätetechnik aus dem NSW die Me/kanla­
genüberprüfung technologisch spürbar ver­
bessert (7] . 

3_ Parameter zur Charakterlslerung des 
technischen Zustands der Melkan/agen 

Entsprechend dem gegenwärtig erreichten 
nationalen und internationalen Erkenntnis­
stand charakterisieren folgende Parameter 
den technischen Zustand der Melkanlagen 
hinreichend (6, 8]: 
- Betriebsvakuum 
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