
Erhöhung der Geschwindigkeit konstant 
bleibt bzw. unwesentlich kleiner wird 

- Werkstoffe, -bei denen der Reibwert mit 
steigender Geschwindigkeit ansteigt 

- Werkstoffe, die in einem bestimmten Ge­
schwindigkeitsbereich niedrige Reibwerte 
haben. 

Ähnliche Einteilungen lassen sich auch hin­
sichtlich des Verhaltens der Werkstoffpaarun­
gen bei unterschiedlichen Anpreßdrucken nach­
weisen. 
Werden diese Abhängigkeiten gegenüber­
gestellt, so sind in bezug auf AnpreBdruck und 
Gleitgeschwindigkeit optimale Einsatzbereiche 
der Werkstoffpaarungen abzuleiten. 

Eine erste Auswertung aller untersuchten 
Werkstoffpaarungen läßt erkennen, daß es eine ' 
große Anzahl von Paarungen gibt, die wesent­
lich geringere Reibwerte als die Paarung 
Stahlgleitfläche-PVC-Gurtband mit Ceck­
schicht haben, von der bei diesen Versuchen 
ausgegangen wurde. Diese Paarungen müssen 
aber noch hinsichtlich ihres Verschleißverhal­
lens näher untersucht werden, so daß an dieser 
Stelle noch keine allgemeingültigen Aussagen 
getroffen werden können. 
Folgende Maßnahmen zur Verminderung der 

Reibung an Gleitbandförderanlagen sollten 
jedoch beachtet werden: 
- Auswahl einer geeigneten Werkstoffpaa­

rung 
- Festlegen einer entsprechenden Ober­

f1ächengestaItung 
Im Bild 2 ist deutlich der Einfluß der 
Bandoberfläche auf den Reibwert zu er­
kennen. Ähnliche Tendenzen lassen sich 
auch bei der Oberflächengestaltung der 
Stützfläche nachweisen. Außerdem kann 
durch eine entsprechende Oberflächen­
gestaltung der Selbstreinigungseffekt der 
Reibpaarung verbessert werden. 

- Festlegen von Gleitgeschwindigkeit und 
Anpreßdruck 

- Einsatz von Zwischenrnedien zur Verringe­
rung der Reibung (z. B. Luftkissenband­
förderanlagen [3]). 

3. Schlußfolgerungen 
Die vorliegenden Untersuchungen haben ge­
zeigt, daß die derzeitig in der Tierproduktion 
verwendeten Gleitbandförderanlagen offen­
sichtlich noch nicht das Optimum in bezug auf 
- 'G1eitgeschwindigkeit (~ Durchsatz) 
- Gurtzugkraft (~ Antriebsenergiebedarf) 
darstellen, sb daß weitere Untersuchungen 

Technologische Probleme bei der Produktion 
von Strohkonzentratpellets 

Dr.-lng. W. Große. KDT/cand. ing. M. Leusc:hke 

Die Produktion von Strohkonzentratpellets 
wird im Jahr 1980 3,3 Mill. t betragen [I]. Bei 
der dazu erforderlichen umfassenden Nutzung 
von Rationalisierung und Rekonstruktion müs­
sen vorhandene Leistungs- und QuaIitätsunter­
schiede in vergleichbaren Pelletieranlagen über­
wunden werden. 
Die erreichten Leistungen ergeben sich aus der 
Anzahl effektiver Betriebsstunden, aus der 
Menge und Qualität des erzeugten Produkts 
sowie aus dem Aufwand an lebendiger und 
vergegenständlichter Arbeit. 
In diesem Zusammenhang kommt Unter­
suchungen zum technologischen Ablauf, ins­
besondere Jeistungsbeeinflussenden Faktoren, 
Bedeutung zu. 
Die . Anforderungen an das Futterstroh als 
Ausgangsprodukt bei der Herstellung von 
Strohkonzentratpellets sind im Standard 
TGL 8022 festgelegt (Tafel I). Werden diese 
Qualitätsanforderungen nicht erfüllt, treten 
Schwierigkeiten im Pelietierprozeß sowie 
Qualitätsminderungen am Endprodukt ein. 
Untersuchungen aus dem Jahr 1977 im VEB 
Grundfuttermittel Westeregeln sollen diese 
Zusammenhänge verdeutlichen. 

1. Strohlagerung und -entnahme 
Einen wesentlichen Einfluß auf die Qualität 
üben neben der Ernte die Bedingungen der 
Strohlagerung aus. Günstige Lagermöglichkei­
ten sowie geeignete Mechanisierungsmittel zur 
Ein- bzw. Auslagerung wurden von anderen 
Auto~en bereits mehrfach beschrieben [2J [3J. 
Im konkreten Fall erfolgte die Untersuchung bei 
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der Entnahme von gehäckseltem Weizenstroh 
aus einem Diemen mit Hilfe des Mobilkrans 
T 174. Das Strohfreilager war in Ost-West­
Richtung angelegt, um die der Hauptwetterseite 
ausgesetzte Aäche möglichst klein zu halten. 
Tafel 2 enthält die geometrischen Abmessun­
gen des Diemens. Vertiefungen an der Ober­
fläche sowie die teilweise fehlende Deckschicht 
hatten einen ungünstigen Einfluß auf die 
Lagerung. 
Die differenzierte StrohquaIität innerhalb die­
ses Diemens wird in Tafel3 sichtbar. Die 

. Ergebnisse resultieren aus der Feuchtigkeits­
bestimmung sowie aus der organoleptischen 
Prüfung von 12 Proben. Die Probenahme 
erfolgte in gleicim!äßigen Abständen über den 
Diemenquerschnitt verteilt. Die organolepti­
sche Prüfung (auch Sinnesprüfung genannt) 
basiert auf einer subjektiv vorgenommenen 
Punktbewertung, wobei die Merkmale "Farbe" 
(beste Qualität) maximal 5 Punkte, "Geruch" 

. maximal 9 Punkte und "Schimmelbefall" maxi­
mal 5 Punkte erhalten. 
Anhand der Untersuchungen wird deutlich, daß 
Deckschichten und Einregnungsadern einen 
erheblichen Umfang der Gesamtstrohmenge 
eil1nehmen können (unter sehr ungünstigen 
Bedingungen bis zu 50 %[2]). Gleichzeitig ist es 
kompliziert, derartige Strohanteile . mit un­
zureichender Qualität im entsprechenden Um­
fang bei der Auslagerung am Diemen abzutren­
nen. 
Besonders gefährdet sind die Randpartien der 
relativ flach auslaufenden Diemenoberfläche. 
Die Proben 1 bis 3 und 12 sind nach den Werten 

folgen müssen. Dabei kommt es darauf an, 
neben den Gleitreibungsvorgängen auch die 
Übergangsphasen zwischen Haft- und Gleitrei­
bung genauer zu betrachten, da diese ent­
scheidend den Anlaufvorgang bzw. das Anlauf­
verhalten eines Gleitbands und damit die 
Auslegung des Antriebs beeinflussen. 
Diese Untersuchungen soUten, um Nebenein­
flüsse weitgehend ausschließen zu können, als 
Laborversuche durchgeführt werden. Danach 
ist unbedingt eine Einsatzuntersuchung erfor­
derlich, um den Einfluß der Umweltfaktoren in 
Tierproduktionsanlagen (Temperatur, Luft­
feuchtigkeit, Staub, Alterung der Werkstoffe, 
Korrosion usw.) auf die gesamten Vorgänge 
erfassen zu können. 

literatur 
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der organoleptischen Prüfung als Futterstroh 
ungeeignet. An den SIelIen der größten 
Diemenhöhe wurden die höchsten Werte des 
Trockensubslanzgehalts und der organolep­
tischen Prüfung ermittelt (vg!. Proben 5 bis 8). 
Beachtenswert erscheint, daß trotz des hohen 

Tafel I. Qualitätsanforderungen an Futterstroh 
(Auszug aus TGL 8022) 

Geruch 

Trockenmassegehalt 
organischer Besatz 

anorganischer Besatz 
Rohaschegehalt 
je leg Trockenmasse 

arteigen, nicht durch atmo­
sphärische oder mikrobielle 
Einflüsse deutlich sichtbar 
verändert 
frisch, niCht muffig Oder 
fremdartig 
;;:;84% 
Bindegarn, giftige Pflanzen­
bestandteile nicht zulässig 
nicht zulässig 

;;a 100 g 

Tafel 2. Charakteristische Abmessungen des unter- . 
suchten Strohdiemens 

Ost- Süd- West- Nord-
seite seite seite seite 

Hangneigung 37 37 40- 38 
Hanglänge m 7,0 7,0 6,6 6,8 

Grundfläche 40 m x 12 m 
Firstbreite 4,2 m 
mittl. Höhe 4,2 m 
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Tafel3. U ntersuchungsergebnisse zu qualitäts beeinflussenden Faktoren am Strohdiemin 
,I 

untersuchtes Material Probennummer 
I 2 3 

Diemenhöhe an der 
MeBsteUe m 1,7 2,4 2,7 
Einregnungsliefe m 0,3 .0,4 0,5 
Länge der Einreg-
nungsader m ° 1,7 2,0 
Trockensubstanzgehait 
der entnornrnenen Probe % 80 67 84 
organoleptische 
Prüfung Punkte 5 ° 2 

trockensubstanzgehalts einiger Proben (I, 3, 
12) die organoleptische Prüfung gegen eine 
Verwendung dieser Partien für Futterzwecke 
spricht, 
Insgesamt läßt sich feststellen, daß die Ein­
haltung eines Trockensubstanzgehalts von 80 
bis 84 % bei in Diemen lagerndem Futterstroh 
nur schwer realisierbar ist. Ähnliche Aussagen 
an anderer Stelle bestätigen diese Pro­
blematik[4]. 

4 5 6 7 8 9 10 11 12 

3,5 4,1 4,0 4,3 4,0 3,5 3,0 2,5 2,0 , 
0,5 0,5 0,3 0,8 0,5 0,3 0,3 0,3 0,2 

2,7 2,5 2,3 2,0 2,0 ° ° ° 0 

85 88 86 89 89 88 87 87 87 

9 19 19 19 19 19 19 13 5 

der Beimengungsanteile statt. 
Tafel 4 enthält Angaben zur Strohqualität und 
zwn ermittelten Trockensubstanzgehalt (TS). 
Des weiteren ist in dieser Tafel die Leistung der 
Hammermühlen SO/63 aufgeführt. 
Vorbehalte gegenüber den Meßwerten sind 
insofern berechtigt, da es sich um Kurzzeit­
messungen des Massestromes zur Durchsatz­
ermittlung handelt. c Durchsatzschwankungen 
wurden dabei nicht erfaßt. Die dargelegten 
Ergebnisse können demzufolge nur Tendenzen 

2. Strohvererbeitung vermitteln. 
Nach dem Transport zur Anlage erfolgte das Deutlich zeigt sich, daß der Durchsatz der 
Abkippen des Strohes in einen Annahmedosie- Hammermühlen beim Einsatz ~n Sieben mit 
rer DoDs 7. Von hier aus ' gelangte das Stroh einem BOhlungsdurchmesser von 12,S mm 
über einen Gurtbandförderer zum Stationär- gegenüber Sieben mit 8 mm ansteigt (Bild I). 
häcksler HN 400-1. Zwischenlager oder Weiter- Das unterstreicht erneut die Notwendigkeit, 
transport über Gurtbandförderer und mobile obere Grenzwerte in Abstimmung mit der 
Transporttechnik zur Vorratswanne des An- Pressenleistung herauszuarbeiten. Zugleich 
nahmedosierers H 10.2 waren die nachfolgen- wird ~ichtbar, daß die Ergebnisse der or­
den Pro;zeßglieder. Aus dem Häckselstroh, das -' ganoleptischen Prüfung des Strohes zum 
sich zum Zeitpunkt der Messung in der Anlage . Durchsatz der Hammermühlen deutlich korre­
befand, wurde mit Sfacber Wiederholung je eine lieren. Ein ähnlicher folgerichtiger Zusammen-. 
Mischprobe zur organoleptischen Prüfung .hang zum Trockensubstanzgehalt ergibt sich 
sowie mit I Ofacher Wiederholung je eineaufgrund des geringen Umfangs in der vorlie­
Mischprobe zur Bestimmung des Trok- genden Meßreihe nicht. Interessant ist, daß sich 
kensubstahzgehalts gezogen und entsprechend die Differenz des Durchsatzes der Ham­
analysiert. An der Absaugstelle für das dosierte mermühIen bei den heiden Sieblochvarianten 
Häckselstroh fand ,eine visuelle EinSChätzung mit steigender Strohqualität vergrößert. 

TafelS. FlieBdarsteUung der StrohveraEbeitung im technologischen ProzeB der 
Produktion von Strohkonzentratpellets 
(Ausgangspunkt: Strohschwaden auf dem Feld) ~ 

Tafel 4. MeBergebnisse zur Untersuchung des Einflusses der Strohquaiität auf 

Ifd. 
Nr. 

I 
2 

Arbeitsart 

Häckseln 
Transportieren 

1,' 
tlh / 

./ 
1,} ..., 

~ 
~ 
~ 

1,0 :§ 

~ 
~ 
~ 0,8 
~ 
'-
~ 

~ rJ.b 
..., 
:;; 
"" 0,' 

-
1<\" . ~~ 

\\' 

./ 
V.(\',):'-I 

. :V 07 x 
/' . 01~ 

o , "'< 0 
0y 

f--- . .-'/) / ~ 
0 

~X'O c 

0 

0,] 
8 10 12 " 16 Punkte 20 

Ergebnis der organo/epfiJehenPriifung 

Bild I. Abhängigkeil des Hammermühlendurchsaues 
von der Strohqualität, gemessen mit Hilfe der 
organoleptischen Prüfung; 
---; 0 Sieblochdurchmesser 8 mm 
- - - -; x Sieblochdurchmesser 12,5 mm 

3. Zur Gestaltung des technologischen 
Ablaufs . 

Mit der planmäßigen Entwicklung der Pel­
letierkapazität ergeben sich zugleich höhere 
Anforderungen an die Erschließung von Lei­
stungsreserven. Für die Analyse technologi­
scher Prozesse ist die Aufschlüsselung in 
Arbeitsarten und technologische Grundverfah­
ren sowie ihre übersichtliche Darstellung 
anhand eines Fließbildes günstig (Tafel S). Bei 
einer ersten Betrachtung ergibt sich zunächst 
eine Vielzahl von Förderprozessen.Diese 
Häufung resultiert aus der Funktion !1es 
Vorgangs als Bindeglied im technologischen 
Ablauf zwischen den einzelnen Bearbeitungs­
stufen. Mehrfach erscheint jedoch das tech­
nologische Grundverfahren Schneiden (vgl.lfd. 
Nr. I, I j und 1S in TafelS). Dazu zählen sowohl 
das Zerkleinern im Feldhäcksler E 280, das 
Nachhlic,,"seln in einem stationären Aggregat 
und c:Ier Verarbeitungsvorgang in der Ham­
mermühle. Dabei ergibt sich die Frage, ob der 

Arbeitsmittel 

Feldhäcksler 
Transportmittel 

bestinunendes tec~ 
logisches Grundver­
fahren (TGV) 

. Schneiden 
Fördern 

den Durchsatz der Hanunermühlen 50/6j 3 Entladen/Einlagern Mechanisierungsmit- Fördern 
tel zur Einlagerung 

Ifd. organolept. TS Siebdurchrn. Durchsatz je 4 Lagern Lagern 

Nr. Prüfung der Hammermühle Hanunermühle 5 Auslagern Mechanisierungsmit- Fördern 

Punkte % mm tlh tel zur Entnahme-
6 Transportieren Transportmittel Fördern 

I 12,2 72 8 0,64 7 Entladen Annahrne-/ Abkipp- Fördern 

2 8,6 81 8 0,63 vorrichtung 

3 9,7 79 8 0,45 8 Zwischenlagern Lagern 

4 11,3 72 8 0.59 9 Transportieren Transportmittel! Fördern 

5 13,6 82 8 0,59 Fördergerät 

6 14,6 71 8 0,55 10 Dosieren Annahmedosierer Dosieren 

7 13,7 70 8 0,67 I1 Häckseln StationärhäckSler Schneide .. 

8 13,2 69 8 0.56 12 Transportieren Fördergerät Fördern 

9 11,8 55 12,5/8 0.71/0,45 i3 Dosieren Vorratsförderer Dosieren 

10 18,2 84 12,5 1,25 mit Dosierein-

II 14,5 80 12,5/8 1.05/0,68 richtung 

12 9,8 67 12,5 0,63 14 Abscheidung von pneumat. Förder- Fördern 

13 11,8 82 12,5/8 0,77/0.50 Beimengungeni system 

14 10,3 69 12,5 0,61 pneumat. Fördern 

15 9,3 72 12,5/8 0,45/0,29 15 Zerkleinern Hammermühle Schneiden 

16 12,0 77 12,5 0,55 16 pneumat./mech . . pneuma!. Förder- Fördern 

17 11,8 73 12,5/8 0.79/0,50 Transport system/Zuführ-

18 12,9 75 12,5 0,68 schnecke 

19 10,8 73 '12,5 0,49 17 Pressen Pelletierpresse Formpressen 

20 12,2 66 12,5 0,84 18 Kühlen Kühlband!pneumat. Temperieren 

.21 13,2 71 12,5 0,82 Fördersyslem 

22 9,5 7i 12,5 0,74 19 Verladen Fördergerät Fördern 
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· angestrebte Zerkleinerungsgrad des Futterstro­
hes in diesem Maß realisiert werden muß. 
Untersuchungen in der Anlage WesteregeJn 
zeigten, daß die Hammermühlen 50/63 ohne 
Schwierigkeiten schlecht nachgehäckseltes 
Stroh verarbeiten können. Die Längenvertei­
Jung entsprach derjenigen von nur einmal 
gehäckseltem Stroh. 
Andererseits wurde in Veröffentlichungen zu 
dieser Thematik bereits darauf hingewiesen, 
daß die Pelletierung von zweimal gehäckseltem 
Stroh ohne weitere Zerkleinerung in den 
Hammermühlen möglich ist. Signüikante Än­
derungen hinsichtlich Durchsatz und Ver­
schleiß an der Pelletierpresse traten nicht 
auf [5). 

4. Schlußfolgerungen 
Ausgehend 'von der allgemeinen Zielstellung, 
den Aufwand an lebendiger und vergegenständ­
lichter Arbeit zur Erzeugung eines definierten 
Endprodukts zu minimieren, lassen sich aus den 
Untersuchungsergebnissen folgende Schlüsse 
ableiten: 
- Die Effektivität der.<Produktion von Stroh­

konzentratpeIlets wird bereits durch die 
Bedingungen der Strohlagerung wesentlich 
beeinflußt. Voltständige Nutzung aller über-

dachten Lagerräume sowie die umfassende 
Realisierung der vorliegenden Erkenntnisse 
für eine günstige Lagerung sind Vorausset­
zung, um das Verhältnis zwischen Aufwand 
und Nutzen positiv zu gestalten. 

- Neben der Bestimmung des Trockensub­
stanzgehalts liefert insbl!l>ondere die or­
ganoleptische Prüfung eine wichtige Aus­
sage zur Verwendbarkeit des Futterstrohes. 
Qualitätsgeminderte Partien bewirken nicht 
nur eine Verminderung des Futterwertes der 
Pellets, sondern beeinflussen den tech­
nologischen Ablauf der Produktion negativ. 
Der Verarbeitung von Futterstroh müssen 
deshalb ' unbedingt eine Priifung auf Trok­
kensubstanzgehalt sowie eine organolepti­
sche Prüfung vorausgehen, um die Ver­
wendbarkeit eindeutig best!mmen ,zu kön­
nen. 

- Anhand zielgerichteter Untersuchungen zur 
Optimierung der Zerkleinerungsintensität 
sind unter Beibehaltung derzeitiger tech­
nologischer Lösungen fundierte Grenzwerte 
zu ermitteln. 

- Es ist zu prtifen, inwieweit mit der 
Einsparung eines Arbeitsgangs Schneiden 
gleichzeitig möglithst viele Förderprozesse 
abgebaut werden können. 

5. Zusammenfassung 
Anhand von Untersuchungen des technolo­
gischen Ablaufs bei deT Produktion von , 
Strohkonzentratpellets werden Möglichkeiten 
einer Leistungssteigerung gezeigt. Besonders 
die QUalität des Futterstrohes stellt einen I 
leistungsbeeinflussenden Faktor für die weitere 
Verarbeitung dar. Daneben deuten sich Lösun­
gen an, um den Zerkleinerungsaufwand bei dl: 
\ferarbeitung des Strohes zu reduzieren. 
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Diagnosemöglichkeiten bei hydrostatischen Fahrantrieben 

Prof. Or.-lng. habil. K. Hofmann, KOT 

Bei hydrostatischen Fahrantrieben unterliegen 
die hydrostatischen Einheiten wie andere 
Baugruppen einem gewissen natürlichen Ver­
schleiß. Dieser Verschleiß wird bei diesen 
Geräten im wesentlichen durch die Verunrei­
nigungen des Hydrauliköls verursacht. Wie die 
Praxis zeigt, erreichen die hydrostatischen 
Einheiten, die in den Fahrantrieben selbst­
fahrender Landmaschinen ' verwendet werden, 
nicht die Lebensdauer der in s~ionären 
Maschinen eingesetzten Einheiten. Die Ursache 
hierfür dürfte in der größeren Verschrnutzung 
des Hydrauliköls und eventuell auch in der 
dynamischen Beanspruchung zu suchen sein. 
Durch den Verschleiß nimmt der Wirkungsgrad 

' des hydrostatischen Fahrantriebs ab. Der 
Wirkungsgradverlust ist vor allem auf die 
Verschlechterung des volumetrischen Wir­
kungsgrades durch Ansteigen der Leckölströme 
zurtickzuführen. Durch den Verschleiß steigt 
besonders der Leckölstrom am Steuerspiegel 
an, während sich die an den Gleitschuhen und 
zwischen Kolben und Zylinder auftretenden 
Leckölströme nur wenig ändern. Die hydro­
mechanischen Verluste vergrößern sich dabei 
kaum. Die Vergrößerung der Leckölströme hat 
eine Verringerung der maximalen Fahr­
geschwindigkeit zur Folge. Da die Leck­
ölströme mit dem Verschleiß ansteigen, kanl) 
der Leckölstrom als indirekte Meßgröße zur 
Diagnose des Schädigungszustands verwendet 
werden. Die Schadensgrenze eines hydrosta-
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tischen FahranJ,riebs mit geschlossenem Kreis­
lauf wird erreicht, wenn der Leckölstromgleich' 
dem Förderstrom der Speisepumpe ist. Diese 
hat die Aufgabe, die Leckverluste von Hydro­
pumpe und Hydromotor auszugleichen und in 
der Niederdruckleitung einen bestimmten Zu­
laufdruck, auch Speisedruck genannt, aufrecht­
zuerhalten. Durch den Speisedruck sollen der 
Füllvorgang der Pumpe verbessert und Kavita­
tion in der Pumpe vermieden werden. Da die 
Speisepumpe mehr Öl über ein Rückschlag­
ventil in die jeweilige Niederdruckleitung 
fördert, als Lecköl aus dem Kreislauf abfließt, 
strömt ein Teil des Öls aus der Niederdruck­
leitung über das zwischen Hoch- und Nieder­
druckleitung eingebaute, druckgesteuerte Spül­
ventil und das nachgeschaltete Speisedruck­
begrenzungsventil ab. Dieses Spülöl wird, 
gemeinsam mit dem Lecköl über einen Kühler 
ul\d ein Rücklauffilter in den Ölbehälter 
zurückgeführt. Die Aufgaben des Speise kreis­
laufs sind also Leckölergänzung und Küh­
lung. 
Wird der Leckölstrom gleich dem Förderstrom 
der Speisepumpe, so' kann sich kein Spei­
$edruck mehr aufbauen, der Füllvorgang der 
Pumpe verschlechtert sich und es tritt Kavita­
tion in der Pumpe auf. Durch die Kavitation 
entstehen Anfressungen in der Pumpe, die zu 
deren Ausfall führen können. Durch den 
fehlenden Speisedruck wird das Kräfteverhält­
nis an den Kolben verändert und es kann zum 

Abreißen der Gleitschuhe und damit zum 
Totalausfall de~ Hydroelemente kommen. 
Durch die Beobachtung des Speisedrucks kann 
folglich die Schadensgrenze erkannt werden. 
Will man sich ein Bild über den Schädigungs­
zustand der einzelnen Elemente des hydrosta­
tischen Fahrantriebs verschaffen, so ist es 
notwendig, die Leckölströme der Hydropumpe 
und der Hydromotoren zu bestimmen. Das ist 
bei den ausgeführten hydrostatischen Fahr­
antrieben nicht ohne weiteres möglich. Beim 
Mähdrescher E 516, der ersten selbstfahrenden 
Landmaschine der DDR mit hydrostatischem 
Fahrantrieb, ist das Spülventil mit dem 
Speisedruckbegrenzungsventil in einem Ventil­
block an einem der Hydromotoren angebaut 
(Bild I). Das Spü]öl tritt aus dem Ventil block in 
das Gehäuse dieses Hydromotors. Dort ver­
mischt es sich mit dem Lecköl und wird über 
eine Leitung zum zweiten Hydromotor geführt. 
Von dort gelangen das Spül öl und das Lecköl 

, beider Motoren zur Hydropumpe und dann mit 
deren Lecköl über den Kühler zurück zum 
Ölbehälter. Eine Messung der einzelnen Leck- ~ 
öl ströme ist bei diesem Antrieb deshalb nicht 
möglich. 
Um die Messung der einzelnen Leckölströme zu 
ermöglichen, müßte der Ventilblockam Hydro­
motor geä.ndert werden. Durch konstruktive 
Veränderung, dieses Ventilblocks wäre es 
möglich, den Spülölstrom zur Messung der 
Leckölströme nach außen abzuleiten', dann 
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