
Stand und Entwicklung der Technischen Diagnostik Or.-lng. H. WOHLLEBE, KOT' 

Bei der Durchführung der Tcchnischen Diagnostik besteht 
entsprechend der Begriffsdefinition [1] die Aufgabe, ohne 
vorhergehende Demontage der Maschine eincn möglichst 
genauen Ubel'blick über deren Zustand zu erhalten . 

Von der Maschinendiagnose sollen im Sinne einer vorbeu· 
genden Instandhaltung Angaben über notwendige Instand
setzungsmaßnahmen oder die noch zu envartende R est
nntzllngsdauer abgeleitet werden. Bei fabrikneuen und grund
überholten Maschinen oder Baugruppen soll damit dic Quali
tät der Herstellung bzw. Instandsetzung beurteilt werden. 

Zum gegenwärtigen Zeitpunkt steht die Technische Di agnostik 
erst am Anfang ihrer Entwicklung. 

Aufgrund ihrer großen Bedeutung für die Sicherung der ge
forderten Verfügbarkei.t und Zuverlässigkeit von Maschinell 
und für die Senl\Ung der Verfahren skosten wird sie künftig 
im System der vorbeugenden Instandhaltung einen hervor
ragenden Pb tz einnehmen (1]. Es soll deshalb im folgenden 
übel' den gegenwärtigen Stand der Technischen Diagnostik 
und die sich abzeichnenden Entwicklungstendenzen bel'ichtet 
werden. 

Die Betrachtungeu sollen hier nicht wirtschaftszweigspezi
fisch , sondern im Querschnitt übel' sämtliche Wirtschafts
zweige der verschiedenen Länder, für die die Technische 
Diagn os tik von Bedeutung- ist, erfolgen. 

1. Gegenwärtiger Stand der Technischen Diagnostik 

1.1. Gegenwärtiger Stand der angewandten Prüfverfahren 

und Meßgeräte 

1.1.1. Priifverfahren 

Bei der Einschätzung der gegenwärtig im Rahmen der 
Technischen Diagnostik angewandten Prüfve l'fahl'cn is t fest
zustellen, daß die subjektiven Einflüsse bei den trbel'prü
fungen noch sehr groß sind. 

Einerseits werden eine ganze fieihc "on Prüfungen an 
Maschincn nur nach augenscheinlichcn Begutachtungen oder 
aufgrund subjektiv wahrgenommener akustischer Sign a le 
durchgefüh,·t; andererseits exi stiel'en in vielen Fällen kcinc 
objektiv festgelegten Schadensgrenzwerte, mit denen ge
messen e Werte zur Einschä tzung dcs Zustandcs der Ma schi
nen verglichen werden kön.nen. Außerdem ist zu bcmerken, 
daß eine Rcihe "Oll angewandten P"üfmethoden - selh,t 
bei Ver\\'endung von Prüfgerätcn - iVfeßwcrte von geringem 
Iuformntionsgehalt bezüglich des Zustan{lcs eier Maschin c 
oder Baugruppe liefern, so daß die Aussagemöglichkeit die
ser Prüfmethoden nicht sehr groß ist. 

In vielen Fällen fehlen bei der trberprüfullg von Maschinen 
exa kte Prüftechnologien , di c die gcnauc I1.eihcnfnl:,:-e dl'f 

PrüIvorgünge angeben. 

Schließli ch IIlnß bemerkt werdeu, daß eine Aussagc über die 
noch Zll erwartende Nutznngsda uc r (Rcstnlltzungsdauer
p'rogn osp) -größtenteils überhaupt ltieht o'cler nur mit sehr 
großer Cnsicherheit möglich ist. 

1.1.2. Meßgeräte 

Für die bei der Technischen Diagnostik notwendigc Messung 
der verschied enen Größen, wie Druck , Temperatur, Dreh
zahl U'iw. , finden gegenwärtig im a llgemeinen konventionell c 
Meßgeräte, d. h. Röhrenfcdel'manometer, Stab- oder Fcrn
thermom eter, Handt<lchomct er USW., Vcrwen(l'ung. 

Die Meßgeräte werden größtenteils zur Durchführung der 
l'vless nng einem Behältnis, in eiern s ie abgelegt sind (Schrank , 
Koffer). entnommen , zur Maschine ge tragen, <lngeschlosscn 
und während eier Mes,ung vom trbCl'prüfcllden in der Hand 
gehalten. 

Der Anschluß der Meßgeräte an die zu prüfende Baugruppe 
erfordert gcgen wä rtig noch cinen verhältnismäßig hohen 
Zeitaufwand, da oft vorher Leitungen, Verschlüsse, Ver
kleidung{,1l usw. demontiert werden müssen. Bei verschie
denen Maschincn bzw. Baugruppen bestehen zur Messung 
widüigl' r , funktionsbcdingter Größen überhaupt keine An
sch lu ßlllögl ich kei ten. 

Für die t'berprüfung verschiedcner Baugruppen werden häu
fig infolge de r geringfügigen Aussagefähigkeit der einzelnen 
Prüf\"erfahrcn mehrere Verfa hren mit speziellen Meßgeräten 
angewendet. Dadurch e rgibt sich für die Uberprüfung einer 
i\Iaschine mitunter eine beträchtliche Zahl von verschiedc
nen Meßgeräten. 

Sehr häufig wcrden bei der Technischen Diagnostik Meßge
räte eingesctzt. die sehr fehlerhaft messen , da die Gerä te 
keiner planmäßigen Eichung unterliegen. 

Schlußfolgcl"lld aus dem gegenWärtigen Stand der Prüfmetho
den und Meßgeräte ist festzustellen, daß sowohl die Prüf
methoden als auch die Meßgeräte in den nächsten Jahren 
entscheidend verbessert werden müssen, wenn die Techni
sche Diagnostik J,ünftig mit Erfolg im System der Instand
haltung bestehen will. 

, .2. Organisation 

Di e Organisation de r Technischen Diagnos tik ist gegenwärtig 
in f<ls t allen \Virtschnftszweigen erst im Aufbau begriffen , 
wobei der Stand und die a ngewandten Orgauisationsformen 
sehr untcr,chiedlich sind. 

In einigen \Virtschaftszweigen wird die Technische Diagnostik 
mit Hilfe mobiler Eimichtungen durchgeführt. Das sind im 
allgemeinen speziell ausgerüstete Prüffahrzeuge, die die 
Maschin pll nm Einsatzort aufsuchen. 

Diese Orgnnisationsform bes teht gegenwärtig z. B. im Be
reich der Landwirtschaft verschiedener sozialistischer Länder, 
besonders nusgepriigt für Traktoren [2] sowie im Bereich 
des Bauwese ns für die dort eingesetzten Maschinen. 

In anderen Wirtschaftszweigen dagegen wird die Technische 
Diagn os tik stationär durchgeführt. Diese Organisationsform 
besteht gegenwärtig besond ers im Kraftverkehr und wi]'(! 
weiter ausgebaut (3) [4]. 

Allgemcin knnn cingeschätzt werden, daß gegenwärtig in 
keinem \\"irt 'ichaftszweig dei' verschiedenen Länder ein um
fassend cs O"ganisationssystem der Technischen Diagnostik 
bestcht, das auch den künftigcll Anforderungen gewachsen 
ist. 

2. Entwicklung der Technischen Diagnostik 

2.1. Entwicklung der Prüfverfahren und Meßeinrichtungen 

Bei eier Technischen Di ag nostik "on i\[aschinen und Anlagen 
werden künftig zweife llos in größerem Umfang Meßeinrich
tungen eing'csetzt w erd en nls gegenwärtig. Die Uberprü[ung 
cinfnchel' Teile odel' Baugn'ppcn , bei elcllen der Schädigungs
zustand leicht zu erkenncn ist lind dcr Schadensbeginn be
re i ts dic Betriebsgrenze darst ellt (z . B. K eilriemen) , wird 
jedocl l "llcb künftig subjekti,', d. h. ohne Verwelldullg von 
i\[cßgcrülclI erfolgcn, da sich der Aufwand hierfür nicht 
loh nt. 

Dic Ubcrprüfungcn wcrden in Zukunft anhand exakter Prüf
tcchlloI L)g icll. die die Reihenfolge der einzelnen Prüfvorgänge 
g-enilU fC~IIet:(,IIJ e rfolgen. 

Für alle Ubcl"prüfungsrnaßnahmen, die mit Hilfe von i\Ieß
einrichtungcn durchzuführen sind , werden objektive, auf' 
technischen odcr Optimierungsrechnullgen bernhende Scha
densgrenzw(,l'lc vorliegen. 

Ing .-ßüro rÜI' nation a lisi eru ng beim Bl~L Dl'esuen 
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Bild 1. Testsch ra nk f ür Ollo mot ore n 

Bild ~ . R a uchdichle·~ [eßge .. ä l RD~[ - t, 

Bild 3. Elektroni sches \Y",rn- und Abslc llgerü t tür Verbrennungsmotoren 

Bild .... Elcklrohydr\luli schel' Geber und i\ le ßge rät zur pCl'mane nlen 
C·be l'\vachung der Schwingunge n von !{ompressoren 

Zur \ 18 , chin enc1i ag nosC' werden In Zukunft v orwiegend 
Signnle herangezogen , die ein en h ohen' Informa tionsgellCllt 
bezügli ch des Masc hinenzustandes bes itzen . Die zur Messung 
diese l' Größen benulzlen i'I'Ießgerä te werden nicht mehr 
e inzeln zur zu prüfenden M:l schin e gebracht , sondern sind 
künflig zu ein em :\leßgerätesa tz ve reint , der während der 
ti berpriiCun g an sein em Ort (Prüffahrzeng, P"üfsta ti on) ver
bleibt. \littels la nge r, flexibl er Leitungen werd cn di e einzel
nen Meßge rä te mit der Maschin e verbunden. 
Bild 1 zeig t a ls Beispiel dafür e in en l'vIeßgerä tes:l tz für Otto
molorc' n. der a lle Geräle zur ti bel'JHüfung d es Verga sers, 
der ei ekiri schen Anlage und des Motors enthält. 
An di e Stelle de,· konventionellen Mel hoden für d ie Mess un g 
von Druck , TeInperHlur, Drehz:l hl usw. tre te ll künftig in zu
nehmend em i\Ia ße elcl<lrische h zw. eleklroni sche Verfahren. 
Dadlll 'c h wird e ine \\' eilgehende Vereinheitlichung der Prüf
verfn h ren für die \ 'erschiedenen mecha n ischen , elektrischen 
sowie hydra ulischen Funktionsg l'llp pe n de r Maschinen und 
dam il eine Verminderung" der Zahl der notwendi gen ver
schiedenartigen i\Ießgeräte m ögli ch . 
Für den An schluß der Meßge rül e bzw. Geber a n die zu 
prüfen de Maschin e \\'erden an den ein zelnen Baugruppen 
leichi zugä ngli che, s ta ndardisierte AnschlußsielIen vorha nden 
sein , so daß di e Verbindung der Meßge rä le mit der lVlaschine 
ohne g rößel'en Zeitnufwand e,'folge n hanll. 
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Zum Teil werd en berührungs lose Meßve rfal ll'cn zu!' Anwen
dung kommen (z. B. Ge,·iiu schpegelm ess ung). 
Ein e g roße Bedeutung kommt künftig Prüf"erfahren zu, di e 
sieh a uf die Mess ung komplexe r Kennwe1'l e beziehen und 
damit e ine möglichs t informa tive Entscheidung über den 
Gesa mtzLI sta nd de I' Maschine oder mehrerer Ba ugruppen ge
sta tten. Erst wenn bei diese l' Prüfung der zuläss ige "Ve,·t 
überschrilten wird , ist mit Hilfe spez iell e " Verfahren eine 
deta illierte Uberprüfung der ein zeln en Ba ugru ppen durchzu
führen. Ein sol ches Komplex-Prüfve d a hren stellt beispiel s
we ise die Ra uchdichte-Messung bei Dieselmotoren da,' . 
Bild 2 zeig t das in der DDR produ zier te Ra llchdichtemeß
ge rä t mit den not\\' endigen Zubehörte ilen (5). Einstellun g
und Verschl eißzusta nd der Kra ftstoffein spl'il za nl::lge, der Ver~ 
schleißzu stand der Zylinder-Kolben-Grup pe des 1\'[otors sowie 
der Verschmutzungsgrad des Luftfill e rs bceinflu ssen die ge
m essene Ra uchdichte , so daß da mit e in e kompl exe Ein
schä tzung des Zus tandes diesel' Aggregnle m öglich is t. 
Bei Ube rsclll'ei ten des zuläss igen Ra uchdi chtemeß\\'ertes muß 
ma n mit Hilfe spezieller Prüfve rfahren nach der Ursache 
su chen. 
Die periodi sche Mess ung der Rauchdi chte von Di eselmotoren 
wird künftig a uch aus lufthygieni schen und v crkehrstechni
sehen Gründen an allen Sl l'<l ßenfa hrzeuge n erford erli ch 
sein . 
Im Zusa mmenha ng mit der Entwi cklung der Technischen 
Diagnos tik ist mit Sicherheit anzun ehm en, daß künftig eine 
g rößere Za hl v on Meßeinrichtunge n zur perm anenten Uber
waehung des Betriebs- und Schädigungszu stand es e inzelner 
Aggrega te oder Bauteile direkt in die Masch ine oder Anlage 
ei ngeb:l ut werden. 
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Bild 5. Sowjetisches Motorlei slttngsmeßgerät 

Bild 6. Schalldruckverlauf einer Zahnl'adpaal'llllgj oben - unbeschädigt, 
unten - beschädigt 

Bild 7. KorrelationsCunktion deI' Za hnl'atlschwingungen ; oben - bcscllä· 
digte Paarung , unten - unbeschädigte Paarung: 

Diese Kontrolleinrichtungen geben bei Erreichen eines Grenz
zustandes der Bedienungsperson ein optisches oder akusti
sches Signal; sie können jedoch auch zusätzlich eine Regel
oder Nachstellfunktion überuehmen. 

Im Bild 3 ist als Beispiel da für ein elektronisches Warn- und 
Abstellgertit für Dieselmotol'en dargestellt, das den Ver
schmutzungsgr<Jd sämtliche I' filler des Motors überwacht. 
Be i Erreichen eines unzulässigen Verschmutzungsgrndes 
eines Filters wird dies dem Fahrzeugführer angezeigt und 
gleichzeitig die Regelstange der Einspritzpumpe auf Null
förde rung verstellt, so daß der Motor stehenbleibt. Bild -'1 

zeigt als weiteres Beispiel cinen elektro-:hydraulischen Geher 
und das zugehörige Meßgerät zur ständigen lJbenvachung 
des Schwingungsverhaltens von Kompressoren während des 
BCll·iebes. Bei Erreichen einer bestimmten Amplitude deI' 
Schwingungen ",.ird der Bedienungsperson ein Signal ge
geben. 

Weiterhin ist damit zu rechnen, daß man sich bei der Techni
schen Diagnostik von Maschinen künftig völlig neuarliger 
Prüfverfnhren bedient, die sich nuf eine Prüfung des dYIl<Jmi
sehen Verhaltens deI' l\hschine beziehen. 

Dabei zeichncn sich gegenwäl,tig drei Verfahren ab: 

die Ermittlung des Beschleunigungsvet"llaltens in Uber
p;a ngs prozessen 
die Messung uud Analyse parametererregter Scll\\"ingun
gen 
die akustische Diagnostil; von Stoßvorgängen 

Die erstgenannte Methode könnte besonders für die Uber
prüfung von Verbrennungsmot oren Bedeutung erlangen , da 
es damit möglich ist, auf relativ e infache ""eise die )V[OtOI'
leistung zu messen. 

Bild 5 ze igt ein in der Sowjetunion entwickeltes Gerät zur 
Messung der Motorleistung ohne Demontage des Motors. 
Dabei wird mit Hilfe eines am Gehä use der Schwungscheibe 
des 1\'[010r, <Jngebrachlen Gebers während des plötzlichen 
Erhöllens der Motordrehzahl von de r unteren bis zur oberen 
Leerlaufdrehznhl beim Erreichen einer definierten mittleren 
Drehzahl die Momentanbeschleunigung gemessen. Während 
des Beschleunigungsvorganges wird die gesamte Motorlei
:<tung Zlll' Beschleunigung der tran sla torisch bewegten nnd 
rotierenden Teile des j"'[otors und seiner ZlIsatzaggregate be
nötig t. 

Die gemessene Momentanbeschleunigung ergibt durch !v[ulti
plikation mit dem auf die Kurbelwelle reduzierten Gesamt·· 
:\[asse nträgheitsmomenl des Motors das Motor-Drehmoment, 
,v ora us sich zusammen mit d er Nomina ldrehzahl die Molor
leistung errechnen läßt. Das Gerät ist direkt auf die Angabe 
der Motorleislung geeicht; di e "crschi edcnen :\Iassenlräg
heilsmomente der MOlorl\'pen lasscn sich um Gerät V01"

\\"iildcn. 
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Da, zweilc Diagnoseve rfahren auf der Gmndlage der Prüfung 
des dynamischen Verh a lte ns, die Messung und Analyse para 
metcrencgler Schwingungen , cignet sich für die Uberprüfuug 
"01\ 1I11\\"lIchtbehaftetell \Vellensystemen mit gIeichbleiben
dem Bewegungsablauf [6]. 
An solchen Systemen enbsteht bei Vorhandense·in von Lager
spiel durch Abnutzungserscheinungen an den Lagerstellen 
infolge der Unwucht neben der Rotationsbewcgung der \Velle 
noch eine Relativbewegung, aus der sich Rückschlüsse auf 
den Zustand des Systems ziehen lassen. 

Bei dem dritten Diagnoseverfahren der aku sti schen 
Diagnostik von Stoßvorgtingen - ermittelt man durch Kör
perschallmessullg-en die durch Stöße entstehenden Stör
schwingungen [7]. Stöße könne n entstehen. weun an kine ma· 
tischen Pnarungen verschleißbedingtes Spiel vorh anden 
ist. 
Die durch Stöße entstehenden Impulse pflanzen si ch als Kör
perschall bis znm Gehäuse der Baugruppe fort und könn en 
dort als periodisch gedämpfte Schwingungen, die sich dem 
normalen Schwingungsbild der Baugruppe oder Maschin e 
überlagem, aufgenommen werden. Die gemessenen und a uf
gezeichneten Schwingnngsbilde r werden Zlll" Bestimmung des 
Schädigungszustandes der untersuchten Baugruppe oder 
Maschine uach verschiedenen Methoden ausgewertet. 
Ein Verfahren zur Bewertung der aufgenommenen Schwin
gungsbilder stellt dic sogenannte Korrelationsmethode 
dal' [8] [9]. Dabei wird aus dem gemessenen Schwingungs
" e rla ur mit Hilfe elektrischeI' I<o rrE' lalog raphen eine soge
nannte Korrelationsfunktion errechnet und aufgezeichnet , 
deren Verlauf Rückschlüsse a uf den SchädignngsZlIstand ge
sta ttet. 
Bild 6 zeigt als Beispiel dafür den Schalldruckverlauf einer 
unbeschädigten und einer beschädigten Zahmadpaarun g' [9]. 
Ma n ka nn aus diesen Meßergebnissen kaum Rückschliissc 
a uf den Zustand der Zahmadpar.lI·ungen ziehen. Errechn e t 
mall dagegen die Korrelatiollsfunklion ,Ie< g-pmessenen Schall · 
druckve dallfes llnd zeichnet sie auf. hißI " ich die besch ädigte 
Paa l"Ung gut erkennen (Bild 7). 
\Veitere Methoden ZUI' Auswertung , '011 g-e messenen Scll\vill
gungsbilde\"l1 stellen die Ermittlung der mittleren Schwin
gungsa mplitIlde sowie di e Deu tllng del' aufgenommenen 
Schwingllngsspektren und Zuordnung zu he,timmten Scbnd
zuständen da r. 
Obwohl alle diese Methoden, di e s iel, nuf eine Prüfun~' <i e,.; 
d~'II<lmischen Verhaltens der Maschin e beziehen, bis h~lIl e 
noch keine pr<Jktische Bedeu tung erl<1llgt haben lind .; ich 
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IIfjeh im Stadium der forschung be rind cn , k a nn festgestellt 
werd en , d a ß die Schwingungsmeßtcchnik künftig bei der 
Technischen Diagno,tik ewe beachtli c he Rolle spiclen 
wird. 
D" der h e utige Stalld der Schwingungsme ßtechnik die 1l'Ies
' "l1g kleins te r Impulse gestaltet, werde n künftig auch solche 
KOlltJ'ollmaßn a hmc lI wie Messung d es Ventilspieles und des 
Einspritzzeitpunktes bei Dieselmotoren mit Hilfe sogena nnter 
"ibro" kustische r :\leßn' rfahren m öglich sei n [101 . 
I':' so ll a n dieser Stelle noch ein Diagn oseverfa hren erwähnt 
" 'Nd (' n, das künftig ebenfalls Bedeutung e rl a ngen könntl~ , 

die 13estimmung d es Cehaltes an Ve rsc lde ißprodukten im '·e,·· 
wellde ten OI durch Spektralanalyse von OIproben [lJ.J, 
Pie OIproben werdelI dabei in einem L ichtbogen verdampft 
lind die Licht strahlen in einem Prism a ze rleg t. 

Aus dem ents tehe nden Lichtspektrum lä ßt sich der Anteil 
de r im 01 enthaltenen Metalle gena u bestimmen, woraus 
sich Rückschlüsse a uf die Größe des Verschleißes der einzel
nen Teile ergebl' n . Derartige Olprüfa nlagen , die vollalltollw
tisch a rbe iten , " 'erden bereits in de r Sowjetunion lind in 
England bei Kra ftverkehrsgesell sch a ften zur ständigen Kon
troll e d es Ve rschleißzustandes von Lkw-!\'Iotore n lind Ge
triebell e ingese tzt. 
I-:in e große Bed eutung wird künftig der weitgehenden Auto
mati sierung der Maschinenprüfung zukommen, 
Da7.u werden Computer dienen, die die einzelnen Meßgeräte 
steuern , die Meßgeräte erfassen , auswerten und anschließend 
eill Protokoll, das die Meßwerte und die Dingnose enthält, 
a uswerfen . 
E,'s te Versuche dazu laufen in de r Sowjc tunion IIl1d den USA 
hereit s. 
Die a merika nische Armee wendet zur Prüfung von Panze r
motoren ein mit einem Computer a usges ta ttetes :llltomati
,ch", Kontrolls~'stel1l an [U], und im Berei ch des Kraftver
ke hr, wird eine Teststation für Pkw betrieben, die mit einem 
Elektl'onen rechner ausgerüstet ist , der die Meßwerte \'on 
11.2 \l eß 'i tellc n am Pkw verwertet [12J , 

Aus d en BetrnchtuIIg-en über die Entwicklung der Pl'üfver
falll 'e ll lind l\Icßeinl'ichtungen zur Technischen Diagnostik 
g(' ht he,'\"ol', daß de,' Umfang an verwend e ten Meßeinrich
tllngc n, ihre Kompliziertheit und ihre An schaHungskosten 
kiinftig beträchtlich zunehmen we rden , Mit Hilfe dieser 
Meßeinri chtunge n wird es jedoch möglich se in . den Zustand 
rl e r Maschinen und Anlagen genauer zu bes timmen. Auf der 
Gruudlage der gen:lueren Diagnose und infolge der Kenntnis 
de:; Schüdigungs\'erha hens der verschiedenen Baugru ppen 
der l\laschinen wird dann auch eine a usreichend sichere An
:rabe d er noch ZII erwartenden R es tnllt zllngsdall('r mö:rlich 
se in. 

2,2. System und Organisation der Technischen Diagnostik 

Dir Technischc Dingno>lik wird künftig nur dann umfassend 
IIUrl e rfolgreich anzuwenden sei n , wenn es gelingt, beim 
l\lasd,inenhc rst e ller, -nlltzer und -in s ta ndhaltel' ein c in
heitli ches. aufeinander abgestimmtes System der Techni
sche n Diag nos tik aufzubanen . 
I" diesem Sys tem müssen weitgehend einheitliche Organi sn
ti,," sformen , g leichartige P rüfverIa hren und Me ßgerät e unll 
cill umfassende r InformationsIluß vorhanden sein. 
Dil' beim Hersteller im R a hmen der Endkontrolle d e r 
~I:l s chiuc gemessenen Daten müssen a ls Vergleichswerte bei 
d"11 Prl"rfllngen während der Nutzungszeit der Maschine zur 
" e rfüglln g stehen, Die während des Betriebes der Maschine 
be i de r Technischen Diagnostik ermittelten Daten der Masehi
nendin;::nose und der Restnutzungsd a uerprognose wiederum 
müsse" de n Instandsetzungsbetriebe n a ls Grnndlage für 
el e ... ·" Plnnung zugeleitet w e rden. 
Zm Durchführung de r Technischen Diagnos tik wird man 
,id, kiinfti:r . e nt sp,'ecl,end den Bedingungen im jeweiligen 
\\ ' ir"rh nh szw eig, .mobile" lind s ta ti-o nä rer Prweinrid,-tlln :ren 
bed ie"eu (Prüffa hrzeug-e lind Dia:rnostiksta tionen) . 
Wiihrend mit den Prüffahrzeugen in erster Linie stationäre 
Anlage" überprüft wCI'(!cn, erfolgt in den Diagnostikstationen 
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die Uberprüfllng der Fahrzeuge bzw, d er or tsveriindedichen 
l\lascl, inen. Verschiedene hochprodllktive und teure statio
näre Anl age n werden über eigen e Diagnostikeinrichtungen . 
die stfindig bei der A"lage verbleiben , verfügen, 
In d en mobilen und stationären Diagnostikeinrichtungen wer
de li hochqualifizierte Diagno, tikingenieure tiitif! sein. 
Bei d e ,' Durchführung der Techni sc hen Di":rllo,tik wird ""'" 
kü"ftig zw isc hen ei"er 
Te ildiagnos tik , 
Kornrlexdiagnos tik lind 
Tie fen diag nostik 
ulltcrscheid e n . 
Die Teildiagnostik crfolgt mit Hilfe ei "rt,t h<'r Ce"iit" Z"':\ '"
"'e n mit Pflcgemaßnahmell ulld ,unfnßt n,II' dir KO,Ii .... ",· 
einiger wichtiger Größen. 
ni c K ompl exdiagnostik wird mit Hilfe- \ 'o n 1'''lIlpln:-l'riir
" e rfa hren erfolgen nnd ohnc größeren Zeit""rwalld I'i",'" 
tibe rbli ck über den Zustand d cr ge,am tell i\1", .. hi,1(' ,,01,·,' 
me hre re r Baugl'uppen gleichzeitig v e ,'mitteln. 
Bei der Tiefendiagnostik wird mit Hilfe spezieller Ye,'fahren 
jedes einzelne Aggregat übe,'prüft. wenn s ich Iwi de,' [{o,n
plexdiagnostik eine detaillierte Dherpriifung ,leI' einzeln"11 
Baugruppe n als erforderlich hera usges tellt haI. 
Die Erarbeitung und EinFührung eines optimalen Org-ani, .. -
tionssys tem , wird die erfolgreiche Anwelldllng der Teehni
, ,, he n Diagnostik wesentlich beeinflussen. 

Zusammenfassung 

Der gegenwärtige Stand der Technische n Diagnostik ill d en 
einzelnen Wirtschaftszweigen wird d e li künftig-en ,\Ilford .. -
rungen nicht meh,' gewachsen se in . 
Nebe n e iner genauen Maschincn di ag nose is t künftif! ,'on ,kr 
Teclmische n Diagnostik e ine m öglichs t s ichere Restnntzlll' g' 
d a ue"prog nose zu fordern , 
Das erfordert die Messung von Signalen mit einem mög-li .. h, t 
hohen Informationsgehalt über den Zu stand der Maschitt". 
Der Umfang von Dberprüfungen mit Hilfe von Meßeimicl,
lUngen wird in Zukunft stark zunehmen, wobei die zur An
we lldung kommenden Meßge,'ä te im Aufbau kompliziert('l" 
und teu rer als gegenwärtig sein we relen. 
Die erFolgreiche Anwendung d er Techni schen Diagnostik ('1"

fordert neben der Entwicklung und AIl\\"endung geeign c t .... 
Prüfeinrichtungen die Einführung eines optim:1len, eilll! (' it
li chen Orga nisationssys tem s. 
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