
Prüfgerätesätze erlaubt nicht in ausreichen
dem Maß eine Abdeckung des tatsächlichen 
Bedarfs an den einzelnen Geräten. Es wird 
deshalb vorgeschlagen, das OS 301 vom 
Herstellerbetrieb direkt zu vertreiben . 
Das in der Eprobung befilldliche Prüfgerät 
OS 302 ermöglicht die demontagelose Be
stimmung des Verschleißzustandes hydro
statischer Fahrantriebe. 
Das Gerät arbeitet nach einem patentierten 
Verfahren und ist für den Einsatz beim 

, Überprüfen nach Abschluß der Kampagne, 
bei der Kontrolle der Fertigungs- und In
standsetzungsqualitit sowie zur Lösung 
von Entwicklungs- und Ausbildungsaufga
ben im Bereich des VEB Kombinat Fort
schritt Neustadt vorgesehen. Die Entwick
lung des OS 302 erfolgt vom Ingenieurbüro 
für vorbeugende Instandhaltung Dresden in 
Zusammenarbeit mit der Sektion Kraftfahr
zeug-, Land- und Fördertechnik der TU 
Dresden und dem VEB Industriewerke 
Karl-Marx-Stadt im Auftrag des genannten 
Kombinates. 
Die Prüfgeräte OS 301 und OS 302 werden 
nach Abschluß der gegenwänig laufenden 
Praxiserprobung sowie nach Klären der 
Produktionsfragen in der Fachpresse vor
gestellt. 
Die genannten Geräte, wie auch die an der 
Wilhelm-Pieck-Universität Rostock ent
wickelten elektrischen Ölstromgeber [6], 
gehören in die erste Stufe der Weiterent
wicklung. 
Die zweite Stufe muß sich dadurch aus
zeichnen , daß ein Überprüfen des gesamten 

Kreislaufs sowie einzelner Baugruppen in 
kürzester Zeit ohne Öffnen des Kreislaufs 
erfolgen kann. Die dafür noiwendigen um
fangreichen Entwicklungsarbeiten müssen 
mit einer Präzisierung der Diagnoseparame
ter, der zu prüfenden Baugruppen und der 
Schädigungsgrenzwerte anhand von 'Scha
densanalysen und sPeziellen Untersuchun
gen verbunden sein. 

- Verbessern der diagnosegerechten Kon
struktion der landtechnischen Arbeitsmittel 
Die gegenwänige Situation ist dadurch ge
kennieichnet, daß das Prüfpersonal eine 
Vielzahl typspezifischer Sonderverschrau
bungen benötigt, um das Prüfgerät anschlie
ßen zu können. Ein Teil davon wird als 
Zubehör zum HP 80/160 geliefert. Die rest
lichen Sonderverschraubungen müssen in 
den Einsatzbetrieben hergestellt werden. 
Die Zugänglichkeit der Anschlußstellen 
muß in vielen Fällen als unbefriedigend 
beurteilt werden. Von den Herstellern land
technischer Arbeitsmittel muß deshalb der 
diagnosegerechten Konstruktion mehr 
Beachtung geschenkt werden. Die An
sch.lußstellen sind weitestgehend zu verein
heitlichen und an leicht erreichbaren Stellen 
anzuordnen. Das Erfüllen dieser Forderung 
muß bei Probeüberprüfungen und staat
lichen Prüfungen stärker als bisher kontrol
liert werden. 

4. Zusammenfassung 
Das Überprüfen der Hydraulikanlagen ermög
licht die Kontrolle der Einhaltung ihrer Be-

triebsparameter, das Senken der in stand set
zungsbedingten Stillstandszeiten sowie die 
Verbesserung der Materialökonomie im In~ 
standsetzungsprozeß. 
Obwohl die zur Hydraulikdiagnose benötigten 
Prüfgeräte in ausreichender Stückzahl pro
duziert wurden, können Umfang und Qualität 
ihrer Anwendung nicht befriedigen. 
Im vorliegenden Beitrag wurden wichtige Ur
sachen dafür dargelegt ünd Aufgaben zu ihrer 
Beseitigung abgeleitet. Die Lösung dieser Auf
gaben erfordert eine enge Zusammenarbeit der 
Forschungs- und Entwicklungseinrichtungen, 
Hersteller und Betreiber landtechnischer Ar
beitsmittel. 
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Erfahrungen in der Anwendung des Wälzlagerprüfstandes DS 602 
zur Diagnose von Wälzlagern 
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1. Vorbemerkungen 
Für die landtechnischen Instandsetzungs
betriebe gilt es u. ä. durch einen planmäßigen 
Einsatz von Rationalisierungsmitteln eine hohe 
Materialökonomie zu sichern und gleichzeitig 
die Qualität des Instandsetzungsprozesses zu 
verbessern, um letztlich eine hohe Verfügbar
keit der landtechnischen Arbeitsmittel zu er
reichen. 
Ein solches Rationalisierungsmittel stellt der 
im KfL Zwickau-Werdau eingesetzte Wälz
lagerprüfstand OS 602 dar, über dessen erste 
Einsatzerfahrungen bei der spezialisierten 
Mähdrescherinstandsetzung im folgenden Bei
trag berichtet wird. 

2. Derzeitiger Stand der Beurteilung 
ausgebauter Wälzlager 

Der derzeitige Stand der Beurteilung \'on Wälz
lagern im ausgebauten Zustand hinsichtlich 
ihrer Wiederverwendbarkeit läßt sich wie folgt 
darstellen. 
- Die Mehrzahl der Instandsetzungsbetriebe 

führt die Prüfung vorwiegend subjektiv 
durch. Hierzu wird von Hand der Außen-
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ring gegenüber dem festgehaltenen Innen
ring verdreht, und die beiden Laufringe 
werden gegeneinander verkippt. Werden 
hierbei eine ungleichförrnige Drehbewe-

. gung oder ein zu großer Verkippungswinkel 
festgestellt, so wird das Prüflager ausgeson
dert[I] . 

. Die Prüfaussage ist hierbei abhängig von 
der Erfahrung und der Geschicklichkeit des 
Prüfpersonals. Als Vorteil ist die kurze 
Prüfzeit anzuführen. Auch im KfL 
Zwickau-Werdau wurde bisher so verfah
ren. 

- Die subjektive Zustandsbeurteilung ist an 
ein erfahrenes Prüfpersonal gebunden und 
führt zu keiner sicheren Prüfaussage. 

- Für die Beurteilung des Verschleißzustan
des sind in einigen 1andtechnischen In
standsetzungsbetrieben Meßgeräte vorhan
den, mit denen jedoch keine allumfassende 
Zustandsbeurteilung, besonders der Lauf
bahnschäden objektiv möglich ist. Das 
Messen des Radialspiels erfordert z. B. zu 
viele Skalenverstellungen der Meßuhr. 

- Das Vorhandensein von Meßeinrichtungen 

für die Beurteilung des Laufbahnzustandes 
in Instandsetzungsbetrieben ist nicht be
kannt[2] . 

- Häufig wurden in den vergangenen Jahren 
ausgebaute Lager grundsätzlich gegen Neu
lager ausgetauscht, obwohl eine Restnut
zungsdauer noch vorhanden war. 
Dies betraf u. a. Wälzlager mit extremen 
Einsatzbedingungen, begünstigt auch durch 
das Fehlen' objektiver Meßeinrichtungen 
für das Feststellen des vorliegenden Schä
digungsgrades. 

- Begünstigt wird die z. Z. vorherrschende 
subjektive Zustandsbeurteilung auch durch 
das Fehlen direkt anwendbarer Schadens
grenzwerte. 

Die aufgeführten Faktoren widerspiegeln die 
Notwendigkeit einer objektiven und umfassen
den Beurteilung der ausgebauten Wälzlager. 
Die Notwendigkeit wird außerdem durch fol 
gende Faktoren begründet. 
- Der Anfall einer hohen Stückzahl zu 

prüfender Lager unterschiedlichster Ab
messungen und Typen in der spezialisierten 
Instandsetzung mit geringer Laufzeit 
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- Der Einsatz einer zunehmenden Anzahl von 
Dichtscheiben-, Steh- und Flanschlager in 
Landmaschinen, die hinsichtlich des Schä
digungsgrades schwierig subjektiv zu prüfen 
sind; grundsätzlich müssen bei diesen er
wähnten Lagertypen die Dichtscheiben 
bzw. die Gehäuse abgenommen werden 

- Um eine hohe Einsatzsicherheit instand 
gesetzter Maschinen gewährleisten zu kön
nen, müssen Wälzlager ebenso wie alle an
deren Teile die geforderte Zuverlässigkeit 
aufweisen. Dies ist nur möglich durch eine 
sichere Bestimmung des vorhandenen 
Schädigungsgrades. 

3. Umfang einer objektiven Lagerprüfung 
Nach Abschluß der Erprobung des Wälzlager
prüfgerätes OS 601 am Mähdrescher E 512 im 
KfL Zwickau-Werdau wurde durch die Ab
teilung Ingenieurbüro des VEB KfL Dippoldis
walde eine Vorrichtung zur Prüfung ausgebau
ter Wälzlager gefertigt. 
Diese Vorrichtung (Bild I) bestand aus einem 
Rahmen , der einen Lagerbock mit einer Spann
hülse zum Aufnehmen des Prüflagers sowie 
einen Elektromotor zum Einleiten der Dreh
bewegung des Innenringes trägt. Ein federbela
steter Tastarm, der auf dem Prüflagermantel 
gleitet, diente zur Schwingungsabnahme des 
Schwingungsspektrums. Weiterhin wurde eine 
Punktlast durch eine von Hand zu drehende 
Belastungsrolle auf den Außenring des Prüfla
gers eingeleitet. Der Spreizkegel für das Span
nen des Prüflagers wurde ebenso jeweils von 
Hand festgezogen bzw. gelöst. Diese Prüfvor
richtung wurde einem umfangreichen Pra
xiseinsatz unterzogen. Es zeigten sich dabei 
folgende Schlußfolgerungen. 
- Das manuelle Einspannen der Prüflager ist 

unter den Bedingungen der spezialisierten 
Instandsetzung zu arbeitsaufwendig. 

- Laufbahnschäden werden durch den Ein
satz des Wälzlagerprüfgerätes OS 60 I ein
deutig ausgewiesen. Jedoch kann das Ver
schleißausmaß-Radialspiel des Prüflagers 
nicht angegeben werden . 

- Für eine vollständige Beurteilung des Schä
digungsgrades eines Walzlagers ist das 
Messen des Verschleißzustandes als ge
sondertes Meßverfahren vorzunelunen [2]: 

- Entsprechend den Bedingungen der spe
zialisierten Instandsetzung ist der Prüfvor
gang zu mechanisieren. 

Durch Ermitteln des Parameters Laufbahn
zustand und des Verschleißausmaßes ist ein 
sicheres Bestimmen der weiteren Funktions
fähigkeit eines Gebrauchtlagers möglich . Im 
Laufbahnzustand widerspiegeln sich Verlet
zungen auf den Laufbahnen bzw. an den Wälz
körpern, begonnen bei örtlichen Anrostungen 
bis zur Rißbildung. Hierbei muß jedoch beach
tet werden, daß der gesamte Laufbahnumfang 
geprüft wird . 
Das Verschleißausmaß wird in Form des 
Radialspieles bestimmt. Auch hierbei muß das 
Radialspiel in verschiedenen Laufringsteilun
gen gemessen werden . Anderenfalls läßt sich 
z. B. bei punktbelasteten Wälzlagern keine 
Angabe über das für die Beurteilung erforder
liche maximale Radialspiel machen. 
Ein weiterer Parameter für den Einbau eines 
Gebrauchtlagers ist der Bohrungs- bzw. Mantel
durchmesser. 
Verschleiß an der Sitzfläche des Außenringes 
tritt selten auf. Vorhandener Reibrost oder eine 
Färbung des Mantels ermöglichen eine sub
jektive Beurteilung des Prüflagers. Weit häufi
ger ist der Verschleiß an der Bohrung des In
nenringes festzustellen. Zum Vermessen der 
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Bild \. Vorrichtung zur Prüfung ausgebauter Wälz
lager 

Bild 2. Ansicht des Wälzlagerprüfstandes OS 602 
(Erprobungsausführung) (Fotos: . Schuh
mann ) 

Bohrung sind pneumatische Meßdorne in Ver
bindung mit AEROPAN-Anzeigegeräten (Her
steller VEB Maßindustrie Werdau) zu ver
wenden [3]. 

4. Kurzbeschreibung des Wälzlager-
prüfstandes DS 602 

Aufbauend auf den im Abschn.3. kurz umris
senen Prüfparametern wurde ein Fertigungs
muster OS 602 (Bild 2) konstruiert und gebaut. 
Dieser Prüfstand wird seit 1979 im KfL 
"Martin Hoop" Zwickau-Werdau erprobt . 
Der Prüfstand wurde als Pultaufsatz konzi
piert. Über ein während des Prüfvorgangs zu 
verschließendes Schiebefenster wird das 
Prüflager auf die Spannhülse aufgesteckt bzw. 
entnommen. Linksseitig ist der Schaltschrank 
mit den Kontroll- und Bedienungselementen 
angeordnet. Die Deckplatte trägt die beiden 
Meßgeräte Wälzlagerprüfgerät OS 601 und 
elektronischer Feinzeiger. 
Der Prüfvorgang setzt sich aus zwei Teilprü
fungen zusammen. In der ersten Teilprüfung 
wird der Laufbahnzustand ermittelt. Hierzu 
werden beide Laufringe des PrüfIagers in 
Drehung versetzt sowie auf den Prüflagerman
tel radial eine definierte Belastung eingeleitet. 
Ein mit einem Schwingungsaufneluner aus
gerüsteter Tastarm erfaßt das Körperschall
spektrum des Außenringes. 
Das so abgetastete Schwingungsspektrum wird 
im Prüfgerät DS601 zur Schwingungsge
schwindigkeit integriert sowie ein höherfre
quentes Frequenzband herausgefiltert und als 
Amplitude quantitativ angezeigt. 
Letztlich ist so die Bandamplitude ein Bewer
tungskriterium für den Laufbahnzustand des 
Lagers. 
In der zweiten Teilprüfung wird das Radialspiel 
gemessen . Hierzu werden die stillstehenden 
Laufringe des Prüflagers radial verschoben, 
wobei der gemessene Verschiebeweg dem vor
handenen Radialspiel entspricht . Insgesamt 
wird das Radialspiel in drei verschiedenen 
Laufringstellungen gemessen. Der Prüfvorgang 
ist vollmechanisiert . Die Auflösung erfolgt 
durch Tastenbetätigung. Wird ein zulässiger 
Prüfwert überschritten, so wird durch das Be
dien personal der Prüfvorgang abgebrochen . 
Der Prüfstand wurde zur Prüfung aller Wälz
lager mit nicht austauschbaren Teilen mit 
einem Manteldmr. von 30 bis 180mm ausgelegt. 
Entsprechende Urnrüstarbeiten sind bei dem 
Wechsel einer Prüfla'gerabmessung durch
zuführen. Weitere Details zum Prüfstand 
sind [I] zu entnehmen. 

5. Erprobung 
Für die Erprobungsarbeiten wurden Ril
lenkugellager des Typs 6309, die unmittelbar 
der speziellen histandsetzung des Mähdre
schers E 512 entnommen wurden, verwendet. 
Leider mußte sich die Erprobung auf den er
wähnten Lagertyp beschränken, da keine Ka
pazität zur Anfertigung weiterer Spannhülsen 
zur Verfügung stand. 
Auf der Grundlage der bisher etwa JO()()() ge
prüften Lager des genannten Typs sind fol
gende Schlußfolgerungen zu ziehen . 
- Durch das Aufstecken der zu prüfenden 

Lager auf die Spanneinrichtung des Prüf
standes werden diese bereits vorsortiert. 
Lager, die Reibrost an der Bohrung besit
zen, lassen sich nur schwer bzw. überhaupt 
nicht aufstecken. In diesem Fall darf keine 
Gewalt angewendet werden - die betref
fenden Lager sind sofort auszusondern . 
Das gleiche gilt für Lager, die auf der 
Spannhülse ein zu großes Spiel aufweisen. 
Ein Prüfvorgang ist damit bereits durch die 
abnorme Bohrung des Lagers überflüssig. 
Das zu prüfende Lager muß für die Zeit des 
Prüfvorganges mit Schmiermittel versehen 
sein. Art und Menge des im Wälzraum be
findlichen Scluniermittels sind weitgehend 
unkritisch . Praktisch reicht z. B. ein kurzes 
Tauchen des Lagers in Öl. Wird dieser 
Punkt nicht beachtet, so wird das Prüflager 
stets als laufbahngeschädigt ausgewiesen. 

- Die Empfindlichkeit des Prüfstandes ist 
hoch bemessen. Leichte Anrostungen, die 
z. B. durch Feuchtigkeitseinwirkung ent
stehen, werden am Anzeigeinstrument des 
Wälzlagerprüfgerätes angezeigt. Ebenso 
sind mineralische Verunreinigungen im 
Schmiermittel des Prüflagers nachweisbar. 
Dieser Sachverhalt erfordert das Einhalten 
folgender Bedingungen. 
Sämtliche Prüflager müssen vor Feuchtig
keitseinwirkung geschützt werden . Dies 
trifft auch auf ausgebaute Wälzlager zu, die 
zwischengelagert werden. 
Zum Zweck des Feuchtigkeitsschutzes sind 
die Wälzlager in Korrosionsschutzmittel zu 
tauchen. 
Zum anderen ist der zulässige Prüfwert, 
d. h. der Prüfgrenzwert, so hoch wie mög
lich zu wählen. Hierbei müssen die späteren 
Einsatzbedingungen des Prüflagers berück
sichtigt werden. 
Einen wesentlichen Erprobungsschwer
punkt stellte die Einordnung des Prüfstan
des in die Instandsetzungstech!1ologie der 
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Bild 3. Einsatzvarianten des DS 602 am Beispiel von Lagern mit Dichtscheiben 

Wälzlager dar. Es wurden hierzu zwei Va
rianten betrachtet (Bild 3). 
Variante 1 
Das Wälzlager wird aus der Maschine aus
gebaut. 
Dem folgen eine äußerliche Reinigung des 
Lagers sowie die anschließende Prüfung auf 
dem Prüfstand DS 602. 
Bei Nichtüberschreiten der beiden Prüf
grenzwerte Laufbahnzustand und Radial
spiel folgen die weiteren Instandsetzungs
schritte : Intensivreinigung, Füllen mit 
neuem Schmiermittel, Vermessen der 
Bohrung und Aufsetzen von neuen Dicht
scheiben bei RS-Lagern (Bilder 4 und 5). 
Variante 2 
Das aus der Maschine ausgebaute Lager 
wird bei RS-Lagern entdeckelt und einer 
Grobreinigung in einer Durchlaufwasch
maschine bei 8Q°C Wassertemperatur und 
mit einem Waschmittelzusatz, Siliron l} 64, 
unterzogen. Unmittelbar nach dem Wasch
vorgang werden die noch nassen Lager in 
einem Konservierungsmittel DWF konser
viert. Nach dieser Grobreinigung wird die 
Feinreinigung in einer Trommelwaschma
schine mit Petroleum als Waschmittel vor
genommen. Der Feinreinigung folgen die 
FettfülluRg und anschließende Prüfung auf 
dem Prüfstand DS 602. 
Bei Nichtüberschreiten der beiden Prüf
grenzwerte Laufbahnzustand und Radial
spiel werden die Bohrung vermessen und 
bei RS-Lagern bei Verwendbarkeit die 
Dichtscheiben aufgesetzt. 
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Die Erprobung von etwa 3000 Lagern des 
genannten Typs zeigte, daß die Aussonde
rungsrate an Lagern, die nach Variante 1 
auf dem Prüfstand geprüft wurden, um 5 bis 
10% höher als nach Variante 2 ist. Die 
Ursache ist in der Feinreinigung der Wälz
lager begründet. So werden Lager als be
triebsuntauglich ausgewiesen, in deren 
Wälzraum beispielsweise Schmiermittel 
fehlt, Verunreinigungen oder leichte An
rostungen an den Lagerelementen zu ver
zeichnen sind. 

- Die Erprobung brachte u. a. eine Analyse 
der derzeitigen Schadenshäufigkeit zutage. 
Von insgesamt 80 geprüften Lagern wurden 
ausgesondert 

4 mit Bohrungsrost 
3 mit unzulässigem Radialspiel und 

19 aufgrund vorhandener Laufbahnschä
den. 
Die laufbahngeschädigten Lager besaßen 
vorwiegend Korrosionsnart:>en. 
Schwergängige Wälzlager oder Lager, 
deren Wälzkörper an den Laufbahnen an
gerostet sind, dürfen nicht geprüft werden. 
Hierzu macht sich unbedingt ein Betrachten 
des auf die Spannhülse aufgesteckten 
Prüflagers unmittelbar nach Auslösen des 
Prüfvorganges erforderlich. 
Ist ein Mitdrehen des Außenringes mit dem 
Innenring des Lagers durch das Schiebefen
ster zu beobachten, ist der Prüfvorgang 
sofort abzubrechen. Anderenfalls tritt ein 
starker Verschleiß an der Belastungsrolle 
auf. 

Bild4 
Waschmaschine zur In
tensivreinigung von 
Wälzlagern (Eigenbau 
KfL Zwickau-Werdau) 

Bild 5 
Meßgerät zur Vormes
sung des Innenrings 

Ein ökonomischer Einsatz des Prüfstandes 
ist nur möglich bei Vorhandensein ent
sprechender Spannhülsen für die Aufnahme 
der Prüflager . Zu diesem Zweck werden die 
Serienprüfstände mit einem Zubehör von 
sieben Spannhülsen der Bohrungsreihen 04 
bis 10 ausgestattet. Damit sind alle ge
bräuchlichen Wälzlager von Landmaschi
nen, LKW und Traktoren prüfbar. 
Ein wichtiger Faktor für einen rationellen 
Einsatz des Prüfstandes ist das Umrüsten 
auf andere Prüflagerabrnessungen. Dabei 
sind maximale Losgrößen von Lagern glei
chen Typs und gleicher Abmessung an
zustreben. Um die Urnrüstarbeiten am 
Prüfstand weiterhin einschränken zu kön
nen, muß folgende Rangfolge der Um
rü5tung eingehalten werden. 

- Zuerst Prüfung aller Lager gleicher Boh
rung, dann erst Wechsel der Spannhülse 
vornehmen. 

- Dichtscheibenlager haben keinen Einfluß 
auf die Prüfaussage. Die Erfassung des 
Schädigungsgrades erfolgt in weitgehend 
gleichem Umfang. Allerdings ist der zuläs
sige Prüfwert für den Laufbahnzustand um 
0,2 mV nach oben zu korrigieren. 
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- Ein weiteres Kriterium für den Einsatz des 
Prüfstandes bildet das Festlegen der Prüf
grenzwerte. Die Prüfgrenzwerte müssen so 
groß wie möglich gewählt werden, vor allem 
der zulässige Prüfwert für den Laufbahn
zustand. 
Wird letzterer Prüfwert zu klein gewählt, so 
werden zahlreiche Wälzlager mit leichten 
Anrostungen, die jedoch weiterhin betriebs
fähig sind, ausgesondert. 
So wurde in der Erprobungsphase der Prüf
grenzwert von 2,8 auf 4,3 mV korrigiert. Der 
derzeitige Grenzwert des Radialspiels liegt 
bei 70 Ilffi. 
Der Prüfgrenzwert ist maschinenbezogen 
und von der zu erwartenden Lagerlaufzeit 
nach der Prüfung abhängig. 
Die mit diesen Grenzwerten geprüften 
Lager zeigen ein sehr differenziertes 

Schadbild von Laufbahnschäden, zu großes 
Radialspiel und zu große Bohrung. 

6. Schlußbemerkungen 
Erste Auswertungen im KfL "Martin Hoop" 
Zwickau-Werdau haben gezeigt, daß die 
Ausfälle, die auf Lagerschäden zurückzufüh
ren sind, stark zurückgingen. 
Die leichte Handhabung der Prüfgeräte stellt an 
das Prüfpersonal keine hohen Anforderungen 
hinsichtlich fachlicher Qualifikation, und der 
ArbeitsplAtz ist als Frauenarbeitsplatz gut ge
eignet. 
Der hohe Anschaffungspreis setzt natürlich 
eine entsprechende Auslastung voraus. Durch 
kooperative Beziehungen in den Bezirken 
sollte eine zweischichtige Auslastung an
gestrebt werden. 
Mit den dargelegten Prüfmöglichkeiten wird 

Anwendung v9n Verfahren und Geräten 

den Instandsetzungsbetrieben ein Rationalisie
rungsmittel in die Hand gegeben, das ermög
licht, eine objektive Beurteilung zur Restnut
zungsdauer von Wälzlagern mit hoher Qualität 
durchzuführen. 
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der technischen Diagnostik in Anlagen der Tierproduktion 
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"Industrielle Milchproduktion" Paulinenaue 

Der Anteil maschinentechnischer Ausrüstun
gen bei Investitionsvorhaben ist zur weiteren 
Technisierung und Automatisierung der Pro
zesse in der Tierproduktion in den vergangenen 
Jahren ständig gestiegen. Bei 2000er-Milch
produktionsanlagen beträgt er z. Z. rd. 6 Mill. 
M(I]. 
Das Durchsetzen einer planmäßig vorbeugen
den Instandhaltung der maschinentechnischen 
Ausrüstung ist eine wichtige Voraussetzung für 
das Wirksamwerden der umfassenden Vorzüge 
von Anlagen der industriemäßigen Tierproduk
tion. Plötzliche Ausfälle der maschinentech
nischen Ausrüstung dieser Anlagen müssen 
weitgehend vermieden werden, da diese zu 
außerordentlich hohen Produktionsverlusten 
führen können [2]. 
Aus materialökonomischer Sicht, besonders 

' hinsichtlich der Ausnutzung der Abnutzungs-
reserve, wird der Instandhaltung nach Über
prüfungen in industriemäßigen 'Anlagen eine 
besOridere Bedeutung zukommen. Bei der An
wendung der vorbeugenden Instandhaltungs
methode nach starrem Zyklus wird aufgrund 
der großen Streuung die mögliche Grenznut
zungsdauer der Maschinenelemente und Bau
gruppen nicht voll genutzt. 
Das Grundprinzip der Instandhaltung nach 
Überprüfungen besteht in der demontagelosen 
Ermittlung des Schädigungszustands der Ele
mente zu einem planmäßig festgelegten Ter
min. 
Für erforderliche Diagnösemaßnahmen an 
stationären Ausrüstungen sind im Bereich der 
landtechnischen Instandhaltung bis auf wenige 
Ausnahmen keine speziellen Geräte entwickelt 
und gefertigt worden. ' 
Das von , Troppens [31 entwickelte Dia
gnosegerätesystem für Melkanlagen, das Wälz
lagerprüfgerät DS.()()I [4, 5] und der Einsatz 
des Bronchoskop für die Techno-Endoskopie 
sind erste Anfänge einer ~ginnenden Anwen
dung der technischen Diagnose an stationären 
Ausrüstungsanlagen. 
Im Ergebnis einer Analyse über den Entwick
lungsstand der technischen Diagnostik (TD) in 
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anderen Volkswirtschaftsbereichen wurden 
Diagnosegeräte bzw. -verfahren ausgewählt, 
für die Einsatzmöglichkeiten an stationären 
Anlagen in der Tierproduktion bestehen konn
ten [6]. Erste Einsatzergebnisse bzw. Probleme 
bei der Anwendung folgender Diagnosegeräte 
und -verfahren in einer 2000er-Milchproduk
tionsanlage sind Inhalt dieses Beitrags: 
- Ultraschallprüfung 
- Melktechnikdiagnosegerätesystem 
- magnetisch-induktive Risseprüfung 
- Wälzlagerdiagnose 
- Endoskopie 
- Thermografie 
- Röntgenfluoreszenzanalyse. 

U Itraschallprü'ung 
Das Meßprinzp der Werkstoffprüfung mit Ul
traschall besteht darin, daß hochfrequente 
Schallwellen an den Grenzflächen von Medien 
mit unterschiedlichen akustischen Eigenschaf
ten reflektiert werden [7]. 
In Anlagen der Tierproduktion gibt es für 
normale Ultraschall prüf geräte, wie z. B. das 
polnische Importgerät DI-5 T, folgende Ver
wendungszwecke: 
- Risseprüfung dynamisch stark beanspruch

ter Teile 
- Wanddickenmessung von Rohrleitungen 

und Druckbehältern 
- Restwanddickenmessung von Futtermittel-

behältern ' 
- Schweißnahtprüfung. 
Mit dem Ultraschallprüfgerät DI-5 T wurden 
die inneren und äußeren Laufschienen des 
Melkkarussells M 693-40 auf Daueranrisse 
überprüft - eine ergänzende Diagnosemaß
nahme zur Restnutzungsdauer (RDN)-Pro
gnose, für diese Laufschienen. Nach rd. vier
jähriger Nutzungsdauer des ,Melkkarussells 
wurden insgesamt 45 Dauerbruchansätze fest
gestellt. Ein Beispiel für den Nachweis eines 
festgestellten Risses ist Bild I zu entnehmen. 
Die Rißtiefe konnte nicbt exakt ermittelt wer
den, wobei eine grobe Abschätzung maximal 
3 mm ergab. Weiteren Überprüfungen bleibt es 

vorbehalten, ob und wie sich diese Risse weiter 
fortsetzen bzw. durch den gleichzeitigen Ver
schleiß des Schienenkopfes teilweise oder voll
ständig abgetragen werden. 
Versuchsweise durchgeführte Wanddicken
messungen mit gleichem Gerät wurden weniger 
erfolgreich abgeschlossen, da die Genauigkeit 
der ermittelten Restwanddicken bei den vor
handenen Anwendungsfällen nicht als aus
reichend eingeschätzt werden kann. Hierfür 
sollten spezielle Ultraschall-Wanddickenmeß
geräte eingesetzt werden [6]. 

Melktechnikdiagnosegerätesystem 
Die Diagnosegerätekombination von Trop
pens [3] zur Diagnose von Melkanlagen er
möglicht das Überprüfen von 
- Pulsventilbaugruppen bzw. Pulsatoren 
- Vakuumerzeugern 
- Vakuumleitungssystemen. 
Zu diesem Gerätesystem gehören zwei auf 
Dehnungsmeßstreifen basierende Meßgeber 
zur Messung der Parameter Druck- und Luft
förderstrom sowie das Meßgerät HLW und ein 
technischer Schnellschreiber. Während für die 
Pulskurvenprüfung außerdem speziell gefer
tigte Meßgeber noch das Gerät HL W 311 sowie 
der Technische Schnellschreiber erforderlich 
sind (Bild 2), wird für die Förderstrommessung 
nur das HLW-Gerät benötigt (Bild 3). Am 
Melkkarussell M 693-40 wurden· die o. g. Bau
gruppen und Anlagenteile überprüft. Durch 
einen zielgerichteten Einsatz dieser Ge
riitetechnik kann ermöglicht werden, daß ein
mal die Funktionssicherheit und -tüchtigkeit 
von Melkanlagen in einem höheren Maß ge
währleistet und zum anderen die Fehlerursache 
instabiler Vakuumverhältnisse sicher und 
genau ermittelt werden können. Bei der Über
prüfung von PulsventiJbaugruppen konnten ' 
folgende wesentliche Erkenntnisse gesammelt 
werden (6]. 
- Als ausreichend genauer Diagnoseparame

ter für den Betriebszustand (besonders des 
Verschmutzungsgrades) der PVB 3 hat sich 
die Pulskurve bewährt. 




