
Überprüfung von Wälzlagern auf Wi~derverwendbarkeit 
im Vergleich von zweiPrüfeinrichtungen '. 

Ing. K. Tschackert, KOT, VEB Prüf· und Versuchs betrieb Charlottenthal 

1. Einleitung 
Bei der Wiederverwendung und z. T. auch 
bei der Herstellung von Wälzlagern [1] 
macht sich eine Überprüfung ihrer Beschaf· 
fenheit erforderlich. Dabei werden u. a. die 
Radiallagerluft und der Zustand der Laufbahn 
beurteilt. In der Wälzlagerindustrie setzt man 
seit jahren für die Überprüfung neuer Lager 
mit Erfolg vollautomatische Radiallag~rluft. 
meß· 'und Sortiergeräte [2, 3] und vollauto· 
matlsche Körperscha\\meß· und Sortierein· 
richtungen [4] ein. Mit dem Ziel, die ,bisher 
vor der Wiederverwendung übliche rein 
subjektive Gehör·, Schüttei· und Verschiebe· 
prüfung [1] durch eine objektive Prüfung zu 
ersetzen und die Wiederverwendung siche­
rer zu gestalten, entwickelte der VEB Kreis­
betrieb für Landtechnik (KfL) Dippoldiswalde 
im jahr 1978 den Wälzlagerprüfstarrd DS602 
[5, 6, 7, 8] - Dieser speziell für die Belange 
der landtechnischen Instandhaltung entwik­
kelte und , gebaute Wälzlagerprüfstand kam 
bisher lediglich im VEB KfL Zwickau-Wer­
dau [5] für die Prüfung größerer Stückzahlen 
zur Anwendung [9]. Die Nichtanwendung 
wurde durch die Praxis mit dem Fehlen von 
Betriebsgrenzwerten und dem im Vergleich 
zur subjektiven Gehör-, Schüttel- und Ver­
schiebeprüfung wesentlich höheren Arbeits­
zeitbedarf (rd. 1 AKmin je Lager) begründet. 
Im jahr 1984 erhielt der VEB Prüf- und Ver­
suchsbetrieb Charlottenthal den Auftrag; für 

den erwähnten Wälzlagerprüfstand OS 602 
Grenzwerte zu erarbeiten. Da der Hersteller 
des DS602 keine Aussagen hinsichtlich der 
Genauigkeit und Reproduzierbarkeit der mit 
dem OS 602 ermittelten Meßwerte treffen 
konnte, wurde der DS602 zunächst diesbe­
züglich geprüft. Der Wälzlagerprüfstand 
DS602 erwies sich für den vorgesehenen 
Einsatz als ungeeignet [10]. Deshalb wurde 
im jahr ·1985 das vom VEB Wälzlagerwerk 
Fraureuth, Bezirk Karl-Marx-Stadt, entwik­
kelte und für den Eigenbedarf gebaute Auto­
matische Radiallagerluftmeß· und Sortierge· 
rät (ARS) hinsichtlich der Eignung für die Prü ­
fung auf Wiederverwendbarkeit und Nach­
baubarkeit in einem Betrieb des VEB Kombi­
nat Landtechnische Instandsetzung geprüft. 
Im folgenden sollen die beiden Prüfgeräte 
beschrieben und über den Ablauf und die Er­
gebnisse der Prüfung berichtet werden. 

2_ Wälzlagerprüfstand 05602 

2.1. Beschreibung {B} 
Mit dem.DS 602 können ausgebaute, nichtzer­
legbare, gefettete oder geölte Wälzlager mit 
zylindrischer Bohrung hinsichtlich der Ra­
diallagerluft und des Laufbahnzustandes 
(Körperschallmessung) teilautomatisch ge­
prüft werden. Er soll sich für die Prüfung von 
ein- und mehrreihigen Ra~I-Rillenkugel-, 
Zylinderrollen- und Pendel rollenlagern mit 

Bild 1, Vorder- und Seitenar.sicht des Wälzlagerprüfstands OS602 (8) 
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gie Potsdam wurden im Großversuch Unter­
suchungen zur Dungqualität durchgeführt. 
Während bei der Oberflurentmistung mit ge­
trennter jaucheabfiihrung etwa 25 bis 28 % 
jauche (ohne Niederschlagwasser) anfallen, 
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beträgt dieser Anteil bei den neuen Verfah­
ren nur etwa 13 bis 15 %. 
Die Gehalte an Trockensubstanz, an orga!',' 
scher Substanz und an Nährstoffen liegen an 
der unteren Grenze, aber immer noch im 
Schwankungsbereich der für herkömmli­
chen Stalldung geltenden Werte. Die Ge­
halte an Mikronährstoffen erreichen die 

und ohne Deckscheiben eignen . Bisher 
wurde der DS602 jedoch nur für die Pri:ifung 
von Radial-Rillenkugellagern eingesetzt. Die 
Prüflager können folgende Abmessungen 
aufweisen: 

- Bohrungsdurchmesser 50, 45, 40, 30, 
25,20 mm 

- Manteldurchmesser 45 bis 180 mm 
- Lagerbreite 10 bis 40 mm. 

Aufbau und Ablauf der Prüfung (Bild 1) 

Das von Hand auf die Prüflageraufnahme 
aufgesteckte Prüflager 1 wird durch eine 
Spannhülse 3, die in einer schwingungsar­
men Wälzlagerung 4 abgestützt ist, arretiert 
(Spreizkraft 550 N). Danach werden die an 
der Wippe 7 angebrachte Belastungsrolle 8 
zur Übertragung einer konstanten, von der 
Zugfeder 9 erzeugten Punktlast (100 ± 10 N) 
und der piezoelektrische Aufnehmer 13 mit 
Hilfe des federbelasteten Tastarms 15, 12 
über den Gleitschuh 14 mit dem Außen ring 
des Prüflagers in Kontakt gebracht (Anpreß­
kraft 30 ± 1 N). Danach werden der Elektro· 
motor 5 und der Getriebemotor JO ange· 
schaltet und über 2 Keilriemen 6 der Innen­
ring (1350 U/min) bzw. über einen Keilrie· 
men 11 und die Belastungsrolle 8 der Außen· 
ring (10 Ulmin) des Prüflagers 1 angetrie­
ben. Nun erfaßt der piezoelektrische Aufneh­
mer 13 das Körperschallspektrum und leitet 
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Durchschnittswerte des Stalldungs, so daß 
die Düngungswirkung dieses Festmistes der 
des bekannten Stalldungs entspricht. 
Gegenwärtig wird das Verfahren durch den 
VEB Agroanlagen Dresden mit seinen PraxIs­
partnern in Stallanlagen bei Milchkühen und 
Schweinen geprüft. 
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es dem Prüfgerät DS601 zu. In ihm wird das 
Beschleunigungssignal des Aufnehmers 13 
zur Schwinggeschwindigkeit integriert, ein 
Frequenzband von 10 kHz mit einer relativen 
Bandbreite von 30% herausgefiltert und deo 
ren Amplitude als Effektivwert am Anzeige· 
gerät analog in mV dargestellt. 
Anschließend, nach rd. 20 s Programmlauf­
zeit, werden die Motoren 5 und 10 abge­
schaltet und der Tastarm 12 abgehoben. Da­
nach wird die Radiallagerluft gemessen. 
Der Arbeitszugmagnet 16 wird eingeschaltet 
und seine Ankerbewegung über das Verbin­
dungsglied 17, die Umkehrwippe 18, die 
Zugfeder 19 und die Drückwippe 20 auf die 
Druckspindel 21 geleitet, wodurch der Prüf­
lagerau ßen ri ng radia I druckbeaufsch lagt 
wird. Hierbei ist die Anpreßkraft der Druck­
spindel 21 größer als die der Belastungsrolle 
8 (Verschiebkraft 20 ± 2,5 N). Deshalb ver­
schiebt sich der Außen ring des Prüflagers 
um den Betrag der Radiallagerluft von Grenz­
lage zu Grenzlage. Die damit verbundene 
Verschiebung der Belastungsrolle 8 wird 
über die Wippe 7 auf einen induktiven Weg­
aufnehmer 22 übertragen. Die Anzeige des 
Meßwerts (Radiallagerluft und elastische 
Nachgiebigkeit des Prüfwelle- Lager-Sy­
stems) erfolgt analog in jJm an der Anzeige­
einheit des elektronischen Feinzeigers. Der 
jeweils von der Radiallagerluftmessung vor­
handene Anzeigewert wird unmittelbar vor 
jeder neuen Messung automatisch auf "Null" 
gesetzt. Die Messung der Radiallagerluft er· 
folgt in 3 verschiedenen LaufringsteIlungen 
des Prüflagers. Nach dem Belastungszyklus 
der Druckspindel 21 wird sie jeweils entla­
stet, der Getriebemotor 10 wird kurzzeitig in 
Betrieb gesetzt und damit der Außenring je 
nach Prüflagerabmessung um 60 bis 120° 
(keine definierte Stellung) verdreht. Danach 
erfolgt eine erneute Messung. Die 3 Meß· 
werte werden einzeln angezeigt. d. h., das 
Gerät bildet keinen Mittelwert. Nach rd. 57 s 
Programmlaufzeit kann das Prüflager von 
Hand wieder entnommen werden . Die Prü· 
fung muß ständig von einer Person beauf· 
sichtigt und, wenn erforderlich, abgebro· 
chen werden. Der Programmablauf wird 
durch 2 elektrpmechanische Steuerwerke 
gesteuert. Die Prüfgeräte für die Körper­
schall- und Radiallagerluftmessung sind in 
Tafel 1 dargestellt. 

2.2. Prüfbedingungen 
Der Prüfstand wurde vor Beginn der Prüfung 
vom Hersteller überprüft, eingestellt und 
kalibriert. Die vom Hersteller gegebenen An· 
we(sungen [8] wurden exakt eingehal· 
ten [10] . 
Nachgenannte Prüflager wurden verwendet: 
. Radial·Rillenkugellager 6207 
Herkunft: Lager-Nr. 1 ... 10 gelaufen im Die­
selmotor 4 VD (Zwischen rad) 
Prüfung: 15 Zyklen, d. h. 15 Körperschall­
und 45 Radiallagerluftmessungen je Lager 
. Radial-Rillenkugellager 6309 2 RS 
Herkunft: Lager·Nr. 1 ... 76 gelaufen im Mäh­
drescher E512 (Dreschtrommel) 
Es handelt sich um Lager, die im VEB Land­
technisches Instandsetzungswerk (LlW) 
Oschersleben bei der subjektiven Prüfung 
als wiederverwendbar eingestuft, gefettet 
und mit Dichtscheiben versehen wurden. 
Prüfung: 4 Zyklen, d. h. 4 KörperschaII. und 
12 Radiallagerluftmessungen je Lager. 
Folgende Arbeiten sind in Vorbereitung der 
Lager für die Prüfung durchgeführt wor­
den: 
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- Entfernung der Dichtscheiben (bei RS-La­
gern) 

- gründliche Reinigung mit Waschbenzin 
und Pinsel 
Signieren mit Elektrosigniergerät 
Tauchen in Motorenöl 
Entfernen des überschüssigen Öls durch 
Abtropfen (5 min) und Abwischen der äu­
ßeren Flächen der Ringe. 

3. Autolllatisches Radialiagerluhmeß­
und Sortiergerät 

3.1. Beschreibung [11J 
Das Automatische Radialiagerluftmeß- und 
Sortiergerät wurde für die VOllautomatische 
Bestimmung der Radiallagerluft neuer Wälz­
lager entwickelt. Mit Hilfe eines ankoppelba­
ren Sortiergeräts können -die vermessenen 
lager in 7 Klassen sortiert und gezählt wer­
den. Die Klassen können durch Stecken von 
Kontaktstiften in die Programmiermatrix im 
Bereich von 2 bis 97 jJm (Erweiterung pro­
blemlos möglich) in Stufen von 2 jJm gewählt 
werden. Lager, die nicht in diesem Bereich 
liegen, durchlaufen das Gerät unklassiert. 
Das Automatische Radiallagerluftmeß- und 
Sortiergerät soll sich für die Prüfung einreihi­
ger unzerlegbarer Rillenkugel·, Zylinderrol­

·Ien- und Pendelrollenlager mit zylindrischer 
oder kegliger Bohrung eignen. Bisher wur· 
den jedoch nur Radial -Rillenkugellager mit 
zylindrischer Bohrung geprüft. Die Prüfkör­
per können folgende Abmessungen aufwei­
sen : 
- Bohrungsdurchmesser 20 bis 65 mm 
- Manteldurchmesser 68 bis 100 mm 
- Lagerbreite bis 25 mm. 
Das Meßprinz~.,.nd die Konstruktion lassen 
jedoch eine e1Tlebliche Erweiterung dieser 
Bereiche zu [12]. 
Aufbau und Ablauf der Prüfung {4, 12, 13] 
(Bild 2) 
Das Prüflager 1 rollt über eine geneigte Lauf­
rinne in die Transporttasche eines 4teiligen 
Transportsterns. Durch ein Maltesergetriebe 
wird der Transportstern um 90° gedreht und 
von ein.em durch einen Hydraulikkolben 2 
bewegten Spannteller 3 auf einen Zentrier­
dorn 4 aufgeschoben. Nachdem das Prüfla­
ger 1 durch seinen Innenring auf dem Zen­
trierdorn 4 zentriert und mit Hilfe des Spann ­
tellers 3 planseitig gespannt ist, wird ein obe­
rer Schlitten 5 durch einen doppelt wirken ­
den Hydraulikarbeitszylinder 6 soweit nach 
unten bewegt, bis zwei Druckrollen 7, 8, die 

Tafel 1. Prüfgeräte für die KörperschaII· und 
Radiallagerluftmessung 

Körperschal/messung 
Beschleunigungsaufnehmer K035a (Ankopplung 
mit Isolierflansch) 
Meßwertverarbeitung und -anzeige mit 05601 
(Kalibrierung durch interne Kalibrierspannung) 
Radial/agerluftmessung 
Induktiver Meßwertaufnehmer 7640925:005.26 
(Frei hub 2,5 mm) 
Anzeigeeinheit 766605:001.26 (Meßbereich 
250 ~m, mit löschbaustein, Anzeigefehler ± 1 Ska· 
lenteil, 'Kalibrierung mit einem als "Eichscheibe" 
bezeichneten, mit EpOXidharz ausgegossenen la· 
ger, wobei die elastische Nachgiebigkeit des Prüf· 
welle· lager· Systems bestimmt wird) 

• an einem Ende einer Welle 9 angeordnet 
sind, mit einer vorher bestimmten Kraft auf 
den Außenring des Prüflagers 1 aufliegen. 
Durch ein mit der Welle 9 verbundenes und 
in eine Zahnstange 10 eingreifendes Zahn ­
rad 11 wird die Welle 9 und damit über die 
Druckrollen 7, 8 der Außenring des Prüfla· 
gers in einem Winkel von rd. 10° hin- und 
hergedreht, wobei die Wälzkörper des Prüf· 
lagers 1 in den Scheitelpunkt der Rollbahn 
des Innen- und Außenringes einrollen und 
~er Außenring die untere Grenzlage er­
reicht. Diese untere Grenzlag'e wird durch 
einen Meßwandler 12 in Form elektrischer 
Impulse als Nullpunkt fixiert. Danach wird 
der obere Schlitten 5 durch den Zylinder 6 in 
seine Ausgangsstellung zurückbewegt. Ein in 
seinem Ablauf gleicher Vorgang beginnt mit 
der durch einen Kolben 13 ausgelösten Auf­
wärtsbewegung eines zum oberen Schiit· 
ten 5 diametral angeordneten unteren Schiit· 
tens 14. Zwei mit der gleichen Kraft wie vor­
her die Druckrollen 7, 8 am Außenring anlie · 
gende und auf einer Welle 15 befestigte 
Druckrollen 16, 17 drücken den Außenring 
unter der durch eine Zahnstange 18 und ei ­
nes in sie eingreifenden und mit der 
Welle 15 verbundenen Zahnrades 19 ausge­
lösten, über die Druckrollen 16, 17 auf den 
Außenring übertragenen sektorförmigen 
Hin- und Herbewegung in seine obere 
Grenzlage, di~ wieder durch den Meßwand­
ler 12 fixiert wird. Nach der Rückbewegung 
des unteren Schlittens 14 in seine Ausgangs­
lage ist der Meßvorgang beendet, und der 
Spannteller 3 wird durch den Kolben 2 so­
weit zurückgezogen, daß ein von der Druck­
feder 20 bewegter Auswerfer 2 das Prüfla­
ger 1 vom Zentrierdorn 4 in eine Ablaufrinne 

Tafel 2. Zusammenstellung der bei Radial·Rilienkugeliagern 6207 (gelaufen, geölt) mit dem 05602 ermit· 
telten Meßwerte(Radiallagerluft und elastische Nachgiebigkeit), Prüfung: 15 Zyklen, d. h. 15 Kör· 
perschaII· und 45 Radiallagerluftmessungen, elastische Nachgiebigkeit 19 ~m [10] 

lager· arithmetischer Variations· Differenz 
Nr. Minelwert breite minimaler maximaler Standard· Grundgesamt· 

Meßwert Meßwert abweichung abweichung 
minus minus 
arithmetischer arithmetischer 
Minelwert Minelwert 

~m ~m ~m % ~m % ~m ~m 

1 57 23 -12 21,1 11 19,3 ±5,67 ±5,62 
2 155 32 -17· 1,;0 15 9.7 ±6,58 ±6,50 
3 58 20 - 9 15,5 11 19,0 ±5,39 ±5,33 
4 19 7 - 4 21,1 3 15,8 ±1,19 ±1,18 
5 25 18 -13 52,0 5 20,0 ±4,58 ±4,53 
6 wegen zu großem Körperschallmeßwert nicht meßbar 
7 30 30 -11 36.7 19 63,3 ±8,16 ±8,07 
8 22 10 - 3 13,6 7 31,8 ±2,80 ±2,n 
9 50 22 -11 22,0 11 22,0 ±5,83 ±5.76 

10 16 14 - 6 37,5 8 50,0 ±3,71 ±3,67 

Durchschnin 19,6 - 9,6 25,6 10 27,9 ±4,88 ±4,83 

agrartechnik, Berlin 38 (1988) 4 



abschieben kann. Im Sortiergerät werden die 
Prüflager je nach gewählten Programmen 
durch relaisgesteuerte Sortierklappen in 
Abhängigkeit vom Meßergebnis in die ent­
sprechende Ablaufrinne geleitet und gezählt. 
Zusätzlich wird der Meßwert, d. h. der Weg, 
um den der Außenring von der unteren in 
die obere Grenzlage verschoben wird, digi­
tal in /lm angezeigt. Im Gegensatz zum 
OS602 erfolgt die Messung, indem der Meß­
wandler 12 direkt mit dem Außenring des 
Prüflagers in Kontakt steht. Für das Vermes­
sen und Sortieren eines Lagers sind 6 s erfor­
derlich. Eine Beaufsichtigung des Geräts ist 
nicht notwendig . Konstruktiv sind eine drei­
malige Messung in jeweils um 60° versetzten 
Meßebenen und die Ermittlung eines Mittel­
werts vorgesehen. Da sich eine einmalige 
Messung als ausreichend genau erwies, wur­
den die bisher gebauten Geräte nur für eine 
einmalige Messung ausgelegt. Der Pro­
grammablauf erfolgt durch eine elektroni­
sche Ablaufsteuerung und wird mit indukti­
ven Näherungsinitiatoren überwacht. Der 
Meßwandler 12 ist ein induktiver Meßwert­
geber (Eigenbau), der nach dem Prinzip der 
Resonanzverstimmung eines Schwingkreises 
durch die Wegeänderung des Spulenkerns 
arbeitet. 

3.2. Prüfbedingungen 
Die Prüfung des Automatischen Radiallager ­
luftmeß- und Sortiergeräts wurde im VEB 
Wälzlagerwerk Fraureuth durchgeführt. Eine 
besondere Einstellung und Kalibrierung des 
Geräts war nicht erforderlich. 
Geprüft wurden Radial-Rillenkugellager 
6209C3 aus dem Motor des PKW Wart­
burg 353 (Kurbelwelle). 
Foigende Arbeiten wurden in Vorbereitung 
äer Lager für die Prüfung durchgeführt: 
- .gründliche Reinigung mit Waschbenzin 

..-Und Pinsel 
- Signieren mit Elektrosigniergerät 
- Nachreinigung in der Waschanlage de,s 

VEB Wälzlagerwerk Fraureuth mit Petro­
leum 

- Abtropfen des überschüssigen Petro­
leums. 

4_ Auswertung 
Die Tafeln 2 bis 5 sowie das Bild 3 enthalten 
die mit dem OS602 bzw, mit dem Automati­
schen Radialiagerluftmeß- und Sortiergerät 
ermittelten und aufbereiteten Meßwerte. 
Eine Vermessung der lager auf beiden Gerä­
ten, die hinsichtlich eines Vergleichs der er­
mittelten Meßwerte optimal wäre, konnte 
aus technischen Gründen nicht erfolgen. Die 
ermittelten Meßwerte weisen das Automati­
sche Radialiagerluftmeß- und Sortiergerät 
eindeutig als das mit einem geringeren Feh­
ler arbeitende Gerät aus. 
Wie bereits erwähnt, setzt sich der mit dem 
Wälzlagerprüfstand OS 602 ermittelte Meß­
wert aus der gesuchten Radiallagerluft und 
der elastischen Nachgiebigkeit zusammen, 
Während der Prüfung mit dem DS602 zeigte 
sich, daß die entsprechend der Bedienungs­
anleitung ermittelten Meßwerte für die elasti­
sche Nachgiebigkeit ebenfalls einen großen 
Fehler aufweisen [10) und somit zur weiteren 
Verfälschung des Radiallager[uft-Meßwerts 
beitragen, Ferner wurde festgestellt, daß 
sich die Meßwerte schon bei geringer me­
chanischer Belastung (z. B, Abstützen der 
Hand) der äußeren Hülle des Prüfstandes um 
1 bis 4/lm verändern [10), Die Ergebnisse 
der manuellen Kontrollmessung (mit Radial-

agrartechnlk, Berlln 3B (1988) 4 

lagerluftmeßgerät "Mililmess") sowie die Tat­
sache, daß die mit dem OS602 ermittelten 
Meßwerte für 57,33 % der geprüften lager 
eine Verringerung der Radiallagerluft aus­
weisen (von lagerluftgruppe "normal" zu 
C2), lassen den Schluß zu, daß dte mit dem 
OS 602 ermittelten Meßwerte nicht der Ra­
diallagerluft entsprechen (Tafel 5). 

Bezüglich der mit dem OS602 ermittelten 
Körperschallmeßwerte sei erwähnt, daß bei 
89,3 % der bei der subjektiven Prüfung als 
wiederverwendbar eingestuften lager (Ta­
fel 3) ein Körperschallmeßwert ermittelt 
wurde, der über dem vom VEB Kfl Zwik­
kau - Werdau festgelegten Grenzwert von 
4,8 mV lag . Bei 57,3% der lager wurde ein 

Bild 2 
Automatisches Radialla­
gerluftmeß- und Sor , 
tiergerät [3) 

Bild 3 
Häufigkeitsverteilung 
der Abweichung der 
Meßwerte vom arith­
metischen Mittelwert; 
1 beim OS602 (nach 
Tafel 2), 
2 beim ARS (nach Ta­
fel4) 

~ 
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Körperschallmeßwert von über 10mV ermit­
telt. 
Bei den' Automatischen Radialiagerluftmeß­
und Sortiergeräten konnte eine weitgehende 
Übereinstimmung mit den durch manuelle 
Kontrollmessung ermittelten Meßwerten (Ta­
fel 4, eingeklammerte Werte) festgestellt 
werden . Der im Vergleich zum OS602 ge­
ringe Meßfehler des Automatischen Radialla­
gerluftmeß- und Sortiergeräts dürfte u. a. auf 
das der Messung vorausgehende Einrollen 
der Wälzkörper in den Schnittpunkt der Roll­
bahn und die direkte Abnahme des Meß­
werts am Außenring (s, a, Abschn. 2.1, und 
3_1,) zurückzuführen sein. In Auswertung der 
durchgeführten Vergleichsprüfung wird vor­
geschlagen, für die Überprüfung der Wälzla-
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Tafel 3. Zusammenstellung der bel Radial·Rillenkugeliagern 6309 2RS (gelaufen. geölt) mit dem DS602 
ermittelten Meßwerte (Radiallagerluft und elastische Nachgiebigkeit) 
Prüfung: 4 Zyklen. d. h. 4 Körperschall- und 12 Radlallagerluftmessungen je lager. elastische 
Nachgiebigkeit 10 11m [10J 

lager· arithmetischer Variations· Differenz 
Nr. Mittelwert breite minimaler 

Meßwert 
minus arith· 
metischer 
Mittelwert 

11m 11m 11m % 

1 13 11 - 5 38.5 
2 14 6 - 3 21.4 
3 14 7 - 3 21.4 
4 17 13 - 8 47.1 
5 13 5 - 3 23.1 
6 11 5 - 2 18.2 
7 12 13 - 9 75.0 
8 15 10 - 5 33.3 
9 12 4 - 2 16,7 

10 11 7 - 3 27.3 
11 49 32 -19 38.8 
12 18 14 - 7 38.9 

Durchschnitt 10.6 - 5.8 33.31 
lager·Nr. 1...12 
Durchschnitt 
Lager-Nr.13 ... 76 10.8 -.5.1 25.82 
Durchschnitt 
lager·Nr.1...76 10.8 - 5.2 27.04 

ger auf Wiederverwendbarkeit das Automati­
sche Radiallagerluftmeß- und Sortiergerät 
einzusetzen. Für die Körperschallmessung 
sollte die ebenfalls von der Wälzlagerindu­
strie entwickelte Körperschallmeßeinrich­
tung für automatischen Betrieb GAP ge­
nutzt werden. Wegen des hohen Preises und 
des großen Durchsatzes eignet sich dieses 
Gerät jedoch nur für den Einsatz in einem 
zentralen Wälzlagerprüfbetrieb [13]. 

5. Zusammenfassung 
Die weItgehende Erschließung der in der 
Wiederverwendung von Wälzlagern stek· 
kenden Reserven erfordert den Einsatz von 
effektiven. eine objektive Prüfung der Lager 
erlaubenden Prüfgeräten. Im Ergebnis einer 
vergleichenden Prüfung des speziell für die 
Landtechnik entwickelten Wälzlagerprüf­
stands DS602 und des von der Industrie ge­
bauten Automatischen Radialiagerluftmeß· 
und Sortiergeräts wird wegen des geringe­
ren Meßfehlers und des höheren Automati-

maximaler Standard· Grundgesamt· 
Meßwert minus abweichung abweichung 
arithmetischer 
Mittelwert 

11m % 11m 11m 

6 46.2 ±3.39 ±3.24 
3 21.4 ± 1.93 ±1.85 
4 28.6 ±2.01 ± 1.92 
5 29.4 ±3.63 ±3.47 
2 15,4 ± 1,73 ±1.66 
3 27.3 ± 1,48 ±1.41 
4 33.3 ± 3.33 ±3.18 
5 33.3 ±3.23 ±3.09 
2 16,7 ±1.66 ± 1.59 
4 36.4 ±1.97 ±1.89 

13 26.5 ±8.55 ±8.19 
7 38.9 . ±4.04 ±3.87 

4.8 29.45 ±3.08 ±2,95 

6.Ö 34.27 ±3.65 \ ±3.49 

5.8 33.49 ±3.55 ±3.~0 

sierungsgrades (geringer Arbeitskräftebedarf) 
der Einsatz des Automatischen Radiallager-
luftmeß- und Sortiergeräts vorgeschlagen. 
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Fachtagung 
Am 24. und 25. November 1988 findet in 
Leipzig die 5. Fachtagung "Technologie der 
Instandsetzung" statt. Auf dieser vom KDT­
Fachausschuß "Technologie der Instandset­
zung" vorbereiteten Veranstaltung werden, 
ausgehend von den strategischen Orientie· 
rungen des XIII. Bauernkongresses der DDR. 
wissenschaftlich-technische Ergebnisse und 
Arbeitsrichtungen zur weiteren Rationalisie· 
rung landtechnischer Instandsetzungspro· 
zesse sowie des Rationalisierungsmittelbaus 
vorgestellt" Im Mittelpunkt steht die Nutzung 
von Schlüsseltechnologien und ihre breiten­
wirksame Einführung. Schwerpunkte der Ta· 
gung sind: 

Technologische Vorbereitung der Instand­
setzung und Modernisierung landtechni­
scher Arbeitsmittel 
Nutzung progressiver Fertigungsverfah­
ren in der Einzelteilinstandsetzung 

- Rechnergestützte technische Vorberei· 
tung von Produktionsprozessen in der 
Landtechnik 

- Technologenprofil in der Aus- und Wei· 
terbildung. 

Anfragen an: Fachverband Land-, Forst- und 
Nahrungsgütertechnik der KOT. elara· 
Zetkin·Str., PF 1315, Berlin 1086. 
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