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Nationales Vorwort

Dieses Dokument enthilt die deutsche Ubersetzung der Internationalen Norm ISO 21250-3:2020, die vom
Technischen Komitee ISO/TC 4 ,Walzlager” erarbeitet wurde, dessen Sekretariat von SIS (Schweden) gehal-
ten wird.

Das zustdndige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 118-01-04 AA ,Toleranzen, Prif-
und Messverfahren“ im DIN-Normenausschuss Walz- und Gleitlager (NAWGL).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den englischen Text.

DIN ISO 21250 besteht unter dem allgemeinen Titel Wilzlager — Gerduschpriifung von Wilzlagerfetten aus den
folgenden Teilen:

— Teil 1: Grundlagen, Priifanordnung, Priifmaschine
— Teil 2: Priif- und Bewertungsverfahren BQ+
— Teil 3: Priif- und Bewertungsverfahren MQ

Fiir die in diesem Dokument zitierten Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen:

[SO 15242-1 siehe DINISO 15242-1
[SO 15242-2 siehe DINISO 15242-2
[SO 21250-1:2020 siehe DINISO 21250-1 (in Bearbeitung)
[SO 21250-2:2020 siehe DIN ISO 21250-2 (in Bearbeitung)
[SO 21250-4 siehe DIN ISO 21250-4 (in Bearbeitung)

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen iiber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN ISO 15242-1, Wilzlager — Gerduschpriifung (Kérperschallmessung) — Teil 1: Grundlagen

DIN ISO 15242-2, Wilzlager — Gerduschpriifung (Korperschallmessung) — Teil 2: Radial-Kugellager mit
zylindrischer Bohrung und zylindrischer Mantelfldiche

DIN ISO 21250-4, Wilzlager — Gerduschpriifung von Wilzlagerfetten — Teil 4: Priif- und Bewertungsverfahren
NQ

DIN ISO 21250-1, Wilzlager — Gerduschpriifung von Wilzlagerfetten — Teil 1: Grundlagen, Priifanordnung,
Priifmaschine

DIN ISO 21250-2, Wilzlager — Gerduschpriifung von Wilzlagerfetten — Teil 2: Priif- und Bewertungsverfahren
BQ+
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungsinsti-
tute (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird iiblicherweise von Tech-
nischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an einem Thema hat, fiir
welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee vertreten zu sein. Inter-
nationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO stehen, nehmen eben-
falls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Normungsthemen eng mit der Internationalen
Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Es sollten insbesondere die unter-
schiedlichen AnnahmekKriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses Doku-
ment wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der 1SO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren kon-
nen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren. Details
zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der Einleitung
und/oder in der ISO-Liste der erhaltenen Patenterkldrungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und bedeutet
keine Anerkennung.

Fiir eine Erlduterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung [SO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitatsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundséatze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) berticksichtigt, sieche www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 4, Rolling bearings, erarbeitet.

Dieses Dokument ist fiir die Anwendung in Verbindung mit ISO 21250-1 vorgesehen.

Eine Auflistung aller Teile der Normenreihe ISO 21250 ist auf der ISO-Internetseite abrufbar.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des

Anwenders gerichtet werden. Eine vollstindige Auflistung dieser Institute ist unter www.iso.org/members.
html zu finden
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Einleitung

Die Lebensdauertheorie von Walzlagern betont die Verwendung von reinen und homogenen Schmierstoffen als
wesentlich fiir eine lange Gebrauchsdauer der Lager. Die Schmierung von Wélzlagern wird in mehreren natio-
nalen Normen beschrieben. Das GfT-Arbeitsblatt 3 [11] enthélt theoretisches und praktisches Wissen tiber die
Schmierung von Walzlagern.

Fettschmierung ist die haufigste Art der Walzlagerschmierung. Der Reinheitsgrad von Wélzlagerfett wird durch
Verdickungsmittel, Grunddle, Additive und Festschmierstoffzusatze sowie den Herstellungsprozess beeinflusst
und spiegelt sich im Betriebsgerdusch wider. Daher wird eine Gerduschpriifung von Walzlagerfetten empfoh-
len.

Dariiber hinaus ermdglicht die Priifung der Gerduschbildung von Schmierfetten nach diesem Dokument den
Schmierfettherstellern die Entwicklung gerduscharmer Schmierstoffe mit den besten Dampfungseigenschaf-
ten. Dieses Dokument kann auch die Walzlagerhersteller und Endnutzer bei der Auswahl gerduscharmer Fette
mit besseren Dampfungseigenschaften unterstiitzen.

Dieses Dokument enthédlt Anforderungen fiir die Priifanordnung und die Priifmaschine des Verfahrens MQ zur

Bestimmung und Bewertung des Gerduschverhaltens von Walzlagerfett in Ubereinstimmung mit ISO 21250-1,
[SO 21250-2 und IS0 21250-4.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt das Priif- und Bewertungsverfahren fiir Wilzlagerfettgerdusche in Ubereinstimmung
mit dem Verfahren MQ fest.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder
ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug
genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

[SO 5593, Rolling bearings — Vocabulary

[SO 15242-1, Rolling bearings — Measuring methods for vibration — Part 1: Fundamentals

[SO 21250-1:2020, Rolling bearings — Noise testing of rolling bearing greases — Part 1: Basic principles,
testing assembly and test machine

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 5593, ISO 15242-1, ISO 21250-1 und die
folgenden Begriffe.

[SO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— ISO Online Browsing Platform: verfligbar unter https://www.iso.org/obp

— IEC Electropedia: verfiigbar unter http://www.electropedia.org/

31

Aufnahmerate

Erfassungsrate

<Signalverarbeitung> Frequenz, mit der ein kontinuierliches Signal erfasst und in ein zeitdiskretes Signal

umgewandelt wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Einheit ist Hertz (Hz) oder Probe (Messwerte) je Sekunde [Probe je Sekunde (Probe/s)].
4 Symbole, Abkiirzungen und Indizes

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Symbole, Abkiirzungen und Indizes in Ubereinstimmung mit
[SO 21250-1:2020, Tabelle 1 und Tabelle 2, die in Tabelle 1 enthaltenen Symbole und Abkiirzungen sowie die

in Tabelle 2 enthaltenen Indizes.

Tabelle 1 — Symbole und Abkiirzungen

Symbol Einheit Beschreibung
GD — Fettdampfung
H? — Kurzwelle, H-Band (1 800 Hz bis 10 000 Hz)
i — Fortlaufende Nummer
Lb — Langwelle, L-Band (50 Hz bis 300 Hz)
M2 — Mittelwelle, M-Band (300 Hz bis 1 800 Hz)
Documents
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Tabelle 1 ( fortgesetzt)

Symbol Einheit Beschreibung
1% um-s~1 | Schwinggeschwindigkeit
v um-s~1 | Schwinggeschwindigkeit, zweimal gegldttet auf den Zahlpunkt i

Kann bei Bedarf auch als Index verwendet werden.

Die Langwelle wird in der Gerdusch- und Schwingungsanalyse in der Normreihe ISO 15242 verwendet. In diesem Dokument
wird dieser Frequenzbereich fiir die Gerduschpriifung von Schmierfett und deren Analyse jedoch nicht berticksichtigt.

Tabelle 2 — Indizes

Symbol fiir den Index Beschreibung
MP Messpunkt
MQ Verfahren MQ nach ISO 21250-3
NL? Gerduschpegel, mittlerer Wert (der Schwinggeschwindigkeit)
NP2 Gerdusch-Spitzenwerte
pk Spitzenwert
ref Bezugslager, ungeschmiert
rms Effektivwert
0-32 Anfangsintervall 0 s bis 32's
0-64 Intervall 0 s bis 64 s
32-64 Betriebsintervall 32 s bis 64 s
SUN® Anlaufgerdusch des geschmierten Lagers
a Gerdauschwerte mit diesem Index kdnnen in pm - s~ 1 oderin %, bezogen auf den Referenzwert von 16,9 pm - s_l, angegeben
werden.

5 Berechnungsverfahren

Die Gleichungen fiir die Berechnung der Fettdampfung und der Spitzenwerte sind in 1SO21250-1:2020,
Tabelle 4 bzw. Tabelle 5, angegeben.

Es muss eine Erfassungsrate von 8 Messwerten je Sekunde verwendet werden, d. h. innerhalb von 32 s sind

256 Punkte zu erfassen.

6 Priifverfahren MQ

6.1 Allgemeine Informationen

Das Verfahren MQ erfordert, dass Priiflager manuell geschmiert werden. Die dosierten/abgewogenen Fettmen-
gen werden mithilfe eines manuellen Fettdosierers (Zufithrvorrichtung) oder eines Spatels in die Lager einge-
bracht. Wie in Bild 1 zu sehen ist, werden fiinf vorgeschmierte Lager tiber einen Zeitraum von 64 s gemessen

(jedes mit einer Einlaufzeit).
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Q00O

€>
64s

ANMERKUNG  Finf Dosen Fettx64s=320s (einschliellich Einlaufzeit) Messung: 4 096 Messpunkte (MP) bei
32,768kHz £ 0,125, also 512 MP/Fettdosis und insgesamt 2 560 MP.

Bild 1 — Dauer der Messung — Verfahren MQ
In B.2 ist das Verfahren fiir die manuelle Vorschmierung dargestellt.
6.2 Messprinzip
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten das Messprinzip, die Angaben zu den Priiflagern und der Fett-
menge, die Priiflast, die Spindeldrehzahl, die Signalaufzeichnung und die Anzeige der Messergebnisse nach
[SO 21250-1:2020, Abschnitt 7. Der Algorithmus zur Erkennung von Spitzenwerten fiir die Verarbeitung des
Eingangssignals ist in ISO 21250-1:2020, Tabelle 5) dargestellt.

Ein Beispiel fiir eine Priifmaschine, den Priifaufbau, das elektronische System und die Priifberichte sind in
Anhang A enthalten.

6.3 Priifverfahren
6.3.1 Referenzmessung von nicht geschmierten Lagern mit Schutzbeschichtung
Das Priifverfahren muss folgende Schritte umfassen:

1) Das Gerduschmessgerat muss eingeschaltet und aufgewarmt werden, bis die Spindel am Geh&use eine Tem-
peratur von 30 °C erreicht hat.

2) Das MQ-Priifprogramm muss gestartet werden.

3) Fir fiinf vorbereitete (gereinigte und neu konservierte) Priiflager (in Ubereinstimmung mit B.1) muss der
Referenzzustand gemessen werden. Die Gerduschpegel und Gerduschspitzen miissen mit den zuldssigen
Werten (siehe Tabelle 3) libereinstimmen, damit die Priifung durchgefiihrt werden kann.

4) Aufder Seitenflache des Aufdenrings des Priiflagers ist mit einem Permanentmarker ein Pfeil zu markieren.

5) Das Priiflager muss so auf den Dorn geschoben werden, dass die Kennzeichnung (Pfeilspitze) auf dem
Aufenring genau auf den Sensor zeigt.

6) Die axiale Priiflast ist in Ubereinstimmung mit Tabelle 3 auf das Priiflager anzuwenden.
7) Der Sensor ist abzusenken und die Spindel ist zu drehen.
8) Danach ist mit dem Messvorgang zu beginnen.

9) Nach der Messung ist das Gerduschmessgerat abzuschalten, die Belastungsvorrichtung zu 16sen und das
Priiflager aus dem Dorn zu ziehen.

10) Die Schritte 4) bis 9) sind mit den anderen vier Priiflagern zu wiederholen. Die Priiflager miissen in Uber-
einstimmung mit der Reihenfolge der Priifung sortiert werden (Platz 1 bis 5).
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11) Lager, die die zuldssigen Werte (Tabelle 3) iiberschreiten, miissen verworfen werden. Die Messung muss
dann mit einem weiteren Lager wiederholt werden, bis fiinf geeignete Referenzlager vorliegen.

Tabelle 3 — Bezeichnung der Priiflager, Axiallasten, zuldssiger Gerauschpegel vy, und zulédssige

Gerauschspitzen vyp
Bezeich- . Axiale
Axialbelas- . . .
nung des tung Belastungs- Gerduschpegel Gerdusch-Spitzenwerte
Lagers toleranz
N % um- s~ 1 pm-s~—1
VNL, M 0-64 VNL, H 0-64 VNP, M 0-64 VNP, H 0-64
608 30 +10 <8 <12 <2 <3
6202 60 +10 <14 <16 <3,5 <4

6.3.2 Vergleichsmessung von geschmierten Lagern
Fiinf geeignete Priiflager miissen in der Reihenfolge ihrer Referenzmessungen geschmiert werden (in Uberein-
stimmung mit B.2). Deren Messung muss unmittelbar danach in der gleichen Reihenfolge und wie folgt durch-

gefiihrt werden:

1) Das Priflager muss so auf den Dorn geschoben werden, dass die Kennzeichnung (Pfeilspitze) auf dem
Auflenring genau auf den Sensor zeigt.

2) Die axiale Last ist in Ubereinstimmung mit Tabelle 3 auf das Priiflager anzuwenden.
3) Der Sensor ist abzusenken und die Spindel ist zu drehen.
4) Danach ist mit dem Messvorgang zu beginnen.

5) Nach der Messung ist das Gerduschmessgerat abzuschalten, die Belastungsvorrichtung zu 16sen und das
Priiflager aus dem Dorn zu ziehen.

7 Auswertung der Ergebnisse

7.1 Allgemeine Informationen

Bei der Verwendung von elektronischen Messgeraten, die diesem Dokument entsprechen, gilt Folgendes:

1) Das Gerdt sollte iiber ein automatisiertes Priifverfahren verfiigen.

2) Das Ergebnis muss in einer druckbaren Version gespeichert und/oder auf Papier ausgedruckt werden.
7.2 Beschreibung der Ergebnisse

7.2.1 Konservierte Lager

Fiir Lager mit Schutzbeschichtung zeigt das Bewertungsprogramm neben den Gerduschspitzen von 0 s bis 32 s
auch die Gerduschspitzen von 32 s bis 64 s und den Gerduschpegel von 32 s bis 64 s aller Lager im M- und
H-Band sowie Anlaufgerdusche und Maximalwerte an.

7.2.2 Geschmierte Lager

Bei geschmierten Lagern miissen die Diagramme ausgedruckt werden. Zusatzlich zu den Bewertungsparame-
tern, d. h. den Gerduschspitzen von 0 s bis 32 s, den Gerduschspitzen von 32 s bis 64 s, den Dampfungsfaktoren,
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den Anlaufgerduschwerten aller Lager im M- und H-Band und den Mittelwerten sowie den Klassifizierungen
in die Fettgerduschklasse, muss auch der Maximalwert ausgedruckt werden.

7.3 Fettgerduschklassen — Bewertungsskala
Die Berechnungsverfahren fiir die Gerauschspitzenwerte vNp M 0-32, VNP H 0-32 Und VNP M 32-64, VNP H 32-64 Sind

in ISO 21250-1:2020, Tabelle 5, Gleichungen (7) bis (10) angegeben. Das Berechnungsverfahren fiir die Damp-
fungsfaktoren GDy mq und GDy mq sind in ISO 21250-1:2020, Tabelle 4, Gleichungen (5) und (6) angegeben.

Die Bewertung muss in Ubereinstimmung mit Tabelle 4 durchgefiihrt werden.

Tabelle 4 — Fettgerauschklassen — Bewertungsskala

Gerduschspitzenwerte Dampfungsfaktor
Fettge- b
rausch- %2 _
Kklasse
VNP, M-0-32 | VNP, H-0-32 VNP, M 32-64 VNP H 32-64 GDM, Mq GDy, Mmq
I <8,3 <8,6 <57 <5,8 >0,95 >1,20
57< VNP, M 32-64 < < 0,70 < GDM’ MQ 0,80 < GDH,MQ
11 >8,3 >8,6 10’0 5,8 <VNP,H32-64 < 10,5 < 0’95 < 1’20
10,0<v < 0,50 < GD 0,50 <GD
11 ) NP, M 32-64 1 <1 ) mMQ | U H,MQ
>83 >86 13,9 0.5 <VNE 1 32-64 < 15,0 <0,70 <0,80
139<v < 0,40 < GD 0,40 < GD
I ) NP, M 32-64 1 <197 |V mMQ | U H,MQ
\% >8,3 >8,6 18,0 5'0<VNP,H32 64 <0,50 <0’50
>V >8,3 >8,6 >18,0 >19,7 <0,40 <0,40
a4 Basierend auf dem Referenzwert 16,9 um - s-1.
b Dimensionslos.

Fiir jedes einzelne Priiflager wird die Fettgerduschklasse ermittelt. Diese wird aus dem jeweils schlechtesten
Wert der Gerduschspitzenwerte und Dampfungsfaktoren und deren Zuordnung im mittleren und hohen Fre-
quenzbereich berechnet.

Die Gesamtgerduschklasse entspricht dem arithmetischen Mittel, das sich aus der Zuordnung der fiinf
Ergebnisse der Priiflager ergibt. Das Ergebnis der Fettgerduschklasse wird auf eine ganze Zahl gerundet (z. B.
HJd+T+II+1T+1=VII/5=1,4" ergibt I*; I+ 11+ 11+ 11+ 1= VIII/5 = 1,6 ergibt ,I1“). Die Gerduschklasse muss in
romischen Ziffern angegeben werden.

Das Anlaufgerausch fiir jedes einzelne Priiflager wird angezeigt. Das Anlaufgerausch mit einem angehangten
Schragstrich ist der Startwert, ausgedriickt in arabischen Ziffern. Der grofiere der beiden Mittelwerte
(vsunH, Vsun M) wird ausgedruckt. Dieser wird mit zwei Dezimalstellen angegeben und auf die ganze Zahl
abgerundet (z. B. 2,00 bis 2,99 wird auf 2 abgerundet). Siehe auch Beispiel in AnhangD.

7.4 Genauigkeit der Priifergebnisse

Wenn zwei Ergebnisse unter wiederholbaren Bedingungen erzielt werden, kdnnen beide Ergebnisse als zulas-
sig angesehen werden, sofern beide Wertepaare fiir die Gerduschklasse und die Wertepaare fiir den Startwert

um nicht mehr als eine Zahl im Wert abweichen.

Bei ungleichen Gerduschklassen wird das Ergebnis der besseren Gerduschklasse und, bei gleichen Gerdusch-
klassen und unterschiedlichen Startwerten, muss das Ergebnis mit dem besseren Startwert angegeben werden.

Beispiele fiir Ergebnisse sind in Tabelle 5 angegeben.
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Tabelle 5 — Genauigkeit der Messergebnisse

Ergebnispaare, wiederholt Angenommen Anzeige des Ergebnisses
1/2,111/2 Nein —
11/1,11/3 Nein —
11/2,111/2 Ja /2
[11/1, 111/2 Ja [1/1
/2, 11/1 Ja /2

7.5 Zulassige Ergebnisse in Spezifikationen
Tabelle 6 zeigt die liblichen Gerduschanforderungen mit den zuldssigen Ergebnissen.

Tabelle 6 — Zuldssige Ergebnisse in den Spezifikationen

Anforderung an die Gerdauschklasse Zulissige Ergebnisse
I/1 I/1
<I/2 1/1,1/2
<II/1 1/1,1/2,11/1
<II/2 1/1,1/2,1/3,11/1,11/2
<III/1 1/1,1/2,1/3,11/1,11/2,111/1
<II1/2 1/1,1/2,1/3,11/1,11/2,11/3, 111/1, 111/ 2
<Iv/1 1/1,1/2,1/3,1/4,11/1,11/2,11/3, 111/, 111/2,1V/1

7.6 Glaubwiirdigkeit der Ergebnisse

Nach der Messung miissen die Grafiken und einzelnen Werte auf ihre Plausibilitit iiberpriift werden (in Uber-
einstimmung mit Anhang C).

Im Allgemeinen empfiehlt es sich, die Messung zu wiederholen (in Ubereinstimmung mit C.1). Die Messung mit
den besseren Ergebnissen kann tibernommen werden.

Ein Lager mit auffillig abweichendem Gerduschdiagramm (in Ubereinstimmung mit C.2) muss aussortiert und
durch ein anderes ersetzt werden, d. h. es muss ein weiteres Lager untersucht werden.

Treten in einem Lager zu genau demselben Zeitpunkt in beiden Frequenzbdndern ungewohnliche Spitzen glei-
cher Form (meist mit unterschiedlicher Amplitude) auf, kdnnen diese bei der Auswertung durch das Programm
iibergangen werden. Diese Zeitfenster miissen im Diagramm dargestellt werden, diirfen aber bei der Bewer-
tung nicht berticksichtigt werden.

Beide Bestimmungen sollten auf Ausnahmen beschrankt sein. In einer Messreihe mit fiinf Lagern konnen maxi-
mal fiinf Anpassungen vorgenommen werden. Jede Korrektur muss einen Zeitrahmen von maximal 3 s umfas-
sen.

Diese Effekte sind in der Regel auf eine unzureichende Vorbereitung der Lager zuriickzufiihren.
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Anhang A
(informativ)

Priifmaschine, Priifaufbau, elektronisches System und Priifberichte:
Beispiele

A.1 Priifmaschine

Die Priifmaschine muss die folgenden Hauptbestandteile aufweisen:

+1%
— eine hochwertige Spindel mit einer Geschwindigkeit von 1 800 min~—1 ( Drehzahlabweichung) und

—2%
einer Drehung des Innenrings in eine Richtung;

ANMERKUNG  Der untere Grenzwert wird mit 1 764 min~! und der obere mit 1818 min~! angegeben.
— eine pneumatische Belastungsvorrichtung fiir die Belastung des Lagers;
— Elektronik mit Auswertungssoftware;

— eine spezielle Schnittstelle fiir die vollautomatischen Messungen, die Moglichkeit zur Speicherung der
erfassten Messwerte und die Auswertung der Ergebnisse.

Die Priiffmaschine ist in der Regel eine halbautomatische Maschine fiir den Einsatz in Laboratorien und kann
aus den folgenden Einheiten bestehen, zum Beispiel (siehe Bild A.1):

— Personal Computer (PC);

— Eingabe- und Ausgabegerite;

— Stauraum fiir Werkzeuge;

— Kalibriereinrichtung;

— Drucker;

— Elektronik;

— Pneumatik und Priifmechanik.

Folgende zusatzliche Bestandteile konnen enthalten sein:

— einen speziellen Adapter fiir die Montage des Priiflagers mit einem Einlass fiir das Fett sowie einem Einlass
fiir Druckluft zum Ausblasen des Fetts;

— eine Fettabgabeeinheit, vorzugsweise aus einem Linearantrieb, der von einem Elektromotor mit variabler
Geschwindigkeit angetrieben wird und den Kolben in der Spritze mit der Fettprobe bewegt.

Das Priifverfahren muss automatisiert werden, um subjektive Bedienereinfliisse und das Risiko mdglicher Ver-
unreinigungen, die das Ergebnis negativ beeinflussen, auszuschlief3en. Das Verfahren basiert auf einer kontrol-
lierten Dosierung von Fett und einer Spitzenwertmessung zusammen mit einem Priiflager, das eine sehr gute
Gerduschpegelqualitat aufweist.
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Das Priifverfahren muss vorzugsweise von einer Software iiberwacht werden, die alle Schwingungsspitzen
speichert und das Ergebnis nach Abschnitt 5 auswertet.

Alternative Komponenten, Verfahren und Uberwachungsmafinahmen miissen zusammen mit den Ergebnissen
angegeben werden.

Legende

Bildschirm

Elektronischer Schaltschrank

Tastatur

Schrank fiir Werkzeuge, Drucker und Kalibriereinrichtung
Priifmechanik

Dosiereinheit

Bedienpult

Schrank fiir elektrische, mechanische und pneumatische Einheiten

RO NON U WN

Bild A.1 — Beispiel einer Priifmaschine

A.2 Priifaufbau

Das Priiflager muss auf einen fest mit der Spindel verbundenen Dorn geschoben werden. Die axiale Belastung
muss liber einen Adapter auf den Aufdenring aufgebracht werden.

Der Adapter kann sowohl {iber einen Einlass flir das Fett als auch iiber einen Einlass fiir Druckluft zum Aus-
blasen des Fetts verfiigen. Ein Beispiel ist in Bild A.2 dargestellt.
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