
in weltweit tätiger Lieferant
von Hydraulikantrieben produ-

ziert im tschechischen Ort Chomu-
tov Zahnradpumpen und Zahnrad-
motoren. Zur Qualitätssicherung
wird bereits seit längerem eine
100%ige Prüfung aller gefertigten
Pumpen durchgeführt. Hierfür wur-
de bisher eine größere Anzahl von
Pumpen produziert und danach in
Serie geprüft. Eventuelle Ferti-
gungstoleranzen, die erst beim Prü-
fen erkennbar wurden, konnten
aufgrund fehlender Rückkopplung
zur Fertigung nicht umgehend kor-
rigiert werden. Ein neues Prüf-
standskonzept, das die Ingenieure
der Berliner Aucoteam Ingenieurge-
sellschaft für Automatisierungs-
und Computertechnik mbH in Zu-
sammenarbeit mit dem Produzen-
ten entwickelt haben, konnte diese
Schwachstelle beseitigen.

Schnelle Rückkopplung

Entstanden ist ein integrierter,
moderner und flexibler Hydraulik-
prüfstand mit intelligenten Steue-
rungsprogrammen zur automati-
sierten Einlauf- und Endprüfung
von Hydraulik-Pumpen und -Moto-
ren. Die aus der Fertigung kom-
menden Hydraulikpumpen werden
nun einzeln in einem Kombistand

prüft („Endprüfung“). Die verbes-
serte Prüfsoftware ermöglicht die
unmittelbare Überwachung der Fer-
tigung und der Zulieferteile und lie-
fert noch genauere Messergebnisse
als bisher. Die Ingenieure der Auco-
team haben dafür leistungsfähige
Steuerungs- und Prüfsysteme ent-
wickelt und auch den Gesamtauf-
bau des Prüfstands überwacht.

Prüfaufbau und Prüfablauf

Der Hydraulikprüfstand, der aus
zwei unabhängig voneinander ar-
beitenden Prüfplätzen besteht,
misst 4 x 5 m in der Fläche und ist
3 m hoch. Ein Gestell nimmt alle
elektromechanischen und hydrauli-
schen Komponenten für die beiden

Prüfplätze auf. An deren Vordersei-
te befinden sich zwei Spindeln, an
welche die zu prüfenden Geräte
vom Prüfer angeflanscht werden.
Bedient werden die Prüfplätze
durch jeweils rechts und links an-
gebrachte Terminals. Für zentrale
Aufgaben und mehrere Prüfeinhei-
ten ist ein zentraler Server zustän-
dig.

Steuerung und Leistungselektrik
befinden sich in Schaltschränken
außerhalb des Gestells. Hardware-
seitig besteht die Steuerung aus
über Profibus DP vernetzten de-
zentralen SPS und PC-Komponen-
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Hydraulikprüfstand
steigert Qualität
Die Simulation unterschiedlicher Betriebsbedingungen einzel-

ner Zahnradpumpen und -motoren ermöglicht eine reprodu-

zierbare und vollautomatische Prüfung aller Betriebspunkte.

Dadurch kann die Prüfung deutlich effektiver und mit weniger

Personalaufwand durchgeführt werden.

E
Frontansicht des Hydraulikprüfstands für
Zahnradpumpen und -motoren (Quelle: Auco-
team).

Motor/
Pumpe mit
Anschluss-
leitungen.

Georg Hillmann ist Leiter der Berliner
Niederlassung der TEMA Technologie
Marketing AG. 

Der Autor
eingefahren
(„letzter Ferti-
gungsschritt“)
und anschlie-
ßend direkt
akribisch ge-
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ter. Bei der Motorprüfung treibt der
zu prüfende Motor den Motor des
Prüfstandes als vorher definierte
Belastung an, und es wird u. a. die
Drehzahl gemessen. Der Prüfstand
simuliert hierbei den normalen und
den extremen Betrieb der einzelnen
Aggregate. Der zweite Prüfstand
misst nur Zahnradpumpen.

Strukturierte Durchführung
der Prüfprogramme

Die Prüfplätze verfügen jeweils
über einen übergeordneten zentra-
len PC (Server) zum Erstellen und
Editieren der Prüfprogramme, ein
Bedienterminal mit Display und Be-
dienelementen sowie einen IPC.
Für jeden Prüflingstyp wird ein da-
rauf abgestimmtes Prüfprogramm
erstellt und für die spätere Verwen-
dung auf dem Server gespeichert. 

Zu Beginn jeder Prüfung werden

Server

IPC

Prüfplatz 1

IPC

Prüfplatz 2

Prüfplatz 1 Prüfplatz 2

SPS

Firmen-
netzwerk

M
essw

erte

M
essw

erte

räder nun zum ersten Mal bewegt
werden, um sich einzulaufen. Der
entstandene Metallabrieb wird
durch Öl ausgespült. Nach diesem
„letzten Fertigungsschritt“ beginnt
die eigentliche Prüfung. 

Bei der Pumpenprüfung treibt ein
Motor die Pumpen an und prüft in
einem hydraulischen Kreis Druck,
Durchfluss und ähnliche Parame-

ten. Am Profibus
sind 20 Baugrup-
pen mit je 4 Ana-
log- oder 16 Digi-
tal- Ein- oder Aus-
gängen installiert.
Insgesamt stehen
etwa 40 Sensoren
zur Verfügung,
die für die Prü-
fung und für den
Betrieb des Ag-
gregates erforder-

lich sind (Ölkreislauf, Druckauf-
bau, Drehzahl u. ä.).

Zwei unabhängige Prüfplätze

Der erste Prüfplatz misst Zahn-
radpumpen und -motoren. Die Prü-
fung beginnt mit dem Einfahren der
Prüflinge, deren Pumpmechanis-
mus in der Fertigung passgenau
eingesetzt wurde und deren Zahn-

Systemhierarchie der Steuerungen.
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telbar überwacht und durch Rück-
kopplung jederzeit schnell korrigiert
oder beeinflusst werden. Zudem ist
bei Bedarf auch die Erstellung von
Produktzertifikaten möglich. 

Innovative
Auswertungssoftware

Eine Besonderheit der neuen
Steuerung sind neben der hohen Ge-
nauigkeit und Geschwindigkeit der
durchzuführenden Messungen auch
die hohen Leistungen und Drücke,
die bei der Prüfung erzeugt werden.
Zudem können bei Pumpen mit gro-
ßen Abmessungen mehrere Störein-
flüsse z.B. durch Filter und Ventile
auftreten, die die Messwerte beein-
flussen. Die Software von Aucoteam
für die Auswertung und Darstellung
der Messwerte ist besonders innova-
tiv und komplex. Sie filtert Störein-
flüsse und unwichtige Spitzen he-
raus, ohne die Messwerte zu verfäl-
schen und verknüpft die Signale in
vorgegebener Reihenfolge. 

Produktprüfung und
-Fertigung optimiert

Durch die Reduzierung der Stör-
einflüsse ermöglicht das neue Prüf-
standskonzept präzisere Messwerte
und eine hochwertigere Prüfung als
bisher. Mit der Einbindung des
Hydraulikprüfstandes in das Fir-
mennetzwerk konnte Aucoteam
zudem nicht nur die Prüfung und
Fertigung der Zahnradpumpen und
-motoren, sondern auch den Daten-
transfer und die Produktdokumen-
tation verbessern. Aufgrund dieser
deutlichen Qualitätsoptimierung
bei der Prüfung und Fertigung plant
der  Produzent langfristig die Ablö-
sung aller manuellen Prüfstände im
tschechischem Ort Chomutov
durch Hydraulikprüfstände der
neuen Bauart.

Filter- und
Wartungseinheit

für den Ölrücklauf
des Hydraulikprüf-

standes.
(Quelle:

Aucoteam)

mittels Scanner die Kenndaten des
Prüflings eingelesen und das zuge-
hörige Prüfprogramm durch den
IPC vom Server abgerufen. An-
schließend arbeitet der IPC das Pro-
gramm zeilenweise ab. Die relevan-
ten Prüfparameter werden nachei-
nander gemessen und am Monitor
des Prüfplatzes angezeigt. Nach En-
de der Prüfung werden die Mess-
werte gespeichert und zur Archivie-
rung an den zentralen Server über-
tragen. Ein Prüfzyklus ist prüflings-
abhängig und dauert zwischen 2
und 30 Minuten.

Der Unterschied zu den bisher
eingesetzten manuellen und autark

arbeitenden Prüfplätzen besteht in
der  nun vollautomatischen Abar-
beitung aller relevanten Prüfdiszip-
linen nach der Prüflingsmontage.

Komplette Einbindung
in das Netzwerk

Die Ergebnisse dieser Prüfungen
werden auf dem Server ausgewertet
und abgelegt. So ist nicht nur eine
sofortige Einspeisung der Vorgaben
über das Netzwerk möglich, son-
dern auch eine bessere Produktdo-
kumentation. Da die Prüfdaten di-
rekt im Netzwerk zur Verfügung
stehen, kann die Fertigung unmit-

Ausrüstung: Leitsystem Zentral PC / WIN 2000 / Excel 
und zwei IPC Sütron, OPC 5515

Visualisierung NI LabVIEW
SPS S7-300
Netzwerk Ethernet TCP/IP

Prüfung: Zwei Prüfplätze zur Messwerterfassung mit 
Bedienterminals und PC-Anbindung über Ethernet:
•  Pumpendruck 0 - 350 bar
•  Fördermenge Pumpe 0 - 150 l/min
•  Fördermenge Motor 0 - 150 l/min
•  Leckage: 0 - 5 l/min
•  Drehmoment 0 - 200 Nm
•  Öltemperatur 0 - 80°C
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