Herausforderungen bei der praktischen
Uberprufung von Feldspritzgeraten

Haufige Mangel und deren Ursachen
Fehler erkennen und beheben — Fehler vermeiden
Prufung moderner Geratetechnik
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Mangel bei der Geratekontrolle

» Pumpenprufung
» Manometerkontrolle
» Verteilungsmessung

> DusenausstofR
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Messung der Pumpenfordermenge

1.1.1 Volumenstrom
Der Volumenstrom der Pumpe muss auf den Bedarf des Gerates abgestimmt sein.

Die notwendige Mindestpumpenleistung wird wie folgt bestimmit:
5 I/min je Meter Arbeitsbreite plus Hinweis EN 1ISO-16122
* 5% des Behaltervolumens/min bis 1000 | Behalternenninhalt

* 60 I/min zwischen 1000 | und 2000 | Behalternenninhalt

* 3% des Behaltervolumens tUber 2000 | Behalternenninhalt

4.2.2 Pulsationen
Die Pulsationen durfen 10 % des Arbeitsdrucks nicht Ubersteigen.

4.2.4 Undichtheit cef®
Die Pumpe(n) muss (miissen) dicht sein, -gc“‘Nas
d.h. sie darf (durfen) z. B. nicht tropfen. y d‘\e?“

wont

Uberpriifung: Sichtkontrolle, Messung

Quetter Hotder
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Messung Pumpenfordermenge - Anschluss des
Messgerates

Messturbine

Spritzfacher

So nah wie moglich an der
Pumpe anschliefen!
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Pumpenleistungskontrolle

1. Pumpe auf Nenndrehzahl bringen
2. Fordermenge ohne Gegendruck feststellen

3. Pumpe langsam auf Prufdruck (6 bar) belasten und Leistungsabfall
beobachten Hinweis EN 1SO-16122

4. Wahrend des Druckanstieges auf Pulsationen und Undichtheiten achten
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Pulsationen - Ursachen

Sind Pulsationen von mehr als 10% vorhanden, dann bei stehender
Pumpe den Windkessel Uberprufen! Oder die Pumpe saugt Luft!

Die Pulsationen sind spater auch an der Druckanzeige des Gerates zu
uberprufen!

Arbeitsdruck =Luftdruck |m Kessel!

Foo: Haver | Hinweis EN 1SO-16122
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Luft

Bei Erkennen von Luft im Forderstrom den Saugweg und Saudfilter
uberprufen!

transparentes Rohr

Foto: Hauer I technik
mold



Luft in der Saugleitung

- Luft bewirkt Kavitation an den Pumpenventilen

- Fuhrt zu unkontrollierten Druckschwankungen und Fehler bei
durchflussgeregelten Geraten (Fehldosierungen)

- bei Injektordusen spritzt Flussigkeit aus den Ansaugbohrungen

Luft in der Saugleitung
Dichtungen, Anschlisse, Ricklauf in Saugleitung, Umschalthebel
Spulwasserbehalter, RUhrwerksabschaltung, Haarrisse in der Saugleitung,

Auslauf des Rucklaufschlauches in der Nahe der Behalterabsaugung

- ——

—— ——

| —
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Undichtheiten im Saugbereich schwierig . —
zu erkennen! &N
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Foto: Hauer
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Leistungsabfali

Bei starkem Leistungsabfall (> 10%) wahrend des Abdrosselns
Pumpenventile kontrollieren!

- starkes Abfallen der Pumpenleistung bei Gegendruck ohne Pulsationen -
Saugventile defekt

- starkes Abfallen der Pumpenleistung bei Gegendruck mit Pulsationen >
Druckventile defekt

Olanstieg, milchig tribes Ol, Austritt von Ol
oder Wasser am Entlufter -
Membranschaden

Foto: Herbst
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weitere Ursachen zu geringer Pumpenleistung

» Drehzahl

» verschmutzter Saudfilter, falsch eingebauter Saudfilter

» Schaden an der Pumpe (Frostschaden)

» zu klein dimensionierter Saugschlauch und/oder Saugfilter, zu hoher
Saugwiderstand

» falsche Ventilstellung im Saugbereich

» zu klein dimensionierte Pumpe

> Druckverlust (z. B. Uberdruckventil falsch eingestellt)

- Fehlmenge in den Tank bei falschem Anschluss der
Messleitungen!
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Mogliche Fehlerquellen

Maogliche Anschlussstellen

\
\

T—
e,
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L

Quelle: Holder

- —— Saugleitung -—coccoco Rileklaufleitung - = Druckleitung —a— assenes Elektrokabel
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Mogliche Fehlerquellen

Quelle: Herbst, Amazone
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Mogliche Fehlerquellen

defekter Verbindungsschlauch
Innen zum Saugrohr Saudfilterdeckel oben auf dem Fal} (O-Ring)

Mogliche Anschlussstellen

- HarDtvantil

- 3-Wegeventil saugseitig

C - Reinwasserzusalzbehalter
D - 3-Wegeventil druckseitig
E - Behalterreinigungsdise

\ =2 F - Sicherheitsventi
Uberdruckventil Wirbelbremse

Quelle: Herbst, Hardi
Rucklaufschlauch vom Prufkoffer

nicht in der Nahe der Absaugung!!! Iktrﬁgpd"ik
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Mogliche Fehlerquellen

Spulwasserleitung und Ruhrwerks-
abschaltung enden in der
Saugleitung

Quelle: Herbst, Rau
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Praktisches Beispiel 2024 — Pumpe bringt nicht
volle Leistung bel gleichzeitig starken
Pulsationen
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Herausforderung bei der

Pumpenleistungsmessung moderner Gerate

= Moderne Maschinen mit komplexen Flussigkeitsverlauf

= Flowschema unbedingt notwendig, vor allem wenn bei der
Kontrolle (messtechnische) Probleme auftreten.
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Gezogene Hardi Commander




Prufen von 2 Pumpen
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Prufen von 2 Pumpen

Foto: Hauer ;
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Prufen von 2 Pumpen

Quelle: Amazone :
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Erfahrungen aus der praktischen Typenprufung —
Prufung von Kreiselpumpen

Model.Nr.:
ACE FMCWS 650-HYD-M16
water flow oil flow

V = 400 I/min V =45 |/min
p =5 bar p =170 bar

Angaben am Typenschild beachten
Wasserseite und Druckseite

Wichtig: Olfluss am Antriebsmotor der Pumpe muss erreicht werden
damit die Pumpe die Leistung bringt > Prufmodus!

Foto: Hauer techni
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Erfahrungen aus der praktischen Typenprufung —

Prufung von Kreiselpumpen

A~ | W 4 N n
4" = Haufig gibt es an den Maschinen
= sogenannte ,Druckentleerung*

zum Anschluss fur die Messung!

Grolder Querschnitt beim
Messgerat erforderlich!

Foto: Hauer ]
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Erfahrungen aus der praktischen Typenprufung —

Prufung von Kreiselpumpen

Ursachen fur nicht ausreichende Forderleistung bei der Prufung von
Kreiselpumpen:

> Zu geringer Olstrom am Antriebsmotor der Pumpe

» Beengte Zulaufleitung (Saugleitung) zur Pumpe

» Zu kleiner Prufkoffer (Messgerat)

» Anschluss Messgerat zu weit weg von der Pumpe

150
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Manometerkontrolle - Skalierung

1.4.3.2 Analoge Druckanzeigen

Die Skala von analogen Druckanzeigen muss mindestens eine Unterteilung
« von 0,2 bar fur Nennarbeitsdriucke der am Gerat montierten Dusen;

« daruber 1,0 bar bis zum max. Systemdruck aufweisen.

Hinweis EN 1SO-16122

Uberpriifung: Sichtkontrolle.

Geringe Mangel: Abweichende Skaleneinteilung in ungenutzten Teilbereichen der
Skala

Beispiel:
kurze Injektordisen am Gerat und Manometer mit Skalierung 0,1 bar bis 5 bar

Foto: Hauer
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Beispiele fur Nenndruckbereiche von typischen

im Ackerbau verwendeten Spritzdusen

v Universalflachstrahl- und Antidriftdiisen: 1 -5 (6) bar

Foto: Hauer
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Druckanzeige — angepasst an den Druckbereich

der Dusen!

Foto: Hauer
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Kontrolle der Manometergenauigkeit

1.4.3.3 Genauigkeit der Druckanzeige

Die Genauigkeit der Druckanzeige muss 0,2 bar bei Arbeitsdrucken zwischen 1 bar
und 2 bar (eingeschlossen) betragen. Bei Arbeitsdricken von 2 bar bis zum
Nenndruck muss die Druckanzeige mit einem maximalen Fehler von £ 10 % im
Vergleich zu dem auf dem Prufinstrument abgelesenem Wert arbeiten.

Uberpriifung: nach 3.3

Foto: Hauer
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Kontrolle der Manometergenauigkeit - Anschluss
Prufmanometer

Spritzfiacher
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Manometerkontrolle

1. Prufgerat an Teilbreite oder Prufanschluss (so nahe wie moglich am
Prufling) anschliel3en

2. bei laufender Pumpe mit Druckregler verschiedene Drucke ansteuern
und mit Prufmanometer vergleichen

3. Messung bei steigenden und fallenden Drucken mit mind. 4 Schritten
zwischen 1 bar und einem Maximalwert in Abhangigkeit vom Messbereich
der Druckanzeige und/oder vom hochsten durch den Geratehersteller
empfohlenen Arbeitsdruck

4. dabei auf Manometerdampfung achten (aul3er bei Kreiselpumpen)
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Anschluss Prufmanometer

Foto: Hauer
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Prufanschuss vorteilhaft

Foto: Hauer
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Ursachen von Manometerungenauigkeit

- Schaden (mechanisch, Frostschaden)

- Drosselbohrungen verstopft - ungenaue Anzeige

- Kolben im Manometertrennsystem schwergangig

- Druckleitung zum Traktor verstopft, verengt, eingeklemmt, mit Luft gef.
- Druckverlust bei der Messung

Foto: Hauer

Roman HAUER LK-Technik Mold



Manometer

Grundsatzlich sind alle Manometer
frostfrei zu lagern!

Glycerin ist kein Frostschutz sondern
eine Dampfungsflissigkeit.

www.pneumatica.be

Quelle: Nagl

Foto: Hauer
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Verteilungsmessung

Eine unzureichende Horizontalverteilungsgenauigkeit
zahlt zu den haufigsten Mangel bei der
Geratekontrolle!!!
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Anforderungen bei der Geratekontrolle

1.9 Querverteilung

1.9.1 Allgemeines

Werden hydraulische Dusen im Verband eingesetzt um einen gleichmaligen
Spruhstrahl zu erzeugen, ist 1.9.2 oder anzuwenden. Kann 1.9.2 nicht angewendet
werden, kommt 1.9.3 zur Anwendung (z.B. bei Bandspritzgeraten)

1.9.2 Messung mittels Querverteilungsprufstand

a) Die Querverteilung innerhalb des voll Uberlappten Bereiches muss gleichmalig
sein. Die Querverteilung wird anhand des Variationskoeffizienten bewertet. Der
Variationskoeffizient darf nicht grofRer als 10 % sein; und

b) die in jeder Rinne innerhalb des voll Uberlappten Bereiches aufgefangene
Flussigkeitsmenge darf um nicht mehr als 20 % vom Gesamt-Mittelwert abweichen.

Uberpriifung: Messung
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Vor Beginn der Querverteilungsmessung

1. vor Beginn der Messung bei aufgeklapptem Gestange das Spritzgestange
und die Dusen uberprufen

2. alle Schalteinrichtungen auf Funktion und Dichtheit kontrollieren
3. Tropfstoppkontrolle

4. Spritzbild der Dusen kontrollieren

5. Dichtheit des Leitungssystems bei max. Systemdruck Uberprufen

6. Bespruhen von Gerateteilen?
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Querverteilungsmessung

1. Arbeitshohe nach den Empfehlungen des Dusenherstellers einstellen

2. Prufung bei vom Geratehalter oder Dusenhersteller angegebenen
praxisublichen Betriebsdruck

3. alle am Gerat vorhandenen Dusensatze mussen gepruft werden

50 cm
1-fach E
80°) . ’ ?®

50 cm

Roman HAUER LK-Technik Mold Quelle: Lemken I ktechnik
Foto: Hauer mold
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Messung der Querverteilungsgenauigkeit

Roman HAUER LK-Technik Mold Foto: Hauer I k'ﬁe}:glhdnik



Ergebnis Querverteilungsmessung

Meszung
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Hinweis Dusentausch bei negativem Ergebnis

ohne Nachmessen!

Sehr haufig liegt die Ursache fur eine
mangelnde Verteilungsgenauigkeit nicht am
Dusenverschlei bzw. —beschadigungen!

- Dusentausch bringt dann keine Besserung!

Wenn nur Teile der Verteilungskurve nicht in Ordnung sind, dann
liegt die Ursache dafur ziemlich sicher nicht bei den Dusen!
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Dusenverschleil}

Dusenmundstuck neue Duse Dusenmundstuck verschlissene Duse

Quelle: Teejet
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Was passiert bei DusenverschleiR?

Standardduse
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Was passiert bei DusenverschleiR?

Injektorduse
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Wann Dusen tauschen?

Von Betrieb zu Betrieb verschieden, da der Verschleild von vielen
Faktoren abhangig ist:

v Disenmaterial

v" Arbeitsdruck

v Dusengrolie
v'Diusenbauart

v Mittelformulierung

v" Alter der DUse

v Arbeitsbreite

v’ Spritzwasserqualitat

Foto: Hauer
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Dusenwerkstoffe

DG TEEJET

=N
11003 VS
i

-

Messing Edelstahl Kunststoff Keramik

VerschleiBbestandigkeit zunehmend

R —

Quelle: Teejet, Lechler
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VerschleiRkontrolle — Eigenkontrolle durch

Auslitern!

1. Zwei Dusen pro Teilbreite messen und durchschnittlichen DusenausstoR
ermitteln

2. Neue Duse einbauen, nochmals messen und mit AusstoB der alten Dusen
vergleichen - bei > 15 % Abweichung alle Dusen tauschen
=VerschleiRkontrolle

— Daher immer eine neue Duse als Referenz
bereithalten!

Foto: Pichler
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Fehler erkennen

bezzung
< ﬂErste Diize: Melpozition: 2, Melaglaz: &) 1. Diize setzen |

S

WAVARN Wi
A RViR

2. Teilmessung verschicher: J J

Dusenfilter mit Kugelventil an
Membrandusenstock eingebaut

[Position: 3, Glas-Mr.: 7, Werk: 278,3 (2, 70m)]

E-------------:I

Diizentype - Mezzung tefpozitionen
¢ Lechler [D720-05 v o F. Gesch. Arbeitsbreite: Teilmessung:
Fef rbeitsbreite: 10m, Eunde
- r 2z 1940 & 1. Teilfi] ——
{ B Gesamtmessung | Messung won: I_JJ f'“ P"-‘ft'E"':ht
~ [ Fos. anfahren | Drucken
~ I Einzelmessung | Zielposition: I_JJ ¥ n —GI "
L
Statiztizche Daten Ansicht b ezzung biz: I_JJ e a5 TIERen

" Aktuele Werte numerisch

Gesamtrmerge: |3|f|}3m|:l|r; m ff: EESEV;'SéEE i Batteriespannung: [ 12,94} SE”dE”
t t
Fiktiver Diisenausstoll: [ 5 N WETE e ENE AT SthEﬂEn

E Hp Eucel

Quelle: Herbst, Agrotop .
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Fehler behoben

Mezsung
< ﬂErste Diize: Mefpozition: 2, Mefalas: 7 1. Diize zetzen 2. Teilmeszsung verschisben: J J
le--l
Diuzentype - Messung — b efpozitionen T
% Lechler ID120-05 v p BiC Arbeitsbreite: 10m, ElMESTUNg: Eunde
-~ u | EREETT & 1. Teil (i) ——
f'“ B | M ezzung von: I_JJ - Prifbericht
~ r Q
~ r | Zielpozition: I_JJ Pos. anfahren Drucken
M ezzun al:ul:ur Glast. Ducken
Statigtizche Daten : Arsicht kezzung biz: I_JJ 2
Gesamtmenge; |3|gm3|g " Duszensatze _ Eattenespannung
. . ™ Aktuele Werte Grafik,
Fiktiver Diisenausstoli: 1 84 £ = aktuele Werte numerisch
Exp. Excel

Quelle: Herbst .
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Fehler erkennen

Mezzung
¢| »|Erste Diige: Mefposition: 3, Mefolaz: 10 1. Diize setzen |

2. Teilmeszung verschisben: J J

o EE R T

Driizentype Mezzung M elpozitionen

f+ Agrotop Airldix110-04
(" Teelet AI0-03VS
(" Agrotop TD 02

~

~

Statiztizche Daten

p F. Gesch. Arbeitsbreite; 18m.
Bet |l 1208
Massung vor: |7 ﬂ

| Zielpozition: I?_ﬂ
nizicht Meszzung bis: lfﬂ

Dizensatze
Aktuelle \Werte Grafik
(" Aktuelle Werte numerizch

Gezamtmeszung

17171l

I
Gesamtmenge: |43 86

. S b,
w733 % [2262

Fiktiver Duisenausstall: [1 22

B atteriezpannung;

Exp. Encel ‘

Quelle: Herbst .
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Fehler behoben

— Mezzung
4 Erste Diige: Mebpozition: 3, Mefglaz: 10 1. Diise setzen 2. Teilmezsung verschieber; ﬂ ﬂ

Quelle: Herbst _
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Fehler erkennen!

Hpznurg
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Fehler erkennen

Foto: Herbst .
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Fehler erkennen

Dusenstock verstopft

Foto: Hauer
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Fehler erkennen

Foto: Hauer




Fehler behoben

Foto: Hauer
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Fehler erkennen

-
e i A

- - . .
B ' | Messung
HDKN 120-04 - gE ; =

Teilbreitenleitung abgeknickt | e

-
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Fehler erkennen

Verbogene Leitungsrohre
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Fehler erkennen

Undichtes Teilbreitenventil
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Fehler erkennen
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Falsche Dusenabstand durch
~ verschobenes Gestangerohr!
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Fehler behoben
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Dusenabstand bei speziellen Dusenstocken
beachten!
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Fehler erkennen

Unsachgemal eingesetzte
Randdusen!

Roman HAUER LK-Technik Mold Foto: Hauer I ‘Eﬁglhdnlk




Fehler erkennen

Dusenstock schief montiert!
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Aufpassen bei Nachrustungen

Foto: Hauer .
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Fehler erkennen

DF-Dusen treffen auf éerétetéilé
im Mittelteil!
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Fehler behoben!
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Fehler erkennen

e b
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Foto: Hauer
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Fehler — Dusenreinigung mit Nadel

Foto: Hauer .
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Messfehler vermeiden....manchmal passierts!
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Bei Mischbestuckung auf

Abdriftminderungsklasse achten!
Lechler IDKT 120 03 POM + Lechler IDK 120 03 POM-> 75 % Abdriftminderung
Lechler IDKT 120 03 POM + Lechler IDKN 120 03 POM - 90 % Abdriftminderung
—> Hilfsmittel Liste der abdriftmindernden Gerateteile:

liche Nachrichten; Kundinaehsnaen
2%80%93 Amtlidhe Nachrfehirtd

Quelle: Herbst,
Lechler
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Prufung von Doppelflachstrahldusen

v’ Beide Spritzfacher missen Uber die gesamte Arbeitsbreite vom Tisch
des Sprayscanners erfasst werden - bei 50 cm Spritzhohe betragt die
gesamte Spritzbreite 0,6 m

v’ exakte Ausrichtung des Gerates und Gestanges

v die meisten DF-Disen haben einen zugelassenen Bereich von 40 bis
60 cm

- Empfehlung:
—-40 cm Spritzhohe

Foto: Hauer
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Prufung von Doppelflachstrahldusen
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Foto: Hauer

Roman HAUER LK-Technik Mold I Eglhdnik




Querverteilungsmessung

Foto: Hauer ,
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Doppelflachstrahldusen nicht zu hoch prufen!

— Meszsung
£ ﬂErste Diiize: Melposzition: 1, Mefglaz: 10 1. Diige setzen 2. Teimeszzung verzchieben: ﬂ ﬂ

———q---

E

o -3.5 jrl--I

ﬁ"“’““ T - | 5%

— Dizentype b ezzung Mefpozsitionen : ]

(* Lechler IDKT 12003 g Rei ||D3 |F1-1'39~33'3h- Arbeitsbreite; 4m. Vel oSSy Kunde
- =i 1. Teil i) —
£ r Gezamtmessung Messung "“':'”:|1 l[LI 2 Teil(re] m
e | = e

[ r Einzel/Ber.mezzung Zielpositior: |1 —[—I Fos anfsheen | Drucken

Meszzung bis: I I I hessung al:ul:lr Glazt. Drucken

Statistizche Daten Angicht
l¢miny, i A Diisensatze Seanden
Gesamimenge: j851  (vkj448 % 1037 L) skl werte Grafik Battriospanmung [ V] _—
Fiktiver Dusenausstol: |1 05 e 7 Aktuelle Werte numerizch Schliefien

Exp. Excel
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Doppelflachstrahldusen nicht zu hoch prufen

— MES2Lng
g ﬂErEte Diizer Mefposition: 1, Mefglas: 9 1. Diize zetzen 2. Teilmezsung verzchieben: ﬂ ﬂ

----- Hﬁ ﬁ--.
-w--h
— Diizentype Mezzung Mefpositionen _ 1
& Lechler IDKT 12003 v Fef |B F. Gesch, Arbeitshreite: 4m. Teilmessung: Kunds
o - = ||3 {1190 1. Teil [ii) —
- r Gesamimessung Messung van: I'I l[LI = 2 Teil[re] M
- I — I Pos. anfahren Drucken
e I Einzel/Ber.messung Zielpositior: |1 —[—I = = | Clost Druck
k.
|—Statistische Draten - [ Anaicht Mezzung bis: I _[_I R A -
G : i |;ml( ?m:-:..i‘-.bw. Diizensétze B atteriespannung: E Senden
esamimenge: 804 \yk[753 % 1554 A~ spiuelle erte Grafik [ ek
‘FiktiverDUsenauﬁtnB: 1.01 . i Aktuele Werte numernizch
' E=p. Excel
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Sichtkontrolle der Spritzfacherausbildung!

Doppelflachstrahldiisen in kleinen

Quelle: Lechler

Roman HAUER LK-Technik Mold

Groflen sind etwas anfalliger auf
Ablagerungen an den

Mundstucken!




Ablagerungen verhindern durch...

= Restmenge sofort nach dem Einsatz in Teilschritten mit Wasser
verdunnen und ubers Gestange ausspritzen

= bei langeren Arbeitsunterbrechungen und nach bekannt kritischen
Mitteln Gestange mit Wasser spulen

= richtige Filterausstattung

Roman HAUER LK-Technik Mold I k'ﬁe}:glhdnik



Dusenfilter zur Sicherheit!

v alle gleich in Typ und Maschenweite (nicht ,mischen®)
v"keine Filterfunktion, Sicherung vor Diisenverstopfung

- Sicherheitsfilter

v dlisenangepasst
(Angabe in Dusentabellen)

Foto: Hauer
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Druckfilter nicht vergessen — wichtigstes Filter

Druckfilter ist immer das
feinste Filter am
Pflanzenschutzgerat!!!

Roman HAUER LK-Technik Mold Foto: Hauer I kEgPdnik



Maschenzahl der Filtereinsatze kontrollieren —

Angaben des Dusenherstellers beachten!
-025 03 -04 -05
|

ID/IDN

IDK ID | pk/IDKNIDK/IDKN 1IDK D)

~48 [IDN IDKT  IDKT LU LU

rotl g—li.'! IDK LU LU ST ST
18 IDKT AD/sT/sC AD rLA ) (25 M)
IDKT SSrfY @om st/sc IDKT QLYY

DF DF DF DF DF

1) (60M)  (som) (60 M) LU (60 M)

. ‘ ™ D
3 110-02 6 | 110-08 [EENUEIY

Filter 50 M blau Filter 24 M weil®
TD HiSpeed TD HiSpeed
110-02 110-08
Filter
l Filter 50 M blau 24 M weil

Roman HAUER LK-Technik Mold Quelle: Lechler, Agrotop I technik



Maschenzahl und Farbkennzeichnung der

Filtersiebe alt und neu!

Farbcodierung 2011 geandert

ISO 19732

Lechler ARAG
Alte Farbkodierung Alte Farbkodierung | Neue Farbkodierung| Mesh
gelb 25
weild 32
50
60
80

Quelle: Lechler
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Beispiel Filtereinsatze alt und neu!

Saugfilter 50 mesh Saugfilter 50 mesh Druckﬁlﬂer 80 mesh Druckfilter 80 mesh
Alt (hellblau) Neu (blau) Alt (grau) Neu (gelb)

Quelle: Rau, Agrotop
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Praxistipp — Dusen zu Saisonende bzw. vor der

Geratekontrolle ausbauen und grundlich reinigen

FUr eine grundliche DUsenreinigung Injektoreinsatz herausnehmen!

- Einweichen mit warmen Wasser und Reiniger
- anschlie3end Druckluft besser als

- Burste (Kunststoffdisen empfindlich)

- Chemiebad bei hartknackigen Ablagerungen
- alternativ Ultraschallreinigung

Eine grundliche Dusenreinigung vor der
Geratekontrolle spart Arger und Kosten!

Roman HAUER LK-Technik Mold Foto: Hauer technlk



Querverteilungsmessung 27 m, IDKT 120 03 —
Ergebnis vor Dusenreinigung

meé?'

:4
~—z’

4
i3
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Dusenreinigung mit Ultraschali

ACHTURG | HERWNG.




Querverteilungsmessung 27 m, IDKT 120 03 —
Ergebnis nach Dusenreinigung mit Ultraschali
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DusenausstoBRmessung — oft kommt weniger an!

Druckverlust im System — ,,innere Leckagen*

v"Hinweis auf erhohten Druckverlust im System gibt der Vergleich
von Soll- und Ist-AusstoR der Dusen in der Software
v Hilfsmittel Diisentabelle

Dizentype tezsung M elpozitionen :
* Hardi MD 110-04 IE Fief Aubeitshreite: 15m. Il rEssmgy Funde
" Hardi MD 110-025 — e 1. Teil (] T e |
C Hardi MD 110-05 B et Messung van: |3 4] ¥ ~ Priifbericht
- [
Zielpozition: |3_ﬂﬂ Drucken

- = M Glast. Ducken
Statistische Daten . Anzicht tessung bis: Fﬂﬂ —_—

Gesamtmenge: |,,|fim5lr-; kBTl % ? EESEr:lSéEE - B atteriespannung: | Messung abbr. | Senden
_ . — tuelle \Werte [arah .
Fiktiver Dusenau3st aTl. 1 ~ aktuele Werte numerisch schliefen

Quelle: Hauer techni
Roman HAUER LK-Technik Mold rﬁ&dm



Storungen im Druckbereich

Systematisch vorgehen!

v 1. Pumpenleistung messen

v' 2. Primardruckregler und Druck-Injektoren (falls vorhanden)
uberprufen

v" 3. Rucklaufe tiberpriifen

v 4, Gleichdrucksammler tiberpriifen

v" 5. Ruckschlagventile bei Umlaufsystemen liberpriifen

Roman HAUER LK-Technik Mold I k'ﬁe}:glhdnik



Mogliche Fehl

rquellen

e

Quelle: Hauer
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Teilbreitenarmatur mit justierbaren Rucklauf
3-Wege-Armatur - Fehlersuche

Quelle: arag
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Gleichdruckventile uberprufen!

In Stellung ,Spritzen® darf aus dem Gleichdrucksammler keine Flussigkeit
austreten!
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Druckentlastungskanal prufen

Unter der
Schaltgetriebe __ Abdeckung
Schaltzeit 0,5Sek,_ _ befindet sich eine

Sicherung

20mm

Sammelkanal fur R
Druckzuflhrung ., Fuhrungsstern

vom Regler '\
) ;'._i_al'. =

Zu den T/ {2l

Dusen AS24
20mm
.
Sammelkanal fur ~ 32mm
Druckentlastung \

Flhrung
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Fehlerquelle bei Einzeldusenschaltung

Roman HAUER LK-Technik Mold Quelle: Lemken I Egpdnik



Haufige Ursache fur Druckverlust

Roman HAUER, BW Mold Quelle: Foto Hauer I technik
28.10.2025 /Folie 103 mold



Durchflussmesser kalibrieren nach

mechanischer Kontrolle im Zuge der Kontrolle

Querverteiler misst;;
den AusstoR iiber
die Dusen!

ermittelten /min-Wert 2V S . T
eingeben oder mit ' =
angezeigtem Wert e

Tt

km/h bha

vergleichen und | —— &
Impulszahl korrigieren | (C(( (
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Impulszahl korrigieren

neue korrigierte Impulszahl =
I/min (Spritzenterminal) x Impulszahl (alt)

I/min (gemessen)

Foto: Hauer
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