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Condition Monitoring 

Condition Monitoring

Fakten:
- Condition Monitoring unterstützt bei der rechtzeitigen

Problemerkennung an Anlagen die IH Mannschaft
- Condition Monitoring trägt damit zur Steigerung der 

Produktivität bei
- Condition Monitoring senkt Kosten

Beobachtung von 
Veränderungen = 
Trendverfolgung

Erfassung von 
Betriebszuständen 

(Symptome)



Zustandsorientierte Instandhaltung

• Überwachung des Zustandes der Anlage 
• Instandhaltungsmaßnahmen bei 

Zustandsverschlechterung

� verbesserte Betriebssicherheit 
� Vermeidung von Folgeschäden
� volle Ausnutzung des Abnutzungsvorrats der 

Verschleißteile
� Verringerung der Ersatzteilhaltung
� Zustandserfassung und Auswertung nötig

• Zusätzliche Kosten für Ausrüstung
• Entsprechendes Expertenwissen nötig



House of Condition Monitoring
Werkstatt 

Reparaturen, Inspektionen, 
Funktionskontrollen…. 

Schadensanalyse
Schadensanalyse, 

Schwachstellenanalyse
Historie

Spezialisten
Prozesswissen, 

Zusammenhänge…

Condition 
Monitoring

Datenerfassung
Diagnose

Engineering
Dokumentationen

Ressourcen, 
Weiterbildung

Produktion 
Ereignisprotokollierung

Ereigniszuweisung

F&E
KnowHow

Wartung 
Schmierung, Filterwechsel, 

Reiningung…



Condition Monitoring meets Automation

Integration von CM in die Automatisierung

Know How

im Bereich Condition 
Monitoring

Know How

im Bereich 
Automatisierung

Beobachten

Steuern und Regeln

Beobachten

Steuern und Regeln

Beobachten Beobachten



Condition Monitoring

Condition Monitoring

Beobachten: PC
Web-Browser

Beobachten: PC
Web-Browser

Beobachten
Panel

Beobachten
Panel

WLAN
Router

Beobachten
PDA

Automatisierung

Steuern und Regeln

Beobachten

Integriertes Condition Monitoring

Gemeinsame Basis

ANLAGE



Verbindung Automation – Maintenance

Automation Instand-
haltung

CM
System

Automations-
Software

M
Automations &
Maintenance

Software

M

Integriertes 
CM

SPS SPS

CM Software



Beispiel Müllverbrennung



Primärluftventilator
Kosten bei Ausfall

Ausfall der Primärluftventilator führt 
zum Gesamtanlagenstillstand

Stillstandskosten
4.000 €/h

Lüfterflügelbruch 
durch Unwucht

L2

Kupplungsschaden 
durch erhöhte 
Unwucht L1

Lagerschäden durch 
Unwucht und/oder 

Verschleiß L1

Mögliche 
Schäden 
Zeitraum 

1 Jahr 

Mögliche 
Schäden 

Zeitraum 

5 Jahre

Schaden

Lüfterflügelbruch 
durch Unwucht

L2

Lagerschäden durch 
Verschleiß L2

Großer Schaden

Stillstandszeit
> 8h

über 32.000 €

Mittlerer Schaden

Stillstandszeit 
>1h < 8h

4.000€ - 32.000 €

Geringer Schaden

Stillstandszeit
< 1h

unter 4.000 €



Condition Monitoring 

Level1
Kennwertüberwachung

Kennwerterfassung

Grenzwerterfassung

Level 2
Trenderfassung

Kennwerterfassung

Historiendaten

Selektive 
Kennwertgewinnung

Level 3
Analysebezogen

Frequenzspektren
Zeitsignale

Datenbanken

Analysesoftwaretool

Komplexität, Expertenwissen notwendig

Aussagesicherheit

Kosten



Primärluftventilator

Komponenten

Antrieb
> Elektromotor
> Asynchronantrieb

1
Fehlermöglichkeiten
- Unwucht
- Lagerschaden

- Wicklungsschaden

CM Methode: Temperatur, Vibration, Motorstrom

Level 1 
Kennwertüberwachung

- Temperaturüberwachung 

Wicklung und/oder Lager

- Maschinenzustand
- Lagerzustand

- Motorstrommessung

Level 3
Analysebezogen

- Vibrationsmessung mit 
Spektrenerfassung
- selektive 
Analysemöglichkeiten

Level 2
Trendverfolgung

- Temperaturen

Wicklung und Lager

- Motorstrommessung
- Vibrationsmessung

- Maschinenzustand
- Lagerzustand



Primärluftventilator

1CM

M

2

> Asynchronantrieb

> Kupplung

3 > Zwischenlager

4 > Welle

5 > Lüfterflügel

6 > Struktur



Primärluftventilator

1

CM

M

2 2

•Temperatur Lager A-Seite
•Temperatur Lager B-Seite
•Motorstrom
•Vibration Lager A-Seite
•Vibration Lager B-Seite
•………..

• Vibration Lager
•Temperatur Lager

•Vibration Lager
•Temperatur Lager



Primärluftventilator CM Methode L1 +L2
> Grenzüberwachung Temperatur
> Trend Vibration

> Trend Maschinenzustand
> Trend Lagerzustand

> Grenzüberwachung Motorstrom

1

• integriert
• extern

Auswahl: 

TEMP

VIB

I MOT

CM Methode Erfassung Typ

• Widerstandsth.
• Thermoelement

• integriert
• extern

• integriert
• extern

RT

• Beschleunigung 
ICP

• RMS 
Geschwindigkeit

T

t

a

t

I

aICP

T

IMOT

t

I

TEMP MOT LAGA 
0 -100°
TEMP MOT LAGB 
0 -100°

VIB MOT LAGA 
0 -500m/s2 

VIB MOT LAGB 
0 -500m/s2 

IMOT 
0-75A



Primärluftventilator

1

RT
T

t

a

t

I

aICP

T

IMOT

t

I

CM

M
Eckdaten 

Motor: 

Leistung P

Drehzahl n

Nennstrom IN

………

TEMP MOT LAGA

TEMP MOT LAGB 

VIB MOT LAGA 

VIB MOT LAGB

IMOT 



Primärluftventilator

1

RT

aICP

T

IMOT

t

I

Auswahl: 

CM Parameter

Kennwertbildung

• aVIB

• vVIB

• sVIB

t

v

vVIB

Messgröße

t
RMS

Kennwert

• MAX-MIN
• RMS 
• Mittelwert
• Crestfaktor
• ……..

• Zeitsignal 
y (t)

t
MITTEL

Messbereiche – Frequenzbereiche - Auflösungen 

t
y (t)

SYSTEMBAUSTEINE



Primärluftventilator

1

RT
T

t

a

t

I

aICP

T

IMOT

t

I

CM

M

t

v

vVIB

t
RMS

t
MITTEL

t
y (t)



Primärluftventilator CM Methode L1 +L2
> Grenzüberwachung Temperatur
> Trend Vibration

> Trend Maschinenzustand
> Grenzüberwachung Motorstrom

1

Kennwert Ausgabe Visualisierung

t
RMS

t
MITTEL

t
y (t)

TEMP

VIB

I MOT

22,3

t

• Werteausgabe
• Trendausgabe
• Statusausgabe
• ……….

CONTROLS

Lo
gi

.V
IS



Primärluftventilator

1

CM

M

RT
T

t

a

t

I

aICP

T

IMOT

t

I

t

v

vVIB

t
RMS

t
MITTEL

t
y (t)

22,3

t

SIGNALERFASSUNG

ENGINEERING

VISUALISIERUNG



Primärluftventilator

1

CM

M

2 2

•Temperatur Lager A-Seite
•Temperatur Lager B-Seite
•Motorstrom
•Vibration Lager A-Seite
•Vibration Lager B-Seite

•Vibration Lager

•Vibration Lager



Primärluftventilator

2

CM

M

CM Methode L2
> Trend Vibration

> Trend Maschinenzustand
> Trend Lagerzustand

t

a

aICP
t

v

vVIB

t
RMS

t

t

a

aVIB

t
RMS

t

CM Baustein 

VIB BEARING  



Primärluftventilator

1

CM

M

2 3

4

5

3

6

•Temperatur Lager A-Seite
•Temperatur Lager B-Seite
•Motorstrom
•Vibration Lager A-Seite
•Vibration Lager B-Seite

•Vibration Lager

•Vibration Lager



Primärluftventilator

CM

M

Überwachung 

Motor

Überwachung 

Zwischenlager

RTT

t
a

t

I

aIC
P

T

IMOT
t

I

t
v

vVIB tRMS

tMITTEL

ty (t)

22,3

t

t
a

aICP t
v

v
V
I
B

tRMS

t

t
a

a
VIB tRMS

t

TEMP 
MOT

2x VIB MOT

I MOT

2x VIB 
BEARING

CM VENT 
2ZL



Konkrete Anwendungen

Überwachung von Werkzeugspindeln KBA Mödling



Spindelüberwachung
CM

M

2

1

• Rücklauftemperatur Öl

•Temperatur Lager A-Seite
•Temperatur Lager B-Seite
•Vibration Lager A-Seite
•Vibration Lager B-Seite

3

3

•Temperatur Lager A-Seite
•Temperatur Lager B-Seite
•Vibration Lager A-Seite
•Vibration Lager B-Seite

1



ICMP powered by logi.cals

CM

M
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2x TEMP 
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BEARING

2x VIB 
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1x TEMP 
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2x VIB 
BEARING

CM 
SPINDEL

CM VIS 
SPINDEL



Spindelüberwachung

WZ1

Spindel 1
607
A61

607
A61

Masch
inensc
halt-

schran
nk

Maschinensteuerung MCM

Prozesssteuerung FANUC

682A05

Rohsignal Vibration
ICP versorgt

Kennwert Overall Vibration, 4 – 20mA

Kennwert Peak accelaration, 4 – 20mA

logi.PLC
logi.cad
logi.vis
logi.CM

4-20mA 
Eingangsmodul

4-20mA 
Eingangsmodul
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HISTORIE ZUSATZDATEN

LETZTER 
MONAT

HEUTE

LETZTE 
WOCHE

GESAMT



Überwachung Werkzeugspindel 

Visualisierung mit logi.VIS

HISTORIE ZUSATZDATEN

LETZTER 
MONAT

HEUTE

LETZTE 
WOCHE

LETZTER 
MONAT



Condition Monitoring liest Daten aus der 
Automatisierung

• Nutzung vorhandener Sensoren

• Signaldaten, freigegebene Variablen, z.B. Betriebsstundenzähler

Condition Monitoring schreibt Daten in die 
Automatisierung

• Ergebnisse, Warnungen

• Alarme

Verarbeitung und Visualisierung in der 
Automatisierung

Modulares Design



Verwendung von Hardware mit 
Industriestandard

• Hersteller neutral 
• „Baukastenprinzip“ – modularer Aufbau

• „Customized solution“ von der Stange  
• Einfache Kombination unterschiedlicher Parameter
• Einfache und kostengünstige Erweiterung

• CPUs und Ein- und Ausgangsmodule aus der 
SPS-Technik

• Vielfalt an Angebot
• Kostengünstig

Modulares Design



Verwendung von Standard Software zur 
Erstellung von Automatisierungslösungen
• Modulares Top-Down Design mit Funktionsplan
• IEC 61131-Programmierung mit Produkten aus der 

Industrieautomatisierung und Prozesstechnik
• Vollgrafische Visualisierung im Web-Browser, Panel 

oder PDA
• Standardschnittstellen aus der Industriekommunikation 

(OPC, Ethercat) zur Integration der Daten in die 
Leitebene

• Integration der Visualisierung in das PLS durch OPC 
und Browserfähigkeit

Modulares Design



Trends der Zukunft

• Komplexität der Anlagen erfordert immer 
mehr automatisierte Diagnostik 

• Entwicklung automatisierter Diagnosetools 
und Diagnosesoftware

• Vermehrte Simulation von IH Prozessen
• Integration von Condition Monitoring und 

Instandhaltungsprozesse in die Planung
• Berücksichtigung in der Automatisierung



Gesamtresümee

• Condition Monitoring ist keine IH Strategie 
und kein Ersatz für eine strat. Entscheidung 

• CM ist ein Werkzeug um verschiedene IH 
Strategien zu unterstützen 

• Komplexität einzelner Systeme übersteigen 
den Nutzen � Reduzierung auf das 
Wesentliche

• Condition Monitoring ist immer Anpassung 
an Gegebenheit 



logi.GUARD powered by Messfeld

ICMP powered by logi.cals

Integrated Condition Monitoring Platform
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