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Skalierbare Bohrkopfmaschine BM 1250 für mehr Flexibilität
Insbesondere bei Bauteilen für
die Automobilindustrie benötigt
man für eine Vielzahl von Bear-
beitungen Sondermaschinen. Dies
betrifft Fertigungsschritte, die
auf üblichen Bearbeitungszent-
ren technisch oder wirtschaftlich
nicht sinnvoll zu verwirklichen
sind. 
Wegen der geforderten Produkti-
vität und Wiederholgenauigkeit,
benötigt man dafür Mehrfach-
Bohr- und Fräsköpfe, die in der
Regel auf Sonder-, Rundtakt- oder
Transfermaschinen eingesetzt wer-
den. Diese Maschinen sind aller-
dings nur schwierig, oder über-
haupt nicht umrüstbar. 
Hier bieten wir mit unserer neuen
Bohrkopfmaschine BM 1250 eine
wirtschaftliche Alternative. Die BM
1250 stellt eine Plattform zur Auf-
nahme projektspezifischer Kompo-
nenten wie beispielsweise Mehr-
spindelbohrköpfe, Ausdrehspindeln,
Fräseinheiten und Beladesysteme
dar, die zum Bearbeiten kunden-
spezifischer Werkstücke ausgelegt
sind. Abgesehen von diesen werk-
stückspezifischen Komponenten
kommt eine standardisierte Grund-
maschine zum Einsatz.

Bei der Bearbeitung bewegt die in
den drei Hauptachsen (X,Y,Z) fah-
rende Positioniereinheit die Werk-
stücke zu den feststehenden
Arbeitsspindeln des Bohrkopfes. Die
Z-Achse nimmt auf einer 550 x 350
mm messenden Adapterfläche die
Spannvorrichtung für einzelne oder
mehrere Werkstücke auf. Die Vor-
richtungen mit Werkstücken dürfen
bis zu 800 kg schwer sein. Zur
Bearbeitung der Werkstücke unter
beliebigen Winkeln kann an die
Adapterfläche der Z-Achse ein
Schwenkmodul integriert werden.
Im Pick Up-Prinzip holt die Positio-
niereinheit mit ihrer Vorrichtung
die Werkstücke von der Be- /Entla-
destation und legt sie dort nach der
Fertigbearbeitung auch wieder
selbsttätig ab.
Wir bieten mit diesem Konzept eine
weitgehend standardisierte Ma-
schinenplattform für anwendungs-
spezifische (Sonder-) Bearbeitung-
en, mit einer, verglichen mit den
ehemals üblichen Sondermaschi-
nen, wesentlich höheren Investi-
tionssicherheit. 

Fortsetzung Seite 2

Parallel und sequentiell: Im
1000 mm breiten und 1900
mm hohen Einbauraum des
Monoblocks finden mehrere
horizontale Spindeleinhei-
ten, vorzugsweise Mehr-
fach- Bohr- und Fräseinhei-
ten Platz
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Trotz vorbeugender Wartung
kommt es in laufenden Anlagen
immer wieder zu Stšrungen und
MaschinenstillstŠnden. Davon
betroffen sind neben der eigent-
lichen Maschine auch die Mehr-
spindelkšpfe oder Bearbeitungs-
einheiten. Diese sind funktions-
bedingt den Bearbeitungsprozes-
sen unmittelbar ausgesetzt. 
Hier ist es besonders wichtig mit
einem rund um die Uhr erreich-
baren Service fŸr eine schnelle
Wiederaufnahme der Produktion
zu sorgen, nštigenfalls auch an
365 Tagen im Jahr. Kompetente
Einsatzplanung ist da ebenso
wichtig wie schnelles Reaktions-
vermšgen.

Am Beispiel eines solchen Not-
falleinsatzes wollen wir den Ser-
vice der Firma KŸma Werkzeug-
maschinen Service GmbH
beschreiben.

Das Serviceunternehmen wurde
neben dem Produkthersteller
KŸma Werkzeugmaschinen GmbH
1985 von den BrŸdern Reinhard
und Philipp KŸhbauch gegrŸndet.
Die Firma widmet sich der War-
tung und Instandhaltung eigener
Produkte und Fremderzeugnisse.
Neben den Dienstleistungen wer-
den auch Prozessanalysen und
Prozessoptimierungen angeboten.
UrsprŸnglich als Hersteller von
Werkzeugmaschinen gegrŸndet,
verfŸgen die beiden Unterneh-
men KŸma Werkzeugmaschinen
GmbH und KŸma Service GmbH
Ÿber das entsprechende Know
How.

Einsatzfall 23.12. Ð 29.12.2005

Vorgeschichte:
Kurz vor Weihnachten 2005 wur-
den wir von einem SW-Kunden in
Spanien informiert, dass aufgrund
von KŸhlmittelleckagen und Ge-
rŠuschen an einem oder zwei
Spindelkšpfen in einer SW Rund-
taktmaschine Probleme auftreten
(Baujahr 1999). Produktionsproble-
me bestanden zu diesem Zeitpunkt
allerdings keine. Es wurde ange-
fragt, ob kurzfristig zwischen
Weihnachten und Neujahr eine
Reparaturmšglichkeit bestehe. Zu
diesem Zeitpunkt waren bereits
mehrere †berholungen und Repa-
raturen fŸr verschiedene Kunden
eingeplant, sodass als frŸhester
Zeitpunkt der 05.01.2006 genannt
wurde. Es wurde aus ZeitgrŸnden
daher vereinbart, die Reparatur
spŠtestens Ostern 2006 auszufŸh-
ren. Dabei wurde jedoch bereits
vorgesehen, im Notfall eine Repa-
ratur schnellstmšglich durchzu-
fŸhren. Zur Vorbereitung dieser
Arbeiten wurde noch am
20.12.2005 eine Bestandsaufnah-
me der Ersatzteile durchgefŸhrt
und nicht lagerhaltige Teile zur
Fertigung eingeplant. 

Am 21.12.2005 teilt der Kunde mit,
dass ein Getriebeschaden an einem
der Kšpfe vorliegt. Seit 1999 waren
keine †berholung, lediglich kleine-
re Wartungsarbeiten an diesem
Mehrspindelkopf ausgefŸhrt wor-
den. Am baugleichen Schwester-
kopf war eine GetriebeŸberholung
mit Neulagerung durchgefŸhrt
worden.
Zur Reparatur wurde ein Kurierver-
sand des Kopfes vom Kunden ver-
anlasst und dieser wurde am 23.12.
nachmittags angeliefert.

Inspektion und Reparatur: 
Unmittelbar nach Ankunft wurde
der Bohrkopf von au§en auf Scha-
densbilder geprŸft. Dabei wurde
festgestellt, dass einige Abdeck-
ringe an den Spindeln fehlten und
die Spindel 1.2 und 1.4 an der 
PlanflŠche radiale Risse im Bereich
der Zugangsbohrungen aufwiesen
(Bild 1).
Auf der RŸckseite waren deutliche
Spuren von ausgetretenem KŸhl-
mittel zu finden (Bild 2). 
Die KŸhlmittelleckagen, die bei
derartigen KŸhlmitteldrehzufŸh-
rungen mit Spaltdichtungen auf-
treten, sind normalerweise weit
geringer und auf die Ablauf-
bohrungen beschrŠnkt. Nach dem
Ausbau der Antriebsspindel zeigten
sich gravierende BeschŠdigungen
des Antriebszahnrades und der
GegenrŠder. 

Zur weiteren Reparatur musste das
vordere BohrkopfgehŠuse (Spindel-
block) demontiert werden. Dabei
zeigten sich sehr deutliche Spuren
von KŸhlmittel und KŸhlmittelver-
unreinigungen, die durch das
Getriebe in den Kupplungsraum
gedrungen waren (Bild 3). Die
Ursache hierfŸr waren die KŸhl-
mitteldrehzufŸhrungen, die durch
unzulŠssige Verunreinigungen im
KŸhlmittel Ÿber einen lŠngeren
Zeitraum belastet wurden. Bei der
Demontage konnten an den KŸhl-
mitteldrehzufŸhrungen neben KŸhl-
mittelschlamm in hoher Menge
auch gršbste SpŠne gefunden wer-
den (Bild 4). (Dieses Schadensbild
ist Ÿblicherweise nur bei einem
kompletten Versagen der Filterein-
richtungen zu finden.)

Als das Getriebe gešffnet wurde,
waren Teile der Kugellager (ge-
brochene Innenringe, Kugeln und
gebrochene LagerkŠfige) und 
KŸhlmittelreste (FlŸssigkeit und
Schlamm) sichtbar (Bild 5). 
Die Lagerteile hatten durch ãHin-
einfallenÒ in die Verzahnung an
allen GetriebezahnrŠdern Be-
schŠdigungen unterschiedlicher
Schwere hervorgerufen. Die Zapfen
der KŸhlmittelzufŸhrungen zeigten
starke Verschlei§spuren durch die
SpŠne und den KŸhlmittelschlamm
(Bild 6).

BezŸglich der Spuren des einge-
drungenen KŸhlmittels und der
BeschŠdigungen an den Zapfen der
KŸhlmittelzufŸhrungen waren

beide SchadensfŠlle (Station 2 Ð im
November 2003 und Station 3 Ð im
Dezember 2005) nahezu identisch
(Bild 7 + 8).

Allerdings wurden im ersten Fall
keine gebrochenen KŠfige gefun-
den und die Lager waren nur durch
die KŸhlmittelspŠne blockiert. An
den KŸhlmittelzapfen zeigten sich
bereits Laufspuren durch die SpŠne
und den Schlamm, die Ma§ab-
weichungen waren aber dort noch
innerhalb der zulŠssigen Toleranz. 

Die Instandsetzung konnte sich
daher auf den Austausch der Dreh-
zufŸhrungen selbst sowie eine
komplette Neulagerung beschrŠn-
ken. Getriebeteile wie ZahnrŠder
und Antriebswellen mussten nicht
getauscht werden.

Da selbst an den Spannpatronen
der HSK-Spindeln massive
Schlammablagerungen gefunden
wurden (Bild 9), hatten wir eine
zusŠtzliche vorbeugende Instand-
setzung am Bohrkopf der Station 3
bereits 2003 empfohlen. Da von
dem Kunden aus KapazitŠtsgrŸn-
den eine Produktionsunter-
brechung nicht eingeplant werden
konnte, wurde diese vorbeugende
Instandsetzung immer wieder ver-
schoben. 
Lediglich die KŸhlmittelaufberei-
tung wurde verbessert. Allerdings
offensichtlich nicht im erforder-
lichen Ma§e, denn auch bei den
bereits mehrfach getauschten
Spannpatronen der Station 3
waren bei der jetzigen Reparatur
noch erhebliche Schlammablage-
rungen sichtbar.

Das Beispiel zeigt eindringlich die
Wichtigkeit vorbeugender Instand-
haltung und das Einbeziehen vor-
und nachgelagerter Baugruppen
oder Prozessschritte, vor allem
wenn Systemfehler (wie KŸhl-
mittelverunreinigung) festgestellt
werden.
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Service als Dienstleistung rund um die Uhr

Spindelanalyse nach Checkliste 

Die in dieser Ausgabe unserer 
Servicezeitschrift vorgestellten
Schwingungsanalyse bieten wir
zusammen mit einer Untersuchung
entlang einer Checkliste zu einem
gŸnstigen Paketpreis an. Hier wer-
den alle wichtigen Spindelparame-
ter geprŸft und vermessen. Der Ist-
Zustand von Rundlauf, Einzugs-
kraft, Analoggeber bis hin zu Mess-
systemparametern wird ŸberprŸft
und Ÿbersichtlich dokumentiert.
Alle erfassten Daten werden in
einem ausfŸhrlichen Zustandsbe-
richt fŸr jede Spindel zusammen-
gefasst und in einer Datenbank
gespeichert. Dort stehen die Daten
jederzeit zum Vergleich mit dem
Neuzustand und frŸheren Mes-
sungen sowie zur Analyse bereit.
Sie erlauben auch den Vergleich
mit baugleichen oder anderen
Spindeln.
Insbesondere beim Auftreten von
BearbeitungsmŠngeln kann so
zuverlŠssig und schnell beurteilt
werden, ob das Problem von den
Spindeln selbst (Lagerverschlei§,
Unwucht etc.) oder durch ungŸns-

tige Bearbeitungsparameter her-
vorgerufen wird.
Nach einem Spindelcrash kann
durch Vergleich mit den gespei-
cherten Schwingungsmessdaten
sicher entschieden werden, ob die
Spindel weiter betrieben werden
kann oder ob sie ausgetauscht 
werden muss.
Mit der periodischen SpindelŸber-
prŸfung wird sichergestellt, dass
eventuelle Fehler und laufzeitbe-
dingter Verschlei§ bereits im FrŸh-
stadium erkannt werden, also bevor
es zu reparaturbedingten unge-
planten AusfŠllen kommt. Die even-
tuell notwendige Reparatur der
Spindel kann so zum gŸnstigsten
Zeitpunkt durchgefŸhrt werden.

Inspektion und Wartung der
Hydraulikanlage

LeistungsfŠhige Hydraulikanlagen
sind integrierter Bestandteil aller
SW-Bearbeitungszentren. Hohe Sys-
temdrŸcke bei gro§en Durchfluss-
mengen ergeben schnelle Be-
wegungen und reduzieren Ne-
benzeiten. Um dies dauerhaft zu
gewŠhrleisten und die Maschinen-

verfŸgbarkeit zu erhšhen, sind
regelmŠ§ige Inspektionen und
Wartungen wichtig. Nur so verrin-
gern Sie Verschlei§ an Ventilen,
Pumpen, DrehdurchfŸhrungen und
Vorrichtungen. Die dazu notwendi-
gen Wartungsarbeiten umfassen
z.B. die †berprŸfung des stabilen
Betriebszustandes, die Einhaltung
verschiedener Grenzwerte, der Gas-
vorspanndruck, der MediumfŸll-
stand und -reinheitsgrad, Tempera-
tur und die Anlagendichtheit. All
diese Wartungsarbeiten kšnnen wir
Ihnen jetzt als Wartungspaket zum
Festpreis einschlie§lich Tankreini-
gung und Filterwechsel anbieten.
Nach DurchfŸhrung der Wartung
erhalten Sie einen detaillierten
Zustandsbericht und gegebenen-
falls ein Angebot zur Reparatur
festgestellter MŠngel. 

Weitere ma§geschneiderte Dienst-
leistungsprodukte sind in Vorberei-
tung.

Ansprechpartner:Gregor Arand,
Vertrieb Dienstleistungen, 
Tel. +49 74 02 / 74-151,
g.arand@sw-machines.de

Neue Dienstleistungsangebote bei SW

Bild 1: Bohrkopfvorderseite Station 3

Bild 2: BohrkopfrŸckseite Station 3

Bild 3: Kupplungsraum mit Schlammablagerungen

Bild 4: KŸhlmitteldrehzufŸhrungen mit SpŠnen und Schlamm

Bild 5: Lager Innenring- und KŠfigteile

Bild 6: Zapfen der KŸhlmittelzufŸhrungen

Bild 8: Zapfen der KŸhlmittelzufŸhrungen Station 2 

Bild 9: HSK-Spannpatronen Station 2 und 3

Bild 7: GetriebegehŠuse Station 2

KŸhlschmiermittel dienen in der
Fertigungstechnik bei spanabhe-
benden Operationen auf Werk-
zeugmaschinen zur WŠrmeabfuhr
und Verminderung der Reibung
zwischen Werkzeug und WerkstŸck
durch Schmierung. ZusŠtzlich die-
nen sie bei einigen Zerspanungs-
prozessen zur Entfernung der
SpŠne durch AbspŸlen aus dem
Arbeitsumfeld. Die flŸssigen Hilfs-
stoffe kosten jedoch Geld - beim
Einkauf wie bei der Entsorgung. Um
KŸhlschmierstoffe Ÿber eine lange
Zeit nutzen zu kšnnen, muss nach
der Bearbeitung eine Trennung der
SpŠne vom KŸhlschmiermittel er-
folgen. Zur Vorabscheidung von
KurzspŠnen und der Vorreinigung
des KŸhlschmiermittels kšnnen
Spaltfilter in den SpŠnefšrderern
eingesetzt werden.

Wirkungsweise
Mit KŸhlschmiermittel versetztes
SchŸttgut fŠllt in den SpŠnefšrde-
rer (3). WŠhrend die SpŠne konti-
nuierlich in Richtung Auswurf (1)
ausgetragen werden, wird das
KŸhlschmiermittel mit Hilfe der
Pumpe (5) durch den Spaltfilter (2)
zurŸckgefŸhrt. SpŠne am Spalt-
filter werden durch eingebaute
LattenbŸrsten (6) entfernt.

Bei der Verwendung eines Spalt-
filters darf der SpŠnefšrderer nicht
im Intervallbetrieb laufen. SpŠne-
anhŠufungen kšnnen zur Blockade
und BeschŠdigungen im Bereich des
Spaltfilters fŸhren.

Voraussetzung fŸr eine effektive
Funktion des Spaltfilters ist eine
kontinuierliche Abreinigung durch
die eingesetzten LattenbŸrsten (6).
Spaltfilter und BŸrsten sollten alle 
3 Monate auf Verschlei§ geprŸft
werden.

KŸhlschmiermittel und SpŠne

Aufbau des Spaltfilters

www.knoll-mb.de


