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Kundeninformation zur neuen Servicestruktur

Sehr geehrte Kunden,

natiirlich haben wir uns immer
bemiiht, lhren Anforderungen im
Service gerecht zu werden. Riick-
blickend miissen wir aber feststel-
len, dass wir mit unseren Leistun-
gen nicht zufrieden sind. Zu haufig
haben Sie auf Monteure warten
mussen oder die Reparatur hat zu
lange gedauert, weil wir von
Anfang an die Ursache der Produk-
tionsstorung falsch eingeschatzt
haben oder unser Service-Monteur
vor Ort nicht liber die speziellen
Fachkenntnisse verfligt hat oder
Ersatzteile fehlten oder, oder, oder.
Nur zu beschlieBen ,in Zukunft
machen wir diese Fehler nicht
mehr" st sicherlich zu kurz
gedacht. Wir miissen die Ursachen
fiir die Mangel erkunden.
Unverzichtbar, und somit das Wich-
tigste ist es, Produkte zu bauen, die
von Anfang an so wenig wie mog-
lich Schwéchen haben. Das ist wie
jedermann weiB schwierig. Insbe-
sondere dann, wenn man dem Kun-
den immer wieder neu entwickelte
moderne, im Hochleistungssegment
angesiedelte Maschinen anbieten
will und kann.

Um diese Probleme bei neu ent-
wickelten Maschinen zukinftig
noch besser in den Griff zu bekom-
men, haben wir den Aufgabenbe-
reich der Entwicklung, die sich in

der Vergangenheit nur mit der Kon-
struktion und der internen Erpro-
bung der Maschinen beschaftigt
hat, umfassend erweitert.

Die Entwicklung ist ab 2004 mit
einer Mannschaft hochqualifizierter
Monteure, KVP-Spezialisten und
Entwicklern fiir Teleservice-Dienste
erganzt worden. Die Entwicklung
verantwortet (ber die Konstruk-
tionsarbeit hinaus die erste Serie
von Maschinen in den Bereichen
Montage, Erprobung intern, Erpro-
bung beim Kunden und alle daraus
resultierenden KVP-MaBnahmen,
die unmittelbar nach Auftreten
eines Problems direkt von der Ent-
wicklung in das Produkt einflieBen.
Wie Sie wissen, werden bei der SW
die Maschinen von einer Abteilung
gebaut. Diese Abteilung besteht aus
Planern, Disponenten, Konstrukteu-
ren, Einkdufern und natiirlich einer
gestandenen Werkstatt-Mannschaft.
Seit dem wir dies in 2001 einge-
flihrt haben, haben wir erhebliche
Erfolge - nicht nur hinsichtlich
Reduzierung der Durchlaufzeit,
sondern auch beziiglich Qualitat -
ganz allgemein gesprochen beziig-
lich der Zufriedenheit unserer Kun-
den mit diesem Produkt.

Es liegt also nahe, dass wir diese
positive Kundenbeziehung auch
uber den Zeitpunkt der Endabnah-
me hinaus beibehalten und den
Service fiir die Produkte, die die

Abteilung betreut, auch dieser
Abteilung zuordnen. Hierdurch
erreichen wir gleichzeitig, durch
die Konzentration auf bestimmte
Produkte, einen Anstieg von Know-
how und Erfahrung bei unseren
Mitarbeitern, so dass wir sicher
sind, zukiinftig Stérungen schneller
und fiir beide Seiten giinstiger
beseitigen zu konnen.

Wir miissen mit dieser Struktur
aber auch einen Nachteil in Kauf
nehmen. Der Spezialist fiir die
Maschine A muss nicht unbedingt
ein Spezialist fiir die Maschine B
sein, und wenn unser Monteur fiir
die Reparatur von Maschine A
bestellt ist und Maschine B zufalli-
gerweise zum gleichen Zeitpunkt
auch Probleme macht, braucht er
in schwierigen Fallen Hilfe von Drit-
ten. Aber wir sind Ulberzeugt, die
Anforderungen eines maschinenbe-
zogenen Spezialisten sind fiir alle
Beteiligten glinstiger, als das Her-
umbasteln an einer Maschine, deren
Technik man nicht ausreichend
beherrscht. Intern haben wir Vor-
sorge getroffen, dass in solchen Fal-
len fachkompetente Hilfe schnellst-
maglich zur Verfligung steht.

D. Kroll
Vorsitzender der Geschaftsfiihrung

Die Aufgaben sind wie folgt ver-
teilt:

Abteilung M1

Leitung H. Munz,
0049 (0) 74 02/74-247

Serviceleitung:

H. Haas, 0049 (0) 74 02/74-162
Einsatzleiter:

H. Staiger, 0049 (0) 74 02/74-285
H. Arand, 0049 (0) 74 02/74-386
Ersatzteilverkauf:

H. Hansmann,

0049 (0) 74 02/74-263

H. WeiBer, 0049 (0) 74 02/74-205
Die Herren betreuen folgende
Maschinen:

- alle Heckler & Koch-Maschinen
- BA 18 bis BA 40

- alle Sondermaschinen

- BA S03

- BA W06

Abteilung M2

Leitung H. Wossner,
0049 (0) 7402/74-143

Serviceleitung:

H. Glass, 0049 (0) 74 02/74-314
Einsatzleiter:

H. Hug, 0049 (0) 74 02/74-196

H. Goedhuis,

0049 (0) 74 02/74-227
Ersatzteilverkauf:

H. Heberle, 0049 (0) 74 02/74-239
H. Schwenk, 0049 (0) 74 02/74-140

Die Herren betreuen folgende
Maschinen:

- BA 400

- BA 600

Die Einsatzleiter stehen lhnen
Montag bis Freitag von 7 Uhr bis
22 Uhr und Samstag von 8 Uhr bis
20 Uhr unter den angegebenen
Telefonnummern zur Verfiligung.

Dariiber hinaus gibt es ein kosten-
pflichtiges SW-Partnermodell mit
ganz auBergewdhnlichen Leistun-
gen fiir die Kunden. Wir informie-
ren Sie gerne.
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Zum besseren Umgang mit Motorspindeln

Eine Motorspindel ist eine komplex&3sen:Durch die AusrYckbewegundVichtig:
Einheit, welche beim genaueremles Spannbolzens wird die Kegek) Bei Arbeiten mit InnenkY himittelfettfYllung versehen und im Prinzigdel austritt, so kSnnte eine ver-
hinschauen eher an eine FlugzeudiYlse des HSK-Werkzeuges entrie- muss zwingendas vorgeschrie- wartungsfrei. Nach ca. 12 Miobrauchte Dichtung der LSseeinheit
turbine erinnert als an die Werk-gelt und aus der Spindelaufnahme bene KYhImittelrS8hrchen amSpannvorgSngen ist ermYdungsbelie Ursache sein.
Werkzeugeinsatz verwendet werdingt mit einem Nachlassen der

zeugspindel einer konventionellemedrYckt.
Werkzeugmaschine. Es liegt an Ihnen, an lhrer Sorgfal

t den.

Das Federpaket ist mit einer DaueHydrauliksl an der B-Seite der Spin-

Spannkraft zu rechnen. Wichtig: Sollten Sie selbst Hand
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Weiterbilden hei8t erfolgreich bleiben

Nur mit kompetenten Mitarbeitern Da in heutigen Maschinen mehrerélolen Sie lhr Wissen aus erster
haben die Unternehmen dauerhaffechnologien wie Hydraulik, Pneudand. Profitieren Sie von unserem
eine Chance im internationalenmatik, Elektrik, Elektronik undKnow-how. Wir geben unser Wis-
Wettbewerb zu bestehen. Die MSgAntriebstechnik zusammenwirkensen und unsere Erfahrungen gezielt
lichkeiten moderner Technologiesind selbst gut ausgebildete Fachan Sie weiter.

k3nnen nur dann optimal genutztleute manchmal Yberfordert.

werden, wenn in Wissen undSW bietet deshalb die MSglichkeit,

Know-how der Menschen inve-durchgezielte Schulungedas er-

stiert wird. Wenn ihre FShigkeiterforderlich Wissen zu vermitteln.

mit den Anforderungen ihrer TStig-

keit Ybereinstimmen sind Mitarbei-Instandhaltungs- und

ter mit sich und ihrem ArbeitsplatzWartungsschulungen fYr unsere

zufrieden. Bearbeitungszentren:

In einem Unternehmen, in dem Be¥ BA 1840

arbeitungszentren eingesetzt wer¥ BA 400

den, erwartet man hohe Rentabi¥ BA 600

litSt und QualitSt. Um beides zu¢ BA S 03

gewShrleisten und die M3glichkei¥ BA W06

ten eines Bearbeitungszentrum# Sondermaschinen

optimal zu nutzen, ist eine qualifi-

zierte Ausbildung jedes Mitarbei-Spezialschulungen:

ters von entscheidender Bedeu¥ aHandhabung Sinumerik 840 D

tung. fYr SW-MaschinenO
¥ éMotorspin.deIn‘an Autor:
SW-MaschinenO Ryszard Malinowski ist bei SW f¥r die
¥ dHydraulikanlagen an Durcpf\”(hrung von Serviceschulungen
SW-MaschinenO zustSndig.

. I Info und Anmeldung Tel. 074 02/74-1 30,
¥ Bedienerschulung B StillstSnde oy 074 02/74-195 oder

vermeiden, StSrungen beheben. r.malinowski@sw-machines.com.

Tipp: Vermeiden Sie es nach eineiwichtig: Die DrehdurchfYhrung istAnschluss dLeckageO und blasendiie Eintrittstemperatur von ca.| s N
Trockenlauf mit hoher Drehzahl desin Verschlei8teil. Wir raten zumLeckageYberwachung durch dies&® C eingehalten wird. ala ﬁ
D(_ehdurchf\"(hrung einen kalterAustausch ohne AuffSIIigkeiterAnschluss frei. i :"T‘Igj— e
KYhImittelschock zu verpassemach ca. 4.000 Stunden. SpStestend/enn die LeckageYberwachung af-pp: Deutlich abweichende Spin- [\1 g 3

Gsnnen Sie der DrehdurchfYhrungenn ein permanenter Leckageflusspricht, sollten Sie ggf. zusammedeltemperaturen, auch von Spindg %i__ _:im’_'—'_,

eine AbkYhlphase von einigehesteht, muss mit einem schlagarmit unserem Kundendienst die erzu Spindel, in der Anzeige der Steu
Sekunden durch eine angepasstgen Dichtungsausfall gerechneforderlichen Ma§nahmen bespreerung weisen oft auf geknickte LeiPrinzipskizze.
Programmgestaltung. werden. Die Motorspindel wirdchen. tungen und verstopfte Bohrungen

5 geflutet, hoher Schaden entsteht. hin. Sprechen Sie mit unserem Kum diesen FSllen werden bei der
PrYfen Sie tSglich visuell die LeckgSiehe auch Artikel DrehdurchfYhTipp: Verzichten Sie bitte auch beilendienst. erfolgenden Instandsetzung grund-
gemenge der DrehdurchfYhrungemungen) installierter LeckageYberwachung sStzlich die LagersStze mitge-

Wir m3chten lhnen hier RatschiSgeind an lhrer Pflege, die Funktionab) Bei der Verwendung von Werk- an der Spindel anlegen wollen,
und Tipps zum Umgang und zuitSt dieses hochprSzisen Spannele- zeugeinsStzen ohne IK-KanaTipp: Wenn Sie nach der PrYfungollten Sie beachten, dass bei dre-
Wartung Ihrer Motorspindel gebenmentes fYr eine msglichst lange das innere KYhimittalcht ein- und Reinigung des Spannsatzdender Spindel immer LSsedruck
ganz einfach, um lhnen den UmZeit aufrecht zu erhalten. Demon- schalten oder programmieren. (siehe dort) ein Abfallen der Spanm@nstehen muss, um einen Kontakt
gang mit diesem Gebilde zu ertieren Sie den Spannsatz regelmS) Der Spannsatz ist ein Verschlei§raft beobachten, ist es Zeit fYr dides Kolbens mit der drehenden

welche Yber den Ablauf der Leckasicherheit: Beachten Sie bei allennicht auf eine regelmSSige InspekSicherheit: Beachten Sie bei allentauscht.
geYberwachung austritt. EinigeArbeiten die Sicherheitshinweisgion der DrehdurchfYhrung.
Tropfen sind bedingt durch dasind Anweisungen in unserer Be-

Abdichtungsprinzip als normal anriebsanleitung.
zusehen. SpStestens, wenn eine

Sicherheit: Beachten Sie bei allen

Arbeiten die Sicherheitshinweise
und Anweisungen in unserer BeTipp: Um eine Ihnen angemessene
triebsanleitung. VerfYgbarkeit zu gewShrleisten und

Arbeiten die Sicherheitshinweise eine wirtschaftliche Instandset-

leichtern und berichten hier in 8ig (Zeitabstand nennen) zur Reini- teil, welcher bei BeschSdigungerfberholung des Federpakets. Sprépindel zu verhindern.
oder Verschlei§ auszutauschen isthen Sie mit unserem Kundendienst

lockerer Weise Yber Elemente, miung.
denen Sie als Anwender direkt in

Yber die zu treffenden MaS8nahmerRicherheit: Beachten Sie bei allen

BerYhrung kommen: Tipp: Verwenden Sie zum AuszieSicherheit: Beachten Sie bei allen Arbeiten die Sicherheitshinweise
hen der Spannzange aus der Spindebeiten die Sicherheitshinweis@Vichtig: Der Spannsatz ist einund Anweisungen in unserer Be-

¥ Spannsatz das in der Betriebsanleitung vorgednd Anweisungen in unserer BeVerschlei8teil, welcher bei BeschSriebsanleitung.

¥ Spanner schlagene Demontagewerkzeudriebsanleitung. digungen oder Verschlei§ auszu-

¥ | Sseeinheit Damit verhindern Sie das Abrei8en

¥ DrehdurchfYhrung der Gummierung an den Spannzag, DrehdurchiYhrun
¥ LeckageVbewachung ~ genclementen. 'Spanner  [ERTeempspatgim DrehdurchfY hrung

tauschen ist.

¥ KYhlung Reinigen Sie den Spannsatz vop. oo oo oo ohraubenfedddiPeiten die Sicherheitshinweisdie DrehdurchfYhrung dient der
¥ Schmierung den eingetragenen RYckstSnden P und Anweisungen in unserer Befbertragung des KYhlschmierstoff

aus dem KYhlschmierstoff. Reini

nenkontur und die AusblaskanSle
Spannsatz Ersetzen Sie regelmS8ig den

ist der kraftverstSrkende Spannsatzden Spannsatz auf BeschSdigung
und Verschleis.
SpannenBeim Spannvorgang wirdVor der Wiedermontage ist de

den Spannbolzen werden dienetall-Paste 70-85 (Metaflux).
Spannzangensegmente der Zange

nach au8en gedrYckt und dieTipp: Das Demontagewerkzeu
Spannkraft durch die Funktion dehilft Thnen auch bei der Wieder
WinkelflSchen entsprechend vielmontage.

‘oder Tellerfedern stellt den Kraft-
S : ; _ speicher fYr das Spannsystem. Das
G SIE [8if2 EIEn IR Splndelln'Federpaket ist sorgfSltig fYr die er-
d;\_/a;te;:aehtoch:é/n:n:sc;hi .Léseeinheit Hierbei sind Drehzahlen bis 17.500
Der wesentliche Bestandteil deRing zur Abdichtung des IK'Rghrbl:égisio%sk%m orl:entel;\ ge;grti ¢ min* und KYhImitteldrYcke bis 80
automatischen Werkzeugspannunghens im Spannbolzen. PrYfen Sie P g gt
@pannenBeim Spannvorgang ent-
spannt sich das Federpaket Yber o

durch Federn Yber die Zugstang®pannsatz zu befetten. Verwende%ugstamge U7 EIE STEEINEEP2 U

auf den Spannsatz eingeleitet. tbeBie Gleitmo 805 (Fuchs) oder Gleiéleht das Werkzeug ein.

Ssen:Eine hydraulische LSseein
heit drYckt das Federpaket zusa
men, bewegt den Spannbolze
%ber die Zugstange zur Spindelna
‘und gibt das Werkzeug frei.

fach verstSrkt eingezogen. Zwei

triebsanleitung. fYr das sogenannte &lnnere KYhl-
mittelO von der stationSren Zulei-
tung auf die rotierende Spindel.

Die L3seeinheit besteht aus einerhar im Wechsel mit Trockenlauf zu
doppeltwirkenden hydraulisch be-bewSltigen. Nur mit besonderen
ufschlagen Zylinder. Techniken und hoher PrSzision ist
diese Aufgabenstellung zu bewSl-
gpannen:Der Hohlkolben gibt bei tigen. PrSzisionshybridlager und
BetStigung der S-Seite den Spannderamische  Dichtungselemente

frei. sind Bestandteile dieser kleinen

M'ssen: Der Hohlkolben des Zylin-aber unverzichtbaren Maschinen-

ers dr¥ckt bei BetStigung der Lkomponente.

Leite auf den BetStigungsring des )
Spanners. Die DrehdurchfYhrung ist innerhalb

Die L3seeinheit ist wartungsfrei. des Serviceintervalls wartungsfrei.

Mitnehmer zwischen KegelschaftPrYfen Sie nach der Neumontag el :} Die Lager sind fettgeschmiert. Die
ende und Spindelkontur sorgen zudas Aussto§mag§ und die Einzugs Tipp: Sollten Sie bei Ihren regelmSkeramische Dichtungselemente sind
sStzlich fYr eine radiale Fixierung.kraft (siche Betriebsanleitung).  Spanner. 8igen Inspektionen feststellen, dagg Prinzip trockenlauffest.

tropfende Leckage in einen per-

€ . und Anweisungen in unserer Be zung zu ermsglichen, sollten Sie
mantenten Leckagefluss Ybergefi I Clo[MeISIWETRIIgl¢  triebsanleitung. Lagerung und eine tberholung Ihrer Spindeln vor
oder die LeckageYberwachun (Option) Schmierung einem Totalausfall nach ca. 8.000 b

(siehe dort) anspricht, ist eine Aus o ” 12.000 Betriebsstunden einplanen.

tauschmagnahme fSllig. Die LeckageYberwachung wird ZM SorgfSltig ausgewshlte und geferyichtig: verwenden Sie auf jeden

Bei Verunreinigungen durch hart&ontrolle des Leckageflusses d tigte Hybridlager zusammen mitzy * gie in der Betriebsanleitung

Bestandteile (z.B. Silizium), erhghBrehdurchfYhrungen eingesetztEine kompakte Motorspindel ereiner vollautomatischen ...I-Lufty,orgeschriebenen Schmierstoffe.

tem Anteil an festen FremdstofferBei unzulSssig hohem Leckagefluggugt so viel WSrme, dass diesgchmierung sorgen dafYr, dass trotz

(> ca. 40 mg/l) oder bei einer Kornwerden zwei Elektroden benetzweder Yber normale Konvektiomoher Drehzahlen und stSndigicherheit: Beachten Sie bei allen

gr3§e > ca. 40 p ist mit erhshtemund geben Yber einen Elektroniknoch Yber einen LYfter abgefYhmechselnder Belastungen ein hocR peiten die Sicherheitshinweise

Verschlei§ der Dichtungen zu rechschalter ein Signal an die Steuewerden kann. Die Spindel ist mizuverlSssiges Antriebssystem zyhy anweisungen in unserer Be-

nen. Halten Sie deshalb Ihre KYhlung aus. Wasser zu kYhlen. Das KYhimitt¥erfYgung steht. triebsanleitung.

schmierstoff-Filteranlage sauber, tritt an der SpindelrYckseite ein und

reinigen Sie die BehSlter und Wasie Sensorik reagiert nur auf Waswieder aus. Hinsichtlich der Lagerlebensdaugjy;y \vnschen Ihnen viel Erfolg

serkammern regelmS8ig und sorgser oder Emulsion, bei Schneidsl i sind uns aus der Praxis nur adigit den Motorspindeln an Ihrem

fSltig. erfolgt keine Meldung. Wichtig: Dem KYhimittel ist ein TheorienO gelSufig. Das heiSt, vdfy_gearbeitungszentrum.
Korrosionsschutzmittel gemS8vissen noch von kaum einer

Tipp:Ein zusStzlich in den KYhImitTipp:Ablagerungen an den Elektrounserer Betriebsanweisung (23/otorspindel, welche wegen der

telkreis eingesetzter Doppelschaltden k3nnen die Funktion der Leck&olumen %) beizumengen. theoretisch eintretenden ErmY-

filter hat bei auffSllig kurzen Stand-geYberwachung stdren. Sie sollten dung des Lagermaterials neu gela-

zeiten der DrehdurchfYhrung schammer, wenn Sie bei lhren regelFipp: Kontrollieren Sie den Zusatgert werden musste. Meist fYhrt

erhebliche Verbesserungen gebracmS8igen Inspektionen der DrehregelmS8ig. Es kann sonst passiein anderer Vorfall wie im Verlauf
durchfYhrung auch die Leckageen, dass eine innerlich korrodiertenseres Berichtes schon beschrie-
Yberwachung reinigen, um im Fefpindel bei einer Instandsetzungen zu Wartungsmagnahmen:
lerfall eine sicher funktionierendenicht mehr wirtschaftlich aufberei- )
Einheit zu haben. tet werden kann. ¥ Ausfall der KYhlung
¥ Flutung durch defekte Dreh-
Wichtig: Nicht mit Druckluft in Der KYhImitteldurchsatz laut unse- durchfYhrungen
den Anschluss dAblaufO blasen. &e Betriebsanleitung ist fYr einen¥ Verschlei§ des Spannsystems
drYcken sonst die RYckstSnde Yisicheren Betrieb bindend. Stellender auch: Autor:
- die Leitung dLeckageO direkt in dBe sicher, dass die erforderlich¥ Verschlei§ des Werkzeugkegels arthur Bastin. Tel. 074 02/74-1 44 oder
LSseeinheit. DrehdurchfYhrung. L3sen Sie deMenge die Spindel durchflie§t und¥ Kollision3 a.bastin@sw-machines.com
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Baugruppe Bauteil Intervall

Kratzbandforderer

Scharnierbandforderer | ® Kratzband 500 Std. | Spannung priifen und ggf. spannen, auf Beschadigung priifen,
Magnetbandférderer | ® Scharnierband Flihrungsschienen auf Verschleil3 priifen

Tatigkeit

e Spaltfilter Auf Verschmutzung priifen, ggf. ausbauen und reinigen

e Siebkarbe Entleeren und reinigen, nach Spaneaufkommen
o elektr. Leitungen Auf Bruch und Beschadigung priifen
e Schutzeinrichtungen Funktion priifen, reinigen

o Filtervlies taglich Auf Beschddigung und Vliesverlauf priifen, Schaumbildung
auf dem Vlies vermeiden, Aufbau eines Filterkuchens gewahr-
leisten, Uberschwappen des Fliissigkeitsniveaus vermeiden

Auf Verschmutzung priifen, Schlammablagerungen reinigen

e Fiillstandsschalter 500 Std. | Funktion priifen, ggf. reinigen

® Zulauf und Riicklauf Druckeinstellungen priifen, ggf. neu einstellen

Schwerkraftbandfilter

Hydrozyklonfilter

e Schlammbehdlter | | Auf Verschmutzung priifen, Schlammablagerungen reinigen

|
e Kratzband 500 Std. Spannung priifen und ggf. spannen, auf Beschadigung priifen,
® Kratzbandleisten Flihrungsschienen auf VerschleiB3 priifen

Auf Verschmutzung priifen, Schlammablagerungen reinigen
e Fiillstandsschalter 500 Std. | Funktion priifen, ggf. reinigen
® Filtergehduse Auf Dichtheit, Beschadigung und Korrosion priifen

Vakuumrotationsfilter

Turbofilter

o elektr. Leitungen 500 Std. | Auf Bruch und Beschadigung priifen
|
® Abstreifblech 160 Std. | Auf Abnutzung und Beschaddigung, ggf. reinigen oder ersetzen
|

Magnetwalze

Absteifer

L olinli= N
Lattenbiirsten bei Kratzbandfdrderern streifen die Spine am Spaltfilter ab.
Verschlissene Biirsten ersetzen.

Blick in den Spédneauswurf an einem
Kratzbandfdrderer. Auf korrekte Ein-
stellung achten.

Pflege und vorbeugende
Wartung von Spaneforderern

und Kiihlschmierstofffilter-
anlagen

Spaneforderer und Kiihlschmier-
stofffilteranlagen (libernehmen an
Werkzeugmaschinen und an mehr-
spindligen Bearbeitungszentren die
Aufgabe des Abtransportes der an-
fallenden Spéane und die Reinigung
des Kiihlschmierstoffes. Sie sind
somit ein wichtiger Teil des gesam-
ten Bearbeitungsprozesses.

Insbesondere bei mehrspindliger
Bearbeitung, bei der das Zerspa-
nungsvolumen extrem hoch ist,
sollte auf eine regelmadBige Reini-
gung und vorbeugende Wartung der
Anlagen geachtet werden. Nur so
kann eine maximale Verfiigbarkeit
und Produktivitat erreicht werden.
Die Reinigungsintervalle sind in
erster Linie von der Schmutzfracht,
dem zu bearbeitenden Werkstoff
und dem Kiihlschmierstoff abhan-
gig und dementsprechend festzu-
legen. Ein generelles Intervall kann
deshalb nicht genannt werden. Es
wird jedoch eine Priifung und Rei-
nigung alle 4-8 Wochen empfohlen.
Weitere Angaben zur Pflege und
Wartung sind in nebenstehender
Tabelle aufgefiihrt. Diese beinhal-
tet die wichtigsten Bauteile und
Baugruppen von Spénefdrderern
und KSS-Filteranlagen, sie gibt
jedoch keine Garantie auf Vollstan-
digkeit. Bei allen Wartungs- und
Reinigungsarbeiten sind die ent-
sprechenden Sicherheitshinweise
der Hersteller einzuhalten.

Durch eine regelmiBige Uberwa-
chung der Konzentration, des pH-

Wertes, der Wasserharte, der Leit-
fahigkeit, des Nitrit- und Nitratge-
haltes und der Temperatur des
Kiihlschmierstoffes wird eine gute
Anlagenverfiigbarkeit und eine
hohere Effizienz bei der tdglichen
Arbeit erreicht.

Sorgfalt sollte auch beim Uber-
wachen der Fiillstdnde herrschen.
Rechtzeitiges Nachfiillen verhindert
Schaumbildung und somit Funk-
tionsstérungen (Schmutzeintrag in
den Reinwasserbehilter, Uberlaufen
der Anlage, Verschlechterung der
Filtrierleistung, Reduzierung/Ausfall
der Kiihl- und Schmierfunktion) an
den KSS-Filteranlagen.

Bei libermaBiger Schaumbildung
sollte das Beimengen von Additiven
(Zusatzen) zum Kiihlschmierstoff
erfolgen. Nur so ist eine sichere
Funktion des KSS-Systems gewdhr-
leistet. Fremddlbeseitigung im By-
pass mittels Bandskimmer (oder
dhnliches) kann mittelfristig die
Keimbildung reduzieren, langfristig
hilft nur eine Komplettreinigung der
KSS-Anlage, um Zerspanungsreste
und Keimherde/Bakteriennester zu
beseitigen. Im Anschluss einer sol-
chen Komplettreinigung wird auch
der Einsatz eines Systemreinigers
empfohlen.
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Reinwasserschalter und Anlageausfille sind die Folge.
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