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Kundeninformation zur neuen Servicestruktur
Sehr geehrte Kunden,

natürlich haben wir uns immer
bemüht, Ihren Anforderungen im
Service gerecht zu werden. Rück-
blickend müssen wir aber feststel-
len, dass wir mit unseren Leistun-
gen nicht zufrieden sind. Zu häufig
haben Sie auf Monteure warten
müssen oder die Reparatur hat zu
lange gedauert, weil wir von
Anfang an die Ursache der Produk-
tionsstörung falsch eingeschätzt
haben oder unser Service-Monteur
vor Ort nicht über die speziellen
Fachkenntnisse verfügt hat oder
Ersatzteile fehlten oder, oder, oder.
Nur zu beschließen „in Zukunft
machen wir diese Fehler nicht
mehr“ ist sicherlich zu kurz
gedacht. Wir müssen die Ursachen
für die Mängel erkunden.
Unverzichtbar, und somit das Wich-
tigste ist es, Produkte zu bauen, die
von Anfang an so wenig wie mög-
lich Schwächen haben. Das ist wie
jedermann weiß 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 zukünftig
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 beschäftigt
hat, umfassend erweitert. 
Die Entwicklung ist ab 2004 mit
einer Mannschaft hochqualifizierter
Monteure, KVP-Spezialisten und
Entwicklern für Teleservice-Dienste
ergänzt worden. Die Entwicklung
verantwortet über die Konstruk-
tionsarbeit hinaus die erste Serie
von Maschinen in den Bereichen
Montage, Erprobung intern, Erpro-
bung beim Kunden und alle daraus
resultierenden KVP-Maßnahmen,
die unmittelbar nach Auftreten
eines Problems direkt von der Ent-
wicklung in das Produkt einfließen.
Wie Sie wissen, werden bei der SW
die Maschinen von einer Abteilung
gebaut. Diese Abteilung besteht aus
Planern, Disponenten, Konstrukteu-
ren, Einkäufern und natürlich einer
gestandenen Werkstatt-Mannschaft.
Seit dem wir dies in 2001 einge-
führt haben, haben wir erhebliche
Erfolge – nicht nur hinsichtlich
Reduzierung der Durchlaufzeit,
sondern auch bezüglich Qualität –
ganz allgemein gesprochen bezüg-
lich der Zufriedenheit unserer Kun-
den mit diesem Produkt. 
Es liegt also nahe, dass wir diese
positive Kundenbeziehung auch
über den Zeitpunkt der Endabnah-
me hinaus beibehalten und den
Service für 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, zukünftig Störungen schneller
und für beide Seiten günstiger
beseitigen zu können.
Wir müssen mit dieser Struktur
aber auch einen Nachteil in Kauf
nehmen. Der Spezialist für die
Maschine A muss nicht unbedingt
ein Spezialist für die Maschine B
sein, und wenn unser Monteur für
die Reparatur von Maschine A
bestellt ist und Maschine B zufälli-
gerweise zum gleichen Zeitpunkt
auch Probleme macht, braucht er
in schwierigen Fällen Hilfe von Drit-
ten. Aber wir sind überzeugt, die
Anforderungen eines maschinenbe-
zogenen Spezialisten sind für alle
Beteiligten günstiger, als das Her-
umbasteln an einer Maschine, deren
Technik man nicht ausreichend
beherrscht. Intern haben wir Vor-
sorge getroffen, dass in solchen Fäl-
len fachkompetente Hilfe schnellst-
möglich zur Verfügung steht.

D. Kroll
Vorsitzender der Geschäftsführung

Die Aufgaben sind wie folgt ver-
teilt:

Abteilung M1
Leitung H. Munz,
00 49 (0) 74 02/74-247

Serviceleitung:
H. Haas, 00 49 (0) 74 02/74-162
Einsatzleiter:
H. Staiger, 00 49 (0) 74 02/74-285
H. Arand, 00 49 (0) 74 02/74-386
Ersatzteilverkauf:
H. Hansmann, 
00 49 (0) 74 02/74-263
H. Weißer, 00 49 (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. Wössner,
00 49 (0) 74 02/74-143

Serviceleitung:
H. Glass, 00 49 (0) 74 02/74-314
Einsatzleiter:
H. Hug, 00 49 (0) 74 02/74-196
H. Goedhuis,
00 49 (0) 74 02/74-227
Ersatzteilverkauf:
H. Heberle, 00 49 (0) 74 02/74-239
H. Schwenk, 00 49 (0) 74 02/74-140

Die Herren betreuen folgende
Maschinen:
– BA 400
– BA 600
Die Einsatzleiter stehen Ihnen
Montag bis Freitag von 7 Uhr bis
22 Uhr und Samstag von 8 Uhr bis
20 Uhr unter den angegebenen
Telefonnummern zur Verfügung.

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

Eine Motorspindel ist eine komplexe
Einheit, welche beim genaueren
hinschauen eher an eine Flugzeug-
turbine erinnert als an die Werk-
zeugspindel einer konventionellen
Werkzeugmaschine.
Wir mšchten Ihnen hier RatschlŠge
und Tipps zum Umgang und zur
Wartung Ihrer Motorspindel geben,
ganz einfach, um Ihnen den Um-
gang mit diesem Gebilde zu er-
leichtern und berichten hier in
lockerer Weise Ÿber Elemente, mit
denen Sie als Anwender direkt in
BerŸhrung kommen:

¥ Spannsatz
¥ Spanner
¥ Lšseeinheit
¥ DrehdurchfŸhrung
¥ LeckageŸberwachung
¥ KŸhlung
¥ Schmierung

Spannsatz
Der wesentliche Bestandteil der
automatischen Werkzeugspannung
ist der kraftverstŠrkende Spannsatz.

Spannen:Beim Spannvorgang wird
durch Federn Ÿber die Zugstange
auf den Spannsatz eingeleitet. †ber
den Spannbolzen werden die
Spannzangensegmente der Zange
nach au§en gedrŸckt und die
Spannkraft durch die Funktion der
WinkelflŠchen entsprechend viel-
fach verstŠrkt eingezogen. Zwei
Mitnehmer zwischen Kegelschaft-
ende und Spindelkontur sorgen zu-
sŠtzlich fŸr eine radiale Fixierung.

Lšsen:Durch die AusrŸckbewegung
des Spannbolzens wird die Kegel-
hŸlse des HSK-Werkzeuges entrie-
gelt und aus der Spindelaufnahme
gedrŸckt.
Es liegt an Ihnen, an Ihrer Sorgfalt
und an Ihrer Pflege, die Funktiona-
litŠt dieses hochprŠzisen Spannele-
mentes fŸr eine mšglichst lange
Zeit aufrecht zu erhalten. Demon-
tieren Sie den Spannsatz regelmŠ-
§ig (Zeitabstand nennen) zur Reini-
gung.

Tipp: Verwenden Sie zum Auszie-
hen der Spannzange aus der Spindel
das in der Betriebsanleitung vorge-
schlagene Demontagewerkzeug.
Damit verhindern Sie das Abrei§en
der Gummierung an den Spannzan-
genelementen.
Reinigen Sie den Spannsatz von
den eingetragenen RŸckstŠnden
aus dem KŸhlschmierstoff. Reini-
gen Sie bitte auch die Spindelin-
nenkontur und die AusblaskanŠle.
Ersetzen Sie regelmŠ§ig den O-
Ring zur Abdichtung des IK-Ršhr-
chens im Spannbolzen. PrŸfen Sie
den Spannsatz auf BeschŠdigungen
und Verschlei§.
Vor der Wiedermontage ist der
Spannsatz zu befetten. Verwenden
Sie Gleitmo 805 (Fuchs) oder Gleit-
metall-Paste 70-85 (Metaflux).

Tipp: Das Demontagewerkzeug
hilft Ihnen auch bei der Wieder-
montage.

PrŸfen Sie nach der Neumontage
das Aussto§ma§ und die Einzugs-
kraft (siehe Betriebsanleitung).

Wichtig:
a) Bei Arbeiten mit InnenkŸhlmittel

muss zwingenddas vorgeschrie-
bene KŸhlmittelršhrchen am
Werkzeugeinsatz verwendet wer-
den.

b) Bei der Verwendung von Werk-
zeugeinsŠtzen ohne IK-Kanal
das innere KŸhlmittel nicht ein-
schalten oder programmieren.

c) Der Spannsatz ist ein Verschlei§-
teil, welcher bei BeschŠdigungen
oder Verschlei§ auszutauschen ist.

Sicherheit:Beachten Sie bei allen
Arbeiten die Sicherheitshinweise
und Anweisungen in unserer Be-
triebsanleitung.

Spanner
Ein Federpaket aus Schraubenfedern
oder Tellerfedern stellt den Kraft-
speicher fŸr das Spannsystem. Das
Federpaket ist sorgfŠltig fŸr die er-
wartete hochdynamische Belastung
ausgelegt und aus ausgewŠhlten
PrŠzisionskomponenten gefertigt.

Spannen:Beim Spannvorgang ent-
spannt sich das Federpaket Ÿber die
Zugstange auf den Spannsatz und
zieht das Werkzeug ein.
Lšsen:Eine hydraulische Lšseein-
heit drŸckt das Federpaket zusam-
men, bewegt den Spannbolzen
Ÿber die Zugstange zur Spindelnase
und gibt das Werkzeug frei.

Das Federpaket ist mit einer Dauer-
fettfŸllung versehen und im Prinzip
wartungsfrei. Nach ca. 1 Ð 2 Mio.
SpannvorgŠngen ist ermŸdungsbe-
dingt mit einem Nachlassen der
Spannkraft zu rechnen.

Tipp: Wenn Sie nach der PrŸfung
und Reinigung des Spannsatzes
(siehe dort) ein Abfallen der Spann-
kraft beobachten, ist es Zeit fŸr die
†berholung des Federpakets. Spre-
chen Sie mit unserem Kundendienst
Ÿber die zu treffenden Ma§nahmen.

Wichtig: Der Spannsatz ist ein
Verschlei§teil, welcher bei BeschŠ-
digungen oder Verschlei§ auszu-
tauschen ist.

Sicherheit:Beachten Sie bei allen
Arbeiten die Sicherheitshinweise
und Anweisungen in unserer Be-
triebsanleitung.

Lšseeinheit
Die Lšseeinheit besteht aus einem
doppeltwirkenden hydraulisch be-
aufschlagen Zylinder.

Spannen:Der Hohlkolben gibt bei
BetŠtigung der S-Seite den Spanner
frei.
Lšsen:Der Hohlkolben des Zylin-
ders drŸckt bei BetŠtigung der L-
Seite auf den BetŠtigungsring des
Spanners.
Die Lšseeinheit ist wartungsfrei.

Tipp:Sollten Sie bei Ihren regelmŠ-
§igen Inspektionen feststellen, dass

Hydraulikšl an der B-Seite der Spin-
del austritt, so kšnnte eine ver-
brauchte Dichtung der Lšseeinheit
die Ursache sein.

Wichtig: Sollten Sie selbst Hand
an der Spindel anlegen wollen,
sollten Sie beachten, dass bei dre-
hender Spindel immer Lšsedruck
anstehen muss, um einen Kontakt
des Kolbens mit der drehenden
Spindel zu verhindern.

Sicherheit:Beachten Sie bei allen
Arbeiten die Sicherheitshinweise
und Anweisungen in unserer Be-
triebsanleitung.

DrehdurchfŸhrung
Die DrehdurchfŸhrung dient der
†bertragung des KŸhlschmierstoff
fŸr das sogenannte ãInnere KŸhl-
mittelÒ von der stationŠren Zulei-
tung auf die rotierende Spindel.
Hierbei sind Drehzahlen bis 17.500
min-1 und KŸhlmitteldrŸcke bis 80
bar im Wechsel mit Trockenlauf zu
bewŠltigen. Nur mit besonderen
Techniken und hoher PrŠzision ist
diese Aufgabenstellung zu bewŠl-
tigen. PrŠzisionshybridlager und
keramische Dichtungselemente
sind Bestandteile dieser kleinen
aber unverzichtbaren Maschinen-
komponente.

Die DrehdurchfŸhrung ist innerhalb
des Serviceintervalls wartungsfrei.
Die Lager sind fettgeschmiert. Die
keramische Dichtungselemente sind
im Prinzip trockenlauffest.

Tipp:Vermeiden Sie es nach einem
Trockenlauf mit hoher Drehzahl der
DrehdurchfŸhrung einen kalten
KŸhlmittelschock zu verpassen.
Gšnnen Sie der DrehdurchfŸhrung
eine AbkŸhlphase von einigen
Sekunden durch eine angepasste
Programmgestaltung.

PrŸfen Sie tŠglich visuell die Lecka-
gemenge der DrehdurchfŸhrungen,
welche Ÿber den Ablauf der Lecka-
geŸberwachung austritt. Einige
Tropfen sind bedingt durch das
Abdichtungsprinzip als normal an-
zusehen. SpŠtestens, wenn eine
tropfende Leckage in einen per-
mantenten Leckagefluss Ÿbergeht
oder die LeckageŸberwachung
(siehe dort) anspricht, ist eine Aus-
tauschma§nahme fŠllig.
Bei Verunreinigungen durch harte
Bestandteile (z. B. Silizium), erhšh-
tem Anteil an festen Fremdstoffen
(> ca. 40 mg/l) oder bei einer Korn-
grš§e > ca. 40 µ ist mit erhšhtem
Verschlei§ der Dichtungen zu rech-
nen. Halten Sie deshalb Ihre KŸhl-
schmierstoff-Filteranlage sauber,
reinigen Sie die BehŠlter und Was-
serkammern regelmŠ§ig und sorg-
fŠltig.

Tipp:Ein zusŠtzlich in den KŸhlmit-
telkreis eingesetzter Doppelschalt-
filter hat bei auffŠllig kurzen Stand-
zeiten der DrehdurchfŸhrung schon
erhebliche Verbesserungen gebracht.

Wichtig: Die DrehdurchfŸhrung ist
ein Verschlei§teil. Wir raten zum
Austausch ohne AuffŠlligkeiten
nach ca. 4.000 Stunden. SpŠtestens,
wenn ein permanenter Leckagefluss
besteht, muss mit einem schlagar-
tigen Dichtungsausfall gerechnet
werden. Die Motorspindel wird
geflutet, hoher Schaden entsteht.
(Siehe auch Artikel DrehdurchfŸh-
rungen)
Sicherheit:Beachten Sie bei allen
Arbeiten die Sicherheitshinweise
und Anweisungen in unserer Be-
triebsanleitung.

LeckageŸberwachung
(Option)

Die LeckageŸberwachung wird zur
Kontrolle des Leckageflusses der
DrehdurchfŸhrungen eingesetzt.
Bei unzulŠssig hohem Leckagefluss
werden zwei Elektroden benetzt
und geben Ÿber einen Elektronik-
schalter ein Signal an die Steue-
rung aus.

Die Sensorik reagiert nur auf Was-
ser oder Emulsion, bei Schneidšl
erfolgt keine Meldung.

Tipp:Ablagerungen an den Elektro-
den kšnnen die Funktion der Lecka-
geŸberwachung stšren. Sie sollten
immer, wenn Sie bei Ihren regel-
mŠ§igen Inspektionen der Dreh-
durchfŸhrung auch die Leckage-
Ÿberwachung reinigen, um im Feh-
lerfall eine sicher funktionierende
Einheit zu haben.

Wichtig: Nicht mit Druckluft in
den Anschluss ãAblaufÒ blasen. Sie
drŸcken sonst die RŸckstŠnde Ÿber
die Leitung ãLeckageÒ direkt in die
DrehdurchfŸhrung. Lšsen Sie den

Anschluss ãLeckageÒ und blasen die
LeckageŸberwachung durch diesen
Anschluss frei.
Wenn die LeckageŸberwachung an-
spricht, sollten Sie ggf. zusammen
mit unserem Kundendienst die er-
forderlichen Ma§nahmen bespre-
chen.

Tipp: Verzichten Sie bitte auch bei
installierter LeckageŸberwachung
nicht auf eine regelmŠ§ige Inspek-
tion der DrehdurchfŸhrung.

Sicherheit:Beachten Sie bei allen
Arbeiten die Sicherheitshinweise
und Anweisungen in unserer Be-
triebsanleitung.

KŸhlung
Eine kompakte Motorspindel er-
zeugt so viel WŠrme, dass diese
weder Ÿber normale Konvektion
noch Ÿber einen LŸfter abgefŸhrt
werden kann. Die Spindel ist mit
Wasser zu kŸhlen. Das KŸhlmittel
tritt an der SpindelrŸckseite ein und
wieder aus.

Wichtig: Dem KŸhlmittel ist ein
Korrosionsschutzmittel gemŠ§
unserer Betriebsanweisung (25
Volumen %) beizumengen.

Tipp: Kontrollieren Sie den Zusatz
regelmŠ§ig. Es kann sonst passie-
ren, dass eine innerlich korrodierte
Spindel bei einer Instandsetzung
nicht mehr wirtschaftlich aufberei-
tet werden kann.

Der KŸhlmitteldurchsatz laut unse-
rer Betriebsanleitung ist fŸr einen
sicheren Betrieb bindend. Stellen
Sie sicher, dass die erforderliche
Menge die Spindel durchflie§t und

die Eintrittstemperatur von ca. 
30 ¡C eingehalten wird.

Tipp: Deutlich abweichende Spin-
deltemperaturen, auch von Spindel
zu Spindel, in der Anzeige der Steu-
erung weisen oft auf geknickte Lei-
tungen und verstopfte Bohrungen
hin. Sprechen Sie mit unserem Kun-
dendienst.

Sicherheit:Beachten Sie bei allen
Arbeiten die Sicherheitshinweise
und Anweisungen in unserer Be-
triebsanleitung.

Lagerung und 
Schmierung

SorgfŠltig ausgewŠhlte und gefer-
tigte Hybridlager zusammen mit
einer vollautomatischen …l-Luft-
Schmierung sorgen dafŸr, dass trotz
hoher Drehzahlen und stŠndig
wechselnder Belastungen ein hoch
zuverlŠssiges Antriebssystem zur
VerfŸgung steht.

Hinsichtlich der Lagerlebensdauer
sind uns aus der Praxis nur ãdie
TheorienÒ gelŠufig. Das hei§t, wir
wissen noch von kaum einer
Motorspindel, welche wegen der
theoretisch eintretenden ErmŸ-
dung des Lagermaterials neu gela-
gert werden musste. Meist fŸhrt
ein anderer Vorfall wie im Verlauf
unseres Berichtes schon beschrie-
ben zu Wartungsma§nahmen:

¥ Ausfall der KŸhlung
¥ Flutung durch defekte Dreh-

durchfŸhrungen
¥ Verschlei§ des Spannsystems
oder auch:
¥ Verschlei§ des Werkzeugkegels
¥ Kollision3

In diesen FŠllen werden bei der
erfolgenden Instandsetzung grund-
sŠtzlich die LagersŠtze mitge-
tauscht.

Tipp: Um eine Ihnen angemessene
VerfŸgbarkeit zu gewŠhrleisten und
eine wirtschaftliche Instandset-
zung zu ermšglichen, sollten Sie
eine †berholung Ihrer Spindeln vor
einem Totalausfall nach ca. 8.000 Ð
12.000 Betriebsstunden einplanen.
Wichtig: Verwenden Sie auf jeden
Fall, die in der Betriebsanleitung
vorgeschriebenen Schmierstoffe.

Sicherheit:Beachten Sie bei allen
Arbeiten die Sicherheitshinweise
und Anweisungen in unserer Be-
triebsanleitung.

Wir wŸnschen Ihnen viel Erfolg
mit den Motorspindeln an Ihrem
SW-Bearbeitungszentrum.

Autor:
Arthur Bastin. Tel. 074 02/74-1 44 oder
a.bastin@sw-machines.com 
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Weiterbilden hei§t erfolgreich bleiben

Nur mit kompetenten Mitarbeitern
haben die Unternehmen dauerhaft
eine Chance im internationalen
Wettbewerb zu bestehen. Die Mšg-
lichkeiten moderner Technologien
kšnnen nur dann optimal genutzt
werden, wenn in Wissen und
Know-how der Menschen inve-
stiert wird. Wenn ihre FŠhigkeiten
mit den Anforderungen ihrer TŠtig-
keit Ÿbereinstimmen sind Mitarbei-
ter mit sich und ihrem Arbeitsplatz
zufrieden.
In einem Unternehmen, in dem Be-
arbeitungszentren eingesetzt wer-
den, erwartet man hohe Rentabi-
litŠt und QualitŠt. Um beides zu
gewŠhrleisten und die Mšglichkei-
ten eines Bearbeitungszentrums
optimal zu nutzen, ist eine qualifi-
zierte Ausbildung jedes Mitarbei-
ters von entscheidender Bedeu-
tung.

Da in heutigen Maschinen mehrere
Technologien wie Hydraulik, Pneu-
matik, Elektrik, Elektronik und
Antriebstechnik zusammenwirken,
sind selbst gut ausgebildete Fach-
leute manchmal Ÿberfordert.
SW bietet deshalb die Mšglichkeit,
durch gezielte Schulungendas er-
forderlich Wissen zu vermitteln.

Instandhaltungs- und
Wartungsschulungen fŸr unsere
Bearbeitungszentren:
¥ BA 18Ð40
¥ BA 400
¥ BA 600
¥ BA S 03
¥ BA W06
¥ Sondermaschinen

Spezialschulungen:
¥ ãHandhabung Sinumerik 840 D

fŸr SW-MaschinenÒ
¥ ãMotorspindeln an 

SW-MaschinenÒ
¥ ãHydraulikanlagen an 

SW-MaschinenÒ
¥ Bedienerschulung Ð StillstŠnde

vermeiden, Stšrungen beheben. 

Holen Sie Ihr Wissen aus erster
Hand. Profitieren Sie von unserem
Know-how. Wir geben unser Wis-
sen und unsere Erfahrungen gezielt
an Sie weiter.

Autor:
Ryszard Malinowski ist bei SW fŸr die
DurchfŸhrung von Serviceschulungen
zustŠndig. 
Info und Anmeldung Tel. 074 02/74-1 30,
Fax 074 02/74-1 95 oder 
r.malinowski@sw-machines.com.

Lšseeinheit.

Prinzipskizze.

Spanner.
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Seedorfer Straße 91
78713 Schramberg-Waldmössingen

Deutschland
Telefon (+49) 074 02/74-0

Telefax (+49) 074 02/74-211
info@sw-machines.com
www.sw-machines.com

Schwäbische
Werkzeugmaschinen GmbH

Baugruppe Bauteil Intervall Tätigkeit
Kratzbandförderer • Antrieb 500 Std. Kettenspannung prüfen und ggf. spannen, Antriebskette ölen
Scharnierbandförderer • Kratzband 500 Std. Spannung prüfen und ggf. spannen, auf Beschädigung prüfen,
Magnetbandförderer • Scharnierband Führungsschienen auf Verschleiß prüfen

• Abstreifer/Bürste 1000 Std. Auf Verschmutzung und korrekte Einstellung prüfen
• Spaltfilter 160 Std. Auf Verschmutzung prüfen, ggf. ausbauen und reinigen
• Lattenbürsten 500 Std. Auf Verschmutzung und Verschleiß prüfen ggf. reinigen 

oder ersetzen
• Siebkörbe täglich Entleeren und reinigen, nach Späneaufkommen
• Behälter 1000 Std. Auf Verschmutzung prüfen, Schlammablagerungen reinigen
• elektr. Leitungen 500 Std. Auf Bruch und Beschädigung prüfen
• Füllstandsschalter 500 Std. Funktion prüfen, ggf. reinigen
• Schutzeinrichtungen 500 Std. Funktion prüfen, reinigen

Schwerkraftbandfilter • Antrieb 500 Std. Kettenspannung prüfen und ggf. spannen, Antriebskette ölen
• Filtervlies täglich Auf Beschädigung und Vliesverlauf prüfen, Schaumbildung

auf dem Vlies vermeiden, Aufbau eines Filterkuchens gewähr-
leisten, Überschwappen des Flüssigkeitsniveaus vermeiden

• Transportband 1000 Std. Auf Beschädigung prüfen
• Behälter 1000 Std. Auf Verschmutzung prüfen, Schlammablagerungen reinigen
• elektr. Leitungen 500 Std. Auf Bruch und Beschädigung prüfen
• Füllstandsschalter 500 Std. Funktion prüfen, ggf. reinigen
• Schutzeinrichtungen 500 Std. Funktion prüfen, reinigen

Hydrozyklonfilter • Zulauf und Rücklauf täglich Druckeinstellungen prüfen, ggf. neu einstellen
• Zyklongehäuse und 160 Std. Auf Verschmutzung und Verschleiß prüfen, ggf. reinigen 

Unterlaufdüse oder ersetzen
• Schlammbehälter Auf Verschmutzung prüfen, Schlammablagerungen reinigen

Vakuumrotationsfilter • Antrieb 500 Std. Kettenspannung prüfen und ggf. spannen, Antriebskette ölen
• Kratzband 500 Std. Spannung prüfen und ggf. spannen, auf Beschädigung prüfen,
• Kratzbandleisten Führungsschienen auf Verschleiß prüfen
• Siebtrommel 160 Std. Auf Abnutzung und Beschädigung, ggf. reinigen oder ersetzen
• Behälter 1000 Std. Auf Verschmutzung prüfen, Schlammablagerungen reinigen
• elektr. Leitungen 500 Std. Auf Bruch und Beschädigung prüfen
• Füllstandsschalter 500 Std. Funktion prüfen, ggf. reinigen
• Schutzeinrichtungen 500 Std. Funktion prüfen, reinigen

Turbofilter • Filtergehäuse 1000 Std. Auf Dichtheit, Beschädigung und Korrosion prüfen
• Filtereinsatz 500 Std. Auf Verstopfung bzw. Beschädigung prüfen, ggf. Filtereinsatz

reinigen oder ersetzen
• elektr. Leitungen 500 Std. Auf Bruch und Beschädigung prüfen

Magnetwalze • Antrieb 500 Std. Kettenspannung prüfen und ggf. spannen, Antriebskette ölen
• Abstreifblech 160 Std. Auf Abnutzung und Beschädigung, ggf. reinigen oder ersetzen
• Behälter 1000 Std. Auf Verschmutzung prüfen, Schlammablagerungen reinigen

Pflege und vorbeugende 
Wartung von Späneförderern 
und Kühlschmierstofffilter-

anlagen
Wertes, der Wasserhärte, der Leit-
fähigkeit, des Nitrit- und Nitratge-
haltes und der Temperatur des
Kühlschmierstoffes wird eine gute
Anlagenverfügbarkeit und eine
höhere Effizienz bei der täglichen
Arbeit erreicht.
Sorgfalt sollte auch beim Über-
wachen der Füllstände herrschen.
Rechtzeitiges Nachfüllen verhindert
Schaumbildung und somit Funk-
tionsstörungen (Schmutzeintrag in
den Reinwasserbehälter, Überlaufen
der Anlage, Verschlechterung der
Filtrierleistung, Reduzierung/Ausfall
der Kühl- und Schmierfunktion) an
den KSS-Filteranlagen.
Bei übermäßiger Schaumbildung
sollte das Beimengen von Additiven
(Zusätzen) zum Kühlschmierstoff
erfolgen. Nur so ist eine sichere
Funktion des KSS-Systems gewähr-
leistet. Fremdölbeseitigung im By-
pass mittels Bandskimmer (oder
ähnliches) 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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Späneförderer und Kühlschmier-
stofffilteranlagen übernehmen an
Werkzeugmaschinen und an mehr-
spindligen Bearbeitungszentren die
Aufgabe des Abtransportes der an-
fallenden Späne und die Reinigung
des Kühlschmierstoffes. 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 regelmäßige Reini-
gung und vorbeugende Wartung der
Anlagen geachtet werden. Nur so
kann eine maximale Verfügbarkeit
und Produktivität erreicht werden.
Die Reinigungsintervalle sind in
erster Linie von der Schmutzfracht,
dem zu bearbeitenden Werkstoff
und dem Kühlschmierstoff abhän-
gig und dementsprechend festzu-
legen. Ein generelles Intervall kann
deshalb nicht genannt werden. Es
wird jedoch eine Prüfung und Rei-
nigung alle 4–8 Wochen empfohlen.
Weitere Angaben zur Pflege und
Wartung sind in nebenstehender
Tabelle aufgeführt. Diese beinhal-
tet die wichtigsten Bauteile und
Baugruppen von Späneförderern
und KSS-Filteranlagen, sie gibt
jedoch keine Garantie auf Vollstän-
digkeit. Bei allen Wartungs- und
Reinigungsarbeiten sind die ent-
sprechenden Sicherheitshinweise
der Hersteller einzuhalten.
Durch eine regelmäßige Überwa-
chung der Konzentration, des pH-

Blick in den Späneauswurf an einem
Kratzbandförderer. Auf korrekte Ein-
stellung achten.

Lattenbürsten bei Kratzbandförderern streifen die Späne am Spaltfilter ab.
Verschlissene Bürsten ersetzen.

Fehlerhafter Fliesverlauf an einem Papierbandfilter. Schmutzeintrag in den
Reinwasserschalter und Anlageausfälle sind die Folge. 

➞
Absteifer


