Die neue Halle 2 dient der
Produktion von, kundenspe-
zifischen Sonderwerkzeugen
'~ und dem Nachschleifservice.
In der Endausbaustufe wer-
den dort tiber 100 Schleif-
maschinen installiert sein.

i

Das Kompetenzzentrum fiir Vollhartmetallwerkzeuge der
MAPAL Gruppe hat am Standort Altenstadt seine Produkti-
onskapazitdt mit einem Hallenneubau erweitert. Dort sollen
in der Endausbaustufe auf iiber 100 Schleifmaschinen rund
um die Uhr Sonderwerkzeuge hergestellt werden. Beziiglich
der Schleifélreinigung entschied man sich fiir eine einzige,
grofe Zentralanlage von KNOLL Maschinenbau. Sie ist in der
Lage, rund 12.000 I/min Schleifol bereitzustellen — in beson-
ders reiner Qualitdt, gleichmdflig temperiert und zu geringe-
ren Kosten als vergleichbare Anlagen.

Innovativ, leistungsfdhig, stark wachsend — so charakteri-
siert sich das Kompetenzzentrum fiir Vollhartmetallwerkzeu-
ge in der MAPAL Gruppe. Dem starken Wachstum der Jahre
2015 bis 2019 entsprechend beschlossen die Verantwort-
lichen, den Standort Altenstadt mit einer zweiten Produkti-
onshalle auszubauen.

Als Frank Rieber Anfang 2019 in die Geschaftsfiihrung des
Kompetenzzentrums eintrat, stand die Planung fiir Halle 2,
und der Bau war bereits im Gange. Dem neuen, fiir die Pro-
duktion verantwortlichen Geschaftsfiihrer war es jedoch ein
Anliegen, die Plane nochmals zu priifen und gegebenenfalls
korrigierend einzugreifen. Schliefilich wollte Frank Rieber
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seine Erfahrungen einbringen, die er seit iiber 13 Jahren in
der MAPAL Gruppe gesammelt hatte, zuletzt als Geschfts-
filhrer Technik des MAPAL Kompetenzzentrums Mehrschnei-
denreibahlen in Winterlingen. Zundchst stellte Rieber das
Konzept der Halle 2 auf den Priifstand. Nach kleineren bau-
lichen Korrekturen stand fest, dass der Neubau zur Produk-
tion von kundenspezifischen Sonderwerkzeugen und dem
Nachschleifservice dienen soll, wahrend in der bestehenden
Halle 1 die Standardwerkzeuge und Halbzeuge gefertigt wer-
den. Dann widmete sich der Produktionsverantwortliche der
geplanten Kiihlschmierstoff (KSS)-Technik. Dass eine Zen-
tralanlage die Schleifmaschinen versorgen sollte, war von
Anfang an klar. Denn dadurch entfallen Anlagenkompo-
nenten innerhalb der Halle, und das Spane-/Ol-Gemisch
wird durch Unterflur-Freispiegelleitungen abtransportiert,
so dass mehr Platz fiir die Maschinen zur Verfiigung steht,
keine Energie fiir Pumpen bendtigt wird und die Luft im KSS
schneller entweicht. Die Produktionsstatte bleibt sauberer,
der Gerduschpegel und Warmeeintrag in der Halle geringer.
Zudem lassen sich Qualitdt und Temperatur des Schleiféls
maschineniibergreifend besser kontrollieren.

,»Fr unsere hohen Schleifqualitdten ist es sehr wichtig, dass
wir sauberes und gut temperiertes Ol haben“, erklirt Rieber.



Uberzeugt durch hohe Schleifélqualitit, konstante Temperatur und moderate Kosten: Die KNOLL Zentralanlage basiert auf MicroPur®-Filtertechnik. In

der ersten Ausbaustufe werden bis zu 6.000 | Schleif6l pro Minute gereinigt zur Verfiigung gestellt. Im Endausbau sind es 12.000 |/min.

,wAndernfalls wiirden wir Probleme im Prozess bekom-
men, was geringere Schleifleistung und Schleifrisse zur
Folge hatte und die sehr kleinen Toleranzen nicht pro-
zesssicher gewdhrleistet werden kénnen.“ So lautete die
Forderung: prozesssichere Filtration mit einer Filterfein-
heit von 3 bis 5 pm und eine gleichmafBige Temperierung
mit einer maximalen Schwankung von + 0,2 Grad. Zudem
sollten die Regeneration der Filtermedien und die Ab-
scheidung der Hartmetallpartikel automatisch ablaufen.

Kosten-Check fir die Filterkonzepte

Diese Anforderungen lassen sich grundsatzlich durch
verschiedene Filterkonzepte erfiillen. Doch Frank Rieber
wollte mehr: ,,Weitere entscheidende Kriterien sind die
Energieeffizienz und tiberhaupt die gesamten Folgekos-
ten. Daher war mir der Vergleich des urspriinglich in Be-
tracht genommenen Spaltfilterprinzips mit anderen rele-
vanten Filterverfahren so wichtig.“ Im Blick hatte Rieber
vor allem eine zentrale Filter- und Aufbereitungsanlage
von KNOLL Maschinenbau, Bad Saulgau. Mit zwei sol-
chen Anlagen auf Basis der MicroPur®-Filtertechnik hat-
te er schon im Rahmen seiner friiheren Tatigkeit positive
Erfahrungen gesammelt. Die auf die Feinstreinigung der
Schleifdle spezialisierten KNOLL MicroPur®-Filter sind
modular aufgebaut und kommen ohne Filterverbrauchs-
stoffe aus. Stattdessen enthalten sie riickspiilbare Filter-
patronen, mit denen sie eine nominale Filterfeinheit von
1 bis 3 pm erreichen.

Folgekosten machen den Unterschied

KNOLL bot an, eine Zentralanlage zur Versorgung von
bis zu 120 Maschinen zu installieren — in zwei Schritten.
In Step 1 sollte die Anlage mit der halben Filterkapazi-
tat bestiickt werden, was einer maximalen Filterleistung

von 6.000 |/min entspricht. In Step 2 folgt die Installation
weiterer MicroPur®-Elemente und Pumpen, so dass dann
12.000 |/min zur Verfiigung stehen. Das Anlagenkonzept ist
fiir die Zukunft ausgerichtet. So kann eine weitere Anlage
gleicher Grof3e in spiegelbildlicher Ausfiihrung in dem Raum
installiert werden.

Die urspriinglich geplante Alternative bestand aus zwei
kleineren Zentralanlagen nach Spaltfilterprinzip fiir eine
insgesamt dhnliche Kapazitat. Man ging beim Vergleich der
Konzepte ins Detail. Neben den Investitionskosten betrach-
teten die Verantwortlichen vor allem die Folgekosten. ,,Das
Ergebnis war eindeutig®, erklart Rieber. ,,Bei den Investiti-
onskosten unterschieden sich beide Angebote nicht gra-
vierend. Aber in den Folgekosten, die wir in den Kategorien
Stromverbrauch, Druckluft, Kilteleistung, Filtermaterial und

In der ersten Ausbaustufe wurden
fiinfzehn Module des Standardfil-
ters MicroPur® 480 M installiert.
Jedes Modul enthilt vier Gehduse, kénnen.
die jeweils mit zwei Patronen

bestiickt sind. Diese lassen sich in

nur ein bis zwei Minuten wechseln

— einfach und tropffrei.

Instandhaltungsleiter Horst Anger
demonstriert, wie einfach die
Filterpatronen getauscht werden



In der ersten Ausbaustufe der KNOLL KSS-Zentralanlage ist die Er-
weiterung der Prozess- und Filterpumpen fiir den Endausbau bereits
vorbereitet. Jede Pumpe ist mit einem Frequenzumrichter ausgestat-
tet; dies sorgt fiir einen energieeffizienten Anlagenbetrieb.

-entsorgung sowie Personalaufwand erfasst haben. In der
5-Jahresbetrachtung sparen wir mit der KNOLL-Anlage rund
25 Prozent, bezogen auf das Investitionsvolumen. Somit re-
duziert sich die Amortisationszeit deutlich. Das ist ein Pos-
ten, der nicht zu vernachldssigen ist.“ Das wurde auch in der
Fiihrungsetage der MAPAL Gruppe so gesehen. Somit griines
Licht fiir die Installation, die Ende 2019 begann. Fiir die An-
lage war im Keller der Halle 2 ein grof3er Raum vorgesehen,
der allerdings nur liber einen Lastenaufzug zugdnglich ist.
Das heifit, die Einzelteile mussten komplett vor Ort montiert
werden. Es gab dabei kleinere Probleme, die aber von KNOLL
in enger Zusammenarbeit schnell und kompetent behoben
wurden.

Die Starken der KNOLL-Anlage
beweisen sich

Um die vor dem Kauf erstellten Kalkulationen mit realen
Werten zu unterfiittern, ldsst der Geschaftsfiihrer seit Inbe-
triebnahme im April 2020 regelmdfig Berechnungen erstel-
len. Sein Fazit: ,,Auch die Praxiswerte nach einem Jahr im
Betrieb zeigen, dass unsere installierte Zentralanlage sehr
energieeffizient und kostensparend arbeitet.“ Die Griinde
fiir die hohe Effizienz liegen vor allem im Konzept des Micro-
Pur®-Filters, dessen Filterpatronen sich einzeln in sehr kur-
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zer Zeit (< 4 s) mit Reinmedium riickspiilen lassen, ohne den
Filterprozess zu unterbrechen. Eine eigene Spiilpumpe steigert
die Riickspiil-Effektivitdt. Da fiir den Riickspiilprozess keine
energieintensive Druckluft ben6tigt wird, ist der Energiebedarf
deutlich geringer als bei den mit Luft regenerierenden Spalt-
filtern.

Ein weiterer Einsparfaktor sind die installierten Prozess- bzw.
Filterpumpen, von denen bei der KNOLL-Anlage in Step 1 nur
fiinf erforderlich sind. Sie entsprechen der Effizienzklasse IE3
und sind frequenzgesteuert, so dass eine bedarfsgesteuerte
Versorgung der Maschinen gewdhrleistet ist. Zum Vergleich:
Bei der alternativen KSS-Lésung wdren etwa 33 Pumpen be-
notigt worden. Sie bendtigen dementsprechend mehr Energie
sowie Wartungsaufwand und verursachen einen héheren War-
meeintrag ins Ol, den es wieder zu kiihlen gilt.

Das Konzept der KNOLL Zentralanlage

Die KNOLL KSS-Anlage besteht in der Erstausbaustufe aus
fiinfzehn Modulen des Standardfilters MicroPur® 480 M. Fiir
den Ausbau mit weiteren zwolf Modulen sind alle hydrauli-
schen, elektrischen und softwaretechnischen Vorkehrungen
getroffen.

Auch der Schlammrdaumer ist mit seinen 85.000 Liter Fas-
sungsvermogen bereits dafiir ausgelegt. Horst Anger, Leiter
Instandhaltung und Gebaudemanagement, berichtet von sei-
nen diesbeziiglichen Erfahrungen: ,,Bei der KNOLL-Anlage ist
der Schlammaustrag um einiges trockener als bei unserer in
Halle 1 installierten KSS-Anlage. Wir gewinnen also mehr Ol
zuriick — auch ein Kostenpunkt.“ Ahnliches gilt fiir den instal-
lierten Automatikkonzentrator AK 50, der den zuriickgespiilten
Schleifschlamm aus den Filtern so aufbereitet, dass auch die-
se Hartmetallpartikel mit sehr geringer Restfeuchte < 5 % dem
Recycling zugefiihrt werden kdnnen.

Das Steuerungssystem tiberwacht kontinuierlich die wichtigen
Anlagenparameter und meldet automatisch auftretende Prob-
leme mit optischen/akustischen Warnhinweisen bzw. per SMS
aufs Handy eines Verantwortlichen — sei es auch nur das Errei-
chen des maximalen Fiillstands vom Schlammfass. KNOLL-Pro-
jektleiter Joachim Gruf3 erkldrt einen der wichtigen Parameter:
,Der Differenzdruck von jedem Filter wird am jeweiligen Ge-

Am MAPAL Kompetenzzentrum fiir Vollhartmetallwerkzeuge in Altenstadt werden jahrlich mehrere Mio. VHM-Bohrer und -Frdser in Standard- und Sonder-
ausfiihrungen produziert.



Geschiftsfiihrer Frank Rieber: ,,Unser

ge liefert die erwartete hohe Olqua-
litat, sie ist sehr energieeffizient und
kostensparend.*

hduse und auf dem Bedienpanel angezeigt. Er ist fiir die Re-
generation jeweils individuell fiir optimale Filtrationsqualitat
einstellbar. Grofere Abweichungen werden schnell erkannt,
haufig ist eine schadhafte Filterpatrone zu vermuten, die sich
direkt lokalisieren und einfach tiberpriifen ldsst.“ Diese Werte
und weitere Parameter kann KNOLL durch die installierte Fern-
wartung liberpriifen, die auch fiir andere Serviceeinsatze eine
schnelle erste Analyse erméglicht.

Instandhaltungsleiter Anger ist mit der neuen Anlage zufrie-
den: ,,Die MicroPur®-Filter bringen die versprochene Leistung.
Wir kontrollieren die Olqualitit regelméBig. Der Restschmutz-
gehalt lag bei der letzten Probe bei 2 mg/l — ein Wert wie bei
Frisch6l.“ Auch von der Sauberkeit ist er angetan, sowohl in
der Produktion als auch bei der Anlage selbst. Zu gréf3eren
Wartungseinsdtzen ist es noch nicht gekommen. Wenn ein Fil-
terwechsel nach ein bis zwei Jahren erforderlich wird, ist das
jedoch einfach und schnell erledigt: Schublade auf, den alten
Filter rausziehen und den neuen einsetzen, Schublade zu - fer-
tig. ,,Das dauert ein, zwei Minuten und ist fiir unsere Mitarbei-
ter sehr angenehm zu erledigen®, urteilt Horst Anger.

Fiir eine konstante Oltemperatur sorgt bislang noch eine Kom-
pressorkiihlung. Sie wird jedoch bald von einer umweltfreund-
lichen Brunnenwasserkiihlung abgelost. ,,Der Anschluss an die
Zentralanlage wurde von KNOLL von Anfang an beriicksichtigt
und sehr gut ausgearbeitet”, berichtet Geschaftsfiihrer Frank
Rieber. ,,Mit unserer eigenen Brunnenwasserkiihlung, die wir
auch zur Gebaudeklimatisierung nutzen, sparen wir langfristig
Kosten und tun der Umwelt Gutes.“

Die MAPAL Gruppe misst dem Engagement fiir Energieeffizienz
und Umweltschutz eine hohe Prioritdt zu. Das dokumentieren
auch die Zertifizierung nach ISO 50001 fiir Energiemanage-
ment und die Zertifizierung nach ISO 14001 fiir Umweltma-
nagement.

Fazit nach einem Jahr: Die KNOLL-Anla-
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KNOLL Maschinenbau GmbH
Schwarzachstrafle 20, DE-88348 Bad Saulgau
Tel. +49 7581 20 08-0, www.knoll-mb.de
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KNOLL Maschinenbau GmbH

KNOLL Maschinenbau gehort zu den fiihrenden Anbietern
von Forder- und Filteranlagen fiir Spane und Kihlschmier-
stoffe in der Metallbearbeitung. Hochflexible Transportsys-
teme ergdnzen das KNOLL-Produktportfolio. Mit einem um-
fassenden Produktprogramm werden komplette Anlagen
und Systemldsungen mit zentralen oder dezentralen Funk-
tionen realisiert. Seit 1970 steht KNOLL fiir Innovation, Fort-
schritt und Wachstum.

KNOLL Maschinenbau GmbH
Schwarzachstrafie 20
DE-88348 Bad Saulgau

Tel.: +49 7581 2008-0
info.itworks@knoll-mb.de
www.knoll-mb.de

MAPAL Group

Das 1991 in Altenstadt/Iller gegriindete Unternehmen ist seit
2003 das Kompetenzzentrum fiir Vollhartmetallwerkzeuge
in der weltweit tatigen MAPAL Gruppe (rund 5000 Mitarbei-
terlnnen). Am Standort entwickeln und produzieren tiber 500
Mitarbeiterlnnen jahrlich rund mehrere Millionen VHM-Hoch-
leistungsbohrer und -frdser. Die Kunden stammen aus den
Branchen Automotive, Luft- und Raumfahrt, Maschinenbau,
Energieerzeugung, Elektromobilitdt, Medizintechnik, Werk-
zeug- und Formenbau, Schiffbau und Schienenverkehr. Ne-
ben dem grofien, lagerhaltigen Standardprogramm ist die
Auslegung und Fertigung von Sonderwerkzeugen der zweite
Schwerpunkt des Kompetenzzentrums.
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