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Bei Hartmetall-Werkzeugen geht
der Trend zu immer hoherer Ge-
nauigkeit und Oberflachengiite.
Daraus resultieren hohe Anfor-
derungen an den Schleifprozess
und den Kiihlschmierstoff.

KSS-Reinigung im Rampenlicht

Ceratizit erreicht beim Hartmetall-Schleifen durch zentrale Mikrofiltration hohe
Qualitatsziele und Kostenvorteile

Viele Firmen investieren in modernste Werkzeugmaschinen,
schenken aber dem Kiihlschmierstoff (KSS) zu wenig Bedeu-
tung. Bei Ceratizit in Reutte (Osterreich) ist das anders. Im Be-
wusstsein, dass qualitativ hochwertige Schleifergebnisse nur
mit besonders reinem KSS erreichbar sind, vertraut man dort in
der Hartmetallbearbeitung auf zentrale Reinigungsanlagen mit
Mikrofiltration von KNOLL Maschinenbau - fiir Schleiféle, aber
auch fiir wissrige Losungen.

Ceratizit — der Name steht weltweit fiir anspruchsvolle Hart-
stofflésungen. Im Werk Austria in Reutte/Tirol wird Hartme-
tall hergestellt und zu Wendeschneidplatten, Staben sowie
Formteilen verarbeitet. ,,Um die Qualitdt der Schneidkanten
unserer Werkzeuge zu verbessern, wechselten wir vor sie-
ben Jahren im Finishing-Prozess von Diamantschleifscheiben
Korngrofle D46 auf D25 und feiner“, erkldart Geschaftsfiihrer
Peter Fink. Er ist seit 16 Jahren im Unternehmen und verant-
wortet unter anderem die komplette Produktion am Standort,
in der die Schleifbearbeitung des Hartmetalls zu den wichtigs-
ten Verfahren gehort.

Der gewiinschte Effekt stellte sich jedoch nur bedingt ein.
Denn das beim Umfangschleifen der Wendeschneidplatten als
KSS eingesetzte Ol verschmutzte mehr als zuvor. Der Hinter-
grund: Die Filtermedien der KSS-Reinigungsanlage waren den

feineren Schmutzpartikeln nicht mehr gewachsen. Diese kon-
zentrierten sich im Ol auf, und die Filtermedien verstopften
friihzeitig. Um die Qualitat der Schleifergebnisse dennoch zu
gewahrleisten, war ein haufiger Filteraustausch erforderlich —
verbunden mit hohen Kosten.

Auf der Suche nach einer passenden Filterlosung entdeckte
das Produktionsteam um Peter Fink auf der GrindTec 2012
das Feinstfiltersystem MicroPur® der Firma KNOLL Maschi-
nenbau, Bad Saulgau. Das Konzept empfanden sie als vielver-
sprechend, insbesondere die erreichbaren Filterfeinheiten bis
zu 1 pm, die riickspiilbaren, einfach zu wechselnden Filterpat-
ronen, den kompakten Aufbau und die Méglichkeit, den Filter
im Vollstrom oder Bypass betreiben zu konnen.

Um bei der Investition in eine neue KSS-Reinigung auf Num-
mer sicher zu gehen, entschloss man sich zu einer umfang-
reichen Versuchsreihe. Wilko Stelzhammer, bei Ceratizit Aus-
tria fiir die Werkzeugmaschinen verantwortlich, beschreibt:
»Wir haben Testanlagen von KNOLL und vier Marktbegleitern
jeweils monatelang im Bypass an unsere bestehende Anlage
gehdngt. Mit fortschreitender Dauer sind die meisten Filter
hinsichtlich Konzentrationsbelastung und Reinheit in die Knie
gegangen. Einzig der KNOLL MicroPur® konnte die geforder-
ten Werte dauerhaft erreichen.



Blick in eine Fertigungshalle bei Ceratizit Austria, in der HM-Wendeschneidplatten geschliffen werden. Fiir deren geforderte hohe Qualitat ist

die Feinstreinigung des Schleifdls unerldsslich.

Wirksames Abschlammsystem

Zudem iiberzeugte der beim KNOLL-Filter integrierte Ab-
schlammkonzentrator, der
schlamm zuverldssig aus dem System entfernt — ein bei riick-
spiilbaren Filtern zwingend erforderliches Unterfangen. Die
saubere, komplette Abscheidung ist jedoch keine Selbst-
verstandlichkeit, wie die Ceratizit-Mitarbeiter aus Erfahrung
wussten. Deshalb waren sie erst nach Vor-Ort-Besuchen bei
vergleichbaren Anwendern tiberzeugt und zur Investition be-
reit. 2013 tauschten sie die Abschlammvorrichtung der beste-
henden Filteranlage gegen einen KNOLL Abschlammkonzen-
trator. Allein dadurch stellte sich nach ein paar Wochen eine
deutliche Verbesserung hinsichtlich der Aufkonzentration der
Feinpartikel ein.

Die Filteranlage selbst, deren Kapazitat erst ein Jahr vorher
erweitert wurde, blieb noch zwei Jahre in Betrieb, ehe Cera-
tizit Austria die zentrale Ol-Reinigung fiir bis zu 70 Umfang-

den sedimentierten Schleif-

schleifmaschinen auf KNOLL MicroPur® umstellte. Sechs
Filtermodule (bestehend aus vier Filtergehdusen mit jeweils
zwei Filterpatronen) sorgen seitdem dafiir, dass 60.000 | Ol
im Vollstrom gereinigt werden. Der Volumenstrom liegt derzeit
bei 2.400 |/min, kann aber auf bis zu 3.200 |/min erweitert
werden.

Ol sauberer als im Anlieferungszustand

Peter Fink ist begeistert: ,,Das funktioniert genial. Unser Ol ist
sauberer als im Anlieferungszustand. Die Filterfeinheit liegt
jetzt bei 1 pm, und das Ol weist nur 1 mg/l gravimetrischen
Restschmutzgehalt auf, ein Wert, der vorher bei 100 mg/| lag.
Diese Reinheit macht sich nicht nur in einem optimalen Bear-
beitungsergebnis bemerkbar, sie hilft uns in vielfaltiger Wei-
se, Kosten zu sparen.“ Der Geschaftsfiihrer meint damit, dass
der Verschlei® an Maschinenbettfiihrungen und Hochdruck-
pumpen jetzt gegen Null geht, wahrend friiher vierteljahrlich

Reparaturen oder Austausche notwendig waren.

Die Reinheit des Ols und seine hohe Temperaturkonstanz er-
moglichte es auBerdem, die Spindel- und Schaltschrankkiih-
lung auf die Zentralanlage umzulegen. Damit entfallen die
Anschaffungs- und Betriebskosten fiir zahlreiche Einzelkiihl-
gerdte. Zudem geht deren Abwdrme nicht mehr in die Hallen-
luft, wo sie bislang im Sommer fiir erhohten Klimatisierungs-
bedarf sorgte.

Auch der Wartungsbedarf der Zentralanlage ist geringer, wie
Wilko Stelzhammer bestatigt: ,,Die Standzeit der Filterpatro-
nen liegt bei iber einem Jahr. Und wenn ein Tausch ansteht,
ist dieser in wenigen Minuten erledigt.“ Eine saubere Sache,
denn der Hartmetallschlamm landet komplett im Entsorgungs-
fass. In der bisherigen Anlage kam es dagegen zu umfangrei-
chen Ablagerungen in Filter und Becken, die immer wieder
manuell entfernt werden mussten.

Ein weiterer Vorteil ist der geringe Platzbedarf. Die KNOLL
MicroPur®-Filter bauen so kompakt, dass die Gesamtanlage
nur ein Drittel des bisherigen Platzes bendtigt. So kann der
speziell gestaltete Raum mit seiner 6ldichten Bodenwanne
nicht nur fiir die Filteranlage genutzt werden, sondern auch
als Lagerraum fiir alle anderen Ole.

Beste Erfahrungen hat Ceratizit Austria mit KNOLL MicroPur®-
Zentralanlagen zur Olreinigung gemacht. Die Filterfeinheit liegt
bei 1 ym, und der gravimetrische Restschmutzgehalt sank von 100
mg/l auf nur noch 1 mg/L.



Wichtiger Bestandteil
der KNOLL Filteranlagen
ist der integrierte, auto-
matische Abschlamm-
konzentrator, der dafiir
sorgt, dass der Hartme-
tallschlamm stichfest im
Entsorgungsfass landet.

Mikrofiltration wassriger Losung

Zwischen Ceratizit Austria und den Bad Saulgauer Filterspezia-
listen herrscht heute eine enge Partnerschaft, die intensiv in
die Weiterentwicklung des MicroPur® hineinwirkt. Bestes Bei-
spiel ist die Anschaffung einer weiteren KNOLL-Zentralanlage
zur Reinigung einer wassrigen KSS-Losung. Ceratizit nutzt die-
se beim Spitzenlosschleifen und Trennen von Hartmetallsta-
ben, wo laut Peter Fink dieses anspruchsvolle Kiihlschmier-
medium nicht zu ersetzen ist: ,,Wasser leitet die Warme viel
besser ab als Ol, das beim Spitzenlosschleifen unter dem
hohen Druck zerfallt. Da dieser fiir den Lappschliff notwendig
ist, miissen wir beim Wasser bleiben, auch wenn der Umgang
damit schwierig ist.“

Eine solche wassrige Losung ist ein mit zahlreichen Additiven
versetztes Wasser. Diese sorgen fiir das passende Schmier-
verhalten, fiir Rostschutz etc. und wirken der Auslésung von
Schwermetallen wie Cobalt entgegen. Doch im Gegensatz zum
Ol machen sich im Wasser unerwiinschte Mikroorganismen
breit. Um die Gesundheit der Mitarbeiter zu gewdhrleisten,
kommt der Reinigung des Mediums besondere Bedeutung zu.
Nur gab es fiir wassrige Losungen lange Zeit keine technisch
und wirtschaftlich zufriedenstellenden Filtrationskonzepte.
,uUnsere ersten Anlagen waren Anschwemmfilter mit Kiesel-
gur, dann mit Cellulose — beides teuer zu entsorgende Ver-
brauchsmaterialien®, berichtet Peter Fink. ,,Schlief3lich wech-
selten wir auf riickspiilbare Kiesbettfilter, um das Hartmetall —
ein wertvoller Rohstoff — zuriickzugewinnen.“ Doch im Kiesbett
lie sich das Wachsen von Mikroorganismen und Pilzen nicht
vermeiden, so dass der Kies alle vier Jahre gewechselt wer-
den musste. Bei sechs Filtern mit jeweils 5 t Kies war das ein
erheblicher Aufwand und Kostenfaktor. Denn der verschmutz-
te Kies mit seinen Hartmetallresten musste auf die Sonder-
miilldeponie.

Umso erfreulicher war es, dass KNOLL seinen MicroPur®-Filter
fiir wassrige Losungen weiterentwickelte. Karl-Rudolf Vogel,
Teamleiter Produktentwicklung bei KNOLL, erklart: ,,Wahrend
sich eine Ol/Wasser-Emulsion physikalisch nicht mikrofiltrie-
ren ldsst — sie wiirde in ihre Bestandteile aufgespalten — ist
das bei einer wassrigen Losung prinzipiell moglich. Aber das
hat aufgrund der organischen und chemischen Bestandteile

Zentrale Reinigungsanlage fiir wassrige Losung: KNOLL kombi-
niert Hydrozyklone und MicroPur®-Filter (oben im Vordergrund),
um bei Ceratizit Austria insgesamt 40 Spitzenlosschleif- und
Trennmaschinen mit 3.500 |/min gereinigter wassriger Losung zu

versorgen.

seine Tiicken.“ In umfangreichen Versuchen mit unterschiedli-
chen Filtermedien und steuerungstechnischen Varianten ist es
KNOLL gelungen, den MicroPur® mit speziellen Filterpatronen
auszustatten und Standzeiten von derzeit rund sechs Mona-
ten zu erreichen.

Partnerschaftliche Weiterentwicklung

Im Sommer 2017 l6ste die neue KNOLL Zentralanlage die bis-
herigen Kiesbettfilter zu 100 Prozent ab. Sie besteht aus einer
Kombination aus Hydrozyklonen fiir die groben Verschmut-
zungen und zwei MicroPur®-Filtermodulen fiir die Feinantei-
le im Wasser. Die beiden Aggregate werden zurzeit mit zirka
600 |/min Volumenstrom im Bypass eingesetzt. An die Anla-
ge sind 25 Spitzenlosschleif- und 15 Trennmaschinen ange-
schlossen, die ein KSS-Volumen von 50.000 | bendtigen. Der
Volumenstrom der Anlage betrdgt bis zu 3.500 l/min; der
Schlammaustrag liegt bei etwa 400 bis 600 kg pro Woche.

Basis der Entscheidung war das gewachsene Vertrauen zwi-
schen den Partnern und deren feste Uberzeugung, dass sich
die Leistungsfahigkeit der Anlage und die Standzeiten der
Filter weiter verbessern lassen. Das KNOLL-Entwicklerteam
um Karl-Rudolf Vogel hat deshalb nahezu uneingeschrankten
Zugang zur Anlage, zu Daten und Filterkurven, die via Fern-
wartung auf die Monitore in Bad Saulgau transferiert werden.
Damit lassen sich verschiedene Einstellungen testen, die Ent-

wicklung der Parameter verfolgen und analysieren sowie Ver-
besserungen generieren.

Um die zentrale Reinigungsanlage fiir wassrige Losung im Praxis-
betrieb weiterentwickeln zu konnen, erhalten die KNOLL-Entwick-
ler die aktuellen Daten und Filterkurven via Fernwartung auf ihre
Monitore in Bad Saulgau transferiert.
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Von links: Peter Fink und Wilko Stelzhammer (beide Ceratizit) freu-
en sich mit Karl-Rudolf Vogel (KNOLL) iiber das gereinigte Ol, das

weniger Schmutzpartikel enthalt, als im Anlieferungszustand.

Filterlosung fiirs Schleifen und Erodieren
von Hartmetall und Keramik

Vor zwei Jahren nahmen die Hartstoffspezialisten in Reutte
noch eine weitere besondere KNOLL-Anlage in Betrieb. Mit
MicroPur®-Filtern bestiickt, reinigt sie ein Spezialdl, das
nicht nur fiir Schleifprozesse, sondern auch zur Funkene-
rosion genutzt wird. Denn Ceratizit setzt in der betroffenen
Fertigungshalle hochmoderne Agathon-Schleifmaschinen
ein, die mit patentierter PowerGrind-Technologie ausge-
stattet sind. Bei diesem Verfahren werden metallisch ge-
bundene Diamantschleifbeldge permanent funkenerosiv
konditioniert.

Die Kunst bei der Filtrierung dieses Ols besteht darin,
es fiir die Funkenerosion leitfahig und extrem sauber zu
halten — schlief3lich wiirden Hartmetallpartikel einen un-
erwiinschten Funkeniiberschlag verursachen. Dabei wird
der Filterprozess einerseits durch bei der Funkenerosion
entstehende Verkokungspartikel erschwert, andererseits
drohen die leichten Spane geschliffener Keramik-Werk-
stiicke den Filter friihzeitig zu verstopfen. Doch auch dies-
beziiglich haben sich die Entwicklungsanstrengungen ge-
lohnt. Durch ein neues Filtermedium und einen speziellen
Steuerungsprozess ist es gelungen, den gravimetrischen
Restschmutzgehalt auf 1 mg/l zu reduzieren.

KNOLL ist der fithrende Anbieter von Férderanlagen, Filter-
anlagen und Pumpen fiir die Metallbearbeitung. Sie trans-
portieren und trennen Spane und Kiihlschmierstoffe. Das
umfassende Produktprogramm bietet Anlagen fiir dezen-
trale oder zentrale Anwendungen. Der Geschaftsbereich
Automatisierung beschaftigt sich mit Losungen fiir an-
spruchsvolle Montage- und Logistikaufgaben. Hierzu ge-
horen stationdre Transportsysteme mit Ketten- und Rollen-
forderern. Mit der Integration von Handhabungs- (Robots,
Cobots) und Transportrobotern (FTS) entstehen flexible
Systeme aus einer Hand.

CERATIZIT — vom Pionier zum Global Player

Vor fast einem Jahrhundert starteten CERAMETAL und
Plansee Tizit als Pioniere fiir anspruchsvolle Hartmetall-
produkte. Mit neuen Technologien und der Entwicklung
innovativer Losungen fiir VerschleiRschutz und Zerspa-
nungswerkzeuge wuchsen und expandierten die beiden
Unternehmen weltweit. Mit der Fusion im Jahr 2002 schu-
fen sie einen neuen Global Player in der Hartmetall-Bran-
che: CERATIZIT mit Hauptsitz in Luxemburg. Das Unterneh-
men steht heute fiir anspruchsvolle Hartstofflosungen fiir
Zerspanung und Verschlei3schutz, fiir hochspezialisierte
Zerspanungswerkzeuge, Wendeschneidplatten, Stabe aus
Hartmetall oder neue Hartmetall- und Cermetsorten, etwa
fiir die Holz- und Gesteinsbearbeitung.

CERATIZIT Austria GmbH
Metallwerk-Plansee-Str. 71
6600 Reutte, Osterreich
Tel: +43 5672 200-0
www.ceratizit.com
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