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TRANSOR-Filteranlagen
Im Einsatz bei den Prototyp-Werken,
Zell am Harmersbach

Am 30. Juni 2006 feierte die Transor Filter GmbH aus Usingen 25-jéhriges
Firmenjubildum. Mitinnovativen Filtersystemen fiir den Prézisionswerk-
zeugbau hat das Unternehmen eine flihrende Positionim europaischen
Markt erobert. Der folgende Anwenderbericht der Prototyp-Werke
(Zell am Harmersbach), einem der weltweit fiihrenden Hersteller von
Gewinde- und Fraswerkzeugen aus HSS-E und Vollhartmetall, zeigt die
Erfahrungen des Unternehmens mit Transor-Filteranlagen.

Mitte der 90er Jahre war fiir
Projektleiter Thomas Rudolph und
Betriebsleiter Karl F. Lehmann die
Zeit reif fur grundlegende Veran-
derungen im Betriebsablauf. Der
Maschinenpark des Werkzeug-
lieferanten fUr die Automobilin-
dustrie, den Maschinenbau sowie
Luft- und Raumfahrt wuchs,

die Kapazitat der vorhandenen
Zentrifugenfiltration reichte nicht
mehr. ,Wir waren an einem Punkt,
an dem wir von einer Einzelanlage
auf eine kompakte Zentralanlage
umstellen mussten®, berichtet
Projektleiter Rudolph. "Schon aus
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Platzgriinden: Bis dahin stand
neben jeder Maschine quasi eine
Zentrifuge. Das hatte eine weitere
Produktionserweiterung auf unse-
rem Betriebsgeldande begrenzt®,
so Rudolph.

Zudem spielten die Arbeitsbe-
dingungen eine gewichtige Rolle:
Larm, standiger Olnebel in der
Halle und Raumtemperaturen um
40 Grad konnte und wollte Pro-
totyp nicht langer akzeptieren.
AuBerdem suchten die Fachleute
eine umweltfreundliche Lésung

— mdglichst ohne Filtrierungshilfs-
mittel und ohne hohen Entsor-

gungsaufwand fir die ausgewor-
fenen Hartmetallschlamme.

Eine Umstellung auf Band- oder
Anschwemmfilter schlossen
Rudolph und Lehmann aus. Sie
entschieden sich mit ,,ein biss-
chen Bauchschmerzen®“ zunéchst
doch fir eine zentrale Zentrifu-
genanlage.

Die Bestellung lag unterschriftsreif
auf dem Tisch, als ein Ollieferant
den Schwarzwélder Prazisions-
Werkzeughersteller auf Transor
aufmerksam machte. Rudolph
und Transor-Griinder und Ge-
schaftsfiihrer Gerd Hasse kamen
ins Gesprach. Transor stellte den
Prototyp-Werken ein Testgeréat
zur Verfligung; die Schwarzwalder
begutachteten in einem ande-
ren Betrieb ein Referenzsystem.
Rudolph erinnert: ,,Die Anlage

hat mir nicht gefallen, aber das
Ergebnis: Der Unterschied zwi-
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Zentralanlage fir Schleiféle in der
Hartmetall-Werkzeugfertigung fur 15
Maschinen

schen dem gefilterten Ol und der
Frischélware war optisch nicht zu
erkennen, keine Metallpartikel zu
sehen.” Fur den Praktiker aus Zell
am Harmersbach war dies das
entscheidende Kriterium. Denn: Je
feiner die Filtrierung, desto besser
far die Produktion. , Toleranzen
beim Schleifen und Frasen sind
flr uns nur in sehr engen Gren-
zen akzeptabel. Sonst ist unser
Prototyp-Qualitdtsanspruch nicht
erfullt“, begrindet Rudolph.

Die Prototyp-Werke machten den
Vertrag mit Transor perfekt. Die
Anlage lauft seit 1997 nahezu
wartungs- und stérungsfrei im
3-Schichtbetrieb fast das ganze
Jahr Uber. Urspringlich hatten
Prototyp und Transor eine Laufzeit
von etwa funf Jahren kalkuliert.
Fir die Konstruktion gab es
seitens der Auftraggeber klare
Vorgaben: Die Anlage musste
ausbauféhig sein, aus produkti-
onstechnischen Griinden verlang-
ten sie montageaufwéndige Rund-
tanks. Den fur die urspriinglich
vorgesehene Zentrifugenanlage
veranschlagten Kostenrahmen
galt es strikt einzuhalten. Die
Usinger Filterspezialisten entwi-
ckelten eine modular aufgebaute
Filtergruppe, die prazise den vor-
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gegebenen Hallen-Abmessungen
angepasst ist. Im ersten Schritt
montierten sie zwdlf Rundtirme
mit einer Filterleistung von ins-
gesamt 960 I/min. Mittlerweile
wurden die Module verdoppelt,
Olvolumen und -durchlauf erhéht.
In der Anordnung als kleine,
unabhéngige Einheiten sieht der
Prototyp-Werke-Projektleiter Vor-
teile. Sicherheit nennt er an erster
Stelle. ,Sollte ein Modul ausfallen,
laufen die anderen ohne Nachteil
fur die Filtrierung und Fertigung
weiter. Wartung und Reparatu-
ren kdnnen im laufenden Betrieb
ausgefihrt werden.” Ersatzteile
seien klein, handlich und schnell
einzubauen. Erweiterungen sind
aufgrund der standardisierten
Einheiten schnell mdglich.

Die Anlage steht separat von den
Prazisionsmaschinen. Sie wer-
den Uber einen geschlossenen
Rohrleitungskreislauf kontinuier-
lich versorgt, ohne das stérender
Olnebel entsteht.

Weil das System selbst wenig
Warme eintragt, kann in Zeiten
hoher Strompreise weitgehend
auf Energie fressende Kihlung
verzichtet werden. Trotzdem ist
das von den Kunden verlangte
prazise Schleifen mit Toleranzen

allenfalls im niedrigen pm-Bereich
gewabhrleistet. ,,Die bedarfsge-
rechte Maschinen-Versorgung
steuern wir auBerdem Energie
sparend Uber Pumpen®, erldutert
Thomas Rudolph.

Fur die Ruckfihrung des Ols
durch geschlossene Kanéle be-
ricksichtigten Prototyp und Tran-
sor schon in der Planungsphase
freies Gefélle. Das ermdglicht

den Verzicht auf anfallige Pum-
pen oder Hebestationen. Einen
Uberlauf gibt es nicht. Durch

die Gesamtkonstruktion sanken
Hallentemperatur und Larmpegel
auf flr die Mitarbeiter ertragliche
Werte.

Herzstiick des Filtersystems sind
die in den Tlrmen senkrecht
montierten Filterstabe. ,,Die Stdbe
halten Verunreinigungen bis in den
Mikronbereich zuriick, wahrend
die feinfiltrierte Bearbeitungsflis-
sigkeit zwischen den Scheiben
passieren kann und in den Rein-
tank flieBt. Die zuriickgespulten
Partikel werden durch Druck
automatisch in eine nachgeschal-
tete Schlammaufbereitungsanlage
ausgetragen®, beschreibt Transor-
Geschéftsfihrer Gerd Hasse die
Funktionsweise seines Systems.
Es funktioniert im Unterschied
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Bild 3: Filtersysteme

zu herkémmlichen Anlagen ohne
Filtrierhilfsmittel. Haufiger, ineffi-
zienter Wechsel von Filtermedien,
wie Kartuschen, Papier- oder An-
schwemmband, entféllt. Das senkt
Betriebskosten. Eine Erfahrung,
die Thomas Rudolph bestéatigt:
»~Wegen der Reinigung hatten wir
bei den Zentrifugen je Maschine
eine Stunde Stillstand pro Tag.
Heute kiimmern sich unsere
Mitarbeiter um ihre Maschine,
nicht um die Filteranlage.” Zudem
entfallen die Beschaffungskosten
far Filtriermittel. Der Projektleiter
rdumt mit dem Vorurteil auf, die
von Transor eingesetzten Fil-
terstdbe missten aufgrund von
Verunreinigungen regelmaBig
ausgetauscht werden. So aus
SpaB hétten er und seine Kollegen
die Toépfe mal aufgemacht. ,,Den
Staben sieht man selbst nach
neun Jahren nichts an.“

Aus dem Anschwemmgut hat
Prototyp inzwischen fast ein
eintragliches Geschéft entwickelt.
Der ausgefilterte schwarze Rest-
metallschlamm setzt sich aus
hoch konzentriertem Wolfram und
Kobalt zusammen.
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Diese wertvollen Rohstoffe ver-
kaufen die Prototyp-Werke an
Edelmetallhandler zur Wiederver-
wertung weiter.

Um die auBerordentlich hohe
Schlammausbeute zu erzielen,
arbeiten die Prototyp-Werke mit
vier nachgeschalteten kleinen
Zentrifugen zur Aufbereitung des
Olschlammgemischs aus den
Rucksplulzyklen des Transor-Sys-
tems. Die zurlickgewonnenen
Schlamme kénnen anschlieBend
mit einer Restfeuchte von flnf
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Prozent abgegeben werden.

»Das ist Recycling auf héchstem
Niveau“, freut sich Thomas
Rudolph. ,,Friher haben wir fir
die Entsorgung Geld bezahlt, heu-
te verdienen wir Geld damit.” Die
vergleichsweise kostspielige In-
vestition in den Kauf des Transor-
System, bilanziert Rudolph, habe
sich ausgezahlt: bessere Qualitat,
Kontinuitéat im Betriebsablauf Gber
Jahre hinweg, niedrigere Betriebs-
kosten plus Umweltschutz. Sein
Fazit: ,Es gibt keine Nachteile.”

Bild 4:

Transor-Geschaftsfihrer Gerd Hasse
(Werkbilder: Transor Filter GmbH,
Usingen)
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