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Unternehmensgeschichte

1945: Gründung als Reparatur- und Handwerksbetrieb

1998: Beginn Herstellung Filter- und Fördertechnik

2014: Spezialisierung im Geschäftsfeld der Feinstfiltration

Heute: Global agierender Spezialist für Filtration

•110 Mitarbeiter

•Große Fertigungstiefe, dadurch hohe Flexibilität

•Kundenspezifische Beratung 

•Forschung im hauseigenen Labor

•After-Sales-Service weltweit



Umwelttechnik

Filtertechnik Fördertechnik

Sondermaschinen

Die Standbeine des Unternehmens



Spezialist in der Filtertechnik

• Zentralanlagen, Nestbearbeitung 

und Einzelanlagen

• Trennung von HSS und Hartmetall

• Trocknung und Ölrückgewinnung

• Kühlsysteme als Zentralsystem, oder 

dezentral zur Wärmerückgewinnung



Aufgabenstellung

Kundenwunsch:

• 10% Platzersparnis

• 10% Energieersparnis

• 20% Reduzierung Invest

• Filterfeinheit unter 15µm 

• Schleifanwendung HSS REM-Aufnahmen HSS und Korund

Kompakte, energiesparende Filteranlage für das 

Feinschleifen in Öl mit 95% HSS-Anteil



Herangehensweise

1. Vorversuche im Labor mit Schmutzproben 

und Medium

2. Erprobung von Filterelementen 

3. Entwicklung Anlagenkonzept

4. Testanlage bei Maschinenhersteller

5. Feldtests bei Endkunden 



Anlagenkonzept

Optimierung von:
• Pumpen
• Fluid
• Kühlkreisläufen
• Druckluftbedarf
• Steuerung
• Ölrückgewinnung



Anlagenkonzept

Weitere Nutzen:
• Integration ins 

Maschinenkonzept
• Trockener HSS-Kuchen
• Erhöhung der 

Wartungsfreundlichkeit
• Standzeitverlängerung



Ergebnis

Partikelvergleich Lehmann-UMT zu Wettbewerbsanlagen
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Ergebnis

Schleifen

Anlage 
aktuell

LEHMANN 
Proto

LEHMANN
Serie 1

19.471 16.066 15.736

82,51% 80,82%
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Ergebnis

- 10 %   Platz in der Produktion

- 10 % Energiebedarf

- 20 % Investitionskosten

- 53 %   Platz in der Produktion

- 35 % Energiebedarf

- 22 % Investitionskosten

SOLL IST

Vorher Nachher



Der StingR® – mehr als nur ein Filter

Öl

Emulsion

Prozess-
wasser

• Automatisiertes Filtersystem

• Schnelle und effiziente Wartung 

• Eignung für kleine und große Schmutzlasten

• Filterfeinheit bis zu 2µm

• Sichere Prognosen

• Weniger Verschleiß an der Maschine

• Verbesserte Qualität in der Produktion



Der StingR® – Anwendungsgebiete

Schleifen Läppen Honen Erodieren

Drehen Bohren Fräsen



Der Filter



Passgenaue Filtration spart Ressourcen

• Energieverbrauch (Pumpenleistung, Kühlleistung)

• Zeitaufwand/Maschinenverfügbarkeit

• Unterhaltskosten Maschine

• Geringe Investitionskosten

• Wartungsarme Anlagen

• Geringe Folgekosten

• Standzeiten der Werkzeuge

• Platzbedarf


