Drehen mit 2-Kanal-MMS

<> MMS

Weniger ist mehr

Kihlschmierstoffe konnen erhebliche Kosten verursachen. Umso besser, wenn
man sie an bestimmten Stellen sparsam oder gar nicht einsetzen muss. Mit
einer integrierten MMS-Losung furs Drehen sind diese Einsparungen maglich.

El Mit den Partnern Sauter, Bielomatik und der FH Krefeld hat
Monforts eine Aerosolaufbereitung in die Revolverscheibe der Dreh-

maschine RNC 400 integriert

VON DOMINIC DEUTGES

- Die energie- und materialeffiziente
Produktion spielt eine immer wichtigere
Rolle. Der Umstieg von Nassbearbeitung
auf Minimalmengenschmierung (MMS)
kann hierbei einen wesentlichen Beitrag
leisten. Bei MMS wird an Stelle einer Ol-
Emulsion, die in groflen Mengen zur Zer-
spanstelle gebracht wird, mit einem Ol-
Aerosol Ein
Schmierfilm zwischen Werkstiick und

geschmiert. diinner

Werkzeug reduziert die Reib- und Um-
formenergie und damit die Warmeent-
wicklung. Die erforderliche Olmenge be-
tragt nur etwa 50 ml pro Prozessstunde.
Dazu muss das Aerosol in guter Qualitit
prozesssicher an die Wirkstelle gefiihrt
werden. Deutlich sichtbar ist der Einspar-
effekt am Verhiltnis der Volumina des ver-
brauchten Schmiermediums zum zer-
spanten Werkstoff.

Typische Werte konnen sein:

B 55000 Prozent bei Nasszerspanung
(im Beispiel Uberflutungskithlung mit 6

Die MMS-Ldsung ermoglicht den Einsatz sowohl bei stehenden
als auch bei angetriebenen Werkzeugen

bar, 22 1/min)
B 5 Prozent bei Trockenzerspanung mit

MMS
Aufgrund des wesentlich hoheren Bedarfs
werden bei der Nasszerspanung aufwen-
dige Kreislaufsysteme fiir die KSS-Zufuhr
verwendet, wiahrend MMS als Verlust-
schmierung ausgefiithrt wird.

Heute werden in der Fertigung in noch
circa 90 Prozent der Prozesse Kiihl-
schmierstoffe (KSS) verwendet. Zur Pro-
duktion und Entsorgung von KSS kom-
men noch indirekt entstehende Abfille
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(zum Beispiel Schleifschlimme oder Ol-
bindemittel), Betrieb und Wartung von
Kreislaufsystemen fiir die KSS.

2-Kanal statt 1-Kanal

Damit eine moglichst optimale Schmier-
wirkung erzielt werden kann muss die
MMS-Zufiithrung als innere Zufiihrung
ausgefiihrt werden. Bei 1-Kanal- Systemen
wird das Aerosol im MMS-Aggregat gebil-
det und tber Schlauch- und Rohrleitun-
gen zur Zerspanstelle gefiihrt. Hierbei
wird Schmiermittel ausgetragen, die Aero-
solqualitdt verschlechtert sich, respektive
die Prozesssicherheit.

maschine RNC 400 vorgenommen (Bild
1). Dabei wurde besonders auf geringen
Platzbedarf und auf die Vermeidung von
Spinenestern geachtet, da die Funktion
des Spénetransports durch den KSS ent-
fallt.

Die Losung ermdoglicht den Einsatz von
MMS sowohl bei stehenden als auch bei
angetriebenen Werkzeugen (Bild 2). Die
Zufuhr der zwei Medien ist nach aktuel-
lem Stand der Normung fir VDI-Dreh-
werkzeuge nach DIN 69880 und ebenso
im Normentwurf fir MMS-Werkzeuge
DIN 69090-3:2010 noch nicht vorgesehen.
Hier wurde von den Projektpartnern ein

Die hydrostatische Saulenfiihrung ist 6ldicht und fiihrt zu guter Dampfung und hoher
Genauigkeit

Beim 2-Kanal-System erfolgt die Bil-
dung des Aerosols moglichst nah an der
Zerspanstelle. Die Medien Luft und Ol
werden separat bis zur Mischkammer ge-
tithrt. Bei der Aerosolbildung im Werk-
zeug wird die bestmdogliche Aerosolqua-
litat
erforderlichen Gerite werkzeugnah in den
Arbeitsraum der Maschine integriert wer-
den. Monforts hat mit den Partnern Sau-
ter, Bielomatik und der Fachhochschule
Krefeld eine Integration der Aerosolauf-

erreicht. Dazu miissen die

bereitung in die Revolverscheibe der Dreh-
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Vorschlag definiert. Um fiir ein solches 2-
Kanal-System eine Austauschbarkeit der
Werkzeuge zu gewihrleisten, bedarf es ei-
ner Uberarbeitung der Standards.

Die Warme muss in den Span

Bei richtiger Prozessauslegung entstehen
beim Einsatz von MMS kaum Olnebel im
Arbeitsraum der Maschine, und das Ol
verbrennt auch nicht. Eine Absaugung
muss es zum Schutz des Bedieners trotz-
dem geben. Die Prozesswarme geht nicht
ins Bauteil, sondern in den Span. Damit

bleibt das Bauteil kalt und kann maf3ge-
nau gefertigt werden.

Monforts setzt auf das Konzept der
hydrostatischen  Sdulenfithrung. Der
Schlitten mit dem Werkzeugtrager wird
dabei auf einer massiven Sdule mit einem
diinnen Olfilm gefiithrt. Diese Fithrung
bietet beziiglich des Oleintrags schon bei
der Nasszerspanung Vorteile fiir die Le-
bensdauer der Emulsion gegentiber Wilz-
und Flachfiihrungen. Die Sdulenfiihrung
ist ein dicht geschlossenes und riickge-
fithrtes Schmiersystem mit einem nur sehr
geringen Olverlust (Bild 3). Es kommt nur
ein Oltyp zum Einsatz. Damit ist eine Ver-
inderung der Eigenschaften des KSS und
ein Pilz- und Bakterienwachstum durch
Ol-Eintrag prinzipiell begiinstigt. Bei
MMS ist dieser Effekt ebenso wichtig. Die
Kontamination der Spiane mit Ol ist sehr
gering. Dies hat deutliche Vorteile bei der
Entsorgung.

Die wartungs- und verschleififreie Fiih-
rung arbeitet ohne Reibkontakt. Der diin-
ne Olfilm zwischen Bohrung und Siule
verleiht der Maschine gute Dampfungsei-
genschaften. Dies ist bei der Schruppbear-
beitung, aber auch bei der genauen Hart-
bearbeitung vorteilhaft. Werkzeuge leben
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linger, wenn sich Schwingungen nicht
ausbreiten konnen. Durch die geringe Rei-
bung der Fiihrung bewegt sich der Lings-
schlitten gleichmifig. Dies sorgt fiir gute
Oberflacheneigenschaften — besonders
beim Hartdrehen. Ein Stick-Slip-Effekt
(Haftgleiteffekt) tritt nicht auf. So konnen
auch kleinste Weginkremente von 1 pm
problemlos verfahren werden. I
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