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Oemeta

lhr Experte & Partner fur
Kuhlschmierstoffe

Oemeta ist ein zertifiziertes Familienunternehmen
in der vierten Generation. Seit tber 100 Jahren sind
wir auf die Entwicklung und Produktion innovativer
Kihlschmierstoffe fur die zerspanende Fertigung
spezialisiert.

Von Universalschmierstoffen bis hin zu digitalen
Losungen — Oemeta-Produkte stehen fur Qualitat,
Effektivitat, Prozesssicherheit und Nachhaltigkeit.
Persdnliche Beratung, professionelles Fluid-
Management und kundenspezifische Losungen
runden unser einzigartiges Angebot ab.

GroBes Produktsortiment an wassermischbaren KSS,
Bearbeitungsolen, Reinigern u.v.m.

Weltweite Standorte und hohe Verfligbarkeit

Herausragende Schmierleistung, minimierter
Verbrauch und exzellente Vertraglichkeit

Spitzenprodukte flr jede Anwendung und jedes
Bearbeitungsmaterial — egal, ob Metall, Glas oder
Keramik

Namhafte Referenzen u. a.in der Automobilindustrie,
Luft- und Raumfahrt sowie Medizintechnik

Sie wiinschen eine personliche Beratung? Kontaktieren Sie uns gern.

Oemeta Chemische Werke GmbH

Ossenpadd 54 T +494122924-0
25436 Uetersen E info@oemeta.com
Deutschland W oemeta.com

oemeta.com
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EDITORIAL

Sehr geehrte Damen und Herren,

einmal mehr widmet sich die vorliegende Ausgabe
dem Thema Metallbearbeitung. Dass tiber Kiihl-
schmierstoffe (KSS) viel gesprochen und diskutiert
wird, liegt zum einen daran, dass es so gut wie keine
zuverlassigen Tests gibt, die es erlauben, die Perfor-
mance eines KSS verbindlich fiir viele Anwendungen
zu testen. Dies ist bei Standardschmierstoffen wie
z.B. Hydraulikélen anders, wo es klare Tests gibt, die
zumindest ein Mindestmaf} an Betriebssicherheit ge-
wihren. Die Metallbearbeitung ist da sehr viel kom-
plexer und vielfaltiger. Zum anderen sind die Bear-
beitungsmedien, wie KSS, aber auch Umformole, oft
im direkten Kontakt mit dem Anwender. Das erfor-
dert besondere Mafinahmen fiir den Gesundheits-
schutz, aber auch eine besonders sorgfiltige Auswahl

der Rohstoffe durch den Formulierer, um jedwedes
Risiko fiir Mensch und Maschinen zu minimieren.
Die Arbeit des VSI hat auch hier einen besonderen
Schwerpunkt. Einige Aspekte dieses Themenkomple-
xes will die vorliegende Ausgabe niher beleuchten
und gleichzeitig Hinweise geben, wo sich der interes-
sierte Anwender informieren kann. Dazu gibt es ei-
nen Riick- und Ausblick auf die wichtigen Branchen-
treffs in diesem Jahr, die auch fiir Neueinsteiger
interessant sind. X

Viel Spafd beim Lesen
wiinscht Thnen das Redaktions-Team
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Wie umgehen mit
Kuhlschmierstoffen?

Dr. Stephan Baumgartel

Neue DGUV-Regel 109-003:
Arbeitssicherheit im Fokus

Wassermischbare bzw. emulgierbare Kithlschmier-
stoffe (KSS) enthalten eine grofle Zahl an Stoffen.
Dazu gehoren z.B. neben dem Basisol auch Grunddéle,
Emulgatoren, Korrosionsschutzadditive, Hochdruck-
additive und viele weitere. Diese Stoffe werden sorg-
faltig ausgewahlt, nicht nur im Hinblick einer opti-
malen Zerspanungsleistung des Produktes, sondern
ebenfalls mit Fokus auf eine mogliche gesundheitli-
che Gefahrdung der Anwender. Denn KSS gehoren
zu den wenigen Schmierstoffarten, denen der Mensch
wihrend des Arbeitsprozesses direkt ausgesetzt sein
kann. Durch Verwirbelung (Aerosole) sowie Haut-
kontakt ist ein wiederholter Kontakt méglich. Dies
wird auch bei der Formulierung dieser Produkte be-
riicksichtigt und durch die sorgfiltige Auswahl von
Rohstoffen, von denen eine moglichst geringe ge-
sundheitliche Gefihrdung ausgeht. Eine Ubersicht
der Stoffe, die nur beschrankt oder gar nicht verwen-
det werden sollten, findet sich z.B. in der VKIS-VSI-
IGM-BGHM Stoffliste fiir KSS.

Allerdings ist auch der Anwender gefragt, wenn
es um eine mogliche Gefihrdung geht. Denn auch
vergleichsweise harmlose Stoffe konnen, wenn der
Anwender permanent mit chemischen Stoffen in
Kontakt kommt, mitunter zu gesundheitlichen Beein-
trachtigungen fithren. Das prominenteste Beispiel
hier ist Wasser: Der permanente Kontakt mit Wasser

Die Regelwerke VDI und DGUV

weicht die Haut auf. Viele Menschen kennen dieses
Phédnomen, wenn beispielsweise im Winter trotz
Handewaschen die Haut trocken, sprode und rissig
erscheint.

Unternehmen sind hierbei in der Pflicht, potenzi-
elle Gefahren am Arbeitsplatz zu identifizieren und
entsprechende Mafinahmen zur Risikominimierung
zu ergreifen.

Fir den sicheren Umgang mit KSS hat die Deut-
sche Gesetzliche Unfallversicherung (DGUV) ein
Regelwerk veroffentlicht, die sich speziell mit dem
Thema Arbeitssicherheit und KSS befasst: die DGUV-
Regel 109-003. Dabei geht es nicht nur um Arbeits-
schutz, sondern auch um die optimale Pflege des KSS
selbst. Denn eine optimale Pflege garantiert nicht nur
dessen Langlebigkeit, sondern eben auch einen mog-
lichst problemlosen Umgang und Gesundheitsschutz.

Dr. Stephan Baumgirtel

Nach dem Studium der Chemie
war Dr. Baumgértel in verschiede-
nen Positionen in Frankreich,
Deutschland und England in For-
schung und Entwicklung von
Schmierstoffen fir einen interna-
tionalen Konzern tatig, bevor er
die Position des Abteilungsleiters
Schmierstoffe beim VSI ibernommen hat. Seit 2010 ist er
Geschiftsfithrer des VSI.

Schmierstoff + Schmierung - 5. Jahrgang - 2/2024
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Ein zentraler Bestandteil der DGUV-Regel 109-003
ist die Risikobeurteilung: Ausgehend von der zentra-
len Frage ,Ist der KSS ein Gefahrstoff?“ wird Schritt
far Schritt erldutert, wie der Fachkundige die Gefah-
ren, die von einem KSS fiir die Gesundheit der An-
wender ausgehen kann, untersucht und beurteilt
werden kann. Darauf aufbauend gibt es Rat, wie der
Umgang mit dem KSS optimiert und mégliche Gefah-
ren minimiert werden konnen. Dies kann beispiels-
weise die Implementierung technischer Schutz-
mafinahmen, die Bereitstellung personlicher Schutz-
ausriistung oder die Schulung der Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter umfassen.

Die DGUV-Regel 109-003 ist ein wichtiger Schritt
hin zu einer sichereren Arbeitswelt. Die Unterneh-
men und ihre Mitarbeitenden sind aufgefordert, die
neuen Anforderungen ernst zu nehmen und aktiv
umzusetzen, um das Wohlergehen aller im Betrieb zu
gewihrleisten und langfristig von einer gesteigerten
Arbeitsplatzsicherheit zu profitieren. Nach der letzten
Veroffentlichung der Regel im Jahr 2011 haben fiih-
rende Branchenexperten aus Industrie, Arbeitsschutz
und IG Metall diese Version aktualisiert, sie soll noch
im kommenden Halbjahr erscheinen. Sobald die neue
Regel veroffentlicht wird, kann diese kostenfrei auf
der Webseite der DGUV heruntergeladen werden.

Anzeige

Die VDI Richtlinien 3397 und 3035

Im Gegensatz zu der DGUV-Regel befassen sich die
VDI-Richtlinien (welche iiber DIN Media bezogen
werden konnen), eher mit den technischen Aspekten
von KSS und Werkzeugmaschinen. Auch diese Richt-
linien wurden von Branchenexperten entwickelt und
werden regelméafig aktualisiert.

Die VDI 3035 besteht aus zwei Teilen, Teil 1 ist die
VDI 3035 Blatt 1 ,Gestaltung von Werkzeugmaschi-
nen, Fertigungsanlagen und peripheren Einrichtun-
gen fir den Einsatz von Bearbeitungsmedien (KSS)“.

Die Richtlinie beschreibt die fiir den Einsatz
von Bearbeitungsmedien/Kithlschmierstoff erfor-
derlichen Gestaltungsmerkmale bei Werkzeugma-
schinen und Anlagen der spanenden und umfor-
menden Metallbearbeitung. Diese Regeln fir das
Design sollen den stérungsfreien Betrieb beim Ein-
satz von Bearbeitungsmedien (wie KSS) in Werk-
zeugmaschinen gewahrleisten, die Wirtschaftlich-
keit und Energieeffizient erh6hen sowie gleichzeitig
die Instandhaltungsarbeiten auf ein Mindestmafl
beschrianken. Wertvoll ist dies vor allem fiir Konst-
rukteure, Einkdufer und Anwender von Werkzeug-
maschinen hinsichtlich Anlagendesign und Materi-
alauswahl. Letztere ist Kern der VDI 3035 Blatt 2

Schmierstoff + Schmierung - 5. Jahrgang - 2/2024 7
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Fachartikel | Wie umgehen mit Kihlschmierstoffen

STAR VARIO EX

THE FIRST EXPLOSION PROTECTION APPROVED
ELECTROMECHANICAL LUBRICATION SYSTEM

FOR ZONE 0 AND 20

perma

www.perma-tec.com

Der Spezialist fiir automatische Schmierung

,Materialauswahl bei der Gestaltung von Werk-
zeugmaschinen, Fertigungsanlagen und peripheren
Einrichtungen®. Sie gibt dem Konstrukteur der
Werkzeugmaschine eine Hilfestellung bei der kon-
kreten Werkstoffauswahl bzw. Materialvertréglich-
keit beim Einsatz von Bearbeitungsmedien. An die-
ser Stelle sei auch auf die ISO 1817 hingewiesen, die
sich ausschliellich einem Materialvertriglichkeits-
test widmet.

In eine etwas andere Richtung geht die VDI RL
3397, welche aus vier Teilen besteht (ebenfalls Uber
DIN Media erhéltlich). Hier geht es ausschliefllich um
Bearbeitungsmedien, inklusive Kithlschmierstoffen.
Die VDI RL 3397 beschreibt zunédchst die am Markt
gangigen Produkttypen (Blatt 1), widmet sich der
Pflege und damit dem effizienten Umgang (Blatt 2)
wobei es gewisse Uberschneidungen mit der DGUV-
Regel 109-003 gibt. Ein wichtiges Kapitel ist Blatt 3, in
dem es um die fachgerechte Entsorgung und das rich-
tige Recycling geht, ein ganz wichtiger Aspekt zum
Schutz der Umwelt und ein wichtiger Beitrag zur
Nachhaltigkeit. Dabei steht die universelle Anwen-
dung der méglichen Behandlungsverfahren unter Be-
achtung der geltenden rechtlichen Regeln (Gesetze,
Verordnungen, Vorschriften) mit der Zielsetzung,
weiterverwertbaren Abfall zu erhalten und zuriick-
zufithren, im Vordergrund. Darauf aufbauend enthalt
die Richtlinie wertvolle Hinweise zur Erstellung
eines betrieblichen Entsorgungskonzepts. Das Was-
sergefihrdungspotenzial der verbrauchten und
unbrauchbaren wassergemischten KSS erfordert Be-
handlungsverfahren, die unter dem Begriff ,Emulsi-
onsspaltung® zusammengefasst werden.

Blatt 4 schliefit mit dem Aspekt der ,Mikrobiolo-
gie“. Ein besonders komplexes Kapital aus der KSS-
Pflege (Blatt 3). Denn: Eine hohe Keimbelastung ver-
schlechtert nicht nur die Gebrauchseigenschaften,
sondern kann mitunter eine gesundheitliche Gefahr
fur die Mitarbeiter darstellen. Speziell zu dieser The-
matik wurde der Richtlinie zum Thema ,Messung
und Bekampfung von Keimen® ein eigenes Kapitel
gewidmet. Hier werden neueste wissenschaftliche
Erkenntnisse, die aktuelle Regulatorik und Gesetzes-
lage sowie praktische Erfahrungswerte berticksich-
tigt. X

Eingangsabbildung: © AkuAku - stock.adobe.com
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Bei der Nynas arbeiten wir eng mit unseren Kunden zusammen, entwickeln zuverlassige
Losungen und helfen dabei, ihre Ziele zu erreichen.

Mehr als 95 Jahre Erfahrung in Hydrier-Technologien ermdglichen uns, klassische aber auch
individuelle naphthenische Grundole fur einen stetig wachsenden globalen Markt zu fertigen.
Dank unserem starken Fokus auf R&D sowie unserem vertrauensvollen Verhaltnis zu unseren
Kunden, ist unser technologisches Knowhow konkurrenzlos.

Mit dem umfangreichsten Produktportfolio im Markt bieten wir auch fur Ihre Anwendung die
passenden naphthenischen Grundéle an.

We take oil further — Wir machen mehr aus Ol, um nachhaltige Werte fiir unsere Kunden und
unsere Umwelt zu schaffen.

Besuchen Sie uns auf:
Lubricant Expo, Essen, 17.-19. September 2024

Telefon: +49 (0)2173 596 940 A N

E-Mail: grundoele@nynas.com Nms
WWW.Nnynas.com
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Aktuelle Lage im Industrieschmierstoffbereich

in Deutschland:

Elektrifizierung, Zerspanungs-
prozesse und Nachhaltigkeit

im Fokus

Patrick Bell

Das Jahr 2023 war fiir die Schmierstoffbranche in
Deutschland nicht das leichteste Jahr. Die Elektrifi-
zierung schreitet weiter voran, auch wenn einige
Automobilhersteller noch an dem herkémmlichen
Verbrenner festhalten. Die Auswirkungen des Wan-
dels in der Arbeitswelt sind bereits spiirbar. Laut Pat-
rick Bell, Industrial Sales Director Central Europe bei
Castrol, wird bei Castrol der Rickgang von Zerspa-
nungsprozessen registriert. Internationale Firmen
verlagern teilweise genau diese Prozesse in das ost-
europdische Ausland. ,Die hohen Steuern und Ener-
giepreise bremsen den Konsum der Endverbraucher
als auch die Investitionen der Unternehmen ein® so
Patrick Bell. Doch was genau heifit das nun fur den
Schmierstoffbereich?

Als innovativer und technologisch fortschrittli-
cher Partner bietet Castrol effektive und ressourcen-
schonende Schmierstofflgsungen fiir die Industrie.
Man schaut neben den herkémmlichen Anwendun-
gen auf weitere Moglichkeiten. Im Automotive-
Bereich zum Beispiel ist das Thema ,Gerduschmini-
mierung® ein immer wichtigeres Thema, das die An-
wendung hochwertiger Industriefette sehr interes-
sant macht. Der Schmierstoffproduzent ist jedoch
nicht nur im Bereich Automotive tétig, sondern auch
in anderen Arbeitsfeldern wie der wachsenden Robo-
tik aktiv. Im Wettbewerb mit anderen Unternehmen
zeigt Castrol seiner Kundschaft immer wieder die
Vorteile der eigenen Technologien auf - die techni-
sche Performance schafft in der Praxis oft den ent-
scheidenden Unterschied.

| Schmierstoff + Schmierung - 5. Jahrgang - 2/2024

Patrick Bell

Industrial Sales Director Central
Europe bei Castrol

Nachhaltigkeit als Teil der Strategie:
Castrol integriert ,,Path 360“

Zunehmend werden in den Unternehmen im Sinne
der Nachhaltigkeit spezielle Ressourcen geschaffen,
die Einfluss auf die Strategien haben und auch in den
Einkaufprozessen verankert sind. Ein Beispiel dafiir
ist, dass der Product Carbon Footprint (PCF) immer
starker angefragt wird und eine hohere Gewichtung
in verschiedenen Auswahlverfahren bekommt. ,Wir
haben bei Castrol schon linger Nachhaltigkeit als Teil
unserer Strategie integriert. Wir nennen es ,Path 360°
und schauen immer, an welchen Stellen wir in der
Produktion, bei den Inhaltsstoffen, aber auch bei Ver-
brauchseinsparungen beim Kunden positive Effekte
in Sachen Nachhaltigkeit einbringen kénnen. Es
fangt bei umweltfreundlicheren Gebinden in unse-
rem Automotive-Aftersales-Geschift an und findet
sich zum Beispiel auch in unserem Zirkulationsmo-
dell, wo wir Reiniger wieder in Emulsionen entsorgen
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konnen und damit drastisch die Verbrauchsmengen
reduzieren. Wir haben auch Produkte im Einsatz, die
aus wiederaufbereiteten Grundoélen bestehen®, fithrt
Patrick Bell aus.

Die Digitalisierung spielt beim Thema Nachhal-
tigkeit eine grofle Rolle. Castrol nutzt moderne Tech-
nologien, um Ol- oder Emulsionsproben in Echtzeit zu
iiberwachen und dadurch Manpower, Sprit und Ver-
schleiff von Logistikunternehmen einzusparen. Die
Automatisierung in Zentralanlagen, um die Konzen-
tration direkt steuern zu kénnen, fuhrt zu einem neu-
en Qualitatslevel und mehr Nachhaltigkeit in den
Arbeitsprozessen.

Immersion-Coolants fiir effiziente
Serverkiihlung und Abwarmenutzung
in neuen Anwendungsfeldern

Grofie Teile der Zukunftsausrichtung sieht Castrol in
vollstindig neuen Anwendungsfeldern, wie Cloud-
Services. Starkere Chipleistungen erhdhen die An-

forderungen an die Serverkithlung. Der globale
Schmierstoffproduzent setzt dabei auf sogenannte
Immersion-Coolants, um die Temperatur niedrig zu
halten. Somit wird auch weniger Platz fur Serverriu-
me benétigt. Ein positiver Effekt ist, dass die Abwir-
me weiter genutzt werden kann und nicht verloren
geht. Auch hier hat Castrol nachhaltigere Losungen
gefunden und wird in Zukunft ein technologischer
Ansprechpartner bleiben, wenn es um die neuesten
Trends und um die Arbeit im herkdmmlichen Indust-
riegeschiaft geht.

Uber Castrol

Castrol, eine der weltweit fihrenden Schmierstoff-
marken, kann auf eine stolze Tradition der Innovati-
on zuriickblicken. Unsere Leidenschaft fiir Leistung,
kombiniert mit einer Philosophie der partnerschaft-
lichen Zusammenarbeit, hat es Castrol ermdglicht,
Schmierstoffe und Fette zu entwickeln, die seit
125 Jahren den technologischen Fortschritt zu Lande,
in der Luft, zu Wasser und im Weltraum begleitet ha-
ben.

Castrol ist Teil von bp und bietet Produkte und
Dienstleistungen fiir Kund:innen und Verbraucher:in-
nen in der Automobil- und Schiffbaubranche sowie
im Industrie- und Energiesektor. Unsere Markenpro-
dukte stehen weltweit fiir Innovation, Leistungsstar-
ke und ein Bekenntnis zur Qualitét.

Bitte besuchen Sie fir weitere Informationen
iiber Castrol die Webseite www.castrol.com/
forward oder kontaktieren Sie uns per E-Mail an
bppress@bp.com. X

Eingangsabbildung: © Castrol
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Blaser beobachtet in innovatie
Versuchsreihe die Spanbildung
mit Kuhlschmierstoff

Linus Meier, Blaser Swisslube

Eine eigens fur diesen Zweck entwickelte Wanne mit Glasboden
erlaubt die Betrachtung des Zerspanungsprozesses mit
Kuhlschmierstoff (KSS) aus einer neuen Perspektive. Damit
lassen sich die Stromung und die Wirkmechanismen des KSS
untersuchen. So kann zum Beispiel der Phasenwechsel eines
vollsynthetischen KSS in-situ beobachtet werden.

Einleitung

Die Idee, den Zerspanungsprozess, die Spanbildung
und das Verhalten des KSS so prizise wie noch nie in
Bild und Video festzuhalten, entstand im Rahmen
eines gemeinsamen Forschungsprojektes mit der ETH
Zirich. Bei der Zerspanung mit bestimmter Schneide
spielt sich so viel in so kurzer Zeit und auf kleinstem
Raum ab, dass mit konventioneller Messtechnik keine
befriedigenden Einblicke méglich sind und die For-
schung immer mehr auf Simulationen ausweicht.
Kommen jedoch zusitzlich KSS ins Spiel, stoflen so-
wohl Messtechnik als auch Simulation an ihre Gren-
zen. Die meisten KSS sind triib und verhindern so die
Sicht auf die Spanbildungszone. Weiter lassen die
Stromungs- und Phasenwechselphdnomene den Si-
mulationsaufwand explodieren.

Versuchsaufbau
Es wurde eine Wanne mit einer Offnung im Boden

gefertigt (siehe Abbildung 1). Diese Offnung wurde
mit einer Floatglasscheibe abgedeckt. Mit Hilfe einer

Schmierstoff + Schmierung - 5. Jahrgang - 2/2024

Linus Meier

Nach dem Maschinenbaustudium
an der ETH Zirich promovierte
Linus Meier 2020 ebenfalls an der
ETH Zirich uber die Wirkmecha- V-

nismen von Kithlschmierstoffen in -
der Titanzerspanung. Seither ist er
bei Blaser Swisslube tatig, wo er

sich mit allen Themen rund um

das Testen von Kithlschmierstoffen beschaftigt. Dies
umfasst sowohl Zerspanungsversuche, deren Auswer-
tung, aber auch Grundlagenversuche und die Digitali-
sierung.

Halterung wurde das Werkstiickmaterial gegen die
Glasscheibe gedriickt, die dadurch wiederum gegen
die Dichtung gepresst wurde. Diese Konstruktion er-
moglichte einen einfachen Austausch der Glasschei-
be, wenn diese verschlissen oder mit anhaftendem
Werkstiickmaterial verschmutzt war.

Im Technologiecenter von Blaser Swisslube werden
KSS-Neuentwicklungen getestet und Fertigungssitua-
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Kamera

Abb. 1: Versuchsaufbau in der Frasmaschine

tionen der Kunden unter realistischen Bedingungen
auf Werkzeugmaschinen nachgestellt. Das Technolo-
giecenter bot die ideale Umgebung, um den Versuchs-
aufbau zu realisieren. Um moglichst realistische Be-
dingungen im Frasprozess zu schaffen, wurden die
Versuche auf einer 5-Achsen-Frasmaschine durchge-
fuhrt, die zudem eine bequeme Ausrichtung des Auf-
baus unter Ausnutzung der Dreh- und Schwenkach-
sen erlaubte.

Fiir die Frasversuche wurden speziell geschliffene,
zweischneidige Vollhartmetallfriser mit einem
Durchmesser von 15,9 mm verwendet. Es wurden
zwei verschiedene Spanwinkel benutzt: 6° fiir hértere
Materialien und 10° fir weichere und zédhere Materia-
lien. Ein sonst iblicher Drallwinkel wurde in diesem
Fall nicht verwendet, um orthogonale Schnittbedin-
gungen zu erhalten und zu verhindern, dass die Spé-
ne von der Glasscheibe wegfliessen und aus dem
Sichtfeld verschwinden. Die Ecken des Fraswerkzeugs
wurden ohne Radius geschliffen, um zu verhindern,
dass Werkstiickmaterial in axialer Richtung auf die
Glasscheibe gedrickt wurde. An der Stirnseite des
Werkzeugs wurden keine sekundéren Schneidkanten
geschliffen, um eine maximale Stabilitat der Werk-
zeugecken zu erreichen.

Als Werkstiickmaterial wurden Platten mit einer
Dicke von 3 mm verwendet. Das Material wurde in
einem Schnitt iiber die ganze Dicke gefrést. Die ge-
wihlte Dicke ist ein Kompromiss zwischen der Biege-
steifigkeit in axialer Richtung, um einen engen
Kontakt zwischen dem Glasfenster und dem Werk-
stiickmaterial aufrechtzuerhalten, und geringen
Schnittkréaften, um Vibrationen des gesamten Auf-
baus zu vermeiden. Als Werkstiickmaterial kamen
Titan, Messing, Kupfer, Aluminium, rostfreier Stahl
und unlegierter Stahl zum Einsatz.

Mit dem Versuchsaufbau lassen sich beliebige
Flussigkeiten verwenden. Geeignete KSS sind jedoch
zu bevorzugen, da sie den Werkzeugverschleiss ver-
ringern. Emulsionen streuen einen Teil des Lichts zu-
riick zur Kamera. Dies fithrt zu einem schlechteren
Kontrast zum ebenfalls reflektierenden Span als
transparente Fliissigkeiten. Das wéssrige, vollsynthe-
tische Kiithlschmiermittel Synergy 735 von Blaser
Swisslube ist bei Raumtemperatur transparent, wird
aber bei Temperaturen iiber 40 °C reversibel triib. Es
eignet sich somit gut fiir den vorgestellten Versuchs-
aufbau. Zusatzlich zu handelstiblichen Kithlschmier-
stoffen wurden rheoskopische Fliissigkeiten ver-
wendet, um die Kithlschmierstoff-Stromung zu beob-
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achten. Eine wissrige Suspension von mikroskopi-
schen Stearinsdurekristallen hat sich als geeignete
rheoskopische Flissigkeit herausgestellt.

Fir die Videoaufnahmen wurde eine monochro-
me Hochgeschwindigkeitskamera mit einer Bildrate
von 10 000 fps bei 800 x 600 Pixeln verwendet. Mittels
einem Makroobjektiv wurde ein Sichtfeld von 10 mm
Breite erreicht. Die Kamera war auf einem manuellen
Linearschlitten montiert, um sie der Spindelbewe-
gung nachzujustieren. Das Fraswerkzeug wurde von
unten mit einem Hochleistungs-LED-Ringlicht, wel-
ches um das Kameraobjektiv herum angebracht war,
beleuchtet. Fiir die Aufnahmen mit der rheoskopi-
schen Fliissigkeit wurde nur ein einzelnes Segment
des Ringlichts verwendet, um eine aussermittige Be-
leuchtung zu erreichen.

Um farbige Einzelbilder in hoher Auflésung zu er-
reichen, wurde das Setup leicht modifiziert und eine
Spiegelreflexkamera verwendet. Gangige Spiegelre-
flexkameras sind mit der Belichtungszeit auf Werte
tiber hundert Mikrosekunden limitiert. Bei einer
Schnittgeschwindigkeit von 100 m/min bewegt sich
die Schneide in dieser Zeit bereits um 0.2 mm, wiirde
also auf dem Bild stark verschwommen abgebildet.
Moderne LED-Steuerungen erlauben hingegen eine
Ein- und Ausschaltzeit von wenigen Mikrosekunden.
Wenn die Belichtung also durch das Blitzlicht statt
durch die Kamera limitiert wird, lasst sich die Belich-
tungszeit auf 15 ps verkiirzen. Der Zeitpunkt der
Blitzauslosung wurde durch einen Mikrocontroller
gesteuert, der diesen wiederum mittels Informatio-
nen von einer Lichtschranke mit der Spindelrotation
synchronisierte.

Ergebnisse

Der vollsynthetische, wasserldsliche KSS Synergy 735
von Blaser Swisslube wurde so konzipiert, dass er bei
erhohter Temperatur eine 6lige Phase abscheidet und
sich so eher wie eine Emulsion verhilt. Auf diese Wei-
se kann das Fluid dort, wo es benétigt wird, mehr
Schmierung bieten. Kithlt es wieder ab, wird es wie-
der klar, hilt die Maschine sauber und bietet gute

Schmierstoff + Schmierung - 5. Jahrgang - 2/2024

Sicht auf den Bearbeitungsvorgang. Die Ergebnisse
(sieche Abbildung 2) zeigen, dass die Abscheidung tat-
sachlich schnell genug ist, um wéihrend des Bruch-
teils einer Sekunde, die das Werkzeug im Eingriff ist,
zu wirken.

Abb. 2: Aufnahme mittels einer Spiegelreflexkamera
beim Fréasen von CuZn42 unter dem wasserldslichen
KSS Synergy 735 mit einem Spanwinkel von 10° bei

Ve = 80 m/min und f, = 0.05 mm

Messing erwies sich als ein gut geeignetes Werk-
stiickmaterial fiir diesen Versuchsaufbau. Der Werk-
zeugverschleiss war gering, die Schnittkréfte niedrig
und es gab kaum Anhaftungen am Werkzeug oder an
der Glasscheibe. Vergleicht man ein bleihaltiges Auto-
matenmessing CuZn39Pb3, ein bleifreies Messing
CuZn37 und bleifreies Messing CuZn42 mit einem fiir
die Zerspanbarkeit optimierten Gefiige, so fallen
massive Unterschiede in der Spanbildung und dem
Kithlschmierstoffverhalten auf (siehe Abbildung 3).
Die Spanstauchung und damit der Warmeeintrag ist
beim bleifreien Messing CuZn37 viel grosser als beim
bisher gingigen Automatenmessing. Dieser Effekt
kann durch die optimierte Legierung vermindert
werden, aber die Restwirme muss gegebenenfalls
iber ein optimiertes Kithlschmierstoffkonzept abge-
fiihrt werden.

Titan neigte als schwerer zerspanbarer Werkstoff
dazu, die Werkzeugecke schnell zu verschleissen, was
zu einer Aufschmierung von Werkstiickmaterial auf
der Glasscheibe und zu Ausbriichen des Glases fiihr-
te. Ein Vergleich zwischen der Zerspanung von Titan
in einer Emulsion und einem Schneiddl ist in Abbil-

Abb. 3: Zer-
spanung der
verschiedenen
Messinglegierungen
CuZn39Pb3 (links),
CuZn39 (Mitte) und
CuZn42 (rechts) mit
einem Spanwinkel
von 10° mit Synergy
735 auf Wasserbasis
bei v. = 80 m/min
und f, = 0,05 mm
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dung 4 dargestellt. Das Schneid6l fithrt zu weniger
Spanstauchung, was auf die hohere Schmierfahigkeit
und die geringere Wirmeleitfahigkeit im Vergleich
zur Emulsion zuriickzufithren ist.

Aufgrund seiner Adhésion, Duktilitat und Festig-
keit fihrte nichtrostender Stahl zu sehr hohen Tem-
peraturen, die ein starkes Sieden des wasserbasierten
KSS in der Nahe der Schneidkante verursachten, wie
in Abbildung 5 dargestellt. Der KSS wurde zeitweise
1.5 mm von der Schneidkante weg Richtung Span-
flache gedriickt, wodurch die Kithlung der Schneid-

Schneiddle fur

die Zerspanung

Biologisch abbaubarer und

kennzeichnungsfreier Kuhlschmierstoff

lhre personlichen Ansprechpartner:
Dirk Brosenbauch - (0162) 1333 354
dirk.brosenbauch@totalenergies.com

Matthias Briining - (0162) 1333 568
matthias.bruening@totalenergies.com

totalenergies.de/industrie

TotalEnergies

kante eingeschriankt wurde. Neben den Dampfblasen
zeigte sich die grosse Warmemenge auch in einer
grossen Wolke aus triibem Synergy 735.

Mittels Partikel-Tracking wurde die Stromung der
rheoskopischen Fliissigkeit um das Friaswerkzeug
sichtbar gemacht, wie in Abbildung 6 zu sehen ist.
Aufgrund der Haftrandbedingung am Glas wies die
Stromung einen grossen Gradienten in axialer Rich-
tung auf, was dazu fithrte, dass sich unterschiedliche
Stromungen tberlagerten und nur eine Auswertung
der mittleren Stromung moéglich war. Da keine aktive

Abb. 4: Schneiden von Ti6Al4V mit
einem Spanwinkel von 6° mit Synergy
735 auf Wasserbasis (oben) und einem
reinen Ol (unten) als Kiihlschmierstoff
bei vc = 20 m/min und fz = 0,05 mm.
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Abb. 5: Schneiden von rostfreiem Stahl mit einem
Spanwinkel von 6° mit Synergy 735 bei v, = 160 m/min
und f, = 0,05 mm

Abb. 6: Stromung von rheoskopischer Flissigkeit um
das Fraswerkzeug bei 800 U/min. Die Geschwindigkeits-
vektoren wurden mittels Particle Image Velocimetry
(PIV) berechnet.

Kuhlschmierstoffzufuhr iber Pumpen stattfand,
dreht sich die Stromung grosstenteils mit dem rotie-
renden Werkzeug mit.

Schlusswort

Der vorgestellte Versuchsaufbau erméglicht faszinie-
rende Einblicke in die Geschehnisse an einer Werk-
zeugschneide. Durch die Highspeed-Aufnahmen
konnte erstmals gezeigt werden, dass der Wirk-
mechanismus des Olfreien, wasserldslichen Kiihl-
schmierstoffes Synergy 735 — ndmlich die verbesserte
Schmierwirkung bei erhéhten Temperaturen — auch
bei der Zerspanung auftritt und geniigend schnell ist,
um den Friasprozess zu optimieren. Weiter lassen sich
Phinomene wie Verdampfung oder Spanbruch stu-
dieren. Mit dem modifizierten Aufbau lassen sich
auch hochauflésende Fotographien erstellen, die dhn-
liche Aussagen wie die Videos erlauben. X

Eingangsabbildung: © Blaser Swisslube
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Rudiger Krethe, OilDoc GmbH

v oot | KTl 4
Die Werkzeugmaschine

Werkzeugmaschinen gehoren als Fertigungsmittel
zur Gruppe der Arbeitsmaschinen und dienen zur Herstellung
von Werkstucken mit Werkzeugen. Sie arbeiten, vom Alltag
kaum wahrgenommen, hinter verschlossenen Werktoren,
zuverlassig, mit hoher Prazision und Effektivitat.

Ohne Werkzeugmaschinen wire die Mehrzahl unse-
rer im Alltag benutzten Gegenstinde nicht verfig-
bar — ob die Werkzeugmaschine direkt zu deren Fer-
tigung benutzt wurde oder mittelbar zur Herstellung
der dazu notwendigen Maschinen und Betriebsmittel.

Werkzeugmaschinen sind das Herzstiick der me-
chanischen Fertigung und ein sehr gutes Spiegelbild

Riidiger Krethe

Riidiger Krethe ist Geschéaftsfithrer
der OilDoc GmbH, der Akademie
fur Weiterbildung rund um Schmier-
stoffanwendung, Olanalysen und
proaktive Instandhaltung. Nach sei-
nem Studium des Maschinenbaus
und der Tribotechnik war er im Pro-
duktmanagement fiir Industriedle einer Mineraldlge-
sellschaft tatig. Anschlieend leitete er 15 Jahre das Di-
agnose-Team von OELCHECK. Seit mehr als 30 Jahren
gibt Rudiger Krethe als IHK-zertifizierter Trainer in Se-
minaren sein Know-how zu Tribologie, Schmierstoffen
und Olanalysen erfolgreich weiter. Aulerdem ist er seit
der ersten Ausgabe aktives Mitglied des Redaktions-
teams der Schmierstoff+Schmierung.
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der industriellen Entwicklung. Entschied im Zeitalter
der manuellen Fertigung vor allem die Geschicklich-
keit des werkzeugfithrenden Menschen tiber die Qua-
litat des hergestellten Produktes, erlaubten die etwa
um das Jahr 1800 herum zuerst in England entwickel-
ten Leitspindel-Drehmaschinen, Produkte mit hoher
und reproduzierbarer Genauigkeit herzustellen /1/.
Werkzeugmaschinen werden in der spanenden
und der spanlosen Formgebung eingesetzt. Im ersten
Teil dieser Reihe werden Werkzeugmaschinen zur
spanenden Bearbeitung betrachtet. In einem der fol-
genden Hefte werden die Maschinen der umformen-
den und zerteilenden Fertigungsverfahren behandelt.

Funktionen und prinzipieller Aufbau

Der allgemeinen Definition von Otto Kienzle folgend
ist eine Werkzeugmaschine eine Arbeitsmaschine,
die ein Werkzeug an einem Werkstiick unter gegen-
seitig bestimmter Fithrung zur Wirkung bringt.

Die allgemeinen Funktionen einer Werkzeugmaschi-
ne sind:
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» Handhabung von Werkstiick und Werkzeug, um Die in /2/ gegebene Darstellung wurde, dem The-
das Werkzeug am Werkstiick zur Wirkung zu brin-  ma dieses Fachbeitrags folgend, um die Betriebsstoffe
gen erweitert, die neben der Maschine ebenfalls einen er-

» Aufnahme, Verarbeitung und Weiterleitung von  heblichen Einfluss auf die Qualitat der hergestellten
Informationen zum Fertigungsvorgang Produkte haben.

Werkzeugmaschinen unterscheiden sich je nach
Bild 1 zeigt die Werkzeugmaschine als technisches  Zweck und Ausfithrung erheblich im Aufbau. Ta-
System: belle 1 gibt einen grundlegenden, vereinfachten
Uberblick zu Kategorien von Werkzeugmaschinen,
die brancheniiblich gemaf} Fertigungsverfahren und
Automatisierungsgrad unterschieden werden.

Betriebsstoffe
Ole, Fette, KSS

+

Energie Reibung
Eleklrische Energie Abwarme
Material | Werkzeug- @ Fertigteile
Rahteile, Werkzeuge maSChiﬂe Spéne, Reste
Information Werkstlckkontur
L T TR | >
NC-Programme | Formelemente
.

5
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=g

3 !

@z
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Bild 1: Die Werkzeugmaschine als technisches System Bild 2: Werkzeugmaschine (© nordroden - stock.
(Anlehnung an /2/) adobe.com)
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Gruppe/Kategorie Beschreibung

Einzelmaschine

FUhrt ein Fertigungsverfahren oder auch Kombinationen dieser aus, z. B.
Drehmaschine, Frasmaschine, Sagemaschine oder Dreh-Fras-Maschine

Einzweckmaschine

Spezialmaschine fur ein bestimmtes Fertigungsverfahren, nach diesem
auch benannt, z. B. Tiefloch-Bohrmaschine

Komplettbearbeitungs-
maschine

Komplette Bearbeitung von Werkstucken durch Kombination verschie-
dener Fertigungsverfahren auf einer Maschine

Bearbeitungszentrum

Paletten-System

Werkzeugmaschine mit Werkzeugspeicher und automatischem
Werkzeugwechsler, optional automatisierter Werkstickwechsel durch

Tab. 1: Kategorien von Werkzeugmaschinen nach /3/

Diese Ubersicht lieBe sich deutlich verfeinern, wie
beispielsweise in /3/, /4/ beschrieben. Informationen
zu den einzelnen Fertigungsverfahren kénnen eben-
falls der einschldgigen Literatur entnommen werden,
beispielsweise /5/, /6/.

Neben den verschiedenen zu realisierenden Bear-
beitungsverfahren lassen schon allein die unter-
schiedlichen Grofien und Formen von Werkstiicken,
die Anzahl der Spindeln, die Werkzeugsysteme oder
die Steuerungs- und Verkettungsgrade erkennen,
welche Variantenvielfalt selbst innerhalb einer Kate-
gorie gegeben ist.

Die zur Ausfithrung der Aufgaben einer Werk-
zeugmaschine grundlegend notwendigen Baugrup-
pen sind:

» Gestell

Fihrungen

Hauptspindel

Hauptantrieb

Vorschub- und Stell-Antriebe

Spannmittel bzw. Systeme fir Werkzeuge und

Werkstiicke

» Messsysteme

» Bedien-, Steuerungs- und Automatisierungstech-
nik

» Peripherie

v v v v v

Das Gestell einer Werkzeugmaschine nimmt die Kraf-
te aus dem Bearbeitungsprozess und den Bewegun-
gen auf, ist jedoch zugleich auch das tragende und
verbindende Element der einzelnen Grundkompo-
nenten der Werkzeugmaschine. Ohne ein steifes,
thermisch unempfindliches Gestell sind die hohen
Anforderungen an die Bearbeitungsgenauigkeit nicht
erfilllbar. Zugleich miissen Spaneabfuhr, Zugénglich-
keit zu Werkzeug und Werkstiick, Handling- und
Wartungssystemen gewahrleistet sein, um nur einige
der spezifischen Anforderungen zu nennen. Daher
haben sich verschiedenste Gestellbauformen heraus-
gebildet, z.B. Konsolen-, Stinder-, Bett-, Sdulen- oder
Portalbauweise.

Fithrungen unterstiitzen lineare Bewegungen. Sie
gewihrleisten eindeutig bestimmte Bewegungen der
Komponenten des Haupt-, Vorschub- oder Stellantrie-
bes und mussen die daraus resultierenden Krifte

| Schmierstoff + Schmierung - 5. Jahrgang - 2/2024

aufnehmen. Sie haben damit tber die gesamte Le-
bensdauer einen wesentlichen Einfluss auf die Bear-
beitungsgenauigkeit der Werkzeugmaschine. Sie kon-
nen einerseits als hydrodynamische, hydro- bzw.
aerostatische geschmierte Gleitfithrungen ausgefiihrt
sein, andererseits als fett- oder 6lgeschmierte Walz-
fuhrungen.

Der Hauptantrieb als Gesamteinheit besteht aus
dem Antriebsmotor, ggf. einem Getriebe, der Haupt-
spindel incl. der Aufnahmen fiir Werkzeug bzw.
Werkstiick. Er stellt die wesentliche Leistung fiir den
Zerspanungsprozess zur Verfiigung und garantiert
damit die erforderliche Schnittgeschwindigkeit und
die Schnittkraft. Nachfolgend werden die Komponen-
ten entsprechend ihrer Bedeutung einzeln betrachtet.

Die Hauptspindel realisiert die rotierende Haupt-
bewegung, die je nach Bearbeitungsverfahren vom
Werkstiick oder Werkzeug ausgefithrt wird. Sie stellt
die Schnittstellen fiir die Werkstiick- oder Werkzeug-
aufnahme zur Verfiigung und nimmt die aus dem Be-
arbeitungsprozess resultierenden Kréfte auf. Daraus
wird deutlich, dass auch die Hauptspindel einen er-
heblichen Einfluss auf die Bearbeitungsgenauigkeit
und Oberflachengiite hat. Hauptspindeln koénnen
wilz- oder gleitgelagert sein. Zur Schmierung kom-
men Schmieréle und Schmierfette zum Einsatz. Hoch-
geschwindigkeitsspindeln werden oft durch Mini-
malschmierverfahren (iiberwiegend Ol-Luft-Schmie-
rung) geschmiert. Wenn notwendig, kommen auch
Kiuhlmedien zum Einsatz, da die thermische Ausdeh-
nung der Komponenten auch die Genauigkeit beein-
trachtigt.

Als Antriebsmotor des Hauptantriebs werden heu-
te Uberwiegend frequenzgeregelte Synchron- oder
Asynchronmotoren eingesetzt. Sie erlauben die stu-
fenlose Regelung der Drehzahl iiber einen weiten
Drehzahlbereich. In konventionellen Maschinen
kommen auch klassische E-Motoren, gepaart mit ei-
nem gestuften Getriebe zum Einsatz. Die Leistungs-
tibertragung vom Antriebsmotor zur Hauptspindel
erfolgt in konventioneller Bauweise {iber einen Rie-
menantrieb oder in koaxialer Bauweise durch An-
kopplung des Motors an die Hauptspindel. Letztere
Bauweise erlaubt die Integration eines Getriebes. In
Motorspindeln ist der Antriebsmotor in die Haupt-
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spindel integriert, allermeist mit einer integrierten  hier drehzahlgeregelte Elektromotoren (Servomoto-
Kuhlung der Spindel, um den thermischen Einfluss ren). Die Vorschubantriebe der einzelnen Achsen
des Motors zu kompensieren. Die Motoren werden in ~ miissen sich unabhiangig voneinander bewegen kon-
der Regel fettgeschmiert, Getriebe sind meist 6lge- nen. Stellantriebe fithren Positionier- und Hilfsbewe-
schmiert. Sind in den Getrieben im Olbad laufende  gungen aus. Zur Realisierung sehr langsamer Bewe-
Kupplungen enthalten, so sind deren Schmieranfor- gungen werden Getriebe in den Vorschubabtrieb
derungen (Reibwert) ebenfalls zu beriicksichtigen. integriert (z.B. Planeten- oder Schneckengetriebe).

Vorschubantriebe realisieren die die Werkstiick- Linearbewegungen werden durch Kugelgewindetrie-
form bestimmenden Bewegungen. Herzstiick sind be oder tiber Ritzel-Zahnstangen-Getriebe erzeugt.

Baugruppe Hinweise Typische Schmierstoffe (Beispiel)*

Hauptantrieb E-Motor + gestuftes Motor: Schmierfett KP 2 N, Mineraldl, LiX- o. PH-Verd.
Getriebe Getriebe: Hydraulikél HLP/HLP-D 46.
Drehzahlgeregelte Motor: Schmierfett KP 2 N, Mineraldl, LiX- o. PH-Verd.
E-Motoren, bei Bedarf | Schmierdl CLP 68 oder HLP/HLP-D 68
mit Getriebe

Hauptspindel(n) | Fettschmierung Spezial-Spindelfett KPE 2 P, Synthesedl, LiX- o.

PH-Verd.
Olschmierung Schmierdl CLP 68 oder HLP/HLP-D 68
Ol-Luft-Schmierung Schmierdl CLP 68

GleitfUhrungen | Fettschmierung Schmierfett KP 2 P, Mineraldl + spez. CaX-Verdicker
Olschmierung Gleitbahnol CGLP 68, CGLP 220 (senkrecht)

Walzfihrungen Fettschmierung Schmierfett KP 2 N, Mineraldl, LiX-, spez. CaX- o.

PH-Verd.
Olschmierung Schmierdl CLP 68 oder CGLP 68
Vorschub-/ E-Motor Schmierfett KP 2 N, Mineraldl, LiX- o. PH-Verd.
Steilantriebe Getriebe Schmiersl CLP 68 (Planetengetr.) o. CLP PG 220
(Schnecke)
FGhrungen Gleitbahndl CGLP 68, CGLP 220 (senkrecht)
Spannvorrich- Fettschmierung Schmierfett KP 2 K, Mineraldl + Li-Verdicker
tungen Olschmierung Schmierdl CLP 68 oder CGLP 68
*) Allgemeine Hinweise. Betriebsvorschriften des Maschinenherstellers beachten!
Tab. 2: Schmierstoffe in typischen Werkzeugmaschinen
Schmierstoff + Schmierung - 5. Jahrgang - 2/2024 21
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Getriebe fiir Vorschubantriebe miissen hochsten An-
forderungen an eine prézise und spielfreie Positionie-
rung geniigen, die oft durch eine elektrische oder
mechanische Verspannung in den Getrieben reali-
siert wird. Kugelgewindetriebe kénnen fett- oder 6l-
geschmiert realisiert werden. Getriebe werden in der
Regel 6lgeschmiert ausgefithrt. Zur Realisierung klei-
ner Stellbewegungen oder auch fiir Antriebe mit
niedriger Nutzungsintensitdt konnen auch fettge-
schmierte Getriebe zum Einsatz kommen.

Die Spannmittel dienen zur Aufnahme von Werk-
zeugen oder Werkstiicken. In der einfachsten Form
wird die Spannung manuell vorgenommen, kann je-
doch auch hydraulisch oder pneumatisch halb- oder
vollautomatisch erfolgen. Je nach Gré3e und Gewicht
der zu fixierenden Teile, der erforderlichen Wechsel-
frequenz und des Automatisierungsgrades unter-
scheiden sich diese Komponenten ebenfalls erheblich
in ihrer Gestaltung. Als Schmierstoffe kommen hier
im einfachsten Fall Schmierfette zum Einsatz, z. B. fur
Backenfutter, zur Betdtigung automatischer Spann-
einrichtungen oft auch Hydraulikfliissigkeiten, in
pneumatischen Systemen ggf. spezielle Druckluftole.

Mess- und Steuerungssysteme, Systeme zur Auto-
matisierung, Verkettung und Programmierung sollen
an dieser Stelle der Einfachheit halber nur erwahnt
bleiben.

Schmierung von Werkzeugmaschinen

Werkzeugmaschinen unterscheiden sich auch in der
Gestaltung und Ausfithrung der einzelnen Baugrup-
pen erheblich. Tabelle 2 vermittelt einen allgemeinen
Uberblick zu typischen Schmierstoffen, die in Werk-
zeugmaschinen verwendet werden.

Da die Vielfalt der Maschinentypen und deren
konstruktive Besonderheiten, die sich auch in den
einzusetzenden Schmierstoffen niederschlagen, in
der Tabelle nicht wiedergegeben werden kénnen, sind
die Schmierstoff-Vorschriften des jeweiligen Maschi-
nenherstellers unbedingt zu berticksichtigen.

Nachfolgende Beispiele sind den Betriebsstoff-
Vorschriften realer Werkzeugmaschinen entnom-
men. Sie wurden lediglich anonymisiert, um Rechte
Dritter nicht zu verletzen.

Beispiel 1: Konventionelle Frésmaschine
Tabelle 3 zeigt die Schmierstoff-Vorschriften einer
konventionellen  Universal-Konsolen-Frasmaschine
mit schwenkbarem Fréaskopf. Haupt- und Vorschub-
getriebe sind als gestufte Getriebe ausgefithrt. Die
hydraulische Gleichlaufeinrichtung erlaubt das Fra-
sen im Gleich- und Gegenlauf.

Die Anzahl der zu verwendenden Schmierstoffe
ist iiberschaubar, da sowohl alle Getriebe als auch ol-

Baugruppe Erlauterung

Schmierstoff

Hauptgetriebe

18-stufig, nicht lastschaltbar

Vorschubgetriebe

18-stufig, nicht lastschaltbar

Frasgetriebe Stirnradgetriebe

Frasspindel

Schwenkbarer Fraskopf

Hydraulikél HLP 46

Tischantrieb und Fihrun

Gewindemutter + Spindel, Gleitfuhrungen

Gegenlager Laufbuchsen

Gleitlager, hydrodynamisch

Gleichlaufeinrichtung Hydraulisch

Fihrungsbahnen (Y,Z)

GleitfUhrungen, hydrodynamisch

Transportspindel (Y, Z)

Gewindemutter + Spindel

Gleitbahnél CGLP 220

E-Motoren
Gleichlaufmotor

Walzlager (Haupt-, Vorschub-, Absenk-,

Schmierfett KP 2 K,
Li-Seife

Tab 3: Vorgeschriebene Schmierstoffe flr eine Universal-Konsolen-Frasmaschine FKU

Schmiersystem Erlauterung

Schmierstoff

Schmiereinheit

Kugelumlaufspindeln (X, Z)

Gleitbahnol CGLP 68

Gleitbahnen Querschlitten

Werkzeughalter (Revolver)

Hydraulik Spannfutter Hydraulikél HLP 32
Reitstock
Revolver
Fettschmierung Spannzange Schmierfett KP 2 K, Li-Seife, Grund-

Olviskositat @40°C 220 mm?2/s

Tab. 4: Schmierstoffvorschriften einer CNC-Drehmaschine

Schmierstoff + Schmierung - 5. Jahrgang - 2/2024
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geschmierten Lager fiir die Schmierung mit einer Ol-
sorte ausgelegt wurden. Lediglich fir die Fithrungs-
bahnenY,Z wird ein Gleitbahnol verwendet. Derartige
Schmierdle sind auf die besonderen Anforderungen
wie beispielsweise Haftvermogen, Stick-Slip-Vermei-
dung und Korrosionsschutz ausgerichtet.

Beispiel 2: CNC-Frasmaschine

Tabelle 4 fasst die Schmierstoffvorschriften einer CNC-
Drehmaschine zusammen; auch hier ist die Anzahl der
zu verwendenden Schmierstoffe iberschaubar.

Beispiel 3: CNC-Fras-Bearbeitungszentrum
Tabelle 5 zeigt die Schmierstoff-Vorschriften fir ein
CNC-Fris-Bearbeitungszentrum. Die Anzahl der zu
verwendenden Schmierstoffe ist aufgrund der hohe-
ren Komplexitat und Spezialisierung der Maschine
entsprechend hoher, weil auf die spezifischen Anfor-
derungen der einzelnen Komponenten abgestimmt.

Schmierpunkt Erlauterung Schmierstoff
Vorschubachsen (X,Y,Z) Linearfihrung mit Abdeckung | Spezialfett 1
Fihrungen KP HC, PAO-Grundol, spez.

Ca-X-Verdicker

Span-Transportband Walzlager

Spezialfett 2
KP 2 P-20, Mineral6l, PH-Ver-
dicker

Vorschubachsen (X, Y, Z)
Antrieb

Kugelspindeln Vorschubachsen

Gleitbahn6l CGLP 68

Kugelspindel Linearfihrung

Gleitbahnol CGLP 68

Hauptspindel Lagerung

Standard (9000 min-t): Walz-
lager, DLS-Schmiersystem

Spezialfett 3
KPE 2 P, Bezug im DLS-System

Hauptspindel Kiuhlung Standard (9000 min-): Spindeldl CL 2
Hauptspindel Kuhlung Antrieb Standard (9000 min-): Schmierdl CL 22
Eco-Kuhler Option Spindeldl CL 2

Hauptspindel Ol-Luft-Schmie-
rung

(Sonderausstattung fur
18.000 min1)

Schmiero6l CLP 68

Hydraulikaggregat

Hydraulikél HLP 32

Luft/Ol-Zylinder

Schmierdl TDL 32

Tab.5

Schmierstoff + Schmierung - 5. Jahrgang - 2/2024
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Zusammenfassung

Das Werkzeugmaschinen-Schmier6l, das gleicherma-
Ben fiir alle Werkzeugmaschinen geeignet ist, kann
es aufgrund der Vielfalt der verschiedenen Werk-
zeugmaschinen, des zunehmend hohen Spezialisie-
rungsgrades einzelner Maschinen und der besonde-
ren Anforderungen durch Automatisierung, Verket-
tung einzelner Maschinen, der Flexibilitit oder auch
Komplettbearbeitung nicht geben. Es ist deshalb
wichtig, den vom Hersteller der Maschine gegebenen
Schmierstoff-Vorschriften Beachtung zu schenken,
um die Maschinenverfiigbarkeit, ihre Effizienz, die
Bearbeitungsqualitdt und Lebensdauer nicht zu be-
eintrichtigen.

Die Schmierung des Zerspanungsprozesses wurde
in diesem Artikel nicht berticksichtigt. Hier sei auf
frithere Ausgaben dieser Zeitschrift und entsprechen-
de Fachliteratur verwiesen.
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Nachhaltige Kuhlschmierstoff-
anwendung - Bedeutung und
Relevanz fur den zerspanenden

Betrieb

Stefan Joksch

Kuhlschmierstoffe (KSS) oder Bearbeitungsmedien
gemafd DIN 51385 sind aus der industriellen, zerspa-
nenden Bauteilfertigung nach wie vor nicht weg-
zudenken. Vor allem, wenn es um eine Serienproduk-
tion und hohe Stiickzahlen geht, tragen Bearbeitungs-
medien entscheidend dazu bei, mit hoher Qualitat
effizient produzieren zu kénnen.

Da Bearbeitungsmedien Verbrauchsstoffe sind,
welche unter Umstdnden auch Inhaltsstoffe mit Ge-
fahrdungspotenzial enthalten, stellt sich jedoch die
Frage nach dem Einfluss auf Nachhaltigkeitsfaktoren
wie der Humanvertraglichkeit, Ressourcenschonung
und dem Klimaschutz. Welche Anforderungen stellt
der Gesetzgeber heute und zukiinftig an die Nachhal-
tigkeitsbewertung von Produktionsprozessen im Zu-
sammenhang mit Kithlschmierstoffen? Welche Nach-
haltigkeitsattribute des KSS konnen und miissen in
der Bewertung beriicksichtigt werden?

Trendthema Nachhaltigkeit

Seit einigen Jahren ist der Begriff Nachhaltigkeit in
aller Munde. Vor allem das wachsende Bewusstsein
iiber den globalen Klimawandel und die entsprechen-
den gesellschaftlichen, politischen und wirtschaft-
lichen Reaktionen machen nachhaltiges Handeln
heutzutage unabdingbar, auch im industriellen Kon-
text.

2015 wurde die Agenda 2030 durch die General-
versammlung der Vereinten Nationen verabschiedet.
Das Herzstiick der Agenda stellen die 17 Ziele fur
nachhaltige Entwicklung dar (Sustainable Develop-

| Schmierstoff + Schmierung - 5. Jahrgang - 2/2024

ment Goals, SDGs). Um diesen Zielen zu folgen, gibt
der Gesetzgeber in der EU mit dem Green Deal - bzw.
den zugehorigen gesetzlichen Initiativen — neue Re-
geln vor, z.B. die Taxonomieverordnung, bei denen
u.a. der wirtschaftliche Erfolg mit nachhaltigem
Agieren verkniipft wird. In Anbetracht dessen, dass
insbesondere die 6kologische Auswirkung eines Pro-
dukts mehr oder weniger stark vom Herstellungs-
prozess abhingt, wird das produzierende Gewerbe
zunehmend Nachhaltigkeitsaspekte in die Produkti-
onsprozesse einbeziehen.

Wesentliche Nachhaltigkeitsthemen
fiir den Kithlschmierstoffanwender

Betrachtet man die Prozesskette der Zerspanung,
kommt dem Bearbeitungsmedium oder Kithlschmier-
stoff eine ziemlich grofle Bedeutung hinsichtlich Um-
weltauswirkungen und Arbeitssicherheit zu. So ist
der Product Carbon Footprint (PCF) - also die Menge
CO,, die bei der Herstellung des Kuhlschmierstoffs
freigesetzt wird — nicht viel geringer als bspw. der
PCF einer mit regenerativem Strom hergestellten Alu-
miniumlegierung. Wird hauptsichlich Kohlestrom
bei der Herstellung von Aluminium-Guss-Halbzeu-
gen verwendet, steigt der PCF auf deutlich hohere
Werte.

Studien zeigen, dass Kithlschmierstoffe tatsich-
lich einen wesentlichen Beitrag zu den CO,-Emissio-
nen bei der zerspanenden Herstellung von Bauteilen
haben kénnen. Dartiber hinaus konnen Kithlschmier-
stoffe weitere Umweltauswirkungen mit sich bringen
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(z.B. Wassergefahrdung und Abfallentstehung) und
eine gesundheitsgefahrdende Wirkung am Arbeits-
platz ausiiben.

In Kontext der 17 UN-Ziele sind Kithlschmierstoffe
in der Anwendung wesentlich fiir die SDGs ,,13: Maf3-
nahmen zum Klimaschutz, ,,12: Nachhaltiger Konsum
und Produktion®, ,6: Sauberes Wasser‘ und ,3: Ge-
sundheit und Wohlergehen®

Nachhaltigkeitsattribute von
Kiihlschmierstoffen

Um das vom Gesetzgeber formulierte Ziel ,Nachhal-
tigkeit in der industriellen Produktion® quantifizier-
bar zu machen, sind umfangreiche Datenerhebungen
und Auswertungen in der Prozesskette notwendig.
Sieht man sich den Kithlschmierstoff und dessen
Wesentlichkeit und Wirkung in der Bauteilprodukti-
on genauer an, kann man eine Reihe von relevanten
Nachhaltigkeitsattributen identifizieren:

Anteil fossiler Rohstoffe

Biogener Anteil

Recyclingfahigkeit

Anteil von recycelten Rohstoffen (z.B. Reraffinate)
Umwelt- und Humanvertréglichkeit (Gefahrstoff-
rechtliche Einstufung, Wassergefihrdungsklasse)
» Product Carbon Footprint

v v v v v

Teilweise liegen diese Daten heute schon vor (Gefahr-
stoffrechtliche Einstufung, Wassergefahrdungsklas-
se), teilweise stehen wir noch am Anfang, z.B. bei den
Emissionsdaten, die fiir die Berechnung von Product
Carbon Footprints benétigt werden. Der Anwender
von Kithlschmierstoffen kann mit diesen produkt-

spezifischen Daten eine Nachhaltigkeitsbeurteilung
der Nutzungsphase durchfithren bzw. die Wirkungen
in seinen Produktionsprozessen bewerten. In der
Metallbearbeitung wird es aufgrund der Vielfalt in
der Anwendung sehr schwierig sein, generische An-
wendungsfille mit den Produkten mitzuliefern, um
dem Kunden diese Aufgabe abzunehmen.

Blick in die Zukunft

Die Anforderungen an den Datenaustausch bzw. die
Kommunikation in der Lieferkette hinsichtlich Nach-
haltigkeits- oder ESG-Themen werden weiter zu-
nehmen. Neben der Taxonomieverordnung, die das
Unternehmenscontrolling verdndern wird und die
Finanzstrome in nachhaltige Wirtschaftstétigkeiten
lenken soll, wird die Nachhaltigkeitsberichtspflicht
gemifl CSRD und die Okodesign-Verordnung zu be-
achten sein. Es ist nicht unwahrscheinlich, dass die
Schmierstoffindustrie in naher Zukunft digitale Pro-
duktpisse gemifl Okodesign-Verordnung erstellen
muss, in denen Nachhaltigkeitsattribute — dhnlich
den oben genannten — aufgefithrt werden missen.

Es wird eine grofle Herausforderung fiir alle
Beteiligten sein, die Forderungen der gesetzlichen Re-
gelungen des Green Deals zu erfiillen, daraus
Handlungsempfehlungen abzuleiten, die die wirt-
schaftlichen Aktivititen wirklich nachhaltiger ma-
chen. Das alles mit einem Aufwand, der dauerhaft
tragbar ist und die europiischen Unternehmen nicht
weit hinter ihre globalen Wettbewerber zuriickfallen
lasst. X

Eingangsabbildung: © Oemeta
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Schmierstoffe spielen eine entscheidende Rolle in der
modernen Fertigungstechnik, insbesondere bei der
Umformung von metallischen Werkstoffen. Joachim
Schulz, ein Fachmann mit tber 33 Jahren Erfahrung
in Forschung, Entwicklung und Anwendungstechnik
von Umform- und Kithlschmierstoffen, beschiftigt
sich auflerdem seit iiber 20 Jahren intensiv mit den
Herausforderungen von Wechselwirkungen von
Schmierstoffen und Beschichtungen bei Werkstoff-
oberflachen. Er war im Gesprich mit Elisabeth Gotze
und teilt seine tiefgreifende fachliche Expertise zu
den aktuellen Trends, Herausforderungen in diesem
Spezialschmierstoffsegment.

Die aktuellen Trends liegen im Bereich anspruchsvol-
ler Werkstoffe. Nennenswert sind beispielsweise
hochfeste Stéihle, spezielle rostfreie Stihle und Leicht-
bauwerkstoffe, welche besonders herausfordernd um-
zuformen sind. Hier wiren die hochfesten Al-Legie-
rungen zu nennen.

Auch das ,Near Net Shape“-Forming wird mehr
und mehr in der Massenproduktion von Bauteilen ge-
nutzt. Dabei wird endkonturnah umgeformt, sodass
verschiedene Zerspanungsprozesse eingespart wer-
den konnen.

Der Trend geht zur induktiven Vorwarmung zwi-
schen 50-100 Grad. Dadurch ergibt sich ein material-
und werkzeugschonender Umformprozess, das spart
zudem viel Prozessenergie.

Um die neuen Aluminium-Legierungen qualitativ
hochwertig und gleichzeitig wirtschaftlich umzufor-
men, miissen sie vorgewdrmt werden. Dies haben vie-
le Untersuchungen und Feldversuche bei unseren

Schmierstoff + Schmierung - 5. Jahrgang - 1/2024

Kunden gezeigt. Typisch dabei ist eine Erwidrmung
zwischen 350-450 Grad, wobei der Schmierstoff un-
mittelbar vor dem eigentlichen Umformprozess auf-
getragen wird. Trotzdem wird der Schmierstoff bei
solchen Temperaturen vor besondere Herausforde-
rungen gestellt. Der Auswahl geeigneter Rohstoffe
kommt daher eine ganz existenzielle Rolle zu. Wir
schauen uns jeden Rohstoff separat an, vor allem weil
auch andere Parameter, beispielsweise die Umwelt-
vertréiglichkeit sowie die Kosteneffizienz, von hoher
Bedeutung sind.

Hierbei kommen der Grunddlgruppe III, Re-Refi-
ning Produkte oder auch Synthetische Grundéle, wie
PAO’s oder Ester als Basisol, eine hohe Bedeutung zu.
In Verbindung mit hochwertigen Additivkomponen-
ten konnen wir den verschiedenen Aufgabenstellun-
gen des geeigneten Umformschmierstoffes gerecht
werden.

Die Hauptaufgabe ist die Trennung zwischen Werk-
zeug und Werkstiick mit dem Ziel, einer hohen Ober-
flachengiite und Werkzeugstandzeit sowie der Stabi-
lisierung der Gleitpakete und die Abfithrung der
entstehenden Prozesswérme. Gleichzeitig liegen die
Aufgaben vor allem im tribologischen Nutzen, wobei
die Energieaufnahme bei der Pressenkraft, die Ver-

Prof. Dr. Joachim Schulz

Chief Scientist Forming bei der
ML Lubrication GmbH
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langerung der Werkzeugstandzeit und die Reduktion
der Auftragsmenge im Mittelpunkt stehen.

Zuerst einmal missen wir uns, wenn wir iber Nach-
haltigkeit sprechen, den Gesamtprozess eines Ge-
brauchsgutes anschauen und das anhand der gesam-
ten Wertschopfungskette, die den industriellen Um-
formprozess enthilt.

Dabei gehort selbstverstandlich die Berechnung
des Product Carbon Footprint (PCF) fiir den bendtig-
ten Schmierstoff als integraler Bestandteil dazu.

Neben hochwertigen Rohstoffen wie vorhin be-
nannt, setzen wir bei ML auf betriebliche Mafinah-
men, um den PCF weiter zu reduzieren. Die Produkti-
on wird mit 60 % erneuerbarer Energie unserer
hauseigenen Solaranlage betrieben, zudem wurden
wir nach DIN EN ISO 5001 zertifiziert. Die Berech-
nung von Scope 1 und 2 decken wir im Unternehmen
erfolgreich ab.

Die Herausforderung besteht aktuell in der Bereit-
stellung verifizierter Daten und der Unterstiitzung
seitens der Vorlieferanten bei Grundélen und Additi-
ven. Wir appellieren an eine transparente Bereitstel-
lung der notwendigen Informationen zur prizisen
Umsetzung der PCF-Methodik, die unterstiitzend vom
VSI gemeinsam mit der UEIL und Atiel erarbeitet
wurde.

Wir bei ML sehen es ganzheitlich als unsere Auf-
gabe an, Okologische und gleichzeitig 6konomische
Lésungen, anhand des tribologischen Nutzens, unse-
ren Kunden und Partnern darzubieten.

Daher legen wir insbesondere groflien Wert auf die
Sensibilisierung und die Kommunikation mit unseren
Ansprechpartnern. Wir wollen mit der Bereitstellung
des CO,-Fuflabdruck fiir unsere Produkte nicht nur
fur uns unternehmerische Losungen auf dem Weg zur
Klimaneutralitat schaffen, sondern auch innerhalb
der gesamten Wertschopfungskette bestmoglich dazu
beitragen.

a brand of

Wir bieten de facto den technischen Nutzen fiir die
Umformleistung, um ein professionelles, hochwerti-
ges Umformergebnis zu erhalten. In der Betrachtung
fuhrt der Weg von der Auswahl des geeigneten
Schmierstoffes tiber die Abreinigung mit dem grund-
legenden Ziel, dass der Reinigungsaufwand so gering
wie moglich ist, bis hin zum geeigneten Korrosions-
schutz und schlussendlich dem Thema der Entsor-
gung und/oder Wiederaufbereitung des Oles. So
schaffen wir es, das Vertrauen und die gemeinsame
Zusammenarbeit mit Kunden und Partnern zu stér-
ken.

Aluminium ist hochfest, gleichzeitig leicht, sehr lang-
lebig und findet breite Einsatzmoglichkeiten, z.B. im
Karosseriebau. Bei hoherfesten Materialien ist es
moglich, die Materialdicke zu reduzieren, das spart
richtig Gewicht, und durch eine leichte Karosse wer-
den grundsitzlich Ressourcen geschont, zu nennen
wire hierbei bspw. die lange Haltbarkeitsdauer des
Produktes, ein geringerer Kraftstoffverbrauch durch
die Gewichtsreduktion und ein geringerer Reifenab-
rieb. Beim Umformen des erwdrmten Aluminiums in
Verbindung mit dem passenden Umformschmierstoff
senke ich die Pressenkrifte, durch mafigeblich redu-
zierten Verschleifl wird gleichzeitig die Werkzeug-
standzeit deutlich erhoht, dies fihrt weiterhin zur
ganzheitlichen wertorientierten Kostenreduktion und
Ressourcenschonung, auch in der Beschaffung neuer
Werkzeuge oder weniger Bedarf an Ersatzteilen.

Der Reinigungsaufwand oder der Einsatz von
Reinigungsmitteln soll ebenfalls soweit wie moglich
reduziert werden.

Elisabeth Gotze: Vielen Dank, Herr Schulz, fir
Ihre wertvollen Einblicke und Thre Expertise zum
Thema Umformschmierstoffe — Trends, Herausforde-
rungen und Nachhaltigkeit. X

Eingangsabbildung: © istock.com/Comeback Images
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FAQ

Rudiger Krethe, OilDoc GmbH

Y ¢

»Ich habe gehort, dass in der Metallbearbeitung zwischen der
Zerspanung mit geometrisch bestimmter und geometrisch
unbestimmter Schneide unterschieden wird. Ist es nicht generell
wichtig, dass die Schneiden-Geometrie definiert ist?“

Die Form und der Zustand der Werkzeugschneide ha-
ben einen entscheidenden Einfluss auf das Bearbei-
tungsergebnis wie Oberflachengiite und Genauigkeit.

Fiir eine ganze Reihe von Bearbeitungsverfahren
wird die Geometrie einer jeden einzelnen Schneide
gezielt erzeugt. Dabei wird der Schneidkeil inklusive
der Span- und Freiwinkel hergestellt, um nicht nur
das Abtrennen des Spanes zu ermdglichen, sondern
auch den Abfluss des Spanes, die Reibung zwischen
Werkzeugschneide und letztendlich auch die Stand-
zeit des Werkzeugs optimal zu gestalten. Zu dieser
Gruppe der zerspanenden Verfahren ,mit geomet-
risch bestimmter Schneide® gehoren beispielsweise
das Drehen, Frasen oder Bohren.

Eine Schleifscheibe besteht dagegen aus einer
Vielzahl kleiner Schneiden, die bei der Herstellung
des Werkzeugs durch das Bindemittel an ihrem Platz
fixiert werden. Zweifellos wurde auch das Material,
z.B. Korund, gezielt ausgewihlt. Anders als beim
Fraswerkzeug mit seinen Schneiden wurde jedoch die

| Schmierstoff + Schmierung - 5. Jahrgang - 2/2024

Geometrie eines jeden einzelnen Korns nicht in glei-
cher Weise detailliert erzeugt. Dazu kommt, dass die
geometrische Form der einzelnen in der Schleifschei-
be gebundenen Partikel nicht identisch ist.

Daher ziahlen Verfahren wie das Schleifen, Honen
oder Lippen zu den zerspanenden Verfahren mit
sgeometrisch unbestimmter Schneide®. Beim Schlei-
fen oder Honen wird zudem auch vom Zerspanen mit
»gebundenem Korn® gesprochen. Beim Lappen dage-
gen wird vom ,losen Korn® gesprochen, da dieses im
Lappmittel nicht fest fixiert wie das Korn in (s)einer
Schleifscheibe.

Sie wollen mehr dazu wissen? Ein bewéhrtes
Standard-Werk dazu ist beispielsweise: Degner, Lutze,
Smejkal, Heisel, Rothmund: Spanende Formung:
Theorie - Berechnung — Richtwerte, ISBN 978-3-4464-
5032-5 X

Eingangsabbildung: © Studio_East - stock.adobe.com
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TERMINE

Datum Ort Veranstaltung

25.-27.06.2024 Ulm VSI/UNITI-Seminar , Kihlschmierstoffe*
https://www.vsi-schmierstoffe.de/news-termine/termine/
vsi-uniti-seminar-kuehlschmierstoffe

17.-19.09.2024 Dusseldorf Lubricant Expo

https://lubricantexpo.com/

24.-26.09.2024

Brannenburg +
Online

Grundlagen der Schmierstoffanwendung |
https://de.ocildoc.com/seminare/grundlagen-der-schmier-
stoffanwendung/

09.-10.10.2024 Aachen Aachen Conference on Machining
https://acm.campusforum.de/
15.-17.20.2024 Berlin Zertifizierte Fachkraft fur Schmierstofftechnologie

https://www.vsi-schmierstoffe.de/news-termine/termine/
zfs-1-schulungswoche-2-hj-2024

16.-18.10.2024

Porto, Portugal

UEIL Annual Congress
https://www.ueil.org/

22.-23.10.2024

Brannenburg +
Online

Online-Olsensoren - Ein Praxisseminar
https://de.ocildoc.com/oelsensoren/

22.-24.10.2024 Leipzig Fuel & Gas Logistics
https://www.fuel-gas-logistics.de/de/
22.-25.10.2024 Detroit, STLE Tribology & Lubrication for E-Mobility Conference

Michigan (USA)

https://www.stle.org/Emobility

12.-13.11.2024

Brannenburg +
Online

Schmierfette - Eigenschaften, Auswahl und Uberwachung
https://de.oildoc.com/schmierfette-ueberwachen/

12.-15.11.2024

Cleveland, Ohio
(USA)

STLE Tribology Frontiers Conference
https://www.stle.org/TribologyFrontiers

19.-21.11.2024

Brannenburg

MLA/MLT | Zertifikatskurs: Maschinenuberwachung durch
Olanalysen fur Einsteiger
https://de.oildoc.com/mla-einsteiger-zertifikatskurs/

19.-22.11.2024

Berlin

Zertifizierte Fachkraft fir Schmierstofftechnologie
https://www.vsi-schmierstoffe.de/news-termine/termine/
zfs-2-schulungswoche-2-hj-2024

20.-21.11.2024

Fellbach

32. KihlSchmierStoffForum
https://www.vsi-schmierstoffe.de/

13.-15.05.2025

Rosenheim

OilDoc Konferenz & Ausstellung
www.oildoc-conference.de

Schmierstoff + Schmierung - 5. Jahrgang - 1/2024
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01 kann sprechen.
Lernen Sie seine Sprache.

Schwerpunkte: Schmierung - Tribologie - proaktive Wartung - 0I- und Zustandsiiberwachung - Verschleifs-
kontrolle - Schadensfriiherkennung - Optimierung von Olwechselintervallen - Olanalytik & vieles mehr

Seminare Online-Trainings

Seminare, die als Zertifikatskurse Lernen im Virtuellen Klassenzim-
(z. B. CLS, MLA | & II, LLA), Weiter- mer - entweder iiber einen inter-
hildungsreihen, offene und mafi- aktiven Live-Stream oder als on-
geschneiderte interne Schulungen demand in Videoaufzeichnungen.
angeboten werden. Présentiert Maglich auch als individuelles
von erfahrenen Trainern mit prak- Coaching. Kostengiinstig, be-
tischem Know-how und technisch quem und von ausgebildeten
aktuellem Wissen. Online-Trainern gestaltet.

ell ++ aktuel ++ aktuell ++4+ aktuell ++ aktuell ++ aktuell ++ aktuell ++ aktuell ++ aktuell ++ akt
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Alle Forthildungen als Prasenzseminar in der OilDoc Akademie in

Brannenburg oder zum als Live-Video-Stream.

24.-26.09.24 Grundlagen der Schmierstoffanwendung |
Modul der Reihe , Zertifizierter Schmierstoff-Experte*. Einzeln buchbar.

07.10.24 Kihimittel — das unterschétzte Betriebsfluid

08.-09.10.24 Schmierung und Oliiberwachung fiir stationdre Gasmotoren
15.-17.10.24  Schmierung und Oliiberwachung fiir Hydrauliken
22.-2310.24 Online-Olsensoren — Ein Praxisseminar

24.-2510.24 Infrarot-Spektroskopie in der Praxis — IR-Spektren verstehen

05.-06.11.24 Grundlagen der Schmierstoffanwendung Il
Modul der Reihe ,Zertifizierter Schmierstoff-Experte*. Einzeln buchbar.

07.-08.11.24 Schmierung und Oliiberwachung fiir Kompressoren/Verdichter
12.-13.11.24  Schmierfette — Eigenschaften, Auswahl und Uberwachung
14.-15.11.24  Schmierung und Oliberwachung firr Wasserkraftwerke
19.-21.11.24 *MLA/MLT | Zertifikatskurs*

Maschineniiberwachung durch Olanalysen fir Einsteiger
14.-16.01.25 Schmierung und Oliiberwachung fiir Getriebe

28.-29.01.25 Professionelles Schmierstoff-Management
Modul der Reihe , Zertifizierter Schmierstoff-Experte”. Einzeln buchbar.

04.-06.01.25 Schmierung und Oliiberwachung fiir Turbinen/Turbokompressoren

Alle aktuellen Termine und ausfiihrliche Informationen zu den konkreten Seminarinhalten,
den Zielen und Zielgruppen finden Sie unter www.oildoc.de.
Gerne konnen Sie uns auch personlich kontaktieren unter Tel. +49 8034-9047-700.

Infos & Anmeldung unter register.oildoc.com!

SAVE THe

DATE.

May 1315, 2025 Lubricants

Bavaria - Germany Maintenance
A Condition Monitoring

Erleben Sie nach dem Seminar die Freitzeitmaglichkeiten im bayerischen
Voralpenland! Egal ob Wandern, Therme, Bowling, Gasthaus, Biergarten -
wir kennen uns hier aus und beraten Sie gern!

Sie konnen nicht zu uns nach Brannenburg kemmen?

Kein Problem! Sie konnen trotzdem live beim Seminar dabei sein - auch
kurzfristig! Die Kamera lauft die ganze Zeit wahrend des Seminars mit und
Sie sind von Ihrem Arbeitsplatz oder Home-Office live dabei!
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NEUES AUS DEM VERBAND

Metalworking conference, Atlanta, Januar 2024

Die 6. Internationale Metallbearbeitungskonferenz des
amerikanischen Branchenverbandes ILMA stand ganz im
Zeichen zweier Themen: der Substitution der in den USA
traditionell noch weithin eingesetzten Chlorparaffine als
Leistungsadditive sowie die Frage, ob und wie lange diese
Additive noch eingesetzt werden diirfen. Regulatorische
Aspekte stehen hier neben Fragen der tatsichlichen Ge-
fahrlichkeit dieser Chemikalien sowie Erfahrungen, vor
allem aus Europa, mit Ersatzstoffen. Der einfache Aus-
tausch dieses Additivs ist oft nicht moglich, hier miissen
Kiithlschmierstoff-Formulierungen auf die praktische An-
wendung zugeschnitten werden, wenn Chlorparaffine zu
ersetzen sind. Auflerdem birgt der Kostenfaktor der Chlor-
paraffin-Ersatzstoffe oft eine 6konomische Herausforde-
rung.

Das andere bestimmende Thema der Konferenz war die
Nachhaltigkeit. Die Referenten beleuchteten u.a., welche
Rolle der Kithlschmierstoff im Gesamtsystem der Produk-
tion einnimmt und wie er dort optimal angepasst werden
kann. Eine wichtige Funktion tibernehmen auch Additive,
bspw. um die Gebrauchsdauer und Effizienz der KSS zu ver-
bessern und somit zu einem geringeren Verbrauch im Sinne
der Dekarbonisierung beizutragen.

ALIA

Die Jahreskonferenz des asiatischen Schmierstoffverban-
des fand im Mirz in Ho-Chi-Minh-City (Vietnam) statt.
Das zentrale Thema auch hier die Nachhaltigkeit. Der
asiatische Verband plant ein eigenes Nachhaltigkeitssie-
gel, dessen Kriterien in der Entwicklung sind. Dieses Siegel
greift den globalen Trend auf. So gibt es z.B. in Indien und
Vietnam bereits Vorgaben iiber die Verwendung von re-
cycelten Schmierdlen (re-refined base oil, RRBO) in Frisch-
produkten. Vorgestellt wurde von Referenten u.a. aus
Europa die Nachhaltigkeits-Methodiken der UEIL/ATIEL,
aber auch der geplante Aufbau einer Stoffdatenbank mit
Daten zu verschiedenen Schmierstoffkomponenten sowie
das Nachhaltigkeitskonzept der amerikanischen API. Das
europiische Konzept sieht derzeit einen ,Cradle-to-gate®
Ansatz vor, der nur die Ressourcen fir die Produktion des
Schmierstoffes beinhaltet. Der ebenfalls diskutierte Ansatz
aus den USA (API) beriicksichtigt bereits die Nutzungs-
phase sowie die Entsorgung (,Cradle-to-grave").

UNITI UMTF - Mineraloltechnologieforum 2024

Beim diesjahrigen Mineraléltechnologieforum in Stutt-
gart traf sich wieder die nationale sowie internationale
Mineralélwelt. Die Plattform bot erneut wichtige Infor-
mationen zu aktuellen Trends, Entwicklungen und den
gegenwirtigen Herausforderungen fir die Kraft- und
Schmierstoffstoffbranche. Namenhafte Unternehmen, wie
ExxonMobil, priasentierten wegweisende Losungen und
Technologien und diskutierten die Mobilitat der Zukunft.
Kernthemen waren dabei die weiterhin steigende Trans-
portleistung, der Bedarf an konventionellen Kraftstoffen
bei Verbrennermotoren, die bis zum Jahr 2050, welche im-
merhin noch 55 % ausmachen, vor allem im Light Duty
Bereich. Der Anteil an BEV sowie Hybridfahrzeuge steigt
gemafl der Prognose nur maflig an. Die Bereitschaft zum
Einsatz Synthetischer Kraftstoffe, um die Klimaziele bis

2050 annahernd zu erreichen, wurde seitens der anwesen-
den Fahrzeug- & Motorenhersteller als notwendiger, tech-
nologischer Zwischenschritt auf dem Weg zu einem kli-
maneutralen Transformationsprozess bewertet. Ebenfalls
einen hohen Stellenwert auf der Veranstaltung hatten die
Schmierstoffthemen, u.a. fiir Wasserstoffverbrennungs-
motoren, neuste Entwicklungen im Bereich E-Fluide, Spe-
zialschmierstoffe und innovative Hochleistungsschmier-
fette.

Europa:

ELGI

ELGI Das Jahrestreffen des Schmierfettverbandes ELGI
fand Ende April in Madrid statt. Hier machte man sich in
den Vortragen viele Gedanken um den Ersatz von Lithium
in Schmierfetten. Die Lithiumverbindungen dienen hier-
bei als Eindicker fiir das Grundél. Schmierfette finden
Anwendung wenn kein geschlossener Olkreislauf mog-
lich ist, z.B. bei Kugellagern oder offenen Getrieben. Da
Lithium im groflen Stil nunmehr fiir Batterien verwendet
wird, aber auch aus Griinden einer méglichen Regulierung,
sucht die Industrie derzeit mit Hochdruck nach geeigneten
Ersatzstoffen. Dazu wurden zahlreiche Konzepte vorge-
stellt. Weitere spannende Themen waren das nach wie vor
drohende Verbot bestimmter Flourhaltiger Chemikalien
(PFAS), fiir die Alternativen gefunden, entsprechend neue
Test- und Prifmethoden sowie neue Standards formuliert
werden miissen.

Bevorstehende Veranstaltungen:

Lubricant Expo Europe in Disseldorf

Die Schmierstoffmesse Lubricant Expo findet in diesem
Jahr erstmals vom 17.09. bis 19.09.2024 in Diisseldorf statt.
Hier kénnen sich Anwender und Interessenten aus Indus-
trie und Handel zu den aktuellen Neuigkeiten bei zahlrei-
chen Fachvortrdgen und Diskussionsrunden informieren
und mit nationalen sowie internationalen Schmierstoff-
produzenten in direkten Kontakt kommen. Nach dem
grolen Erfolg dieser Veranstaltung in den letzten beiden
Jahren war der Umzug zu einem grofieren Messeplatz not-
wendig geworden. Der Eintritt ist fiir Besucher kostenfrei.
Auch der VSI Verband Schmierstoff-Industrie wird wieder
mit einem Messestand gemeinsam mit UEIL und Atiel aktiv
vertreten sein.

Kthlschmierstoffforum in Fellbach

Das 32. KithlSchmierStoffForum am 20. und 21. November
2024 in Fellbach bei Stuttgart ist ein zentraler Treffpunkt
fur Experten und Interessierte der Schmierstoffindustrie.
Mit Fokus auf Kithlschmierstoffe (KSS), Trends in der Me-
tallbearbeitung und Arbeitsschutz bietet die Veranstaltung
Vortréige, Podiumsdiskussionen und eine Poster Session fiir
aktuelle Forschungsergebnisse aus Universitat und Hoch-
schulen. Die Diskussionsthemen umfassen u.a. die Zu-
kunft der KSS-Technologie, Nachhaltigkeit und die Aus-
wirkungen des Klimawandels auf Kithlschmierstoffe. Das
Forum verspricht eine wertvolle Plattform fur Wissensaus-
tausch und Networking und lddt Anwender sowie Interes-
sierte herzlich ein. Anmeldung und weitere Informationen
finden Sie unter www.vsi-schmierstoffe.de.
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Mitarbeitende zielgerichtet und effektiv fuhren zu konnen, ist ein Schlussel flur nachhaltigen Unter-
nehmenserfolg. In diesem Buch werden den Leser:innen durch die direkte Ansprache und die Praxis-
beispiele von Kolleg:innen in vergleichbaren Situationen Denkanstofe und Tipps geboten, um ihren
FUhrungsstil zu analysieren und darauf aufbauend zu optimieren. Es werden bewahrte MaSnahmen
und Techniken zur effizienten Gestaltung und Beherrschung der vielfaltigen Anforderungen im sich
schnell verandernden technischen wie gesellschaftlichen Umfeld vorgeschlagen, die praxisgerecht im
FUhrungsalltag eingesetzt werden kénnen.

Dieter Brendt: Vielseitige Berufserfahrungen als Techniker in leitenden Positionen, Studium der Ar-
beits-, Betriebs- und Organisationspsychologie, Supervisor BDR seit 1989 freiberuflicher Trainer, Be-
rater und Coach

Olaf Mackowiak: Betriebsleitung in der Metallverarbeitenden Industrie, Fihrungsverantwortung fur
170 Mitarbeiter:innen, 25 Jahre Fuhrungserfahrung auf unterschiedlichen Hierarchieebenen

expert verlag — Ein Unternehmen der Narr Francke Attempto Verlag GmbH + Co. KG
Dischingerweg 5 \ 72070 Tubingen \ Germany
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Hohe Umweltvertraglichkeit und tliberzeu-
gende Leistung: Weichenschmierstoff rhenus
LSN 04 XT punktet mit EU Ecolabel (EEL) und
Freigabe der Deutschen Bahn

» Basierend auf biologisch abbaubaren synthetischen
Grundoélen

» Uberzeugende Leistung und Umweltvertriglich-
keit

» Hohe Standzeit und hervorragende Bestindigkeit

Schmierstoffe fiir den Schienenverkehr miissen hohe An-
spriiche erfiillen: Dazu gehoren einerseits sehr gute Um-
welteigenschaften und andererseits die Gewahrleistung
einer langfristig einwandfreien Funktion von Bahnanla-
gen und Bauteilen. Die Neuentwicklung rhenus LSN 04 XT
von Rhenus Lub ist ein halbflissiges Weichenschmierfett
auf Basis biologisch leicht abbaubarer synthetischer Ester,
das diesen Anforderungen umfassend gerecht wird. Die
Weiterentwicklung des bisher eingesetzten Schmierstoffs
eignet sich zur Schmierung von Gleitflichen an Weichen-
anlagen und erméglicht nachweislich doppelte Standzeiten
auch unter herausfordernden klimatischen Bedingungen.
Indem es Weichenstérungen reduziert, tragt rhenus
LSN 04 XT zu einem besonders zuverldssigen Schienenver-
kehr bei. Der biologisch leicht abbaubare Schmierstoff ist
mit dem EU Ecolabel zertifiziert, einem Siegel fiir nachhal-
tige Produkte und Dienstleistungen, die zur Entlastung der
Umwelt beitragen. Damit ist rhenus LSN 04 XT ein weite-
res Produkt des Unternehmens, das die strengen Zertifizie-
rungsanforderungen des EU Ecolabels erfiillt, und Teil des
bestdndig erweiterten nachhaltigen Portfolios von Rhenus
Lub. Als ,biologisch schnell abbaubares Weichenschmier-
fett“ wurde es von der Deutschen Bahn fiir die Verwendung
freigegeben. ,Wir freuen uns, dass wir mit LSN 04 XT ein
weiteres Produkt anbieten konnen, welches das begehrte
EU Ecolabel tragt, sagt Dr. Marco Pfeiffer, Produktma-
nagement Fette bei Rhenus Lub. ,Umweltfreundlichkeit
und hohe Leistungsfidhigkeit sind keine Parameter, die sich
gegenseitig ausschlieen, und das beweisen wir mit unse-
ren Produkten auch in anspruchsvollen Anwendungen.

rhenus LSN 04 XT (berzeugt bei anspruchsvollen
DB-Tests

Auch der Personen- und Giiterverkehr auf der Schiene
bringt Anforderungen an die Nachhaltigkeit mit sich. Ge-
rade an Schmierstellen wie Gleitflichen an Weichen kann
iiberschiissiges oder verdriangtes Schmierfett ins Erdreich
oder in Gewdsser gelangen. Der Einsatz von mineral6lba-
sierten Schmierfetten birgt immer ein gewisses Umweltri-
siko. Genau hier setzt rhenus LSN 04 XT an: Durch seine
leichte biologische Abbaubarkeit ist es besonders nachhal-
tig und kann in umweltnahen Bereichen bedenkenlos ver-
wendet werden.

Die hohe Leistungsfiahigkeit stellte rhenus LSN 04 XT
bei verschiedenen Labortests und einem aufwéndigen
Langzeitversuch der DB tber 18 Monate an 465 Weichen
und Kreuzungen aller Belastungsklassen unter Beweis.
Dabei punktete der fiir einen Temperaturbereich von -40
bis 120 °C ausgelegte Hochleistungs-Schmierstoff insbeson-
dere mit einer gegeniiber einem Standardprodukt verdop-
pelten Standzeit, die weniger Nachschmierungen erfordert.
Gleichzeitig tiberzeugte er mit erhohter Witterungsbestian-
digkeit, sehr guten Verarbeitungseigenschaften und aus-
gepragtem Adhésionsvermogen. Selbst bei sehr niedrigen
Temperaturen lief sich der Weichenschmierstoff leicht
mit Sprithgeriten oder Handpinseln auftragen und haftete
zuverldssig. In punkto Wasser- und Witterungsfestigkeit
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rhenus LSN 04 XT punktet mit EU Ecolabel (EEL) und Freigabe der
Deutschen Bahn.

schnitt das Schmierfett ebenfalls gut ab, vor allem auf-
grund seiner UV- und Korrosionsbestandigkeit.

Als besonders positiv erwies sich, dass durch die
Verdoppelung der Schmierintervalle der Schmierstoff-
verbrauch deutlich reduziert und durch die hohe Betriebs-
sicherheit der Weichen der Reparatur- und Wartungsauf-
wand minimiert werden konnte. Dariiber hinaus lassen
sich Weichen mit rhenus LSN 04 XT wesentlich leichter
umstellen, so dass schmierungsbedingte Weichenstérun-
gen deutlich seltener auftreten - das bestitigt auch der
abschlieSende Priifbericht der Deutschen Bahn. rhenus
LSN 04 XT tragt somit zu einem gleichbleibend guten
Gesamtzustand der Weiche bei und hilft gleichzeitig, Be-
triebskosten einzusparen.

rhenus LSN 04 XT: Vorteile auf einen Blick

» hergestellt auf Basis synthetischer Hochleistungs-
Ester

zertifiziert mit dem EU Ecolabel (EEL)

biologisch leicht abbaubar

lange Standzeit

wasser- und UV-besténdig

sehr gutes Tieftemperaturverhalten

gutes Haftvermogen

gute Witterungsbestandigkeit

sehr gute Korrosionsschutzeigenschaften

v v v v v v v v

Vink Chemicals: Einsatz von Bioziden fir die
Metallbearbeitungsindustrie

Konservierung von wassermischbaren Kuhlschmier-
stoffen

Bakterien, Pilze und Hefen kénnen wassermisch-
bare Kithlschmierstoffe fiir Werkzeugmaschinen
unbrauchbar machen. Bei der Serienproduktion von
Metallteilen sind diese somit eine der grofiten Be-
drohungen fiir die Arbeits- und Verfahrenssicherheit
sowie fiir die Qualitiatssicherung. Zur Losung dieser
Problematik bietet Vink Chemicals der Metallindus-
trie ein umfangreiches Angebot an mafigeschneider-
ten Bioziden an. Diese konnen fiir die Konservierung
von Kiihlschmierstoffkonzentraten, zur Nachkon-
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Kihlschmierstoffe missen fur die Arbeits- und Verfahrenssicher-
heit gegen Keimbelastung geschitzt werden (Bild Vink Chemicals)

servierung wassergemischter Metallbearbeitungs-
flissigkeiten oder zur Reinigung des gesamten Kiihl-
schmierstoffsystems eingesetzt werden.

In der Metallbearbeitungsindustrie sind wasserbasierte
Kihlschmierstoffe unverzichtbar fiir den Betrieb moder-
ner Werkzeugmaschinen. Kithlschmierstoffe miissen dabei
nicht nur hohe technische Anforderungen fir den indust-
riellen Einsatz erfiillen, sie sind auch hohen Keimbelastun-
gen ausgesetzt und miissen fiir den Hautkontakt geeignet
sein. Damit die Kihlschmierstoffe in den Anwendungen
ihre Eigenschaften behalten, miissen sie daher vor Schim-
melpilz-, Hefe- und Bakterienbefall geschiitzt werden. Eine
passende Losung hierfiir sind Bakterizide und Fungizide.

Bedrohung durch Mikroorganismen

Kiihlschmierstoffe sind durch ihren Wasseranteil ein at-
traktiver Lebensraum fiir Mikroorganismen. Eine Konta-
mination und anschlieflende Verbreitung von Bakterien,
Hefen und Schimmelpilzen ist daher kaum zu vermeiden.
Die Keime konnen sich dabei rasend schnell innerhalb we-
niger Stunden von 100 auf 10.000.000 Organismen pro ml
vermehren. Der Befall durch die Mikroorganismen kann
sich in vielfltiger Weise auf3ern:

Abfall des pH-Wertes

Korrosion

Verstopfung von Leitungen und Filtern

Geruchsbildung

Olabscheidung

Schaumbildung

Hautreizungen bei Menschen.

v v v v v v

Wenn der Befall durch Mikroorganismen nicht gestoppt
wird, kommt es zu einem ungehemmten Wachstum. Dies
kann zur Bildung von Biofilmen oder Durchflussminde-
rung innerhalb des Kithlschmierstoffsystems fithren. Das
Resultat sind teure Produktionsausfille.

Wah! des passenden Konservierungsmittels

Bei der Wahl des passenden Konservierungsmittels gilt es
neben der Einhaltung der gesetzlichen Vorschriften, viele
weitere Faktoren zu beriicksichtigen. So miissen u.a. die
Vertraglichkeit mit anderen Inhaltsstoffen, der pH-Wert so-
wie die Materialkompatibilitat beachtet werden. Die Viel-
zahl an Mikroorganismen, unterschiedlichen Lagerbedin-
gungen und Inhaltsstoffen stellen grofie Anforderungen
an die korrekte Auswahl der passenden Konservierung.
Diesen Anforderungen kann ein einzelner Wirkstoff nicht
entsprechen. Daher bietet Vink Chemicals je nach Anwen-
dung fiir den zuverlassigen Schutz von Kithlschmierstoffen

Neues aus der Branche

die Biozide grotan®, parmetol®, grotanol® und Vinkocide®
an.

Das Angebot der mafigeschneiderten Biozide von
Vink Chemicals wird vom 17. bis 19. September auf
der Lubricant Expo an Stand 341 ausgestellt.

Der OELCHECK CO,-Rechner ermittelt lhr
Einsparpotenzial, wenn Sie lhren Schmierstoff
nur dann wechseln, wenn es wirklich notwendig
ist!

Unser blauer Planet funkt SOS! Treibhausgase, allen voran
das klimaschédliche Kohlendioxid (CO,), wirken sich auf
die Erderwdrmung aus und bringen das Klima aus dem
Gleichgewicht. Wir alle sind gefordert, die CO,-Emissionen
drastisch zu senken.

Verantwortungsvolle Unternehmen verfolgen dabei einen
ganzheitlichen Ansatz. Simtliche Aspekte der Wertschop-
fungskette werden betrachtet, um den CO,-Ausstof3 zu re-
duzieren und moglichst bald den Status der Klimaneutrali-
tat zu erreichen.

CO,-Emissionen reduzieren

Bei allen Mafinahmen dirfen jedoch die Schmierstoffe

nicht iibersehen werden! Sie sorgen dafir, dass Anlagen

und Maschinen funktionieren. Bei ihrer Produktion, dem

Einsatz und ihrer Entsorgung fallt zwar CO, an, doch in-

telligent genutzt kann mit ihnen ein Vielfaches an CO, und

Energie eingespart werden.

» Schon der Umstieg auf moderne Premium-Schmier-
stoffe wirkt sich positiv auf den CO,-Ausstof3 eines
Unternehmens aus. Die meist dinnflissigeren Produkte
reduzieren deutlich die Reibung sowie den Verschleif3
der Komponenten und tragen zu einer hoheren Energie-
effizienz im Betrieb bei. Jahr fiir Jahr werden so bereits
Millionen Tonnen an CO, eingespart.

» Doch die Ersparnis von CO, kénnte noch ganz andere
Dimensionen erreichen! Die Voraussetzung dafiir: Kei-
ne Olwechsel nach starren Intervallen! Vor allem
moderne Premium-Schmierstoffe lassen sich wesentlich
langer verwenden. Dies wirkt sich positiv auf die Kos-
tenbilanz der Unternehmen aus. Und: Der CO,-Ausstof3
wird drastisch reduziert.

» Professionelle Olanalysen von OELCHECK beant-
worten die Frage, wie lange Schmierstoffe tatsachlich
eingesetzt werden kénnen. Sie sorgen zudem fiir die Be-
triebssicherheit der Anlagen und Komponenten. Aller-
dings kommt es auf die Regelméfligkeit der Analysen
an. Dabei haben sich fiir die gingigen Ole und deren An-
wendungen die in unserer nebenstehenden Tabelle auf-
gefithrten Analysen-Intervalle bewéhrt.

Der OELCHECK CO,-Rechner arbeitet fiir Gebrauchtol mit

einem Berechnungs-Faktor von 3,8 pro Liter. Dieser setzt
sich zusammen aus 1,22 kg CO, fiir das Frisch6l und dessen
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Herstellung und Transport zuziiglich 2,58 kg CO, fiir die
Entsorgung und das Recycling des Gebrauchtéls. Der Rech-
ner geht von einer Verlingerung des Olwechselintervalls
um 100 % aus. Der Berechnungs-Faktor ist mit 3,8 pro Liter
moderat gewahlt. Das tatsdchliche CO,-Einsparpotenzial
diirfte jedoch noch wesentlich héher liegen.

Testen Sie den CO,-Rechner unter: https://de.oelcheck.com/
oelcheck-co2-rechner/

Fazit: Schopfen Sie das ganze Potenzial Threr Schmierstoffe
aus. Verlangern Sie deren Wechselintervalle und sichern
ihren Einsatz mit Schmierstoffanalysen ab! Verringern Sie
den CO,-Fuflabdruck Ihres Unternehmens! X
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DilDoc Konferenz

Bereits seit 2011 ist die OilDoc Konferenz die richtungsweisende
Veranstaltung in Europa in den Bereichen nachhaltige Schmierung,
Wartung und Zustandsiiberwachung. Sie ist internationale Platt-
form fiir anerkannte Experten aus den Bereichen der praktischen
Schmierstoffanwendung, Forschung und Entwicklung sowie erfah-
rene Ingenieure. Sie prasentieren ihre neuesten Erkenntnisse und
Ergebnisse sowie Erfolgsgeschichten aus ihrer taglichen Arbeit und
geben entscheidende Impulse fiir Praktiker.

Die letzte OilDoc Konferenz im Mai 2023 bot mit rund 400 Teilnehmern, 45
Ausstellern und 90 hochkarétigen Vortragen einen echten Mehrwert. Orga-
nisiert und durchgefiihrt wird die Konferenz von der OilDoc GmbH, dem fiih-
renden europaischen Kompetenzzentrum fir professionelle Weiterbildung
in den Bereichen Schmierung, Olanalyse und Wartung.
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Referenten gesucht!

OilDoc sucht kompetente, mitreifiende Referenten mit interessanten
Fallstudien, personlichem Fachwissen und neuen Ideen, die das Prasen-
tationsprogramm bereichern machten.

Steigern Sie die Bekanntheit und das Image Ihres Unternehmens.
Uberzeugen Sie die Teilnehmer davon, dass Ihr Unternehmen in der
Schmierstoff- und Wartungsbranche fithrend ist - werden Sie Thema von
Fachgesprachen.

Erhohen Sie den Status und die Glaubwiirdigkeit der Branche, indem Ihr
Abstract im offiziellen Tagungshand erscheint.

Zeigen Sie sich als Experte in lhrem Fachgebiet.

Holen Sie sich wertvolle Tipps von anderen Teilnehmern und Referenten.
Vergleichen Sie lhre Leistung mit Marktbegleitern.

Machen Sie potenzielle Mitarbeiter und Kunden auf sich aufmerksam.
Profitieren Sie von der deutlich reduzierten Teilnahmegebiihr.

Unterstiitzt von

Doc

Schmierstoffe
Instandhaltung
Condition Monitoring

o5 wa 2025

Rosenheim : Bayern

Schwerpunkte

¢ Condition Monitoring & Wartung 4.0
Getriebe « Turbinen « Turbo-Maschinen < Motoren « Hydraulikanlagen «
Walz- und Gleitlager - Spezielle Anwendungen - Kiinstliche Intelligenz

¢+ Fluid Condition Monitoring - Online  On-Site « Offline
Digitalisierung « Analyse von 0I, Schmierfett & Kihlerfrostschutz-
mittel * Probenentnahme « Bewertung + Olsensoren « On-Site-Mes-
sung * Problemldsung & Praxisberichte

s Asset & Fluid Management - innovativ und nachhaltig

Anlagen- und Schmierstoff-Management « Schmierpléne & Schmie-
rungsprogramme * Konzepte zur professionellen Olpflege « Lagerung,
Transport und Handling von Schmierstoffen < Entsorgung < Schmier-
verfahren, Schmiergerate und Schmiersysteme « Nachhaltigkeit

s« Tribologie - Forschung im Praxis-Fokus

Reibung und Verschleifi « Werkstoffe, Oberflachen, Kontaktmecha-
nismen + Tribometrie + Hydrodynamik und EHD, Minimalmengen- und
Trockenschmierung < Tribologie der Maschinenelemente und Bau-
gruppen

s+ Schmierstoffe - Aktuelle Entwicklungen

Grundole - Additive < Schmierfette, Schmierpasten  Fest-Schmier-
stoffe « Gleitlacke * Trockenschmierung

¢+ Elektromobilitat und Schmierung

Schmierstoffe fiir E-Mobile « Antriebsstrang < Lager « Kiihlerfrost-
schutzmittel « Konzepte & Losungen « Energieeffizenz

s+ Schmierstoffe - Design to Application

Motoren - Deponiegas-, Kldrgas-, Biogas- und Holzgasmotoren  Ge-
trighe « Hydraulikanlagen « Lager « Turbinen « Windkraftanlagen <
Kompressoren -« Energieeffiziente Schmierung « Nachhaltigkeit

¢+ Schmierung in der Metallverarbeitung

Wassrige und nichtwassrige Fliissigkeiten « Multifunktions-Fliissig-
keiten + Minimalmengenschmierung und Trockenbearbeitung « Bau-
kasten-Systeme

¢+ Schmierung unter besonderen Bedingungen

Umwelt- und Gesundheitsaspekte * Schmierstoffe fiir die Lebensmit-
tel- und Pharmaindustrie « Schwer entflammbare Fluids « Hoch- und
Tief-Temperatur-Anwendungen « Vakuum

s+ Funktionsfliissigkeiten - Alles aufier Schmieren

Isolierdle = Warmetragerflissigkeiten « Kihlerfrostschutzmittel -
Korrosionsschutzmittel « Reiniger

\f!//lOELCHECK Ostle ?? expert’

®
dgl {ﬁ LUBRICANT
EXPO

Lube

i

Weitere Infos: www.oildoc-conference.de
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