Kuhl- und Schmierstoffe im Maschinenbau

1. Aufgabenbereich:

Reibung vermindern

Warme abflhren

Fremdstoffe (z.B. Metallspane) wegspulen
Standzeit der Werkstlicke erhéhen
Oberflache der Werkstlicke verbessern
Zeitspanungsvolumen erhéhen
Bearbeitungsstelle reinigen

Korrosion vermeiden

2. Wann benutze ich Kidhlschmierstoffe oder Schmierstoffe?

Schmierung

Diese wird zum Beispiel bei der Spanenden Bearbeitung bendtigt, da hier groRe Reibung an
der Wirkstelle auftritt. Somit wird der Verschleiy am Werkzeug niedrig gehalten, Erwarmung
und Energiebedarf der Maschine gesenkt. Bei Hoher Beanspruchung werden dem
Kuhlschmierstoff Wirkstoffe beigegeben, die bei Driicken oder hohen Temperaturen mit dem
Werkstiick reagieren. Dies verhindert, dass die Rauhigkeitsspitzen von Werkstiick und
Werkzeug verschweil3en. Hierbei wirden EP-Additive (Extreme-Pressure-Additive), also
Extrem-Druck-Zusatze herbei gegeben. Damit diese Zuséatze wirken kénnen sind
Mindestdriicke und Mindesttemperaturen nétig. Um die Reibung zu vermindern werden AW-
Wirkstoffe (AntiWear-Zusatze, zu Deutsch: Anti-Haftung) hinzu gegeben. Diese bilden einen
Film auf Werkstiick und Werkzeug, der die Berthrung beider verhindert.

Kihlung

Kuhlschmierstoffe sollen die Warme von Werkstiick und Werkzeug mdéglichst schnell
abfiihren. Somit wird die Bearbeitungsgenauigkeit erh6éht und das Gefiige in den
Randschichten nicht verandert. Die Kihlwirkung ist von der Stromungsgeschwindigkeit, der
Form und Richtung des Strahles, der Viskositat, der Art des Stoffes und dessen Temperatur
abhéngig. Beispiel: Ein groflier Volumenstrom und eine groRe Warmekapazitat bringen eine
groRRe Kuhlwirkung hervor. Bei wassergemischten Kiihlschmierstoffen tragt das Verdampfen
von Wasser wesentlich zur Kihlung bei.

Spiilung und Transport

Kuhlschmierstoffe haben auch die Aufgabe anfallende Spane oder andere Feststoffe von der
Bearbeitungsstelle fortzufiihren. Das Spulvermdégen ist vor allem von der Viskositat, vom
Volumenstrom und dem Druck des Kiihlschmierstoffes abhangig. Die Spane mit ihrer Art und
Grole sind ausschlaggebend flir das Trage- und Absetzverhalten des Kiihlschmiermittels.

3. Arten der Kih/schmierstoffe

Fur spanende Fertigungsverfahren werden nichtwassermischbare und wassermischbare
Kuhlschmierstoffe verwendet. Welcher Stoffe eingesetzt wird, entscheidet sich nach dem
Fertigungsverfahren, der Schnittgeschwindigkeit, dem zu zerspanenden Werkstoff und der
erforderlichen Kuhl- und Schmierwirkung.



Nichtwasserschmierbare Kiih/schmierstoffe

Dies sind Mineraldle ohne Zuséatze oder mit chemisch wirkenden und
schmierfilmbildenden Zuséatzen. Chemisch wirkende Zusatze bestehen aus
organischen Verbindungen, die Schwefel und Phosphor enthalten. Schmierfilmbildene
Zusatze sind natdrliche und synthetische Fettsduren. Diese Kiihlschmierstoffe
enthalten oft noch Zusétze, welche die Bildung von Olnebel und Schaum sowie
Korrosion vermindern. Sie werden eingesetzt, wenn eine gute Schmierwirkung
verlangt wird.

Wassermischbare Kih/schmierstoffe
Mit Wasser an gemischt, unterscheidet man sie zwischen mineral6lhaltigen
wassergemischten Kuhlschmierstoffen und mineral6ifreien Lésungen;

Mineralélhaltige wassergemischte Kihl/schmierstoffe
Milchig-weiRe Ol-in-Wasser-Emulsionen. Bei der Herstellung wird der
Kuhlschmierstoff in Wasser eingerthrt, nicht umgekehrt. Mineral6lhaltige
wassergemischte Kuhlschmierstoffe werden verwendet wenn eine gute
Kiuhlwirkung, jedoch eine geringe Schmierwirkung erforderlich ist.

Mineraldlfreie Lésungen

Fast klar durchsichtige Losungen von Soda oder Natriumnitriden in Wasser.
Sie werden ebenfalls bei guter Kiihlwirkung aber geringer Schmierwirkung
eingesetzt.

Reinigung

Im Kihlschmierstoff sammeln sich mit der zeit Spane oder Fremddle von Hydraulik
oder dem Korrosionsschutz der Werkstticke an. Nur ein sauberer Kiihlschmierstoff
garantiert eine gute Oberflachengite. AuBerdem wird die Ausschussquote niedrig
gehalten. Um den Kuhlschmierstoff sauber zu halten werden fremde Inhalte durch
Filter, Absetzbecken oder Magnete entfernt. Kiihischmierstoffreste die auf dem
Werkstlick zurlickbleiben missen haufig vor der Weiterverarbeitung wie zum Beispiel
vor dem Lackieren entfernt werden.

Quelle: www.pausenhof.de von Mitglied bozi veréffentlicht.

HIRT-LINE im Maschinenbau

Nur mit dem herstellerunabhangigen HIRT-LINE Kuhl-Schmierstoff-Leitungssystem fir
Dreh-, Fras- und Schleifmaschinen erreichen Sie eine Verbesserung Ihrer Produktivitat.
Verbessern Sie Ihre Maschinenstandzeit um bis zu 15%.

Mit HIRT-LINE erreichen Sie:
- Werkzeugstandzeit verlangern (durch Kuhlung auf den Punkt),
- Stillstandzeiten verringern (durch gezieltes Spane sptlen),
- Produktionskosten senken (durch Stabilitat des Kihlstrahls)

Der Kuhlstrahl kann mit HIRT-LINE punktgenau eingestellt- und fixiert werden, die Position
bleibt selbst bei starker Spanbildung und extremen Vibrationen erhalten. Die Einzelteile sind
resistent gegen chemische Substanzen, ob Ole oder Emulsionen, HIRT-LINE wird aus
Edelstahl (1.4305) gefertigt. Das hochwertige Sortiment ist bestens flir Driicke bis 50 bar, je
nach Komponentenauswahl sogar tber 100 bar, ausgelegt.

Quelle: www.kihlmittelschlauch.com, The original ,,SWISS PRECISION*!



