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gigkeit von den Prozessparametern sowie
der Werkstiick- und Werkzeuggeometrie er-
laubt, Weiterhin wurde der Einfluss von
Storgroflen auf den resulticrenden Span-
querschnitt untersucht. Im Falle des model-
lierten dreischneidigen Werkzeugs zeigt
sich, dass auch bei der Annahme eines idea-
len Prozesses eine gerichtete, zeitabhdngige
Radialkraft auftritt. Treten ein Achsversatz
und eine Schrigstellung des Werkstiicks
auf, sind die beiden Werkzeugschneiden zur
Bearbeitung der Sekundiarwinkel in der
Lage, die Auswirkungen der eingebrachten
Storgrofien zu kompensieren, Die Linge der
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Dichtfliche und der Dichtkegelwinkel wer-
den bei auftretendem Achsversatz oder
einer schrigen Vorbohrung nicht tangiert.
Im Talle eines Rundlauffehlers des Werk-
zeugs wird die Lange der Dichtflache jedoch
verdndert. Durch die Verwendung von Ein-
stelladaptern kann diese Fehlerquelle be-
reits im Vorfeld kompensiert werden.

Im nichsten Schritt soll ein semi-empiri-
sches' Zerspankraftmodell implementiert
werden. Dieses muss die Besonderheiten der
sich ergebenden Spanquerschnitte bertick-
sichtigen, welche eine einfache Aufteilung
in Schnitttiefe und Zahnvorschub nicht oh-
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ne weitere Korrekturmalnahmen zulassen,
Zudem miissen die unterschiedlichen Ein-
stellwinkel der Werkzeugschneiden im
Kraftmodell beriicksichtigt werden. Weiter-
hin soll ein dynamisches Modell fiir eine
kombinierte Ventilfithrungs- und Ventil-
sitzbearbeitung entwickelt werden, welches
sowohl die Wahl einer parallelen als auch
sequenziellen  Bearbeitungsstrategie  er-
laubt. Mit dem Gesamtmodell ist eine Opti-
mierung des Gesamtsystems hinsichtlich
der Anforderungen an Bohrungsqualitit
und erhohte Produktivitit moglich,
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Uetersen, hat einen Ol-Separa-
tor vorgestellt. Das neue Pro-
dukt lisst sich magnetisch am
Kithlschmierstoff — (KSS)-Tank
anbringen. Es scheidet oben
schwimmende Fremdole, aber
auch Feinstabriebe, die bei-
spielsweise bei der Gussteilbear-
beitung entstehen, iber einen
Bypass ab. Das System arbeitet
dabei viel wirkungsvoller und
schneller als die konventionelle
wSkimmertechnik®. Im Bypass
wird die FlieBgeschwindigkeit
verringert, sodass gentgend
Zeit fir eine wirkungsvolle Se-
paration gewonnen wird. Weil
der KSS dadurch viel linger sau-
ber und leistungsfihig bleibt,
verringert sich der Aufwand
und die Prozesskosten sinken.
Reinigungsbedingte  Maschi-
nenstillstinde, die aufgrund der
Bildung  von  Bodensitzen
durch Feinstabriebe notwendig

mieden werden. Anwender be-
obachten  Standzeiten  von
sechs bis zwolt Monaten, wobei
frither alle sechs bis acht
Wochen ein  Reinigungsvor-
gang notwendig war.

Der Ol-Separator funktioniert
optimal in Kombination mit
dem mineralolfreien Zweikom-
ponenten-Kithlschmierstoff-
System ,Hycut®, Bild, da kaum
Fremdol  einemulgiert  wird.
Stattdessen steigt das Fremdol
in der Emulsion nach oben und
nimmt dabei die Feinstpartikel
mit. Der Hycut KSS hat somit
eine selbstreinigende Wirkung.

Auch die zwei neu vorgestell-
ten Bearbeitungsole ,Oemetol
556" und ,576“ basieren auf
Esterdlen. Sie sind frei von
Mineralol und bieten exzellente
Schmierleistungen.  Oemetol
556 ist mit 10 mm?/s niedrigvis-
kos und liegt deutlich unter der
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JHycut” bleibt als esterdlbasierter Kiihlschmierstoff weiterhin kennzeichnungsfre,
Bild: Oemeta

neuen Grenze zur Kennzeich-
nungspflicht von 20,5 mm?/s
fiir mineraldlhaltige KSS, die die
CLP (Classification, Labelling
and Packaging of substances
and mixtures) ab Mitte 2015
vorschreibt, Dennoch bleibt es

kennzeichnungsfrei, da Estertle
von der Kennzeichnungspflicht
ausgenommen sind. Dariber
hinaus sind die esterbasierten
Ole von Oemeta biologisch ab-
baubar.

www.oemeta.con
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