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EXTRA BETRIEBSMITTEL

Auf den
richtigen
{55 setzen

KSS - Die Auswahl des richtigen Kiihls_c_:h_r_lmalspffs fiir den jeweiligen Einsatz-

bere_ig_'t_l_ kann entscheidende Produktivitdtsvorteile bringen. Oemeta liefert nicht
nur kennzeichnungsfreien KSS auf Esterbasis, das Unternehmen hilft seinen

Kunden auch bei der Findung des richtigen Schmierstoffes.

it den Kahlschmierstoffen ist es so
eine Sache: Kimmert man sich
nicht darum, verschenkt man

schnell wertvolle Produktivitatsvorteile. Geht
man die Sache konsequent an, kann man
schnell den Uberblick (iber Anbieter, Produkte
und Einsatzbereiche verlieren. Nicht immer
sind es die tatsachlich und vielleicht schon seit
Jahren eingesetzten Kiihlschmierstoffe, die die
Kiihl- und Schmieraufgaben zuverlassig losen.
Eventuell eignen sich in der ganz speziellen
Fertigungssituation andere Produkte viel bes-
ser — aber welche?

In manchen Féllen bringt bei einer Total-
Cost-of-Ownership(TCO)-Betrachtung der neu-
este und technisch ausgereizte Hochleistungs-
schmierstoff den gréBten Vorteil. In anderen
Fallen moglicherweise auch einfache, seit Jah-
ren bewdhrte Produkte. Oder gibt es Kihl-
schmierstoffe, die sich an verschiedene Ein-
satzzwecke anpassen lassen?

Hilfreich ist es auf jeden Fall, sich an einen
Anbieter zu wenden, der nicht nur {iber viel Er-
fahrung verfiigt, sondern auch Hersteller ist.
Ein Hersteller kennt idealerweise die Prozesse
beim Kunden. Und vor allem kennt er die Che-
mie der Produkte und ihr Reaktionsverhalten
im Einsatz unter verschiedensten Bedingun-
gen. Kann er dann noch breite Markterfahrung
nachweisen, kennt die unterschiedlichen An-

forderungen verschiedenartiger Fertigungsbe-
triebe und bietet eine Rundum-Betreuung an,
kann der Kunde sich beruhigt zuriicklehnen.

Zielkonflikte minimieren

Dennoch kann die Auswahl des richtigen Kiihl-
schmierstoffs mitunter einen Spagat erfordern,
denn es gibt Anforderungen, die unvereinbar
sind. Bei Olbearbeitungsprozessen wie Réu-
men oder Gewindeformen beispielsweise, ist
ein hochviskoses Ol, das hohe Schmierleistung
und Druckaufnahme gewahrleistet, von Vorteil,
Es lasst sich jedoch mithsamer umpumpen
und der Spéneabtransport ist unter Umstén-
den nicht zufriedenstellend. Das gelingt mit
diinnerfliissigem Ol besser. Diinnes Bearbei-
tungsél hat jedoch einen niedrigeren Flamm-
punkt und eine héhere Verdunstung. Beide Ei-
genschaften sind in Bezug auf den Arbeits-
schutz nachteilig. AuBerdem ist der Verbrauch
héher, wenn mehr verdampft.

Bearbeitungstle haben dariiber hinaus die
Aufgabe, Warme moglichst gut aus dem Pro-
zess abzufilhren. Zusatzlich lasst sich eventu-
ell die Maschine mitschmieren und es missen
nicht zwei Kithlschmierstoffkreislaufe gehand-
habt werden. Und schlieBlich Gibernehmen sie
eine wichtige Rolle beim wirkungsvollen Korro-
sionsschutz. Letzen Endes ist es bei der Ol-
bearbeitung meist die Anforderung an die




Schmierleistung, die den Engpass definiert.
Denn hier ist die Hauptstellschraube zur Pro-
duktivitatssteigerung. Ein reproduzierbar feh-
lerfreies, in der optimalen Prozesszeit gefertig-
tes Werkstiick zusammen mit hohen Standzei-
ten der Werkzeuge wird immer {iber die ande-
ren Randbedingungen dominieren.

Um die Zielkonflikte zu minimieren, kénnen
dem Grunddl Additive beigemischt werden, die
. die jeweils unerwiinschten Eigenschaften min-
dern. Kihlschmierstoff-Hersteller forschen
standig an der richtigen Mischung. Dabei

kommt der Auswahl sowoh| der Grundéle als
auch der Additive eine hohe Bedeutung zu. Er-
fahrene Hersteller legen bereits bei der Grund-
ol-Wahl die Basis fiir den spater optimalen Ein-

satz. Hier konnen Markt- und Einkaufserfah-
rung sowie Verfligharkeitswissen des Herstel-
lers wichtige Vorteile bringen. Beispielsweise
konnen Standard-Mineraléle, Hydrocrackble
(veredeltes Mineraldl) oder synthetische Ole
(Estertle) aus nachwachsenden Rohstoffen
verwendet werden. Beachtet werden miissen
jedoch die spezifischen Eigenschaften der ver-
schiedenen Ole (siehe Infokaste S. 132),

Biologisch abbaubare Ole

Durch leistungsfahige >Extreme-Pressure«-
Additive fiir eine hohe Druckaufnahme eignen
sich beispielsweise die neuen, esterbasierten
Hochleistungséle der Oemeta Chemische Wer-
ke GmbH fiir anspruchsvolle Prozesse und
schwer zerspanbare Materialien. Dabei lassen
sich mit ihnen hohe Schnittgeschwindigkeiten
bei geringem WerkzeugverschleiB und langen
Standzeiten realisieren, AuBerdem sind die Be-
arbeitungsdle aus nachwachsenden Rohstoffen
formuliert und gut biologisch abbaubar.

Des Weiteren punkten Oemeta-Ole durch
niedrigere Verdampfungsverluste. Das wirkt
sich positiv auf die Geruchsbildung aus. Da zu-
dem der Flammpunkt héher ist und sich weni-
ger Olnebel bildet, tragen die Produkte insge-
samt zu einer hoheren Arbeitssicherheit bei.
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Zusatzlich haben die esterbasierten, mineraldl-
freien Produkte von Oemeta einen weiteren
Vorteil gegeniiber mineral6lhaltigen Produkien:
Sie bleiben nach Inkrafttreten der neuen CLP-
Verordnung weiterhin kennzeichnungsfrei.

Minaral6lhaltige Gemische mit einer kine-
matischen Viskositat unterhalb 20,5 mm?/s
miissen seit dem 1. Juni 2015 mit dem Pikto-
gramm >GHSO08¢ und dem Gefahrenhinweis
»H304: Kann bei Verschlucken und Eindringen
in die Atemwege tddlich sein< gekennzeichnet
werden. Fir Produkte auf Basis von Esterflen
gilt diese Kennzeichnungspflicht nicht.

Dazu gehoren viele der Oemeta-Produktrei-
hen >Hycut: und »Oemetol:. Obwohl diese zum
Teil mit Viskositaten von 4,2 und 10,2 mm?/s
deutlich unter der neuen Grenze zur Kenn-
zeichnungspflicht von 20,5 mm?/s fiir mineral-
olhaltige Kiihlschmierstoffe liegen, ist eine
Kennzeichnung nicht notwendig.

Bieten Hersteller ihren Kunden zusatzlich
eine Anwendungsbegleitung mit anfanglichen
oder regelmaBigen Laboruntersuchungen der
Schmierstoffe, lassen sich beeindruckende
Prozessverbesserungen, Einsparungen und
Standzeiterhthungen erzielen. Bei Oemeta
kann es auch durchaus vorkommen, dass sich
die Experten aus Uetersen nordlich von =
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3 Trendprodukt GTL-Ole: Im GTL-Verfahren werden aus Erdgas sehr reine, synthetische und damit mineralblfreie

Basistile gewonnen.

Hamburg beim Maschinenhersteller die Freiga-
be fiir einen speziell an einen bestimmten Pro-
zess angepasstes Schneid- und Schleifél ho-
len, Nur um dem Kunden und Anwender ein
optimales Ergebnis zu erméglichen.

So hat ein Fahrzeughersteller durch Einsatz
des passenden Ols die Standzeiten beim CBN-
Schleifen von Kurbelwellen um das Drei- bis

Als Grunddle konnen beispielsweise Standard-
Mineralsle, Hydrocrackdle (veredeltes
Mineraldl) oder synthetische Ole (Esterdle) aus
nachwachsenden Rohstoffen verwendet werden.
Standard-Mineraldle bieten zwar akzeptable
Schmierleistungen, sie fallen jedoch durch
Verdampfung und Geruchsbildung sowie einen
geringeren Flammpunkt auf. Esteréle iberzeugen
durch hohen Viskositatsindex, sehr gute Schmier-
leistungen, einen hohen Flammpunkt, geringe
Verdampfung sowie neutralen Geruch. Daftr sind
sie preislich manchem Controller nur bei einer
konsequenten TCO-Betrachtung nahezubringen.
Mit ihren Eigenschaften liegen Hydrocrackole
zwischen Mineraldl und Esterdl. Ist die Entschei-
dung fir das Grunddl gefallen, kénnen Additive
das Verhalten des Kuhlschmierstoffes in die
gewiinschte Richtung lenken.

Vierfache erhoht. Die Schleifwerkzeuge mis-
sen nun erst nach wesentlich langerer Zeit ab-
gerichtet werden.

In einem anderen Fall hat ein Getriebeher-
steller bei den sehr aufwendigen Drallrdumpro-
zessen auf den von Oemeta eigens komponier-
ten Kithischmierstoff :Oemetol 650 B« umge-
stellt. Dieses Ol ist ein aus Altdl aufbereitetes

Re-Raffinat, dem Ester-Anteile zugesetzt wer-
den. Weil Oemetol 650 B keine zusétzlichen
Additive benétigt, kann der Kiihl- und Schmier-
prozess im Vergleich zum frither eingesetzten
Kiihlschmierstoff einfacher und stabiler gehal-
ten werden.

So kann der Automobilzulieferer seinen Um-
weltanforderungen deutlich besser gerecht
werden. AuBerdem erzielt der Getriebeherstel-
ler damit erhebliche Produktivitatssteigerun-
gen, allein schon durch deutlich verlangerte
Standzeiten der teuren Werkzeuge.

Im Trend befinden sich derzeit sogenannte
GTL(Gas-to-Liquids)-Ole. Im GTL-Verfahren
werden aus Erdgas reine, synthetische und da-
mit mineraldifreie Basisdle gewonnen. Diese
sind frei von Schwefel, organischem Stickstoff,
Aromaten, Schwermetallen und Zink- und
Chlorverbindungen. Oemeta stellt seine neuen
Schneid- und Schieiféle »0Oemetol 610 GT« und
»620 GTe mit Basisdlen dieser Generation her.

Sie zeichnen sich durch einen um 17 Pro-
zent hoheren Flammpunkt und bis zu 60 Pro-
zent geringere Verdampfungsneigung aus. Das
sorgt fiir einen deutlich erhéhten Arbeitsschutz
und geringeren Verbrauch. Hohe Schmierleis-
tung und verbessertes Schaumverhalten ge-
geniber herkémmlichen Mineral- oder Hydro-
crackélen mindern den Verschlei um 20 Pro-
zent. Das macht Prozesse sicherer und fiihrt zu
deutlich langeren Werkzeugstandzeiten.

Da ein Produktionsbetrieb seine Produktivi-
tat mit der Auswahl des richtigen Kithlschmier-
stoffs deutlich steigern kann, lohnt es sich, die
Muhen einer differenzierten Betrachtung der
Kihlschmierstoffe auf sich zu nehmen,

www.Ooemetd.Ue

Verdampfungsverluste im Vergleich
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