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NEWS

EINSCHNEIDEND

OEMETA PRASENTIERTE GTL-SCHLEIFOL

Ein innovatives Gas-to-Liquids (GTL) Produkt présentierte Oemeta auf
der GrindTec. Das neue, mineralélfreie Schleifol OEMETOL 610 GT
verspricht besondere Schmierleistung bei geringer Verdampfung und
tiberzeugt mit deutlich besseren Leistungsdaten gegeniiber
herkémmlichen Hydrocrackélen. Daraus folgen hohe Arbeitssicherheit
und geringerer Verbrauch. Die Produktgruppe der GTL-Ole ist eine
wirkungsvolle Antwort auf die steigenden Anforderungen
anspruchsvoller Schleif- und Zerspanungsprozesse der Zukunft.
Anwender profitieren von sicheren Prozessen und ldngeren
Werkzeugstandzeiten.

.Unser synthetisches Produkt OEMETOL 610 GT basiert auf Olen der
neuesten Generation, dessen Basiséle im sogenannten GTL-Verfahren
gewonnen werden”, betont Malte Krone, Leiter Produktmanagement bei der
Oemeta Chemische Werke GmbH. Auf der GrindTec in Augsburg zeigte der
Hersteller leistungsfahiger Schneid- und Schleifole sowie hocheffizienter
Kiithlschmierstoffe mit OEMETOL 610 GT ein innovatives Schleifél. Beim
GTL-Verfahren werden aus Erdgas sehr reine, synthetische und damit mine-
ralolfreie Basisole gewonnen. Diese sind darlber hinaus frei von organi-
schem Stickstoff, Aromaten, Schwermetallen, Zink- und Chlorverbindungen.
Dennoch weist das Neuprodukt exzellente Leistungswerte auf.

GTL-Produkt mit beeindruckenden Leistungswerten

So ist der Flammpunkt von OEMETOL 610 GT um bis zu 17 Prozent
hoher und die Verdampfungsneigung bis zu 60 Prozent geringer gegentiber
herkémmlichen Mineral- oder Hydrocrackélen. Das sorgt fir besseren
Arbeitsschutz und geringeren Verbrauch. Eine hdhere Schmierleistung
und ein verbessertes Schaumverhalten mindern den Verschleil um bis zu
20 Prozent. Das macht Prozesse sicherer und fiihrt zu erheblich ldngeren
Werkzeugstandzeiten.

Die Viskositdt betrdgt 11 mm2/s bei 40 C. Der Flammpunkt liegt bei sehr
hohen 204 C, der Verdampfungsverlust bei niedrigen 24,3% bei 250°C nach
Noack. Das Ol weist eine Dichte von 0,826 g/cm3 auf. Durch spezielle
EP- und AW-Additive (iberzeugt OEMETOL 610 GT mit hervorragender
Schmierleistung. (15316-59)
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iber eine optimale Schneidengeome-
trie, die produktives Hochvorschubfra-
sen moglich macht. AuBerdem sind sie
so konzipiert, dass sich Spdne gleichmd-
Big bilden und dank eines groBen Nei-
gungswinkels exzellent abgefihrt
werden. So leiden weder Werkstlick
noch Wendeschneidplatte.”

DoFeed HXNO3 ist auch mit enger
Teilung, also mehr WSP erhdltlich,
wodurch im Vergleich zu Mitbewerbern
bis zu 1,3-fache Produktivitdtssteigerun-
gen méglich sind. Uberzeugend ist
HXNO3 beispielsweise beim Aufweiten
einer Gussform in den MaBen 200 x
150 x 50 mm aus dem Kugelgraphit-
guss GGG60. Der Einschraubfraser (@
20 mm mit vier Zdhnen) zerspante fast
160 Minuten unter folgenden Schnittbe-
dingungen: Schnittgeschwindigkeit
v.=190 m/min, Zahnvorschub f,=
0,4 mm/Z, Schnitttiefe Gp:0,3 mm und
Schnittweite a,=9 mm. ,Das Produkt
des Mitbewerbers musste nach nicht
einmal 80 Minuten ausgetauscht
werden. Aufgrund niedriger Schnitt-
kréfte, die aus dem groBen Spanwinkel
resultieren, vervierfachte sich die Pro-
duktivitat”, so Markus Feldhaus. Zu ver-
danken ist diese erhdhte Standzeit
AH725, einer besonders verschleil3- und
bruchfesten WSP Sorte.

Meter fiir Meter prizises Frisen

Machte der Zerspaner hochprdzise
90° Schultern frasen, sind TungRec
HPOO7 und HPO11 fiir einen weichen,
sauberen Schnitt die richtige Wahl.
HPOO7 ist in Durchmessern @12 bis 25
mm, HPO11 in @20 bis 32 mm erhdlt-
lich. Letzterer erreicht eine maximale
Schnitttiefe von 10,6 mm. Die Vorziige
der Hochleistungsfraser werden in kon-
kreten Beispielen am deutlichsten: Eine
Spritzgussform aus vorvergltetem Stahl
NAKS0 in den MaBen 200 x 150 x 60
mm wurde mit HPOO7 (@20 mm mit
funf Zédhnen) ausgeweitet. Die Schnitt-
bedingungen waren v.=120 m/min,
f,=0,4 mm/Z, Clp:O,S mm und a,=
20 mm. TungRec hielt den Zerspa-
nungskraften wesentlich langer stand:
Im Vergleich zum Frdser des Mitbewer-
bers, der bereits nach fast 30 cm3/min
aufgab, kam der Tungaloy Frdser auf
ein Zeitspanvolumen von knapp
60 cm3/min.



