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Studienergebnis: Der Einsatz des mineralélfreien Multifunktionséls Hycut des Herstellers Oemeta fiihrt in der Metallbearbeitung zu deutlich geringeren
Umweltwirkungen als ein nutzengleiches konventionelles, mineraldlbasiertes KSS-System.

achhaltigkeit ist der wichtigste Megatrend dieser
Dekade. Fiir eine nachhaltige Entwicklung hat die UN
17 Ziele, so genannte Sustainable Development Goals
(SDG), definiert (siehe Infokasten). Diese Zicle erstre-
cken sich iiber drei Dimensionen der Entwicklung, ndmlich Okono-
mie, Okologie und soziale Gerechtigkeit. Heruntergebrochen auf
produzierende Prozesse stellt sich die Frage der Nachhaltigkeit
folglich auch im Zusammenhang mit der Herstellung von Bauteilen
durch Umformung oder durch spanende Bearbeitung.
Der verantwortungsbewusste Kiihlschmierstoffhersteller Oemeta
Chemische Werke GmbH aus Uetersen bei Hamburg hat sich
schon vor vielen Jahren daran gemacht, Nachhaltigkeitsaspekte
beim Einsatz von Bearbeitungsmedien fiir das Umformen oder
die zerspanende Bearbeitung zu definieren, einzustufen und zu
beriicksichtigen. Damit gebiihrt dem inhabergefiihrten Mittelstind-
ler sicherlich eine Vorreiterrolle. Die wird umso deutlicher, weil
Unternehmen aus mafigebenden und anspruchsvollen Branchen
wie der Luftfahrt, der Medizintechnik und der Elektronik- sowie
der Automobilbranche dies begriifien. Aber was heifit das eigent-
lich genau genommen? Schliefllich hat das Traditionsunternchmen
schon in den 1980iger Jahren einen mineraldlfreien esterbasierten
Hochleistungs-Bearbeitungsschmierstoff entwickelt und sich somit
schon immer um die Umweltvertriglichkeit seiner Produkte Gedan-
ken gemacht. Allerdings geht es nicht nur um Produkte, sondern
immer auch um die Prozesse, in denen diese eingesetzt werden.

UN-Ziele und Kyoto-Protokoll strukturieren und dréngen
Aufgrund der Strukturierung durch die UN-Ziele fiir cine nachhal-
tige Entwicklung und durch den Meilenstein in der internationalen
Zusammenarbeit, das Kyoto-Protokoll, werden Aspekte der Nach-
haltigkeit nun allerdings fiir jedes Unternehmen zwingender. Es ist
davon auszugehen, dass iiber kurz oder lang die Planung und Durch-
fiihrung von Produktionsprozessen ohne Nachhaltigkeits-Check
nicht mehr méglich sein wird. So stellt sich die Nachhaltigkeits-
frage auch fiir die Herstellung von Bauteilen durch zerspanende
Bearbeitung. Wic kénnen Produktionsprozesse nachhaltig gestaltet

werden? Welche SDGs kénnen in der Prozesskette der Zerspanung
adressiert und verfolgt werden? Und welche Bewertungsmafistibe
konnen zu diesem Zweck genutzt werden?

Aktionsplan EU Green Deal

Zunidchst sollen hier Nachhaltigkeitsstrategien flir Anwen-
der von Bearbeitungsmedien aufgezeigt werden. Anschlieflend
zeigen Praxisbeispiele wie in der Prozesskette Zerspanung
Nachhaltigkeitsaspekte im Rahmen der Strategien sinnvoll beriick-
sichtigt werden kénnen. So werden bei Oemeta im Wesentlichen
die SDGs 3, 6, 12 und 13 fiir den Kontext von Kiihlschmierstoffen
herangezogen. Fiir die Umgestaltung der EU-Wirtschaft fiir eine
nachhaltige Zukunft wird als Aktionsplan der EU Green Deal her-
angezogen und somit auf den Klima- und Umweltschutz fokussiert.
Zum einen auf die Forderung einer effizienteren Ressourcennutzung
durch den Ubergang zu einer sauberen und kreislauforientierten
Wirtschaft; zum anderen auf die Wiederherstellung der Biodiversitat
und Bekdampfung der Umweltverschmutzung mit dem Hauptziel:
2050 sollen keine Netto-Treibhausgasemissionen in der EU mehr
freigesetzt werden.

Die Schmierstoffindustrie geht diesen Weg mit der Initiative
NaSch (Nachhaltige Schmierstoffe). Dabei sollen alle Stakehol-
der in der Lieferkette, sowic Industrieverbinde, wie der Verband
Schmierstoffindustrie (VSI), Politik und NGOs bei der Losungs-
findung integriert werden, um maximale Akzeptanz zu erreichen.

Geindertes Prozessdesign und moderne Produkte punkten
Einen wichtigen Beitrag zur Nachhaltigkeit in zerspanenden Bearbei-
tungsprozessen kann schon das Prozessdesign leisten. Lisst es sich
energieoptimiert und ressourcenschonend auslegen, kann das starke
Nachhaltigkeitseffekte mit sich bringen. So kénnen Kreislaufpro-
zesse, In-Process Recycling, und Systeme zur Entdlung von Spinen
verbrauchte und ausgeschleppte Bearbeitungsmedien zurlickgewin-
nen. Hier liegt es auch in der Verantwortung des KSS-Herstellers,
nicht nur seine Produkte bereitzustellen, sondern auch entsprechend
zu beraten und an die Entscheidungsfreudigkeit sowie Entschlossen-
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2015 wurde die Agenda 2030 durch die Generalversammlung der vereinten Nationen verabschiedet. Deren Ziel ist es, die weltweite Entwicklung 6kolo-
gisch, wirtschaftlich und sozial nachhaltig zu gestalten. Herzstiick der Agenda sind die 17 Ziele fiir nachhaltige Entwicklung.

Die 17 Sustainable Development Goals der UN

Bei SDG 3 geht es um ‘Gute Gesundheit und Wohlbefinder?, also bei Bearbeitungsmedien um den Schutz der Personen die mit diesen
Stoffen zu tun haben. Als Ziel gilt, insbesondere durch den Einsatz von humanvertraglichen Bearbeitungsmedien die Geféhrdung
durch den Arbeitsprozess zu minimieren, SDG 6 wird durch die Verwendung von Bearbeitungsmedien mit weniger umweltgefahrli-
chen Inhaltsstoffen adressiert. Die Freisetzung von weniger gefahrlichen Bearbeitungsmedien, z.B. iiber das Abwasser, fiihrt zu einer
geringeren Beeinflussung der Frischwasserqualitat. Fiir SDG 12 ,Verantwortungsvoll produzieren und konsumieren® sollen Produkti-
onsprozesse ressourcenschonend und materialoptimiert gestaltet werden. Dies kann mit langlebigen und recycelbaren Prozessmedien
angegangen werden. So kdnnen der Verbrauch von Prozessmaterialien minimiert, Abfall vermieden und die Wiederverwertung hoch-
gefahren werden. SDG 13 hat ,Manahmen zum Klimaschutz* zum Ziel. Dabei stehen energieeffiziente und abfalloptimierte Herstel-
lungsprozesse im Vordergrund. Umgesetzt bedeutet das, Bearbeitungsmedien zu verwenden, die recycelbar sind oder aus nachwach-

senden oder recycelten Rohstoffen bestehen.

heit der Prozessverantwortlichen zu appellieren. Wird das Design
der Prozesskette angepasst, kann das die Umwelt entlasten und
zugleich Prozesskosten reduzieren.

Ein grofier Hebel steckt jedoch im Produkt selbst. So hat Oemeta
in der letzten Dekade biozidfreie Bearbeitungsmedien entwickelt,
die die gleiche Leistung und teilweise lingere Lebensdauer bieten,
als die biozidhaltigen Vorgingerprodukte. Allein diese Umstellung
im Bearbeitungsprozess reduziert die Gefihrdung der Mitarbeiter,
gefdhrdet die Umwelt weniger und mindert den Verbrauch. Das wirkt
direkt auf die SDGs 3, 6 und 12, ohne dass das Prozesskettendesign
grundsitzlich verdndert werden muss.

Grofdter Nachhaltigkeitseffekt durch Verzicht

Die grofiten Nachhaltigkeitseffekte hat der Hersteller durch den
Verzicht auf Mineraldl erreicht. Die Entwicklung eines mineral6lf-
reien Kithlschmierstoffs auf Esterbasis zu einem 2-Komponenten-
Multifunktionsél (MFO) iiberzeugt allerdings nicht nur, weil es
auf fossile Stoffe verzichtet. Es verbindet nimlich dariiber hinaus
Reinigungs- und Bearbeitungsprozesse. Dabei sind Multifunkti-
onsdle optimiert fiir verschiedenste Anwendungen in der Werk-
zeugmaschine und der Prozesskette. So fungiert es gleichermafien
als Hydraulikol, KSS, Schneidél, oder auch als Reiniger. Werden
verschiedene MFOs des gleichen Systems in ein und derselben

Prozesskette zugleich in verschiedenen Funktionen eingesetzt, ist
der ungewollte Kontakt der verschiedenen Medien véllig unprob-
lematisch, denn die Produkte sind voll kompatibel.

Kann das Design einer Prozesskette auf die Eigenschaften des
MFO angepasst werden, erreichen Anwender schnell sehr tiber-
zeugende fiinf Nachhaltigkeitseffekte, nimlich: der Verbrauch an
Kiihlschmierstoff verringert sich erheblich, Reinigungsprozesse ent-
fallen, Hydraulik- und Fithrungsbahnéle kénnen recycelt werden, der
Energieverbrauch reduziert sich, nachwachsende Rohstoffe ersetzen
fossile, petrochemische Rohstoffe. Das veréinderte Prozessdesign und
vor allem die Umstellung auf Ester-Grundéle mit ihrer sehr geringen
Umweltbelastung wirken sich direkt auf die SDGs 12 und 13 aus.

Reraffinate und Multifunktionséle bringen riesige Effekte

Zwei Beispiele sollen belegen, dass das Thema Nachhaltigkeit auch
bei Bearbeitungsmedien wie Kiihlschmierstoffe das Erreichen der
UN-Ziele forcieren kann: Da die aktuellen Aufbereitungsverfahren
von Olen Zweitraffinate hervorbringen, deren Qualitiit denen der
Erstraffinate in nichts nachstehen und mit denen sich auch niedrige
Viskositdten realisicren lassen, hat ein Getriebehersteller einen gro-
Ben Teil der gesamten Zahnradherstellung auf ein reraffinatbasiertes
Hochleistungsbearbeitungssl umgestellt. Das Ol hat eine Viskositit
von 15 mm?/s und wurde fiir alle iiblichen Zahnradbearbeitungspro-
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Das Blocklayout einer Kurbelwellen-Fertigungslinie zeigt die wechselnde Anwendung wassergemischter Fluide und nicht gemischter Ole aus einer

Systemklasse des Oemeta-Produkts Hycut.

zesse konzipiert. Etwa ein Jahr wird ausfithrlich getestet. Danach wird
komplett umgestellt. Seitdem wird das Ol ohne erkennbare Nachteile
gegeniiber des fritheren Erstraffinats eingesetzt. Die Emission ist pro
Tonne Ol um eine Tonne CO, geringer. Der Jahresbedarf an Bearbei-
tungsmedium betriigt mehrere 100 t. Das Beispiel zeigt, wie sich durch
enge Kooperation des Olherstellers mit dem Anwender die CO -Emis-
sion erheblich reduzieren ldsst. Und das kosten- und leistungsneutral.

Erstes esterbasiertes, mineralolfreies Produktsystem

Anfang der 2.000er Jahre stellt ein Premium-Automobilhersteller seine
Kurbelwellenfertigung auf das esterbasierte mineraldlfreie MFO-Pro-
duktsystem Hycut von Oemeta um. Weil das Layout der Produktionsli-
nie fiir die Kurbelwellen hiufigé Wechsel zwischen Bearbeitungsol und
Emulsion aufweist, wird die Produktionskette auf die Eigenschaften
der kompatiblen Schmierstoffe ausgelegt. Da die wassergemischten
Fliissigkeiten mit den nicht wassergemischten zu einhundert Prozent
kompatibel sind, gibt es in der Kurbelwellenlinie keine Unvertréglich-
keiten an den Wasser/Ol-Grenzfiéichen.

Eine wertvolle Hochleistungsemulsion entsteht

So entfallen drei Zwischenwischer, die bei konventionellen Medien
hitten installiert werden miissen. Das senkt die Investitionskosten
erheblich. Recyclingmafinehmen bringen weitere Vorteile: So wird die
Reinigungsfliissigkeit aus dem verbleibenden Zwischenwischer fiir
weitere Verwendung aufbereitet. Vor der Induktivhérteanlage wird ein
dlfreies MFO-Produkt zur Teilereinigung eingesetzt. Uber die Teile ein-
gebrachtes MFO-Tiefbohrdl wird im Waschmedium emulgiert. Dadurch
entstcht eine wertvolle Hochleistungsemulsion, die wiederverwertet
werden kann. Es ergeben sich folgende Vorteile: niedrigere Investiti-
onskosten, bessere Prozesssicherheit, geringerer Fliissigkeitsverbrauch
im Vergleich zu herkdmmlichen Produkten.

Nach mehrjihrigem Einsatz bestitigt das Institut fiir Werkzeugmaschi-
nen und Fertigungstechnik der TU Braunschweig in einer Studie nach
der genormten LCA-Methode dem mineralSlfreien Multifunktionsol
Hycut bis zu 60 % bessere Umweltwerte und die Einsparung von 470 t
COL-Aquivalent innerhalb eines Jahres. Der Einsatz des mineralolfreien
Multifunktionsdls Hycut fiihrt in der Metallbearbeitung also zu deutlich
geringeren Umweltwirkungen als ein nutzengleiches konventionelles,
mineralolbasiertes KSS-System. Vielleicht denken beim KSS jetzt ein
paar mehr Verantwortliche von Bearbeitungsprozessen an das Thema
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Nachhaltigkeit. Die geschilderten Moglichkeiten, Fakten und Beispiele
machen es wert. Und wirtschaftlich zahlt es sich auch aus - ganz zu
Schweigen von der immer bedeutender werdenden sozialen Akzeptanz
von Unternehmen im Lichte wichtiger UN-Zicle.
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