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Wandol ist ab sofort Geschichte
MMS-Schmierung der sicheren Art

Die Aerosol-Trockenschmierung (ATS) von Rother Technologie steht im Fokus der Fachwelt. Sie wurde mit
dem Industriepreis 2012 und 2013 ausgezeichnet und verbliifft angesichts der vielen Vorteile und des grof3en
Potenzials auch in schwierigsten Anwendungsfillen, etwa bei der HSC- beziehungsweise HPC-Bearbeitung: Wo
herkémmliche MMS-Systeme bei Drehzahlen jenseits der 30 oooer-Marke Schwierigkeiten mit Wandél und
Aerosol-Entmischungen haben, gelangt das Medium bei ATS immer noch prozesssicher und konstant iiber die

Kiihlkanile in die Wirkzone.

Das revolutiondre Minimalmengen-
Kiihischmiersystem »ATS< von Rother,
das es mit und ohne der kryogenen Co2-
Stickstoffkiihlung »Cryolub« gibt, hat sich
mittlerweile in vielen Anwendungen als
eine zukunftstrachtige Kiihlschmiertech-
nologie etabliert, das die Losung fir vie-
le Zerspanungsprobleme verspricht. Es
lohnt sich, das System intensiv zu begut-
achten und seine Eignung fiir die eigene
Fertigung zu ergrinden.

Es ist schnell und problemlos in den je-
weiligen Produktionsablauf integriert.
Dort sorgt die wartungsarme, umwelt-
freundliche Aerosol-Trockenschmierung

Bei ATS von Rother entsteht auch bei extremen Geschwindigkeiten kein Wandél. In der Praxis bewiéhren sich die konstruktiven
Feinheiten des Systems und die speziellen Mischungsverhiltnisse.
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fur Produktivitatssteigerungen, die stau-
nen lassen. Nicht zuletzt beim Zerspanen
von schwierigen Materialien macht sich
das System positiv bemerkbar.

Damit dieses System so perfekt funk-
tioniert, wurde ein Trick verwendet: In
einem speziellen Druckbehalter wird eine
sehr geringe Menge mineraldlfreies Ol
in einem Transportgas (Luft) in extrem
feine Partikel zerstdubt. Diese Partikel
werden zur Arbeitsstelle, also dorthin, wo
die Zerspanung stattfindet, transportiert.
Hier sorgen sie fiir eine optimale Kihlung
sowie Schmierung direkt an der Zerspa-
nungsstelle und verhindern auf diese

Weise, dass sich dort eine libermiRige
Reibungshitze einstellt. Uber den von der
Werkzeugschneide erzeugten Span wird
die restliche Warme abgefuhrt.

Bei der Bearbeitung kann das Aerosol
beispielsweise durch geeignete Dreh-
durchfiihrungen, die Arbeitsspindel, den
Werkzeughalter und den Innenkiihlkanal
des Werkzeuges bis zur Werkzeugschnei-
de oder mittels einer externen Dise
direkt der Arbeitsstelle zugefiihrt wer-
den. Im Fall der Bearbeitung sehr harter
Materialien, wie etwa korrosionsbestan-
digen Nickelbasislegierungen, wird zur
Kithlung zusatzlich CO2 (Cryolub) (ber

den Innenkihlkanal des Werkzeugs bei-
gegeben, was den Warmeabtrag weiter
steigert. Reiner Rother, Geschaftsfiihrer
der Rother Technologie GmbH & Co. KG:
»Bekannte Einschrankungen herkémm-
licher MMS-Systeme, wie beispielswei-
se die Endmischung, Probleme bei der
Dosierung sowie der Regelung, kritische
Leitungsldngen, Schwierigkeiten bei klei-
nen Werkzeugen mit kleinem Kiihlka-
naldurchmesser unter 0,5 mm treten bei
ATS nicht auf. Die sehr geringen Durch-
schnittsverbrauche von zirka 3 bis 25 m| Ol
pro Stunde gewahrleisten einen nahezu
trockenen Prozess. So kann der Anwender
die volle Performance von Werkzeug und
Maschine auch bei schwierigen Applika-
tionen wirtschaftlich, umweltschonend
und prozesssicher ausreizen.”

Garantierte Funktion

Damit das Gesamt-Zerspansystem stets
prozesssicher funktioniert, muss das
Luft-Ol-Gemisch konstant und verlust-
frei sowie zielgenau in die Kontaktzone
gebracht werden. Reiner Rother: »Gerade
in der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
trennt sich dabei die Spreu vom Weizen.
Viele MMS-Systeme haben bei hohen
Spindeldrehzahlen das Problem der Ver-
wirbelung mit anschlieBender Entmi-
schung des Aerosols.«

So besteht durch die hohe Zentrifu-
galkraft die Gefahr, dass sich die feinen
Olpartikel von der transportierenden
Druckluft trennen und sich als das ge-
furchtete Wandél an den Innenseiten des
Kiihlkanals absetzen. Dadurch kommt an
der Schneide nicht mehr genug bezie-

Selbst bei hochsten Spindeldrehzahlen ist stets eine optimale Aerosol-Zufiihrung

ohne Aerosol-Entmischung und Wandél.

hungsweise falsch dosiertes Aerosol an.
Der gewlinschte Kiihl- und Schmiereffekt
ist dann nicht mehrim gewiinschten MaR
gegeben.

Reiner Rother: »Bei ATS entsteht kein
Wandaél. In der Praxis bewahren sich die
konstruktiven Feinheiten des Systems
und die speziellen Mischungsverhaltnis-
se. Selbst bei hochsten Spindeldrehzah-
len ist eine optimale Aerosol-Zufihrung
gewahrleistet.« Um diese Praxiserfah-

.

gewidhrleistet, was nicht zuletzt der Werkzeugstandzeit zugute kommt.

In allen Drehzahlbereichen funktioniert die Kiihl- und Schmiermittelzufuhr durch ATS

rungen zu untermauern, lieB Rother sein
ATS-System auf Fischer-Hochfrequenz-
spindeln der MFW-Baureihe mit Wellen-
kithlung und CSC-Technologie (Compact
Shaft Cooling) testen. Durch die Wellen-
kithlung wird die Warme dort abgefiihrt
wo sie entsteht. Dadurch erflllen CSC-
Spindeln die hochsten Anforderungen an
Bearbeitungsprazision und Prozessfahig-
keit. Weitere Vorteile neben diesen posi-
tiven thermischen Eigenschaften sind die
hohen Drehzahlen, die mit diesen Spin-
deln gefahren werden kénnen.

So wurde eine Auswahl an Bohrern mit
verschiedenen Durchmessern und unter-
schiedlichen Querschnitten der einzelnen
Kuhlkandle mit diversen MMS-Schrumpf-
futtern und Spindeltypen des schweizer
Spindelherstellers Fischer AG Prazisions-
spindeln aus Herzogenbuchsee auf Herz
und Nieren bei hohen Umdrehungszah-
len getestet.

Reiner Rother: »Selbst bei Drehzahlen
von 45000 Umdrehungen pro Minute
gab es keine Probleme mit der Aerosolzu-
fuhr. Das Medium kam auch bei héchsten
Schnittgeschwindigkeiten '
ohne Entmischung kon- I'E'.FI:I"E
stant in der Zerspanungs- -
zone und damit direkt an
der Schneide an.«
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