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Verschwendung im Umgang mit
Kihlschmierstoffen vermeiden

Uber 20.000,- € jahrlich kénnen
am Hochlohnstandort Deutsch-
land je Werkzeugmaschine an
kuhlschmierstoffbezogenen Be-
triebskosten eingespart werden.
Aber warum erst jetzt und warum
hat man bisher so viel verschwen-
det? Antworten auf solche Fragen
liefert seit 2011 die Fa. Grindaix in
Aachen.

Das Alleinstellungsmerkmal des
deutschen Werkzeugmaschinen-
baus liegt wohl eher nicht in der
Auslegung der Peripherie flr eine
effiziente Versorgung mit Kihl-
schmierstoff. Vielmehr erkennt

man in Hightech Maschinen sehr
oft einfache Rohrenden, ineffi-
ziente DUsen, viele verwinkelte
Rohrbiegungen, Verjingungen,
viele Drossel in Form von Ab-
sperrhahnen etc. Dies alles

sind Aggregate innerhalb einer
Werkzeugmaschine, die durch
Reibungseffekte den Druck im
System unndtig verringern. Re-
sultat ist oftmals eine sehr un-
gewisse Versorgung der produk-
tivitatsrelevanten Zerspanstelle
und zeitgleichen Verschwendung
durch drastischen Uberversor-
gung der Sekundéarverbraucher
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wie beispielsweise Bettspllungen.
Gerne wirde man nur so viel
KUhlschmierstoff wie nétig
zufiihren, doch wie viel ist denn
an welcher Stelle wann nétig?
Zudem stellt die KSS-Verrohrung
innerhalb einer Werkzeug-
maschine oftmals ein in sich
komplex verbundenes System mit
vielen Schaltventilen und Rohr-
verzweigungen dar. Wer kann also
genau vorhersagen, zu welchem
Zeitpunkt die Zerspanstelle bei
welchem Prozess optimal versorgt
wird.

Das junge und kleine Unterneh-
men Grindaix aus Aachen hat

die Zeit der Krise genutzt, um
eine vollig neue Dienstleistung zu
entwickeln. Sie besteht aus vier
Schritten. Analysieren, Optimie-
ren, Produzieren und Installieren.
Die Techniker, die sich mit Vehe-
menz lber den Status des soliden
Handwerkertums identifizieren,
auditieren (messen, prifen, erfas-
sen) die KSS-bezogene Versor-
gungsperipherie einer Werkzeug-
maschine in nur 3h. AnschlieBend
kénnen exakte Aussagen getrof-
fen werden, ob ihre Fertigungs-
verfahren unterversorgt sind oder
in welchem Umfang (monetéar)
Betriebskosten unndtig entstehen.
Das MaRB ihrer Verschwendung
wird durch detaillierte Analysen
ihres KSS- und Stromverbrauchs,
durch Gegenliberstellungen des
Einsatzes von stationaren und
frequenzgeregelten Pumpen, Ihrer
kss-bezogenen Fertigungsge-
meinkosten etc. deutlich doku-
mentiert.

Einen zweiten Schritt bildet das
sogenannte Coolant DESIGN.
Dabei wird die gesamte KSS-
Peripherie der Werkzeugmaschi-
ne hinterfragt und konstruktiv
optimiert. Es entsteht das flr ihr
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Anwendungsfeld effizienteste
KSS-Versorgungssystem inklusive
Sicherheiten fir einen etwaigen
Produktionsausbau. ,Wenn wir
die Maschine umgebaut haben,
ist der Maschinenanwender

zu jeder Zeit Uber seinen KSS-
Versorgungsstatus informiert. Er
kann dann entscheiden, ob er
versorgungstechnisch reagieren
muss oder in welchem MalBe er
Verschwendungen dezimiert“, so
Dirk Friedrich.

Nach Abschluss der konstruktiven
Optimierungsphase werden auf
Basis dieser Ergebnisse alle noti-
gen und anforderungsgerechten
KSS-Peripheriekomponenten wie
Didsen, Rohrleitungen, Ventile
hergestellt und bei Bedarf sogar
Pumpen zu einem Ganzen Sys-
tem zusammengestellt.

Was begonnen wurde wird auch
zu Ende gefihrt. Alle Kompo-
nenten werden abschlieBend in
den Maschinen installiert, gete-
stet und die Maschine erneut in
Betrieb genommen. Ergebnis sind
konkrete Nachweise Uber Einspa-
rungen in KSS-bezogenen Kos-
ten, gegentber ihrem aktuellen
Zustand, die je eingesparten Liter
KSS-Umlaufvolumen teilweise
sogar Uber 200,- € jahrlich betra-
gen kénnen.
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Beispielsweise konnte der KSS-
Verbrauch einer 6 Jahre alten
Schleifmaschine zur Nockenwel-
lenbearbeitung von durchschnitt-
lich 230 I/min auf 119 I/min
produktionssicher gedrosselt
werden. Dies entspricht einer jahr-
lichen Betriebskostenreduktion
von 22.200,- £.

In Bearbeitungszentren wurden
Wannen- und Bauteilspllungen
umgebaut, die zu einer Ver-
brauchsreduktion von bis zu 48 %
je Werkzeugmaschine fUhrten.
Mit der alleinigen Optimierung
einer einzelnen Werkzeug-
maschine ist es jedoch teilwei-
se nicht getan. Produzierende
Unternehmen interessiert vor
allem das Verschwendungs-
potenzial ganzer Fertigungslinien.
Hierbei gilt es oftmals komple-
xeste Versorgungsszenarien

des Mehrmaschinensystems

zu berucksichtigen. Sind doch
die Maschinen nicht alle gleich
getaktet und die zeitlichen Ver-
sorgungsanspriche variant, so
muss eine Zentralversorgung
darauf effizient reagieren konnen.
Sie hélt kapazitiv den Maximalbe-
darf an KSS als Leistungsgrenze
plus einer geringen Sicherheit
bereit. Sinkt nun aufgrund einer
Verschlankung des Kihimittelbe-
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Das Maf3 der Verschwendung wird durch
detaillierte Analysen des KSS- und
Stromverbrauchs, durch Gegentiberstel-
lungen des Einsatzes von stationédren und
frequenzgeregelten Pumpen, ihrer kss-
bezogenen Fertigungsgemeinkosten etc.
deutlich dokumentiert

(Werkbilder. Grindaix GmbH, Aachen)

darfes diese Leistungsobergrenze,
so kann man zukiinftig ganze
Versorgungsperipherie kleiner und
damit wesentlich kostengUnstiger
auslegen. Hallen zur Bereitstel-
lung von Kahimittelaufbereitungs-
anlagen koénnen kleiner gebaut,
Rohrversorgungen und Hallenab-
luftsysteme kleiner dimensioniert
werden. Doch vor Allem kann die
elektrisch sehr intensiv konsumie-
rende Kihltechnologie zur Tem-
perierung des Kihlschmierstoffes
sowie die ebenso kostenintensive
Pumpentechnologie deutlich kos-
tenglnstiger ausgelegt werden.
Hinterfragt man nun noch die Effi-
zienz einer KSS-Filtrationsanlage
mitsamt aller KSS-Pflegesysteme
und Bauteil Waschanlagen, so
schlief3t sich der Kreis des ge-
samten kihlschmierstoffbezo-
genen Verschwendungspotenzi-
ales eines metallverarbeitenden
Unternehmens. Bis zu 16 % der
Herstellkosten kénnen durch
relativ einfach technische MaB-
nahmen eingespart werden. Darf
man dieses bisher unbekannte
Potenzial auBer Acht lassen?

Hat die deutsche Maschinen-
industrie einen Fehler gemacht?
»Wir glauben nicht“, so Fried-
rich, ,wir glauben eher, dass das
Klempnertum als keine besonders
wertschépfende Technologie
angesehen wurde, und auch, dass
man in ihr ein derartig groBes
Verschwendungspotenzial nicht
vermutete.”
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