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EFFIZIENTER KUHLSCHMIER-
STOFFGEBRAUCH

IN SCHLEIFMASCHINEN

SHORT SUMMARY

Die gesamte KSS-
Peripherie macht einen
wesentlichen Anteil an
den Energiekosten eines
Metall verarbeitenden
Unternehmens aus.

Werkzeugmaschinen
verbrauchen teilweise
bis zu 50 Prozent unno-
tige Kiihlschmierstoff-
mengen, wohingegen
die produktivitats-
relevanten Stellen in
der Maschine oftmals
unterversorgt sind.

In einem Coolant Audit
wird die Maschine auf
ihre aktuellen Ver-
brauchswerte unter-
sucht. Es wird heraus-
gefunden, wie viel wo
verschwendet wird und
ob die Bearbeitungs-
stelle unterversorgt ist.

Damit lassen sich die
jahrlichen kuhlschmier-
stoffbezogenen Kosten
um ein betrachtliches
Mal reduzieren.
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IN EUROPA MACHEN KUHLSCHMIERSTOFFBEZOGENE
KOSTEN bis zu 16 Prozent der Herstellkosten aus.
Das heute bekannte hohe Einsparpotenzial wurde
bisher als , irrelevant” eingestuft, da die KSS-Ver-
sorgungskosten in den Fertigungsgemeinkosten
der Produktionsstatten verbucht waren und somit
keiner konkreten Kostenstelle (Maschine, Ferti-
gungsgruppe) zugeordnet wurden. Zudem sah
man in diesem Themenfeld aufgrund fehlender
technischer Verbesserungsmoglichkeiten bezie-
hungsweise Sachkenntnis keine Einsparpoten-
ziale. Auch die Hersteller von Werkzeugmaschi-
nen konzentrierten sich weniger intensiv auf die
,Lowtech”-Komponenten ihrer Maschinen, die
far die KSS-Versorgung notig waren. Das gesamte
KSS-Versorgungsthema wurde Uber viele Jahre
hinweg aufgrund seines , Klempner-Charakters”
nicht als Alleinstellungsmerkmal im technischen
Wettbewerb betrachtet.

ANTEIL AN ENERGIEKOSTEN
Die Vorgaben einiger Landerregierungen, den
AusstoR an CO, bis zum Jahre 2020 um 30 Prozent
zu senken, fuhrte zu einer gewissen Sensibilitat im
Umgang mit Kuhlschmierstoffen. Man erkannte,
dass die gesamte KSS-Peripherie einen wesent-
lichen Anteil an den Energiekosten eines Metall
verarbeitenden Unternehmens ausmachte. Die
Grofde und energetische Auslegung eines solchen
KSS-Systems geht direkt einher mit der Menge an
Kahlschmierstoff, die in Werkzeugmaschinen be-
notigt wird. Zunehmend stellte man sich die Frage,
wie viel KSS denn fur welche Maschine, welches
Bauteil und vor allem bei welchem Fertigungsver-
fahren bendtigt wird. Die Antworten blieben aus.
Werkzeugmaschinen verbrauchen teilweise
bis zu 50 Prozent unnétige Kiihischmierstoffmen-
gen in Bettspulungen und in Bauteilreinigungen,
wobei die produktivitatsrelevanten Stellen (Kon-
takt Werkzeug — Bauteil) in der Maschine oftmals
unterversorgt sind. Die Maschine kann nicht an
ihren Leistungsgrenzen arbeiten. Maximalproduk-
tivitdten und geringste Taktzeiten werden nicht
erreicht, da eine ausreichende Kuhlung nicht ge-
wahrleistet wird. Daraus resultiert ein dringender

Informationsbedarf. Wie viel Kidhlschmierstoff
flie3t wohin und wie viel wird an welcher Stelle
zu welchem Zeitpunkt aus welchem Grund beno-
tigt? Mit dem nachfolgend beschriebenen Ansatz
.Coolant Audit” der Firma Grindaix GmbH aus
Deutschland gelingt es, alle KSS-bezogenen Ein-
sparpotenziale eines Metall verarbeitenden Betrie-
bes kurzfristig zu identifizieren, in einen direkten
Zusammenhang mit der zukuinftig zunehmend
wichtiger werdenden KenngrofRenabhangigkeit
CO,/kWh und Euro zu bringen und dem Kunden
konkrete UmbaumaRnahmen seiner Maschine zu
empfehlen beziehungsweise diese umzusetzen.

KSS-GEBRAUCH OHNE PRODUKTIONS-
NUTZEN

Rohrleitungen, Ventile und Dusen werden oft-
mals unwissentlich verschwenderisch ausgelegt
und weisen zu viele unnotige Widerstande wie
Winkel, Drosseln, zu geringe Durchmesser und
Verjungungen auf. Dies fuhrt zu unnotigen Ver-
schwendungen und ProduktivitatseinbuRen! Die
Versorgungen an den einzelnen Verbrauchsstel-
len innerhalb einer Produktionsmaschine sind oft
ganzlich unbekannt. In den meisten Anwendun-
gen existieren keine Anforderungskriterien an die
Druckversorgung und die Durchflussmenge der
Dusen zur Kuhlung des Fertigungsprozesses. Dies
begrenzt die Produktivitat einer Maschine enorm.
Frei nach dem Motto ,Viel hilft viel” werden Rohr-
durchmesser nach Gefuhl verdoppelt und Pum-
pen falsch dimensioniert.

Die Folge: Produktivitatsverluste durch Unter-
versorgung der Bearbeitungsstelle bei gleichzeitig
massiver Verschwendung an den Sekundarver-
brauchern. Insgesamt ein viel zu hoher kostenre-
levanter Gebrauch an Kihlschmierstoff ohne Pro-
duktivitatsnutzen.

WAS GENAU GESCHIEHT BEI EINEM
COOLANT AUDIT?

Keine Seltenheit: bis zu 20 000 Euro jahrliche Be-
triebskosteneinsparungen je Maschine, wenn bei-
spielsweise eineinziger Liter des Kihlschmierstoff-
umlaufvolumens jahrliche Betriebskosten in Hohe
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Der studierte Fertigungstech-
niker ist Geschaftsfuhrer der
Grindaix GmbH, die er 2005 in
Aachen grundete

.DAS KSS-VER-
SORGUNGSTHEMA
WURDE UBER
VIELE JAHRE HIN-
WEG NICHT ALS
ALLEINSTELLUNGS-
MERKMAL IM
TECHNISCHEN
WETTBEWERB
BETRACHTET."
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von 200 Euro erzeugt und in nur einer Maschine
ohne hohe Investitionen (ROl < 12 Monate) Uber
100 Liter/Minute Versorgungsvolumen eingespart
wurden.

Die Prozessrobustheit der Fertigungsverfah-
ren darf dabei in keiner Weise vermindert werden!
Dies ist eine ganz klare Kundenforderung. In den
meisten Fallen werden die Robustheiten sogar
erhoht, da die Bearbeitungsstelle besser versorgt
wird und die Sekundarverbraucher wesentlich ef-
fizienter KSS gebrauchen.

In einem Coolant Audit in der Metall verarbei-
tenden Produktion wird die Maschine auf deren
aktuelle Verbrauchswerte untersucht und es wird
in klrzester Zeit exakt herausgefunden, wie viel
wo verschwendet wird und ob die Bearbeitungs-
stelle unterversorgt wird. Der Einsatz dauert ins-
gesamt sechs Stunden je Maschine, jedoch un-
ter einer Stunde innerhalb der Maschine, sodass
moglichst wenig Produktionszeit verloren geht.
Die gesamte Kuhlschmierstoffperipherie von
Maschinen wird vermessen, dokumentiert und
mittels modernster Technik schnell und praktisch
analysiert. Fur eine Maschine ist nach nur funf
Tagen eine konkrete Aussage Uber das MaR der
Verschwendungen und moglichen Produktivi-
tatseinbufden machbar.

Innovative Messmethoden in Kombination
mit einer eigens entwickelten Hightech-Software-
I6sung finden Einsatz bei den Grindaix-Auditoren
vor Ort in der Produktion. Dabei werden mecha-
nische Systeme wie Leitungen oder sonstige Be-
standteile Ihres KSS-Systems nicht beschadigt.

PRODUKTIONS-RUNDSCHLEIFEN

MASCHINE WIRD OPTIMIERT UND UMGEBAUT
Beim Coolant Design wird fur alle Fertigungsan-
forderungen eine gerechte und effiziente Kuhl-
schmierstoffversorgung vollstandig ausgelegt.
Dabeiwerden alle Aggregate wie KSS-Filtrationen,
Pumpen und Rohrleitungssysteme bedarfsge-
recht zusammengestellt und KSS-Dusensysteme
flr die Werkzeugmaschine entwickelt. Jedes DU-
sensystem beinhaltet im besten Fall eine Druck-
sensorik, mittels der die Austrittsmenge und die
KSS-Austrittsgeschwindigkeit Gberwacht werden
kann. Basis hierfur ist die fur jede DUse individuell
generierte Kennlinie, die das Verhaltnis von KSS-
Typ/KSS-Druck/KSS-Durchflussmenge und KSS-
Austrittsgeschwindigkeit dokumentiert.

Somit weil man bei Verwendung solcher
Systeme stets, wann an welcher Stelle wie viel
Kihlschmierstoff mit welcher Austrittsgeschwin-
digkeit bei welcher Bearbeitungsaufgabe in der
Maschine sinnvoll einzusetzen ist. Auditergebnis-
se sind auf baugleiche Maschinen direkt und ohne
Zusatzkosten Ubertragbar. Coolant Audits mussen
also nicht fur jede Maschine durchgefihrt werden.

BETRACHTLICHE KOSTENREDUKTION

Die Summe der KSS-Einsparungen an allen Ma-
schinen reduziert die jahrlichen kihlschmierstoff-
bezogenen Kosten um ein betrachtliches MafR.
Kdahlschmierstofffiltrationsanlagen konnen nach
diesem Service fur mehr Maschinen genutzt wer-
den als zuvor oder bei Neuinvestitionen gezielter
(Grofe, Typ...) angepasst werden, womit Investi-
tionskosten gesenkt werden.

Abb. 1: Druckerhohungsstation
zur bedarfsgeregelten KSS-Versorgung

Abb. 2: Steuerungsbox zur KSS-Regelung
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