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Auch dltere Werkzeugmaschinen profitieren von einem nachge-
riisteten Minimalmengenschmiersystem (MMS) — insbesonde-
re, wenn es sich um Aerosol-Trockenschmierung (ATS) handelt.
Das bestitigt auch Julian Wiegold, Zerspanungsprofi und Inha-
ber von Wispatech in Kaltenkirchen. Mit dem KNOLL Aerosol-
Master gelang es ihm, auf einer fast 20 Jahre alten Maschine
beim Bohren und Frdsen von vakuumgespannten Aluminium-
platten die Bearbeitungszeit um bis zu 50 Prozent zu reduzieren.

Julian Wiegold ist Zerspaner aus Leidenschaft. Der gelernte
Flugtriebwerkmechaniker lebte diese zundchst einige Jahre
lang daheim in seiner Werkstatt aus, neben seinem eigentli-
chen Job in der Flugzeugindustrie. Doch seine zerspanende
»Feierabendbeschaftigung®, die er 2009 startete, lockte im-
mer mehr Kunden an, so dass er sich 2014 komplett selb-
standig machte und die Firma Wispatech, Kaltenkirchen,
griindete. Heute beschaftigt Wiegold neun Mitarbeiter, fertigt
anspruchsvolle Bauteile fiir verschiedenste Industrieberei-
che sowie eigene Produkte, zum Beispiel Linearachsen und
Vakuumspannplatten.

Zerspanung verstehen und Losungen
entwickeln

Am meisten Freude bereitet es ihm, sich intensiv mit schwie-
rigen Zerspanungsaufgaben auseinanderzusetzen und die

Das Frasen und Bohren von diinnen
Aluminiumplatten ist ein€ diffizile
Aufgabe. Zwingend erforderlich:
Vakuumspanntechnik und ein
Minimalmengenschmiersystem.
Beste Ergebnisse erzielt Wispatech
mit dem KNOLL AerosolMaster.

Prozesse optimal zu gestalten. Dabei kommen sein grof3es
Fachwissen und seine Kreativitdt zum Tragen. Das zeigt sich
nicht zuletzt an seiner Maximart VMC 105, die ihm beson-
ders am Herzen liegt. Kein Wunder, das vertikale 3-Achs-BAZ,
Baujahr 2004, war seine erste groBere Investition und ist
heute — langst abgeschrieben — eine Cash Cow des Unterneh-
mens. ,,Vor einigen Jahren haben wir sie mit einem von mir ent-
wickelten Vakuumspannsystem ausgestattet”, erklart Julian
Wiegold, ,,um diinne Aluminiumplatten schwingungsfrei
spannen zu kdnnen.“ Diese fiir einen Achshersteller gefertig-
ten Grundplatten werden gefrdst und mit zahlreichen Bohrun-
gen versehen.

Aber, wer Vakuumspannung nutzt, muss auf ein klassisches
KSS-Uberflutungssystem verzichten. Die Vakuumpumpe wiir-
de die Emulsion ansaugen und ihren Geist aufgeben. Das war
Julian Wiegold klar: ,,Mit einem solchen Spannsystem kann
man nur trocken oder mit MMS arbeiten.“ Kurzerhand baute
er ein eigenes MMS-System — auf Alkoholbasis, da sich dieses
Medium optimal fiir Aluminium, AlMg- und AlSi-Legierungen
eignet. Wiegold erklart: ,,Wir bringen den Alkohol iiber eine
Diise von aufien ans Werkzeug. Durch die Verdunstung kiihlt
dieses auf bis zu minus 30 Grad ab. Zusétzlich soll der Alko-
hol die Werkzeugschneide schmieren, um die Standzeit zu er-
hohen. Auflerdem: kein Reinigen, kein Entfetten. Der Alkohol
verdunstet riickstandsfrei.



Auch im Alter duf3erst produktiv: Julian Wiegold riistete das Be-
arbeitungszentrum Maximart VMC 105, Baujahr 2004, mit Vaku-
umspannsystem und KNOLL AerosolMaster auf. Beim Bearbeiten
von Aluminiumplatten bringt sie nun Hochstleistungen.

Alkohol-MMS — ein System mit Starken
und Schwachen

Beim Frasen ging der Plan in den meisten Fillen auf. ,,Gegen-
iber Trockenbearbeitung ein eindeutiger Gewinn“, urteilt Wie-
gold, der bei der Zerspanung gerne an die Belastungsgrenzen
geht. Seine Uberzeugung: ,,Nur wenn man die Moglichkeiten
von Maschine und Werkzeug ausreizt, wird die Bearbeitung
interessant und lukrativ.“ Doch bei hohen Schnittdaten, bei
langen Werkzeugen fiir tiefe Einfrasungen und speziell beim
Bohren stoft das Alkohol-MMS an seine Grenzen. Die Werk-
zeugkiihlung ist zwar vorhanden, aber kein Tropfen Alkohol
gelangt bis zur Schneide. Der Schmiereffekt entfallt.

Ein weiterer Nachteil: Da das von Wiegold gebaute MMS-Sys-
tem keinen hohen Druck erzeugt, ldsst sich der Span nicht
aus den Werkzeugkandlen blasen. Es besteht die Gefahr, dass
er bei der zweiten Frasbahn die Spanabfuhr blockiert und
dass Spdne unter die Schneide gezogen werden. Die Werk-
zeugstandzeit geht dann rapide in den Keller, zudem sind am
Bauteil schlechte Oberflachen zu erwarten.

Vielversprechende Losung: Aerosol-
Trockenschmierung

Wiegold machte sich auf die Suche nach einer besseren Lo6-
sung, nach einem System zur Kiihlung und zur zuverldssigen
Schmierung an der Schneide. Sein bevorzugter Werkzeuglie-
ferant empfahl ihm, Kontakt zu KNOLL Maschinenbau aufzu-
nehmen und sich das System zur Aerosol-Trockenschmierung
(ATS) anzusehen.

Gesagt, getan — und prompt kam Michael Erler, Gebietsver-
kaufsleiter bei KNOLL, mit einem Kollegen von der Technik
und einem AerosolMaster-Testgerat vorbei. Dieses lief3 sich
mechanisch tiber die fiir innere Kiihlmittelzufuhr (IKZ) vorhan-
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dene Drehdurchfiihrung und steuerungstechnisch iiber ein
externes Bedienpult anbinden.

Eineinhalb Tage testete Julian Wiegold zusammen mit den
KNOLL-Vertretern das System. Er fuhr Versuche bis an die
Grenzen der Werkzeugbelastbarkeit und dariiber hinaus, also
bis zum Bruch. Seine Erkenntnis: ,,Mit dem Alkohol-MMS und
gleichem Werkzeug hatten wir nicht anndahernd die gefahre-
nen Schnittdaten erreicht.“

ATS lohnt sich auch bei alterer Maschine

Was folgen sollte war klar: Bestellung, Lieferung, Festinstal-
lation. Aber funktioniert letzteres auch an einer fast 20 Jahre
alten CNC-Maschine? Ja. Zwar nicht ganz so einfach, wie bei
einer neueren, die iber CAN-Bus verfiigt, aber es geht.

Bei Wispatech dauerte die Installation zwei Tage. Denn es
mussten ergdnzende Relais installiert und ein paar weitere
Verdnderungen vorgenommen werden. Doch letztendlich ist
das System so in die vorhandene Steuerung eingebunden,
dass der Anwender im Maschinenprogramm je nach Werkzeug
aus drei verschiedenen Kiihl-Schmier-Konstellationen wahlen
kann.

Julian Wiegold ist begeistert: ,,Das Arbeiten mit dem Aerosol-
Master funktioniert fantastisch und absolut zuverldssig. Die
Anschaffungskosten und der Installationsaufwand haben sich
auf alle Falle gelohnt. In den meisten Fallen erreichen wir jetzt
um bis zu 30 Prozent reduzierte Bearbeitungszeiten und vor
allem eine viel hohere Prozesssicherheit.” Fiir letztere sorgt
in erster Linie die Druckluft, mit der das ATS-System arbeitet
(siehe auch Infokasten). ,,Die 8 bar Druckluft, die am Werk-
zeugaustritt expandiert, blast die Spane schnell und effektiv
weg, so dass wir immer freie Spanekandle haben. Das funkti-
oniert viel effizienter, als mit 25 bar Kiihlmitteldruck.*

AerosolMaster
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Die Besonderheit der AerosolTrockenschmierung ist, dass fei-
nes Aerosol mit einer durchschnittlichen Tropfchengrofie von
0,25 pm erzeugt wird. Deshalb ist selbst bei hohen Drehzahlen
und auf langen Distanzen eine Entmischung des Aerosols kaum
zu erwarten.
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Noch effizienter durch zusatzliche
Schaftkihlung

In einigen Fallen nutzt Wispatech noch - ergdanzend zum
KNOLL AerosolMaster — das weiterhin vorhandene Alko-
hol-MMS zum Kiihlen des Werkzeugschaftes. Julian Wiegold
erklart: ,,Nachdem ein grundsatzlicher Erfolg sichtbar war,
machten wir uns an die Optimierung der Prozesse und Werk-
zeuge. Das ist elementar wichtig, wenn man die Moglichkeiten

voll ausreizen will.*

Auch bei dlteren CNC-Maschinen, die noch iiber keinen CAN-Bus
verfiigen, ist die nachtragliche Integration des KNOLL Aerosol-
Masters kein Problem. Allerdings miissen zusatzliche Relais
eingebaut und ein paar weitere Veranderungen vorgenommen
werden.

Nach der Integration des ATS-Systems auf der Maximart VMC 105
widmete sich Firmenchef Julian Wiegold selbst um die Prozess-
optimierung, die auch eine gezielte Werkzeugauswahl ein-
schliefit.

So funktioniert der
KNOLL AerosolMaster™

Das Herzstiick des AerosolMaster™-Systems ist ein Druck-
behilter, der ein MMS-0Ol, wie zum Beispiel das Schmier-
Ol ATS Lubricant, enthalt, das mit dem Tragermedium Luft
tiber eine spezielle Venturi-Diise in ein feines Aerosol mit
einer TropfchengroBe von 0,1 um bis 0,4 pm (durchschnitt-
liche Grof3e 0,25 pm) verwandelt wird. Eine patentierte
Steuer- und Regelungstechnik sorgt dafiir, dass sich Aero-
solerzeugung und -transport abhangig von der jeweiligen
Applikation einstellen lassen. Selbst bei hohen Drehzah-
len und auf langen Distanzen ist wegen der extrem feinen
Partikel eine Entmischung des Aerosols kaum zu erwarten.
Ebenso wenig besteht die Gefahr eines Filmabrisses. Da-
riiber hinaus bldst das ATS-Medium die trockenen Spane
unmittelbar aus der Zerspanungszone.

Er gibt ein Beispiel: ,,Wir hatten 120 Teile auf die Vakuumplat-
te gespannt. Frilher bedeutete das zwdlf Stunden Fraszeit. Mit
dem ATS, der ergdnzenden Alkoholschaftkiihlung und dem
optimalen Fréaser sind wir runter auf zwei Stunden.” Solche
extremen Einsparungen lassen sich nicht verallgemeinern,
aber 50 Prozent Zeitersparnis sind laut Wiegold bei optimier-
ten Prozessen haufig moglich.

ATS mit kryogener Kithltechnologie

Wiegold duflerte in Gegenwart von KNOLL-Vertreter Michael
Erler einen weiteren Gedanken: Wenn sich jetzt noch die Al-
koholkiihlung ersetzen lief3e, denn die Beschaffung des Medi-
ums seiimmer wieder problematisch... Und Erler hatte prompt
eine Antwort parat: Kiihlung mit CO2.

Fiir die Félle, in denen die reine Aerosol-Trockenschmierung
an ihre Grenzen st6f3t, zum Beispiel bei der Schwerzerspa-
nung von Titan und anderen kaum warmeleitenden Materiali-
en, kombiniert KNOLL das ATS mit kryogener Kiihltechnologie.
Das heift, erganzend zum normalen AerosolMaster wird fliis-
siges CO2 in einem zweiten Kanal zur Zerspanungskontaktzo-
ne gefiihrt, die sich dadurch auf eine Temperatur bis zu -78
Grad Celsius abkiihlen lasst. ,,m Prinzip funktioniert das wie
das Alkohol-MMS, nur mit fliissigem CO2 aus der Gasflasche
und noch wirkungsvolleren Temperatursenkungen®, erklart
Michael Erler.

»Einen Versuch wert“, urteilt Julian Wiegold, ,,das testen
wir bei ndchster Gelegenheit.“ Von der Qualitdt des KNOLL
,Basis“-AerosolMasters ist er inzwischen rundum iiberzeugt.
Seine Konsequenz: die Bestellung eines zweiten Systems, das
er fiir zwei weitere Maschinen einsetzen will: ,,Wir werden das



Beratung vor Ort: KNOLL Gebietsverkaufsleiter Michael Erler
(links) stand Julian Wiegold bei der Wahl und Integration des
KNOLL ATS-Systems AerosolMaster hilfreich zur Seite.

so installieren, dass ich es je nach Bedarf zwischen den
beiden umschalten kann.“

Vielversprechende Perspektiven

Bei den vorgesehenen Bearbeitungszentren handelt es
sich zum einen um eine dreiachsige POSmill E 1100, die
mit einer abbaubaren Vakuumplatte ausgestattet ist.
Durch den AerosolMaster erreicht Wispatech hier eine
wirkliche Redundanz zur Maximart.

Zum anderen soll der AerosolMaster das 5-Achs-BAZ POS-
mill H 800 U versorgen, das Wispatech bevorzugt zum
Trochoidalfrasen einsetzt. ,Wir bearbeiten auf dieser
leistungsstarken Maschine unter anderem Kipphebel fiir
Grofimotoren. Vom 25 kg Stahlrohling bleibt ein Fertigteil
mit nur noch 5 kg iibrig. Reine Luftkiihlung ist da zu wenig.
Ich bin {iberzeugt, dass wir mit dem AerosolMaster deut-
lich an Produktivitat zulegen.*

KNOLL Maschinenbau GmbH
Schwarzachstrafle 20, DE-88348 Bad Saulgau

Tel. +49 7581 2008-0, www.knoll-mb.de It works

KNOLL Maschinenbau GmbH

KNOLL ist der fiihrende Anbieter von Forderanlagen,
Filteranlagen und Pumpen fiir die Metallbearbeitung. Sie
transportieren und trennen Spdne und Kiihlschmierstoffe.
Das umfassende Produktprogramm bietet Anlagen fiir
dezentrale oder zentrale Anwendungen. Der Geschfts-
bereich Automatisierung beschaftigt sich mit Lésungen
fiiranspruchsvolle Montage- und Logistikaufgaben. Hierzu
gehoren stationdre Transportsysteme mit Ketten- und
Rollenférderern. Mit der Integration von Handhabungs-
(Robots, Cobots) und Transportrobotern (FTS) entstehen
flexible Systeme aus einer Hand.

KNOLL Maschinenbau GmbH
Schwarzachstra3e 20, DE-88348 Bad Saulgau
Tel.: +49 7581 2008-0
info.itworks@knoll-mb.de, www.knoll-mb.de

Wispatech Zerspanung —
Zerspanungsdienstleister fir knifflige Teile

Wispatech ist ein Dienstleistungsbetrieb fiir anspruchs-
volle CNC-Zerspanung. Zu den Angebotsschwerpunkten
gehoren Prazisionsfrdsteile, Gehdauseanpassungen, Pro-
totypen, Nullpunkt-/Vakuumspannsysteme sowie die Um-
arbeitung von Normteilen. Wispatech bearbeitet Guss-,
Stahl-, Aluminium-, Buntmetall- und Titanlegierungen, au-
Berdem Blei, Kunststoffe und vieles mehr — bis zu einem
Werkstiickgewicht von 1,5 Tonnen. Fiir Oberflachen- und
Warmebehandlungen arbeitet das Unternehmen mit zu-
verldssigen, regionalen Partnern zusammen. Zum Ange-
bot gehdren auch Lohnmessungen und das Reengineering
von Ersatzteilen, die beim Originalhersteller nicht mehr
verfiighar sind.

Wispatech Zerspanung

Feldstraf3e 3a, DE-24568 Kaltenkirchen
Tel.: +49 4191 9561388
info@wispatech.de , www.wispatech.de
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