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HERZLICH WILLKOMMEN!




MULLER HYDRAULIK GMBH

MEHR EFFIZIENZ MIT KSS-
HOCHDRUCK



__VORTRAGSINHALTE ____________________/J M muller

1. Miuller Hydraulik stellt sich vor
Warum eigentlich KSS-Hochdruck?
Effizienzsteigerung mit Hochdruck quantifiziert

Auslegung einer Hochdruckanlage und Kuhlmittelzufuhr

o & Db

Spanbruch Uber KSS bei hochfesten Werkstoffen — ist das Uberhaupt moglich?

/" Miiller Hydraulik GmbH 3
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MULLER HYDRAULIK STELLT
SICH VOR




miiller

efficiency matters

UNSERE GESCHAFTSFELDER I

COMBILOOP
DIE KOMPAKTE
HOCHDRUCKEINHEIT

COMBISTREAM
HOCHDRUCKSYSTEM UND
SPANEFORDERER IN EINEM

HYDRAULIK
AGGREGATE UND SERVICE

COMBICLEAN
OLFILTERANLAGEN

/" Miiller Hydraulik GmbH S



ZAHLEN UND FAKTEN - AUF EINEN BLICK I M Ipll,llller

/l Umsatz 2016: 6,4 Mio. € in (dv. 80% in 4 Hauptmarkten)
Il Beschaftigte in 2016: 30
/I Anzahl d. verk. Produkte 2016: 520 (460 in 2015) j

Umsatzverteilung in % ¢

B combiloop [/Z?

combistream

S \

Hydraulic power units

Spare parts .O."
p p G

Service/Repair business ”_‘"{\%j 35'}" Py
s -

/" Miiller Hydraulik GmbH 6
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WARUM EIGENTLICH KSS-
HOCHDRUCK?




ECEEE—, WA miler

Il Verbesserte Standzeit des Werkzeugs
/I Héhere Schnittgeschwindigkeiten

Il Zeitersparnis und Flexibilitat

/I Hohere Qualitat des Outputs

Il Gesteigerter Output

Il Geringere Warmeentwicklung

/I Reduzierter Energiebedarf

Il Perfekte Raumnutzung

| Hochdruck und seine Vorteile

Hochdruck ist einsetzbar an allen
Maschinentypen der Metall- und
Kunststoffzerspanung, z.B.
Langdrehautomaten, Kurzdreher,
einspindlige Drehmaschinen,
Bearbeitungszentren und
mehrspindlige Maschinen




ey M miller

Werkzeugverschleil mit HD-KSS-Zufuhr Situation: AuRenlangsdrehen von Ti6246
p = 80 bar, Q = 29 I/min :
— 2 . /I Foto links:

/I p =280 bar
/I Q=29 I/min

/I Foto rechts:
/I p =150 bar

P
i

Au Iéi ng 're hen
von Ti6246

/I Q=23 I/min

Gerade bei hochlegierten Werkstoffen bringt KSS-
Hochdruck unter einer optimalen Kuhimittelzufuhr
eine deutliche Reduzierung von Verschleil® am
Werkzeug

Bildmaterial: RWTH Aachen

| Hochdruck und seine Vorteile 9



LOSUNGSANSATZE UND USP‘S

Typische Auswirkungen

Kunden-

probleme

Wickelspane Prozessunterbrechung
Zeitverlust

Hoher Werkzeug- Oberflachen-
verschleif3/-bruch beschadigung

Uberhitztes Probleme bei engen
Medium Toleranzen
Ausschuss/Defektteile

Tiefbohren nicht Fremdvergabe
moglich

| Hochdruck und seine Vorteile

Technische Losung

Je nach Spanart reichen Drtlicke bis
50 bar meist aus, um den Span
friihzeitig zu brechen.

Hochdruck in Verbindung mit einer
zusatzlichen Filtration des Mediums.
40-60um sind sehr oft ausreichend.

Eine hohere Menge an Medium Uber
Zusatztank bringt Abhilfe. Kuhlung
kann durch kluge Planung vermieden
werden.

Hochdruckanlage bis 130 bar 16st das
Kundenproblem. Das Teil kann auf
der Maschine zu Ende bearbeitet
werden.

M wile

Definierter Spanbruch — keine
Nestbildung.
Unterbrechungsfreier Prozess

Il Sauberkeit und sehr gute
Oberflachen

/I Hohere Schnittgeschwindigkeiten
und Werkzeugstandwege

/I Tiefes Bohren ohne Ausraumhibe

> Dem Wettbewerb einen Schritt
voraus

.

10
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EFFIZIENZSTEIGERUNG MIT
HOCHDRUCK QUANTIFIZIERT




VERLANGERUNG DER WERKZEUGSTANDZEIT I
T | Vorautzen

Bohrerverschleifld bei 150.000
Drehteilen

Kosten pro Bohrer

Gesamtkosten fiir Bohrer

Verlangerung der
Werkzeugstandzeit hier:

Bohrerverschleild bei 150.000
Drehteilen

Kosten pro Bohrer (mit
Innenkiihlung)

Gesamtkosten fir Bohrer

Einsparpotenzial mit
combiloop pro Maschine

| Ratio-Vergleichsrechnungen

107 Bohrer
(inkl. Nachschleifen)

96,00 €
107 x 96,00 € 10.272,00 € pro Jahr

um das 7-fache

15 Bohrer
(inkl. Nachschleifen)

320,00 €

15 x 320,00 € 4.800,00 € pro Jahr
5.472,00 € pro Jahr

M miiller
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ARBEITEN OHNE RAUMEN /A M mullel‘
| Merma | VorteilNutzen_

R&umvorgange notwendig

Fertigungszeit fur 150.000 209 Produktionstage

Drehteile

Kosten auf 209 Tage x 21 Stunden x 68,00 € 298.452 € pro
Maschinenstundensatzbasis Jahr
Raumvorgange entfallen

Zeitersparnis pro Teil hier um bis zu 8 %

Fertigungszeit fur 150.000 192 Produktionstage

Drehteile

Kosten auf 192 Tage x 21 Stunden x 68,00 € 274.176 € pro
Maschinenstundensatzbasis Jahr
Einsparpotenzial mit 24.276,00 €
combiloop pro Maschine pro Jahr

| Ratio-Vergleichsrechnungen 13
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AUSLEGUNG EINER HOCHDRUCKANLAGE UND
KUHLMITTELZUFUHR




ECO+: FORDERLEISTUNGSBESTIMMUNG*

Durchmess
er

Diisenaustr
itt in mm

0,5 mm
1,0 mm
1,5 mm
2,0 mm
2,5 mm

3,0 mm

Forderleistu
ng in I/min je
Diise bei 70

bar Druck

1,0 I/min
4,2 l/min
9,4 I/min
16,7 |/min
26,1 I/min

37,6 I/min

* NAHERUNGSRECHNUNG

[/ Druck und Volumenstrom

Forderleistun Anzahl
g in l/min je der
Diise bei 130 Diisen
bar Druck

1,4 I/min

Forderleistu
ng gesamt in

I/min

5,7 I/min X 3
12,8 I/min
22,8 I/min
35,6 I/min

51,3 I/min

17,1 I/min

M miiller

Bildmaterial: Firma Sandvik

15



ECO+ GEGEN UBERDIMENSIONIERUNG — MASCHINENINNENRAUM I M m}%ll!?ur

Am Anfang war der Zerspanungsraum der
Maschine ... - eine kluge Vorbereitung der
Maschine verhindert nachher eine
Uberdimensionierung der KSS-Systeme

/I Bild 1: Typische KSS-Zufuhr von auRen mit extrem
grofen Durchmessern der Kiihimittelkanale

/I Bild 2: Typische Verrohrungssituation am Revolver
— extrem grofe Durchmesser der KuhImittelkanale

/I Bild 3: Gutes Beispiel fir einen Wendeplattenhalter
mit innerer Kuhlmittelzufuhr mit drei Austrittsdiisen
je 1 mm Austritts6ffnung

/I Bild 4: Verrohrungssituation eines Linearschlittens
auf einem Langdrehautomaten. Die ideale Losung
ware eine moglichst exakte und genaue
Ansteuerung jedes Werkzeugs, bzw. jedes Halters
Uber eine Hochdruckleitung

» Unvorteilhafte Zufiihrungen wirken dem
Volumenstrom entgegen

» Zu groBer Querschnitt am Austritt fiihrt
zum Druckabfall; Folge:
Uberdimensionierung

| Druck und Volumenstrom 16
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SPANBRUCH UBER KSS BEI HOCHFESTEN
WERKSTOFFEN — IST DAS UBERHAUPT MOGLICH?




M miiller

MYTHOS SPANBRUCH!

/I Allein nur durch eine innere Kiihimittelzufuhr von KSS-
Hochdruck brechen Spane bei hochlegierten
Werkstoffen in der Regel nicht

Il Es ist viel mehr ein Zusammenspiel verschiedener
Technologien:

/I Werkzeughalter

Il Werkzeuggeometrie

Il Werkzeugbeschaffenheit Bildmaterial: Firma Horn
/I KSS-Hochdruck
/I Maschinensteuerung, -software

Il Es gibt Praxisbeispiele, bei denen es gelingt, auch bei
hochlegierten Werkstoffen einen Span zu brechen

/I Viel Praxiserfahrung und Know How

/I Zusammenspiel der Technologien Bildmaterial Firma Amo

I Mythos Spanbruch! 18



VIELEN DANK FUR IHRE
AUFMERKSAMKEIT!







