Arbeitsgemeinschaft
Warmebehandlung + Werkstofftechnik e. V.

Ressourcenschonende Metallbearbeitung

Ziele und Aufgaben

e UnterstUtzung von Anwendern bei der Umsetzung von Strategien zur Antell der Bearbeitung am KSS-Kreislauf
| | Gesamtenergieverbrauch 50% 10%
energie- und ressourcenschonenden Metallbearbeitung durch: Maschine
e Zusammenarbeit von industriellen Anwendern, Technologieanbietern, Lﬁ%@f” Werkstiickspindel-
Behordenvertretern und Forschungsinstituten r%%}fr
e Entwicklung von werkstofforientierten Fertigungsvertahren
. Schleifspindel-
. Dleflln tion von Forschungsbedarf | Steztéeo/rou motor Leeriauf
e |nitiierung und Begleitung von Forschungsprojekten 14%
* Durchfuhrung von Themenworkshops Hydrody-

namischer Effekt

* \Vorstellung und Erprobung neuer Technologien 2%
ElektrOStatiSChe Bearbeitung
Luftfilter Schleifmaschine: Overbeck Typ 600 |-DC 18%
7% Gesamtleistungsaufnahme: 5120 kW = 100 %

Energiebilanz einer Schleifmaschine
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Abgeschlossene Vorhaben/ laufende Projekte

Verbesserung : _— Wechselwirkung
» | Chemische Analytik ... < | | o ) | o
Schmierungs- | des KSS-Zustands: | [I= [ Nachdosierung o Wirtschatftliche Optlmlerung der Kuhlschmierstoftreinigung
| haft - 2o |\ g : " o :
orosione. | LAPLG IR, GCMS =] * Methoden zur Online-Uberwachung von Kihlschmierstoffen
v iz Beschreibungl des Zustands v * Mikrobiologie in Kuhlschmierstotten
e Mikrobiell wirksame Schichtsysteme
KSS - Grundfluid Alterung im Prozess: Prozess: Arbeitsergebnis: , _ . . "
Additile L Verbrauch der Additive _, Zerspankrafte ’I‘_’Oberﬂéchentopographie ) * Wiec erverwertung der Feststofffraktion aus Schleifschlammen
1 | Verlust des Verschleiss A Rauheit e Entolungsverfahren fur Schleifschlamme
|| S SO e — » Wechselwirkung von Kiihlschmierstoffen mit Filter- und Entélungsan-
A S A v
Dlrekter ElnﬁUSS mpmmmmi \{{zmm |agen
A
A
Mikrobiologische
Verbesserung AktiVitat |m KSS: 'éf"%ﬁ WeChsel erkung
Hohere | Abbau von i Einsatz Biozid
insatz von Bioziden
Biostabilitat Inhaltsstoffen Fre
Bewertung und Optimierung von Kuhlschmierstoffen
Geplante Arbeiten / Veranstaltungen Variante A —
_ —— off- un
. . | | botung | Transport > | BeRe L ng,  Energiestrome
* Energie- und Stoffbilanzen in der spanenden Metallbearbeitung - - - =
e Einfluss von Vorbearbeitungsketten auf die Bearbeitbarkeit von Halb- V T ) F E=XE,
zeugen durch Schleifen. bl
: : . : . : . Vorbear- Transport Induktions:. |Fertigbe-
* Simulationsverfahren fur die Vorhersage der okologischen Auswirkun- beitung P I harten arbeitung Rest-
gen von Fertigungstechnologien E, E, E E. stoffe
e Entwicklung von Bewertungs- und Planungsmethoden Variante C '\ >
* Qualitatssicherung in der spanenden Fertigung Vorbear-" [ o oo | Fertigbe-
C : : . beitung P ranspor arbeitung
e Optimierung von Fertigungstechnologien durch Prozesskettenverkir-
7UNg E, E E- E-
: : " : T Warmebe- Energie
* Wirkmechanismen von Kuhlschmierstoffadditiven Waschen > | (SIE > | Waschen
= = E,
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Bewertung unterschiedlicher Prozessketten
Leitung: Stellvertreter Nachste Sitzung des Fachausschusses

Dr.-Ing. Jochen Eckebrecht
Stiftung Institut fur Werkstofftechnik
Hauptabteilung Fertigungstechnik
Badgasteinerstr. 3

28359 Bremen

Tel.: +49 421 21851181

E-Mail: eckebrecht@iwt-bremen.de

Prof. Dr. Joachim Schulz
c/o FUCHS WISURA GmbH
Am Gaswerk 2-10

28197 Bremen

Termin: noch nicht festgelegt
Ort: voraussichtlich IWT, Bremen

Kontakt: Dr.-Ing. J. Eckebrecht
Tel.: +49 421 54903 32

E-Mail: j.schulz@awt-online.org

Austausch. Wissen. Technik.

www.awt-online.org



