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Vorwort des Herausgebers

Kiihlschmierstoffe sind die wichtigsten Fertigungshilfsstoffe bei der zerspanenden Bearbeitung.
Neben der Kiihl- und Schmierfunktionen erfiillen sie auch so wichtige Aufgaben wie z. B. die

Wirmeabfuhr, den Spaneabtransport, den Korrosionsschutz und dhnliche.

Sowohl aus 6kologischen als auch aus 6konomischen Aspekten wird daher eine Reduzierung der
Kiihlschmierstoffe angestrebt. Die Minimalmengenschmierung ist ein vielversprechender

Losungsweg zur Erzielung eines Optimums zwischen Wirtschaftlichkeit und Umweltschutz.

Im vorliegenden Buch wird die Anwendbarkeit der MMS beim Hochgeschwindigkeitsfrasen von
hochwarmfesten ~ Stihlen untersucht. Hinweise zur Gestaltung von Minimalmengen-

Schmiersystemen werden gegeben.

Darmstadt, Februar 2005 Prof. Dr.-Ing. H. Schulz
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Formelzeichen und Abkiirzungen

0.1 Formelzeichen und Abkiirzungen

0.1.1 Formelzeichen

Formelzeichen Dimension Bedeutung
ac [mm] Zeilenbreite
ap [mm] Zustelltiefe
A [mm] Diisenabstand
Anmin [mm] Minimaler Diisenabstand
d [mm] Diisendruchmesser
f, [mm] Zahnvorschub
P [Pa] Luftdruck
R, [um] Genmittelte Rautiefe
Tmax [°C] Maximale Einsatztemperatur
VBimax [um] Maximale VerschleiBmarkenbreite
Ve [m/min] Schnittgeschwindigkeit
\G [m/min] Vorschubgeschwindigkeit
A [W/mK] Wairmeleitfidhigkeit
u [-] Reibwert gegen Stahl
[U/min] Drehfrequenz

0.1.2 Abkiirzungen

Abkiirzungen Bedeutung
3D dreidimensional
ANNSs Artificial neural networks
BP Backpropagation
BRD Bundes Republik Deutschland
ESMA Elektronenstrahl-Mikroanalyse
HB Brinellhirte
HRC Rockwellhérte
HSC High Speed Cutting

HSK Kegel-Hohlschaft



Vi Formelzeichen und Abkiirzungen

HV Vickershirte

KH Kohonen-Feature-Map

KNN Kiinstliche neuronale Netze

MLP Multi Layer Perception

KSS Kiihlschmierstoff

L/D Lange/Durchmesser-Verhiltnis

LDA Laser-Doppler-Messtechnik

MMKS Minimalmengenkiihlschmierung

MMS Minimalmengenschmierung

NC Numeric Control

PDA Phaser-Doppler-Messtechnik

PTW Das Fachgebiet flir Produktionsmanagement, Technologie
und Werkzeugmaschinen (bis April 2001: Das Fachgebiet
fiir Produktionstechnik und Spanende Werkzeug-maschinen)
der Technische Universitdt Darmstadt

PVD Physical Vapor Deposition

R Werkzeugradius

TaNbC Tantalniobcarbid

TiAIN Titanaluminiumnitrid

TiC Titancarbon

TiN Titannitrid

wC Wolframkarbid



