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Vorwort des Herausgebers 

Kühlschmierstoffe sind die wichtigsten Fertigungshilfsstoffe bei der zerspanenden Bearbeitung. 

Neben der Kühl- und Schmierfunktionen erfüllen sie auch so wichtige Aufgaben wie z. B. die 

Wärmeabfuhr, den Späneabtransport, den Korrosionsschutz und ähnliche. 

Sowohl aus ökologischen als auch aus ökonomischen Aspekten wird daher eine Reduzierung der 

Kühlschmierstoffe angestrebt. Die Minimalmengenschmierung ist ein vielversprechender 

Lösungsweg zur Erzielung eines Optimums zwischen Wirtschaftlichkeit und Umweltschutz. 

Im vorliegenden Buch wird die Anwendbarkeit der MMS beim Hochgeschwindigkeitsfräsen von 

hochwarmfesten Stählen untersucht. Hinweise zur Gestaltung von Minimalmengen-

Schmiersystemen werden gegeben. 
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