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Werkzeugmaschinen sind sehr teure In-
vestitionsgüter, die teilweise siebenstelli-
ge Eurobeträge kosten. Kein Wunder, dass 
zu deren Auswahl umfangreiche Vor-
bereitungen getroffen werden: Messen 
werden besucht, Preise und technische 
Angaben verglichen, Fachzeitschriften 
gelesen, viele Gespräche geführt und auf 
der Grundlage der zusammengetragenen 
Faktensammlung schlussendlich eine 
Kaufentscheidung getroffen.

Deutlich weniger Aufmerksamkeit bei 
der Neuinvestition bekommen die dazu 
nötigen Zerspanungswerkzeuge. Das 
gleiche Schicksal ereilt viel zu oft die Wahl 
der passenden Kühlschmierstrategie, mit 
der künftig die neue Maschine das Mate-
rial zerspanen soll. Da Werkzeugmaschi-
nen standardmäßig mit Equipment für 
die Überflutungsschmierung ausgeliefert 
werden und damit vielfach durchaus gute 
Ergebnisse erzielbar sind, wird dieses 

MMS-Anlagen von Lubrix werden nach höchsten Qualitätsmaßstäben entwickelt und 
produziert. Bereits seit 2001 konzentriert sich das Unternehmen ausschließlich auf die-
se Technik und hat in dieser Zeit ein bemerkenswertes Know-how aufgebaut.

Mit Minimalmengen zum Erfolg 
Die Schmiertechnik, die sich rechnet

Kühlschmierkonzept für das zu produzie-
rende Teilespektrum der neuen Maschine 
nur selten infrage gestellt.

Bremsen lösen

Diese Denkweise verhindert jedoch, dass 
Hochleistungswerkzeugmaschinen in die 
Lage kommen, ihr wahres Potenzial in die 
Stückkosten-Waagschale zu werfen. Wür-
den beispielsweise Formel 1-Rennställe 
ähnlich vorgehen, würden die Motoren 
lediglich Standard-Öl bekommen und auf 
der Piste Universalreifen für Regen und 
Trockenheit zum Einsatz kommen. Solche 
Rennställe wären sehr bald nur mehr in 
Motorsport-Geschichtsbänden zu finden, 
die schenkelklopfenden und schmun-
zelnden Lesern von deren „Sparsamkeit“ 
berichten. Ob Formel 1-Rennstall oder 
Automobil-Zulieferer – im harten Wett-

bewerb zählt nur Höchstleistung. Jedes 
Teil des Rennwagens beziehungsweise 
der Werkzeugmaschine muss daher auf 
Optimierungs-Potenzial untersucht wer-
den. Standard-Komponenten an der fal-
schen Stelle können am Ende den Sieg 
beziehungsweise den Auftrag kosten.

Insbesondere im Fall der Serienferti-
gung von Komponenten sollte daher 
unbedingt geprüft werden, ob die Über-
flutungskühlung im Fall des jeweils zu 
produzierenden Teilespektrums wirklich 
der Weisheit letzter Schluss ist oder ob 
die Minimalmegenschmierung nicht die 
weit bessere Wahl wäre. Die Vorteile die-
ser Schmierstrategie sind gewichtig: Weit 
geringere Beschaffungs-, Lager- und Ent-
sorgungskosten für den Kühlschmierstoff 
machen sich nicht zuletzt in der Stückkos-
tenrechnung bemerkbar, was die Wett-
bewerbsfähigkeit spürbar erhöht. Zudem 
sind die produzierten Späne durch den 
Einsatz der Minimalmengenschmierung 
trocken, sodass sich Späne von einem 
Kostenfaktor zu einem gefragten Wert-
stoff wandeln, für den Verwerter attrakti-
ve Preise bezahlen.

Beratung vor dem Kauf

Doch sind Anlagen zur Minimalmengen-
schmierung nicht mal eben im Vorbeige-
hen zu beschaffen. Wer seine Wettbe-
werbsfähigkeit durch den Einsatz dieser 
Technik auf Dauer sicherstellen will, muss 
hier auf genau die gleiche Weise vor-
gehen, wie es für die Beschaffung einer 
Werkzeugmaschine selbstverständlich 
ist. Es sind sehr viele Parameter zu berück-
sichtigen, die über den Erfolg der Investi-
tion in die Minimalmengenschmierung 
entscheiden. Dieses Wissen hat man in 
der Regel als Neueinsteiger nicht im Haus, 
weshalb unbedingt Fachleute hinzugezo-
gen werden müssen, damit der MMS-Ein-
satz zu einer Erfolgsstory wird. 

Eine Top-Anlaufstelle in Sachen Mi-
nimalmengenschmierung ist das Un-
ternehmen Lubrix, das sich seit 2001 
ausschließlich mit diesem Thema be-

Zuverlässige Zerspanungsprozesse sind Grundvoraussetzung für eine wirtschaftliche Produktion. Doch dies  
muss nicht in jedem Fall mit einer Überflutungsschmierung einhergehen. Vielfach ist die Minimalmengen-
schmierung die bessere Wahl, doch müssen vor deren Einführung wichtige Dinge beachtet werden, die oft nur 
Experten wissen. Diesbezüglich eine Top-Anlaufstelle ist das Unternehmen Lubrix in Kirchheim unter Teck.
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schneide transportiert werden kann. Die 
dahinterstehende Technik ist wahrlich 
beeindruckend. Es gilt, einen Ölnebel mit 
circa 0,8 Mikrometer kleinen Öltröpfchen 
zu erzeugen, der als ›Aerosol‹ bezeichnet 
wird. Diese kleinen Partikelgrößen sind 
notwendig, damit lange Transportwege 
in der Zuführung überwunden werden 
können, ohne dass das Öl in teilweise 
rechtwinklig abgewinkelten Kanälen sich 
an der Schlauchwandung niederschlägt 
oder Fliehkräfte in schnell rotierenden 
Werkzeugen oder Spindeln zum Problem 

schäftigt. Kostenlos breiten die Experten 
ihr diesbezügliches Wissen aus: Egal ob 
am Werkstück Gewinde einzubringen 
sind, tiefe Bohrungen verlangt werden, 
Messerköpfe mit einem Schnitt eine be-
stimmte Oberflächenqualität erreichen 
müssen oder Passungen zu reiben sind – 
die Fachleute von Lubrix kennen den Weg 
zum Erfolg. 

Sie wissen, wie man entsprechende 
Technik zum Zerstäuben von Ölen baut, 
damit dieses Öl problemlos in Leitungen  
bis zu 40 Meter weit an die Werkzeug-

Rund 500 MMS-Anlagen produziert Lubrix pro Jahr. Dabei geht es sehr sauber zu und es kommen modernste Montagetechniken 
zum Einsatz.

weiter auf Seite 30

Die elektronischen Komponenten werden von Lubrix selbst entwickelt, um den hohen 
Standards bezüglich Funktionalität und Zuverlässigkeit zu genügen.

werden. Sogenanntes ›Wandöl‹ ist zu ver-
meiden. Das Aerosol verhält sich dank der 
extrem winzigen Öltröpfchen ähnlich wie 
Zigarettenrauch. Nicht zuletzt dadurch 
erklärt sich dessen gute Transportierbar-
keit in den zuführenden Leitungen. 

Raffinierte Technik

Aus diesem Grund wird in den moder-
nen MMS-Systemenvon Lubrix die Zer-
stäubung des Öls mittels eines Luftstroms 
realisiert, ähnlich dem Venturi-Prinzip. 
Auf diese Weise wird sichergestellt, dass 
die benötigten winzigen Öltröpfchen 
entstehen und zudem jederzeit die je 
nach Werkzeug erforderliche Schmier-
stoffmenge bereitgestellt werden kann. 
Damit dies klappt, sind die von Lubrix 
produzierten Aggregate in der Lage, Vo-
lumenströme an Schmierstoff-Aerosol 
von 10 bis zu mehreren Tausend Liter pro 
Minute bereitzustellen. Der Anwender 
hat daher die Gewissheit, dass sein Zer-
spanungsprozess in jedem Fall mit der 
erforderlichen Menge Öl gefahren wird. 
Zudem ist die von Lubrix verwendete 
Technik derart robust, dass die Anlagen 
problemlos rund um die Uhr viele Jahre 
ohne notwendige Wartungseingriffe be-
trieben werden können.

Doch dieses Wissen alleine ist erst die 
halbe Miete. Damit MMS problemlos
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funktioniert, müssen nicht nur das 
MMS-System an sich, sondern auch pas-
sende Werkzeuge zum Einsatz kommen, 
die mit entsprechend platzierten Aus-
trittsbohrungen versehen sind, um das 
Öl-Luft-Gemisch direkt an die Schneide 
des Zerspanungswerkzeugs zu leiten. Ge-
rade dieses Wissen um fachgerechte Aus-
legung ist noch viel zu wenig verbreitet, 
weshalb bei ersten MMS-Gehversuchen 
ohne dem Hinzuziehen einer Fachbera-
tung sich oft wenig Erfolg einstellt und 
MMS enttäuscht aufgegeben wird.

Passende Werkzeuge sind Pflicht!

Die Experten von Lubrix empfehlen, für 
die Minimalmengenschmierung Werk-
zeuge zu verwenden, die vom Hersteller 
für den Einsatz der MMS-Technologie ge-
dacht sind. Der Grund liegt darin, dass da-
mit der durch das Innere des Werkzeugs 
geleitete Kühlmittelstrom zu jeder Zeit 
an jede Stelle beziehungsweise an jede 
Schneide des Zerspanungswerkzeugs 
gelangen kann. Durch die besonders ge-
stalteten Werkzeuge verteilt sich das 
Kühlschmier-Medium automatisch mehr 
oder weniger an alle Stellen des Werk-
zeuges. Kommt die MMS-Technik zum 
Einsatz, so sind schlechte Werkstückober-
flächen, außerhalb der Toleranz liegende 
Passungen oder niedrige Standzeiten der 

Werkzeuge das Resultat falsch gewählter 
Zerspanungswerkzeuge.

Werden im Fall einer Ersatzbeschaffung 
neue Werkzeuge gekauft, sollte daher 
darauf geachtet werden, ob diese MMS-
tauglich sind. Da MMS-Werkzeuge in 
der Regel auch für die KSS-Bearbeitung 
tauglich sind, kann auf die Vorhaltung 
gleicher Werkzeuge in verschiedenen 
Ausführungen (für MMS oder KSS) ver-

zichtet werden. MMS-taugliche Werkzeu-
ge unterscheiden sich hauptsächlich in 
der Lage der Austrittsbohrungen für den 
Kühlmittelstrom. Diese Bohrungen sind 
bei MMS-Zerspanungswerkzeugen in der 
Regel direkt auf die Schneide gerichtet. 
Werden Gewindebohrer, Reibahlen oder 
Messerköpfe für die MMS-Schmierung 
genau in Augenschein genommen, kann 
dieser Fakt sehr schnell bestätigt werden.

Selbst entwickelte Prüftechnik gewährleistet, dass ausschließlich kontrollierte Qualitätskomponenten in den MMS-Anlagen von 
Lubrix verbaut werden.

Fortsetzung von Seite 15

Mittels einer leistungsstarken 3D-CAD-Software werden die technischen Zeichnun-
gen für die Lubrix-MMS-Anlagen erstellt. Zudem kann damit das Zusammenspiel der 
mechanischen Komponenten simuliert werden.
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rien keine Heimat geben, muss frei von 
Toxiden und zudem gesundheitlich so 
weit als möglich unbedenklich sein. Das 
Ergebnis dieser Überlegungen war, ein 
Öl auf synthetischer Basis zu nutzen. Von 
pflanzlichen Ölen wurde im Laufe der Jah-
re immer mehr Abstand genommen, da 
ein Naturprodukt qualitativen Schwan-
kungen unterworfen ist, die im industri-
ellen Umfeld problematisch sein können.

Überhaupt haben die Experten von 
Lubrix alles rund um MMS gründlich 
durchdacht, sodass die Technik jahre-
lang zuverlässig funktioniert. So werden 
in allen Lubrix-Systemen beispielsweise 
die Luftvolumenströme zum Werkzeug 
automatisch geregelt. Eine ausgefeilte 
Prozessüberwachung gibt sowohl eine 
Fehlermeldung im Klartext am MMS-Sys-
tem, als auch über Signale an der Werk-
zeugmaschine selbst aus. Außerdem 
sorgen auf Kundenwunsch moderne Feld-
bussysteme für den problemlosen An-
schluss der Lubrix-Anlagen an moderne 
Steuerungen von Werkzeugmaschinen.

Ist einmal die Entscheidung gefallen, ein 
MMS-System von Lubrix zu beschaffen, so 
bekommt der Anwender eine Anlage, die 
auf die Bauart derjenigen Werkzeugma-
schine ausgerichtet ist, an der sie später 
ihren Dienst verrichten wird. Zu diesem 
Zweck hat Lubrix eigene Prüfstände ent-
wickelt, die in der Lage sind, reale Werk-
zeugmaschinen zu simulieren. Auf das 
Zusammenspiel der Kommunikation vom 
MMS-System zur Steuerung der Werk-
zeugmaschine wird das Lubrix-Gerät 
exakt abgestimmt, sodass 
die komplette Produkti-
onsanlage beim Kunden 
vom ersten Augenblick an 
perfekt arbeitet. 

www.Lubrix.de

Nur bestens qualifizierte Zulieferer werden damit beauftragt, für Lubrix Komponenten 
anzufertigen.

Bei Bohrern gibt es wegen deren Bau-
art jedoch eine Ausnahme: Hier weist 
die Sprührichtung der quasi hinter der 
Schneide angebrachten Austrittsbohrung 
nicht direkt auf die Schneide, sondern auf 
den Bohrungsgrund. Das hier auftreten-
de Aerosol erreicht durch den sich ver-
teilenden Luftstrom und die Drehbewe-
gung des Bohrers jedoch in jedem Fall die 
Schneide und kann dort seine schmieren-
de und kühlende Aufgabe erfüllen.

Standzeitsteigerung ist Serie

Untersuchungen haben gezeigt, dass 
mit MMS eingesetzte Bohrwerkzeuge oft 
eine längere Standzeit besitzen. Die Su-
che nach der Ursache etwa bei Stahlwerk-
stoffen ergab, dass das Kühlen mit KSS 
zu starken Temperaturschwankungen 
an der Werkzeugschneide führt, die da-
durch Haarrisse bekommt. Diese führen 
zu schnellerem Verschleiß der Schneide. 
Diese Temperaturschwankungen gibt es 
in dieser Ausprägung beim Einsatz der 
MMS-Technik nicht, da das Temperatur-
niveau an der Schneidoberfläche stabiler 
bleibt. Dadurch ergibt sich am Ende eine 
verlängerte Standzeit der Bohrer.

Es gibt also viele Vorteile auf der Haben-
Seite, die für den Einsatz der Minimal-
mengenschmierung sprechen. Fairerwei-
se muss aber erwähnt werden, dass sich 

beim Zerspanen von sehr zähen Werk-
stoffen wie etwa Aluminium-Knet-Le-
gierung eine Standzeitverlängerung der 
Werkzeuge nicht immer realisieren lässt. 
Da jedoch die Vorteile, wie etwa die tro-
ckenen Späne, großes Gewicht in der Kos-
tenkalkulation haben, wird der Aufpreis 
für MMS-taugliche Werkzeuge akzeptiert.

Natürlich haben sich die Verantwort-
lichen von Lubrix intensiv Gedanken 
gemacht, auf welcher Basis das Öl be-
schaffen sein muss, um den hohen An-
forderungen zu genügen: Es muss für die 
MMS-Anlagen optimal verwendbar sein, 
darf nicht schäumen, kleben und Bakte-

Hochwertige synthetische Schmierstoffe bilden die Grundlage für daraus gewonne-
nen MMS-Medien, die in MMS-Systemen von Lubrix zum Einsatz kommen.
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