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Anwendung

Anwendungsfall

Ein Lohnfertiger bearbeitet diverse Teile im Kundenauftrag auf CNC-Frasmaschinen,
Bohrmaschinen und Sagen und hat schon einige Geréte von uns im Einsatz.

In diesem Fall werden an einer Standbohrmaschine verchromte Haltewinkel mit
vorgestanzten Bohrléchern mit einem M6-Gewinde versehen. Da der Auftragskunde
keine Ruckstande auf den Fertigteilen haben mochte, wurde vorher das Gewinde
trocken geschnitten. Dadurch ergab sich eine Standzeit von ca. 2.000 Stck.

Bei einem Besuch vor Ort wurde der Einsatz von Lubrimax Alu Quick vorgeschlagen.
Fur erste Versuche nahm man ein Reservegerat Lubrimat L50. Die Standzeit
erhohte sich direkt von 2.000 auf 6.000 Stiick. Der Lubrimat L50 wird durch ein
Rollenhebelventil angesteuert, dass nur

reagiert, wenn der Gewindebohrer
zuruckfahrt.

Motiviert von diesem Erfolg holte man sofort
ein zweites Reservegerat aus dem Lager
und nahm auch dieses in Betrieb.

Das MMKS-System:

Steidle™ Lubrimat L50/2

L50/2 — YO3 — e24VDC - ZM 3000 — GLBR - RG

Einstellungen: Pumpen 45 Rasten von voll
Frequenzgenerator: 0,5 Skala
Spruhluft 0,5 bar

Medium: Lubrimax Alu Quick

Maschine: ALZMETALL AC 32

Werkstuck: verchromter Winkel aus Stahl

Werkzeug: M6-Gewindebohrer, HSSE

Vorschub Bedingt durch die Steigung des Gewindes
Schnittgeschw.: 200 min™ (maschinenbedingt)
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