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IM MITTELPUNKT STEHT DIE SCHNEIDE   
Reduktion des Reibdrucks hält Bearbeitungstemperaturen niedrig 
scharfe Schneiden, höhere Schnittleistung, weniger Energieverbrauch 
optimale Bedingungen für alle Werkzeugschneiden 
verlängerte Werkzeugstandzeiten, verringerte Rüstzeiten 
Zerspanung aller Materialien 
effizient, kostengünstig, nachhaltig 

 

Rufen Sie noch heute an.                                                                                               Ihr Vertriebspartner: 
Herbert Merz +49 7422 520697,  Thomas Haag  +49 711 9454 2790    
Wir beraten Sie nach Ihren Anforderungen und senden Ihnen  
Info-Material inklusive entsprechender Fräsbeispiele.  
Auch per E-Mail: info@mht-gmbh.de   
Schauen Sie gern auch in unseren Youtube-Kanal unter  
„MHT GmbH Merz & Haag“ mit vielen Live-Videos zur  
Trockenzerspanung verschiedenster Materialien.  

                           MHT GmbH Merz & Haag  I  Waldmössinger Str. 56  I  D-78713 Schramberg                                                                                                                                   

GEWINNRECHNUNG:  
Investition Mediumverteiler                                              38.000 € 

Amortisation (ROI)                                                           15 Monate 

Einsparung auf Abschreibungsdauer  
von bspw. 10 Jahren                                                        262.000 € 

Gewinn/Stunde mit dem Mediumverteiler                             15 € 

KOSTENVERGLEICH:                          
                                                                   
                                          Kosten bisher        Einsparung             Kosten neu 
 Werkzeugkosten/Jahr               20.000 €        30 %     –6.000 €         14.000 € 
 Höhere Schnittleistungen: 
Maschinenstunden/Jahr         2.000 Std.                                       
à 60,– Euro/Stunde 
bei 250 Arbeitstagen/Jahr      120.000 €        20 %   –24.000 €         96.000 €  
 
Gesamtpreis                              140.000 €                    –30.000 €       110.000 €  
 
Ersparnis                                                                                                   30.000 €

FRÄSVERSUCH  
ALUMINIUM 
 
Material: Aluminium 
 
Maschine: 
Röders RXP 600 DSH mit Linearantrieb / HSK 40 
 
Werkzeug: ø 6 mm 
 
Qualität Werkstückoberfläche:  
Oberflächenrauigkeit Ra 0,02  
 
Werkzeugstandzeit: Kein Verschleiß erkennbar. 
 
Fazit: Ohne Nacharbeiten wurde mit dem Mediumverteiler eine 
Hochglanzoberfläche von Ra 0,02 erreicht. Dies entspricht der 
Qualität beim Polieren. 

TROCKENFRÄSEN  
EINER TASCHE IN TASCHE 
 
Material: 1.7225, 42CrMo4 
 
Maschine:  
Hermle / C30 / 5-achsig / HSK 63 
 
Werkzeug: 
Schaftfräser ø 12 mm 
IKM-Bohrer ø 6 mm 
 
 
Fazit:                                                                                                                           
Halbierung der Bearbeitungszeit bei zugleich Verdoppelung der Werk-
zeugstandzeiten. Fertigungsgrenzen um insgesamt 20 Prozent erhöht 
über Steigerung der Schnittparameter um den Faktor 1,75, wobei auch 
kleinste Eckradien in tiefen Kavitäten sauber ausgefräst wurden. 
Zeitersparnis insgesamt: 25 Prozent

GESCHÄFTSFÜHRER JOCHEN DORLÖCHTER, WALTHER WOLF GMBH IN WENDELSTEIN, BESTÄTIGT: 

» Wir haben als einer der ersten Anwender die Vorteile des Mediumverteilers erkannt und setzen die Technik seit 
2011 in unserer kompletten Automationsanlage mit u. a. zwei Röders-Fräsmaschinen, neun externen Werkzeug -
regalen und über 300 Werkzeugplätzen ein. Gleichzeitig nutzen wir die Vorteile des Mediumverteilers auch auf 
zwei Hermle-Maschinen.  
Neben der enormen Qualitätsverbesserung (Oberflächen, Maß- und Wiederholgenauigkeit) haben wir die Stand -
zeiten der Fräswerkzeuge deutlich erhöht, wodurch wir allein an Werkzeugkosten jährlich über 70.000 Euro ein -
sparen. Und durch die saubere Arbeitsumgebung sowie die Energieeinsparung schützt unser Fräsprozess nachhal-
tig Gesundheit und Umwelt.  « 

KOSTEN UND QUALITÄT – BEISPIELE AUS DER PRAXIS 

HERBERT MERZ, GESCHÄFTSFÜHRER MHT GMBH: 

» Wir wollen Zerspanern auch unter zunehmend komplexen Voraussetzungen einen praktikablen und effektiven Weg 
aufzeigen, Qualitätsvorgaben an Oberflächen, Maß- und Wiederholgenauigkeit,  Stückzahlen und Kosteneffizienz 
umzusetzen und gleich zeitig Aspekte der Nachhaltigkeit, des Arbeits- und Umweltschutzes in die Fertigung zu inte- 
grieren. « 

RAUS AUS DEM SUMPF –  
ERSETZT KÜHLSCHMIERSTOFFE  
UND MINIMALMENGENSCHMIERUNG  



TROCKEN FRÄSEN 
Dreh- und Angelpunkt der beispiellosen 
Trockenbearbeitungstechnik ist die Re -
duktion des Reibdrucks:  

Ein Düsenkör-
per, die paten-
tierte rote Hülse, 
umschließt das 
Werkzeug. Er ist 
geometrisch, 
jedoch von der 
Aufnahme ge -

trennt und dreht sich selbst nicht mit. Der  
Düsenkörper wird beim Einwechseln über 

DIE VORTEILE – ALLES AUF EINEN BLICK

1       DIE KOMPLETTE EINHEIT WIRD 
        IM WERKZEUGWECHSLER ABGELEGT 
2      DÜSENKÖRPER (ROTE HÜLSE) 
3     WERKZEUGAUFNAHME  
 

4     DER KOMPLETTE IKM-MEDIUMVERTEILER 
        WIRD IM WERKZEUGWECHSLER ABGELEGT 
5     IKM-DÜSENKÖRPER 
6     IKM-WERKZEUGAUFNAHME  

TROCKEN FRÄSEN

TROCKEN  
BOHREN

MICROSPRAY-PUMPE 
speziell für den Mediumverteiler 
konzipiert  

SPINDEL- 
ANBAU 
Druckluft mit  
Mehrkanaloption

den Spindelanbau (Schnittstelle Medium-
verteiler) mit Druckluft versorgt. Die Luft 
wirkt direkt auf alle Werkzeugschneiden, 
entlang derer bis zum Bauteil ein Luft-
mantel entsteht. Dieser kühlt Schneiden 
sowie Werkstück und bläst zugleich 
zuverlässig alle Späne dauerhaft weg.  
Es werden keine Späne mehr überfahren.  
 
Ist materialabhängig Schmierung nötig, 
erfolgt dies per Zugabe zur Druckluft  
über eine Microspray-Pumpe in Aerosol-
Qualität. Der Verbrauch beträgt 2 bis  
max. 20 ml/h. Aufgrund der Zugabe über 
die stehende Düse kommt es zu keiner 
Entmischung, sodass jeder Schmierparti-
kel ankommt. Auf diese Weise erfolgt 
jegliche Schmierung technisch und 
physikalisch völlig anders, effektiver und 
sauberer als Emulsion (KSS), Minimal-
mengenschmierung (MMS) bzw. IKZ. 
 

2 31 4 5 6

Alle MERZ-Werkzeugaufnahmen 
sind vorbereitet für SWING-Stop:   

  reduziert Schwingungen 
  verbessert Oberflächen  
  erhöht Standzeiten  

TROCKEN BOHREN 
Beim Bohren mit dem 
Mediumverteiler wird 
die Druckluft über 
den Spindelanbau in 
den IKM-Düsenkör-
per (Innen-Kühlung-
Mediumverteiler) ge -

leitet. Von dort aus ge langt die bei Be darf mit 
Schmiermedium an gereicherte Luft durch das 
IKZ-Werkzeug direkt an die Bear beitungs stelle. 
Dort bläst sie mit hoher Luft strö mungs  ge schwin   -
digkeit garantiert und dauerhaft alle Späne von 
der Bearbeitungs stelle. Das funk tioniert beim 
Flach- wie beim Tief lochbohren. Werkzeug und 
Bau teil werden ohne Wasser, nur mit Luft ge -
kühlt. Es gibt keine IKZ (keine innere Dreh durch -
füh rung durch die Spindel) und ent sprechend 
keinen Luft- bzw. Kühlmittelzufluss durch die 
Spindel. Dieser erfolgt über den Spin delanbau, 
d. h. über die Schnitt stelle Mediumverteiler.   

SWING-Stop 

Sonderwerkzeuge aus dem MHT-Programm 

Düsenkörper 

IKM- 
Düsenkörper 

Uni-Düsenring für einfachere  
Bearbeitungsvorgänge  

Geld gespart 
  verlängerte, teilweise vervielfachte Werkzeugstandzeiten  
  mindestens 20 % höhere Produktivität durch höhere Vorschübe 

und größere Zustellungen 
  durch Lufteinsatz massive Energie-/CO2-Einsparung: 

Verbrauch mit dem Mediumverteiler: 1 kWh; 
im Vergleich dazu: KSS oder IKZ zwischen 8 und 25 kWh  

  Wegfall der Kosten und der Stellfläche für KSS- und 
MMS-Anlagen 

  weniger Spindelbelastung, weniger Spindelschaden 
  keine Spindel-Servicekosten aufgrund Wegfall der Drehführung 

Saubere Maschine und saubere Bauteile durch Luftzufuhr 
  kein Nacharbeiten, kein Reinigen  
  höhere Maß- und Wiederholgenauigkeit  
  bessere Oberflächen (in Polierqualität möglich)  
  massiv weniger Störanfälligkeit ohne Nassmanagement 
  höchstmögliche Prozesssicherheit in der Automation durch 

Sauberkeit   
  höherer Wirkungsgrad und technische Verfügbarkeit der 

Maschinen 
  prozesssicheres Vermessen der Bauteile in der Fertigungs-

anlage ohne Reinigung 

Geschützte Werkzeugschneiden durch Luftströmungstechnik 
  zuverlässige Spanabfuhr: aus jeder Position heraus, auch aus 

tiefen Kavitäten, Taschen, Nuten usw.  
  starke Reduktion des Reibdrucks an den Schneiden  
  konstante Kühlung verhindert Temperaturanstieg an Werkzeug 

und Bauteil  
  weniger Rüstzeit, weniger Mikrorissbildung, weniger Material-

spannungen, weniger Ausschuss  
  aufgrund Luftkühlung kein Abschrecken der Werkzeugschneiden 

Gut für Mensch und Umwelt 
  gesündere Arbeitsbedingungen durch weniger Luftschadstoffe 
  Energieverbrauch und -kosten gesenkt 
  CO2-Ausstoß bis zu 80 % minimiert  
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