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Liebe Leserinnen,
Liebe Leser,

Editorial

die in diesem Jahr bislang sehr erfreuliche entwicklung der nach-
frage nach Maschinen, Anlagen und produzierten Gütern aus 
Deutschland steht glücklicherweise in Widerspruch zu den eher 
verhaltenen erwartungen der meisten Unternehmen zu beginn 
des Jahres.

Viele institute und Verbände erhöhen monatlich ihre Konjunktur-
prognosen und setzen auf eine weiterhin positive Wirtschaftsent-
wicklung. Wir hoffen mit ihnen, liebe Leser, dass dies so bleiben 
möge und die Produktion in Deutschland auch weiter auf Hoch-
touren laufen kann. 

Um ihnen darlegen zu können, in welchen bereichen FUCHs als 
schmierstoffhersteller, auch und gerade in arbeitsreichen Zeiten, 
wertvolle beiträge für ihr Unternehmen leisten kann, haben wir 
in der aktuellen Ausgabe des FUCHsFOrUM viele interessante  
Artikel für sie zusammengestellt, u.a. über

• Abschreckmedien der Thermisol QZS-Reihe auf Polymerbasis

•  Vorsorge mit Hautschutzpflegeplan und dem Personal Care-
Programm

FUCHs investiert weiter in seine Zukunft: so konnte vor kurzem 
eine leistungsfähige neue Abfüllanlage für Fässer, Container und 
Kleingebinde im Werk Mannheim in betrieb genommen werden. 
Zudem bauen wir derzeit, ebenfalls an unserem stammsitz in 
Mannheim, ein hochmodernes Forschungs- und entwicklungs-
labor sowie ein neues Vertriebszentrum. Der einzug in das Ver-
triebszentrum, in welchem u.a. ihre Ansprechpartner aus unserem 
innendienst beheimatet sein werden, ist für Mitte september 
vorgesehen. Die Fertigstellung des Labors wird später, aber noch 
rechtzeitig zu unserem kleinen Jubiläum, bis ende 2011 erfolgen, 
wenn wir das 80-jährige bestehen des Unternehmens FUCHs  
feiern werden.

schon heute möchten wir sie herzlich dazu einladen, uns in 
Mannheim zu besuchen und sich einen persönlichen eindruck  
von ihrem Partner für schmierstoffe zu machen. 

bitte sprechen sie uns an – wir stehen ihnen jederzeit gerne zur 
Verfügung.

ihr  
stefan Knapp

Editorial

VOn sCHAeWen AG:
Kunde und PARTneR
in SACHen QuAliTäT
und ZuVeRläSSigKeiT

auf modernsten CNC-gesteu-
erten Fräs- und Bohrwerken 
mit Magnetaufspanntechnik 
und CNC-Karussell-Drehmaschi-
nen sowie in Horizontal- und 
Vertikal-CNC-Bearbeitungs- 
zentren statt.

Geschmiedete Wellen, Flan-
schwellen und Zapfen, Kolben-
stangen mit angeschmiedeten 
Augen, Scheiben, Lochschei-
ben, geschmiedete Ringe und 
Rohre, Zylinder, Büchsen und 
weitere Hohlkörper, Blöcke 
und Platten sind nur einige 
Beispiele für das umfangreiche 
Fertigungsprogramm der von 
Schaewen-Unternehmens-
gruppe.

Herr Christoph Schube, Quali-
tätsmanagementbeauftragter 
bei der von schaewen AG (links) 
im Gespräch mit Herrn björn 
Ziegner von Fuchs (rechts).

Als familiengeführtes, interna-
tional aktives, mittelständi-
sches Unternehmen verfügt  
die von Schaewen-Unterneh-
mensgruppe seit nahezu 80 
Jahren über herausragende 
Werkstoff- und Fertigungs-
kenntnisse in der Schmiede- 
und Brennschneidtechnik. 
Gefertigt wird mit mehr als 
400 Beschäftigten an vier 
Standorten in Deutschland und 
Polen. In den Produktionsbe-
trieben Hückeswagen und 
Wetter werden Freiform-
schmiedestücke und geschmie-
dete Stäbe mit Längen von bis 
zu 13 m und 33 Tonnen Stück- 
gewicht aus unlegierten und 
legierten Stählen hergestellt. 
Die Fertigung umfasst zusätz-
lich zu den Schmiedepressen 
mit jeweils 7, 20 und 30 MN 
auch zwei Vergütereien mit 9 
Herdwagenöfen, in denen Län-
gen von bis zu 13 m behandelt 
werden. Die Abkühlung er-
folgt in zwei polymergefüllten 
Abschreckbecken mit ca. 
100.000 und ca. 135.000 Litern 
Fassungsvermögen. In den Be-
arbeitungsbetrieben in Essen, 
Wetter und Swietochlowice 
können die Werkstücke zudem 
mechanisch zerspant werden. 
Die Bearbeitung findet hier 

Von SCHAewen STeHT füR „KomPeTenZ in STAHl“

und bieTeT dAS KomPleTTe feRTigungSPRogRAmm 

Vom bRennen, SCHmieden, VeRgüTen und  

sCHWeissen bis Hin ZUr MeCHAnisCHen beArbei-

Tung. wiCHTigeR QuAliTäTSfAKToR: PolymeRe  

AbSCHReCKmiTTel deR neueSTen geneRATion
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InterviewInterview

Herr schube, sie haben den 
aufbau der Vergütereien bei 
der von schaewen-unterneh-
mensgruppe federführend  
begleitet. Wie kam es zu der 
entscheidung, Vergüten in  
das fertigungsprogramm auf-
zunehmen?

Die von Schaewen-Unterneh-
mensphilosophie steht seit na-
hezu 80 Jahren für eine hoch  
qualifizierte Schmiede- und 
Brennschneidtechnik. Unsere 
Antwort auf die sich stets wei-
terentwickelnden Markt- und 
Kundenbedürfnisse lautet: 
Komplettservice.

Hatten wir bis 2007 die wei-
chen Schmiedestücke extern 
vergüten lassen, so entschie-
den wir uns, fortan das Vergü-
ten als ein weiteres Bearbei- 
tungssegment in unseren Ferti- 
gungsprozess durch eine eige- 
ne Vergüterei aufzunehmen.  
In der ersten Ausbaustufe er-
richteten wir ein 100 m3 Be-
cken, ein weiteres mit 130 m3 
folgte. Somit können wir heute 
ein breit angelegtes Werkstoff- 
und Geometriespektrum abde-
cken.

sicherlich ein großes Vorha-
ben, welche Hürden gab es 
dabei zu nehmen?

Zunächst haben wir umfang-
reiche Erkundigungen einge-
holt. Zu klären waren die er- 
forderliche Ofentechnik hin- 

sichtlich Art und Größe sowie 
die Beckenkonstruktion. Wir 
haben eine Reihe von Anlagen, 
die unserem Bedarf entspra-
chen, besichtigt. Schlussendlich 
haben wir uns jedoch für eine 
selbst entwickelte Konstruk-
tion entschieden. Denn nur 
diese Konstruktion ermöglicht 
uns eine maximale Flexibilität 
bei der Anströmung unserer 
Werkstücke. Natürlich musste 
auch die Beckenkühlung  
bedacht werden, wie auch 
schließlich das Härtemittel  
ausgewählt werden musste.

Welche überlegungen gab es 
hinsichtlich des Härtemittels?

Neben der technischen Voraus-
setzung, unsere gängigen Werk- 
stoffe zu behandeln, standen 
auch die Genehmigung, der 
Brand- und Mitarbeiterschutz, 
und die Versicherbarkeit auf 
unserer Agenda ganz oben. 
Schnell wurde uns klar, dass 
wir unsere Vorstellungen nur 
mit polymeren Abschreckmit-
teln werden umsetzen können.

Können sie das genauer er- 
klären?

Wir haben eine Recherche 
durchgeführt, um uns darüber 
zu informierten, welche Anbie-
ter es für polymere Abschreck-
mittel gibt. Zu unserer Über- 
raschung stellten wir fest, dass 
Fuchs Europe Schmierstoffe als 
Lieferant in Frage kam, stehen 

wir doch mit ihnen seit Jahren 
in Geschäftsbeziehung für die 
Lieferung von höchst alterungs- 
stabilen Hydraulikölen für 
unsere Schmiedepressen und 
darüber hinaus für die Liefe-
rung von wassermischbaren 
Kühlschmierstoffen. Als ich 
mich bei der Firma Fuchs über 
die Spezifikationen von poly-
meren Abschreckmittel infor-
mieren wollte, wurde gerade 
ein Härteölseminar am Mann-
heimer Firmensitz geplant. Ich 
nahm daran teil; die hier vor-
gestellten Konzepte über-
zeugten mich.

sind sie mit ihrer entscheidung 
nach wie vor zufrieden?

Wir waren sehr gespannt, als 
die ersten 25 t Chargen ge-
taucht wurden. Verständlich, 
da sich nun bewahrheiten  
musste, ob all unsere Berech-
nungen und die damit verbun- 
dene Entscheidung richtig 
waren. Die Ergebnisse erfüllten 
nicht nur unsere Erwartungen 
sondern übertreffen sie bis 
heute. Mittlerweile können wir 
eine deutlich größere Band-
breite von Werkstoffen und 
Geometrien abschrecken, als 
zunächst angenommen. 
Aktuell setzen wir „THERMI-
SOL QZS 150 MM“, die weiter-
entwickelte Version des bei der 
Erstbefüllung verwendeten 
Produktes, ein. Die Abschre-
ckung verläuft hiermit noch 
gleichmäßiger. Das ist bei 

schwierigen Geometrien wich-
tig, wie beispielsweise abge-
setzten Wellen, kegelförmigen 
oder Exzenterwellen.

Herr schube, wie stellen sie die 
Badqualität sicher?

Polymere Abschreckmittel wer-
den wassergemischt. Wir mes-
sen täglich die Konzentration 
mittels Handrefraktometer. 
Dies reicht als schnelle Bestim-
mungsmethode aus. In un-
serem Becken am Standort 
Hückeswagen tauchen wir bei 
höherer Konzentration auch 
komplizierte Bauteile. Hier er-
mitteln wir die Konzentration, 
bei Bedarf, auch mittels Visko-
simeter. Diese Methode ist 
messgenauer, wenn auch die 
Messung ein paar Minuten  
länger braucht. Natürlich sind 
auch die regelmäßigen Mes-
sungen und Ergebnisse aus 
dem Fuchs-Labor für uns sehr 
wichtig. Hierdurch werden un-
sere Ergebnisse abgesichert 
und die Refraktometerfak-
toren regelmäßig angepasst. 
Dieser Service hat für uns einen 
hohen, sicherheitsrelevanten 
Stellenwert.

Infos zu Härteölen  
gewünscht? Bitte mit 
beiliegender Ant-
wortkarte anfordern!
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HAuTSACHe fuCHS

Infos gewünscht ?
Bitte mit beiliegender 
Antwortkarte  
anfordern!

miT oPTimAl AufeinAndeR AbgeSTimmTen 

SCHuTZ-, ReinigungS- und PflegePRoduKTen 

bieTeT fuCHS ein neueS PRoduKTPRogRAmm 

Zum umfASSenden SCHuTZ deR HAuT im  

ARbeiTSPRoZeSS An. 

Wer an menschliche Organe 
denkt, denkt meist an innere 
Organe wie Herz, Niere und 
Magen. Dabei ist die Haut 
unser größtes und schwerstes 
Organ. Könnten wir im wört-
lichen Sinn „aus der Haut fah-
ren“ und diese dann wiegen 
und messen, würden wir fest-
stellen, dass unsere Haut bis zu 
10 kg wiegt und ausgebreitet 
ungefähr 2 m2 misst. Sie ist 
Grenzschicht zur Um- und  
Außenwelt; der gesamte Orga-
nismus ist darauf angewiesen, 
dass sie richtig funktioniert 
und nicht verletzt wird. Beein-
trächtigungen der Haut haben 
in der Regel große Auswir-
kungen auf das Allgemeinbe-
finden.

Grob eingeteilt besteht unsere 
Haut aus drei Schichten: Ober-
haut (Epidermis), Lederhaut 
(Cutis) und Unterhaut (Sub- 
cutis). Über der Oberhaut liegt 
ein dünner Fettfilm (Säure-
schutzmantel). Ein intakter 
Säureschutzmantel auf einer 
gesunden Oberhaut ist ein 
wirksamer Schutz gegen 
Schadstoffe chemischer, physi-
kalischer und biologischer Art. 
Unter dem Säureschutzmantel 
liegt die Hornschicht. Das sind 

In der Regel werden Haut-
schutzmittel mehrmals täglich 
vor der Arbeit und nach jeder 
Händereinigung aufgetragen. 
Die Hautschutzmittel RENO-
CLEAN HAND PROTECT PRO 
und RENOCLEAN HAND  
PROTECT MULTI erleichtern  
die Hautreinigung, sodass in 
der Regel auch bei starker Ver-
schmutzung ein mildes Reini-
gungsmittel – RENOCLEAN 
HAND WASH MILD – genügt. 
Beim Umgang mit wässrigen 
und wasserunlöslichen Arbeits-
stoffen ist eine Schutzcreme 
gegen wechselnde Arbeits-
stoffe, RENOCLEAN HAND 
PROTECT MULTI, zu empfeh-
len. Beim Arbeiten mit nicht 
wassermischbaren (z.B. Öle) 
oder stark haftenden Arbeit-
stoffen unterstützt die Schutz-
creme RENOCLEAN HAND 
PROTECT PRO die Hautreini-
gung hervorragend. Die Haut-

reinigung sollte stets gründ- 
lich, aber hautschonend sein, 
denn jeder Reinigungsvorgang 
greift die Haut an.  
RENOCLEAN HAND WASH 
MILD ist ein besonders milder, 
unparfümierter Reiniger für 
empfindliche und stark bean-
spruchte Haut. Für extrem 
ölige und fettige Verschmut-
zungen hat sich das kunststoff-
mehlhaltige RENOCLEAN 
HAND WASH INTENSIVE be-
stens bewährt. Nach Beendi-
gung der Arbeit unterstützt 
RENOCLEAN HAND CARE, das 
auf die saubere, trockne Haut 
aufgetragen wird, den Rege-
nerationsprozess und trägt zur 
Wiederherstellung der Schutz-
funktion bei.

Zellen, die in der Oberhaut 
produziert werden, nach oben 
wandern und hier verhornen. 
Durch Arbeitsstoffe (z. B. Öle 
und Lösemittel) wird der Säure-
schutzmantel zerstört. Die 
Hornschicht wird dadurch tro-
cken, rissig und durchlässig. 
Jetzt können Schadstoffe be-
sonders leicht in den Körper 
eindringen und Krankheiten 
hervorrufen. Deshalb sollten 
bei allen Tätigkeiten, die die 
Haut belasten, unbedingt 
Hautschutzmittel eingesetzt 
werden, denn sie wirken wie 
ein Schutzfilm und verhindern 
das Eindringen schädigender 
Stoffe. Hautschutzmittel wer-
den nach Arbeitsstoffen und  
Tätigkeiten ausgewählt; die je-
weilige Wahl sollte mit fach-
kundigen Personen, insbeson-
dere mit dem Betriebsarzt, 
abgestimmt und in einem 
Hautschutzplan dokumentiert 
werden. 

Infos gewünscht?
Bitte mit beiliegender 
Antwortkarte  
anfordern!

ProduktProdukt
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Dr. phil. Karlheinz Steinmüller
Z-Punkt GmbH

Demografie ist ein Thema mit 
Bart: Die Fakten sind seit Jahr-
zehnten bekannt, die Bevölke-
rungsprognosen sind grob 
geschätzt 100x besser als alle 
Konjunkturprognosen – und 
doch fällt es schwer, mit Alte-
rung und Schrumpfung umzu-
gehen. Klischeebilder wie 
„Methusalem-Komplott“ und 
„Altersfalle“ bestimmen die 
Diskussion, und die Panik lau-
ert um die Ecke: Zusammen-
bruch des Renten- und Ge- 
sundheitssystems, Kampf der 
Generationen, Entsiedelung 
ganzer Landstriche, schrump-
fende Städte und, last not 
least, sinkende Immobilien-
preise! Hilft am Ende nur ein 
„sozialverträgliches Frühable-
ben“?

Die eigentliche Katastrophe 
besteht darin, dass ältere  
Menschen, die noch fit und  
leistungsfähig sind, auf 
Mallorca oder vor dem Fernse-
her ruhiggestellt werden. Man-
gels sinnvoller Aufgaben wird 
eine halbe Generation regres-
siv: Sie sind 60 oder 70, sehen 
aus wie 50, fühlen sich wie 40 

und verhalten sich häufig 
genug wie Zwanzigjährige. 
Was für eine Verschwendung! 

Angesichts schwindender Kin-
derzahlen sind Senioren unsere 
wichtigste „Humanressource“! 
Denn im Durchschnitt hat eine 
Frau heute 1,3 Kinder. Damit 
schrumpft die Bevölkerung von 
Generation zu Generation um 
etwa ein Drittel – nur während 
des 30jährigen Krieges ging 
das schneller. Viel spannender 
ist ein Blick auf die sich verän-
dernden sozialen Gefüge. 
Während früher zu großen  
Familientreffen noch dutzend-
weise Verwandte einfielen, 
und man oft Mühe hatte, sich 
all die Cousins und Cousinen, 
Onkel und Tanten zu merken, 
schnurrt heute das familiäre 
Netz auf ein paar Fäden zu-
sammen. Als eines von 1,3  
Kindern hat man im Schnitt 0,3 
Geschwister, also mit Glück 
einen Bruder oder eine Schwe-
ster. Hinzu kommen nicht ganz 
einmal Onkel plus Tante sowie 
ein aufgerundeter Cousin. Und 
später einmal wird man auch 
nur ca. ein Enkelkind haben. 

Kein Wunder, dass heute an 
die Stelle der Blutsverwandt-
schaften die Wahlverwandt-
schaften treten. Also suchen 
sich die „digital natives“, die 
Eingeborenen des Internetzeit-
alters, ihre virtuellen Geschwi-
ster in sozialen Netzwerken 
wie facebook. Trotz aller War-
nungen von Privacy-Experten 
geht es da ganz familiär und 
intim zu. 

Vielleicht sollten wir es als 
große Chance begreifen, dass 
die Herausforderungen durch 
das Internet und die Demogra-
fie uns gleichzeitig treffen. Im 
Web 2.0 ist es ziemlich egal, 
wie alt du bist, Hauptsache du 
spielst mit. Ganz allmählich 
werden auch die starren Gren-
zen zwischen Arbeitsleben und 
Rentnerdasein löchrig. Demo-
grafie und Internet zwingen 
uns, die verkrusteten Struk-
turen aus dem Industriezeital-
ter zu schleifen. Und – einmal 
geträumt – vielleicht erfindet 
Europa ja das Modell einer  
altersjungen Wissensgesell-
schaft? Es könnte zum globa-
len Exportschlager werden.

KolumneKolumne

Die DeMOGrAFisCHe CHAnCe
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der Kooperation: Gemeinsam 
an einem optimalen „Zusam-
menspiel“ von neuen Schicht-
werkstoffen und Schmierstof- 
fen zu arbeiten, um möglichst 
hohe Einsparungen beim Treib-
stoffverbrauch zu erreichen. 

Neue Herausforderungen 

„Wir haben schon sehr früh er-
kannt, dass die neuen Materi-
alien, die sich auf dem Weg 
von der Forschung in die Mas-
senfertigung befinden, auch 
unsere Schmierstoffe vor neue 

Die Energieeffizienz steht auch 
im Fokus des größten Verbund-
forschungsprojekts in der  
Geschichte von Fuchs Europe 
Schmierstoffe – PEGASUS.  
PEGASUS steht für Progressiver 
Energieeffizienz-Gewinn im 
Antriebsstrang durch Schicht-
werkstoffe und Schmierstoffe. 
Rund 16 Millionen Euro, der 
größte Teil aus Fördermitteln 
des Bundesministeriums für 
Wirtschaft und Technologie, 
fließen seit dem Startschuss 
von PEGASUS im Juli 2009 bis 
zum avisierten Ende der Lauf-

zeit, Ende 2012, in die firmen-
übergreifende Forschung. 
Zehn Unternehmen und Insti-
tute, darunter die Schaeffler-
Gruppe, Freudenberg, ZF  
Friedrichshafen und BMW als 
Konsortialführer, haben sich 
mit Fuchs als einzigem Schmier- 
stoff-Partner zusammengetan. 
Die Forschungsseite wird durch 
das Fraunhofer-Institut für 
Werkstoff- und Strahltechnik 
in Dresden und das Fraunho-
fer-Institut für Fertigungstech-
nik und Materialforschung in 
Bremen repräsentiert. Das Ziel 

die AuToinduSTRie HAT eine weiTeRe VeRRingeRung deS TReibSToffVeRbRAuCHS feST im bliCK und 

SeTZT dAbei AuCH Auf Völlig neue mATeRiAlien. im beReiCH deS AnTRiebSSTRAngeS im fAHRZeug 

STellen dieSe enTwiCKlungen AuCH den SCHmieRSToffHeRSTelleR VoR neue HeRAuSfoRdeRungen, 

die jedoCH AuCH CHAnCen beRgen – beiSPielSweiSe die ReAliSieRung Von SCHmieRSToffen miT 

deuTliCHem eneRgie-einSPARPoTenZiAl. 

PegASuS KommT in SCHwung

Herausforderungen stellen“, 
beschreibt Rolf Luther, Leiter 
Prüffeld und Vorausentwick-
lung, die Motivation von Fuchs, 
sich bei diesem Projekt zu  
engagieren. „Besonders span-
nend war bei der Beschäftigung 
mit dem Thema „Kohlenstoff-
schichten“ jedoch die Erkennt-
nis, dass durch die Zugabe von 
bestimmten Additiven zu den 
Schmierstoffen die positiven 
Effekte der modernen Beschich-
tungen noch einmal potenziert 
werden konnten – vor allem bei 
der Verringerung der Reibung.“ 
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Die neuen Werkstoffe sind vor 
allem hart – eine Eigenschaft, 
die Motor- und Getriebekom-
ponenten an exponierten Stel-
len vor allem vor Verschleiß 
schützen soll. Themen wie Rei-
bung standen bei dieser Ent-
wicklung zunächst keineswegs 
im Fokus. Doch nun sieht es so 
aus, als könne man zwei Flie-
gen mit einer Klappe schlagen: 
Verringert man die Viskosität 
der Schmierstoffe, nehmen 
zwar bestimmte Reibungsver-
luste ab und beim Kraftstoff 
kann kräftig gespart werden – 
ein Vorteil nicht nur für den 
Geldbeutel der Autofahrer, 
sondern auch für die Umwelt. 
Aber die Kehrseite der Me-
daille: Es droht ein schnellerer 
Motorverschleiß. Dieser Minus-
punkt könnte nun durch die 
neuen Materialien im Kfz-Bau 
ausgeglichen werden. Kommt 
jetzt noch der positive „syner-
gistische“ Additiveinfluss dazu, 
kann man eventuell Effizienz-
verbesserungen in einer bisher 
nur theoretisch vorhergesagten 
Größenordnung realisieren: Ist 
die Viskosität von Motorenöl 
nur um eine so genannte SAE-
Klasse niedriger als zuvor, kann 
Kraftstoff bei hohen Tempera-
turen in einer Größenordnung 
von 0,6 bis 5,5 Prozent gespart 
werden, bei niedrigen Tempe-
raturen sind es 1,0 bis 7,5 Pro-
zent. 

Als Gesamtziel steht bei Fuchs 
die Entwicklung und Erpro-
bung reibungsminimierender 
Schmierstoffe für den An-
triebsstrang speziell im Kontakt 
mit Kohlenstoffschichten auf 
der Agenda, die die Eigen-
schaften von „alten“ metal-
lischen und „neuen“ beschich- 
teten Oberflächen ausbalan- 
cieren sollen. Dabei im Fokus:  
Getriebeöle, Motorenöle und 
Schmierfette für Radlager. Ge-
sucht werden vor allem so ge-
nannte Friction Modifier, ge- 
eignete Additive, die mit freien 
C-Bindungen von Kohlenstoff-
schichten interagieren.

Fünf Abteilungen sind bei 
Fuchs mit PEGASUS befasst: die 

Das Projekt PEGASUS

•		Laufzeit:  
1. Juli 2009 – 31. Dez. 2012 

•		Gefördert durch: Bundes- 
ministerium für Wirtschaft  
und Technologie 

•			Projektpartner:
– bMW, München 
–  Fraunhofer-institut für Werkstoff- 

und strahltechnik (iWs), Dresden
–  Fraunhofer-institut für Fertigungs-

technik und Materialforschung 
(iFAM), Bremen 

– Freudenberg, Weinheim  
–  Fuchs europe schmierstoffe,  

Mannheim
– Hauzer Techno Coating, Venlo 
– Schaeffler gruppe, Herzogenaurach  
– ZF, Friedrichshafen  
–  VTd Vakuumtechnik dresden gmbH, 

Dresden 

Bereiche Vorausentwicklung, 
Prüffeld, Getriebeöle, Moto-
renöle und Schmierfette. In 
wöchentlichen Treffen tau-
schen sich die Experten der be-
teiligten Firmen und Institute
auf einer eigenen Internet-
plattform aus, „live“ treffen sie 
sich mehrere Male im Jahr. In 
der ersten Phase bestand eine 
Hauptaufgabe darin, eine ei-
gene Testsprache zu entwi-
ckeln und das Vorgehen im 
Einzelnen zu definieren. Schon 
bald wird es jedoch darum 
gehen, potenziellen „Kandi-
daten“, das heißt im Labor  
entwickelten Rezepturen, auf 
Prüfgeräten und in eigens  
entwickelten Aggregattests 
auf den Zahn zu fühlen und 
beispielsweise die Reibwert- 
performance oder die Ver-
schleißeigenschaften zu testen. 

Zielkonflikte lösen

Das grundsätzliche Problem, 
das die Forscher lösen müssen: 
Die Verbesserung einer Eigen-
schaft, etwa eine Verringerung 
der Reibungsverluste, darf 
nicht zu Einbußen in anderen 
Produkten führen. Zum Bei-
spiel darf das Produkt durch 
eine Veränderung der Rezep-

tur nicht schneller altern. Kür-
zere Wechselintervalle sind 
keine Option, denn nirgendwo 
darf die Messlatte niedriger als 
bereits erreicht gelegt werden 
– auch wenn es im Austausch 
dafür vielleicht einen anderen, 
neuen Mehrwert gibt.

In rund drei bis vier Jahren 
wird dann vermutlich die Ent-
scheidung fallen, ob das vor-
handene Potenzial für eine 
großflächige Serieneinführung 
lohnt – schließlich stellt die Be-
schichtung von Bauteilen einen 
nennenswerten Zusatzaufwand 
dar, dem entsprechende Ein-
sparungen gegenüberstehen 
müssen. Schon jetzt scheint 
klar zu sein, dass dieser Tech-
nologiesprung mit neuen,  
speziellen Schmierstoffen ver-
bunden sein wird. Diese  
modifizierten Schmierstoffe 
können dann mit einem ganz 
speziellen Mehrwert ange- 
boten werden: einer signifi-
kanten Reduzierung von Rei- 
bung in den Motoren der 
„übernächsten“ Generation.  
Ein Mehrwert, der sich für den 
Kunden direkt im Portemonnaie  
bemerkbar macht – bei den 
Ausgaben für Treibstoff kann  
er nun auf die Bremse treten. 

Infos gewünscht?
Bitte mit beiliegender 
Antwortkarte  
anfordern!

1/10
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DKa Prüfmaschine zur Prüfung von reibbelägen
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Produkt

Seit der Markteinführung des 
Prelubes ANTICORIT PL 3802 39 S 
im Stahlwerk hat sich die An-
zahl und Menge der Umform-
öle beträchtlich verringert. 
Durch die konsequente Umset-
zung des Kompatibilitätsprin-
zips in allen Fertigungsstufen 
des automobilen Herstellpro-
zesses kann dieses Korrosions-
schutzöl mit Umformleistung 
von der Applikation im Stahl-
werk bis zur Vorbehandlung 
im KTL Bad zur Herstellung  
lackierter Karossen eingesetzt 
werden. Thixotrope, ablaufge-
hemmte Öle haben sich dabei 
als den konventionellen Ölen 
überlegen erwiesen. In den 
vergangenen Jahren wurde 
nach neuen Korrosionsschutz-
produkten Ausschau gehalten, 
die bei Raumtemperatur einen 
wachsartigen Film hinterlassen. 
Diese Drylubes haben sich aber 
bislang noch nicht auf dem 
Markt durchsetzen können, 
wenn man von wenigen An-
wendungen in der Alumini-
umindustrie absieht. Die 
Vorteile waren aber rasch 
ersichtlich: keine Migration 

PRelube deR neueSTen geneRATion 
DAS FORMING PRELUBE ANTICORIT PLS 100 T KOMBINIERT DEN HERVOR- 

RAGENDEN KORROSIONSSCHUTZ EINES THIxOTROPEN PRELUBE-ÖLS MIT  

DEN UMFORMLEISTUNGEN EINES SPOT LUBRICANTS UND TRäGT DAZU BEI,  

KOSTEN IM FERTIGUNGSPROZESS EINZUSPAREN. 

Produkt

des Filmes bis zum Schmelz-
punkt des eingesetzten Wach- 
ses und dadurch eine weitere 
Möglichkeit, zusätzliche Coil- 
und Platinenwaschoperationen 
einzusparen. Darüber hinaus 
kann der stabile Film dazu bei-
tragen, dass die Umformlei-
stung den bisherigen Prelub- 
Ölen überlegen ist – was ange- 
sichts der heute eingesetzten 
hochfesten Stahlgüten immer 
wichtiger wird. Die Applika-
tion eines festen Dry-
lubes hat jedoch 
gegenüber den 
etablierten 
Prelubes 
einen 

entscheidenden Nachteil: Es 
muss mit einem erhöhten Auf-
wand an Temperaturführung 
in speziell modifizierten elek-
trostatischen Sprühanlagen 
aufgetragen werden. Dieser 
Aufwand wird derzeit noch 
mit Zuschlägen von bis zu 30 € 
je Tonne Stahl beziffert.

Deshalb hat Fuchs in Zusam-
menarbeit mit dem VDA ein 

neues Korrosions-
schutzöl 

entwickelt, das die verbesserte 
Schmierleistung im Presswerk 
mit der in den Stahlwerken üb-
lichen Applikation ohne wei-
tere Anlagenmodifikationen 
ermöglicht. Die Anforde-
rungen dieser neuen 
Generation sind in der VDA 
Norm 203-213 beschrieben. 
Ziel der Entwicklung war es, 
den hervorragenden Korrosi-
onsschutz eines thixotropen 
Prelube-Öles mit den Umform-
leistungen eines Spot Lubri-
cants zu kombinieren. Ergebnis 
ist das neue Forming Prelube 

ANTICORIT PLS 100 T.

Spezial



Prelubes im Fertigungsprozess

Moderne Prelubes sind modu-
lar, sodass anwendungstech-
nische Erfordernisse, insbe- 
sondere unterschiedliche Vis- 
kositäten, im selben Konzept 
verwirklicht werden können. 
Daher ist auch bei dieser Ent-
wicklung auf die bewährte  
Prelube-Technologie des  
ANTICORIT PL 3802 39 S ge- 
achtet worden. Allerdings sind 
neue Erkenntnisse der Umfor-
mung in dieses Produkt einge-
flossen. Abbildung 1 zeigt den 
automobilen Herstellprozess. 
Im Stahlwerk wird nach dem 
Dressieren das Band mit dem 
Korrosionsschutzöl beauf-
schlagt. Das Presswerk unter-
scheidet im Wesentlichen 
zwischen sichtbaren Außen-
hautteilen und nicht sichtbaren 
Strukturteilen. Die Außenhaut-
teile sollten vor dem Pressen 
gewaschen werden. Mit einem 
niedrigviskosen Prelube-Öl, 
dem Waschöl, werden entwe-
der das gesamte Coil oder ein-
zelne Platinen gewaschen. 
Dadurch können lokal unter-
schiedliche Beölungsgrade, die 
von dem Transport der Coils 
herrühren, wieder homogeni-
siert werden. Mögliche Staub- 
und Schmutzpartikel können 
dabei ebenfalls entfernt wer-
den. Durch das Zurückbeölen 
mit dem niedrigviskosen 
Waschöl ist somit zugleich eine 
definierte Beölung vor dem 
Presseneingang sichergestellt. 
Danach wird bei schwierigen 
Umformteilen eine Zusatzbe-
ölung, Spot Lubricants ge-
nannt, aufgetragen, denn das 

reduziert den Reibbeiwert und 
gewährleistet eine sichere Um-
formung der Bauteile.

Nach dem Pressen werden die 
Bauteile zwischengelagert 
oder zum Transport vorberei-
tet. Die Anforderungen an den 
Korrosionsschutz für den inner-
betrieblichen Transport sind 
hier nicht sehr ausgeprägt, so-
fern die Bauteile nicht nach 
Übersee verschickt werden.  
(In diesem Fall müssen zusätz-
liche Verpackungssysteme auf 
VCI Basis verwendet werden.) 
Die umgeformten Bauteile 
werden anschließend zu Bau-
gruppen zusammengeschweißt. 
Moderne Fertigungsverfahren 
sehen neben den Schweißope-
rationen auch zunehmend Kle-
befügeverfahren vor, die hö- 
here Anforderungen an das 
sich noch immer auf der Ober-
fläche befindliche Korrosions-
schutzöl stellen. Hier werden 
diverse Kleber mit unterschied-
lichen polaren Wirkstoffen ver-
wendet, die ihrerseits unter- 
schiedlich mit den Additiven 
des Korrosionsschutzmittels in 
Wechselwirkung treten können.

Der letzte Prozessschritt zur  
lackierten Karosse ist die KTL 
Behandlung. Hier wird in der 
vorgeschalteten Reinigungs-
stufe das Korrosionsschutzmit-
tel entfernt. In Fälzen und 
Bördelkanten kann sich mitun-
ter das Korrosionsschutzöl an-
sammeln. Das Öl muss trotz 
Einsatzes eines Spritz-/Tauch-
reinigers rasch im bloßen 
Tauchverfahren entfernbar 
sein, damit es auch aus gefan-

genen Räumen verdrängt wer-
den kann. Die Entfernbarkeit 
ist ein wesentlicher Bestandteil 
der Anforderungen an dieses 
temporäre Korrosionsschutz-
mittel und muss auch auf pro-
blematischen Oberflächen- 
qualitäten gewährleistet sein.

91/10
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abbildung 1

Die Umformleistung, die es im 
direkten Vergleich zum bishe-
rigen Prelube ANTICORIT PL 
3802 39 S zu verbessern galt, 
wurde durch die erhöhte  
Viskosität von 60 mm²/s auf 
100 mm²/s erreicht. 
Fortsetzung nächste Seite ➜
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abbildung 2 abbildung 3
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  PL 3802-39S – 1,3-1,4 g/m2  

  PLS100T (2010) – 0,5-0,6 g/m2

  PLS100T (2010) – 0,8-0,9 g/m2

  PLS100T (2010) – 1,1-1,2 g/m2  

  PLS100T (2010) – 1,3-1,4 g/m2

 stick slip Beginn  

Blechmaterial: DC05 ZE75/75 (EG)
Werkzeug: GGG 70 L, flach 144 x 74 mm2

Werkzeugtemperatur: 40 °C
Schmierung: siehe Legende
Schmiermenge: siehe Legende
Ziehgeschwindigkeit: 50 mm/s

Infos gewünscht?
Bitte mit beiliegender 
Antwortkarte  
anfordern!

Da jedoch bei steigender Tem-
peratur die Viskosität sinkt, 
würde bei der Umformung 
höchst fester Güten mit schwie-
riger Bauteilgeometrie auch 
die Umformleistung sinken, da 
hierbei die Temperatur weit 
über 100 °C betragen kann. In-
telligente Additivierungskon-
zepte gewährleisten die 
Wirksamkeit aber auch in hö-
heren Temperaturbereichen. 
Die heute in der europäischen 
Automobilindustrie verwende-
ten Stahlsorten erfordern hö-
here Belastbarkeiten des 
eingesetzten Prelubes. Deshalb 
hat Fuchs im Labor umfang-
reiche Streifenziehtests mit An-
ticorit PLS 100 T durchgeführt. 

Anticorit PLS 100 T im Test

Abbildung 2 stellt die Ergeb-

nisse des Streifenziehversuches 
auf DC04 kalt gewalztem Stahl 
mit einer Flächenpressung von 
7 und 10 MPa dar. Das eta-
blierte Prelube ANTICORIT PL 
3802 39 S zeigt eine Reibzahl 
von etwa 0,095 bei einer Flä-
chenpressung von 7 MPa. Bei 
höheren Drücken kann dieses 
Produkt nicht mehr eingesetzt 
werden – der Streifen reißt bei 
10 MPa. Hier lag bislang das 
Anwendungsgebiet der Spot 
Lubricants. Zum Vergleich ist 
hier das RENOFORM MCO 3028 
als Hochleistungsumformöl für 
die Karosseriefertigung ange-
geben. Die Reibzahl liegt bei 
diesem Spot Lubricants um bis 
zu 60 % unterhalb des Prelube-
wertes. Zudem kann mit die-
sem Öl auch problemlos bei 
10MPa der Streifen gezogen 
werden. Das neue FORMING 

PRELUBE ANTICORIT PLS 100 T 
liegt nahezu auf dem Niveau 
des Hochleistungsumformöles 
RENOFORM MCO 3028. Hieraus 
wird deutlich, dass der Einsatz 
von zusätzlichen Umformölen 
in den Presswerken mitunter 
vermieden werden kann,  
sofern das neue FORMING  
PRELUBE im Stahlwerk appli-
ziert wird.

Die ersten Betriebsversuche 
unter realen Bedingungen (Ab-
bildung 3) haben ergeben, dass 
die Leistungsfähigkeit des  
ANTICORIT PLS 100 T die an 
diese Generation von Stahl-
werksbeölungen gestellten Er-
wartungen übertrafen. Die 
üblicherweise verwendete Öl-
auflage zeigte eine deutliche 
Zunahme der Schmierwirkung. 
Aus weiteren Streifenziehversu-

chen geht hervor, dass bei 
einer Reduktion der Schmier-
stoffmenge um 25% die glei-
chen Reibungszahlen erreicht 
werden können. Man kann 
also davon ausgehen, dass sich 
der Verbrauch an Korrosions-
schutzöl bei Einsatz von ANTI-
CORIT PLS 100 T zukünftig 
deutlich reduzieren wird –  
in Anbetracht des steigenden  
Kostendrucks innerhalb der 
Stahl- und Automobilindustrie 
ein wesentlicher Faktor.



und hohe Umgebungstempe-
raturen werden deshalb simu-
liert, um die Robustheit und 
Unempfindlichkeit der Verdich-
ter und Kältemaschinenöle zu 
testen. Gerade bei Kühl- und 
Gefriergeräten, die im Haus-
halt die größten „Energiefres-
ser“ darstellen, kann man 
durch Absenkung der Ölvis- 
kosität die Energieeffizienz 
wesentlich verbessern und  
den Energieverbrauch redu- 
zieren. In enger Zusammen- 
arbeit mit führenden Herme- 
tikverdichterherstellern wie 
der Firma Danfoss und der 
Firma ACC treibt Fuchs der- 
zeit neue Produktentwick-
lungen im Bereich der RENI- 

SO WF-Reihe voran, um die 
speziell auf Kundenbedürf- 
nisse abgestimmten Neuheiten  
möglichst schnell anbieten zu 
können. Das bedeutet umfang-
reiche Labor- und Prüfstands- 
tests zur Qualifizierung der 
innovativen Fuchs-Kältemaschi-
nenöle für Hermetikverdichter. 

Speziell für Anwendungen in 
Haushaltskühl- und -gefrier- 
geräten hat Fuchs zusammen 
mit Herstellern von herme-
tischen Hubkolbenverdichtern 
die RENISO WF-Reihe entwi-
ckelt. 

Bei vollhermetischen Verdich-
tern sind der eigentliche Ver-
dichter und sein elektrischer 
Antriebsmotor in einem Ge-
häuse montiert, das verschweißt, 
also hermetisch verschlossen  
ist. Im Bereich der Haushaltsge-
räte werden in Europa und in 
Asien in der Regel Isobutan- 
(R600a-) Kältemittel in Verbin-
dung mit speziellen Kälte- 
maschinenölen eingesetzt. Die 

Aufgrund der sehr guten Klima-
bilanz und wegen seiner heraus- 
ragenden thermodynamischen 
Eigenschaften gewinnt Ammo-
niak als Kältemittel derzeit zu-
nehmend an Bedeutung. Als alt- 
bewährtes Kältemittel wird es 
schon seit längerem für Großkäl-
teanwendungen in der Industrie 
eingesetzt, vor allem in der Nah-
rungsmittel- und Getränke- 
branche, darunter Molkereien, 
Brauereien und Schlachthöfe. 
Auf das natürliche Kältemittel 
Ammoniak (NH3, R717) in beson-
derer Weise abgestimmt ist das 
neue Kältemaschinenöl RENISO 
UltraCool 68 von Fuchs. 

Bei den konventionellen Ammo-
niak-Anwendungen werden in 
der Regel Kältemaschinenöle auf 
Mineralölbasis eingesetzt, das 
heißt nicht-mischbare Ammo-
niak-Kältemaschinenöle, für die 

zu erwartende Lebensdauer 
muss bei vollhermetischen Ver-
dichtern völlig wartungsfrei er-
reicht werden, es wird dabei 
nicht einmal mehr ein Ölwech-
sel durchgeführt. Daher kommt 
der Auswahl und Optimierung 
der verschiedenen Verdichter-
werkstoffe unter Berücksichti-
gung der Eigenschaften des 
Kältemaschinenöls sowie des 
Kältemittels R600a eine beson-
dere Bedeutung zu. In umfang-
reichen Leistungstests werden 
die vollhermetischen Verdich-
ter sodann sowohl im Dauer- 
als auch im Takt-Betrieb bei 
hohen Temperaturen unter 
Einfluss von gelöstem Kältemit-
tel geprüft. Kurze Taktzeiten 

vorzugsweise naphthenbasische 
Selektivraffinate als Basisflüssig-
keit verwendet werden. Darüber 
hinaus kommen aber auch voll-
synthetische Kältemaschinenöle 
auf Basis von Polyalphaolefin 
(PAO) für Tieftemperaturanwen-
dungen zum Einsatz. 

RENISO UltraCool 68, das neue 
Produkt aus den Entwicklungs- 
labors von Fuchs, ist ein synthe-
tisches, Kohlenwasserstoff- 
basierendes Kältemaschinenöl 
für Ammoniak-Anwendungen. 
Im Vergleich zu naphthen- 
basischen Kältemaschinenölen 
gewährleistet es eine extrem ver- 
besserte Alterungsstabilität und 
verhindert die Bildung von Ab- 
lagerungen und Alterungspro-
dukten bei hohen Verdichtungs- 
temperaturen. Der extrem 
niedrige Pourpoint liegt bei 
-48°C. RENISO UltraCool 68 hat 

neue KälTemASCHinenöle:
bessere enerGieeFFiZienZ 
im HAuSHAlT ...

... und HöHeRe AnlAgenSiCHeRHeiT bei 
geRingen beTRiebSKoSTen

111/10
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LösungenLösungen

ReniSo ultraCool 68: untersuchung der ölverlagerung 
Verdampfungsverlust (modifiz. NOACK Methode DIN 51581-1): 150°C / 1h / 0,8 bar
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renisO UltraCool 68,

synthetischer 
Kohlenwasserstoff

RENISO 
SYNTH 68, 

PAO

Mineralöl 
ISO 68, hydriert

Mineralöl
ISO 68, naphthenisch 

„klassisches NH3-KMÖ“

  Verdampfungsverlust %

Spezial

ein sehr gutes Viskositäts-Tempe-
ratur-Verhalten und einen hohen 
natürlichen Viskositätsindex. Ver-
dampfungsverluste können im 
Vergleich zu naphthenbasischen 
Kältemaschinenölen extrem re-
duziert werden (siehe Diagramm 
unten). Somit wird auch der Öl- 
alterung (Eindicken des Kälte- 
maschinenöls) und der Ölverla- 
gerung (Abwandern der leicht 
flüchtigen, niedrig viskosen Be-
standteile des Kältemaschinenöls 
in den kalten Anlagenteil) effizi-
ent entgegengewirkt. Das syn-

thetische Kältemaschinenöl weist 
außerdem eine exzellente Elasto-
merkompatibilität auf. Alte Anla-
gen kann man ohne Bedenken 
von naphthenbasischen Kältema-
schinenölen auf das neue Fuchs-
Produkt umstellen, denn es ver- 
trägt sich mit den in der Kältete- 
chnik eingesetzten Kältemaschi- 
nenölen auf Mineralölbasis und 
Alkylbenzolölbasis. Der Vorteil 
der Umstellung: RENISO Ultra-
Cool 68 trägt dazu bei, Kosten 
einzusparen und die Betriebssi-
cherheit der Anlage zu erhöhen. 
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Treffen Sie uns auf der internationalen Leitmesse der Wind-
kraftbranche: Husum WindEnergy 2010. Wir präsentieren 
ein breites Sortiment an leistungsfähigen Schmierstoffen für 
alle Anwendungen einer Windkraftanlage. Wir freuen uns 
auf Ihren Besuch in Halle 3, stand b05.

Die Chillventa, Internationale Fachmesse für Kälte-, Raum-
luft- und Wärmepumpentechnik, hat 2008 mit ihrem ful- 
minanten Auftakt vom Start weg überzeugt. Auch für 2010 
werden über 800 internationale Aussteller und mehr als 
29.000 Fachbesucher erwartet. Sie finden Fuchs in Halle 4, 
stand 4-109.

Die diesjährige EuroBLECH ist wieder Treffpunkt für alle,  
die Blech herstellen, bearbeiten oder damit handeln. Rund 
1400 Aussteller aus 40 Ländern zeigen auf der weltweit 
größten Fachmesse für Blechbearbeitung clevere Lösungen 
und wegweisende Technologien. Wegweisende Umform-
schmierstoffe, Reiniger und Korrosionsschutzkonzepte  
finden Sie bei Fuchs in Halle 13, stand e 75.

Im Rahmen des zweiten „Daimler 
Key Supplier Meetings“ hat die 
Daimler AG am 18. März in der 
Mercedes-Benz-Niederlassung in 
Stuttgart ihre besten Lieferanten 
mit dem „Daimler Supplier Award 
2009“ ausgezeichnet.  
In der Kategorie „International Pro-
curement Services“ wurde die Aus-
zeichnung Fuchs als einzigem Schmier- 
stoffhersteller verliehen. Mit dem 
Award würdigt die Daimler AG weit 
überdurchschnittliche Leistungen,  
die auf Basis eines weltweit einheit-
lichen Bewertungssystems ermittelt 
werden. Die Begründung der Daimler 
AG für die Auszeichnung des Hauses 
Fuchs waren Innovation, Liefertreue, 
Flexibilität und eine sehr gute Betreu-
ung vor Ort.  

MesseKALenDer KuRZ noTieRT

CHillVenTA, nüRnbeRg: 13.- 15. oKT. 2010

HuSum windeneRgy: 21.- 25. SePT. 2010

euRobleCH, HAnnoVeR: 26.- 30. oKT. 2010
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