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OEST LUBRICANTS GMBH & CO. KG

Seit 1915 entwickelt und produziert 
Oest hochwertige Schmierstoffe. Von 
Anfang an waren dabei Metallbearbei-
tungsmedien Bestandteil des Angebots.

Heute stellt die Entwicklung und Herstel-
lung von Metallbearbeitungsfluids für 
zerspanende und umformende Opera- 
tionen eine wesentliche Kernkompetenz 
von Oest dar. Neben der optimal auf 
die jeweilige Anwendung abgestimmte 
technische Leistungsfähigkeit gilt bei 
der Entwicklung ein besonderes Augen-
merk der Verwendung ökologisch und 
physiologisch unbedenklicher Inhalts-
stoffe. Kontinuierliche Weiterentwick-
lung und Anpassung an Veränderungen 
der gesetzlichen Rahmenbedingungen, 
der Rohstoff-Verfügbarkeiten und des 
technischen Fortschritts gewährleisten 
jederzeit moderne Produkte entspre-
chend dem Stand der Technik. Das 
Produktportfolio deckt dabei nahezu 

alle Metallbearbeitungstechnologien 
ab: Wassermischbare und nichtwasser- 
mischbare Kühlschmierstoffe für die 
Zerspanung, Sprühschmierstoffe für 
Minimalmengenapplikationen sowie 
Umformschmierstoffe unterschiedlichs-
ter Formulierungen für Blech-, Rohr- 
und Massiv-Umformung. Darüber hi-
naus bietet Oest als Systemlieferant 
auch Prozesshilfsstoffe rund um die 
Metallbearbeitung. Angefangen bei 
Maschinenschmierstoffen, über Reini-
gungsmedien für die Bauteilereinigung, 
bis hin zu Korrosionsschutzlösungen.

Know-how und Kundennähe gewähr-
leisten sichere und problemlose Prozesse 
– beginnend mit der Produktauswahl 
unter Berücksichtigung aller Prozess- 
anforderungen, der engen Betreuung 
der Produkte im Einsatz, bis hin zur 
Begleitung in allen technischen Fragen 
rund um die Prozesse.
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Mit mehr als 50.000 Mitarbeiterin-
nen und Mitarbeitern ist die Liebherr 
Gruppe weltweit ein fester Begriff für 
Hightech-Lösungen in verschiedens-
ten Branchen. Unter anderem fertigt 
das Unternehmen Liebherr Getriebe 
und Seilwinden, die beispielsweise im 
Hoch- und Tiefbau sowie im maritimen 
Bereich und beim Bau von Windkraft-
anlagen zum Einsatz kommen. Die 
Komponenten für die Getriebe und 
Seilwinden werden von der Liebherr 
Components Biberach GmbH herge-
stellt. Hier ist nicht nur bei den fertigen 
Bauteilen maximale Qualität gefragt, 
sondern im gesamten Produktions-
prozess. So auch bei den verwendeten 
Kühlschmierstoffen von Oest, die zu-
sammen mit dem vollautomatischen 
Kühlschmierstoffüberwachungssystem 
LiquidMate® zu einer erheblichen Ver-
besserung der Effizienz und Produktivi-
tät geführt haben.  

„Seit gut 5 Jahren arbeiten wir mit 
dem Kühlschmierstoff-Hersteller Oest 
aus Freudenstadt im Nordschwarzwald 
zusammen. Nicht nur die hohe Leis-
tungsfähigkeit des wassermischbaren 
Kühlschmierstoffs aus der Colometa 
eco Serie, der in Zusammenarbeit mit 
der Oest Anwendungstechnik exakt 
auf unsere Prozesse abgestimmt wur-
den, sind hierbei für uns entschei-
dend“, betont Samuel Beck, der für 
die Kühlschmierstoffe der CNC-Fäs-
anlagen bei Liebherr Components zu-
ständig ist. “Ein besonderer Mehrwert 
ist für uns, dass Oest sich auch proaktiv 
mit viel Know-how und Erfahrung ein-
bringt, wenn es darum geht, durch op-
timierte Kühlschmierstoffanwendung 
und modernes Fluidmanagement ma-
ximale Prozesseffizienz und -stabilität 
zu erzielen. Der Einsatz des vollauto-
matischen Kühlschmierstoffüberwa-
chungssystems LiquidMate®, das wir 

seit ca. einem Jahr im Unternehmen 
haben, hat uns hierbei noch einmal ei-
nen weiteren großen Schritt nach vor-
ne gebracht.“

Für das Kühlschmierstoff-Monitoring 
mit vollautomatischer Überwachung 
und Nachfüllung bietet Oest mit Li-
quidMate® ein ausgereiftes System 
an, das viele Vorteile in sich vereint, 
Prozesse optimiert und gleichzeitig 
Kosten senkt. Entwickelt wurde Liquid-
Mate® von der em machines GmbH 
im Nordrhein-Westfälischen Rahden. 
Ein innovatives Unternehmen, das sich 
mit industriellen Fertigungskonzepten 
und Automatisierungslösungen einen 
Namen gemacht hat und eng mit Oest 
zusammenarbeitet. 

Liebherr Components hat nach einer 
mehrmonatigen Pilotphase mit drei 
CNC-Fräsanlagen inzwischen fünf Ma-

Vollautomatische KSS-Versorgung  
bei Liebherr 

NC Fertigung  11/2024

Liebherr setzt bei seinen CNC-Fräsanlagen auf die Colometa eco  
KSS-Serie von Oest sowie auf das vollautomatische Kühlschmierstoff-
überwachungssystem LiquidMate.

LiquidMate®Eine der CNC-Anlagen, die mit LiquidMate® versorgt und überwacht werden. 
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schinen zur Herstellung von Antriebs-
wellen an das LiquidMate® System an-
geschlossen. Herzstück ist ein zentraler 
Versorgungstank, der 560 Liter fasst 
und die sichere Versorgung der Ma-
schinen gewährleistet. Dabei sind die 
Kapazitäten des Kühlschmierstoffüber-
wachungssystems längst nicht ausge-
schöpft. „Grundsätzlich lassen sich mit 
dieser LiquidMate®-Ausführung bis zu 
12 Maschinen versorgen“, erläutert 
Benjamin Lipp, Leiter Fluidmanage-
ment bei Oest Lubricants. Das Prinzip 
ist dabei denkbar einfach. Durch hoch-
präzise Best of Class- Sensoren erfolgt 
die kontinuierliche Messung des Füll-
standes und der KSS-Daten, wodurch 
die vollautomatische Nachfüllung aus-
gelöst und die exakte Konzentration 
des wassermischbaren Kühlschmier-
stoffes reguliert wird. 

„Das System stellt einen konstanten 
KSS-Zustand ohne Konzentrations-
schwankungen sicher und trägt somit 
zu stabilen Zerspanungsprozessen und 
optimierten Bearbeitungsergebnissen 
bei. Gleichzeitig werden automatisch 
alle relevanten Parameter nach TRGS 
611 lückenlos digital dokumentiert. 
Regelmäßige manuelle Messungen 
durch die Mitarbeiter entfallen“, er-
gänzt Andreas Trick von der Oest An-
wendungstechnik, der drei- bis viermal 
im Jahr zur Gegenprüfung der Messer-
gebnisse und Qualitätsüberwachung 
des Kühlschmierstoffes bei Liebherr 
Components vor Ort ist. 

Statt dass der Kühlschmierstoff immer 
wieder neu mit Wasser von den Mit-
arbeitern angemischt wird, sorgt Li-
quidMate® kontinuierlich für die exakt 
gleiche Konzentration und eine gleich-
bleibende Temperatur. „Das ist für die 
Ergebnisse bei unseren Fräs-Prozessen 
im Hinblick auf die Qualität besonders 
wichtig“, betont Samuel Beck. „Zu-
dem spart uns das viel Zeit, vermei-
det Fehlerquellen beim Anmischen, 
reduziert Verunreinigungsrisiken und 
reduziert deutlich den Verbrauch. Im 
ersten Jahr mit LiquidMate® lag die 
Kühlschmierstoffeinsparung bei knapp 

30%. Dies bedeutet nicht nur weniger 
Kosten, sondern auch einen geringe-
ren Ressourceneinsatz und mehr Nach-
haltigkeit. Dazu trägt auch die längere 
Standzeit des Kühlschmierstoffes bei.“

„Der Einsatz von LiquidMate® macht 
sich für unsere Kunden in vielfacher 
Weise bezahlt – auch finanziell. Erfah-
rungsgemäß amortisiert sich die Inves-
tition in das Kühlschmierstoff-überwa-
chungssystem oft schon bereits in den 
ersten zwei Jahren“, so Benjamin Lipp, 
Leiter Fluidmanagement bei Oest. 
„Unser Anspruch ist es, unsere Kunden 
mit ganzheitlicher Sicht auf die spezi-
fischen Produktionsverfahren und -ab-
läufe so zu unterstützen, dass Prozesse 
dauerhaft stabil und effizient gestaltet 
werden können. Die Bereitstellung leis-
tungsstarker, maßgeschneiderter Kühl-
schmierstoffe ist für uns als Hersteller 
mit mehr als 100 Jahren Erfahrung 
und einer hochmodernen Forschung 
& Entwicklung nur einer der Erfolgs-
faktoren. Darüber hinaus bieten wir 
unseren Kunden weitaus mehr – vom 
Analyse-Service bis hin zum Customi-
zed Fluid Management als Full-Service 
bieten wir ein vielseitiges Dienstleis-
tungsspektrum im Baukastenprinzip, 
das Kunden nach ihren individuellen 
Bedürfnissen in Anspruch nehmen 
können. Mit LiquidMate® haben wir 
ein wichtiges Modul im Programm, das 
die Automatisierung der Kühlschmier-

stoffüberwachung auf ein neues Level 
hebt.“

Oest arbeitet mit dem Hersteller von 
LiquidMate® sehr eng zusammen, wo-
durch Kühlschmierstoffe und Technik 
optimal aufeinander abgestimmt sind. 
„Für uns ist das ein wichtiger Aspekt“, 
betont Samuel Beck von Liebherr Com-
ponents. „Die automatische KSS-Über-
wachung bietet zweifelsfrei enorme 
Vorteile, doch ohne einen verlässlichen, 
leistungsstarken Kühlschmierstoff 
wäre das wenig zielführend. Mit dem 
Oest Colometa Kühlschmierstoff aus 
der eco-Serie haben wir gemeinsam 
mit der Oest Anwendungstechnik das 
für unsere Prozessanforderungen ide-
ale Produkt gefunden, das eine gleich-
bleibend hohe Qualität unserer Bautei-
le sicherstellt. Oberflächensauberkeit, 
Spülleistung und Biostabilität sind 
hervorragend. Darauf können wir uns 
ebenso verlassen, wie auf maximale 
Sicherheit in puncto Umwelt- und Ge-
sundheitsschutz.“

„Die Schmierstoffe der Colometa eco 
Serie sind nicht nur frei von FAD, MIT 
und Borsäure, sondern vermeiden 
auch viele weitere Inhaltsstoffe, die 
in Zukunft möglicherweise als kritisch 
eingestuft oder gar verboten werden 
könnten“, fügt Andreas Trick hinzu. 
„Das bietet unseren Kunden Kontinui-
tät, Transparenz und Sicherheit.“

Mit der automatisierten Kühlschmierstoffüberwachung durch LiquidMate® sind  
stets alle relevanten Daten abrufbar. 



Die Jörg Vogelsang GmbH & Co. KG 
hat in der Umformung das Roll-Bie-
ge-Verfahren in Kombination mit spe-
zifischen Walzprozessen kontinuierlich 
weiterentwickelt. Mit jahrzehntelanger 
Erfahrung fertigt das zur Mecanindus 
Vogelsang Gruppe gehörende Un-
ternehmen neben Spannstiften und 
anderen Verbindungselementen auch 
verschiedenste Chassis-Buchsen, Ab- 
standshalter und Compression-Limiter 
für den Fahrwerksbau namhafter Au-
tomobilhersteller. Bei der eingesetzten 
Umformtechnologie werden mehrere 
Arbeitsschritte mit einem hohen Au-

tomationsgrad in nur einen Prozess 
integriert. So lassen sich viele konven-
tionelle Dreh- und Tiefziehteile sowie 
beispielsweise Rohrelemente durch 
flexiblere und preisgünstigere Konst-
ruktionen ersetzen. Zudem ermöglicht 
das Verfahren ressourcenschonende 
und gewichtsreduzierende Produkt-
lösungen, die dennoch höchsten Be-
lastungen standhalten. Aspekte, die 
insbesondere für den Chassisbau im 
Bereich der E-Mobilität eine wichtige 
Rolle spielen, wo leichtere Bauteile, die 
der hohen direkten Kraftübertragung 
standhalten, gefragt sind.

„Kosteneffizienz bei hoher Funktio-
nalität und konstant hoher Qualität 
zeichnet unser Herstellungsverfahren 
aus“, betont Lars Papajewski, Leiter 
Produktion Chassisprodukte. „Mit 
unserem Maschinenpark können wir 
sowohl Sonderanfertigungen mit 
kleinsten Losgrößen bis hin zu hochau-
tomatisierten Serienproduktionen von 
100.000 Stück und mehr umsetzen. 
Als Zulieferer der Automobilindustrie 
sind wir gewohnt, mit minimalen To-
leranzbereichen zu arbeiten und die 
Vorgaben der Kunden exakt umzuset-
zen. So verfügen wir auch über alle 
wichtigen Freigaben. Dies wiederum 
bedeutet nicht nur den Materialein-
satz, sondern den gesamten Produk-
tionsprozess mit allen Details auf die 
Anforderungen abzustimmen.“

Erfolgsfaktor Umform- 
schmierstoff 

Auch der eingesetzte Umformschmier-
stoff steht bei Vogelsang als wichtiger 
Prozessfaktor im Fokus. Nicht nur auf-
grund der Anforderungen für die Frei-
gaben der Automobilindustrie, son- 
dern auch, weil man die Erfahrung ge-
macht hat, dass der optimale Umform-
schmierstoff maßgeblich zur Prozess- 
sicherheit und -effizienz beiträgt. „Wir 
sind vor gut acht Jahren auf Oest Pla-
tinol B804/3 COW-1 umgestiegen, um 
hinsichtlich der Vorgaben der OEMs 
auf der sicheren Seite zu sein“, er-
läutert Prozessingenieur Jan-Hendrik 
Westermann, der sich bei Vogelsang 
intensiv mit dem Bereich Prozessopti-
mierung beschäftigt. „Schnell stellte 
sich heraus, dass der Platinol Umform-
schmierstoff von Oest, mit VDA Status 
4 nicht nur über die gesamten Freiga-
ben aller im VDA vertretenen Automo-
bilhersteller verfügt, sondern sich auch 
positiv auf unsere Prozesse auswirkt.“   

Hohe Prozesseffizienz durch  
ausgereifte Roll-Biege-Verfahren

       Blech Rohre Profile  10/2024

Jan-Hendrik Wester-
mann (l.) und Stephan 
Tippmann (r.) im  
Erfahrungsaustausch.



Beim Roll-Biege-Verfahrung, wo auf 
relativ kleine Flächen große Kräfte ein-
wirken, spielen neben der optimalen 
Schmierung viele weitere Aspekte eine 
wichtige Rolle. Allem voran die Kühlfä-
higkeit und Temperaturbeständigkeit, 
aber auch die Applizierbarkeit, der 
Korrosionsschutz und die Entfernbar-
keit des Schmierstoffs sowie die Ver-
träglichkeit mit Beschichtungen und 
Schweißarbeiten. „Die Oest Umform-
schmierstoffe aus der Platinol-Reihe 
sind abgestimmt auf die spezifischen 
Anforderungen der Automobilindus-
trie. Sie erfüllen nicht nur die Schmier-
leistung für einwandfreie Teilequalität 
und hohe Werkzeugstandzeiten, sie 
entsprechen uneingeschränkt den An-
forderungen der gesamten Prozess-
kette vom Schmierstoffauftrag bis zur 
Teilereinigung“, so Stephan Tippmann, 
Oest Gebietsverkaufsleiter für die Re-
gion Nordrhein-Westfalen, der seit vie-
len Jahren die Jörg Vogelsang GmbH 
& Co KG betreut und regelmäßig mit 
Jan-Hendrick Westermann in Kontakt 
steht. Gemeinsam arbeiten sie proaktiv 
an der kontinuierlichen Weiterentwick-
lung in der Schmierstoffanwendung.
„Herr Tippmann ist als Oest Kunden-
betreuer vor Ort für uns ein kompe-
tenter Ansprechpartner rund um das 
Thema Metallbearbeitungsfluids. Soll-
te es irgendwelche Probleme oder Op-
timierungspotenzial bei der Schmier-
stoffanwendung geben, tauschen wir 
uns aus und können bei Bedarf auch 
die Anwendungstechnik im Oest Labor 
hinzuziehen. Das gibt uns zusätzliche 
Sicherheit in Bezug auf die uneinge-
schränkte Leistungsfähigkeit unserer 
Maschinen und deren Standzeiten“, 
so Jan-Hendrick Westermann, „Und 
darauf legen wir großen Wert, da Lie-
ferverlässlichkeit und Reaktionsschnel-
ligkeit für uns wichtig sind.“   

Werkzeugbau-Kompetenz  
sichert hohe Flexibilität   

Der eigene Werkzeugbau bei Vogel-
sang ermöglicht nicht nur sehr indivi-
duelle, kundenspezifische Bauteilkon-
struktionen, sondern ist auch Garant 

für hohe Prozessstabilität und geringe 
Ausfallzeiten der Maschinen. „Durch 
unser Lagerhaltungssystem mit weit 
über 1.000 Werkzeugen und compu-
terunterstützter Ersatzteilvorhaltung 
können wir sehr schnell auf werkzeug-
bedingte Maschinenausfälle reagie-
ren“, erläutert Tosten Robbert, Leiter 
Werkzeugbau und Instandhaltung. 
„Das Innenleben der Werkzeuge wird 
von uns selbst hergestellt und falls er-
forderlich auch instandgesetzt. Dafür 
stehen alle notwendigen Maschinen 
zum CNC-Fräsen, Drehen, Schleifen 
und Erodieren bei uns zur Verfügung.“ 
„Durch den Oest Platinol Umform-
schmierstoff konnten wir zudem den 
Werkzeugverschleiß signifikant redu-
zieren“, ergänzt Jan-Hendrick Wes-
termann. „Und das bei geringerem 
Schmierstoffverbrauch. Oest Platinol 
B804/3 COW-1 erlaubt eine schmier-
mengenoptimierte Dosierung, die in 
Verbindung mit unseren Sprühanlagen 
zu top Resultaten führt und die Werk-
zeuge schont.“ 

Optimierte Prozesse ermöglichen 
vielseitige Konstruktionen  

Die Umformprozesse bei Vogelsang be- 
ginnen bereits vor dem eigentlichen 
Roll-Biege-Verfahren mit dem auftrags- 
spezifischen Walzen, bei dem die Stahl-
bänder teilweise mit ersten Profilen 
versehen werden. Walzen, Stanzen, 
Biegen, Rändeln, Planieren – sämtliche 
Bearbeitungsschritte erfolgen automa-
tisiert in einem Prozess und sind exakt 
aufeinander abgestimmt. Denn bei je-
dem Arbeitsschritt wirken Kräfte auf 
das Werkstück ein, die mitberechnet 

werden müssen. Dies gilt insbesondere 
bei Verclinchungen, eingearbeiteten 
Nasen und Aussparungen, beim Rän-
deln oder Planieren. Auch der Schweiß-
verzug ist zu berücksichtigen. So fer-
tigt man bei Vogelsang u.a. Buchsen 
für Verbund- und Querlenker in ovaler 
Form, die erst durch den Schweißver-
zug rund werden. Auch Buchsen-Kon-
struktionen mit größeren Fenstern stel-
len an die Umformungsprozesse hohe 
Anforderungen. Eingearbeitet werden 
die Aussparungen in erster Linie für 
Rasterclips, welche die Haltekräfte 
deutlich erhöhen und deshalb insbe-
sondere in Chassis für E-Fahrzeuge 
eingesetzt werden. Ein weiterer Vorteil 
der Aussparungen ist dabei das gerin-
gere Gewicht der Buchse.

„Die Prozess- und Werkzeuganfor-
derungen für solche Bauteile sind bei 
unserer Umformtechnologie durchweg 
sehr hoch. Preisrentabilität und Effizienz 
entstehen durch die Automatisierung 
in nur einem Prozess. Denn dadurch 
entfallen mehrere Arbeitsschritte, vom 
Tiefziehen, Drehen, Fräsen bis hin zum 
Schleifen. Das spart Bearbeitungszeit 
und Kosten“ resümiert Jan-Hendrick 
Westermann. „Voraussetzung dafür 
ist, dass wir alle relevanten Parameter 
des Umformungsprozesses aufeinan-
der abstimmen, bis hin zum passenden 
Umformschmierstoff. Die Zusammen-
arbeit mit dem Schmierstoffherstel-
ler Oest aus Freudenstadt im Nord-
schwarzwald – selbst zertifizierter 
Zulieferer der Automobilindustrie mit 
zahlreichen Schmierstofffreigaben und 
mehr als 100 Jahren Erfahrung – hat 
sich hierbei absolut bewährt.“      

Die Prozesse werden auf die individuellen Konstruktionsanforderungen der Kunden ausgerichtet.      
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In den Oberlin Werkstätten in Potsdam 
arbeiten mehr als 70 Mitarbeiterin-
nen und Mitarbeiter sowie rund 450 
Beschäftigte mit Beeinträchtigungen 
in verschiedensten Produktions- und 
Dienstleistungsbereichen. Hierzu zählt 
auch die Metallwerkstatt mit rund 30 
Beschäftigten. 

Die Werkstatt ermöglicht Menschen mit 
Behinderungen und Unterstützungs-
bedarf die Teilhabe am Arbeitsleben 
und fördert damit Selbstbestimmung, 
Anerkennung und Zugehörigkeit. 
Gleichzeitig versorgt der Betrieb zahl-
reiche Kunden aus Industrie, Hand-
werk und verschiedensten Gewerben 
mit hochwertigen Präzisionsteilen aus 
Metall – angefangen bei Einzelanfer-
tigungen und Prototypen bis hin zur 
Serienproduktion. 

„Durch unsere hohe Flexibilität kön-
nen wir optimal auf Kundenwünsche 
eingehen und maßgeschneiderte Lö-
sungen umsetzen“, betont Andreas 
Paetsch, Gruppenleiter der Metall-

werkstatt. Hierzu zählen beispielswei-
se Aluminium-Gehäuse für Anlagen 
und Maschinen, die u.a. im Automo-
tive-Bereich zum Einsatz kommen, so-
wie verschiedene Schienen und Rohre 
mit Gewindebohrungen, bis hin zu 
individuellen Laser-Beschriftungen so-
wie spezielle Einzelanfertigungen oder 
auch Firmenschilder.“

Beim Bohren, Schneiden, Lasern und 
Zerspanen kommt ein moderner Ma-
schinenpark zum Einsatz, der die Be-
arbeitung verschiedenster Metalle wie 

Stahl, Edelstahl, Messing und Alumi-
nium ermöglicht. Dafür stehen unter 
anderem 5 leistungsstarke CNC-Be-
arbeitungszentren zur Verfügung, für 
die der Schmierstoffhersteller Oest aus 
Freudenstadt im Nordschwarzwald 
den erforderlichen Kühlschmierstoff 
bereitstellt. 

Andreas Paetsch, Gruppenleiter der 
Metallwerkstatt der Oberlin Werk-
stätten und Michael Schubert, Oest 
Gebietsverkaufsleiter für die Region 
Berlin/Brandenburg, stehen regelmä-

Oberlin Metallwerkstätten setzen auf 
Flexibilität und Top-Qualität

WB Werkstatt + Betrieb  03/2024

Oest unterstützt Werkstatt für Menschen mit Behinderung 
mit Kühlschmierstoff-Sponsoring

Individuelle Auftrags-
arbeiten der Oberlin 
Werkstätten, in Serie 
und als Einzelanferti-
gungen.   
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ßig im persönlichen Kontakt, um den 
prozessoptimierten KSS-Einsatz sicher-
zustellen. Im Fokus stehen dabei nicht 
nur die Qualität der Werkstücke, die 
Prozessstabilität und die Standzeit des 
Kühlschmierstoffs, sondern auch die 
Themen Arbeitsschutz und Anwender-
sicherheit. 

„Aufgrund der individuellen Beein-
trächtigungen unserer Beschäftigten 
spielt das Thema Arbeitssicherheit 
eine besonders wichtige Rolle. Das 
betrifft sowohl den Umgang mit den 
Maschinen als auch die Sicherheit der 
verwendeten Betriebsstoffe“, betont 
Andreas Paetsch. „Gemeinsam mit 
Michael Schubert und der Oest An-
wendungstechnik haben wir den pas-
senden Kühlschmierstoff aus der Colo-
mete ecoT Serie ausgewählt, der sich 
für uns in jeder Hinsicht als optimal 
erweist – sowohl was die Standzeiten, 
das Handling und den Pflegeaufwand 
betrifft, als auch die Prozesssicherheit 
durch sehr gute Spülwirkung, verlässli-
chen Korrosionsschutz und hohe Biost-
abilität“, so Andreas Paetsch. Michael 
Schubert fügt hinzu: „Die Schmierstof-
fe unserer Colometa eco Serie sind 
nicht nur frei von FAD, MIT und Bor-
säure, sondern vermeiden auch viele 
weitere Inhaltsstoffe, die in Zukunft 
möglicherweise als kritisch eingestuft 
oder gar verboten werden könnten. 
Der Kühlschmierstoff sichert damit auf 
lange Sicht eine konstante Formulie-
rung mit verlässlichem Arbeits-, Um-
welt- und Gesundheitsschutz.“ 

Oest kann in der Forschung, Entwick-
lung und Herstellung industrieller 
Schmierstoffe auf mehr als 100 Jahre 
Erfahrung zurückblicken. Das Herz-
stück ist neben der modernen Ferti-
gung und Logistik das Hightech-Labor 
am Firmenstandort Freudenstadt. Hier 
entstehen nicht nur Produktinnovati-
onen. Alle Oest-Produktfamilien, wie 
Umformschmierstoffe, Hochleistungs-
schleiföle oder auch wassermischbare 
Kühlschmierstoffe, werden kontinuier- 
lich weiterentwickelt und an kunden- 
spezifische Anforderungen angepasst. 

„Die Tatsache, dass Oest nicht nur 
Schmierstoffe vertreibt, sondern diese 
selbst entwickelt und herstellt, sehe 
ich als echten Vorteil“, betont Andreas 
Paetsch. „Die kompetente Beratung 
und Betreuung rund um den Kühl-
schmierstoffeinsatz ist für uns als zer-
tifiziertes, qualitätsorientiertes Unter-
nehmen ein wichtiger Aspekt. Auch 
wenn Oest seinen Firmenstandort in 
Baden-Württemberg hat, habe ich 
mit Michael Schubert als Gebietsver-
kaufsleiter für die Region Berlin/Bran-
denburg stets einen kompetenten An-
sprechpartner vor Ort.“  

„Dass Oest uns mit dem Kühlschmier-
stoff sponsert, ist für uns natürlich eine 
tolle Sache“, fügt Andreas Paetsch 
hinzu. „Unsere zentrale Aufgabe ist 
es, Menschen mit Behinderungen und 
Unterstützungsbedarf sinnstiftend am 
Arbeitsleben teilhaben zu lassen. Da-
bei achten wir aber auch auf eine 
möglichst hohe Effizienz der Prozesse. 
Insofern freuen wir uns über jegliche 
Unterstützung und starker Partner aus 
der Industrie.“ 

Kunden der Metallwerkstatt schätzen 
insbesondere die hohe Flexibilität in 
Verbindung mit einer verlässlich ho-
hen Qualität, die das ISO-zertifizierte 
Unternehmen seit vielen Jahren ablie-
fert. Nicht zuletzt auch deshalb, weil 
jeder einzelne Auftrag einer besonders 
sorgfältigen Qualitätskontrolle durch 
Gruppenleiter und erfahrene Fachkräf-

te unterliegt. „Wir können in der Me-
tallbearbeitung hinsichtlich Materiali-
en, Formgebung und Veredelung sehr 
individuell auf Kundenwünsche einge-
hen. Darüber hinaus bringt die enge 
Zusammenarbeit mit den verschie-
denen Arbeitsbereichen der Oberlin 
Werkstätten, wie der Pulverbeschich-
tung, zusätzliche Vorteile mit sich. 

So lassen sich zum Beispiel auf unseren 
großen Vakuum-Frästischen Metall-
platten und -teile nach Maß anferti-
gen, die bereits vor dem Fräsvorgang 
pulverbeschichtet werden, was zu 
höherer Präzision und Oberflächen-
qualität führt und gleichzeitig den 
Fertigungsprozess optimiert“, erläu-
tert Andreas Paetsch und fügt hinzu, 
dass durch die Vakuumtechnik selbst 
sehr dünne Bleche und Folien wie auch 
Kunststoffe, Plexiglas und Holz auf den 
2 Meter breiten Tischen präzise bear-
beitet werden können.“

„Das Konzept, das Leistungsspekt-
rum und die Vielseitigkeit der Oberlin 
Werkstätten sind in jeder Hinsicht au-
ßergewöhnlich“, zeigt sich Oest Ge-
bietsverkaufsleiter Michael Schubert 
von der Flexibilität der Oberlin Werk-
stätten beeindruckt. „Gerne unterstüt-
zen wir diese sinnvolle und wichtige 
soziale Einrichtung mit unseren Pro-
dukten und stehen Herrn Paetsch und 
seinem Team mit unserem Schmier-
stoff-Knowhow zur Seite.“  

Mit mehreren CNC-Bearbeitungszentren und zwei Frästischen ist die Metallwerkstatt der  
Oberlin Werkstätten in Potsdam bestens ausgestattet.   
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Mit weltweit rund 260 Standorten und 
über 9.000 Experten zählt ELEMENT 
Materials Technology zu den inter-
national führenden Dienstleistern im 
Bereich der Prüfung, Inspektion und 
Zertifizierung (TIC) nach DIN und allen 
anderen gängigen Normen wie EN, 
ISO, ASTM, ASME und vielen weiteren. 

Rund um den Globus verlassen sich 
große, namhafte Unternehmen aber 
auch kleinere Herstellerfirmen auf 
die Expertise von ELEMENT, um Ge-
wissheit über die Zuverlässigkeit und 
Funktionsfähigkeit ihrer Produkte zu 
erhalten. Das Werkstoffprüflabor in 

Stuttgart-Esslingen ist dabei auf die 
zerstörende und zerstörungsfreie Prü-
fung von metallischen Werkstoffen 
spezialisiert. Hierzu zählen u.a. auch 
Schweißnaht- und Schweißverfah-
rensprüfungen, Schadensanalysen und 
Korrosionsprüfungen. 

Mit modernster Hightech-Ausstat-
tung und qualifizierten Mitarbeitern, 
die neben ihrer fachbezogenen Aus-
bildung auch über Spezialqualifikati-
onen verfügen, werden in Esslingen 
chemische Analysen, metallografische 
Untersuchungen mit Ultraschall, Rönt-
genverfahren und Rasterelektronen-

mikroskopen durchgeführt, wie auch 
mechanische Druck- und Zug-Prüfun-
gen unter verschiedensten Bedingun-
gen. „Wir können nicht nur exakt auf 
unterschiedliche Normvorgaben ein-
gehen, mit Belastungstests bis zu 600 
Kilonewton, sondern auch extreme 
Temperaturbedingungen simulieren. 
Grundsätzlich ist hier eine Spanne zwi-
schen -196°C bei Kerbschlagbiegever-
suchen und bis +1000°C bei Zugversu-
chen möglich“, erläutert Armin Adam, 
Department Manager Machine Shop 
bei ELEMENT. 

Qualitätsfaktor Kühlschmierstoff

NC Fertigung  10/2023

Zug-Belastungstests 
liefern aufschlussreiche 
Ergebnisse über die 
Materialstabilität.

Akkreditiertes Prüflabor stellt höchste Anforderungen  
an eigene Prozessabläufe
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„Was die unterschiedlichen Werkstoffe 
anbelangt, decken wir ein enorm brei-
tes Spektrum ab und arbeiten täglich 
mit anderen Metallproben, die bei uns 
zur Prüfung angeliefert werden – an-
gefangen bei allen Arten von Stäh-
len und Edelstählen, Aluminiumguss, 
Buntmetallen wie Nickel, Kupfer und 
vielem mehr. Aber auch Schweißnähte 
mit verfahrensbedingten Zusatzwerk-
stoffen, die in Verbindungselementen 
zum Einsatz kommen, stehen bei uns 
auf dem Prüfstand.“ 

Die Kunden, die Metallproben bei ELE-
MENT analysieren und prüfen lassen, 
kommen aus unterschiedlichsten Bran-
chen, wie dem Automobil-, Bahn- und 
Schiffsbau, der Luft- und Raumfahr-
technik sowie aus dem Bereich Archi-
tektur und Brückenbau etc. Auch bei 
Schadensfällen und Gutachten werden 
Analysen in Auftrag gegeben. „Überall 
wo es um höchste Sicherheit von Me-
tallwerkstoffen und Konstruk-tionen 
geht, kommen wir ins Spiel. So unter 
anderem auch bei Fahrgeschäften und 
Achter-bahnen, Strommasten oder 
Gefahrstoffbehäl-tern“, führt Armin 
Adam als weitere Beispiele an.

Die exakte Überprüfung von Material-
proben erfordert in der Regel auch eine 
anwendungsspezifische Vorbearbei-
tung, bei der die Werkstücke zugesägt, 
gefräst und zum Teil beschliffen wer-
den. Auch hier kommt es, wie bei den 
Messverfahren und der Dokumentati-
on, auf jeden einzelnen Arbeitsschritt 
an. Nicht nur im Hinblick auf fehler-
freie Prüfergebnisse, sondern auch um 
den Kunden möglichst schnell Resulta-
te zu liefern. 

„Der passende Kühlschmierstoff ist für 
unsere Prozesse ein wichtiger Quali-
tätsfaktor“, betont Armin Adam. „Ins-
besondere die Tatsache, dass wir mit 
unseren Maschinen ständig andere 
Metalle bearbeiten, stellte lange Zeit 
eine besondere Herausforderung dar, 
bis wir mit der Kühlschmierstoff-Emul-
sion aus der Oest Colometa ecoM 

Serie einen leistungsstarken, stabilen 
´Allrounder´ gefunden haben, der sich 
in jeder Hinsicht als optimal für uns er-
weist. Diesen setzen wir sowohl beim 
Sägen als auch CNC-Fräsen in allen 
Maschinen ein. Neben der wichtigen 
Wärmeab-führung erzielen wir damit 
material-unabhängig eine einwand-
freie Oberflächengüte mit sehr gutem 
Korrosionsschutz, was auch im Hin-
blick auf die Einlagerung der vorge-
schriebenen Rücklagenmuster für uns 
von besonderer Bedeutung ist.“

Seit vielen Jahren arbeitet das ELE-
MENT Prüflabor in Esslingen mit dem 
Schmierstoffhersteller Oest aus Freu-
denstadt im Nordschwarzwald zusam-
men. Oest Gebietsverkaufsleiter Mario 
Antolovic steht regelmäßig im Kontakt 
mit Armin Adam – beide schätzen 
den fachkompetenten Erfahrungsaus-
tausch.

„Forschung und Entwicklung stehen 
bei Oest seit jeher im Mittelpunkt“, 
merkt Mario Antolovic an. „Mit an-
wenderfreundlichen Kühlschmierstof-
fen, die den individuellen Anforde-
rungen gerecht werden, ist es unser 
Anspruch, verlässliche Prozessstabili-
tät und maximale Effizienz für unse-
re Kunden sicherzustellen. Immer mit 
dem Ziel einer ökologisch nachhalti-
gen, gesundheitsverträglichen Lösung 
auf Basis hochwertiger Rohstoffe. 
Auch die wassermischbare Colometa 
ecoM Kühlschmierstoff-Emulsion, die 
Herr Adam in seinen Maschinen ein-
setzt, ist frei von FAD, MIT, Borsäure. 
Die Formulierung verzichtet außerdem 
auf potenziell kritische Inhaltsstoffe, 
die von zukünftigen Beschränkungen 
betroffen sein könnten.“

„Der Gesundheitsschutz unserer Mit-
arbeiter ist uns natürlich sehr wichtig“, 
betont Armin Adam. „Bislang haben 
wir auch keine negativen Erfahrun-
gen gemacht oder Unverträglichkeiten 
festgestellt und die Luft in der Halle 
hat sich nochmal spürbar verbessert. 
Die Bediener unserer Maschinen sind 
absolut zufrieden – das ist uns wich-
tig. Dazu tragen auch die langen 
Standzeiten bei. Wir wechseln den 
Kühlschmierstoff nur im Rahmen der 
Instandhaltungsintervalle unserer Ma-
schinen und selbst dann war bislang 
die KSS-Emulsion immer noch absolut 
stabil. Dadurch laufen unsere Maschi-
nen sehr zuverlässig und beständig - 
mit geringem Pflege- und Arbeitsauf-
wand, was positive Auswirkungen auf 
unsere Produktivität und Schnelligkeit 
hat. Ein wichtiger Aspekt, um unseren 
Kunden in möglichst kurzer Zeit fun-
dierte Analysen bieten zu können“, 
resümiert Armin Adam.

Beim Sägen und Fräsen der Test-Werkstücke kommt bei ELEMENT ein und derselbe Kühlschmierstoff  
von Oest zum Einsatz.

Armin Adam (l.) im Fachgespräch mit Mario Antolovic.
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Für das Kühlschmierstoff-Monitoring 
mit vollautomatischer Überwachung 
und Nachfüllung bietet Oest mit  
LiquidMate® ein ausgereiftes System, 
durch das Prozesse optimiert und  
Kosten gesenkt werden können. 

Das Fluidmanagement und der opti-
mierte Kühlschmierstoffeinsatz ist in 
metallbearbeitenden Unternehmen ein 
wichtiger Prozessfaktor – nicht nur vor 
dem Hintergrund gesetzlicher Rege-
lungen und Vorgaben, sondern auch 
im Hinblick auf maximale Sicherheit, 
Qualität, Nachhaltigkeit und Effizienz. 
Der passende Kühlschmierstoff stellt 
hierbei aber nur einen Aspekt dar – 
ebenso wichtig ist das Handling und 
die kontinuierliche Überwachung. 

„Die Auswahl des richtigen Kühl-
schmierstoffes, passgenau für die je-
weiligen Maschinen, Werkstoffe und 
Produktionsabläufe, ist die entschei-

dende Grundvoraussetzung, um die 
metallbearbeitenden Prozesse dauer-
haft stabil zu gestalten und eine hohe 
Produktivität sicherzustellen“, erläutert 
Detlef Stülzebach, Leiter Vertrieb Me-
tallbearbeitung und Mitglied der Ge-
schäftsleitung bei Oest. „Als Schmier-
stoffhersteller mit mehr als 100 Jahren 
Erfahrung, hochmoderner Forschung 
und Entwicklung sowie einer ser-
vicestarken Anwendungstechnik, ist 
dies seit jeher eine besondere Stärke 
unseres Unternehmens. 

Durch die gebündelte Fachkompetenz 
können wir unseren Kunden jedoch 
weitaus mehr bieten. Mit maßge-
schneiderten Dienstleistungen, vom 
Analysen-Service bis hin zum 

Total Fluid Management, tragen wir 
dazu bei, unsere Kunden zu entlasten, 
eine dauerhaft hohe Schmierstoffleis-
tung sicherzustellen und Prozesskosten 

zu minimieren“, betont Detlef Stülze-
bach. „Mit LiquidMate® haben wir nun 
ein weiteres Modul im Programm, das 
genau dazu beiträgt und die Automa-
tisierung der Kühlschmierstoffüberwa-
chung auf ein neues Level hebt.“

Entwickelt wurde LiquidMate® von 
der em machines GmbH im Nord-
rhein-Westfälischen Rahden. Ein in-
novatives Unternehmen, das sich mit 
industriellen Fertigungskonzepten und 
Automatisierungslösungen beschäftigt 
und diese individuell umsetzt – für klei-
ne mittelständische Unternehmen bis 
hin zu Konzernen und Global Playern 
der Automobilindustrie. „Die Zusam-
menarbeit mit Oest hat sich aufgrund 
derselben Denkweise 

und Ziele als besonders fruchtbar er-
wiesen“, berichtet Frank Moormann, 
Geschäftsführer von em machines. 
„Vor dem gemeinsamen Anspruch, 

Ein Quantensprung in der automatischen 
Kühlschmierstoff-Überwachung 

MAV  09/2023
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Prozessabläufe beim Kunden kontinu-
ierlich zu optimieren, stellt LiquidMa-
te® für Oest die ideale Ergänzung im 
Service rund ums Fluidmanagement 
für wassermischbare Kühlschmierstof-
fe dar. Und auch für uns bringt der 
Erfahrungsaustausch auf Augenhöhe 
sowie das enorme Kühlschmierstoff 
Know-how von Oest viele Synergieef-
fekte. Dadurch sind unsere gemeinsa-
men Lösungen mit LiquidMate® beim 
Kunden vor Ort besonders erfolgreich 
und effizient“, betont Maik Israel, 
Head of LiquidMate® bei em machines.  

LiquidMate® ist ein praxiserprobtes 
System zur vollautomatischen Kühl-
schmierstoffüberwachung und -nach-
füllung. Herzstück ist ein zentraler 
Versorgungstank, der in der Stan-
dardausführung 560 Liter fasst und 
die sichere Versorgung der Maschi-
nen gewährleistet. Durch hochpräzise 
„Best of Class“- Sensoren erfolgt die 
kontinuierliche Messung des Füllstan-

des und der KSS-Daten, wodurch die 
vollautomatische Nachfüllung ausge-
löst und die exakte Konzentration des 
wassermischbaren Kühlschmierstoffes 
reguliert wird. Je nach Ausführung 
lassen sich mit dem System bis zu 45 
Maschinen versorgen. 

„Das System gewährleistet einen kon-
stanten KSS-Zustand ohne Konzentra-
tions-schwankungen und trägt somit 
zu stabilen Zerspanungsprozessen und 
optimierten Bearbeitungsergebnis-
sen bei. Werkzeuge halten länger. Die 
Qualität der gefertigten Bauteile bleibt 
dauerhaft auf Höchstniveau. Gleichzei-
tig werden alle relevanten Parameter 
nach TRGS 611 automatisch digital 
dokumentiert. Regelmäßige manuelle 
KSS-Messungen durch die Mitarbeiter 
entfallen“, erläutert Maik Israel. Det-
lef Stülzebach von Oest fügt hinzu: 
„Durch den Einsatz von LiquidMate® 
zeigen sich in der Praxis verlängerte 
Standzeiten des Kühlschmierstoffes bei 

reduziertem Verbrauch – das schont 
Ressourcen und trägt zur ökologischen 
Nachhaltigkeit bei. Zudem müssen sich 
die Mitarbeiter nicht länger um die 
richtige Konzentration und die Nach-
befüllungen kümmern; KSS-Wechsel 
werden seltener. Dadurch reduzieren 
sich Arbeits- und Zeitaufwand signifi-
kant. Die Mitarbeiter kommen zudem 
weniger mit dem Kühlschmierstoff in 
Kontakt und profitieren auch in punk-
to Arbeitssicherheit und Gesundheits-
schutz.“

„Mit Blick auf die vielen Vorteile macht 
sich LiquidMate® in vielfacher Weise 
bezahlt – für Mitarbeiter, Umwelt und 
das Unternehmen. Auch finanziell, 
denn die Investition amortisiert sich in 
der Regel bereits nach 18 bis 36 Mona-
ten“, resümiert Frank Moormann.
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Nicht nur Motorsport- und Tuning-
fans ist die Marke Eibach weltweit ein 
Begriff. Als einer der führenden Her-
steller hochwertiger Federungs- und 
Fahrwerkssysteme bietet das 1951 
gegründete Unternehmen ein breites 
Produktspektrum mit verschiedensten 
Fahrwerksfedern, Spurverbreiterungen, 
Stabilisatoren u.v.m. In mehr als sieben 
Jahrzehnten hat sich Eibach ebenso 
in der Industrie international einen 
Namen gemacht, als Hersteller von 
Zug-, Dreh- und Druckfedern sowie 
Federstützelementen und auch Förder- 
spiralen. Kundenorientierung und Fle-
xibilität haben dabei zu einem stetig 
wachsenden Produktportfolio und ver-
schiedensten Anwendungen in zahl-
reichen Bereichen der Industrie- und 
Automobiltechnik geführt. 

Die Fertigungstiefe und Vielschichtig-
keit der Aufträge mit Durchmessern 
von 4 bis 40 mm sowie sehr unter-
schiedliche Losgrößen, angefangen 
bei speziellen Einzelanfertigungen und 
Prototypen bis hin zu größeren Serien, 
erfordern hohe Flexibilität und Pro-
zess-Knowhow. Dies gilt insbesondere 
auch für hochbeanspruchte Präzisions-
federn, die unter anderem im Schiffs-
motorenbau, der Bahntechnik sowie 
der Energie- und Bauwirtschaft zum 
Einsatz kommen und höchste Anforde-
rungen an Betriebssicherheit und Le-
bensdauer erfüllen müssen. Der hohe 
Qualitätsstandard ist daher bei Eibach 
die wichtigste Prämisse und spiegelt 
sich nicht nur in der kompromisslo-
sen Qualitätssicherung wider, sondern 
auch in den Produktionsprozessen.

„Das Schleifen ist der aufwendigste 
Arbeitsgang in der Federnproduktion“, 
betont Abteilungsleiter Dieter Hoff-
mann, der in über 40 Jahren bei Eibach 
u.a. die Schleifabteilung mit aufgebaut 
hat und mit sämtlichen Prozessen in 
der Produktion bestens vertraut ist. 
„Dabei setzen wir auf hohe Eigenver-
antwortung der Mitarbeiter und haben 

damit sehr gute Erfahrungen gemacht. 
Zum einen gibt es weniger Ausschuss 
und Nachbearbeitungen, zum ande-
ren trägt dies zur Arbeitszufriedenheit, 
Motivation und Identifikation mit dem 
Unternehmen bei.“

Die intensive Beschäftigung mit Pro-
duktionsprozessen, Weiterentwicklun-
gen und Optimierungsmöglichkeiten 
hat in dem erfolgreichen Familienun-
ternehmen seit jeher Tradition. Viele 
Maschinen im Werk wurden auf die 
eigenen Bedürfnisse und Prozesse an-
gepasst, zum Teil sogar selbst mitent-
wickelt. 

Nicht nur im Hinblick auf maximale Ef-
fizienz und Wirtschaftlichkeit, sondern 
vor allem wegen des hohen Qualitäts-
anspruchs bei Eibach, spielt die kon-
tinuierliche Prozessstabilität eine be-
deutende Rolle. So hat man vor vielen 
Jahren die Erfahrung gemacht, dass 
sich allein durch die Wahl des richtigen 
Kühlschmierstoffes Produktionsprozes-
se deutlich optimieren lassen. Damals, 
vor mehr als 15 Jahren, begann die Zu-
sammenarbeit mit Oest. 

Stetiger Dialog, vertrauensvoller Erfah-
rungsaustausch und ein gleichgerich-
tetes Qualitätsdenken prägen seit jeher 
die enge Zusammenarbeit der beiden 
Unternehmen. „Das ist uns sehr wich-
tig“, betont Achmet Moustafa, der 
ebenso als Abteilungsleiter bei Eibach 
fungiert und im Rahmen einer weit-
sichtigen Nachfolgeregelung gemein-
sam mit Dieter Hoffmann, bis zu des-
sen Ruhestand, gesamtverantwortlich 
zusammenarbeitet. Beide stehen regel-
mäßig mit Stephan Tippman, Oest Ge-
bietsverkaufsleiter NRW, im Kontakt. 
„Der richtige Kühlschmierstoff mit den 
passenden Parametern ist zweifelsfrei 
der entscheidende Erfolgsfaktor in 

KSS-Konzept mit 3 Erfolgsfaktoren

WB Werkstatt + Betrieb  09/2023

Trotz hoher Automatisierung ist bei der Federn-Herstellung viel Knowhow gefragt.   

EIBACH setzt beim Fluidmanagement auf maßgeschneiderten 
Kühlschmierstoff, Prävention und schnelle Reaktionszeiten



unserem KSS-Konzept“, so Achmet 
Moustafa, „um aber kontinuierlich 
nachhaltige Prozessstabilität sicherzu-
stellen, benötigen wir servicestarke, 
flexible Partner, die mit uns den Weg 
der kontinuierlichen Weiterentwick-
lung gehen und im Falle eines Falles 
schnelle Problemlösungen bieten. 
Deshalb sehen wir neben dem passge-
nauen Kühlschmierstoff zwei weitere 
Säulen unseres KSS-Konzeptes als be-
sonders wichtig an – die wirkungsvolle 
Prävention im Hinblick auf die Stabili-
tät des Kühlschmierstoffes und schnel-
le Reaktionszeiten bei eventuellen Pro-
blemstellungen – und genau das bietet 
uns Oest absolut verlässlich seit vielen 
Jahren.“

Erfolgsfaktor 1: Der maßge-
schneiderte Kühlschmierstoff

Zum Planschleifen der Endwindungen 
von Druckfedern setzt Eibach einen 
vollsynthetischen wassermischbaren 
Kühlschmierstoff der Oest Colometa 
ecoS Serie ein. Der Umstellungsprozess 
auf diese neue Kühlschmierstoffgene-
ration vor gut einem Jahr wurde eng 
von Stephan Tippmann und der Oest 
Anwendungstechnik betreut. Vor-
ab-Tests im Labor bei Oest sowie sorg-
fältige Vorbereitungen bei Eibach vor 
Ort an der Zentralanlage, die über ein 
60 m3 großes Becken verfügt, stellten 
sicher, dass die Umstellung reibungs-
los funktionierte und die Vorzüge des 
neuen Colometa ecoS Kühlschmier-
stoffes unmittelbar zum Tragen ka-
men. „Von Beginn an überzeugte der 
Kühlschmierstoff durch seine sehr gute 
Kühlleistung, den Korrosionsschutz 
und die Oberflächensauberkeit der 
Werkstücke, insbesondere aber auch 
im Hinblick auf die Biostabilität und 
die geringe Schaumbildung“ zeigt sich 
Achmet Moustafa überaus zufrieden.“ 

„Auch bezüglich der Aerosolbildung 
und Geruch haben wir sofort positive 
Rückmeldungen unserer Mitarbeite-
rinnen und Mitarbeiter bekommen“, 
ergänzt Dieter Hoffmann und betont: 
„Die gute Verträglichkeit und anwen-

derfreundliche Formulierung ist natür-
lich ein wichtiger Aspekt, da wir auf 
den Gesundheitsschutz unserer Mitar-
beiter größten Wert legen.“ Stephan 
Tippmann merkt hierzu an: „Unsere 
Kühlschmierstoffe der Colometa eco 
Serie sind frei von FAD, MIT, Borsäu-
re sowie weiteren Inhaltsstoffen, die 
in Zukunft möglicherweise als kritisch 
eingestuft oder gar verboten werden 
könnten. Das gibt unsere Kunden zu-
sätzliche Planungssicherheit“.

Erfolgsfaktor 2: Prävention

„Beim Thema Verträglichkeit komme 
ich direkt auf den zweiten Erfolgsfak-
tor unsers KSS-Konzeptes zu sprechen 
– die Prävention“, führt Dieter Hoff-
mann weiter aus. „Diese bezieht sich 
auf die dauerhafte Gewährleistung des 
optimalen Kühlschmierstoffzustandes 
mit dem Ziel, sowohl stabile und siche-
re Bearbeitungsprozesse mit maxima-
ler Effektivität als auch bestmöglichen 
Umwelt- und Gesundheitsschutz si-
cherzustellen. Die Basis ist eine lücken-
lose wöchentliche Datenerfassung vor 
Ort, ergänzt durch regelmäßige La-
boranalysen. Auf diese Weise werden 
Veränderungen frühzeitig erkannt und 
alle relevanten Parameter durch geeig-
nete prophylaktische Maßnahmen sta-
bil gehalten.  

Im Falle von Auffälligkeiten und Ab-
weichungen bei den analysierten Wer-
ten, stimmen sich die Verantwortlichen 

der Firma Eibach mit den Experten der 
Oest Anwendungstechnik ab, um ge-
gebenenfalls entsprechende Maßnah-
men einzuleiten. 

Erfolgsfaktor 3: Kurze  
Reaktionszeiten 

„Durch regelmäßige Vor-Ort-Besuche 
von Stephan Tippmann und frühzei-
tige, gezielte Feinjustierungen halten 
wir unser KSS-System für Schleifpro-
zesse ohne viel Aufwand sicher und 
stabil. Schnelle, unmittelbare Reakti-
on auf Abweichungen der regelmäßig 
kontrollierten Parameter, halten das Ri-
siko für größere Eingriffe sehr gering. 
Auf diese Zusammenarbeit können wir 
uns zu 100% verlassen“, betont Ach-
met Moustafa. „Und wenn es in der 
Schmierstoffanwendung irgendwelche 
Probleme geben sollte, bekommen wir 
schnelle und kompetente Soforthilfe. 
Das wissen wir seit vielen Jahren zu 
schätzen.“

„Um Produkte mit unseren hohen 
Ansprüchen an Qualität und Präzisi-
on herstellen zu können, müssen alle 
Faktoren – auch die Betriebsstoffe – 
höchsten Anforderungen entsprechen. 
Mit unserem KSS-Konzept und Oest 
als verlässlichen Partner, der mehr als 
100 Jahre Erfahrung in der Entwick-
lung und Herstellung von Schmierstof-
fen mitbringt, sind wir bestens aufge-
stellt“, resümiert Dieter Hoffmann.

Achmet Moustafa (l.) und Stephan Tippmann (r.) tauschen sich auch in Gesprächen mit  
Produktionsmitarbeitern regelmäßig über Erfahrungen beim Kühlschmierstoffeinsatz aus.   
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Die Rudolf Rafflenbeul Stahlwaren-
fabrik GmbH & Co. KG im Nord-
rhein-Westfälischen Hagen fertigt ein 
breites Produktspektrum mit mehr als 
4.000 Artikeln aus Federstahl. Entwi-
ckelt und produziert werden diese für 
zahlreiche Kunden der Automobil-, Zu-
lieferer- und Elektroindustrie sowie für 
den Maschinen- und Anlagenbau und 
den Handel. Neben Normteilen wie 
Spannstifte und Dünnschaftschrauben 
sowie verschiedenste Feder-, Kontakt- 
und Spannscheiben, zählen hierzu auch 
spezielle Stanz- und Umformteile nach 
kundenspezifischen Anforderungen.

So beliefert Rafflenbeul zum Beispiel 
viele namhafte Automobilhersteller mit 
Präzisionsscheiben, die in Stoßdämp-
fer-Systemen eingesetzt werden. Um 
hier höchste Präzisionsanforderungen 
trotz hoher Stückzahlen gewährleis-
ten zu können bedarf es viel Erfahrung 
und Kompetenz sowie prozessstabile 
Fertigungstechnologien und einen leis-
tungsstarken Maschinenpark.

Investition in Prozesseffizienz – 
ohne Kompromisse in der  
Qualität 

Bei der hochpräzisen Serienfertigung 
setzt das Unternehmen beim Doppel-
planschleifen auf die neueste Maschi-
nengeneration des Herstellers Supfina 
Grieshaber aus Wolfach im Schwarz-
wald. „Seit gut sechs Jahren haben 
wir die Supfina Planet V4 Anlage bei 
uns im Einsatz und fertigen damit im 
Doppelplanschleifverfahren Präzisions-
scheiben mit Durchmessern zwischen 
6 bis 85 mm und Materialstärken von 
0,6 bis 40 mm. Vor der damaligen In-
vestitionsentscheidung hatten wir die 
sehr platzsparende Maschine von Sup-
fina zunächst für ein Jahr gemietet“, 
erinnert sich Carsten Dietze, der als 
technischer Mitarbeiter des Werkzeug-
baus bei Rafflenbeul von Beginn an 
mit der Maschine und den damit ver-
bundenen Prozessen vertraut ist. „Sehr 
schnell zeigte sich die sehr verlässliche, 
gleichbleibend hohe Präzision, die für 

uns im Hinblick auf die hohen An-
forderungen der Automobilindustrie 
maßgeblich ist.“ 

„Mit der Anlage erzielen wir eine Ge-
radheit unter 8 µm – mit einer sehr 
ebenen, homogenen Oberflächenbe-
schaffenheit“, fügt Carsten Dietze hin-
zu. Bei dem beidseitige Schleifvorgang 
werden die gestanzten Scheiben in 
einer Transportscheibe von oben und 
unten gleichzeitig beschliffen, wobei 
die obere Schleifscheibe leicht ange-
winkelt ist und dadurch sehr hohe, re-
produzierbare Genauigkeit ermöglicht 
– in nur einem Prozess, ohne Vor- oder 
nachgelagertes Feinschleifen. 

„Neben der zuverlässigen hohen Qua-
lität spielen für uns natürlich auch die 
Effizienz und Wirtschaftlichkeit eine 
wichtige Rolle, insbesondere vor dem 
Hintergrund der zunehmenden Auto-
matisierung unserer Serienfertigung“, 
betont Carsten Dietze. „Allein mit der 
Supfina Planet V4, unserer leistungs-
stärksten Doppelplanschleifanlage, 
fertigen wir mittlerweile rund 25 Mil-
lionen Werkstücke pro Jahr. Wobei wir 
die Taktzeiten in den vergangenen Jah-
ren kontinuierlich optimieren konnten 
und den Durchsatz signifikant gestei-
gert haben.“ 

Doppelplanschleifen in Highend-Präzision  
mit maximiertem Durchsatz

MAV  06/2023
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Beim Doppelplanschleifen erzielt die optimale Abstimmung zwischen Prozessanforderungen,  
Maschine und Kühlschmierstoff Top-Resultate.      

Mit einer Taktzahl bis zu 300 Werkstücken pro Minute  
entstehen Hochpräszisionsscheiben, die später in  

Stoßdämpfern verarbeitet werden. 



Doppelplanschleifen in Highend-Präzision  
mit maximiertem Durchsatz

Dabei bringt Carsten Dietze die enge 
Zusammenarbeit mit Supfina Griesha-
ber sowie dem Schmierstoffhersteller 
Oest ins Spiel.       

Durch Teamwork zu  
Bestleistungen 

„Mit der Anschaffung und Einbindung 
der Planet V4 Anlage in unseren Pro-
duktionsprozess standen wir von Be-
ginn an im engen Kontakt mit Manfred 
Welle von Supfina Grieshaber, der uns 
bis heute in der Wartung und Instand-
haltung betreut. Trotz sehr guter Resul-
tate ab dem ersten Tag, ist es immer 
unser Anspruch, das Leistungspoten- 
zial unserer Maschinen bestmöglich 
auszuschöpfen und Produktionspro-
zesse kontinuierlich zu optimieren. Der 
intensive Informations- und Erfahrungs- 
austausch mit Manfred Welle war 
letztendlich dann auch der Impuls für 
eine Kühlschmierstoff-Umstellung, die 
uns nochmal deutlich nach vorne ge-
bracht hat“, berichtet Carsten Dietze. 
Und Manfred Welle von Supfina Gries-
haber fügt hinzu: „Mit der Lieferung 
und Montage neuer Maschinen be-
trachten wir unsere Arbeit längst nicht 
als abgeschlossen. Individuelle persön-
liche Betreuung heißt für uns, mit dem 
Kunden stetig gemeinsam an Prozes-
soptimierungen zu arbeiten, mit dem 
Fokus auf hohen Durchsatz, schnelle 
Rüstzeiten, reibungslose Abläufe und 
maximale Konstanz in der Qualität. 
Das Ziel und der Anspruch, gemeinsam 
an optimalen Lösungen zu arbeiten, 
verbindet uns mit unserem Kunden 
Rafflenbeul in besonderer Weise.“ 

Manfred Welle blickt zurück: „Da in 
der ersten Zeit relativ häufig Auffäl-
ligkeiten beim Kühlschmierstoff auf-
getreten sind, haben wir uns natürlich 
auch über dieses Thema ausgetauscht. 
Die hohe Schaumbildung, ständige 
Nachkonservierungen und der Pfle-
geaufwand mit Entschäumern sowie 
die relativ kurzen Standzeiten, kannte 
ich so von unseren Maschinen nicht. 
Ich verwies deshalb auf unseren seit 
Jahren bewährten Schmierstoffpart-

ner Oest, ein Hersteller mit mehr als 
100 Jahren Erfahrung, der durch seine 
Anwendungstechnik, Forschung und 
Entwicklung maßgeschneiderte Kühl- 
schmierstoffe bietet und eine sehr 
kompetente persönliche Rundum- 
Betreuung vor Ort sicherstellt.“

Stephan Tippmann von Oest erinnert 
sich: „Als Gebietsverkaufsleiter NRW 
war ich natürlich immer wieder auch 
bei Rafflenbeul vorstellig, zumal wir 
das Unternehmen bereits mit einem 
Korrosionsschutz aus der Oest Antiko 
Serie belieferten. Durch Supfina Gries-
haber als Referenz und die persönliche 
Empfehlung von Manfred Welle in-
tensivierte sich der bereits bestehende 
Kontakt. Es kam zu ersten ausführli-
chen Beratungsgesprächen, gemein-
sam mit unserer Anwendungstechnik, 
und schließlich wurde die Supfina An-
lage auf unseren teilsynthetischen was-
sermischbaren Kühlschmierstoff der 
Oest Colometa ecoT Serie umgestellt.“

„Die Supfina Planet V4 hat das Dop-
pelplanschleifen zweifelsfrei auf ein 
neues Niveau gehoben. Die ausgereif-
te Technik mit der eingebauten paten-
tierten Tittungsnavigation (TNS) sorgt 
nicht nur für jederzeit reproduzierbare 
Ergebnisse in Top-Qualität, sondern 
ermöglicht auch eine schnelle Umrüs-
tung und verlässliche Prozessstabilität“, 
zeigt sich Carsten Dietze zufrieden. „In 
der Praxis zeigt sich aber, dass auch der 
richtige Kühlschmierstoff ein wichtiger 
Erfolgsfaktor für die Effizienz und Sta-
bilität des Systems darstellt. Insofern 
hat sich die enge Zusammenarbeit 

im Dreierteam mit Oest und Supfina 
Grieshaber in jeder Hinsicht bewährt“, 
betont Carsten Dietze. „Durch die Zu-
sammenarbeit werden alle denkbaren 
Parameter, die zur Ergebnisoptimie-
rung und Prozesseffizienz beitragen, 
miteinbezogen. Dies ist die Grundlage 
für unseren hohen Durchsatz mit der 
Supfina Planet V4 und die erzielte Takt-
geschwindigkeit mit bis zu 300 Teilen 
pro Minute – bei gleichbleibend hoher 
Qualität, geringen Rüstzeiten, weniger 
Werkzeugverschleiß und reduzierten 
Kosten im Kühlschmierstoffeinsatz.“ 

Erfolgsfaktor Kühlschmierstoff 

Der eingesetzt teilsynthetische Kühl-
schmierstoff aus der Colometa ecoT 
Serie als Konzentrat ergibt wasserge-
mischt eine feindisperse schaumar-
me Emulsion mit vielen vorteilhaften 
Eigenschaften. Hierzu zählt nicht nur 
der geringe Verbrauch. Oest Colometa 
ecoT ist frei von FAD, MIT, Borsäure 
und weiteren von Beschränkungen 
bedrohten Inhaltsstoffen. Der Kühl-
schmierstoff sichert damit auf lange 
Sicht eine konstante Formulierung mit 
verlässlichem Arbeits-, Umwelt- und 
Gesundheitsschutz. Dabei zeichnet er 
sich durch hohe Biostabilität aus und 
ermöglicht lange Standzeiten, die auch 
Manfred Welle beim Einsatz in Supfi-
na-Maschinen bestätigt: „Durch die 
geringe Keimanfälligkeit beobachte ich 
meist überproportional lange Standzei-
ten. Hohe Sauberkeit in der Maschine 
ohne Verklebungen im System sorgt 
für geringen Pflege- und Wartungsauf-
wand.“
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Stehen regelmäßig im Informationsaustausch (v.l.n.r.): Carsten Dietze (Rafflenbeul),  
Stephan Tippmann (Oest) und Manfred Welle (Supfina).



Mit der Erfahrung von mehr als 190 Jah-
ren fertigt die Federnwerke J.P. Grue-
ber & Co. KG hochwertige Qualitätsfe-
dern. Das Unternehmen zählt heute zu 
den international führenden Spezialis-
ten in der Entwicklung und Herstellung 
von Federn und Biegeteile mit unter-
schiedlichsten Anwendungsbereichen. 
Hierzu zählen Federn-Konstruktionen 
in Hochgeschwindigkeitszügen sowie 
in PKWs und Nutzfahrzeugen, eben-
so wie in großen Landmaschinen. Und 
auch in der modernen Architektur und 
Schwingungsisolierung kommen Fe-
dern des Hagener Unternehmens welt-
weit zum Einsatz, wie zum Beispiel bei 
der elastischen Lagerung der Konzert-
säle in der Elbphilharmonie Hamburg.

In der Produktion von Schrauben-
druckfedern und Pufferfedern sowie 
Zugfedern, Schenkelfedern und Bie-
geteilen kommt bei Grueber ein mo-
derner Maschinenpark für Warm- und 
Kaltumformung zum Einsatz. Während 
kaltgefertigte Federn vornehmlich in 
der KFZ-Fahrwerktechnik, in Landwirt-
schaftsmaschinen und im allgemeinen 
Maschinenbau zur Anwendung kom-
men, werden Schraubendruckfedern 
beispielsweise für die Schienenver-
kehrstechnik in der Regel durch Warm-
fertigung hergestellt. 

Hierbei wird der erhitzte Federstahl-
draht in CNC-gesteuerten Spezial-
maschinen um einen Dorn gewickelt. 
Nach der Abkühlung der Schrauben-
druckfedern stellt das Beschleifen 
der Endwindungen einen wichtigen 
Arbeitsschritt im Prozess dar, um die 
zentrische Kraftübertragung auf die 
Feder sicherzustellen. Dieser Schleif-
prozess ist insbesondere im Hinblick 
auf den enormen Materialabtrag und 
die Wärmeentwicklung mit hohen An-
forderungen an die Maschine, Schleif-
scheiben und den eingesetzten Kühl-
schmierstoff verbunden. 

„Bei Durchmessern der Federstahl-
stäbe bis zu 65 mm kommt es zu 
beachtlichen Abtragsmengen. Diese 
summieren sich im Dreischichtbetrieb 
schonmal auf über 1 Tonne am Tag“, 
erläutert Christoph Klonek, Abteilungs- 
leiter mechanische Fertigung. „Ange- 
sichts des enormen Abtrags in Ver-
bindung mit der entstehenden Hitze 
und den hohen Qualitätsanforderun-
gen an die geschliffenen Oberflächen 
wird klar, dass bei diesem Prozess dem 
Kühlschmierstoff eine besondere Be-
deutung zukommt. Hier macht sich die 
langjährige intensive Zusammenarbeit 
mit Oest für uns in mehrfacher Hin-
sicht bezahlt.“

Gemeinsam für maximale 
Prozessstabilität und konstant 
hohe Qualität   

Oest kann in der Forschung, Entwick-
lung und Herstellung industrieller 
Schmierstoffe auf mehr als 100 Jahre 
Erfahrung zurückblicken. Das Herz-
stück ist neben der modernen Ferti-
gung das eigene Hightech-Labor am 
Firmenstandort Freudenstadt. Hier 
entstehen nicht nur Produktinnova-
tionen. Alle Oest-Produktfamilien, 
wie Umformschmierstoffe, Hoch-
leistungsschleiföle, wassermischbare 
Kühlschmierstoffe etc., werden kon-
tinuierlich weiterentwickelt und an 
kundenspezifische Anforderungen an-
gepasst. Die Oest Anwendungstechnik 
bietet zudem umfassenden Support 
für das Fluidmanagement der Kunden, 
ganz nach deren Vorstellungen und 
Wünsche. „An der jahrelangen Zu-
sammenarbeit mit Oest hat mich von 
Beginn an die kompetente Betreuung 
und der schnelle, verlässliche Service 
besonders beeindruckt. Der regelmä-
ßige persönliche Kontakt mit Stephan 
Tippmann, der als Gebietsverkaufslei-
ter von Oest hier vor Ort präsent ist, 
sowie der direkte Draht zur Oest An-
wendungstechnik sind für uns sehr 
wertvoll“, betont Christoph Klonek. 

Neueste KSS-Generation für mehr  
Effizienz und Standzeit 

NC Fertigung  05/2023

Das Planschleifen von Feder-Endwindungen stellt hohe Anforderungen an den Kühlschmierstoff.
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Und Betriebsleiter Thomas Koch er-
gänzt „Ein stabiles KSS-System mit 
langen Standzeiten und geringem 
Pflegeaufwand wirkt sich unmittelbar 
auf die Prozessstabilität und Effizienz 
aus. Auch vor dem Hintergrund dy-
namischer restriktiver Auflagen zur 
Kennzeichnung und Beschränkung be-
stimmter Rezepturbestandeile in Kühl-
schmierstoffen, hat Oest in den letzten 
Jahren durch frühzeitige transparente 
Kommunikation und maßgeschneider-
te Produktinnovationen proaktiv zur 
Prozessstabilität beigetragen.“

Bereits 2009 gab es eine Umstellung 
des Kühlschmierstoffs mit einer modi-
fizierten Formulierung, die einen deut-
lich geringere Borsäuregehalt aufwies. 
Es folgten weitere KSS-Anpassungen, 
basierend auf der engen Abstimmung 
und Zusammenarbeit zwischen den 
Experten der Produktion bei Grueber 
und der Oest Anwendungstechnik. 
Die jüngste Umstellung auf eine bahn-
brechende Produktinnovation der Co-
lometa ecoS Serie erwies sich nun als 
Quantensprung.  

Colometa eco Produktserie  
bietet Planungssicherheit

 „In der Vergangenheit führten immer 
wieder neue restriktive Auflagen sowie 
zunehmende Unsicherheiten bezüglich 
der Rohstoff-Verfügbarkeiten bei allen 
Herstellern dazu, dass in immer kürze-
ren Intervallen Kühlschmierstoff-An-
passungen erforderlich wurden. Mit 
der Entwicklung der neuesten Kühl-
schmierstoff-Generation ́Colometa eco´ 
hat Oest diesen allgemeinen Trend 
durchbrochen“, betont Stephan Tipp-
mann. „Die konsequente Vermeidung 
von Inhaltsstoffen mit bekannten so-
wie auch zukünftig zu erwartenden Be-
schränkungen bietet unseren Kunden 
auf länger absehbare Zeit Kontinuität 
und Planungssicherheit. Alle Schmier-
stoffe der Colometa eco Produktserien 
sind frei von FAD, MIT, Borsäure sowie 
weiteren Inhaltsstoffen, die in Zukunft 
möglicherweise als kritisch eingestuft 
oder gar verboten werden könnten.“  

„Das ist uns natürlich sehr wichtig – 
nicht nur hinsichtlich der Vermeidung 
von ständigen Kühlschmierstoff-Um-
stellungen, sondern vor allem auch im 
Hinblick auf einen maximalen Gesund-
heitsschutz für unsere Mitarbeiter und 
den Umweltschutz“, betont Betriebs-
leiter Thomas Koch.    

Für den Schleifprozess bei Grueber 
kommt in den beiden 55 cbm und 25 
cbm großen Kühlschmierstoff-Zentral-
anlagen ein ölfreier, wassermischbarer 
Vollsynthet aus der Oest Colometa 
ecoS Serie zum Einsatz. Neben den 
Anforderungen an eine sichere, un-
bedenkliche Anwendung standen bei 
der Entwicklung der maßgeschneider-
ten Lösung für Grueber die maximale 
Kühlwirkung bei minimaler Schaumbil-
dung im Fokus, aber auch Aspekte wie 
der optimale Korrosionsschutz. Dabei 
wurden u.a. die Eigenschaften des 
eingesetzten Schleifscheibenmaterials 
und die hohen Chloridwerte aufgrund 
des immensen Abriebs miteinbezogen.

Biostabilität übertrifft  
Erwartungen 

„Die hohe Biostabilität des vollsynthe- 
tischen Kühlschmierstoffs der ecoS- 
Reihe von Oest erweist sich als sehr 
konstant. Dadurch konnten die Stand-
zeiten deutlich verlängert werden“, 
zeigt sich Christoph Klonek hochzu-
frieden. „Vor zehn Jahren mussten wir 
noch unser KSS-System zweimal im 
Jahr reinigen und neu befüllen sowie 
deutlich mehr nachkonservieren. Da-
von sind wir heute weit entfernt. Jetzt 

kommen wir problemlos mit einer Be-
füllung im Jahr aus, die von den Wer-
ten her sogar noch längere Wechselin-
tervalle zuließe. Wir verbinden jedoch 
die Neubefüllung mit der jährlichen 
anstehenden Instandhaltung, um un-
produktive Wartungszeiten, in denen 
die Maschinen stillstehen, so gering 
wie möglich zu halten.“

Abstimmung und Support im 
Fluidmanagement erhöht die 
Prozesssicherheit

Die engmaschige Kühlschmierstoff-
überwachung mit allen Parametern 
nach TRGS611 wird bei Grueber zwei-
mal in der Woche durchgeführt und 
dokumentiert. Zweimal im Monat geht 
außerdem eine Probe ins Labor von 
Oest. „Sollten bei uns oder im Labor 
von der Norm abweichende Werte 
festgestellt werden, können wir uns 
jederzeit mit den Experten Stephan 
Tippmann vom Oest Außendienst 
NRW und dem Team der Oest Anwen-
dungstechnik abstimmen und geeig-
nete Nachjustierungen im KSS-System 
vornehmen. Bei Auffälligkeiten schnell 
und flexibel auf Veränderungen des 
Kühlschmierstoffes reagieren zu kön-
nen – auch wenn dies selten vorkommt 
– gibt uns Sicherheit und vermeidet 
mögliche Beeinträchtigungen unserer 
Produktionsprozesse“, weiß Christoph 
Klonek zu schätzen. „Die Bereitschaft, 
flexibel und verlässlich mit maximalen 
Qualitätsanspruch auf Kundenanfor-
derungen einzugehen, verbindet un-
sere beiden Unternehmen“, stellt Be-
triebsleiter Thomas Koch fest. 

Stephan Tippmann, Oest Gebietsverkaufsleiter, im Fachgespräch mit dem Abteilungsleiter  
für mechanische Fertigung Christoph Klonek (rechts) und Betriebsleiter Thomas Koch (Mitte).
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Seit mehr als 25 Jahren fertigt Büh-
ler CNC-Technik in Dornhan, im ba-
den-württembergischen Landkreis 
Rottweil, Einzelteile und Kleinserien 
mit komplexen Geometrien aus unter-
schiedlichsten Materialien. Angefan-
gen bei einzelnen Bauteilen bis hin zu 
kompletten Baugruppen. 

Leistungsstarke 5-Achs-Maschinen sind 
die Basis für vielseitige Arbeitsprozesse, 
bei denen anspruchsvolle Bohr- und 
Fräsarbeiten mit höchsten Qualitäts-
ansprüchen realisiert werden. Effizienz 
und Flexibilität spielen dabei eine be-
sondere Rolle. Dies ist bei Losgrößen 
zwischen 1 und 10 Stück zum einen 
den sehr individuellen Kunden-Aufträ-
gen geschuldet, aber auch den vielen 
verschiedenen Materialien, die bear-
beitet werden. Hierzu zählen Stähle, 
wie auch Edelstähle, Messing, Kupfer, 
Grauguss und Aluminium.

Die Arbeitsvorbereitung und CAM-Pro-
grammierung obliegt Frank Pfau, Meis-
ter und Leiter der Produktion. Gemein-
sam mit Inhaber und Geschäftsführer 
Bernd Bühler widmen sie sich unter 
anderem der kontinuierlichen Prozes-
soptimierung in der Fertigung, bei der 
auch die eingesetzten Kühlschmier-
stoffe eine wichtige Rolle spielen. 
„Durch den flexiblen Einsatz unserer 
CNC-Anlagen sind wir auf leistungs-
starke Kühlschmierstoffe angewiesen, 
die möglichst vielseitig eingesetzt wer-
den können“, betont Bernd Bühler. 
„Früher hatten wir zum Beispiel bei 
Tieflochbohrungen ein spezifisches 
Tiefbohröl im Einsatz. Der Nachteil 
dabei war, dass vor- und nachgelager-
te Fräsarbeiten mit erheblichen Um-
rüstzeiten und Aufwand verbunden 
waren. Heute verwenden wir für alle 
Tieflochbohrungen und Fräsarbeiten 
ein und denselben wassermischbaren 
Kühlschmierstoff in derselben Konzen-
tration – eine Emulsion aus der Oest 
Colometa-Familie. Das vereinfacht er-
heblich den gesamten Prozess, spart 
Zeit und Kosten.“

Der Schmierstoff-Hersteller Oest ist für 
Bühler CNC-Technik seit vielen Jahren 
System-Lieferant und versorgt das Un-

ternehmen nicht nur mit Hydraulik-, 
Bettbahnölen und Fetten, sondern vor 
allem mit Kühlschmierstoff. 

„Ich erinnere mich noch sehr gut an 
die Test-Phase, als wir auf einer ers-
ten Maschine mit ein und demselben 
wassermischbaren Kühlschmierstoff 
von Oest Fräsarbeiten und Tiefloch-
bohrungen vorgenommen haben“, 
so Frank Pfau. „Wir waren regelrecht 
erstaunt, dass wir ohne Veränderung 
der Konzentration selbst bei größeren 
Lochtiefen und unterschiedlichsten 
Materialien hervorragende Resultate 
erzielten – mit keinerlei Beeinträchti-
gung des Kühlschmierstoffes. Es kam 
weder zu Dampfblasen oder verstärk-
ter Schaumentwicklung noch zu einem 
höheren Werkzeugverschleiß. Küh-
lung, Bohrqualität sowie das Späne- 
und Schmutztrageverhalten erwiesen 
sich als einwandfrei. Und das über vie-
le Anwendungen und einen längeren 
Zeitraum hinweg. 

So haben wir step by step alle Maschi-
nen auf Oest Colometa umgestellt. 
Seither benötigen wir nur noch einen 
einzigen Kühlschmierstoff in allen Be-
arbeitungszentren, was in vielerlei 
Hinsicht erhebliche Vereinfachungen 

Tieflochbohren und Fräsen mit  
nur einer „KSS-Emulsion für alle Fälle“ 

NC Fertigung  06/2022

Prozessoptimiertes CNC-Fräsen und Tieflochbohren mit ein und demselben Kühlschmierstoff. 



mit sich bringt. Angefangen bei der 
Prozessstabilität, weniger Umrüstzei-
ten und geringerem Reinigungsauf-
wand bei den Werkstücken, bis hin zur 
Kühlschmierstoff-Vorratshaltung und 
einer geringeren Fehleranfälligkeit im 
KSS-Handling.“

Bernd Bühler ergänzt „Sehr erfreu-
lich ist seit der Umstellung auch die 
deutlich bessere Luft in unserer Pro-
duktionshalle durch den Wegfall der 
Ölnebelbildung. Und auch Unverträg-
lichkeiten und Hautirritationen bei den 
Mitarbeitern gehören seither der Ver-
gangenheit an. Der Kühlschmierstoff 
erweist sich als überaus stabil und hat 
in mehr als vier Jahren bislang kaum 
Anpassungen oder einen KSS-Wech-
sel erforderlich gemacht. Zusätzliche 
Sicherheit gab uns, nicht nur während 
der Umstellung, der Vor-Ort-Service 
von Oest. Sollten sich irgendwelche Pa-
rameter des Kühlschmierstoffes verän-
dern, können wir entsprechende An-
passungsmaßnahmen besprechen und 
gegenjustieren. Das war in den letzten 
Jahren kaum erforderlich, dennoch ist 
es für uns wichtig, auf kompetente Be-
ratung und schnelle Problemlösungen 
zurückgreifen zu können, sollte dies 
notwendig sein.“

Am Firmenstandort Freudenstadt ver-
fügt der Schmierstoffhersteller Oest 
über ein hochmodernes High-Tech 
Labor mit einem erfahrenen Spezia-
listen-Team. Hier sind nicht nur For-
schung und Entwicklung des Unterneh-
mens angesiedelt, sondern auch die 
Qualitätssicherung und das OFS. „OFS 
steht für ´Oest Fluid System´ und bietet 
Kunden eine maßgeschneiderte Unter-
stützung – vom Analyse-Service bis hin 
zum Chemical Management und Total 
Fluid Management“, erläutert Andreas 
Trick von der Oest Anwendungstech-
nik. „Ganz gleich, welche modularen 
Dienstleitungen Kunden in Anspruch 
nehmen – Ziel ist immer der optimale 
Schmierstoffeinsatz zur dauerhaften 
Prozessoptimierung, Effizienzsteige-
rung und Kostenminimierung.“

„Für uns hat sich die Umstellung und 
die Betreuung durch Oest in jeder Hin-
sicht bezahlt gemacht. Alle Bearbei-
tungszentren laufen reibungslos, unse-
re Mitarbeiter, die an den Maschinen 
arbeiten sind hochzufrieden und von 
Oest erhalten wir proaktive Unterstüt-
zung, wenn es Optimierungspoten-
zial beim KSS-Einsatz gibt“, bestätigt 
Frank Pfau von Bühler CNC-Technik. 
„Das gilt im Übrigen auch für unsere 
Drehschleif-Prozesse, die wir ebenfalls 
auf eine neue Emulsion von Oest um-
gestellt haben und dadurch deutliche 
Optimierungen erzielen konnten.“ 

Viele Jahre lang gab es in der Vergan-
genheit bei Schleifprozessen größere 
Probleme mit der Stabilität des damals 
verwendeten Kühlschmierstoffes eines 
anderen Lieferanten, berichten Frank 
Pfau und Bernd Bühler. Insbesondere 
bei Werkstücken mit unterschiedlichen 
Materialien und nach dem Schleifen 
von Messing verschlechterte sich die 
Schmierstoffqualität signifikant. Die 
Folge waren häufige KSS-Wechsel. 
„Seit wir auch hier auf eine teilsynthe-
tische Emulsion aus der Colometa-Se-
rie von Oest umgestellt haben gibt es 
diese Probleme nicht mehr“, zeigt sich 
Bernd Bühler zufrieden. 

„Da wir viele verschiedene Materialien 
bearbeiten, mit sehr geringen Stück-
zahlen, sind wir auf Kühlschmierstoffe 
angewiesen, die sich als vielseitig und 
stabil erweisen, ohne Kompromisse in 
der Leistungsfähigkeit. Auch im Hin-
blick auf den kontinuierlichen Ausbau 
unseres Maschinenparks mit moder-
nen Bearbeitungszentren, die mit un-
terschiedlich starkem Druck beim Küh-
len arbeiten. 

So verfügen wir über maximale Flexibi-
lität, die für unsere kundenspezifischen 
Aufträge wichtig ist.“ 

Aus dem Anspruch an maximale Fle-
xibilität entstand auch ein weiteres 
Spezialgebiet des Unternehmens – die 
Herstellung von zentrischen Spannvor-
richtungen und Sonderspannfuttern. 
Eine von Bernd Bühler eigens entwi-
ckelte variable Spannvorrichtung, die 
wahlweise mechanisch, hydraulisch 
oder pneumatisch eingesetzt werden 
kann, erweist sich hierbei als beson-
ders erfolgreich. 

 

„Die Bereitschaft, sich ständig wei-
terzuentwickeln und sich kreativ mit 
Kundenanforderungen auseinander-
zusetzen ist für uns ein entscheidender 
Erfolgsfaktor. Wir arbeiten für Bran-
chen, in denen komplexe Bauteile in 
hoher Präzision gebraucht werden. 
Namhafte deutsche Maschinenbauer 
zählen zu unseren Kunden. Statt hohen 
Stückzahlen von der Stange, sind bei 
uns maßgeschneiderte High-End-Lö-
sungen gefragt. Qualitätsdenken und 
Innovationsbereitschaft sind hierfür 
die Grundvoraussetzung. Das verbin-
det uns auch mit unseren Partnern wie 
Oest, mit denen wir gemeinsam dar-
an arbeiten, Prozesse kontinuierlich zu 
optimieren, um Bestleistungen zu er-
zielen“, betont Bernd Bühler.

V.l.n.r.: Bernd Bühler, Frank Pfau und Andreas Trick im Erfahrungsaustausch. 
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Die jahrzehntelange Zusammenarbeit 
der Kunzmann Maschinenbau GmbH 
aus Remchingen-Nöttingen und Oest 
erweist sich immer wieder als beson-
ders zielführend, wenn es um qua-
litätsorientierte Prozessoptimierung 
geht. Nicht nur Schmierstoffe, Bett-
bahn- und Hydrauliköle bezieht Kun-
zmann von Oest, sondern auch hoch-
wertige Kühlschmierstoffe, die sowohl 
bei der Produktion als auch in den ver-
schiedenen Maschinen von Kunzmann 
zum Einsatz kommen.

Als Hersteller von universellen Fräs- 
und Bohrmaschinen sowie flexiblen 
Bearbeitungszentren ist das 1907 
gegründet Unternehmen im Werk-
zeugmaschinenbau ein Begriff in der 
Branche. Mitunter auch deshalb, weil 
Kunzmann Fräsmaschinen in zahlrei-
chen Lehr- und Instandhaltungsberei-
chen stehen und auch sehr häufig in 
Berufsschulen, Forschungs- und Ent-
wicklungseinrichtungen zum Einsatz 
kommen. Gemeint sind hier insbeson-
dere die intuitiv, manuell bedienbaren 
Maschinen der WF 410/610 M Reihe 
aber auch die flexiblen „Hybrid-Lösun-
gen“ WF 410 MC und WF 610 MC, 
die wahlweise konventionell als auch 
im CNC-Betrieb eingesetzt werden 
können. Einige der Maschinentypen 
lassen sich auch handgesteuert im of-

fenen Betrieb bedienen. „Durch die 
enorme Flexibilität und verlässliche 
Präzision sind unsere Maschinen unter 
anderem auch für den Lehrbetrieb prä-
destiniert, da sich die Methoden und 
Techniken des späteren Arbeitsalltags 
leicht erlernen lassen – bis hin zum 
absoluten High-Endbereich. So ist es 
kein Zufall, dass Kunzmann Maschinen 
auch bei den ´World Skills´, den Welt-
meisterschaften, eingesetzt werden“, 
so Betriebsleiter Oliver Bernhardt und 
Karsten Feil, Applikationsleiter bei 
Kunzmann ergänzt: „Auch das The-
ma Steuerung ist ein wichtiger Aspekt. 
Hier arbeiten wir mit den bewährten 
Steuerungen von Heidenhain und Sie-
mens. Unsere Kunden können auf das 
ihnen vertraute System zurückgreifen, 
für maximale Effizienz und Bedien-
komfort auf Basis moderner Multi-

touch-Technologie. Damit einher geht 
unser umfassendes Schulungskonzept 
zu allen denkbaren Themen – ange-
fangen  bei der Inbetriebnahme und 
Wartung der Maschinen bis hin zu 
Softwareschulungen und Simulations-
anwendungen etc.“

„Kundenfreundliche Dienstleistungen 
und Service sind für uns wichtige Er-
folgsbausteine“, betont Betriebsleiter 
Oliver Bernhardt. „Das gilt auch für die 
Zusammenarbeit mit unseren langjäh-
rigen Zulieferern und Partnern, die uns 
ihrerseits ebenfalls einen zuverlässigen 
Service bieten und durch stetigen Er-
fahrungsaustausch oftmals an Prozess- 
optimierungen direkt oder indirekt 
mitwirken. So kam es auf Empfehlung 
unseres Schmierstofflieferanten und 
-herstellers Oest zum Einsatz neuer 
weiterentwickelter Kühlschmierstoffe, 
die sich in mehrfacher Hinsicht als 
überaus erfolgreich erwiesen. Unter 
anderem konnten wir dadurch in Zu-
sammenarbeit mit Oest die Stand-
zeiten nochmal deutlich verlängern, 
die Effizienz unserer Produktions-
prozesse steigern und bei konstant 
hervorragender Schmierleistung Ver-
brauch und Kosten reduzieren.“Und 
Oliver Bernhardt ergänzt „Die letz-
te Befüllung unseres 3.000 Liter- 
Tanks liegt nun mehr als zweieinhalb 
Jahre zurück und es gibt noch keine 
Anzeichen für einen erforderlichen 
KSS-Wechsel.“ 

Längere Standzeiten, geringerer Verbrauch  

MAV  10/2021
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Längere Standzeiten, geringerer Verbrauch  Die regelmäßige Kontrolle aller relevan-
ten Parameter des Kühlschmierstoffes 
obliegt geschulten Mitarbeitern des 
Unternehmens. „Im Falle eventueller 
Auffälligkeiten, Probleme oder Rück-
fragen steht uns Peter Lenhoff, der 
uns als Gebietsverkaufsleiter von Oest 
seit vielen Jahren betreut, gemeinsam 
mit den Spezialisten der Oest Anwen-
dungstechnik, verlässlich zur Seite. Und 
hier schließt sich wieder der Kreis – wie 
bei uns sind auch beim Schmierstoff-
hersteller Oest hochwertige Produkte 
Made in Germany das Markenzeichen, 
verbunden mit kompetentem Service 
und Know-how“, merkt Karsten Feil an.

Vollsynthetischer ölfreier  
Kühlschmierstoff und  
bakterizidfreie Emulsion  
erweisen sich als ideal 

Die eigene Herstellung sämtlicher prä-
zisionsbestimmender Bauteile am Fir-
menstandort Remchingen-Nöttingen 
ist für das Unternehmen Kunzmann 
ein wesentlicher Qualitätsfaktor. Bei 
den verschiedenen zerspanenden Fer-
tigungsprozessen kommen zwei was-
sermischbare Oest Colometa Kühl-
schmierstoffe zur Anwendung. 

Der eine Kühlschmierstoff aus der 
Colometa P Reihe ist eine opake, 
schaumarme Emulsion für schwer 
zerspanbare Werkstoffe, der frei ist 
von Bakteriziden, Monoethanolamin 
(MEA), Benzotriazol (BTA) sowie kri-
tischen Aminen. „Wie bei all unseren 
Colometa P-Produkten wird hier das 
Keimwachstum ohne Zusatz von Bak-
teriziden durch eine spezielle bakte-
riostatisch wirkende Gesamtformulie-
rung unterbunden. Aktive EP-Additive 
ermöglichen lange Werkzeugstand-
zeiten und erlauben oftmals eine re-
duzierte Einsatzkonzentration. Der 
Kühlschmierstoff vereint hervorragen-
de Schneidleistung, Optimierung von 
Arbeits- und Gesundheitsschutz mit 
langer Gebrauchsdauer und ist da-
durch auch besonders wirtschaftlich“, 
so Peter Lenhoff von Oest.

„Der andere Colometa S Kühlschmier-
stoff ist vollsynthetisch und ebenfalls 
bakterizidfrei sowie äußerst stabil. Die-
ser kommt vorwiegend bei Rund- und 
Flachschleifprozessen von Gusseisen, 
Stählen und rostfreien Stählen zum 
Einsatz. Der Vollsynthet besteht aus-
schließlich aus wasserlöslichen Kom-
ponenten, ist klar, erlaubt dadurch 
eine freie Sicht auf die Schnittstelle 
und hinterlässt trockene Oberflächen“, 
beschreibt Peter Lenhoff und fügt hin-
zu „Beide Kühlschmierstoffe zeichnen 
sich durch sehr hohe Biostabilität und 
eine sehr lange Verwendbarkeit aus.“ 
 
„Dies können wir aufgrund unserer 
Erfahrungen nur bestätigen“, zeigt 
sich auch Karsten Feil zufrieden. „Die 
längere Standzeiten sowie die Reduzie-
rung regulierender Maßnahmen haben 
nicht nur die Prozessstabilität erhöht, 
sondern damit gleichzeitig auch die 
Kosten reduziert.“ 

Hohe Flexibilität durch  
maßgeschneiderte Lösungen       

Mit der Auslieferung von Maschine 
erhalten Kunzmann-Kunden neben 
konkreten Kühlschmierstoff-Empfeh-
lungen optional ein KSS Starter-Kit. 
Das Portfolio von Kunzmann umfasst 
neben den bereits erwähnten manu-
ellen Fräsmaschinen, CNC-Maschinen 
und Hybridlösungen, die von manu-
ellem Betrieb auf CNC-Betrieb umge-
schaltet werden können, auch Bearbei-
tungszentren, wie z.B. die BA 1500 für 
kleine bis mittlere Serienfertigungen. 
Die gesamte BA-Reihe, wie auch die 
CNC-Maschine WF 650 lassen sich da-
bei optional durch Automatisierungs-
lösungen im modularen Baukastensys-
tem nach den Wünschen des Kunden 
ergänzen. Darüber hinaus bietet das 
Unternehmen mit einem nachhaltigen 
„Retro-Fit-Konzept“ auch komplett ge-
neralüberholte Maschinen an, die be-
reits im Einsatz waren, mit herkömm-
lichen Gebrauchtmaschinen aber nicht 
vergleichbar sind und 100%ige Leis-
tungsfähigkeit garantieren.  

„Was wir inzwischen mit fast allen 
Maschinen ausliefern, ist der von uns 
eigens entwickelte ´State Viewer´ mit 
intuitiv bedienbaren Multitouch-Funk-
tionen. Hiermit können sämtliche Pa-
rameter zum Zustand der Maschinen 
abgerufen werden – inklusive aller 
relevanten Daten, Skizzen, Dokumen-
te und sogar kurzer Tutorials zu ver-
schiedensten FAQ-Themen“, erläutert 
Karsten Feil. „Im Mittelpunkt steht der 
Anwender, der tagtäglich in der Pra-
xis damit arbeitet. Der Mensch hinter 
der Maschine ist ein entscheidender 
Produktivitätsfaktor“, so Oliver Bern-
hardt. „Und an der Stelle komme ich 
auch gerne nochmal zurück auf das 
Thema Kühlschmierstoffe, denn auch 
hier ist das Feedback der Mitarbeiter 
für uns entscheidend. Nicht nur im 
Hinblick auf die Leistungsfähigkeit und 
Prozesskompatibilität der Schmierstof-
fe, sondern auch was die subjektive 
Wahrnehmung von Einflüssen auf die 
Arbeitsbedingungen anbelangt. Ins-
besondere Aspekte wie die Aerosolbil-
dung, Geruch und Hautverträglichkeit 
sind für uns maßgebliche Faktoren vor 
dem Hintergrund unserer hohen An-
sprüche an Arbeits- und Gesundheits-
schutz. Mit den Oest Colometa Kühl-
schmierstoffen der neuen Generation 
sind wir auf der sicheren Seite – und 
das bei gleichzeitiger Optimierung der 
Standzeiten und Reduzierung der Ver-
brauchsmenge“, zeigt sich Oliver Bern-
hardt zufrieden.
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Das 1898 gegründete Familienunter-
nehmen Hanning & Kahl entwickelt 
und produziert sicherheitsrelevante 
Produkte für den schienengebundenen 
Verkehr in der ganzen Welt. Im Wesent-
lichen geht es hierbei um Bremssyste-
me sowie Leit- und Sicherungstechnik 
für Straßen- und Stadtbahnen, aber 
auch NE- und Werksbahnen. 

Metallbauteile unterschiedlichster 
Größen und Materialien werden am 
Firmenstandort Oerlinghausen nach 
höchsten Qualitätsanforderungen 
selbst hergestellt. Mehrheitlich handelt 
es sich um Bremskomponenten, die 
dann im Schienenverkehr zum Einsatz 
kommen. „Aufgrund der hohen Si-
cherheitsrelevanz spielen Qualitätsas-
pekte bei uns seit jeher eine besondere 
Rolle. Nicht nur was die fertigen Pro-
dukte und die einzelnen Bauteile an-
belangt, sondern auch was den Ferti-
gungsprozess selbst betrifft“, erläutert 
Damian Köhl, Leiter Drehtechnologie.

KSS-System unter der Lupe 

Jedem Detail in der Produktionskette 
wird bei Hanning & Kahl die erfor-
derliche Aufmerksamkeit geschenkt, 
Optimierungspotenziale systematisch 
analysiert und Verbesserungen kon-
sequent umgesetzt. „Dass sich dies 
rechnet, zeigt sich am Beispiel unse-
res eingesetzten Kühlschmierstoffes“, 
so Damian Köhl. „Vor einigen Jahren 
noch hatten wir einen Kühlschmier-
stoff im Einsatz, der zwar keine qua-
litativen Beeinträchtigungen an den 
Werkstücken verursachte, aber relativ 
hohen Aufwand im Fluidmanagement 
verursachte. 

Die Standzeiten waren einfach zu kurz. 
Im Abstand von nur wenigen Monaten 
mussten damals ständig Entschäu-
mer und andere Additive hinzugefügt  
werden, um die Stabilität des Kühl-
schmierstoffes sicherzustellen. Hinzu 
kamen immer wieder auftretende Pro-

bleme mit Hautirritationen bei den 
Mitarbeitern. Unser damaliger Liefe-
rant konnte keine Verbesserung der 
Situation erzielen und so nahmen wir 
Kontakt mit dem Schmierstoffherstel-
ler Oest auf, den wir auf einer Messe 
kennengelernt hatten“, erinnert sich 
Damian Köhl. „Begeistert hat mich 
von Beginn an die kompetente Betreu-
ung und das engagierte Mitwirken der 
Oest Anwendungstechnik, um für uns 
die optimale Kühlschmierstoff-Lösung 
zu finden.“ 

Oest kann in der Forschung, Entwick-
lung und Herstellung industrieller 
Schmierstoffe auf  mehr als 100 Jahre 
Erfahrung zurückblicken. Das Herz-
stück ist neben der modernen Fertigung 
das Hightech-Labor am Firmenstandort 
in Freudenstadt. Hier entstehen nicht 
nur Produktinnovationen. Alle Oest 
Produktfamilien, wie Umformschmier- 
stoffe, Hochleistungsschleiföle oder 
auch wassermischbare Kühlschmier-
stoffe, werden kontinuierlich weiter-
entwickelt und an kundenspezifische 
Anforderungen angepasst. 

Für die Fertigungsprozesse und Anfor-
derungen von Hanning & Kahl einig-
te man sich schnell auf einen Testlauf 
mit einer wassermischbaren Emulsion 
aus der Oest Colometa P Produktrei-
he. Während dieser Zeit wurde das 
Kühlschmierstoffsystem zweigleisig 
betrieben. „So konnten wir im direk-
ten Vergleich deutliche Unterschiede 
feststellen, zwischen Maschinen, die 
mit dem bisherigen Kühlschmierstoff 
liefen und Maschinen, die mit dem 
neuen Oest Colometa Kühlschmier-
stoff betrieben wurden“, erinnert sich 
Damian Köhl.

Bakterizidfreie Emulsion  
erhöht Standzeiten  

MAV  01/2020

Die Abstimmung der Kühlschmierstoffe auf den Produktionsprozess steigert die Produktivität.
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Höhere Prozesssicherheit  
bei gleichzeitigen Kosten- 
einsparungen 

Während der Testphase erwies sich der 
Schmierstoff aus der Colometa P Serie 
als hochstabil. Sämtliche Prozesse, ob 
Drehen, Fräsen oder Tieflochbohren, 
liefen reibungslos und erzielten opti-
male Resultate – bei allen verarbeite-
ten Materialien, wie Stählen, Alumini-
um, Messing und Nickellegierungen. 
So wurden nach einigen Monaten wei-
tere Maschinen auf das Oest-Produkt 
umgestellt. 

„Die längere Standzeiten sowie der 
Wegfall von Entschäumern und Kon-
servierungsmitteln haben seither nicht 
nur die Prozessstabilität erhöht, son-
dern damit gleichzeitig auch die Kos-
ten reduziert“, zeigt sich Damian Köhl 
zufrieden. „Mussten wir früher alle 3 
bis 6 Monate in das KSS-System regu-
lierend eingreifen, hatten wir nach der 
Umstellung unseren Kühlschmierstoff 
gut 3 Jahre problemlos im Einsatz. Und 
auch dann wäre kein KSS-Wechsel 

dringend erforderlich gewesen, wir 
stellten zu dem Zeitpunkt aber noch-
mal auf eine neu formulierte Kühl-
schmierstoff-Variante der Oest Colo-
meta PN Reihe um, die wir bis heute 
erfolgreich im Einsatz haben.“ 

Markus Berger, der als Gebietsver-
kaufsleiter von Oest das Unternehmen 
betreut, merkt hierzu an: „Der jetzt neu 
eingesetzte Kühlschmierstoff ist nicht 
nur bakterizidfrei, wie alle Emulsionen 
unserer Colometa P Reihe. Die neue 
Formulierung ist auch frei von Mono-
ethanolamin (MEA), Benzotriazol (BTA) 
sowie kritischen Aminen. Auch wenn 
die Risiken solcher Inhaltsstoffe durch 

den richtigen Umgang mit dem Kühl-
schmierstoff durchaus vermieden oder 
minimiert werden können, ist es unser 
Anspruch, wo immer möglich, über 
die gesetzlichen Vorgaben hinaus  Pro-
duktinnovationen mit geringerem Ge-
fährdungspotential zu finden und ein-
zusetzen. Zum bestmöglichen Schutz 
von Mensch und Umwelt – ohne die 
Leistung zu beeinträchtigen.“

„Das ist natürlich ganz in unserem  
Sinn“, ergänzt Damian Köhl. „Arbeits-
schutz und die Gesundheit der Mit-
arbeiter hat bei uns höchste Priorität. 
Schon mit dem ersten Kühlschmier-
stoff aus der Oest Colometa P-Reihe 
bekamen wir von den Kollegen an 
den Maschinen durchweg positives 
Feedback, auch im Hinblick auf den 
Geruch und die Hautverträglichkeit. 
Durch die erneute Umstellung auf  
einen weiterentwickelten, neu formu-
lierten Kühlschmierstoff aus der Oest 
Colometa PN-Reihe sind wir in punkto 
Nachhaltigkeit, Umwelt- und Gesund-
heitsverträglichkeit noch einen Schritt 
weitergegangen. Und das bei gleich-
zeitiger Optimierung der Biostabilität 
und Standzeiten“, betont Damian 
Köhl. 

Die Oest Anwendungstechnik mit ihrem  
modern ausgestatteten Labor bietet  
Kunden vielseitigen Support. 

Regelmäßiger Erfahrungsaustausch und eine konsequente Kühlschmierstoffüberwachung  
tragen zu gleichbleibend hoher Qulität bei. 
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Bereits 2002 brachte die Hedelius 
Maschinenfabrik die erste Baureihe 
der RotaSwing® 5-Achs Bearbeitungs- 
zentren auf den Markt. Heute umfasst 
das Maschinenprogramm des 1967 
gegründeten Unternehmens drei-, vier- 
und fünfachsige Hochleistungsmaschi-
nen in Pendel- und Kombiausführung. 
Mit ihrer Fertigung auf über 15.000 qm 
sowie modernen Schulungs- und Aus-
stellungsräumen am Firmenstandort 
Meppen zählt die Hedelius Maschinen-
fabrik zu den führenden Herstellern 
von Fahrständer-Bearbeitungszentren 
in Deutschland.

Vor gut drei Jahren kam aufgrund der 
Empfehlung eines Kunden von Hede-
lius der Kontakt zum Schmierstoffspe-
zialisten Oest zustande. „Wir waren 
zu der Zeit mit dem Kühlschmierstoff 
unseres damaligen Zulieferers nicht 
besonders zufrieden, insbesondere im 

Hinblick auf die Standzeiten und zu 
häufig erforderliche Nachkonservie-
rungen“, erinnert sich Geschäftsführer 
Reiner Korte. „Einer unserer langjäh-
rigen Kunden berichtete uns damals 
über seine sehr guten Erfahrungen mit 
dem Kühlschmierstoff Oest Colometa, 
den er in seinen Hedelius Maschinen 
einsetzt und damit top Resultate er-
zielt.“ So kam es im März 2016 zum 
Erstkontakt mit dem traditionsreichen 
Unternehmen Oest im Nordschwarz-
wald.

Das Georg Oest Mineralölwerk kann in 
der Forschung, Entwicklung und Her-
stellung industrieller Schmierstoffe auf 
mehr als 100 Jahre Erfahrung zurück- 
blicken. Neben Umformschmierstoffen, 
die unter anderem bei den großen Au-
tomobilherstellern zum Einsatz kom-
men, bietet Oest ein breites Spektrum 
an leistungsstarken Kühlschmierstoffen 
für die zerspanende Metallbearbeitung. 
 
„Es war schon außergewöhnlich, dass 
ein Neukunden ein konkretes Produkt 
nachfragt“, erinnert sich Oest Ge-
bietsverkaufsleiter Stephan Tippmann. 
„Normalerweise werden von uns zu-
nächst die spezifischen Anforderungen 

und Parameter bei einem potenziellen 
Neukunden aufgenommen, um dann 
in Abstimmung mit unserer Anwen-
dungstechnik den optimalen Kühl-
schmierstoff aus dem Oest Produkt-
portfolio anbieten zu können. Hier war 
der Fall etwas anders gelagert, da Hed-
elius von seinem Kunden schon wuss-
te, welcher Kühlschmierstoff ideal zu 
den Maschinen und Prozessen passte.“

Jürgen Hempelmann, neben Herrn 
Reiner Korte einer von drei weiteren 
Geschäftsführern der  Hedelius Ma-
schinenfabrik, orderte bereits beim 
Erstkontakt für eine Testreihe den 
Kühlschmierstoff Oest Colometa EPA 
48 P. „Der Bedeutung des Themas 
Kühlschmierstoff waren wir uns natür-
lich schon immer bewusst. Nachhalti-
ge Innovationen und kontinuierliche 
Optimierungsprozesse erfordern die 
Miteinbeziehung sämtliche Produk-
tionsfaktoren. Hierzu zählt selbstver-
ständlich auch das KSS-System“, be-
tont Jürgen Hempelmann. 

Der wassermischbare Kühlschmierstoff 
Oest Colometa EPA 48 P wurde zu-
nächst an einer Maschine mehrere Mo-
nate lang getestet. Im Dezember 2016 

KSS hält Schritt
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Stephan Tippmann von Oest ist regelmäßig bei Hedelius vor Ort.

Georg Oest Mineralölwerk in Freudenstadt. 

Nachhaltige Standzeitverlängerung durch Kühlschmierstoff-Umstellung



Georg Oest Mineralölwerk in Freudenstadt. 

wurden dann aufgrund der guten Er-
gebnisse weitere Maschinen auf den 
Colometa Kühlschmierstoff umgestellt, 
Mitarbeiter wurden geschult und im 
Umgang mit den Wartungsplänen und 
Stellmitteln instruiert. „Die lückenlose 
KSS-Überwachung und die sorgfältige 
Dokumentation aller Qualitätsparame-
ter ist hierbei natürlich ein wichtiger 
Aspekt“, betont Stephan Tippmann, 
der als Oest Gebietsverkaufsleiter He-
delius persönlich vor Ort betreut. Die 
Mitarbeiter zeigen sich hierbei sehr 
verantwortungsvoll und die Gewiss-
heit, im Fall signifikanter Abweichun-
gen der Parameter, Unterstützung von 
Oest in Anspruch nehmen zu können, 
gebe natürlich Sicherheit, heißt es sei-
tens der Anwendungstechnik von He-
delius. Bei  Bedarf werden Proben des 
Kühlschmierstoffes entnommen und 
im Labor von Oest in Freudenstadt 
analysiert – inklusive Empfehlungen 
für eventuelle Korrekturen oder Stell-
maßnahmen.

Die KSS Zentralanlage bei Hedelius, 
die einen großen Teil der Maschinen 
versorgt, fasst ca. 7.000 Liter Kühl-
schmierstoff. Durch die regelmäßige 
präventive Überwachung kann ge-
gebenenfalls frühzeitig korrigierend 
eingegriffen werden – die KSS-Eigen-
schaften bleiben dauerhaft konstant 
und die Standzeiten verlängern sich. 
Ein Kühler in der Zentralanlage sorgt 
zudem dafür, dass der Schmierstoff 
auch bei hohen Temperaturen wäh-
rend der Sommermonate 22°C nicht 
übersteigt. „Zu hohe Temperaturen 
können grundsätzlich die Bakterien-
bildung begünstigen und durch die 
Verdunstung die Konzentration des 
wassermischbaren Kühlschmierstoffes 
auf Dauer beeinträchtigen“, erläutert 
Stephan Tippmann.

Neben den Verbesserungen in punkto 
Biostabilität und Standzeitverlänge-
rung wurden nach der Umstellung auf 
den Oest Colometa Kühlschmierstoff 
auch positive Auswirkungen auf die Ar-
beitsumgebung deutlich – zum einen, 

was die Geruchs- und Ölnebelbildung 
anbelangt, aber auch im Hinblick auf 
die Haut- und Gesundheitsverträglich-
keit. Ein Aspekt, dem man bei Hedelius 
seit jeher besondere Aufmerksamkeit 
schenkt. 

Auch deshalb war im Frühjahr 2018 
die Bereitschaft groß, auf eine neu 
formulierte Weiterentwicklung der 
Colometa Produktreihe umzusteigen – 
auf Oest Colometa EPA 48 PN. „Diese 
speziell formulierte Produktinnovation 
ist frei von Bakteriziden, Monoethano-
lamin (MEA), Benzotriazol (BTA) sowie 
kritischen Aminen. Das neue Colome-
ta EPA 48 PN setzt damit Maßstäbe in 
punkto Umwelt- und Gesundheitsver-
träglichkeit und ist den neuen euro-
päischen Grenzwert-Vorgaben 2020 
einen Schritt voraus“, so Stephan 
Tippmann. „Gleichzeitig zeichnet es 
sich durch eine hohe Stabilität, lange 
Wechselintervalle und hervorragende 
Schneidleistung mit erhöhten Werk-
zeugstandzeiten aus. Dafür sorgen 
unter anderem aktive EP-Additive (Ex-
treme-Pressure-Additive), die oftmals 
sogar auch eine reduzierte Einsatzkon-
zentration ermöglichen.“ 

Fast alle Maschinen bei Hedelius wur-
den inzwischen auf die Produktinnova-
tion Colometa EPA 48 PN erfolgreich 
umgestellt. „Wir konnten seit der Zu-
sammenarbeit mit Oest die Standzei-
ten deutlich verbessern. Zuverlässige 
Prozessstabilität steht letztendlich für 
höhere Produktivität und geringere 
Kosten“, zeigt sich Geschäftsführer 
Reiner Korte zufrieden. „Insbesondere 
im Hinblick auf die zunehmende Au-
tomatisierung unserer CNC-Lösungen 
spielt die Prozessstabilität eine zentrale 

Rolle.“ Hedelius Maschinen verfügen 
sowohl bei Serienfertigungen als auch 
bei sehr kleinen Losgrößen ab 1 Stück 
über ein hohes Automatisierungs-
potenzial. Je nach Anforderung des 
Kunden können die Maschinen durch 
Standby-Magazine mit bis zu 200 
Werkzeuge erweitert werden. Ein au-
tomatisiertes Palettensystem sorgt für 
sehr hohe Effizienz, reduzierte Rüstzei-
ten und geringeren Zeitaufwand bei 
der Maschinenbedienung. „Der stei-
genden Automatisierung und Leistung 
unserer Maschinen müssen selbstver-
ständlich auch die eingesetzten Kühl-
schmierstoffe gerecht werden. Mit Oest 
haben wir hier einen erfahrenen Part-
ner an der Seite, der proaktive unsere 
kontinuierliche Weiterentwicklung be-
gleitet. Auch unseren Kunden können 
wir aufgrund der eigenen praktischen 
Erfahrungen und Ergebnisse mit Oest 
Colometa EPA 48 PN eine zuverlässige 
Kühlschmierstoffempfehlung geben“, 
zeigt sich Reiner Korte zufrieden.

In den Schulungs- u. Ausstellungsräumen von Hedelius sind verschiedene Maschinen-Typen in Betrieb.

Standby-Magazin für bis zu 200 Werkzeuge. 
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Automobilherstellung, Energieerzeu-
gung, Maschinenbau, Verkehrstech-
nik – kaum eine Branche kommt heute 
ohne Elektronik und elektrische Ver-
bindungstechnik aus. Viele bahnbre-
chende Innovationen und Produkte 
in diesem Bereich kommen von dem 
erfolgreichen Familienunternehmen 
Weidmüller mit Stammsitz in Detmold. 
Hier arbeitet man seit vielen Jahren 
mit dem Schmierstoffspezialisten Oest 
zusammen, nachdem in einer umfas-
senden Versuchsreihe mehr als 50 
Schmierstoffe für die metallverarbei-
tenden Prozesse von Weidmüller ge-
testet wurden. 

„Die mit Abstand besten Resultate 
zeigte damals der Umformschmierstoff 
Oest Platinol V 2704-4“, erinnert sich 
Hartmut Köstler, Fertigungsplaner bei 
Weidmüller. Nach der erfolgreichen 
Testreihe wurden sämtliche Maschinen 
in der Produktion zu einem festgeleg-
ten Stichtag auf den neuen Umform-
schmierstoff umgestellt. Beim Folge-
verbundstanzen, Gewindeformen und 
Gewindeschneiden sowie für kom-
plexe Stanz-Biege-Prozesse, auch mit 
unterschiedlichen Materialien, kommt 
seither der Umformschmierstoff Plati-
nol von Oest zum Einsatz. 

Die damals groß angelegte Versuchs-
reihe mit über 50 Schmierstoffsorten 
aller namhaften Hersteller wurde erfor-
derlich, da der damalige Lieferant die 
verwendeten Kühlschmierstoffe aus 
dem Programm genommen hat. „Die 
meisten der getesteten Schmierstoffs-
orten bereiteten Probleme hinsichtlich 
des unzureichenden Demulgierverhal-
tens beim Reinigen der Metallteile in 
unserer Waschanlage. Einige der ge-
testeten Schmierstoffsorten führten 
zu vorzeitigem Werkzeugverschleiß, 
andere versagten bei der Buntmetall-
verträglichkeit“, so Hartmut Köstler. 
„Auch auftretende Hautirritationen bei 
unseren Mitarbeitern waren damals 
ein Problem, das im Unternehmen sehr 
ernst genommen wurde.“

In allen Belangen zeigte Oest Platinol 
V 2704-4 sehr gute Resultate. Mittler-
weile wurde auf eine weiterentwickel-
te Produktinnovation aus der Platinol- 
Reihe umgestellt, wodurch die Prozess-
stabilität sogar noch weiter optimiert 
werden konnte. „Auch im Hinblick auf 
die Reinigung und Entfettung unserer 
Metallteile, die für uns besonders wich-
tig ist, können wir uns auf optimale Er-
gebnisse verlassen. Frühere Störungen 
durch Verstopfungen bei der Filtration 
gehören seit dem Einsatz von Platinol 
der Vergangenheit an.“

Der Entfettung und Säuberung der 
Metallteile kommt bei Weidmüller 
eine besondere Bedeutung zu, auch 
im Hinblick auf die Oberflächenver- 
edelung vieler Produkte. Die Reinigung 
erfolgt automatisiert über eine eigens 
entwickelte Anlage, die eine gesam-
te Halle einnimmt. Im Abstand von 5 
Minuten durchlaufen hier die Teile auf 
Transportbändern einen zweistündi-
gen Reinigungsprozess. Zuvor wird 
über eine Zentrifuge ein Großteil des 

Schmierstoffes von den Metallteilen 
getrennt und für die Wiederaufberei-
tung gesammelt. 

„Durch den hochwertigen Umform-
schmierstoff von Oest, unser spezielles 
Trennverfahren und einen kompeten-
ten Partner für die Wiederaufbereitung 
erzielen wir hierbei sehr gute Ergebnis-
se. Das reduziert nicht nur die Kosten, 
sondern ist vor allem auch umwelt- und 
ressourcenschonend“, betont Hartmut 
Köstler. Für das auf Nachhaltigkeit fo-
kussierte und dafür mehrfach ausge-
zeichnete Unternehmen ein wichtiger 
Aspekt. Seit Jahrzehnten setzt Weid-
müller in punkto Umweltschutz und 
Mitarbeiterverantwortung Maßstäbe 
– auch durch die kontinuierliche Opti-
mierung der Produktionsprozesse.

„Trotz Wiederaufbereitung des ein-
gesetzten Schmierstoffes kommt zu-
sätzlich ca. doppelt so viel frischer 
Platinol Umformschmierstoff im Jahr 
zum Einsatz, um eine gleichbleibend 
hohe Qualität sicherzustellen. Beim 

Optimale Performance für komplexe 
Form- und Stanz-Biege-Prozesse

Umformtechnik  11/2019

Eine der Produktionshallen von Weidmüller.  
Sämtliche Maschinen laufen mit Platinol.

In der Elektrotechnik kommen verschiedenste  
Materialien zum Einsatz. Produktionsprozesse  
und der eingesetzte Schmierstoff müssen  
darauf optimal abgestimmt sein.

30



Thema Prozessstabilität geht es nicht 
nur um die optimale Schmierung. Die 
Applizierbarkeit, Filtrierbarkeit, Kor-
rosionsschutz und Temperaturbestän-
digkeit sowie die Verträglichkeit mit 
Beschichtungen und eine dauerhaft 
verlässliche Biostabilität sind für uns 
wichtige Eigenschaften eines leistungs-
starken Umformschmierstoffes“, er-
läutert Hartmut Köstler. „Deshalb ach-
ten wir darauf, ausreichend frischen 
Schmierstoff einzusetzen und wieder-
aufbereitete Fluids nur im Wechsel zu 
verwenden.“

„Die verantwortungsvolle kontinuierli-
che Überwachung des Schmierstoffes 
ist hierbei natürlich ein wichtiger Er-
folgsfaktor“, ergänzt Markus Berger, 

Gebietsverkaufsleiter von Oest, der mit 
Hartmut Köstler und seinem Team re-
gelmäßig in Kontakt steht. Bei Weid-
müller sorgen speziell geschulte Mit-
arbeiter an den Maschinen für eine 
lückenlose Überwachung aller wich-
tigen Qualitätsparameter. Zusätzlich 
kann, falls erforderlich, auf den Sup-
port der Oest Anwendungstechnik mit 
ihrem Hightech-Labor in Freudenstadt 
zurückgegriffen werden. 

„Auf die eingespielte Zusammenarbeit 
mit Herrn Berger und der Oest Anwen-
dungstechnik kann ich mich absolut 
verlassen“, betont Hartmut Köstler. 
„Wenn es in der Schmierstoffanwen-
dung irgendwelche Rückfragen geben 
sollte, bekommen wir schnelle, flexi-
ble und kompetente Soforthilfe. Das 
ist uns sehr wichtig. Ebenso wie das 
proaktive Mitwirken an stetigen Opti-
mierungsprozessen im Hinblick auf un-
seren Schmierstoffeinsatz. Um nach-
haltige Prozesssicherheit zu erzielen 
und Produktionsabläufe permanent 
optimieren zu können, benötigen wir 
einen servicestarken und erfahrenen 
Partner wie Oest, der mit uns den Weg 
der kontinuierlichen Weiterentwick-
lung geht.“

Die Metallteile, die bei Weidmüller in 
Detmold produziert werden sind aus 
unterschiedlichsten Materialien, wie 

Stahl, Edelstahl oder auch Buntme-
tall und haben eine Stärke zwischen 
0,2 und 4,0 mm. Ca. 300 Tonnen 
Stahl sowie 350 Tonnen Kupfer und 
Kupferlegierungen werden im Mo-
nat verarbeitet. Eine enorme Menge, 
bedenkt man die geringe Größe der 
gefertigten Teile von oftmals nur we-
nigen Millimetern. Gefertigt werden 
in dem modernen Maschinenpark bei 
Weidmüller alle denkbaren Formen 
und Kleinteile für die Elektrotechnik 
– angefangen bei einfachen Stanzfor-
men bis hin zu komplexen Bauteilen, 
bei denen Stanz-Biege-Prozesse mit 
hochpräzisem Gewindeformen in nur 
einer Maschine durchgeführt werden. 
Die Losgrößen sind enorm. Von man-
chen Teilen werden pro Jahr bis zu 100 
Millionen Stück gefertigt. Einzelne Ma-
schinen laufen mit bis zu 900 Hub pro 
Minute. 

„Produktivität und Effizienz werden 
vom eingesetzten Schmierstoff maß-
geblich mit beeinflusst. Mit Oest Pla-
tinol konnten wir unsere Standzeiten 
weiter optimieren und gleichzeitig 
Kosten und Aufwand auf ein Mini-
mum reduzieren“, zeigt sich Hartmut 
Köstler sehr zufrieden. „In Verbindung 
mit dem kompetenten und flexiblen 
Service von Oest sind wir auch für zu-
künftige Technologie- und Prozessin-
novationen bestens aufgestellt.“

Persönliche Kundenbetreuung vor Ort - Markus Berger, Gebietsverkaufsleiter von Oest (l.) im  
Gespräch mit Hartmut Köstler, Fertigungsplaner der Metallbearbeitung bei Weidmüller (r.). 

Hohe Stückzahlen in präziser Ausfertigung 
erfordern maximale Prozesssicherheit.
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Die Weiterentwicklung modernster 
Produktionstechnologien in der zer-
spanenden Metallbearbeitung sowie 
die wachsenden Ansprüche an Materi-
alien und Prozesseffizienz, stehen stets 
auch im Kontext mit der optimalen 
Anpassung des Kühlschmierstoff-Sys-
tems. Eine Aufgabe, der man sich bei 
Arburg, gemeinsam mit dem Spezialis-
tenteam der Oest Anwendungstech-
nik, sehr intensiv widmet.  

Arburg zählt zu den weltweit führen-
den Herstellern von Spritzgießmaschi-
nen für die Kunststoffverarbeitung. 
Stammsitz und Produktionsstandort ist 
in Loßburg im Nordschwarzwald. Hier 
werden u.a. in der Zentrenfertigung 
alle kubischen Maschinenkomponen-
ten aus Sphäroguss bearbeitet und 
auch verschiedenste Rotationsteile aus 
korrosionsfesten Stählen sowie ver-
schleißarmen Hightech-Legierungen 
hergestellt. 

Dabei kommen mehrere flexible Fer-
tigungssysteme und -Anlagen zum 
Einsatz, eingebunden in reibungslose 
Arbeitsprozesse, die wiederum verläss-
liche Standzeiten der Werkzeuge und 
optimale Kühlschmierstoff-Leistungen 
erforderlich machen. 

„So komplex unsere Bearbeitungszent-
ren sind, sind auch die Anforderungen 
an das KSS-System – auch vor dem 
Hintergrund unserer Fertigungstiefe 
und Produktivität”, erläutert Siegfried 
Finkbeiner, Bereichsleiter Produktion 
bei Arburg, und ergänzt: „Allein in den 

Vollsynthetisch, stabil, sicher 
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Hauptsitz in Loßburg, wo  
ca. 2.500 der insgesamt 3.000  
Mitarbeiter tätig sind. Mit  
Niederlassungen in 25 Ländern  
an 33 Standorten ist Arburg  
weltweit vertreten.

Stefan Seeger (l.), verant- 
wortlicher Gruppenleiter  
Zentrenfertigung bei  
Arburg und Andreas Trick  
von der Oest Anwendungs-
technik stehen in engem 
Kontakt und tauschen  
sich regelmäßig aus. 
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vergangenen 12 Monaten sind über 
1.500 Tonnen Metallspäne angefallen. 
Das verdeutlicht die Dimension.“

Bearbeitet werden in der Zentrenferti-
gung Werkstücke mit einem Gewicht 
von ca. 2 kg bis 8,5 t. Zum Einsatz 
kommen dabei verschiedenste span-
abhebende Fertigungsverfahren,  wie 
Fräsen, Bohren, Gewinden, Schleifen, 
Glattwalzen  und  Tieflochbohren. Ein 
Spektrum, das an alle Produktions- 
faktoren höchste Ansprüche stellt 
– auch an die eingesetzten Kühl-
schmierstoffe, die neben der Kühl- und 
Schmierleistung die Werkstücke auch 
von Spänen und Metallpartikel befrei-
en müssen. 

„Sehr feine Graphitpartikel, die sich 
auf den Werkstücken ablagerten, stell-
ten lange Zeit eine besondere Heraus-
forderung dar”, erinnert sich Stefan 
Seeger, verantwortlicher Gruppenlei-
ter Zentrenfertigung bei Arburg. „Die 
Umstellung auf einen neu formulierten 
Kühlschmierstoff der Oest Colometa 
Reihe beseitigte aber auch dieses Pro-
blem. Gleichzeitig haben wir sehr gute 
Werkzeug-Standzeiten und eine hohe 
Biostabilität des KSS-Systems erzielt“, 
betont er. 

Am Anfang der Umstellung auf den 
Colometa Kühlschmierstoff stand eine 
intensive Versuchsreihe, durchgeführt 
in enger Zusammenarbeit mit der Oest 
Anwendungstechnik. „Aufgrund der 
guten Ergebnisse wurden dann zu-
nächst zwei Zentralanlagen mit jeweils 
25.000 Litern Fassungsvermögen mit 
dem Colometa Kühlschmierstoff ge-
fahren”, erläutert Andreas Trick von 
der Oest Anwendungstechnik, der 
den kompletten Umstellungsprozess 
begleitete und seither weiter das Mo-
nitoring intensiv betreut. Inzwischen 
wurde das KSS-System komplett auf 
die Oest Colometa-Linie umgestellt – 

mit sehr guten Resultaten, nicht nur im 
Hinblick auf die Prozessqualität, son-
dern auch in puncto Sicherheit, Ge-
sundheitsschutz und Nachhaltigkeit.

In der Forschung und Entwicklung 
bei Oest spielt dieser Aspekt seit jeher 
eine wichtige Rolle. Wo immer mög-
lich, werden Inhaltsstoffe mit noch so 
geringem Gefährdungspotenzial für 
Mensch und Umwelt ersetzt – ohne 
Kompromisse bei der Qualität und 
Leistungsfähigkeit der Kühlschmier-
stoffe einzugehen. Entscheidend bleibt 
aber die sorgfältige Überwachung in 
der praktischen Anwendung, da es bei 

wassermischbaren Kühlschmierstoffen 
naturgemäß in kürzester Zeit zu rele-
vanten Veränderungen kommen kann.

„Die regelmäßige Vor-Ort-Betreuung 
durch die Oest Anwendungstechnik ist 
für uns natürlich ein besonderer Bene- 
fit“, betont Siegfried Finkbeiner. „Durch 
die engmaschige Überwachung mit 
wöchentlichen Probeentnahmen und 
Laboranalysen ´just in time´ sind wir 
stets auf der sicheren Seite. Im Bedarfs-
fall können sofort Korrekturmaßnah-
men im KSS-System umgesetzt wer-
den. Die nachhaltige Prozessstabilität 
ist dauerhaft gewährleistet.“

Auch Rotationsteile, wie z.B. Schnecken, werden bei Arburg mit einem vollsynthetischen  
Kühlschmierstoff aus der Colometa-Familie hergestellt. Siegfried Finkbeiner, Bereichsleiter  
Produktion (r.), zeichnet verantwortlich für die Produktionsprozesse.   
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Oest entwickelt und produziert seit 
Jahrzehnten hochwertige Metallbe-
arbeitungsfluids. Ständige Weiterent-
wicklungen und kompetenter Support 
stellen die Grundlage des vielseitigen 
Produktportfolios dar. Um sicherzu-
stellen, dass die Hochleistungsschmier-
stoffe in den Anlagen und Maschinen 
ihre optimale Leistung mit möglichst 
langer Einsatzdauer erfüllen, bietet 
Oest ein auf den Kunden zugeschnitte-
nes Monitoring an – die kontinuierliche 
Überwachung des Soll-Ist-Zustandes 
des Schmierstoffes, um daraus gege-
benenfalls erforderliche Maßnahmen 
abzuleiten. Der Überwachungsumfang 
und die Intervalle werden dabei im 
Hinblick auf maximale Effizienz indivi-
duell festgelegt.

Das Monitoring kommt bei Kühl-
schmierstoffen, Schneid- und Schleif- 
ölen, wie auch für Maschinenschmier-
stoffe (z.B. Hydrauliköle) zum Tragen. 
Den größten Aufwand benötigen was-
sermischbare Kühlschmierstoffe, bei 
denen es naturgemäß in kürzester Zeit 
zu relevanten Veränderungen kommen 
kann, die entsprechende Steuerungs-
maßnahmen erfordern.

Im einfachsten Fall erfolgt die Überwa-
chung durch die 1- bzw. 2-wöchentli-
che Erfüllung der Messpflichten nach 
TRGS 611. Diese gesetzlich vorge-
schriebene Dokumentation ist alter-
nativlos und kann von den Behörden 
kontrolliert werden. Hierzu erläutert 
Stefan Gernsheimer, Leiter Anwen-

dungstechnik und Fluidmanagement 
bei Oest: „Etliche Basisparameter, wie 
pH-Wert, Wasserhärte und Nitritge-
halt, können  in Echtzeit online erfasst 
werden. Im Sinne einer ´Kühlschmier-
stoff-Anwendung 4.0´ kann dies auch 
sinnvoll sein, wenn die ermittelten Wer-
te zu automatischen Folgehandlungen 
führen – beispielsweise bei der Kom-
bination von Online-Konzentrations-
messungen mit einer Füllstandskont-
rolle und automatischer Nachfüllung. 
Sofern eine automatische Verknüp-
fung von Messung und Maßnahme 
aber nicht gegeben ist, stellt sich die 
Frage nach der Wirtschaftlichkeit der 
Online-Messung. Diese kann zwar 
mit überschaubarem Aufwand einfa-
che Grundparameter abdecken und 

Das EKG des Fluidmanagements

NC Fertigung  05/2018

Stefan Gernsheimer, Leiter Anwendungstechnik und Fluidmanagement.
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erlaubt eine grobe KSS-Zustandsbe-
stimmung. Bei komplexeren Prozessen 
und Daten kommt die Online-Messung 
allerdings (noch) schnell an die Gren-
zen der Machbarkeit und Rentabilität. 
Bei sensibleren Anwendungen ist eine 
begleitende Laboranalytik unumgäng-
lich, um aussagekräftige Parameter zu 
erhalten, wie zum Beispiel den Res-
tinhibitorgehalt bei Hartmetallschleif-
mitteln oder die Chloridbelastung bei 
korrosionsgefährdeten Anwendungen 
etc.“, so Gernsheimer. „Ich möchte die 
heutige Online-Überwachung mit der 
Blutdruckmessung beim Hausarzt ver-
gleichen. Im Gegensatz dazu wäre die 
Laboranalytik das EKG beim Kardiolo-
gen. Das erlaubt nicht nur die Sympto-
me, sondern auch Problemursachen zu 
identifizieren und gezielte Gegenmaß-
nahmen einzuleiten.“

Mit seinem Anwendungstechnik-Team 
und dem modern  ausgestatteten High-
Tech-Labor hebt sich Oest als Hersteller 
von vielen anderen Schmierstoffan-
bietern ab. Denn sämtliche Analysen 
und Auswertungen können bei Oest 
inhouse durchgeführt werden – ohne 
Fremdlabor, schnell, flexibel und mit 
konstant hoher Servicequalität.

„Je nach spezifischen Rahmenbedin-
gungen und Bedarf des Kunden füh-
ren wir vor Ort teilweise wöchentlich 
Kontrollen aller relevanten Parameter 
durch und können erforderlichenfalls 
sofort Maßnahmen einleiten“, so  
Stefan Gernsheimer. 

Bei der Auswertung und Dokumenta-
tion im Rahmen des Monitorings geht 
Oest ebenfalls individuell auf die Un-
ternehmen ein. Angefangen bei der 
Bereitstellung von Checklisten und 
Formularen, über tabellarische Aus-
wertungen und Datenspeicherungen 
bis hin zu grafischen Darstellungen der 
Ergebnisse im Ampelsystem, das sich 
gerade bei großen Maschinenparks be-
währt hat. Machen die Resultate Kor-
rekturmaßnahmen erforderlich, wer-

den diese mit dem Kunden erörtert. 
Dabei kann es entweder bei Maßnah-
menempfehlungen bleiben, die dann 
vom Unternehmen selbst umgesetzt 
werden, oder aber ein Oest Anwen-
dungstechniker führt die Korrekturen 
durch, zum Beispiel durch die Hinzuga-
be spezieller Additive.

„Die Unternehmen beziehen mit un-
seren hochwertigen Schmierstoffen 
bedarfsorientierten Service und Know-
how. Immer häufiger auch in Form 
unseres Total Fluid Managements, 
zu dem neben dem Monitoring die 
Übernahme aller Tätigkeiten im Zu-
sammenhang mit Schmierstoffen ge-
hört, inklusive Maschinenbefüllung, 
Bestandsabwicklung, Sorten- und Be-
darfsoptimierung, Entsorgung etc. – 

alles aus einer Hand, mit dem Fokus 
auf reibungslose Produktionsprozesse, 
lange Standzeiten sowie ökonomische 
und ökologische Nachhaltigkeit. Ob 
Total Fluid Management oder einzelne 
Monitoring-Module – die Praxis zeigt, 
dass Online-Überwachungen den 
persönlichen Kontakt nicht ersetzen 
können. Wichtige Parameter, wie z.B. 
Keimquellen, die nur vor Ort zu erken-
nen sind, oder der Informationsaus-
tausch mit dem Maschinenbediener 
bleiben sonst außen vor. Um im Bild zu 
bleiben: Ein guter Arzt sollte sich Zeit 
nehmen, nicht nur um eine umfassen-
de Anamnese zu erstellen, sondern 
auch auf die Gesamtbefindlichkeit 
des Patienten einzugehen“, resümiert  
Stefan Gernsheimer. 

Total Fluid Management als Kundenservice. 
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Unternehmenserfolg basiert immer auf 
dem Zusammenspiel vieler verschiede-
ner Faktoren. Unerlässlich ist dabei der 
Rückhalt durch starke Partner. Davon 
ist man auch bei der Hennig GmbH 
aus Pfullendorf im Linzgau überzeugt. 
Das Unternehmen hat sich seit über 35 
Jahren als Spezialist für die Bearbei-
tung und Montage von Zerspanungs-
bauteilen einen Namen gemacht. Die 
besondere Vielfalt der angebotenen 
Bearbeitungsmöglichkeiten wird dabei 
auch durch die passenden Metallbear-
beitungsmedien und Prozesshilfsstoffe 
abgesichert. Hier weiß Hennig mit 
Systemlieferant Georg Oest Mineralöl-
werk GmbH & Co. KG einen erfahre-
nen Partner für bedarfsgerechte Kühl-
schmierstoffe und Schneidöle an seiner 
Seite.

Beim Stichwort Zerspanen denken 
viele zunächst ans Fräsen. Die Hennig 
GmbH in Pfullendorf bietet ein deut-
lich breiteres Fertigungsspektrum der 
Metallbearbeitung.

Im Jahre 1979 hatte Mechanikermeis-
ter Leo Hennig gemeinsam mit seiner 
Frau eine Firma für Metallbearbeitung 
im Spannfutter-Sektor gegründet. Da-
raus entwickelte sich in den letzten 
Jahrzehnten ein leistungsstarkes, dy-
namisches Unternehmen mit heute 
mehr als 75 Beschäftigten. 

Kopf der Fertigung ist Simon Hennig, 
der das Unternehmen gemeinsam mit 
seinem Bruder Claudius seit dem viel 
zu frühen Tod des Vaters im Jahre 2003 
leitet. „Wir haben hier keine Massen-
produktion“, erläutert er, „sondern 
fertigen vor allem Serien in Losgrößen 
von 1 bis 25.000. An mehr als 40 Ma-
schinen verarbeiten wir Schmiede-, 
Guss- und Sägerohlinge aus Alumini-
um, Gusseisen, Einsatzstahl und legier-
ten Stählen.“

Die Fertigungshalle bei Hennig 
brummt vor Geschäftigkeit. Hier wer-
den Einzelteile und Komponenten für 
Fahrzeugindustrie, Spanntechnik und 

Maschinenbau gefertigt und montiert. 
Das Angebot reicht von Antriebswel-
len und Kraftstofffiltern bis hin zu 
kompletten Pumpen und komplexen 
5-Achs-Bauteilen. Auch selbst genutzte 
Betriebsmittel wie Spannbacken für 
den Drehbereich entstehen im eigenen 
Haus. 

Zur Sicherung der nötigen Bauteil-
qualität investieren die Brüder Hennig 
kontinuierlich in ihren umfangreichen 
Maschinenpark, der ein breites Spekt-
rum der spanenden Fertigung abdeckt. 
Dazu zählen komplexe Fräs-, Bohr-, 
Dreh- und Schleifprozesse, aber auch 
Verfahren wie Sägen, Räumen oder 
Nuten. Diese besondere Vielseitigkeit 
basiert zum einen auf flexiblen Fer-
tigungsstrukturen, zum anderen auf 
dem erprobten Know-how der Mitar-
beiter – Hennig hat einen Facharbei-
teranteil von über 70%.

Darüber hinaus wird allen prozessre-
levanten Produktionsfaktoren hohe 
Aufmerksamkeit geschenkt – so auch 
den Schmierstoffen, die optimal auf 
die unterschiedlichen Werkstoffe und 
Verfahren abgestimmt sind. Dazu Si-
mon Hennig: „Mit Oest als System-
lieferant haben wir hier den idealen 
Partner gefunden. Ob CNC- oder mo-
derne Schleiftechnik – die Metallbear-
beitungsmedien sind in allen Bereichen 
exakt auf unsere Bedürfnisse zuge-
schnitten. Ein entscheidender Vorteil 
ist hierbei natürlich, dass Oest die 
Schmierstoffe selbst entwickelt, her-
stellt und gegebenenfalls kundenspe-
zifisch anpasst.“ 

Der Kontakt zum Freudenstädter 
Schmierstoffspezialisten ergab sich 
während einer Umbruchphase des vor-
herigen Lieferanten. Diese Zeit war für 
Hennig mit Lieferengpässen und eher 

Variable Zerspanungsprozesse erfordern 
angepasste Schmierstoffmedien 

Drehteil + Drehmaschine  01/2018

Drehen, Bohren, Fräsen, Schleifen. Serienfertigung mit Losgrößen von 1 bis 25.000 Stück.
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holpriger Kommunikation verbun-
den. Oest konnte damals verlässlich 
aushelfen und punktet bis heute mit 
kontinuierlicher Lieferfähigkeit und re-
gelmäßiger Betreuung. Oest Gebiets-
verkaufsleiter Werner Lang erinnert 
sich: „Zunächst benötigte Hennig un-
ser Räumöl und lernte mit dem Pro-
dukt auch unseren qualifizierten Vor-
Ort-Service kennen. Einmal überzeugt, 
stellte Hennig immer mehr zerspanen-
de Prozesse auf unsere Schmierstoffe 
um.“ 

Produktvielfalt unterstützt    
Fertigungsvariabilität

Heute nutzt Hennig insgesamt acht 
verschiedenartige Oest-Produkte für 
seine mehr als 40 Maschinen. Neben 
Kühlschmierstoffen und Räumölen 
sind auch Betriebsöle wie Bettbahn- 
und Hydrauliköle im Einsatz.

So kommt beim Räumen von Innen-
verzahnungen bis Durchmesser 60 mm 
und einer Nutbreite bis zu 20 mm ein 
nicht wassermischbares Schneidöl der 
Oest Meba-Produktreihe zum Einsatz. 
Ein wassergemischter Kühlschmierstoff 
der Oest Colometa-Reihe unterstützt 
die Herstellung von Futterteilen auf 

den CNC-Drehmaschinen sowie die 
drei-, vier- und fünfachsige Fräsbear-
beitung kubischer Teile.

Ein Fertigungsschwerpunkt bei Hennig 
ist das Schleifen. Hochmoderne An-
lagen ermöglichen das Außen- und 
Innenrundschleifen von Bauteilen mit 
einem Durchmesser bis zu 300 mm 
und maximal 1.000 mm Länge. Im 
Bereich Flachschleifen hat sich Hen-
nig spezialisiert auf das Schleifen von 
Führungsnuten sowie Spitz- und Mo-
dulverzahnungen, die für den Spann-
sektor benötigt werden. Mit dem breit 
gefächerten Sortiment von Oest wird 
bei Hennig das gesamte Spektrum, 

vom Rund- und Flachschleifen bis  
Profil- und Tiefschleifen, von einfacher 
Stahlbearbeitung bis zu anspruchsvol-
lem Hartmetallschleifen, abgedeckt. 

„Simon Hennig legt großen Wert auf 
eine zuverlässige Maßhaltigkeit sowie 
auf hohe Oberflächengüten bei gleich-
zeitiger Prozesswirtschaftlichkeit“, er- 
läutert Oest Gebietsverkaufsleiter 
Lang. Deshalb fiel die Wahl auf eine 
semisynthetische Schleifemulsion, 
ebenfalls aus der Oest Colometa- 
Reihe, die für zuverlässige Schleifpro-
zesse sorgt. Der schaumarme Kühl-
schmierstoff schafft beste Voraus- 
setzungen für hohe Schleifleistung. 

Gezielte Pflege  
für eine optimale Lebensdauer

Aufgrund der Material- und Verfah-
rensvielfalt gibt es bei Hennig keine 
zentrale KSS-Versorgung. Dazu Simon 
Hennig: „Wir versorgen jede Maschi-
ne, jede Anlage einzeln. Damit können 
wir die Konzentration des Schmierstof-
fes auftrags- und materialabhängig 
steuern. Durch regelmäßige Kontrolle 
stellen wir den ordnungsgemäßen Zu-
stand sicher.“ 

So genügt beim Zerspanungsspezialis-
ten Hennig – abhängig vom bearbei-
teten Material wie Guss, Stahl oder 
Aluminium und vom Maschinentyp – 
meist ein einmaliger Komplettwechsel 
der Schmierstoffe pro Jahr.  >>

Simon Hennig (l.) im Gespräch mit Werner Lang, Gebietsverkaufsleiter bei Oest.

Je nach Prozess und Material kommen bei Hennig maßgeschneiderte Schneidöle und 
Kühlschmierstoffe zum Einsatz.
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>> Damit geht eine verlässliche Pla-
nung einher: Immer zum Jahresende 
werden alle Maschinen nacheinander 
aus dem Fertigungsprozess genom-
men und gereinigt.  

Simon Hennig erläutert: „Die Reini-
gung ist bei uns Teil des Maschinen-
konzepts. Anwendungsbedingt fallen 
bei uns Metallschlämme an, die ohne 
Beseitigung das verfügbare Kühl-
schmierstoffvolumen stark reduzieren 
könnten.“  

Werner Lang ergänzt: „Das ist natür-
lich für den Kühlschmierstoff stark 
belastend. Insbesondere begünstigen 
anaerobe Bedingungen in den Schläm-
men die Vermehrung von Keimen“. 
Genau an diesem Punkt setzen die 
Oest-Produkte an: Neben den hohen 
Anforderungen von Hennig an die 
Maschinensauberkeit werden stabile 
Kühlschmierstoffe benötigt. Um ei-
nen sicheren Prozess zu gewährleis-
ten, ist Werner Lang regelmäßig vor 
Ort, um die hausinterne Kühlschmier-
stoff-überwachung zu unterstützen 
und gegebenenfalls Korrekturmaßnah-
men einzuleiten. 

Fundierte Forschung &  
Entwicklung für zeit- und  
bedarfsgerechte Produkte

Ohnehin sind die Erwartungen an mo-
derne Schmierstoffe hoch. Sie müssen 
nicht nur größtmögliche Wirtschaft-
lichkeit und sehr gute Prozessqualität 
gewährleisten, sondern auch anwen-
derfreundlich sein und dem heutigen 
Umweltbewusstsein entsprechen. 
Im hauseigenen Forschungs- und 
Entwicklungszentrum optimiert der 
Vollsortimenter Oest deshalb seine 
Produktfamilien, ob Hochleistungs-
schleiföle oder auch wassermischbare 
Kühlschmierstoffe, kontinuierlich. Ne-
ben den wachsenden Anforderungen 
an die Bearbeitungsmedien durch die 
Gesetzgebung und technologische 
Entwicklung haben auch die Impulse 
von Anwendern wie Hennig Einfluss 
auf die künftige Produktausgestaltung.  
Bei der Einführung solcher neu for-
mulierten Produkte begleiten die 
Oest-Spezialisten ihre Kunden, um 
fortlaufend stabile Produktionsprozes-
se zu gewährleisten und alle Vorteile 
der Neuentwicklung vor Ort auszu-
spielen. 

Bei der Hennig GmbH wurde sehr 
erfolgreich ein bakterizidfreier Kühl-
schmierstoff eingesetzt. Durch die 
Berücksichtigung der spezifischen An-
forderungen konnte das Produkt so 
optimiert werden, dass die Leistungs-
fähigkeit sogar die des Vorgänger-
produktes deutlich übertrifft. Auch in  
puncto Hautverträglichkeit hat es sich 
als völlig problemlos bewährt. 

Gebietsverkaufsleiter Werner Lang be-
richtet: „Zunächst konnten die Hennig 
Mitarbeiter das neue Medium bei Ver-
suchen auf einzelnen Maschinen in der 
künftigen Fertigungsumgebung testen 
und kennenlernen. Unsere Anwen-
dungstechniker waren in dieser Phase 
vor Ort, um die optimale Formulierung 
des Produkts – passend zu den konkre-
ten Rahmenbedingungen – abzustim-
men.“ 

Aufgrund der guten Erfahrungen wur-
de der Einsatz dann schrittweise auf 
die gesamte Fertigung ausgeweitet. 
Prozessstabilität und Effizienz konnten 
dadurch signifikant gesteigert werden.
In Hinblick auf den kontinuierlichen 
Unternehmenswachstum bei Hennig 
ein wichtiger Schritt.

Mit Oest als Systemlieferanten sieht 
sich Simon Hennig auch für die künf-
tige Entwicklung gut gerüstet: „Oest 
ist für uns ein Partner auf Augenhöhe. 
Neben dem breiten Schmierstoffspekt-
rum für unsere differenzierten Anwen-
dungsbereiche schätzen wir besonders 
den flexiblen Service, den offenen Aus-
tausch und die kompetente Beratung, 
die wir nicht mehr missen möchten.“

Jede der mehr als 40 Maschinen bei Hennig wird einzeln mit Kühlschmierstoff versorgt,  
um die Konzentration prozess- und materialabhängig steuern zu können. 
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„Für uns steht außer Frage, dass Kühl-
schmierstoffe sowohl im Hinblick auf 
die Effizienz im Produktionsprozess, 
als auch für die Qualität unserer Ferti-
gungsteile, einen bedeutenden Erfolgs-
faktor darstellen“ sagt Mike Göggerle, 
Fertigungsleiter bei VAF. Das renom-
mierte Unternehmen mit Stammsitz im 
schwäbischen Bopfingen hat sich nicht 
nur im Sondermaschinenbau für die 
Automobilindustrie international einen 
Namen gemacht, sondern beliefert 
auch viele andere Branchen mit Präzisi-
ons-Dreh- und Frästeilen unterschied-
lichster Materialien und Größen von  
2 mm bis 8000 mm. 

Das stetig expandierende Unterneh-
men beschäftigt heute über 300 Mit-
arbeiter. In den letzten Jahren konn-
ten Umsatzsteigerungen von ca. 20% 
p.a. erzielt werden. Allein in diesem 
Jahr wurden bereits 6 Millionen Euro 
in die Fertigung investiert. Ein vielsei-
tiger, moderner Maschinenpark, qua-
lifizierte, häufig selbst ausgebildete 
Facharbeiter und eine Dreischicht-Fer-
tigung bilden die Grundlage des Er-
folgskonzeptes. Selbst kleine Losgrö-
ßen können bei VAF mit einem hohen 
Automationsgrad hergestellt werden. 
Prozesssicherheit und reibungslose 
Arbeitsabläufe spielen hierbei auch 

vor dem Hintergrund möglichst kurzer 
Lieferzeiten natürlich eine entschei-
dende Rolle. Dementsprechend große 
Bedeutung wird bei VAF dem Thema 
Fluidmanagement beigemessen. Ferti-
gungsleiter Mike Göggerle verlässt sich 
hierbei seit vielen Jahren auf die enge 
Zusammenarbeit mit der Firma Oest, 
Schmierstoffspezialist aus Freuden-
stadt im Nordschwarzwald. 

„Bei der Wahl unserer Zulieferer und 
Partner steht niemals ausschließlich 
der Kostenaspekt im Vordergrund, 
sondern vor allem deren Qualitäts- 
und Serviceorientierung. Denn diesbe-
züglich haben wir auch an uns selbst 
höchste Ansprüche, denen wir nur 
dann gerecht werden können, wenn 
alle an einem Strang ziehen – Zulie-
ferer und Partner eingeschlossen. Die 
verlässliche Zusammenarbeit mit Oest 
wissen wir insofern sehr zu schätzen“, 
betont Mike Göggerle.

Immer wieder trifft man sich, um Erfah-
rungen auszutauschen, Änderungen 
im Maschinenpark und deren Einfluss 
auf das KSS-System zu besprechen, 
aber auch mögliche Optimierungsan-
sätze zu erörtern. >>

Kühlschmierstoff als Erfolgsfaktor  
in der Drehteileproduktion

Drehteil + Drehmaschine  12/2017

Stetiger Dialog und fachkundiger Erfahrungsaustausch prägen die Zusammenarbeit  
zwischen VAF und Oest.

VAF GmbH  
in Bopfingen.
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>>  Oest Gebietsverkaufsleiter Man-
fred Walke und Andreas Trick von der 
Oest Anwendungstechnik betreuen 
VAF seit Beginn der Zusammenarbeit 
und können entsprechend den Anfor-
derung der jeweiligen Maschine und 
des Materials einen umfassenden und 
individuellen Support bieten.

„Schmierstoff-Anbieter gibt es viele“, 
so Manfred Walke. „Dadurch, dass 
Oest die Schmierstoffe aber nicht nur 
vertreibt, sondern diese auch selbst 
entwickelt und herstellt, heben wir 
uns von vielen Wettbewerbern ab. Als 
Hersteller sind wir besonders flexibel 
und verfügen über Knowhow-Vor-
sprung, von dem auch unsere Kunden 
profitieren.“ Das bestätigt auch Mike 
Göggerle von VAF: „Wenn es darauf 
ankommt, können wir uns auf schnelle 
Problemlösungen von Oest verlassen. 
Noch wichtiger ist für uns jedoch, dass 
es durch die enge Zusammenarbeit gar 
nicht erst zu größeren Problemsituatio-
nen kommt.“

Regelmäßig werden bei VAF Schmier-
stoff-Proben aus den Anlagen genom-
men und im Oest-Labor ausgewertet. 
Durch diese kontinuierliche präventive 
Überwachung kann frühzeitig korrigie-
rend eingegriffen werden. Unvorher-

gesehene, außerplanmäßige Nachfüll- 
oder Wechselaktionen, die immer mit 
Zeit und Kosten verbunden sind, kön-
nen vermieden werden, die Schmier-
stoffeigenschaften bleiben dauerhaft 
konstant und die Standzeiten verlän-
gern sich.

Kühlschmierstoff als Erfolgs- 
faktor im Produktionsprozess 

„Wir sind uns der Bedeutung des op-
timalen Kühlschmierstoffes für den 
Produktionsprozess bewusst“, so Mike 
Göggerle. „Dadurch, dass sämtliche 
Abläufe bei uns kontinuierlich weiter-
entwickelt und optimiert werden, ste-
hen auch alle Produktionsmittel stets 
auf dem Prüfstand – Kühlschmierstoffe 
eingeschlossen.“

Vor rund zwei Jahren entschied man 
sich nach mehreren Gesprächen mit 
Oest Gebietsverkaufsleiter Manfred 
Walke für einen Testlauf mit einem 
neuen wassermischbaren Kühlschmier-
stoff aus der Oest Colometa P-Reihe, 
auf zunächst einer Maho DMU Fräs-
maschinen von VAF. 

„Die Zusammenarbeit während der 
Testphase lief optimal. Die intensive 
persönliche Betreuung durch Herrn 
Walke und Herrn Trick von der Oest An-
wendungstechnik sorgte von Beginn 
an für eine reibungslose Umstellung“, 
erinnert sich Gordon Gött von der VAF 
Instandhaltung, der das Projekt beglei-
tete. Auch das Resultat überzeugte in 
jeder Hinsicht, insbesondere vor dem 
Hintergrund, dass auf den Maschinen 
sehr unterschiedliche Materialien ver-
arbeitet werden. Der Colometa P-Kühl-
schmierstoff hatte unter anderem eine 
bessere Spülwirkung und erzielte vor 
allem in puncto Biostabilität deutlich 
verbesserte Werte, einhergehende mit 
verlängerten Werkzeugstandzeiten.

Nach der gelungenen Testphase bestä-
tigte die darauffolgende Umstellung 
auf weitere Maschinen die Vorzüge 
des neuen Kühlschmierstoffes. Ab-
laufverhalten, Korrosionsschutz und 
Standzeiten waren konstant gut und 
die positiven Auswirkungen auf die 

Maho DMU 160 5-Achs-CNC Fräsmaschine.  
Die Schmierstoffumstellung brachte  
deutliche Verbesserungen mit sich.

Potentielle Prozessoptimierungen durch KSS-Anpassungen werden gemeinsam erörtert.
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Arbeitsumgebung wurden jetzt sogar 
noch deutlicher – zum einen, was die 
Geruchs- und Ölnebelbildung anbe-
langt, vor allem aber im Hinblick auf 
die Hautverträglichkeit. „Für uns ein 
ganz wichtiger Aspekt“, betont Mike 
Göggerle. „Gesunde Arbeitsplatz-
bedingungen haben für uns höchste 
Priorität – natürlich in erster Linie aus 
Verantwortung für unsere Mitarbeiter 
aber auch im Interesse des Unterneh-
mens, denn gute Arbeitsbedingungen, 
hohe Leistungsbereitschaft und nied-
rige Krankenstände haben logischer-
weise unmittelbaren Einfluss auf die 
Produktivität.“

„Wir stellen allgemein fest, dass das 
Thema ´Arbeitsschutz und Hautrei-
zungen´ im Zusammenhang mit Kühl-
schmierstoffen in Unternehmen einen 
zunehmend hohen Stellenwert ein-
nimmt“, ergänzt Andreas Trick. „In 
der Forschung und Entwicklung bei 
Oest spielt dieser Aspekt seit jeher 
eine wichtige Rolle. Mit der Colometa 
P-Linie ist uns eine Produktinnovation 
gelungen, die sehr gute Verträglich-

keit mit sehr guter Stabilität verbindet 
– ohne den Einsatz von Bakteriziden. 
Die Produktlinie hat sich vielfach in der 
Praxis bewährt und erfährt auch viel 
Zuspruch seitens der Mitarbeiter, die 
tagtäglich mit dem Kühlschmierstoff 
arbeiten.“ 

„Das ist für uns letztendlich der ent-
scheidende Punkt“, fügt Mike Gög-
gerle hinzu, „Zumal es zu unserer Un-
ternehmenskultur gehört, Mitarbeiter 
bei Prozessveränderungen sehr stark 
miteinzubeziehen und deren Optimie-
rungsvorschläge auch konsequent um-
zusetzen.“ 

Stillstand bedeutet Rückschritt 

Als weiteren wichtigen Erfolgsfaktor 
im Produktionsprozess bezeichnet 
Mike Göggerle den hochmodernen 
Maschinenpark mit über 25 Bearbei- 
tungszentren – darunter mehrere 
baugleiche 5- und 6-Achs-CNC-Ma-
schinen, auf denen Teile eines Auftrags 
gegebenenfalls gleichzeitig bearbeitet 
werden können.

Insgesamt fertigt die Produktion etwa 
dreiviertel aller Teile für den eigenen 
Sondermaschinenbau, die anderen 
25% in Lohnfertigung für verschie-
dene Auftraggeber. Schnelligkeit und 
Flexibilität spielen dabei natürlich eine 
wichtige Rolle. 

Die Aufträge haben unterschiedlichste 
Losgrößen, meist zwischen 1 und 10 
Stück. Verarbeitet werden alle denk-
baren Materialien. „Darauf ist nicht 
jeder Hersteller von Fräs- und Drehtei-
len ausgerichtet. Insbesondere nicht 
in Verbindung mit den oftmals sehr 
kurzen Lieferzeiten“ erläutert Mike 
Göggerle. „Reibungslose, durchdachte 
Fertigungsabläufe und die effiziente 
Ausschöpfung der Automationsmög-
lichkeiten spielen deshalb für uns eine 
zentrale Rolle. Und hier komm ich 
wieder auf die Bedeutung der Kühl-
schmierstoffe und des Fluidmanage-
ments zurück. Denn diese beeinflussen 
maßgeblich die Prozesssicherheit – und 
damit die Qualität, Flexibilität und Ter-
minschnelligkeit, die unsere Kunden so 
sehr an uns schätzen.“

Der VAF Maschinenpark ermöglicht die Bearbeitung vielfältiger Materialien in Highend-Präzision.
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Der Name fischer steht weltweit für 
Qualität, Hightech und Innovationen in 
der Befestigungstechnik. In vielen Be-
reichen auf diesem Gebiet hat fischer 
die technologische Marktführerschaft.
Das Unternehmen ist mit 46 Gesell-
schaften und rund 4.600 Mitarbeitern 
in 34 Ländern vertreten und exportiert 
in über 100 Länder. Diesen Erfolg wei-
ter auszubauen, ist der Anspruch des 
innovativen Familienunternehmens. 
Dafür verfolgt man in allen Produk-
tionsbereichen das Ziel der kontinu-
ierlichen Prozessoptimierung, wie am 
Beispiel des Fluidmanagements in der 
Metallumformung deutlich wird. 

Befestigungssysteme zählen seit jeher 
zu den besonderen Kernkompetenzen 
des Unternehmens. Die Stärke von 
fischer liegt darin, für das gesamte 
Spektrum der vielseitigen Anwendun-
gen das richtige Produkt in technischer 
Perfektion bieten zu können – darun-
ter auch größere Systemschrauben 
und Bolzen, die beispielsweise im Fas-
saden-, Brücken- oder Tunnelbau zum 
Einsatz kommen. Hergestellt werden 
diese im fischerwerk in Tumlingen mit-
tels modernster Umformtechnologie.   

„In den letzten Jahren hat die Kom-
plexität und Dynamik bezüglich der 
Werkstoffanforderungen stark zuge-
nommen. Dementsprechend unter-
liegen unsere Herstellungsprozesse 
kontinuierlichen Anpassungen und  
vorausschauenden Optimierungspro-
zessen, bei denen sämtliche Faktoren 
permanent auf dem Prüfstand ste-
hen“, erläutert Simon Essig, der sich 
für die Technologie Kaltumformung bei 
fischer Product Center Metall verant-
wortlich zeichnet. „Die eingesetzten 

Schmierstoffe spielen hierbei natürlich 
eine wichtige Rolle“, fügt er hinzu. 
„Deshalb arbeiten wir seit vielen Jah- 
ren sehr eng mit den Schmierstoff- 
spezialisten von Oest zusammen. 
Denn hier profitieren wir nicht nur 
von der regionalen Nähe, sondern vor  
allem von der Fachkompetenz und der  
Servicestärke, die Oest als innovati-
ven Schmierstoff-Hersteller mit über 
100 Jahren Erfahrung auszeichnen“,  
betont er.

Das Forschungs- und Entwicklungs-
zentrum von Oest am Firmenstandort 
Freudenstadt gilt als Herzstück des Un-
ternehmens. Hier entstehen nicht nur 
Produktinnovationen. Die Oest-Pro-
duktfamilien werden kontinuierlich 
weiterentwickelt und an kundenspe-
zifische Anforderungen angepasst. 
Möglich ist dies durch die enge Zu-
sammenarbeit im Rahmen der persön-
lichen Kundenbetreuung, den offenen 
Dialog und intensiven Erfahrungsaus-
tausch. Key Account Manager Volker 
Warnecke von Oest steht regelmäßig 
in engem Kontakt mit Simon Essig und 
Jens Rothfuß vom Product Center Me-
tall bei fischer. Eine konstruktive Zu-
sammenarbeit, die auf gleichgerichte-
tem Qualitätsdenken basiert und sich 
vielfach bewährt hat.

fischer setzt bei der Umformung 
auf leistungsstarken Schmier-
stoff der neuen Generation

Wurden früher noch metallische Befes-
tigungselemente zum Großteil durch 
zerspanende Prozesse hergestellt, er-
folgt heute aufgrund der steigenden 
Ansprüche an die Werkstoffe und die 
erforderliche Effizienz, die Produktion 
vorwiegend durch die Massivkaltum-
formung, durch die unter anderem 
eine höhere Festigkeit und Materialho-
mogenität erzielt werden kann.

Prozessstabilität im Fokus –  
Erfolgsfaktor Umformschmierstoff  

Blechnet  10/2017

Key Account Manager Volker Warnecke von Oest (links) im Fachgespräch  
mit Jens Rothfuß vom fischer Product Center Metall.

Befestigungselemente hergestellt durch  
Massivkaltumformung.
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Mit der Prozessumstellung und Wei-
terentwicklung in den vergangenen 
Jahren ging natürlich auch eine Modifi-
zierung des Fluidmanagements einher. 
Nachdem zunächst spezifisch formu-
lierte Schmierstoffe aus der Oest Meba- 
Reihe verwendet wurden, erfolgte nun 
die Umstellung auf ein Produkt aus der 
Oest Variol OFP-Serie. Dadurch gelang 
es, für sämtliche Werkstoffe – Stähle 
und Edelstähle – nur noch ein Kalt-
fließpressöl einsetzen zu müssen, statt 
bislang zwei verschiedene Öle. 

„Im Mittelpunkt steht für uns, Stand-
zeiten und Produktivität weiter zu op-
timieren. Die 1A-Bauteilqualität ist da-
bei immer zu 100% sichergestellt und 
unterliegt einem ausgereiften Kontroll-
system, das keine Kompromisse zu-
lässt. Fest definierte Highend-Qualität 
ist eine gesetzte Größe in unserem Pro-
duktionsprozess. Danach richten sich 
alle Ressourcen und Ablaufoptimierun-
gen – auch der Schmierstoffeinsatz“, 
erläutert Simon Essig.

Die Umstellung auf das neue Variol 
OFP Kaltfließpressöl von Oest wurde 
in enger Zusammenarbeit mit der Oest 
Anwendungstechnik und Key Account 
Manager Volker Warnecke schrittweise 
durchgeführt. Zunächst ein Jahr lang 

auf nur einer Maschine, dann nochmal 
ein halbes Jahr auf einigen weiteren 
Anlagen, bevor die Komplettumstel-
lung aller Maschinen ins Visier genom-
men wurde.

Durch wöchentliche Proben, die im 
Oest-Labor ausgewertet werden, hat 
Simon Essig und sein Team stets ver-
lässliche Daten. „Ein wichtiger Aspekt 
ist für uns auch die Verträglichkeit der 
eingesetzten Schmierstoffe für unsere 
Mitarbeiter“, ergänzt Jens Rothfuß. 
Hinsichtlich der Ölnebelbildung und 
Hautverträglichkeit zeigte sich schon 
während der ersten Testphase, dass 
der Variol-Schmierstoff auch diesbe-
züglich absolut überzeugt. 

Volker Warnecke merkt hierzu an: 
„Mögliche Risiken gesundheitlicher 

Beeinträchtigungen am Arbeitsplatz 
sind heute ein zentrales Thema. Umso 
wichtiger ist es für uns, Aspekte der 
Verträglichkeit bereits bei der Entwick-
lung neuer Schmierstoffe zu berück-
sichtigen. So auch bei unserer Variol- 
Linie, die sehr gute Verträglichkeit mit 
sehr hoher Stabilität vereint.“

Detail-Abstimmung im Schmier-
stoff-Mix – die Königsdisziplin

Auf den Metallbearbeitungsmaschinen 
bei fischer werden Befestigungsele-
mente, wie Bolzen, Schwerlastanker 
und System-Schrauben aus Walzdräh-
ten mit Durchmessern bis zu 20 mm 
durch mehrstufige Kaltfließpressver-
fahren und Gewindewalzen herge-
stellt. Den anspruchsvollen Werk-
stoffmix gilt es mit möglichst wenig 
Umrüstzeiten und Eintrag anderer 
Öle im Gesamtprozess zu bearbeiten. 
Die Eignung des Variol-Schmierstoffs 
für Stähle und Edelstähle bietet dabei  
dispositive Vorteile und trägt zu einer 
höheren Produktivität bei.  

„Die Abstimmung und Kompatibilität 
aller eingesetzter Schmierstoffe bei 
mehrstufigen Bearbeitungsprozessen 
stellt die Königsdisziplin dar“, resü-
miert Simon Essig. „Die langjährige 
Zusammenarbeit mit Oest als System-
partner für alle Schmierstoffe ist des-
halb für uns nicht nur im Hinblick auf 
einen effizienten Einkauf vorteilhaft, 
sondern auch wichtig für die Prozess-
stabilität, die wir durch gemeinsame 
Lernprozesse permanent weiterent- 
wickeln.“

fischerwerke am Stammsitz in Waldachtal. 

Die Unternehmensgruppe fischer mit Stammsitz  
in Waldachtal im Nordschwarzwald ist mit 46  
Gesellschaften und rund 4.600 Mitarbeitern in 34  
Ländern vertreten und exportiert in über 100 Länder.

Walzdrähte aus Stählen und Edelstählen – das Rohmaterial für ein breites Produktspektrum  
von fischer Befestigungselementen.
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Technik für die Zukunft – dieses Motto 
beschreibt die kurze und dennoch an-
spruchsvolle Firmenphilosophie der 
MAJA Maschinenfabrik aus Kehl in 
Südbaden. Dieser Anspruch ist nicht 
im Alleingang zu realisieren. Ein Netz-
werk starker Partner und leistungs-
fähiger, zuverlässiger Lieferanten ist 
Voraussetzung für die hohe Produkt- 
und Servicequalität, für die MAJA seit 
nunmehr 60 Jahren steht. Das Unter-
nehmen entwickelt, produziert und 
vertreibt Maschinen für die Lebensmit-
telbranche. In der Fertigung kommt 
ein breites Spektrum spanender und 
spanloser Verfahren, vor allem Drehen, 
Fräsen und Bohren, zum Einsatz. Hier 
sorgt ein Kühlschmierstoff von Oest 
für hohe Zerspanungsleistung und Pro-
zesssicherheit.

Ein Blick auf die Fleischtheken der 
Metzger und Supermärkte zeigt, wie 
sehr sich die Gesellschaft  in den letz-
ten Jahrzehnten geändert hat: küchen-
fertige Fleischportionen, appetitlich 
präsentiert, hygienisch einwandfrei 
gelagert, haben längst die fetten, gro-
ßen Bratenstücke abgelöst. Kleiner 
werdende Haushalte und ein gewach-

senes Gesundheitsbewusstsein stellen 
völlig andere Anforderungen an die 
Vorbereitung des Fleisches. Nötig sind 
Veredelungs- und Verarbeitungsma-
schinen, wie sie auch die MAJA Ma-
schinenfabrik produziert.  

Die MAJA Maschinenfabrik Hermann 
Schill GmbH & Co. KG ist ein in dritter  
Generation familiengeführtes Unterneh- 
men. Das Produktprogramm umfasst 
Entschwartungsmaschinen, Entvliesma- 
schinen, Enthäutungsmaschinen für 
Fisch und Geflügel und Schneidema-
schinen, insbesondere gewichtsgenaue 
Fleisch-Portioniersysteme. Darüber hi-
naus ergänzen Scherbeneiserzeuger 
und Nuggeteisbereiter, die hauptsäch-
lich zur Herstellung und Kühlung von 
Lebensmitteln zum Einsatz kommen, 
das Produktprogramm. 

Das Unternehmen wurde 1955 ge-
gründet von Hermann Schill Senior 
und bot von Anfang an unterschied-
liche Produkte für die Lebensmittelin-
dustrie. Heute gehört MAJA mit rund 
170 Mitarbeitern am Standort Gold-
scheuer zu den größten Arbeitgebern 
im Raum Kehl. 

In den 50er Jahren, Zeit des wach-
senden Wohlstandes in Westeuropa, 
überraschte MAJA den Markt mit der 
ersten automatischen Entschwar-
tungsmaschine. Dieser Veredlungspro-
zess, bei dem die Schwarte vom Fleisch 
getrennt wird, musste bis dahin in 
fleischverarbeitenden Betrieben kraft- 
und zeitaufwändig (und nicht zuletzt 
verletzungsanfällig) von Hand erledigt 
werden. 1963 folgte mit dem Scherbe-
neiserzeuger eine weitere Innovation. 
Firmengründer Hermann Schill sen. 
hatte den Bedarf der Metzger nach Eis 
zur Lebensmittelkühlung erkannt. Das 
bis heute unveränderte Grundprinzip: 
eine stehende Klinge schabt Eis von 
einer rotierenden Walze. Diese beiden 
Produkte sind bis heute die größten 
Umsatzbringer – natürlich in vielfäl-
tigen Variationen in Schnittbreite, 
Walzenform, Größe und Automatisie-
rungsgrad, abgestimmt auf die unter-
schiedlichen Kundenbedürfnisse. 

Die MAJA Maschinenfabrik ist ein Un-
ternehmen mit hoher Innovationskraft. 
Davon zeugen zahlreiche Patente, 
vor allem in der Eisbereitung, und die 
Weltmarktführerschaft in der Nische 
Entschwarten / Entvliesen. Jährlich 
rund 2.500 Maschinen aus etwa 370 
Tonnen Edelstahl werden heute bei 
MAJA für die Lebensmittelbranche 
hergestellt; weltweit sind mehr als 
30.000 MAJA Maschinen im Einsatz.

 „Wir legen bei MAJA traditionell Wert 
auf eine hohe Fertigungstiefe. Wir 
machen hier alles selbst – außer den 
Motoren und den Bereich Oberflä-
chenvergütung, “ berichtet Alexander 
Gaß, Abteilungsleiter Mechanische 
Fertigung. Gefertigt werden Zahnwal-
zen, Umlenkrollen, Lagerrollen und 
Schleuderwalzen. Verarbeitet werden 
dafür lebensmittelechte Materialien 
wie hochlegierte Edelstähle und Kunst-
stoffe. Dabei kommen verschiedene 
Fertigungstechnologien zum Einsatz. 

Leistungsstark und ökologisch  

Maschine + Werkzeug  06/2017

Blick in die Fertigung bei Maja. Bei allen spanenden Verfahren kommt  
ein Kühlschmierstoff von Oest zum Einsatz.
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Neben spanlosen Verfahren ist das vor 
allem ein breites Spektrum spanender 
Verfahren – Drehen, Fräsen, Bohren, 
aber auch Räumen und Sägen. 

Für hohe Zerspanungsleistung und re-
produzierbare Bearbeitungsergebnisse 
sorgt Oest Colometa, ein wassermisch-
barer Kühlschmierstoff des Systeman-
bieters Oest. Die Entscheidung für die 
Produkte des mittelständischen Unter-
nehmens aus dem Schwarzwald fiel 
bereits vor vielen Jahren. Unzufrieden-
heit mit dem Schmiermittel des Liefe-
ranten in punkto Hautverträglichkeit, 
Schaum- und Nebelbildung war da-
mals der Anlass für den Wechsel zum 
Freudenstädter Unternehmen. 

Der Kühlschmierstoff ist universell ein-
setzbar und wird für alle Bearbeitungs-
verfahren genutzt. Neben dieser Flexi-
bilität gehören auch lange Standzeiten 
und gute Hautverträglichkeit zu den 
Erwartungen an ein KSS. „Für uns ist 
eine einfache Handhabung unverzicht-
bar, da unsere Werker selbständig die 
Maschinen nachfüllen und eigenver-
antwortlich planen müssen, “ erklärt 
Alexander Gaß.  

Neben dem universellen Bearbei-
tungsmedium Oest Colometa bezieht 
MAJA auch seine Systemreiniger vom 
Freudenstädter Vollsortimenter. Das 
sind hochaktive Tenside, die beim KSS 
Wechsel genutzt werden, um Ver-
schmutzungen zu lösen und die be-
troffenen Stellen anzukonservieren.

Oest liefert den Schmierstoff als Kon-
zentrat. Um sowohl die Produktqualität 
als auch die Stabilität der Anwendungs-
prozesse zu sichern, wird der Zustand 
des KSS – also Parameter wie pH-Wert 
und Konzentration – monatlich für alle 
Maschinen erfasst. Regelmäßig ent-
nehmen Oest Gebietsverkaufsleiter 
Peter Lenhoff und Oest Anwendungs-
techniker Proben des Fluids. Eine wich-
tige Funktion übernimmt dabei das 
umfassend ausgestattete Forschungs- 
und Entwicklungszentrum des Georg 
Oest Mineralölwerk. Das hauseigene 
Labor analysiert die Proben und gibt 
entsprechende Handlungsempfehlun-
gen zu Nachkonzentration oder auch  
Wechsel des Schmierstoffes. 

Ökologische Aspekte spielen für MAJA 
eine große Rolle: So gibt es auch Scher-
beneiserzeuger mit alternativen Kälte-
mitteln. Denn der verantwortungsvolle 
Umgang mit Ressourcen, Energie und 
Umwelt geht uns alle an. Deshalb  
ist die MAJA Maschinenfabrik der 
VDMA-Nachhaltigkeitsinitiative BLUE-
COMPETENCE beigetreten. Für MAJA 
bedeutet das, bereits bei der Entwick-
lung ihrer Maschinen und deren Ent-
stehung in der Produktion ressourcen-
schonend zu agieren. Verständlich, 
dass MAJA auch an seine Partner und 
Lieferanten hohe Ansprüche stellt. 
In Sachen Kühlschmierstoff gehören 
dazu neben Geruchsneutralität auch 
eine geringe Nebelbildung und eine 
lange Biostabilität. Oest Colometa er-
füllt diese Erwartungen. Mit diesem 

KSS realisiert MAJA eine planbar lan-
ge KSS-Standzeit: der Schmierstoff der 
Fräs- und Drehmaschinen wird jeweils 
zum Jahresende gewechselt. Ansons-
ten wird kontinuierlich nach Bedarf 
nachgefüllt oder entsprechend der 
Empfehlungen der Oest Anwendungs-
techniker nachkonzentriert. 

Oest Gebietsverkaufsleiter Peter Len-
hoff beschreibt die Basis der Zusam-
menarbeit: „Unser Produkt wurde für 
den Einsatz hier bei MAJA passgenau 
ausgewählt und seitdem kontinuier-
lich weiter optimiert. Schließlich än-
dern sich im Laufe der Zeit auch die 
Anforderungen des Kunden, bedingt 
durch Materialwechsel oder neue Be-
arbeitungsverfahren.“  Er hält mit re-
gelmäßigen Besuchen engen Kontakt 
zu Alexander Gaß, dem Abteilungs-
leiter der mechanischen Fertigung bei 
MAJA. Dieser vertrauensvolle fachliche 
Austausch ist für Anwender wie Liefe-
rant gleichermaßen Voraussetzung für 
gemeinsame Prozessoptimierung.

Angesichts des Fleischhungers der 
wachsenden Weltbevölkerung sind 
die innovativen MAJA Produkte wei-
terhin international gefragt. Alexander 
Gaß erklärt dazu abschließend: „Mit 
Oest haben wir als innovatives Unter-
nehmen einen Partner, auf den wir in 
punkto Qualität, Service und Entwick-
lungskompetenz auch in Zukunft bau-
en können.“

Oest Gebietsverkaufsleiter Peter Lenhoff  
im Fachgespräch mit Alexander Gaß.

In der Fertigung werden lebensmittelechte Ma- 
terialien, wie hochlegierte Edelstähle verwendet.
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Das Schweizer Unternehmen Grischa 
Mechanik in Landquart fertigt seit 
1989 Kleinserien und Einzelteile aus 
Aluminium, Stählen, aber auch an-
deren, zum Teil ausgefallenen Ma-
terialien. Neben der hohen Qualität 
und Präzision zählen Flexibilität und 
Schnelligkeit zu den besonderen Stär-
ken des erfolgreichen Unternehmens. 
Um diesem Anspruch stets gerecht zu 
werden, steht die Prozessstabilität im 
permanenten Fokus. Dabei wird dem 
Thema Kühlschmierstoffen besondere 
Bedeutung beigemessen. Durch den 
Einsatz von Oest Kühlschmierstoffen 
konnten so deutliche Verbesserungen 
im Fertigungsablauf erzielt werden. 

„Aufmerksam geworden sind wir auf 
die Schmierstoffe von Oest im Rah-
men unseres kontinuierlichen Opti-
mierungsmanagements“, erinnert sich 
Grischa Geschäftsführer Daniel Freund. 
„Vor dem Hintergrund unserer An-
sprüche an Qualität, Schnelligkeit und 
Flexibilität stehen sämtliche Produkti-
onsfaktoren bei uns ständig auf dem 
Prüfstand – selbstverständlich auch 
die eingesetzten Kühlschmierstoffe. 
Denn ein auf unsere Bedürfnisse ab-
gestimmtes KSS-System ist für unse-
re Prozessstabilität entscheidend“, 
so Daniel Freund und er fügt hinzu: 
„Der Kostenaspekt ist in diesem Zu-

sammenhang natürlich auch nicht zu 
vernachlässigen. Wenn durch eine 
Schmierstoffumstellung die Ausgaben 
reduziert und gleichzeitig Leistung, Si-
cherheit und Stabilität erhöht werden 
können, fällt die Entscheidung leicht.“ 

Vor rund einem Jahr entschied man 
sich für einen Testlauf auf zunächst ei-
ner Maschine. Die Resultate überzeug-
ten Geschäftsführer Daniel Freund in 
mehrfacher Hinsicht. Hatte man zuvor 
immer wieder Probleme mit KSS-Rück-
ständen und Flecken, insbesondere auf 
großen Aluminium-Platten, wurde das 
Problem mit dem neuen wassermisch-

baren Kühlschmierstoff aus der Oest 
Colometa P-Reihe nun beseitigt. „Be-
geistert hat mich von Beginn an auch 
die fachliche Kompetenz und die en-
gagierte Betreuung über die Schweizer 
New Process AG, eine Tochter der Oest 
Gruppe“, betont Daniel Freund. 

„Support und Know-how zählen si-
cher zu unseren besonderen Stärken“, 
ergänzt New Process Geschäftsführer 
Michael Kreft. „Das Unternehmen ge-
hört seit 2011 zur Oest-Gruppe. Von 
den daraus resultierenden Synergieef-
fekten und Vorteilen profitieren auch 
unsere Kunden. Wir stehen permanent 
im direkten Kontakt zum Laborteam 
und der Anwendungstechnik von Oest 
in Deutschland und können so im  
Falle eines Falles auf wertvolles Her- 
steller-Knowhow zurückgreifen.“    

Oest verfügt in der Entwicklung und 
Herstellung von Schmierstoffen über 
mehr als 100 Jahre Erfahrung. Aber 
auch New Process, hervorgegangen 
aus der Firma Messmer & Co in Gol-
dach, kann auf eine über 60-jährige Ge-

Fräsen, Drehen, Schleifen  
mit hoher Prozessstabilität  

Schweizer Maschinenmarkt  10/2016

Grischa Geschäftsführer  
Daniel Freund. 

Durch Material- und Technologievielfalt erfüllt Grischa spezifische Kundenanforderungen.
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schichte zurückblicken. Durch die Zu-
gehörigkeit von New Process zur Oest 
Gruppe konnte das Produktspektrum 
und Serviceangebot für den Schweizer 
Markt weiter optimiert werden. Kun-
dennähe und Problemlösungskom-
petenz sind dabei zu Markenzeichen 
von New Process geworden. Dies war 
letztendlich auch für Daniel Freund von 
Grischa Mechanik für die Zusammen-
arbeit ausschlaggebend.

Nach der gelungenen Testphase war 
auch die darauffolgende Umstellung 
auf zunächst fünf und dann alle ande-
ren Maschinen ein voller Erfolg. Auch 
die Mitarbeiter bei Grischa zeigten sich 
von dem neuen Kühlschmierstoff ab-
solut überzeugt. Für Geschäftsführer 
Daniel Freund ein wichtiger Aspekt, 
denn qualifizierte Facharbeiter bilden 
bei Grischa neben dem modernen 
Maschinenpark die Grundlage des 
erfolgreichen Unternehmenskonzep-
tes. „Trotz zunehmender Automation 
bleibt bei arbeitsintensiven Kleinserien- 
fertigungen der Faktor Mensch ent-
scheidend“, weiß Daniel Freund. „Ge-
sunde Arbeitsplatzbedingungen haben 
für uns höchste Priorität. Der Kühl-
schmierstoff aus der Oest Colometa 
P-Reihe hat sich nicht nur in puncto 
Biostabilität, Ablaufverhalten, Korrosi- 
onsschutz und Werkzeugstandzeiten 
bewährt. Weitere wichtige Punkte sind 
für uns die Einflüsse auf die Arbeitsum-
gebung, zum Beispiel die Geruchs- und 
Ölnebelbildung, insbesondere aber die 
Hautverträglichkeit. Auch hier hat die 
Schmierstoffumstellung mehr als über-
zeugt.“ 

Stefan Gernsheimer, Technical Support 
Manager von Oest, bestätigt: „Wir hö-
ren von Kunden immer wieder, dass 
die Gefahr von Hautreizungen auf-
grund steigender Umweltbelastungen 
ein zunehmend wichtiges Thema in 
den Unternehmen darstellt. Mit un-
serer Colometa P-Linie haben wir eine 
sichere und verlässliche Produktlö-
sung, denn diese verbinden sehr gute 
Verträglichkeit mit hoher Stabilität – 

ohne den Einsatz von Bakteriziden.“  
Dennoch sind bei wassermischbaren 
Emulsionen kontinuierliche Kontroll- 
und Steuerungsmaßnahmen entschei-
dend, um die Biostabilität und Leis-
tungsfähigkeit des KSS-Systems zu 
gewährleisten. Strukturierte Probeent-
nahmen, qualifizierte Laboranalysen 
und rechtzeitige Korrekturmaßnah-
men sind die Grundlage eines stabilen 
KSS-Systems. „Genau dabei erhalten 
wir von New Process einen zuverläs-
sigen Support, wie er nicht überall zu 
bekommen ist. Schmierstoff-Anbieter 
gibt es viele. Für uns ist aber die Ser-
vicebereitschaft und Kompetenz un-
serer Partner entscheidend“, betont 
Daniel Freund.

Regelmäßig werden bei Grischa 
Schmierstoff-Proben aus den Anlagen 
genommen und im Labor ausgewer-
tet. Durch diese kontinuierliche prä-
ventive Überwachung kann frühzei-
tig korrigierend eingegriffen werden. 
Unvorhergesehene, außerplanmäßige 
Nachfüll- oder Wechselaktionen, die 
immer mit Zeit und Kosten verbun-
den sind, können vermieden werden, 
die Schmierstoffeigenschaften bleiben 
dauerhaft konstant und die Standzei-
ten verlängern sich.

Effiziente, reibungslose Arbeitsabläu-
fe stehen bei Grischa im Mittelpunkt. 
Die Bearbeitung verschiedener Ma-
terialien stellt dabei eine zusätzliche 
Herausforderung dar. Entsprechend 
fortschrittlich und umfangreich ist der 
Maschinenpark ausgestattet. Drehen, 

Hartdrehen, Fräsen, Schleifen, Schwei-
ßen sowie moderne Messtechnik er-
möglichen eine extrem vielseitige Teile-
fertigung von ganz klein bis sehr groß.
Fräs- und Bohrteile können bis zu einer 
Größe von 4 m bearbeitet werden. 
Hinzu kommen die Montage und das 
Engineering, Bereiche die Grischa seit 
Jahren kontinuierlich weiter ausbaut. 
Die Kundennachfrage kommt aus ver-
schiedensten Branchen, angefangen 
bei der Verpackungs- und Lebensmit-
telindustrie über die Medizintechnik, 
bis hin zu Komponenten und ganzen 
Turbinen für Wasserkraftwerke. 

„Wir sind Spezialist für Sonderteile in 
geringen Losgrößen. Können dabei 
aber auf Kundenanforderungen sehr 
flexible eingehen. „Das zeichnet un-
ser Unternehmen aus, insbesondere 
in Verbindung mit den oftmals sehr 
kurzen Lieferzeiten“, erläutert Grischa 
Geschäftsführer Daniel Freund. „Auf-
grund unserer enormen Fertigungs-
tiefe und viel Spezialisten-Knowhow 
im Unternehmen reduzieren wir Ab-
hängigkeiten von Zulieferern auf ein 
Minimum – die Grundlage unserer 
Schnelligkeit und Flexibilität. Doch 
hierfür sind nicht nur moderne Ferti-
gungstechnologien erforderlich. Auch 
sämtliche Materialien und Betriebsstof-
fe müssen höchsten Anforderungen 
entsprechen. Die hochwertigen Oest 
Schmierstoffe und der Support von 
New Process leisten einen wichtigen 
Beitrag zur Prozesssicherheit und zur 
gleichbleibend hohen Qualität unserer 
Produkte.“

Kühlschmierstoff der Oest Colometa P-Reihe im Einsatz. 
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Die MU Uldrian GmbH in Waldbronn 
ist seit mehr als 35 Jahren eine feste 
Größe im Sondermaschinenbau. Kon-
struktion, Herstellung und Verkauf der 
eigens entwickelten Rundtaktmaschi-
nen ist aber nur ein Geschäftsbereich 
des innovativen Familienunterneh-
mens. Zweites Standbein ist die Auf-
tragsfertigung, bei der die eigenen 
Sondermaschinen Anwendung finden. 

Da Rundtaktmaschinen hauptsächlich 
bei der Bearbeitung von Werkstücken 
mit hohen Stückzahlen zum Einsatz 
kommen, ist für die MU Uldrian GmbH 
das Thema „Schmierstoffe und Fluid-
management“ ein wichtiger Wirt-
schaftlichkeitsfaktor. Denn diese tra-
gen entscheidend zum störungsfreien 
Betrieb der Maschinen bei – die Grund-
voraussetzung für Effizienz und Wirt-
schaftlichkeit im Produktionsprozess. 

Eine dementsprechende Bedeutung 
hat für MU Uldrian die langjährige Zu-
sammenarbeit mit dem Schmierstoff-
spezialisten Oest aus Freudenstadt im 
Schwarzwald.

„Sowohl beim Verkauf unserer Ma-
schinen, wie in unserer eigenen 
2-Schicht-Fertigung ist die Leistungs-
fähigkeit im Dauerbetrieb, gemessen 
an der Stückzahl pro Minute, entschei-
dend. Zu den vielen Faktoren, die zu 
optimalen Resultaten führen, zählen 
auch die eingesetzten Schmierstoffe. 
Deshalb legen wir großen Wert darauf, 
diese direkt vom Hersteller zu bezie-
hen. Oest bietet uns neben hochwer-
tigen Schmierstoffen auch verlässliche 
Supportleistungen in der Analytik, der 
Entwicklung und Qualitätssicherung. 
Das macht sich für uns bezahlt“, be-
tont Geschäftsführer Klaus Weis.

Seit vielen Jahren arbeiten die beiden 
Unternehmen erfolgreich zusammen. 
Patrick Fischer von der Anwendungs-
technik bei Oest und Gebietsverkaufs-
leiter Peter Lenhoff stehen in engem 
Kontakt mit der Geschäftsführung und 
Produktionsleitung von MU Uldrian.

Regelmäßig trifft man sich, um Kont-
rollwerte zu besprechen, gegebenen-
falls erforderliche Anpassungsmaß-
nahmen zu erörtern und mögliche 
Optimierungsansätze zu diskutieren.  

Für die Sondermaschinen von MU 
Uldrian kommt eine speziell formu-
liertes Schneidöl aus der Oest Meba- 
Produktreihe zum Einsatz. Denn die 
verschiedenen, getakteten Bearbei-
tungsschritte der Werkstücke stellen 
hohe Anforderungen an den Schmier-
stoff – unter anderem im Hinblick 
auf den Abtransport von Spänen und 
Schmutzpartikeln sowie die Eignung 
für unterschiedliche Materialien. Hin-
zu kommen Aspekte, die zwar nicht 
unmittelbar aber indirekt ebenfalls 
zur Produktivität beitragen – die Öl-
nebelminimierung sowie die Hautver-
träglichkeit des Schmierstoffs. „Ist der 
Automatisierungsgrad der Maschinen 
noch so hoch – für maximale Produk-
tivität müssen auch die Bedingungen 
für die Bediener der Maschinen in den 
Fokus gerückt werden“, betont Ari-
bert Wurzinger, technischer Leiter des 
Unternehmens. „Oberste Priorität hat 
hierbei natürlich die Gesundheit unse-
rer Mitarbeiter. Auch deshalb achten 
wir darauf, nur hochwertige, gut ver-
trägliche Schmierstoffe einzusetzen.“ 

Automatisierte Zerspanungs-
technik – flexibel und vielseitig

Die Sondermaschinen von MU Uldrian, 
die zum einen für Kunden individu-
ell entwickelt und hergestellt werden 
und zum anderen in der eigenen Auf-
tragsfertigung zum Einsatz kommen, 
basieren auf Erfindungen und Konst-
ruktionen des Firmengründers, Herrn 
Michael Uldrian, aus den 70er- und 80er- 
Jahren. Durch jahrzehntelange Erfah-
rung und kontinuierliche Weiterent-

Drehen, Bohren, Fräsen im Takt – 
effiziente Prozesse im Fokus

WB Werkstatt + Betrieb  05/2016

Hohe Stückzahlen in zuverlässiger Qualität. 

Der Schaltteller dreht sich getaktet um die eigene Achse von Station zu Station.



wicklung konnte das Prinzip der getakte- 
ten Bearbeitung perfektioniert werden. 
Die Werkstücke werden automatisch 
in einen Schaltteller mit bis zu 8 Posi-
tionen gespannt. Dieser dreht sich ge-
taktet von Bearbeitungsstation zu Be-
arbeitungsstation, an denen dann die 
stehenden, nicht rotierenden Werk-
stücke gleichzeitig, gegebenenfalls 
von zwei Seiten, bearbeitet werden. 
Es können alle gängigen spanenden 
Bearbeitungen wie Bohren, Drehen 
und Fräsen durchgeführt werden. Die 
CNC-Steuerung bietet hierbei eine 
hohe Flexibilität. Bei jedem Takt der 
Schaltspindel wird ein fertiges Werk-
stück aus der Maschine ausgeworfen. 
Es kann je nach Zerspanung bis zu ei-
nem Werkstück pro Sekunde auf der 
Rundtaktmaschine fertiggestellt wer-
den. Auf diese Weise erreichen die Ma-
schinen sehr hohe Stückzahlen.

Hinsichtlich der Materialzuführung ar-
beitet MU Uldrian wahlweise mit Stan-
genmaterial und Ring-/Coilmaterial. 
Ebenso lassen sich die Maschinen auf 
die Nachbearbeitung von Fließpresstei-
len ausrichten. Meist handelt es sich 
hierbei um Befestigungs-, Beschlag-, 
Armaturen-, Zeichnungs- oder Sonder-
teile für die Automobilindustrie.

Maschinenbau und CNC- 
Fertigung unter einem Dach

Eine Besonderheit bei MU Uldrian ist, 
dass Kunden sowohl die Maschinen 
nach aufgabenspezifischen Parame-
tern entwickeln lassen und kaufen 
können, aber ebenso auch Fertigungs-
aufträge an MU Uldrian vergeben kön-
nen – sei es für eine komplette Teilefer-
tigung oder die Nachbearbeitung von 
Kaltformteilen.

Die Frage, ob die zwei Geschäftsberei-
che Maschinenbau und Fertigung nicht 
in Konkurrenz stehen und man da-
durch vielleicht ´am Ast sägt, auf dem 
man sitzt´, beantwortet Geschäfts- 
führer Klaus Weis gelassen: „Die Ver-
gangenheit hat gezeigt, dass die Vor-

teile und Synergieeffekte für uns und 
unsere Kunden in jedem Fall überwie-
gen. Nicht selten lassen Kunden zu-
nächst über einen längeren Zeitraum 
Teile bei uns fertigen und stellen später 
auf Eigenproduktion um, sobald sich 
die Investition in eine Maschine von 
den Stückzahlen her amortisiert. Die 
Maschine kaufen sie dann natürlich bei 
uns, da sich diese ja bereits in der Pra-
xis bewährt hat. Ob Fertigungsauftrag 
oder Maschinenkauf – letztendlich ist 
für uns die Kundenzufriedenheit ent-
scheidend. Außerdem amortisiert sich 
eine solche Maschine natürlich nicht 
für jedes Unternehmen.“ 

Mit Erfahrung, Kompetenz  
und Kontinuität zum Erfolg 

„Sowohl im Sondermaschinenbau, wie 
auch beim Produzieren mit den Maschi-
nen, sind unsere Mitarbeiter der ent-
scheidende Erfolgsfaktor“, betont Ge-
schäftsführer Klaus Weis. „Ohne deren 
Erfahrung, Können und Zielstrebigkeit, 
die technischen Entwicklungen in der 
Tradition des Firmengründers, Herrn 
Michael Uldrian, fortzuführen und wei-
terzuentwickeln, wäre wir nicht da, wo 
wir heute stehen. Kontinuität, Verläss-
lichkeit und  Innovationsbereitschaft 
prägen dabei nicht nur die Zusammen-
arbeit im Unternehmen, sondern auch 
die langjährigen Beziehungen zu unse-
ren Zulieferern und Geschäftspartnern.  

Fluidmanagement als  
Produktivitätsfaktor

„Mit Hersteller-Know-how, hoher 
Flexibilität und persönlichem Service 
können wir unsere Kunden rund ums 
Thema Schmierstoffe in vielen Belan-
gen unterstützen – sei es in der konti-

nuierlichen Entwicklung und Optimie-
rung des Produktionsprozesses, der 
Qualitätssicherung oder bei schnellen 
Problemlösungen“, so Peter Lenhoff, 
Gebietsverkaufsleiter bei Oest. Und 
Anwendungstechniker Patrick Fischer 
ergänzt: „Hier haben wir als Hersteller 
von Schmierstoffen einen klaren Wett-
bewerbsvorsprung gegenüber vielen 
Händlern. Unser modernes High-
tech-Labor in Freudenstadt ist nicht nur 
für den Bereich Forschung & Entwick-
lung zuständig, sondern liefert auch 
individuelle Auswertungen im Rahmen 
des Fluid-Managements für Kunden.“

Mit einem High-Performance Schneid-
öl aus der Oest Meba Produktreihe 
kommt in den Rundtaktmaschinen 
von MU Uldrian ein speziell formulier-
ter Schmierstoff zum Einsatz, der über 
eine niedrige Viskosität und damit 
günstige Ablaufeigenschaften verfügt. 
Eine besondere Mixtur an EP-Wirkstof-
fen (Extreme Pressure) und Additiven 
sorgt gleichzeitig für die gewünschten 
Schmiereigenschaften – abgestimmt 
auf die Materialien, die in den Rund-
taktmaschinen bearbeitet werden: 
Stahl, Edelstahl und NE-Metalle. „Mit 
der Prozesssicherheit und den Werk-
zeugstandzeiten sind wir mehr als 
zufrieden“, betont Aribert Wurzinger, 
„und auf die persönliche Betreuung 
von Oest können wir uns stets verlas-
sen. Sollten irgendwelche Probleme 
auftreten oder wir aufgrund von tech-
nischen Weiterentwicklungen vor neu-
en Herausforderungen stehen, haben 
wir kompetente Ansprechpartner an der 
Seite, die proaktiv an schnellen Lösun-
gen mitarbeiten. So stellen wir uns eine 
vertrauensvolle Zusammenarbeit vor!“

Jede MU Uldrian- 
Maschine ist ein Unikat. 
Konstruiert und gebaut  
nach kunden- 
spezifischen 
Vorgaben.
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Der Name Atlanta steht weltweit für 
Qualität, Hightech und Präzision in der 
Antriebstechnik. Das Unternehmen  
mit Stammsitz in Bietigheim-Bissingen 
ist seit über 80 Jahren Spezialist im 
Getriebebau und fertigt nicht nur 
Komplettlösungen in Form von Stan-
dard- und Sonderanfertigungen, son-
dern auch einzelne Antriebselemente, 
Ritzel und Präzisions-Zahnstangen. 
In einigen Bereichen, z. B. bei Servo 
Winkelgetrieben und Zahnstangen gilt 
Atlanta bereits als Weltmarktführer. 
Diesen Erfolg weiter auszubauen, ist 
der Anspruch des innovativen Famili-
enunternehmens. Dafür verfolgt das 
Führungsteam von Atlanta gemeinsam 
mit den rund 270 Mitarbeitern erfolg-
reich das Ziel der kontinuierlichen Pro-
zessoptimierung, wie am Beispiel des 
Fluidmanagements in der Produktion 
deutlich wird.

„Zwei Faktoren waren es, die dazu 
geführt haben, dass wir uns intensi-
ver mit dem Thema Schmierstoffe und 
Fluidmanagement auseinandergesetzt 
haben“, erläutert Thorsten Ruf, Pro-
jektverantwortlicher bei Atlanta. „Zum 
einen haben wir vor gut drei Jahren 

unser neues TOC Management-System 
eingeführt, im Rahmen dessen alle 
Prozesse und Ressourcen permanent 
auf dem Prüfstand stehen, um Sys-
temengpässe zu beseitigen – selbst-
verständlich auch die eingesetzten 
Schmierstoffe. Der zweite ausschlag-
gebende Punkt für unsere Fokusierung 
auf das Fluidmanagement war ein be-
stehendes Schmierstoff-Problem bei 

der Zahnstangenfertigung“, erinnert 
sich Thorsten Ruf. „Wir mussten Un-
mengen an Entschäumern und Kon-
servierungsmitteln hinzugeben, um 
das Schmierstoffsystem in unseren Fer-
tigungsanlagen stabil zu halten. Damit 
verbunden waren nicht nur Aufwand, 
Standzeitverkürzungen und hohe  
Kosten, sondern auch eine relativ hohe 
Ölnebelbildung.“ 

Die vorhandenen Probleme konnte der 
damalige Schmierstofflieferant aber 
nicht beseitigen und so nahm man 
kurzer Hand Kontakt mit der Firma 
Oest auf, die bereits seit vielen Jahren 
das Atlanta-Werk 1 mit hochwertigen 
Schmierstoffen für die Zerspanung ver-
sorgte.

Oest Gebietsverkaufsleiter Manfred 
Walke, der Atlanta seit all den Jahren 
persönlich betreut, ergänzt: „Die Zu-
sammenarbeit mit dem Produktions-
bereich in Werk 1 lief hervorragend. 
Dort belieferten wir die Fertigung 
schon weit mehr als 10 Jahre mit ei-
nem breiten Sortiment industrieller 
Schmierstoffe, angefangen mit unse-

Schmierstoff-Umstellung mit „Wow-Effekt“

NC Fertigung  03/2016

Kühlschmierstoff kann zur Prozessoptimierung und Standzeitverlängerung beitragen. 

Zahnstangenfertigung im Werk 2 des Weltmarktführers Atlanta.
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Schmierstoff-Umstellung mit „Wow-Effekt“

ren wassermischbaren Kühlschmier-
stoffen, über Schneidöle bis hin zu 
Hydraulik- und Maschinenschmier-
ölen. Als Herr Ruf, TOC-Manager für 
die Zahnstangenfertigung im Werk 
2, die Problematik mit dem Schleiföl  
unseres Wettbewerbers schilderte, 
nahm sich unsere Anwendungstechnik 
sofort der Problemlösung an.“ Schnell 
einigte man sich auf einen Testlauf 
mit einer speziell formulierten Schleif- 
emulsion aus der Oest Colometa- 
Produktreihe.

„Durch die intensiven Gespräche mit 
Andreas Trick von der Oest Anwen-
dungstechnik, der das gesamte Projekt 
begleitete und durch die langjährig 
gute Erfahrung mit dem Schmierstoff-
spezialisten Oest, waren wir von Be-
ginn an sehr zuversichtlich was den 
Erfolg der Schmierstoffumstellung an-
belangt“, so Thorsten Ruf. „Besonders 
kam hierbei der Aspekt zum Tragen“, 
fügt er hinzu, „dass Oest nicht nur 
Schmierstoffe vertreibt, sondern diese 
selbst entwickelt und herstellt. Und 
zwar – wie Atlanta auch – ´Made in 
Germany´!“

Problem-Simulation im Labor 
führt zum gewünschten Erfolg 

Das Herzstück des Schmierstoffspezi-
alisten Oest am Firmenstandort Freu-
denstadt ist das Forschungs- und Ent-
wicklungszentrum mit einer über 700 
Quadratmeter großen Labor-Etage. 
Hier entstehen nicht nur Produktinno-
vationen. Alle Oest-Produktfamilien, 
ob Hochleistungsschleiföle oder auch 
wassermischbare Kühlschmierstoffe, 
werden kontinuierlich weiterentwickelt 

und an kundenspezifische Anforderun-
gen angepasst. In dem Hightech-Labor 
arbeiten ausschließlich hochqualifizier-
te Fachkräfte – promovierte Chemiker, 
Ingenieure, Chemielaboranten und er-
fahrene Anwendungstechniker. Diese 
Kompetenzbündelung, verbunden mit 
der modernen Labor-Technologie, soll-
te sich im Verlauf der Schmierstoffum-
stellung bei Atlanta noch auszahlen, 
denn der erste Testlauf verlief alles an-
dere als reibungslos. 

Anwendungstechniker Andreas Trick 
erinnert sich: „Die Filtrierung unse-
res zunächst eingesetzten Standard-
produktes beim ersten Versuch war 
alles andere als zufriedenstellend. Ein 
sehr dünner Filterkuchen und starke 
Schaumbildung stellten uns vor eine 
echte Herausforderung.“ Doch weder 
für das Oest-Team noch für die Verant- 
wortlichen bei Atlanta war dies ein 
Grund aufzugeben. „Unmittelbar nach- 
dem wir von Herrn Ruf und der Atlanta- 
Geschäftsleitung grünes Licht für 
einen zweiten Testlauf bekamen, gin-
gen wir den Ursachen auf den Grund 
– mit einem speziell dafür entwickelten 
Versuchsaufbau in unserem Labor, der 
es uns ermöglichte, den Filtriervorgang 
exakt zu simulieren. Das brachte den 
entscheidenden Durchbruch!“ >>

Ein optimaler Filterkuchenaufbau, der für sich spricht.

Blick in die Filtrieranlage.
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>>  Kurze Zeit später wurde der zweite 
Anlauf genommen und eine Anlage 
mit der neu formulierten Schleif- 
emulsion, ebenfalls auf Basis der Oest  
Colometa Produktfamilie, befüllt. Das 
Resultat war unmittelbar zu sehen: Ein 
optimaler Filterkuchenaufbau und sehr 
hohe KSS-Reinheit – und das unter 
Verwendung eines kostengünstigen 
Standard-Filtervlieses. „Das war ein 
voller Erfolg, der unsere Erwartungen 
übertroffen hat“, zeigt sich Thorsten 
Ruf immer noch begeistert. 

Nach und nach wurden in den kom-
menden Monaten weitere Anlagen mit 
der neuen, feinstfiltrierbaren Schleife-
mulsion von Oest in Betrieb genom-
men, bevor zum Jahreswechsel dann 
die Großumstellung bei allen Maschi-
nen zur Zahnstangenfertigung erfolgte. 

Höhere Prozesssicherheit  
bei gleichzeitigen Kosten- 
einsparungen 

„Der neu formulierte Schleifschmier-
stoff aus der Colometa-Reihe zeigt 
sich hochstabil und trägt bedeutend 
zur Prozessstabilität bei. Für die Her-
stellung unserer hochpräzisen Zahn-
stangen ist dies ein wichtiger Faktor“, 

so Thorsten Ruf. „Wobei auch der Kos-
tenfaktor nicht zu vernachlässigen ist. 
Durch die längeren Standzeiten, den 
Wegfall von Entschäumern und Kon-
servierungsmitteln, aber auch durch 
die Verwendbarkeit eines günstigen 
Standard-Filtervlieses und dessen ge-
ringen Verbrauchs, konnten wir nicht 
nur die Prozessstabilität optimieren, 
sondern gleichzeitig auch die Kosten 
reduzieren.“ 

„Was mir auch bei meinen letzten 
Besuchen im Werk 2 aufgefallen ist“, 
stellt Oest Gebietsverkaufsleiter Man-
fred Walke fest, „ist die angeneh-
mere, geruchsneutralere Luft in den 
Fertigungshallen gegenüber früher.“ 
Karsten Haiber bestätigt: „Ja, unsere 
Mitarbeiter sind auch in diesem Punkt 
mit der Umstellung mehr als zufrieden. 
Und zwar nicht nur hinsichtlich der ge-
ringeren Ölnebelbildung, sondern auch 
in punkto Hautverträglichkeit.“ Und 
Andreas Trick fügt hinzu: „Mögliche 
Risiken gesundheitlicher Beeinträch-
tigungen am Arbeitsplatz sind heute 
ein zentrales Thema. Umso wichtiger 
ist es für uns, Aspekte der Verträglich-
keit bereits bei der Entwicklung neuer 
Kühlschmierstoffe zu berücksichtigen. 
So auch bei unserer Colometa P-Linie, 

die ohne Bakterizide auskommt und 
sehr gute Verträglichkeit mit sehr ho-
her Stabilität vereint. Ein Pluspunkt, 
der insbesondere vor dem Hintergrund 
einer unsicheren Zukunft für viele Bio-
zide einen weiteren Beitrag zur lang-
fristigen Prozessstabilität darstellt.“

„Mit Oest haben wir den idealen Sys-
tem-Lieferanten an der Seite, der uns 
mit allen wichtigen Schmierstoffen ver-
sorgt und dabei proaktiv an Prozessop-
timierungen mitarbeitet“, resümiert 
Thorsten Ruf. „Dadurch gestaltet sich 
die Zusammenarbeit stets zielorientiert 
und effizient. Wie sich gezeigt hat, 
auch bei ganz besonderen Herausfor-
derungen.“

Gemeinsam zum Erfolg:  
Andreas Trick (rechts) im  
Gespräch mit Karsten Haiber  
und Thorsten Ruf (links).
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Gemeinsam zum Erfolg:  
Andreas Trick (rechts) im  
Gespräch mit Karsten Haiber  
und Thorsten Ruf (links).

Die ZaTeC Zahnräder GmbH & Co. KG 
in Malsch fertigt seit 1997 industriel-
le Präzisions-Zahnräder. Die Kunden 
kommen aus unterschiedlichsten Bran-
chen, sind aber hinsichtlich der Anfor-
derungen durchaus auf einen Nenner 
zu bringen: Verlässliche Qualität, Fle-
xibilität und schnelle Lieferbereitschaft 
sind maßgebliche Faktoren für die Un-
ternehmen – auch wenn es um mitt-
lere Losgrößen, Kleinstserien oder gar 
Einzelanfertigungen geht. Und genau 
darauf ist die Firma ZaTeC fokussiert.

Geschäftsführer Wolfram-Hagen We-
ber setzte sich von Beginn an mit den 
Bedürfnissen und Ansprüchen der 
Kunden intensiv auseinander und ent-
wickelte daraus ein erfolgreiches Kon-
zept, das auf einer reaktionsstarken 
Fertigung basiert. Und der Erfolg gibt 
ihm Recht. Das stetig expandierende 
Unternehmen beschäftigt heute rund 
70 Mitarbeiter und fertigt auf einer 
Produktionsfläche von über 6.000 qm.

Selbst kleine Losgrößen können bei 
ZaTeC automatisiert hergestellt wer-
den. Prozesssicherheit und reibungslo-

se Arbeitsabläufe spielen hierbei auch 
vor dem Hintergrund möglichst kurzer 
Lieferzeiten natürlich eine entschei-
dende Rolle. Dementsprechend große 
Bedeutung wird bei ZaTeC dem The-
ma Schneidöle und Kühlschmierstoffe 
beigemessen. Produktionsleiter Ronald 

Gruber verlässt sich hierbei seit vielen 
Jahren auf die enge Zusammenarbeit 
mit der Firma Oest, Schmierstoffspezi-
alist aus Freudenstadt im Schwarzwald.

Stetiger Dialog und ein gleichgerichte-
tes Qualitätsdenken prägen die intensi-
ve Zusammenarbeit der beiden Unter-
nehmen. Regelmäßig trifft man sich, 
um Kontrollwerte der eingesetzten 
wassermischbaren Kühlschmierstoffe 
zu besprechen und gegebenenfalls 
erforderliche Anpassungsmaßnahmen 
im KSS-System umzusetzen, aber auch 
um die Ergebnisse der nicht wasser-
mischbaren Schneid- und Schleiföle zu 
bewerten und proaktiv mögliche Opti-
mierungsansätze zu erörtern. >>

Zahnrad-Produktion  
Made in Baden-Württemberg

MAV  12/2015

Hohe Schmierstoffqualität steigert die Produktivität und Effizienz. 

Bei ZaTeC wird Flexibilität groß geschrieben. 
30% der Aufträge haben eine Losgröße  
unter 10 Stück. 
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>>  Kühlschmierstoff und  
Schneidöl im Fokus

„Ein optimal funktionierendes, auf 
unsere Bedürfnisse abgestimmtes KSS- 
System zählt zu den wichtigen Fakto-
ren in unserem Produktionsprozess“, 
so Ronald Gruber, Produktionsleiter 
bei ZaTeC.

„Der wassermischbare Kühlschmier-
stoff aus der Colometa P-Reihe von 
Oest hat sich nicht nur in puncto Bi-
ostabilität, Ablaufverhalten, Korrosi- 
onsschutz und Werkzeugstandzeiten 
bewährt. Ein wichtiger Punkt ist für uns 
auch die Hautverträglichkeit. Unsere 
Mitarbeiter sind was das anbelangt zu 
Recht besonders aufmerksam und sen-
sibel. Auch unter diesem Aspekt macht 
sich hohe Kühlschmierstoff-Qualität 
auf Dauer bezahlt. Die Oest Colometa 
P Produktlinie verbindet sehr gute Ver-
träglichkeit mit sehr guter Stabilität. 
Und das ohne den Einsatz von Bakte-
riziden“

„Dennoch sind bei wassermischbaren 
Emulsionen kontinuierliche Kontroll- 
und Steuerungsmaßnahmen entschei-
dend, um die Biostabilität und Leis-
tungsfähigkeit des KSS-Systems zu 
gewährleisten. Strukturierte Probeent-
nahmen, qualifizierte Laboranalysen 
und rechtzeitige Korrekturmaßnah-
men sind die Grundlage hierfür. Ge-
nau dabei bieten wir unseren Kunden 
wichtigen Support, wie er nicht über-
all zu bekommen ist“, betont Stefan 
Gernsheimer, Technical Support Mana-
ger bei Oest. 

Regelmäßig werden bei ZaTeC Schmier-
stoff-Proben aus den Anlagen genom-
men und im Oest-Labor ausgewertet. 
Durch diese kontinuierliche präventive 
Überwachung kann frühzeitig korrigie-
rend eingegriffen werden. Unvorher-

gesehene, außerplanmäßige Nachfüll- 
oder Wechselaktionen, die immer mit 
Zeit und Kosten verbunden sind, kön-
nen vermieden werden, die Schmier-
stoffeigenschaften bleiben dauerhaft 
konstant und die Standzeiten verlän-
gern sich. Auch die Bearbeitungser-
gebnisse mit dem nicht wassermisch-
baren Meba Schneidöl werden immer 
wieder kontrolliert.

Produktionsleiter Ronald Gruber zeigt 
sich zufrieden: „Für uns ist die Service-
bereitschaft und Kompetenz unserer 
Partner entscheidend. Hier macht sich 
immer wieder bezahlt, dass Oest die 
Schmierstoffe nicht nur vertreibt, son-
dern auch selbst entwickelt und her-
stellt. So verfügt Oest über ein eigenes 
großes Labor und erfahrene Anwen-
dungstechniker, auf dessen Unterstüt-
zung wir uns stets verlassen können. 
Das hat sich in den vielen Jahren der 
Zusammenarbeit mehr als bewährt.“

Auch Innenzahnkränze bis 1.200 mm  
Durchmesser sind kein Problem.

Peter Lenhoff und Stefan Gernsheimer von Oest im Fachgespräch  
mit Produktionsleiter Ronald Gruber.



Automatisierte Kleinserienfertigung.

Know-how und Hightech  

Effiziente, reibungslose Arbeitsabläu-
fe stehen bei ZaTec im Mittelpunkt. 
Entsprechende fortschrittlich ist der 
Maschinenpark ausgestattet. Höhere 
und mittlere Losgrößen werden meist 
nachts mit höherem Automationsgrad  
und weniger Mitarbeitern hergestellt. 
Einzelstücke und Kleinstserien werden  
tagsüber personalintensiver produziert.

Zum Produktportfolio zählen gefräste 
und gestoßene Zahnräder mit Durch-
messern von 10 bis 1.000 mm, mit 
oder ohne geschliffenen Zahnflanken, 
sowie Innenzahnkränze mit Durch-
messern von 12 bis 1.200 mm, aber 
auch Sonderverzahnungen. Dabei ha-
ben 30% der Aufträge eine Losgröße 
unter 10 Stück. „Darauf ist nicht je-
der Zahnradhersteller ausgerichtet. 
Insbesondere nicht in Verbindung mit 
den vorgegebenen, oftmals sehr kur-
zen Lieferzeiten“ erläutert ZaTeC Ge-
schäftsführer Wolfram-Hagen Weber. 

„Aus dieser Herausforderung ist unsere 
Stärke entstanden. Nicht zuletzt auch 
aufgrund der zunehmenden Automa-
tion, die bei uns auch bei Kleinstserien 
zum Tragen kommt und die Produkti-
vität steigert. Aber auch aufgrund un-
serer enormen Fertigungstiefe, begin-
nend beim Sägen des Materials über 
die Dreh-, Bohr- und Fräsbearbeitung, 

bis hin zum Schleifen der Zahnflanken. 
Dadurch reduzieren wir die Abhängig-
keit von Zulieferern auf ein Minimum 
und sind in hohem Maße flexibel.“

„Hohe Qualität und kurze 
Lieferzeiten sind für uns kein 
Widerspruch“  

Selbst bei Sonderverzahnungen kann 
ZaTeC dank fortschrittlicher Techno-
logien „just in time“ liefern. „Profil-
schleifscheiben und -Schnecken kön-
nen wir selbst werkstückspezifisch 
profilieren und haben so das Werk-
zeug innerhalb kurzer Zeit parat – was 
sonst meist mit einem wochenlangen 
Vorlauf verbunden wäre. Die Lieferzeit 
verkürzt sich dadurch erheblich – und 

das ist für unsere Kunden entschei-
dend“, erläutert Ronald Gruber und 
kommt in diesem Zusammenhang ab-
schließend nochmal auf das Fluid-Ma-
nagement zu sprechen: „Hohe Quali-
tät und kurze Lieferzeiten sind für uns 
kein Widerspruch. Doch dafür sind 
nicht nur moderne Fertigungstech-
nologien erforderlich. Auch sämtliche 
Materialien und Betriebsstoffe müssen 
höchsten Anforderungen entsprechen. 
Die hochwertigen Schmierstoffe und 
das Fluid-Management von Oest leistet 
einen wichtigen Beitrag zur Prozess- 
sicherheit und zur gleichbleibend ho-
hen Qualität unserer Produkte. Und 
daran messen uns unsere Kunden – 
auch wenn es mal wieder heißt: Don-
nerstag bestellt – Dienstag geliefert!“

Oest Meba Schneidöl nimmt Schmutzpartikel auf, sorgt für den Abtransport der Späne  
und liefert dadurch, dass er auch gut wieder entfernbar ist, perfekte Endprodukte.  
Gleichzeitig zeichnet sich Meba durch eine minimierte Ölnebelbildung aus.   
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Die Stickel GmbH in Löchgau ist seit 
den 90er-Jahren in Sachen Prototy-
penbau enger Partner des Automobil-
herstellers Porsche. Und nicht nur dort 
werden die Erfahrung und das Know-
how des Spezialisten für Umformtech-
nik geschätzt. Mittlerweile beliefert 
das mittelständische Unternehmen die 
gesamte deutsche Automobilindus-
trie mit Präzisionsblechteilen für Pro-
totypen und Kleinserien. Ein weiteres 
Standbein ist die Reproduktion von 
Oldtimer-Ersatzteilen – als exklusiver 
Partner von Porsche, aber auch für 
Mercedes-Benz und BMW.    

Alles was aus Blech, beschichteten Ble-
chen oder aus Aluminium ist, bringt 
Stickel in die gewünschte Form – vom 

Achsträger über die Motorhaube bis 
hin zur Zierleiste. Eine besondere Stär-
ke des expandierenden Unternehmens 
sind die innovativen Produktionsabläu-
fe. Diese basieren nicht nur auf jahre-
langer Erfahrung und hochqualifizier-
ten Mitarbeitern, sondern auch auf 
einem durchdachten Mix aus moder-
nen Hightech-Anlagen, individuellem 
Werkzeugbau und eigen- oder weiter-
entwickelten Bearbeitungsverfahren. 

Neben der CAD/CAM-Technik, Fräsbe-
arbeitungszentren für den Werkzeug-
bau, CO2- und Festkörperlaser-Schneid- 
anlagen sowie moderner Gravur- und 
Fügetechnologie sind mehrere hy-
draulische Tiefziehpressen mit einer 
Presskraft bis zu 8.000 kN im Einsatz.  

Zu den neuesten Investitionen zählt 
eine Anlage für robotergeführte Roll-
falzungen.

Prozessstabilität im Blickpunkt

Nicht nur im Hinblick auf maximale  
Effizienz, sondern vor allem wegen 
des hohen Qualitätsanspruchs, spielt 
bei Stickel die kontinuierliche Prozess- 
stabilität eine entscheidende Rolle. 
Vor vielen Jahren machte das Unter-
nehmen die Erfahrung, dass sich allein 
durch die Wahl des richtigen Umform-
schmierstoffes Produktionsprozesse 
deutlich optimieren lassen. Damals, 
vor mehr als 15 Jahren, begann die 
Zusammenarbeit mit der Georg Oest 
Mineralölwerk GmbH & Co. KG.  

Höchste Qualitätsanforderungen in der Blechumformung.
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Know-how in Form gebracht

BBR  10/2015

Prototypen- und Ersatzteilfertigung in High-End-Qualität –  
Prozessoptimierung durch Umformschmierstoff 



Eine der Tiefziehpressen bei Stickel.
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Prototypen- und Ersatzteilfertigung in High-End-Qualität –  
Prozessoptimierung durch Umformschmierstoff 

Das mittelständische Unternehmen 
aus dem Schwarzwald, das 2015 
sein 100-jähriges Jubiläum feierte, ist 
Spezialist für hochwertige Schmier-
stoffe und verfügt über ein breites 
Produkt-Portfolio, geprägt von der ei-
genen Forschung & Entwicklung und 
der Herstellung am Firmenstandort 
Freudenstadt.

Stetiger Dialog, vertrauensvoller Er-
fahrungsaustausch und ein gleichge-
richtetes Qualitätsdenken prägen seit 
jeher die enge Zusammenarbeit der 
beiden Unternehmen. „Das ist uns 
sehr wichtig“, betont Geschäftsführer 
Matthias Stickel „denn die zuverlässi-
ge Qualität der Schmierstoffe ist das 
eine – aber um durchgängig nachhal-
tige Prozesssicherheit zu erzielen und 
Produktionsabläufe permanent opti-
mieren zu können, benötigen wir ser-
vicestarke, flexible Partner, die mit uns 
den Weg der kontinuierlichen Weiter-
entwicklung gehen.“ Und er führt fort: 
„An unseren grundsätzlichen Prinzipi-
en der Nachhaltigkeit, Qualitäts- und 
Kundenorientierung, aber auch der 
Wertschätzung gegenüber Mitarbei-
tern und Geschäftspartnern, hat sich 
durch den Generationswechsel in un-
serem Unternehmen vor drei Jahren 
nichts geändert!“  

Kontinuität und Weitblick  

Matthias Stickel übernahm 2012 das 
Familienunternehmen. Er löste damit 
seinen Vater Wilhelm Stickel ab und 
konnte den Erfolgskurs weiter fortfüh-
ren, wie die Entwicklung des Unter-
nehmens zeigt. 

Die Stickel GmbH hat heute ca. 90 Mit-
arbeiter und investierte unlängst unter 
anderem in eine neue Produktions- und 
Lagerhalle. Der auf Kontinuität aus-
gerichtete, erfolgreiche Generations- 
wechsel basierte auf gegenseitigem 

Respekt, guter Kommunikation und 
viel gegenseitigem Vertrauen, wie bei-
de betonen.

Die dynamische Entwicklung des Un-
ternehmens und die langjährige Zu-
sammenarbeit mit der Firma Oest 
begleitete auch Uwe Zikofsky, der 
bereits seit 1992 dem Unternehmen 
angehört. Er ist heute Prokurist und 
Mitglied der Geschäftsführung bei  
Stickel: „Ich erinnere mich noch gut, 
als wir wegen immer wiederkehrenden 
Schmierstoff-Problemen im Prozess 
erstmals mit Oest in Kontakt getreten 
sind. Die professionelle, lösungsorien-
tierte Vorgehensweise des Oest-Teams 
mit Herrn Walke und Herrn Sinn als 

unsere Ansprechpartner, hat uns von 
Beginn an überzeugt. Nach mehreren 
gemeinsamen Tests und einer sorgfäl-
tig vorbereiteten Umstellungsphase, 
zeigte sich schon nach kurzer Zeit, dass 
mit dem Wechsel zu Oest und dem 
neuen Umformschmierstoff aus der 
Platinol-Reihe sämtliche Probleme be-
seitigt waren. Mittlerweile haben wir 
auf eine weiterentwickelte Produkt-
innovation aus der Platinol-Reihe um-
gestellt und konnten dadurch unsere 
Prozess-Stabilität sogar noch weiter 
optimieren. Vor allem im Hinblick auf 
die Entfettung unserer Umformteile, 
die für uns besonders wichtig ist, kön-
nen wir uns jetzt auf optimale Ergeb-
nisse verlassen.“ >>

Porsche Carrera GT  
Lufteinlassgitter von Stickel.



>> „Ich denke, es ist eine unserer  
Stärken“, ergänzt Fritz-Otto Sinn, Pro-
duktmanager Umformschmierstoffe  
bei Oest, „Mit maßgeschneiderten 
Produkten, die den individuellen Kun-
denanforderungen entsprechen und 
einer umfassenden, kompetenten Be-
treuung nachhaltige Problemlösungen 
zu bieten. Grundlage hierfür ist unsere 
eigene Entwicklung und Herstellung 
der Schmierstoffe sowie die intensive 
Zusammenarbeit mit wissenschaftli-
chen Instituten und namhaften Unter-
nehmen im Industrie- und Automotive- 
bereich.“

Optimale Umformungs- 
performance   

Der Prototypenbau der Automobil-
industrie ist geprägt von komplexen 
Bauteilen, engen Toleranzmaßen und 
hohen Oberflächenanforderungen, 
insbesondere im Bereich Außenhaut-
fertigung. Für eine optimale Umfor-
mungsperformance müssen Umform-
schmierstoffe viele Eigenschaften 
vorweisen, die auf die jeweiligen Be-

dingungen und Bearbeitungsprozesse 
abgestimmt sind. Neben der optimalen 
Schmierung spielen Aspekte wie die 
Applizierbarkeit, die Ablaufhemmung, 
der Korrosionsschutz, die Entfernbar-
keit, Temperaturbeständigkeit und die 
Verträglichkeit mit Beschichtungen 
eine wichtige Rolle.

„Die Oest-Umformschmierstoffe aus 
der Platinol-Reihe sind abgestimmt 
auf die spezifischen Anforderungen 
der Automobilindustrie. Sie erfüllen 
nicht nur die Schmierleistung für vor-
bildliche Teilequalität und hohe Werk-
zeugstandzeiten, sie entsprechen un-
eingeschränkt den Anforderungen der 
gesamten Prozesskette vom Schmier-
stoffauftrag bis zur Teilereinigung“, 
betont Manfred Walke, der für Oest im 
Außendienst seit vielen Jahren die Fir-
ma Stickel betreut und regelmäßig mit 
Uwe Zikofsky in Kontakt steht. 

„Auf diese Zusammenarbeit kann ich 
mich zu 100% verlassen“, betont Zi-
kofsky „Und wenn es in der Schmier-
stoffanwendung irgendwelche Pro-
bleme geben sollte, bekommen wir 
schnelle, flexible und kompetente So-
forthilfe. Darauf kommt es für uns an, 
da auch unsere Kunden von uns hohe 
Flexibilität und Lieferzuverlässigkeit er-
warten.“ 

„Flexibilität“ ist auch ein gutes Stich-
wort für den zweiten Geschäftsbereich 
neben dem Prototypenbau von Stickel: 
Die Reproduktion von Ersatzteilen für 
Oldtimer – exklusiv im Auftrag von Por-
sche sowie auch für Mercedes-Benz- 

Uwe Zikofsky (l.) im Gespräche mit Manfred Walke und Fritz-Otto Sinn (r.). 

Neben Umformschmierstoffen bezieht Stickel auch Colometa Kühlschmierstoffe von Oest.
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Durch die Schmierstoffe von Oest konnte unter anderem die Reinigung und Entfettung  
der gefertigten Teile vereinfacht werden.

Die arbeits- und zeitintensive Ersatzteilfertigung bedarf viel Erfahrung und handwerkliches Geschick, wie Uwe Zikofsky erläutert. 
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und BMW-Klassiker. Ein dynamischer 
Wachstumsmarkt, der momentan 
ca. 20% des Geschäftsvolumens bei  
Stickel ausmacht aber stetig zunimmt. 
Nicht zuletzt deshalb wurde auch in 
die neue Produktions- und Lagerhalle 
investiert.

Handwerk trifft Hightech   

„Bei der Ersatzteilfertigung für Oldti-
mer nach Originalplänen und Origi-
nalwerkzeugen kommt nicht nur un-
sere Erfahrung im Werkzeugbau zum 
Tragen, sondern auch die Kompetenz 
unserer hochqualifizierten Fachkräfte 
mit Handbearbeitungs-techniken“ er-
läutert Uwe Zikofsky. „In Kombination 
mit innovativen Technologien, wie z. 
B. unserer flexiblen Roboterzelle, mit 
der wir unter anderem automatisierte 
Rollfalzungen durchführen, entstehen 
Präzisionsteile für höchste Anforde-
rungen. Auch hierbei verlassen wir uns 
auf die Schmierstoffe von Oest. Um 
echte Highend-Produkte herstellen zu 
können, müssen alle Faktoren – Mate-
rialien und auch Betriebsstoffe unseren 

hohen Qualitätsanforderungen ent-
sprechen. Effizienz bedeutet für uns 
in erster Linie nicht Materialkostenein-
sparung, sondern reibungslose, fehler-
freie Arbeitsprozesse.“

„Interessant ist hierbei übrigens auch, 
dass unsere beiden Firmen nicht nur 
die langjährige gute Zusammenarbeit 
verbindet, sondern auch der Bezug zur 
Oldtimer-Szene,“ stellt Fritz-Otto Sinn 

abschließend fest „Oest hat nämlich 
unter der Marke Östol auch ein belieb-
tes Motoröl für Young- und Oldtimer 
im Portfolio und ist bei vielen Oldti-
mer-Rallyes aktiv mit einem Werkteam 
dabei. Faszinierend, dass praktisch je-
der restaurierte Porscheklassiker, der 
bei den zahlreichen Rallyes mitfährt, 
mit bei Stickel gefertigten Originaltei-
len ausgestattet ist.“



Die Schneeberger GmbH in Höfen an 
der Enz, die zur Schweizer Schnee-
berger-Gruppe gehört, zählt zur Welt- 
spitze in Sachen Lineartechnologie. 
Das 1928 gegründete Unternehmen 
zeichnet sich seit jeher durch hohe In-
novationsdynamik und kundenorien-
tierte Produktlösungen aus. Nicht nur 
im Hinblick auf maximale Effizienz und 
Wirtschaftlichkeit, sondern vor allem 
wegen des hohen Qualitätsanspruchs 
bei Schneeberger, spielt die kontinuier-
liche Prozessstabilität in der Fertigung 
eine wichtige Rolle. Diese wiederum 

ist von mehreren Faktoren abhängig 
– besonderes Augenmerk legt man 
bei Schneeberger auf ein zuverlässiges 
KSS-System.  

Die einzelnen Elemente, Komponenten 
und Baugruppen, die in der Lineartech-
nologie zum Einsatz kommen, werden 
vorwiegend mit zerspanenden Me-
tallbearbeitungsverfahren hergestellt. 
Einen dementsprechend hohen Stellen- 
wert hat das kontinuierliche Fluid- 
Management mit optimal abgestimm-
ten Kühlschmierstoffen. In diesem 

Punkt verlässt sich das Unternehmen 
seit vielen Jahren auf die Betreuung 
durch die Georg Oest Mineralölwerk 
GmbH & Co. KG. Das mittelständische 
Unternehmen aus dem Schwarzwald, 
das 2015 sein 100-jähriges Jubiläum 
feiert, ist Spezialist für hochwertige 
Schmierstoffe und verfügt aufgrund 
der eigenen Forschung, Entwicklung 
und Herstellung über umfassendes 
Know-how und ausgeprägte Service-
kompetenz. 

Stetiger Dialog, die persönliche 
Vor-Ort-Betreuung und ein gleichge-
richtetes Qualitätsdenken prägen seit 
jeher die vertrauensvolle Zusammen-
arbeit der beiden Unternehmen. „Da-
rauf legen wir großen Wert“, betont 
Maximilian Schmidt, Produktionsleiter 
Schienenfertigung bei Schneeberger, 
„Kühlschmierstoff-Anbieter gibt es 
viele – aber um durchgängig nachhal-
tige Prozesssicherheit zu erzielen und 
Produktionsabläufe optimal gestalten 
zu können, benötigen wir einen ser-
vicestarken, flexiblen Partner mit hoher 
anwendungstechnischer Lösungskom-
petenz.“  Und er führt fort: „Die jah-
relange Zusammenarbeit mit Oest hat 
sich mehr als bewährt. Unter anderem 
schätzen wir sehr, dass bei Oest an der 
kontinuierlichen Prozessoptimierung 
proaktiv mitgearbeitet wird. So ha-
ben wir z. B. vor wenigen Jahren nach 
umfassenden Tests und Analysen von 
Oest unser KSS-System auf eine Pro-
duktinnovation aus der Oest Colome-
ta-Reihe umgestellt – sehr erfolgreich! 
Die Standzeiten konnten nochmal ver-
längert werden, Nachkonservierungen 
gehören der Vergangenheit an und 
auch in puncto Hautverträglichkeit für 
die Mitarbeiter überzeugt der Kühl-
schmierstoff durch hervorragende Ei-
genschaften.“

Qualitätsfaktor Fluidmanagement

NC Fertigung  04/2015

Eine der Fertigungshallen von  
Schneeberger in Höfen.

Moderne Lineartechnologie basiert  
auf Führungen, Zahnstangen und  
Profilschienen in High-End-Präzision.  



„Ich denke, das ist eine unserer Stär-
ken – mit maßgeschneiderten Produk-
ten und umfassendem Service den in-
dividuellen Kundenanforderungen im 
Fluid-Management gerecht zu werden 
und nachhaltige Problemlösungen zu 
bieten. Hierfür ist natürlich eine enge 
Zusammenarbeit erforderlich.“ergänzt 
Peter Lenhoff, der als Oest Gebietsver-
kaufsleiter seit vielen Jahren die Firma 
Schneeberger betreut.

Effizientes Fluid-Management – 
kontinuierliche Steuerung statt 
unkalkulierbare Ad hoc-Aktionen 

Wöchentlich werden bei Schneeberger 
KSS-Proben aus sämtlichen Anlagen 
genommen und im Oest Labor ausge-
wertet. Zusätzlich ist alle vier Wochen 
Oest Anwendungstechniker Andreas 
Trick persönlich vor Ort, um u.a. Pro-
ben aus der Zentralanlage sowie aus 
allen anderen Maschinen zu nehmen 
und auf Basis der Laborergebnisse indi-
viduelle Korrekturmaßnahmen für die 
jeweiligen Kühlschmierstoff-Systeme 
vorzunehmen. 

Durch diese regelmäßige präventive 
Überwachung kann frühzeitig korrigie-
rend eingegriffen werden. Unvorher-
gesehene, außerplanmäßige Nachfüll- 
oder Wechselaktionen, die immer mit 
Zeit und Kosten verbunden sind, wer-
den vermieden, die Schmierstoffeigen-
schaften bleiben dauerhaft konstant 
und die Standzeiten verlängern sich. 

„Bei wassermischbaren Emulsionen 
sind kontinuierliche Kontroll- und 
Steuerungsmaßnahmen entscheidend, 
um die Stabilität des KSS-Systems zu 
gewährleisten. Strukturierte Probeent-
nahmen, qualifizierte Laboranalysen 
und rechtzeitige Korrekturmaßnah-
men sind das A und O. Der Aufwand 
hierfür ist nicht unerheblich, macht 
sich aber in jedem Fall bezahlt“, betont 
Andreas Trick. 

„Das kann ich nur bestätigen“, er-
gänzt Produktionsleiter Maximilian 
Schmidt, „Die Entscheidung, das Fluid- 
Management einem erfahrenen, ex-
ternen Systemanbieter zu übertragen, 
wurde von uns ganz bewusst getrof-
fen. Auf Dauer rechnet sich das für 
unser Unternehmen.“ Und er fügt hin-
zu: „Vor allem kann ich mich auf die 
Zusammenarbeit zu 100% verlassen. 
Sollte es in unserem KSS-System wie 
auch immer gelagerte Probleme ge-
ben, sind Herr Lenhoff oder Herr Trick 
schnell vor Ort und sorgen gemeinsam 
mit dem Labor- und Serviceteam von 
Oest für schnelle Soforthilfe.“ 

Produktinnovationen erfordern 
hohe Prozesssicherheit 

Zum Produktportfolio der Schneeberger 
GmbH zählen Linearführungen und Pro- 
filschienenführungen ebenso wie Mess- 
systeme, Zahnstangen, Lineartische, 
Positioniersysteme und der Mineral-
guss. Die hochgenauen Positionier- und 
Bewegungssysteme von Schneeberger 
zählen zu den innovativsten der Welt. 
Sie kommen in verschiedensten Bran-
chen, wie im Werkzeugmaschinenbau 
sowie der Solar-, Halbleiter- und Elek-
troindustrie, aber z.B. auch in der  
Medizintechnik zum Einsatz. 

Die Positioniergenauigkeit im MikDie 

Maximilian Schmidt (links), Produktionsleiter Schienenfertigung bei Schneeberger im Gespräch  
mit  Peter Lenhoff und Andreas Trick von Oest (rechts). 

Der Kühlschmierstoff in der Zentralanlage wird regelmäßig überwacht, analysiert und  
bei Bedarf mit Additiven nachdosiert.
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Positioniergenauigkeit im Mikro- und 
Nanometerbereich ist dabei nur eine 
der Herausforderungen der Linear-
technologie. In vielen Anwendungsbe-
reichen geht die zunehmende Miniatu-
risierung von Elektronikbauteilen mit 
einer starken Reduktion der Einbau-
räume einher. Integrierte Wegmess-
systeme, wie das MINISCALE PLUS von 
Schneeberger, das auf dem Linear- 
führungssystem MINIRAIL basiert, 
sind nicht nur vor diesem Hintergrund 
zukunftsweisend. Sie ermöglichen 
kompakte Miniatur-Konstruktionen, 
die zwei Funktionen – „Führen“ und 
„Messen“ – vereinen, was unter an-
derem auch die Montage maßgeblich 
vereinfacht.

Eine der neuesten Produktinnovatio-
nen von Schneeberger ist das AMSABS 
3B für Rollenführungen. Bei diesem 
System ist die bewährte magnetore-
sistive AMS-Messtechnik zusätzlich mit 
einer absoluten, digitalen Schnittstelle 
versehen. „Dadurch entstehen wesent-
liche Vorteile im Hinblick auf die An-
zeige der Betriebszustände sowie die 
Konfigurations- und Diagnosemöglich-
keiten. Der Lesekopf lässt sich einfach 
ohne Referenzierung wechseln. Die 
Verarbeitung digitaler Informationen 
erhöht die Betriebssicherheit und Effi-
zienz“, erläutert Maximilian Schmidt.

Mehr Prozesssicherheit –  
weniger Kosten 

Die Linearführungen für das AMSABS 
3B-System und viele andere Produkt-
programme werden bei Schneeberger 
mit Profilschleifmaschinen hergestellt. 
Die speziellen Produktionsabläufe ba-
sieren dabei nicht nur auf jahrelanger 
Erfahrung und hochqualifizierten Mit-
arbeitern, sondern auch auf einem 
durchdachten Mix aus modernen 
Hightech-Anlagen und eigen- oder 
weiterentwickelten Verarbeitungsver- 
fahren. In diesem Zusammenhang 
kommt Maximilian Schmidt nochmals 
auf das KSS-System zu sprechen: „Um 
Produkte in dieser hohen Qualität und 

Präzision herstellen zu können, müs-
sen alle Faktoren – Materialien und 
auch Betriebsstoffe höchsten Anfor-
derungen entsprechen. Unser Fluid- 
Management leistet hier einen wichti-
gen Beitrag zur Prozesssicherheit und 
zur gleichbleibend hohen Qualität un-
serer Produkte. Gleichzeitig bedeuten 
sichere, effiziente Arbeitsabläufe und 
längere Standzeiten mehr Produktivi-
tät und höhere Wirtschaftlichkeit. Und 
welches Unternehmen wünscht sich 
das nicht?“

Mit AMSABS 3B bietet  
Schneeberger ein integriertes  
absolutes Wegmesssystem der  
neuesten Generation.

Neben der zentralen  
Kühlschmierstoffanlage erfordert  
das KSS-System bei einigen  
Produktionsprozessen eine  
separate, dezentrale  
Kühlschmierstoffversorgung.
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