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Kühlschmierstoffe  
für die Medizintechnik

Seite stellen solche Werkstoffe 
eine extreme Herausforderung 
für den Zerspanungsprozess 
dar. FUCHS hat bereits bei der 
Titanzerspanung für die Aero-
space-Industrie wertvolle Er-
fahrungen gesammelt, die 
jetzt auch bei Firmen der Medi-
zintechnik wie Degudent und 
Stryker erfolgreich angewandt 
werden. Deutlich ist dabei ein 
Trend zu biologisch abbau-
baren Kühlschmierstoffen zu 
erkennen. Zugleich steht die 
Gesundheit der Mitarbeiter im 
Vordergrund. Synthese-Ester-
Kühlschmierstoffe auf Basis 
pflanzlicher Rohstoffe sind 
nicht nur hautverträglich und 
toxikologisch unbedenklich, 
sondern auch sehr emissions-
arm. Ein zusätzliches Plus des 

verdampfungsarmen Öls ist  
die geringere Brand- und Ex-
plosionsgefahr. Nebel- und  
verdampfungsarme Ester wei-
sen eine fast doppelt so hohe 
Selbstentzündungstemperatur 
(400 °C) auf wie verdampfungs-
reiche Mineralöle (220 °C). 
 
Neben all diesen Eigenschaften 
spielt hinsichtlich der Wirt-
schaftlichkeit natürlich immer 
noch die Zerspanungsleistung 
die wichtigste Rolle. Bei der  
Titanzerspanung können inso-
fern Probleme auftauchen, als 
dass der Werkstoff aufgrund 
der geringen Wärmeleitung 
einen Hitzestau erzeugt und die 
Wärme somit im Werkstück und 
im Werkzeug verbleibt. Dabei 
können durch Adhäsion Ver-
schweißungen am Werkzeug 
auftreten. Ziel der Kühlschmier-
stoffe von FUCHS ist es, diese 
Wärme durch Minimierung  
der Reibung erst gar nicht  
entstehen zu lassen. 

Stichwort Hochdruck- 
Zerspanung
In den Forschungsprojekten 
wurden auch Untersuchungen 
zur Hochdruck-Zerspanung 
durchgeführt. Dabei fanden 
Drücke bis zu 200 bar Anwen-
dung. Besonders eignen sich 
dafür Kühlschmierstoffe auf 
Basis synthetischer Ester sowie 
hochdruckstabile wassermisch-
bare Kühlschmierstoffe, da sie 
ein ausgezeichnetes Luftab-
scheideverhalten besitzen. 
Konventionelle Mineralöle 
nehmen bei Hochdruckbear-
beitungen sehr viel Luft auf 
und neigen zum Schäumen. 
Die eingeschlossene Luft im Öl 
führt dabei zu einer wesentlich 
schlechteren Wärmeabfuhr.  
Esteröle bestimmter Struktur 
geben die Luft sofort ab und 
schäumen nicht. Die günstigere 
Wärmeabfuhr erlaubt häufig 
eine Erhöhung der Schnittge-
schwindigkeiten.

Stichwort Forschung
FUCHS forscht im Rahmen der 
Medizintechnik zusammen mit 
dem NMI (Naturwissenschaft-
liches und Medizinisches Insti-
tut an der Universität Tübin- 
gen). Projektpartner sind Medi- 
zinproduktehersteller, Reini- 
gungsgerätehersteller und 
Biologische Prüfinstitute. Im 
Mittelpunkt des Projektes  
stehen innovative Reinigungs-
verfahren mit CO2-Schnee-
strahl. Die Biokompatibilität 
wird an den gereinigten Ober-
flächen geprüft. Fuchs 
Europe beteiligt sich dabei 
auch mit Cytotoxizitätsuntersu-
chungen nach EN ISO 10993-5. 
Die Produkte ECOCUT 7520 
LE-S und PLANTOCUT 10 SR 
sind bereits hinsichtlich ihrer 
Cytotoxizität als unbedenklich 
eingestuft worden.

Stichwort Minimalmengen-
schmierung
Im Bereich der spanenden Me-
tallbearbeitung hält auch die 
Minimalmengenschmierung 
zum Bearbeiten von schwer 
zerspanbaren Metallen zuneh-
mend Einzug. Durch Reduzie-
rung der Kühlschmierstoff- 
mengen lassen sich erhebliche 
Kosten einsparen. Gerade beim 
Bohren von Löchern in Implan-
tatplatten oder beim Mikrofrä-
sen der Formgedächtnislegie- 
rung Nitinol, die eine sehr 
große Adhäsionskraft aufweist, 
bietet sich der Einsatz der 
Minimalmengenschmierung 
an. Dabei setzt man neben 
Fettalkoholen ebenfalls auf die 
Basis des synthetischen Esters.

Die technischen Anforde-
rungen für Kühlschmierstoffe 
in der Medizintechnik umfas-
sen hohe Werkzeugstand-
zeiten, hohe Zerspanungsleis- 
tung, hohe Oberflächengüte 
und gute Abwaschbarkeit, 
während der Arbeits- und Ge-
sundheitsschutz gute Hautver-
träglichkeit, einen geringen 
Verdampfungsverlust sowie 
einen hohen Flammpunkt und 
der Umweltschutz schnelle  
biologische Abbaubarkeit ver-
langt. Häufig werden in der 
Medizintechnik Metalle wie 
Titan- und Kobaltlegierungen 
sowie rostfreie Stähle einge-
setzt, da sie sich durch ihre gute 
Biokompatibilität und hohe Re-
sistenz gegen Korrosion aus-
zeichnen. Auf der anderen 

SCHWER ZERSPANBARE MATERIALIEN STELLEN 

HÖCHSTE ANSPRÜCHE AN KÜHLSCHMIERSTOFFE  

IN DER MEDIZINTECHNIK. DENN NEBEN TECHNISCHEN  

GESICHTSPUNKTEN IST DABEI DIE VERTRÄGLICH- 

KEIT FÜR UMWELT UND ANWENDER BESONDERS ZU  

BERÜCKSICHTIGEN. FUCHS HAT DAFÜR INZWISCHEN  

BESONDERE LÖSUNGEN ENTWICKELT.

Liebe leserinnen,
liebe leser,

EditorialEditorial SpezialSpezial

Versuchsaufbau zur Ölnebelmessung nach FUCHS Patent

Verdampfungsverhalten in Abhängigkeit von der Temperatur  
nach DIN 51581 Teil 2

ein für die meisten Unternehmen in Deutschland sehr erfreu-
liches Geschäftsjahr geht zu Ende. 2010 war durch den außer- 
ordentlich starken wirtschaftlichen Aufschwung geprägt, der, 
sowie es sich derzeit abzeichnet, auch im nächsten Jahr anhalten 
dürfte.

Zum Abschluss dieses Jahres möchten wir Sie nun noch gerne 
über einige Highlights aus der Welt der Schmierstoffe informie-
ren und hoffen, dass Sie in den kommenden Tagen und Wochen 
die Zeit zur Lektüre finden.

Welt der Schmierstoffe, so haben wir den in diesem Herbst erst-
mals erschienenen Gesamtkatalog genannt, mit dem wir unseren 
Kunden und Geschäftspartnern einen umfassenden Überblick 
über die Eigenschaften der FUCHS Schmierstoffe und deren viel-
fältigen Anwendungen geben möchten. Auf knapp 1.000 Seiten 
bieten wir in kompakter Form, aber zugleich in der erforder-
lichen Ausführlichkeit alles Wissenswerte über unser komplettes 
Schmierstoffprogramm, von der Metallbearbeitung über Indust-
rieöle und Fette bis hin zu Motoren- und Getriebeölen. Mehr 
zu diesem Kompendium und darüber, wie Sie ganz bequem zu 
Ihrem Exemplar kommen können, erfahren Sie in dieser Ausgabe 
des FUCHS Forum.

Weitere Highlights sind die Berichte zu den aktuellsten Fett- 
Entwicklungen für High Speed-Spindeln in Werkzeugmaschinen 
und die Vorstellung einer völlig neuen, kraftstoffsparenden  
Motorenöl-Generation auf Basis der innovativen XTL™-Tech- 
nologie.

Wir hoffen, mit unseren Beiträgen im Fuchs Forum wieder auf 
Ihr Interesse zu stoßen.

Sollten Sie Wünsche und Anregungen für weitere Themen 
haben, schreiben Sie uns bitte, wir werden versuchen Ihre  
Anregungen in der kommenden Ausgabe aufzunehmen oder 
Ihre Fragen auch gerne direkt beantworten.

Ihnen und Ihren Familien wünsche ich ein frohes Weihnachtsfest, 
erholsame Feiertage und einen guten Start in das Neue Jahr! 
 
Ihr  
Stefan Knapp
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Stichwort Keramikbearbeitung
Auch auf dem Spezialgebiet 
der Keramikbearbeitung, ab-
seits der Metallbearbeitung, 
konnte FUCHS bereits positive 
Erfahrungen sammeln. Bei der 
Keramikbearbeitung werden 
nur spanende Fertigungsver-
fahren mit unbestimmter 
Schneide verwendet. Gerade 
beim Schleifprozess von Alumi-
niumoxid-Keramiken, die  
zumeist für Kugeln bei der 
Hüftendprothese, aber auch im 
Bereich des Kniegelenks einge-
setzt werden, spielt der Schmier- 
stoff eine entscheidende Rolle. 
In Forschungen der Iowa State 
University wurde festgestellt, 
dass durch den Einsatz von 
nicht wassermischbaren Kühl-
schmierstoffen Al(OH)3 und 
Me2SiO5 auf der Oberfläche ge-
bildet wird, welches sich leich-
ter bearbeiten lässt und auch 
zu deutlich geringerer Tiefen-
schädigung führt. FUCHS setzt 
bei diesem Anwendungsfall 
auf Weißöle, die dermatolo-
gisch unbedenklich sind. 
Gleichzeitig besitzen diese Pro-

dukte eine hohe Netz- und 
Spülwirkung bei geringer Ver-
dampfung.

Stichwort Reinigung
Am Ende des Fertigungspro-
zesses spielt die Reinigung der 
Implantate und chirurgischen 
Instrumente eine entschei-
dende Rolle. Selbst Verunreini-
gungen im ppm-Bereich wür- 
den zu schweren Komplika- 
tionen führen. Ein stabiler 
Prozess ist daher von äußerster 
Wichtigkeit, um den hohen 
Qualitätsstandard, den Medi-
zinprodukte erfüllen müssen, 
einzuhalten. FUCHS bietet spe-
zielle Reiniger für die optimale 
Zwischenreinigung medizi-
nischer Implantate und Instru-
mente an. Bei der Reinigung 
der Implantate muss auch die 
Möglichkeit einer Querkonta-
mination von Kühlschmier-
stoffen und beispielsweise 
Hydraulikölen berücksichtigt 
werden. Solche Querkontami-
nationen lassen den Reiniger 
früher sättigen. FUCHS bietet 
hier ein Unifluid-Konzept an. 

Diese Produkte sind sowohl  
als Hydrauliköl als auch als 
Schneidöl einsetzbar, ohne 
dass man Abstriche in Bezug 
auf die Leistung machen muss. 

Stichwort Magnesium- 
bearbeitung
Der Einsatz von Magnesium
legierungen als resorbierbaren 
Materialen befindet sich noch 
im Forschungsstadium. FUCHS 
hat mit der Entwicklung geeig-
neter Kühlschmierstoffe für 
diesen Implantatwerkstoff be-
reits begonnen. Das Resorp
tionsverhalten der Magnesium- 
implantate wird sowohl über 
Geometrie als auch über me-
chanische Bearbeitungsverfah-
ren eingestellt. Dabei sind 
poröse Implantate und solche 
aus Vollmaterial im Gespräch. 
Fuchs konnte in diesem Bereich 
bereits sehr viel Erfahrung auf 
dem Automobilsektor sam-
meln. Da Magnesium mit Was-
ser unter Wasserstoffbildung 
zu Magnesiumhydroxid rea-
giert, stellt der Bearbeitungs-
prozess mit wassermischbaren 

Kühlschmierstoffen eine be-
sondere Herausforderung dar, 
die FUCHS mit speziell abge-
stimmten Produkten kontrollie-
ren kann. Bei der Zerspanung 
von porösen Magnesiumim-
plantaten steigt die Wasser-
stoffbildung aufgrund der 
größeren Oberfläche an, des-
halb setzt FUCHS hier auf 
einen speziellen wassermisch-
baren Kühlschmierstoff, der 
die Wasserstoffbildung weitge-
hend inhibiert. Es können je-
doch auch nicht wassermisch- 
bare Kühlschmierstoffe auf 
Basis hochraffinierter Mineral-
öle und synthetischer Esteröle 
eingesetzt werden.

FAZIT
Nur durch Kenntnis des Ge-
samtprozesses und der verwen-
deten Bearbeitungshilfsstoffe 
sowie durch eine zuverlässige 
Qualitätskontrolle kann eine 
gleichbleibende Qualität medi-
zinischer Produkte gewähr
leistet werden.

Platten und Schrauben:
ECOCOOL MEDISTAR
PLANTO MIKRO UNI
ECOCUT 7520 LE-S

Dentalstifte:
Plantocut 10 SR
ECOCUT 7520 LE-S

Wirbelimplantate:
ECOCOOL MEDISTAR
ECOCUT 7520 LE-S

Resorbierbares 
Magnesiumimplantat:
Ecocool 2516 MG-Medi  
Ecocut MiKro Plus 20

Hüftprothese:
Ecocut HFN 5 W   
Ecocool TN 2525 HP

Knieprothese:
Ecocut HFN 5 W   
Ecocool TN 2525 HP 
ECOCUT 7520 LE-S

Umfassende Informationen
zu unseren Kühlschmier-
stoffen und Reinigern
für die Medizintechnik 
können Sie über die  
beiliegende Antwort-
karte bei uns anfordern.

Testbericht Zusammenfassung:
Die Ergebnisse zeigen, dass aus dem PLANTOCUT 10 SR und 
dem ECOCUT 7520 LE-S bei 7 Tagen kontinuierlichem Kontakt 
von 4,5 cm² Oberfläche zu 1 ml physiologischer Flüssigkeit 
(1,5 Vol% Dimethylsulfoxid in Zellkulturmedium) Substanzen 
in zelltoxischer wirkender Konzentration nicht freigesetzt 
werden.

Laser- 
beschriftung Verpacken Sterilisation

FUCHS KompetenzFUCHS Kompetenz FUCHS Kompetenz

Form- 
gebung

DER PROZESS IM ÜBERBLICK

Vorab- 
reinigung

End- 
reinigung

Beim Sterilisieren von 
Medizinprodukten 
müssen alle rele-
vanten Sicherheits-
protokolle und 
Normen eingehalten 
werden, um die ge-
forderte Qualität ein-
halten zu können.

Der Schutz des  
Inhalts muss  
garantiert sowie 
die Produktqualität 
erhalten bleiben.

Mehrstufiges  
Reinigungsverfahren 
aller Komponenten.

Jedes Produkt  
erhält eine eigene 
Seriennummer.  
Bei Bedarf muss  
das Produkt zurück 
verfolgt werden 
können.

• �Getrennte Ultra-
schallreinigung  
der einzelnen 	
Komponenten

• �Kontrolle des ober-
flächlich ölfreien 
Zustands

• Drehen
• Fräsen
• Bohren
• Gewindewirbeln
• Schleifen
• Polieren

Bildquelle: BVMed
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RENOLIT HI SPEED 2 ist das 
neue Spezialschmierfett für 
Hochgeschwindigkeits-Spin-
dellager in Werkzeug- und 
Textilmaschinen aus dem  
Hause FUCHS. Von den üb-
lichen Standardformulierun-
gen unterscheidet es sich 
durch die außergewöhnliche 
Seifenstruktur, das synthe-
tische Basisöl und eine spe- 
zielle Alterungsschutz-Addi- 
tivierung. Die Innovation 
hat sich sowohl beim Einsatz 
in schnell laufenden konven-
tionellen Rillenkugellagern 

als auch in Hybridlagern mit 
keramischen Kugeln bestens 
bewährt. Sie ist mit den am 
Markt gängigen Schmierfetten 
für diese Einsatzbedingungen 
verträglich und kann daher 
ohne aufwendige Reini-
gung der Spindeleinheit 
nachgeschmiert werden. 

RENOLIT HI SPEED 2 ist 
ein vollsynthetisches 
Schmierfett mit einer 
niedrigen Grundölviskosi-
tät, schützt wirksam vor 
Korrosion, ist extrem alte-
rungsstabil und ermöglicht  
die Verlängerung der Stand-
zeiten und Wartungintervalle.  
Darüber hinaus ist es buntme-
tallverträglich und walkstabil 
und kann in einem weiten 

verstreuten Schmierstellen ver-
wendet, kommt aber auch über-
all dort zum Einsatz, wo eine 
automatisierte Schmierung z. B. 
von Wälz- und Gleitlagern ge-
wünscht wird. Als Montagebei-
spiel ist die Schmierung eines 
Elektromotors in einem Kohle-
kraftwerk dargestellt.

AUTOLUBER abgelesen wer-
den. Ein eingebautes Sicher-
heitsventil schützt den AUTO- 
LUBER und den Anwender vor 
möglichen Schäden. 

Der FUCHS AUTOLUBER wird zur 
Einzelpunktschmierung von 
schwer erreichbaren oder weit 

Der AUTOLUBER von FUCHS 
mit 120 ml Schmiermenge ist 
bei Umgebungstemperaturen 
von 0 °C bis +40 °C vielfältig 
und zuverlässig einsetzbar. 

Über ein Einstellrad lässt sich 
eine elektrochemische Reak-
tion starten und die Dosier-
menge und -dauer einstellen.

Bei der Dosierdauer kann  
zwischen 1, 2, 3, 4, 6, 8 und 12  
Monaten gewählt werden.  
Ein zusätzlicher Aktivierungs-
mechanismus ist nicht erforder-
lich. Durch den erzeugten Gas- 
druck wird über einen Kolben 
der Schmierstoff ausgepresst und 
die Schmierstelle kontinuierlich 
versorgt. 

Der Füllstand kann zu jeder 
Zeit über ein Sichtfenster am 

Einstellrad
Zeitskala und roter Sicherungsknopf

Einstellbares Galvanikelement

Elektrolytlösung
Gummimantel
Kolben
Füllstandanzeige

Schmierfettkammer

Sicherheitsventil

¼" BSP-Gewinde
Transportkappe

Dr. phil. Karlheinz Steinmüller,
Z-Punkt GmbH

Zukunftsmärkte mit Power

Umwelt- und Klimaschutz sind 
in aller Munde, Automobile, 
Post-Dienstleistungen und 
Würstchen werden als „green“ 
oder „clean“ angepriesen, und 
Politiker und PR-Menschen 
treiben mit dem Wort Nachhal-
tigkeit so viel Schindluder, dass 
das sinnvolle Leitbild dahinter 
womöglich selbst nachhaltig 
geschädigt wird. Verbraucher-
schützer reden schon vom 
„greenwashing“...

Tatsächlich aber wäre es kurz-
sichtig, Nachhaltigkeit nur als 
Werbegag und Kostenfaktor 
anzusehen. Fast könnte man in 
einen ironischen Optimismus 
ausbrechen: Je schmerzhafter 
die globalen Probleme, je hef-
tiger die Herausforderungen, 
desto besser fürs Geschäft! 
Denn dann steigt der Leidens-
druck, es muss investiert wer-
den, also entstehen Märkte. 

Die Frage ist nur, wer wann  
wo und wie investiert. 

Beispiel Energie. Es steht außer 
Frage, dass wir unser Energie-
system umbauen müssen, und 
zwar global. Ein paar Wind-
parks vor der Küste sind gut, 
aber sie reichen nicht. Mögli-
cherweise bringt Desertec die 
Lösung, ein gewaltiger Ver-
bund von Solar-, Wind- und 
vielleicht Biomassekraftwerken 
in der Sahara, der ganz Europa 
mit Strom beliefern könnte. 
Möglicherweise sind dezen- 
trale Kleinkraftwerke günsti-
ger – von Mikro-Kraft-Wärme- 
Kopplungsanlagen im eigenen 
Keller bis zu den Stadtwerken. 
Und vielleicht gelingt sogar der 
Durchbruch bei den Energie-
speichern. Mit besseren Batte-
rien käme dann endlich auch 
die Elektromobilität aus den 
Startlöchern. In jedem Fall aber 

müssen die Stromnetze umge-
baut und mit intelligenten 
Steuerungssystemen ausgestat-
tet werden. Ein Milliardenge-
schäft! Die Konflikte um die 
Finanzierungsmodelle, den 
Machtpoker der Energieversor-
ger mit den Regierungen, den 
Streit um die Trassen kann man 
sich heute schon ausmalen. Das 
ist die übliche schrille Begleit-
musik, wenn Neues entsteht. 

Mit ein wenig Weitsicht lassen 
sich zahlreiche Zukunftsmärkte 
erkennen. Länder mit einer al-
ternden Bevölkerung brauchen 
seniorengerechte Infrastruk-
turen. Wer da gute Lösungen – 
für einen seniorenfreundlichen 
öffentlichen Verkehr oder für 
die „Tele-Pflege“ – findet, darf 
auf einen riesigen Markt hof-
fen. Ähnliches kann man bei 
Low-cost-Angeboten für die 
Mehrheit der Menschen in den 

Entwicklungsländern erwarten, 
bei individueller Gesundheits-
vorsorge, bei der Wasserver- 
sorgung, bei urbaner Land- 
wirtschaft und und und. Die 
Probleme von heute sind die 
Märkte von Morgen.

Unter dem Arbeitstitel  
„Nachhaltigkeit als Wachs-
tumsstrategie“ hat das  
Beratungsunternehmen für 
strategische Zukunftsfragen  
Z_punkt „The Foresight 
Company“ jüngst in einer um-
fassenden Studie und Unter-
nehmensumfrage nachhaltige 
Zukunftsmärkte analysiert. 

Produkte KolumneProdukte Kolumne

Temperaturbereich von 
-40 °C bis +120 °C eingesetzt 
werden. 

Lieferbar in der prak-
tischen 500 g-System-
kartusche, 1 kg-Dose, 
im 25 kg-Hobbock 
sowie im 180 kg- 
Deckelfass.

Weitere Infos  
gewünscht?  
Bitte mit beiliegender 
Antwortkarte anfordern!

Innovation auf dem Schmierstoffmarkt

Weitere Infos  
gewünscht?  
Bitte mit beiliegender 
Antwortkarte anfordern!

AUTOLUBER Hilft BEI SCHWER  
ZUGÄNGLICHEN SCHMIERSTELLEN

Weitere Infos unter:  
www.z-punkt.de 

Bildquelle:  
UKF Universal-Kugellager- 
Fabrik GmbH
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Herkunft des Materials Biologische Abbaubar-
keit Beispiel Bedeutung der Vorsilbe 

„bio-”

Nachwachsend Schnell biologisch abbaubar Rapsöl, Trimethylolpropantrioleat (TMP-O) Biologisch abbaubar und bio-basiert

Nicht nachwachsend Biologisch abbaubar Diisotridecyladipat (DITA) Biologisch abbaubar

Nachwachsend Nicht biologisch abbaubar Kohlenwasserstoffe aus dem Prozess  
„Biomasse-zu-Flüssigkeit“ (BtL) Bio-basiert

Nicht nachwachsend Nicht biologisch abbaubar Weißöl für lebensmittelverträgliche  
Schmierstoffe Biokompatibel

Diese Tabelle zeigt anhand einiger Beispiele, dass die Vorsilbe „Bio“ für Schmierstoffe mit sehr unterschiedlichen Eigenschaften  
verwendet wird.

Allgemeiner Gebrauch der Bezeichnung „bio-“ in Verbindung mit Schmierstoffen

Schmierstoffe geringerer Qua-
lität angesehen. Es sollte aber 
anerkannt werden, dass mo-
derne Hochleistungs-Bio-
Schmierstoffe die Leistung 
konventioneller Schmierstoffe 
auf dem Markt erreichen und 
sogar übertreffen können.

Hintergrund
Ökologische Aspekte gewinnen 
in unserer Gesellschaft an Be-
deutung. Eingedenk der fort-
schreitenden Verschmutzung 
unserer Umwelt durch alle 
Arten von Schadstoffen ist jede 
Verringerung willkommen. 
Schmierstoffe sind zwar in Be- 
zug auf die Umwelt und im 

nical Report „Bio-Lubricants“. 
Dabei war die Absicht, dass 
jede Angabe in Bezug auf bio-
logische Abbaubarkeit, Toxizi-
tät und bio-basierten Gehalt 
im Endprodukt durch den Kun-
den nachweisbar sein soll. In 
Ergänzung zu bestehenden 
Umweltzeichen wird Reputa-
tion hier nicht über Zertifizie-
rungssysteme, sondern durch 
das Produkt selbst erfolgen, 
indem jeder Marktteilnehmer 
prinzipiell die Produktaussagen 
selber überprüfen kann.

Die Kriterien für „Bio-Schmier-
stoffe“ lauten:

Erneuerbarkeit 
Der Gehalt an nachwachsen-
den Rohstoffen beträgt  
mindestens 25 % entsprechend 
ASTM D 6866 (Radiokarbon
methode).

Biologische Abbaubarkeit 
entsprechend OECD 301 B, C, D 
oder F: ≥ 60 % für Öle; ≥ 50 % 
für Schmierfette.

Öffentliche Wahrnehmung
Die Vorsilbe „bio-“ wird häufig 
als Synonym für umweltfreund-
lich angesehen. In Verbindung 
mit Schmierstoffen kann der 
Verbraucher die Vorsilbe „bio-“
als Hinweis auf die biologische 
Abbaubarkeit verstehen. Ge-
nauer ausgedrückt: Von einem 
„Bio-Schmierstoff“ wird bio
logische Abbaubarkeit (Zerset-
zung in die Umwelt) erwartet. 
Andererseits vermittelt der Be-
griff „Bio-Schmierstoff“ auch 
stark die Idee der natürlichen 
Herkunft, da „bio-“ als Hinweis 
auf die biologische Welt ver-
standen wird. Diese unter-
schiedlichen Sichtweisen kön- 

Die Basisöle für schnell biolo-
gisch abbaubare Schmierstoffe 
können also sowohl aus Bio-
masse als auch aus fossilen 
Rohstoffen hergestellt werden. 
Schmierstoffe aus nachwach-
senden Rohstoffen wiederum 
können extrem alterungsstabil 
und leistungsfähig sein; ihre 
Basisöle können natürlich  
(= unveränderte nachwach-
sende Rohstoffe) oder synthe-
tisch (= chemisch veränderte 
Biomasse) sein. 

Der common sense für Bio-
schmierstoffe
In der Vergangenheit wurde 
unter Bio-Schmierstoff zumeist 
ein biologisch schnell abbau-
bares Schmieröl oder Schmier-
fett verstanden – daher die 
Verkürzung zu „Bio-Schmier-
stoff“. Eine schnelle Abbaubar-
keit durch Mikroorganismen in 
Boden und Wasser erschien be-
sonders wichtig, um die Folge-
schäden durch Schmierstoffe in 
der Umwelt zu verringern. Seit 
einigen Jahren kommt nun der 
andere Aspekt der Vorsilbe 
„Bio“ dazu: die biogene Her-
kunft der verwendeten Roh-
stoffe. Die bekannten Umwelt- 
zeichen beziehen sich nur auf 
einige ausgewählte Schmier-
stoffgruppen; eine übergeord-
nete, für alle Schmierstoff- 

nen beim Endverbraucher zu 
Missverständnissen und Ver-
wirrung führen. Die Verbrei-
tung uneindeutiger oder miss- 
verständlicher Angaben sollte 
aber verhindert werden, damit 
weder der Erfolg umweltver-
träglicher Produkte noch die 
Glaubwürdigkeit der herstel-
lenden Industrie selbst gefähr-
det wird. Offenbar klafft hier 
bisher eine Verständnislücke – 
an Werbeaussagen lässt sich 
ablesen, dass es sehr unter-
schiedliche Sichtweisen auf 
Bio-Schmierstoffe gibt. Nicht 
zuletzt aufgrund von „Missin-
terpretationen“ werden Bio-
Schmierstoffe immer noch als 

gruppen geltende Festlegung 
des Begriffs Bio-Schmierstoff 
fehlt: Dies war Anlass für die 
EU, Normungsaktivitäten zu  
initiieren.

Im Gefolge der Europäischen 
Leitmarktinitiative (seit 2008) 
erging ein Auftrag der EU-
Kommission an das Europä-
ische Komitee zur Standardi- 
sierung (CEN), über verbesserte 
Begriffsdefinitionen im Bereich 
der Bio-Schmierstoffe zu ge-
naueren Produktaussagen zu 
gelangen – mit dem Ziel, den 
Verbraucher durch mehr Ein-
satzsicherheit für den Einsatz 
dieser Produkte zu gewinnen. 
Daraus entstand ein CEN Tech-

Umweltverträgliche Schmierstoffe, oft einfach Bio-Schmierstoffe genannt, sind seit vielen 

Jahren prinzipiell bekannt. Seit bald 20 Jahren gibt es das deutsche Umweltzeichen „Blauer 

Engel“ für verschiedene Schmierstoffarten, z. B. Sägekettenöle, 2-Takt-Motorenöle, Beton-

entschalungsöle, Verlustschmierfette und Hydraulikfluide; seit über zehn Jahren wird diese 

letzte Produktgruppe zusätzlich technisch beschrieben durch die ISO 15380 „Environmen-

tally acceptable Hydraulic Fluids“. Seit fünf Jahren ist darüber hinaus ein Europäisches  

Umweltzeichen für Schmierstoffe verfügbar. Es werden aber auch Produkte als umwelt- 

verträglich bezeichnet, für die nur eine gute biologische Abbaubarkeit deklariert wird. 

Kann es nicht auch etwas genauer sein?

Vergleich zu einer Reihe ande-
rer chemischer Produkte nicht 
besonders problematisch. Aller-
dings wird ein großer Anteil der 
Schmierstoffe entweder wäh-
rend oder nach dem Gebrauch 
in die Umwelt freigesetzt. Dies 
kann technisch erwünscht sein 
(Verlustschmierung) oder unbe-
absichtigt durch Undichtigkei- 
ten, Emissionen, Schüttverlus- 
te oder andere Probleme auf- 
treten. Schmierstoffe und Funk- 
tionsflüssigkeiten sind aufgrund 
ihrer verbreiteten Verwendung 
allgegenwärtig und gelangen 
so häufig in kleinen Mengen in 
die Umwelt, selten örtlich be-
grenzt in großen Mengen.

Toxizität
Nicht als „umweltgefährdend“ 
(Symbol N) zu bezeichnen ent-
sprechend CLP-Richtlinie 
1272/2008/EG. Dies kann für 
das vollständige Produkt durch 
Prüfung nach OECD-Methoden 
201/202/203 erfolgen:  
EC50/LC50/IC50 > 100 mg/l.

Leistung / Gebrauchstauglich-
keit
„Fit for use“ – sowohl der 
Schmierstoffhersteller als auch 
der Verbraucher müssen sicher-
stellen, dass der empfohlene 
Schmierstoff für eine bestim-
mte Anwendung geeignet ist; 
anders ausgedrückt: die zutref-
fenden Spezifikationen müssen 
eingehalten werden.

Jeder Schmierstoff mit EU- 
Umweltzeichen für Schmier-
stoffe ist definitionsgemäß  
ein „Bio-Schmierstoff“.

Letztendlich soll dieser Ansatz 
den Ruf von Bio-Schmierstof- 
fen verbessern und das Kun-
denvertrauen in diese Produkt- 
gruppe stärken, auch wenn die 
Richtigkeit der Angaben nicht 
durch ein offizielles Umwelt-
zeichen gewährleistet ist: Prin-
zipiell kann jeder die Produkt- 
aussagen überprüfen (lassen).

Neues vom Biomarkt

BioschmierstoffeBioschmierstoffe
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KompendiumKompendium

Unter dem Titel „Die Welt der 
Schmierstoffe“ hat FUCHS jetzt 
das erste umfassende Fach-
kompendium auf dem Markt 
veröffentlicht, in dem Techno-
logie, Zusammensetzung, An-
wendung und Einsatz der 
Schmierstoffe von FUCHS pra- 
xisnah dargestellt sind. Nach 
einer kurzen theoretischen Ein-
führung zum Thema Schmier-
stoff und Tribologie werden 
alle Schmierstofflösungen aus 
dem Hause FUCHS EUROPE 
SCHMIERSTOFFE aufgezeigt 
und erläutert – von den Appli-
kationswelten Bergbau und 
Energieerzeugung bis hin zu 
den automotiven Schmier-
stoffen und deren Anwendung 
bei PKW, NKW und anderen 
Fahrzeugen. Der knapp tau-
sendseitige Innenteil enthält 
darüber hinaus viele tech-
nische Hintergrundinformati-
onen sowie grafische Darstel- 
lungen und Illustrationen. 
Längst hat der Schmierstoff 
das Niveau eines einfachen 
Hilfs- und Betriebsstoffes über-

schritten und ist zum „Kon-
struktionselement“ geworden; 
das wird auch darin deutlich, 
dass in diesem Kompendium 
circa 500 verschiedene Pro-
dukte vorgestellt werden. Der 
umfassende Katalog soll dem 
Konstrukteur und Anwender 
Orientierung für die Entschei-
dung bieten, welcher Schmier-
stoff die jeweiligen Anforde- 
rungen am besten erfüllt.

Exemplar gewünscht?
Bitte Antwortkarte ent- 
sprechend zurücksenden.
Die ersten 50 Einsender  
erhalten „Die Welt der
Schmierstoffe“ zugeschickt.

Umfassende  Übersicht über 
„Die Welt der Schmierstoffe“
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Besseres Kaltstartverhalten:
bis zu 55 % geringere Durchölungszeiten  
und bis zu 35 % kürzere Startzeiten.

Geringerer Kraftstoffverbrauch:
bis zu 1,7 % zusätzliche Verbrauchsreduzierung.

Geringerer Ölverbrauch:
bis zu 18 % weniger.

Verbesserte Alterungsstabilität, geringerer Verschleiß:
38 % geringerer Viskositätsanstieg. Damit höhere 
Leistungsfähigkeit und Betriebssicherheit über das ge-
samte Ölwechselintervall hinweg.

InnovationInnovation

Grundöltechnologie liegt im 
optimierten Viskositäts-Tempe-
ratur-Verhalten. Gegenüber 
konventionellen Grundölen 
punktet die neue XTL™-Tech
nologie mit einem besonders 
hohen Viskositätsindex. 

Die Vorteile von XTL™ auf einen Blick:

Das bedeutet sehr viel gerin-
gere Abhängigkeit der Viskosi-
tät von der Temperatur und 
überragendes Leistungspoten-
zial unter extrem heißen wie 
unter extrem kalten Betriebs-
bedingungen. 

Moderne Motoren, stärkere  
Motorenölbelastung.

Moderne PKW-Motorenöle, die 
die Anforderungen der Moto-
renhersteller erfüllen, bieten 
schon heute ein hohes Leis-
tungsniveau. Doch die Tempe-
raturbelastung des Motorenöls 
nimmt stark zu, z. B. durch 
Downsizing-Effekte bei der 
Motorenkonstruktion. Auch 
werden die klimatischen Bedin-
gungen, unter denen Motoren 
zu jeder Zeit zuverlässig funk
tionieren müssen, extremer. 

Dazu kommen neue, energie-
sparende Technologien wie  
z. B. Start / Stoppsysteme, die 
besondere Anforderungen an 
die Starteigenschaften und die 

* �Öle mit einem  

niedrigen Viskosi-

tätsindex zeigen 

eine stärkere tempe-

raturabhängige 

Viskositätsänderung 

als solche mit einem 

hohen Viskositäts

index. 

Schmiersicherheit eines Moto-
renöls stellen. Die Belastung 
des Motorenöls über das ge-
samte, vom Hersteller angege-
bene Ölwechselintervall steigt 
insgesamt stark an. Um so 
wichtiger, dass das Öl schnell 
dort ankommt, wo es nötig ist.

Sicherheit und Leistung für  
das ganze Ölwechselintervall. 

Gute Gründe für FUCHS, den 
führenden Erstbefüllungsspezi-
alisten der deutschen Auto
mobilindustrie, eine neue Moto-
renöltechnologie zu entwickeln, 
die zusätzliche, langzeitstabile 
Leistungsreserven bietet. 

Der entscheidende Technolo-
gievorsprung der neuen 

XTL
TECHNOLOGY

TM

FUCHS präsentiert  
wegweisende neue Motoren-
öltechnologie
Schneller, stärker, besser für den Motor: Die neue XTL™-Motoren-öltechnologie von FUCHS 

mit ihrem extrem hohen Viskositätsindex* und ihrer herausragenden Alterungsstabilität 

sorgt für deutlich kürzere Durchölungszeiten und geringere Kraftstoffverbräuche.
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Startzeiten bei -27 °C

  TITAN GT1 PRO FLEX SAE 5W-30 Motorenöl
  TITAN GT1 PRO FLEX SAE 5W-30 Motorenöl mit XTL™-Technologie

Gebrauchtöl GebrauchtölFrischöl Frischöl

4,13 s 4,07 s

2,68 s
3,28 s

XTL™

TECHNOLOGY
XTL™

TECHNOLOGY

Durchölungszeiten bei -27 °C

  TITAN GT1 PRO FLEX SAE 5W-30 Motorenöl
  TITAN GT1 PRO FLEX SAE 5W-30 Motorenöl mit XTL™-Technologie

Gebrauchtöl GebrauchtölFrischöl Frischöl

9,17 s

12,88 s

5,31 s 5,70 s

XTL™

TECHNOLOGY
XTL™

TECHNOLOGY

Sorgfältig entwickelt. 

Viskositätsanstieg nach 100 h im  
3,8 l V6-Motor (153 kW).  
XTL™ bleibt leistungsfähiger, 
um 38 % geringerer Viskositätsanstieg

  Konventionelles SAE 5W-30 Leichtlaufmotorenöl
  SAE 5W-30 Motorenöl mit XTL™-Technologie

60,8 mm2/s

107,2  mm2/s

54,9 mm2/s
80,9 mm2/s

Gebrauchtöl GebrauchtölFrischöl Frischöl

XTL™

TECHNOLOGY
XTL™

TECHNOLOGY

Technologie mit einem Moto-
renöl mit gleicher Viskositäts-
lage auf Basis der neuen 
XTL™-Technologie verglichen, 
um das jeweilige Startverhal-
ten zu testen.

Insgesamt bestätigten die Tests 
die deutlichen Vorteile der 
XTL™-Motorenöltechnologie 
gegenüber herkömmlichen 
SAE 5W-30 Motorenölen.

Die Leistungsfähigkeit 
wurde in aufwendigen Te-
streihen geprüft: Beispiels-
weise wurde in der Kälte- 
kammer bei -27 °C ein 
herkömmliches Motorenöl 
mit aktueller SAE 5W-30 

XTL
TECHNOLOGY

TM

Lückenlose Qualitätssicherung 
auf höchster Stufe und Schutz 
der Umwelt sind bei FES seit lan-
gem Handlungsmaximen: Bereits 
seit 1994 ist das Unternehmen 
nach DIN EN ISO 9001 zertifi-
ziert, seit 1999 erfüllt es die An-
forderungen der ISO/ TS 16949, 
nachdem es zuvor bereits nach 
VDA 6.1 und QS 9000 zertifiziert 
wurde. 2003 wurde das 1993 
eingeführte Umweltmanage-
ment nach ISO 14001 zertifiziert, 
2006 wurde das Sicherheitsma-
nagementsystem zur Erfüllung 
der erweiterten Pflichten nach 
der 12. BlmSchv-StörfallVO auf-
gebaut und implementiert.

Erfolgreiche Einführung eines  
integrierten Arbeits- und Gesundheits-
schutz-Managementsystems

Die Fuchs Europe Schmierstoffe GmbH (FES) entwickelt und produziert hochwertige Schmier-

stoffe für die unterschiedlichsten Anwendungsbereiche und bietet neben Standardpro-

dukten auch maSSgeschneiderte Lösungen und Serviceleistungen an. Verbindlich für alle 

Unternehmensbereiche ist das integrierte Managementsystem nach Anforderungen der  

DIN EN ISO 9001:2000, ISO/TS 16949:2002, DIN EN ISO 14001:2004 und der Störfall-verordnung (SMS).  

Der Zertifizierungsprozess nach 
BS OHSAS 18001:2007

Hinsichtlich des Arbeitsschutzes 
setzte sich die Unternehmens-
leitung zum Ziel, Sicherheit und 
Gesundheitsschutz noch stärker 
in die Geschäftsprozesse und 
das Handeln der Führungskräfte 
und Mitarbeiter zu integrieren. 
Das bedeutete, alle Aktivitäten 
in diesem Bereich entsprechend 
den Vorgaben der BS OHSAS 
18001:2007 systematisch zu be-
trachten, zu dokumentieren, in 
das bestehende Managementsy-
stem einzufügen und von einer 
unabhängigen Stelle zertifizie-

ren zu lassen. Die Integration 
dieses neuen Systems in das be-
reits existierende Management-
system erfolgte in mehreren 
Schritten:
• �Festlegung einer Unterneh-

menspolitik bezüglich des  
Arbeits- und Gesundheits
schutzes

• �Entwicklung von Zielen und  
Programmen im Arbeits-
schutz

• �Entwicklung einer geeig-
neten Aufbauorganisation

• �Sicherstellung der erforder-
lichen Qualifikation

• �Entwicklung einer geeig-
neten Ablauforganisation

• �Durchführung von Kontrolle 
und Korrekturmaßnahmen

• �Bewertung durch die oberste 
Leitung

• �Vorbeugungs- und Korrek-
turmaßnahmen

• Kontinuierliche Verbesserung

Die heutige Vorgehensweise  
in der Arbeitssicherheit basiert 
auf der Leitlinie, Arbeiten stets 
unter strengster Einhaltung 
aller Sicherheitsvorgaben aus-
zuführen. Kenntnisse über  
die unbedingt einzuhaltenden 
Sicherheitsvorkehrungen wer-
den kontinuierlich vermittelt. 
In monatlichen Meisterge-
sprächen werden Monatsakti-
onen zu bestimmten Themen 

festgelegt, die in Schaukästen 
an den Betriebseingängen  
plakativ veröffentlicht und in 
den einzelnen Meisterbe-
reichen mit den Mitarbeitern 
besprochen und umgesetzt 
werden. Alle Vorgänge wer-
den in Protokollen, Check
listen, teilweise auch mit vir- 
tuellen Lernprogrammen (Ge- 
fahrstoffcheck) festgehalten. 
Die Unfallrate konnte so um 
mehr als 60 % gesenkt werden. 

Die Sensibilisierung für Ge- 
fahrenpotenzial hat bei allen  
Mitarbeitern die Einsicht ge- 
fördert, dass die geforderte 
Umsetzung der Richtlinien 
nicht zuletzt dem eigenen 
Schutz dient. 

Stolz auf den Erfolg
Vom 25. – 29. 10. 2010 fand bei 
FES in Mannheim eine Erst- 
begutachtung nach BS OHSAS 
18001:2007 durch die DQS- 
Auditoren Dr. H.-J. Müller und 
B. Schulz statt. Die Auditoren 
empfahlen der DQS die Ertei- 
lung des Zertifikates für das Re- 
gelwerk BS OHSAS 18001:2007. 
Belohnt wurde das Engage-
ment aller Beteiligten durch 
die feierliche Überreichung des 
Zertifikats durch Repräsentan-
ten der DQS am 6. 12. 2010 im 
Hause FUCHS.

QualitätQualität
Überreichung am 6.12. 2010 (vlnr.): Alexander Kalteis (Leiter QSU),  
Karin Schmitt (Account Managerin, Fa. DQS), Rolf Müller (Gesamtbetriebs
leiter) und Peter Wirtz (Arbeitssicherheit; alle Herren: Fa. FUCHS) 
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FUCHS Europe Schmier-
stoffe gehört damit zu den 
zehn besten Lieferanten der 
Bosch-Gruppe im Bereich  
Chemikalien und Lacke. 

Die Bewertung basiert auf 
zahlreichen Kriterien, bei-
spielsweise Logistik, Qualität, 
Service und innovativen 
Leistungen. 

Boschs „Preferred Supplier“-
Programm ist Teil seines Liefe-
rantenmanagements. 

Anhand festgelegter Kriterien 
wählt Bosch je nach Material-
feld aus, mit welchen Unter-
nehmen bevorzugt zusammen- 
gearbeitet werden soll. 

FUCHS erhält 
„Preferred Supplier Status“  
der Bosch-Gruppe Neues  

Verkaufs-
büro in 
Hannover

Fachbuch Kältemaschinenöle

Am 24. November zeichnete Philipp Storch, Corporate Sector 

Purchasing and Logistics der Robert Bosch GmbH,  

die Fuchs Europe Schmierstoffe GmbH in Mannheim mit dem  

„Preferred Supplier Status“ 2010 in der Materialgruppe  

Schmierstoffe und Kühlschmierstoffe aus. Nachdem das alte Verkaufsbüro 
der FUCHS EUROPE SCHMIER-
STOFFE in Hannover den Flam-
men zum Opfer fiel, konnte  
in diesen Tagen das neue Ver-
kaufsbüro der Region Nord  
in Garbsen-Berenbostel bei 
Hannover bezogen werden.

Mit diesen modernen und 
großzügigen Räumlichkeiten 
hat die Industrie-Verkaufs-
mannschaft der Region Nord 
mit ihren Gebietsverkaufs
leitern und Anwendungstech-
nikern sowie dem regionalen 
Verkaufsleiter ein neues Regio-
nalzentrum bekommen. 

Für die Schmierung der im Kreis-
prozess einer Kälteanlage ein
gesetzten Kältemittelverdichter 
sind spezielle hochreine und  
systemtaugliche Kältemaschi-
nenöle notwendig.

Dabei müssen die Kältemittel  
in Verbindung mit den Schmier-
stoffen den Anforderungen der 
Anlagenbauer und Verdichter-
hersteller unter der Berücksich

tigung der spezifischen Betriebs- 
parameter der Kälteanlagen 
genügen.

Dieses neue Fachbuch, verfasst 
von Wolfgang Bock, dem Leiter 
des Produktmanagementberei- 
ches Industrieöle bei FUCHS, 
und von Christian Puhl vom  
Produktmanagement Indu- 
strieöle, beschreibt die Grund- 
lagen von Kältemittelverdich- 

tern, Kältemitteln und Kälte- 
maschinenölen. Darüber hinaus 
nimmt die Betrachtung der 
Mischbarkeit und Löslichkeit 
von Kältemitteln und Kältema-
schinenölen breiten Raum ein.

Veröffentlicht wurde es im  
VDE Verlag Berlin/Offenbach, 
ISBN 978-3-8007-3271-5.
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