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Sie stehen selten im Vordergrund, sind aber 
für viele industrielle Hightech-Branchen 
unverzichtbar: Federn, wie sie das J.P. 
Grueber produziert. Bereits seit 1983 tra-

gen Grueber Fahrzeugfedern zum Beispiel zu Si-
cherheit und Komfort mehrerer Generationen des 
ICE der Deutschen Bahn bei; zum illustren Kun-
denkreis zählen des Weiteren auch Siemens und 
Alstom. »Schraubendruckfedern für die Schienen-
verkehrstechnik gehören zu unseren Spezialitäten. 
Wir sind unter anderem nach IRIS (Industrial 
Railways International Standard), der diesbezüg-
lich weltweit strengsten Norm, zertifi ziert«, erläu-
tert Ralf Groening, Betriebsleiter bei Grueber. 
Federn für Schienenfahrzeuge werden durch 
Warmfertigung hergestellt. Ralf Groening erklärt: 

»Ebenso wie warmgefertigte Federn für die 
 Gebäudeisolierung sind das Nischenprodukte,  
die nur noch wenige Anbieter in Deutschland her-
stellen.« Neben der Sparte Warmfertigung hat 

Grueber auch kaltgefertigte Federn im Programm, 
vor allem für die Landwirtschaft stechnik, die 
Fahrwerkstechnik und den allgemeinen Maschi-
nenbau. Aufgrund der zentrischen Kraft einleitung 
müssen die Endwindungen von Schraubendruck-
federn plangeschliff en werden.
»Zuverlässige Prozessstabilität und ein Höchst-
maß an Reproduzierbarkeit gehören zu den wich-
tigsten Anforderungen, die im Hause Grueber an 
uns als Partner für Schmierstofft  echnik gestellt 
werden«, umreißt Peter Lenhoff , Oest-Gebiets-
verkaufsleiter, die anspruchsvolle Aufgabe. Dies 
erfordere einen maßgeschneiderten Hochleis-
tungs-Kühlschmierstoff  für das Federendenschlei-
fen ebenso wie individuell formulierte Härte  -
öle für das Vergüten warmgefertigter Federn. 

FOKUS 
Öle und Emulsionen

 Warm umformen, 
kompromisslos härten 
INDUSTRIEFEDERN müssen höchsten Anforderungen standhalten. Das gilt auch für Metallfedern, die von den 
Federnwerken J.P. Grueber in Hagen mit Drahtdurchmessern bis 65 mm produziert werden. 
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1 Härten mit speziell entwickelten Oest-Härteölen �2  Primärfeder für den ICE, gefertigt von J.P. Grueber
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Betriebs leiter Groening sieht sowohl im umfang-
reichen Produktspektrum als auch in der Service-
qualität des Freudenstädter Voll-Sortimenters die 
entscheidenden Voraussetzungen für die seit meh-
reren Jahren erfolgreiche Zusammenarbeit. 

Federn, die für Bewegung sorgen

Von Johann Peter Grueber als kleine Schmiede vor 
über 180 Jahren gegründet, präsentiert sich die 
 Federnwerke J.P. Grueber GmbH & Co. KG heute 
als familiengeführtes, internationales Unterneh-
men mit mehreren Auslandsvertretungen. 2008 
wurde ein Umsatz von 33 Millionen Euro erwirt-
schaft et, aktuell sind 170 Mitarbeiter am Stamm-
sitz beschäft igt. Das Produktportfolio umfasst 
Schraubendruckfedern, Zugfedern, Schenkelfe-
dern, Biegeteile und Puff erfedern, die aus Feder-
stahldraht mit Durchmessern von 2 mm bis 65 
mm jeweils nach Kundenspezifi kation produziert 
werden. Neben diversen Großprojekten in der 
Schienenverkehrstechnik werden Grueber-Federn 
auch bevorzugt für die Schwingungsisolierung, 
etwa für Turbinen- und Gebäudeisolierung sowie 
Gleisisolierung, verwendet. Hiervon zeugen der 
Reichstag in Berlin ebenso wie die Millennium-
Bridge in London und Gleisisolierungen in 
 Mexiko und Brasi lien. Zu den Anwendungsgebie-
ten des ›Global Players‹ Grueber zählen außerdem 
auch die Mess- und Regeltechnik, die Türschließ-
technik sowie die Schwing- und Fördertechnik.

Speziell formuliertes Härteöl für 

die Warmformung von Federn

In allen Fertigungsbereichen mit zentraler Wert-
schöpfung werden bei Grueber Oest-Produkte 
eingesetzt. Dies gilt auch für das Vergüten der 
 Federn, die zuvor im Rahmen der Wärmebehand-
lung geglüht werden. Das Produkt der Wahl hier-
für ist ein Hochleistungsabschrecköl aus dem 
Hause Oest, das über eine hohe Alterungsbestän-
digkeit und Verdampfungsfestigkeit verfügt. »Auf-
grund seiner intensiven, gleichzeitig aber auch 

verzugsarmen Abkühlwirkung trägt unser Pro-
dukt maßgeblich zur gleichmäßigen Erzielung der 
erforderlichen Härteeigenschaft en von warmge-
formten Schraubendruckfedern, etwa für Kraft -
fahrzeuge, bei«, erläutert Oest-Business-Develop-
ment Manager Dr. Martin Wünsch. Der Einsatz 
erfolgt bei Grueber in der Wickel- und Vergü-
tungsstrecke, wobei die Härtebadtemperatur in 
den off enen Abschreckbecken zwischen 50 und 60 
Grad Celsius beträgt. Quartalsweise erfolgt die 
Probenentnahme aus den fünf Härtebecken, um 
eine komplette Analyse der Härteöle im Oest- 
Labor durchzuführen.

KSS-Schleifl ösung für anspruchs-

volle Prozessbedingungen

Für den Fertigungsprozess des Schleifens von 
 Federenden gibt es seitens Grueber klar defi nierte 
Anforderungen. Anhand dieser Systemparameter 
entwickelte Oest, in intensiver Zusammenarbeit 
zwischen Kunde, Außendienst, Anwendungs-
technik und Labor, eine vollsynthetische KSS-
Schleifl ösung innerhalb der Colometa-Produkt-
reihe, die exakt auf die Bedürfnisse von Grueber 
zugeschnitten ist. »Dank der Schleifl ösung von 
Oest läuft  der Betrieb schaumarm, die Aerosol-
Bildung bewegt sich im unbedenklichen Bereich. 
Außerdem ist das Entgasungsverhalten des Kühl-
schmierstoff s ebenso hervorragend wie seine Bio-
stabilität«, berichtet Ralf Groening und ergänzt: 
»Obwohl die Lösung aufgrund des Abriebs aus 
den Schleifscheiben hohe Chloridwerte verkraft en 
muss, ist der Korrosionsschutz dennoch ausge-
zeichnet.« Lagen die KSS-Standzeiten zuvor bei 
durchschnittlich rund drei Monaten, konnte dies 
mit Umstellung auf das Oest-Produkt um nach-
haltig etwa 80 Prozent gesteigert werden.

Umfassende Betreuung

Neben der Produktqualität ist Ralf Groening auch 
mit der Betreuung durch Oest, respektive Gebiets-
verkaufsleiter Peter Lenhoff , sehr zufrieden: »Das 

Gesamtpaket stimmt, auch mit Blick auf das Preis-
Leistungs-Verhältnis. Oest bietet fl exiblen Service, 
kurze Reaktionszeiten, kompetente Beratung, fun-
dierte Informationen und technisch ausgereift e 
Lö sungen.« Ferner schätze man die kon stante Wei-
terentwicklung des gesamten Schmierstoff  spekt-
rums für diff erenzierte Anwendungsbereiche.

Wolfgang Pfau

www.oest.de
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3 Die Warmfertigung übernehmen Maschinen 
von Seuthe. 

4 Das Kaltumformen der bis 65 mm starken 
Drähte erfolgt auf Wafi os-Federwindemaschi-
nen, das Schleifen der Federenden auf OMD-
Maschinen mit Hilfe von Oest-Schleif-KSS. 
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