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Leistungsvergleich

Vor einigen Tagen wurde der juristische Dauerbren-
ner VW-Diesel-Affdre um ein weiteres Thema er-
ganzt: Deutsche Juristen denken dariiber nach, eine
Klage bezlglich der Angaben von Volkswagen Ulber
die Verbrauchswerte der Fahrzeuge einzureichen.
Soweit die Informationen interpretiert werden kon-
nen, handelt es sich hierbei wohl um die Differenz
zwischen Verbrauchsangaben in Verkaufsunterlagen
und dem tatsdchlich auftretenden Verbrauch der
Fahrzeuge im taglichen StraRenverkehr.

Eigentlich muss jedem Hersteller von Produkten bei
dieser Nachricht der Atem stocken tiber das mangel-
hafte technische und logische Grundverstdndnis, das
solchen Uberlegungen zugrunde liegen muss. Um Produkte vergleichen zu kénnen,
missen sie unter stets gleichen Bedingungen gepriift werden. Solche Bedingungen
liegen aber auf keinen Fall bei der Nutzung von Geraten im Alltag vor — und insbe-
sondere nicht bei der von Pkws im Straenverkehr! Fast jeder Fahrer hat einen eige-
nen unvergleichlichen Fahrstil selbst auf identischen Fahrstrecken und die taglich be-
waltigten Strecken unterscheiden sich sowohl in der Straenfiihrung als auch in den
zahllosen Rahmenbedingungen (Wetter, Verkehrsaufkommen) nahezu nach Belieben.

Aber auch fiir andere wichtige technische KenngréRen, zum Beispiel die Korrosions-
bestandigkeit von Metallteilen beziehungsweise Metalloberflachen, kénnen nur au-
Berordentlich schwer absolute und verldssliche Werte angegeben werden. Korrosi-
onsbestandigkeiten zeigen sogar bei den festgelegten Testbedingungen einen mehr
oder weniger grollen Schwankungsbereich — was immer wieder zu umfangreichen
Diskussionen iiber Sinn und Verlasslichkeit von Testmethoden fiihrt. Die Ubertragung
in das Verhalten im tédglichen Gebrauch ist sogar so schwierig, dass kaum ein Fach-
mann wirklich ernsthaft verldssliche Angaben machen wird. Hier bleibt nur zu hoffen,
dass sich Juristen und Verbraucherschiitzer nicht auch noch auf Korrosionsbestandig-
keiten von Anlagen oder Fahrzeugen stiirzen werden.

Die WOTech GbR als Herausgeber von WOMag und WOMag-online mit seinen um-
fangreichen Inhalten und Datenbanken wird sich dagegen auch im neuen Jahr wieder
unter anderem mit Korrosion und Korrosionsschutz beschaftigen. Wir freuen uns, Sie
auch in 2017 mit interessanten und zukunftsweisenden Beitragen und Informationen
bedienen zu dirfen. Zunachst méchten wir uns aber an dieser Stelle flr das groRRe In-
teresse der Leser und Online-Nutzer im ablaufenden Jahr bedanken. Wir wiinschen
Allen erholsame Feiertage und einen guten Start in ein erfolgreiches und gliickliches
Neues Jahr.

Herbert Kédszmann
Dipl.-Ing. (FH)
WOTech GbR
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Energie-Communities —
Neue Gemeinschaften im Stromsystem

Von Harald Holeczek, Stuttgart

Das Stromsystem wandelt sich und neue technische Méglichkeiten erlauben neue Geschaftsmodelle. Die Verkniipfung kleiner, de-
zentraler Speicher ermdglicht dabei neue Kooperationsformen. So sind die Kunden zunehmend in der Lage, ihre eigene Energieinfra-
struktur mit anderen zu teilen, wenn sie nicht vollstandig gebraucht wird. Das haben inzwischen einige findige Unternehmen zur Ent-
wicklung von Dienstleistungsmodellen genutzt, die erhebliches Verdnderungspotenzial haben, nicht nur fiir die Stromrechnung der

Teilnehmer.

Energy Communities — A New Concept in Power Supply Systems

The German Energy System changes and new technological possibilities enable new business models. The connection of small and dis-
tributed energy storage devices makes new types of cooperation possible. Private households can more and more share their energy
infrastructure with others during times when it is not fully used. There are some companies meanwhile which have developed smart
energy services that have tremendous potential to change not only the energy cost of households but the whole system.

Stellen Sie sich vor, Sie hatten eine Ener-
giequelle zuhause, die jeden Tag eine be-
stimmte, nicht immer gleiche, Menge Ener-
gie liefert, mit der alle moglichen Gerate
und Maschinen betrieben werden kdnnten.
Aulerdem lieRe sich diese Energie nicht
nur in einem Speicher fiir einige Zeit lagern
sondern auch noch ohne Verluste jederzeit
zu anderen Quellenbesitzern transportie-
ren, die gerade zu wenig Energie haben. All
dies wiirde von einer Zentrale aus gesteu-
ert und jeder Quellenbesitzer wiirde so aus
der Gemeinschaft aller Besitzer fiir sich ei-
nen groRen Teil der Energie bekommen, die
er bendtigt. Auf dieser Basis arbeitet das
Modell sogenannter Energie-Communities,
das derzeit von verschiedenen Anbietern in
Deutschland aufgebaut wird.

Communities arbeiten nun nicht mit ge-
heimnisvollen Energieelixieren, sondern
mit Strom, der im Fall von Privathaushalten
Gber Photovoltaikanlagen erzeugt und in
Batterien gespeichert wird. Der Tausch
von Energie ist moglich, wenn ein Haushalt
mehr Strom produziert als er verbraucht
und diesen ins Stromnetz einspeist und
gleichzeitig an anderer Stelle ein Haushalt
die selbe Menge Strom aus dem Stromnetz
bezieht. So lasst sich Strom in einer Ge-
meinschaft verschieben und der Bedarf der
Gemeinschaftsmitglieder zu einem guten
Teil aus der Eigenerzeugung bedienen. In
der Praxis sind meist noch zusatzliche Kraft-
werke notig, welche unabhéangig von Son-
ne und Wind einen gewissen Grundbedarf
decken. Das kdnnen beispielsweise Wasser-
oder Biomassekraftwerke sein. Wenn ein
ausreichender Grundlastanteil gedeckt ist,

i WOlllag 122016

lassen sich Spitzen in einer Gemeinschaft
von Stromproduzenten und -konsumenten
ausgleichen, sodass jeder Teilnehmer der
Gemeinschaft sicher sein kann, nur Strom
aus erneuerbaren Quellen zu erhalten. Phy-
sisch ist dies dann moglich, wenn der An-
bieter und Koordinator der Community bei
den Teilnehmern einen eigenen Zahler ein-
baut, mit dem alle ein- und ausgehenden
Strommengen genau erfassbar sind.

Eine Community funktioniert umso bes-
ser, je mehr ihrer Teilnehmer einen Spei-
cher besitzen. Wenn dieser nicht nur ihnen
selbst dient sondern zu einem kleinen Teil
auch als Zwischenspeicher fiir die Gemein-
schaft eingesetzt wird, dann erhoht sich die
Flexibilitdt des Gesamtsystems enorm. Eine
zentrale Koordination der Speicher und des
Stromaustausches ermdglicht es, einen gro-
Ren Teil des erzeugten Stroms auch inner-
halb der Community zu verbrauchen. Geht
der Bedarf Uber die eigenen Erzeugungs-
kapazitdten hinaus, dann kauft der Betrei-
ber der Community automatisiert Strom
an der Strombdérse und verteilt diesen un-
ter den Community-Mitgliedern.

In Deutschland bieten derzeit verschiedene
Unternehmen die Teilnahme an einer Com-
munity an. Neben der Deutschen Energie-
versorgung mit ihrem Angebot Senec Cloud
bietet das Unternehmen Sonnen die soge-
nannte Sonnen Community an. Einen etwas
anderen Weg geht die Fenecon mit dem
Energy Pool; hier tritt das Unternehmen
als Lieferant und Vermarkter von Strom
und Speicherkapazitadt auf, der Kunde hat

also fiir alle Dienstleistungen nur einen An-
sprechpartner.

Erganzt wird das Grundangebot der gegen-
seitigen Energielieferung bei der Sonnen
Community durch eine zusatzliche Ver-
marktung der Speicher als Regelenergie an
der Stromborse. Bei der Senec Cloud der
Deutschen Energieversorgung wird keine
Regelenergie vermarktet. Dazu bietet das
Unternehmen ein gesondertes Produkt
an, welches Uber einen Speicherverbund
nur diese Vermarktung umfasst. Wenn
die Teilnehmer der Energiegemeinschaft
oder eines Speicherverbundes dem Koor-
dinator den Zugriff auf ihren Speicher er-
lauben, dann kann dieser freies Speicher-
volumen als negative Regelenergie an der
Borse anbieten. Diese wird dann bendtigt,
wenn die Menge des erzeugten Stroms gro-
RBer ist, als die gerade bendtigte Leistung.
Das kann beispielsweise passieren, wenn
groe Grundlastkraftwerke laufen, die
ihre Leistung nur langsam verandern kon-
nen, und gleichzeitig pl6tzlich viel Strom
aus erneuerbaren Quellen ins Stromnetz
kommt, weil mehr Sonne oder Wind vor-
handen sind, als prognostiziert. Dann
muss der Gberschissige Strom verbraucht
werden, damit die Gesamtbilanz wieder
stimmt. In einem solchen Fall kénnen die
Speicher, beispielsweise der Sonnen Com-
munity, Strom aufnehmen und diese Leis-
tung wird an der Stromborse auch noch
honoriert. Das Unternehmen teilt sich den
Erl6s mit den Speicherbesitzern, auRerdem
bekommt jeder Teilnehmer der Gemein-
schaft im ersten Jahr 800 kWh kostenlosen
Strom geliefert.



Uber die negative Regelenergie kénnen die
Speicherbesitzer zusatzlich Geld verdienen
und so die Wirtschaftlichkeit ihres Spei-
chers verbessern. Heute liegen die Amorti-
sationszeiten von Speichern bei vielen Jah-
ren und die Motivation der meisten Kaufer
von Heimspeichersystemen liegt eher in
der Unabhdangigkeit vom Versorger als in
den Verdienstmoglichkeiten. Allerdings
konnte sich dies in der Zukunft auch noch
andern, wenn vielleicht nicht nur negative
sondern auch positive Regelenergie an
der Borse verkauft wiirde, wenn also aus
all den vielen Speichern auch Energie ins
Stromnetz geliefert wiirde, falls dort nicht
geniligend vorhanden ist.

Natlrlich werden die Heimspeicher bei der
Vermarktung an der Borse durch zusatz-
liche Lade- und Entladevorgdnge belastet,
was die Lebensdauer der Batterien verrin-
gert. Um wie viel, ist heute nicht ganz klar.
Moderne Batteriezellen bieten eine Min-
destzahl an Lade-/Entladezyklen, welche
fur eine langere Nutzung auch in der eben
beschriebenen zusatzlichen Art und Wei-
se ausreichen. AufRerdem sinkt die Kapazi-
tat einer Batteriezelle langsam ab, sodass
nach der angegebenen Mindestzyklenzahl
immer noch 80 Prozent der Ausgangskapa-
zitat vorhanden sind und weiterhin genutzt
werden konnen. Mit dem derzeitigen Wis-
sen (ber die technischen und die 6kono-
mischen Randbedingungen ist der Betrieb

einer Hausbatterie in einem Speicherver-
bund (ber die Lebensdauer der Anlage
wirtschaftlich, wobei es je nach Anbieter
unterschiedliche Rechenmodelle gibt.

Es ldsst sich nun fragen, ob ein deutlich stei-
gender Eigenverbrauch von Strom nicht die
EEG-Umlage deutlich steigen lieRe. Eine ge-
rade veroffentlichte Studie des Beratungs-
unternehmens Prognos analysiert die Aus-
wirkungen von mehr Eigenverbrauch, der
durch mehr private Speicher moglich wird,
auf das Energiesystem und die EEG-Um-
lage. Am interessantesten ist laut Studie
der Eigenverbrauch fiir die Landwirtschaft,
den Lebensmittelhandel sowie fiir Privat-
haushalte. Die maximale Eigenversorgung
dieser Sektoren zusammen liegt nach den
Berechnungen der Experten bei maximal
flinf Prozent des gesamten heutigen Netto-
strombedarfs.

Selbst wenn sich Gber Nacht alle in Frage
kommenden Hausbesitzer eine Eigenver-
brauchssolaranlage aufs Dach setzten, so
die Aussage von Patrick Graichen, Direktor
von Agora Energiewende und Auftragge-
ber der Studie, wiirde dies die EEG-Umlage
hoéchstens um 0,5 Cent pro Kilowattstunde
erhdhen. Dies liegt nach Meinung der Ex-
perten daran, dass mehr Eigenverbrauch
den Bezug von Strom aus dem Netz nicht
wesentlich reduziert, da es in Form von
Elektroautos oder elektrischer Warme-
erzeugung immer mehr Anwendungen mit

WERKSTOFFE

Strombedarf gibt. Damit wiirde auch die
EEG-Umlage weitgehend stabil bleiben.

Die hier beschriebenen Energie-Commu-
nities oder die zusatzlichen Verdienstmog-
lichkeiten fiir Speicherbesitzer durch die
Vermarktung von Regelenergie sind nicht
nur flr Privathaushalte eine interessante
Option sondern auch fir kleine Gewerbe-
betriebe, die eine Photovoltaikanlage auf
dem Dach ihres Betriebsgebdudes instal-
liert haben. Langerfristig ist damit zu rech-
nen, dass dhnliche Angebote auch in gro-
Berem Stil fur groBere Stromverbraucher
entwickelt werden, denn durch die ersten
erfolgreich arbeitenden Stromerzeuger-
gemeinschaften ist bewiesen, dass sie
technisch funktionieren. Die bisherigen
Angebote stammen von Batterieherstel-
lern, die damit ihren Kunden einen erheb-
lichen Mehrwert bieten. Jedoch gibt es
heute in unserem Energiesystem viele An-
bieter von Dienstleistungen, die auch in
der Lage waren, vergleichbare Angebote zu
entwickeln.

Veranderungen am Strommarkt selbst wer-
den ebenfalls zu neuen Moglichkeiten der
Vermarktung fiihren, sodass die weitere
Entwicklung unseres Energieversorgungs-
systems vermutlich nicht nur durch den Ge-
setzgeber sondern auch durch solche neu-
en Angebote gepragt wird.

Schleifen im Werkzeugbau mit Diamantwerkzeugen

Neue Entwicklungen von Lach Diamant

Die neu entwickelten Diamant- und CBN-
Schleifscheiben werden mit zwei Schleif-
beldagen hergestellt und ermdglichen da-
durch das vollstandige Schalschleifen —und
zwar Schruppen und Schlichten —in einem
einzigen Arbeitsgang. Die Schleifscheiben
mit zwei Schleifbeldgen und angepassten
Spezifikationen sind in der Lage, die gestell-
ten Anforderungen bezliglich Genauigkeit
und Oberflachengiite zu erfiillen. Dabei
wird die Bearbeitungszeit bis zu 50 Prozent
reduziert.

Beim Einsatz auf Hochgeschwindigkeits-
Rundschleifmaschinen mit Schleifgeschwin-
digkeiten von 60 m/s bis 180 m/s entfalten
diese Spezialscheiben ihre volle Leistung.
Die metallischen oder keramischen Bin-
dungen gewadbhrleisten einen sicheren,

konstanten Schleifprozess, gepaart mit ei-
ner hohen Standzeit.

Abhangig von den gegebenen Schleifbe-
dingungen und den gestellten Anforde-
rungen werden die Schleifscheiben mit
verschiedenen Grundkorpern hergestellt.
In der Regel haben die Schleifscheiben
Stahlgrundkérper als Standardausfiihrung,
Stahlgrundkoérper mit Schwingungsdamp-
fungsnuten oder CFK-Grundkorper als Son-
derausfiihrung.

Fir das Schleifen von hochlegierten ge-
harteten Stahlen und von HSS wurden be-
reits vor knapp 50 Jahren galvanisch mit
CBN-Kornung belegte Schleifstifte und
Schleifscheiben fiir das Innenrundschlei-
fen hergestellt. Seit einigen Jahren ste-
hen zum Schleifen von beispielsweise

Hartmetall-Matrizen zusatzlich Schleifstifte
und Innenrundscheiben in Kunststoff- und
Keramikbindungen zur Verfiigung.

www.lach-diamant.de

Innenrundschleifen hochlegierter geharteter Stah-
le mit kunststoffgebundener CBN-Schleifscheibe

12|2016 WOWNeag S
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High-End-Entfettung bei der Richard Geiss GmbH

Speazialist fiir Losemittelaufbereitung investiert liber zwei Millionen Euro
in den neuen Geschéftsbereich Lohnentfettung

Startschuss fiir ein neues Geschiftsfeld mit groBem Wachstumspotenzial: Mit der Inbetrieb-
nahme einer neuen Entfettungsanlage am Unternehmenssitz in Offingen (Landkreis Giinzburg)
hat die Richard Geiss GmbH jetzt die Weichen fiir die Zukunft gestellt. Das Familienunterneh-
men, das in Europa zu den filhrenden Anbietern von aufbereiteten Losemitteln zahlt, weitet
sein Dienstleistungsangebot konsequent aus und bietet ab sofort die prozesssichere Lohnent-
fettung fiir Kleinteile und Baugruppen bis zu einer Gré3e von 1200 mm x 800 mm x 970 mm an.
Insgesamt investierte das Unternehmen iiber zwei Millionen Euro in eine neue 800 m? groRRe

Halle und eine High-End-Entfettungsanlage von einem der fiihrenden Hersteller, Pero.

Wie der geschaftsfiihrende Gesellschafter
Bastian Geiss erldutert, wurde vor einigen
Jahren mit einer gebrauchten Anlage be-
gonnen; damit wurden die ersten Lohn-
auftrage abgearbeitet. Mittlerweile ist die
Nachfrage nach dieser Dienstleistung so
stark gestiegen, dass eine gezielte Investiti-
on in dieses neue Geschdftsfeld unumgang-
lich geworden ist. Besonderer Vorteil der
Geiss-Losung: Im Zusammenspiel mit den
hochwertigen Geiss-Losemitteln werden
bei einer Entfettung in Offingen hdchste
Oberflachenspannungen erreicht, an die
viele Hersteller mit eigenen Entfettungsan-
lagen nicht herankommen. Die jetzt instal-
lierte neue Anlage ist auf einen Durchsatz
von 12 000 Gitterboxen pro Jahr ausgelegt,
sodass etliche Millionen Teile entfettet wer-
den kdnnen. Das entspricht einer Verzehn-
fachung der bisherigen Kapazitat.

Die Dienstleistung der Lohnentfettung ist
besonders fir industrielle Anwender aus
dem Automobil-, Anlagen-, Maschinen- und
Werkzeugbau interessant, denn Uber die
Perchlorethylen-Losemittelanlagen kén-
nen stark verdlte oder benetzte Metallteile
wie Stanz- und Stanzbiege-, Drahtbiege-,
Tiefzieh- oder FlieBpressteile absolut pro-
zesssicher gereinigt werden. Spane, Par-
tikel, Ole und Fette werden porentief ab-
gereinigt. Die Richard Geiss GmbH kann
in einem Arbeitsgang Chargen mit einem

High-End-Entfettungsanlage bei Richard Geiss
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Gewicht von bis zu 1000 Kilogramm und
bis zu 60 Chargen pro Tag reinigen; je nach
Auftrag und Volumen wird in der Arbeits-
kammer geschwenkt oder rotiert, bei der
Bearbeitung stehen samtliche Schritte, wie
Vollbad, Fluten, Schwallfluten, Dampfent-
fetten sowie die Konservierung und die
Vakuumtrocknung, zur Verfigung.

Da die neue Entfettungshalle bei Richard
Geiss ganzjahrig klimatisiert ist, wird das
Risiko der Kondensatbildung ausgeschlos-
sen. Das Unternehmen bietet im neuen Ge-
schaftsfeld samtliche Dienstleistungen der
Prozess- und Logistikkette an. Die Richard
Geiss GmbH stellt dem Kunden eigene Git-
terboxen zur Verfiigung und holt die Ware
Uber den eigenen Fuhrpark auf Wunsch di-
rekt in der Produktion ab. Nach dem Reini-
gungsvorgang werden die gereinigten und
konservierten Teile in der Wunschverpa-
ckung wieder zuriickgeliefert. Gemeinsam
mit dem Auftraggeber wird eine optimale
Prozesskette entwickelt, die in Bezug auf
Prozesssicherheit, Qualitat und Zeitgewinn
bestmoglich ausgerichtet ist.

Die Richard Geiss GmbH profitiert dabei
vom guten Ruf, den das Unternehmen in
den unterschiedlichsten Branchen hat. Das
Familienunternehmen gilt europaweit als
ein flihrender Anbieter von Losemitteln —
und das mit besonders nachhaltigem An-
satz. Denn die Richard Geiss GmbH ist kein
Hersteller von Losemitteln im herkdmmli-
chen Sinn, sondern vielmehr Spezialist fir
die Aufbereitung und Reinigung von Lose-
mitteln sowie das komplette Stoffstrom-
management. Besonders zu betonen ist:
Bei allen Lésemitteln des Unternehmens
handelt es sich um qualitativ hochwertige
Recycle-Ware, also hochreine Destillate,
die 100 Prozent der Qualitat der Original-
ware erreichen. Nach Aussage von Basti-
an Geiss tragt das Unternehmen mit dem
erworbenen Know-how malgeblich zum

Klimaschutz und zur Schonung der Res-
sourcen bei. Durch die professionelle Auf-
bereitung von Altware wird gewdhrleistet,
dass Losemittel nach der Destillation immer
wieder genutzt werden kdnnen und nicht
einfach verbrannt werden, wenn sie ver-
schmutzt sind.

Das Outsourcing der Entfettung liegt der-
zeit voll im Trend, denn immer mehr Unter-
nehmer aus dem produzierenden Gewer-
be wollen sich lieber auf ihr Kerngeschift,
die Herstellung von hochwertigen Bautei-
len und Komponenten, konzentrieren. Die
Oberflachenreinigung ist fiir viele ein lasti-
ges Thema, weil zeitraubend, hochkomplex
und sehr sensibel. Kein Industrieunterneh-
men konne es sich laut Geiss leisten, dass
die Produktion stillsteht, weil das Losemit-
tel umgekippt sei. Ein Losemittelwechsel ist
aufwandig, im schlimmsten Fall stehen die
FlieBbander mehrere Tage lang still. Genau
dieses Ausfallrisiko wird mit dem Dienst-
leistungsangebot minimiert.

Uber die Richard Geiss GmbH

Die Richard Geiss GmbH liefert Lésemittel
fur die industrielle Oberflachenreinigung,
die Textilreinigung sowie Reinigungsvor-
gange in der chemisch-pharmazeutischen
Industrie. Als viertes Geschaftsfeld kam die
Lohnentfettung hinzu. Das Unternehmen
beschéftigt in Offingen etwa 100 Mitarbei-
terinnen und Mitarbeiter. Pro Jahr berei-
tet es circa 50 000 Tonnen an Losemitteln
zu hochreinen Destillaten auf. Die Richard
Geiss GmbH ist nach 1SO 9001, ISO 14001,
OHSAS 18001 sowie als Entsorgungsfach-
betrieb zertifiziert. Das Unternehmen
wurde 1958 von Richard Geiss gegriin-
detf; heute fihren Bastian Geiss und seine
Schwester Nathalie Geiss-Zinner das Famili-
enunternehmen in dritter Generation.

www.geiss-gmbh.de

Die neue Halle der Richard Geiss GmbH fir das
neue Geschiftsfeld Lohnentfettung
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Diffusionsschweiflen — Eine Verbindungstechnik
voller ungenutzter technologischer Potenziale

Von Eugen Melechin und Jan Pfeiffer, Wettenberg

Das Diffusionsschweiflen erlaubt das Verbinden von Metallteilen ohne Einsatz von Zusatzwerkstoffen. Dabei wird mit Hilfe eines engen
Kontakts zwischen den zu verbindenden Partnern und einer hohen Temperatur das Kornwachstum zwischen den Bauteilen angeregt
und so eine fugenlose Verbindung erzeugt. Bauteilverzug wird durch anlagentechnische Ausstattung und entsprechende Gestaltung
der Bauteiloberflachen vermieden. Das Verfahren kann sowohl fiir groRBe Bauteile wie SpritzgieBwerkzeuge als auch fiir Mikroreak-
toren eingesetzt werden.

Diffusion Welding — a Bonding Technique with Unused Technological Potential

Diffusion welding allows the bonding of metal components without the use of additional metals. It operates on the basis of intimate
contact between the components to be joined and a high temperature which results in grain growth between the two components,
yielding a seamless joint. Problems of component distortion can be avoided by use of appropriate equipment and prior surface treat-
ment of the mating surfaces. The process can be used both for large components such as spraying tools and small applications such

as micro-reactors.

Stetig steigende Anforderungen an Bautei-
le und Baugruppen in allen Bereichen der
Industrie fihren dazu, dass konventionelle
Werkstoffkonzepte an ihre Grenzen stoRen.
Bei der Entwicklung und Implementierung
von neuen Werkstoffen und Konstruk-
tionsansatzen kommt der Auswahl einer
geeigneten Fligetechnik eine entscheiden-
de Bedeutung zu. Konventionelle Verfah-
ren stoRen hierbei immer mehr an ihre
Grenzen, so dass vermehrt auf Sonder-
flgeverfahren, wie Hochtemperaturl6ten,
Ruhrreibschweilen, Laser- oder Elektro-
nenstrahlschweiflen und Diffusionsschwei-
Ren zuriickgegriffen werden muss. Dabei
lassen sich insbesondere durch letzteres
Verfahren groRflachige Strukturen ohne
FestigkeitseinbuRen verbinden. Die spezifi-
schen Eigenschaften der genannten Prozes-
se erdffnen Produktentwicklern, Konstruk-
teuren sowie Designern neue Perspektiven
und Moglichkeiten.

1 Materialien und SchweiBprozess

Beim DiffusionsschweiRen wird durch Ein-
leiten einer duBeren Kraft ein inniger Kon-
takt zwischen den zu verbindenden Fige-
partnern erzeugt. Wenn gleichzeitig durch
eine Erwdrmung der Stofftransport ange-
regt wird, kommt es zu einem Kornwachs-
tum Uber die Flgefliche hinweg — die
Halbzeuge wachsen zu einem neuen mono-
lithischen Bauteil zusammen (Abb. 1).

Fir ein erfolgreiches DiffusionsschweiRen
sind vier ProzessgroRen zu beherrschen: die
Temperatur, die Atmosphére in der Anlage,
die Zeit und die erforderliche Flachenpres-
sung. Wahrend die beiden erstgenannten
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Abb. 1: Stufen bei der Entstehung einer Diffusionsschweif3naht [1]

Parameter aus anlagentechnischer Sicht
durch einen daflr geeigneten Schutzgas-
oder Vakuumofen gut kontrolliert und ein-
gestellt werden konnen, stellt das Aufbrin-
gen der benotigten Kraft mit entsprechend
homogener Verteilung bei hohen Tempera-
turen das Anlagendesign vor groRe Heraus-
forderungen. Mittlerweile haben sich vor
allem uniaxiale Pressvorrichtungen, wel-
che in einen Vakuumofen integriert wer-
den (Abb. 2), etabliert.

Gegeniiber anderen SchweiRverfahren und
alternativen Fiigemethoden wie Léten oder
Kleben ergeben sich eine Reihe von Vor-
teilen:

— Sehr hohe Festigkeiten, die nah an die
Grundwerkstofffestigkeit heranreichen
— Fugestelle ist makro- und mikroskopisch
nicht zu erkennen (Abb. 3)

— Kein selektiver Korrosionsangriff an der
Fligestelle

— GroRflachige Verbindungen mit gerin-
gem Materialverzug realisierbar

— Metallisch blanke Bauteile nach dem
Fligeprozess

— Verschiedenartige Werkstoffverbunde
moglich (z.B. Kupfer an Wolfram)

— Keine flissige Phase wahrend des ge-
samten Flgevorganges

Abb. 2: Eine der groBten fir Dienstleistungen verfligbare Diffsuionsschweianlage Europas befindet sich

bei der PVA L6t- und Werkstofftechnik GmbH
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Abb. 3: Gefuge nach dem DiffusionsschweiBpro-
zess — Materialkombination von Edelstahl des Typs
1.4301 (Fugeebene mit Pfeilen angedeutet)

Die Palette an bereits erfolgreich diffusi-
onsgeschweifSten Werkstoffverbunden ist
vielfdltig und beinhaltet unter anderem
Kupfer, Werkzeugstahle (1.2083, Bé&hler
M333, Bohler M261 extra usw.), diverse
Edelstdhle (1.4404, 1.4301 usw.), Molyb-
dén und Titan.

Des Weiteren lassen sich mit Hilfe des Dif-
fusionsschweilens auch flachige Verbunde
aus hochlegierten und niedrigschmelzen-
den Aluminiumwerkstoffen (zum Beispiel
AW 6061) fugen. Diese zahlen aus fiige-
technischer Sicht zu den am schwierigsten
zu verbindenden Materialien, da infolge
der Passivierung eine kompakte und sta-
bile Oxidschicht entsteht, wodurch ein fes-
ter Aluminiumverbund mit herkémmlichen
stoffschlissigen Fligemethoden (z.B. Loten)
kaum realisiert werden kann.

Fir eine moglichst diffusionsschweiRge-
rechte Gestaltung sind einige konstrukti-
onstechnische Faktoren zu beachten. Zu-
nachst einmal muss beriicksichtigt werden,
dass prozessbedingt eine geringfligige Ma-
terialstauchung entstehen kann. Aus die-
sem Grund sollte ein entsprechendes Ma-
terialaufmal vorgesehen werden. Dieses
kann jedoch umso geringer sein, je héher
die Oberflachengiite der Flgeflachen ist.
Generell ist zu empfehlen, dass die Oberfla-
chenrauheiten im Bereich Ra < 0,5 pm und
Rz <5 um liegen. Weiterhin sollten fiir eine
optimale Verbindungsqualitat die zu fligen-
den AuRenfldachen so planparallel wie mog-
lich sein und zugleich eine maoglichst gerin-
ge Ebenheitstoleranz aufweisen.

2 Anwendung

Obwohl die Moglichkeiten und die Vorteile
des Diffusionsschweillens nicht unbekannt
sind, fristete das Verfahren bislang ledig-
lich ein Nischendasein. Deutschlandweit
verfligte nur eine geringe Anzahl von Un-
ternehmen und Forschungsinstituten Gber
entsprechendes Know-how und geeignete
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Anlagentechnik. Die wenigen existierenden
Anlagen waren zudem oft von beschrankter
GroRe, so dass eine breitere Umsetzung im
industriellen Malstab ausblieb.

In jliingster Zeit flhrt eine stark gestiege-
ne Nachfrage nach hochfesten, groffla-
chigen Verbindungen dazu, dass sich der
Sonderanlagenbau auch mit der Weiter-
entwicklung und dem Up-scaling von Diffu-
sionsschweifanlagen fiir den industriellen
Einsatz beschaftigt.

Der Hauptantrieb fir diese Entwicklung
geht aktuell vor allem aus dem Werkzeug-
bau (temperierte Formen flr Spritzguss-
werkzeuge, Heilkanal-Verteilerplatten),
der Energietechnik (Hochleistungs-Platten-
warmetauscher fiir die Gasverflissigung)
und der chemischen Industrie (Mikrostruk-
turierte Durchflussreaktoren) hervor.

2.1 Werkzeugeinsatze
fiir den SpritzgieBbereich

Eine konturnahe Temperierung von Spritz-
gussformen ist immer dann von Bedeu-
tung, wenn die Zykluszeitenreduzierung
der hergestellten Kunststoffprodukte im
Fokus steht. Das Diffusionsschweilen bie-
tet unter anderem die Moglichkeit, gleich-
zeitig eine hohe Anzahl von vorkommissi-
onierten und gestapelten groRflachigen
Blechlagen zu Schweillen. Dies erdffnet
neue Gestaltungsfreiheiten. Mit diesem ad-
ditiven Ansatz, auch als Laminated Object
Manufacturing bezeichnet (Abb. 4), kon-
nen auch komplexe, mehrdimensionale Ka-
nalstrukturen erzeugt werden. Da die Flige-
flache artgleich ist, kann sie sich durchaus
auch im Abdruckbereich befinden, ohne zu
Unstetigkeiten im Spritzgussbauteil zu fih-
ren. Die Designfreiheit ist vergleichbar mit
der des SLM (Selektive Laser Melting) und
stellt eine neue konstruktionstechnische
Flexibilitat bei der Auslegung der Formen
dar. Wichtige Voraussetzung ist, dass die
Fugeflichen der Segmente nahezu gleich
groB sind. Vor diesem Hintergrund ist in
aller Regel eine mechanische Endbearbei-
tung der gefligten Rohlinge vorzusehen.

2.2 HeiRkanal-Verteilerplatten

Die konstruktiv einfacher aufgebauten
HeiRkanal-Verteilplatten stellen die kon-
ventionelle Flgetechnik (z.B. Schrauben
oder Vakuumléten) aufgrund der auftreten-
den mechanischen Beanspruchungen vor
groBe Herausforderungen. Das Verschrau-
ben schréankt den Freiheitsgrad bei der Ge-
staltung eines solchen Bauteils stark ein,
da fiir ausreichende Festigkeit und Dichtig-
keit die Schrauben an definierten Positio-
nen platziert werden missen. Folglich kann
an diesen Stellen keine Kanalfiihrung ein-
gebracht werden. Das Hochtemperaturva-
kuumléten stellt fir kleine und mittelgroRe
Verteiler eine Option dar, schrankt jedoch
die Zuverlassigkeit der geloteten Verbunde
durch Verwendung sprédphasenbildender
Lotwerkstoffe ein. Bei groReren Bauteilen
treten in der Regel so hohe Verziige auf,
dass es zum Aufweiten des Lotspaltes mit
massiver Sprédphasenbildung in der Lot-
naht kommt. Die Folge sind drastisch ver-
ringerte Festigkeiten und damit eine stark
verkiirzte Lebensdauer des Werkzeugs.

Das Diffusionsschweilen bietet praktisch
keine Einschrankungen beziglich der Gro-
Be des Werkzeugs. Diese wird allein durch
die Abmessungen der Diffusionsschweifan-
lage limitiert. Grundsatzlich lassen sich also
auf diese Weise grolflachige Bauteile ohne
FestigkeitseinbuRen fligen

2.3 PCHE und Mikroreaktoren

Analog zu der Funktionsweise der kontur-
nah temperierten Werkzeuge im Spritz-
gussbereich und der Heikanalverteiler-
platten, lassen sich die hier beschriebenen
Vorteile des Diffusionsschweilens auch
auf Produkte wie Mikroreaktoren und
Warmetauscher Gbertragen (Abb. 5). Mit-
tels Diffusionsschweilen kénnen groRk-
und kleinflichige Verbunde mit feinsten
Kanalstrukturen hergestellt werden, wo-
durch Warmetauscher mit hochsten ther-
mischen Wirkungsgraden realisierbar sind.
Durch das Fehlen eines am Fligeprozess

Abb. 4: Laminated Object Manufacturing — additiver Fertigungsansatz durch Diffusionsschweifen von

mehreren Ubereinander gelegten Materiallagen



Abb. 5: DiffusionsgeschweiRter Mikrowdrmetau-
scher —kompakte Bauweise, hoher Wirkungsgrad,
freie Gestaltung der internen Kanalstruktur

beteiligten Fremdwerkstoffes, erfiillen
diffusionsgeschweite  Warmetauscher
hochste Anspriiche hinsichtlich des Kor-
rosionswiderstandes und weisen zugleich
eine extrem hohe Druckbelastbarkeit auf.
Insbesondere Plattenwédrmetauscher wer-
den seit einiger Zeit erfolgreich von der
PVA L6t- und Werkstofftechnik GmbH mit-
hilfe dieser speziellen Verbindungsmetho-
de gefiigt. Die Gestaltungsfreiheiten beim

Diffusionsfligen ebnen dariiber hinaus den
Weg flir neue Entwicklungen in diesem
Marktsegment.

In einer Zeit, in der konventionelle Fiige-
techniken bereits am Limit angelangt sind,
aber in der die Anspriiche an den thermi-
schen Wirkungsgrad derartiger Produkte
weiter steigen und gleichzeitig der Aufruf
nach hochreinen Materialoberflachen und
festen Werkstoffverbunden immer lauter
wird, nimmt die Popularitat dieser vielver-
sprechenden und zukunftsorientierten Fi-
getechnologie immer weiter zu. Mittels
DiffusionsschweiBen lassen sich schwierige
Flgeaufgaben I6sen, welche mit konventio-
nellen Methoden nicht mehr realisiert wer-
den kénnen.

3 PVA TePla AG und PVA L6t- und
Werkstofftechnik GmbH

Die PVA Tepla AG, als einer der weltweit
fihrenden Herstellern von Vakuum-War-
mebehandlungséfen, nutzt die jahrelange
Expertise um DiffusionsschweiBanlagen zu
entwickeln, deren Pressprinzip es erlaubt,

Der Beschichtungsexperte
... fur Thr Werkzeug.
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liber eine sehr groRe Flache (bis zu 1,5 m?)
homogen hohe Driicke zu erzeugen. Neben
dem Bau der Anlagentechnik beschaftigt
sich eine eigens ins Leben gerufene Pro-
jektgruppe (PVA L6t- und Werkstofftechnik
GmbH) in Zusammenarbeit mit Forschungs-
instituten mit dem Design und Optimierung
von DiffusionsschweiBprozessen. Hier-
zu sowie fir Lohnschweilungen kann am
Standort Wettenberg auf eine Anlage mit
einer Pressfliche von 1000 x 900 mm? und
einer Presskraft von 400 Tonnen zuriickge-
griffen werden, welche auch fir Dienstleis-
tungen zur Verfligung steht. Beim Auftre-
ten einer fligetechnischen Problematik, die
durch das Diffusionsschweilen geldst wer-
den kann, sind die Experten des Unterneh-
mens dariiber hinaus bei der konstruktiven
Beratung und Entwicklung behilflich.

Literatur

[1] W. A. Owszarski, D. F. Paulonis: Application of
Diffusion Welding in the USA
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Neue Werkstoffe — Trends in Werkstoff-,
Oberflachen- und Fugetechnik

19. Werkstofftechnisches Kolloquium in Chemnitz

Am 16. und 17. Marz 2017 findet im Zen-

tralen Horsaalgebdude der Technischen

Universitat Chemnitz das 19. Werkstoff-

technische Kolloguium (WTK) statt. Im Rah-

men der traditionsreichen Veranstaltung

werden aktuelle Forschungsergebnisse und

Trends aus der Werkstoff-, Oberflachen-

und Figetechnik in Form von Vortragen

und Postern prasentiert und diskutiert.

Veranstalter ist das Institut fir Werkstoff-

wissenschaft und Werkstofftechnik (IWW),

vertreten durch die Professoren Thomas

Lampke, Guntram Wagner und Martin F.-X.

Wagner.

Die Themengebiete des 19. WTK umfassen

folgende Bereiche:

— Galvanische Metallabscheidung/Anodi-
sieren

— Thermische Beschichtungstechnik

— Leichtbauwerkstoffe/Verbundwerkstof-
fe/Werkstoffverbunde

— Fligen mit Schwerpunkt Solid State Ver-
fahren

— Additive Fertigung/Ultrafeinkérnige Ma-
terialien

— Werkstoffprifung/Ermidung/Schadigung

— Warmebehandlung

Dabei werden sowohl grundlagen- als auch

anwendungsorientierte Beitrage einem in-

ternationalen Fachpublikum prasentiert.

Eingeleitet werden die Sessions durch Ple-

narvortrage von geladenen Vortragenden.

Zum Thema Leichtbaustrukturen spricht
Dr. Glinther Lange von der TU limenau, der

sich mit der Herstellung, den Eigenschaften
und Potenzialen aktueller Aluminiumschau-
me befasst. Nach seiner Uberzeugung zeigt
uns die Natur in zahlreichen Konzepten,
wie das Thema Leichtbau mit einem zellu-
laren Aufbau funktionieren kann. Die ent-
sprechenden Strukturen von Pflanzen und
Lebewesen weisen eine hohe Steifigkeit
und Festigkeit bei minimalem Gewicht auf.
Als Beispiele kénnen ihmzufolge Knochen
(Spongiosa), Bambus und Korallen genannt
werden. Zusatzlich kann mit Hilfe einer zel-
lularen Struktur eine gute Absorption me-
chanischer Energie realisiert werden, zum
Beispiel bei der Schale von Pomelofriich-
ten. Die Natur zeigt in zahlreichen Kon-
zepten, wie Leichtbau funktionieren kann.
Zellulare offen- und geschlossenporige Me-
talle bieten sich an, diese positiven Eigen-
schaften in technische Anwendungen zu
Gbertragen.

In Bereichen der Verkehrstechnik (bei-
spielsweise Schienenfahrzeuge, Luft- und
Raumfahrt), insbesondere auch im Auto-
mobilbau, ist seit Jahren die Emissions-
reduzierung beziehungsweise die Ener-
gieeinsparung oberstes Ziel. Eine Losung
kénnen hier gewichtsoptimierte Werkstoffe
und Werkstoffsysteme anbieten. Ne-
ben der Substitution von beispielsweise
Stahlwerkstoffen durch Aluminium- und
Magnesiumlegierungen kénnen poro-
se Metalle, insbesondere offen- und ge-
schlossenporige Aluminiumschdaume, eine
innovative Alternative sein. Metallschdume
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zeigen gegeniiber Monomaterialien ein
besseres Energie- und Dampfungsvermo-
gen sowie eine hohere spezifische Steifig-
keit. Allerdings besitzen sie im Vergleich
zum Vollmaterial geringere absolute Fes-
tigkeiten und zeigen eine stochastische Po-
renverteilung. Dadurch treten lokal unter-
schiedliche Materialkennwerte auf und eine
FEM-Simulation zur Auslegung von Bautei-
len wird erschwert. Das Einbringen von
Partikeln oder Verstdrkungsfasern (Glas-
, Basalt- und Kohlenstofffasern) zu Alumi-
nium-Matrix-Foam-Composites (AMFC) ist
nach Meinung von Dr. Lange eine Mdglich-
keit zur Beseitigung der Nachteile. Abbil-
dung 1 zeigt beispielsweise Presslinge der
Pulverlegierung AlSi8Mg4 ohne Faserver-
starkung, mit Kohlenstofffaserverstarkung
und mit Basaltfaserverstarkung.

Aus den faserverstarkten Presslingen
mit einem Gewicht von etwa 50 g, einem
Durchmesser von 35 mm und einer Hohe
von 20 mm wurden faserverstarkte Alumi-
niumschdaume mit einem Expansionsvolu-
men zwischen 300 % bis 400 % hergestellt.

Abbildung 2 zeigt einen glasfaserverstark-
ten Aluminiumschaum mit einer Expan-
sionsrate von circa 400 %. Des Weiteren
wird das Expansionsvolumen maRgeblich
von der GréRe und Geometrie der verwen-
deten Legierungspulver und auch von der
im Aufschaumprozess vorliegenden Visko-
sitdt der Aluminiumschmelze beeinflusst,
wie Dr. Lange im Rahmen des 19. WTK de-
tailliert zeigen wird.

Abb. 1: Faserverstarkte Presslinge einer AlSi8Mg4 Pulverlegierung (von links nach rechts: unverstarkt, mit Kohlenstofffasern, mit Basaltfasern)
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Quelle: TU limenau, FG MWV
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Abb. 2: Aluminiumschaumprobe mit Glasfasern,
verstarkt mit 0,5 Gew.-% TiH2 und 2 Gew.-% GF
Quelle: TU limenau, FG MWV

Eine Liste aller eingeladenen Vortragenden
ist auf der Website des WTK unter
www.wtk.tu-chemnitz.de

zu finden. Das vollstandige wissenschaftli-
che Programm wird dort im Januar verof-
fentlicht. Posterbeitrage kénnen bis zum
24. Februar 2017 angemeldet werden. Ne-
ben dem wissenschaftlichen Programm wird
Referenten aus der Industrie die Moglich-
keit geboten, in finfminltigen Impulsvor-
tragen Uber ihre Produkte und Unterneh-
men zu informieren und sich als Aussteller
an zentraler Position zu prasentieren.

Wie bereits im Vorjahr wird das Kolloqui-
um durch einen Side-Event, den ELCH-Kurs
Elektrochemisches Beschichten, thematisch
erweitert. Der Weiterbildungskurs bie-
tet aktuelles Wissen zur Galvanotechnik,
die mit einem Marktanteil von 25 % eines
der bedeutendsten industriellen Verfahren
zur Veredlung und Funktionalisierung von
Oberflachen ist. Dennoch ist das Angebot
an grundlagenvermittelnder Literatur Gber-
schaubar, wobei interdisziplindare Quer-
schnittsthemen kaum Gegenstand der Be-
trachtung sind. Hier leistet der ELCH-Kurs

der TU Chemnitz einen wertvollen Beitrag.
Besonderes Augenmerk liegt dabei auf der
Vermittlung von praxisrelevantem Wissen
unter Einbeziehung von mathematischen,
elektrochemischen sowie chemischen und
elektrotechnischen Methoden.

Das Ziel der jahrlich stattfindenden Veran-
staltungsreihe besteht im Erwerb neuesten
Wissens und dem Vertiefen vorhandener
Kenntnisse. Dies verhilft technischen Fach-
und Fiihrungskraften zu einer noch effekti-
veren Aufgabenerfillung.

Die Kursteilnehmer erhalten eine Einfiih-
rung zum galvanischen Beschichten, wobei
auf die grundlegenden Prozesse an Ano-
de und Kathode wahrend der Legierungs-
abscheidung eingegangen wird. Der Fokus
der weiteren Betrachtungen liegt auf Mog-
lichkeiten zur Automation galvanischer Pro-
zesse, einer neuartigen Elektrolytentwick-
lung und Badsteuerung, der Elektrolyt- und
Schichtanalytik mittels moderner Charak-
terisierungsmethoden und dem Pulse Pla-
ting. Somit werden die Kursteilnehmer in
die Lage versetzt, die fiir die Erhaltung der
Wettbewerbsfahigkeit notwendigen Neu-
und Weiterentwicklungen zu begleiten und
zu gestalten. Erganzend werden die Kurs-
teilnehmer in experimentellen Arbeiten
konventionelle und moderne Methoden
zur Herstellung und Charakterisierung von
Beschichtungen exemplarisch zur Anwen-
dung bringen.

Kontakt
Martin Lobel, E-Mail wtk-iww@mb.tu-chemitz.de

www.wtk.tu-chemnitz.de

Oberflachenvermessungen aller Art,

egal welcher Werkstoff

egal wie glatt, egal wie rau!

Wir flhren auch VerschleiRuntersuchungen, Material-

und Beschichtungsanalysen durch und bieten dartiber

hinaus Beratungen und Seminare zur Tribologie an.

Sprechen Sie uns einfach an !

Prof. Dr.-Ing. Dietmar Schorr

@

STZ Tribologie

Anwendung und Proxis

Tel.: (+49) 0172 9057349
Dietmar.Schorr@stw.de
www.tribologieinanwendungundpraxis.de
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PVD- und CVD-
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fiir tribologische Systeme
Grundlagen der Verfahren,
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e Schichten fiir tribologische Systeme
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auswahl und Vorbehandlung
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Spezifika, Anwendungsbereiche
- PVD (Physical Vapor Deposition)
- CVD (Chemical Vapor Deposition)
- Verfahrens- und Anlagentechnik
- Neuartige Hochleistungs-

Beschichtungsverfahren

e Anwendungsbeispiele aus der
industriellen Praxis
- Automobil- und Maschinenbau-

Komponenten

- Werkzeuge
- Kombinationsschichten
- Aluminium-Strangpressen

e Analysen- und Priifverfahren an
realen Bauteilen und Werkzeugen
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Transfer-Institut e.V. (OTTI)
Regensburg - Telefon +49 941 29688-33

E-Mail michaela.huber@otti.de )
www.otti.de

12|2016 WOWNeag [N




WERKSTOFFE

Kunststoffbauteile besser entformen

Fraunhofer-LBF entwickelt neuartiges SpritzgieB-Messwerkzeug

Bei der Produktion optischer Kunststoffbauteile zahlt das Entformen zu den anspruchsvolleren Schritten. Mehr Kenntnisse insbeson-
dere iiber die hier wirkenden Adhasionskrafte konnen Herstellern helfen, die Entformung zu verbessern. Dies kann sich wiederum
positiv auf die Méglichkeiten beim Produktdesign auswirken und die Kosten senken. Vor diesem Hintergrund haben Wissenschaftler
des Fraunhofer-Instituts fiir Betriebsfestigkeit und Systemzuverlassigkeit LBF im Rahmen eines IGF-Forschungsvorhabens mehrerer
Fraunhofer-Institute ein neuartiges SpritzgieB-Messwerkzeug entwickelt. Damit lassen sich Adhdsionskrafte quantifizieren sowie in-
novative antiadhasive Beschichtungen und Formmasserezepturen analysieren. Profitieren von diesem neuen Messwerkzeug konnen
Hersteller von Maschinen- und Werkzeugkomponenten sowie die Entwickler antiadhasiver Beschichtungssysteme und Formmassen.

Hochwertige optische und mikrostruktu-
rierte Bauteile aus Kunststoffen haben in
den letzten Jahren in der Massenfertigung
von Optiksystemen eine erhebliche Bedeu-
tung erlangt. Dazu zdhlen zum Beispiel kom-
plexe Linsensysteme fiir lichttechnische
Anwendungen in der Automobilindustrie,
Kameraoptiken bei Mobiltelefonen oder
optische Bauteile in der Medizintechnik.
Hergestellt werden solche Komponenten in
erster Linie durch SpritzgieRen, Spritzpra-
gen und HeiBpragen oder verwandte Ver-
fahren. Dabei steigen die Anspriiche an das
Design und die Qualitat der Bauteile immer
mehr, gleichzeitig soll die Fertigung kosten-
glinstig und prozesssicher sein.

Bei der Fertigung von diesen Formteilen
sind haufig hohe Massetemperaturen und
lange Kontaktzeiten der Polymerschmelze
mit der formgebenden Werkzeugoberfla-
che erforderlich. Der Nachteil: Die Klebe-
neigung und die Entformungskréfte sind
hoch, was wiederum die Effizienz der Pro-
zesse begrenzt, mogliche Produktdesigns
einschrankt und zudem hohe Stiickkosten
verursacht.

In begrenztem Umfang lasst sich die Ent-
formbarkeit durch anwendungsspezifische
Additivierungen der Kunststoffformmassen
verbessern (interne Trennmittel). Externe
Trennmittel, die zur Reduzierung von Haft-
und Reibeffekten zyklisch auf die Werk-
zeugoberflache aufgebracht werden, sind
flir die Herstellung hochwertiger Formteile
zumeist ungeeignet, da sie zu einer Trilbung
oder Vergilbung der Komponenten fiihren
kénnen.

Die Forschungs- und Entwicklungsarbei-
ten zur Verbesserung der Entformbarkeit
von optischen Kunststoffformteilen kon-
zentrieren sich daher auf die Bereitstel-
lung von Werkzeugbeschichtungen mit gu-
ten antiadhéasiven Eigenschaften und hoher
VerschleiBbestandigkeit, um schadensfrei
und reproduzierbar entformen zu kénnen.
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Dabei verfolgen Forscher unterschiedliche
Beschichtungsansatze, wie nasschemisch
aufgebrachte Schichtsysteme (Galvano-
technik) oder durch physikalische Verfah-
ren wie PVD (Physical Vapor Deposition)
und PACVD (Plasma Assisted Chemical Va-
por Deposition). Aktuelle Untersuchungs-
ergebnisse zu dieser Thematik sind im Ab-
schlussbericht des IGF-Vorhabens 496ZN
veroffentlicht, das mehrere Fraunhofer-In-
stitute in Kooperation durchgefiihrt haben.

Im Rahmen dieses Forschungsprojekts hat
das Fraunhofer-LBF ein neuartiges Spritz-
gieR-Messwerkzeug entwickelt. Mit ihm
lassen sich Adhéasionskréfte quantifizieren
beziehungsweise innovative antiadhasive
Beschichtungen und Formmasserezepturen
analysieren. Dabei handelt es sich um ein
temperierbares Drei-Platten-Werkzeug mit
einer zentral positionierten Aufnahmeein-
heit fir auswechselbare Formeinsatze mit
unterschiedlichsten Oberflachenstrukturen
und Beschichtungen. Die Formteilgeomet-
rie gestalteten die LBF-Wissenschaftler als
ebene Scheibe. Sie wird mittig Gber einen
konischen Kaltkanal angespritzt (Abb. 1).

Messwerkzeug quantifiziert
Adhdsionskrifte

Das SpritzgieR-Messwerkzeug ist mit einem
mehrstufigen, federnd gelagerten Abdriick-
und Rickhaltesystem ausgestattet. Dieses

System stellt beim Offnen des Werkzeugs
sicher, dass sich Formteil und Anguss voll-
stidndig von der Diisenseite |6sen, ohne die
Haftung auf der Auswerferseite zu beein-
flussen. Das Entformen des Spritzlings er-
folgt Gber eine zentrale Auswerfereinheit
mit integrierter Kraftmessung. Dazu dient
eine piezoelektrische Messunterlagschei-
be. Ein in den Auswerferplatten platzierter
Wirbelstromsensor erfasst den Entfor-
mungshub. Somit kann fir jeden Spritzzy-
klus ein Kraft-Zeit- beziehungsweise Kraft-
Weg-Diagramm ermittelt werden.

Damit kdnnen die Wissenschaftler den Ent-
formungsvorgang und die dabei zu Uber-
windenden Entformungskrafte detailliert
quantitativ beurteilen. Druck- und Tempe-
ratursensoren dienen zur Uberwachung
der Prozessparameter.

Entformungskrdfte praxisgerecht beurteilen

Im Verlauf des Forschungsprojekts unter-
nahmen die LBF-Wissenschaftler Spritz-
gielversuche und Entformungskraftanaly-
sen an unbeschichteten und beschichteten
Werkzeugeinsatzen. Dabei variierten sie
Verfahrensparameter wie Schmelze- und
Werkzeugtemperaturen, Nachdruckhéhen
beziehungsweise Nachdruckprofile und
Verweilzeiten. Abbildung 2 zeigt beispiel-
haft den Einfluss der Nachdruckhohe auf die
Auswerfer- beziehungsweise Adhdasions-

Abb. 1: Entformungskraftmessung am Fraunhofer LBF: Auswerferseite des SpritzgieBwerkzeugs mit Form-

teil (li.), Messwerterfassung mit LabVIEW (re.)

Bild: Fraunhofer LBF



kraft beim Entformen von unterschiedlich
beschichteten Formeinsatzen.

Mit dem neuen SpritzgieR-Messwerkzeug
lassen sich die Entformungskrafte bei ver-
schiedensten Prozessbedingungen praxis-
gerecht beurteilen. Daher ist es besonders
interessant fur die Hersteller von Maschi-
nen- und Werkzeugkomponenten sowie
die Entwickler von antiadhdsiven Beschich-
tungssystemen und Formmassen.

Uber den LBF-Forschungsbereich
Kunststoffe

Mit dem Forschungsbereich Kunststoffe,
hervorgegangen aus dem Deutschen Kunst-
stoff-Institut DKI, begleitet und unterstitzt
das Fraunhofer-LBF seine Kunden entlang
der gesamten Wertschopfungskette von
der Polymersynthese lber die Formulie-
rung des Werkstoffs, seine Verarbeitung
und das Produktdesign bis hin zur Qualifizie-
rung und Nachweisfiihrung von komplexen
sicherheitsrelevanten Leichtbausystemen.
Der Forschungsbereich ist spezialisiert auf
das Management kompletter Entwicklungs-
prozesse und berat seine Kunden in allen
Entwicklungsstufen. Hochleistungsthermo-
plaste und Verbunde, Duromere, Duromer-
Composites und Duromer-Verbunde sowie

e {PC)
- A {plan)
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Abb. 2: Auswerferkrafte beim SpritzgieBen mit
unbeschichteten und antiadhdsiv beschichteten
Formeinsatzen Bild: Fraunhofer-LBF

Thermoplastische Elastomere spielen eine
zentrale Rolle. Der Bereich Kunststoffe ist
ein ausgewiesenes Kompetenzzentrum fir
Additivierungs-, Formulierungs- und Hyb-
rid-Fragestellungen. Umfassendes Know-
how besteht in der Analyse und Charak-
terisierung von Kunststoffen und deren
Verdanderung wahrend der Verarbeitung
sowie in der Methodenentwicklung zeitauf-
geloster Vorgange bei Kunststoffen.

Das Fraunhofer-LBF entwickelt, bewertet
und realisiert im Kundenauftrag malige-
schneiderte Losungen fiir maschinenbau-
liche Komponenten und Systeme, vor al-
lem flr sicherheitsrelevante Bauteile und

WERKSTOFFE

Systeme. Dies geschieht in den Leistungs-
feldern Schwingungstechnik, Leichtbau, Zu-
verlassigkeit und Polymertechnik. Neben
der Bewertung und optimierten Auslegung
passiver mechanischer Strukturen werden
aktive, mechatronisch-adaptronische Funk-
tionseinheiten entwickelt und prototypisch
umgesetzt. Parallel werden entsprechende
numerische sowie experimentelle Metho-
den und Priftechniken vorausschauend
weiterentwickelt.

Die Auftraggeber kommen aus dem Auto-
mobil- und Nutzfahrzeugbau, der Schie-
nenverkehrstechnik, dem Schiffbau, der
Luftfahrt, dem Maschinen- und Anlagen-
bau, der Energietechnik, der Elektrotech-
nik, dem Bauwesen, der Medizintechnik,
der chemischen Industrie und weiteren
Branchen. Sie profitieren von ausgewiese-
ner Expertise der mehr als 400 Mitarbei-
ter und modernster Technologie auf mehr
als 11 560 Quadratmetern Labor- und Ver-
suchsflache an den Standorten Bartning-
stralle und Schlossgartenstralle.

Kontakt

Dipl.-Ing. Joachim Amberg
E-mail: joachim.amberg@Ibf.fraunhofer.de

www.lbf.fraunhofer.de

Erweiterung beim Messtechnikspezialist Zwick/Roell AG

Neues GTM-Firmengebadude am Standort Bickenbach eingeweiht

Die GTM Testing and Metrology GmbH, international titiger Anbieter im Bereich

Messtechnik, mit Sitz im hessischen Bickenbach an der BergstralRe, bekennt sich B

zu ihrem Wirtschaftsstandort Bickenbach und verdoppelt ihre Produktions-, La-

bor- und Verwaltungsflache durch den Anbau eines weiteren Gebaudes.

Wachstum und Erfolg
machen Investition méglich

Nach 13-monatiger Bauzeit und einer plnkt-
lichen Fertigstellung, trotz einiger bautech-
nischer Herausforderungen, hat GTM sei-
ne neuen Firmengebadude vor kurzem offi-
ziell eingeweiht. Damit wachst die nutzbare
Biro- und Produktionsfliche des Unter-
nehmens mit Gber 1500 Quadratmeter auf
das Doppelte.

Nicht ohne Stolz blicken Horst Misch-
ke, Geschaftsfihrer von GTM, und Dr. Jan
Stefan Roell, Vorstandsvorsitzender der
Muttergesellschaft Zwick/Roell AG, auf die
Entwicklung des Schmuckkdstchens der

Gruppe, so Roell, zurlick. In der Zwick/Ro-
ell-Gruppe nimmt GTM Testing and Met-
rology GmbH nach Aussage von Dr. Roell
aufgrund ihrer fihrenden Marktposition
eine Sonderstellung ein. Dies zeigt auch
das Design der neuen Gebaudegruppe, die
komplett auf das eigenstandige Corporate
Design und die Hausfarbe Gelb von GTM
ausgerichtet ist.

Horst Mischke und Dr. Jan Stefan Roell
konnten zur Einweihung des Neubaus tber
120 geladene Gaste und Mitarbeiter begri-
Ren. Er verwies in diesem Zusammenhang
auf die hervorragenden Eigenschaften des
Standorts Bickenbach und die sehr gute
Unterstiitzung seitens der Ortsverwaltung.

Der anwesende Biirgermeister Glinter Mar-
tini zeigte sich erfreut, dass ein erfolgrei-
cher Arbeitgeber, Ausbildungsbetrieb und
Investor wie GTM sich nachhaltig fiir den
Standort Bickenbach entschieden hat.

Mitarbeiter stehen im Fokus

Hauptaugenmerk bei allen Baumalnahmen
und gewahlten Ausstattungen lag nach den
Worten von Daniel Schwind, einer der bei-
den Geschéftsfiihrer von GTM, auf der
Schaffung eines modernen und angeneh-
men Arbeitsklimas. Die Mitarbeiter waren
von Anfang an in die Projektumsetzung ein-
gebunden, was zur fristgerechten Fertig-
stellung erheblich beigetragen hat.
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Horst Mischke, Geschaftsfiihrer GTM

Fertigungshalle setzt MafSstibe —
Kunstwerk als Highlight

Neben den modernen technischen Ausstat-
tungen der neuen Arbeits-, Tagungs- und
Versorgungsbereiche, standen auch Kli-
ma- und Lichtverhdltnisse im Vordergrund.
Durch grofe Fensterfronten und eine her-
vorragende Beleuchtung wurden optimale
Lichtverhaltnisse geschaffen; ein spezielles
Bodensystem sorgt fiir die Kiihlung als auch
die Beheizung der Raume.

Als Kern des Gebdudekomplexes prasen-
tiert sich die 500 Quadratmeter groRe und

Gber zwolf Meter hohe Fertigungshalle mit
ihrer auffalligen Dachkonstruktion aus ge-
kriimmten Leimbindern; sie ist zudem mit
einem ausgekligelten Lauf- und Transport-
wegekonzept und einer eigenen Lackier-
kammer ausgestattet. Dort kann auch ein
kiinstlerisches Highlight an der Stirnwand
bewundert werden, ein acht Meter hohes
Graffiti-Kunstwerk der Kiinstler Partners in
Paint, Christian Schindler und Jonas Seif. Es
zeigt einen typischen GTM-Kraftaufnehmer
mit den verschiedenen Komponenten sei-
ner Entstehung.

Unternehmensprofil

Die GTM Testing and Metrology GmbH ist
der der fihrenden Anbieter fiir prazises
und sicheres Messen mechanischer Gro-
Ben. Als Spezialist, Pionier und techno-
logischer Entwicklungstreiber, bietet das
Unternehmen Standardprodukte, indivi-
duelle Losungen und Dienstleistungen fir
das Messen von Kraften und Momenten
auf hdchstem Niveau. Das GTM Labor ver-
fligt Uber die grofte Kraftmesseinrichtung
fur Zug- und Druckkrafte in privater Hand
und zeichnet sich neben zahlreichen vor-
handenen Standardldsungen durch seine
jahrzehntelange Erfahrung und hohe Kom-
petenz zur Entwicklung kundenspezifischer
Lésungen aus.

Zum Kerngeschaft gehort die Herstellung
von Kraft- und Drehmomentaufnehmern

ﬁKTU E LLE s aus Wirtschaft, Wissenschaft und Technik

finden Sie auf unserer Webseite: WWW, Womag-online. de
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GTM-Lackierkammer

sowie Messeinrichtungen. Die Produkte
sind bei Kunden weltweit im Einsatz, davon
allein rund 40 Normalmesseinrichtungen
in metrologische Staatsinstituten. Das Un-
ternehmen bietet auBerdem spezialisierte
Dienstleistungen im eigenen Kalibrierlabor,
das fiir Mehrkomponentenaufnehmer ak-
kreditiert ist und weltweit anerkannte Ka-
librierscheine ausstellt.

GTM wurde 1988 gegriindet, hat seinen
Hauptsitz in Bickenbach (Rhein-Main-Ge-
biet), eine Tochtergesellschaft in Prag und
ein weltweites Netz von Vertriebspart-
nern. Das Unternehmen gehort seit 2007
zur Zwick Roell AG, einem fiihrenden Priif-
maschinenhersteller in Europa.

www.gtm-gmbh.com
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Erfolgreiche Kunststoffmesse K 2016

WERKSTOFFE

230 000 investitionsfreudige Besucher aus aller Welt sorgen fiir hervorragende Stimmung bei der K 2016

Die internationale Kunststoff- und Kaut-
schukindustrie pradsentiert sich in bester
Verfassung. Sie profitiert von einem welt-
weit wachsenden und qualitativ anspruchs-
vollen Endverbrauchermarkt und steht fir
eindrucksvolle Innovationsstarke entlang
der gesamten Wertschopfungskette. Die
auBerordentlich gute Konjunktur des Wirt-
schaftszweiges und die positiven Zukunfts-
aussichten pragten die weltgroRte Messe
der Branche und sorgten fiir hervorragen-
de Stimmung bei den 3285 Ausstellern der
K 2016 in Disseldorf. Die Unternehmen be-
richten von einer Fiille neuer Kundenkon-
takte, die in vielen Féllen schon wahrend
der acht Messetage zu Vertragsabschlis-
sen fihrten. Ulrich Reifenhduser, Vorsitzen-
der des Ausstellerbeirats der K 2016, zeigt
sich Uberrascht von der Vielzahl entschei-
dungs- und kauffreudiger Kunden. Die An-
zahl und die Hohe der Abschliisse, die hier
zum Teil ganz spontan getatigt worden sei-
en, sowie die vielen konkreten Anfragen fiir
Neuprojekte liberstiegen bei weitem die
Erwartungen.

Diese Einschatzung zog sich durch alle An-
gebotsbereiche der Messe. Die Aussteller
attestierten den Fachbesuchern einmiitig
eine hohe Ernsthaftigkeit in den geschaft-
lichen Verhandlungen und eine ausgeprag-
te Investitionsbereitschaft. Zudem wurde
die noch einmal gestiegene Internationali-
tat und die sehr hohe fachliche Kompetenz
der Besucher hervorgehoben sowie die Tat-
sache, dass Uberdurchschnittlich viele Top-
Manager und Firmeninhaber nach Dussel-
dorf geckommen waren.

230 000 Fachbesucher aus mehr als 160
Landern wurden an den acht Tagen der
K 2016 in den Messehallen begriRt. Wer-
ner Matthias Dornscheidt, Vorsitzender der
Geschaftsfihrung der Messe Diisseldorf, ist
begeistert: Schon allein die Zahl der Exper-
ten, die die K 2016 besucht hatten, besta-
tige eindrucksvoll die Anziehungskraft und
die Bedeutung der Messe — liege sie doch
noch einmal deutlich héher als zur Vorver-
anstaltung 2013. An der Veranstaltung im
Jahre 2013 hatten 218 000 Besucher und
3220 Aussteller teilgenommen. Es sei auch
ein Uberdurchschnittlich gewachsenes Inte-
resse aus dem Ausland, vor allem aus Uber-
see zu verzeichnen.

Die Ergebnisse der Besucherbefragung un-
termauern die Einschatzung der Aussteller,
dass die Internationalitat der Gaste noch
einmal zugenommen habe: Rund 70 Pro-
zent waren auslandischer Herkunft. Mehr
als 40 Prozent aller auslandischen Besucher
stammten aus Ubersee — selbst aus Athio-
pien, Bangladesch, Costa Rica, der Elfen-
beinkiiste, Jamaica, dem Oman, Madagas-
kar, Mauritius, Surinam und Togo kamen sie
an den Rhein. Der Anteil der Experten aus
Asien stellte erwartungsgemaR die groRk-
te Gruppe unter den auslandischen Besu-
chern und ist noch einmal gestiegen: Knapp
30 000 Fachleute reisten aus Siid-, Ost und
Zentralasien an. Gaste aus Indien waren
dabei einmal mehr am starksten vertreten,
sehr deutlich zugenommen hat die Zahl der
Besucher aus China, Stidkorea und dem
Iran. Nahezu konstant geblieben ist der An-
teil der Besucher aus den USA und Kanada
mit rund sechs Prozent aller auslandischen
Besucher.

Bei den Gasten aus den europdischen Nach-
barldandern dominierte mit Gber 10 000 Be-
suchern Italien, gefolgt von den Niederlan-
den (rund 9500), Frankreich (rund 6700),
Belgien (rund 6300), Spanien und Polen
(jeweils rund 5000). Spiirbar zugenommen
hat das Interesse aus der Tiirkei, Ungarn
und Griechenland.

Auf auBerordentlich hohem Niveau be-
wegt sich nach Angabe der Messe Uber alle
Landergrenzen hinweg der Anteil der Fih-
rungskrafte bei den Fachbesuchern. Rund
zwei Drittel gehdren dem Top- und Mittel-
management an. Nahezu 60 Prozent sind
ausschlaggebend oder mitentscheidend an
Investitionen in ihren Unternehmen betei-
ligt. Bei der Entscheidung, welche Inves-
titionen getdtigt werden, spielt die K eine
herausragende Rolle: Rund die Halfte der
Besucher gab an, die Messe abzuwarten,
bevor Kaufvorhaben umgesetzt wiirden.

Die Aussteller aller Angebotsbereiche hat-
ten sich monatelang auf die K 2016 vorbe-
reitet, um im internationalen Wettbewerb
mit (berzeugenden Innovationen aufwar-
ten zu kénnen. Und erfuhren dafiir enorme
Zustimmung: Die Fachbesucher waren be-
geistert von der Fllle technologischer Neu-
entwicklungen, die ihnen die Rohstoffer-
zeuger, Maschinenbauer und Hersteller von

Halbzeugen und technischen Teilen prasen-
tierten. Mehr als 70 Prozent der Gaste be-
statigten, Informationen tber Neuheiten
und Trends erhalten zu haben. Diese woll-
ten nach eigenen Angaben zahlreiche Besu-
cher umgehend in Investitionen umsetzen:
60 Prozent der industriellen Entscheider
duBerten, mit konkreten Kaufvorhaben zur
Messe gekommen zu sein, 58 Prozent hat-
ten bereits neue Lieferanten gefunden. Mit
den Neuanschaffungen verfolgen die Be-
sucher vor allem drei Ziele flr ihre Unter-
nehmen: Erweiterung ihres Produktspek-
trums, Ausbau der Produktionskapazitat,
Steigerung der Effizienz. Die Ergebnisse der
Besucherbefragung bestatigen die positive
wirtschaftliche Situation auch bei den Ab-
nehmerbranchen der Kunststoff- und Kau-
tschukindustrie: Mit sehr gut und Gut be-
urteilen rund 60 Prozent die aktuelle Lage,
ebenso viele gehen sogar von einer Verbes-
serung in den nachsten zwolf Monaten aus.

Energie-, Material- und Ressourceneffizi-
enz waren die dominierenden Themen der
K 2016; auf viel Interesse stieRen auch neue
Werkstoffe, innovative Recyclingkonzepte,
neue Einsatzbereiche fir Biokunststoffe
und additive Fertigung. Smarte, schnelle,
flexible Anlagen und Services waren sehr
gefragt bei den Kunden; Industrie 4.0 be-
herrschte nicht nur Vortrage und Diskussi-
onen, sondern war ganz praktisch an vielen
Standen erlebbar.

Der Maschinen- und Anlagenbau, mit iber
1900 Ausstellern der grofSte Ausstellungs-
bereich der K 2016, stand auch im Mittel-
punkt des Besucherinteresses, gut zwei
Drittel aller befragten Experten nannten
diesen Bereich an erster Stelle. 46 Prozent
gaben an, vorrangig an Roh- und Hilfsstof-
fen interessiert zu sein, fur 25 Prozent wa-
ren Halbzeuge und technische Teile aus
Kunststoff und Gummi der Hauptgrund ih-
res Kommens (Mehrfachnennungen mog-
lich). Die Kautschukbranche, wenngleich
der kleinere Sektor, hatte einen deutlich
sichtbaren Auftritt auf der K 2016 und un-
termauerte seine Bedeutung unter ande-
rem flr die Lebensbereiche Mobilitat, Frei-
zeit, Haushalt und Energie.

Die Besucher stammten aus allen wich-
tigen Anwenderbranchen — von der Bau-
wirtschaft und dem Fahrzeugbau ber
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Verpackung sowie Elektro- und Medizin-
technik bis hin zur Landwirtschaft. Insge-
samt vergaben sie erneut Bestnoten fiir das
Angebot in den 19 Messehallen: 97 Prozent
versicherten, ihre Besuchsziele voll erreicht
zu haben, 96 Prozent zeigten sich beein-
druckt vom Angebot der K 2016.

Auf groRes Interesse bei den Fachleuten aus
aller Welt stieR auch das Rahmenprogramm

der K 2016, allen voran die Sonderschau mit
dem Titel Plastics shape the future und der
Science Campus. Die Sonderschau, zent-
rales Forum zum Informations-, Gedanken
und Meinungsaustausch, erganzte bereits
zum neunten Mal das Ausstellungsangebot.

Im Science Campus erhielten Aussteller
und Besucher der K 2016 einen konzent-
rierten Uberblick Gber wissenschaftliche

Aktivitdten und Ergebnisse im Kunststoff-
und Kautschuksektor und hatten die Mog-
lichkeit, zu zahlreichen Hochschulen, Ins-
tituten und Forderorganisationen Kontakt
aufzunehmen.

Die nachste K in Diisseldorf findet vom 16.
bis 23. Oktober 2019 statt.

www.k-online.com

Wolpert startet Offensive 4.0

Wolpert-Gruppe macht ernst mit der Digitalisierung und investiert in Industrie 4.0

Das Thema Industrie 4.0 ist bei der Wol-
pert-Gruppe Chefsache. Unter dem Motto
Zukunft formen 4.0 soll die Digitalisierung
samtlicher Fertigungs- und Verwaltungs-
prozesse Uber alle Firmen und Standorte
hinweg in den nachsten zwei Jahren imple-
mentiert werden. Zusammen mit weiteren
GroRinvestitionen in Maschinen und in ein
neues Gebadude verspricht sich der Formen-
bauer und Automobilzulieferer deutliche
Produktivitatssteigerungen.

Wir versprechen uns von der Digitalisie-
rung sdmtlicher Abldufe eine Erhéhung
des Durchsatzes um 30 Prozent, erklart Jo-
sef Wolpert. Das Thema Industrie 4.0 hat
der Gesellschafter und Geschaftsfiihrer der
Wolpert-Gruppe zur Chefsache erklart und
treibt es mit aller Macht voran. Bis Ende
2017 sollen alle Fertigungs- und Verwal-
tungsprozesse Uber alle sieben Firmen und
vier Standorte sowie samtliche Produkti-
onsmittel hinweg digitalisiert sein. Die In-
frastruktur dafiir wird bis Jahresende 2016
geschaffen. In einer neuen, noch zu er-
stellenden Konzernzentrale am Hauptsitz
Bretzfeld werden dann alle Daten zusam-
menlaufen. Ziel ist die noch bessere Aus-
lastung samtlicher Maschinen und Anlagen
aller Betriebsstadtten, um die Kunden noch
schneller beliefern zu kénnen.

Schnelligkeit als Wettbewerbsvorteil

Wolpert sieht die Vorteile der Zukunft des
Werkzeug- und Formenbaus vor allem in
der Geschwindigkeit; das Unternehmen
will noch schneller werden und sich da-
durch im harten Wettbewerbsumfeld noch
besser positionieren. Die sieben Unterneh-
men der Wolpert-Gruppe fertigen fir alle
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bedeutenden Automobilhersteller und 1st-
Tier Zulieferer Werkzeuge und Formen fir
Prototypen von StolRfdngern und komplet-
ten Frontends und liefern diese in Serien-
qualitdt. Das Ubergeordnete Ziel der Grup-
pe bleibt die vollautomatisierte Fertigung
flir LosgroRe Eins. Dafir sollen auch in der
Produktion jedes Unternehmens die digi-
talisierten Daten aller Maschinen und Pro-
zesse fiir jeden Bediener zur Verfiigung ste-
hen.

Dariiber hinaus investiert Wolpert in zwei
groBe vollautomatisierte Fraszentren, die
verkettet werden. Zusammen mit einem
Palettenbahnhof fir finf Platze und Pa-
letten flr Werkstiicke mit Abmessungen
bis 2000 x 3000 mm und bis zu 25 Tonnen
Gewicht werden Produktionskapazitaten
flir noch groRere Teile geschaffen. Wolpert
hat auch die meisten Lkw-Hersteller auf
seiner Kundenliste stehen, da sind die Di-
mensionen der Frontends noch gréRer. Zu-
sammenlaufen sollen alle Informationen in
der neuen Konzernzentrale, die gerade am
Standort Bretzfeld-Schwabbach geplant
wird.

Investitionen auch in Fachkrifte

Die derzeit sieben eigenstandigen Unter-
nehmen der Wolpert-Gruppe fertigen Pro-
totypenwerkzeuge und Serienwerkzeuge
sowie Prifmittel und Serienteile. Jedes Un-
ternehmen hat sein Spezialgebiet, wie bei-
spielsweise die Drei-Komponenten-Verede-
lungstechnologie, die Hybridtechnologie
fUr das Umspritzen von Stahl- oder Glas-
teilen mit Kunststoff oder die Projektiltech-
nik. Um den Standort zu sichern und wei-
terhin organisch wachsen zu kdnnen, sucht

Die sieben Unternehmen der Wolpert Gruppe fer-
tigen fur Automobilhersteller und Zulieferer Werk-
zeuge und Formen fir Prototypen von StoRfan-
gern und kompletten Frontends

die Wolpert-Gruppe standig Fachkrafte aus
allen fertigungsnahen Bereichen sowie fiir
kaufmannische und verwalterische Aufga-
ben. Den derzeit 85 Azubis bieten sich bei
Wolpert gute Ubernahmechancen.

Uber die Wolpert-Gruppe

Keimzelle des Firmenverbundes mit sieben
eigenstandigen Unternehmen ist die Wol-
pert Modell- und Formenbau AG in Bretz-
feld. 1991 gegriindet ist das Unternehmen
durch technologische Entwicklungen und
mehrere Firmenzukaufe stetig und beein-
druckend gewachsen. Mit der Drei-Kom-
ponenten-Veredelungstechnologie und
der Hybridtechnologie fir das Umsprit-
zen von Stahlteilen mit Kunststoff bieten
die Unterlander einzigartige Verfahren an.
Nicht zuletzt durch Termintreue, Prézision
und Preiswiirdigkeit genielt der Techno-
logiefiihrer das Vertrauen aller deutschen
OEMs und 1st-Tier-Zulieferer. Zuletzt wur-
den mit rund 400 Mitarbeitern, darunter
85 Auszubildenden, 56 Millionen Euro Um-
satz erzielt.

www.wolpert-gruppe.de



Formbar durch die Cloud

WERKSTOFFE

Das Pressen von Pulvermetall, Keramik oder Kunststoff ist das Kerngeschaft von Loomis Products. In IT-Fragen vertraut der Sonder-
maschinenhersteller aus Kaiserslautern seinerseits Experten — und verschiebt alle Systeme in die TelekomCloud.

Von Kaminrohren (iber Katalysatoren bis
hin zu Werkzeugen fiir die Dentalindustrie:
Egal welche Eigenschaften die Produkte ih-
rer Kunden haben sollen, die Ingenieure
von Loomis Products konstruieren die fir
die Herstellung passende Maschine. Ob
Steuerung Uber Touchscreen, Pressen mit
bestimmtem Druck, in der Waage- oder
Senkrechten, bei vorgegebener Tempera-
tur oder mit einer Schnittstelle zur Daten-
erfassung: Das Unternehmen erfiillt alle
Winsche der Kunden in punkto Ausstat-
tung. Allerdings wird dafiir nicht jedes Mal
eine Maschine in kleiner Version gebaut
und dann noch einmal in GroRformat ge-
testet.

Hat der Kunde die Maschine in Betrieb ge-
nommen, kiimmert sich Loomis Products
auch um Wartung und Service. Schlieflich
kennt sich keiner besser mit der Maschine
aus, als der Hersteller. Gemeinsam mit ih-
rer gleichnamigen Partnerfirma in den USA
und einem Verkaufsbiiro in Shanghai belie-
fert das Unternehmen Kunden auf der gan-
zen Welt. Nur flinf weitere Unternehmen
bieten solche Dienstleistungen an. Da nach
Aussage der Geschéftsfiihrerin Pia llona
Kahlefeld der deutsche Unternehmensteil
eng mit Loomis Products USA zusammen-
arbeitet und regelmaRige Abstimmungen
erfolgen, bestand der Wunsch nach einer
besseren Vernetzung — auch, um den Aus-
tausch mit den Kunden zu verbessern. Da-
fir ist eine einheitliche IT-Infrastruktur
erforderlich.

Die Unternehmens-IT wird flexibel

Die Mitarbeiter kommunizierten friiher
Uber Insellésungen wie FTP-Server oder
Dropbox miteinander. Mit der Zeit wurde

das zu umsténdlich, da fir verschiedene
Vorgange unterschiedliche Systeme ben6-
tigt wurden. Aus diesem Grund lagert Loo-
mis Products mit Hilfe der Telekom alle
Systeme in die Private TelekomCloud aus.
E-Mail-Server, Online-Speicherplatz oder
Telefonanlage: Software und Infrastruktur
aus der Cloud machen Kommunikation und
Kollaboration zwischen den Standorten viel
flexibler. Neue Mitarbeiter oder auch gan-
ze Niederlassungen sind schnell integriert.
SafeSync for Enterprise zum Beispiel sorgt
fir eine sichere Datensynchronisierung,

die im Hintergrund mitlauft — alle Endgera-
te sind so immer auf dem neuesten Stand,
ohne dass Loomis Products aktiv eingrei-
fen muss. Langfristig ist nach Aussage von
Kahlefeld geplant, den kompletten Betrieb
und das Management an die Telekom abzu-
geben. Damit kann der Aufwand, auf dem
neuesten Stand der Technik zu bleiben,
deutlich reduziert werden.

Mit Managed Mail Service aus der Cloud
haben die Mitarbeiter beispielsweise ihr
E-Mail-Konto immer dabei — egal auf wel-
chem Gerdt und an welchem Standort.
Auch im Home Office erreichen sie wichti-
ge Nachrichten der Kollegen per E-Mail. Um
die Sicherheit ihrer Geschaftsdaten muss
sich Loomis Products keine Gedanken ma-
chen. Die Telekom-Experten wehren An-
griffe von auRen ab. Zudem unterliegen die
Rechenzentren strengen deutschen Daten-
schutzbestimmungen, sodass Unbefugte
keinen Zugriff haben.

Back-Up vom Back-Up

Zunachst bekommt Loomis Products die
Anbindung DeutschlandLAN Connect L,

damit der schnelle Zugriff auf das Rechen-
zentrum und die Systeme gewdhrleistet ist.
Daten werden mit einer Geschwindigkeit
von bis zu 10 Mbit/s Gibertragen. Die héhe-
re Bandbreite macht sich bereits jetzt im
Alltag bemerkbar. Das Verschicken von Pla-
nen und Skizzen aus den Konstruktionspro-
grammen, also der Austausch groRer Da-
tenmengen, ist deutlich schneller.

Die Systeme sind im Rechenzentrum ge-
spiegelt und fiir das Back-Up ist gesorgt.
Um ganz sicherzugehen, halt Loomis Pro-
ducts auBerdem die Daten auf dem alten
Server am Unternehmensstandort aktuell.
Dadurch kann auch weitergearbeitet wer-
den, wenn die Glasfaserleitung beispiels-
weise durch Bauarbeiten beschadigt wird.

Die Telefonanlage wanderte ebenfalls in
die TelekomCloud. Die Mitarbeiter telefo-
nieren nun Uber einen PC-Client. Dank der
IP-basierten Anlage lassen sich Anrufe be-
quem weiterleiten und lber eine Statistik-
Ubersicht auswerten. Fehlt die Nummer ei-
nes Lieferanten in der Datenbank, lasst er
sich auch mit einem Klick auf die E-Mail-
Signatur anrufen. Solche kleinen Dinge er-
leichtern nach Aussage von Pia llona Kahle-
feld den Alltag.

Langfristig mochte Loomis Products auch
den Kundenservice durch die Cloud ver-
bessern und den Kunden individuelle An-
leitungen und Beschreibungen ihrer Son-
dermaschinen dort zur Verfligung stellen.
Uber ein Passwort kénnen die Kunden die-
se Informationen abrufen, und sparen sich
vielleicht einen Anruf in der Zentrale.

E. Wagner

www.telekom.de

www.loomis-gmbh.de
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Reinigungsqualitat, Kapazitat und Wirtschaftlichkeit erhoht

Es ist ein enormes Spektrum an Bauteilen aus Stahl, Edelstahl Aluminium und Messing, aus dem die Liidecke GmbH Armaturen und
Kupplungssysteme fiir verschiedene Branchen und unterschiedliche Medien fertigt. Fiir die erforderliche, hohe Bauteilsauberkeit sorgt
eine mit modifiziertem Alkohol arbeitende Reinigungsanlage von Diirr Ecoclean. Die bedarfsgerechte Auslegung der Universal 71P
sichert dem Unternehmen auerdem ein Plus an Kapazitdt und Wirtschaftlichkeit.

Es war die Entwicklung der Klauenkupp-
lung fiir Druckluft durch Emil Georg Liide-
cke, die dem von ihm 1930 in Leipzig ge-
griindeten Unternehmen E.G. Lidecke den
Durchbruch brachte. Heute umfasst das
Fertigungsprogramm der Lidecke GmbH
rund 20.000 Standardprodukte sowie in-
dividuell projektierte Sonderanfertigun-
gen an Kupplungssystemen, die flexible
medienflihrende Leitungen mit Werkzeu-
gen, Maschinen und Anlagen verbinden.
Dazu zdhlen beispielsweise verschiede-
ne Schnellverschluss-Kupplungssysteme,
Kugel- und Kiikenhdhne, Méortelkupplun-
gen, Sandstrahlarmaturen, Chemie- und
Industriearmaturen, Temperierkupplun-
gen, Snow Master Hochdruckkupplungen
fur Beschneiungsanlagen und Mody-Spi-
ralschlduche fir die flexible Druckluftver-
sorgung. Sie werden weltweit ber den
technischen Fachhandel vertrieben sowie
von Maschinenbauern als Erstausriistung
eingesetzt. Entwicklung und Produktion
der Armaturen erfolgen am heutigen Fir-
mensitz Amberg mit rund 130 Beschaftig-
ten. Bei der Montage unterstiitzen Mitar-
beiter regionaler Behinderten-Werkstatten
das Unternehmen.

Reinigung so wichtig wie die Zerspanung

Fir die Kupplungssysteme werden taglich
rund 125.000 Bauteile aus Stahl, Edelstahl,
Aluminium und Messing gefertigt und ge-
reinigt. Nach Aussage von Simon Lottner,
Produktionsleiter bei Lidecke, hat die Rei-
nigung bei Liickecke den gleichen Stellen-
wert wie die Zerspanung und andere Fer-
tigungsschritte. Denn saubere Teile sind
einerseits Voraussetzung fiir eine schnel-
le und fehlerfreie Montage, andererseits
flr die 100-prozentige Funktion und hohe
Qualitat der Produkte.

Die Menge der mit Bearbeitungsolen,
Bohremulsionen und Spanen verschmutzen
Teile brachte die vorhandene Kohlenwas-
serstoff-Reinigungsanlage vor einiger Zeit
an ihre Kapazitdtsgrenze. Eine deutliche
Durchsatzsteigerung war daher eine Anfor-
derung bei der Investition in ein neues Sys-
tem. Dariiber hinaus standen ein optimier-
tes Reinigungsergebnis, eine integrierte
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verdeckelt werden (Bild: Liidecke)

Konservierung und eine héhere Anlagen-
verfligbarkeit auf der Prioritatenliste ganz
oben. Diese Vorgaben waren Grundlage fiir
Gesprache mit verschiedenen Anlagenher-
stellern. Den Zuschlag erhielt die Universal
71P der Dirr Ecoclean GmbH, die mit mo-
difiziertem Alkohol arbeitet.

Umfangreiche Reinigungsversuche
mit unterschiedlichen Medien

Basis der Entscheidung waren umfangrei-
che Versuche, in denen verschiedene origi-
nalverschmutzte problematische Teile von
Liidecke im Technikum von Dirr Ecoclean
mit Perchlorethylen, Kohlenwasserstoff
und modifiziertem Alkohol gereinigt wur-
den. AnschlieRend fanden Restschmutz-
untersuchungen statt. Diese ergaben,
dass mit Perchlorethylen und modifizier-
tem Alkohol vergleichbar gute Ergebnis-
se und die bei Messingteilen gewiinschte
Aufhellung der Oberflichen erzielt wer-
den. Ausschlaggebend war neben den

Sauberkeit ist bei den Kupplungssystemen, die flexible
medienfiihrende Leitungen mit Werkzeugen, Maschinen
und Anlagen verbinden, ein qualitatsrelevanter Faktor
(kleines Bild, links oben); die Reinigungsanlage (groRes
Bild und rechts) besitzt eine Arbeitskammer fiir ein Char-
genmaf von 480 mm x 1000 mm x 200 mm, bei der drei
zu einer Charge zusammengefasste Kérbe automatisch

Reinigungsergebnissen und der ausfihrli-
chen Beratung auch die seit tiber 30 Jahren
bestehende, gute Geschaftsbeziehung zu
Durr Ecoclean, wie Simon Lottner betont.

Maf3geschneidertes Konzept
bringt 30 Prozent mehr Durchsatz

Fir den Einsatz bei Lidecke passte Dirr
Ecoclean die Standardausfiihrung der Uni-
versal 71P aufgabenspezifisch an. So wur-
de die Arbeitskammer fiir eine Chargen-
mafR von 480 mm x 1000 mm x 200 mm
ausgelegt. Dies ermdglicht, drei 480 mm
X 320 mm x 200 mm grofRe Reinigungsbe-
héltnisse zu einer Charge zusammenzufas-
sen und gleichzeitig zu reinigen. Jeder Korb
wird dabei einzeln automatisch verdeckelt.
Das maximale Chargengewicht liegt bei 200
kg. Damit wurde der Durchsatz um rund 30
Prozent erhoht, so dass die Produktion wie-
der Uber Kapazitatsreserven verfiigt.

Gereinigt werden die Teile nach der me-
chanischen Bearbeitung tberwiegend als



Schittgut sowie als gesetzte Ware. Die Zu-
flihrung der Kérbe und Warentrager erfolgt
Gber eine automatische Beschickungsein-
richtung mit Pufferstrecken im Zu- und Ab-
lauf. Ausgestattet ist die Universal 71P von
Liidecke mit drei Flutbehaltern fir die Ar-
beitsschritte Grobreinigen, Feinreinigen
und Konservieren. Die Vakuumtrocknung
gewdhrleistet, dass auch Teile mit komple-
xer und schopfender Geometrie trocken
aus der Anlage kommen.

Um eine zuverldssige Abreinigung der an-
haftenden Partikel und Spane sowie der
Riickstande der Bearbeitungsole sicherzu-
stellen, verfligt die Arbeitskammer Uber
Einrichtungen fiir Hochleistungs-Injekti-
onsflutwaschen, Ultraschallreinigung und
Dampfentfetten. Letzteres kann zu Beginn
oder am Ende des Reinigungsprozesses
eingesetzt werden. Eine Besonderheit da-
bei ist, dass das Kondensat nicht wie Ub-
lich in den Flutbehélter, sondern direkt in
die Destille geleitet wird. Dies wirkt Ol- und
Schmutzablagerungen im Flutbehalter ent-
gegen. In der Anlagensteuerung lassen sich
acht Reinigungsprogramme hinterlegen,
diese kénnen durch Vorwahlen am Bedie-
nerpult den unterschiedlichen Chargen

informationen
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zugeordnet werden. Die Behandlungsab-
ldufe und Prozessparameter werden da-
durch optimal an die zu reinigenden Teile
angepasst, wie Simon Lottner erldutert.

Effektive Medienaufbereitung
sichert Reinigungsqualitdt

Zur hohen Reinigungsleistung und -quali-
tat tragt einerseits eine spezielle Spiilein-
richtung der Arbeitskammer bei. Sie ver-
hindert, dass sich insbesondere die sehr
feinen Messingspane darin festsetzen. An-
dererseits sorgen die permanente Destil-
lation mit kontinuierlichem Olaustrag und
Filtration des Losemittels fiir dessen gleich-
bleibend hohe Qualitdt. Das Medium aus
Flutbehélter eins durchlauft drei paralle-
le Beutelfilter (Feinheit 200 um) mit Nylo-
neinsatzen, die mehrfach verwendet wer-
den kdnnen. Die Filterkreislaufe von Tank
zwei und drei sind mit 25 um feinen Kerzen-
filtern ausgestattet.

Die Mitarbeiter an der Reinigungsanla-
ge sind geschult und fihren jetzt direkt an
der Anlage Sauberkeitskontrollen nach je-
dem Prozess durch. Das Unternehmen
spart nach Aussage von Simon Lottner da-
mit den innerbetrieblichen Teiletransport.

WERKSTOFFE

Eine verbesserte Wirtschaftlichkeit wird zu-
dem durch die sehr gute Reinigungsquali-
tat erzielt. Die Mitarbeiter in der Fertigung
bestatigen: nahezu keine Ausfille bei der
Montage und der Zusammenbau funktio-
niert besser.

Dirr Ecoclean beliefert Automobilherstel-
ler und -zulieferer sowie den breit gefa-
cherten industriellen Markt mit moderns-
ter Reinigungstechnik sowie Systemen zur
Behandlung und Aktivierung von Oberfla-
chen. Mit individuell angepasster Technik
kénnen Kunden Einsparpotenziale erschlie-
Ben, zum Beispiel bei Stlickkosten, Energie-
verbrauch und Prozessdauer. Dirr Ecoclean
ist Mitglied des Diirr-Konzerns und verfligt
weltweit Giber zehn Standorte in acht Lan-
dern mit rund 800 Mitarbeitern. D. Schulz

Kontakt

Diirr Ecoclean GmbH, Michael Gerner

www.durr-ecoclean.com

Berner + Straller GmbH, Peter Pesahl

www.berner-straller.de

Liidecke GmbH, Simon Lottner

www.luedecke.de
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OBERFLACHEN

Durchlaufgalvanik -
Ein Sonderfall in der Galvanotechnik

Von Oliver Brenscheidt, ON Metall GmbH, Sundern/Arnsberg

Mittels der Technologie der Durchlaufgalvanik werden Endlosprodukte wie Bander und Drdhte in hohen Mengen beschichtet. Dar-
aus entstehen heute insbesondere unverzichtbare Teile oder Systeme fiir den Einsatz in der Elektrotechnik, wobei allerdings nur eine
Uiberschaubare Anzahl an Unternehmen aktiv ist. Sowohl fiir die Beschichtung von Bandern als auch von Drahten gelten spezielle An-
forderungen an die Ausgangsprodukte als auch die Anlagentechnologie, was ein Grund fiir die beschriankte Anzahl an Anbietern auf
dem Markt ist. Beispielsweise eine weiter steigende Standardisierung aber auch strengere gesetzliche Vorgaben tragen dazu bei, dass

Kapazitatsanpassungen vorwiegend durch vorhandene Unternehmen realisiert werden.

Continuous Plating — A Special Case in Electroplating

Continuous electroplating technology allows the cost-effective coating of endless products such as strip or wire. Included in this cate-
gory are some vital components and systems used in electronics or electrical engineering. However, that said, only a limited number
of companies actually carry out this type of process. Both in respect of coated strip and wire, special requirements are demanded of
the finished product and the equipment used in its production. This is largely the reason for the somewhat limited number of compa-
nies offering such processes. An increasing degree of standardisation and also stricter legislative requirements mean that demand for
such products is largely matched by existing production facilities.

1 Durchlaufgalvanik -
Charakterisierung

Die Galvanotechnik gilt in der Regel als
Schlisseltechnologie unter der Vielzahl an
Produktionstechniken. Grund dafir ist die
Tatsache, dass eine grofRe Zahl an Produk-
ten ohne eine spezielle Beschichtung oder
Oberflachenbehandlung ihre Funktion be-
ziehungsweise Eigenschaft nicht oder nurin
eingeschranktem Male erfiillen kann. Dar-
Gber hinaus gibt es einige oberflachentech-
nische Verfahren, die sich durch Beson-
derheiten in Bezug auf die Durchfiihrung
auszeichnen. Dazu zahlt die Durchlaufgal-
vanik, was mit den vorliegenden Ausfiih-
rungen begriindet und naher beleuchtet
wird.

Im Bereich der Galvanik in Deutschland ist
generell eine lange gewachsene Tradition
des nicht miteinander Sprechens festzu-
stellen. Es scheint der gefiihlte Wunsch al-
ler Beteiligten zu sein, sich gegeneinander
abzugrenzen. Insofern ist die Sonderstel-
lung eines jeden Mitstreiters aus der Histo-
rie heraus begriindet. Es ist wohl der Glo-
balisierung geschuldet, dass national ein
Umdenken erfolgt und inzwischen viele
Teilbereiche der Oberflachentechnik in ge-
wissen Bereichen zusammenarbeiten. Der
Schulterschluss in VECCO zur Bewaltigung
der Anforderungen im Hinblick auf ein Ver-
bot von Chrom(VI) durch die EU-Gesetz-
gebung ist hier ein erstes Beispiel.

Ziel der galvanischen Metallabscheidung
ist stets die Aufwertung oder funktionelle
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Erweiterung einer Oberflache. Dabei wird
in einem sogenannten Elektrolyten, meist
eine wassrige Losung von Metall- und Leit-
salzen, mittels eines Gleichstroms, Material
von einer Elektrode auf das Werkstiick auf-
gebracht. Das Metall 16st sich von der Elek-
trode (Anode) ab, geht in die Lésung und
scheidet sich auf dem kathodisch geschal-
teten Werksttick ab. Im klassischen Fall der
Galvanotechnik wird das Werkstiick dabei
von einer Prozessstufe zur nachsten ver-
bracht. Dies kann im Rahmen der Handgal-
vanik manuell erfolgen. Ublicher ist die Be-
arbeitung einer Vielzahl von Werkstiicken,
die an Gestellen befestigt sind oder sich in
Behéltnissen wie Trommeln oder Kérben
befinden, und mit Kranen durch eine An-
lage transportiert werden. Grundlegendes
Prinzip ist aber immer der ruhende Elektro-
lyt und das bewegte Werkstiick.

Kennzeichnendes Hauptmerkmal der
Durchlaufgalvanik ist nun aber die Tatsa-
che, dass das Werksttick selbsttdtig durch
die Anlage hindurchfahrt beziehungswei-
se Uber einen irgendwie gearteten Mecha-
nismus gezogen wird. Hierzu ist es notig,
dass das zu beschichtende Material in ei-
ner endlosen, gewickelten Form vorliegt,
zum Beispiel Draht auf einer Spule oder als
Bandcoil. Eine Ausnahme bilden die soge-
nannten Stromschienen, die zum Teil eben-
falls im Durchlauf beispielsweise verzinnt
werden, aber vor und nach der Beschich-
tung als Einzelstlicke vorliegen und fir den
Prozess kurz verkettet werden (beispiels-
weise durch VerschweiRen).

Die Anlagentechnik hingegen unterschei-
det sich sehr deutlich von der konventio-
nellen Galvanik. Im Rahmen der konventi-
onellen Galvanotechnik finden sich unter
anderem im Allgemeinen Fertigungslinien
mit einer Ldnge von 15 Metern bis 30 Me-
tern. Bandanlagen erreichen eine produk-
tive Lange von bis zu 120 Metern. Auch ist
die Technonologie dieser Systeme haufig
deutlich komplexer und erreicht einen weit
hoheren Automatisierungsgrad. Dieser
hohe Grad an Automatisierung stellt neben
der fiir den Endlosbetrieb notigen Wickel-
technik hohe Anforderungen an den Auf-
bau dieser Systeme.

Infrage kommen hier also im Grunde nur
solche Substrate, die im Rahmen ihrer Her-
stellung ohnehin in quasi endloser Form
gefertigt werden. Dies sind drei Material-
klassen:

— Draht
- Band
— Rohr

2 Geschichtliches

Historisch entstand die Technologie der
Durchlaufgalvanik aus einer Kombination
aus galvanotechnischer Verfahrenstech-
nik und Drahtzug, also der Weiterverarbei-
tung von sogenannten GieRwalzdrdhten.
Durch die rdumliche Ndhe zur deutschen
Eisendrahtwiege im Raum Ihmert/Alte-
na im Markischen Kreis unweit des Ruhr-
gebiets, war die Technik des Drahtzugs
und die damit verbundene Kompetenz der



Historische Aufnahme der ersten Durchlaufanlage bei Otto Brenscheidt und Blick in die heutige Produkti-
on zur Bearbeitung von Drahten und Bandern

Materialwicklung in der Region bestens be-
kannt. Bereits 1919 griindete Otto Bren-
scheidt sen. seine Galvanische Anstalt. Der
gelernte Metallfarber war recht frith mit
der damals neuen Technik der Metallab-
scheidung, der Galvanotechnik, in Beriih-
rung gekommen. Sein Sohn Ernst F. Bren-
scheidt kombinierte schlieRlich die beiden
Technologien in den 1920er Jahren.

Stand zundchst der Korrosionsschutz von
Eisendrdhten, die flr die Verwendung im
Zaunbau, der Mobelindustrie sowie bei der
Verwendung innerhalb der Herstellungs-
prozesse bei mechanischen Federn vor-
gesehen waren, im Vordergrund, so ist es
heute die Elektrotechnik und Elektronik in
Verbindung mit dem Fahrzeugbau, der als
wichtigster Abnehmer und Technologie-
treiber dieses Segments der Galvanotech-
nik befeuert.

Den groRten Teil decken aktuell die soge-
nannten Bandgalvaniken ab. Hierbei lduft
ein Metallband als Voll- oder Stanzband
durch die verschiedenen Losungen (z.B.
Beizen oder Spiilpositionen) und Elektro-
lyte (z.B. Entfettung oder Metallabschei-
dung). Einen enormen Schub erhielt dieser
Industriezweig in den friihen 1970er Jah-
ren, als erste sogenannte Selektivtechniken
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zum Einsatz kamen. Hier wird das Metall
an der Oberflache nicht mehr auf der ge-
samten duleren Flache des Materials ab-
geschieden, sondern das Beschichten auf
funktionell relevante Stellen des Materials
beschrankt. Die so ermdglichten Einspar-
potenziale im Bereich der Edelmetallab-
scheidung waren enorm. Vor allem durch
diese Moglichkeit der Kostenreduzierung
erhdlt diese Branche bis heute mit jeder
Verteuerung insbesondere der Edelmetal-
le beispielsweise in Boom-Zeiten neuen
Schwung.
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Deposition of intermediate conductive layers
via Jet Metal technology

By Koen Staelens, Champagne au mont d’Or, France

For about the last 10 years, a new technology has been available for production of decorative metal coatings over plastics, for example
to produce metallised plastic closures for cosmetics packaging. This is based on the spray application of a metal ion -containing solu-
tion together with one containing reducing agent onto a given substrate. This results in reduction of the metal ions to the metal itself.
The thickness of such deposited layers can be controlled by varying the duration of the spray procedure. The process is terminated by
rinsing off the reactant solutions. The process can also be used to form thin electrically conducting layers for use in electrical or elec-
tronic applications. With only minor modifications, electrically conductive structures can likewise be formed.

Abscheidung von leitfahigen Zwischenschichten mittels Jet Metal-Technologie

Seit etwa zehn Jahren wird eine neue Technologie zur Herstellung von dekorativen Metallschichten auf Kunststoffen eingesetzt, um
beispielsweise Verschlusskappen fiir Kosmetik herzustellen. Dabei wird durch Aufspriihen einer wassrigen Metalll6sung und einer L6-
sung mit Reduktionsmittel auf ein beliebiges Substrat eine Metallreduktion ausgeldst. Die Dicke der dabei entstehenden Metallschicht
lasst sich einfach liber die Reaktionszeit steuern, wobei die Reaktion einfach durch Abspiilen der Lésung beendet wird. Das Verfahren
kann auch fiir die Herstellung von diinnen leitfahigen Schichten fiir die Elektrotechnik verwendet werden, wobei mit geringem Auf-

wand auch Leiterstrukturen erzeugbar sind.

1 Introduction

Since the start of the company in 2007, Jet
Metal Technologies focused its efforts to
place its unique in-line metallization tech-
nology by spraying on the market for dec-
orative applications in cosmetic and alco-
holic bottle applications. In such decorative
applications a layer stack consisting of a
base coat varnish (~ 20 um), a thin silver
layer (~ 80 nm) and a protective top coat
varnish (~ 20 um) is used. The many advan-
tages of the Jet metal technology led to
great success as nearly 20 industrial lines in
Europe and North & Middle America were
installed and produce annually millions of
metallized spirit bottles, scent bottles and
caps for big players like Coty, Hennessy,
'Oréal, Louis Vuitton, Procter and Gamble
and Pernod-Ricard (Fig. 1).

But in many industries where metalliza-
tion technologies like plating, sputtering
or evaporation is utilized, users are facing
stricter environmental controls on chemi-
cal waste and feel continuous pressure to
reduce further their costs. Therefore more
and more customers are qualifying the Jet
Metal technology as a green and cost effi-
cient alternative for existing metallization
technologies or to replace intermediate

production steps.
RAAR
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Fig. 1: Ceramic tiles, perfume and spirit bottles pro-
duced with the Jet Metal metallization technology
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2 Technology

Jet Metal’s metallization method is using
standard painting to spray simultaneous
two aqueous based solutions onto a sub-
strate at ambient pressure and tempera-
ture, leading to a chemical reaction, form-
ing a metal layer onto the substrate.

The two solutions, one being the oxidant
containing the metal salt of the metal that
the user wants to deposit, the other the
reductant, are both water based, solvent
and palladium free and CMR (carcinogen-
ic, mutagenic or toxic to reproduction) free
so completely in line with the REACh leg-
islation. Using compressed air and a dou-
ble nozzle spraying paint gun, the reducing
and oxidising agents are simultaneously
sprayed onto the substrate surface, start-
ing an oxido-reduction reaction and in-
stantly forming a thin metal layer as shown
in Figure 2.

The ratio of the sprayed oxidising and re-
ducing solutions are adapted to give an

DOUBLE NOZZLE
PAINTING GUN

DXIDANT
REDUCER

Fig. 2: Principle of the Jet Metal metallization process

optimal stoichiometric electrochemical re-
action onto the surface. The end result of
this reaction is a compact, dense and high
adherent metallic film on the substrate
surface. Most commonly via the Jet Met-
al technology, silver and nickel are depos-
ited in layer thickness from 20 nm up to 5
to 7 um.

The Jet Metal metallization technology can
be applied on many substrate geometries
(small/big, easy/complex, 2D/3D shape)
and basically all substrate material choices,
whether it is an electrically conducting or
non-conducting surface. The range of sub-
strates goes from metals, metal alloys (like
Zamak), over glass, all types of textiles, ce-
ramics, silicon, to a long list of plastics and
composites to even wax. The only prereg-
uisite to apply the technology is linked with
the use of water based solutions: in order
realize an evenly well distributed metal lay-
er over the surface, a good substrate wet-
tability is needed which can be achieved
via a pre-treatment step with the help of a
flame, plasma or corona.

METAL
LAYER

SUBSTRATE



Once the required layer thickness is
reached, deionized water is sprayed onto
the surface to stop all reactions and the
substrate is dried with the help of com-
pressed air, so there is no need for a cur-
ing step.

Combining the above advantages with the
well-known advantages of painting tech-
nology like the ease of getting familiar with
the technology and the capability to pro-
duce parts inline without breaks on an in-
dustrial scale, makes the Jet Metal technol-
ogy an ideal choice where thin metal layers
are needed.

3 Use of Jet Metal technology
as intermediate conductive layer

In quite some known technologies like elec-
tro plating, electroforming, powder coat-
ing or cataphoresis, electrical conductiv-
ity of the substrate is needed. Using the
listed technologies on metal substrates is
well known since many years and common-
ly used worldwide. But as there is in many
industries a continuous battle to cut costs
in the value chain and to save weight on
components, more and more users would
like to apply the above technologies on
non-conducting surfaces like plastics or
composites. The industry developed some
solutions but mostly these are complex, ex-
pensive and environmentally non-friendly
solutions.

Take the example of electroless nickel plat-
ing which is frequently used as a first step
to plate on plastics or composites for the
manufacturing of a. o. decorative auto-
motive parts, printed circuits boards, con-
nector applications and all kinds of EMI
shielding components. Even this electro-
less nickel plating is used frequently, it has
a bunch of disadvantages like bath con-
trol and limited solutions shelf life, toxic-
ity (contains carcinogen compounds are
used) and ecological disadvantages (for ex-
ample waste treatment or use of chromic

etching), difficulty to plate parts with Iarge@-y

Formed via injection moulding, 3D-printing

Fig. 3: Principle of using a Jet Metal silver layer as a
conductive intermediate primer

dimensions, a plating speed which is limit-
ed for most of commercial available plating
solutions. On top of the above mentioned
problems, another very important industri-
al inconvenience should be taken into ac-
count which is the high number of process-
ing steps, particularly during the palladium
activation step which is at the same mo-
ment also a very expensive step.

Using Jet Metal technology to depos-
it a 150 nm thick silver layer on plastics
or composites, will give enough electrical
conductivity (~ 2,5 x 107 S/m) and the nec-
essary adhesion to the substrate (Class 0
in the adhesion cross cut test according
ISO 2409 2013) to be able to plate all those
non conducting surfaces with the tradition-
al metals like nickel, copper and others as
the principle is shown in Figure 3.

One Swiss customer is using a fine JMT sil-
ver layer on 3D printed wax which is then
later used in an a electroforming process
to create complex and high technological
components for the micro-electronics in-
dustry.

4 Conclusions

The technical advantages of the Jet Met-
al technology in combination with the Jet
Metal business model (design & implemen-
tation of industrial process tools, supplying
the consumables for the process and offer-
ing all necessary support services) offers a
green and cost effective, industrial solution
for the intermediate process step of giving
a non-conductive plastic/composite sur-
face the necessary electrical conductivity.

Contact
E-Mail: K.STAELENS@jetmetal-tech.com

www.Jetmetal-tech.com
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Reproduzierbare Qualitat in der Bauteilreinigung

Von Edwin Biichter, Clean-Lasersystems GmbH, Herzogenrath

Durch die steigenden Anforderungen an die
Bauteilqualitdt und den immensen Kosten-
druck ist es fir die produzierenden Unter-
nehmen umso wichtiger, hohe Ausschuss-
raten durch Fertigungsfehler, basierend
auf unzureichende Reinigung beziehungs-
weise Vorbehandlung, zu vermeiden. Die
Reinigung von Bauteilen hat daher eine
wesentliche Bedeutung in der Prozessket-
te. Aufgrund seiner Prazision, der leich-
ten Automatisierbarkeit und der reprodu-
zierbaren Qualitat fiir die Reinigung spielt
das Laserverfahren eine immer wichtige-
re Rolle. Hinzu kommen der relativ geringe
Energiebedarf, der Verzicht auf Reinigungs-
medien und die damit verbundene nach-
haltige Wirkung.

Die Clean-Lasersysteme GmbH (cleanLA-
SER) in Herzogenrath hat sich vor allem auf
die Formen- und Werkzeugreinigung, Ent-
lackung und Entschichtung sowie die Rei-
nigung und Modifikation von metallischen
Oberflachen spezialisiert.

Funktionsprinzip

Die hohe Energiedichte der Laserstrahlung
wird von der Schmutzschicht absorbiert
und fiihrt zum Verdampfen der Kontami-
nationen. Das Werkstiick ist sofort fir den
nachsten Prozessschritt bereit. Das Laser-
licht wirkt nur sehr kurz auf die Oberflache
ein. Die typische Pulsdauer liegt im Bereich
von 100 ns. Daher ist der Warmeeintrag
duBerst gering. Das metallische Grundma-
terial wird nicht beschadigt. Durch eine An-
passung der Arbeitsparameter ist es aller-
dings auch moglich, im selben Arbeitsgang
die Oberflache gezielt zu modifizieren.

Die positiven Eigenschaften der Bearbei-
tung mit Laser sind besonders in der Klebe-
beziehungsweise Beschichtungsvorbehand-
lung interessant. Dort soll durch moglichst
kurze Bearbeitungsunterbrechungen eine
Rekontamination der Bauteile verhindert
werden. Gleichzeitig erzielt die Laserreini-
gung eine Verbesserung der Lack- bezie-
hungsweise Klebstoffhaftung.

Formen- und Werkzeugreinigung

Auch hartnackige Trennmittel- oder Pro-
zessriickstande werden mit der Lasertech-
nik prazise entfernt, ohne Strahimittel zu
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hinterlassen oder Schadigungen an emp-
findlichen Formoberflachen zu verursachen
(Abb. 1). Damit erhoht sich die Lebensdauer
der Formen und Werkzeuge deutlich.

Die Lasersysteme lassen sich leicht auto-
matisieren und die Abldufe sind exakt re-
produzierbar. Zu den Anwendungsfeldern
zahlen die Reinigung von metallischen
Kunststoff- und Vulkanisierwerkzeugen,
von Formen zur Herstellung von Faserver-
bundwerkstoffen, von Druckwalzen oder
auch von heifen Backformen. Beim Ent-
fernen von Prozessriickstanden im Bereich
Leichtbau liegt die Reinigungsbreite bei bis
zu 100 mm. Es lassen sich Reinigungsge-
schwindigkeiten von tiber 15 m? pro Stunde
erzielen. Die Anwendung ist luftfahrtzerti-
fiziert und wird zunehmend in der Auto-
mobilindustrie eingesetzt.

Entlackung und Entschichtung

Neben dem punktgenauen sowie groffla-
chigen Entlacken ist auch ein selektiver Ab-
trag (Schicht fiir Schicht) moglich. Typische
Anwendungen sind das Erzeugen von Mas-
sekontaktpunkten und -flichen, das lokale
Entlacken von verzinktem Stahlblech ohne
Verlust der Korrosionsbestandigkeit sowie
der Abtrag von Eloxal- und Bedampfungs-
schichten. Haufig wird der cleanLASER
auch zum partiellen Entlacken bei der Lot-,
Schweil- und Klebevorbehandlung einge-
setzt.

Beispiel Luftfahrtindustrie

In der Luftfahrtindustrie werden die Laser-
systeme hdufig zur prazisen punktuellen
Entlackung genutzt. Das sogenannte Laser-
Mirroring ist patentiert und zertifiziert. Das

Abb. 1: GroRflache Reinigung von Formen

beschadigungsfreie Verfahren vermeidet
durch die homogenisierte Strahlverteilung
die Generierung von Zugeigenspannungen
in der Bauteiloberflache. Auch von emp-
findlichen, platierten Aluminiumbauteilen
kénnen durch Anodisierung aufgebrachte
Oxidschichten und Lacke riickstandsfrei fur
die elektrische Massekontaktierung ent-
fernt werden (Abb. 2). Die laserbearbeite-
ten Teile bleiben bei geringem Ubergangs-
widerstand Gber 100 Stunden lagerfahig.

Abb. 2: Prazises Entfernen einer Oxidschicht eines
anodisierten Aluminiumteils ersetzt aufwendige
Maskiertechnik

Fligevorbehandlung im Getriebe-
und Antriebsstrang

Das Laserverfahren wird im Bereich Po-
wer Train sowohl zum Entfetten bei der
SchweiBvorbehandlung als auch zum Reini-
gen von Dichtflachen eingesetzt. Der Platz-
bedarf eines Lasersystems ist mit etwa
2 m?im Vergleich zu konventioneller Tech-
nik mit bis zu 30 m? sehr gering. Das System
lasst sich direkt in die Linie integrieren. Zu-
dem werden keine Reinigungsmedien oder
Waschmittel eingesetzt, sodass auch deren
Entsorgung entfallt.

Das Laserverfahren bendtigt bis zu elfmal
weniger Energie als konventionelle Technik.
Die Kosteneinsparung liegt je nach GroRe
bei mehr als zehn Cent pro Bauteil.

Reinigung und Modifikation
von Oberflachen

Die Laserreinigung schafft oxid- und fett-
freie Oberfldchen, die sich als ideale Ver-
bindungsstellen eignen, zum Beispiel zum



Beschichten, SchweilRen und Kleben. Durch
das riickstandsfreie Entfernen der organi-
schen Verbindungen ist eine Verdampfung
von Olriickstinden und Konservierungs-
stoffen wahrend des thermischen Schweif-
prozesses ausgeschlossen. Fehlstellen in
der Naht werden so verhindert.

Ein wesentlicher Vorteil der Laserreini-
gung besteht in der partiellen Anwendbar-
keit. Die Bauteile werden beispielsweise zur
Schweilvorbehandlung nur an ihrer Funk-
tionsflache, also im Schweilnahtbereich
(Abb. 3), gereinigt und miissen nicht kom-
plett entfettet werden. Die bisher lbliche
komplette Abreinigung eines Bauteils hat
es erforderlich gemacht, nach dem Schwei-
Ren wieder aufwendig eine Konservierung
aufzubringen.

Je nach Einstellung der Parameter sind Mi-
krorauigkeiten oder Modifikationen der
Oberflache erzielbar. Die mikrokristalline
Struktur in der Grenzschicht reduziert die
Korrosionsanfilligkeit, sodass sich die Lang-
zeitstabilitdt der Verklebung nachweislich
deutlich verlangert.

Gleichzeitig bildet sich auf Leichtmetallen
eine hauchdiinne neue Oxidschicht mit ei-
ner nanoporigen Struktur. Diese schwamm-
artige Oberflache verfiigt aufgrund ihrer
geringen Dicke tiber eine sehr hohe mecha-
nische Festigkeit und bildet eine offenpori-
ge, kapillare Struktur, in die niederviskose
Klebstoffe ideal eindringen kénnen. Durch
diese mechanische Konditionierung wird
gleichzeitig eine deutlich verlangerte Verar-
beitungszeit der lasergereinigten Oberfla-
che erzielt. Die gereinigten Bauteile lassen
sich auch nach mehreren Tagen bis Wochen
ohne Qualitdtseinbufen verkleben.

Préazises Strukturieren von Oberflachen

Mit dem cleanLASER-Verfahren lassen sich
reproduzierbare Mikrostrukturen erzeu-
gen. Diese sorgen vor allem in der Automo-
bil-, Luftfahrt- und Medizintechnik fir eine
deutliche Haftverbesserung und Oberfla-
chenvergroRerung. Eingesetzt wird das
Laserstrukturieren vor allem als Vorberei-
tung zum Flammspritzen, Umspritzen oder
zum Einstellen von Reib- und Gleiteigen-
schaften.

Nachhaltige Produktion

Die duBerst ressourcenschonende Lang-
zeitstabilitdt der Reinigung ist im heuti-
gen Prozessalltag ein wichtiges Kriterium.

Abb. 3: Laserreinigung einer Schweifnaht

Im Vergleich zu konventionellen Methoden
kommt bei der Laserbearbeitung nur Licht
zum Einsatz. Der Verzicht auf weitere Me-
dien erspart groRe Mengen an Chemikalien
oder anderen Fertigungshilfsmitteln. Die
abgetragenen Partikel lassen sich rick-
standsfrei absaugen und sortenrein ent-
sorgen.

Da sich die kompakten Lasersysteme leicht
in die Prozesskette integrieren lassen, ent-
fallen aufwendige Transportwege. Die Ge-
rate sind zudem extrem wartungsarm und
langlebig. Die Lasersysteme sind daher
eine Investition in den zukunftsorientierten
Bereich der griinen Produktion.

Geratetechnik

cleanLASER bietet ein breites Portfolio an
Lasersystemen mit 20 Watt bis 1000 Watt:
vom handgefiihrten Rucksacklaser bis
zur vollautomatischen robotergefiihrten
Laserzelle. Die Basismodule werden auf
die spezielle Anwendung des Kunden zuge-
schnitten. Je nach Bedarf stehen kompak-
te Workstations oder automatisierte Syste-
me bis hin zu Portalanlagen zur Verfiigung.
Allen gemeinsam ist die prazise Strahlfiih-
rung. Meist erfolgen in einem Schritt Mes-
sung, Abtrag und Qualitatsiberwachung,
um optimale reproduzierbare Ergebnisse
zu gewdhrleisten.

Das modulare Komplettsystem cleanBOX

Die cleanBOX ist beispielsweise ein kom-
paktes Laserbearbeitungssystem zur Rei-
nigung von Zylindern, Zahnradern und
anderen Drehteilen. Damit lassen sich rota-
tionssymmetrische Werkstiicke mit einem
Durchmesser von bis zu 200 Millimeter
riickstandsfrei reinigen, ohne dabei die
Passungen beziehungsweise Presspassun-
gen zu verandern. Neben der Stand-Alone-
Variante ist ein System zur Integration in
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die bestehende Linienproduktion verfiig-
bar. Die modulare Bauweise der cleanBOX
erleichtert die Zugdnglichkeit und bietet
spatere Erweiterungsmaglichkeiten.

Die Anlage kann parallel zur Hauptbear-
beitungszeit manuell oder automatisiert
bestiickt werden. Durch die kurze Schalt-
zeit des Rundschalttisches ldsst sich das
Lasersystem nahezu ununterbrochen fiir
die Reinigung nutzen, da die Nebenzeiten
minimiert werden. Fiir verschiedene Bau-
teiltypen reicht ein kurzer Riistvorgang.

Die verdampften Fette, Ole und Verschmut-
zungen werden unmittelbar abgesaugt. Ein
CLL Control Daten Logger-System ermog-
licht auch im Nachfeld das Auslesen der
Laserbetriebsdaten. Die typische Taktzeit
flir Getriebebauteile liegt bei fiinf bis 15 Se-
kunden.

Sortenreine Erkennung
metallischer Werkstoffe

Derzeit bringt cleanLASER gemeinsam mit
Proassort ein neues, umweltschonendes
Verfahren auf den Markt: reinigen und ent-
schichten mit Licht zur sortenreinen Erken-
nung metallischer Wertstoffe (Abb. 4).

Abb. 4: Werkstofferkennung mittels Lasertechnik

Bei Sekundarrohstoffen (Schrott) kommt
es haufig zu einer Vermischung von hoch-
wertigen Wertstoffen mit unsauberen Be-
standteilen. Wahrend die Bauteile mit etwa
3 m/s durch die Laservorrichtung geférdert
werden, erkennt die Maschine, um welche
Art und Giite von Metallwertstoffen es sich
handelt. Dabei wird im selben Durchlauf
die Oberflachenschicht abgetragen und das
Metall im Innern gemessen und so die sor-
tenreine Trennung und Wiederverwertung
der wertvollen Metalle gewéhrleistet.

"\

2 www.cleanlaser.de
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Eine Geburtsstatte moderner Anlagentechnik

Zur Einweihung der neuen Betriebsstatte der MKV in Allersberg

Oberflachenbearbeitungen findet an den
unterschiedlichsten Werkstoffen und Teilen
in nahezu allen Arten der heutigen Produk-
tionstechnologien statt. Ein Unternehmen,
das diese Tatsache allein beim Blick auf den
umfangreichen Kundenstamm bestatigt, ist
der Anlagenbauer MKV in Allersberg, der
inzwischen seit fast einem Viertel Jahrhun-
dert mit groBem Erfolgt tatig ist. In diesem
Jahr konnte das Unternehmen einen wichti-
gen Meilenstein seines Bestehens mit dem
Bezug eines neuen und mit modernster
Technik ausgestatteten Betriebsgebdudes
feiern. Dazu waren am 29. September zahl-
reiche Gaste aus dem In- und Ausland nach
Allersberg gekommen und erwiesen damit
dem Unternehmen die Wertschatzung des
bisher Geleisteten.

Jede Anlage ein Unikat

Die Anfangsjahre der MKV waren eng mit
dem Bau, Umbau oder Erweiterung von
zwei Schwerpunkten der galvanotechni-
schen Fertigung verbunden: Anlagen zur
klassischen Beschichtung von Metallteilen
und zur Herstellung von Leiterplatten - letz-
tes ein Bereich der damals in Deutschland
noch stark vertreten war und heute nahe-
zu ausschlieflich in Asien stattfindet. Hier
kamen dem Unternehmensgriinder Reiner
Thoma gewachsene Kontakte in die Ober-
flaichentechnik zugute.

Im Laufe der Jahre konnte die MKV GmbH
ein deutliches Wachstum der Auftrage und
vor allem eine Erweiterung der Bearbei-
tungstechnologie verzeichnen. Im Mittel-
punkt stehen Verfahren, die sich mit gal-
vanotechnischen Bearbeitungstechniken
befassen.

Dazu zdhlen auch Anlagen zur Reinigung
von Teilen zwischen mechanischen Bear-
beitungen beispielsweise durch Drehen
oder Frasen oder zum Ende einer mecha-
nischen Bearbeitung vor der Montage. Sol-
che Reinigungsanlagen werden zunehmend
nachgefragt, da eine Zwischenreinigung die
Qualitat einer Produktion deutlich verbes-
sert. Dies gilt vor allem fiir sehr komplexe
Teile und Baugruppen mit hohen Anforde-
rungen an die Zuverlassigkeit im Gebrauch.

Eine weitere anspruchsvolle Technologie,
flir die MKV zuverlassige Anlagen liefert, ist

GroRzuigige, h
nenpark trage

die Risspriifung bei Bauteilen fiir die Luft-
und Raumfahrt. Hierbei ist eine auBeror-
dentlich hohe Prazision der Teilschritte wie
Vorreinigen, Beaufschlagen mit dem Kont-
rastmedium oder Entwicklung in sehr en-
gen Grenzen einzuhalten und zu dokumen-
tieren. Zudem wird im Bereich Luftfahrt
groBer Wert auf eine héchstmogliche che-
mische Stabilitat aller Anlagenkomponen-
ten gelegt, die MKV bestens erfllt.

Fertigungstiefe als Teil des Erfolgs

Ein Gang durch das neue Betriebsgebau-
de zeigt die Basis fiir die erfolgreiche Ent-
wicklung der MKV wahrend der vergange-
nen Jahre: das Unternehmen verfiigt tiber
eine hohe Fertigungstiefe. Da jede Anlage
im Prinzip ein auf den Kunden zugeschnit-
tenes Unikat ist, stellt die Anlagenplanung
fir eine mehr oder weniger komplexe

shallen und ein moderner Maschi-
pﬁnale Arbeitsbedingungen bei MKV bei



Anlage zur Oberflaichenbehandlung den
ersten Schritt dar. Dabei reicht der Um-
fang von einer relativ einfachen Handan-
lage mit wenigen Positionen und einfacher
Automatisierung bis zu einem mehrstra-
Rigen Vollautomaten mit 100 oder mehr
Einzelpositionen. Allen Anlagen gemein
sind in der Regel hochwertige Behalter mit
Schutz gegen Auslaufen (zur Erfiillung der
Umweltschutzgesetze), sicherem Befiillen
und Ablassen von chemischen Stoffen oder
Absaugung von Dampfen zum Schutz der
Mitarbeiter.

Zur Herstellung der Behalter stehen bei
MKV modernste computergesteuerte Ma-
schinen zur Verfligung fir das Schneiden,
Befrdsen oder VerschweiBen der verschie-
denen Kunststoffe wie PE, PP oder PVC und
Metalle, vorwiegend Edelstahl oder Stahl,
der mit einer geeigneten Lackierung ver-
sehen wird. Die Betriebshallen und Gerat-
schaften erlauben die Herstellung fiir na-
hezu alle Giblichen Dimensionen im eigenen
Hause. Damit besteht auch die Moglichkeit,
die Anlagen fiir einen Trockentest vor der
Auslieferung aufzustellen.

Besonders stolz ist die Geschaftsleitung
auf die umfangreichen Stab an hochqua-
lifizierten Mitarbeitern, angefangen von
der Konstruktion Uber die Verarbeitung
von Metall und Kunststoff bis hin zur Elek-
trik. Dafir bildet das Unternehmen Nach-
wuchs in den verschiedenen Berufen aus.
Das gute Betriebsklima und die modernen
und sehr ansprechenden Betriebsrdumen
im Werk in der Neumarkter StraRe kénnen
hier durchaus als Anerkennung einer ho-
hen Betriebstreue der momentan 76 festen

OBERFLACHEN

Eckdaten zum neuen Betriebsstandort der MKV in Allersberg

2014:

26. Juni 2015
Mai 2016:
Grundstiicksfliche 10.000 m?
Produktionsfliche: etwa 4800 m?
Buroflache:

Grundstickskauf Neumarkter Str. 40— 10.000 m? Grundstiicksflache
Spatenstich und Baubeginn des neuen Betriebsgebdudes
Bezug neues Firmengebaude

etwa 750 m? (mogliche Erweiterungsfliche im 2. ObergeschoR)

Investitionssumme: etwa 4 Mio. € (inkl. Maschinenanschaffungen)

Mitarbeiter gewertet werden. Die MKV
GmbH gilt in Allersberg und Umgebung als
einer der begehrten Arbeitgeber, sowohl
flr den jugendlichen Nachwuchs, der hier
eine solide Ausbildung erhalt, als auch die
Fachleute mit langjahriger Erfahrung.

Einweihung Neumarkter StralRe

Geschaftsflhrer Reiner Thoma hat fir seine
Mitarbeiter und sich mit dem neuen Stand-
ort in Allersberg die Basis fir die Zukunft
und das weitere Unternehmen gelegt. Dies
beinhaltet auch die Einarbeitung der nachs-
ten Generation des Familienunternehmens,
die mit dem gelernten Kaufmann Holger
Thoma einen engagierten und Uberzeu-
genden Nachwuchsunternehmer gewon-
nen hat. Holger Thoma libernahm in dieser
Funktion auch die Einleitung des offiziellen
Festakts, indem er die Geschichte des Un-
ternehmens Revue passieren lieR.

Vor dem Entscheid Uber den jetzt bezoge-
nen Neubau war die MKV auf vier Stand-
orte in Allersberg verteilt, die sich aus der
stetigen VergroRerung des Unternehmens

und baulicher Erweiterungen ergeben hat-
ten. In intensiver Zusammenarbeit mit der
Stadtverwaltung Allersberg war vor etwa 5
Jahren der geeignete Standort gefunden,
so dass die Planungen gestartet werden
konnten. Die neuen Raumlichkeiten mit
der optimalen Ausstattung versetzen das
Unternehmen in die Lage, die Ausbildung
deutlich zu verstarken und so den idealen
Nachwuchs im eigenen Unternehmen her-
anziehen zu kénnen.

Fir Reiner Thoma wird mit der Fertigstel-
lung des Neubaus ein lang geplanter Mei-
lenstein erreicht, der die Visionen fir die
ndchsten Jahre zur Realitat werden lasst.
Eine dieser Vision ist die Internationalisie-
rung des Geschafts: so wird eine Auswei-
tung nach Osteuropa, Mexiko und Nord-
amerika angestrebt, insbesondere mit den
flr die Luftfahrt geeigneten Anlagentech-
nologien. Reiner Thoma ist sich sicher, dies
mit Erfolg angehen zu kdnnen, da er auf ei-
nen besten motivierten und auBerordent-
lich zuverldssigen Mitarbeiterstamm bau-
en kann. Diesem sprach er seine besondere
Anerkennung und seinen Dank aus.

Die Familien Thoma steht als Garant fir Innovation und eine aussichtsreiche Zukunft der MKV GmbH
Metall- und Kunststoffverarbeitung mit Engagement und Fachwissen —auch fiir die ndchste Gemeration

Holger Thoma gibt einen kurzen Uberblick Uber
den Werdegang des Unternehmens
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Eindriicke von der festlichen Einweihung des neuen MKV-Standorts
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Frank Pfeuffer von der Mazurcak GmbH

Im Rahmen des Festaktes gab der Ge-
schaftsfihrer der Mazurczak GmbH Frank
Pfeuffer einen Einblick in die Optionen zum
Brandschutz bei elektrischen Heizungen.
Heizungen mit ungeniigender Ausstattung
verursachen in der Galvanotechnik einen
groRen Teil der Brande mit in der Regel ho-
hen Schaden. Auf Grund zahlreicher Bran-
de in den vergangenen Jahren sind jetzt
die Versicherer von Galvanikunterneh-
men stark sensibilisiert — in der Folge stei-
gen die Versicherungskosten. Dazu wur-
de beispielsweise vom ZVO eine Leitlinie
(ZvO/VDS/GDV) erarbeitet, die das Bran-
drisiko minimieren soll. Zudem enthalt die
ISO 9001:2015 explizite Forderungen nach
verfahrenstechnischen und organisatori-
schen SchutzmaBnahmen; als besonders
zu beachtenden Punkt nannte Frank Pfeuf-
fer hier die Verantwortung der Geschafts-
leitung bei deren Aufbau und Aufrecht-
erhaltung. Die Heizungen der Mazurczak
sind mit hochqualitativen Sensoren und
Sicherheitseinrichtungen versehen, die
eine Uberhitzung und Entziindung vermei-
den. Diese weisen nahezu die selbe Sicher-
heit auf, wie beispielsweise indirekt Heiz-
systeme Uber Plattenwdrmetauscher.

aqua

...wasser und mehr

aqua plus

Wasser- und Recyclingsysteme GmbH

plus

Udo Matusch von AMT Automatisierungstechnik

Fir die Steuerung der Fertigungsanlagen
setzt MKV beispielsweise Systeme der
AMT Automatisierungstechnik ein, die der
Geschaftsfihrer von AMT Udo Matusch
vorstellte. Diese sind seit mehr als 30 Jah-
ren zur Steuerung von Fertigungsanlagen
im Einsatz und werden beispielsweise zur
Steuerung von Galvanoanlagen kontinu-
ierlich weiterentwickelt und an die Be-
diirfnisse der Kunden angepasst. Derartige
Entwicklungen betreffen die freie Program-
mierung mit Protokollierung zur Erzielung
einer hohen Flexibilitdt ebenso wie die
Energieoptimierung oder die Erfassung der
Medienverschleppung. Darlber hinaus die-
nen die unterschiedlichen Signale, die von
der Anlage erfasst werden, zur Unterstiit-
zung bei der Fehlerfindung. Alle Optionen
lassen sich bei den neuesten Varianten der
Software mittels Sprache steuern. Die Be-
dienung der Anlagensteuerung ist intuitiv,
selbsterkldrend und der Gesamtaufbau
modular und dadurch jederzeit modifizier-
bar. Eine Anbindung an SAP ist vorgesehen.
Die Anlagenvisualisierung unterstitzt die
intuitive Bedienung ebenso wie beispiels-
weise die Fehlersuche und so die Nutzung
einer Anlage maximiert wird.

OBERFLACHEN

Kunststoff-
arbeitung

Wolfgang Kohl, Wo/Co Consulting

Wolfgang Kohl fasste in einem weiteren
Vortrag seine Uberlegungen zur Philoso-
phie der MKV zusammen. Wie er eingangs
vermerkte, niitzt die beste Technologie
nichts, wenn die Menschen dahinter nicht
damit zurechtkommen. Dazu gehort auch
die Schaffung von Umgebung, Umgangs-
weise und Zusammenarbeit. Hier vertritt
MKV die Philosophie: Kompetenz, Flexibili-
tat und hohe Qualitat stellen die Grundlage
guten Arbeitens dar. Auf Basis dieser Denk-
weise wurde bei der MKV kontinuierlich
eine Verbesserung der Arbeitsweise betrie-
ben, die jetzt in den neuen Raumlichkeiten
gegipfelt hat. Damit hat das Unternehmen
nach Ansicht von Wolfgang Kohl auch eine
der essentiellen Regel in der Wirtschaft be-
riicksichtigt: Verdnderungen sind die Regel,
nicht die Ausnahme. Dies setzt voraus, dass
Visionen ersonnen und Begeisterung ge-
weckt und gepflegt werden. Diese Begeis-
terung wird an den Kunden weitergegeben
und sorgt fiir eine optimale Zusammenar-
beit und flr gute Produkte.

MKV GmbH, Neumarkter StraBe 40,
D-90584 Allersberg

www.mkv-galvanoanlagen.de

Wasser- und Recyclingsysteme

fur effizienten und umweltgerechten Umgang mit einer

wertvollen Ressource

Water and recycling systems

for an efficient and environmentally compliant dealing
with a valuable ressource

Zertifizlerter Fachbetrieb nach § 19 | WHG

Am Barnberg 14

D-73560 B6ébingen an der Rems

Tel.: +49 7173/ 714 418-0
www.aqua-plus.de

122016 WONag [PA]




OBERFLACHEN

Korrosionsschutz konturnaher Kithlungen — Ohne Wenn und Aber!

Oberstes Ziel in der SpritzgieRverarbeitung
ist die gleichmaRige Abkiihlung in moglichst
kurzer Zykluszeit Giber einen langen Produk-
tionszeitraum hinweg. Wasser hat sich als
Kiihimedium bestens bewahrt, allerdings
ist es Ursache fir Korrosion der metalli-
schen Werkzeuge.

Die Gesamtzykluszeit eines hochwertigen
Spritzgussteils wird vor allem durch die
Kihlzeit bestimmt (60 % - 80 %!) Untersu-
chungen haben gezeigt, dass eine 1 mm
starke Korrosionsschicht den Energieliber-
trag um etwa 35 % reduziert (Tab. 1). Korro-
sion verursacht eine immense Beeintrach-
tigung der Kiihlleistung. Die Qualitat des
Formteils und somit die Wirtschaftlichkeit
des Produktionsprozesses verschlechtern
sich dadurch erheblich.

Tab. 1: Kiihlleistung von Stahl

Stahl Wiéirmeleitung A
Niedriglegierter Stahl 0,6 % 46 W/m-K
Hochlegierter Stahl 15-35W/m-K
Korrodierter Stahl 1-5W/mK

(1 mm Isolierschicht)

Werkzeug

NovoPlan ist seit liber 10 Jahren der Pio-
nier in Sachen Schutz der Temperierung.
Durch stetige Forschungs- und Entwick-
lungsarbeit kénnen Temperierungsdurch-
messer ab 2 mm durch Beschichten mit
PlanoTek KSCN zuverldssig vor Korrosion
geschutzt werden. Es ist moglich, gebohr-
te, gefligte, lasergenerierte Bauteile oder

Die Beschichtung zeigt keinerlei Ablagerungen
oder Korrosionsangriff

auch Hybridsysteme dauerhaft vor Korro-
sion und Kalkablagerung zu schiitzen. Das
Verfahren ist fir konventionelle Temperie-
rungen sowie fiir variotherme Anwendun-
gen geeignet.

Die Beschichtung kann an Neuteilen oder
auch an Gebrauchtwerkzeugen aufge-
bracht werden. Hierbei ist eine komplette
oder auch partielle Beschichtung méglich.

Eine wirtschaftliche Beschichtung wird
durch rechtzeitiges Einplanen der Beschich-
tung bei Halbzeugen erzielt. Dies bedeutet:
Einbringen der Kiihlkandle und gegebe-
nenfalls Harten. Danach wird das komplet-
te Bauteil mit PlanoTek KSCN beschichtet.
Im Nachgang erfolgt die Endbearbeitung
durch den Kunden.

Das Vermeiden von Korrosion an Kihlkana-
le verbessert die Nutzung von Werkzeugen
erheblich durch eine dauerhafte Kihlleis-
tung, konstante Zykluszeiten, reduzierten
Wartungsaufwand und eine gleichbleiben-
de Artikelqualitat.

Nachweis des Korrosionsschutzes
mittels Salzspriihnebeltest

Ein Musterteil aus dem Werkstoff 1.2709
mit Temperierkanalen von 2 mm Durch-
messer wurde mit 50 um PlanoTek KSCN
beschichtet. Zum Nachweis der Schichtdi-
cke und des Korrosionsschutzes wurde das
Bauteil nach dem Beschichten segmen-
tiert. Der Korrosionsschutz wurde mittels

Korrosionsuntersuchung an Kiihlkandlen mit Be-
schichtung vor (rechts oben) und nach dem Test
(unten), wobei die Kanalstruktur sehr komplex sein
kann (links oben)

Salzspriihnebeltest nach DIN 50021 durch-
geflhrt.

Korrosionsschutz der Temperierung und O-

Ring Passsitze konnte anhand der Korrosi-

onstests nachgewiesen werden. Die Be-

schichtung PlanoTek KSCN wird in jedem

Flachenelement der Temperierung durch-

gangig und haftfest abgeschieden.

PlanoTek KSCN zeichnet sich gegenlber

Wettbewerbsschichten wie folgt aus:

— Salzspriihnebeltest bestanden: > 1000
Stunden

— Temperaturbestandigkeit der Beschich-
tung bis etwa 900 °C

— Geeignet fiir Variotherme Anwendungen

— Durchgéngige Beschichtung aller Kihlka-
nale einschlieflich O-Ringsitz und Aufla-
geflache

— GleichmaRige Schichtdicke
— Keine Isolationswirkung

www.novoplan.com

Werden Sie Abon ne nt und nutzen Sie die Inhalte der Plattform in vollem Umfang!

Fachbeitrage in digitaler Form mit allen Moglichkeiten der modernen Medien!

1 Monat kostenfrei zum Kennenlernen!

Kommen Sie auf unsere Webseite: WWW. Womag'online. de
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Dekorative Oberflachen — ein Zusammenspiel
von Werkstoff und Bearbeitungstechnologie

Von Charlotte Schade, Waldshut-Tiengen

Dekorative Oberflachen tragen zu einem wesentlichen Teil zur Attraktivitdt von Produkten bei, sowohl im Konsumerbereich als auch
in steigendem MaRe bei technischen Gerdten und Einrichtungen. Um dem dekorativen Erscheinungsbild gerecht zu werden, sind be-
reits bei der Auswahl des Werkstoffes und insbesondere bei der mechanischen Bearbeitung der Teile bestimmte Anforderungen zu
beriicksichtigen, um durch eine abschlieBende Oberflichenbehandlung oder -beschichtung das gewiinschte Ziel zu erreichen. Insbe-
sondere bei hochwertigen Produkten sind neben dem reinen visuellen Erscheinungsbild auch die Forderungen nach Korrosions- oder

VerschleiBbestandigkeit zu erfiillen.

Beim Stichwort dekorative Oberflachen
werden sich die meisten Menschen zu-
nachst an Schmuck oder auch Ausstat-
tungsgegenstanden fir Wohnungen den-
ken. Diese Produkte erfiillen den einzigen
Zweck, uns zu erfreuen. Allerdings spielt
bei nahezu allen Gebrauchsgegenstdanden
des taglichen Lebens ein ansprechendes
AuBeres heute eine groRe Rolle, und diese
wird eben in erster Linie tUber die Gestal-
tung der Oberflache erzeugt (Abb. 1). Die-
se besteht vor allem aus der Geometrie
der Oberflache (z.B. Form der Flachen oder
Verlauf von Kanten), der Rauheit oder der
Farbe. Teile aus Glas oder Kunststoff stellen
aus diesem Grund haufig eine guten Basis
zur Herstellung von hochglanzenden Ober-
flaichen dar, wahrend Metallteile haufig ei-
ner zusatzlichen Oberflichenbehandlung
bediirfen, um eine glanzende Oberflachen
aufzuweisen. Nachfolgend werden Aspek-
te zu verschiedenen Arten von dekorativen
Teilen oder Oberflachen aus Metall, Kunst-
stoff und Glas vorgestellt und Hinweise zu
deren Herstellung gegeben.

1 Werkstoffaspekte

Metall und Kunststoff sind nach wie vor die
meistverwendeten Werkstoffe zur Herstel-
lung von Geraten, Maschinen und Alltags-
produkten. Diese durchlaufen je nach ge-
wiinschtem Endergebnis — insbesondere
dem Schwerpunkt der Funktion — unter-
schiedlich viele Bearbeitungsschritte.

Mit der Verarbeitungstechnik GieRen wird
in der Regel bereits die endgliltige Form er-
reicht. Diese kann oftmals auch bereits die
endglltige Oberflachenausfiihrung enthal-
ten. Im Hinblick auf dekorative Aspekte sind
hier beispielsweise Tischgegenstande wie
Kerzenleuchter oder Schmuckteile wie Bro-
schen aus Edelmetallen zu nennen, die stark
strukturierte Oberflichen — Muster aus der
Natur oder geometrische Feinstrukturen —

ﬁ

Abb. 1: Dekorative Oberflachengestaltung tragen bei Schmuck (links oben) oder Einrichtungsgegenstanden
(Titelbild dieser Ausgabe) ebenso entscheidend zur Attraktivitat bei, wie bei multifunktionalen Teilen in
Fahrzeugen (links unten) oder elektronischen Geraten (Quelle: Apple, BIA und Walter Lemmen)

aufweisen. Weitere mechanische Bearbei-
tung wiirden hier die gewiinschten Formen
eher beschadigen als verbessern.

Kommen Bleche oder Vollmaterialien aus
Metall zum Einsatz, durchlaufen diese in
der Regel eine mehr oder weniger hohe
Zahl an mechanischen Bearbeitungsstufen
zur Erzielung der gew{inschten Form. Blech-
werkstoffe werden beispielsweise geschnit-
ten, gestanzt oder gebogen. Dabei bilden
sich an den Kanten Grate und auf den Fla-
chen beispielsweise Riefen oder punktu-
elle Oberflichenbeschadigungen. Zudem
bilden sich beispielsweise Oberflaichenbe-
lage durch Reaktionen mit Luft (Oxidation),
insbesondere bei notwendigen Warmebe-
handlungen zur Anderung der Werkstoff-
festigkeit, oder auch durch Reaktionen mit
Hilfsstoffen bei der Verarbeitung, beispiels-
weise Kiihl-Schmier-Stoffen.

Kunststoffe als Werkstoff fir Teile sind nach
wie vor bevorzugt, wenn geringe Material-
kosten bei gleichzeitig hohen Stiickzahlen

im Vordergrund stehen. Dabei bieten mo-
derne Hochleistungskunststoffe Eigen-
schaften, die mit einigen Gebrauchsmetal-
len in Bezug auf die Kosten und Festigkeiten
konkurrieren kénnen. Zudem lassen sich
mit den heutigen Verfahren des Kunst-
stoffspritzens und der Werkzeugfertigung
Teile herstellen, die in Bezug auf die Ober-
flichenqualitaten denen von Metallen mit
den besten Verfahren der mechanischen
und chemischen Oberflachenbearbeitung
in nichts nachstehen.

Lesen Sie weiter unter womag-online.de

WOMag-online-Abonnenten steht der
gesamte Beitrag zum Download zur
Verfligung. Im weiteren werden An-
forderungen und Madglichkeiten der
Werkstoffbearbeitung sowie der Ober-
flichenbehandlung und Beschichtungs-
techniken dargestellt.

Der Gesamtumfang des Beitrags betragt
etwa 3 Seiten.
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Hoch die Haube

Pulvermetallurgisch hergestellte, filigrane Rastscheibe fiir passiven FuRgangerschutz benétigt prozesssichere

Impréagnierung und Beschichtung

Die Rastscheibe kommt in einem System
zum passiven Fullgdngerschutz zum Ein-
satz, das heift, in einem System, das dazu
dient, Unfallfolgen wie Verletzungen zu mi-
nimieren. Bei einem Frontalaufprall oder
der Kollision mit einem FuRgénger setzt die
Rastscheibe einen Entriegelungsmecha-
nismus in Gang, sodass die Motorhaube
am hinteren Ende (unterhalb der Wind-
schutzscheibe) aufspringt. Dadurch federt
die Motorhaube den Aufprall ab und mini-
miert beispielsweise das Risiko, dass FuB-
ginger mit dem Kopf auf harte Teile des
Motors treffen.

Die erstaunlich filigrane Rastscheibe er-
fallt mit der Entriegelung eine wesentli-
che Funktion. Umso relevanter ist daher,
dass das Bauteil funktionstiichtig ist und
bleibt. Dabei spielt auch der Korrosions-
schutz eine wichtige Rolle, gerade im expo-
nierten Bereich des Motorraums. Zwar sind
beispielsweise Zink-Nickel-Beschichtungen
als Korrosionsschutz im Motorraum abso-
lut gangig. Filigrane Bauteile wie die Rast-
scheibe lassen sich aber kaum spanend
oder frasend fertigen. Die Rastscheibe mit
ihren im Fall des Aufpralls ineinandergrei-
fenden und einrastenden Nocken wird da-
her pulvermetallurgisch hergestellt. Pul-
vermetallurgisch hergestellte Bauteile
(Sinterwerkstoffe) haben jedoch bei ihren
konstruktiven Vorteilen den Nachteil, dass
sie sich nicht ohne weiteres galvanisch be-
schichten lassen, was das Erhohen des
Korrosionsschutzes erschwert.

Filigrane Struktur garantiert Funktionsweise

GKN Sinter Metals, Bonn, fertigt die Rast-
scheibe (Abb. 1) fur einen namhaften Au-
tomotive-Zulieferer aus Bayern (Edscha),
der die komplette Komponente zum Ent-
riegeln der Motorhaube entwickelt hat
und produziert. Um die Rastscheibe mit
unterschiedlichen Hohen (Nocken) zu rea-
lisieren und gleichzeitig ein stabiles Bauteil
herzustellen, wurde die Presstechnologie
verbessert. Zudem verlduft der Herstel-
lungsprozess mit kontinuierlicher Prozess-
Giberwachung, sodass keine Prifung er-
forderlich ist. Eine weitere Besonderheit
waren die hohen Anspriiche an Korrosions-
schutz und Temperaturbelastung fiir den
Einsatz im Motorraum. Eine Beschichtung
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Abb. 1: Pulvermetallurgisch hergestellte, filigrane
Rastscheiben von GKN setzen in einem System fiir
passiven FuBgangerschutz den Entriegelungsme-
chanismus fur die Motorhaube in Gang Bild: GKN

im Zinklamelle-System schied aufgrund der
geforderten Konturgenauigkeit aus, sodass
nur eine galvanische Beschichtung in Frage
kam: Die Rastscheibe sollte mit einer Zink-
Nickel-Beschichtung versehen werden, um
allen Anforderungen gerecht zu werden.

Generell neigen pulvermetallurgisch herge-
stellte Konstruktionsteile jedoch dazu, bei
der Veredelung in wassrigen Prozessen die
dort verwendeten Fliissigkeiten aufzuneh-
men und diese dann zeitverzogert wieder
abzugeben. Das daraus entstehende Feh-
lerbild wird als Bleed out bezeichnet. Bei
galvanischen Beschichtungen, wie zum Bei-
spiel Zink- oder Zinklegierungsverfahren,
fuhrt dieses Phanomen zur Ablagerung von
Salzen auf der Oberflache. Meist greifen
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Vergleich des Fehleranteils nach Beschichtung

diese Salze auch das Beschichtungsmate-
rial an und fuhren lokal zur Korrosion des
Beschichtungswerkstoffs. Auch andere Be-
schichtungsprobleme treten bei der Zink-
Nickel-Beschichtung von pulvermetallur-
gisch hergestellten Bauteilen haufiger auf:
So kann es vorkommen, dass sich nur eine
Nickelschicht abscheidet oder das Bauteil
gar nicht beschichtet wird. Den technolo-
gischen Vorteilen der Sinterwerkstoffe als
Konstruktionsmaterial stehen also Nach-
teile bei der Oberflichenveredelung ent-
gegen.

Lésungen zum Imprégnieren
und Beschichten

Ursache fiir das Fehlerbild des Bleed out
ist die porenartige Struktur der Sinterme-
talle (Abb. 2). Um diesem Prozess der Fliis-
sigkeitsaufnahme und ihrer versetzten
Abgabe entgegenzuwirken, wird die Poren-
struktur vor dem Beschichten mit Kunst-
harz oder dhnlichen Stoffen verschlossen.
Dieses Verfahren wird als Impragnieren
bezeichnet und hat seinen Ursprung in der
Gussindustrie. Die dabei verwendeten Ver-
fahren wurden im Zuge des immer mehr
aufkommenden Bedarfs analog auch fir
die Impragnierung von pulvermetallurgisch
hergestellten Werkstoffen verwendet. Der

1.0. Anteil

M .10 Anteil

System C Sinter Surface Solution

System D

Abb. 2: Vergleichende Untersuchung von fiinf verschiedenen Impragniersystemen; alle Bauteile wurden
unter Serienbedingungen auf Produktionsanlagen impragniert und beschichtet. Die Beurteilung erfolgte
nach der Beschichtung anhand von Beschichtungsfehlstellen (Versuchsumfang ca. 3000 Teile)

Foto: Holzapfel Group



Erfolg bei der Imprédgnierung von Sinter-
bauteilen, die anschlieRend eine Oberfla-
chenveredelung erhalten, ist jedoch nur ge-
ring und wechselhaft. Auch bei GKN hatte
man mit anderen Bauteilen bereits sporadi-
sche Probleme mit konventionellen Impra-
gnierverfahren und anschlieRender Zink-
Nickel-Beschichtung.

Konventionelle Imprdgnierverfahren
fiir Sintermetalle ungeeignet

Die Untersuchungen der Holzapfel Group
zeigen, dass bei der Verwendung von kon-
ventionellen Verfahren zur Imprégnierung
von pulvermetallurgisch hergestellten
Werkstoffen circa drei bis 5 % der Poren
nicht gefillt werden, die sich im Rand-
bereich des Werkstiicks konzentrieren
(Abb. 3). Dieser ungefillte Randsaum be-
trégt circa 200 um bis 400 um und erklart
die schlechten Ergebnisse bei der Verede-
lung von konventionell impragnierten Sin-
terwerkstoffen, vor allem beim Einsatz von
alkalischen Legierungsverfahren wie Zink-
Eisen und Zink-Nickel — eine Erfahrung, die
man auch bei GKN gemacht hat.

Spezielle Lésung Sinter Surface Solutions

Fir die Rastscheibe wurde daher statt der
konventionellen Imprégnierverfahren mit
Sinter Surface Solutions eine Lésung mit
spezieller Impragnierung und angepasster
Beschichtung gewahlt.

Fir die Sinter Surface Solutions wurde die
Impragnierung gezielt optimiert, indem so-
wohl der Impragnierprozess als auch die
verwendeten Harze den Notwendigkeiten
einer beschichtungsgerechten Impragnie-
rung angepasst wurden. Die wesentliche
Innovation des Sinter Surface Solutions-
Verfahrens besteht in der Anpassung des

B Rand nicht impragniert

Abb. 3: Mittels spezieller Praparations- und Auf-
nahmeverfahren kann der randnahe Bereich des
Sinterwerstiicks mit mangelhafter Porenfiillungim
Auflichtmikroskop dargestellt werden

Foto: Holzapfel Group

Aushédrtungsprozesses, damit eine sichere
Imprégnierung bis an den Rand der Bautei-
loberflache sichergestellt ist.

Durch die Anpassung des Aushartungspro-
zesses an die Notwendigkeiten einer best-
moglich zu beschichtenden Oberflache ist
es moglich, prozesssicher und reproduzier-
bar nahezu 100 % Porenfiillung bis an den
Rand sicherzustellen, ohne aber stérende
Harzriickstande auf der Oberflache zu hin-
terlassen. Erreicht wird dies durch einen
Aushdrtungsprozess, der das in der Pore
eingebrachte Harz von der Interfaceflache
am Poreneingang beginnend nach innen
aushartet. Der am Porenausgang gebilde-
te Pfropfen verschlielt den Porenausgang
und verhindert dhnlich einem Flaschenkor-
ken das Austreten von Harz. Der dieser In-
novation zu Grunde liegende Reaktions-
mechanismus unterscheidet sich von den
zurzeit eingesetzten konventionellen Sys-
temen dadurch, dass alle Faktoren elimi-
niert werden, die zu einem Auswaschen des
Harzes aus den Poren fiihren.

Die Breite des nicht impragnierten
Randsaums wurde um 70 % bis 80 % redu-
ziert und betragt nun im Mittel circa 60 pm
bis 80 um, das gesamte Porenfillvolumen
wurde auf bis zu 99,8 % gesteigert, sodass
eine 100-Prozent-Priifung nicht notwendig
ist (Abb. 4).

Optimierter Beschichtungsprozess

Dieser Evolutionssprung in der Glte der
impragnierten Bauteile schlagt sich auf die
Beschichtungsergebnisse nieder. Zugleich
wurde der Beschichtungsprozess geandert
auf ein spezielles Zink-Nickel-Verfahren,
das optimal auf die Bedurfnisse der Rast-
scheibe abgestimmt ist. Diese Kombina-
tion fihrt zum Erfolg: Impragnierung und
Beschichtung sind speziell auf das Bauteil
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Abb. 4: Ein mit Sinter Surface Solutions behandel-
tes Sinterprodukt weist gegenlber einem nach
konventionellen Methoden impragnierten und
beschichteten Sinterwerkstiick einen deutlich
schmaleren Randsaum auf Foto: Holzapfel Group

abgestimmt und gewahrleisten eine Zink-
Nickel-Beschichtung mit sauberem Schicht-
wachstum. Der klare Kundennutzen (Abb.
5): Erst die mit Sinter Surface Solutions re-
alisierte Imprégnierung und Beschichtung
ermoglichte die Herstellung des Bauteils
mit dem gewliinschten Grundwerkstoff und
der erforderlichen Oberflache.

Weitere Anwendungsméglichkeiten
von Sinter Surface Solutions

Mit dem Sinter Surface Solutions Verfah-
ren sind alle gédngigen Sinterwerkstoffe fiir
konstruktive Anwendungen prozesssicher
impragnier- und beschichtbar. So sind nach
der Impragnierung korrosionsschiitzende
Oberflachenbeschichtungen wie Zink oder
Zink-Legierungssysteme moglich, aber
auch dekorative Oberflachen wie zum Bei-
spiel Kupfer-Nickel-Chrom und andere Ver-
edelungen konnen realisiert werden.

www.holzapfel-group.com

[ Sintermetall- ]_’[ Sl H T, H Oberflachen- H e ]

': Sinter Surface Solutions }/J

- Holzapfel Group -

Abb. 5: Die Kombination von Imprégnierung und Beschichtung an einem Standort schafft einen optimier-
ten Wertstrom: Da die Logistik zwischen beiden Arbeitsschritten entféllt, sind die Sinter Surface Solutions

energie- und kosteneffizient

Foto: Holzapfel Group
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Branchentreff der dekorativen RIM-Lackierung

Techdays bei Votteler am 6. und 7. Oktober boten neue Einblicke zur Reaction Injection Moulding-Technologie

Fertig lackierte Bauteile direkt aus der Spritzgussmaschine — mit einfachen Farbwechseln von brillant transparent fiir Tiefenwirkung
bis deckend metallic in einem Schuss, das war eines der Kernthemen auf den ersten Votteler TechDays am 6. und 7. Oktober 2016.
Zahlreiche geladene Teilnehmer nutzten die Gelegenheit, sich liber Trends und Innovationen in der formgebenden Reaction Injection
Moulding (RIM)-Technologie zu informieren. Weltweit relevante Anlagenhersteller waren anwesend und zeigten ihre Lésungen dazu.
Vortrage zu Farb- und Designtrends, Trends in der Welt der Pigmente, zu Leichtbau und Haftvermittlung sowie Zeit zur Vernetzung in
angenehmer Atmosphdre rundeten die Veranstaltung ab.

Die Techdays der Votteler Lackfabrik aus
Korntal-Miinchingen boten den Teilneh-
mern eine Plattform, um sich mit Partnern
des Lackherstellers und Experten lber die
neuesten Entwicklungen und Industrie-
trends auszutauschen. Im Mittelpunkt der
zweitdgigen Veranstaltung stand die Reac-
tion Injection Moulding (RIM)-Technologie
inklusive einer Live-Vorfiihrung des Verfah-
rens im Technikum von Votteler.

Die Techdays haben den Teilnehmern eine Platt-
form geboten, sich mit Partnern des Lackherstel-
lers und Experten Uber die neuesten Entwicklun-
gen und Industrietrends in der RIM-Technologie
auszutauschen

Trends zu Gestaltung, Qualitdit
und Verarbeitung

In ihrem Keynote-Vortrag beschaftigte sich
Professor Brigitte Steffen, Leitung Materi-
al und Surface Design an der Hochschule
Reutlingen, mit der Frage, wie sich das Ver-
fahren fiir neue Designs nutzen lasst. An-
hand zahlreicher Beispiele prasentierte sie
unterschiedliche Trends aus verschiedenen
Branchen, wie beispielsweise organische
Formen, strukturierte und briinierte Ober-
flichen sowie die Kombination von Kunst-
stoffen mit Stein und Metallen. Einblicke
bot das Referat auch dariber, wie Entwick-
ler und Designer beispielsweise aus der Au-
tomobilindustrie mit diesen Materialkom-
binationen und Gegensatzen arbeiten. So
wurde unter anderem eine Oberfldche in
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Steinstruktur mit warmer Haptik vorge-
stellt.

Technologiewechsel bei Lack
und Maschinentechnologie

Der Vortrag von Josef Art, Votteler Lackfa-
brik, bot einen Uberblick tiber die Innova-
tionsfahigkeit des Unternehmens, das sich
immer mehr zum Impulsgeber in der RIM-
Lackierung entwickelt. Vorgestellt wur-
den Neuheiten aus der Brillantfarbwelt
VarioShine, zur RIM-Lackierung von Kunst-
stoff- und Composite-Teilen sowie Weiter-
entwicklungen im Bereich Holzdekore. Da-
riber hinaus informierte das Referat, wie
unter Beachtung wichtiger Parameter bei
Werkzeug, Lack und Maschinentechnologie
bereits heute in diesem Verfahren vollauto-
matisch produziert werden kann.

Einen ersten Eindruck konnten sich die Teil-
nehmer der Votteler Techdays durch den
Vortrag von Thomas Elfroth auch tber die
neue SpritzgieRanlage GXW 650 Colorform
verschaffen, die KraussMaffei Technologies
bei der vom 19. bis 26. Oktober stattgefun-
denen Kunststoffmesse K in Disseldorf vor-
gestellt hat. Die kompakte, standardisierte
SpritzgieRanlage verfligt Gber eine integ-
rierte Lackdosiereinheit. Das innovative 2K
+ 1-Dosierkonzept ermoglicht schnelle und
materialsparende Farbwechsel. Dies ist
auch der Vorteil des neuen 3K-Mischsys-
tems, das Alessandro Colella von Cannon
vorstellte. Die Farbkomponente des Sys-
tems kann flexibel und ohne groRen zeitli-
chen und personellen Aufwand gewechselt
werden.

Beeindruckende Prazision in minima-
len Schussgewichten demonstrierte die
Schweizer Isotherm AG, indem Schiisse von
4,8 g mit einer Toleranz von +/- 0,01 erzeugt
und gemeinsam mit den Teilnehmern ver-
messen wurden. Eine Anlage des Unterneh-
mens wurde fiir die Live-Demonstration bei
den TechDays aufgebaut.

Innovationen rund um das
dekorative Lackieren

Andreas Bernt von der Eckart GmbH the-
matisierte in seinem Vortrag die Weiterent-
wicklung von Farbpigmenten und die sich
daraus ergebenden Méglichkeiten fiir neue
Effekte. Diese prasentierte er den Teilneh-
mern nicht nur verbal, sondern auch an-
hand von Farbmustern. Sie vermittelten
einen realen Eindruck davon, was zukinf-
tig mit Effektpigmenten alles machbar sein
wird.

Thomas Kremen von der schweizerischen
Nolax AG informierte tber das Start-up In-
molt. Dahinter verbirgt sich eine Filmtech-
nologie, durch die unpolare, schwierig zu
beschichtende Kunststoffoberflachen, bei-
spielsweise von Polypropylen, wihrend des
SpritzgieRprozesses in polare umgewan-
delt werden. Die Oberflache kann dadurch
problemlos im RIM-Verfahren beschichtet
oder ohne Vorbehandlung lackiert werden.
Die Mehrkosten der haftvermittelnden
Folie werden durch die Verwendung von
glinstigem PP — bei Bedarf auch mit Glas-
faser — im Vergleich zu polaren Thermo-
plasten mehr als kompensiert.

Eine weitere Anwendung prasentierte Ale-
xander Schmidt, Hexion GmbH, mit dem
Beschichten von Composite-Bauteilen (Or-
ganoblechen) im RIM-Verfahren. Die bei
Composites bendtigte Schichtdicke wird
heute durch aufwandige Mehrschichtla-
ckierungen hergestellt — wie friiher bei
Holzdekoren, die heute im RIM-Verfahren
beschichtet werden.

Durch die Weiterentwicklung der Epoxy-
Materialien und der PUR-Lackierung wird
die dekorative Lackschicht zukiinftig in ei-
nem Schuss formgebend lackiert werden
kénnen — und das mit eindrucksvollem Ein-
sparpotenzial.

D. Schulz

www.votteler.com



EnviroFALK libernimmt Regenerationssparte von Ovivo

Erweitertes Service-Angebot: zusatzlicher Regenerationsstandort fiir lonenaustauscherharze

Zum 1. November 2016 hat die Enviro-
FALK GmbH das Regenerationsgeschaft der
Ovivo Deutschland GmbH (bernommen.
Bei dem Geschaftsbereich handelt es sich
um die ehemalige UT&S einschlieBlich der
Marke REMA®, Ovivo betreibt am Standort
Birkenfeld bei Pforzheim eine Regenerati-
onsanlage, mit der lonenaustauscherharze
flr industrielle Prozesse fachgerecht auf-
bereitet werden. Peter Leyendecker, Ge-
schaftsfiihrer von EnviroFALK, sieht es als
Ziel, die Regenerationssparte der Ovivo in
Birkenfeld mit gezielten Investitionen als
weiteren EnviroFALK-Regenerationsstand-
ort zu starken und auszubauen. Die Uber-
nahme ist seiner Aussage zufolge ein wich-
tiger Meilenstein in der Umsetzung der
Unternehmensstrategie, den Kunden da-
durch einen noch besseren Vor-Ort-Service
gewabhrleisten zu kénnen.

Als einer der filhrenden Anbieter fiir Was-
seraufbereitungstechnik setzt EnviroFALK
neben umfangreichen Serviceleistungen

und kompakten Wasseraufbereitungsan-
lagen vor allem auf individuelle L&sungen;
beispielsweise Anlagen zur Wasseraufbe-
reitung, die ganz speziell auf die Bediirfnis-
se des Kunden ausgelegt sind.

Seit Griindung des Unternehmens Enviro-
FALK im Jahre 1989 steht die Idee, Prozess-
wasseranlagen fir Industrie und Gewerbe,
Krankenhdauser, Labor- und Medizintechnik
zu entwickeln. Das Unternehmen kiimmert
sich um branchenspezifische Verfahren
und Anlagen der Wasseraufbereitung und
-behandlung. Das Produktangebot umfasst
Lésungskonzepte fiir die optische-, Metall-,
Glas-, Solar- und grafische Industrie bis hin
zu Medizintechnik, Krankenhauser, Labore,
Gewerbliche Kiiche, Energieerzeugung so-
wie Werkzeug- und Formenbau.

Zu den speziellen Wasseraufbereitungs-
verfahren von EnviroFALK gehoren Filtrati-
onsanlagen, lonenaustausch mit Harzrege-
nerationsservice, Membrantechnologien
wie Umkehrosmose, Ultrafiltration und

N
Peter Leyendecker, Geschaftsfiihrer von Enviro-
FALK

Elektrodeionisation (EDI). Die ressourcen-
schonende Kreislauftechnik der Enviro-
FALK, die das Wasser wieder in den Prozess
zurlickfihrt, zeigt den verantwortungs-
bewussten okologischen und 6konomi-
schen Umgang mit Wasser.

2 www.envirofalk.com
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Rekordbeteiligung zeigt Interesse und

Wertschatzung an Oberflachentechniken

ZVO-Oberflachentage in Garmisch Partenkirchen
vom 21. bis 23. September — Bericht iiber ein Highlight der Branche

Die ZVO-Oberflachentage boten in diesem Jahr mehr als 70 Fachvortrége in vier paralle-
len Vortragsreihen zu Themen wie REACh, Korrosionsschutz, bandgalvanische Beschich-
tung, funktionelle Oberflachentechnik oder Reinigung. Die auf der Tagung vorgestell-
ten Arbeiten von Absolventen und Studierenden aus Schulen und Hochschulen zeigten
Entwicklungen im Bereich Oberflachentechnik. Dariiber hinaus stellten Unternehmen
neue Verfahren, Anlagen und Einrichtungen vor, die bereits Eingang in die Praxis finden.

Bauteilsauberkeit — Basis fiir
dauerhaft hochwertige Beschichtungen

Bedarfsgerecht saubere Oberflachen sind
eine essentielle Voraussetzung fiir die Qua-
litdt und Haltbarkeit von Beschichtungen
— unabhangig davon, ob es sich um funk-
tionelle oder dekorative Schichten han-
delt. Das vom FiT, Fachverband industrielle
Teilereinigung e. V., im Rahmen der Ober-
flichentage organisierte Forum Bauteil-
reinigung bot am 22. September praxisori-
entiertes Wissen und innovative Lésungen,
um eine hinreichende Sauberkeit prozess-
sicher und effizient zu erzielen.

Mit den Grundlagen der wassrigen Teilreini-
gung beschaftigte sich der Vortrag von An-
dreas Schaab, Surtec Deutschland GmbH.
Er ging auf die wichtigsten Reinigungspara-
meter ein und erlauterte den prinzipiellen
Aufbau von wassrigen Reinigern sowie die
Unterschiede emulgierender und demul-
gierender Reinigersysteme. Thematisiert
wurden in diesem Referat auch Ein- und
Zweikomponentensysteme, deren Einsatz-
gebiete von der einfachen Zwischenrei-
nigung bis zur anspruchsvollen Endreini-
gung reichen sowie einfache Methoden zur
Uberwachung der Reinigerkonzentration.

Die Anlagentechnik fiir die wassrige Reini-
gung thematisierte der Beitrag von Thomas
Gutman, Mafac E. Schwarz GmbH & Co. KG.
Vorgestellt wurden dabei unter anderem
Wirkung, Einflussfaktoren und Grenzen un-
terschiedlicher Reinigungsverfahren, wie
Spritz-, Tauch- und Ultraschallreinigung.

Walter Miick von der Pero AG gab einen
Uberblick tiber die aktuelle Anlagenausriis-
tung flr die Losemittelreinigung — auch un-
ter dem Gesichtspunkt Wirtschaftlichkeit —
typische Anwendungen sowie die Starken
der heute eingesetzten Losemittel.
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Mit der zyklischen Nukleation (CNp-Verfah-
ren) stellte Gerhard Koblenzer, LPW Reini-
gungssysteme GmbH, einen innovativen
Ansatz fir die nasschemische Feinstreini-
gung vor. Erldutert wurden die physikali-
schen Eigenschaften des Verfahrens, An-
wendungsbeispiele und Erfahrungen aus
der Praxis.

Professor Peter M. Kunz, Institut fir Biolo-
gische Verfahrenstechnik an der Hochschu-
le Mannheim, entfiihrte die Teilnehmer in
die Welt der Mikroorganismen. Er zeigte
auf, wo und wie bionisch-biologische Er-
kenntnisse in der metallbe- und -verarbei-
tenden Industrie genutzt werden kdnnen,
um Reinigungsergebnisse nachhaltig zu ver-
bessern. So prasentierte er Fallbeispiele zur
enzymatischen Reinigung von Metallober-
flichen nach dem Polieren, mikrobiologi-
schen Heientfettung zur Kreislauffihrung
und dem Einsatz von Mikroorganismen zur
Entfernung von Eisenoxiden nach dem ther-
mischen Entgraten. Der abschliefende Aus-
blick zeigte Perspektiven im Hinblick auf
REACh und Nachhaltigkeit auf.

Die effiziente Aufbereitung von Splilwasser
mit Vakuumdestillationssystemen und Wie-
derverwendung des Destillats in Teilereini-
gungsprozessen war Thema des Vortrags
von Thomas Dotterweich, H20 GmbH.

Einen Einblick in die Technologie des Laser-
strahlreinigens und deren Einsatzmoglich-
keiten, beispielsweise bei der Formen- und
Werkzeugreinigung, beim Entlacken und
Entschichten sowie der Reinigung und Mo-
difikation von Oberflachen vor dem Be-
schichten, SchweiRen und Kleben, bot Ed-
win Blichter, Clean-Lasersysteme GmbH.

Die Potentiale von technischem Kohlen-
dioxid fiir Strahl-, Reinigungs- und Schneid-
anwendungen standen im Mittelpunkt des

Beitrags von Johannes Mankiewicz, Fraun-
hofer-Institut fiir Produktionsanlagen und
Konstruktionstechnik (IPK). Neben Reini-
gungsanwendungen mit festem und flus-
sigem Kohlenstoffdioxid stellte er den
aktuellen Entwicklungsstand des Hoch-
druck-Kohlendioxid-Strahlspans, einer Al-
ternative zum Hochdruckwasserstrahl-
schneiden vor.

Adelbert Fortsch, Rosler Oberflaichen-
technik GmbH, informierte liber die Mog-
lichkeiten und Einsatzbereiche der Gleit-
schlifftechnik bei der Bearbeitung von
Metalloberflachen. Er ging dabei sowohl
auf die Maschinentechnik als auch auf die
Auswahl von Schleifkérpern, Compounds
und Prozesswassertechnik ein.

Die jeweils zwischen 40 und 70 Teilnehmer
der Vortrage des Forums Bauteilreinigung
waren sowohl mit dem breit gefacherten
Vortragsangebot als auch der Qualitat der
Referate sehr zufrieden und konnten zahl-
reiche Anregungen mit nach Hause neh-
men. GroRe Zufriedenheit herrschte auch
bei den 71 Unternehmen, die wahrend
der ZVO-Oberflaichentage Produkte und
Dienstleistungen prasentierten.

Uber den FiT

Der FiT, Fachverband industrielle Teilereini-
gung e. V., reprasentiert Lieferfirmen, An-
wender, Beratungs-, Planungs-, Engineer-
ing- und Serviceunternehmen, wissen-
schaftliche Institute und Fachverbénde fiir
diesen Industriebereich. Sein Ziel ist die
Wahrnehmung und Férderung der allge-
meinen, ideellen und wirtschaftlichen In-
teressen seiner Mitglieder. Zu den unter-
schiedlichen Themen bilden Mitglieder des
Fachverbandes industrielle Teilereinigung
Fachausschiisse, um Losungswege fiir die



Problemstellungen in der Branche zu erar-
beiten. Er arbeitet mit zahlreichen instituti-
onellen und staatlichen Stellen kooperativ
zusammen, zum Beispiel mit der Physika-
lisch-Technischen Bundesanstalt in Braun-
schweig. Von besonderem Interesse sind
innovative neue Techniken im Bereich der
Reinigungschemie, Anlagentechnik, Bad-
pflegeeinrichtungen, Umweltschutz, Ab-
fallverwertung, Abfallentsorgung und der
praxisorientierten Bad- und Oberflachen-
analytik. Gewonnene Erkenntnisse wer-
den durch Seminare, Lehrgange, Messen,
Tagungen, Vortrage sowie in Veroffentli-
chungen der Branche zur Verfligung ge-
stellt. Der FiT bietet, teilweise zusammen
mit dem ZVO (Zentralverband Oberflachen-
technik e. V.) und seinen Organen, ein Fo-
rum fiir die Behandlung von branchenspe-
zifischen Fragestellungen. D. Schulz

Neu Anforderungen
an die Oberflichentechnik

Elektrochemisch aktive Oberfldchen

Gloria Lanzingen (fem) befasste sichinihrem
Vortrag mit der Herstellung von Detektoren
flir Filter zur Entfernung von luftgetragenen

molekularen Verunreinigungen, wie sie vor
allem in der Reinraumproduktion stérend
sind. Bisher werden Filter zur Gewahrleis-
tung einer sicheren Arbeitsweise vor deren
eigentlichem Lebensende ausgetauscht —
ohne den tatsachlichen Zustand des Filters
zu kennen.

Ein Online-Filter auf Basis von Gasdiffusions-
elektroden soll hier Abhilfe schaffen durch
Anzeige des Ladezustands. Daflr wird der
Effekt genutzt, dass sich die elektrochemi-
schen Eigenschaften einer Oberflache an-
dern, wenn Stoffe an der Oberflache adsor-
biert sind. Als aktive Beschichtung fungiert
Silber, das auf Fasern abgeschieden wer-
den soll. Die Arbeit wurde zusammen mit
dem IUTA, Institut fir Energie- und Um-
welttechnik, durchgefiihrt, das die Untersu-
chungen zur Beladung mit Schadgasen wie
NO, CO, SO, und CO, vorgenommen hat. Als
Messsignal dient primar der Ubergangs-
widerstands der Oberflache durch die Bela-
dung, wobei auch visuelle Anderungen der
Sensoroberflache erkennbar sind.

Die Abscheidung wurde aus cyanidischen
und cyanidfreien Elektrolyten sowie mit
Gleich- und Pulsstrom durchgefiihrt. Da-
bei zeigten die verschiedenen Verfahren

Vorbereitung zur Meisterpriifung im
Galvaniseur Handwerk

Start: 31.03.2017 in Niirnberg
www.tuv.com/seminar-57558

sind wir Ihnen gerne behilflich.
Kontakt: Tel. 0911 655-5704

E-Mail: wolfgang.kiessling@de.tuv.com
www.tuv.com/oberflaechentechnik

TUV Rheinland Akademie
TillystraBe 2
90431 Nirnberg
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Unterstiitzung durch ,Meister-BAf6G“. Bei der Beantragung
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OBERFLACHEN

deutlich unterschiedliche Schichtergeb-
nisse: von knospig punktuell bis zu glatten
und homogenen Schichten. Die Messun-
gen zeigen, dass eine Beladung von etwa
0,3 mg/cm?fir die Messungen ausreichend
ist.

Praxiserfahrungen zum Borsdureersatz

Inzwischen liegen erste Ergebnisse zum
Einsatz eines Ersatzstoffes fiir Borsdure in
galvanischen Elektrolyten vor, wie sie vor
zwei Jahren erstmals von Dr. Robert Gehr-
ke (RIAG AG) vorgestellt wurden. Dr. Gehr-
ke wies darauf hin, dass sich seitens der
Gesetzgebung in den letzten Jahren keine
Anderungen ergeben haben, seitens der
Anwender allerdings im Hinblick auf die
Verbesserung der Abwasserbehandlung In-
teresse an einem Ersatzstoff besteht. Der
organische Ersatzstoff zeichnet sich durch
eine sehr gute Pufferwirkung aus, hat da-
durch allerdings den Effekt, dass sich eine
Zugabe von Saure relativ trage auf eine
gewiinschte Anderung des pH-Werts aus-
wirkt.

Lesen Sie weiter als Abonnent unter:
www.womag-online.de

o
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WENN ES UM MASSGESCHNEIDERTE
OBERFLACHEN FUR HARTESTE EINSATZ-
BEDINGUNGEN GEHT, IST RUHL&CO
SYSTEMPARTNER DER AUTCMORBIL- UND
ZULIFERINDUSTRIE:

2 JAHRE ERFAHRUNG UND MODERNSTE
FERTIGUNG AUF 5600M2 STEHEN FUR
HOCHSTE QUALITAT UND INNOVATION.

FLACHEN “a it

ZINK-ZINK-NICKEL- ZINN-ZINK- ZINK-DRUCK
GUSS-PASS-NANO - KUPFER - MECHANICAL
PLATING - TIKON-BESCHICHTUNG - VERGUTEN
GLEITMITTELBESCHICHTUNG -VERSIEGELUNG

RUHL&CO-ERNST-BEFORT-STR.1-35578 WETZLAR-TEL06441-7806-0 - WWW.RUHLGMBEH.DE
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Wissenswertes und Aktuelles aus dem ZVO-Ressort REACh

Kann denn Chemie

Suinde sein?

Zentralverband
Oberflichentechnik eV,

DGO

Deutsche Gesellschaft fiir
Galvano- und Oberflichentechnik eV,

Zum Umgang von Umweltverbanden

mit Stoffverboten

Von Dr. Sasa P. Jacob, ZVO/DGO, Hilden

Die ECHA, die EU-Kommission und die lokal verantwortlichen Behorden in den Mitgliedstaaten der EU handeln oftmals nicht aus eige-
nem Antrieb, wenn es darum geht, Stoffe in irgendeiner Form gesetzlich zu regulieren. Ein Interessensvertreter sind dabei sogenannte
Nichtregierungsorganisationen (Non-Governmental Organisation — NGO). Diese konnen einen sehr groBen Einfluss auf die Meinungs-
bildung bei Behorden haben und stehen im Bereich der Umweltpolitik oft fiir Positionen ein, die schwer mit denen von Wirtschafts-
vertretern in Einklang gebracht werden kénnen.

Greenpeace, NABU oder WWF als NGOs
sind bekannte GroRen und nur ein Aus-
schnitt aus der Landschaft der Nichtregie-
rungsorganisationen mit vielfaltigen Zielen
und Einflussméglichkeiten in den Bereichen
Umwelt und Soziales. NGOs vertreten die
zivile Gesellschaft und grenzen sich von
Wirtschaftsverbdanden dadurch ab, dass sie
keine kommerziellen Absichten verfolgen.
Zudem sind sie regierungsunabhangig und
nehmen damit die Rolle einer aus der Zivil-
gesellschaft heraus gebildeten Vereinigung
ein, mit offentlich gesteuerter Informa-
tions- und Kontrollfunktion bei politischen
Prozessen.

Reaktionen auf die Empfehlungen
der ECHA

Die ECHA hat mittlerweile ihre Empfehlung
zu den CTACSub-Antragen [1] auf Auto-
risierung von Chromtrioxid veroffentlicht
[2] und an die EU-Kommission gesendet.
Die Empfehlung beinhaltet zundchst die
positive Nachricht, dass einer Autorisierung

Wenn unterschiedliche Meinungen aufeinander
prallen... Quelle:pixabay.com
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grundsatzlich entsprochen werden soll-
te. Wie Tabelle 1 zu entnehmen ist, sind
jedoch die Abweichungen zwischen den
beantragten und den von der ECHA emp-
fohlenen Revisionszeitraumen erheblich.

Die von der ECHA empfohlenen und ver-
kiirzten Revisionszeiten sind fir die
Industrie eine starke Herausforderung be-
ziehungsweise ein mittelfristiges K.o.-Krite-
rium, auf Chromtrioxid basierende Verfah-
ren ohne entsprechende Alternative weiter
in der EU anzuwenden. Mit den entspre-
chenden wirtschaftlichen Konsequenzen
fiir die EU und Deutschland sowie den glo-
balen umweltpolitischen Folgen.

Die Entscheidung der ECHA kann aber auch
ganz anders interpretiert werden. Auf der
Seite des European Environmental Bureau
(EEB) ist eine Veroffentlichung zu lesen mit

Tab. 1: Revisionszeitréume des CTACSub-Antrags

dem Titel Fashionable cosmetics more im-
portant than health for European Chemicals
Agency (Modische Kosmetik ist fir die Eu-
ropdische Chemikalienagentur wichtiger als
Gesundheit).

Weiterhin wird dort Tatiana Santos, Mit-
arbeiterin des EEB, zitiert: It is astonishing
that a public agency like ECHA is placing
business interests before public health.
The fact ECHA’s committees have conclu-
ded that fashionable’ cosmetics offer grea-
ter benefit for society than protecting peo-
ple from cancer and that there is no other
alternative to chromium trioxide is almost
laughable in its absurdity [3] (Es ist erstaun-
lich, dass eine Behorde wie die ECHA Ge-
schaftsinteressen vor die Gesundheit der
Bevolkerung setzt. Der Fakt, dass die ECHA-
Komitees festgestellt haben, dass modische

Nr. der Beschreibung der Verwendung

Beantragter Von der ECHA

Verw. Zeitraum empfohlen
1 Formulierungen und Herstellen von Mischungen >12 Jahre 7 Jahre
2 Funktionelles Verchromen 12 Jahre 7 Jahre
3 Funktionelles Verchromen mit dekorativem Charakter 7 Jahre 4 Jahre
4 Konversionsschichten fiir Anwendungen im Bereich Luft- 12 Jahre 7 Jahre
und Raumfahrt, ohne Bezug zu Verwendungen funktionel-
les Verchromen und funktionelles Verchromen mit dekora-
tivem Charakter
5 Konversionsschichten (auRer ETP) flir Anwendungen in ver- 7 Jahre 4 Jahre
schieden Industrien, namentlich Bausektor, Automotive,
Metallbearbeitung und Maschinenbau
6 Passivierung von verzinntem Stahl — Electrolytic Tin Plate 4 Jahre 4 Jahre
(ETP)




Kosmetik einen hoheren Nutzen fiir die Ge-
sellschaft liefert als der Schutz der Bevolke-
rung vor Krebs und dass es keine Alternati-
ven zu Chromtrioxid gibt, ist fast lachhaft
in seiner Absurditat). Auch wenn solch eine
Aussage auf den ersten Blick sehr eingan-
gig klingt, so stellt sie doch eine zusam-
menhanglose Vereinfachung des gesamten
Autorisierungsprozesses dar.

Allein der Vorschlag zur Reduktion der Re-
visionszeitraume zeigt, dass die ECHA sich
sehr wohl des Spannungsfeldes bewusst
ist. Dem Druck durch NGOs sollte aber
eher mit Fakten entgegengetreten werden
und nicht mit der Reduktion von wohlkalku-
lierten und gut begriindeten Revisionszeit-
rdumen in den Antragen der Industrie.
Denn die Industrie wiirde sicherlich bereits
Alternativen einsetzen, wenn diese zur Ver-
fligung stiinden.

Quelle der Inspiration?

Umweltverbdnde verfolgen ihre eigenen,
speziellen Interessen. Ein Beispiel ist Chem-
Sec (International Chemical Secretariat),
eine in Schweden ansdssige internationale
und sehr aktive Umweltschutzorganisation.
Ihr Zweck ist es, fir potenziell gefahrliche
Stoffe strengere gesetzliche Regulierungen
zu erwirken. Des Weiteren mochte Chem-
Sec durch die Zusammenarbeit mit der

Dienstleistungsangebot

= Beratung

= Schulung, Weiterbildung
= Beschichtungen mit Plasma-, Diinnschichttechnik
= Angewandte Forschung und Entwicklung

Schwerpunktthemen

= Mafigeschneiderte Oberflachen

= Plasma-, Diunnschichttechnik

= Oberflachentechnologien fir Medizintechnik

Industrie erreichen, dass die Verwendung
und Herstellung von potentiell gefdhrlichen
Stoffen verringert wird.

Um Interessierten die Moglichkeit zu ge-
ben, zu erfahren, welche Stoffe aus Sicht
von ChemSec problematisch sind, wurde
ein Online-Tool zur Verfiigung gestellt. Die
Substitute-it-now-List! [4] (Ubersetzt etwa:
Ersetze es sofort!) oder kurz Sin-List; das
Wortspiel mit dem englischen Wort fir
Siinde (sin) ist dabei wahrscheinlich beab-
sichtigt. Die Sin-List fuhrt aktuell (Stand
Oktober 2016) 862 Eintrage und enthalt
viele galvanotechnisch bedeutende Stoffe.

Industrie als Partner
beim Schutz von Mensch und Umwelt

Auch die Industrie hat groRes Interesse da-
ran, dass ihre Produkte und Prozesse dem
Menschen nutzen und diesen nicht schadi-
gen. Ein Grund ist sicherlich, dass dadurch
die Akzeptanz der Produkte beim Kunden
steigt. Ein weiterer Grund wird meistens
wenig beachtet. Auch die Industrie wird
durch Menschen getragen, die sehr wohl
ein Teil der Umwelt sind. Sie haben dem-
nach auch Interesse daran, sich und ihr Um-
feld zu schiitzen.

Daher sollten gesellschaftliche und politi-
sche MalBnahmen ergriffen werden, die es
einem im globalen und lokalen Wettbewerb

VERBANDE

stehenden Unternehmer ermoglichen, ge-
malk den hohen Anforderungen zum Schutz
von Mensch und Umwelt zu handeln.

Literatur

[1] Allgemein: https://echa.europa.eu/view-ar-
ticle/-/journal_content/title/echa-recom-
mends-authorising-critical-continued-uses-
of-chromium-trioxide-under-strict-conditions
Verwendung 1: https://echa.europa.eu/do-
cuments/10162/a43a86ab-fcea-4e2b-87d1-
78a26cde8f80
Verwendung 2: https://echa.europa.eu/do-
cuments/10162/dc9ea416-266e-4f49-88ch-
35576f574f4a
Verwendung 3: https://echa.europa.eu/do-
cuments/10162/fab6fe18-3d69-483b-8618-
f781d18d472e
Verwendung 4: https://echa.europa.eu/
documents/10162/0f5571f8-d3aa-4031-
9454-843cd7f765a8
Verwendung 5: https://echa.europa.eu/
documents/10162/6ee57573-de19-43b5-
9153-dad5d9de3cle
Verwendung 6: https://echa.europa.eu/do-
cuments/10162/ab92f048-a4df-4d06-a538-
1329f666727a

[2] European Chemical Agency — Europdische
Chemikalienagentur

[3] http://www.eeb.org/index.cfm/news-events/
news/fashionable-cosmetics-more-impor-
tant-than-health-for-european-chemicals-
agency/

[4] http://chemsec.org/business-tool/sin-list/
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Steinbeis-Transferzentrum
Oberflachen- und
Beschichtungstechnik

S

Projektbeispiele

= Ultradiinne hochspannungsfeste Schichten
= Diffusionsbarrieren fir Wasserdampf

= Karrosionsfeste Beschichtungen fir
Schwimmbadpumpen in Salzwasser-Umgebung

® Langzeitstabile Oberflachen-Funktionalisierungen

Steinbeis-Transferzentrum

Oberfléachen- und Beschichtungstechnik

Olgastr. 5 | 78628 Rottweil
Prof. Dr. Volker Bucher | volker.bucher@stw.de
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PVD- und CVD-Beschichtungsverfahren fiir tribologische Systeme

Das Ostbayerische Technologie-Transfer-Institut e.V. (OTTI) veranstaltet am 21. und 22. Februar 2017 in Regensburg ein Anwenderfo-
rum zum Thema PVD- und CVD-Beschichtungsverfahren fiir tribologische Systeme unter der fachlichen Leitung von Dr. Klaus Bewilogua,

Fraunhofer IST, Braunschweig

Werkzeuge und Maschinenkomponenten
sind heute immer hoheren Belastungen
hinsichtlich Verschlei und Reibung aus-
gesetzt. Reibung und Verschleill entstehen
bei der Relativbewegung von Oberflachen,
dem sogenannten tribologischen System
(Tribologie-griechisch: ~ Reibungslehre).
So werden zum Beispiel fiir zerspanende
Werkzeuge, etwa fiir Fras- oder Drehbear-
beitungen, trotz harterer Werkstliickmate-
rialien, fir effektivere Produktionsprozes-
se hohere Bearbeitungsgeschwindigkeiten
gefordert, teilweise sogar ohne die Ver-
wendung von Kiihlschmiermitteln. Ent-
wicklungen im Bereich von Motorkompo-
nenten zielen auf langere Lebensdauer und
auf einen moglichst geringen Kraftstoff-
verbrauch ab. Dies ist nur zu erreichen,

wenn die Oberflachen der Werkzeuge be-
ziehungsweise Komponenten durch mo-
derne Oberflichenbehandlungs- und Be-
schichtungsverfahren optimiert werden.
Viele dieser Verfahren basieren auf Plas-
maprozessen, bei denen der Beschuss der
wachsenden Schichten mit energiereichen
lonen zu sehr dichten, harten und ver-
schleifesten Schichten fihrt. Fir einige
Schichtmaterialien, beispielsweise Kohlen-
stoff, lassen sich die genannten Eigenschaf-
ten mit niedrigen Reibwerten kombinieren.
Dies ist insbesondere fir die Automobil-
industrie von groRem Interesse.

Um die Moglichkeiten der verschiede-
nen Plasma-Beschichtungsverfahren opti-
mal nutzen zu konnen, ist ein tieferes Ver-
stdndnis der dabei wirkenden Prozesse

erforderlich. Dazu bietet die OTTI-Veran-

staltung in Regensburg eine umfassende

Darstellung mit folgenden Themenschwer-

punkte:

— Schichten fir tribologische Systeme —
gezielte Beeinflussung von Reibung und
Verschleil

— Vor der Beschichtung — Materialauswahl
und Vorbehandlung

— Beschichtungsverfahren fiir tribologi-
sche Systeme — Grundlagen, Spezifika-
tionen, Anwendungsbereiche

— Anwendungsbeispiele aus der industri-
ellen Praxis

— Analysen- und Priifverfahren an realen
Bauteilen und Werkzeugen

www.otti.de

12. ThGOT und 5. Kolloquium Diinne Schichten

Mit neun Keynotes und 59 Kurzvortragen
decken die 12. Thementage Grenz- und
Oberflachentechnik (ThGOT) und das 5.
Kolloquium Diinne Schichten in der Optik
vom 14. bis 16. Marz 2017 in Zeulenroda/
Thiringen ein umfangreiches und aktuelles
Themenspektrum ab.

Das ThGOT-Programm umfasst die The-
menbereiche Nanostrukturierte Hybrid-
materialien, Smart Flexibles (Papier,
Verpackung, Textilien und Folien), Oberfld-
chenbehandlung fiir photonische Anwen-
dungen und Neue Trends in der Oberfld-
chentechnik. Zum Start der Veranstaltung
informiert Prof. Dr. Martin Médller, DWI-
Leibniz-Institut fir Interaktive Materialien
e. V., Aachen, Uber Self-assembled silica hy-
brid materials. Dr. Friedrich G Schmidt, Evo-
nik Creavis GmbH, berichtet iber Reversib-
le Netzwerke in verschiedenen Dimensionen.
Die Spektroskopie an nanostrukturierten
Oberflichen ist Thema von Prof. Dr. Diet-
rich R. T. Zahn, TU Chemnitz.

Keynote-Sprecher am zweiten Veranstal-
tungstag sind Dr. Uwe Mohring, Textilfor-
schungsinstitut Thiringen-Vogtland e. V.
in Greiz, und Dr. Christian Riebeling vom
Bundesinstitut fiir Risikobewertung, Ber-
lin. Dr. Uwe Mohring gibt einen Einblick in
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Smart Flexible — funktionelle Materialien
von morgen; Dr. Christian Riebeling spricht
Uber Risikobewertung von Nanomaterialien.

59 Kurzvortrdge bieten den Teilnehmern
dartiber hinaus detaillierte, aktuelle In-
formationen zu den genannten Themen-
bereichen. Im Bereich Nanostrukturierte
Hybridmaterialen werden beispielsweise
neuartige metallfluoridbasierte, transpa-
rente Nanocomposite vorgestellt, ebenso
wie metall- und metalloxidhaltige Hybrid-
materialien durch Zwillingspolymerisation.
Die Ultraprazisionsbearbeitung von Alumi-
niumoptiken mit reaktiven lonenstrahlen
ist wie die Laser-Hybridbearbeitung von
Oberflachen ist ein weiteres Thema aus
dem Bereich Neue Trends. Im Bereich der
nachhaltigen Oberflaichenveredelung fiir
Papier, Kunststoff und Textil fiir Verpackun-
gen ist unter andere ein Beitrag tiber Smart
Flexibles vorgesehen. Autarke Energiequel-
len und optische Sensoren fiir Smart Flexi-
bles stehen ebenso auf dem Programm wie
die Erzeugung nanostrukturierter Funkti-
onsfasern mittels magnetischer Nanoparti-
kel. Informative Vortrdge zu neuen Trends,
wie beispielsweise die berihrungslose
Messung der Dicke auf beschichteten, fa-
serhaltigen Substraten oder die Herstellung

in der Optik

und Anwendung von diinnen Schichten mit
Naturstoffen bieten den Teilnehmern neue,
aktuelle Einblicke.

Keynote-Sprecher auf dem am 16. Marz
stattfindenen 5. Kolloquium Diinne Schich-
ten in der Optik sind Dr. Marcel Schul-
ze, Sentech Instruments GmbH, Dr. Tho-
mas Chudoba, Asmec — Advanced Surface
Mechanics GmbH, Dr. Roland Lércher, Se-
miconductor Manufacturing Technology
Business Group Carl Zeiss SMT GmbH und
Dr. Peter Zimmermann, Layertec GmbH.
Thema des Vortrags von Dr. Marcel Schulze
sind Neue plasmagestiitzte Herstellungs-
technologien fiir optische Oberfldchen;
Dr. Thomas Chudoba gibt den Teilnehmern
einen Einblick in die Messung und Simulati-
on des mechanischen Verhaltens optischer
Schichten. Uber die Beschichtung von Litho-
grafieoptiken informiert Dr. Roland Lorcher
und Dr. Peter Zimmermann berichtet Gber
Aktuelle Entwicklungen auf dem Gebiet ge-
chirpter Optiken.

Erganzt werden die 12. ThGOT und das
5. Kolloquium Diinne Schichten in der Op-
tik durch eine Industrieausstellung und
eine Posterschau.

www.thgot.de



Normen

Anlagen zur Oberflichenbehandlung

DIN EN 17059:2016-12 - Entwurf / Galvanik- und
Anodisieranlagen - Sicherheitsanforderungen;
Deutsche und Englische Fassung prEN 17059:2016
// Plating and anodizing lines - Safety require-

ments; German and English version prEN
17059:2016
Dokumentart: Norm-Entwurf, Ausgabedatum:

2016-12, Erscheinungsdatum: 2016-11-25, Spra-
chen: Deutsch, Englisch; Einfihrungsbeitrag: Die-
ser Norm-Entwurf konkretisiert einschlagige Anfor-
derungen von Anhang | der EU-Maschinenrichtlinie
2006/42/EG an erstmals im Europaischen Wirt-
schaftsraum (EWR) in Verkehr gebrachte Maschi-
nen, um den Nachweis der Ubereinstimmung mit
diesen Anforderungen zu erleichtern. Dieser euro-
pdische Norm-Entwurf ist anwendbar auf Galvanik-
und Anodisieranlagen und beschreibt neben Anfor-
derungen der Maschinenrichtlinie auch Verfahren
zur Prifung und Messung dieser Anforderungen,
die Kennzeichnung der Maschine und die Mindest-
anforderungen an Informationen zum Betrieb. Die-
ser Norm-Entwurf beinhaltet die Deutsche Fassung
der vom Technischen Komitee CEN/TC 271 ,Ober-
flachenbehandlungsgerate - Sicherheit” im Europa-
ischen Komitee fir Normung (CEN) ausgearbeiteten
prEN 17059:2016. Die nationalen Interessen bei der
Erarbeitung werden vom Ausschuss NA 060-09-46
AA ,Galvanotechnische Anlagen” im Fachbereich
»Allgemeine Lufttechnik” des DIN-Normenaus-
schusses Maschinenbau (NAM) wahrgenommen.
Vertreter der Hersteller und Anwender von Galva-
nikanlagen sowie der Berufsgenossenschaften sind
an der Erarbeitung beteiligt.

Oberflachenbehandlung — Beschichtung

DIN EN ISO 2819:2016-10 / Metallische Uberziige
auf metallischen Grundwerkstoffen - Galvanische
und chemische Uberziige - Uberblick iiber Me-
thoden der Haftfestigkeitspriifung (ISO/DIS
2819:2016); Deutsche und Englische Fassung

prEN ISO 2819:2016 // Metallic coatings on me-
tallic substrates - Electrodeposited and chemi-
cally deposited coatings - Review of methods
available for testing adhesion (1SO/DIS
2819:2016); German and English version prEN ISO
2819:2016

Dokumentart: Norm-Entwurf, Ausgabedatum:
2016-10, Erscheinungsdatum: 2016-09-16, Spra-
chen: Deutsch, Englisch; Einfihrungsbeitrag: Die-
ser internationale Norm-Entwurf beschreibt Prif-
verfahren fiir die Haftfestigkeit galvanisch und
chemisch abgeschiedener Uberziige. Er ist auf Prii-
fungen qualitativer Natur geschrankt. In Tabelle 2
wird die Eignung jeder Priifmethode fir einige der
gebrauchlichsten Arten der metallischen Uberzii-
ge gezeigt. Die meisten der beschriebenen Priifun-
gen kénnen sowohl den Uberzug als auch das un-
tersuchte Bauteil zerstéren, einige jedoch zerstoren
nur den Uberzug. Selbst wenn auf Bauteilen, die bei
der Priifung unzerstort bleiben, eine befriedigende
Haftfestigkeit des Uberzugs ermittelt wurde, sollte
nicht angenommen werden, dass die Bauteile un-
beschadigt sind. Die Pressglanz-Priifung (siehe 2.1)
zum Beispiel kann die Abnahme eines Bauteils un-
moglich machen, und die Thermoschock-Prifung
(siehe 2.12) kann unannehmbare metallurgische
Verdanderungen hervorrufen. Dieser internationa-
le Norm-Entwurf beschreibt nicht die Priifmetho-
den, die zu verschiedenen Zeiten zur quantitativen
Messung der Haftfestigkeit metallischer Uberziige
auf einem Substrat entwickelt wurden; diese Prii-
fungen erfordern spezielle Gerate und ein beacht-
liches Kénnen und das macht sie als Priifungen zur
Qualitatskontrolle von Produktionsteilen ungeeig-
net. Einige dieser quantitativen Prifungen kon-
nen jedoch in der Forschungs- und Entwicklungs-
arbeit von Nutzen sein. Dieses Dokument (préN ISO
2819:2016) wurde vom Technischen Komitee 1SO/
TC 107 ,Metallic and other inorganic coatings” in
Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee
CEN/TC 262 ,,Metallische und andere anorganische
Uberziige” erarbeitet, dessen Sekretariat vom BSI
gehalten wird. Der zustandige deutsche Arbeitsaus-
schuss ist der NA 062-01-61 AA ,Mess- und Priif-
verfahren fir metallische und andere anorganische
Uberziige” im DIN-Normenausschuss Materialprii-
fung (NMP). Anderungsvermerk: Gegeniiber DIN EN
ISO 2819:1995-01 wurden folgende Anderungen
vorgenommen: a) Aufnahme von Abschnitt 2 und 3
entsprechend den ISO-Direktiven Teil 2; b) Aufnah-
me Anmerkung in 8.4; c) Uberarbeitung von 4.11

RUBRIKEN

zum Zugversuch wobei neben dem qualitativen
Versuch auch ein quantitativer Versuch aufgenom-
men wurde; d) Aufnahme der Rockwell-C Priifungin
4.15; e) Aufnahme der Kratzprifung in 4.16; f) Auf-
nahme der Kavitationspriifung in 4.17; g) Uberfiih-
rung der Tabelle 2 in einen neuen Abschnitt 5 und
Aufnahme der neuen Prifungen; h) Aufnahme eines
Literaturverzeichnisses.

DIN 50938:2016-10 / Briinieren von Bauteilen aus
Eisenwerkstoffen - Anforderungen und Priifver-
fahren // Black oxide coatings on ferrous metal
components - Requirements and test methods

Dokumentart: Norm, Ausgabedatum: 2016-10, Er-
satz fur: DIN 50938:2000-04, Sprachen: Deutsch;
Einflhrungsbeitrag: In dieser Norm werden Anfor-
derungen und Prifverfahren fir Briinieriberzi-
ge auf Bauteilen aus Eisenwerkstoffen festgelegt,
die im Tauchverfahren durch eine chemische Reak-
tion hergestellt worden sind. Die bei Raumtempe-
ratur mittels saurer, schwermetallhaltiger Losun-
gen erzeugten schwarzen Niederschldge und ande-
re Verfahren zur Herstellung von Briinieriiberziigen
sind nicht Gegenstand dieser Norm. Durch Brinie-
ren werden auf Eisenwerkstoffen (Gusseisen, un-
legierte und niedriglegierte Stahle) gleichmaRige,
schwarze Uberziige hergestellt, um den Werkstii-
cken unter weitgehender Beibehaltung ihrer MaRk-
haltigkeit ein bestimmtes Aussehen zu geben. Diese
Norm gilt nicht fiir mechanische Verbindungsele-
mente; flir Gewinde an Gegenstdnden sind Verein-
barungen zu treffen. Diese Norm gilt nicht fur Halb-
zeug. Diese Norm wurde vom Arbeitsausschuss
NA 062-01-76 AA ,Chemische und elektrochemi-
sche Uberziige” im DIN-Normenausschuss Mate-
rialpriifung (NMP) erarbeitet. Anderungsvermerk:
Gegenlber DIN 50938:2000-04 wurden folgende
Anderungen vorgenommen: a) Aktualisierung der
normativen Verweisungen; b) Terminologie aktua-
lisiert; c) Warnhinweis beziiglich Sicherheit am Ar-
beitsplatz aufgenommen; d) Begriffe tiberarbeitet;
e) Abschnitt 6 zur Durchfiihrung Giberarbeitet; f) Ab-
schnitt 7 zur Prifung der Briinierschicht Gberarbei-
tet; g) redaktionelle Uberarbeitungen.

Die Aktualisierungen zu Normen und
Patenten finden Sie wie immer unter
Service auf www.womag-online.de
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NeoLink® E

Direktmetallisierung von Kunststoffen

Qualitativ hochvverhge und
|e|stungsstar|<e Kunststoffbeschmhtung

Verbessertes Verfahren

NeoLink® E ist Atotechs neueste
Entwicklung fir die Direktmetalli-
sierung von Kunststoffen und verfiigt
im Vergleich zu vorhergehenden
Generationen Uiber eine geringere
Palladiumkonzentration im Aktivator
sowie Uber ein gréBeres Prozess-
fenster. NeoLink® E ermdoglicht eine
schnelle Metallabscheidung auf ABS
und ABS/PC-Verbundstoffen ohne
zusatzliches chemisch Nickel und
Anschlag-Nickel oder -Kupfer.

Atotech Deutschland GmbH
+49 (0)30 349850
info@atotech.com

‘N ATOTECH

Kostenglinstig und zuverlassig

Konventionelle Beschichtungsver-
fahren entfernen das enthaltene Zinn;
NeoLink® E ersetzt das Zinn durch
Kupfer und fordert so ein autokatal-
ytisches Wachstum von Kupferoxid-
kristallen auf der Oberflache. Dies
erhoht die Leitfahigkeit von Kunststoffen
und flhrt zu einer schnelleren Kupfer-
abscheidung sowie einer erhéhten
Palladiumreduktion im Aktivator.

Weltweiter Hauptsitz

Technologie fir die Losungen von morgen

Geringer
PALLADIUM-
VERBRAUCH

Hohere
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