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Mit dem laserbasierten Nachtdesign hat 
der Solinger Automobilzulieferer BIA be-
reits vor Jahren eine Technologie entwi-
ckelt, die verchromte Kunststoffbauteile 
partiell durchleuchtbar macht. Damit ließ 
sich die Funktionalität und Anmutung einer 
Hinterleuchtung mit der edlen Optik und 
Haptik von Chromoberflächen im Fahrzeug­
innenraum serientauglich kombinieren.  
Nun hat BIA diese Technologie um ein effi-
zientes und präzises Druckverfahren erwei-
tert. Dabei wird auf das zu galvanisierende 
Rohteil eine Lackschicht in dem Bereich 
aufgetragen, der später im galvanischen 
Prozess nicht mitbeschichtet werden soll. 
Durch Aufdruck eines solchen Selektiv-
Lacks sind auch besonders filigrane Darstel-
lungen realisierbar. Entlang der Übergänge 
entsteht ein geschlossener Schichtaufbau, 
der ein Unterlaufen der Beschichtung 
durch Schmutz oder Feuchtigkeit unmög-
lich macht. Der Lack ist höchst beständig 

gegen äußere Einflüsse und schützt die 
Bauteiloberfläche im Symbolbereich. 

Vorteil des neuen Verfahrens ist nach den 
Worten von BIA Entwicklungsleiter Ullrich 
Gutgar, die Möglichkeit, Nachtdesign-Bau-
teile ohne Unterbrechung des galvanischen 
Prozesses und mit hoher Konturschärfe er-
stellen zu können. Damit erfüllt es optimal 
die Designanforderungen der Autoherstel-
ler und ist äußerst effizient in der Fertigung.    

Das Druckverfahren geht jetzt in Serie und 
ergänzt die bisher gängige Lasertechno-
logie sowie die selektive Galvanisierung 
durch Mehrkomponenten-Spritzguss pro-
jektspezifisch. Jedes der Verfahren zeich-
net sich durch verschiedene Vorteile aus. 
Welches sich am besten eignet, entschei-
det sich daher anhand der Bauteilspezifika-
tionen und Kundenanforderungen.     

Die BIA Kunststoff- und Galvanotech-
nik GmbH &  Co.  KG, Solingen, produziert 

galvanisierte Kunststoffbauteile für die 
Premiumsegmente der Automobilindus-
trie. Das Unternehmen zählt aufgrund sei-
ner Entwicklungskompetenz und der hohen 
Prozess-, Qualitäts- und Umweltstandards 
zu den Technologie- und Innovationsfüh-
rern. Die Unternehmensgruppe mit ins-
gesamt über 1500 Mitarbeitern unterhält 
mehrere Produktionsstätten in Deutsch-
land, der Slowakei und in China.�-  Vincent 
Domscheit

➲➲ www.bia-kunststoff.de

BIA entwickelt Nachtdesign weiter
Neues Verfahren zur Herstellung durchleuchtbarer Chromoberflächen

Neues Druckverfahren; durch Auftrag von Selek-
tiv-Lack werden die Bereiche der Bauteiloberflä-
che ausgespart, die nicht beschichtet werden, und 
damit durchleuchtbar bleiben

Hochleistungskunststoffe, wie Polyether- 
imid (PEI), haben aufgrund ihrer mecha-
nischen und thermischen Eigenschaften 
in vielen Anwendungen das Potenzial Me-
talle ersetzen zu können. Elektrische oder 
besondere tribologische Eigenschaften 
können durch metallische Oberflächenbe-
schichtungen ergänzt werden, wobei die 
Schichtdicken mindestens mehrere Mikro-
meter betragen müssen, um die gewünsch-
ten Eigenschaften zu erzeugen. Entschei-
dend bei der Fertigung der Bauteile ist die 
Abscheidung von chemischen oder galva-
nischen Schichten auf diesen Sonderkunst-
stoffen mit hohen Haftfestigkeiten in einfa-
chen Verfahren.
Auch wenn die hervorragenden mechani-
schen oder chemischen Eigenschaften von 
Polyetherimid bereits zahlreichen Anwen-
dungen erobern konnten, sind die Leistun-
gen beispielsweise im Hinblick auf die ther-
mische und  elektrische  Leitfähigkeit oder 
die tribologischen Eigenschaften oftmals 
nicht ausreichend. Als Lösung dieser Her- 
ausforderungen bietet sich eine metallische 

Beschichtung an, die in diesem Fall als deut-
lich über den sonst rein optischen Aspekt 
hinausgeht. Schichten mit den erforderli-
chen Dicken von einigen Mikrometern wer-
den mittels galvanischer Abscheidung er-
reicht. Zudem können Metalle wie Nickel, 
Kupfer oder Zinn mit chemischen und vor 
allem mit galvanischen Verfahren in hohen 
Schichtdicken kostengünstig hergestellt 
werden. Als zukunftsweisende Technolo-
gie gilt das von Biconex entwickelte Ver-
fahren, da es ohne die bisher erforderliche 
Chromsäure auskommt. Als Verbindung mit 
Chrom(VI) kann Chromsäure aufgrund der 
Chemikalienverordnung REACh zukünftig 
nur nach aufwendigen Antragstellung ver-
wendet werden. 
Das neue Verfahren ohne Chrom(VI) hat 
sich inzwischen bei Biconex im Serienpro-
zess für die ersten Kunden bewährt. Mit 
dem Verfahren wird erstmals eine rein che-
mische Vorbehandlung eingesetzt, die zur 
klassischen Kunststoffgalvanik vollständig 
kompatibel ist und mit dem sich aus PEI-
Bauteilen kostengünstiger Metallersatz 

Kunststoff als Metallersatz – Verfahren für eine zukunftsweisende 
galvanische Beschichtung bewährt sich in der Praxis

herstellen lässt. Die Schichten sind durch 
eine gleichmäßige Schichtdickenverteilung 
und vor allem durch eine sehr gute Haftung 
charakterisiert. Die Biconex wird in Kürze 
mit Hilfe eines eigenen Beschichtungsau-
tomaten die Entwicklungsarbeiten deutlich 
intensivieren und den Einsatz auf weitere 
Kunststoffe oder Kunststoffanwendungen 
ausdehnen können. 

➲➲ www.biconex.de

Kunststoffbauteil mit einer funktionellen Innenbe-
schichtung, hergestellt mit chemischen Verfahren



www.ep.umicore.com

Nickel findet sich in zahlreichen Alltagsgegenständen – zum Beispiel in Modeschmuck, Brillengestelle, 
Knöpfe und Verschlüsse durch die darauf verwendeten Legierungen. Aber auch bei modernsten, 
technischen Gerätegehäusen wird auf dieses kostengünstige Metall gesetzt.

* Quelle: http://www.apotheken-umschau.de/allergie/nickelallergie

MIRALLOY ®

Keine Berührungsängste mehr  
 mit der Legierung der Zukunft

Das Problem für Ihre Kunden und damit Sie als Hersteller: Bei häufigem Nickelkontakt kommt es 
zu dauerhaften Hautveränderungen, dem chronischen allergischen Kontaktekzem. Der Gesetzgeber 
reagiert mit Verordnungen die regeln, welche Mengen Nickel auf die Haut übergehen dürfen.*

UNSERE LÖSUNG: MIRALLOY®

Unsere, in über 35 Jahren ausgereiften, Bronze-Elektrolyte haben sich weltweit zur Abscheidung von 
Weiß-, Gelb- und Rotbronze-Schichten etabliert. Das macht uns zum erfahrensten Anbieter weltweit 
für nickel- und bleifreie Prozesse und gleichzeitig auf allen Anwendungsgebieten zum bestmöglichen 
Ansprechpartner für Ihr Vorhaben. 

Entscheiden Sie sich für den Marktführer. Wir helfen Ihnen schnell und kompetent auf dem Weg Ihre 
Produkte so zu gestalten, dass Sie zunehmender Nickelallergie oder neusten Verordnungen gelassen 
entgegen sehen können.





20173 WOMag 19

OBERFLÄCHEN

weniger Sauerstoff affine Elemente, wie 
zum Beispiel Eisen oder Nickel, oxidiert. 
Zeigt sich in der Schadensanalyse ein sol­
ches Versagensbild (Abb.  2), kann davon 
ausgegangen werden, dass der eingesetzte 
Werkstoff an dieser Stelle überfordert war. 

Im Fall des Chroms als Oxidbildner kommt 
ferner hinzu, dass es hier oberhalb von 
900  °C langfristig zum Abdampfen der 
Oxidschichten kommt. Dadurch muss das 
Chromoxid aus dem metallischen vorlie­
genden Chrom des Grundwerkstoffs immer 
wieder nachgebildet werden. Der Grund­
werkstoff verarmt so im Laufe der Zeit an 
Chrom, sodass dessen Konzentration unter 
ein kritisches Level fallen kann und es zu in­
nerer Oxidation sowie im weiteren Verlauf 
zu Materialversagen kommt. Bei den Hoch­
temperaturlegierungen wird versucht, die­
sem Materialverlust durch erhöhte Chrom­
gehalte (>  20  %) entgegenzuwirken. Bei 
technischen Werkstoffen wird oft eine Zun­
dergrenze (Temperatur) angegeben, ober­
halb dieser es zu verstärktem Oxidations­
angriff des Werkstoffs kommt. 

3	 Korrosionsverlauf

Bei Sauerstoffangriff und/oder auch im 
Fall zusätzlicher Angriffsmedien wie Chlor/

Chlorid, Kohlenstoff oder Schwefel stellt 
sich immer wieder die Frage, ob schützende 
Deckschichten entstehen oder ob es im 
schlimmsten Fall zu direktem Materialver­
lust durch gasförmige Korrosionsprodukte 
kommt. Aus Sicht des Korrosionsschutzes 
ist hier immer ein möglichst flacher parabo­
lischer Verlauf der Kurve (langsame Korrosi­
onskinetik; grüne Teilkurve in Abb. 3) wün­
schenswert. Die Ordinate in Abbildung  3 
gibt hier die Massenänderung in der Regel 
normiert auf die Oberfläche an, die Abszis­
se stellt den zeitlichen Verlauf dar. Die Mas­
senänderung wird hier verwendet, da diese 
versuchstechnisch über Wägung leicht zu­
gänglich ist und die Massenzunahme durch 
Anlagerung von beispielsweise Sauerstoff 
als Oxidationsprodukt entsteht. Diese Dar­
stellung bildet also den Verlauf der Korro­
sion ab. 
Neben dem parabolischen Verlauf gibt es 
auch den break away-Verlauf, der im para­
bolischen Grundverlauf immer wieder 
sprunghafte Abnahmen, durch Abplatzen 
der Korrosionsbeläge, aufweist. Zusätzlich 
zeigt sich ein katastrophaler Verlauf, der 
einer Gewichtsabnahme, also einem Ab­
dampfen von Korrosionsprodukten ver­
gleichbar dem Abbeizen in der nassen Kor­
rosion durch Salzsäure, gleichkommt.

Der Verlauf der Hochtemperaturkorrosion 
wird also durch das Korrosionssystem, das 
heißt den einwirkenden Medien einschließ­
lich Konzentration beziehungsweise Partial
drücke, Temperaturprofil sowie eingesetz­
ter Werkstoff, gebildet. Werden nun bei 
einem bekannten Einsatzfeld Medien ein­
schließlich Konzentration und Temperatur­
profil als gegeben vorausgesetzt, ergibt sich 
hieraus zwangsläufig ein Anforderungspro­
fil für die vorliegende Oberfläche. Es wird 
hier zunächst bewusst von Oberfläche ge­
sprochen, da natürlich auch die Hochtem­
peraturkorrosion an den Phasengrenzen, 
also der Oberfläche, angreift.
Für den Konstrukteur hat dies zur Folge, 
dass neben den Anforderungen aus der 
Festigkeitsberechnung zusätzlich auch die 
Anforderungen aus dem Bereich Korrosion 
berücksichtigt werden müssen. Hierzu gibt 
es zwei grundsätzliche weitere Vorgehens­
weisen.

3.1	 Werkstoffauswahl

Bei der klassischen Werkstoffauswahl wird 
darauf Wert gelegt, beispielsweise denje­
nigen Grundwerkstoff auszuwählen, der 
beide Anforderungen (Festigkeit und Kor­
rosion) erfüllt. Gerade im Hochtempera­
turbereich zeigt sich oft schnell, dass hier 
die Anzahl der in Frage kommenden Werk­
stoffe übersichtlich ist und, wenn die Ver­
fügbarkeit kleinerer Abnahmemengen be­
trachtet wird, noch zusätzlich beträchtlich 
eingeschränkt wird. Bei den Stählen sind 
hier die Legierungsfamilien 1.47xx bezie­
hungsweise 1.48xx zu nennen, darüber hi­
naus fällt die Wahl allermeistens auf die 
Nickel-Basislegierungen. Gerade hier ist 
aber bei höchsten Temperaturen und Sau­
erstoff Vorsicht bei der Materialauswahl 
geboten, um nicht versehentlich eine Ni­
ckel-Basislegierung für eher nasse bezie­
hungsweise moderat heiße Korrosions­
anwendungen mit hohen Gehalten an 
Molybdän und Wolfram über 10 % einzu­
setzen. 

Abb. 2: Starke Oxidation durch Überschreiten der Zundergrenze am Beispiel von P9 (9 % Cr) mit dicker 
Oxidationsschicht und ausgeprägter innerer Oxidation (a) und X6Cr17 (1.4016) nach Oxidation bei 1000 °C 
48 h mit innerer Oxidation (b)

Abb. 3: Korrosionskinetik Hochtemperaturkorrosion

WOMag-online-Abonnenten steht der 
gesamte Beitrag zum Download zur Ver­
fügung. Im weiteren werden Verfahren 
zur Beschichtung mittels thermischem 
Spritzen und Pulverauftrag sowie einer 
Diffusionsbehandlung dargestellt.
Der Gesamtumfang des Beitrags beträgt 
etwa 4 Seiten mit 9 Abbildungen.

Lesen Sie weiter unter womag-online.de
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Im bisherigen Verständnis funktionaler 
Schichtsysteme wurden der Korrosions-
schutz und der Verschleißschutz für sich 
getrennt betrachtet. Wurden beide Eigen-
schaften zusammen erfüllt, war dies meist 
ein sich zufällig ergebendes Resultat, das 
gerne mitgenommen wurde, aber nicht in 
der originären Zielsetzung bei der Schicht-
entwicklung explizit verfolgt wurde.
Da aber Verschleißschutz in immer mehr 
Anwendungen auch mit Korrosion in Ver-
bindung zu sehen ist, zum Beispiel bei Pum-
pen, die aggressive Medien in der chemi-
schen oder petrochemischen Industrie 
fördern, so wird die Kombination beider 
Funktionen bei Schichten immer häufiger 
ein Thema.
Schichten für den Verschleißschutz sind zu-
meist Hartchrom, chemisch abgeschiede-
nes Nickel oder galvanisch abgeschiedene 
Nickel-Dispersionsschichtsysteme. Hart-
chromschichten sind mikrorissig und so-
mit nicht diffusionsdicht zum Substrat. Bei 
chemisch und galvanisch abgeschiedenen  
Nickelschichten entsteht ein ähnliches 
Problem durch die Partikeleinlagerung  
(Abb. 1), so dass sie im Vergleich zu Rein-
nickelschichten ebenfalls als nicht ausrei-
chend dicht zu sehen sind. Außerdem ist im 
Falle von Nickel-Phosphor-Schichten zu be-
rücksichtigen, dass die Härte der Schichten 
vom Phosphorgehalt abhängig ist – ein ho-
her Phosphoranteil führt zu weicheren und 
ein niederer Phosphoranteil eher zu har-
ten Schichten. Die hohen Phosphoranteile 
bringen aber höhere Korrosionsbeständig-
keit mit sich, was somit konträr zu den be-
absichtigten Eigenschaftsprofilen verläuft.
Um diesen Konflikt zu lösen sind Mehr-
lagenschichtsysteme, die auf Schichten 
mit zwei unterschiedlichen Zusammen-
setzungen aufbauen das beste Mittel der 
Wahl. Ideal sind rein chemisch abgeschie-
dene Nickelschichten als sogenannte An-
schlag-  und Diffusionssperrschichten, die 
perfekt homogene, rissfreie und dichte 
sind. Diese werden in einem zweiten Schritt 
mit einer Schicht in anderer Zusammenset-
zung – abhängig von den erforderlichen Ei-
genschaften kombiniert beziehungsweise 

überschichtet (Abb. 2). Somit entsteht ein 
perfekt funktionierendes Gefüge, das als 
Gesamtsystem die jeweiligen Anforde-
rungen erfüllt. Die zur Verfügung stehend 
Möglichkeiten sind aus heutiger Sicht ex-
trem hoch und lassen keine Lücke offen. 
Elektrolyte für binäre Systeme wie Nickel-
Phosphor und ternäre wie beispielsweise 
Nickel-Phosphor-Wolfram erweitern das 
Spektrum in Verbindung mit den vielfälti-
gen Dispersoiden (vor allem SiC, hBN, cBN, 
B4C, Diamant, PTFE, PFA, Al2O3) immens.  
Die Schichtstärken sind jeweils für die Ver-
schleißbeständigkeit, insbesondere aber 
die Korrosionsbeständigkeit von erheb-
licher Bedeutung (Tab. 1). 10 µm sind bei 
Monosystemen eine Mindestschichtstär-
ke, um eine zufriedenstellende Beständig-
keit zu erzeugen. Bei Zweilagensystemen 
sind 15 µm bis 20 µm das Minimum. Je nach 
Anwendung und der noch erforderlichen 
Oberflächenbearbeitung sind Schichtstär-
ken bis 250 µm durchaus üblich. 
Wärmebehandlung der abgeschiedenen 
Systeme bringen weitere Eigenschafts-
verbesserungen hinsichtlich Härte und 
Schichthaftung und somit eine Optimierung 

des Gesamtsystems. Zwingend für eine aus-
reichend gute Funktion sind sie aber nicht. 
Somit lassen sich auch wärmeempfindliche 
Substrate sehr gut mit solchen Schichtsys-
temen schützen.
Zusammenfasend lässt sich sagen, dass 
aus heutiger Sicht der Stand der Technik 
eine hohe Zahl an leistungsfähigen Syste-
men bietet. Die Herausforderung liegt da-
her nicht in der Entwicklung neuer Syste-
me, sondern eher in der Eingrenzung der 
Vielfalt.

Korrosions- und Verschleißschutz  
in einem Schichtsystem
Von Matthias Kurrle und Jürgen Meyer, Stuttgart

Tab. 1: Korrosionsbeständigkeit von hoch phosphorhaltigen Schichten

Schichtdicke 10 - 25 µm 25 - 50 µm 50 - 250 µm
Salzsprühtest gemäß DIN EN 9227 NSS 240 h 800 h 1000 h
Korrosionstest gemäß DIN EN 9227 AASS 200 h 800 h 1000 h
Kondenswassertest gemäß DIN EN 6770-2 5 – 10 Runden 10 – 20 Runden 50 Runden
Kesternichtest gemäß DIN EN 9688 (0,2) 4 Zyklen 10 Zyklen 12 Zyklen

Abb. 2: Kombinationsschicht aus Nickelsperrschicht und Nickeldispersionsschicht mit hoher Leistungs- 
fähigkeit unter korrosiver und tribologischer Beanspruchung

Abb. 1: Fehlstellen, beispielsweise durch einge-
baute Partikel, sind für Monolagenbeschichtungen  
häufig Ausgangspunkt für Korrosionsschäden
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HARTER Oberflächen- und Umwelttechnik GmbH     info@harter-gmbh.de     www.besser-trocknen.de

PERFEKTION IN ALLEN FRAGEN 

DER TROCKNUNG.
DAS BESTE KENNT KEINE ALTERNATIVE.  
       

Customized Solutions
Oberflächenveredelung – Perfektion für Ihren Erfolg!

Wir sind ein hochinnovativer Oberflächenveredler mit viel

Erfahrung: Wir sind Mit- und Vorausdenker, Präzisions-

experte, Prozessoptimierer, Prüfspezialist, Problemlöser,

Qualitätsmaximierer, Rundum-Dienstleister und Mehr-

wert-Erbringer.

Gern auch für Sie.

Ein Unternehmen der B+T Unternehmensgruppe

B+T Technologies GmbH - Ernst-Befort-Straße 1 - 35578 Wetzlar - Telefon: 06441 7806-0 - www.bt-technologies.de

Technologies GmbH

Die seit vielen Jahren erfolgreich durchge-
führten Veranstaltungen zu technischen 
Spezialthemen aus den Bereichen Elektro
technik, Oberflächentechnik und Werk-
stoffe sowie Fügetechnik werden trotz der 
vorläufigen Insolvenz des Ostbayerischen 
Technologie Transfer Instituts e. V. (OTTI), 
wie geplant stattfinden. Als Sponsor dafür 
konnte mit dem HDT, Haus der Technik e.V., 
die älteste private Institution Deutschlands 
auf dem Gebiet der technischen Qualifi-
zierung und Innovationsbegleitung gefun-
den werden. Mit dem HDT besteht bereits 
eine Werbepartnerschaft für ausgewählte 

Veranstaltungen sowie eine langjährige, 
fachliche Kooperation. 

Angesichts der außerordentlichen Qualität 
und breiten Resonanz der technischen Ver-
anstaltungen, die sich OTTI in den vergan-
genen Jahrzehnten erarbeitet hat, wollen 
wir sicherstellen, dass Know-how und Bran-
chennetzwerke erhalten bleiben, so Prof. 
Dr.  Werner Klaffke, geschäftsführendes 
Vorstandsmitglied HDT e. V. Das liege auch 
im Sinne des HDT-Gründungsgedankens. 

Dr.  Thomas Luck, Institutsleiter des Tech-
nologie Transfer Instituts e. V., ist sehr froh 

HDT  e. V. garantiert Fortführung der OTTI-Veranstaltungen
über diese Lösung – so können mit einem 
eingespielten Team für die vielen, seit Jah-
ren treuen Kunden die Veranstaltungen in 
gewohnt hoher Qualität präsentiert wer-
den. Er hält es für sehr wichtig, die Platt-
form für den neutralen und tiefgreifenden 
fachlichen und technischen Austausch auf-
rechtzuerhalten. Der enge Austausch zwi-
schen Industrie und Forschung hilft allen 
Beteiligten der Wertschöpfungskette – un-
abhängig der Branchen und Technologien.

➲➲ www.otti.de

➲➲ www.hdt-essen.de
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Coventya, ein weltweit aktiver Hersteller 
von Spezialchemikalien für die Oberflä-
chentechnik und Portfoliogesellschaft im 
Fonds  II des europäischen Private-Equity-
Hauses Silverfleet Capital, hat zwei tür-
kische Chemieunternehmen erworben. 
Bereits wenige Monate nach dem mehrheit-
lichen Engagement von Silverfleet im Mai 
2016 konnte Coventya damit im Rahmen 
der gemeinsamen Wachstumsstrategie 
wichtige neue Add-on-Akquisitionen täti-
gen. Das weltweit aktive Unternehmen mit 
Sitz im französischen Villeneuve-la-Garen-
ne ist eine ehemalige Konzerndivision der 
früheren Frankfurter Metallgesellschaft AG 
und unterhält unter anderem in Gütersloh 
einen wichtigen Standort. Mit 570 Mitar-
beitern entwickelt, produziert und ver-
treibt Coventya etwa 1400 Formulierungen 
von Spezialchemikalien zur Oberflächen-
veredelung von Metallen (GMF –General 
Metal Finishing) für zahlreiche Branchen.

Coventya beteiligt sich nun zu 80,6 Prozent 
an der in Istanbul börsennotierten Polite-
knik Metal Sanayi ve Ticaret A.Ş., die zu den 
größten Herstellern von Spezialchemikalien 

für die Veredelung von Aluminiumober-
flächen (AST – Aluminium Surface Treat-
ment) zählt. Zudem wird Coventya in Kür-
ze ein Pflichtangebot für die verbleibenden 
19,4 Prozent der Anteile abgeben, das im 
Einklang mit den Regelungen der türki-
schen Finanzmarktaufsicht steht. Polite-
knik, das neben einer hochmodernen Her-
stellungsanlage im türkischen Tuzla auch 
eine Tochtergesellschaft in Atlanta, USA, 
besitzt, exportiert aktuell 20  Prozent sei-
ner Chemikalien und erwirtschaftet ei-
nen Jahresumsatz in Höhe von mehr als 
neun  Millionen  Euro. Coventya plant, das 
eigene Vertriebsnetz zum Ausbau seines 
AST-Marktanteils in den USA und Europa zu 
nutzen und noch stärker an der steigenden 
Nachfrage nach leichten Materialien in den 
Bereichen Automotive, Bauwirtschaft und 
anderen Sektoren zu partizipieren.

Zusätzlich übernimmt Coventya Telbis, 
Coventyas einzigen türkischen Vertriebs-
händler von GMF-Chemikalien. Das Un-
ternehmen mit einem Jahresumsatz von 
etwa drei  Millionen  Euro wird künftig als 
Coventya Kimya firmieren und bei seinem 

Spezialchemie-Unternehmen Coventya aus dem Portfolio von  
Silverfleet Capital kauft in der Türkei zu

weiteren regionalen Marktausbau von den 
Ressourcen der Gruppe profitieren. 
Die Gesamtgröße der Transaktionen liegt 
bei etwa 18  Millionen  Euro, wobei Silver-
fleets Fonds abhängig vom Ausgang des 
Pflichtangebots etwas mehr als vier Millio-
nen Euro in zusätzliche Anteile investieren 
wird. Thomas Costa, Coventya-CEO, und 
Torsten Becker, Coventya-CFO, sind davon 
überzeugt, dass die beiden Zukäufe sowohl 
die Kompetenzen im Bereich AST als auch 
die globale GMF-Präsenz mit einer eigenen 
Niederlassung in der Türkei stärken. Nach 
Aussage von Jean Châtillon, Principal bei 
Silverfleet Capital, sind neue Add-ons ei-
nem noch fragmentierten Marktumfeld für 
Coventya wichtige Bausteine der Buy-&-
Build-Strategie. Mit dieser Strategie soll das 
Technologiespektrum des Unternehmens 
erweitert und das weltweite organische 
Wachstum beschleunigt werden. Coventya 
wurde bei den Transaktionen beraten von 
European Growth Management (M&A), 
Latham & Watkins, Paksoy, Gide, Advancy, 
KPMG und PricewaterhouseCoopers. 

➲➲ www.coventya.com

Durch Abrieb wird Dämpfungsöl verunreinigt, er-
kennbar an der dunklen Färbung

Abrieb von Titanoxid an bewegten Teilen
Von Andreas Flükiger, Galvex GmbH

Weil Titan das optimale Verhältnis aus Ge-
wicht und Festigkeit hat, finden sich immer 
mehr Anwendungen für diesen Werkstoff. 
Daraus ergeben sich Herausforderungen, 
da vermeintliche Vorteile sich – oft überra-
schend – plötzlich ins Gegenteil umkehren. 
Verständlich wird die Situation, wenn ge-
wisse Prinzipien offengelegt werden.
Die Korrosionsbeständigkeit von Titan 
(Grade  1 bis Grade  4) und Titanlegierung 
Ti6Al4V ELI werden durch den natürlichen 
Passivoxidfilm gewährleistet. Dieser bil-
det sich spontan und liegt üblicherweise 

amorph vor. Dies beeinflusst Rauheit und 
Gleiteigenschaften. Zudem lässt sich die-
ser Passivoxidfilm an Dichtungen problem-
los abschaben. Versuche an Dämpfungsele-
menten in der Luftfahrtindustrie haben das 
deutlich gezeigt. Tests laufen üblicherweise 
über 30 000 Zyklen. Aber bereits nach we-
nigen tausend Zyklen hinterlässt das an den 
Dichtungen abgeschabte Titanoxid Spuren 
im Dämpfungsöl – was natürlich Einfluss 
auf die Dämpfeigenschaften, Lebensdauer 
und Funktionalität hat, da das Öl dann mit 
feinstem Titanoxidpulver kontaminiert ist.
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Schrauben mit abriebbeständigen Oberflächen 
aus Titanoxid nach dem Anodurit®-Verfahren

Die selbe Problematik ist bei bewegten Tei-
len in der Medizintechnik (Kolbenstangen) 
festzustellen. Auch an Kunststoffdichtun-
gen, die weicher sind als Titanoxid, kann 
Abrieb beobachtet werden. Zudem werden 
die berührenden Flüssigkeiten mit feinstem 
Titanoxid verunreinigt, was wiederum zu 
Folgeschädigungen führen kann.
Die kosteneffizienteste Lösung ist die ano-
dische Oxidation von Titan. Allerdings gibt 
es hier einige Fallstricke zu berücksichtigen 
und zu überwinden. Bewegte Teile sollen 
eine möglichst feine Oberfläche aufwei-
sen, damit einerseits die Reibung gering 
bleibt, andererseits durch die Dichtungs-
wirkung die Flüssigkeit gut zurückgehalten 
werden kann. Die Erfahrung zeigt, dass bei-
spielsweise falsch bearbeitete Stangen für 
Kolben das Vorhaben zum Scheitern verur-
teilen können.
Wird Titan bei zu hohen Temperaturen, 
trocken oder mit den falschen Kühlmedien 
bearbeitet, so entsteht zwar eine feine 
Oberfläche. Aber es lagern sich Verschmut-
zungen darin ab. Diese sind schlecht oder 
gar nicht elektrisch leitend. Das Anodise-
ren zum Aufbau der Oxidschicht in den da-
für üblichen Elektrolyten kann nur an je-
nen Stellen (lokal auf der Titanoberfläche) 
erfolgen, die auch elektrisch leitend sind.

Die Erfahrung zeigt, dass selbst in West-
europa geschliffenes und poliertes Titan, 
hergestellt aus US-Vormaterial für die ano-
dische Oxidation nicht oder nur mit sehr 
großen Einschränkungen beziehungsweise 
Nachteilen verwendet werden kann. So ist 
das Hartanodisieren (Typ II – Anodurit® S) 
ebenso möglich, wie das Farbanodisieren 
auf den Farbton Violette (Typ III – Anodu-
rit® C). Ansonsten konnten keine weiteren 
Farben aufgrund der vorliegenden Isola-
tions- beziehungsweise elektrischen Sperr-
schichten erzeugt werden.
Wurden die konventionell üblichen 20 µm 
der Oberfläche abgebeizt, entstand beim 
Anodisieren auch die Farbe grün, die durch 
dickere Oxidschichten erzeugt wird. Al-
lerdings wird durch das Beizen die Titan
oberfläche bereits geschädigt. Durch das 
Entfernen von Titan beim Beizen entstehen 
Sollbruchstellen und die Rauigkeit erhöht 
sich. Die ursprünglich glatte und dichtende 
Oberfläche wird beschädigt und die Biege-
wechselfestigkeit sinkt.
Die dem Anodisieren zugrunde liegenden 
elektrochemischen Vorgänge decken die 
Schwächen der Titanoberfläche auf – meist 
durch ungünstige Bearbeitungsschritte in 
der Prozesskette vom Rohmaterial bis zum 
fertigen Teil verursacht. Im ersten Schritt 

einer hochqualitativen Bearbeitung müs-
sen deshalb Versuche die gewünschten Re-
sultate sicherstellen. Die anodische Oxi-
dation (Anodurit®) ohne Masseabtrag mit 
kristallin geschlossener Oberfläche ist die 
ideale Voraussetzung für einwandfrei funk-
tionierende bewegte Teile. So zeigten opti-
mal bearbeitete Kolbenstangen an Dämp-
fern auch nach 50  000 Zyklen keinerlei 
Rückstände im Dämpferöl und damit auch 
keinerlei Schäden an den Dichtungen.

Galvex GmbH�  
Sternenweg 17, CH-8617 Mönchaltorf 

➲➲ www.anodurit.com 

Messehinweis
Medtec 2017 in Stuttgart, Stand 1L18
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Die große Sammlung historischer Luftfahr-
zeuge des Militärhistorischen Museums 
Flugplatz Berlin-Gatow ist Ausgangspunkt 
für ein Forschungsprojekt zur Nutzung mo-
derner Korrosionsschutzverfahren. Auf-
grund der Dimensionen dieser Großobjek-
te muss ein Teil der Luftfahrzeuge (ca. 60) 
auf der Rollbahn des Flugplatzes ausge-
stellt werden. Die Flugzeuge sind dort ohne 
Schutzdächer 365 Tage Wind und Wetter 
ausgesetzt. 
Für die historischen Lacke und Metalle 
der Flugzeuge bilden diese Umgebungs-
bedingungen eine starke korrosive Belas-
tung. Hier setzt das Vorhaben an: Durch 
Abscheidung von Siliziumpolymeren-Bar-
riereschichten mittels Atmosphärendruck-
plasma (AD-CVD) oder Flammenpyrolyse 
(C-CVD), wird ein praktischer Beitrag zum 
Schutz technischer Kulturgüter erzielt. 
Die Industrieforschungseinrichtung IN-
NOVENT  e.  V. erarbeitet in enger Zusam-
menarbeit mit dem Militärhistorischen 
Museum Berlin-Gatow Möglichkeiten zur 
Verbesserung der Korrosionsschutzsyste-
me für freibewitterte, historische Luftfahr-
zeuge aus Leichtmetalllegierungen.

Die im militärhistorischen Flugzeugbau vor-
rangig verwendeten Aluminium- und Mag-
nesiumlegierungen sind bei einem Großteil 
der Luftfahrzeuge flächig lackiert. Jedoch 
finden sich in der militärhistorischen Samm-
lung der Bundeswehr auch einzelne Luft-
fahrzeugtypen aus den 1950er und 60er 
Jahren, welche mit Reinaluminium plattiert 
und eloxiert sind und somit eine metalle-
ne Oberfläche aufweisen. Aus Magnesi-
umlegierung gefertigte Bauteile, wie zum 
Beispiel Tragflügelendkanten, sind beson-
ders stark korrodiert. Durch Degradation 
der Altlackierung weisen die zum Teil ori-
ginalen Lackoberflächen Farbveränderun-
gen und erhöhte Rauheiten auf. Eine Neu-
lackierung ist vielfach unumgänglich, um 
solche Objekte vor dem korrosiven Zerfall 
zu schützen. Allerdings ist der Erhalt einer 
noch gut haftenden Originalbeschichtung 
aus restauratorischer und ökonomischer 
Sicht wünschenswert. In der Restaurie-
rungspraxis ist es üblich, transparente mik-
rokristalline Wachse oder transparente La-
cke zum Schutz der originalen Oberflächen 
aufzutragen. Vor allem Wachse stellen ei-
nen temporären Korrosionsschutz dar und 

müssen in kurzen Wartungsabständen er-
neuert werden

Historische Originallackierungen mit 
Hightech-Beschichtungen bewahren

Im Rahmen des Forschungsprojekts Korro-
sionsschutzschichten für Kulturgüter wird 
untersucht, ob durch Auftrag von dünnen 
Siliziumpolymerschichten eine Standzeit-
verlängerung dieser transparenten Schutz-
systeme auf unlackierten und lackierten 
Oberflächen von Aluminiumlegierungen 
erzielt werden kann. Konservatorischer 
Anspruch ist es, die Altlackierung nicht zu 
beschädigen oder ungünstig zu modifizie-
ren und die matte Optik der Tarnfarben zu 
wahren. 
Für eine Probereihe unter Laborbedingun-
gen wird auf Aluminiumblechen des Typs 
AW 2024 ein historisches Militärlacksystem 
nach Dienstvorschrift der Bundeswehr der 
1960er Jahre nachgestellt. Es werden ver-
schiedene transparente Schutzschichten 
auf die Probekörper appliziert. Die Aus-
wahl der transparenten Schichten richtet 
sich nach Löslichkeitseigenschaften der 
Altbeschichtungen. Zum Einsatz kommen 
unter anderem Butylacrylate kombiniert 
mit Mattierungsmitteln und sprühfähige 
Wachsdispersionen. Anschließend wird bei 
Atmosphärendruck durch Zudosieren des 
organischen Precursors Hexamethyldisilo-
xan (HMDSO) mittels C-CVD und AD-CVD 
eine Siliziumdioxidschicht auf den Probe-
körpern abgeschieden. Die spezifischen 
Prozessparameter werden so gewählt, dass 

Mit Plasma und Flamme histo-
rische Luftfahrzeuge erhalten
Moderner Korrosionsschutz auf Basis  
von Atmosphärendruckplasma und  
Flammenpyrolyse
Von Franziska Klinkmüller und Constanze Roth, INNOVENT e. V., Jena

Bestandsaufnahme von Dr. Lutz Strobach, Max Ramm und Jürgen Schmidt (von links nach rechts) auf dem 
Flugplatz Berlin-Gatow�  
� Foto: INNOVENT e. V., mit freundlicher Genehmigung des Militärhistorischen Museums, Berlin-Gatow

Kontaktkorrosion auf der Dassault Super Mystère, 
(MHM)� Foto: INNOVENT e.V., mit freundlicher
� Genehmigung des MHM Berlin-Gatow
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die nachgestellte Originallackierung op-
tisch nicht verändert wird. 
Nach Belastung der Substrate durch Kon-
denswasser-Wechselklima gemäß der 
Norm DIN EN ISO 6270 und UV-Bestrah-
lung (GSB AL 631) wird die Funktionalität 
der Schichtkombination bewertet. Dafür 
werden Farbmetrische- und Glanzgrad-
messungen der belasteten und unbelas-
teten Probeköper verglichen. Elektroche-
mische Korrosionsuntersuchungen gemäß 
DIN 50918 ermitteln die Korrosionspoten-
tiale der verschiedenen Systeme. 

Atmosphärendruck-Plasmabeschichtung 
schützt Magnesiumlegierungen

Auf den stark korrodierten Magnesium-
legierungen ist eine Erhaltung von Alt
beschichtungen nicht zielführend. Um das 
Grundmetall zu bewahren, bedarf es einer 
Reinigung beziehungswesie Entfernung der 
Korrosionsprodukte und einer anschließen-
den Neulackierung, welche sich optisch in 
das historische Gesamtkonzept der Luft-
fahrzeuge einfügt. Haftverbesserung und 
Steigerung der Korrosionsschutzwirkung 
einer Neubeschichtung auf historischen 

Bauteilen aus der häufig verwendeten Ma-
gnesiumlegierung AM503 (Bezeichnung der 
IG Farbenindustrie AG, entspricht in etwa 
der Legierung MgMn2 nach DIN 1729) wur-
den bereits durch eine Verfahrenskombi-
nation aus Atmosphärendruck-Plasmabe-
schichtung (AD-CVD) und Primer erzielt [1].
Weitere Testversuche zur Neulackierung 
auf Probesubstraten mit der verwandten 
Legierung MnE21 werden in Kombination 
mit Siliziumdioxidschichten unter Labor
bedingungen getestet. 

Mobil und flexibel einsetzbare  
Technologie

Für die gezielte Nutzung der Beschichtungs-
verfahren am Objekt unter Feldbedingun-
gen stehen mobile Geräte zur Verfügung. 
Eine erste Anwendung der mobilen AD-
CVD-Anlage mit der Plasmaquelle MEF 300 
der Tigres  GmbH und des C-CVD Hand-
brenners, entwickelt von SURA Instru-
ments  GmbH, wurde bereits unter Feld-
bedingungen an zwei Luftfahrtzeugen in 
Berlin-Gatow im Sommer 2016 erprobt. 
Mit den ersten Ergebnissen aus den Unter-
suchungen ist Mitte 2018 zu rechnen. 

Danksagung
Die Autoren danken Dr. Lutz Strobach und dem 
Bundesministerium für Wirtschaft und Energie für 
die Förderung des Vorhabens (Förderkennzeichen: 
MF 140213). 
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INNOVENT e. V. Technologieentwicklung�  
Fachbereich Oberflächentechnik/Forum�  
Inn-O-Kultur; Jena; cr1@innovent-jena.de

➲➲ www.innovent-jena.de 

INNOVENT-Mitarbeiter Max Ramm appliziert eine 
Siliziumoxidbeschichtung an einer Mikojan-Gure-
witsch MiG-21, MHM-Gatow�  
Foto: INNOVENT e.V., mit freundlicher Genehmi-
gung des MHM Berlin-Gatow

Im Rahmen des Projektes gibt es parallel zum Flugplatz Berlin-Gatow auch Freibe-
witterungstests für technische Kulturgüter aus Stahl. Diese werden mit freundlicher  
Unterstützung der Südzucker AG in dem Industriedenkmal Zuckerfabrik Oldisleben 
durchgeführt und ebenfalls restauratorisch betreut. In Oldisleben werden vor al-
lem mit Flammenpyrolyse applizierte Siliziumoxidschichten auf Lacken und Wachsen  
untersucht.

Forschungsprojekt: Korrosionsschutzschichten für Kulturgüter

BENSELER-Firmengruppe

Zeppelinstraße 28
71706 Markgröningen 

www.benseler.de

Oberflächentechnik   Entgratung   Beschichtung

Der GDA Gesamtverband der Aluminium-
industrie  e.  V., veranstaltet am 27. und 
28. November 2017 in Düsseldorf den EAC 
European Aluminium Congress  2017 zum 
Thema Aluminium in Automotive Enginee-
ring – Challenges and Solutions. Ab sofort 
können Themenvorschläge und Vorträge 
eingereicht werden. Einsendeschluss für 
den Call for Papers ist der 2. Mai 2017. 
Der EAC 2017 stellt sowohl die unterschied-
lichen Einsatzmöglichkeiten von Aluminium 
im Fahrzeugbau vor als auch mögliche Wei-
terentwicklungen, welche die Fahrzeuge 
der Zukunft leichter und energieeffizienter 
werden lassen. Referenten und Teilnehmer 
aus der Aluminiumindustrie, von Automo-
bilzulieferern und OEMs sowie aus dem An-
lagen- und Maschinenbau diskutieren über 

innovative Entwicklungen und neue Tech-
nologien im Automobilbau der Zukunft. 
Eine umfangreiche Fachausstellung rundet 
das Programm ab. Die Kongresssprache ist 

EAC 2017: Aluminium in Automotive Engineering – Challenges and Solutions
Englisch, die Vorträge sollten in englischer 
Sprache eingereicht werden. 

➲➲ www.aluminium-congress.com
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Die fest verankerte, genormte Sitzschiene 
ist die Schnittstelle der Sitze zum Flugzeug. 
Bei der heutigen Serienfertigung von Sitz-
schienen werden die Profile zunächst kon-
ventionell anodisiert (eloxiert – von elek-
trolytisch oxidieren). Sie erhalten dann 
einen Primer (chrom(VI)haltig) und einen 
Decklack, jeweils als Spritzapplikation. In 
der Praxis sind häufig ein verbesserter Kor-
rosions- und Verschleißschutz wünschens-
wert. Das hat folgende Vorteile:

–– Die Wartungsintervalle können verlän-
gert werden

–– Aluminiumschienen lassen sich auch im 
Nassbereich einsetzen. Dort werden bis-
her Titanlegierungen verwendet

–– Die Schienen verfügen über eine ausrei-
chende Abriebfestigkeit, die durch das 
Verschieben der Sitze erforderlich ist

–– Zusätzlich kann die Bewegung Sitz gegen 
Schiene erleichtert werden

Diese Vorteile bietet eine Beschichtung der 
Sitzschienen mit einer speziellen Variante 
des Harteloxal-Verfahrens der AHC, das 
Spezialverfahren HART-COAT®-P (HC-P) 
mit einer Schichtdicke von etwa 35 μm und 
einer Heißwasser-Nachverdichtung.
HART-COAT®, kurz HC, ist eine hartanodi-
sche Oberflächenveredelung von Alumi-
niumwerkstoffen, auch Hartcoatieren ge-
nannt. Sie dient hauptsächlich dem Zweck, 
Aluminiumbauteile vor Korrosion, vor Ver-
schleiß und hohen Temperaturbelastungen 
zu schützen. Das Aluminiumwerkstück wird 
in einem wässrigen Elektrolyten als Anode 
an einem Gleichstromkreis und einer ge-
genüber positionierten Kathode geschaltet. 
Bei dieser Schaltung erfolgt die Bildung der 
Oberflächenschicht aufgrund der Umwand-
lung der ursprünglichen Aluminiumober-
fläche in Aluminiumoxid (durch anodische 

Korrosions- und Verschleißschutz von Aluminium im Flugzeugbau
Spezialbeschichtung für Sitzschienen

Der Korrosions- und Verschleißschutz von Sitzschienen für Flugzeuge aus einer hochfesten Aluminiumlegierung wird durch ein spe
zielles Beschichtungsverfahren der AHC Oberflächentechnik GmbH verbessert.

Sitzschienen in Passagierflugzeugen werden zwar kaum beachtet, sind aber unerlässlich und benötigen 
für eine optimale Funktion und Gebrauchsdauer eine geeignete Oberflächenbehandlung

Oxidation) – es wird also kein Material 
von außen aufgetragen. Diese Oxidschicht 
wächst an der Oberfläche des Grundwerk-
stoffs bei der Umwandlung in etwa zu glei-
chen Teilen nach innen und außen, wobei 
eine Volumenzunahme stattfindet.
Die zum Schutz von Sitzschienen für Flug-
zeuge verwendete HART-COAT®-Variante 
(HC-P) wird mit definierten elektrischen 
Kennzahlen gefahren. In langen Testrei-
hen haben sich gute Ergebnisse bezüglich 
Korrosionsschutz und Abriebbeständig-
keit gezeigt. So beträgt die Korrosions-
beständigkeit etwa 1000  Stunden nach 
DIN EN ISO (essigsaurer Salzsprühtest). Die 
Abriebbeständigkeit verbessert sich deut-
lich, da es sich bei der Beschichtung um 
keine auf Lack basierende Lösung handelt. 
Die Dauerschwingfestigkeit wird nur um 
drei Prozent gegenüber dem unbeschichte-
ten Bauteil beeinträchtigt.
Die Befestigung der Sitze in der Sitzschiene 
erfolgt über so genannte Front Studs und 
Rear Fittings. Werden diese Teile zusätzlich 
mit PTFE-DURNI-DISP beschichtet, erhöht 
sich die Gängigkeit der Sitzverschiebung 
spürbar. Bei PTFE-DURNI-DISP handelt es 
sich um eine chemische Vernickelung mit 
eingelagerten PTFE-Partikeln, ein weiteres 
Beschichtungsverfahren der AHC. Bei dem 
Beschichtungsverfahren werden Nickel-
Phosphor-Legierungsschichten haftfest auf 
Oberflächen abgeschieden. Der Beschich-
tungsprozess erfolgt in einem wässrigen 
Elektrolyten mit gelösten Nickelionen. Ein 
Reduktionsmittel (reduziert werden hierbei 
die gelösten Nickelionen zu metallischem 
Nickel) liefert den Phosphor, der gleich
mäßig in die Nickelschicht eingebaut wird. 
Die Legierungsabscheidung beruht auf ei-
ner elektrochemischen Reaktion direkt 

zwischen den im Elektrolyten befindlichen 
Bestandteilen (einer davon das gelöste 
Nickel, der andere eine lösliche Phosphor-
verbindung). Aus diesem Grund wird keine 
äußere Stromquelle benötigt. 
Dieses stromlose Verfahren ermöglicht, 
anders als eine galvanische Beschichtung, 
eine konturengetreue Abbildung der Ober-
fläche mit einer gleichmäßigen Schicht
dicke über alle Oberflächenbereiche. Eine 
Variante des Beschichtungsverfahrens ist 
das bei der hier beschriebenen Problem-
stellung verwendete PTFE-DURNI-DISP-
Verfahren. Hierbei wird festes Polytetra-
fluorethylen (PTFE) homogen verteilt mit in 
die chemisch abgeschiedene Nickelschicht 
eingebaut. PTFE-DURNI-DISP vereinigt die 
Eigenschaften einer stromlos abgeschie-
denen Nickelschicht mit denen des PTFE’s 
(auch unter der Produktbezeichnung Tef-
lon bekannt): Verschleißfestigkeit wird mit 
Gleiteigenschaften kombiniert, die tribolo-
gischen Eigenschaften der Oberfläche wer-
den wesentlich verbessert.
Die verwendeten Beschichtungslösungen 
werden nicht nur den Anforderungen der 
Sitzschienenhersteller gerecht, sondern er-
höhen auch den Komfort für die Fluggäste.

AHC Oberflächentechnik GmbH�  
Boelckestraße 25-57, D-50171 Kerpen

➲➲ www.ahc-surface.com

(Bild: © firstflight/Germany, Munich, Bavaria, Pas-
senger/Fotolia.com)
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Dr.  Christoph Kirchlech-
ner, Leiter der Grup-
pe Nano-/Mikromecha-
nik von Materialien am 
Max-Planck-Institut für 
Eisenforschung (MPIE) 
in Düsseldorf, wird mit 
dem wichtigsten deut-
schen Nachwuchspreis, 
dem  Heinz-Maier-Leib-
nitz-Preis 2017 der Deut-

schen Forschungsgemeinschaft ausgezeich-
net. Der Preis ist mit 20 000 Euro dotiert 
und wird am 3. Mai von der Bundesminis-
terin für Bildung und Forschung, Prof.  Jo-
hanna Wanka, dem Präsidenten der Deut-
schen Forschungsgemeinschaft, Prof. Peter 
Strohschneider, sowie der Vizepräsidentin 
und Vorsitzenden des Auswahlausschusses, 
Prof. Marlis Hochbruck, in der Berlin-Bran-
denburgischen Akademie der Wissenschaf-
ten verliehen.
Dr.  Christoph Kirchlechner freut sich sehr 
über diese hohe Auszeichnung. Sie zeigt 
mir, dass unsere tägliche Arbeit gesell-
schaftlich gewürdigt wird und bestärkt 
mich, meinen eingeschlagenen Forschungs-
weg fortzusetzen, so der gebürtige Öster-
reicher. Kirchlechner arbeitet seit 2013 am 
MPIE und beschäftigt sich mit den mecha-
nischen Eigenschaften von Materialien auf 
Nano- und Mikroebene. Er und sein Team 
fertigen Proben mit einer Größe von we-
nigen Mikrometern, also einem Bruchteil 
eines menschlichen Haares, an. Anschlie-
ßend untersuchen die Wissenschaftler das 
Verformungsverhalten dieser Proben und 
setzen dies in Zusammenhang mit der Art 
und Anzahl atomarer Defekte. Weltweit 
einzigartig an seiner Arbeit ist die Metho-
dik, welche es ihm ermöglicht die Bildung 
atomarer Defekte live zu verfolgen und zu 
beschreiben. Das derzeit untersuchte Ma-
terialspektrum ist sehr breit und umfasst 
hochmoderne Konstruktionswerkstoffe für 
den Automobilbau sowie Funktionswerk-
stoffe der Mikroelektronik, die für zukünf-
tige Generationen von Speicherkarten und 
Computerchips weiterentwickelt werden.
Der Heinz-Maier-Leibnitz-Preis wird seit 
1977 jährlich von der DFG, Deutsche For-
schungsgemeinschaft, an zehn junge Nach-
wuchswissenschaftlerinnen und -wissen
schaftler verliehen. Der Preis ist nach dem 
Physiker und ehemaligem Präsidenten der 
DFG benannt und dient der Anerkennung 

ihrer herausragenden wissenschaftlichen 
Leistungen und als Anreiz für weitere For-
schungsarbeiten. Insgesamt wurden zur 
diesjährigen Preisausschreibung 154 Wis-
senschaftlerinnen und Wissenschaftler vor-
geschlagen.

Über das MPIE
Die Max-Planck-Institut für Eisenforschung 
GmbH (MPIE) betreibt Grundlagenfor-
schung an Hochleistungsmaterialien, ins-
besondere metallischen Legierungen und 

verwandten Werkstoffen. Das Ziel ist, ei-
nen Fortschritt in den Gebieten Mobilität, 
Energie, Infrastruktur, Medizin und Sicher-
heit zu erreichen. Das MPIE wird von der 
Max-Planck-Gesellschaft und dem Stah-
linstitut VDEh finanziert. Auf diese Wei-
se verbinden sich erkenntnisorientierte 
Grundlagenforschung mit innovativen, an-
wendungsrelevanten Entwicklungen und 
Prozesstechnologien.

➲➲ www.mpie.de

Max-Planck-Wissenschaftler erhält Heinz-Maier-Leibnitz-Preis 2017
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In zahlreichen Produktionsbereichen spie-
len Flüssigkeiten als Hilfsmedium eine 
wichtige Rolle. Ob zum Kühlen, Heizen oder 
Schmieren,  als primäres Arbeitsmedium, 
zum Beispiel in der Galvanotechnik oder 
bei der Metallabscheidung und in der Halb-
leiterfertigung als Ätzmittel. Eine auf den 
ersten Blick nicht erkennbare, aber trotz-
dem unerlässliche Einrichtung für den Ein-
satz und die zuverlässige Funktion der Me-
dien sind Pumpen und Filter. Sie müssen die 
Medien mit dem erforderlichen Volumen-
strom zum Ort des Geschehens transpor-
tieren – die Produktion also in Betrieb hal-
ten. 
Dabei können die Medien die unterschied-
lichsten Eigenschaften aufweisen: Hohe 
oder niedere Viskosität, hohe Korrosivität 
und chemische Aggressivität, hohe Tempe-
raturen oder schnelle Temperaturwechsel 
– Herausforderungen, die Pumpenherstel-
ler mit ihren Produkten zuverlässig meis-
tern müssen. Die Renner GmbH mit ih-
ren langjährigen Erfahrungen in diesem 
Bereich erfüllt die zahlreichen Anforde-
rungen durch den Einsatz von geeigneten 
Werkstoffen in Verbindung mit innovativen 
Technologien und Ausstattungsmerkmalen. 

Wachstum durch Innovation  
und Fachwissen 

Der Unternehmensgründer Wolfgang Ren-
ner startete zum Jahresbeginn 1981 mit 
der Entwicklung und Fertigung von magne-
tisch gekuppelten Kreiselpumpen. Bereits 
die ersten Pumpen waren für seinen Kun-
den so überzeugend, dass drei Jahre später 
das erste eigene Betriebsgebäude in Maul-
bronn-Schmie errichtet werden konnte. 
Moderne Technologie fand schnell Einzug 

in das Unternehmen – die damals noch in 
den Anfängen steckende Computeranwen-
dung löste bereits 1987 durch Einführung 
der CAD-Technik bei Renner das Reißbrett 
als Konstruktionswerkzeug ab. Durch die 
Ausbildung von eigenen Fachkräften stand 
schnell hochqualifiziertes Personal zur Ver-
fügung und moderne Entwicklungs- und 
Fertigungsverfahren sorgten für ein brei-
tes Produktspektrum in höchster Qualität. 
In den Jahren 1992 und 1999 wurden die 
Betriebs- und Produktionsflächen auf mehr 
als 6000 Quadratmeter erweitert (Abb. 1). 
2005 schließlich, nach 24 Jahren des steti-
gen Aufbaus und der Erweiterung des Un-
ternehmens, übergab Firmengründer Wolf-
gang Renner die Geschäftstätigkeit an seine 
vier Kinder Jutta Renner-Anderson, Dr.-Ing. 
Martin Renner, Dipl.-Ing. (FH) Ulrich Renner 
und Dipl.-Ing. (BA) Karin Renner. Alle vier 
Kinder waren bereits vielen Jahren im Un-
ternehmen tätig und der Weiterbestand des 
Familienunternehmens ist damit gesichert. 

Qualität und Flexibilität  
als Schlüsselwerte

Bis 2006 – zum 25-jährigen Jubiläum der 
Renner GmbH – hatte das Unternehmen 
mehr als 200 000 Pumpen und Filter ver-
kauft. Die Kunden kommen dabei aus den 
unterschiedlichsten Bereichen: chemi-
sche Industrie, Pharmaindustrie, Galvano-/
Oberflächen- und Leiterplattenindustrie, 
Halbleiterindustrie, Agrarwirtschaft, Ener-
giegewinnung (Nukleartechnik ebenso wie 
erneuerbare Energien) sowie Energiespei-
cherung (Redox-Flow-Batterien), Wasser-
aufbereitung und Umwelttechnik. 
Ein so breit gestreuter Kundenkreis er-
fordert ein umfangreiches Sortiment an 

Produkten. So sind bei Renner derzeit etwa 
6000 unterschiedliche Pumpen sowie etwa 
600 Filtervarianten verfügbar. Darüber hi-
naus legt das Unternehmen immer großen 
Wert darauf, Kunden durch maßgeschnei-
derte Lösungen bestmöglich zu bedienen.
Die enorme Fertigungstiefe des Unter-
nehmens (Abb. 2) garantiert sowohl eine 
schnelle Herstellung von Geräten in indivi-
dueller Ausführung als auch beste Qualität. 
Diese ist neben der Lieferperformance, der 
Langfristigkeit und der Energieeffizienz bei 
Pumpen und Filtern ein wichtiges Entschei-
dungskriterium der Kunden. Die Fachleute 
der Renner GmbH klären im Vorhinein in 
enger Zusammenarbeit mit dem Kunden 
die erforderlichen Rahmenbedingungen 
für eine optimale Auslegung der Geräte. 
Dazu werden unter anderem in zunehmen-
dem Umfang Strömungssimulationen her-
angezogen um die größtmögliche Energie-
effizienz zu erreichen. Im Endergebnis wird 
der Druckverlust der Filtergehäuse mini-
miert und gleichzeitig der Wirkungsgrad 
von Pumpe und Motor maximiert (Abb. 3).

Immer einen Schritt moderner
Renner Pumpen- und Filtrationstechnik macht Prozesse  
mit flüssigen Medien zuverlässiger und wirtschaftlicher

Abb. 1: Die beiden Betriebsgebäude der Renner 
GmbH in Maulbronn-Schmie

Abb. 2: Moderne Einrichtungen sorgen für die hohe Qualität, von der Konstruktion bis in die Fertigung
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Daraus gewonnene Erfahrungen unter-
stützen die steten Bemühungen des Un-
ternehmens, durch innovative Ideen und 
Weiterentwicklungen den technologischen 
Vorsprung in Konstruktion und Fertigung 
aufrechtzuerhalten.
Die Qualität der Produkte wird in großem 
Umfang durch die hohe Qualifikation der 
Mitarbeiter und den modernen Maschi-
nenpark der Produktion gewährleistet. Das 
Qualitätsmanagementsystem ist selbst-
verständlich bereits nach der neuen Norm 
ISO9001:2015 zertifiziert. Dazu tragen aber 
auch umfangreiche Fertigungshilfen und 
gründliche Funktionsprüfungen aller Ge-
räte vor der Auslieferung bei (Abb. 4). Den 
Kunden wird dies mit einem Testzertifikat 
bestätigt. 

Überblick über die Leistungsfähigkeit in 
Bezug auf Förderleistung und Druckver-
lust als wichtige Kenngrößen. Der jeweilige 
Betriebspunkt eines Prozesses ergibt sich 
dann aus dem Schnittpunkt der Anlagen-
kennlinie mit der ausgewählten Pumpen-
kennlinie. Da Betriebspunkte in der Praxis 
häufig variieren, ist es sinnvoll, die Kreisel-
pumpen mit Frequenzumrichter auszustat-
ten. So lassen sich die unterschiedlichen Ar-
beitspunkte drehzahlvariabel anfahren und 
dadurch enorme Leistungseinsparungen 
von bis zu 60% oder mehr erzielen (Abb. 6).
Renner bietet deshalb ihren Kunden die 
Möglichkeit, alle Pumpen mit einem direkt 
auf den Motor aufgebauten Frequenzum-
richter als kompakte, einsatzbereite und 
fertig konfigurierte Einheit zu beziehen 
(Abb. 7).
Je nach Art und Eigenschaft des zu fördern-
den Mediums stehen als weitere Kenngrö-
ßen beispielsweise die Einsatzbereiche, 

Werkstoffe der Pumpe (PP, PVDF, ETFE, 
ECTFE, PPS, Edelstahl, Oxidkeramik, SIC), 
das Dichtungsmaterial (zum Beispiel EPDM, 
FKM, FFKM, FEP-ummantelt, Kalrez), ver-
fügbare Anschlussarten (Gewinde, Flan-
sche) oder die Medientemperatur zur 
Auswahl. In Ergänzung zu Pumpen und Fil-
tereinheiten werden Filterelemente, Si-
cherheitseinrichtungen für Pumpen (RPR-
Control) sowie Zubehör angeboten. 

HE-RF:  Die neue Filter-Baureihe 

Besonders die Baureihe HE-RF mit neuem 
Anströmkonzept sticht als ultimative Inno-
vation heraus. Dank der Strömungssimula-
tion (CFD; Abb. 8) konnten die Druckverlus-
te der HE-RF Filtergehäuse um weitere 50 %  
gesenkt und gleichzeitig die Schmutzauf-
nahmekapazität maximiert werden. Durch 
den vertikal nach unten gerichteten Fil-
tereingang und -ausgang ist eine optimale 
Anströmung ermöglicht. Die Einsatzmög-
lichkeiten sind dabei so vielseitig wie die 
Produktbreite von Renner selbst (Abb. 9).

Das alles ist neu

Zu den Neuheiten aus dem Hause Renner 
zählen Pumpen mit Spaltrohrmotor als 
neueste Generation der Magnetkreisel-
pumpen. Die Reihe bietet unter anderem 
energieeffiziente 24-V-Kleinkreiselpum-
pen mit integrierter Drehzahlregelung und 
Trockenlaufsicherung sowie einer seriellen 

Abb. 3: Der Wirkungsgrad der Pumpe als Gesamt-
system (hGesamt) wird durch die Wirkungsgrade des 
Motors und der Pumpenteile bestimmt

Abb. 4: Pumpenprüfstand

Produkte für den Erfolg

Das Standardprogramm der Renner GmbH 
umfasst Pumpen im Leistungsbereich von 
60 W bis 22 kW. Besonders gefragt bei den 
Kunden sind Magnetkreiselpumpen (RM1 
bis RM5) und Tauchkreiselpumpen (RT1 bis 
RT6), die aufgrund ihrer Bauweise optimal 
vor dem Auslaufen der Medien schützen 
(Abb. 5).
Die Baureihen der Pumpen von RM1 bis 
RM5 bzw. RT1 bis RT6 geben einen schnellen 

Abb. 5: Magnetkreiselpumpen RM (RM1 bis RM5; 
oben) und Tauchkreiselpumpen RT (RT1 bis RT6; 
unten)

Abb. 6: Leistungsdaten der Pumpen mit Kennlinienfeld und Leistungseinsparung bei Drehzahlregelung

Abb. 7: Pumpe mit Frequenzumrichter (RM-MF)
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Schnittstelle zur Programmierung des  
Motors (Abb. 10). 
Wichtige Betriebszustandsdaten wie Innen-
temperatur, Drehzahlen oder Ströme kön-
nen über die Schnittstelle ausgelesen wer-
den. Auf diese Weise lassen sich kritische 
Betriebszustände – etwa das Überschrei-
ten einer Temperaturgrenze – rechtzeitig 
erkennen und geeignete Gegenmaßnah-
men einleiten.
Eine seit Jahren bewährte und aus dem 
Hause Renner stammende Entwicklung ist 
der elektronische Prozessschutz RPR-Con-
trol (Abb. 11). Dieser nutzt den Motor als 
Sensor, um Informationen über den Be-
triebszustand der Pumpe und damit über 
den Prozess zu gewinnen. Die Pumpe wird 

damit gegen unzulässige Betriebszustän-
de geschützt. Darüber hinaus bekommt 
der Anwender wertvolle Informationen 
an die Hand, um seinen Prozess als Ganzes 
zuverlässiger und wirtschaftlicher zu be-
treiben. Auch eine Überwachung der Fil-
terverschmutzung mit Warnhinweis zur Fil-
terwartung ist damit möglich.

Dieser Name steht für Qualität

Bis vor kurzem wurde ein Großteil der Ren-
ner-Produkte jahrzehntelang exklusiv über 
das Handelsunternehmen Sondermann 
GmbH & Co.KG. unter der Marke Sonder-
mann gelabelt und verkauft. Heute bezie-
hen die meisten Kunden die hochwertigen 
Produkte direkt vom Hersteller Renner. Der 
klare Vorteil: Kundennahe Beratung und 
Betreuung, persönlicher Kontakt vor Ort 
sowie kundenorientierter Service aus ers-
ter Hand. Denn auch bei Pumpen aus der 
ersten Produktionsgeneration steht der Er-
satzteil- und Reparaturservice immer zur 
Verfügung. Schließlich lohnt sich bei der 

Abb. 8: Beispiel einer Strömungssimulation und daraus ermittelte Kennkurve

Abb. 9: Filtersystem für unterschiedliche Einsatz-
zwecke

Abb. 10: Die neuen Pumpen mit Spaltrohrmotor 
können für einenSystemdruck bis 20 Bar einge-
setzt werden; RSPM-40 (links) und RSPM-1.5

Abb. 11: RPR-Control als optimale Einheit zum Schutz der Pumpe und Kontrolle der Umwälzprozesse
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schon damals herausragenden Qualität der 
von unserem Vater entwickelten Pumpen 
auch heute oft noch eine Reparatur. Und Er-
satzteile haben wir auch für die erste Origi-
nal-Renner-Pumpe vorrätig, verrät Dr.-Ing. 
Martin Renner. 
Verbindendes und stützendes Element die-
ser Kombination digitaler Hightech-Präsenz 
und methodischer Verfahrenskompetenz 
sind qualifizierte, kundenorientierte Mitar-
beiter. Dr.-Ing. Martin Renner: Kundenpro-
bleme zu verstehen, Lösungen anzubieten 
und Mehrwert für unsere Kunden zu gene-
rieren, das ist unser oberstes Ziel!
Der Stamm aus über 50 qualifizierten Mit-
arbeitern garantiert von der Beratung über 
Entwicklung und Konstruktion bis zur Mon-
tage und Ausgangsprüfung auch weiterhin 
die hohen Ansprüche der Renner GmbH. 
Innovative Pumpen- und Filtertechnologie 
für den modernen Maschinen- und Anla-
genbau: Auch in Zukunft ist aus Maulbronn-
Schmie nur Top-Qualität zu beziehen.

Kurze Lieferzeiten  
trotz variantenreichem Produktspektrum

Ein ausgeklügeltes Baukasten-System mit 
über 14.000 vorrätig gelagerten Artikeln 
ist bei Renner bereits von Anfang an eta-
bliert. Zur weiteren Erhöhung des Kunden-
nutzens geht das Unternehmen nun noch 
einen Schritt weiter und setzt auf Digita-
lisierung des Auftragsprozesses im Sinne 
von Industrie 4.0. Der komplette Auftrags-
durchlauf, von der Produktkonfiguration 
und -bestellung durch den Kunden bis zur 
Auslieferung, wurde zunächst mit Metho-
den des Lean-Managements optimiert und 
anschließend digital vernetzt.
Das oberste Ziel war dabei das kunden- 
spezifisch benötigte Produkt just-in-time 
liefern zu können.
Die in der flexiblen Variantenkonstruk- 
tion bei Renner bereits seit vielen Jahren 
mit Erfolg eingesetzte Lösung wurde nun 
auch im Auftrags- und Montageprozess 
umgesetzt (Abb. 12). Mittels einer durch-
gängigen, digitalen Prozesskette und einer 
computergesteuerten step by step Monta-
ge konnte nun auch dieser Arbeitsvorgang 
enorm beschleunigt werden.
Damit sorgt die neue Montagelinie für ei-
nen optimalen, effizienten Arbeitsprozess 
und verkürzt die Montagezeiten auf ein 
Minimum – bei gleichbleibendem, bekannt 
hohem Renner Qualitäts-Level. 

➲➲ www.renner-pumpen.de

Abb. 12: Effiziente Abläufe sorgen für verkürzte Montagezeiten

Der metallische Plattenwär-
metauscher SYNOTHERM 
ist als indirekte Beheizung 
oder Kühlung für den 
 Einsatz in Anlagen und Be-
hältern konzipiert worden,  
bei denen geringe Einbau-

maße und gute Bestän- 
digkeit gegenüber Prozess- 
flüssigkeiten gefordert 
 werden. 

Aufgrund der geringen 
Plattendicke (<12 mm) 
und durch die individuelle 
 Anpassung der Plattengröße 
lassen sich variable Einbau-
möglichkeiten  realisieren.

Plattenwärmetauscher
SYNOTHERM®

Gute Lösungen sind oft  
verblüffend einfach:  
Kleiner Querschnitt  
ermöglicht den  
Einsatz bei wenig Platz.
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