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OBERFLACHEN

men und in Abhangigkeit von Abscheidezeit
und Stromdichte darstellen lassen. Durch die
Messung der zeitlichen Anderung des pH-
Werts unmittelbar vor der Kathodenober-
flache konnten Riickschlisse auf die Puffer-
wirkung und eventuelle Hydroxidbildung
gezogen werden. Dabei wird davon ausge-
gangen, dass der hohe Anteil an gebilde-
tem Wasserstoff (der kathodischen Reaktion)
den pH-Wert vor der Kathodenoberflache
stark beeinflusst, was auch nachweisbar war.
Als optimal fir die Abscheidung wurde der
Stromdichtebereich zwischen etwa 2,5 A/dm?
und etwa 8 A/dm? ermittelt. Fir den Farbton
konnte eine Abhangigkeit von der Morpho-
logie der Schicht nachgewiesen werden. Zu-
dem nehmen die Korngrole und die Rauheit
mit der Schichtdicke zu.

Chrom(lll)elektrolyte auf

Sulfatbasis fiir dekorative Schichten

Wie Daniel Glassner einfiihrend betonte,
sollte sich die aus dreiwertigen Elektrolyten
abgeschiedene Chromschicht in ihren Ei-
genschaften méglichst nicht von der aus
sechswertigen Elektrolyten unterscheiden.
Die damit hohen Anforderungen an die Ver-
fahren richten sich insbesondere an die Far-
be und Farbkonstanz, aber auch die Ab-
scheidegeschwindigkeit als Faktor fir die
Wirtschaftlichkeit eines Elektrolyten oder die
Korrosions- oder Abriebbestandigkeit. Gute
Ergebnisse erzielen Schichten aus Chrom(lll)-
elektrolyten im Hinblick auf die Korrosions-
bestandigkeit gegen Calciumchloridangriff
(Russian Mud). Verbesserungen lassen sich
durch Nachbehandlung mit SAM-Verfahren
oder eine neuartige elektrolytische Passivie-
rung erzielen. Erste Praxistests wurden mit
diesen Verfahren erfolgreich abgeschlossen.

Hartverchromung aus

ionischen Fliissigkeiten

Seit einigen Jahren entwickelt und verfeinert
OCAS die Abscheidung von Hartchrom-
schichten aus ionischen Flissigkeiten auf Ba-
sis von Chrom(lll)salzen. In Zusammenarbeit
mit einigen Beschichtungsbetrieben konn-
te diese von Franz Horzenberger vorgestell-
te Technologie bereits auf das Niveau von
Pilotanlagen gebracht werden. Nach Aussa-
ge des Vortragenden erreichen die Schich-
ten die Eigenschaften von konventionellen
Hartchromoberflachen. Die Abscheidung er-
folgt auf Stahl sowie anderen Metallen. Die
Schichtharten liegen bei 1000 HVOO1 bis
1300 HVOOQ1; die Abriebwerte liegen unter
denen konventioneller Hartchromiberzi-
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ge. Verbesserungen missen noch in Bezug
auf die abscheidbaren Schichtdicken erreicht
werden.

Gasphasenkonditionierung von
Kunststoffen mit Schwefeltrioxid

Neben der Abscheidung von Chromschich-
ten findet sechswertiges Chrom zur Kondi-
tionierung von Kunststoffen vor einer gal-
vanischen Beschichtung in breitem Umfang
Anwendung. Wie Dr. Stefan Henne einfiih-
rend ausflhrte, wird die Gasphasenaktivie-
rung mit Schwefeltrioxid als alternative Me-
thode in der Praxis angewandt, allerdings
nur als Nischenanwendung im Bereich von
Sonderkunststoffen. Der Vergleich der Gas-
phasenkonditionierung mit der klassischen
Chromsaurebeize zeigt Vorteile im Hinblick
auf Flexibilitat, Energiekosten, Abwasserbe-
handlung, Arbeitsschutz sowie in Bezug auf
die Anwendungstechnik durch eine Verkdir-
zung der Prozessschritte. Die Aktivierung
von Kunststoffen mit Schwefeltrioxid erfolgt
durch eine gezielte Veranderung der Kunst-
stoffketten in Form der Bildung von funktio-
nellen Gruppen sowie einer mechanischen
Aufrauung. Die anschlieBende Bekeimung
mit Palladium zeigt eine sehr gleichmaRige
Palladiumverteilung bei relativ kleinen Kei-
men. Die Haftvermittlung findet nach Aus-
sage des Vortragenden als Kombination aus
mehreren Arten an Wechselwirkungen statt:
Grenzflachenwirkung, chemische Wechsel-
wirkung, mechanische Verankerung und
elektrostatische Anziehung. Aufgrund der
hier abweichenden Eigenschaften Iasst sich
die nachfolgende Beschichtungsfolge ge-
ringfligig verkiirzen, indem die Bearbeitungs-
dauern um etwa 30 % reduziert werden kon-
nen und das Verfahren bei Raumtemperatur
- gegeniiber etwa 40 °C bis 70 °C bei der
klassischen Vorgehensweise - erfolgen kann.
Dadurch sinkt der Energieverbrauch und der
Durchsatz steigt. Trotz dieser Vorteile ist nach
Ansicht von Dr. Henne die Konditionierung
derzeit keine Alternative zur bisher Uiblichen
Aktivierung mit Chromsaure, insbesondere
aufgrund der Tatsache, dass ABS und ABS/
PC etwa 90 % der Gesamtmenge an verar-
beitetem Kunststoff ausmachen.

Kunststoffvorbehandlung

ohne Chrom(VI)

Ebenfalls mit den Moglichkeiten und Aus-
sichten fir die zukinftige Verfahrensweise
zur Vorbehandlung von Kunststoffen ohne
den Einsatz von sechswertigem Chrom be-
fasste sich Mariola Brandes. Sie verglich die

Anforderungen der unterschiedlichen Kunst-
stoffe zur Herstellung von dekorativen Ober-
flachen, bei denen vor allem die Haftung der
Palladiumkeime eine zentrale Rolle spielen.

Legierungsschichten

Der Arbeitskreis Zink-Nickel der DGO hat sich
mit unterschiedlichen Aspekten der wichti-
gen Korrosionsschutzbeschichtung befasst,
sowohl im Bereich der Chemie- und Verfah-
renstechnik in Richtung des optimalen Ein-
satzes der Elektrolyte als auch in Bezug auf
die Eigenschaften und Priifung der Schich-
ten. In mehreren Vortragen wurden die sehr
interessanten und hilfreichen Ergebnisse des
Arbeitskreises vorgestellt.

Passivierung von Zink-Ni-
ckel-Oberflachen

Die korrekte Prozessfiihrung fur Passivierun-
gen von Zink-Nickel-Oberflachen hat nach
Aussage von Sabine Sengl einen entschei-
denden Einfluss auf den resultierenden Kor-
rosionsschutz. Dazu wurde im Rahmen des
DGO-Arbeitskreises Zink-Nickel eine Auflis-
tung aller GréRen durchgefihrt, die bei der
Herstellung von galvanisch abgeschiedenen
Zink-Nickel-Schichten eine Rolle spielen. Da-
raus ergeben sich fir die Passivierung Pa-
rameter wie Konzentration, Temperatur, Zeit
und pH-Wert der Passivierungslésung als
entscheidend fiir die Ausbildung der Pas-
sivierungsschicht. Die Passivierung selbst
entsteht durch den Angriff der Zink-Ni-
ckel-Oberflache durch die saure Passivie-
rungslésung, verbunden mit einem Anstieg
des pH-Werts an der Metalloberflache. Beim
dann vorliegenden hoheren pH-Wert bildet
sich mit den Chrom(lll)ionen der Passivierung
unlésliches Chromhydroxid. Dieses wiederum
bindet aktive Komponenten der Lésung wie
Zink-, Nickel- oder Kobaltionen sowie Anio-
nen und Liganden; die Passivierung ist damit
eine komplexe Mischung aller Bestandtei-
le der Gesamtreaktion. Je nach Typ der Pas-
sivierung liegen die Schichtdicken zwischen

Erscheinungsbild einer Blau- und Schwarz-
passivierung bei hoher Vergréflerung von
50 000-fach (links) und 200 000-fach

(Bild: Sengl)
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etwa 50 nm und etwa 400 nm, wobei die Di-
cke auch Einfluss auf die Farbe der Oberfla-
che nimmt. Schichtdicke und Rissigkeit der
Passivierung sind entscheidende GréRRen fir
das Korrosionsverhalten. Da die Farbgebung
vor allem auf Brechungseffekten beruht, be-
stimmt die Dicke der Schicht auch die Farbe
der Passivierung.

Herausforderungen ergeben sich durch die
Forderung nach einem Ersatz von Stoffen
wie Borsaure, Fluorid oder Kobalt, die derzeit
noch Verwendung finden. Moderne Passivie-
rungssysteme mit ihren deutlich geringeren
Anteilen an Chrom erlauben eine Einsparung
bei der Abwasserbehandlung. Besondere Be-
achtung ist der Einbaurate von Nickel in die
Passivschicht zu schenken. Bei ungtinstiger
Einstellung der Passivierungsldsungen kann
der erhéhte Nickelgehalt das Korrosionspo-
tenzial soweit in den positiven Bereich ver-
schieben, dass die Schicht ein positiveres
Potenzial als Stahl aufweist und damit der
Schutz verloren geht. Der Anteil an Fremd-
metall in der Passivierungslésung und de-
ren Einbau in die Passivschicht verschlech-
tert sowohl den Korrosionsschutz als auch
die Farbkonstanz. Dem kann vor allem durch
eine gute Spiltechnik und Teilebewegung
entgegengewirkt werden. In die selbe Rich-
tung wirkt eine Optimierung der Trocknungs-
temperatur und -zeit. Die Referentin bot mit
ihrem Uberblick eine exzellente Darstellung
der wichtigsten KenngréBen zur Erzielung
bestmdglicher Korrosionsschutzschichten fir
Stahl, die auch 6konomische und 6kologische
Aspekte berlcksichtigte.

Zink-Nickel und

Zink-Flake - ein Vergleich

In den letzten Jahren haben sich zwei
grundsatzlich unterschiedliche Korrosions-
schutzsysteme fiir Stahl - Zink-Nickel- und
Zink-Flake-Beschichtung - als flhrende
Varianten abgezeichnet. Dazu bot Karl Mor-
genstern eine Gegeniiberstellung der tech-
nischen und wirtschaftlichen Eigenschaften.
Galvanisch abgeschiedene Schichten be-
sitzen naturgemdl eine bessere Schichtdi-
ckenverteilung als die organischen Schichten
wie Zink-Flake. Zudem erlauben die der-
zeit verfligbaren Zink-Nickel-Verfahren eine
gute Einstellung von Reibwerten oder Far-
bvarianten durch entsprechende Nachbe-
handlungen. Bezlglich der elektrischen und
Warmeleitung oder der mechanischen Be-
standigkeit (Bildung von Abrieb) sind die
metallischen Zink-Nickel-Schichten im Vor-
teil gegentiber den Zink-Flake-Schichten mit
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ihrer organischen Basis. Die Zink-Flake-Be-
schichtungen kénnen dagegen auch auf
sehr gro3e Teile mit einem deutlich geringe-
ren Aufwand aufgebracht werden. Zudem ist
bei ihnen die Gefahr der Wasserstoffverspro-
dung vollstandig ausgeschlossen.

Prozesskontrolle bei Zink-Ni-
ckel-Elektrolyten

Christine Rohr und Oliver Daub befassten
sich mit der Prozesskontrolle der Elektroly-
te zur Abscheidung von Zink-Nickel-Schich-
ten. Da die Eigenschaften der abgeschie-
denen Legierungsschichten stark von der
Zusammensetzung und den Arbeitsparame-
tern der verwendeten Elektrolyten abhan-
gen, ist der Kontrollaufwand héher als bei
Elektrolyten zur Abscheidung nur eines Me-
talls. Fiir den Uberblick wurden Verfahren
verschiedener Hersteller fir die Gestell- und
Trommelabscheidung verglichen, die sich bei
den Metallkonzentrationen, Stromdichten
oder pH-Werten nur gering unterscheiden,
aber mit deutlich unterschiedlichen Zusatzen
(z. B. Puffer, Glanzzusatz) arbeiten. Die Metall-
gehalte werden Uber getrennt eingebrach-
te Zink- und Nickelanoden aufrechterhalten,
wobei der Betrieb von getrennten Gleichrich-
tern erforderlich ist. Damit lassen sich unter-
schiedliche Metallzugaben zum Elektrolyten
einstellen. Aufwendiger als bei konventionel-
len Elektrolyten ist die Verfolgung der Elek-
trolytbestandteile: Zink- und Nickelgehalt
sowie der Anteil an Chlorid (fir saure Elek-
trolyte) lassen sich tber Titration bestimmen,
wahrend Zusatze wie Puffer, Komplexbildner
oder Glanzzusatze am sinnvollsten vom Che-
mielieferanten bestimmt werden.

Bei den alkalischen Systemen sollte der Ni-
ckelgehalt mittels AAS, ICP oder X-Ray be-
stimmt werden, wahrend fiir die Analyse al-
ler anderen Bestandteile das selbe gilt wie
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Beispiel fiir den Anteil des Nickelgehalts in der
Legierung in Abhingigkeit vom pH-Wert und
der Stromdichte (Bild: Rohr/Daub)

fir saure Elektrolyte. Die Zugabe der Metal-
le erfolgt bei alkalischen Elektrolytsystemen
unter Einsatz eines Zinkloseabteils (alkalische
Auflosung) und geldsten Nickelsalzen. Dar-
Uber hinaus ist die unvermeidbare Bildung
von Cyanid zu beobachten und auf ein Mi-
nimum zu beschranken. Als Gegenmalinah-
me kommt der Einsatz von Membranen in
Betracht sowie die Konzentrationssenkung
durch Austragen. Insgesamt ist der Aufwand
flr beide Elektrolytsysteme vergleichbar.

Modifizierte Korrosionswechselpriifung
fiir Zink-Nickel

Den Blick von der Kundenseite auf die
Zink-Nickel-Beschichtungen richtete Sascha
GroBe (VW AG), der sich mit der Aussage-
kraft bestehender Korrosionstestverfahren
und deren Weiterentwicklung zur Erzielung
einer besseren Aussagekraft befasst hat.
So ermdglicht ihmzufolge die in der Korro-
sionsschutzentwicklung vielfach verwende-
te und in der Qualitatscharakterisierung weit
verbreitete Salzsprithnebelprifung nur eine
eingeschrankte Beurteilung von Zink-Ni-
ckel-Beschichtungen. Durch den Einsatz von
Versiegelungen wird das Ergebnis der Salz-
sprihnebelpriifung zusatzlich beeinflusst
und muss zu Feldergebnissen korreliert wer-

1

Zink-Nickel alkalisch passiviert

Zink-Nickel alkalisch passiviert
und versiegelt

Zink-Nickel sauer passiviert und
versiegelt

Zink-Nickel sauer passiviert

4

Beispiel fiir die gefundenen Abweichungen der Korrosionsergebnisse von unterschiedlichen La-

boren beim Ringversuch mit PV 1209 mod.

(Bild: Grofle)



den. Deshalb wurde 2010 bei Volkswagen eine Korrosionswechsel-
prifung fir versiegelte Oberflachen gefordert. Die daraus entstan-
dene zyklische Priifung mit kombinierter thermischer Belastung nach
PV 1209 fordert allerdings eine Kihlung der Teile auf -40 °C, wodurch
sich die Prifung deutlich verteuert.

Inzwischen hat sich gezeigt, dass die Abkiihlung keinen Einfluss auf
das Korrosionsergebnis von versiegelten Zink-Nickel-Beschichtungen
hat. Fir die neue Variante des PV 1209 Test kénnen Korrosionswech-
selkammern eingesetzt werden, die den Anspriichen der Gblichen
Standardpriifung nach PV 1210 beziehungsweise VDA621-415 genii-
gen: Klimaschranke mit konstanten Temperatur- und Feuchtewerten.
Unter den sehr harten Testbedingungen (1 Std. NSS nach
DIN EN IS0 9227, 23 Std. bei 80 °C und 80 % rel. Feuchte) sind unge-
niigende Schichtqualitaten bereits nach einem Tag zu erkennen und
gute Schichten fallen nach sechs Tagen aus. Allerdings ist auch bei
diesem Test die Korrelation zum Feldverhalten sehr schwierig herzu-
stellen. Ein weiterer kritischer Punkt sind die teilweise groen Abwei-
chungen der Testergebnisse unterschiedlicher Priiflabore.

Versiegelungen fiir Zink-Nickel-Oberflachen

In einem weiteren Beitrag des DGO-Arbeitskreises Zink-Nickel be-
fasste sich Karl Joachim Becker mit Anforderungen und dem derzei-
tigen Stand der Versiegelungen. Prinzipiell sind Versiegelungen neben
Passivierungen zustzliche Beschichtungen, um den Angriff von kor-
rosiven Umgebungen auf Zink oder Zinklegierungsschichten zu ver-
z6gern. Sie basieren in der Regel auf organischen Verbindungen und
konnen direkt nach dem Aufbringen durch eine Temperaturbehand-
lung ausgehdrtet werden. Sie bilden damit einen diinnen Polymer-
film mit Dicken zwischen 0,5 um und 2 um, der den Zutritt von Was-
ser oder wassrigen Losungen zum metallischen Untergrund fir eine
gewisse Zeit unterbindet beziehungsweise stark verzogert. Durch die
Notwendigkeit im Zusammenhang mit der EU-Altautoverordnung,
Chromatierungen zu ersetzen, haben seit etwa dem Jahr 2000 Ver-
siegelungen deutlich an Bedeutung gewonnen. Sie stehen heute in
zahlreichen Varianten zur Verfligung und erméglichen neben einer Er-
hohung des Korrosionsschutzes auch die Einstellung von Reibeigen-
schaften oder Farben. In Bezug auf den Korrosionsschutz werden mit
Versiegelungen deutlich Gber 700 Stunden im neutralen Salzspriih-
test (ohne Zinkkorrosion) erreicht. Weiterentwicklungen werden in
Richtung hartere Versiegelungen mit einer hdheren thermischen Be-
lastung gehen.

Reibwertverhalten von Zink-Nickel

Mit einer Betrachtung zum Reibwertverhalten rundete Dr. Alexander
Jimenez die Vorstellung der Arbeiten des DGO-Arbeitskreises ab. Wie
er einleitend betonte, kann die Reibung fiir Schraubverbindungen eine
entscheidende GroBe sein, da sie fir die optimale Spannkraft sowie
das Verhindern des ungewollten Lésens einer Verschraubung mafi-
geblich ist.

Lesen Sie weiter unter womag-online.de

WOMag-online-Abonnenten steht der gesamte Beitrag zum
Download zur Verfiigung. Im weiteren finden sich Zusammenfas-
sungen der Vortrage aus den Bereichen Umweltschutz, Arbeits-
sicherheit und REACh.

Der Gesamtumfang des Beitrags betrdgt etwa 45 Seiten mit
10 Abbildungen.
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jekts PEKOS, das von 08/2017 bis 07/2020
vom BMBF geférdert wird. Ziel dieses Pro-
jekts ist die Entwicklung von Prozessen und
Maschinen flir den neuen Integrationsan-
satz in der Mikroelektronik: das Panel-Le-
vel-Packaging, bei dem elektronische Bau-
teile flexibel in diinne organische Substrate
eingebettet werden, um komplexe Module
weiter zu miniaturisieren. Mit diesem Projekt
soll die Mikroelektronik in Deutschland ge-
starkt werden.

Zu den weiteren Besonderheiten des Tech-
nikums zahlen eine moderne Anlagensteu-
erung, eine effiziente Ab- und Zuluftanlage
mit Warmeriickgewinnung sowie eine hoch-
wertige LED-Beleuchtung. Der Boden ver-
flgt Uber eine Gewasserschutzbeschichtung
nach WHG und drei getrennte Auffangtassen
fur cyanidische, chrom(VI)haltige und sonsti-
ge Abwasser. Die einzelnen Abwasserstrome
werden in der hauseigenen Abwasseranlage
mit UV-Oxidationsreaktoren aufbereitet.

OBERFLACHEN

Insgesamt investierte Schlétter ungefahr
1 Mio. Euro in den Bau der neuen Galvanik-
abteilung, die von den Mitarbeitern des Ge-
schaftsbereichs Anlagentechnik geplant und
gebaut wurde. Damit gewinnen die Kunden
bei einem Besuch in Geislingen nicht nur ein
Bild Uber die Eigenschaften der mit Schlét-
ter-Elektrolyten abgeschiedenen Oberfla-
chen, sondern auch tber die Qualitat einer
von Schlétter gelieferten Galvanoanlage.

=—Rieger auf neuestem Stand der ISO/TS Zertifizierung

Die technische Spezifikation ISO/TS 16 949
beschreibt die hohen Qualitatsanforderun-
gen fiir Automobilprodukte. Die Rieger Me-
tallveredlung GmbH & Co. KG ist seit dem 19.
Juni zusatzlich gemaR ISO/TS 16949:2009
zertifiziert. Hier werden die grundlegenden
Vorgaben noch vertieft - insbesondere bei
der Prozessorientierung. Neu sind dagegen
die Forderungen zum Chancen-, Risiko- und
Wissensmanagement. Dazu wird jetzt fest-
geschrieben, Chancen und Risiken entlang
der Wertschopfungskette zu analysieren und
zu bewerten. Es wird ein strukturiertes Wis-
sensmanagement verlangt, das prozessrele-
vantes Wissen sammelt, vorhalt und entspre-
chenden Mitarbeitern zuganglich macht.

Die konsequente Verfolgung von Fehlern er-
hoht Vertrauen und gibt den Kunden die not-
wendige Produktsicherheit. Gleichzeitig wird
die Produkt- und Prozessqualitat laufend op-
timiert und die Qualitat bestatigt. Damit ge-

winnen Rieger-Kunden entscheidende Vor-
teile im Wettbewerb.

Das inhabergeflihrte mittelstandische Un-
ternehmen Rieger Metallveredlung GmbH &
Co.KG in Steinheim am Albuch bietet in ihrem
breiten Leistungsspektrum Lésungen fiir die
Metallindustrie wie das galvanische Verkup-
fern, Verzinnen, Vernickeln oder Verchromen
sowie fir Aluminiumteile das Eloxieren. Dar-
Uber hinaus kdnnen Metalle wie Aluminium,
Aluminiumlegierungen, Stahl, Edelstahl, Kup-
fer und Kupferlegierungen durch Schleifen,
Polieren oder Tempern bearbeitet werden.
Mit 60 Jahren Erfahrung in der Galvanotech-
nik setzt Rieger heute mit tiber 40 Mitarbei-
tern auf eine vorteilhafte Kombination aus
fachmannischer Handarbeit und vollautoma-
tisierten GroRanlagen - ausgestattet mit den
wichtigsten Zertifizierungen.

Mit Glanzchrom beschichtete Einstiegsleisten
fiir Fahrzeuge

R

Lenkgehiuse aus Aluminium-Druckguss
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Technologies bietet ein
komplettes Sortiment an
Verfahrenstechnologie fur
moderne Schichtsysteme.

Moderne Vorbehandlung

fiir alle Substrate. Biologisch
abbaubare Reiniger fur die
umweltbewuBte Oberflachen-
behandlung mit optimalen Kos-
teneffekten in der Entsorgung.

Innovative Kupfer-, Nickel-,
Chrom- und Dispersions-
verfahren ergeben ein
extrem breites Spektrum

fur die Herstellung
funktionaler Schichten fur

> Reibwerterhéhung,

> Reibwertreduzierung,
>Verschleischutz &

> Korrosionsschutz.

i IPTINTERNATIONAL PLATING
i TECHNOLOGIES GMBH

i Tel.+49(0)711/9140250-0

i Fax.+49(0)711/9140250-9

. E-Mail sales@ipt-gmbh.com

i www.ipt-gmbh.com
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—125 Jahre in Bewegung - Farbe und Schutz
fiir Oberflichen aller Art

Die Ewald Dérken AG mit Sitz im westfalischen Herdecke feiert 2017 ihr 125-jahriges Firmenjubila-

um. Das mittelstandische Familienunternehmen in vierter Generation ist seit 2002 eine Holding mit
vier selbststandigen Business Units. Drei operative Geschiftsbereiche beschftigen sich mit dem
Themenkomplex Lacke, Farben und Beschichtungen. Mit Bauverbundfolien als der vierten Business
Unit wird mehr als die Halfte des Gesamtumsatzes von rund 287 Millionen Euro erwirtschaftet.

Vier unternehmerisch denkende Manner
planen 1892 im westfalischen Herdecke die
Griindung eines Unternehmens: Carl Dérken,
seine Séhne Carl und Ewald sowie der zu-
kinftige Schwiegervater von Dr. Carl Dorken,
Heinrich Stocker. Mit einer Handvoll Mitarbei-
tern nimmt das junge Unternehmen im Jahr
1893 die Entwicklung und Produktion von
Lacken, Lack- und Rostschutzfarben auf. In-
zwischen hat sich die kleine Lackfabrik zu ei-
ner Unternehmensgruppe mit vier Business
Units, rund 1000 Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeitern und einem jahrlichen Umsatz von
rund 287 Millionen Euro entwickelt. Mit Mut
zur Innovation, anwendungsorientierter For-
schung und Entwicklung sowie flexibler An-
passung an die Mdrkte hat sich das Unter-
nehmen im Laufe der Jahre immer wieder
neu erfunden und konnte so seine Markt-
position im Umfeld multinationaler Konzerne
mit Erfolg behaupten. Auch die Ewald Dér-
ken AG wird heute immer multinationaler -
ein mittelstandisches Familienunternehmen
aber ist sie geblieben.

Chinesisches Holzdl war um die Jahrhundert-
wende ein auf dem europdischen Markt noch
unbekannter Rohstoff. Dr. Carl Dérken er-
kannte die Mdglichkeiten dieses neuen Ma-
terials und entwickelte ein Verfahren zur
Holzélverkochung. Ergebnis war ein holzdl-
haltiger Lack, der das junge Unternehmen
schnell zum Marktfihrer avancieren lieR3. Sie-

MKS-Geschiiftsfiihrer Dr. Martin Welp (links)
und Dr. Gerhard Reusmann
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Zwei Phasen der 125-jihrigen Unternehmensentwicklung 1925 und 1990

ben Jahrzehnte lang war Eburit der fihren-
de Malerwerkstoff und sorgte fir ein solides
Wachstum des Unternehmens. Das standig
steigende Geschaftsvolumen fiihrte schlief3-
lich 1929 zur Griindung der Ewald Dérken AG.

Erfolg in der Marktnische

Eburit ist nur ein Beispiel fiir die konsequen-
te Innovations- und Marktnischenpolitik des
Unternehmens. 1925 entwickelte man erst-
mals patentierte Maschinen zur Herstellung
von Dachdichtungsbahnen fiir Eisenbahn-
waggons. 1927 startet Dérken die Produkti-
on von Nitro-Zellulose-Lacken und wird zu
einem Wegbereiter dieser neuen Lackge-
neration. Flexibilitat und Ideenreichtum be-
wahrten das Unternehmen aber auch vor
Einbriichen in Krisenzeiten. Als zum Beispiel
in den 1930er Jahren vegetabilische Ole nicht
mehr in ausreichendem Mafe zu bekommen
waren, stellte Dorken Ersatzprodukte auf der
Basis von Tallél her, um die Lackproduktion
zu sichern. Mitte der 1950er Jahre wird das
traditionelle Klarlackprogramm um eine neue
Buntlackpalette erganzt. Damit entfallt fir
den Anwender das zeitaufwendige Anriih-
ren und Nuancieren der einzelnen Farbtone.
Weitere Meilensteine sind der erste wasser-
basierte Lack auf Alkydharzbasis im Jahr
1985 und ein erstes Buntlackprogramm auf
Wasserbasis, das 1991 mit dem Blauen Engel
ausgezeichnet wird.

Auch heute sieht sich die Baufarben-Toch-
ter CD-Color GmbH & Co. KG als Spezialist
und Problemldser im Bereich Lacke, Lasuren

125 JAHRE
DORKEN

keep moving

und Dispersion und setzt dabei auf die kon-
sequente Pflege der Marken Delta®, Lucite®
und CWS Wertlack. Die traditionsreiche Pre-
miummarke wurde mit vollstandiger Uber-
nahme des Bereichs Baufarben der CWS
Lackfabrik im Jahr 2004 in Lizenz genom-
men. Das moderne Delta®-Sortiment wurde
in den letzten Jahren kontinuierlich erweitert
und auf die neuen Bedirfnisse des Hand-
werks und der Industrie abgestimmt und
systematisiert.

Die Teilsortimente tragen damit den Anfor-
derungen eines modernen, gewerkeiiber-

Einsatzbeispiel fiir Bautenfarben in einem
Porsche-Zentrum



greifenden Materialeinsatzes Rechnung. Lucite® steht bei Profi-Ver-
arbeitern fiir hohe Kompetenz und Innovationsfahigkeit bei den
wasserbasierten Anstrichsystemen, gepaart mit Wirtschaftlichkeit in
der Verarbeitung und Vereinfachung der Arbeitsablaufe auf der Bau-
stelle. MixPlus ist die Servicemarke flr innovative Ton-Technologie, die
mit modernster Computer- und Anlagentechnik und einer innovativen
Basen- und Pastengeneration eine grol3e Vielfalt brillantester Farben
in stets reproduzierbarer Farbtongenauigkeit und Qualitat bietet.

Ein neues Standbein

Die 1960er-Jahre setzen einen weiteren Meilenstein in der
Unternehmensgeschichte. Erstmals wurden Kunststoff-Folien, die
so genannten ABC-Planen, hergestellt. Mit der Lizenznahme fiir Mo-
nofil-Gelege beim danischen Unternehmen Polysheet schldagt dann
1964 die Geburtsstunde einer vollig neuen Produktsparte. Neben den
Bereichen Bautenfarben und Industriebeschichtungen kann sich die
neue Kunststoffabteilung schnell am Markt behaupten. So wird die
gitterverstarkte Dachunterspannbahn Delta-Fol SPF in nur wenigen
Jahren die Nummer eins auf dem europaischen Markt.

Seitdem das Unternehmen die erste Unterspannbahn auf den Markt
brachte, haben die Innovationsleistungen der eigenen Entwicklungs-
abteilung immer wieder fir Technologiespriinge gesorgt. 1987 wur-
de die erste diffusionsoffene Unterdeckbahn entwickelt, zehn Jahre
spater erfolgte der Einstieg in das Premiumsegment diffusionsoffener
Schalungsbahnen. Heute ist die Dérken GmbH & Co. KG ein Qualitats-
und Technologiefiihrer im Bereich der Steildachbahnen.

Anfang der 1980er Jahre schlug die Geburtsstunde der Noppenbah-
nen-Technologie. In schneller Folge entstanden neben Spezialbahnen
fir verschiedenste Anforderungen im Grundmauerschutz auch wei-
tere Produktmodifikationen fir spezielle Einsatzbereiche. Noppen-
bahnen werden heutzutage auch als Wasserspeicher und Dranage
bei begriinten und begeh- beziehungsweise befahrbaren Flachda-
chern eingesetzt und finden vielfaltige Anwendungen im Ingenieur-
und Tunnelbau. Die verschiedenen Bahnen fiir den Grundmauerschutz,
die Dranung und die Abdichtung sind inzwischen ein MaRstab fiir Zu-
verlassigkeit, Langlebigkeit und Energieeinsparung.

Vision konsequent verfolgt

Zum 1. Januar 1981 erwarb Dérken die europaweite Lizenz fir die
Herstellung und den Vertrieb eines Mikroschicht-Korrosionsschutz-
systems. Es ermdglicht Beschichtungen von Kleinteilen wie Schrau-
ben und Federn im Mikroschichtbereich bei minimalen Losungsmit-
telmengen. Und es hat noch andere entscheidende Vorteile. Es enthalt
weder Blei noch Kadmium und vor allem: Es kommt nach einigen Jah-
ren eigener Entwicklungstatigkeit ganz ohne Chrom(VI) aus. Das passt
in das Konzept des Unternehmens, das dabei ist, sich unter Umwelt-
gesichtspunkten neu zu formieren und sich deshalb 1989 konsequent
von dem konventionellen Industrielackgeschaft mit seinen hohen Lo-
semittelemissionen trennt. AnschlieBend wurde konsequent die Vision
verfolgt, chrom(Vl)freie Zinklamellensysteme als hoch leistungsfahi-
gen Korrosionsschutz im Automobilbau zu etablieren. Der endgiiltige
Durchbruch gelang mit der Umsetzung der EU-Richtlinie 2000/53/EG
(Altautoverordnung), die den Einsatz chrom(VI)haltiger Beschichtun-
gen im Pkw-Bereich ab 2007 praktisch verbietet.

Heute sind diese Systeme aus dem Automobilbau nicht mehr weg-
zudenken und sie erschlieBen sich zunehmend auch andere Anwen-
dungsbereiche, vor allem in der Windkraft-, Luftfahrt- und Bahnindus-
trie, bei Land- und Baumaschinen und in der Bauindustrie. Der Erfolg

L

. l@b
\
\-.-, . '

r'_it'ech,nik o Gal

OBERFLACHEN

Prazision ® °

im Detail
walter

Lemmen

ompakte Anlagen
fur dekorative

und funktionelle
Oberflachen

Besuchen Sie uns

téghnl

Lo g
& 0‘7 productromcazow

14.-17.11.2017 - Miinchen
Halle B3 / Stand 320

O,
(=
)
>,

* Wertheim 05/2012 |

'a'_tté

L'el_\er!p"l

STURIO TSCHOP

Walter Lemmen GmbH
+49 (0) 93 42 - 7851
info@walterlemmen.de
www.walterlemmen.de

WOMAG 1112017 31



OBERFLACHEN

=" |
i

~ ® -;.".il'

;p 0 %.I "%):”1 .
N

s

el

» I

oy
- Sy
— > i

der Zinklamellensysteme und ihre hohe Ak-
zeptanz vor allem in der Automobilindus-
trie haben das Tochterunternehmen Dér-
ken MKS-Systeme GmbH & Co. KG zu einem
Global Player gemacht. Die Entwicklung
der Produktpalette geht dabei kontinuier-
lich weiter, denn es ist das erklarte Ziel, sich
bis zum Jahr 2020 als der Korrosionsexperte
zu etablieren - Experten, die fiir jedes Korro-

Das Angebot an Korrosionsschutzschichten
umfasst Zinklamellen-, KTL- und galvanisch
abgeschiedene Zinkschichten
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Motivierte Mitarbeiter und exzellente Ausstattung stellen Grundpfeiler des Unternehmenserfolgs da

sionsproblem eine hoch leistungsfahige L6é-
sung haben.

Die Welt bunter machen

Um Farbe im eigentlichen Sinne geht es bei
der Protec® Systempasten GmbH, die 1995
gegriindet und 2005 ein Tochterunterneh-
men der Dorken-Gruppe wurde. Das Unter-
nehmen entwickelt und produziert Farbpas-
ten zur Abténung von Baufarben und Putzen.
Ihr Einsatzort: die Farbmischanlagen bei Far-
benherstellern, groflen Industrieunterneh-
men und im Farbenfachhandel. Bereits 2006
kommt mit DecoTint® Premium HP ein echtes
Multitalent unter den Pastensystemen auf
den Markt, das auf der eigenen Selektion be-
sonders farbintensiver organischer und an-
organischer Pigmente basiert. In kurzer Fol-
ge entstehen danach unter anderem eine
neue Pastenreihe als Antwort auf die VOC-
Richtlinie 2010, eine wassrige Pastenreihe fir
Fassadenfarben und farbige Putze und ein
Pastensystem speziell fir den industriellen
Serieneinsatz.

Erganzt wird das Angebot durch ein Service-
paket, das dem Kunden bei der Neuinstalla-
tion, der Erweiterung oder der Umstellung
eines Tonsystems grétmdogliche Unterstiit-
zung bietet. Heute gilt das Unternehmen als
Experte in der Tontechnik fir den Einsatz
bei Baufarben und Putzen und bei industri-
ell eingesetzten Farben. Dabei ist Protec” der
einzige Pastenhersteller in der EU, der eine
Gesamtkompetenz in der Farbmischtech-
nik - von Pasten Uber Rezepturen bis hin zur
Hard- und Software - vorweisen kann.

Weltweit prisent

Die Unternehmen der Dérken-Gruppe haben
im Durchschnitt eine Auslandsquote von tber
57 Prozent. In Giber 50 Landern weltweit wer-
den Produkte verarbeitet, in vielen davon ist
das Unternehmen Uber eigene Tochter- oder
Vertriebsgesellschaften vertreten. Die Toch-

r

terunternehmen im kanadischen Ontario und
in der Tlrkei haben sogar eine eigene Pro-
duktionsstatte fiir Noppenbahnen, denn dies
sind Volumenprodukte mit einem relativ ho-
hen Frachtkostenanteil. Auch der Dienst am
Kunden kann Uber Landergrenzen hinweg
in Anspruch genommen werden: sei es bei
der einheitlich hochwertigen Produktquali-
tat, beim zuverlassigen und schnellen Liefer-
service oder bei der anwendungstechnischen
Beratung vor Ort.

Neben der konsequenten Produkt- und Ser-
vicequalitat tragen vor allem die Mitarbeite-
rinnen und Mitarbeiter dazu bei, durch Inno-
vation und das kreative Vermarkten neuer,
aber auch bestehender Produkte die Dor-
ken-Gruppe weiter voranbringen. So wurde
2015 mit der Multitexx GmbH & Co. KG ein ei-
genes Unternehmen gegriindet, das fir die
Spinnvliese, die in erster Linie als Tragerma-
terial fur diffusionsoffene Unterdeckbahnen
dienen, neue Markte erschliefit: sei es im Hy-
gienebereich, als Unterspann- oder Verklei-
dungsvlies in der Mobelbranche, zur Gerau-
schdammung im Innenraum von Fahrzeugen
oder zur Filtration von Flissigkeiten und
Feststoffen.

Fir seine Innovationskultur wurde Dorken
2016 bereits zum fiinften Mal mit dem G-
tesiegel Top 100 als eines der innovativsten
Unternehmen im deutschen Mittelstand aus-
gezeichnet. Neue Ideen werden in einer ei-
genen Innovationsdatenbank gesammelt.
Ausdriicklich willkommen sind dabei auch
abstrakte Ideen, die mit dem derzeitigen Pro-
duktportfolio des Unternehmens zwar wenig
zu tun haben, die aber den Kern fiir ein neues
Geschéftsfeld vielleicht schon in sich tragen.
Keep Moving: Das ist nicht nur ein Motto, das
Uber dem Jubildumsjahr 125 Jahre Dérken
steht. Es hat im Unternehmen eine lange
Tradition und es wird auch in Zukunft weiter
gelebt werden. Dagmar Riefer
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—Prozessiiberwachung mit wartungsfreien Sensoren
Einsatz von Thermometrie und optischer Detektion
in der Oberflachentechnik

Zum online-Artikel

Fiir die Analyse von Prozesslosungen in der nasschemischen Oberflachenbehandlung bieten Sensoren zur Erfassung von
thermischer Energie und Farben eine deutliche Hilfe. Sie unterstiitzen die sichere Detektion von Umschlagspunkten bei
der Titration und erlauben damit, die Analysen zu automatisieren. Analysen zur Bestimmung von Metallen in Elektroly-
ten und ionischen Bestandteilen in Phosphatierungen sind Beispiele fiir den Einsatz von automatisierten Analysesyste-
men, die auch in die Prozesssteuerung eingebunden sein kdnnen und damit ein Baustein fiir den Schritt zu Industrie 4.0
darstellen.

Process Monitoring with Maintenance-Free Sensors

Applications of Thermometry and Colorimetry in Surface Finishing Technology
For the analysis of process solutions in aqueous surface finishing, sensors are an invaluable means of measuring tempe-
rature and colorimetric parameters. They allow a reliable determination of end-point in titrations and thus enable auto-
mated analyses. Determination of metal ion concentrations in electrolytes and the ionic components in phosphating solu-
tions are two examples of analyses which are routinely automated and can thus be linked to process control. As such, they

form critical elements in the transition to Industry 4.0.

In der modernen Oberflachenbehandlung
wird der Ruf nach einer mdglichst ltickenlo-
sen Uberwachung von Spiil- und Beschich-
tungsmedien immer lauter. Die Verfiigbarkeit
umfassender elektronischer Dokumentatio-
nen der Zustande von Behandlungsmedien
Uber langere Zeitraume ist im galvanischen
Fertigungsprozess schon beinahe Pflicht.

So werden beispielsweise im Automotive-
bereich viele Auftrage an Zulieferer nur noch
mit der Auflage zur Einflihrung einer auto-
matisierten Prozesskontrolle, die auch die
Analytik umfasst, vergeben. Auch der Aspekt
der Vernetzung und Digitalisierung im Rah-
men von Industrie 4.0 zwingt die Betriebe
dazu, sich Gedanken zur Ausweitung von
prozessnaher, automatisierter Analytik zu
machen. Die engmaschige Uberwachung von
Schliisselparametern, die zur Prozesssteu-
erung und als Nachweis fiir die Qualitatssi-
cherung verwendet werden, garantiert eine
gleichbleibende Produktqualitat.

Basis der Uberwachung sind meist die Vor-
schriften des Chemieherstellers beziehungs-
weise Chemielieferanten. Diese Vorschriften
beinhalten gangiger Weise nasschemische
Analysenmethoden, die gemall den Vor-
gaben der Hersteller zum Teil aus mehre-
ren aufwendigen Vorbereitungs- und Um-
setzungsschritten, wie Verdlinnen, Erhitzen,
Fallungsreaktionen und Auswertung mittels
Farbindikatoren, bestehen kénnen. Um der
vom Hersteller empfohlenen Analysenvor-
schrift gerecht zu werden und dennoch pro-

zessnah zu analysieren, bietet sich fir die
Prozesslberwachung eine automatisierte
Umsetzung der bewdhrten Laborvorschrif-
tenan.

AuRerdem konnen fur weitergehende, qua-
litatssichernde Mafinahmen auch eigene
Standards definiert werden. Dazu zahlt bei-
spielsweise die Uberwachung einer Storkom-
ponente, die sich negativ auf einen Folgepro-
zess, zum Beispiel eine Klebung, auswirken
kann.

Um nun eine effektive Kosten-/Nutzenab-
wagung durchfiihren zu kdnnen, sind auch
an die Prozessanalytik hohe Anforderungen
gestellt. Die Analyse- und Auswertetechniken
missen sich stetig weiterentwickeln, ohne
dass Abweichungen zu den Analyseverfahren
der Chemiehersteller entstehen.

1 Sensortechnik fiir die Analytik

Ein groBer Entwicklungsschritt in Richtung
robuste Sensortechnik mit moglichst langen
Wartungsintervallen wurde mit dem thermo-
metrischen und den optischen Sensoren ge-
macht. Klassisch angewandte Elektroden auf
elektrochemischer Basis weisen den Nachteil
auf, dass die Sensoroberflache sich iber die
Zeit verandert. Es kommt zu Memoryeffekten
und Nachlassen der Sensitivitat. Das hat eine
Nachkalibrierung zur Folge und der Sensor
muss von Zeit zu Zeit ausgetauscht werden.
Des Weiteren bendétigen die Elektroden eine
gewisse Pflege durch Nachfiillen des ausflie-
Renden Elektrolyten und auch das Einhalten

von Regenerationszeiten hat sich bewahrt.
All diese Nachteile treten bei thermometri-
schen oder optischen Sensoren nicht auf.

2 Thermometrie -
Canyou feel the heat?

Die thermometrische Titration (TET), beruht
auf der Detektion einer Temperaturveran-
derung, verursacht durch eine Veranderung
der Reaktionsenthalpie (AH). Diese Ande-
rung basiert auf Grundlage der sogenannten
Gibbs-Helmholtz-Cleichung:

AH® = AG°+TAS®
mit:
AG® = Anderung der freien Reaktionsenergie

T = absolute Temperatur

AS® = Anderung der Reaktionsentropie
Jede chemische Reaktion ist mit einer An-
derung der Reaktionsenthalpie beziehungs-
weise der Reaktionswarme verbunden und
macht diese zu einem universellen Parame-
ter. Eine chemische Reaktion kann entweder
exotherm oder endotherm verlaufen.

Lesen Sie weiter unter womag-online.de

WOMag-online-Nutzern steht der ge-
samte Beitrag zum Download zur Verfi-
gung. Im weiteren ist das Messverfahren
am Beispiel der Analyse von Nickel und
Hypophosphit eines chemisch abschei-
denden Nickelelektrolyten dargestellt.
Der Gesamtumfang des Beitrags betragt
etwa 2,5 Seiten mit 6 Abbildungen.
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—amc Spin Coater & Developer - optimale Waferbelackung in allen Belangen

Das dsterreichische High-Tech-Unternehmen amcoss GmbH bietet spezialisierte, aber dennoch hochflexible Anlagen fiir
das kostenoptimierte Belacken und Entwickeln von Wafern und anderen Substraten mit lichtempfindlichen Fotolacken
oder anderen, insbesondere auch zdhen Substanzen.

Mit unseren amc Anlagen realisieren wir fiir
unsere Kunden nicht nur perfekt auf indi-
viduelle Anforderungen ausgerichtete und
flexibel anpassbare Verfahrens- und Pro-
zesslésungen, sondern ermdglichen dies
gleichzeitig bei maximaler Kosteneinspa-
rung und hervorragendem Return-on-In-
vestment, sagt CEO David Erne. Mit amcoss
gebe es kein Entweder-Oder; amcoss-Kun-
den missen sich nach seinen Worten nicht
zwischen optimierten Prozessen mit hdchs-
ter Produktqualitat und einer positiven Kos-
ten-Nutzen-Kalkulation entscheiden - bei
amcoss bekdmen sie beides kombiniert aus
einer Hand.

Modular, flexibel, kundenspezifisch -
Spin Coater & Developer der amc-Serie
Die ausgekliigelten Produktmerkmale der
amc-Belacker sind darauf ausgelegt, die Pra-
zision und somit die Prozessqualitat zu per-
fektionieren, den Durchsatz zu erhéhen und
Produktionskosten zu reduzieren. Einige Bei-
spiele sind die Waferzentrierung on-the-
move direkt vor dem Prozesstopf ohne se-
parate Positionierstation, die Achsen mit
servogesteuerter Positionierung fir indivi-

Wirtschaftlich, prizise und flexibel - amcoss
amc 2000+ Spin Coater und Developer mit
modernem Design
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duelle Dispense-Raten und -Pfade sowie das
Handling vieler verschiedener Substrat- und
Wafertypen ohne Umbau.

Neben diesen Aspekten ist auch die Flexibili-
tat ein wichtiges Thema. Jeder Kunde hat die
Méglichkeit, die Maschinenausstattung indi-
viduell aus einer grofen Anzahl an Beschich-
tungs-, Entwickler- und Temperaturmodulen,
diversen Optionen zur Distanzkontrolle und
anderen optionalen Modulen zu wahlen. Die
Basisplattformen sind laut David Erne am
Ende das Einzige, was bei unterschiedlichen
Kunden identisch sei. Einen Standard in der
Maschinenkonfiguration gebe es bei amcoss

Der modulare Aufbau auf kompakten Plattfor-
men und intelligente Features sind typisch fiir
die amcoss-Belacker der amc-Serie

nicht. In der amc-Maschinenserie stehen drei
verschieden groRe, kompakte Basisplatt-
formen fiir eine unterschiedliche Anzahl an
montierten Prozessmodulen zur Verfiigung:
amc 1000+, amc 2000+ und amc 2500+
Zudem kann jede Anlage zu jedem beliebigen
Zeitpunkt verandert oder aufgeristet wer-
den. Dazu ist jede Anlage standardmaRig so
vorbereitet, dass weitere Prozessmodule und
Hotplates einfach eingebaut werden konnen.
Bereits mehrfach haben sich Kunden von
amcoss-Anlagen nach dem Kauf dazu ent-
schieden und konnten von diesem Feature
enorm profitieren.

Dass die amcoss-Anlagen besonders sicher
und anwenderfreundlich sind, versteht sich
nahezu von selbst. Dazu gehort auch die of-
fen programmierte amc-Software. Sie ist ei-
nes DER Herzstiicke der amc-Belacker und in
Funktion und Handhabung unerreicht. Selbst
bei gréBeren Prozessanderungen ist kein

Spezialprogrammierwissen notwendig und
eine einfache und komfortable Rezepterstel-
lung machbar. Eine benutzerfreundliche und
selbsterkldarende Oberflache unterstreicht
die einfache Bedienbarkeit durch den Ma-
schinenfihrer. Dieser kann mit ein paar we-
nigen Button-Clicks die Maschine ohne die
Hilfe eines Softwareexperten selbst teachen,
da alle relevanten Teachingmaglichkeiten be-
reits in derselben Software-Plattform abge-
deckt sind.

amcoss amc r&d Belacker fiir die

Einzel- und Kleinstmengenfertigung

Fir die Beschichtung von Wafern im Durch-
messerbereich von zwei Zoll bis 450 mm in
Kleinstmengen, beispielsweise in Laboren fiir
Forschung und Entwicklung, bietet amcoss
den amc r&d Spin Coater und Developer mit
manueller Substrathandhabung. Hier wer-
den die gleichen qualitativ hochstwerti-
gen Prozessmodule wie in den vollautoma-
tischen Belackern der amc-Serie verbaut. Es
fehlt einzig der Roboter fiir das Waferhand-
ling. Die Art und Anzahl an Prozessmodulen
bestimmt der Kunde, sodass jede Anlage ein-
zigartig ist und genau den Kundenanforde-
rungen entspricht. Das integrierte Waferzen-
trierungssystem ist manuell bedienbar. Mit
der Reduzierung auf das Wesentliche kann
die amcoss GmbH mit dem amc r&ad Belacker
eine Anlage anbieten, die auch fir geringe
Stlickzahlen einen wirtschaftlichen Betrieb
zuldsst.

Neben den Spin Coatern und Developern der
amc-Serie entwickelt und produziert das Un-
ternehmen eine Reihe von Anlagen und Ge-
raten flr Spezialanwendungen in Produk-
tionsprozessen oder auch fir kleine Stlick-
zahlen in Laboren oder Einzelfertigungen.

amcoss-Einzelmaschine fir
HMDS-Beschichtung

Bei der HMDS-Bedampfung stol3en her-
kémmliche Coater-Anlagen verfahrens-
technisch sehr oft an ihre Grenzen. Die
amc hmds200-Anlage dagegen ist eine ei-
gens fir die HMDS-Beschichtung - auch in
MEMS-Anwendungen - entwickelte Batch-
-Maschine. Ein sehr grofRer Vorteil ist die



Kassettenstation, die in zwei Kassetten ins-
gesamt 50 Wafer bis zu einer GréRe von
200 mm aufnehmen und gleichzeitig dem
HMDS-Prozess zuftihren kann. Im Vergleich
zur Einzelprozessierung erhéht sich der
Durchsatz dadurch enorm, was die Wirt-
schaftlichkeit splrbar erhéht. AuBerdem ist
eine Beschadigung empfindlicher Substra-

amcoss amc hmds200-Einzelmaschine fiir die
HMDS-Adhision fiir die gleichzeitige Bearbei-
tung von bis zu 50 Wafern bis 200 mm

te, die beim Einzelwaferhandling entstehen
kann, ausgeschlossen. Zwei Detektoren er-
kennen und registrieren zur Lotliberwachung
die Anzahl der Kassetten.

In der HMDS-Prozesskammer ist ein HMDS-
Verdampfer mit kontrolliertem N2-Fluss in-
tegriert. AuBerdem wird der HMDS-Gehalt
standig Uberwacht und es erfolgt eine kon-
trollierte Absaugung. Dank dieser Features
ist der Prozess jederzeit kontrollier- und be-
herrschbar, was die Sicherheit erhoht und
Fehlproduktionen sowie Ausschuss und da-
mit Fehlerkosten senkt. Gesteuert wird der
gesamte Prozess (ber die bereits langjah-
rig bewahrte amcoss amc-Software, die auch
in den amc-Belackern zum Einsatz kommt.
Mit ihr ist eine zuverlassige Prozesskontrolle
und einfache, komfortable Rezepterstellung
mdglich.

Uber amcoss

Die amcoss GmbH ist ein innovatives, klei-
nes High-Tech-Unternehmen in der Halb-
leiter- und Mikrosystemtechnik. Langjahrige
Erfahrung und ein enormes Fachwissen be-
sitzt amcoss im Bereich der Wafer- und Sub-
stratbelackung. Namhafte Hersteller aus der
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Halbleiter- und Mikrosystemtechnologie zah-
len zu ihren Kunden. Das Unternehmen ent-
wickelt und baut Substrat-Belackungs- und
Entwickleranlagen, die auch flr komplexe
Spezialanwendungen geeignet sind. Auer-
dem bietet amcoss Engineering-Services und
umfassende Reparaturdienstleistungen, in-
Klusive Refurbishment von Spezialbeschich-
tungen flr Qualitatskomponenten fiir Optik
und Mechatronik.

Firmensitz ist in Feldkirch, Osterreich, von wo
das international tatige Unternehmen seine
Produkte und Dienstleistungen in viele Lan-
der der Erde verkauft. Hier befindet sich auch
die Entwicklung inklusive Labor, ausgestat-
tet mit speziellen, hochprazisen Messtech-
nikinstrumenten und angegliedertem Rein-
raum. Die amcoss-Experten entwickeln und
konstruieren hier Anlagen und Komponenten,
entwickeln Prozesse, nehmen professionelle
Refurbishments vor und wenden Messtech-
niken an. amcoss arbeitet weltweit mit star-
ken, spezialisierten Partnern zusammen, um
hochwertige Komponenten und Lésungen zu
entwickeln.

Entwicklung
Anlagentechnik

Verfahrenstechnik

Gramm Technik GmbH
Einsteinstrafle 4
D-71254 Ditzingen

Tel.: +49 7152 5009 30
www.gramm-technik.de

kompetenter Partner auf dem Gebiet der Edelmetallbeschichtungen

Beschichtung -

chemisch und galvanisch abgeschiedene Edelmetallschichtsysteme fir funktionelle

Beschichtungen auf vielen Gebieten: Elektrotechnik, Elektronik, Mikrosystemtechnik,

Medizintechnik, Luft- und Raumfahrttechnik, ...

- kundenspezifische Verfahrensentwicklung

- Kernkompetenz in der Verbindung aus Funktionalitat, innovative Verfahrens- und
Anlagentechnik, geeignete Mess- und Pruftechnik, Wirtschaftlichkeit und peripherer
Anforderungen.

Die Vielzahl unserer Kunden aus den Gebieten wie Energietechnik, Mobilitat, Gesundheit,

Kommunikation, Sicherheit und Umwelt bestétigen unsere Leistungsfahigkeit.

Ihre Ansprechpartner freuen sich auf neue Herausforderungen:

Dr. B. Heitkamp

B.Endres

b. heitkamp@gramm-technik.de
b. endres@gramm-technik.de
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—Kleine Messfliche - hohe Priizision

Erst Mini, dann Micro, dann Nano. Diesen Weg ist die SIM-Karte in den letzten
15 Jahren gegangen - und mit ihr auch viele andere Elektronik-Bauteile. Die
fortschreitende Miniaturisierung stellt die Qualitatssicherung vor immer neue
Herausforderungen. Mit dem XDV-LL LD bringt Fischer ein Gerat auf den Markt,
das auf die Bediirfnisse der Elektronik-Branche zugeschnitten ist.

Beschichtungen auf Leiterplatten erfillen
viele wichtige Rollen. Sie kénnen dem Kor-
rosionsschutz, der Abriebbestandigkeit oder
der Signalweiterleitung dienen. Selbst auf
den ersten Blick trivial erscheinende Stecker
sind langst zu High-Tech-Produkten gewor-
den. Diese bestehen meist aus Messing und
sind zum Beispiel mit Gold, Nickel und Kupfer
beschichtet. Fiir die optimale Funktion ms-
sen die Dicken der einzelnen Schichten ge-
nau aufeinander abgestimmt sein. Zusatzlich
geht es gerade bei Gold darum, nur so viel
von dem Edelmetall einzusetzen wie nétig -
Schichten mit Dicken von 50 nm sind keine
Seltenheit.

Um die engen Toleranzgrenzen einhalten
zu kdénnen, muss die Beschichtungsquali-
tat kontinuierlich Uberwacht werden. Die
in der Galvanotechnik haufig verwendeten
Réntgenfluoreszenzgerate erlauben es, die
Schichtdicke und -zusammensetzung auf den
kleinen Strukturen zu analysieren. In der Re-
gel werden bei diesen Geraten Messflecken
von 100 um erreicht, indem eine Blende mit
einer kleinen Offnung den Réntgenstrahl auf
die entsprechende Oberflache begrenzt. Das
fuhrt dazu, dass nur wenig Fluoreszenzstrah-
lung entsteht. Um trotzdem zuverldssige und
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Gemessene mittlere Scheihtdicke [p]
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XOV-p LD: 30 s Herkdmmliches XODV-p LD: 10 s
Gerat:
30s

Abb. 1: Messung einer Nickelschicht auf einem
Messinguntergrund, Mittelwerte mit Stan-
dardabweichung. Bei gleicher Messzeit von
30 Sekunden ist das XDV-[1 LD wiederholge-
nauer als ein Gerit mit Proportionalzihlrohr
und einer Blende von 100 ;im Durchmesser,
n =25 Messungen pro Gerit
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wiederholgenaue Ergebnisse zu erreichen,
muss deswegen die Messzeit entsprechend
lang gewahlt werden, zum Beispiel 30 Se-
kunden.

Messzeiten verkiirzt

Um kleine Messflecken zu realisieren und
trotzdem schnelle Messungen zu ermdg-
lichen, hat Fischer ein Messgerdt speziell
fir die Elektronikindustrie entwickelt - das
FISCHER-SCOPE® X-RAY XDV-u® LD. Trotz
eines kleinen Messflecks erlaubt dieses Ge-
rat mithilfe einer Polykapillaroptik kurze Mes-
szeiten. Die Polykapillaroptik ist ein Glasfa-
serbiindel, das die primare Rontgenstrahlung
wie eine Lupe stark fokussiert. So gelangt die
gesamte Strahlung auf dem Messfleck von
60 um und ermdglicht so wiederholgenaue
Ergebnisse bei kiirzeren Messzeiten.
Abbildung 1 zeigt die Messung einer Nickel-
schicht (4,37 um) auf einem Messingunter-
grund mit dem XDV-p LD und einem her-
kémmlichen Réntgenfluoreszenzgerat. Bei
einer brancheniiblichen Messzeit von 30 Se-
kunden zeigt das herkdmmliche Gerat eine
Streuung der Ergebnisse von etwa 2,3 % (Va-
riationskoeffizient). Das XDV-u LD dagegen
ist wesentlich genauer - die Ergebnisse va-
riieren nur um 0,2 %. Diese sehr gute Wie-
derholgenauigkeit erlaubt es, die Messzeiten
mit dem XDV-u LD auf 10 Sekunden zu ver-
kiirzen und dabei immer noch eine geringe
Streuung von 0,28 % zu erreichen.

Weniger Wartung

Weil die herkdmmlichen Geréte mit Blenden-
system bei kleinen Messflecken nur eine ge-
ringe Strahlungsintensitat erreichen, werden
sie haufig mit einem Proportionalzahlrohr als
Detektor ausgestattet. Diese Detektoren sind
auch bei niedriger Strahlungsintensitat emp-
findlich, bieten dabei aber eine relativ niedri-
ge Energieauflésung. Anspruchsvolle Mess-
aufgaben, zum Beispiel Goldschichten mit
weniger als 100 nm Dicke, sind mit solchen
Geraten nicht messbar. Gleichzeitig miissen
Gerdte mit Proportionalzahlrohr regelmaBig
Uberpriift werden, da die Messergebnisse mit

der Zeit driften kénnen. Tagliche Messmittel-
Uberwachung und Referenzmessungen sind
deswegen fUr zuverlassige Ergebnisse nétig.
Alternativ zu einem Proportionalzahlrohr
kann auch ein Halbleiter eingesetzt werden.
Das XDV-u LD ist mit einem Silizium-Drift-
Detektor ausgestattet. Diese haben eine viel
bessere Energieaufldsung und kénnen so
diinne Schichten im Nanometerbereich zu-
verlassig messen. Gleichzeitig ist das XDV-u
LD sehr langzeitstabil - eine schnelle Mes-
smitteltiberwachung pro Woche ohne Refe-
renzmessungen geniigt, um normgerecht zu
messen.

Optimiert fiir die Elektronikindustrie

Das XDV-p LD vereint kleine Messflecken mit
den Vorteilen eines Silizium-Drift-Detektors
und ermdglicht so die effiziente Qualitatspri-
fung. Es spart viel Zeit - sowohl bei der Mes-
sung selbst als auch bei der Pflege des Ge-
rats und erlaubt so groRere Stichproben in
der Produktion zu kontrollieren. Zudem kén-
nen die Sicherheitsmargen dank der sehr gu-
ten Prazision verkleinert und so wertvolles
Material wie Gold eingespart werden.

Auch von der Bauform ist das XDV-p LD auf
die Bedirfnisse der Elektronikbranche zu-
geschnitten. Die grofRe, gut zugangliche
Messkammer mit seitlichen Aussparungen
(C-Schlitze) und erweiterter Probeauflage er-
leichtert die Handhabung von breiten Proben.
Der Messabstand von Probetisch zu Poly-
kapillare betragt 12 mm und bietet somit ge-
niigend Platz fir bestiickte Leiterplatten und
kompliziert geformte Steckverbindungen.

> www.helmut-fischer.de



—REACh: ECHA plant
Strategieerganzung

Die Europaische Chemikalienagentur ECHA
arbeitet bereits seit einigen Monaten an ei-
ner strategischen Erganzung ihrer regula-
tiven Mafinahmen. Es geht dabei um die
verstarkte Férderung der Substitution be-
sorgniserregender Substanzen durch andere
Verbindungen oder Technologiewechsel. Be-
reits zu Beginn dieses Jahres war die Substi-
tution Gegenstand einer Voruntersuchung [1]
des Lowell Center for Sustainable Production
der University of Massachusetts Lowell. Die
Ergebnisse wurden in einen Strategieentwurf
umgearbeitet - einen sogenannten thought
starter [2]. In diesem thought starter wurden
vier wesentliche Aspekte definiert, die zu ei-
ner gréBeren Forderung von Substitutions-
malnahmen fiihren sollen:

—Erhéhung der Leistungsfahigkeit durch
Workshops mit Einwirkung auf und Be-
teiligung der Lieferkette (Capacity build-
ing through supply chain interaction work-
shops)

— Vereinfachter Zugriff auf Finanzierungen
und Unterstiitzung (Facilitating access to
financing and support)

— Vereinfachte Nutzung der vorhandenen
Daten aus Registrierung, Klassifizierung
und Risikomanagement, mit dem Ziel nach-
haltige Substitutionen zu erreichen (Facili-
tating the use of registration, classification
and risk management data for sustainable
substitution)

— Aufbau (Entwicklung) von Netzwerken mit
Bezug auf die Substitution von besorgnis-
erregenden Chemikalien (Development
networks related to substitution of chemi-
cals of concern).

Diese Vorarbeiten wurden von CARACAL

(Competent Authorities for REACh and CLP)

in Helsinki diskutiert [3] und auf ihre Umsetz-

barkeit Uberprift. CARACAL [4] ist eine Ex-
pertengruppe, welche die Europdische Kom-
mission und die ECHA in Fragen von REACh
und CLP (Klassifizierung und Kennzeichnung)
berdt. Ihre Mitglieder vertreten Mitgliedstaa-
ten der EU, die drei EFTA-Staaten (Island,

Liechtenstein und Norwegen), internationa-

le Organisationen sowie Interessenvertreter

(u.a. UEAPME). Zudem sind Beobachter aus

einigen Nicht-EU-Staaten vertreten.

Der ZVO hatte durch seine Mitgliedschaft

im CETS (European Committee for Surface
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Herausforderungen gerecht zu werden.

Zeitpunkt einen

Als expandierendes, mittelstandisches Unternehmen im Bereich der Oberflichentechnik
sind wiranerkannter Partnerin der Losung tribologischer Fragestellungen. Wirinvestieren
stetig in modernste SPS-Anlagentechnik und sind mit unseren Schichtsystemen
Zink, Hartchrom, chemisch Nickel und Bronze bereit aufgestellt, um den zuklnftigen

Zur Verstarkung unseres Teams suchen wir zum nachstmdéglichen

Meister/Techniker(m/w)Galvanotechnik

lhr wesentliches Aufgabengebiet:

* Leitung der Produktion im Bereich Zink

e Optimierung der Produktionsprozesse

* Kontrolle der Prozessparameter

e Erfolgreiche Flihrung der Mitarbeiter im Schicht-Betrieb

e TermindispositioninAbstimmungmitderArbeitsvorbereitung
und den Kunden

e Projektbetreuung

lhr wesentliches Aufgabengebiet:

e Fundierte Kenntnisse in der Oberflachentechnik,
insbesondere Im Bereich Zink

e Selbstandige Arbeitsweise, hohes Engagement,
Durchsetzungsvermégen und Teamfahigkeit

e Sicheres, freundliches Auftreten und souverdner Umgang
mit Mitarbeitern, Kunden und Lieferanten

e Sicherer Umgang mit MS-Office und ERP-Programmen

Sind Sie an dieser Aufgabenstellung mit einem Hohen Maf
an Selbstandigkeit und Entscheidungskompetenz interessiert?
Dann senden Sie bitte Ihre vollsténdigen Bewerbungsunterlagen
an Frau Rapp mit Angabe lhres Gehaltswunsches.

THOMA Metallveredelung GmbH
Achstralle 14, 87751 Heimertingen

Tel.: 08335/9822-74

E-Mail: mrapp@thoma-metallveredelung.de

Weitere Informationen Uber unser Unternehmen finden Sie auf unserer
Homepage www.thoma-metallveredelung.de
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Treatment) und dessen Beteiligung im UE-
APME (European Association of Craft, Small
and Medium-sized Enterprises) die Gelegen-
heit, bereits im frihen Stadium an der Aus-
gestaltung des ECHA-Strategieentwurfs mit-
zuarbeiten. Bereits vor dem Workshop hatten
die Teilnehmer die Méglichkeit, schriftliche
Kommentare zum thought starter einzurei-
chen. Diese industrieseitigen Kommentare
wurden positiv aufgenommen.

Die Oberflachentechnik hat neben anderen
Aspekten vor allem betont, dass sich Auf-
wand und erwartete Ergebnisse in einem
gesunden Verhdltnis befinden missen. Eine
vorgelagerte Prioritatensetzung bei der Ver-
wendung von Substanzen sei daher unum-
ganglich.

Weitere wesentliche Diskussionspunkte wa-
ren Gleichberechtigung im Markt, die Vermei-
dung von Wettbewerbsverzerrungen sowie
der dringende Bedarf an technischer und be-
triebswirtschaftlicher Erfahrung und Experti-
se bei den beteiligten Behdérden und anderen
Teilnehmern an den diskutierten Netzwer-
ken, welche die Substitution erarbeiten sol-
len. Insbesondere wies die Branche darauf
hin, dass Substitution ein ganz normaler Be-
standteil der alltaglichen Unternehmensent-
wicklung ist und daher nicht gesondert be-
trachtet werden sollte.

Die ECHA wird ihrem Vorstand (Manage-
ment Board [5]) eine Uberarbeitete Strategie
zur Entscheidung vorlegen. Der ZVO beurteilt
diese Entwicklung positiv, da sie der Industrie
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deutlich mehr Raum zur Objektivierung der
Diskussionen einrdaumt. Die Betrachtungen
konnen starker risikobasiert werden, statt wie
bisher Gefahrstoffe pauschal zu stigmatisie-
ren und aus der Arbeitswelt zu verdammen.
Zusammen mit den europdischen Kollegen
aus CETS und UEAPME wird der ZVO alles
daransetzen, diese Entwicklung weiter zu be-
gleiten.

— Deutsche Gesellschaft fiir Galvano-
=== und Oberfléichentechnik e. V. (DGO)

DGO plant Griindung eines neuen
DGO-Arbeitskreises Leichtmetalle
Aluminium zahlt aufgrund seiner geringen
spezifischen Dichte, seiner Funktionalitat und
seiner hohen Verfuigbarkeit zu den wichtigs-
ten Konstruktionsmaterialien der heutigen
Zeit. Im taglichen Leben sind wir umgeben
von Aluminium, verbaut beispielsweise in na-
hezu allen Fahrzeugen, im Architekturbereich
und vielen elektronischen Geraten.

Ein Schlissel fir die Elektromobilitat ist der
Leichtbau. Bereits heute werden durch-
schnittlich rund 150 Kilogramm Aluminium je
Auto verbaut - natirlich auch bei Fahrzeu-
gen mit Verbrennungsmotoren. Mit Magne-
sium und Titan stehen weitere Leichtmetal-
le zur Verfligung, die Konstrukteuren helfen,
Gewicht einzusparen. Die zunehmende Ver-
wendung von Leichtmetallen bedeutet fiir
die Oberflachenbranche Chance und Heraus-
forderung zugleich.

Die Deutsche Gesellschaft fir Galvano- und
Oberflachentechnik e. V. (DGO) hat daher be-
schlossen, einen Arbeitskreis Leichtmetalle
zu grlinden, der sich der Fragestellungen die-
ser Materialien annimmt und das Potenzial
hat, sich spater zum Fachausschuss zu ent-
wickeln. Der Arbeitskreis (AK) bietet ein Fo-
rum fir alle, die sich in ihrem Alltagsgeschaft
schon heute oder zukiinftig mit Leichtme-

Dokumente

[1] echa.europa.eu/documents/10162/13630/Icsp_
strategic_options_July_2017_en.pdf/f47e53e4-a%e8-
28b8-037c-779cbbed2e23

[2] echa.europa.eu/documents/10162/13630/substituti-
on_strategy_thought_starter_en.pdf/d1158bef-a5aa-
9dd4-fb70-9alfdb82cc93

[3] echa.europa.eu/de/-/workshop-on-substitution-
strategy-9-10-october-2017-echa

tallen auseinandersetzen, beispielsweise In-

stitute, Fachfirmen, Industrievertreter (OEM)

und Anwenderfirmen.

Im Fokus des neuen Arbeitskreises liegen

insbesondere die Leichtmetalle Aluminium

und Magnesium. Auf Wunsch der Teilnehmer

konnen aber auch weitere Leichtmetalle wie

zum Beispiel Titan und Lithium thematisiert

werden.

Mogliche (Forschungs-)Themen, mit denen

sich der AK-Leichtmetalle befassen kénnte:

— dekorative Anodisation

—technische Anodisation, beispielsweise
Harteloxal

— plasmagestiitzte Anodisation

— Metallisieren (Galvanisieren) von Leichtme-
tallen

— Kontaktkorrosionsverhalten (galvanische
Korrosion)

— Konversionsschichten als Endschicht

— Konversionsschichten als Haftvermittler

Fir Interessenten, die gerne in einem

DGO-Arbeitskreis Leichtmetalle mitwirken

wirden, hat die DGO auf lhrer Homepage

(www.dgo-online.de) ein Formular zur Ver-

fligung gestellt, mit dem sich Interessenten

bis zum 30. November 2017 bei der DGO an-

melden konnen. Nach Auswertung der Anga-

ben wird die DGO zu einem Kick-off-Meeting

einladen, das voraussichtlich im Januar 2018

stattfinden wird. Weitere Einzelheiten werden

noch rechtzeitig bekannt gegeben.

[4] ec.europa.eu/environment/chemicals/reach/
competent_authorities_en.htm

[5] echa.europa.eu/de/about-us/who-we-are/
management-board

Gesamtverband Kunststoffver-
arbeitende Industrie e. V. (GKV)

.Kunststoffkanns.de" - neue Website

Die Broschire Kunststoff kann's ist eine der
nachgefragtesten Publikationen bei den Ur-
hebern GKV und PlasticsEurope Deutsch-
land e. V.. Da lag es nahe, die Inhalte auch
im Internet verfiigbar zu machen. Auf www.
kunststoffkanns.de kann man sich ab sofort
online tiber den Nutzen von Kunststoffen im
Verlauf ihres Lebenszyklus informieren .
Passend zur gleichnamigen, im vergangenen
Jahr erstmals aufgelegten Broschiire gibt es
jetzt auch die Website kunststoffkanns.de.
Dort prasentieren die Verbande jetzt in all-
gemeinverstandlicher Form die wichtigsten
positiven Eigenschaften von Kunststoffpro-
dukten im Verlauf ihres Lebenszyklus aus Er-
zeugung, Verarbeitung, Gebrauch und Ver-
wertung. Auch der Kampf gegen Miill in der
Umwelt und im Meer wird thematisiert. Die
Website ist ein zusatzliches Informationsan-
gebot neben den bekannten, etablierten Ver-
bandsseiten www.gkv.de und www.plastics-
europe.org.

Darliber hinaus startet parallel zum Launch
der Website auch der neue Twitterkanal @
kunststoffkanns, der Verbraucher und Inte-
ressierte regelmaRig tber Neuigkeiten rund
um das Thema Kunststoffe und Kunststoff-
produkte informiert.

INSERENTENVERZEICHNIS

Airtec MUEKU GmbH 25
B+T Technologies GmbH 11
Benseler Group 23
Dérken MKS 7
ELB GmbH U4
FST Drytec 15
Gramm Technik GmbH 35
G. & S. Philipp 25
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— Keimzelle fiir Spezialisten der Oberflichentechnik feiert Dreifachjubilium

Die Fachschule fiir Galvanotechnik in Schwabisch Gmiind als eine der wichtigsten Ausbildungsstatten fiir alle Sparten der
Oberflachentechnik begeht ein seltenes Dreifachjubilaum: 90 Jahre Fachschule fiir Galvanotechnik, 25 Jahre Oberfla-
chentechnik an der Gewerblichen Schule und 25 Jahre Fachschule fiir Leiterplattentechnik

Schwabisch Gmiind war lange Zeit eines der
wichtigsten Zentren fiir die Herstellung von
Schmuck und vor allem fiir Sakralgegenstan-
de aus Silber und Gold. Davon zeugen heu-
te noch Einrichtungen wie die Hochschule
fur Gestaltung, heute vor allem auf dem Ge-
biet des Industriedesigns bekannt, dem Be-
rufskolleg fir Design, Schmuck und Gerét
oder dem Forschungsinstitut fiir Edelmetal-
le und Metallchemie fem. Zusammen mit der
Grundausbildung in Galvano- und Oberfla-
chentechnik verflgt die Stadt damit im Prin-
zip Uber die komplette Qualifikationsreihe fiir
den Nachwuchs. Dabei ist zu berlicksichtigen,
dass auch die Hochschule in Aalen mit einem
Fachbereich fiir Oberflachentechnik seine Ur-
spriinge in Schwabisch Gmiind hat.

Alle Einrichtungen orientieren sich verstand-
licherweise am Bedarf der Industrieun-
ternehmen. Daher darf es als logisch und
trotzdem auch als weitsichtig und mutig an-
gesehen werden, dass vor 25 Jahren als Er-
ganzung zum klassischen Galvanotechniker
eine Einrichtung mit Spezialisierung auf Lei-
terplattentechnik gegriindet wurde. Zu die-
sem besonderen Jubildum hatte die Fach-
schule eingeladen; Oberstudiendirektorin
Sabine Fath konnte dazu am 6. Oktober auch
hochrangige Vertreter der Politik in den neu-
en Mensaraumen der stark erweiterten Fach-
schule begriiRen.

Fachausbildung erfordert Unter-
stiitzung aus Politik und Wirtschaft
Die Ausbildung im Bereich der Oberflachen-
technik ist derzeit auf vier grofe Zentren in
Deutschland konzentriert. Damit kommt dem
Schultrager die Aufgabe zu, mit Mitteln des
Landkreises die Giberregionale Ausbildung zu
finanzieren. Sowohl der zur Feier erschiene-
ne Landrat Klaus Pavel als auch der Staats-
sekretar Christian Lange (Mitglied des Deut-
schen Bundestages) betonten die Wichtigkeit
der Ausbildungseinrichtung, die auch in Zu-
kunft ideell und finanziell begleitet werden.
Sie vergafen aber auch nicht, die enorme
Hilfe der Industrie im Umfeld der Oberfla-
chentechnik und Leiterplattentechnik zu er-
wahnen. So wird die Fachschule durch Sach-
spenden beispielsweise mit Geratschaften

und Chemikalien versorgt. Zudem ermdgli-
chen viele Betriebe den Studenten im Rah-
men der Technikerausbildung die Absolvie-
rung ihrer Abschlussarbeiten bei und mit den
Unternehmen, sodass ein intensiver und re-
ger Kontakt zwischen den Neu-Technikern
und ihren zukinftigen Arbeitgebern aufge-
baut und gepflegt werden kann. Eine eben-
so wichtige Unterstiitzung erfahrt die Schule
durch den Férderverein fir die Fachschulen
der Galvano- und Leiterplattentechnik e. V. -
kurz Galvanicus. Der Forderverein, dem sehr
viele ehemalige Absolventen angehdren, ist
in der Lage, kurzfristig Finanzmittel fir Ein-
richtungen, Lehrmaterial oder auch Exkursi-
onen bereitzustellen und damit fiir eine op-
timale Anpassung der Ausbildung an die zum
Teil schnelle Entwicklung, insbesondere in der
Leiterplattentechnik, zu sorgen.

Besonders bei der Technikerausbildung, so-
wohl im Bereich der konventionellen Galva-
notechnik als auch bei der fir die extrem
schnell wachsende Datentechnik unerlass-
lichen Leiterplattentechnik, gewinnt der Be-
griff der Uberregionalen Ausbildung eine
besondere Bedeutung. Hier bietet die Fach-
schule in Schwabisch Gmiind im Prinzip einen
internationalen Service, der regelmaRig durch
Studenten aus Osterreich und der Schweiz in
Anspruch genommen wird.

A

Schwieriger Anfang -

erfolgreiches Bestehen

Prof. Peter Kunz, ehemals Hochschule Aalen
und langjahriges Mitglied des Fordervereins
Galvanicus, lieR die Entwicklung der Galvano-
technik in Schwabisch Gmiind Revue passie-
ren. So reichen die ersten Ansatze zur Ausbil-
dung von galvanotechnischem Fachpersonal
bis 1909 zurtick, indem erstmals eine labor-
maRige Einrichtung zur Durchfihrung der
galvanischen Vergoldung und des Metallfar-
bens entstand. 1922 folgte mit der Griindung
des Forschungsinstituts fiir Edelmetalle und
Metallchemie der nachste Schritt; hier wur-
den unter anderem Kurse fiir Galvanotechnik
angeboten. Diese fanden vor allem aufgrund
des steigenden Bedarfs an edlen Gegenstan-
den von Besteck iiber Dekorationsgegen-
standen bis zu Schmuck nach Ende des ers-
ten Weltkrieges eine starke Nachfrage nach
entsprechenden Fachkraften.

Mit Hugo Krause konnte 1927 schlieflich
eine kompetente Fachkraft zur Griindung der
Ausbildungseinrichtung fir Galvanotechnik
gewonnen werden. Mit einem Lehrumfang
von 50 Wochenstunden wurde der regu-
lare Unterricht aufgenommen. Krause folg-
te der nicht minder bekannte Fachmann Prof.
Dr. Ernst Raub als Lehrer an der Techniker-
schule, als Leiter des Forschungsinstituts fiir

Fachlehrer Klotz (Mitte) erldutert den Besuchern der Jubiliumsveranstaltung die vorhandenen

Einrichtungen fiir die Ausbildung der Fachrichtung Leiterplattentechnik

WOMAG 1112017 39



Galvanikanlage fiir die Leiterplattenherstel-

lung mit peripheren Einrichtungen

Edelmetalle und Metallchemie und schlieflich
als Mitgriinder der Hochschule Aalen nach:
Die Ausbildung zum Ingenieur fir Oberfla-
chentechnik (ab 1956) war im Gbrigen der
erste Studiengang der Hochschule. In Schwa-
bisch Gmiind folgten weitere namhafte Per-
sonlichkeiten im Bereich der Galvanotech-
nik, wie Prof. Arvid von Krusenstjern oder Karl
Miiller und Heinrich Leyendecker.

Mitte des letzten Jahrhunderts hatte die
Technikerschule allerdings auch gegen Wi-
derstande seitens der Schulbehorde zu
kampfen, die eine Mindestschilerzahl von
15 Schiilern verlangte. Mit der Griindung des
Fordervereins und dem nachdricklichen En-
gagement von Fachleuten wie Peter Kunz,
Walter Albert, Prof. Dr. Lieber, Hasso Kaiser
oder Alois Kubat aus Industrie und Ausbil-
dung gelang es, das Kultusministerium von
der Notwendigkeit der Schule zu Uiberzeu-
gen und die Einrichtungen der Schule zu er-
weitern. Mit dem stark steigenden Bedarf an
galvanotechnischen Verfahren zur Herstel-
lung von elektronischen Schaltungen und
der groflen Zahl an Unternehmen, die sich
auf diesem neuen Gebiet mit Entwicklungen
hervortaten, wurden 1988 die Uberlegun-
gen und Planungen fiir eine Ausbildungs-
einrichtung zur Ausbildung von Leiterplat-
tentechnikern aufgenommen. 1992 war es
dann soweit: Die Leiterplattentechniker er-
hielten ihre Fachausbildung und erhalten sie
bis heute - als einzigem Standort weltweit.
Studiendirektor Volker Rogoll wies darauf
hin, dass derzeit etwa 40 Personen die Tech-
nikerausbildung (Galvanotechnik und Lei-
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terplattentechnik) wahrnehmen und etwa
200 Auszubildende den Blockunterricht in
Schwabisch Gmiind besuchen. Daneben ha-
ben die Technikerstudenten die Méglichkeit,
den Meisterbrief durch die Belegung von
weiteren Fachern zu erwerben, was eben-
falls in breitem MaRe wahrgenommen wird.
Ganz besonders zu betonen ist die Tatsache,
dass die Absolventen der Technikerschule ei-
ner ungebrochen hohen Nachfrage aus der
Industrie gegenlberstehen, die Ausbildung
also bestens investierte Zeit ist!

Leiterplattentechnik in Deutschland
Auch wenn die Zahl der Leiterplattenherstel-
ler in Deutschland in den letzten Jahren ab-
genommen hat, kdénnen innovative Unter-
nehmen gegen die ibermachtige Konkurrenz
in Asien durchaus bestehen. Dies bezeugte
Michael Vaas von der Vaas Leiterplattentech-
nologie in Schwabisch Gmiind. Hierzu tragen
die stetige Steigerung der Komplexitat und
Miniaturisierung der Elektronik der Smart-
phones, der Trend zum Internet der Dinge
oder die Anstrengungen im Zusammenhang
mit Industrie 4.0 ganz wesentlich bei.
Allerdings sind die Hersteller von Elek-
tronikkomponenten wie Leiterplatten ge-
fordert, die Preise fir ihre Produkte kontinu-
ierlich und deutlich zu reduzieren. Dazu sind
nach den Worten von Michael Vaas erheb-
liche Entwicklungsleistungen in neue Ver-
fahren und neue Anlagentechnologien zu
erbringen. Dies wiederum ist nur von gut
ausgebildeten Fachleuten zu leisten. Aus die-
sem Grund ist fir Vaas die Zusammenarbeit
mit der Fachschule und die Unterstiitzung
der Schule ein Muss.

Unternehmen wie Vaas Leiterplattentechno-
logie werden insbesondere mit der Herstel-
lung von Spezialprodukten beauftragt. Dazu
zahlen beispielsweise Leiterplatten mit be-
sonderen Basismaterialien, flexible Leiter-
platten flr Hochfrequenzanwendungen oder
Multilayer mit bis zu 32 Lagen. Da die Spe-
zialprodukte in eher geringeren Stiickzah-
len hergestellt werden, sind eine hohe Flexi-
bilitat bei gleichzeitig optimaler und flexibler
Anlagentechnik sowie bestens ausgebildete

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

Fachleute eine Grundvoraussetzung fiir das
Unternehmen.

Eine weitere Spezialitat der deutschen Lei-
terplattenhersteller ist die Fertigung von
Ubergrofen Leiterplatten. Zur Erfillung der
heutigen Anforderungen nimmt nach Aus-
sage von Michael Vaas die Beratungsta-
tigkeit von Leiterplattenherstellern einen
immer groReren Raum ein. Durch die Mdg-
lichkeit, Technikerarbeiten bei und mit Vaas
Leiterplattentechnologie durchfiihren zu
kénnen, lernen die angehenden Techniker
den Umgang mit den Kunden und erlangen
die Fahigkeit, sich nach Abschluss der Aus-
bildung schnell und mit gutem Erfolg in der
Arbeitswelt zurechtzufinden.

Moderne Einrichtungen fiir die Lehre
Ein wichtiges Standbein, besonders fir die
hochkomplexe Leiterplattentechnologie, ist
die praxisnahe Herstellung elektronischer
Schaltungen unter Anwendung aller Ein-
zelschritte - von der Herstellung des La-
minats bis zur Endbeschichtung der Leiter-
platten. Hier verfligt die Technikerschule in
Schwabisch Gmiind unter anderem Uber eine
neue Beschichtungsanlage der Walter Lem-
men GmbH. Die Anlage mit Volumina der ein-
zelnen Arbeitspositionen zwischen 30 L und
60 L wurde vor zwei Jahren in Betrieb ge-
nommen und ist mit den wichtigsten Ver-
fahren ausgestattet, die auch ihre grof3en
Schwestern in produzierenden Unternehmen
besitzen. Hier kénnen die Studenten ihre mit-
tels CAD-Systemen hergestellten Entwiirfe
vom gepressten Laminat Gber das Aufbrin-
gen des Leiterbildes mit Hilfe von Photo-
techniken bis zum Atzen der Kupferfolien,
Beschichten der Leiterbahnen oder Durch-
kontaktieren der Lagen in Praxis durchfihren.
Darliber hinaus stehen verschiedene Priifein-
richtungen zur Verfiigung sowie Méglichkei-
ten zur Bestiickung der Leiterplatten, sodass
der gesamte Produktionszyklus abgearbeitet
werden kann; erist in den Grundziigen ver-
gleichbar mit dem groRer Hersteller von ein-
fachen Messgerdten Uber Steuerungen fir
Maschinen bis zum High-End-Produkt eines
Mobiltelefons oder Tabletcomputers.
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