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Mit Plasma zum chromfreien Sonnenschutz
Bei der Vorreinigung von Aluminiumbändern vor der Lackierung fallen üblicherweise große Mengen an Chemikalien und 
kontaminiertem Abwasser an. Eine atmosphärische Plasmatechnologie ermöglicht einem führenden Sonnenschutz­
hersteller seit zwölf Jahren, jegliche Nasschemie im Feinreinigungsprozess seiner Aluminiumbänder zu vermeiden und 
damit beispielhaften Umweltschutz zu leisten.

Der Wechsel von einem eingeführten Indus­
trieprozess zu einem völlig neuen, ist ein 
großer Schritt, der von einem Unternehmer 
neben Mut vor allem Geduld verlangt. Bei­
de Fähigkeiten stellte die Griesser  AG un­
ter Beweis, als es vor Jahren darum ging, 
eine neue Lackieranlage für Aluminiumbän­
der so umweltfreundlich wie möglich auszu­
legen. Das Schweizer Familienunternehmen 
gehört zu den führenden Sonnenschutz­
herstellern Europas und ist auf die Herstel­
lung witterungsbeständiger Rollläden und 
Lamellenstoren aus Aluminium speziali­
siert. Am Stammsitz Aadorf wurde im Jahr 
2007 mit Anwendung der atmosphärischen 
Openair-Plasma-Technologie (Abb.  1) des 
Systementwicklers Plasmatreat erstmals in 
der Coil-Coating-Industrie ein Reinigungs­
verfahren in Betrieb genommen, bei dem 
umweltschädigende Probleme gar nicht erst 
existent wurden. Doch ein solch umwälzen­
der Prozesswandel geschieht nicht von heu­
te auf morgen.

den könnte. Da in die alte Anlage keine Vor­
behandlungszone integriert war, wurden 
bislang chromatierte Bänder verarbeitet; 
das sollte sich ändern. Auch sollte die Ge­
schwindigkeit erhöht werden, das hieß, eine 
schnellstmögliche Durchlaufzeit neuer Pro­
dukte bei absolut konstanter Lackierqualität. 
Klar war allerdings, dass für die neue Anlage 
und die angestrebten Produktionsmengen 
bei herkömmlicher Vorbehandlung auch eine 
nasschemische Reinigungsstraße von über 
sechzig  Metern Länge erforderlich werden 
würde - aber dafür gab es auf dem Werks­
gelände keinen Platz.
Bei einer Messe wurde der damalige Projekt­
leiter auf die zu der Zeit noch junge Openair- 
Plasma-Düsentechnik von Plasmatreat auf­
merksam; ein Inline-Reinigungsverfahren mit 
Atmosphärendruckplasma (AD-Plasma), das 
nur Luft und Strom benötigt und ohne jegli­
che Chemie auskommt (Abb. 2). Der Gedanke 
an die Möglichkeiten und Vorteile, die diese 
Plasmatechnologie für sein geplantes Vor­
haben mit sich bringen würde, ließ ihn nicht 
mehr los. Vor allem die reduzierten Prozess­
schritte und die hohe Umweltfreundlichkeit 
eines zukünftigen Coil-Coating-Verfahrens 
faszinierten ihn.

Plasma ersetzt Nasschemie
Die gute Benetzbarkeit und einwandfreie 
Beschichtung von Aluminium fordern eine 
absolut reine Oberfläche. Eine solche ist je­
doch erst einmal nicht gegeben. Stattdes­
sen finden sich Restspuren aus dem Pro­
duktionsprozess wie Trenn- und Gleitmittel, 
Schneidöle oder Ziehfette oder auch unde­
finierte Oxidschichten und Schmutzablage­
rungen. Die Verunreinigungen verhindern, 
dass die im Aluminium vorhandene und für 
die Haftfestigkeit einer Beschichtung maß­
geblich mitverantwortliche Oberflächenener­
gie zur Wirkung kommen kann. Vor der Wei­
terverarbeitung ist eine intensive Reinigung 
des Substrats somit zwingend erforderlich 
und diese erfolgt bei Aluminiumbandware 
üblicherweise seitens der Lieferanten oder 
spezieller externer Reinigungsfirmen un­
ter Einsatz von umweltgefährdenden Nass­
chemikalien.
Openair-Plasma dagegen ist ein trockener, 
umweltfreundlicher Prozess mit hoher Fein­
reinigungskraft. Die Wirkungsweise beruht, 
vereinfacht gesagt, auf der oxidierenden Ei­
genschaft des Plasmas. Die Düsen werden 
einzig mit Druckluft, gegebenenfalls auch 
mit einem gewünschten Prozessgas sowie 

Abb. 1: Feinreinigung eines Aluminium-Coils 
mit Openair-Plasma, bei dem mit dem umwelt-
schützenden Düsenverfahren das Band tro-
cken und chemiefrei gereinigt wird; benötigt 
werden für seinen Betrieb allein Druckluft und 
Strom� (Bild: Plasmatreat)

Die Vision
Schon lange hatten sich damals die Fach­
leute bei Griesser mit dem Gedanken be­
schäftigt, wie die Prozesssicherheit des 
Lackierverfahrens in einer neuen Schmal­
band-Beschichtungsanlage mit einer im­
plementierten Vorbehandlung erhöht und 
gleichzeitig umweltfreundlich gestaltet wer­

Abb. 2: Die vor zwölf Jahren neu gebaute Lackieranlage von Griesser kommt aufgrund des Ein
satzes von AD-Plasma ohne eine nasschemische Reinigungsstraße aus� (Bild: Plasmatreat)
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mit Hochspannung betrieben. Bei der Vorbe­
handlung reinigt der auf die Oberfläche auf­
treffende Plasmastrahl das Material von allen 
organischen Verunreinigungen. Die Vorbe­
handlung erfolgt berührungslos, ortsselektiv 
und sehr schnell. In nur einem Arbeitsschritt 
wird die Oberfläche mikrofein gereinigt und 
gleichzeitig auf Molekularebene aktiviert 
(Abb. 3).
Bei Aluminium und anderen Metallen wird 
die im Substrat vorhandene Oberflächen­
energie durch die intensive Plasmareinigung 
wieder freigelegt, so dass eine vollflächige 
und homogene Benetzbarkeit der Oberfläche 
gewährleistet ist. Die für den vollautomati­
sierten und kontinuierlichen Produktionspro­
zess konzipierten Plasmatreat-Systeme sind 
computergesteuert, monitorüberwacht und 
uneingeschränkt roboterkompatibel. Die Vor­
behandlungsprozesse selbst sind robust und 
zu 100 Prozent reproduzierbar.
Griesser war von den Möglichkeiten der inno­
vativen Technologie begeistert. In Plasmat­
reat fand das Unternehmen einen engagier­
ten Partner, der sofort bereit war, neue Wege 
zu gehen und gemeinsam die Integration der 
Plasmavorbehandlung in die neue Lackier­
straße von Griesser zu erproben.

Die Forschung
Das von Griesser beschlossene Unterfan­
gen erforderte jedoch noch einiges an For­
schungsarbeit und bis zum Bau einer neuen 
Anlage und dem Einsatz des neuen Verfah­

rens war es noch ein weiter Weg. Obwohl be­
reits die allerersten Versuche ergeben hatten, 
dass der Einsatz der Plasmatechnologie als 
Alternative zur nasschemischen Reinigung 
genutzt werden kann, musste am Verfahren 
noch entwickelt und gefeilt werden, bevor es 
mindestens ebenso effektiv funktionierte wie 
das zuvor beim Lieferanten eingesetzte che­
mische Reinigungsverfahren. Gleiches galt 
für eine langzeitstabile Haftung der nachfol­
genden Konversions- und Lackschicht.
Griesser entschloss sich, das Forschungs­
unternehmen Nanocraft mit einer Studie 
zum Thema Plasmabehandelte Aluminium­
bleche zu beauftragen. Als Ableger des 
Max-Planck-Institutes und unabhängiger 
Forschungsdienstleister war Nanocraft mit 
aufwendig entwickelten Methoden aus der 
Rastersondenmikroskopie in der Lage, Ober­
flächen sowohl konventionell, das heißt, to­
pografisch elastisch, als auch chemisch sensi­
tiv bis zur molekularen Auflösung abzubilden.
Die Anwendbarkeit von AD-Plasma in der 
Serienfertigung sowie seine Wirksamkeit bei 
der Reinigung und Aktivierung von zu lackie­
renden Oberflächen - wie dem Coil Coating - 
wurde von Nanocraft nachgewiesen. Bei den 
Versuchen wurde die konventionelle che­
mische Vorbehandlung als Referenzsystem 
genutzt. Unter Berücksichtigung der zu op­
timierenden Material-Plasmaparameter (Fo­
kus, Intensität, Energieeintrag) konnte eine 
deutliche Überlegenheit gegenüber konven­
tionellen Vorbehandlungsmethoden aufge­

zeigt werden: Die gewonnenen Ergebnisse 
belegten nicht nur die Einsatzmöglichkeit von 
AD-Plasma als Alternative, vielmehr erziel­
te die Plasmabehandlung in allen Bereichen 
deutlich bessere Ergebnisse als die chemi­
sche Referenz. Da es sich bei den Alumini­
umbändern um Bauteile handelte, welche 
später im Fassadenaußenbereich zum Ein­
satz kommen sollten, erfolgte zudem beim 
Forschungsinstitut für Edelmetalle und Me­
tallchemie (fem) in Schwäbisch Gmünd ein 
1000-stündiger essigsaurer Salzsprühtest 
nach dem GSB-Standard.

Ein Meilenstein der Anlagentechnik
Ende 2006 begann der Aufbau der neuen 
49 Meter langen Lackierstraße und Anfang 
Juni 2007 erfolgte die Inbetriebnahme. Zu­
nächst erwarb Griesser die Coils noch als 
grob vorgereinigte Bleche, entschied sich 
aber bald, aus Kostengründen auch die­
sen ersten Reinigungsschritt selbst auszu­
führen. Die integrierte Grobreinigung erfolgt 
seitdem umweltfreundlich mit Hilfe einer 
Hochdruck-Wasserstrahlanlage. Als Reini­
gungsmedium kommt hierbei allein demine­
ralisiertes Wasser (VE-Wasser) zum Einsatz, 
das nach Gebrauch wieder aufbereitet wird.
Der Feinreinigungsprozess der Aluminium­
bänder erfolgt mit AD-Plasma. Auf jeweils 

Abb. 3: Wie die infrarotspektroskopische Messung erkennen lässt, wer-
den durch das hohe Energieniveau des atmosphärischen Plasmas Ver-
unreinigungen an der Metalloberfläche gezielt in ihrer Struktur auf
gebrochen und entfernt� (Bild: Plasmatreat)

Abb. 4: Auf jeweils einer Breite von 150  mm 
reinigen insgesamt 48 versetzt angeordnete 
rotierende Düsen die Aluminiumbleche beid-
seitig vor dem Aufbringen der chromfreien 
Konversionsschicht und der Lackierung�  
� (Bild: Plasmatreat)
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einer Breite von 150 Millimeter reinigen ins­
gesamt 48 versetzt angeordnete rotierende 
Plasmadüsen die Aluminiumbleche beidseitig 
vor dem Aufbringen (No-rinse-Verfahren) der 
chromfreien Konversionsschicht (Abb. 4). Die 
Düsen erzielen eine hydrophile Oberfläche 
mit einem Kontaktwinkel von konstant 20° 
bis 30°. Durch die höhere Benetzbarkeit kann 
der nachfolgende Konversionsschichtauftrag 
eine optimale Verbindung mit der Oberflä­
che eingehen. Die computergesteuerte, auf 
einer Fläche von lediglich 2 m x 1,50 m unter­
gebrachte Plasmaanlage (Abb. 5) ersetzt bei 
Griesser heute eine sonst erforderliche über 
60  Meter lange Reinigungsstraße. Abhän­
gig vom Grad der Verschmutzung der Bänder 
werden durch das umweltschonende Reini­
gungskonzept große Mengen an Chemikalien 
und tausende Tonnen von Abwasser pro Jahr 
vermieden. Da im Vorreinigungsprozess kei­
nerlei Abfall entsteht, entfällt auch die sonst 
übliche Neutralisation, also das Aufbereiten 
von Abwasser. Das heißt, es entfallen große 
Mengen an Filterkuchen, welche als Sonder­
müll entsorgt werden müssten.
Durch den Plasmaprozess hat sich nicht 
nur die Produktionsgeschwindigkeit von 
10  m/min auf 40  m/min erhöht, berichtet 
Emanuel Kissling, Leiter der Gesamtproduk­
tion im Werk Aadorf, hinzu kommt ein gro­

Abb. 5: Innenbereich der auf einer Fläche von nur 2 m x 1,50 m untergebrachten computergesteu-
erten Plasmaanlage, mit der bei Griesser die Produktionsgeschwindigkeit um das Vierfache er-
höht werden konnte� (Bild: Plasmatreat)

ßer Gewinn an Flexibilität, der die Beschich­
tung von Kleinmengen möglich macht und 
damit zu einer Steigerung des eigenen Pro­
duktionsvolumens beiträgt. Griessers Visi­
on, jegliche Chemie im Vorreinigungsprozess 
zu vermeiden, hat sich erfüllt. Die gesam­
te Coil-Coating-Produktion der Aluminium­
jalousien erfolgt heute chromfrei. Die kos­

teneinsparenden und umweltschonenden 
Maßnahmen haben für die Coil-Coating-
Branche Vorbildfunktion.� Inès A. Melamies

Kontakt
Plasmatreat GmbH; Ansprechpartner: Joachim Schüßler

➲➲ www.plasmatreat.de
➲➲ www.griesser.ch

Kompetenzzentrum Tribologie und Fraunhofer-Institut vereinbaren  
strategische Partnerschaft
Die Hochschule Mannheim und das Fraunhofer-Institut für Schicht- und Oberflächentechnik (IST) unterzeichneten jetzt 
eine Kooperationsvereinbarung zum Ausbau der gemeinsamen Forschungsaktivitäten im Bereich Tribologie und Ober­
flächen. Das Kompetenzzentrum Tribologie der Hochschule Mannheim arbeitet bereits seit dem Jahr 2018 eng mit dem 
Braunschweiger Institut im Rahmen eines neu aufgelegten Schwerpunktprogramms der Deutschen Forschungsgemein­
schaft (DFG) Fluidfreie Schmiersysteme (SPP2074) zusammen.

Die Partnerschaft bedeutet für beide Einrich­
tungen eine Stärkung ihrer Position bei der 
Einwerbung von öffentlich geförderten For­
schungsprojekten. Aus Sicht des Kompetenz­
zentrums Tribologie ist das IST nach Aussa­
ge von Prof. Dr.-Ing. Jürgen Molter, Leiter des 
Kompetenzzentrums, ein idealer Partner, da 
man sich im Hinblick auf Forschungskompe­
tenzen und Prüfmethodik sehr gut ergänze. 
Für unsere Industriepartner können wir im 
Verbund noch umfassender als bisher Pro­
bleme analysieren und gemeinsam Lösun­
gen finden, so Prof. Molter. Ebenso begeis­
tert äußert sich auch Prof. Dr. Günter Bräuer, 

Leiter des Fraunhofer IST. Bei seinem ersten 
Besuch am Kompetenzzentrum Tribologie 
sei er tief beeindruckt gewesen von der Aus­
stattung und der Industrierelevanz der Ein­
richtung. Ich bin überzeugt davon, dass wir 
gemeinsam sehr viel für die Lösung tribologi­
scher Fragestellungen bewirken können, sag­
te Prof. Bräuer.
In der Fakultät für Maschinenbau ist es die 
erste Kooperation mit einem Fraunhofer-In­
stitut. Der Dekan der Fakultät für Maschinen­
bau, Prof. Dr.-Ing. Werner Grundmann, betont 
die Ausbildungschancen für den wissen­
schaftlichen Nachwuchs: Mit dem IST habe 

man einen erfahrenen Partner, um weitere 
Promotionsangebote für Mannheimer Stu­
dierende im Bereich der Tribologie und Werk­
stofftechnik zu schaffen. Die neue Rektorin 
der Hochschule Mannheim, Prof. Dr.  Astrid 
Hedtke-Becker, hebt den Gewinn für die an­
wendungsorientierte Forschung hervor: Wir 
freuen uns als Hochschule Mannheim sehr 
über die Kooperation mit dem Fraunhofer-
Institut für Schicht- und Oberflächentechnik 
und sind überzeugt, dass wir für den Tech­
nologietransfer in der Metropolregion Rhein- 
Neckar wertvolle Impulse setzen werden.

➲➲ www.hs-mannheim.de
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Korrosion und Korrosionsschutz
9. Winterthurer Oberflächentag 2019 stellt Korrosionsschutz von Metallen in den Mittelpunkt

Der Oberflächentag 2019 an der ZHAW – Züricher Hochschule für angewandte Wissenschaften – in 
Winterthur bot in diesem Jahr einen interessanten Querschnitt durch Technologien des Korrosions-
schutzes von metallischen Bauteilen. Hier spielen organische Beschichtungen eine tragende Rolle, bei denen sowohl die 
Vorbehandlung als auch die Art des Lacks ausschlaggebend für die Qualität sind. Weitere Verfahren sind Feuerverzinken 
oder thermisches Spritzen, mit dem sowohl eine große Zahl an Metallen als auch nichtmetallische Hartstoffe als Schutz 
aufgebracht werden können. Darüber hinaus helfen moderne Arten der Nachbehandlung, die Schutzdauer zu erhöhen. 

Die ZHAW ist eine der führenden Schwei­
zer Hochschulen für angewandte Wissen­
schaften. Neben Lehre, Forschung und Wei­
terbildung werden auch Dienstleistungen in 
verschiedenen Instituten angeboten. Damit 
unterstreicht die Hochschule die Wichtigkeit 
ihrer praxisnahen und wissenschaftlich fun­
dierten Arbeitsweise. In Forschung und Ent­
wicklung orientiert sich die Hochschule an 
zentralen gesellschaftlichen Herausforderun­
gen und legt die Schwerpunkte auf Energie 
und gesellschaftliche Integration. Mit den 
Standorten in Winterthur, Zürich und Wä­
denswil ist die Einrichtung regional verankert 
und kooperiert mit einer Vielzahl an interna­
tionalen Partnern.
Das Institute of Materials and Process En­
gineering (IMPE) verfügt über umfassende 
Kompetenzen in Materialwissenschaften und 
Verfahrenstechnik, deren Kombination die 
Entwicklung von innovativen Materialien, Be­
schichtungen und Herstellungsverfahren so­
wie von Prozessen und Anlagen ermöglicht. 
Der Fokus der Aktivitäten der rund 45 Mit­
arbeitenden in Forschung und Entwicklung 
liegt auf den Schwerpunkten Werkstoffe, 
Oberflächentechnik und Verfahrensentwick­
lung. Dem IMPE steht eine hochmoderne In­
frastruktur für Prüfung, Analytik und Charak­
terisierung von Materialien, Oberflächen und 
Beschichtungen sowie Anlagen und Appa­
rate für Verfahrens- und Prozesstechnik zur 
Verfügung.

Das IMPE
Prof. Dr. Amrein, Leiter des Institute of Ma­
terials and Process Engineering (IMPE) an 
der ZHAW, konnte etwa 50 Teilnehmer zum 
9. Winterthurer Oberflächentag 2019 begrü­
ßen. Die Züricher Hochschule für angewand­
te Wissenschaften in Winterthur ist aus dem 
bereits 1874 gegründeten und damit ältesten 
Technikum der Schweiz hervorgegangen. In­
nerhalb dieser Lehr- und Forschungseinrich­

tung ist das Institute of Materials and Pro­
cess Engineering (IMPE) angesiedelt. Das 
IMPE verfügt über die Forschungsschwer­
punkte: 

–– Werkstoffe: gebündelte Kompetenz von 
klassischen Werkstoffen bis zu Verbund­
werkstoffen und weiteren Hightech-Mate­
rialien unter einem Dach

–– Oberflächentechnik: Schnittstellen zwi­
schen Werkstoffen und ihrer Umwelt sowie 
Beschichtungen, funktionelle Oberflächen 
und Klebstofftechnologie

–– Verfahrensentwicklung: Entwicklung funk­
tioneller Materialien für die Verfahrens­
technik und Verfahrensentwicklung zur 
Herstellung von neuen Materialien sowie 
die Umwelttechnik

Korrosion und Korrosionsschutz 
Die Reihe der Fachvorträge eröffnete Chris­
toph Scherrer, Labor für Metallische Materi­
alen IMPE, mit einer detaillierten Betrachtung 
der Korrosionsvorgänge sowie der Möglich­

keiten zum Schutz von Werkstoffen und Bau­
teilen vor korrosiver Schädigung. Als Ursa­
chen für Schäden treten in der Praxis vor 
allem mechanische und korrosive Belastun­
gen in Zusammenspiel mit chemischen und 
tribologischen Angriffen auf. Unterschiede 
bestehen in der Auswirkung der mechani­
schen und korrosiven Belastungen: Mechani­
sche Belastungen wirken auf den gesamten 
Bauteilquerschnitt, während korrosive auf die 
Oberfläche wirken. Besonders sichtbar sind 
korrosive Angriffe durch oberflächliche Ver­
färbungen, die im Falle von Eisenwerkstof­
fen bräunlich sind und im Fall von Kupfer zum 
Beispiel grün oder schwarz ausfallen. Volks­
wirtschaftliche Bedeutung hat Korrosion 
durch entstehende Verluste in der Größen­
ordnung von etwa vier Prozent des Brutto­
sozialprodukts. Technische Bedeutung er­
langen Korrosionsschäden durch den Ausfall 
von Anlagen und Maschinen. 
Definiert ist Korrosion durch einen Angriff 
in Form einer Reaktion mit der Umgebung, 

Korrosionssysteme unterliegen einer großen Zahl an Einflussgrößen� (Bild: Scherrer)
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der zur Eigenschaftsänderung des Werk­
stoffs führt. Dabei ist zu berücksichtigen, 
dass Korrosion eine Systemeigenschaft ist. 
Die Korrosion wird durch die Eigenschaften 
des Werkstoffs (Zusammensetzung, Ferti­
gungsverfahren, Gestalt, Spannungen) so­
wie das Umgebungsmedium und das Bean­
spruchungskollektiv beeinflusst. Bei Metallen 
steht die elektrochemische Korrosion im Mit­
telpunkt, wobei wässrige Medien und deren 
Zusammensetzung über die Art des Angriffs 
entscheiden. 
Eine weitere Erscheinungsform ist der Angriff 
in heißen Gasen, die beispielsweise je nach 
Art des Metalls eine Deckschichtbildung er­
geben. Bei der physikalisch induzierten Kor­
rosion ist Wasserstoff im Werkstoff. Weitere 
Charakterisierungen richten sich auf die Art 
des Korrosionsangriffs. Hier ist vor allem die 
Lochkorrosion als wichtige Angriffsform bei 
passivierbaren Werkstoffen zu nennen. Bei 
Kontakten unterschiedlicher Werkstoffe tritt 
häufig Kontaktkorrosion auf, die zu erhebli­
chen mechanischen Schwächungen führen 
kann. Relativ ähnlich der Kontaktkorrosion 
ist die selektive Korrosion beispielsweise in 
Form der Korngrenzenkorrosion. Bei Spalt­
korrosion findet der Angriff eines Metalls bei 
Kontakt auch mit einem nichtmetallischen 
Werkstoff statt, wobei das Auftreten von 
Korrosionsmedium in einem Spalt erfolgt. 
Häufig spielt die geometrische Gestalt einer 
Oberfläche durch mechanische Bearbeitung 
eine Rolle, die sowohl das Aufkonzentrieren 
von Schadstoffen bewirken, aber auch Gefü­
geformen hinterlassen kann, die bevorzugt 
korrosiv angegriffen werden können. Ge­
zielt eingestellte Bearbeitungen von Werk­
stoffen wie Schleifen und Polieren können im 
Gegensatz dazu die Korrosionsneigung re­
duzieren. Auf jeden Fall ist es wichtig, die Ein­
satzbedingungen eines Bauteils vor dessen 
Herstellung genau abzuklären. Dabei ist dar­
auf zu achten, dass Verallgemeinerungen im 
Zusammenhang mit Korrosion kaum möglich 
sind. Insbesondere bei der Aufbringung von 
Schutzbeschichtungen spielen beispielswei­
se geeignete Vor- und Nachbehandlungen 
eine wichtige Rolle. Es ist im Prinzip unerläss­
lich, für jede neue Anwendung das gesamte 
Wirksystem für Korrosion zu betrachten und 
zu bewerten. 
Zur Auswahl eines geeigneten Werkstoffsys­
tems empfiehlt der Vortragende korrelative 
Untersuchungsmethoden, bei der stark auf 
die jeweiligen Beanspruchungen beispiels­
weise in Bezug auf die Eigenheiten Werk­
stoff, Oberflächenausführung und Einwirkung 

durch Chemie, Temperatur oder mechanische 
Belastung Rücksicht genommen wird. 

Smart Coatings
Bei den von Prof. Dr. Martin Winkler, Labor für 
Polymere Beschichtungen IMPE, in den Fo­
kus gerückten Smart Coatings handelt es 
sich um funktionelle Oberflächen, die Be­
schädigungen rückgängig machen oder zu­
mindest Folgeschädigungen abmindern. Ein 
Beispiel dafür ist die Aufbringung einer orga­
nischen Beschichtung, die als Ersatz für die 
klassische Chromatierung fungiert, ohne je­
doch die Nachteile zur Freisetzung der unge­
wünschten Chromate zu besitzen. Dabei wird 
mit Smart Coatings zugleich angestrebt, den 
Oberflächen zusätzliche Eigenschaften zu 
verleihen. 
Derartige Schichten sollten auf jeden Fall die 
Eigenschaft aufweisen, die Oberfläche nach 
einer Beschädigung wieder in den passiven 
Zustand zu versetzen, also selbstheilend sein. 
Ansätze dazu bestehen im Einbau von einge­
kapselten Inhibitoren oder organischen Stof­
fen, die beispielsweise unter Temperatur­
einfluss fließen können. Dazu zeigte der 
Vortragende entsprechende Zusammen­
setzungen wie sie vor einigen Jahren entwi­
ckelt worden waren. Solche Systeme waren 
im ersten Ansatz relativ komplex aus mehre­
ren Komponenten aufgebaut. 
Neuere Technologien gehen zu einfacheren 
Schichtsystemen, bei denen beispielsweise 
das allgegenwärtige Wasser als Reaktions­
mittel genutzt wird. Noch in der akademi­
schen Forschung ist der Einsatz von Graphen, 
das eigenständig in Flüssigkeiten geschlos­
sene kugelförmige Phasen bilden kann, in 

die wiederum Stoffe eingeschlossen wer­
den. Die Kugeln besitzen Abmessungen im 
Nanometerbereich. Solche Nanokugeln kön­
nen beispielsweise in Lacke integriert wer­
den. Bei Beschädigung der Nanokugeln wird 
eine Selbstheilung ausgelöst. Voraussetzun­
gen für das Funktionieren solcher Systeme 
sind einmal eine relativ hohe mechanische 
Stabilität der Kapselwände, die Beibehaltung 
der Funktionsfähigkeit der Inhaltsstoffe und 
die Möglichkeit, bei Bedarf die Kapseln durch 
eine bestimmte Aktion bei Beschädigung der 
Oberfläche zu öffnen und die Aktivierung des 
Selbstheilungsprozesses in Gang zu bringen. 
Als Inhaltsstoffe für Verkapselungen bieten 
sich unter anderem Korrosionsinhibitoren an, 
die in großer Vielfalt für die unterschiedlichs­
ten Belastungssysteme verfügbar sind und 
kontinuierlich entwickelt werden. 
Als positive Reaktionsstoffe haben sich zum 
Beispiel Lithiumverbindungen zum Schutz 
von Aluminium bewährt. Dabei entstehen 
spezielle Aluminiumschutzschichten, die ein 
ähnliches Verhalten wie Aluminiumoxid auf­
weisen. 

Am Beispiel eines kommerziellen Systems zeigt sich die Wirkung von mehrstufigen Schutzsyste-
men bei Einwirkung von Salzwasser über einen Zeitraum von 120 Stunden� (Bild: Winkler)
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Energieeffizient trocknen mit staatlicher Förderung
Mit dem Abblassystem Jetblade der FST-Drytec GmbH Energie und Investitionskosten sparen: Die als Gebrauchsmuster 
geschützte Innovation trocknet ungemein schnell und wird darüber hinaus mit staatlichen Zuschüssen unterstützt

Die in Zaisenhausen ansässige Strähle-Gal-
vanik GmbH bietet in ihrem Leistungsspek-
trum Veredelung in ihrer gesamten Vielfalt. 
1951 gegründet, ist das Traditionshaus heute 
ein modernes Dienstleistungsunternehmen 
mit Kunden aus den verschiedensten Bran-
chen deutschlandweit. Ausgerichtet ist die 
Strähle-Galvanik auf die Beschichtung von 
Maschinenbauteilen sowie das Verzinken 
von Metallen wie beispielsweise Schrauben. 
Umweltbewusstsein wird bei Strähle groß-
geschrieben. Deshalb legte Geschäftsführer 
Sven Reimold bei der Planung einer neuen 
Trockneranlage besonderen Wert auf hohe 
Energieeffizienz und kurze Trocknungszeiten. 
Zu den Besonderheiten des Anforderungs-
profils bei der neuen Investition zählt, dass 
Strähle sehr unterschiedliche Bauteile mit 
verschiedenen Abmessungen bearbeitet. 
Zudem sollte der neue Trockner nicht mehr 
elektrisch, sondern über die Abwärme des 
vorhandenen Blockheizkraftwerks beheizt 
werden. Darüber hinaus war der vorhandene 
Platz begrenzt.
Für die Umsetzung seines Vorhabens ent-
schied sich die Strähle-Galvanik für die Ex-

perten von FST Drytec aus Sternenfels, die 
neben hochwertigen Standardgeräten vor-
nehmlich kundenindividuelle Trockner entwi-
ckeln und produzieren. Das Einsatzgebiet ih-
rer wegweisenden innovativen Technologien 
erstreckt sich neben Deutschland auf ganz 
Europa sowie auf die USA und Asien. Die 
trocknungs- und wärmetechnischen Geräte 
der Sternenfelser Marke perfektionieren seit 
Jahren unterschiedlichste Produktionspro-
zesse. Als individuelle Trocknerlösung für die 
Anforderungen der Strähle-Galvanik GmbH 
kam das wegweisende, als Gebrauchsmus-
ter geschützte Abblassystem Jetblade von 
FST Drytec zum Einsatz. Sein wichtigster Vor-
teil ist, dass es ohne Druckluft bei vollständi-
ger Integration im Gehäuse schnell und effizi-
ent trocknet. Das effektive Trocknungssystem 
basiert auf drei Komponenten:

–– Das System reduziert einen Großteil der 
Haftwasserbeladung durch Abblasen der 
Bauteile bereits während des Einfahrens 
der Teile in den Trockner

–– Die darauf folgende, beschleunigte Kon-
vektionstrocknung gewährleistet die siche-
re Resttrocknung

–– Die Wärmeverluste der Abluft werden mi-
nimiert, indem eine Wärmerückgewinnung 
bei vollständiger Integration in das isolierte 
Trocknergehäuse sichergestellt wird

Der besondere Abblasvorgang des Systems 
Jetblade sorgt dafür, dass die Wassersepa-
ration von den Bauteilen mittels Luftum-
wälzung über Umluftventilatoren erzielt 
wird. Der Trockner kommt damit ohne den 
energieintensiven Einsatz von Druckluft oder 
verdichteter Luft aus Seitenkanal-Verdich-
tern aus. Möglich wird dies durch eine sehr 
schmale, über die Trocknerbreite eingebrach-
ten Schlitzdüse. Diese beschleunigt die Luft 
auf über 80 km/h und erzeugt so einen in-
stabilen, turbulenten Strömungszustand mit 
sich ständig verändernden Umströmungen 
an den zu trocknenden Bauteilen. Dies sorgt 
dafür, dass die Haftwassermenge selbst bei 
schwierigen und schöpfenden Geometrien 
bereits beim Einfahren maßgeblich reduziert 
wird. Die Schlitzdüse ist nur während des Ein-
fahrens bei offenem Deckel aktiv. Mit dem 
Schließen des Deckels schaltet sie sich auto-
matisch ab. 
Für die anschließende Konvektionstrocknung 
werden somit ideale Startbedingungen ge-
schaffen, die das System von FST Drytec im 
zeitlichen Vergleich mit anderen Trocknungs-
konzepten überaus effizient macht. Teilweise 
werden Zeitvorteile von bis zu 75 % im Ver-
gleich zur ausschließlichen Konvektionstrock-
nung generiert. 
In dem bei der Strähle-Galvanik in Betrieb 
genommenen Gestelltrockner ist noch eine 
weitere, als Gebrauchsmuster geschützte 
Innovation von FST Drytec eingebaut: das 
Wärmerückgewinnungssystem ERU-X. Das 
System ist hocheffizient, weil keine Abwärme 
außerhalb des Trocknungsgehäuses entsteht. 
Alles ist im Trockner integriert. Das im Bypass 
geschaltete Frischluft-Abluftsystem benötigt 
einen Platzbedarf von nur 360 mm (gemes-
sen in der Trocknerbreite, das heißt quer zur 
Warenflussrichtung). Mit ihm können Wärme-
verluste durch die Abluft um rund 70 % reali-
siert werden, da mit der warmen und feuch-
ten Abluft die Frischluft vorerwärmt wird.
Ein weiterer Pluspunkt von ERU-X ist die För-
derung der Investitionskosten nach Modul 4 
der BAFA. Für die Strähle-Galvanik bedeutet 

Abb. 1: Das Trocknungssystem 
Jetblade kombiniert die Prozess-
schritte Abblasen zu Beginn des 
Vorgangs und Trocknen 
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Abb. 2: Die Wärmerückgewinnung ERU-X stei-
gert die Energieeffizienz des Trocknungsvor-
gangs

dies einen Zuschuss zur Investition in Höhe 
von 40 %. FST Drytec unterstützt dabei die 
Antragsstellung, beispielsweise bei der Wahl 
des Energieberaters oder bei der Zusam-
menstellung der bereitzustellenden Infor-
mationen, so dass der Antrag und die Förd-
ergeldbewilligung reibungsfrei und zeitnah 
erfolgt. 
Die Verantwortlichen der Strähle- 
Galvanik zeigten sich begeistert von dem 
Trocknersystem nach Maß: Wir bekom-
men unsere Ware endlich schnell und effi-
zient getrocknet – und das bei 60  °C Vor-
lauf in nur sechs Minuten. Zudem konnte der 
Energiebedarf von ursprünglich 30 kW auf 
nun lediglich 7 kW reduziert werden, wie der 
Geschäftsführer der Strähle-Galvanik Sven 
Reimold betonte. Darüber hinaus konnte 
nach Aussage von Reimold im Produktions-
betrieb festgestellt werden, dass die erfor-

derliche Wärme, die über das eigene Block-
heizkraftwerk zur Verfügung gestellt wird, 
nicht in vollem Umfang benötigt wird. Trotz-
dem ist ihm zufolge das Ziel einer längeren 
Laufzeit für das Blockheizkraftwerk auch im 
Sommer erreicht worden; die kostenlose Ab-
wärme bringe bares Geld. Auch die Projek-
tabwicklung sei überaus professionell ab-
gelaufen, lobte Reimold das Sternfelser 
Unternehmen. Das System ist für uns ideal 
und stellt einen Technologiesprung in Sachen 
Trocknungstechnik dar. Die Umrüstung einer 
weiteren Anlage ist bereits in Planung, so das 
Resümee von Sven Reimold, der sich über-
aus zufrieden mit der neuen Trocknungsan-
lage zeigte. 

➲➲ www.fst-drytec.de

➲➲ www.straehle-galvanik.de
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Risiken von Staubbränden und Staubexplosionen richtig einschätzen
Der verlässlichste Weg, um die Brand- und 
Explosionseigenschaften eines Staubs fest-
zustellen, besteht darin, eine Probe zu un-
tersuchen und die gefährlichen Eigenschaf-
ten durch sicherheitstechnische Kenngrößen 
zu beschreiben. Der Umfang der durchzu-
führenden Untersuchungen orientiert sich – 
in konsequenter Zusammenarbeit zwischen 
dem Prüfer und dem Anwender – an dem 
Schutzziel beziehungsweise den zutreffen-
den Schutzmaßnahmen gegen das Entste-
hen von Bränden und Explosionen bezie-
hungsweise gegen Explosionsauswirkungen. 
Die Richtlinie wendet sich an Führungskräfte 
und Fachleute aus Industrie und Gewerbe, 

die sich einen Überblick über Prüfmethoden 
und technische Regeln verschaffen wollen.
VDI 2263 Blatt 1 Staubbrände und Staub
explosionen - Sicherheitstechnische Kenn-
größen von Schüttgütern dient zur Risi-
koeinschätzung von Staubbränden und 
-explosionen und beschreibt vorbeugende 
Maßnahmen. Dazu ist die Prüfung des Staubs 
hinsichtlich seiner Brandfähigkeit und Explosi-
onseigenschaften zu bevorzugen. 
Das Vorgehen bei einer solchen Prüfung ist in 
der Richtlinie ebenso festgelegt wie die Un-
tersuchung der Proben und Beschreibung der 
Eigenschaften durch sicherheitstechnischen 
Kenngrößen. Die Prüfungen im Rahmen der 

VDI 2263 Blatt 1 werden meist unter At-
mosphärendruck und bei Raumtemperatur 
durchgeführt.
Herausgeber der Richtlinie VDI 2263 Blatt 1 
ist die VDI-Gesellschaft Energie und Umwelt 
(GEU). Die Richtlinie erschien im Juli 2019 als 
Entwurf und ist beim Beuth Verlag (www.
beuth.de) erhältlich. Die Möglichkeit zur Mit-
gestaltung der Richtlinie durch Stellungnah-
men besteht durch die Nutzung des elekt-
ronischen Einspruchportals oder schriftliche 
Mitteilung an die herausgebende Gesell-
schaft (E-Mail: geu@vdi.de). Die Einspruchs-
frist endet am 31.10.2019. 

➲➲ www.vdi.de
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Poröse Siliziumschichten für leistungsfähigere Lithium-Ionen-Batterien
Das Fraunhofer-Institut für Organische Elektronik, Elektronenstrahl- und Plasmatechnik FEP entwickelt seit Jahren Be-
schichtungsprozesse für die Industrie. Im Projekt PoSiBat (FKZ 100275833) konnten Wissenschaftler des Fraunhofer FEP 
nun einen nicht toxischen und effizienten Herstellungsprozess für poröse Siliziumschichten entwickeln.

Lithium-Ionen-Batterien sind aufgrund ihrer 
guten Eigenschaften weit verbreitet. Sie wei-
sen höhere Energiedichten als andere Bat-
terien auf. Daher sind sie zum Beispiel in Ka-
meras, Uhren, Handys und insbesondere im 
Bereich der Elektromobilität zu finden. Aus 
technischer Sicht gibt es aber weiterhin ein 
großes Potenzial für die Verbesserung und 
Optimierung der Zellen.
Lithium-Ionen-Batterien bestehen aus ei-
ner Anordnung diverser Schichten mit je-
weils unterschiedlichen Funktionen (Abb. 1). 
So sind Kathode und Anode die beiden Elek-
troden der Batterie und Elektrolyte die leitfä-
higen Materialien, welche die Pole im Inneren 
der Zelle miteinander elektrisch verbinden. 
Um die Eigenschaften der Batterie im Hin-
blick auf tragbare mobile Geräte und Elekt-
romobilität weiter zu verbessern, wird derzeit 
verstärkt an Materialien und Herstellungs-
prozessen geforscht. Dabei spielen Betrach-
tungen zur Ressourcenschonung, Umwelt-
schutz und Sicherheit eine erhebliche Rolle. 
Zudem sollen die Batterien nachhaltig und 
kostengünstig in großer Menge herstellbar 
sein. Im Projekt PoSiBat wurde ein koste-
neffizienter und umweltschonender Prozess 
zur Herstellung von porösen Siliziumschich-
ten als Anodenmaterial entwickelt. Allerdings 
führen Lade- und Entladevorgang zu ei-
ner enormen Ausdehnung beziehungsweise 
Schrumpfung des Siliziums und daher schnell 
zu einer mechanischen und elektrochemi-
schen Zerstörung des Materialverbunds und 
so zum Zellversagen.
Dr.  Stefan Saager vom Fraunhofer FEP er-
läutert die Innovation: Wir haben einen Pro-
zess entwickelt, bei dem zeitgleich Silizium 
und Zink auf Metallsubstraten abgeschieden 
werden. Durch eine anschließende Wärme-
behandlung verdampft der Zinkanteil aus der 
Schicht und hinterlässt eine poröse Struk-
tur im Silizium, die Platz für dessen Ausdeh-
nung im Ladeprozess bietet und somit den 
Kapazitätsverlust minimiert. Durch die Pro-
zessparameter lasse sich die poröse Struk-
tur manipulieren und auf die konkrete Bat-
terieanforderung optimieren. Das Zink lasse 
sich dabei auffangen und perspektivisch im 
Prozess wiederverwenden. Die porösen Sili-

Abb. 1: Schematischer Aufbau und Funktionsweise einer kommerziellen Lithium-Ionen-Batterie 
mit einer Graphitelektrode	�  (©Fraunhofer FEP)

Schema der Anordnung einzelner Körner aus 
Zink (rot) und Silizium (blau) nach Abschei-
dung (links) und poröse Siliziumschicht nach 
Abdampfen von Zink durch Wärmebehandlung 
(rechts)� (©Fraunhofer FEP)

ziumschichten zeigen hinsichtlich ihrer Bat-
terieperformance eine initiale Ladekapazität 
über 3000 mAh/gSi und eine vergleichswei-
se gute Zyklenstabilität.
Die Expertise des Fraunhofer FEP liegt da-
bei in der Beschichtung von Metallsubstraten 
und -folien mit Zink und Silizium, die mit sehr 
hohen Beschichtungsraten in herkömmlichen 
nicht toxischen Vakuumprozessen möglich 
ist. Diese Prozesse ermöglichen einen hohen 
Durchsatz und geringe Herstellungskosten. 
Im Fraunhofer-Institut für Werkstoff- und 
Strahltechnik IWS wurden die hergestellten 
Schichten hinsichtlich ihrer elektrochemi-
schen Eigenschaften charakterisiert. Die Wis-
senschaftler am Fraunhofer FEP freuen sich 
nun, die Ergebnisse gemeinsam mit Batterie-
herstellern in leistungsfähige Produkte um-
zusetzen. Sie sind offen für Kooperationen.

Über das Projekt PoSiBat:
Im Forschungsvorhaben PoSiBat (Projekt-
laufzeit: 1.9.2016–31.5.2019) wurden grund-
legende Untersuchungen zur Herstellung von 
hochporösen Siliziumschichten und zu deren 
Potenzial für die Fertigung von Lithium-Io-
nen-Batterien mit sehr hoher Energiedich-
te vorgenommen. Der Fokus lag dabei auf 
dem Ersatz herkömmlicher Materialien bei 
der Fertigung der negativen Batterieelek-
troden durch das Material Silizium, das eine 
besonders hohe auf die Masse beziehungs-

weise auf das Volumen bezogene Kapazität 
zur Speicherung von Lithiumionen aufweist. 
Die Materialentwicklung zielt insbesonde-
re auf den Anwendungsbereich in Fahrzeu-
gen, bei denen der Batterie sowohl hohe 
Energiedichten als auch hohe Ströme abver-
langt werden. In dem Projekt wurde zudem 
ein Konzept entwickelt, um die neuen Tech-
nologien auf einen Produktionsprozess auf-
zuskalieren.

➲➲ www.fep.fraunhofer.de

http://www.fep.fraunhofer.de/
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Das E-Auto wird sich durchsetzen. Davon ist 
man in Politik und Wirtschaft überzeugt. Die 
Frage ist nur, wann dies der Fall sein wird. Ex-
perten sind der Meinung, bis Sommer 2022 
wird jeder zehnte Neuwagen weltweit ein 
E-Auto sein. Dieser Technologiewandel be-
deutet für die gesamte Automobilindustrie 
einen Umbruch, welcher bereits deutlich 
zu spüren ist. Völlig neue Bauteile kommen 
zum Einsatz, bewährte Komponenten wer-
den optimiert und weiterentwickelt. Auto-
nomes Fahren und noch höhere Sicherheits-
standards im Fahrzeug lassen den Bedarf an 
elektronischen Teilen im Automobilbau weiter 
ansteigen. Für die Unternehmen in der Gal-
vanobranche bedeutet dieser Wandel auch 
ein Umdenken in ihren Beschichtungsmög-
lichkeiten.
Die eingebauten Komponenten müssen 
höchste Sicherheits- und Qualitätsanforde-
rungen erfüllen. Bedingt durch ihre hervorra-
genden elektrischen Eigenschaften kommen 
daher bei der Veredelung oftmals Edelme-
talle zum Einsatz. Insbesondere die steigen-
den Goldpreise lassen auch die Kosten eines 
Fahrzeugs in die Höhe steigen. Umso wich-
tiger ist es für die Zukunft, Edelmetalle auf 
beschichteten Kontakten zu reduzieren. Das 
richtig aufgetragene Edelmetall in richtiger 
Menge und im richtigen Bereich zu haben, 
wird für Galvanofachleute immer wichtiger 
werden. 
In den vergangenen Jahren hat sich eine Be-
wegung von der Gold- hin zur günstigeren 
Silberbeschichtung entwickelt. Goldschicht-
dicken reduzierten sich von 2 µm bis 3 µm 
auf beispielsweise 0,1 µm bis 0,8 µm. Eine 
weitere Möglichkeit besteht darin, die Gold-
beschichtung auf den wirklich notwendigen 
Funktionsbereich des Bauteils zu beschrän-
ken. Hier kommt die sogenannte Spottech-
nik zum Einsatz, wie sie bei der IMO Oberflä-

chentechnik in Königsbach-Stein erfolgreich 
angewandt wird (Abb. 1 und 2).
Dank dieser Technik kann, wie es die Be-
zeichnung vermuten lässt, Gold punktuell, 
als sogenannter Spot, auf dem Bauteil auf-
gebracht werden. Ferner ermöglicht sie nicht 
nur im Bereich der punktuellen Applikation, 
sondern im Vergleich zu anderen Verfah-
ren auch durch drastische Reduzierung von 
Lagetoleranzen, sogenannten Auslaufzonen, 
höchste Präzision. Die Spottechnik erlaubt 
somit weiterhin den optimierten Einsatz 
von Gold, welches aufgrund seiner hervor-
ragenden Eigenschaften nach wie vor die 
Top-Oberfläche für die Elektronikindustrie ist.

Die Elektromobilität benötigt, bedingt durch 
die hohen notwendigen elektrischen Strö-
me, auch üppig dimensionierte Bauteile mit 
Edelmetalloberflächen, welche meist in Silber 
ausgeführt werden. Auch hier kann sich der 
Einsatz von Spottechnik lohnen. 
Grundsätzlich lassen sich alle galvanisierba-
ren elektrischen Kontakte mit der Spottech-
nik bearbeiten. Die erforderlichen Spotmas-
ken allerdings generieren Kosten, so dass für 
jedes Produkt zunächst auch die zu erwar-
tende Goldersparnis geprüft werden muss. 
Pauschal lässt sich sagen, dass die Amortisa-
tionszeit für das Spotwerkzeug deutlich unter 
18 Monaten liegt. Einseitige Goldbeschich-
tungen sowie innenliegende Funktionsbe-
reiche im Bezug auf das zu Grunde liegende 
Stanzgitter sind grundsätzlich prädestiniert 
für diese Technik. Informationen sind beim 
Unternehmen sowie am Messestand auf der 
Blechexpo zu erhalten.

IMO Oberflächentechnik GmbH, Remchinger 
Straße 5, D-75203 Königsbach-Stein

➲➲ www.imo-gmbh.com

Blechexpo Stuttgart – 5.-8. November 2019 	  
Halle 6, Stand 6405

Spotveredelung bietet neue Beschichtungsmöglichkeiten

Abb. 1: Konventionelle Tauchtechnik

Abb. 2: IMO-Spottechnik

Abb. 3: Mittels Spottechnik beschichtete Voll-
bänder und Stanzgitter
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Fachleute erörtern gemeinsam Voraussetzungen, Potenziale und Risiken

Das Thema des Workshops wurde in enger 
Abstimmung mit dem Bundesministerium 
für Bildung und Forschung (BMBF) festge-
legt und orientiert sich am neuen BMBF-För-
deransatz MaterialDigital, der Mitte Septem-
ber vorgestellt wurde.
Grundsätzlich ist das Thema Digitalisierung 
bei vielen mittelständischen Unternehmen 
zwar mittlerweile angekommen, doch wird es 
in seiner langfristigen Bedeutung noch im-
mer unterschätzt beziehungsweise die Trag-
weite nicht erkannt. Hinter allem steht oft-
mals die Frage, welchen konkreten Nutzen 
das Unternehmen hat. Begleitet wird die-
ser Aspekt meist von der Befürchtung, dass 
den zum Teil erheblichen Investitionen mit-
telfristig kein planbarer Ertrag gegenüber-
steht. Dies führt dazu, dass zu wenige In-
vestitionsentscheidungen getroffen oder 
einzelne Projekte zu langsam vorangetrieben 
werden. Zwar sind Branchen wie die chemi-
sche Prozessindustrie oder der Maschinen- 
und Anlagenbau etwas schwächer digita-
len Transformationsprozessen ausgesetzt als 
beispielsweise Handel oder Telekommuni-
kation. Eine intensivere Auseinandersetzung 
mit diesem Thema ist für mittelständische 
Unternehmen jedoch unerlässlich, um mit-
tel- und langfristige Wettbewerbsnachteile 
zu vermeiden.

Zu Beginn des Workshops referierten daher 
drei renommierte Fachexperten zu unter
schiedlichen Aspekten der Digitalisierung mit 
Bezug zu elektrochemischen Prozessen und 
bildeten damit die fachliche Basis für die fol-
gende Diskussion im Rahmen des Diskus
sionsformats World Café. Dabei wurde unter 
anderem auf digitale Assistenzsysteme für 
eine optimale Prozess- und Ablaufplanung in 
einem Galvanikbetrieb eingegangen. Ebenso 
wurden die Potenziale einer sich am Strom-
markt orientierenden und somit flexibilisier
ten Produktion aufgezeigt, um Stromerzeu-
gung und betriebliche Stromverbräuche 
aufeinander abzustimmen und als betrieb
liches Geschäftsmodell zu etablieren.

World-Café
Im anschließenden World-Café erörterten die 
Teilnehmer in kleinen Gruppen die Potenziale 
und Voraussetzungen, aber auch die Risiken 
der folgenden vier Aspekte, die mit einer vo-
ranschreitenden Digitalisierung immer mehr 
an Bedeutung gewinnen:

–– Flexibilisierung�   
Vernetzung mit externen Systemen, De-
mand-Side-Management

–– Prozessführung�  
Prozesssimulation, Prozessüberwachung 
und Prozesssteuerung in Echtzeit

–– Prozessoptimierung�  
Ressourcen- und Energiemanagement

–– Produkt- und Materialentwicklung�  
Digitaler Zwilling, Qualitätssicherung, Le-
benszyklusbetrachtung

In den intensiv geführten Diskussionen wur-
den vielseitige als auch pragmatische Be-
trachtungsweisen debattiert. So wurde zum 
Beispiel klargestellt, dass zunächst die Erar-
beitung einer individuellen und betriebswirt-
schaftlich sinnvollen Digitalisierungsstrategie 
im Unternehmen unerlässlich ist: Vorhande-
ne Rahmenbedingungen müssen analysiert 
und bewertet werden, um anschließend an-

hand der technischen Möglichkeiten einen 
sinnvollen, nach Prioritäten gestaffelten Um-
setzungsplan aufstellen zu können. Dabei ist 
unter anderem konkretes Fachwissen hin-
sichtlich Digitalisierung (Kenntnis von kon-
kreten Anwendungsmöglichkeiten) in den 
unterschiedlichen Abteilungen (Technologie 
und IT) eine wichtige Voraussetzung für eine 
zielführende interdisziplinäre Zusammen
arbeit. Weiter muss dabei klar der Mensch 
und nicht die Technologie im Mittelpunkt aller 
Aktivitäten stehen.

Erstellung eines White-Papers
In einem nächsten Schritt sollen nun alle do-
kumentierten Aspekte ausgewertet und in 
Form eines White-Papers zusammengefasst 
werden, das für alle Teilnehmer der Veran-
staltung und auch für die breite Öffentlichkeit 
zugänglich gemacht werden soll. In den kom-
menden Monaten sind zudem weitere Work-
shops dieses Formats geplant. Potenzielle 
Querschnittsthemenfelder sind beispielswei-
se die Wirtschaftlichkeit elektrochemischer 
Prozesse oder Potenziale einer Elektrifizie-
rung chemischer Synthesen.
Die Förderinitiative InnoEMat – Innovative 
Elektrochemie mit neuen Materialien selbst 
ist Bestandteil der Hightech-Strategie der 
Bundesregierung und an die deutschen 
Kernbranchen Automobilindustrie, Medizin-
technik, Luft- und Raumfahrttechnik sowie 
die chemische Industrie gerichtet. Mit Impul-
sen für neue Materialien, neue Verfahren und 
Produktinnovationen von Morgen zielt das 
Förderprogramm auf die nachhaltige Unter-
stützung mittelständischer Unternehmen in 
Deutschland.
Weiterführende Informationen zur Förderini-
tiative InnoEMat, zu geplanten Veranstaltun-
gen, Projektinhalten und Ansprechpartnern 
sind auf der Internetseite der Förderinitiative 
zu finden.� Daniel Meyer

➲➲ www.innoemat.de

Karl Morgenstern hielt einen Impulsvortrag 
zum Auftakt des Workshops�  
� (Bild: Daniel Meyer)

Knapp 40 Vertreter aus Industrie und Wissenschaft kamen am 28.  Mai 2019 
zum Workshop Digitalisierung elektrochemischer Prozesse in Frankfurt  a.  M. 
zusammen. Die von der wissenschaftlichen Begleitmaßnahme InnoEMatplus 
(vertreten durch Dechema, DGO und DGM) organisierte Diskussionsveranstal-
tung zielte darauf ab, das Thema Digitalisierung noch näher an mittelständische 
Unternehmen heranzubringen und gemeinsam konkrete Herausforderungen zu 
beleuchten. 



KORROS IONSPRÜFGERÄTE
n a s s c h e m i s c h e Q u a l i t ä t s p r ü f u n g

Je nach Prüfanordnung können die Betriebssysteme Salznebel [S],
Kondenswasser [K], Raum [B], Warmluft [W] und Schadgas [G] sowie
geregelte relative Luftfeuchte [F] einzeln oder kombiniert (Wechsel
testprüfungen) in über 70 Varianten kombiniert werden. Optional sind
Prüfklimate bis 20°C (niedrigere Temperaturen auf Anfrage). und
Beregnungsphasen z.B. Volvo STD 423, Ford CETP 00.00L467
möglich. Die Geräte sind intuitiv bedienbar, wahlweise als praktische
manuelle bzw. komfortable automatische Lösung.
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ELB® – Eloxalwerk Ludwigsburg Helmut Zerrer GmbH . +49 (0)7141 5615-0 . info@ceranod.de . www.ceranod.de

CERANOD®-Leichtbau-Oberflächentechnologie für Aluminium, Magnesium und Titan
Konkurrenzlos langlebiger und verlässlicher Komponentenschutz schafft ungeahnte Potenziale im Leichtbau.


