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Die Stärken der Galvano- und 
Oberflächentechnik

Für Viele von uns sind das Smartphone oder auch andere 
mobile Kommunikationsgeräte so wichtig wie das sprich-
wörtliche tägliche Brot geworden. Eine wichtige Voraus-
setzung für die ständige Verfügbarkeit ist ein ausreichend 
geladener Akku. Dafür sorgen bei den neueren Geräten 
entsprechende Komponenten für einen Schnellladevor-
gang. Eines der kleineren Teile, die diese Funktion gewähr-
leisten, sind Steckerkontakte; sie sind bisher an ihrer Gold-
oberfläche erkennbar. Nun hat sich aber gezeigt, dass bei 
bestimmten – häufiger auftretenden – Umständen eine 
verstärkte Korrosion der Kontaktflächen auftritt, die im  
ungünstigen Fall zur Zerstörung des Akkus führen kann. 

Ein zweifellos unangenehmer und nicht ganz billiger Schaden, der durch den Einsatz  
einer Rhodium-Ruthenium-Schicht anstatt der bisher üblichen Vergoldung der Kontakt-
fläche sicher vermieden werden kann. Zwar ist Rhodium eines der teuersten Edelmetal-
le, aber den Entwicklern bei Umicore ist es gelungen, mit einer fast hundertfach dünneren 
Schicht (im Vergleich zu Gold) eine im Gesamtergebnis etwa achtzigfach reibbeständigere 
Oberfläche zu erzielen. Diese dramatische Verbesserung wurde unter anderem mit einem 
Preis Die Oberfläche 2020 ausgezeichnet. In der vorliegenden WOMag wird diese neue 
Beschichtung auf Seite 26 näher vorgestellt – ebenso die weiteren Preisträger des Stutt-
garter Oberflächentechnik-Preises, der vom Fraunhofer IPA 2012 ins Leben gerufen wor-
den war (Seite 23–24).
Dieser beeindruckende Fortschritt zeigt die Leistungsfähigkeit der oberflächentechni-
schen Verfahren, insbesondere der Galvanotechnik. Mit sehr geringem Materialeinsatz 
und ohne Materialverluste in der Fertigung lassen sich auf kleinsten Funktionsflächen sehr 
präzise Metallbeläge mit überragenden Eigenschaften herstellen. Bei allen Vorbehalten 
gegenüber den Verfahren der nasschemischen Beschichtung wird oft vergessen, dass die 
Technologie in Bezug auf Ökologie und Ökonomie kaum zu übertreffen ist!
Die Redaktion der WOMag ist froh, dass sie auch im schwierigen Jahr 2020 Abonnenten 
und Leser mit zahlreichen sehr interessanten und motivierenden Aspekten aus der Werk-
stoff- und Oberflächentechnik informieren konnte. Redaktion und Verlag bedanken sich 
bei den treuen Werbekunden, Abonnenten, Lesern und den zahlreichen Autoren für die 
Unterstützung und Zusammenarbeit, ohne die diese Arbeit so nicht möglich wäre. 
Wir wünschen Ihnen allen ein erholsames und frohes Weihnachtsfest und einen guten 
Start in das neue Jahr!
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Steigerung der Schwingfestigkeit  
einer konversionsbehandelten AlMgSi1-Legierung  
durch eine ECAP-Umformung des Substrats
Von Lisa Winter und Thomas Lampke, Technische Universität Chemnitz

Vor allem für den Einsatz für funktionelle Anwendungen werden Aluminiumbauteile mit einer gegen mechanische Be­
schädigung und gegen Korrosion schützenden Oxidschicht, hergestellt durch anodische Oxidation, versehen. Da die Oxid­
schicht ein sprödes Verhalten aufweist, wird bei zyklischer Dauerbelastung die Lebensdauer reduziert. Dieser Nachteil 
kann durch eine massive Kaltumformung des Grundwerkstoffs vor der Anodisation verringert werden. Der Vergleich 
verschiedener Verfahrensvarianten der Oxidschichtherstellung zeigt, dass die Art der Schädigung bei zyklischer Dauer­
belastung je nach Verfahren der Konversionsbehandlung unterschiedlich ist, wobei durch plasma­elektrolytische Oxida­
tion die besten  Ergebnisse erzielt werden.   

AlMgSi-Legierungen der 6000er- Serie gehö-
ren aufgrund ihrer hohen spezifischen Festig-
keit, der guten Ermüdungsbeständig keit und 
der sehr guten Verarbeitungs eigenschaften 
zu den bedeutendsten Konstruktionswerk-
stoffen. Zudem können die Korrosions- und 
die Verschleißbeständigkeit durch eine elek-
trochemische Konversionsbehandlung ver-
bessert und an den jeweiligen Anwendungs-
fall angepasst werden. Neben dem Einsatz in 
der chemischen und petrochemischen Indus-
trie sind  diese Schutzschichten besonders für 
die Auto mobilindustrie, den medizinischen 
Gerätebau sowie die Luft- und Raumfahrt-
technik relevant; sie werden zum Beispiel bei 
Fadenführern, Rotoren und Turbopumpen ge-
nutzt. Die Oberfläche des Aluminiumsubst-
rats wird durch die Konversionsbehandlung in 
eine dichte oxidkeramische Schicht mit ausge-
zeichneter Anbindung an das Substrat umge-
wandelt. 
Die erzeugten anodischen  beziehungsweise 
plasma-elektrolytischen Schichten führen 
jedoch zu einer deutlichen Reduzierung der 
Lebensdauer unter zyklischer Belastung auf-
grund des spröden Schichtcharakters und 
somit zu einer Limitierung der Anwendungs-
felder. Da in über 90 Prozent der Versagens-
fälle Ermüdung eine zentrale Rolle spielt, ist 
die Verbesserung der Schwingfestigkeit ein 
entscheidender Faktor für den praxisrelevan-
ten Einsatz. Eine hochgradig plastische Um-
formung des Substrats bietet die Möglich-
keit, die durch eine Konversionsbehandlung 
verringerte Schwingfestigkeit im High Cycle 
Fatigue (HCF)-Bereich zu erhöhen. Um diese 
Kombination einer massiven Kaltumformung 
und einer folgenden Konversionsbehand-
lung für technisch relevante Anwendungen 
zu erschließen, ist jedoch eine fundierte Er-

forschung der aus dem System Schicht/Sub-
strat resultierenden mikrostrukturellen und 
mechanischen Eigenschaften in Zusammen-
hang mit der erzielbaren zyklischen Belast-
barkeit notwendig.

1 Hochgradig plastische 
 Umformung und Konversionsbe-
handlung des Aluminiumsubstrats

Die hochgradig plastische Umformung des 
Aluminiumsubstrats ermöglicht neben ei-
ner ausgezeichneten statischen Festigkeit 
und zyklischen Belastbarkeit im HCF-Be-
reich auch andere außergewöhnliche me-
chanische Eigenschaften, die ein Resultat 
der eingebrachten Kaltverfestigung und der 
Veränderung der Mikrostruktur sind. Beson-
ders das gut erforschte Equal Channel Angu-
lar Pressing (ECAP, deutsch: Gleichkanalwin-
kelpressen) bietet mittlerweile das Potenzial 
hinsichtlich einer industriellen Anwendung, 
da eine Realisierung von technisch relevan-
ten Abmaßen möglich ist und die hochgradig 
plastische Umformung ohne eine Änderung 
des Halbzeugquerschnitts, der aktuell bis zu 
50 x 50 mm2 betragen kann, erfolgt [1]. 
Das Halbzeug wird bei diesem Verfahren 
durch einen abgewinkelten Kanal gepresst 
und erfährt unter ideal reibungsfreien Be-
dingungen eine einfache Scherung, deren 
Höhe durch den Kanalwinkel Φ und den Öff-
nungswinkel Ψ der Scherzone bestimmt wird 
(Abb. 1). Mittels einer der Umformung nach-
gelagerten Wärmebehandlung kann die 
durch die eingebrachte Kaltverfestigung er-
höhte Festigkeit durch eine Ausscheidungs-
härtung bei der Warmauslagerung weiter 
gesteigert und gleichzeitig mit einer guten 
Duktilität aufgrund der stattfindenden Erho-
lungsvorgänge kombiniert werden.

Im Rahmen der aktuellen Forschungen an 
der TU Chemnitz wurde die höherfeste aus-
scheidungshärtbare  Aluminiumknetlegierung 
EN AW 6082 (AlMgSi1) aufgrund ihrer ho-
hen technischen Relevanz, der sehr  guten 
Umformbarkeit sowie der hervorragenden 
Eignung zur anodischen und plasma-elek-
trolytischen Konversionsschichtbildung als 
Substratwerkstoff untersucht. Es wurden ein 
kommerziell stranggepresster, auf maxima-
le Festigkeit ausgelagerter Zustand (T6) und 
ein ECAP-umgeformter, wärmebehandel-
ter Zustand (T8 ECAP) verglichen. Auf beiden 
Substratzuständen wurden jeweils eine ano-
dische (EAO), eine hartanodische (EAO hart) 
und eine plasma-elektrolytische (PEO) Kon-
versionsschicht erzeugt. 
Für die Vergleichbarkeit der Schichten unter-
einander sollten die Schichtdicken, begrenzt 
durch den jeweiligen Konversionsprozess, 
für alle drei Konversionsschichttypen mög-
lichst ähnlich sein. Zudem wurden gleich-
mäßige Schichten mit geringer Schichtdicke 
angestrebt, um den nachteiligen Einfluss auf 

Abb. 1: Schematische Darstellung des Equal 
Channel Angular Pressing, nach [2]
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die Schwingfestigkeit minimal zu halten. Für 
die anodische und die hartanodische Konver-
sionsbehandlung wurde 10 Vol.-% wässrige 
Schwefelsäure (H2SO4) verwendet, da schwe-
felsäurehaltige Elektrolyte aufgrund des 
 guten erzielbaren Schichtergebnisses und 
der geringen Kosten zumeist Standard im 
industriellen Einsatz sind. Der Konversions-
prozess wurde bei anliegendem Gleichstrom 
und einer Stromdichte von 2 A/dm2 bei 20 °C 
für die anodischen beziehungsweise bei 5 °C 
für die hartanodischen Schichten durch-
geführt. Die plasma-elektrolytischen Kon-
versionsschichten wurden in einem Silikat- 
Hydroxid-Elektrolyten erzeugt, der aus 5 g/l 
Natriummetasilikat (Na2SiO3·5H2O) und 5 g/l 
Kaliumhydroxid (KOH) in wässriger Lösung 
zusammengesetzt war. Für den PEO-Pro-
zess wurde ein bipolares Stromregime bei 
gepulstem Wechselstrom und einer kons-
tanten Stromdichte von 30 A/dm2 gewählt. 
Die Temperatur wurde konstant bei 20 °C 
 gehalten. Eine Nachbehandlung der Konver-
sionsschichten erfolgte nicht, um Überlage-
rungseffekte auf die Mikrostruktur und die 
Eigenspannungen der Schichten und resul-
tierend auf die zyklische Belastbarkeit auszu-
schließen. 
Die Ermüdungsversuche wurden bei rei-
ner Wechselbelastung (R = -1) mit konstan-

ten, sinusförmigen Amplituden mittels einer 
Resonanzprüfmaschine und einer Prüffre-
quenz von etwa 100 Hz durchgeführt. Die 
Grenzschwingspielzahl, bei der die Probe als 
Durchläufer und somit als dauerfest gilt, wur-
de mit ND = 107 festgelegt. Der Versuch wurde 
entweder bei Erreichen dieser Schwingspiel-
zahl beziehungsweise bei einer Schädigung 
der Probe, die durch einen Abfall der Reso-
nanzfrequenz detektiert wurde, angehalten.

2  Schichtmikrostruktur 
und Schädigung

Die systematischen Untersuchungen liefer-
ten einen wichtigen Beitrag zum Verständnis 
der komplexen Zusammenhänge zwischen 
der Struktur der Konversionsschicht, des Ge-
füges und der Eigenschaften des Substrat-
werkstoffs sowie der resultierend erreich-
baren Schwingfestigkeit. Von technologischer 
Bedeutung ist die gewonnene Erkenntnis, 
dass die hochgradig plastische Umformung 
des Aluminiumsubstrats keinen Einfluss auf 
die sich ergebende Mikrostruktur und die 
konversionsprozessbedingte Vorschädigung 
der Schichten nimmt. Bestimmend für die-
se Eigenschaften sowie für die realisierbaren 
Schichtdicken und -härten sind ausschließlich 
der Konversionsschichttyp und die Parame-
ter des Herstellungsprozesses (Tab. 1). 

Die durch eine zyklische Belastung hervor-
gerufenen Schädigungsmerkmale sind eben-
so charakteristisch für den jeweiligen Kon-
versionsschichttyp und unbeeinflusst durch 
den Umformzustand des Aluminiumsubstrats 
(Abb. 2). Die anodischen Schichten wiesen 
nach der zyklischen Belastung Radial risse 
in periodisch auftretenden Abständen auf. 
Das Versagen trat durch das überproportio-
nale Wachstum mindestens eines kritischen 
 Risses von der Schicht in das Aluminium-
substrat ein. In den plasma-elektrolytischen 
Schichten waren ebenfalls ermüdungsindu-
zierte Radialrisse nachweisbar, die sich deut-
lich von den schichttyp- und prozessbeding-
ten Mikrorissen abgrenzten. 
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3 Zyklische Belastbarkeit
Der Konversionsschichttyp wirkt sich ne-
ben der Schichtschädigung unter zyklischer 
Belastung auch direkt auf die erreichbare 
Schwingfestigkeit aus (Abb. 3). Plasma-elekt-
rolytische Schichten senken die Lebensdauer 
trotz der zumeist deutlich höheren Schicht-
dicken nicht so drastisch, wie dies insbeson-
dere für hartanodische Schichten der Fall ist. 
Bei den letztgenannten sind die aus der Ano-
disation bei geringen Temperaturen resul-
tierenden Risse sowie in der Schicht und im 
darunter befindlichen Substrat vorliegenden 
Zugeigenspannungen die Ursache für die 

Beeinträchtigung der Schwingfestigkeit. Die 
mechanischen Eigenschaften der Konver-
sionsschichten, wie die Schichthärte, besitzen 
unabhängig vom Schichttyp nur eine geringe 
Relevanz für die Ermüdungseigenschaften. 
Die hochgradig plastische Umformung des 
Substrats führt zu einer signifikanten Verbes-
serung der Lebensdauer gegenüber dem je-
weiligen kommerziell stranggepressten Alu-
miniumsubstrat; sie bleibt auch nach der 
Konversionsbehandlung erhalten. Je nach 
Konversionsschicht kann die Schwingfes-
tigkeit um etwa 13 % bis 15 % für den unbe-
schichteten beziehungsweise anodisier ten 

Abb. 3: Schwingfestigkeit des unbeschichteten beziehungsweise konversionsbehandelten Alu-
miniumsubstrats (prozentuale Steigerung gegenüber kommerziell stranggepresstem Ausgangs-
zustand), nach [3]

Zustand bis zu über 50 % für den plasma- 
elektrolytisch konversionsbehandelten Zu-
stand gesteigert werden. 
Die charakteristische Mikrostruktur der 
Schicht und im Besonderen die konversions-
prozessbedingte Vorschädigung beeinflussen 
direkt das Wachstum ermüdungsinduzierter 
Risse von der Schicht weiter in das Substrat. 
Die als Verschleißschutz relevanten hartano-
dischen und plasma-elektrolytischen Schich-
ten profitieren überproportional von der Fes-
tigkeitssteigerung des Substrats, da sich die 
makroskopisch aufgebrachte Belastung auf 
die in diesen Schichten vorhandenen konver-
sionsprozessbedingten Risse verteilen kann. 
Die somit lokal geringeren Spannungskon-
zentrationen an den einzelnen Riss spitzen 
erschweren den Übertritt von Rissen in das 
Substrat. Da bei den Anwendungsfeldern 
dieser Schichten oftmals auch schwingende 
Belastungen auftreten, kann es somit sinn-
voll sein, die Festigkeit des Substrats vor der 
Konversionsbehandlung durch einen zu-
sätzlichen Prozessschritt zu steigern, um die 
 Lebensdauer des Bauteils zu erhöhen.
In weiterführenden Untersuchungen wird 
aktuell an Strategien zu einer gezielten An-
passung der plasma-elektrolytischen Kon-
versionsschicht geforscht, um deren sprödes 
Verhalten zu begrenzen und die Risszähigkeit 
zu verbessern.
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Besseres Anodenmaterial für Lithiumionen-Batterien
Spätestens im Jahr 2023 soll es marktreif sein: Anodenmaterial für Lithiumionen-Batterien, das zu leistungsfähigeren 
Energiespeichern führt. Das Material ist in den Laboren des Center for Nanointegration (CENIDE) der Universität Duisburg 
Essen (UDE) bereits erprobt worden. Seit dem 1. September fördert das Bundeswirtschaftsministerium die UDE mit fast 
1,7 Millionen Euro, um den Herstellungsprozess in einem gemeinsamen Projekt mit Evonik weiterzuentwickeln und auf 
den Industriemaßstab zu übertragen.

Bisher wird Graphit als Anodenmaterial in 
Lithiumionen-Batterien eingesetzt, doch des-
sen Kapazität und Fähigkeit zum  schnellen 
Laden sind weitestgehend ausgereizt. Eine 
vielversprechende Alternative haben UDE 
und Evonik in den Syntheseanlagen des 
NanoEnergieTechnikZentrums (NETZ) am 
Campus Duisburg hergestellt: Das Kompo-
sit aus Kohlenstoff und Silizium hat eine viel 
höhere Kapazität bei gleichem Volumen, zu-
dem ist es langzeitstabil und schnell zu laden. 
Kein Projektpartner kennt etwas Vergleich-
bares, so Prof. Dr. Hartmut Wiggers, Experte 
für die Gasphasensynthese von Nanomateri-
alien. Die von der Fachwelt geforderte Kapa-
zität von 1,5 Ah/g erreicht es problemlos.
Nun müssen die im Labor bereits etablier-
ten Herstellungs- und Verarbeitungsprozes-
se auf die erheblich größeren Dimensionen 
der industriellen Fertigung übertragen wer-
den. Neben der Arbeitsgruppe Wiggers ar-
beiten daran auch die Forscher um Prof. Do-
ris Segets und Prof. Andreas Kempf: Es geht 
um optimale Prozesstechnik, Partikelcharak-

terisierung und den Bau von Anlagen in der 
richtigen Größe und Form auf Basis von Mo-
dellsimulationen. Ebenfalls genau unter die 
Lupe genommen wird der nächste Schritt, in 
dem die hergestellten Partikel zu Pasten ver-
arbeitet und als Anodenmaterial auf Kupfer-
folie gedruckt werden.
Evonik nutzt die Strömungsmodelle und die 
Experimente der UDE-Experten für die eige-
ne Pilotanlage im Industriemaßstab. Unser 
erstes Ziel ist es, die richtige Zusammenset-
zung und Form der Partikel auch im indust-
riellen Maßstab zu gewährleisten. So können 
wir unseren Kunden dann maßgeschneiderte 
Lösungen anbieten, erklärt Dr. Julia Lyubina, 
die zuständige Projektmanagerin bei Evonik.
Das Bundesministerium für Wirtschaft und 
Energie (BMWi) fördert das Verbundprojekt 
HOSALIB – Hochleistungs-Silizium-Kohlen-
stoff-Komposit als Anodenmaterial für Lithi-
um-Ionen-Batterien für drei Jahre mit insge-
samt 2,3 Millionen Euro (Förderkennzeichen 
03EI3027A bzw. B). Birte Vierjahn

Kontakt:
Prof. Dr. Hartmut Wiggers, Institut für Verbrennung und 

Gasdynamik – Reaktive Fluide,   

E-Mail: hartmut.wiggers@uni-due.de

 ➲ www.uni-due.de

Amorphe Silizium/Kohlenstoff-Partikel (Auf-
nahme aus einem Transmissionselektronen-
mikroskop) (© UDE/Orthner)
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Wie funktioniert angewandte Forschung und was  
können wir für die Corona-Pandemie daraus lernen?
Von Dr. Jürgen Hofinger, Radeberg

Wird der Begriff angewandte Forschung in 
der Technik in engem Sinn betrachtet, so er­
gibt sich fast zwangsweise der Schluss: Sie 
funktioniert nur sehr selten, da es kaum je­
manden gibt, der sich ihr ernsthaft widmet. 
Unter Forschung verstehen produzierende 
Unternehmen fast immer die Optimierung 
von bereits funktionierenden Prozessen oder 
die Entwicklung von Produkten oder Prozes­
sen, deren Funktionsweise bereits ausrei­
chend bekannt ist. Forschungsinstitute in­
teressieren sich dagegen meistens für die 
Wissenschaft unter dem Aspekt der Ent­
deckung von Neuem. Um von der Erkennt­
nis zu einer Anwendung zu kommen, die 
nicht nur technisch sondern auch unter den 
wirtschaftlichen und gesellschaftlichen Rah­
menbedingungen besser funktioniert als das, 
was wir bereits haben, wird viel Geduld be­
nötigt, Wissen und schlanke Strukturen. Die 
Biconex GmbH in Radeberg stellt sich die­
ser Aufgabe und hat dafür eigene Methoden 
entwickelt, um möglichst effizient auf Basis 
wissenschaftlicher Forschung neue Prozesse 
für die chemisch­galvanische Beschichtung 
von Kunststoffen zu entwickeln. 

1 Wichtig, aber dennoch  
ein ungeliebtes Stiefkind

Für manche Wissenschaftler ist es heute im 
Grunde noch so wie mit den Künsten im anti­
ken Griechenland: Wer sich ihnen widmet, um 
Geld zu verdienen, ist ein Banause. Die wah­
re Wissenschaft ist nur die Grundlagenwis­
senschaft, die nicht durch den Gedanken an 
Anwendungen oder gar dem schnöden Kom­
merz getrübt wird. Dabei sollte eine Disziplin, 
die nichts weniger verspricht, als das Wissen 

und die Erkenntnisse der Menschheit in einen 
praktischen Nutzen für die Gesellschaft zu 
verwandeln, das höchste Ansehen genießen. 
Doch es gibt noch andere Gründe, warum der 
angewandten Forschung nicht die Beliebt­
heit zuteil wird, die sie der Bedeutung nach 
verdient. Von jeher waren die Wissenschaften 
in abgegrenzte Disziplinen geteilt, die ihre ei­
genen Sichtweisen, Konventionen und sogar 
ihre eigene Sprache entwickelt haben. Auch 
Wissenschaftler fühlen sich in ihrer eigenen 
Gemeinschaft besonders wohl und die Sozia­
lisierung mit fremden Disziplinen erfordert 
für viele einiges an Anstrengung und Über­
windung. Da sich das Wissen der Mensch­
heit in immer kürzeren Abständen verdop­
pelt, sich unsere geistigen Anlagen seit der 
Steinzeit aber nicht wesentlich geändert ha­
ben, bleibt uns nur die Flucht in immer klei­
nere Spezialgebiete. Ein Experte ist jemand, 
der mehr und mehr von immer weniger weiß. 
Die Zahl der Universalgelehrten hat schon 
seit dem 19. Jahrhundert drastisch abge­
nommen und heute kann kaum noch jemand 
das gesamte Wissen seiner eigenen Disziplin 
überblicken.
Die Wirklichkeit hält sich jedoch nicht an wis­
senschaftliche Disziplinen. Ein Kunststoffge­
häuse, das nach vielen Jahren des Gebrauchs 
nicht mehr so hübsch aussieht wie nach dem 
Kauf, erhält seine sichtbaren Veränderungen 
durch viele Phänomene, die sich wechselsei­
tig beeinflussen. Kleine Risse werden durch 
mechanische Spannungen hervorgerufen, die 
durch die Chemie der Umgebung aber auch 
durch Veränderungen des Grundmaterials 
hervorgerufen werden, wobei auch Tempera­
turen eine tragende Rolle spielen. Unter Um­
ständen sind auch noch Mikroorganismen im 
Spiel, sodass neben der Bruchmechanik, Kon­
tinuumsmechanik, Polymerchemie und Phy­
sik auch noch die Mikrobiologie eine Rolle 
spielen kann.

2 Das Problem des   
fundierten Halbwissens

Kaum ein Ereignis erzeugt ein größeres Ge­
fühl tiefer Befriedigung als der Eindruck, ei­
nen schwierigen Zusammenhang in  unserer 
wahrgenommenen Realität verstanden zu 
haben. Dabei kommt es gar nicht darauf an, 

ob die eigene Vorstellung mit der Realität 
tatsächlich übereinstimmt. Die eigene Theo­
rie muss nur eine von vielen möglichen Erklä­
rungen der Wirklichkeit sein. Viel entschei­
dender ist die Übereinstimmung mit eigenen 
Einstellungen, Glaubensgrundsätzen, Ängs­
ten und Hoffnungen. Wir sehen nur das, was 
wir sehen wollen, daher sind nach den Erfah­
rung des Autors die ersten Theorien zu ei­
nem Phänomen fast immer falsch. Und zwar 
so falsch, dass sie nicht selten das Gegenteil 
von dem vorhersagen, was tatsächlich ein­
tritt. 
Fundiertes Halbwissen heißt leider nicht un­
bedingt, dass man schon auf halbem Weg 
zum richtigen Ergebnis gekommen ist, son­
dern nur mit einer gewissen Wahrscheinlich­
keit das richtige Ergebnis vorhersagen kann. 
Glühende Verfechter der Elektromobi lität 
sind von der CO2­sparenden Wirkung die­
ser Technologie überzeugt, die  Vertreter der 
Verbrennungsmotoren vom Gegenteil. Fährt 
ein Elektroauto nun mit Kohlestrom oder mit 
Strom aus erneuerbaren Energien? Wird der 
Mittelwert des aktuellen Energiemixes zu­
grunde gelegt, wird man zu einem gemisch­
ten Ergebnis kommen. Falsch! sagen die Ver­
treter der Verbrennungsfraktion. Wenn wir 
ein Kraftwerk stilllegen, dann ist es ein Koh­
lekraftwerk und kein Solarkraftwerk oder 
Windpark. Wenn wir also mehr Strom für die 
Elektromobilität brauchen, ist es das Koh­
lekraftwerk, das nun doch noch am Netz 
bleibt. Durch diese Grenzbetrachtung fährt 
das Elektroauto also mit 100 Prozent Koh­
lestrom. Falsch! sagen jetzt die Vertreter der 
Elektromobilität. Strom ist nicht gleich Strom 

Abb. 1: Kunst als eine Möglichkeit, Geld zu ver-
dienen, war bei den antiken Griechen noch ver-
pönt (antike Amphore aus Terracotta) [12]

Abb. 2: Belastungen von Materialoberflächen 
können sich auch im optischen Erscheinungs-
bild bemerkbar machen (Bild: Biconex)
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und aus unserem Netz kommt kein konstan­
ter Mix aus verschiedenen Energiequellen. 
Ich lade meine Auto mit Überkapazitäten im 
Netz, die durch Solar­ und Windenergie zeit­
weise zur Verfügung stehen oder mit dem 
Strom meiner eigenen Solaranlage. Somit 
werden aufgrund derselben Grenzbetrach­
tung 100 Prozent Ökostrom genutzt. Das 
Auto darf dann natürlich besser nicht in der 
Nacht geladen werden; und im Winter ist die 
Situation auch eher problematisch. Wie auch 
immer jetzt die Entscheidung beim Betrach­
ter ausfällt; das Beispiel illustriert, dass uns 
plausibel klingende Argumente sehr schnell 
zu voreiligen Schlüssen verleiten.

3 Die Ursachen des  
fundierten Halbwissens

Grundvoraussetzung für das Erlangen von 
echtem Wissen ist grundsätzlich, dieses auch 
erlangen zu wollen. Das klingt banal; zudem 
soll damit natürlich die Bedeutung einer fun­
dierten Ausbildung und Berufserfahrung 
nicht gering geschätzt werden. Über deren 
Bedeutung herrscht weitgehend Einigkeit. 

Der Stolperstein zur Erkenntnis sind meis­
tens die eigenen Vorurteile, Hoffnungen oder 
Ängste. Unsere Fähigkeit, bewusste, ratio­
nale Entscheidungen zu treffen ist viel ge­
ringer, als wir denken. In einer bahnbrechen­
den Studie haben bereits 2008 Soon et al. [1] 
nachgewiesen, dass wir selbst einfache Ent­
scheidungen in Wirklichkeit bereits bis zu 
zehn Sekunden früher getroffen haben, als 
uns bewusst ist. Daraus geht hervor, wel­
chen großen Einfluss Faktoren des Unterbe­
wusstseins in unserer Entscheidungsfindung 
 haben. 
Wenn wir die Existenz bestimmter Ereignis­
se nicht wollen, neigen wir dazu, sie für un­
wahrscheinlich oder gar unmöglich zu halten, 
wie schon Christian Morgenstern in seinem 
Gedicht Die unmögliche Tatsache erkann­
te: Weil, so schließt er messerscharf, nicht 
sein kann, was nicht sein darf [2]. Noch ge­
fährlicher für das Urteilsvermögen sind po­
sitive Erfahrungen, der Fluch des frühen Er­
folges. Wenn sich eine der ersten Theorien in 
einem Experiment bestätigt hat, neigt man 
dazu, sich eisern daran zu klammern, selbst 

wenn deren Unrichtigkeit anderen längst of­
fensichtlich geworden ist.
Der Erfahrungshintergrund und Persönlich­
keitsmerkmale, vor allem die Souveränität 
des Wissenschaftlers haben nach dem oben 
Gesagten einen großen Einfluss auf den Er­
kenntnisprozess. Im Gegensatz dazu kann 
davon ausgegangen werden, dass Intelligenz 
höchstens eine untergeordnete Rolle spielt.

Abb. 3: Visuelle Darstellungen geben uns eine intuitive Vorstellung von Sachverhalten, die leicht in die Irre führen können. Besonders bei der Dar-
stellung von Veränderungen ist Vorsicht geboten: Die linke Grafik suggeriert eine verheerende Wirtschaftsentwicklung in Deutschland von 1998 bis 
2001. In der rechten Grafik wird dagegen klar, dass bereits 1998 hier die Verdienste auf einem sehr hohen Niveau waren [13]

Ob klein oder groß,
in Serie oder Einzelstücke,
hochfest oder Hochtemperatur,
in Kupfer, Nickel, Silber oder
weitere Metalle auf Anfrage

Metalloberflächen für Kunststoffe
Wir können auch schwierige Fälle

Unsere Forschungs- und
Entwicklungsabteilung hat
viel Erfahrung mit kniffligen
Aufgaben, Routine und das
passende Umfeld

Biconex GmbH
Heidestraße70 | Gebäude 102 | D-01454 Radeberg
Tel.: +49 3528 4155433 | E-Mail:info@biconex.de
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Neues Unternehmen in einem spannenden Markt
Tom Schröder, ein bekanntes Gesicht der Zulieferbranche für Geräte und Anlagen in der Galvanotechnik sowie ausge-
wiesener Fachmann mit langer Erfahrung stellt sein neues Unternehmen Chemfeed BV vor 

Anfang dieses Jahres startete Tom Schrö-
der als Geschäftsführer und Inhaber des neu-
en holländischen Unternehmens Chemfeed. 
Chemfeed BV ist Spezialist auf dem Gebiet 
des Zubehörs für die Dosiertechnologie und 
Dosierpumpenindustrie. Chemfeed ist exklu-

siver Lieferant der Griffco 
Valve-Produkte für wei-
te Teile Europas. Griffco 
ist Hersteller von Druck-
halteventilen, Überström-
ventilen, Dosierlanzen, 
Kalibriersäulen, Injekti-
onsventilen, Pulsations-
dämpfern und Membran-
druckmessgeräten.

Anfang dieses Jahres wurde der große 
Schritt der Unternehmensgründung vollzo-
gen. Die Entscheidung für diesen Schritt be-
ruht vor allem darauf, dass Tom Schröder seit 
vielen Jahren in der Pumpen- (und Filter-)In-
dustrie tätig ist. Auch wenn sich die Dosier-
technik von dem bisherigen Tätigkeitsfeld 
unterscheidet, gibt es zahlreiche Schnittstel-
len. Außer den bekannten Kunden im Bereich 
der Galvanotechnik und den hier aktiven An-
lagenbauern, sind zahlreiche Kunden und po-
tenzielle Interessenten im Bereich der Ab-
wasserbehandlung sowie der Ölindustrie.

Griffco Valves produziert interessante, qua-
litativ hochwertige Produkte und bietet eine 
Reihe wichtiger Vorteile gegenüber den auf 
dem Markt angebotenen Marken. Alle Pro-
dukte werden selbstverständlich gemäß CE 
geliefert. Das Programm der Chemfeed BV 
zeichnet sich in verschiedenen Bereichen aus 
und bietet einen großen Vorteil für die brei-
te Kundenbasis. Neben der breiten Materi-
alauswahl (z. B. PVC, CPVC, PVDF, PP, PTFE, 
V4A, Hast-C, Alloy-20) eignen sich die Druck-
halteventile, aber auch die Pulsationsdämp-
fer und Dosierventile, bis zu hohen Drücken 
von mehr als 200 bar. Der bestehende Pro-
duktionsprozess zur Fertigung der Produkte 
erlaubt es, standardmäßig nahezu allen mög-
lichen Anschlüssen anzubieten. 
Darüber hinaus beschränkt sich Chemfeed 
nicht  auf die Lieferung von Ventilen, sondern 
deckt das breite Angebot an Zubehör für die 
(Dosier-) Pumpenindustrie ab, wodurch sich 
die Beschaffungsaktivitäten für den Kunden 
vereinfachen. Aufgrund eines breiteren Fach-
wissens wird zudem eine verstärkt kundenori-
entierte Beratung über den Einsatz der Pro-
dukte oder deren Installation geleistet werden.
Die aktuelle Covid-Situation machte die 
Gründung eines Unternehmens beson-
ders spannend. Die ersten Monate des Jah-
res 2020 waren sehr intensiv und erfolgreich. 
Nicht nur Anlagenbauer aus der Kunststof-
findustrie, sondern auch aus der Abwasserin-
dustrie und der Öl- und Gasindustrie konn-
ten von der Leistungsfähigkeit der Chemfeed 
überzeugt werden, gleich, ob es darum ging, 
eine bestehende Situation zu optimieren 
oder Zubehör für eine neue Installation zu 

liefern. Neben dem umfangreichen Lieferpro-
gramm trägt auch der Aufbau eines breite-
ren Netzwerks zum gegenseitigen Nutzen al-
ler Partner bei. 
Chemfeed hat vor kurzem auch den pa-
tentierten MultiFlexBlock in sein Lieferpro-
gramm aufgenommen. Dies macht es ein-
facher und sicherer, IBC-Container zu füllen, 
zu leeren und / oder zu überwachen. Dies ist 
eine vielversprechende Ergänzung zum be-
stehenden Programm und für eine effiziente 
Arbeit der Nutzer.
Aufgrund der aktuellen Einschränkungen bei 
Reisetätigkeiten bietet Tom Schröder den 
Kunden Unterstützung durch die Nutzung 
der elektronischen Medien, ergänzend durch 
digitale Präsentationen oder Diskussionen 
zu speziellen Themen über Zoom und Teams 
und verstärkt auch über Linked-In. 

Kontakt
 ➲ www.chemfeed.nl; info@chemfeed.nl 

Ausschnitt aus dem Lieferprogramm   
 (Bild: Chemfeed)

Dosierlanze in einer Abwasseranlage, die im 
Betrieb ohne Leckage installiert, gewechselt 
oder entfernt werden kann  (Bild: Chemfeed)

Eingebaute Kalibriersäulen zur Kalibrierung 
der Dosierpumpe oder als Ansaughilfe für die 
Dosierpumpe, hier mit einem Fassungsvermö-
gen von 2 Litern mit Säulen aus Borosilikat-
glas mit PTFE-Anschlüssen und damit hoch 
chemikalienbeständig  (Bild: Chemfeed)

MultiFlexBlock (Bild: Chemfeed)
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Effiziente Kühlschmierstrategien in der Zerspanung

Eine gezielte Kühlschmierstoffzufuhr ist für 
eine effiziente Zerspanung schwer zerspan-
barer Werkstoffe essentiell. Um die Kühl-
schmierstoffzufuhr jedoch optimal auszule-
gen, sind umfangreiche Kenntnisse über die 
Reibungs- und Kühlbedingungen sowie ge-
eignete Simulationsmethoden erforderlich. 
Genau hier setzen wir mit unseren Forschun-
gen an, sagt Lars Ellersiek, wissenschaftlicher 
Mitarbeiter des Instituts für Fertigungstech-
nik und Werkzeugmaschinen (IFW). Zusam-
men mit Forschungskollegen des Instituts für 
Maschinenkonstruktion und Tribologie (IMKT) 
untersucht er die grundlegenden tribologi-
schen Mechanismen beim Einsatz von Kühl-
schmierstoff. Ellersiek: Wir wollen eine effek-
tive simulative Methode zur Auslegung des 
Kühlschmiermitteleinsatzes entwickeln. Die 
Methode soll darüber hinaus eine Optimie-
rung der Werkzeuggeometrie ermöglichen. 
Die Hauptfunktion von Kühlschmierstoff ist 
neben der Abfuhr von Wärme die Reduktion 
der Reibung im Prozess. Dies geschieht, in-
dem der Kühlschmierstoff in den Bereichen 
zwischen dem Werkzeug und dem Werkstück 
beziehungsweise Span einen Schmierfilm 
ausbildet. Die Ausprägung und Beschaffen-
heit des Schmierspalts zwischen dem ablau-
fendem Span und der Spanfläche des Werk-
zeugs stellt dabei nach Aussage von Lars 
Ellersiek eine fundamentale wissenschaft-
liche Fragestellung dar. Insbesondere in die-

sen Bereichen werde ein hoher Anteil der in 
der Zerspanung anfallenden Wärmeener-
gie erzeugt. Die lokalen Reibungsphänome-
ne haben Ellersiek zufolge einen signifikan-
ten Einfluss auf die resultierende Randzone 
des erzeugten Bauteils und die thermome-
chanische Belastung des Werkzeugs. 
Um die Vorgänge zwischen Werkstück, Span 
und Werkzeug in Wechselwirkung mit dem 
Kühlschmierstoff zu untersuchen,  erweitern 
die Projektmitarbeiter einen  Hobelprüfstand 
um die Möglichkeit der Kühlschmierstoff-
zufuhr. Darauf aufbauend werden Untersu-
chungen mit Öl und Kühlschmierstoff-Emul-
sion auf unterschiedlichen Druckstufen 
zwischen zehn bar und 80 bar durchgeführt. 
Hochgeschwindigkeitsaufnahmen sowie 
Kraft- und Temperaturmessungen  erlauben 
anschließend eine detaillierte Analyse von 
Kontaktlängen und Lastspannungen am 
Schneidkeil und die Herleitung der tribolo-
gischen Verhältnisse zwischen Werkstück, 
Span und Werkzeug. Die gewonnenen Er-
kenntnisse können zur Modellierung der Rei-
bung und der Temperaturverhältnisse beim 
Einsatz von Kühlschmierstoff genutzt werden. 
In den folgenden Projektlaufzeiten sollen 
 außerdem die entwickelten Reibmodelle und 
Erkenntnisse zum thermischen Verhalten in 
eine FEM-Simulation implementiert  werden. 
Gemeinsam mit einer CFD-Simulation zur 
Abbildung der makroskopischen Effekte des 

Kühlschmierstoffs kann so eine effektive 
 simulative Auslegung des Kühlschmierstoff-
einsatzes ermöglicht werden. Darüber hin-
aus kann so auch die Werkzeugmikro- und 
-makrogeometrie für den Einsatz von Kühl-
schmierstoff optimiert werden. 
Die Untersuchungen der Forscher am IFW 
und IMKT der Leibniz Universität Hannover 
werden im Rahmen des Schwerpunktpro-
gramms Effizientes Kühlen, Schmieren und 
Transportieren – Gekoppelte mechanische 
und fluid-dynamische Simulationsmetho-
den zur Realisierung effizienter Produktions-
prozesse (FluSimPro) der Deutschen For-
schungsgemeinschaft gefördert. L. Ellersiek

Kontakt: 
Lars Ellersiek, Institut für Fertigungstechnik und Werk-

zeugmaschinen,  

E-Mail: ellersiek@ifw.uni-hannover.de 

 ➲ www.ifw.uni-hannover.de

Einsatz von Kühlschmierstoff beim Fräsen  
 (Bild: © Nico Niemeyer)
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Die Diffusionsdialyse mittels Membranspiral­
wickelmodulen als vorgelagerte Prozess­
stufe ermöglicht beispielsweise die elektro­
chemische Abscheidung von Kupfer auch 
aus wäss rigen Lösungen von Chloridsalzen. 
Durch einen Austausch von Chloridionen zum 
Beispiel mit Sulfationen ist die Weiterverar­
beitung mittels Elektrolyse ungefährlich, da 
eine Chlorgasbildung verhindert wird. Da­
durch werden keine kostenintensiven Sicher­
heitsvorkehrungen benötigt, wie zum Bei­
spiel eine Gaswäsche oder Absauganlagen. 

Neuentwicklung:  
Gewickelte Membranspiralwickelmodule
Der Spiraltec GmbH aus Sachsenheim, Ba­
den­Württemberg, ist es gelungen, gewickel­
te Membranmodule für das Membrantrenn­
verfahren Diffusionsdialyse zu entwickeln 
und dabei das Gegenstromprinzip zu realisie­
ren. Mit Hilfe einer Anionentauschermembran 
werden bei unterschiedlichen Konzentratio­
nen freie Anionen zwischen zwei Lösungen 
getauscht, womit störende Kationen aus ei­
ner Lösung weitgehend entfernt werden 
können. 
Die Membranspiralwickelmodule sind extrem 
leistungsstark: 

 – Die möglichen Rückgewinnungsraten für 
Kupfer liegen bei bis zu 90 Prozent

 – Die Module der Spiraltec GmbH sind dank 
modularer Bauweise flexibel konfigurierbar, 
einfach skalierbar und kostengünstig inte­
grierbar. Diese Bauweise ermöglicht zudem 
eine hohe Prozessverfügbarkeit und gerin­
ge Wartungszeiten

Das Verfahren
Die Diffusionsdialyse ist ein allgemeines 
Membrantrennverfahren. Bekannte Mem­
brantrennverfahren kommen zum Beispiel 
für die Ultrafiltration, Umkehrosmose oder 
auch Blutdialyse zur Anwendung. Alle be­
kannten Membrantrennverfahren konnten 
erst mit der Überführung von einer Flach­
geometrie in eine Hohlfaser­ beziehungswei­
se Rohrgeometrie industriell im großen Maß­
stab erfolgreich umgesetzt werden. 
Grundsätzlich basiert das Verfahren auf der 
Durchströmung zweier Kanäle mit zwei ver­
schiedenen Fluiden, die durch eine semiper­
meable Membran getrennt sind. Die treiben­
de Kraft ist der Konzentrationsunterschied 
dieser beiden Fluide: Ein Stofftransport er­
folgt vereinfachend von konzentrierten zu 
verdünnten Fluiden bis der Konzentrations­

unterschied ausgeglichen ist. So können mit 
einer selektiven Membran gezielt störende 
Bestandteile aus dem konzentrierten Fluid 
herausgetrennt werden. 
Bei dem auch als Umsalzung bezeichneten 
Prozess wird eine Anionenaustauschermem­
bran der Fumatech BWT GmbH verwen­
det, durch die freie Anionen diffundieren. Im 
hauseigenen Technikum der Spiraltec GmbH 
wurden zur Validierung der Verfahrensidee 
einer Substitution von Chlorid­ durch Sulfat­
ionen Versuche durchgeführt. Hierzu wurden 
zunächst sowohl Schwefel­ und Salzsäure als 
auch die Salzlösungen mit Chloriden und Sul­
faten im Gegenstrom durch ein gewickeltes 
Membranmodul geführt. Aufgrund der un­
terschiedlichen Diffusionsgeschwindigkeiten 
von Chlorid­ und Sulfationen bei den Säu­
ren und einer geringen Diffusionsrate bei den 
Salzlösungen (wahrscheinlich aufgrund von 
entstehenden elektrischen Feldern) konnte 
kein zufriedenstellender Ionenaustausch in 
einem Prozessschritt erreicht werden.
Auf der Basis dieser überraschenden Ergeb­
nisse wurde im nächsten Schritt ein praxis­
taugliches Verfahren für die weitestgehende 
Entfernung von Chloridionen aus Kupferätz­
lösungen entwickelt. Hierbei sollte die Chlo­

Neue Membrantechnologie ermöglicht effektive  
elektrochemische Metallrückgewinnung 
Membranspiralwickelmodule der Spiraltec wurden in neuen Anwendungen zum gezielten Ionenaustausch getestet

Sie recyceln derzeit schon Metalle in ihrer Produktion? Oder haben dies bisher wegen kostenintensiver Sicherheitsvor-
kehrungen vermieden? Eine vorgelagerte Diffusionsdialyse mittels Membranspiralwickelmodulen der Spiraltec GmbH 
 ermöglicht die elektrochemische Rückgewinnung der Metalle auch aus chloridhaltigen Ätzlösungen im eigenen Betrieb.

Abb. 1: Direkte Diffusionsdialyse Abb. 2: Verdünnung mit Schwefelsäure
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ridkonzentration auf Werte unter 10 g/l ge­
senkt und der Verlust an Kupferionen 
minimiert werden. Grundidee hierbei ist es, 
die wesentlich höhere Diffusionsgeschwin­
digkeit der Chloridionen durch die Membran 
zu nutzen. Zudem bilden die Kupfer ionen mit 
den Chloridionen einen anionischen Kom­
plex (CuCl4

­), welcher ebenfalls durch die 
Membran diffundiert und einen Kupferver­
lust bedeutet. Daher wird die  verbrauchte 
 saure, salzsäurehaltige Kupfer­Ätzlösung mit 
Schwefelsäure verdünnt, um den  Komplex 
vor der Diffusionsdialyse weitestgehend auf­
zulösen. Aufgrund der deutlich höheren Dif­
fusionsgeschwindigkeit diffundieren dann 
vorwiegend die Chloridionen in das im Ge­
genstrom geführte Wasser und die Sulfat­
ionen verbleiben mit den Kupferionen in der 
Lösung. Die entsprechenden Versuchsergeb­
nisse sind in Abbildung 1 und 2 dargestellt:
Bei der direkten Diffusionsdialyse der Ori­
ginallösung (Abb. 1) resultiert ein Verlust an 
Kupfer von 36 Prozent im Diffusat und auch 
die Chloridkonzentration kann nicht aus­
reichend gesenkt werden, wie die rot unter­
legten Zahlenwerte verdeutlichen. Durch eine 

Verdünnung mit Schwefelsäure (Abb. 2) ver­
bleiben mehr als 88 Prozent der Kupfer ionen 
in der Lösung, und die Chloridkonzentrati­
on kann in einem Verfahrensschritt auf die 
für eine nachfolgende Elektrolyse geforder­
ten Werte von 10 g/l gesenkt werden. Somit 
können nun fast 90 Prozent des gesamten 

geätzten Kupfers elementar in einer nach­
geschalteten Elektrolyse zurückgewonnen 
worden. Weitere Optimierungen sind mög­
lich, um beispielsweise auch die entstandene 
verdünnte Säure im Diffusatstrom weiter ver­
wenden zu können.

 ➲ www.spiraltecgmbh.de
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Effiziente Alternative: Modernisierung der Strahlanlage statt Neukauf
45 Prozent höhere Strahlleistung und ein Drittel geringere Betriebskosten durch Turbinentausch

Hohe Wartungs- und Betriebskosten sowie eine nicht mehr ausreichende Strahlleistung, klassische Gründe für die Inves-
tition in eine neue Strahlanlage. Mit dem Retrofit der vorhandenen, in einer Gießerei genutzten Anlage entschied sich ein 
führender Hersteller aus der Antriebs- und Steuerungstechnik für eine deutlich kostengünstigere und ebenso effektive 
Alternative. Das Strahlsystem wurde mit den Hochleistungsturbinen Gamma 400G-8 von Rösler in Gießereiausführung 
modernisiert. Das Ergebnis des Turbinentauschs sind zwei Drittel geringere Wartungs- und um über 34 Prozent reduzier-
te Betriebskosten sowie eine 45 Prozent höhere Strahlleistung. Und das bei einer Amortisationszeit von nur 1,1 Jahren.

Die Turbinen in Strahlanlagen sind hoch­
beanspruchte Bauteile. Dies führt im Laufe 
der Jahre zu immer höheren Wartungs­ und 
Betriebskosten, auch verursacht durch einen 
zu hohen Energieverbrauch. Hinzu kommt, 
dass die Strahlleistung die Kapazitäts­ und 
Qualitätsanforderungen oft nicht mehr er­
füllt. Um weiterhin wirtschaftlich, bedarfsge­
recht und wettbewerbsfähig strahlen zu kön­
nen, investieren Unternehmen üblicherweise 
in ein neues Strahlsystem.

Modernisierungslösung und 
 Amortisationsberechnung überzeugten
Vor dieser Problematik stand auch ein re­
nommierter Hersteller von Steuerungs­ und 
Antriebstechnik in einer Gießerei. Die Pro­
jektverantwortlichen des Unternehmens er­
fuhren durch den Kontakt mit der auf die 
herstellerunabhängige Modernisierung von 
Strahlanlagen spezialisierten Marke TuneUp 
der Rösler Oberflächentechnik GmbH von 
der Möglichkeit, dass auch Fremdfabrikate 
auf den aktuellen Stand der Technik gebracht 
werden können. Nach einer umfassenden Zu­
standsanalyse der vorhandenen Strahlanlage 
arbeiteten die Retrofit­Spezialisten nicht nur 
eine passende Lösung aus, sondern erstell­
ten dafür auch eine realistische Amortisa­
tionsberechnung. Das vorgeschlagene Retro­
fit­Konzept überzeugte sowohl technisch als 
auch wirtschaftlich. 

Produktivitätssteigerung und Kosten-
reduzierung durch Turbinentausch
Entscheidender Bestandteil der Modernisie­
rung war der Austausch der beiden vorhan­
denen Strahlturbinen des Anlagenherstellers 
mit 22 kW Leistung. Die Entscheidung fiel da­
bei auf die Hochleistungsturbinen Gamma 
400G­8 in widerstandsfähiger Gießereiaus­
führung und mit einer Antriebsleistung von 
ebenfalls 22 kW. Sie verfügen jeweils über 
acht Wurfschaufeln in einem Y­Design mit 

berechnetem Krümmungs winkel. Dadurch 
werden eine extrem hohe Abwurfgeschwin­
digkeit sowie ein hochpräziser Strahlmitte­
labwurf und damit ein optimaler Wirkungs­
grad erzielt. Diese speziellen Eigen schaften 
der Gamma­Turbinen  sorgen für eine um 
45 Prozent erhöhte Strahlleistung, mit der die 
gewünschte Kapazitäts steigerung umgesetzt 
werden kann.
Ein weiteres Plus der neuen Hochleistungs­
turbinen ist ihr energieeffizienter Betrieb. Er 
leistet einen wesentlichen Beitrag zur Ver­
ringerung der Betriebskosten, die bei rund 
34 Prozent liegt. 

Reduzierung der Wartungskosten
Neben der Leistungssteigerung ermöglicht 
das außergewöhnliche Design der Wurf­
schaufeln, dass sie gedreht und von beiden 
Seiten genutzt werden können. Im Vergleich 
zu herkömmlichen Wurfschaufeln resultiert 
daraus in Kombination mit dem widerstands­
fähigen Material – geschmiedeter Werkzeug­
stahl – je nach eingesetztem Strahlmittel 
eine dreifach längere Standzeit. Der Wech­
sel erfolgt einfach mittels eines innovativen 
Schnellwechselsystems bei eingebauter Tur­
bine. Der sonst übliche und zeitaufwendige 
Ausbau von Impeller, Dosierer und Einlauf­
rohr entfällt. In Summe verringert dies die 
Wartungskosten um mehr als zwei Drittel.

Schnelle Amortisation  
stärkt Wettbewerbsfähigkeit
Auf Basis der bisherigen Auslastung der 
Strahlanlage, der durch das Retrofit erzielten 
Produktivitätserhöhung und Kosteneinspa­
rungen ist der Return on Investment (ROI) 
bereits nach 1,1 Jahren erreicht. Die techni­
sche Ausführung der Anlagenmodernisierung 
und die schnelle Amortisation eröffnen dem 
Anlagenbetreiber die Möglichkeit, Erträge zu 
steigern und damit die Wettbewerbsposition 
zu stärken und auszubauen. 

Über Rösler
Seit über 80 Jahren ist die Rösler Oberflä­
chentechnik GmbH als inhabergeführtes Un­
ternehmen im Bereich der Oberflächenbear­
beitung tätig. Als internationaler Marktführer 
bieten das Unternehmen ein umfassendes 
Portfolio an Anlagen, Verfahrensmitteln und 
Dienstleistungen rund um die Gleitschliff­ 
und Strahltechnik für die unterschiedlich­
sten Branchen. Auch die Auswahl aus etwa 
15 000 Verfahrensmitteln, die speziell in 
weltweiten Testzentren und Laboren entwi­
ckelt werden, folgt der spezifischen Kunden­
anforderung. Unter der Marke AM Solutions 
bietet das Unternehmen zudem vielfältige 
Lösungen und Dienstleistungen speziell für 
das Thema 3D­Druck/Additive Fertigung an. 
Als zentrales Trainingscenter vermittelt die 
Rösler Academy praxisorientierte Seminare 
zu den Themen Gleitschliff­ und Strahltech­
nik, Lean Management und Additive Manu­
facturing. Zur Rösler Gruppe gehören neben 
den deutschen Werken in Untermerzbach/
Memmelsdorf und Bad Staffelstein/Hausen 
15 Niederlassungen und circa 150 Handels­
vertretungen weltweit. 

 ➲ www.rosler.com

Der Austausch der vorhandenen Strahlturbi-
nen gegen die Hochleistungsturbinen  Gamma 
400G-8 in Gießereiausführung ermöglicht eine 
deutliche Leistungssteigerung und signifikan-
te Einsparungen bei Betriebs- und Wartungs-
kosten  (Bild: Rösler Oberflächentechnik GmbH)
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Smarte Lösung für die effiziente Präzisionsreinigung
Hochflexible, modulare Ultraschall-Feinstreinigungsanlage UCMSmartLine 

In zahlreichen Branchen und Märkten sind Unternehmen mit steigenden Anforderungen an die Bauteilsauberkeit kon-
frontiert. Sie lassen sich häufig nur mit Präzisionsreinigungsprozessen bedarfsgerecht erfüllen. Für diese Anwendungen 
hat UCM die neue, kosteneffiziente Ultraschall-Anlagenserie UCMSmartLine entwickelt. Sie basiert auf standardisierten 
Modulen inklusive integrierter Elektro- und Steuerungstechnik für die Verfahrensschritte Reinigen, Spülen, Trocknen, Be- 
und Entladen sowie einem flexiblen Transportsystem. Daraus lassen sich individuelle Anlagen für die Vor-, Zwischen- und 
Endreinigung konfigurieren und nach Bedarf erweitern. 

Mit der neu entwickelten Reihentauchanla-
genserie UCMSmartLine reagiert die schwei-
zerische UCM AG, die auf Feinst- und Präzi-
sionsreinigung spezialisierte Sparte der SBS 
Ecoclean Group, auf einen Trend, der sich 
in verschiedenen Branchen seit geraumer 
Zeit abzeichnet und zunehmend verstärkt: 
Durch neue und höhere Produktanforde-
rungen, veränderte Fertigungs-, Füge- und 
 Beschichtungsverfahren sowie teilweise 
strengere regulatorische Vorgaben wachsen 
die Ansprüche an die  Bauteilsauberkeit kon-
tinuierlich. Unternehmen aus beispielswei-
se der Medizintechnik, Uhren- und Schmuck-
industrie, Optik, Feinwerk- und Mikrotechnik, 
Automobil- und Zulieferindustrie, der Ma-
schinenwerkzeugherstellung und Beschich-
tungsindustrie stehen dadurch vor der Her-
ausforderung, die gestiegenen partikulären 
und filmischen Sauberkeitspezifikationen 
prozesssicher und gleichzeitig zu wettbe-
werbsfähigen Kosten zu erfüllen. Ähnliches 
ist auch in den Bereichen MRO (Maintenance, 

Repair, Overhaul) und bei der Aufbereitung 
von Produkten unter anderem aus der Luft-
fahrtindustrie, Elektronik und dem medizini-
schen Bereich zu beobachten.

Optimal anpassbar und 
 zukunftssicher erweiterbar
Für dieses breite Anwendungsspektrum las-
sen sich dank des durchdachten, modula-
ren Konzepts der neuen UCMSmartLine sehr 
kompakte Ultraschall-Reihentauchanlagen 
mit drei bis zu neun Reinigungs- und Spül-
stufen für die Vor-, Zwischen- und Endreini-
gung individuell konfigurieren und jederzeit 
an sich verändernde Marktbedingungen an-
passen. Dafür stehen Zwei- und Dreifachmo-
dule für die Prozessschritte Reinigen – Spülen 
beziehungsweise Reinigen –  Reinigen – Spü-
len zur Verfügung, die beliebig kombiniert 
werden können. Mit einem weiteren Modul 
lassen sich zweistufige Fein- und Feinstspül-
prozesse mit Osmose- oder VE-Wasser, das 
in Kaskade geführt wird, integrieren. 

Das modulare Konzept der UCMSmartLine ermöglicht den individuellen Aufbau von Ultra-
schall-Reihentauchanlagen für ein breites Anwendungsspektrum. In jedes Modul ist die Elektro- 
und Steuerungstechnik integriert

Die Ausstattung der serienmäßig beheiz-
ten und mit einem Filterkreislauf ausgestat-
teten Reinigungseinheiten mit Ultraschall 
ist zudem sehr flexibel anpassbar. So ist der 
Einsatz von Mono- (25, 40, 80 kHz), Twin- 
(25/50, 40/80 kHz) und Multifrequenz-Ultra-
schall (40/80/120 kHz) möglich. Platziert 
werden die Ultraschallschwinger am Boden 
und/oder einer Seite der 370 mm x 420 mm 
x 390 mm (L x B x H) messenden Wannen. 
Getrocknet werden die Teile durch Infrarot-
strahlung, durch Warmluft oder unter Vaku-
um. Je nach Anwendungen lassen sich bei-
de Trocknungstechnologien auch kombiniert 
einsetzen. Beim Be- und Entladen passt sich 
die UCMSmartLine mit frontseitig oder seit-
lich angeordneten Stationen den jeweiligen 
räumlichen Bedingungen an. Das Be- und 
Entladen kann manuell oder automatisiert 
durchgeführt werden.

Die Anlagen können mit bis zu neun Reini-
gungs- und Spülstufen sowie variabel mit 
Mono-, Dual- und Multifrequenz-Ultraschall 
ausgestattet werden
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Für Reinigungsanwendungen, die eine sehr 
saubere Umgebung erfordern, lässt sich die 
Anlage je nach Länge mit ein bis zwei HE-
PA-Filtern auf dem Gehäusedach ausstatten. 
Üblicherweise kommen dafür zwei Flow-Bo-
xen zum Einsatz, die im Bereich von der 
letzten Spülstation bis zur Entladung eine 
Reinraumatmosphäre erzeugen. Auch die 
Anbindung an einen Reinraum ist realisierbar.

Serienmäßig auf maxima-
le  Prozesssicherheit ausgelegt
Der Teiletransport innerhalb der Anlage er-
folgt durch einen serienmäßigen Transport-
automaten mit Servoantrieb. Er ermöglicht, 
die Transportgeschwindigkeit exakt an das 
Teilespektrum anzupassen. Dies stellt einer-
seits eine sehr schonende Behandlung der 
Teile während der Prozesse sicher. Beschädi-
gungen und Kratzer an empfindlichen Werk-
stücken werden dadurch ebenso verhindert 
wie das Aufschwimmen von Bauteilen. An-
dererseits kann für einen hohen Durchsatz 
überall dort, wo es möglich ist, schnell gefah-
ren werden. Ein weiterer Vorteil des Servo-
antriebs ist der teilespezifische Lift-Out aus 
der letzten Spülwanne zur Vortrocknung der 
Teile. Dies trägt dazu bei, dass bei der nach-
folgenden Trocknung eine Fleckenbildung 
vermieden wird. 
In der Standardausführung verfügt der Au-
tomat über ein statisches Transportgestell 
aus Edelstahl für ein maximales Chargen-
gewicht von 20 Kilogramm. Für die Reinigung 
von Schüttgütern mit verstärkter Warenbe-
wegung steht ein Transportgestell mit hori-
zontaler Drehung zur Verfügung. Ein weiteres 
Transportgestell ermöglicht vertikale Dreh-
bewegungen mit 200 Umdrehungen pro Mi-
nute in den Nassstufen und bis zu 1000 Um-
drehungen pro Minute im Trockenprozess. 
Es kommt unter anderem für die Reinigung 

von Mikrolinsen in der Optik zum Einsatz. 
Um hohe Durchsatzanforderungen zu er-
füllen, kann die Anlage mit einem zweiten 
Transport automaten ausgeführt werden.
Für ein anforderungsgerechtes und gleich-
bleibend gutes Reinigungsergebnis sorgt 
auch der von UCM entwickelte Seitenüber-
lauf: In allen Reinigungs- und Spülwannen 
werden die Medien von unten eingebracht, 
nach oben transportiert und laufen dann an 
zwei Seiten über. Es entsteht dadurch in den 
Becken eine permanente Strömung, die ei-
nerseits eine intensive Behandlung der Teile 
gewährleistet. Andererseits werden dadurch 
abgereinigte Partikel und andere Rückstände 
sofort aus den Becken ausgetragen. Dies mi-

Alle Wannen für Nassstufen der komplett aus 
elektropoliertem Edelstahl gefertigten Anla-
ge verfügen über einen Zweiseitenüberlauf, 
durch den abgereinigte Partikel und ande-
re Verschmutzungen sofort ausgetragen wer-
den. Dies minimiert das Rückkontaminations-
risiko beim Umsetzen der Teile

stahl gefertigte und komplett geschlossene 
UCMSmartLine auch durch ihr Design über-
zeugen. Die serienmäßige Front-Verkleidung 
aus hochwertigem Sicherheitsglas ist da-
bei nicht nur ein optisches Element. Sie ver-
hindert, dass Dämpfe aus der Anlage in die 
Umgebung gelangen, die je nach eingesetz-
tem Reiniger ein Gesundheitsrisiko darstellen 
können. Im Vergleich zu offenen Anlagen, die 
häufig angeboten werden, verringert die Ver-
kleidung auch Wärmeverluste. Sie reduziert 
dadurch den Energiebedarf, ebenso wie die 
verdeckelten Trockner. Letztere verkürzen zu-
sätzlich die Trocknungszeiten. 
Die PC-basierte Steuerung der Anlage kann 
über Schnittstellen in übergeordnete Manu-
facturing Executive Systeme (MES) einge-
bunden werden. Durch ihre Modularität und 
hohe Flexibilität sowohl bei der Anlagenkon-
figuration als auch der Prozessgestaltung 
deckt die neue UCMSmartLine ein sehr brei-
tes Anwendungsspektrum in Hightech-In-
dustrien sowie in den Bereichen MRO und 
Aufbereitung ab. Gleichzeitig ermöglicht das 
moderne Baukastenprinzip eine kosteneffi-
ziente Produktion und vergleichsweise kurze 
Lieferzeiten.

Über die SBS Ecoclean Group
Die SBS Ecoclean Group entwickelt, pro-
duziert und vertreibt zukunftsorientier-
te Anlagen, Systeme und Services für die 
industrielle Bauteilreinigung und Oberflä-
chenbearbeitung. Diese Lösungen, die welt-
weit führend sind, unterstützen Unterneh-
men rund um den Globus dabei, in hoher 
Qualität effizient und nachhaltig zu produ-
zieren. Die Kunden kommen aus der Auto-
mobil- und Zulieferindustrie sowie dem breit 
gefächerten industriellen Markt – von der 
Medizin-, Mikro- und Feinwerktechnik über 
den Maschinenbau und die optische Indust-
rie bis zur Energietechnik und Luftfahrtindus-
trie. Der Erfolg von Ecoclean basiert auf In-
novation, Spitzentechnologie, Nachhaltigkeit, 
Kundennähe, Vielfalt und Respekt. Die Un-
ternehmensgruppe ist mit zwölf Standorten 
weltweit in neun Ländern vertreten und be-
schäftigt mehr als 900 Mitarbeiter/innen.  
 Doris Schulz

Kontakt:
UCM AG, Volker Lehmann, CH-9424 Rheineck, 

 ➲ www.ucm-ag.com

Ecoclean GmbH, Roger Kohnen, D-52156 Monschau, 

 ➲ www.ecoclean-group.net

nimiert das Risiko einer Rückkontamination 
der Teile beim Herausheben beziehungswei-
se Umsetzen. Bei der Gestaltung der Wannen 
lag ein Augenmerk darauf, dass sie schnell 
vollständig entleert werden können und sich 
keine Schmutznester bilden. Dies trifft auch 
auf die Verrohrung der Anlage zu, die für 
Temperaturen bis 70 °C ausgeführt ist.
Be- und Entladen In jedes Modul der neu-
en UCMSmartLine ist die Elektro- und 
Steuerungstechnik bereits integriert. Die-
se Plug-and-Play-Ausführung leistet einen 
entscheidenden Beitrag zum platzsparen-
den Aufbau der Ultraschall-Reihentauchan-
lagen. Es wird keine Fläche für einen sepa-
raten Schaltschrank benötigt. Zudem lassen 
sich die Anlagen schnell in Betrieb nehmen 
und jederzeit erweitern. 

Überzeugendes Design mit 
 Arbeitsschutz- und Umwelt-Plus
Neben ihrer Leistungsfähigkeit und Flexi-
bilität kann die aus elektropoliertem Edel-

Der serienmäßige Transportautomat verfügt 
über einen Servoantrieb für einen sehr scho-
nenden Werkstücktransport und teilespezifi-
schen Lift-Out zur Vortrocknung aus dem letz-
ten Spülbecken
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Die neue 4-in-1-Lösung: der EVO Scrubber der AIRTEC MUEKU GmbH
Abluftwäscher mit vollintegriertem Wärmerückgewinnungsmodul

Der erste Abluftwäscher mit vollintegriertem 
Wärmerückgewinnungsmodul ist 20 Prozent 
effizienter gegenüber einer herkömmlichen 
Wärmerückgewinnung mittels Gas-Wasser- 
Wärmetauscher. Er ist erhältlich in horizon-
taler (liegender) und in vertikaler (stehender) 
Bauweise. Durch die einfache Rückführung 
des Kondensats aus der Wärmerückgewin-
nung, wird der Frischwasserbedarf des EVO 
Scrubbers reduziert. 
Es können mehrere Wärmerückgewinnungs-
stufen integriert werden, beispielsweise um 
weitere Wärmequellen einzubinden oder um 
mit Hilfe einer Wärmpumpe einen sommer-
lichen Kühlbetrieb zu realisieren. Zusätzlich 
kann eine Verdunstungsstufe vorgeschal-
tet werden, die durch Wasserverdunstung, 
zum Beispiel aus der verschmutzten  Spüle, 
die Abwassermenge reduziert. Eine Elektro-
lytkühlung, zum Beispiel bei einer Verchro-
mung mit Chrom(VI)elektrolyt, ist gleichzei-
tig umsetzbar.

Im EVO Scrubber ist es erstmals möglich, alle 
vorteilhaften Funktionen einer Abluftanlage 
in einem gemeinsamen Aggregat zu vereinen 
und den Platzbedarf zu minimieren. Der Auf-
bau ist modular und wird den jeweiligen Kun-
denbedürfnissen angepasst.
Die Vorteile der Anlage sprechen für sich:

 – Verdunstungsstufe: Abwasserverdunstung 
 – Verdunstungsstufe: Elektrolytkühlung

 – Abluftreinigung: Unterschreitung der TA-
Luft um das Zehnfache

 – Wärmerückgewinnung: als Kreislaufver-
bundsystem (KVS) oder zusätzlich über 
Wärmepumpe
 ➲ www.airtec-mueku.de

EVO Scrubber mit 50 000 m3/h und 550 kW 
WRG-Leistung in liegender Bauweise 

DER NEUE EVO-SCRUBBER 
mit integriertem Wärmerückgewinnungsmodul

VORTEILE AUF EINEN BLICK:
•  Bis zu 20% höhere Leistung1)

•  Preisvorteil bis zu 40%1)

•  Platzsparende Aufstellung durch Integration  
der WRG im Wäscher

•  Kein zweites Aggregat notwendig
•  Keine Kondensatverrohrung notwendig, da integriert
•  Optimiertes Flüssigkeitsmanagement durch 

Integration
•  Optimale Reinigungsbesprühung aus der  

Wäschervorlage
•  Staatliche Förderung von 30-50% über Energie-

effizienzprogramme der EU, des Bundes und der 
Länder möglich 2)

Sprechen Sie uns an, unsere erfahrenen Ingenieure 
beraten Sie gerne, auch im Hinblick auf eine mögliche 
staatliche Förderung der Maßnahme. 
1):  Gegenüber dem bisherigen WRG-KVS-System mit nachgeschaltetem  

Wärmetauscher. Abhängig von Kundenvorgaben.
2):  Da die Förderprogramme der EU, des Bundes und der Länder, regelmäßig 

angepasst und verändert werden, kann zur Höhe der Förderung und zum 
geeigneten Programm, vorab keine Aussage oder Empfehlung getroffen 
werden. Ebenfalls ist die Förderung vom Umfang der Gesamtinvestition 
und den angestrebten Effizienzmaßnahmen abhängig. Wir informieren 
Sie gerne und stellen einen Kontakt zu einem qualifizierten Berater her.

Bisherige Aufstellung / Platzbedarf 
im Falle einer Wärmerückgewinnung.

Einfache Integration dort, wo es am effizientesten 
ist! Bessere Wartungs- und Reinigungsmöglichkeit. Planungsbeispiel auf kundenseitiger Stahlbühne.

AIRTEC MUEKU GmbH  ·  Im Ganzacker 1  ·  56479 Elsoff  ·  +49 (0) 2664 / 997386 - 0  ·  info@airtec-mueku.de  ·  www.airtec-mueku.de

Optimierte Aufstellung / Platzbedarf  
des EVO-Scrubbers durch integrierte  
Wärmerückgewinnung!

EVO Scrubber mit 70 000 m3/h und 725 kW 
WRG-Leistung in stehender Bauweise
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Stents trocken und prozesssicher reinigen
Komplexe Geometrien und hohe Reinheitsanforderungen machen die Endreinigung von Stents zu einer besonders 
 anspruchsvollen Aufgabe in der Medizintechnik. Ein führender Hersteller löst sie bei einem neuen Produkt mit der 
quattroClean-Schneestrahltechnologie.

Die Leidenschaft, innovative Produkte für die 
minimalinvasive Behandlung von Gefäßer-
krankungen zu entwickeln, zu fertigen und zu 
vertreiben, hat die Bentley InnoMed GmbH 
seit der Gründung 2009 zu einem führen-
den Hersteller in diesem Bereich gemacht. 
Das Produktportfolio des  familiengeführten 
 Unternehmens umfasst fünf Stent- und Stent 
Graft-Systeme in verschiedenen Matrixgrö-
ßen. Eingesetzt werden die Implantate für die 
intraluminale Behandlung von akuten koro-
naren Gefäßperforationen und Rupturen bis 
hin zur medizinischen Versorgung von An-
eurysmen oder Perforationen in Becken- 
und Nierenarterien. Durch ein exklusives Ver-
triebsnetz ist Bentley inzwischen in mehr als 
70 Ländern vertreten, in einigen davon als 
Marktführer. Entwicklung und Herstellung 
der Produkte erfolgen ausschließlich am Fir-
mensitz im süddeutschen Hechingen.

Neuentwicklung erfordert 
 angepasste Reinigungslösung
Eine der jüngsten Entwicklungen der enga-
gierten Medizintechniker ist ein neues Stent-
system aus superelastischem Nitinol. Wäh-
rend der Herstellung werden die Nitinolrohre 
zunächst mit Schneidlasern strukturiert, dann 
wärmebehandelt und elektropoliert. Nach 
diesen Prozessen erfolgt die Endreinigung, 
nach der die Implantate entsprechend der 
Risikoanalyse von Bentley innen und  außen 
frei von Partikeln und chemischen Verunrei-
nigungen sein müssen. Aufgrund der Pro-
duktgröße können wir unsere  vorhandene 
Reinigungsmethode für die neuen Stents nicht 
einsetzen. Wir haben deshalb nach einem zu-
verlässigen Reinigungsverfahren gesucht, 
mit dem die erforderliche Reinheit reprodu-
zierbar hergestellt und der Personalaufwand 
geringgehalten wird, beschreibt Hansjörg 
Haller, R & D-Projektleiter bei Bentley, die 
Anforderungen. Eine Herausforderung für 
die Reinigung stellen die filigranen Struktu-
ren und die engen Radien der Implantate dar.

Schnee für trockene und 
rückstandsfreie Endreinigung 
Fündig wurde man mit der quattroClean- 
Schneestrahltechnologie der acp systems AG. 

Die patentierte Technologie mit Zweistoff-Ringdüse für den Kohlenstoffdioxid- und den Druck-
luft-Mantelstrahl sorgt für eine konstante und gleichbleibende Reinigungsleistung – auch im au-
tomatisierten Betrieb (Bild: acp)

Die in den Sauberraum integrierte Reinigungs-
anlage dient auch als Schleuse zum Rein-
raum, in dem die Stents in die Katheter integ-
riert und für die Sterilisation verpackt werden 
 (Bild: acp)

Wir haben uns durch Reinigungsversuche im 
Technikum des Herstellers davon überzeugt, 
dass wir mit dieser Reinigungslösung die ge-
forderten Ergebnisse stabil erzielen, berich-
tet Hansjörg Haller. Das umweltgerechte Ver-
fahren nutzt flüssiges, unbegrenzt haltbares 
und nicht korrosives und nicht brennbares 
Kohlenstoffdioxid als Reinigungsmedium. Es 
entsteht als Nebenprodukt bei chemischen 
Prozessen und der Energiegewinnung aus 
Biomasse.
Wesentliche Komponente des Reinigungs-
systems ist eine verschleißfreie Zweistoff- 
Ringdüse. Durch diese werden die entspre-
chend für die hohen Anforderungen an die 
Produktsauberkeit aufbereiteten Medien ge-
leitet. Das Kohlenstoffdioxid entspannt beim 
Austritt aus der Düse zu feinem Schnee, der 
von einem separaten, ringförmigen Druck-
luft-Mantelstrahl gebündelt und auf Über-
schallgeschwindigkeit beschleunigt wird.
Trifft der -78,5 °C kalte und gut fokussier-
bare Druckluftstrahl des Kohlenstoffdioxid-
schnees auf die Oberfläche kommt es zu 
einer Kombination aus thermischem, me-
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Das Reinigungsmodul und der Roboter sind 
entsprechend der Reinheitsklasse reinraum-
gerecht ausgeführt (Bild: acp)

Der Roboter positioniert die gereinigten 
Stents in einem Tray auf der Reinraumseite 
des Reinigungsmoduls; das Tray wird für die 
abschließende Katheterintegration und Ste-
rilisation im Reinraum manuell entnommen
 (Bild: acp)

chanischem, Sublimations- und Lösemittel-
effekt. Das Zusammenspiel dieser vier Wirk-
mechanismen entfernt teilchenförmige und 
filmische Verunreinigungen, wie Partikel, 
 Mikrograte, Staub, Fette und Fingerabdrücke 
prozesssicher und reproduzierbar. Die Reini-
gung erfolgt materialschonend, so dass auch 
empfindliche, filigrane und fein strukturierte 
Oberflächen behandelt werden können.

Vollautomatisierter,  reinraumgerechter 
Reinigungsprozess 
Für die vollautomatisierte Reinigung der 
Stents konzipierte acp ein auf Standard-
modulen basierendes, reinraumgerechtes Rei-

nigungssystem. Die Anpassung sämtlicher 
Prozessparameter wie Anzahl und Auslegung 
der Düsen, Volumenströme für Druckluft und 
Kohlendioxid, Strahlbereich und -zeit sowie 
der Bewegungsablauf während der Reinigung 
erfolgte durch acp auf Basis des gemeinsam 
mit Bentley erstellten Pflichtenhefts. Das Rei-
nigungsmodul dient gleich zeitig als Schleuse 
zwischen Sauber- und Reinraum.
Die Zuführung der Stents in das Reinigungs-
modul erfolgt von der Sauberraumseite mit 
Trays. Diese sind mit jeweils 30 produktspe-
zifischen Werkstückträgern bestückt. Ein für 
den Einsatz im Reinraum ausgelegter Ro-
boter entnimmt jeweils einen Stent an einer 
speziellen Haltevorrichtung des Werkstück-
trägers und führt diesen in die trichterför-
mige Prozesskammer. Dort strahlen zwei 
diametral positionierte und nach unten aus-

gerichtete Düsen auf das rotierende Implan-
tat, während es vom Handlingsystem nach 
unten und wieder zurück bewegt wird.
Durch die leistungsfähige Absaugung wer-
den die abgelösten und durch die aerodyna-
mische Kraft der Druckluft von der Bauteil-
oberfläche abgeführten Verunreinigungen 
kontinuierlich aus der Prozesskammer ent-
fernt. Da das kristalline Kohlenstoffdioxid 
während der Reinigung vollständig in den 
gasförmigen Zustand übergeht, sind die Im-
plantate sofort trocken. Die rückstandfreie 
Reinigung ist ebenfalls ein Vorteil. Dadurch 
besteht nicht die Gefahr, dass sich danach 
noch irgendeine Schicht auf den Oberflächen 
befindet, so der Projektleiter. 

TROCKENREINIGUNGMit

advanced
clean production

Reinigen mit CO2-Schneestrahl
www.acp-systems.com
Tel.: +49 7156 48014-0

 
 OBERFLÄCHE !zur perfekten 

TROCKENREINIGUNGMit

Während der Reinigung rotiert der Stent und 
wird in der Prozesskammer auf- und ab be-
wegt. In die Kammer ist eine leistungsfähige 
Absaugung integriert, die abgelöste Verun-
reinigungen und das sublimierte Kohlenstoff-
dioxid zuverlässig entfernt und Rekontamina-
tionen verhindert (Bild: acp)
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Nach dem Reinigungsprozess platziert der 
Roboter das Implantat auf einem auf der 

Reinraumseite bereitgestellten Tray. Sobald 
dieses komplett befüllt ist, wird es manuell 
in den Reinraum transportiert, wo der Stent 
in den Katheter integriert und die Sterilver-
packung durchgeführt werden. 

Kontinuierliche Überwachung 
der Reinigungsparameter
Für eine gleichbleibend hohe Prozessqualität 
wird die Strahlkonsistenz jeder Düse – einer 
der wesentlichen Parameter für ein gleich-
bleibend gutes Reinigungsergebnis – konti-
nuierlich mit einem Sensorsystem überwacht. 
Darüber hinaus erfolgt eine Überwachung 
der Düsen hinsichtlich Kohlenstoffdioxid- 
und Druckluftzufuhr sowie Strahldauer. Die 

ermittelten Werte werden automatisch ge-
speichert und können an ein übergeordnetes 
System zur Erfassung aller Produktionsdaten 
übergeben werden. Diese Datentransparenz 
leistet einen wichtigen Beitrag zur Validie-
rung, Dokumentation und Rückverfolgbarkeit 
der Reinigung. Wir haben hier gemeinsam 
mit acp eine Reinigungslösung erarbeitet, die 
unsere Anforderungen reproduzierbar erfüllt 
und einfach zu bedienen ist, fasst Hansjörg 
Haller zusammen. Doris Schulz

Kontakt:
acp systems AG, Karl-Heinz Menauer  

E-Mail: karl-heinz.menauer@acp-systems.com

 ➲ www.acp-systems.com

Beide Düsen sind jeweils mit einer Strahlüber-
wachung ausgestattet (Bild: acp)

Wasseraufbereitung ohne Chemie  
verbessert Gesundheits- und Umweltschutz
UV-Licht und Ultraschall eliminieren Mikroorganismen in Prozess- und Trinkwasser

Wasser – nicht nur Lebensmittel Nummer eins, sondern auch unverzichtbar in industriellen Prozessen. Eine ressourcen-
schonende Kreislaufwirtschaft macht dabei die Aufbereitung des Wassers erforderlich, die häufig noch mit umwelt- und 
gesundheitsgefährdenden Chemikalien erfolgt. Mit einer innovativen Technologie, die UV-Licht und Ultraschall zur Des-
infektion nutzt, bietet die Mundus Fluid AG eine nachhaltige, sichere und effiziente Alternative. Sie ermöglicht auch die 
Entkeimung von trübem Prozesswasser bis zu einem FNU von < 100. 

Den Verbrauch von Ressourcen wie  Wasser 
und Energie zu verringern, ist ein erklärtes 
Ziel von Gesellschaft und Industrie. Das in 
industriellen Prozessen, beispielsweise der 
Tauchlackierung, in Reinigungs- und Spül-
vorgängen, bei Dichtheitsprüfungen sowie in 
Rückkühlwerken und Waschstraßen benötig-
te Wasser wird daher heute im Kreislauf ge-
führt. Allerdings bilden und vermehren sich 
dabei Mikroorganismen wie Bakterien, Viren 
und Pilze, die Probleme verursachen können 
– von einer Geruchsbelästigung über Schä-
den an Anlagen und Produkten bis hin zur 
Gefährdung von Mitarbeitern und Umwelt. 
Um dies zu verhindern, kommen klassischer-
weise Chemikalien und Biozide zum Einsatz. 
Durch diese Art der Desinfektion wird jedoch 
in vielen Fällen keine ausreichende Keim-
reduzierung mehr erzielt. Denn werden die 
chemischen Mittel über einen längeren Zeit-
raum eingesetzt, können Mikroorganismen 
dagegen resistent werden – eine Entwick-
lung, die aus der Humanmedizin auch unter 
dem Stichwort Krankenhauskeim bekannt ist.

Die Kavitationsenergie wird durch den Stab-
schwinger in das Prozesswasser übertragen 
und sorgt dafür, dass große Keimcluster in vie-
le kleine Zellen zerlegt und dann durch das UV-
Licht abgetötet werden  
 (Bild: Weber Ultrasonics)

Die kompakten Anlagen für die Aufbereitung 
und Desinfektion von Brauch-, Prozess- und 
Trinkwasser stehen mit einem Durchsatz von 
zwei bis 250 Kubikmeter pro Stunde zur Ver-
fügung (Bild: Mundus Fluid)

Chemiefreie Alternative: UV-Licht 
in Kombination mit Ultraschall
Als Alternative zur Aufbereitung und Des-
infektion von Brauch-, Prozess- und Trink-
wasser im industriellen Maßstab entwickel-
te die Mundus Fluid AG eine Lösung, die auf 
kurzwelligem UVC-Licht und Ultraschall ba-
siert. Dies macht den Einsatz von Chemika-
lien überflüssig. Außerdem können Mikro-

organismen keine Resistenz gegen UV-Licht 
entwickeln. Beim Ultraschall entschied sich 
das im niedersächsischen Vechta  ansässige 
Unternehmen für Equipment von  Weber 



 Ultrasonics, einem der weltweit führenden 
Hersteller von Ultraschallsystemen, unter an-
derem für Reinigungsaufgaben und die Klär-
schlammdesintegration. 
In den Desinfektionsanlagen, die mit Entkei-
mungsleistungen von zwei bis 250 Kubikme-
ter pro Stunde zur Verfügung stehen, werden 
für einen Dauerbetrieb ausgelegte Ultra-
schallkomponenten eingesetzt. Die Tempe-
ratur der zu entkeimenden Flüssigkeit kann 
zwischen zehn und 60 °C liegen. Die Anlagen 
lassen sich problemlos in bestehende Was-
serversorgungs- beziehungsweise -aufbe-
reitungssysteme integrieren und benötigen 
auch bei einem hohen Durchsatz nur eine ge-
ringe Aufstellfläche. Die Steuerung und Ein-
stellung der individuellen Betriebsparameter 
erfolgt über eine Siematic S7. Ein optionales 
Modul ermöglicht die Fernabfrage aller Anla-
genparameter, so dass die Desinfektion kom-
plett integriert überwacht werden kann. Zur 
Ausstattung der Anlagen gehört auch ein Fil-
tersystem, das für den Austrag partikulärer 
Verunreinigungen aus dem Prozess wasser 
sorgt.

Entkeimung mit hohem  Wirkungsgrad 
– auch bei trüben Flüssigkeiten
Die Anzahl und Strahlungsintensität der 
UV-Lampen werden ebenso wie die Leistung 
und Frequenz des Ultraschallsystems auf die 
jeweilige Anwendung und das zu entkeimen-
de Medium abgestimmt. 
Aufgabe des Ultraschalls ist es, in der zu des-
infizierenden Flüssigkeit vorhandene Keim-
cluster aufzusprengen. Dieser Effekt basiert 
auf dem physikalischen Phänomen der akus-
tischen Kavitation: Die vom Ultraschallgene-
rator erzeugten, elektrischen Signale werden 
von einem Ultraschallschwinger in mecha-
nische Schwingungen umgesetzt und in die 
Flüssigkeit übertragen. Dadurch bilden sich 
im Medium kleine Bläschen, die wachsen und 

schlagartig zusammenfallen. Die dabei ent-
stehenden starken Strömungen zersetzen 
vorhandene Keimansammlungen in kleine 
Keimzellen. Dies stellt sicher, dass bei der Be-
strahlung mit dem energiereichen UV-Licht 
auch bei einem hohen Durchfluss sämtliche 
Mikroorganismen in kürzester Zeit abgetötet 
werden. Die Desinfektionsanlagen erreichen 
einen Wirkungsgrad von 99,8 %. 
Zu den Besonderheiten der Desinfektions-
anlagen von Mundus Fluid zählt, dass auch 
trübe Flüssigkeiten desinfiziert werden kön-
nen. Möglich ist dies bis zu einer Trübung 
< 100 FNU (Formazin Nephelometric Units), 
Streulichtmessung bei einem Winkel von 
90 Grad, gemäß den Vorschriften der Norm 
ISO 7027.

Wirtschaftlich und  nachhaltig 
im Serieneinsatz
Eingesetzt werden die  Desinfektionsanlagen 
unter anderem zur  Trinkwasseraufbereitung 
in Krankenhäusern, Pflegeheimen und auf 
Schiffen ebenso wie der Aufbereitung von 
Prozesswasser in Waschstraßen sowie in der 
Automobilindustrie. So investiert beispiels-
weise Daimler seit 2019 verstärkt in die res-
sourcenschonende und umweltgerechte 
Wasseraufbereitung. Die Desinfektionsanla-
gen tragen hier dazu bei, das Wasser aus 
Dichtheitsprüfsystemen, Beregnungsanlagen 
und Waschstraßen möglichst lange im Kreis-
lauf zu halten und damit den Frischwasser-
verbrauch zu minimieren. Kombiniert mit ei-
nem modernen Filtersystem ermöglicht die 
Anlage, den Wasserverbrauch mehr als zu 
halbieren. Darüber hinaus haben sich durch 
den Verzicht auf chemische Desinfektions-
mittel bei konstanter Entkeimung die Ar-
beitsbedingungen und der Arbeitsschutz 
verbessert, ebenso wie der Umweltschutz.  
 Doris Schulz

 ➲ www.mundusfluid.de 

Das Original: 
SonoPush® HDT
Stabschwinger. 
360°-Effekt. 
Robust, langlebig 
und für härteste 
Einsätze.

WEBER-ULTRASONICS.COM
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Virus Free: Textile Innovation für mehr Sicherheit in der Industrie
Ein Impfstoff gegen COVID-19 lässt noch etwas auf sich warten, mit einem Textilstoff kann man sich Corona aber schon 
jetzt vom Leibe halten. Das antimikrobielle Textil Virus Free des österreichischen Unternehmens sanSirro deaktiviert 
nach Angaben des Unternehmens nachweislich Viren, Pilze und Bakterien und beugt somit einer Ansteckung vor. Virus 
Free kann beispielsweise als Handschuh getragen, über Türklinken gezogen oder auf Lichtschaltern angebracht werden. 
Das vielfältig einsetzbare Textil eignet sich sowohl für den privaten Gebrauch als auch für die Ausstattung von Büros, 
Werkstätten, Kantinen, Lagereinrichtungen, Supermärkten und Kindergärten.  

Berührungsängste vor U-Bahn- Haltestangen 
gibt es nicht erst seit COVID-19, doch den 
Lichtschalter im Büro oder den Einkaufs-
wagen im Supermarkt sehen viele Menschen 
durch die Pandemie plötzlich mit anderen 
Augen. Hygiene erhält in der neuen Norma-
lität einen höheren Stellenwert. So werden 
viele Menschen potenzielle Ansteckungs-
herde möglichst vermeiden wollen. Vor allem 
dort, wo Oberflächen berührt werden,  waren 
praktikable Lösungen bislang  Mangelware. 
Eine solche bietet nun der österreichische 
Textilhersteller sanSirro. 

Multifunktionaler Virenschutz
Zu Anfang der Corona-Krise begann das ur-
sprünglich auf Sportswear spezialisierte Un-
ternehmen Mund-Nasen-Schutzmasken zu 
produzieren und sich in Folge  eingehender 
mit dem Thema Virenschutz zu  beschäftigen. 
Wir haben vor allem die Flächen ins Auge 
gefasst, die Menschen berühren müssen, er-
klärt Hannes Steiner, Geschäftsführer von 
sanSirro. Wir dachten zuerst an Türklinken 
und Lichtschalter. Jeder, der sie anfasst, soll-
te geschützt werden. Die Idee von Virus Free 
war geboren, einem multifunktionalen Tex-
til, das unkompliziert an gemeinschaftlich 
genutzten Oberflächen angebracht werden 
kann, um Ansteckungen zu vermeiden. 
Die in der Steiermark weiterentwickelte, nach 
ISO 20743 zertifizierte Basistechnologie von 

Virus Free stammt vom schweizerischen Un-
ternehmen HeiQ. Konkret kommen Biozide 
auf Basis von recyceltem Silbersalz zum Ein-
satz, die in den Stoff eingearbeitet werden 
und Mikroben als auch Keime deaktivieren. 
Die antimikrobielle Wirkung ist schon nach 
wenigen Minuten gegeben. Darüber hinaus 
sind alle Virus-Free-Produkte dank Nano-
technologie auch schmutz- und flüssigkeits-
abweisend. Die Textilien können bei 40 °C bis 
zu 30 Mal gewaschen werden und hinterlas-
sen beim Entfernen von Oberflächen keiner-
lei Rückstände. 

Auch in der Industrie  flexibel 
und individuell einsetzbar
Die über die Website von sanSirro vertrie-
bene Virus-Free-Linie umfasst beispielswei-
se Fingerhüte (TIPsafe, etwa zur gefahrlo-
sen Benutzung von Fahrkartenautomaten), 
Handschuhe (FEELsafe) sowie Ummante-
lungen für Türklinken (TOUCHsafe) und Ein-
kaufswagengriffe (SHOPsafe). Die  Textilien 
ermöglichen zudem eine Vielzahl weiterer 
Anwendungen, die sanSirro auf Kundenan-
frage erschließt. Auch auf Sonderwünsche 
von Kunden kann das Unternehmen nach 
Aussage von Steiner flexibel und schnell re-
agieren. Man sei in der Lage, für jede ge-
meinschaftlich genutzte Fläche passende 
Produkte zu entwickeln und zu produzieren. 
Das Unternehmen verfügt über zwei Produk-

tionsstätten in Österreich und eine weitere in 
Slowenien. 
Virus Free ist dadurch nicht nur für Privat-
kunden, sondern auch für Firmen,  Betriebe 
und Gemeinden interessant. Die Textilien eig-
nen sich zum Beispiel für den Rundumschutz 
von Werkstätten, Kantinen, Geschäften, Bü-
rogebäuden, Kindergärten, Schulen. Arztpra-
xen und Apotheken. In der Industrie geht der 
Nutzen von Virus Free noch über die verrin-
gerte Ansteckungsgefahr hinaus – der an-
timikrobielle Stoff ersetzt den oft nervigen 
Einsatz von Desinfektionsmitteln, spart Zeit 
und sorgt mitunter für ein angenehmeres Ar-
beitsklima. Mit einem der größten Sportarti-
kelhändler in Deutschland, Gigasport, konnte 
bereits ein begeisterter Kunde und Resel-
ler gefunden werden. Zudem steht sanSirro 
unter anderem mit mehreren Supermarkt-
ketten und Kommunen in Verhandlungen. Ab 
einer Bestellung von 1000 Stück individua-
lisiert sanSirro das Stoffdesign auf Kunden-
wunsch und ermöglicht so auch ein Firmen- 
und Sponsorenbranding.  

 ➲ www.virusfree.at

 (Bild: Virusfree)



OBERFLÄCHEN

23WOMAG   12 | 2020

Anwendungen und Verfahren der Oberflächentechnik,  
die beeindrucken
Verleihung des Preises DIE OBERFLÄCHE 2020 für Verfahren aus unterschied- 
lichen  Bereichen der Oberflächentechnik erstmals per Videokonferenz

ren und erlaubt es, deren Vorteil durch Zahlen 
und Fakten zu unterstreichen. 

Funktionelle Rhodium- 
Ruthenium-Schicht
Mit dem dritten Platz ausgezeichnet wurde 
die neuen galvanische Beschichtung Rho-
duna Alloy der Umicore Galvanotechnik in 
Schwäbisch Gmünd. Das von Uwe Manz 
und Martin Stegmaier vorgestellte Verfah-
ren ermöglicht die Herstellung von langlebi-
gen Kontakten im Bereich der Elektronik. Die 
Rhodium-Ruthenium-Legierung wird vor al-
lem für Kontakte von Chipkarten oder Steck-
kontakten elektronischer Geräte, die für den 
Einsatz in allen Klimabereichen geeignet sind 
und zugleich den geringstmöglichen Res-
sourcenverbrauch besitzen, eingesetzt. Für 
die neue Beschichtung wurde ein Verfahren 
der Legierungsabscheidung von Rhodium 
und Ruthenium aus dem dekorativen Bereich 
so abgewandelt, dass sie für den funktiona-

len Einsatz, beispielsweise für die Abschei-
dung in einer Bandgalvanik, geeignet ist. 
Das Verfahren wird von der geehrten Ar-
beitsgruppe der Umicore in einem eigenen 
Beitrag in dieser Ausgabe dargestellt.

Druckverfahren für 
 Dichtstoffauftragung
Den zweiten Platz belegte das  Verfahren 
IDDA.Seal zur Dichtstoff applikation, mit dem 
komplexe Geometrien abgedichtet wer-
den können. Das Verfahren ist eine Ge-
meinschaftsentwicklung der Atlas Copco 
IAS GmbH aus Bretten und der Audi AG. Der 
Dichtstoff wird in Tropfenform hocheffizi-
ent und flexibel aufgebracht und ist bei der 
Audi AG im Einsatz. IDDA.seal steht für In-
telligente Dynamic Drop Application. Hierbei 
werden einzelne PVC-Tropfen mit hoher Fre-
quenz aneinandergereiht, was eine geschlos-
sene und homogene PVC-Applikationsbahn 
ergibt. Dabei kann jeder Tropfen einzeln ge-

Trophäen zum Preis DIE OBERFLÄCHE 2020
 (Bild: Fraunhofer IPA)

In normalen Zeiten wird der Stuttgarter 
Oberflächentechnik-Preis DIE  OBERFLÄCHE 
auf der internationalen Fachmesse Surface 
Technology Germany verliehen; in 2020 er-
folgte die Preisverleihung aufgrund der Pan-
demie-bedingten Absage der Messe am 
16. November per Videokonferenz. 
Die Oberflächentechnik ist maßgeblich am In-
novationsgrad und Fortschritt  zahlreicher 
Branchen beteiligt, was aber in der Öffent-
lichkeit kaum wahrgenommen wird. Der 
Stuttgarter Oberflächentechnik-Preis DIE 
OBERFLÄCHE hat deshalb das Ziel, diese all-
gegenwärtige und dennoch oft übersehene 
Querschnitts- und Schrittmachertechnologie 
zu würdigen und neuartige Anwendungen aus 
diesem Bereich voranzutreiben, wie die Juro-
ren Dr. Martin Metzner (Fraunhofer IPA), Dr. Mi-
chael Hilt (Forschungsgesellschaft für Pig-
mente und Lacke e.V. (FPL)) und Dr. Martin 
Riester (VDMA) betonen. Seit 2012 werden mit 
diesem im Abstand von zwei Jahren vergebe-
nen Preis innovative Ideen ausgezeichnet. 
Anhand der Kriterien Innovationsgrad, Nach-
haltigkeit, Enabler-Qualitäten und industri-
elle Machbarkeit haben die Juroren die drei 
Preisträger aus 23 Bewerbungen ausgewählt. 
Die Preisträger hatten vorab in einem Paket 
die Preise, bestehend aus einer dekorativen 
Figur und einer Urkunde, erhalten. Das Paket 
durfte aber erst zur Verleihung geöffnet wer-
den, so dass die Spannung bis zur Siegereh-
rung am 16. November aufrechterhalten wur-
de. Zu den Kriterien der Preisvergabe zählt, 
dass sich die gewürdigten Entwicklungen für 
die industrielle Umsetzbarkeit eignen. Dies 
unterstreicht den hohen Nutzen der Verfah- Jury (links) und Preisträger während der virtuellen Preisverleihung (Bild: Fraunhofer IPA)
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für Fahrerhäuser von Lastkraftwagen. Mit 
dem Verfahren der Daimler Truck AG ist es 
möglich, das Gehäuse zu lackieren, ohne die-
ses zu bewegen. Umgesetzt wurde das Pro-
jekt in einem Werk von Daimler in Russland. 
Für diese Art der Lackierung werden hoch 
festkörperhaltige Lacke (VHS), die mittels 
UV-Licht aushärten, eingesetzt. Mit den bei 
80 °C aushärtenden Lacken ist es möglich, 
den Grund- und Decklack nass in nass aufzu-
tragen und damit die Taktzeit deutlich zu ver-
kürzen. Im Vergleich zu konventionellen Was-
serlacken wird durch den UHS-Lack deutlich 
weniger Material benötigt, und somit eine er-
hebliche Ressourceneinsparung erzielt. Des 
weiteren kann durch den Einsatz des neuen 

Lacksystems bei einem deutlich erweiterten 
Fenster für Umgebungstemperatur und Um-
gebungsfeuchte gearbeitet werden, was wie-
derum eine erhöhte Umweltfreundlichkeit 
bedeutet. 
Der Einsatz des neuen Verfahrens schloss 
Anpassungen am Lacksystem sowie die An-
passung der Roboterbewegungen ein. Er-
reicht wurde eine deutliche Einsparung an 
Kohlenstoffdioxid und an Energie. Aufgrund 
einer kürzeren Prozessdauer arbeitet das 
Verfahren mit einer geringeren Anzahl an La-
ckierrobotern und einer kleineren Anlagen-
größe im Vergleich zu den bisher üblichen 
Lackiereinrichtungen für Fahrzeuge. 

steuert werden. Das Verfahren kommt damit 
den Forderungen nach einer immer komple-
xeren Dichtstruktur nach, was beispielsweise 
auf die steigende Bauraumproblematik zu-
rückzuführen ist. 
Bisher waren dafür erhebliche  manuelle 
Nacharbeiten erforderlich. Mit dem neuen 
Verfahren ist eine beliebig dicke Raupe mit 
unterschiedlicher Breite bei gleichzeitig rand-
scharfer Auftragung möglich. Da jeder einzel-
ne Tropfen des Auftrags separat gesteuert 
werden kann, kann der Applikationsabstand 
deutlich erhöht werden und zudem ein Auf-
tragswinkel außerhalb von 90° gewählt wer-
den. Beim Abfahren der Dosiereinrichtung 
werden fünf Tropfen mit variablem Volumen 
nebeneinander platziert. Nach dem Auftref-
fen der Tropfen entsteht eine geschlossene 
und blasenfreie Dichtmittelbahn. Eine Naht 
entsteht schließlich durch unterschiedliche 
Feinstrukturen (z. B. kleine oder große Trop-
fen, geringere oder höhere Dicke). 
Insgesamt ergibt sich daraus ein sehr dy-
namisches System, das zu einer Einsparung 
beim PVC-Material sowie bei der Nacharbeit 
führt, sich gleichzeitig aber durch eine sehr 
hohe Prozesssicherheit auszeichnet. Vorteil-
haft ist zudem die Erhöhung der Freiheits-
grade bei der Karosseriegestaltung. Ein-
gesetzt wird die Technik beispielsweise für 
Lampentöpfe bei Fahrzeugen oder beim 
Nahtabdichten am Unterboden und im In-
nenraum von Fahrzeugen. 
Der Applikator für die Auftragung wurde so 
konstruiert, dass nur der Düsenbereich ge-
tauscht werden muss, um unterschiedliche 
Nahttypen zu erzeugen. Ein weiterer Vor-
zug des Verfahrens ist, dass das bestehende 
PVC-Material verwendet werden kann.

Lackiertechnik der 
 höchsten Umweltgüte
Den ersten Platz errang der integrierte La-
ckierprozess Eco Paint Process Trucks (EP-T) 

Dichtstoffapplikation mit dem neuen System 
IDDA.Seal (Bild: Atlas Copco IAS GmbH)

Vergleich der Dichtstoffauftragung mit klassischen Verfahren und dem neuen IDDA.seal  
 (Bild: Atlas Copco IAS GmbH)

Eco Paint Process Trucks« in Aktion bei der 
Daimler Truck AG (Bild: Daimler Truck AG)

Das Team der Daimler Truck AG: (von links) 
Guido Helm, Achim Bergfort, Martin Schorsch, 
Gero Weckerle, Thomas Steigleder  
 (Bild: Daimler Truck AG)
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Es mag von außen erscheinen wie ein Spiel mit den chemischen 
Elementen, wenn Michael Ritz (Technischer Service Galvanik) und 
das Team des Testcenters im realen Maßstab Produkte und Prozesse 
erproben, optimieren oder deren idealen Gebrauch bestimmen.
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Richtige Zusammensetzung.
Perfekte Oberfläche.
Tatsächlich hilft uns neben Kompetenz und Engagement auch eine gewisse spielerische Kreativität, 
um die jeweiligen Anforderungen unseres breiten Kundenstamms zu realisieren.

Glänzend, leitend, korrosionsfest, tiefschwarz, leichtgängig, hitze- oder abriebsbeständig – es gibt 
gefühlt tausende Eigenschaften, die eine metallischen Oberfläche bieten kann. Diese bestimmen 
oftmals über Erfolg oder Misserfolg eines dekorativen oder technischen Endproduktes. Deshalb 
optimieren wir unsere Elektrolyte und Beschichtungsprozesse unter realen Bedingungen bis die 
gewünschten Schichteigenschaften in allen Produktionsanlagen problemlos erreicht werden können. 

130 JAHRE ERFAHRUNG
Mit uns haben Sie einen weltweit führenden Hersteller von Elektrolyten und Elektroden zur Veredelung 
von Oberflächen an Ihrer Seite. Wir sind für Sie da, von der Entwicklung bis zur Serienproduktion und 
natürlich auch darüber hinaus als kompetenter Servicepartner für die elektrochemische Galvanik.

Verleihen Sie Ihrem Produkt die perfekte Oberfläche.
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Rhodium-Ruthenium-Beschichtung zur Steigerung  
der Lebensdauer von mobilen Endgeräten
Umicore Galvanotechnik in Schwäbisch Gmünd erzielt mit einer neuen Edelmetalllegierung von elektrischen Kontakt­
flächen einen deutlichen Fortschritt bei der Nachhaltigkeit und Sicherheit von elektrischen Geräten – für das neue 
Schichtsystem wird das Unternehmen mit dem Oberflächenpreis DIE OBERFLÄCHE 2020 ausgezeichnet

Obwohl die meisten mobilen Endgeräte auf 
deutlich längere Lebenszyklen ausgelegt sind, 
werden diese oft durch deren nötige Verbin-
dung nach außen nicht erreicht. Korrodie-
rende Ladekontakte und Steckverbinder für 
kurze Ladezeiten oder den schnellen Daten-
transfer machen das ansonsten intakte Ge-
rät schlagartig unbrauchbar. Daraus resultie-
rende Reklamationen der Endkunden führen 
neben Imageschäden zu oft unvorhergese-
henen Kosten auf Produzentenseite,  welche 
mittelfristig in einen erhöhten und damit 
unattraktiveren Produktpreis münden.
Mit RHODUNA® Alloy hat die Umicore Elec-
troplating GmbH einen Rhodium-Rutheni-
um-Elektrolyt entwickelt, welcher genau hier 
ansetzt. Die Legierung, welche mittels metall-
sparender Galvanikverfahren unter Verwen-
dung bewährter Durchlauf-Massenproduk-
tionsanlagen (in der Regel eine galvanische 
Beschichtung in Bandanlagen) aufgetragen 
werden kann, verleiht Kontakten eine bisher 
unerreichte Korrosionsbeständigkeit – ohne 
dabei Features wie die Schnellladefähigkeit 
zu beeinflussen.

Vergoldete Kontakte können 
 Erwartungen nicht mehr erfüllen
Die anfangs rasante Entwicklung von Mo-
biltelefonen, Tablets, kabellosen Kopfhörern 
oder smarten Fitnessarmbändern verlang-
samt sich zunehmend. Leistung, Design und 
Handhabung sind zwischenzeitlich oft mar-
kenübergreifend austauschbar geworden. 
Dadurch rücken schon marginale Preisunter-
schiede und die Nachhaltigkeit ins Blickfeld. 
Wobei der Begriff Nachhaltigkeit für den 
Konsumenten nicht zwingend mit dem oft 
damit verbundenen Umweltgedanken ein-
hergeht – vielmehr ist es die Erwartungshal-
tung an ein langlebiges und jederzeit beden-
kenlos einsetzbares Produkt.
Dies ist mit dem bisherigen Standard, vergol-
deten Ladekontakten und Steckverbindern, 
nicht zu erreichen. Insbesondere Wearables 
werden naturgemäß nicht in einem von der 
Außenwelt geschützten Umfeld eingesetzt 
und sind damit galvanischen Korrosionsbe-

dingungen ausgesetzt. Gerade bei Freizeit-
aktivitäten kommen die Geräte oft zwangs-
läufig mit chloridhaltigen Flüssigkeiten wie 
Hautschweiß, Schwimmbad- beziehungs-
weise Meerwasser oder auch Getränken in 
Kontakt. Natürlich sind die meisten Geräte 
zumindest spritzwassergeschützt und erwe-
cken zunächst den Eindruck, keinen Schaden 
davongetragen zu haben. Die Gefahr besteht 
aber nicht in der unmittelbaren Funktions-
fähigkeit, sondern mittelfristig an den of-
fenliegenden Kontakten: In Verbindung mit 
chloridhaltigen Lösungen korrodieren vergol-
dete Kontakte beim Ladevorgang unweiger-
lich und mit hoher Geschwindigkeit.

Schneller Korrosionstest belegt 
 Überlegenheit der neuen Legierung
In einem elektrochemischen Korrosions-
test wird die zu prüfende Oberfläche in einer 
etwa einprozentigen Kochsalzlösung (250 ml) 
bei 40 °C mit einer Spannung von 5 V beauf-
schlagt. Damit wird ein vollständiger Lade-
zyklus in 30 Sekunden bei mit Schweiß ver-
unreinigten Kontakten simuliert.
Nach bereits zweieinhalb Minuten hat sich 
die für Kontakte übliche 0,75 µm Goldschicht 
vollständig aufgelöst und das  Nickelsubstrat 

Im elektrochemischen ASET-Test (Artificial 
Sweat Electrolysis Test) zeigt sich die Korro-
sionsbeständigkeit von RHODUNA® Alloy ge-
genüber dem bisherigen Standard Gold; be-
reits nach etwas mehr als zwei Minuten ist die 
Goldschicht aufgelöst und die Nickelschicht ist 
korrodiert, während die Rhodium- Ruthenium-
Legierung stabil bleibt  
 (Bild: Umicore Galvanotechnik)

Kontakte eines Fitnessarmbands nach dem 
Ladevorgang; der linke Kontakt, zuvor mit 
Schweißlösung verunreinigt, zeigt eine deut-
liche Korrosion der Goldschicht im Vergleich 
zum rechten, nicht verunreinigten Kontakt. 
Eine Verunreinigung mit chloridhaltigen Lö-
sungen, wie Schweiß oder Meerwasser, bleibt 
aber im normalen Gebrauch von mobilen Elek-
trogeräten nicht aus  
 (Bild: Umicore Galvanotechnik)

ist bereits stark korrodiert. Im Gegensatz dazu 
ist bei der RHODUNA® Alloy Legierung unter 
polarisiertem Licht bei 20-facher Vergröße-
rung keine Korrosion auszumachen. Die che-
misch nahezu inerte Endschicht weist zudem 
eine sehr geringe Porosität und das Gesamt-
system damit eine hervorragende Korros-
ionsbeständigkeit auf, wie Martin Stegmai-
er (Bereichsleiter Dekorative Anwendungen) 
die bisher unerreichte Schichtcharakteristik 
 bewertet.

Nachhaltigkeit bringt 
 Wirtschaftlichkeit
RHODUNA® Alloy ist ein Gewinn für alle Be-
teiligten. Der Nutzer freut sich über eine län-
gere Lebensdauer und damit Nachhaltigkeit 
seines mobilen Geräts. Der Produzent ge-
winnt gleich in zweierlei Hinsicht: Zum einen 
zahlt die hinzugewonnene Produktverläss-
lichkeit direkt auf das Imagekonto des Her-
stellers ein. Zum anderen arbeitet er durch 
RHODUNA® Alloy in der Gesamtkalkulation 
deutlich wirtschaftlicher – trotz der um den 
Faktor vier höheren Investition für die Legie-
rung im Vergleich zur Goldschicht.
Während sich der Imagegewinn nur schwer 
messen lässt und die dadurch vermeintlich 
höhere Absatzmenge sich erst mittelfristig 
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Hohe Qualität bietet 
 Entscheidungsgrundlage
Die Angst, einen funktionierenden Prozess 
umzustellen, nimmt das Vertriebsteam der 
Umicore gleich beim ersten Gespräch mit der 
Vorstellung der Onboarding-Roadmap. Vor 

Durch eine Beschichtung der Kontakte mit 
RHODUNA® Alloy ist das Basismaterial der 
Kontakte sowohl am Gerät als auch am Stecker 
geschützt, wodurch der Ladevorgang sicher 
und der Fortbestand von Funktionalitäten wie 
schneller Datentransfer gewährleistet bleiben
 (Bild: Umicore Galvanotechnik)

Eine nahezu fünffache Härte gegenüber dem bisherigen Standardverfahren mit Gold (rechts) erbringt ein 80-fach besseres Abriebverhalten der 
 Rhodium-Ruthenium-Beschichtung (links) (Bild: Umicore Galvanotechnik)

jeder möglichen Einführung beziehungsweise 
Umstellung auf RHODUNA® Alloy findet eine 
ungewöhnlich detaillierte Abfrage der bishe-
rigen Prozessumgebung statt. So wird nach 
eigenen Angaben erreicht, dass es zu einer 
reibungslosen Produktivsetzung und damit 
im schlimmsten Fall nicht zu Pro duktions-
ausfällen kommt.
Aber hier endet der unverbindliche Service 
des Unternehmens nicht. Uns ist bewusst, 
dass der  Interessent eine vollumfängliche 
Entscheidungsgrundlage braucht, die weit 
über eine individuelle Preiskalkulation, Pro-
duktmuster und gegebenenfalls Optimie-
rungshinweise für eine optimale Prozess-
landschaft hinausgeht. Deshalb gehört auch 
eine Testproduktion im Umfeld des Kunden 
für Umicore dazu, beschreibt Markus Lege-
ler (Leiter Vertrieb International) das Onboar-
ding für Kunden. Er fügt hinzu, dass natürlich 
aufgrund der aktuellen Umstände alle Schrit-
te von der Beratung über das Setup und die 
Mitarbeiterschulung bis hin zur fortwäh-
renden Produktionsbegleitung auf Wunsch 
komplett virtuell abgebildet werden könnten.

auswirkt, ist die Ersparnis bei den durch kor-
rodierte Kontakte anfallenden Reklamatio-
nen klar und sofort zu beziffern. Kosten für 
Korrespondenz, Logistik und natürlich für die 
Reparatur beziehungsweise den Austausch 
der defekten Geräte entfallen ersatzlos.

Ausgewiesene Fachleute auf dem Gebiet der Edelmetallbeschichtung sind von der Zukunft der 
neuen Beschichtung überzeugt: Martin Stegmaier (Bereichsleiter Dekorative Anwendungen), 
Uwe Manz (Leiter Forschung & Entwicklung) und Markus Legeler (Leiter Vertrieb International)  
 (Bild: Umicore Galvanotechnik)
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Auszeichnung mit 
 Oberflächentechnik-Preis 2020 
Umicore Electroplating verdient sich mit 
RHODUNA® Alloy eine Top-Platzierung beim 
Stuttgarter Oberflächentechnik-Preis DIE 
OBERFLÄCHE, welcher alle zwei Jahre vom 
weltweit renommierten Fraunhofer-Institut 
für Produktionstechnik und Automatisierung 
IPA, Stuttgart, vergeben wird. Dessen Abtei-
lungsleiter für Galvanotechnik Dr.-Ing. Mar-
tin Metzner begründet den dritten Platz mit 
einer simplen Tatsache: Der Umicore ... ist es 

gelungen ... den komplexen und oft widrigen 
Einflüssen zu begegnen, denen die Kontakte 
mobiler Endgeräte ausgesetzt sind. Die Aus-
zeichnung freut Uwe Manz (Leiter Forschung 
& Entwicklung) ganz besonders aus einem 
Grund: Natürlich erkenne die Umicore Gal-
vanotechnik am kommerziellen Erfolg, dass 
die richtigen Produkte für die verschiedenen 
Märkte entwickelt würden. Aber der Preis be-
stätigt auch, dass das Unternehmen in den 
Punkten Innovationsgrad, Nachhaltigkeit, En-
abler-Qualitäten und industrielle Machbar-

keit - nach welchen Kriterien der Preis verge-
ben wurde – weiter ganz vorne dabei ist.

Quellen 
[1] https://ep.umicore.com/de/produkte/produktfin-

der/rhoduna-alloy-1-technical-rhodium-rutheni-

um-electrolyte/

[2] https://ep.umicore.com/de/information/zeit-zu-

wechseln/

[3] https://www.ipa.fraunhofer.de/de/presse/presse-

informationen/die-sieger-stehen-fest.html

Fischer präsentiert die nächste Generation des digitalen Pulsprozessors
Mit dem neuen digitalen Pulsprozessor DPP+ macht die Helmut Fischer GmbH ihre Messgeräte fit für die Zukunft. Inhouse 
entwickelt, beinhaltet der Prozessor einen maßgeblichen Teil des Know­how des Messtechnikspezialisten. In Kombina­ 
tion mit dem ebenfalls neu eingesetzten größeren Silizium­Drift­Detektor wird eine höhere Zählrate erreicht, woraus eine 
exzellente Energieauflösung resultiert. Für Kunden bedeutet dies eine Minimie­
rung der Messzeit und eine Optimierung der Wiederholpräzision.

Zwei kleine Bauteile mit großer Wirkung: 
Käufer der Röntgenfluoreszenz-Spektrome-
ter Goldscope SD 520 und SD 550 sowie des 
Fischerscope X-RAY XAN 220 bis 252 pro-
fitieren ab sofort von dem neuen digitalen 
Pulsprozessor DPP+. Dieser von Fischer ei-
gens entwickelte Prozessor bildet eines der 
zentralen Elemente in Bezug auf  Präzision 
und Genauigkeit eines Röntgenfluoreszenz- 
Spektrometers. Ebenfalls aktuell auf dem 
Markt ist der Silizium-Drift-Detektor mit ei-
ner 50 mm2 wirksamen Fläche. Dank dieser 
Innovation von Fischer erkennt das Mess-
gerät mehr sowie auch schwächere Fluores-
zenzsignale ausgehend von der Messprobe.

Beide Bauteile in Kombination bringen Mes-
sungen mit Röntgenfluoreszenz auf ein neu-
es Level. Nach Angaben von Fischer wurde 
am Beispiel einer Goldmessung bewiesen, 
dass nun die Verarbeitung einer sehr hohen 
Zählrate bei einer sehr guten Energieauflö-
sung möglich ist. Für den Anwender bedeu-
tet dies signifikante Vorteile im Vergleich zur 
Vergangenheit. Zum einen können bei glei-
cher Messzeit die absolute Standardabwei-
chung um bis zu 45 Prozent reduziert und 
somit deutlich präzisere Ergebnisse erzielt 
werden. Zum anderen erreicht man dieselbe 
Standardabweichung bei einer dreifach kür-
zeren Messzeit.

Durch die Entwicklung der Bauteile im eige-
nen Haus stellt Fischer sicher, dass das un-
ternehmenseigene Messgeräte-Portfolio 
maßgeschneidert optimiert wird. So festigt er 
seine Position als Messtechnikspezialist.

Kontakt:
Andreas.Kemmner@helmut-fischer.com 

 ➲ www.helmut­fischer.com



OBERFLÄCHEN

29WOMAG   12 | 2020

Oberflächenbeschichtung und Reinigung  
in wirtschaftlich  unsicheren Zeiten
Bei der virtuellen Pressekonferenz der Deutschen Messe AG zur Surface Technology Germany 2020 und parts2clean 2020 
gaben Olaf Daebler (Deutsche Messe AG), Ulrike Kunz (SurTec Deutschland GmbH), Christoph Matheis (ZVO e. V.), Dr. Mar-
tin Riester (VDMA), Frank-Holm Rögner (Fraunhofer-Allianz Reinigen) sowie Dr. Michael Zöllinger (Dr.-Ing. Max Schlötter 
GmbH & Co. KG) eine Einschätzung über die Situation der Branchen rund um die Oberflächen- und Reinigungstechnik zum 
auslaufenden Jahr 2020 und wagten zugleich einen Ausblick auf 2021. Beide Messen waren im Vorfeld aufgrund der Pan-
demie-Situation abgesagt und auf den Oktober 2021 (parts2clean) beziehungsweise Juni 2022 (Surface Technology Ger-
many) verschoben worden.

Olaf Daebler eröffnete die von Katja Woh lers geleitete Pressekonfe-
renz am eigentlichen Eröffnungstermin der Doppelmesse aus Surface 
Technology Germany und parts2 clean mit einem Einblick in die Lage 
der stark betroffenen Deutsche Messe AG. Auch wenn das Jahr 2020 
der Messewelt einen drastischen Riegel vorschiebt, ist Olaf Daebler si-
cher, dass der nächste Termin 2022 wieder mit dem gewohnten Mes-
segeschehen stattfinden kann. Allerdings würden Messen zukünftig 
die digitalen Möglichkeiten nutzen und sich zu hybriden Veranstaltun-
gen wandeln. 

Galvano- und Oberflächentechnik
Wie Christoph Matheis, Zentralverband Oberflächentechnik e. V. (ZVO), 
eingangs ausführte, wurden die derzeitigen Mitgliedsunternehmen 
des ZVO aufgrund der erheblichen Änderungen in diesem Jahr bereits 
 dreimal auf ihre Wirtschaftslage in befragt. Hierbei zeigt es sich, dass 
sich für 70 Prozent der Unternehmen die Geschäftslage in diesem 
Jahr gegenüber dem Vorjahr verschlechtert hat, wobei die Reduzie-
rungen im Bereich zwischen 20 Prozent und 40 Prozent überwiegen. 
Dadurch liegt die Kapazitätsauslastung momentan bei 74 Prozent. 

Positiv ist die Situation bezüglich der Beschäftigungsperspektive: So 
wollen 60 Prozent der Unternehmen kein Personal abbauen. Dies wird 
dadurch unterstützt, dass die Kurzarbeit in breitem Rahmen genutzt 
wurde und wird. Öffentliche Unterstützung wurde von 15 Prozent der 
Unternehmen in Form der Soforthilfe und von 20 Prozent in Form von 
Krediten in Anspruch genommen. Langfristig wird über eine Reduzie-
rung der Unternehmensgrößen nachgedacht, über eine Verschiebung 
von Investitionen, die Erschließung neuer Märkte und Zielgruppen so-
wie einer beschleunigten Umsetzung von Digitalisierungsprojekten. 
Schließlich steht auch eine Rückverlagerung von Produktionskapazi-
täten nach Europa an. Die Absage der Messe Surface  Technology Ger-
many sehen etwa 90 Prozent der Mitgliedsunternehmen als richti-
ge Entscheidung an. Für die Zukunft sind die Unternehmen aber zum 
großen Teil für die Abhaltung der Fachmesse in Deutschland, wobei 
eine Änderung der Messearbeit mit Unterstützung von digitalen Kon-
zepten erwartet wird. 

 (Quelle: Chr. Matheis)
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Digitalisierung als Chance
Dr. Martin Riester, Verband Deutscher Ma-
schinen- und Anlagenbau e. V. (VDMA), stell-
te seine Ausführungen unter den Fokus der 
Digitalisierung als Chance für die deutsche 
Oberflächentechnik. Die Mitgliedsunterneh-
men des VDMA konnten in den vergangenen 
zehn Jahren eine Steigerung der Ausfuhren 
um etwa 20 Prozent auf vier Milliarden Euro 
in 2019 steigern. Der größte Abnehmer ist 
China mit 21 Prozent. Für 2020 wird aller-
dings mit einem deutlichen Rückgang ge-
rechnet. Neben China ist Deutschland für die 
betrachteten Unternehmen der größte Markt. 
Gegenüber der letzten Krise 2008 erwartet 
der VDMA diesmal eine deutlich langsame-
re Erholung. Auffallend ist, dass die USA von 
einer Exportnation vermehrt zu einer Import-
nation werden. Für 2021 sehen die befrag-
ten Unternehmen eine nahezu unveränderte 
 Situation gegenüber dem Jahr 2020. 
Große Chancen sehen die Unternehmen in 
der Digitalisierung. Diese erhöhe die Flexibi-
lität und Effizienz der Produktion. Des weite-
ren tragen die digitalen Technologien zu ei-
ner Reduzierung den Integrationsaufwands, 
einer einfacheren und beschleunigteren In-
betriebnahme von Anlagen unter Mitwirkung 
von standardisierten Schnittstellen bei, aber 
auch zu einem reduzierten Verhandlungsauf-
wand sowie der Umsetzung von qualifizierter 
Individualisierung als zusätzliche kundenspe-
zifische Anforderung. Hierbei unterstützt der 
VDMA seine Mitglieder beispielsweise durch 
eingerichtete Arbeitskreise. 

Als Zulieferer die Krise meistern
Dr. Michael Zöllinger stellte die Situation aus 
Sicht des Chemie- und Verfahrenslieferanten 
dar. Die Arbeit bei der Dr.-Ing. Max Schlötter 
war vor allem durch die deutliche Verschie-
bung auf häusliche Isolation und  Homeoffice 

für 15 Prozent bis 20 Prozent der  Tätigkeiten 
gekennzeichnet. Ab Juni waren nahezu alle 
Mitarbeiter wieder im Unternehmen. Seit 
September wurde auch die Kurzarbeit be-
endet, wobei die allgemeinen Hygieneregeln 
strikt eingehalten werden. 
Der Umsatz lag bis März 2020 über dem Vor-
jahresniveau. Im April/Mai waren dann deut-
liche Umsatzrückgänge festzustellen mit ei-
nem Trend zur Stabilisierung. Seit Oktober ist 
vor allem in Fernost eine deutliche Umsatz-
steigerung zu erkennen. Schlötter hat bereits 
seit längerem eine Stärkung des Rohstoff-
bezugs aus Europa betrieben und dadurch 
von dieser Seite keine Einschränkungen er-
lebt. 
Als Ursache für die Schwierigkeiten tragen 
neben Corona auch die grundsätzlichen Ver-
änderungen der Gesellschaft zu einem Wan-
del bei. Ähnlich wie bei den Mitgliedern des 
VDMA werden bei Schlötter deutliche Chan-
cen durch die Digitalisierung gesehen. Als 
wichtige Komponenten der täglichen Ar-
beit zeichnen sich Innovation, Diversifizie-
rung oder Verkürzung der Zulieferketten ab. 
Zukunftsthemen sind für Schlötter beispiels-
weise Zink-Nickel als Korrosionsschutz oder 
umweltfreundliche Beschichtungsverfahren 
für Sonderkunststoffe. 

Trends in der Reinigungstechnik
Frank-Holm Rögner, Fraunhofer Allianz Reini-
gung, betrachtete die wirtschaftliche Situati-
on in der Reinigungstechnik, geprägt von den 
aktuellen Schwierigkeiten der Kunden. Als 
positiv gesehen werden die radikalen Ände-
rungen in der Kommunikationstechnik. Eben-
falls positive Aspekte zeigt die Situation im 
Bereich der Medizintechnik und Pharmain-
dustrie. Als technische Treiber stellen sich die 
Energiewende zur Senkung der Kohlenstoff-
dioxidemission und Steigerung der Energie-

effizienz dar. Dazu werden die Aktivitäten zur 
Entwicklung von neuen Fertigungsverfahren 
erhöht, beispielsweise zur Reinigung von ad-
ditiv gefertigten Bauteilen oder dem Einsatz 
von neuen Materialien. 
Schließlich werden auch in der Reinigungs-
technik die Möglichkeiten der Digitalisie-
rung sinnvoll und umfassender genutzt. Hier-
zu tragen beispielsweise eine umfangreiche 
Messtechnik mit sinnvoller Auswertung der 
gesammelten Daten oder interaktives Lernen 
bei. Die Vermittlung von Wissen unterstützt 
beispielsweise auch die Arbeiten im Bereich 
der Normen und Richtlinien und schlägt sich 
in Angebot und Nachfrage entsprechender 
Grundlagenseminare zur Reinigung nieder. 

Trends in der Reinigungstechnik
Ulrike Kunz, SurTec Deutschland und FIT, be-
fasst sich mit der aktuellen Unternehmens-
situation und den wirtschaftlichen Trends 
in der Reinigungstechnik. Wie bei den Be-
schichtern verzeichnen auch die Unterneh-
men im Umfeld der Reinigungstechnologie 
Auftragsrückgänge zwischen 20 Prozent und 
50 Prozent, was zur Inanspruchnahme von 
Kurzarbeit (90 % der Unternehmen) führt. 
Besonders drastisch war der Rückgang er-
wartungsgemäß im Bereich Automotive und 
Luftfahrt. Abträglich war insbesondere die 
Beschränkung der Reisetätigkeiten und da-
mit der Ausfall von Serviceleistungen. 
Die Anlagenbauer sind im Moment noch 
mit dem Abarbeiten der Aufträge von 2019 
und früher beschäftigt. Für die nächste Zeit 
rechnen die Unternehmen mit Werksschlie-
ßungen und Insolvenzen sowie mit einem 
stärker werdenden Anbieterkampf. Infolge-
dessen wird das Preisniveau erheblich be-
lastet. Insbesondere für die kleineren Unter-
nehmen wirkt sich das Fehlen von Messen 
und Live-Präsentationen negativ aus. Diese 
Nachteile können durch digitale Möglichkei-
ten nur sehr bedingt ausgeglichen werden. 
Verstärkte Anfragen sind aus dem Bereich 
der Reinigung neuer Materialien oder dem 
Einsatz von Reinigungstechnik in der Elek-
tromobilität festzustellen, während die klassi-
sche Fahrzeugtechnik bereits seit Ende 2019 
abnehmenden Bedarf signalisiert. 

Fazit
Zum Abschluss des Jahres 2020 zeigt es 
sich, dass die Absage der beiden Fachmes-
sen Surface Technology Germany und parts-
2clean trotz der dadurch entstandenen Ein-
bußen bei allen beteiligten Unternehmen die 
richtige Entscheidung war. Unter den derzeit 

 (Quelle: M. Riester)



notwendigen Hygienemaßnahmen und den laufenden erforderlichen 
Anpassungen an sich verändernde Pandemielagen wäre eine abge-
haltene Messe sicherlich katastrophal schlecht gewesen - wenn sie 
überhaupt möglich gewesen wäre. Zudem zeigen die Stellungnahmen 
der Verbandsvertreter, dass die Unternehmen der Branchen ihre ge-
samten Kapazitäten in die Weiterentwicklung ihrer Angebote und die 
Aufrechterhaltung der Geschäftstätigkeiten stecken müssen. Einige 
Anhaltspunkte für eine Verbesserung der kritischen Wirtschaftslage 
lassen aber erkennen, dass ein verhaltener Aufwärtstrend in Richtung 
der gewohnten Wirtschaftsaktivitäten stattfindet.

Tiger·tec® erweitert die Grenzen
Walter präsentiert Gold PVD-Sorte zum Fräsen und Bohren

Mit der neuen Tiger·tec® Gold PVD-Sorte WSP45G stellt die Walter AG 
einen Schneidstoff vor, der die Grenzen dieser Beschichtungen deut-
lich erweitert: Sowohl in der Anwendung als auch im Hinblick auf die 
Materialien, die der Anwender damit bearbeiten kann. Neben Xtra·-
tec® XT, Walter BLAXX und M4000-Fräsern sind die neuen Tiger·tec® 
Gold PVD-Wendeschneidplatten auch in Walter Wendeschneidplat-
ten-Bohrern wie dem D4120 einsetzbar.
Und das nicht nur für ISO P-Stähle, sondern auch für schwer zer-
spanbare Materialien der Werkstoffgruppen ISO S und M. Neuartig 
und von besonderer Qualität ist der mehrlagige Schichtenaufbau: Ein 
TiAlN-Al2O3- Multilayer macht den Schneidstoff hart und zäh zugleich 
– und dadurch enorm resistent gegen abrasiven Verschleiß und hohe 
Temperaturen. Eine spezielle mechanische Nachbehandlung verbes-
sert das Kammrissverhalten und schützt die Schneidkante vor Mik-
ro-Ausbrüchen. Die hell-goldfarbene Deckschicht der Beschichtung 
erleichtert die Verschleißerkennung und verbessert so die Prozesssi-
cherheit. Ungenutzte Schneidkanten werden zuverlässig erkannt, so 
dass das gesamte Potenzial der Wendeschneidplatte genutzt wird.
Potenzielle Einsatzgebiete der neuen PVD-Sorte sind anspruchs-
volle Bearbeitungsaufgaben wie schwer zu zerspanende Werkstoffe 
oder schwierige Bedingungen bei der Bearbeitung, wie unterbroche-
ne Schnitte. Beim Fräsen können dies auch lange Auskragungen oder 
labile Aufspannungen, beim Bohren etwa schräge Ein- und Austritte 
sein. Je nach Werkstoff und Anwendung erzielt der neue Schneidstoff 
Leistungssteigerungen bis zu 75 Prozent. Für Turbolader aus Stahl-
guss, Verbindungselemente und Fahrwerkteile aus Titan oder Bauteile 
aus Nickelbasislegierungen, wie sie im Automobil-, Energie- oder Luft- 
und Raumfahrtbereich vorkommen, ist die Sorte WSP45G damit ein 
idealer Problemlöser.
Die Walter AG, gegründet 1919, zählt zu den weltweit führenden Un-
ternehmen in der Metallbearbeitung. Der Zerspanungsspezialist bie-
tet ein umfassendes Spektrum an Präzisionswerkzeugen zum Fräsen, 
Drehen, Bohren und Gewinden. Gemeinsam mit seinen Kunden ent-
wickelt das Unternehmen maßgeschneiderte Lösungen für die Kom-
plettbearbeitung von Bauteilen in den Branchen Allgemeiner Maschi-
nenbau, Luft- und Raumfahrt, Automobil- und Energieindustrie. Die 
Walter AG beschäftigt rund 3500 Mitarbeiter und betreut mit zahlrei-
chen Tochtergesellschaften und Vertriebspartnern Kunden in über 80 
Ländern der Welt.

 ➲ www.walter-tools.de
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Den Geist der Messe aufrechterhalten – parts2clean Online Day
Am 27. Oktober 2020 bot die Deutsche Messe AG Ausstellern und potenziellen Messebesucher die Möglichkeit, im 
Rahmen des parts2clean Online Days mit Fachvorträgen sowie Produktpräsentationen wenigstens einen Teil des 
 eigentlichen geplanten Messeereignisses wahrzunehmen.

Mehr als 500 Teilnehmer informierten sich 
nach Angaben der Deutschen Messe AG 
beim parts2clean Online Day über Neuigkei-
ten aus der Reinigungstechnik. Das virtuelle 
Format konnte damit zumindest einen Hauch 
von Messegefühl vermitteln. Die Vorträge, 
wie sie bisher auf der Messe im Messe-Fo-
rum angeboten worden waren, wurden in der 
virtuellen Ausführung durch Produktpräsen-
tationen der Aussteller ergänzt. Und auch der 
Austausch war da: im virtuellen Foyer oder 
auch im Speakers Corner.
Insgesamt waren es 14 Sprecherinnen und 
Sprecher aus Wissenschaft und Industrie, die 
ihr Wissen rund um  Reinigungsprozesse, Digi-
talisierung und Automatisierung sowie Analy-
tik und Technische Sauberkeit weitergegeben 
haben. Die Teilnehmerzahl je Vortrag lag im 
Durchschnitt bei über 100. Eingeteilt war das 
Vortragsprogramm in drei Blöcke zu den The-
men Anlagen und Verfahren, zu Digitalisie-
rung und Automation sowie zu Analytik und 
Details der technischen Sauberkeit. 
Im Bereich der Anlagentechnologien  stehen 
unter anderem neue Verfahren zur effiziente-
ren Reinigung mit Lösemitteln oder der Ein-
satz von Laserlicht zum Reinigen von Ober-
flächen zur Verfügung. Des Weiteren wurden 
Anlagen speziell zur Reinigung von elektro-
nischen Komponenten entwickelt, bei denen 

beispielsweise bisher Korrosion an Material-
kontaktierungen aufgetreten ist. Durch den 
Einsatz von angepasster Mess technik können 
Reinigungsprozesse effektiver und damit zeit- 
und kostensparender durchgeführt werden. 
Wie in vielen Bereichen zur Fertigung von 
Produkten derzeit zu beobachten ist, steigt 
auch in der Reinigungstechnologie die Nach-
frage nach dem Einsatz von digitalen Tech-
niken gemäß Industrie 4.0. Ansätze rich-
ten sich beispielsweise auf die Nutzung der 
KI-basierten Bilderkennung zur Prüfung des 
Reinigungsgrades, auf eine Vernetzung von 
Reinigungsanlagen innerhalb eines Gesamt-
prozesses, die Nutzung von digitalen Einrich-
tungen zur Erzielung einer wissensbasier-
ten Arbeitsweise in der Bauteilreinigung oder 
auch auf die Nutzung von Daten zur Verbes-
serung der Wartung von Anlagen und Ein-
richtungen. 
Schließlich wird Verbesserungspotenzial bei 
der Analytik zur Ermittlung der Sauberkeit 
gesehen. Hierzu kommen visuelle Systeme 
von Mikroskop über Technologien zur chemi-
schen Identifikation des Sauberkeitsgrades 
bis zum Einsatz von Licht als Analysenwerk-
zeug zum Einsatz. Neben der Verwendung ei-
ner einzelnen Messtechnik wird auch an der 
Kombination von verschiedenen Verfahren zu 
einem Gesamtsystem gearbeitet, wobei ne-

ben dem zu erzielenden Messergebnis auch 
die Optimierung der Geräte- und Verfahrens-
kosten im Fokus stehen. 
Frank-Holm Rögner, Gruppenleiter Reinigung 
am Fraunhofer Institut für Organische Elek-
tronik, Elektronenstrahl- und Plasmatechnik 
FEP und Sprecher von Fraunhofer Reinigung 
hatte mit seinem Team die fachliche Leitung 
des parts2clean Online Day übernommen. Er 
zeigte sich sehr erfreut darüber, dass die ho-
hen Erwartungen in die Veranstaltung noch 
übertroffen wurden. Die Präsentationen der 
Veranstaltung können bei der WOTech GbR 
per E-Mail angefordert werden:

 ➲ info@womag-online.de
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Galvanisch abgeschiedene Chromschichten 
zählen zu den wichtigsten Oberflächen auf 
nahezu allen metallischen Grundwerkstof-
fen für funktionelle und dekorative Teile und 
für dekorativ anspruchsvolle Kunststoffteile 
in Fahrzeugen oder für Sanitäreinrichtungen. 
Damit Oberflächen auch zukünftig mit einer 
nahezu unübertrefflich beständigen Chrom-
schicht versehen werden können, vollzieht 
die Branche der Galvanotechnik derzeit den 
Wechsel von den klassischen Elektrolyten 
auf Basis von Chrom(VI) zu den als unkritisch 
angesehenen Chrom(III)systemen. Während 
dekorative Schichten aus den neuen Elekt-
rolytsystemen bereits seit längerem zum Ein-
satz kommen, erfahren jetzt auch Verfahren 
zur Abscheidung von funktionellen Chrom-
schichten, auch als Hartchrom bekannt, ihre 
ersten Schritte in die Praxis.
Alle Systeme auf Basis von Chrom(III) erfor-
dern gegenüber den klassischen Chrom(VI) -
elektrolyten einen höheren Aufwand für die 
Elektrolytpflege. Insbesondere die unver-
meidliche Einschleppung von Fremdstof-

fen sowie die unerwünschte Auflösung von 
zu beschichtenden Grundwerkstoffen führt 
in der Praxis zu einer steten Zunahme der 
Fremdmetallgehalte. Hierzu zählen vor allem 
die Anteile an gelöstem Eisen, Nickel, Kupfer 
oder Zink. 
Abhilfe bieten Systeme zur Entfernung die-
ser Fremdmetalle auf Basis von Ionenaustau-
schern. Bewährt haben sich hierfür die An-
lagen der aqua plus GmbH, die sich bereits 
seit mehr als 25 Jahren mit der Herstellung 
von unterschiedlichen Anlagen und Verfah-
ren zur Reinigung von Wasser, Abwasser und 
Elektrolyten für die galvanische Abscheidung 
befasst. Für die Pflege von Elektrolyten auf 
Basis von Chrom(III) wird das Ionenaustau-
schersystem im Bypass zum Elektrolyten be-
trieben. Es stehen Anlagen für unterschied-
liche Mengen an Durchsatz zur Verfügung 
sowie für die automatische oder  manuelle 
Regenerierung. Die Metallgehalte in den 
Elektrolyten werden sicher im Bereich der 
zulässigen Konzentrationen gehalten. Damit 
tragen die Austauschersysteme für Chrom- 

Sicheres Entfernen von Fremdmetallen –  
Ein wichtiger Baustein für die Zukunft der galvanischen Verchromung
Ionenaustauscher als essenzieller Anlagenteil für das galvanische Verchromen

elektrolyte erheblich zur Aufrechterhaltung 
von hohen Qualitäten der Chromschichten 
aus neuen, REACh-konformen Verfahren bei. 

 ➲ www.aqua-plus.de
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Wir reinigen jetzt bis zu achtmal produktiver
Präzisionsfertiger Mattig setzt auf lösemittelbasierte Reinigungsanlage Pero R1

Präzisionsdreh- und -frästeile für anspruchsvolle Branchen sind die Spezialität der Mattig Präzision GmbH. Um die gefor-
derte hohe Qualität liefern zu können, setzt das Unternehmen auf eine hochqualifizierte Belegschaft und einen moder-
nen Maschinenpark, der seit Mitte 2019 auch eine innovative Vollvakuumreinigungsanlage R1 der Pero AG beinhaltet. Sie 
zeichnet sich unter anderem durch höchste Produktivität und Zuverlässigkeit aus. 

Anspruchsvolle Player im Motorsport  setzen 
ebenso auf präzise Bauteile und Bauteil-
gruppen von Mattig Präzision im österreichi-
schen Obertrum, wie Unternehmen der Uh-
renindustrie und Medizintechnik. Denn neben 
Qualität und Zuverlässigkeit zeichnen sich die 
Fertigungsspezialisten durch Flexibilität und 
Vielseitigkeit aus, wie Geschäftsführer Ro-
man Gratzer hervorhebt: Durch das umfang-
reiche Know-how unserer Mitarbeiter sind 
wir in der Lage, bereits bei der Entwicklung 
von Prototypen zu unterstützen. Das heißt, 
wir sind meist schon weit vor der ersten Se-
rienfertigung mit unseren Kunden im Ge-
spräch und beraten im Hinblick auf optima-
le Machbarkeit.
Ist die Serie freigegeben, fertigt Mattig zeit-
nah und mit einer hohen Präzision von bis 
zu 1 µm bis 2 µm Toleranzbreiten. Meist sind 
mittlere Losgrößen von bis zu 5000 Stück 
pro Jahr gefragt, gelegentlich stellt der Fer-

tigungsbetrieb aber auch 20 000 oder in 
Einzelfällen gar bis zu 200 000 Bauteile pro 
Jahr her. Dabei zerspanen die Österreicher 
nahezu jedes Material – HSS und Titan eben-
so wie Messing oder Kunststoffe, um nur ein 
paar wenige aufzuzählen. 
Danach durchlaufen die meisten anspruchs-
vollen Bauteile die Reinigungsanlage Pero R1, 
um nach höchsten Standards gereinigt und 
teils konserviert oder anschließend beschich-
tet und/oder zu Baugruppen montiert zu 
werden. Nicht zuletzt dank dieser großen An-
gebotsbandbreite gelingt es dem Unterneh-
men regelmäßig, Kostenpotenziale für seine 
Kunden zu erschließen. 
Zudem weißt Gratzer darauf hin, dass sein 
Betrieb seit einigen Jahren in der Lage ist, 
hundertprozentige Rückverfolgbarkeit zu 
gewährleisten. Der Ingenieur erklärt dazu: 
Wir können von jedem einzelnen Bauteil al-
les nachvollziehen – vom Ausgangsmateri-

al über das durchlaufene Bearbeitungszen-
trum, die Prüf- und Messmaschinen sowie 
die Reinigungsanlage bis hin zu den beteilig-
ten Mitarbeitern. Für unsere anspruchsvollen 
Branchen ist das ein nicht zu unterschätzen-
der Faktor.

TCO entscheidet über  Anschaffung 
von Maschinen und Anlagen
Neben höchster Zuverlässigkeit und Präzisi-
on setzt der Präzisionsfertiger vor allem auf 
hohe Produktivität. Dementsprechend inves-
tiert Produktionsleiter Peter Klinger selten in 
die billigste Lösung. Die Anschaffungskosten 
sind nach seiner Aussage natürlich nicht un-
erheblich, aber letztlich nur ein Faktor der von 
Mattig erstellten Lastenhefte zur Anschaf-
fung von Maschinen und Anlagen. Genauso 
wichtig seien Dinge wie Durchsatz, Zuverläs-
sigkeit, Flexibilität und vieles mehr. Letztlich 
stellen wir eine zu erwartende Total Cost of 
Ownership auf, die uns als wichtige Entschei-
dungsbasis dient, so Peter Klinger. 

In der Fertigung von Mattig stehen hochmoderne Dreh-Fräszentren. Die dort hergestellten Bau-
teile – wie der abgebildete Präzisionsdichtring – kommen unter anderem im Motorsport zum Ein-
satz (Bilder: Pero AG)

Von Mattig Präzision hergestellte Bautei-
le kommen in vielen Bereichen zum Einsatz – 
neben Motorsport und Automotive auch in der 
Medizintechnik und in Uhren  
 (Bilder: Mattig Präzision GmbH)



So war auch die Anschaffung der jüngsten 
Reinigungsanlage wohl überlegt. Referenz-
kunden haben den Maschinenbau- und Me-
chatronikmeister auf die Reinigungsspezialis-
ten von Pero aus Königsbrunn bei Augsburg 
aufmerksam gemacht, so dass Peter Klinger 
gemeinsam mit Fertigungsgruppenleiter Ge-
rold Pertiller auf der Fachmesse parts2clean 

Seit Juni 2019 durchlaufen viele Bauteile aus unterschiedlichsten Materialien die moderne 
Reinigungsanlage Pero R1 (Bild: Pero AG)

im Oktober 2018 einen ersten Kontakt her-
stellte. Die aktuellen Bedarfe wurden erläu-
tert und intensive Gespräche geführt. Ähnlich 
gingen Klinger und Pertiller bei anderen An-
bietern vor. 
Auf Basis diverser Vergleichsdaten gab es 
eine erste Selektion und bereits wenige Wo-
chen später bekamen die verbliebenen po-
tenziellen Lieferanten Bauteile zur Probe-
reinigung. Kurz danach – im Februar 2019 
– stand die Entscheidung fest: Eine spezi-
ell konfigurierte Pero R1 wurde im Juni 2019 
installiert, und die Pero AG ist künftig unser 
bevorzugter Reinigungspartner, stellt Peter 
Klinger fest. 

Viermal kürzere  Taktzeiten, 
achtmal produktiver
Die Gründe sind facettenreich. Ganz allge-
mein äußern sich Geschäfts- und Produk-
tionsleitung sowie die beteiligten Mitarbeiter 
sehr positiv über die Chemie. Wie Peter Klin-
ger betont, war das Verhältnis zu Pero-Ver-
triebsingenieur Josef Deutsch und allen an-

SCHNELL
GELIEFERT

PERO S1 
REINIGUNGSANLAGE

Die modular vorgefertigte Anlage 
PERO S1 mit defi nierter Ausstattung
ist kurzfristig verfügbar

PERO AG
Fon: +49 (0)8231 6011-884
pero.vertrieb@pero.ag
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Solange Vorrat reicht

Solange Vorrat 
Solange Vorrat 

Aktion

Geschäftsführer Roman Gratzer und Produk-
tionsleiter Peter Klinger (beide Mattig Präzi-
sion) sind mit dem Reinigungsergebnis ihrer 
Pero-Anlage sehr zufrieden (Bild: Pero AG)
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dern Pero-Kollegen von Anfang an sehr 
angenehm. Dabei schätzen wir die mensch-
liche Komponente ebenso wie die fachliche 
Kompetenz. So bekommen wir von den Kö-
nigsbrunner Kollegen beispielsweise stets 
schnell und unkompliziert gute Tipps, wenn 
neue, komplexe Teile zu reinigen sind. Das 
klappe reibungslos. 
Als ebenso wichtig bezeichnet Gerold Per-
tiller die spezifische Leistungsfähigkeit der 

Wenn Bauteile von Mattig die Pero R1 verlassen, erfüllen sie eine hohe Technische Sauberkeit. 
Dies wird durch die Prozesskombinationen aus Reinigen, Spülen, Dampfentfetten und optiona-
ler Ultraschallreinigung erreicht. Von Vorteil ist zudem die Möglichkeit, in einem Arbeitsgang zu 
konservieren (Bilder: Pero AG)

Nach dem Einlesen eines Barcodes zur Programmzuordnung, stellt die Produktionsmitarbeiterin 
Stanojka Tadic von Mattig ihre Bauteilkörbe zweireihig auf die Zuführung und startet den Reini-
gungsvorgang in der Pero R1 am Touch Panel (Bilder: Pero AG)

Vollautomatisch erfolgt die Zu- und Ausfüh-
rung der Bauteile in den Arbeitsraum der unter 
Vollvakuum arbeitenden lösemittelbasierten 
Reinigungsanlage Pero R1 (Bild: Pero AG)

Die Anlage dosiert hierbei sogar das Öl im 
Konservierungsbad automatisch. Früher erle-
digte diese gesamte Aufgabe ein Mitarbeiter 
manuell. Er bereitete das Reinigungsmedium 
auf und tauchte die Teile von Hand. Das dau-
erte relativ lange, war unangenehm und we-
der wirtschaftlich noch umweltfreundlich. Die 
eingesparte Zeit nutzen meine Kollegen jetzt 
sinnvoll fürs Verpacken und andere Aufga-
ben, freut sich der Fertigungsgruppenleiter.
Als weiteren Vorteil nennt Produktionslei-
ter Peter Klinger die Vielseitigkeit der neuen 
Reinigungsanlage, die für das gesamte Spek-
trum der spanhebenden und spanlosen Me-
tallverarbeitung ebenso ausgelegt ist wie 
für Werkstücke aus Kunststoff, Keramik oder 
Glas. Alles wird bedarfsgerecht unter Voll-
vakuum als Schüttgut, gesetzte Ware oder 
Einzelteil effizient gereinigt. 

Destillierleistung von 
140  Liter pro Stunde 
Als Lösemittel kommt in der Pero R1 modifi-
zierter Alkohol zum Einsatz, der durch integ-
rierte Hauptstromfilter, permanente Destilla-
tion sowie intelligente Wartungsprogramme 
automatisch gepflegt wird. Mit einer Destil-
lierleistung von 140 Liter pro Stunde, in der 
die Reinigungsmedien regeneriert  werden, 
kann die Anlage enorm hohe Durchsätze 
bewältigen. Pero-Vertriebsingenieur Josef 
Deutsch ist überzeugt, dass das in dieser An-
lagenkategorie absolute Benchmark-Werte 
am Markt sind.

Pero  R1. Ihm zufolge könnten jetzt manche 
Bauteile bis zu achtmal produktiver gereinigt 
werden, als das mit der vorherigen Lösung 
möglich gewesen sei. Entscheidend für die 
enorme Steigerung sind mehrere Faktoren. 
Unter anderem erzielt die neue Anlage rund 
viermal kürzere Taktzeiten bei reproduzier-
baren Reinigungsergebnissen. 
Darüber hinaus nennt er die Teilekonservie-
rung in einem Arbeitsgang extrem effizient. 

Die automatische Wartung von Reinigungs-
medium, Destille und Filter erleichtert den 
Umgang mit der neuen Anlage Pero R1  
 (Bild: Pero AG)

Die Chemie stimmt! Das betonen die Fach- und 
Führungskräfte von Mattig und Pero gleicher-
maßen (v.l.n.r.): Fertigungsgruppenleiter Ge-
rold Pertiller, Geschäftsführer Roman Gratzer, 
Vertriebsingenieur Josef Deutsch und Produk-
tionsleiter Peter Klinger (Bild: Pero AG)
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So reinigt die Anlage stets zuverlässig und erreicht sehr hohe 
Anforderungen, die als Technische Sauberkeit definiert werden. 
Das bedeutet, es verbleiben bei Bedarf nur Partikel mit einer ma-
ximalen Größe von zirka 100 µm bis 200 µm. Für Mattig sind 
diese Möglichkeiten insbesondere auch für Kunden aus der rein-
heitssensiblen Medizintechnik wichtig. 
Der Betrieb unter Vollvakuum schont darüber hinaus das Reini-
gungsmedium und senkt den Lösemittelverbrauch auf ein Mini-
mum. Nach Aussage von Peter Klinger musste bislang jedes Jahr 
das Lösemittel einmal komplett ausgetauscht werden. Jetzt wird 
der modifizierte Alkohol gelegentlich überprüft und gegebenen-
falls durch chemische Zugaben stabilisiert. Aber selbst das sei 
lediglich in Abständen von mehr als einem Jahr notwendig, so  
Peter Klinger. 
Als hilfreich bezeichnet Geschäftsführer Roman Gratzer auch die 
hohe Bedienerfreundlichkeit, die Pero durch ein Touch Panel bie-
tet. Übersichtlich und strukturiert sind alle relevanten Werte und 
Funktionen auf einen Blick zu erfassen. Der Mitarbeiter muss le-
diglich einen Barcode einlesen, damit die Programmzuordnung 
passt. Dann stellt er die zweireihig einführbaren Bauteilkörbe auf 
die Zuführung und startet den Vorgang am Panel. Zu- und Aus-
führung der Bauteile erfolgen dann vollautomatisch. 

Über die Mattig Präzision GmbH
Die Mattig Präzision GmbH mit Sitz in Obertrum am See, Öster-
reich, wurde 1995 gegründet und hat im Jahr 2019 mit rund 60 
Mitarbeitern einen Umsatz von 9,5 Millionen Euro erwirtschaf-
tet. Als leistungs fähiger und flexibler Partner stellt Mattig an-
spruchsvolle Präzisions-Dreh-Frästeile in hoher Qualität her 
und liefert diese in kleinen und mittleren Serien primär an Un-
ternehmen aus den Bereichen Motorsport, Automotive, Marine 
und Bahn, Uhren/Schmuck sowie Medizintechnik und Sportge-
räte. Neben der präzisen spanenden Herstellung, Reinigung und 
der Konservierung von Bauteilen übernimmt der Fertigungsbe-
trieb bei Bedarf auch die Baugruppenmontage und unterstützt 
bei der Entwicklung von Prototypen.

 ➲ www.mattig.com 

Über die PERO AG 
Pero wurde 1953 von Peter Erbel gegründet; das Unterneh-
men hat seinen Hauptsitz in Königsbrunn bei Augsburg und er-
wirtschaftet heute mit rund 200 Mitarbeitern einen Umsatz von 
etwa 30 Millionen Euro. Das Unternehmen stellt modular aufge-
baute, leistungsstarke Teilereinigungsanlagen für den industri-
ellen Einsatz her, die auf Basis von Lösemitteln oder wäss rigen 
Medien arbeiten. Sie entölen, entfetten und reinigen Werk stücke 
verschiedenster Art und sorgen bei Bedarf für gleichmäßigen 
Korrosionsschutz. Neben hochwertiger Technik zeichnet sich 
Pero durch eine umfangreiche Beratung und Prozessbegleitung 
ebenso aus wie durch einen qualifizierten Service.

 ➲ www.pero.ag
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Herausforderungen in der Oberflächentechnik
Adäquate Anlagentechnik für die Abwasseraufbereitung von der H2O GmbH

Die Oberflächentechnik und alle Verfahren, 
die unter diesem Sammelbegriff zu verste-
hen sind, ist heutzutage eine wichtige Diszi-
plin, da Werkstoffe allein kaum noch alle an 
sie gestellten Anforderungen erfüllen kön-
nen. Die gezielte Bearbeitung und Optimie-
rung der Oberfläche kann hierbei ergänzend 
wirken, sodass verschiedenste Eigenschaften 
und Funktionalitäten realisiert werden kön-
nen. Im Rahmen dieser Bearbeitung einge-
setzte Verfahren wie die chemische Ober-
flächenvorbehandlung, eine mechanische 
Oberflächenbehandlung, diverse Beschich-
tungsprozesse oder das Abtragen oder Um-
formen der Oberfläche haben hierbei jedoch 
eines gemeinsam: Es fallen Abwässer an, die 
mit einer Vielzahl von Verunreinigungen teils 
stark belastet sind und nicht ohne Weite-
res entsorgt werden können. Gleichzeitig be-
darf es bei den genannten Prozessen stets 
hochreinen Wassers, um während der Be-
arbeitung eine gute Spülqualität zu erzielen. 
Beides erfordert folglich eine adäquate An-
lagentechnik zur Behandlung von Abwasser 
beziehungsweise Herstellung von Frischwas-
ser, um diesen Ansprüchen zu genügen.

H2O als  Lösungsanbieter 
für  Abwassertechnik
Die H2O GmbH als Anbieter von  Lösungen 
für die industrielle  Abwasseraufbereitung 
kann beide Anliegen mit nur einem schlüs-
selfertigen System abdecken. Als  zentrale 
Technologie setzt das Unternehmen dabei 
unter anderem auf den eigens entwickelten 

Vakuumverdampfer VACUDEST. Für das in-
habergeführte Unternehmen mit einer über 
30-jährigen Erfahrung auf dem Gebiet der 
Abwasseraufbereitung ist es dabei das zent-
rale Anliegen, die Produktion der Kunden ab-
wasserfrei zu gestalten. Ein Anlagenbestand 
von über 1600 Installationen in über 50 Län-
dern zeigt das von den Kunden in die H2O 
gesetzte Vertrauen. 

Funktionsprinzip Vakuumverdampfung 
Spülwässer und Aktivmedien aus Lackiervor-
behandlungen, Galvaniken, Edelstahlbeizen 
und vielen mehr zeichnen sich durch unter-
schiedlichste Zusammensetzungen und In-
haltsstoffe aus. Kein Abwasser gleicht da-
bei dem anderen, sodass es oftmals äußerst 
kompliziert sein kann, ein geeignetes System 
zu finden, das die Prozesswässer sicher und 
stabil aufbereitet. 
Eine gangbare Lösung, um das  komplexe 
Handling dieser Abwässer mittels traditionel-
ler chemisch-physikalischer Verfahren ver-
meiden zu können, ist der Weg über die Ab-
wasserverdampfung. Bei der Verdampfung 
von Abwasser wird die physikalische Eigen-
schaft der Siedepunktunterschiede der un-
terschiedlichen Komponenten genützt. Ent-
sprechend der Zusammensetzung des 
Abwassers bleiben Stoffe mit einem höhe-
ren Siedepunkt als Wasser im sogenannten 
Verdampfersumpf zurück, während das reine 
Wasser abgetrennt und destillatseitig wieder 
auskondensiert wird. In VACUDEST-Syste-
men geschieht dies unter einem Teilvakuum, 
um den Gesamtprozess besonders energie-
effizient zu gestalten. 
Die Vorteile sind, dass durch den  niedrigeren 
Druck eine Verdampfung des Wassers bei 
bereits circa 85 °C möglich ist und ein intel-
ligentes Energierecycling betrieben werden 
kann. Der zunächst bei Unterdruck erzeug-
te Wasserdampf wird hierzu durch ein Wälz-
kolbengebläse geschickt und rekomprimiert. 
Die dabei verrichtete Verdichtungsarbeit er-
höht den Druck zurück auf atmosphärische 
Bedingungen und erhöht die Dampftempe-
ratur auf etwa 120 °C. Diese Bedingungen er-
möglichen es, den Dampf destillatseitig auf 
den Wärmetauscher zu bringen, wo dieser 
aufgrund des Temperaturgefälles zur Abwas-
serseite einen Großteil der in ihm enthalte-VACUDEST-Anlage

Abwasser- und Destillatprobe bei der 
H2O GmbH

nen Energie an das Abwasser abgibt und da-
bei auskondensiert. Das gewonnene Destillat 
hat dabei in den meisten Fällen eine so hohe 
Qualität, dass es direkt wieder im Prozess 
eingesetzt werden kann. 
Für höchste Ansprüche bietet die H2O GmbH 
jedoch auch entsprechende Nachbehand-
lungsschritte an. Das am Ende eines  solchen 
Verdampfungsprozesses zurückbleibende 
Konzentrat, welches sämtliche Chemie und 
Verunreinigungen enthält, wird abschließend 
ausgeschleust und kann zu dann absolut 
deutlich geringeren Kosten an einen Entsor-
gungsfachbetrieb abgegeben werden.

Vorteile der VACUDEST-Systeme
Die Vorteile, die der Einsatz eines VACUDEST- 
Systems mit sich bringt, sind dabei vielfäl-
tig. Auschlaggebendes Argument ist oftmals 
die direkte Senkung der anfallenden Entsor-
gungskosten durch die hohe Reduktion des 
Abwasservolumens. Gegenüber  alternativen 
Aufbereitungsmethoden überzeugt die Ver-
dampfertechnik zudem durch einen hohen 
Grad an Automation und die Möglichkeit der 
Aufbereitung verschiedenster Abwasser-
arten. Da das System ein thermisches Ver-
fahren ist und auf aufwendige Chemie ver-
zichtet werden kann, ist die Technik einfach 
im Betrieb und bedarf nur eines geringen 
Betreuungsaufwands. 
Überzeugen können die Systeme in der 
Oberflächentechnik insbesondere durch die 
erreichbaren Destillatqualitäten. Hierdurch 
ist es möglich, das behandelte Prozesswas-
ser im Kreislauf zu führen und für weite-
re Spülen oder den Ansatz von Aktivlösun-
gen wieder zu verwenden. All dies ist möglich 
bei geringsten Betriebskosten, insbesondere 
durch einen vergleichsweisen sehr geringen 
Energiebedarf des Verdampfers. Neben den 
finan ziellen Einsparungen und den ökologi-
schen Gesichtspunkten durch die Reduktion 
des Frischwasserbedarfs und des Energie-
bedarfs bietet eine autarke Kreislaufführung 



den Kunden zudem eine Unabhängigkeit von 
etwaigen Behördenkontrollen.
Aufgrund der Herausforderungen  unserer 
Zeit kann eine optimierte Abwasseraufbe-
reitung einen wertvollen Beitrag zum Erfolg 
eines jeden Unternehmens liefern. Eine be-

triebskostengünstige, prozesssichere und 
 automatisierte Lösung entlastet hierbei nicht 
nur die Umwelt und schont Ressourcen, son-
dern spart dem Betreiber letztlich auch ba-
res Geld.

 ➲ www.h2o-de.com

Neue Methode der Abwasserbehandlung senkt 
die Kosten nachhaltig
Als Pionier der Flüssigkeitsbewegung mittels Düsensystemen hat SERFILCO mit 
innovativen Partnern eine kostensenkende Methode bei der Abwasserbehand-
lung entwickelt. Bei dieser Vorgehensweise wird auf kostentreibende Rührwer-
ke komplett verzichtet. Dennoch werden ausgezeichnete Ergebnisse erzielt. Ne-
ben Unternehmen aus der Oberflächentechnik nutzen nun zum Beispiel auch 
Papierwerke die Methode mit durchschlagendem Erfolg.

SERFILCO gehört seit über 50 Jahren zu den 
weltweit führenden Ausrüstern der oberflä-
chenbeschichtenden Industrie, also insbe-
sondere der Galvanotechnik (Beschichtung 
von Metall und Kunststoff), der Aluminium-
beschichtung (Eloxal, Pulver, Lack), der Feu-
erverzinkung sowie der Leiterplattenherstel-
lung. Zu den Produkten für diese Bereiche 
zählen robuste Pumpen und Filtersysteme 
für chemisch aggressive und korrosive Flüs-
sigkeiten sowie die für die Flüssigkeitsbewe-
gung benötigten Düsensystemen. Mit Dü-

sen aus eigener Produktion und spezifischer 
Strömungscharakteristik wurden in Jahr-
zehnten weitreichende und wertvolle Erfah-
rungen gesammelt.
Die SERFILCO-Düsensysteme erzielen unter 
anderem eine deutliche Effizienzsteigerung 
bei den chemischen Verfahren für die Reini-
gung und Entfettung sowie das Beizen und 
galvanische Beschichten von Werkstoffen. 
Insbesondere bei schwierigen Bauteilgeome-
trien unterstützen solche Düsensysteme den 
Prozess äußerst effektiv.
Nun kommen derartige SerDuctor-Düsen-
systeme von SERFILCO auch in der Abwas-
serbehandlung zum Einsatz und ersetzen 
dann die meist teuren und oft reparaturan-
fälligen Rührwerke ersatzlos, erklärt Walter 
Masur, Leiter Vertrieb und Marketing in der 
Deutschen Niederlassung der SERFILCO- 
Group. Da zum Aus- beziehungsweise Um-
pumpen ohnehin eine Pumpe unerlässlich ist, 
entstehen durch die Düsensysteme keine Zu-
satzkosten. Durch die Einsparung der Rühr-
werke erzielen die Anwender meist sogar 
einen erheblichen Kostenvorteil. Bei der Pla-
nung beziehungsweise optimalen Auslegung 
derartiger Systeme unterstützen die Exper-
ten von SERFILCO sowohl Anlagenbauer als 
auch Anwenderbetriebe mit den praktischen 
Erfahrungen aus zahlreichen realisierten 
 Bewegungssystemen.
Für den Wasser- und Abwasserbereich bietet 
SERFILCO ein breites Programm an normal- 
und selbstansaugenden Kunststoff- und 
Edelstahlpumpen. Für heiße Medien stehen 
spezielle temperaturbeständige Aggrega-
te für Prozesstemperaturen bis zu 160 °C zur 
Verfügung.

 ➲ www.serfilco.de

Prozessbehälter mit Ringleitung, horizonta-
ler Kreiselpumpe und Verrohrung über den  
Beckenrand  (Bild: SERFILCO)

Prozessbehälter mit dichtungsloser, vertika-
ler Pumpe und seitlichem Tankanschluß   
 (Bild: SERFILCO)

Ein effi  zientes Recyclingsystem 
ermöglicht einen nachhaltigen 
Umgang mit ihren Ressourcen, 
hilft Ihnen Grenzwerte einzuhalten 
und sichert Ihnen zukunfts-
orientierte Wettbewerbsvorteile. 

90-95% Säurerückgewinnung

Bis zu 98% Metallausschleusung

Membranspiralwickelmodule 
zur Abtrennung der 

Metallsalze von freien Säuren.   
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- umweltfreundlich
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   Bauweise
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   kosten

Spiraltec GmbH
Heinzenbergerweg 34 
74343 Sachsenheim
+49 7147 / 9670 203

info@spiraltecgmbh.de

www.spiraltecgmbh.de
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Nanobeschichtungen mit vielen Funktionen 
Kieler Materialwissenschaftler stellen erstmals ultradünne Nanokunststoffe mit unterschiedlichen Eigenschaften her

Materialien, die gleichzeitig unterschiedliche 
Eigenschaften haben – zum Beispiel sind sie 
auf der einen Seite weich und auf der ande-
ren hart, der Übergang ist fließend – könn-
ten ganz neue Anwendungen ermöglichen, 
wie graduell entspiegelte Linsen. In der Na-
tur kommen solche  ineinanderübergehenden 
Eigenschaften tatsächlich häufig vor, etwa 
bei Muscheln oder im menschlichen Auge. 
Materialwissenschaftler der Christian-Alb-
rechts-Universität zu Kiel (CAU) wollen die-
ses Prinzip für die Entwicklung von neuen 
Werkstoffen im Nanomaßstab nutzen. Ihnen 
ist es jetzt gelungen, ultradünne Kunststoff-
schichten mit solchen graduell unterschied-
lichen Eigenschaften herzustellen. Als mul-
tifunktionale Beschichtungen könnten sie 
komplexe optische und elektronische An-
wendungen im Miniformat erlauben, zum 
Beispiel für die Mikroelektronik. Ihre Ergeb-
nisse erschienen kürzlich in der Printausgabe 
der Fachzeitschrift Materials Today.

Nach diesem Prinzip aus der Natur entwi-
ckeln Kieler Materialwissenschaftler einzigar-
tige dünne Werkstoffe mit Eigenschaften, die 
ebenfalls ineinander übergehen, sogenannte 
Gradientenschichten. Dafür kombinieren wir 
auf der Nanoebene zwei Materialien mit un-
terschiedlichen Eigenschaften, erklärt Erstau-
tor Stefan Schröder, der zurzeit am Lehrstuhl 
für Materialverbunde promoviert. In der kürz-
lich erschienenen Studie präsentierten er und 
seine Kollegen erstmals ultradünne Gradien-
tenschichten aus zwei Kunststoffen. Sie kom-
binierten Polytetrafluorethylen (PTFE, besser 
bekannt unter dem Handelsnamen Teflon) 
mit einem als PV3D3 bezeichneten Kunst-
stoff. Mit dem entstandenen Materialmix 
könnten zum Beispiel Flugzeuge, Kühlgeräte 
oder Glasfronten beschichtet werden, um sie 
leichter zu enteisen.
Hierfür machten sich Schröder und seine 
Kollegen die unterschiedlichen Eigenschaf-
ten der beiden Kunststoffe zu Nutze: Teflon 
ist nicht nur für seine Antihafteigenschaft be-
kannt, seine Oberfläche ist zusätzlich auch 
hydrophob. Wassertropfen rollen also im Ide-
alfall sofort ab oder frieren nur wenig an, wo-
durch sich auch Eis leichter entfernen lässt. 
Doch Teflon selbst lässt sich dadurch nur 
schwer auf anderen Oberflächen anbrin-
gen. PV3D3 hingegen zeichnet sich durch 
gute Hafteigenschaften aus. Indem das For-
schungsteam beide Stoffe auf Nanoebene 
graduell kombinierte, ließen sich diese in ei-
nem fließenden Übergang miteinander ver-
binden. So hält die Verbindung zum einen 

besonders gut, zum anderen bleiben die ver-
schiedenen Eigenschaften bestehen. Das Er-
gebnis ist ein Beschichtungsmaterial mit ei-
ner wasserabweisenden Oberseite und einer 
gut haftenden Unterseite.

Dünne Kunststoffbeschichtungen – 
gar nicht so einfach herzustellen
Doch Beschichtungen aus Kunststoff her-
zustellen, ist gar nicht so einfach. Während 
es für die Beschichtung mit Metallen oder 
keramischen Materialien bereits etablier-
te Verfahren gibt, die auch in großem Maß-
stab industriell eingesetzt werden, lassen sich 
Kunststoffe beispielweise nicht einfach auf-
dampfen, ohne sich dabei zu zersetzen. Des-
halb entwickelte US-Wissenschaftlerin Karen 
K. Gleason Mitte der 1990er-Jahre am Mas-
sachusetts Institute of Technology MIT das 
sogenannte iCVD-Beschichtungsverfahren 
(initiierte chemische Gasphasenabscheidung, 
initiated chemical vapor deposition). Bei ei-
nem Forschungsaufenthalt am MIT lernte 
auch Stefan Schröder die Technik näher ken-
nen. Hierbei wird ein Gas zusammen mit ei-
nem Initiator-Gas in eine Reaktionskammer 
geleitet, in der sich eine Substratoberfläche 
befindet, erklärt Doktorvater Prof. Franz Fau-
pel, Inhaber des Lehrstuhls Materialverbunde 
und Mitglied im nanowissenschaftlichen For-
schungsschwerpunkt KiNSIS (Kiel Nano, Sur-
face and Interface Science) der CAU. Durch 
Wärme brächen die chemischen Bindun-
gen des Initiators auf und eine Kettenreak-
tion beginne. Auf diese Weise wächst auf der 

Das Vorbild stammt aus der Natur: Das weiche 
Gewebe von Miesmuscheln wird zur Oberseite 
hin immer härter. So können sie an harten Un-
tergründen wie Steinen fest anhaften  
 (© Stefan Schröder)

Im Rahmen seiner Doktorarbeit hat Materi-
alwissenschaftler Stefan Schröder eine Me-
thode entwickelt, um nanodünne Gradien-
tenschichten aus Kunststoff herzustellen, die 
unterschiedliche Eigenschaften vereinen  
 (© Julia Siekmann, CAU) 

In einem aufwendigen Verfahren wurden zwei 
Kunststoffe auf der Nanoskala ineinander-
fließend miteinander verbunden: Die Quer-
schnittsaufnahme aus einem Rasterelektro-
nenmikroskop zeigt den Übergang von PV3D3 
(rot) zu PTFE (Teflon, blau)  
 (© Stefan Schröder)

Von der Natur  inspirierte 
 Materialeigenschaften 
Muscheln können an Steinen oder Stegen so 
fest anhaften, dass sie von der Meeresströ-
mung nicht abgelöst werden. Damit das wei-
che Gewebe im Inneren der Muschelschale 
an der harten Oberfläche eines Steins sta-
bil andocken kann, bilden Miesmuscheln zum 
Beispiel elastische Haftfäden aus, die zum 
Ende hin kontinuierlich härter werden. Das 
liegt an der Mischung von Proteinen, die sich 
innerhalb der Faser von einem Ende zum an-
deren gleichmäßig ändert. 
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Substratoberfläche ein dünner Polymerfilm 
aus den eingeführten Gasen.
Die Kieler Materialwissenschaftler gingen 
noch einen Schritt weiter. Sie nutzten das 
iCVD-Verfahren nicht nur, um eine dünne 
Kunststoffschicht zu erstellen, sondern auch 
um dabei gleichzeitig ihre zwei Kunststoffe 
miteinander zu vermischen. Nach dem Ein-
leiten des gasförmigen Ausgangsstoffs von 
PV3D3 fügten sie nach kurzer Zeit noch das 
Ausgangsgas für die Teflonabscheidung hin-
zu. Kontinuierlich veränderten sie deren Kon-
zentrationen, wodurch sich auf dem Substrat 
eine Schicht mit einem fließenden Übergang 
zwischen beiden Kunststoffen bildete. 

Eine neue Klasse von Nanokunststoffen
Während dieses Verfahrens laufen zahlrei-
che Prozesse parallel ab. Ändert man einzel-
ne Parameter wie die Substrattemperatur 
oder den Gasdruck, hat das Endmaterial nach 
Aussage von Schröder andere Eigenschaften. 
Die jeweiligen Parameter für die gewünsch-
ten Eigenschaften zu finden, sei allerdings 

sehr aufwendig. Also erweiterte er die her-
kömmliche iCVD-Anlage ihres Lehrstuhls zu-
sätzlich um ein Massenspektrometer. Damit 
lassen sich die Prozesse in der Reaktions-
kammer in-situ, also live, beobachten und die 
Zusammensetzung der Gasmischung direkt 
anpassen.
Durch diese hochpräzise Regulierung gelang 
es dem Forschungsteam, eine nur 21 Nano-
meter dünne polymere Gradientenschicht 
herzustellen. Zum Vergleich: Das mensch-
liche Haar hat einen Durchmesser von etwa 
50 000 Nanometern. Bisher waren nur ma-
kroskopische, also deutlich dickere, Gradien-
tenwerkstoffe realisiert worden. Das ist prak-
tisch Weltrekord und damit quasi eine neue 
Klasse von Nanomaterialien aus Kunststoff, 
sagt Dr. Thomas Strunskus, wissenschaft-
licher Mitarbeiter am Lehrstuhl. Gerade für 
Anwendungen in der Optik sei das wichtig, 
denn um die optischen Eigenschaften von 
Fenstern oder Linsen nicht zu beeinträchti-
gen, dürften Beschichtungen nur wenige Na-
nometer dünn sein. Erste Projekte mit In-

dustriepartnern aus der Beschichtungs- und 
Klimatechnik sind bereits in Vorbereitung.

Mögliche Anwendungen:  
von Mikroelektronik und  Sensoren 
über Optik bis zu Biomedizin
Mit dem vorgestellten Verfahren ließen sich 
auch andere Kunststoffkombinationen mit 
neuen chemischen und physikalischen Ma-
terialeigenschaften realisieren, so die For-
schenden. Hauchdünne Polymerschichten 
sind zum Beispiel auch für flexible mikro-
elektronische Bauteile und Sensoren in der 
MEMS-Technologie (mikro-elektromechani-
sche Systeme) interessant oder für moleku-
lare Maschinen, die mechanische Prozesse in 
den Nanomaßstab übertragen.
Die jetzt veröffentlichten Ergebnisse  fließen 
auch in die Arbeit von mehreren Forschungs-
verbünden unter dem Dach des Forschungs-
schwerpunkts KiNSIS an der Uni Kiel ein (Kiel 
Nano, Surface and Interface Science – KiN-
SIS). Das sind nach den Worten von  Faupel 
grundlegende Werkzeuge für die Material-
wissenschaft. Sie könnten sowohl dazu bei-
tragen, die Haftung von funktionellen Schich-
ten in Sensoren zu verbessern als auch 
Materialien zur gesteuerten Freisetzung von 
Medikamenten zu entwickeln. Der Material-
wissenschaftler forscht im Sonderforschungs-
bereich 1261 Biomagnetische Sensorik an 
neuartigen hochempfindlichen Sensoren 
und ist im Graduiertenkolleg 2154 Materials 
for Brain an der Entwicklung von Materialien 
zur Behandlung von schwerwiegenden Ge-
hirnerkrankungen beteiligt.

Originalpublikation: 
St. Schröder, O. Polonskyi, Th. Strunskus, F. Faupel: Na-

noscale gradient copolymer films via single-step depo-

sition from the vapor phase; Materials Today, Volume 37, 

July-August 2020, p. 35-42, https://doi.org/10.1016/j.

mattod.2020.02.004

 ➲ www.uni-kiel.de

Die Gradientenschicht von Doktorand Stefan Schröder (v. l.), Arbeitsgruppenleiter Prof. Franz 
Faupel und dem wissenschaftlichen Mitarbeiter Dr. Thomas Strunskus könnte in der Optik, Mikro-
elektronik oder Biomedizin eingesetzt werden. Mit einem Röntgenphotoelektronenspektrometer 
analysierten sie die Zusammensetzung des ultradünnen Materials (© Julia Siekmann, CAU) 
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Neue Forschungsgebäude der Hochschule Aalen feierlich eröffnet
Hier schlägt ab sofort das Forscherherz der Region: Rund drei Jahre nach dem Spatenstich öffnen die beiden neuen For-
schungsgebäude der Hochschule Aalen ihre Pforten. Das Zentrum innovativer Materialien und Technologien für effiziente 
elektrische Energiewandler-Maschinen (ZiMATE) und das Zentrum Technik für Nachhaltigkeit (ZTN) bieten auf 3200 Qua-
dratmetern exzellente Rahmenbedingungen für die Weiterentwicklung der Forschung von Hochschule und Region. Die 
beiden neuen Gebäude mit einem Investitionsvolumen von über 26 Millionen Euro wurden jetzt vom Finanzministerium 
offiziell an die Hochschule Aalen übergeben und von Wissenschaftsministerin Theresia Bauer eröffnet – Corona-bedingt 
im Rahmen eines Online-Festakts.

In den vergangenen Jahren hat sich die For-
schung neben der ausgezeichneten Lehre 
zu einem herausragenden Profilelement der 
Hochschule Aalen entwickelt. Mit dem Aus-
bau der Forschung stieg jedoch auch der Be-
darf an Labor- und Büroflächen sehr stark 
an. Durch die beiden neuen Gebäude wird 
jetzt die Forschungsinfrastruktur an einer der 
bundesweit forschungsstärksten Hochschu-
len für angewandte Wissenschaften signifi-
kant verbessert. Ein herausragender – gera-
dezu historischer Meilenstein für Hochschule, 
Stadt und Ostwürttemberg, so Wissenschafts-
ministerin Theresia Bauer in ihrem Grußwort. 
Aber auch ein Ritterschlag, durch den die 
hohe Qualität der bisher in Aalen geleisteten 
Forschung anerkannt wird, freut sich Rektor 
Prof. Dr. Gerhard Schneider.

RegioWIN-Wettbewerb erfolgreich. Im Au-
gust 2017 rollten die Bagger auf dem Cam-
pus an, um die Baugrube für die zwei neuen 
Forschungszentren auszuheben, die jetzt of-
fiziell vom Finanzministerium Baden-Würt-
temberg an die Hochschule Aalen übergeben 
wurden. Bauherr war das Land Baden-Würt-
temberg, vertreten durch das Amt Schwä-
bisch Gmünd des Landesbetriebs Vermögen 
und Bau Baden-Württemberg. Geldgeber 
sind die EU, das Bundesministerium für For-
schung und Wissenschaft und das Land Ba-
den-Württemberg. Aber auch die Hochschule 
leistete signifikante eigene Beiträge.

Forschung zu  gesellschaftlich 
 relevanten Zukunftsthemen
Im ZiMATE und im ZTN wird an den Themen 
der Zukunft wie CO2-Reduktion, Energieef-
fizienz und Ressourcenschonung geforscht. 
Die Themen, die wir in den beiden Gebäu-
den vorantreiben werden, sind aktueller denn 
je, betont Hochschulrektor Prof. Dr. Gerhard 
Schneider. Intelligente Mobilität, nachhaltige 
Technologien und Künstliche Intelligenz sei-
en drei globale Trends, die gerade in letzter 
Zeit nochmals kräftig an Fahrt aufgenommen 
hätten. Und die Digitalisierung ist die große 
übergeordnete Entwicklung, die alles durch-
dringt. ZiMATE und ZTN stünden für eine sich 
dynamisch entwickelnde Hochschule, die sich 
zentralen zukünftigen Herausforderungen 
stelle und zu deren Lösung wesentliche Bei-
träge leisten könne.

Höhere Effizienz für 
 elektrische Maschinen
Wie elektrische Maschinen, die bei der Elek-
tromobilität oder in hybriden Antrieben aus 
Verbrennungsmotor und Elektroantrieb zum 
Einsatz kommen, deutlich verbessert werden 
können und wie dabei limitierte Ressourcen 
geschont und die eingesetzte Energie nach-
haltig und klimaverträglich genutzt werden 
kann – diesen und weiteren Fragen wird im 
Neubau ZiMATE nachgegangen. Forschungs-

schwerpunkte sind die Entwicklung neuer 
Magnetmaterialien, Leichtbau-Modellkom-
ponenten sowie deren Systemintegra tion/-
optimierung. Das Herzstück von ZiMATE ist 
ein leistungsfähiger Fahrzeugprüfstand, der 
mehr als drei Millionen Euro kostet und 2021 
einsatzbereit sein soll. Damit können in ZiMA-
TE entwickelte Antriebskomponenten direkt 
in einem Gesamtsystem vor Ort auf Herz und 
Nieren geprüft und schlussendlich optimiert 
werden.

Transfer in die Region gestalten
Im ZTN werden insbesondere Forschungs-
projekte mit der Wirtschaft verfolgt und da-
durch der Technologietransfer in die  Region 
vorangetrieben. Im Mittelpunkt stehen hier 
Schlüsseltechnologien wie Leichtbau oder 

Hier schlägt ab sofort das Forscherherz der 
Region: Rund drei Jahre nach dem Spatenstich 
haben die beiden neuen Forschungsgebäude 
ZiMATE und ZTN der Hochschule Aalen am 2. 
November 2020 ihre Pforten geöffnet  
 (© Hochschule Aalen/Jan Walford)

Die Forschungsgebäude bieten auf 3200 Qua-
dratmetern exzellente Rahmenbedingungen 
für die Forschungsaktivitäten der Hochschule 
Aalen (© Hochschule Aalen/Jan Walford)

Harter Wettbewerb
Die beiden Forschungsgebäude ZiMATE und 
ZTN wurden in starker Konkurrenz zu ande-
ren Einrichtungen auf Bundes- und Landes-
ebene eingeworben. Mit ZiMATE setzte sich 
die Hochschule Aalen landesweit als erste 
und bundesweit als dritte Hochschule vom 
Typ Fachhochschule im Bund-Länder-For-
schungsbautenprogramm durch. Mit dem 
ZTN war ein Leuchtturmprojekt des regiona-
len Entwicklungskonzepts des Ostalbkreises 
im erstmals durchgeführten landesweiten 
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Werkstoffinnovationen. Ziel ist es dabei auch, 
seltene Roh- und Werkstoffe künftig zu er-
setzen oder kritische Ressourcen in der Fer-
tigung einzusparen. Ein Schwerpunkt liegt 
auf Energiespeichern, die zur Speicherung 
von erneuerbaren Energien wie Sonnen- und 
Windenergie eingesetzt werden. Außerdem 
werden neuartige Vorgehen zur Qualitäts-
sicherung in der Batteriezellenproduktion 
erforscht, die auf Methoden der Künstlichen 
Intelligenz basieren. Die neuen Forschungs-
gebäude schaffen nach Aussage von Schnei-
der die Basis dafür, dass die Hochschule mit 
starken Industriepartnern noch intensiver 

an Themen der Zukunft forschen kann, denn 
große Herausforderungen könnten nur ge-
meinsam bewältigt werden. An dieser Stel-
le wolle er neben den Hochschulmitarbei-
tenden auch den Partnern aus Politik und 
Wirtschaft ein großes Dankeschön ausspre-
chen, die einen großen Anteil daran haben, 
dass wir die Forschungsgebäude realisieren 
konnten.

Nachhaltigkeit spiegelt sich 
auch in Baukörpern wider
Dass sich inhaltlich alles um Nachhaltigkeit 
dreht, spiegelt sich auch in den Baukörpern 

wider. Die von ArGe Architekten aus Wald-
kirch entworfenen Gebäude punkten mit ei-
nem Mix aus Holz, Glas und Beton. Wir freu-
en uns darauf, die Bauten mit Leben zu füllen 
und auf spannende  Forschungsergebnisse, 
die Aalen und den Ostalbkreis als Forschungs-
standort weiter stärken, so Schneider und 
fügt hinzu: Das Motto der Deutschen For-
schungsgemeinschaft lautet dieses Jahr ‚Für 
das Wissen entscheiden‘. Unsere neuen For-
schungsgebäude setzen dieses Motto sicht-
bar um.

 ➲ www.hs-aalen.de
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Glänzende Kooperation 
Hand in Hand mit Studierenden der Hochschule Aalen optimiert ZEISS die Sensorik für CCP-Polierköpfe 

Mehr als 10 000 CCP-Arbeitsschritte verzeichnet die ZEISS Sparte Se-
miconductor Manufacturing Technology (SMT) pro Jahr. CCP steht für 
Computer-controlled Polishing und bezeichnet den computergesteu-
erten Oberflächenabtrag zur Formkorrektur mit geeigneten Polier-
werkzeugen, die auch für eine neue Spiegelgeneration für die soge-
nannte EUV-Lithographie eingesetzt wird. Das sind mehr als fünfzig 
CCP-Schritte pro Arbeitstag. Dazu kommt, dass die einzelnen Bear-
beitungen hoch spezialisiert unter diversen Maschinenkonfiguratio-
nen laufen und mit wachsenden Spiegeln auch immer komplizierter 
und zeitlich länger werden. Die Perfomance der CCP-Prozesse weiter 
voranzutreiben und die Kosten der Herstellprozesse durch geringere 
Fehlerraten im Serienbetrieb zu senken sind weitere Ziele.
Harte Anforderungen an die Hardware – und an die Prozessmanager. 
Sie stehen vor der Aufgabe, die immer komplexeren Arbeitsschritte 
reibungslos zu steuern. Die Bearbeitungsmaschinen sind dabei rund 
um die Uhr im Dauereinsatz. Oft sind Verschleiß- und Abnutzungser-
scheinungen der Antriebssysteme erst bei Ausfall oder Bearbeitungs-
fehlern bemerkbar. Sich langsam entwickelnde Störungen sind dabei 
kaum vorhersehbar; die Bewertung des aktuellen Maschinenzustands 
ist bis dato nur im Nachhinein aufwändig möglich.

Aktion ersetzt Reaktion
Diesen Herausforderungen stellt sich das Forschungs- und Entwick-
lungsteam rund um Dr. Kathrin Maria Aziz-Lange. Dieses wiederum 
kooperiert mit Spezialisten aus der Gruppe von Prof. Rainer Börret am 
Zentrum für Optische Technologien der Hochschule Aalen. Das ge-
meinsame Ziel des Teams von Aziz-Lange, den Professoren und Stu-
dierenden: Eine Überwachung des Polierkopfes, der eine Echtzeit-Be-
urteilung ermöglicht und daraus abgeleitet Vorhersagen über die 
jeweils aktuelle Bearbeitungsfähigkeit unterstützt.
Das Projekt ist auf vier Jahre angesetzt, das erste davon ist vorüber 
und bereits vielversprechend: In einem ersten Schritt wurde ein Kon-
zept zur Polierkopfüberwachung erarbeitet, das Sensorik, Auswertung 
und Kennlinien umfasst. Dieses Konzept wurde an einem CCP-Ver-
suchsaufbau an der Hochschule Aalen umgesetzt, wofür der dortige 
Politur roboter mit einer Vielzahl von Polierkopfsensoren ausgestat-
tet wurde. Erste Funktionstests waren erfolgreich. Derzeit arbeitet das 

Team an systematischen Versuchsreihen zur Bestimmung des Para-
meterfensters für einen stabilen Maschinenbetrieb für verschiedene 
Prozessszenarien. 
Ziel der Projektgruppe ist die Einführung von Predictive Maintenan-
ce im Polierprozess. Durch die Analyse aller Daten sollen künftig dro-
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hende Qualitätseinbrüche oder Maschinenstörungen vorhergesagt 
und damit vermieden werden. Kathrin Maria Aziz-Lange über das Pro-
jekt: Unsere Erkenntnisse über Predictive Maintenance können dann 
auch von anderen Abteilungen unseres Unternehmens genutzt wer-
den. Teamgeist spielt dabei eine große Rolle – von Carl Zeiss Jena ka-
men die Polierköpfe und das Wissen über die Hardware, von uns das 
Prozessverständnis. Die Hochschule bringe ihre Expertise und eine 
flexible und motivierte Herangehensweise ein. Nach den Worten von 
Aziz-Lange zählt sie zu den weltweit führenden Forschungseinrich-
tungen bei der Entwicklung neuer deterministischer Fertigungsver-
fahren für innovative Optikkomponenten.

Pioniere der Politur
Perspektivisch möchte das Team noch mehr erreichen: ein tieferes 
Verständnis des Politurprozesses, das weitere Prozessoptimierun-
gen ermöglichen soll. Wenn sich allerdings zehn Parameter zeitgleich 
änderten, sei es schwierig, die Vorgänge im Politurspalt nachzuvoll-

ziehen, umreißt Aziz-Lange die Herausforderungen. Wir beobachten 
beispielsweise Temperatur, Schwingungen, pH-Wert und die Kraftver-
hältnisse. Wir wollen den Einfluss der einzelnen Parameter verstehen 
– und müssen dabei deutlich gründlicher sein als andere Politurspe-
zialisten. Denn so hohe Anforderungen ans Politurergebnis wie bei der 
SMT habe sonst niemand, sagt sie schmunzelnd.

Langfristige Zusammenarbeit
Die Kooperation von ZEISS mit der Hochschule Aalen soll im Rah-
men der SmartPro-Partnerschaft – einem Kooperationsnetzwerk der 
Hochschule Aalen mit Partnern aus Wirtschaft und Wissenschaft – 
intensiviert und langfristig ausgebaut werden Davon profitieren alle 
Beteiligten: ZEISS durch universitäre Forschungsergebnisse, die Stu-
dierenden durch Einblicke in den Hightech- Alltag der SMT und in die 
Arbeitswelten von morgen. Claudia Schüll

 ➲ www.hs-aalen.de
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Wir sind ein inhabergeführtes, mittelständisches Unternehmen und zählen am Markt zu den Innovationsführern im  
Bereich der Oberflächentechnik. Hochwertige Beschichtungslösungen, langjährige Erfahrung sowie modernste Technik  
machen uns zu einem hochkompetenten Partner für unsere Kunden aus den Bereichen Automotive, Maschinen- und  
Anlagenbau sowie der Beschlag- und Elektroindustrie.
Zur Verstärkung unseres Teams in Laichingen suchen wir ab sofort eine/n

Produktionsleiter (m/w/d) 
Ihre Aufgaben:
• Sicherstellung und Steuerung aller Funktionsbereiche der Produktions- und Abwasseranlagen
• Eigenverantwortliche Führung der Produktion mit ca. 100 Mitarbeiter/innen
• Umsetzung und Leitung von Projekten
• Enge Zusammenarbeit und Kommunikation mit den Fachbereichen Qualitätswesen, Abwasser und Technik
• Verantwortung für Einhaltung der Budget- und Zielvorgaben sowie aller gesetzlicher Vorgaben und Firmenrichtlinien

Ihr Profil:
• Abgeschlossene Ausbildung zum Galvanotechniker/in bzw. -meister/in oder vergleichbare Qualifikation in der Ober-

flächentechnik
• Berufserfahrung in der Behandlung und Beschichtung von Aluminium
• Führungs-, Organisations- und Projektleitungserfahrung
• Sehr gute Deutsch- und gute Englischkenntnisse

Wir bieten:
• Sicheres und unbefristetes Arbeitsverhältnis
• Flache Hierarchien
• Sehr gute Organisationsstruktur
• Transparente Kommunikation
• Qualifizierte und intensive Einarbeitung in Ihr zukünftiges Arbeitsfeld
• Sehr gute Verkehrsanbindung durch die Autobahn A8 
• Vermögenswirksame Leistungen
• Corporate benefits

Es erwartet Sie eine reizvolle Aufgabe in einem wachstumsstarken Umfeld mit hervorragenden Entwicklungsmöglich- 
keiten. Wenn wir Ihr Interesse geweckt haben, freuen wir uns über Ihre aussagekräftigen Unterlagen mit Angaben Ihrer 
Gehaltsvorstellungen und frühesten Eintrittstermin an: Tina Vöckler  (t.voeckler@holder-oft.de).
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Zentralverband Oberflächen­
technik e. V. (ZVO)

ZVO-Oberflächentage 2021:  
bis 31. Januar 2021 Vorträge einreichen
Die ZVO-Oberflächentage finden im kom-
menden Jahr vom 22. bis 24. September im 
Estrel Congress Center in Berlin statt. Vor-
träge können bis zum 31. Januar 2021 über 
die Kongress-Homepage online eingereicht 
werden. Aufgrund coronabedingter Vorgaben 
und Raumkonzepte wird sich die Anzahl der 
Vorträge deutlich reduzieren. Derzeit sieht 
die Planung drei parallele Vortragsessions 
vor, gegebenenfalls aber auch nur zwei. Der 
ZVO ruft für die Oberflächentage 2021 auf, 
Vorträge für folgende Schwerpunktthemen 
und ständige Themenbereiche einzureichen:
Die Schwerpunktthemen 2021 sind:

 – Unternehmensforum:   
Erfolgreiche Unternehmensstrategien in 
der Beschichtungstechnik  
Empfehlung aus und für die betriebliche 
Praxis (Best Practice)  
Unternehmens- und Personalführung im 
Alltag

 – Klimabilanz, Klimaneutralität und CO2- 
Footprint-Analysen für Galvaniken, Verfah-
renslieferanten, Anlagenbauer

 – Digitalisierung in der Galvanotechnik:   
Prozesslenkung  
Simulation  
Künstliche Intelligenz KI  
Industrie 4.0  
Modellierung

 – Chemie- und Umweltregulierungen – Nach-
haltigkeit durch offenen Umgang mit ihren 
Folgen: ganzheitliche Betrachtungen, Im-
pact-Analysen und Wechselwirkungen 

 – Edelmetalloberflächen für Hightech-Produkte
 – Anforderungen an die Oberflächenbe-
schichtung von Leichtbauwerkstoffen und 
hochfesten Stählen

 – Internationale Vortragssession
Ständige Themenbereiche sind:

 – Ergebnisse aus der Forschung – Junge Kol-
legen berichten

 – Ergänzende Technologien zur Galvano- und 
Oberflächentechnik

 – Galvanisiergerechtes Konstruieren
 – Fortschritte in der Anlagen- und Steue-
rungstechnik

 – Kathodischer Korrosionsschutz
 – Verschleißschutz
 – Neue Anforderungen an die Galvano- und 
Oberflächentechnik

 – Von der Prozessüberwachung zur Produkt-
qualität

 – Funktionsschichten
 – Anwendungsnahe Zukunftstechnologien
 – Aktuelle High-End-Verfahren
 – Energieeffizienz in der Galvano- und Ober-
flächentechnik

 – Materialeffizienz in der Galvano- und Ober-
flächentechnik

 – Industrielle Bauteilreinigung und Vorbe-
handlung

 – Aus der Anwendungstechnik
Für einen Vortrag werden 30 Minuten inklu-
sive zehn Minuten für die Diskussion ange-
setzt. Produkt-/Werbevorträge werden nicht 
angenommen. Dafür stehen die kosten-
pflichtigen Marketingvorträge zur Verfügung. 
Stichtag für die Anmeldung von Vorträgen 
für die Schwerpunktthemen 2021 oder die 
ständigen Themenbereiche ist der 31. Januar 
2021. Die Einreichung von Vorträgen erfolgt 
ausschließlich online unter: 

 ➲ https://oberflaechentage.zvo.org/ 
Vortragsaufruf

Jeder Vortrag muss mit einem Vortragsab-
stract sowie einer Kurzvita des Referenten 
und einem Profilfoto im jpg-Format verse-
hen sein. Bis Ende März 2021 – nach Struktu-
rierung des Gesamtprogramms – erfolgt die 
Benachrichtigung, ob der  eingereichte Vor-
tragsvorschlag angenommen wurde. Von je-
dem Referenten werden für die passwortge-
schützte Einstellung des Vortrags unter

 ➲  https://oberflaechentage.zvo.org
 bis 31. August 2021 die Vortragsfolien benö-
tigt. Eine Textlangfassung kann optional mit 
eingereicht werden; sie empfiehlt sich insbe-
sondere für die redaktionelle Berichterstat-
tung.
Am ersten Tagungstag können Produkt-
neuheiten in fünfminütigen Marketing-Im-
pulsvorträgen vorgestellt werden, deren 
Vertiefung in der fachbegleitenden Industrie-
ausstellung als Dialog mit den Interessenten 
fortgesetzt werden kann. Diese Marketing-
vorträge sind kostenpflichtig (1500 Euro für 
ZVO-Mitglieder, 3000 Euro für Nicht-Mitglie-
der, jeweils zzgl. MwSt.). Vorschläge für diese 
Vorträge sind bei Einreichung mit Marketing-
vortrag 2020 zu kennzeichnen.

 ➲ www.zvo.org

Dritte ZVO-Umfrage zu  Auswirkungen 
der Covid-19-Pandemie
Die ZVO-Mitgliedsunternehmen verspüren 
eine leichte Aufhellung des Geschäftsklimas. 
Dies ist das Ergebnis der dritten Umfrage 
zur Betroffenheit der Mitgliedsunternehmen 
durch die Corona-Krise, zur wirtschaftlichen 
Situation sowie zum Marketing-Instrument 

Messen. Die Umfrage wurde zwischen dem 
24. September und 15. Oktober 2020 durch-
geführt.
Die Ergebnisse der nach April und Juni drit-
ten ZVO-Mitgliederbefragung zeigen, dass 
die Branche zwar negative Auswirkungen 
spürt, der Großteil jedoch nicht von langfris-
tigen Folgen für sein Unternehmen ausgeht. 
Eine im Vergleich zu den Vorbefragungen op-
timistischere Einschätzung der Lage. 44 Pro-
zent beurteilen ihre wirtschaftliche Situati-
on aktuell als zufriedenstellend, 31 Prozent 
als schlecht beziehungsweise sehr schlecht, 
25 Prozent jedoch auch als gut beziehungs-
weise sehr gut. Allerdings ist sie bei insge-
samt 71 Prozent der befragten Unternehmen 
schlechter beziehungsweise sogar wesentlich 
schlechter als im Vorjahr.
Die Auftragslage hat sich seit dem Aus-
bruch der Pandemie im März 2020 gegen-
über dem Vorjahr zum Teil deutlich verän-
dert: Etwa 70 Prozent berichten aktuell von 
einer Reduzierung von bis zu 40 Prozent, bei 
17 Prozent liegen die Einbußen noch darüber. 
Knapp 15 Prozent verzeichnen keine Ände-
rung der Auftragslage. Im Vergleich zu den 
Ergebnissen der Befragungen im April und 
im Juni zeichnet sich hier jedoch eine leichte 
Erholung ab. Für die kommenden zwölf Mo-
nate erwarten 38 Prozent keine nennens-
werten Veränderungen der wirtschaftlichen 
Situation, 34 Prozent eine Verbesserung und 
28 Prozent eine Verschlechterung.
Die durchschnittliche Kapazitätsauslastung 
lag im Oktober bei 74 Prozent. Bei knapp 
60 Prozent der Unternehmen ist kein Perso-
nalabbau geplant. Eine etwaige Reduzierung 
der Beschäftigung wird überwiegend bei un-
ter fünf Prozent liegen. Nur 40 Prozent der 
Betriebe haben (noch) Kurzarbeit. Zum Ver-
gleich: Im April waren es noch 65 Prozent, im 
Juni 62 Prozent. Die Kurzarbeit betrifft Ferti-
gung und Verwaltung nahezu gleichermaßen.
Rund 65 Prozent haben öffentliche Unter-
stützungsmaßnahmen in Anspruch genom-
men. Der Anteil an Unternehmen, die Sofort-
hilfe beziehungsweise Kredite beantragt 
haben, ist im Vergleich zu April und Juni leicht 
gestiegen auf rund 16 Prozent beziehungs-
weise 20 Prozent.
Als mögliche langfristige Auswirkungen der 
Covid-19-Pandemie sehen die befragten Un-
ternehmen nicht nur negative Aspekte wie 
eine Reduzierung der Unternehmensgröße, 
der Umsätze und der Beschäftigung, sondern 
auch eine Umstellung des Angebots bezie-
hungsweise das Erschließen neuer Märkte, 
eine beschleunigte Digitalisierung, eine Ent-
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spannung auf dem Arbeitsmarkt oder eine 
Rückverlagerung der Produktion nach Euro-
pa. Die Krise kann auch als Chance  begriffen 
werden, aus der die Branche gestärkt her-
ausgeht. Mit einer Normalisierung der Situ-
ation rechnen die meisten Unternehmen je-
doch erst ab Mitte nächsten Jahres.
90 Prozent der befragten Unternehmen hal-
ten die Absage der Messe SurfaceTechno-
logy Germany für die richtige Entscheidung. 
Für sie wäre eine Vorbereitung der Messe 
nicht zu leisten gewesen beziehungsweise 
unter den aktuellen Bedingungen wäre mit 
zu wenigen Besuchern zu rechnen gewesen. 
Ein Großteil der Befragten geht davon aus, 
dass die Covid-19-Pandemie auch weiterhin 
Auswirkungen auf das Marketinginstrument 
Messen haben wird: Für mehr als die Hälfte 
werden auch Messegesellschaften umden-
ken und hybride Formate mit Online-Be-
teiligungsmöglichkeit anbieten müssen. Für 
16 Prozent geht es ganz ohne Messen, wäh-
rend zwölf Prozent davon ausgehen, dass 
Messen wichtiger werden, da der Markt nach 
der Pandemie die persönliche Begegnung 
in konzentrierter Form benötigt, um das Ge-
schäft neu anzukurbeln. Nur 13 Prozent glau-
ben, dass Messen nach der Pandemie wieder 
in gewohnter Form durchgeführt werden.
Diese Ergebnisse bildeten die Grundlage für 
die Präsentation des ZVO zur Situation der 
Branche auf der virtuellen Pressekonferenz 
zur SurfaceTechnology Germany und parts-
2clean am 27. Oktober 2020, der sich insge-
samt 26 Teilnehmer zugeschaltet hatten.
Neben ZVO-Hauptgeschäftsführer  Christoph 
Matheis referierten Olaf Daebler, Global Di-
rector SurfaceTechnology und  parts2clean, 
Deutsche Messe AG, Dr. Martin Riester, VDMA 
Oberflächentechnik, Dr. Michael Zöllinger, 
Schlötter Galvanotechnik GmbH & Co. KG, 
Frank-Holm Rögner, Fraunhofer Reinigung, 
und Ulrike Kunz, SurTec Deutschland GmbH/
FiT-Mitglied. Sie teilten im Wesentlichen die 
Einschätzungen des ZVO. Der VDMA Ober-
flächentechnik rechnet mit einem Umsatz-
rückgang von im Schnitt etwa 20 Prozent im 
 Gesamtjahr 2020. Für 2021 wird das Niveau 
von 2020 erwartet. 2019 war der Außen-
handel laut VDMA Oberflächentechnik noch 
auf vier Milliarden Euro angewachsen. Chi-
na führte dabei mit 21 Prozent die Rangliste 
an und hat damit Deutschland (15 %) in der 
Außenhandelsstatistik abgelöst. Deutsch-
land bleibt jedoch Technologieführer. Zentra-
les Thema aller Branchen, Bereiche und Ver-
bände ist die Digitalisierung.

 ➲ www.zvo.org

Deutsche Gesellschaft für Galvano­ 
und Oberflächentechnik e. V (DGO)

DGO verleiht DGO- Plakette, 
DGO- Nachwuchsförderpreis 
und Heinz-Leuze-Preis
Auch in diesem Herbst verleiht die  Deutsche 
Gesellschaft für Galvano- und Oberflächen-
technik e. V. die DGO-Plakette für  besondere 
Verdienste um die DGO, den DGO-Nach-
wuchsförderpreis 2020 an einen Nachwuchs-
wissenschaftler und den Heinz-Leuze-Preis 
2019 für eine herausragende Publikation aus 
dem Bereich der Galvano- und Oberflächen-
technik. Wegen der Absage der ZVO-Ober-
flächentage 2020 in diesem Jahr konnten die 
Preise nicht persönlich im Rahmen des Kon-
gresses erfolgen.
Dr. Werner John, habilitierter Werkstoffwis-
senschaftler und ehemaliger Leiter des Tri-
bologischen Prüflabors der TU Chemnitz, 
wurde in Anerkennung seiner besonderen 
Dienste von DGO-Geschäftsführer Chris-
toph  Matheis die DGO-Plakette verliehen. 
Dr. John war seit Herbst 1991 an der Fach-
schule für Technik Solingen (heute: TBK So-
lingen) für die Ausbildung der Galvaniseure 
(später Oberflächenbeschichter) und die Wei-
terbildung der Galvanotechniker zuständig. 
Viele Jahre war er auch für die DGO-Fach- 
und Meisterlehrgänge zuständig. Darüber hi-
naus brachte Werner John seine langjähri-
gen und umfangreichen Erfahrungen sowie 
sein fundiertes Wissen als Sachkundebeisit-
zer im Meisterprüfungsausschuss der HWK 
Düsseldorf und als Mitglied im Prüfungsaus-
schuss der IHK Wuppertal ein. Er hat bei der 
Erarbeitung der neuen Meisterprüfungsord-
nung der Galvanomeister maßgeblich mitge-
wirkt und auch die Prüfungen – theoretische 
und praktische – selbst erstellt. Zudem ist er 
Autor des Buchs Technische Mathematik für 
die Galvanotechnik und Mitautor der Tech-
nologie der Galvanotechnik. Beide Titel sind 
Standardwerke bei der Ausbildung für Galva-
niseure. Darüber hinaus brachte er das Hand-
buch Das Basiswissen des Oberflächen-
beschichters heraus.
Den DGO-Nachwuchsförderpreis 2020 er-
hält Dr. Christoph Baumer, Collini AG, Düben-
dorf (Schweiz) für seine  Promotionsarbeit 
mit dem Thema: A predictive model for the 
time dependence of concentrations in plat-
ing  baths. In seiner Dissertation hat sich Bau-
mer mit grundlegenden  Fragestellungen zur 
Fähigkeit galvanischer Prozesse beschäf tigt 
und hierbei ein Modell zur Stoff- und Reak-
tionsbilanz in galvanischen  Prozessen ent-

wickelt. Unter Anwendung von modernen 
numerischen Verfahren bei Einbeziehung 
 gemessener Prozessparameter können Kon-
zentrationsänderungen aller Stoffe im Bad 
relativ einfach vorausgesagt werden. Das am 
Beispiel von chemisch Nickel evaluierte Ver-
fahren hebt das Qualitätsmanagement gal-
vanischer Prozesse auf eine neue Stufe. Auf-
grund der hohen Praxisrelevanz wird das 
Modell sicher breite Anwendung in der gal-
vanischen Industrie finden und stellt  somit 
einen wichtigen Schritt der Branche in Rich-
tung Industrie 4.0 dar. Verbunden mit dem 
Preis, den DGO-Vorsitzender Dr. Martin Metz-
ner und der Vorsitzende des Preiskuratori-
ums Prof. Wolfgang Paatsch verliehen, erhält 
der Preisträger eine einjährige DGO-Mit-
gliedschaft und ein Preisgeld in Höhe von 
1000 Euro.
Den Heinz-Leuze-Preis für das Jahr 2019 
verlieh die DGO, vertreten durch ihren Vor-
sitzenden Dr. Martin Metzner und den Vorsit-
zenden des Preiskuratoriums Prof. Andreas 
Bund, dem Autor Kevin Krautscheid für sei-
nen Beitrag: Elektrochemische Charakteri-
sierung und Anwendungsanalyse des gal-
vanisch aufgebrachten Legierungssystems 
Zink-Nickel-Eisen, erschienen in der Zeit-
schrift Galvanotechnik. Das galvanisch ab-
geschiedene Legierungssystem Zink-Nickel 
ist Stand der Technik für den  hochwertigen 
Korrosionsschutz von Stahlbauteilen. Durch 
Zulegierung von Eisen kann der Korrosions-
schutz der Schichten weiter verbessert wer-
den. Man findet das System Zink-Nickel-Eisen 
bisher allerdings kaum in der technischen 
Anwendung, da noch einige  grundsätzliche 
Fragestellungen besser erforscht werden 
müssen. In seinem Fachaufsatz diskutiert 
Krautscheid auf wissenschaftlich hohem Ni-
veau und didaktisch sehr gut  aufbereitet 
die Abscheidung und Charakterisierung von 
Zn-Ni-Fe-Legierungen aus einem  alkalischen 
Elektrolyten. Die Arbeit zeichnet sich durch 
eine sorgfältige elektrochemische und struk-
turelle Analyse dieses ternären Legierungs-
systems aus. Struktur, Gefüge und Zusam-
mensetzung der Abscheidungen sind gut 
nachvollziehbar mit ihrem Korrosionsver-
halten korreliert. Nach Passivierung wei-
sen die Schichten exzellente Standzeiten 
im Salzsprühnebeltest ohne die bei Zink- 
Nickel oftmals beobachtete Grauschleierbil-
dung auf. Der Artikel zeigt eindrucksvoll das 
hohe Anwendungspotenzial von passivierten 
Zn-Ni-Fe-Schichten für den hochwertigen 
Korrosionsschutz von Stahl. Der Preis – eine 
Silberplakette und ein Preisgeld in Höhe von 
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1000 Euro – wird vom Eugen G. Leuze Verlag 
für bedeutende Publikationen zur Galvano-
technik gestiftet. 

 ➲ www.dgo-online.de

PEO: Bis 26. Februar 2021  
zum DIN-Arbeitsausschuss anmelden
In einer gemeinsamen Initiative von DGO und 
Vertretern aus Industrie und Forschung wur-
de beim DIN-Normenausschuss Nichteisen-
metalle (FNNE) im Frühjahr ein Normungs-
antrag zum Thema Plasmaelektrolytische 
Oxidation von Aluminium (PEO) gestellt. 
Jetzt hat der zuständige DIN-Fachbereichs-
rat Aluminium in seiner jüngsten Sitzung am 
20. August diesem Antrag zugestimmt. Im 
nächsten Schritt soll im Juni 2021 ein eigen-
ständiger DIN-Arbeitsausschuss gegründet 
werden, um die Norminhalte festzulegen und 
zu konkretisieren. Aus diesem Grund ruft die 
DGO-Geschäftsstelle interessierte Unterneh-
men dazu auf, sich aktiv in diesem Arbeits-
ausschuss einzubringen.
Die plasmaelektrolytische Oxidation (PEO), 
auch bekannt unter den Bezeichnungen MAO 
(micro arc oxidation) und ANOF (anodische 
Oxidation unter Funkenentladung) ist ein 
oberflächentechnisches Verfahren zur ano-
dischen Konversionsschichtbildung, bei dem 
die Schichtbildung primär durch komple-
xe thermochemische Reaktionen in einem 
Gasphasen-Festkörper-Plasma erfolgt. Die 
keramischen PEO-Schichten erreichen eine 
 Dicke von üblicherweise 50 μm bis 200 μm 
und aufgrund einer kristallinen Mikrostruk-
tur sehr hohe Mikrohärten (bis zu 2000 HV). 
Die Anwendungsfelder erstrecken sich von 
hochverschleißfesten sowie hitzebeständi-
gen Schutzschichten auf Aluminiumbauteilen 
über optisch ansprechende oder korrosions-
schützende Schichten für Magnesium bis hin 
zu bioinerten und bioaktiven Beschichtungen 
für medizinische Titanimplantate.
Das aktuelle Normungsvorhaben zielt darauf 
ab, die Anwendungsbreite von PEO-Schich-
ten zu vergrößern und die zugehörigen Kun-
den-Lieferanten-Beziehungen zu harmo-
nisieren. 
Entwickler, Nutzer oder Endanwender im Be-
reich des PEO-Verfahrens, die Interesse an 
einer aktiven Mitwirkung im DIN-Arbeits-
ausschuss Plasmaelektrolytische Oxidation 
von Aluminium haben, können sich bis spä-
testens 26. Februar 2021 in der DGO-Ge-
schäftsstelle bei Dr. Daniel Meyer (E-Mail:  
d.meyer@dgo-online.de) melden.

 ➲ www.dgo-online.de

Verband für die Oberflächen­
veredelung von Aluminium e. V. (VOA)

VOA-Benchmarkstudie 
Aluminium bietet wie kaum ein anderer 
Werkstoff erhebliche Recyclingmöglichkei-
ten. Mit Quoten von teils über 90 Prozent 
bei einer äußerst energie- und ressourcen-
schonenden Wiederaufbereitung gehört die 
deutsche Aluminiumindustrie dabei zu den 
Spitzenreitern in Europa. Doch durch das 
recycelte Aluminium ergibt sich eine  echte 
Herausforderung: Wie lässt sich die Quali-
tät der Oberflächenveredelung auf recycel-
tem Material sicherstellen? Um hier Klarheit 
für die Branche der Oberflächenveredler zu 
schaffen, führte der VOA die Benchmarkstu-
die Oberflächenveredelung von Aluminium 
aus Recyclingmaterial durch, an der die Ver-
bandsmitglieder exklusiv teilnehmen konn-
ten. Ziel war es, einen Status quo zum Stand 
der Technik ihrer Produk tionsanlagen im Hin-
blick auf die Veredelung von Aluminium aus 
Recyclingmaterial zu erhalten.
Die technisch optimale Oberflächenverede-
lung, die die VOA-Mitgliedsunternehmen seit 
Jahrzehnten erfolgreich erbringen, ist eine 
Grundvoraussetzung für die Verwendung von 
Aluminium. Die Schwierigkeit für die Unter-
nehmen der Oberflächenveredelungsindus-
trie besteht aktuell vor allem darin, dass die 
chemische und physikalische Zusammenset-
zung des Rohmaterials für einen Beschich-
tungs- oder Eloxalbetrieb im Wareneingang 
in der Regel nicht prüfbar ist. Bei unter-
schiedlicher Beschaffenheit des zu veredeln-
den Aluminiums hinsichtlich Legierungszu-
sammensetzung und Metallografie kann es 
in der Beschichtung zu verschiedenen Korro-
sionsschutzergebnissen beziehungsweise im 
Eloxalprozess zu unterschiedlichen Schicht-
eigenschaften und voneinander abweichen-
den Farbtonausprägungen kommen.
Die positive Resonanz sowohl der Pulverbe-
schichtungs- als auch der  Eloxalbetriebe be-
weist nach den Worten von VOA-Geschäfts-
führerin Dr. Alexa A. Becker, dass dem Thema 
von Seiten der Mitglieder hohe Bedeutung 
zukommt. Insgesamt nahmen 48 VOA-Mit-
gliedsunternehmen, mit 39 Beschichtungs- 
und 44 Eloxallinien an der Benchmarkstudie 
teil. Probestücke einer im Markt bereits ein-
geführten Recyclinglegierung sowie einer de-
finierten Referenzlegierung wurden auf den 
Produktionsanlagen der Mitgliedsbetriebe 
vorbehandelt und pulverbeschichtet bezie-
hungsweise eloxiert. Auf speziellen vom VOA 
entwickelten Dokumentationsbögen hielten 

die Firmen ihre Prozessdaten fest. Nach der 
Auswertung durch den VOA bekam jedes Un-
ternehmen eine umfangreiche Dokumenta-
tion der Messwerte zugeschickt. So erhielten 
die teilnehmenden Betriebe eine fundierte 
Einschätzung, inwieweit sie mit ihren Prozes-
sen technisch auf die Veredelung von Recy-
clingmaterial vorbereitet sind und wo sie im 
Vergleich zu den anderen Teilnehmern stehen. 
Mit den Ergebnissen können die Unterneh-
men ihre Prozesse optimieren und damit auf 
dem Markt noch besser agieren.
Bei einer digitalen Sitzung der Technischen 
Kommission des VOA am 29. September 
2020 wurden der Kern der Ergebnisse ver-
bandsintern vorgestellt und Handlungsfelder 
skizziert. Bei den Beschichtungslinien zeig-
ten sich sowohl Unterschiede zwischen den 
verschiedenen Vorbehandlungsprozessen 
als auch generelle Unterschiede zwischen 
den bearbeiteten Recycling- und Referenz-
legierungen. Auf dem untersuchten Recy-
clingmaterial in dieser Zusammensetzung 
und in diesem Gefügezustand ist mit den am 
Markt befindlichen und getesteten Vorbe-
handlungstechnologien ein adäquater Kor-
rosionsschutz herstellbar. Chromatierungen 
waren dabei nicht im Vorteil, auch mit chro-
matfreien Vorbehandlungsprozessen wur-
den vergleichbare Korrosionsschutzergeb-
nisse erzielt. Beim Essigsäure-Salzsprühtest 
kam es zu weniger Abweichungen als bei der 
Filiformkorrosionsprüfung. Bei den Eloxal-
linien ergaben sich unterschiedlich stark aus-
geprägte Abweichungen in Farbe und Glanz. 
Das untersuchte Recyclingaluminium weist 
hierbei durchgängig höhere Glanzwerte auf 
als das Referenzaluminium. Bei 29 Eloxallini-
en wurde der Farbtonunterschied zwischen 
Recycling- und Referenzmaterial als akzep-
tabel eingeschätzt.
Wir freuen uns, dass wir unseren Mitglie-
dern eine individuelle Benchmark für ihr Un-
ternehmen geben können, so Dr. Becker. 
Und sie ergänzt: Ziel des VOA sei es, seinen 
Mitglieds unternehmen zu helfen, den  hohen 
Qualitätsstandard von oberflächenveredel-
ten Produkten gewährleisten zu können. 
Selbstverständlich arbeite der VOA nun auch 
an den neuen Handlungsfeldern, die sich aus 
den Erkenntnissen der Studie ergäben. Darü-
ber hinaus bringe der VOA die interessanten 
Ergebnisse der Benchmarkstudie auf europä-
ischer Ebene ein. Hier arbeiten wir mit ESTAL 
zusammen, um die Branche der Oberflächen-
veredelung noch weiter nach vorn zu bringen, 
so Dr. Becker.

 ➲ www.voa.de



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 Prüfverfahren können die Betriebssysteme Salznebel [S],
Kondenswasser [K], Belüftung [B], Warmluft [W] und Schadgas [G] sowie
geregelte relative Luftfeuchte [F] in über 70 Varianten einzeln oder
kombiniert (Wechseltestprüfungen). Optional sind Prüfklimate bis -20°C
(niedrigere Temperaturen auf Anfrage) und Beregnungsphasen z.B. Volvo
STD 423-0014, Ford CETP 00.00 L 467 möglich. Die Geräte sind intuitiv
bedienbar, wahlweise als praktische manuelle bzw. komfortable
automatische Lösung mit Touchscreen.

Gebr. Liebisch GmbH & Co. KG
Eisenstraße 34
33649 Bielefeld | Germany

Tel: +49 521 94647 -0
Fax: +49 521 94647 -90

sales@liebisch.com
www.liebisch.de

Made in Germany since 1963

55
Jahre 1963

2018

MODELL -AUSZUG

3000 l Kammervolumen



Unter Extrembedingungen 
Hält jeder Schwingungsbelastung stand.

Mit den CERANOD®-Technologien von ELB® können Oberflächen 
von Aluminium, Magnesium und Titan exakt an Ihre Anforderungen 
angepasst werden.

Innovative Lösungen für Ihre Anwendungen,
Ihr Wettbewerbsvorteil.     

ELB® – Eloxalwerk Ludwigsburg Helmut Zerrer GmbH  www.ceranod.de  Oberflächentechnologie der Zukunft




