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EDITORIAL

Wasserstoff - Bestens bekannt
in der Galvanotechnik!

Fir jede Fachfrau und jeden Fachmann der Galvanotech-
nik ist die Wasserstoffentwicklung ein Vorgang, der zu
den elementarsten Ablaufen der Metallabscheidung aus
wassrigen Losungen zahlt. Zwar wird mit allen erdenk-
lichen Methoden daran gearbeitet, so wenig wie mdg-
lich Wasserstoff zu entwickeln, vermeiden lasst sich dies
aber nur in beschranktem Umfang. Neben der Abschei-
dung zéhlt das Anodisieren von Aluminium oder Titan zu
den Vorgangen, mit denen sich die Fachleute der Gal-
vanotechnik befassen. Hier wiederum ist die Wasserstoff-
entwicklung als gut kontrollierbarer Prozess (an der Ge-
genelektrode zu Aluminium oder Titan) willkommen.
Nicht umsonst bringen deshalb wichtige Einrichtungen wie das Fraunhofer-Institut IPA
in Stuttgart (Beitrag Seite 18 in dieser Ausgabe) oder das Forschungsinstitut Edelmetalle
+ Metallchemie in Schwabisch Gmiind ihre Kompetenzen ein, um die Gewinnung und Nut-
zung von Wasserstoff zu verbessern - hierflir werden seit Kurzem erhebliche finanzielle
Mittel fUr Forschung und Entwicklung bereitgestellt. Firr eine effiziente Wasserstoffwirt-
schaft werden unter anderem passgenaue Oberflachen benétigt, an denen das Wasser-
stoffgas durch Elektrolyse des Wassers gebildet wird. Der grundlegende elektrochemische
Prozess selbst lauft dabei direkt an der Oberflache ab - also im Prinzip nur an den &uBers-
ten Atomlagen der Oberflache. Damit sind bereits geringste Materialmengen ausreichend,
um die Funktion einer Elektrode zu gewahrleisten. Im Ubrigen ist diese sparsame Nutzung
von wichtigen oder teuren Rohstoffen eine der Starken der galvanischen Beschichtung.
Ein Arbeitsfeld ist deshalb die Herstellung von optimalen Elektroden fir die Elektrolyse.
Vielleicht kommt hier noch ein weiterer interessanter Ansatz irgendwann zum Tragen: So-
larzellen erzeugen einen Gleichstrom beziehungsweise eine Gleichspannung im Volt-Be-
reich. Durch entsprechende serielle Verschaltung lassen sich daraus beliebige Span-
nungswerte erzeugen. Die Wasserelektrolyse benétigt je nach Art der Elektroden und
Leitfahigkeit des verwendeten Wassers (abhangig von der Reinheit des Wassers) Span-
nungen im Bereich von vielleicht 5 Volt bis 10 Volt. Sollte es gelingen, die notwendigen
Einzelkomponenten aus geeigneter Elektrode, passendem Gleichstrom und Wasser zu
kombinieren, so wiirde ein hdchst 6kologisches System zur Energiegewinnung mittels
Brennstoffzellen zur Verfligung stehen. Die Galvano- und Oberflachentechnik kénnte da-
mit ihr Image als innovativer Technologiebereich weiter ausbauen.
Die WOMag wird diesen Weg durch die Veréffentlichung interessanter Beitrdge in Zukunft
begleiten. Aktuell ist das Thema Energiespeicherung als weiteres wichtiges Element der
Energiewende gefragt, dem mit einigen Beitragen ein breiterer Rahmen eingeraumt wird.
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WERKSTOFFE

— Mittelstindler setzt auf Extremes Hoch-

geschwindigkeits-Laserauftragschweiflen EHLA

Erfunden in Aachen, Start in den Niederlanden, Einsdtze in China und der Tiir-
kei - jetzt Erfolg in Deutschland: Die Rede ist vom Extremen Hochgeschwindig-
keits-Laserauftragschweiflen EHLA, einem patentierten und mehrfach preis-
gekronten Verfahren des Fraunhofer-Instituts fiir Lasertechnik ILT aus Aachen.

Im mittelfrankischen Georgensgmiind sitzt
in einer modernen Hightech-Fabrik die tool-
craft AG, einer der aktivsten deutschen Pio-
niere fiir 3D-Metalldruck. Das Familienunter-
nehmen ist seit der Griindung im Jahr 1989
der Beweis fir die Innovationskraft des pro-
duzierenden Mittelstands.

Weil toolcraft bereits seit 2005 Erfahrung
bei der Nachbearbeitung von 3D-Teilen be-
safl, sprach alles fiir den Einstieg in die addi-
tive Fertigung. Der Start in diese neue Welt
geschah 2011 mit dem Kauf einer Pulverbett-
anlage zum 3D-Metalldruck. Durchhaltewil-
len war gefragt, denn mit der ersten Maschi-
ne wickelte das Familienunternehmen in den
ersten sechs Monaten nur Auftrage fir rund
30 000 Euro ab. Heute sind die mittlerweile
13 additiven Produktionsmaschinen nach Fir-
menangaben gut ausgelastet.

Den Einstieg in den 3D-Druck verdankt das
Unternehmen Christoph Hauck, der sich in-
nerhalb des Vorstandstrios selbst als positi-
ven Unruhestifter bezeichnet. Als Mister 3D-
Druck vernetzt er toolcraft Giber viele ehren-
amtliche Positionen - etwa als Vorstands-
vorsitzender der VDMA-Arbeitsgemeinschaft
Additive Manufacturing oder als einer der
Sprecher des Expertengremiums Additive
Fertigung in Bayern - mit Anwendern, Her-

3D-Druck in Reinkultur: Das Metall-Laserschmelzzentrum ist mit sei-
nen mittlerweile 13 Anlagen fiir Additive Manufacturing gut ausgelas-
tet (©Fraunhofer ILT, Aachen/R. Baumgarten)
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stellern und Forschern der 3D-Druck-Bran-
che. Das haben auch groRe Firmen wie Sie-
mens oder Trumpf erkannt, mit denen das
Unternehmen in Sachen Additive Manufactu-
ring (AM) sehr eng zusammenarbeitet.

Kunden aus

unterschiedlichsten Branchen

Der Erfolg gibt toolcraft recht. Die Kunden
kommen aus den unterschiedlichsten Indus-
triezweigen wie Luftfahrt, Medizintechnik,
Energiebranche, Maschinenbau, Halbleiter-
sektor und Automobilindustrie. Dariiber hi-
naus verfligt das Unternehmen zusatzlich
zum grof3en Maschinenpark im Bereich Zer-
spanung (Prazisionsbauteile, Werkzeugbau)
und KunststoffspritzgieRen iiber eine enorme
Bandbreite an AM-Anlagen fiir metallische
Werkstoffe auf Basis des laserbasierten Pul-
verbettverfahrens LPBF, dem Laserauftrag-
schweillen LMD und dem Extremen Hoch-
geschwindigkeits-Laserauftragschweilen
EHLA.

Auf zwei Trumpf-Anlagen ist das Unterneh-
men besonders stolz, denn es sind Premieren:
die Trumpf TruPrint 1000 Green Edition und
eine mafigeschneiderte TruLaser Cell 3000.
Die Green Edition tragt die Seriennummer
001; die TruLaser Cell 3000 ist die weltweit

toolcraft AG in Georgensgmiind bei Niirnberg
(©Fraunhofer ILT, Aachen/R. Baumgarten)

bisher einzige EHLA-Hybridanlage. Wahrend
die Mittelfranken mit der Green Edition un-
ter anderem dem Trend zur Elektromobilitét
folgen, in der es vor allem reines Kupfer und
Kupferlegierungen wie CuCrlZr zu schwei-
RBen gilt, soll die neue fir toolcraft malRge-
schneiderte Anlage weitere letzte Liicken im
AM-Portfolio schlieBen. Fiir uns hat Trumpf
auf Basis der TruLaser Cell 3000 die ,eierle-
gende Wollmilchsau" gebaut, freut sich Hauck.

EHLA erweitert Universalmaschine

zum Laser-Tausendsassa

Doch warum ist dies so? Dazu ein klarender
Blick in die Maschine: StandardmaBig be-
sitzt die TruLaser Cell 3000 einen groRRen
Arbeitsraum mit den Mallen von 800 mm
x 600 mm x 353 mm, der zwei- und dreidi-
mensional laserschneiden, -schweil3en sowie
laserauftragschweil3en kann. Tempo in das
LaserauftragschweifBen bringt der zusatzlich
integrierte EHLA-Arbeitskopf, der die bis-
herige Auftragsgeschwindigkeit gegeniiber
dem Standardverfahren von bis dahin maxi-
mal 2,0 auf mehrere Hundert Meter pro Mi-
nute erhoht.

Ergonomisch: LMD-Projektleiter Florian Schlund freut sich iiber den of -
fenen Zugang zum Arbeitsraum der TruLaser Cell 3000, der ihm die tég-
liche Arbeit erleichtert

(©Fraunhofer ILT, Aachen/R. Baumgarten)



Mit ihm lassen sich auf rotationssymmetri-
schen Bauteilen sehr schnell Schichten mit
Starken ab 0,05 mm bis hin zu mehrlagigen
Volumina mit Schichtstarken von mehre-
ren Zentimetern auftragen. Dazu erhielt die
Trumpf-Anlage eine zusatzliche A-Achse fiir
bis zu 1490 mm lange Bauteile mit einem
maximalen Durchmesser von 320 mm so-
wie einen einschwenkbaren 3D-Laser-Pro-
filscanner zum Vermessen und Positionieren
eingespannter Werkstticke. Der Einsatz des
Scanners ermdéglicht nach den Worten von
Dr. Thomas Schopphoven, Gruppenleiter La-
ser Material Deposition am Fraunhofer ILT,
aber deutlich mehr. In Kombination mit einer
geeigneten Software kénnten die mit Scan-

Dank einer zusétzlichen A-Achse lassen sich
mit dem EHLA-Auftragskopf bis zu 1490 mm
lange Bauteile mit einem Maximaldurchmes-

ser von 320 mm beschichten (©toolcraft)

Ein Linienscanner priift eine Beschichtung
(©Fraunhofer ILT, Aachen/R. Baumgarten)

Die Steuerung ist mit einer Siemens NX-Soft-
wareumgebung verkniipft, die das 3D-Scan-
nen schadhafter Bauteile erlaubt und so die
additive Reparatur erméglicht

(©Fraunhofer ILT, Aachen/R. Baumgarten)

Teure Nebenzeiten lassen sich senken, weil an
der TruLaser Cell 3000 mehrere toolcraft-Mit-
arbeiter, hier Jonathan KrauB8 und Florian
Schlund, gleichzeitig arbeiten kénnen
(©Fraunhofer ILT, Aachen/R. Baumgarten)

ner erfassten Geometriedaten genutzt wer-
den, um die Werkzeugbahnen fiir den Ma-
terialauftrag mittels Laserauftragschweiflen
automatisiert zu planen.

Alternative zum Hartverchromen

Die Mittelfranken setzen EHLA ein, um be-
schadigte Stellen an rotationssymmetrischen
Bauteilen zu reparieren und um sie zu be-
schichten. Das EHLA-System hat sich un-
ter anderem in den Niederlanden und Chi-
na bewdhrt, wo es auf mehrere Meter lange
Offshore-Zylinder Korrosions- und Verschleif3-
schutz auftragt. Gefragt ist das EHLA-Be-
schichten etwa mit metallgebundenen Hart-
stoffschichten unter anderem als Alternative
zum Hartverchromen.

Nicht nur aufgrund der Méglichkeit, umwelt-
freundlichere Schichten zu erzeugen, son-
dern auch wegen der oft deutlich effizi-
enteren Arbeitsweise kommt das schnelle
Auftragen mit dem Laser fiir viele Branchen
infrage. Die Botschaft an Kunden und Inter-
essenten ist klar: Gebt uns Aufgabenstellun-
gen, wir priifen die Machbarkeit und machen
uns an die Umsetzung inklusive Laborbericht,
sagt Hauck. Viel zu tun gibt es Hauck zufol-
ge beispielsweise im Bereich Walzen. Erste
Auftrage kommen von Herstellern von Bau-
und Druckmaschinen, furr die das Unterneh-
men Rotationsteile mit EHLA veredelt. Doch
der 3D-Druck-Pionier will mehr. Oft gehe es
um Korrosion- und Verschlei3schutz. Doch
muss ich dann unbedingt teures Hartmetall
verwenden, kann ich nicht stattdessen eine
hybride Lésung finden? Ich kénnte auch ei-
nen Grundkérper aus Werkzeugstahl nehmen
und ihn dann partiell mit EHLA mit hauch-
diinnem Verschleischutz veredeln, so Hauck.
Das ist einer der Griinde, warum toolcraft sich
von Trumpf eine Maschine mafschneidern
lieR, die gleich mehrere Lasertechniken be-
herrscht.

WERKSTOFFE

Teamwork mit Science-Fiction-Flair: Florian
Schlund und Jonathan KrauB schiitzen sich
bei 3D-Druckverfahren wie EHLA mit Atem-
schutzmasken vor winzigen Metallpartikeln
(© Fraunhofer ILT, Aachen/R. Baumgarten)

Nachbearbeitung funktioniert

auch mit EHLA-Arbeitskopf

Auch bei EHLA steht oft Nachbearbeitung
mit dem Ziel sehr geringer Rauheit an - etwa
per Zerspanung, Rundschleifen oder Feinst-
drehen. Beim Experimentieren stellten die
3D-Druck-Pioniere fest, dass es manchmal
auch ausreicht, mit der EHLA-Dise noch-
mals Uber die Oberflache zu fahren - aller-
dings mit abgestellter Metallpulverzufuhr.
Das heifit: toolcraft beherrscht auch das noch
junge und neue Gebiet des Laserumschmel-
zens zur Verbesserung der Oberflacheng(ite.
Was halten aber Mitarbeiter von dem neuen
Laser-Tausendsassa? Jonathan Krauf3, Ver-
fahrenstechniker und Systemverantwort-
licher fir LMD, freut sich Uber die neuen
Mdglichkeiten der cleveren Kombination un-
terschiedlicher Materialien: Es entstiinden
vollig neue Losungen, die sich konventio-
nell nicht verwirklichen lieBen. Krauf arbei-
tet beim Laserauftragschweillen eng zusam-
men mit LMD-Projektleiter Florian Schlund,
den nicht nur die Reparaturmdglichkeiten,
sondern vor allem die neuen hybriden Pro-
jekte faszinieren, etwa durch das Verschwei-
Ren von zwei unterschiedlichen Werkstoffen
zu einem neuen Bauteil.

Hybride Fertigung mit Roboter in Sicht?

Wer Hauck erlebt hat und kennt, der weil3:
Der positive Unruhestifter denkt schon wei-
ter: Im Augenblick ist das Verheiraten von
Robotik und 3D-Druck im Gesprach. Da-
her sah er sich neulich zusammen mit sei-
nem externen Berater Dr. Thomas Schopp-
hoven am Fraunhofer ILT die Ergebnisse des
BMBF-Forschungsprojekts ProLMD an: die
Kombination von Laserauftragschweilen mit
konventionellen Fertigungsverfahren und
Robotern zu einer véllig neuen Form der hy-
brid-additiven Fertigung. Nikolaus Fecht
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Erst kiirzlich hat EU-Kommissionsprasiden-
tin Ursula von der Leyen in einer flammenden
Rede zu einem Kraftakt der Union im Kampf
gegen den Klimawandel aufgerufen. Nach
dem Willen der Europdischen Kommission
soll der Schadstoffausstofl der EU mindes-
tens um 55 Prozent bis 2030 reduziert wer-
den. Das 2015 in Paris unterzeichnete UN-
Klimaabkommen verpflichtet die Staatenge-
meinschaft, die globale Erwdrmung auf unter
2 °C zu begrenzen, einschliefllich einer deut-
lichen Absenkung klimaschadlicher Emissi-
onen. Kaum ein anderer Klimaschutzaspekt
wird dabei derart intensiv und kontrovers
diskutiert wie der Verkehr und kaum ein an-
derer ist von so herausragender Bedeutung,
denn er tragt erheblich zum Thema bei. Nur
leider wurden die positiven CO,-Effekte von
verbraucherfreundlicheren Motoren in den
letzten Jahren wieder mit der Zulassung von
einer héheren Anzahl und schwereren Fahr-
zeugen zunichte gemacht. Was es hier also
braucht, ist einen Innovationssprung.

Der Markt - Elektromobilitit

und seine Mitspieler

Die Elektromobilitat gilt derzeit als der
Schltssel zur weltweiten Reduktion von kli-
maschadlichen Emissionen im Transportbe-
reich. Denn Elektrofahrzeuge erzeugen - in
Verbindung mit regenerativ erzeugtem Strom
- deutlich weniger Kohlenstoffdioxid (CO,) als
konventionelle Antriebssysteme. Das besta-
tigt auch eine aktuelle Studie der TU Eindho-
ven im Auftrag der Griinen-Bundestagsfrak-
tion im Sommer 2020. Laut ihr sind aktuell
verkaufte E-Autos im Vergleich zu Verbren-
nern fiir weniger Kohlenstoffdioxidemissio-
nen verantwortlich, selbst wenn die Produk-
tion der Batterie sowie der Stromverbrauch
miteingerechnet werden. Zusatzlich konnen
sie Schwankungen von Wind- und Sonnen-
kraft durch Energiespeicher auffangen und
helfen so, die unstete Energie der regenerati-
ven Quellen am Markt zu etablieren.

Die Stunde der Elektromobilitat

ist gekommen

Neben der Elektromobilitat im 6ffentlichen
Sektor - insbesondere bei Bahn, Stralen-
bahn und Busverbindungen wie auch bei
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E-Bikes - steht dem gesamten Transportsek-
tor aus Pkw, Lkw, Schiff und sogar Flugzeug
ein gigantischer Umbruch hin zur Elektrifi-
zierung bevor. Doch lange schienen die Ver-
braucher und noch viel mehr die Autobauer
kein Interesse zu haben, den Verbrennungs-
motor loszulassen. Das Jahr 2017 brachte
schlieBlich in Deutschland den entscheiden-
den Wendepunkt. Im Zuge des Dieselskan-
dals boten immer mehr Automobilhersteller
ihren Kunden Wechselpramien beim Um-
stieg auf ein E-Auto an. Auch das Jahr 2020
scheint nach den bisher vorliegenden Zahlen
fur elektrisch angetriebene Fahrzeuge gut
zu verlaufen (Abb. I): Von Jahresbeginn bis
Juli wurden rund 61 100 Exemplare neu zu-
gelassen. Kein Wunder, dass immer mehr
Hersteller E-Autos beziehungsweise Hyb-
rid-Fahrzeuge ins Programm nehmen. Der-
zeit sind zahlreiche verschiedene elektrische
Fahrzeugmodelle nationaler wie internatio-
naler Hersteller auf dem Markt, wie zum Bei-
spiel der Porsche Taycan, BMW i3, der Audi
e-tron quattro, der Renault Mégane eVision,
Kia e-Niro beziehungsweise die Tesla Model-
le, um nur einige zu nennen.

Und auch die Bundesregierung steuert klar
in Richtung Elektromobilitat. Um die Nutzung
von Elektrofahrzeugen attraktiver zu machen,
beschloss sie bereits am 18. Mai 2016 zusatz-
liche Impulse fir die Elektromobilitat. Das
Gesamtpaket besteht aus bis 2025 zeitlich
befristeten Kaufanreizen, dem sogenannten
Umweltbonus, weiteren Mitteln fir den Aus-
bau der Ladeinfrastruktur, einem Beschaf-
fungsprogramm fiir die 6ffentliche Hand so-
wie umfangreichen steuerlichen Malnahmen.

Abb. 1: Anzahl der Elektrofahrzeuge in Deutschland von 2006 bis 2020

—Elektromobilitit - Die nichste industrielle Revolution

Die Vision ist es,

Mobilitat ganzheit-

lich neu zu denken,

mit all ihren Kom-

ponenten wie Antriebstechnik, Batteriefor-
schung, Energieforschung, vernetzte Autos,
Flotten- und Logistikkonzepten, Digitalisie-
rung, Netzintegration sowie die intelligente
Abrechnung von Strom an Ladesdulen und
der dazugehdrigen Infrastruktur. Bis 2030
will die Bundesregierung im Rahmen des so-
genannten Masterplans Ladeinfrastruktur
deren Zahl auf eine Million erhdhen.

Zukunftsaussicht fiir E-Autos

Die Elektromobilitat befinde sich in der Mit-
te einer Ubergangsphase von einer durch
Subventionen getriebenen zu einer aufgrund
echter Kundennachfrage und politischer Me-
chanismen wachsenden Branche, so Bloom-
berg-NEF-Analyst Colin McKerracher. Die
glinstiger werdenden Preise fir Batterien
bei gleichzeitig steigender Effektivitat dirf-
ten dabei Wachstumstreiber sein. Auch geht
die Entwicklung hin zu einem deutlich gerin-
geren Verbrauch von Lithium. Dementspre-
chend erwartet McKinsey in einem mittleren
Szenario weltweit 100 Millionen Elektroautos
bis ins Jahr 2040. Und der Hype fangt gera-
deerstan.

Europdische Batterieallianz

bringt neuen Drive

Das Herzstiick der Elektromobilitat sind mo-
derne leistungsstarke Batterien (Abb. 2). Um
der Dominanz der Amerikaner und Asiaten auf
dem Gebiet der Batterieproduktion etwas ent-

(Quelle: Statista)



Abb. 2: Batterien sind auch bei unterschiedlicher Art der Stromgewinnung das entscheidende Ele-

ment im Fahrzeug der Zukunft

gegenzusetzen, haben die Europaer eine Bat-
terieallianz gegriindet. Der Zeitpunkt erscheint
guinstig, denn China streicht gerade viele Sub-
ventionen. Das Bundesministerium ftr Wirt-
schaft und Energie (BMWi) will Deutsch-
land im Rahmen dieser Allianz zum fiihrenden
Standort entwickeln und stellt dafiir bis 2022
eine Milliarde Euro aus dem Energie- und Kli-
mafonds zur Verfligung. Ziel ist es, den heimi-
schen Markt zum Leitmarkt fiir Elektromobi-
litdt zu machen. Denn nur mit Batterien der
neuesten Generation, also mit grofRer Spei-
cherkapazitat und schneller Lademadglichkeit,
kann Elektromobilitat wirklich gelingen.

Deutsche Industrie hat

Weckruf vernommen

Der Markt der Elektromobilitat entwickelt
sich rasant weiter. Um ihre technologische
Spitzenstellung zu behaupten und ihre Elek-
trofahrzeuge hierzulande und auf den Welt-
markten erfolgreich zu vermarkten, braucht
es jetzt ganz neue Biindnisse. Weltweit ver-
einbaren derzeit Automobilkonzerne und
Hersteller von Batterietechnologien Joint Ven-
tures. So verkiindete Daimler erst im August
2020 seine Zusammenarbeit mit dem Bat-
terielieferanten CATL, VW beteiligte sich mit
26 Prozent in Guoxuan und BMW errichtet
momentan ein eigenes Kompetenzzentrum
E-Antriebssysteme in Dingolfing. In der Fol-
ge entstehen riesige Gigawatt-Fabriken, de-

ren Ausstol3 an den entsprechenden Kompo-
nenten den gigantischen Energiebedarf der
nachsten Jahrzehnte decken sollen, wie zum
Beispiel die Batterieproduktion von Tesla in
Brandenburg.

Batteriezelle als Herzstiick jeder Batterie
Ohne Batteriezellen keine Batterien. Beim
Elektroauto entfallen bis zu 40 Prozent der
Wertschdpfung auf Batteriezellen. Standardi-
sierte Zellformate gibt es leider noch nicht. So
sind bis 2019 in 79 Millionen weltweit produ-
zierten Elektro-Pkw Lithiumionenbatterien
in hauptsachlich drei Zellformaten zu finden:
zylindrisch, prismatisch und pouch. Die ge-
brauchlichste ist die runde beziehungsweise
zylindrische Zelle wie sie im Tesla M3 verbaut
wird. Sie wird, flexibel aneinandergereiht in
Form von vielen Packs, im gesamten Boden-
bereich von E-Autos verwendet.

Die prismatische Zelle, die beispielsweise
in der BMW-i-Reihe (i3 und i8) zum Einsatz
kommt, ist rechteckig und gilt als sicherstes
Zellformat. Pouch-Zellen sind dagegen im Fer-
tigungsprozess giinstiger, kdnnen aber auch
unsicherer, also leichter entflammbar sein.

Lasertechnik - eine Schliissel-
komponente der E-Mobilitat

Auf dem spannenden Weg zum Massen-
markt der Elektromobilitat benétigt die deut-
sche Industrie innovative Technologien fiir

WERKSTOFFE

die Produktion in Serie. Gefragt sind robuste
Verfahren, die sich schnell von den heute ge-
ringen Produktionsvolumina hochfahren las-
sen. Einen wichtigen Beitrag dazu liefert die
Materialbearbeitung unter Einsatz der Laser-
technologie als eine Schllisselkomponente.
Neben dem eigentlichen Laser sind dies die
extrem wichtigen Systemkomponenten wie
Laserablenkeinheiten, Optik, Sensorik, Qua-
litatsmonitoring und digitale Steuerung. Die
Materialbearbeitung mittels Laser kommt bei
der Fertigung von wesentlichen Bestandtei-
len zum Einsatz, dazu zahlen unter anderem
der elektrische Antrieb selbst, die Herstel-
lung von Batteriezellen, Batteriemodulen und
-packs, und schlielich die notwendige Leis-
tungselektronik.

Die Lasermaterialbearbeitung ermdglicht es
also erst, die Batterie effizient, kontaktlos und
bezahlbar herzustellen bei gleichzeitig maxi-
maler Auslastung und maximaler Flexibilitat.
Die Raylase GmbH sieht sich hier nach Aus-
sage von Dr. Philipp Schon, CEO der Raylase
Gruppe, als kompetenter Partner der Indust-
rie. Das Unternehmen hat bereits frih in der
strategischen Produktentwicklung den Fo-
kus auf diesen Markt gelegt. Die vor kur-
zem gelaunchte Software, die aktuellen De-
signs der neuesten Ablenkeinheiten und das
Angebot von vielseitigem Qualitatsmonito-
ring machten das Unternehmen heute zu ei-
nem der innovativsten Anbieter in der Mate-
rialbearbeitung mit Laser fiir die Fertigung
von Komponenten in der Elektromobilitat, so
Dr. Schon. Das bayrische Unternehmen aus
WeBling gehort mit mehr als 14 000 produ-
zierten und gelieferten Ablenkeinheiten in
2020 zu den groBten Anbietern weltweit.

Erfolgreiche Zusammenarbeit

Das Unternehmen Raylase arbeitet mit sei-
nen Kunden in den folgenden drei fur die
Elektromobilitat wichtigsten Applikationen
zusammen:
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— Nachhaltige und sichere Batterien: Forschung am Lebenszyklus

Recycling und optimierte Rohstoffkreislaufe, Zweitnutzung und ein wissensbasiertes Zelldesign sollen Lithiumionen-Bat-
terien zukiinftig nachhaltiger und sicherer machen. Die Grundlagen dafiir schaffen Wissenschaftlerinnen und Wissen-
schaftler aus Verfahrenstechnik und Materialwissenschaft am Karlsruher Institut fiir Technologie (KIT) mit gemeinsamer
Forschung zum Batterielebenszyklus. Die neuen Forschungsprojekte sind Teil der vom Bundesministerium fiir Bildung
und Forschung (BMBF) neu geschaffenen Batterieforschungscluster greenBatt und BattNutzung.

Batteriezellen mit einer dauerhaft hohen
Leistungsfahigkeit konnen den 6kologischen
FuBabdruck von Anwendungen wie der Elek-
tromobilitdt erheblich verringern. Denkbar ist
es auch, solche Zellen nach Gebrauch weiter-
zunutzen, etwa in groRen Netzspeicherver-
bunden. Doch nicht alle Zellen sind fiir solche
Second-Life-Szenarien geeignet, der Lang-
zeitbetrieb erfordert das perfekte Zusam-
menspiel von zahlreichen Komponenten und
Materialien: Beim dauerhaften Laden und
Entladen einer Batterie finden nach Aussa-
ge von Prof. Hans Jurgen Seifert vom Institut
fur Angewandte Materialien - Angewandte
Werkstoffphysik des KIT unweigerlich auch
unerwiinschte Seitenreaktionen statt. Wenn
das ihr Verhalten nachteilig beeinflusse, spre-
che man von Degradation oder Alterung.
Man kdnne sie nicht ganz verhindern, aber
durch ein entsprechendes Zelldesign verzo-
gern und abmildern. Seifert und sein Team
analysieren die Zersetzungsmechanismen im
besonders reaktiven Elektrolyt anhand der
damit einhergehenden Gasbildung. Durch-
gefiihrt werden hochprazise kalorimetrische
Messungen, also die Bilanzierung von War-
memengen im Betrieb einer Batterie sowie

Ein verbessertes Verstidndnis des Lebenszyk-
lus erméglicht die beschleunigte Entwicklung
von ausdauernden, recyclingfihigen und si-
cheren Lithiumionenbatterien

(Foto: Laila Tkotz, KIT)
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deren thermodynamische Modellierungen.
Ziel des Projekts sind prazise Vorhersagen
zum Zellverhalten bei der Nutzung erklart
Seifert: Mit unseren Modellen kénnen dann
sichere und nachhaltige Batterien wissens-
basiert entwickelt und zligig in den Markt
gebracht werden.

Degradation verstehen und steuern

Ein besseres Verstandnis der Degradations-
prozesse hilft auch dabei, verlasslichere Le-
bensdauerprognosen fir Lithiumionen-Zel-
len zu erstellen. Entsprechende Testreihen
sind aber auBerst zeitaufwendig. Als Losung
wirden Testverfahren benétigt, in denen
die Alterung beschleunigt ablaufe, sagt
Prof. Thomas Wetzel vom Institut fiir Thermi-
sche Verfahrenstechnik. Der Wohlfiihlbereich
der Zellen liegt ihm zufolge bei etwa 25 °C.
Wenn man sie Hitze oder Kélte aussetze, al-
terten sie deutlich schneller. Die Komplexitat
der Alterungsprozesse und der thermischen
Bedingungen in den Zellen machen es bis-
lang aber schwierig, Ergebnisse beschleu-
nigter Prifverfahren auf konventionelle Ver-
fahren zu Ubertragen. Wetzel und sein Team
identifizieren nun geeignete Bedingungen
und Parameter, die moglichst wenig zusétz-
liche Alterungsmechanismen auslésen und
sich deshalb als Marker eignen. Mit Hilfe die-
ses thermischen Fingerabdrucks einer Batte-
riezelle soll es mdglich werden, die Alterung
auch in beschleunigten Testreihen verlasslich
vorherzusagen.

Neue Ansétze fiir das Batterierecycling

Ein weiterer Schwerpunkt der neuen Cluster
sind ein recyclinggerechtes Batteriedesign
sowie die Weiterentwicklung von Recycling-
verfahren und Rohstoffkreislaufen. Derzeit
existieren nach Aussage von Prof. Hermann
Nirschl vom Institut fir Mechanische Ver-
fahrenstechnik und Mechanik (MVM) des
KIT zwei Verfahrenswege zum Recycling von
Lithiumbatterien. Beim pyrometallurgischen

Ansatz wiirden die Zellen bei hohen Tempe-
raturen eingeschmolzen. Das sei robust und
sicher, die erreichbare Recyclingquote sei je-
doch begrenzt. Potenziell héhere Recycling-
quoten versprachen die mechanischen An-
satze, also das Zerkleinern und Sortieren.
Diese sind Prof. Nirschl zufolge aber grund-
satzlich mit hoheren Sicherheitsrisiken be-
haftet, und die Materialtrennung sei bislang
nur maBig selektiv. Am MVM werden ein-
zelne Prozessparameter und Prozessketten
des mechanischen Recyclings hochaufge-
[6st simuliert, verglichen und mit dem Ziel
optimiert, ein wirtschaftlich tragfahiges, um-
weltschonendes und funktionserhaltendes
Batterierecycling zu erméglichen. Dabei be-
ricksichtigen sie innovative Ansatze wie
Schockwellen, Ultraschallverfahren oder
Nassmahlung, die eine hohe Materialselekti-
vitat, eine Erhaltung von Funktionsmateria-
lien und durch den Einsatz von Wasser auch
eine hohe Sicherheit garantieren. Zukinftig
kénnen giinstige Designmerkmale fir Batte-
rien direkt aus den Simulationsergebnissen
abgeleitet werden.

Riickgewinnung wertvoller Rohstoffe

Wo die derzeitigen Verfahren beim Batte-
rierecycling an Grenzen stofRen, kann die
Ausbeute durch eine bessere Kombination
von mechanischen mit thermischen Verfah-
ren weiter erhoht werden. So arbeitet das
Forschungsteam von Prof. Wilhelm Schabel
der Thin Film Technology des KIT an thermi-
schen Recyclingprozessen fir fliichtige orga-
nische Komponenten in Elektrodenschichten.
Wir wollen wertvolle Rohstoffe zuriickgewin-
nen, die bei der bisherigen Aufbereitung von
Batteriezellen nicht ausreichend berticksich-
tigt wurden, sagt Schabel. Gemeinsam mit un-
seren Projektpartnern werden wir hinsicht-
lich Recyclingquote auch die Behandlung des
Schredderguts bei Temperaturen bis 500 °C
optimieren. Experimente mit neuen spektro-
skopischen Messmethoden sollen dabei zu



einem grundlegenden Verstandnis der Mi-
kro- und Makroprozesse in den Elektroden-
schichten wahrend des Recyclingprozesses
flihren. AuBerdem soll eine geeignete Stra-
tegie fiir eine weiterflihrende thermische Be-
handlung zur Abtrennung auch von schwer-
siedenden und in den Schichtstrukturen
langsam diffundierenden Komponenten ge-
funden werden. Unsere experimentellen Er-
kenntnisse werden wir jeweils konsequent
in Simulationsmodelle Uberfiihren, betont
Schabel. Nur so kénne man zur Optimierung
zukiinftiger Recyclingprozesse beitragen.

Batteriesysteme intelligent iberwachen
Neben der Nachhaltigkeit steht auch die
Sicherheit von Batteriesystemen im Fokus
der Arbeit in den neuen Forschungsclus-
tern. Sicherheitskritische Defekte auf Zell-
ebene ereignen sich zwar nur selten, kon-
nen aber schwere Folgen haben - wie etwa
beim Lithium-Plating: Ausgeltst werde der
Effekt durch die Anlagerung von metalli-
schem Lithium in der Anode, erklart Prof. Ul-
rike Krewer vom Institut fir Angewandte

Materialien - Werkstoffe der Elektrotechnik.
Das kann ihr zufolge zu einem massiven Ka-
pazitatsverlust fihren, im Extremfall auch zu
Kurzschliissen oder sogar zu einem Zellbrand.
Damit es nicht so weit kommt, konnen Zel-
len wahrend des Betriebs iberwacht und
geprift werden. Allerdings wurden solche
Online-Verfahren bislang vor allem im Labor
eingesetzt und sind auf Systemebene we-
nig sensitiv. Krewer und ihr Team entwickeln
nun verbesserte Analysealgorithmen fir die
Praxis. Dabei berticksichtigen wir nichtlineare
Vorgdnge beim Betrieb einer Batterie, diese
Daten wurden bislang kaum zur Diagnose
genutzt, so Krewer.

Gemeinsame Forschung im

Auftrag der Bundesregierung

Bei der Ausgestaltung des Dachkonzepts
Forschungsfabrik Batterie hat die deutsche
Bundesregierung zuletzt vier neue Kompe-
tenzcluster fir die Batterieforschung ge-
schaffen, die insgesamt mit 100 Millionen
Euro geférdert werden. Das KIT koordiniert
dabei bundesweite Forschung zu flexiblen
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Produktionssystemen im Kompetenzcluster
InZePro (Intelligente Batteriezellproduktion)
und zu leistungsstarken Batterien im Cluster
AQua (Analytik/Qualitatssicherung). Auch die
Beitrage des KIT in den Forschungsclustern
greenBatt (Recycling/Griine Batterie) und
BattNutzung (Batterienutzungskonzepte) ba-
sieren auf der engen Zusammenarbeit unter-
schiedlicher Institutionen. Beteiligt sind unter
anderem verschiedene Institute der Fraunho-
fer-Gesellschaft, die Hochschule Ingolstadt,
die Rheinisch-Westfalische Technische Hoch-
schule Aachen (RWTH), die TU Braunschweig,
die TU Clausthal, die TU Freiberg, die Techni-
sche Universitat Minchen (TUM), die Westfa-
lische Wilhelms-Universitat Miinster (WWU)
sowie das Zentrum flr Sonnenenergie- und
Wasserstoff-Forschung Ulm (ZSW). Wei-
tere Informationen zu diesem Themenbe-
reich sind zu finden unter: www.bmbf.de/de/
batterieforschung-in-deutschland-662.htm/

mhe

— Call for Papers 2021: Beitrige fiir das 17. Kupfer-Symposium in Jena

Am 24.und 25. November 2021 veranstaltet
das Deutsche Kupferinstitut zusammen mit
der Universitat Jena, Lehrstuhl fir Metalli-
sche Werkstoffe, seine diesjahrige Werkstoff-
tagung, das 17. Kupfer-Symposium. Das 1927
gegriindete Deutsche Kupferinstitut ist ein
anerkanntes technologisches Kompetenz-
zentrum fir Kupfer und Kupferlegierungen,
Branchenverband der deutschen Kupferin-
dustrie sowie internationaler Netzwerkpart-
ner von Industrie und Wissenschaft. Inter-
essenten, die sich in diesem Jahr mit einem
wissenschaftlichen Vortrag oder Poster be-
teiligen mochten, kdnnen entsprechende Ab-
stracts bis zum 26. April 2021 einreichen.

Das Kupfer-Symposium ist die bedeutendste
deutschsprachige Plattform fiir einen profes-
sionellen Erfahrungsaustausch zwischen In-
dustrie und Hochschulforschung sowie eine
der wichtigsten werkstoffwissenschaftlichen
Veranstaltungen zum Thema Kupfer. Neben
den qualitativ hochwertigen Fachvortragen
wird von den Teilnehmern insbesondere die
Moglichkeit geschatzt, sich dber kiinftige
Entwicklungen innerhalb der Werkstoff- und

Fertigungstechnik auszutauschen und neue
Forschungsansatze zu definieren. Die Veran-
staltung bietet Industrie, Forschungsinstitu-
ten und Hochschulen die Méglichkeit, den Di-
alog zu intensivieren und Zusammenarbeiten
zu optimieren.

2021 liegen die Themenschwerpunkte der
Werkstofftagung auf den Bereichen:

— Simulation/Modellierung

— Werkstoffe und ihre Besonderheiten

— Additive Fertigung

—Fugen

— Verfahrenstechnik

— Nano- und Oberflachentechnik

Mit der Teilnahme als Referent besteht die
Chance, Themen einem gréferen Fachpub-
likum vorzustellen und zu diskutieren. Die
integrierte Poster-Session ermdglicht zu-
dem einen intensiven Austausch mit den Ta-
gungsteilnehmern zu spezifischen Schwer-
punkten. Unabh&ngig von der Teilnahme als
Referent konnen wissenschaftliche Poster
eingereicht werden, die in einer veranstal-
tungsbegleitenden Ausstellung prasentiert
werden. Zudem besteht Uiber eine Standbu-

chung die Option, Unternehmen beziehungs-
weise Hochschulen/Institute zu prasentieren.
Geplant ist eine Prasenzveranstaltung in
Jena. Sollte die Corona-Pandemie kein per-
sonliches Treffen zulassen, wird die Veran-
staltung als Web-Konferenz durchgefiihrt.

Die Vortragsbeitrage und die Posterprasen-
tationen werden in der Zeitschrift METALL in
Artikelform verdffentlicht. Der Zeitplan ist:

— Deadline Abstracts: 2642021
— Annahme Abstracts: 1452021
— Einreichung Artikelmanuskript:  27.8.2021
— Abgabetermin Prasentation: 1211.2021

Abstracts beziehungsweise der Vorschlag mit
Titel und Kurzfassung (ca. 300 Worte) kon-
nen direkt auf der Webseite
www.kupferinstitut.de/institutsleistungen/
kupfer-akademie/kupfer-symposium/

als pdf hochgeladen werden.

Informationen zum Vortragsprogramm erteilt
Dr. Ladji Tikana (Tel: 0211-23943919, E-Mail:
LadjiTikana@kupferinstitut.de).

Das Veranstaltungsprogramm wird voraus-
sichtlich Ende Mai 2021 verdffentlicht.
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— Perfekte Strome fiir anspruchsvolle Netze

Das Vorkommen von Oberschwingungen in
Wechselstrom-Versorgungsnetzen ist seit
Jahren bekannt und wurde bereits in vielen
Publikationen thematisiert. In jingster Zeit
rickt dieses Thema jedoch verstarkt in den
Fokus der Wahrnehmung, da die Auswirkun-
gen von Oberschwingungen in elektrischen
Versorgungsnetzen splrbaren Einfluss bei-
spielsweise auf das produzierende Gewer-
be haben. Besonders in Industrienetzen kon-
nen Oberschwingungen zu einem Ausfall von
elektrischen Verbrauchern und damit zu einer
Beeintrachtigung des Produktionsprozesses
fihren. In elektrischen Industrienetzen sind
Oberschwingungen standig prasent, diese
werden jedoch oft nicht als kritisch erkannt.
Haufige Ursachen flr das Auftreten von
Oberschwingungen ist die Verwendung von
nicht linearen Lasten in modernen Produk-
tionsprozessen. Dazu zdhlen beispielsweise:
— Frequenzumrichter fiir elektrische Antriebe
— Schaltnetzteile fiir Beleuchtung (LED/Ener-
giesparlampen)
— Ladesysteme fiir Batterien
— [T-Anlagen
Der Einsatz von nicht linearen Lasten bringt
fur den Nutzer spirbare Vorteile mit sich.
Hier ist besonders der hohe elektrische Wir-
kungsgrad in Verbindung mit einem geringen
Energieverbrauch hervorzuheben. Als weitere
Vorteile beim Einsatz von Gleichrichtern mit
Schaltnetzteiltechnik sind die geringe Rest-
welligkeit und die hohe Regelgenauigkeit zu
nennen. Jedoch filhrt der Einsatz dieser nicht
linearen Lasten zu einer Verzerrung des ide-
alen, sinusférmigen Netzstroms beziehungs-
weise der Netzspannung.

Oberschwingungen in Verbin-

dung mit (Galvanik-)Gleichrichtern
Grundsétzlich gilt, dass Schaltnetzteil- be-
ziehungsweise thyristorbasierte Gleichrich-
ter mit passiver Gleichrichtung stromharmo-
nische Oberschwingungen erzeugen. Diese
flhren zu einer nichtsinusformigen Strom-
entnahme (Verzerrung), die als Netzriickwir-
kungen messbar sind.

In der Praxis werden die gesamt harmonische
Verzerrung des Stroms (THD)) beziehungs-
weise der Spannung (THD,) herangezogen,
um die Qualitat eines Versorgungsnetzes zu
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Abb. 1: Strom- und Spannungsverzerrung bei passiver Gleichrichtung anhand typischer Verldufe

beurteilen. Alle erzeugten Oberschwingungs-
strome in einem Netzwerk missen durch die
vorhandenen Impedanzen und alle weiteren
parallelen Zweige flieBen, was zu nichtlinea-
ren Spannungsabfallen an den Impedanzen
fuhrt. Die dadurch erzeugten Oberschwin-
gungsspannungen verbreiten sich auf das
gesamte Netzwerk und beeinflussen die
Qualitat der Versorgungsspannung an ande-
ren Geraten (Abb. 1). Dadurch ist die harmoni-
sche Verzerrung des Stroms eine Ursache fur
die Verzerrung der Spannung.

Technische MaRnahmen zur Kom-
pensierung von Oberschwingungen
Konventionelle Oberschwingungsfilter wer-
den lastnah installiert und erzeugen einen
Kompensationsstrom zur Verringerung von
Oberschwingungen in einem elektrischen
Versorgungssystem. In der Gesamtsystem-
betrachtung reduzieren Oberschwingungs-
filter den Systemwirkungsgrad durch den zu-
satzlichen Spannungsabfall am Filter.

Eine weitere Alternative zur Reduzierung von
Oberschwingungen in einem elektronischen
Versorgungsnetz ist der Einsatz von Verbrau-
chern mit aktiver Gleichrichtung, der soge-
nannten Active Front End (AFE)-Technologie
(Abb. 2). Diese Verbraucher verhalten sich wie
eine ohmsche Last im elektrischen Versor-
gungssystem, das heil3t die Stromentnahme
erfolgt sinusférmig.

Mit dem Gleichrichterschrank Power Station
pe5910 - AFE von plating electronic ist nun
ein Gleichrichtergerat mit aktiver Gleich-
richtung mit 230 kW DC beziehungsweise
10 000 A am Markt verflgbar. Die integrierte
AFE-Technologie im Cleichrichter fiihrt zu ei-
ner deutlichen Reduktion von stromharmoni-
schen Oberschwingungen (Abb. 3) und einer
Verbesserung des Wirkungsgrades.

Abb. 2: Strom- und Spannungsverzerrung bei
aktiver Gleichrichtung anhand des typischen
Verlaufs

Abb. 3: Oberwellenspektrum der Power Stati-
on pe5910 - AFE bei 200 kW DC Leistung

Die Verwendung von Gleichrichtern mit

AFE-Technologie bietet folgende Vorteile:

— Sinusférmige Stromentnahme verhindert
Spannungsverzerrungen, ohne dass eine
Oberschwingungskompensation fir den
Cleichrichterbetrieb notwendig ist

— Erhdhung des Leistungsfaktors von 0,95
bis zu 1,00

— THD,-Reduktion auf unter drei Prozent

— Reduzierter Phasenstrom durch sinusfor-
mige Stromentnahme, also eine geringe-
re Belastung des Versorgungstrafos sowie
eine reduzierte Trafodimensionierung fir
Cleichrichterbetrieb

— Hoher Wirkungsgrad von bis zu 96 Prozent
durch aktive Gleichrichtung (AFE-Tech-
nologie)



WERKSTOFFE

— Bauteildiiit: Gewichtsersparnis durch Werkstoffkombination

Gewichtsersparnis durch Werkstoffkombination: Die Anforderungen an technische Bauteile steigen stetig. Insbesondere
im Bereich der Automobil- und Luftfahrtindustrie wird zunehmend die Gewichtsreduzierung gefordert. Mit hybriden Bau-
teilen lassen sich nach den Worten von Vannila Prasanthan vom Institut fiir Fertigungstechnik und Werkzeugmaschinen
(IFW) der Leibniz Universitdt Hannover erhebliche Gewichtsreduzierungen erreichen. Im Sonderforschungsbereich Tailo-
red Forming arbeitet die Wissenschaftlerin mit Kolleginnen und Kollegen elf weiterer Forschungsinstitute an einer inno-
vativen Prozesskette zur prozesssicheren Fertigung von hybriden Bauteilen. Die Forschenden wollen die Potenziale fiir
hybride Massivbauteile auf der Basis einer neuen zugeschnittenen Prozesskette erschlieBen. Ressourcenschonend und
energieeffizient soll ihre Fertigung sein. Und fiir ein optimales Einsatzverhalten passen sie ihre Oberflichen- und Rand-

zoneneigenschaften entsprechend an.

Fir ihre Fertigung werden die Halbzeuge zu-
nachst gefiigt und anschlieBend umgeformt.
In der finalen Zerspanung dieser Bauteile
stellen die Projetmitarbeitenden schlieflich
die erforderlichen Oberflachen- und Rand-
zoneneigenschaften ein. Die Kombination
von unterschiedlichen Werkstoffen in einem
Bauteil ist nach Aussage von Prasanthan ins-
besondere fiir die spanende Bearbeitung
eine grof3e Herausforderung. Thermische Be-
anspruchungen wahrend der Zerspanung
flhren zu unerwiinschten Zugeigenspannun-
gen im Bauteil, welche die Lebensdauer ver-
kirzen. Die Projektmitarbeitenden bearbei-
ten die Bauteile deswegen mechanisch, um
gezielt Druckeigenspannungen zu erzeugen.
Damit reduzieren wir die Rissinitiierung und
-ausbreitung und erhéhen so die Schwing-
festigkeit des Bauteils, erklart Prasanthan.
Darlber hinaus verringern die Projektmitar-
beitenden die Oberflachenrauheit durch Op-
timierung der Prozessstellgrof3en, um somit
Ermidungsschaden zu verhindern.

In der ersten Férderperiode des Sonderfor-
schungsbereichs Tailored Forming haben die
Wissenschaftlerinnen und Wissenschaftler

die grundlegenden Zusammenhange der
Oberflachen- und Randzonenbeeinflussung
beim AuBenlangsdrehen untersucht. Da-
fir konnten sie erfolgreich die zersto-
rungsfreie energiedispersive rontgeno-
graphische Methode zur Messung von
Eigenspannungstiefenverlaufen in einer La-
borumgebung anwenden und die signifi-
kanten Prozesseingangsgrofien, welche die
Oberflachen- und Randzoneneigenschaf-
ten sowohl im Monowerkstoff als auch im
Werkstoffiibergangsbereich  beeinflussen,
identifizieren. Die Eigenspannungen wer-
den Prasanthan zufolge maBgeblich durch
die Schneidkantenmikrogeometrie bestimmt,
wahrend Oberflachenrauheiten maf3geblich
durch den Vorschub beeinflusst wiirden. Die
finalen Eigenschaften werden jedoch unab-
hangig von den Prozessstellgrofen haupt-
sachlich von der zu bearbeitenden Werk-
stoffpaarung beeinflusst. Ein bedeutender
Einflussfaktor ist hierbei die Werkstoffharte.

In der aktuellen zweiten Forderperiode un-
tersuchen die Projektmitarbeitenden den
Einfluss der Randzoneneigenschaften auf
Strukturfestigkeit und Lebensdauer hybrider

Bauteile. Zusatzlich zum AuBenlangsdrehen
wenden sie hier das Festwalzen zur Vergro-
Rerung des Eigenschaftsfensters beziiglich
Rauheit und Eigenspannungen an. Dabei ist
es erforderlich, in der Nahe der Ubergangs-
bereiche hybrider Bauteile, oder auch lokal
angepasst bei Bauteilen aus einem Mono-
material, den Walzdruck hochdynamisch an-
zupassen. Daher wird die Entwicklung eines
innovativen Walzwerkzeugs vorangetrieben,
das die erforderliche dynamische Druck-
variation liefert. Mit diesem innovativem
Walzwerkzeug wird es laut Prasanthan erst-
malig moglich sein, die Eigenschaften eines
Bauteils lokal einzustellen. In der letzten For-
derperiode des Sonderforschungsbereichs
werden die Projektmitarbeitenden die ge-
nerierten Erkenntnisse fiir komplexere Fer-
tigungsprozesse und fir die Fertigung von
komplexeren Bauteilgeometrien erweitern.

V. Prasanthan
Kontakt:
Vannila Prasanthan, Institut fiir Fertigungstechnik und
Werkzeugmaschinen, Leibniz Universitat Hannover,
E-Mail: prasanthan@ifw.uni-hannoverde
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—Hannover Messe Digital Edition: Innovationen, Networking und

Orientierung im Zeitalter der industriellen Transformation

Die Corona-Pandemie hat die Digitalisierung der Industrie beschleunigt. Gleichzeitig hat sie die Anfélligkeit von globa-
len Lieferketten zum Vorschein gebracht. Damit erlebt die Welt der Industrie einen noch nie dagewesenen Umbruch. Die
entscheidende Frage ist: Welche Strategien, MaBnahmen und Partnerschaften sichern die Wettbewerbsfahigkeit der In-
dustrie? Antworten darauf bietet die Hannover Messe Digital Edition vom 12. bis 16. April 2021, die zentrale Plattform fiir
Innovationen, Networking und Orientierung im Zeitalter der industriellen Transformation.

Industrieunternehmen missen nach den
Worten von Dr. Jochen Kéckler, Vorstands-
vorsitzender der Deutsche Messe AG, in we-
nigen Monaten das umsetzen, was sonst
Jahre gedauert hatte. Dazu bedirfe es ei-
ner Plattform, auf der die Herausforderungen
diskutiert, Lésungen prasentiert und Netz-
werke ausgebaut werden kdnnten. Genau
das leiste die Hannover Messe Digital Edition.
Damit bleibe die Weltleitmesse der Industrie
auch in Zeiten von Corona die zentrale Platt-
form fir Innovationen und Ldsungen rund
um die industrielle Transformation.

Die Hannover Messe Digitale Edition basiert
auf den Saulen Expo, Conference und Networ-
king und ist konsequent auf die Bedrfnis-
se der Besucher zugeschnitten. Wir schaffen
den gréfiten Mehrwert fiir unsere Aussteller,
indem wir die Plattform auf den maximalen
Nutzen fiir deren Kunden ausrichten, erganzt
Kockler.

Im Bereich Expo haben die Besucher direkten
Zugriff auf die umfassenden Produktiber-
sichten der Aussteller. Via Best-Case-An-
wendungen, Video-Tutorials, Live-Streamings
oder per Video-Chat kénnen sie sich iber
konkrete Losungsansatze fir die Optimie-
rung ihrer Prozesse informieren und in den
direkten Austausch mit den ausstellenden
Unternehmen treten.

Das virtuelle Konferenzprogramm der digita-
len Hannover Messe startet am 12. April 2021
mit dem Fokus auf wirtschaftspolitische Fra-
gestellungen: Welchen Effekt hat Corona auf
die Globalisierung? Welche Rolle spielt Euro-
pa im Konzert der Weltmachte? Was andert
sich nach der Ara Trump im Hinblick auf die
transatlantischen Beziehungen? Bundes-
kanzlerin Angela Merkel wird die Hannover
Messe Digital Edition eréffnen.

Von Dienstag bis Donnerstag stehen dann
technologische Innovationen und Ldsungen
im Vordergrund: Welche Rolle spielt Kiinst-
liche Intelligenz (KI) in der Industrie? Wie ge-
neriere ich Mehrwert aus meinen Daten?
Welches Potenzial bietet Wasserstoff fiir die
Industrie? Ob konkrete Anwendungsfalle
oder langfristige Zukunftsstrategien: Im Be-
reich Conference kdnnen sich die Besucher
von den Ideen und Visionen der Vortragen-
den inspirieren lassen und konkrete MaR-
nahmen fir Ihre Unternehmen ableiten. Zu
den Vortragenden zéhlen KI-Legende Toby
Walsh, Eugene Kaspersky, Griinder des IT-Si-
cherheitsunternehmen Kaspersky Lab oder
Claudia Kempfert vom Deutschen Institut fiir
Wirtschaftsforschung.

Unter dem Motto Reset.Rethink.Restart. wird
der Karrierekongress WomenPower am Frei-
tag, 16. April 2021, ausgerichtet. Auf dem Pro-

—EXIST-Vorhaben ToolingSim erfolgreich bewilligt

gramm stehen Workshops, Podiumsdiskussi-
onen und neue Networking-Ldsungen.

Alle Besucher der Hannover Messe Digital
Edition konnen direkt mit den Ausstellern,
Sprechern und anderen Besuchern der Han-
nover Messe in Kontakt treten. Dabei unter-
stlitzt die personalisierte Einstiegsseite mit
entsprechendem Dashboard. Dort werden
die fiir den jeweiligen Besucher relevanten
Unternehmen, Top-Speaker und Teilnehmer
angezeigt. Per Klick kann eine direkte Kon-
taktanfrage gestartet werden, um sich dann
per Chat oder Video-Call auszutauschen.

Die Hannover Messe Digital Edition ist die
Wissens- und Networking-Plattform fir In-
dustrie, Energie und Logistik. Sie basiert auf
den drei Sdulen Expo, Conference und Net-
working. Unter dem Leitthema Industrial
Transformation prasentieren Vordenker ihre
Technologien und Ideen fiir die Fabriken,
Energiesysteme und Lieferketten der Zu-
kunft. Zu den Top-Themen zdhlen digitale
Plattformen, Industrie 4.0, IT-Sicherheit, CO,-
neutrale Produktion, K, Leichtbau sowie Lo-
gistik 4.0. Konferenzen und Foren erganzen
das Programm. Die Hannover Messe Digital
Edition wird vom 12. bis zum 16. April 2021
ausgerichtet. Das Partnerland 2021 ist Indo-
nesien.

> www.hannovermesse.de

Leistungsfihige Zerspanwerkzeuge und -prozesse innerhalb kiirzester Zeit erschlieBen: Das verspricht die neue Simulati-
onssoftware, die das EXIST-Griindungsteam mit Karolin Fricke sowie den ehemaligen Mitarbeitern des Instituts fiir Ferti-
gungstechnik und Werkzeugmaschinen (IFW) an der Leibniz Universitdt Hannover Arne Miicke und Oliver Pape entwickeln
will. Fiir ihr Vorhaben erhalten sie ein EXIST-Griinderstipendium in Hohe von 142 400 Euro als Anschubfinanzierung.

Bei der Entwicklung von Zerspanwerkzeugen,
wie beispielsweise von speziell angepassten
Fraswerkzeugen, sind haufig mehrere physi-
sche Prototypen der Werkzeuge erforderlich,
um schlieBlich einen leistungsfahigen Pro-
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duktionsprozess zu erhalten. Der Entwick-
lungsprozess ist dabei zeit- und kostenin-
tensiv, das bestmdgliche Werkzeug oftmals
nicht ermittelbar. Um den Entwicklungspro-
zess wesentlich zu beschleunigen und bes-

sere Werkzeuge konstruieren zu kdnnen,
entwickelt das Griindungsteam eine Simu-
lationssoftware, die eine virtuelle Auslegung
von Zerspanwerkzeugen und -prozessen er-
laubt. Mit unserem Produkt wird es méglich



sein, beispielsweise hochkomplizierte Frés-
werkzeuggeometrien vollsténdig zu analysie-
ren, und das in wenigen Minuten, beschreibt
Oliver Pape die Vorteile des Simulations-
ansatzes.

ZielgroRen der Berechnungen sind beispiels-
weise Prozesskrafte und Momente oder auch
die sogenannten Eingriffsbedingungen wie
Spanungsdicke und -breite wahrend des Zer-
spanvorgangs. Dadurch kénnen nicht nur
Zerspanwerkzeuge, sondern auch die Zer-
spanprozesse selbst gezielt optimiert wer-
den. Durch das virtuelle Vorgehen konnen
zudem wesentlich mehr Varianten betrach-
tet werden. Mit unserer Software kénnen wir
leistungsféhigere Werkzeuggeometrien und
Prozesse ermitteln, so Pape. Neben Werk-
zeugherstellern profitieren daher auch An-
wender von einer gezielten Optimierung ihrer
Produktionsprozesse mit Hilfe der Software.

Wahrend ihrer Zeit als wissenschaftliche Mit-
arbeiter am IFW setzten die Griinder Pape
und Miicke die zugrundeliegenden wissen-
schaftlichen Methoden zur virtuellen Pro-
zess- und Werkzeugauslegung in zahlreichen
Projekten gewinnbringend ein. Die wissen-
schaftlichen Erkenntnisse und Methoden
nun in der Industrie erfolgreich zu etablie-
ren, ist unser Anliegen, beschreibt Arne M-
cke die Motivation des Griindungsvorhabens.
Der Markteintritt fur die Software ist noch fur
2021 geplant.

Das EXIST-Griinderstipendium ist ein Forder-
programm des Bundesministeriums fir Wirt-
schaft und Energie (BMWi) und wird durch
den européischen Sozialfonds (ESF) kofinan-
ziert. Das EXIST-Grinderstipendium unter-
stitzt Studierende, Absolventinnen und Ab-
solventen sowie Wissenschaftlerinnen und
Wissenschaftler aus Hochschulen und auRRer-

WERKSTOFFE

Die Vorteile der Simulation: Produktivitit er-
hohen, Entwicklungszeiten verkiirzen und
Kosten einsparen (© Arne Miicke)
universitaren Forschungseinrichtungen, die
ihre Grindungsidee realisieren und in einen
Businessplan umsetzen méchten.  AMiicke
Kontakt:

Dr-Ing. Arne Miicke (muecke@ifw.uni-hannover.de)

—Schadensanalyse an geschweifiten Metallprodukten

Durch Schadensanalysen sollen die Ursachen fiir das Versagen von
Werkstoffen und Bauteilen aufgedeckt werden. Die Erkenntnisse bil-

den die Grundlage gezielter MaBnahmen zur Schadensabhilfe und
-verhiitung. Die neue Richtlinie VDI 3822 Blatt 1.5 widmet sich der
systematischen Schadensanalyse von Schaden an metallischen Bau-

teilen und Komponenten. Sie gilt insbesondere fiir Schweil3produk-
te, die durch SchmelzschweilRen entstehen. Ihr Schwerpunkt liegt auf

Stahlen.

Kein Produkt, so sorgfaltig es auch konzipiert und hergestellt wird, ist
ohne Schadensrisiko. Schaden sind haufig unvermeidlicher Bestand-
teil von Prozessen und Betriebsablaufen. Um bei der Schadensanalyse
erfolgreich zu sein und kiinftige Schaden vermeiden zu kénnen, ist ein
systematisches Vorgehen unabdingbar: Jeder Schritt in der Planung,
der Methodik, dem Umfang und der genauen Durchfiihrung muss
prézise definiert sein. Dazu bedarf es klarer Festlegungen. Die Richtlini-
enreihe VDI 3822 benennt und beschreibt Schadensarten einheitlich,
wodurch eine systematische Vorgehensweise bei einer Schadensana-
lyse ermdglicht und die Vergleichbarkeit der Ergebnisse von verschie-
denen Untersuchungsstellen gewahrleistet wird. lhr Ziel ist es, Prozes-
se so weit zu verbessern, bis das Optimum gefunden ist, das sich aus
der idealen Verwendung von Werkstoffen und Verarbeitung ergibt.
Die Richtlinienreihe bietet Anwendern dazu Begriffe und Definitio-
nen, Grundlagen der Schadensanalyse sowie eine systematische Vor-
gehensweise und Hinweise zu Benennung und Schadensarten. Auch
die Standardisierung der Dokumentation von Schadensanalysen ist
hier geregelt. Die einzelnen Bldtter widmen sich verschiedenen Mate-
rialien. Im neuen Blatt 1.5 werden die verschiedenen Schadensarten,
Schadenserscheinungen, die Ursachen und die Ablaufe bei Schaden
an geschweiflten metallischen Bauteilen beschrieben.

Herausgeber der VDI 3822 Blatt 1.5 Schadensanalyse - Schéden an
geschweiliten Metallprodukten ist die VDI-Gesellschaft Materials
Engineering (GME). Die Richtlinie ist im Februar 2021 als WeiRdruck
erschienen und ersetzt die Ausgabe von Oktober 2017. Sie kann beim

Beuth Verlag (Tel.: +49 30 2601-2260) bestellt werden. Onlinebestel-
lungen sind unter www.vdi.de/3822 oder www.beuth.de moglich.
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MEDIZINTECHNIK

—Sauberkeit fiir optimale Diagnostik und Therapie

Rontgenrdhren sind Basis verschiedener diagnostischer und therapeutischer Verfahren in der Medizin. MaBgeblich fiir die
Funktionssicherheit und Langlebigkeit der Hightech-Komponenten sind die Fertigungsprazision und Sauberkeit der ein-
zelnen Bauteile. Ein fiihrender Hersteller setzt bei der Reinigung auf Anlagen von Ecoclean und UCM.

Die Entwicklung und Fertigung von Rontgen-
rohren bei der Philips Medical Systems DMC
GmbH hat bereits kurz nach der Entdeckung
der Rontgenstrahlen durch Wilhelm Conrad
Rontgen am 8. November 1895 begonnen -
mit dem in Thiiringen geborenen Glasblaser
Carl Heinrich Florenz Mdller. In seiner Ham-
burger Werkstatt fertigt er schon im Marz
1896 die erste Rdntgenrdhre. Drei Jahre spa-
ter erhdlt der Technologiepionier das erste
Patent fir eine Rdntgenréhre mit wasserge-
kiihlter Antikathode. Die Weiterentwicklung
der Rohren in atemberaubendem Tempo so-
wie der enorme Erfolg der Rdntgentechno-
logie befligeln die Nachfrage weltweit und
lassen den Handwerksbetrieb mehr und
mehr zur Spezialfabrik fir Rontgenréhren
werden. 1927 Gbernimmt der damals einzige
Aktionar, Philips, die Fabrik.

Innovation und hohe Fertigungs-
prazision - auch bei der Sauberkeit
Seit dieser Anfangszeit pragt das Unterneh-
men die Rontgentechnik mit innovativen Lo-
sungen und kontinuierlichen Verbesserun-
gen. Die Produkte, die in den Systemen von
Philips Healthcare zum Einsatz kommen und
unter der Marke Dunlee vertrieben werden,
leisten einen wesentlichen Beitrag zu den
Fortschritten in der bildgebenden Diagnos-
tik, Computertomographie und der interven-
tionellen Radiologie. Neben modernen Fer-
tigungstechnologien, hoher Prdzision und
permanenten Prozessoptimierungen spielt
die Sauberkeit der Bauteile eine wichtige
Rolle fiir die Funktionssicherheit und Langle-
bigkeit unserer Produkte, wie André Hatje,
leitender Ingenieur fiir Prozessentwicklung
im Bereich Réntgenrdhren bei der Philips
Medical Systems DMC GmbH, betont. Deut-
lich machen dies die Restschmutzvorgaben,
die bei der Reinigung der Bauteile der ver-
schiedenen Réntgenréhren zu erfiillen sind:
maximal zwei Partikel der GréRe fiinf Mikro-
meter und maximal ein zehn Mikrometer gro-
Rer Partikel.

14 312021 WOMAG

Molybdan-Schleifstaube

in Standardanlage entfernen

Die hohen Sauberkeitsanforderungen wa-
ren ein Kriterium, als die Anlage fir die Rei-
nigung der Komponenten von Spiralrillen-
lagern ersetzt wurde. Die Lager, Herzstiick
der Hightech-Rdntgenrdhren, werden aus
Molybdan gefertigt. Nach dem Einbringen
der Rillenstruktur mittels Laser folgt ein tro-
ckener Schleifprozess. Daran schlieft sich die
Reinigung an, bei der die Schleifstaube so-
wie in den Rillen eventuell noch vorhandene
Schmauchspuren von der Laserbearbeitung
zu entfernen sind. Dieser Reinigungsprozess
sollte in einer kompakten Standardanlage er-
folgen, um - unter anderem - die Prozess-
validierung zu vereinfachen. Mit dieser Auf-
gabenstellung hat sich der Prozessentwickler
an mehrere Hersteller von Reinigungsanla-
gen gewandt, darunter die Ecoclean GmbH in
Filderstadt. Die bei verschiedenen Herstellern
durchgefiihrten Reinigungsversuche zeig-
ten nach Aussage des Prozessentwicklers,
dass die erforderliche Sauberkeit bei den Tei-
len der Spiralrillenlager nur mit der EcoCwave
von Ecoclean erzielt wurde.

Die Reinigung der Komponenten von Spiral-
rillenlagern soll in einer Standardanlage erfol-
gen; Reinigungsversuche vor der Investition
ergaben, dass mit der EcoCwave die geforder-
ten Ergebnisse erzielt werden

(Bild: Philips Medical Systems DMC GmbH)

Ausgestattet fiir eine Feinreinigung

Die Anlage fiir Tauch- und Spritzprozesse
wird mit dem bereits vorher bei Philips ein-
gesetzten, sauren Reinigungsmedium betrie-
ben und benétigt nur 6,9 Quadratmeter Fla-
che. Sie ist fir die Prozessschritte Reinigen
und zweimal Spilen mit drei Flutbehaltern
ausgestattet. lhre strémungsoptimierte, zy-
lindrische Gestaltung und stehende Anord-
nung verhindert Schmutzablagerungen in

Die integrierte Spritzspiile mit VE-Wasser
entfernt auch sehr feine Stiube, die sich nach
der Reinigung und dem ersten Tauchspiilen
noch auf der Oberfliche befinden

(Bild: Philips Medical Systems DMC GmbH)

den Tanks. Dariiber hinaus verfuigt jeder Tank
Uber einen separaten Medienkreislauf mit
Vollstromfiltration, so dass die Reinigungs-
und Spdlflissigkeit beim Befillen und Ent-
leeren sowie im Bypass gefiltert wird. Die
Aufbereitung des fiir den letzten Spiilprozess
eingesetzten VE-Wassers erfolgt durch das
integrierte Aquaclean-System.

Angepasst an die hohen Sauberkeitsanfor-
derungen sind die Arbeitskammer und das
Drehgestell elektropoliert ausgefihrt. Letz-
teres sorgt durch sein durchdachtes Design
auch dafir, dass die Teile vom integrierten
Ultraschall allseitig gut erreicht werden. Fre-
quenzgesteuerte Pumpen ermdglichen da-
riber hinaus, den Volumenstrom beim
Fluten und Entleeren optimal an die Teile an-
zupassen. Es lassen sich dadurch auch unter-



schiedliche Fillgrade der Arbeitskammer fiir
einen intensiveren Medienaustausch in kriti-
schem Bauteilbereich realisieren. Die Trock-
nung erfolgt mit HeifBluft und Vakuum. Mit
dem Reinigungsergebnis zeigte sich André
Hatje sehr zufrieden. Alle Teile kommen so
aus der Anlage, dass sie direkt in einen Rein-
raum eingeschleust und weiterbearbeitet
werden kénnen, so Hatje. Die ndchsten Schrit-
te beinhalten das Gliihen und Benetzen der
Komponenten mit Flussigmetall.

Ultraschallanlage fiir Zwischen-

und Endreinigungsschritte

Von kleinen Schrauben Uber Anodentel-
ler und Kathodenhtilsen bis hin zu Gehduse-
topfen mit einem Durchmesser von 225 Mil-
limeter reicht das Bauteilspektrum, das bei
Philips in einer 18 Jahre alten, mehrstufigen
Ultraschallanlage der UCM AG gereinigt wird.
Ebenso vielfdltig ist mit Nickel-Eisen-Werk-
stoffen, Edelstahl, Molybdan, Kupfer, Wolfram
und Titan die Bandbreite an Metallen, aus
denen die Komponenten hergestellt werden.
Die Teile werden nach Aussage von André
Hatje verschiedenen Bearbeitungsschritten,
wie beispielsweise Schleifen und Galvanisie-
ren, zwischen- sowie vor dem Gliihen bezie-
hungsweise Loten endgereinigt. Die Anlage
ist daher die am meisten frequentierte Ma-
schine der Materialversorgung bei Philips
Healthcare und liefert nach wie vor zufrie-
denstellende Reinigungsergebnisse.

Bei der Kapazitat stie man allerdings an
Grenzen und entschied daher, in eine zweite

Anlage zu investieren. Und es war klar, dass
sie wieder von UCM, dem auf Prazisions- und
Feinstreinigung spezialisierten Unterneh-
mensbereich der SBS Ecoclean Group, kom-
men sollte. Auch wenn Prozess, Anzahl der
Reinigungs- und Spilstufen sowie Trocknung
von der bestehenden Anlage (ibernommen
werden konnten, sollte das neue Reinigungs-
system flexibler und schneller werden und
ein noch besseres Ergebnis liefern. Es gab bei
der Zwischenreinigung einige Bauteile, bei
denen das Ergebnis nicht zu 100 Prozent er-
reicht wurde. Fir die nachfolgenden Prozes-
se spiele das keine Rolle, aber nach der der
Endreinigung missten die Teile praktisch
partikelfrei sein, so die Ausfiihrungen des
Prozessentwicklers. Das heif3t, die Vorgaben
von maximal zwei Partikel mit 5 Mikrometer
und ein Partikel von héchstens 10 Mikrome-
ter missen zuverlassig eingehalten werden.

Ausgelegt fiir schnelle und
hochflexible Prozesse

Die vollstandig gekapselte Ultraschall-Rei-
nigungsanlage beinhaltet inklusive Be- und
Entladung zwdlf Stationen und zwei Umset-
zer. Sie sind ebenso wie die Parameter der in
den verschiedenen Becken durchzufiihren-
den Prozesse frei programmierbar. Es kénnen
dadurch Stationen beliebig angefahren und
Prozesse frei gestaltet werden. Um die Sau-
berkeitsanforderungen bei den verschiede-
nen Komponenten und Folgeprozessen ab-
zudecken, wird bei dieser Anlage mit rund
30 verschiedenen Reinigungsprogrammen

Die mit zwélf Behandlungsstationen ausgestatte Ultraschall-Feinstreinigungsanlage gewahr-
leistet, dass bei der Endreinigung der Teile von Rontgenrshren die Sauberkeitspezifikationen zu-

verldssig eingehalten werden

(Bild: Philips Medical Systems DMC GmbH)
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gearbeitet, die nach Auskunft von André
Hatje dber ein integriertes Barcodesystem
automatisch ausgewdahlt werden. Die Trans-
portgestelle der Anlage verfligen Uber un-
terschiedliche Greifer. Dies ermdglicht, dass
die verschiedenen kundenseitigen Reini-
gungsbehaltnisse aufgenommen und pro-
grammspezifische Funktionen, wie beispiels-
weise Heben und Senken sowie Drehen des
Behaltnisses in den Behandlungsstationen,
durchgefiihrt werden kénnen. Der realisier-
bare Durchsatz liegt je nach Programm bei
zwolf bis 15 Korben pro Stunde im dreischich-
tigen Betrieb an sechs Tagen der Woche.

Effektive Losungen fiir

optimale Reinigungsergebnisse

Die ersten vier Becken nach der Beladung er-
mdglichen Reinigungsprozesse mit dazwi-
schengeschalteten Spilschritten. Um schnel-
ler bessere Ergebnisse zu erzielen, sind die
Reinigungsbecken am Boden sowie an zwei
Seiten mit Mehrfrequenz-Ultraschall (25 kHz
und 75 kHz) ausgestattet. Durch die in die
Wannenwande eingeflanschten Platten-
schwinger befinden sich keine Segmente be-
ziehungsweise Bereiche in den Becken, an
denen sich Schmutznester bilden kdnnen. Als
weiteres Novum verfligen die Reinigungs-
becken zusatzlich zu einem Zweiseiteniiber-
lauf fiir den Austrag von schwebenden und
aufschwimmenden Partikeln Gber eine Bo-
denfiltration. Sie sorgt dafirr, dass entfernte
und am Boden angelagerte Verunreinigun-
gen durch eine Spildise abgeschwemmt
und am tiefsten Punkt des Beckens abge-
saugt werden. Die Flissigkeit aus der Ober-
flaichen- und Bodenfiltration wird Uber
getrennte Filterkreislaufe aufbereitet. Aus-
gestattet sind die Reinigungsbecken dariiber
hinaus mit Einrichtungen fir eine elektroly-
tische Entfettung. Diese Funktion wurde ge-
meinsam mit UCM schon fir die alte Anlage
entwickelt. Dadurch lassen sich nach Aussage
von André Hatje auch Teile in der erforderli-
chen Qualitat reinigen, auf denen sich ange-
trocknete Polierpaste befindet.

Neu dagegen ist eine in die flinfte Behand-
lungsstation integrierte Spritzspile mit VE-
Wasser. Sie entfernt auch sehr feine Stau-
be, die sich nach der Reinigung und dem
ersten Tauchspilen noch auf der Oberfla-
che befinden. Dieses von UCM vorgeschlage-
ne Ausstattungsdetail leiste ebenfalls einen
wesentlichen Beitrag zum besseren Reini-
gungsergebnis, wie der Prozessentwickler
betont. Der Spritzspiile schliefen sich drei
Tauchsplilstationen an, wobei dem VE-Was-
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ser der letzten Spiile fir Komponenten aus
Eisenwerkstoffen ein Korrosionsinhibitor bei-
gemischt ist.

Alle vier Spilstationen verfligen Uber einen
separaten Lift-out. Er ermdglicht, die Kor-
be nach der definierten Verweilzeit nicht nur
aus den Becken herauszufahren, sondern
auch Warenbewegung wahrend des Spil-
prozesses. Fir die Trocknung der Teile sind
in den folgenden zwei Stationen kombinier-
te Infrarot-Vakuumtrockner installiert. Eine

Einhausung inklusive Laminarflowbox wirkt
in der Entladestation einer Rekontamina-
tion der Komponenten entgegen. Das neue
Reinigungssystem bietet uns deutlich mehr
Méglichkeiten bei der Reinigung. Wir errei-
chen dadurch bessere Reinigungsergebnis-
se in kiirzeren Zykluszeiten. Daher planen wir,
unsere alte Anlage durch UCM entsprechend
modernisieren zu lassen, so das Resiimee
von André Hatje zur Anlage.

Doris Schulz

Kontakte
Ecoclean GmbH, Ulrich Evers, D-70794 Filderstadt;
E-Mail: ulrich.evers@ecoclean-group.net

UCM AG, Andreas Netz, CH-9424 Rheineck;
E-Mail: ANetz@ucm-ag.com

Philips Medical Systems DMC GmbH, André Hatje,
D-22335 Hamburg; E-Mail: andre.hatje@philips.com

— Hartmagnetische Schichten fiir die hochprizise Mikroskopie

Im Kampf gegen das Coronavirus kommt der Mikroskopie ein besonderer Stellenwert zu: Spezial-Mikroskope sind ein un-
verzichtbares Hilfsmittel bei der Darstellung kleinster Zellstrukturen. Sie helfen, die Entwicklung von Impfstoffen und
Therapien voranzutreiben. Dabei sind die Anforderungen an die optische Auflésung der Mikroskope und die Prézision der
Mikroskoptische enorm. Hartmagnetische Schichten des Fraunhofer-Instituts fiir Schicht- und Oberflachentechnik IST
tragen dazu bei, kleinste Zellstrukturen sehr schnell und genau zu erfassen.

Mikroskop- und Labortechnik sind ein un-
verzichtbares Hilfsmittel im Kampf gegen Vi-
ren und Bakterien. Sie unterstitzen Wissen-
schaftlerinnen und Wissenschaftler bei der
Suche nach Impfstoffen und Therapien, etwa
gegen SARS-CoV-2. Am Fraunhofer IST in
Braunschweig entwickeln Forscherinnen und
Forscher hartmagnetische CoSm-Schichten
(kurz fur Kobalt-Samarium) fiir magnetische
Malstdbe. Diese Bander werden in den Mik-
roskoptischen der Dr. ITK Kassen GmbH ein-
gesetzt. Im Zusammenspiel mit Sensoren und
einem Auswertealgorithmus erhéhen sie die
Positioniergenauigkeit des Mikroskoptischs,
auf dem die Probe zur Beobachtung abgelegt
wird. Biologisches Material wie Zellen kén-
nen sich bewegen, daher muss ich Positio-
nen bis auf den Mikrometer prézise anfahren
kénnen, sagt Dr. Ralf Bandorf, Wissenschaft-
ler am Fraunhofer IST. Die Mikroskoptische,
die mit der magnetischen Positionierung ar-
beiten, lassen sich sehr kompakt bauen - sie
werden in Mikroskopen von namhaften Her-
stellern wie Leica oder Zeiss eingesetzt. Die
Kobalt-Samarium-Schichten wurden in en-
ger Zusammenarbeit mit dem Industriepart-
ner entwickelt.

Das Team rund um Dr. Bandorf bringt die
CoSm-Schichten auf unmagnetische Metall-
bander auf, sprich, diese erhalten eine defi-
nierte magnetische Struktur beziehungsweise
Funktionsschicht, die sich mit einem Signal-
muster codieren und per Sensor auslesen
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lasst, um eine Positionsbestimmung vorneh-
men zu kdnnen. Im Zusammenspiel mit den
integrierten Sensoren, die die Signale ausle-
sen, erméglichen unsere Schichten das An-
fahren von Positionen bis auf fiinf Nano-
meter genau, so der Ingenieur. Die Tische
ermdglichen durch das integrierte Mess-
system eine Absolutbestimmung der Positi-
on, ohne Referenzierung. Wiederholgenauig-
keiten von plus/minus 100 Nanometer sind
erreichbar. Dies ist besonders bei der Unter-
suchung von lebenden Objekten wichtig, wo
die Untersuchungszeit oftmals knapp und ein
schnelles Positionieren daher essentiell ist.

Die Schichten ersetzen galvanische Kobalt-
schichten, fur die umweltschadliche Chemi-
kalien bendtigt werden. Sie zeichnen sich
durch ihre Robustheit und Langlebigkeit aus
sowie durch besonders gute magnetische Ei-
genschaften: Sie ermdglichen ein stérkeres
magnetisches Signal und beriihrungsloses
Messen. Auch kann man in geschlossenen

Magnetisch beschichtetes Band mit aufge-

brachter Codierung  (° ITKDr. Kassen GmbH)

Mikroskoptisch mit magnetischer Positionie-
rung (°ITK Dr. Kassen GmbH)
Bauteilen wie etwa Hydraulikzylindern mes-
sen, an die optische Systeme nicht gelangen.
Anders als reine Kobaltschichten sind die Ko-
balt-Samarium-Schichten nicht so leicht um-
magnetisierbar und unempfindlich gegen-
Uber Storfeldern. AuBerdem lassen sich sehr
feine Schichtdicken erzielen. Darlber hinaus
erlauben sie auch das Messen in verschmutz-
ten Bereichen. Aber auch Winkelpositionen
und Radialbewegungen lassen sich mes-
sen. Dies ist in Robotikanwendungen rele-
vant - etwa in der Automobilbranche. Bringt
man eine kompakte CoSm-Schicht direkt auf
das Bauteil wie ein Kugellager auf, kann man
nach Aussage von Bandorf zusatzliche Infor-
mationen erhalten. Auch im Bereich der Elek-
tromobilitat steigt die Nachfrage nach hoch-
genauen magnetischen Messsystemen.

Die Kobalt-Samarium-Schichten werden mit
einer am IST entwickelten Technologie, dem
Hohlkathoden-Gasfluss-Sputtern, einem Va-
kuumbeschichtungsverfahren hergestellt.
Anders als bei galvanischen Verfahren kom-
men hier keine Schadstoffe zum Einsatz.
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—Uberpriifungen von Verdunstungs-

kiihlanlagen, Kiihltiirmen °
Precisiion °

und Nassabscheidern in detall

walter

Die neue VDI 4223 gibt

eine detaillierte  Darstel- Lemmen

lung der Anforderungen an

Priflaboratorien und Inspek- . .
tionsstellen Typ A, die die mi- electroplating units

krobiologische Untersuchung for decorative and

und Inspektionen von Ver- functional surfaces
dunstungskuhlanlagen, Kiihl-

tirmen und Nassabscheidern @
betreiben. Die Richtlinie kann ©
als Grundlage fir die Feststel- g
lung der Kompetenz der ge- =

nannten Stellen dienen, um .

die Qualitat der geforder-
ten Probenahmen und Laboruntersuchungen sowie der Inspektionen
sicherzustellen. Sie legt zudem die Anforderungen an die Unpartei-
lichkeit sowie der Unabhangigkeit und Zuverlassigkeit der priifenden
Stellen fest.

Neue Richtlinie VDI 4223 definiert Anforderungen

an Stellen fiir Laboruntersuchungen und Inspektionen

Der sichere und hygienisch einwandfreie Betrieb von Verdunstungs-
kiihlanlagen, Kihltirmen und Nassabscheidern ist von grof3er Be-

fimishimg o Medical

n

deutung. Verunreinigungen konnen zu erheblichen gesundheitlichen (L%
Schaden fiihren und sind daher dringend zu vermeiden. Eine regel- ;
maBige Beprobung und Uberpriifung durch sachkundiges Personal ist o
unabdingbar, um den einwandfreien und ordnungsgemalien Betrieb (L:ﬁ
dieser Anlagen zu gewahrleisten. =
Die Normen DIN EN ISO/IEC 17025 und 17020 beschreiben die allge- %
meinen Anforderungen an Priiflaboratorien und Inspektionsstellen ‘éﬁ
Typ A, die sich dieser Aufgabe widmen, ein entsprechendes Qualitats- =
managementsystem betreiben und eine Akkreditierung fir diese Ta- @
tigkeiten nachweisen mussen. Die neue VDI 4223 konkretisiert die o
Inhalte der beiden genannten Normen und ermdglicht damit eine zu- 2\
verlassige Standardisierung der Akkreditierung dieser Stellen. &
Herausgeber der Richtlinie VDI 4223 Qualitétssicherung - Anforde- %
rungen an Priiflaboratorien und Inspektionsstellen Typ A im Bereich e
des Immissionsschutzes: Verdunstungskihlanlagen, Kiihltirme und (@:
Nassabscheider ist die VDI/DIN-Kommission Reinhaltung der Luft 9
(KRdL) - Normenausschuss. Die Richtlinie erscheint im Marz 2021 als )
Weilldruck und ersetzt den Entwurf von Marz 2020. Sie kann beim \;%

Beuth Verlag (www.beuth.de) oder unter www.vdi.de/4223 bestellt
werden. VDI-Mitglieder erhalten einen Preisvorteil auf alle VDI-Richt-
linien.

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

auf dem Weg zur Wasserstoffwirtschaft

Galvanotechnisch erzeugte Oberflichen werden in zukiinftigen Anwendungen in der Wasserstoffwirtschaft eine wesent-
liche Rolle spielen. Und umgekehrt werden diese Anwendungen neue Markte fiir die Galvanotechnik eréffnen.

Die Erzeugung von Wasserstoff aus regene-
rativ gewonnener elektrischer Energie und
die Ruckumwandlung des Wasserstoffs in
elektrische Energie hat von Natur aus eine
enge Bindung an die Galvanotechnik, denn
bei beiden handelt es sich um elektrochemi-
sche Prozesse.

Die jeweiligen Umwandlungsprozesse hin
zum Wassersoff in Elektrolyseuren und zu-
riick in elektrische Energie in Brennstoffzel-
len muss naturgemafl mit méglichst hohen
Wirkungsgraden, also mdglichst wenig Ver-
lust erfolgen. Dabei gilt es auch zu beach-
ten, dass Lastzyklen und Wiederanlauf nach
Stillstandszeiten ebenso verlustarm erfol-
gen miissen - Strom fUr Elektrolyseure aus
regenerativen Energien flie3t schlieBlich nur,
wenn der Wind bldst oder die Sonne scheint.
Aktive Elektrodenoberflachen mit moglichst
geringen Uberspannungen stehen hier im
Zentrum, idealerweise verbunden mit einer
maoglichst groBen tatsachlichen Oberflache
im Sinne einer Mikrostrukturierung. Dabei
missen diese Oberflachen noch den meist
sehr aggressiven und korrosiven Bedingun-
gen standhalten. Die Galvanotechnik bie-
tet dabei vielfaltige Méglichkeiten, maRge-
schneiderte Oberflachen zu erzeugen, die
hinsichtlich Legierungszusammensetzung,
Kristallgroe und Topographie optimal auf
die jeweiligen Bedingungen abgestimmt sind.

Materialeffizienz im Fokus

Besonderes Augenmerk ist dabei auf die Ma-
terialeffizienz zu legen, hier liegt eine der gro-
Ren Starken galvanotechnischer Verfahren.
Die Aktivschichten basieren meist auf Edel-
metallen, haufig sind es Elemente aus der

Platingruppe. Dabei gilt es natlrlich, so spar-
sam wie moglich zu arbeiten, also Legierun-
gen zu erzeugen, die moglichst wenig solcher
Elemente beinhalten, Kristalle zu erzeugen
die so klein wie moglich sind, Schichten ab-
zuscheiden, die nur so dick wie absolut n6-
tig sind und schlieBlich nur die tatsachlichen
Funktionsflachen zu beschichten.

Hier kann die Galvanotechnik durch geziel-
te Prozessfilhrung und Anlagengestaltung
ihre volle Starke ausspielen. Ein Beispiel soll
die Dimensionen der notwendigen Material-
effizienz zeigen: Protonen-Austausch-Mem-
bran-Elektrolyseure (PEM-Elektrolyseure)
sind anodenseitig von Iridiumoberflachen
abhangig. Einzige Alternative dazu sind mit
Einschrankungen Rutheniumoberflachen. Die
jahrliche Férdermenge an Iridium betragt et-
was mehr als vier Tonnen - weltweit. Es ist
leicht vorstellbar, dass die zukiinftig bend-
tigten Elektrodenflachen beim Ubergang zur
Wasserstoffwirtschaft die verfiigbaren Re-
serven solcher Metalle schnell aufzehren
werden, wenn nicht grotmaéglicher Wert auf
einen extrem sparsamen Materialeinsatz ge-
legt wird. Und daraus leiten sich Chancen fir
die galvanotechnische Forschung und zu-
kunftssichere Marktpotenziale fiir die gal-
vanotechnische Industrie ab.

Dies ist aber nur eine der werkstofftechni-
schen Herausforderungen beim Ubergang in
die Wasserstoffwirtschaft. Dass dabei auch
Aspekte wie Wasserstoffversprodung bezie-
hungsweise Sperrschichten eine Rolle spie-
len werden, liegt auf der Hand.

Diese und viele weitere technische Heraus-
forderungen hat die Politik erkannt und das
Bundesministerium fir Bildung und For-

Werden Sie AbO NNENt und nutzen Sie die Inhalte der Plattform in vollem Umfang!
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schung (BMBF) unterstiitzt die Wissenschaft,
wesentlich, zum Beispiel in dem in Vorberei-
tung befindlichen Leitprojekt H2GIGA, in dem
mehr als 130 Unternehmen und Institute in
vielen Verbundprojekten die einzelnen Her-
ausforderungen angehen werden. Die zuge-
horigen Antrage werden aktuell eingereicht;
die Galvanotechnik des Fraunhofer IPA ist
dabei ebenfalls engagiert; wenn erste Ergeb-
nisse vorliegen, wird dariiber an dieser Stelle
berichtet werden..

er auf !
o neuesten stand



— Beschichtungslésungen fiir die E-Mobilitit

Die Elektromobilitat schreitet voran, weshalb
auch die Zulassungskennzeichen fiir Fahr-
zeuge mit dem E fiir Elektromobil haufiger zu
sehen sind. Sie machen den Wandel weg von
Verbrennungsmotoren und fossilen Brenn-
stoffen hin zu alternativen elektrischen oder
hybriden Antrieben sichtbar.

1 Disruptiver Wandel
in der Automobilindustrie
und der Oberfliachentechnik

Neben der Elektromobilitat bringen auch die
Digitalisierung beziehungsweise Vernetzung,
intelligente Sensorik und das autonome Fah-
ren grol3e Veranderungen fir die Branche mit
sich: Ein GroRteil der 180 Milliarden Euro, die
Autohersteller in Forschung und Entwicklung
investieren, entfallen auf Trends wie zum Bei-
spiel vernetztes, autonomes und elektrisches
Fahren . Die Automobilindustrie befindet sich
in einem disruptiven Wandel (Abb. ).

Diese Entwicklung betrifft auch die Zulie-
ferer der Automobilindustrie, inklusive der
Dienstleister in der Galvano- und Oberfla-
chentechnik. So kommen beispielsweise bei
der Elektrifizierung des Antriebstrangs von
Fahrzeugen andere Bauteile, Komponenten
und Systeme zum Einsatz als beim klassi-
schen Verbrenner. Batteriegehause, Inverter,
Kabelschuhe, Busbars, Steckverbinder & Co.

MAZURCZAK

THERMOPROZESSE

Abb. 1: Die Anzahl der E-Autos an der Gesamtmenge steigt kontinuierlich an

verlangen nach anderen Beschichtungsver-
fahren als Rohrleitungen, Halterungen fiir
Einspritzverteiler, Tankbander oder Gehduse
flr Kraftstoffpumpen.

Esist an der Zeit, sich in der Wertschdpfungs-
kette mit dem Wandel und den anstehenden
Herausforderungen auseinanderzusetzen.
Insbesondere die Suche nach innovativen
Werkstoffen sowie komplexe Materialzusam-
mensetzungen stellen Hersteller und Zulie-
ferer vor neue Herausforderungen. Ein Fokus

Wir sind Komplettanbieter

OBERFLACHEN

(Quelle: ZSW)

liegt dabei immer auf den Themen Emissions-
und Verbrauchsenkung sowie Leichtbau. Die
Oberflachenbehandlung nimmt in diesem
Themenspektrum einen hohen Stellenwert
ein, vor allem im Hinblick auf die Funktiona-
litat.

2 Komplexe Anforderungsprofile

Die Anspriiche an die Bauteile und ihre Be-
schichtungen und damit an die Oberflachen-
technik werden komplexer. Die Anforderun-
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gen an Oberflachen werden multifunktional
sein. Neben den klassischen Erfordernissen
wie Korrosionsschutz und Verschleischutz
missen kinftige Beschichtungskonzepte
verschiedene Eigenschaften miteinander ver-
binden, etwa hohe Korrosionsbestandigkeit
und ein Uiber einen langeren Zeitraum unver-
andertes Erscheinungsbild. Auch hohe Ver-
schleifestigkeit in Kombination mit defi-
nierter elektrischer Leitfahigkeit kann eine
Forderung sein. Definierte elektrische Uber-
gangswiderstande, enge malliche Toleran-
zen sowie weitere adaptive Kombinationen
von diversen Merkmalen werden ebenfalls
wichtiger.

Um diesen komplexer werdenden Anspri-
chen zu begegnen, sind haufig neue Be-
schichtungskonzepte, wie zum Beispiel Kom-
binationsschichten, gefragt. Sie finden unter
anderem Anwendung, um Leistungsiibertra-
gung zu gewahrleisten, etwa bei Komponen-
ten der StromUbertragung von der Batterie
zum Antriebsmotor. Denn die Ubertragung
hoher elektrischer Leistungen in einem Elek-
trofahrzeug stellt besondere Anforderungen
an den Schutz der Grundwerkstoffe und die
darauf applizierten Kontaktwerkstoffe dar.
Die Oberflachenbehandlung nimmt im Kon-
text neuer Werkstoffe und komplexer wer-
dender Anforderungsprofile einen hohen
Stellenwert ein. So bildet die sorgfaltige
Vorbehandlung der einzelnen Komponen-
ten und Bauteile die Basis fir zuverlassigen
und dauerhaften Korrosionsschutz, fir lang-

zeitstabile Klebeverbindungen oder optima-
le Lackhaftung. Aber auch bei Themen wie
Vermeidung von Kontaktkorrosion, Isolation
und Ubergangswiderstanden spielt die Ober-
flachentechnik eine wichtige Rolle. Oberfla-
chenbeschichtungen kénnen dazu beitragen,
geforderte Funktionalitdten herzustellen, die
das Grundmaterial an sich nicht hergibt, bei-
spielsweise auch, um den Einsatz kosten-
glnstigerer Materialien zu ermdglichen.

3 E-Mobilitits-Trends und deren
Bedeutung fiir die Galvanotechnik
Wesentliche Punkte, um den Trends zu ver-
netztem, autonomem und elektrischem Fah-
ren gerecht zu werden, sind Leichtbau, Lang-
lebigkeit beziehungsweise Sicherheit und
Funktionalitat. Zum Erfiillen dieser Merkmale
kann die Oberflachentechnik einen wichtigen
Beitrag leisten.
Details dazu, wie die Oberflachentechnik den
Trends Leichtbau, Langlebigkeit und Funk-
tionalitdt Rechnung tragen kann, bietet ein
Whitepaper der Holzapfel Group zum Thema

Beschichtungslésungen fiir die Elektromobi-

litcit.

Die Abhandlung gibt:

— Aufschluss Uber die Herausforderungen
der Elektromobilitat flr die Oberflache der
Bauteilkomponenten, beispielsweise aus
der Autoelektronik und dem Antriebsstrang

— Informationen ber mégliche Oberflachen-
l6sungen bei multifunktionalen Anforde-
rungen

— Eine Ubersicht tiber kiinftige Entwicklun-
gen

— Beispielhafte, konkrete Anwendungsfalle
fr Beschichtungen bei Elektromobilitats-
anwendungen, etwa fir Stromschienen/
Busbars oder Steckverbinder.

Das Whitepaper steht (iber die Internetseite

der Holzapfel Group zur Verfiigung, entwe-

der durch Weiterlesen oder zum kostenfrei-
en Download.

https://holzapfel-group.com/aktuelles/details/artikel/whitepaper-beschichtungsloesun-

gen-fuer-die-elektromobilitaet.html

— Martin Metzner zum Adjunct Professor an der

Chulalongkorn Universitat in Bangkok ernannt

Dr.-Ing. Martin Metzner wurde im Februar
2021 zum Adjunct Professor am Forschungs-
institut fir Metallurgie und Werkstoffkun-
de der Chulalongkorn University in Bangkok
(MMRI) ernannt. Mit der Adjunct Professur
verbunden ist ein Engagement in der Leh-
re zur galvanischen Prozess- und Anlagen-
technik im Rahmen von Blockvorlesungen fir
Studenten verschiedener Fachgebiete. Mar-
tin Metzner und sein Team kooperieren schon
seit 2015 mit der Chulalongkorn University.
Gemeinsam mit dem MMRI bauen sie dort
seit 2017 die Forschungsstation Energieeffi-
zienz elektrochemischer Beschichtungspro-
zesse und -anlagen, kurz ECOPLATE auf, die
vom Bundesministerium fiir Bildung und For-

20 312021 WOMAG

schung geférdert wird. Als exportorientierte
Nation ist Thailand ein wichtiger potenzieller
Partner flr Deutschland. Einige groRe deut-
sche Unternehmen haben dort bereits Fer-
tigungsstandorte. Die Professur erleichtert
dem Fraunhofer IPA die Beantragung und
Durchfiihrung von Projekten im Bereich der
Galvanotechnik mit der thailandischen Seite.

Dr-Ing. Martin Metzner, Leiter der Abteilung
Galvanotechnik am Fraunhofer-Institut fiir
Produktionstechnik und Automatisierung IPA
in Stuttgart, ist derzeit der 1. Vorsitzender

Weitere Informationen:

Dr.-Ing. Martin Metzner (Bild: IPA)
der Deutsche Gesellschaft fir Galvano- und
Oberflachentechnik e. V. (DGO) sowie assozi-
iertes Vorstandsmitglied des Zentralverband
Oberflachentechnik e. V. (ZVO).



— Qualitiit braucht Zeit
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Seit iiber drei Jahren steht die Verwendung von Chromsdure in Europa unter der Auflage einer Autorisierung gemaf
den Vorgaben der REACh-Verordnung. Der grofite Teil der Sanitararmaturenindustrie, wie auch das Unternehmen
Hansgrohe SE beschichtet weiterhin mit chrom(VI)basierten Verfahren. Die Hintergriinde zur Weiterverwendung und die
Anstrengungen zur Substitution beruhen auf einem derzeit sich andernden Farbton der Oberfliachen aus Chrom(lll)verfah-
ren, der vor allem bei der Kombination von Sanitarteilen zu einem inakzeptablen Erscheinungsbild bei den hochwertigen

Armaturen fiihrt.

Die Hansgrohe SE entschied 2015 als soge-
nannter Downstream User, sich nicht auf die
Konsortiumsantrage zu verlassen und eine
Eigenautorisierung flr Chromtrioxid bei der
EChA zu beantragen. Die Notwendigkeit
Chrom(VI) sowohl in der ABS-Beize als auch
in der Verchromung einzusetzen hat die EChA
und die Europaische Kommission tiberzeugt,
sodass am 14. Februar 2019 einer Weiterver-
wendung flr zwolf Jahre stattgegeben wur-
de. Die sogenannte Review Periode gibt der
Oberflachentechnik Zeit, Alternativprozesse
zu testen, zu entwickeln und einzufihren, die
den Qualitatsstandards der Sanitararmatu-
renindustrie geniigen. Gleichzeit werden die
MaBnahmen zum Schutz der Mitwelt mit
hochster Sorgfalt durchgefiihrt und regelma-
Rig durch das Regierungsprasidium auditiert.
Die Entwicklungen mit Verfahren auf Ba-
sis von Chrom(lll) haben dazu gefihrt, dass
aus heutiger Sicht die dekorative Verchro-
mung als erster Kandidat zur Substitution
von Chromsaure zu nennen ist. Die Umstel-
lung auf andere Verfahren, beispielsweise
auf chrom(VI)freie ABS-Beizen, ist hingegen
noch nicht terminierbar.

Die sogenannte Glanzchromschicht ist trotz
des Zuwachses an farbigen Beschichtungen,
die meistverkaufte Oberflache bei den Pro-
dukten von Hansgrohe. Demzufolge muss
bei einer Substitution neben der Qualitdt
auch auf die Verbaubarkeit - eine einheitli-
che Farbe verschiedener verchromter Kom-
ponenten - geachtet werden. Hansgrohe
bezieht neben der Eigenfertigung weltweit
glanzverchromte Bauteile. Die naheliegends-
te Losung ist daher, auf Chrom(lll)verfahren
mit Chrom(VI)-Farbton zu setzen. Das sulfat-
katalysierte Chromsdureverfahren mit seinen
sehr reinen und mikroskalig glatten Ober-
flachen bildet hierbei den Standard bezie-
hungsweise den Zielfarbton.

Im ersten Entwicklungsprojekt mit der TU
llmenau von 2015 bis 2018 (A. Bund, M. Leim-

bach, TU llmenau) wurde unter anderem her-

ausgefunden, dass die typischerweise etwas

dunklere und gelblichere Erscheinung von

Chrom(lI)verfahren auch auf die Mikrostruk-

tur der Chromoberflachen zuriickzufiihren

ist. Alle Erkenntnisse wurden in einem modi-
fizierten Elektrolytsystem eingebracht. Dar-
aus entstanden tiber 100 Produkte, die sich

im Feld beweisen mussten. Der 15-monatige

Feldtest brachte zwei wesentliche Erkennt-

nisse zutage:

— Die mechanische und chemische Bestan-
digkeit sind akzeptabel. Obwohl die Hans-
grohe-Qualitatsnorm nicht zu 100 % erfillt
ist, gab es nach 15 Monaten keine Ausfille.

— Die Farbe war nicht stabil. Die zu Beginn
einheitliche Farbe von konventionell und
dreiwertig verchromten Oberflachen ver-

farbte sich im Laufe des Tests unterschied-

lich stark.
Als Ergebnis der Uber vierjahrigen Entwick-
lung muss dem Thema Farbe und Verfarbung
bei Chrom(lll)verfahren als weiterer Test-
gréfRe neben chemischer und mechanischer
Bestandigkeit mehr Aufmerksamkeit zuteil
werden. Fir weitere Benchmarks und Ent-
wicklungen wurden Farbgrenzmuster erstellt
(Abb. 1).
Durch die hohe Fertigungstiefe bei Hans-
grohe ergibt sich die Méglich, nicht nur die
Akzeptanzgrenzen der Beschichtungen mit-
tels der PVD-Technologie auf Chrom aus-
zuweiten, sondern auch selbst Farbgrenz-
muster zu produzieren. Des Weiteren war es
wichtig, unabhangig von den Photospektro-
metern zu werden, da diese eine geringere

Abb. 1: Ziel- und Grenzmuster der Farbe Chrom wurden mittels PVD-Technik in unterschiedlichen

Strukturen erstellt
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Abb. 2: Fiir den Abgleich einer dreiwertigen Verchromung wird die Chrom(Vl)farbe als Ziel (links)
mit einer Musterplatte aus dem Chrom(lll)verfahren (Mitte) und einem Grenzmuster Chrom (max.

zuldssige Verfirbung) (rechts) herangezogen

Die neue Galvanikanlage der Hansgrohe Group bietet die Mdglichkeit, alle derzeit am Markt ver-

fiigbaren Verfahren fiir das galvanische Verchromen einzusetzen

Konstanz der Messwerte zeigen und jeder
Verfahrenslieferant Zahlen mit geringeren
Abweichungen vorweisen kann.

Das Ziel wird von Chrom(VI)verfahren vor-
gegeben, da diese mittelfristig den welt-
weiten Standard darstellen. Das sogenann-
te Delta E 2000 definiert den Farbabstand
von Chrom(VI) und Chrom(lll), der vom Kun-
den gerade noch als eine Farbe wahrge-
nommen wird. Mittels einer ausgeklligelten
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(Bilder: Hansgrohe Group)

Rezeptur wurden Grenzmuster im PVD-Ver-
fahren erzeugt, welche in die gleiche Farb-
richtung (dunkler, gelblicher) driften, wie die
Chrom(lll)verfahren (Abb. 2).

In den aktuellen Benchmarks und Entwick-
lungskooperationen haben sich die Grenz-
muster fir Chrombeschichtungen als her-
vorragendes Messmittel zur Bewertung des
Qualitatsparameters Farbe herausgestellt.
Momentan forciert der Bereich Oberflachen-

technik bei Hansgrohe massiv die Einfiih-
rung von Chrom(lll)verfahren. Hierfir miissen
neben passender Farbe und Qualitat auch
die Langzeitstabilitat und die Prozessfahig-
keit stimmen. Letztere Parameter sind nurim
Feld zu testen und benétigen viel Zeit und
Engagement der Produktion und des Fach-
bereichs.

Das Beispiel der Substitution von Chrom-
saure in der dekorativen Verchromung von
Hansgrohe zeigt deutlich, wie steil die Lern-
kurve und wie gro der Aufwand sind. Letzt-
lich braucht es Zeit und ein starkes Bewusst-
sein fir eine Alternativtechnologie, um die
Qualitat weiterhin auf hochstem Mafe zu
halten und dem Kunden ein nachhaltiges
Produkt zu liefern.

Uber die Hansgrohe Group

Die Hansgrohe Group mit Sitz in Schiltach,-
Baden-Wirttemberg, ist mit ihren Marken
AXOR und hansgrohe ein in Innovation, De-
sign und Qualitdt fihrendes Unternehmen
der Bad- und Kiichenbranche. Mit ihren Ar-
maturen, Brausen und Duschsystemen gibt
die Hansgrohe Group dem Wasser Form und
Funktion. Die 120-jdhrige Unternehmens-
geschichte ist gepragt von Erfindungen wie
der ersten Handbrause mit unterschiedlichen
Strahlarten, der ersten ausziehbaren Kiichen-
armatur oder gar der ersten Duschstange.
Das Unternehmen hdlt dber 15 000 aktive
Schutzrechte. Die Hansgrohe Group steht fr
langlebige Qualitatsprodukte. Mit 33 Gesell-
schaften, 22 Verkaufsbiiros und Vertrieb in
uber 140 Landern ist das Unternehmen sei-
nen Kunden weltweit ein verldsslicher Part-
ner. Die Hansgrohe Group, ihre Marken und
Produkte wurden mit zahlreichen Auszeich-
nungen pramiert, darunter iiber 600 Design-
preise seit 1974. Die nachhaltige Herstellung
ressourcenschonender Produkte ist interna-
tional im unternehmerischen Handeln ver-
ankert. Die Produkte des Unternehmens sind
weltweit prasent, beispielsweise auf dem
Luxusliner Queen Mary 2 oder im hochs-
ten Bauwerk der Welt, dem Burj Khalifa. lhre
hohen Qualitatsstandards gewahrleistet die
Hansgrohe Group durch die Produktion an
fUnf eigenen Produktionsstandorten, von de-
nen sich zwei in Deutschland sowie je einer
in Frankreich, in den USA und in China be-
finden. 2019 erwirtschaftete das Unterneh-
men einen Umsatz von 1,088 Milliarden Euro.
Weltweit beschaftigt das Unternehmen rund
4700 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter, da-
von Uiber 60 % in Deutschland.



—REACh und Chrom(VI) -
Okologie, Okonomie, Substitution und Kommunikation
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Die Verwendung von Verbindungen des sechwertigen Chroms in der Galvanotechnik unter den Auflagen der europdischen
Chemikalienverordnung REACh stellt die Unternehmen der Galvanotechnik vor die Herausforderung, 6kologische und
okonomische Aspekte in ein optimales Verhiltnis zu bringen und gleichzeitig die Anforderungen nach dem bestméglichen
Schutz von Mensch und Natur zu erfiillen. Dazu sind technische Entwicklungen notwendig, um alternative Produkte mit
geringerem Gefahrenpotenzial zu erhalten. Dieses Ziel macht es auch erforderlich, in stirkerem MaBe mit allen Teilneh-
mern der Prozesskette - vom Ausgangsmaterial bis zum Endprodukt - einen intensiven Meinungsaustausch zu betreiben.

1 Okologie

Wenn die Europdische Union von Green Deal
spricht, meint sie nicht zuletzt den Trans-
fer von einer allein 6konomisch orientierten
Wirtschaft hin zu einer 6konomisch-6kologi-
schen Zukunft, die auch in Deutschland span-
nend wird. Ein deutscher Politiker hat das so
kommentiert: Es wdre ein spannendes Zu-
kunftsthema, das Inspiration bieten kénnte,
weil es die ganz grofSe Frage unserer Zeit in
den Blick nimmt: die Verséhnung von Okono-
mie und Okologie. Okonomie bedeutet in die-
sem Zusammenhang nicht die Verhinderung
von Okologie, sondern die Verschmelzung
der Interessen dieser beiden Bereiche; etwas,
das unsere Vorfahren bis in das 20. Jahr-
hundert hinein gelebt haben. Simpel ausge-
driickt, alles wurde verwertet, nichts kam auf
den Miill.

Heute wird das als Ressourcenschonung be-
zeichnet. Wir kénnen uns ein Beispiel an der
Vergangenheit nehmen. Intelligente Lsun-
gen konnten ermdglichen, dass wir durch
sparsame Verwendung der Rohstoffe und
optimierte Recyclingsysteme das, was unser
heutiges Leben bequem und sicher macht,
weiterhin nutzen kdnnen und wir in Europa
(ebenso wie in der Gbrigen Welt) auch in 50
bis 100 Jahren noch Uber diese Ressourcen
verfiigen kénnen. Vor allen Dingen vor dem
Hintergrund, das vielleicht am Ende dieses
Jahrhunderts zehn Milliarden Menschen auf
dem einzigen Planeten leben, den wir haben.
Die ab dem Jahr 2000 geborenen (heutige
Neuwahler) werden sicher das Jahr 2100 in
groBBer Anzahl erleben wollen. Ressourcen-
schonung reduziert aulerdem automatisch
auch die Emission an Kohlenstoffdioxid und
schiitzt damit das Klima.

Diese Betrachtung hat auch einiges mit Gal-
vanotechnik zu tun; dieser Technologiebe-
reich ist durch Aktivitaten der Europdischen

Union und speziell der Chemikalienverord-

nung in hohem Maf3e zu Anpassungen bezie-

hungsweise der Suche nach Alternativen auf-
gefordert. Die Galvanotechnik hat seit ihren

Anfangen Materialien vor Korrosion und da-

mit vor zu frihem Verfall geschiitzt und au-

Rerdem dazu gefiihrt, Materialien gebrauchs-

fahig zu machen - hat also auch von Beginn

an die Schonung von Ressourcen gelebt.

Galvanotechnik war und ist - in der 6ffent-

lichen Wahrnehmung - aber immer noch mit

dem Merkmal giftig verbunden. Die in den

Anfangen vereinzelt aufgetretenen Krankhei-

ten und Todesfalle aufgrund der Arbeit sind

in den letzten 100 Jahren durch die intensi-
ve Arbeit der Berufsgenossenschaften und
der sie tragenden Unternehmerschaft er-
heblich reduziert worden. Und nicht erst seit

REACh ist die Sterblichkeit bei den Mitarbei-

tern der Galvanotechnik nicht héher als in der

Gesamtbevdlkerung (ohne Kontakt zu galva-

notechnischen Einrichtungen).

Es gibt zwei wichtige Substantive im Zu-

sammenhang mit der zukinftigen Nutzung:

Toxizitdt und Ressource. Daraus erwachst

fur die Galvanotechnik unter anderem fol-

gende wichtige Frage:

—Wie kénnen die Nutzung von Chromtri-
oxid (wo eine Alternative nicht vorhanden
ist) auch unter dem Kontext Ressourcen-
schonung, Nachhaltigkeit und Recycling-
fahigkeit kiinftig sichergestellt und gleich-
zeitig Mitarbeiter und Umwelt vor der
Substanz geschiitzt werden?

Die europdische REACh-Verordnung hat in

seiner Auswirkung alle Unternehmen im Fo-

kus, die in irgendeiner Form Chemikalien ver-
wenden und mdchte den Weg der Chemi-
kalien von der Gewinnung beziehungsweise

Herstellung bis zum Endverbraucher kennen,

bewerten und (wenn notig) zulassen oder

beschranken. Im Prinzip ein lobenswertes Ziel

mit einem richtigen Ansatz, aber das Beispiel

Chrom(VI) zeigt auf, dass gerade dieser Stoff

durch seine enorme Verbreitung und Verar-

beitung in der globalen Welt nicht ohne wei-

teres ersetzt werden kann.

Die REACh-Verordnung hat allerdings be-

wirkt, dass

— Alternativen weiterentwickelt worden sind,
deren breite Umsetzung aufgrund der An-
forderungen an die Produkte bis jetzt noch
nicht vollumfanglich erreicht worden ist

— die Anforderungen, die bei der Umsetzung
der Zulassung an die sogenannten Down-
stream-User (= galvanotechnisches Unter-
nehmen) gestellt werden, in Bezug auf Ex-
position und Emission den Arbeits- und
Umweltschutz nochmal auf ein hoheres
Niveau gesetzt haben

—es sich gezeigt hat, dass die Forderung
nach einer Alternative nicht einfach und
schon gar nicht in klirzester Zeit umgesetzt
werden kann. Substitutionsangebote gibt
es vielfach; werden diese jedoch auf die
Umsetzbarkeit im Kontext zwischen 6ko-
nomischen Machbarkeiten und Anforde-
rungen der Kunden an das Produkt ge-
prift, so lautet das Resultat: Eine einfache
Umsetzung ist nicht méglich!

Und damit kommt man zur Frage der Oko-

nomie.

2 Okonomie

Unternehmer zu sein, heif3t vor allem, voraus-
schauend zu planen und zu handeln, das ei-
gene Geschaft im Blick zu haben; gleichzei-
tig aber auch die duRReren Einflisse standig
daraufhin zu beobachten, inwieweit sie Ein-
fluss auf die eigene Tatigkeit haben. Unter-
nehmen waren immer und zu jeder Zeit du-
Reren Einfliissen ausgesetzt, denen sie sich
stellen mussten, seien es Marktveranderun-
gen oder politische, regulative Bedingungen
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denen sie sich nicht entziehen konnten. Uber
diesen Zustand kénnen Unternehmen klagen,
aber klagen liegt normalerweise nicht in der
DNA von Unternehmern. Was kann jetzt der
Unternehmer tun, der einen galvanotechni-
schen Betrieb fiihrt und sich den Herausfor-
derungen der Zukunft ernsthaft stellen will?
Die Fragen der Marktbedingungen, Regulie-
rungen wie zum Beispiel REACh, globale Ent-
wicklungen, wechselnde Wettbewerbssitu-
ationen und die eigene Positionierung im
Wettbewerb werden bei ehrlicher Einschat-
zung den Unternehmer zu Entscheidungen
fuhren, die den Weg in die Zukunft klarer
werden lassen. Seine eigenen Aufgaben im
Kontext REACh, wie die Darstellung der Ex-
positions- und Emissionswerte sowie die Er-
fullung der in den Zulassungsdossiers er-
stellten Arbeitsbedingungen (WCS = Working
Contribution Scenarios), wird ihm niemand
abnehmen kénnen. Auch eine wiinschens-
werte Entscheidung zu einer moglicherwei-
sen Einstufung als Intermediate-Process wird
hochstwahrscheinlich die gleichen Arbeits-
bedingungen erfordern.

Und damit kommen wir zur Frage der Alter-
nativen und der Substitution.

3 Substitution

Zu allen Zeiten haben Menschen geforscht
und entwickelt, um ihre Kenntnisse zu er-
weitern sowie das Leben besser und beque-
mer zu machen. Dabei hat sich unser Leben
in den letzten 200 Jahren in einem nie ge-
kannten Tempo entwickelt und die Moglich-
keit, unseren wunderbaren, blauen Planeten
inmitten einer kalten und lebensfeindlichen
Umgebung zu sehen, hat unser Bewusstsein
in den letzten 60 Jahren erweitert.

Treiber flr viele Entwicklungen in der Ge-
schichte der Menschheit war, zu Uberleben
und das Leben bequemer zu machen. Hier
sei nur beispielhaft das Rad und die Kon-
servierung von Lebensmitteln genannt. Die-
se Entwicklungen dauerten Jahrzehnte, Jahr-
hunderte oder Jahrtausende und standen
wahrscheinlich immer unter dem Motto Ver-
such und Fehler (try and error).

Die Entwicklung hat sich extrem beschleu-
nigt und hierbei viele Produkte hervorge-
bracht, die das Leben sicherer und bequemer
gemacht haben. Viele Produkte waren her-
vorragend geeignet, hatten aber sehr unan-
genehme Nebenwirkungen, waren lebensbe-
drohend aber auch in geringen Dosen in der
Dauerwirkung und im Zusammenhang mit
anderen Substanzen krebserregend, erbgut-
verandernd oder fortpflanzungsgefahrdend

24 312021 WOMAG

Kommunikation in der Lieferkette - Realitit oder lllusion?

(englisch abgekirzt als CMR: cancerogen,
mutagen, reprotoxisch).

Diese Stoffe zu substituieren und Alternati-
ven zu finden, war und ist immer ein Thema
fir die Forschung. Sichere und glinstigere
Produkte sind vom Markt beziehungsweise
den Menschen immer gerne aufgenommen
worden. Der Ubergang vom Pferd zum Auto
mit Verbrenner-motor ist ein gutes Beispiel.
Wir bewegen uns nun in der Transformation
vom Verbrenner zum Elektromotor. Treiber
war hierbei die Erkenntnis, dass die Verbren-
nung von fossilen Energien zur Anreicherung
der Atmosphare mit Kohlenstoffdioxid (COZ)
fuhrt, die unseren Planeten bei weiterer un-
begrenzter Nutzung unbewohnbar machen
wird.

Treiber fur die Entscheidung der EU, durch
die REACh-Verordnung war, nicht nur Kennt-
nis Uber die Lieferketten zu bekommen, son-
dern alle Stoffe, die in den Verkehr gebracht
werden zu kennen, zu bewerten und gegebe-
nenfalls zu beschranken oder deren Anwen-
dung nur noch bei zuverlassiger und sicherer
Nutzung zuzulassen, alternativ dazu (wenn
maglich) zu substituieren. Chromtrioxid wur-
de als CMR-Stoff (CMR: cancerogen, muta-
gen, reprotoxisch ) identifiziert und mit dem
Eintrag in den Anhang XIV als zulassungs-
pflichtig deklariert. Vor allem die Verarbei-
tung in der galvanotechnischen Industrie und
die Belastung der Mitarbeiter und der Um-
welt stand hierbei im Fokus. Die Schaffung
von Alternativen und die Substitution eines
Stoffes fhrten und fihren zu einer enormen
Herausforderung.

(Bild: Voss-Hageleit / LKS)

Zum einen ist die abgeschiedene Substanz
im Fall der Nutzung von Chromtrioxid nur
noch reines Metall und ungiftig. Zum anderen
werden die guten Eigenschaften der Oberfla-
che von den Anwendern nicht angezweifelt.
Es gibt also vom Markt ausgehend nicht un-
bedingt Druck, eine Alternative zu finden, da
es keine eigene Bedrohung durch die Toxizi-
tat gibt und auferdem keine 1:1-Méglichkeit
einer Alternative. Substitution beziehungs-
weise die Suche nach Alternativen erfordert
einen langen Atem und das Zusammenwir-
ken von allen Akteuren. Der VECCO e. V. hat in
Zusammenarbeit mit der eiffo eG das euro-
paische Netzwerk vecco:net gegriindet, um
die galvanotechnischen Unternehmen bei ih-
rer Suche nach Alternativen zu unterstiitzen.
Und damit kommen wir zu Kommunikation in
der Lieferkette.

4 Kommunikation in der Lieferkette
In der 6ffentlichen Diskussion und den Medi-
en wird nicht zuletzt wegen Insta, Facebook
und Co. von Informationsblasen gesprochen.
Die jeweilige Blase kommuniziert innerhalb
ihres eigenen Weltbilds und Akteure, die sich
vorwagen, werden kritisch hinterfragt, da das
Risiko besteht, dass das eigene Welthild ins
Wanken gerat und die Position der anderen
Seite mdglicherweise auch Wahrheiten ent-
halt.

Auch hier findet sich eine Ankniipfung an
die galvanotechnische Branche! Titel IV der
REACh-Verordnung widmet sich ausfihrlich
Informationen in der Lieferkette. Das ist ein
anspruchsvolles Ziel in einer Branche, die es



bisher nicht gewohnt war, mit den Markt-
begleitern offen zu kommunizieren.

Alle Verordnungen, die von oben kommen,
werden Ublicherweise im ersten Moment
hinterfragt und jeder hat in seiner Blase da-
fr Rechtfertigungen. Das gilt fir alle Akteu-
re im politischen Spektrum, angefangen bei
den NGOs bis letztendlich hin zu den End-
anwendern. In einer Welt die nun wirklich
globalisiert ist, sich Viren von Landergrenzen
nicht beeindrucken lassen und die mit der Er-
derwarmung (die ebenfalls keine politischen

— Zulassung - was nun?

Seit vielen Jahren kdmpft die galvanotechni-
sche Industrie mittlerweile fir die Autorisie-
rung von Chromtrioxid. Einige Einzelautorisie-
rungen wurden bereits erteilt, jedoch wartet
die grof3e Masse der Betriebe seit Jahren auf
ein positives Signal aus Briissel. Im Dezember
letzten Jahres war es dann fiir die ersten Kon-
sortien so weit. Die Zulassung fUr die ersten
Upstream-Autorisierungen ist da.

Was bedeutet das

fiir den Autorisierungshalter?

Die Autorisierungshalter miissen innerhalb
von drei Monaten den Beschichtungsunter-
nehmen ein erweitertes Sicherheitsdaten-
blatt zur Verfligung stellen, welches unter an-
derem Basis flr den Antrag Notification bei
der ECHAist.

Was bedeutet das

fir die Beschichtungsunternehmen?

Es beginnt eine neue Zeit fir die Teilnehmer.
Die Beschichtungsunternehmen kénnen sich
durch die Notification bei der ECHA auf eine
oder mehrere Zulassungen beziehen. Hierzu
ist jedoch zu beachten, dass auch die Bedin-
gungen der Zulassung eingehalten werden.
Compliance ist das Gebot der Stunde.

Diese gilt vor allem fiir die Messwerte von Ex-
position und Emission, die fiir zahlreiche Ar-
beitsbereiche (Working Contributing Scena-
rios) Ubermittelt werden mussen. Dabei hat
sich die jahrliche Frequenz auch bei anderen
zuvor erteilten Autorisierungen als Standard
erwiesen. Das heif3t in der Praxis, dass ein ho-

Grenze kennt) zurzeit und zukiinftig genug zu
tun hat, scheinen solche Verhaltensweisen ir-
real; aber: Nichts ist so schwer zu (iberwin-
den, wie ein gepflegtes Vorurteil.

Die Moglichkeit, alle Akteure zu erreichen
und eine offene, vorurteilsfreie Kommunika-
tion darlber zu beginnen, kommt dem gor-
dische Knoten gleich, der bekanntermafien
kaum aufgelost werden kann. Aber vielleicht
erreicht dieser Artikel den einen oder ande-
ren, der damit zumindest den Versuch unter-
nimmt, dieses ungeldste Problem zu [6sen!

her Messaufwand auf die Unternehmen zu-
kommt. Daraus ergeben sich dann Fragen zur
Art der Dateniibermittlung oder einer mogli-
chen Unterstiitzung, falls die Daten nicht den
zu erreichenden Zielen entsprechen. Hier zei-
gen sich die Vorteile des gesamtheitlichen
Konzepts von Vecco und Hapoc.

Die Autorisierung zum Upstream-Antrag von
Vecco/Hapoc liegt im Moment zwar noch
nicht vor, weil der Substitutionsplan ausge-
wertet werden muss. Aufgrund der Vielzahl
an Daten, die von den Mitgliedern des Vecco
vorliegen, sieht die Empfehlung bei Hapoc je-
doch die Verwendung von représentativen
Messungen vor. Die Daten werden in einer
Datenbank gesammelt und es wird ein auto-
matischer Compliance-Check durchgefihrt.
Ein System, das auch fir die im Rahmen des
REACh-EN-Force-Programms zu erwarten-
den Inspektionen sehr hilfreich sein kann.
Mittlerweile hat Vecco/Hapoc bereits tber
400 historische Daten flr verschiedene Ar-
beitsszenarien hinterlegt. Es geht darum, es
den Betrieben einfach zu machen, beschreibt
Vecco-Vorstand Matthias Enseling die Inten-
tion hinter der Datenbank. Smarte IT-Ldsun-
gen bieten hier heute eine Vielzahl an M6g-
lichkeiten und das wollen wir noch weiter
ausbauen, erganzt Dr. Uwe Konig, der die Da-
tenbank federfiihrend konzipiert hat.

Was kommt nach der erwarteten
Zulassung im Sommer 20217

Unser Weg geht weiter. Wir haben schon im-
mer gesagt, dass es flr uns in jedem Fall
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Anmerkung

Die Verfasserin dieses Artikels ist Griindungsmitglied des
VECCO e.V.und seit dieser Zeit im Vorstand zustandig fiir
die Finanzen. Ihre mehr als 30-jahrige Tatigkeit als Ge-
schaftsfiihrerin in einem galvanotechnischen Unterneh-
men und die Herausforderungen, vor denen die Unter-
nehmen zurzeit in der Branche stehen, hat sie zu diesem
Avrtikel veranlasst, der ihre eigene, persénliche Meinung
wiedergibt.

eine Re-Autorisierung gibt, so die Position
des Vecco. Eintrittsgebihren fir die Review-
periode werden nicht erhoben, aber die ge-
leistete Arbeit muss finanziert werden. Hier
denkt der Vecco an die Datenbank oder den
patentierten Formulator. Ein Transportbehal-
ter, der die Formulierung ganz ohne Expo-
sitionen im Unternehmen zuldsst. Dieser Weg
steht allen Vecco-Mitgliedern offen.

Die Bedingungen sind mittelstandsfreundlich.
Die Beitrage konnen monatlich gezahlt wer-
den und enthalten eine Ausstiegsklausel. Die
Konditionen kénnen bei der Geschaftsstelle
des Vecco e.V, Cornelia Tritschler, angefordert
werden unter: tritschler.cornelia@eupoc.de
Der Vecco e. V. mochte sich hier nicht mit an-
deren vergleichen. Von Beginn der Tatigkeit
des Vecco an ging es darum, dass die Betrie-
be weiter mit sinnvollen Anwendungen ar-
beiten kénnen und der gemeinsame Gedan-
ke im Vordergrund steht. Wichtig ist jedoch,
dass es keine Fristen oder Zeitdruck gibt.

Ist ein Anschluss an die Vecco-Hapoc-
Autorisierung mdglich?

Die Beteiligung an Vecco und damit an
Hapoc ist, laut Satzung des Vecco e. V., fiir
jeden offen. Ein geschlossener Kreis soll es
bewusst nicht sein. Konkrete Bedingungen
kdnnen bei Vecco unter info@vecco.info an-
gefordert werden.

Unser Weg geht weiter - gemeinsam mit den
Unternehmen, so der Vecco.
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—Synergetische Analyse und Verbesserung von
Ressourceneffizienz und Chemikalienmanagement
in der Oberflachentechnik Teil 2

Die Analyse von Prozessdaten einschlieBlich Energie- und Stoffstromen ist fiir heutige Unternehmen essenziell, um um-
weltfreundlich und kostengiinstig produzieren zu kénnen. Dazu wurden eine Methodik und ein Software-Tool entwickelt,
in dem Ressourceneffizienzanalysen (fiir einen nachhaltigen Einsatz von Roh-, Hilfs-, Betriebsstoffen und Energie) sowie
Chemikalienmanagement (mit dem Ziel einer minimalen Belastung und Risiken fiir Umwelt und Mensch) fiir Unternehmen
der Oberflachentechnik gemeinsam durchgefiihrt werden kénnen. Im zweiten Teil des Beitrags werden die Details der
durchgefiihrten Entwicklungen aufgezeigt. Dazu wird zunachst auf die bisher anzutreffenden Schwierigkeiten bei der Da-
tenlage und die maglichen Riickgriffe auf vorhandenes Material wie BREF oder TRGS eingegangen. Umfangreiche Neue-
rungen ergeben sich durch den Aufbau von Simulationsmodellen mit Riickgriff auf bereits geleistete Entwicklungen zur
Abschdtzung von Gefahrdungen, beispielsweise durch Chromtrioxid beim galvanischen Verchromen. Im Rahmen dieser
Betrachtungen spielen Stoff- und Energiestrome eine Rolle, die durch die Erweiterung mit Gefahrdungspotenzialen eine
umfassende Darstellung ergeben. Durch die Aufteilung der Betrachtungseinheiten in kleinere Segmente reduziert sich

der Zeitbedarf bei der Durchfiihrung von Simulationen und zugleich erhdht sich die Genauigkeit der Ergebnisse.

Fortsetzung aus WOMag 1-2/2021

3 Durchgefiihrte Entwicklungs-

arbeiten und erreichte Ergebnisse
Im Folgenden werden zunachst die Durch-
fihrung des Vorhabens sowie die Projekt-
ergebnisse detailliert wiedergegeben; da-
bei folgt die Darstellung im Wesentlichen der
Vorhabensstruktur. In den weiteren Abschnit-
ten werden die Ergebnisse im Vergleich zur
Zielstellung diskutiert und im Hinblick auf ih-
ren 6kologischen und 6konomischen Nutzen
bewertet. AbschlieRend werden die Mafnah-
men zur Verbreitung der gewonnenen Er-
gebnisse dargelegt.

3.1 Durchfiihrung des Vorhabens

Die Entwicklungsarbeiten wurden in sechs

Arbeitspaketen durchgefihrt:

— Arbeitspaket 1: Spezifizierung und Struktu-
rierung von Anforderungen an die zu ent-
wickelnden Ldsungen aus Unternehmens-
perspektive; Ermittlung von rechtlichen
Rahmenbedingungen, die weitere Anforde-
rungen an die Lésung begriinden;

— Arbeitspaket 2: Methoden- und Software-
entwicklung fiir eine Kombination von Res-
sourceneffizienzanalyse und Chemikalien-
management; Gesamtmethodik, die beide
Themenkomplexe in beschriebener Weise
synergetisch verkniipft. Als Ergebnis dieses
zentralen Arbeitspakets steht neben der
entwickelten Methodik ein fiir kleine und
mittlere Unternehmen (KMU) geeignetes,
modulares Softwaretool flr die ganzheitli-
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che Datenhaltung, Modellbildung, Simulati-
on und Bewertung zur Verfiigung;

— Arbeitspaket 3: Erhebung von Unterneh-
mensdaten bei assoziierten Anwendungs-
partnern (u. a. Produktionsdaten, Prozess-
daten, Stoffstromdaten, Arbeitsszenarien);
die Daten flossen in die Entwicklung des
Tools sowie in die zugrundeliegenden Mo-
delle (z. B. empirische Emissions-/Expositi-
onsmodelle) ein. AuBerdem dienten sie als
Grundlage fiir die Modellierung spezifischer
Detailmodelle fiir Prozessketten der assozi-
jerten Unternehmen;

— Arbeitspaket 4: Modellierung einer spezi-
fischen Prozesskette und Parametrierung
unter Einbeziehung der in Arbeitspaket 3
erhobenen Daten;

— Arbeitspaket 5: Bewertung von realen und
alternativen Produktionsszenarien fir die
Untersuchung von alternativen Handlungs-
mdglichkeiten;

— Arbeitspaket 6: Ergebnistransfer; Verall-
gemeinerung der gewonnen Erkenntnisse
und Untersuchung der Ubertragbarkeit auf
andere Anwendungsfalle.

Nachfolgend werden die Arbeiten und Er-

gebnisse je Arbeitspaket ausflhrlich erlautert.

3.2 Arbeitspaket 1: Spezifizierung
und Strukturierung von
Anforderungen

Die Unternehmen der Oberflachentechnik

sind tiberwiegend kleine und mittlere Betrie-

be. Sie reagieren auf Anforderungen der Kun-
den und der Behdrden mit Standardprozedu-
ren, wobei die Abwagung von Aufwand und
Nutzen im Vordergrund steht. Fir eine ge-
eignete Planung von Mafinahmen, beispiels-
weise geforderte Innovationen oder die Er-
fullung von Auflagen, sind dabei verstarkt
Kenntnisse Uber die durch diese Malinah-
men zu erwartenden Ergebnisse notwendig;
sie kénnen zuverlassig jedoch nur durch an-
spruchsvolle Simulationsverfahren generiert
werden. Insbesondere im Hinblick auf die im
vorliegenden Projekt betrachteten Themen-
felder gibt es bisher folgende wesentliche
Hemmschwellen:

— Datenanalyse Ressourceneffizienz:

— Die spezifischen Ressourcendaten liegen
nicht vor. Dies ist haufig darauf zurlick-
zufiihren, dass die einflussnehmenden
produktionstechnischen Parameter nicht
eindeutig definiert sind;

— Die Folgen von mdglichen Umstellungen
lassen sich nur bedingt planen. Da sich
die Betriebe Fehlumstellungen nicht leis-
ten konnen, wird haufig auf vielverspre-
chende Innnovationen verzichtet;

— Datenanalyse Risiko- und Umweltmana-
gement:

— Viele Bewertungen des Risikos beruhen
auf alten und hohen Daten;

— Der Abgleich zwischen den Analysever-
fahren ist nicht ausreichend. Dies ist da-
rauf zurtickzufiihren, dass die einfluss-



nehmenden Parameter nicht eindeutig
definiert sind;

—Die Konsequenzen von Umstellungen
sind oftmals nicht absehbar. Deshalb
sind Betriebe haufig sehr zurlickhaltend
bei Neuinvestitionen, wenn diese nicht
gleichzeitig einen wirtschaftlichen Ge-
winn versprechen;

— Mégliche technische Veranderungen durch

Best Practice Beispiele:

— Magliche technische Veranderungen be-
ruhen wesentlich auf Zusammenstellun-
gen von Best Practice Beispielen. Diese
sind jedoch sehr allgemein gehalten und
kénnen die spezifischen Bedingungen
der Betriebe nur bedingt abbilden;

— Gleichzeitig sind die Beispiele zur allge-
meinen Bewertung geeignet. Eine Nut-
zung fiir die Betriebe scheitert hdufig da-
ran, dass die technischen Parameter zur
erfolgreichen Umstellung nicht eindeutig
bekannt sind;

— Allerdings stehen spezifische Modellie-
rungen flr Spezialfalle wie Chemikalien-
management oder Luftstrémungen zur
Verfligung. Diese sind aber nur bedingt
kombinierbar, da sie auf unterschiedli-
chen Parametern beruhen;

— EinflussgréBen Arbeitsschutz (TRGS) und

Umweltschutz (BREF):

—BREF (Best Available Technique Re-
ference Documents) - Die Basis der
IVU-Richtlinie (Richtlinie 96/61EG) hat
insgesamt eine nachhaltige Produkti-
on mit einem hohen Schutzniveau fir die
Umwelt zum Ziel. Die entwickelten Doku-
mente verbinden bereits die Techniken
und Anlagenarten mit Umwelteinflissen.
Es werden Techniken unter Berlicksich-
tigung des Kosten/Nutzen-Verhéltnis-
ses der Anwendung beziehungsweise den
Bedingungen des betreffenden indus-
triellen Sektors wirtschaftlich und tech-
nisch definiert, die unter vertretbaren
Verhdltnissen angewendet und damit
als Standard bezeichnet werden kén-
nen. Es sind Techniken, die am wirksams-
ten zur Erreichung eines allgemein hohen
Schutzniveaus firr die Umwelt insgesamt
geeignet sind;

— Arbeitsschutz nach TRGS (Technische Re-
geln fiir Gefahrstoffe) - Ahnlich wie die
BREF fiir den Umweltschutz definieren
die TRGS technische Malinahmen hin-
sichtlich des Arbeitsschutzes fiir Mitarbei-
ter. Hier liegen teilweise sehr detaillierte
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Vorschlage vor, die allerdings haufig nicht
auf Messungen beziehungsweise physi-
kalischen Parametern beruhen sondern
auf Erfahrungen von Experten. Da die-
se auch sehr umfangreich sind (Tab. 1), ist
eine Nutzung durch die Betriebe nur be-
dingt moglich. Das daraus resultierende
Ziel ist in Abbildung 2 zusammengefasst.

Unter Nutzung der vorhandenen Informati-
onen zu den Auswirkungen der technischen
Mafnahmen kdnnen Bedingungen und Sze-
narien definiert werden, welche die Auswir-
kungen einer Installation bei den Betrieben
beschreiben kdnnen. Durch gezielte Modifi-
kation kénnen die physikalischen und pro-
duktionstechnischen Parameter in dem re-
sultierenden Kennfeld modelliert und die
besten technischen MaBBnahmen definiert
werden. Dafiir sind folgende Kernpunkte zu
beriicksichtigen:

— Kombination: Verbindung von Gefahr-
dungs- / Arbeitsschutzansatz (TRGS) und
Umweltschutzansatz (BREF); insbeson-
dere der Ansatz der Bewertung von Best-
Practice-Techniken ist hilfreich und sollte
intensiviert werden;

— Entwicklung von Szenarien zur Modellie-
rung: Bewertungsmalstabe der Grenzwer-
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te/Beurteilungswerte aufgrund der gerin-
gen Konzentrationen nicht als fester Wert,
sondern als Bereich verwenden, der durch
die Messbedingungen dargestellt wird.
Hierdurch werden nicht Einzelwerte, son-
dern Entwicklungen und Abhangigkeiten in
den Vordergrund gestellt.

— Technische Machbarkeit: Die technischen
Bedingungen in den Vordergrund stel-
len, wozu die Messbedingungen angepasst
werden sollten;

— Vergleichbarkeit: Durchfiihrung von lang-
fristigen Messkampagnen. Hierzu kdnnten
regelmaBige Monitoring-Programme ge-
nutzt werden, welche auf den von den Be-
trieben sowieso durchzufiihrenden Unter-
suchungen basieren;

— Relevante Werte: Die Zugriffsmdglichkei-
ten auf die relevanten Werte begrenzen,
die durch die Szenarien definiert sind.

Weiterhin sind fir eine erfolgreiche Umset-

zung in den Betrieben folgende Aspekte zu

beriicksichtigen:

— Konkretisierung der erforderlichen Arbeits-
prozesse

— Bewertung des Risikos der Arbeitsszena-
rien durch technische Best-Practice-Ver-
gleiche, ein gemeinsames Monitoring sowie
den Abgleich mit anderen Betrieben

— Technische Modifikationen durch Konkre-
tisierung der Leitlinien, beispielsweise der
DGUV (Deutsche Gesetzliche Unfallversi-
cherung)

—Im europdischen Kontext: Abgleich der
Messbedingungen und BewertungsmaR-
stabe

— Mittelfristig ist die Nutzung von vergleich-
baren Kriterien zur Innovation (REACh:
Substanzsubstitution oder technologische
Substitution) sowie die Durchfiihrung von
Compliance Checks gemeinsam mit den
direkten Kunden anzustreben.

Abbildung 3 stellt die Verbindung der erar-

beiteten Ansatze dar. Zwingend ist die Har-

monisierung relevanter Parameter durch ein

IT-Modell. Dieses muss zum einen eine Mo-

dellierung der Abhdngigkeiten und zum ande-

ren eine einfache visuelle Bewertung der Aus-
wirkungen méglicher Malinahmen erlauben.

Der kombinierte Ansatz zur gemeinsamen

Optimierung von Umwelt- und Arbeitsschutz

stellt somit erhebliche Anforderungen an die

Datenerfassung und -auswertung:

—Zunehmende Digitalisierung bei der Er-
fassung von Prozessdaten entlang der ge-
samten Wertschdpfungskette; daraus Ent-
wicklung von Szenarien und Bildung von
Kennfeldern;
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Tab. 1: Die TRGS fassen technische MaBnahmen und deren EinflussgréBen auf Serien- und Einzelbauteile

Zusammen

Tl Geschlossene Beschichtungsanlagen mit einer mechanischen Abdeckung und Absaugung
(Wirksamkeit nachgewiesen, z. B. nach DIN EN 12559)

T2 Quasi-geschlossene Anlage: Prozessbehélter mit mechanischer Abdeckung und abgesaug-

tem Tra nsportw agen

Einflussgréfen Serienbauteile

T3 Festverlegte Rohrleitungen zu den Beschichtungsanlagen

T4 Technische Funktionsiiberwachung der Absauganlage mit Riickkopplung zum Elektrolyten
T5  Ausreichende technische Raumbeliiftung

T6  Beschickungsanlage mit Aushangsicherung und Tropfschutz

T7  Uberwachung der technischen Liiftung durch Vorrichtungen nach TRGS 722 2.3.1(3)

02 RegelmaBige Kontrolle und Funktionsprifung der Absauganlage

03 RegelmaBige Priifung der liftungstechnischen Einrichtung durch eine befahigte Person

04  Regelmafige Reinigung der Liftungskanale und der Umgebung der Beschichtungsprozess-
behalter von Elektrolytanhaftungen oder Verkrustungen

T Emissionsmindernde Malinahmen (z. B. der Einsatz von Netzmitteln)

Einflussgrofen
Einzelbauteile

T6é  Abdeckung der Elektrolytbehalter
T7  Raumlufttechnische Anlage

T2 Absaugungam Elektrolyten (Rand- oder Wandabsaugung)
T3 Uberwachung der technischen Liiftung durch Vorrichtungen nach TRGS 722 2.3.1(3)

T5  Luftungskabine am Beschickungswagen

Abb. 2: Schematische Verbindung der technischen Parameter mit den Risikowerten

— Aus der Analyse der Prozessdaten muss
eine gezieltere Beschreibung der Exposi-
tionsrisikoszenarien maglich sein;

—Das IT-Verfahren erfordert eine effiziente
Verarbeitung von grof3en Datenmengen.

3.2.1 Anwendungspotenziale
und weitere Anforderungen

Der Nutzen durch die Kombination von Res-
sourceneffizienzanalysen (Ziel: nachhaltige
Nutzung von Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffen
sowie Energie) und Chemikalienmanagement
(Ziel: minimale Belastung und Risiken fiir die
Umwelt und den Menschen) muss dem Auf-
wand angemessen sein.

Synergien bestehen bei der Datenerhebung,
der Modellierung und der Auswertung; beide
Arten von Analysen basieren auf einer um-

fassenden Erfassung von produktionsbezo-
genen Daten sowie der Abstraktion des rea-
len Systems in ein digitales Modell.



—Heizen in der Galvanotechnik -

OBERFLACHEN

hochste chemische Bestindigkeit bei geringem Platzbedarf

Die beschichteten Plattenwarmetauscher
SYNOTHERM?® verfiigen Uber einen metal-
lischen Grundkorper. Die kompakte, leichte
und druckfeste Bauweise des metallischen
Grundkérpers (Abb. 1) erméglicht eine hohe
Lebensdauer und groRe Betriebssicherheit
des Warmetauschers.

In einem mehrstufigen Beschichtungspro-
zess wird eine Fluorpolymerbeschichtung
auf die metallische Oberflache des Platten-
warmetauschers aufgebracht. Die Porenfrei-
heit der Beschichtung wird mit Hilfe einer
100-%-Prifung kontrolliert.

Durch die Beschichtung weisen die Platten-
warmetauscher SYNOTHERM® eine sehr hohe
chemische Bestandigkeit und hervorragende
Antihafteigenschaften auf; sie erfiillen damit
zwei entscheidende Anforderungen fiir den
Einsatz im chemischen Apparatebau: Sie eig-

nen sich zum Temperieren von stark sauren
Prozessflussigkeiten.

Die antiadhasive Fluorpolymerbeschichtung
sorgt fir eine homogene Warmeibertra-
gung und konstante Prozessbedingungen,
wenn Inkrustationen, Anbackungen und Ab-
lagerungen im allgemeinen die Warmeiiber-
tragungsfahigkeit von Wéarmetauschern ein-
schranken. Fluorpolymere weisen wesentlich
bessere Warmeubertragungseigenschaften
auf als andere Beschichtungswerkstoffe.
Aufgrund dieser Eigenschaften wird die In-
krustationsneigung bei stark inkrustierenden
Medien wie Zink-Phosphatierungen erheb-
lich gesenkt.

Durch die einfache Reinigung und die Ver-
langerung der Wartungsintervalle verringert
sich der Wartungsaufwand und eine héhere
Verfiigharkeit einer Anlage wird nachhaltig
sichergestellt. Herabfallende Teile oder Sedi-
mente kdnnen sich nicht auf dem Warme-
tauscherkérper ablagern oder sich in diesem
verfangen.

Die beschichten Plattenwarmetauscher ver-
fligen Uber eine hohe Flachendichte. Da-
mit kann eine hohe Warmetauscherflache

Abb. 1: Der neue Plattenwidrmetauscher in
zwei moglichen Ausfiihrungen

(in m2) in Verhdltnis zum benétigten Bauvo-
lumen (in m) zur Verfiigung gestellt werden.
Die gesamte Bautiefe (Abb 2) betragt da-
mit nur 61 mm (11 mm Warmetauscherkorper
+50 mm Abstandshalter zur Behalterwand).
Die Platzersparnis reduziert die BaugréBen
und Kosten der Behalter. Fiir andere Kompo-
nenten des Behalters oder der Anlage (z. B.
Pumpen oder das Warengestell) steht mehr
Platz zur Verfiigung.

Abb. 2: Die geringe Bautiefe des Plattenwir-
metauschers Synotherm bietet eine optimale
Nutzung des Bauraums in einem Behdlter
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—Mechanische Oberflichenbearbeitung -
direkt in den Produktionsfluss integriert

Bei der Oberflachenbearbeitung von Druckguss- und Stanzteilen vereinen die weiterentwickelten Rundvibratoren der
CB-Serie von Walther Trowal die Vorteile der linearen Durchlaufanlagen mit denen der Rundvibratoren. Die Maschinen
eignen sich besonders fiir Werkstiicke, fiir die nur eine leichte Entgratung erforderlich ist - zum Beispiel fiir Druckguss-
teile, die einen geringen Flittergrat aufweisen, oder Stanzteile, deren Kanten entgratet werden sollen. Dank der kontinu-
ierlichen Zufiihrung der Werkstiicke sind sie pradestiniert, in verkettete Produktionsprozesse integriert zu werden.

Der Trend: kiirzere
Bearbeitungszeiten

Die Entwicklung vieler Produktionsprozesse
zeigt, dass heute in vielen Féllen deutlich kiir-
zere Bearbeitungszeiten ausreichend sind als
noch vor wenigen Jahren: Das gilt zum Bei-
spiel fiir den Aluminium-, Zink- oder Magne-
sium-Druckguss. Ebenso weisen heute viele
Stanzteile nur noch geringe Grate auf. Auch
wenn es nur darum geht, eine Kante zu bre-
chen, geniigen heute oft wenige Minuten fr
das Trowalisieren.

In einer DruckgieRerei beispielsweise wa-
ren aufgrund verbesserter Prozesse nur noch
Bearbeitungszeiten von finf bis sechs Minu-
ten erforderlich. Die im Betrieb vorhandenen,
linearen Durchlaufanlagen waren nicht mehr
ausgelastet und der Anwender suchte eine
glinstigere Ldsung. Rundvibratoren hatten
die Aufgabe erflllen kénnen, ihr Nachteil war
jedoch, dass die Teile chargenweise zugege-
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ben werden mussten und sie deshalb nicht in
die verketteten Prozesse einer DruckgieRerei
eingebunden werden konnten.

Deshalb hat Walther Trowal die Rundvibrato-
ren in Zusammenarbeit mit dem Kunden jetzt
so modifiziert, dass sie auch fir den Durch-
laufbetrieb geeignet sind und in den Produk-
tionsprozess integriert werden konnten. Das
Ergebnis: optimal an die Ablaufe der GieRRe-
rei angepasste Oberflachenbearbeitung, ge-
ringer Platzbedarf und minimale Gerausch-
entwicklung.

Von der Linie zum Kreis

Beim Trowalisieren werden die Werkstiicke,
deren Oberflache bearbeitet werden soll, in
einen Arbeitsbehalter eingegeben, der Schleif-
kérper enthalt. Durch die oszillierende Bewe-
gung des Behdlters entsteht eine Relativ-
bewegung zwischen den Werkstticken und
den Schleifkérpern, die einen Materialabtrag

Ein CB-Rundvibrator mit einem Magnet-
separierer, der magnetische Werkstiicke
aus dem Schleifkérperbett entnimmt
und sie einem Trockner (rechts im Bild)
zufiihrt (Bild: Walther Trowal)

Die Werkstiicke werden iiber ein Férderband
von der Seite zugefiihrt (Bild: Walther Trowal)

bewirkt. Neu ist, dass die Teile nicht chargen-
weise in den Rundvibrator eingefiillt werden,
sondern ihm kontinuierlich so zugefiihrt wer-
den, wie sie im Takt der Produktion gefer-
tigt werden. Beim DruckgieRen bedeutet dies
zum Beispiel, dass der Rundvibrator unmit-
telbar hinter der Giemaschine angeordnet
werden kann und die Teile so bearbeitet wer-
den, wie die Giemaschine sie ausstoft.

Im Gegensatz zu den linearen Durchlaufanla-
gen verlauft der mit den Schleifkdrpern ge-
fillte Arbeitskanal im Inneren der Maschine
spiralférmig und steigt zum Auslauf hin an.
Uber die Drehzahl der Unwuchtmotoren und
den Versatz der Fliehgewichte wird das Um-
laufverhalten der Schleifkérper-/Werkstiick-
masse geregelt. Auf diese Weise kénnen
Intensitat und Dauer der Bearbeitung ge-
zielt eingestellt werden. Die Masse lauft im
schraubenférmigen Gang des Arbeitsbehal-
ters hinauf in die Separierzone. Ein willkom-
mener Nebeneffekt dieser - in der Gleitschleif-
technik einzigartigen Konstruktion - ist, dass
die Schleifkdrper so zusatzlichen Druck auf
die Werkstticke ausiiben, was die Intensitat
der Bearbeitung deutlich verstarkt.

Im Auslaufbereich befindet sich eine Sieb-
zone, in der Schleifkdrper und Werksticke
voneinander getrennt werden. Die Werk-
stlicke verlassen die Separierzone seitlich, die



Druckgussteile im Schleifkérperbett
(Bild: Walther Trowal)

Schleifkdper fallen durch das Sieb in den Ar-
beitsbehdlter zurlick. Magnetische Teile kon-
nen von einem Magnetseparator direkt aus
der Schleifkdrpermasse entnommen werden.

Vollintegriert

Die Bedienung der Anlage ist sehr einfach.
Sie wird normalerweise zum Beginn einer
Schicht eingeschaltet und lauft dann konti-
nuierlich, ohne dass manuelle Eingriffe not-
wendig sind. Auf diese Weise vereinfachen
und verbessern die CB-Rundvibratoren be-
triebliche Ablaufe, denn die Mitarbeiter in
der Produktion kénnen sich auf den eigent-
lichen Produktionsprozess konzentrieren -
die Oberflachenbearbeitung erfordert keine
nennenswerte Aufmerksamkeit mehr.

Da die Schleifkorper unter dem Siebdeck ih-
rer GroBe nach klassifiziert werden, sind die
Bedingungen in der Schleifkdrpermasse je-
derzeit optimal: Wenn einzelne Schleifkérper
eine definierte GroRe unterschreiten, wer-
den sie automatisch aussortiert. So befinden
sich zu jedem Zeitpunkt nur Schleifkérper im
Arbeitsbehdlter, die die optimale GroRe auf-
weisen. Auch Grate und Schmutzpartikel fal-
len durch das Sieb: Die Schleifkérpermasse
ist immer sauber, der Wartungsaufwand ge-
ring. Wahrend des Betriebs wird der Arbeits-
behalter mit einem Schallddmmdeckel ge-
schlossen, die Gerauschemissionen sind so
gering, dass keine weiteren Schallschutz-
mafnahmen erforderlich sind.

Es ist jetzt erstmals méglich, die CB-Rundvi-
bratoren, wie bisher die linearen Durchlauf-
anlagen, in verkettete Prozesse zu integrieren.
Speziell bei einem hohen Automatisierungs-
grad der gesamten Produktion tragt der
CB-Rundvibrator so entscheidend zur hohen
Leistungsfahigkeit der gesamten Linie bei.
Da die Anforderungen an die Oberflachen-
qualitdt sich auch weiterhin erhdhen werden,
spielt die Zukunftsfahigkeit des Anlagen-
parks eine wichtige Rolle. Wenn die Anwen-
der mit Herausforderungen konfrontiert wer-
den, die mit der bestehenden Konfiguration

von Anlagen, Schleifkorpern und Behand-
lungsmitteln (Compounds) nicht erfiillt wer-
den kénnen, nehmen sie Kontakt mit den Ex-
perten von Walther Trowal auf. Mit - meist
gemeinsam - durchgefihrten Versuchen im
Technikum in Haan haben sie bisher immer
eine praktikable und zugleich wirtschaftliche
Lésung gefunden.

Erste Erfahrungen

Mehrere Kunden sind bereits von der AV-
Anlage auf die CB-Maschinen umgestiegen.
Mit einem Bruchteil der Investitionskosten
erreichen sie heute denselben Durchsatz wie
groBe AV-Anlagen, und dies bei gleicher oder
gar besserer Qualitat der Oberflachen. Ers-
te Erfahrungen aus der betrieblichen Pra-
xis belegen, dass bei der CB 400 eine typi-
sche Durchlaufzeit von vier Minuten optimale
Ergebnisse ergibt, bei der CB 800 sind es
sieben bis acht Minuten.

Ein Anwender, der zurzeit sieben Gleitschleif-
anlagen von Walther Trowal betreibt, besta-
tigt, dass schon bei einer Durchlaufzeit von
fUnf bis sechs Minuten alle Flittergrate restlos
von seinen Druckgussteilen aus Aluminium
entfernt sind. Er ersetzt zurzeit seine linea-
ren Gleitschleifanlagen sukzessive durch CB-
Rundvibratoren. So senkt das Unternehmen
die Investitions- und Betriebskosten deutlich
und spart gleichzeitig Platz in der GieRhalle.
Christoph Cruse, Vertriebsdirektor bei Wal-
ther Trowal, sieht deutliche Vorteile fiir sei-
ne Kunden. Wie er ausfiihrt, waren Bearbei-
tungszeiten von nur vier Minuten fir das
Trowalisieren von Druckgussteilen aus Alumi-
nium bis vor einigen Jahren noch unmaglich.
Aber Kunden von Trowal haben ihre Produk-
tionsprozesse so weit verbessert, dass die-
se kurze Zeit in der Tat ausreicht. Und natir-
lich wurden die Rundvibratoren an die neuen
Bedingungen angepasst. Aber auch die line-
aren AV-Anlagen werden bestandig weiter-
entwickelt.

Fir das Trowalisieren von Guss- und Stanz-
teilen bietet Walther Trowal den Kunden jetzt
zwei Alternativen: Fiir Werkstiicke, die ver-
gleichsweise geringe Grate aufweisen, sind
die CB-Rundvibratoren die Anlagen der Wahl.
Sie lassen sich einfach in verkette Prozes-
se integrieren und sind sehr kompakt. Wenn
eine hohe Intensitat der Bearbeitung und/
oder ein hoher Anlagendurchsatz gefordert
ist, sind die linearen AV-Anlagen nach wie vor
die optimale Losung. Mit ihnen lassen sich
nahezu beliebig lange Bearbeitungsdauern
realisieren.
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Oberflichentechnologie vom

Erfinder des Trowalisierens

Walther Trowal entwickelt und produziert
seit 1931 Verfahrenslésungen fiir die Bear-
beitung von Oberflachen. Ausgehend von
der Gleitschleiftechnik - der Begriff Trowali-
sieren ist abgeleitet von Trommel Walther -
hat Walther Trowal das Angebotsspektrum
kontinuierlich erweitert. So entstand eine
Vielfalt von Anlagen und Maschinen fiir das
Gleitschleifen und Strahlen sowie fiir das Be-
schichten von Massenkleinteilen.

Mit der Erfindung neuer Verfahren, wie zum
Beispiel dem Schleppschleifen, oder Verfah-
ren fir die Bearbeitung von additiv gefertig-
ten Teilen hat das Unternehmen immer wie-
der seine hohe Innovationsfahigkeit unter
Beweis gestellt. Walther Trowal realisiert voll-
standige Systemlésungen, die sich nahtlos in
verkettete Produktionsablaufe der Kunden
integrieren. Das umfasst die gesamte, an die
spezifischen Anforderungen der Werksti-
cke angepasste Verfahrenstechnik, bei der
sich Maschinen und Verfahrensmittel perfekt
erganzen.

Da jedes Werkstiick und jeder Produktions-
ablauf spezielle Anforderungen an die Pro-
zesstechnik stellen, erarbeiten die erfahrenen
Spezialisten der Versuchsabteilung gemein-
sam mit den Kunden die jeweils optimale
Verfahrenstechnik. Das Ergebnis: Werkstiicke
mit Oberflachen, die exakt den Vorgaben
entsprechen, mit kurzer Bearbeitungszeit
und hoher Reproduzierbarkeit.

Walther Trowal zahlt zu den wenigen Her-
stellern, die sowohl die Maschinen als auch
alle Verfahrensmittel fir die Gleitschleiftech-
nik selber entwickeln und herstellen; zum ei-
nen die Schleifkérper aus Kunststoff oder
Keramik, zum anderen die Compounds. Das
Produktspektrum umfasst dariiber hinaus die
Peripherieeinrichtungen fiir das Handling der
Werkstiicke wie Hebe- und Kippgerate, For-
derbdnder oder Rollengange, aulerdem fiir
die Gleitschleifanlagen Trockner und Anlagen
zur Aufbereitung des Prozesswassers.

Mit Austauschprogrammen fiir Verschlei3-
teile, bei denen sich beispielsweise Arbeits-
behalter in einem bestandigen Kreislauf
bewegen, werden wertvolle Ressourcen ge-
schont und ein Beitrag zur Nachhaltigkeit in
der industriellen Produktion geleistet. Der
schnelle Support und der weltweite Repara-
tur- und Wartungsservice sichern die hohe
Verfligbarkeit der Anlagen.
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— Schneller, effizienter und effektiver durch pulsierenden Strahl

Bei der ganzflachigen sowie partiellen Reinigung unterschiedlichster Bauteile hat sich die quattroClean-Schneestrahl-
technologie als wirtschaftliches und prozesssicheres Verfahren etabliert. Eine neu entwickelte Zweistoff-Ringdiise fiir
einen pulsierenden Strahl erméglicht es nun, bei der Reinigung mit Kohlenstoffdioxid (CO ) weitere wirtschaftliche und

technische Vorteile zu realisieren.

Die Bauteilreinigung ist heute in allen Indus-
triebereichen essentieller Bestandteil einer
qualitatsorientierten Fertigung. Die zu erfil-
lenden Sauberkeitsspezifikationen variieren
zwar abhangig vom Produkt, der Fertigungs-
phase und dem néchsten Schritt in der Pro-
duktionskette, beispielsweise Beschichten,
Figen, Montieren oder Verpacken. Der Trend
geht unabhdngig davon zunehmend zu tro-
ckenen Reinigungsverfahren, wie die der
quattroClean-Schneestrahltechnologie der
acp systems AG, die prozesssicher bedarfs-
gerechte Reinigungsergebnisse sicherstellt
und sich problemlos in Fertigungslinien so-
wie verkettete Produktionsumgebungen in-
tegrieren lasst.

Vorteile bietet die umweltgerechte Alternati-
ve zu nasschemischen Verfahren auch, wenn
nur bestimmte Bauteilbereiche wie Klebe-,
Schwei3- oder Dichtflachen einen definier-
ten partikularen und/oder filmischen Sau-
berkeitsgrad erfordern oder die Reinigung
bei montierten Komponenten erfolgen soll.
Ein weiterer Einsatzbereich ist das gleichzei-
tige Entgraten und Reinigen von harten und
sproden Kunststoffen wie beispielsweise
PEEK und PPS.

Vier Effekte fiir reproduzierbar

saubere Oberflachen

Das Verfahren nutzt flissiges, unbegrenzt
haltbares und nicht korrosives Kohlenstoff-

Mit der Entwicklung der taktenden Diise wer-
den Reinigungseffizienz und Anwendungs-
spektrum der quattroClean-Schneereinigung

erweitert (Bild: acp systems AG
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dioxid als Reinigungsmedium. Es entsteht
als Nebenprodukt bei chemischen Prozes-
sen und der Energiegewinnung aus Biomas-
se und ist deshalb umweltneutral.
Wesentliches Element des Reinigungssys-
tems ist eine verschleil3freie Zweistoff-Ring-
dise, durch die das nicht brennbare und un-
giftige Kohlenstoffdioxid geleitet wird. Es
entspannt beim Austritt aus der Dise zu ei-
nem feinen Kohlenstoffdioxidschnee, der
von einem separaten, ringférmigen Druck-
luft-Mantelstrahl gebiindelt und auf Uber-
schallgeschwindigkeit beschleunigt wird.
Beim Auftreffen des gut fokussierbaren
Schnee-Druckluftstrahls auf die zu reini-
gende Oberflache kommt es zu einer Kom-
bination aus thermischem, mechanischem,
Sublimations- und Losemitteleffekt. Das Zu-
sammenspiel dieser vier Wirkmechanismen
entfernt partikulare und filmische Verunrei-
nigungen reproduzierbar. Abgeldste Verun-
reinigungen werden durch die aerodynami-
sche Kraft der Druckluft weggestromt und
durch eine integrierte Absaugung entfernt.
Das Kohlenstoffdioxid sublimiert unter Atmo-
spharendruck, die WerkstUcke sind nach der
Reinigung trocken und kénnen sofort weiter-
verarbeitet oder verpackt werden.

Héhere Reinigungseffizienz

durch neue Diisentechnologie

Mit dem Ziel, Reinigungseffizienz und An-
wendungsspektrum weiter zu erhohen, hat
acp ihre Disentechnologie weiterentwickelt.
Ergebnis ist eine Disentechnologie, die ei-
nen pulsierenden Strahl mit einer Frequenz
von 25 bis 30 Hertz erzeugt. Der pulsierende
Schnee-Druckluftstrahl verfigt im Vergleich
zum kontinuierlich strahlenden tber eine ho-
here kinetische Energie, aus der eine opti-
mierte Reinigungswirkung resultiert: Zum ei-
nen wird der Mikrostrahleffekt (mechanischer
Wirkmechanismus) vervielfacht. Er entsteht
durch die Impulsiibertragung beim Auftref-
fen der feinen Schneekristalle mit hoher Ge-
schwindigkeit auf der zu reinigenden bezie-

Die neue Diise erzeugt einen pulsierenden
Strahl mit einer Frequenz von 25 bis 30 Hertz;
er besitzt eine hohere kinetische Energie

(Bild: acp systems AG)

hungsweise zu entgratenden Oberflache.
Zum anderen ermdglichen die wiederhol-
ten Mikroexplosionen, die bei jedem Auftref-
fen des pulsierenden Strahls durch die rund
600-fache VolumenvergroRerung wahrend
des Ubergangs von der festen in die gasfor-
mige Phase (Sublimationseffekt) ausgeldst
werden, eine effektivere Entfernung der Ver-
unreinigungen.

Kiirzere Behandlungszeiten

und reduzierte Kosten

Durch die erhohte Effektivitat des Strahls
lassen sich bei zahlreichen Anwendungen die
ohnehin bereits kurzen Behandlungszeiten



weiter verringern. Bei Entgrataufgaben wird
die Wirksamkeit des Verfahrens durch die
verstarkte Impulstbertragung ebenfalls er-
hoht, so dass auch hier Bearbeitungszyklen
verkirzt werden kénnen. Dies er6ffnet ins-
besondere bei der Integration des quattro-
Clean-Systems in automatisierte Fertigungs-
schritte mit sehr kurzen Taktzeiten neue
Perspektiven. Versuche dazu fihrt das Un-
ternehmen im eigenen Technikum durch.
Gleichzeitig kdnnen durch den pulsierenden
Strahl die Verbrauche von Kohlenstoffdioxid
und Druckluft reduziert werden. Dies wiede-
rum verringert die Reinigungskosten pro Teil
und leistet damit einen Beitrag zur Erh6hung
der Wirtschaftlichkeit. Vorteilhaft ist dartiber
hinaus, dass der Einsatz einer Schneestrahl-
reinigung mit pulsierender Diise gewichts-
und platzsparender realisiert werden kann.

Hochflexibel -

auch in der Anlagenkonzeption
Abgestimmt auf die jeweilige Reinigungs-
und Taktzeitvorgabe realisiert acp systems
auf Standardmodulen basierende, mafRige-
schneiderte Anlagenkonzepte. Sie kénnen als

Standalone-Lésungen oder fir die Integra-
tion in automatisierte beziehungsweise ver-
kettete Produktionsumgebungen ausgefihrt
werden. Der skalierbare quattroClean-Pro-
zess lasst sich dabei effizient und platzspa-
rend an unterschiedliche Bauteilgeometrien
fur eine ganzflachige oder partielle Reini-
gung anpassen. Samtliche Prozessparameter
wie Volumenstrome fiir Druckluft und Koh-
lenstoffdioxid, Strahlbereich und Strahlzeit
werden durch Versuche exakt fir die jewei-
lige Applikation, die Materialeigenschaften
sowie die zu entfernenden Kontaminatio-
nen ermittelt. Sie konnen als teilespezifische
Programme in der Anlagensteuerung hinter-
legt werden. Standardisierte Schnittstellen
ermdglichen die einfache Einbindung in und
Steuerung durch Ubergeordnete Leitrech-
ner. Fiir eine liickenlose Dokumentation und
Nachverfolgbarkeit werden samtliche Pro-
zessparameter automatisch erfasst und an
den Leitrechner ibergeben.

Uber acp systems
1997 in Stuttgart gegriindet, zahlt die acp
systems AG heute zu den internationa-

—Wie Katalysatoren aktiver werden

OBERFLACHEN

len Markt- und Technologiefiihrern, wenn
es um effiziente CO,-Schneestrahlreinigung
geht. Die patentierte quattroClean-Techno-
logie des Unternehmens ermdglicht die tro-
ckene, material- und ressourcenschonende
Entfernung von partikuldren und filmischen
Verunreinigungen von nahezu allen techni-
schen Werkstoffen. Das trockene Verfahren
ist darlber hinaus fiir die Behandlung elekt-
ronischer und elektromechanischer Kompo-
nenten mit reproduzierbarem Ergebnis ein-
setzbar. Die Reinigung mit dem skalierbaren
und Industrie 4.0-fahigen quattroClean-Sys-
tem kann ganzflachig oder partiell, bei-
spielsweise an Schweil3-, Klebe-, Dicht- und
Bondflachen, erfolgen. Eine weitere Kern-
kompetenz der acp liegt in der Automati-
sierung der Reinigungsprozesse und deren
Integration in verkettete Fertigungs-, Monta-
ge- und Beschichtungslinien.

Kontakt
acp systems AG, Karl-Heinz Menauer,
E-Mail: karl-heinzmenauer(@acp-systems.com

Eine Schicht, diinn wie ein einziges Atom, macht einen gewaltigen Unterschied: Auf der Oberflache einer Elektrode ver-
doppelt sie die Menge des Wassers, die in einer Elektrolyse-Anlage gespalten wird - ohne dass sich dabei der Energie-
bedarf erhoht. Damit verdoppelt die ultradiinne Schicht auch die Menge des produzierten Wasserstoffs, ohne dass die
Kosten steigen. Das berichten Forschende aus Jiilich, Aachen, Stanford und Berkeley in der aktuellen Ausgabe der Fach-

zeitschrift Nature Materials.

Uns ist es gelungen, durch Untersuchung ei-
nes modellhaften Materials ein detaillierteres
Versténdnis davon zu gewinnen, wie sich die
Eigenschaften einer katalytisch wirkenden
Elektrode aus ihrem Aufbau ergeben, sagt
Christoph Baumer, Erstautor der Studie. Ge-
fordert mit einem Global Fellowship der Ma-
rie-Sktodowska-Curie-Maflinahmen hat er die
Forschung sowohl in Jilich und Aachen als
auch in den USA vorangetrieben. Von diesem
erweiterten Verstandnis erhoffen sich die
Forschenden, dass in Zukunft bessere Kata-
lysatoren entwickelt werden kdnnen, die gri-
nen Wasserstoff energieeffizienter und damit
kostengtinstiger herstellen als bisher.

Als griin wird das farblose Wasserstoffgas
dann bezeichnet, wenn es durch die Elek-
trolyse von Wasser klimaneutral mit Strom
aus erneuerbaren Quellen gewonnen wird.
Wasserstoff gilt als wesentlicher Baustein der
Energiewende, unter anderem, weil er Wind-
und Sonnenenergie in Zeiten des Uberange-
bots speichern und spater wieder freisetzen
kann. Die elektrolytische Wasserstoffproduk-
tion an der negativ geladenen Elektrode (Ka-
thode) kann allerdings nicht ohne eine Sau-
erstoffentwicklung an der positiv geladenen
Elektrode (Anode) stattfinden. Katalysatoren,
die diese Sauerstoffentwicklung begiinsti-
gen, machen somit auch den Gesamtprozess

Forschende aus Jiilich, Aachen, Stanford und
Berkeley haben den schichtweisen Aufbau ei-
nes Katalysatormaterials untersucht (als ein-
zelne Lagen (li.) und in der vollen Kristallstruk-
tur (re.) dargestellt) und herausgefunden, dass
eine atomar diinne Oberflichenschicht die Ak-
tivitat fiir die Wasserspaltungsreaktion ver-

doppeln kann (© CUBE3D Graphic)
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Christoph Bdaumer im PGI-7 Electronic Oxide
Cluster Labor von Prof. Regina Dittmann, For-
schungszentrum Jiilich, wo ein Teil der For-
schungsergebnisse zustande kam.

(© Forschungszentrum Jiilich/Sascha Kreklau)

energieeffizienter. Der hohe Energiebedarf
ist bisher eine der Haupthirden fiir die brei-
te Nutzung von Wasserstoff.
Lanthannickelat mit der Summenformel
LaNiO3, zur Materialklasse der Perowskite
gehdrend, ist ein solcher Katalysator. In seiner
Kristallstruktur wechseln sich Nickeloxid- und
Lanthanoxid-Schichten ab. Wir haben Lan-
thannickelat-Katalysatoren prdziser produ-
Ziert und genauer untersucht als andere Wis-
senschaftler vorher, sagt Felix Gunkel vom
Peter Griinberg Institut, der die Forschungs-
aktivitaten in Jilich geleitet hat. Denn die
Forschenden stellten zwei verschiedene Ar-
ten hochreiner LaNiO3-Kristalle her: Bei der
einen Art enden die Kristalle an einer Ober-
flache, in der sich nur Lanthan- und Sauer-
stoffatome befinden. Fachleute sprechen von
einer Lanthan-Terminierung. Bei der anderen
Art bilden Nickel- und Sauerstoffatome die
Oberflache (Nickel-Terminierung).

Es zeigte sich, dass eine Nickel-terminierte
Anode in der gleichen Zeit doppelt so viel
Sauerstoff produziert wie eine ebenso gro-
Re Lanthan-terminierte Elektrode. Uberra-
schenderweise sei also eine einzige Lage von
Nickel- und Sauerstoffatomen fiir eine ganz
erhebliche Steigerung der katalytischen Ak-
tivitdt des Materials verantwortlich, so Bau-
mer. Das Wissenschaftlerteam konnte auch
einen Grund dafiir finden: Wahrend der Elek-
trolyse entsteht auf dem Nickel-terminier-
ten Kristall eine ungeordnete, katalytisch
sehr aktive Schicht aus Nickeldioxid, die sich
bei Lanthan-Terminierung nicht bilden kann.
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Eine neue Studie zeigt, wie die Oberflachenschicht eines Katalysators op-
timiert werden kann; dieser spezielle Katalysator besteht aus abwechseln-

den Schichten von Materialien, die reich an Nickel (blaue Kugeln) und Lanthan

sind (griine Kugeln; die roten Kugeln stellen Sauerstoffatome dar). Liegt eine

nickelreiche Schicht oben (li.), ordnen sich die Atome auf dieser Oberflichen-
schicht wihrend der Wasserspaltungsreaktion (Mitte) so um, dass die Reakti-
on mit geringerem Energiebedarf stattfindet (re.).

(© Tomas Duchon/Forschungszentrum Jiilich)

Diese neu gebildete Nickeloxidschicht hat im
Vergleich zur Ausgangsstruktur ideale Bin-
dungszustande zwischen Nickelionen und
Sauerstoff- oder Hydroxidionen, was die Ak-
tivitat erhoht. Unsere Ergebnisse weisen da-
rauf hin, dass man auch bei anderen Ma-
terialien die Terminierung und die daraus
folgende Strukturdnderung unter Betriebs-
bedingungen berticksichtigen muss, wenn
man besonders aktive Katalysatoren ent-
wickeln will, sagt William Chueh, Professor an
der Stanford University.

Dariber hinaus zeigen die Forschungsergeb-
nisse die Stellschrauben, um bei Perowskit-
Materialien diese Terminierung festzulegen:
Eine davon ist die Temperatur, bei der sie
hergestellt werden. Beim Lanthan-Nickel-
Perowskit begiinstigen hohe Temperaturen
die Lanthan-Terminierung, stellten die For-
schenden fest. Um Nickel-terminierte Kristal-
le herzustellen, haben sie nach Aussage von
Baumer ein Verfahren eingesetzt, mit dem
man gezielt eine atomar diinne Schicht aus
Nickelatomen auf die Oberflache eines Lan-
than-terminierten Kristalls aufbringen kann.
lhre Ergebnisse konnten die Forschenden
nur verstehen, weil sie erstmals in der Elek-
trokatalysatorforschung eine Methode ein-
setzten, bei der die Zusammensetzung der
Kristalloberflache mittels stehender Wellen
von Synchrotron-Réntgenstrahlung analy-
siert wird. Diese stehenden Wellen lassen

sich durch Interferenz des einfallenden und
des ausfallenden Rontgenstrahls erzeugen.
Voraussetzung dafiir war die atomar prazise
Herstellung eines LaNiO3-Réntgenspiegels
aus 40 alternierenden Schichten, auf denen
die Forschenden dann die zu untersuchende
Schicht aufgebracht haben. Als Rontgenquel-
le nutzten die Wissenschaftler die Advanced
Light Source in Berkeley, USA. Die optimier-
ten Bindungszustande zwischen Nickelionen
und Sauerstoff- oder Hydroxidionen in der
veranderten Nickeloberflache wurden durch
Berechnungen von Wissenschaftlern am SLAC
National Accelerator Laboratoy in Menlo
Park, USA, ersichtlich.

Kontakt:

Dr. Christoph Baumer, Forschungszentrum Jilich,

E-Mail: c baeumer@fz-juelich.de

Dr. Felix Gunkel, Forschungszentrum Jilich,

E-Mail: fgunkel@fz-juelich.de

Originalpublikation:

C.Baeumer, J. Li, Q. Lu, A. Liang, L. Jin, H. Martins, T. Du-
chon, M. GI8R, S. M. Gericke, M. A. Wohlgemuth, M. Giesen,
E.E. Penn, R. Dittmann, F. Gunkel, R. Waser, M. Bajdich, S.
Nems3ak, J. T. Mefford, W. C. Chueh: Tuning electrochemi-
ally driven surface transformation in atomically flat La-
NiO3 thin films for enhanced water electrolysis; Nature
Materials, 11 January 2021, doi: 10.1038/541563-020-
00877-1.



OBERFLACHEN

— Innovative wasser- und schmutzabweisende Oberflichenbeschichtung

Existenzgriindungsidee wurde von der Expertenjury zur Férderung empfohlen

Mit ihrer Existenzgrindungsidee einer lang-
anhaltenden wasser- und schmutzabwei-
senden Oberflachenbeschichtung ist es dem
Team um David Wedegartner, Deniz Dogan
und Sven Wauschkuhn gelungen, sich fir
eine Forderung im Programm EXIST-For-
schungstransfer des Bundesministeriums
fur Wirtschaft und Energie (BMWi) und des
Européischen Sozialfonds (ESF) zu empfeh-
len. Der Forderumfang wahrend der zweijah-
rigen Projektphase umfasst 800 000 Euro.
Das Programm férdert herausragende for-
schungsbasierte Griindungsvorhaben, die
mit risikoreichen und aufwandigen Entwick-
lungsarbeiten verbunden sind. Hierbei sollen
die Entwicklung bisheriger Forschungsarbei-
ten vorangetrieben, Prototypen hergestellt
und getestet, der Businessplan ausgearbeitet
und schlieflich das Unternehmen gegriindet
werden. Es ist das zweite Mal, dass ein Team
der Universitat Paderborn die Jury des re-
nommierten Programms EXIST-Forschungs-
transfer iberzeugen konnte. Unterstiitzung
bekamen sie dabei vom Technologietransfer-
und Existenzgriindungscenter der Universitat
Paderborn (TecUP).

Biobasierte Oberflachenbeschichtung

Begonnen hatte alles im Wintersemester
2009/2010 wahrend ihres Chemiestudiums
an der Universitat Paderborn. Hier lernten
sich David Wedegartner und Deniz Dogan
kennen und freundeten sich schnell an. Seit

Anfang 2016 promovieren Wedegartner und
Dogan auf dem Gebiet der technischen Che-
mie im Arbeitskreis von Prof. Dr. Wolfang
Bremser am Lehrstuhl fir Coatings, Materi-
als & Polymers (CMP) der Universitat Pader-
born. Die Spezialisierung auf Beschichtungs-
systeme ist deutschlandweit einzigartig und
der Arbeitskreis CMP aufgrund der hervorra-
genden fachlichen Infrastruktur renommiert.
Wedegartner promoviert in der im Arbeits-
kreis integrierten Nachwuchsforschungs-
gruppe Biobased & Bioinspired Materials
von Prof. Dr. Oliver Strube Uber eine struk-
turierte Beschichtung mithilfe von Enzymen.
Prof. Dr. Wolfgang Bremser war der Ideenge-
ber fiir Dogans Forschung, die im Bereich des
sogenannten Antifouling liegt. Durch Anti-
foulings soll dem Ansiedeln von Mikroorga-
nismen, Pflanzen oder Tieren am Rumpf von
Schiffen entgegengewirkt werden. Der Bio-
fouling-Prozess an Schiffsrimpfen soll mit
einer giftfreien, geeigneten Beschichtung

mit einem mikrophasenseparierenden Sys-
tem verhindert werden. Ein Patent wurde be-
reits angemeldet. Hieraus entstand schliel3-
lich die Idee zur Entwicklung ihres Produkts.
lhre Forschungsergebnisse tragen die beiden
seit nunmehr funf Jahren zusammen.

Mit dem Programm START-UP-Hochschul-
Ausgriindungen.NRW konnten sie sich eine
Landesférderung in Héhe von 240 000 Euro
sichern. Dieses Vorhaben wurde aus Mitteln
des Europaischen Fonds fiir regionale Ent-
wicklung (EFRE) gefordert. Im Dezember
lauft die anderthalbjdhrige Foérderung aus.
Unter dem Projekttitel Microdomes entwi-
ckelten Dogan und Wedegartner bereits eine
innovative Oberflachenbeschichtung. In einem
Langzeittest wurde diese validiert. Der Pro-
of of Principle, also die Durchfiihrbarkeit des
Vorhabens, konnte schon bewiesen werden.
Die nun anschlieBende Férderung im Pro-
gramm EXIST-Forschungstransfer soll unter
dem Projekttitel Nanodots Waterline laufen.

Ebbinghaus Verbund -

alles auBer oberflachlich

* KTL-Beschichtung
* Thermodiffusionsverzinkung
* Duplex-Oberflachen

* Lohnbeschichtung
* Nasslackierung
* Pulverbeschichtung

* Erprobung neuer Beschichtungssysteme

Profitieren Sie von unserer Erfahrung und unserem Know-how.
Wir bieten als Dienstleister ein lickenloses Leistungsspektrum
rund um den Oberflachenschutz einschlieBlich Management
und Verwaltung. Oder wir planen und betreiben Ihr Lackierwerk,
dort wo Sie es brauchen.

Das Team von Excellence Coatings in der Are-
na der garage33, dem Griindungsinkubator

Ebbinghaus Verbund Management-
und Dienstleistungs GmbH
Dunkelnberger Str. 39

42697 Solingen, Deutschland
Telefon +49 212 38228-0

der Universitit Paderborn: Sven Wauschkuhn,
Deniz Dogan und David Wedegirtner (v. I.)
freuen sich iiber die Empfehlung der Férde-
rung im Programm EXIST-Forschungstransfer
des BMWi und des Europiischen Sozialfonds
(Foto: TecUP)

EBBINGHAUS VERBUND

www.ebbinghaus-verbund.de
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Der Projektstart ist fur Marz 2021 geplant.
Dann hat das Team 24 Monate Zeit, um die
technische Realisierbarkeit hochzuskalieren
und in die bestehenden Beschichtungspro-
zesse zu integrieren. Momentan kdnnen nur
bis zu 15 Liter des Lacks in einem Arbeits-
gang hergestellt werden. Das soll sich kiinf-
tig andern: Was im kleinen LabormaBstab
funktioniert, gelingt nicht auf einmal in ei-
nem riesigen Reaktor, beschreibt Wedegart-
ner die Herausforderung in der Herstellung
von grof3technischen Mengen.

Der Kern der Innovation ist die wasser- und
schmutzabweisende Wirkung der Beschich-
tung bei gleichzeitig hoher mechanischer Be-
standigkeit. Die Chemiker entwickeln eine
Hybridbeschichtung, indem sie zwei Beschich-
tungsklassen kombinieren, die nur schwer zu
kombinieren sind. Als ich anfing, an dem The-
ma zu forschen, war der allgemeine Konsens,
dass es nicht funktionieren wird, so Dogan.
Das Besondere an der Entwicklung der bei-
den Forschenden ist die Mikrostrukturierung
des Silikons im Lack, das die funktionale
Komponente bildet. Funktionale Beschich-
tungen im Bereich von Easy-to-clean und
Antifouling haben bislang den Nachteil, me-
chanisch unbestandig zu sein. Zudem sind
sie nicht nur schwierig aufzubringen, sondern
auch sehr teuer. Daher entwickeln die Griin-
der ein Lacksystem, das genauso aufgetra-
gen werden kann wie herkdmmliche Lacke
und das vom Kosten- und Nutzenverhaltnis
akzeptabel ist. Der wasserbasierte Klarlack

hartet je nach Anwendungsfeld sowohl bei
Umgebungstemperaturen als auch bei ho-
hen Temperaturen in Einbrennsystemen aus.
Das Produkt kdnne viel und habe in vielen
Markten Potential, beschreibt Dogan die Ent-
wicklung. In dem durch das TecUP initiierten
Workshop Where to play, der im Januar 2020
in der garage33 stattfand, bestdtigte sich die
Annahme, dass das Potential fir den inno-
vativen Lack in vielen Markten zu finden ist,
wie beispielsweise im Strafenbau, im Was-
serbau sowie im Bereich der Haustiren- und
Fassadenversiegelungen. Im Automotive-Be-
reich FuR zu fassen ist das langfristige Ziel
des Teams.

Griinderteam will

Geschéftsfeld erweitern

Ende September 2020 griindete das Team
die Excellence Coatings GbR, die Mitte dieses
Jahres in eine GmbH Uberfihrt werden soll.
Im Juni 2020 erweiterten die beiden Chemi-
ker ihr Team um Sven Wauschkuhn, der aktu-
ell seinen Master in Betriebswirtschaftslehre
an der Heinrich-Heine-Universitat in Dissel-
dorf abschlieit. Wauschkuhn komplementiert
das Griinderteam und wird die betriebswirt-
schaftlichen Projektaufgaben ibernehmen.
Weitere Unterstiitzung erhalten sie durch die
Einstellung einer technischen Mitarbeiterin.
Bereits jetzt arbeiten die Griinder mit einem
Pilotkunden aus der Wirtschaft zusammen,
dem Hersteller fiir Premiumhaustiren OBUK
aus Oelde, den sie beliefern. Die zweijahrige

Forderung soll weitere Entwicklungsarbeiten
an dem Produkt erméglichen, um das Ge-
schaftsfeld zu erweitern und neue Kunden
und Kundinnen zu akquirieren. Je nach An-
wendungsgebiet muss dafir der Lack opti-
miert, angepasst und in eine marktreife Pro-
duktlinie fur die unterschiedlichsten Kunden
uUberfihrt werden. Es gebe bereits jetzt sehr
starke Interessensbekundungen aus ver-
schiedenen Bereichen der Wirtschaft, die an
einer Zusammenarbeit interessiert seien und
ihre Unterstiitzung im Projekt und beim Sca-
le-up zusicherten, so die Teammitglieder. Ein
Pilotprojekt mit einem strategischen Partner
aus dem Automotive-Bereich, der PPG Hem-
melrath Lackfabrik GmbH, sei bereits in Pla-
nung. Dabei soll validiert werden, ob das Pro-
dukt den erhofften Mehrwert fiir den Kunden
generiert. Zudem mussen diverse DIN-kon-
forme Tests zur Qualitatssicherung durch-
geflihrt werden. Nach Ablauf der Férderung
soll das Start-up der drei Griinder weiter-
wachsen, um wettbewerbsfahig zu sein und
das innovative Lacksystem auch GroBkun-
den anbieten zu kdnnen. Venture Capital ist
hierbei ein interessantes Finanzierungsmo-
dell. Bis zum offiziellen Projektstart im Marz
2021 mochten Dogan und Wedegdrtner ihre
Promotionen und Wauschkuhn seine Master-
arbeit beenden. Lena Gold

Kontakt:
Deniz Dogan, E-Mail: deniz.dogan@upb.de

—Plasmatreat eriffnet Niederlassung in der Schweiz

Die Plasmatreat GmbH, fiihrender Entwickler und Hersteller von atmospharischen Plasmatechnologien und -systemen zur
Oberflachenvorbehandlung, hat 2020 die internationale Kundenndhe weiter ausgebaut und zur besseren Bearbeitung des
Schweizer Marktes die Niederlassung Plasmatreat Schweiz AG gegriindet. Gefiihrt wird das Unternehmen seit dem 1. Au-
gust 2020 von Klaus Kresser (46). Kresser gilt als Experte der Klebstoffindustrie und verfiigt iiber brancheniibergreifen-
des Wissen im internationalen Vertrieb, im Projektmanagement, aber auch in der Entwicklung von Klebstoffen und Lacken.

Das neugegriindete Unternehmen mit Sitz in
Diepoldsau im schweizerischen Rheintal hat
sich unter anderem das Ziel gesetzt, Tech-
nologieunternehmen in der Schweiz bei der
Evaluierung und Implementierung der Plas-
matechnologie in ihre Prozesse zu unterst(t-
zen. Wie Klaus Kresser erldutert, arbeiten in
vielen Fallen schweizerische Unternehmen
an technischen Ldsungen, die dann als Se-
rienprodukt in Osteuropa oder Siidostasien
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produziert werden. Die Entwicklung des Pro-
dukts, aber auch die Entwicklung der Her-
stellungsprozesse findet losgeldst von den
eigentlichen Herstellungsorten statt. Oftmals
sind auch schweizerische Universitaten oder
Institute in diese Prozesse involviert, die von
grof3en europaischen Technologieunterneh-
men beauftragt werden. Diese Entwicklungs-
teams kénnen auf unser Know-how, unsere
Erfahrung und unsere Technologie bei ihrer

Arbeit zuriickgreifen. Durch die Niederlas-
sung in der Schweiz sei Plasmatreat vor Ort,
konne kurzfristig Termine wahrnehmen und
Technologie- und Prozesswissen transferie-
ren sowie die gesamte Kommunikation rund
um diese Entwicklungsschritte verkirzen.
Kresser selbst kann einen breiten Wissens-
und Erfahrungsschatz in der Klebstoff- und
Lackindustrie vorweisen. So war er bei nam-
haften Herstellern im Bereich der Entwick-



lung, aber auch im Vertrieb tatig und gilt als
ausgewiesener Klebespezialist.

Neben Universitaten und Instituten strebt die
Plasmatreat Schweiz auch eine enge Zusam-
menarbeit mit staatlich-rechtlichen Agen-
turen, wie beispielsweise der Innosuisse an.
Die schweizerische Agentur fir Innovations-
forderung hat die Aufgabe, Innovationen im
Interesse von Wirtschaft und Gesellschaft zu
fordern. In anderen Landern arbeitet Plas-
matreat in ahnlichen Kooperationsverbun-
den mit Férderagenturen, Universitaten, For-
schungseinrichtungen und Unternehmen
zusammen. Diese Kooperationen haben sich
als sehr erfolgreich herausgestellt, da durch
die finanzielle Unterstiitzung Innovationen
in kurzer Zeit sicher umgesetzt werden kon-
nen. Diese Konstellation tragt somit nach
Ansicht von Klaus Kresser zur Innovations-
absicherung, aber auch zu nachhaltigen In-
novationsentwicklungen bei. Besonders in-
teressant sind solche Férderprojekte nach
seiner Aussage fir die in der Schweiz ansas-
sigen Klebstoffhersteller. Aufgrund der Er-
fahrung mit Klebstoffen auf Seiten von Plas-
matreat in Deutschland, aber auch aufgrund
des beruflichen Werdegangs von Kresser, ist
Plasmatreat Schweiz ein idealer Ansprech-
partner, wenn es um innovative Ldsungen
rund um Klebstoffe und Haftverbesserungen
geht. Daher liegt Kressers Augenmerk unter
anderem auch auf der Entwicklung technisch
anspruchsvoller Klebeverbindungen und de-
ren PlasmaPlus-Haftvermittler. Gerade bej
der Auslequng effizienter und umweltfreund-
licher Klebeprozesse sind extrem saubere
Oberfldchen fiir langlebige Klebeverbindun-
gen notwendig, die wir mit Openair-Plasma
bereitstellen kénnen, hebt Kresser hervor.
Neben der Leitung der Niederlassung Plas-
matreat Schweiz ist Kresser Global Market
Segment Manager fiir den Bereich PT-Bond.
Bei dieser Nanobeschichtung handelt es
sich um einen transparenten Haftvermittler,
der auf verschiedene Materialien, wie Metall,
Glas, Keramik oder Kunststoff mit der Plas-
maPlus-Technologie aufgetragen werden
kann. PT-Bond ermdglicht aufgrund seiner
hervorragenden  Adhdsionseigenschaften
stabile und langlebige Verbindungen zwi-
schen unterschiedlichen Materialien, die sich
ohne PT-Bond schlecht verkleben lassen.
Dieses Verfahren ist einer der vielen Pro-
zesse, die nach Aussage von Kresser mit der
Openair-Plasmatechnologie abgedeckt wer-
den kénnen. So lassen sich Oberflachen ak-
tivieren, reinigen und beschichten und die
Technologie bietet so fiir eine Vielzahl von

Anwendungen und Industriezweigen zu-
kunftsweisende Ldsungen an.

Plasmatreat ist mit seiner Technologie an
keine spezielle Branche gebunden, denn die
Oberflachenbehandlung mit Plasma lasst
sich in unterschiedlichen Industrien einset-
zen. Beispielsweise sind die Metalloberfla-
chenbehandlung in der Uhrenindustrie, die
Kunststoffbehandlung in der Verpackungs-
herstellung, aber auch Anwendungen im
medizinischen Bereich, in der Automobilin-
dustrie oder der Elektronik- und Halbleiter-
fertigung interessante Einsatzbereiche der
Openair-Plasmatechnologie. Auch diesen
Kunden steht Kresser mit seinem Wissen und
seiner Erfahrung zur Verfiigung.

Das Geschdftsverhaltnis zum Vertriebspart-
ner TeSe AG, Schweiz, bleibt trotz der Griin-
dung der Plasmatreat Schweiz AG unberiihrt.
Plasmatreat Schweiz wird sich nach Aussa-
ge von Klaus Kresser zusammen mit TeSe auf
das Projektgeschaft und die Prozessentwick-
lung in der Schweiz konzentrieren. AuBRer-
dem wird sich TeSe weiterhin um den Service
und die Ersatzteilversorgung der schweizeri-
schen Kunden kiimmern, so dass hier die Be-
arbeitung des schweizerischen Marktes gut
aufgeteilt werden kann. Aber auch auf die
Ressourcen in Deutschland kénnen wir je-
derzeit zuriickgreifen. So kénnen Evaluie-
rungen und Prozesstests in unserem Stand-
ort in Stiddeutschland durchgefiihrt werden,
erklart Kresser. Darliber hinaus wird Kresser
auch eng mit seinen Kollegen in den direk-
ten Nachbarlandern zusammenarbeiten, um

OBERFLACHEN

Klaus Kresser leitet seit August 2020 die Nie-
derlassung Plasmatreat Schweiz und verfiigt
iiber ein umfangreiches und brancheniiber-
greifendes Wissen rund um Vertrieb, Projekt-
management und Entwicklung in der Kleb-
stoffherstellung (Bild: Plasmatreat)

die franzdsisch- und italienischsprechenden
Kunden in der Schweiz optimal zu betreuen.
Plasmatreat ist international fiihrend in der
Entwicklung von atmospharischen Plasma-
technologien und -systemen zur Vorbehand-
lung von Materialoberflachen. Die Openair-
Plasma®-Disentechnologie wird weltweit in
automatisierten und kontinuierlichen Ferti-
gungsprozessen in nahezu allen Industrie-
bereichen eingesetzt. Die Plasmatreat-Gruppe
verfligt Uber Technologiezentren in Deutsch-
land (Hauptsitz), den USA, Kanada, China und
Japan und ist in mehr als 30 Landern mit ei-
genen Tochtergesellschaften und Vertriebs-
partnern vertreten.
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=== Neuer Gesellschafter beim IFO
e ZUM Jahresanfang hat der Gesellschafter-

kreis des IFO-Instituts Marc Holz als neuen
Gesellschafter berufen. Marc Holz, seit 20
Jahren fiir das Institut aktiv und seit vier Jah-
ren Geschaftsfihrer beim IFO, Institut fir
Oberflachentechnik GmbH, wird ab sofort
auch als Gesellschafter die Zukunft des un-
abhdngigen Instituts in Schwabisch Gmiind
mitverantworten. Gemeinsam mit Michael
Mdller, Mitgriinder und geschaftsfihrender
Gesellschafter des IFOQ, teilt er sich die Lei-
tung des weltweit tatigen Prfinstituts.

Michael Miiller (links) und Marc Holz, ge-
schiftsfiihrende Gesellschafter IFO Institut

Die Geschéftsfiihrer sind nun auch als Gesell-
schafter ein Team und arbeiten gemeinsam
mit der Belegschaft daran, die bisherige er-
folgreiche Firmenentwicklung weiter fort-
zufiihren. Viele spannende Themen warten
auf uns und ich freue mich darauf, die ste-
tige Weiterentwicklung und Anpassung un-
serer Dienstleistungen und ein organisches
Wachstum der QUBIFO Gruppe auch in den
ndchsten 25 Jahren zu begleiten, sagt Marc
Holz, der anlasslich des 25-jahrigen Jubila-
ums der Firmengruppe in 2020 und den be-
reits erreichten Meilensteinen optimistisch in
die Zukunft blickt.

Vor allem der weitere Ausbau der Labor-
kompetenz, national wie international, ist ein
wichtiges Vorhaben des Prif- und Labor-
dienstleisters. Durch die steigende Nach-
frage des Automobil- und Maschinenbau-
sektors schafft das Institut in China aktuell
1000 Quadratmeter Laborflache, um mehr
Priifungskapazitat dort vor Ort anbieten zu
konnen. Die Inspektionen, die IFO weltweit
und geprift nun auch online anbieten kann,
sind ein wichtiger Meilenstein, den das Un-
ternehmen nach Aussage von Marc Holz wei-
ter ausbauen mochte.

Gemeinsam mit dem verbundenen Unte-
nehmen QUBUS Planung und Beratung
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Oberflachentechnik GmbH und Unterneh-
mensstandorten in Dubai, China und den
Niederlanden bietet das IFO weltweit Dienst-
leistungen fiir oberflachentechnische Unter-
nehmen an. Mehr als 90 qualifizierte Ingeni-
eure und Techniker sind in den Geschaftsfel-
dern Inspektionen, Zertifizierung, Gutachten,
Auftragsforschung, Labordienstleistungen,
Anlagen- und Fabrikplanung, Umweltrecht
und Managementsysteme tatig.

Innovativste Unternehmen Deutsch-
lands 2021 - Dérken gehért dazu

Funf Sterne im Gesamtergebnis und zwei
Punkte bei der Patentrelevanz: Uber diese
Bewertung freut sich die Ewald Dérken AG.
Das Unternehmen wurde bei der Analyse In-
novativste Unternehmen Deutschlands 2021
des Wirtschaftsmagazins Capital in Zusam-
menarbeit mit dem Daten- und Analyse-
Institut Statistica GmbH als herausragender
Innovator ermittelt.

473 Unternehmen aus 20 Branchen und In-
dustriebereichen, von der Automobilindustrie
Uber den Finanzsektor bis hin zur Kommuni-
kations- und Technologiebranche, diirfen sich
zu den innovativsten Unternehmen des Lan-
des zdhlen. Die Ewald Dorken AG wurde da-
bei in der Rubrik Herstellung und Verarbei-
tung von Werk- und Baustoffen unter den
Unternehmen mit bis zu 1000 Mitarbeitern
eingeordnet. Befragt wurden firr die Studie
mehr als 3200 Innovationsexperten, die Un-
ternehmen ihrer Branchen bewerten sollten.
Zentrale Aspekte der Befragung waren die
Innovationsbereiche Produkte & Dienstleis-
tungen, Prozessinnovationen und Unterneh-
menskultur.

Erganzend zum Gesamtergebnis wird in der
Studie auch die durchschnittliche technolo-
gische Relevanz eines Patentportfolios (kurz:
Patentrelevanz) als ein weiterer Indikator
ausgewiesen. Sie basiert darauf, wie haufig
die Patente in anderen Patenten zitiert wer-
den, nivelliert um bestimmte Faktoren. Diese
Zusatzinformation des international fiihren-
den Analyseunternehmens PatentSight ist
auch fiir Dérken verfiigbar, das als Unterneh-
men mit technologisch relevantem Patent-
portfolio mit zwei Punkten als besonders re-
levant eingestuft wurde.

Wir freuen uns sehr (ber diese herausragen-
de Bewertung - gerade in Corona-Zeiten, so
Dérken-Vorstand Thorsten Koch. Sie ist der
Lohn fir eine Innovationskultur, die wir be-
wusst Uber alle Ebenen hinweg pflegen und
leben. Und sie bestdrkt uns einmal mehr

darin, unsere Expertise mit Engagement,
Mut und Zuversicht auch unter den zurzeit
schwierigen Rahmenbedingungen weiter aus-
zubauen. (Weitere Details zur Analyse kon-
nen nachgelesen werden unter: www.capital.
de/innovativste-unternehmen-2021.)

Deutsche Messe bringt sich

in Stellung fiir den Neustart

Als Ausrichter von internationalen Messen
und Veranstaltungen liegt das Geschaft der
Deutsche Messe AG seit einem Jahr brach.
Das Unternehmen nutzt die messelose Zeit,
um sich fiir die Post-Corona-Ara in Stellung
zu bringen. Gleichzeitig wird das Mandat von
Messechef Jochen Kockler vorzeitig um wei-
tere fUnf Jahre verlangert.

Das Jahr 2021 wird ein Jahr des Ubergangs
und der Vorbereitung fiir den Neustart, wie
es Messechef Dr. Jochen Kéckler bei der Vor-
stellung der Geschéftszahlen fiir das Jahr
2020 im Rahmen der Aufsichtsratssitzung
der Deutsche Messe AG, auf den Punkt bringt:
Wir bringen unser Unternehmen in die best-
mdégliche Position, um erfolgreich Messen
auszurichten, sobald die Rahmenbedingun-
gen dies zulassen. Dazu erweitern wir unse-
re Messen um ganzjéhrige digitale Angebo-
te, machen unser Messegeldnde 5G-ready
und planen ganz neue Veranstaltungen fiir
das Jahr 2022. Infolge der Corona-Krise hat
das Unternehmen im vergangenen Jahr ei-
nen Umsatz von 100 Millionen Euro erwirt-
schaftet. Dem gegeniiber steht ein Verlust in
Hohe von 83 Millionen Euro.

2020 war fir die Deutsche Messe AG das
bisher schwierigste Jahr der Unternehmens-
geschichte. Mit der Umsetzung des Zukunfts-
konzepts kommt die Deutsche Messe AG nach
Ansicht von Dr. Kockler ziigig voran: Die di-
gitalen und hybriden Angebote werden im
Markt stark nachgefragt. Zur digitalen Editi-
on der Hannover Messe erwartet die Messe
zwischen 500 und 1000 Unternehmen - da-
runter zahlreiche Marktfiihrer aus der Indus-
trie. Bundeskanzlerin Angela Merkel wird die
Messe digital eréffnen. Spitzenvertreter aus
Wirtschaft, Politik und Wissenschaft haben
ihre Teilnahme bestatigt. Kockler fihrt aus,
dass die Erfahrungen aus den Digitalmes-
sen in die Prasenzmessen (iberfiihrt werden,
um Ausstellern und Besuchern kiinftig noch
mehr zielgerichtete und ganzjahrige Angebo-
te machen zu kénnen.

Gemeinsam mit der Deutschen Telekom und
Siemens wird auf dem Geldnde ein flachen-
deckendes 5G-Campusnetz installiert. Be-



reits ab September 2021 sind wir das erste
5G-Messegeldnde Europas. Daraus werden
neue Geschdftsmodelle entstehen, die uns
wiederum neue Umsatzpotenziale sichern, so
Dr. Kdckler. Auch bei der Entwicklung neuer
Messen macht das Unternehmen Fortschrit-
te. Fr das Jahr 2022 sind verschiedene Mes-
sepremieren geplant, die in den kommenden
Wochen der Offentlichkeit vorgestellt werden
sollen.

Die grundsatzliche Neuaufstellung und neue
Marktorientierung ist auch nach Ansicht von
Belit Onay, Oberbirgermeister der Stadt
Hannover und Aufsichtsratsvorsitzender der
Deutsche Messe AG, der richtige Weg, ge-
starkt aus der Krise hervorzugehen. Er wird
gemeinsam mit Dr. Kockler an der Spitze der
Messe auch in den kommenden finf Jahren
daran arbeiten, Hannover als internationalen
Spitzenstandort fir Messen weiter zu ent-
wickeln. Gleichzeitig haben die Gesellschafter
angesichts der aktuellen Lage beschlossen,
das Unternehmen zunachst nur von einem
Vorstand fiihren zu lassen. Dr. Gruchow hat
sich bereit erklart, sein Mandat im besten
Einvernehmen niederzulegen. BDI-Prasident
Siegfried Russwurm wurde im Rahmen der
Aufsichtsratssitzung zum stellvertretenden
Aufsichtsratsvorsitzenden gewahlt.

Hansgrohe Group auch 2021

wieder unter den TOP 100

Seit dem 20. Januar 2021 zhlt die Hansgro-
he Group zum vierten Mal in Folge und da-
mit insgesamt zum flnften Mal zu den Top-
Innovatoren des deutschen Mittelstands. In
der 28. Runde des Innovationswettbewerbs
TOP 100 hat der Schwarzwalder Armaturen-
und Brausenhersteller sein bestes Ergebnis
in der Kategorie Innovationsférderndes Top-
Management erzielt. Mit dem TOP 100-Sie-
gel bescheinigen Innovationsforscher Prof.
Dr. Nikolaus Franke und sein Team der Hans-
grohe Group beachtliche Innovationskraft:
Die Innovationserfolge zeigen nach Ansicht
der Forscher die positive Wirkung eines gu-
ten Innovationsklimas und innovationsorien-
tierter Strukturen und Methoden. Die For-
schenden legten rund 120 Prifkriterien aus
finf Kategorien zugrunde: Innovationsfor-
derndes Top-Management, Innovationsklima,
Innovative Prozesse und Organisation, AulRen-
orientierung/Open Innovation und Innovati-
onserfolg. Im Kern geht es um die Frage, ob

Innovationen das Ergebnis planvollen Vor-
gehens oder ein Zufallsprodukt sind, also um
die Wiederholbarkeit von Innovationsleis-
tungen. Und darum, ob und wie sich die ent-
sprechenden Lésungen am Markt durchset-
zen. Aufgrund der aktuellen Situation gab es
bei dieser Runde zudem einen Sonderteil, in
dem die unternehmerische Reaktion auf die
Corona-Krise untersucht wurde. Fiir Wissen-
schaftsjournalist Ranga Yogeshwar, der seit
2011 den Wettbewerb als Mentor beglei-
tet, sind die Innovationen der TOP 100 Aus-
druck einer Wir-Kultur: Den Mittelstandlern
geht es nach Aussage von Yogeshwar um
die langfristige Zukunftssicherung. Sie den-
ken Fortschritt eben nicht aus der Perspekti-
ve des kurzfristigen Gewinns, vielmehr haben
sie die Existenzsicherung des Unternehmens
im Blick. Am 26. November gibt es noch ein-
mal einen Anlass zum Feiern: Dann kommen
alle Preistrager des aktuellen TOP 100-Jahr-
gangs zusammen, um auf dem 7. eutschen
Mittelstands-Summit in Ludwigsburg die
Gluckwiinsche von Ranga Yogeshwar ent-
gegenzunehmen.

Generationenwechsel bei Mafac

Mafac schreitet im Generationenwechsel vor-
an und begrift einen neuen Geschaftsflhrer.
Zum 1. Mdrz 2021 Gbernimmt Armand Oos-
tendorp die Leitung der Bereiche Marketing,
Vertrieb, Customer Support und Produktma-
nagement. In dieser Verantwortung wird der
48-jahrige Diplomingenieur an der Seite von
Rainer Schwarz und Stefan Schaal als gleich-
berechtigter Geschaftsfiihrer agieren und ge-
meinsam mit ihnen das 100 Mitarbeiter star-
ke Unternehmen fir die Zukunft ausrichten.
Ich freue mich sehr, dass wir Armand Oosten-
dorp begeistern konnten und wir auf seine
Erfahrung und Unterstiitzung zéhlen kénnen,
meint Rainer Schwarz, Sohn des Unterneh-
mensgriinders Ernst Schwarz.

Armand Oostendorps berufliche Stationen
fihrten ihn nach Abschluss seines Maschi-
nenbaustudiums mit darauffolgendem Stu-
dium der technischen Betriebswirtschaft
nach Siiddeutschland, wo er 2001 bei Mafac
als Projektleiter in den Bereich Konstruktion
eintrat. Es folgten die Leitung der Projektie-
rung/Auftragskonstruktion und des techni-
schen Angebotswesens. Seit 2017 ist Armand
Oostendorp Mitglied der zweiten Fiihrungs-
ebene und verantwortet die Leitung des Ge-

RUBRIKEN

Die neue Geschiftsfiihrung: Stefan Schaal
(Geschiftsfiihrer Bereich Technik), Rainer
Schwarz (Gesellschafter und Geschiftsfiihrer
Bereich Personal und Finanzen) und Armand
Oostendorp (Geschiftsfiihrer Bereich Markt)
(von links nach rechts)

schaftsbereichs Produktmanagement. Dank
seiner stationenreichen Laufbahn bei Mafac
lernte er das Unternehmen und seine Pro-
dukte von der Pike auf kennen und verfgt
infolge seiner Tatigkeiten iber grundlegende
Markt- und Branchenkenntnisse in der wéss-
rigen Teilereinigung.

Ich freue mich sehr auf die neue Aufgabe und
bedanke mich fiir das entgegengebrachte
Vertrauen. Mein Ziel ist es, mit der gesam-
ten Belegschaft die Herausforderungen des
Strukturwandels und der zunehmenden Di-
gitalisierung zu meistern. Hierbei ist es mir
wichtig, die Grundwerte des Familienunter-
nehmens Mafac aufrecht zu erhalten und
das Unternehmen sowohl technologisch als
auch produkt- und markttechnisch voran-
zutreiben. Auf diese Weise wollen wir unse-
re Technologie- und Marktfiihrerschaft auch
weiterhin sichern, erklart Armand Oosten-
dorp.

Rainer Schwarz gibt nach knapp 30 Jahren
kaufmannischer Geschaftsleitung die Berei-
che Marketing, Vertrieb und Customer Sup-
port an ihn ab, die betriebswirtschaftlichen
Bereiche mit Personal und Finanzen blei-
ben jedoch in seinem Ressort. Stefan Schaal
verantwortet weiterhin die technische Ge-
schaftsleitung, welche er 2019 Gibernommen
hat. Beide sind tiberzeugt, dass besonders in
der Zeit des Strukturwandels und des aktuel-
len Pandemiegeschehens mit der Unterstiit-
zung durch einen dritten Geschaftsfihrer der
Generationenwechsel sorgfaltig vorbereitet
und die Weichen fiir die erfolgreiche Weiter-
flhrung des Unternehmens gestellt werden.
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Der bundesweit einzigartige Masterstudi-
engang Elektrochemie und Galvanotechnik
der Technischen Universitat llmenau rich-
tet sich an Studierende mit einem naturwis-
senschaftlichen, ingenieurwissenschaftlichen
oder einem technischen Bachelor-Abschluss,
die an grundlegenden und anwendungsna-
hen Fragestellungen und Herausforderungen
im Bereich der Galvano- und Oberflachen-
technik arbeiten mochten. Der viersemestrige
Ingenieurstudiengang schliet mit dem Titel
Master of Science ab.

Forschung + Lehre + Praxis

Der Studiengang Elektrochemie und Galva-
notechnik ist forschungsorientiert und ver-
mittelt Studierenden die methodischen
Voraussetzungen, um sich mit der zukunfts-
weisenden Entwicklung von neuen Verfahren
zu befassen, die technische, politische und
wirtschaftliche Anforderungen berticksich-
tigen. Dies wird zusatzlich gefordert durch
eine friihzeitige aktive Mitarbeit in den For-
schungsprojekten der Universitat. Um gleich-
zeitig sicherzustellen, dass die industriellen
Bedrfnisse der Galvano- und Oberflachen-
branche bestmoglich berlcksichtigt werden
und direkt ins Ausbildungsprofil einflieBen,
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—Beste Aussichten fiir Werkstoffwissenschaftler

arbeitet die TU llmenau eng mit dem Zentral-
verband Oberflachentechnik e. V. (ZVO) und
zahlreichen Wirtschaftsunternehmen aus
dem Bereich der Galvano- und Oberflachen-
technik zusammen. Ein wichtiges Alleinstel-
lungsmerkmal des Masterstudiengangs sind
die von renommierten externen Referentin-
nen und Referenten angebotenen Lehrver-
anstaltungen. Diese essenzielle Komponente
des Lehrangebots initiiert der ZVO, der auch
in die Organisation der praktischen Arbeiten
(Projektarbeit und Masterarbeit) involviert ist.

Profil mit Inhalt

Die Studieninhalte der vier Semester gliedern
sich in Pflichtmodule, Wahlmodule, eine Pro-
jektarbeit mit Kolloquium sowie die abschlie-
ende Masterarbeit.

Die Pflichtmodule zielen auf eine ganzheit-
liche Betrachtung der forschungsorientier-
ten Elektrochemie und Galvanotechnik ab
und vermitteln wichtige naturwissenschaft-
liche und ingenieurwissenschaftliche Grund-
lagen. Darauf aufbauend lernen die Studie-
renden die galvanotechnische Prozess- und
Anlagentechnik sowie die Batterie- und
Brennstoffzellentechnologie kennen. Folgen-
de Pflichtmodule werden angeboten:

— Chemie und Analytik

— Hydrodynamik und elektrisches Feld

— Elektrochemische Phasengrenzen

— Oberflachen- und Galvanotechnik

— Elektrochemische Kinetik

— Angewandte Galvanotechnik

— Regenerative Energien und Speichertechnik
— Batterien und Brennstoffzellen

Im Wahlmodul Werkstoffe vertiefen die Stu-
dierenden ihre Kenntnisse der elektrochemi-
schen Materialwissenschaften. Facheriiber-
greifende technische und nichttechnische
Wahlmodule vermitteln dariiber hinaus wich-
tige Kernkompetenzen fiir eine erfolgreiche
Karriere und runden das Ausbildungsprofil
ab. Das Studium schlief3t mit einer etwa drei-
wochigen Projektarbeit und einer sechsmo-
natigen Masterarbeit ab. Studienbegleiten-
de praktische Arbeiten in Industriebetrieben

sind ausdrticklich gewiinscht und werden ak-
tiv vermittelt.

Exzellente Berufsaussichten
Absolventinnen und Absolventen erwartet
ein breites und spannendes Tatigkeitsspek-
trum in forschungs- und innovationsorien-
tierten Berufsfeldern. Die Gestaltung des
Studiengangs entspricht den gegenwarti-
gen und zukiinftigen Anforderungen in der
Grundlagenforschung, der angewandten
Forschung und der Wirtschaft auf dem Ge-
biet der Elektrochemie und Galvanotechnik
und der modernen Oberflachentechnik. Dar-
aus ergeben sich exzellente Berufsaussich-
ten in nahezu allen Industriezweigen, wie
zum Beispiel der Medizintechnik, Elektronik-
industrie, Automobilindustrie, Luftfahrt- und
Raumfahrtindustrie, Metallverarbeitung, dem
Maschinen- und Anlagenbau sowie in den
Zukunftsfeldern der nachhaltigen Energie-
versorgung und Elektromobilitat.
Die Masterstudierenden konnen aktiv an
wichtigen Forschungsbereichen mitgestalten:
— Entwicklung und Charakterisierung von Ak-
tivmaterialien und Elektrolyten fiir elektro-
chemische Speicher
— Neuartige Schichtsysteme (Metalle, Legie-
rungen, Komposite) fir dekorative und
funktionelle Anwendungen
— Numerische Simulation elektrochemischer
Prozesse
— Gewinnung und Einsatz von Wasserstoff
fr Industrie und Verkehr



=== Deutsche Gesellschaft fiir Galvano-

=== und OberflichentechnikeV. (DGO)

DGO-Arbeitskreis Leichtmetalle:
Fragestellungen aus der Praxis werden
in Forschungsantrag lberfiihrt

Am 4. November 2020 wurde die mittler-
weile siebte Sitzung des AK Leichtmetalle als
Videokonferenz durchgefiihrt. Seit Griindung
im Jahr 2018 beschaftigt sich dieser mit ver-
schiedenen Themen in Zusammenhang mit
der Oberflachenbehandlung von Aluminium,
Magnesium und Titan.

Vonseiten der beteiligten Industrievertreter
besteht zum Beispiel nach wie vor ein groRes
Interesse an neuen Mdglichkeiten zur deko-
rativen Anodisation von Aluminiumgussle-
gierungen. Im Gegensatz zu Aluminiumknet-
legierungen enthalten jene Werkstoffe einen
hoheren Siliziumanteil, weshalb der Ano-
disierprozess intelligent modifiziert werden
muss, um im anschlieBenden Farbeprozess
eine defektfreie Farbgebung zu ermdglichen.
Das Interesse richtet sich dabei auf vielfal-
tigste Anwendungen, bei denen Aluminium-
bauteile - hergestellt mittels Druck- und Ko-
killenguss - zum Einsatz kommen.

Auch bei dem weiteren Schwerpunktthema
Kontaktkorrosion kann der AK Leichtmetalle
erfreuliche Fortschritte vorweisen: So wurde
eine Problemstellung aus dem Umfeld eines
deutschen Automobilherstellers aufgegriffen
und in mehreren Telefonkonferenzen mit wis-
senschaftlichen Fragestellungen untersetzt.
Diese wurden von der TU llmenau durch ori-
entierende Vorversuche erganzt, deren viel-
versprechende Ergebnisse nun die Basis fir
den aktuell sich in Ausarbeitung befindlichen
Antrag auf Forschungsforderung darstel-
len. Konkret geht es um Korrosionserschei-
nungen bei der Werkstoffpaarung von ZnNi-
beschichteten Stahlnietelementen und Alu-
miniumblechen. Aufgrund der inhaltlichen
Schnittmenge wurde die Thematik zudem
im Arbeitskreis Zink/Nickel eingebracht, aus
dem sich nun auch mehrere Unternehmen
bereit erklart haben, das Forschungsvorha-
ben durch Mitwirkung im projektbegleiten-
den Ausschuss aktiv zu unterstiitzen.

An diesem Beispiel zeigt sich eine elemen-
tare Aufgabe der DGO-Fachausschiisse und
Arbeitskreise: Neben Networking und dem
Austausch von Expertise spielt die techno-
logisch wissenschaftliche Weiterentwicklung
von branchenspezifischen Themen eine zen-
trale Rolle. In diesem Zusammenhang sind
alle DGO-Mitglieder herzlich eingeladen, ihre
Problem- und Fragestellungen in die Gre-
mien der DGO regelmaRig einzubringen, um
gemeinsam mit anderen Fachexperten L6-
sungsansatze zu identifizieren. Bei Interesse
oder Riickfragen steht Dr. Daniel Meyer in der
DGO-Geschaftsstelle gerne zur Verfiigung
(E-Mail: d meyer@dgo-online.de).

DGO-Gemeinschaftsausschuss
Kombinierte Oberflachentechnik

Unter den Fachausschiissen und Arbeits-
kreisen der DGO nimmt der Gemeinschafts-
ausschuss Kombinierte Oberfldchentech-
nik eine Sonderrolle ein. So werden bei den
zweimal jahrlich stattfindenden Treffen ne-
ben klassischen Themen der Galvanotechnik
auch andere Beschichtungstechnologien be-
trachtet und insbesondere Maglichkeiten zur
Verkniipfung der unterschiedlichen Prozess-
routen evaluiert. Den Teilnehmern bietet sich
damit ein umfassender Einblick in Technolo-
gien benachbarter Branchen, wodurch nicht
zuletzt die Entwicklung von leistungsstarken
Schichtsystemen unterstitzt wird.

Der seit 2011 bestehende Ausschuss steht
unter der Leitung von Dr. Petra Uhlmann, Ab-
teilungsleiterin fir Nanostrukturierte Mate-
rialien am Leibniz-Institut fir Polymerfor-
schung in Dresden e. V. und wird gemeinsam
von DGO, INPLAS, DFO und EFDS organisiert.
Neben der Galvanotechnik sind im Ausschuss
somit Plasma-, Lackier- und Dinnschicht-
technologien vertreten. Aktuelle Schwer-
punktthemen sind das Funktionalisieren
von Kunststoffen durch Oberflachenstruk-
turierung und/oder Metallisierung mit un-
terschiedlichen Verfahren (z. B. durch Einsatz
von 3D-Druck und Spritzguss) oder die Digi-
talisierung von Beschichtungstechnologien.
Der offene Ausschuss ist fir alle ordentli-
chen Mitglieder der genannten Branchenver-

VERBANDE

bande zuganglich. Die nachste Sitzung fin-
det statt am 4. Mai 2021 in Solingen bei der
BIA Kunststoff- und Galvanotechnik GmbH.
Eine Anmeldung ist tiber die DGO-Geschéfts-
stelle méglich: Sabine GroB, E-Mail: s.gross@
dgo-online.de

Deutscher Verband fiir SchweifSen und
verwandte Verfahrene.V. (DVS)

Effektiv vor Ort: DVS-Bezirksverbande

in Bayern fusionieren

Gut 220 Mitglieder stark ist der zum 1. Ja-
nuar 2021 neu gegriindete DVS-Bezirksver-
band (BV) Nordostbayern. Mit der Fusion der
beiden regionalen Stellen Regensburg und
Oberfranken zum BV Nordostbayern setzt
der DVS - Deutscher Verband fir Schweil3en
und verwandte Verfahren e. V. - im Siiden
Deutschlands ein weiteres Zeichen seiner
strategischen Neuausrichtung. Sie hat das
Ziel, die Zahl der Bezirksverbande zu reduzie-
ren, um die Arbeit in den regionalen Stellen
zu biindeln und effektiver zu gestalten. Mit
der Zusammenlegung der beiden Bezirksver-
bénde stérken wir den DVS vor Ort, erlautert
Prof. Dr-Ing. Dieter Bohme, Vorsitzender des
DVS-Landesverbands Bayern. Bereits seit
langerer Zeit stand die Fusion der Bezirks-
verbdnde Regensburg und Oberfranken im
DVS-Landesverband Bayern zur Diskussion.
Es ist nach Einschatzung von Prof. Béhme
schwieriger geworden, Menschen fir ein Eh-
renamt zu begeistern. Mit dem Zusammen-
schluss haben wir jetzt engagierte ehren-
amtliche Mitarbeiter im DVS, die gemeinsam
stdrker nach auSen auftreten kénnen. So sei
es moglich, zielgerichteter auf die Mitglieder
einzugehen und ein hochwertiges Angebot
an Fachvortragen, Exkursionen und Semina-
ren anzubieten. Auch die Bezirksverbande In-
golstadt und Schwaben haben zum 1. Januar
2021 fusioniert.

Fir weitere Informationen steht im DVS-Lan-
desverband Bayern Geschéftsfiihrer Dipl--Ing.
Johann Raab (E-Mail: lv.bayern@dvs-by.de)
zur Verfigung.

B+T Unternehmensgruppe 11
Ebbinghaus Verbund 35
eiffo eG uz2
Walter Lemmen GmbH 17

Mazurczak GmbH 19
Munk GmbH 27
Sager + Mack GmbH 1
Siebec GmbH Titel

Walther Trowal 13
Umicore Galvanotechnik u4
WOTech GbR 37
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umicore

Perfekter Schut gk

Gesteigerte Qualita

Umicore Sealing und Anlaufschutz
schitzt und optimiert Edelmetalloberflachen

Edelmetalle sind per Definition in natdrlicher Umgebung weitestgehend korrosions-
bestandig. Im taglichen Gebrauch sind sie aber Umwelteinflissen ausgesetzt, welchen
auch sie nicht standhalten konnen. Optische Makel oder technische Funktionsstorungen
sind die unerwiinschten Folgen.

QUALITATSSTEIGERUNG DURCH PASSENDE SCHUTZSCHICHT

Erfahren Sie auf www.ep.umicore.com/schutzschichten, wie Sie Ihren dekorativen
und technischen Produkten gezielten Schutz und qualitative Vorteile verleihen ohne
dabei die Eigenschaften Ihrer Edelmetalloberflache zu beeinflussen.

www.ep.umicore.com/schutzschichten






