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Fumalock®

Manchmal mussen nicht
nur wertvolle Dinge
weggesperrt werden!

OhnePFAS | - - .15

PFAS-, PFOS- und fluorfreier Sprihnebelverhinderer fir die Hartverchromung
- Unser Vermachtnis fur kinftige Generationen

Wir setzen uns kompromisslos flir die Reduzierung und Eliminierung ® Neue, einzigartige Generation der
nicht abbaubarer Chemikalien ein. Sprihnebelverhinderer

Angetrieben von dem Wunsch, wirklich umweltfreundliche ® Ausgezeich nete Wirksamkeit in der
Lésungen anzubieten, haben wir Fumalock®, eine neue fluorfreie Sprihnebelverhinderung

Losung ohne PFOS und PFAS zur Spriihnebelverhinderung in der ) )
Hartverchromung entwickelt. ® Regulierbare Schaumdeckendicke und

Oberflachenspannung

Fumalock® bildet eine kontrollierbare dichte Schaumbarriere
und reduziert die Oberflachenspannung, um das Austreten von
gefahrlichen Cr(VI)-Aerosolen zu verhindern.

Atotech an MKS Brand
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OBERFLACHEN

Dr. Markus Hap

(Bild: BIA)

stoffs bei einem externen Priifer unterzogen.
Im nachsten Schritt auf dem Weg zur Serien-
qualifizierung des Rezyklats werden Bautei-
le ausgewahlt, die fir den Einsatz des Rezy-
klats geeignet sind, und die Teile qualifiziert.
Endglltiges Ziel ist die Qualifizierung be-
ziehungsweise die Optimierung des Kunst-
stoffgranulats fir alle aktuell geforderten
Bauteilarten, als zum Beispiel auch die hin-
terleuchteten Teile oder Touchkomponenten.
Die noch bestehende Farbveranderung des
Kunststoffs kann zum Beispiel bei der Durch-
leuchtung durch den Einsatz von entspre-
chenden LEDs kompensiert werden.

Verschiedenes

Unter Moderation von Dr. Dahlhaus gingen
Dr. Heinzler und Dr. Hap auf Fragen aus dem
Teilnehmerkreis zur Verwendung von Kunst-
stoffen und deren galvanische Beschichtung
ein.

Die Beschichtungsverfahren auf Basis von
Chrom(Ill) sind inzwischen so weit in die re-
guldre Produktion eingefiihrt, dass Teile in
Mischbauweise verwendet werden kénnen.
Wie Hap ausfihrte, ist derzeit bei der Ein-
flhrung der neuen Oberflachen vor allem die
bestehende Burokratie in den Freigabeab-
laufen ein Hemmnis. Darlber hinaus ist der
Aufwand zur Priifung der Teile so stark ge-
stiegen, dass die Ablaufe zeitlich stark ver-
z6gert werden. Nach den Erfahrungen der
BIA sind im Hinblick auf Korrosion oder Aus-
sehen keinerlei Qualitatsnachteile zwischen
Chrom(VI1)- und Chrom(lll)oberflachen vor-
handen. Bezlglich der Vorbehandlung sieht
Dr. Heinzler eine gute Chance, in Kiirze mit
der Nutzung fir die Serien starten zu kon-
nen. Aktuell sind die entsprechenden Prii-
fungen mit guten Ergebnissen sehr weit fort-
geschritten - vermutlich wird der Schritt zur
Serienproduktion Anfang 2023 vollzogen
werden.

Die Herausforderung fiir die kommenden
Jahre besteht darin, die aktuell noch fehlen-
de Kreislauf-Infrastruktur in der Automobil-
industrie aufzubauen und zu verbessern und
damit geniigend Teilen den Weg in die Wie-
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Jorg Piittbach, Dr. Felix Heinzler, Dr. Markus Dahlhaus und Dr. Markus Hap beantworten die Fra-

gen der Teilnehmer des BIA Online-Forums

derverwertung zu gewahrleisten. Bei ausrei-
chend hohem Riickfluss an Rezyklatmateri-
al kann dann eine Fertigung von Serienteilen
mit Rezyklatanteil aufgenommen werden -
der Prozess als solches steht bereit.

Unternehmensentwicklung der BIA
Jorg Pattbach, Inhaber der BIA, ging in sei-
nen Ausfiihrungen auf Neuheiten des Un-
ternehmens ein. Die Automatisierung konnte
ihmzufolge weiter vorangetrieben werden, so
zum Beispiel bei der Oberflachenprifung der
Teile, fahrerlosen Transportsystemen, Auf-
steckrobotern zur Bestiickung der Galvanik-
gestelle oder fir das automatisierte Stanzen
von Bauteilen. Ziel aller Automatisierungen
ist es, die Effizienz der Fertigung sowie die
Qualitat der produzierten Teile zu verbessern.
Zur unabhangigen Priifung von Bauteilen hat
BIA das von der Deutschen Akkreditierungs-
stelle (DAKKS) akkreditierte Labor b-lab ins
Leben gerufen. Das Labor kann unabhangig
alle von Kunden gewiinschten Priifungen an
Bauteilen durchfiihren. Nach Aussage von
Puttbach kénnen damit die Qualifizierungs-
zeiten deutlich reduziert werden.

Im chinesischen Werk werden inzwischen
auch Teile fiir asiatische Autohersteller gefer-
tigt. Erweitert wurde die Funktion von Teilen
im Touch-Design. Die verschiedenen Arten
an Bauteilgestaltungen auf Basis von Touch
Chrome erlauben dem Fahrzeugdesign ein
groBRes Spektrum an unterschiedlichen Be-
dienelementen mit einer groen Zahl an Be-
dienfunktionen fir Fahrzeuge. Die Werke in
Mexiko und der Slowakei werden mit grof3-
flachigen Photovoltaikanlagen zur Stromer-
zeugung ausgestattet. Damit wird die Unter-

(Bild: BIA)
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nehmensgruppe erfreuliche Fortschritte auf
dem Weg zur Klimaneutralitat erzielen. Zu-
dem dampft der Einsatz der Solarzellentech-
nik den Ausflihrungen von Puttbach zufol-
ge die Kostensteigerung bei Strom. Wichtig
ist dem Unternehmen auch die Zusammen-
arbeit im Bereich von Forderthemen, die sei-
tens BIA vor allem durch Kooperationen mit
Hochschulen, etwa bei Ausbildungsarbeiten,
eingeflhrt und intensiviert wurde. So finden
beispielsweise neue Ideen fir die Fertigung
Eingang bei BIA.

Im Hinblick auf die Kreislauffiihrung bei der
Verwendung von galvanisch beschichteten
Teilen sieht Pittbach Vorteile, da diese recy-
celbar sind, lackierte Teilen dagegen nicht.
Diese kénnen nur thermisch verwertet wer-
den. Dieser Vorteil galvanisch beschichteter
Kunststoffteile fir Fahrzeuge hilft nach An-
sicht von Jorg Puttbach dem Unternehmen
und der Technologie der Galvanotechnik, wei-
ter erfolgreich auf dem Markt der Oberfla-
chentechnik bestehen zu kénnen.

Das gesamte BIA Online-Forum steht als
Youtube-Video zur freien Verfligung:

2 https://youtu.be/ZyAKuNRNLIY



—Hochste Sauberkeit fiir Prazisionsbleche

OBERFLACHEN

Prazisionsbleche des tschechischen Unternehmens Keytec kommen in vielen anspruchsvollen Branchen zum Einsatz: in
der Automobil- und Elektroindustrie sowie in moderner Heiz- und Klimatechnik. Entsprechend hoch sind die Anforderun-
gen an die Qualitit der Bleche. Um diesen zu geniigen, geht Karel Vlasak, Werksleiter bei Keytec im tschechischen Bud-
weis, keine Risiken ein. Er vertraut nur bester Technologie, die sich in einem strengen Auswahlverfahren beweisen muss.

So haben sich auch zwei Highend-Reinigungsanlagen R2 von Pero durchgesetzt.

Keytec Precision Components verarbeitet
Jahr fiir Jahr mehr als 10 000 Tonnen Metall-
blech. Die Rohbleche werden auf ihrem Weg
zum Endprodukt gestanzt, gepresst, gebo-
gen, entgratet, gereinigt, geschweiflt, ge-
klebt und teils auch konserviert und montiert.
Jeder einzelne Fertigungsprozess verlangt
Know-how sowie beste Maschinen und An-
lagen. Fehler, die einen Ausschuss zur Folge
haben, sind ein No-Go, wie Karel Vlasak be-
tont: Aktuell seien zuverldssige Prozessab-
laufe noch wichtiger denn je, denn Material
sei rar. Zudem verzeichnen wir stetig steigen-
de Auftragseingdénge und mdssen immer zu-
verldssig liefern. Heist - wir dirfen nichts
verschwenden.

Das Wachstum bei dem tschechischen Un-
ternehmen basiert auf mehren Saulen und
Regionen. Von zunehmender Bedeutung ist
nach Aussage von Karel Vlasak die steigen-
de Nachfrage einiger japanischer Konzerne
wie Panasonic und Daikin. Wahrend Pana-
sonic Prazisionsbleche fiir mehrere Branchen
ordert, konzentrieren sich die Auftrage von
Daikin vor allem auf die Heizungs- und Kli-
matechnik. Dort zahlen beispielsweise hoch-
moderne Klimaanlagen, deren Abwarme zur
Warmwasserbereitung genutzt wird, mehr
und mehr zu Bestsellern.

Angebotsvergleich bei Investitionen

Werksleiter Vlasak ist stolz darauf, dass die-
se Weltkonzerne seinem mittelstandischen

KeyTec Ceske Budejovice s.r.o.

KeyTec Ceske Budejovice s.r.o. in Budweis

Unternehmen Vertrauen schenken. Nach sei-
nen Erfahrungen gehdren japanische Un-
ternehmen ebenso wie deutsche zu den an-
spruchsvollsten weltweit. Dementsprechend
sei es zwar ein langerer Prozess, bis der erste
Zuschlag erteilt werde. Letztlich konnten wir
aber Uiberzeugen und profitieren mit steigen-
den Umscétzen davon, freut sich der Ingenieur.
Entscheidend fir die hohe Zuverlassigkeit
und Qualitat des tschechischen Keytec-Werks
ist neben den qualifizierten Mitarbeitern vor
allem die hochwertige Technik, die in Bud-
weis zum Einsatz kommt. Um stets in best-
mdgliche Losungen zu investieren, durchlau-
fen alle gréBeren Einkdufe einen strengen
Beschaffungsprozess, bei dem zuletzt drei
fuhrende Anbieter der jeweiligen Technolo-

Das Unternemen mit Sitz im tschechischen Budweis wurde 1999 gegriindet und erwirt-
schaftet heute mit rund 330 Mitarbeitenden einen Jahresumsatz von etwa 45 Millio-
nen Euro. Der Familienbetrieb produziert hochwertige Bleche und Kunststoffkomponen-
ten in Klein- und Grof3serien, die in der Automobil- und Elektroindustrie sowie in moderner
Heiz- und Klimatechnik zum Einsatz kommen. Dabei legt das weltweit aktive Unternehmen
groRen Wert auf langfristige Geschaftsbeziehungen sowie auf Nachhaltigkeit und Umwelt-

schutz.

> www.keytecgroup.com/cz

(Bild: Keytec)

Keytec stellt im tschechischen Budweis rund
500 verschiedene Bauteile her, die unter-
schiedliche Reinigungsanforderungen haben

(Bild: Pero)

gie verglichen werden. Auf diese Weise wahl-
te Keytec samtliche Stanz-, Biege- und Be-
arbeitungsmaschinen sowie Pressen von
32 Tonnen bis 630 Tonnen aus.

Auch die modernen Vakuumreinigungsanla-
gen R2 des deutschen Spezialisten Pero AG
aus Konigsbrunn bei Augsburg mussten sich
dem Wettbewerb stellen, um in den Jahren
2015 und 2020 den Zuschlag zu erhalten. Jan
Mraz, der als verantwortlicher Ingenieur fir
den Reinigungsbereich die Anbieterauswahl
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Jan Mraz (Mitte), bei Keytec verantwortlich
fiir die Bauteilreinigung, zeigt Jakub Tuna
(links) und Petr Teverny, Berater bei der
tschechischen Pero-Vertriebsgesellschaft Im-
tos, ein in der Pero R2 perfekt gereinigtes Pra-
zisionsblech (Bild: Pero)

koordinierte, erinnert sich: Die friiher einge-
setzten Reinigungsanlagen konnten unsere
Anforderungen nicht mehr produktiv erfiillen.
Pero zéhlt nach unserer Erfahrung zu den
Top Drei der Branche. Darum war das Unter-
nehmen in der finalen Auswahl dabei.

Anforderungen an Reinigungsanlagen
- zuverlassig, flexibel, produktiv

Keytec produziert rund 500 verschiedene Ar-
tikel, die unterschiedlichste Anforderungen
an Reinigungsanlagen stellen. Manche erfor-
den hohe technische Sauberkeit und Fettfrei-
heit mit Oberflachenspannungen von bis zu
40 Nm/m. Andere missen konserviert wer-
den. Manche sind mit lediglich 0,3 mm Ma-
terialstarke sehr filigran und weisen komple-
xe Strukturen auf, andere sind bis zu 8 mm
stark und haben grol3e AbmaRe. Dabei kom-
men verschiedene Materialien zum Einsatz
- von Baustahl Giber Kupfer, Zink bis hin zu
verschiedensten Aluminiumlegierungen, die
abschlieRend eloxiert oder lackiert werden.
Entsprechend wichtig ist fur Keytec neben
hoher Zuverlassigkeit und groRem Durchsatz
auch die Flexibilitat seiner Reinigungsanlagen.

Wenn die einzelnen Komponenten mechanisch
bearbeitet sind, werden sie gesammelt und zur
Reinigungsanlage transportiert

(Bild: Keytec/kk-pr)
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Bei der Prasentation der technischen Daten
waren laut Jan Mraz in 2015 und 2020 die
drei Anbieter mit ihren Anlagen noch weit-
gehend gleichauf. Als es dann an die Umset-
zung diverser Anspriiche mit ersten origina-
ren Bauteilen ging, kristallisierten sich bereits
Unterschiede heraus. Der Reinigungsfach-
mann betont, dass nicht zuletzt der Be-
such des Kompetenzzentrums von Pero in
Deutschland einen starken Eindruck bei ihm
hinterlassen hat.

Am Stammsitz der Pero AG stehen 15 bis 17
verschiedene Serien-Reinigungsanlagen so-
wie ein Labor fir Technische Sauberkeit. Hier
testen, analysieren und dokumentieren Ex-
perten des Unternehmens die Ergebnisse
von Reinigungstests, die je nach Bedarf mit
|6semittel- oder wasserbasierten Testan-
lagen durchgefiihrt werden. Mraz war sich
schon friiher mit den Reinigungsfachleu-
ten einig, dass fir seine Bedarfe nur eine
Lésemittelanlage in Frage kommt. Bei den
damaligen Projekten, die teils noch immer
laufen, war etwas weniger Reinheit gefordert,
so dass nach Aussage von Jan Mraz die Rei-
nigung mit den preiswerteren Kohlenwasser-

stoffen ausreichende Ergebnisse lieferte. Ent-
sprechend wird die 2015 erworbene Pero R2
noch immer mit diesem Destillat betrieben.
Da Keytec seit dem Jahr 2020 zunehmend
Auftrage mit hdchsten Reinheitsanspriichen
bekommt, war relativ schnell klar, dass in der
neuen Anlage eine spezielle Zusammen-
setzung von modifiziertem Alkohol als Destil-
lat bendtigt wird. So erreichen die Blechprofis
Oberflachenspannungen von 40 Nm/m.

Mit viel Know-how zur

perfekten Reinigungslésung

Ein besonders anspruchsvoller Auftrag fir
Highend-Sicht-Komponenten, die in der
Automobilindustrie zum Einsatz kommen,
stellte im Jahr 2020 eine besondere Heraus-
forderung fir Keytec dar. Modifizierter Alko-
hol in der standardisierten Hightech-Anlage
Pero R flhrte allein noch nicht zu einer zu-
friedenstellenden Losung. Wie Jan Mraz er-
lautert, sind diese Bauteile sehr empfindlich
und diirfen daher im Reinigungsraum nicht
gedreht werden.

Laut Jakub Tuna und Petr Teverny, Berater
bei der tschechischen Pero-Vertriebsgesell-

Bei Keytec kommen grofle Pressen mit bis zu 630 Tonnen Presslast ebenso zum Einsatz wie

diverse Stanz-, Biege- und andere Bearbeitungsmaschinen

(Bild: Keytec/kk-pr)

Wihrend eine Mitarbeiterin die zu reinigenden Bauteile in durchlissigen Gitterkérben auf das Zu-
fiihrsystem setzt (rechts), nimmt eine Kollegin auf der linken Seite die gereinigten Bauteile wie-
der vom Band; dazwischen findet in der Pero R2 automatisch die Reinigung mit Lésemittel in Voll-
(Bild: Pero)

vakuum statt



Die grofle Vollvakuum-Reinigungsanlage Pero
R2 kann gleichzeitig zwei Kérbe aufnehmen und
ist dadurch besonders produktiv  (Bild: Pero)

schaft Imtos, ist normalerweise genau dieser
Vorgang wichtig. Durch das Drehen in Voll-
vakuum sorgen die Anlagen nach den Erfah-
rungen von Tuna dafiir, dass das Destillat die
Werkstiicke an allen Ecken und Enden rei-
nigt. Fir diese speziellen Anforderungen galt
es daher fiir die Experten von Pero, eine an-
dere Lsung zu suchen, und sie fanden eine:
Der Reinigungstank wird nahezu komplett
gefiillt. Dadurch genligt es, die Teile im Raum
zu schwenken. Da zudem speziell designte
Korbe zum Einsatz kommen, absorbieren die
Bauteile die Hitze beim anschlieRenden Tro-
ckenvorgang besonders gut. Mit diesen An-
passungen werden seither die Erwartungen
des Kunden zu 100 Prozent erfiillt, so Mraz.

In der Steuerung abgespeichert, kdnnen An-
lagenbediener das Programm genauso ein-
fach aufrufen wie alle anderen. Am ber-
sichtlichen Touchscreen finden sie schnell alle
Funktionen und starten mit wenigen Beriih-
rungen den jeweiligen Reinigungsvorgang.
Dieser lauft dann komplett automatisch ab.

DGO

sellschaft fir

Deutsehe S¢S 1L aacheatech

aqua

...wasser und mehr

nik e V.

aqua plus

Wasser- und Recyclingsysteme GmbH

Dabei kann der Mitarbeiter jederzeit am Bild-
schirm ablesen, was aktuell in der Maschine
passiert beziehungsweise wie lange das Pro-
gramm noch lauft, bis die fertigen Teile aus-
gegeben werden.

Pero R2 erfiillt

samtliche Anforderungen

Da nicht alle Bauteile bei Keytec direkt wei-
terverarbeitet werden, ist nicht immer eine
fettfreie Oberflache gewlnscht. Deshalb
missen sie mitunter vor Korrosion geschitzt,
also konserviert werden. Auch dies ist mit der
Pero R2 sehr einfach méglich. Fir Fachbe-
reichsleiter Jan Mraz ein weiterer Grund zur
Zufriedenheit: Keine andere Anlage hat nach
seinen Erkenntnissen so gut bei der Konser-
vierung abgeschnitten wie die R2. Wir be-
kommen stets die Qualitéit, die wir brauchen.
So erflllt Pero mit ihrer Hightech-Reinigungs-

OBERFLACHEN

Amiiibersichtlichen Terminal der Pero R2 wih-
len Anlagenbediener die Programme aus und
starten sie; danach lassen sich am Bildschirm
der jeweilige Arbeitszustand der Maschine so-
wie die verbleibende Reinigungsdauer ablesen

(Bild: Pero)

Anlagen immer verlassen. Dabei berzeugt

plus

uns nicht nur die Technik. Die zielfiihrende
Beratung und der durch Imtos vor Ort be-
findliche Service hat uns zudem die Entschei-
dung leicht gemacht.

anlage letztlich alle Anforderungen des Key-
tec-Pflichtenhefts. Fachmann Mraz ist rund-
um zufrieden: Wir haben durchgédngig stabile
Reinigungsprozesse und kénnen uns auf die

PERO AG

Die Pero AG wurde 1953 von Peter Erbel gegriindet, hat ihren Hauptsitz in Kénigsbrunn bei
Augsburg und erwirtschaftet heute mit rund 200 Mitarbeitenden einen Umsatz von etwa
30 Millionen Euro. Das Unternehmen stellt modular aufgebaute, leistungsstarke Teilereini-
gungsanlagen fir den industriellen Einsatz her, die auf Basis von Lésemitteln oder wassri-
gen Medien arbeiten. Sie entdlen, entfetten und reinigen Werkstiicke verschiedenster Art
und sorgen bei Bedarf fiir gleichmaBigen Korrosionsschutz. Neben hochwertiger Technik
zeichnet sich Pero durch eine umfangreiche Beratung und Prozessbegleitung ebenso aus
wie durch einen qualifizierten Service.

> www.pero.ag

Wasser- und Recyclingsysteme
fur den effizienten und umweltgerechten Umgang mit
einer wertvollen Ressource

water and recycling systems
for an efficient and environmentally compliant dealing
with a valuable ressource

zertifizierter Fachbetrieb nach § 19 | WHG

Tel.: +497173/714418 - 0
www.aqua-plus.de

Am Barnberg 14
D-73560 Bobingen an der Rems
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—Energiebeschaffung - und was die Branche sonst noch beweg

Die europdische Chemikalienverordnung REACh erfordert nach wie vor umfassende Entwicklungen
in der Galvanotechnik, insbesondere, um den Einsatz von Chrom(VI)verbindungen zu reduzieren be-
ziehungsweise auf das notwendige MaB zu reduzieren. Die vermutlich wichtigste Eigenschaft der
Beschichtungen ist der Schutz von Grundmaterialien gegen Korrosion. Hierfiir kommen in breitem

Zum online-Artikel

Umfang Stoffe zum Einsatz, die als kathodischer Korrosionsschutz einer Auflosung unterliegen und

so den Angriff des Substrats verhindern oder stark verzogern. Nach wie vor zahlen vor allem Zink und Aluminium zu den
bevorzugt eingesetzten Schichtwerkstoffen. SchlieBlich wurden auf den ZVO-Oberflachentagen 2022 interessante Ver-
fahren und Gerite vorgestellt, durch die Beschichtungen und Oberflachenbehandlungen besser, schneller oder kosten-
giinstiger durchgefiihrt werden kdnnen, vom Einsatz neuer Elektrolytsysteme iiber Ultraschall zur Verbesserung der Ab-
scheidung bis hin zu effizienteren Technologien fiir die Aufarbeitung von Produktionsabfillen.

Fortsetzung aus WOMag 12/2022
Chrom(VI) - wie geht es weiter?

Chrom(Ill) vs. Chrom(VI) - Schwerpunkt
dekorative Anwendungen

im Automobilbereich

Gesetzliche Auflagen, insbesondere die Che-
mikalienverordnung REACh, ein generelles
Interesse an umweltfreundlichen Verfahren
sowie Trends zur Individualisierung (Farbe)
und spezielle Anforderungen an den Korro-
sionsschutz zahlen zu den Auslésern fir eine
zunehmende Anwendung von Chrom(lll)ver-
fahren in den letzten Jahren. Rolf Pofalla von
der MacDermid Enthone GmbH wies in seinen
Ausfiihrungen darauf hin, dass sich dreiwer-
tige Chromverfahren hinsichtlich der erziel-
baren Schichteigenschaften je nach Verfah-
ren mehr oder weniger stark von Schichten
aus Prozessen auf Basis von Chrom(VI) un-
terscheiden. Wichtige Kriterien bei der Im-
plementierung eines oder auch mehrerer
geeigneter Chrom(lll)verfahren sind die un-
terschiedlichen Anforderungen der OEM-
Spezifikationen.

Die unterschiedliche Elektrolytzusammenset-
zung und die Verfahrenswartung einschlief3-
lich unterschiedlicher Anlagenkomponen-
ten bei dem Betrieb von Chrom(lll)verfahren,
inklusive einer REACh-konformen Nachbe-
handlung, erfordern bei der Implementierung
von Verfahren auf Basis von Chrom(Ill) eine
sorgfaltige Planung. Und mit zunehmenden
Anwendungen dieser Verfahren stehen dar-
ber hinaus umwelttechnische Gesichtspunk-
te, wie beispielsweise Abwasserbehandlung,
Energiebedarf und Anodenstandzeit starker
im Fokus und sind ebenfalls wichtige Kriteri-
en bei der Entwicklung von neuen, optimier-
ten Verfahren.
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Chemisch-galvanische Beschichtung
additiv gefertigter Kunststoffteile

ohne Chrom(VI)

Die additive Fertigung von Bauteilen aus
Kunststoffen hat in den letzten Jahren enorm
an Bedeutung gewonnen. Zwar ist auch der
3D-Druck von Metallen mittlerweile etabliert,
steht technisch jedoch im Vergleich zu Kunst-
stoffen vor wesentlich gréBeren Hirden. So
begrenzen zum Beispiel hohe Temperatur-
wechsel die Verfahrensgeschwindigkeit.
Umso mehr sind Kombinationsverfahren in-
teressant, die auf der Fertigung von Kunst-
stoffbauteilen mit anschlieBender Metall-
beschichtung basieren; sie konnen in vielen
Fallen Vollmetallteile bei geringeren Kosten
und meist besseren Oberflachenqualitaten
ersetzen. Dr. Jirgen Hofinger, Biconex GmbH,
befasst sich seit mehreren Jahren intensiv
mit der Entwicklung von Verfahren zur Metal-
lisierung von Kunststoffen ohne den Einsatz
von umwelt- und gesundheitskritischen Sub-
stanzen. Voraussetzung flr einen praxisfahi-
gen Einsatz von Kunststoff mit Metallschich-
ten ist eine ausreichende Schichtdicke, fir die
vor allem die galvanische Abscheidung pra-
destiniert ist sowie ein Verfahren, das ohne
die Verwendung von Chromtrioxid auskommt.
Die verschiedenen Verfahren der additiven
Fertigung firr Kunststoffbauteile unterschei-
den sich nicht nur in der Oberflachenstruk-
tur, sondern auch durch die verschiedenen
verwendeten Kunststoffe. Neben ABS und
Polyamiden werden unterschiedliche Mate-
rialien verarbeitet, die oft nur tber Handels-
nahmen identifiziert werden kdnnen und de-
ren Zusammensetzung nicht genau bekannt
ist. Dies stellt gerade fir die Vorbehandlung
vor der Beschichtung eine Herausforderung

dar. Es gibt verfahrensabhdngig jedoch noch
weitere Hirden, wie gréRRere Hohlraume, die
zu einer Verschleppung von Elektrolytflts-
sigkeiten fiihren und die nachfolgenden Pro-
zessschritte durch unkontrollierte Freisetzung
vor allem lokal beeintréchtigen.

Dr. Hofinger vergleicht und bewertet die ver-
schiedenen Strategien und Verfahren zur
chemisch-galvanischen Beschichtungvon3D-
gedruckten Kunststoffbauteilen. Neben den
Einflussgroen und Ansatzen zur Vorbehand-
lung von verschiedenen gangigen Materiali-
en und den damit erzielten Haftfestigkeiten
spielen die Mdglichkeiten und Grenzen zur
Optimierung der Oberflachenqualitdt durch
Veredelungsschritte nach dem eigentlichen
3D-Druck eine wichtige Rolle. Dies hat der
Vortragende in den letzten Jahren an kon-
kreten Bauteilen untersucht und zahlreiche
Mdglichkeiten flir deren Einsatz qualifiziert.

Galvanisch abgeschiedene
Fe-Cr-Ni-Legierungen

Vanessa Meinhold MSc., Technische Universi-
tat Chemnitz, Professur Werkstoff- und Ober-
flachentechnik, bot in ihrem Vortrag eine me-
chanistische Betrachtung der Abscheidung
einer Eisen-Chrom-Nickel-Legierung aus ei-
nem Elektrolyten auf Basis von Chrom(lll)ver-
bindungen.

Motivation fir die Durchfiihrung der geschil-
derten Untersuchungen war, dass eine Le-
gierungsabscheidung durch die Schonung
von Ressourcen zu mehr Nachhaltigkeit fihrt.
Hochlegierte Stahle wie 1.4301 (FeCr18Ni8)
werden als Bulkwerkstoff standardmaRig fir
Anwendungen eingesetzt, die hohe Anfor-
derungen an die Korrosions- und Verschleif3-
bestandigkeit stellen. Eine Konstruktion aus



kostenguinstigeren Werkstoffen wie niedrig-
legierten Stahlen mit metallischen Fe-Cr-Ni-
Uberziigen (abgeschieden aus nicht-toxischen
Chrom(lll)elektrolyten) konnen einen Ersatz
darstellen und erheblich Kosten senken. Eine
galvanische Abscheidung dieser Legierung
ist daher von groRem wirtschaftlichem Inte-
resse.

Die in einem entsprechenden Elektrolyten
enthaltenen Elemente Chrom und Nickel sind
in der Lage, durch ihre Passivierung hohe
Korrosionsbestandigkeiten und durch ihre
geringe adhasive Neigung eine hohe Ver-
schleiBbestandigkeit zu bewirken. Des Weite-
ren bieten diese Legierungsschichten neben
den erwdhnten Eigenschaften eine Substitu-
tionsmdglichkeit von Schichten, die bisher
aus REACh-regulierten Chrom(Vl)elektroly-
ten abgeschieden werden. Gegeniiber klassi-
schen Schichten aus Chrom(VI)verfahren bie-
tet eine direkte Applikation von rissfreien und
dicken Fe-Cr-Ni-Schichten (bei Schichtdicken
von mehr als 10 um) den Vorteil, dass auf-
wandige und teure Zwischenschichten aus
Kupfer und Nickel nicht mehr benétigt werden.
Die von der Vortragenden durchgefiihrte me-
chanistische Betrachtung der unterschiedli-
chen Prozesse wahrend der Abscheidung lie-
fert einen vertieften Einblick in die Vorgange
der Abscheidung aus Chrom(lll)elektrolyten,
insbesondere fiir den Fall der Fe-Cr-Ni-Le-
gierungsabscheidung. Durch Variation von
Elektrolyt- und Beschichtungsparametern ist
es moglich, Schichtzusammensetzung und
Schichteigenschaften zu beeinflussen und zu
optimieren.

BRW Elektrochemie GmbH & Co. KG
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Verbot von Chrom(VI)verfahren

im Tiefdruck

Dr. Julius Gréne, Matthews International, bot
mit seinem Vortrag einen Einblick in die ak-
tuelle Situation im Tiefdruck, die sich aus den
Bemihungen zur Vermeidung der Chrom-
abscheidung aus Chrom(VI)verfahren ergibt.
Im Tiefdruck werden Stahlwalzen verkupfert
und anschlieBend bebildert. Die Bebilderung
erfolgt in der Regel mittels Laser, elektrome-
chanischer Gravur oder durch Autotypie. Ab-
schlieBend wird die bebilderte Oberflache
verchromt. Ein im Tiefdruck seit langer Zeit
etablierter Prozess ist hierbei die Beschich-
tung dieser Walzen mittels sechswertigem
Chrom zur Herstellung einer verschleiRstabi-
len Schicht.

Aufgrund des Verbots von sechswertigen
Chromelektrolyten missen neue Schichtsys-
teme gefunden werden. Diese missen bei
den relevanten Eigenschaften vergleichbar
sein und sollten auch zu vergleichbaren Kos-
ten anwendbar sein.

Viele Ansdtze, wie beispielsweise mit harten
Partikeln dotierte Nickelschichten, sind hier
aufgrund der zusatzlichen Gravur nicht mog-
lich. Um Fehler in der Bebilderung zu vermei-
den, muss die abgeschiedene Schicht homo-
gen sein. Somit ergibt sich die Notwendigkeit
eines alternativen Prozesses. Hierfiir muss
unter anderem untersucht werden, welche
Eigenschaften der aus einem sechswertigen
Elektrolyten abgeschiedenen Chromschicht
unverzichtbar sind.

Auch andere Prozessparameter wie das Ra-
kel oder Gravursysteme kénnen das Ergebnis

tsche Nschaft fir !
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beeinflussen. So kénnen sich unter Umstan-
den durch die Abkehr von Chrom(VI) auch
neue Chancen und Mdglichkeiten ergeben.

Kathodischer Korrosionsschutz

Abscheidung von Aluminiumlegierungen
fiir den kathodischen Korrosions-

schutz von Stahl

Aluminium und seine Legierungen weisen
vielseitige Eigenschaften auf und sind wich-
tige Materialien fir eine Vielzahl industriel-
ler Anwendungen. Insbesondere das hohe
Leichtbaupotenzial und die hohe Korrosions-
bestandigkeit zeichnen Aluminiumwerkstoffe
aus. Galvanisch abgeschiedene Aluminium-
werkstoffe - eine Technologie, mit der sich
Dr. René Bottcher von der Technischen Uni-
versitat lImenau befasst - eréffnen zudem
die Mdglichkeit zum Ersatz von durch REACh
betroffene, umweltbedenkliche Werkstoffe,
wie zum Beispiel Cadmium.

Aufgrund seines stark negativen Standard-
potenzials (-1,66 V gegen NHE) ist eine elek-
trochemische Abscheidung von Aluminium
und seinen Legierungen aus wassrigen Me-
dien nicht maglich. Technologien auf nicht-
wassriger Basis zeichnen sich dagegen durch
ein groRes elektrochemisches Fenster von ei-
nigen Volt aus. Sie sind ihrerseits allerdings
oft begrenzt durch teure und vor allem hoch-
entzindliche Chemikalien (z. B. SIGAL- und
REAL-Prozess). Hohe Investitionskosten fiir
Prozess- und Anlagentechnik sind die Folge.
lonische Flissigkeiten bieten die Méglich-
keit, reaktive Metalle bereits bei Raumtem-
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peratur abzuscheiden. Sie weisen sehr gerin-
ge Dampfdriicke auf und sind nicht brennbar.
Dariiber hinaus zeigen sie eine gute Loslich-
keit fur zahlreiche Metallsalze und geringe-
re Unterschiede in den Abscheidepotenzialen
der Metalle. Dadurch ist es moglich, unter-
schiedliche Legierungen mit verschiedensten
Eigenschaftsprofilen abzuscheiden. Durch
kontinuierlich sinkende Kosten bieten ionische
Flussigkeiten interessante Perspektiven fir
industrielle Anwendungen. Damit riicken die-
se Abscheidetechnologien zunehmend in den
Fokus einer akzeptablen Alternative fiir den
kathodischen Korrosionsschutz von hochfes-
ten Stahlen. Allerdings sind Entwicklungs-
aktivitaten erforderlich, um die optimalen Zu-
sammensetzungen der Elektrolytsysteme zu
ermitteln sowie durch passende Uberwa-
chungsverfahren das Hochskalieren vom La-
bormalstab in die Anwendung vornehmen
zu kénnen. Die Entwicklungsarbeiten umfas-
sen dariiber hinaus die Ermittlung der opti-
malen Anlagentechniken sowie der Voraus-
setzungen fir eine Prozessstabilisierung.

Beschichtung hochfester Bauteile

Die Anforderungen an die Beschichtung von
hoch und héchstfesten Bauteilen nehmen
durch gestiegene Anforderungen im Auto-
mobilbau und bei Bauwerken, zum Beispiel
beim Briickenbau, nach Aussage von Karsten

C-Ring, C75
550 HV

Stamm, WKLM Werkstoff- und Korrosionsla-
bor Marienheide, deutlich zu. Die Festigkeiten
der Bauteile liegen deutlich Giber 1000 MPa
und somit im kritischen Bereich eines még-
lichen durch Wasserstoff (Prozess/Betrieb)
verursachten Ausfalls.

Karsten Stamm ging in seinen Ausfiihrungen
auf die Vor- und Nachteile fir den Beschich-
ter anhand von realen Schadensfallen der
letzten Jahrzehnte ein. Dies betrifft neben
Bauteilen und deren Besonderheiten auch
die Fehler der Beschichter, vom Angebot bis
hin zur Beschichtung. Der Vortragende ging
darauf ein, wie Reklamationen vermieden
werden konnen, indem beispielsweise die er-
forderlichen Grundlagen im Vorfeld ausrei-
chend geklart werden.

Vermeidung potenzieller Wasserstoff-
versprodung bei hochfesten
Verbindungselementen

Bastian BuBmann von der Hillebrand Che-
micals GmbH beschaftigt sich mit der Qua-
litatssicherung bei der Oberflachenbehand-
lung von hochfesten Verbindungselementen.
Bei diesen stellen neben dem kathodischen
Korrosionsschutz funktionelle Eigenschaften
einen wichtigen Bestandteil eines Oberfla-
chenschutzsystems dar. Dabei steht bei der
galvanischen Oberflachenbehandlung immer
wieder das Risiko von wasserstoffinduzierten

125 gll HCI 15 Minuten

Sprodbriichen im Fokus, die sowohl durch die
Beschichtung als auch durch die Vorbehand-
lung hervorgerufen werden kénnen.

Neben verschiedenen Entfettungsschritten
durchlauft das Material eine Beizbehandlung.
Dieser Prozessschritt wird allgemein als be-
sonders kritisch in Bezug auf die Gefahr von
Wasserstoffversprodung angesehen, da hier
die Bauteile mit einer starken Saure, zum
Beispiel Salzsaure, behandelt werden. Es be-
steht die Gefahr, dass atomarer Wasserstoff
in das Metallgitter des Bauteils eindiffundiert
und im Betrieb zu Schadigungen fiihrt. Die-
ses Risiko erhéht sich, je hoher die Festigkeit
der Bauteile ist. Im Allgemeinen wird hier als
Grenze eine Zugfestigkeit > 1000 MPa ge-
nannt. Es werden entweder Mainahmen zum
Austreiben von eventuell eingebrachtem dif-
fusiblem Wasserstoff erforderlich (in der Re-
gel ein Tempern) oder es sind prozessbe-
gleitende Priifungen zur Risikobewertung
durchzufiihren beziehungsweise eine Kombi-
nation beider MaRnahmen.

Um das Risiko zu minimieren, beschdftigt sich
die Hillebrand-Gruppe seit Jahren mit die-
sem Thema, speziell mit verschiedenen Ana-
lysemethoden, die das Risiko eines wasser-
stoffinduzierten Sprédbruchs bewerten. Zu
diesen Methoden zahlt unter anderem die
Permeationsmessung. Die C-Ringmethode
ist ein weiteres Hilfsmittel, um die tatsachliche

0 ml/l Inhibitor 1

Wasserstoffpermeation: 125,3 mC

10 Briiche

Wasserstoffpermeation: 167,0 mC

10 Briiche

C-Ring, C75
550 HV

Wasserstoffpermeation: 23,8 mC

2 Briiche

125 gll HCI 15 Minuten

10 ml/l Inhibitor 1

Wasserstoffpermeation: 46,3 mC /1’.

y
3 Briiche /7
= |

Beispiel fiir die Wirkung von Wasserstoff beim Beizen mit Lésungen unterschiedlicher Zusammensetzung
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Gefahr einer méglichen Wasserstoffverspro-
dung zu bewerten. Dabei wird geprift, ob der
C-Ringprifkdrper nach dem Beizprozess den
Ausgangszustand wieder erreicht. Weiterhin
wurden die C-Ringprifkorper unterschied-
lichen Zustanden (der Beize) ausgesetzt, um
eine Korrelation hinsichtlich des Bruchverhal-
tens und der Permeation herzustellen.

Mit dieser Vorgehensweise lassen sich zum
Beispiel die Wirkung von Beizinhibitoren ab-
schatzen und die optimale Inhibitorkonzen-
tration ermitteln. Bastian BuBmann verfiigt
hier Giber eine umfangreiche Datensammlung
mit detaillierten Angaben zu den Zusammen-
hangen bei unterschiedlichen Parametern.
Hinweis der Redaktion: Ein ausfiihrlicher
Fachbeitrag von Bastian BuSmann zum The-
ma wurde in der WOMag 1-2/2022 veroffent-
licht; https://www.wotech-technical-media.
de/womag/ausgabe/2022/01-02/06_buss-
mann_wasserstoff_1-2j2022/06_bussmann_
wasserstoff_1-2j2022.php

Kurzzeitkorrosionstests und

deren Leistungsfahigkeit

Die Bewertung von Korrosionsschutzsyste-
men erfolgt hdufig tber mehr oder weniger
feldnahe Korrosionspriifungen, wie beispiels-
weise Salzspriihnebel- oder Klimawechsel-
tests, wie Prof. Dr. Andreas Bund, TU limenau,
einleitend betonte. Die Priifzeiten solcher
Verfahren liegen in der GroRenordnung von
Tagen bis Wochen. Fir die schnelle Bewer-
tung des Korrosionsschutzes ware ein Kurz-
zeittest Uiberaus wiinschenswert. [dealerwei-
se wirde dieser innerhalb von Minuten eine
zuverlassige Aussage Uber den Korrosions-
schutz im Feld liefern. Da Korrosion jedoch
eine Systemeigenschaft ist, wird ein Schnell-
test in der Regel nur begrenzte Aussagekraft
fUr die spatere technische Anwendung haben.
Die Basis fiir derartige Schnelltests sind in
der Regel Verfahren, die elektrochemische
Grundlagen nutzen, zum Beispiel Kennwerte
aus Polarisationsmessungen oder der Impe-
danzspektroskopie. Polarisationsmessungen
lassen sich einfach und mit relativ geringem
Zeitrauwand ausflhren, lassen aber kaum
Aussagen fir das Verhalten im Feld zu. Be-
zliglich der Messtechnik ist die Impedanz-
spektroskopie erheblich aufwandiger, aber
auch im Hinblick auf das Verhalten im Feld
ist sie kritisch zu sehen. Ein weiteres Verfah-
ren richtet sich auf die Bestimmung des Kor-
rosionswiderstands; bei diesem treten jedoch
unter anderem Verfdlschungen durch Deck-
schichten oder Korrosionsprodukte auf und
flihren zu unterschiedlichen Beurteilungen.

Es zeigt sich allein schon aus diesen Beispie-
len, dass eine einfache Methode mit starker
Aussagekraft flr das Verhalten im Feld kaum
maglich ist, wozu sicher auch die Komplexitat
der grofRen Zahl an unterschiedlichen System-
zustanden eines Korrosionsverlaufs beitragt.

Aluminiumlegierungen als REACh-
konforme Alternative zu Cadmium

Aus Umwelt- und Arbeitsschutzgriinden so-
wie aufgrund von gesetzlichen Vorgaben, zum
Beispiel durch die Verordnung REACh, soll
in Zukunft bei Airbus kein Cadmium fur den
Korrosionsschutz von Stahl eingesetzt wer-
den. Mit diesem Thema befasst sich Oliver
Rohr, Airbus Defence and Space GmbH. Eine
mogliche Alternative zu Cadmium kénnten
Schichten aus Aluminiumlegierungen sein,
die derzeit von Airbus in einem Verbundpro-
jekt zusammen mit Partnern aus der Indust-
rie und Forschung untersucht werden. Neben
Cadmium soll im Ubrigen auch auf Passivie-
rungen auf Basis von Chrom(VI)verbindun-
gen zukinftig verzichtet werden.

Als Ersatz fir Cadmium kommen Schichten
aus Aluminiumlegierungen als auch Zink-
Nickel-Schichten in Betracht, fir die bereits
Abscheideverfahren verfligbar sind. Zur Her-
stellung von Aluminiumschichten stehen un-
terschiedliche Ansatze zur Auswahl. Ziel ist es,
die Aluminiumlegierung durch Zugabe von
Legierungselementen so einzustellen, dass
ein Korrosionspotenzial in Meerwasser zwi-
schen -800 mV bis -900 mV (gegen Ag/AgCl-
Elektrode) entsteht. Ein geringes Potenzial
erhéht den Verbrauch der Aluminiumschicht
und ein hoheres Potenzial schiitzt das Stahl-
substrat nicht ausreichend gegen Korrosion.
Diese Anforderungen werden durch die Le-
gierungselemente Indium, Gallium, Chrom,
Zinn, Silizium und Zink mit Anteilen zwischen
01 % und 5 % erfiillt.
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— Mehr Kompetenz in der Batteriefertigung auf der Ostalb

Innovative Energiespeicherkonzepte sind gefragter denn je, leisten sie doch einen wichtigen Beitrag zur Elektromobilitat
und gelten als Hoffnungstrager der Energiewende. Allerdings beinhalten die Fertigungsprozesse von Batterien komplexe
Schritte, in welchen noch jede Menge Forschungs- und Verbesserungspotential steckt. In einem neu gestarteten Projekt
werden zwei Gruppen aus Forschenden an der Hochschule Aalen gemeinsam mit dem in Bopfingen angesiedelten Auto-
matisierungsspezialisten VAF eine neuartige, verunreinigungsfreie Dosierstation fiir Lithiumionenbatterien entwickeln.

Lithiumionenzellen sind der Schltssel fur
die mobile Stromversorgung und machen
Elektromobilitat nicht nur mdglich, sondern
auch praxistauglich. Eine Vielzahl an mobi-
len Anwendungen, angefangen von Elektro-
werkzeugen Uber Kraftfahrzeuge bis hin zu
groBBen Baumaschinen, sollen kiinftig dank
effizienter Batterietechnologie mit Energie
versorgt werden. Hierfirr sind neue Speicher-
technologien und effiziente Produktionsver-
fahren notwendig, denn die Herstellung von
Lithiumzellen beinhaltet zahlreiche, hoch-
komplexe Produktionsschritte.

Um diese zu erforschen und die Kompetenz
fir die Zellfertigung im Ostalbkreis weiter vo-
ranzubringen, haben nun zwei Gruppen aus
Forschenden an der Hochschule Aalen eine
Forderung in Hohe von rund 400 000 Euro
erhalten. Gefordert wird das Forschungspro-
jekt ELDosBATT vom Ministerium fiir Wirt-
schaft, Arbeit und Tourismus Baden-Wirttem-
berg im Rahmen des Programms Invest BW.
Neben dem LaserApplikationsZentrum (LAZ)
an der Hochschule Aalen rund um Rektor und
LAZ-Leiter, Prof. Dr. Harald Riegel, ist die Ar-
beitsgruppe unter Leitung von Prof. Dr.Hein-
rich Steinhart vom Labor fiir Leistungselektro-
nik und elektrische Antriebstechnik (LEA) am
Projekt beteiligt. Im Konsortium sitzt dartiber
hinaus mit der VAF aus Bopfingen ein Unter-
nehmen, das sich auf die Entwicklung und
den Bau komplexer Automatisierungslésun-
gen fir neue Technologien, wie beispielswei-
se die Herstellung von Batteriezellen, spezia-
lisiert hat.

In der Fertigungskette von Rundzellen und
prismatischen Batteriezellen entwickeln wir

im Rahmen des Forschungsprojekts neue
Lésungen bei der Elektrolytbefiillung und dem
anschlieBenden Laserschweiliprozess an Ab-
leiter und Batteriegehéuse, erklart Markus
Hofele, Doktorand am LAZ der Hochschule
Aalen, der federfiihrend bei der Beantragung
des Projekts verantwortlich war. Im Kern
gehe es darum, eine neuartige, verunreini-
gungsfreie Elektrolytdosierstation fiir varia-
ble Batteriezelltypen zu entwickeln, erganzt
Prof. Steinhart.

Batterien werden befiillt

wie Fischkonserven

Eine Batterie bestehe im Innern aus mehre-
ren, aufgerollten Lagen, die, nachdem sie in
ein Gehduse gesetzt wurden, mit einer Elek-
trolytfliissigkeit aufgefiillt werden, beschreibt
Hofele. Den Vorgang kénne man sich wie in
einer Fischkonserve vorstellen: Lagen die Sar-
dinen schon ubereinander gestapelt in der
Konserve, komme eine Dosierstation und fiil-
le tiber einen Trichter eine exakt dosierte Ol-
menge auf. Hier beginnen bei der Zellen-
beflllung allerdings die Schwierigkeiten: Das
Elektrolyt sickere nur langsam nach unten
durch, misse also zunachst tberdosiert wer-
den. Aber auf keinen Fall so sehr, dass es
uberlaufe. Es kommt dabei wirklich auf jeden
Milliliter an, sagt Hofele. Schon kleine Abwei-
chungen fihrten zu Kapazitatsabweichungen
oder Defekten der Lithiumzelle. Zudem fiih-
re eine Verunreinigung des Deckels und der
Kontaktierungen mit Elektrolyt zu Fehlstellen
im Schweif3prozess.

Das Forschungsprojekt dauert insgesamt zwei
Jahre und umfasst mehrere Teilprojekte: Die

Zum Auftakt des Batterie-Forschungsprojekts
trafen sich die Partner an der Hochschule Aa-
len (v.l.n.r.): Prof. Dr. Steinhart, David Kolb,
Stephan Koch, Markus Hofele (alle HS Aa-
len), Thomas Braun, Tobias Huber und Thomas
Stippler (alle VAF) (© HS Aalen/A. Heidel)

Arbeitsgruppe rund um Prof. Steinhart ent-
wickelt eine neuartige, hochgenaue Dosier-
station fur die Elektrolytbefillung und das
LAZ untersucht anschliefend den Einfluss
von verschiedenen Laserwellenldangen bei
unterschiedlichen Verunreinigungszustanden
durch die Elektrolytldsung. Zudem erarbeitet
das LAZ-Team neue Schweilstrategien, um
die Batteriekomponenten besser zusammen-
fligen zu kénnen. Wir wollen einen robusten
Prozess und gemeinsam mit VAF eine Proto-
typenanlage fiir eine effiziente Zellenproduk-
tion mit geringen Ausschussraten entwickeln,
fasst Markus Hofele zusammen. Der Partner
VAF entwickle schlieBSlich nicht nur Anlagen
fur die Zellenproduktion, sondern sei auch
eng mit Automobilherstellern vernetzt.

> www.hs-aalen.de
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— Dem Fachkriftemangel aktiv begegnen!

Die Sager + Mack GmbH + Co. KG ist Her-
steller von hochwertigen Pumpen- und Fil-
tersystemen fUr fliissige Medien und bedient
zum grofRen Teil Kunden aus galvanotech-
nischen Branchen mit ihren Produkten. Die
Pumpen und Filter werden am Standort in
llshofen-Eckartshausen bei Schwabisch Hall
entwickelt und hergestellt. Das Unterneh-
men verfiigt dazu tiber eine auergewdhnlich
hohe Fertigungstiefe.

Zu den wichtigen Faktoren des Unterneh-
menserfolgs zdhlen die gut ausgebildeten
und hochmotivierten Fachkrafte. Aus diesem
Grund legt der Geschéftsfiihrer Peter Mack
auch grof3en Wert auf die Ausbildung der be-
notigten Fachleute im eigenen Unternehmen.
Zur Schaffung des notwendigen guten Be-
triebsklimas unterhalt und pflegt Peter Mack
ein enges und kollegiales Klima zu den Mit-
arbeitern.

Zu Beginn des Ausbildungsjahres 2022/2023
fand ein Azubi-Familiennachmittag bei Sager
+ Mack in Eckartshausen statt, um den Fami-

Energiesch frocknen?

lien der aktuellen und zukiinftigen Auszubil-
denden einen Einblick in den Betrieb zu er-
maglichen. Nach einer kurzen Présentation
des Unternehmens als Einleitung, fiihrten die
Azubis durch den Betrieb und stellten da-
bei ihre Arbeitsbereiche selbststandig vor. Es

BERUF + KARRIERE

folgten anschlieBend noch allgemeine Infor-
mationen rund um die Ausbildung bei Sager
+ Mack. Ein leckeres Fingerfood-Buffet run-
dete den gelungenen Nachmittag ab.

> www.sager-mack.com

FSTDRYTEC

TROCKNEN UND TEMPERN MIT SYSTEM

& Haftwassertrockner
nach MaB fur die
Galvano- und
Reinigungstechnik.

& Kammer- und Durch-
lauftrockner fur
Beschichtungen

& Temperdfen zur
Wérmebehandliung

www.fst-drytec.de

Was Sie wollen, wie Sie wollen.
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RUBRIKEN

w90 Jahre Expertenpower
s bei QUBUS und IFO

Im Rahmen einer Unternehmensfeier im
Haus von QUBUS Planung und Beratung
Oberflachentechnik GmbH und IFO Institut
flr Oberflachentechnik in Schwabisch Gmiind
gratulierte die Geschaftsleitung sieben Mit-
arbeitenden des Unternehmens fir ihre lang-
jahrige Treue und Verbundenheit. Aus den
unterschiedlichen Unternehmensbereichen
kommend, haben Anja Franck, Ute Brun-
ner-Bdurle, Benita Gegner, Sabine Endref,
Wiebke Schmid, Martina Reichl und Nils
Paetzke mit ihrem Engagement mafgeblich
den Erfolg des Unternehmens in den letzten
zehn Jahren mitgestaltet. Mit dem 20-jahri-
gen Jubilaum von IFO-Geschaftsfihrer Marc
Holz kommen so 90 Jahre Expertenwissen
zusammen.

Das Engagement, das jeder Mitarbeiter und
jede Mitarbeiterin in dieser Zeit in das Unter-
nehmen eingebracht hat, die langjahrige Be-
rufserfahrung und das Know-how sind gera-
de in der heutigen Zeit von immensem Wert
fur den Firmenverbund, wirdigt Christian
Deyhle, Geschaftsfiihrer von QUBUS, die Ar-
beit der Mitarbeitenden. Die Jubilare wurden
fur ihren Beitrag zum Erfolg des Unterneh-
mens geehrt und gefeiert.

Gemeinsam im Unternehmensverbund bie-
ten das IFO Institut fir Oberflachentechnik
GmbH und die QUBUS Planung und Bera-
tung Oberflachentechnik GmbH an den Un-
ternehmensstandorten in Deutschland, Du-

Geehrte Mitarbeiter bei QUBUS und IFO (von
links unten nach rechts oben): Sabine EndreB,
Nils Paetzke, Benita Gegner, Anja Franck,
Wiebke Schmid, Christian Deyhle, Ute Brun-

ner-Biurle, Michael Miiller  (Bild: Qubus/IFO)

40 1-212023 WOMAG

bai, China und den Niederlanden weltweit
Dienstleistungen fiir oberflachentechnische
Unternehmen an. Mehr als 100 qualifizierte
Mitarbeiter und Mitarbeiterinnen sind in den
Geschaftsfeldern Inspektionen, Zertifizierung,
Gutachten, Auftragsforschung, Labordienst-
leistungen, Anlagen- und Fabrikplanung,
Brandschutz, Umweltrecht und Manage-
mentsystemen tatig.

S www.qubus.de
2 www.ifo-gmbh.de

Stabiibergabe: Starkes Team

mit viel Erfahrung und Weitblick

Die Dr-Ing. Max Schlétter GmbH & Co. KG ist
sehr erfreut dartiber, Dietmar Stork als Ver-
triebsleiter furr Schlétter Galvanotechnik ge-
wonnen zu haben. Dietmar Stork arbeitet seit
mehr als 25 Jahren bei Schlétter und begann
dort direkt nach seinem Studium fir Ober-
flachentechnik und Werkstoffkunde im Be-
reich Service, um kurz darauf in den Vertrieb
zu wechseln. In seiner Funktion als Gebiets-
reprasentant hat Dietmar Stork das Gebiet
im Studwesten Deutschlands und Teilen von
Frankreich in den letzten Jahrzehnten sehr
erfolgreich fiir das Unternehmen entwickelt.
Thomas Haberfellner, der bis Ende 2022 in
Personalunion fur Vertrieb, Service und den
Geschaftsbereich Chemie verantwortlich war,
konzentriert sich zukiinftig auf den Geschafts-
bereich Chemie und ist fir die Entwicklung
von neuen Markten zustandig.

Dennis Arnhold, der Nachfolger von Dietmar
Stork, wird seine Erfahrungen als Service-
techniker und sein Fachwissen aus seinem
Studium der Oberflachen- und Werkstoff-
technik nutzen, um die Kunden von Schlot-
ter individuell und bestméglich zu betreu-
en. Das Team der national und international
agierenden Vertriebsmitarbeiter bei Schiétter
freut sich auf die Verstarkung und die kiinfti-
ge Zusammenarbeit.

Die Dr.Ing. Max Schlétter GmbH & Co. KG ge-
hort als eines der fihrenden Unternehmen
fur Galvanotechnik in Deutschland zur Spit-
zengruppe der innovativen Unternehmen.
Uber 110 Jahre Erfahrung in Forschung und
Entwicklung bilden die Basis fir den ganz-
heitlichen Lésungsanbieter. Das Unterneh-
men wird heute in der vierten Generation
weiter als Familienunternehmen gefiihrt und
ist weltweit aktiv mit Standorten in Geisl-
ingen (Deutschland), Salzburg (Osterreich),
Pershore (UK), Naas (Irland), Norrkdping
(Schweden), Singapur, Wuxi und Dongguan
(China).

Mit tiefem Prozess-Know-how ist Schlotter
ein one-Stop-Partner firr die Galvanotechnik.
Geristet flr die Anforderungen von morgen
werden Anlagentechnik, Spezialchemikalien
und ein verldsslicher Service aus einer Hand
geboten. Das Unternehmen beschaftigt in
Geislingen knapp 200 Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter.

> www.schloetter.de

g == senstr |-

Dr. Michael Zéllinger, Geschiftsfiihrer, Dennis Arnhold, Dietmar Stork, Thomas Haberfellner sowie
Dr. Stefanie Geldbach, Geschiftsfiihrerin und Gesellschafterin (v.l.n.r.)

(Bild: Schlotter)



VERBANDE

=== Zentralverband Oberflichen-
== technik e.V. (zvo)

-
-
-

Im Rahmen der virtuellen Mitgliederversamm-
lung ZVO am 8. November 2022 wurde unter
anderem der neue ZVO-Vorstand gewahlt,
der am 1. Januar 2023 sein Amt mit einer
dreijahrigen Amtsperiode angetreten hat.
Der ZVO-Vorstand hat sich bis auf weiteres,
insbesondere zur Entzerrung der ZVO-Ober-
flachentage, zu einer virtuellen Mitgliederver-
sammlung mittels Video-Konferenz entschie-
den. In den neuen ZVO-Vorstand wurden
einstimmig gewahlt (in alphabetischer Rei-
henfolge):
— Lars Baumgirtel, Geschéaftsfihrender Ge-
sellschafter der ZINQ-Gruppe, Gelsenkirchen
— Lukas Henningsen, MacDermid Enthone
— Dr. Martin Kurpjoweit, Geschaftsfihrer der
WHW Walter Hillebrand GmbH & Co. KG,
Wickede/Ruhr
— Dr. Elke Moosbach, Geschaftsf. Gesellschaf-
terin, Moosbach & Kanne GmbH, Solingen
- Jorg Puttbach, Geschaftsfihrer und Inha-
ber der BIA Kunststoff- und Galvanotech-
nik GmbH & Co. KG, Solingen
— Rainer Venz, Geschaftsfiihrer der Coventya
International GmbH, Giitersloh
— Walter Zeschky, Gesellschafter Zeschky
Galvanik GmbH & Co. KG, Wetter
Mario Wehner hat sich nach drei Amtsperio-
den aus dem ZVO-Vorstand zuriickgezogen,
fur ihn ist Lukas Henningsen hinzugekom-
men. Als kiinftige Rechnungspriifer wurden
Uwe Brinkmann und Dieter Aichert bestimmt.
In der Vorstandssitzung am 16. November
2022 wahlte der ZVO-Vorstand einen neuen
Vorsitz, nachdem Walter Zeschky satzungs-
gemaR nicht erneut zum Vorsitzenden ge-
wahlt werden konnte. Erster Vorsitzender des
ZVO ist seit 1. Januar 2023 J6rg Puttbach;
Rainer Venz und Dr. Martin Kurpjoweit sind
seine Stellvertreter.
> www.zvo.org

Deutsche Gesellschaft fiir Galvano-
und OberflichentechnikeV. (DGO)

DGO-FA Edelmetalle zu Gast bei

TE Connectivity in Bensheim

Die Mitglieder des Fachausschusses (FA) Edel-
metalle der DGO trafen sich am 12./13. Okto-
ber zur zweiten Arbeitssitzung im laufenden
Jahr bei TE Connectivity in Bensheim. Auf
Vorschlag von Dr. Elke Moosbach, der Leite-
rin des Fachausschusses, wurde das Schwer-
punktthema Riickgewinnung von Edelme-
tallen als standiger Punkt in die Agenda mit
aufgenommen.

Der DGO-FA Edelmetalle zu Gast bei TE
(Bild: DGO)

Connectivity in Bensheim

Hintergrund ist der Umstand, dass die Recyc-
lingquote von vielen Edelmetallen und sol-
chen Elementen, die im Bereich nur weniger
Milligramm, zum Beispiel in elektronischen
Gerdten, verbaut werden, meist bei nur un-
ter ein Prozent liegt. Aufgrund zu geringer
Stoffkonzentrationen im gemischten Elektro-
schrott ist eine Riickgewinnung oftmals un-
wirtschaftlich; Elemente wie Rhodium ge-
hen unwiederbringlich im Hochofen verloren.
Auch vor dem Hintergrund der Rohstoff-
abhangigkeit Deutschlands soll in den kom-
menden FA-Sitzungen eruiert werden, in-
wieweit elektrochemische Prozesse hierbei
Abhilfe schaffen konnten.

Auf der Tagesordnung stand zudem die wei-
tere inhaltliche Uberarbeitung eines Informa-
tionsblatts zur galvanischen Goldabscheidung,
das neben verfahrenstechnischen Grundla-
gen auch Aspekte der Prozess- und Quali-
tatskontrolle sowie diverse Anwendungs-
beispiele dokumentiert. Weiter wurde der
aktuelle Stand beziiglich einer méglichen Neu-
einstufung von Silber und Silberverbindun-
gen durch die ECHA dargelegt und diskutiert.
Standige Betatigungsfelder des FA Edelme-
talle sind auerdem die Ver&ffentlichungen
im Rahmen der Artikelserie Geschichte(n) der
Galvanik sowie die Organisation der DGO-
Veranstaltung Expertenworkshop - Das An-
wenderforum, die in diesem Jahr zum mitt-
lerweile achten Mal stattfand. Das nachste
FA-Treffen ist fir Mdrz 2023 in Wien geplant.

DGO-Bezirksgruppe Miinchen

Am 20. Oktober stand bei der BG Miinchen
eine spannende und nicht alltagliche Exkur-
sion auf dem Programm: der Besuch bei der
MTU Aero Engines AG in Miinchen. Die von
Michael Sachon, MTU Aero Engines, und der
Leitung der BG Miinchen mit groRem Enga-
gement organisierte Exkursion gliederte sich
in zwei Teile: Der erste Teil bestand aus einer

Mitglieder der DGO-BG Miinchen im MTU-Mu-
seum vor dem Triebwerk eines Airbus A 380
(Bild: DGO)

Werksbesichtigung, an der 14 Personen teil-
nahmen. Im Anschluss bestand dann die Ge-
legenheit, im MTU-Museum an zwei Vortra-
gen mit anschliefendem Meinungsaustausch
und gemitlichen Beisammensein teilzuneh-
men. Die Vortrage waren mit 24 Teilnehmern
sehr gut besucht.

MTU Aero Engines Miinchen ist als Traditions-
standort untrennbar mit der Geschichte der
motorisierten Luftfahrt verbunden. Die Fir-
menanfange reichen bis zum Beginn des ver-
gangenen Jahrhunderts zurlick. In Minchen
werden bei der MTU Aero Engines Triebwer-
ke montiert und Komponenten gefertigt, die
an die grolen OEM-Unternehmen geliefert
werden. Darber hinaus stellen die Miinch-
ner Ersatzteile her und entwickeln innovati-
ve Reparatur- und Instandhaltungsverfahren.
Die BG Miinchen erhielt zunachst eine Ein-
flihrung in verschiedene Triebwerkstechnolo-
gien im angrenzenden MTU Museum; von
dort startete die anschlieBende Werksbe-
sichtigung. Hhepunkt der knapp zweistiin-
digen Werksfiihrung war die Besichtigung
ausgewahlter Teile der Triebwerksmontage.
Anhand von verschiedenen Triebwerkskom-
ponenten gab Jorg Jablonowski, MTU Aero
Engines, ausfihrliche Einblicke in verschie-
denste Fertigungstechniken fir die speziellen
Anforderungen der Luftfahrt.

Im folgenden Vortragsblock im eindrucksvol-
len MTU Museum referierte zundchst Wal-
ter Stirth, MTU Aero Engines, Gber das Thema
Brandschaden in der Galvanik und Abwen-
dung gréRerer Schaden und Schadensfolgen.
Der abschlieBende Vortrag von Frank Schii-
le, Qubus GmbH, zeigte weitere Perspektiven
zur Maschinensicherheit und dem vorbeu-
genden Brandschutz auf.

Beim anschlieBenden kalten Buffet gab es
ausreichend Gelegenheit zum angeregten
Gesprachs- und Meinungsaustausch.

2 www.dgo-online.de
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Sie haben ein tolles Produkt...
unsere Technologien
lassen es die erste Geige spielen.

m Keine Korrosion
m Kein Verschleif
m Keine Reibung

m Kein iiberfliissiges
Gewicht

Innovative Lésungen :‘ C‘E‘R AN ODv

fiir lhren Wettbewerbsvorteil. Oberflachentechnologie der Zukunft

ELB® — Eloxalwerk Ludwigsburg - Helmut Zerrer GmbH - www.ceranod.de





