
Der Markt für Werkzeugmaschinen
und Präzisionswerkzeuge hat sich
deutlich erholt. Eindeutiger Er-
folgsindikator ist die Leitmesse
AMB, Internationale Ausstellung
für Metallbearbeitung vom 28. Sep-
tember bis 2. Oktober 2010 auf der
Messe Stuttgart. Deren Geschäfts-
führer Ulrich Kromer betont: „Alle
Weltmarktführer sind vertreten.“
Kromer erwartet rund 1200 Austel-
ler. Auch die 105.200 m² Brutto-
ausstellungsfläche dürften letzten
Endes belegt sein.

Und Insider geben dem Messe-Manager
bei dessen Zwischenbilanz Recht. „Die
Kolben laufen derzeit wie geschmiert“,
heißt es in der Branche. Die AMB gilt als
das Schaufenster des Werkzeugmaschi-
nen-Weltmarktes in Deutschland. In der
Rangliste der Branchenfachmessen in
Deutschland nimmt sie Platz 2 ein –
nach der EMO (www.amb-messe.de,
www.amb-expo.de).

Auslands-Interesse
Kromer blickt zurück: Seit über 20 Jah-
ren gibt es schon diese Leitmesse für
Werkzeugmaschinen und Präzisions-
werkzeuge – mit stetig steigendem Aus-
steller- und Besucherzuspruch. Die ers -
te AMB auf dem neuen Messegelände
am Stuttgarter Flughafen erzielte einen
Rekord von mehr als 85.000 Besuchern. 
Jeder fünfte AMB-Aussteller kommt
2010 aus dem Ausland, bisher sind Teil-
nehmer aus 26 Ländern gemeldet. Er-
wartet werden mehr als 75.000 Besu-
cher aus 60 Ländern. Kromer würdigt

zugleich das Engagement der Fachver-
bände Präzisionswerkzeuge und Soft-
ware im Verband Deutscher Maschinen-
und Anlagenbau e.V. (VDMA) sowie den
Verein Deutscher Werkzeugmaschinen-
fabriken e.V. (VDW). Beide sind ideelle
und fachliche Träger der AMB.
Kromer erläutert auf der Fachpresse-
konferenz AMB 2010 bei der Neckarsul-
mer KS Aluminium-Technologie GmbH
– inmitten einer der bedeutendsten
Hightech-Regionen Europas – das Aus-
stellungsspektrum der Messe. Es kon-
zentriert sich vor allem auf die Zerspan-
technik mit den drei Bereichen  spanen-
de und abtragende Werkzeugmaschinen
sowie Präzisionswerkzeuge. Präsentiert
würden zudem Innovationen und Wei-

terentwicklungen aus der Messtechnik
und Qualitätssicherung sowie der Robo-
tik. Zudem sind die Bereiche Werk-
stück- und Werkzeughandhabungstech-
nik, Software und Engineering sowie
Bauteile, Baugruppen und Zubehör ver-
treten.  
Der Messe-Manager hat noch ein
Schmankerl für die Besucher aus dem

Supplement
ALUMINIUM 2010
Bald ist es soweit: Erstmals zur ALU -
MINIUM 2010, der weltweit führenden
Fachmesse für die Aluminiumindustrie und
ihre wichtigsten Anwendungsbereiche vom
14. bis 16. September in Essen, erscheint
unser Supplement ALUMINIUM 2010. Bei-
gelegt im ALUMINIUM KURIER, Ausgabe 
September/Oktober, in einer Auflage von

rund 15.000 Exemplaren. In Hochglanz
werden die Höhepunkte für Ihre Kunden
präsentiert – und damit sicherlich auch
nach Ende der Messe noch greifbar in 
Erinnerung bleiben. 
Möchten Sie Ihr Unternehmen und Ihre Pro-
duktneuheiten als repräsentatives Porträt in
Bild und Text vorstellen? Frau Monika Wag -
ner erteilt Ihnen gerne Auskunft. Sie errei-
chen Frau Monika Wagner unter Telefon 
+49 (0)8621/8066534 oder E-Mail
wagner@alu-news.de (red) 
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Das Geschäftsklima im Handel mit
Neu- und Altmetallen hat sich aufge-
hellt. Die Branche befindet sich im
Aufschwung. Dies ist das Ergebnis
einer Umfrage, die der Verband
Deutscher Metallhändler e.V. (VDM)
im April 2010 durchgeführt hat.

Der Metallhandel hat den Abschwung
des vergangenen Jahres hinter sich ge-
lassen. Die Branche beurteilt ihre Ge-
schäftslage wieder deutlich positiver. 
Allerdings erreicht die konjunkturelle
Belebung bisher nur etwas mehr als die
Hälfte der Unternehmen (52%). 41%

der Firmen spüren die Verbesserung
noch nicht direkt und bei 7% hat sich
die Geschäftslage erneut eingetrübt. Vor
dem Hintergrund der schwachen kon-

junkturellen Entwicklung der deutschen
Volkswirtschaft im 1. Quartal 2010 und

Erfolgstrio (v.l.): J. Rogalski, U. Kromer, K. Eberts

Mehr als die Hälfte der Unternehmen spürt die Belebung 
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Leitmesse AMB – der Erfolgsindikator

„Die Kolben
laufen wie 

geschmiert“

In- und Ausland parat. So werden dieses
Jahr attraktive Anreise-Packages in Ko-
operation mit der Deutschen Bahn AG
und dem Reiseveranstalter Travelpoint
angeboten. Die Anreise-Packages finden
sich unter  www.messe-stuttgart.de/amb
oder  www.bahn.de, Stichwort: AMB
oder  www.travelpoint.de. Übrigens,
erstmals wird die AMB parallel zum
Cannstatter Volksfest abgehalten. Auch
dafür gibt’s zahlreiche Vergünstigungen.

Trends von morgen
Der Geschäftsführer erläutert weitere
Attraktionen: So gibt es neue Fertigungs-
möglichkeiten im  Rahmen der  „Inno-
vationstour Metallbearbeitung – Trends
von morgen“ auf dem Stand des PTW

Darmstadt zu sehen. Nachhaltige Tech-
nologien und Prozesse für die Zukunft“
stehen im Mittelpunkt des Fertigungs-
technischen Kolloquiums (FtK) der Ge-
sellschaft für Fertigungstechnik in Stutt-
gart. Den Ingenieursnachwuchs im

Fortsetzung auf Seite 2 oben

Fortsetzung auf Seite 2 unten

Geschäftsklima-Umfrage zeigt:

Positiver Trend im Metallhandel

„Talent“ verbindet Handwerk und Kunst
Dieser Schach spielende, teilweise auch aus Aluminium bestehende
Modellroboter, ein Projekt das 2009 beim Jugendwettbewerb „Talente“
eingereicht wurde. Für die Internationale Handwerksmesse München
2011 werden bereits 2010 wieder Gewinner-Arbeiten prämiert – und
später ausgestellt. Noch bis zum 1. Oktober können sich junge „Talente“
mit eigenen Arbeiten bewerben. Anmeldeformulare und Teilnahme -
bedingungen sind unter www.hwk-muenchen.de zu finden. (red)

–
.net

ALUMINIUM 2010
Supplement zur8. Weltmesse für die Aluminiumbranche

vom 14. bis 16. September 2010 in Essen
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Was bisher nur im Vakuum möglich
war, kann nun in-line unter norma-
len Umgebungsluftbedingungen er-
folgen: Sei es zum Korrosions-
schutz, als Haftvermittler oder zur
mikrofeinen Reinigung einer Ober-
fläche – eine neu entwickelte Plas-
matechnik bietet nun eine Fülle 
un terschiedlich funktionalisierter
Schichten zum selektiven Beschich-
ten von Materialoberflächen. 

Basis des Verfahrens ist die von Plasma-
treat, Steinhagen, seit rund 15 Jahren
weltweit eingesetzte atmosphärische
Plasmatechnologie Openair. Das poten-
zialfreie Plasmasystem arbeitet bei Nor-
maldruck und ist durch eine dreifache
Wirkung gekennzeichnet: Es sorgt für ei-
ne hohe Aktivierung der Oberfläche

durch gezielte Oxidationsprozesse, ent-
lädt erstere gleichzeitig und bewirkt die
mikrofeine Reinigung der Oberflächen
von Metallen, Kunststoffen, Keramik und
Glas. Seine Intensität ist so hoch, dass
jetzt Bearbeitungsgeschwindigkeiten von
mehreren 100 m/min erreicht werden
können. Zudem wird die Plasmaenergie
dieses Systems zur Schichtbildung ge-
nutzt. Der wirtschaftliche Aspekt: Die
verwendeten Düsensysteme können vom
Anwender problemlos in-line, also di-
rekt in die neue oder auch bereits beste-
hende Fertigungslinie, integriert werden.

Plasmapolymerisation
Bei der Plasmabeschichtung handelte es
sich noch bis vor kurzem um einen Pro-
zess, der ausschließlich im Vakuum rea-
lisiert werden konnte. Nun wurde eine

Plasmapolymerisation unter Normal -
druck erstmals zum industriellen Ein-
satz gebracht: In enger Zusammenarbeit
mit dem Fraunhofer IFAM, Bremen, ent-
wickelte Plasmatreat ein Verfahren na-
mens PlasmaPlus, das die nanodünne
Beschichtung von Materialoberflächen
unter Atmosphäre ermöglicht. Zur Er-
zeugung einer Schicht wird dem hier
eingesetzten atmosphärischen Plasma
eine siliziumorganische Verbindung bei-
gemischt. Durch die hochenergetische
Anregung im Plasma wird diese Verbin-
dung fragmentiert und scheidet sich auf
einer Oberfläche als glasartige Schicht
ab. Die chemische Zusammensetzung
kann je nach Anwendungsfall variiert
werden, um auf den unterschiedlichen
Materialien die jeweils besten Resultate
zu erzielen. 
Zur Beurteilung der Schichtdicken wur-
den REM (Rasterelektronenmikroskop)
Untersuchungen vorgenommen. Bei
50000-facher Vergrößerung zeigen die
REM-Aufnahmen von beschichteten Pro-
benquerschnitten einen homogenen und
porenfreien Schichtaufbau. Dies ist
beim Korrosionsschutz sehr wichtig, da
es sich hier um eine passive Schutz-
schicht handelt, d.h. der Angriff korrosi-
ver Medien wird aufgrund einer Barrier-
ewirkung verhindert. Das Schichtmateri-
al selbst wird während des Korrosions-
vorganges nicht geopfert, wie es bei-
spielsweise bei einer verzinkten
Stahloberfläche der Fall wäre (aktiver
Korrosionsschutz).

Große Vorteile
„Die großen Vorteile gegenüber ande-
ren Beschichtungstechniken liegen bei
der PlasmaPlus-Technologie neben dem
in-line-Einsatz vor allem in der Technik
der ortsselektiven Beschichtung“, be-
richtet  Dr. Alexander Knospe, Leiter
F&E bei der Plasmatreat GmbH. Die Kor-
rosionsschutzwirkung ist besonders ef-
fektiv bei Aluminiumlegierungen. Die
Schicht vermag das Aluminium mehrere
Tage lang gegenüber direktem Salz-
sprühnebel (DIN 50021) zu schützen,
ohne dass das Metall optisch beeinflusst
wird.
Zur Demonstration der Wirkungsweise
wurde ein Aluminiumblech (Al99,5)
teilbeschichtet, der restliche Bereich
verblieb in ungeschütztem Ausgangszu-
stand. Die unbeschichtete Aluminium -
oberfläche war nach einem 96-Stunden-
Salzsprühtest stark korrodiert (matte
Fläche), wohingegen der beschichtete
Bereich noch immer den ursprüngli-
chen Glanz aufwies. Der Übergang zwi-
schen dem korrodierten und nicht kor-
rodierten Bereich ist in der lichtmikro-
skopischen Aufnahme bei 100-facher
Vergrößerung deutlich erkennbar. 
Soll die Plasmabeschichtung als Korro-
sionsschutz eingesetzt werden, so ist ei-
ne dicke Schicht (mehrere hundert
Nano meter) empfehlenswert, da diese
beständiger gegenüber den korrosiven
Medien – wie Elektrolytlösungen, Säu-
ren und Laugen – ist. Als Haftvermittler-
schicht reichen prinzipiell schon wenige
Nanometer aus, da diese dünne Schich-
ten schon alle wichtigen funktionellen
Gruppen aufweist, mit denen der Kleb-
stoff reagieren und eine feste Bindung
eingehen kann. 
Die sehr gute Haftung der Beschichtung
auf dem Grundmaterial verhindert wir-
kungsvoll eine Unterwanderung der Kle-
benaht (bondline corrosion). Für ein
verklebtes Bauteil, wie z.B. einem Moto-
ren- oder Platinengehäuse in der Auto-
mobilindustrie, wäre eine Unterwande-
rung besonders schädlich, da dann die
Kraftübertragung bei strukturellen Ver-
klebungen nicht mehr gewährleistet wä-
re oder aber eine Leckage bei mit Dicht-

klebstoff versiegelten Gehäusen auftre-
ten könnte.

Plasmabeschichtung bei Autos
Aluminiumdruckgussgehäuse werden
häufig in der Automobilindustrie einge-
setzt, um elektronische Bauteile wie Mo-
torsteuerungen oder auch Elektromoto-
ren vor korrosiven Angriffen zu schüt-
zen. Die Schwachstelle bildet die Klebe-
fuge der in der Regel aus zwei Hälften
zusammengesetzten Gehäuse. Hier kann
es je nach Umwelteinflüssen zu einer
korrosiven Unterwanderung der Verkle-
bung und somit zu einer Undichtigkeit
des Gehäuses kommen. Die Folge wäre
der Ausfall der Elektronik.
Bei TRW Automotive, Weltmarktführer

für Fahrzeug-Sicherheitssysteme, wer-
den die Motor-Pumpengehäuse für
Lenk einheiten mit der PlasmaPlus-Tech-
nik beschichtet. Gegenüber dem ur-
sprünglichen Verfahren, bei dem nach
dem Verkleben ein fluorpolymerbasier-
tes Korrosionsschutzmittel manuell von
außen auf die Klebenaht aufgesprüht
wurde, konnte mit der plasmapolyme-
ren Schicht eine wesentlich bessere
Dichtigkeit erreicht werden. 
Bei der Auslagerung wurde die Dauer
bis zum „Durchbruch“ (auftreten erster
Korrosionserscheinungen im Gehäus-
einnern) um ca. 50% auf über 750 Stun-
den gesteigert.
Die  Beschichtung erfolgt in-line und ge-
währleistet einen höchstmöglichen
Schutz vor eindringender Feuchte.
Schon mikroskopisch kleine Leckagen
infolge von Korrosion können zum Kurz-
schluss führen und zum Ausfall der
Lenkunterstützung. Der Beschichtung
mit Atmosphärendruck-Plasma kommt
hier eine Schlusselrolle zu.

Nachträgliche Integration 
Sofern bei Neuentwicklungen alle Qua-
litätsanforderungen bekannt sind, ist ei-
ne Umsetzung mittels entsprechender
Einflussparameter, wie z.B. Design, Pro-
zesskettenplanung, Korrosionsschutz-
maßnahmen etc., mit technisch gängi-
gen Lösungen realisierbar.
Ungleich schwieriger sind nachträglich
auftretende Kundenanforderungen bei
bereits bestehenden Projekten, mit exis -
tierenden globalen Prozessketten. Tech-
nisch gängige Lösungen sind in solchen
Fällen häufig nicht mehr bzw. nur durch
massive Änderungen, in Verbindung mit
hohen Investitionskosten, integrierbar.
Darüber hinaus sind Änderungen von
Produktionsprozessen inklusive Umbau-
maßnahmen mit Stillstandszeiten der
Produktion verbunden. Durch neue An-
forderungen eines Kunden und namhaf-
ten Automobilherstellers stellte sich
TRW Automotive im Jahr 2006 einer sol-
chen Herausforderung. Die Möglichkei-
ten, ein aktuelles TRW-Aggregat  Gene-

ration C Motor Pumpen mit Aluminium-
Druckguss-Gehäuse gegen Umweltein-
flüsse beständiger zu gestalten, be-
schränkte sich auf die Optionen: Verbes-
serung des Werkstoffs, Eloxieren, Passi-
vieren, Niederdruck- sowie Atmos-
phärendruck-Plasmabeschichten. 
Bertram Schwanitz, Entwicklungsinge-
nieur und Technical Project Manager
für TRW Automotive, vergleicht diese
Verfahren: „Bei der Werkstoffverbesse-
rung, d.h. einem Eingriff in die Alumini-
umwerkstoffqualität, ist eine massive
Veränderung, da typischerweise auch
andere Effekte einhergehen, wie z.B. ei-
ne Abnahme der Zugfestigkeit. Dies hät-
te eine vollständig neue Produktvalidie-
rung mit sehr hohem Aufwand und Kos -
ten zur Folge.“ 
Ähnlich verhält es sich laut Schwanitz
beim Eloxieren. Die prinzipbedingte
Schichtbildung an der Oberfläche führe
zu nennenswerten Aufmassen, und da-
mit zu einer Beeinflussung des Pas-
sungs-Systems. Die Lamellenstruktur
berge darüber hinaus auch Risiken im
Hinblick auf Kontamination des Hydrau-
lischen Lenksystems, sowie kritische
Reibwertänderungen an hoch belasteten
Schraubverbindungen. Auch Eloxieren
würde daher eine umfangreiche Pro-
duktvalidierung erforderlich machen.
Passivieren ist laut Schwanitz ein guter
Korrosionsschutz und bietet den Vorteil,
keine nennenswerte Schichtdicke zu bil-
den. Allerdings war bei TRW Automotive
die Temperaturbeständigkeit für Anwen-
dungen und interne Produktionsprozes-
se nicht ausreichend und damit auch
nicht anwendbar. Eine Plasmabeschich-
tung im Niederdruck (Vakuum) setzt die
Bereitschaft voraus, in entsprechende
Autoklaven zu investieren. Bei großem
Kapazitätsbedarf und je nach Bauteil-
geometrie sind die Investitionskosten
entsprechend umfassend.
Allen vier bisher betrachteten Möglich-
keiten ist eines gemeinsam: Sie sind
sehr kostenaufwendig und müssten so in
der Prozesskette integriert werden, dass

die Qualität in der Verantwortung globa-
ler Lieferanten liegen würde. Eine späte-
re Qualitätskontrolle an fertigen Kompo-
nenten im Lieferzustand ist extrem auf-
wendig und reduziert die Prozesssicher-
heit dadurch erheblich. Die Atmos-
phärendruck-PlasmaPlus-Beschichtung
bot TRW Automotive dagegen entschei-
dende Vorteile. Eine Integration in die
TRW-Endmontage war mit geringem
Aufwand und ohne Produktionsstörun-
gen möglich. Gleichzeitig bot das Ver-
fahren eine ideale Gelegenheit zur Ein-
bindung in TRW-eigene Qualitätssiche-
rungsprozesse. 
Durch die Möglichkeit, lokal Plasma-
schichten aufzutragen, bleiben kritische
Bereiche unbeeinflusst. Neue Validie-
rungen sind nicht erforderlich. Auch
sind laut Schwanitz die Investitions- und
Unterhaltskosten niedrig. Der geringe
Platzbedarf und Wartungsaufwand sowie
niedrige Taktzeiten waren weitere Krite-
rien für die Integration des Plasmatreat-
Verfahrens bei TRW. Schwanitz: „Der
Einsatz dieser Beschichtungstechnologie
bei Aluminium-Druckgussgehäusen hat
bei TRW Automotive neue Qualitätsmaß-
stäbe geschaffen.“ Inès A. Melamies

Selektiver Korrosionsschutz dank neuentwickelter Technik

Plasmabeschichtung bei Normaldruck

Openair-PlasmaPlus-System
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