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Die Schicht ist heute einer der
wichtigsten Faktoren, die die
Leistung der Werkzeuge
bestimmen. Ob dessen Einfluss
mehr oder weniger als 50% ist,
lassen wir es lieber offen....
Fakt ist aber, dass sich weltweit
immer mehr KMUs
(kleine und mittelstandische
Unternehmen) fiir eine
In-House-Beschichtung
entscheiden.

Die Hauptgrinde dafiir liegen
im technischen und operativen
Bereich; Komplettfertigung,
Schnelligkeit, Qualitat und
eigene Schichten mit
Markennamen, sowie
einfachere Logistik, um nur die
wichtigsten zu erwahnen [1].

iese Griinde reichen sehr vielen

Unternehmern mehrfach aus, um
in eine eigene Beschichtung zu inves-
tieren. Eben kleine Unternehmen (unter
20 Beschaftigten) entscheiden sich immer
mehr fiir In-House-Beschichtung und
bieten damit konstante Qualitat und ex-
trem kurze Lieferzeiten (Bild 1).

Die spezielle Werkzeuggeometrie, die
dedicated Schicht und der Fertigungs-
prozess konnen zusammen entwickelt
werden, was zum optimalen und voll-
standig eigenen Produkt fiihrt [2].

Die Kosten, der Gewinn, also die
Wirtschaftlichkeit der Beschichtung ist
bei den grofien Lohnbeschichtern und
Werkzeugherstellern bekanntlich exzel-
lent. Wie sieht es aber bei kleineren Un-
ternehmen aus? Oder anders gefragt, ab
welchen Lohnbeschichtungskosten sollte
ein KMU in ein eigenes Beschichtungs-
system investieren? Der Beitrag beant-
wortet diese Frage mit konkreten Pra-
xiszahlen.
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Bild 1: KMU bietet mit der In-House |
Beschichtung besonders kurze
Lieferzeiten und konstante Qualitat.
Quelle: Zisterer, ZWT, D-Spaichingen.

Die technischen Voraussetzungen

Die optimale Grofe und Kapazitdt
der Beschichtungsanlage muss man na-
tiirlich in Abhangigkeit der Quantitat
der zu beschichtenden Werkzeuge aus-
wahlen. Die 11-er Anlagenserie von
PLATIT deckt ein sehr breites Anwen-
derspektrum ab, vom kleinen Nach-
schleifer bis zum grofsen Umformwerk-
zeughersteller [3].

Eine Beschichtungsanlage funktioniert
natiirlich nur mit der Unterstiitzung der
entsprechenden Peripherie:

- Kiihlaggregat,

- Reinigungsanlage und

- Qualitatskontrollsystem sind die un-
bedingt notwendigen Einheiten einer
minimalen Ausbaustufe.

- Die Geridte zur Schneidkantenvorbe-
reitung und -Nachbehandlung sind
bei 95% der deutschen Schleifer schon
da [4].



Bild 2: Layout einer kleinen
In-House-Beschichtung

I. Wareneingang
2. Vorbereiten zur Reinigung

(z.B. Mikrostrahlen)
3. Reinigen
3a. Optional: Entschichten
3b. Optional: Schneidkantenpriparation

(z.B. Biirsten, Mikrostrahlen etc.)
3c. Optional: Nachbehandlung

(z.B. Mikrostrahlen, Polieren etc.)
3d. Optional: Reinigung nach Vor- oder
Nachbehandlung
Vorbereiten zur Beschichtung
(z.B. Karusselle beladen)
Beschichten
Entladen der Charge
Qualitatsprifung mit PQCS
Verpacken zur Lieferung
Warenausgang / Versand.
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- Fiir einen Nachschleifer ist ein Ent-
schichtungssystem sehr empfehlens-
wert [5].

Die Peripherie kann mindestens 3
Beschichtungsanlagen bedienen. Der Fla-
chenbedarf eines Systems fiir 1 bis 3
Beschichtungsanlagen bewegt sich zwi-
schen 50 und 150 m? (Bild 2).

Kosten und Gewinne
Das Return on Investment ist in

Abhéngigkeit der Anlagengréfie in ca.

2 Jahren erreichbar [3].

Die Kosten (Bild 3) sind fiir einen
Werkzeughersteller gerechnet, der Boh-
rer, Fraser, WSP und Abwalzfraser her-
stellt, mit den Grofien @3-80mm - L46-
180 mm. Dabei wurden:

- die fixen Kosten: Kredite, Lohne, So-
ziales, Raummieten und Abschreibung
sowie

- die variablen Kosten: Energie, Target,
Gas, Reinigung sowie Entschichtung

unter den folgenden Produktions-

bedingungen berticksichtigt:
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- 2 Schichten; 2 x 8 Stunden, Produkti-
onszeit / Tag

- Fiillrate / Charge: 80%

- Mogliche Schichten fiir die verschie-
denen Anlagen

- Typische Schichtrabatte abhéngig von
Anlagen und moglichen Schichten

- Fiir das erste Jahr wurde eine um 50%
reduzierte Auslastung angenommen.

Ab wieviel Werkzeugen oder anders
gefragt, ab welchen jahrlichen Lohnbe-
schichtungskosten lohnt es sich fiir einen
kleinen Werkzeughersteller an die In-
vestition in ein Beschichtungssystem zu
denken?
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Um die Frage pragmatisch zu beant-
worten, stellen wir eine andere Rech-
nung auf. Die Cashsituation des Unter-
nehmens wird unter den heute tiblichen
Leasingsituationen analysiert. Es wer-
den die folgenden, cashrelevanten
Kosten berticksichtigt:

- Leasingraten gerechnet aus dem Preis
des Beschichtungssystems (incl.
Kathoden, Rezepte, Basishalterungen,
Reinigungsanlage und Qualitatssys-
tem) mit einem Zinssatz von 4%.

- Die Lohnkosten (inkl. Sozialkosten)

- Die variablen Kosten (Energie-, Tar-
get-, Gas- und Reinigungskosten).

- Die Kosten, die im auf Lohnbeschich-
tung basierenden Betrieb durch
Transport, mehrmaliges Umpacken,
Handlingsbeschddigungen, sowie
Ausschusslieferungen entstehen, wur-
den nicht berticksichtigt! Diese Kosten
werden durch die eigene Beschich-
tung eliminiert, oder zumindest sehr
stark reduziert, was die Kostensitua-
tion weiter verbessert.

Auf der anderen Seite stehen die Kos-
ten, die der Werkzeughersteller bis jetzt
an den Lohnbeschichter gezahlt hat. Das
Diagramm (Bild 4) zeigt in Abhdngigkeit
der zu beschichtenden Menge (oder der
urspriinglichen Lohnbeschichtungskos-
ten) welchen negativen und positiven
Cashflow (Verlust bzw. Gewinn) die
eigene Beschichtung gegeniiber der
Lohnbeschichtung generieren kann.

Bild 3: Gewinn / Investition - ROIl: Return on Investment fiir einen Schleifbetrieb.
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Bild 4: Cashflow-Vergleich — Ab welchen Lohnbeschichtungskosten ist die eigene Beschichtung
rentabel.

Die Tabelle (Bild 4) verdeutlicht auch,
dass die eigene Beschichtung fiir den
gerechneten Fall iiber 150000 € Lohn-
beschichtungskosten gewinnbringend
ist.

Die wichtigsten Gewinne sind aber
nach wie vor die technischen und ope-
rativen Vorteile:

- die unabhéngige Komplettfertigung
in eigener Hand,

- die schnelle Lieferfahigkeit,

- die einfache Logistik,

- die bessere und konstante Qualitat
und nicht zuletzt

- die exklusiven und angepassten
(dedicated) Schichten.

Ausblick

Wenn man die Statistiken der welt-
weiten PVD-Beschichtungsindustrie an-
schaut, dann kann man die folgenden
Schlussfolgerungen ableiten (Bild 5):

- Die wachsende Anzahl der abzu-
scheidenden Materialien sprechen fiir
immer mehr dedicated Schichten, die
von den Lohnbeschichtungszentren
praktisch nicht geliefert werden koén-
nen.

- Der Zuwachs der PVD-Anlagen ist
grosser als der von der Lohnbe-
schichtung. Demzufolge werden die
Anlagen immer starker fiir In-House-
Beschichtungen verwendet.

Zusammenfassend kann man fest-
stellen, dass die In-House-Beschichtung
sowohl wegen der technischen und
organisatorischen als auch wegen der
operativen Vorteile mit Recht im Trend
liegt.
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Bild 5: PVD Weltmarkt-Analyse: 2010-2016.
Quelle: Manufacturing Market Data Published by BCC Research, Wellesley, MA, USA
Physical Vapor Deposition (PVD): Global Markets 2012.
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