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1 Präambel

Die Galvano- und Oberflächentechnik ist eine wichtige Schlüssel- und Querschnitts-Technologie und damit einer der Motoren des technischen Fortschritts. 

Innerhalb der Galvanotechnik bilden Zink und Zinklegierungen mit  nachfolgenden Konversionsschichten für den kathodischen Korrosionsschutz von Stahlbauteilen einen besonderen Schwerpunkt mit wachsender Bedeutung.

Generell kann gesagt werden, dass Zink / Zinklegierungen optimalen Korrosionsschutz mit geringstem Materialeinsatz und niedrigen Kosten ermöglichen. Wesentlicher Bestandteil des Schutzsystems ist eine Konversionsschicht, die als Nachbehandlung der metallischen Zink bzw. Zinklegierungsschicht auf deren Oberfläche erzeugt wird.
2 Zusammenfassung
Unverzichtbare Eigenschaft beschichteter Stahlteile, die in allen Bereichen von Industrie, Gewerbe und auch im Haushalt zum Einsatz kommen, ist der kathodische Korrosionsschutz mittels Zink und Zinklegierungsschichten, der durch Konversionsschichten verstärkt wird. Es ist und bleibt ständige Aufgabe der galvanotechnischen Industrie, mit neuen und / oder verbesserten Beschichtungsprozessen die Funktionalität und  Langlebigkeit  der Produkte zu gewährleisten. Gleichzeitig werden durch Regeneration der Prozesslösungen die Standzeiten verlängert, der Energie- und Stoffeinsatz vermindert und damit die Umwelt entlastet.

Kobaltfreie Dickschichtpassivierungen für Zink und Zink-Eisen-Legierungen sind derzeit in der Entwicklung. Nach bisherigem Stand der Entwicklung könnten diese mittelfristig die herkömmliche Dickschichtpassivierung mit Kobaltsalzen ersetzen. Allerdings liegt bisher nur eine begrenzte Praxiserfahrung vor. Hier ist noch eine umfangreiche Erprobung durch die Galvanisierbetriebe erforderlich; Optimierungen und Anpassungen in der Applikationstechnik müssen erarbeitet werden. Darüber hinaus ist die Laborerprobung der Schichten, sowie die Funktionsprüfung und Felderprobung durch die Endnutzer erforderlich, um die Schichteigenschaften im realen Praxiseinsatz zu ermitteln, zu erproben und sicherzustellen. In weiten Bereichen sind Sicherheitsaspekte zu berücksichtigen.

Der Zentralverband Oberflächentechnik e.V. (ZVO) geht davon aus, dass eine breite Feldanwendung vor allem in der Automobilindustrie etwa 6 – 8 Jahre Vorlaufzeit erfordert. Daher sind für eine Beschränkung der Verwendung von Kobaltsalzen lange Übergangszeiten erforderlich, sowie eine generelle Ausnahme für die Verwendung zur Herstellung von Bauteilen bestehender Serien, wie sie ja auch bei der ELV-Verordnung eingeräumt wurde – nach dem Motto „repariert wie produziert“.

Die Fa. Schaeffler Technologie GmbH & Co. KG fordert eine Ausnahmeregelung für die Verwendung von Kobaltsalzen (Kobalt(II)-dinitrat, Kobalt-dichlorid, Kobalt(II)-sulfat, Kobalt(II)-diacetat, Kobalt(II)-carbonat) in Lösungen zur Erzeugung von Konversionsschichten im Falle einer Aufnahme dieser Stoffe in den Anhang XIV der REACh-Verordnung.

Die Verwendung von Chromtrioxid / Chromsäure zum Zwecke der Chromatierung von Zink, Zink-Legierungsschichten und zur Erzeugung von Konversionsschichten auf Leichtmetallen sollte für einen Übergangszeitraum von ca. 10 Jahren für Sonderanwendungen (z.B. Luftfahrt, Militärtechnik, Ersatzteile für die Fahrzeugindustrie, optische Industrie) von der Autorisierungspflicht im Falle der Aufnahme dieser Stoffe in den Anhang XIV der REACh-Verordnung freigestellt werden.
3 Wirtschaftliche Bedeutung von Passivierungs- und Konversionsschichten auf Zink und Zinklegierungen
Schaeffler Technologies GmbH & Co. KG nutzt Zink- und Zinklegierungssysteme mit kobalthaltigen Passivierungen sowohl in eigenen Beschichtungsanlagen als auch durch Zukauf von Beschichtungsleistungen bei Lohnbearbeitern.
3.1 Beispiel Automobilindustrie

Zinkbasierte Korrosionsschutzsysteme sind wesentliche Konstruktionsmerkmale bei vielen Automobilteilen. Auf Grund der im Motorraum vorherrschenden Temperaturen von bis über 150 °C sind jedoch nicht alle Passivierungssysteme einsetzbar. Derzeit ist für diese Temperaturbereiche für Lagerbauteile kein Ersatz möglich. 

Nach einer Schätzung des Zentralverbandes Oberflächentechnik geht ein Umsatzanteil von etwa 45 % der von Verzinkungsbetrieben beschichteten Bauteile in die Automobilindustrie, z.B. für Gehäuse, Befestigungsschienen, Bremsenteile, Rohrleitungen, Sicherheitsschellen, Getriebe- und Stossdämpferkappen, Kraftstoffpumpen, Schrauben, usw. Laut VDA (Stand 25.03.2011) wurden in 2010 in Deutschland 5.552.409 PKW gebaut sowie 353.576 Nutzfahrzeuge.

Bei einem Durchschnittverkaufspreis von in Deutschland hergestellten PKW von ca. 25.000 € (Annahme VDA) ergibt sich damit ein Fertigungsumfang von 140 Milliarden € allein in der deutschen Automobilindustrie, der zur Sicherstellung von Langlebigkeit und Funktionssicherheit zahlreiche verzinkte Bauteile erfordert (geschätzt: etwa 500 -1.000 Bauteile mit Konversionsbeschichtung auf Zink bzw. Zinklegierung pro Fahrzeug).

Wenn der finanzielle Rahmen nicht berücksichtigt wird und nur die für den Automobilbau in Deutschland veredelten Artikel mit >500 Teilen pro Pkw berechnet werden, bedeutete dieses, dass ohne die Veredlung mit galvanischen Zinkbeschichtungsprozessen mehr als 2,8 Milliarden Teile pro Jahr nicht mehr in den Galvaniken bearbeitet würden.

3.2 Beispiel Walzwerk- und Papiermaschinenlager 

In Lageranwendungen in feuchter Umgebung (wassergekühlte Walzen in Walzwerken, Lager für Papiermaschinen) werden an die Korrosionsbeständigkeit der eingesetzten Lager hohe Ansprüche gesetzt. Da in diesen hoch belasteten Anwendungen ein Wechsel auf rostfreie Wälzlagerstähle auf Grund der geringeren Belastbarkeit nicht möglich ist, muss durch geeignete Beschichtungen ein ausreichender Korrosionsschutz sichergestellt werden, um möglichst lange Standzeiten der Lager zu gewährleisten. Da jeder Lagerwechsel zu kostenintensiven Stillständen führt, ist auch aus ökonomischen Gesichtspunkten eine möglichst hohe Standzeit anzustreben. Als technisch derzeit beste Lösung sind Zink-Legierungsbeschichtungen (ZnFe, ZnNi) im Einsatz, die mit Co-haltigen Passivierungen geschützt sind, um gegen die in diesen Anwendungen vorherrschenden hohen Temperaturen ausreichend Widerstand leisten zu können. 

Der hohe Schutzwert der galvanisch beschichteten Bauteile trägt maßgeblich zur Langlebigkeit der hergestellten Wirtschaftsgüter bei. Ein Verbot des Einsatzes von Kobaltsalzen in Passivierungen würde den Korrosionsschutz der beschichteten Teile deutlich vermindern und damit negative Auswirkungen auf die Langlebigkeit und Nachhaltigkeit des industriellen Wirtschaftens in Europa haben. Verstärkter Rohstoffeinsatz und zusätzlicher Energieverbrauch wäre die Folge und würde die europäischen Klimaschutzziele und Senkungsbestrebungen zum CO2 Ausstoß belasten.
4 Kommentierung durch den ZVO

Inhaltlich schließt sich die Fa. Schaeffler Technologies GmbH & Co. KG der Kommentierung des Zentralverbandes Oberflächentechnik e.V. (ZVO) an,  hinsichtlich der geplanten Aufnahmen von Kobalt und Kobaltsalzen zur Aufnahme in den Anhang XIV der REACh Verordnung. 

Insbesondere wird auf die inhaltlichen Ausführungen zu folgenden Themen verwiesen:

· Allgemeine Beschreibung der Verfahren zur Erzeugung von Konversionsschichten und anodischen Oxidschichten

· Aspekte hinsichtlich Gesundheit und Umwelt
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