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goldpost editorial

Liebe Leser,

wir freuen uns, mit dieser Gold-
post-Ausgabe aktuelle Trends
und Entwicklungen vorzustel-
len. Vieles hat sich in den ver-
gangenen Monaten bei uns
getan. Nach wie vor verbindet
uns mit unseren Kunden eine enge
Partnerschaft, was fur uns und eine

vor Ort

umi' 0fe.

Umicore wird responsiv

0114 goldpost

Umicore mit neuer Website

Unsere neue Webseite ist fer-
tig. Herausgekommen ist eine Seite,
die Anwender-Anspriiche perfekt

immer nur eine Auswahl unserer
gangigsten Produkte. Die wichtigs-
ten Neuigkeiten der Webseite auf
einen Blick:

erfolgreiche Zusammenarbeit hochste Umicore mit neuer Website 3 erfillt: Schnelle Ladezeit, Gbersicht-
Prioritat besitzt. Stellvertretend fiir alle Umicore wird responsiv liche Navigation und vor allem ein
portratieren wir in dieser Ausgabe Tho- Newsticker 3 Jresponsives” Design: Ob mit Lap- + Optimal zu lesen auch auf Smart-
mas Sabo. Das Unternehmen hat mo- top, Smartphone oder Tablet-PC, ob phone und Tablet
mentan weltweit groen Markterfolg Hoch- oder Querformat - automa- + Listenansicht aller Produkte fur
mit seinen Rotgold-Kollektionen. reportage tisch passen sich nun Inhalt, Schrift- wichtige Anwendungen
Thomas Sabo 4 groe, Menl und Gestaltung so an, + Zusatzlich Kategoriesuche, zum
Wir wollen auch technische Anwen- Der erfolgreiche Kreative im Portrait dass auf jedem Gerat automatisch Beispiel nach allen Goldelektroly-
dungen nicht vergessen: Daher mdch- flissiger und ungetribter Lesege- ten
ten wir Sie kurz und bindig tber das nuss gewahrleistet ist. + Ubersichtlicher Kontaktbereich zu
informieren, was wir als Trendthemen innovation Niederlassungen und Vertretungen
im Markt wahrnehmen. Dazu zahlt Auch inhaltlich haben wir uns weltweit
etwa unsere Geschichte Uber nickel- 50 Kollegen, 50 PaFente ) o 7 verjingt und verschlankt: Fir Leser
freie Produkte, die bereits seit Jahren Forschung und Entwicklung: So erfinden wir bei Umicore bietet die Webseite eine noch intu-
einen mal3geblichen Platz in unserem itivere Suche. Wer nach Produkten,
Lieferprogramm haben. Eine neue zum Beispiel fur Smartcards fahn-
EU-Richtlinie sorgt hier dafiir, dass viele produkte det, findet eigene Rubriken fir die Die neue Umicore-Website lasst
Unternehmen umdenken missen. Au- . . wichtigsten Anwendungen. Zudem sich perfekt auf Handy und Tablet
Berdem haben wir zwei weitere Rat- Comeback elnes.KIas.ﬂkers 8 gibt es klassische Kategorien wie lesen.
geber-Themen aufgenommen: Anlauf- Ga.I.vanoformung n A5|.en auf dem Vormarsch Gold- oder Silberelektrolyte. Pro-
schutz und Anoden. Ein Anlaufschutz Glénzend Black & White ) ) ) 8 bieren Sie es aus! Am besten gleich www.umicore-galvano.com
speziell fur funktionelle Applikationen. RHODUNA® 470 Black & RHODUNA® Diamond Bright: Ein perfektes Duo jetzt. Denken Sie daran: Sie finden ep.umicore.com
Die Idee macht schon auf den ersten ngausforderupg REA,CH . 9
Blick Sinn. Lesen Sie, was das Besonde- Die EU fordert nickelfreie Bedarfsgegenstande. Was tun?
re an unserem Produkt ist. SchlieBlich Aqlaqfschutz 4'0, ) . ) 10 o
berichten wir dber den Trend zu um- Wie Sie Ihre funktionellen Oberflachen optimal schiitzen Newstlcker
weltfreundlichen und dimensionsstabi- Umicore: PCB-Systemspezialist mit starken Partnern 12
len Anoden. Nickelfreie Prozesse - ein Trendthema +++ Rund 20 Mitarbeiter und te, Manuel Schwind und Thomas - von Ful3ballschuhen Gber Kleidung
KV'? ) o 13 Freunde unseres Unternehmens Kresbach tbergaben das Geld an bis zur Lieblings-CD. +++ Umicore
Wir hoffen, wir haben mit unserer The- Drei Frag.en an Alexander Kl,”z' KVP-Koordinator bei Umicore EP nahmen am jdhrlichen Umicore-Lauf den Verein, der Familien mit kran- engagiert sich: Mit Behinderten
menauswahl Ihr Interesse geweckt. Produktionsausfall vermeldgn L 14 in Schwdbisch Gmind Gber 10 Kilo- ken Kindern unterstitzt. waren Kolleginnen und Kollegen um
Wenn Sie Fragen, Anregungen, Kritik Hartverchromung: Wartungszeiten minimieren und Kosten senken meter teil. Die weiteste Anreise Erika Waibel und Dagmar Biirgel
haben: Wir freuen uns darauf. Wir wer- hatten unsere Kollegen Jean-Pierre im Hochseilgarten.
den Antworten geben und nicht aufhé- Bize und Olivier Oblin aus Paris. +++ Umicore feiert: Bei der
ren, uns zu verbessern. +++ Umicore wachst: Ein drei- Weihnachtsfeier verblafften zahlrei-
stockiger Anbau ist fertig. Er bietet che Abteilungen als Karaoke-Teams
Herzlichst, IMPRESSUM auf qut 400 gm mehr Platz fur Mess- mit bestechenden Gesangseinla-
und Prifgerdte sowie Buroraum fir gen. Im Januar gab es, wie jedes
Ihr Herausgeber: Umicore Galvanotechnik GmbH, KlarenbergstraRe 53 - 79, D-73525 Schwabisch Gmind Labormitarbeiter. Jahr, eine gemeinsame Skiausfahrt.
Redaktionelle Leitung: Umicore Galvanotechnik GmbH +++ Umicore hilft: 3.000 Euro +++ Umicore zeigt Herz: Zu Weih- Iwolf Mitarbeiter genossen Winter-
Gestalturg undSats? Umicore GalvanoteehnicarmbH haben unsere Mitarbeiter an den nachten konnten Kinder aus bedirf- freuden und Apres-Ski. Im Sommer
) , Verein ,Bunter Kreis Schwabisch tigen Familien Winsche auf einen wurden bei strahlendem Sonnen-
Thomas Engert fext: Umicore Galvanotechnik GmoH @ Gmind” gespendet. Das Geld  Zettel schreiben und an einen Weih-  schein drei Mitarbeiter fir 25 Jahre
Leiter Business Unit Electroplating O ATIS A i e e o stammt aus Pramien fir interne  nachtsbaum hangen. Viele Mitarbei-  und ein Mitarbeiter fiir 40 Jahre Be-
Im Internet finden Sie die Goldpost in Deutsch U m ICO re Verbesserungen. Dr. Norbert Sit- ter machten anonym grof3e Freude triebszugehdarigkeit geehrt.

und Englisch unter ep.umicore.com
als PDF-Datei zum Herunterladen.
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Der erfogreiche Kreative im Portrait

Thomas Sabo

THOMAS SABO ist international eines der fiihren-
den Unternehmen im Bereich Schmuck und Uhren,
das Lifestyle-Produkte fiir Frauen und Manner designt
und vertreibt. Selfmademan Thomas Sabo (55) baut
das Imperium mit Hauptsitz in Lauf an der Pegnitz bei
Nirnberg (Bayern) seit 1984 stetig auf und aus.

Mittlerweile hat es rund 1.860 Mitarbeiter welt-
weit. Rund 300 Laden auf filnf Kontinenten gehoren
zur Gruppe. Daneben zdhlen etwa 2.800 Handelspart-
ner, Airlines (Board-Geschaft) und Kreuzfahrtanbie-
ter sowie ein eigener Online-Shop zum Vertriebsnetz.
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Die Schmuck-Marke THOMAS SABO setzt aktuell intensiv auf Rotgold.

750er Roségold-Schmuck als Kassenschlager

Kollektionen wie die bekannten ,Sterling Silver”-Li-
nien ,Glam & Soul”, ,Rebel at heart” und ,Karma Beads”
sowie der ,,Charm Club” und die ,Watches” wurden rund
um den Globus zu Kassenschlagern. Die Kollektionen ha-
ben alle verschiedene Ansatze und Zielgruppen. Sie er-
ganzen sich so hervorragend: Ob jung oder alt, zu elegan-
ten oder sportiven Outfits, fiirs Biro oder fir den groRen
Auftritt am Abend - die Kreativschmiede Thomas Sabo
bietet faszinierenden Schmuck fiir Manner und Frauen,
passend zu jedem Look, jedem Stil und in jeder Preiska-
tegorie.

Wer ist dieser Thomas Sabo und warum setzt er jetzt
auf 750er Roségold?

Der Mann hat offenbar schon immer einen sechsten Sinn
fir Trends: Anfang der 1980er-Jahre reiste Thomas Sabo
durch Asien. Er war Laie, aber sofort fasziniert vom Silber-
schmuck. Im Rucksack brachte der geburtige Osterreicher
eine erste Kollektion mit zurlick nach Europa. Thomas
Sabo bewies schon damals das richtige Gespir: Rasch
war seine erste Serie ausverkauft.

1984 griindete er unter eigenem Namen seine heu-
tige Firma. Seit Anfang der 1990er-Jahre arbeitet Sabo
eng mit THOMAS SABO Creative Director Susanne Kolbli
zusammen. Das kongeniale Duo trifft wieder und wieder
den Nerv der Zeit und kreiert einen Verkaufshit nach dem
anderen - quer durch alle Marktsegmente, vor allem aber
im Bereich Silberschmuck.

Der Rebell unter den Schmuckdesignern

Heute ist Thomas Sabo langst im Olymp der
Schmuckdesigner angekommen. Ende 2014 lancierte das
Unternehmen sogar die erste , THOMAS SABO Fine Jewel-
lery”-Kollektion. Im April 2016 sagt einer seiner engs-
ten Mitarbeiter, THOMAS SABO Chief Brand Officer John
Schliter, in einem Interview mit dem Magazin Wiener
(Osterreich) Thomas Sabo sei ,unglaublich kreativ und
gleichzeitig ein unglaublich guter Kaufmann. Eine sehr
seltene Kombination. Und das macht die Firma auch zu
dem, was sie ist.”

Und Thomas Sabo, der Mann mit den langen Haaren
und der Lederhose, erganzt, dass nachhaltig zu wirtschaf-
ten immer ,harte Arbeit” sei. Dies zahlt sich aus. Thomas
Sabo fihrt sein Unternehmen bis heute unabhdngig. In
seiner Heimat Nirnberg ist Thomas Sabo auch als Haupt-
sponsor der ,Nurnberg Ice Tigers” bekannt. Er ist ein rie-
sengroller Eishockey-Fan, regelmaBig bei den Spielen
prasent und feuert stimmgewaltig an.

Innere Unabhdangigkeit und seine Fahigkeiten als
Trendsetter beweist Thomas Sabo auch bei den Neuhei-
ten des vergangenen und dieses Jahres. Der Unterneh-
mer kreiert seit der Frihjahr/Sommer-Saison 2013 mit
Roségold-beschichtetem Sterlingsilber einen neuen glo-
balen In-Style.

Wieder hat er eine gliickliche Hand dabei, aus spru-
delnden Ideen die besten herauszufiltern. Ein Ergebnis
ist etwa die neue Linie THOMAS SABO ,Love Bridge” die
momentan weltweit intensiv beworben wird.

,THOMAS SABO Love Bridge”: Gefiihle statt Rebellion
Im Gegensatz zur Kollektion ,Rebel at heart”, unter

anderem mit rebellischen Totenkopfanhangern und mas-
kulinen Siegelringen aus geschwarztem Sterlingsilber,

reportage

Thomas Sabo zwischen Fashion-Model Georgia May Jagger (li.), Toch-
ter von Mick Jagger, und Formel 1-Rennfahrer Nico Rosberg (re.).

fasziniert die neue ,THOMAS SABO Love Bridge”-Linie in
Sterlingsilber als Unisex-Modell und mit Roségold- oder
Gelbgold als feminin-elegante Varianten unter dem Slog-
an ,Make Memories Last”. Die filigrane Briicke der Arm-
bander aus 925er Sterlingsilber, teils mit Vergoldung, ist
die kreative Buhne fir starke Emotionen und Gefihle, die
sich mit einer persénlichen Gravur kostenlos individuali-
sieren ldsst. Die Linie erweitert seit Juli 2015 erfolgreich
das Sortiment der THOMAS SABO-Stores auf Metropo-
len-Boulevards von Hongkong bis New York und Sydney.

In den Schaufenstern der THOMAS SABO-Shops ist
der Trend seit einigen Jahren ungebrochen: Sterlingsilber
ist neben Schmuckstiicken mit Roségold oder Gelbgold
beschichtet - jeder Kunde ist eingeladen, seinen eige-
nen Style zu kreieren, gerne auch in einer Bi- oder Tri-Co-
lor-Kombination.

Eine Spur, warum Rotgold quasi tber Nacht zur
Trendfarbe wurde, weist nach Schwabisch Gmind. Hier
bearbeitet Martin Stegmaier federfihrend fir Umicore
Electroplating den weltweiten Schmuckmarkt. Schon seit
Langem unterstiitzt Umicore THOMAS SABO bei seinen
Kollektionen - nun auch verstarkt bei Beschichtungen mit
Rotgold. Die Farbe sei vor allem in den USA und im arabi-
schen Raum sehr popular, so Stegmaier. Technisch war es
aber bislang nicht immer einfach, hochwertige galvani-
sche Rotgold-Schichten aufzubringen. Dank einiger Inno-
vationen sei dies nun anders, sagt der Umicore-Experte
(siehe Interview).
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Neue Firmenzentrale

In Lauf an der Pegnitz feilen die Kreativen von
THOMAS SABO derweil schon am ndachsten Trend. Dazu
steht ihnen eine nagelneue, schmucke Firmenzentrale
zur Verfigung. Auch in Schwabisch Gmind arbeitet das
Team von Martin Stegmaier an neuen und weiter verbes-
serten galvanischen Verfahren. In der Stadt an der Rems
ist aktuell Schwarz gefragt. Und zwar tiefschwarz. (Siehe
Seite 8)
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Interview mit Martin Stegmaier

Was war die besondere Herausforderung, wenn ein
Rotgoldelektrolyt herzustellen ist?

Lange war es duRerst aufwandig, anlaufbestandige
Schichten von bis zu 5 Mikrometern abzuscheiden. Was
bei diinnen Schichten passiert, ist logisch: Ein kleiner
Kratzer und das Grundsubstrat wird sichtbar. Der Kunde
ist enttauscht. Daher hatten Hersteller entweder hohe
Reklamationsquoten oder sie haben ganz auf Rotgold
verzichtet.

Was hat sich verandert?
Wir haben es geschafft, mit Additiven das Abscheidever-
halten deutlich zu verbessern. Mittlerweile sind finf Mi-

innovation

50 Kollegen, 50 Patente

Umicore Electroplating ist innovativ. Seit mehr als
125 Jahren. Tag fir Tag erhalten die Kollegen aus unse-
rer Abteilung Forschung & Entwicklung neue Aufgaben zu
Elektrolyten. Fir viele Kunden passen sie Elektrolyte an
- oder erfinden neue. Modernste Technik steht uns dabei
zur Verfigung. Wie gehen unsere Forscher vor?

1 Gibt es eine passende Losung in unserem
Programm mit 17 Produktfamilien und mehr als
200 Elektrolyten?

7 Lasstsich ein Produkt anpassen?
3 Nein. 0k, jetzt wird es ernst.

/4 Wir planen mit Ihnen eine komplexe Roadmap
zum Produkt. Sie benennt unter anderem Kos-
ten sowie Elektrolyt- und Schichteigenschaften.

5 Wir priifen erste Kompositionen. Stimmt die
Richtung? Analysegerdte wie HPLC, CE und ICP
unterstutzen uns.

6 Okay. Wir sind auf dem richtigen Weg.

7 Statistische Versuchsplanung unterstutzt uns.
Wir schauen genau hin. Unsere Software er-
kennt Abhangigkeiten und Trends.

8 Nun kommt unser Laborroboter zum Einsatz.
Mit hochster Prazision beschichtet er Versuchs-
reihe um Versuchsreihe.

e krometer kein Problem. Zudem ist der Elektrolyt einfach

Tg’;*fﬁ Q&Wmﬂ@@ﬂﬁﬁiﬁﬁ} - ; . : Hiid
. : zu fohren. Das ist natirlich insbesondere dann wichtig, . . . '
wenn Produzenten etwa in Asien im Lohnauftrag herstel- 9 Prima! Die Ergebnisse sehen gut aus. Wir schau-

G g
ﬁ&%\—//. l I fach h | b d frith en genau drauf
. — > en. Einfach gesagt: Hohe Qualitat war bei Rotgold frither .
\._________‘\___ " __:’ est _,_’__4_’_'________/// g g Q g

— eine echte Herausforderung, heute ist das mit unserem

Eine individuelle Gravur macht das Schmuckstiick einzigartig.

9 Martin Stegmaier

Tel.: +49 7231776 93 84
martin.stegmaier@eu.umicore.com

Elektrolyten AURUNA® 502 nicht mehr so. Er schafft bis
zu funf Mikrometer dicke Schichten, ist cyanid- und cad-
miumfrei, erreicht hohe Harten bis zu 400 HV.

Wie lange halt der Rotgold-Trend?

Das ist schwierig zu sagen. Ich bin kein Marktforscher.
Mein Bauchgefiihl sagt mir, dass sich Rotgold langfristig
neben Gelbgold und silber-weiRRen Oberfldchen behaup-
tet. Schmuck lebt von Veranderung und Vielfalt. Dafir
sind wir gut aufgestellt.

Martin Stegmaier ist Bereichsleiter Dekorative Edelme-
talle bei Umicore Electroplating.

10 Mit unserem UNAT-Nanoindenter bestimmen
wir Harte und Abriebwerte. Mit einem ande-
ren System, unserem KOWI-Gerat, messen wir
den Kontaktwiderstand der Oberflachen. Wir
prifen mit dem NSS- und Kesternich-Test das
Korrosionsverhalten sowie die Schutzwirkung
unseres Anlaufschutzes mit der K,S-Methode.
Von dekorativen Schichten ermitteln wir die
CIEL*a*b*-Farbwerte.

171 Fertig. Wieder haben wir einen neuen Elektroly-
ten entwickelt.
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Galvanoformung in Asien auf dem Vormarsch

Comeback eines Klassikers

Der Aufschwung kommt eher unerwartet, ist aber
unubersehbar: Vor allem in Asien feiert Hohlschmuck ein
Revival und wird immer beliebter - fiir manche auch als
eine Form der Geldanlage.

Ein Fach-Workshop in Hongkong fiihrte jetzt La-
bor-Experten und Ingenieure von Umicore mit Anwen-
dern zusammen. Die Debatte war Gberaus fruchtbar und
brachte fur beide Seiten viele neue Erkenntnisse.

Besonders groR war das Interesse der Schmuckher-
steller an der breiten Palette von Produkten, die Umicore
bereitstellen kann. Elektrolyte fir Silberhohlschmuck sind
darunter und natirlich umweltfreundliche Gold-Prozesse.
Umicore setzt zum Beispiel schon seit Giber 30 Jahren ei-
nen cadmiumfreien Gold-Silber-Elektrolyten fir 18-kara-
tige Schichten ein. Seit Cadmium auch in der Schmuckin-
dustrie untersagt ist, vertrauen immer mehr Hersteller

dem seit Jahrzehnten praxiser-
probten Umicore-Produkt.

Speziell in China verwen-
den Unternehmen auflerdem
vermehrt cyanidfreie Prozesse
zur Galvanoformung. Auch fir
diese Anforderung hat Umicore
geeignete Losungen.

Viele Besucher zeigten
sich sehr angetan, dass Umicore als einer von ganz we-
nigen Herstellern Prozesse anbietet, die sich sowohl mit
Wachs- als auch mit Metallkérpern verwenden lassen.

9 Martin Stegmaier

Tel.: +49 7231 776 93 84
martin.stegmaier@eu.umicore.com

RHODUNA® 470 Black & RHODUNA® Diamond Bright: Ein perfektes Duo

Glanzend Black & White

Rotgold, Gelb, Silber-und
nun auch abriebfestes
Schwarz: Die Palette
der Trendfarben in
der Schmuckindust-

@ % rie ist um eine kraf-

3 tige Nuance reicher.

D Umicore Electroplating

hat einen neuen

# Schwarz-Rho-

dium-Elektrolyten RHODUNA® 470 Black entwickelt.
Er bietet einen dunklen Farbton, der so noch nicht auf
Schmuck aufgebracht werden konnte. Bislang war ein
L-Wert von 65 im CIEL*a"b*-Farbraum der dunkelste
mit Schwarz-Rhodium erzielbare Ton, nun lassen sich
Werte bis unter 40 erreichen. Ein weiterer Vorteil ge-
geniber dem erprobten Schwarz-Ruthenium: Die Ab-
riebbestandigkeit der Schichten ist deutlich héher.
Doch wir kénnen auch hell: Brillante Leuchtkraft produ-
ziert RHODUNA® Diamond Bright.

9 Martin Stegmaier

Tel.: +49 7231 776 93 84
martin.stegmaier@eu.umicore.com
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Die EU fordert nickelfreie Bedarfsgegenstinde. Was tun?

Herausforderung REACH

Um was geht es?

Nickel kann fdr Menschen
gesundheitsschadlich sein. Daher
werden immer mehr Verordnungen
verschdrft. Nickelfreier Ohrschmuck und
nickelfreie Piercings sind mittlerweile
selbstverstandlich. Nun soll alles, was
langere Zeit mit der menschlichen Haut in
Kontakt kommt, nickelfrei werden.

Wen betrifft die neue Regelung?

Die Richtlinie nennt keine konkreten Gegenstande,
sondern formuliert die Vorgaben nur allgemein. Dar-
aus ergibt sich, dass Hersteller selbst verpflichtet

sind, Vorkehrungen zu treffen: Betroffen von
der nun genauen Definition des Begriffs
Janger” konnen auch Dinge sein, die
iblicherweise nur kurzzeitig in Kon-

takt mit der menschlichen Haut

kommen. Dazu zdhlen zum Bei-

spiel Schreibgerate, Handar-

beitsutensilien, Scheren,
Kichengerate.

Was sagt die Verordnung?

REACH (Registration, Evaluation, Au-
thorisation and Restriction of Chemicals)
macht hier eindeutige Vorgaben: Annex XVII
fordert, dass Verbraucher noch weniger in
Kontakt mit Nickel kommen. In dem Text heif3t
es, dass Gegenstande, die dazu bestimmt sind
direkt und Ianger menschliche Haut zu berihren,
nickelfrei sein mussen. ,Verlangerter Kontakt”
wird dabei definiert als ein Zeitraum von zehn
Minuten an drei oder mehr Gelegenheiten inner-
halb von zwei Wochen oder einmal 30 Minuten
in zwei Wochen. Dies definiert die Europdische
Chemikalien-Agentur (ECHA) in einem Doku- s '
ment vom 2. April 2014 (,Pro- -
longed contact with skin”),
derzeit frei abrufbar als PDF
durch eine Suche nach dem
Begriff Nickel unter
www.echa.europa.eu.

Was tut

Umicore?
Wir  unterstut-
zen  Hersteller
dabei,  Schmuck
und  Gebrauchsge-
genstande nickelfrei zu
produzieren. Wir bieten
entsprechende  Elektroly-
te und Prozesse, beraten
intensiv. zu Optimierung
und Umstellung, leisten
technischen Anwender-
service, zum Beispiel mit

Laboranalysen.

-

Infos im Netz:
www.echa.europa.eu
www.bfr.bund.de
www.nickelfrei.de

9 Dr. Klaus Leyendecker
Tel.: +49 7171 607-223

klaus.leyendecker@
eu.umicore.com
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Wie Sie lhre funktionellen Oberflachen optimal schiitzen

Anlaufschutz 4.0

Umicore Electroplating hat ein neues Anlauf-
schutzverfahren entwickelt - speziell fiir funktionelle
Anwendungen. Wir sagen lhnen, warum es hochste
Zeit fiir Sie ist, sich das Produkt genauer anzuschauen.

Die Idee

Dekorative Oberflachen stellen andere Anforderun-
gen an einen Anlaufschutz als funktionelle. Wenn Edel-
metallschichten immer dinner werden und gleichzeitig
Korrosions- und Abriebschutz zunehmend besser werden
missen, reicht ein einfacher Anlaufschutz nicht mehr aus.

Wir haben weitergedacht und bieten bereits spezi-
elle Prozesse fir dekorative Applikationen wie Schmuck
und nun auch eine verbesserte Losung fir technische Tei-
le, wie zum Beispiel Steckverbinder oder Smartcards. Sie
erlaubt eine schnelle Abscheidung kompakter und dich-
ter Schichten.

Das Produkt

Umicore Sealing 691 bietet besten Schutz, ohne
technische Eigenschaften der funktionellen Oberflachen
zu verdndern. Selbstorganisierende Molekile bilden rasch
stark schiitzende Schichten. Mit Stromunterstiitzung wer-
den sehr dichte und kompakte Lagen in kirzester Zeit
appliziert. Das ist in Durchlaufanlagen wichtig. Korrosi-
ons- und Anlaufschutz verbessern sich deutlich.

Kontaktwiderstand sowie Lot- und Bondbarkeit wer-
den nicht verandert. Der Reibkoeffizient sinkt sogar nach-
weislich, was die Gleiteigenschaften verbessert. Optische
Eigenschaften wie Farbe und Reflexion bleiben erhalten.

Das Ergebnis
Unter anderem in diesen Tests liefert Umicore Sealing

691 Uberzeugende Ergebnisse:

- K,S-Test: Die Bestandigkeit verlangert sich um das
Zwei- bis Dreifache.

- Reibkoeffizient: Er sinkt unter den Testbedingungen um
bis zu 95 Prozent.

- Die Zero-Cross-Time bei der Lotprifung bleibt weit unter
einer Sekunde, beim Golddrahtbonden werden die ge-
forderten Mindestwerte der Spezifikation deutlich iber-
troffen.

- NSS-Test: Selbst dinne Goldschichten zeigen eine er-
heblich bessere Anlaufbestandigkeit. Sie iberstehen
bis zu 72 h ohne Verfarbung und Korrosion.

5 Sekunden:

So schnell lasst sich der neue Anlaufschutz in einer
Durchlaufanlage aufbringen. Die Schutzschicht ist voll
ausgebildet.

Interview mit Friedrich Talgner und
Robert Ziebart

Was ist das Besondere an Umicore Sealing 691?

Fur uns ist es ganz eindeutig die schnelle Beschichtung
bei Stromanwendung. Der Kunde hat den Vorteil, dass
die Nachbehandlung innerhalb von finf Sekunden abge-
schlossen ist.

Welche Verdanderungen sehen Sie generell im Markt?
Immer noch basieren viele Anlaufschutzsysteme fir
Durchlaufanlagen auf Losemitteln. Unser System ist was-
srig. Das wird generell zunehmen. In Asien ist dies be-
reits jetzt der Fall.

Gibt es schon Anwender fiir das neue Verfahren?

Ja, natirlich und zwar weltweit. Wir haben einen wach-
senden Kundenstamm von Asien (ber Europa bis nach
Nordamerika. Das Interesse ist groB - vom Lohnbeschich-
ter bis zum OEM.

Friedrich Talgner ist Bereichsleiter Technische Edelmetal-
le bei Umicore Electroplating.

Robert Ziebart arbeitet als technischer Kundenberater im
Vertrieb.

Reibspuren auf der Silberoberflache zeigen eine
deutliche Verbesserung der Abriebsbestandigkeit

Reinsilber ohne Umicore Sealing 691
Oberflache nach 500 Zyklen zerstort
*COF: 0,76

Reinsilber mit Umicore Sealing 691
Oberflache nach 500 Zyklen intakt
*COF: 0,04

“Coefficient of Friction (Reibkoeffizient)

Stabiler Kontaktiibergangswiderstand

20

Kontaktwiderstand [mQ]
>

Elektrolytische Standard-Tauchversion
version
Ohne sealing 10 30 60 120

Tauchzeit im Umicore Sealing 691 [s]

produkte

5 Anwendungen, fiir die Umicore
Sealing 691 perfekt geeignet ist:

1 Steckverbinder
Die Korrosionsbestandigkeit wird verbessert und Steck-
krafte werden reduziert.

2 Smartcards

Das Produkt schiitzt Palladium-, Palladium-Nickel- und
Gold-Oberflachen und erhoht die Korrosionsbestandig-
keit, speziell bei diinnen Schichten.

3 LED

Wahrend der LED-Fertigung schitzt Umicore Sealing 691
zuverldssig reflektierende Oberflachen zwischen den Be-
arbeitungsschritten.

4 Schleifringe

Der Anlaufschutz reduziert anfanglich die Reibkrafte und
vermeidet zum Beispiel Schaden an den sensiblen Ober-
flachen wahrend des Transports.

5 PCB/Leiterplatten

Sensible Leiterplatten-Oberflachen, wie zum Beispiel ENIG,
sind anfallig fir Korrosion. Mit Umicore Sealing 691 kann
auch hier die Korrosionsbestandigkeit verbessert werden.

9 Friedrich Talgner

Tel.: +49 7171 607-322
friedrich.talgner@eu.umicore.com
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Nickelfreie Prozesse - ein‘frendthema

Umidore:

PCB-Systemspezialist
mit'stafken Partnern

Nickelfreie Prozesse und Cu-Plating-Technologi-
en fiir Durchgangs- und Sacklocher sind Trendthemen,
sagen die Leiterplatten-Experten von Umicore Electro-
plating. Lesen Sie hier, was der Systemspezialist fiir
Leiterplatten sonst noch Neues zu bieten hat.

Umicore: Systemspezialist fiir Leiterplatten

Kupfer-Plating-Technologien fir Durchgangs- und
Sacklécher stellt Umicore Electroplating in den Fokus sei-
ner Marktaktivitaten in Europa.

Das Unternehmen bietet fiir die Herstellung von Lei-
terplatten und elektronischen Komponenten wie LEDs,
Smartcards und Steckverbindern unter anderem Edelme-
tall-Prozesse, Vor- und Nachbehandlungsverfahren, Ano-
den sowie Lotstopplacke an.

Umicore Electroplating arbeitet weltweit eng mit
fuhrenden Elektronikproduzenten zusammen. So sind
etwa alle Prozesse fir Endoberflachen bei renommierten
Leiterplattenherstellern und Dienstleistern in Europa und
Asien im Volumeneinsatz und umfangreich praxiserprobt.

Bei P(Bs erfordern wachsende Packungsdichten und
zunehmend hohere Komplexitat von HDI-Leiterplatten
optimierte Aufbauten und neuartige Cu-Plating-Techno-
logien zur Fillung von Durchgangs- und Sackléchern un-
terschiedlichster Dimensionierung.

Erhohte Zuverlassigkeitsanforderungen bei der Ver-
arbeitung der Leiterplatten im Lot- und Bondbereich
bedingen zudem optimierte und nahezu korrosionsfreie
Ni-basierte Endoberflachen. Umicore erfillt diese unter
anderem mit innovativen Lésungen fir markterprobte
Prozesse wie ENIG (Electroless Nickel + Immersion Gold
Plating) und ENEPIG (Electroless Nickel/Electroless Palla-
dium + Immersion Gold Plating) auf Basis der semi-auto-
katalytischen Goldabscheidung mit dem bestens bewahr-
ten Elektrolyten Gobright TWX-40.

Starke Partner: Umicore Electroplating,
Taiyo und Uyemura

Uyemura und Taiyo sind seit Langem Kooperations-
partner von Umicore Electroplating. Die beiden japani-
schen Unternehmen sind Weltmarktfihrer fir Grundkom-
ponenten und Beschichtungsverfahren zur Herstellung
von Leiterplatten und elektronischen Bauteilen.

Umicore vertritt diese beiden Unternehmen in Euro-
pa. ,Durch diese Kooperation sind wir Systemspezialist
fur Leiterplatten”, sagt Thomas Engert, Leiter der Busi-
ness Unit Electroplating in der Umicore-Gruppe. Umico-
re bietet von Uyemura erprobte Verfahren wie ENEPIG,
ENIG, EPIG und ISIG, Cu-Filling-Verfahren fir Durchgangs-
und Sacklécher sowie von Taiyo Lotstopplacke an.

Neues von Taiyo: CAD-Druck

Der Inkjet Soldermask 1)SR-4000 revolutioniert die
Lotstoppmaskenverarbeitung: CAD-/CAM-Daten werden
direkt an den Tintenstrahldrucker gesandt. Das Gerat
bringt den Taiyo-Lack exakt an den definierten Stellen
auf der Leiterplatte auf. Er wird im Druckprozess mit UV-
Licht fixiert und anschlieBend thermisch ausgehartet. Das
Verfahren Iasst sich sowohl fir starre als auch auf flexib-
len Leiterplatten anwenden.

Der Prozess vereinfacht die Lotstoppmaskenverar-
beitung mit heute haufig noch mehr als sechs komplexen
Prozessschritten deutlich. Kinftig sind nur noch maximal
drei Vorgange notwendig. Bislang grof8e Herausforde-
rungen in der Lotstoppmasken-Verarbeitung, wie Regist-
riergenauigkeit, Lochfreientwicklung und fehlende Stege
durch Uberentwicklung, gehéren so der Vergangenheit
an. Auch umwelttechnisch Gberzeugt das Verfahren, da
Losemittel vermieden werden. Es wird zudem kein Ab-
wasser generiert und weniger Energie verbraucht. Auch
der Lackverbrauch ist geringer, da dieser nur dort aufge-
bracht wird, wo es wirklich nétig ist.

Infoblatter zu nickelfreien Produkten fiir PCB

Die Umicore-Leiterplatten-Spezialisten sehen einen
weiter wachsenden Bedarf an hochwertigen Prozessen
mit deutlich verbesserter Feinstleiterfahigkeit. Nickel-
freie Verfahren wie EPIG (Electroless Palladium + Immer-
sion Gold Plating) und ISIG (Immersion Silver + Immersi-
on Gold Plating) sind hierfir optimal geeignet. Fordern
Sie Infoblatter und weitere Informationen an.

9 Andreas Gross

Tel.: +49 7171 607-358
andreas.gross@eu.umicore.com

9 Martin Mack

Tel.: +49 7171 607-332
martin.mack@eu.umicore.com
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Kontinuierlicher Verbesserungsprozess

3 Fragen an Alexander Kurz,
KVP-Koordinator bei Umicore Electroplating

Was verbirgt sich hinter dem Begriff KVP?

Toyota war Anfang der 1960er-Jahre in einer groBen Kri-
se. Das Management suchte einen Ausweg und entwi-
ckelte das Konzept des Kaizen, in Deutschland meist als
,Kontinuierlicher Verbesserungsprozess” (KVP) bekannt.
Jeder Stein wurde umgedreht, jeder Prozess analysiert,
um Ressourcen-Verschwendung zu vermeiden. Umicore
Electroplating ist 2006 gestartet.

Welche Erfahrungen hat Umicore Electroplating ge-
macht?

Vor allem gute. Wir haben im Lauf der vergangenen zehn
Jahre viele Verschwendungen gefunden und eliminiert.
Die zentrale Aufgabe war und ist es aber nicht, Ideen fur
Verbesserungen zu finden. Es geht vielmehr darum, bes-
sere Standards zu entwickeln und diese dann konsequent
einzuhalten. Mir gefallt das Bild von einem Rad, das mit
gemeinsamen Kraften den Berg hoch gerollt wird. Ein
Keil verhindert, dass es zurickrollt.

Schulen Sie auch Kunden?

Jedes Jahr informieren wir zahlreiche Kollegen aus ande-
ren Unternehmen. Viele sind erstaunt, wie komplex das
Thema ist. Mit Rickendeckung aus der Chefetage und
konsequent angewandt, bringt KVP aber ein Unterneh-
men enorm voran und sichert Wettbewerbsvorspriinge.

Eine Besuchergruppe von Thomas Sabo informiert sich bei Umicore Elec-

troplating zum Thema KVP.
Alexander Kurz

Tel.: +49 7171 607-295
alexander.kurz@eu.umicore.com
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Hartverchromung: Wartungszeiten minimieren und Kosten senken

Produktionsausfall vermeiden

Sie iiberzeugen durch zahlreiche Vorteile: Platinierte Titan- und Niob-Anoden befinden sich weltweit auf
dem Vormarsch. Wir erkldren, warum das so ist, ab wann sich platinierte Anoden rechnen und weshalb das mit
hoher Wahrscheinlichkeit auch fiir Ihr Hartchrom-Geschaft gilt.

Diese Griinde sprechen fiir platinierte
Titan- und Niob-Anoden

* Dimensionsstabilitat

Pt-/Ti und Pt/Nb-Anoden sind dimenssionsstabil. Sie ver-
andern wahrend ihrer Lebensdauer nicht ihre Form. Pro-
duktionsstillstand und Austauschaufwand wie bei Bleisys-
temen fallen wdhrend der Lebensdauer ersatzlos weg.

* Bleifreiheit

Die Prozesse sind heute fast vollstandig bleifrei und da-
her deutlich umweltschonender. Es fallt kein Bleichro-
matschlamm an, der aufwéandig und teuer zu entsorgen
ist.

* GleichmaRige Schichtdicken

Die Chrom-Schichtdicken auf den Bauteilen sind durch
die angepasste Anodenform sehr gleichmaRig. Mechani-
sches Nacharbeiten wird Gberflissig.

* Energieersparnis

Zudem ist der Energieaufwand deutlich niedriger. In der
Langzeitbetrachtung fihrt die Spannungsdifferenz (zwi-
schen Blei- und platinierten Anoden A = ca. minus 1V) zu
einem betrachtlichen Kostenvorteil.

* Bauteile lassen sich wiederverwenden

Bauteile wie Stromzufiihrungen und Rahmenkonstrukti-
onen aus CuTi konnen mehrmals wiederverwendet wer-
den. Das verkirzt die Amortisationszeit im Vergleich zu
Bleianoden enorm.

* Gutschriften fiir Restplatin

Gutschriften fur das Restplatin bei der Wiederbeschich-
tung benutzter Anoden senken den urspriinglichen Edel-
metallaufwand wesentlich.

» MaBgeschneiderte Konstruktion

Die Anoden sind individuelle MalBanfertigungen. Sie wer-
den nach ausfihrlicher Beratung optimal an die jeweilige
Herausforderung angepasst.

So stellt Umicore Electroplating
Pt/Ti- und Pt/Nb-Anoden her

Umicore Electroplating stellt platinierte Titan- und Niob-Anoden in einer
wasserfreien 550 Grad Celsius heifen Salzschmelze her. Die Streckgit-
teranoden (1) haben unterschiedliche Maschenweiten und kénnen fir
verschiedenste Strombelastungen maBgeschneidert fir den Kunden-
bedarf gefertigt werden. So kann zum Beispiel der Abstand zu einem
runden Bauteil durch den Durchmesser der zylindrischen Anoden (2)
angepasst werden. Das bedeutet fir Anwender weniger Energieauf-
wand, hohere Stromdichten und bessere Schichtqualitat. Die Strom-
zufihrungen (3) leiten die elektrische Energie ohne Spannungsabfall
in alle Bereiche der Anode. Eine exakte Anodenkonstruktion ist daher
wichtig fir die Lebensdauer der Anode.

Break-Even: _
So rechnet das Umicore-Tool

Umicore Electroplating hat einen Rechner entwi-
ckelt. Er bericksichtigt die wichtigsten Parameter, um
die tatsachlichen Kosten etwa von Bleianoden im Hart-
chromprozess mit denen von platinierten Anoden zu
vergleichen. Unter anderem werden folgende Faktoren
bericksichtigt:

- Aufwand fir Konstruktion und Konfektionierung
der Anoden

- Aktueller Platinpreis inkl. Beschichtung

- Betriebszeit

- Wartungskosten

- Stillstandszeiten

- Bedarf an elektrischer Energie

- Strompreis

- Entsorgungskosten (Abfallgebihren)

Individuelle Werte lassen sich im Gesprach mit dem
Umicore-Ingenieur eingeben und variieren.

I , Thomas Ebert

Tel.: +49 7171 607-259
hte@eu.umicore.com

Frank Friebel
Tel.: +49 7171 607-292
hte@eu.umicore.com

Reiner Maier, Thomas Ebert, Frank Friebel vom HTE-Team.
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Kostenvergleich zwischen Blei- und
platinierten Titan-Anoden

Platinierte Titan-Anoden rechnen sich haufig in we-
niger als drei Jahren: Energieeinsparung, Produktionsaus-
falle, Abfallgebihren, Entsorgungsaufwand und mecha-
nische Nacharbeiten werden meistens nicht grindlich
genug kalkuliert. Die Grafik verdeutlicht, dass schon nach
zwei bis drei Jahren der Break-Even erreicht sein kann.

Lebensdauer-Kostenvergleich: Pt/Ti-Anoden ab Jahr
drei giinstiger als Blei-Anoden

10
1 all
0

Jahr der Jahr 1 Jahr 2 Jahr 3 Jahr 4 Jahr 5
Anschaffung

Kosten in TEuro

Bleianoden: Kosten fir Anschaffung, Mehraufwand elektrische Energie,
Wartung/Produktionsstillstande und Abfallentsorgung. Aufwand fir
mechanisches Nacharbeiten der Chromschicht nicht beriicksichtigt, ebenso
wie kaum quantifizierbare Vorteile (Image, Arbeitssicherheit, Umweltschutz,
bessere Schichtqualitat etc.)

B Pt/Ti-Anoden: Kosten fir Anschaffung und jahrliche Abschreibung der
Replatinierung
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