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Oberflachentechnik

Bericht zur Branche

Impulsgeber des technischen Fortschritts

P Die Oberflichentechnik gehort zu den wachstumsstarksten
Branchen in Deutschland, da ihre modernen Verfahren in vielen
Segmenten der Industrie eine immer breitere Anwendung
finden.

P Mit Hilfe der Oberflichentechnik werden Qualitit und Einsatz-
fahigkeit von Produkten entscheidend beeinflusst, zum Beispiel
im Hinblick auf Korrosionsbestandigkeit, Verschleil3festigkeit,
Reibungsverhalten und Dekor.

P Der in der amtlichen Statistik fiir die Branche ausgewiesene
Produktionswert gibt daher den eigentlichen Nutzen, der durch
die Oberflachentechnik erzielt wird, nur unzureichend wieder.
Hinzu kommt, dass angesichts der Vielfalt der Verfahren und
der weit verzweigten Unternehmensstruktur das Umsatz- und
Produktionsvolumen haufig unterschatzt wird.

P Fiir die Branche kann in den nichsten Jahren ein nominales
Umsatzwachstum von 6 bis 7 % p.a. erwartet werden.

P Fiir die Herausforderungen der Zukunft (Internationalisierung,
erhohte FuE-Aufwendungen) zeigen sich die Unternehmen der
Oberflachentechnik mit einer relativ stabilen Ertragslage und
einer verbesserten Eigenkapitalausstattung gut gerustet.
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Die moderne Oberflachentechnik kommt heute in
vielen Segmenten des Produzierenden Gewerbes
zum Einsatz. Kein Auto verlasst mehr das Band,
bei dem nicht wesentliche Teile oberflachenver-
edelt sind. Die moderne Medizintechnik ist eben-
falls ohne neuere Verfahren der Oberflachentech-
nik nicht denkbar, aber auch die Bauwirtschaft,
die Elektrotechnik oder die Hersteller von Mode-
schmuck nutzen diverse Methoden der Oberfla-
chenveredelung.

Daher ist es nicht verwunderlich, dass die Ober-
flachentechnik in Deutschland eine der am dyna-
mischsten wachsenden Branchensegmente dar-
stellt. Gleichwohl fristet dieser Industriesektor in
der Offentlichkeit eher ein Schattendasein und
wird trotz seiner groBen Bedeutung als Wirt-
schaftsfaktor und als technologischer Impuls-
geber eher unterbewertet.

Oberflachentechnik verbessert Einsatzfahigkeit
von Produkten

In der Oberflachentechnik wird die Oberflache
eines Korpers mit Hilfe spezieller Verfahren ver-
andert, um bestimmte Eigenschaften fiir viele
Anwendungsbereiche zu schaffen und somit
Qualitat und Einsatzfahigkeit eines Produktes
zu beeinflussen.

Anteile verschiedener Verfahren in der
Oberflachenveredelung

— 26 % Galvanisieren

- 1 5% Vakuumverdampfung
6% nichtmetallische Uberziige
8% Eloxieren

11 % sonstige metallische Uberziige

12% Lackieren

13% Warmebehandlung

sonstige Verfahren
19 % (i.W. mechanische Bearbeitung)

Quelle: Statistisches Bundesamt ﬂ

Als Beispiele seien Korrosionsbestandigkeit, Ver-
schleil3festigkeit, Reibungsverhalten sowie elektri-
sche, thermische und optische Eigenschaften ge-
nannt. Damit hat die Oberflachentechnik Einfluss
auf Funktionalitat und Lebensdauer, aber auch
auf Design und Herstellkosten eines Produktes.
Durch die Ausnutzung physikalischer Eigenschaf-
ten speziell diinner Schichten konnten aber auch
neue Produkte realisiert werden, wie zum Beispiel
Flachbildschirme oder Diinnschicht-Solarzellen.

Die Oberflachentechnik weist daher eine recht
breit gefacherte Abnehmerstruktur auf, die in
nahezu alle Bereiche des Verarbeitenden Gewer-
bes hineinreicht.

Grof3e Behandlungsbandbreite

Grundsatzlich kann man zwischen Oberflachen-
behandlung und Oberflachenbeschichtung unter-
scheiden. Je nach gewiinschter Oberflacheneigen-
schaft, Basismaterial, Geometrie des Bauteils und
Fertigungseigenschaften (zum Beispiel LosgroRe)
gibt es eine Vielzahl unterschiedlicher Verfahren
(s. das Schaubild links) und Materialien, die in der
Praxis zum einen nach funktionalen, zum anderen
aber auch nach wirtschaftlichen Gesichtspunkten
kombiniert werden. Als Beispiele seien Feuerver-
zinken und Lackieren oder Warmebehandlung
und Hartetechnik genannt.

Unterschiedliche Verfahren werden oftmals fiir
ahnliche Anwendungen eingesetzt. So sind fiir
dekorative Merkmale unter anderem Galvanik,
Lackieren, Eloxieren und PVD/CVD-Verfahren ver-
breitet. Einzelne Oberflachentechniken werden
aber auch oftmals fiir unterschiedliche Anwen-
dungen eingesetzt. Die Galvanik als wichtigstes
Teilsegment wird zum Beispiel zur Dekoration,
als Korrosionsschutz, fiir Veranderungen des Rei-
bungsverhaltens und zur Verbesserung elektri-
scher Funktionalitaten eingesetzt.



Bedeutender Wirtschaftsfaktor

Die Oberflachentechnik stellt eine der traditionell
mittelstandisch gepragten Industriebranchen in
Deutschland dar. Im engeren Sinne werden vom
Statistischen Bundesamt die Veredelung von

e zugekauften Erzeugnissen und

e fremden Erzeugnissen im Lohnauftrag
(Lohnveredelung)

erfasst. Hier sind in Deutschland rd. 800 Betriebe
mit mehr als 20 Beschaftigten tatig. Mit insge-
samt 44 000 Beschaftigten wurde 2004 ein Um-
satz von ca. 4,5 Mrd. EUR erwirtschaftet (s. das
Schaubild oben). In dieser Abgrenzung ist der
Branchenumsatz in den letzten zehn Jahren —
trotz eines temporaren Riickgangs —um rd. 65 %
gewachsen. Dabei konnte der Auslandsumsatz
starker zulegen als der Inlandsumsatz (s. das
Schaubild unten). Allerdings bleibt der Export-
anteil mit rd. 15 % eher gering.

Dies ist aber nur die Spitze des Eisbergs: Schon
die Umsatzsteuerstatistik weist in der gleichen
Zuordnungsgruppe fiir das Jahr 2002 fast 2 500
Anbieter aus, die insgesamt auf einen Gesamt-
umsatz von 5,1 Mrd. EUR kamen. Nach den von
uns beobachteten Wachstumsraten der letzten
Jahre diirfte diese Gruppe schon im vergangenen
Jahr ein Umsatzvolumen in der GroRenordnung
von 5,5 bis 6 Mrd. EUR erwirtschaftet haben.

Fasst man den Begriff der Oberflachentechnik
weiter, kommen noch beispielsweise Lackier-
betriebe fiir Kraftwagen, das handwerklich aus-
gerichtete Maler- und Lackiergewerbe sowie die
Oberflachenbeschichtung von Blechen, Bandern,
Profilen und Drahten hinzu. Letztgenannte geho-
ren zum Bereich der Betriebsveredelung, also der
Veredelung von selbst hergestellten Erzeugnissen,
bei denen aber nur der Gesamtwert des Endpro-
duktes statistisch erfasst wird.

Zieht man zusatzlich noch den Bereich der
mechanischen Bearbeitung von Werkstiicken
mit in die Betrachtung ein, so ergibt sich ein
nochmals deutlich erweitertes Umsatzvolumen.

Umsatzentwicklung in der Oberfldchenveredelung
Mrd. EUR
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So zeigt die Umsatzsteuerstatistik des Jahres
2002 fiir Deutschland liber den Gesamtbereich
hinweg einen Umsatz von rd. 17,5 Mrd. EUR.
Diese Zahl diirfte in etwa auch mit dem Ausweis
des Europaischen Statistischen Amtes Eurostat
fiir die Oberflachenveredelung in Deutschland
kompatibel sein. Hier wird schon fiir das Jahr
2001 ein Umsatzvolumen von fast 14 Mrd. EUR
genannt. Damit ist Deutschland neben Italien
das fiihrende Land fuir Oberflachentechnik in der
Europaischen Union.

Breite Abnehmerstreuung
Die Branche liefert an einen breiten Kreis von

Abnehmern. Wichtigste Kundengruppe ist unver-
andert die Automobilindustrie, die rd. 40 % der

Entwicklung des Inlands- und Auslandsumsatzes der
Oberflachenveredelung
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Produktion im Bereich metallische Beschichtung Seit 1995 konnte der Produktionswert —in der

Mrd. EUR engen Abgrenzung der Produktionsstatistik, da
2,0 die Zahlen des Gesamtmarktes nicht sauber

aggregiert werden kdnnen —um 60 % auf rd.

1,6 Mrd. EUR zulegen (s. das Schaubild links). Ins-
besondere galvanische Uberziige (ohne Verzin-
kung) und Warmspritzen haben iiberproportional
zugenommen, wahrend aufgeschmolzene Metalle
mit 10 % nur unterdurchschnittlich anstiegen.

Lo 1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004g.

Galvanik: Viele Kleinbetriebe. Der Gesamtumsatz

mit galvanischen Verfahren in Deutschland wird —
inklusive eines kleinen Anteils Zuliefererumsatz —
seitens des Zentralverbandes Oberflachentechnik

Warmspritzen Galvanisches Verzinken
B Aufschmelzen B Andere galvanische Uberziige

g. = geschatzt
Quelle: Statistisches Bundesamt ﬂ

gesamten Leistungen der Oberfldchentechnik in
Anspruch nimmt. Hierbei ist zu berlicksichtigen,
dass gerade diese Abnehmergruppe nicht nur die
Dienste von Lohnveredlern nutzt, sondern in
vielen Fallen auch entsprechend vorbehandelte
Bleche und Bauteile einsetzt, die sowohl von
Stahlunternehmen als auch von anderen Zuliefer-
gruppen gefertigt werden. Vielfach wird jedoch
dann die entsprechende Oberflachenveredelungs-
Dienstleistung der jeweiligen Endproduktgruppe,

also zum Beispiel den Stahlherstellern, zugeordnet.

Weitere wichtige Abnehmergruppen sind der
Maschinenbau, die Bauindustrie — wobei hier nicht
nur Sanitarinstallationen oberflachenbehandelt
werden, sondern auch verzinkte oder galvanisierte
Bleche und andere Teile zum Einsatz kommen —,
die moderne Medizintechnik sowie die Luft- und
Raumfahrttechnik. Daneben nehmen aber auch
die Elektrotechnik oder die Verpackungsindustrie
(Konservendosen) die Dienste in Anspruch.

Metallische Uberziige: Unverandert wichtigstes
Beschichtungsverfahren

Metallische Uberziige stellen den gréRten Anteil
der Beschichtungsmaterialien. Neben der Verzin-
kung zahlt dazu auch z.B. die Beschichtung mit
Chrom, Nickel oder Silber. Beziiglich der Beschich-
tungsverfahren dominiert die Galvanotechnik vor
Aufschmelzen und Warmspritzen.

auf rd. 5,6 Mrd. EUR geschatzt, wovon in der vor-
her bereits genannten Produktionsstatistik nur
ein kleiner Teil beriicksichtigt wird. Grund hierfir
ist, dass galvanotechnische Arbeiten uberwiegend
von Lohngalvaniken und in geringerem Umfang
von Betriebsgalvaniken durchgefiihrt werden.
Lohngalvaniken sind vielfach mittelstandische
Handwerksbetriebe, die oft weniger als 20 Be-
schaftigte aufweisen.

Vorteile des Galvanisierens sind eine gute Steuer-
barkeit der Schichtdicke und eine geringe ther-
mische Belastung des Werkstlicks. Galvanische
Schichten werden sowohl fiir dekorative Zwecke
als auch zur Erhéhung des VerschleiRwiderstan-
des oder der elektrischen Leitfahigkeit (Kupfer-
und Edelmetalliiberziige), vor allem aber im
Bereich des Korrosionsschutzes eingesetzt. Ein
Grof3teil der Produktion wird von der Automobil-
industrie bzw. deren Zulieferern abgenommen.
Typische Beschichtungsmetalle sind Zink, auf
das wertbezogen rd. 40 % aller galvanischen
Beschichtungen entfallen, sowie Nickel, Kupfer,
Chrom, Zinn und Edelmetalle. Zunehmend wer-
den auch Legierungen dieser Metalle eingesetzt.

Galvanische Zinkschichten weisen eine sehr glatte
Oberflache auf und werden im Wesentlichen zum
Korrosionsschutz eingesetzt. Durch die vergleichs-
weise diinne Schicht ist aber insbesondere fiir
AuBenteile eine zusatzliche Schutzschicht (Chro-
matieren, Lackieren) notwendig. Im Zuge der EU-
Altauto-Verordnung muss ab dem 1. Juli 2007 auf
bisher tbliche Chrom(VI)-haltige Uberziige ver-
zichtet werden, was entsprechende Investitionen



sowohl bei den Automobilherstellern und deren
Zulieferern als auch in Galvanikbetrieben erfordert.

Schichten aus Zinn ergeben einen guten Korro-
sionsschutz, der auch eine ausgezeichnete
Lebensmittelvertraglichkeit aufweist. Bevor-
zugtes Anwendungsgebiet ist daher die Herstel-
lung von so genanntem Weiblech, das zum
Beispiel fuir die Produktion von Konservendosen
in groBem Umfang gebraucht wird.

Neben Eisen- und Nichteisenmetallen werden zu-
nehmend auch Kunststoffe metallisch beschich-
tet, wobei sowohl technische Produkte wie bei-
spielsweise EMV-Anwendungen (Shielding) als
auch dekorative Teile fiir die Automobil- oder
Sanitarindustrie gefertigt werden.

Schmelztauchen: Im Hochbau unverzichtbar. Ob-
wohl Schmelztauchen — also das Eintauchen in
fliissiges Metall —auch mit Aluminium, Zinn und
Blei durchgefiihrt wird, dominiert der Werkstoff
Zink (Feuerverzinken). Das Aufschmelzen ist das
einzige Verfahren der metallischen Beschichtung
mit einem seit 2000 riicklaufigen Produktions-
wert, erst in 2004 konnte wieder ein Zuwachs
realisiert werden. Dies diirfte auf die hohe Abhan-
gigkeit von der Bauindustrie, insbesondere dem
Stahlbau, zurtickzufiihren sein. Feuerverzinkte
Teile werden namlich im Wesentlichen im Hoch-
bau, aber auch in der Automobilindustrie einge-
setzt. Dabei werden sowohl Konstruktionen bis
zu 20 m Lange und mehreren Tonnen Gewicht als
auch Kleinteile wie Schrauben feuerverzinkt.

Thermisches Spritzen: Schnelles Reparaturmedium.
Bei diesem Verfahren wird das Beschichtungs-
material als Pulver oder Draht einer Spritzpistole
zugefiihrt, geschmolzen und mit Druckluft auf
das zu beschichtende Werkstiick gespritzt. Aufge-
spritzt werden unter anderem Aluminium, Zink,
Zinn, Blei, Kupfer, Nickel und Chrom. Angewandt
wird das Verfahren zum Korrosionsschutz bei be-
sonders grof3en Teilen oder bei Ausbesserungs-
arbeiten. Letzteres erlaubt eine besonders preis-
werte Weiterverwendung von Teilen.

Mechanische Bearbeitung

Metallische Werkstiicke werden im Laufe ihrer
Fertigung in der Regel mechanisch bearbeitet.

Die Bearbeitung findet als Anderung der duBeren
(geometrischen) Gestalt durch spanende Ferti-
gung oder als spanlose Verformung, teilweise
auch durch Anderung der Oberflichenbeschaffen-
heit oder der Gefligestruktur statt.

Warmebehandlung: Produktionswert verdoppelt

Die Warmebehandlung zielt darauf ab, Werk-
stiickeigenschaften wie Harte, Zugfestigkeit oder
Zahigkeit zu erreichen. Neben Stahl werden auch
Nichteisenmetalle wie Aluminium oder Kupfer
warmebehandelt. Das Hauptanwendungsgebiet
liegt im Bereich Verschleischutz von mechani-
schen Bauelementen und Werkzeugen (zum Bei-
spiel Bohrern, Wellen, Kolben), um eine hohere
Lebensdauer bzw. langere Standzeit zu erreichen.

Der Produktionswert dieses Verfahrens — wiede-
rum gemal} Produktionsstatistik — hat sich seit
1995 bei nahezu konstantem Wachstum mehr als
verdoppelt (s. das Schaubild auf S. 6 oben). Die
Branche weist somit innerhalb der Oberflachen-
technik die zweithochste Wachstumsrate auf.
Dabei konnte man vom Outsourcing der Warme-
behandlung aus Metall verarbeitenden Betrieben
hin zu Lohnhartereien und dem immer héheren
Behandlungsaufwand der Bauteile profitieren.

Produktion im Bereich sonstige Veredelung*
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Quelle: Statistisches Bundesamt ﬂ




Produktion im Bereich Warmebehandlung
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Quelle: Statistisches Bundesamt ﬂ

Lackieren: Auch bei Nichtmetallen im Einsatz

Die Beschichtung von Oberflachen mit ausharten-
den oder aushartbaren organischen Stoffen be-
zeichnet man als Lackieren. Der Produktionswert
der Lackierbetriebe konnte bis 2002 fast verdop-
pelt werden, ging jedoch in 2003 um Uiber 10 %
zurlick (s. das Schaubild unten).

Die unterschiedlichen Lacke wie Wasserlacke,
[6sungmittelhaltige Lacke, Zwei-Komponenten-
Lacke und Pulverlacke erfordern teilweise unter-
schiedliche Applikationsverfahren. Lackierungen
sind gegen mechanische Beschadigungen und
hohe Temperaturen nur begrenzt widerstands-
fahig. Dennoch tibernehmen Lacke durch ihre ver-
gleichsweise einfache Verarbeitbarkeit allgemeine

Produktion im Bereich Lackierung und Glasur
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Quelle: Statistisches Bundesamt ﬂ

Korrosionsschutzfunktionen, sind im dekorativen
Bereich stark vertreten und werden auch fiir elekt-
rische Funktionalitaten und als Diffusionssperren
(zum Beispiel zum Schutz vor Feuchtigkeit) einge-
setzt. Neben Stahl und Nichteisenmetallen wer-
den auch Kunststoffe, Holz und Papier lackiert.

Emaillieren: Traditionell bei weiBer Ware im Einsatz

Unter Emaillieren versteht man einen auf Metall
aufgeschmolzenen, glasartigen Uberzug. Email-
lierte Oberflachen schiitzen vor Korrosion, weisen
eine hohe Harte sowie gute chemische Eigen-
schaften und Temperaturbestandigkeit auf und
sind abrieb- und kratzfest sowie leicht zu reini-
gen. Emaillierter Stahl wird daher hauptsachlich
fir Haushaltsgerate, aber auch fiir Verkehrsschil-
der und im Bereich der Chemischen Industrie ein-
gesetzt. Allerdings ist dieses Verfahren zuneh-
mend von Hochleistungswerkstoffen oder High-
tech-Beschichtungsverfahren verdrangt worden.

Eloxieren: Stabiler Umsatz

Unter Eloxieren/Anodisieren wird das elektrische
Oxidieren von Metalloberflachen verstanden. Da-
bei wird die Oberflache des Metalls durch einen
elektrochemischen Prozess umgewandelt. Dieses
Verfahren wird vor allem bei Aluminiumteilen,
aber auch bei Werkstiicken und Bauteilen aus
Magnesium und Titan angewandt. Es entsteht
eine transparente, harte und kratzfeste Ober-
flache, die aber auch eingefarbt werden kann.

Neben dem Schutz vor Korrosion und Abrieb dient
dieses Verfahren auch als elektrische Isolation
oder als dekorativer Uberzug. Eloxierte Alumini-
umteile verwendet man in groBem Umfang im
Bau- und Ausbaugewerbe (Hausfassaden, Tiiren,
Fensterrahmen), im Fahrzeugbau sowie fir
Maschinenteile.

Der Produktionswert blieb in diesem Segment
seit Jahren weitgehend konstant (s. das Schaubild
auf S. 7 oben). Ursachen sind unter anderem die
Baukrise in Deutschland und der damit verbun-
dene hohe Preisdruck.



Sonstige nichtmetallische Beschichtung

Neben der Kunststoffbeschichtung zahlen hierzu
auch das Phosphatieren und Gummieren. Der Pro-
duktionswert der Kunststoffbeschichtung ist in
der letzten Dekade stark gewachsen (+350 %) —

s. das mittlere Schaubild.

Kunststoffiiberziige bieten einen wirksamen
Korrosionsschutz, auch gegen viele Chemikalien.
Sie sind elektrisch isolierend, relativ einfach auf-
zubringen, gut farbbar und vor allem vergleichs-
weise preiswert. Ein bekanntes Beispiel ist der
kunststoffummantelte Maschendrahtzaun. An-
wendungsgebiete sind Kfz- und Maschinenteile,
der Stahlbau, Drahtwaren, Haushaltsmaschinen,
die Elektrotechnik und Mébelzubehor.

Gummiliberziige werden wegen der guten chemi-
schen Bestandigkeit im Chemischen Apparatebau
eingesetzt. Phosphatieren ist ein Korrossions-
schutz- und Grundierverfahren (Vorbehandlung)
fir Stahl und Aluminium.

Vakuumbeschichtung

Der Produktionswert vakuumbeschichteter Bau-
teile ist seit 1995 um rd. 60 % gestiegen (s. das
Schaubild unten rechts). Die abzuscheidenden
Materialien werden in der Gasphase unter Vaku-
um bzw. niedrigen Driicken zugefiihrt. Grundsatz-
lich kann man nach der Art der Gasabscheidung
zwischen CVD (Chemical Vapour Desposition) und
PVD (Physical Vapour Desposition) unterscheiden.

Generell werden wirtschaftlich nur sehr diinne
Schichten erzeugt, dafiir sind aber weitgehend
variable Eigenschaften erzielbar, und es konnen
nahezu alle Materialien (auch nichtmetallische)
beschichtet werden. Die Anwendungsmaoglich-
keiten sind recht vielschichtig und liegen in den
Bereichen Dekoration, Harte, Verschleil3, Korro-
sionsschutz, Reibungsverhalten, optische, sen-
sorische und elektrische Funktionalitaten (Halb-
leitertechnologie) sowie Biokompatibilitat (zum
Beispiel bei Implantaten).

Produktion im Bereich Anodische Oxidation

g. = geschatzt
Quelle: Statistisches Bundesamt ﬂ

Produktion im Bereich nichtmetallische Uberziige
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Quelle: Statistisches Bundesamt ﬂ

Produktion im Bereich Hochvakuumverdampfung

(CvD/PVD)
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Oberflachentechnik mit erheblichem Zusatznutzen

Der gesamtwirtschaftliche Nutzen der Oberfla-
chentechnik tibersteigt erheblich den in der amt-
lichen Statistik ausgewiesenen Produktionswert,
und selbst die Indikatoren aus der Umsatzsteuer-
statistik geben die eigentliche Bedeutung der
Oberflachentechnik nicht annahernd wider.

Ein gutes Beispiel ist der Einsatz der Oberflachen-
technik im Automobilbau. Durch die Oberflachen-
beschichtung oder -behandlung von Blechen

und Komponenten des Automobils lasst sich das
Stlickgewicht eines Pkw erheblich reduzieren.
Dies spart einerseits Ressourcen in Form von Roh-
stoffen (Metallen etc.) und ist andererseits ein
wichtiger Faktor, um einen verminderten Treib-
stoffverbrauch zu erreichen. Ein geringerer
Treibstoffbedarf ist ein wesentlicher Beitrag zur
Realisierung der im Kyoto-Abkommen verein-
barten Emissionsminderungen. Hierzu soll der
Verkehrsbereich wesentlich beitragen. Geringere
CO,-Emissionen lassen sich jedoch bei dem der-
zeitigen Energiemix nur durch einen niedrigeren
Treibstoffverbrauch erreichen. Dies ist ohne
moderne Oberflachentechnik auf keinen Fall
wirtschaftlich umsetzbar.

Wie will man zum Beispiel die Bedeutung der
neuen Beschichtungsverfahren in der Medizin-
technik messen? So sind ultradiinne Beschichtun-
gen mit biokompatiblen Materialien ein Feld von
wachsender Bedeutung. Dies sei exemplarisch

an mechanischen Gefalstiitzen oder Stents auf-
gezeigt, die Herzinfarktpatienten im Zuge einer
Ballondilatation zur Offenhaltung verengter Blut-
gefale haufig eingesetzt bekommen. Der Nutzen,
den etwa kunststoffbeschichtete Stents fiir die
betroffenen Patienten liefern, namlich eine Ver-
langerung ihres Lebens und eine hohere Lebens-
qualitdt, ist nicht anndherungsweise durch die
Kosten der Beschichtung des Metalls wiedergege-
ben. Gleiches gilt auch fiir Implantate, die durch
die Anwendung von Beschichtungs- oder Ober-
flachenbehandlungsverfahren leichter, bruch-
sicherer und weniger verschleianfallig werden.
Die Opportunitatskosten eines zeitlich verlager-
ten Austausches solcher Teile werden ebenfalls
nicht erfasst.

Der Einsatz neuer Verfahren der Oberflachentech-
nik hat etwa im Bereich der Produktion von Halb-
leitern, und hier insbesondere in der Chip-Ferti-
gung, nicht nur neue Anwendungsgebiete ermog-
licht, sondern auch dazu beigetragen, dass es in
vielen Fallen zu einer erheblichen Einsparung bei
den eingesetzten Rohstoffen kam. Dies hat die
Preise dieser Chips deutlich gesenkt und dariiber
hinaus auch indirekt mit dazu beigetragen, dass
viele Produkte aus Elektronik und Telekommuni-
kation (Handys, Computerzubehor, Notebooks
etc.) heute deutlich preiswerter sind als noch vor
etlichen Jahren. Hier hat die Oberflachentechnik
indirekt also die Konsummaoglichkeiten vieler
privater Haushalte verbessert.

Der Einsatz von Oberflachentechnik im Bereich
von Chemieanlagen erhoht die Sicherheit, ver-
mindert in vielen Fallen die Verletzungs- und
Austrittsgefahr von aggressiven Substanzen und
sichert somit die Produktion auch am Standort
Deutschland ab.

Dies sind nur einige Beispiele, die den Nutzen von
Oberflachentechnik weit tiber ihren eigentlichen

Produktionswert hinaus aufzeigen. Auch zukiinf-

tig diirfte somit die Oberflachentechnik zu einem
wesentlichen Treiber des technischen Fortschritts
werden.

Weiterhin gute Zukunftschancen

Wir gehen davon aus, dass die Oberflachentech-
nik auch in den kommenden Jahren auf ihrem
langfristigen Wachstumspfad bleiben wird. Im
Trend erwarten wir fiir die Branche in den nachs-
ten drei Jahren ein nominales Umsatzwachstum
von 6 bis 7 % pro Jahr.

Hiervon werden zwar alle Verfahren profitieren,
gleichwohl werden insbesondere neuere Be-
schichtungsverfahren und viele erst in den letzten
Jahren erfolgreich entwickelte Methoden allein
schon auf Grund ihrer derzeit geringen Ausgangs-
basis erheblich starkere Wachstumsraten ver-
zeichnen. Die Substitutionskonkurrenz zwischen
verschiedenen Verfahren diirfte sich weiter fort-
setzen.



Dabei sehen wir aber auch die Notwendigkeit,
dass die deutsche Oberflachentechnik in den
nachsten Jahren erheblich in Forschung und Ent-
wicklung investiert, um ihre technologisch her-
vorragende Stellung weiterhin verteidigen zu
konnen. Dies schliel3t vor allem auch die Weiter-
entwicklung bzw. Neuentwicklung von Verfahren
ein. Darliber hinaus diirfte man in vielen Fallen
wichtigen Abnehmern in die prosperierenden
Staaten Mittelosteuropas folgen. Gerade bei
Unternehmen, die schwerpunktmafig die Auto-
mobilindustrie und deren Zulieferer beliefern,
hat dieser Prozess schon angefangen.

Dies wird es aber auch erforderlich machen, star-
ker auf strategische Kooperationen und Allianzen
zu setzen, als es in der Vergangenheit der Fall war.
Insgesamt gehen wir davon aus, dass die deut-
sche Oberflachentechnik auch in der langfristigen
Entwicklung ein erhebliches Wachstumspotenzial
besitzt.

IKB-Kennziffernvergleich — Mittelstandische Ober-
flachentechnikfirmen: Gute Bonitaten

Wie sich gezeigt hat, sind die Branchenperspek-
tiven insgesamt positiv. Es stellt sich jedoch die
Frage, wie die Unternehmen die temporaren Um-
satzeinbuRen zu Beginn dieser Dekade verkraftet
haben und wie sie fir die zukiinftigen Anforde-
rungen des Marktes geristet sind. Antworten auf
diese Fragen gibt eine Auswertung der Jahres-
abschliisse von rd. 50 mittelstandischen IKB-Kun-
denfirmen mit einem durchschnittlichen Umsatz-
volumen von 23 Mio. EUR. Auf Grund der hohen
Bonitatsanforderungen der Bank ist jedoch davon
auszugehen, dass diese Firmen insgesamt eher
eine positive Auslese darstellen.

Auch von den IKB-Kundenfirmen musste im Jahre
2002 ein Umsatzrickgang von knapp 3 % hinge-
nommen werden, der jedoch erheblich unter der
UmsatzeinbuRe der Gesamtbranche (—9 %) gele-
gen hat und im Jahre 2003 weitestgehend kom-
pensiert wurde. 2004 diirften dann die Umsatze
wieder deutlicher gestiegen sein. Es gelang diesen

Firmen im Betrachtungszeitraum 2001 bis 2003
eine leichte Steigerung ihrer Rohertragsquote, die
jedoch zum einen durch einen Anstieg im Perso-
nalaufwand, zum anderen durch deutlich hohere
Vertriebsaufwendungen und ubrige betriebliche
Aufwendungen kompensiert wurde. Letztendlich
musste sogar ein leichter Riickgang des EBITDA
als Maf? des operativen Ergebnisses hingenom-
men werden (s. das Schaubild).

Kosten- und Ertragsentwicklung in der
Oberflachentechnik

in Relation zur Gesamtleistung
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Quelle: Jahresabschliisse von IKB-Kundenfirmen ﬂ

Insgesamt konnten die Firmen bei einem weit-
gehend konstanten Finanzergebnis und leicht
niedrigeren Abschreibungen ihre Umsatzrendite
bei gut 6 % stabilisieren. Auf diesem Niveau
erwarten wir die Rendite auch 2004. Gleichwohl
war 2002 und 2003 ein Rickgang der Investitions-
quote als Reaktion auf die UmsatzeinbufRen zu
beobachten. In allen Jahren konnten die Sach-
investitionen aus dem Cash-Flow —als Mal} der
Innenfinanzierungskraft der Unternehmen — dar-
gestellt werden (s. das Schaubild auf S. 10 oben).
Bei einer Analyse der riicklaufigen Investitions-
tatigkeit ist zu beriicksichtigen, dass die Firmen
die exbilanzielle Form der Leasingfinanzierung
verstarkt nutzten. Leicht aufgestockt wurden
zudem Beteiligungen und Anteile an verbundenen
Unternehmen, sodass sich der Riickgang der aus-
gewiesenen Investitionstatigkeit relativiert.



Innenfinanzierungskraft und Investitionstatigkeit
in der Oberflachentechnik*
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Die verstarkte exbilanzielle Form der Investitions-
finanzierung trug zudem zu einer Verbesserung
der Eigenmittelausstattung bei. Bei weitgehend
stabilem Cash-Flow und tendenziell sinkenden
Gesamtverbindlichkeiten reduzierte sich der
Verschuldungsgrad. Dieser gibt an, in welchem
Zeitraum die Unternehmen ihre Verschuldung
aus dem Cash-Flow zurlickfiihren kénnen.

Insgesamt ergibt sich bei den Firmen im Jahre
2003 eine vergleichsweise gute Gesamtbonitat
von 2,0 im Rahmen eines quantitativen Ratings.

Bei der Berechnung dieser Gesamtbonitat, die auf

einer Schulnotenskala von 1 bis 6 ermittelt wird,
werden neben der Eigenmittelausstattung und
der Gesamtkapitalrendite auch der Verschul-
dungsgrad, der Cash-Flow und der Zinsdeckungs-
grad berlicksichtigt. Selbst in dem Jahr des Um-

Bonitdten in der Oberflachentechnik im GréBenvergleich
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satzeinbruches wurde bei unseren Kunden immer
noch eine durchschnittliche Gesamtbonitat von
2,5 erreicht.

Erganzende Einsichten ergeben sich, wenn man
eine Betrachtung der Unternehmen nach GroRRen-
klassen vornimmt. Hier zeigt sich, dass kleinere
Unternehmen mit weniger als 10 Mio. EUR
Jahreserlosen lediglich einen durchschnittlichen
Bonitatswert von 3,0 erzielen, was vor allem auch
in der vergleichsweise niedrigen Gesamtkapital-
rendite sowie dem hoheren Verschuldungsgrad
begriindet ist. Fiir Unternehmen in der Umsatz-
groRenklasse von 10 bis 50 Mio. EUR wird immer-
hin eine Durchschnittsbonitat von 2,5 ermittelt
(s. das Schaubild unten).

Demgegentiiber konnten Unternehmen mit einem
Umsatzvolumen von tiber 50 Mio. EUR vor allem
auf Grund ihrer besonders guten Rentabilitat, aber
auch wegen ihrer geringen Verschuldung zuletzt
ein quantitatives Rating von 1,5 aufweisen. Dies
zeigt, dass diese Firmen auf jeden Fall fiir die zu-
kiinftigen Markterfordernisse sehr gut gertistet sind.

Angesichts einer deutlichen Umsatzausweitung
diirften die Firmen im Jahr 2004 trotz der Belas-
tung durch gestiegene Energie- und Rohstoff-
kosten auf Grund der weiter verbesserten Kapa-
zitatsauslastung ihre Ertrags- und Bonitatssitua-
tion zumindest stabilisiert, wenn nicht sogar
leicht verbessert haben. Auch fiir das Jahr 2005
sind wir in Anbetracht der gegenwartigen Um-
feldsituation positiv gestimmt, dass diese Firmen
wieder ein erfreuliches Jahr vor sich haben.

Insgesamt wird man jedoch in der Branche um
das verstarkte Eingehen von strategischen Allian-
zen und Kooperationen nicht herumkommen,
vor allem auch, um gegeniiber einigen groRen
Abnehmern gemeinsam auftreten zu kénnen.
Insbesondere auf der Rohstoffseite sind unseres
Erachtens durch die Nutzung von Einkaufskoope-
rationen und Verbiinden mit Sicherheit noch
erhebliche Kostensynergien zu realisieren. Dies
dirfte letzten Endes die vergleichsweise gute
Bonitatssituation der Unternehmen weiter
stabilisieren bzw. eventuell sogar noch leicht
verbessern.
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