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Zusammenspiel von Chrom und Licht 
Breites Know-how im Bereich Ambiente-Beleuchtung

Chrom als Maßstab in der Beschichtungstechnik 
Qualität galvanisierter Oberflächen bleibt unerreicht

Ausbau am Unternehmenssitz
Auf dem Weg zur Galvanik 4.0
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BIA steht vor großen Herausforde-
rungen. Zum einen sind wir abhängig 
von der Gesamtentwicklung des Au-
tomobilmarktes. Elektromobilität und 
autonomes Fahren sind dabei nur 
zwei Zukunftsszenarien, die das Fahr-
zeug von morgen verändern werden. 
Welchen Einfluss werden diese Ver-
änderungen auf das Design der Fahr-
zeuge  haben und was bedeutet das 
für die BIA typischen Teile?

Zum anderen versuchen viele Anbie-
ter alternativer Oberflächentechnolo-
gien Chromoberflächen zu imitieren 
und versprechen den Automobilkun-
den das „Blaue vom Himmel“. Was 
können die Lack- oder PVD-Ober-
flächen wirklich und was kosten sie 
faktisch? Dazu kommen steigende 
Umweltanforderungen und entspre-
chende Regulierungen.

Wie geht BIA mit diesen Herausfor-
derungen um? Wir nehmen sie an! 
 
Wir glauben an die Zukunft von Echt-
Chrom auch im Fahrzeug von mor-
gen. Keine andere Oberfläche bietet 
eine vergleichbare Qualität. Und BIA 
ist schon seit Jahren ein Vorreiter bei 
Umweltschutz und ressourcenscho-
nender Produktion. Das zahlt sich 
jetzt aus. 

Dieser BIA Report gibt Ihnen einen 
Einblick in unsere Anstrengungen, 
Ihnen TOP Produkte mit echtmetalli-
scher Oberfläche zu liefern, die um-
weltfreundlich und auflagenkonform 
sind, die wettbewerbsfähig produziert 
werden und die Designer glücklich 
machen.

Jörg Püttbach 
(Inhaber)

Liebe BIA Partner,  
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Käufer von Premiumfahrzeugen 
mögen es gerne individuell und  
exklusiv. Chromoberflächen in den 
Interieurs höherer Fahrzeugklassen 
sind seit langem Ausdruck dieser 
Entwicklung. Seit Neuestem werden  
die schimmernden Echtmetall-Ober-
flächen dabei zunehmend durch 
hinterleuchtbare Partien ergänzt 
– sogenanntes Ambientelicht. Die 
Kombination aus durchleuchtbarer 
und verchromter Oberfläche ist ein 
Garant für eine elegante Anmutung 
im Fahrgastraum. So steigt auch bei 
BIA die Anzahl der Projekte, die mit 
entsprechenden Bauteilen ausgestat-
tet werden.

Mit der Entwicklung des Nacht-
design hat BIA bereits vor Jahren 
den Grundstein für die Realisierung  
solcher Bauteile gelegt. Die Techno- 
logie wurde konsequent weiterent-
wickelt. So trat an die Seite des 
patentierten und bewährten Laser-
verfahrens eine ebenfalls patentier-
te Drucktechnik. Dabei wird ein 
Selektiv-Lack auf das durchleucht-
bare Grundmaterial aufgetragen, 
der eine partielle Galvanisierung  
ermöglicht. Auch diese Technologie  
hat es mit der Realisierung von 
Nachtdesign-Symbolen auf dem 
Bedien-Pad der neuen MFA2- 
Baureihe von Mercedes-Benz  bereits 
erfolgreich in die Serie geschafft. 
 
Waren es zunächst vorwiegend 
durchleuchtbare Symbole auf Schal-

tern, Tasten oder Konsolen, die in 
entsprechender Weise umgesetzt 
wurden, stehen heute zunehmend 
verchromte Dekor-Oberflächen im 
Mittelpunkt, die transluzente Linien, 
Muster oder Flächen aufweisen. Zwei 
leuchtende Beispiele hierfür finden 
sich im neuen Range Rover Sport so-
wie im Audi Q3. Für beide SUVs hat 
BIA verchromte Ambientelicht-Aus-
stattungen gefertigt.

Im Range Rover Sport wird die seit- 
liche Verkleidung der Mittelkon-
sole durch eine hinterleuchtbare, 
konturführende Linie akzentuiert. 
Diese wird im von BIA patentier-
ten Laserverfahren auf das Bau-
teil aufgebracht. Dabei handelt 
es sich um eine 1-K-Leiste, de-
ren Beschichtungsprozess unter-
brochen wird, um die Vornickel- 
Schicht mittels Laser entlang ei-
ner Linie zu entfernen, die nach 
der finalen Beschichtung chrom- 
frei und somit durchleuchtbar 
bleibt.  

Im aktuellen Audi Q3 sorgen 
durchleuchtbare Türinnenverklei-
dungs-Leisten und Marken-Badges 
auf der Beifahrer-Konsole für opti-
sche „Highlights“ im Interieur. Wäh-
rend die Leisten wie beim Range 
Rover eine sichtbare Linie aufweisen, 
ist der Clou der Badges, dass sie im 
unbeleuchteten Zustand nur schwer 
als transluzent erkennbar sind. Durch 
eine feinmaschig gelaserte Strukturie-

 
 
 
rung der Chromoberfläche sehen die 
Logos im unbeleuchteten Zustand 
nach einem gewebeartigen Muster 
aus. Diese Strukturierung lässt je-
doch ausreichend Licht hindurch. Mit 
den Badges für den Audi Q3 hat BIA 
auch erstmals seine Texture Chro-
me-Oberfläche in Serie gebracht. 

Geschäft mit  
Ambientelicht nimmt Fahrt auf

Konturführender Lichtleiter in der 
Verkleidung der Mittelkonsole des 
neuen Range Rover Sport

Der Trend im Fahrzeuginnenraum

3

Das Logo-Badge im Audi Q3 
erhält mittels Laser eine netzartige 
und durchleuchtbare Struktur.



Ende 2017 hat Audi die neueste 
Version seines Premium-Modells A8 
(Projektname D5) auf die Straße ge-
bracht. Mit diesem Fahrzeug haben 
die Ingolstädter Technologie, De-
sign und Fahrkomfort auf ein ganz 
neues Level gehoben. Kaum ein 
Serienfahrzeug konnte bisher mit so 
zahlreichen Extras und Innovationen 
aufwarten – vom Bedienkonzept 
über die Antriebstechnologie bis hin 
zum teilautonomen Fahren.  

Insbesondere beim Design setzt der 
Autobauer wieder Maßstäbe für die 
zukünftige Optik auch der nach-
rangigen Modellreihen. Im Interieur 
herrschen klare Linien, die nicht zu-
letzt durch die zahlreichen Chrom- 
oberflächen akzentuiert werden. 
Geht es um die Ausstattung mit ver-
chromten Bauteilen, kann der neue 
Audi A8 mit Fug und Recht als „BIA 
Auto“ bezeichnet werden. Noch nie 
zuvor hat BIA ein so umfassendes 

Ausstattungspaket für ein einzel-
nes Fahrzeug geliefert. Nahezu 
alle Chrombauteile stammen vom 
Solinger Automobilzulieferer. Ins-
gesamt 91 Werkzeuge wurden für 
zehn an dem Fahrzeug beteiligte 
BIA Kunden gefertigt.   
 
Angesichts dieses Projektumfangs 
konnte BIA die Vorteile seiner Auf-
stellung als internationale Unter-
nehmensgruppe richtig ausspielen.  

BIA profiliert sich als Paketanbieter

Klare Linienführung  
im Innenraum
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Starke Präsenz in Audis Flaggschiff



Blende für den Wahlganghebel des 
A8 auf einem Galvanik-Warenträger 
und im Verbau 
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An der Realisierung des Projekts 
sind gleich mehrere Standorte der 
BIA Gruppe, unter anderem auch 
Wuxi BIA, beteiligt – ein echter Plus-
punkt für BIA Vertriebsleiter Björn 
Engels: „Der D5 entsteht zwar aus-
schließlich in Deutschland, dennoch 
werden zahlreiche Zusammenbau-
ten (ZSB) dafür im Ausland gefer-
tigt. So produzieren wir die ent-
sprechenden Bauteile für unsere 
Kunden in China direkt vor Ort.“

In der Hochphase der Modell- 
Laufzeit werden rund fünf Millionen 
Bauteile pro Jahr für den Audi 
A8 die BIA Produktionen ver-
lassen. Hinzu kommen noch  
zahlreiche Carry Over Parts, die in 
andere Modelle wie den Audi A6  
und den A7 übernommen werden. 
Mit der gelungenen Abwicklung die-
ses Teileumfangs hat sich BIA end-
gültig als Anbieter für komplexe Aus-
stattungspakete qualifiziert, wie 

sie seitens der OEM immer häufiger 
favorisiert werden. „Dank der Vertei-
lung auf mehrere Standorte mit un-
terschiedlichen Kernkompetenzen 
konnten wir dieses umfangreiche 
Projekt unter Kosten- und Effizienz- 
aspekten bestmöglich umsetzen“, 
zeigt sich Engels mit der Gemein-
schaftsleistung zufrieden.   
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Neue Verfahren entwickeln, Techno-
logien und Prozesse optimieren und 
Innovationen zur Serienreife bringen 
– darum drehen sich Überlegun-
gen und Versuchsreihen in der BIA 
Entwicklung und Prozesstechnik. 
Abteilungsleiter Dr. Felix Heinzler 
erläutert anhand von Beispielen das 
Aufgabenspektrum.  
 
Ende 2017 wurde bei DHR 
als erstem Unternehmen der 
BIA Gruppe ein ammonium-
freies Chemisch-Nickel-Ver-
fahren eingeführt. Was sind 
die Gründe und wie sind 
Sie vorgegangen?  
 
Dr. Heinzler: Ammonium wird 
im Chemisch-Nickel-Elektrolyt als 
Komplexbildner eingesetzt, stellt 
aber an die Abwasserbehandlung 
hohe Anforderungen. BIA Unterneh-
mensziel ist es, die Umweltbelas-
tung zu minimieren. Mit dem neuen 
Verfahren können wir sowohl die 
Abwasser- als auch die Geruchs-
belastung in der Produktion redu-
zieren. In der Versuchsphase haben 
wir sieben Verfahren und Ansätze 
verschiedener Lieferanten getes-
tet, an Weiterentwicklungen mit-
gearbeitet und nachjustiert. Nach 
den Laborversuchen galt es dann, 
Zusätze und Dosierungen für das 
Bad serientauglich zu optimieren. 
Das ist uns bei DHR im November 
2017 erfolgreich gelungen.   
 
Wie gehen Sie in der BIA Gruppe 
mit den neuen Erkenntnissen um?

Dr. Heinzler: Als nächstes wer-
den wir das neue Verfahren bei BIA 
Slovakia einsetzen. Da wir dort eine 
abwasserfreie Galvanik betreiben 
und die Bestandteile wie Kom-
plexbildner in Spülwässern sehr 
problematisch bei Verschleppun-
gen in andere Bäder sind, ist der 
Verzicht auf Ammonium hier be-
sonders vorteilhaft.  
 
Alternativen zu Chrom-VI-Ver-
fahren sind sowohl bei der Be-
schichtung als auch bei den 
Vorbehandlungen Gegenstand 
intensiver Entwicklungen. Wel-
che Erkenntnisse haben die BIA 
Studien ergeben?   
 
Dr. Heinzler: Unser Mitarbeiter 
Marvin Wagner hat in seiner  
Bachelorarbeit verschiedene Chrom- 
VI-freie Vorbehandlungen syste-
matisch untersucht. Wichtig da-
bei war es, dass die realistischen 
BIA Bauteilanforderungen wie 
Mehr-K-Technologie, Durchleuch-
tung oder diverse Kunststoffvarian-
ten betrachtet wurden. Die Ergeb-
nisse fließen jetzt in die weiteren 
Entwicklungen bei den Fachliefe-
ranten ein. Die Untersuchungen 
zeigen, dass die Verfahren in Be-
zug auf die High-End-Anforderun-
gen bei unseren Produkten noch 
nicht ausgereift sind.  
 
Wie sieht es bei den Chrom- 
oberflächen aus, die aus 
Chrom-III-Elektrolyten abge-
schieden werden?   

Dr. Heinzler: Wir produzieren 
ja bereits bei BIA Slovakia Chrom- 
oberflächen aus diesen Verfah-
ren. Eine Herausforderung bei 
den Chrom-III-Elektrolyten ist der 
hohe Gelbanteil im Vergleich zu 
den bläulichen Oberflächen aus 
Chrom-VI-Elektrolyten. Jetzt haben 
wir dort die Parameter identifiziert, 
die die Farbzusammensetzung 
beeinflussen. Unser Mitarbeiter 
Jan Reipert ist der Frage nachge-
gangen, welche Bestandteile bzw. 
Verschleppungen für die Farbaus-
prägung entscheidend sind. Mit 
verschiedenen Maßnahmen ge-
lingt es jetzt bei BIA Slovakia, die 
Chromoberflächen mit einem neu-
tralen b*-Wert zu produzieren und 
möglichst nah an den „typischen“ 
Chrom-Ton heranzukommen. Für 
BIA ist es entscheidend, Verfah-
ren nicht nur unter Labor, sondern 
auch unter realistischen Produk- 
tionsbedingungen systematisch zu 
optimieren.

Mit neuen Ideen und Verfahren 
zu innovativen Lösungen

Entwicklung und Prozesstechnik

Dr.-Ing. Felix Heinzler



BIA ist es gelungen, ein Verfahren 
zu entwickeln, mit dem sich Bürst-
strukturen auf Chromoberflächen 
nicht nur optisch, sondern auch 
haptisch erlebbar machen lassen. 
Bei dem patentierten Verfahren 
kombinierten die BIA Entwickler 
eine werkzeugseitige Strukturie-
rung der Bauteiloberfläche mit ei-
ner Laserbehandlung der Chrom-
schicht. Erst das Zusammenspiel 
beider Verfahren führt zu dem ge-
wünschten Ergebnis.   
 
Die alleinige Einbringung einer 
Struktur in das Spritzgusswerkzeug 
als negative Bürststruktur erreicht 
nicht den erzielten Effekt. Denn im 
galvanischen Prozess führt der Auf-
trag der Metallschichten zu einer teil-
weisen Einebnung der Strukturen. 
Auch das rein mechanische Bürsten 
der verchromten Bauteile oder eine 
Strukturierung nur mittels Laser eig-
nen sich nicht. Dabei erfolgt ein zu 
starker Abtrag der Chromschicht, 
so dass die darunter gelegene Ni-
ckelschicht zum Teil frei gelegt wird 
und es zu Korrosionsproblemen und 
Nickellässigkeit kommt.  
 
Entscheidend für den Erfolg des 
neuen, durch BIA patentierten 
Verfahrens ist die besondere Fo-
kussierung des Lasers. Durch den 
entsprechenden Energieeintrag und 

kurzzeitige Temperaturerhöhungen 
wird eine Veränderung im Gefüge 
der Chromschicht erzeugt. Diese 
wirkt sich auf die Farbe der Schicht 
aus und erzeugt einen Farbum-
schlag, ohne den Schichtverbund 
oder den Kunststoffgrundkörper ne-
gativ zu beeinträchtigen. Die Ober-
fläche erscheint durch die vorherige 
Strukturierung des Werkzeugs ge-
bürstet, ohne dass Metall verdampft 
wird und es zu Veränderungen von 
Haftung, Medienbeständigkeit und 
Korrosionsschutz kommt.   
 
Für die Designer in der Automobil-
industrie eröffnet das patentierte 
Verfahren von BIA ganz neue Ge-
staltungsmöglichkeiten, denn es 
erlaubt auch die klare Abgrenzung  
von hochglänzenden und strukturierten  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Bereichen auf einem Bauteil. Des 
Weiteren stellt es eine interessante 
Leichtbau-Alternative zu gebürste-
ten Vollmetall-Bauteilen dar. 

Verchromte Bauteile mit  
Bürststrukturen

Attraktive Optik und Haptik
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Schematische Darstellung der 
Einebnung der Rohteil-Struktur 
durch die darüber liegenden 
Schichten  

Der Schliff durch das Bauteil nach der Laserbehandlung zeigt:  
Der Schichtaufbau wird nicht beeinträchtigt.



Echt-Chrom setzt Maßstäbe
Metall zählt zu den elementaren 
Werkstoffen im Umfeld des Men-
schen, die als besonders wertig 
empfunden werden und im Auto-
mobil-Design eine wichtige Rolle 
spielen. Dabei werden echte Metall- 
oberflächen aus funktionalen oder 
Kostengründen vielfach als galva-  
nisch veredelte Oberflächen abge- 
schieden.   
 
Einige Anbieter von Alternativver-
fahren wie Lackierungen haben 
in letzter Zeit zunehmend durch 
Aussagen auf sich aufmerksam 
gemacht, dass die Kunststoff-Gal-
vanik eine überholte, teure sowie 

Umwelt und Ressourcen belasten-
de Technologie sei.   
  
Nicht selten stützen sich derlei 
Behauptungen jedoch auf ver-
altete Kennzahlen. Ein detaillier-
ter Vergleich auf aktuellem Stand 
der Technik zeigt, dass die gal-
vanische Verchromung höchst 
effizient und anderen Beschich-
tungsverfahren durchaus überle- 
gen ist.   
 
Betrachtet man beispielsweise den 
Schichtaufbau bei Galvanisierung 
und Lackierung, zeigt sich, dass 
beide Verfahren ähnlich viele Pro-

zessschritte benötigen. Ein konkre-
ter Vergleich zwischen der Produk- 
tion der BIA Anlagentechnik in  
Solingen und einer im Rahmen ei-
nes Forschungsprojekts betriebe-
nen Muster-Lackieranlage offen-
bart, dass selbst hoch moderne 
Lackierungen unter Testbedingun-
gen gerade die Kennzahlen einer 
modernen Galvanikanlage erreichen 
(s. Tabelle). Dabei ist zu beachten, 
dass die Werte einer solchen Ver-
suchsanlage keineswegs die indus-
trielle Praxis widerspiegeln, wo die 
Verbrauchsdaten zumeist deutlich 
höher liegen. 
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Oberflächen für die Automobilindustrie

BIA Galvanik
Solingen

Marktübliche
Lackieranlage

BMUB Projekt-
Lackieranlage

Beschichtungskapazität 28 m²/h 20 m²/h 20 m²/h

Energieverbrauch ≈ 25,5 kWh/m² ≈ 42 kWh/m² ≈ 20,8 kWh/m²

Wasserverbrauch 0,06 m³/m² variiert -

Qualität galvanischer Oberflächen unerreicht
Auch unter qualitativen Aspekten 
ergeben sich klare Vorteile für die 
Chromoberflächen – sowohl hin-
sichtlich optischer und haptischer 
Eigenschaften als auch bei der 
Beständigkeit. Dank seiner hohen 
Wärmeleitfähigkeit (Cool-Touch) 
bietet Chrom als Echtmetallober-
fläche ein fühlbares Erlebnis im 
Gegensatz zur (eher warm anmu-
tenden) Lackierung.  
 
Beim optischen Eindruck kann 
sich Chrom ebenfalls klar durch-
setzen. Wurde hier seitens der 
Lacklieferanten auch viel Ent-
wicklungsarbeit investiert, um 
Chromoberflächen optisch mög-
lichst nahe zu kommen, so zeigt 
sich dennoch ein deutlicher Un-
terschied. Lacke erreichen nach-
weislich nicht die Brillanz, Re-
flexion und den Glanzgrad von 

Chrom – zumal mit Lack auch 
nur Mattchromtöne und nicht 
Glanzchrom imitiert werden kann. 
Darüber hinaus weisen lackierte 
Oberflächen an Kanten oftmals 
einen zu stark ausgeprägten, 
wulstigen Schichtaufbau auf, die 
sogenannte Fettkante.    
 
Neben Themen wie Ressourcen- 
einsatz und Energieeintrag spie-
len auch qualitative Aspekte wie 
Beständigkeit gegen Medien so-
wie Klimawechselbelastungen eine 
wichtige Rolle beim Vergleich der 
Verfahren. In Klimawechseltests so-
wie gegen Hydrolyse und Chemika-
lien sind beide Systeme gleichsam 
beständig. Gegen Kratzer jedoch 
erweist sich die Echtmetalloberflä-
che auf Grund ihrer Härte als deut-
lich widerstandsfähiger. Lackierte 
Oberflächen zeigen hier klare Nach-

teile, die zwar oftmals Freigabeprü-
fungen bestehen, in Feldanwendun-
gen jedoch häufig ausfallen.  
 
Einen ausführlichen Bericht zu diesem Thema 
finden Sie in: JOT Special Galvanotechnik 
2018, S. 30ff.
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Bauteilspezifische Materialauswahl
Neue Kunststoff-Mixturen auf dem Vormarsch

Jahrzehntelang war Acrylnitril-Buta-
dien-Styrol (ABS) das verbreitetste 
Material unter den galvanisierba-
ren Kunststoffen. Doch zum ei-
nen werden Bauteile – insbeson-
dere für den Fahrzeuginnenraum 
– immer komplexer, zum anderen 
stellen die Automobilhersteller im-
mer höhere Testanforderungen. 
Handelsübliche ABS-Granulate 
werden teilweise den heutigen An-
forderungen hinsichtlich Verarbeit-
barkeit und Materialbeständigkeit 
nicht mehr gerecht.   
 
Daher kommen neben ABS ver-
mehrt auch PC/ABS-Blends sowie 
Polyamid zum Einsatz, um bei-
spielsweise mehr Stabilität oder 
Funktionalität in das Bauteil zu 
bringen. Aber auch diese Kunst-

stoffe sind nicht immer geeignet. 
Wo Standard-Kunststoffe an ihre 
Grenzen stoßen, kommen etwa 
ABS-Granulate mit veränderter Zu-
sammensetzung zum Einsatz. Diese 
weisen beispielsweise verbesserte 
Fließfähigkeiten auf, die bei komple-
xen Geometrien oder Mehr-K-Bau-
teilen mit geringen Wandstär-
ken benötigt werden.    
 
Vor dem Hintergrund der zuneh-
mend differenzierten Anforderun-
gen an die Materialeigenschaften 
geht BIA seit einigen Jahren zwei 
Wege. Zum einen entwickelt das 
Unternehmen in Zusammenarbeit 
mit verschiedenen Lieferanten neue 
Rezepturen für gängige Galvano-
materialien, die die geforderten Ei-
genschaften besser erfüllen. Diese 

neu entwickelten Materialien wer-
den anschließend bei BIA ausführ-
lichen Testverfahren unterzogen, die 
den Standards in der Automobilin-
dustrie entsprechen.    
 
Zum anderen spricht BIA seinen 
Kunden zunehmend aktiv bauteil- 
optimierte Materialempfehlungen 
aus. Waren bislang bei Projektstarts 
oftmals Standard-ABS-Varianten 
gesetzt, behält sich BIA mittlerweile 
in vielen Fällen die finale Material- 
Festschreibung bis zur Qualifizie-
rung des Bauteils vor. So kann BIA 
seinen Kunden gewährleisten, dass 
das für die Bauteilanforderungen 
am besten geeignete Material zur 
Anwendung kommt.   

Materialprüfkörper zur Erprobung  
neuer Galvano-Kunststoffe

Komplexe Strukturen, Mehr-K sowie erhöhte Funktionalitätsanfor- 
derungen, z. B. für Ambientelicht, erfordern zunehmend den Einsatz  
von galvanisierbaren Kunststoffen mit veränderten Eigenschaften. 

Einflüsse der Oberfläche auf die Optik 
Die qualitativen Unterschiede in der optischen Wirkung von verchromten und lackierten 
Oberflächen resultieren aus dem Schichtaufbau und seinen Eigenschaften. Die Lichtbrechung 
erfolgt bei Chrom direkt auf der Oberfläche, bei Lackierungen zwischen den Lackschichten. 
Im Ergebnis wirken Chromeffektlacke daher nicht so brillant wie echte Chrombeschichtungen. 

Glanzchrom Mattchrom Chromeffektlack



Die BIA Gruppe 
Gleiche BIA Qualität und ein um-
fassendes, abgestimmtes Projekt-
management erhalten die Kun-
den im In- und Ausland bei allen 
Standorten der BIA Gruppe. Mit 
den Partnern Biacchessi und DHR 
Forst in Deutschland und mit den 
Joint Ventures Qinhuangdao BIA 
und Wuxi BIA in China sowie BIA 
Slovakia in der Slowakei liefert der 
BIA Firmenverbund seinen Kun-

den die Produkte für die jeweiligen 
Märkte vor Ort. Die Firma Schreiber 
Kunststofftechnik (SKT) ist ein inno-
vativer Partner bei der Werkzeug-
konstruktion und dem Mehrkompo-
nenten-Spritzguss.   
 
Die Gruppe kann so flexibel auf 
vielfältige individuelle Kunden-
wünsche eingehen. Durch stetige 
Investitionen sind neben der Ver-

chromung von ABS-Bauteilen und 
Mehrkomponenten-Teilen auch die 
Galvanisierung von Polyamid-Bau-
teilen, Verfahren mit Heißprägefo-
lien (Hot-Stamping) und Oberflä-
chen wahlweise aus Chrom-III oder 
Chrom-VI möglich. Entwicklung, 
Konstruktion, Werkzeugbau und 
nachgelagerte Verfahren und Mon-
tagen bieten den Kunden umfas-
sende Betreuung aus einer Hand. 

Erweiterung der Produktionskapazitäten in China 

Wuxi BIA und Qinhuangdao BIA
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Für BIA Kunden mit Produktions-
standorten in Asien bietet die BIA 
Gruppe die Fertigung in China. Be-
reits seit Mitte 2013 war das Joint 
Venture Beijing BIA mit einer Gal-
vanik und Spritzguss in der chine-
sischen Hauptstadt vertreten. 2018 
ist das Unternehmen an den neuen 
Produktionsstandort in Qinhuang-
dao umgezogen. Um auch die Kun-
den im Südwesten Chinas optimal 
betreuen zu können, wurde 2017 in 
Wuxi das neue Joint Venture Wuxi  

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
BIA gegründet. Am Standort in der 
Nähe von Shanghai sind Spritz-
guss und zwei Galvaniken in einer 
integrierten Fertigung eng ver-
zahnt und optimiert.   
 
„Unsere BIA Qualität und Standards 
gelten auch hier uneingeschränkt. 
Wir sind in der Lage, sowohl die 
deutschen Automobilhersteller als 
auch eine Vielzahl unserer deut-
schen Kunden für den asiatischen 
Markt mit BIA Qualität vor Ort zu 

beliefern”, erklärt Geschäftsführer 
Jörg Püttbach. Das Know-how der 
Mitarbeiter ist dabei in den vergan-
genen Jahren immer weiter ausge-
baut worden. Die Galvanisierung 
von Mehr-K-Bauteilen, Montage 
und sogar „Hot-Stamping“ – die 
Nutzung von Heißprägefolie – ist 
möglich. Die Komplettfertigung der 
Kühler-Nieren für den BMW X1 ist 
beispielhaft für die produktionstech-
nische Kompetenz von BIA in Chi-
na: Spritzguss – Galvanik – Heiß-
prägen – Montage, alles aus einer 
Hand. Die intensive Qualifizierung 
und Betreuung der chinesischen 
Mitarbeiter sichert die hohen Stan-
dards nachhaltig. Das zeigt sich 
auch an der Zertifizierung nach IATF 
16949. Die enge Produktions- und 
Projektbetreuung garantiert den 
BIA Kunden gleiche Qualität an allen 
Standorten der BIA Gruppe. 
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BIA Gruppe in Zahlen 
Umsatzprognose 2018:   189 Mio. € 

Mitarbeiter:    1.900 

Galvanik-Linien:    13 vollautomatische Anlagen mit einer Kapazität von  

    9.000 m²/Tag Kunststoff und 1.000 m²/Tag Metall 

Spritzgussmaschinen:   109 Spritzgussmaschinen von 35 bis 1.000 t, 
    davon 31 Mehrkomponenten-Technologie

Hohe Qualität an allen Standorten 



Farbharmonie für  
verschiedene Materialien 

BIA Slovakia – Zweite Anlage beschichtet auch Polyamid (PA)

Mit dem Bau einer hochmodernen 
Galvanik im slowakischen Nitra 
hatte die BIA Gruppe 2014 die in-
ternationalen Produktions- und Lie-
fermöglichkeiten deutlich erweitert. 
Das Joint Venture mit dem fran-
zösischen Unternehmen Groupe 
Plastivaloire produziert seitdem die 
bewährte BIA Qualität. „Die enge 
Zusammenarbeit mit dem Joint 
Venture Partner hat uns den Zugang 
zu französischen und japanischen 
Automobilherstellern ermöglicht und 
so neue Märkte erschlossen“, be-
tont BIA Geschäftsführer Dr. Markus 
Dahlhaus. 

Im September 2016 ging der zweite 
Galvanoautomat in Nitra in Betrieb. 
Damit erweiterte die BIA Gruppe nicht 
nur die Produktionskapazitäten, son-
dern bietet seither auch BIA Ober-
flächen auf Polyamid an. „Die neue 
Anlage in der Slowakei ermöglicht 
durch die Installation einer weite-
ren Vorbehandlung, erstmals auch 
Polyamid-Bauteile zu galvanisie-

ren“, erklärt Dr. Dahlhaus. So sind 
Türinnenbetätigungshebel aus Si-
cherheits- und Stabilitätsgründen 
häufig aus Polyamid und nicht aus 
ABS-Kunststoff. Mit diesem neu-
en Angebot kann BIA exakt glei-
che Oberflächen auf verschiedenen 
Grundmaterialien anbieten. So sind 
in der Mercedes-Benz C-Klasse 
die Türhebel aus Polyamid und die 
Rahmen aus ABS. Beide Bauteile 
lassen sich in der neuen Anlage von 
BIA Slovakia galvanisieren, so dass 
eine perfekte Farb- und Glanzgrad-
abstimmung möglich ist. „Das soge-
nannte ‚Colour Matching’ spielt im 
Innenraum der Premiumfahrzeuge  
eine große Rolle. BIA garantiert 
die optimale Farbharmonie für die  
unterschiedlichen Grundmaterialien“, 
so Dr. Dahlhaus. 

Neben der Mercedes-Benz C-Klas-
se werden auch Polyamid-Türin-
nenhebel für den Renault Espace, 
den Land Rover Evoque und den 
7er BMW galvanisiert. Die Anlagen 

von BIA Slovakia setzen auf größt-
mögliche Flexibilität. Neben der 
Beschichtung von ABS- und Polya-
mid-Bauteilen, bieten die Anlagen 
Oberflächen aus Chrom-III- und 
Chrom-VI-Verfahren an. 

Bauteile in der Türinnenver- 
kleidung der Mercedes-Benz 
C-Klasse aus verschiedenen 
Grundmaterialien
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Expansion an neuem Standort
Neubau verbessert Abläufe bei Schreiber Kunststofftechnik (SKT)

Die BIA Gruppe hat durch die Be-
teiligung an der Schreiber Kunst-
stofftechnik (SKT) einen hochpro-
fessionellen Partner sowohl für die 
Entwicklung von Werkzeugkonzep-
ten als auch im Bereich Mehrkom-
ponenten-Spritzguss.   
 
Inhaber Jörg Schreiber erläutert die 
aktuellen Entwicklungen.   
 
Welche Veränderungen hat es bei 
Ihnen 2018 gegeben?   
 
Schreiber: Wir haben sechs Ki-
lometer von Hofstetten an einem 
neuen Standort in Steinach rund 
fünf Millionen Euro in einen Neu-

bau investiert. Unsere Produk-
tions- und Bürofläche ist mit 5.000 
Quadratmetern jetzt dreimal so 
groß wie in Hofstetten.  
 
Was hat Sie zu diesem Schritt 
bewogen?   
 
Schreiber: Unsere alte Verwaltung 
und die Fertigung waren nicht mehr 
zeitgemäß und viel zu eng. Der 
Neubau wurde nach ökonomischen 
und ökologischen Erkenntnissen 
geplant und bietet den Mitarbeitern 
jetzt eine moderne Arbeitsumge-
bung. Wir können jetzt die Arbeits-
abläufe optimieren und alles viel 
besser strukturieren.   

Welche Auswirkungen haben die 
Investitionen noch?   
 
Schreiber: Endlich haben wir genü-
gend Platz für dringend benötigte 
weitere Spritzgussmaschinen. In-
zwischen haben wir 13 Mehr-K-Ma-
schinen zwischen 100 und 220 t 
Zuhaltekraft im Einsatz. Mit 40 Mit-
arbeitern haben wir unsere Beschäf-
tigtenzahl deutlich erhöht und sind 
froh, diese zusätzlichen Fachkräfte 
gefunden zu haben. Nicht zuletzt 
glauben wir, mit diesen Maßnahmen 
den zukünftigen Anforderungen von 
BIA gerecht zu werden.  
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Anspruchsvolles Partnerprojekt  
für Biacchessi und BIA 

Projektkompetenz in der BIA Gruppe

Mit der Baureihe MFA2 (Merce-
des-Benz Frontwheel Architecture) 
für den Kunden Marquardt haben  
Biacchessi und BIA einen großen und 
anspruchsvollen Projektumfang für 
die kommenden Jahre akquiriert. Seit 
Anlauf der neuen Mercedes-Benz 
A-Klasse 2018 fertigen beide Firmen 
gemeinsam Galvanikbauteile für ein 
komplexes Touchpad.

Auf Kammlinie der Produktion wer-
den rund eine Million Stück pro Jahr 
ausgeliefert – der bislang größte 
Projektumfang, den Biacchessi für 
die Automobilindustrie realisiert 
hat. Für den Mittelbau der Konso-
le fertigt das Unternehmen einen 
verchromten Zinkdruckguss-Rah-
men in der Daimler-Oberfläche 
„Silver Shadow”. Roboter über-
nehmen dabei vollautomatisch das 
Schleifen und Polieren.   
 
BIA liefert in die gleiche Baugrup-
pe Taster im Nachtdesign, das hier 

erstmals mittels innovativer Druck-
technik statt der bisher gängigen 
Lasertechnik in Serie realisiert wird 
(s. Artikel S. 9). Dieser Prozess wird 
über eine automatische Bedru-
ckungsanlage abgebildet. Neu ist 
auch die Serienfertigung in 2,5-K, das 
heißt drei Kunststoffe, die in zwei 
Schritten gespritzt werden. Hier-
für wurde ein aufwändiges Würfel-
werkzeug, 4-fach fallend, konstru-
iert. Für die Produktion wurde eine 
neue langholmige Spritzgussma-
schine angeschafft.   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

In allen Projektphasen – von der 
Projektierung über die Konstruk- 
tion bis hin zur Produktion – erfolgt 
eine intensive Zusammenarbeit und 
Abstimmung beider Projektpart-
ner. So ist gewährleistet, dass alle 
Produktionsschritte lückenlos inei- 
nandergreifen und alle Bauteile ein 
stimmiges Gesamterscheinungsbild 
abgeben. Insbesondere der konti-
nuierliche Abgleich der Glanzgrade 
zwischen Kunststoff- und Zink-Bau-
teilen ist hier eine Daueraufgabe im 
Gemeinschaftsprojekt. 

DHR optimiert Abläufe
Modernisierung und Kapazitätserhöhung

Mit erneuten Investitionen und Er-
weiterungen ist es DHR in Forst 
gelungen, die Fertigungsprozesse 
weiter zu optimieren. So konnte 
die Leistungsfähigkeit der beiden 
Galvanoautomaten unter ande-
rem durch Taktzeitoptimierungen 
weiter  gesteigert werden. „In den 
vergangenen zwei Jahren haben 
wir die Kapazitäten der Galvanik 
um mehr als 20 Prozent erhöht“, 
erläutert DHR Geschäftsführer 
Waldemar Ungefug. Im Spritz-
guss wird der Maschinenpark bis 
Ende 2018 um eine vollelektrische 
350-t-Maschine erweitert. DHR 
kann somit auf neun Maschinen 
mit Zuhaltekräften zwischen 60 

bis 350 t ein breites Spektrum ab-
bilden. „Durch Anmietung weiterer 
Hallen im Gebäude können wir jetzt 
zusätzliche Lagerflächen einrich-
ten und so Chemielager und Labor 
erweitern und die Abläufe noch 
besser miteinander verzahnen“, 
erklärt Ungefug die neuen Opti-
onen. „Mit unserer permanenten 
Investitions- und Innovationsbereit-
schaft sichern wir langfristig die be-
währte Qualität der BIA Gruppe. Die 
enge Zusammenarbeit in Projekt-
management, Technik und Galvanik 
innerhalb der BIA Gruppe garantiert 
die Verfügbarkeit des gesamten 
Wissens an jedem Standort“, so der 
DHR Geschäftsführer. 

Verbesserte Laborkapazitäten

Touchpad in der Mittelkonsole 
der MFA2-Baureihe



In den vergangenen Jahren hat 
BIA umfassende Investitionen an 
seinem Stammsitz in Solingen ge-
tätigt. Mitte 2018 wurden diverse 
Erweiterungsbauten mit der Fertig-
stellung eines Verwaltungsgebäu-
des weitgehend abgeschlossen. 
Insgesamt wurde der Standort seit 
2015 um vier Neubauten erwei-
tert. Ein Technologie-Center für 
die Sortier- und Aufsteckroboter 
sowie die Lasertechnik hatte den 
Anfang gemacht. 2017 folgte der 
Bau einer Halle für den Mehr-K-
Spritzguss und einen zusätzlichen 
Speicher für die Galvanogestelle. 

Im selben Jahr begannen auch die 
Bauarbeiten am Logistikzentrum so-
wie dem Verwaltungsbau.  
 
Mit dem massiven Ausbau hat 
BIA wichtige Weichenstellungen 
für die Zukunft des Standortes 
und der ganzen Unternehmens-
gruppe vorgenommen. Denn mit 
der Erweiterung der Mehr-K-Kom-
petenz im Spritzguss und dem 
Einzug diverser Automatisie-
rungssysteme ist ein entscheiden-
der Schritt zur Galvanik 4.0 ge-
macht. „Somit können zukünftig  
von Solingen aus auch komplexere  

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 
 

und umfangreichere Projekte 
effizient gesteuert werden“, erklärt 
BIA Geschäftsführer Jörg Püttbach. 
Durch die Qualifizierung von immer 
mehr Kleinbauteilen für das auto-
matisierte Aufstecken sowie die zu-
nehmende Automatisierung der Wa-
renströme werden Umlaufzeiten der 
Bauteile innerhalb der Fertigung effek-
tiver gemacht und deutlich verkürzt. 
„Zudem hat der Unternehmenssitz 
mit der neuen Verwaltung nun ein 
repräsentatives Gebäude, das den 
Ansprüchen und der gewachsenen 
Größe der Unternehmensgruppe ge-
recht wird“, betont Püttbach.  

  

Aufsteck- 
roboter

Weichenstellung für die Zukunft
Repräsentatives 
Gesicht der BIA 
Gruppe: Neubau-
Komplex am 
Solinger Standort
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Vollautomatisiertes Hochregallager im neuen Logistikzentrum 
für rund 4.000 Paletten und 6.600 Behälter. 

Kompetenzerweiterungen und Automatisierungsprozesse



Umweltschutz ist in der BIA Gruppe zentrales Unternehmensziel, deshalb soll der ökoklogische Fußabdruck so 
klein wie möglich gehalten werden. Am effizienten Einsatz von Energie, Rohstoffen und Wasser arbeiten BIA Mitar-
beiter täglich an vielen Stellen im Unternehmen. Moderne Oberflächentechnik ist auf den Einsatz von Chemikalien 
angewiesen; fortlaufend wird an der Substitution gesundheitsschädlicher und umweltgefährdender Chemikalien 
gearbeitet. 

Folgende Substitutionen und Optimierungen sind bereits realisiert oder werden in Kürze umgesetzt: 
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Effektive ökologische Maßnahmen
Umweltschutz und Ressourceneffizienz 

BIA Experte Marvin Wagner arbeitet kontinuierlich 
an der Prozessoptimierung.

Verbesserte Spülenqualität bedeutet verbesserte 
Bauteilqualität und weniger Ausschuss.

Mitarbeiterin  
Qualitäts- 
management

Kundenbefragung

BIA will’s wissen! Für uns ist es wichtig zu erfahren, wie Sie als Kunden unser Unterneh-
men, unsere Marke und unsere Leistungen einschätzen. Gerne möchten wir nämlich 
unsere Strategie, unser Portfolio und unseren Service zukunftsfähig auf Ihre Bedürfnisse  
und Wünsche zuschneiden.    
Wir würden uns daher freuen, wenn Sie sich zehn Minuten Zeit nehmen, um  
an unserer Online-Kundenbefragung teilzunehmen. Nutzen Sie dafür die folgende  
URL oder den nebenstehenden QR-Code: https://www.surveymonkey.de/r/BIA_Umfrage  
Wir bedanken uns für Ihr Feedback!

Maßnahmen Effekte

Umstellung auf methanolfreies  
Kupferbad

• Reduzierung des Brandrisikos
• Emissionen am Arbeitsplatz deutlich verringert

Umstellung auf ammoniumfreies  
Chemisch-Nickel-Bad

• Emissionen am Arbeitsplatz deutlich verringert
• Einsparung von Energie und Aufwand bei der  
   Abwasserbehandlung

Einführung einer Umkehrosmose • Verbesserung der Wasserqualität

Rückführung und Rückgewinnung  
von Nickel aus Spülwasser

• Einsparung von Nickelsalzen
• Verringerung der galvanischen Abfälle



 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

Deutschlands Unternehmen be-
klagen zunehmend den Fach-
kräftemangel. Wie begegnet BIA 
dieser Herausforderung?   
 
Franzen: Unsere Strategien set-
zen konsequent in den Bereichen 
Mitarbeitergewinnung, Mitarbeiter-
qualifizierung und natürlich bei der 
Bindung unserer Fachkräfte an. Wir 
wollen dabei besonders auch junge 
Leute für BIA begeistern.  
 
Wie gewinnen Sie neue Mitar- 
beiter für BIA?  
 
Franzen: Zum einen bieten wir 
Berufsanfängern nach dem Stu-
dium mit einem passgenauen 
Trainee-Programm einen systema-
tischen Einstieg. Die Trainees erhal-
ten bei BIA viel Feedback und können 
in die Aufgaben hineinwachsen. Wir 
pflegen unsere Kontakte zu Schulen 
und Hochschulen seit Jahren gezielt 
und erhalten interessante Bewer-
bungen von Hochschulabsolventen. 
 
Zum anderen werden wir von „Ma-
chertypen“ als attraktiver Arbeit-
geber wahrgenommen, weil wir 
Gestaltungsmöglichkeiten, wenig 
Bürokratie und flache Hierarchien 
haben. Vorträge an Unis, Betriebs-

führungen oder der jährliche Che-
miepreis für Solinger Schulen zahlen 
sich für BIA inzwischen aus.   
 
Wie ist Ihre Strategie ausge- 
richtet?  
 
Franzen: Sehr langfristig. Insbe-
sondere bei Qualifikationen, die am 
Markt schwer zu finden sind, ver-
suchen wir frühzeitig und voraus-
schauend Nachwuchs zu finden. 
Deshalb sind wir auch bereit, über 
den aktuellen Bedarf auszubilden. 
Schließlich ist BIA Solingen auch 
die Talentschmiede für die ge-
samte BIA Gruppe.   
 
Nachwuchskräfte entwickeln 
und ans Unternehmen binden, 
das ist ein wichtiges Thema in 
deutschen Unternehmen. Wie 
gelingt das bei BIA?   
 
Franzen: Für engagierte Nach-
wuchskräfte haben wir gerade zum 
zweiten Mal ein besonderes Pro-
gramm, die sogenannten „Jungen 
Wilden“ abgeschlossen. In dem 
18-monatigen Programm geht es  
u. a. um Persönlichkeitsentwicklung, 
Selbstmanagement und Kommu-
nikation. Darüber hinaus haben die 
Kollegen abteilungsübergreifende 
Projekte realisiert. Das Feedback 
war sehr positiv. Binden wollen wir 
die Kollegen darüber hinaus über 
individuelle Entwicklungspläne und 
interessante Aufgaben.  
 
Was macht BIA besonders 
attraktiv?  
 
Franzen: BIA ist Technologiefüh-
rer. Unsere patentierten Verfahren 
und Innovationen, Forschungs- und 
Entwicklungsaktivitäten und hohe 
Investitionen bieten kreativen Köp-
fen Entfaltungsmöglichkeiten. Inner-
halb der BIA Gruppe eröffnen sich 

sogar internationale Karriereoptio-
nen. Wir ermöglichen individuelle 
Karriereplanungen und schauen 
genau hin, was der Einzelne an 
Potenzialen mitbringt. Gleichzeitig 
sind wir ein Familienunternehmen 
mit kurzen Entscheidungswegen, 
gemeinsamen Aktionen, Famili-
entagen und Festen.   
 
Sie nannten zu Beginn Qualifi- 
zierung als Strategie gegen 
den Fachkräftemangel. Können 
Sie uns erfolgreiche Beispiele 
nennen?  
 
Franzen: Interne Ausbildungspro-
gramme zur Qualifizierung für be-
stimmte Positionen im Unternehmen 
wie Automaten- und Schichtfüh-
rer, externe Ausbildungen wie z. B. 
Werkmeister Kunststoffgalvanik und 
Fach- und Führungskräfteschulun-
gen werden bei uns regelmäßig an-
geboten. Das System ist durchlässig 
und bietet gute Aufstiegschancen. 
Mit der Gründung der „BIA Akade-
mie“, die jetzt eigene Räume erhält, 
zeigen wir, dass systematische För-
derungen und Weiterbildung uns auf 
allen Ebenen wichtig ist. 

Aktiv gegen den Fachkräftemangel 
Personalleiterin Franzen: Mitarbeiter gewinnen, qualifizieren, binden

Pia Franzen

15

Zentrales Personalthema:  
Gewinnung, Qualifizierung und  
Bindung von Fachkräften



BIA Kunststoff- und Galvanotechnik  
GmbH & Co. KG 
 
Untengönrather Straße 73 
42655 Solingen

Telefon:  +49 212 22330-0 
E-Mail:   vertrieb@bia-kunststoff.de

www.bia-kunststoff.de


