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Logistik & Dienstleistungen

Alles aus einer Hand !
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Die Barth Galvanik GmbH 
bietet als inhabergeführtes 
Familienunternehmen und 
kompetenter Partner einen 
individuellen Rundumservice.
Schwerpunkte liegen beim Vergüten, den  
galvanischen Oberflächen, dekorativen Oberflächen  
und Zinklamellenbeschichtungen. 
Neben den Hauptfeldern umfasst das Serviceangebot 
aber auch vor- und nachgeschaltete Prozesse.  
Der Rundumservice wird durch die Anlieferung und 
Abholung Ihrer Ware durch unseren eigenen Fuhrpark 
sowie das Komplettieren, Verpacken und Sortieren 
abgerundet. Kurze Wege und ein geschlossener 
Fertigungskreislauf sind unsere Philosophie. 
Zu unseren Kunden gehören die führenden 
Hersteller von Verbindungselementen in Europa, 
Unternehmen der Elektro-, Automobil- und 
Möbelindustrie sowie des Maschinenbaus.

DAS UNTERNEHMEN

www.barth-galvanik.de

In den Schwarzwiesen 4 
61440 Oberursel (Taunus)

Telefon:  0 61 71 97 27 - 0 
Telefax:  0 61 71 97 27 - 50

info@barth - galvanik. de 
anfrage@barth-galvanik.de
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Galvanische Beschichtung

Elektropolieren

Sandstrahlen & 
Gleitschleifen Mechanisch Zink

OBERFLÄCHENBESCHICHTUNG

Duplex-/
Zinklamellenbeschichtung

Trommellackierung Elektropolieren
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Maximaler Korrosionsschutz  
für höchste Ansprüche!

Oberflächenbeschichtung
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Galvanische Beschichtung

n 
In diesem Segment bieten 
wir sowohl „sauer“ als 

auch „alkalisch“ Verzinken an. 
Die Oberfläche „sauer“ Zink wird 
eingesetzt, wenn es neben dem 
Korrosionsschutz auch auf den 
optischen Eindruck ankommt, 
während „alkalisch“ Zink immer  
dort zur Anwendung kommt, wo 
aufgrund seiner gleichmäßigeren 
Schichtdickenverteilung und 
raueren Oberflächenstruktur ein 
Korrosionsschutz in Verbindung  
mit höherem Reibungswiderstand 
gefragt ist.

Für die Nach- und Weiterbehandlung 
bieten wir neben Passivierungen 
verschiedene Versiegelungen und 
Gleitmittelbeschichtungen an.  
Auf Wunsch sind diese mit und ohne 
Reibwertvoreinstellung (Gleitzusatz) 
erhältlich. In Abhängigkeit von  
der Losgröße sind weitere 
Nachbehandlungen möglich.

Das Wasserstoffentspröden nach  
DIN 50969 gehört ebenfalls zu  
den möglichen Nachbehandlungen.  
Der Temperprozess wird zur  
Vermeidung von wasserstoff
induzierten Sprödbrüchen bei  
Bauteilen aus Stahl mit einer  
Zugfestigkeit > 1000 N/mm2  
(FK 10.9) empfohlen. 

Für den Fall, dass Sie Verbindungs
elemente auch in unserer 
Lohnvergüterei bearbeiten lassen, 
haben Sie die Möglichkeit, eine 
Bearbeitung zu wählen, bei denen die 
Bauteile blank angelassen werden. 
Dies trägt dazu bei, Beizprozesse 
und damit den Wasserstoffeintrag 
in das Bauteil zu minimieren.
Bauteile können sowohl auf 
dem Gestell als auch in der 
Trommel verzinkt werden. 
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Galvanische Beschichtung

Zink-Nickel
möglich. Auf Wunsch sind diese mit 
und ohne Reibwertvoreinstellung 
(Gleitzusatz) erhältlich. In 
Abhängigkeit von der Losgröße 
sind weitere Nachbehandlungen 
möglich. Der Temperprozess wird zur 
Vermeidung von wasserstoffindu-
zierten Sprödbrüchen bei Bauteilen 
aus Stahl mit einer Zugfestigkeit  
> 1000 N/mm2 (FK 10.9) empfohlen. 

Für den Fall, dass Sie Verbindungs-
elemente auch in unserer Lohn
vergüterei bearbeiten lassen, 
haben Sie die Möglichkeit, eine 
Bearbeitung zu wählen, bei der die 
Bauteile blank angelassen werden. 
Dies trägt dazu bei, Beizprozesse 
und damit den Wasserstoffeintrag 
in das Bauteil zu minimieren.

n Galvanisch abgeschiedene 
Zink-Nickel-Schichten 

sind überall dort angesagt, wo 
es um Bauteile geht, die höheren 
Temperaturbelastungen und 
aggressiven Umwelteinflüssen 
ausgesetzt sind. Sie benötigen oftmals 
einen hervorragenden Korrosions-
schutz, der weit über den einer 
klassischen Zinkschicht hinausgeht.

Mit einer Nickeleinbaurate von 12 - 15% 
weist die Oberfläche mit über 400 HV 0,1  
eine deutlich höhere Härte als eine 
Zinkschicht auf. Durch das Aufbringen 
einer transparenten oder schwarzen 
Cr.-VI-freien Passivierung werden 
Korrosionsbeständigkeitswerte von 
über 720 h nach DIN EN ISO 9227  
erreicht. Versiegelungen mit und 
ohne Gleitmittelzusätze sind optional 
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n Zinn zeichnet sich durch 
hohe Duktilität, extrem 

gute elektrische Leitfähigkeit, 
gute Gleiteigenschaften, 
Lebensmittelechtheit und 
gute Weichlötbarkeit aus. 

Der Korrosionsschutz galvanisch 
aufgebrachter Zinnschichten  
steht und fällt mit der Porendichte  
der Schicht. Hervorragend eignet sich 
Zinn als Korrosionsschutz auf Kupfer.  
Die guten Leiteigenschaften und die  
Lötfähigkeit des Grundwerkstoffes 
bleiben erhalten. 

Beim galvanischen Verzinnen  
von Messing kann durch Diffusion  
von Zink aus dem Grundmetall in 
die Zinnschicht die Lötfähigkeit 
beeinträchtigt werden. Um diesem 
Effekt entgegenzuwirken, wird 
eine Sperrschicht von 2 - 3 µm 
Kupfer oder Nickel empfohlen. 

Aufgrund der guten Gleitlauf- 
eigenschaften kommen Zinnschichten 
zwischenzeitlich auch häufig als  
Oberfläche auf Edelstahlschrauben 
zum Einsatz. Zur besseren Haftver
mittlung empfehlen wir hier eine 
Nickel-Strike Schicht von ca. 0,5 µm. 
Eine Verbesserung der Lötfähigkeit 
wird durch eine „Matt-Zinnschicht“ 
erreicht. Hierbei wird auf organische 
Glanzzusätze verzichtet, was die 
Haftfähigkeit des Lotes verbessert. 

„Reine“ Zinnschichten sind lebens
mittelecht und im Kontakt mit 
Nahrungsmitteln unbedenklich. 

Das bleifreie Verfahren ist RoHS-
Konform. Bauteile können sowohl 
auf dem Gestell als auch in der 
Trommel verzinnt werden.

Galvanische Beschichtung

Verzinnen
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n Kupfer ist sehr duktil,  
ein ausgezeichneter Leiter 

für elektrischen Strom/Wärme und 
wird als Halbedelmetall eingestuft. 
Galvanisch abgeschiedene 
Kupferüberzüge werden oftmals  
als Zwischenüberzug vor dem 
Vernickeln und Verchromen von 
Stählen eingesetzt. Kupferschichten 
finden die größte Anwendung  
als Zwischenschicht in der  
Elektro- und Automobilindustrie. 

Auch wenn Kupfer gegen viele 
Basen und nicht oxidierende Säuren 
beständig ist, empfiehlt es sich, für 
den Einsatz in feuchter Atmosphäre 
oder wechselnden Temperatur- und 
Klimaverhältnissen, einen zusätzlichen 
Anlaufschutz aufzubringen. 

Die Beschichtung ist als Gestell-  
und Trommelware möglich.

Verkupfern

Galvanische Beschichtung
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n Beim Passivieren von 
Aluminium handelt es sich  

um eine Chrom VI-freie und farblose 
Oberfläche, die RoHS- und REACH-
Konform ist. Dieses Verfahren 
ist ein Ersatz für VI-wertige 
Chromatierungen.  
 
Durch ihre vielseitige Einsatzmög
lichkeit im Elektroapparate- und 
Computerbau, Maschinenbau sowie 
im Automobilsektor, wird die farblose 
Passivierung neben den optischen 
Eigenschaften hauptsächlich für 
den Korrosionsschutz eingesetzt. Sie 
dient weiterhin als Haftvermittler für 
anschließend mögliche Lackierungen.  
 
 Je nach Legierung des 
Grundwerkstoffes verträgt eine 
Passivierungsschicht Temperaturen 
von bis zu 100°C.  
 
Die Passivierung besitzt erheblich 
geringere Abriebwiderstände 
als zum Beispiel vergleichbare 
Eloxalschichten. Die geringen 
Schichtdicken in Verbindung mit 
einer homogenen Oberflächenoptik 
sowie elektrische Leitfähigkeit und 
Lötbarkeit sind weitere Vorteile 
dieser Oberfläche. Die Oberfläche 
entspricht allen gängigen Normen.

Passivieren von Aluminium

Galvanische Beschichtung
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n Aluminium im Rohzustand 
reagiert an der Luft und bildet 

durch die Reaktion mit Sauerstoff oder 
durch witterungsbedingte Einflüsse 
eine unkontrollierbare, oft nicht 
gewollte unschöne Oxidschicht.  
 
Eloxieren, Abkürzung für elektro
lytische Oxidation von Aluminium, 
nennt man eine Möglichkeit zur 
kontrollierten Erzeugung einer 
Schutzschicht. Diese Schutzschicht 
wird durch anodische Oxidation 
erreicht. Dabei wird nicht, wie oft 
gedacht, eine Schicht aufgetragen. 
Vielmehr wird die oberste Aluminium
schicht des zu eloxierenden Teils 
umgewandelt und ein Oxid gebildet.  
 
Die Eloxalschicht verleiht neben 
einer großen Oberflächenhärte einen 
hervorragenden Korrosionsschutz  
bei sehr guter Maßhaltigkeit.  
 
Die Ware wird von uns im Verfahren 
„E0“ vorbehandelt. Die Oberfläche 
wird vor dem eigentlichen Eloxal
vorgang leicht gebeizt, um kleine 
Oberflächenfehler zu entfernen.  
Der Maßverlust durch das notwendige 
Beizen ist marginal und wird durch 
den Schichtauftrag mindestens 
ausgeglichen.  
 

Unser Farbspektrum umfasst als 
Standardfärbungen Silber und  
Schwarz (UV-beständig), Rot, Blau,  
Grün und Gold (nicht UV-beständig). 
Sonderfärbungen sind losgrößen
abhängig auf Wunsch möglich. 
 
Der optische Eindruck eloxierter 
Oberflächen ist in erheblichem Maße 
abhängig von der als Grundwerkstoff 
eingesetzten Aluminiumlegierung 
sowie von der Art und Ausführung 
der mechanischen Vorbehandlung. 
Eine gleichbleibende Farbgebung wird 
erreicht, je reiner der Grundwerkstoff ist.  
 
Mit steigender Schichtstärke nimmt 
die Korrosionsbeständigkeit einer 
Eloxalschicht zu. Schichtstärken 
>20 µm sind unter normalen 
Umgebungsbedingungen ohne 
Probleme witterungsbeständig.

Galvanische Beschichtung

Eloxieren

El
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n Chrom zählt zu den Übergangs
metallen und ist in seiner 

Reinform nicht in der Natur zu 
finden. Chrom gilt als korrosions- und 
anlaufbeständiges Metall mit einer 
hohen Härte und wird sowohl für 
eine hochdekorative Optik als auch 
im Verbund mit Sperrschichten aus 
Kupfer- und/oder Nickel eingesetzt.  
 
Aufgrund ihrer schlechten Benetz
barkeit haften Farben, Lacke und  
Öl sehr schlecht. Lötfähigkeit ist  
nur sehr bedingt gegeben.  
 
Die Auswahl des Grundwerkstoffes, 
die mechanische Vorbehandlung und 
der Schichtaufbau sind entscheidend 
für das Beschichtungsergebnis. 
 
Chromschichten haben eine hohe 
Verschleißfestigkeit, einen niedrigen 
Reibwert, eine hohe Oberflächenglätte 
und eine hohe Anlaufbeständigkeit. 
Sie sind sehr widerstandsfähig 
gegen den chemischen Angriff 
vieler Säuren und Alkalien.

Galvanische Beschichtung

Verchromen
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n Galvanische Nickelschichten  
sind hart, abriebfest und  

verfügen über eine akzeptable  
plastische Verformbarkeit. Je nach  

Schichtstärke liegen die Härtewerte  
zwischen 450 - 600 HV. 

Nickelschichten haben einen 
hohen dekorativen Glanz, 
lassen sich gut polieren 
und problemlos von Rück
ständen reinigen. Nickel 
wird typischerweise in der 

Schichtkombination Kupfer/
Nickel/Chrom angewendet. 

Das Schichtsystem vereint 
alle Vorteile der technischen und 
dekorativen Aspekte der Oberfläche. 

Nickeloberflächen werden in der 
Zweirad- und Automobilindustrie 
sowie im Maschinenbau und der 
Elektrotechnik eingesetzt.  

Auf Eisen oder Stahl erzielt man 
mit einem Nickelauftrag > 10 µm 
einen passablen Korrosionsschutz, 
der auch bei verdünnten Säuren 
und Laugen mit Ausnahme von 
Ammoniak fortbesteht. Spürbar 
angegriffen werden Nickelschichten 
jedoch durch Ammoniak, 
verschiedene Salzlösungen wie 
z.B. Natriumcyanid, Salpetersäure 
und konzentrierte Salzsäure. 

Das Vernickeln ist am Gestell 
und in der Trommel möglich. 

Galvanische Beschichtung
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n Das Wort „Duplex“ beschreibt 
die Kombination zweier 

Schichtsysteme, die sich gewisser
maßen die „Schutz-Arbeit“ teilen. 
 
Die hochkorrosionsfeste Oberfläche 
besteht aus einer elektrolytischen 
Grundschicht wie Zink/Nickel oder 
Zink, kombiniert mit einer organischen 
Deckbeschichtung in Abhängigkeit 
von Bauteilgeometrie und Art der 
Deckbeschichtung.  
 
Die organische Deckbeschichtung 
ist mechanisch belastbar und 
verleiht Ihren Bauteilen eine gute 
Optik. Im Falle einer Beschädigung 
der Deckschicht besteht durch die 
galvanische Grundschicht weiterhin 
ein gewohnt hoher kathodischer 
Korrosionsschutz.  
 
Organische Deckschichten können auf 
Grundschichten aufgebracht werden. 
Silber/Silbergrau auf transparenter 
Grundschicht, schwarze Deckschicht 
auf schwarzer Grundbeschichtung. 
 

Zahlreiche Kombinationsmöglich
keiten für unterschiedliche 
Anforderungen können wir für  
Sie darstellen.  
 
Die Deckschicht (TopCoats) bieten 
wir wahlweise mit oder ohne eine 
Reibwertvoreinstellung im Tauch-/
Schleuderverfahren an. 
 
Das Chrom-VI-freie 
Beschichtungssystem nach RoHS 
bietet eine >720 / 1000 Stunden 
SS-Test nach DIN EN ISO 9227. 
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Duplexbeschichten

Oberflächenbeschichtung
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Oberflächenbeschichtung

Zinklamellenbeschichten
n Zinklamellensysteme  

bestehen in der Regel aus einer 
anorganischen, zinkangereicherten 
und aluminiumhaltigen Grundschicht 
mit einer darauf abgestimmten 
organischen Deckschicht, die je 
nach Anforderung eingelagerte 
Schmiermittel enthalten kann. 

In dieser Kombination bieten Zink-
lamellenbeschichtungen einen 
extrem hohen Korrosionsschutz und 
eine Chemikalienbeständigkeit, die 
vergleichbaren Systemen überlegen 
sind. Als hochwertige Alternative zu 
galvanischen Beschichtungen bieten 
wir eine Zinklamellenbeschichtung an.  
Das Risiko von Wasserstoffversprö
dung des Grundwerkstoffes wird 
bei diesem nichtelektrolytischen 
Beschichtungssystem minimiert.  
 
Die Vorbehandlung (Entfetten  
oder Strahlen) wird je nach  
Anwendungsbereich ausgewählt.  
Die Beschichtung wird im Tauch-/
Schleuderverfahren aufgebracht. 
In einem Beschichtungsdurchgang 
wird ein Schichtauftrag von ca. 4 µm 
erreicht. Die Einbrenntemperatur 
beträgt je nach Lacksorte 200 – 230° C. 
 
 

Der Korrosionsschutz kann analog 
zur Anzahl der aufgebrachten 
Überzüge gesteigert werden und 
entspricht höchsten Anforderungen. 

Deckbeschichtungen stehen in  
verschiedenen farblichen 
Varianten und ohne eingearbeitete 
Gleitzusätze  zur Verfügung.
 
Als Lizenznehmer der Magni Group Inc. 
bieten wir ein umfassendes Spektrum 
an Zinklamellen-Oberflächen. 
Durch unsere zwei vollautomatisierten 
modernen Beschichtungsanlagen 
können wir Bauteile mit unterschied
lichen Teilegeometrien bearbeiten. 
Unsere Anlagen sind so konzipiert, 
dass Anlagestellen, Schlagstellen 
und  Verletzungen der Oberfläche 
reduziert werden können.
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Oberflächenbeschichtung
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n Für das Beschichten von Niet
hülsen, kleinen Schrauben und 

geometrisch vergleichbaren Bauteilen 
bieten wir eine Trommellackierung 
auf einem Rotationsautomaten an.
 
Auch geometrisch komplizierte  
oder empfindliche Teile verlassen 
die Maschine perfekt beschichtet.

Der Beschichtungsprozess läuft 
vollautomatisch. Das aufwendige 
Einlegen oder Einhängen der Teile auf 
Gestelle, welches bei konventionellen 
Beschichtungsautomaten erforderlich 
ist, entfällt.  

Mittels innenliegender Breit- oder 
Rundstrahlpistolen wird der Lack  
fein dosiert über die rotierenden  
Teile versprüht. Durch die permanente 
Vermischung erhalten sämtliche  
Teile die gleiche  
Menge an Lack  
und werden 
von allen Seiten 
gleichmäßig 
beschichtet.  

Typische Anwendungen:
 
Dekorationsbeschichtung 
Veredelt Oberflächen mit einer 
Vielzahl von Effekt- und Funktions-
lacken, umweltschonenden Lacken 
ohne Lösungsmittel sowie Ein- oder 
Zweikomponenten-Speziallacken.
 
Korrosionsschutzbeschichtung
Versieht Werkstücke mit einer 
dauerhaften Schutzschicht ohne 
umweltschädliche Chemikalien.  
So bleiben zum Beispiel Antriebe von 
kleinen Schrauben im Vergleich mit 
dem „Tauchschleudern“ (Dip-Spin-
Coating-Process) offen und gängig.

Oberflächenbeschichtung

Der Clou: Am Ende dieses Lackier
prozesses sind die Teile in der Regel 
ausgehärtet und verpackungsfähig. 

Trommellackieren
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n Aus dem breiten Angebot, Metalle elektrochemisch  
auf Glanz zu bringen, bieten wir das Elektropolieren von  

Edelstahl und chemisch Glänzen von Messing und Kupfer an.  
 
Mit beiden Verfahren werden Unebenheiten der metallischen Struktur 
reduziert. Oberflächenrauheiten von unter 0,4 µm können erzielt werden. 

Während beim Glänzen von Messing der optische Eindruck im  
Vordergrund steht, bringt das Elektropolieren nicht rostender  
Edelstähle gleich eine ganze Reihe funktioneller Vorteile. 

• Reduzierung von Unebenheiten 
• Abrundung scharfkantiger Grate
• �dekorative, glänzende Optik
• �sinkendes Keimanhaftungsvermögen 
• �guter Korrosionsschutz 
• verringerte Belagbildung
• gute Schweiß- und Lötbarkeit
• metallisch rein und spannungsfrei 

Für das Endergebnis spielt der Grund- 
werkstoff eine entscheidende Rolle.  
Welche Edelstähle sich besonders gut  
zum Elektropolieren eignen, können  
Sie auf unserer Homepage nachlesen.

barth-galvanik.de

Elektropolieren von Edelstahl & 
chemisch Glänzen von Messing

Oberflächenbeschichtung
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n Gleitschleifen und 
Sandstrahlen als Vorbereitung 

für galvanische Prozesse dienen 
in der Regel zum Entgraten 
scharfkantiger Bauteile.  
 
In einem Vibrationsbehälter 
werden die Bauteile zusammen 
mit Schleifkörpern und einer 
wässrigen Lösung (Compound) 
in eine rotierende Bewegung 
versetzt. Hierdurch entsteht ein 
Materialabtrag am Werkstück, 
besonders an dessen Kanten. 
Scharfe Grate werden entfernt und 
verrundet. Die Oberflächenrauheit 
und die Entgratleistung lassen sich  
durch die Vielfalt der möglichen 
Schleif- und Strahlkörper variieren. 
Schleif- und Strahlkörper gibt es je 
nach gewünschtem Ergebnis in den 
verschiedensten geometrischen 
Formen und Dimensionen und aus 
den unterschiedlichsten Werkstoffen, 
wie z. B. Stahl, Korund, Glas. 

Typische  
Anwendungen:
• Entgraten  
• Kanten verrunden  
• Glätten  
• �Zunder- und  

Roststellen  
entfernen

Sandstrahlen & 
Gleitschleifen

Oberflächenbeschichtung
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Oberflächenbeschichtung

n Das umfangreiche Verfahrens- 
angebot im Hause Barth 

Galvanik wird seit Neuestem durch 
ein besonders umweltfreundliches 
Beschichtungsverfahren ergänzt:  
Mechanisch Zink.

Das Verfahren eignet sich insbesondere 
für gehärtete Bauteile, die einen guten 
Korrosionsschutz erhalten sollen; unter 
Beibehaltung der Schweißbarkeit. Da 
es sich dabei nicht um ein galvanisches 
Beschichtungsverfahren handelt, 
ist das Risiko einer Wasserstoff
versprödung nahezu ausgeschlossen.

Mit dem richtigen Verhältnis aus 
Glaskugeln und Zinkpulver wird die zu 
beschichtende Ware in einer Trommel 
bewegt, so dass sich die Zinkteilchen 
nach und nach in der Oberfläche 
verankern und aufbauen. Die dabei 
entstehende Schicht ist besonders gut 
mit dem Untergrund verbunden und  
baut dicht und gleichmäßig auf. 
In Verbindung mit Schichtdicken 
von bis zu 50 µm und optionaler 
Nachbehandlung kann ein überaus 
hoher Korrosionsschutz erreicht werden. 
Zudem besteht die Möglichkeit, im 
Anschluss an die Beschichtung die 
Oberfläche schwarz einzufärben.

Das Verfahren findet insbesondere 
Verwendung  bei hochfesten Verbin
dungselementen, wie Muttern, Bolzen, 
Schrauben, Scheiben und Nägeln.

Mechanisch Zink
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Wir lösen Ihren Härtefall!
Wärmebehandlung
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n 
Wir vergüten Schrauben, 
Muttern und artverwandte 

Verbindungselemente auf drei  
Durchlauf-Vergütungsanlagen.  
Das Abmessungsspektrum bewegt  
sich idealerweise zwischen M4 u. M16 
bei einem Teilegewicht von 2-200g. 

Die Fertigungsfolge besteht aus 
einer schonenden Reinigung des 
Rohteils und einer möglichen 
Entphosphatierung, der Wärmebe
handlung im Durchlaufofen, dem 
Abschrecken im Ölbad sowie je nach 
Verwendungszweck eine Anlassphase 
unter Schutzgasatmosphäre. Die 
Kombination von Härten und Anlassen 
erzeugt ein Werkstoffgefüge, das 
den gewünschten mechanischen 
Eigenschaften für unterschiedlichste 
Einsatzfälle angepasst werden kann. 

Voraussetzung ist die Auswahl eines  
geeigneten Grundwerkstoffes und  
die Festlegung der benötigten Zug
festigkeit. Nach dem Härteprozess 
weisen einerseits die Bauteile, 
abhängig von der Legierung, eine sehr 
hohe Härte auf, sind aber andererseits 
sehr spröde, bruchanfällig und 
können daher in diesem Zustand nicht 
eingesetzt werden. Mit steigender 
Härte sinkt die Zähigkeit des Gefüges. 
Im Anlassprozess wird die Härte  
 

der Bauteile so weit reduziert, dass 
die festgelegten Zähigkeitswerte 
erreicht werden. 
Das Anlassen kann je nach späterem 
Weiterverarbeitungszweck ohne  
oder mit Schutzgas erfolgen. 
Hierdurch wird eine Verzunderung 
vermieden. Vorteil dieser Vorgehens
weise ist ein blankes Aussehen und  
die Möglichkeit, in einem nachfol
genden galvanischen Verfahren 
Beizzeiten zu verringern oder ganz 
auf ein Beizen zu verzichten. Hiermit 
werden Forderungen wie DIN 50969  
„Vermeidung fertigungsbedingter 
wasserstoffinduzierter Sprödbrüche 
bei Bauteilen aus hochfestem 
Stahl“ bereits heute erfüllt. 

Eine nachträgliche Wasserstoff-
entsprödung kann entfallen.  
Alle Prozessparameter werden 
automatisch in einem Leitrechner 
erfasst und dokumentiert.  
 
Im werkseigenen Prüflabor können 
alle relevanten Werkstoffprüfungen 
durchgeführt werden.

Wärmebehandlung
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• �Vergüten = Härten und 
Anlassen von FK 4.6-12.9

• für schüttfähige Massenteile
• �hohe Festigkeit bei gleichzeitig 

hoher Zähigkeit
• gute Zug- und Kerbschlagzähigkeit
• gute Biegewechselfähigkeit
• �Entphosphatieren als 

Vorbehandlung möglich
• �zunderfreie Oberfläche 

und blanke Optik
• �grifffeste Beölung mit 

temporärem Korrosionsschutz
• �optimale Voraussetzungen 

zum Aufbringen galvanischer 
Schichtsysteme durch verkürzte 
Beizzeiten und verminderten 
Wasserstoffeintrag

Vergüten
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Im Zuge der Abrundung des Wärmebehandlungssegments bieten wir  
auf drei Bandofenanlagen verschiedene Glühprozesse für die Werkstoffe 

Stahl, Edelstahl, Aluminium, Kupfer und Monel an. Die Anlagen sind für Nieten, 
Schrauben, Muttern und Bolzen ausgelegt. 

Aktuell bieten wir auf den Anlagen folgende Verfahren an:

Spannungsarmglühen 
Die Gefügeentspannung findet in einem Temperaturbereich zwischen 
480°- 680° C statt. Eigenspannungen des Bauteils, welche durch die 
mechanische Bearbeitung oder Verformung entstanden sind, werden beseitigt. 
Die Werkstoffeigenschaften bleiben darüber hinaus weitgehend unverändert.

�„Normal“- glühen 
Der überwiegende Anteil von Verbindungselementen, die wir glühen, 
wird „normalisiert“. Ziel ist ein feinkörniges, kristallines Gefüge über 
das ganze Werkstück. Bei Grundwerkstoffen (Stählen) mit höherem 
Kohlenstoffgehalt wird die Glühtemperatur knapp unter 800° C liegen. 
Bei geringerem Kohlenstoffgehalt sind hierfür bis 950° C erforderlich. 

�Rekristallationsglühen 
In diesem Verfahrensschritt werden kristalline 
Strukturen, wie sie z. B. vor einer Kaltverformung 
vorlagen, wiederhergestellt. Das Bauteil wird 
auf eine Temperatur knapp oberhalb der 
Rekristallationsgrenze auf 550° - 700° C, abhängig 
von Werkstoff und Verformungsgrad, erwärmt.

Wärmebehandlung

Glühen

Gl
üh

en
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Wärmebehandlung

Induktivhärten
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So kann beispielsweise eine bereits vergütete Schraube 
der Festigkeitsklasse 10.9 in definierten Zonen auf über 
600 HV gehärtet werden. Mit dieser Technologie ist 
es möglich, die Gewinde der Gegenstücke höherfester 
Materialien einzusparen. Es wird also lediglich in eine 
Bohrung direkt verschraubt. Das spart insbesondere in 
den Montageprozessen der Automobilindustrie Zeit und 
Geld. Gleichzeitig erhöht es die Qualität der Verbindung, 
weil das Gewinde durch spanlose Umformung entsteht 
und keinerlei Spiel zwischen Schraube und Gewinde 
vorhanden ist. Das Ergebnis ist ein hohes Losbrechmoment, 
was eine Selbsthemmung, auch bei stark vibrierenden 
Anwendungen, bewirkt. Für das Induktivhärten von 
Schrauben stehen uns modernste Maschinen zur 

Verfügung. Es können Schrauben 
mit Gewinden von M8 bis M14 und 
einer maximalen Länge von 80 mm 
induktivgehärtet werden. 
 
Mit dieser Technologie gewinnen 
wir einen weiteren, wichtigen 
Prozessschritt im Bereich der 
Komplettbearbeitung von 
Verbindungselementen im Port
folio. Getreu dem Motto „Alles 
aus einer Hand“ erhalten Sie Ihre 
Produkte von der Vergütung, über 
die Induktivhärtung, bis hin zur 
perfekten Oberflächenbeschichtung 
von nur einem einzigen Dienstleister: 

 
 
 
Das reduziert Ihre  
Beschaffungskomplexität enorm.  
Die Durchlaufzeit wird um ein 
Vielfaches reduziert. Durch 
schlanke Bestände und kurze 
Reaktionszeiten spart es Ihnen 
vor allem eins: VIEL GELD!

n 
Dieses besondere Wärmebehandlungsverfahren 
bewirkt eine gezielte Randschichthärtung,  

vornehmlich an gewindefurchenden Schrauben im Bereich 
der ersten Gewindegänge. Innerhalb kürzester Zeit wird 
durch das Induktionsprinzip mittels einer Spule ein  
elektrisches Feld aufgebaut, welches das Werkstück auf  
die erforderliche Härtetemperatur bringt. Für ein optimales 
Ergebnis wird dabei jede Schraube einzeln rotiert.  
Unmittelbar im Anschluss erfolgt die Abschreckung.  
Dieser Prozess ist pro Schraube in weniger als einer 
Sekunde abgeschlossen. Jeder qualitätsrelevante Parameter 
wird dabei einzeln überwacht, so dass fehlerverdächtige 
Teile aufgrund einer Parameterabweichung automatisch 
aussortiert werden.  
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Alles aus einer Hand !
Logistik & Dienstleistung
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Logistik & Dienstleistung

Gewindebeschichtungen
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n Hiermit erweitern wir unser 
Verfahrensangebot um eine 

ideale Ergänzung für anspruchsvolle 
Verschraubungsaufgaben. 
 
Je nach Anwendung und Anforderung 
müssen Verbindungselemente mit 
gezielten Reibwerten eingestellt 
werden, um automatische 
Einschraubmomente sicher 
einzuhalten. Hier bewähren 
sich partiell auf dem Gewinde 
aufgebrachte Schmierwachse, die 
genau das erfüllen: Eine jederzeit 
gleichmäßige, leichte Verschraubung 
zu gewährleisten. 
 
Wir bedienen uns dabei modernster 
verfügbarer Technik „made in 
Germany“, so dass die Schrauben 
vollautomatisiert durch den Prozess 
geführt und überwacht werden. 
 
Mit der gleichen Anlagentechnik sind 
wir aber auch in der Lage, Schrauben 
gegen Losdrehen zu sichern.  
Auf dem Gewinde wird eine hoch 
elastische, abriebfeste Nylonschicht 
aufgeschmolzen, die beim Eindrehen 
der Schraube durch Ausfüllen der 
Zwischenräume (zwischen Schrauben- 
und Mutterngewinde) einen hohen 
Reibungsschluss bewirkt. 
 
Das ist insbesondere dann von 
Vorteil, wenn es sich um dynamische 
Verbindungen handelt, bei denen 
ein Lösen der Verbindung unbedingt 
verhindert werden muss.
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Logistik & Dienstleistung

Prüfen & Sortieren
n 

Durch unsere optischen Mess
verfahren können Bauteile in  

einem zusätzlichen Arbeitsgang auto
matisiert sortiert werden. Für das ge
naue Vermessen sind hochauflösende 
Kameras im Einsatz.  
 
Dabei kann eine Vielzahl an Merkmalen  
erfasst werden. Bauteile außerhalb der  
vom Kunden vorgegebenen Toleranz  
werden aussortiert. Eine Verpackung  
im Anschluss ist in Beuteln, 
Schüttbehältern oder Kartonage 
möglich. Wahlweise kann in 
kundeneigene Behälter, Säcke, 
Polybeutel oder Kleinladungsträger 
(KLT) verpackt werden. 

Mit unseren Sortiersystemen sind 
wir in der Lage, Schrauben, Muttern 
und artverwandte Bauteile auf 
folgende Kriterien zu kontrollieren: 

• �Nullfehlerauslese
• �Prüfung der Schlüsselweite 4-kt / 

6-kt (außer bei Flanschmuttern)
• �Kontrolle der Außenkontur 
• �Maßkontrolle des 

Innendurchmessers (bei Muttern)
• �Prüfung der Zentrizität
• �Aussortieren von Bauteilen 

ohne Gewinde
• �Messung der Mutternhöhe
• �Kontrolle auf anhaftende 

Späne im Innendurchmesser
• �Gewindesicherung vorhanden
• �Wirbelstromprüfung
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Logistik & Dienstleistung

Verpacken

n Nach der erfolgreichen 
Beschichtung, Kontrolle und 

Sortierung der Bauteile, verpacken 
wir die Ware vollautomatisch oder 
manuell je nach Kundenvorgabe.  
Ob kleine oder große, gleiche  
oder unterschiedliche Bauteile –  
wir packen und verpacken in der 
gewünschten Stückzahl in eine 
Vielzahl möglicher Behälter: 
Kartonage, Kleinladungsträger, 
Polybeutel, Säcke oder auch 
Großbehälter sind mögliche 
Verpackungseinheiten. 
 
Über eine vollautomatisierte 
Beutelverpackungsanlage bieten 
wir zusätzlich die Möglichkeit, die 
Ware nach der kameragestützten 
optischen Sortierung in Folienbeutel 
zu verpacken und zu verschweißen. 
Dies ist schonend für die Bauteile 
und schließt Teilevermischungen 
in der weiteren Bearbeitung aus. 
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Ihr Bauteil zur  
richtigen Zeit  
am richtigen Ort
Qualität beginnt mit der Anlieferung 
und endet bei der Zustellung. Der eigene 
Fuhrpark gehört bei Barth Galvanik 
zur Unternehmensphilosophie. 
Schnelligkeit ist immer häufiger das entscheidende 
Kriterium, warum sich Ihre Kunden für Sie 
entscheiden. Wir sind der richtige Partner, 
damit Sie termingerecht liefern können.

Mit unserem betriebseigenen Fuhrpark und dem 
richtigen individuellen Logistikkonzept runden wir unser 
Leistungsangebot ab. Unsere Flotte wird permanent im 
Einklang mit Kundenwünschen optimiert und dabei auf 
Wirtschaftlichkeit und Umweltschutz geachtet.  

 
Mit Wechselbrückenfahrzeugen und 

Sattelaufliegern beliefern wir unsere 
Kunden deutschlandweit. Ob 

Norden, Süden, Osten oder 
Westen: Unser eigener 

LKW fährt bestimmt 
auch in Ihre Nähe. 

Sprechen Sie uns an.
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Unabhängigkeit – Wir setzen auf profitables Wachstum 
und auf nachhaltige Wertsteigerung. Ein effektives 
Managementsystem und die konsequente Realisierung 
von Synergien über alle Geschäftsbereiche und 
Werke hinweg sind die Basis für unseren Erfolg.

Flexibilität – Die Bereitschaft, Absprachen anzupassen und 
flexibel auf Mengen- oder Terminänderungen zu reagieren, 
drückt unser Interesse am Erhalt einer Kundenbeziehung 
aus. Unser Ziel ist es, Kundenwünsche zu erfüllen.
 
Gegenseitigkeit – Wir geben unseren  
Geschäftspartnern zu erkennen, dass wir an 
langfristigen Geschäftsbeziehungen interessiert sind,
von denen beide Seiten profitieren. 
 
Zuverlässigkeit – Wir erfüllen konstant und  
zuverlässig unsere Leistungen in Geschäftsbeziehungen, 
bei gleichbleibend guter Qualität. Um Ihnen die 
größte Zuverlässigkeit bieten zu können, stellen 
wir uns regelmäßig den hohen Qualitätsprüfungen 
und optimieren damit unsere Prozesse.

Offene Kommunikation – Fundierte Entscheidungen 
benötigen als Basis gute Informationen. Der offene 
Austausch aller relevanten Informationen zwischen 
Geschäftspartnern ist für uns selbstverständlich und 
stärkt das gegenseitige Vertrauensverhältnis.
 
Planung – Wir beziehen unsere Geschäftspartner in die 
Planung künftiger Transaktionen ein und informieren 
rechtzeitig über Veränderungen im Unternehmen.

www.barth-galvanik.de

Barth Galvanik GmbH 
In den Schwarzwiesen 4 
61440 Oberursel (Taunus)

Telefon:  0 61 71 97 27-0 
Telefax:  0 61 71 97 27-50

info@barth - galvanik. de 
anfrage@barth-galvanik.de

Werte, die uns wichtig sind:
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