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DAS UNTERNEHMEN

Die Barth Galvanik GmbH

bietet als inhabergefuhrtes
Familienunternehmen und
kompetenter Partner einen

individuellen Rundumservice.

Schwerpunkte liegen beim Vergiiten, den
galvanischen Oberflachen, dekorativen Oberflachen
und Zinklamellenbeschichtungen.

Neben den Hauptfeldern umfasst das Serviceangebot
aber auch vor- und nachgeschaltete Prozesse.

Der Rundumservice wird durch die Anlieferung und
Abholung lhrer Ware durch unseren eigenen Fuhrpark
sowie das Komplettieren, Verpacken und Sortieren
abgerundet. Kurze Wege und ein geschlossener
Fertigungskreislauf sind unsere Philosophie.

Zu unseren Kunden gehéren die fiihrenden
Hersteller von Verbindungselementen in Europa,
Unternehmen der Elektro-, Automobil- und
Mobelindustrie sowie des Maschinenbaus.
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Verzinken

In diesem Segment bieten

wir sowohl ,sauer”als
auch ,alkalisch“ Verzinken an.
Die Oberflache ,sauer” Zink wird
eingesetzt, wenn es neben dem
Korrosionsschutz auch auf den
optischen Eindruck ankommt,
wahrend ,alkalisch“ Zink immer
dort zur Anwendung kommt, wo
aufgrund seiner gleichmaRigeren
Schichtdickenverteilung und
raueren Oberflachenstruktur ein
Korrosionsschutz in Verbindung
mit hoherem Reibungswiderstand
gefragtist.

Fir die Nach- und Weiterbehandlung
bieten wir neben Passivierungen
verschiedene Versiegelungen und
Gleitmittelbeschichtungen an.

Auf Wunsch sind diese mit und ohne
Reibwertvoreinstellung (Gleitzusatz)
erhaltlich. In Abhangigkeit von

der Losgrof3e sind weitere
Nachbehandlungen moglich.

Das Wasserstoffentsproden nach
DIN 50969 gehort ebenfalls zu

den moglichen Nachbehandlungen.
Der Temperprozess wird zur
Vermeidung von wasserstoff-
induzierten Sprodbriichen bei
Bauteilen aus Stahl mit einer
Zugfestigkeit >1000 N/mm?
(FK10.9) empfohlen.

Flr den Fall, dass Sie Verbindungs-
elemente auch in unserer
Lohnverguterei bearbeiten lassen,
haben Sie die Moglichkeit, eine
Bearbeitung zu wahlen, bei denen die
Bauteile blank angelassen werden.
Dies tragt dazu bei, Beizprozesse
und damit den Wasserstoffeintrag
in das Bauteil zu minimieren.
Bauteile konnen sowohl auf

dem Gestell als auch in der
Trommel verzinkt werden.
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Zink-Nickel

Zink-Nickel

Galvanisch abgeschiedene
Zink-Nickel-Schichten

sind Uberall dort angesagt, wo

es um Bauteile geht, die hoheren
Temperaturbelastungen und
aggressiven Umwelteinfliissen
ausgesetzt sind. Sie benotigen oftmals
einen hervorragenden Korrosions-
schutz, der weit Uiber den einer
klassischen Zinkschicht hinausgeht.

Mit einer Nickeleinbaurate von 12-15%
weist die Oberflache mit Giber 400 HV 0,1
eine deutlich hdhere Harte als eine
Zinkschicht auf. Durch das Aufbringen
einer transparenten oder schwarzen
Cr.-VI-freien Passivierung werden
Korrosionsbestandigkeitswerte von
uber720h nach DIN EN ISO 9227
erreicht. Versiegelungen mit und
ohne Gleitmittelzusatze sind optional

moglich. Auf Wunsch sind diese mit
und ohne Reibwertvoreinstellung
(Gleitzusatz) erhaltlich. In
Abhangigkeit von der Losgroie

sind weitere Nachbehandlungen
moglich. Der Temperprozess wird zur
Vermeidung von wasserstoffindu-
zierten Sprodbriichen bei Bauteilen
aus Stahl mit einer Zugfestigkeit
>1000 N/mm? (FK10.9) empfohlen.

Flrden Fall, dass Sie Verbindungs-
elemente auch in unserer Lohn-
vergliterei bearbeiten lassen,
haben Sie die Moglichkeit, eine
Bearbeitung zu wahlen, bei der die
Bauteile blank angelassen werden.
Dies tragt dazu bei, Beizprozesse
und damit den Wasserstoffeintrag
in das Bauteil zu minimieren.



Galvanische Beschichtung

Verzinnen

Zinn zeichnet sich durch

hohe Duktilitat, extrem
gute elektrische Leitfahigkeit,
gute Gleiteigenschaften,
Lebensmittelechtheit und
gute Weichlotbarkeit aus.

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

Beim galvanischen Verzinnen

von Messing kann durch Diffusion
von Zink aus dem Grundmetall in
die Zinnschicht die Lotfahigkeit
beeintrachtigt werden. Um diesem
Effekt entgegenzuwirken, wird
eine Sperrschichtvon 2-3 pm
Kupfer oder Nickel empfohlen.

Verzinnen

Aufgrund der guten Gleitlauf-
eigenschaften kommen Zinnschichten
zwischenzeitlich auch haufig als
Oberflache auf Edelstahlschrauben
zum Einsatz. Zur besseren Haftver-
mittlung empfehlen wir hier eine
Nickel-Strike Schicht von ca. 0,5 ym.
Eine Verbesserung der Lotfahigkeit
wird durch eine ,Matt-Zinnschicht”
erreicht. Hierbei wird auf organische
Glanzzusatze verzichtet, was die
Haftfahigkeit des Lotes verbessert.

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

Das bleifreie Verfahren ist RoHS-
Konform. Bauteile konnen sowohl
aufdem Gestell als auch in der
Trommel verzinnt werden.




Verkupfern

Galvanische Beschichtung
o
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Verkupfern

Kupfer ist sehr duktil,

ein ausgezeichneter Leiter
fur elektrischen Strom/Warme und
wird als Halbedelmetall eingestuft.
Galvanisch abgeschiedene
Kupferiiberziige werden oftmals
als Zwischenliberzug vor dem
Vernickeln und Verchromen von
Stahlen eingesetzt. Kupferschichten
finden die groRte Anwendung

als Zwischenschichtin der

Elektro- und Automobilindustrie.

Auch wenn Kupfer gegen viele
Basen und nicht oxidierende Sauren
bestandig ist,empfiehlt es sich, fir
den Einsatz in feuchter Atmosphare
oder wechselnden Temperatur- und

Klimaverhaltnissen, einen zusatzlichen

Anlaufschutz aufzubringen.

Die Beschichtung ist als Gestell-
und Trommelware moglich.



Galvanische Beschichtung

Passivieren von Aluminium

Beim Passivieren von

Aluminium handelt es sich
um eine Chrom VI-freie und farblose ﬁ__ -
Oberfliche, die RoHS- und REACH- i -,
Konform ist. Dieses Verfahren .

£ o=
ist ein Ersatz fur VI-wertige '/ i - -y
Chromatierungen. f_' y
I.H \ I.".
~ 1*"n iy

Durch ihre vielseitige Einsatzmog-
lichkeit im Elektroapparate- und "“‘"'Hﬁ“-a.._.
Computerbau, Maschinenbau sowie
im Automobilsektor, wird die farblose
Passivierung neben den optischen
Eigenschaften hauptsachlich fur

den Korrosionsschutz eingesetzt. Sie
dient weiterhin als Haftvermittler fir
anschlieBend mogliche Lackierungen.

Inrkum
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Je nach Legierung des
Grundwerkstoffes vertragt eine
Passivierungsschicht Temperaturen
von bis zu 100°C.

Passivieren von Alum

Die Passivierung besitzt erheblich
geringere Abriebwiderstande

als zum Beispiel vergleichbare
Eloxalschichten. Die geringen
Schichtdicken in Verbindung mit
einer homogenen Oberflachenoptik
sowie elektrische Leitfahigkeit und
Lotbarkeit sind weitere Vorteile
dieser Oberflache. Die Oberflache
entspricht allen gangigen Normen.




Galvanische Bjschichtung

Eloxieren

Aluminium im Rohzustand Unser Farbspektrum umfasst als
reagiert an der Luft und bildet Standardfarbungen Silber und
durch die Reaktion mit Sauerstoff oder ~ Schwarz (UV-bestandig), Rot, Blau,
durch witterungsbedingte Einflusse Griin und Gold (nicht UV-bestandig).
eine unkontrollierbare, oft nicht Sonderfarbungen sind losgrofen-
gewollte unschone Oxidschicht. abhdngig auf Wunsch maoglich.

Eloxieren, Abkirzung fir elektro- Der optische Eindruck eloxierter

lytische Oxidation von Aluminium, Oberflachen st in erheblichem MafRe
nennt man eine Moglichkeit zur abhangig von der als Grundwerkstoff
kontrollierten Erzeugung einer eingesetzten Aluminiumlegierung
Schutzschicht. Diese Schutzschicht sowie von der Art und Ausfiihrung
wird durch anodische Oxidation der mechanischen Vorbehandlung.
erreicht. Dabei wird nicht, wie oft Eine gleichbleibende Farbgebung wird
gedacht, eine Schicht aufgetragen. erreicht, je reiner der Grundwerkstoff ist.
Vielmehr wird die oberste Aluminium-
schicht des zu eloxierenden Teils Mit steigender Schichtstarke nimmt
umgewandelt und ein Oxid gebildet. die Korrosionsbestandigkeit einer
Eloxalschicht zu. Schichtstarken
Die Eloxalschicht verleiht neben >20 pm sind unter normalen

einer grofRen Oberflachenhdrte einen  Umgebungsbedingungen ohne
hervorragenden Korrosionsschutz Probleme witterungsbestandig.
bei sehr guter MaRhaltigkeit.

Eloxieren

Die Ware wird von uns im Verfahren
,E0“vorbehandelt. Die Oberflache
wird vor dem eigentlichen Eloxal-
vorgang leicht gebeizt, um kleine
Oberflachenfehler zu entfernen.

Der MaRverlust durch das notwendige
Beizen ist marginal und wird durch
den Schichtauftrag mindestens
ausgeglichen.



Galvanische Beschichtung

Verchromen

Chrom zéhlt zu den Ubergangs-
metallen und istin seiner
Reinform nicht in der Natur zu
finden. Chrom gilt als korrosions- und
anlaufbestandiges Metall mit einer
hohen Harte und wird sowohl flr
eine hochdekorative Optik als auch
im Verbund mit Sperrschichten aus
Kupfer- und/oder Nickel eingesetzt.

Aufgrund ihrer schlechten Benetz-
barkeit haften Farben, Lacke und

Ol sehr schlecht. Lotfahigkeit ist

nur sehr bedingt gegeben. i "R
Die Auswahl des Grundwerkstoffes,
die mechanische Vorbehandlung und

der Schichtaufbau sind entscheidend
flr das Beschichtungsergebnis.

Chromschichten haben eine hohe
VerschleiRfestigkeit, einen niedrigen
Reibwert, eine hohe Oberflachenglatte
und eine hohe Anlaufbestandigkeit.
Sie sind sehr widerstandsfahig

gegen den chemischen Angriff

vieler Sauren und Alkalien.

Verchromen
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Vernickeln

Vernickeln

Galvanische Nickelschichten
sind hart, abriebfest und
verfugen Uber eine akzeptable
plastische Verformbarkeit. Je nach
Schichtstdrke liegen die Hartewerte
zwischen 450 - 600 HV.
Nickelschichten haben einen
hohen dekorativen Glanz,
lassen sich gut polieren
und problemlos von Ruick-
standen reinigen. Nickel
wird typischerweise in der
Schichtkombination Kupfer/
Nickel/Chrom angewendet.
Das Schichtsystem vereint
alle Vorteile der technischen und
dekorativen Aspekte der Oberflache.

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

Auf Eisen oder Stahl erzielt man
mit einem Nickelauftrag >10 pm
einen passablen Korrosionsschutz,
der auch bei verdiinnten Sauren
und Laugen mit Ausnahme von
Ammoniak fortbesteht. Splrbar
angegriffen werden Nickelschichten
jedoch durch Ammoniak,
verschiedene Salzlésungen wie
z.B. Natriumcyanid, Salpetersaure
und konzentrierte Salzsaure.

Das Vernickeln ist am Gestell
und in der Trommel moglich.




Oberflachenbeschichtung

Duplexbeschichten

Das Wort ,Duplex” beschreibt Zahlreiche Kombinationsmoglich-

die Kombination zweier keiten fir unterschiedliche
Schichtsysteme, die sich gewisser- Anforderungen konnen wir flr
mallen die ,Schutz-Arbeit teilen. Sie darstellen.

Die hochkorrosionsfeste Oberflache Die Deckschicht (TopCoats) bieten
besteht aus einer elektrolytischen wir wahlweise mit oder ohne eine
Grundschicht wie Zink/Nickel oder Reibwertvoreinstellung im Tauch-/
Zink, kombiniert mit einer organischen  Schleuderverfahren an.
Deckbeschichtung in Abhangigkeit

von Bauteilgeometrie und Art der Das Chrom-V|-freie

Deckbeschichtung. Beschichtungssystem nach RoHS
bietet eine >720 /1000 Stunden

Die organische Deckbeschichtung SS-Test nach DIN EN SO 9227.

ist mechanisch belastbar und
verleiht Ihren Bauteilen eine gute
Optik. Im Falle einer Beschadigung
der Deckschicht besteht durch die
galvanische Grundschicht weiterhin
ein gewohnt hoher kathodischer
Korrosionsschutz.

Organische Deckschichten kénnen auf
Grundschichten aufgebracht werden.
Silber/Silbergrau auf transparenter

Grundschicht, schwarze Deckschicht
auf schwarzer Grundbeschichtung.

1o ¥ LIS
s Tl
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Duplexbeschichten
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perflachenbeschichtung

Zinklamellenbeschichten

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 Chemikalienbestandigkeit, die
vergleichbaren Systemen Uberlegen
sind. Als hochwertige Alternative zu
galvanischen Beschichtungen bieten

wir eine Zinklamellenbeschichtung an.

Das Risiko von Wasserstoffverspro-
dung des Grundwerkstoffes wird
bei diesem nichtelektrolytischen
Beschichtungssystem minimiert.

Die Vorbehandlung (Entfetten

oder Strahlen) wird je nach
Anwendungsbereich ausgewahlt.

Die Beschichtung wird im Tauch-/
Schleuderverfahren aufgebracht.

In einem Beschichtungsdurchgang
wird ein Schichtauftrag von ca. 4 ym
erreicht. Die Einbrenntemperatur
betragt je nach Lacksorte 200 -230°C.

Der Korrosionsschutz kann analog
zur Anzahl der aufgebrachten
Uberzlge gesteigert werden und
entspricht hochsten Anforderungen.

Deckbeschichtungen stehen in
verschiedenen farblichen
Varianten und ohne eingearbeitete
Gleitzusatze zur Verfugung.

Als Lizenznehmer der Magni Group Inc.
bieten wir ein umfassendes Spektrum
an Zinklamellen-Oberflachen.

Durch unsere zwei vollautomatisierten
modernen Beschichtungsanlagen
kénnen wir Bauteile mit unterschied-
lichen Teilegeometrien bearbeiten.
Unsere Anlagen sind so konzipiert,
dass Anlagestellen, Schlagstellen

und Verletzungen der Oberflache
reduziert werden konnen.




Oberflachenbeschichtung
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henbeschichtung

Firdas Beschichten von Niet-
hilsen, kleinen Schrauben und
geometrisch vergleichbaren Bauteilen
bieten wir eine Trommellackierung
aufeinem Rotationsautomaten an.

Auch geometrisch komplizierte
oder empfindliche Teile verlassen
die Maschine perfekt beschichtet.

Der Beschichtungsprozess lauft
vollautomatisch. Das aufwendige
Einlegen oder Einhangen der Teile auf
Gestelle, welches bei konventionellen
Beschichtungsautomaten erforderlich
ist, entfallt.

Mittels innenliegender Breit- oder
Rundstrahlpistolen wird der Lack

fein dosiert uiber die rotierenden

Teile verspriht. Durch die permanente
Vermischung erhalten samtliche

Teile die gleiche
Menge an Lack
und werden
von allen Seiten
gleichmalig
beschichtet.

Trommellackieren =~

Der Clou: Am Ende dieses Lackier-
prozesses sind die Teile in der Regel
ausgehartet und verpackungsfahig.

Typische Anwendungen:

Dekorationsbeschichtung

Veredelt Oberflachen mit einer
Vielzahl von Effekt- und Funktions-
lacken, umweltschonenden Lacken
ohne Losungsmittel sowie Ein- oder
Zweikomponenten-Speziallacken.

Korrosionsschutzbeschichtung

Versieht Werkstlicke mit einer
dauerhaften Schutzschicht ohne
umweltschadliche Chemikalien.

So bleiben zum Beispiel Antriebe von
kleinen Schrauben im Vergleich mit
dem ,Tauchschleudern® (Dip-Spin-
Coating-Process) offen und gangig.




Oberflachenbeschichtung

Elektropolieren von Edelstahl &
chemisch Glanzen von Messing

Aus dem breiten Angebot, Metalle elektrochemisch
auf Glanz zu bringen, bieten wir das Elektropolieren von
Edelstahl und chemisch Glanzen von Messing und Kupfer an.

Mit beiden Verfahren werden Unebenheiten der metallischen Struktur
reduziert. Oberflachenrauheiten von unter 0,4 ym konnen erzielt werden.

Wahrend beim Glanzen von Messing der optische Eindruck im
Vordergrund steht, bringt das Elektropolieren nicht rostender
Edelstahle gleich eine ganze Reihe funktioneller Vorteile.

« Reduzierung von Unebenheiten

« Abrundung scharfkantiger Grate

- dekorative, glanzende Optik

« sinkendes Keimanhaftungsvermogen
« guter Korrosionsschutz

- verringerte Belagbildung

« gute Schweil- und Lotbarkeit

- metallisch rein und spannungsfrei

Elektropolieren

Flr das Endergebnis spielt der Grund-
werkstoff eine entscheidende Rolle.
Welche Edelstahle sich besonders gut
M zum Elektropolieren eignen, konnen
Sie auf unserer Homepage nachlesen.

barth-galvanik.de




perflachenbeschichtung

Sandstrahlen &
Gleitschleifen

Gleitschleifen und
Sandstrahlen als Vorbereitung
fuir galvanische Prozesse dienen
in der Regel zum Entgraten
scharfkantiger Bauteile.

In einem Vibrationsbehalter
werden die Bauteile zusammen
mit Schleifkdrpern und einer
wassrigen Losung (Compound)
in eine rotierende Bewegung

Sandstrahlen & Gleitschleifen

Typische versetzt. Hierdurch entsteht ein
Anwendungen: Materialabtrag am Werkstuick,
besonders an dessen Kanten.
° Entgraten Scharfe Grate werden entfernt und
« Kanten verrunden verrundet. Die Oberflachenrauheit
. und die Entgratleistung lassen sich
» Glatten durch die Vielfalt der moglichen
e Zunder- und Schleif- und Strahlkérper variieren.
oststellen chleif- und Strahlkorper gibt es je
R Il Schleif- und Strahlkorper gibt es j
entfernen nach gewlnschtem Ergebnis in den

verschiedensten geometrischen
Formen und Dimensionen und aus
den unterschiedlichsten Werkstoffen,
wie z. B. Stahl, Korund, Glas.
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Oberflachenbeschichtung

Mechanisch Zink

Das umfangreiche Verfahrens-

angebot im Hause Barth
Galvanik wird seit Neuestem durch
ein besonders umweltfreundliches
Beschichtungsverfahren erganzt:
Mechanisch Zink.

Das Verfahren eignet sich insbesondere
fur gehartete Bauteile, die einen guten
Korrosionsschutz erhalten sollen; unter
Beibehaltung der SchweiRbarkeit. Da
es sich dabei nicht um ein galvanisches
Beschichtungsverfahren handelt,

ist das Risiko einer Wasserstoff-
versprodung nahezu ausgeschlossen.

Mit dem richtigen Verhaltnis aus
Glaskugeln und Zinkpulver wird die zu
beschichtende Ware in einer Trommel
bewegt, so dass sich die Zinkteilchen
nach und nach in der Oberflache
verankern und aufbauen. Die dabei
entstehende Schicht ist besonders gut
mit dem Untergrund verbunden und
baut dicht und gleichmaRig auf.

In Verbindung mit Schichtdicken

von bis zu 50 um und optionaler
Nachbehandlung kann ein Gberaus
hoher Korrosionsschutz erreicht werden.
Zudem besteht die Moglichkeit, im
Anschluss an die Beschichtung die
Oberflache schwarz einzufarben.

Mechanisch Zink

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

Wir losen Ihren Hartefall!




Warmebehandlung

« Vergliten = Harten und
Anlassen von FK 4.6-12.9

« fir schuttfahige Massenteile

« hohe Festigkeit bei gleichzeitig
hoher Zahigkeit

« gute Zug- und Kerbschlagzahigkeit

- gute Biegewechselfahigkeit

« Entphosphatieren als
Vorbehandlung moglich

« zunderfreie Oberflache
und blanke Optik

- grifffeste Be6lung mit
temporarem Korrosionsschutz

- optimale Voraussetzungen
zum Aufbringen galvanischer
Schichtsysteme durch verkurzte
Beizzeiten und verminderten
Wasserstoffeintrag

Verguten

Wir verguten Schrauben,
Muttern und artverwandte
Verbindungselemente auf drei
Durchlauf-Vergitungsanlagen.

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 moglichen
Entphosphatierung, der Warmebe-
handlung im Durchlaufofen, dem
Abschrecken im Olbad sowie je nach
Verwendungszweck eine Anlassphase
unter Schutzgasatmosphdre. Die
Kombination von Harten und Anlassen
erzeugt ein Werkstoffgefiige, das

den gewlinschten mechanischen
Eigenschaften flr unterschiedlichste
Einsatzfalle angepasst werden kann.

Voraussetzung ist die Auswahl eines
geeigneten Grundwerkstoffes und

die Festlegung der bendtigten Zug-
festigkeit. Nach dem Harteprozess
weisen einerseits die Bauteile,
abhdngig von der Legierung, eine sehr
hohe Harte auf, sind aber andererseits
sehr sprode, bruchanfallig und
konnen daher in diesem Zustand nicht
eingesetzt werden. Mit steigender
Harte sinkt die Zahigkeit des Gefliges.
Im Anlassprozess wird die Harte

\ sl

der Bauteile so weit reduziert, dass
die festgelegten Zahigkeitswerte
erreicht werden.

Das Anlassen kann je nach spaterem
Weiterverarbeitungszweck ohne
oder mit Schutzgas erfolgen.
Hierdurch wird eine Verzunderung
vermieden. Vorteil dieser Vorgehens-
weise ist ein blankes Aussehen und
die Mdglichkeit, in einem nachfol-
genden galvanischen Verfahren
Beizzeiten zu verringern oder ganz
aufein Beizen zu verzichten. Hiermit
werden Forderungen wie DIN 50969
,VYermeidung fertigungsbedingter
wasserstoffinduzierter Sprodbriiche
bei Bauteilen aus hochfestem

Stahl” bereits heute erfullt.

Eine nachtragliche Wasserstoff-
entsprodung kann entfallen.

Alle Prozessparameter werden
automatisch in einem Leitrechner
erfasst und dokumentiert.

Im werkseigenen Pruflabor kdnnen
alle relevanten Werkstoffpriifungen
durchgefihrt werden.

Verguten
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Warmebehandlung

Gliihen

. Im Zuge der Abrundung des Warmebehandlungssegments bieten wir

aufdrei Bandofenanlagen verschiedene Gliihprozesse flr die Werkstoffe
Stahl, Edelstahl, Aluminium, Kupfer und Monel an. Die Anlagen sind flr Nieten,
Schrauben, Muttern und Bolzen ausgelegt.

Aktuell bieten wir auf den Anlagen folgende Verfahren an:

Spannungsarmgliihen

Die Gefugeentspannung 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 dartiber hinaus weitgehend unverandert.

»,Normal“-gliihen

Der uberwiegende Anteil von Verbindungselementen, die wir gliihen,
wird ,normalisiert”. Ziel ist ein feinkorniges, kristallines Geflige tiber
das ganze Werksttick. Bei Grundwerkstoffen (Stahlen) mit héherem
Kohlenstoffgehalt wird die Glihtemperatur knapp unter 800°C liegen.
Bei geringerem Kohlenstoffgehalt sind hierflr bis 950° C erforderlich.

Rekristallationsgliihen

In diesem Verfahrensschritt werden kristalline
Strukturen, wie sie z. B. vor einer Kaltverformung
vorlagen, wiederhergestellt. Das Bauteil wird
aufeine Temperatur knapp oberhalb der
Rekristallationsgrenze auf 550°-700° C, abhangig
von Werkstoff und Verformungsgrad, erwarmt.
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Warmebehandlung

Induktivharten

Dieses besondere Warmebehandlungsverfahren

bewirkt eine gezielte Randschichthartung,
vornehmlich an gewindefurchenden Schrauben im Bereich
der ersten Gewindegange. Innerhalb kiirzester Zeit wird
durch das Induktionsprinzip mittels einer Spule ein
elektrisches Feld aufgebaut, welches das Werkstick auf
die erforderliche Hartetemperatur bringt. Fiir 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 qualitatsrelevante Parameter

wird dabei einzeln Uberwacht, so dass fehlerverdachtige
Teile aufgrund einer Parameterabweichung automatisch
aussortiert werden.

So kann beispielsweise eine bereits vergutete Schraube
der Festigkeitsklasse 10.9 in definierten Zonen auf Uber
600 HV gehartet werden. Mit dieser Technologie ist

es moglich, die Gewinde der Gegenstlicke hoherfester
Materialien einzusparen. Es wird also lediglich in eine
Bohrung direkt verschraubt. Das spart insbesondere in
den Montageprozessen der Automobilindustrie Zeit und
Geld. Gleichzeitig erhoht es die Qualitat 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. Fiir das Induktivharten von
Schrauben stehen uns modernste Maschinen zur
Verfligung. Es kdnnen Schrauben
mit Gewinden von M8 bis M14 und
einer maximalen Lange von 80 mm
induktivgehartet 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 Vergltung, Uber
die Induktivhartung, bis hin zur
perfekten Oberflachenbeschichtung

B S

L GALVANIK GMBH

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

von nur einem einzigen Dienstleister:

Induktivharten



Logistik & Dienstleistung

Alles aus einer Hand!




Gewindebeschichtungen

Hiermit erweitern wir unser

Verfahrensangebot um eine
ideale Erganzung fur anspruchsvolle
Verschraubungsaufgaben.

Je nach Anwendung und Anforderung
mussen Verbindungselemente mit
gezielten Reibwerten eingestellt
werden, um automatische
Einschraubmomente sicher
einzuhalten. Hier bewahren

sich partiell auf dem Gewinde
aufgebrachte Schmierwachse, die
genau das erfillen: Eine jederzeit
gleichmaRige, leichte Verschraubung
zu gewahrleisten.

Wir bedienen uns dabei modernster
verfligbarer Technik ,made in
Germany“, so dass die Schrauben
vollautomatisiert durch den Prozess
gefuhrt und tberwacht werden.

Mit der gleichen Anlagentechnik sind
wir aber auch in der Lage, Schrauben
gegen Losdrehen zu sichern.

Aufdem Gewinde wird eine hoch
elastische, abriebfeste Nylonschicht
aufgeschmolzen, die beim Eindrehen
der Schraube durch Ausfullen der
Zwischenrdume (zwischen Schrauben-
und Mutterngewinde) einen hohen
Reibungsschluss bewirkt.

Das ist insbesondere dann von
Vorteil, wenn es sich um dynamische
Verbindungen handelt, bei denen
ein Losen der Verbindung unbedingt
verhindert werden muss.

T L SLUAS A
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Logistik & Dienstleistung

Priifen & Sortieren

Durch unsere optischen Mess- = Nullfehlerauslese

verfahren kdnnen Bauteile in « Priifung der Schliisselweite 4-kt /
einem zusatzlichen Arbeitsgang auto- 6-kt (auler bei Flanschmuttern)
matisiert sortiert werden. Fir das ge- + Kontrolle der AuBenkontur
naue Vermessen sind hochauflosende  « Malkontrolle des
Kameras im Einsatz. Innendurchmessers (bei Muttern)

* Priifung der Zentrizitat

Dabei kann eine Vielzahlan Merkmalen - Aussortieren von Bauteilen
erfasst werden. Bauteile auerhalbder ~ ohne Gewinde
vom Kunden vorgegebenen Toleranz » Messung der Mutternhohe
werden aussortiert. Eine Verpackung « Kontrolle auf anhaftende
im Anschluss ist in Beuteln, Spane im Innendurchmesser
Schuttbehaltern oder Kartonage « Gewindesicherung vorhanden
moglich. Wahlweise kann in * Wirbelstrompriifung
kundeneigene Behalter, Sacke,
Polybeutel oder Kleinladungstrager
(KLT) verpackt werden.

Mit unseren Sortiersystemen sind
wir in der Lage, Schrauben, Muttern
und artverwandte Bauteile auf
folgende Kriterien zu kontrollieren:
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Logistik & Di 2istung

Verpacken

Nach der erfolgreichen

Beschichtung, Kontrolle und
Sortierung der Bauteile, verpacken
wir die Ware vollautomatisch oder
manuell je nach Kundenvorgabe.
Ob kleine oder grof3e, gleiche
oder unterschiedliche Bauteile -
wir packen und verpacken in der
gewunschten Stiickzahl in eine
Vielzahl moglicher Behalter:
Kartonage, Kleinladungstrager,
Polybeutel, Sacke oder auch
GroBbehalter sind mogliche
Verpackungseinheiten.

Uber eine vollautomatisierte
Beutelverpackungsanlage bieten
wir zusatzlich die Moglichkeit, die
Ware nach der kameragestitzten
optischen Sortierung in Folienbeutel
zu verpacken und zu verschweil3en.
Dies ist schonend flr die Bauteile
und schlieft Teilevermischungen

in der weiteren Bearbeitung aus.
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Logistik & Dienstleistung

lhr Bauteil zur
richtigen Zeit
am richtigen Ort

Qualitat beginnt mit der Anlieferung
und endet bei der Zustellung. Der eigené
Fuhrpark gehort bei Barth Galvanik

zur Unternehmensphilosophie.

Schnelligkeit ist immer haufiger das entscheidende
Kriterium, warum sich Ihre Kunden fr Sie
entscheiden. Wir sind der richtige Partner,

damit Sie termingerecht liefern kénnen.

Mit unserem betriebseigenen Fuhrpark unddem —~ © l
richtigen individuellen Logistikkonzept runden wir unser
Leistungsangebot ab. Unsere Flotte wird permanentim
Einklang mit Kundenwiinschen optimiert und dabei a
Wirtschaftlichkeit und Umweltschutz geachtet.

Mit Wechselbriickenfahrzeugenund
Sattelaufliegern beliefern wir unsere
Kunden deutschlandweit. Ob
Norden, Stiden, Osten oder
Westen: Unser eigener
LKW fahrt bestimmt
auchinlhre Nahe.
Sprechen Sie uns an.

n
i
v
o
5 -y
oY) 9
o N
—
N
S
A&
el
30



v__Emz .

31



Werte, die uns wichtig sind:

Unabhangigkeit — Wir setzen auf profitables Wachstum

+_ i 3 # r:,',.t und auf nachhaltige Werts’Feigerung. Ein effekt.iv'es
- __,I-- - [+ Managementsystem und die konsequente Realisierung
o | | ¥ Sl ; W2 g von Synergien lber alle Geschaftsbereiche und
T P : k. aq;f}:‘g Werke hinweg sind die Basis fiir unseren Erfolg.
r 1 g’ . .,-IF._,, e ' :W Flexibilitat — Die Bereitschaft, Absprachen anzupassen und
- I :-__, ;t___ = flexibel auf Mengen- oder Termindnderungen zu reagieren,
— ——. ™ - driickt unser Interesse am Erhalt einer Kundenbeziehung
b = — - . . - oo
LR aus. Unser Ziel ist es, Kundenwiinsche zu erfiillen.

Gegenseitigkeit — Wir geben unseren
Geschaftspartnern zu erkennen, dass wir an
langfristigen Geschaftsbeziehungen interessiert sind,
von denen beide Seiten profitieren.

Zuverlassigkeit — Wir erfillen konstant und

zuverlassig unsere Leistungen in Geschaftsbeziehungen,
bei gleichbleibend guter Qualitat. Um lhnen die

grolte Zuverlassigkeit bieten zu konnen, stellen

wir uns regelmaRig den hohen Qualitatspriifungen

und optimieren damit unsere Prozesse.

Offene Kommunikation - Fundierte Entscheidungen
bendtigen als Basis gute Informationen. Der offene
Austausch aller relevanten Informationen zwischen
Geschaftspartnern ist fir uns selbstverstandlich und
starkt das gegenseitige Vertrauensverhaltnis.

Planung — Wir beziehen unsere Geschaftspartner in die
Planung kiinftiger Transaktionen ein und informieren
rechtzeitig Uiber Veranderungen im Unternehmen.

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

Telefon: 061719727-0
Telefax: 061719727-50

GALVANIK G I\/I BH info@barth—galvanik.de
i anfrage@barth-galvanik.de

www.barth-galvanik.de




