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Moderne
Alchemistenkuche

Galvanik

Es ist nicht alles durch und durch Gold, was glidnzt: Gehause, Armbander
oder Werkteile konnen aus asthetischen oder funktionellen Griinden mit Edelmetall
tiberzogen werden. Dies geschieht durch Galvanisieren, einem vielseitig
einsetzbaren Verfahren - etwa auch zur Rhodinierung.

Es klingt wie eine bizarre Fufi-
note der Wissenschaftsgeschichte,
aber die Entwicklung der Galvano-
technik begann tatsachlich mit einem
toten Frosch. Luigi Galvani entdeckte
im 18. Jahrhundert beim Sezieren
eben jenes Tieres etwas Ungewdhnli-
ches: Wenn er das Bein des Frosches
mit zwei verbundenen Drahten aus
verschiedenen Metallen beriihrte,
zuckte es. Galvani glaubte, eine neue
Form der Elektrizitat, die »tierische
Elektrizitat«, entdeckt zu haben. Dies
war ein Irrtum, allerdings ein folgen-
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reicher. Denn Galvanis Experimente,
bei denen die tierische Gewebefliis-
sigkeit als Elektrolyt wirkte, fiihrten
zur Entwicklung der Galvanotechnik,
die ab etwa 1870 auch in industriel-
lem Maf3stab genutzt wurde.

Die dekorative Galvanisierung
dient der Verschonerung, die funktio-
nale dem Schutz vor Korrosion oder
Verschleif}, der Katalyse oder der Ver-
besserung elektrischer Leitfihigkeit.
Beispiele fiir die funktionale Galvani-
sierung sind die Verzinkung von
Schrauben sowie die Vergoldung und
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Versilberung von elektrischen Kon-
takten. Davon profitieren heute viele
Bereiche. In der Automobil- und
Luftfahrtindustrie werden zahlreiche
verschiedene galvanisierte Teile be-
notigt. Das beschiftigt allein in
Deutschland rund 1500 Unterneh-
men, die Galvanisierungen durchfiih-
ren, Nur ein Teil dieser Firmen ist in
Sachen Schonheit titig. Der Bedarf
an funktionaler Galvanotechnik ist
um ein Vielfaches hoher. Bei
Schmuck und Uhren steigert die Gal-
vanisierung nicht nur die dufieren,
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sondern auch die inneren Werte: Ge-
hiuse und Bander konnen galvanisch
veredelt werden, was bei Gold als Pla-
qué bezeichnet wird. Im Gegensatz
dazu erfolgt beim Doublé die Vergol-
dung durch Aufschweiflen und Auf-
walzen. Auflerdem werden bei hoch-
wertigen Uhrwerken Werkplatten,
Kloben und Briicken galvanisch be-
handelt. Dabei geht es sowohl um
besseres Aussehen als auch um Ober-
flichenschutz. Bis der Uberzug in vol-
ler Schonheit erglanzt, bedarf es der
entsprechenden Ausstattung und Er-
fahrung. Der Herr der Galvanikbader
ist der Galvaniseur. Er muss die Ba-
der stiandig priifen, ihren richtigen
Saure- und Metallgehalt beobachten
sowie das Ausschen, die Farbe und
die Dicke der Metallschichten kon-
trollieren. Weiterfithrende Berufe
sind Galvanomeister oder -techniker.

Schutz- und
Schonheitsbader

Ein wichtiger Aspekt der Galvanik-
technik ist nicht nur ihre exakte
Durchfiihrung, sondern auch die kor-
rekte Handhabung mit den Badern.
Moderne Anlagen sind teilweise voll-

automatisch gesteuert und konnen je

nach Komplexitat bis zu zwel oder
drei Millionen Euro kosten. Eine ein-
fache Ein-Liter-Anlage kostet ab et-
wa 2 000 Euro. In hochwertigen An-
lagen lauft die Galvanik vollauto-
matisch ab, jeder Arbeitsschritt wird
dabei systematisch protokolliert und
aufgezeichnet. In der Uhrenmanu-
faktur Lehmann in Schramberg, ei-
nem kleinen Ort im Schwarzwald, er-
folgt das Galvanisieren dagegen in
einer eigenen Galvanik und wird von
den Mitarbeitern selbst durchge-
fihrt. Zuvor iberantwortete man das
Galvanisieren einer externen Firma.
Aufgrund der langeren Arbeitswege
oxidierten oder zerkratzten jedoch
die Teile haufig und wurden somit
unbrauchbar. Deshalb beschloss man
bei Lehmann, das Galvanisieren klei-
ner Stiickzahlen selbst vorzunehmen.
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GALVANOTECHNIK/ELEKTROPLATTIEREN
Das Abscheiden und Wiederaufbringen von metallischen Uberziigen:
Durch Stromfluss in einem elektrolytischen Bad werden zunachst Metallionen
gelost, die sich dann auf dem zu beschichtenden Werkstiick wieder ablagern.
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Lackieren: Vor dem Galvanisieren
der Briicken wird eine Flissigkeit
aufgetragen und eingebrannt, um
die gewlnschte Optik zu erzielen.

Man musste viel ausprobieren und
mit erfahrenen Leuten sprechen.
Heute sind die Mitarbeiter in der La-
ge, Briicken und Platinen selbststan-
dig zu galvanisieren. Nur das Be-
schichten der Zifferblitter sowie das
Auftragen der Leuchtmittelfarbe auf
die Zeiger und Indices iibernehmen
weiterhin andere Firmen.

Praparation
und Handmassagen

Doch ohne entsprechende Vorbe-
handlung und Zwischenbearbeitung
ist keine hochwertige Veredelung
moglich. Bei Lehmann hat man sich
zum Beispiel auf die aufwindige Ver-
edelung von Briicken spezialisiert.
Diese sind bei der deutschen Marke
zweifarbig und tragen ein hochprizi-
ses Waffelmuster, das in mehreren
Schritten von Ultraprazisionsmaschi-
nen im eigenen Hause graviert wird.
Lehmann ist ndmlich auch Spezialist
im Bau solcher Ultraprazisionsma-
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Vorbereitung: Die Werkstiicke
werden an einer leiterahnlichen
Vorrichtung aufgehangt und in
die galvanischen Bader gegeben.

schinen, die weltweit an nambhafte
Uhrenhersteller verkauft werden.
Nach einer ersten Gravur werden die
zu veredelnden Teile durch mehrere
Reinigungsstufen im Ultraschallge-
rat und durch elektrolytische Entfet-
tung penibel gesaubert und anschlie-
fend vergoldet. Damit ist die
Oberflache versiegelt. Der Grofteil
dieser Arbeitsschritte wird bei Leh-
mann manuell ausgefiihrt.

So werden die Briicken nach dem
Vergolden von Hand ausgelackt, um
ihre typische Zweifarbigkeit zu errei-
chen. Mit einer feinen Kaniile wird
der Lack dazu vorsichtig in die Gra-
vuren gefiillt. Eine Heizplatte sowie
eine Vakuumpumpe helfen bei die-
sem Arbeitsschritt, das gewiinschte
Ergebnis zu erzielen. Der Lack hat
sich dann gleichmafiig in die Rillen
verteilt und die Entstehung von Luft-
blasen kann ausgeschlossen werden.
Nun wird der Lack eingebrannt. Erst
dann ist er so weit ausgehartet, dass
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er die weitere mechanische und che-
mische Bearbeitung unbeschadet
ibersteht. Anschlieflend vervollstin-
digt eine weitere Gravur das Waffel-
muster. Die Uhrmacher polieren nun
die Werkstiicke von Hand und reini-
gen diese griindlich. Mit bloflem Au-
ge ist die Kornung der Polierstreifen
nicht zu erkennen, denn sie betrigt in
der Endstufe nur einen Mikrometer.
Bei Lehmann presst man schon jetzt
die Lagersteine ein. Das erfolgt noch
vor dem Rhodinieren, da die Lager-
steine das Rhodium nicht annehmen
und so verhindert wird, dass die
Oberflache Schaden nimmt. Erst da-
nach folgt die eigentliche Galvanisie-
rung in mehreren Badern.

Rhodium - das
perfekte Make-up

Im konkreten Fall handelt es sich um
das Galvanisieren mit Rhodium, auch
Rhodinieren genannt. Rhodium ist
ein Nebenmetall von Platin und weist
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dessen gute Eigenschaften auf: es ist
hart und robust, chemisch sehr be-
standig und glanzt sehr stark in heller
Farbe. Das macht Rhodium zum per-
fekten Beschichtungsmetall, zum
Beispiel von Weifigold. Denn Weif3-
gold ist nichts anderes als durch Le-
gierung »weifd« gemachtes Gelbgold,
das durch den galvanischen Uberzug
mit Rhodium seine eigene schone
Farbe erhilt. Eine solche Beschich-
tung ist sehr haltbar, kann allerdings
nur sehr diinn aufgetragen werden.
Beim Galvanisieren ist eine Metall-
verbindung in einem Salz- oder Siu-
rebad gelost. Das heifit, dass die
Metall-Kationen im Elektrolyt vor-
handen sind. Eine Anode und eine
Kathode bilden Plus- und Minuspol
des elektrochemischen Vorgangs. Als
Minuspol (Kathode) dient der zu
veredelnde Gegenstand. Wird Strom

Galvanisieren von Hand: Mit
Geduld und Sorgfalt nimmt ein
Mitarbeiter bei Lehmann Schram-
berg die Galvanisierung vor.
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angelegt, schlagen sich positiv gela-
dene Metall-Ionen, die von der positi-
ven Anode abgestofien werden, auf
den elektrisch leitenden Gegenstand
nieder und uberziehen ihn rundum
gleichmafiig mit einer diinnen Schicht.
Diese ist in der Regel etwa 0,001 bis
0,05 Millimeter dick.

Mehrfachbehandlungen
erforderlich

Dieser Vorgang findet immer in meh-
reren Bddern statt. Je nach ge-
wiinschter Harte und Schichtdicke
sind sechs oder sieben Behandlungen
erforderlich. Zwischen diesen Be-
handlungen und vor allem danach
miissen die Teile gespiilt oder sogar
die Entfettung wiederholt werden.
Zum Schluss folgt noch eine Feinrei-
nigung durch Ultrabeschallung und
mehrfache Spiilung. Die letzte Spii-

lung in entionisiertem Wasser er-
moglicht schliefflich eine fleckenfreie
Trocknung. Danach brilliert das be-
handelte Objekt in neuem Glanz.
Letztlich hiangt die Qualitat ei-
nes galvanischen Uberzugs stets von
der Qualitit der Bader und der
Grindlichkeit der einzelnen Arbeits-
schritte ab. Ob dabei ausreichend
Sorgfalt angewandt wurde, zeigt das
Entlacken der Lehmann-Briicken.
Erst ganz zum Schluss sieht man, ob
alle Arbeitsgiange wirklich fehlerfrei
ausgefilhrt wurden. Eine Briicke
durchlauft bis zu 25 Arbeitsschritte -
von der Herstellung des Rohlings,
iiber das Frasen, Gravieren, Polieren,
bis hin zum mehrmalige Galvanisie-
ren und schliefllich Entlacken. Nur
absolute Perfektion in jedem Arbeits-
schritt macht die Qualitit jedes ein-
zelnen Teils am Ende aus.

Rhodiniert: Im Anschluss an die
Galvanik muss der Schutzlack

von den Werkstiicken vorsichtig
entfernt werden.
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