Die Galvanotechnik in der
Fertigungskette

In der Regel werden die an Bauteiloberflachen bzw. an Bauteile zu stellenden
Anforderungen und die vorgesehenen Lésungswege vom Konstrukteur und
Arbeitsvorbereiter, allenfalls noch vom Designer, in jedem Fall aber vom
Auftraggeber des Galvaniseurs festgelegt. Bei optimaler Vorgehensweise, auch unter
dem Aspekt der wirtschaftlichsten Losung, arbeiten beide partnerschatftlich
zusammen. SchlieBlich formuliert der Auftraggeber seine Winsche in der Zeichnung
oder im Bestelltext und erwartet, daf3 sie vom Galvanisierbetrieb auf moglichst
kostenginstige Weise erflllt werden. Haufig steht dabei die Sicherstellung ganz
bestimmter technischer Eigenschaften im Vordergrund. Hierdurch sind die
Galvanisierverfahren und Uberzugssysteme, aber auch die fur die Qualitatssicherung
erforderlichen MaRnahmen und Prufverfahren weitgehend vorgegeben. Allerdings
muR beriicksichtigt werden, daR stets mehrere Uberzugsbzw. Bauteileigenschaften
miteinander verknupft sind und in enger Wechselbeziehung zueinander stehen
(Glanz —Korrosionsbestandigkeit; Harte — Verformungsvermogen — Dauerfestigkeit;
Harte — Abriebwiderstand — Korrosionsbestandigkeit). Folglich muf3 der Galvaniseur
beratend tatig werden und darauf hinarbeiten, dal3 der Auftraggeber zur
Anerkennung erforderlicher Kompromisse bereit ist oder aber von bestimmten
Forderungen wieder abgeht.

Der Galvaniseur muf3 im Rahmen seiner Qualitatssicherung dafuir Sorge tragen, dal3
nicht nur die Erfullung der vom Auftraggeber schlief3lich erhobenen Anforderungen
(Qualitatsmerkmale) Uberwacht und tGberpruft wird, sondern auch dartiber hinaus
weitere (abh&ngige) Uberzugs- und gegebenenfalls Bauteileigenschaften mit erfaf3t
werden. Das bedeutet, dal? ein Teil der Qualitatssicherung beim Auftraggeber oder
einer neutralen Prifstelle erfolgen muf3, wenn Prufeinrichtungen oder
Priferfahrungen beim Galvaniseur nicht vorhanden sind.

Es ist auRerdem hinlanglich bekannt, dafl3 der Grundwerkstoff und seine Oberflache
sowie die Form des Bauteils und evtl. vorhandene L6t- und Schweil3verbindungen
erheblichen Einflul3 auf das Galvanisierergebnis haben. Hierdurch bedingte Fehler im
Uberzug kénnen zwar im Rahmen der Endprufung erkannt werden, ihre Ursache laf3t
sich jedoch selbst durch aufwendige zuséatzliche Untersuchungen nur selten
eindeutig herausfinden und belegen.

Aus der Stellung des Galvaniseurs in der Fertigungskette ergibt sich also der Zwang,
eine Qualitatssicherung mit einer Eingangsprifung zu beginnen. Sie kann durch eine
entsprechend qualifizierte Ausgangsprufung beim Auftraggeber ersetzt werden, die
allerdings erst nach Ricksprache mit dem Galvaniseur gestaltet werden sollte. Die
Qualitatssicherung im Galvanisierbetrieb umfal3t neben der Eingangskontrolle die
fertigungsbegleitende Uberwachung der Qualitat sowie eine ausfihrliche
Ausgangsprufung. Diese wiederum kann unter Umstanden auch in den
Verantwortungsbereich des Auftraggebers verlagert werden. Wegen der gro3eren
Fachkompetenz des Galvaniseurs sollte jedoch der Anteil einer solchen Verlagerung
auf die Prifung von Bauteileigenschaften beschrankt werden.



