Frisch gebadet

Restaurierungslexikon (126): Verchromen

Chrom glanzt, schitzt vor Rost und ist teuer. So weit reicht das
Allgemeinwissen meist. Welche Arbeit hinter dem glanzenden
Auftritt von Metallteilen steckt, ist dagegen weniger bekannt.

Autor: Thomas Wirth, Fotograf: Gétz von Sternenfels

as Wunderliche steckt oft im Detail,
Df,'l]ru;th dieser dauverhaft ghinzende,
extrem glarte, galvanische Uherzug, ist
in Wirklichkeit von einem dichten Geflecht
aus Rissen und Poren durchzosen. Jedes
Mikroskop offenbart, was das Auge nichit
sicht und der Kopf nicht ahnt
Das bedeutet keine Qualititseinbuie,
im Gegenteil, Je mikroporiger die Ober
flache ist, desto besser ist der Korrosions
schutz®, sagt Galvaniscur und Metallschlei-
fermeister Rolf Kreile aus Frankfurt. Gene-
rell ist es schwer, die Qualitit von Chrom 2o
beurteilen: schlieren, Pickel und Kreater las-
sen sich erkennen, Anbrennungen ebenso,
Doch ob der Unterbau der Chromschicht
korrekt ist und fir daverhafien Korrosions
schutz sorgt, sicht selbst ein Profi kaum,
Messungen, die den Schichtaufbau und des-
sen Stirken nachweisen, sind kaum ohne
Zerstorung moglich
Vertrauen in eine gute, handwerkliche
Arbeit des Galvaniseurs ist deswegen wich-
tig. Verchromen ldsst sich alles leithare
Material. Neben Stahlblech zihlen Messing
und Zinkdruckguss dazn, aber auch Alu-
minium und bestimmite Kunststoffe, Viele
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Galvanikbetriche, die noch auf Kleinstmen-
gen samt aufwendigem Schleifen und Polie-
ren cingestellt sind, gibt es nicht mehr. Ein
Indiz: Aus der einstigen Berufsbereichnung
Galvaniseur und Metallschleifer wurde der
eweite Begrifl ingwischen gesirichen. Viel
Erfahrung ist bereits verloren gegangen,
auch das Sterben kleinen Galvanik-
betriche durch immer strengere Umaeelt-
auflagen hat dazo beigetragen,

Die Behandlung der angelieferten Teile
Folgt meist dem gleichen Schema, Wenn sie
auf der Innenseite - bei Stofstangen ist das
als zusirzlicher Korrosionsschutz oft der
Fall - einen Lack tragen, lost den cin erstes
Bad ab. Manche Farben flieBen dabei form-
lich ab_andere mussen mit der Birste abge-
schrubbt werden, Wie nach allen anderen
Schritten, die spiter folgen, ist es wichtig,
die Teile grindlich mit Wasser zu spiilen.

IMe zwel nichsten Bider entfernen die
Chrom- und Nickelschichten. Wie bei der
Beschichtung  kann  hier die  Elektrolyse
zum Einsatz kommen. Wenn die Teile zu
lange in diesen Bidern bleiben, verbeizen
sie: Dhe Oberfliche wird erst rau, und nach
und nach [dsen sich die Teile sogar auf,

der

Schlechies Beispiel: Diese Felge
wurde nicht ausreichend geschliffen

Eine der wichtigen Arbeiten vor dem
neven Calvamsieren st das Schileifen, Bei
tiefen Marben kommen Schleifbinder mit
Oler-Kornung zum Einsatz, die sich his 400
steigert. Bel grofsen Flichen braucht es viel
Ertahirung, um keine Wellen einzuschleifen,
In dieser Phase milssen die Teile auch ge-
richier werden: Beulen werden mit Augen-
mak beseitigt, besonders im Bereich von
Befestigungen und Ubergingen - schlich
lich miissen alle Mafe spater stimmen.

Gilate  geschliffen, grundlich  entfettet
und von allen Schlackeresten befreit taucht
der Gadvaniseur das Teil in die verschie-
denen Kupferbéider. Bis #u einer Stunde
hat dorr das goldrote, weiche Metall Zeit,
sich mit dem Untergrund zu verbinden.
DHe  Schichtdicke betragt normalerweise
gwischen 20 und 50 p, wenn notig, kann
sie auch stirker werden.

Anschliefend folgt das Polieren  mit
Stoffscheiben und speziellen Wachsen, Je
glatter die Oberfliche, desto besser glinzgt
spater  der Chrom. Auch  diese  Arbeit
hraucht viel Erfahrung.

Das Vernickeln ist der ndichste Schrite.
Ublich ist heute die korrosionsresistente
Kombination aus  aufeinander folgenden
Halbglanz- und  Glanznickelbidern, Leicht
gelblich, aber bereits hoch glinzend zeigen
sich die Teile danach. Fir viele Vorkriegs
autos ist damit Schluss, weil ihre Ober-
flichen nur vernickelt waren

Das  eigentliche Verchromen ist der
[etere Arbeitsgang, Nur owenige  Minuten
Bleibt das Teil im Chrombad, die Schicht-
dicke berragt im Schnitt gerade ein halbes
Tausendstel - wenig, doch avsreichend fir
cinen dauerhafien. makellosen Glanz. L

TIPPS & ADRESSE

Am llebsten packt der Galvaniseur Tail2 aus, dig
nicht mehr von Ol und Schmutz varbacken sind,
[ras Reinigan kann jeder Kunde zu Hause Gber-
nehmen, zudem solite er sich die Mihe machen,
pine komplette Stiickzahl- und Teileliste 2u
erstellen, die auch bei sinem Kostenvoranschiag
hilft. Wer mag, kann zudem bereits den Lack
abbeizen, Die Entlernung der alten Chrom- und
Mickelschichten erledigen Profis in speziglian
Beizbadern, Schieiten ist hier gefahrlich, weil die
Metallstaube die Gesundheit extrem gefahrden
Wer zchweillen muss, kann das ebanfalts
vor Abgabe erledigen. Hartlidten sollte der Kunde
nicht vor dam Entchromen = Hartlot halt dem Bad
richt stand, Auch bel Sandstrahlen sollte man
vorsichtio sein, wenn die Teile komplex geformt
sind: Dig Schieifarbait wird sonst sehr aufwendig.
Kontakt: Galvanischer Betrigb Roif Kreile,
Telefon 0 62/73 57 65, www.galvanik-kreile.de




 Mach dem Entfernen
_ von Schmutz steht das
% Entlacken an. Oft sind
. die Innenseilen von
Stofistangenecken mit
' Lacken iiberzogen, die
" zusdtzlich vor Korrosion
¢ schiifzen. Abbeizer eig-
net sich, Profis tauchen
o die Teile jedoch in gin
Bad aus Methylenchlorid
pder Dichlormethan

Auch Sandstrahlen
kann natig sein,

wenn Schlacke aus
Schweilistellen entfernt
oder Rostnarben
geputzt werden sollen.
Manchmal ist das
verhliehene Material
o diinn, dass Licher
entstehen, die geschlos-
sen werden miissen

Mach einem griindlichen
Waschgang mit Wasser
trigt ein zweiles Bad
die oherste Schicht, den
Chrom, ab. Dazu muss
das Teil einige Minuten
" in einem speziellen Bad
hdngen. Der Viorgang
funktioniert elekiralytisch
= im Prinzip genau
umgekehrt wie das
spétere Verchromen

Schritt fiir Schritt wird
der Urzustand freigeleql.
Das niachste Bad aus
Schwefelsdure befreil
das zu verchraomende Teil
von seinen alten Mickel-
schichten. Nickel ist

zdh und hart, er ldsst
sich schiecht schleifen.
fudem wirkt der Schieif-
staub Krebs erregend

1 Was bleibt, ist gine

y Schichl aus Kupfer. Sie
ist weich genug fiir ein

§ problemloses Schieifen.
Je nach Tiefe der
Rostnarben heginnt die
Behandlung mit Gler-
Kirnuna, die sich schritt-
waise auf 400 steigert.

© Wellen miissen heraus
geschliften werden, ohne

Besonders an Schrauben-
|Gehern zeigen sich

Teile wie diese Stofi-
stangenecke oft veriormt.
Sie sollten sorglaltin
perichiet werden. Dahei

die Passform nichi ver-
& loren geht - sonst lassen
sich die neu verchromten
Teile spater nicht mehr
g korrekt montieren

v auto.t-anl ne.da

zu viel Material ahzutragen

isl darauf zu achien, dass

Hach sinem ersien
Verkupfern werden
klgine Licher und
Harben mit Weichlol
verschlossen. Diinnes
Material l@sst sich
auf diese Weise auch
starken. Wichtig ist
dahei, dass sich

das aufgetragene

Lot gut mit dem
Untergrund verhindet

Die reparierten

Stellen werden von
Hand geschliffen. Das
garanliert oplimales
Gefihl und verhindert
das Entstehen zu grofer
Wirme. Durch diese
kiinnie sich das
Weichlot sonst wieder
lisen, die Arbeif misste
wiederhoit werden

Hach weiteren
Kupferhddern polieren
Tuchscheiben in
verschiedener Hirte die
Oherflache mit speziellen
Wachsen. Rund gine
Stunde miissen die
Teile jeweils im Becken
bleiben, damit die
Kuplerschicht auf ihre
notwendige Stirke
anwachsen kann

Zwei Nickelbdder folaen,
Dann zum Schluss — nur
wenige Minuten lang -
das Chrombad, das dem
Teil seine endoiiltige
Oberfldche aibt. Sorg-
faltiges Waschen und

Abspiilen ist sehr wichlig.
Das Auftragen von Wachs

auf den Innenseiten
sargt flir den optimalen
Kaorrosionsschutz
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