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Funktionelle Veredelung 
von Aluminium-Werkstoffen
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HART-COAT ®

HART-COAT ®

Optimales Gleitverhalten Hohe Verschleißfestigkeit

Hohe Isolierungswirkung

Hervorragende
Korrosionsbeständigkeit

Hohe ThermoisolierungOptimaler Schichtverbund

CONVERTING
converting

Ausgezeichnete Härte

Gute Maßhaltigkeit
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Das HART-COAT ®-Verfahren, kurz
HC genannt, ist eine elektroly-
tische Behandlung von Aluminium-
werkstoffen, deren Resultat die
Bildung einer harten und dicken
Aluminiumoxidschicht ist. Das
Verfahren dient im Wesentlichen
dazu, Bauteile der unterschied-
lichsten Art gegen Verschleiß und

Korrosion zu schützen, bewirkt
darüber hinaus aber noch eine
Fülle weiterer funktioneller 
Verbesserungen. Das Verfahren
entspricht der Norm ISO 100 74.
HART-COAT ®-Schichten werden
durch anodisches Oxidieren in
einem kalten, sauren Elektrolyten
spezieller Zusammensetzung

Hydraulische Fahrrad-Felgenbremse mit durch
HART-COAT ® veredelten Kolben; unbehandelter
Alumini umkolben links

gebildet. Mit Hilfe von elektrischem
Strom wird auf der Werkstückober-
fläche eine schützende Aluminium-
oxidschicht gebildet. Gegenüber
herkömmlichen Eloxal-Schichten
sind HART-COAT ®-Schichten dicker
und verschleißfester.

Dieser Schliff durch eine 50 µm dicke HART-COAT ®-
Schicht (HC-Schicht) auf einem Aluminium-Grund-
werkstoff zeigt, dass diese durch Konversion gebilde-
te Schicht zu 50% in das Material hinein- und zu
50% aus dem Material herauswächst. Die Schicht-
variante  HART-COAT ®-GLATT (HC-GL) wächst
dagegen zu 2/3 nach innen und 1/3 nach außen.

Verschleiß-Verhalten
von HART-COAT ®-
Schichten im Ver -
gleich zu anderen
Werk stoffen (Taber-
Abraser-Messungen,
Schleifrad CS 17,
Last 10 N)

Grundmaterial

50 %

HC-Schicht

�

�

50 %

�

�

Varianten-
Einsatzgebiet

Anwendungen

Schichteigenschaften
in Abhängigkeit der
jeweiligen Legierung

HC HC-CU HC-GD HC-GL
Für Aluminium-Knetle gie -
rungen sowie Sand- und 
Kokillenguss

Pneumatik- und Hydrau-
likzylinder, Verdichter -
räder, Tran  sporthebel, 
Iso lierbol zen, Heizplatten,
Transport schnecken, 
Ab stands halter, Klemm-
und Haltevor rich tungen,
Zylin derrohre, Kipphebel,
Chirur gi sche Instrumente

Für Aluminiumlegierun-
gen mit hohem Kupfer -
gehalt (2% bis 6%)

Leitwalzen, Kolben,Düsen,
Ventile, Lagerrol len, 
Zen tri  fugen, Kamera teile,
Lag er schalen, Nocken -
schei ben, Hebel, Rol len,
Spulen 

Für Aluminium-Druck -
guss legierungen mit
hohem Kupfer- und/oder
Siliziumgehalt

Gehäuse, Führungs-
 zylinder, Leitbleche,
Montage platten, Bügel-
sohlen, Dämpfungs -
kammern, Zahnräder und
-stangen, Kupplungsteile,
Zylinder köpfe

Für Aluminium-Knet-,
-Guss- und -Druckguss -
legierungen mit begrenz-
ten Gehalten an Kupfer,
Silizium und Blei

Für Bauteile, die 
besonders glatte und 
verschleißfeste Ober-
flächen aufweisen müssen

hohe Verschleißfestigkeit
hervorragende Korrosions -
be ständigkeit
ausgezeichnete Härte

optimales Gleitverhalten
optimaler Schichtverbund
hohe Thermoisolierung
hohe elektrische Isolierungs -
wirkung

gute Maßhaltigkeit
temperaturbelastbar
lebensmittelunbedenklich

HART-COAT ®-Oberflächenver-
ede lun gen können überall da 
eingesetzt werden, wo für Alu-
minium werk stoffe Korrosions -
schutz, Ver schleißbeständigkeit,
Maßhal tig  keit, Gleitverhalten oder 
Isola tion erforderlich ist. 

HART-COAT ®-Schichten zeichnen
sich durch gute Haftung auf dem
Grundwerk stoff aus. Nahe zu alle
technisch interessanten Aluminium-
Knet- sowie -Guss- und -Druck-
gusslegie rungen lassen sich 
HART-COAT ®-veredeln. 



CONVERTING
converting
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MAGOXID-COAT ®

KEPLA-COAT ®

Funktionelle Veredelungen 
von Leichtmetallen

MAGOXID-COAT ®/KEPLA-COAT ®

Gute Maßhaltigkeit Ausgezeichnete
Dauerschwingfestigkeit

Gleichmäßiger
Schichtaufbau

Hohe Verschleißfestigkeit

Hohe Thermoisolierung

Ausgezeichnete Härte Gute chemische
Beständigkeit

Hervorragende
Korrosionsbeständigkeit
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MAGOXID-COAT ® und KEPLA-
COAT ® sind anodisch plasmache-
mische Oberflächenver edelungen
mit funktionellen Eigen schaftspro-
filen, die – in der Summe – mit
galvanischen Schichten 
nicht zu erzielen sind. 

Mit MAGOXID-COAT ® lassen sich
Magnesium -Legierungen, mit
KEPLA-COAT ® Werkstoffe aus Alu -
minium- und Titan-Legierungen
veredeln. 

Der plasmachemische Prozess führt
dabei zu Oxidkeramikschichten,
die neben hohem Verschleiß- und
Korrosionsschutz weitere An for de -
rungen wie Härte, gleichmäßiger
Schichtaufbau, Dauer schwing -
festigkeit, Maßhaltigkeit oder
Temperaturbelastbarkeit erfüllen.

Schliffbild eines MAGOXID-COAT ®-
veredelten Gewindes

Die Aufnahme zeigt einen metallo  graf i schen Schliff
der KEPLA-COAT ®-Schicht an einem Gewindekamm
200:1. Die Schemazeich nung verdeutlicht den Oxidkeramik-Metall-Verbund

beim MAGOXID-COAT ®-bzw. KEPLA-COAT ® Verfahren

Sperrschicht ~ 100 nm

porenreiche Oxidkeramikschicht

porenarme Oxidkeramikschicht

Aluminium-, Titan- oder
Magnesiumsubstrat

Eigenschaften
MAGOXID-COAT ® und KEPLA COAT ®

sind elektrolytische Ver fahren, bei
denen eine äußere Stromquelle ver-
wendet wird. Das zu beschich tende
Werkstück ist dabei als Anode ge -
schaltet. Die Oberfläche des Werk -
stoffes wird in entspre chende Oxide
umgewandelt. Als Elektrolyte werden
Salz lösungen verwendet. Die Ano di -
sa tion erfolgt über Plasma ent  ladun       -

gen im Elektrolyten an der Ober -
fläche des zu beschichtenden Teiles.
Durch Einwirkung des im Elektro lyten
erzeugten Sauerstoff-Plasmas auf die
Metalloberfläche wird das Metall par-
tiell in kurzer Zeit er schmolzen und 
es entsteht ein festhaftender Oxidke-
ramik-Metall ver bund auf dem
Werkstück.

Die erzeugte Oxidschicht wächst auf -
grund ihrer Volumenzunahme zu
50% nach außen. Kanten, Hohl  -
räume und Reliefs werden gleich-
mäßig beschichtet, d.h. es findet 
kein Kantenaufbau wie bei galva -
nischen Verfahren statt.

Varianten-
Einsatzgebiet

Anwendungen

Schichteigenschaften
in Abhängigkeit der
jeweiligen Legierung

MC MC schwarz KC KC schwarz
Für alle gebräuchlichen
Magnesium-Legierungen

Antriebsräder,
Dichtungselemente,
Gehäuse, Hebel, Kupp-
lungsteile, Rollen,
Spulenkörper, Steuerkol-
ben, Transportschienen,
Verpackungsformen,
Walzen, Zylinderrohre

Nahezu alle technisch 
interessanten Magnesium-
Legierungen

Optische Teile,
Feingewinde,
Wärmestrahler,
Vakuumtechnik,
Mikroelektronik, 
Luft- und Raumfahrt

Fast alle Aluminium-
Knet-, -Guss- und 
-Druckgusslegierungen

Dichtungsringe,
Fixierscheiben, Gehäuse,
Gerätehalter, Laufräder,
Rotoren, Walzen und
Trommeln, Zylinderrohre

Alle gebräuchlichen
Aluminium- und Titan-
Werkstoffe

Optische Teile,
Feingewinde,
Wärmestrahler,
Vakuumtechnik,
Mikroelektronik, 
Luft- und Raumfahrt

hohe Verschleißfestigkeit
hervorragende 
Korrosionsbeständigkeit
ausgezeichnete Härte

hohe Thermoisolierung
ausgezeichnete 
Dauerschwingfestigkeit
gute Maßhaltigkeit

hohe Absorption, geringe 
Reflexion
gute chemische 
Beständigkeit
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DURALLOY ® ist eine spezifische
Dünnchrom-Beschichtung im
Bereich von 1,5 bis 20 µm Schicht -
stärke. Die besonders strukturierte
Oberfläche der DURALLOY ®-Schicht
ermöglicht eine herausragende 

chemische Resistenz sowie
Materialhärte für Bereiche, in
denen konventionelle Beschich -
tungssysteme bei vergleichbaren
Schichtdicken nicht mehr ausrei-
chen. Die strukturierte Oberfläche

der DURALLOY ®-Schicht erhöht
durch ihre spezifischen Eigen -
schaften bei der Optimierung von
Reibungsvor gängen die Verschleiß -
festigkeit und Korrosionsbeständig -
keit des beschichteten Materials. 

Leistungsmerkmale
DURALLOY ® ist eine extrem harte,
rissfreie, präzise, sehr dünne und
hochreine metallische Chrom be -
schich t u n g. Es wird hierbei eine
perlstrukturierte Oberfläche aufge-
baut. Sie wird auf allen Metallen,
ausgenommen Magne sium und
Titan, Aluminium unter Vorbehalt,
durch ein hochenergetisches
Verfahren abgeschieden. Durch 
die geringe Pro zess tempera tur 
von unter 70 °C ergibt sich keine
Gefügever änderung des Grund -
materials. 
Dieser wesentliche Vorteil des Ver -
fahrens gewährleistet Form- und
Härtestabilität. DURALLOY ® trägt
wirksam zum Schutz gegen Reib-
und Schwing ungskorrosion bei und
erhöht damit entscheidend die
Verschleiß beständigkeit des bei-
spielsweise in Getrieben oder bei
Welle-Nabe-Verbindungen bean-
spruchten Materials.

Geeignete Werkstoffe
Die Palette der DURALLOY ®-
veredelbaren Werkstoffe umfasst
die meisten in der Technik einge-
setzten Metalle: Stähle bis zu
62HRc und bis zu einem Chrom-
ge halt von 15%, Edelstähle, Grau -
guss, Sintermetalle und Bronze. 
Für die Veredelung der jeweiligen
Grund werkstoffe stehen spezifische
DURALLOY ®-Verfahren zur
Verfügung.         

Fertigungsintegrierte 
DURALLOY ®-Beschichtungsanlage

Schichtmaterial

Anwendungen

Schichteigenschaften
in Abhängigkeit des
jeweiligen Verfahrens

DURALLOY ® TDC TDC-Multilayer TDC-LC TDC-Ag
Chrom

Beanspruchung durch
Reib- und Schwingungs-
korrosion und durch
Verschleiß

Chrom + Chrom +…

Hochkorrosive Beanspru-
chung (Offshore-Bereich,
Baumaschinen auf Schiffen)

Chrom + LC

Beanspruchung durch
Druckbelastung
(Linearführungen,
Kugellager) oder aggres-
sive Gase (Walzwerke,
Hüttenwesen,
Wehrtechnik)

Chrom + Silber

Beanspruchung durch
Mangelschmierung,
Trockenschmierung 
(z.B. Vakuumtechnik)

Verschleißfestigkeit
Korrosionsbeständigkeit
Härte

Schmierstoffreservoir
Notlaufeigenschaften
Dämpfungseigenschaften
Schutz vor Reibkorrosion

antimagnetisch, 
nicht magnetisierbar
ausgezeichnete Haftfestigkeit




