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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 Verschlei und

Grundmaterial e

Dieser Schliff durctli eine 50 um 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 herauswéchst. Die Schicht-
variante HART-
dagegen zu ?/3

AT ®-GLATT (HC-GL) wachst
ch innen und ¥3 nach auBen.

Hydraulische Fahrraé;Felgenbremse mit durch
HART-COAT ® veredelten Kolben; unbehandelter
Aluminiumkolben link

HC

Korrosion zu schtzen, bewirkt
darUiber hinaus aber noch eine
Fulle 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

HART-COAT ®-Oberflachenver-
edelungen kénnen Uberall da
eingesetzt werden, wo fir Alu-
miniumwerkstoffe Korrosions-
schutz, VerschleiRbestandigkeit,
MaRhaltigkeit, Gleitverhalten oder
Isolation erforderlich ist.

yAGIE

gebildet. Mit Hilfe von elektrischem
Strom wird auf der Werkstlickober-
flache eine schitzende Aluminium-
oxidschicht gebildet. Gegenuber
herkdbmmlichen Eloxal-Schichten
sind HART-COAT ®-Schichten dicker
und verschleil3fester.

HART-COAT ®-Schichten zeichnen
sich durch gute Haftung auf dem
Grundwerkstoff aus. Nahezu alle
technisch interessanten Aluminium-
Knet- sowie -Guss- und -Druck-
gusslegierungen lassen sich
HART-COAT ®-veredeln.
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Werkstoffen (Taber-
Abraser-Messungen,

Umdrehungen Schleifrad CS 17,
Last 10 N)
HC-GD HC-GL

Varianten-

Einsatzgebiet :
Kokillenguss

Fur Aluminium-Knetlegie-
rungen sowie Sand- und

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

Far Aluminium-Druck-
gusslegierungen mit
hohem Kupfer- und/oder
Siliziumgehalt

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

Anwendungen

Pneumatik- und Hydrau-
likzylinder, Verdichter-
rader, Transporthebel,

Leitwalzen, Kolben, Dusen,
Ventile, Lagerrollen,
Zentrifugen, Kamerateile,

Gehause, Fuhrungs-
zylinder, Leitbleche,
Montageplatten, Bugel-

Isolierbolzen, Heizplatten,
Transportschnecken,
Abstandshalter, Klemm-
und Haltevorrichtungen,
Zylinderrohre, Kipphebel,
Chirurgische Instrumente

Lagerschalen, Nocken-
scheiben, Hebel, Rollen,
Spulen

sohlen, Dampfungs-
kammern, Zahnrader und
-stangen, Kupplungsteile,
Zylinderkopfe

Fur Bauteile, die
besonders glatte und
verschlei3feste Ober-
flachen aufweisen mussen

Schichteigenschaften
in Abhangigkeit der
jeweiligen Legierung

www.ahc-surface.com

@ hohe VerschleiRfestigkeit
@ hervorragende Korrosions-

bestandigkeit
@ ausgezeichnete Harte

@ optimales Gleitverhalten
@ optimaler Schichtverbund
@ hohe Thermoisolierung

@ gute MaRhaltigkeit
@ temperaturbelastbar
@ |ebensmittelunbedenklich

@ hohe elektrische Isolierungs-

wirkung
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MAGOXID-COAT ©/ KEPLA-COAT®©

Funktionelle Veredelungen
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MAGOXID-COAT ® und KEPLA-
COAT ® sind anodisch plasmache-
mische Oberflachenveredelungen
mit funktionellen Eigenschaftspro-
filen, die — in der Summe — mit
galvanischen Schichten

nicht zu erzielen sind.

Die Aufnahme zeigt einen metallografischen Schliff
der KEPLA-COAT #-Schicht an einem Gewindekamm

200:1.

Eigenschaften

MAGOXID-COAT ®und KEPLA COAT ®
sind elektrolytische Verfahren, bei
denen eine auRere Stromquelle ver-
wendet wird. Das zu beschichtende
Werkstiick ist dabei als Anode ge-
schaltet. Die Oberflache des Werk-
stoffes wird in entsprechende Oxide
umgewandelt. Als Elektrolyte werden
Salzlésungen verwendet. Die Anodi-

sation erfolgt Uber Plasmaentladun-

i

MC

Schliffbild eines MAGOXID-COAT ®-
veredelten Gewindes

Mit MAGOXID-COAT ® lassen sich
Magnesium-Legierungen, mit

KEPLA-COAT ® Werkstoffe aus Alu-
minium- und Titan-Legierungen
veredeln.

yAGIE

Der plasmachemische Prozess fuhrt
dabei zu Oxidkeramikschichten,
die neben hohem Verschleil3- und
Korrosionsschutz weitere Anforde-

rungen wie Harte, gleichmafiger
Schichtaufbau, Dauerschwing-
festigkeit, MaRhaltigkeit oder
Temperaturbelastbarkeit erfillen.

porenreiche Oxidkeram:

| porenarme Oxidkeramiksch

Sperrschicht ~ 100 nm

Aluminium-, Titan- oder
Magnesiumsubstrat

Die Schemazeichnung verdeutlicht den Oxidkeramik-Metall-Verbund
beim MAGOXID-COAT ®-bzw. KEPLA-COAT ®Verfahren

gen im Elektrolyten an der Ober-
flache des zu beschichtenden Teiles.
Durch Einwirkung des im Elektrolyten
erzeugten Sauerstoff-Plasmas auf die
Metalloberflache wird das Metall par-
tiell in kurzer Zeit erschmolzen und
es entsteht ein festhaftender Oxidke-
ramik-Metallverbund auf dem
Werkstiick.

MC schwarz

KC

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

KC schwarz

Varianten-
Einsatzgebiet

Fir alle gebrauchlichen
Magnesium-Legierungen

Nahezu alle technisch
interessanten Magnesium-
Legierungen

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

Alle gebrauchlichen
Aluminium- und Titan-
Werkstoffe

Anwendungen

Antriebsrader,
Dichtungselemente,
Gehause, Hebel, Kupp-
lungsteile, Rollen,
Spulenkorper, Steuerkol-
ben, Transportschienen,
Verpackungsformen,
Walzen, Zylinderrohre

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

Dichtungsringe,
Fixierscheiben, Gehause,
Geratehalter, Laufrader,
Rotoren, Walzen und
Trommeln, Zylinderrohre

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

Schichteigenschaften
in Abhangigkeit der
jeweiligen Legierung

www.ahc-surface.com

@ hohe VerschleiRfestigkeit

@ hervorragende
Korrosionsbestéandigkeit
@ ausgezeichnete Harte

@ hohe Thermoisolierung
@ ausgezeichnete

Dauerschwingfestigkeit
@ gute MaRhaltigkeit

@ hohe Absorption, geringe

Reflexion

@ gute chemische
Bestandigkeit



DURALLQY © ist eine spezifische
Duinnchrom-Beschichtung im
Bereich von 1,5 bis 20 um Schicht-
starke. Die besonders strukturierte
Oberflache der DURALLOY ®-Schicht
ermoglicht eine herausragende

Leistungsmerkmale

DURALLOY ®© ist eine extrem harte,
rissfreie, prézise, sehr diinne und
hochreine metallische Chrombe-
schichtung. Es wird hierbei eine
perlstrukturierte Oberflache aufge-
baut. Sie wird auf allen Metallen,
ausgenommen Magnesium und
Titan, Aluminium unter Vorbehalt,
durch ein hochenergetisches
Verfahren abgeschieden. Durch
die geringe Prozesstemperatur
von unter 70 °C ergibt sich keine
Gefligeveranderung des Grund-
materials.

Dieser wesentliche Vorteil des Ver-
fahrens gewahrleistet Form- und
Hartestabilitdat. DURALLOY © tragt
wirksam zum Schutz gegen Reib-
und Schwingungskorrosion bei und
erhdht damit entscheidend die
VerschleiBbestandigkeit des bei-
spielsweise in Getrieben oder bei
Welle-Nabe-Verbindungen bean-
spruchten Materials.

A Duralloy

chemische Resistenz sowie der DURALLOY ®-Schicht erhoht
Materialharte fur Bereiche, in durch ihre spezifischen Eigen-
denen konventionelle Beschich- schaften bei der Optimierung von
tungssysteme bei vergleichbaren Reibungsvorgangen die Verschleil3-
Schichtdicken nicht mehr ausrei- festigkeit und Korrosionsbestandig-

chen. Die strukturierte Oberflache keit des beschichteten Materials.

Geeignete Werkstoffe

Die Palette der DURALLOY ©-
veredelbaren Werkstoffe umfasst
die meisten in der Technik einge-
setzten Metalle: Stahle bis zu

62 HRc und bis zu einem Chrom-
gehalt von 15 %, Edelstahle, Grau-
guss, Sintermetalle und Bronze.
Fur die Veredelung der jeweiligen
Grundwerkstoffe stehen spezifische
DURALLOY ®-Verfahren zur
Verfugung.

Fertigungsintegrierte
DURALLOQY ®-Beschichtungsanlage

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

Schichtmaterial Chrom Chrom + Chrom +... Chrom + LC Chrom + Silber

Anwendungen Beanspruchung durch Hochkorrosive Beanspru- Beanspruchung durch Beanspruchung durch
Reib- und Schwingungs- chung (Offshore-Bereich Druckbelastung Mangelschmierung,

korrosion und durch

Baumaschinen auf Schiffen) (Linearfuhrungen, Trockenschmierung

Verschleifd Kugellager) oder aggres- | (z.B. Vakuumtechnik)
sive Gase (Walzwerke,
Huttenwesen,
Wehrtechnik)
Schichteigenschaften | @ VerschleiRfestigkeit @ Schmierstoffreservoir @ antimagnetisch,
in Abhangigkeit des @ Korrosionsbestandigkeit @ Notlaufeigenschaften nicht magnetisierbar
@ Harte @ Dampfungseigenschaften @ ausgezeichnete Haftfestigkeit

jeweiligen Verfahrens

www.ahc-surface.com

@ Schutz vor Reibkorrosion






