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Harte Schale

Funktionelle Hartverchromung
im Vergleich zu Wettbewerbsschichten

Micrags Hiwe

mmer wieder kommen neue Be
schichtungen auf den Markt. Kei
ne dieser Schichten kann das
komplette  Anwendungsspektrum
der funktionellen Hartverchromung
abdecken. Wer — wie die Hartchrom
AG, Steinach/Schweiz hachste
Cualitatsstandards einhilt und dber
das notige Know-how verftgt, kann
die Vorteile des Hartverchromens
optimal und e hochste Anspriiche
nulzbar machen. Mit kontinuier
lichen Anwendungsoptimierungen
und Neventwicklungen, der Kombi
nation mit anderen Beschichtungen
und Verfahren wie dem Prizisions-
schleifen stellt der Technologiefithrer
auch das Innovationspotenzial der
Hartverchromung unter Beweis;
Die Hartverchromung-ist ein elek-
trolytisches Beschichiungsverfahiren:
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sind die zu beschichtenden Bauteile
nur sehr geringen Temperaturen aus
peselzt, Es besteht kein Verzugsrisi
ko. Ferner sind dicke Schichten ab
scheidbar, Bei ausreichender Schicht
dicke lassen sich — unter Ausnutzung
der Stiitzwirkung der Schicht
weichere Materialien fiir hochbelast
bare Anwendungen verchromen. Bei
diinnen Schichten - wie sie bei PV D
und CVI abgeschieden werden
muss das Grundmaterial gentigend
Hirte haben, damir der so genannte
«Eierschalen-Effekt”
wird, Das schrinkt die Werkstoffaus-

auch

vermieden

wahl fiir den Konstrukteur auf die
substratwerkstoife ein, deren Anlass-
temperatur iber den in der Repgel
'\'L'll] t'll ll:'li."[] J"l'l: h"l'.'h.“i."]'llrl eraturen von
PVD und CVID liegt

Bertiglich der Haftfestigheit ber
trifft die Hartyerchromung alle kon
kurrierenden Verfahren, sofern die
Vorbehandlung aul den Grundwerk
stoff abgestimmit ist. Der Haftmecha
nismus ciner thermischen Spritz
schicht beraht primiir anf mecha

" Verchromte Stahlwalze eines
Kalanders, Besonders bei der

Herstellung hochwertiger Papier- und
Folienbahnen wurden die auf Spiegelglan:
geschliffenen und palierten Hartchromschichten als die

besseren Walzenoberflachen wiederentdeckt.

nischer Verklammerung. Beim Ver
fahren der Harichrom AG kommt es
dagegen zu einer metallischen Bin
dung. Die funktionelle Hartverchro
mung ermoglicht so die bestmogliche
Schichthaftung
Hartchromschichten lassen sich
bis auf Spiegelglanz schleifen und
polieren. Es werden Oberflichengu
terverreicht, die mit konkurrierenden
Beschichtungen nicht moglich sind
(Bild 1), Die Hartchrom AG realisiert
auf Walzen mit mehreren Quadrat-
metern Oberfliche Hochglanzober
Miichen mit Rauheiten & und £, die
kleiner als 0,03 bezichungsweise
0,005 pm sind. Hartchromschichten
sind in der Regel die kostengfinstige
ren Beschichtungen im Vergleich zu
PV - und CVD-Schichten sowie 2u
thermischen Spritzschichten - be-
sonders bei GroBbauteilen. Es gibt
aber Fille, bei denen die Summe der
Beschichtung zusammen mit der
mechanischen Nachbearbeitung von
thermisch gespriteten HVOF-Schich-
ten durchaus auch hinsichtlich der
Kosten interessant sein kinnen.

Breites Anwendungsspektrum

bei bewegten Funktionsteilen

B Fylinder der Druckindustrie:
Durch Einwirkung von aggressiven
Medien wie Farbe und Reinigungs
mitteln ist hochste Korrosionsbe
stindigkeit fiir Zylinder der Druck
industrie ein Muss. Uberdies miissen
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Bild 1:
Hartchromschichten
(rissgeitzt, a) sind
homogen und ha-
ben glatte Kontakl-
flachen, Thermisch
gespritzte MiCrBSi-
Schichten (HVOF,
ungedtzt, b) sind
inhomogener und
enthalten Oxida-
tionsprodukte an
200 pm der Schnittstelle
zum Substrat
(100:1).

Zyvlinder der Diruckindustrie nicht nur MaBgenanigheiten im
Mikrometerbereich haben, sondern auch fiber qualitativ makel-
lose Oberflichen verfiigen. Speziell fir diese Anwendungen
werden optimierte Hartchromschichten abgeschieden, die ma-
simalen Korrosionsschutz und absolute Porenfreiheit (auch auf
Gusswerkstoffen) bieten und darch CNC-gesteuerte Prizisions
rundschleifmaschinen mechanisch nachbearbeitet werden. Nur
Hartchrom in Kombination mit modernster Prazisionsschleif
technik kann solch hohen Anspriichen gerecht werden.
P Leitwalzen einer Rollenmaschine (Zeitungsdruck): Fiir Leit-
walzen im Zeitungsdruck bietet die Hartchromschicht Nano-
chrom (Eigenentwicklung) als leicht zu reinigende Oberfliche
mit geringerer . Anschmutzung” und hoher Lebensdauer ein-
deutige Vorteile im Yergleich 2u Wettbewerbsschichten,
B Siebkarbe fir Alistoffautbereitung in der Papierindustrie ( Pa-
pierrecyeling): Gefordert sind Verschlei- und Schlagbestindig-
keit, defimierte Schlitzweiten, Reparierfihighkeit (Ent- und Neube-
schichtung). Die Einhal-
FAZIT tung von Mindestschicht-

> Bei f tigen Oberfizhen dicken und kurzen Lie-

hat man Hartchrom wiedear- ferzeiten ist erforderlich.
entdeckt Getestet wurden In den

létzten Jahren beispiels-
weise Nickel-Bor-Schich-

* Innovationen wie MNanochrom

festigen Merctpostion ten, Chemisch-Nickel,

» Die Schichtabscheidung ist verschiedene  Sprite-
flexibel und thermisch unbe- schichten, Plasmanitrie-
denklich

rungen, Nanoschichten
sowie verschiedene Hart-
stoftschichten (PVDund CV D). Inall den Tests waren die Hart-
verchromungen der Hartchrom AG Testsicger.

P Kalanderwalzen: Besonders bei High-End- Anwendungen
wird zu Hartchrombeschichtungen zuriickgewechsell. Das lisst
sich anhand zweier Fille zeigen. Fall | war eine Papierfabrik mit
besonders komplexem Beanspruchungsprofil. Aulgrund der
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Crirom-ProFiL

Funktionelle Anwendungsvielfalt

Vielfaltige Metall- und Verarbeitungseigen-
schaften kennzeichnen Chrom als Werkstoff
fiir Funktionsschichten.

» Harte: ablich um 850 bis 1050 HV, . Wer-
te bis 1200 HV,, sind méglich. Dartiber hin-
aus mikssen bei welterer Steigerung Qualitats-
einbullen in Kaul genommen werden.

¥ Chrom hat eine geringe Duktilial Es ist
mikrorissig und makrorissempfindiich. Die
Risszahl kann gesteuert werden.

P Eine Abscheidung als homogene Schicht
ist problemias miglich, Chromschichten ha-
ben eine hohe Verschleibfestigkeit und ther-
mische Belastbarkeit (T, 1890 “C). Der Rel-
bungskoeffizient ist niedrig. Aufgrund der
Gleiteigenschaften eignen sich Chromschich-
ten fir tribologische Anwendungen,

¥ Chromschichien zeigen ein sehr gutes Ko-
hésionsvertalten, Die Haltfestigkelt ist extrem,
Fast unbegrenzte Schichtdicken sind moglich.
ledoch stellen Beschichtungskosten und Lie-
ferzeit eine Schichtdickenbegrenzung tar:

Chromschichten sind selten dicker als 1 mm.
Chemisch betrachtet teilen sich Grundmate-
rial und Chrom dber ihre eigenen Metallgitter
hinweg die frel beweglichen Elektraonen, sie
haben also ein gemeinsames Orbital und wei-
sen somit den gleichen Haftungsmechanis-
mius auf wie im Grundmaterial an sich.

* Die Oberflache ist anti-adhasiv, Chrom-
schichten ermoglichen einerseits ein leichtes
Entformen, zum Beispiel von Kunststoffteilen
in Spritzgiefwerkzeugen. Andererseits eignen
sie sich zur Formiibertragung. Diverse Topo-
graphien sind erzeugbar, Chrom st nicht
karrossions- und chemisch bestandig.

® Aufgrund der Harte ist die mechanische
Bearbeitung aufwandig. Allerdings lasst sich
die Oberflache sehr gut schleifen und polie-
ren, Chromschichten sind reparierfahig,

» Die Prozesssicherheit baim Beschichten ist
hock. Die Chromschicht ist weder toxisch
noch allergen. Fir den Chromelekirolyten ist
elne aufwandige Infrastruktur erforderlich,

Bild 2:

Verchromte Kolben.
oberteile fiir Schifts-
dieselmotoren. Die
Hartchromschicht
hietet doppelten
Schutz - hohe Ver-
schlelfi-bestandig-
keit und geringe
Reibung.

hitheren Verschleifthestindigheit an
ferhalb der Produktionsbahn wur
den Kalanderwalzen einer besonders
grofien Papiermaschine von der

Hartchrombeschichtung auf eine
WC/CoCr-Beschichtung LiJ'I!]],;L'Hll.‘l[I.
Weil diese Umstellung jedoch mas-
sive K ’rrﬂ.‘;“1”3\[‘“""'&"“'-": mit '15'.-"'1
brachte, wurde auf die Hartchrom-
beschichiung  zurdckgewechselt.
Fall 2: Tm HVOF-Verfahren erzeugte
thermische Spritzschichien wie W/
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Bilder: Harfcbwormn

Colr lassen eine grivBere Vielfalt von
Schabern i als Hartchromschich-
ten. Allerdings wird eine Hartchrom-
schicht mit angepasstem Schaber
withrend der Nutrung konstant glat
ocer sogar glatter. Dagegen werden
die HVOF-Schichten mit der Zeit
immer rauher, was sich auf die Pro-
duktqualitit niederschliigt. Auch in
diesem Fall geht der Trend zuriick
zur kostenginstigeren und leistungs-
fihigeren Hartverchromung.

* Kolbenoberteile beriehungsweise
Kolbenringe von Motoren: Eine fur
Kalbennuten optimierie Hartver-
chromung kombiniert beste Ver-
schleiflschutzeigenschaften mit guter
Schmierung durch eingelagerte 0

taschen” (Bild 2). Maximalen Ver

schleifschuty Fir Kolbenringe und
hiéhere Warmhirte der Schicht bringt
die neue Chrom-Keramik-Beschich

tung der Hartchrom AG.

= Geschiitzrohre { Kanonen, Panzer-
rohire, Artillerie): Aufgrund der sehr
hohen Haftfestigheit, der Haltharkeit
der Schicht in slch und der Erosions-

schutz- und thermischen Schutewir-
kung sind Hartchromschichten bel
Gieschiitzrohren konkurrenzlos, Bei
geringer Belastung durch weniger
starke Treibladungen oder bei In-
kaufmahme kurzer Rohrlebensdauer
kinnen Nitrierschichten verwendet
werden, Einige Svsteme funktionie-
ren aber nur mit speziell dafir opti-
mierten Hartchromschichten.

Potenzial an FRE-Aktivitaten
bleibt weiterhin groB

Hochwertige, mafigeschneiderte
Schichten fiir formkomplexe Bauteile
bis 27 m Linge, 6,5 m Durchmesser
und &4 1 Gewichit sind heute maglich,
Sie zihlen 2o den Kernkompetenzen
der Hartchrom AG, die unter dem
Dach der Surface Technologies Inter-
natinnal Holding AG (STT) 2u einer
weltweit tatigen, Mhrenden Oberfla-
chengruppe mit 600 Mitarbeitern, 15
Tochterunternehmen und éiner Pra-
senzin 18 Lindern wuchs, Als Obei-
I\iichcnsp;:zinlsiﬂ fitr die Druck-,
Papier-, Film-. Folien-, Automobil-,
Luftfahrtindustrie, der Schifffahrt,
der Wehrtechnik und des allgemei-
nen Maschinenbaus hat ST1 das Leis-
tungsspektrum stetig ausgebaut. Es
deckt heute verschiedene Verfahren
und Schichten ab: von der Hartver-
chromung, den Strukturverchro-
mungen, fiber die chemische und
galvanische Vernickelung, Chrom/
PTEE-Beschichtungen, Zinkchroma-
tierung bis hin zum Nickel-Bor-Ver-
fuhren. Forschung und Entwicklung
sowie strategische Partnerschafien
mit Kunden und Technologiepart-
nern festigten die Stellung von STI
als Innovationspartner der Industrie,
Ein Beispiel dafiir st die Nano-
chrom-Technologle.

Nuch Einfithrung lancierte STI
weitere Neventwicklungen wie die
automatisch gesteuerte Rakel-Ver-
chromungstechnologie, der pateén-
tierten Verschleiffindikator unter
anderem fur Siebkorbe sowic die
Chrom-Keramik-Technologie fir
Grofidieselmotoren. MM

* Oberflachenveredeling
der Hartchrom AG



