
Bleche & Platten

Bleche & Platten:

Großformatige Chromstahlpreßbleche, -bänder, Heizplatten  
und Kühlplatten:
Wir verchromen großformatige Preßbleche und Bänder für alle 
namenhaften deutschen anbieter. Diese dienen zur Produktion 
von laminaten und melaninbeschichteten holzbasisplatten für die 
Fußboden- und Möbelindustrie. Die hartchromschicht dient als 
Verschleißschutz und zur herstellung des Glanzgrades der Oberfläche. 
Unser hartchromverfahren hat sich auch weltweit als Verschleißschutz 
zur Beschichtung von heiz- und Kühlplatten bewährt. Diese werden 
vornehmlich in hydraulischen Pressen zur herstellung von Spanplatten, 
aber auch Kunststoffplatten (Pe, PP, PVc, PVc-c), verwandt. In diesem 
Bereich führen wir für Sie auch gerne komplette aufarbeitungen mit 
allen nötigen mechanischen Bearbeitungsschritten durch.
Im allgemeinen ist die hartverchromung von Blechen und Platten bis zu 
einer Breite von 2800 mm und einer länge von 8500 mm möglich, das 
maximale Stückgewicht reicht bis zu 10 t. Sondermaße fragen Sie bitte 
separat an.



hartchrOM

Hartchrom

hartchrom ist noch immer ein zukunftweisendes Verfahren zur 
herstellung höchster Oberflächenqualitäten für einen reibungslosen 
und verschleißarmen Produktionsablauf zur Senkung Ihrer Kosten. 
Die hartverchromung dient zur erhöhung von Standzeiten durch 
Verminderung von Verschleiß aufgrund hoher Oberflächenhärten. 
Sie schützt vor Korrosion, verhindert adhäsion und verlängert die 
Standzeiten von Glanzgraden.
Weiterhin bietet sie einen niedrigen reibungskoeffizienten und 
verbessert die Beständigkeit gegenüber thermischer Beanspruchung. 
Zudem hat sie sich bewährt bei der aufarbeitung von beschädigten, 
verschlissenen oder mit Untermaß bearbeiteten Werkstücken. Wir 
bieten unseren Kunden die unterschiedlichsten produktspezifischen 
Verfahren an. einige unserer Spezialbäder erzielen innerhalb dieser 
Verfahren eine chromhärte bis zu 1100 hV 0,1.

alle im Maschinen- und anlagenbau gängigen Metalle und deren 
legierungen können von uns hartverchromt werden, wie zum Beispiel:

• einfache Kohlenstoffstähle
• hochlegierte und gehärtete Stähle
• Va-Materialien
• Stahlguß
• Grauguß
• Sphäroguß

• titan
• Kupfer
• Messing
• Bronze
• sämtliche aluminiumlegierungen

aufgrund einer etablierten Veredelungs-
methode mit ausgeklügelter neuester 
technologie  können wir auch hartchrom-
Beschichtungen für Präzisionsrakelwellen 
anbieten. Dabei zeichnen sich unsere äußerst 
verschleißfesten Beschichtungen durch beste 
Qualitäten in vielen anwendungsbereichen wie 
Filmpressen, Stärkeauftrag mit Filmpressen und 
alle arten des Direktauftrages aus. 
als Marktführer in diesem Bereich sind wir 
technisch dazu in der lage, bei rakelwellen 
Durchmesser von 9,75 mm und 13.000 mm 
Gesamtlänge Va-Material mit einem Schicht-
dickenunterschied von 3 µm zu beschichten.



hartchrOM

Übermaßverchromung
Übermaßverchromung zur mechanischen nacharbeit ist 
bis zu einem Schichtstärkenaufbau von 2,0 mm und für 
verschlissene Werkstücke geeignet, um Passgenauigkeiten 
und feinste Oberflächen in der chromschicht zu erreichen.

M3-Verfahren
Das M3-Verfahren ist für den einsatz im nassbereich geeignet. 
Durch einen besonderen Schichtaufbau ab 50 µm erzielen wir 
einen hohen Korrosionsschutz. Salzsprühnebeltests nach DIn 
50021SS ergaben, dass die chromschicht nach 120 Stunden 
keine Korrosionserscheinungen aufwiesen.  Die Werkstücke 
werden immer mit aPc Beschichtung ausgeliefert.

Unilay-Einschichtverfahren
Unilay-einschichtverfahren ist für den einsatz im Standard-
trockenbereich geeignet und eine kostengünstige 
alternative mit Schichtstärkenauftrag bis 50 µm für eine 
problemlose und langlebige Oberfläche.

ChroMo1-Verfahren
chroMo1-Verfahren bedeutet eine neu entwickelte hart- 
chromschicht mit einem 1% tigen Molybdänanteil unter 
zu hilfenahme eines speziell hergestellten elektrolyten. 
Vorteile: höhere Warmhärte (oberhalb 400°c), erheblich 
stärkere resistenz gegenüber sauren chlorhaltigen Medien, 
einschränkung von chromkorrosion und hohe Duktilität.
Weltweit bieten wir dieses Verfahren exklusiv an.

Maßhartverchromen
Maßhartverchromen für engste toleranzfelder. Geeignet bis 
50 µm Schichtstärke und einem toleranzfeld von ISO f7.

Multilay-Mehrschichtverfahren
Multilay-Mehrschichtverfahren ist für erhöhten Korrosions- 
schutz und geringeren Verschleiß mit zwei- oder dreifachem 
Schichtaufbau inklusive Zwischenpolitur der einzelnen hart- 
chromschichten geeignet und bietet eine geringere 
anfälligkeit gegen thermische Beanspruchungen bei einer 
Gesamtschichtstärke ab 50 µm.

2xM3-Verfahren
Geeignet für Werkstücke im nassbereich, z.B. im See- und tropen-
klima oder im Bergbau.  Vorteile: bei einer Schichtstärke von min. 
75 µm ein noch höherer Korrosionsschutz. Salzsprühnebeltests 
nach DIn 50021SS ergaben, dass die chromschicht nach 
360 Stunden keine Korrosionserscheinungen aufwiesen. Die 
Werkstücke werden immer mit aPc Beschichtung ausgeliefert.

Physikalische eigenschaften chrom – typische ergebnisse eines mischsauren elektrolyten

Größe Wert einheit
Wärmeleitfähigkeit 69,069 J/(m s k)
Magnetische Suszeptibilität 2,6 10-6 cm3/g
linearer thermischer ausdehnungskoeffizient 6,6 10-6 1/K
elastizitätsmodul 132,4 bis 156,9 GPa
Zugfestigkeit 98 bis 390 Mpa
haltfestigkeit auf Stahl über 1000 n/mm2



SerVIce & SOnDerarBeIten

Service & Sonderarbeiten: 

Selektivbeschichtung/ Punktschweißtechnik
Servicebereitschaft und Flexibilität stellen wir mit unserer mobilen 
Selektivbeschichtung und Punktschweißtechnik unter Beweis. Um Zeit 
und Geld zu sparen, können wir in den meisten Fällen eine reparatur 
Ihres Werkstückes vor Ort im eingebauten Zustand vornehmen. 
Fehlstellen werden in kürzester Zeit von unserem Fachpersonal beseitigt, 
notwendige Vor- und nacharbeiten eingeschlossen. Selbstverständlich 
können Sie unsere Dienstleistungen im Inland und ausland jederzeit 
nutzen. Unsere Mitarbeiter haben bereits auch erfahrungen in russland, in 
Jugoslawien,  in der türkei und in china gesammelt.

Auf- und Umarbeitungen
Vollständiges aufarbeiten sowie Umarbeiten von Werkstücken wie z.B.:
• Dreharbeiten
• Umarbeitungen von Zapfen
• ersatz von beschädigten Walzenmänteln
• Instandsetzung von kompletten hydraulikaggregaten
• Veredelung von Präzisionsrakelstäben und vieles mehr auf anfrage

außerdem übernehmen wir komplette Gewerke (Walzen, Kolben-
stangen, rakelwellen, komplette hydraulikaggregate, usw.).

Kompetente Partner sorgen dafür, dass auch arbeiten, die nicht in unserem 
hause durchgeführt werden können, den Kunden nicht zusätzlich 
belasten. So bleibt Ihr auftrag komplett in einer hand.



SchleIFen 

Schleifen 

Herstellung der geforderten technischen Parameter
Die Schleiftechnik bildet die Grundlage zur erreichung von techni- 
schen Parametern. Mit unserem vielfältigen Maschinenpark für 
Präzisions-rundschliff, Bandschliff- und Polierarbeiten können wir die 
unterschiedlichsten anforderungen verschiedenster Werkstückdimen- 
sionen erfüllen. Je nach Geometrie, Material und ausführung des 
Werkstückes können in Maßhaltigkeit, rundlauf, Zylinderform und 
rauhtiefe in positiv- und negativbombierter ausführung, Präzisions- 
ergebnisse von < 0,003 mm und r t 0,1 µm erreicht werden.

Rundschleifen

rundschleifen für den außenschleifbereich. Vor- und nacharbeiten 
verchromter Werkstücke oder reine Schleifarbeiten im 
außenrundschleifbereich werden in folgenden Schleiftechniken
durchgeführt: Präzisions-rundschliff, hochglanzschliff.



 MattIeren & POlIeren

Poliertechnik

Poliertechnik für verfeinerte Oberflächen und definierte rauhtiefen. 
Die herstellung von definierten rauhtiefen und weiteren Oberflächen 
optischer art, sowie Vor-, Zwischen- und endarbeiten von hartchrom- 
prozessen werden in folgenden Poliertechniken durchgeführt: 
Industriepolieren, naß- und trockenbandschliff, Polieren von hand.

Mattieren

Durch unsere Mattiertechnik sind wir in der lage, auf Ihren 
Werkstücken bis Durchmesser 2.500 x Ballenlänge 9.000 x 
Gesamtlänge 10.000 mm Länge und einem max. Gewicht von
8.000 kg ( größere abmessungen und Gewichte auf anfrage ) die 
geforderte rauhtiefe im Grundmaterial oder im chrom herzustellen.
Unsere Schlosserei führt den notwendigen Vorrichtungsbau zur 
Bearbeitung der Werkstücke durch.

  ø-mm länge Schleifen länge gesamt Gewicht in kg

Steinschleifen zwischen Spitzen bis 800 5.250 5.250 10.000

Steinschleifen in lagern bis 3.500 4.860 7.000 40.000

 bis 2.500 6.250 7.000 40.000

Bandschleifen spitzenlos bis 1.000 20.000 20.000 10.000

Bandschleifen in lagern bis 3.400 3.600 7.000 30.000

 bis 2.000 4.600 7.000 30.000

Größere abmessungen und Gewichte sind auf nachfrage möglich.



aPc BeSchIchtUnG

APC Beschichtung

als nachbehandlung ist das aPc-Beschichten ein innovatives Verfah- 
ren, durch das die Mikrorisse der hartchromschicht versiegelt werden. 
Dadurch werden das Gleitverhalten und die Korrosionsbeständigkeit 
der hartverchromten Oberflächen noch erheblich verbessert.

Dieses Spezialverfahren wurde im rahmen einer Diplomarbeit unserer 
Qualitätsmanagementbeauftragten in unserem haus selbst entwickelt, 
kontinuierlich verbessert und in den vergangenen Jahren auf eignung 
getestet sowie an das Verfahren optimal angepasst. Versuchsreihen 
mit Korrosionsbeständigkeitsprüfungen begleiteten die testreihen 
und lieferten wichtige erfahrungswerte, so dass wir abschließend auch 
in  diesem Bereich erstklassige ergebnisse liefern.



WerKZeUGe

Werkzeuge

Das Verfahren:
Zu unseren Spezialitäten gehört das hartverchromen von Werkzeugen 
und Formen.
Dieses Verfahren, welches sich durch Schichtdicken zwischen 10 µm 
und 30 µm auszeichnet, bildet gerade im tiefziehbereich und bei 
Stanzwerkzeugen eine kostensparende alternative.

Die Form des Werkzeuges wird dadurch geschützt, dass deren arbeits-
fläche mit einer dünnen, äußerst reibungsarmen hartchromschicht 
versehen wird. Jegliche reibeffekte werden von der chromschicht 
abgefangen, somit erhöhen sich Prozesssicherheit, Verfügbarkeit bei 
geringerem Wartungsaufwand und Standzeiten. Diese wirtschaftlichen 
Faktoren bedeuten einen wesentlichen Wettbewerbsvorteil, denn auch 
bei der aufarbeitung eines Werkzeuges kann das Verfahren erneut 
angewendet werden. 

Seit Jahren sind wir auch ein Partner der Formhersteller, gerade im SMc-
Bereich. hier besticht der hartchrom durch seine eigenschaft, adhä-
sionseffekte zu vermeiden. Die trennung von Form und Fertigteil 
vollzieht sich dadurch einfacher, der Verschleiß der Werkzeuge wird 
erheblich reduziert und somit können Kosten eingespart werden. 



WerKZeUGe

Die Vorteile auf einem Blick

• feinste Oberflächen für höchste Gleitfähigkeit
• dank ausgefeilter anodentechnologie können unterschiedliche 

Schichtdicken präzise aufgetragen werden
• das Werkzeug bleibt dauerhaft formtreu, selbst bei mehrfacher 

Verchromung
• bei der niedrigen Verchromungstemperatur von 55 ° c ist ein 

Wärmeverzug ausgeschlossen
• durch die kurze Prozesszeit von 1 - 6 Stunden ergeben sich kurze 

Überholungszeiten
• verbesserter Materialfluss im Ziehprozess und verbesserte Qualitäten
• stark reduzierter Blechabrieb und stark reduzierte ausschussquote
• höhere Pressgeschwindigkeiten und gesteigerte Produktivität
• weniger Schmiermitteleinsatz 
• Vermeidung von adhäsionseffekten

Kapazitäten:
Werkstücke bis 40 t, größere Gewichte auf anfrage.


