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UNSERE
ERFAHRUNG.
IHR VORTEIL.

Bereits seit 1974 ist Hartchrom Haslinger im Bereich
Oberflachentechnik tatig und steht seinen Kunden

als Partner zur Seite, wenn es um qualitativ hoch-
wertige Beschichtungen geht.

Unsere Kompetenzbereiche reichen von der Hart-
verchromung und chemischen Vernickelung tber
Kombinationsverfahren bis hin zum Prazisions-
Rundschleifen und perfektem Finish.
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Seit 1996 ist Hartchrom Haslinger auch Teil der
Parzer-Gruppe, einem Verbund von Unternehmen
der Oberflachentechnikbranche in Osterreich,
Deutschland und der Schweiz. Damit bieten wir
unseren Kunden in Zentral- und Osteuropa einen

starken Service und ein breites, professionelles
Leistungsangebot.




IHR SPEZIALIST
UND STARKER
PARTNER.

Als Spezialist fir Hartverchromung und chemische
Vernickelung bieten wir langjahrige Erfahrung und
hochste Kompetenz, wenn es um den VerschleiB3-
und Korrosionsschutz Ihrer Produkte geht.

Mit unseren 11 Verchromungsanlagen (Elektrolyt-
volumen insgesamt 124.000 Liter) und einem Nickel-
Automat mit 3 Nickelbadern (Elektrolytvolumen
insgesamt 16.000 Liter) sind wir in der Lage, Oster-

reichweit die gréBten Dimensionen zu bearbeiten.

Unsere Beschichtungen verringern die Abnitzung
und verlangern die Lebensdauer unterschiedlichster
Werkstlcke und Bauteile. Darlber hinaus wird die
Hartverchromung auch zur Reparatur zylindrischer
Teile eingesetzt.

Damit sparen Sie Zeit und Kosten fir Wartungen,
Umrlstungen sowie kostspielige Neuinvestitionen.
Wir verfligen Uber eine umfassende technische
Ausstattung, mit der wir unterschiedlichste Teile

QUALITAT

bearbeiten konnen.
1S09001 4

Qualitat hat fur uns
einen entscheidenden
Stellenwert. Darum ist unser
Betrieb auch nach ISO 9001:2008
zertifiziert, denn nur so erfillen
wir die hohen Anspriiche unserer
Kunden zur vollen Zufriedenheit.
Auch die Einhaltung samtlicher
Umwelt- und Sicherheitsauflagen
ist ein wichtiger Grundsatz unse-
rer Tatigkeit: Damit unsere Kunden
sicher sein kdnnen, dass wir ein
rundum sauberes und sicheres
Geschaft betreiben.

FLEXIBILITAT

Dank eines erfahrenen, bestens
ausgebildeten Teams werden
Werkstlcke unterschiedlichster
GroéBen und geometrischer Formen
jeweils optimal bearbeitet.
Aufgrund der Vielzahl verschie-
denster Anlagen, die rund um die
Uhr laufen, kénnen wir flexibel
auf alle Anforderungen reagieren.
Das ermoglicht uns, selbst
kurzfristige Auftrage rasch und
wirtschaftlich abzuwickeln.

Der hauseigene Formenbau sorgt mit speziell an-
gefertigten Vorrichtungen daflr, dass auch Teile
mit komplizierter Geometrie optimal und in
hochster Prazision beschichtet werden kénnen.

VERLASSLICHKEIT

Dass samtliche Auftrage zeitopti-
miert ausgefldhrt und termintreu
fertiggestellt werden, ist fir uns
eine Selbstverstandlichkeit. Auch
die reibungslose, kundennahe
Kommunikation zeichnet uns als
zuverldssigen und langfristigen
Partner aus.



STARK BEANSPRUCHT?

HARTCHROM
SCHUTZT.

Wenn's hart auf hart kommt, ist Hartchrom die
richtige Wahl. Dabei werden mittels Elektrolyse
Chromschichten direkt auf das Grundmaterial aufge-
bracht, wobei Schichtstarken zwischen 0,5 ym und

1 mm maoglich sind. Aufgrund der hohen erzielbaren
Harte von bis zu 1.000 HV sind hartverchromte Ober-
flachen besonders verschleiBfest und korrosionsbe-
standig. Durch den Einsatz von Mehrschichtverfahren
kann die Korrosionsbestandigkeit zusatzlich erhdht
werden. Ein weiterer Vorteil dieser Beschichtung ist
der sehr niedrige Reibungskoeffizient. Hartchrom-
schichten haben auBerdem ein stark antiadhasives
Verhalten und besitzen eine hohe Bestandigkeit
gegen eine Vielzahl von aggressiven Medien.

Da Hartchrombdder nur mit ca. 55°C betrieben
werden, tritt durch die Beschichtung weder ein
Verzug noch eine Strukturanderung in den Grund-

materialien auf — das Werkstlck bleibt demnach

in seinem Geflige unverdandert. Um eine optimale
Chromabscheidung und eine gleichmaBige Schicht-
verteilung zu erreichen, sind oft technisch auf-
wandige, formgenau angepasste Vorrichtungen
erforderlich, die wir hausintern anfertigen kénnen.

BEARBEITUNGSDIMENSIONEN *

Lange 6.000 mm
Durchmesser 2.100 mm
Gewicht 10.000 kg

*Die angefihrten Bearbeitungsdimensionen stellen die jeweils gréBtmaogliche

Einzel-Dimension dar. Ob Ihr Werkstlick in der gewiinschten Form und GroéBe
bearbeitet werden kann, stimmen unsere Spezialisten gerne mit Ihnen ab




KOMPLEX?

PRAZISE UND SICHER
MIT CHEMISCH NICKEL.

Im Gegensatz zur galvanischen Vernickelung kann die

chemische Vernickelung mit absoluter MaBhaltigkeit
und einer konturengetreuen Abscheidung punkten.
Ob Spitzen, Winkel, Bohrungen oder Vertiefungen:
Die Beschichtung erfolgt selbst bei komplex struk-
turierten oder innen liegenden Flachen vollig
gleichmaBig.

Die moglichen Schichtstarken variieren je nach An-
wendungsgebiet zwischen 2 und 100 ym. Aufgrund
der rissfreien und amorphen Abscheidung wird ein

auBerst hoher Korrosionsschutz erzielt.

Die Harte kann durch eine Warmebehandlung von
500 HV auf bis zu 950 HV erhoht und die Verschleil3-
festigkeit somit deutlich verbessert werden.

&
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Insbesondere fir den Maschinenbau stellt die
chemische Vernickelung mit ihren Vorzlgen eine
Alternative zu anderen Beschichtungsverfahren dar.

BEARBEITUNGSDIMENSIONEN

Abmessungen 2.200 x 2.100 x 700 mm

Gewicht 10.000 kg




DOPPELT SCHUTZT BESSER.
SPEZIELL, FLEXIBEL UND
WIRTSCHAFTLICH.

NICKEL-HARTCHROM-BESCHICHTUNG:

Die Kombination von Hartchrom und Chemisch
Nickel vereint die Vorteile beider Verfahren und
zeichnet sich durch einen besonders hohen
Korrosions- und VerschleiBschutz aus.

Eine Kombinationsschicht ist die ideale Losung
fir Bauteile, die zum einen starker mechanischer
Beanspruchung und zugleich korrosiven Medien
ausgesetzt sind (z.B. Offshore-Bereich).

SELECTRON:

Das Selectron-Verfahren ist ein partielles Beschich-
tungsverfahren, bei dem gezielt nur bestimmte
Stellen eines Werkstlickes bearbeitet werden - es

ist daher besonders geeignet zur Behebung von
Schaden an eingebauten Teilen. Da kein Aus- und
erneuter Einbau, kein Transport und keine mecha-
nische Nachbearbeitung der Werkstlicke erforderlich
sind, ist diese Beschichtungsmethode sehr flexibel
und wirtschaftlich.




PRAZISE
IN FORM
GEBRACHT.

RUNDSCHLEIFEN UND POLIEREN:

Schleif- und Poliervorgange dienen sowohl der
Vorbereitung flir eine optimale Beschichtung als auch
der abschlieBenden Perfektionierung hinsichtlich
MaB und Oberflache. Wenn es die Qualitatskriterien
erfordern bzw. der Kunde es wiinscht, werden Werk-
stlicke und Bauteile von uns poliert, bandgeschliffen
oder auch steingeschliffen. Dabei erreichen wir eine
Rundlaufgenauigkeit von 0,01 mm und eine Rauheit
Ra 0,015 pm.

Rundschleifen bieten wir auch als Einzeldienst-
leistung ohne Beschichtung an!

REPARATUREN:

Zylindrische Teile (Kolbenstangen, Zylinder, Walzen,
etc.), die aufgrund eines hohen VerschleiBes stark
abgenutzt oder beschadigt sind, kénnen in vielen
Fallen durch Verchromen und anschlieBendes Auf-
MaB-Schleifen instand gesetzt werden. Auch bei
neuen Werksticken, die maBlich nicht innerhalb der
geforderten Toleranzen liegen, kann so haufig eine
teure Neuanfertigung vermieden werden.

Im konkreten Fall beraten wir Sie gerne, welche
Moglichkeiten es fur die Bearbeitung lhrer Teile gibt.

BEARBEITUNGSDIMENSIONEN *

Bearbeitung Lange
Prézisi(l)ns-Runds.chleifen 5 500 mm
(zwischen Spitzen)
Bandschleifen 5.000 mm
Polieren 5.000 mm

*Die angefuhrten Bearbe
bearbeitet werden kann, stimmen t

Durchmesser Gewicht
720 mm 2.000 kg
700 mm 2.000 kg
680 mm 2.000 kg
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EXIT Prinz-Eugen-StraBe n-StraBe

HARTCHROM HASLINGER
OBERFLACHENTECHNIK GES.M.B.H. . Y

A-4020 Linz, PummererstraBe 21-25
Tel.: 0043 /732 77 83 65

Fax: 0043 /732 77 31 67-21
office@hartchrom.at
www.hartchrom.at
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Ein Unternehmen der Parzergruppe Deutschland - Osterreich - Schweiz
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