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hartanodische veredelung (harteloxal)  
von aluminiumwerkstoffen

HART-COAT®



HART-COAT®

Das HART-COAT®-Verfahren, kurz HC genannt, ist  

eine elektrolytische Behandlung von Aluminiumwerk-

stoffen, deren Resultat die Bildung einer harten und 

dicken Aluminiumoxidschicht ist. Das Verfahren dient 

im Wesentlichen dazu, Bauteile der unterschiedlichs-

ten Art gegen Verschleiß und Korrosion zu schüt-

zen, bewirkt darüber hinaus aber noch eine Fülle  

weiterer funktioneller Verbesserungen. 

Das Verfahren entspricht der Norm ISO 100 74. HART-

COAT®-Schichten entstehen durch anodisches Oxidie-

ren in einem kalten, sauren Elektrolyten spezieller Zu-

sammensetzung. Mit Hilfe von elektrischem Strom wird 

auf der Werkstückoberfläche eine schützende Alumi-

niumoxidschicht gebildet. Gegenüber herkömmlichen 

Eloxal-Schichten sind HART-COAT®-Schichten dicker 

und verschleißfester.

HART-COAT®-Oberflächenverede  lun gen können über-

all da eingesetzt werden, wo für Alu minium  werkstoffe

Korrosions schutz, Verschleißbeständigkeit, Maßhal tig -

keit, Gleitverhalten oder Isola tion erforder lich ist. 

HART-COAT®-Schichten zeichnen sich durch gute Haf-

tung auf dem Grundwerk stoff aus. Nahe zu alle tech-

nisch interessanten Aluminium-Knet- sowie -Guss- und 

-Druckgusslegie rungen lassen sich HART-COAT®-ver-

edeln.

Schematische Darstellung einer 50 µm  
dicken HART-COAT®-Schicht (HC-
Schicht) auf einem Aluminium-
Grundwerkstoff. Diese durch Kon-
version gebildete Schicht wächst 
zu 50 % in das Material hinein und 
zu 50 % aus dem Material heraus.  
Die Schichtvariante HART-COAT®-GLATT 
(HC-GL) wächst dagegen zu 2/3 nach 
innen und 1/3 nach außen.

0                  20                   40                  60                  80                100 

80

70

60

50

40

30

20

10

0

Abnutzung in µm

Umdrehungen
in Tausend

Al 99

St 37

Hartchrom

HART-COAT®

gehärteter
Stahl

HART-COAT®
GLATT

EN AW-7022
(AlZn5Mg3Cu)

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

HART-COAT®-beschichtete Segelboot- 
Winsch.

HART-COAT® HC HC-CU HC-GD HC-GL

Geeignete  
Werkstoffe

Aluminium-Knet- 
le gie rungen sowie 
Sand- und Kokillenguss

Aluminiumlegierungen 
mit hohem Kupfergehalt
(2 % bis 6 %)

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

Aluminium-Knet-, -Guss- 
und -Druckgusslegie-
rungen mit begrenzten 
Gehalten an Kupfer, 
Silizium und Blei 

Anwendungen Pneumatik- und Hydrau-
likzylinder, Verdichter-
räder, Transporthebel, 
Isolierbol zen, Heizplatten, 
Transport schnecken, 
Ab stands halter, Klemm- 
und Haltevor rich tungen, 
Zylin derrohre, Kipphebel, 
chirur gi sche Instrumente

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

Gehäuse, Führungs-
zylinder, Leitbleche, 
Montage platten,  
Bügelsohlen,  
Dämpfungskammern,  
Zahnräder und - stangen, 
Kupplungsteile, 
Zylinder köpfe

Bauteile, die besonders 
glatte und verschleiß- 
feste Oberflächen auf-
weisen müssen

Schichteigenschaften 
in Abhängigkeit der 
jeweiligen Legierung

hohe Verschleißfestigkeit, verbesserte Korrosionsbeständigkeit, Erhöhung der Härte, optimales Gleit-
verhalten, optimaler Schichtverbund, hohe Thermoisolierung, hohe elektrische Isolierungswirkung, 
gute Maßhaltigkeit, temperaturbelastbar

Aalberts surface technologies KURZINFORMATIONEN


