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Sehr geehrter
Geschdftspartner,

wir, die Firma Imhof Hartchrom GmbH, sind ein
modernes innovatives Unternehmen, das sich mit
den Fertigungstechnologien Reibschweil3en,
Drehen, Schleifen und Hartverchromen beschaftigt.
Als Systemlieferant fur einbaufertige Maschinen-
bauteile bieten wir Ihnen komplette Losungen an,
die von der Materialbeschaffung und der Logistik
Uber die mechanische Fertigung bis hin zur Ober-
flachenbehandlung reichen.

Zahlreiche Kunden schatzen unsere Kompetenz,
unser Know-how und unsere Zuverlassigkeit.
Vielleicht kénnen wir Sie bald als neuen Kunden
begriiBen?

Auf den nachfolgenden Seiten mdchten wir Sie mit
unserem Unternehmen bekannt machen.

Wir hoffen, dass wir lhr Interesse geweckt haben
und heiBen Sie Willkommen
bei der Firma

Imhof Hartchrom GmbH.
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Unsere Geschichte

Am 15. Mai 1970 wurde der Metallveredelungsbetrieb

Hofmann & Imhof gegriindet.

Als Produktionsstatte stand damals
eine alte 200 m2 groBe Lagerhalle
zur Verfligung, in der die Produktion
mit zwei Mitarbeitern aufgenom-
men wurde. Bereits nach kurzer Zeit
hatte sich der Metallveredelungs-
betrieb auf dem Markt durchgesetzt
und die alte Lagerhalle war den
Raumanforderungen des Betriebes
nicht mehr gewachsen.

Im Jahre 1976 wurde auf dem jetzi-
gen Betriebsgelande in Karlstadt ein
neues Werk aufgebaut.

Die Unternehmensform wurde im
Jahre 1985 in die Imhof Hartchrom
GmbH umgewandelt.

Firmengrinder Anton Imhof
(t 23.03.2010)
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Verwaltungsgebaude der Imhof
Hartchrom GmbH in Karlstadt

Die Firma Imhof Hartchrom GmbH
wird als Familienunternehmen in der
2. Generation gefthrt. Die S6hne des
Firmengrinders Peter, Werner und
Thomas Imhof, teilen sich heute die
Geschaftsfuhrung.

Ein hohes Qualitatsniveau, Flexibilitat
und Liefertreue sind ein fester Bestand-
teil unserer Firmenphilosophie.
Heute verfligt das Unternehmen Uber
4.500 m2 Produktionsflache.
Motivierte Mitarbeiter sorgen in einer
3-Schichtfertigung fur kurzfristige
und flexible Auftragsabwicklungen.
Unsere Kunden kommen aus den
Branchen: Baumaschinen, Druck-
maschinen, Hydraulikzylinder,
Maschinenbau, chemische Industrie,
Lebensmitteltechnologie, Kunststoft-
spritzmaschinen, Fahrzeugbau,
Apparatebau, Verfahrenstechnik
und, und, und ...
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Unser Leistungsspektrum

® Hartverchromen
bis zu 10.000 mm Lange
bis zu 600 mm Durchmesser
bis zu einem Stlckgewicht von 5.000 kg
in verschiedenen Verfahren wie

Mikrochrom
Doppelchrom
3-Schicht Verchromung
Innenverchromung
ISI-Nachbehandlung

® Einbaufertige Maschinenbauteile
nach Ihren Konstruktionszeichnungen
in geharteter, geschliffener,
verchromter bzw.
nitrierter Ausfihrung

Einbaufertiger Kolben mit hartverchromten Laufflachen
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® Reibschweif3en
bis zu 90 mm Durchmesser bei Vollmaterial
bzw. 6.500 mm?2 Reibfliche bei Rohren
bei einer max. Bauteillange von 2.000 mm

® Drehen
CNC-Drehen bis 3.000 mm Lange
Zyklengesteuertes Drehen bis 5.000 mm Lange
Konventionelles Drehen bis 8.000 mm Lange

® Schleifen
CNC-Schleifen bis 3.000 mm Lange
Konventionelles Schleifen bis 8.000 mm Lange
Bandschleifen bis 11.000 mm Lange
bis zu einem Stuckgewicht von 5.000 kg

® Richten

von Kolbenstangen, Rohren, Saulen und Wellen
auf 20 t bzw. 250 t Richtpresse

ReibgeschweiBte Kolbenstange
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Hartverchromung

Aus der modernen Technik ist die Hartverchromung
nicht mehr wegzudenken. MalBBgebend hierftir sind die
charakteristischen Eigenschaften der Chromschicht.

@ hohe VerschleiBfestigkeit @® chemische Bestandigkeit

@ Harten bis zu 1100 HV und damit ist @® hohe Temperaturbestandigkeit
Chrom wesentlich hé.rt.er als ein- ® hydrophobes Verhalten
satzgehartete bzw. nitrierte Stahle -

. o @ niedriger Reibungskoeffizient

@ gute Korrosionsbestandigkeit durch . . o
Variation von Schichtaufbau und ¢ W'rtSChéfﬂ'C.h' da es moglich ist
Schichtstruktur VerschleiBteile aufzuchromen

FUhrungssaulen hartverchromt und poliert, Abmessung @ 260 x 7.480 mm
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Folgende Verfahren
stehen zu Ihrer Auswahl:
Unsere Kompetenz auf dem Gebiet der ® Mikrochrom
Hartverchromung ermdglicht es uns,
lhnen fur jeden Anwendungsfall einen ® Doppe/chrom
geeigneten Schichtaufbau zu empfehlen. @ 3-Schicht Verchromung

® /nnenverchromung
® /5/-Nachbehandlung

Gerne stehen
wir lhnen mit
unserer langjahrigen
Erfahrung zur Seite.

A e N —]

Hartverchromen eines Hydraulikkolbens, Abmessung @ 400 x 4.800 mm

IMHOF HARTCHROM 7I



Mikrochrom

Beim Mikrochrom handelt es sich um mikrorissige
Chromschichten, die aus einem mischsauren
Spezialelektrolyten abgeschieden werden.

Diese mikrorissigen Chromschichten zeich-
nen sich durch ein feinmaschiges Risswerk
aus. Die Mikrochromschichten besitzen eine
gute Korrosionsbestandigkeit bei hohen
Chromschichtharten. Mikrochromschichten
lassen sich in variablen Schichtdicken bis ca.
Querschliff einer mikrorissigen 500u abscheiden. Als Mindestschichtdicke
Chromschicht V=750-fach empfehlen wir Ihnen 25p.

Kolbenstangen
nach dem
Mikrochromver-
fahren hartver-
chromt und
nachpoliert
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Doppelchrom

Fir Bauteile, die einer starken Korrosionsbeanspruchung
unterliegen, empfehlen wir Ihnen unser Doppelchromverfahren,
das in unserem Labor entwickelt und getestet wurde.

Bei diesem Verfahren wird der zu ver-
chromende Oberflachenbereich auf
Rauhigkeiten Rz<1,5u feinstbearbeitet.
AnschlieBend erfolgt die Abscheidung
einer ersten mikrorissigen Chrom-
schicht mit einer Schichtdicke von ca.
20-25p. Nach einer mechanischen und
chemischen Zwischenbehandlung
erfolgt das Aufbringen einer zweiten
mikrorissigen Chromschicht mit einer
Schichtdicke von min. 25u. Danach wird
eine TSI-Nachbehandlung (TSI = Tefloni-
sieren) durchgefihrt. Das nachgeschal-
tete Polierverfahren dient zur Glattung
der Oberflache.

Bei diesem Verfahren empfehlen wir
lhnen Gesamtschichtdicken von 50 —
80u. Unser Verfahren bietet Ihnen den
Vorteil im Vergleich zu den herkémmli-
chen HeilBchromverfahren, dass ein
unkontrolliertes AufreiBen der Chrom-
schicht unter Einsatzbedingungen
unterbunden wird.
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Rissstruktur Doppelchromschicht
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Querschliff einer
Doppelchromschicht V=500-fach
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Innenverchromung

Ein weiteres Spezialgebiet ist das
Innenverchromen von Rohren,
Bohrungen und Laufflachen.

Durch einen eigenen
Vorrichtungsbau kon-
nen wir lhnen auch bei
komplexen Werkstuck-
geometrien eine opti-
male Schichtdickenver-
teilung gewahrleisten.

Kolbenrohre
Innendurchmesser
hartverchromt,
Schichtdicke 25p

Rohrdurchfiihrungen
innen hartverchromt
mit einer Schichtdicke
von 40u
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ISI-Nachbehandlung

Durch eine TSI-Nachbehandlung (TSI=Teflonisieren)
kann die Korrosionsbestandigkeit der Hartverchro-
mung nochmals gesteigert werden. Bei diesem
Verfahren wird eine zusatzliche Versiegelung der
Chromoberflache durchgefuhrt. Langwierige Tests
und Praxisversuche haben die Wirksamkeit dieses
Verfahrens bestatigt.

Kolbenstangen
hartverchromt und
TSI-nachbehandelt

IMHOF HARTCHROM
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Einbaufertige
Kolbenstangen

reibgeschweift,
mechanisch bear-
beitet, teilweise
induktiv gehartet,
geschliffen und
hartverchromt

Einbaufertige Maschinenbauteile

Als Systemlieferant fiir einbaufertige
Maschinenbauteile haben wir uns auf dem Markt
einen guten Namen geschaffen.

Wir bieten lhnen komplette Lésungen an, die von der Material-
beschaffung und der Logistik Gber die mechanische Fertigung
bis hin zur Oberflachenbehandlung reichen.

Wir liefern Ihnen Oberflachen in geharteter, geschliffener,
nitrierter bzw. verchromter Ausfihrung.

Sie haben also nur einen Ansprechpartner, der Sie tber den
gesamten Prozessablauf begleitet.

|12
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Kolben

Drehteil mit rollierten
Radien, geschliffen
und hartverchromt

Walze fur die
Lebensmitteltechnologie
reibgeschweif3t, gedreht,
geschliffen und

hartverchromt

Zuganker
Drehteil Abmessung
@ 250 x 4.580 mm

IMHOF HARTCHROM
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Reibschweil3en

ReibschweilBen eine moderne
Fertigungstechnologie

Von zwei zu verbindenden Bauteilen wird
das in der Maschine spindelseitig einge-
spannte Teil in Rotation versetzt und das
im Schlittenspanner gehaltene Teil mit
einem definierten Druck (Reibkraft) dage-
gengedriickt. Die Relativbewegung (Rota-
tion) und der gleichzeitig wirkende Druck
flhren zu einer Erwarmung der Berlh-
rungsflachen der Bauteile. Durch Warme-
leitung wird in sehr kurzer Zeit ein Tempe-
raturausgleich Uber die gesamte Berlhrungs-
flache erzielt.

Nach Beendigung der Rotation wird der
Druck nochmals erhéht (sog. Stauchen)
wobei der plastifizierte Werkstoff nach
aul3en gepresst wird. Es kommt zur Wulst-
bildung, die fur das ReibschweiBen charak-
teristisch ist. Das ReibschweiBen weist im
Vergleich zu anderen SchweiBverfahren
vorteilhafte Merkmale auf wie

@ kurze Schweilzeiten
porenfreie SchweiBverbindungen

hervorragende SchweiB3qualitat

keine SchweiBRzusatzwerkstoffe.

Gerne fiihren wir auch ftir Sie
ProbeschweiBungen durch.

Reibphase

Stauchprozess

Abdrehen der ReibschweiBwulst
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Detailansicht
ReibschweiBmaschine

Verfahrensprinzip
reibgeschweifB3te
Walzen

Reibgeschweil3te Kolbenstangen
@90 mm

IMHOF HARTCHROM
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Drehen

Modernste CNC-Dreh-
maschinen mit einem
umfangreichen Zubehor
wie angetriebene Werk-
zeuge, hydraulischen
LUnetten, C-Achse,
Hohlspannzylinder etc.
ermdglichen uns eine
kostengUnstige und
qualitatsgerechte Ferti-

gung lhrer Produkte.

Zerspanende Fertigung

CNC-Drehen von Kolbenstangen

I16
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Fertigung
Langdrehteile

Spindeln - Frésen

Bearbeitung Kolbenstangenkopf

IMHOF HARTCHROM
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Richten - Schleifen

Richten

Notwendige Richtarbei-
ten vor dem Schleifen
fihren wir in unserem
Hause durch.

Es stehen hierfir zwei
hydraulische Richt-
pressen mit 20 t bzw.
250 t Richtdruck zur
Verfligung.

Richten einer Welle
@ 140 mm

Schleifen

Korrosionsbestandige bzw. qualitativ hoch-
wertige Hartchromschichten setzen eine
Schleiftechnik voraus, die auf die nachfol-
gende Hartverchromung abgestimmt ist. Der
Einsatz modernster CNC-Rundschleifmaschi-
nen (Spitzenweite bis 3.000 mm) kombiniert
mit unserem langjahrigen Know-how geben
uns die Moglichkeit lhre héchsten Anforde-
rungen hinsichtlich Qualitat und Prazision zu
erfullen. GroBteile im Langenbereich von
3.000 — 8.000 mm werden konventionell
geschliffen.

Schleifprozess
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Fertigungsbereich
CNC-Schleifen

Simulation des
Schleifprozesses

A R 178/1890

Moderne CNC-Schleif-
maschinen gewabhrleisten
kontinuierliche Qualitat

IMHOF HARTCHROM
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Auch fiir groBe
Werksttickldngen
und Gewichte

Werkstlcklangen bis
11.000 mm und
Werkstlckgewichte bis
5.000 kg kénnen wir mit-
tels Bandschleifen bzw.
Polieren bearbeiten um
lhnen optimale Oberflachen-
glten zu liefern.

Das Bandschleifen kann
sowohl an unverchromten
bzw. an verchromten
Bauteilen durchgefiihrt
werden.

Bandschleifen
einer Kolbenstange
Abmessung

@ 400 x 4.800 mm

Bandschleifen und Polieren

Izo
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Bandschleifaggregat und
Statzlunetten
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Qualitatssicherung

Durch eine kontinuierliche Uberwachung des
Fertigungsprozesses kénnen wir lhnen eine einwandfreie
Bearbeitung lhrer Auftrdge garantieren.

Durch Untersuchungen in unserem Labor werden
Verfahrensablaufe optimiert. Im eigenen Labor
flhren wir vielfaltige Prafungen durch wie:

@® Korrosionsprifungen nach DIN EN ISO 9227
(Salzsprihtest)

@® Metallographische Untersuchungen hinsichtlich
Grundmaterial, Phasengrenze Grundmaterial —
Chromschicht, Chromschichtstruktur

@ Hartemessungen der Chromschicht

@® Harteverlauf an ReibschweiBverbindungen
@® Messungen der Chromschichtdicken

@® Messungen der Oberflachenrauhigkeit

o
s W

Mikroskopische Untersuchung der
Chromschichtstruktur
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Unser Unternehmen versteht sich als leistungs-
fahiger, flexibler und zuverldssiger Partner fiir die
Lieferung einbaufertiger Maschinenbauteile bzw.
als Dienstleister fiir die Fertigungstechnologien
ReibschweiBen, Zerspanen, Schleifen und Hart-
verchromen.

Unsere 3-Schicht-Produktion in Verbindung mit
unserer modernsten Fertigungstechnik garantieren
Ihnen just-in-time-Lieferungen auf héchstem
Niveau.

Kompetente Beratung gehért zu unseren
Aufgaben.

Schalten Sie unsere Erfahrung in die
wirtschaftliche Losung lhrer Probleme ein.

Wenden Sie sich vertrauensvoll
an unser Team.

IMHOF HARTCHROM
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Und so erreichen Sie uns:
Richtung
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Imhof Hartchrom GmbH
Johann-Schoéner-StraBe 75
D-97753 Karlstadt/Main
Telefon (093 53) 97 24-0

Telefax (093 53) 97 24-50

Internet: www.hartchrom-imhof.de
E-mail: imhof@hartchrom-imhof.de




