
Pariert Korrosion und Verschleiß glänzend

Arthur Henninger GmbH

Hartchrom
Hart im Nehmen



Glänzende Eigenschaften für Ihre Werkstücke

Wenn ihre Produkte extremen Oberflächenanforderungen  

ausgesetzt sind, bieten wir Ihnen mit einer Duplex-Schicht 

„Nickel+Chrom“ einen entsprechenden Schutz. Das  

Mehrschichtsystem kombiniert die positiven Eigenschaften 

von Chemisch Nickel- und Hartchromüberzügen. 

Als Basis sorgt die chemische Vernickelung dabei für den 

dauerhaften Korrosionsschutz Ihres Werkstücks. 

Die anschließende Hartverchromung gewährleistet  

optimalen Verschleißschutz. Auch bei der Aufarbeitung 

abgenutzter Werkzeuge ist die Arthur Henninger GmbH 

Ihr kompetenter Partner. Nach der Instandsetzung und 

individuellen Oberflächenbehandlung sind Ihre Werk-

zeuge besser als neu!

AHK: Mehrschichtensysteme für alle Fälle

Struktur und Überzugseigenschaften

Physikalische 	
Eigenschaften 
von Chrom

Atommasse:
Gitterstruktur:
Dichte bei 25 °C:
Schmelzpunkt:
Siedepunkt:
Spezifische Wärme bei 25 °C:
Wärmeleitfähigkeit:
Ferromagnetismus:
Spezifischer elektrischer Widerstand bei 20 °C:
Thermischer Ausdehnungskoeffizient bei 0-400 °C:
Reibungskoeffizient bei gleitender Reibung:
Farbe:

51.966
kubisch raumzentriert (α-Cr)
ca. 7,2 g/cm3

1875 °C
2665 °C
ca. 0,450 J/gK -1

ca. 0,67 W/cmK-1

nicht ferromagnetisch
ca. 12,9 x 106 Ωcm
ca. 6,6-8,4 x 106

ca. 0,06-0,16 (abhängig vom Reibpartner)
bläulich-weiß, bis zum Hochglanz polierbar

Verbessern Sie die Eigenschaften Ihrer Werkstücke mit  

einer AHK- Hartchrombeschichtung. Extremer Verschleiß- 

und Korrosionsschutz sowie eine große Oberflächen-

härte machen die Hartverchromung zu einer etablierten  

Beschichtungstechnologie in der industriellen Anwendung. 

Der niedrige Reibungskoeffizient, eine geringe Klebe- 

neigung sowie die hohe Temperaturbeständigkeit sind 

weitere Argumente für den Einsatz funktioneller Ober- 

flächenbeschichtungen mit Hartchrom. 

Nach einer entsprechenden Bearbeitung überzeugen  

die Schichten durch ihren hohen Glanz.

Gute Beständigkeit : gegen Phosphorsäure, Essigsäure, Zitronensäure, Weinsäure und die meisten 
anderen organischen Säuren.
Bei oxidierenden Medien (z.B. Salpetersäure, Königswasser Luftsauerstoff) wird Chrom passiv  
und ist daher bekannt anlaufbeständig.
Angreifbar: durch Salzsäure, heiße Schwefelsäure und die Säuren der Halogenwasserstoffreihe.

Härte:
Struktur:

Oberfläche:

950-1050 HV (68-71 HRC)
mikrorissige Struktur,  
daher gute Korrosionseigenschaften
geringe Benetzbarkeit durch Wasser und  
viele andere Flüssigkeiten

Die vorliegenden Angaben sind teilweise der Fachliteratur entnommen. Sie erheben keinen Anspruch auf Vollständigkeit und sollen 
lediglich Anhaltspunkte darstellen.

Chemische 
Eigenschaften 
von Chrom

Besondere 
Eigenschaften 
der AHK- Hart- 
chromschichten



Einsatzgebiete
Maschinen- und Apparatebau: Kolbenstangen, 

Zylinder, Stoßdämpfer, Zerspanungswerkzeuge

Verpackungs- und Papierindustrie: 

Verpackungswerkzeuge, Walzen

Textilindustrie: fadenführende Teile

Kunststoffverarbeitende Industrie: 

Press- und Spritzwerkzeuge, Extrusionswerkzeuge

Nahrungsmittelindustrie: 

Mischbehälter, Rühreinrichtungen, Abfüllanlagen

Pharmazie und Medizin: 

Dosiereinrichtungen, Stempel, Instrumente

Chemische Industrie: Ventile, Reaktionsbehälter

extremer Verschleißschutz
gute Korrosionsbeständigkeit
hohe Härte der Schichten
gesundheitlich unbedenklich
hoher Glanzgrad nach Polieren
nicht ferromagnetisch
geringe Haftreibung
Mikrorissigkeit
gute chemische Beständigkeit
gute Reinigbarkeit
antiadhäsiv
anlaufbeständig
dekorativ

In der Summe überlegene Eigenschaften

Im Querschliff ist die Mikrorissigkeit von Hartchromschichten deutlich 
sichtbar (Schichtdicke 15 µm)



Über 40 Jahre Erfahrung auf dem Gebiet der Ober-

flächenveredelung sichern Ihnen eine fachkundige  

und produktgerechte Behandlung Ihrer Produkte unter  

Einhaltung höchster Qualitätsmaßstäbe zu. 

Ob Maßverchromen oder die Verchromung von Werkzeu-

gen mit komplizierten Oberflächengeometrien – wir sind 

die richtigen Partner für Ihre Anforderungen. 

Zu unseren weiteren Leistungen zählen Rundschleifen 

und Strahlen.

Diese Grundmaterialien können wir für Sie

hartverchromen:

•	 Stahl

•	 Grauguss

•	 Buntmetalle

•	 Aluminium nach Absprache

Mögliche Abmessungen:

•	 bis 4 m Länge

•	 Stückgewicht max. 2 t

Arthur Henninger GmbH
76767 Hagenbach
Industriestr. 17
Telefon:	 (07273) 80 09-0 
Fax:	 (07273) 80 09-39
e-mail:	 info@henninger-gmbh.de
Internet:	www.henninger-gmbh.de

Zertifikate abrufbar unter: www.henninger-gmbh.de

AHK Henninger:
Der Systemspezialist für funktionelle Oberflächen

Unsere vollautomatische Hartchromanlage



NanoDisp®-PTFE
Die Chemisch-Nickel-PTFE-Dispersion

Mit besserem Gleiten schneller zum Ziel

Arthur Henninger GmbH



Chemisch Nickel (NiP)
konturengenau
korrosionsbeständig
hart
abriebfest
aushärtbar

PTFE (Polytetrafluorethylen)
selbstreinigend
chemisch sehr beständig
gering wasseraufnehmend
sehr gut trockenschmierend
elektrisch nicht leitend

+
NanoDisp®-PTFE: Kombinierte Vorteile
	 gute Korrosionsbeständigkeit
	 niedriger Reibbeiwert
	 sehr gute Trockenschmiereigenschaften
	 hervorragende Gleiteigenschaften
	 gute Selbstreinigung und Antihaftung
	 sehr gute Entformbarkeit 
	 kein Stick-Slip-Problem mehr
	 gute Abriebfestigkeit
	 hart, thermisch aushärtbar
	 großer Temperaturbereich von -200 °C bis +250 °C
	 konturengenaue, gleichmäßige Schichtdicke
	 kein Aufquellen bei Feuchtigkeit
	 elektrisch leitfähig

Typischer Kantenaufbau elektrolytisch 
abgeschiedener Beschichtungen

Im NanoDisp®-PTFE-Verfahren wird 
eine gleichmäßige Schichtverteilung 
über das ganze Werkstück erreicht

Messer von Rasenkantenscheren gleiten 
auf dem Gegenstück und durchs Gras: 
Geringeres Kleben, bessere Schnittleistung 
und ruhigerer Lauf durch NanoDisp®-PTFE

Das Beschichtungs-Konzept mit 
einzigartigen Vorteilen

Sichereres Lösen und Spannen durch  
Antihaftung und geringere Reibung

Verstellfedern: Antihaftwirkung gegen 
Ablagerungen, geringerer Kraftaufwand 
durch leichteres Gleiten der Windungen



Überzeugende Schicht-Eigenschaften

DIN-Bezeichnung

Chemisch Nickel-Matrix
Legierung:

Härte:

PTFE-Partikel
Härte:

Partikelgröße:

Hitzebeständigkeit:

Härte:

Einlagerungsrate:

NiP (8-10) PTFE ......... (Schichtdicke in µm)

NiP 9 ± 1 Gewichts-% Phosphor

550 ± 50 HV 0,1 im Abscheidungszustand

bis 950 HV 0,1 nach Wärmebehandlung

ca. 250 HV 0.05

ca. 100 - 300 nm

kurzzeitig bis +300 °C

langzeitig bis +250 °C

380 HV 0,1 bis 700 HV 0,1 nach Wärmebehandlung

25 ± 5 Vol% PTFE

Überzugseigenschaften

Vergleich der Verschleiß- und Gleitreibwerte bei Trockenschmierung

Stahl/Stahl
Stahl/Chem. Nickel (9% P)
Stahl/Hartchrom
Stahl/NanoDisp® - PTFE
Stahl/TiN

5,5 x 10-12

3,4 x 10-13

6,9 x 10-14

3,0 x 10-15

2,7 x 10-15

Abtragsrate

8,2 x 10-12

7,4 x 10-13

5,0 x 10-15

3,5 x 10-15

6,7 x 10-15

0,48
0,44
0,25
0,05
0,70

0,73
0,56
0,71
0,07
0,93

GleitreibungskoeffizientReibpartner

Stift (m3/Nm) Scheibe (m3/Nm) Anfang Ende

Basisdaten für den Versuch: Stift/Scheibe 0,4% Karbon-Stahl; F020 N; v = 800mm/min, Ra 0,9 -1,1µm; t = 60 min; r = 5mm. 
Selbstverständlich gehen Parameter wie Rauhtiefe und andere Materialparameter in diese Ergebnisse ein.

NanoDisp®-PTFE

Grundmaterial

NanoDisp®-PTFE-
Schicht

PTFE-Partikel

Sehr gute Trockenschmierung, hervorragende Gleiteigen-

schaften, gute Selbstreinigung: Das sind überzeugende 

Merkmale für technische Problemlösungen durch unsere 

NanoDisp®-PTFE Beschichtung. 

In der außenstromlos (chemisch) abgeschiedenen Nickel-

Phosphor-Legierung (NiP) sind die PTFE-Partikel gleich- 

mäßig und homogen verteilt eingelagert. Die Korrosions-

beständigkeit und Härte der NiP-Matrix werden vereint 

mit den Eigenschaften der PTFE-Gleitstoffe. 

Damit sind wesentlich verbesserte tribologische Eigen-

schaften über die gesamte Schichtdicke vorhanden. 

Die typischen Schichtdicken liegen zwischen 5 und 15 µm.  

Zur Verbesserung der Verschleißbeständigkeit kann die 

Chemisch Nickel-Matrix durch einen Tempervorgang  

ausgehärtet werden. Die eingelagerten PTFE-Partikel  

verlieren hierbei ihre Eigenschaften nicht. 

Der Korrosionsschutz wird durch eine Doppelbeschich-

tung aus Chemisch Nickel + NanoDisp®-PTFE bei Bedarf 

deutlich verbessert. 

Dabei schont die NanoDisp®-PTFE-Beschichtung im  

Gegensatz zu vielen Hartstoffen den Reibpartner.



AHK Henninger:
Der Systemspezialist für funktionelle Oberflächen

Arthur Henninger GmbH
76767 Hagenbach
Industriestr. 17
Telefon:	 (07273) 80 09-0 
Fax:	 (07273) 80 09-39
e-mail:	 info@henninger-gmbh.de
Internet:	www.henninger-gmbh.de

Zertifikate abrufbar unter: www.henninger-gmbh.de

Diese Grundmaterialien beschichten wir für Sie:
•	 alle Stahlsorten, auch VA

•	 Grauguss

•	 Sintermetalle

•	 Aluminium, Aluminiumlegierungen

•	 Kupfer, Kupferlegierungen

•	 Messinge, Bronzen, Buntmetalle

Mögliche Abmessungen:
•	 1400x400x1000mm (LxBxT)

•	 Stückgewicht bis 1.000 kg

•	 Gestell- und Trommelware

Wir sind ein moderner Fachbetrieb für die funktionelle  

Oberflächenbeschichtung mit NiDur®- Chemisch Nickel, 

NanoDisp® und Hartchrom. 

Durch unsere langjährige Erfahrung bieten wir Ihnen  

eine fach- und produktbezogene Beratung und Produk-

tion bei höchsten Qualitätsmaßstäben. 

Unsere modernen Schichtdickenmessgeräte und unser  

Analytiklabor unterstützen die Produktion dabei, Ihre 

Qualitätsanforderungen zu erfüllen.



Arthur Henninger GmbH

NiDur®-Chemisch Nickel
Beständige Problemlöser

Der sichere Mantel für anspruchsvolle Werkstücke



NiDur®-Beschichtungen: Gleichmäßig, formgetreu, beständig

Außergewöhnlich hoher Korrosionsschutz, hohe chemi-

sche Beständigkeit und Verschleißfestigkeit - das sind 

die überzeugenden Eigenschaften unserer Überzüge. 

Mit Oberflächentechnologie auf dem neuesten Stand 

der Technik bieten unsere Schichten außerdem den Vor-

teil, bleifrei und cadmiumfrei entsprechend der EU-Richt- 

linien zu sein. 

Die Altautoverordnung und die Richtlinie für Elektro- 

geräte werden problemlos eingehalten. Die NiDur®-P12 

Legierung mit einem Phosphorgehalt von > 11 Gew.% ist 

homogen, nicht kristallin in ihrer Zusammensetzung und 

von einer röntgenamorphen Struktur. Sie wird deshalb 

als „metallisches“ Glas bezeichnet.

NiDur® von AHK: Modernste Chemisch Nickel-Technologie

Überzugseigenschaften 
unserer NiDur®-Schichten

Struktur

DIN-Bezeichnung

DIN-Typ

Legierungs-Anteil
Phosphor

Härte HV0,1 im 
Abscheidungszustand

Härte HV0,1 nach 
Tempern 1h 400 °C

innere Spannungen

Spez. elektrischer
Widerstand

Magnetische 
Eigenschaften

NiDur®-P12
hochphosphorig

röntgenamorph, 
metallisches Glas

NiP (11-13) … 
(Schichtdicke in µm)
blei- und cadmiumfrei
Typ 5

NiP 12 ± 1 Gewichts%

520 HV ± 50 

bis 1000 HV0,1 

Druckeigenspannungen

80 - 95 µΩcm
(nach Wärmebeh. 50 µΩcm)

nicht ferromagnetisch

NiDur®-P8
mittelphosphorig

kristallin

NiP (6-10) … 
(Schichtdicke in µm)
blei- und cadmiumfrei
Typ 4

NiP 8 ± 2 Gewichts%

550 HV ± 50 

bis 1000 HV0,1 

Zugeigenspannungen

75 - 85 µΩcm
(nach Wärmebeh. 55 µΩcm)

gering ferromagnetisch

NiDur® (Chemisch Nickel / NiP)-Beschichtungen sind  Ver-

fahren der autokatalytischen oder „außenstromlosen“ 

Nickel-Phosphor-Legierungsabscheidung. 

Im Gegensatz zur elektrolytischen Vernickelung 

sind NiDur®-Überzüge gleichmäßig und bieten da-

her selbst bei kompliziert geformten Werkstücken  

eine formgetreue, duktile Beschichtung mit engen  

Schichtdickentoleranzen. Gleichmäßige Schichtverteilung 
über das ganze Werkstück.



NiDur®-P12
Chemisch Nickel hochphosphorig
	

	 röntgen- und transmissions- elektronenamorph 		
	 „metallisches Glas“
	 besonders korrosionsbeständig		   
	 verschleißfest
	 besonders anlaufbeständig
	 chemisch unempfindlich
	 nicht ferromagnetisch
	 lötbar
	 durch Tempern aushärtbar
	 blei- und cadmiumfrei

NiDur®-P12 bietet Ihren Werkstücken den entscheiden-
den Qualitätsvorsprung durch höchsten Schutz gegen 
Korrosion und Zerrüttungsverschleiß sowie gegen die 
meisten chemischen und organischen Medien. Diese 
Überzüge eignen sich auch bei extremen Oberflächen- 
anforderungen.

NiDur®-P8
Chemisch Nickel mittelphosphorig
	

	 kristallin
	
	 korrosionsbeständig
	 verschleißfest
	 anlaufbeständig
	
	 gering ferromagnetisch
	 gut lötbar
	 durch Tempern aushärtbar
	 blei- und cadmiumfrei

NiDur®-P8 ist die Standard-Lösung für 
kostenkritische Anwendungen.

Die hochwertigen NiDur®-Schichten 

von AHK Henninger überzeugen 

Spezialisten in vielen Industrie-

zweigen:

Einsatzgebiete

Maschinen- und Apparatebau

Textil- und Papierindustrie

Elektronik- und 

Computerindustrie

Automobilindustrie

Chemische Industrie

Sanitärindustrie

Nahrungsmittelindustrie

Reaktortechnik

Hydraulikindustrie und Bergbau

Luft- und Raumfahrttechnik

Erdöl- und Erdgasindustrie

Werkzeug- und Formenbau

Der umfassende Schutz vor Korrosion und Verschleiß



Arthur Henninger GmbH
76767 Hagenbach
Industriestr. 17
Telefon:	 (07273) 80 09-0 
Fax:	 (07273) 80 09-39
e-mail:	 info@henninger-gmbh.de
Internet:	www.henninger-gmbh.de

Zertifikate abrufbar unter: www.henninger-gmbh.de

Diese Grundmaterialien beschichten wir für Sie:
•	 alle Stahlsorten, auch VA

•	 Grauguss

•	 Sintermetalle

•	 Aluminium, Aluminiumlegierungen

•	 Kupfer, Kupferlegierungen

•	 Messinge, Bronzen, Buntmetalle

Mögliche Abmessungen:
•	 1400 x 400 x 1000 mm (LxBxT)

•	 Stückgewicht bis 1.000 kg

•	 Gestell- und Trommelware

AHK Henninger:
Der Systemspezialist für funktionelle Oberflächen

Wir sind ein moderner Fachbetrieb für die funktionelle  

Oberflächenbeschichtung mit NiDur®- Chemisch Nickel, 

NanoDisp® und Hartchrom. 

Durch unsere langjährige Erfahrung bieten wir Ihnen  

eine fach- und produktbezogene Beratung und Produk-

tion bei höchsten Qualitätsmaßstäben. 

Unsere modernen Schichtdickenmessgeräte und unser  

Analytiklabor unterstützen die Produktion dabei, Ihre 

Qualitätsanforderungen zu erfüllen.



Stinox®

Der galvanische „Edelstahl“

Ganz schön unverwüstlich

Arthur Henninger GmbH



Stinox® ist eine elektrolytisch (galvanisch) abgeschiede-

ne Zinn-Nickel-Legierung.

Aufgrund ihrer metastabilen Zusammensetzung, die et-

wa der chemischen Formel SnNi entspricht, emittiert sie 

weit weniger Nickel, als hochphosphorige chemische Ver-

nickelungen.

In atmosphärischer Umgebung bildet Stinox® einen Pas-

sivfilm, der für den hervorragenden Korrosionsschutz und 

die geringe Anlaufneigung verantwortlich ist.

Da Stinox® „edler“ als die meisten Grundmaterialien ist, 

kommt der Porenfreiheit des Grundmaterials und der Be-

schichtung für einen erfolgreichen Korrosionsschutz be-

sondere Bedeutung zu.

Besonders bewährt hat sich Stinox® als Deckschicht nach 

einer chemischen Vernickelung. Diese Schichtkombination 

ist für die Beschichtung von Aluminiumwerkstoffen zwin-

gend erforderlich.

Stinox®: Der edle Korrosionsschutz

Stinox®: schön beständig

Das Verschleißverhalten erreicht die guten Ergebnisse 

mittelphosphoriger chemisch Nickelschichten.

Auch bei chemischem Angriff, z.B. durch Reinigungsmit-

tel, bleibt die Oberfläche attraktiv und zeigt ihre her-

vorragenden Schutzeigenschaften. Im Gegensatz zu 

chemisch Nickeloberflächen lassen sich viele Verunrei-

nigungen, auch Fingerabdrücke, selbst von gestrahlten  

Strukturen wieder entfernen. 

Stinox® gibt  die Grundmaterialstruktur  kaum verändert   

		  wieder und erhöht deren Attraktivtät durch seine  

			   exklusive silbrig-violette Farbe.



Physikalische Eigenschaften

Dichte:	 7,8 g/cm3

Schmelzpunkt:	 ca. 800 °C

max. Arbeitstemperatur:	 300 °C

Härte:	 ca. 645 HV

spezifische elektrische Leitfähigkeit:	 3,66*105 S/m

spezifischer elektrischer Widerstand:	2,73*10-6 Wm

Taber-Test:	 ca. 30 mg	
(1000 Umdrehungen, 1 Kg)	

Stinox®: Lebensmittelunbedenklich

Bei bestimmungsgemäßen Gebrauch eignet sich Stinox® 

für den Kontakt mit wässrigen und sauren Lebensmitteln 

und entspricht den Bestimmungen der Richtlinie 2002/72/

EG (umgesetzt in der Bedarfsgegenständeverordnung), 

der Verordnung 1935/2004/EG (Materialien und Ge-

genstände, die dazu bestimmt sind, mit Lebensmitteln in 

Berührung zu kommen), sowie dem LFGB 2005 (Lebens- 

und Futtermittelgesetzbuch).

Stinox® bildet für viele Metallionen, z.B. Kupfer und Blei, 

eine Barriere und vermindert deren Migration vom Grund-

material an die Oberfläche.

Überzugseigenschaften

Chemische Eigenschaften

hohe Korrosionsbeständigkeit:	 Der erreichte 
		  Korrosionsschutz bedarf 		
		  grundsätzlich einer 
		  bauteilbezogenen Prüfung.
		
Nickellässigkeit:	 0,16 µg/cm2/Woche 
(Grenzwert 0,5 µg/cm2/Woche)	

Lebensmittelunbedenklichkeit:	 gemäß 2002/72/EG
		  1935/2004/EG, 
		  LFGB/2005

Sonstige Eigenschaften

•	typische Schichtdicke: 2-15 µm

•	dekorative, edelstahlähnliche, leicht violette Farbe

•	glanz-, bzw. strukturerhaltende Oberfläche

•	gute Anlaufbeständigkeit

•	leichte Entfernbarkeit von Fingerabdrücken und Flecken

•	aufgrund der hohen chemischen Beständigkeit ist 

	 Stinox® nicht ohne erheblichen Grundmaterialsangriff 

	 entschichtbar.

Beispiele für Einsatzgebiete

	 Stützkörbe für Filterelemente

	 Mess- und Prüfmittel

	 Anlagentechnik, wasserführende Systeme

	 Zähler- und Manometergehäuse

	 Stecker- und Buchsengehäuse

	 Sanitär- und Wohnbereich

	 technisch-dekorative Oberflächen „Edelstahl-Look“



AHK Henninger:
Der Systemspezialist für funktionelle Oberflächen

Arthur Henninger GmbH
76767 Hagenbach
Industriestr. 17
Telefon:	 (07273) 80 09-0 
Fax:	 (07273) 80 09-39
e-mail:	 info@henninger-gmbh.de
Internet:	www.henninger-gmbh.de

Zertifikate abrufbar unter: www.henninger-gmbh.de

Über 40 Jahre Erfahrung auf dem Gebiet der Oberflä-

chenveredelung sichern Ihnen eine fachkundige und pro-

duktgerechte Behandlung Ihrer Produkte unter Einhal-

tung höchster Qualitätsmaßstäbe.

Lassen Sie sich von der Leistungsfähigkeit unserer 

Beschichtungen durch Bemusterungen, die wir gerne 

für Sie durchführen, überzeugen.

Diese Grundmaterialien können wir für Sie 

mit Stinox® beschichten:

•	Stahl, legierte Stähle („Edelstahl“)

•	Grauguss

•	Buntmetalle

•	Aluminium nur mit NiDur® Vorvernickelung

Mögliche Abmessungen:

•	800 x 600 x 150 mm

•	Gestell- und Trommelware


