CHROME-X® eignet sich aufgrund der niedrigen Beschich-
tungstemperatur ideal fir Kunststoffformenstdhle mit
niedrigen Anlasstemperaturen.

Die Schicht wird mittels Magnetronsputtern auf hoch-
glanzpolierten Oberfldchen appliziert und zeichnet sich
durch eine niedrige Oberfldchenrauheit aus, welche keine
Nachbearbeitung erfordert.

Die Beschichtung eignet sich ideal zur Konservierung des
Glanzgrades von Werkzeugen und Kunststoffteilen und
reduziert Materialanhaftungen. Sie sorgt darlber hinaus
fUr eine verbesserte Entformbarkeit in der Kunststoffform-
gebung - auch Uber mehrere Einspritzzyklen hinweg.

SCHICHT-EIGENSCHAFTEN

Hérte H 15-23 GPa
Hdrte HV 1.400-2.200 HV
Schichtdicke 1-3 um*
Maximale Einsatztemperatur 400 °C
Ra <0,022
23 ,
Rauheit %o 20150
Farbe SlIPrlg, metallisch
gldnzend

* weitere Anpassungen der Schichtdicke auf Anfrage moglich
** die Rauheit gilt als Anhaltswert und ist insbesondere von der Vorbehandlung,
d.h. der Politur, abhdngig.

ANWENDUNG

» Kunststoffverarbeitung wie z. B. Spritzgusswerkzeuge
oder -formplatten
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www.eifeler.com

SCHICHT-VORTEILE

Fdr Ihre Werkzeuge:

» Insbesondere fUr temperatursensible, d. h. einsatzge-
hdrtete, niedrig angelassene und niedriglegierte, Stahle

» Hdrter und glatter als klassische Hartchromschichten

» Schitzt hochglanzpolierte Oberfldchen

» Reduzierte Materialanhaftungen durch dichtes und
defektarmes Schichtwachstum basierend auf der Sput-
ter-Technologie

Fdr lhre Kunststoffformteile:
» Deutlich bessere Entformbarkeit und Minimierung von
Entformungsmarken

» Gldnzendere und deutlich farbintensivere Kunststoffteile
mit dem ersten Einspritzzyklus

>
x

Ideal zur Abformung von feinen Strukturen, Texturen
und Hologrammen

» Lebensmittelecht. Daher auch geeignet flr die Lebens-
mittelverarbeitung und -verpackungen
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Abb. 1: Nahezu konstant niedrige Rauheit (Sa) des Werkzeugs tber PIM-Spritz-
zyklen mit Polyamid (PA) im Vergleich zu Arc-CrN
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ONE STEP AHEAD.



