Hardning

Med hirdning menas normalt virmning och kylning fljt av
anlépning. Nedanstaende operationsféljd och riktlinjer bor
noga foljas.
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1 Forvirmning
Varm langsamt. Hastig virmning 6kar risken for form-
férandringar.

2 Austenitiseringstemperatur
Skydda stalet mot ytavkolning genom varmning i
saltbad, skyddsgas eller vakuum. (Ytavkolning okar
risken for sprickor och lag hardhet.)

3 Kylning
Anvind det kylmedel som anges for respektive stal,
d v s vatten, olja, luft o s v for optimal hardhet och

struktur efter kylningen. Oljehdrdande stil kan med
gott resultat kylas i etappbad. Stal som kan hardas i olja
eller luft bor helst kylas i luft, som ger minsta formfor-
andringen.
Notera: Storre block bor dock kylas tamligen hastigt
for att en tillfredsstallande struktur skall erhallas i
blockets centrum. Avbryt kylningen vid 50-70°C och
anlép omedelbart!

4, 5 Anl6pning
Varm langsamt for att minska risken for formfoérand-
ring och sprickbildning!
Halltid vid anlépningstemperatur min.2 h.
Lat materialet svalna till rumstemperatur efter den
forsta anlépningen. Anlop tvd gdnger nar det giller
verktygsstal och snabbstal med kolhalt under 1% och
tre gdnger i fraga om Uddeholm Vancron 40 SuperClean
och snabbstdl med hogre kolhalt. Det ger materialet
den bdsta segheten.
Om Vanadis-stalen hirdas vid >1100°C, skall de alltid
anl6pas vid >525°C tre ganger for att minska andelen
restaustenit.

Flamhardning

Flamhardning ar en hirdmetod, som utnyttjas for att 6ka
ythardheten pa ett obehandlat eller seghdrdat stal med
bibehallen seghet i kirnan. Godset virms till austenitise-
ringstemperatur varefter det kyls i luft. Det ar da viktigt att
ha tillrdckligt med opéverkat gods bakom den flamhirdade
ytan, som kan avleda viarmen tillrackligt fort. Kylvatten

eller vattendusch kan ocksa utnyttjas i synnerhet vid klena
godsdimensioner.

Vid flamhérdning erhalles ett hardhetsskikt om ca 3-5
mm djup. Bredden pa det hardade skiktet vid normal
acetylensyrgaslaga blir ca 5-10 mm. Flamhardning kan med
fordel anviandas pa Uddeholms lagkolhaltiga stal som Impax
Supreme, Holdax, Unimax och Fermo, men dven Calmax
och Sleipner kan med goda resultat flamhirdas. En anl6p-
ning p4 min. 180°C efter hirdning 4r ibland lampligt, men ej
nédvindigt, for att minimera sprickrisken.

Uppnabara hardheter dr beroende pa legering, men ligger
vanligtvis i intervallet 50-60 HRC. Flamhérdning kan trots
begrinsad lokal paverkan orsaka viss formférandring, vilket
bor beaktas sa att bearbetningsman efter hardning finns
kvar.

Den kontinuerliga hardningen startas genom att gas-
flamman sakta fors framat 6ver den yta man onskar hirda.
Matningshastigheten kan normalt vara 0,5-1 mm/sek.

Da man aterkommit till startpunkten och avbryter hard-
ningen dar, sker en anlépning av en del av det tidigare
hirdade skiktet. Storleken pa den nedl6pta zonen blir
1-3 mm. Startpunkten bor darfor liggas pa ett stille dar
risken for intryckning ar liten.

For att kontrollera att austenitiseringstemperaturen ar
ratt jimfors stalets firgnyans mot en firgtemperaturskala
for glodande stal.
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— —UDDEHOLM CALMAX (980°C)
UDDEHOLM CALDIE (1020°C)
UDDEHOLM FERMO (860°C)
UDDEHOLM IMPAX SUPREME (860°C)

UDDEHOLM SLEIPNER (1030°C)
UDDEHOLM UNIMAX (1020°C)
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Ungeférligt hirddjup fran ytan (mm)

Hdrdning/flamhdérdning 1508 1 av 1



