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KOMPLETT HARD-
OCH

VARMEBEHAN DLINGSVERKSTAD

SATTHARDNING OCH KARBONITRERING

Med detta menas uppkolning av vanligen lagkolhaltiga stal med efterfoljande hardning och
anlopning, vilket ger detaljer med hard slityta och mjuk karna.

Aven seghirdade stal, som t ex SS 2541, 2244 och 2225, satthardas i vissa fall for att erhélla en
hard slityta samt seghdrdad karna.

Vi utfor satthardning i skyddad atmosfar i en modern helautomatisk universalugn, vilket ger fina
ytor samt jamn struktur.

FOr sma serier anvander vi den gamla metoden med uppkolning i pulver.

Karbonitering dr en variant av satthardning som anvands nar detaljerna ar tillverkade av lagt
legerade stal. Genom tillsats avammoniak i ugnsatmosfaren 6kar hardbarheten i det

uppkolade ytskiktet sd att stadl som normalt skulle vattenhardas, kan hardas i olja. Olja dr skonsam-
mare an vatten och ger mindre formférandringar.

Efter uppkolning och hardning erhalles en hog ythardhet och en relativt seg karnstruktur.

Max. dimensioner: 800 x 700 x 600 (max vikt 500 kg)

VAKUUMHARDNING

Hardning av verktygsstal, som t ex SS 2260,2310,2312,2242, samt snabbstal.

Vakuumhardning ar en hardmetod som utférs under vakuum. Detta ger sma formférandringar och
en metallisk yta. Detaljerna kan darfor i de flesta fall monteras eller anvandas direkt efter hardning.
Max. dimensioner: 900 x 900 x 1500
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NITRERHARDNING (max. mstt @ 1500 x 2700)

Nitrerhardning ar en hardprocess som de senaste aren har 6kat kraftigt p g a att detaljerna
kan bearbetas fullt fardigt och som sista operation Nitrerhardas. Fordelen med detta ar att man
slipper kostsam efterbearbetning. Oftast ar det tillrdckligt med en polering eller latt slipning efter
nitreringen.Vid nitrerhdrdning 60 timmar uppndr man normalt ett harddjup pa ca 0,6 mm.
De egenskaper som erhalles genom nitrering:

1. Hog ythardhet och slitstyrka samt minskad risk for skarning.

2. Hog anlépningsbestandighet och varmhardhet.

3. Hog utmattningshallfasthet.

4. Forbattrad korrosionsbestandighet.
Alla stal kan i regel nitreras dock med olika resultat pa hardhet. Hogsta hardhet och nitrerdjup
erhalles med stadl legerat med 1% Al. t ex SS 2940 som nar 1150HV.
Eftersom nitreringen ufors vid en temperatur av 510-550° C ar det viktigt att detaljerna avsedda
for nitrering ar spanningsfria. Alla detaljer som ska nitreras bor darfor avspanningsglédgas innan
fardigbearbetning och nitrering.

VARMEBEHANDLING (max. matt 2500 x 2500 x 1500)

Avspanningsglddgning — normalisering — mjukglédgning — dven glédgning i skyddsgas.

HARDNING - SEGHARDNING

IVATTEN - OLJA - LUFT

FLAMHARDNING

SEGHARDNING - FJADERHARDNING - VERKTYGSHARDNING
KARBONITRERING - SLACKGLODGNING (ROSTFRITT)
BLASTRING - TRUMLING - SVARTFORNICKLING OCH ANDRA
YTBEHANDLINGAR

KIHLBERGS HARDINDUSTRI ir en liten flexibel hirdverkstad med
stor kapacitet och bred kunskap.

. Adress . Telefon E-post
KIHLBERGS HARDINDUSTRI AB 031-51 5070 info@kihlbergshardindustri.se
HARD Regnbagsgatan 9 Fax Hemsida

417 55 Géteborg 031-51 5073 www.kihlbergshardindustri.se




