STALROR

DIMENSIONS AHEAD

Induktionshédrdad, hardférkromad rundstang i stalsort 38MnVS6

Induktionshardad, hardforkromad rundstang anvands huvudsakligen for kolvstanger i hydrauliska cylindrar som anvands i
applikationer dér risk foreligger for skada till foljd av extern averkan, t ex i gravmaskiner. Basstalet ar 38MnVS6 enligt EN
10267. Stélet uppvisar goda mekaniska egenskaper, ganska bra maskinbearbetbarhet och har induktionshardats till hog

ythardhet for att sta val emot externa slag.

Belaggning med hardkrom medfor 1ag friktion, god nétningsbestandighet samt korrosionsmotstand. Dessutom
kénnetecknas produkten av snava dimensionstoleranser och god rundhet och rakhet.

Typisk analys

0,38 0,35 1,50 0,015 0,025 0,12 0,012
*CEV = %C + %Mn/6 + (%Cr+%Mo+%V)/5 + (%Cu+%Ni)/15

Mekaniska egenskaper
_ Dimension, mm Rpo2, MPa min | Rm, MPa min A, % min
Induktionshéardad,
hardférkromad
* Se separat datablad for information of dimensionstoleranser och rakhet fér stangprodukter.

>20-<120 520 800 - 950 12 240-290

Varmformning och vdarmebehandling

For applikation som hydrauliska kolvstanger &r hardforkromad stdng i leveranstillstand fardig att anvanda. Toleransen,
ytfinheten och korrosionsbestéandigheten kan inte langre garanteras om produkten utsatts for temperaturer dver 200°C,
till exempel i den av svetsning varmepaverkade zonen. Dessutom sanks hardheten i det induktionshardade skiktet.

Karaktaristik av det induktionshardade skiktet
Ythardhet: 57 +3 HRC. Harddjup till 400HV: 1,1- 1,4 mm for diametrart o m 28 mm, 1,3 - 1,7 mm for diametrar >28 - 40 mm
och 1,7 - 2,3 mm for diametrar > 40 mm.

Ovriga egenskaper

Ytfinhet: Ra £ 0,2 um, Rt < 2 um. Rakhet: pilhojd < 0,2 mm/m. Kromskikt: tjocklek min 20 um , hardhet minst 900 HVO,1.
Korrosionshardighet: klarar 200 timmars exponering i neutral saltdimma (NSS enligt ISO 9227) med rating 9 eller béttre
enligt 1ISO 10289.

Svetsning

Basstalet 38MnVS6 ar medelkolhaltig och svetsbarheten dérmed begransad. Saledes bor stalet forvarmas infor svetsning
men hogst till 200°C annars tar kromskiktet skada. MAG-svetsning med COz eller 80% Ar/20% CO2 som skyddsgas &r att
foredra. Lamplig tillsatsmaterial &r Aristorod 13.08 eller motsvarande. Vid MMA-svetsning bor endast basiska elektroder
anvandas, exempelvis OK 74.78 eller motsvarande.

Maskinbearbetning

38MnVS6 har kontrollerad svavelhalt for att underlatta maskinbearbetning. Se separat datablad for rekommenderade
bearbetningsparametrar vid svarvning, borrning eller géngning av basstalet. Dessutom ges rekommendationer for
bortsvarvning av det induktionshardade skiktet.




