.. Handelsstalsgruppen

Datablad

Kullagerstal 100CrMo7 (Ovako 824B)

100CrMo7 &r ett kullagerstal med ndgot hégre legeringsinnehall &n 100Cr6 och som lagerhalls i rérformat. | leveranstillstand &r
réren glodgade for att underlatta maskinbearbetning. Genom varmebehandling kan kullagerstal uppna hég hardhet, hallfasthet, slit-
styrka och motstdnd mot utmattning. Denna egenskapskombination gér att staltypen fungerar utmérkt i en rad andra applikationer
férutom just kul- och rullningslager. | jdmférelse med 100Cr6 kan full genomhérdning uppnas fér stérre vaggtjocklekar.

Typisk analys (*)
% C % Si % Mn % P % S % Cr % Mo
0,98 0,30 0,30 0,010 0,010 1,80 0,20

*Stalet &r behandlat med aluminium.

Mekaniska egenskaper

H H * 2
Format/tillstand Dimension (%), Rz N/mm R, N/mm? A, % min Hardhet
mm min m
Leveranstillstdnd Ror, 102,2/47,0 -
varmvalsat, glédgat 183,0/116,2 a2 oCinax 2/ Inl2 21000 e
Efter Varmﬁ?eha”d"”g Alla 1700 2200 2 HRC 61

* Se separat datablad for information om dimensionstoleranser.
t Typiska varden, enbart for information.

Motsvarande normer

Stalets analys uppfyller fordringarna fér stal 100CrMo7 i SS-EN-1SO 683-17. Hardheten i leveranstillstand motsvarar tillstdnd ”+AC” i
denna norm.

Varmformning och virmebehandling
800-1050°C. Smids omedelbart efter full temperatur har

Smidning Uppnatts. Svalning fritt i luft.
Mjukglédgning 800-820°C, halltid 2 timmar efter genomvarmning. Svalning i ugn 20°C/timme till 650°C déarefter fritt i luft.
Avspdnningslédgning 550-650°C, halltid 2 timmar efter genomvéarmning. Svalning i ugn till 500°C darefter fritt i luft.
Hardnin 850-880°C, halltid 15-60 minuter beroende pa dimension. Foér komplicerade detaljer, bér kylningen avbrytas vid 100-
9 Kylning i olja eller etappbad. 150°C féljd av dubbelanlépning.
150-500°C (oftast 150-200°C) beroende pa vilken kom-
Anlépning bination hardhet/seghet som efterstravas, halltid 1 timme. Svalning fritt i luft.
Temperaturintervallet 250-350°C boér undvikas.
" . 100CrMo7 passar bra for induktionshardning fér att uppna R ~ o
Ythdrdning ythardhet 60-64 HRC. Anlépning 150-200°C.
Svetsning

100CrMo7 ar inte lamplig for svetsning.

Maskinbearbetning

For rekommendationer avseende svarvning och borrning av 100CrMo7, se separat datablad.



