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Viird att veta om HARDKROM

Vad iir hardforkromning?

Hardkrom #r en ytbeldggning av metallisk krom som
avsitts elektrolytiskt pa jérn, stal, gjutjarn eller annat
metalliskt basmaterial.

Beldggningen bestar av metallisk krom i tjocklekar pa
typiskt 30 — 700 um. Den Gversta ytan passiviseras
genom reaktion med syre under bildande av krom-
oxider och ér stabil dven 1 rétt sura miljoer. Man kan
variera hardkrombeldggningens spricktithet och
kristallstruktur for att forbéttra ytans korrosions-
egenskaper. Hardkrom &r en teknisk beldggning som
skyddar &mnet mot nétning och korrosion. Det finns
flera typer.

Var anviinds ytbeliggningen?

Hardkrom anvénds som n6tnings- och korrosions-
beldggning pa t.ex. cylindrar, axlar och lager, kolvar,
valsar, verktyg samt olika maskin- och rérkomponenter
for livsmedels- och processindustrin i allménhet.

Hardkrom anvénds ocksa som yta pa djuptrycksrullar
eftersom belidggningens hoga ytspanning orsakar en
dalig vitning med speciellt oljeprodukter.

Hardkrom kan avsittas i sa stora tjocklekar att skiktet
kan tala mycket hoga hertzska tryck och kan himma
utmattningsbrott i basmaterialet.

Hur behandlas kundens dimnen?
Hardforkromning #r ett konsthantverk eftersom
processen ger en ojamn materialfordelning under hog
gasutveckling, och dirfor dr utformningen av
upphingning och anoder nyckeln till
hardkrombeliggning i hog kvalitet.

Vart arbete bygger pa kundens ritningar och
specifikationer. Alla krav till yta och kvalitet fastliggs
i samrad med kunden som grundlag for en ev.
bestdllning. Vildigt ofta utfor vi gratis provplitering
innan slutligt leveransavtal ingas.

Tink pa ....

Hardkromprocessen kinnetecknas av 1ag stromavkast-
ning och lag materialdispersionsférméga. Réhet och
glans ir helt beroende av radmnets kvalitet och
ytfinish. Néstan 80 % av processens energi anvinds till
att spalta vatten till syre och vite. Det dr viktigt att
gasutvecklingen dr “kontrollerad” och att gaserna
avldgsnas fran dmnets kavitet och yta pa ett lampligt
sdtt. Pldtering av invéndiga ytor dr darfor en speciell
disciplin som kréver stor erfarenhet.

Under plitering tar strommen den kortaste vigen!
D.v.s. utformning av anoden dr viktig for att sékerstélla
jdmnast majlig materialfordelning. Skarpa kanter,
vinklar, gropar och skdrmade omraden bor undvikas
eftersom krom hér avsitts i antingen dver- eller
undermatt. Kromlagrets tjocklek varierar ofta med +/-
20 % eller mer. Efterslipning till tolerans &r ofta
nodvindig men kan undvikas med hjélp av sdrskild
upphingning for serieproduktion.

Hardkrombeldggningar krymper under produktionen
p-g.a. dndringar i kristallstrukturen. Beldggningarna far
antingen inre dragspanningar eller mikrosprickor.
Sprickorna har typiskt en lingd pa ca 2 um, men kan
tyvérr hdnga ihop och bilda genomgdaende sprickor.
Kulblistring och virmebehandling kan avldgsna
spanningar och vite.
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Strukturella egenskaper

Hardkrom avsiitts elektrolytiskt fran ett hardkrombad
som innehaller ca 300 g/l kromsyra och 3 g/l
svavelsyra samt en sirskild katalysator.

Kontroll av viteutveckling och katodfilmens tjocklek
gor det mojligt att styra beldggningens struktur fran en
sprickfri beldggning med inre spianningar till en spén-
ningsfri belidggning med upp till 2000 mikrosprickor
per cm. Kromen avsiitts i ett hexagonalt kristallgaller
som omfordelas i en titare kubisk rumscentrerad
struktur. Den klassiska beldggningens pelarstruktur ger
hardhet, men dven sprodhet. Beldggningen &r spén-
ningsfri men mikrosprucken. De inre spidnningarnas
utlésning kontrolleras med kemi och aterspeglas i
antalet sprickor per cm.

Belidggningens pelarstruktur kan elimineras sa att
kromen avsitts i en praktiskt taget sprickfri och amorf
struktur, men bade hardheten och sprodheten minskas.

Det dr ofta onskvirt att ha bada strukturer i samma
beldggning, vilket dr mojligt. Tvirslip genom ytan
visar nu tydlig skiktning.

Korrosionsbestindighet

Det oversta ytskiktet oxideras alltid av kromsyran
oavsett hardkrombeldggningens struktur. Kromoxid-
lagret passiverar ytan och detta forklarar hur beldgg-
ningen kan vara stabil till och med i ritt sura miljGer.

Kromoxidlagret dr tunt (ca 3-5 Nm) och kénsligt for
vissa typer av notning, d&ven om lagret aterstélls i
oxiderande miljoer. I en reducerande miljo kan flera
slags korrosion uppsté. Spalt- och tribokorrosion #r de
viktigaste.

Spaltkorrosion uppstar om spaltens syre forbrukas utan
att nytt syre tillfors. Spaltens surhet minskar, vilket
resulterar i bildandet av en lokal galvanisk cell.
Spaltens yta blir cellens anod och upploses (korrode-
rar), medan den fria ytan fungerar som cellens katod.

Tribokorrosion uppstar nir ytans oxidhinna slits bort i
sura miljoer. Metallisk krom hydrolyserar under

produktion av vite och korrosionen accelererar.

Katodiskt skydd kan gora kromytan immun mot
korrosionsangrepp i alla miljoer.
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Notningsbestindighet

Hardkrom ir resistent mot nétning (dmnets partiklar
"hyvlar" bor ytbeldggningen) sa linge de slipande
partiklarnas yttryck &r lagt. Minskat utrymme och
harda partiklar kan under ogynnsamma forhallanden
avskilja kromfjéllning fran ytan och nedbrytningen av
krombeldggningen accelererar.

Harda partiklar som skjuts vinkelrétt mot ytan med hoég
hastighet kan orsaka erosivt slitage och forstora krom-
oxidskiktet, och hirefter korroderar hardkromen om
mediet dr surt och reducerande.

Hardkrom har bra motstandskraft mot adhesiv nétning
(ytans "toppar” bryts vid glidande kontakt med en
annan yta) p.g.a. kromskiktets stora hardhet. Kromens
vatten-skyende (hydrofoba) formaga okar risken for
skador pa kromoxidlagret och ddrmed risken for
korrosion.

Hardkrom motstar utmattningsslitage pa utmarkt sitt
forutsatt att kromskiktet dr tillrackligt tjockt. Utmatt-
ningsslitage ses i flerskiktade konstruktioner som foljd
av skillnader pa hardhet och elasticitetsmoduler.
Upprepad tryckpaverkan kan orsaka sprickbildning pa
ytan med risk for ytpeeling.

Viitning

Hardkromens hoga ytspianning ger en dalig vitning,
speciellt med oljeprodukter. Denna egenskap utnyttjas
aktivt, och hardkrom anses dérfér som lamplig som
beldggning pa djuptrycksrullar och annat
komprimeringsverktyg.

Rahet

Beldggningens kromoxidskikt ger 1ag friktion mellan
hardkrom och annan metall. Men friktionen paverka
ocksa av grunddmnets rahet eftersom hardkrom inte
har nivellerande effekt.

Temperaturbestindighet

Hardkrom #r temperaturbestiandig upp till 4500C och
har en bra viarmeledningsformaga. Hardheten minskar
dramatiskt vid hogre temperatur. Beldggningens
egenskaper och anvéindningsomraden dndras.

Elektriska och magnetiska egenskaper

Hardkrom ér inte ferromagnetisk och har en relativt
hog elektrisk resistivitet pa 125 p/cm.
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Tekniska specifikationer: Chrome “** Chrome MR Chrome M'itver

Utseende, ytfinish blank blank = hogglans satin = blank

Speciella egenskaper moderat mikrosprucken | maximal mikrosprucken Multiskikskrom

Ytstruktur & -kemi kubisk rumscentrerad kubisk rumscentrerad amorf + kubisk
rumscentrerad

Driftstemperatur, °C <450 <450 <450

Typisk anvindning slitkomponenter korrosiva miljoer offshore, ol.

Typiska grundmaterial gjutjirn, jdrn, stal gjutjérn, jirn, stil gjutjarn, jirn, stil

Typiska skikttjocklekar, pum 30 - 700 100 — 300 100 — 200

Tjockleksvariation, % % 10— 100 20 - 60 20 - 40

Hardhet, HV 950 — 1050 1000 - 1050 1050

I?rovmng i saltdimma, Provning i saltdimma utford enligt ISO 9227

timmar

* ingenrost =Ra 10 48 240 506

* fa rostflickar = Ra 9 72 506 > 500

* rostangrepp = Ra 8 > 100 > 500 >> 500

Spricktithet, typisk:

* inre ytor, st./cm 350 — 400 400 450

*  9vre ytor, st./cm 300 — 800 400 - 2000 0-2000

Rahed, um 0,3 0,1-0,2 02 -0,4

Forbehandling: utfors alltid om inte annat avtalas

*  Avfettning alkalisk el. organisk

*  Avldgsning av beldggning mdjlig pa forfragan

Efterbearbetning utfors endast efter avtal

* inre ytor finslipning krivs ofta for att uppfylla toleranser

*  9vre ytor slipning krivs ofta for att uppfylla toleranser

Virmebehandling utfors efter avtal enligt kundkrav

Slutkontroll utfors efter avtal enligt kundkrav

' Tjockleksvariationen ir beroende av anod- och detaljgeometri samt av upphingningens utformning
? For serieproduktioner ir det ofta mojligt att anpassa olika geometrier sa att efterbearbetning kan undvikas
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