Hardning och anlépninm
Lat oss ta det riktigt fran borjan.

FOr att man skall kunna hirda jarn, maste jarnet innehalla minst 0,4% kol. Ja, det handlar alltsd om kemi.
Om jdrnet inte innehaller tillrdckligt kol, sa kan det inte hirdas, dvs goras s& hért att man exempelvis kan
tillverka eggverktyg som knivar och yxor. Om jirnet dr hirdbart, kallas det f6r stal. Nufértiden har
man tyvdrr borjat kalla allt jarn for stal i jarnaffarerna - vilket naturligtvis dr bade felaktigt och
missvisande. Men hér skall vi inte géra samma misstag : Jarn dr jarn med ldgre kolhalt n 0,4%, och stal ar
jarn med hégre kolhalt dn 0,4%, vilket alltsd 4r majligt att hirda. Man kan naturligtvis tillféra jarnet
mer kol, sa att det dr majligt att hdrda det, det kallas for att man "kolar upp" materialet, men det skall vi
inte gé in pé hir. Bra verktyg smider man av stal med kolhalt pa 0,8 - 1 %. Har stélet hogre kolhalt dn sa
blir processen svarare.

Det finns tva viktiga processer i hiardningen. Dels dr det sjdlva hardningen ddr man genom snabb
avkylning gor stalet hart, och dels dr det anlépningen, som gor stalet segt och ddrmed anvindbart. Olika
stallegeringar skall hdrdas pa olika sitt. Sa kallat fjaderstal, dvs stal med mycket mangan, det hittar man i
gamla lantbruksverktyg, exempelvis ho-rifsor och fjadringar (resérer) fran gamla vagnar och andra
maskiner. Det &r ett stal med ganska lag kolhalt, (runt 0,6%) och det lampar sej bra f6r hemmasmidaren till
det mesta. Fjaderstal hirdas i vanligt (ljummet) vatten, i motsats till verktygsstal som har hégre kolhalt
och maste hirdas i varm olja for att inte spricka. Hiardningen gar till sa, att man virmer stalet i dssjan, och
hir maste man vara noga med att inte ha stalet f6r 1agt ned i forman, sa att det kommer i kontakt med
luften fran blédstern, eftersom syret "dter kol", dvs kolatomerna forflyktigas, och nir halten blir 1ag, sa kan
stalet inte hiardas och materialet dr odugligt till eggverktyg. Hur ska man veta nir man skall ta ut 4mnet ur
dssjan och hirda (denna avkylning kallas ocksa for att "sldcka" stalet.) ? Jo, man kan ha en liten magnet till
hjilp. Magneten dras till stal, men da stalet uppnatt hirdbar temperatur, sa blir det omagnetiskt. Sa det ar
bara att virma dmnet till orange firg, testa om magneten fastnar, och fastnar den inte sé dr det bara att
sldcka stalet i vatten eller olja. Knivblad sldcks med ryggen nedat, det giller alla material : Den tjockaste
delen skall doppas i hdrdvitskan forst. Varm inte stalet mer dn nédvindigt - det blir stora spdnningar
i foremalet du hirdar, och det &dr naturligtvis inte alls bra. Om du slédcker ett f6r varmt stal i for kall
vatska far du garanterat sprickor i materialet. Sldck alltsa stalet genast da magneten inte fastnar.

Okej, nu vet du hur man hirdar, men det dr minst lika viktigt att du vet hur man anloper. Nir stélet 4r
hirdat 4r det hart, men det dr ocksé sprott, ndstan som glas. Du kan ta en tunn stélbit, en gammal fil, t.ex,
hirda den och sedan knacka det i kanten pa stiddet, sa fir du se hur det gar av ! Vi maste fa tillbaka en viss
seghet i det hdrdade stalet, annars har vi ingen nytta av hdrdningen, tvartom. Det gér till s, att man
virmer upp stélet igen, till limplig temperatur. Har finns det inget busenkelt recept - liksom anvindandet
av magneten vid hirdning - utan man maste lira sej genom forsok och misstag. Om du smider flere
knivblad, t.ex, kan du anlépa dem i en vanlig ugn, bara att rada in de hirdade knivarna pa ett galler och
vrida upp ugnen till 225 grader. (Om du smitt av fjaderstél) Lat bladen ligga i ugnen en halv timme.

Sen dr det klart, bara att vdssa och anvénda...vid slipningen kommer du antingen att méarka att det lossnar
pyttesma bitar av eggen nir den blir tunn, eller ocksé att det bildas "skdgg" sma avlanga strén, pa eggen.
Lossnar det bitar dr stalet inte tillrackligt anlopt, du méste géra om anlépningen. Skédgget kan du polera
bort med en filt-trissa, da blir eggen verkligen vass ! Om skdgget verkar bli mycket langt (5mm) har
formodligen hardningen misslyckats, och stalet dr fér mjukt. Jag brukar testa varje knivblad genom att
efter poleringen skira ett tunt papper i strimlor, ddrefter tiljer jag pa en tribit, och sedan skir jag papper
igen. Lyckas det, dr bladet perfekt.
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Hardning och anlépning

Det finns i flera smidesbocker fargkartor 6ver anlopningsfarger. Efter hardningen putsar du stélet t.ex.
med en bit sandpapper, sé du far bort allt sot och skrdp, och har en nidgorlunda blank yta. Nar du virmer
stalet, kommer dess farg att dndras. Det gar fran ljusbrunt till blatt. Verktyg av fjaderstal skall du anlépa
till ljusbrun farg (samma firg som fjolarsgris) jarnspett och yxor och annat verktygsstal till violett. Om du
anloper till blatt, da har stalet blivit 6veranlopt, och hirdningen har gatt ur . Da maste du hérda pa nytt...
Det 4r av den anledningen du aldrig skall vdssa verktyg pa en smirgel, det blir fort alldeles for hett, och
stalet blir 6veranlopt, dvs eggen blir virdelds, d& den blir alldeles f6r mjuk. Varje stillegering har sin egen
perfekta hirdnings- och anlopningstemperatur. Forsok att alltid anvinda samma sorts stél, medan du lar
dej, d& ar risken for misslyckande minst.

Om du vill anl6pa ett hirdat stalféremal i dssjan, sa gar det bést sd, om du sdtter en 1,5 - 3mm tjock
jarnplat i dssjan, och haller stalbiten ovanfor platen. DA far du mindre sot pé eggen, och du kan ocksa fort
se var platen blir som varmast, och flytta féremalet sa du kan styra anlopningen - en tunn spets pa
knivbladet til ju mindre anlépningsvirme dn ryggen pa knivbladet. Anl6p alltid knivblad med ryggen mot
platen. Hall vildigt noga koll pé fargen !! Det gar fort att dveranlépa... ;-)

Det finns en viktig sak till, som du maste tinka pa. Slipa inte stalet sa det blir alltfor tunt, innan du
hirdar. De engelska smederna sdger :"He that will a good edge win, must forge thick and grind thin". Du
skall smida tjockt, sedan hirda, anlépa, och sedan slipa eggen tunn. Knivbladets egg eller yxans egg skall
helst inte vara tunnare 4n 3mm dé du hérdar. Det beror pa det, att nir du viarmer till hdrdningestemp, sa
blir det alltid litet kolflykt, dvs stélet blir mjukare.

Innan du hirdar ett foremal, maste du alltid utfora en s.k. avspdnningsglodgning. Detta férhindrar att
ex knivblad bgjer sej vid hdrdning. Det dr enkelt : Varm stalet till rédviarme, och badda ned det i en kolhog
vid sidan av forman. Lat det svalna langsamt - det kan gott ta upp till en halv timme. Pa detta sitt undviker
du foérdndringar i féremalets form, och risken for sprickor vid hardningen minskar ocksa.

Om du trots allt far sprickor i stalet, trots att du tycker att du gjort allting ritt, sa beror det férmodligen pa
att sprickorna antingen funnits dir tidigare, innan du borjade smida, eller sa har du smitt fastin stélet
varit for kallt. Smid aldrig stl som inte &r rott ! Helst skall stalet vara gult ndr du smider. Alla kallsmeder
kommer till helvetet, tink pa det ;-)

Hur vet jag om en jarnbit jag hittar dr hdardbar ? Du kan antingen prova att skdra litet i den med en
vinkelslip - blir det langa gula gnistor &r det jarn, blir det korta vita gnistor dr det stal. De vita gnistorna &r
fler till antalet 4n de gula. Och sa kan du ju alltid prova att hirda biten - hdrda den, och tag en bra fil och
skjut 6ver ytan, om ytan kédnns hal som glas, dr materialet hardat.

Man kan hirda stél flere gdnger, men for varje gdng maste man rikna med att stalet blir mjukare p.g.a.
kolflykten. Stalet blir naturligtvis inte hardare for att du gor om hirdningen flere ginger, tvirtom.

I allménhet 4r rostfritt stal inte magnetiskt. Du kan alltsa testa med en magnet pa kall metall - om
magneten inte fastnar, dr det sdkert rostfritt. Ingen regel utan undantag : Det finns ocksa rostfria
legeringar som dr magnetiska. Men de ir inte lika vanliga. Ar du amatér sa forsok inte harda rostfritt, det
ar sloseri med tid.



