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Nitrokarburering + Postoxidation: Fordelar, Begransningar och Tillvigagangssatt

INFORMATION IFRAN VAR HARDVERKSTAD!
Nitrokarburering + postoxidation (”Nitrosvart”)

Varmebehandling: Nitrokarburering+postoxidation (”Nitrosvart”), se nedan
Ythardhet: ca 600 HV
Nitrerdjup: Fz ca 20 um, Nitrerdjup DNC ca 0,2 mm. DNC definierat som min 400 HV

Allmant:

Processens materialtekniska grund &r nitrokarburering + postoxidation. Over 100
varumarken for i huvudsak samma process finns med endast sma skillnader fran
varumadrke till varumarke. Sadana varumarken kallas aven Corr-I-dur, Nitrokarburering,
Blacknite osv. Processerna doppas ibland i olja for att forstarka den svarta infargningen.

Syfte:

Nitrokarburering + postoxidation har som syfte att inféra kvdave och kol i materialytan
samtidigt som en skyddande oxidfilm bildas. Denna process ar framfor allt avsedd for att
forbattra slitagemotstandet i ytskiktet och 6ka utmattningshallfastheten.

Fordelar av nitrokarburering + postoxidation:

Bygger pa samma principer som nitrokarburering. Processen nitrerar stalytan utan att det
sker ndgon fasomvandling som kan leda till formfoérandringar. En gas tillférs under
nitrokarbureringsprocessen for att oxidera ytan och skapa en synlig svartfargning.

e Den heltackande oxideringen ger utmarkt korrosionsskydd, sarskilt for seghardade
stal eller verktygsstal som normalt saknar korrosionsmotstand.

e Processen 6kar motstandet mot slitage, repor, pakletning och notning.

e Processen forbattrar aven utmattningshallfastheten.

e Liksom vid gasnitrering bildas en foéreningszon (Fz) och en diffusionszon, men
féreningszonen ar mindre sprod an vid gasnitrering.

Begransningar:

Nitrokarburering sker vid ungefar 570 grader, vilket kan ha negativa effekter pa stalet om det
redan ar hdrdad och har uppnatt en temperatur 6ver nitreringstemperaturen. Ytoxiden ar
mycket tunn, vanligtvis 1-3 um, vilket innebar att ytan inte bor eller kan bearbetas efter
nitrokarburering + postoxidation.

Grundmaterial:

| princip kan alla material nitrokarbureras och efteroxideras, forutom rostfria stal,
hoglegerade verktygsstal och sintrade stal. Hogre legeringshalt ger en hogre ythardhet, men
lite mindre harddjup, pa samma satt som vid andra nitreringsprocesser.
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Principen bakom processen:

Processen bygger pa samma principer som nitrokarburering, men en oxidationsgas, oftast
lustgas (N20), tillsatts. Oxidationen utférs under en kort tid vid cirka 450-550 °C. Den jarnoxid
som bildas bor helst vara magnetit (Fe304), vilket har samma sammansattning som LKABs
malm i eller rost. Dock &r rosten sa tat att den inte slapper igenom syre for fortsatt korrosion.

Tillvigagangssatt:

Material hanteras pa samma satt som vid nitrokarburering, men i slutet av
uppvarmningssteget sanks temperaturen och lustgas tillsatts for att oxidationsprocessen ska
ske.

Kontroll:
e Ythardheten bor verifieras med HV-matning pa grund av de tunna skikten.
e Ritningar bor ange tjockleken pa foreningszonen och harddjupet.
e For att stalet ska anses vara nitrokarburerat bor ytskiktets hardhet vara minst 400HV
eller 50 HV hogre an hardheten hos grundmaterialet.
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