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NITRAUSMENETELMAT



Nitraus-
menetelmat

Nitrausmenetelmdit jaetaan meilld
kolmeen pddryhmddin: hiilitypetys,
pitkd nitraus eli kaasutypetys sekd
Musta pro plus.

1. HIILITYPETYS:

Nykyaan kaytetyin nitrausmenetelma on 4h hiilitypetys.
Se lisaa pinnan kovuutta ja parantaa mekaanisia omi-
naisuuksia. Hiilitypetys tehdaan matalassa lampétilassa
(570 astC) ja siten mittamuutokset ovat hyvin pienet.
Nain ollen menetelmaa voidaan kayttda valmiille tai
Iahes valmiille komponenteille. Menetelman kestoai-
kaa voidaan saataa, suosittelemme neljan tunnin (4h)
kasittelyaikaa.

Hiilitypetyksessa terdksen pintaan ajetaan typpea ja
hiilta, jolloin muodostuu kova ja ohut karbonitrideja
sisdltava yhdistekerros, jonka paksuus on tyypillisesti
15-25 pm (CLT). Taman alla on paksumpi diffuusiokerros.
Yhdessa nama kerrokset muodostavat hiilitypetyksen
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kokonaissyvyyden (NHD). Tyypillisesti hiilitypetyksen
kokonaissyvyys on 0,25mm (NHD).

Pinnassa oleva yhdistekerros parantaa kovuutta, kulu-
tuskestoa ja liukuominaisuuksia. Siten mahdollinen
loppuhionta kannattaa tehda hyvin varovasti huomi-
oiden pinnan paksuus (CLT). Pinnan alla oleva diffuu-
siokerros puolestaan toimii kantavana kerroksena ja
parantaa selvasti komponentin mekaanista lujuutta.

HIILITYPETYKSESSA KAYTETTAVA

TERAKSET VOIVAT OLLA:

- Nuorrusteraksia (yleensa paras ratkaisu, nitrataan aina
toimitustilassaan nuorrutettuna QT)

- Toolox 33 ja 44 soveltuvat myds hyvin hiilitypetykseen
toimitustilassaan

- Rakenneterdksia (5355, nitrataan aina toimitustilassaan,
mielelldaan normalisoituna

+ Hiiletysteraksid (nitrataan aina toimitustilassaan ilman karkaisua)

- Tyokaluterdksia (esim. Bohler W302, nitrataan karkaistuna,
karkaisukovuus enintdan 50 HRc)

« Muovimuottiteraksia ( esim. Bohler M238, Wr. 1.2378 tilassa QT)

Kun halutaan parantaa pinnan korroosionkestoa, 4h
hiilitypetys tehdaan eri menetelmalla. Talléin nimi on
mustanitraus. Mustanitraus antaa mustan, ulkonagl-
taan viimeistellyn pinnanlaadun ja parantuneen korroo-
sionkeston.

Ylla olevat terasvalinnat merkitsevat mahdollisimman

KUVA 2: NITRAUSSYVYYDEN MAARITTELEMINEN
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pienia mittamuutoksia, mutta kannattaa kuitenkin
harkita jannitystenpoistohehkutusta ennen nitrausta jos
osassa on suuria tai epdsymmetrisia koneistusjannityk-
sid. My0s pitkilla ja monimutkaisilla muodoilla jannitys-
poisto on tarpeellinen.

2. PITKA NITRAUS ELI KAASUTYPETYS:

Pitka nitraus antaa komponentille yleensa suuremman
kovuuden ja nitratun kerroksen paksuuden (NHD)
verrattuna hiilitypetykseen. Myos mekaaniset omi-
naisuudet ovat paremmat, suurempi syvyys merkitsee
parempaa pintapaineenkestoa ja taivutuslujuutta. Pro-
sessilampotila on 510 astC, jolloin mittamuutokset ovat
erittain pienet.

Menetelman kestoaikaa voidaan saataa, suosittelemme
50 h:n kasittelyaikaa. Nitrauksen aikana terdksen pintaan
ajetaan typped, yleensa pyritaan pelkkaan diffuusio-
kerrokseen. Kerrospaksuus riippuu ajasta ja teraksesta.
Naista riippuen saavutetaan kerrospaksuus 0,3 -0,5 mm
(NHD). Kasittelyajalla 50h syntyva kerrospaksuus on
tyypillisesti 0,5mm. Pintaan syntyva yhdistekerros pyri-
taan minimoimaan ja siksi pitkaa nitrausta ei suositella
parasta korroosionkestoa vaativiin tapauksiin.

PITKA NITRAUS SOVELTUU PARHAITEN SEURAA-
VILLE TERAKSILLE:

« Nuorrututerakset (42 CrMo4 QT ja 34CrNiMo6 QT)

- Nitrausterdkset (BohlerV820)

- Toolox 33 ja 44

KUVA 3: NITRAUSMENETELMAN VALINTA
KULUMISMEKANISMIN MUKAAN

3. MUSTA PRO PLUS

Parasta korroosionkestoa tarjoaa menetelma nimelta
Musta pro plus. Se muistuttaa ulkondsltdan mustanit-
rausta mutta on tummempi ja selvasti parempi korroo-
sionkestoltaan. Suolasumutestissa jopa 400h kesto on
tyypillinen. Yhdistekerros (CLT) on paksumpi ja tiiviimpi
kuin mustanitrauksessa, myos kulutuskesto ja kovuus
paranevat.

TERASVALIKOIMANA SUOSITTELEMME:

- Nuorrutusteraksia 42CrMo4 QT ja 34CrNiMo6 QT.
-Toolox 33 ja 44

- My6s S355 on mahdollinen

SEURAAVAT ASIAT ON HUOMIOITAVA KAYTETTAES-
SA TATA MENETELMAA:
- Pinnanlaadun pitda olla mahdollisimman hyva, hiottu pinta
Ra 0,8 on erittdin hyva. Vahintdan kuitenkin Ra 1,6.
- Hionta ja muu hienokoneistus ovat parhaimmat tavat.
- Lappdystd, rummutusta, silovalssausta ja kylmavedettyd pintaa
ei suositella.
- Terdvat sisd- ja ulkonurkat on pydristettava
- Kappaleissa ei saa olla koneistamatonta pintaa, ylld oleva
suositus koskee koko kappaletta.
- Halkaisijaltaan pienia reikid on véltettava.
- Koneistus- ja leikkuudljyind suosittelemme puhtaita mineraalidljyjd,
haitallisia lisdaineita ovat rikki, fosfori, natrium, boori ja kalsium.
Myds silikonia on valtettava.

KUVA 4: MUSTA PRO PLUS
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