PLASMANITRERING
PLASNIT, PLASOX, Plasmanitrokarburering

Plasmanitrering kaldes ogsa for ion-nitrering eller kort
PLASNIT. Ved plasmanitrering aktiverer man ved hjaIp
af vakuum og elektriske felter en gasblanding, som
blandt andet indeholder kveelstof. Ved at aktivere eller
ionisere (som det ogsd hedder) gassen bringes den pa
en form, hvor den kan treenge ind i staloverflader.

Nar dette sker gges hardheden af overfladen, fordi
kveelstoffet reagerer med jern og de legeringselementer,
der er i et stal. Hardheden og hvor dybt behandlingen
treenger ind i overfladen afhaenger dels af hvilket stal
der behandles 0g dels af hvor leenge 0g ved hvilken
temperatur behandlingen foretages.

Lav temperatur og lokal behandling

Pa grund af plasmaaktiveringen af procesgasserne
er det muligt at lave nitreringer pa de fleste stal ved
temperaturer helt ned til 480 °C. Dette ggr risikoen for
kast og deformationer minimal i forhold til andre
varmebehandlinger. P4 grund af de karakteristiske
treek ved processen, er det relativt let at lave

lokale behandlinger, sdledes at omrader, der ikke mad
veere hdarde eller som efterfglgende skal bearbejdes,
beskyttes mod de aktive gasser. Den skansomme
PLASNIT-behandling er meget velegnet til nitrering
af vaerktgjsdele 0@ preecisionsmaskindele, som f.eks.
plast- 0g stansevarktgjer samt tandhjul og lignende.

Processen tilpasses

I modsaetning til traditionel nitrering, hvor der som
regel anvendes ammoniak som procesgas, blander
Tribologicenteret gasserne brint og kvalstof i netop
det forhold, der passer til en given opgave. For at
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undgad afkulning i overfladen vil man ofte 0gsa tilsaette en
kulstofholdig gas til blandingen.

I en reekke tilfeelde kan det dog veere en fordel at foretage
behandlingen ved hgjere temperaturer end 480 °C. Plasma-
nitrokarburering udfgres f.eks. oftest ved 575 °C. Denne
behandling giver ud over det lag, hvor kveaelstof er vandret
ind i stdlet (diffusionslaget), ogsd udskilning af et hardt
nitridlag pd overfladen (compoundlag). Plasmanitrokarbu-
rering bruges oftest pd konstruktionsstdl og andre lavle-
gerede stal.

Korrosionsbeskyttelse med PLASOX

Ved at kombinere behandlingen med en efterfglgende
kontrolleret oxidation opnar man dels en vis korrosions-
bekyttelse og dels far emnerne en smuk sort farve.

Som forbehandling

Da man kan kontrollere plasmanitreringen meget preecist
0g begraense dannelsen af det sprgde hvide lag er
behandlingen saerdeles velegnet som forbehandling til en
raekke andre overfladebehandlinger. Plasmanitrering er
derfor velegnet til kombination med f.eks. PVD-belagning
eller ionimplantering.
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Eksempler pa materialer, der med fordel kan plasmanitreres

MATERIALETYPE BESKRIVELSE W.Nr. HARDHED, H\I1 NITRERDYBDE, mm
: . St37-2 1.0038 200-350 max. 1.0
Konstruktionsstal St 60 1.0062 300-550 max. 1.0
9520 10711 200-300 max. 1.0
9 SMnPb 28 10718 200-350 max. 1.0
Automatstal ETG 80 1.0727 350-450 max. 1,0
ETG 100 10727 450-650 max. 1.0
16 MNCrS 5 17139 600-750 max. 1.0
Ck 15 11141 300-400 max. 1.0
15 CrNi 6 155919 650-750 max. 1.0
. . 21 NiCrMo 2 16523 500-600 max. 1.0
Indsatningsstal 17 CrNiMo 6 16587 650-750 max. 0.8
16 MNCr5 17131 650-750 max. 1.0
20 MnCr 5 17147 650-750 max. 1.0
. Ck 30 11178 300-450 max. 1.0
Haerdbare stal Ck 45 11191 30-500 max. 1.0
(ulegerede) C 6OE 11221 350-500 max. 1.0
o 5 (Mo 4 17218 550-650 max. 1.0
Hardbare stal 42 CrMo 4 17225 550-650 max. 1.0
(legerede) 30 CrMoV 9 1.7707 850-950 max. 0,8
50 CrV 4 18159 500-650 max. 0.8
34 CrAT6 1.8504 950-1150 max. 0.8
Nitrersta| 34 CrAIMO 5 18507 950-1150 max. 0.8
31 CrMoV 9 V 1:8519 850-1000 max. 0.8
34 CrAINi 7 1.8550 950-1150 max. 0.8
. 100 Cr 6 13505 500-650 max. 1.0
Kuglelejestal X 102 CrMo 17 13543 1000-1200 max. 0.2
Ck 75 11248 500-600 max. 1.0
Fjederstal 60 SiMn 5 1.5142 500-600 max. 1,0
58 (rV 4 18161 600-700 max. 0.8
Ulegerede varktgjsstal Ec18005va21 oo 228228 Max %8
S12-14 13302 1000-1200 max. 0.2
High-speed stal 5652 13343 1000-1200 max. 0.2
S 18-0-1 13355 1000-1200 max. 0.2
X 165 CrV 12 1.2201 1000-1200 max. 0.2
28 CrMoV 8 1.2307 850-950 max. 0,4
40 CrMnMo 7 12311 600-700 max. 0.8
o 40 CrMAMOS 8-6 12312 600-700 max. 0.8
Koldarbejdsstal X 100 CrMoV 5-1 1.2363 800-900 max. 04
X 155 CrVMo 12-1 12379 1000-1200 max. 0.2
X 45 NiCrMo 4 12767 600-700 max. 0.8
90 MnCrV 8 1.0842 550-650 max. 0.8
42 Cr 13 1.2083 1000-1200 max. 0.2
40 CrMoV 5-1 1.2344 900-1200 max. 0.2
Varmarbejdsstal 60 WCrMoV 9-4 1.2622 800-800 max. 0,2
55 NiCrMoV 6 12713 500-600 max. 0.6
15 CrCoMoV 10-10-5 12886 1000-1200 max. 0.2
X 30 Cr 13 1.4028 950-1200 Max. 0.2
X 14 CrMaS 17 1.4104 950-1200 max. 0.2
X 90 CrMoV 18 14112 950-1200 max. 0.2
. X 38 CrMoV 15 14117 950-1200 max. 0.2
Rust- og syrefaste stal X 5 CrNi 18 10 1.4301 950-1200 max. 0.2
X 10 CrNiS 18-9 1.4305 950-1200 max. 0.2
X5 CrNIMO 17 12 2 1.4401 950-1200 max. 0.2
X 90 CrCoMaV 17 1.4535 950-1200 max. 0.2
Stgbejern GG 25 CrMo 600-700 max. 0,2
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