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Praskova nitridace je nova metoda chemicko-tepelného zpracovani vhodna predevsim pri malém poctu
kusu s proménlivymi pozadavky na tvorbu nitridované vrstvy. Metoda je zaloZena na stejném principu jako
praskova cementace. Nitridacni plyn se vytvari uvnitf zaruvzdorné krabice pfi teploté kolem 560 °C z nitri-
dacniho prasku a pfidaného aktivatoru, jehoz mnozstvi je zavislé na chemickém slozeni dild. Vyhodou této
metody je minimalni investi¢ni naro€nost, rychlost a dostupnost — staci jakakoliv komorova pec s rovnho-
mérnym rozlozenim teploty (nejlépe s cirkulaci atmosféry), Zaruvzdorna krabice, prasek a aktivator.

Vyhody praskové nitridace :

— ekologicka nezavadnost

— minimalni pozadavky na pecni vybaveni

— minimalni investice

— jednoducha a ¢éasové nenaro¢na priprava

— Setfi ¢as a naklady na dopravu do externich kaliren

Boridovaci prasek slouzi k dosazeni velmi tvrdych a otéruvzdornych povrchovych vrstev soucasti.

Tato metoda je vhodna vsechny typy oceli a litin s obsahem kifemiku do 1 % a hliniku do 0,3 % kromé
rychlofeznych oceli.

Postup zpracovani je podobny jako u praskové cementace. Dily uréené pro boridovani je tireba pied vio-
Zenim do zaruvzdorné plechové krabice peclivé ocistit a odmastit, nasledné zasypat boridovacim praskem
a prikryt krabici vikem. Pripravek Durborit G je uréen pro vicenasobné pouziti — pri dalsim zpracovani je
tireba pridat 20 az 25 % noveho prasku.

Po vilozZeni do vyhraté pece probiha viastni proces boridovani pfi teplotach 850 az 1000 °C (doporucuje
se teplota okolo 900 °C). Po potiFebné dobé se krabice vyjmou z pece a ochladi ha vzduchu.

Vzhledem k vysoké tvrdosti vytvorenych povrchovych vrstev je tfeba provadét boridovani na soucas-
tech opracovanych ,ha hotovo" (hasledné obrabéni je velmi obtizné). Kone¢né rozméry soucasti je tifeba
volit s ohledem k rozmérovym zménam pfi zpracovani.

Pripravek DURBORIT G neobsahuje Zadné nebezpecné slozky. Pouze v priibéhu zpracovani se vytvari plyny
s obsahem fluoridu, které se vsak na vzduchu rychle rozpadaji na slouceniny které nejsou nebezpecné.
Presto je tFeba zajistit vhodné odsavani a privod ¢erstvého vzduchu.

Kalici prasek slouzi k dosazeni pouze tenkych tvrdych okrajovych vrstev.

Pri realizaci této metody se nejprve soucastka zahreje do ¢erveného zaru, posype se kalicim praskem
nebo se do néj soucastka vnori a opétovné, respektive nékolikrat se opét soucastka privede do ¢erveného
zaru. Poté se prudce ochladi ve vodé. Opakovanim tohoto postupu dosahneme zvyseni povrchové tvrdosti.

Aby se pri zpracovani vétsiho mnozstvi malych ¢asti setrilo s praskem, doporucuje se provadét tento
proces Vv krabici s nelegované oceli.

Zbytky prasku se snadno odstrani pfimo pfri zakaleni ve vodé.
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