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Nabízíme iontovou nitridaci výrobk � , která je provád� na na za� ízení ION PULS 160 a ZEZ ION 600. 
Iontová nitridace povrchové vrstvy ocelí vede ke zna� nému zvýšení tvrdost povrchu p�i sou� asném 
zachování dobré hou�evnatosti. Takto iontov� nitridované zpracované povrchy sou� ástí vykazují vysokou 
ot� ruvzdornost, odolnost proti vzniku únavových trhlin, lepší odolnost proti korozi a teplu. Ve v� tšin�  p�ípad�  
nejsou nutné dokon� ovací operace pro zlepšení povrchu nebo pro odstran� ní rozm� rových nebo 
geometrických zm� n – hladkost, zanedbatelný nár� st rozm� r� , nepatrné p�esycení hran. Iontová nitridace šet� í 
a svými výhodami pln�  nahrazuje klasickou nitridaci, cementaci a povrchové kalení.  

Krom�  iontové nitridace (karbonitridace), na po�ádání, provádíme i finální operaci nízkoteplotní nitridace – 
oxinitridaci . Ta zabezpe� uje vynikající odolnost proti korozi jak p� sobením vodou, tak i proti slabým 
kyselinám a louh� m. Je patrné i zlepšení t�ecích vlastností a tém��  � erná barva, která po konzervaci zna� n�  
zvýraz� uje dekora� ní vlastnosti díl� . 
 
Mikrotvrdost a hloubka nitridované vrstvy je m�� ena na metalografickém mikroskopu Neophot 21 
(Hanemann� v mikrotvrdom� r). Metalografické zkoušky jsou provád� ny na kontrolních vzorcích, ka�dé 
m�� ení m� �e být dokladováno Zkušebním protokolem (akreditovaným � eským institutem pro akreditaci – 
Osv� d� ení o akreditaci � . 345/ 2006 pro zkušební laborato� � . 1156), kde je identifikovaný pr� b� h procesu 
(pr� b� h mikrotvrdosti, hloubka nitrida� ní vrstvy, prokalitelnost – k�ivky, metoda aj.). 
 
P� íklady sou� ástí: 

�  H�ídele; hydraulické válce a pístnice, klikové h�ídele, stav� cí a pohybové šrouby, ozubená kola, šneky, 
válce, šoupátka, va� ky, ventily, torzní ty� e, lisovací trny, matrice, vst� ikovací formy na zpracování 
plast� , kovací zápustky, komponenty hydraulických systém� , t� lesa dr�ák�  nástroj�  aj. 
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Nejpou�ívan� jší oceli 

oceli nelegované 
uhlíkové a manganové oceli E295, C45, C60 
mangank�emíkové oceli 37MnSi5 

oceli nízkolegované manganvanadové oceli 20Mn5, 40MnV7 

oceli st� edn�  a vysoce legované 
CrV, CrMo, CrMoV 

34CrAl6, 41CrAlMo7, 31CrMoV9,           
21CrMoV5-7, 37Cr4, 16MoCr5,  
42CrMo4, 51CrV4 

CrNi, CrNiMo 15NiCr13, 34CrNiMo6 

oceli nástrojové 

�ezné nástroje HS6-5-2    

nástroje pro práci za tepla 50CrMoV13-15, K37CoMoV5-1, X40CrMoV5-1 

nástroje pro práci za studena X160CrMoV12-1, X190CrMo12 
Jiné parametry zpracovávaných materiál�  po dohod� . 

 

Rozm� ry za� ízení Recipient ION PULS 160 Recipient ZEZ ION 600 

Max. rozm� r vsázky 
pr� m� r  D = 1 m 
výška    H = 1,5 m 

pr� m� r  D = 0,5 m 
výška    H = 0,7 m 

Celkové max. zatí�ení stolu prac. prostoru m = 3 000 kg m = 1 000 kg 
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Strojírny T � inec, a.s. 
Pr� myslová 1038 
739 65  T� inec – Staré M� sto 
� eská republika 

Business Department 
Tel.: +420 558 532 316 
Tel.: +420 558 535 640 
Fax: +420 558 321 328  
Marketing 
Tel.: +420 558 535 680 
marketing.tzsv@trz.cz 

www.strojirnytrinec.cz  

IONTOVÁ NITRIDACE VÝROBK �  – KARBONITRIDACE, OXINITRIDACE �


