wanie objetosciowe - hartowanie w atmosferze
wietrza praktycznie wszystkich rodzajow stali
onstrukcyjnych, narzedziowych oraz stopowych,
maksymalna dtugos¢ elementu 2500 mm, maksymalna
masa elementu 650 kg (wieksze elementy wymagajg
indywidualnej konsultacji)

hartowanie w kapielach solnych - maksymalne wymiary
| elementu 400x300x100 mm (istnieje mozliwos$¢ obroébki
elementow o dtugosci do 1000 mm)

= hartowanie izotermiczne - maksymalne wymiary elementu
400x300x100 mm

= hartowanie narzedazi - ze stali szybkotngcych, proszkowych
i wysokostopowych wykonujemy w kagpielach solnych,
technologia ta zapewnia zachowanie najwyzszej jakosci
narzedzi dzieki hartowaniu indywidualnemu.
Wymiary komory pieca @180mm, dtugos¢ 650 mm

= hartowanie indukcyjne - hartowanie watéw, kot zebatych,
sworzni itp., maksymalna $rednica elementu 3150 mm,
dtugos¢ do 800 mm

~ = ciggte punktowe hartowanie powierzchniowe materiatéw
konstrukcyjnych w piecu - hartowanie w 4-osiowym
urzadzeniu do hartowania indukcyjnego oraz odpuszczania
ndukcyjnego w pionie, piec posiada termokamere
urn pzhwm;qca manualng kontrole temperatury w zakresie
00°C + 900°C, hartowanie indukcyjne na gtebokos¢
+ 5 mm, dtugosé¢ robocza 700 mm, maksymalna
alu 1200 mm, maksymalna masa detalu 15 kg
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Wyzarzanie
= wyzarzanie normalizujgce - np. po kuciu; komora pieca 3000x1800x1200 mm
= wyzarzanie stabilizujgce - np. po wstepnej obrébce mechanicznej; komora pieca 3000x1800x1200 mm
* wyzarzanie odprezajgce - np. po szlifowaniu: komora pieca 3000x1800x1200 mm |

* wyzarzanie w prozni lub z atmosferg ochronng azotu - wyzarzanie elementéw po cieciu laserem lub palnikiem w celu
przygotowania materiatu do dalszej obrébki plastycznej (giecia, toczenia, zawijania), stosowana proznia lub atmosfera
ochronna zabezpiecza elementy, zwtaszcza wykonane z cienkich blach, przed odwegleniem powierzchni; komora
pieca @ 600x1100 mm
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: wanie gazowe w technologii NITREG® - zgodnie
> normami AMS 2750D, 2759/10 w trzech typach
RESE
orocesow:
{ ITREG®-C-stuzacy do azotonaweglania,
ONC® - stuzgcy do oksydacji,
NITREG® - S - stuzacy do azotowania stali
nierdzewnych i kwasoodpornych
Technologia NITREG® w odréznieniu od procesow
standardowych azotowania gazowego umozliwia
sterowanie parametrami twardosci, grubosci strefy
dyfuzyjnej i jest przeprowadzana w wysoko
Lzaawansowanych technologicznie piecach produkcji
NITREX® Kanada.

- Zaletyprocesu NITREG®:

iezawodnosci powtarzalnosé wynikow,
l ’rna kontrola parametréw procesu,
“ I imaIizowanieodkszta’fceﬁ

L

526 wtasnos$ci uzytkowe, dzieki kontroli

; atu azotu w warstwie
1 'NITREG® istnieje mozliwo$¢ azotowania

tk|ch stopdw zelaza

Ilﬂwe pieca: #800x2000 mm,
r OOkg
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ob 6bki plastycznej nie sg podatne a

materiatu. Uzyskana twardos¢ powierzchn : .
gatunku materiatu i wynosi od 500 HV,, do 5'» ”
1300 HV,,. Odpornos¢ na korozje jest wigksza od
powtok chromowych i niklowych. Wymiary komory
pieca @300x600 mm, masa wsadu do 50kg

Przesycanieistarzenie

Stopy aluminium, miedzii stali wysokochromowych.




