brobka cieplna
oraz cieplno-chemiczna

Zaktady Mechaniczne “Tarnéw” S.A. nieprzerwanie prowadzg dziatalnos¢ przemystowa od 1917 roku.
Czyni to firme jednym z najstarszych przedsiebiorstw w Tarnowie. l

, Wizytowka przedsiebiorstwa jest szeroka oferta uzbrojenia i sprzgtu wojskowego, w ktorej szczegolng
| role odgrywaja karabiny wyborowe i maszynowe, granatniki, mozdzierze, artyleryjskie i artyleryjsko-
-rakietowe zestawy przeciwlotnicze oraz sprzet szkolno-treningowy. j

Firma proponuje réwniez ustugi kooperacyjne w zakresie obrobki plastycznej, technologii galwanicznych
i cieplno-chemicznych oraz obrobki skrawaniem.

Hartowanie

hartowanie objetosciowe - hartowanie w atmosferze powietrza prak-
‘11 cznie wszystkich rodzajow stali konstrukcyjnych, narzedziowych oraz
e oowych, maksymalna dtugos¢ elementu 2500 mm, maksymalna masa
u 650 kg (wieksze elementy wymagaja indywidualnej konsultaciji);

t‘i‘ﬂe w kapielach solnych - maksymalne wymiary elementu
)0 ,7 M ' " ‘ stnleje mozliwos¢ obrobki elementéw o dtugosci do

’ sy wymiary hartowanego elementu
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robocza 700 mm, maksymalna dfugos¢ detalu 120C
detalu 15 kg.

Naweglanie

* naweglanie gazowe - procesy sterowane komputerowo z petna archi-
wizacja parametrow procesu, technologia pozwalajgca na uzyskanie
bardzo wysokiej powtarzalnoici produkcji, maksymalne wymiary elementu
@300x1000 mm i masie do 700 kg;

+ naweglanie proszkowe - idealne dla drobnych elementéw, wykonywanych
w niewielkich seriach, dysponujemy preparatami pozwalajacymi na czesciowe
zabezpieczenie powierzchni elementéw przed nawegleniem (np. gwintow).
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l i l uja ce np. po kuciu; komora pieca o wymiarach

; |I|zu1qce - np. po wstepnej obrébce mechanicznej; komora
rach 3000x1800x1200 mm;

wyzarzal odprezajqce np. po szlifowaniu: komora pieca o wymiarach
l 800x1200;
) Ianie w prozni lub z atmosferg ochronng azotu - wyzarzanie
o entow po cieciu laserem lub palnikiem w celu przygotowania materiafu
) dalszej obrobki plastycznej (giecia, toczenia, zawijania), stosowana préznia
btmosfera ochronna zabezpiecza elementy, zwtaszcza wykonane z cien-
blach, przed odwegleniem powierzchni; komora pieca @600x1100 mm.
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i
[; otowanie gazowe w technologii NITREG® - zgodnie z normami AMS
P, 2759/10 w trzech typach procesow:

II-. WTREG® - C - stuzacy do azotonaweglania,

| " ‘ - stuzacy do oksydadj, _— ”I 'I
| |
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: ® - S - stuzacy do azotowania stali nierdzewnych i kwasoodpor-

!
[

i \ITREG® w odrdznieniu od proceséw standardowych azoto-

i ) “1 zliwia sterowanie parametrami twardosci, grubosci strefy ‘

:l ,.o zana w wysoko zaawansowanych technologicznie 5 ‘_ |
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azotowane narzedzia do obrdbki plasty
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Zaktady Mechaniczne ,,Tarn6w' S.A.

A%Azakjrady MechaniczneTarndw  ul. Kochanowskiego 30, 33-100 Tarnéw
tel. 14 630 62 00, fax 14 630 62 04

www.zmt.tarnow.pl




