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T E P E L N É  Z P R ACO VÁ N Í
• normalizační žíhání
• normalizační žíhání s popouštěním
• žíhání na měkko
• žíhání ke snížení pnutí
• protivločkové žíhání
• zušlechťování
• kalení a popouštění nástrojových ocelí
•  žíhání, zušlechťování a rozpouštěcí žíhání
• cementování

TEPELNĚ ZPRACOVÁVANÉ VÝROBKY:
• ocelové konstrukce (svařence)
• výkovky
• odlitky z uhlíkových a legovaných ocelí
• válce lité i kované
• renovace náhradních dílů
• válcované zboží v tyčích, předvalky, ingoty
• tepelné zpracování těles dle dohody

Tepelné zpracování je prováděno v elektrických vozových nebo 
šachtových pecích. Tepelné zpracování je možno provést v inertní 
atmosféře dusíku. Regulace teplotních režimů pecí je prováděna PC 
s registrací a záznamem průběhu procesu. Cementování povrchu 
součástí je prováděno řízeným nauhličováním v ochranné atmosféře 
a je snímáno a vyhodnocováno pomocí kyslíkové sondy.

TECHNOLOGICKÉ VYBAVENÍ:
•  jedna vozová pec 2000 × 1000 × 6000 mm, max. teplota 1100 °C, 

max. hmotnost vsázky 20 t
•  dvě vozové pece 1000 × 700 × 1500 mm, max. teplota 1100 °C 

a 1250 °C, event. inertní atmosféra, max. hmotnost vsázky 1,5 t
•  jedna šachtová pec průměr 1600 × 4300 mm, max. teplota 1100 °C, 

event. inertní atmosféra, max. hmotnost vsázky 5 t
•  jedna šachtová pec průměr 1000 × 2000 mm, cementační 

s retortou, vybavená kyslíkovou sondou a řízením nauhličování 
firmy ECONOX, max. hmotnost vsázky 2 t

•  dvě kalící šachty průměr 2500 × 4200 mm, olejová a vodní 
– v obou případech s cirkulací a média

•  dvě kalící vany 2000 × 4100 × 2500 mm, olejová a vodní (kalící olej 
BURGDORF)

•  jedna vychlazovací šachta průměr 1800 × 4000 mm 

H E AT  T R E AT M E N T
•  normalizing
•  normalizing with tempering
•  soft annealing
•  stress relief annealing
•  counter-flake annealling
•  heat treatment
•  tool steels hardening and tempering
•  annealing, hardening and homogenization
•  carburizing

HEAT TREATED PRODUCTS:
•  steel constructions (weldments)
•  forgings
•  carbon and alloyed steel castings
•  casted and forged rolls
•  renovation of spare parts
•  rolled bar products, blooms, ingots
•  heat treated materials according to customer‘s requirements

Heat treatment is carried out in an electric bogie hearth furnaces or 
shafts. Its possible to carry out heat treatment in an inert 
atmosphere of nitrogen. The furnace temperature regime 
regulation is controlled by a central computer via thermal sensors, 
with registration and recording of the process. Cementation of 
the surface is provided by controlled carburization in protective 
atmosphere. It is taken off and evalueted by oxygen indicator.

TECHNOLOGY:
•  one car-hearth furnace 2000 × 1000 × 6000 mm, max. temperature 

1100 °C, option - inert atmosphere, max. weight of heat 20 t
•  two car-hearth furnaces 1000 × 700 × 1500 mm, max. temperature 

1100 °C and 1250 °C, option - inert atmosphere, max. weight of 
heat 1,5 t

•  one shaft furnace - diameter 1600 × 4300 mm, max. temperature 
1100 °C, option - inert atmosphere, max. weight of heat 5 t

•  one shaft furnace - diameter 1000 × 2000 mm, case hardening with 
retort, equipped with an oxygen probe and controlled carburizing 
made the ECONOX company; max. weight of heat 2 t

•  two hardening shafts of the diameter 2500 × 4200 mm (oil and 
water) with medium circulation

•  two hardening tanks 2000 × 4100 × 2500 mm, oil and water 
(hardening oil BURGDORF)

•  one cooling shaft of the diameter 1800 × 4000 mm

DÍLNA TEPELNÉHO ZPRACOVÁNÍ HEAT TREATMENT WORKSHOP

Strojírny Třinec, a.s.
Třinec-Staré Město
Průmyslová 1038, 739 65
Czech Republic
fax: +420/558/32 13 28
e-mail: tzsv@trz.cz
http://www.strojirnytrinec.cz

CERTIFIKAT 2

EN ISO 9001:2000 EN ISO 14001

•  Marketing Department 
tel.: +420/558/53 56 80
e-mail: marketing.tzsv@trz.cz

•  Business & Marketing Director
tel.: +420/558/53 23 16
e-mail: milan.byrtus@trz.cz

•  Business Department 
tel.: +420/558/53 56 40
fax: +420/558/53 67 85
e-mail: miroslav.strasak@trz.cz

V Ý R O B A  V Ý KO V K Ů  A  D Í L N A  T E P E L N É H O  Z P R ACO VÁ N Í

F O R G I N G S  P R O D U C T I O N  A N D  H E AT  T R E AT M E N T  W O R K S H O P
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Strojírny a stavby Třinec, a.s. 

Průmyslová 1038, Staré Město
739 61 Třinec
Česká republika

Obchodní úsek

Tel.: +420 558 532 316

Tel.: +420 558 535 640

Fax: +420 558 321 328

info@sas-trinec.cz

www.sas-trinec.cz

Dílny–Opravy metodou 
METALOCK

Tel.: +420 558 532 051

Tel.: +420 558 535 511

info@sas-trinec.cz

www.metalock.cz



Strojírny a stavby Třinec, a.s.

Opravy metodou METALOCK

METALOCK je metoda oprav prasklých nebo ulomených litých ocelí a litinových strojních 
částí studeným procesem METALOCK. Tato metoda byla vyvinuta a patentována v šedesátých 
létech v Anglii a byla natolik úspěšná, že se rozšířila prakticky do celého světa. Pro Českou  
a Slovenskou republiku je držitelem licence společnost Strojírny a stavby Třinec, a.s.

PRINCIP METODY

■ Spojování prasklých nebo ulomených částí za studena pomocí ocelových zámků 
 ze speciální vysokopevnostní oceli.

■ Vkládání a pěchování zámků „Metalocků“ příčně na prasklinu, do předem připravených 
otvorů a drážek a následné vybroušení.

■ Pro zajištění pevnosti a těsnosti spoje se vkládají podélně přímo do praskliny vruty 
„Metalace“, následně se zapěchují do souvislé těsnicí šňůry; v případě rozsáhlých trhlin 

 a silně poškozených nebo scházejících částí materiálu se vsazují nové části do opravovaných 
součástí tzv. „Masterlocky“.

■ Metodu však nelze použít na praskliny, u nichž byl předtím proveden neúspěšný pokus 
 o opravu svařováním! Takovou prasklinu lze vyjímečně opravit pouze v případě, že místo 

tepelně ovlivněné navařováním se vymění.

Výhody:

■ oprava trhlin a ulomených dílů nezpůsobuje vznik vnitřního napětí, jak je tomu 
 např. při svařování

■ úspora nákladů na pořízení nové strojní součásti, příp. celého stroje

■ opravy přímo na místě bez nutnosti demontáže v relativně krátkém časovém limitu

■ pevnost a těsnost spoje je srovnatelná s původním materiálem

Příklady součástí:

■ litiny, litá ocel, ale i hliník a bronz od tl. stěny 4 mm

■ stojany válcovacích stolic, bloky motorů, tělesa turbín, kompresorů, čerpadel, převodové    
    skříně, ozubená kola, lože obráběcích strojů, lisy apod.

Naši speciálně vyškolení odborníci provádějí opravy na celém území České a Slovenské 
republiky!

Metalock Metalace Masterlock

Průběh opravy

Před opravou

Po opravě


