
Recomendaciones en los procesos de fabricación
¿Cómo afectan a sus piezas?

NITRURACIÓN
TRATAMIENTOS



Es el proceso termoquímico de modificación superficial por el cual, 

mediante absorción y difusión de nitrógeno se consigue un endureci-

miento significativo de la periferia de las piezas tratadas.

¿QUÉ ES LA

NITRURACIÓN?

RECOMENDACIONES EN EL 
PROCESO DE FABRICACIÓN

CAPA BLANCA

Capa superficial de gran dureza y de hasta 20 µm.         

- Proporciona una mejora de la resistencia a la corrosión.

- Contribuye el aumento de la resistencia a desgaste de hasta el 90%. 

CAPA DIFUSIÓN O EFECTIVA

Capa subsuperficial de entre 0,15 y 0,8 mm.

- Proporciona un incremento del límite de fatiga de entre el 20 y el 60%.

- Contribuye a la mejora de la resistencia a desgaste.

MORFOLOGÍA Y CARACTERÍSTICAS

Cualquier acero se puede nitrurar. Son preceptivos los acero aleados con 

Cr, Al, Mo y V. En los aceros al carbono puede obtenerse un 100% de 

mejora en sus propiedades.

ACEROS PARA NITRURACIÓN

La extendida creencia sobre que este tratamiento no produce defor-

mación en las piezas tratadas es errónea.  

Se ha realizado un estudio de deformaciónes entre los procesos de 

nitruración más extendidos en el mercado.  

A continuación, se muestran los resultados medios de las tres piezas 

fabricadas en dos tipos de acero y con diferentes estructuras de partida.

DISTORSIONES EN NITRURACIÓN

Los resultados obtenidos, muestran la gran 

importancia del diseño de la pieza, elección del 

acero, tipo de nitruración y estructura de partida. 

TIPO DE PIEZAS ENSAYADAS
C45E 42CrMo4 42CrMo4C45E

NITRURACIÓN SALES NITRURACIÓN GAS
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¿QUÉ TRATAMIENTOS

OFRECE VTN?

Se realiza sumergiendo las piezas en un baño de sales fundidas a 580º C 

durante un tiempo de entre 90 y 120 minutos.

Se pueden someter a un proceso de post-oxidación, que mejora la 

resistencia a la corrosión.

Indicado para aplicaciones con grandes exigencias de desgaste y resisten-

cia a corrosión.

NITROCARBURACIÓN 
EN BAÑO DE SALES

Se realiza introduciendo las piezas en una atmósfera de amoniaco a 515º C 

durante un tiempo de 50, 96 o 192horas. Los resultados mostrados se 

corresponden con el ciclo de 96 horas.

Indicado para aplicaciones con grandes exigencias a fatiga.

NITRURACIÓN GASEOSA

TIPOS DE ACERO DUREZA SUP. CAPA BLANCA CAPA EFECTIVA

AL CARBONO  (C45E)

MEDIO ALEADO  (42CrMo4)

DE HERRAMIENTAS  (1.2344)

INOXIDABLES MARTENSÍTICOS  (AISI 420)

560-570 HV

690-720 HV

1150-1170 HV

1190-1250 HV

12-20 µm

10-18 µm

11-13 µm

3-11 µm

0,2 - 0,3 mm

0,2 - 0,25 mm

0,1 - 0,15 mm

0,1 - 0,15 mm

TIPOS DE ACERO DUREZA SUP. CAPA BLANCA CAPA EFECTIVA

AL CARBONO  (C45E)

MEDIO ALEADO  (42CrMo4)

DE HERRAMIENTAS  (1.2344)

INOXIDABLES MARTENSÍTICOS  (AISI 420)

460-490 HV

> 660 HV

1050-1080 HV

> 1110 HV

14-16 µm

14 µm

0 a 20 µm

0 µm

0,5 - 0,7 mm

0,6 mm

0,35 - 0,5 mm

> 0,25 mm

- Un tratamiento de estabilizado térmico (650ºC) previo al último rectificado de la 

pieza, y a la nitruración, minimizará la deformación final en términos generales.

- Los aceros con elementos de aleación susceptibles de generar nitruros 

disminuyen la deformación.

- Los tratamientos que generan mayor capa efectiva producen mayor 

deformación.

- La forma y diseño de sus piezas es un aspecto clave en la reducción de las 

deformaciones. Debe tenerse en cuenta que esto podría poner en riesgo el 

cumplimiento de especificaciones de tolerancia superiores a IT9.

- Tenga en cuenta los aspectos anteriores en el diseño y fabricación de sus 

piezas.

- Consulte con VTN las recomendaciones específicas para su piezas.

RECOMENDACIONES DE FABRICACIÓN



T 948 302 593    www.vtn.es    vtn@vtn.es

Los resultados reflejados en este folleto provienen del proyecto de investigación “Comparativa de 

procesos industriales de nitruración en diferentes aceros y estudio de deformaciones en piezas 

con geometrías críticas”. VTN, SL promovió y financió este proyecto realizado por el Departamento 

de Ingeniería de materiales de ETSIIT de la Universidad Pública de Navarra, en colaboración con el 

centro tecnológico Tekniker y CDTI.

Asumiendo su responsabilidad como eslabón fundamental en la cadena productiva, VTN, SL planteó 

este trabajo con el objetivo de proporcionar a sus clientes un mayor conocimiento de los procesos de 

nitruración, colaborar activamente en la calidad de sus productos y contribuir a la mejora del proceso 

de fabricación global.


