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ЗАКАЛКА ТВЧ*
Подбор режимов закалки

Подбор оборудования

Готовые решения

*ТВЧ - ток высокой частоты

МАШИНЫ. ИДЕИ. РЕАЛИЗАЦИЯ.



ПОЧЕМУ ЗАКАЛКА ТВЧ ВО МНОГИХ 
СЛУЧАЯХ ОКАЗЫВАЕТСЯ БОЛЕЕ 
ЭФФЕКТИВНОЙ ЧЕМ СКВОЗНАЯ 

ЗАКАЛКА ПО ВСЕМУ ОБЪЕМУ?

1
В условиях работы в подавляющем 
большинстве случаев максимальные 
напряжения возникают на поверхности 
деталей, поэтому, повышая твердость и 
прочность поверхности, мы тем самым 
повышаем и работоспособность всей 
детали в целом. 

2
Применение поверхностной закалки 
значительно снижает хрупкость детали, 
поскольку наряду с прочной, твердой 
поверхностью сохраняется сравнительно 
вязкая, пластичная сердцевина детали, 
чего нельзя достичь при сквозной 
закалке.

3
В-третьих, с помощью токов высокой 
частоты (ТВЧ) можно провести нагрев 
поверхностного слоя детали на глубину 
менее одного и до несколько 
миллиметров.

Закалка ТВЧ производится для деталей, изготовленных 
из средне- и высокоуглеродистой стали 20Х13, 30Х13, 
35Л, 38ХГМ, 40Х, 40ХН, 45, 55Л, 5ХНМ, У8, 9Х1 и др. с 
целью их поверхностного упрочнения на закалочных 
комплексах индукционного нагрева с ЧПУ производства 
ООО «Индукционные Машины».

Методы закалки ТВЧ

непрерывно-последовательный

одновременный последовательный

Закаливаемая деталь 
устанавливается в индуктор и 
нагревается одновременно по всей 
поверхности. Охлаждение, как и 
нагрев, проводится одновременно по 
всей поверхности. 

Предусматривает последовательную 
(поочередную) закалку отдельных 
элементов детали, например шеек 
коленчатого вала или зубьев крупных 
шестерен. Это позволяет упростить 
конструкцию индуктора и снизить 
потребную мощность.

Метод состоит в том, что индуктор непрерывно перемещается относительно 
детали, а за индуктором движется охлаждающее устройство (спрейер). Таким 
образом последовательно нагревается и закаливается вся поверхность детали. 
Этот метод применяют для деталей, имеющих сравнительно большую 
закаливаемую поверхность, например длинных валов, направляющих, станин 
и др.

ПРЕДПРИЯТИЕ ОКАЖЕТ 
ВЕСЬ СПЕКТР УСЛУГ
ПО ЗАКАЛКЕ ТВЧ НА 
ОБОРУДОВАНИИ 
СОБСТВЕННОГО 
ПРОИЗВОДСТВА



ПРИМЕРЫ ДЕТАЛЕЙ
ПОДВЕРГАЕМЫХ ЗАКАЛКЕ ТВЧ

 Валы, валки, пальцы

 Валы-шестерни, шлицевые 
валы

 Ролики, шкивы

 Зубчатые колеса, звездочки

 Плоские детали, плиты, полосы

 Втулки

 Детали сложной формы

Валы
до 1 метра

Мощность ................................................100 кВт
Частота тока............................................8-50кГц
Глубина упрочнённого слоя ...................1 – 10 мм
Твёрдость ...............................................4   0-65 HRC
Количество зон обработки за проход ....до 4
Закалка и отпуск не снимая детали ......да
Закалочная среда ...................................вода, эмульсии
Длина обрабатываемой детали.............до 1000 мм
Диаметр/ширина детали ........................до 200 мм
Вес детали...............................................до 200 кг

Технические характеристики 
оборудования ТВЧ:

Все закалочные установки ООО Индукционные 
Машины оснащаются современными транзисторными 
генераторами, работающими в широком диапазоне 
частот, позволяющем получить необходимую 
глубину закалки.

Применение системы управления с ЧПУ 
позволяет закаливать большие объемы 
изделий с хорошей повторяемостью. Участие 
оператора сводится только к установке и 
снятию детали.

Все параметры процесса закалки заносятся в память 
установки и могут быть вызваны любое количество раз.



КАЧЕСТВО И СКОРОСТЬ

Термическая обработка металлов 
является сложным и 
ответственным технологическим 
процессом. Она зависит не 
только от правильности 
технологии и качества тех 
материалов, из которых 
изготовлены детали, но и от 
мастерства и внимательности 
термиста.

Наше предприятие дает готовое 
решение задач термообработки, 
включающее в себя закалку  и отпуск 
тел вращения (валы, втулки, шестерни, 
и т.д.). 

При необходимости мы можем  
провести исследование структуры 
металлов по разрушающему и не 
разрушающему контролю деталей 
заказчика. 
Данная услуга будет особенно  
актуальна производственным 
предприятиям не имеющим своих 
термических участков и 
квалифицированных операторов 
термистов.

Пример закалки вала на трех участках. 
Глубина закалки около 3 мм

Пример закалки шлицевого вала. 
Глубина закалки около 5 мм

Пример закалки наружной 
поверхности фланца. 
Глубина закалки менее 2 мм

Пример закалки внутренней 
поверхности фланца. 
Глубина закалки около 2 мм

 Для проверки качества услуг , заказчик может  
получить один закаленный образец бесплатно.  
Стоимость парии зависит от многих 
параметров, поэтому каждый запрос 
рассчитывается индивидуально.


