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ЗАКАЛКА В ШТАМПАХ ОТ HEESS — 
точность и экономичность 

Изменение форм и размеров деталей 
после закалки зачастую приводит 
к  дополнительным производствен-
ным затратам при несовершенстве 
технологического процесса. Совре-
менное эффективное решение данной 
проблемы, возникающей при терми-
ческом упрочнении,  — выполнение 
закалки в  штампах (в  заневоленном 
состоянии). Именно эту технологию 
использует в  своем оборудовании 
компания HEESS  — мировой лидер 
в производстве установок для терми-
ческого упрочнения.

Отличительной особенностью закалки 
в  штампах является наличие встроенной 
в  закалочную установку зажимной оснаст-
ки, в  которую помещают нагретые детали, 
охлаждаемые направленным потоком жид-
кости.

Для деталей определенной номенкла-
туры минимизация деформации при осты-
вании ведет к:

 ◆ уменьшению последующей механиче-
ской обработки; 

 ◆ сокращению припусков на  механиче-
скую обработку и уменьшению глубины це-
ментированного слоя; 

 ◆ значительному сокращению или исклю-
чению брака.

Как результат  — повышение произво-
дительности и экономия энергоресурсов.

Компания HEESS является мировым 
лидером в  производстве закалочных уста-
новок благодаря своим инновациям в  об-
ласти термического упрочнения. Ведущие 
в  области  — сельскохозяйственного, авто-
мобильного и  авиационного и  судостро-
ительного машиностроения  — компании 
мира выбрали оборудование HEESS для эко-
номии времени и  средств при проведении 
термической обработки деталей, к которым 
предъявляются повышенные требования 
по точности форм и размеров.

Оборудование HEESS — это:
 ◆ высочайшая надежность оборудова-

ния;
 ◆ очень хорошая стабильность размеров 

деталей, отличная воспроизводимость ре-
зультата;

 ◆ возможность выбора степени автома-
тизации в соответствии с производственны-
ми нуждами;

 ◆ возможность разработки оборудова-
ния под требования заказчика;

 ◆ интегрирование в  программно-управ-
ляемый процесс АСУТП цеха;

 ◆ превосходная экономичность и  эколо-
гичность;

 ◆ огромный опыт производителя обору-
дования — более 50 лет.

В зависимости от  требований будет 
найдено лучшее технологическое решение 
и выбран подходящий тип оборудования.

  КАК ЭТО РАБОТАЕТ 
Детали для закалки помещаются 

на  загрузочный стол, запускается уста-

новка, стол подается в термическую каме-
ру, после чего она закрывается. Оправка 
входит во  внутреннее отверстие снизу, 
пока удерживающее устройство, которое 
может пульсировать при необходимости, 
прижимает деталь и удерживает ее. Затем 
подается охлаждающая жидкость, как пра-
вило — масло.

При необходимости установка может 
быть полностью автоматизирована. Если до-
полнительно приобрести магазин (накопи-
тель) для деталей и  штампов, манипулятор 
и  моечную систему, то  можно получить ли-
нию, соответствующую самым строгим тре-
бованиям. Степень автоматизации которой 
может быть выбрана в соответствии с произ-
водственными нуждами. Многолетний опыт 
HEESS гарантирует, что термически обрабо-
танная в ее установках продукция будет наи-
высшего качества.

В зависимости от конфигурации детали 
набор оснастки обычно состоит из  сердеч-
ника, базовой пластины и  одного или двух 
зажимных устройств.

Манипулятор перемещает две заготов-
ки из магазина в карусельную печь, а затем, 
после нагрева в  печи, к  прессу. После чего 
приемное устройство загружает их непо-
средственно в  пресс. Заготовки закалива-
ются одновременно и  затем по  конвейеру 
перемещаются в  охлаждающую ванну для 
сокращения времени цикла до  минималь-
ного. Детали моются и складируются перед 
транспортировкой в печь отпуска.

Все процессы автоматизированы и мо-
гут быть полностью запротоколированы. 
Может быть также автоматизирована и сме-
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на штампа, что минимизирует необходимое 
количество операторов.

Встроенная моечная машина может 
быть последовательно соединена с  зака-
лочной станцией, что способствует опти-
мальному расходу жидкости для мытья за-
готовок, а  также сокращению потребления 
энергии и воды.

Благодаря модульной конструкции по-
следующее расширение возможно в  любой 
момент.

Преимущества полной автоматиза-
ции процесса: 

 ◆ высокое качество и  высокая степень 
воспроизводимости результата закалки; 

 ◆ настраиваемые параметры под особен-
ности деталей; 

 ◆ идеальная конструкция штампов при 
минимальных деформациях; 

 ◆ большая вместимость машины. Бы-
страя, гибкая перенастройка под другой тип 
деталей; 

 ◆ обработка разнообразных по конструк-
ции деталей в одной машине; 

 ◆ снижение стоимости, простота обслу-
живания.

Общие характеристики узлов, пред-
назначенных для автоматизации про-
цесса 

 ◆ Устройство для выталкивания. Встраи-
вается в машину для автоматизации извле-
чения деталей из оснастки.

 ◆ Подающее устройство для автоматиза-
ции подачи деталей в упрочняющую станцию.

 ◆ Устройство, для автоматизации из-
влечения детали из  упрочняющей стан-
ции или дополнительной охлаждающей 
ванны.

 ◆ Быстрая ручная смена штампа со  спе-
циальным держателем оправки. 

 ◆ Замкнутый масляный контур. Опти-
мальное направление масла обеспечивает 
высокое качество и воспроизводимость ре-
зультата. 

 ◆ Гибкое управление охлаждающей сре-
дой. Охлаждение может быть различным, 
зависящим от количества изделий и време-
ни цикла. 
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