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В настоящее время существует мно-
жество способов нагрева металла, из 
которых производители выбирают 
тот или иной в зависимости от выпол-
няемых задач.

Практически все способы нагрева 
основываются на двух физических 
процессах теплопереноса – конвекции 
и излучении. Но существует метод на-
грева, физика которого кардинально 
отличается от выше названных. Это 
метод индукционного нагрева, кото-
рый воздействует на структуру ме-
талла посредством индуцированных 
токов.

Основные преимущества индукци-
онного нагрева связаны с высокими 
скоростями нагрева и возможностью 
осуществления местного и поверхнос-
тного нагрева. Благодаря высокой мо-

бильности и уникальным свойствам 
индукционный нагрев широко приме-
няется в различных областях:

поверхностная закалка; –
отжиг и отпуск; –
нагрев под ковку; –
плавка; –
спекание; –
пайка твердым и мягким припоями; –
нагрев проволоки и ленты; –
термонасадка; –
покрытие поверхностей; –
нагрев отбортовок; –
сварка труб . –
Для полной реализации потенциала 

метода индукционного нагрева необ-
ходимо использование современного 
высококачественного оборудования. 
В зависимости от области применения 
и производственной необходимости 

оборудование для индукционного на-
грева может существенно различать-
ся. Начиная от отдельного источника 
питания с индуктором и заканчивая 
целыми автоматическими технологи-
ческими линиями.

Фирма GH-Induction уже более
40 лет занимается разработкой и про-
изводством оборудования для индук-
ционной обработки. Среди ее произ-
водственных решений можно найти 
оборудование для любого из вышепе-
речисленных процессов.

Оборудование фирмы GH-Induc-
tion можно встретить на многих пред-
приятиях по всему миру. Но особенно 
широко оно используется на заводах 
практически всех мировых автокон-
цернов: BMW, OPEL, PEUGEOT, 
SKODA, SEAT, VOLKSWAGEN, 
NISSAN и т.д.

Производство индукционных ус-
тановок для термообработки являет-
ся одним из основных направлений 
деятельности фирмы GH-Induction. 
Поверхностный нагрев и последую-
щее охлаждение позволяют деталям 
приобрести такие свойства, которые 
достигаются при химико-термичес-
кой обработке, например цемента-
ции. Высокая твердость поверхности 
при вязкой сердцевине – свойство, 
которое необходимо деталям для их 
эффективной работы. Экономичес-
кий эффект от индукционной закал-
ки также велик. При поверхностной 
закалке нагрев осуществляется в те-
чение  нескольких минут, в отличие 
от цементации, длительность которой 
исчисляется часами. Кроме того, ин-
дукционная закалка позволяет делать 
термообработку поверхности избира-
тельно, т.е. только тех участков дета-
ли, для которых это необходимо.

Для комбинированных деталей, к 
примеру, состоящих из стальных и ке-
рамических элементов, где требуется 
местное упрочнение, индукционный 
нагрев наиболее оптимален. Детали 
практически любой конфигурации 
могут подвергаться термической об-
работке с высоким качеством. 

Все оборудование оснащено самы-
ми передовыми системами регулиро-
вания и управления процессом, что 
обеспечивает высокое качество про-
дукции.

Одним из новых направлений 
для фирмы GH-Induction являет-
ся разработка и производство ус-
тановок для полимеризации кле-

евых соединений. Данный метод 
находит широкое применение в 
автомобильной промышленности, 
где он позволяет заменить контак-

тную сварку кузовных деталей, не 
снижая прочности конструкции.
В этом случае удается также сущест-
венно увеличить стойкость к корро-
зии.

Таким образом, можно с уверен-
ностью сказать, что индукционный 
нагрев наряду с традиционными 
способами нагрева имеет большие 
перспективы во многих отраслях 
промышленного производства.

ИНДУКЦИОННЫЙ НАГРЕВ –

ФИРМА GH-INDUCTION

НАГРЕВ МЕТАЛЛА – ЭТО ПРОЦЕСС, КОТОРЫЙ ЯВЛЯЕТСЯ НЕОТЪЕМЛЕМОЙ 

ЧАСТЬЮ ПРАКТИЧЕСКИ ЛЮБОГО ПРОИЗВОДСТВА. ОТ ВЫБОРА МЕТОДА 

НАГРЕВА ЗАВИСЯТ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ, ЭНЕРГОЗАТРАТЫ ПРОИЗВОДСТ-

ВА И, В КОНЕЧНОМ ИТОГЕ, СЕБЕСТОИМОСТЬ И КАЧЕСТВО ВЫПУСКАЕМОЙ 

ПРОДУКЦИИ.

ДЛЯ КОМБИНИРОВАННЫХ ДЕТАЛЕЙ, К ПРИМЕРУ, СОСТОЯЩИХ ИЗ СТАЛЬ-

НЫХ И КЕРАМИЧЕСКИХ ЭЛЕМЕНТОВ, ГДЕ ТРЕБУЕТСЯ МЕСТНОЕ УПРОЧНЕНИЕ, 

ИНДУКЦИОННЫЙ НАГРЕВ НАИБОЛЕЕ ОПТИМАЛЕН. ДЕТАЛИ ПРАКТИЧЕСКИ 

ЛЮБОЙ КОНФИГУРАЦИИ МОГУТ ПОДВЕРГАТЬСЯ ТЕРМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКЕ 

С ВЫСОКИМ КАЧЕСТВОМ. 
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КОНЦЕПТ, О КОТОРОМ
ЕЩЕ ДОЛГО БУДУТ ГОВОРИТЬ

Часовая промышленность, обработ-
ка драгоценных металлов, изготовле-
ние ножей, термообработка длинно-
мерных труб и мелких деталей – для 
всего этого оптимально подходит ус-
тановка серии 345.

Данная установка периодического 
действия позволяет выполнять следу-
ющие режимы термообработки:

отжиг; –
пайка; –
закалка; –
старение; –
отпуск; –
спекание; –
оксидирование; –
восстановление. –
Термообработка ведется в среде за-

щитной атмосферы, что не допускает 
окисления, обезуглероживания или 
изменения цвета на деталях. В качест-
ве защитной атмосферы используют-

ся азот, водород и диссоциированный 
аммиак.

Установка работает при температу-
рах до 1150 °С.

Модельный ряд печей системы 345 
включает в себя различные модели с 
весом садки от 15 до 400 кг. Ширина 
корзины может варьироваться от 100 
до 500 мм, длина – от 1000 до 5000 мм. 
Высота садки при этом может состав-
лять 100…300 мм. 

Обработка деталей на системе 345 
ведется в герметичном пространстве. 
В печи установлены вентиляторы для 
наиболее эффективного перемешива-
ния газовой атмосферы. 

Равномерный, программируемый 
нагрев по всему объему садки (±5°С)
позволяет оптимально прогреть об-
рабатываемые детали. Равномерное 
охлаждение всей садки происходит 
благодаря высокоэффективным тур-

бинам. Цикл обработки полностью 
программируемый. Данная установка 
имеет три основных элемента. Это вы-
сокотемпературная печь и два канала 
охлаждения. 

Основной принцип работы установ-
ки можно представить следующим об-
разом. Когда первая садка находится 
в печи на стадии выдержки, подготав-
ливается вторая садка. Вторая садка 
перемещается в один из холодильных 
каналов. На стадии охлаждения пер-
вая садка перемещается во второй 
холодильный канал. После этого оба 
холодильных канала перемещаются в 
поперечном направлении и подготов-
ленная вторая садка из холодильного 
канала перемещается в камеру нагре-
ва. Первая садка после охлаждения 
выгружается, и на ее место помещается 
следующая садка. И далее по циклу.

Достоинства системы 345
Простая загрузка.• 
 Присутствие персонала в течение • 
цикла обработки не нужно.
Небольшая занимаемая площадь.• 
Нет постоянно открытых дверей.• 
Расход газа сокращается на 10…50 %.• 
Отличный энергетический баланс.• 
 Детали не испытывают механичес-• 
ких ударов.
Повторяемость циклов обработки.• 
 Детали можно грузить навалом или • 
по отдельности.
 Разные партии деталей можно обра-• 
батывать в одной садке.
 Загрузка и разгрузка деталей в од-• 
ном месте.
 Путь партий и садки можно полно-• 
стью отслеживать с возможностью 
архивирования и протоколирования 
цикла обработки.
 Место установки (подключение • 
воздуха, двери и т.д.) не имеет зна-
чения.
Система 345 – это надежное реше-

ние для качественной термообработ-
ки в защитной атмосфере, подтверж-
денное стопроцентным швейцарским 
качеством.

ШВЕЙЦАРСКАЯ ФИРМА CODERE, КОТОРАЯ УЖЕ БОЛЕЕ 30 ЛЕТ УСПЕШНО 

ЗАНИМАЕТСЯ ПРОЕКТИРОВАНИЕМ И ПРОИЗВОДСТВОМ ОБОРУДОВАНИЯ 

ДЛЯ ТЕРМООБРАБОТКИ, ПРЕДЛАГАЕТ НОВЫЙ МОДЕЛЬНЫЙ РЯД ПЕЧЕЙ. 
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Астана

Вильнюс

Воронеж

Днепропетровск

Екатеринбург

Запорожье

Ижевск

Казань

Киев

Комсомольск-на-Амуре

Курск

Липецк

Минск

Москва

Мурманск

Нижний Новгород

Новосибирск

Омск

Пермь

Псков

Петрозаводск

Рига

Ростов-на-Дону

Самара

Санкт-Петербург

Севастополь

Северодвинск

Симферополь

Таллинн

Ташкент

Тольятти

Томск

Тула

Уфа

Харьков

Челябинск

Чебоксары
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