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ОТ ОБРАБАТЫВАЮЩЕГО ЦЕНТРА
К ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ЯЧЕЙКЕ
НОВАЯ ИСХОДНАЯ МОДЕЛЬ Н1000 С НОВЫМ ВСТРОЕННЫМ

РОБОТОМ-ЗАГРУЗЧИКОМ

Решения в области автоматизации, 
которые относятся к стандарту в про-
изводственных линиях, пользуются 
все бóльшим спросом также и для 
отдельных обрабатывающих центров. 
Поэтому неудивительно, что фирма 
Heller Machines придает теме автома-
тизации большое значение .

 
 Серия Н «Уже готова к авто-
матизации»
При разработке новой серии Н с 

самого начала учитывали простую 
возможность интеграции решений ав-
томатизации. Палитра решений, пред-
лагаемых фирмой Heller Machines, 
простирается от компактного кругло-
го накопителя через многосторонние 

АВТОМАТИЗАЦИЯ СРЕДСТВ ПРОИЗВОДСТВА ОТНОСИТСЯ К ВАЖ-

НЕЙШИМ ФАКТОРАМ ЭФФЕКТИВНОЙ РАБОТЫ ЛЮБОГО ПРОМЫШ-

ЛЕННОГО ПРЕДПРИЯТИЯ. СЕГОДНЯ КОНКУРЕНТОСПОСОБНОСТЬ 

МОЖНО СОХРАНИТЬ ТОЛЬКО ТОГДА, КОГДА СТАНКИ И УСТАНОВКИ 

РАБОТАЮТ КРУГЛОСУТОЧНО. А ЭТО НЕВОЗМОЖНО БЕЗ АВТОМАТИ-

ЗАЦИИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА.

палетные магазины до робота – гиб-
кого мастера на все руки. В то время 
как автоматизация перемещения па-
лет в первую очередь способствует 
освобождению сотрудников от ра-
боты в цикл конвейера, решения по 
автоматизации с участием роботов 
позволяют без участия работников 
осуществлять перемещение самих об-
рабатываемых деталей.

Робот как многогранный талант
При помощи сменного грейфер-

ного захватного устройства система 
может адаптироваться почти к лю-
бым формам и размерам обрабатыва-
емых деталей. Таким образом, робот 
имеет преимущества всегда, когда 
требуются действия перезажима де-
тали, чтобы произвести полную об-
работку на одном станке. Однако по-
настоящему роботы проявляют себя 
только тогда, когда в технологичес-
кий процесс включаются дополни-
тельные технологические операции, 
такие как очистка, снятие заусенцев, 
нанесение покрытия, монтаж, изме-
рение и т.д. 

Современные роботизированные 
ячейки привносят в комплексные 
технологии не только высочайшую 
гибкость, но и, как правило, способс-
твуют уменьшению площади, занима-
емой станком, так как вместо переме-
щения палет приспособлениями вне 
станка, обрабатываемая деталь лишь 
вкладывается в существующее при-
способление на сменщике палет. Для 
многих пользователей очень важно, 
что робот обеспечивает также и высо-
кую стабильность процесса, причем 
круглосуточно и непрерывно.

 Станки и роботы работают рука 
об руку
Производственная ячейка состоит 

из одного обрабатывающего центра 
Heller тип Н1000 и модульной робо-
тизированной ячейки производства 
фирмы «Барч». Станок Heller с зоной 
обработки 630 мм по всем трем осям 
и с размером палет 400×500 мм пред-
ставляет собой самую компактную 
конструкцию из модельного ряда Н. 
Станок разработан как недорогой пе-
реходный вариант к горизонтальной 
обработке и предназначен для широ-
кого спектра деталей среднесерийно-
го производства. В центре внимания –
жесткость конструкции и высокая 
степень готовности к работе. В сочета-
нии со стандартным сменщиком палет 
максимальная конструктивная высота 
устройств и обрабатываемых деталей 
составляет 850 мм при максимальной 
массе 500 кг на каждую палету. 

В компактной роботизированной 
ячейке работает 6-осевой робот про-
изводства фирмы «Кука». С макси-

мальной транспортировочной мас-
сой 20 кг и радиусом перемещения 
около 2 м он может использоваться 
для большинства задач по переме-
щению детали. Загрузка и выгрузка 
представленной ячейки при таком 
решении осуществляется ролико-
выми тележками, на которых обра-
батываемые детали укладываются 
в соответствующем положении в 
системы крепления изделий. Для 
этого имеются три буферных места 
на двух технологических позициях, 
доступ к которым осуществляется 
через распашные дверцы. Еще одно 
место служит для переукладывания 
роботом соответствующих приспо-
соблений для зажима изделий. Бла-
годаря модульной компоновке обо-
рудования и определенным заранее 
стыковочным узлам пуск-наладка 
у заказчика проходит с минималь-
ными затратами на установочные и 
монтажные работы. Транспортиров-
ка осуществляется на выбор краном 
или автопогрузчиком.

СОВРЕМЕННЫЕ РОБОТИЗИРОВАННЫЕ ЯЧЕЙКИ ПРИВНОСЯТ 

В КОМПЛЕКСНЫЕ ТЕХНОЛОГИИ НЕ ТОЛЬКО ВЫСОЧАЙШУЮ 

ГИБКОСТЬ, НО И, КАК ПРАВИЛО, СПОСОБСТВУЮТ УМЕНЬШЕНИЮ 

ПЛОЩАДИ, ЗАНИМАЕМОЙ СТАНКОМ.

БЛАГОДАРЯ МОДУЛЬНОЙ КОМПОНОВКЕ ОБОРУДОВАНИЯ

И ОПРЕДЕЛЕННЫМ ЗАРАНЕЕ СТЫКОВОЧНЫМ УЗЛАМ ПУСК-НАЛАДКА 

У ЗАКАЗЧИКА ПРОХОДИТ С МИНИМАЛЬНЫМИ ЗАТРАТАМИ НА 

УСТАНОВОЧНЫЕ И МОНТАЖНЫЕ РАБОТЫ.
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HELLER:
5-ОСЕВАЯ ТЕХНОЛОГИЯ
ДЛЯ ОПТИМАЛЬНЫХ ФРЕЗЕРНЫХ ПРОЦЕССОВ

 Значительно больше 
экономической выгоды благодаря 
5-осевой обработке сложных 
деталей
На сегодняшний день экономная 

переработка сырья становится все бо-
лее важным фактором для промыш-
ленного производства. 

В тех отраслях, где зачастую обра-
батывают материалы, стоимость кото-
рых превышает несколько тысяч евро 
за килограмм, например, фармацевти-
ческое производство, необходима вы-
сочайшая точность. Это обстоятельс-
тво предъявляет особые требования 
к деталям и узлам оборудования.
В качестве базового материала при-
меняют преимущественно высоколе-
гированную сталь, а в некоторых слу-
чаях даже специальные особые стали.
В зависимости от необходимого ис-
полнения, требований по загружен-

ности оборудования и желаемого 
штучного времени применяются 
точные детали отливки или объем-
ный материал в качестве заготовок 
для финишной обработки резани-
ем. К тому же, особенные моменты 
в монтаже зачастую обуславливают 
различные типы конструкции, на-
пример, сварные опоры, фланцевое 
или резьбовое соединение. Добавить 
можно еще и большое количество 
типов подсоединения для того, что-
бы выполнять спецификации нацио-
нальных и международных стандар-
тов и норм. 

В результате получаем не только 
огромное разнообразие вариантов 
при относительно маленьком коли-
честве экземпляров, но и отдельные 
специальные детали. При работе с 
конструктивными деталями подоб-
ного рода крайне важной становится 

возможность их комплексной обра-
ботки только на одной машине. Для 
того, чтобы сократить производствен-
ный цикл и, тем самым, уменьшить 
срок поставки, необходимо придер-
живаться как можно меньшего коли-
чества шагов в процессе образования 
стоимости. При этом, в зависимости 
от сложности детали, необходимо об-
рабатывать до пяти поверхностей за 
один установ. Зачастую диагонально 
расположенные фланцевые поверх-
ности или отверстия предполагают 
применение и других положений оси. 

 
Практичность благодаря 

применению 5 осей
Именно эту степень сложности 

каждый день на своем производстве 
преодолевает изготовитель клапанов 
фирма  . Этот завод-изготовитель из 
Ингелфингена, производящий инно-

ПРИ ШТУЧНОМ ИЗГОТОВЛЕНИИ ДЕТАЛЕЙ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ДОРОГИХ МАТЕ-

РИАЛОВ ВАЖНА КОМПЛЕКСНАЯ ОБРАБОТКА ТОЛЬКО НА ОДНОЙ МАШИНЕ. 

ПОЭТОМУ ЭКСПЕРТЫ ПО МЕТАЛЛООБРАБОТКЕ ДЕТАЛЕЙ ИЗ ВЫСОКОКАЧЕСТ-

ВЕННОЙ СТАЛИ ДЕЛАЮТ СТАВКУ НА ИННОВАЦИОННУЮ 5-ОСЕВУЮ ТЕХНО-

ЛОГИЮ ОБРАБОТКИ ФИРМЫ HELLER.

ДЛЯ ТОГО, ЧТОБЫ СОКРАТИТЬ ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЦИКЛ 
И, ТЕМ САМЫМ, УМЕНЬШИТЬ СРОК ПОСТАВКИ, НЕОБХОДИМО 
ПРИДЕРЖИВАТЬСЯ КАК МОЖНО МЕНЬШЕГО КОЛИЧЕСТВА ШАГОВ
В ПРОЦЕССЕ ОБРАЗОВАНИЯ СТОИМОСТИ. ПРИ ЭТОМ, В ЗАВИСИМОСТИ

ОТ СЛОЖНОСТИ ДЕТАЛИ, НЕОБХОДИМО ОБРАБАТЫВАТЬ ДО ПЯТИ ПОВЕРХНОСТЕЙ

ЗА ОДИН УСТАНОВ.
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вационные многоходовые клапана, 
предлагает клиентам почти беско-
нечное множество функциональных
комбинаций на ограниченном про-
странстве.

Свыше 200 000 различных испол-
нений и бесчисленные варианты уже 
были разработаны для этой цели. По-
этому эксперты по металлообработке 
при комплексной обработке корпусов 
из высококачественной стали делают 
ставку, по меньшей мере, на такую же 
инновационную 5-осевую технологию 
обработки фирмы HELLER. 

Интересно также и обоснование 
выбора. «5-осевая машина была прос-

то идеальным вариантом для наших 
производственных задач», – считает 
начальник производственного отде-
ла фирмы GEMÜ Петер Штир. При 
этом решающим фактором являлась 
не синхронная обработка по 5 осям, а 
скорее, возможность достичь наибо-
лее оптимального процесса фрезеро-
вания: «C точки зрения качества для 
нас действительно одно правило – чем 
меньше осей, тем стабильней процесс. 
Если мы не нуждаемся в 5-осевой 
обработке, то мы останавливаемся 
на 4-осевых решениях». Важно было 
конструктивное исполнение приспо-
соблений. 

Потому задача изготовить как мож-
но больше специальных деталей с ис-
пользованием как можно меньшего 
количества стандартных приспособ-
лений зачастую решается применени-
ем дополнительной оси, что приносит 
значительную экономическую выгоду.

Контактная информация:
Gebr. Heller Maschinenfabrik GmbH
Gebrüder-Heller-Straße 15
72622 Nürtingen, Germany
Tel.: +49 7022 77-0
Fax: +49 7022 77-5000
info@heller.biz

«C ТОЧКИ ЗРЕНИЯ КАЧЕСТВА ДЛЯ НАС ДЕЙСТВИТЕЛЬНО ОДНО 

ПРАВИЛО – ЧЕМ МЕНЬШЕ ОСЕЙ, ТЕМ СТАБИЛЬНЕЙ ПРОЦЕСС. 

ЕСЛИ МЫ НЕ НУЖДАЕМСЯ В 5-ОСЕВОЙ ОБРАБОТКЕ, ТО МЫ 

ОСТАНАВЛИВАЕМСЯ НА 4-ОСЕВЫХ РЕШЕНИЯХ».
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РИС. 2. ОБЩИЙ ВИД СИСТЕМЫ MATRIX

Компания CTMS, входящая в груп-
пу компаний IMC Group (ISCAR),  
предлагает Заказчикам современ-
ное модульное, компактное решение 
удобного в эксплуатации автома-
тизированного инструментального 
склада MATRIX (Рис. 1), имеюще-
го ряд преимуществ перед другими 
предложениями.

За последнее время обладателями 
системы MATRIX стали сотни раз-
личных предприятий в 25 странах 
мира как в Европе, так и в Америке. 
Эффективно используется эта систе-
ма и в России – ФГУП «РСК «Миг» 
(г. Москва), ОАО «НПО «Сатурн» 
(г. Рыбинск), ЗАО СКБ «Хроматек»
(г. Йошкар-Ола) и др.

Среди прочих аналогичных систем 
CTMS предлагает наиболее прог-
рессивную конструкцию инстру-
ментального склада и программного 

обеспечения разработанного при не-
посредственном участии специалис-
тов Microsoft Inc.

Система инструментального обес-
печения MATRIX предназначена для 
бесперебойного обеспечения пред-
приятия необходимой номенклатурой 
инструмента и уменьшения затрат на 
инструментальное обеспечение.

Система Matrix позволяет:
осуществлять текущий контроль за  –
реальным наличием инструмента на 
предприятии  в режиме «on-line»; 
контролировать оборот инструмента  –
на предприятии в режиме «on-line»; 
осуществлять потоковую (беспе- –
ребойную) закупку инструмента в 
автоматическом режиме либо авто-
матически формировать заказ  на 
недостающий инструмент;
уменьшить себестоимость произ- –
водства деталей за счет снижения 
издержек связанных с поиском, 
приобретением, доставкой, раз-
мещением, хранением и учетом 

инструмента в условиях предпри-
ятия.

Система MATRIX состоит из:
инструментального Master-моду- –
ля со встроенным компьютером с 
большим сенсорным экраном и, при 
необходимости, дополнительных
Add on-модулей (Рис. 2);
пакета программного обеспечения  –
Matrix-TM, включающего в себя два 
приложения: 

Manage – комплексное приложе-• 
ние, установленное на компьютере 
управления системой MATRIX, поз-
воляющее  контролировать оборот 
инструмента на предприятии;

Touch – приложение, установлен-• 
ное непосредственно на компью-
тере Master-модуля для работы c 
сенсорным экраном (Touch Screen), 
позволяющее производить выдачу, 
возврат, а так же инвентаризацию 
инструмента, хранящегося в инстру-
ментальном модуле MATRIX.
Каждый инструментальный мо-

дуль состоит из выдвигающихся 
полок (Рис. 3), разделенных на от-
дельные закрывающиеся ячейки 
(Рис. 4). Полки могут выполняться 
высотой 50, 75 или 100 мм и иметь 
до 98 ячеек на одной полке. Су-
ществует  стандартная комплекта-
ция модуля, состоящая из 8 полок, 
с общим количеством ячеек – 461.
В зависимости от задач, поставлен-
ных Заказчиком, конфигурация мо-
дуля может быть разработана инди-
видуально для него.

 Алгоритм работы системы 
MATRIX
Информация о наличии инструмен-

та на предприятии хранится на серве-
ре базы данных Заказчика. Изъятие  
инструмента из автоматизированного 
инструментального склада фиксиру-
ется с помощью программы Touch, ус-
тановленной на компьютере доступа к 
складу (встроенного в Master модуль 
системы MATRIX), и передается по 
внутренней локальной сети на сервер 
базы данных. 

Программа Manage, установленная 
на компьютере управления складом, 
отслеживает изменения количества 
позиций, используя информацию, 
хранящуюся на сервере базы данных 
Заказчика. Также программа Manage 
позволяет установить минимальное 
и максимальное количество для каж-
дой позиции инструмента, храняще-
гося на складе, и при необходимости 
сформировать  заявку на  позиции, 
количество которых достигло мини-
мума. Данная заявка может быть ав-
томатически отправлена по внутрен-
ней локальной сети Заказчика в отдел 
инструментального хозяйства либо 
через Интернет по электронной почте 
непосредственно поставщику инстру-
мента (Рис. 5).

АВТОМАТИЗИРОВАННЫЙ
СКЛАД MATRIX –
СОВРЕМЕННОЕ РЕШЕНИЕ В ИНСТРУМЕНТАЛЬНОМ 

ОБЕСПЕЧЕНИИ ПРЕДПРИЯТИЯ

ЗА ПОСЛЕДНЕЕ ВРЕМЯ ОБЛАДАТЕЛЯМИ СИСТЕМЫ MATRIX

СТАЛИ СОТНИ РАЗЛИЧНЫХ ПРЕДПРИЯТИЙ В 25 СТРАНАХ МИРА

КАК В ЕВРОПЕ, ТАК И В АМЕРИКЕ. 

РИС.1. ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫЙ МОДУЛЬ

СИСТЕМЫ MATRIX

е ал о о склада ро ра о о 

РИС. 3. ПОЛКА МОДУЛЯ MATRIX

РИС. 5. СХЕМА РАБОТЫ СИСТЕМЫ MATRIX

РИС. 4. РАЗЛИЧНЫЕ КОНФИГУРАЦИИ ЯЧЕЕК  СИСТЕМЫ MATRIX

В УСЛОВИЯХ СОВРЕМЕННОГО ПРОИЗВОДСТВА АВТОМАТИЗАЦИЯ 

УПРАВЛЕНИЯ ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ СТАНОВИТСЯ

ВСЕ БОЛЕЕ АКТУАЛЬНОЙ ДЛЯ КАЖДОГО ПРЕДПРИЯТИЯ. 
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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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