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Компания «Станкоматика» является многопрофильным предприятием по производству 
оборудования для машиностроения.

Данный каталог посвящен направлению термического оборудования.

В рамках термического направления компания специализируется на проектировании, 
изготовлении промышленных электропечей,  газовых печей,  закалочных ванн, 
газоприготовительных установок и прочих термических установок. 

Свою миссию мы видим в создании инновационного оборудования с самыми эффективными 
системами нагрева в надёжном исполнении. Компания нацелена на создание долгосрочных 
взаимовыгодных отношений с потребителями за счет высокого качества продукции и 
клиентоориентированного подхода. Мы понимаем, что формирование долгосрочного 
партнёрства возможно в случае предоставления высокого качества по приемлемой стоимости.

Преимущества печей нашего производства в широком ассортименте предлагаемых 
вариантов нагревателей и теплоизоляции. Заказчику предлагаются нагреватели в форме 
зигзагов, которые имеют в два раза больший коэффициент излучения относительно спиральных 
нагревателей, что позволяет при одинаковом расходе электроэнергии нагревать с меньшими 
энергозатратами. 

Для электропечей с рабочей температурой до 1000°С, в качестве материала для 
нагревателя, предлагается проволока из нихрома, при более высокой температуре из сплава 
Kanthal. В качестве теплоизоляции предлагается волокнистая, в том числе керамо - волокнистая 
теплоизоляция.

џ Шахтные электропечи под закалку, отпуск, отжиг.

џ Закалочные, промывочные ванны и многое другое.

џ Лабораторные печи и небольшое нагревательное оборудование.
џ Вакуумные печи с экранной изоляцией. 

      

џ Камерные электропечи с выкатным подом под закалку, отпуск, сушку.

Компания выпускает:

џ Печи для химико-термической обработки металлов: цементации, азотирования.

Нагрев в промышленности широко распространен, вследствие чего требуется большое 
количество разнообразнейшего термического оборудования. Ряд процессов нагрева является 
уникальным и может осуществляться в узком температурном диапазоне и в специальной 
атмосфере. 

џ Камерные печи под различные процессы, включая агрегаты на основе камерных печей, том 
числе с защитными атмосферами.

Конструкторское бюро компании производит проектирование термического оборудования 
в программах трехмерного моделирования с проведением прочностных расчетов.

џ Электропечи для термообработки цветных металлов и сплавов.

Огромное значение для нас имеют вопросы качества изготавливаемого оборудования, а 
также  сервисного обслуживания. 

џ Электрические камерные и шахтные печи для термообработки в окислительной и защитной 
среде.

Коллектив компании специально подбирается для возможности решить и реализовать в 
оборудовании самые сложнейшие термические процессы. Мы предлагаем комплексные 
решения задач в поставке оборудования, в том числе технологические консультации, для 
достижения Заказчиком желаемого результата.



ОБОЗНАЧЕНИЕ ЭЛЕКТРОПЕЧЕЙ

Электрические печи обозначаются индексами из ряда букв и цифр, которые были сформированы
в ведущем институте (ВНИИЭТО) Советского союза еще в 60-е годы.

Формула обозначения печи следующая: Х1 Х2 Х3 Х4 – А.Б.В/Г - Y,  например СШЦМ - 6.12/10

Первая буква индекса Х1 указывает вид нагрева.
Электрические печи обозначаются буквой С (нагрев сопротивлением),
топливные буквой Т (термическая пламенная).

• Д - с выдвижным подом

• У - методические (кузнечные, прокатные)

Вторая буква индекса Х2 соответствует 
основному конструктивному признаку.

• Е - с подвесным конвейером
• К - конвейерные

• Л - туннельные

• Н - с неподвижным подом и внешней 
механизацией

• Я - ямные со съемным сводом

• Р - с роликовым (рольганговым) подом

• А - карусельные (с вращающимся подом или 
сводом)

• И - с пульсирующим подом

• Б - барабанные

• IO - с шагающими балками

• Э - элеваторные (с подъемным подом) 
• Ш - вертикальные, шахтные
• Т - толкательные

• В - печи-ванны

Приняты следующие обозначения печей:

• Г - колпаковые

• 3 - защитная (контролируемая)
• В - вакуум
• Н - водородная

• О - окислительная, обычная (воздух)

• Г - расплав металла

• П - пар

• А - азотная

• М - масло

Третья буква индекса Х3 отвечает характеру 
среды в рабочем пространстве. Приняты такие 
обозначения атмосфер:

• С - расплав солей
• Ц - цементационная

Может указываться климатическое исполнение 
печи по ГОСТ 15150-69. Климатическое 
исполнение, как правило, указывается в 
последней группе знаков обозначений 
технических устройств.

Г (может отсутствовать в обозначении) -
приводится через косую черту и обозначает 
предельную температуру печи (в сотнях 
градусов Цельсия).

За буквами через дефис следуют цифры А.Б.В, 
указывающие размеры рабочего пространства 
печи в дециметрах (округленно).

Y (может отсутствовать в обозначении) - 
приводится через дефис и указывает на 
вспомогательный признак.
Например, для топливных печей дается буква, 
обозначающая вид топлива:
Г - природный или другой газ,
М - мазут или другое жидкое топливо.
Может приводиться вариант технического 
исполнения печи, например, И2 - исполнение 
второе.

Буквенная часть обозначает климатическую 
зону:

• ХЛ - холодный климат

• М - морской умеренно-холодный климат

• У - умеренный климат

• Т - тропический климат

• О - общеклиматическое исполнение (кроме 
морского)
• ОМ - общеклиматическое морское исполнение
• В - всеклиматическое исполнение.

• Л – лабораторная печь

• К - колодцевая 

• М - муфельная

• Т - тарельчатый под (в печах с вращающимся 
подом)

Четвертая буква индекса Х4 (может 
отсутствовать в обозначении) соответствует 
отдельным характерным особенностям печей, 
например: 

• П – периодического действия
• Н – непрерывного действия

• В - вертикальная

• А - печь входит в агрегат

2 - под навесом или в помещении, где условия 
такие же, как на открытом воздухе, за 
исключением солнечной радиации. 

Следующая за буквенной цифровая часть 
означает категорию размещения: 
1 - на открытом воздухе
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ЭЛЕКТРОПЕЧИ КАМЕРНЫЕ ЗАКАЛОЧНЫЕ

Функцию нагрева производят электронагреватели, которые равномерно распределены по стенкам 
камеры нагрева и в углублениях пода. Пятисторонний нагрев позволяет очень равномерно нагревать 
заготовки. Опционно, для увеличения мощности, нагревали ставят и на своде.

Преимущественно нагреватели изготавливаются в форме спиралей из сплава «Еврофехраль». 
Нагреватели крепятся на керамических трубках - случай спиралей, или с фиксацией, непосредственно к 
футеровке - случай зигзагов. Крепления проволочных нагревателей производится без касания 
нагревателя футеровки. Нагреватели на поду перекрываются стальными подовыми плитами.

Электропечи камерные закалочные, с аббревиатурой СНО, являются наиболее популярными 
образцами термического оборудования из за своей простоты, надежности и универсальности.

Пятисторонний нагрев позволяет быстро, равномерно, а главное, точно нагревать заготовки. 
Визуализация загрузки позволяет не применять металлические ограждения для нагревателей (экраны).

Камерные закалочные электропечи производят нагрев небольших изделий или корзин с мелкими 
заготовками под закалку отжиг или нормализацию. В данных печах допускается проводить высокий 
отпуск. К большим камерным печам предлагаются механизированные погрузчики. Возможно выполнить 
несколько камер нагрева, с отдельными дверями в одном каркасе.

Камерные электропечи выполнены на основе сварного каркаса в форме камеры. Каркас изнутри 
изолируется шамотными кирпичами, и теплоизоляционными, волокнистыми материалами, таким 
образом, что бы тепло локализовалось в камере нагрева, а наружный металлический каркас не 
превышал допустимых температурных норм.

Нагреватели могут быть в форме спирали или зигзага из проволоки или ленты. В зависимости от 
рабочей температуры и пожелания Заказчика материал электронагревателей может быть из 
железохромалюминиевого сплава «Суперфехраль», различных производителей, или из никель-
хромового сплава. 
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Электропечи с допустимой температурой 
нагрева до 1280°С предназначены для 
термообработки штучных изделий под ковку, 
штамповку и проведение других термических 
процессов .  Теплоизоляция таких печей 
производится  из  гибких ,  волокнистых 
материалов, которые крепятся к кожуху каркаса 
специальными анкерами.

Исполнения печей для нагрева
под пластическую деформацию

Подовая кладка камеры выполнена из 
огнеупоров высокой прочности. Сверху кладки 
уложены высоконикелевые литые плиты. 
Нагреватели выполняются из материала Kanthal 
А1 (производства Швеции).

Для снижения вибрации камеры опционально 
предлагаются виброопоры.

тел.: +7 (343) 221-53-39  



ЭЛЕКТРОПЕЧИ КАМЕРНЫЕ ОТПУСКНЫЕ

Нагрев садки производится воздухом, подогретым в конвекционном канале. Для интенсификации 
теплообмена на своде, по оси каждой зоны регулирования, устанавливается стойка с вентилятором. (В 
зависимости от длины конструкции может быть несколько тепловых зон). Колесо вентилятора выведено 
в конвекционный канал, где ускоряет циркуляцию воздуха между садкой и нагревателями. Тепло от 
нагревателей, через конвекционный поток, равномерно передается заготовкам. 

Облегченная, высокопористая футеровка, минимизирует тепловые потери, аккумуляцию тепла, 
соответственно затраты на эксплуатацию, особенно при односменной эксплуатации.

Камеру нагрева перекрывает теплоизолированная дверь. Подъем двери производится 
электроприводом по специальным направляющим. Заслонки больших конструкций имеют противовесы.

Зона нагрева печи образуется потокообразующими экранами из теплостойкой стали и продуваемыми 
подовыми решетками. В пространстве конвекционного канала, между теплоизоляцией и экранами, 
установлены электронагреватели виде спиралей. Спирали навиваются из проволоки «Еврофехраль» и 
надеваются на корундовые трубки. Собранный нагреватель, по краям, фиксируется на специальных 
гребенках с отступом от теплоизоляции, что не допускает локального перегрева в месте контакта.

Электропечи камерные отпускные, моделей СНО, широко применяются при термообработке 
небольших заготовок в условиях единичного или мелкосерийного производства. Перемешивание 
атмосферы в печи обеспечивает конвекционный нагрев, который позволяет равномерно и точно 
нагревать заготовки под отпуск, с целью снятия напряжений. В электропечах отпуска допускается 
проводить термообработку под закалку алюминиевых сплавов.

Каркас электропечей выполняется сварной конструкцией из профилей и листов форме 
горизонтальной камеры. Каркас изнутри футеруется, преимущественно, волокнистыми 
теплоизоляционными материалами, что бы тепло локализовалось в рабочем пространстве, а наружный 
металлический кожух не превышал допустимых норм. 

Высокая точность нагрева обеспечивается распределенной подачей напора воздуха под садку, 
забором на уровне свода и активным перемешиванием при циркуляции.
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Система управления электропечью собирается в шкафу 
или пульте управления. Регулирование температуры 
производит программируемый ПИД регулятор марки 
«Термодат» нагревателя футеровки. Нагреватели на поду 
перекрываются стальными подовыми плитами.

 По направляющим заслонка, первоначально, отводится 
от каркаса, затем поднимается. Поджим в нижнем 
положении производится через шнуровые уплотнения за 
счет собственного веса. Крайние положения настраиваются 
конечными выключателями. Двери небольших печей 
выполняются распашными и открываются поворотом вокруг 
шарнирных осей.

Электропечи поставляются в собранном, футерованном 
виде, в максимальной готовности к монтажу. После сборки 
печи проходят внутренние испытания, сушку футеровки и 
настройку приборов регулирования на рабочие параметры.

e-mail: market@termoagregat.ru
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В камерных печах марок СНЗ, СНЗМ можно производить нагрев контейнеров или единичных заготовок 
под закалку, пайку, отжиг, нормализацию, высокий отпуск. 

Если термообработка предусматривается до температуры 950°С, то рекомендуется использовать 
вариант печи с герметичным муфелем, тип печи СНЗМ. Для данной конструкции, в качестве защитной 
атмосферы, рекомендуется применять азот или любой другой газ, необходимый по технологии, даже 
водород.

Камерные электропечи с защитной атмосферой используют, когда необходимо после термообработки 
на деталях иметь поверхность без окалины или со специальными свойствами.

Нагрев изделий ведут в газах, не содержащих кислород, что минимизирует окисление и 
обезуглероживание. Данные электропечи, садочного типа, применяются при мелкосерийном 
производстве, загрузка и выгрузка заготовок производится горизонтально.

Если термообработка производится при температуре и выше 950°С рекомендуется применять 
безмуфельные печи, тип СНЗ. Для данных конструкций, рекомендуется применять только аргон, так как 
он не взаимодействует с нагревателями. В случае нагрева до 900°С допускается использовать азот.

Электропечь, типа СНЗ, выполняется, как и обычная камерная электропечь, только у неё герметичный 
кожух, уплотнены токоотводы, герметичная дверь, которая поджимается через уплотнения. В этой 
конструкции защитная атмосфера омывает нагреватели, футеровку и локализуется в пределах 
теплоизоляции. Отсутствие металлических изделий в рабочей зоне, кроме электронагревателей, 
позволяет использовать данные варианты на более высокие температуры, относительно муфельных 
исполнений. Нагрев электропечей СНЗ производится спиральными или зигзагообразными 
электронагревательными элементами сплава "Kanthal AF".

Электропечь марки СНЗМ формируется из камерной печи, в которую устанавливается герметичный 
муфель. Подаваемые газы локализуются внутри нагреваемого муфеля и не влияют на нагреватели, 
термопары, и футеровку. Муфельная конструкция позволяет применять практически любые газы, со 
значительным сокращением объема потребления защитного газа. 

ЭЛЕКТРОПЕЧИ КАМЕРНЫЕ С ЗАЩИТНЫМИ АТМОСФЕРАМИ СНЗ,СНЗМ

Опции   

џ Система принудительного охлаждения 
муфеля и т.д.

џ Все атмосферные электропечи комплектуется 
блоком подачи газов. Имеется система 
контроля концентрации кислорода. Давление 
в рабочей камере контролируется 
индикатором давления. Отвод отработавших 
газов производится через специальную свечу. 
Конструкция печей позволяет проводить 
термообработку в воздухе.

џ Система вакуумирования холодной печи.

џ Термообработка по заданному температурно-
временного графику алгоритму подачи газов.

Нагрев производится спиральными или 
зигзагообразными нагревателями из сплава 
‘Суперфехраль" или нихрома.

џ Поставка газо-генераторов.



ШКАФЫ СУШИЛЬНЫЕ ВАКУУМНЫЕ СЕРИИ ШСВ
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Вакуумный сушильный шкаф комплектуется системой 
вакуумирования на основе вакуумного насоса, вакуумных 
клапанов, с необходимыми блокировками. В шкафах с высокой 
рабочей температурой, перед вауумным насосом 
устанавливается водяной теплообменник. Для измерения 
остаточного давления в вакуумную магистраль врезается 
стрелочный вакуумметр.

Вакуумный сушильный шкаф устанавливается на 
специальную раму-подставку, выводящую уровень загрузки до 
удобного при эксплуатации. Вакуумная система устанавливается 
на нижней полке рамы-подставки. Регулирование температуры 
нагрева производится приборами «Термодат» с цифровой 
индикацией температуры и необходимыми блокировками.

Имеются блокировки обрыва термопары. Производится 
блокировка выключения нагрева при открытой двери и иные 
блокировки. Управление вакуумированием производится от 
кнопок на пульте управления. Силовое и регулирующее 
оборудование собирается в навесном силовом блоке или 
напольном силовом пульте.

Нагрев в вакууме позволяет:

Шкафы сушильные вакуумные предназначены для нагрева под сушку или прокалку в условиях 
вакуума до температуры 500° С. Конструкция вакуумного шкафа позволяет производить нагрев в 
воздухе. При пониженном давлении, в условиях вакуума, ускоряются процессы испарения жидких 
составляющих материала. Вакуумирование позволяет удалять пузырьки газа из вязких жидкостей, 
например смол, красок, силиконов или резиновых покрытий в полужидкой фазе, компаундов и иных 
покрытий. Например, можно сушить поверхности обмоток трансформатора покрытые компаундом. 
Нагрев в вакууме применяют, в том числе, в случае недопущения окисления или прохождения иных 
реакций с воздухом при повышенной температуре.

- минимизировать окисление при нагреве;
- понизить температуру испарения влаги и более полно провести сушку;

- увеличить сплошность, равномерность, агдезию покрытий за счет удаления пузырьков воздуха.

Шкаф сушильный вакуумный состоит из каркаса, обшитого декоративными панелями. Внутри каркаса 
имеется волокнистая теплоизоляция, нагреватели, в виде ТЭНов, и вакуумплотная стальная камера. 
Вакуумная камера выполнена в форме цилиндра, имеет загрузочный проем, по фланцу камеры 
уплотняется через силиконовые уплотнения, герметично закрывается дверью. В вакуумную камеру 
выведен патрубок откачки газов, к нему же присоединяется патрубок подачи воздуха и трубки для 
контроля уровня вакуума. Внутри камеры устанавливаются съемные полки. Полки в шкафах ШСВ 
располагаются, в зависимости от конструкции, с расстоянием 100-150мм. (допускается согласование). 
По дополнительной опции возможно устанавливать дверь со смотровым стеклом.

e-mail: market@termoagregat.ru
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Нагрев производят электронагреватели, которые равномерно распределены по стенкам шахты 
нагрева. Печи с рабочим диаметром более 1 метра имеют подовые нагреватели. Опоясывающий нагрев 
позволяет равномерно прогревать заготовки. В качестве опции в загрузочной горловине, возможно, 
выполнить элементы для подвесной загрузочной оснастки.

Изнутри камера футеруется высокопористыми шамотными кирпичами, легковесными плитами и 
гибкими волокнистыми теплоизоляционными материалами, таким образом, что бы тепло локализовалось 
в зоне нагрева. Конструкция имеет облегченную футеровку с минимальными теплопотерями и 
аккумуляцией тепла, особенно при односменной эксплуатации.

Нагреватели, по согласованию, выполняются в форме спирали или зигзагов из прецизионной 
проволоки или ленты. Материал электронагревателей может быть из железохромалюминиевого марки 
«Суперфехраль, Kanthal» или из никель-хромового сплава.

Каркас электропечи состоит из сваренных профилей и листов в форме вертикальной камеры (шахты). 

Шахтные закалочные электропечи предназначаются для термообработки среднегабаритных изделий 
или корзин с мелкими изделиями под закалку, отжиг, нормализацию или высокий отпуск.

Электропечи шахтные закалочные, типа СШО, являются наиболее популярными образцами 
термического оборудования из-за своей простоты, надежности и универсальности. Круговой нагрев,  в 
том числе, деление зон по высоте, позволяет быстро и равномерно нагревать заготовки, вертикальное 
расположение корзин в шахте позволяет производить частичную разгрузку без охлаждения остальных 
корзин, допускается подвешивать длинномерные заготовки. Шахтные конструкции занимают меньше 
площади цеха и удобны при эксплуатации.

ЭЛЕКТРОПЕЧИ ШАХТНЫЕ ЗАКАЛОЧНЫЕ

Крепление спиральных нагревателей производится 
продеванием через толстостенные корундовые 
трубки, с опорами в специальные гребенки без 
касания нагревателя футеровки. Нагревательные 
элементы в форме зигзагов крепятся к 
непосредственно к футеровке скобами.

Рабочее пространство печи образует экран, в 
форме вальцованного цилиндра, для ограждения 
термопар и токоведущих элементов.

Теплоизолированные крышки делаются, 
преимущественно откатными. Система управления 
электропечью собирается в шкафу управления. 
Система производит регулирование температуры, 
бесконтактным способом подавая и убавляя ток на 
нагреватели. Пропорционально-интегральный 
алгоритм позволяет плавно выводить печь на 
заданную температуру, с учетом загрузки. 
Регистрация температуры производится от 
дополнительной термопары, с отображением 
температурно-временного графика на дисплее 
регистрирующего прибора. 

Кладка пода, также, перекрывается стальным 
листом. Тепловая зона сверху перекрывается 
футерованной крышкой. 
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Сверху рабочее пространство перекрывается сварной 
футерованной крышкой, с установленной по оси 
вентиляторной стойкой. С помощью центробежного 
вентилятора и потокообразующего экрана 
обеспечивается высокая однородность температуры в 
рабочем пространстве. Подъем и опускание крышки 
производится электромеханическим приводом. 

Электропечи изготавливаются блоками и модулями в 
полностью собранном, футерованном и настроенном 
состоянии. После сборки все устройства проходят 
внутренние испытания, сушку футеровки и настройку 
приборов и систем на рабочие параметры. При монтаже 
остается только скрепить модули между собой и 
подключить к напряжению, заземлению.

Система управления электропечью монтируется в 
шкафу управления. Управление шахтными печами 
производится с применением микропроцессорных 
приборов и современных устройств. Приборы 
программируется на достижение точного температурного 
режима с плавным выходом и поддержанием его в 
течение необходимого времени. 

Нагрев садки производят электронагреватели, которые равномерно распределены по стенкам шахты. 
Круговой нагрев позволяет равномерно распределить мощность по периметру камеры. Нагреватели 
выполняются из прецизионной проволоки высокого сопротивления марки «Суперфехраль GS-SY». 
Нагревательный элемент, в форме спирали надеваются на алундовые трубки. Крепления самих трубок 
производится специальными гребенками с отступом от футеровки, для исключения касания нагревателя 
и теплоизоляции.

Электропечи шахтные отпускные являются популярными образцами термического оборудования из-
за своей простоты, надежности и универсальности. Круговой нагрев, дифференциация тепловых зон по 
высоте и конвекционное перемешивание печной атмосферы позволяет быстро и равномерно нагревать 
садку. Шахтные электропечи занимают меньше площади цеха и удобны при эксплуатации в условиях 
среднесерийного производства.

Между нагревателями и изделиями располагается цилиндрический экран из листовой жаростойкой 
никелевой стали. Назначение экрана – исключить прямые тепловые излучения от нагревателей к 
деталям и организовать направленную циркуляцию печной атмосферы. Для оптимальной газодинамики 
потокообразующий экран устанавливается на специальную, возвышающую подставку.

Отпускные электропечи предназначены для снятия структурных напряжений в сталях методом 
нагрева (отпуск), или под закалку алюминиевых сплавов. Каркас печи состоит из сваренных профилей и 
листов в форме вертикальной камеры (шахты), окрашен термостойкой краской. Внутренне пространство 
футеруется плотными теплоизоляционными и гибкими волокнистыми теплоизоляционными матами, 
таким образом, что бы тепло локализовалось в камере нагрева. Футеровка печи и крышки выполнена из 
современных энергосберегающих огнеупорных и теплоизоляционных материалов с минимальными 
теплопотерями и аккумуляцией тепла.

e-mail: market@termoagregat.ru
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ШКАФЫ ПРОМЫШЛЕННЫЕ СУШИЛЬНЫЕ серии ШСП

Полки в шкафах ШСП располагаются, в зависимости 
от конструкции, с расстоянием 200-300мм. Нагрузка 
на полку, свыше 10-15кг согласовывается при заказе. 
В зависимости от высоты шкаф может 
укомплектовываться подставкой для выведения 
уровня загрузки удобного при эксплуатации.

Управление нагревом производится приборами 
«Термодат» с цифровой индикацией температуры и 
необходимыми блокировками. Производятся 
блокировки обрыва термопары. Блокировка 
выключения нагрева при открытой двери и иные 
блокировки. Силовое и регулирующее оборудование 
собирается в силовом блоке или непосредственно на 
каркасе шкафа.

 

Такое распределение необходимо в случае неравномерной загрузки рабочей камеры. Для отвода 
паров и возгонов в нижней части камеры имеется патрубок забора воздуха, а от зоны вентилятора 
отводится канал с шибером. Таким образом, вентилятор выдувает часть воздушного потока в патрубок 
отвода паров. Регулирование объема отвода паров и возгонов производится шиберами на патрубках.

Описание конструкции. Стойка с конвекционным вентилятором установлена на своде. Центробежный 
вентилятор заводится в рабочую камеру конвекционного канала, который располагается между 
кожухом каркаса и камерой нагрева. С боковых сторон в конвекционный канал выводятся рабочие части 
нагревателей. Пространство от кожуха до наружных панелей каркаса теплоизолируется матами 
базальтового волокна. Рабочий проем камеры нагрева перекрывает теплоизолированная дверь. Дверь 
подвешивается на шарнирных осях, имеет запирающий замок. По периметру двери крепится 
силиконовый уплотняющий шнур. Нагреватели, в рабочей части, выполнены с оребрением, что 
значительно повышает теплообмен между проходящим воздухом и нагревателем. Тепловой поток по 
рабочей камере может перераспределяться по объему камеры нагрева, за счет регулировки высоты 
открытия проемов (окон). 

Шкафы сушильные, промышленные, серии ШСП предназначены для нагрева небольших заготовок или 
сыпучих материалов под сушку, полимеризацию, вулканизацию, прокаливания и проведения других 
термических процессов. Шкафы сушильные имеют камеру нагрева с полками, через которую 
организована принудительная циркуляция воздуха.
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Ванны закалочные предназначены для интенсивного охлаждения стальных изделий или корзин с 
заготовками под закалку методом их полного погружения в жидкость, при активном перемешивании 
жидкости. В зависимости от формы и марок сталей изделий, ванны могут иметь различное наполнение и 
соответствующую среде конструкцию. 

Водяные закалочные ванны, тип ВЗВ предназначены для нагрева относительно крупных изделий из 
углеродистых сталей. Масляные закалочные ванны, тип ВЗМ получили самое широкое распространение и 
предназначены для закалки практически всех марок сталей.

Водо-полимерые закалочные ванны ВЗП могут применяться для заготовок простой формы из 
низколегированных или углеродистых сталей. Например закалку крупногабаритных валов, массивных 
поковок и т.п.

Закалочная ванна представляет собой прямоугольную или 
диаметральную емкость (бак), сваренную из листовой 
малоуглеродистой стали. Для обеспечения необходимых 
условий под закалку все ванны оснащаются нагревателями в 
виде ТЭНов, системами охлаждения, импеллерами и другими 
вспомогательными устройствами. Масляные ванны 
дополнительно укомплектовываются системами 
пожаробезопасности.

Скорость охлаждения заготовок регулируется изменением 
производительности импеллеров и/или температурой 
закалочной жидкости. Скорость охлаждения в водо-
полимерной ванне дополнительно может регулироваться 
изменением соотношений воды и концентрата полимера.

Все ванны комплектуются корзинами для периодической 
очистки дна от окалины, крышками для перекрывания зеркала 
жидкости в нерабочий период, бортовым отсосом и т.д.

Водо-полимерные ванны комплектуются системой анализа 
охлаждающей способности водо-полимерного раствора.

Закалочные ванны проектируют под конкретные заготовки и 
могут быть спроектированы под необходимые для Заказчика 
размеры. 

По согласованию поставляется концентрат полимеров с 
инструкциями по применению.

e-mail: market@termoagregat.ru
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Отсутствие сажеобразования увеличивает срок эксплуатации элементов 
печи, 4-5 раз. 

Подразумевается увеличение газооборота в муфеле в 2 и более раз, без 
риска выпадения сажи, это приводит к ускорению процесса 
науглероживания с улучшением структуры слоя.

Установка производит подачу углеводородного газа в качестве 
карбюризатора и воздуха в качестве окислителя оптимального 
соотношения. Формирование нужного углеродного потенциала 
производится посредством изменения объема расхода углеводородного 
газа или воздуха, в зависимости от рекомендуемой концентрации газа СО2 
для нужного углеродного потенциала. Производится дополнительный 
контроль концентрации кислорода. 

Установка ПКПА-Ж

Науглероживающая атмосфера в муфеле постоянно обновляется, 
регулируется и поддерживается на оптимальном значении (~0,85-1,1% C).

Установка производит подачу углеводородных жидкостей, (керосин, 
триэтаноломин) в качестве карбюризатора, воды и воздуха в качестве 
окислителя оптимальных объемов. 

Формирование нужного углеродного потенциала производится 
посредством изменения объема расхода керосина или воды с воздухом, в 
зависимости от рекомендуемой концентрации газа СО2 в для нужного 
углеродного потенциала. Производится дополнительный контроль 
концентрации кислорода.

Установка ПКПА-Г

Применение установок ПКПА-Г или ПКПА-Ж для регулирования 
процессов науглероживания доводит концентрации газов в муфеле до 
оптимальных соотношений. 

Контроль и регулирование минимизирует брак по микроструктуре, в том 
числе цементитную сетку.

Для более подробного описания технологии цементации можно 
перейти по ссылке на специализированную статью о цементации.

Все цементационные электропечи изготавливаются с температурой 
нагрева до 950°С.

К обозначению оборудования может быть добавлена буква "Г" или "Ж", 
это будет обозначать комплектование электропечи установкой подачи 
газового карбюризатора (Г) или карбюризатора в жидком виде (Ж).

Система управления печами цементации устанавливается шкафу 
управления. Установка ПКПА интегрируется с систему управления 
электропечью. В шкафу устанавливается прибор регулирования 
температуры, регистрации графика нагрева, марок «Термодат», цифровые 
индикаторы тока, тиристорные системы с функцией широтно-импульсной 
модуляции. 

Также на шкаф управления выведены кнопки управления печью, 
тумблера, лампочки индикации состояния и сигнализации. Система 
обеспечивает проведение необходимых технологических режимов, 
реализованы необходимые блокировки аварийных ситуаций.

Установка ПКПА предназначена для работы с одной электропечью цементации, типа СШЦМ.

e-mail: market@termoagregat.ru
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ЭЛЕКТРОПЕЧИ ШАХТНЫЕ ЦЕМЕНТАЦИОННЫЕ

Источником (основой) для науглероживающей среды могут служить жидкие (керосин) или 
газообразные (природный газ, пропан-бутан) углеводороды. Сами цементационные печи 
спроектированы с возможностью использовать любые из возможных карбюризаторов.

Для проведения процесса цементации наибольшее распространение получили конструкции печей 
шахтного исполнения с использованием муфеля. В муфельных электропечах науглероживающая 
(углеводородная) Среда локализуется в объеме герметичного реактора, что положительно влияет на 
работоспособность электронагревателей, футеровки, термопар и т.п. Шахтные муфельные печи под 
цементацию применяют в условиях мелко и средне-серийного производства.

По согласованию с Заказчиком электропечь может укомплектовываться системой подачи жидкого или 
газообразного карбюризатора.

Цементационная печь состоит из блока нагрева, шахтного типа, в который устанавливается 
газоплотный муфель. Герметичность рабочего пространства обеспечивается съемной крышкой, которая 
подвешивается на поворотной стойке. С печью поставляется шкаф управления, установка контроля и 
регулирования печных атмосфер, свеча, взрывной клапан и остальные периферийные устройства.

Нагрев электропечи производят нагреватели, которые, по согласованию, могут быть в форме спирали 
или зигзагов, материал нагревателей фехраль или нихром. Спиральные нагреватели крепятся на 
корундовых изоляторах, которые отстоят от футеровки и не касаются теплоизоляции. Зигзагообразные 
нагреватели крепятся крючками непосредственно к футеровке. Для выравнивания температуры, 
нагреватели равномерно распределяются по высоте и коммутируются в независимые тепловые зоны.

Крышка печи предназначается для теплового 
и газового ограничения рабочего пространства. 
Крышка поднимается и опускается 
электроприводом, в поднятом положении 
отводится в сторону по шарнирным осям 
консольной рамы, освобождая загрузочный 
проем.

Муфель цементационной печи 
изготавливается в форме вальцованного 
цилиндра, из стали не хуже 20Х23Н18 с 
герметично привариваемым дном. Сверху 
цилиндра имеется опорный и уплотняющий 
фланец.

Подача карбюризатора и окислителя, а также 
анализ печной атмосферы производится 
установкой подачи, контроля и регулирования 
печных атмосфер, типа ПКПАбходимых 
блокировок.

Внутрь муфеля устанавливается 
потокообразующий экран для циркуляции потока 
и решетка под садку в форме лучей, идущих из 
центра. Система из потокообразующего экрана и 
подставки образует циркуляционный канал.
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ЭЛЕКТРОПЕЧИ ШАХТНЫЕ ГАЗОВОГО АЗОТИРОВАНИЯ

Независимо от формы, нагреватели изготавливаются из прецизионной проволоки сплава 
«Суперфехраль» или нихром. По высоте печи нагреватели равномерно распределяются и 
коммутируются в независимые тепловые зоны.

Опционально предлагается: газовая рампа на 3 баллона (40л), система нейтрализации печных 
газов, загрузочная оснастка и т.д.

Азотирование проводят для создания прочной поверхности на уже сформированных изделиях, 
геометрию которых невозможно получить после предварительного упрочнения. Азотированные 
поверхности, как правило, работают на износ или трение, например матрицы для экструзии алюминия, 
плунжера насосов, коленчатые валы автомобилей и т.п. Азотирование производится при подаче в 
нагретый муфель аммиака, где он частично распадается и на атомы азота и водорода. Атомы азота, 
осаждаясь на поверхности заготовок, диффундируют в глубину металла, при этом соединяясь с 
легирующими элементами в прочные нитриды. Для создания условий внедрения атомов азота в сталь 
применяют шахтные муфельные электропечи моделей США. Электропечи азотирования марок США 
специализированные печи и предназначаются только для проведения газового азотирования по 
принципу термической диффузии атомов в глубину заготовок.

Электропечь состоит их камеры нагрева, шахтного типа, в которую вставляется герметичный 
муфель. Сверху муфель перекрывается съемной крышкой. С печью поставляется газовый щит, система 
ускоренного охлаждения, шкаф управления, оборудования для контроля и регулирования процесса 
азотирования.

Камера нагрева включает каркас, который сваривается из профилей и листов в виде шахты шести 
или восьмигранной призматической формы. Каркас изнутри футеруется теплоизоляционными 
материалами.

Футеровочные материалы согласовываются между сторонами и могут быть из волокнистых матов, 
плит или из легковесных шамотных кирпичей. Нагрев печи и заготовок производят 
электронагреватели, которые, по согласованию, могут быть в форме спиралей или зигзагов. 
Спиральные нагреватели крепятся на керамических трубках, которые отстоят от стен камеры и не 
касаются футеровки. Зигзагообразные крепятся непосредственно к футеровки. 

Муфель печи вальцуется в форме цилиндра с 
герметично привариваемым дном. Сверху цилиндра 
имеется уплотняющий опорный и уплотняющий фланец. 
Внутрь реторты устанавливается цилиндрический экран 
для образования потока и решетка в форме лучей для 
направления потока газов на заготовки снизу вверх.

Крышка печи необходима для теплового и газового 
запирания рабочего пространства. Подъем и опускание 
производятся от электропривода, а отвод производится 
по шарнирным осям поворотом вокруг оси поворотной 
консольной рамы. Крышка состоит из несущего диска, 
на котором крепится металлический кожух и стойка с 
вентилятором. Несущий диск поджимает уплотнения на 
муфеле. Кожух выполнен в виде короба, который 
фиксирует волокнистую теплоизоляцию. Стойка с 
выведенным вниз колесом вентилятора перемешивает 
печную атмосферу. 

Через крышку в рабочее пространство выводятся 
трубки подачи и отвода газов, в том числе на анализ 
печной атмосферы, трубка для термопары или образцов 
свидетелей. Трубка отвода газов соединяется со свечей, 
на выходе из которой установлен запальник.



Также на шкаф управления выведены кнопки управления печью, 
тумблера, лампочки индикации состояния и сигнализации Система 
обеспечивает проведение необходимых технологических режимов, 
реализованы блокировки недопустимых (аварийных) ситуаций.

Для охлаждения камеры нагрева, на завершении стадии азотирования, 
имеется система продувки, состоящая из дымососа, каналов и коллектора 
отвода горячего воздуха.

Отвод отработавших газов производится через свечу с дальнейшим 
дожигом и системой нейтрализации аммиака.

Для дозированной подачи технологических газов (аммиак, азот) печь 
комплектуется газовым щитом, с индикацией расходов и возможностью 
смешивания газов. Система контроля печной атмосферы производит анализ 
концентрации кислорода, по которому определяется азотный потенциал. 
Азотирующая атмосфера в муфеле постоянно обновляется, регулируется и 
поддерживается на необходимых параметрах.

Система управления печами азотирования монтируется в локальном 
шкафу управления. В шкафу установлен прибор регулирования 
температуры, регистрации графика нагрева, марок «Термодат», цифровые 
индикаторы тока, прибор индикации азотного потенциала, тиристорные 
системы с функцией широтно-импульсной модуляции. 

Давление в муфеле контролируется индикатором давления. Для 
создания оптимальных условий азотирования в трубку подачи газов 
устанавливается специальный катализатор, с помощью которого 
регулируется азотный потенциал. 

Все электропечи азотирования изготавливаются с нагревом до 
температуры 700С.

ТЕХНОЛОГИИ ГАЗОВОГО АЗОТИРОВАНИЯ
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Зону нагрева, по торцам частично перекрывают теплоизолированные двери. Нагрев до 
температуры 700 °С, производится с применением центробежных вентиляторов и организацией 
теплообмена по конвекционному принципу. 

Преимущественно, конвейерные печи применяются при серийном или массовом производстве, когда 
необходимы большие производительности и стабильное качество. Конвейерные печи, 
преимущественно, изготавливаются по модульному типу, когда необходимая длинна установки 
формируется модулями из нескольких нагревательных блоков.

Печи в которых двигается опорная поверхность называются проходными и могут применяться для 
различных процессов термообработки в непрерывном (проходном) режиме. Наиболее популярные 
процессы это сушка, отпуск, закалка или отжиг небольших металлических изделий. Имеются 
специальные исполнения конвейерных агрегатов для термообработки в защитной атмосфере. 
Конвейерные установки успешно встраиваются в линии термообработки, например, после зоны 
нагрева к печи пристраивают модуль охлаждения или закалочные баки. 

Конвейерная лента, бывает из плетеной сетки, тяговой цепи с удлиненными осями, 
перфорированных листов с продольными ребрами, штампованных или литых звеньев. Конвейер, 
рабочей поверхностью, проходит через обогреваемую зону. 

Каркас электропечи изготавливается из стальных профилей, которые обрамляются кожухами, 
образуя проходной туннель. Выступающие элементы каркаса, приводные механизмы ограждаются 
декоративными экранами. Футеровка электропечей, производится, преимущественно, из керамо-
волокнистых матов, различных марок и шамото-волокнистых блоков.

Опорная поверхность конвейера размещается в блоке нагрева и заворачивается в обратную 
сторону уже в холодной зоне. Имеются конструкции печей, когда конвейер заворачивается на 
обратный путь в обогреваемой зоне, не охлаждаясь. Такое исполнение рекомендуется для 
высокотемпературных процессов, когда вынос тепла нежелателен, например при закалке.

Термообработка на высокие температуры, выше 700°С, производится, преимущественно излучением 
от нагревательных элементов. 

Конвейерная электропечь представляет собой обогреваемый туннель подом которого является 
конвейер.

Опорой для ленты могут быть сварные решетки, плиты из карбид-кремния или даже ролики. Лента 
конвейера приводится в движение от ведущего барабана с элементами поджима сетки к тянущему 
барабану или с помощью тяговых цепей.
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КОНВЕЙЕРНЫЕ ЭЛЕКТРОПЕЧИ

Лента приводится в движение от 
приводного барабана, который вращается от 
электромеханического привода через цепную 
передачу со звездочками. Плавное изменение 
скорости перемещения ленты обеспечивается 
с помощью преобразователя частоты.

На каркасе свода устанавливаются стойки с 
выведенными в печное пространство колесами 
вентиляторов. Вентилятор циркулирует 
атмосферу от нагревателей к садке, 
передавая тепло заготовкам. В случае 
необходимости локального отвода паров, 
возгонов или дыма через свод проводится 
патрубок с шиберной задвижкой.



СТАНКОМАТИКА
Промышленные печи

ПРОЕКТИРОВАНИЕ
ИЗГОТОВЛЕНИЕ

ЗАПУСК

КОНТАКТЫ

Адрес офиса и производства: Россия, г. Екатеринбург,
ул. Монтерская 3, корпус 11, литер Б.
Телефон: +7 (343) 221-53-39 
e-mail: market@termoagregat.ru


