
Реновация и повышение 

износостойкости деталей 

прокатных станов 

плазменной закалкой



Плазменная 

закалка деталей 

машин

Повысит твердость, износостойкость и срок службы 

ваших изделий, позволяя получить кроме 

экономического ресурсосберегающий экологический 

эффект



Твердость поверхности сталей после плазменной закалки, HRC

Конструкционные углеродистые и 

низколегированные 

34ХН1М, 38ХС, 40Х, 40ХН, 45

48-54

Пружинные  50ХФА, 65Г, 60С2 50-56

Инструментальные углеродистые У7, У8, У9, У10 52-60

Валковые  60ХН, 9Х, 9Х2МФ 53-61

Штамповые  5ХНМ, 5ХНВ, 4Х5ФМС 52-60



Сравнение твердости сталей после плазменной 

закалки и после других способов термообработки

Сталь

Твердость, HRC

Объемная 

закалка
Закалка ТВЧ

Плазменная 

закалка

34ХН1М 47-52
-

51-56

40Х 49-54 53-58 55-60

45 48-53 51-56 54-59



Универсальная установка  плазменной закалки в 

ручном и автоматическом режиме (УУПЗ)



Источники питания установок плазменной закалки в ручном и 

автоматическом режиме 



Закаленный образец с профилеразмерами валка для прокатки 

рельсовых скреплений



1989 год. Акт эксплуатационных испытаний прокатных валков из стали 60ХН для прокатки 

швеллера 20 удостоверяет повышение стойкости  после плазменной закалки в 1,7 раза.



1994 год. После плазменной закалки чугунных валков (СШХНМ-42) для прокатки швеллера 27 

рельсобалочного цеха их износостойкость возросла на 46 %.



1995 год. Акт производственных испытаний прокатных валков блюминга 1150 НТМК, сталь 

50ХН. Стойкость после плазменной закалки повысилась на 45 %.



Стойкость валков из чугуна СПХН-45 возросла на 33,7 %.



Наработка валков (сталь 60ХН и чугун СПХН-45) для прокатки рельсов UIC-60 увеличилась на 

90,1%. Удельный расход валков после плазменной закалки снизился на 48,3%.

Наработка валков для прокатки рельсов Р-65 увеличилась на 30,4%. 

Удельный расход валков снизился на 22,8%.



Стальные и чугунные валки для рельсов UIC-60, наработка увеличилась на 154,5%, для 

рельсов Р65 на 66,2%, повышение стойкости валков для экспортных рельсов оставило 69,5%.



 



Закалка валка для прокатки шара (с 22 HRC до 50 HRC)



Закаленный валок для холодной прокатки, сталь 9ХС (65 HRC)



Прокатные валки, сталь 9Х1, до 55 HRC



Закалка трефов валка пильгерстана (сталь 45 до 55 HRC)





Закалка приводной части валка, сталь 34ХН3М с 22 HRC до 58 HRC



Закалка приводной части валка, сталь 34ХН3М с 22 HRC до 58 HRC



Закалка кольца дистанционного, сталь 45 до 50 HRC 



Закалка торцов кольца, сталь ХВГ (62 HRC)



Закаленный торец кольца, сталь 34ХН1М до 55 HRC



Закаленный торец кольца, сталь 34ХН1М до 57 HRC





Закаленный трубный шаблон, сталь 32Г2 (55...60HRC)





Закалка валка ребристого, сталь 55 до 59 HRC



Закаленные трубопрокатные ролики (60 HRC)



Закаленный ролик клети проката медной катанки



Закаленные оси центрователя прошивного стана 



Закалка шлицов на приводном вале эджерной головки, сталь 

5ХНМ до 58 HRC 





Закаленные ролики, сталь 40Х до 50-55 HRC 



Закалка рабочей поверхности прошивных валков, сталь 55Х 

(от 38 до 58 HRC)



Контактная информация

• 622031, г. Нижний Тагил, ул. 
Красногвардейская, д.59,  НТИ (филиал) 
УрФУ

• Директор школы магистратуры 

• Сафонов Евгений Николаевич (3435) 255883, 

• E-mail: e.n.safonov@urfu.ru.

• Лаборатория плазменных процессов

• Технические вопросы: 

• Чадин Леонид Валентинович – 8-9090267408, 

• E-mail: h.l.v.1962@mail.ru

• nti.urfu.ru
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