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Закалка сталей с использованием токов высокой частоты (ТВЧ) является 

одним из распространенных методов термической обработки, который позво-
ляет повысить твердость поверхности изделий.  

Классической закалкой ТВЧ может служить способ поверхностной 
закалки, описанный в [1]. Сущность данного способа заключается в том, что 
изделие из стали 45 помещается в индентор и на его поверхности создается 
упрочненный слой глубиной от 3 до 4 мм с постоянной твердостью по глубине 
от 58 до 59 HRC. Однако данный способ имеет недостатки, связанные с тем, что 
наблюдается резкая граница между основным материалом и упрочненным 
слоем, а это в случае ненормативных условий эксплуатации приводит к 
возникновению межслойных трещин и, как следствие, выходу детали из строя. 
Вариантом решения данной проблемы может быть использование такой терми-
ческой обработки, как отпуск. Однако при данном виде обработки наблюдается 
значительное снижение твердости поверхностного слоя, что в некоторых 
случаях недопустимо. В качестве выхода возможно предложить комплексную 
обработку изделий, основанную на ТВЧ и тлеющем разряде [2]. 

Как показали дюрометрические исследования, проведенные по 
классической методике измерения твердости, обработка тлеющим разрядом 
изделий, изготовленных из стали 45, подвергнутых закалке ТВЧ, приводит к 
повышению их поверхностной твердости, которая в зависимости от скорости 
перемещения индентора (от 2 до 6 м/мин) составляет от 10 % до 25 %. Чем 
меньше скорость перемещения индентора, тем влияние тлеющего разряда 
больше. Погрешность измерения при этом составила не более 5 %. Причем, как 
показали эксплуатационные испытания в случае тяжелонагруженных валов,  
не наблюдается возникновения межслойных дефектов. 
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