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5 Сантехнический инструмент
Процесс изготовления трубных ключей

ПОДВИЖНАЯ ГУБКА

1. Вырубка: на станке JELŠIN GRAD из листовой стали вырубают заготовку 

необходимого размера и формы; высокая точность резки позволяет до минимума 

сократить расход качественного материала – так закладывается важная 

экономическая составляющая.

2. Ковка: кованые части изготавливают, применяя технологию объёмной штамповки 

с падающим молотом. Объёмная штамповка позволяет получать различные 

изделия эргономичной формы. Подходящее направление волокон структуры, уже 

имеющееся в полученных прокаткой заготовках, сохраняется с использованием 

соответствующего процесса ковки.

3. Обрезка: удаление излишков металла (удаление грата).

4. Изготовление насечки: соответствующая геометрия насечки губок 

обеспечивается операцией протяжки. Форма насечки гарантирует оптимальный 

захват и повышенную износостойкость

5. Обработка на станках с ЧПУ: губки целиком обработывают на станках с ЧПУ. 

Специальные зажимы обеспечивают точность установки и, таким образом, точность 

размеров и функциональность ключей.

6. Индукционная закалка: местный нагрев и закалка насечки обеспечивают 

высокий уровень твёрдости, необходимой для обеспечения функциональности 

ключей Unior. Закалкой мы достигаем оптимальную микроструктуру и требуемую 

твёрдость, что гарантирует длительный срок службы губок.

ФИКСИРОВАННАЯ ГУБКА

7. Вырубка: на станке JELŠIN GRAD из листовой стали вырубают заготовку 

необходимого размера и формы; высокая точность резки позволяет до минимума 

сократить расход качественного материала – так закладывается важная 

экономическая составляющая.

8. Ковка: кованые части изготавливают, применяя технологию объёмной штамповки 

с падающим молотом. Объёмная штамповка позволяет получать различные 

изделия эргономичной формы. Подходящее направление волокон структуры, уже 

имеющееся в полученных прокаткой заготовках, сохраняется с использованием 

соответствующего процесса ковки.

9. Обрезка: удаление излишков металла (удаление грата).

10. Изготовление насечки: соответствующая геометрия насечки губок 

обеспечивается процедурой протяжки. Форма насечки гарантирует оптимальный 

захват и повышенную износостойкость.

СБОРКА

11. Заклёпочное соединение: заклёпка обеспечивает прочное соединение губок. 

12. Термическая обработка (закалка и отпуск): термообработку осуществляют 

для снятия внутренних напряжений и улучшения структуры стали, повышения 

прочности инструмента до необходимого уровня и придания прочих свойств, 

требуемых для обеспечения работы при очень высоких нагрузках.

13. Индукционная закалка: местный нагрев и закалка насечки обеспечивают 

высокий уровень твёрдости, необходимой для обеспечения функциональности 

ключей Unior. Закалкой мы достигаем оптимальной микроструктуры и требуемой 

твёрдости, что гарантирует длительный срок службы губок.

14. Покрытие: защитный цветной слой наносят с применением технологии 

порошковой окраски, что придаёт изделию соответствующий внешний вид и 

обеспечивает защиту от коррозии.
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