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Преимуществом газовых печей является их универсальность, что позволяет осуществлять нагрев
заготовок любой конфигурации, сравнительно небольшая стоимость оборудования. Однако камерные
топливные печи имеют существенные недостатки: низкую удельную производительность и высокий расход
топлива, низкая скорость нагрева и, как следствие этого, большие габариты печей, значитетельное
окалинообразование, ухудшение структуры металла; трудность создания механизированных и
автоматизированных нагревательных устройств; тяжелые санитарно-гигиеничные условия труда.

Эти недостатки могут быть значительно уменьшены путем применения в кузнечных цехах
электронагрева металла. При индукционном нагреве окалинообразование незначительно, облегчается
возможность механизации и автоматизации процесса и вследствие отсутствия теплового контакта
улучшаются санитарно-гигиенические условия труда. Особые преимущества имеет индукционный метод
нагрева в автоматических и поточных линиях, где необходимы постоянная готовность к работе, небольшие
размеры нагревательного устройства в потоке и высокая ремонтоспособность. Благодаря высоким удельным
мощностям удается получить значительно большие скорости нагрева, чем при газовом нагреве в камерной
печи.

Изменение экономики кузнечного производства при переходе от газового нагрева заготовок к
индукционному характеризуется следующим:

 1. Изменяется использование энергоресурсов. Применение индукционного нагрева освобождает
кузнечные цехи от расходования газа и заменяет его электроэнергией, которая может вырабатываться на
гидростанциях или на тепловых электростанциях, работающих на дешевом и недефицитном топливе (торфе,
сланце, низкосортном угле и т. д.).

2. Изменяется технология кузнечного производства. Появляется возможность штамповки поковок с
уменьшенными припусками на механическую обработку. Экономия металла за счет сокращения припусков
и уменьшения образующейся окалины
при нагреве достигает 8—10% от общего веса обрабатываемого в цехе металла.

3.  Изменяется состав и размеры капитальных затрат.. Здания кузнечных цехов с использованием
индукционного нагрева сокращаются в объеме за счет экономии производственных площадей, что
удешевляет строительство.

4.   Возрастает производительность труда в кузнечном производстве в среднем на 30%. Повышение
производительности штамповки деталей в этом случае происходит за счет непрерывности работы
нагревательного устройства и ковочного механизма, сокращения числа переходов при штамповке деталей на
механических ковочных прессах.

5. Изменяется состав рабочей силы, уменьшается число занятых на обслуживании нагревательных
устройств рабочих и повышается их технический уровень.

6.  Сокращаются расходы на инструмент.  Повышение стойкости штампов в среднем на 50%
происходит за счет равномерного и стабильного нагрева металла и меньшего количества окалины на
заготовках.

7. Уменьшается брак при штамповке деталей за счет равномерности и стабильности температуры
металла с 5—7% до 1,2%.

8.   Улучшаются условия труда рабочих.
Использование индукционного нагрева создает ряд источников экономии средств для

предприятия, которые могут быть учтены лишь при тщательном и глубоком рассмотрении вопроса.
Такими источниками экономии являются, например, выгоды для преlприятия, создаваемые возможностью
резкого повышения выпуска металла, машин, оборудования и т. д.; экономия металла при последующей за
ковкой и штамповкой механической обработке деталей; сокращение расходов на строительство зданий и
сооружений. Если эти источники экономии будут учтены, то экономические показатели индукционного
нагрева металла будут говорить о бесспорной целесообразности применения его в металлургической и
машиностроительной промышленности.
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Целью данной работы является разработка мероприятий, которые бы улучшили качество, повысили
производительность и при этом снизили энергопотребление при получении латунных отливок.

Качество получаемых отливок в данном случае имеет особое значение,  так как это первый этап в
изготовлении латунных сепараторов подшипников. Визуально трудно, а часто невозможно, выявить ряд
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некоторых дефектов отливки. В результате, такая отливка подвергается дальнейшей обработке, затрачивая на
себя время и средства, а в конечном итоге бракуется.

На рассматриваемом участке цеха существуют возможности повышения качества и
совершенствования производства. Для плавки латуни здесь применяются однофазные индукционные
двувканальные печи. Индукционные канальные печи при плавке цветных металлов имеют следующие
преимущества над другими типами плавильных устройств. Во-первых, в них происходит интенсивная
циркуляция металла, которая ускоряет процесс плавки и обеспечивает однородность сплава. Во-вторых, они
имеют низкий угар металла, что особенно важно при плавке латуни.

Вместе с тем, установленные в цехе индукционные канальные печи 1977 г. выпуска устарели морально
и физически и требуют существенной реконструкции либо замены на новые, более производительные и
энергосберегающие. Кроме того, существующие на предприятии технологии рафинирования значительно
устарели. Для рафинирования сплава предприятием используется только сильвинит, который,  несмотря на
свою дешевизну, не обладает отличными свойствами и существенно влияет на качество отливок.

В данной работе будет рассмотрен флюс, обладающий лучшими рафинирующими свойствами, чем
сильвинит. Кроме этого в работе рассмотрены методы обработки расплава, способные повысить его
жидкотекучесть, что важно при разливке и снизить угар составляющих сплав элементов.




