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前言

　　本书是作者在五洲工程设计研究院从事工业炉设计50余年的经验总结。
本书理论联系实际，将设计实践经验总结上升为理论是本书的特点之一。
本书的另一特点是与当前国家“节能减排”战略部署紧密相连，对感应加热提出了一系列的节能措施
，推荐了一批新炉型，满足了机械制造行业的毛坯锻造、热冲压、工件的热处理以及有色与黑色金属
行业金属加热与熔化的需要。
根据当前节能减排形势，我们向从事工业炉行业和节能工作的工程技术人员、广大读者推荐本书。
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内容概要

　　《感应加热与节能：感应加热器（炉）的设计与应用》系统地介绍了感应加热技术，包括感应加
热与节约能源、感应加热的物理基础、金属的感应加热、感应加热的方式（工频、中频）、感应加热
的计算原理、感应器的设计计算，汇编介绍了40种典型的在各行业中应用的感应加热器（炉）。
感应加热是一项既节能又环保的先进技术。
感应加热器（炉）适合毛坯形状简单、生产批量大的毛坯件的锻造、热冲压，工件的热处理及军工、
汽车、拖拉机、铁路机车车辆等行业的工厂、企业用于金属加热与熔化等。
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章节摘录

　　第1章　感应加热与节约能源　　节约资源是我国的基本国策。
节约能源，提高能源利用效率，保护和改善环境，促进经济社会全面协调可持续发展，是我国当前的
一项战略任务。
温家宝总理在2007年全国节能减排工作会议上指出“淘汰落后产能是实现节能减排目标的重要手段”
。
要大力淘汰能耗高、污染环境的落后工艺、设备与技术，加快节能技术的开发，大力推广、应用节能
、环保的新工艺、新设备、新技术与新产品，同时还要充分利用余热余压。
　　在我国黑色金属、有色金属、机械制造、汽车、军工等行业，热加工车间的加热设备，其热能的
消耗很大，加热效率很低。
毛坯热成型前的加热、工件的热处理以及有色金属与黑色金属的熔化多采用油炉、天然气炉、电阻炉
，少数采用感应加热炉与感应熔炼炉，也还有工厂使用煤炉进行毛坯的加热，其能耗高，对环境的污
染严重。
随着我国工业的发展，产品质量要求的提高，节能降耗与环保的严格要求，已由火焰炉加热逐步向电
加热方向发展。
　　感应加热是一项先进的技术，与火焰炉和电阻炉加热相比较，其主要优点有：　　（1）加热速
度快，可以成倍提高加热设备的生产率，可与其他工艺设备组成连续的生产线。
　　（2）加热时间短，效率高，感应加热炉的效率可达60％—70％，感应熔炼炉的效率可达到65％
～75％，而火焰炉的加热效率仅有20％左右，电阻炉的加热效率只有40％左右。
　　（3）采用感应加热方法进行热成型前加热时，由于加热速度快，加热时间短，毛坯产生的氧化
皮烧损率为0.5％—1％，而火焰炉的金属烧损率为3％，感应加热炉比火焰加热炉节约材料2％，同时
提高了锻造模具的使用寿命。
　　（4）热加工车间若使用感应加热炉，由于散热损失少，车间温度大大降低，改善了车间的劳动
条件。
又由于感应加热不产生烟气和烟尘，净化了车间工作环境。
　　但是在一个感应器里能加热的毛坯尺寸有限，不像火焰炉与电阻炉那样灵活通用。
因此，感应加热适合毛坯形状简单、品种少、产量大的产品零件的生产。
　　由于感应加热具有以上所述优点，以及人们对节能减排认识的逐步提高，现实生产中已越来越多
地采用节能环保的新工艺、新设备、新技术，淘汰落后的工艺、设备和技术。
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编辑推荐

　　《感应加热与节能：感应加热器（炉）的设计与应用》可供从事感应加热设备设计、使用与节能
工作均工程技术人员参考。

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<感应加热与节能>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 7


