Wytapianie stali w piecu indukcyjnym.
I. Część teoretyczna.

Piec indukcyjny dużej częstotliwości stosuje się obecnie prawie wyłącznie do wytwarzania stali i stopów metodą przetapiania. Żużel w piecu indukcyjnym jest materiałem antymagnetycznym i tworzy się wskutek cieplnego oddziaływania metalu. Z tego względu temperatura utworzonego żużla jest stosunkowo niska, co w praktyce uniemożliwia prowadzenie procesów odfosforowania i odsiarczania.

Brak możliwości odfosforowania i odsiarczania kąpieli metalowej powoduje, że piece indukcyjne stosowane są głównie do przetapiania złomu stalowego o znanym składzie chemicznym, najczęściej złomu stali stopowych, co umożliwia odzyskanie takich pierwiastków jak chrom, nikiel itp.

Przy produkcji stali metodą przetopu można zrezygnować z okresu świeżenia i bezpośrednio po roztopieniu naprowadzić nowy żużel o właściwościach rafinacyjnych. Żużel rafinacyjny powinien charakteryzować się nieutleniającym lub redukcyjnym potencjałem w stosunku do kąpieli metalowej i spełniać następujące funkcje:

- stworzyć ciekłą fazę tlenkową na powierzchni lustra metalu, aby uniemożliwić kontakt z atmosferą,

- asymilować wtrącenia niemetaliczne, zwłaszcza wtrącenia tlenkowe utworzone w czasie roztapiania wsadu,

- nie powodować erozji wyłożenia ogniotrwałego pieca,

- chronić kąpiel metalową przed stratami ciepła.


W piecach indukcyjnych stosuje się wyłożenie ogniotrwałe o charakterze kwaśnym lub zasadowym. Charakter żużla musi być zgodny z charakterem wyłożenia, aby nie dopuścić do jego niszczącego oddziaływania. W przypadku wysokich wymagań czystości stali, czyli konieczności otrzymania niskiej zawartości wtrąceń niemetalicznych, wytopy należy prowadzić w piecach z wyłożeniem zasadowym.

Po załadowaniu wsadu włącza się prąd. W celu szybkiego roztopienia wsadu należy do pieca doprowadzić maksymalną moc. W miarę roztapiania ciekły metal zbiera się na dnie tygla. Można wówczas uzupełnić masę żużla.


Po roztopieniu wsadu pobiera się próbę metalu w celu oznaczenia jego składu i określenia koniecznego uzupełnienia składników stopowych. Następnie naprowadza się nowy żużel rafinacyjny, którego masa powinna stanowić około 1% masy wsadu metalowego. W okresie rafinacji uzupełnia się skład chemiczny kąpieli metalowej wprowadzając odpowiednie składniki stopowe i odtleniacze. Wirowanie kąpieli sprzyja szybkiemu wypływaniu produktów odtleniania, czyli tlenkowych wtrąceń niemetalicznych, do żużla.

Przy prowadzeniu wytopów w piecu z wyłożeniem zasadowym żużel rafinacyjny powinien również mieć charakter zasadowy i zdolność do dużej asymilacji wtrąceń niemetalicznych. Najlepiej te warunki spełniają żużle wapienno-glinowe na bazie układu CaO-Al2O3-SiO2, które jednocześnie powinny charakteryzować się niską lepkością i niską temperaturą likwidusu, która pozwala na ograniczenie ilości ciepła potrzebnego do jego roztopienia.
II. Cel ćwiczenia.
Celem ćwiczenia jest wykonanie przetopu złomu o znanym składzie chemicznym i określenie masy dodatków stopowych, aby otrzymać stal w gatunku 0H18N9A o składzie chemicznym: 
C    - max. 0,07%,

Mn – 1,0 -2,0%,

Si    – 0,2 – 0,8%,

P     – max. 0,035%,

S     – max. 0,020%,

Cr    – 17 -20%,

Ni    – 8,0 – 11,0%.
III. Opis stanowiska badawczego. 
Piec indukcyjny o pojemności 10 kg.

IV. Przebieg ćwiczenia.

1. Odważenie 10 kg złomu stalowego o składzie:

C   – 0,04%,

Mn – 1,5%,

Si   – 0,3%,

P    -  0,020%,

S    -  0,015%

Cr   – 18%,

Ni   – 10%.
2. Obliczenie i odważenie masy wapienno-glinowego żużla.

3. Wykonanie przetopu.

V. Opracowanie wyników badań.
Obliczyć masy dodatków stopowych przy następujących założeniach:

Zgar składników stopowych:

Ni  -  3%,

Cr  -  5%,

Mn – 10%,

Si  -  5% .
Skład chemiczny dodatków stopowych:

Nimet  

- 100%,

Fe – Cr
- 0,10% C, 0,60% Si, 70% Cr,

Fe – Mn
- 0,08%C, 92,3% Mn, 2,44% Si,

Fe – Si
- 0,06%C, 43,05% Si.
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