ELABORAREA ST TURNAREA ALIAJELOR ALUMINIU-MAGNEZIU

A. SCOPUL SI OBIECTUL LUCRARII

Cunoasterea si insusirea tehnologiei de elaborare si turnare a aliajelor aluminiu-

magneziu: urmarirea influentei continutului de magneziu asupra caracteristicilor mecanice si
tehnologice.

B. Data generale.

Aliajele aluminiu-magneziu se disting prin masa specifica mai mica decét a celorlalte
aliaje de aluminiu, rezistenta la coroziune foarte buna in diverse medii, rezistenta mecanica
apreciabila si capacitatea de a se lustrui.

Aliajele industriale de turnatorie contin maximum 12% Mg.

Diagrama de echilibru (partea care intereseaza aliajele industriale Al-Mg) este prezentata
in figura 1. Solubilitatea maxima a magneziului Tn aluminiu, in conditiile de echilibru termic,
este de 15,35%, la temperatura eutectica de 450°C, Se formeaza solutie solida de Mg in Al.
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Fig. 1. Diagrama de echilibru Al-Mg domeniul aliajelor turnate.

Odata cu scaderea temperaturii, scade si solubilitatea magneziului pana la 1,9%, la
temperatura obisnuitd, ceea ce determind precipitarea fazei f.

In figura 2 este redatd microstructura unui aliaj cu 10% Mg 1n care se observa
constituentul B in masa de baza de solutie solida a.
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Fig. 2. Schema microstructurii aliajului Al-Mg turnat, cu 10% Mg.
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Proprietatile de turnare ale aliajelor Al - Mg sunt inferioare siluminurilor, din cauza
urmatoarelor dezavantaje:
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au fluiditate mica;

au tendinta de a forma fisuri, sufluri si microretasuri;

au o puternicd tendinta de oxidare in timpul elaborarii si turnarii din cauza
continutului de magneziu. Din aceasta cauza, la elaborarea lor trebuie sa se ia
masuri speciale de protectie cu fondanti;

Aliajele Al-Mg cu 3%, 5%, 7% si 9% Mg sunt utilizate ca aliaje de turnatorie. Ele nu
sunt practic durificabile prin tratament termic, deoarece au o duritate proprie apreciabila (au si 0
rezistenta mecanica inaltd care nu se micsoreaza prin recoacere).

C. Desfiasurarea lucrarii

a. Utilaje, aparate, instrumente si materiale necesare:
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cuptor electric cu Incélzire prin inductie;

termocuplu de imersie;

linguri de turnare;

bare de otel pentru amestecare;

cochile si forme pentru turnarea probelor de structurad (g10xI0 mm);

cochila pentru turnarea epruvetelor in stare brut turnata pentru incercari mecanice;
cochila sau forma pentru prelevarea probelor de fluiditate;

clopot din tabla perforata pentru introducerea materialelor la fundul creuzetului;
aparat pentru determinarea contractiei liniare;

aluminiu (STAS 7607/1 - 80 de puritate 99,7);

magneziu (STAS 7387 - 81 de puritate 99,99%);

fondanti de protectie si degazare (CaF,, NaCl, KC1 si MgCl,);

materiale de protectie.

b. Modul de lucru si ordinea operatiilor pentru efectuarea lucrarii

1. Se pregateste materia prima prin debitare la fierastrau mecanic cantarindu-se
urmatoarele cantitati de materiale, corespunzatoare unei sarje de 3 kg aliaj cu 3% Mg:
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aluminiu: 2,910 kg;
magneziu: 0,090 kg;

2. Se curata creuzetul cuptorului de eventualele resturi de material sau zgura, ramase de
la elaborarile anterioare.

3. Se controleaza functionarea instalatiei de absorbtie a gazelor de deasupra cuptorului.

4. Se pregatesc cochilele pentru turnarea epruvetelor brute necesare determinarii
proprietatilor mecanice precum si cochilele pentru determinarea probei de fluiditate.

5. Se incarca in cuptor intreaga cantitate de aluminiu cantarita.

6. Se porneste cuptorul, Tncalzindu-se treptat pana, cand creuzetul ajunge la rosu (circa

800°C).

7. Din momentul in care incepe formarea baii aceasta Se va acoperi cu un stratde 5 - 10
mm de fondant de protectie.



8. Dupa topirea intregii cantititi de aluminiu, se introduce intreaga cantitate cantarita de
magneziu cu ajutorul unui clopot pana la fundul creuzetului

9. Cénd temperatura baii ajunge la 720°C se opreste cuptorul si se face degazarea baii cu
unul din urmatorii degazanti: azot, clor, clorura de zinc (ZnCl,) si hexacloretan.

10. Dupa 3 - 4 min. de repaus, cu ajutorul lingurii de turnare, se toarna proba de
structura, epruvetele brute pentru incercari mecanice, proba de fluiditate, precum si proba de
contractie. Turnarea se va face la cca. 720°C controland temperatura cu termocuplul de imersie.

11. Proba de structurd Se rupe si Se apreciaza aspectul structurii. Din aceasta proba se va
pregati un slif metalografic care se examineaza la microscop la o marire x100 dupa atac cu unul
din urmatorii reactivii: solutie de acid fluorhidric (0,3 cm® FH 40% la 100 cm® de api) sau solu-
tie de NaOH (Ig NaOH la 100 cm® H,0). Se va schita in caietul de lucrari aspectul
microstructurii.

12. Dupa incercarile epruvetelor si determinarea caracteristicilor mecanice se vor nota
rezultatele.

13. Se va nota, de asemenea, si rezultatul probei de incercare a fluiditatii.

14. Respectand aceeasi ordine a operatiilor se vor elabora urmatoarele doua sarje
corespunzatoare unor continuturi de 6% Mg si respectiv 9% Mg, componenta incarcaturilor
sarjelor 2 si 3 fiind urmatoarea:

Sarja 2

- aluminiul 2,820 kg

- magneziu 0,180 kg

Sarja 3

- aluminiul 2,730 kg

- magneziu 0,270 kg

c. Interpretarea rezultatelor si continutul referatului scris

1. Se vor intocmi fisele sarjelor de aliaje tip Al - Mg elaborate si se vor detalia
particularitatile tehnologice specifice obtinerii acestei grupe de aliaje.

2. Se vor schita microstructurile aliajelor elaborate.

3. Se vor interpreta rezultatele si Se va Tntocmi graficul de variatie a caracteristicilor
mecanice si a fluiditatii cu continutul de Mg, utilizdnd datele determinate experimental, care se
vor consemna Tn tabelul de mai jos.

Tabel reprezentand influenta continutului de Mg asupra caracteristicilor aliajelor tip Al
— Mg elaborate

Caracteristici Sarja | Sarja Il Sarja 111
Continutul de Mg, %
Fluiditatea, mm
Rezistenta la rupere la tractiune, daN/mm?®
Alungirea la rupere, A%
Duritatea Brinell, HB
Contractia liniara, %




