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Несоблюдение стандарта п реследуется  по закону

Настоящий стандартный метод предназначен для определения г о -  
рячеломкости алюминиевых и магниевых литейных сп л авов . Этот метод 
предназначен для оценки вновь разработанных сплавов» а также для 
изучения технологических ф акторов, влияющих на гор ячел ом кость .

I .  СУЩНОСТЬ МЕТОДА

1 .1 .  Метод определения горячелом кости алюминиевых и магниевых 
литейных сплавов заключается в одновременной отливке в  земляные 
формы стандартных колец , имеющих различную ширину» с  последующим 
визуальным контролем их на наличие трещин.

1 .2 .  Числом горячеломкости сплава считается  максимальная ши­
рина отл и того  кольца в  мм; на котором обнаружена трещина, при у с ­
ловии, ч то  на последующих кольцах большей ширины трещин не обнару­
жено.

2. ОБОРУДОВАНИЕ

2 .1 .  Для изготовления стандартных колец применяется следующее 
оборудование:

В ег. $  ВИФО-73 от 18/УШ-1971 г .
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а ) модель для формовки, состоящ ая из д вух  д и ск ов , наружный 
диаметр которы х со о т в е т с т в у е т  наружному диаметру стандартных ко­
нец . На тадый д и ск  нанесены кольцевые канавки, диаметры которых 
соотв етств у ю т  внутренним диаметрам стандартных колец (ф и г .1 ) .

Фиг Л .  Диски для формовки стандартных колец

Диски и зготовл яю тся  из лю бого алюминиевого сплава с  повышен­
ной коррозионной  стой костью  ( АЛ8 и д р . ) ;

б )  литниковая си стем а , состоящ ая из литника, коллектора и пи­
т а т е л я , изготовленны х из д ер ева  (ф и г .2 ) ;

Ф иг.2 . Литниковая си стем а

а -  к ол л ектор ; 6 -  литник; в -  питатель
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в) набор стершей разного диаметра, жзго-оашашж жз стаде 
марки Сгп.?, 1 ГОСТ 380-60), Форма и размеры стержней указаны на 
ф и г.З ;

Фиг.З» Стержень

г )  набор холодильников, изготовленных жз алюминиевого сшива 
с повышенной коррозионной стойкостью (ф и г .4 ) ;

i

- 1 0 8 -

Ф иг,4, Холодильник

д )  опоки для формовки колец по модели.

3 .  ОПЕБДЕЛЕНМЕ ГОРЯЧЕЛОМКОСТЙ

3 .1 .  Отливку стандартных колец, размеры которых приведена в
табл. 1, производить в земляное формы, при этом в начале сф о р м о ­
вать  6 -8  колец, начиная с 5 мм, отличающихся друг от  друга д осл е­
довательно увелмчивавдейся шириной. Схема заливки колец приведена 
на ф и г .5 .
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Фиг.5® Общий ввд модели 
1,2 -  дюки с н анесенн ой  на них ш калой;
3 -  латник; 4 -  питатель; 5- хол од и л ьн и к ; 
6 -  коллектор.
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3 .2 .  Для получения колец тр ебуем ой  ширины в  нижнюю ч а ст ь  фор­
мы уста н ови ть  стальные стержни, по диаметру соответствую щ ие отм ет­
кам шкалы.

3 .3 .  Заливку и ссл ед уем ого  сплава в  форму производить  при тем ­
пературе на 1 0 0 ° выше начала е г о  кристаллизации.

3 .4 .  После охлаждения отл и вок  откры ть опоки и о см отр еть  отлив­
к и . И сследование сл ед у ет  начинать с  сам ого  у з к о г о  кол ьц а , а  го р я ­
чие трещины и ск а ть  в  той  ч а сти  кол ьц а , которая  примыкает к  пита­
телю.

3 . 4 . 1 .  Образование трещин со  стороны  холодильника указы вает 
на хр у п к ость  сплава и при определений гор ячел ом кости  в  р а сч ет  не 
принимается.

3 .5 .  Если на в с е х  кольцах обнаружены горячие трещины, отл и ть  
еще 6 -8  колец последующих р а зм ер ов .

3 . 5 . 1 .  В том  сл у ч а е , к огд а  гор ячел ом кость  н астол ько вел и ка , 
что ширина стандартных кол ец , предусмотренная в т а б л . I ,  н ед оста ­
точна, изготовл яю тся  дополнительные стержни диаметром 17 , 12 и
7 мм и отливаю тся кольца шириной 45 , 4 7 ,5  и 50 мм.

3 .6 .  Максимальная ширина кольца, на к отор ом  обнаружена тр е ­
щина, при усл ови и , ч то  на кольцах большей ширины трещин не обнару­
жено, сч и та ется  числом горячеломкости.

3 .7 .  В таблицах 2 и 3 приведены числа горячелом кости  н ек ото ­
рых алюминиевых и магниевых литейных сплавов.

Таблица 2

Марка
сплава

Температура заливки в °С 
(н а  100 выше температуры 

начала кристаллизации)

?Даксимальная ширина кольца, 
при которой  п оявл яется  тр е ­
щина (число горячеломкости) 

в мм
......I  _ 2 3

M I 730 2 7 ,5

М 2 700 нет трещин

М 3 727 1 2 ,5

АЛ4 700 нет трещин

АЛ 5 727 7,5
АЛ8 704 22,5
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I 3

АЛ9 710 нет трещин

АЛ1Э 750 32,5

АЛ 21 738 22,5

М2 4 744 22,5

вал: 738 30

ВМ9 730 7,5
АЦР1У 737 нет трещин

Таблица 3

Марка
сплава

Температура заливки в °С 
(на 100 выше температуры 
начала кристаллизации)

Максимальная ширша кольца, 
при которой появляется тре- 

. щина (число горячеломкости) 
в ш

I 1 2 3

МЛ5 700 30
МЛ5 п.ч. 700 30
МЛ 7-1 740 32,5 -  37,5
МЛВ

(Mil2-1) 740 30 -  32,5
fiiI9

IBMI2) 754 25
МИО 740 15 -  20
тп 748 20
МП 2 740 30 -  32,5
МП 5 730 27,5 -  30
ВМЛ5 ' 725 27,5 -  30
ВШ16 | 732 27,5 -  30
вш ? j 745 27,5 -  32,5
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