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FUSIBLE ALLOY USED TO MAKE CASTING PATTERNS

The main scope of the project lies in supporting the knowledge
development in the field of small series of unique parts, mainly for the
automotive industry, by producing a technology and a device for patterns
through self formation from an easily fusible alloy with basalt fibers that enable
both a rapid pass from one type of parts to another, so that the fabrication flow
can be easily changed, as well as innovative research for the achievement of a
composite material based on Bi-Sn alloy with basalt fibers with higher technical
characteristics.
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1. Aspecte generale

Aliajele metalice de tipul Bi-Sn sunt aliaje cu temperatura de
topire scazuta care se pot utiliza cu lejeritate la obtinerea modelelor de
formare usor fuzibile. Tehnologia de obtinere a modelelor pentru
formare prin autoformare este relativ noua in turnatorii, aplicabilitatea
sa fiind perfect adaptabila la liniile de formare - turnare existente in cele
mai multe turnatorii, aspect care aratd cd nu necesitd investitii
suplimentare pentru achizitia unor utilaje speciale.

Realizarea pieselor unicat sau de serie mica, mai ales pentru
industria auto, se preteaza extrem de bine, utilizdnd astfel de aliaje
usor fuzibile prin tehnologii adecvate de autoformare, asigurandu-se
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astfel o trecere rapida de la un tip de piesa la altul.

Modelele pentru formare, confectionate prin aceasta tehnologie
au ca avantaje timpul scurt de obtinere a lor, nu necesita spatii de
depozitare (se retopesc daca nu sunt necesare), nu necesita procedee
speciale de prelucrare, obtinandu-se prin procedeul dualform. Precizia
dimensionala a pieselor turnate depinde in mare masura de precizia
dimensionala a garniturii de model si de procedeul de formare.

2. Experimentari de obtinere a tipurilor de aliaje ugor fuzibile
din clasa Bi-Sn

In vederea realizarii modelelor pentru formare din aliaje usor
fuzibile Bi-Sn se considera necesar obtinerea Tnh faza de laborator a
unor tipuri de astfel de aliaje pentru studierea proprietatilor lor, astfel
incat sa poata fi ales un anumit tip de aliaj care sa asigure proprietati
de elaborare si turnare optime.

Deci, aliajele bismutului sunt remarcabile prin punctele lor de
topire scazute. Diagrama de echilibru Bi-Sn este prezentata in figura 1,
iar calculele termodinamice in conditii de echilibru in tabelul 1.

300 Fig. 1 Diagrama de
echilibru Bi-Sn
2 Lichid
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O In conformitate cu
o 150¥sn diagrama echilibru Bi-Sn
100 (Bi)— solubilitatea bismutului in (SnB)
este de max. 13,1 % at. la 139
o0 °C. Solubilitatea staniului in (Bi)
0 se apreciaza a fi 0,2 % at. Sn in
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Sn Masa % Bi  Bi intervalul de temperatura,

adica pana la 271,442 °C punctul
de topire a bismutului.

Tabelul 1
Reactia Faza Masa Bi % Masa Sn, %
Lichid 56,97 43,03
L -> (Bi) + (Sn) 138,8 °C Bismut 99,89 0,11
Staniu 21,01 78,99
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Procesele care au loc la elaborarea aliajelor metalice sunt
procese fizice, chimice si fizico-chimice, desfasurate Tn sistemul
eterogen multicomponent alcatuit din fazele gazoasa, solida si lichida,
fiind determinate preponderent de comportarea elementului major la
temperaturi ridicate fatd de componentii atmosferei agregatului de
elaborare, la care se adauga influenta elementelor insotitoare, precum
si a compusilor acestora. Sistemul eterogen pluricomponent in care au
loc procesele care stau la baza tehnologiilor de elaborare a aliajelor
metalice cuprinde patru faze:

{faza gazoasa} — <faza solida> - (zgura) — [baia metalica]

Etapele procesului complex de elaborare a unei sarje de aligj
metalic sunt: ajustarea, incarcarea, topirea, oxidarea (afinarea),
dezoxidarea, alierea si evacuarea, cu mentiunea ca, depinde de
agregatul de elaborare.

Aliajele metalice se pot obtine Tn diverse tipuri de agregate de
elaborare: cuptoare cu inductie, cuptoare cu rezistente etc. In cazul de
fatd, avand in vedere faptul ca aliajele Bi—Sn sunt aliaje cu temperatura
de topire scazuta s-a optat pentru un cuptor de topire (incalzire) cu
rezistente, care permite dezvoltarea unui regim de temperaturi in
sistem controlat pana la 1200 °C

Pentru obtinerea aliajelor metalice ugor fuzibile din clasa Bi-Sn
s-au utilizat creuzete pe bazd de magnezite, care prezintd atat
refractaritate ridicata, cat si rezistenta ridicata la atacul chimic al
aliajului (figura 2).

Fig. 2 Creuzete de magnezite utilizate in cadrul cercetarilor experimentale
In vederea dozarii incarcaturi metalice, in conformitate cu

diagrama Bi—Sn au fost adoptate pentru a fi elaborate 5 (cinci) tipuri de
aliaje, a caror compozitie chimica prestabilita este prezentata in tabelul 2.
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Tabelul 2

Compozitia chimica prestabilitd
Sarja Bismut Staniu

% atomice % masice % atomice | % masice
Sarja 1 57 70,01 43 29,99
Sarja 2 86,9 21 13,1 79
Sarja 3 80 30,67 20 69,43
Sarja 4 70 43 30 57
Sarja 5 75 37 25 63

Pentru stabilirea procentelor atomice s-a tinut cont ca My g =
208,98 si ca My, s, = 118,71.

Dozarea

Tncarcaturii

prezentata in tabelul 3 si figura 3.

metalice pentru cele 5 aliaje este

Tabelul 3
Sarja Cantitatea de metal utilizata, g Greutate totala
Bismut Staniu sarja, g
Sarja 1 38,57 16,53 55,10
Sarja 2 5,36 20,18 25,54
Sarja 3 6,53 14,8 21,33
Sarja 4 15,08 20 35,08
Sarja 5 11,93 20,32 32,25

Fig. 3 Dozarea incarcaturii metalice a aliajelor metalice Bi-Sn

Determinarea scoaterii de aliaj metalic s-a efectuat prin
cantarire si este prezentata pentru fiecare sarja in tabelul 4.
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Tabelul 4

Sarja Solubilitatea 2 % at. Snin Cantitatea de Scoaterea
staniului in (Bi) | tot intervalul material de
se apreciazda a | de pierduta g aliaj metalic,
fi0 temperatura n %
Sarja 1 55,10 52,59 2,51 96,5
Sarja 2 25,54 25,38 0,16 99,4
Sarja 3 21,33 20,97 0,36 98,4
Sarja 4 35,08 34,63 0,45 98,72
Sarja 5 32,25 31,86 0,39 98,8

Determinarea scoaterii de aliaj metalic s-a efectuat cu ajutorul relatiei:

n = (Cantitatea de material metalic utilizata)/(Cantitatea de aliaj
metalic rezultat)x100, %.

Mini-lingourile din sarjele experimentale Bi-Sn sunt prezentate
in figura 4.

Fig. 4 Mini-lingourile din sarjele experimentale Bi-Sn

Concluzii

m Reducerea consumurilor energetice si de material in sectiile
de formare-turnare este o necesitate absoluta si una din metode este
cea a realizarii modelelor de turnare din aliaje usor fuzibile prin metoda
autoformarii.
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m Aliajele usor fuzibile de tipul Bi-Sn formeaza un eutectic la
temperatura de 139 °C ceea ce presupune necesitatea unei cantitati
mici de energie pentru topire si reformarea unui alt model de formare.

m Incarcatura metalica a fost realizatd din metale de puritate
avansata, respective Bi cu 99,2 % si Sn cu 99,88 %.

m Dozarea incarcaturii a fost dictatda de greutatea mini-
lingourilor de staniu utilizate si capacitatea creuzetelor de lucru.

m Scoaterea de aliaj metalic a variat intre 96,5 % si 99,4 %.
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