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Наведені результати дослідження ефективності застосування вдосконаленого способу
теплового та імпульсного МГД впливу на рідкий алюмінієвий сплав А356.0 в каналах
магнітодинамічної установки, обумовленого комплексною дією факторів пінч-ефекту і
розрідження, зокрема дугових розрядів та імпульсів тиску, внаслідок імпульсного характеру
протікання струмів. Показано, що теплова та імпульсна МГД обробка розплаву інтенсифікує
процес дегазації, сприяє покращенню структури та підвищенню фізико-механічних
властивостей сплаву  у литому стані.

Îäèí ³ç ïåðñïåêòèâíèõ íàïðÿìê³â ï³äâèùåííÿ åôåêòèâíîñò³ ëèâàðíèõ
òåõíîëîã³é ïîâ’ÿçàíèé ³ç âèêîðèñòàííÿì ô³çè÷íèõ ÿâèù â ïðîöåñàõ

ïîçàï³÷íî¿ îáðîáêè  ìåòàëåâèõ ðîçïëàâ³â ç ìåòîþ óïðàâë³ííÿ ñòðóêòóðîþ òà
âëàñòèâîñòÿìè ëèòèõ âèðîá³â.

Ïðè öüîìó çíà÷íà óâàãà ïðèä³ëÿºòüñÿ äîñë³äæåííþ ³ìïóëüñíèõ ïðîöåñ³â
òåïëîñèëîâî¿ ä³¿ íà ðîçïëàâè àëþìîì³äíèõ ñïëàâ³â [1]. Ó ðÿä³ âèïàäê³â öå ç
åíåðãåòè÷íî¿ òî÷êè çîðó á³ëüø îùàäëèâî, í³æ âïëèâ íà ìåòàëåâ³ ðîçïëàâè
çîâí³øí³ìè ñèëàìè, ùî íå çì³íþþòüñÿ ó ÷àñ³.

Ðîçâèòîê äîñë³äæåíü [2, 3], ùî ðàí³øå ïðîâîäèëè, äîçâîëèâ ðîçðîáèòè
íîâó, á³ëüø äîñêîíàëó ñõåìó ³ìïóëüñíèõ ïðîöåñ³â òåïëîñèëîâî¿ ä³¿ (ðèñ. 1).
¯¿ îñîáëèâ³ñòþ º òå, ùî ³ìïóëüñíîìó âïëèâó ï³ääàºòüñÿ ðîçïëàâ íå ò³ëüêè â
ëîêàëüí³é çîí³ 6 (ðèñ. 1) öåíòðàëüíîãî êàíàëó, àëå ³ ó âñüîìó îá’ºì³ Ø-
ïîä³áíîãî êàíàëó òà äîíí³é ÷àñòèí³ òèãëÿ ÌÄÓ.

Öå çàáåçïå÷óºòüñÿ çà ðàõóíîê ïðîõîäæåííÿ ÷åðåç ð³äêîìåòàëåâèé
ïðîâ³äíèê (â äàíîìó âèïàäêó àëþì³í³ºâèé ðîçïëàâ) ó ïîðîæíèí³ Ø-ïîä³áíîãî
êàíàëó 4 (ðèñ. 1) ïàêåò³â ³ìïóëüñ³â åëåêòðè÷íîãî ñòðóìó ï³äâèùåíî¿ ãóñòèíè
(â³ä 10 äî 25 À/ìì2) (I1 òà I2), ÿê³ çóìîâëþþòü çíàêîçì³ííó ñèëîâó ³ òåïëîâó
ä³þ íà ðîçïëàâ. Âîíà çóìîâëåíà öèêë³÷íèì âèíèêíåííÿì ë³í³éíîãî ï³í÷-åôåêòó
7 ³ç ïîâíèì ðîçðèâîì ð³äêîìåòàëåâîãî ïðîâ³äíèêà ó ëîêàëüí³é çîí³ 6 â
öåíòðàëüí³é ã³ëö³ Ø-ïîä³áíîãî êàíàëó ³ç ïðèïèíåííÿì ïðîò³êàííÿ ³íäóêîâàíèõ
ñòðóì³â ó âñ³õ ã³ëêàõ ³íäóêö³éíîãî êàíàëó (á³÷íèõ ³ öåíòðàëüí³é). Ïðè
ïîäàëüøîìó â³äíîâëåíí³ ö³ë³ñíîñò³ ð³äêîìåòàëåâîãî ïðîâ³äíèêà, ÿêèé ïðàöþº
ó ðåæèì³ êîðîòêîãî çàìèêàííÿ, ó öåíòðàëüí³é ã³ëö³ Ø-ïîä³áíîãî êàíàëó
åëåêòðè÷íèé ëàíöþã çíîâó çàìèêàºòüñÿ ³ ïðîò³êàííÿ ñòðóì³â â á³÷íèõ êàíàëàõ
ïîíîâëþºòüñÿ.
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Äëÿ ³í³ö³þâàííÿ òàêîãî ðåæèìó ðîáîòè ³íäóêòîðè 3 ÌÄÓ (ðèñ. 1)
âìèêàëè ó ïðîòèôàçíèé ðåæèì ðîáîòè (ôàçè ÀÂ-ÂÀ). Ó öüîìó âèïàäêó â
öåíòðàëüí³é ã³ëö³ Ø-ïîä³áíîãî êàíàëó ³íäóêîâàí³ â á³÷íèõ êàíàëàõ åëåêòðè÷í³
ñòðóìè (I1 ³ I2) äîäàþòüñÿ³ ó öåíòðàëüí³é ã³ëö³ ìàº ì³ñöå ñóïåðïîçèö³ÿ ñòðóì³â
ïîäâîºíî¿ ãóñòèíè (> 25 À/ìì2).

Ïðè öüîìó, ÷åðåç ìåòàëåâèé ðîçïëàâ â îòâîð³ äðîñåëþþ÷îãî íàñàäêó 8
(ä³àìåòð 10 ìì), âñòàíîâëåíîãî íà óñò³ öåíòðàëüíî¿ ã³ëêè êàíàëó, ïðîõîäèòü
ñóìàðíèé åëåêòðè÷íèé ñòðóì (I1 ³ I2) ãóñòèíîþ â³ä 60 äî 180 À/ìì2, ³ äàë³ ïî
ñòðóìåíþ ð³äêîãî ìåòàëó, ùî â³ëüíî âèò³êàº ç íàñàäêà òà ç’ºäíóºòüñÿ ç
ð³äêîìåòàëåâèì ïðîâ³äíèêîì (ðîçïëàâîì) â ðîáî÷³é çîí³.

Ãóñòèíà åëåêòðè÷íîãî ñòðóìó ó ñòðóìåí³ ðîçïëàâó, ùî â³ëüíî âèò³êàº
³ç îòâîðó íàñàäêà (øâèäê³ñòü â³ä 1,0 äî 1,5 ì/ñ), ³ñòîòíî ïåðåâèùóâàëà
êðèòè÷íå çíà÷åííÿ (25 À/ìì2), ïðè öüîìó ã³äðîñòàòè÷íèé òèñê íà íüîãî íå
ä³ÿâ. Â ðåçóëüòàò³ â ëîêàëüí³é çîí³ 6 íèæ÷å íàñàäêà 8 ìàëî ì³ñöå ïîâíå
ïåðåòèñêàííÿ ñòðóìåíþ ìåòàëó ï³ä ä³ºþ ñèë ë³í³éíîãî ï³í÷-åôåêòó
( 3100,30,1p ×−≈ Ïà) ³ç ðóéíóâàííÿì éîãî ö³ë³ñíîñò³ 7. Ï³ñëÿ öüîãî â³äáóâàëàñÿ
ñòàá³ë³çàö³ÿ ïîâåðõí³ ³ ôîðìè ñòðóìåíþ ðîçïëàâó, åëåêòðè÷íå êîëî çàìèêàëîñÿ,
³ ïðîöåñ çíîâó ïîâòîðþâàâñÿ. Òàêèì ÷èíîì, ìàëî ì³ñöå ³í³ö³þâàííÿ öèêë³÷íîãî
êåðîâàíîãî ë³í³éíîãî ï³í÷-åôåêòó â ëîêàëüí³é çîí³ êàíàëó ÌÄÓ.

Â ðåçóëüòàò³ ó ã³ëêàõ Ø-ïîä³áíîãî êàíàëó ÌÄÓ ìàâ ì³ñöå ïðîöåñ,
ÿêèé ïåð³îäè÷íî ïîâòîðþâàâñÿ. Â³í ñóïðîâîäæóâàâñÿ âèíèêíåííÿì åëåêòðè÷íî¿
äóãè, ï³äâèùåííÿì òåìïåðàòóðè ³ ïóëüñàö³ÿìè òèñêó òà ñêëàäàâñÿ ç ïåð³îä³â

Рис. 1. Схема створення пульсацій тиску в Ш-подібному каналі магнітодинамічної установки.
1 – алюмінієвий розплав (А356.0), 2 – тигель, 3 – індуктори, 4 – Ш-подібний канал, 5 – електромагніт,
6 – локальна зона, 7 – зона виникнення пінч-ефекту, 8 – дроселюючий насадок.
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ïðîò³êàííÿ ñòðóì³â ï³äâèùåíî¿ ãóñòèíè â ðîçïëàâ³ (ñèëà ñòðóìó – â³ä 5 äî
25 êÀ) òðèâàë³ñòþ â³ä 0,1 äî 0,5 ñ ³ ¿õ â³äñóòíîñò³.

Ç ìåòîþ ÿê³ñíî¿ åêñïåðèìåíòàëüíî¿ îö³íêè åôåêòèâíîñò³ âäîñêîíàëåíîãî
ñïîñîáó ïîçàï³÷íî¿ îáðîáêè ð³äêîãî àëþì³í³ºâîãî ñïëàâó áóëî ïðîâåäåíî ðÿä
åêñïåðèìåíò³â, äå ó ÿêîñò³ äîñë³äíîãî âèêîðèñòîâóâàëè äîåâòåêòè÷íèé ñèëóì³í
ìàðêè À356.0. ×àñ òà ðåæèì îáðîáêè âèáèðàëè, âèõîäÿ÷è ³ç íàÿâíîñò³ 50 êã
ìàñè ðîçïëàâó, ùî ïåðåáóâàâ ó òèãë³ ÌÄÓ, ðåàë³çàö³¿ ïàðàìåòð³â ðîáîòè
åëåêòðîìàãí³òíèõ ñèñòåì, ïðè ÿêèõ çàáåçïå÷óâàëîñü öèðêóëÿö³éíå áàãàòîêðàòíå
(äî 8 ðàç³â) ïåðåì³ùåííÿ âêàçàíîãî îá’ºìó ðîçïëàâó ÷åðåç ëîêàëüíó çîíó
îáðîáêè ç ìàñîâîþ âèòðàòîþ â³ä 0,4 äî 0,6 êã/ñ òà ñòâîðþâàëèñü óìîâè äëÿ
âèíèêíåííÿ ñò³éêîãî ë³í³éíîãî ï³í÷-åôåêòó, ùî ïåð³îäè÷íî ïîâòîðþâàâñÿ ³ç
ïîâíèì ðîçðèâàííÿ ð³äêîìåòàëåâîãî ïðîâ³äíèêà ç óòâîðåííÿì åëåêòðè÷íî¿ äóãè
òà ³ìïóëüñó òèñêó. Òåìïåðàòóðó ðîçïëàâó â òèãë³ ÌÄÓ â ïðîöåñ³ îáðîáêè
ï³äòðèìóâàëè ó ìåæàõ 720 – 740 îÑ, òðèâàë³ñòü îáðîáêè – 15 õâ.

Â ïðîöåñ³ êîìïëåêñíî¿ îáðîáêè àëþì³í³ºâîãî ñïëàâó ìàðêè À356.0,
ðîçïëàâëåíîãî çàçäàëåã³äü â ïå÷³ îïîðó ³ çàëèòîãî â ÌÄÓ, ïðîâîäèëè â³äá³ð
òåõíîëîã³÷íèõ ïðîá äëÿ äîñë³äæåííÿ ô³çèêî-ìåõàí³÷íèõ âëàñòèâîñòåé (äî
îáðîáêè ³ ï³ñëÿ, â³äïîâ³äíî ïðîòÿãîì 15, 30, 45 òà 60 õâ). Îäíî÷àñíî ïðîâîäèëè
â³äá³ð ïðîá äëÿ âèçíà÷åííÿ âì³ñòó âîäíþ (âàêóóì-ïðîáè).

Àíàë³ç îòðèìàíèõ äàíèõ ô³çèêî-ìåõàí³÷íèõ âëàñòèâîñòåé çðàçê³â â
ëèòîìó ñòàí³ ïîêàçàâ (ðèñ. 2), ùî ïîð³âíÿíî ç âèõ³äíèì ñòàíîì, ï³ñëÿ 15 õâ
îáðîáêè òèì÷àñîâèé îï³ð ðîçðèâó ñïëàâó À356.0 â ëèòîìó ñòàí³ çá³ëüøèâñÿ â
1,22 ðàçè (³ç 173,8 äî 211,04 ÌÏà), à â³äíîñíå âèäîâæåííÿ – ó 2 ðàçè (â³ä
2,75 % äî 5,5 %). Â ðàç³ ïðîâåäåííÿ îáðîáêè âïðîäîâæ 30 õâ â³äáóâàëîñü
çíèæåííÿ òèì÷àñîâîãî îïðó ðîçðèâó çðàçê³â ñïëàâó ìàéæå äî ïî÷àòêîâîãî
çíà÷åííÿ ³ ïîì³ðíå (ïðè îáðîáö³ òðèâàë³ñòþ â³ä 15 äî 45 õâ) çìåíøåííÿ ¿õ
ïëàñòè÷íèõ âëàñòèâîñòåé. Ïîäîâæåííÿ îáðîáêè â³ä 30 äî 60 õâ ïðèçâîäèëî äî
ñòàá³ë³çàö³¿ ñï³ââ³äíîøåííÿ ïëàñòè÷íèõ ³ ì³öíîñíèõ âëàñòèâîñòåé ñïëàâó.
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Рис. 2. Залежність механічних властивостей алюмінієвого сплаву марки А356.0 (в литому стані)
при імпульсній обробці керованим пінч-ефектом від часу обробки.  – тимчасовий опір
розриву, МПа,  – відносне видовження, %.
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Àíàë³ç âì³ñòó âîäíþ â àëþì³í³ºâîìó ñïëàâ³ ïðîâîäèëè ìåòîäîì
ã³äðîñòàòè÷íîãî çâàæóâàííÿ âàêóóì-ïðîá, â³ä³áðàíèõ â ïðîöåñ³ îáðîáêè
ñèëóì³íó À356.0. Âñòàíîâëåíî, ùî êîìïëåêñíà ³ìïóëüñíà îáðîáêà âèõ³äíîãî
ðîçïëàâó ³ç ïî÷àòêîâèì âì³ñòîì âîäíþ 0,5 – 0,7 ñì3/100 ã ìåòàëó (ãóñòèíîþ
â³ä 2,55 ã/ñì3) ïî çàê³í÷åííþ áåçïåðåðâíî¿ îáðîáêè ïðîòÿãîì 15 õâ,
çàáåçïå÷èëà çíèæåííÿ âì³ñòó âîäíþ äî çíà÷åííÿ íå á³ëüøå 0,1 ñì3/100 ã ìåòàëó
(ãóñòèíà íå íèæ÷å 2,615 ã/ñì3) (ðèñ. 3). Ïîäîâæåííÿ ÷àñó îáðîáêè äî 20 –
25 õâ ïðèâîäèòü äî ùå á³ëüø ãëèáîêîãî âèäàëåííÿ ðîç÷èíåíèõ â ðîçïëàâ³
ãàç³â äî ð³âíÿ íèæ÷å 0,05 ñì3/100 ã ìåòàëó (ãóñòèíà 2,68 ã/ñì3 ³ âèùå).

Ç ìåòîþ óòî÷íåííÿ óÿâëåíü ñòîñîâíî ìåõàí³çì³â çì³íè ìåõàí³÷íèõ
âëàñòèâîñòåé ëèòèõ çðàçê³â àëþì³í³ºâîãî ñïëàâó, îáðîáëåíîãî ï³ä ä³ºþ ôàêòîð³â
³í³ö³éîâàíîãî â ÌÄÓ ï³í÷-åôåêòó, çîêðåìà, âèñîêî¿ òåìïåðàòóðè äóãè ³
³ìïóëüñíî¿ ñèëîâî¿ ä³¿, áóëî ïðîâåäåíî äîñë³äæåííÿ ì³êðîñòðóêòóðè çðàçê³â
äîñë³äæóâàíîãî àëþì³í³ºâîãî ñïëàâó ìàðêè À356.0 (ðèñ. 4).

Âñòàíîâëåíî, ùî ï³ñëÿ 15 õâèëèííî¿ îáðîáêè â³äáóëîñÿ ïîäð³áíåííÿ
çåðåí α-òâåðäîãî ðîç÷èíó àëþì³í³þ äî 7 – 10 ìêì, ïðè öüîìó ðîçì³ðè ñêóï÷åíü

Рис. 3. Зміна густини зразків сплаву А356.0 в процесі його обробки.  – партія 1,  – партія 2,
 – партія 3.
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Рис. 4. Мікроструктура зразків алюмінієвого сплаву марки А356.0. а – вихідний метал (до обробки),
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Ìåòàëîçíàâñòâî òà îáðîáêà ìåòàë³â 2’2013 11

Плавлення і кристалізація

êðåìí³þ, ùî çíàõîäÿòüñÿ ó âèõ³äíîìó ìåòàë³, çìåíøèëèñü â³ä 20 – 28 äî 10 –
15 ìêì ³ áóëè ð³âíîì³ðíî ðîçïîä³ëåí³, õî÷à ³ çáåðåãëè ãîñòð³ êóòè. Â α-òâåðäîìó
ðîç÷èí³ âèä³ëèëàñÿ âòîðèííà ôàçà, ùî ñêëàäàºòüñÿ ç òåìíî-ñ³ðèõ âêëþ÷åíü,
ð³âíîì³ðíî ðîçïîä³ëåíèõ â ñòðóêòóð³ ó ê³ëüêîñò³ 1,5 %. Ðîçì³ð öèõ âêëþ÷åíü
– â³ä 16 äî 30 ìêì. Âêëþ÷åííÿ, ùî óòâîðèëèñÿ, â³äïîâ³äàþòü ôàç³ Al8Si6Mg3Fe
òà ìàþòü âèãëÿä ñâ³òëèõ ñêåëåò³â ó âèãëÿä³ ³ºðîãë³ô³â.

ßê³ñíå ïîë³ïøåííÿ ñòðóêòóðè çðàçê³â ñïëàâó, ùî ïðîéøîâ êîìïëåêñíó
îáðîáêó, â äàíîìó âèïàäêó ³íòåðïðåòóºòüñÿ ÿê íàñë³äîê áàãàòîôàêòîðíîãî
âïëèâó íà ñïëàâ ó ð³äêîìó ñòàí³. Ñë³ä â³äçíà÷èòè ïîçèòèâíèé âïëèâ ³ìïóëüñ³â
òèñêó, çóìîâëåíèõ ï³í÷-åôåêòîì íà äåãàçàö³þ ðîçïëàâó íà ñòàä³¿ éîãî îáðîáêè.
Çîêðåìà, ïðè öüîìó çàáåçïå÷óºòüñÿ ãëèáîêå î÷èùåííÿ ñïëàâó â³ä âîäíþ (äî
0,05 ñì3/100 ã ìåòàëó) áåç çàñòîñóâàííÿ ñïåö³àëüíèõ ðåàãåíò³â ÷è øèðîêî
âæèâàíèõ íà ñüîãîäí³ â ëèâàðíîìó âèðîáíèöòâ³ ñïîñîá³â äåãàçàö³¿ àëþì³í³ºâèõ
ñïëàâ³â øëÿõîì ¿õ ïðîäóâàííÿ ³íåðòíèì ãàçîì (àðãîíîì). Çàïðîïîíîâàíèé
íîâèé ñïîñ³á äîçâîëÿº òàêîæ â³äêðèòè íîâ³ ìîæëèâîñò³ ïîë³ïøåííÿ ÿêîñò³
ñïëàâ³â íà ñòàä³¿ ¿õ ïðèãîòóâàííÿ àáî æ ïåðåä áåçïîñåðåäíüîþ çàëèâêîþ â
ëèâàðíó ôîðìó, îñîáëèâî ÿêùî äëÿ ö³º¿ ìåòè âèêîðèñòîâóºòüñÿ îäèí
åëåêòðîòåõíîëîã³÷íèé àãðåãàò.

²íøèì ÷èííèêîì ïîçèòèâíîãî âïëèâó íà ïîêàçíèêè ô³çèêî-ìåõàí³÷íèõ
âëàñòèâîñòåé òàêèõ ñïëàâ³â º òåïëîâà (öèêë³÷íå ï³äâèùåííÿ òåìïåðàòóðè â
çîí³ äóãîâîãî ðîçðÿäó) òà ³ìïóëüñíà ñèëîâà ä³ÿ íà ð³äêèé ñòàí ñïëàâó, ÿêà
âïëèâàº íà ðîçïîä³ë òà äèñïåðãóâàííÿ íàÿâíèõ ì³êðîíåîíîð³äíîñòåé,
íåìåòàëåâèõ âêëþ÷åíü òà ìîðôîëîã³þ àëþì³í³ºâîãî ñïëàâó, ùî â³äïîâ³äàº
ñó÷àñíèì óÿâëåííÿì ñòîñîâíî ìåõàí³çìó òàêèõ ïðîöåñ³â [4].

Äîñâ³ä ïîïåðåäí³õ äîñë³äæåíü ³ îòðèìàíèõ ðåçóëüòàò³â ï³äòâåðäæóº
äîö³ëüí³ñòü ïîäàëüøîãî ðîçâèòêó ñïîñîá³â ³ ìåòîä³â êîìïëåêñíî¿
åëåêòðîô³çè÷íî¿ ä³¿ íà ð³äêèé ðîçïëàâ øëÿõîì îðãàí³çàö³¿ êåðîâàíèõ
³ìïóëüñíèõ ïðîöåñ³â, ðîçðîáêè ñïåö³àëüíîãî åëåêòðîòåõíîëîã³÷íîãî îáëàäíàííÿ,
ñèñòåì óïðàâë³ííÿ òà äæåðåë æèâëåííÿ. Â ÿêîñò³ áàçîâîãî îáëàäíàííÿ äëÿ
ðåàë³çàö³¿ òàêèõ ïðîöåñ³â ïåðñïåêòèâíèì º çàñòîñóâàííÿ ìàãí³òîäèíàì³÷íèõ
óñòàíîâîê. Çàãàëîì òàê³ ï³äõîäè º íåâ³ä’ºìíîþ ÷àñòèíîþ ñòðàòåã³¿ ðîçâèòêó
ôóíêö³îíàëüíèõ ³ ïðèêëàäíèõ òåõíîëîã³÷íèõ àñïåêò³â çàñòîñóâàííÿ
ìàãí³òîäèíàì³÷íîãî ëèâàðíîãî óñòàòêóâàííÿ ó ïðîìèñëîâîñò³.
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Í. À. Ñëàæíåâ, Þ. Ï. Ñêîðîáàãàòüêî

Èìïóëüñíàÿ ÌÃÄ îáðàáîòêà àëþìèíèåâûõ ðàñïëàâîâ
óïðàâëÿåìûì ïèí÷-ýôôåêòîì

Ðåçþìå

Ïðèâåäåíû ðåçóëüòàòû èññëåäîâàíèÿ ýôôåêòèâíîñòè ïðèìåíåíèÿ
óñîâåðøåíñòâîâàííîãî ñïîñîáà òåïëîâîãî è èìïóëüñíîãî ÌÃÄ âîçäåéñòâèÿ íà æèäêèé
àëþìèíèåâûé ñïëàâ À356.0 â êàíàëàõ ìàãíèòîäèíàìè÷åñêîé óñòàíîâêè, îáóñëîâëåííîãî
êîìïëåêñíûì äåéñòâèåì ôàêòîðîâ ïèí÷-ýôôåêòà è ðàçðåæåíèÿ, â ÷àñòíîñòè äóãîâûõ
ðàçðÿäîâ è èìïóëüñàìè äàâëåíèÿ, âñëåäñòâèå èìïóëüñíîãî õàðàêòåðà ïðîòåêàíèÿ òîêîâ.
Ïîêàçàíî, ÷òî òåïëîâàÿ è èìïóëüñíàÿ ÌÃÄ îáðàáîòêà ðàñïëàâà èíòåíñèôèöèðóåò
ïðîöåññ äåãàçàöèè, ñïîñîáñòâóåò óëó÷øåíèþ ñòðóêòóðû è ïîâûøåíèþ ôèçèêî-
ìåõàíè÷åñêèõ ñâîéñòâ ñïëàâà â ëèòîì ñîñòîÿíèè.

M. A. Slazhniev, Yu. P. Scorobagatko

Pulsing MHD processing of aluminium melts by controlled pinch-effect

Summary

The results of research on the efficiency application of  the improved method of
thermal and pulsing MHD action on aluminium melts A356.0 in the channels of the
magnetodynamic installation, which conditioned by complex action of pinch-effect and
low pressure factors, especially voltaic arc and pressure impulses, as a result of current
pulsation. It is shown, that pulsing  MHD processing intensifies the degassing of melt,
and promots the improvement of structure and  increases of physical and mechanical
properties of alloy in cast state.
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