TEXHONOrNA PAGUHUPOBAHUA
ATIOMUHUEBLIX CNJIABOB
(Y3OUPANBLC-NPOLLECC)

Ipemmaraercsa TexHosorusa 3hGeKTHBHON o6pa-
OoTKKM paciiaBa C LeJbl0 yOajleHHs HeMeTaJIinye-
CKUX TBEpPObIX M raso00pasHBIX OpuMecedl W3 XKUM-
KOro MeTajUla NpH HENpPEPBIBHOM JINThe CIUTKOB
JIIOMUHUA U CIUIaBOB HA €ro OCHOBeE,

ITo gaHHOM TEXHOJOIHMH MOJKHO H3TOTABJIMBATH
LIMPOKHMIT acCOPTHMEHT [1edOPMHUPOBAHHBIX IIOJY-
¢abpukaToB U3 AIIOMHHHMEBBIX CIUIABOB, B TOM 4H-
clle NpenHAa3sHAYEHHBIX INA CBapKH U 4YyBCTBUTENb-
HBIX K HAJIMYMIO PAaCCIIOEHWH, CBA3AHHBIX C HeMme-
TaJUIMYECKHUMH TBEPABIMM U Ia30BBIMH IIPHMECAMH.

TexHONOr1MA OCHOBAHA Ha MCIOJIB30BAaHUN HH-
TEHCHBHOI ynbTPasByKOBOW OOpabOTKHM paciiasa
B IIOTOKE Iieped BXOLAOM B MHOTIOCJIIOHHBIM GiIbTp
U3 CTeKJIOTKaHu ¢ pasmepom sueiriku 0,4X0,4 mm.
. OunbTp YCTAHOBJIEH HA HYTH XKUAKOI'O MeTAJUla W3
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Cxema NpoLecca YALTPAsBYKOBOW UNLTPEUMM W A6ra3aumum npu #e-
NPEPLIBHOM AKTLE  CAWUTKOB BAIDMWHWEBbIX CNNABOB ¢ NPUMEBHGHN-
eM MHOTOCHONUBIX BUALTPOR U3 CTEKNOTKAHKM, YCTAHOBNEHHbIX He-
NOCPEeACTBENNO B KpuctTannuaavope (a) wiv pacnieenuTenbHOM

wenobe (6) :
T — ucTOuHMK ynbTpaseyka; 2 — nanyyatens; 3 — dunerp; 4 -
Kpucrtanmmsatop; § — cnuTok: 6 — pacnpeaenuTenbHbiA Kenob.

‘Shéma du processus de la filtration ultra—~sonore et de
la dégazage lors de la coulée continue des lingots en alliages
d’aluminium en utitisant les filtres en tissu de verre e"tablis
dans e cristallisoir (a) ou dans le chenal a distibuer (6):
1 — emetteur ultra—sonor; 2 - e'metteur; 3 — filtre; 4 —
cristailisoir; 5 — lingot; 6 — chenala distribuer.

-1 — ultrasonic transducer;

Pa3naTouHON IIABWIBHOM Meud (MuKcepa) B KpH-
CTJUIN3ATOpP HENPEepPLIBHOrO JINThA WM Herocpes-
CTBEHHO B XHIKOH BaHHE CIIMTKA.

YnpTpasByxoBasa gerasauusa W (QwibTpauusa pa-
CnjaBa aJIIOMUHUEBBLIX CIUIABOB (TAaK HAa3bIBaeMbIi
Y3dupansc-poliecc) 3aMETHO NOBBINAKT YHCTOTY
MeTaJula 110 TBepOLIM HEMETANIIHUECKHM U Ia30006-
pasHbiM npumecaM. Torkasa ¢wibTpamusa mo mpen-
JaraeMoMy criocoby IO3BONAET 33IepKaTh Ha (DUIIh-
Tpe TBepAble YacTHLbI OKHCH ANMIOMUHHA DPa3MepoM
no 110 mxm. KoHueHTpamus Bomopona B aTOMH-
HUEBBIX CIUIaBax, Mpoluenmux Ysdupanscaiponecc,
cHipkaerca B 1,5-2,0 pasa mo cpaBueHuIo ¢ He06-
paboTaHHBIM METAIIIOM.

B Tabnuue npencTaBieHbl pe3yNbTATHI BIIAAHHA
paduHHpOBaHUA MeTomoM Y3dupansciiponecc Nnpu
JiaThe cnutka guamMerpom 270 MM M3 crUlaBa THIIA

2124 Ha MexaHWYeCKHE CBOMCTBA IpPEeCCOBaHHOMN
HOJIOCHL
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Schematic of the ultrasonic melt filtration and degassing

during aluminium-—alioy ingot casting using multilayer

glass cloth filters placed directly in the mould (@) or in
the distributing trough (6):

2 — ultrasonic vibrator; 3 —

5 — ingot; 6 — distributing trough.

fitter; 4 — mould;

Schema des Ultraschailfiltration sowie Entgasungsprozesses
wéhrend des kontinuierlichen Giessens von Gussbldcken
aus Al—Legierungen unter dem Einsatz von den aus Glassge-
webe produzierten Mehrlagenfiltern, die direkt im Kri-
stallisator (a) oder in einer Verteilungsrille (6) angeordnet
werden:
1 — Ultraschaliquelle; 2 — Strahler; 3 — Filter; 4 — Kri-
stallisator; 5 — Gussblock; 6 — Verteilungsrille.
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Premiere couche. Erste Lags.

YeTmrepTbiA CnoM.
The fourth iayer

Quatri eme couche.

Vierte Lage.

The first fayer, 8vopon cnok.  The second layer Tpetuit cnoi.
Troisieme couche. Dritie Lage.,

o L e L
Deuieme couche. £Wweite Lage

Oxcuabl, 38aepXKaHHbIe Ha NATUCHIONHOM ¢WIbTpe U3 CTEKNOTKAHW
c Aueikoit 0,4X0,4 MM, MO HanNpaeNeHWio NOToka pacnnasa (anexT-
pounas dpaxtorpatus, X2500) .

SEM fractographs showing the oxides arrested -on the
five—layer glass cloth filter with 0.4X0.4 mm cells in the
direction of the meit flow (X2500).

Oxydes arrétds sur le filtre 3 cinque couches en tissu de
\

verre a la dimension d'une maille de 0,6X0,6 mm dans la di-

rection du flux du metai fondu (phractographie, X2500).

Oxyde, die auf dem aus Glasgewebe mit der 0,4X0,4 Zellen-

grosse produzierten Finflagenfiiter in der Richtung des

Flusses von Schmelzgut festgehaiten worden sind (Elektro-
nenfraktographie X2500).

The third layer

Marsiid cnow.
The fifth layer.
Cingu ieme couche.

Finfte Lage.



Y3adupanbc-porecc 0COGEHHO TepCIeKTUBEH A
NMOJIyYeHHUA BBICOKOKAUYECTBEHHBIX KPYMHOTrabapHuT-
HBIX CJIMTKOB, HAYMIMX Ha HU3rOTOBJIEHHE KPYIIHOTI'a-
GapUTHBIX IPECCOBAHHBIX, IITAMIIOBAHHBIX M KaTa-
HBIX W3Zenuil u3 ciwiaBoB Tuma 2124, 7050, 2618.
ITpumenenue Yadupanscaiponecca 1eecoobpasHo
[IpH NpPOM3BOACTBE JNHCTOB U (DOJNBIHM K3 CIUIABOE
tuna 5052, 5056.

IInAa u3MeNbueHUs CTPYKTYpPbl PEKOMEHIyeTCHd
couetaTs Y3dupanbc-Ipouece ¢ 0GpaboTKON YIBTpa-
3BYKOM JKMAKOM BaHHBI CIIMTKa. P?(bnnnpoaanne
pacriasa B >XKMAKOW BaHHE CINTKA C UCIOJIb30BAHU-
eM [AHHOTO Ipoluecca NMPaKTHUYeCKU HCKIIIOYAeT II0-
ABNeHue AedeKTOB HEMeTaJUIMYeCKOro ITPOUCXOXKIe-
HUA ¥ 3HAUMTEJIBHO YMEHbLIAeT KOJIMYeCTBO Aedex-
TOB, OOHAPYXHUBA€MBLIX METOLOM YJIbTPa3BYKOBOI'O
KOHTPOJIA B FOTOBBIX NMojydabpuKaTax.

Yadupansc-ipoiiecC MOXeT OBbITh OCYILECTBIIEH.

Ha JIOOBIX THMax AeHCTBYIIIUX B IpPOH3BOACTBE
MIIABWIBHO-IUTEMHBIX arperaTax, B TOM UHCIIe C
BBICOKOITPOU3BOIUTENBHBIMHA Ta30BbIMH MHKCEpPAMHU.
OGopynmoBanue i Y3(dupanbcaipoiecca COCTOMT
M3 CTAaHIAPTHOM YJIbTPa3sBYKOBOM amnmapaTypsl, Ha-
Gopa H3NTyuaTeNied YIBTPasBYKa ¥ MHOTOCIIONHOIO
duneTpa.

Yadmupanscaipoliecc JIerKO BIIMCHIBAETCA B CY-
LIECTBYIOHINH TEXHOJIOT'MYECKHI IIpoliecc HenpepbiB-
HOrO JUThA W He TpebOyeT OCONBLIMX KalHNTaJIOBIIO-
JKEeHMiT.

ITpouecc samatrenroBaH B CIIA, Aurmuu, ®pan-
uuu, OPT, Kanane, Ascrpanuu, llBeiinapuu u I'IP.
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ALUMINIUM ALLOY REFINING TECHNOLOGY
(UZFIRALS—PROCESS)

The proposed technology of effective treatment of
the melt is intended for removal of nonmetallic solid and
gas impurities from the liquid metal during casting of
aluminium and aluminium-—alioy ingots.

The technique is used in the production of a wide
range of wrought products in aluminium alloys including
those for welding sensitive to lamination due to nonme-
tallic solid and gas impurities.

The technology is based on using the intensive ultra-
sonic treatment of the meit flow at the entry of the mul-
tilayer filter made of glass cloth with 0,4X0,4 mm cells.
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The filter is placed in the path of transportation of the
liquid metal from the hoiding—melting furnace to the
mould or directly in the molten pool of the ingot.

The ultrasonic degassing and filtration of the alumi-
nium—alloy meit (the so—called UZFIRALS~process)
considerably improves the metal purity by reducing the
content of nonmetallic solid and gas impurities. The fine
fiitration according to the proposed technique allows
solid alumina particles up to 1—10 um in size to be arre-
sted on the filter. Concentration of hydrogen in aluminium
alioys treated by the UZFIRALS—process becomes 1.5 to
2.0 times lower as compared to non—treated metals.

The Table below shows the effect of the UZFIRALS—

refining on mechanical properties of the strip extruded
from the 2124—type alloy 270 mm dia. ingot.
The UZFIRALS—process is particularly perspective
in producing high quality large—size ingots for manufac-
ture of large—size extruded, forged and rolled products
in 2124, 7050, 2618—type alloys. Application of the UZFI-
RALS—process is expedient for the production of sheets
and foil in 5052 and 5056—type aloys.

Combination of the UZFIRALS—process and the ultra-
sonic treatment of the moiten pool of the ingot is recom-
mended for structure refining. The meit refining in the
ingot poo! using the UZFIRALS—process practically elimi-
nates the defects of nonmetallic origin and considerably
reduces the quantity of the defects detected in the pro-
ducts by ultrasonic test.

The UZFIRALS—process may be put into operation
in all types of conventional melting and casting plants
including highly efficient gas—fired holding furnaces.
The equipment for the UZFIRALS—process consists of
standard ultrasonic apparatus, a set of ultrasonic vibrators
and a multilayer filter.

The UZFIRALS—process may be easily introduced
into the existent technological process of irigot casting
and does not require large investments.

The process has been patented in the USA, Great Bri-
tain, France, FRG, Canada, Australia, Switzerland and GDR.
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TECHNOLOGIE DE RAFFINAGE DES ALLIAGES
D'ALUMINIUM (USFIRALS—PROCESSUS)

On propose la technologie d'un traitement effectif
du métai fondu pour éliminer les inclusions dures non me-
talliques et gazeuses a partir du métal liquide lors de cou Ide
continue des lingots en aluminium et ses alliages.

La technologie est destinée 4 la préparation d’un large
assortiment des demi—produits oorroye's en alliages d‘alu-
minjum destinés au soudage, sensibles a Vexfoliation due
aux inclusions dures nonmétalliqqes et gazeuses y compris.



Mexanuueckue cBOWCTBA NPeCCOBAHHON NONOCH ceweHuem 65X200 mm

B 33BMCUMOCTH OT TexHonoruu patbuuupocauun

Kic MUy, 10° umknos
TexHONOrMA Ha, K, O, 8, MMa/m Omax = 160 MMa
em3/100 r mm? Jom? Mrla % (sbicoTHO® (nonesoe Hanpae-
HarpasnieHve) nexne)
Be3 Yadwupansc-npouecca 0,13 0,032 422 6.4 30,7 162
Y3dwmpansc-npouecc
(3 cnon 0,4X0,4 Mm) 0,08 0,004 415 7.3 34,1 199
Y3dhupanbc-npouecc
(5 cnoes 0,4X0,4 mm) 0,07 0,001 436 7.6 41,4 259
Mechanical Properties of Extruded 65X200 mm Strip
Depending on Refining Technique
Kier LCF, 10°
Amount of oxi- MPa~/m cycles, ma-
Refining H,, des in ingot UTS, E, (short— ximum cycle
technique em? /100 g fracture (K), MPa % transverse stress =
mm? fem? direction) 160 MPa.
( longitudinal
direction)
Without
UZFIRALS—-
process 0.13 0.032 422 6.4 30.7 162
UZFIRALS—
process
(filtration
through the
3—layer
filter with
0.4X0.4 mm
cells 0.09 0.004 415 7.3 341 199
UZFIRALS—
process
(filtration
through the
5—layer
filter with
- 0.4X0.4 mm
cells 0.07 0.001 436 7.6 41.4 259

(9]



Caracteristigues mecanigues de la bande pressée de section 65X200 mm
en fonction du procedé du raffinage

Défauts Kic FOC, 10°
du meétal MPa+/ m cycles lors
Technologie H,, desiin- R,MPa A, % (Ia’direc- de 0., =
em®/100g 90t tiontra-  _ 160 MPa (la
mm? /em? vers- direction longi-
courte) tudinale)
Sans 'UZFIRALS—
processus 0,13 0,032 422 6,4 30,7 162
Avec 'UZFIRALS—
processus (3 cou-
ches, 0,4X0,4 mm) 0,09 0,004 415 7,3 341 199
Avec Y'UZFIRALS—
processus (5 cou-
ches, 0,4X0,4 mm) 0,07 0,001 436 7,6 41,4 259
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Festigkeitswerte des stranggepressten Bandstreifens mit dem 65X200 mm
Schnitt in der Abhangigkeit von der Technologie der Reinigung

Anzahlvon Kic: Lebensdauer
H, Oxydenauf o, MPa /T 10% Zyklen
Technologie h- o bei
cm?/100 g :gc:uc MPa %  (nach der max
Dicke) 160 MPa
mm? Jem? (Langsrich-
tung)
Ohne UZFIRALS—
Prozess 0,13 0,032 422 64 307 162
UZFIRALS—Pro-
zess (3 Lagen
0,4X0,4 mm) 0,09 0,004 415 7.3 341 199
UZFIRALS—Pro-
zess (5 Lagen
0,4X0,4 ram) 0,07 0,001 436 76 414 259

La technologie est basee sur lutilisation du traitement
ultrasonore intense du métal fondu dans le courant avant
I'entrée au filtre multicouches execute du tissu de verre
2 la dimension d'une maille de 0,4X0,4 mm, le filtre est
dispose’z\a la voie du metal liquide du four de distribution
a fondre (mélangeur) ala lingotiére de coulde continue
ou directement dans la vanne liquide du lingot.
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Le de’gazage ultrasonore et le filtrage du metal fondu
des alliages d’aluminium, c.—a—d. (F'UZFIRALS—pocessus)
augmente sensiblement la purete' du métal en corps entran-
gers solides non métalliques et gazeux. Le filtrage fin
suivant la technique propose/e permet de retenir sur le
filtre les particules de l'oxyde d‘aluminium de dimension
de 12 10 microns.



La concentration de I’hydrog'e‘zne dans les alliages d'alu-
_min.‘um apres 'UZFIRALS—processus est dominde de 15
a 2,0 fois par comparaison avec le métal non traite’

Dans le tableau on donne les résultats de I'influence
du raffinage d'apr:es i’UZFIRALS—processus lors de coulée
du lingot 270 mm au diamétre a partir de l'alliage 2124
sur les caracteristiques mécaniques de la bande pressée.

L'UZFIRALS—processus est surtout perspectif pour
recevoir les iingots de grands dimensions et de haute qualite/
:iestinés a usiner les produits presse/s matricés et laminés
a partir des alliages en aluminium 2124, 7050 et 2618.

L'UZFIRALS—processus est rationnel au cours de
production des tGles et des feuilles minces a partir des
alliages 5052 et 5056.

Pour raffiner la structure des lingots ilest recommande
de combiner I'UZFIRALS—processus avec ie traitement
uitrasonique du bain liquide du lingot.

Le raffinage du métal fondu dans le bain liquide du
lingot en utilisant I'UZFIRALS—processus exclut prati-
quement les défauts d’origine non métallique et diminue
considérablement la quantité des défauts déceles par le
contrGle ultrasonique dans les demi—produits finis.

L'UZFIRALS—processus peut etre réalisé sur tous
types de groupes de fusion et de coulée industriels, de
mé langeur de gaz de haut rendement y compris.

L’équipement pour ['UZFIRALS—processus consiste
d'un appareil ultrasonique standardise, d'un jeu de emet-
teurs uftra—sonores et d’un filtre multicouche.

L'UZFIRALS—processus peut etre inclu facilement
en processus de coulée et n‘exige pas les investissements
excessifs.

Le processus est brevetée en USA, Angleterre, France,
RFA, Canada, Australie, Suisse et RDA.

TECHNOLOGIE FUR DIE REINIGUNG VON
Al-LEGIERUNGEN (UZFIRALS—PROZESS)

Es wird die Technologie fiir die wirksame Behandlung
des Schmeizgutes, um die nichtmetaliischen festen und
gasformigen Beimengungen aus dem Flissigmetali wéhrend
des kontinuierlichen Giessens von Gussblocken aus Alu-
minium und dessen Basislegierungen zu entfernen, ange-

. boten.

Der vorliegenden Technologie geméss kann ein weites
Sortiment von verformten Halbzeugen, die gegen die mit
den nichtmetallischen festen sowie gasférmigen Beimen-
gungen verbundenen Abplatzungen anfallig sind, aus
schweissbaren Al—Legierungen produziert werden.

Die Technologie basiert auf der Ausnutzung einer
intensiven Ultraschallbehandlung des Schmelzgutes im
Strom vor dem Eingang in ein aus dem Glasgewebe mit

der 0,4X0,4 mm Zellengrosse gefertige Mehrlagenfilter,
das auf dem Wege der Befdrderung von Flissigmetall aus
dem Mischofen in den Kristallisator fiir das kontinuierliche
Giessen oder direkt im Gussbiocksumf angeordnet ist.

Durch die Ultraschallentgasung sowie die Filtration
des Schmelzgutes von Al—Legierungen (der sogenannte
UZFIRALS—Prozess) wird die Metalireinheit an den festen
nichtmetaliischen sowie gasférmigen Beimengungen be-
deutend erhéht.

Durch die Feinfiltration dem anzubietenden Verfahren
gemiss wird es erméglicht, die festen bis 1—-10 um grossen
Aluminiumoxydteilchen auf dem Filter festzuhalten.

Die Wasserstoffkonzentration in den dem UZFIRALS—
Prozess gemass behandelten Ai—Legierungen vermindert
sich ums 1,5 bis 2,0 Fache im Vergleich zum unbehandelten
Metall.

In der Tafel sind die Ergebnisse des Einflusses der
Reinigung dem UZFIRALS—Prozess geméss wahrend des
Giessens des Gussblockes mit dem 270 mm Dmr. aus dem
2124 Legierungstyp auf die Festigkeitswerte des strangge-
pressten Bandstreifens aufgefiihrt.

Der UZFIRALS—Prozess ist fir die Produktion von
hochwertigen grossdimensionierten Gussblocken, aus denen
grossdimensionierte stranggepresste, gesenkgeschmiedete
sowie gewalzte Erzeugnisse aus den 2124, 7050, 2618
Legierungstypen gefertigt werden, besonders aussichtsreich.
Der Einsatz des UZFIRALS--Prozesses ist bei der Pro-
duktion von Blechen und Folie aus den 5052, 5096 Le-
gierungstypen zweckmaéssig.

Zur Gefiigeverfeinerung wird die Verbindung des
UZFIRALS--Prozesses mit der Ultraschallbehandlung des
Gusblocksumpfes empfohlen.

Durch die Reinigung des Schmeizgutes im Gussblock-
sumpf dem vorliegenden Prozess gemass wird das Auftreten
von Fehlern der nichtmetallischen Herkunft praktisch
ausgeschlossen sowie die Anzahl von durch die Ultraschall-
prifung in den Fertighalbzeugen nachweisbaren Fehlern
bedeutend vermindert.

Der UZFIRALS—Prozess kann in den beliebigen in der
Produktion laufenden, darunter in den mit den Hochlei-
stungsmischofen al:lsgestatteten Giessereischmelzaggre-
gaten durchgefiihrt werden.

Die Ausriistung zur Durchfilhrung des UZFIRALS—
Prozesses enthilt eine Standarduitraschallapparatur, einen
Satz von Ultraschalistrahlern und ein Mehriagenfiiter.

Der UZFIRALS—Prozess lasst sich leicht in den
vorhandenen Fertigungsvorgang des kontinuierlichen
Giessens fiigen und bedarf keiner grossen Investitionen.

Der UZFIRALS—Prozess ist in den USA, Englanc,
Frankreich, BRD, Kanada, Austraiien, der Schweiz sowie
der DDR patentiert worden.



