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Foreliggende oppfinnelse vedresrer en fremgangsmite
ved raffinering av smeltet aluminium eller aluminiumlegeringer
hvor det smeltede aluminium eller den smeltede legering innfgres
i et raffineringskar og en inert gass innferes i form av ad-
skilte bobler under overflaten av smelten, hvoretter raffinert
smeltet aluminium eller aluminiumlegering uttas fra karet, hvor
det i raffineringskaret opprettholdes en beskyttende atmosfzre
over smelten med et heyere trykk en atmosfaretrykk for derved
4 forhindre kontakt mellom smelte og luft eller atmosferisk
fuktighet,

Smeltet aluminium inneholder fpr steping mange urenw-
heter som kan gi hey vrakprosent under steopingen og ellers for-
drsake dirlig metallkvalitet i de fremstilte produkter hvis de
ikke fjernes, I smeltede aluminiumbaserte legeringer vil hoved=-
urenhetene vere opplest hydrogen og suspenderte ikke-metalli;ke
partikler, sdsom oksyder av aluminium og magnesium, ildfaste
partikler etc,

Opplogseligheten av hydrogen i aluminiumlegeringer
synker med ca, en sterrelsesorden ndr metallet sterkner. Fel-
gelig vil hydrogengass frigjeres fra metallet under stoping hvis '
hydrogeninnholdet i det smeltede metall ikke reduseres under
hydrogenets faste opplgselighetsgrense i metallet., Hydrogen
frembringer poresitet i raskt sterknet metall, sdsom i direkte
avkjoslte stopeblokker, eller fyller krympehulrom i langsomt
sterknet metall, .Selv hydrogen som forblir opplgst i metallet
etter storkningen er skadelig ettersom det diffunderer under
varmebehandlingen inn i hulrom eller andre diskontinuiteter i
det faste metall, hvorved man gker de skadelige effekter av
disse defekter pd det ferdige metall, Store mengder hydrogen
frembringer lyse flak i smidde produkter og blerer i valsede
produkter,
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Faste, ikke-metalliske partikler som er suéﬁendert i
det smeltede metall gir opphav til alvorlige vanskeligheter
under steping og fremstilling av aluminiumlegeringer., Disse
partikler bestdr i alt vesentlig av oksyder som feres inn i
smelten sammen med skrapet under selve nedsmeltingen, eller
som fremstilles ved en direkte oksydasjon med luft, vanndamp,
karbondioksyd eller andre oksyderende gasser mens metallet be-
arbeides i smeltet tilstand. Fine, knuste oksydfilmer som reres
inn i det smeltede metall er spesielt skadelige, ettersom de
i motsetning til mer makroskopiske oksyder og andre faste par-~
tikler ikke kan skummes av som'skum; men forblir suspendert i
det smeltede metall., Det har vert foresldtt at disse oksyd-
partikler fdr en viss flyteevne ved hjelp av mikroskopiske hy-
drogenbobler som absorberes pd partiklene. Skjont denne teori
og lignende som forutsetter en viss form for assosiasjon mellom
hydrogen og partikkelformede faste stoffer i smelten mangler
overbevisende eksperimentelle bevis, sd& exr det et faktum at det
eksisterer en gjensidig pavirkning mellom partikkelformede faste
stoffer og hydrogen under stbpingen av metallet., Faste partikler
som er dispergert i metallet yirker som kjermner for dannelsen
av hydrogenbobler under sterkningen av metallet., Videre kan
disse ikke-metalliske forurensninger virke som spenningsdannende
punkter som i vesentlig grad svekker det stepte metalls mekaniske
egenskaper, I tillegg til dette wvil ikke-metalliske forurens-
ninger skape vanskeligheter ved fremstillingen av'aluminiumlege-
ringer, sdsom hey verkteyslitasje under bearbeiding av steope-
blokkene, og vise seg som overflatedefekter i valsede eller
ekstruderte produkter, '

Den renhet som er nedvendig eller enskelig i det me-~
tall som skal stepes til blokker for;&emétilling av aluminium-
produkter er avhengig av flere faktorer, sdsom legeringskvali-
teten, stepepraksis, etterfslgende bearbeidelsesprosedyre og
pdtenkt anvendelse for det fremstilte produkt. Slik det anvendes
i foreliggende beskrivelse og krav betyr begrepet "sunt metall"
den kvalitet det smeltede metall har umiddelbart fer stepingen,
og det er underforstdtt at bédde opplest hydrogen og ikke-metal~
liske urenheter er fjernet fra det smeltede metall i den grad
som er nedvendig for & f4 fremstilt i alt vesentlig feilfrie

stepeblokker eller for fremstilling av en spesiell legering som
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kan anvendes for et brukbart metallprodukt. Metallets sunnhet
bestemmes ved vanlig preveteknikk, sd&som sterkningspreve i
vakuum pa det smeltede metall far steping, metallografisk og
ultraiydunderszkelser av det faste metall ifglge vanlige stand-
ardregler, poregsitetsprever, destruktiv preving etc.

En reduksjon av opplesste gasser og ikke-metalliske
urenheter i smeltet metall har tidligere veart oppnddd ved &
holde temperaturen pd det smeltede bad eller i andre kar hvor
man behandlet metallet sd& lavt som mulig og ved & holde metallet
i smeltet tilstand i en lengre tidsperiode. Dette er imidlertid
en séerkt tidskrevende fremgangsmidte og er i vesentlig grad blitt
modifisert og i hey grad erstattet ved forskjellige tilsetnings-
prosesser hvor det smeltede metall har blitt kontaktet med re-
aktive gassformede eller faste flussmidler som vanligvis har
inneholdt halogener. Det mest vanlig anvendte flussmiddel under
bearbeiding av aluminium har vert klorgass eller klorutviklende
forbindelser, sé&som heksakloretan. Klorgassen er vanligvis blitt
injisert inn i den smeltede legering fra emaljerte jernror eller
fra spesielle grafittreor konstruert for dette formadl. En be-
handling med klor pa denne miten har resultert i en tilfreds-
stillende fjerning av hydrogen og ikke-metalliske urenheter for
de fleste legeringskvaliteter. For legeringer med hey styrke
har man imidlertid funnet det nedvendig 4 underkaste metallet
yﬁterligere behandling, sdsom filtrering. Ser man imidlertid
bort fra disse spesielle tilfeller, har en behandling med klor
tilfredsstilt de vanlige produktstandarder som har vaert ned-
vendige for & oppnd en sunn metallkvalitet.

Bruken av klor representerer imidlertid visse pro-
blemer pad grunn av dets korroderende og toksiske natur. Skjent
bruken av klor for behandling av aluminiumlegeringer tidligere
har vart ansett 4 vere en fullt ut kommersiell akseptabel praksis,
s8 har sdledes den gkende bekymring for luftforurensninger etter
hvert gjort at man har gnsket 4 eliminere klorbehandlingen. Som
st resultat av dette har man f&tt en skarpere fokusering pa de
taiirike ulemper som er forbundet med nevnte klorbehandling.

En av de prinsipielle ulemper ved klor er dets hgye
reaktivitet med metaller. Klor fordamper aluminium i form av
aluminiumklorid og reagerer med nesten alle de legereénde elemenw

ter i aluminiumlegeringene., Dette er uensket badde fra et drifts-



127601 .

teknisk og et skonomisk standpunkt, Videre representerer
uomsatt klorgass en helserisiko for personellet i bedriften.
Derfor har flussbehandlingskammeret vanligvis vert drevet under
negativt trykk for 4 hindre en lekkasje av toksiske gasser inn
i atmosferen. Dette gker imidlertid risikoen for at det inn i
kammeret skal komme luft og fuktighet fra den omgivende atmos-
feren som sid kommer i kontakt med det smeltede metall, Som et
resultat av dette kan metallet igjen forurenses med hydrogen og
oksygen under og etter flussbehandlingen. .

Et av de mest alvorlige problemer som oppstar ved
klorbehandlingen angdr hydrolyseproduktene av aluminiﬁmklorid.

I nerver av fuktighet vil aluminiumklorid danne aluminiumoksyd-
damp og saltsyre, og begge anses for 4 vere meget alvorlige luff-
forurensende forbindelser. I tillegg til dette vil et nazrver av
saltsyre gke de korrosjonsproblemer som oppstdr ved selve klor-
behandlingen., Ettersom omkostningene ved & fjerne disse for-
bindelser ved hjelp av gassrensingsutstyr er relativt heye, er
det derfor et sterkt behov i aluminiumindustrien i dag for &
erstatte klor som et flussmiddel for aluminiumlegeringer,

For & unngd de problemer som oppstdr ved en klorbe-
handling har man foresldtt & bruke inerte gasser, sdsom nitrogen
og argon for flussbehandling av aluminium og dets legeringer. Det
har imidlertid vist seg ved sammenliénende prover med inerte
gasser ved tilsvarende tilstander av den type man har anvendt
under klorbehandlingen af nevnte inerte gasser var langt dar-
ligere med hénsyn til renseevne enn klor og dessuten frembragte
en rekke driftsvanskeligheter, Problemer i forbindelse med bru-
- ken av inerte gasser har blant annet innbefattet en langt dar-
ligere grad av hydrogenrensing, sterk metallspruting ved slike
gasshastigheter som ikke frembragte noen spruting ved bruk av
klor, ddrlig fjerning av ikke-metalliske urenheter og en betyde-
lig eking ‘av metallinnholdet i skummet eller slagget.

Det har vert foresldtt & bruke porsse media for & fore
dé inerte gasser inn i metallet isteden for de vanlige flusstil-
forselsreor., Dette forslag har hatt den hensikt & bedré gassin-
jeks jonsteknikken og har i visse tilfeller bidratt til en bedret
anvendelse av inerte gasser for fjerning av hydrogen., Denne tek-
nikk har imidlertid ikke hatt s@rlig stor anvendelse i alumihium-

industrien, idet porese media bare ved relativt lave gasstromnings-
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hastigheter kan gi en effektiv dispersjon av gassen i smd ad-
skilte gassbobler i det smeltede aluminium og fordi de praktiske
gasstremningshastigheter har vert utilfredsstillende for & opp-
nd en viss grad av fjerning av ikke-metalliske urenheter. De
inerte gasser som sdledes har vert tilfert gjennom porese
materialer, har prinsipielt vart anvendt for avgassing av alu-
miniumlegeringer under spesielle driftsbetingelser hvor produk-
sjonsrutinen og gkonomien ellers har rettferdiggjort em relativt
langsom, metallbehandlingshastighet.

Det herskende syn i aluminiumindustrien i dag er
derfor avledet fra de hittil foretatte forsek med inerte gasser
at skjeont nivdet av opplest hydrogen kan reguleres tilfreds-
stillende i visse typer aluminiumlegeringer, sd kan disse gasser
ikke tilfredsstillende fjerne ikke~metalliske urenheter fra
metallet og gir heyt metallinnholdct¢ i skummet eller slagget.
Denne konklusjon har fert til utvikling av komplisert og kost-
bar flussbehandlingsteknikk hvor man kombinerer behandling med
inert gass med filtrering av det smeltede metall, eller alterna-
tivt med mindre forseggjort teknikk hvor man anvender forskjel=
lige gassblandinger som inneholder vesentlige mengder av klor,
slik at sideeffektene av klorbehandlingen, nemlig utslippet av

.korroderende og skadelige gasser og damper kun modereres, men
ikke elimineres ved den delvise erstatning av kloret, eller ved
en enkel fortynning av den utstremmende gass. Sdledes vil bru-
ken av blandinger av klor og nitrbgen eller andre gassblandinger
som inneholder vesentlige mengder klor ikke representere lang-
tidslesninger p& aluminjumindustriens .forurensningsproblem.

Det er en hensikt med foreliggende oppfinnelse & til-~
veiebringe en fremgangsmdte for raffinering av aluminium med en
inert gass hvor man effektivt fjermer hydrogen og andre ikke~
metalliske urenheter fra metallet i en kontinuerlig prosess ved
en hey gjennomgangshastighet for metallet.

Dette oppnéds ved en fremgangsmite som er kjennetegnet
ved det som fremgdr av kravene,

Begrepet "inert gass" forstds her & innbefatte gasser
som er inerte overfor smeltet aluminium, Argon og nitrogen eller
blandinger av disse er foretrukket for dette formdl, skjent man
ogsd kan anvende andre inerte gasser fra det periodiske system,

sdsom helium, krypton, xenon eller blandinger av disse.
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Begrepet "aluminium" er ment bdde & innbefatte rent
aluminium og legeringer av aluminium,

Oppfinnelsen skal i det felgende nzrmere forklares
ved hjelp av utferelseseksempler som er fremstilt pd tegningen,
som visers:

fig, 1 et skjematisk riss i snitt som viser et fore-
trukket system for raffinering av en metallstrem i en kontine-'
uerlig fremgangsmdte i overensstemmelse med foreliggende opp-
finnelse, V '

figs, 2 0g 3 et vertikalt snitt og et oppriss av en
annen foretrukken utferelse av et apparat som er egnet for raffi-
nering av smeltet metall i overensstemmelse med foreliggende
oppfinnelse.

Fremgangsmaten ifa%ge foreliggende oppfinnelse kan
utferes porsjonsvis eller kontinuerlig ved & bruke et raffi-
neringssystem av den type som er vist pd fig. l. Raffinerings-
systemet bestdr av et skall 31 av steopejern som holdes pd sin
driftstemperatur ved vanlige kjente oppvarmingsanordninger som
kan vere -plasert i brennen 32, og som er isolert mot varmetap
ved hjelp av et ytre ildfast skall 33, Den indre overflate pa
skallet 31 er foret med grafitt 34 med et annet ilgfast materi-
ale som er inert overfor smeltet aluminium og andre sannsynlig
tilstedeverende ikke-metalliske urenheter. Skallet 31 er ute
styrt med et deksel 36 som hviler pd flensene 39. En gasstett
foring er tilveiebragt mellom flensene 39 og dekselet 36, som
kan vare boltet eller pd& annen mate festet til dette, hvoretter
man fAr et system som kan drives uten en tilfersel av luft., En
gassinjeks jonsanordning 35, f.ekso, av den type som er vist i
norsk patent nr. 134,754, er festet til dekselet 36 og bxres av
dette, ‘ | '

Inert gass (angitt ved pilen 37) injiseres inn i det
smeltede metdll 38 ved hjelp av gassinjektor 35, Etter en passa~
sje gjennom det smeltede metall vil gassen samle seg i hulrom-~
met 43, hvorved det danner seg et dekke av inert gass over smel~
ten, og gassen vil forlate kammeret gjennom dpning 40 i mot-
strem i forhold til det innstremmende metall. Tverrsnittsarealet
av gasspassasjén'og folgelig trykket i systemet reguleres av
spjeld 49 som er plasert i &pningen 40. Et svakt overtrykk pa

den inerte gass i hulrommet 43 hindrer luftlekkasje inn i karet.
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Metallet 38 feores inn i raffineringssystemet gjen-
nom &pningen 40, Inne i kérét vil de ensartet fordelte smi.
gassbobler av inert_gasé fofdeleé i metallet 38, som omregres
av den virkning som ffeﬁbringes av den roterende gassinjektor
35. Hydrogen som mdtte vare oppiast i smelten vil diffundere
inn i og bli fert vekk év de inerte gassboﬁlene etter hvert som
de stiger opp i smelten tll dennes overflate 42, Det store
overflateareal pa de flnfordelte gassbobler vil ogsa tjene som
en effektiv transportanordning for suspenderte oksydpartikler
til skumlaget 48 pd smelteoverflaten 42, hvorfra_det hele kan
fjernes ved skumming. Det totale sirkulasjonsmenster som ut-
vikles i det smeltede metall er skjematisk vist ved pilene 50,
Det er dette induserte stromningsmenster i metallet som kontin-
uerlig bringer ferskt metall i kontakt med gassboblene etter
hvert' som disse kastéé‘ut‘ffa'melloﬁrommet mellom rotor og sta=
tor pd ihjeksjohéaﬁordningeh; 

Det rafflnerte smeitede metall forlater raff1ner1ngs~
karet gjennom Adpningen Ly som er plasert under overflaten 42
i veggen 45. ‘Metallet passerer sa gJennom en brenn 46 og form
later systemet gjennom rennen 47 for trasnport til en stgpe-
stasjon eller lignende. Bronnen 46 kan inneholde et vaniig
filtrerende medium, f.eks. grafitt eller faste ildféste fliser,

En skummlng av metalloverflaten 42 kan oppnés ved &
stoppe tilferselen av metall tll rafflnerlngskaret samtidig som
man opprettholder strzmmen av 1nert gass 37 gjennom gassinjek-
toren 35, hvorved skumlaget 48 v1l fores ut gjennom apnlngen Lo,
hvorfra det kan fJernes ved hJelp av mekanlske anordninger.
Alternativt kan’ metalloverflaten h2 skummes ved hJelp av et
verktosy som fzres inp i skallet 31 ggennom apnlngen 40 eller
gjennom en apnlng (1kke v1st) i dekselet 36. i

Rafflnerlngstrlnnet er 1kke begrenset tll a utfzres
bare i en enkelt rafflnerlngssone, sllk det er v1st pa flg. l,.
men karet kan inneholde en rekke 1nd1v1duelle rafflnerlngssoner
eller avdelinger hvor det smeltede metall passerer i serle.
Fig. 2 og 3 viser: et sllkt arrangement. ‘

. Rafflnerlngskar 55, som er v1st pa flg. 2 og 3, éf
konstruert av et 1ldfast materlale som er’ 1nert overfor smeltet
aluminium, o0g som erxr’ 1solert overfor varmetap med et sterkt

varmeisolerende materiale, Hvis det er ngdvendig, kan karet
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ogsd utstyres med elektriske oppvarmingselementér (ikke vist)
for & kompensere for Varmetap; Raffiﬂeringskar 55 er ﬁtstyrt
med et deksel 56 som er festet til karet 55 ved hjelp av en
gasstett foring'og hvor bare metalltilfafselsépningen 57 er
apen. Gassinjektorene 59 og 60 er,f;eks. av den type som er
beskrevet i norsk patéﬁt nr. 134,754, og deres respektive driv-
verk 61 og 62 bares av deksel 56, Pilene 75 indikerer inert
gass som fores inn i gassinjéktoréhe 59 og 60ngennom sine
respektive filfarselsapninger. ‘ ’
Raffineringskar 55 er pdtenkt 4 vere brukt under

kontinuerlig driff,'d.v.s. at det smeltede metall kontinuerlig
féres_inn gjennom dpningen 57 i karet 55, hvoretter metallet
raffineres ved en kontinuerlig fzring og gassinjeksjon gjennom
injekfdrene 59 6g 60, hvoretter det raffinerte metall kontin-
uerlig tas ut fra karet via dpningen 58, En henvisning til
fig. 3 viser at raffineringskaret'er utstyrt med to raffiner-
' ingssoner 63 og 64 adskilt av en plate 65. Metallet kommer
forst inn i raffineringssonen 63 hvor det omresres og en inert
gass som tilferes av gassinjektoren 59 fordeleé i metallet.
ﬂMetallet-forlafer raffineringssonen'63 dels ved en overstrom
over avbeyningsplaten 65, dels ved en understrem gjennom 4p=-
nihgene 66 som er tilveiebragt i avbeyningsplaten 65, Metallet
blir ytterligere renset eller raffinert i en annen raffinerings~
sone 64 hvor det pad tilsvarende mite blir omrert og en inert
gass som tilfdres av gassinjektoren 60 blir-fordelt. Metallet
forlater raffineringssoﬁen 64 ved & stromme over bunnavboy=
ningsplaten 67 og fores ﬁﬁ gjennom. rer 68. Roret 68 er frem-
stilt av et ildfast materiale, éésomkgrafitt eller silisium-
karbid; og tjener til & feore det raffinerte smeltede metall
fra raffineringssonen 64 til utgangsbrennen 69, hvorfra det
forlater karet gjennom utgéngsﬁpningen 58.

A Raffineringsgassen som feres inn gjennom systemet
paéserér detlsméltede metall Qg‘vil etter hve;t samle seg i
hulrommet 74 ovefwmétallet-og vil forlate raffingringskaret 55
gjennom tilfzrselsépningén 57 age; og i motstrem til det til=-
forte smeltede métall. ‘Trykket i raffiqeringskaret 55 kan
vare justert ved hjelp av et hengslet deksel 73 plasert i ap=-
ningen 57, som regulerer det frie tvérrshittsa;eal‘pé gass—

passasjen i denne &pning. Det er sdledes mulig & tilveiebringe
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i tillegg til den statiske tetning som tilveiebringes av dek~
selet 56, en dynamisk gasstetning i raffineringskaret ved at
man i karet har et svakt overtrykk i forhold til det omgivende
trykk, noe som vil hindre luft i 4 trenge inn i karet.

Den nedvendige grad av raffinering vil selvsagt vari-
ere med den padtenkte anvendelse av det stepte produkt. For
legeringer med hey styrke kan en tilsetning av et saltfluss-
middel<vmre\fofdelaktig under raffineringen for é fremme en
pksyd-metallseparasjon. Flussmidlet bgr fortrinnsvis velges
blant halogenider av alkali og alkali~jordmetaller. Dette
kjemiske flussmiddel kan tilsettes gjennom dpningen 57 nir me-
tallstrgmmen startes gjennom raffineringskammeret eller gjennom
en 5pning (ikke vist) som er tilveiebragt i dekselet 56, I
tillegg til dette kan brennen 72 vare fylt med et egnet fil-
trerende medium, fortrinnsvis. et med en tetthet som er lavere
enn det man har for smeltet aluminium eller dets legeringer,
sdsom f,eks. koks eller knust grafitt, hvorved man sikrer at
flussmidlet fjernes fra metallet for dette forlater raffiner-
ingskaret 55. '

En effektiv 08 hensiktsmessig alternativ fremgangs-
mdte for &4 tilveiebringe et "in situ” flussmiddel til badet er
4 tilsette en mindre mengde klor til den inerte gass. N&ar klor
fores inn i en smeltet aluminiumlegering som inneholder magne-
sium, vil en del av kloret reagere med magnesiumet til magne-
siumklorid, som er et effektivt flussmiddel, mens den gjenveren-
de del vil omsette seg med aluminium til aluminiumkloridgass.

I nerver av et stort overskuad av en inert gass har man opp=-
daget at magnesiumklorid fortrinnsvis dannes i forhold til alu~
miniumklorid, og ofte i slik grad at det tilferte klor i den
inerte gass vil reagere med magnesiumet, Det er derfor mulig

4 utvikle et effektivt "in situ" flussmiddel i magnesiumholdige
aluminiumlegeringer ved 4 tilfere klor til smelten i sterkt for-
tynmnet form med en inert gass gjennom injeksjonsanordningen.

Den intime blanding mellom den injiserte gass og det smeltede
metall som tilveiebringes ved injeksjonsanordningen sker og
bedrer dannelsen av magnesiumkloridet, hvorved man hindrer at
det blir et utslipp av uomsatt klor eller aluminiumklorid fra
systemet. Konsentrasjonen av klor i den inerte gass holdes van-

ligvis i omrddet fra 0 - 5 volumprosent, alt avhengig av magne-
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. siuminnholdet i legeringen, men ber i intet tilfelle overstige
den mengde, som vil resultere i et utslipp av skadelige bipro-
d@kier fra systemet.
o En vesentlig fordel ved foreliggende system er at
det meget lett kan justeres slik at man kan tilfere raffinerings-
.gass for forskjellige legeringskvaliteter og at man kan vari-
‘ere,raffineringshastigheten alt etter hvilke steopehastigheter
man.har, Det spesifikke krav med hensyn til raffineringsgass
blir vanligvis uttrykt som et gassvolum ved en normal tempera-
tur:og trykk pr. vektenhet metall som skal behandles, og det er
en funkgjon av legeringens sammensetning og den renhetsgrad man
gnsker pa det ferdige-produkt. Metalléts stremningshastighet
sgjennom raffineringssystemeé styres dels av den gnskede stgpe-
hastighet, d.ves. den type stopemaskin man anvender og det an-
tall stopeblokker som samtidig kan stepes fra det raffinerte
metall. De fslgende eksempler illustrerer en hensiktsmessig
fremgangsmite ved'hje}p av hvilken man kan Jjustere systemets
driftsbetingelser, alt avhengig av den spesielle legering som
skal. raffineres og den forenskede raffineringshastighet i over-
ensstemmelse med foreliggende oppfinnelse.

) Forst beregnes stramningsﬁastigheten pa raffinerings-
gasgen pr. gassinjeksjonsanordning ved hjelp av folgende formel:

V=WwW.C/N _ (1)

hvor:
V =.@gtromningshastigheten for raffineringsgassen gjennom anord-

.. .wningen, normal liter/min.,

W = metallstromningshastigheten eller raffineringshastigheten,
kg/min., ,
C: = det spesifikke krav med hensyn til raffineringsgass, normal

wAiter/kg metall,

N =rantall gassinjeks jonsanordninger i sysfemet.

RSN Det spesifikke krav med hensyn til raffineringsgass
"CM" bestemmes eksperimentelt, eller for oppstarting kan man be-
regne-.det pd basis . av den mengde klor som brukes for & rense en
spesiell legering ved vanlig klorbehandling., Legeringer som
f.ekse er kjente for & vere meget lette 4 behandle eller som ikke
har-noen kritiske anvendelser, kan raffineres med C = 0,31 1 gass
prs kg metall, mens legeringer med hey styrke kan kreve C =

2,48 1 gass pr. kg metall for 4 tilfredsstille strengere ren-
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hetskrav pd produktet.

Etter at man har bestemt den nedvendige gasstrem
gjennom injeks jonsanordningen, kan rotasjonshastigheten pa
rotoren justeres i overensstemmelse med felgende formel:

R = (300 + 750V + 83r~)/d (2)
hvor
R = rotorens rotasjonshastighet (omdr. pr. min.),
V = gasstremningshastigheten gjennom . anordningen beregnet ut
fra, formel (l), normal liter/min.,

forholdet mellom minste tverrsnittsdimensjon pd& raffi-

r =
neringssonen omkring rotoren i forhold til rotorens diameter
(beregnet med samme enheter), f.eks. i det raffineringssystem
som er vist pad fig. 3, er den minste tverrsnittsdimensjon
for raffineringssonen 63 den minste av de to dimensjoner som
er angitt ved pilene 70 og 71,

d = rotorens diameter i cm,

Denne formel vil gi et omtrentelig omdreiningstall
pr. minutt for rotoren som sikrer en tilfredsstillende disper-
sjon av raffiheringsgassen og en god omregring av metallbadet
under de fleste driftsbetingelser., Man kan se fra formelén at
rotorens hastighet md8 oskes med gkende stremningshastigheter pd
raffineringsgassen. Det skal imidlertid bemerkes at det er
mulig & drive anordningen ved betydelig lavere hastigheter enn
de som er angitt ved denne formel, idet den optimale hastighet
kun er beregnet primert ut fra den forenskede grad av raffi-
nering.

Eksempel 1

750 kg legering valgt fra 6000 seriene skal raffineres
pd 12 minutter. Det spesifikke krav med hensyn til raffinerings-
graden for denne legering er C = 0,91 1 gass pr. kg metall, Sys=
temet inneholder en gassinjekéjonsanordning og er karakterisert
ved felgende dimensjonale konstanter: r = 4 og d = 20 cm. Raffi=-
neringshastigheten W, definert i formel (1), er 750 kg pr. 12
min., d.v.s. = 62,5 kg/min.

Fra formel (1) f&r man at V = 56,6 1 normal gass pr.
min. Ved 4 sette denne verdi sammen med de dimensjonale kon-
stanter inn i formel (2), f4r man at den ngdvendige rotasjons-
hastighet er R = 391 omdreininger pr. minutt. I praksis har man

‘funnet at 300 omdreininger pr.bminutt er tilfredsstillende for &
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raffinere denne spesielle legering ved de beskrevne betingelser,
Eksempel 2

En legering med hey styrke valgt fra 7000 serien
skulle raffineres under kontinuerlig drift, d.v.s. mens metallet
ble overfert til en stepestasjon hvor flere blokker ble stept
samtidig fra den raffinerte legering, og den totale hastighet
var 16,800 kg metall pr, time, Det spesifikke krav med hensyn
til raffineringsgassen for denne legering ble eksperimentelt
bestemt til C = 1,18 normal 1/kg. Systemet inneholdt to gass-
injeks jonsanordninger og ellers karakterisert ved folgende dimen=
sjonale konstanter: r = 3,2 og d = 18,7 cm,

For en raffineringshastighet p4d 280 kg/min. vil formel
(1) gi en gasstremningshastighet pd 166 1/min., og i overens~
stemmelse med formel (2) vil man oppnd en tilfredsstillende
raffinering ved at gassinjeksjonsanordningene roteres med en
hastighet pd 739 omdreininger pr. minutt.
FEksempel 3

En legering av 1100~serien ble raffinert ved en argon
utstremningshastighet pd.0,624 dmj/kg og med en rotasjonshastig-
het pd 450 omdreininger pr. minutt for rotoren. Det ubehandlede
metall imneholdt hydrogen i overkant av 0,20 ml Hz/lOO g metall
bedemt med "Straube-~Pfeiffer"~vakuumstivningspreven. Hydrogen-
konsentrasjonen i det behandlede metall ble m&lt med "Telegas"-
instrument og var mindre enn 0,07 ml Hg/lOO g metall., Renheten
for metallet med hensyn til ikke-metallisk innhold ble bestemt
ved rutinekvalitetsprevning av produktet, som var en ultratynn
folie med 8 mikrometer tykkelse i dette tilfelle., Ved drifts-
standard var en ndlestikkstelling pd 100 - 120 né’xlestikk/m2 god-
tagbart i folien., Folien éom var valset av det behandlede metall
hadde 20 - 60 ndlestikkhull/m=.
Eksempel 4

En legering fra 5083=-serien ble behandlet fra en fast
ladning ved smelting av aluminiumskrap i en smelteovn. Den
smeltede legering ble sd raffinert med en argon utstremnings-
hastighet pa 0,84 dms/kg metall og med en rotasjonshastighet
for rotoren pd 500 omdreininger pr. minutt. Et lavsmeltende
flussmiddelsalt som inneholdt magnesiumklorid ble tilsatt til
metallet i forholdet pd 28,35 g pr. 45 kg behandlet metall for

& holde drossen terr. Det ubehandlede metall var meget foru-
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renset pa grunn av opphavef til smelten., Hydrogeninneholdet var
minst 0,30 ml/H2/100 g og flaten til "Straube~Pfeiffer"-beger-
prevene var merkegra som indikerer nerver av oksyder. Ved be-
handling av metallet ved de ovenfor angitte betingelser ble.

den opplegste hydrogenkonsentrasjon i metallet redusert til mindre
enn 0,07 ml/Hz/lOO g metall mdlt med "Telegas"apparatet. Fjer-
ningen av oksydene og andre ikke-metalliske forurensninger ble
mdlt ved 4 utsette produktet som ble fremstilt av det raffi-
nerte metall (plater) for ultralydprevning. Alle plater pas-
serte hltralydstandard klasse A.

1, Fremgangsmdte ved raffinering av smeltet aluminium
eller aluminiumlegeringer hvor det smeltede aluminium eller den
smeltede legering innferes i et raffineringskaq og en inert gass
innferes i form av adskilte bobler under overflaten av smelten,
hvoretter raffinert smeltet aluminium eller aluminiumlegering
uttas fra karet, hvor det i raffineringskaret opprettholdes en
beskyttende atmosfere over smelten med et heyere trykk enn atmos-
feretrykk for derved & forhindre kontakt mellom smelte og luft
eller atmosferisk fuktighet, k a r a k t er i s ert ved

at den inerte gass for den ved hjelp av en eller flere gassinjek-
sjonsanordninger innferes i smelten, forvarmes slik at termisk
vekst av boblene i smelten i det vesentlige forhindres, og at

det for innfering av den inerte gass anvendes en gassinjeksjons-
anordning som oppdeler gassen i adskilte bobler slik at boblene
av inert gass transporteres i det vesentlige radielt utover med
en nedoverrettet komponent i forhold til deres innferingssted

i smelten, hvorved gassboblene kommer i intim kontakt med i det
vesentlige hele massen av smeltet aluminium eller aluminium-~-
legering i raffineringskaret, hvilket resulterer i fjerning av
opplest hydrogen og i det vesentlige alle ikke~metalliske uren-
heter fra smelten.

2, Fremgangsmate ifelge krav 1, for raffinering av en
magnesiumholdig aluminiumlegering, k a r a k t e r 41 s e v ¢

v e d at det anvendes en inert gass som inneholder opp til

5 volumprosent klor.,

3. Fremgangsmdte ifolge krav 1, k ara k t er i s er t

v e d at den inerte gass innferes i smelten med en gasstrom-
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ningshastighet som er definert ved feolgende formel:

hvor

v

V=W, C/N

gassens stremningshastighet gjennom injeksjonsanordningen,
normalliter/min.,

tilferselshastigheten for smeltet aluminium eller aluminium~
legering til raffineringssonen, kg/min.,

det spesifikke behov for raffimeringsgass, som har en verdi
av 0,31 ~ 2,4 normalliter pr, kg metall,

antall gassinjeksjonsanordninger i raffineringssonen.,
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