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ВЛИЯНИЕ ТЕМПЕРАТУРНО-СКОРОСТНЫХ РЕЖИМОВ  
ВАЛКОВОЙ РАЗЛИВКИ-ПРОКАТКИ НА ФОРМИРОВАНИЕ БИМЕТАЛЛИЧЕСКИХ 
АЛЮМИНИЕВО-СТАЛЬНЫХ ПОЛОС В ДВУХВАЛКОВОМ КРИСТАЛЛИЗАТОРЕ 

 
Энерго- и ресурсоэффективность процесса валковой разливки прокатки обусловливает 

его развитие и все более широкое применение при производстве тонких полос из различных 
металлов и сплавов. Известно большое количество работ, посвященных получению этим 
способом полос из различных мономатериалов. На первом этапе развития валковой разлив-
кой-прокаткой получали полосы только из алюминия и сплавов на его основе, затем появи-
лись технологии получения полос из сталей различных марок, магниевых сплавов и других 
металлов. Японскими учеными из Института технологии г. Осака впервые с использованием 
валковой разливки-прокатки были получены биметаллические изделия из различных алюми-
ниевых сплавов. Получение подобных двух- и трехслойных плоских композитов описано 
в работах [1–3], причем речь идет о биметаллических полосах из сплавов 3ххх-, 4ххх-, 5ххх-, 
6ххх- и 8ххх-серий. На сегодняшний день в технической литературе отсутствуют сведения 
о производстве валковой разливкой-прокаткой биметаллических полос из таких разнородных 
материалов, как алюминий и сталь, хотя распространение данной энергосберегающей техно-
логии на новые группы материалов представляется перспективной и актуальной задачей. 

Проведение физических экспериментов по определению влияния технологических па-
раметров валковой разливки-прокатки на качество получаемых биметаллических полос и, 
в частности, диффузионного соединения на контакте алюминий-сталь, является трудоемким 
и дорогостоящим процессом, поэтому было принято решение использовать математическое 
моделирование на базе метода конечных элементов. Анализ литературных источников пока-
зал его широкую применимость для изучения процесса валковой разливки-прокатки моно-
материалов [4, 5]. На основе проведенного анализа выбрана программная среда ANSYS. 
За основу разрабатываемой была взята модель, описанная в работе [6]. 

Целью данной работы является экспериментальное определение изменения темпера-
туры металла в зоне кристаллизации-деформации, а также теоретический анализ влияния 
температуры подачи алюминиевого расплава в межвалковое пространство и скорости валко-
вой разливки-прокатки на степень деформации материала в двухвалковом кристаллизаторе 
при получении биметаллических полос алюминий-сталь. 

Несмотря на имеющийся базовый вариант математической модели, необходимо было 
провести ряд корректировок и дополнений. После настройки модели корректность её работы 
проверялась путем сравнения расчетных и экспериментальных данных о температуре метал-
ла в зоне кристаллизации-деформации. Для проведения экспериментальных замеров была 
использована машина валковой разливки-прокатки, разработанная и сконструированная сов-
местными усилиями сотрудников кафедры обработки металлов давлением Национальной ме-
таллургической академии Украины и Института материаловедения Ганноверского универси-
тета им. Лейбница (Германия) [7].  

Проверку работы модели проводили по двум температурным кривым, полученным 
с различных участков контакта. Первая кривая представляет температуру на контакте стальной 
полосы и алюминия, вторая – на контакте стальной полосы с водоохлаждаемым бандажом. 

Для осуществления замеров температуры перед началом процесса разливки-прокатки 
термоэлементы были закреплены на стальной полосе (см. рис. 1) на расстоянии 4 м от начала 
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