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Аннотация. Было проведено исследование поведения сплава 
Al4.5Zn4.5Mg1Cu0.12Zr0.15Sc при горячей пластической деформации в ин‑
тервале температур 300–450 °C и скоростях деформации от 0,1 до 15 с–1. Пу‑
тем объединения диаграмм эффективности рассеяния энергии и стабильно‑
сти течения во время деформации была построена 3D-карта пластической 
деформации, по которой был определен оптимальный режим деформации: 
температура деформации 350–400 °C при скорости деформации 0,1 с–1.
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Abstract. The hot deformation behaviour of the Al4.5Zn4.5Mg1Cu0.12Zr0.15Sc 
alloy was investigated at temperatures of 300–450 °C and the strain rates from 0,1 to 
15 s‑1. 3D-processing map was constructed by combining the power dissipation effi‑
ciency and flow stability diagrams, from which the optimal deformation parameters 
were determined: deformation temperatures 350–400 °C at the strain rate of 0,1 s–1.
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Секция 2. Современные методы исследования и компьютерного моделирования в металловедении
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Оптимальные технологические параметры горячей деформации 
важны для успешного изготовления материалов и формирова‑

ния наилучшей микроструктуры с минимальным количеством дефек‑
тов. Для выбора оптимальных параметров широко применяют карты 
пластической деформации для разных материалов [1–4].

Для проведения исследования отожженные после литья в медную 
водоохлаждаемую изложницу (температура отжига — 450 °C, время — 
3 ч) цилиндрические образцы исследуемого сплава диаметром 10 мм 
и высотой 15 мм осаживали на комплексе Gleeble‑3800 в указанных 
выше интервалах температур и скоростей деформации (истинная сте‑
пень деформации — 1). 3D-карта пластической деформации была по‑
строена путем объединения диаграмм эффективности рассеяния энер‑
гии и стабильности течения во время деформации при степенях 0,3, 
0,6 и 0,9 по методике, описанной в работе [5].

На рис. ниже приведена 3D-карта пластической деформации ис‑
следуемого сплава. Оптимальные параметры горячей деформации ха‑
рактеризуются более высокой эффективностью рассеяния (красные 
области) и положительной стабильностью течения (отмечены как S).

Рис. 3D-карта пластической деформации сплава 
Al4.5Zn4.5Mg1Cu0.12Zr0.15Sc 
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Таким образом, оптимальными параметрами на всех этапах горя‑
чей деформации являются температуры деформации 350–400 °C при 
скорости деформации 0,1 с–1.
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