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The purpose of the research was to work out on industrial equipment the manufacturing 

technology from continuously cast in EMC aluminum billet 12 mm, alloyed with REE, 

hafnium and zirconium. a wire that provides the specified performance properties without 

intermediate annealing. 

 

Литьем в электромагнитный кристаллизатор (ЭМК) длинномерных слитков 

сечения 8-12мм из сплавов с малыми количествами редкоземельных элементов 

(РЗЭ), а также циркония и гафния, достигается получение дисперсной структуры 

с незначительной внутридендритной ликвацией. В результате 

гомогенизационного отжига слитков (5500С, время выдержки 4-5 часов) 

устраняется внутрикристаллитная ликвация и понижается уровень внутренних 

напряжений в металле, что обеспечивает условия для последующего волочения 

проволоки. С другой стороны, способом, позволяющим реализовать большие 

пластические деформации слитков без применения гомогенизационного отжига, 

может быть непрерывное прессование Конформ, которое обеспечивает высокое 

качество и точность геометрических размеров изделий. Цель данных 

исследований: отработать в промышленных условиях технологию изготовления 

без промежуточных отжигов проволоки с высокими эксплуатационными 

свойствами из непрерывно-литой в ЭМК алюминиевой заготовки, легированной 

РЗЭ, гафнием и цирконием.  
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Результаты испытаний по прессованию опытной бухты из сплава 01417 и Al-

Zr-Hf на установке «Конформ» показали возможность применения режимов 

обработки непрерывно литого прутка на установке «Конформ». в соответствии с 

действующей технологией СОАО «Гомелькабель».  

Механические свойства полученной заготовки из сплавов 01417 2,65 мм, 3,75 

мм, Al-Zr-Hf 3,75 мм при последующей деформационной обработки волочением 

позволили получить продукцию, соответствующую требованиям заказчика и 

техническим спецификациям.   

Установлено, что отпрессованный на установке «Конформ» пруток сплава 

01417 из непрерывно-литого в ЭМК слитка 12мм, обладает высокой 

технологической пластичностью. Об этом свидетельствует повышение предела 

текучести и относительного удлинения сплава 01417 в 2 и 2,5 раза 

соответственно по сравнению с литым состоянием.  

Как показали микроструктурные исследования, прессованием устранена 

внутрикристаллитная ликвация и обеспечен уровень пластичности металла, для 

последующей деформационной обработки – волочения без промежуточных 

отжигов.  

Результаты работы указывают на целесообразность отработки 

технологических режимов получения на установке «Конформ» калиброваной 

заготовки с последующим волочением проволоки для достижения свойств, 

соответствующих требованиям ТУ 1-809-1038-96 «Проволока круглая 

электротехническая из алюминиевого сплава марки 01417 (ВИЛС). 
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