
РА ЗРА БО ТК А  ТЕХ Н ОЛОГИИ  ПРОИЗВОДСТВА ХОЛОДНОКАТАНЫ Х 
ЛИ СТО В ИЗ А ЛЮ М ИН ИЕВО-ЛИ ТИЕВОГО  СПЛАВА

С оздание алю миниево-литиевых конструкционных сплавов разных сис
тем легирования с низкой плотностью  и повышенным модулем упругости явля
ется приоритетны м направлением решения проблемы весовой эффективности 
летательны х аппаратов. Из серии отечественных сплавов системы Al-Cu-M g-Li 
наиболее освоенным в промыш ленном отношении является среднепрочный 
сплав 1441.

П о сравнению  с алю миниево-литиевыми сплавами других систем легиро
вания сплав 1441 обладает наилучш ей технологичностью  при холодной и горя
чей деф ормации. Удачное соотнош ение концентрации основных легирующих 
элементов при ограничении содержания примесей и использование технологи
ческой плакировки позволяет получать холоднокатаные листы , в том числе 
тонкие (толщ иной до 0,5 мм), путем рулонной прокатки по технологии, близкой 
к используемой при производстве листов из сплава Д16. П лакировка уменьшает 
вероятность образования трещ ин при прокатке, улучшает качество поверхности 
листов и обеспечивает электрохимическую  защиту от коррозии.

И зготовление листов сплава марки 1441 производится из слитков разме
рами 300x1100x3100 мм, полученных методом полунепрерывного литья в кри
сталлизатор скольжения. Слитки подвергаю тся отжигу с целью  снятия внут
ренних напряжений по режиму: температура на металле 385 -  420°С, время вы
держ ки от 2 до 4 часов. П осле обрезки литниковой и донной частей произво
дится обработка боковых и больш их плоских граней слитков на фрезерных 
станках, затем  следует гомогенизация, производимая по режиму: температура 
м еталла 520 -  540°С, время выдержки 24 часа. Очистка поверхности слитков от 
окислов, образовавш ихся при гомогенизации, производится путём травления.

В зависимости от заказа и технических условий применяются следующие 
виды плакировки:

нормальная плакировка (ГОСТ 21631 -76);
технологическая плакировка (ГОСТ 21631 -76);
твердая регламентированная плакировка (ТУ 1 - 804 - 407 - 2004).

Для н орм аіьной  и технологической плакировок использую т планшеты из 
сплава А Цпл, для твёрдой регламентированной плакировки использую т план
ш еты из сплава системы Al-M g-Si.

Горячая прокатка слитков сплава марки 1441 производится для листов: с 
нормальной и технологической плакировкой -  с одним нагревом; с твердой 
регламентированной плакировкой -  с двумя нагревами: первый нагрев -  с це
лью  приварки планш етов и раскатки на ширину; второй нагрев -  для прокатки 
вдоль на окончательны й размер горячекатаной заготовки.

Н агрев слитков и раскатов производится в печи струйного нагрева и в 
электрических конвейерны х печах при температуре 420 -  460 °с. Прокатку



слитков сплава марки 1441 для изготовления листов номинальной толщ иной до
3.0 мм вклю чительно осущ ествляю т в рулонах, толщ иной 3,5 мм и выш е -  кар
точным способом.

Х олодная прокатка рулонов сплава марки 1441 производится:
на толщины 2,5 и 3,0 мм без предварительного и промеж уточного

отжигов;
на толщины от 1, 8  до 2 , 2  мм с промежуточным отжигом на толщ ине

4.0 мм;
на толщины от 0,5 до 1,5 мм с промежуточным отжигом на толщ ине

3.0 мм;
на толщ ины 0,3 и 0,4 мм с двумя промежуточными отж игами на 

толщ инах 3,0 и 1,1 мм.
С целью  создания условий для успеш ного проведения холодной прокатки 

рулонов на толщ ины от 0,3 до 1,5 мм после промежуточного отж ига обреза
ются боковые кромки шириной от 25 до 30 мм с каждой стороны. П осле про
катки на выход производится раскрой рулонов на листы.

При промежуточной и окончательной закалке используется следую щ ий 
температурный режим: нагрев в селитровой ванне при температуре задания 
535°С и времени выдержки для листов толщ иной: от 0,3 до 1,2 мм -  10 минут; 
от 1,21 до 3,0 мм -  20 минут; от 3,01 до 5,0 мм -  30 минут. Закалка листов про
водится в воду с температурой от 15 до 40°С.

После закалки производятся операции правки и прогладки. И скусствен
ное старение листов сплава марки 1441 производится по режимам:

- состояние поставки Т1 (ТУ 1-804-407-2004) - температура от 145 до 
155 °С, выдержка 30 часов;

- состояние поставки Т11 (ТУ 1-804-407-04) - температура 1-й ступени 
150 °С, выдержка 4 часа; 2-й ступени 175°С, выдержка ЗОчасов.


