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Современное производство медной катанки осуществляется с использованием совмещенных процессов непрерывного литья-прокатки, одним из известных представителей которых является процесс CONTIROD. Изготовление катанки в рамках данной технологии состоит в получении литой заготовки на разливочной машине, её последующей горячей прокатке на непрерывном 14-ти клетьевом сортовом стане, осветлении, нанесении консервационного воскового покрытия и формировании бухт [1].
В данной работе был проведен расчет формоизменения и сопутствующих термомеханических параметров первого прохода прокатки методом конечных элементов. Постановка задачи осуществлялась в пакете DEFORM-3D®.
В качестве материала заготовки выбрана медь марки C10100, с учетом рекомендаций статей [2, 3]. В соответствии с ранее проведенными исследованиями [4], температура заготовки после назначена равной 880 °С, температура валка – 200 °С. Частота вращения валка задана величиной 10,82 об/мин.
Граничные условия были заданы следующим образом [5]: выбран закон трения Зибеля, показатель трения между заготовкой и валком принят равным 0,552. Обобщенный коэффициент теплопроводности назначен равным 5 в соответствии с рекомендациями, представленными в руководстве пользователя программного пакета от фирмы SFTC.

В результате расчета установлено, что деформированное состояние полосы отличается значительной неоднородностью. Передний конец полосы характеризуется меньшей степенью деформации, на остальной длине наблюдается постоянство показателей деформации, что говорит о наступлении стационарной стадии. Средняя степень деформации на поверхности полосы находится в пределах 0,444 – 0,555.

Обнаружено также, что в плоскости входа полосы в калибр, в первую очередь деформируются боковые кромки, а зоны повышенной деформации по ходу прокатки видоизменяются. Неоднородный характер их распределения в форме ковочного креста сменяется на более однородную картину.

Выявлено, что наибольшая скорость деформации достигается ближе к плоскости входа и достигает 5,5 с-1. Данная ситуация характерна как для верхней и нижней поверхности полосы, так и для её кромок. Отмечено, что малая скорость деформации в диапазоне 0,5 – 1,1 характерна для приконтактных зон, расположенных в районе нейтрального сечения и ближе к выходному сечению. На оси полосы максимальная скорость деформации находится в пределах 2,7 – 3,3. Таким образом, отличие в скоростях между осью и периферией достигает 100 ∙ (5,5 – 0,5)/0,5 = 1000 %. Если учитывать скоростное упрочнение, то окажется, что материал на поверхности полосы упрочняется больше, чем центральной зоне.
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