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ведущей организации на диссертацито |{илипенко 8иктора Бладиолавов ича на
тему <Развитие теории и технологии прокатки колец с нару}кнь1м гребнем>, пред-
отавленнуто на соискание унёной отепени кандидата технических наук по специ-
.}льности 05. 1 6.05 - Фбработка металлов давлением

Актуальтпость для науки и !|рактики
,(иссертация посвящена развити|о теории и технологии прокатки колец с

наружнь1м щебнем. |{роцессьт радиально-осевой прокатки колец име1от вь]соку]о
эффективность производства и полг{или 1широкое распространение. €ортамент
прямоугольньтх и фасонньтх в сечении колец [{остоянно рас1ширяется' конструк-
ции станов модернизирутотся. 3то требует совер1шенствования оуществу{ощих и
разработки новьтх технологий.

€ушествует важна'1 хозяйственная и наг{но-техническа'{ задача создания
новьтх экономичньтх профилей колец и разработки рациона-т{ьнь]х технологий их
1птамповки и прокатки. Бе ретпение в значительной отепени связано с имек)щими-
ся возможностями автоматизированного проектирования и ко!{ечно-элементного
моделирования в этой области. Акцальное значение име}от исследования'
направлецнь1е на создание новь]х экономичнь]х профилей колец' в том числе о
наружнь1м щебнем, разработку усовер111енствованнь1х математических моделей
процессов прокатки, методов расчета энергосиловь1х параметров и специализиро-
ванной компьтотерной прощаммьт расчета рациональнь1х режимов деформации
металла. Ба:кное 3начение имеет автоматизированное г|роектирован'" *а''йбр'в'.
и режимов деформации метштла для 1птамповки кольцевь]х заготовок с наружнь]м
щебнем и прокатки на кольцепрокатном стане фланцев, необходимь1х для изго-



товления и3 них путем механической обработки главнь1х вытков колесопрокатно-
го стана.

Б диссертации на 6азе ра3вития теории процесоа прокатки колец' в том чис-
ле созданньтх специ€1лизированнь1х компь1отернь1х прощамм' вь]полнено проек-
тирование нового экономичного профиля кольца с наружнь1м щебнем и разрабо-
тана рациональная технология его 1птамповки и прокатки' что имеет вь]соку}о ак-
ту€}льность.

0сновньпе научнь|е результать| и их значимость для науки и прои3водства

Фсновньле научнь|е результать!' полученнь|е автором:
1' Бпервьте установлена аналитическФ( завиоимость' раскрь1в,|тощая меха-

низм процесса г{рокатки прямоугольнь[х в сечении колец в чаоти взаимного влия-
ния геомещичеоких параметров радиального онага деформ ации и оредних кон-
тактнь]х давлений, которая используетоя в методах определения текущих обжатий
кольца по толщине и текущих длин очагов деформации в зонах контак'1а метш1ла
с главнь{м валком и вапком-оправкой.

2. Ёа базе экспериментальной информации и результатов конечно_
элементного моделирования процеоса прокатки прямоугольнь1х в сечении колец
для колец типа (втулка) получили да.гтьнейтшее развитие представлени я о завиои-
мостях: коэффициентов напряженного соотояния мет€1лла в зоне его контакта с
главнь1м валком и ва_т]ком-оправкой и коэффициента плеча силь] прокатки в ради-
€|-пьном онаге деформации, а также поксвателей ушлирен"" '"'а''а 

в радиа]|ьноми осевом очагах деформации от степени логарифминеской деформации, фактора
формьт онага деформации' фактора формьт .""е,'" кольца.

3. Бпервьте на базе результатов конечно-элементного моделирован ия уста-новлен макоимально допустимьтй диапазон изменения отно1].1ения средних кон-
тактнь1х давлений мет€|-пла, соответственно' с в€ш1ком-оправкой и главнь1м вы1ком
на каждом из оборотов кольца' в случае его малой раскатки' при котором обеспе-
чивается вь|катка наружной поверхности фланца' вкл1очая его щебень, на оонов-
ном этапе прокатки без превьтгпения допустимого значения его внущеннего диа-
метра.

3начимость для науки результатов исследований заклк)чается в том' что:
1. Разработана усовер1шенотвованн€ш1 математическая модель процесса

прокатки прямоугольнь1х в сечении колец' учить1ватощая утпирение металла в
радиальном и осевом очагах деформации, а также взаимное влу!яние
геометрических параметров радиального отага деформации и средних контактньтх
давлений.

2' Разработан усовер1]]енствованньтй метод расчета энергосиловь]х
параметров в радиальном очаге деформации при прокатке прямоугольнь]х в
сечении колец.

3' €оздан новьтй метод разработки эмпирических уравнений для расчетакоэффициентов напряженного состояния мета11ла в зоне его контакта с главнь]мвалком и валком-оправкой и коэффициента плеча силь1 прокатки.
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|1рактинеское 3начение результатов работь| определяется следук)щим.
1 . Разработань] метод и компьк)терн{ш т1рощамма проверки адекватности

зависимости расчета напряжения течения металла' учить]ва}ощей процессьт дина-
мичеокого преобразования сщуктурь1 при горятей прокатке, на основе компь1о-
терной базьт цифровой информации об экспериме11тш1ьнь1х кривьтх течения стали
и её сллайн-интерполяции при эксщаполяции напряжения течения мет€ш1ла в за-
виоимости от степени логарифминеской деформации.

2. }соверптенствован метод конечно-элементного моделирования процесса
прокатки колец на радиально-осевом кольцепрокатном стане.

3. [!олуненьт экспериментсшьньте даннь1е оиловь1х и геомещических пара-
метров процесса прокатки фланца с наружнь1м гребнем на радиально_осевом
кольцепрокатном отане. Бьтполнен анализ механизмов влияния оил прокатки и,
соответственно' скорооти роста диаметра кольца на процессь1 формоизменения
мет€шла на различнь!х этапах его прокатки.

4' €оздана компь!отерная прощамма разработки эмпирических уравнений
для расчета коэффициентов напряженного состояния мет€}лла в зоне его контакта
с главнь1м валком и в,ш!ком-оправкой и коэффициента плеча силь1 прокатки.

5. Ёа основе созданной математической модели процесса прокатки колец
разработана специализированная компьтотерна'{ прощамма расчета рациона.'1ьнь]х
режимов деформации металла.

6. Бьтполнено автоматизированное проектирование нового экономичного
профиля флш:ца с наружньтм щебнем, необходимого для изготовления путем его
механической обработки ш1авного в,|лка ко.]1есопрокатг{ого отана, а также
калибровок и режимов деформации мета.'{ла для 1птамповки и црокатки кольцевь1х
заготовок с наружнь1м гребнем на кольцепрокатном отане. |{оказано' что имеет
место вь1полнение всех элементов профиля, обеспечена минимизация
ра3нотолщиннооти и овальности кольца на завер1ша}ощей стадии прокатки' сила и
мощность прокатки не превь111]атот допустимь1е 3начения.

Результатьт диссертационнь1х исследований, вклтонатощие усовер1пенство-
ванньтй метод конечно-элементного моделирования процесса прокатки колец на
радиально-осевом кольцепрокатном стане' внедреньт в увебньтй процесс.

Автоматизированное проектирование нового экономичного профиля флан-
ца с наружнь1м щебнем, а также математическая модель процесса прокатки пря-
моугольнь]х в сечении колец' учить1ва}ощая у1]]ирение металла в ради€1льном и
осевом очагах деформации, и усовертпенствованньтй метод конечн'-''"*""'*''''
моделирования процесса прокатки колец на радиально-осевом кольцепрокатном
стане использовань1 при вь]полнении нау{но_иооледовательской работьт <Разра-
ботка и совер1пенотвование ресурсооберегатощих технологий обработки мета.'1лом
давлением)).

[{а АФ <Бьтксунский металлургический завод> (Россия) передань| материа-
ль] по проектировани}о контура сечен1ая фланца, являтощегося новь1м профйлем
для изготовлен|тя из него путём механической обработки главного валка колёсо-
прокатного стана, а так)ке материш1ь1 по технологии его прокатки.



Ёа |!АФ <<Русполимет> (Россия) передан усовер1пенствованньлй метод ко-
нечно-элементного моделирования процесса прокатки кольцевь1х заготовок на
радиально-осевом кольцерокатном стане.

|!рокатка главного вапка колесопрокатного ста11а, |1а кольце1рокатном
стане направлена на экономи1о мета.,1ла, повь11пение эффективности производства
и увеличение срока службьт катань1х валков взамен лить1х.

Ф>кидаемьтй годовой экономичеокий эффект предотавляет собой экономито
денежнь1х средотв от поку!тки цельнокатань1х заготовок главнь|х ва-т]ков колесо-
прокатного стана вместо предварительно обточенньтх лить1х заготовок. ,{оля со-
искателя в ожидаемом годовом экономическом эффекте ооставит 20оА или 631
тьтс. руб.

Рекомендации по использованик) ре3ультатов и вь|водов диссертации
€читаем целесообразньтм в дальнейш1ем продолжить исследования в таком

актуальном направлении, как создание новь1х экономичнь{х профилей колец с
наружнь]м щебнем, обладатощих вь1сокими эксплуатационнь1ми характеристика-
ми и обеспечиватощих повь]1]]ение срока эксплу атации и3готовленнь|х из них де-
талей, а также разработкой рацион€ш!ьнь]х технологий их тптамповки и прокатки.

0бщие 3амечания
1. Б диссертации разработана технология прокатки фланцев с наружнь1м

гребнем на кольцепрокатном отане для изготовления из них главнь{х вш{ков коле-
оопрокатного отана. €ледоватто бьт указать существеннь1е отличи'{ новой техноло-
гии прокатки от традиционной.

2. Б работе отсутотву}от экспериментальнь|е исследо вания сил ш1тамповки
кольцевь1х заготовок'

3. €оискатель обосновал целеоообразность использ ования зависимости рас-
чета напряжения течения мет€ш!ла, учить1ва}ощей процессьт динамического преоб-
разования структурь1 при горяней прокатке. Бместе с тем отсутству1от соответ-
ству1ощие экспериментальнь1е исследования.

4. Б диссертации разработань] эмпиричеокие формульт для расчета силь{ и
момента прокатки в радиальном онаге деформации лри прокатке колец. Разработ-
ка аналогичньтх формул для осевого онага деформ ации 11е вьт|{олнена.

5. Б теоретинеской части работьт ооздана математическая модель [{роцесса
прокатки колец для случаев' когда вь1сота исходной кольцевой заготовки может
бьтть равна, больтше или мень1пе вь1соть1 готового кольца. Бместе с тем примерь1
расчетов' когда вьтсота исходной кольцевой заготовки больцте или мень1ше вь1оо-
ть1 готового кольца не приведень!.

6. Б диссертации отоутотву}от патенть] на полезнь1е модели и изобретения.

3акл:очение
,{иосертация представляет собой завертпенну1о научно-исоледовательску1о

работу, в которой ретпен! актуальнФ{ научно-техническая задача развития теории
процесса прокатки колец; автомати3ированного проектирования нового эконо-
мичного профиля фланца с наружнь1м щебнем, необходимого для и3готовления



путем его механической обработки главного вш1ка колесопрокатного стана; раз-
работки усовер1]]енствованной технологии прокатки фланца на ради€1льно-осевом
кольцепрокатном отане.

|{олуненньте диосертантом новь1е научнь|е результать| име1от существенное
значение для мет€1ллургической промь1тпленности' науки и практики проектиро-
вания новь1х' вьтсокоэффективнь1х профилей колец с наружнь1м щебнем, а также
разработки технологии их |птамповки и прокатки. 8ьтводьт и рекомендац |1и доота-
точно обоснованьт.

Работа отвечает требованиям п. 2.2 |!оложения о приоуя{дении унёньтх сте-
пеней, предъявляемь]м к кандидатским диссертациям' а ее автор заслу)к ивает лри-
суждения ему унёной степени кандидата технических наук по специа.,тьностям
05. 1 6.05 _ Фбработка мет:1];лов давлением.

Фтзьтв обсу:кден и одобрен на заседании кафедрьт <Фбработки мет€1ллов
давлением и металловедения> [осударственного образовательного учре)кдения
вь1с1]]его образования ,|1уганской Ёародной Республики <'.(онбасский государ-
ственньтй технический инотитут) << 22>> зн/а/з э.021 г., проток', м;{'
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давлением и мет€|.лловедения> [осударственного образовательного учреждения
вь1с1пего образования -[{уганокой Ёародной Республики <.{онбасокий государ-
ственньтй технический институт>
94204, [\уганская Ёародная Республика, г. Алневск, пр. .[{енина, 16,
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