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зАключЕниF,, диссЕртАционного совЕтА д 002.0б0.02,

созданного на базе Федер€lльного государственного бюджетного учреждения науки

Институт металлургии и матери€tловедения им. А.А. Байкова Российской академии

наук, о присуждении Парфенову Владиславу Александровичу, гражданину РФ, уче-

нои степени кандидата технических наук.

.Щиссертация <<Исследование и совершенствование процесса прошивки на

двухв€lJIковых винтовых станах моделированием параметров очага деформации для

обеспечения качества гильз из непрерывнолитых заготовок), в виде рукописи, по

специztльности 05.1б.05 <Обработка металлов давлением) принята к защите 19 июня

20119 года, протокол Ns 90, диссертационным советом Д 002.0б0.02 на базе Феде-

рzrпьного государственного бюджетного учреждения науки Институт мет€tллургии и

матери€шоведения им. А.А. Байкова Российской академии наук, 1|93З4, г. Москва,

Ленинский проспект 49, прик€в Минобрнауки РФ J\b 774lHK от 02. ||.2012 г.

Соискатель, ПАРФЕНОВ Владиспав Александрович, 1989 года рождения.

В 20Т2 году соискатель окончил Федеральное государственное бюджетное

образовательное )чреждение высшего профессионztпьного образования <<Нацио-

нальный исследовательский университет кМЭИ> с присуждением квалификации

инженер по специ€lльности <<Машины и технология высокоэффективных процессов

обработки матери€uIов).

С 2012 по 2015 год обучался в аспирантуре по направлению 05.16.09 кМате-

ри€tловедение (по отраслям)>>, ФГБОУ ВО <Национzulьный исследовательский уни-

верситет (МЭИ).

Работает в должности младшего научного сотрудника лаборатории

<<Гfuастическzш деформация метztллических материzlлов>> Института металлургии и

матери€tловедения им. А.А. Байкова Российской академии наук (ИМЕТ РАН).

.Щиссертация выполнена в лаборатории кГIластическая деформация металли-

ческих матери€Lлов> ИМЕТ РАН.



Науlный руководитель, доктор технических наук, профессор А.Е. ШЕJIЕСТ,

ведущий наl^rный сотрудник лаборатории <<Гfuастическ€ш деформация метаIIличе-

ских материzrлов> ИМЕТ РАН;

- Нау^rный консультант, кандидат технических наук М.В. ЧЕПУРИН, доцент

кафедры <<Технологии металлов) МЭИ.

Официаrrьные оппоненты :

ЧИКАЛОВ Сергей Геннадьевич, доктор технических наук, заместитель Гене-

р{rльного ,Щиректора по нау{но-техническому р€ввитию и техническим прода-

жам Публичного акционерного общества <Трубная мет€tллургическ€ш компания);

СКРИIIАJIЕНКО Михаил Михайлович, кандидат технических наук, доцент

кафедры Обработки мет€uIлов давлением FМТУ МИСиС;

даJIи положительные отзывы на диссертацию.

Ведущая организация Федер€tльное государственное бюджетное образова-

тельное )л{реждение высшего образования <<московский политехнический универ-

ситет), в своем положительном отзыве, составленном профессором кафелры <Обра-

ботка материurлов давлением и аддитивные технологии> ФГБОУ ВО <<Московский

политехнический университет>), доктором технических наук, профессором Р.Л.

IIIАТАЛОВЫМ и заведующим кафедрой <Обработка материutлов давлением и адди-

тивные технологии> ФГБОУ ВО <<Московский политехнический университет)), кан-

дидатом технических наук, доцентом П.А. ШТРОВЫМ и утвержденном проректо-

ром по научной и инновационной работе ФГБОУ ВО <Московский политехниче-

ский университет), кандидатом технических наук, доцентом Ю.М. БОРОВИНЫМ

ук€tзапа, что диссертационная работа по актуыIьности темы, научной новизне, прак-

тической значимости, объёму выполненных исследований, полноте освещённости

результатов в технической литературе отвечает критериям, предъявляемым к канди-

датским диссертациям <<Положения о присуждении ученых степеней>>.

Соискатель имеет 11 наr{ных работ, в том числе 4 статьи в изданиях,

входящих в перечень ведущих российских рецензируемых на)п{ных журн€Lпов,

рекомендованньrх ВАК Минобрнауки РФ. Общий объем работ по теме диссертации

составляет 4,975 печатных листа (авторский вклад 75%). Содержание диссертации

достаточно полно oTpzI)KeHo в опубликованньtх работах.



Наиболее значимые наr{ные работы по теме диссертации и личный вклад ав-

тора:

1. В. А. Парфенов, А.Е. Шелест, Ю.Щ. Хесуани, В. С. Юсупов, М. В. Че-

пурин. Совершенствование процесса прошивки непрерывнолитых заготовок на

двухв€tлковых винтовых станах с использованием направляющего инструмента.

Сталь 20|9. J\b3. С.30-з3.

2. Голубчик Р. М., Меркулов Д. В., Топоров В. А., Чепурин М. В., Парфе-

нов В.А. Оценка размеров прошиваемых заготовок по параметрам циклического

формоизменениrI. Сталь 2012 г., N 12, стр. 40.

3. Меркулов Д.В., Гоrryбчик Р.М., Топоров В.А., Парфенов В.А. Положе-

ние оправки в очаге деформации при прошивке заготовок. Производство проката.

201-3. J\b 5. C.17-24.

4. Топоров В. А., Чепурин М. В., Парфенов В. А. Степанов А.И. Исследование

винтовой прокатки при прошивке заготовок Сталь. 201_4. jlb 6. С.63-66.

5. V. А. Тороrоv, М. V. Chepurin, V. А. Parfenov, and А. I. Stepanoy. Skew Roll-

ing in the Piercing of Blanks. Steel in Translation, 2014, Vоl. 44, No. б, рр. 452455.

6. V. А. Parfenov, А. Е. Shelest, Yu. D. Khesuani, V. S. Yusupov, and М. V.

Chepurin. Piercing of Continuous-Cast Billet on Two-Roller Screw Mills with Liners.

Steel in Translation, 2019, Vоl. 49, No. 3, рр. \94-|97.

7. Golubchik R.M., Merkulov D.V., Toporov V.А., Parfenov V.А. Ways of struc-

ture reaming eйancement when piercing uninterruptedly casted sections. 14 International

Scientific Conference entitled KNew Technologies and Achievements in Metallurgy and

Material Engineering>. Poland, Czestochowa, 20 1 3г.

8. Патент RU Ng 2518040 С2 Российская Федерация, В2|И I9l04 (2006.01)

Технологический инструмент для прошивки непрерывнолитых заготовок. Щ.В. Мер-

кулов, Р.М. Голубчик, В.А. Топоров, В.С. Толмачев, А.И. Степанов, В.А. Парфенов

заявл. 01.10.12; опубл. 10.06.14 Бюл. Jф 16.

Личный вклад автора в перечисленных публикациях состоял в проведении

экспериментов, анализе, обработке данных и интерпретации полученных результа-

тов.

На диссертацию и автореферат поступили отзывы:



Заведующего кафедрой цифровых и аддитивных технологий Российского тех-

нологического университета - МИРЭА, кандидата технических наук, доцента, Бепо-

ва Вячеслава Георгиевича; Проректора по науке Национа_rrьного исследоватеJIьского

университета <<Московский энергетический институт), заведующего кафедрой

<<Технология мет€LlIлов), профессора, доктора технических наук ,Щрагунова Виктора

Карповича; Профессора кафедры <<Технологиии системы автоматизированного про-

ектирования мет€Lплургических процессов>> ФГБОУ ВО <Московский авиационный

институт (национальный исследовательский университет)>>, доктора технических

наук Петрова Анатолия Павловича; Заведующего кафедрой <Обработка металлов

давлением) ФГБОУ ВО <Липецкий государственный технический университет)

профессора, доктора технических наук Мазура Игоря Петровича и профессора ка-

федры <Обработка металлов давлением)) ФГБОУ ВО <Липецкий государственный

технический университет>), доктора технических наук Бельского Сергея Михайло-

вича; Доцента кафедры <Оборудование и технологии прокатки) МГТУ им. Баумана,

кандидата технических наук Иванова Андрея Владимировича; Первого заместителя

генерапьного директора ГIЩ <<ВНИИМЕТМАШ) имени академика Щеликова, два-

жды Лауреата премии Правительства РФ, профессора Сивака Бориса Александрови-

ча; Профессора кафедры технологий обработки матери€tлов ФГБОУ ВО (МГТУ им.

Носова>> доктора технических наук, доцента Румянцева Михаила Игоревича; Веду-

щего на)п{ного сотрудника ФГУП (ВИАМ), кандидата технических наук Разуваева

Евгения Ивановича; Профессора кафедры ОМД ФГАОУ ВО <Национ€Lпьный иссле-

довательский технологический университет <<МИСиС>, доктора технических наук

Гшtкина Сергея Петровича.

Все отзывы положительные. В отзывах содержатся критические замечания,

например:

_ остается сожалеть, что усовершенствованная математическая модель опера-

ции прошивки на двухв€lлковом стане винтовой прокатки не была воплощена в виде

компьютернои программы с привлечением возможностеи интерактивнои среды для

программиров€tниrl MATLAB или программного математического обеспечения

MathCAD;



ке;

- следует еще заметить, что критери€lльное значение суммарнои вытяжки,

установленное для углеродистых сталей fu > а) претерпит изменения при производ-

стве труб из непрерывнолитых заготовок легированных ста_пей;

- как опредеJIяется и как измеряется степень проработки мет€tлла при прошив-

- в автореферате не пок€вана связь между степенью поперечной деформации и

степенью проработки структуры метаJIла при прошивке;

- в автореферате не отражен металповедческий аспект увеличения доли попе-

речной деформации метulлла при прошивке заготовки: было бы интересно посмот-

реть на микроструктуру металла до и после прошивки при р€вных степенях попе-

речной деформации;

- для объективной оценки пластической деформации, накапливаемой при каж-

дом цикле, целесообразно использовать главные истинные (логарифмические) де-

формации и вычислять их интенсивности, как меру накопленной деформации.

Именно такой подход предлагал и использов€lл в своих работах профессор Г.А.

Смирнов-Аляев;

- не поясняется смысл параметров Lt и Lп в формуле для вычисления р на

стр.11;

- при выборе функции для описания формы выходного r{астка линейки

(сrр.14) не пок€ваны преимущества степенной зависимости по сравнению с другими

функциями;

_ не вполне раскрыт смысл и не определены правила измереншI для ряда тер-

минов, которые применяются в постановке задачи, науrной новизне и выводах. А

именно, ((...оценка интенсивности проработки литой...)), стр. 3 к ... степень преоб-

р.вования непрерывнолитой структуры. . .) (стр. 19).

На все критические замечаниlI даны подробные и исчерпывающие ответы

(см. стенограмму).

Выбор офичиальных оппонентов и ведущей организации обосновывается их

компетенцией, нilличием публикаций и достижений в области обработки метЕtллов

давлением и способностью определить наrIную и практическую ценность пред-

ставленной в диссертационный совет диссертации.



,Щиссертационный совет отмечает, что на основании выполненных соискате-

лем исследовании:

_ разработана методика ан€Lпитического представления трехмерного течения

металла при винтовой прокатке, учитывающ€}я, в частности, течение мет€LIIла в тан-

генци€tпьном направлении, описываемого уравнением спирztли. Установлено, что

при этом изменение площади поперечного-сечения заготовки составляет до 2о/о;

_ предложена усовершенствованная математическuш модель определения па-

раметров очага деформации при винтовой прошивке, учитывающая течение металла

в поперечном направлении. Резулътаты экспериментов, выполненных в проиЗВОД-

ственЕых условиях, покЕlзаIIи, что относительная ошибка при расчете поперечньtх

сечениЙ заготовки-гильзы снизились с 2,6Yо до 0,6Yо;

_ введена новая методика расчета доли поперечной деформации на каждом

шаге формоизменения при винтовой прошивке, позволяющая производить оценКУ

степени проработки исходной структуры заготовки, на основании которой можно

совершенствовать режимы прошивки;

_ изложена методика расчета параметров цикJIического формоизменеНия, В

том числе доли поперечной деформации в зависимости от формы и положениrI

направляющего инструмента (линеек) и оправки;

_ изучено влияние на долю поперечной деформации следующих параметров

настройки: диаметра заготовки; угла подачи; положения оправки; обжатия В ПеРе-

жиме; формы рабочего участка оправки; формы направляющего инструмеНТа; ВЫ-

движеншI направляющих линеек в сторону конуса прошивки. Из всех переЧиСЛеН-

Еых параметров прошивки наиболее сильное влияние на долю поперечной дефОР-

мации окz}зывают форма и положение линеек и обжатие в пережиме;

- установлена рацион€tльнuш форма и положение направляющего инстрУМенТа,

позволяющая увеличить проработку структуры непрерывнолитой заготовки, и на их

основе разработаны рекомендации по совершенствованию настроек промышлеННОГО

стана.

Теоретическ€ш значимость исследования обоснована тем, что:



- полrIены новые аналитические зависимости для расчета доли поперечной

деформации по всей длине очага формоизменениrI при двухваltковой винтовой про-

шивке;

- проведена модернизация существующей математической модели МЭИ, с

учетом новьIх ан€LгIитических зависимостей для расчета геометрических параметров

очага деформации, )литывающих течение металла в поперечном направлении;

_ получены новые аналитические зависимости для расчета профиля линейки и

оправки, позволяющие оценить влияние профиля инструмента на параметры дефор-

мации;

_ изуIено влияние на долю поперечной деформации следующих настроек ста-

на: форма и положение направляющего инструмента (гребень линейки у носка

оправки и в пережиме); форма оправки и доля оправки в конусе прошивке, соСТаВ-

ляющая от 5Yо до 70О/о; угол подачи от 8О до 14О; обжатие в пережиме от 8% дО t\o/o;

диаметр заготовки (прошивка (размер в рuвмер), ((на посад) и ((на подъеЮ>).

значение пол}п{енных соискателем результатов исследования для Практики

подтверждается тем, что:

- создана усовершенствованная математическая модель МЭИ, которая моЖеТ

использоваться для рiвработки технологий прошивки, способствующих повышениЮ

проработки структуры гильзы;

_ определены совершенствованные настройки стана, обеспечивающие поВЫ-

шение качества гильз для действующих режимов прошивки на Северском трУбНОМ

заводе (ПАО <СТЗ>);

_ представлена разработанн€uI и запатентована новая форма направляюЩеГО

инструмента, позволяющая повышать проработку структуры непрерынолитых ЗаГО-

товок (патент РФ J\Ъ 2518040 кТехнологический инструмент для прошивки непре-

рывнолитых заготовою>).

Оценка достоверности результатов исследования выявипа:

- в рамках исследованиrI математическое моделирование производилось на ос-

нове усовершенствованной математической модели МЭИ. Построение пРОфИЛеЙ

поперечных сечений темплетов, пол}п{енных из заторможенноЙ ЗаГОТОВКИ-ГИЛЬЗЫ,

производилось с использованием CAD системы Компас-3D;



- установлено, что результаты моделирования с учетом ((наплывающего)) ме-

талла у носка оправки, хорошо согласуются с экспериментzLпьными данными, полу-

ченными при прошивке на ПАО кСТЗ>;

_ теория построена на известных, проверяемых данных с применением класси-

ческих подходов в области теории винтовой прокатки. При построении математиче-

ской модели использовЕtIIись известные работы Павлова И.М., Тетерина П.К., Еме-

льяненко П.Т., Потапова И.Н., Финкельштейна Я.С., Га-пкина С.П., Г[пяцковского

О.А., Щруяна В.М., Голубчика Р.М., Меркулова'Щ.В., Чепурина М.В.

Личный вкJIад соискателя состоит в:

- разработке методики ан€Lлитического представления трехмерного течения

металла при винтовой прокатке, r{итывающей, в частности, течение метaLпла в тан-

генциальном направлении;

- разработке усовершенствованной математической модели для определениrI

параметров очага деформации при винтовой прошивке, учитывающая течение ме-

талла в поперечном направлении;

- разработке новой методики расчета доли поперечной деформации на каждом

шаге формоизменения при винтовой прошивке;

- обработке и интерпретации эксперимент€Lпьных данных, пол)п{енных при

пришивке на двухв€lлковом стане IIАО <СТЗ>;

- разработке способа прошивки на двухв€tлковых станах с использованием

направляющего инструмента, выполненного с криволинеинои вогнутостъю, позво-

ляющего увеличить проработку литой структуры;

- подготовке основных публикаций по выполненной работе.

Тема диссертации, а также ее проблематика и содержание, соответствуют пас-

порту специrtльности 05.1б.05 - Обработка метilллов давлением (пункты 1,2 и 6).

Щиссертация Парфенова Владислава Александровича <<Исследование и совер-

шенствование процесса прошивки на двухвчlлковых винтовых станах моделировани-

ем параметров очага деформации для обеспечения качества гильз из непрерывноли-

тых заготовою) представляет собой научно-квалификационную работу, в которой на

основании усовершенствованной математической модели очага деформации при

на
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прошивке непрерывнолитой заготовки двухвЕtлковом стане винтовои прокатки



установлены новые параметры формы и положения технологического инструмента,

обеспечивающие увеличение степени проработки литой структуры и повышение ка-

чества бесшовных труб, что имеет существенное значение для р€}звития страны.

На заседании 27 ноября2019 г. диссертационный совет принял решение при-

судить Парфенову Владиславу Александровичу r{еную степень кандидата техниче-

ских наук.

При проведении тайного голосования диссертационный совет в количестве 16

человек, из них 9 докторов наук по специ€lльности 05.16.05 - Обработка мет€lллов

давлением, )лIаствовавших в заседании, из 21 человека, входящих в состав совета,

проголосов€lли: за присуждение учёной степени - lб, против присуждения учёной

степени - нет, недействительных бюллетеней - нет.

Председатель диссертационного

совета Д 002.0б0.02, д.т.н.,

член-корреспондент РАН

Ученый секретарь диссертационного

совета Д 002.060.02, д.т.н.

27 ноября2019 г.

Подпись Г.С. Бурханова иИ.Е. Калашникова заверяю:

Ученый секретарь ИМЕТ РАН, к.т.н.

Г.С.Бурханов

И.Е.Калашников
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