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решеIIие диссертациоIIного совета от 15 февраля 2024 года NЬ 134

ЗЛКJIIОЧЕIIИЕ ЛИССЕР],ДЦИОННОГО СОВЕТА

на базе Федерального государственного бюджетного учреждения науки Институт

металлургии и материаловеления им. А. А. Байкова Российской академии наук о

присух(дении Болобановой Наталии Леонидовtrе, грая(даI{ке РФ, ученой степени

доктора технических наук.

Щиссертация <СоверпrенствоваI{ие техноJIогии производства стального

листового lrроката на oc}IoBe повышения эффективности его формообразования)), в

виде рукописи, по специальности 2.6.4 - Обработка метаплов лавлением принята к

зашите 0З окr,ября 202З г, протокол N! 133, диссертациоrIным советом 24.|.078.02 на

базе ФедералыIого госуларствеI{ного бюджетtlого учреждеЕIия i{ауки Институт

металлургии и материаловедения им. А. А. Байкова Российской академии наук

(ИМЕТ РАН), ||93З4, г. Москва, Ленинский проспект,49, приказ Минобрнауки РФ

Jф 714lнк от 02.11 .2012 г.

Соискатель БОЛОБАI{ОВА I-Iаталия ЛеонидовI]а родилась в |972 году.

В |995 году окончила ЧереповеrIкий государственный индустриальный

институт с присвоеIIием квалификации инженер-механик trо специальности

<Метыtлургические машIины и оборудова[Iие).

22.04.20115 г. на заседании диссертационIIоI,о совета Д.002.060.02 на базе

Федерального государственIIого бюджетtлого учреждения науки Институт

металлургии и материаловеле}Iия им. А. А. Байкова Российской академии наук

Болобановой Н. Л. была заш{ищена диссертаLIия на соискание ученой степени

кандидата технических наук на тему <Развитие методов моделирования

профилировок и упругих леформаций валков листовых станов с цеJIьIо

совершеItствования технологии прокатки широких полос)), по научной

специальности 05. 16.05 - Обработка металлов давлением.

В ИМЕ'Г PAFI в лаборатории <<Пластической 2деформации металлических

материалов)) Болобанова tl. JI. подготовила докторскую диссертацию на тему

<Совершенствова}Iие технологии производства стального листового проката на



основе повышения эффективности его формообразования)), в виде рукописи, lrо

специальности 2,6.4 - Обработка метаJIлов давлением.

В периол подготовки диссертации Болобалrова Н,Л. обучалась в докторантуре

Федерального госуларствеrIIlого бюдх<етного учреждения науки Институт

металлургии и материалове/Iения им. А.А. Байкова Российской академии наук.

В настоящее время Болобанова Н.Л. работает доцентом кафедры металлургии,

машиностроения и технологического оборудоваIlия Федерального государствеI{ного

бюлжетного образовательного учреждения выспIего образования кЧереповецкий

государственный ун иверситет)).

Научный консультант IОСУПОВ Владимир Сабитович, доктор технических

наук, заместитель директора по научtlой работе Фе2lерального государственного

Байкова Российской академии наук, заведующий лабораторией пластической

деформации металлических материаJIов ИМЕТ РАН.

Официальные оппоненты :

ШАТАЛОВ Роман Львович, доктор технических наук, профессор, профессор

кафедры <Обработка материалов давлением и аддитивные технологии))

Федерального государствеtlного автономного образовательного учреждения

высIпего образования кМосковский политехнический уIIиверситет);

ФИЛАТОВ АлексаIrдр Андреевич, доктор технических наук, директор ООО

<Строителы{ые и металлургические маIIIины));

БЕЛЬСКИЙ Сергей Михай.пович, доктор

профессор

техниLIеских

давлением))

наук, профессор,

Федеральногокафедры <Обработка метаJIлов

государственного бюджетного образовательного учреждения высшего образования

<Липецкий госуларствеtlIlt,tй технический уttиверситет)),

дали положитеJIыiые о,гзывы на диссертацию.

образовательное учреждение высшего образования <Московский государственный

технический университет имени Н. Э. Баумана (национа-гrьный исследовательский

университет)> в своем положительном отзыве, составленном заведующим кафедрой

<Оборудование и технологии прокатки) доктором технических наук, профессором



по специальности 05.0З.05 - Технологии и машины обработки давЛеНием А. Г.

Колесниковым и утвер}кiIенном проректором по науке и цифровому раЗВИТиIо

МГТУ им. I]. Э. Баумаltа доктором экономических наук, профессором П. Д.

Щроговозом, указала, что llиссертационная работа по актуальности темы, научной

новиз}Iе, практической значимости, объему выполненных исследований, полноте

освещенности резуJlьтатов I] ,гехFIической литературе отвечает критериям,

прелъявляемым к докторским лиссертаI{иям кПолоrкеI{ия о присуждении учеIIых

степеней>.

Соискатель имеет 1|1 опубликоваIIных науLIных работ, из них по теМе

диссертации - З9 нау.111ых рабо,г, в том числе 16 статей в изланиях, входяlllих в

перечеItь веiдущих российских рецеl{зируемых научIlых журналов, рекомендованных

ВАК МIинобрт{ауки РФ, 3 статLи в журналах, индексируемых в Scopus и Web of

Science, издаI{ы 2 монографии и 1 учебное пособие, получено 2 патента на

изобре,гения Российской Фелерации, 1 свидетельство IIа регистрацию программы

для ЭВМ. Обrций обт,ем работ IIо теме лиссертации составJIяет34,6 печатIIых JIистов

(авторский вклад В0 %), Содержание диссертации достаточно полно отражеЕIо В

опубликоваIlных работах.

Наиболее значимые IIаучные работы по теме диссертации и rlичный вкJIад

автора:

l. Болобаrtова Н.JI., I-арбер Э.А. Исследова}Iие и моделирование процесса

деформации сляба в черновой группе cTal{a 2000 // N4еталлург. - 202|. * ЛГ9 5. -- С.

71-15.

Bolobanova N,L., GаrЬег Е.А. Study and Modeling of Slab Deforrnation Processes

in the Roughing Stands of Severstal's N4il1-2000 Hot-Rollir-rg l-ine // N{etallurgist. -2021.

- Vol. 65. No. 5-6. - Р. 564-5]0 (перевод).

2. Болобанова Н.Л., Гарбер Э.А., Ермушин Л.IО, ИсследоваI{ие напряженного

состояния опорных валков IIIирокополосного cTal{a горячей прокатки методом

моделирования ll Сталь. - 2021. -- NЬ |2, - С.15-18.

Bolobanova N.L., GаrЬеr I].A., Ermushin D.Yu. Stress Analysis of 13ackup Rolls in

а Wide-Strip Hot N4i1l Using а Modeling Method ll Steel in Translation. -2021. - NЬ

12(51). - Р. В99-902 (гIеревод).



3. Болобанова H.J[,, Котов К.А., IОсупов I].C. Исследование и

прогнозирование п.пастификации горячекатаной стальной полосы при правке в

условиях знакопеременного деформирования // Металлург.- 2022. - J\Ъ 10. - С. 93-

98.

Bolobanova N.L., Kotov К.А., Yusupov V.S. Study and pгediction of plasticization

of hot-rolled steel strip duгiпg straightening uпdег conditions of alteгnating dеfЬrrпаtiоп ll

Metallurgist. - Vоl. бб. - No. 9-10. - Р. 1290*|298 (перевод).

4, Болобанова I-I.JI., Гарбер Э.А. Численное моделирование процесса

деформации сляба с разIIой величиной обжатия в вертикальIIых валках черновой

группы стана 2000 ll Черная метаJIлургия. Бюллетень научrIо-технической и

экономической информации. - 202I. - JVg 6. - С. 675-681.

5. Болобанова I{.JI., Гарбер Э.А., IОсупов В.С. Развитие методов

профилирования ваJIков JIистопрокатI{ого производства ll Сталь. - 2022. - М. 1l. -
с. 1в_23.

Воlоlэапоча IЧ.L., GаrЬеr Е.А., Yr-rsupov V.S. Development of roll profiling

methods оf sheet rolling pгoduction // Steel in 'Гrапslаtiоп. * 2022. - Jф 52 (|1). - Р.

1073-107В (перевод).

6. Болобанова Il.Л., Ан,гонов П.В,, Котов К.А., IОсупов В.С. Моделирование и

исследование формообразования стального листового прокатаи совершенствование

процессов его производства: монография. - Череповец: ЧГУ, 202З. *264 с,

7. Ермушин Д,IО., Болобаlrова Н.JI. Исследование поверхностного

деформационного упрочнения бочки опорных валков чистовой группы

широкополосного стана горячей прокатки // Черrrые метаJIJIы. - 202З. - N9 2, - С. 27-

эZ.

8. Болобанова Н.Л., Котов К.А., Нуштаев Щ.В. Исследование коэффициента

пластификации при правке горячекатаных стальных поJIос на роликовых

правильных машиrтах ll Сталь. - 2020, - JVq З. - С. З2-З6,

9. Котов К.А., Бо"ттобанова Н.Л., IIyrIrTaeB Щ.ts. МоделироваIlие напряжений

при правке горячекатаrIых полос в условиях циклической знакопеременной

деформации ll Известия высших учебных заведений. Черная металлургия. - 2020. -
Том 63. JФ 10. - С. 808-814.



Kotov К.А., Bolobanova N.L., Nushtaev D.V. IVlodeling the Stress State of а Steel

Strip with а Roller Leveling Machine under Cyclic Alternating Deforrnations // Steel in

Translation, *2020. - J\,1 11 (50). - Р. 750-755 (перевод).

10. Котов К.А., Болобанова Н.Л., LIуштаев Щ.В. Разработка режимов правки

горячекатаных rrолос в целях получения проката для высокотехнологичной

обработки llЧерrlые метыIJlы. - 202|. - JtIg 2. * С. |6-2|,

1 1. Днтогtов П.R., Болобанова I].Л. Гарбер Э.А. СоверtпенствоваI{ие

профилировок валков cTaI{a холодtIой прокатки l1ля повыlllения точности

формирования поперечного профиля прокатываемых полос ll Производство

проката. -20\9. - М 6. - С. ]-1З.

12. Антонов П.В., Бо"lтобаI{ова Н.Л,, Гарбер Э.А. YcoBeprtIeI{cTBoBaHиe метода

моделировапия просРилировок ваJIков стаrIа хо"ттодtrой прокатки для tIовышения

точности формирования поперечного профиля прокатываемых полос ll Черная

металлургия. Бюллетеtlь IIаучно-техI{ической и экоl{омической иrrформации.- 20|9,

-Jф6. -с.]|в-724.
13. AltTolloB П.В., Бо.побанова I-I.Л., Кожевникова И.А,. IVlоделирование

напряжений и деформаций валковой системы широкополосного cTalla холодtлой

прокатки на основе метода коI{ечных элемеIIтов // Сталь. - 2019. - Л9 5. * С.28-З2.

Antonov Р.V., Bolobanova N.L., Kozhevnikova I.A. Rоllеr Stress and Strain in а

Broad-Strip Cold-Rolling Mill // Steel in'Гrапslаtiоr-r. - 2019. J\b 5 (49). -Р. ЗЗ9-З44

(перевол).

14, Гарбер Э.А., Бо;tобанова II.Л., AttToHoB ГI.В. Новые методы воздействия на

поперечньтй профиль и качество поверхtIости стальных холоднокатаных lrолос:

монография. - Череповец: Череповецкий гос. ун-т,2021. - 81 с.

l5. Kozhevnikova I.A., I]olobanova Ъ{.I-., Antonov Р.V., Zhilenko S.V.,

Kozhevnikov A.V. Development and Industrial Testing of Advanced Rolling Conditions

at 4-Stand N{ill 2100 of РАо Severstal // IOP Conf. Series: Materials Science and

Engineering 7 1 В, 2020. 0 l 200В.

Личный BKJIaII автора в переLIисJIеIII{ых публикаrIиях состоял в постаIIоt]ке

целей и задач исслеловапlий, выборе методов решения технических и



технологических проблем, проведеrIии экспериментаJIьных исследований, анализе и

обобщении результатов.

На диссертацию и автореферат посryпили отзывы:

давлением), доцента, профессора кафедры механизации природообустройства и

ремонта машин Федерального государственного бюджетного образовательного

учреждения высшего образования кТверской государственный технический

университет) Бровмаrr 'Гатьяrты Васильевтlы; доктора технических наук

(специальность 05.16.05 Обработка метаплов давлением), профессора,

генерального директора АО НПО <БелN{аг> Гуrrа Игоря Геннадьевича; доктора

технических наук (специалыlость 05.16.05 Обработка металлов давлением),

профессора, профессора кафедры Машиностроения Федерального государственного

автоIIомного образователыIого учрежiiеIIия высItlего образования <Сибирский

федералr,ный университет) f\oBrKerrKo I-Iико-тIая Ilиколаевича, доктора технических

наук (специальность 2,6.4 Обрабо,гка ме,галJIов лавлением), начальника

L{ентральной лаборатории автоматизации и механизации АО кЕВРАЗ

Объедиrrенный Западно-Сибирский металлургический комбинат)) Сметанина Сергея

Васильевича; доктора технических наук (сrrециальность 05.16.05 Обработка

мет€Lплов давлением), доцента, профессора кафедры технологий обработки

материалов Федерального государствеIIного бIоджетного образовательного

учреждения высшего образоваI{ия кN4агttитогорский государственный технический

уI{иверситет им. Г.И. Носова> Чикиlllева l(ениса I-Iиколаевича; доктора техIiических

наук (специа"тrьность 05.16.05 Обработка метаJIлов давлением), доцента,

заведуюlцего кафелрой обработки металлов давлением Федерального

государствеI{ного автономного образовательного учреждеIIия высtпего образования

кУра-тrьский федеральrrый уrIиверситет имени первого Президента России Б.FI.

Ельцина>> Шварца f[аrrила Леоtlидовича; каI{дидата техIIических наук

(специальность 05.16.05 Обработка метаJrлов давлением), ведущего инженера

группы проката с защитными покрытиями ОТПП УСОТиР ПАО <Ново_llипеIlкий

металлургический комбипат> Полякова Алексея Викторовича; доктора техI{ических

наук (специальность 05.02.09 'Гехttологии и маrrlины обработки дав-llением),



доцента, профессора кафедры <Механика и процессы пластического

формоизменения)) Федера;rьного государственного бюджетного образовательного

учреждения высшего образования к'I'ульский государствеtlный университет))

Черняева Алексея Владимировича; доктора техIIических наук (специальность

05. 16.05 Обработка

метаJIлов

металлов давлением), профессора, профессора кафелры

обработки давлением Федерального государственного автономного

учреждения высшего образования кНациональныйобразовательного

мет€uIлов давлением), профессора, профессора кафедры технологий обработки

материалов Федерального государственного бюджетного образовательного

учреждеIlия высшlего образоваIIия <N{агнитогорский государственttый техrtический

университет им. Г.И. Носова)) Румянцева Михаила Игоревича; доктора технических

специалиста группы по развитиIо IIаучно-технического цеr{тра ПАО

<Магнитогорский металлургический комбинат> /]енисова Сергея Владимировича.

Все отзывы положитеJIыIые. В отзывах содержатся критические замечания,

например:

- к замечаниям следует отнести необходимость проведения исследований

процессов формообразования горячекатаных стыIьных полос для компенсации их

клиновидности и серповидности ;

скосов на слябах;

- из автореферата не ясно, какие допущения были приняты автором при

решении задач формообразоваrIия листового проката;

* I{a стр. 12 авторефера,га указаI{о, что выпоJII{ено решение МКЭ связаIIных

задач формообразования

профилирования ваJIков

автореферата следует что

поперечного профиля листового проката и

листопрокатного производства. Но при этом из

пластическая часть задачи решалась в DEFORM-3D, а

упругие деформации валков в SIMULIA Abaqus. Неясно, какие параметры и как

обеспечивали связность задач;



- требуется пояснить, каким образом изготавливаIотся скосы на слябе и

IIроводилось ли опробование в реальном произRодстве этого способа,

обеспечиваIощего снижение перехода металла с узкой грани на широкую;

на стр. l0 указано, что при tIроведении промышленного эксперимента

производилась фиксация техIIологических параметров процесса. Какие параметры

фиксироваJIись и каким образом?

на стр. |] в таблице 1 представлены средние значения параметров

интенсивности работы опор[Iых валков по кJIетям. Указано что <Наибольшее

приращение твердости характерно для клети J\Ъl1...>. Чем объясняется этот факт?

При рассмотрении данных таблицы 1 максимальная погонная нагрузка в контакте

соответствует клети Л! 7, а максимаJIьIIое число циклов коIIтакта с рабочим валком

и максимальная длиI{а прокатанных полос соответствует клети Nb 12;

* не объяснеrIо, чем обоснована скорость правки, равная 1 м/с, и каково ее

влияние IIа исследуемые показатели процесса;

в работе сказаIlо, что для умеL{ьшения затекаI]ия металла необходимо

снижать деформациrо в первых проходах. Не противореLIит Jlи это LIacTHoMy

требованию по интенсификации леформационного воздействия на начальном этапе

обработки с точки зрения формирования требуемой микроструктуры и свойств в

готовом прокате?

не ясно, решалась температурIIая заlIача при исследов ании

формообразоваI{ия при непрерывной горячей прокатке сляба в вертикальных и

горизонтальных валках;

- при описаI{ии рекомендуемого способа профилирования опорных валков

(рrс. 9) отсутствует обосttование выбора параболической кривой для краевых

участков бочки;

- отсутствует обосI{оваIIие исходных данных и принятых допуIцений;

- при моделироваI]ии прохождеIiия раската через калибр вертикаJIь}lых валков

не paccMoTpelr случай работы клети в ре}киме реверса;

при профилироваI{ии валков JIистопрокатI,Iого произвоlIства (глава 3)

автором предJIагается учитывать напряжеIIно-деформированI{ое состояние (НЩС)

валков, оцениваемое при компьютерном моделировании, В автореферате результаты



исследования Нлс не представлены, не указано, как параметры Нлс влияIот rla

принимаемые решения;

- предложенная автором методика профилирования ваJIков листопрокатного

производства подразумевает сравнение реализуемого в гIроцессе гIрока,гки уровня

напряжений с допустимыми. Из автореферата не ясно, какой предлагается

использовать критерий доrIус,гимых напряжсниЙ;

* в выводе 4 указано, что (предстаI]JIено разви,гие теории упругопластического

изгиба...)), но в автореферате эти сведения не приведены, не ясно, в чем заключается

развитие теории;

не даны рекомендации о возможносl,и применения положений научной

rIовизны и разработанных решений для соверIIIегIствования технологий прокатки FIа

толстолистовых станах и правки толстых листов;

равностороIIних скосов на боковых ребрах сляба;

на с. 13, в IIосJIеднем абзаце, указано: ((... предJIоженный метод

формообразования поперечного профиля может использоваться...)). Злесь

правильнее было бы говорить не о формообразовании профиля, а о разработанной

автором методике модеJIироваI{ия данного процесса;

- не пояс}Iяется, какой вид имеJIо распредеJlение нормального давления по

длине площадки KoI{TaKтa вапков в 2D-молели бочки опорного валка;

- было бы же.цательно уточtIить, по какому интервалу должна усредняться

погонная нагрузка в межвалковом контакте Ёой клети при расчетах по формуле (З) и

в какой мере указаIIIIая форму"тIа примеIlима к ваJIкам из стали разJIичных марок;

* Ile представлеIIы оценки вJIияния на результат правки роликовой правильной

машиъtой исхолной неплоскостIIости поJIос и скоростных параметров процесса;

отсутствует описаrIие численного моделирования процессов

формообразования в применяемом lrрограммном обеспечении.

FIa все критиLIеские замечания даны подробные и исчерпываIоIIIие ответы

(см. стенограмму).

Выбор официалъных оlrпонентов и ведущей организации обосновывается их

компетенцией, наличием публикаций и дости}кений в области обработки металлов
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давлеIiием и способностыо определить Irаучную и практическую ценность

представленной в диссертационный совет диссертации.

.Щиссертационный совет отмечает, что на основании выполненных

соискателем исследований :

листопрокатного производства, основанная на методе формообразования

поперечного профиля листового проката с применением пространственной конечно-

элементной модели ваJIков с непрерывным описанием профиля бочки и

обеспечиваIошIая достижение высоких геометрических показателей качества

листового проката и повыIIIеr{ие стойкости валков;

получены качественно новые закономерности формообразования при

непрерывной горячей прокатке сляба в вертикаjIьных и горизоI{тальных ваJIках,

раскрываIошlие принципы перехо/Iа металла с узкой грани раската в направлеI{ии

серелины ширины;

- предложен новый подход к определению параметров состояния рабочего

слоя листопрокатных валков и величины съема при перешлифовке, учитывающий

разную иI{теI-{сивность работы валков по клетям IIепрерывного стана и

обеспечивающий увеличеttие стойкости валков, сI]ижение их расхода и IIовышение

эффективности технологического гrроцесса непрерывной прокатки;

- разработана новая методика поиска режимов правки горячекатаных широких

полос в условиях циклической знакопеременной деформации на многороликовых

правильFIых машинах для получеIIия листового проката, пригодного для лазерпой

или плазменной резки.
'Георетическая значимость исследования обоснованатем, что

изложены и доказаны положения, вIIосяtцие вклад в расширение

представлений о формообразовании широких стальных lrолос и листов при lrрокатке

и мIIогороликовой правке в усJIовиях знакоперемеIIIIого деформироваI]ия;

* изучены теоретические аспекты процесса формообразоваItия при прокатке в

вертикальных и горизоIIтальных валках во взаимосвязи с анализом и оценкой

величины смещения поверхностных дефектов от кромок раската в направлении

серединь] ширины и с}IижеIIия расхода металла;
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- изложены теоретические положеIIия процесса формообразования стальной

широкой полосы при I{епрсрывной прокатке во взаимосвязи с аFIализом и оценкой

параметров состояния основIIого деформируюх{его инструмеIlта - листопрокатIIых

BaJrKoB.

применительно к проблематике диссертации резуJIьтативно использоваII

комплекс существуIощих базовых tIаучных методов исследования, применяемых в

облаоти обработки метаJIJIов давлением, вклIоLIая метод конечных эJIемеI{тов и

статистические метоlIы анализа, лаборат,орные и промыlIIленные эксперименты;

- раскрыт механизм взаимосвязи тсхноJIогических режимов правки широких

ст€uIьных полос в условиях циклической знакопеременной деформации и

отклонений металла при последующей плазменной или лазерной резке.

Значение поJIученIIых соискателем результатов исследования для практики

подтверя(дается,гем, что:

* разработаны профилировки валков непрерывI{ых широкополосных cTa}IoB

горячей и холодной прокатки, обеспечивающие эффективное воздействие на

поlrеречный профиль полосы и гIовышение стойкости в€tлков;

- предложены техIIоJIогические решеIlия по усоверtUенствованиIо техI{ологии

горячей прокатки на непрерывном uIирокополосtIом стане, направлен}Iые на

ограничение смещения поверхностных дефектов от кромок раската в направлении

середины ширины и миIIимизаI{ию величиrIы обрези кромок поJIос;

предложены 1,ехнические реtпения, заlцищенные патентами РФ,

обеспе.tиваIощие повыulеItие эксIuIуатационной стойкости опор}Iых ваJIков при

произволстве широких ст&JIьI{ых полос и листов и увеличение гIаработки рабочего

сJIоя опорных валков без роста степени наклепа и износа бочки с обеспечением

снижения их расхода;

* разработаIl комгIлекс методик и аJIгоритмов, реаJIизоваltrIый в программном

инструмеI]те в формаr,е онлайrt-приJIожеIIия лля оперативной обработки

информации об экспJIуатации опорных BaJrKoB чистовой группы за выбранный

период для участка подготовки ваJIков произволства IIлоского проката;

- разработаны технологические режимы правки I]a различ}Iых роликовЫх

I1равильных машиIIах, обеспечиваIо[lие I1оJIучеIIие проката, пригодного лЛя
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лазерной или плазменной резки.

Результаты диссертационной работы

Череповецком металлургическом комбинате

апробированы и

IIАО кСеверсталь).

внедрены на

комплексная

промышленная реаJIизация разработанных технических и технологических решений

по повышениIо эффективности формообразоваI{ия при производстве стального

листового проката обеспечивает суммарный экономический эффект более 26 млн

руб. в год.

Результаты диссертаIIионIIой рабо,гы используIотся в учебном проtlессе и при

проведении научно-исследовательской работы студентов по направлеFIию

подготовки <Металлургия) в Федеральном государственном бtоджетном

учреждении высшего образоваI{ия кЧереповецкий государственный уrIиверситет)).

Оценка достоверIl ости резул ьтатов иссл едоваI{ ия выявила:

для эксперимеI,IтаJIьных работ результаты получены на действуtощих

прокатных станах, роликовых правильных машIинах, на промышленных ycTalloBкax

лазерной и плазменной резки, показана воспроизводимость результатов

исследоваI|ия в различI{ых усJIовиях и достаточно Rысокая сходимость результатов

исследования и rIатурных экспериме[rтов;

- теория формообразования листового проката построена на применении

основополагающих принципов теории обработки мет€Lплов давлением, механики

сплошных сред и согJiасуется с опубликоваIII{ыми данными по иссJIедованиям

формообразоваIrия JIистового проката при прокатке в вертикальных и

горизонтальных валках, иссJlедованиям в области расчета валковых систем и

повышения эффективности воздействий на форму и размеры листового проката,

исследоваI{иям упругопластиLIеского изгиба JIистового проката при правке на

мIIогороJlиковой машиI{е в усJIовиях зIIакопеременноI,о деформироваIiия;

идея базируется на осIiова}Iии комплексного развития теоретических

положений по формообразованию листового проката на всех этапах производства,

на анализе практики и обобщении передового опыта получения стального JIистового

проката с высокой точttостыо по геометрическим показатеJIям;

уста[IовлеIIо качестI]елIIIое и количествеIIIIос совпадеIIие теоретиLIеских

авторских результатов с экспериментаJIьными исслелованиями, провелелItIыми на
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Череповецком металлургическом комбинате ГIАО кСеверстаJIь)) и с результатами,

IIредставJIенIIыми в независимых источниках;

использоваlIы совремеI{ные методы аI{ализа и обработки данных

вычислителыIых эксперимеtIтов и технологических параметров процесса прокатки и

правки, полученI{ых с помоtцью коI{троJIы{о-измерительFIых Irромышленных систем.

JIичный вклад соискатеjIя выражается в поста}Iовке задач исследованиЙ

прове/{ении промышленI{ых эксперимеIIтаJIьных исследованиЙ; анапизе и

обобщении результатов работы и обосновании положений, вLIIIосимых на защиту;

апробировании и внелрении в производство предлояtенных новых технических и

технологических решений, повышающих эффективность воздействий на форrу,

размеры проката и стойкость валков; полготовке rrубrrикаций по результатам

работы.

Тема диссертации, а так}ке ее проблематика и содержание, cooTBeTcTByIoT

паспорту специальности 2.6.4 <Обработка металлов давлением) (области

исследований п. 1, п. 2,1t, 4, п. б и п.7).

Щиссертация Болобаrrовой Ната.пии Jlеонидовны является IIаучно-

квалификационной работой, в которой на осFIоваIIии выполIIеrtных автором

исследований проблем формообразования стаJIьного листового проката на этапах от

прокатки сляба до правки широких стальных полос изложены новые научно

обоснован[Iые технические и техI]ологические решения по совершенствованию

процессов JIистопрокатIIого производства на основе повыIIIеFIия эффективности

воздействий на форrу, р€вмеры проката и стойкость B€LIKoB, внедрение которых

вносит значительный вклад в развитие страны.

На заседаL{ии 15 февраля 2024 l-. /Iиссертациоtlttый совет принял реше}Iие

присудить Болобановой Наr,алии Леоtлидовtlе ученуIо степень доктора технических

наук.

При проведении голосования диссертационный совет в коJIичестве 17 человек,

из них 7 докторов IIаук по специальIIости 2.6.4 * Обработка металлов давлениеМ,

участвовавших в заседании, из 21 человека, входящих в coc'laB coBeтa,

проголосовали: за присужление учёr-rой степени - |J, против присуждения учёной

степени - нет, недействительных бю-тtлетеtrей - нет.
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