
Облікова картка ДіР

I. Загальні відомості
Державний обліковий номер: 0223U001019

Державний реєстраційний номер: 0120U101973

Особливі позначки: відкрита

Дата реєстрації: 24-01-2023

II. Етап виконання ДіР
Номер етапу: 3
Назва етапу: Встановлення кількісних оцінок поетапної зміни НДС східчастої обичайки в залежності від
висоти уступу. Експериментальна верифікація розроблених технологічних рекомендацій на сталевих зразках
та встановлення базових показників механічних властивостей. Рекомендації та методика для проектування
нового техпроцесу та оснащення для розкочування східчастих обичайок. Розробка техпроцесу та оснащення
для кування східчастих обичайок.

Початок етапу: 01.2022

Закінчення етапу: 12.2022

Вид звітного документа: Остаточний звіт

III. Відомості про виконавця ДіР
Повне найменування юридичної особи (або ПІБ фізичної особи): Донбаська державна
машинобудівна академія

Код за ЄДРПОУ: 02070789

Місцезнаходження: вул. Академічна, буд. 72, м. Краматорськ, Донецька обл., 84313, Україна

Форма власності:
Сфера управління: Міністерство освіти і науки України

Ідентифікатор ROR: Не застосовується

Розмір організації:
Телефон: 380626416809

IV. Відомості про співвиконавців ДіР



V. Відомості про замовника ДіР
Повне найменування юридичної особи (або ПІБ фізичної особи): Міністерство освіти і науки
України

Код за ЄДРПОУ: 38621185

Місцезнаходження: проспект Перемоги, буд. 10, м. Київ, 01135, Україна

Форма власності:
Сфера управління: Кабінет Міністрів України

Ідентифікатор ROR: Не застосовується

Розмір організації:
Телефон: 380444813221

VI. Джерела, напрями та обсяги фінансування ДіР
Підстава для проведення ДіР: 34 - договір (замовлення) з центральним органом виконавчої влади,
академією наук (головними розпорядниками бюджетних коштів на проведення НДДКР)

Напрям фінансування:  2.2 - прикладні дослідження і розробки

Джерела фінансування

7713 - кошти держбюджету

Код програмної класифікації видатків і кредитування (КПКВК): 2201040

Фактичний обсяг фінансування (тис. грн.): 588.100



VII. Відомості про ДіР
Назва роботи українською:
Розробка та дослідження нового технологічного процесу виготовлення цільно кованих східчастих обичайок
реакторних блоків АЕС.

Назва роботи англійською:
Development and research of a new technological process for the manufacture of whole forged of stepped shels
for reactor blocks of nuclear power plants.

Реферат українською:
Об'єкт: технологічні процеси й інструмент для кування ступінчастих обичайок для енергетичного
машинобудування. Методи: теоретичне дослідження напружено-деформованого стану металу реалізовано
на базі методу скінчених елементів; експериментальна перевірка ступеня достовірності визначення
напружено-деформованого стану проводилася на базі методу координатних сіток. Мета: підвищення
механічних властивостей, зниження витрат металу й енергії, кількості зварних швів при виготовлені
обичайок реакторів на базі використання нових операцій кування східчастих поковок спеціальним
інструментом. Встановлено, що при одночасному деформуванні на початковій стадії процесу розкочування
виступу та уступу заготовка набуває конусної форми з більшим діаметром отвору з боку уступу. Збільшення
різниці між діаметрами виступу та уступу призвело до деформування на початковій стадії розкочування
виступу, а при подальшому розкочуванні – до одночасного деформування виступу та уступу.
Експериментальні дослідження проводилися з використанням методу планування експерименту. Визначені
закономірності формозміни заготовки в процесі розкочування, які враховують вплив розмірів поковки та
ступеня деформації. Механічні властивості поковки встановлено шляхом вимірювання твердості.
Встановлено, що в уступі за новою технологією твердість більша на 4-6 одиниць HRВ. Поковка, яка отримана
новим способом, має макроструктуру з напрямком волокон, подібним профілю виробу. Надано методику та
рекомендації щодо проектування технологічного процесу кування пустотілих поковок зі змінною товщиною
стінки та рекомендації щодо конструкції ступінчастого бойка. Завдяки зміні форми поковки собівартість
виготовлення пустотілих деталей з односторонніми виступами знизилася на 10-15% в умовах виробництва
ПрАТ «НКМЗ». Галузь: кування, пресування, штампування, профілювання, порошкова металургія.

Реферат англійською:
Object:technological processes and the tool for forging of step shells for power engineering. Methods: theoretical
study of stress-strain state of metal carried out by finite element method; experimental verification of the
reliability degree of determining stress-strain state was carried out based on the method of coordinate grids. The
aime are increase of mechanical properties, decrease in expenses of metal and energy, quantity of welds at
manufacturing of shells of reactors on the basis of use of new operations of forging of step forgings by the special
tool. It was found that the work becomes a conical shape with a large hole diameter from the ledge while salient
and the ledge are simultaneous deformation at the initial enlarging stage. This fact can be explained a large degree
of deformation in the salient than in the ledge. An experiment planning method was used and enlarging samples
were made for experimental studies. As a result, regularities of shaping the workpiece during the enlarging were
obtained. Thanks to it, the mechanical properties of forging were obtained. Thus, the hardness index in the ledge
of the new technology is greater by 4-6 HRb than the base, due to the crushing of the crystalline structure during
the stretching of the ledge and the occurrence of greater deformation in the ledge during enlarging by step die. As
a result of macrostructural analysis, the forging has a directed structure. It`s fibers are parallel to the axes. The
forging obtained by a new way has fibers repeated the profile of the product. The technique and recommendations
for calculation the technological process of forging hollow forgings with varying wall thickness. The
recommendations for step die designing are developed. Due to the change in the form of forging the cost of



manufacturing hollow parts with one-sided salient has decreased by 10-15% under the conditions of production of
PrSC «NKMZ». Field: forging, pressing, stamping, profiling, powder metallurgy.

Індекс УДК: 621.762, 621.73; 621.96/.98, 621.73: 621.771: 621.778

Коди тематичних рубрик: 53.39, 55.16

Керівники роботи
Власне Прізвище Ім'я По-батькові: Марков Олег Євгенійович

Науковий ступінь: д. т. н.

Вчене звання: професор

Ідентифікатор ORCID ID:
Додаткова інформація:



VIII. Наукова (науково-технічна) продукція (НТП)
Назва НТП українською: Науково-обґрунтована концепція для розробки нових ресурсозберігаючих
техпроцесів розкочування східчастих обичайок реакторів.

Назва НТП англійською: A scientifically based concept for the development of new resource-saving
technical processes for rolling out stepped reactor cores.

НТП, яку передбачалося створити:
Причини, через які НТП не було створено:
Отримані результати: Поліпшення якості продукції, що випускається.

Галузь застосування: Кування, пресування, штампування, профілювання, порошкова металургія.

Реєстраційний номер картки технології:
Опис НТП: Розроблена науково-обґрунтована концепція для розробки нових ресурсозберігаючих
техпроцесів розкочування східчастих обичайок реакторів. Складена методика теоретичного дослідження та
математична модель механічних властивостей матеріалу, який деформується у гарячому стані, що
враховуватиме розміцнення сталевої заготовки. Скінчено-елементні 3D моделі, які враховують зміцнення та
розміцнення сталі при операціях гарячого розкочування східчастих обичайок реакторів.

Соціально-економічна спрямованість НТП: Створення принципово нової продукції (матеріалів,
технологій тощо) для забезпечення експортного потенціалу та заміщенню імпорту, Економія енергоресурсів,
Економія матеріалів

Вплив НТП на довкілля:
Впровадження НТП: Впроваджено

Практична реалізація НТП
Початок етапу: 11.2022

Закінчення етапу: 12.2022

Споживачі продукції: ПрАТ «НКМЗ», ПрАТ «ЕМСС», ТОВ «Краматорський завод енергетичного
машинобудування» і ін.

Перспективні ринки: Україна, Казахстан

Характер співробітництва з інвестором
Потрібний обсяг інвестицій, тис. грн.:
Права, що надаються інвестору після завершення роботи:
Наявність бізнес-плану:
Техніко-економічне обгрунтування:
Потенціальний обсяг продажу, тис. грн.:
Очікуваний термін окупності (років):
Додаткова інформація:
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