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Проект 

Заключение диссертационного совета Д 999.039.03 

на базе Федерального государственного бюджетного образовательного уч-

реждения высшего образования «Приокский государственный универси-

тет», Федерального государственного автономного образовательного уч-

реждения высшего профессионального образования «Белгородский госу-

дарственный национальный исследовательский университет», Федераль-

ного государственного бюджетного образовательного учреждения высшего 

профессионального образования «Липецкий государственный технический 

университет» Министерства образования и науки Российской Федерации 

по диссертации на соискание ученой степени кандидата наук 

 

аттестационное дело № ___________ 

решение диссертационного совета от «25» марта 2016 г. №6  

 

О присуждении Михайлову Виктору Николаевичу, гражданину Россий-

ской Федерации, учёной степени кандидата технических наук. 

Диссертация «Объемная штамповка поковок колец синхронизатора короб-

ки передач автомобиля «КАМАЗ» по специальности 05.02.09 – «Технологии и 

машины обработки давлением» принята к защите 22.01.2016 г., протокол №3, 

диссертационным советом Д999.039.03 на базе Федерального государственного 

бюджетного образовательного учреждения высшего образования «Приокский 

государственный университет», Федерального государственного автономного 

образовательного учреждения высшего профессионального образования «Бел-

городский государственный национальный исследовательский университет», 

Федерального государственного бюджетного образовательного учреждения 

высшего профессионального образования «Липецкий государственный техни-

ческий университет» Министерства образования и науки Российской Федера-

ции, 302020, г. Орел, Наугорское шоссе, 29, приказ №1054/нк от 22.09.2015 г. 

… 

Диссертационный совет отмечает, что на основании выполненных со-

искателем исследований получены следующие основные результаты: 

разработана ресурсосберегающая технология горячей объемной штам-

повки колец синхронизатора автомобиля «КАМАЗ» с вновь установленными 

технологическими параметрами и применением специального открытого штам-

па с расширяющимся облойным мостиком, что обеспечило отсутствие короб-

ления поковок при штамповке, применение оборудования меньшей силы 

(КГШП 10 МН вместо КГШП 16 МН), сокращение расхода латуни на 13%; 
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предложены геометрические параметры открытого штампа для изготов-

ления колец синхронизатора автомобиля «КАМАЗ», исключающие коробление 

поковок при штамповке; 

доказана возможность снижения силы деформирования до 50% при горячей 

объемной штамповке колец синхронизатора автомобиля «КАМАЗ» в штампе с 

расширяющимся фигурным облойным мостиком за счет смещения до 0,6 мм вы-

емки в облойном мостике относительно выступа в сторону истечения металла. 

Теоретическая значимость исследования обоснована тем, что: 

раскрыто влияние температуры нагрева латуни ЛМцСКА 58-2-2-1-1 

(720÷780
о
С) на частоту распределения размеров зерна после горячей осадки в 

пределах степени деформации 50÷60%  и средний диаметр зёрен; 

изучены зависимости и определены параметры облойных мостиков (длина 

прямой и выступающей части, с совпадающими центрами окружности проточ-

ки и выступа) (с центром окружности проточки, смещенным относительно цен-

тра окружности выступа в сторону от ручья, с образованием расширяющегося 

участка), исключающие коробление поковки при выталкивании и уменьшаю-

щие толщину облоя и штамповочные уклоны при горячей объемной штамповке 

колец синхронизатора автомобиля «КАМАЗ» из латуни ЛМцСКА 58-2-2-1-1. 

Значения полученных соискателем результатов исследования для 

практики подтверждается тем, что: 

- разработаны и внедрены в производство ОАО «КАМАЗ» и ОАО «КА-

МАЗ – Металлургия» (г. Набережные Челны) с суммарным годовым экономи-

ческим эффектом более 10 млн. руб. при изготовлении колец синхранизатора 

автомобиля «КАМАЗ»: открытый штамп для горячей объемной штамповки и 

ковочный штамп с расширяющимся облойным мостиком; 

- установлены рациональные параметры процесса горячей объемной 

штамповки латуни ЛМцСКА 58-2-2-1-1: температурный интервал 720÷780 °С, 

относительная степень деформации 50÷60%; 

- создана оригинальная экспериментальная установка, на которой  уста-

новлены величины коэффициента трения μ в зависимости от температуры ин-

струмента (20÷300
о
С) и степени деформации ε, на основании чего рекомендо-
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вана смазка Градис ОФ для горячей объемной штамповки поковок колец син-

хронизатора автомобиля «КАМАЗ» из латуни ЛМцСКА 58-2-2-1-1; 

- представлена инженерная методика расчета силы горячей объемной 

штамповки поковок колец синхронизатора автомобиля «КАМАЗ» из латуни 

ЛМцСКА 58-2-2-1-1, с учетом геометрических параметров штампа  построен-

ная на оригинальных регрессионных зависимостях. 

Оценка достоверности результатов исследования выявила: 

- экспериментальные работы проводились на поверенном и сертифици-

рованном оборудовании, показана воспроизводимость результатов исследова-

ния в различных условиях, для исследования структуры металла использова-

лись методы металлографического анализа; 

- теория построена на известных проверяемых данных, согласуется  с 

опубликованными экспериментальными данными по теме диссертации, в осно-

ве научных результатов лежат фундаментальные положения теории обработки 

металлов давлением, методов физического моделирования  и статистической 

обработки экспериментальных данных; 

- установлено качественное совпадение результатов моделирования обра-

ботки с результатами экспериментальных исследований; 

- идея базируется на анализе и обобщении передового отечественного и 

зарубежного опыта в области обработки металлов давлением; 

- использован современный программный модуль конечно-элементного 

моделирования QFORM. 

Достоверность результатов исследования подтверждается промышленным 

внедрением предлагаемой технологии горячей объемной штамповки поковок ко-

лец синхронизатора автомобиля «КАМАЗ» из латуни ЛМцСКА 58-2-2-1-1 со 

значительным экономическим эффектом. 

Личный вклад соискателя состоит в: 

- разработке новой ресурсосберегающей технологии горячей объемной 

штамповки колец синхронизатора автомобиля «КАМАЗ»; 
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- проектировании конструкции ресурсосберегающего открытого штампа с 

расширяющимся облойным мостиком для изготовления колец синхронизатора 

автомобиля «КАМАЗ» из латуни ЛМЦСКА 58-2-2-1-1; 

- разработке инженерной методики расчета силы горячей объемной штам-

повки поковок колец синхронизатора автомобиля «КАМАЗ» из латуни 

ЛМцСКА 58-2-2-1-1, с учетом геометрических параметров штампа  построен-

ная на оригинальных регрессионных зависимостях. 

- непосредственном участии в обосновании, с применением программного 

модуля конечно-элементного моделирования QFORM, возможности снижения 

силы деформирования до 50% при горячей объемной штамповке колец синхро-

низатора автомобиля «КАМАЗ» из латуни ЛМЦСКА 58-2-2-1-1; 

- установлении зависимостей влияния температуры нагрева латуни 

ЛМцСКА 58-2-2-1-1 на частоту распределения размеров зерна после горячей 

осадки и средний диаметр зёрен; 

- получении и анализе зависимостей для определения параметров облой-

ных мостиков в процессе горячей объемной штамповке колец синхронизатора 

автомобиля «КАМАЗ» из латуни ЛМцСКА 58-2-2-1-1, исключающих коробле-

ние поковки при выталкивании и уменьшающих толщину облоя и штамповоч-

ные уклоны; 

- непосредственном участии во внедрении разработанной технологии го-

рячей объемной штамповки в производство ОАО «КАМАЗ» и ОАО «КАМАЗ – 

Металлургия» (г. Набережные Челны) при изготовлении колец синхранизатора 

автомобиля «КАМАЗ»; 

- установлении рациональных параметров процесса горячей объемной 

штамповки латуни ЛМцСКА 58-2-2-1-1; 

- разработке конструкции экспериментальной установки для исследования 

различных смазок при горячей объемной штамповке; 

- апробации результатов проведенного научного исследования. 

… 

Проект заключения подготовили члены совета: 

Вдовин С.И.,            Мазур И.П.,               Радченко С.Ю.,        Василенко Ю. В. 

д.т.н., профессор       д.т.н., профессор       д.т.н., профессор      к.т.н., доцент 


