




В диссертационный совет 24.2.332.01

при ФГБОУ ВО «Московский государственный
технологический университет «СТАНКИН»

127994, г. Москва, ГСП-4, Вадковский пер., д.1

ОТЗЫВ

на автореферат диссертационной работы Гусева Дмитрия Сергеевича «Совершенствова-
ние процессов горячей объемной штамповки поковок с тонкими полотнами», представлен-
ной на соискание ученой степени кандидата технических наук по специальности 2.5.7. Тех-

нологии и машины обработки давлением.

Диссертационная работа Гусева Д.С. посвящена разработке и научному обоснованию

новых технических и технологических решений по совершенствованию процессов горячей

штамповки поковок гаечных ключей на молотах горизонтальной компоновки. Автором

предложенряд способов штамповки, отличающихся геометрическими параметрами и конфи-

гурацией используемых заготовок, выполнено компьютерное моделирование предлагаемых

процессов, позволившее оценить их энергосиловые параметры, натурными экспериментами
на свинцовых образцах подтверждено заполнение полости штампа за один удар молота, по-

лученыаналитические зависимости определения давления на контактной поверхности и си-

лы деформирования поковок сложной формы.
Содержание работы соответствует заявленной специальности. Автореферат позволяет

сделать вывод о том, что диссертация является законченным исследованием, обладает науч-
ной новизной и практической значимостью. Работа прошла широкую апробацию на научных
конференциях различного уровня, результаты исследований опубликованыв ведущих про-

фильных изданиях, рекомендованных ВАК, автором получено 4 патента РФ на изобретения,

касающиеся способов штамповки гаечных ключей.
Замечание: автором предложен ряд способов горячей штамповки поковок с удлинен-

ным полотном, отличающихся как формой заготовки, так и технологическими особенностя-

ми их реализации,при этом в автореферате отсутствует сравнение новых вариантов техноло-

гии между собой и с существующими, не представлены критерии оценки их эффективности

и рекомендации по выбору этих вариантов.
Диссертация соответствует требованиям, предъявляемым к кандидатским диссерта-

циям (пп. 9-11, 13, 14 «Положения о присуждении ученых степеней», утвержденного Поста-

новлением правительства РФ №842 от 24 сентября 2013 г.), а ее автор, Гусев Д.С., заслужи-

вает присуждения ученой степени кандидата технических наук по специальности 2.5.7. Тех-

нологии и машиныобработки давлением.
Выражаю согласие на включение своих персональных данных в аттестационные до-

кументысоискателя ученой степени кандидата технических наук Гусева Д.С. и их дальней-

шую обработку.

Профессор кафедры«Механика и процессы пластического формоизменения»,
ФГБОУВО «Тульский государственный университет»,
300012, г. Тула, пр. Ленина, 92 рзеисаы
Тел. +7 (4872) 73-44-91; Е-па а
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ОТЗЫВ  

на автореферат диссертации Гусева Дмитрия Сергеевича 

по теме «СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ ПРОЦЕССОВ ГОРЯЧЕЙ ОБЪЕМНОЙ 

ШТАМПОВКИ ПОКОВОК С ТОНКИМИ ПОЛОТНАМИ», представленной на соискание 

ученой степени кандидата технических наук по специальности 2.5.7 – Технологии и 

машины обработки давлением 

На основании материалов, представленных в автореферате, диссертация Гусева Д.С. 

на соискание ученой степени кандидата технических наук посвящена отраслевой проблеме 

по получению серийной и массовой продукции методом горячей объемной штамповки. 

Следует согласиться с заключением автора, что проблема создания наиболее 

технологичных процессов получения поковок с тонкими полотнами горячей объемной 

штамповкой весьма актуальна и востребована. Привлечение аналитических 

математических подходов и компьютерного моделирования также находятся в тренде 

современных подходов и отвечает мировым тенденциям при создании передовых 

процессов обработки давлением. Как позитивный фактор следует отметить, что решение 

заявленной проблемы соответствует актуальным научно-техническим направлениям 

развития РФ. 

Активное освещение разрабатываемого нового технологического подхода на 

конференциях также указывает на актуальность выбранного направления исследований.  

Диссертация состоит из введения, 5 глав, заключения. В состав работы включены 12 

таблиц, 93 рисунка, список литературы из 182 наименования и приложение. Общий объем 

диссертации – 185 страниц, что традиционно и общепринято для таких работ. 

Материалы диссертации достаточны и довольно широко опубликованы в 12 

печатных работах, включая 3 статьи в изданиях, входящих в Перечень рецензируемых 

научных изданий ВАК Министерства науки и образования РФ, 5 статей в материалах и 

сборниках научных трудов конференций, а также получено 4 патента РФ на изобретения. 

Поставленные задачи исследований и выводы в полной мере отвечают содержанию 

диссертационной работы, полученной новизне и положениям, выносимым на защиту.  

Личный вклад соискателя при постановке задач проведения исследований не 

вызывает сомнения, что подтверждается получением новых научных закономерностей и 

практических знаний, а также достаточно большим объемом публикаций с его участием.  

Практическая значимость подтверждена, получением четырех патентов РФ, что 

является техническим и правовым фундаментом для использования полученных 

результатов. 

Достоверность полученных результатов диссертационной работы обеспечивается 

применением современных аналитических приборов, стандартных методик испытаний, 

использованием современного технологического и исследовательского оборудования в 

области теоретических и прикладных направлений ОМД. Полученные результаты 

согласуются с литературными данными, а также с теоретическими и практическими 

результатами в области представленного направления исследований. 

 

Из наиболее значимых научных результатов следует отметить следующие.  

1. Установлены наиболее рациональный размера сетки конечных элементов и число 

узлов для численного моделировании процесса ГОШ, с помощью 3D моделей штампового 

инструмента и вариантов заготовок, при разработке процессов получения деталей с тонким 

полотном за один удар импактора. 

2. Отработан подход по решению краевых задач нестационарного течения тонкого 

пластического слоя по определению контактного давления и силовых параметров при 
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V.renouy ceKperapro

Ar4ccepTarlrroHHoro coBeTa
24.2.332.0r

K.r.H.,AorleHry E.C.Coronofi
r27gg4, fcll-4,

Mocrcna, Ba,uxoscxrEfi nep. I

Ha J\b

OT3bIB
Ha Al{ccepralll{rc fycena !.C. <CoBepllreHcrBoBaHrire upoqeccoB roprqefi o6neunofi

IrrraMfIoBKlI IIOKOBOK C TOHKHMII TIOJIOTHaMT4), [peAcraBleunofi Ha col4cKa]HkrerreHofi
cTeIIeHLI KaHAIaAaTa TeXHuqecKHX HayK rto HayrrHofi cnerlr4€UrbHocTa 2.5.7 _ TexnOn Orulr- u

Marur4Hhr o6pa6orrr4 .qaBJreHr4eM

(cocranneH rro aBrope@epary)
HacTotlqee BpeMt MHon{e [poI/t3BoAcTBeHHbIe oTpacTu MoAepHlr3rrpyroTcr, B ToM
Ky3HeqHo-IlrraMloBoqHoe [pol{3BoAcrBo. Ha ocnose HafrHo-o6ocnonaHHbrx MeroIoB

pa3pa6arblBalorc.f, TexHoJrorI{rIecKI4e [poqeccbl, BHeApf,rorct aBToMarLr3LrpoBaHHbIe IrkrH'kr
rIrraMnoBKI{ Aer€IJIefi u rIoKoBoK, coBeplueHcrBylorct cl4creMbr aBToMar}r3l{poBaHHofo
rlpoeKrI4poBaEkrfl' (CAIIP) u rz6roro aBroMaru3ldpoBaHHoro npolr3BoAcrBa (fAlI). fux

r.20OT

qLICJIe
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H3|OTOBJI9HVTS, yAnI{HeHHbIX B rrJIaHe fIoKoBoK,
Ha[pr{Mep, raeqHbrx xmoqefi c oiipurul,r
IrrraMloBIcy. flpaxrHKa rloKa3hrBaer, sro HoMeHKnaTypa no4o6Hbrx rroKoBoK rrpor43BoAr{Tcr B
ycnoBl4-fix KpyllHoceprafinoro [pol43BoAcrBa, a rl4rroBbrM o6opy4onaHneM flBnflrorcfl.
rIrraMrIoBotIHbIe MoJIorhI. B uocne4Hee BpeM.a coAepxaHzei napxa [apoBo3AyruHbx MoJroroB
rlpu3HaHo He s0$entznHhrM vr MHorrIe rpeArrpLrrrr4s o3a6oqeHhr saNaeHofi npr,rBoAa Ha
rr4ApaBnl4rlecKl{fi. OAuaro AJI{ IIeJIeft. peatuzal{Ltu rexHoJrorlrr.r roprqefi o6reuuofi ruraMrroBKr4
(foru) MoxHo tlcrloJlb3oBarb LIMrIaKTopbI - MoJrorbr c ropu3oHT€LJrbHbrM ABlDKeHr.reM yAapHhrx
Macc' Bce 3ro cBllAereJlbcrByer o Heo6xoAuMocrlr A€rirbHefiruero pa3Br,rrn{ Ky3HeqHo-
IrrraMrloBoqHofo npol'I3BOACTBa, B TOM quone Co3AaHI4r rrepc[eKTuBHOTO IUTaMIOBOqHOTO
o6opy4on anus, u ero 3arpy3Kr4.
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[pt' tIoKoBoK cloxsofi SopusI MeroAoM xapaKTeprdcrrrK Teopkrrr nJracrLrqHocrr4
rIpoaH€IJII'I3HpOBaHa MaTeMaTzqecKaf, IIOCTaHOBKa rcpaenofi 3aAa'ql]f- HecTarllroHapHoro
rrJlacTl4rlecKoro TeqeHI'Lf, B ToHKoM cJloe. finx ee pelIeHI4rI aBTop ucrloJrb3oBaJr MeToA aHaJroruu
c rrecqaHofi uacrrnbro, npeAJro)KeHHbrfi A.A. WrtoutuHbrM, rrTo no3BoJrnJro rraitru KoHTaKTHoe
AaBJIeHHe I{ [OnyqLITb I{HTerp€uIbHoe ypaBHeHI,Ie Anr OrIeHKr4 CLrJrbr 4eooprrluponanlu. Kax
OTMeEIaeT aBTOp' MeTOA AaeT HOMHOIO 3aBhIIIIeHHbIe pe3yJIbTaTbI, CpaBHI{MhIe C nepxnefi
oqenrofi cHJIoBbIX [apaMerpoB. B pa6ore o6ocuosaHrr pexrrMhr HarpeBa 3aroroBoK !
IITTaMTIoB AI.'I KaqecTBeHHoro ilpoBeAe}j.r4s. ropruefi o6reunofi ruTaMloBKr.r ToHKorroJroTHbrX
noKoBoK.

B raqecrBe 3aMeqasuit Ha aBTopeQepar orMer{aeM, qro o6rrqno eepxnefi rpanzqefi
TeMleparypHoro I4HTepBana HarpeBa cr€rrrbHbrx 3aroroBoK noA ropf,rryro o6reunyro
IxraMnoBKy .[BJI{Iorc.a reMneparypbl 1150 -1250 oC, uotreMy orK€B€rJrr4cb or AaHHoro
Arlala3oHa reMlreparyp vr nn6pariIE 950 oC, qTo flBrflercfl Huxnefi rpanraqefi? 2. flp"
KOMnbIoTepHoM MoAeJIHpor,AHuu KaKLIe ycJIOBI4f, TpeHI{t I{CrroJrb3osarr,rCr?. 3. Mero.q
uec'raHofi aHuLrIorlII{ LIHTepeceH, Ho He o6JlaAaer Bhlcoxofi ro.rHocrbro, 11oqeMy 3a.qaqa He
peIIIaJIaCb aIiaIIIdTLII{eCKH, HarIpI{Mep, c rloMorrlbro Apyfr,rx r.rcBecTHhrx MeToAoa (uHxeHepHbrfi
MeroA, MeroA 6ata:aca pa6or).

3arurcqenue. llpegcraBJleHHas K 3aIrII4Te Ar{cceprarrus BbrnoJrHena Ha aKTyzurbHyro reMy,
pe3yJlbrarbl, [oryqeHHhle aBTopoM o6nagaror Hayruofi noansHofi u npaKTr,rqecKofi
3Haql{Mocrblo, AocroBepHocrb BhrABuraeMbrx noloxenzfi rroATBepxAeHa cpaBHeHr,reM
TeopeTI4r{ecKLIX pe3yJIbTaTOB C 3KCtIepLIMeHT€LnbHhrMrr AaHHbrMtr,IOn)rqeHHhIMr{ coIiIcKaTeJreM r{
HO3aBI{OI'IMbIMI4 I4ccJIeAoBarentMI4. Pa6ora coorBercrByer rpe6onaHvtflM, rrpeAbrBnteMhrM K
KaHALIAaTcKI4M ArIccepTaIII4tM (nn. 9-ll, 13, 14 <lloloxegras o rpr4cyxqeHr,ru f{eHbrx
crerleHefi)), yrBepxAeHHoro lIocranonJIeHI,IeM npaBr.rrenbcrBa PO Ne 842 or 24 ceyrx6px20t3
r.), a ee aBrop fycee [rrarErpufi Cepreenaq 3acJry]Kr4Baer rrpr4cprA enkrfl yreHofi creneHpr
KaHAPIAaTa rexHI4qecIQIX HayK no clequallbHocrr4 2.5.7 - Texnolorun r{ MaruraHu o6pa6orxz
AaBJIeHIrreM.
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