
Конкурсная работа
ПУБЛИtШОЕ АКЩ4ОНЕРНОЕ ОБIЦЕ С ТВ О (ОЛt- САТУРН)

Номинация
<<За создание новой технологии>>

НаЗВание работы <<Разработка технологического процесса изготовления
штамповки широкохордной лопатки вентилятора в собственном

производстве>>

Цель работы:
Импортозамещение : организация производства уник€lJIьных

широкохордных крупногабаритных лопаток, €tльтернативного фирме,
являющейся единственным цоставщиком лопаток данной конфиryрации.

Экономия затрат на производство.
Освоение компетенций по обработке крупногабаритных лопаток.
Постепенный переход Еа собственное производство лопаток.

Задачи:
Разработка технологической документации ;

Выполнение технологической подготовки производства дJuI
изготовления лопаток вентиJuIтора в собственном производстве;

Внедрение в серийное производство технологии пол)л{ения
крупногабаритных штамповок под адаптивное ленточное шлифование
проточной части пера лопатки.

Результат:
Разработана технологическая и сертификационная документация по,

разработанной ОГКузн, технологической схеме;
Выполнена технологическая подготовка производства;
Изготовлены две опытные и две установочные партии штамповок (в

общем количестве l24 шr.), выполнена их механиIIеская обработка,
ПРОВеДены необходимые исследованияи испытания, результатом которых
cT€LIIo принятие решениrI о поэтапном запуске серийного производства в ГIАО
(ОЛ( - Сатурн>> рабочей лопатки вентилятора;

ПО разработанной ОГКузн технологии изготовлена перв€uI серийная
партия штамповок на имеющемся оборуловании. Утвержденный
ТеХНОлОГическиЙ процесс обеспечивает пол)Еение деталеЙ, соответствующих
заданным механическим свойствам и другим требованиям нормативной
документации.



краткое описание процесса:
Материал лопатки - титановый сплав ТАбV. !лина штамповки более

500 мм. Припуск по профилю цера на сторону 0,3 
no''_o,, мм под адаптивное

ленточное шлифование. Угол закрутки конца пера относительно хвостовика
более 65 градусов. Метод изготовлениrI - изотермическаrI штамповка.

технологическая схема :

. Резка прутка О45 мм

. Высадка за два на|рева

. ТIТтамповка раскрr{енная
изотермическая
предварителъная за 2 перехода

. Обрезкаоблояпотоком

. Закрутка пера

. Калибровка изотермическая

. Обрезкаоблояпотоком

. Травление рЕtзмерное

. Термообработка, совмещенная
с термофиксацией



окончательная штамповка:

,\*
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