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ПІДВИЩЕННЯ ДОВГОВІЧНОСТІ ДИСКІВ КОМПРЕСОРІВ ГТД ІЗ 

ТИТАНОВИХ СПЛАВІВ 

Надійність деталей ГТД визначається якістю їхнього поверхневого шару, який 

формується в процесі виготовлення на фінішних технологічних операціях. 

Якість поверхневого шару деталей ГТД у процесі виготовлення забезпечують 

цілеспрямовано з урахуванням конкретних умов їх експлуатації. 

Диски компресора як у процесі виготовлення, так і під час експлуатації отримують різну 

пошкоджуваність, яка впливає на їхню довговічність [1]. 

Одним із напрямів підвищення несучої здатності дисків компресора є застосування на 

фінішних технологічних операціях їх виготовлення оздоблювально-зміцнювальних методів 

[2]. 

Для підвищення несучої здатності дисків компресора найбільшого поширення набули 

такі технологічні методи: віброабразивна обробка, обробка в псевдозрідженому шарі 

абразиву, дробоструменева обробка, ультразвукове зміцнення, обробка сталевими 

мікрокульками, комбіновані обробно-зміцнювальні методи тощо. [3]. 

Ультразвукове зміцнення обідної частини дисків компресора високого тиску призводить 

до підвищення межі витривалості на 22,4 % за температури 20 °С і на 11,5 % за температури 

550 °С порівняно з обробкою після ПША [4]. 

Підвищення опору втоми диска компресора поверхнево-пластичним деформуванням 

сталевими мікрокульками досягається завдяки формуванню в поверхневому шарі 

стискаючих початкових напружень у межах 250...370 МПа на глибині до 80 мкм. 

Зміцнені зразки порівняно з незміцненими підвищують циклічну довговічність на 

50...70  % [5]. 

У роботі [6] показано, що підвищення довговічності дисків компресора можливе як 

завдяки оптимізації геометрії паза, так і завдяки формуванню в поверхневому шарі 

стискаючих залишкових напружень. 

Ультразвукове зміцнення зразків, вирізаних із дисків компресора. Як робочі тіла 

використовували кульки зі сталі ШХ15, діаметром 1,3 мм, загальною масою 80...100 г. Час 

обробки - 10 хв. Ультразвукове зміцнення зразків проводили на серійній установці АТ 

"Мотор Січ" з ультразвуковим генератором УЗГ-2-10 і магнітострикційним 

перетворювачем типу ПМС-15А-18. Резонансна частота коливань перетворювача 

перебувала в межах 16...22 кГц, а амплітуда коливань випромінювальної поверхні - 10...25 

мкм. 

Обробка дисків компресора в псевдозрідженому шарі абразиву. Обробку дисків у 

псевдозрідженому шарі абразиву проводили на установці АПС-600А, де відповідно до 
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схеми деталь 1 поміщали в шар абразивного зерна 2 і повідомляли необхідну швидкість 𝑉д. 
Абразивне зерно 2 розміщувалося в ємності 3 на опорній пористій гратці 4, під яку подавали 

потік 𝑄в повітря, який зріджує шар абразиву (рис. 1). 

 
Рис. 1 – Схема обробки дисків у псевдозрідженому шарі абразиву 

Результати експериментальних випробувань дисків I ступеня КНТ з титанового сплаву 

ВТ3-1 показали, що поєднання збільшення радіусу викружки з подальшим обробленням у 

ПША підвищує довговічність до появи тріщини у 6 разів, а живучість диска з тріщиною в 

5,5 разів. 

Попереднє напрацювання диска у складі двигуна протягом 2640 циклів незначною мірою 

знизило довговічність до появи тріщини порівняно з новим диском зі збільшеним радіусом 

R = 2 мм і подальшою обробкою в ПША. При цьому довговічність відремонтованого диска 

зросла в 5 разів, порівняно із серійним диском. 

Обробка дисків компресора з титанових сплавів ВТ-9 у ПША створює в поверхневому 

шарі залишкові напруження стиснення з максимальною величиною до 300 МПа і глибиною 

поширення до 70 мкм. 
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