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на автореферат дпссертацши Головкипа Сергея Апексеевшча <<IIовышение размерной
точности штамповок лопаток компрессOра ГТЩ из титанового сплав& ВТб и стойкости
штампового инструмента за ечет совершенствоввпия технологического процесса
штамповки>>, представленЕую па соискание учýной стеrrени канлидата технических наук по
специальЕости 05.16.05 * Обработка металлов давлепием

Титановые сплавы нашли широкое расtrространение в авиационной промышлеЕности при
создании газотурбинньж двигателей благодаря высоким эксллуатационным характеристикам,
сочетающимся с невысоким удельным весом. Однако, при обработке давлением этих материалов
существует ряд трудностей, которые обуславливают назначение больших припусков на заготовках
и низкую стоЙкость штамповоЙ оснастки. Поэтому тема диссертационноЙ работы, посвященноЙ
исследованию возможности повышения размерной точности заготовок сложно профильных

деталеЙ таких как лопатки комIIрессора ГТ.Щ и при этом повышении показателеЙ стоЙкости
штампов, явпяется актуа:tьной.

Привлекательной стороной данной работы является предложенный автором способ
полуления ультрамелозернистой структуры в заготовках из титаЕового сплава ВТб под

дальнеЙшlто изотермическ}.ю штамIIовку, Грамотная разработка плана полного факторного
эксперимента.с последующим его rтроведением и обработкой лолг{енньж результатов пOзволили
получить математическую модель зависимости размеров конечно IIолучаемого зерна параметров
процесса изотермического выдавливаЕия, что важно, как следует из IIолученных кривых

упрсчЕеIIия, дJIя повышения стойкости ковочItого иIIструмента.

К числу новых важных научных результатов, полученньIх в работе, следует отнести

разработку метода полr{ения регламентированноЙ ультра мелкозернистоЙ cTp}T(Typbi в

двухфазном титановом сплаве, а также установленнlто автором зависимость связываюtцую

lrараметры rrроцесса (коэффициент вытяжки, скорость деформирования и температура

деформации) изотермического выдавливания и размер, получаемого в результате, зерна в

титанOвом сплаве ВТб при динамической рекристаллизации.
Технология изотермической штамповки является относительно малопроизводительной по

сравнению со штамповкоЙ на кривошипных и винтовых прессах и этOr"ВЯёФТёНGiЧЩJЕаГ*оЙrr0f0печпния плАИ
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стоимостью ковочной оснастки сдерживает широкое её применение в машиностроении. Однако
этот способ имеет суtцественные преимущества в случае обработки титановых сплавов, такие как
максимально допустимые деформации за один переход и качество микро и макроструктуры.
Поэтому разработанная автором технолtогия имеет большое значение для расширения применения

данного вида обработки давлением в области создания компонентов авиационной техники.
В качестве заN,Iечания необходимо отметить следующее:

l. На странице 12 автореферата показано место отбора для контроля структуры только в

одном месте, которое характеризует зону с максимальной деформацией. В тоже время есть зоны
где степень деформации должна быть меньше. В частности вначале прессования заготовки в зоне

соответствующей началу пера заготовка I{a некотором участке не деформируется I-{ должна
сохраняться исходная микроструктура заготовки. Такяtе существует зона затруднённой

деформации по окончанию прессования в зоне замка пIтамповки лопатки. на сколько структура

отлична от приведённой в автореферате и как эти зоны выглядят в готовой штамповки лопатки?

2. В диссертационной работе для штамповок лопаток из сплава ВТ3-1 приведена

макроструктура в продольном и поперечном направлении на которой имеются светлые линии. Эти
линии характеризуют участки с максимаJIьной дефорпrацией и показывают не равномерность
деформации с имеIот различну.ю микроструктуру. Одной из задач данной работы было получить

равноI\,{ерную деформацию по всему сечению штамповки лопатки и соответственно с,rруктуры. В

работе этого не приведено. Получен ли поло}кительный эффект для штамповки лопатки из сплава

вт6?
З. Приведите режим термической обработки JiоIIатки и как позволяют ли они избежать

коробление штамповки лопатки с таким тонким сечениепд пера лопатки.

4. На рис.4.6 диссертационной работы приведена схема построения пера штамповки

лопатки. Укалсите назначение гарантированного припуска для удаления альфированного слоя с

поверхности lIIтамповки.

Сделанное замечание не снижает достоинств диссертационной работы Головкина С.А..

Автореферат соискателя написан на профессиональном уровне и дает полное

представление о содерх(ании диссертации. В целоN{ по актуальности темы, глубине её проработки,

новизне полученных результатов работа может быть оценена положительно.

Щиссертационная работа Головкина С.А. является законченным научным трудом,

соответствует требованиям ВАК РФ, предъявляемым к кандидатским диссертациям, а ее автор

заслу}кивает присуждения ученой стеIIени кандидата технических наук lrо специальности 05.16.05

- Обработка металJIов давлением.
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