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Литые титановые детали газотурбинного двигателя типа «крыльчатки» изготавливаются методом литья по выплавляемым моделям. Благодаря данному методу можно максимально приблизить отливки к готовой детали. Вследствие этого резко снижается трудоемкость и стоимость изготовления изделий, уменьшается расход металла и инструмента, идет экономия энергетических ресурсов, сокращается потребность в оборудовании. Используя данный метод, открывается возможность проектировать сложные тонкостенные конструкции, уменьшая массу и габариты изделий, создавать детали, невыполнимые другим методом обработки [1-2].
Основным оборудованием, которое применяется для литья по выплавляемым моделям, является вакуумно-дуговая печь.
Вследствие большого сродства титана к кислороду и образования нитридов титана при нагреве его в воздушной среде плавка титановых сплавов возможна только в вакууме или в среде нейтральных газов.

Широкое распространение имеют графитовые формы. Их изготовляют из смесей, в состав которых входят в качестве основы графит, в качестве связующего - смолы, пеки. Смеси уплотняют на встряхивающих или прессовых машинах под давлением 0,2 - 0,8 МПа. Изготовленные формы после выдержки на воздухе подвергают сушке при температуре 120°С от 8 ч до 3 суток, а также обжигу в восстановительной атмосфере при 700 - 980°С в течение 1 - 24 ч. При этой температуре связующее коксуется и из формы практически полностью удаляются все летучие вещества.

Анализ технологии литья титановых деталей ГТД:

1. Для литья титановых отливок используется сложный трудоемкий процесс литья по выплавляемым моделям.

2. Титановый сплав имеет низкую жидкотекучесть.
3. В процессе получения заготовки имеют место дефекты типа рыхлоты, пор.

Предложено:

- провести упрочнение титановых отливок в газостате при температуре порядка 950°C и давлении 1500-2000 МПа.
- после упрочнения в газостате отливки подвергнуть термической обработке.
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