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На рисунке 1 представлен чертеж крупногабаритного диска из титанового сплава Ti-

6Al-4V, для производства которого разрабатывался технологический процесс горячей 

штамповки. 

 
Рис.1.Чертеж детали 

 

 

Титановый сплав Ti-6Al-4V обладает высокими механическим свойствами, а также 

имеет высокую технологичность при обработке давлением. Из данного сплава 

изготавливаются детали авиационных двигателей и планера самолета, детали ракет, 

медицинские изделия и т.д. 

 

Существующая на сегодняшний день технология изготовления диска включает в 

себя четыре формоизменяющие операции: Осадка, штамповка в формовочном ручье, 

штамповка в заготовительном ручье и штамповка в окончательном ручье. 

Исходная заготовка: 250х540. 

 
а) 
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Рис.2.Исходный технологический процесс изготовления диска. 

а-Осадка в калибре; б-штамповка в формовочном штампе; в-штамповка в заготовительном 

штампе; г-штамповка в окончательном штампе 

 

 

Разработанная технология включает себя три формоизменяющие операции. Для 

получения требуемой температуры и пластической деформации заготовки операция осадки 

выполняется за три перехода с охлаждением на инструменте-10с. 

 
а) 

 

 
б) 

 
в) 

Рис.3.По-переходное формообразование. 

а-Осадка в калибре; б-штамповка в формовочном штампе; в- штамповка в окончательном 

штампе 
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Разработанная технология позволяет исключит один промежуточный переход, что 

существенно экономит время изготовления детали, так как нет необходимости менять 

штампы в прессе, дополнительно нагревать заготовку. 

Также используется одно оборудование-гидравлический пресс 750 МН. Из-за размера стола 

можно крепить несколько штампов одновременно. В случае же с существующей 

технологией, то используется несколько типов оборудования. 
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