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2.Рассмотрено влияние степени деформации при ВТНО на проч­
ность титановых в жаропрочных сплавов,

3.Определены температурные границы разупрочнения наклепан­
ных гладких образцов н о концентраторами напряжений аз жаропроч­
ных сплавов в условиях рабочих температур н переменных нагрузок; 
установлено значительное преимущество упрочнения деталей при 
неравномерном распределении переменных напряжений /температурные 
границы разупрочнения значительно выше по сравнению с гладким 
образцом/.

^.Установлено уменьяенке характеристик рассеивания /стаби­
лизация механических свойств/ после элактро-химической размерной 
обработки жаропрочного сплава 80598 нрв температуре 700°С, тита­
новых сплавов ВТ-8 и BT3-I, конструкционных сталей ЗОХГСА и 
АОХНМА. Предлагаются пути восстановления усталостной прочности 
методой упрочнения и чистовой тонкой доводочной операцией.

5,Абразивное илифование витопарное точение титановых спла­
вов оказывают существенное и равнозначное влияние на распреде­
ление долговечности и амплитуда переменных напряжений на базо­
вом количестве циклов.

6.Вскрыто влияние базы испытаний /50-2000 часов/, а также 
микро- и макроструктуры титановых сплавов на величину предела 
усталости и эффективность концентрация напряжений.

7 .Представлены с ист ем этические исследован®? усталостной 
прочности сплава ВТ-8 с разделением процесса усталостного раз­
рушения на две стадии: макроповреждения я конечного разрувения. 
Изменение эффективности концетрация напряжений при появлении 
первой макротрещины усталости. Характернотики рассеивания и 
причины этого явления. Приводится характеристики живучести с 
макротрещнноЁ усталости и рассеивания.

3.Н.ДАРЧИНОВ
К ВШРОСУ О ТЕХНйаОШЧЕСЖОУ ОБЕСПЕЧЕНИИ надежности
ДВИГАТЕЛЕЙ В ПРОИЗВОДСТВЕ

Главным в проблеме надежности является обеспечение ее на 
всех этапах разработки, промыиленного изготовления и эксплуата­
ции май ал.
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Вероятность / R / безотказйой работы двигатедд, характе­
ризующая его эксплуатационную надежность, можно выразить следую­
щим произведением:

R = R l ‘R 2-R 3 , / I/

где R 1 - вероятность того  ̂ что готовое изделие отвечает 
требованиям чертежа;

R л “  вероятность того, что требования чертежа отрадаЛт 
действительные условия эксплуатации;

R j-  вероятность того, что при эксплуатации не возник­
нут нерасчетные ситуации.

Вероятность R , характеризует Технологическую надежность 
изделия. Применительно к оценке качества металла технологичес­
кая надежность может быть выражена через вероятяуб долю выпадов 
/ Cj / и вероятность / L / приемки металла действующим пла­
ном контроля

R i = i - q L  . /2/

По фактической доле выпадов CJ* и объему испытаний (П ) 
известным из результатов серийного контроля, величина Cj, опре­
деляется по функции распределения контролируемой характеристики 
или как верхня§ граница доверительного интервала для параметра 
биномиального распределения. В частности, при с]*=0 значение 

Lj выяе нуля и тем больше, чем меньше П . Оперативная харак­
теристика / L / определяется по функции гипергеометрического, 
биномиального или нормального распределений в зависимости от 
действующего плана»контроля.

Вычисления показывают, что ряД деталей имеют низкую тех­
нологическую надежность /0,980-Ю,985/.

Совершенствование планов выборочного контроля позво­
ляет повысить технологическую надежность деталей по механическим 
свойствам до 0,999Ю,9999.

Гарантийное обеспечение технологической надежности дости­
гается применением такого регулирования производства, при котв- 
тором необходимые корректировка вносятся до появления выпадов и 
таким образом их появление предотвращается /^ — 0 / . Сигналом 
необходимости корректировки производства служит выход резудыа-
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тов контроля за статически обоснованные контрольные пределы, остоя- 
щне от норм чертежа. Этому условию отвечает стандартный метод 
статнстичеокмх контрольных карт.

Для внедрения такого регулирования в условиях многономенкла­
турного серийного производства двигателей необходима система 
механизированного накопления результатов контроля и их статисти­
ческого анализа. Для этой цели на заводе применено устройство ре­
гистраций информации, дооборудованное рядом простых узлов. В ы е и с - 
ления и анализ выполняются в автоматическом режиме ЭЦВМ Минск 22.

Технолог получает сигналы только о тех наименованиях, по 
которым при анализе в ЭВМ обнаружено, что вероятность нарушения, 
установившегося состояния производства превышает принятый уровень 
значимости. Остальная информация сохраняется в машине.

В автоматическом режиме ЭВМ оценивает внутриплавочное рас­
сеяние характеристик, вычисляет сдаточные значения для последую­
щего серийного контроля, производит ряд других операций и выдает 
на печать йнформацию, по которой осуществляется управление ка­
чеством для технологического обеспечения надежности двигателя»

О.В.СОРОКИН, Э.Б.КАЛМЫКОВА
РАСЧЕТ НА ПРОЧНОСТЬ ВРАЩАЮЩИХСЯ НЕРАВНОМЕРНО НАГРЕТЫХ
ТУРБИННЫХ ДИСКОВ ПРИ ПЛАСТИЧНОСТИ И ПОЛЗУЧЕСТИ НА
ОСНОВЕ ФЕНОМЕНОЛОГИЧЕСКОЙ ТЕОРИИ СОСТОЯНИЯ РЕ0Н0МН0Г0 ТЕЛА

Излагаются некоторые результаты теоретического исследования 
конструктивной прочности дисков турбомаиия при нестационарных тем­
пературно-силовых рекам ах. Расчетным путем учитывается влияние на 
прочность дисков внешних нагрузок /вследствие вращения * неравно­
мерного нагрева/ в зависимости от таких важных свойств материала, 
как пластичность и ползучесть» Расчеты выполнялись приближенными 
методами на ЭЦВМ на основе феноменологической теории состояния 
реономного тела.

Исходные переменные параметры: толщина диска h , коэффи­
циент линейного расширения материале ос , устанавливаемые экспе­
риментально температура Т и модуль упругости Е - аппроксимированы

Ь = Н (г )\  Т = Т ( г ) ,  ос = ос (Т) , Е = Е ( Т )  .


