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В настоящее время жаропрочные сплавы на никелевой основе широко применяются 

при создании изделий в энергетическом и аэрокосмическом машиностроении [1]. 

Изготовление деталей из них проводится традиционными методами – литьем, обработкой 

давлением и порошковой металлургией [2, 3]. Однако, стоит отметить, что такие методы 

требуют создания дорогостоящей оснастки, что существенно увеличивает время и стоимость 

производства [4-6]. В решении этих проблем помогают аддитивные технологии, такие как  

3D-печать металлических изделий посредством наплавки металлических порошков. Они 

позволяют создавать детали прямо по 3D-модели, минимизируя количество отходов и 

уменьшая затраты на производство. Кроме того, аддитивные технологии позволяют создавать 

детали с более сложной геометрией, которую традиционными способами не всегда можно 

получить, а также позволяют экономить на дорогостоящей оснастке.  

Наиболее перспективной аддитивной технологией изготовления крупногабаритных 

заготовок из сталей и сплавов является прямое лазерное выращивание (ПЛВ) [7]. 

Преимущества ПЛВ заключаются в возможности создания крупногабаритных заготовок из 

сложно легированных, жаропрочных сплавов с высокой точностью и повышенной 

прочностью. Также этот метод позволяет сократить время изготовления и уменьшить 

количество отходов, что делает его экономически выгодным для производства. Однако, стоит 

отметить, что ПЛВ является достаточно дорогостоящей технологией, которая требует высокой 

квалификации персонала и комплексной подготовки оборудования. Кроме того, для 

обеспечения стойкости к высоким температурам, детали, изготовленные этим методом, 

должны пройти дополнительную термическую обработку, что может повысить их стоимость 

и сложность производства. Таким образом, несмотря на некоторые ограничения, ПЛВ 

является перспективной технологией для производства крупногабаритных деталей из 

жаропрочных сплавов и может быть использована в дополнение к традиционным методам 

производства для повышения эффективности и качества производства. 

Технология производства заготовок для деталей камеры сгорания ГТД с помощью 

процесса ПЛВ обладает способностью создавать сложнопрофильные, крупногабаритные 

заготовки, а также выполнять ремонт и восстановление изношенных или корродированных 

поверхностей деталей без полной их замены. Этап технологической подготовки производства 

заготовок крупногабаритных деталей камеры сгорания ГТД с использованием технологии 

ПЛВ требует проведения значительного объема исследовательских и опытных работ, в том 

числе работ, связанных с определением рационального технологического режима 

выращивания и его влияния на механические свойства материала, с разработкой геометрии 

заготовок деталей, с исследованием влияния применяемых технологических параметров на 

точность изготовления.  

Для достижения желаемых результатов при ПЛВ необходимо учитывать множество 

влияющих на процесс параметров. В работе изложены основные характеристики и критерии 

качества изготовления заготовок методом ПЛВ, с учетом возможных дефектов, которые могут 

возникать в процессе. Постоянный контроль за этими параметрами является важным условием 

для достижения однородности и повторяемости процесса ПЛВ. На основе теоретических и 

экспериментальных исследований, проведенных автором работы, разработана методика 

проектирования технологических процессов ПЛВ, которая позволяет значительно сократить 
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затраты материальных и временных ресурсов на технологическую подготовку производства 

крупногабаритных заготовок.  
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The paper outlines the main characteristics and quality criteria for the manufacture of blanks 

by the PWM method, taking into account possible defects that may occur in the process. To achieve 

the desired results with PLV, it is necessary to take into account many parameters influencing the 

process. Constant monitoring of these parameters is an important condition for achieving uniformity 

and repeatability of the process of shaping in the PLV. On the basis of theoretical and experimental 

studies carried out in this work, large-sized blanks of the GTE combustion chamber were 

manufactured using the PLV technology from a nickel-based heat-resistant alloy metal powder. 
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