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Ротационная сварка трением (РСТ) была открыта в 1956 году токарем А. И. Чудиковым 

и запатентована в дальнейшем во ВНИИЭСО, который к 1960 году разработал первую машину 

для РСТ. Однако, основное применение машины СТ нашли в автомобильной 

промышленности, отечественная авиационная промышленность отдавали предпочтение 

электронно-лучевой сварке. Наряду с советскими разработками, с 1957 года были начаты 

широкомасштабные исследования сварки трением в США и Европе, а в 1968 году технологию 

применили на барабанах титановой и никелевой секции ротора авиационного ГТД. [1, 2]  

С 1980 года компании MTI (США) и KUKA (Германия) закрепили за собой статус 

основных поставщиков установок для сварки трением для сварки газотурбинных двигателей 

таких самолетов, как Boeing 747, Airbus A300, Lockheed L-1011 Tristar и др.      

Всё возрастающие требования к массе, жесткости и ресурсу узлов ГТД, в частности, к 

роторам КВД, на сегодняшний день определили необходимость исключения резьбовых 

разъемных конструкций и переход к гранулируемым жаропрочным сплавам, которые 

считаются несвариваемыми электронно-лучевой сваркой в виду высокой склонности к 

образованию горячих трещин. [3-5]. С этой целью филиалом АО «ОДК» «НИИД» совместно 

с АО «КТИАМ» разработана и изготовлена первая в РФ уникальная машина РСТ с 

возможностью сварки цилиндрических заготовок свыше Ø 400 мм и осевым усилием сжатия 

до 400 тонн. В рамках отработки новой, для отечественного газотурбостроения, технологии 

выполнены сварки секций конструктивно-подобных элементов ротора КВД двигателя ПД-35 

из сплавов ЭП741НП, ВЖ178П, ВВ751П (см. рисунок 1). Разработана машина для сварки 

секций диаметром до 800 мм и осевым усилием сжатия до 1000 тонн. 

 
Рисунок 1 – сваренная секция ободов из ЭП741НП 
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Результаты исследования макро и микроструктуры сварных соединений, проведенные 

испытания на определение кратковременной и длительной прочности, малоцикловой 

усталости, позволяют сделать вывод, что при оптимально выбранных режимах сварки и 

термической обработки есть перспектива получения идентичной структуры, как сварного 

соединения, так и основного материала, а вследствие этого и аналогичные механические 

свойства.  
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Rotary Friction Welding (RFW) has been used in the USA and Europe on MTI and KUKA 

machines for manufacturing aircraft GTE rotors since the 1970s. The first in the Russian Federation 

friction welding machine with the ability to weld blanks of Ø 400 mm and the axial compressive 

force up to 400 tons was created in the JSC UEC NIID branch. Within the framework of development 

of a new, for the domestic gas turbine construction technology, welding of sections of structurally 

similar elements of the rotor of the advanced engine from granulated heat-resistant alloys was 

performed.  
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