
щие в них процессы, сами характеризуются определенной структурой, 
элементы которой связаны между собой каким-либо образом, находятся 
во взаимодействии и несут информацию об исследуемом явлении или 
объекте. В частности, минимизация радиальных зазоров требует согла­
сования тепловых и силовых перемещений элементов статора и ротора, 
оптимизации способов передачи переменных силовых нагрузок на под­
веску двигателя, ужесточения допусков на сборку и балансировку двига­
теля. Перечисленные факторы проявляются в полной мере при 
использовании газотурбинных двигателей в качестве приводов стацио­
нарных энергетических установок. Так, требования по надежности и ре­
сурсу энергетических ГТД часто на порядок выше, чем для 
авиационных. Например, для ГТД НК-37 ресурс до капитального ремон­
та необходим в объеме 25 тыс. часов, общетехнический - более 100 тыс. 
часов. Цикл непрерывной работы может достигать 5-6 тыс. часов на но­
минальном режиме. При работе энергетической ГТУ в пиковом режиме 
должны быть обеспечены сотни запусков в год. Поэтому применение и 
дальнейшее развитие методов и средств измерения многомерных пере­
мещений и деформаций, созданных для стендовых испытаний авиацион­
ных ГТД, приобретает еще большее значение для энергетической 
отрасли.

Для испытания НК-32 создана 60- канальная аппаратура для изме­
рения многокомпонентных перемещений ПМП-60, работающая совмест­
но с автоматизированной системой испытаний ГТД. Используется метод 
мультиплексирования - демультиплексирования применительно к мно­
гоканальным измерениям, заключающийся в том, что один общий изме­
рительный канал, последовательно подключаясь к датчикам, производит 
съем, обработку и передачу сигналов в выходное устройство, обеспечи­
вающее хранение информационного массива, его регенерацию с часто­
той опроса каналов и параллельную выдачу на вход автоматизированной 
системы испытаний. Применение оригинальных измерительно­
вычислительных алгоритмов позволяет повысить надежность конверси­
онных ГТД.

МЕТОДЫ ИНТЕНСИФИКАЦИИ ПРОЦЕССА ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
СОТОВЫХ ПАНЕЛЕЙ ЗВУКОПОГЛОЩАЮ ЩИХ КОНСТРУКЦИЙ  

(ЗПК) НА ГИБОЧНО-РАСТЯЖНЫХ ПРЕССАХ
Максименков В.И., Китайкин В.Л., Гальченко Б.В.

ФГУП «НИИ автоматизированных средств производства и контроля», г.
Воронеж,

ОАО «Металлист -  Самара», г. Самара

В процессе изготовления звукопоглощающих сотовых конструк­
ций (ЗПК) на прессах методом гибки с растяжением возможно появление 
браковочных признаков -  образование складок на внутренней поверхно-
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сти сотовой панели, разрыв наружного слоя, смятие заполнителя, обра­
зование седловидности, пружинение.

Для получения качественных панелей были разработаны методы 
интенсификации процесса формообразования, которые на имеющемся в 
цехе оборудовании позволили исключить брак и получить панели с уче­
том заданных требований.

Методы интенсификации включают:
• Разработку методики корректировки обтяжных пуансонов на ве­

личину пружинения и создание универсальных обтяжных пуансонов.
• Формообразование ЗПК со смещением пуансона в каркасе.
• Применение специальных накладок, уменьшающих седловид- 

ность панелей.
• Профилирование обтяжного пуансона.
Методы интенсификации прошли отработку в лабораторных и 

производственных условиях и показали эффективность.
Выбор разработанных методов осуществляется с учетом геомет­

рических параметров панелей, их материала, радиусов изгиба.
Внедрение методов интенсификации процесса формообразования 

сотовых панелей позволило повысить точность и качество получаемых 
деталей, снизить трудоемкость их изготовления, обеспечить изготовле­
ние кожухов ЗПК для изделий ДЗОКУ, ДЗОКП, ПС90.

ОСОБЕННОСТИ ИЗГОТОВЛЕНИЯ СОТОВЫХ ПАНЕЛЕЙ 
ЗВУКОПОГЛОЩАЮЩИХ КОНСТРУКЦИЙ (ЗПК) 

ТЕРМОДЕФОРМИРОВАНИЕМ В ПЕЧАХ УВН

Китайкин В.Л., Гальченко Б.В., Максименков В.И.
ОАО «Металлист -  Самара», г. Самара,

ФГУП «НИИ автоматизированных средств производства и контроля»,
г. Воронеж

При формообразовании панелей звукопоглощающих конструкций 
широко применяются процессы термодеформирования.

Их необходимость определяется ограниченными предельными 
возможностями наружных обшивок (перфорированных), максимальная 
величина деформации которых в холодном состоянии составляет не бо­
лее 4 %.

Термодеформирование осуществляется в штампах, которые по­
мещаются в печиУВН.

При изготовлении таких панелей наблюдались следующие брако­
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