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(54) СПОСОБИЗГОТОВЛЕНИЯМЕТАЛЛИЧЕСКОЙЧАСТИ,ТАКОЙКАКУСИЛЕНИЕЛОПАТКИ
ТУРБИННОГО ДВИГАТЕЛЯ

(57) Формула изобретения
1. Способ изготовления (200) металлической части (30), такой как металлическое

усиление лопатки турбинного двигателя, который последовательно включает:
этап (210) изготовления трехмерной металлической структуры (310), образованной

из вставки (301), которая имеет свойства, которые обеспечивают возможность
выполнения сверхпластичного формования и диффузионной сварки, и множества
металлических проволок (302), окружающих периферию указанной вставки (301),
причем указанная металлическая структура (310) образует заготовку указанной
металлической части (30);

этап (220), на котором указанную металлическую структуру (310) располагают в
формующем инструменте (400);

этап (230) горячего прессования указанной трехмерной металлической структуры
(310), который вызывает агломерацию указанной металлической структуры (310) с
получением указанной спрессованной металлической части (30).

2. Способ изготовления (200) металлической части (30) по п.1, отличающийся тем,
что указанный способпредставляет собой способизготовленияметаллического усиления
для входной кромки или выходной кромки лопатки турбинного двигателя или
металлического усиления пропеллера таким образом, что указанная металлическая
часть, полученная во время указанного этапа (230) горячего прессования, представляет
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собой металлическое усиление.
3. Способ изготовления (200) металлической части (30) по пп.1 или 2, отличающийся

тем, что указанный этап горячего прессования представляет собой этап изостатического
прессования или этап изотермической ковки.

4. Способ изготовления (200) металлической части (30) по п.1, отличающийся тем,
что указанный этап изготовления трехмерной металлической структуры (310)
последовательно включает в себя:

первый подэтап изготовления вставки (301);
второй подэтап наматывания множества металлических проволок вокруг указанной

вставки (301).
5. Способ изготовления (200) металлической части (30) по п.1, отличающийся тем,

что указанный этап изготовления трехмерной металлической структуры (310)
последовательно включает в себя:

первый подэтап изготовления вставки (301);
второй подэтап сгибания указанногомножестваметаллических проволок (302) таким

образом, чтобы каждая металлическая проволока имела по меньшей мере один виток;
третий подэтап введения указанной вставки (301) в каждый из указанных витков

указанного множества металлических проволок (302).
6. Способ изготовления (200) металлической части (30) по пп.4 или 5, отличающийся

тем, что указанный подэтап изготовления указанной вставки (301) выполняют
посредством ковки или механической обработки или литья или посредством процесса
трехмерного переплетения.

7. Способ изготовления (200) металлической части (30) по п.1, отличающийся тем,
что указанная вставка представляет собой металлическую вставку.

8. Способ изготовления (200) металлической части (30) по п.1, отличающийся тем,
что указанныеметаллические проволоки (302) указанногомножества проволок сгибают
в А-образную форму.

9. Способ изготовления (200) металлической части (30) по п.1, отличающийся тем,
что указанныеметаллические проволоки (302) представляют собой проволоки на основе
титана и/или проволоки SiC-Ti.

10. Способ изготовления (200) металлической части (30) по п.1, отличающийся тем,
что указанный способ последовательно включает:

этап (210) изготовления множества трехмерных металлических структур (310),
образованных из вставки (301) имножестваметаллических проволок (302), окружающих
указанную вставку (301), причем указанное множество металлических структур (310)
образует заготовку указанной металлической части (30);

этап (220), на котором указанное множество металлических структур (310)
располагают в формующем инструменте (400);

этап (230) горячего прессования указанного множества трехмерных металлических
структур (310), который вызывает агломерацию указанного множества металлических
структур (310) с получением указанной металлической части (30).
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