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Изобретение относится к порошко
вой металлургии, в частности к изго
товлению спеченных сферических изде
лий с центральной полостью, например 
полых шаров.

Известен способ изготовления по
лых шаров путем формирования полу
сфер и последующего соединения их 
в шар, включающий изготовление ке
рамического ядра, которое помещают 
между двумя полусферами, имеющими 
зазубренные поверхности в плоскости 
их разъема, и прессование с после
дующей ковкой в горячем состоянии, 
обеспечивающее механическое соедине
ние двух полусфер.Полученные шары 
подвергаются термообработке и довод
ке [1] .

Однако данный способ изготовле
ния ¡полых шаров отличается сложностью 
и не обеспечивает одинаковых физико
механических характеристик и точных 
размеров шаров, так как их жесткость 
в плоскости стыка полусфер отлича
ется от жесткости в других диамет
ральных плоскостях.

Наиболее близким по технической 
сущности и достигаемому эффекту к 
предлагаемому является способ изго
товления спеченных изделий с полос-
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тАми, включающий формование в пресс- 
форме исходной шихты с одновремен
ным запрессованием в лее металличес
кого вкладыша из удаляемого при наг
ревании материала и последующее- 
спекание, в процессе которого уда
ляют вкладыш Гз] •

Однако изделия, полученные по 
указанному способу, имеют неодинако
вую плотность по объему, а центр 
масс их часто не совпадает с центром 
симметрии наружной поверхности,что 
снижает качество изделий.

Цель изобретения - повышение ка
чества спеченных полых сферических 
изделий.

Поставленная цель достигается 
тем, что-в способе, включающем фор
мование в пресс-форме исходной шихты 
с одновременным запрессованием вкла
дыша из удаляемого при нагревании 
материала и последующее спекание, 
в качестве вкладыша берут эластич
ную сферическую оболочку, заполнен
ную жидкостью, формование проводят 
при вращении пресс-формы относитель
но двух взаимно перпендикулярных 
осей, лежащих в диаметральных плос- 
1костях сферы и проходящих через ее 
¡центр, и перед спеканием осущест-
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вляют предварительный нагрев до тем
пературы перехода жидкости в гаэооб 
разное состояние.

На чертеже показано осуществле
ние способа.

Пресс-форма состоит из. матрицы 1, 
пуансонов 2-5, образующих внутреннюю 
сферическую поверхность б, внутри 
которой размещается исходная шихта 
7 и вкладыш 8 , заполненный жидкостью, 
переходящей при нагревании в газо
образное соотояние.

Пресс-форма оборудована нагрева
тельными элементами (на чертеже не 
показаны) и может вращаться одно
временно вокруг двух взаимно перпен
дикулярных осей с»-а И & - 6  с перемен
ными по величине угловыми скоростя
ми.

П р и м е р .  Изготовление полых 
сферических изделий осуществляется 
в следующей последовательности. В 
пресс-форму помещают исходную шихту 
7, например, в виде пластифицирован
ной смеси порошка стали ШХ-15, и 
вкладыш 8 , изготовленный, например, 
из каучука типа CIKJB марки 2961; 
К0Т01Ж 1Й заполнен, например кероси
ном 9, который вносится внутрь вкла
дыша впрыскиванием с последующей 
вулканизацией оболочки в месте про
кола . Пресс-форму нагревают и при 
этом вращают вокруг двух взаимно 
перпендикулярных осей а-а и fe-ft , про
ходящих .через центр формируемой сфе
ры. При этом поочередно изменяют вег- 
личины угловых скоростей. В результа
те центробежных сил жидкость рас
пределяется по внутренней поверхнос
ти вкладьииа 8 . Количество жидкости 
9 во вкладыше 8 такое, что под дей
ствием центробежных сил внутри форми
руемой Сферы образуется воздушная 
полость. Давление жидкости 9 на внут
реннюю поверхность вкладыша 8 рав
номерно в результате того, что вра
щение пресс-формы всжруг взаимно 
перпендикулярных осей осуществляют 
С перемещенными по величине угловьлми 
скоростями. При этом, результирующий 
вектор угловой скорости. Проходящий 
через центр симметрии формируемой 
сферы,меняет свое угловое положение 
и тем самым приводит к изменению 
величины и направления максимальных 
центробежных сил инерции-, деформи
рующих вкладыш 8. В результате элас
тичности вкладыша 8 давление переда-

ется на шихту 7, чем обеспечивает
ся первоначальное распределение ее 
по эквидистантным наружной и внут
ренней поверхностям.

При нагревании до температуры, 
соответствующей испарению жидкости 

^ (керосина) 9 давление вкладыша 8 
на исходную шихту 7 увеличивается 
и происходит окончательное формова
ние сферической оболочки.

По окончании формования сферичес- 
‘V кое изделие извлекают из пресс-формы 

и подвергают термообработке в две 
стадии. На первой стадии при быстром 
нагреве до 400-500^^0 происходит вы
горание вкладыша 8 и его наполнителя 

15 (керосина) 9. На второй стадии при 
нагревании до 1150420^^0 в среде во
дорода и выдержке в течение двух ча
сов происходит спекание изделия.Спе
ченное полое сферическое изделие 

20 подвергают калиброванию в штампе 
с усилием 70...80 кгс/мм*^ и доводке.

Изделия, полученные предлагае
мым способом, обладают практически 
"равной плотностью по объему и одина- 
ковой толщиной стенки во всех диамет- 
ральных сечениях.

Формула изобретения

30 Способ изготовления спеченных по
лых изделий преимущественно сфери
ческой формы, включающий формование 
в пресс-форме исходной шихты с одно
временным запрессованием вкладыша 

35 из удаляемого при нах-ревании материа
ла и последующее спекание, о т л и 
ч а ю щ и й с я  тем, что, с целью 
повышения качества полых сферичес
ких изделий, в качестве вкладыша 

40 берут эластичную сферическую обо
лочку, заполненную жидкостью, формо
вание проводят при вращении пресс- 
формы относительно двух взаимно 
перпендикулярных осей, лежащих в 
диаметральных плоскостях сферы и 
проходящих через ее центр, и перед 
спеканием осуществляют предваритель- 
нь1й нагрев до температуры перехода 
зкидкости в газообразное состояние. 
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