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(57 ) Изобретение относится к спосо­
бам получения деталей с внутренними

охлаждаеіФімй каналами. Способ позво­
л я ет  повысить качество получаемых 
д ета лей , расширить их номенклатуру, 
упростить процесс и повысить е го  
производительность за  счет т о г о ,  ч то , 
прилагая деформирующее усилие к вы­
пуклым сторонам прокладок, формируют 
неразъемное соединение. Это дости ­
гается  реалйзаід іей схемы всесторонне­
го неравномерного сжатия материала 
прокладок выпуклой формы, при формо­
изменении которых обеспечивается од­
новременно и надежность контактов, 
и формирование закрытого канала.
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Изобретение относится к машино­
строению, в частности к способам из­
готовления деталей с внутренними во­
доохлаждаемыми каналами типа со:пла 
плазмотрона, трубчатой мишени . д:пя 
установок магнетронного распыления 
и др.

Цель изобретения -  расширение но­
менклатуры получаемых изделий, по­
вышение их качества, упрощение .про-'. 
цесса и повьппение его производитель­
ности.

На фиг.1 представлена схема осу­
ществления способа', на фиг,2 -  гото­
вое изделие, общий вид.

Способ осуществляется аіедуюшйм 
образом,

С торцов трубчатой заготовки 1 
устанавливают прокладки 2 и 3 выпук­
лой формы, встречно обращенные вог­
нутыми поверхностями. Прокладки сое­
диняют с трубчатой заготовкой по резь­
бе и одну из прокладок с полым стерж­
нем 4, внутри которого расположен 
наполнитель 5, Собранные таким обра­
зом детали помещают в матрицу 6 в 
виде стакана с централыіьім отверсти­
ем, для выхода при деформации электро­
да. Дефоргшроваіше осуществляют пуан­
соном 7 со стороны выпуклой поверх­
ности прокладки до контакта трубча­
той заготовки с деформируюпдам пуансо­
ном и основанием матрицы.

П р и м е р ,  Осуществляют изго­
товление сопла плазмотрона, стержень 
выполняют из молибдена композиции,’ 
вольфрам-дисилицид молибдена и чис­
тый дисилицид молибдена. Его разме­
ры! наружный диаметр 14, внутренний 
7,0 и длина 50 мм. Трубчатую заготов­
ку выполняли во всех трех эксперимен­
тах из меди с размерами; наружный 
диаметр 50, длина 35, внутрешшй диа­
метр 36 мм, С торцов заготовки на 
внутренней поверхности нарезают резь­
бу М40 на длине 11,5 мм. На одном 
торце стержня isa длине 12 мм наре- 
'зают резьбу Ml 4, С торцов заготовки 
в зазоре мелсду стержнем и заготовкой 
располагают медные прокладки с разме­
рами! наружная цнлиэдрическая поверх­
ность М40, радиус КР.ИВИЗНЫ поверх­
ностей 30 и высота 20 мм. Прокладки
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имеют отверстия*, одна диаметром 14 мм, 
другая -  резьбовое Ml 4.

Внутренний канал стержня запол­
няют сплавом Вуда и осуществляют 
сборку вех деталей, полученную сбор­
ную заготовку располагают в матри­
це в виде стакана с размерами, мм! 
внутренний диаметр 50, глубина по­
лости 42, отверстие в основании мат­
рицы 14,5. Наружный диаметр матрицы 
80 мм. Деформирование осуществляют 
со стороны выпуклой поверхности про­
кладки, которая соединена со стерж­
нем по резьбе, на 50-тонном прессе. 
После деформирования в трубчатой за­
готовке вьіполняют для входа и стока 
охлаждающей жидкости отверстия диа­
метром 6,0 мм и удаляют наполіштель 
нагревом изделия до 120*^0. Получен­
ные сопла испытывают на универсаль­
ной плазменной установке УГО'-ЗД, а 
резуИьтаты сравнивают с прототипом. 
Режим испытаний! ток дуги плазмотро­
на 380-390 Л, напряжение 70 В, плаз- 
siooбpaзyющий газ -  азот, давление 
воды на входе 4,4 атм, распыляемый 
материал - днборид титана, связка 
.ГІГ-СР4, которую наносят на нал из 
стали 45 диаметром 52 мм.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Способ йзготовлеітая полых изделий 
со стержнем, заключающийся в разме­
щении трубчато.й заготовки с зазором 
к полому стержню с наполнителем, по­
следующем деформировании путем при- 
ложеішя деформирующего усилия к тор­
цовым частям заготовки и удалении 
наполнителя, о т л и ч а ю щ и й с я  
тек, что, с целью расширения номенк­
латуры, повьшіенйя качества получав-, 
мых изделий и сиижешгя трудоемкости 
их изготовлегшя, в зазоре между стерж­
нем и трубчатой заготовкой, со сто- 
роньі торцов последней, предваритель­
но размещают прокладки выпуклой .фор-. 
ІЧЫ, встречно обращенные вогнутыми 
поверхностями, причем трубчатую за- 

50 готовку с прокладками, а также полый 
стерлсень и одну из прокладок скреп­
ляют с помощью резьбовых соединений, 
а деформирующее усилие прилагают к 
выпуклой стороне проюіадок.
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