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(57) Изобретение относится к области 
порошковой металлургии, в частности к

способам получения алмазосодержащих 
покрытий на внутренних поверхностях 
цилиндрических трубчатых изделий, и 
может быть использовано для изготовле
ния алмазных трубчатых сверл. Целью 
изобретения является повышение проч
ности сцепления алмазного порошка с 
трубчатым изделием. Алмазный порошок 
размещают на поверхности металличес
кого элемента, который устанавливают 
в полость трубчатого изделия. Путем 
электрического взрыва металлического 
элемента осуществляют внедрение ал
мазного порошка в поверхность трубча
того изделия и радиальную раздачу за
готовки до диаметра 1,08сі<сП< 1,23d, 
где d и D — наружный диаметр изде
лия до и после раздачи соответствен
но. 2 ил., 1 табл.

Изобретение относится к порошковой 
металлургии, в частности к способам 
получения алмазосодержащих покрытий 
на внутренних поверхностях цилиидри»;- 
ческих трубчатых изделий, и может 
быть использовано для изготовления 
алмазных трубчатых сверл.

Известны способы нанесения алмаз
ных покрытий на внутренние поверхности 
.трубчатых изделий, основанные на галь
ваническом закреплении алмазного по
рошка.

Недостаток - их ограниченные воз
можности при нанесений покрытий на 
заготовки малого диаметра.

Наиболее близким к предлагаемому 
по технической сущности является спо

соб нанесения алмазных покрытий, ос
нованный на радиальном обжатии труб
чатой заготовки на предварительно ус
тановленный в ее полости металличес
кий стержень с алмазным порошком. При 

'этом, деформацию осуществляют магнит- 
1но-импульсным методом, а разрядный 
'ток может пропускаться через металли
ческий стержень.

Данный способ позволяет расширить 
номенклатуру изделий, однако характе- 

I ризуется низкой прочностью сцепления 
частиц с заготовкой. Использование 
легкоплавких подслоев позволяет нес
колько увеличить прочность соединения 
частиц, однако, усложняет процесс в 
целом. Кроме того, прочность соедине-
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иия при этом также недостаточно высо- 
ка, так как обусловлена, н основном, 
принайкой частиц легкопла53ким метал
лом . ^

Цель изобретения - иовышение проч
ности сцепления алмазного порошка с 
трубчатым изделием.

Поставленная цель достигается тем, 
что согласно способу нанесения, алмаз- )q 
ных частиц на внутренние итзерхиости 
тонкостенных трубчатых изделий, вклю
чающему размещение алмазного порошка 
на поверхности металлического элемен
та, установку последнего в полости )з 
трубчатой заготовки и внедрение алмаз
ных частиц в ее поверхность путем ра
диальной деформшщи заготовки, при 
внедрении частиц осуществляют раздачу 
заготовки до диаметра 1,23d >D >1,08d,^Q 
где d и D - соответственно нару^кный 
Ідйаметр заготовки до и после раздачи, 
а внедрение и раздачу производят пу
тем электрического взрыва металличес
кого элемента. 25

Осуществление радиальной раздачи 
трубчатой заготовки при внедрении ал
мазных частиц позволяет облегчить ус
ловия из ироннкновеиня в объем заго
товки. 3Q

Иснользованн'е эффекта электричес
кого взрыва•обеспечивает как более вы
сокие скорости соударения частиц с за
готовкой, так и непосредственно ее 
раздачу. В результате повышается npoM-jj 
ность сцепления частиц-, обусловленная 
Э(1)фектом более глубокого проникнове
ния их в заготовку, а также "цементи
рующим" действием продуктов взрыва.

На фиг. 1 показано исходное состоя—до 
нне заготовки, элемента, алмазного по
рошка и матрйцді; на фиг. 2 - состоя
ние после взрыва элемента.

Способ осуществляют следующим об
разом. 45

Наружную поверхность элемента 4 
покрывают слоем алмазного порошка 2, 
после чего элемент устанавливают соос
но в полости тонкостенной трубчатой 
заготовки 2. Заготовку 3 с элементом ;q 
1 располагают,в полости матрицы 4 с 
внутренним диаметром D, Радиальный за
зор между наружной поверхностью заго
товки 3 (диаметр d) и внутренней но- 
верхностыэ матрицы составляет

. Диаметр матрицы выбирают таким
Ьбразом, чтобы выполнялось условие 
*1,23d > D > 1,08d, где d - диаметр за
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готовки. Далее, элемент подключают к 
высоковольтному емкостному-накопителю 
5, после чего матрицу закрывают торцо
выми крышками (не показаны) и осущест
вляют разряд накопителя 5 через эле
мент 1 с обеспечением его электричес
кого взрыва.-

В результате взрыва продукты эле
мента 1 вместе с алмазным порошком 
устремляются к заготовке 3. Одновре
менно под действием ударной волны про
исходит радиальная деформация заготов
ки 3 вплоть до ее соударения с матри
цей 4. Таким образом, внедрение ал
мазного порошка в ио.верхность заготов
ки нронсходнт в процессе ее пластичес
кой деформаідій, что существенно повы
шает глубину проникновения, Оконча
тельное закрешгение алмазных зерен 
обеспечивается за счет металлических 
частиц, образованных в результате 
взрыва элемента 1. Экспериментально 
установлено, что деформация заготовки 
должна находиться в указанном диапазо
не, что связано как с эффектом глубо
кого проникновения алмазных зерен, 
так и с исключением гофрообразования 
или разрушения заготовки.

П р и м е р  1. Наносили покрытие 
из алмазного порошка Лс-32-60/40 на 
внутреннюю поверхность тонкостенной 
(толщина стенки 0,08 мм) трубчатой 
латунной заготовки наружным диаметром 
3 мм, В качестве взрываемого элемента 
использовали стальную проволочку.
Взрыв осуществляли на усгановке "Им- 
пульс-Л" при энергии 8 кДж.

Результаты исследования средней 
прочности сцепления зерен с заготов
кой при различной величине их деформа
ции представлены в таблице.

П р и м е р 2. Наносили покрытие 
из алмазного порошка Лс-6-100/80 на 
внутреннюю поверхность трубчатой за
готовки из никеля с толщиной стіінкй 
0,1 мм н наружным диаметром 5 мм. В 
качестве взрываемого элемента исполь
зовали вольфрамовую проволочку диа
метром о,1 мм. Порошок распределяли 
на поверхности проволочки ć помощью 
клея. Взрыв осуществляли на установ
ке МНУ-30 при энергии 12 кЛж. Получен
ные результаты представлены в табли
це.

Анализ полученных результатов поз
воляет сделать вывод о существенном 
повышении глубины проникновения ал
мазных зерен н прочности их снепчения
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с заготовкой при использовании пред
лагаемого способа. При этом необходи
мо выполнение условия 1,23d > D > 1 ,08d 
ć целью исключения разрывов и. гофро-  ̂
образования заготовки при одновремен
ном обеспечении максимально глубокого 
внедрения зерен.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я  10

Способ нанесения алмазного порошка' 
на внутренние поверхности цилиндри
ческих трубчатых изделий, включающий 
размещение алмазного порошка на по- 15

верхности металлического элемента, ус
тановку последнего в полости трубча
того изделия и внедрение алмазного- 
порошка в поверхность изделия путем 
радиальной деформации магнитно-им
пульсным методом, о т л и ч а ю ^ -  
щ и и с я тем, что, с целью повыше
ния прочности сцепления алмазного по
рошка с трубчатым изделием деформацию 
осуществляют радиальной раздачей до 
диаметра 1,08d<: D< 1,23d, где d n D  - 
наружный диаметр изделия до и после 
раздачи, соответственно электрическим 
взрывом металлического элемента.

—

Пример при Диаметр матрицы, Средняя проч^ Глубина про- Примечание
D ность сцепле- никновения-т мм ’ а ния зерна, Ра зерна, мкм

3,24 1,08 720-780 25-32 Гофрообразования

3,26 1,087 1250-1300 40-45
не наблюдалось 
То же

3,45 1,15 1250-1320 . 40-45 ^  М ^

d = 3 мм 3,57 1,223 1350-1370 45-48 ^ I I  ^
3,69 1,23 1350-1360 45-48 Гофрообразование

5,40 1,08 650-700 25-30
заготовки
Гофрообразования

5,45 1,09 1120-1200 55-60
не наблюдалось 
То же

5,82 1,164 1250-1280 58-65 ^  I I  ^
d = 5 мм 6,10 1,22 1250-1280 62-68 ^  1! ^

6,15 1 ,23 1250-1280 62-65 Разрыв заготовки
Способ-про
тотип

■Пример 1 
(аналогичные 650-670 20-22
условия) 
Пример 2 
(аналогичные 
условия) 600-650 30-35 -
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