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(54) ИЗГОТОВЛЕНИЕ ОПТИМИЗИРОВАННЫХ ПО ИЗНОСУ КОНИЧЕСКИХ
РАСПЫЛИТЕЛЬНЫХ ОТВЕРСТИЙ

(57) Формула изобретения
1. Способ изготовления распылительных отверстий в распылителях топливных

форсунок для двигателей внутреннего сгорания, при осуществлении которого
выполняют по меньшей мере одну технологическую стадию для выполнения
распылительного отверстия и поменьшеймере одну стадиюупрочнения, отличающийся
тем, что выполняютраспылительное отверстие (12) поменьшеймере однимоснованным
на удалении материала технологическим методом и после этого распылитель (4)
топливной форсунки подвергают упрочняющей обработке по меньшей мере в зоне
распылительного отверстия (12), поверхность (17) которого в результате упрочняется
по всей его осевой длине.

2. Способ по п. 1, отличающийся тем, что поверхность (17) распылительного
отверстия упрочняют равномерно по всей его осевой длине.

3. Способ по п. 1, отличающийся тем, что распылительное отверстие (12) выполняют
коническим или с коническим участком.

4. Способ по п. 3, отличающийся тем, что распылительное отверстие (12) выполняют
с уменьшающимся, предпочтительно непрерывно уменьшающимся, в направлении
потока топлива диаметром.

5. Способ по п. 1, отличающийся тем, что распылительное отверстие (12) выполняют
путем электроэрозионной или лазерной обработки

6. Способ по п. 1, отличающийся тем, что в качестве упрочняющей обработки
Стр.: 1

R
U

2
0
1
4
1
1
3
1
6
6

A
R

U
2
0
1
4
1
1
3
1
6
6

A

http://www.fips.ru/cdfi/fips.dll/ru?ty=29&docid=2014113166


выполняют поверхностное упрочнение.
7. Способ по п. 6, отличающийся тем, что в качестве упрочняющей обработки

выполняют стадию азотирования или стадию термической обработки, прежде всего
стадию цементации.

8. Способ по п. 1, отличающийся тем, что распылительное отверстие (12) выполняют
в неупрочненном материале распылителя (4) топливной форсунки.

9. Способ по одному из пп. 1-8, отличающийся тем, что распылительное отверстие
(12) выполняют в распылителе (4) топливной форсунки, изготовленном путем горячего
изостатического прессования.

10. Распылитель топливнойфорсунки для двигателей внутреннего сгорания, имеющий
по меньшей мере одно распылительное отверстие (12), отличающийся тем, что
распылительное отверстие (12) имеет отличнуюот цилиндрическойформу, а распылитель
в зоне распылительного отверстия (12), а также его поверхность (17) по всей его осевой
длине упрочнены.

11. Распылитель топливной форсунки по п. 10, отличающийся тем, что поверхность
(17) распылительного отверстия равномерно упрочнена по всей его осевой длине.

12. Распылитель топливной форсунки по п. 10, отличающийся тем, что
распылительное отверстие (12) выполнено коническим или имеет конический участок.

13. Распылитель топливной форсунки по п. 12, отличающийся тем, что диаметр
распылительного отверстия (12) уменьшается, предпочтительно непрерывно
уменьшается, в направлении потока топлива.

14. Распылитель топливной форсунки по одному из пп. 10-13, отличающийся тем,
что он представляет собой распылитель (4), изготовленный путем горячего
изостатического прессования.
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