
линейными бортами.  О пре де лен ы опт им альн ые  геометриче
ские ра зм еры  загото вок  и  необходимые силовые п арам етры  
процесса.  В резул ьтате  стесненного изгиба  за  счет з н ач ит ель
ных та нг енц и ал ьн ы х с ж и м а ю щ и х  усилий и большого р а д и 
ального дав лен ия  полиур ет ана  происходит  увеличение т о л 
щины м а т е р и а л а  в угловой зоне на 10— 20%.  П р у ж и н е в и е  
изг ибаемых бортов сни жа етс я  в несколько раз,  и применение  
стесненного изгиба  листовых за готовок  пол иуретаном позво
ляет  получать  высокоточные детали,  о б л а д а ю щ и е  пов ыш ен
ной и х  на д еж но стью  и усталостной прочностью.

Г И Б К А  Т Р У Б О П Р О В О Д О В  Л Е Т А Т Е Л Ь Н Ы Х  А П П А Р А Т О В
Э Л А С Т И Ч Н О Й  С Р Е Д О Й

В. В. Синица

Научн ый руководитель  — доцент  В. К ■ М о и се ев

Са м а р с к и й  государственный аэрокосмический университет

П р е д л а г а е тс я  способ гибки труб в в а л к а х  с помощью э л а 
стичной среды.  П ро стота  схемы гибки приводит  к дешевизне  
оснастки и об ор удования  и воз можности а в том атиз ац ии  те х 
нологии. Проц есс  позволяет  производить  гибку труб в р а з л и ч 
ных плоскостях,  в частности,  получать  змеевики.  Р а з р а б о т а н а  
м а те м ати ч еск ая  модель гибки. П роведен ы пробные экспери
менты.

Р А З Р А Б О Т К А  Р У ЧНОГ О М Е Х А Н И З И Р О В А Н Н О Г О
И Н С Т Р У М Е Н Т А  С С И Л О П Р И В О Д О М
И З  С П Л А В А  С П А М Я Т Ь Ю  Ф О Р М Ы

Н. М.  Д о л г о п о л о е

Н аучный руководитель  — и. о. доцента  В. С. Феоктистов
С а м а р с к и й  государственный аэрокосмический университет

Пр ов еде н ы комплексн ые исс ледования  технологических 
па р а м е т р о в  цилиндрического  силового элемента  из спла ва  с 
пам ятью  ф ормы ТН-1.

С о зд ан а  методика  расчета  оп ти мал ьн ых  геометрических 
па раметро в  силового элемента  д л я  конкретного вида  техно 
логического оборудования  или инструмента .  Р а з р а б о т а н ы  и 
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изготовлены несколько об раз цов  компактного ,  экономичного 
и безопасного ме ханизированного  инструмента  с силоприво-  
дом из с пл ава  с памятью ф о р м ы  д л я  выполнения ремонт но
восстановительных работ  в условиях открытого космоса  или 
ограниченного пространства.

Р А З Р А Б О Т К А  С П О С О Б О В  О Б Р А З О В А Н И Я  Р Е З Ь Б О В Ы Х
О Т В Е Р С Т И И  В  Т Р Е Х С Л О Й Н Ы Х  К О Н С Т Р У К Ц И Я Х

В. А.  Л а р и о н о в

Научн ый руководитель  — ассистент  Ю. А. В а ш у к о в

С ам ар ск и й  государственный аэрокосмический университет

П р ед л о ж е н н ы е  способы за к л ю ч а ю тс я  в осевом пла стичес
ком с ж а т и и  по д кр еп ляю ще го  элем ента  при отсутствии к л ее 
вой массы.  Спр оектировано и изготовлено устройство д ля  об 
ра зо вания  отверстий с резьбой в трехсло йн ых конструкциях.  
П ров еде ны  эк сп ер им ен тальн ые исс ледования  прочностных 
п ар ам етр о в  соединения.

Р А З Р А Б О Т К А  Н О В О Г О  Т Е Х Н О Л О Г И Ч Е С К О Г О  П Р О Ц Е С С А
И  У С Т Р О Й С Т В А  Д Л Я  С Б О Р К И  Я  С В А Р К И
Ш А Р О В Ы Х  Б А Л Л О Н О В

Е. В. Соловьев

Н аучный руководитель  — доцент  Л. А. Д у д а р ь

С а м а р с к и й  государственный аэрокосмический университет

П р е д л о ж е н о  и р а з р а б о т а н о  многоместное  устройство и ис
пользован более экономичный способ сварки  полым э л ект ро
дом, с о к р а щ а ю щ и й  расход  аргона  в сотни раз  по сравнению 
с базо вым  вариантом.  Новое  устройство позвол яет  од но вре
менно разме сти ть  в к ам ер е  восемь комплектов  заготовок  
сва р и в а е м ы х  узлов и соответственно сократить  время и з а 
тр ат ы энергии на создание  вакуу ма.

15


