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(54) СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ РУКАВА ДЛЯ ЗАЩИТЫ ОТ УДАРНОГО ВОЗДЕЙСТВИЯ ДЛЯ
КАМЕРЫ СГОРАНИЯ ТУРБИННОГО ДВИГАТЕЛЯ И РУКАВ ДЛЯ ЗАЩИТЫ ОТ УДАРНОГО
ВОЗДЕЙСТВИЯ

(57) Формула изобретения
1. Способ изготовления рукава (106) для защитыот ударного воздействия для камеры

(100) сгорания турбинного двигателя, включающий:
помещение первого металлического листа в первую пресс-форму;
прессование первого металлического листа в первой пресс-форме для формирования

первой вертикальной половины (200) рукава (106) для защиты от ударного воздействия;
помещение второго металлического листа во вторую пресс-форму;
прессование второгометаллического листа во второйпресс-форме дляформирования

второй вертикальной половины (202) рукава (106) для защиты от ударного воздействия;
создание отверстий в первой вертикальной половине (200) и второй вертикальной

половине (202), когда первая вертикальная половина (200) и вторая вертикальная
половина (202) остаются раздельными;

размещение первой вертикальной половины (200) и второй вертикальной половины
(202) вокруг переходного патрубка (104); и

сварку первой вертикальной половины (200) и второй вертикальной половины (202)
для формирования рукава (106) для защиты от ударного воздействия.

2. Способ по п.1, в котором сварка первой вертикальной половины (200) и второй
вертикальной половины (202) включает формирование рукава (106) для защиты от
ударного воздействия только с двумя соединениями, при этом продольные края (210,
212, 214, 216) первой вертикальной половины (200) и второй вертикальной половины
(202) примыкают друг к другу.

3. Способ по п.2, в котором сварка первой вертикальной половины (200) и второй
вертикальнойполовины (202) включает приваривание лентывпродольномнаправлении
вдоль каждого из двух соединений.

4. Способ по п.2, в котором два соединения являются продольными соединениями,
которые представляют собой соединения, расположенные диаметрально
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противоположно друг другу в центре верхней части рукава (106) для защитыот ударного
воздействия и центре нижней части рукава (106) для защиты от ударного воздействия.

5. Способ по п.1, в котором прессование первого металлического листа в первой
пресс-форме для формирования первой вертикальной половины (200) включает
прессование первого металлического листа несколько раз в нескольких пресс-формах
для формирования первой вертикальной половины (200) и в котором прессование
второго металлического листа во второй пресс-форме для формирования второй
вертикальной половины (202) включает прессование второго металлического листа
несколько раз в нескольких пресс-формах для формирования второй вертикальной
половины (202).

6. Способ по п.1, в котором первую вертикальную половину (200) и вторую
вертикальную половину (202) не разрезают перед сваркой.

7. Способ по п.1, в котором создание отверстий в первой вертикальной половине
(200) и второй вертикальной половине (202) включает лазерное сверление отверстий в
первой вертикальной половине (200) и второй вертикальной половине (202).

8. Способ изготовления рукава (106) для защитыот ударного воздействия для камеры
(100) сгорания турбинного двигателя, включающий:

формирование первой вертикальной половины (200) рукава (106) для защиты от
ударного воздействия из первого металлического листа;

формирование второй вертикальной половины (202) рукава (106) для защиты от
ударного воздействия из второго металлического листа;

создание отверстий в первой вертикальной половине (200) и второй вертикальной
половине (202), когда первая вертикальная половина (200) и вторая вертикальная
половина (202) остаются раздельными;

размещение первой вертикальной половины (200) и второй вертикальной половины
(202) вокруг переходного патрубка (104); и

соединение первой вертикальной половины (200) со второй вертикальной половиной
(202) для формирования рукава (106) для защиты от ударного воздействия, причем
первую вертикальную половину (200) и вторую вертикальную половину (202) не
разрезают перед соединением.

9. Способ по п.8, в котором соединение первой вертикальной половины (200) со
второй вертикальной половиной (202) включаетформирование рукава (106) для защиты
от ударного воздействия только с двумя соединениями, при этом продольные края
(210, 212, 214, 216) первой вертикальной половины (200) и второй вертикальной
половины (202) примыкают друг к другу.

10. Способ по п.9, в котором соединение первой вертикальной половины (200) со
второй вертикальной половиной (202) включает приваривание ленты, которая идет в
продольном направлении вдоль каждого из двух соединений.

11. Способ по п.9, в котором два соединения являются продольными соединениями,
которые представляют собой соединения, расположенные диаметрально
противоположно друг другу в центре верхней части рукава (106) для защитыот ударного
воздействия и центре нижней части рукава (106) для защиты от ударного воздействия.

12. Способ по п.8, в котором соединение первой вертикальной половины (200) со
второй вертикальной половиной (202) включает сварку первой вертикальной половины
(200) и второй вертикальной половины (202).

13. Рукав (106) для защиты от ударного воздействия, изготовленный способом по
п.12.

14. Способ по п.8, в котором формирование первой вертикальной половины (200)
включает прессование первогометаллического листа несколько раз в нескольких пресс-
формах для формирования первой вертикальной половины (200) и в котором
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формирование второй вертикальной половины (202) включает прессование второго
металлического листа несколько раз в нескольких пресс-формах для формирования
второй вертикальной половины (202).
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