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(54) УСТРОЙСТВО ДЛЯИЗГОТОВЛЕНИЯКОРПУСА, ВЫПОЛНЕННОГОИЗ КОМПОЗИТНОГО
МАТЕРИАЛА, И СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ, ИСПОЛЬЗУЮЩИЙ ТАКОЕ УСТРОЙСТВО

(57) Формула изобретения
1. Устройство для изготовления деталей, выполненных из композитного материала,

из заготовки (P), выполненной из плетеных волокон, содержащее жесткую форму (16)
и контрформу (18), ограничивающие пространство (28), предназначенное для
размещения заготовки (P), выполненной из плетеных волокон, при этом форма (16)
выполнена из материала с коэффициентом расширения, который существенно больше,
чем коэффициент расширения контрформы (18), причем указанное устройство также
содержит средства (36) для впрыска под давлением смолы в указанное пространство
(28), и при этом указанное давление впрыскаменьше, чем 4 бара, и средства, способные
обеспечивать давление вакуума в пространстве (28), ограниченном формой (16) и
контрформой (18).

2. Изготавливающее устройство по п.1, в котором разница между коэффициентами
формы и контрформы меньше чем или равна (возможно) 23·10-6 К-1.

3. Изготавливающее устройство по п.1 или 2, в котором контрформа (18) выполнена
из композитного материала.

4. Изготавливающее устройство по п.1 или 2, в котором форма (16) выполнена из
стали или алюминиевого сплава.

5. Изготавливающее устройство по п.1 или 2 с целью изготовления деталей с
ротационной формой, таких как корпус вентилятора турбомашины.
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6. Изготавливающее устройство по п.5, в котором форма (16) содержит
цилиндрическое тело (22) с продольной осью (X) и боковые фланцы (24) и в котором
контрформа (18) содержит цилиндрическое тело (30) и боковые контрфланцы (32), при
этом контрфланцы (32) выполнены таким образом, чтобы прочно прикрепляться к
фланцам (24), тело (22) формы (16) и тело (30) контрформы (18) являются
концентричными, заготовка (P) подлежит расположению между телом (22) формы (16)
и телом (30) контрформы (18), причемматериал тела (22) формы (16) имеет существенно
больший коэффициент расширения, чем коэффициент расширения тела (30) контрформы
(18).

7. Изготавливающее устройство по п.6, содержащее средства (42) для прикладывания
усилия зажима вдоль продольной оси (X) на контрфланцы (32) наружу устройства и
средства (44) для прикладывания радиального усилия зажима на контрфланцы (32),
выровненного с продольной осью (X).

8. Изготавливающее устройство по п.6, в котором контрфланцы (32) и фланцы (24)
имеют аналогичные или равные коэффициенты расширения.

9. Изготавливающее устройство по п.6, в котором стороны тела (30) контрформы
(18) в контакте с контрфланцами (32) наклонены относительно продольной оси (X).

10. Изготавливающее устройство по п.6, в котором контрфланцы (32) выполнены с
несколькими участками, при этом сопрягаемая поверхность (50) между двумя участками
контрфланца наклонена относительно продольной оси (X).

11. Способ изготовления корпуса турбомашины посредством использования
изготавливающего устройства по любому из пп.1-10, содержащий этапы, на которых:

a) изготавливают заготовку, выполненную из плетеных волокон,
b) устанавливают заготовку на форму,
c) устанавливают контрформу на заготовку,
d) обеспечивают давление вакуума в пространстве между формой и контрформой,
e) впрыскивают смолу под давлением меньше, чем 4 бара,
f) нагревают устройство,
g) полимеризуют указанную смолу,
h) снимают контрформу и форму.
12. Способ изготовления по п.11, в котором этап a) и этап b) являются

одновременными, при этом заготовка изготавливается непосредственно на форме.
13. Способ изготовления поп.11 или 12, использующий устройство поп.6, содержащий

дополнительный этап, после установки контрформы на заготовку, прикладывания
усилий зажима между формой и контрформой.

14. Способ изготовления по п.13, в котором усилия зажима содержат осевые усилия
на контрфланцах вдоль продольной оси наружу, и прикладываются радиальные усилия
на контрфланцах внутрь.

15. Способ изготовления по п.13, в котором, после полимеризации, усилия зажима
ослабляются, причем контрформа и форма оставляются на месте.
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