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Sposéb wytwarzania komér spalania
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia z tworzyw sztucznych komor spalania dla urzg-
dzen spalinowych odrzutowych odpornych na wy-
sokie temperatury, od ktoérych jest wymagana je-
dnocze$nie lekkos$¢ konstrukcji i duza wytrzyma-
to$¢ mechaniczna.

Dotychczas komory spalania wytwarza sie z ma-
terialéw zaroodpornych, takich jak grafit oraz stale
zaroodporne z dodatkiem niobu, ale takie komory
maja zbyt duzy ciezar. Ponadto komory spalania
sg wytwarzane przez prasowanie tworzywa sztu-
cznego na osnowie wiokna szklanego potasowego
lub sodowego i zywicy fenolowo-formaldehydowej.
Wiokno szklane zawiera 50—60% wagowo czystej
krzemionki co powoduje utrate trwalej odpornosci
temperaturowej wedlug metody Martensa juz
w temperaturze 250° C.

Zgodnie z wynalazkiem komory spalania wyko-
nuje sie przez nawijanie na trzpien tkaniny z
wlokna szklanego, ktore zawiera 95—99% wagowo
czystej krzemionki. Tkanina jest nasycona zywica
fenolowo-formaldehydowg i jej zawarto$¢ w tka-
ninie wynosi 33—40% wagowo.

Spos6b wytwarzania komér spalania wedlug wy-
nalazku zezwala na uzyskanie ich krétkotrwatlej
odporno$ci temperaturowej minimum 1300° C przy
zachowaniu wysokiej wytrzymatosci mechanicznej
i malym ciezarze wyrobu oraz otrzymanie po-
wierzchni ksztaltowych zaré6wno wewnetrznych jak
i zewnetrznych.
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Przyklad wykonania komory spalania w ksztal-
cie rury o przekroju walcowym: Tkanine z wlékna
szklanego zawierajgcego 98% czystej krzemionki
nasyca sie w znany sposob zywica fenolowo-form-
aldehydowa tak, aby jej zawarto§¢ w tkaninie
wynositla 35% wagowo. Po czym tkanine o szero-
kosci odpowiadajgcej diugosci komory spalania
pod naciagiem nawija sie na trzpieh metalowy
odtwarzajacy wewnetrzny ksztalt komory spalania.

Tkanina do nawijania jest podgrzewana w zna-
ny sposoéb do temperatury 95° C w celu uplastycz-
nienia jej dla lepszego odwzorowania ksztattu
trzpienia, uzyskania maksymalnego polaczenia
warstw tkaniny i zabezpieczenia przed wykrusze-
niem sie zywicy. Po nawinieciu tkaniny w iloSci
warstw zaleznej od wymaganej grubo$ci S$cianki
rury nawinieta na trzpien tkanine poddaje sie
polikondensacji w temperaturze 155° C na okres
czasu zalezny od grubos$ci Scianki rury, ktéry wy-
nosi 2 godziny dla $cianki o grubosci 2,5 mm.
Po polikondensacji zdejmuje sie rure z trzpienia.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania komor spalania z wiékna
szklanego nasyconego zywicg fenolowo-formalde-
hydowsa, znamienny tym, ze stosuje sig tkanine
z wlékna szklanego zawierajacego 95—99% wago-
wo czystej krzemionki, ktérg nawija sie na trzpien
o ksztalcie odpowiadajacym ksztaltowi wewnetrz-
nemu komory spalania.
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2. Spos6éb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze 3. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
zawarto$é zywicy w nasyconej tkaninie wynosi w czasie nawijania nasycona tkanina i/lub trzpien
33—40% wagowo. jest podgrzewany do temperatury 90—100° C.
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