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Sposób wytwarzania części konstrukcyjnych odpornych na
ścieranie i erozję z materiału włóknistego nasyconego wstępnie

żywicą sztuczną

Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania czę¬
ści konstrukcyjnych odpornych na ścieranie i ero¬
zję z materiału włóknistego nasyconego wstępnie
żywicą sztuczną przez prasowanie.

Wytwarzanie części konstrukcyjnych wszelkiego
rodzaju przez prasowanie materiałów włóknistych
nasyconych wstępnie żywicami syntetycznymi,
jest znane.

Takie części konstrukcyjne* w szczególności ło¬
patki, koła zębate itp. mają tylko niewielką od¬
porność na ścieranie i erozję.

Wynalazek ma na celu wytwarzanie odpornych
na ścieranie i erozję części konstrukcyjnych z ma¬
teriału włóknistego, nasyconego żywicą sztuczną.

Wynalazek ma za zadanie stworzenie sposobu
wytwarzania części konstrukcyjnych odpornych na
ścieranie i erozję z materiału włóknistego nasy¬
conego żywicą sztuczną przez nakładanie warstew¬
ki powierzchniowej w procesie prasowania.

Według wynalazku zadanie rozwiązuje się
w ten sposób, że do zwykłej formy do prasowa¬
nia wkłada się uprzednio uformowaną powłokę
z poliamidu lub poliformaldehydu lub też wy¬
twarza się odpowiednią warstewkę przez natry¬
skiwanie płomieniowe, obrabia się ją roztworem
alkoholowym fenolu, wkłada się uprzednio przy¬
gotowaną kształtkę surową z włókna szklanego
nasyconego uprzednio żywicą i następnie przepro¬
wadza się prasowanie w temperaturze między
140—200°C.
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W ten sposób części konstrukcyjne narażone na
ścieranie i erozję, jak na przekład łopatki wirni¬
ków, łopatki turbinowe, śmigła, łopatki prze-
wietrzników, śruby okrętowe, albo koła zębate
wszelkiego rodzaju, jak również wykładziny —
otrzymują mocno przylegającą warstewkę po¬
wierzchniową z materiału elastycznego i ciągliwe-
go. Wytrzymałość na erozję takich części kon¬
strukcyjnych, jak na przykład łopatek turbino¬
wych jest taka sama jak wytrzymałość odpo¬
wiednich części stalowych albo jeszcze lepsza.
Przykład 1. Formę do prasowania odpowia¬

dającą żądanej części konstrukcyjnej ogrzewa się
i wykłada odpowiednio ukształtowaną uprzed¬
nio powłoką poliamidową. Grubość poliamidu po¬
winna być tak dobrana, ażeby w gotowym wy¬
robie warstewka powierzchniowa miała grubość
1—3 mm. Na powłokę poliamidową nakłada się
alkoholowy 10—30 procentowy roztwór fenolowy.
Następnie wkłada się do formy odpowiednią
kształtkę surową wykonaną z tkaniny włókna
szklanego, nasyconej uprzednio żywicą fenolową,
z zawierającą wewnątrz, na przykład w środku,
część z materiałów piankowych albo z nasyconych
żywicą bezkierunkowych materiałów organicznych
lub nieorganicznych materiałów wypełniających
w ilości odmierzonej. Następnie przeprowadza się
prasowanie w temperaturze od 140°—200°C.

W wyniku otrzymuje się część konstrukcyjną
odporną na ścieranie i erozję.
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Przykład 2. Ogrzaną formę do prasowania
odpowiadającą wykonywanej części konstrukcyj¬
nej pokrywa się przez natryskiwanie płomieniowe
warstewką poliamidu o grubości dobranej tak jak
w przykładzie 1-szym. Warstwę poliamidową po¬
krywa się 10—30 procentowym roztworem alko¬
holowym fenolu. Następnie wytwarza się odpo¬
wiednią kształtkę surową z tkaniny z włókna
szklanego nasyconego żywicą fenolową i wkłada
się do formy. Następnie przeprowadza się praso¬
wanie w temperaturze od 140°C do 200°C.

Otrzymuje się część konstrukcyjną odporną na
ścieranie i erozję.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób wytwarzania części konstrukcyjnych od¬
pornych na ścieranie i erozję z materiału włókni-

5 stego nasyconego wstępnie żywicą sztuczną, zna¬
mienny tym, że do formy do prasowania wkłada
się uprzednio ukształtowaną powłokę z poliamidu
lub poliformaldehydu albo wytwarza się odpo¬
wiednią warstwę przez natryskiwanie płomienio¬
we, następnie pokrywa się tę warstwę alkoholo¬
wym roztworem fenolu, wkłada się kształtkę su¬
rową z materiału włókna szklanego nasyconego
żywicą sztuczną po czym przeprowadza się pra¬
sowanie w temperaturze od 140°C do 200°C.
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