Effektiver Schub ? ca. 130 kg
Gesamtverbrauch Brennstoff + Sauerstoff 1,0 kg/sec
Vorgesehener Ofendruck 10,2 ata
Innerer Durchmesser der Brennkammer 130 mm
Dise:

Halsdurchmesser 43 mm
Miindungsdurchmesser 65 mm
Ldnge des divergenten Teils 120 mm
Querschnittsverhdltnis f,,/f, 0,44

Zur Verwendung des Ofens 1 W im flugféhigen Aggregat war
es erforderlich, von der Wasserkihlung unabhéngig zu wer-
den und den Brennstoff zur Kihlung heranzuziehen. Die er-
sten Bestrebungen in dieser Richtung schlugen fehl, da der
KihImantel dann unter einem dem Tankdruck gleichen Druck
stehen muf3; hierbei wurde der aus dem diinnwandigen Alu-
miniumblech bestehende Ofen nach innen zusammengeknickt.
Durch Verkleinerung des Ofendurchmessers, VergréfBerung der
Wandstdrke von 3 auf 35 mm (eine gréBere Wandstdrke
konnte auf der zur Verfiigung stehenden Driickbank nicht ver-
arbeitet werden) und durch Verwendung von Legierungen
hoherer Festigkeitswerte gelang aber schlieBlich die Konstruk-
rion eines brauchbaren Brennstoffkihlungsofens, Type 1B, der
die gleiche RickstoBleistung hergibt wie 1 W. Er unterscheidet
sich von ersterem in seinen konstruktiven Daten nur in der
Verdnderung der Wandstdrke und des Volumens der Brenn-
kammer.

Photo 8: Entwicklung des brennstoffgekiihlten Leichtmetallofens: Durch den
Kihlwasserdruck eingeknickter Ofen der Type 1 B

Bei der Fertigung der Typen 1 W und 1 B wurden Ofen, Disen-
einlauf und Duse aus 3 planen Blechen gedriickt und ver-
schweift. An das so entstandene Innenteil wurden dann mit
Hilfe einer Haltevorrichtung die beiden Brennstoffeinspritz-
stutzen aufgeschweif3t, endlich wurde der Ofen unter Zuhilfe-
nahme eines Lehrdornes genau symmetrisch in den Kihlmantel
eingeschweif3t.

Da sich im Versuchsbetriebe zeigte, da8 die Lebensdauer der
Ofen einmal wegen der auBlerordentlich korrosiv wirkenden
Gase, dann aber auch wegen der fegenden Sandstrahlwirkung
im Dusenteil relativ gering war (ca.6-8 Versuche von je 100 sec
Brenndauer) wurden Versuche mit einer Nachbearbeitung der
Oberfldchen des fertig verschweifiten Stiickes unternommen.
Nach dem von den Vereinigten Aluminiumwerken Lautawerk
herausgebrachten ,Eloxalverfahren” wurde durch elektroche-
mische Oberfldchenoxydation auf der Innen- und AuBenseite
des Ofens eine wenige Hundertstel Millimeter starke Schicht
aus Korund Al;O3 erzeugt. Diese Schicht vereinigt die Vor-
zige eines Uber 2000° liegenden Schmelzpunktes mit einer
groflen Hdrte und einem Wérmemissionsvermégen, das ge-
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Photo 9: Der 2-B-Ofen mit automatischen Brennstoffhahnen und Tanks-
abschluBdeckel, einbaufertig fiir das Aggregat

geniber 35% des blanken Aluminiums etwa 90 % desjenigen
des schwarzen Kérpers betrdgt. Fir die Widrmeableitung an
die KuhIflissigkeit ist diese Eigenschaft der Schicht von auBer-
ordentlicher Bedeutung.

Daneben hat die Eloxalschicht aber noch einen anderen Vor-
teil. Wegen ihrer Uberaus hohen Hérte wirkt sie dhnlich der
Schale eines Hihnereies von auBen kommenden Kréften in
einem Sinne entgegen, der ein Einknicken eines Hohlkérpers
nach innen zu verhindern sucht. Diesbeziigliche Versuche der
Vereinigten Aluminiumwerke ergaben eine Steigerung der
Knickfestigkeit kleiner Aluminiumhohlkugeln um Gber 100 %.
Die Eloxierung der Ofen hat sich im Versuchsbetriebe sehr
bewdhrt, so daB seither kein Ofen mehr ohne Eloxierung ge-
brannt worden ist.

Die Gite und Festigkeit der Eloxalschicht ist nun im hohen
MaBe davon abhéngig, ob die Eloxierung mit Gleich- oder
Wechselstrom erzeugt worden ist. Die Gleichstrom-Eloxal-
schicht gilt als erheblich iberlegen, insbesondere ist ihre Hérte
gegeniber der Wechselstromschicht etwa 10mal so grofi. An-
dererseits erfordert die Gleichstromeloxierung wegen der Ge-
fahr der Polarisation aber vorzigliche Oberflachen, da an
porésen und verschweif3ten Stellen leicht lokale Einfressungen
auftreten kénnen.

Um diesem Ubelstand zu begegnen, mufite ein Weg gefunden
werden, der einen Verzicht auf jegliche Schweifinaht zum min-
desfen im Ausstrémteil gestattete. Gleichzeitig muBte ein an-
derer Mifistand beseitigt werden, durch welchen verschiedene
Ofen der Type 1B zerstért wurden: es hatte sich gezeigt, daf
bei dem Dricken des divergenten Disenteils aus dem planen
Blech die Disenwandstérken von anfangs 3,5 mm z. T. bis auf
1 mm heruntergedriickt waren. Die Ursache davon war die
auflerordentliche FlieBbeanspruchung des Materials bei den
grofien Krimmungen.

Besonders bei den fur den Ofen 1B verwendeten Legierun-
gen machte sich diese Erscheinung bemerkbar. Infolge ihres
gréBeren Widerstandes gegen die Verformung wurden die
legierten Bleche vielfach durch den Driickstahl tief eingedriicki.
Wehrend des Brennbetriebes begann nun die Disenwandung
zu glihen, wodurch die Streckgrenze kontinuierlich herabsank.
Nach einer bestimmten Grenzzeit driickte dann der Kihl-

manteldruck die Ausstrémdise an besonders diinnen Stellen
nach innen ein.



