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W celu zapobiezenia szybkiemu S$ciera-
niu si¢ powierzchni §lizgowej cylindréw
silnikowych, wykonanych 2z aluminium
lub stopéw aluminiowych, prébowano do-
tychezas pokrywaé te powierzchnie twar-
da warstwa. Stosowano do tego np. znany
spos6b natryskiwania metalu, przy u-
wzglednieniu odpowiedniego postepowa-
nia, w celu utworzenia w ten sposéb war-
stwy ze stali lub z innego metalu. Na po-
wierzchni §lizgowej cylindréw wytwarza-
no réwniez powloki z metali twardych
przez galwanizacje albo tez stalowe tuleje
wtlaczano do cylindréw za pomocg pras

hydraulicznych. Powyzsze sposoby posia-~

dajg te wade, ze taka powloka nie zostaje
dobrze polaczona z wlaSciwym cylindrem

wykonanym z metalu lekkiego, poza tym
odprowadzanie ciepta podczas pracy silni-
ka jest niedostateczne.
Wady te usuwa sie wedlug wynalazku
w ten sposéb, ze tuleje wykonuje sie przez
odlewanie jej bezpoSrednio w cylindrze. U-
zywa sie do tego najlepiej stali lub twar-
dego stopu aluminiowego przy uzyciu od-
powiedniego rdzenia, dajacego sie latwo
usunaé. Roztopiony metal wlewa sie naj-
. lepiej przez Srodkowy otwoér rdzenia, u-
:‘{ihieszczonego w cylindrze, i przeprowadza
" sie przez kanaly, wykonane w dolnej czesci
rdzenia, do przestrzeni pier§cieniowej
miedzy Sciankami cylindra i rdzenia. Od-
lany metal wznoszac si¢ w tej przestrzeni
pierScieniowej ku gérze lgczy sie na stale
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z wewnetrzng powierzchnia cylindra wy-
konanego z metalu lekkiego, przy czym w
pewnych przypadkach moze w miejscu po-
laczenia powstaé stop tych dwéch two-
rzyw. Dzieki temu osigga sie skuteczniej-
szy odplyw ciepla do zeber zewnetrznych
cylindra.

Ponadto stopien polaczenia miedzy two-
rzywem cylindra i tworzywem tulei moze
byé powiekszony przez szybkie obracanie
cylindra i rdzenia okoto ich osi podczas od-
lewamia tulei, przy czym pod dzialaniem si-
1y odSrodkowej ciekly metal doplywa pod
wiekszym ciSnieniem do przestrzeni pier-
§cieniowej i na wewnetrzng powierzchnie
cylindra, wskutek czego powstaje $ciSlej-
sza powloka.

Rysunek przedstawia tytulem przy-
kladu przekrdéj podiluzny urzadzenia do
wytwarzania tulei wkladkowej oraz do-
datkowe urzadzenie do obracania cylindra
wraz z rdzeniem podczas odlewania tej tu-
lei.

Cylinder 3 z metalu lekkiego jest przy-
mocowany, np. za pomoca nakladek 9, do
tarczy 2, ktéra zamyka jego dolny koniec.
Wewnatrz cylindra 8 umieszezony jest
rdzen 4, zaopatrzony w otwér Srodkowy 5.
Miedzy wewnetrzng powierzchnia cylindra
8 i zewnetrzng powierzchnia rdzenia 4 u-
tworzona jest przestrzen pier$cieniowa 6,
ktoérej szerokoSé jest zalezna od zagdanej gru-
bosci odlewanej tulei i plynnoéci odlewane-
go metalu. Na gérnym konicu cylindra znaj-
duje sie wglebienie pierScieniowe 7 zam-
kniete wystepem pierScieniowym rdzenia
4. Stuzy ono do utworzenia komierza zamo-
cowujacego tuleje w cylindrze. Otwér 5 w
dolnej czeSci rdzenia jest polaczony z ka-
nalami promieniowymi 8 laczacymi go z
dolnym koricem przestrzeni pier§cieniowej
6. W celu dokladnego Srodkowania rdzenia
4 tarcza 2 jest zaopatrzona np. we wgle-
bienie, w ktérym znajduje sie dolny ko-
niec tego rdzenia, gérny za$ koniec rdze-
nia 4 moze wystawac z cylindra 3. Mozna

zastosowaé takze oslone (kokile) otacza-
jaca cylinder 3.

To samo urzadzenie moze byé uzyte
takze do odlewania odSrodkowego. W tym
celu tarcze 2 zaopatruje sie w wal piono-
wy 10, za pomoca ktorego wprawia sie ja
w szybki ruch obrotowy. Wskutek tego
ciekly metal przeplywa przez kanaty 8 pod
wiekszym ci$nieniem, wznoszac sie¢ pre-
dzej w przestrzeni pier§cieniowej.

Stosowanie takiego urzadzenia do odle-
wania tulei ma pewne zalety. Rdzen 4, do-
wolnie umocowywany w cylindrze, moze
mie¢ dowolng wysoko§é w celu otrzymania
nadlewu o zgdanych wymiarach. Najlepiej
jest wykonaé rdzen z materialu izolujace-
go cieplnie w celu zapobiezenia szybkiemu
ochladzaniu sie metalu przy odlewaniu.
Mozna go wiec wykonaé z piasku lub ma-
terialu ogniotrwalego. W razie wykonania
rdzenia 4 z piasku mozna go latwo usungé
przez rozbijanie, natomiast rdzen z mate-
rialu ogniotrwalego winien byé dwudziel-
ny, przy czym plaszczyzna podzialowa po-
winna przebiega¢ mniej wiecej wzdluz
Srednicy tarczy 2 i (mnajlepiej) przecho-
dzi¢ przez kanaly 8, czeSci za$§ rdzenia la-
czy sie ze sobg czopami. W tym przypadku
rdzeri 4 mozna wykonaé o nieznacznie
stozkowe] zewnetrznej powierzchni w ce-
lu latwiejszego wyciggania go do géry.
Kanaly promieniowe 8 moga byé wykona-
ne w rdzeniu takze nieco wyzej.

Rdzenn 4 moze byé réwniez pominiety,
gdy metal odlewa si¢ do cylindra w poto-
zeniu poziomym, éyﬂin-der za$ jest obraca-
ny z duza szybkoScig w okolo jego osi.

We wszystkich przypadkach osiaga sie
SciSlejsze polaczenie tworzyw uzytych do
wyrobu cylindra i jego tulei, jezeli cylin-
der przy odlewaniu tulei jest ogrzany do
temperatury, w ktérej jego powierzchnia
wewnetrzna zostaje czeSciowo roztopiona
dzialaniem ciepla odlewanego metalu,
wskutek czego warstwy te stapiaja sie ze
sobg.



Zastrzezenia patentowe.

1. Spos6b odlewania tulei 2z metalu
twardego bezpodrednio w cylindrach z me-
talu lekkiego, znamienny tym, ze metal
twardy wlewa sie do przestrzeni, utwo-
rzonej miedzy cylindrem i rdzeniem, przez
otwér rdzenia umieszczonego wewnatrz
cylindra. L

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, Ze metal doprowadza sie do prze-
strzeni piericieniowej w najnizszym miej-
scu wydrazenia rdzenia.

8. Odmiana sposobu wedlug zastrz.
1 — 2, znamienna tym, ze podczas odlewa-
nia metalu urzadzenie wraz z cylindrem
wprawia sie¢ w szybki ruch obrotowy oko-
lo jego osi w celu ogiggniecia dzialania si-
ly odérodkowej.

4. Sposéb wedlug zastrz. 8, znamien-

ny tym, Ze metal twardy odlewa sie do cy-
lindra, osadzonego poziomo.

5. Urzadzenie do wykonywania spo-
sobu wedlug zastrz. 1, znamienne tym, ze
wewnatrz cylindra (8) umieszczony jest
rdzefi (4), umocowany na dolnej §rodku-
jacej go tarczy (2) i tworzacy razem z we-
wnetrzng powierzchnig cylindra (8). za-
mknietg przestrzen pierScieniowg (6) ja-
ko forme odlewanej tulei.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, zna-
mienne tym, ze §rodkowy otwér wlewowy
(5) rdzenia (4) jest polaczony kanalami
promieniowymi (8) z przestrzenig piers-
cieniowsg (6).

Fichtel & Sachs A.-G.

Zastepca: inz. F. Winnicki,
rzecznik patentowy.
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