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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu gdy metal o wyższej temperaturze topnłe-
wytwarzania wewnętrznej warstwy cylin- nia doprowadza się do cylindra jednora-
dra silnlika spalinowego, tworzącej jego zowo w całej ilości według znanego spo-
powierzchnię bieżną, oraiz urządzenia do sobu. Metal cylindra nie może dość szyb-
wykonyWania tego sposobu. ko odprowadzić ciepła doprowadzanego

Przy zaopatrywaniu cylindra z metalu metalu i wskutek tego doprowadzany me-
lekkiego w wewnętrzną warstwę bieżną tal tworzy z metalem podłoża niepożąda-
z metalu o wyższej temperaturze topnie- ny głęboko sięgający stbp, który w miej-
nia sposobem odlewania odśrodkowego scu dloiprowadzania metalu tworzy naj-
napotyka się zlnaczne trudności, polegają- grubszą warstwę.
ce na tym, ^e jeist prawie niemożliwe na- Okaizało się, że cienka warstwa meta-
kładanie w postaci ciągłej i równomiernej lu twardszego, np. wytwarzana postępo-
warstwy roztopionego metalu o wyższej wo w linii śrubowej na powierzchni we-
temperaturtze topnienia na podłożu z me- wnętrzinej cylindra z metialu lekkiego,
talu o niższej temperaturze topnienia, ^p. tworzy tónłziej równomierną warstwę



metalową, ponieważ chłodzenie doprowa¬
dzanego metalu następuje szybciej. Im
cdleńsizym strumieniem doprowadzany jest
odlewany metal, tym równomiierniejisza
jest grubość wytwarzanej wairstwy,
zwłal&zcza wtedy, gdy jest omia pod działa¬
niem siły odśrodkowej dociskana do po¬
wierzchni wewnętrznej cylindra i na niej
rozdzielana

Sposób według wynalazku umożliwia
wytwarzanie takiej warstwy na powierzch¬
ni wewnętrznej cylindra przez nakładanie
cienkiego strumienia metalu w postaci
blisko siebie układanych strumieni meta¬
lowych, które przy wzajemnym połącze¬
niu ich Jw&J£z.ą jednolitą warstwę ściśle
przylegającą do ścianek cylindra. W tym
celu roztopiony ntetal doprowadza się do
cylindra za pomocą szybko obracającego
się leju, przy czym koniec dolny leju jest
zaopatrzony w mały otwór wylewowy.
Poza tym lej jest przesuwany z odpowied¬
nią szybkością wzdłuż osi cylindra za po¬
mocą zdanego urządzenia mechanicznego*
Metal wypływa z leju pod działaniem
własnego ciężaru w postaci cienkiego
strumienia i jest doprowadzany i nakłada¬
ny na wewnętrzną powierzchnię cylindra.
Metal może być doprowadzany również
pod ciśnieniem za pomocą odpowiednie¬
go czynnika tłoczącego. Doprowadzanie
sitrttmilenia metalu w postaci linii1 śrubo¬
wej jest możliwo przy osiowym przesuwie
i szybkim obrocie stosowanego leju, przy
czym działanie siły odśrodkowej zape¬
wnia dobre przyleganie doprowadzanego
metalu do ściany cylindra. Zamiast obra¬
cania leju można również stosować lej
stały, natomiast szybko obracać cylinder,
jednocześnie przesuwając go wzdłuż jego
osi, pirzy czym i w tym przypadku siła od-
środkowia, działająca na doprowadzany
metal, powoduje jego dobre rozdzielenie
się i wygładzenie w postaci warstwy.
Można również stosować urządzenie do
jednoczesnego- obracania leju' i cylindra,

a w ogóle można dowolnie rozdzielać
względne ruchy obrotowe i przesuwowe
nai Itej i cylinder.

Rysunek przedstawia, tytułem przykła¬
du, przekrój pionowy urządzenia do wyko¬
nywania warstwy wewnętrznej cylindra
silnikowego^ z metalu lekkiego. Cylinder 18
zaopatrywany w wewnętrzną warstwę jest
osadzony sztywno na podstawie 3 o kształ¬
cie tarczy, osadzonej na górnym końcu
ustawionego pionowo wrzeciona wydrążo¬
nego 4, osadzonego obrotowo w łożyskach 5.
Za pomocą zaklinowanego na tym wrze¬
cionie koła pasowego 6 i pasa 7 albo po¬
dobnego urządzenia napędowego wprawia
się wrzeciono1 w ruch obrotowy. Wewnątrz
wrzeciona 4 osadzony jest obrotowo wał 8,
zaopatrzony na końcu górnym w lej wle¬
wowy 9, posiadający ukośnie wykonany
otwór 10. Na końcu dolnym wału 8 znaj¬
duje się tarcza 12 obracana za pomocą pa¬
sa 13. Wrzeciono 4 od dołu jest podnoszo¬
ne lub opuszczane za pomocą dźwigni 15
lub podatnego narządu zahaczającego
o pierścień ślizgowy lub widełki 14 w celu
podnoszenia lub opuszczania wrzeciona 4.
Podstawa 3 może być zaopatrzona w otwo¬
ry 16, służące do usuwania nadmiaru me¬
talu z cylindra 18 i zbierania go w zbior¬
niku 17.

Sposób działania urządzenia jest nastę¬
pujący. Roztopiony metal do wykonywa¬
nia warstwy wewnętrznej cylindra 18 jest
doprowadzany z leju 9 na wewnętrzną po¬
wierzchnię cylindra przez otwór 10, przy
czym cylinder Wprawia się w ruch obroto¬
wy. Jednocześnie lej 9 jest stopniowo
opuszczany za pomocą dźwigni 15, wsku¬
tek czego doprowadzany metal jest na we¬
wnętrzną powierzchnię cylindra nakładany
wzdłuż linii śrubowej w postaci cienkich
strumieni o przylegających do siebie zwo¬
jach. Wskutek szybkiego obrotu cylin¬
dra 18 nakładany metal twardszy jest do¬
ciskany do ścianek cylindra i powoduje
częściowe stopienie się wytwarzanej war-
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istwy z metalem cylindra o niższej tempe¬
raturze topnienia, przy czym powstaje
ścisłe połączenie warstw, dobrze przewo¬
dzące ciepło. Pod działaniem siły odśrod¬
kowej cienkie strumienie doprowadzanego
metalu są nakładane śrubowo i łączone
-w równomierną jednolitą warstwę o w przy*
l)liżeniu jednakowej grubości. W ten spo¬
sób można wytworzyć stosunkowo cienką
warstwę na powierzchni wewnętrznej cy¬
lindra, która z tworzywem cylindra tworzy
przez częściowe stopienie mocne połącze¬
nie, lecz utworzona warstwa tak szybko się
ochładza, że po wykonaniu jej cylinder
składa się ze współśrodkowych warstw
różnego metalu lub stopu o różnej twar¬
dości.

Względne ruchy obrotowy i osiowy cy¬
lindra 18 i leju 9 mogą być dowolnie regu¬
lowane zależnie od warunków pracy. Za¬
miast przesuwania leju 9 w kierunku osi
cylindra może być przesuwany w tym kie¬
runku cylinder 18, a lej 9 może być nieru¬
chomy. Można również wprawiać lej 9 i cy¬
linder 18 w ruch obrotowy jednocześnie,
przy czym powstaje działanie różnicowe,
a strumień doprowadzanego metalu rozto¬
pionego uderza pod działaniem siły od¬
środkowej z większą siłą o ściankę cylin¬
dra 18. Lej 9 może być napełniany rozto¬
pionym metalem okresowo lub też w spo¬
sób ciągły, przy czym zawartość leju można
poddawać działaniu czynnika tłoczącego.
W celu regulowania temperatury roboczej
podczas wytwarzania warstwy wewnętrznej
przy wykonywaniu sposobu tego można

stosować żądane doprowadzanie lub odpro-
^wadzainie ciepła.

Można również wytwarzać warstwę
^wewnętrzną przy ustawieniu cylindra 18
w położeniu nachylonym lub poziomym,
stosując odpowiednio wykonany lej 9.
Można również wytwarzać kilka warstw
jedna na drugiej stosując kilka lejów.

Jako tworzywo do wytwarzania po¬
wierzchni bieżnej dla tłoka cylindra z me¬
talu lekkiego można stosować trudno top-
liwy stop metalu lekkiego o większej twar¬
dości lub metal twardy, np. żeliwo lub stal.

Jeśli warstwę wewnętrzną wytwarza się
z żeliwa lub stali, to w celu zapobieżenia
spalaniu aluminium można przeprowadzać
sposób w atmosferze gazu obojętnego, np.
w atmosferze dwutlenku węgla, przy czym
atmosfera dwutlenku węgla może jedno¬
cześnie służyć jako czynnik chłodzący.-

Zastrzężenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania ^ wewnętrznej
warstwy cylindra silnika spalinowego jako
powierzchni bieżnej, znamienny tym, że
roztopiony metal warstwy wewnętrznej cy¬
lindra doprowadza się w postaci cienkich
strumieni przy wprawianiu w ruch obroto¬
wy leju do doprowadzania metalu i cylin¬
dra silnika.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tym, że stosuje się atmosferę gazu obo¬
jętnego, np. atmosferę dwutlenku węgla.

3. Urządzenie do wykonywania sposo¬
bu według zastrz. 1 — 2, znamienne tym,
że cylinder (18) z metalu lekkiego, zaopa¬
trywany w wewnętrzną warstwę, i lej (9)
do doprowadzania roztopionego metalu są
zaopatrzone w urządzenie napędowe; słu¬
żące do ich względnego przesuwu wzglę¬
dem siebie i obrotu dokoła ich osi.

4. Urządzenie według zastrz. 3, zna¬
mienne tym, że posiada narządy do jedno¬
czesnego nadawania ruchu obrotowego pod¬
czas odlewania lejowi wlewowemu (9)
i obrabianemu cylindrowi (18).

Fichtel & Sachs
Aktiengesellschaft

Zastępca: inź. F.Winnicki
rzecznik patentowy
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