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Sposéb wykonywania wewnetrznej warstwy cylindra silnika spalinowego,
tworzacej jego powierzchni¢ biezna, oraz urzadzenie do wykonywania
tego sposobu
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Pierwszenistwo: 15 lutego 1937 (Niemcy)

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania wewngtrznej warstwy cylin-
dra silnilka spalinowego, tworzacej jego
powierzchnie biezna, oraz urzadzenia do
wykonywania tego sposobu.

Przy zaopatrywaniu cylindra z metalu
lekkiego w wewnetrzna warstwe biezng
z metalu o wyzszej temperaturze topnie-
nia sposobem odlewania odsrodkowego
napotyka sig znaczne trudnosci, polegaja-
ce na tym, ze jest prawie niemozliwe na-
kladanie w postaci cigglej i rownomiernej
warstwy roztopionego metalu o wyzszej
temperaturze - topnienia na podtozu z me-
talu o niZszej temperaturze topnienia, np.

gdy metal o wyzszej temperaturze topnie-
nia doprowadza si¢ do cylindra jednora-
zowo w calej ilosci wedlug znamego spo-
sobu, Metal cylindra nie moze dos§é szyb-
ko odprowadzi¢ ciepla doprowadzanego
metalu i wskutek tego doprowadzany me-
tal tworzy z metalem podloza niepozada-
ny gleboko siegajacy stop, ktéry w miej-
scu doprowadzania metalu tworzy naj-
grubsza warstwe,

Okazalo sie, ze cienka warstwa meta-
lu twardszego, np. wytwarzana postepo-
wo w linii $rubowej na powierzchni we-
wnetrznej cylindra z metalu lekkiego,
tworzy bdrdziej réwnomierna warstwe
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metalowy, poniewaz chlodzenie doprowa-
dzanego metalu mnastepuje szybciej, Im
ciefiszym strumfieniem doprowadzany jest
odlewany metal, tym roéwnomierniejsza
jest grubosé wytwarzanej warstwy,
zwlaszcza wtedy, gdy jest ona pod dziata-
niem sity odsrodkowej dociskana do po-
wierzchni wewnetrznej cylindra i na niej
rozdzielana

Sposéb wedtug wynalazku umozliwia
wytwarzanie takiej warstwy na powierzch-
ni wewnetrznej cylindra przez nakladanie
cienkiego strumienia metalu w postaci
blisko- siebie ukladanych strumieni meta-
lowych, ktére przy wzajemnym polacze-
niu ich .twarza jednolita warstwe $cisle
przylegajaca do $cianek cylindra. W tym
.celu roztopiony metal doprowadza si¢ do
cylindra za pomoca szybko obracajacego

si¢ leju, przy czym koniec dolny leju jest

zaopatrzony w maly otwér wylewowy.
Poza tym lej jest przesuwany z odpowied-
nig szybkosciqg wzdtuz osi cylindra za: po-
moca zpanego urzadzenia mechanicznego.
Metal wyplywa z leju pod dzialaniem
wlasnego cigzaru w postaci -cienkiego
strumienia i jest doprowadzany i naklada-
ny na wewnetrzna powlerzchnie cylindra.
Metal moze byé doprowadzany réwniez
pod cis$nieniem za pomoca odpowiednie-
go czynnika ttoczacego. Doprowadzanie
strumienia metalu w postaci lindi $rubo-
wej jest mozliwe przy osiowym przesuwie
i szybkim obrocie stosowanego leju, przy
czym dziatanie sily odsrodkowej zape-
wnia dobre przyleganie doprowadzanego
metalu do sciany cylindra. Zamiast obra-
canfa leju mozZna réwnmiez stosowaé lej
staly, natomilast szybko obracaé cylinder,
jednoczesnie przesuwajac go wzdluz jego
csty przy czym i w tym przypadku sita od-
srodkowa, dzialajaca na doprowadzany
metal, powoduje jego dobre rozdzielenie
si¢ i wygladzenie w postaci warstwy.
Mozna rowniez stosowaé urzadzenie do
jednoczesnego obracania l*eiu'?i' cylindra,

a w ogole mozna dowolnie rozdzielaé
wzgledne ruchy obrotowe i przesuwowe
na lej i cylinder.

Rysunek przedstawia, tytulem przykla-
du, przekréj pionowy urzadzenia do wyko-
nywania warstwy wewnetrznej cylindra
silntkowego z metalu lekkiego. Cylinder 18
zaopatrywany w wewnetrzng warstwe jest
osadzony sztywno na podstawie 3 o ksztal-
cie tarczy, osadzonej na gérnym koricu
ustawionego pionowo wrzeciona wydrazo-.
nego 4, osadzonego obrotowo w lozyskach 5.
Za pomocy zaklinowanego na tym wrze-
cionie kola pasowego 6 i pasa 7 albo po-

‘dobnego urzadzenia napedowego wprawia

si¢ wrzeciono w ruch obrotowy, Wewnatrz
wrzeciona 4 osadzony jest obrotowo wat 8,
zaopatrzony na koticu gérnym w lej wle-
wowy 9, posiadajacy ukosnie wykonany
otwér 10. Na koricu dolnym walu 8 znaj-
duje sie tarcza 12 obracana za pomoca pa-
sa 13. Wrzeciono 4 od dolu jest podnoszo-
ne lub opuszczane za pomoca dzwigni 15
lub podatnego mnarzadu zahaczajacego
o pierscieni §lizgowy lub widetki 14 w celu

‘podnoszenia lub opuszczania wrzeciona 4.

Podstawa 3 moze by¢ zaopatrzona w otwo-
ry 16, stluzace do usuwania nadmiaru me-
talu z cylindra 18 i zbierania go w zbior-
niku 17.

Sposob dzialania urzadzenia jest naste-
pujacy. Roztopiony metal do wykonywa-
nia warstwy wewnetrznej cylindra 18 jest
doprowadzany z leju 9 na wewnetrzna po-
wierzchni¢ cylindra przez otwér 10, przy
czym cylinder wprawia sie w ruch ébroto-
wy. Jednoczesnie lej 9 jest stopniowo
opuszczany za pomocg dZwigni 15, wsku-
tek czego doprowadzany metal jest na we-
wnetrzng powierzchnie cylindra naktadany
wzdtuz linii §rubowej w postaci cienkich
strumieni o przylegajacych do siebie zwo-
jach.. Wskutek szybkiego obrotu cylin-
dra 18 nakladany metal twardszy jest do-
ciskany do $cianek cylindra i powoduje
cze$ciowe stopienie si¢ wytwarzanej war-



stwy z metalem cylindra o nizszej tempe-

raturze topnienia, przy czym powstaje -

$ciste polaczenie warstw, dobrze przewo-
‘dzace cieplo. Pod dzialaniem sily odsrod-
kowej cienkie strumienie doprowadzanego
‘metalu sa nakladane s$rubowo i laczone
‘w rowncmierna jednolita warstwe o w przy-
‘blizeniu jednakowej grubosci. W ten spo-
:s6b mozZna wytworzyé stosunkowo cienka
-‘warstwe na powierzchni wewnetrznej cy-
lindra, ktéra z tworzywem cylindra tworzy

przez cze¢$ciowe stopienie mocne polgcze-

nie, lecz utworzona warstwa tak szybko sie
ochladza, ze po wykonaniu jej cylinder
sklada sie ze wspoélsrodkowych warstw
réznego metalu lub stopu o réinej twar-
dosci. - .
Wzgledne ruchy obrotowy i osiowy cy-
lindra 18 i leju 9 moga by¢ dowolnie regu-
lowane zaleznie od warunkéw pracy. Za-
‘miast przesuwania leju 9 w kierunku osi
«cylindra moze by¢ przesuwany w tym kie-
runku cylinder 18, a lej 9 moze by¢é nieru-
.chomy. Mozna réwniez wprawiaé lej 9 i cy-
linder 18 w ruch obrotowy jednoczesnie,
przy czym powstaje dzialanie réznicowe,

-a strumieri doprowadzanego metalu rozto-

pionego uderza pod dzialaniem sily od-
Srodkowej z wieksza sila o s$cianke cylin-
«dra 18. Lej 9 moze byé napelniany rozto-
pionym metalem okresowo lub tez w spo-
:s6b ciagly, przy czym zawartoéé leju mozna
poddawaé dzialaniu czynnika tloczacego.
"W celu regulowania temperatury roboczej
-podczas wytwarzania warstwy wewngtrznej
przy wykonywaniu sposobu tego mozna
stosowaé zadane doprowadzanie lub odpro-
-wadzanie ciepla.

Mozna roéwniez wytwarzaé warstwe
-wewnetrzng przy ustawieniu cylindra 18
‘w poloZeniu nachylonym lub poziomym,
'stosujac odpowiednio wykonany lej 9.
Mozna réwniez wytwarzaé kilka warstw
jedna na drugiej stosujac kilka lejow.

Jako tworzywo do wytwarzania po-
wierzchni bieznej dla tloka cylindra z me-
talu lekkiego mozna stosowaé trudno top-
liwy stop metalu lekkiego o wickszej twar-
dosci lub metal twardy, np. zeliwo lub stal.

Jesli warstwe wewnetrzna wytwarza sie
z zeliwa lub stali, to w celu zapobiezenia
spalaniu aluminium mozna przeprowadzaé
sposob w atmosferze gazu obojetnego, np.

"~ w atmosferze dwutlenku wegla, przy czym

atmosfera dwutlenku wegla moze jedno-
czesnie stuzyé jako czynnik chlodzacy:

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania- wewnetrznej
warstwy cylindra silnika spalinowego jako
powierzchni bieinej, znamienny tym, ze
roztopiony metal warstwy wewnetrznej cy-
lindra doprowadza si¢ w postaci cienkich
strumieni przy wprawianiu w ruch obroto-
wy leju do doprowadzania metalu i cylin-

‘dra silnika.

2. Sposéb wedlug zastrz, 1, znamienny
tym, zZe stosuje si¢ atmosfere gazu obo-
jetnego, np. atmosfere dwutlenku wegla.

3. Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedtug zastrz. 1 — 2, znamienne tym,
ze cylinder (18) z metalu lekkiego, zaopa-
trywany w wewnetrzng warstwe, i lej (9)
do doprowadzania roztopionego metalu sa -
zaopatrzone w urzadzenie napedowe, stu-
zace do ich wzglednego przesuwu wzgle-
dem siebie i obrotu dokota ich osi.

4, Urzadzenie wedlug zastrz. 3, zna-
mienne tym, Ze posiada narzady do jedno-
czesnego nadawania ruchu obrotowego pod-
czas odlewania lejowi wlewowemu (9)
i obrabianemu cylindrowi (18).
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