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Sposob wytwarzania tlokow z metalu lekkiego z zamknietym
kanalem pierscieniowym w glowicy tloka
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia tlokéw z metalu lekkiego, z zamknietym kanatem
pierscieniowym w glowicy tloka.

Wiadomym jest, ze przy produkcji tloka z me-
talu lekkiego z kanalem pierécieniowym w glowicy
nalezy rozpoczynaé w zasadzie od poélabrykatu
o ksztalcie pelnego cylindra, w ktérym zalana jest
odpowiednia do kanatu ktéry ma byé utworzony
wkladka z materialu, ktéry rozpuszczalny jest w
czynniku nieszkodliwym dla materiatu, z ktore-
go wykonany jest tlok. Z tego po6Habrykatu wy-
twarza sie przez prasowanie tlok, a nastepnie,
gdy wkladka cze§ciowo przez nawiercanie ttoka zo-
stanie odslonieta, reszte materialu z ktbérego wy-
konana jest wkladka usuwa sie przez zanurzenie
w rozpuszczalniku. Oczyszczony tym sposobem ka-
nal wykorzystuje sie zazwyczaj przy gotowym tto-
ku do przeprowadzania chlodziwa.

W celu utrzymania wkladki przy produkcji
wstepnego przedmiotu obrabianego w formie od-
lewniczej, koniecznym jest stosowanie kotkéw
przytrzymujacych, ktére muszg byé wykonane z
materiatu, ktérego temperatura topnienia jest wyz-
sza od temperatury metalu lekkiego. Poniewaz
przy stosowaniu znanego dotychczas sposobu kotl-
ki przytrzymujace pozostaja w tloku, muszg one
procz tego byé wykonane z takiego materialu, na
ktory nie dziala rozpuszczalnik. Takim materia-
tem jest ma przyklad stop stali o wysokiej zawar-
tosci niklu.
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Wada tego sposobu jest to, ze stosowane do tej
pory kolki stalowe odznaczaja sie wyzszym cigza-
rem wlasciwym niz material tloka i dlatego silty
masowe wystepujace przy pracy tloka sg wiegksze,
na skutek czego kolki sie obluZniaja i wypadaja.
Przy tym, nie tylko chtodziwo wyplywa z kanatu
pierscieniowego do cylindra a nawet do komory
spalania, lecz réwniez wypadniete czesci stali mo-
ga spowodowaé duze uszkodzenia maszyny.

Prébowano unikngé tych wad przez zastosowa-
nie kolk6éw  przytrzymujacych wykonanych z ma-
terialow o tym samym cigzarze wlaSciwym co ma-
terial tloka. Takie jednak kolki przy oblewaniu
wkladki metalem lekkim zostalyby mnatychmiast
stopione i nie moglyby spelnia¢ funkcji kolkéw
przytrzymujacych. Dlatego my$lano, Ze znane kot-
ki przytrzymujace muszg byé wykonane ze stopu
stali i prébowano, przez odpowiednie nadanie im
ksztaltu stworzyé¢ polgczenie ksztaltowe nie pozwala-
jagce na wypadniecie. Dzigki temu, osiggnieto opéz-
nienie wypadania kolkéw, ale nie uniknieto ich wy-
padania na dalszg mete.

Zgodnie z wynalazkiem, opisane powyzej wady
usuniete zostaly przez to, ze do przytrzymywania
wkladki w formie odlewniczej stosuje sie kolki
z materialu o Wwyzszej temperaturze topliwo$ci,
a po odlaniu péifabrykatu i przed dalsza jego ob-
rébka przez prasowanije wyciaga sie je, a nastep-
nie, najkorzystniej po rozwierceniu powstatych
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przy tym otworéw, zastepuje zatyczkami z me-
talu lekkiego, na przyklad z czystego aluminium.

Przy tym korzystne jest stosowanie zatyczek
krétszych od odstgpu pomiedzy zewnegtrzng po-
wierzchnig plaszcza wkladki a powierzchnig plasz-
cza tloka i te krétkie zatyczki malezy tak zatozyé,
aby pomiedzy ich stronami czolowymi i zewnetrz-
ng powierzchniag wkladki oraz tloka pozostawaly
wolne miejsca, ktére przy nastepujacym po tym
prasowaniu zostang zamkniete, przez co zatyczki
zostajg zamkniete w materiale.

W celu unikniecia przedostawania sie materialu,
" z ktérego wytwarzany jest tlok, przy prasowaniu
w otwory powstale we wkladce po wyciggnieciu
kolkéw przytrzymujacych i aby nie pozostawal
tam po rozpuszczeniu materiatu z ktérego zrobio-
na jest 'wktladka, celowym jest zamkniecie tych
otworéw, przed wprowadzeniem zatyczek z me-
talu lekkiego, przy pomocy krétkich sworzni z ma-
terialu wkladki lub z podobnego, rozpuszczalnego
materiatu. ' .

Kolki przytrzymujgce, przy stosowaniu sposobu

wedlug wynalazku, mogg byé wykonane ze zwy-
czajnej stali, lub tez innego materialu, ktéry nie.

jest odporny na stosowany rozpuszczalnik.

Spos6b wykonania zgodny z wynalazkiem, przed-
stawidny jest na zalgczonym rysunku, przy czym
fig. 1 przedstawia poéifabrykat w przekroju po-
dluznym, fig. 2 — cze$é pélfabrykatu w przekroju
podluznym z wciSnietymi zatyczkami, a fig. 3 —
przekr6j podluzny ttoka. Pé6ifabrykat 1 zostal wy-
produkowany przez oblanie metalem lekkim
wkladki w ksztalcie pier§cienia na przyklad z mie-
dzi. Do przytrzymywania wkladki w formie od-
lewniczej zostaly zastosowane kolki przytrzymu-
jace 3 ze stali.

Kotki te zgodnie z wynalazkiem zostaja wyciag-
nigte w dalszej fazie obrébki z obrabianego przed-
miotu.

Jak przedstawiono na fig. 2, powstale przy tym
otwory 4 zostaja calkowicie, lub cze§ciowo na-
wiercone i w razie potrzeby rozwiercone tak, ze
powstajg otwory 5 o wiekszej §rednicy. W otwory
te, w przedstawionym przykladzie wykonania,

weiSniete zostaja zatyczki 6 z metalu lekkiego w -

ten spos6b, Ze pomiedzy ich stronami czoltowymi
a zewnetrznymi powierzchniami wkladek 2 i pél-
fabrykatu 1 pozostaja wolne miejsca. Poprzednio,
w wolne otwory znajdujgce sie we wktadce 2, zo-
staly wiozone krétkie sworznie 8 z miedzi lub po-
dobnego materiatu. ‘
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Z tak przygotowanego wstepnego przedmiotu ob-
rabianego, przez prasowanie zostaje wyproduko-
wany tlok 7 przedstawiony na fig. 3 w przekroju
podluznym. Jak widaé z rysunku, puste miejsca
znajdujagce si¢ przed i poza zatyczkami 6, przy
prasowaniu zamknely sie a same zatyczki réw-
niez ulegly znieksztalceniu. Précz tego zostaly one
przy prasowaniu zespawane z materialem tloka
tak, ze sg one bezwzglednie mocno w nim osa-
dzone. Poniewaz posiadaja one dokladnie taki sam
lub w przyblizeniu taki sam ciezar wlaéciwy jak
material z ktérego wykonany jest tlok, to obluzo-
wanie sie ich podczas pracy jest niemozliwe.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania tlok6w z metalu lekkie-
g0 Zz zamknietyin kanalem pierScieniowym w glo-
wicy tloka, przez umieszczenie w formie odlewni-
czej odpowiedniej do kanalu pierScieniowego
wikladki, zaopatrzonej w kolki przytrzymujgce wy-
konane z materialu o wyzszej niz material tloka
temperaturze topliwo$ci, na przyklad ze stali, ob-
lanie tej wkladki metalem lekkim, prasowanie po-
wstalego w ten sposéb, w zasadzie o ksztalcie pel-
nego ' cylindra, odlewu poélfabrykatu tloka i roz-
puszczenie wkladki przez wprowadzenie $Srodka
rozpuszczajgcego material, z ktérego jest wyko-
nana, lecz mieszkodliwego dla materialu z ktérego
wykonany jest tlok, znamienny tym, Ze kolki przy-
trzymujace (3), po odlaniu péifabrykatu ale przed
dalsza jego obrobka przez prasowanie, wycigga sie
i najkorzystniej po poprzednim rozwierceniu po-
westalych przy tym otworéw, zastepuje sie zatycz-
kami (6) z metalu lekkiego, na przyklad z czystego
aluminium.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
stosuje sie zatyezki (6) z metalu lekkiego, ktére sa
kréotsze od odstepu pomiedzy zewnetrzng po-
wierzchnig plaszeza wkladki (2) a powierzchnia
plaszcza tloka i ze te zatyczki wklada sie w ten

Spos6b, ze pomiedzy dch stronami czolowymi a

zewnetrzng powierzchnia plaszcza wkladki i tloka,
pozostaja wolne miejsca.

3. Spos6b wedlug zastrz. 2, znamienny tym, :ze
po wyciagnieciu kolkéw przytrzymujgcych (3), po-
wstate we wkladce (2), otwory, wypelnia sie przy
pomocy krétkich sworzni (8) wykonanych z tego
samego materiatu co wktadka.
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