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ciazenia czesci, wykonanych z zelaza lanego, nie mozna uwazac¢ tej budowy za
odpowiednig w warunkach normalnych.

L

Rys. 73 i 74.

C. Szczegély konstrukcyjne.

W rozdziale tym rozwazone zostang szczegély konstrukeyjne:

1) uszczelnienia oddzielnej tulei robocze] wzgledem 1Ibicy i kolnierza pla-
szcza cylindrowego;

2) uszczelnienia oddzielne] tulei roboczej wzgledem plaszcza po stronie ramy;

3) smarowania cylindra.

1. Uszczelnienie tulei roboczej po stronie tbicy.

Do uszczelnienia wysokich cisnien przy wysokich temperaturach, panuja-
cych w cylindrze, uzywa sig najczescie] cienkiego pierscienia z klingerytu orygi-
nalnego, papieru azbestowego, wulcasbestonu i wulcanfibru, a w malych motorach
nawet cienkiej tektury, nasyconej olejem lnianym. W ogdlnosci nie mozna zale-
caé stosowania uszczelek grubszych niz 1 mm, poniewaz w razie przeciwnym trze-
ba bardzo silnie dociggaé sruby, aby zapobiedz rozerwaniu uszczelki przez gazy



44 Cylindry maszyn dzialajacych jednostronnie.

, ——i -1 520|®
20 /[ 40

Y

Rys. 76.

przypadkowo silnym wybuchu.

wybuchowe. Z tej przyczyny za
nieodpowiednie uzna¢ nalezy kon-
strukecye, n ktérych sznur azbes-
towy o =znaczniejszej srednicy
znajduje sig w wpustce, wyloczo-
nej w kolnierzu tulei roboczej.
Uszczelka powinna byé tutaj tak
ulozona, aby nie byla bezposred-
nio wystawiona na dzialanie wy-
sokich temperatur procesu spali-
nowego.

Uszczelnienia kolnierza tu-
lel roboczej wzgledem kolnierza
plaszcza dokonaé mozna, ze wzgle-
du na nizkie cisnienie wody chlo-
dzacej, w sposéb prostszy, miano-
wicie, przez posmarowanie plasz-
czyzn odnosnych masg kitows
z minii lub polozenie na nich
pierscienia z klingerytu, wzgled-
nie z cienkiej tektury, nasyconc)
olejem Inianym, a przy wysokich
cisnieniach jednostkowych pier-
$cienia z tektury prasowanej.

W motorach, pracujacych ze
sprezaniem mieszanki palnej (np.
gazowych, benzynowych), nie po-
winna skutkiem gruboseci uszezel-
ki powstawac szczelina, w ktorej
moégtby gromadzié sig osad Zarzg-
cy. Zachodzilaby bowiem obawa
nastapienia samoczynnych wybu-
chéw przedwezesnych. Odnosne
rozwigzania konstrukcyjne sg
przedstawione na rys. 80 do 84
przy wykonaniu grubosci cianek
eylindrowych dla ci$nienia wybu-
chowego 22 do 2b atmosfer.

W konstrukeyi, pokazanej na
rys.80., a chetnie uzywanej w mo-
torach malych, znajduja si¢ na
plaszezyznach A 1 B uszezelki
z cienkiej tektury, nasyconej ole-
jem lnianym. Zwlaszcza uszezel-
ka 4 nie powinna byé grubsza niz
1 mm, bo w razie przeciwnym
latwo zostaje przerwana przy

Woda chlodzgea przeplywa w motorze lezy-
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cym z lbicy do cylindra kilkoma otwo-
rami C. Jeden z nich powinien byé
umieszezony na dole eylindra ze wzgle-
du na odwodnienie, drugi u géry, aby
zapobiedz ewentualnemu wytwarzaniu
sig pary w czesciach, z ktérych woda
nie moglaby odplynaé. W motorach sto-
jacych plynie woda z plaszcza do tbicy.
Konstrukeya Ibicy jest tutaj tego rodzaju,
ze $ruby, prazytwierdzajace Ibice do cylin-
dra, przechodzg przez caly jej wysokosé.

Bardzo podobne rozwigzanie, réw-
niez uzywane w motorach malych, znajdu-
je sig na rys. 81. Plaszczyzna B jest tu-
taj posmarowana tylko masg kitows z
minii, plaszczyzny A natomiast sg wzgle-
dem siebie dotuszowane i zaopatrzone w
uszczelkg z cienkioj tektury, nasyconej
olejem lnianym. Jako pewne ulepszenie
wykonania wedlug rys. 80 podniesé na-
lezy centrowanie zewngtrzne Ibicy, ktdre
zarazem zabezpiecza uszczelke przeciwko
rozerwaniu.

Umieszczenie uszczelki 4 wedlug
rysunku 82 jest niekorzystne, poniewaz
dzialajg na nia najwyzsze temperatury
procesu spalinowego. Mimo to konstruk-
cya podobna jest uzywana bez wigkszych
niepowodzen w motorach malych, a nawet
srednich.

Celowe natomiast rozwigzanie uloze-
nia uszczelek wskazane jest na rys. 831 84.
Na pierwszym z nich uwidocznione jest
takze przeprowadzenie wody chlodzgcej
z Ibicy do cylindra (motor lezacy) zapo-
mocg rury. Przy nadaniu kolnierzowi
plaszcza cylindrowego ksztaltu wedlug
rys. 83 zachodzi¢ moze u maszyn lezgcych
obawa, ze w zakatkach, najwyzej polozo-
nych, zacznie si¢ wytwarzaé para.

W cylindrach, w ktérych odbywa sig
sprezanie tylko powietrza (np. Diesel), nie
zachodzi obawa o samoczynne zapalenie
przedwczesne. Skutkiem tego moze sie
znajdowaé szczelina przy uszezelnieniu
tuleil roboczej wzgledem lbicy, jak to wy-
nika z rysunkéw 85 do 91, w ktorych

Rys. 18 i 79.
grubos¢ scianek cylindra obliczono dla cisnienia okolo 34 atmosfer.
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Najwigcej rozpowszechnione jest ulozenie uszezelki U z klingerytu lub wul-
casbestonu na kolnierzu tulei roboczej i dociskanie jej wystgpem, znajdujacym sieg
przy tbicy. W celu uzyska-
nia dobrej szczelnosei nie
moze byé U zbyt szerokie
(10 do 18 mm, zaleznie od
srednicy cylindra). Narys. 85
wykonano réwniez uszczel-
k¢ B z tektury prasowanej
dosyé wazks, aby uzyskac
mniejsze naprezenie niebez-
piecznego przekroju kolnie-
rza K. 7 tej samej przyczy-

\\

St

N %

s

R ny znajduje sie przy X ma-
= e Ie zaokrgglenie.
Rys. 80. b Rys. 8L _ Najezescie] uzywane

zakoneczenie tulei roboczej
pokazuje rys 86. Uszczelmenle na wodg mozna tutaj osiggna¢ przez ulozenie na
plaszcezyznie B tektury prasowanej lub tez przez zastosowanie okrgglego pierscienia
gumowego G o rednicy 8 do 10 mm. Przy wykonaniu ostatniego rodzaju uszczelnie-
nia, co do ktorego nie posiadam osobistych doswiadezen, nalezy wpustke na pier-

Rys. 82. Rys. 83.

scien gumowy wykonaé troche wigksza, niz przekrdj samego pierscienia, aby za-
pewni¢ dobre uszczelnienie przy (/.

Przeplyw wody z cylindra do Ibicy (motor stojaey) nie jest przy uzyciu
dwéch przewoddw C w ogélnosci dogodny. Pomijajac juz trudnosci wiercenia
otworéw skosnych, nie mozna w danym wypadku otoczyé krawedzi £ i F, na
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czem wyglad motoru moze ucierpied. Bezwarunkowo lepsze jest przeprowadzanie
wody dwiema rurami wedlug rys. 83; zamiast kolnierzy na koncach rurki mozna
kazdy przeplyw wykona¢ z dwdch zagietych rurek, z ktdérych jedna wkrecona jest
na gwint w cylinder,
a druga w lbicg, a po-
Iaczonych ze sobg w
srodku t. zw. holen-
drem.

U cylindréw o
duzej $rednicy zacho-
dzi obawa, ze kolnierz
tulei roboczej przyczy-
ni sie, z powodu swego
promieniowego wydu-
zania sig pod wply-
wem wysokich tempe-
ratur, do peknigcia kol-
nierza plaszeza cylin-
drowego. Wypadkite- . L.
go rodzaju znane sg z Rys. 84. ' Rys. 8b.
praktyki, a skutkom
ujemnym mozna najlepiej zapobiedz przez centrowanie zewngtrzne tulei roboczej
wedlug rys. 87. W celu zmniejszenia kosztéw obrébki, plaszezyny E i F zostajg prze-
toczone tylko z gruba. .
Aby zapobiedz niepo-
zgdanemu nagroma-
dzeniu sig@ materyalu,
wybiera sig go z kol-
nierza plaszcza cy-
lindrowego pomigdzy
srubami.

Konstrukeye kol-
nierzy, przedstawione
na rys. 88, maja prze-
dewszystkiem na ce-
lu osiggnigeie dobrego
chiodzenia kolnierzy.

Pierscienn P, dociska- ; 2y §\ Rys. 86
jacy uszczelke plasks, o MY
musi byé luzno dopa- L AR

sowany. Przeplyw wo-

dy z cylindra do tbicy

(motor stojacy) w dwdch miejscach przy uzyciu mosieznych czgsci C nie jest szcze-
_ 8liwem rozwigzaniem konstrukeyjnem. Nie zastanawiajgc sig nad trudnoscia, po-
legajacy na tem, ze tbica musi doeiskac trzy uszezelki réznego rodzaju, uszezelki ¢
znajdujg sig tutaj w miejscu trudno dostepnem. Opréez tego, powyzsza budowa jest
1 w tym wzgledzie niekorzystna, Ze nie zapobiega przy zdejmowaniu Ibiey z eylin-
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dra dostaniu sig pozostalosci wody z Ibicy do wnetrza tulei roboczej. Jesli kropel-
ki wody, ktére w danym przypadku zatrzymaly sig na tulei roboczej, nie zostaly
zauwazone przoz maszyniste, powstajg uszkodzenia tulei przez rdzg.

Rys. 88.

Konstrukeye, zaprojektowane na rys. 89 1 90, maja réwniez na celu osiagnigcie
dobrego rozmieszczenia materyalu w kolnierzu plaszeza, jak i uzyskanie dobrego

——300% »1< 30 »

Rys. 89. Rys. 90.

chlodzenia kolnierza tulei roboczej. W celu zastosowania mniejszej grubosei tego
ostatniego, wystep U jest wykonany odwrotnie, co u maszyn stojacych moze spra-
wia¢ pewne niedogodnosci przy wkladaniu uszezelki.
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Uskuteczniajac przeptyw wody z cylindra do tbicy zapomocs kilku otworéw C
wedlug rys. 91, nalezy przy B nie uzywaé uszczelki, gdyz w przeciwnym razie
byloby uzyskanie szczelnosci przy U 1 K
bardzo utrudnione. Wykonanie powyzsze,
ktére jest stosunkowo kosztowne z powodu
szerokiej uszezelki E, jest rzadko stosowane.
Réwniez wlozenie wIbice pierscienia oddziel-

nego, stuzacego do dociskania uszezelki U,
jest drozsze, niz wystep przylany do Ibiey.

Przy konstrukeyi wszystkich kolnierzy

nalezy starannie baczyé na dobry rozklad
materyalu, unika¢ wszelkiego nagromadze-
nia, przechodzié powoli z jednej grubosei
scianki w drugg, nadawaé silom dzialajacym
male dZzwignie przez umieszczenie srub moz-
liwie w $rodku s$cianki plaszcza cylindrowe-
go. Takze jako przykiady w tym wzgledzie
majg sluzyé rysunki 80 do 91.

2. Uszczelnienia tulei roboczej po stronie ramy.

Jako materyalu uszczelniajacego uzywa sig tuta] pierscieni gumowych, olo-
wianyeh, miedzianych, réwniez 1 migkkiego szezeliwa dlawikowego. Opréez nieza-
wodnej szczelnosei, konstrukeya odnosna musi zapewni¢ swobodne wydluzanie sig
tulei roboczej, rozgrzewaja-
cej sig pod wplywem wyso-
kich temperatur procesu spa-
linowego, w kierunku loza
korbowego.

Oceniajac z tego punk-
tu widzenia poszezegélne
wykonania, uznaé trzeba za
niewstpliwie wadliwe kon-
strukeye, uwidocznione na
rysunkach 92 i 93. Na pierw-
szym z nich tuleja robocza
ma bydé wlozona w ogrzany
plaszcz, wige ze skurczem,
skutkiem czego wydluzanie
sig osiowe jest prawie ze Rys. 92.
niemozliwe, a wyjecie tulel
stosunkowo bardzo kosztowne. Jezeli plaszczyzny przylegajace do siebie sg dosta-
tecznie dlugie 1 bardzo starannie wykonane, to polaczenie to jest juz szczelne po sil-
nem weciggnigeiu tulei roboczej w plaszez i wytoczeniu kilku wpustek obwodo-

Cyl. masz. spal. -4
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wych G. Poniewaz zasadniczo nalezy uniezalezniaé celowosé pewnej konstrukeyl
od rodzaju wykonania warsztatowego, budowa powyzsza bywa rzadko stosowana.
Przy zastosowaniu uszczelnienia, pokazanego na rys. Y3, jest natomiast wy-

dluzanie sig tulei roboczej w stosunku innym, niz plaszcza cylindrowego, zupelnie
niemozliwe, poniewaz przy M spoczywa zelazo na zelazie.

300¢ >

Rys. 96.

Zadnych trudnosci w kierunku wspomnia-
nym nie sprawiaja konstrukeye, zaprojektowane
na rys. 94 i 95. Uszczelnienie, wskazane na rys. 94,
zapomocg dlawnicy ze szczeliwem migkkiem jest
bezwatpienia dobre, lecz kosztowne. % tej przy-
czyny uwaza¢é mozna budowe wedlug rys. 95 za
odpowiedniejsza, bo pierscieh gumowy uszczelnia
réwniez dobrze, a calo$é jest tansza w wykona-
niu. W rozwigzaniu konstrukcyjnem wedlug
rys. 94 wpuszczenie dlawnicy w kolnierz plaszcza
przy N jest stosowane ze wzgledu na dobry wy-
glad, lecz niekorzystne, bo zmusza do uzycia srub
odciskajgeych.

Konstrukeye uszezelnienia tansze, niz ostat-
nio rozpatrywane, znajduja si¢ na rys. 961 97.
W obydwéch przypadkach za materyal uszczelnia-
jacy stuzy okragly pierscieh gumowy, ktérego
wlozenie wymaga stosownego $cigeia przy ¢). Co
do pierwszego wykonania mozna mieé pewne wgt-
pliwosei wzgledem swobodnego wydluzania sig
tulei roboczej, poniewaz zabezpleczenie szezel-

nosci nie dozwala zastosowania wigkszej wpustki Y, niz tego wymaga calkowite
wypelnienie jej $cisnigtym materyalem pierscienia gumowego.
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Drugie natomiast, uwidoeznione na rys. 97, zadawala pod kazdym wazgledem
1 jest bardzo czgstostosowane tak w motorach matych, jakisredniej wielkosci; jedynie
wldadanie pierseienia gumowego w plaszez jest ucigzliwe. Wpustka ¥ musi byé
trochg wigksza, niz przekrdj pierscienia gumowego, ktérego srednica d=7 do 8 mm
przy D=160 do 400 mm, a u wigkszych srednic wynosi okolo 10 mm. Pierscien
gumowy zostaje zwykle wlozony w wpustke z pewnem napigciem tak, ze wewngtrz-
na srednica pierscie-
nia nlerozciggnigtego 1y
jest mniejsza, niz sre- o »JQQ;'Q;;»
dnica odnosna S u 7
wpustki, mianowicie o
20 do 30 mm przy D=
160 do 400 mm, a 0 35
do 60mm przy D=425
do 750 mm.

Koniec tulei robo-
cze], pokazany na rys.
98, jest silnie weigg-

1
—310¢ —

——sea sl

niety w plaszez cylin- *‘_( 4
drowy i zalany olo- e |
wiem na dlugosdci ==t

25 mm. Konstrukeya Rys. 98.

ta, chetnie stosowana
w motorach Diesela i zapewniajgca szczelno$é, umozliwia swobodne osiowe wy-
dluzanie sig tulei roboczej, jezeli wpustka na oléw otrayma ksztalt odpowiedni.
W tym celu wpustka w kolnierzu plaszcza jest wykonana cylindrycznie, a zbiez-
nos¢ jej w tulei roboczej zapobiega wypadnigciu olowiu. Wytoczenie wpustek
obwodowych przy G nie jest konieczne, a w niektdrych
wypadkach wzgledy konstrukeyjne na calosé motoru
wymagajg przediuzenia tulei roboczej wedlug 4.

Uszczelnienie, zaprojektowane na rys. 99, sklada
sig z dwéeh pierscieni miedzianych, poniewaz materyal
ich wydluza sig pod wplywem ciepla wiecej, niz zela-
zo lane. By ulatwi¢ wlozenie tulei roboczej, stosuje
sig $cigcie przy (), skutkiem czego powstaje wpustka
przy X, w ktérej u maszyn stojacych zbiera sig zawsze
woda, jednakze za wade uwazad tego nie nalezy. Cheac
uzyskaé mozliwie najlepsza szczelnosé, $rednica ze-
wnetrzna pierscieni powyzszych powinna byé odrobine
wigksza, niz srednica 1) kolnierza plaszeza. Podobne wy-
konanie jest wlasciwie tylko mozliwe przy wsadzaniu
tulei roboczej w cylinder choé troche rozgrzany. Skurez,
osiggniety wtedy, utrundnialby swobodne wydluzanie sie tulei roboczej, a poniewaz
przytem wykonanie danej konstrukeyi jest kosztowne, wige nie bywa uzywane.

W cylindrze, wskazanym na rys. 100, tuleja robocza 7T jest przedluzona osobna
czgsciy P. Konstrukeye tego rodzaju mozna stosowaé dla motoréw stojgeych ileza-
cych w tych wypadkach, w ktérych tlok wyjmowany jest przez rame, i chodzi 0 mo-

Rys. 99.
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zliwe skrécenie dlugosei maszyny. Tuleja robocza jest uszezelniona wzgledem plasz-
eza cylindra zapomocs okraglego pierscienia gumowego, aby nie wyjmowa¢ uszezelkl
przy rozbieraniu tloka. Przed wyjeciem tloka nalezy
usunadé tylko tuleie P, co uskutecznia sig przy pomocy
klamry dwudzielnej z zelaza kutego, nalozonej na ob-
wdd zewnetrzny czesci P.

Szcezegdly konstrukeyjne rys. 92 do 100 zaprojek-
towane zostaly dla réznych $rednic i réznych grubosci
$cianki tulei roboczej. Celowosé kazdego z nich dla po-
szczegblnego wypadku wynika ze stéw krytyki, zamie-
szezone] powyzej. Najwigcej mozna polecaé wykona-
nia wedlug rys. 95, 97, 98, 94, a ostatecznie takze 96.
Koniec tulei roboczej na zewngtrznym swym ob-
\ worlziejest scigty na dlugosei H ze wzgledu na ulatwie-
nie wkladania jej w plaszcz cylindra (patrz rys. 95).
Réwniez wewnatrz jest tuleja zbiezna na dlugosci L.
Zbieznosé ta u wszystkich maszyn, ktérych tlok, za-

ys. 100. opatrzony w pierscienie rozprezne, wkiadany zostaje

w cylinder od strony ramy, jest bezwarunkowo koniecz-

na, a u innych polecenia godna, aby ochroni¢ kofncows krawedz K przed latwem
uszkodzeniem 1 utatwié usuwanie z cylindra smaru zuzytego.

Konstrukeye, wskazane na rys. 92 do 100, przedstawiaja jednoczesnie rézno-
rodne rozwigzania zakonczen plaszeza cylindrowego. Nie beda one tutaj blizej roz-
patrywane, poniewaz celowos¢ kazdej poszezegolne] konstrukeyi jost zalezna w da-
nym wypadku od ksztattu ramy.

3. Smarowanie cylindra.

Otwor, wzglednie otwory, przez ktére doprowadza sig olej do smarowania tlo-
ka, powinny znajdowaé sie w migjscach, stale zakrytych tlokiem. Najwiecej
rozpowszechnione byto do niedawna umieszczanie smarownic w ten sposéb, ze
wspomniany otwoér znajdowal sig pomiedzy drugim a trzecim pierscieniem tloka
przy jego zewngtrznem martwem polozeniu w maszynach lezacych (patrz rys. 45
do bl), a pomiedzy pierwszym a drugim w stojacych, przyczem pierscienie liczymy
kolejno, poczynajac od znajdujgcego sig najblizej dna tloka. Smarowanie tego ro-
dzaju umozliwia dostanie siq znaczniejszej ilosci smaru do przestrzeni spalinowej
cylindra, zwlaszcza przy nzyciu nieodpowiedniego, zbyt rzadkiego oleju. Skutkiem
tego rozprezne pierscienie tlokowe zapiekajg sig i traca szczelnosé, co wywoluje
zmniejszenie sie¢ maksymalnego skutku maszyny. Dzigki tym doswiadczeniom
umieszcza sig dzis otwory dla smaru w ten sposob, ze doplywa on przy zewngtrznem
martwem poloZeniu tloka pomigdzy pierscieniem przedostatnim a ostatnim, wiec
najblizszym czopa tlokewego, co w praktyce dalo dobre wymiki np. dla moto-
row Diesela.

W maszynach malych wystarcza uzycie do smarowania cylindra zwyklych
smarownic, natomiast juz przy sredniej wielkosci maszyny nalezy dopompowywaé
smar osobnemil pompkami. Wentylki zwrotne, znajdujgce sig zwykle bezposrednio
przy danym otworze w cylindrze, posiadajg normalnie gwint gazowy 3/,” (Gg).

Doprowadzanie smaru do cylindra dwusciankowego v niewielkiej $rednicy nie
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sprawia zadnych trudnosci konstrukeyjnych, gdyz wokolo danego otiworu dla sma-
ru umieszcza sig bezposrednio w odlewie tulejke, Yaczaca plaszez z tulejg roboczg
(patrz. np. rys. 57 i 58). Dla cylindréw z oddzielng tuleja roboczg lub dwuscian-
kowych o wigkszej srednicy nalezy stosowaé takie konstrukeye, ktéreby, pomimo
nieréwnego promieniowego wydluzania sig tulel roboczej i plaszeza cylindrowego,
zapewnily szczelnosé przewodu smarowego. Jako przyklady mogg sluzyé kon-
strukcye, wskazane na rys. 101 do 110.

Najprostsze wykonanie konstrukecyjne wskazuje rys. 101. Tuleja robocza
posiada tu wystep
pierscieniowy A, przy-
legajgcy do zebra ob-
wodowego 7 w pla-
szezu cylindra. Przy
bardzo starannem wy-

konaniu szczelnosé

tych plaszezyzn jest
zapewniona, poniewaz
czesé A tulei robocezej
wydiuza sie¢ pod wply-
wem ciepla procesu
spalinowego w kierun-
ku promieniowym bez- '
watpienia wigcej, niz dobrze chiodzone zebro Z. Ze wzgledu jednak na zaleznosé
wykonania od sprawnosci i sumiennosci robotnika, konstrukeya powyzsza jest rzad-
ko uzywana.

W cylindrach o malej $rednicy mozna stosowad prosts i tanig konstrukeye,
przedstawiong na rys. 102. W tuleje roboczg wkrecony jest na gwint gazowy
trzon mosigzny, ktérego dlugosé B nie wy-
maga zadnej obrébki, a dlugosé ¢ luznego
tylko dopasowania do otworu w plaszczu.
W miejscu U znajduje sig uszczelnienie z klin-
gerytu, fibrun lub wuleanfibru, w miejscu A
za$ pierscien olowiany, dociskany skosne-
mi plaszczyznami trzonu. Dzigki migkkosci
olowiu mozliwe jest mierowne wydluzanie
sig promieniowe tulei roboczej i plaszcza.
‘Warunkowi temu jeszcze lepie] zadosé czy-
nia konstrukeye ponizsze.

Rys. 1031 104 przedstawiajg bardzo
rozpowszechnione konstrukcye. W oby-
dwéch wypadkach toczona rurka gazowa
(o srednicy 3/, dla malych motordw i /,"
dla wigkszych) jest wkrecona w tulejg ro- e ‘10%
boczg. Uszczelnienie przeciw dostawaniu sig Lk
wody do wngtrza cylindra dokonane jest na rys. 103 zapomocs wulcanfibru, fibru
lub klingerytu, natomiast na rys. 104 szczelnos¢ osiaga sig zapomocy silnie wkre-
conego gwintu gazowego, posmarowanego minig. Ostatni sposéb przy nalezytem
wykonaniu okazal sig zupelnie dobrym.
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Cheac zastosowac przy malej grubosci $cianki tulei roboczej konstrukeye,
wskazang na rys 103, lub tez wigkszg dlugo$é gwintu, nalezy zaopatrzyé tuleje
w nadlewek N, przedluzajac odpowiednio gwint na rurce gazowej. Jednakowoz
gwint ten przy zastosowaniu konstrukeyi wedlug rys. 104 powinien byé tylko tak
dlugi, zeby dalsze wkrecenie rurki przez rekq niepowolang bylo niemozliwe. Wiek-

szg pewnosé¢ w tym wzgledzie daje kon-
strukeya, wskazana na rys, 103.

W celu uniknigeia uszkodzenia tloka,
muszg byé krawedzie otworu, weho-
dzgce do wnetrza cylindra, staran-
nie zaokrgglone.

Wydostawaniu sig wody nazewngtrz
przez plaszez cylindra zapobiega w kon-
strukeyl wedlug rys. 103 pierscien gumowy
G o srednicy 5 do 8 mum, a wedlug rys. 104
diawnica, wypelniona szczeliwem migkkiem.

- Pierscienie P, wykonane z mosigdzu, sg za-
opatrzone w otworki gwintowane w celun
ulatwienia wyjmowania ich. Dociskanie
pierscienia (, wzglednie szczeliwa uskutecz-
nia sig przy pomocy nakretki 4, wzglednie B,
wykonanych z zelaza zlewnego lub lepiej
z mosigdzu. Naciecie gwintu na rurce gazo-

wej wedlug rys. 103 jest korzystniejsze, niz zaopatrzenie plaszcza cylindra w gwint
wedlug rys. 104. Obiedwie konstrukeye posiadajg jedng wspélng wadse, mianowicie,
ze docigganie nakretek 4 i B, ktérego potrzeba czesciej moze zachodzié, zwlaszcza
przy wykonaniu wedlug rys. 104, wymaga zdjgcia wentylka zwrotnego. Co do
wykonania tahszg jest konstrukcya wskazana na rys. 103; budzi jednak obawe, Ze
pomimo $cigeia skosnego rurki miedzianej przy X, smar moze sig przedostaé wzdluz
gwintu gazowego do gumy G i zniszczyé ja.

Opuszezenie pierscieni P i wykonanie nakretki dociskajacej wedlug rys. 105

uwazaé nalezy za niewlasciwe. Pierscien bowiem gumowy
i G moze latwo zostaé starty przez podobng nakretke, ktdra,
7 przy uzyciu szczeliwa miekkiego, ulatwia dostawanie sig

| ‘ szezeliwa do nacigeia gwintowego.

| W razie koniecznosci wyjecia tulei roboczej z plaszcza,
—< wykrgcanie rurek gazowych moze z powodu zardzewienia
| sprawia¢ znaczne trudnosei. Z tego wzgledu mozna zalecaé
2ys. 105. zamiast rurek stosowanie trzonéw mosigznych 4, ktérych kon-
strukeye wskazane sg na rys. 106 i 107, o ile naturalnie koszty
wykonania nie przewyzszajg znacznie kosztow rurek gazowych. W pierwszej z tych
konstrukeyi pierscien gumowy o $rednicy 5 do 8 mm dociskany jest kolnierzem elip-
tycznym K, przytwierdzonym do plaszeza cylindra srubami. Koncowe odsadzenie
trzonu 4 ulatwia ulozenie uszezelki U. Wykonanie trzonu 4 wedlug rys. 107, ktéry
na dlugosci L nie wymaga zadnej obrébki, jest prostsze, tahsze i dogodniejsze.
Wizystkio czesci sq tu wykonane z mosigdzu. Przy konstrukeyi wedlug rys. 106
1 107 nie potrzeba sig obawiaé o dostanie sig smaru do gumy.




Smarowanie cylindra. 55

Dobre, lecz kosztowne rozwiazanie konstrukeyjne doprowadzania smaru do
cylindra przedstawia rys. 108. I tutaj wszystkie czesci sa wykonane z mosiadzu.
Przy U znajduje sie uszczelka z materyaléw powyzej wspomnianych; wydostawa-
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Rys. 107.

niu sig wody nazewnatrz zapobiega dlawnica. Weigeia przy C sluzg do zalozenia
klucza, a ekscentryczne umieszczenie otworka o srednicy 10 mm ma w motorach

stojgcych umozliwié gromadzenie sig osadu smarowego w miejscu M.

s

i g

&g.r—

i 12

i

g é,

}

Rys. 109 i 110.

Zaleznie od wielkosci eylindra, umieszcza sig jedug z powyzszych konstrukeyi
w jednem, dwdch, trzech lub czterech miejscach. W celu uniknigcia oddzielnego
doprowadzania smaru do cylindra, stosowano dawniej budowe, uwidoczniona na
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rys. 109 1 110. Smar, doplywajacy przez 4, dostaje sig kanalem B do wpustkl
obwodowej C, a stad otworkami ¥ do $rodka cylindra. Uszczelnienie osigga sig
zapomocy pierscienia P z zelaza zlewnego, nasadzonego ze skurczem na tulejg ro-
bocza. Konstrukcya ta byla bardzo kosztowna, a przytem niedogodna, poniewaz
wymagada stosowania, po stronie tbicy, kolnierza plaszcza o wigkszej wewnetrznej
$rednicy, niz Srednica zewnegtrzna pierscienia P.

D. Grubosé Scianek i obliczenie wytrzymatosci cylindra.

Niechaj oznacza:
D = srednice wewnetrzng tulei roboczej w cm,
D,= srednice zewnetrzng tulei robocze] w cm,

© D?

= 4 = czynny przekrdj tloka w cm?,

p. = maksymalne cisnienle wybuchowe w atm. nadcis$nienia,
= D? . ;

Tt T b= maksymalny nacisk tlokowy w g,

g = grubosé seianki tulei robocze) w cm,

% = grubos$é scianki plaszcza cylindrowego w cm,

.= naprezenie dopuszezalne na ciggnienie w g/cm®.

Materyal cylindra musi wytrzymywac:

1) naprezenia gléwune, wywolane ci¢nieniem wybuchowem,
2) naprezenia poboczne, ktére mogs byé réwniez znaczne.

Do grupy drugiej zaliczyé nalezy przedewszystkiem naprezenia odlewni-
cze, dalej naprezenia, wywolane docigganiem pokryw (Ibic) cylindra, wreszcie napre-
zenia, powstajace z powodu réznicy temperatur w poszczegdlnych czesciach cylin-
dra. Tak np. koniec tulei roboczej po stronie tbicy jest narazony na dzialanie wyz-
szych temperatur, niz drugi jej koniec, natomiast zewngtrzny jej obwdd jest chio-
dzony na calej dlugosci wodg o stosunkowo nizkiej temperaturze. Naprezen po-
bocznych, ktére zwlaszeza w odlewach zawilych (skomplikowanych) mogg byé
bardzo wielkie i powodowac peknigeia cylindrow, konstruktor nie jest w moznosci
dokiadnie obliczyé. Powinien sig¢ jednak staraé o nadanie cylindrowi takich ksztal-
téw, aby wspomniane naprezenia byly mozliwie najmniejsze.

Obliczenie grubosci scianek cylindra nalezy przeprowadzi¢ na
podstawie naprezen, wywolanych ci$nieniem wybuchowem i dzialajgcych:

a) jako naprezenia na ciggnienie w kierunku osi podluznej cylindra,
odpowiednio do maksymalnego nacisku tlokowego P, (wyjatek tworzg tutaj jedy-
nie cylindry, wykonane wedlug rys. 781 79);

b) jako naprezenia na ciggnienie na obwodzie cylindra, wywolane we-
wnetrznem cisnieniem p,.

W cylindrach dwusciankowych nadaje sig tulei wewnetrznej taka
grubosé Scianek, zeby sama mogla stawié opdér naprezeniom wymienionym pod b),
za$ naprezenia okreslone pod a) rozkladaja sig na obiedwie tuleje, o ile plaszcz nie
jest dzielony, — nie wywolujg wiec wielkich naprezen jednostkowych.

W cylindrach z osobna tuleja roboczg tuleja wewnetrzna musi réwniez sama
wytrzymaé¢ naprezenia obwodowe, wywolane ci$nieniem p.; naprezenia, spowodo-
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