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Uszczelnienie tulei roboczej po stronie Ibicy.

C. Szczegdly konstrukcyjne.

W rozdziale tym rozwazone zostang szczeg6ty konstrukeyjne:

1) uszczelnienia oddzielnej tulei roboczej wzgledem 1bicy i kot-
nierza plaszeza cylindrowego;

2) uszczelnienia oddzielnej tulei roboczej wzgledem plaszeza po
stronie ramy;

3) smarowania cylindra.

1. Uszczelnienie tulei robocze] po stronie Ibicy.

Do uszczelnienia wysokich ci$nien przy wysokich temperaturach,
panujacych w cylindrze, uzywa si¢ najczesciej cienkiego pierscienia
z klingerytu oryginalnego, papieru azbestowego, wulcasbestonu i wul-
canfibru, a w matych silnikach spalinowych nawet cienkiej tektury,
nasyconej olejem Inianym. W og6lnosci nie mozna zalecaé stosowania
uszczelek grubszych niz 1 mm, poniewaZz w razie przeciwnym trzeba
bardzo silnie dociagaé Sruby, aby zapobiedz rozerwaniu uszczelki przez
gazy wybuchowe. Z tej przyczyny za nieodpowiednie uznaé nalezy kon-
strukcje, w ktérych sznur agbestowy o znaczniejszej $rednicy znajduje
si¢ w wpustce, wytoczonej w kot-
nierzu tulei roboczej. Uszczel-
ka powinna byé tutaj tak ulo-
zona, aby nie byta bezposrednio
wystawiona na dziatanie wyso-
kich temperatur procesu spali-
nowego.

Uszezelnienia kotnierza tu-
lei roboczej wzgledem kotnie-
rza plaszeza dokonadé mozna, ze
wzgledu na nizkie ci$nienie
wody chlodzacej, w sposéb
prostszy, mianowicie przez po-
smarowanie powierzchni odnos-
nych masg kitowa z minii lub
polozenie na nich pierscienia
z klingerytu, wzglednie z cien-
kiej tektury, nasyconej olejem
Inianym, a przy wysokich cis-
nieniach jednostkowych pierscienia z tektury prasowanej.

W silnikach, pracujacych ze sprezaniem mieszanki palnej (np. ga-
zowych, benzynowych), nie powinna skutkiem grabo$ci uszezelki powsta-
waé szezelina, w ktorej mogtby gromadzi¢ sie osad Zarzacy. Zachodzi-
taby bowiem obawa nastapienia samoczynnych wybuchéw przedwezes-
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nych. Odno$ne rozwiazania konslrukcyjne s przedstawione na rys. 80
do 84 przy wykonaniu grubosci Scianek cylindrowych dla cisnienia wy-
buchowego 22 do 25 atmosfer.

W konstrukeji, pokazanej na rys. 80, a chetnie uzywanej w silni-
kach malych, znajduja si¢ na powierzehniach 4 i B uszezelki z cien-
kiej tektury, nasyconej olejem Inianym. Zwtaszcza uszezelka A nie po-
winna byé grubsza niz 1 mm, w razie przeciwnym latwo zostaje przer-

wana przy przypadkowo sil-
( Fandl _ nym wybuchu. Woda chlodza-
fhw =—~——'B1 ca przeplywa w motorze leia-
,a|___ﬂ= cym z ibicy do cylindra kilko-
' ma otworami C. Jeden z nich
powinien byé umieszczony na
dole cylindra ze wzgledu na
odwodnienie, drugi u goéry, aby
zapobiedz ewentualnemu wy-
twarzaniu sie pary w czesciach,
z ktérych woda nie moglaby
odptynagé. W silnikach stoja-
jacych piynie woda z plaszcza
do tbicy. Konstrukeja Ibicy jest
tutaj tego rodzaju, Ze sruby,
przytwierdzajace 1ibice do cy-
lindra, przechodza przez calg
jej wysokosé.

Bardzo podobne rozwigzanie,
réwniez uzywane w silnikach
matych, znajduje sig na rys. 81.
Powierzchnia B jest tutaj po-
smarowana tylko masa Kkitowa
7 minii, powierzchnie A nato-
miast sg wzgledem siebie dotu-
szowane 1 zaopatrzone w usz-
S czelke z cienkiej tektury, nasy-
conej olejem Inianym. Jako pew-
ne ulepszenie wykonania wediug
P J rys. 80 podnie$é nalezy centro-
Rys.ITS i 79. wanie zewnetrzne tbicy, ktére
zarazem zabezpiecza wuszczelke

przeciwko rozerwaniu.

Umieszezenie uszezelki 4 wedlug rysunku 82 jest mniekorzystne,
poniewaZ dzialaja na nia najwyzsze ftemperatury procesu spalinowego.
Mimo to konstrukcja podobna jest uzywana bez wiekszych niepowodzen

w silnikach malych, a nawet §rednich.

34
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Celowe natomiast rozwigzanie ulozenia uszeczelek wskazane jest
na rys. 83 i 84, w ktoryeh to konstrukejach uszezelke przy B wyko-
nywa sie czesto z tek-
tury prasowanej. Na
Tys. 83 uwidocznione
jest takze przepro-
wadzenie wody chio-
dzacej ztbicy do cy-
lindra (silnik lezacy)
zapomocy rury. Przy
nadaniu koinierzowi
plaszeza cylindrowe-
go ksztaitu wedlug
rys. 83 zachodzi¢ mo-
ze u maszyn lezgcych
obawa, ze W zakat-
kach, najwyzej poto-
zonych, zacznie sie
wytwarzaé para.

W cylindrach, w ktérych odbywa sie sprezanie tylko powietrza
(np. Diesel), nie zachodzi obawa o samoczynne zapalenie przedwczesne.
Skutkiem tego moze znajdowaé sig szczelina przy uszezelnieniu tulei
roboczej wzgledem lbicy, jak to "
wynika z rysunkéw 85 do 91,
w ktérych grubosé Scianek cy-
lindra obliczono dla ci$nienia
okoto 34 atmosfer.

Rys. 81.

27%
~

——330¢—» L
)
e

Rys. 82. Rys. 83.

Najwiecej rozpowszechnione jest ulozenie uszezelki U z klingerytu
lub wuleashestonu na koinierzu tulei roboczej i dociskanie jej wystgpem,
znajdujacym sig przy bicy. W celu uzyskania dobre] szczelnoscl nie
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moze byé U zbyt szerokie (10 do 18 mm, zaleznie od $rednicy cylindra).
Na rys. 85 wykonano réwniez uszczelke B z tektury prasowanej dosyé
wazka, aby uzyskacé mniejsze naprezenie niebezpiecznego przekroju kotnie-
rza K. 7 tej samej przyczyny znajduje sie przy X mate zaokraglenie.

——305a " S

~—300% —»]

ON

" Rys. 8.

Najczesciej uZywane zakonczenie tulei roboczej pokazuje rys. 86.
Uszezelnienie na wode mozna tutaj osiagnaé przez uloZenie na powierz-
N chni B tektury
J\\K prasowanej lub
tez przez zasto-

\ sowanie okrag-
tego pierScienia
gumowego G o
grednicy 8 do
10 mm. Przy wy-
konaniu ostat-
niegorodzaju uszezelnienia, nalezy wpustke
na pierscien gumowy wykonaé' trochg
wigkszg, niz przekr6j samego pierscienia,
aby zapewni¢ dobre uszczelnienie przy U.
Przeplyw wody z cylindra do Ibicy
(motor stojacy) nie jest pray uzyciu dwéch
przewodéw C w ogélnosci dogodny. Po-
mijajac juz trudno$ei wiercenia otworéw
skosnych, nie mozna w danym wypadku
otoczy¢ krawedzi &1 F, na czem wyglad
silnika moze ucierpieé. Bezwarunkowo lepsze jest praeprowadzenie wody

A
L

,
"

Rys. 86.
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dwiema rurami wedlug rys. 83; zamiast kolnierzy na koncach rurki
mozna kazdy przeptyw wykonaé z dwéch zagigtych rurek, z ktérych

‘i

)

'. AL

Rys. 87. Rys. 88.

jedna wkrecona jest na gwint w cylinder, a druga w libice, a pola-
czonych ze soba w Srodku t. zw. holendrem.

Sl —52-—> .

Rys. 89. Rys 90.

U cylindrow o duzej srednicy Zzachodzi obawa, Ze kolnierz tulei
robocze]j przyczyni sig, z powodu swego promieniowego wydluzania sie
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pod wplywem wysokich temperatur, do pekniecia kolnierza plaszcza
cylindrowego. Wypadki tego rodzaju znane sg z praktyki, a skutkom
ujemnym mozna najlepiej zapobiedz przez centrowanie zewnetrzne tulei
roboczej wedlug rys. 87. W celu zmniejszenia kosztéw obrébki, powie-
rzechnie B 1 I zostaja przetoczone tylko z gruba. Aby zapobiedz nie-
pozadanemn nagromadzeniu si¢ materjalu, wybiera sie¢ go z kolnierza
plaszcza cylindrowego pomiedzy srubami.

Konstrukeje kotnierzy, przedstawione na rys. 88, maja przedewszy-
stkiem na celu osiagniecie dobrego chiodzenia koinierzy. Pierscien P,
dociskajacy uszczelke ptaska, musi byé luzno dopasowany. Przeplyw
wody z cylindra do 1bicy (motor stojacy) w dwéch miejscach przy uzy-
ciu mosieznych czesci C nie jest szezesliwem rozwigzaniem konstruk-
cyjnem. Nie zastanawiajac si¢ nad trudnoscia, polegajaca na tém, Ze
tbica musi dociskaé trzy uszezelki réznego rodzaju, uszezelki G znajduija
sie tutaj w miejscu trudno dostepnem. Opréez tego, powyzsza budowa
jest 1 w tym wazgledzie niekorzystna, Ze nie zapobiega przy zdejmowa-
niu thiey z cylindra dostaniu sig¢ pozostatosci wody z lbicy do wnetrza
tulei roboczej. Jesli kropelki wody, ktére w danym przypadku zatrzy-
maly sig na tulei roboczej, nie zostaly zauwazone przez masayniste,
powstaja uszkodzenia tulei przez rdze.

Konstrukeje, zaprojektowane na rys. 89 i 90, maja réwniez na celu
osiagniecie dobrego rozmieszezenia materjalu w kotnierzu plaszcza, jak
i uzyskanie dobrego chlodzenia kotnierza tulei roboczej. W celu zasto-

>y sowania mniejszej grubosci tego ostatnie-

e \ A0 8% wystep U jest na rys. 90 wykonany
\\\\‘f\l;\- AR RS “.| odwrotnie, co w maszynach stojacych mo-

' \\\x\ \ NE L[ ze sprawia¢ pewne niedogodno$ci przy

wkladaniu uszezelki.

Uskuteczniajge przeplyw wody z cy-
lindra do tbicy zapomoca kilku otworéw
C wedlug rys. 91, nalezy przy B nie uiy-
waé uszczelki, gdyz w przeciwnym razie
bytoby uzyskanie szczelnosci przy Ui E
P bardzo utrudnione. Wykonanie powyzsze,
|l [N ktore jest stosunkowo kosztowne z po-
/ wodu szerokiej uszezelki B, jest rzadko
stosowane. Roéwniez wlozenie w tbice
pierscienia oddzielnego, stuzacego do do-
ciskania uszezelki U, jest droZsze, niz wy-
step przylany do ibiey.

Przy konstrukeji wszystkich Kkolnierzy nalezy starannie baczyé
na dobry rozkiad materjalu, unikaé wszelkiego nagromadzenia, przecho-
dzié powoli z jednej grubosei scianki w drugg, nadawaé sitom dziala-
jacym male dZwignie przez umieszezenie srub mozliwie w srodku $cianki

4508

Rys. 91.
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plaszceza cylindrowego. Takze jako przyktady w tym wzgledzie majs
stuzyé rysunki 80 do 91.

2. Uszczelnienia tulei roboczej po stronie ramy.

Jako materjalu uszczelniajgcego uzywa sie tutaj pierscieni gumo-
wych, otowianych, miedzianych, réwniez i anl\klego szczeliwa dlawi-
kowego. Oprdcz nie-
zawodnej szczelnosei,
konstrukeja odnosna
musi zapewnié swo-
bodne wydluzanie sie
tulei roboczej, roz-
grzewajacej sie pod
wpltywem Wwysokich
temperatur procesu
spalinowego, w Kkie-
runku tYoza korbo-
Wego.

Oceniajac z tego
punktu widzenia po-
szezegOlne wykona-
nia, uznaé trzeba za Rys. 92.
niewatpliwie wadli-
we konstrukcje, uwidocznione na rysunkach 92 i 93, Na pierwszym z nich
tuleja robocza ma by¢ wlozona w ogrzany plaszez, wiec ze skurczem,

S

Rys. 94.

skutkiem czego wydiuzanie si¢ osiowe jest prawie ze niemozliwe, a wy-
jocie tulei stosunkowo bardzo kosztowne. Jezeli powierzchnie przyle-
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gajace do siebie sg dostatecznie dlugie i bardzo starannie wykonane,
to pofaczenie to jest juz szczelne po silnem weiaggnieciu tulei roboczej
w plaszez i wytoczeniu kilku wpustek obwodowych &. Poniewaz zasa-
dniczo nalezy uniezaleznia¢ celowo$é pewnej konstrukeji od rodzaju
wykonania warsztatowego, budowa powyzsza bywa rzadko stosowana.

Przy zastosowaniu uszczelnienia, pokazanego na rys. 93, jest na-
tomiast wydluzanie sie tulei roboczej w stosunku innym, niz plaszcza
cylindrowego, zupelnie niemozliwe, poniewaz przy M spoczywa Zelazo
na zelazie. :

Zadnych trudnosci w kierunku wspomnianym nie sprawiaja kon-
strukcje, zaprojektowane na rys. 94 i 95. Uszczelnienie, wskazane na
rys. 94, zapomocyg dlawnicy ze szczeliwem miegkkiem jest bezwatpienia
dobre, lecz kosztowne. Z tej przyczyny uwazaé mozna budowe wediug
rys. 95 za odpowiedniejsza, bo pier§cien gumowy uszczelnia réwniez
dobrze, a calo$é jest tansza w wykonaniu. W rozwigzaniu konstrukeyj-
nem wediug rys. 94 wpuszczenie dtawnicy
w kolnierz plaszcza przy N jest stosowa-
ne ze wzgledu na dobry wyglad, lecz nie-
korzystne, bo zmusza do uzycia $rub od-
ciskajacych.

Konstrukcje uszczelnienia tansze, niz
ostatnio rozwazane, znajduja si¢ na rys. 96
i 97. W obydwéeh przypadkach za ma-
terjal uszczelniajacy stuzy okragly pier-

Rys. 96. Rys. 97.

écien gumowy, kiérego wiozenie wymaga stosownego sciecia przy @. Co
do pierwszego wykonania mozna mie¢ pewne watpliwosei wzgledem
swobodnego wydiuzania si¢ tulei roboczej, poniewaz zabezpieczenie
szezelno$el nie dozwala zastosowania wiekszej wpustki Y, niz tego wy-
maga catkowite wypelnienie jej §ciSnigtym materjatem pierScienia gu-
mowego. '

Drugie natomiast, uwidocznione na rys. 97, zadawala pod kazdym
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wzgledem i jest bardzo czesto stosowane tak w silnikach matych, jak
i érednie] wielkoSci; jedynie wkiadanie pier§cienia gumowego w plaszcz
jest ucigzliwe. Wpustka Y musi byé troche¢ wigksza, niz przekr6j
pierscienia gumowego, ktérego srednica d=7 do 8 mm przy D=160 do
400 mm, a u wiek-
szych $rednic wynosi 7
okoto 10 mm. Pier- — 3004~

$cienn gumowyzostaje 9
zwykle wtozony e
~w wpustke z pew-
“nem napieciem tak,
ze wewnetrzna Sred- —

nica pier§cienia nie e V] HEN
rozciagnietego  jest [ l ﬂ N
mniejsza, niZz Sredni- ¥m'¢ N |/ -
ca odnosna S u wpu- -

3687 — (>

stki, mianowicie o 20 G
do 80 mm przy D — -
160 do 400 mm, a o o IR ; !

35 do 60 mm prazy Rys. 9. = Rys. 99,
D==425 do 750 mm.

Koniec tulei roboczej, ‘pokazany na Iys. 98, jest silnie wciggniety
W plaszez cylindrowy i zalany olowiem na diugosci 25 mm. Konstrukeja
ta, chetnie stosowana w motorach Diesela i zapewniajaca szczelnosc,
umozliwia swobodne osiowe wydtuzanie si¢ tulei roboczej, jezeli wpustka
na olow otrzyma ksutalt odpowiedni. W tym celu wpustka w kol
nierzu plaszeza jest wykonana cylindrycziie, a zhiezno$é jej w tulei
roboczej zapobiega wypadnieciu otowin. Wytoczenie wpustek obwodo-
Wych przy @ nie jest konieczne, a w niektérych wypadkach wzgledy
konstrukeyjne na catosé silnika wymagaja przediuzenia tulei roboczej
wediug 4.

Uszc-zeln_ienie, zaprojektowane na Iys. 99, skiada sig « dwéch pier-
Scieni Ill-led?lan.ych? poniewaz materjal ich wydtuza sie pod wptywem
ciepla wigcej, ma zelazo lane. By ulatwi¢ wloZenie tulei roboczej, sto-
suje sig Scigele przy @, skutkiem czego powstaje wpustka przy X,
w ktérej u maszyn stojacych zbiera si¢ zaWsze woda, jednakze za wade
uwazaé tego nie nalezy. Cheae uzyskaé mozliwie najlepsza szczelnose,
Srednica zewngtrzna pierscieni powyzszych powinna byé odrobing wiek-
sza, niz Srednica D koinierza plaszcza. Podobne wykonanie jest wiasci-
wie tylko mozliwe przy wsadzaniu tulei roboczej w cylinder choé troche
ogrzany. Skurez, osiagniety wtedy, utrudnialby swobodne wydtuzanie
sig tulel roboczej, a poniewaz przytemm wykonanie danej konstrukeji jest
kosztowne, wige nie bywa usywane.
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W cylindrze, wskazanym na rys. 100, tuleja robocza T jest prze-
dtuzona osobng czesciag P. Konstrukcje tego rodzaju mozna stosowaé
w motorach stojacych i leZgcych w tych wypadkach, w ktoryeh tlok
wyjmowany jest przez rame, i chodzi o mozliwe skrécenie diugosci
maszyny. Tuleja robocza jest uszezelniona wzgledem plaszeza cylindra
zapomocy okraglego pierscienia gumowego, aby nie wyjmowaé uszezelki
przy rozbieraniu tioka. Przed wyjeciem tloka nalezy usungé tylko tu-
leje¢ P, co uskutecznia si¢ przy pomocy klamry dwudzielnej z zelaza
kutego, natozonej na obwdd zewnetrzny czesei P.

Szezeglty konstrukeyjne rys. 92 do 100 zaprojektowane zostaty dla
roznych srednic i réznych grubosci Scianki tulei roboczej. Celowosé

kazdego z nich dla poszezegélnego wypadku

<7 wynika ze stow krytyki, zamieszczonej powy-
'_\J ' ze]. Najwiecej mozna polecaé wykonania we-
[ ) % dlug rys. 95, 97,98, 94, a ostatecznie takize 9.
NNV, Koniec tulei roboczej na zewnetrznym
““:QF_L— swym obwodzie jest Sciety na diugosci H ze
S wagledu na utatwienie wkiadania jej w plaszcz
oy cylindra (patrz rys. 95). Roéwniez wewngtrz
\ jest tuleja zbiezna na dlugosci L. Zbieznosé
ta w wszystkich silnikach, ktérych tlok, za-

opatrzony W pierscienie rozprezne, wkiadany

zostaje W cylinder od strony ramy, jest bez-

warunkowo Konieczna, a w innych polecenia

godna, aby ochronié konicowy krawedz K przed

r c

] J P tatwem uszkodzeniem i wlatwié usuwanie z cy-
lindra smaru zuzytego.
Rys. 100. Konstrukecje, wskazane na rys. 92 do 100,

przedstawiajg jednoczesnie réznorodne rozwia-
zania zakoriczeli plaszeza cylindrowego. Nie beda one tutaj blizej roz-
wazane, poniewaz celowosé kazdej poszezegilnej konstrukeji zalezy w da-
nym wypadku od ktszaltu ramy.

3. Smarowanie cylindra.

Otwér, wzglednie otwory, przez ktére doprowadza sie olej do sma-
rowania tloka, powinny znajdowaé sie w miejscach, stale zakrytych
tlokiem. Najwiece] rozpowszechnione byto do niedawna umieszczanie
smarownic w ten sposob, ze wspomniany otwér znajdowal sie pomiedzy
drugim a trzecim pierscieniem tloka przy jego zewnetrznem martwem
polozeniu w maszynach lezacych (patrz rys. 45 do 51), a pomiedzy
pierwszym a drugim w stojgeych, przyczem pierscienie liczymy kolejno,
poezynajac od znajdujgcego sie najblizej dna tloka. Smarowanie tego
rodzaju umozliwia dostanie sig znaczniejszej ilosci smaru do przestrzeni
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spalinowej cylindra, zwlaszcza przy uzyciu nieodpowiedniego, zbyt rzad-
kiego oleju. Skutkiem tego rozprezne pierscienie ttokowe zapiekajy sie
i traca szczelnosé, co wywoluje zmniejszenie sie maksymalnego skutku
maszyny. Dzigki tym doswiadezeniom umieszcza si¢ dzis otwory dla
smaru w ten sposéb, Ze doptywa on przy zewnegirznem martwem po-
tozeniu tloka pomiedzy pierscieniem przedostatnim a ostatnim, wige
najblizszym czopa tlokowego. co w praktyce dato dobre wyniki np.
w motorach Diesela.

W silnikach malych wystarcza uzycie do smarowania cylindra
zwyklych smarownic, natomiast juz przy Sredniej wielkosci maszyny
nalezy dopompowywac smar osobnemi pompkami. Wentylki zwrotne,
znajdujace si¢ zwykle bezposrednio w danym otworze w cylindrze, po-
siadajg normalnie gwint gazowy */" (Gg).

Doprowadzanie smaru do cylindra dwusciankowego o niewielkiej
Srednicy nie sprawia zadnych trudnosei konstrukeyjnych, gdyz wokoto
danego otworu dla smaru umieszcza sig bezposrednio w odlewie tulej-
ke, taczaca plaszez z tuleja roboezg (patrz. np. rys. 57 i 58). W cylin-
drach z oddzielng tuleja robocza lub dwusciankowyeh o wiegkszej Sred-
nicy nalezy stosowaé takie konstrukcje, ktéreby, pomimo nieréwnego
promieniowego wydtuzania sie tulei roboczej i plaszeza cylindarowego,
zapewnily szezelnosé przewodu smarowego. Jako przyktady moga stu-
zy¢ konstrukeje, wskazane na rys. 101 do 110.

Najprostszg budowe wskazuje rys. 101. Tuleja robocza posiada tu
Wwystep pierscieniowy 4, prazylegajacy do Zebra obwodowego Z w pla-
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szezit cylindra. Przy bardzo starannem Wykonaniu szezelno$é tyeh po-
wierzchni jest zapewniona, poniewasz cz€SC 4 tulei roboczej wydiuza si¢
pod wpltywem ciepla procesu spalinowego w kierunku promieniowym
bezwatpienia wiecej, niz dobrze chlodzone zebro Z. Ze wzgledu jednak
na zalezno$é wykonania od sprawnosci 1 sumiennosel robotnika, kon
strokeja powyZsza jest rzadko uzywana.

Cyl. siln, spal.



66 Cylindry silnikéw dzialajacych jednostronnie.

W cylindrach o malej srednicy mozna stosowaé prosta i tania
konstrukecje, przedstawiong na rys. 102. W tuleje roboczg wkrecony
jest na gwint gazowy trzon mosigzny, ktérege dlugoéé B nie wymaga
zadnej obrébki, a dilugos¢ C luZnego tylko dopasowania do otworu
w ptaszczu. W miejscu U znajduje si¢ uszczelnienie z klingerytu, fi-
bru lub wulcanfibru, w miejscu 4 zas pierscien oiowiany, dociskany
skosnemi powierzchniami trzonu. Dzieki miekkosci olowiu mozliwe
jest nieréwne wydluzanie si¢ promieniowe tulei roboczej i plaszeza.
Warunkowi temu jeszcze lepiej zadoSC czynia konstrukcje ponizsze.

Rys. 1031 104 przedstawiaja bardzo rozpowszechnione konstrukcje.
W obydwéch wypadkach toczona rurka gazowa (o érednicy */," w ma-
tych motorach 1 1/," w wiekszych) jest wkrecona w tuleje robocza.
Uszczelnienie przeciw dostawaniu sie wody do wnetrza cylindra doko-
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nane jest na rys. 103 zapomoca Wulcanfibru, fibru lub klingerytu. na-
tomiast na rys. 104 szczelno$é 0siaga sie zapomoca silnie wkreconego
gwintu gazowego, posmarowanego mMinig. Ostatni sposob przy nalezy-
tem wykonaniu okazal sie zupeinie dobrym.

Cheac zastosowaé przy matej grubosei $cianki tulei roboczej bu-
dowe, wskazana na rys. 103104 lub tez wieksza diugos¢ gwintu, nalezy
zaopatrzyé tuleje w nadlewek N, przedtuzajac odpowiedniv gwint na
rurce gazowej. Jednakowoz gwint ten przy zastosowaniu konstrukeji
wedlug rys. 104 powinien by¢ tylko tak diugi, Zeby dalsze wkrecenie
rurki przez reke niepowolang byto niemozliwe. Wigksza pewnos¢ w tym
wzgledzie daje konstrukeja, wskazana na rys. 103.
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W celu unikniecia uszkodzenia tloka, muszalby ¢ krawedzie
otworu, wechodzgce do wnetrza cylindra, starannie
zaokraglone.

Wydostawaniu sie wody nazewngtrz przez plaszcz cylindra zapo-
biega w konstrukecji wedlug rys. 103 pierScien gumowy G o Srednicy
5 do 8 mm, a wedlug rys. 104 dlawnica, wypelniona szczeliwem miek-
kiem. Pier§cienie P, wykonane z mosiadzu, sa zaopatrzone w otworki
gwintowane w celu ulatwienia wyjmowania ich. Dociskanie pierscienia
@, wzglednie szczeliwa uskutecznia sig przy pomocy nakretki 4, wzgle-
dnie B, wykonanych z zelaza zlewnego lub lepiej z mosigdzu. Nacigcie
gwintu na rurce gazowej wedlug rys. 103 jest korzystniejsze, niz zao-
patrzenie plaszcza cylindra w gwint wedtug rys. 103. Obiedwie kon-
strukcje posiadajg jedng wspélng wad¢, mianowicie, Ze docigganie na-
kretek A i B, ktérego potrzeba czeSciej moZe zachodzié, zwiaszcza przy
wykonaniu wedlug rys. 104, wymaga zdjecia wentylka zwrotnego. Co
do wykonania tansza jest konstrukcja wskazana na rys. 108, budzi
jednak obawe, ze pomimo Scigcia skosnego rurki miedzianej przy X,
smar moze przedostaé si¢ wzdluz gwintu gazowego do gumy G i zni-
szczy6 Ja.

Opuszczenie pier§cieni P i wykonanie nakretki dociskajacej wediug
rys. 105 uwazaé [nalezy za niewlasciwe. Pierscien
bowiem gumowy G moze tatwo zosta¢ starty przez
podobng nakretke, kt6ra, przy uzyciu szczeliwa

nﬂgkkjego, ulatwia dostawanie si¢ szezeliwa do A U

naciecia gwintowego. 7 ’
W razie koniecznosci wyjecia tulei roboczej : .'

z plaszcza, wykrecanie rurek gazowych moze z po-

wodu zardzewienia sprawiaéznaczne trudnosei. Z tego Rys. 105

V\'nginu mozna zalecaé zamiast rurek stosowanie
rZonow mosieznych 4, ktérych konstrukeje wskazane s na rys. 106 1107,
o ile naturalnje koszty wykonania nie przewyZszajs znacznie kosztéw
rurek gazowych. W pierwszej z tych konstrukeji pier§cien gumMowy
o $rednicy 5 do 8 mm dociskany jest kolnierzem eliptycznym K, przy-
twierdzonym do plaszcza cylindra §rubami. Koncowe odsadzenie trzonu
A ulatwia utoZenie uszezelki U. Wykonanie trzonu 4 wedtug rys. 107,
kt6ry na diugoSci L nie wymaga zadnej obrébki, jest prostsze, tarisze
i dogodniejsze. Wszystkie cz¢sci sg tu wykonane z mosiadzu. Pray
budowie wedtug rys. 106 1 107 nie potrzeba sig obawiaé 0 dostanie sie
smaru do gumy.

Dobre, lecz kosztowne rozwigzanie konstrukeyjne do prowadzania
smaru do cylindra przedstawia rys. 108. 1 tutaj wszystkie cgzesei 8§
wykonane z mosigdzu. Przy U znajduje sje uszezelka z materjaléw
powyzej wspomnianych; wydostawaniu sig wody nazewnatrz zapobiega
diawnica. Weigeia przy C stuZg do zalozenia klucza, a eksecentryczne
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umieszcezenie otworka o srednicy 10 mn ma w silnikach stojaeyeh umo-
zliwi¢ gromadzenie si¢ osadu smarowego w miejscu M.

Zaleznie od wielkosci cylindra, umieszcza sie jedng z powyzszych
konstrukeji w jednem, dwdch, trzech lub czierech miejscach. W celu.
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nnikniecia oddzielnego doprowadzania smaru do cylindra, stosowano
dawniej budowe, uwidoczniong na rys. 109 i 110. Smar, doptywajacy
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Rvs. 108 Hy.“\. 109 i 110,

przez A, dostaje sie kanalem B do wpustki obwodowej C, a stad otwor-
kami /' do srodka eylindra. Uszczelnienie osigga si¢ zapomocy pier-
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cienia P z Zelaza zlewnego, nasadzonego ze skurczem na tuleje robocza,
Konstrukeja ta byta bardzo kosztowna, a przytem niedogodna, poniewaz
wymagata stosowania po stronie thicy kotnierza plaszeza o wiekszei
wewnetrznej $rednicy, niz srednica zewnetrzna pierscienia P,

D. Grubosc scianek i obliczanie cylindra na wytrzymatosc¢.

Niechaj oznacza:

D = srednice wewnetrzna tulei roboczej w cm,

D; = srednicg zewngtrzna tulel roboczej w em.
= D : ‘

F = g = ozynny przekr6j tloka w em?®,

p: =— Mmaksymalne ci$nienie wybuchowe w atm. nadcisnienia,
n D* s

M= “4 p. = maksymalny nacisk tlokowy w kg,

¢ = grubosé Scianki tulei roboczej w em,

k = grubos¢ scianki ptaszeza cylindrowego cm,

k. = naprezenie dopuszczalne na rozciaganie w kg/em®.

Materjat cylindra musi wytrzymywac:

) naprezenia giéowne, wywolane ciSnieniem wybuchowem,

2) naprezenia poboczne, ktbre mogy byé rowniez znaczne.

Do grupy drugiej zaliczy¢ nalezy przedewszystkiem napreze-
nia odlewnicze, dalej naprezenia, wywotane docigganiem pokryw (tbic)
cylindra, wreszcie naprezenia, powstajace z powodu réznicy temperatur
W poszezegélnych czeSciach cylindra. Tak np. koniec tulei roboczej po
stronie ibicy jest narazony na dziatanie WyZszych temperatur, niz drugi
jej koniec, natomiast zewnetrzny jej obw6d jest chiodzony na catej dtu-
goscl woda o stosunkowo nizkiej temperaturze. Naprezei pobocznych,
ktore zwlaszeza w odlewach zawitych (skomplikowanych) mogg byé
bardzo wielkie i powodowaé pekniecia cylindrow, konstruktor nie jest
w moznosci dokladnie obliczyé. Powinien jednak staraé sie o nadanie
cylindrowi takich ksztattéw, aby wspomniane liapl'Qzenia byly mozliwie
najniniejsze.

Obliczenie grubosci §cianek cylindra nalezy prze-
prowadzi¢ na podstawie naprezen, wywolanych cisnjeniem wybuchowem
i dziatajacych :

a) jako naprezenia na rozcigganie W Kierunku osi podtuz-
nejcylindra, odpowiednio do maksymalnego nacisku tokowego P,
(wyjatek tworza tutaj jedynie cylindry, Wykonane wedtug rys. 78 i 79);

b) jako naprezenia na rozcigganiena obwodzie cylindra, wy-
wolane wewnetrznem ci$nieniem p,

W cylindrach dwusciankowych nadaje sie tulei we-
wnatrznej taka grubosé Scianek, Zeby sama mogta stawié opér napre-
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