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przez przeszlhowanie ich i następnie w budow ać nowe 
tłoki . R obota ta przedewszystkiem  wymaga odpow ied 
nich obrabiarek, które są bardzo kosztowne, sumienności 
i znajomości rzeczy.

Tak często spotykane u nas narzekania na złe alu­
miniowe tłoki spowoduwane są najczęściej nie przez nie, 
a jedynie przez nieunrejętne i- niew łaściw e wbudowanie 
ich.

Poza gotow em i tłokam i w ypuszczają zw ykle fabryki 
jeszcze tłoki surowe, w ym agające całkow itej obrobki 
i tłoki półoDrobione,

W  normalnych warunkach, t. j. przy naprawdę fa- 
chowem  traktowaniu w  odpow iednio wyposażonym w ar­
sztacie najbardziej wskazanem jest nabyw aire tłoków  
półobrotu m ych, przez co przeprowadzenie wszystkich 
operacj związanych z wymianą m oże być bardziej indy­
widualne. M ianow icie przeszlifowanie cylindrów  dane­
go bloku ogranicza się w ów czas ao zajęcia z wewnętrznej 
ściany tylko tej minimalnej warstwy mięsa, która jest na­
prawdę konieczna wskutek zużycia przy jednoczesnem  
wzajemnem wyrównaniu średni, poszczególnych cylin ­
drów.

Wymiana tłoków  żeliwnych na lekkie jest bardziej 
skom plikowana i wymaga zwykle pew nych zmian w usta­
wieniu rozrządu silnika, zapału, gaznika w związku z p o ­
większeniem  kom presji i zwiększeniem  obrotów .

Ze względu na okoliczności, w których tłok pracuje, 
trudny dostęp do niego i t. d. przeprow adzenie ścisłych 
pom iarów  i badań zachowania się rozmaitych jego su­
row ców  podczas pracy było niezmiernie uciążl w e.

W  toku doświadczeń stwierdzono, że naj ważniejszym 
problem em  do rozwiązania jest opanowanie, wzgl. zm ji. j- 
szenie rozszerzalności, występujące pod wpływ em  w y ­
sokiej temperatury pracy i dającej się bardzo we znaki 
w  tłokach ze stopów  aluminjowych . Ponieważ utrzyma­
nie tem peratury w  tłoku zależne jest w pierwszym rzę­
dzie od zdolności przew odzenia ciepła, zatem zagadnie­
nie minimalnej rozszerzalności ściśle jest związane ze 
spółczynnikiem  rozszerzania, z tem jakim przew odni­
kiem ciepła jest materjał użyty do wyrobu tłoków  i wresz- 
c 'e  jak to ciep ło  odprow adzone zostaje nazewnątrz.

W  praktyce zasadniczo większa rozszerzalność lek ­
kich stopów odbija się koniecznością stosowania wspom ­
nianego już luzu między tłokiem, a ścianami cylindra.

W  ciągu długich i żmudnych doświadczeń z lekk ' :mi 
tłokam i w yłoniły  się trzy następujące grupy odpow ied­
ni ch stopów :

aluminjowo - m iedziowa, 
aluminjowo - krzemowa i
magnezjowo - krzem owa, t. zw. elektronowa.

Rys, 2 .

O czyw iście każdy z pow yższych stopów  posm aa p o ­
za wymienionemi zasadniczemi składnikami jeszcze inne 
domieszki.

D ochodząc .do wniosku, że dotąd metalurgja nie d o ­
starczyła nam jeszcze tego idealnego surowca, któryby 
łączy ł w  sobie wszystkie pożądane własności, postarano 
się drogą czysto konstrukcyjną lub pośrednią wyrównać, 
wzgl, usunąć największe w ady obecnie znanych stopow, 
używanych do wyrobu lekkich tłoków

Nie sposob tu w yliczać jak rozmaici konstruktorzy 
us iłowali rozw iązać to zadanie. Zasadniczo w yłoniły  się 
dwa typy tłoków :

a) zrobione z dw óch surow ców  o zupełnie odm en- 
nycb własnościach różnych spółczynninach rozszerza­
nia, jak np. z alummjum i stali lub aluminjum i żeliwa, 
oraz

b) zronicne jednolicie z lekkiego stopu, którym na­
dano specjalny kształt zewnętrzny w  połączeniu z pewną 
finezją wykonania.

C zołow ym  reprezentantem pierwszej grupy są ame­
rykański' tłoki Nelson - Bohnalite ostatnio m ocno rekla­
mowane i także fabrykow ane w Europie. W iększości 
czytelników  niewątpliv le znany jest osobliwy kształt 
tych tłoków , zaopatrzonych w wkłady ze steli inwarowej, 
których zadaniem jest zahamowanie, wzgl. zmniejszenie 
swoistej lekkim stopom  dość znacznej rozszerzalności pod 
wpływem  wysokiej temperatury, Pozatem  płaszcz ze ­
wnętrzny oddzielony jest tuz za pierścieniami prawie zu­
pełnie od swej doklej części, która zaopatrzona jest z jed ­
nej strony (zatem uważać przy wbudowaniu!) podłużnem 
skośnem nacięciem (szlicem), wskutek czego z biegiem 
czasu występuje pewna skłonność do owaliza :ji.

Do drugiej z wym ienionych grup należą m in. tak 
zwane półsztyw ne tłoki marki Siindural, wyrabiane ze 
stopu alumiii|cWO - krzem ow ego ze znaczną domieszką 
miedzi i niklu. W  stosunkowo krótkim czasie tłok ten 
(Rycina ), złożył wiele dow odów  swej wartości i znalazł 
szerokie zastosowanie.

Przewodnią myślą przy konstruowaniu półsztyw nego 
tłoka Sidmural B, była dążność do um ożliwienia stosow a­
nia jaknajmniejszego luzu mimo dość znacznego, społczyn- 
nika rozszeizania stopu aluminjowego tak, aby w yklu­
czyć stukanie tłoka w  zimnym stanie, ograniczyć zużycie 
oliwy, a z drugiej strony uniknąć zatarcia, następującego 
przy zamalym luzie. L icząc się z własnościami materja- 
łu, skupiono baczną uwagę na jaknajwiększe i jaknąj- 
szybsze odprowadzanie nagromadzonego, w denku tłoka 
ciepła  przez płaszcz na ściany cylindra, a pozatem przez 
odpowiednią konstrukcję postarano się o uniknięcie szko­
dliw ego w pływu wad stopów  aluminjowych.

Jak widać z ryciny 1 i 2 (przekrój poprzeczny' płaszcz 
półsztyw nego tłoka Simoural B posiada dwie długie na­
przeciw ległe zakładki (talce) pionow e, dotykające obsady 
sworznia. Zakładki te komunikują się z poziom em i na­
cięciami, znajditjącemi się w  górnej części płaszcza tło ­
kow ego. Dzięki zakładkom, które spow odow ały pewne 
nagromadzenie materjału i nacięciom  poziom ym  płaszcz 
tłoka posiada dość znaczną trwałą elastyczność; jego 
normalna rozszerzalność znajduje poniekąd ujęcie w ela­
stycznych zakładkach, które poddając, pochłaniają ją, 
przyczem  wsKutek symetrycznośc: budowy płaszcz tłoka 
nie traci form y i stale zachowuje ściśle cylindryczny 
kształt.

Stosow any przy montażu luz dla tłoków Simdural B 
sztywnych (zwykłych) i Smidurai B pół-sztyw nych  w środ­
kow ej strefie płaszcza tłokow ego tylko bardzo nieznacz-


