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Przedmiotem wynalazku jest spos6b otrzymy-
wania walcéw warstwowych przeznaczonych do
walcowania metali, mielenia, kruszenia, $cierania
i innych proces6w technologicznych.

Szczeg6lnie istotng czescig walca jest cze$é Srod-
kowa zwana beczka. Cze$é ta podlega silnym pro-
cesom zuzycia pod wplywem naciskéw i $cierania.
Stad potrzeba stosowania w tej czesci stopobw twar-
dych na Scieranie.

Znany jest sposéb wykonywania walc6w war-
stwowych z przelewaniem stopu i szybkie chio-
dzenie czesci roboczej walca.

Sposéb z przelewaniem polega na wypelnieniu
formy walca zeliwem bialym i po czeSciowym za-
krzepnieciu warstwy zewnetrznej beczki, przele-
wa sie forme zeliwem szarym. W ten spos6b u-
zyskuje sie robocza czesé walca jako twarda, a
Lzopy z zeliwa szarego.

Szybkie chlodzenie czesSci roboczej uzyskuje sie
przez stosowanie formy metalowej przyspieszajg-
cej proces krystalizacji i powodujacej powstawa-
nie struktury ledeburytycznej. Spos6b ten jest mo-
zliwy tylko w przypadku stosowania stopu, kt6-
rego struktura, a szczegélnie twardoéé w istotny
spos6b zalezy od szybkosci krystalizacji. Nato-
miast w przypadku stopéw o wysokiej twandosci
i odpornosci na $cieranie np. zeliwa wysokochro-
mowe, technologie powyssze mie sg stosowane.

Znany jest réwniez z polskiego opisu patento-
wego 73755 sposéb wykonywania walcow warstwo-
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Sposéb otrzymywania walcow .
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wych przez wstawienie wkladki metalowej cylin-
drycznej  (rury) rozdzielajacej czesé roboczg hecz-
ki od rdzenia walca. Zalewanie tych walcéw od-
bywa sie ré6wnoczesnie w strefie roboczej stopami
odpornymi na scieranie i w czesci $Srodkowej walca
stopami obrabialnymi.

Celem wynalazku jest spos6b wytwarzania wal-
cow warstwowych w ktérych warstwa zewnetrzna
jest wykonana z twomyw metalicznych wysoko-
stopowych odpomych ma Scieranie, a cze$é Srod-
kowa ze stopéw latwo obrabialnych, zalewanych
nier6wnoczesnie.

Sposéb otrzymywania walcébw warstwowych we-
diug wynalazku polega na tym, 2e ndzefi walca
wypelnia sie sypkim materialem ogniotrwatym,
a cze$é roboczg walca wypelnia sie cieklym me-
talem, nastepnie po zakrzepnieciu usuwa sie rdzen
z sypkich materialéw ogniotrwalych i zalewa prze-
strzei wolng metalem obrabialnym stanowigecym
metalowy ndzen walca.

Przyklad sposobu wykonania walca wediug wy-
nalazku objasnia rysunek. Forme walca wykonu-
je sie w znany spos6b. Po wyjeciu odlewniczego
modelu, pokryciu powierzchni powlokami ognio-
trwalymi i wysuszeniu czesSci skiladowych formy
1, 2, 5, 6 przygotowuje sie forme «do zalania. Na
dolnej formie 1 wustawia sie forme sSrodkowsg 2.
W czesci tej wklada sie metalowy pierscieni 9 od-
dzielajacy cze$é robocza walca 4 od czesci Srod-
kowej 3. Nastepnie montuje sie pozostale czgsci
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formy 5 i 6. Cze$é $rodkowag formy tzw. rdzen 3
wypelnia sie sypkim materialem ogniotrwalym np.
piaskiem kwarcowym (bez lepiszcza). Tak przygo-
towang- forme zalewa sie¢ poprzez wlew T stopem
odpornym ma $cieranie. :

Ciekly stop wypelnia waskie formy 4 tworzac
po zakrzepnieciu beczke tj. cze$é robocza walca.
Nastepnie podnosi sie réwnocze$nie oczesci formy
2, 5 i 6 przez co nastgpuje wysypanie sie sypkie-
go mdzenia 3..Po oczyszczeniu formy 1 z piasku
ponownie -sklada sie pozostale czesci formy i ukla-
dem wlewowym 8 zalewa S$rodkows cze$é¢ walca.
Po zakrzepnigeciu i ostudzeniu metalu forme od-
lewniczg mrozbiera sie w znany sposéb a walec
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warstwowy przygotowuje sie do obroébki mecha-
nicznej.

Zastrzezenie patentowe

Spos6éb  otrzymywania walcéw  warstwowych
przez oddzielenie warstwy . roboczej metalows
wkladka, znamienny tym, ze mrdzehh (3) wydelnia
sie sypkim materialem ogniotrwalym, a cze$é ro-
boczg walca (4) wypelnia sie cieklym metalem,
nastepnie po zakrzepnieciu msuwa sie rdzen (3)
z sypkich materiatéw ‘ogniotrwatych i zalewa prze-
strzen wolng metalem obrabialnym stanowiacym
metalowy rdzen (3) walca.
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