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Sposób wytwarzania rolek do młynów

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarzania rolek
do młynów węglowych.

Dotychczas rolki wykonywane są z jednolitego materia¬
łu. Powierzchnie rolek służące do zamontowania na czo¬
pach wahaczy obrabiane są mechanicznie. Stopy dotych¬
czas stosowane na rolki z uwagi na stosunkowo dobrą
obrabialność są mało odporne na ścieranie. Stosowanie
stopów trudnościeralnych nieobrabialnych jest niemożli¬
we, ponieważ rolki muszą być dokładnie montowane
w młynach.

Obecnie znane są również sposoby wykonywania rolek
warstwowych. Sposoby te polegają na tym, że środek rolki
wykonany jest z materiału łatwoobrabialnego natomiast
zewnętrzna warstwa wykonana jest ze stopu odpornegona
ścieranie. Połączenia tych dwóch elementów dokonuje się
za pomocą spawania lub połączeń śrubowych. Rozwiąza¬
nie takiewymaga bardzodokładnego wykonania odlewów.
Również często następuje spadanie pierścieni zewnętrz¬
nych, co powoduje przestoje i uszkodzenie mechanizmów
młynów.

Sposób wytwarzania rolek według wynalazku polegana
łączeniu pierścienia zewnętrznego trudnościeralnegoipie¬
rścienia wewnętrznego obrabialnego przez wypełnienie
przestrzeni między pierścieniami ciekłymi metalami, two¬
rzywami sztucznymi, zaprawą cementowąlubinnymitwo¬
rzywami ciekłymi twardniejącymi.

Sposób według wynalazku objaśnia rysunek. Pierścień
wewnętrzny 1 rolki wykonuje się z żeliwa szarego, nato¬
miast pierścień zewnętrzny 2 rolki wykonuje się ze stopu
odpornego na ścieranie. Po odpowiednim centrycznym

5 ułożeniu obu pierścieni przestrzeń między nimi3 wypełnia
się materiałem łączącym. Materiał łączy obie warstwy
sztywno, a rolka stanowi jedną całość.

Przestrzeń wewnętrzną 3 między warstwami rolki moż¬
na wypełniać ciekłym metalem, tworzywami sztucznymi,

io np. żywicą epoksydową, lub zaprawą cementową. Najle¬
piej przestrzeń między pierścieniami 3 wypełnić tworzy¬
wami, które po zużyciu zewnętrznego pierścienia można
wypalić lub wytopić. W sposobie według wynalazkupierś¬
cień wewnętrzny 1 można wielokrotnie używać do monta-

15 żu nowych rolek, a pierścień zewnętrzny 2 rolki nie spada
w czasie pracy młyna.

Zastrzeżenie patentowe

20 Sposób wytwarzania rolek mielących warstwowych
składających się zpierścieniazewnętrznegotrudnościeral¬
nego i wewnętrznego obrabialnego, znamienny tym, że
pierścienie łączy się przez wypełnienie przestrzeni między
pierścieniami ciekłymi metalami, tworzywami sztuczny-

25 mi, zaprawą cementową, lub innymi tworzywami ciekłymi
twardniejącymi.
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