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1. BEVEZETES

A fémporok feldolgozasanak, vagyis a nyersdarabok el6allitasanak az egyik valtozata a hengerlés. Itt
a port, két egymassal szembe forgd henger kozé adagoljak, amelyek a strlodasi erok hatasara maguk
kézé huzzak és egy folyamatosan kilépd, kis vastagsagi féltermékké sajtoljak. A hengerelt szalag
témorsége kicsi €s nyers allapotban még igen torékeny. A nyers szalag vastagsdga (hy) és striisége (py

tobb tényezotol fiigg, melyek koziil a fontosabbak hatasat az alabbiakban ismertetjiik.

A tomér fémek hengerlésével ellentétben, ahol a fém térfogata allandé6 marad, a fémporok
hengerlésénél fellép egy nagyobb sebességnévekedés és egy térfogatcsokkenés. Ezaltal a hengerelt
szalag siirlisége a technologiai paraméterek fiigvényében, valamint ezen a tényezok egymasra gyakorolt

hatasaval valtozik.

2. A HENGERLESI SEBESSEG ES A FEMPOROK SZEMCSEFI-NOMSAGANAK
HATASA

A hengerlési sebesség valtoztatasa erdssen befolyasolja a szalag tulajdonsagait. A hengerlési sebesség
novelésével csokken a hengerek k6z6tti munkatérben talalhato fémporra haté préselési id6. Egy bizonyos
hengerlési sebességnél az Orvényszerlien felfele kiaramlo levegd neheziti, vagy akar meg is
akadalyozhatja a por szabad bejutasat a hengerek kozé. Ennél nagyobb sebességnél megsziinik a
hengerlés folyamatossaga is. Gazdasagi szempontbdl, természetesen, minnél nagyobb sebességgel

érdemes hengerelni, amelyik nagy termelékenységet biztosit.

Ahhoz, hogy megvizsgalhassuk a kiilonb6zd paraméterek hatasat a hengerlési folyamatra, a kisérletek

soran a szalagvastagsagot (h)), a hengeratmér6t (D) és a hengerfeliiletek mindségét nem valtoztattuk. igy
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meg lehetett vizsgalni a hengerlési sebesség (v;) hatasat a szalag siirliségére kiilonb6z6 Osszetételi és

finomsagt fémporok vagy keverékek esetében. A kapott eredményeket az /. tdbldzat tartalmazza:

1. tablazat
0,20-0,315 0,315-0,40
15 9 15 9
6,61 6,78 6,80 7,10
_ 0,028 0,05
Szakirodsiom: (2] [1] (1]

Az eredmények azt igazoljak, hogy a finomabb szemcséji porok esetében a szalag slirlisége nagyobb

mértékben moddosul a hengerlési sebesség egységnyi valtozasaval. A 2. tdbldzat-ban a nyers szalag

vastagsaganak és sirliségének mért értékeit foglaltuk Ossze kiilonbozéd hengerlési sebességeknél,

kiilonbozo szemcseméreteknél, illetve a finomabbak esetében a szaraz vagy a megnedvesitett porokra

vonatkozdan.

2. tablazat
Fe Fe Fe Fe-Cr-Ni Fe-Cr-Ni
<0,16szaraz | <0,16 nedves | < 0,40 szaraz | <0,16 szaraz <0,16
nedves

7 3 3 1 15 9 11 7 11 7
e 6,80 | 7,07 6,1 6,9 6,65 | 6,85 | 645 | 6,81 | 6,69 | 6,76
gsehgn | 0,85 | 0,95 0,68 0,85 0,99 | 1,06 | 0,87 | 1,05 | 0,95 | 1,03

{ mm]
Seakircifalom 2] [3] [1] [1] [1]

A mért értékek is igazoljak, hogy a hengerlési sebesség csokkenésével a nyers szalag vastagsaga és

stirlisége a finomabb porok esetében jobban n6. Habar a rozsdamentes acélporok préselhetosége kisebb

mint a tiszta vasporoké, a nyers szalagok siiriiség- és vastagsagnévekedése nagyon koézel alldak.

Ha nedvesitett fémporokat hengerliink (példaul alkohollal) vagy a munkahengerek feliiletére

kendanyagot juttatunk, elsosorban a surlodasi egyiitthatd értékének csokkenése miatt, csokken a

hengerelt nyers szalag vastagsaga és sliriisége.
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3. A HENGERLESNEL FELLEPO EROK ES NYOMATEKOK

Egy adott hengermiivon legyarthaté termékek meghatarozasanal ismerniink kell a hengerlés kdzben
fellépé eroket és nyomatékokat. Ezeket az adatokat kiszamithatjuk a meghajtomotor altal felvett
teljesitmény értékébol. A vas és rozsdamentes acélporok hengerlésénél az I mm vastagsagui és 6,8 g /

cm slirliiségl nyersszalagok esetében mért értékeket a 3. tabldzat tartalmazza [1}:

3. tablazat

A Femporanm Sigesyiimomsaga seriéstiord KN-Bom | # hengertést nyvomatelt Nm-Sen
imnrsessnalagsedles séprasimolia

Fe <160 pm 2,315 13,439

Fe 0,20-0,315 pm 2,256 13,145

Fe <400 pm 2,158 12,949

Fe-Cr-Ni <160 pm 4,120 24,32

Fe-Cr-Ni (nedves) <160 pum 3,973 23,54

Ezekbol az eredményekbdl kovetkezik, hogy a rozsdamentes acélporok hengerlésénél az erdk illetve a

nyomatékok 70...90 % -kal nagyobbak mint az azonos finomsagu vasporok esetében.

A szalagvastagsagot I mm-r6l 1,8 mm-re novelve, a 4. tdbldzat-ban kozolt adatok alapjan
megallapithaté [1], hogy a hengerlési erdk és a nyomatékok koriilbeliil 54 % -kal ndvekednek, a

villanymotor aramfogyasztasa pedig 85 % -kal lesz nagyobb.

4. tablazat

Fe - Cr-Ni (nedves)< 160 pm
200

6,9

1,0 1,8
4,473 6,916
24,91 38,45
0,80 1,48
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4. KOVETKEZTETESEK

Koriilbeliill 200 mm atmérdjii hengereket hasznalva, a 0,40 mm-nél finomabb szemcséjli vasporbol,
kézvetlen hengerlés dtjan, maximalisan 7,3 g / cm’ sliriiségii és 1 mm vastagsagl nyers szalagot lehet
hengerelni. Ennél nagyobb siirliséget nem tanacsos megvaldsitani mert a nyers szalagon repedések

jelennek meg.

A finom szemcséjii porok esetében ( < 160 pm), az eldirt szalagvastagsag és tomorség allandd
szinten tartdsahoz, a hengerlési sebesség nem lépheti tul a 710 m / min értéket. Ennél nagyobb

sebességeknél a hengerlési folyamat megszakad.
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