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1. BEVEZETÉS 

A fémporok feldolgozásának, vagyis a nyersdarabok előállításának az egyik változata a hengerlés. Itt 
a port, két egymással szembe forgó henger közé adagolják, amelyek a súrlódási erők hatására maguk 
közé húzzák és egy folyamatosan kilépő, kis vastagságú féltermékké sajtolják. A hengerelt szalag 
tömörsége kicsi és nyers állapotban még igen törékeny. A nyers szalag vastagsága (h/) és sűrűsége (pi) 
több tényezőtől függ, melyek közül a fontosabbak hatását az alábbiakban ismertetjük. 

A tömör fémek hengerlésével ellentétben, ahol a fém térfogata állandó marad, a fémporok 
hengerlésénél fellép egy nagyobb sebességnövekedés és egy térfogatcsökkenés. Ezáltal a hengerelt 
szalag sűrűsége a technológiai paraméterek fűgvényében, valamint ezen a tényezők egymásra gyakorolt 
hatásával változik. 

2. A HENGERLÉSI SEBESSÉG ÉS A FÉMPOROK SZEMCSEFI-NOMSÁGÁNAK 

A hengerlési sebesség változtatása erőssen befolyásolja a szalag tulajdonságait. A hengerlési sebesség 
növelésével csökken a hengerek közötti munkatérben található fémporra ható préselési idő. Egy bizonyos 
hengerlési sebességnél az örvényszerűen felfele kiáramló levegő nehezíti, vagy akár meg is 
akadályozhatja a por szabad bejutását a hengerek közé. Ennél nagyobb sebességnél megszűnik a 
hengerlés folyamatossága is. Gazdasági szempontból, természetesen, minnél nagyobb sebességgel 
érdemes hengerelni, amelyik nagy termelékenységet biztosít. 

Ahhoz, hogy megvizsgálhassuk a különböző paraméterek hatását a hengerlési folyamatra, a kísérletek 
során a szalagvastagságot (hi), a hengerátmérőt (D) és a hengerfelületek minőségét nem változtattuk. így 
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meg lehetett vizsgálni a hengerlési sebesség (v;) hatását a szalag sűrűségére különböző összetételű és 
finomságú fémporok vagy keverékek esetében. A kapott eredményeket az 1. táblázat tartalmazza: 

1. táblázat 

l l l l i A fé8*pj$zétscsék Mérete i Jf§||§| <0,16 0,20- 0,315 0,315 -0,40 
lí f '« i" / 'S | 7 3 15 9 15 9 
Szaia^süfősé^ | j / cm ] 6,15 7,07 6,61 6,78 6,80 7,10 

Ax í m/mió&g«risísebesség-
0,23 0,028 0,05 

Szakirodalom [2] [1] [1] 

Az eredmények azt igazolják, hogy a finomabb szemcséjű porok esetében a szalag sűrűsége nagyobb 
mértékben módosul a hengerlési sebesség egységnyi változásával. A 2. táblázat-ban a nyers szalag 
vastagságának és sűrűségének mért értékeit foglaltuk össze különböző hengerlési sebességeknél, 
különböző szemcseméreteknél, illetve a finomabbak esetében a száraz vagy a megnedvesített porokra 
vonatkozóan. 

2. táblázat 

III tengereit fémporok 
és ezek finomsága 

Fe 
<0,16 száraz 

Fe 
<0,16 nedves 

Fe 
< 0,40 száraz 

Fe-Cr-Ni 
< 0,16 száraz 

Fe-Cr-Ni 
<0,16 
nedves 

B iwgerlési sebesség 
l m? min} 7 3 3 1 15 9 11 7 11 7 

11 III vr&szalag siínhége 
t g/W ) 6,80 7,07 6,1 6,9 6,65 6,85 6,45 6,81 6,69 6,76 

A nyersssabig 
vastagsága 

t mm ) 
0,85 0,95 0,68 0,85 0,99 1,06 0,87 1,05 0,95 1,03 

Szakirodalom [2] [3] [ } [ ] [1 ] 

A mért értékek is igazolják, hogy a hengerlési sebesség csökkenésével a nyers szalag vastagsága és 
sűrűsége a finomabb porok esetében jobban nő. Habár a rozsdamentes acélporok préselhetősége kisebb 
mint a tiszta vasporoké, a nyers szalagok sűrűség- és vastagságnövekedése nagyon közel állóak. 

Ha nedvesített fémporokat hengerlünk (például alkohollal) vagy a munkahengerek felületére 
kenőanyagot juttatunk, elsősorban a súrlódási együttható értékének csökkenése miatt, csökken a 
hengerelt nyers szalag vastagsága és sűrűsége. 
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3. A HENGERLÉSNÉL FELLÉPŐ ERŐK ÉS NYOMATÉKOK 

Egy adott hengerművön legyártható termékek meghatározásánál ismernünk kell a hengerlés közben 
fellépő erőket és nyomatékokat. Ezeket az adatokat kiszámíthatjuk a meghajtómotor által felvett 
teljesítmény értékéből. A vas és rozsdamentes acélporok hengerlésénél az 1 mm vastagságú és 6,8 g / 
cm sűrűségű nyersszalagok esetében mért értékeket a 3. táblázat tartalmazza [1]: 

3. táblázat 

*eriési erő L\'-btw j A tungerféii ftwimit ék Nm-bett A fémpor mtm tágé é$ Jm<>tnsaga *eriési erő L\'-btw j A tungerféii ftwimit ék Nm-bett 
I mm <$ xzíüitgszélextégre tzármhu 

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 pm 3,973 23,54 

Ezekből az eredményekből következik, hogy a rozsdamentes acélporok hengerlésénél az erők illetve a 
nyomatékok 70...90 % -kai nagyobbak mint az azonos finomságú vasporok esetében. 

A szalagvastagságot 1 mm-ről 1,8 mm-re növelve, a 4. táblázat-ban közölt adatok alapján 
megállapítható [1], hogy a hengerlési erők és a nyomatékok körülbelül 54 % -kai növekednek, a 
villanymotor áramfogyasztása pedig 85 % -kai lesz nagyobb. 

4. táblázat 

AJémjMttfámiSt Fe - Cr - Ni (nedves) < 160 pm 
Almg&áiji^jie (mmf 200 

A nyenszatag sSttíst ge (g/cm3 / 6,9 
A nyemzateg vastagsága { mm} 1,0 1,8 

eríési erő l mm ~es 
szafogszétességres xámatm / kN / 4,473 6,916 

ílengeriéxi nyomaték t mm -es 
mlü^szélmi^re wémtáw fNmjf 24,91 38,45 

tfri^zűkségM í mm ^ 
Szaíagszéksségre Számolva fA / 0,80 1,48 
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4. KÖVETKEZTETÉSEK 

Körülbelül 200 mm átmérőjű hengereket használva, a 0,40 mm-nél finomabb szemcséjű vasporból, 
közvetlen hengerlés útján, maximálisan 7,3 g / cm3 sűrűségű és 1 mm vastagságú nyers szalagot lehet 
hengerelni. Ennél nagyobb sűrűséget nem tanácsos megvalósítani mert a nyers szalagon repedések 
jelennek meg. 

A finom szemcséjű porok esetében ( < 160 \ím), az előírt szalagvastagság és tömörség állandó 
szinten tartásához, a hengerlési sebesség nem lépheti túl a 10 m / min értéket. Ennél nagyobb 
sebességeknél a hengerlési folyamat megszakad. 
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