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ABSTRACT: Powder metallurgy is an important and new branch of techniques and modern
technology.
In this paper are presented the possible technology of metal powder rolling and a scheme of

modern units for multi-layer reinforced strip rolling, with possibility for automation.

1. BEVEZETES

A porkohaszat lehet6vé teszi a komplex és nagy sorozatban gyartott, adott tulajdonsagokkal
rendelkez$ alkatrészek gazdasigos gyartasit. Az eddig ismert és alkalmazott technoldgidkhoz képest a
porkohdszat magasabb anyagfelhaszndlasi fokot biztosit, kisebb energiardforditds mellett [1]. Az

Osszehasonlitast az [. dbra tartalmazza.
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1. dbra A kiilonbézé gydrtdstechnologidk osszehasonlitdsa 1]

Vildgviszonylatban megfigyelhet6 a fémporokbdl gyartott félkész- és késztermékek iranti kereslet,
leginkdbb a vas- és nemvasporokbdl, illetve az ezek OtvozeteibSl hengerelt szalagok és lemezek irant.

7”1

Az eziranyu kutatdsok kimutattdk, hogy a porkohaszat utjan el$allitott szalagok esetében jelent&sen
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csokken a miiveletek szdma és megn8 az anyagok felhasznalasi foka a klasszikus technoldgidkkal
gyartott termékekéhez képest.
2. A FEMPORHENGERLES

A kilonbozd, mindségi fémporok gazdasagos elGallitasat célzd kutatdsok eredményei lehetévé tették a
porkohdszati uton gyartott olcsé szalagok elSallitasat. A fémporok hengerlése egy nagy hatédsfokkal
rendelkezd technoldgiai folyamat és egyre jelentGsebb részt foglal el a modern gyartastechnoldgidkban.

A hideghengerlés els6dleges célja egy folytonos, dllandd vastagsagu és stirliségli nyersszalag gyartasa.

A fémhaldval erdsitett szalagokat hengerl§, modern berendezés miikodési elvét a 2. dbra mutatja be.
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2. dbra A fémhdloval erdsitett szalagokat hengerld modern berendezés miikodési elve 2]

A fémporokat, illetve a fémpor keverékeket a kontérekbdl (1) a homogenizdld berendezésen (2)
keresztiil szallitoszalagok (3) segitségéveljuttatjdk a hengermd kozponti tdroldjdba (4). Az M, és M, -
es szervomotorok az adagold tolcsérbe (7) befolyd fémpor-mennyiséget, menet kozben is
szabalyozhatjdk. A fémhaldszalag a tdrold dobrdl (5) az elStold hengerparon (6) keresztiil jut be a
hengermii komplex adagolé berendezésébe (8). Az M, szervomotor az adagold berendezés miikodési
paramétereit, az M, pedig a munkahengerek (9) kozotti tdvolsdgot szabdlyozza. Az irdnyit6é dob (10) a
nyers szalagot a vastagsag - (11), illetve a stirtiségmérs berendezés (12) felé tereli. A mért eredmények

figyelembevételével, a kozponti szamitdgép folyamatosan szabalyozza a szervomotorok segitségével a
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3. dbra Tobbrétegii porozus fémszalagokat gydrto automatizdlt berendezés mitkodeési vdzlata (2]

Jelmagyardzat
1. Nyersszalag-hengermii;
2. Vdgoberendezés;
3. A szalagkotegeket osszedllito berendezés ;
4. A pdrhuzamos kétegek elrendezd asztala ;
5. Szinter-alagiitkemence - el0melegitd zona ;
6. Szinter-alagiitkemence - szinterezd zona;
7. Szinter-alagutkemence - hiitd zona ;
8. Urité berendezés;

* % %

A. Pneumatikus toloberendezés;

B. Kozbenso szdllitoszalag;

C. Szdllitoszalag-dob ;

D. Az alagitkemence szdllitoszalagja ;
E. A kotegeket elszdllito szalag;

v, - hengerlési sebesség;
v, - a kozbensd szdllitdszalag sebessége ;
v, - a kemence szdllitdszalagidnak a sebessége ;
v, - az elszdllito szalag sebessége.
* % %

A hengerlési sebesség és a kemence szdllitoszalagjdnak a sebessége
kozott az aldbbi dsszefiiggés érvényes:
\di

1

v

5 4

m-s
ahol
m-a koteget alkoto szalagok szdmct ;
s - a pdrhuzamos kotegek szdma .
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hengerlés f6bb paramétereit. A vagoberndezés (13) elSre beallitott hosszisdgu darabokra vagja a
szalagot. Ezek a szalagdarabok egymasra hullanak és egy tdroléban (15) gylilnek Ossze. Az igy
kialakult kotegek, a szinterkemencéhez szallitdszalagon jutnak el.

A fémporhengerlés a porkohdszati termékek gyartdsanak egy folyamatos miivelete, ezért konnyen
automatizalhatd. Ez nemcsak gazdasdgi szempontbdl jelentds, mivel ezaltal megnd a termelékenység,
hanem a hengerelt félkésztermékek mindségének a garantdlasa szempontjabdl is fontos.

A 3. dbra a tobbrétegli pordézus fémszalagokat gyarté automatizalt berendezés miikodési vazlatat
ismerteti [2]. Annak ellenére, hogy a hengerlési sebesség ¢és a szinter-alaguitkemence
szallitoszalagjanak a sebessége koOzoOtt nagysagrendi kiilonbségek vannak és ezek, a parhuzamos
kotegek, valamint a koteget alkotd szalagok szamdaval athidalhatéva valnak. A bemutatott berendezés,
minimalis raforditdsi koltségek mellett, konkrét termékek vagy termékcsaladok gyartasira, a

kolozsvari Sinterom tlizemben is megvaldsithatd, és ipari felhasznaldsra is alkalmazhato.

3. KOVETKEZTETESEK

Erdemes kihangsulyozni, hogy bizonyos esetekben a fémporok hengerlésével konnyebben és
olcsobban allithatunk el§ vékony és igen vékony szalagokat és lemezeket. Kiilonos jelent8séggel bir a
specialis Osszetételli és egyedi tulajdonsagokkal rendelkezd szalagok fémporokbdl torténd gyartasa,
amelyeket klasszikus kohaszati eljarasokkal nem gazdasagos legyartani.

Ezen tobbrétegli, fémhaldval erdsitett szalagoknak a felhaszndlasi teriiletei koziil a kovetkezdket
emlitjiik itt meg: pordzus lemezek nagyteljesitmény(i akkumulatorelektroddkhoz; acélszalagokra
hengerelt és szinterizalt Onkend pordzus fémréteggel ellatott, bimetdll szalagok sikldcsapagyak
gyartasahoz; fémhaldval erdsitett, hengerelt fémporkeverékekbdl, vagy mas surlodd anyagokbdl alld

szalagok fékek és kuplungtarcsak gyartdsahoz.
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