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Förord 

 

     Denna rapport har gjorts tillsammans med Uddeholms AB under våren 2019 och är baserad 

på studier för 7.5p som en avslutande del i utbildningen Metall- och verkstadsindustri – 

bergsskoletekniker. 

     Jag vill ta tillfället i akt att tacka min handledare på Uddeholms AB, Saeed Kiamehr, som 

har hjälpt mig och handlett mig genom resans gång. Jag vill även tacka Frederick Viklund och 

Markus Ullman på AM pulver som hjälp mig och förklarat det som jag behöver veta vid 

anläggningen och om processen.   

     Vidare vill jag tacka all personal på Uddeholms AB som har hjälpt mig på ett eller annat 

sätt, samt fått mig att känna mig varmt välkommen på företaget. 
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Sammanfattning 
 

   Pulvermetallurgi är idag en teknik som utvecklas mer och mer. Den additiva tillverkningen, 

mer känt som 3D printing, som görs av metallpulver är beroende av att partiklarna i pulvret 

ligger inom ett visst mått, vilket ställer krav på tillverkarna. För att detta ska fungera är tekniken 

inom pulvertillverkningen och dess hantering utvecklad så att partiklarna ska få önskad form 

och hamna inom en önskad intervall vad gäller storleken. För att säkerställa att det pulver som 

säljs har rätt storlek siktas pulvret. Siktningen fördelar partiklarna storleksmässigt och på så sätt 

får man ut den önskade fraktionen. Rapportens syfte är att undersöka sambandet mellan 

siktningsparametrarna och pulvrets morfologi (rundhet) för att få en bättre kunskap om pulvers 

flytbarhet. 
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Abstract 
 

   Powder metallurgy is today a technology that is developing more and more. In additive 

manufacturing, more commonly known as 3D printing, metal powder is used and this requires 

that the particles in the powder are within a certain size range. This in turn, imposes 

requirements on the manufacturers. In order for this to work, the technology in powder 

manufacturing and processing has been developed so that the particles will have the desired 

shape and end up within a desired range in terms of size. To ensure that the powder sold has 

the correct size, the powder is sieved. Sieving distributes the particles in different size classes 

and thus the desired fraction is obtained. The purpose of the report is to investigate the 

connection between the sieving parameters and powder morphology (roundness) to gain a better 

understanding of powder flowability. 
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1.Inledning 
 

   Additiv tillverkning är en term för tillverkningsteknik där lager på lager tekniken används. 

Det är ett flexibelt sätt att producera verktyg med optimerad design och unika egenskaper. 

Denna teknik möjliggör framställandet av komplexa komponenter som man annars skulle ha 

svårt att tillverka. 

   De metallpulver som idag finns på marknaden är anpassade för att passa 

produktionsprocessen och kunna motsvara printrarnas krav.  

   För att få rätt mekaniska egenskaper krävs att tillverkaren kan kontrollera och förstå 

sammansättningen av pulvret. Genom att se till pulvrets homogenitet, morfologi och storlek 

påverkas slutresultatet av applikationen. 

   Vid atomiseringen av metaller, där smält metall bildar metalldroppar genom att gas eller 

vatten träffar den fallande strålen av smälta, kommer de bildade partiklarna att formas till små 

droppar. Storleken på dropparna beror bland annat på förhållandet mellan mängden gas – 

vätska. 

   Siktningen av metallpulvret sker genom separering av de olika fraktionerna som uppstår vid 

atomiseringen.  

 

1.1 Företagspresentation  
 

   Uddeholms AB placerat i Hagfors, Värmland, bildades 1668. 2007 blev Uddeholm en del av 

Voestalpine koncernen och är idag världsledande inom tillverkningen av verktygsstål. 

Uddeholm finns representerat i 90 länder och har 3000 anställda över världen. På Uddeholms i 

Hagfors är det 850 anställda. Uddeholms affärsidé är att leverera en verktygslösning som gör 

Uddeholms kunder mer konkurrenskraftiga. De produkter som tillverkats med hjälp av 

Uddeholms material finner man så gott som överallt. Den största marknaden idag är inom 

bilindustrin och de flesta kunderna finns i Kina.  
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1.2 Bakgrund 
 

   Under tillverkning av pulver för additiv tillverkning (AM) siktas pulvret till önskad 

kornstorlek, i detta fall 20-50 µm. Observationer har gjorts att pulvrets morfologi varierar 

mellan de olika chargerna, vilket gett en misstanke om att siktningshastigheten kan påverkas. 

 

1.3 Syfte 
 

   Syftet med rapporten är att undersöka sambandet mellan siktningsparametrar och morfologin 

(rundheten). 

 

1.4 Omfattning  
 

   Omfattningen av detta projekt blir att genomföra försök med att sikta pulver med olika mått 

av morfologi och notera siktningsresultat (partikelstorleksfördelningskurvor och 

skakningsamplitud). Genom dessa försök kommer ett samband för förhållandet mellan 

siktningsparametrar och pulvrets rundhet att ställas upp. 

 

2. Litteraturstudie 
 

   Detta kapitel kommer att redogöra för den teori som är nödvändig för genomförandet av 

rapporten. För att få en förståelse kring hur pulver tillverkas och hur pulver kan få önskad 

storlek kommer en del av litteraturstudien att presentera detta. En introduktion av additiv 

tillverkning kommer att ges för en bredare förståelse till pulvrets användning och dess inverkan 

av storlek och form. Vidare kommer en beskrivning av pulvrets morfologi och dess inverkan 

på siktning att presenteras. Hur siktning genomförs och varför den genomförs kommer att 

genomlysas.  
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2.1 Pulvermetallurgi 
 

   Metallpulvrets egenskaper och hur det kommer att uppträda är starkt påverkat av 

tillverkningsprocessen. Processen påverkar kvalitén och storleksfördelningen av metallpulvret. 

Det finns olika tekniker att tillverka pulver på och i denna rapport kommer 

gasatomiseringstekniken att presenteras då det är den tekniken som Uddeholms AB använder. 

Vid denna process kan det gå, till stor del, att vidhålla önskad form och storlek på partiklarna. 

För att få en ännu jämnare fördelning av partikelstorleken efter tillverkningen siktar man pulvret 

(Markusson, 2017). 

 

2.1.1  Atomisering 
 

   Pulver till additiv tillverkning kan tillverkas genom atomiseringsprocess av en smälta. 

Atomisering delas upp i kategorierna gas, vatten och centrifugal. Allt material som kan smältas 

kan praktiskt taget även lösas upp, det innebär att smältan bryts upp och bildar droppar. Dessa 

droppar hinner sedan att stelna innan de kommer i kontakt med varandra eller med en fast yta 

(Upadhyaya, 2002). Grundprincipen för atomisering är att låta metallsmältan rinna genom en 

dysa. Dysan är placerad i botten av degeln och metallsmältan som rinner igenom den utsätts för 

jetströmmar av högt tryck, av gas eller vätska, som gör att smältan fördelas till små droppar. 

Dessa övergår till fast form och bildar små pulverpartiklar som faller ner till botten av 

behållaren. En skiss över detta går att se i figur 1 (Dunkley, 1998). Designen av dysans öppning 

och exakta atomiseringsgeometri har stor inverkan på den bildade partikelns morfologi. 

Utformningen av dysans öppning inverkar även i den grad att turbulens kan uppstå i smältan 

och finfördelar materialet direkt, detta tillåter den inträngande gasen eller vätskan att minska 

partikelns storlek ännu snabbare. (Upadhyaya, 2002). 
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Figur 1: Visar principen för atomisering. Smältan rinner genom dysan och träffas av jetstrålar. Partiklar bildas och ansamlas på botten av 

kammaren (Osika, 2015). 

   Pulver partiklar som atomiseras med hjälp av gas blir oftast runda och får en slät yta. Gaserna 

som används är bland annat kväve och argon (EPMA, 2019). En avgörande faktor för storleken 

på partiklarna är sammanhanget mellan trycket och avståndet till strålen (Upadhyaya, 2002). 

Det är inte enbart atomiseringstekniken som avgör partiklarnas morfologi utan de kemiska 

sammansättningarna och den omgivande miljön spelar också en viktig roll.  

 

2.2 Additiv tillverkning 
 

   Additiv tillverkning, även känt som 3D-printing, är en tillverkningsteknik där man bygger 

upp önskad struktur genom lager på lager principen. Denna tillverkning ger konstruktörerna 

stor frihet i design, tillåter komplexa former som man annars inte kunnat framställa med bland 

annat kylkanaler och hålrum. Metallpulver som används vid additiv tillverkning bör ha en rund 

form för att säkerställa ett bra flöde och beläggnings förmåga (EPMA, 2019). 

 

2.3 Siktning 
 

   Inom pulvermetallurgin är den mest traditionella och använda metoden att fördela partiklarna 

storleksmässigt – Siktning (Allen, 1998). Siktning ses som en enkel process för 

storleksfördelning. Det är en teknik som kan tillämpas vid torrt och grynigt pulver. När 

siktningen är klar och alla data insamlade kan fraktionen tas fram genom att väga de olika 

storlekarna och jämföra med den ursprungliga vikten (Vang, 2014). 
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2.3.1  Partikelfördelning 
 

   Siktning är en metod som används för att separera partiklarna och på så vis uppnå en 

storleksfördelning av pulvret. Siktning är en väldigt användbar metod då partiklarna endast 

sorteras baserat på storleken och inte på några andra parametrar som tillexempel densitet eller 

yta (Allen, 1998). Partikelstorleken är den mest vanliga egenskapen när pulver specificeras 

(Yule & Dunkley, 1994). När en siktning ska genomföras placeras pulvret vid sikten, denna har 

fixerade öppningar och under pågående siktning skakas duken. De partiklar som kan passera 

öppningarna i duken gör så. För att få ett bra flöde i siktningsprocessen har flera lager med olika 

storlek på siktdukana placerats under varandra, med den grövsta siktduken överst. Genom 

vibrationer kommer nu de partiklar som kan passera genom de olika siktlagren att göra det 

(Allen, 1998). Allt pulver som samlas i de olika siktlagren samlas upp och vägs. Siktdukarna 

är tillverkade av vävd ståltråd eller polymer där öppningarna är fyrkantiga med korsade 

sektioner. Trådens diameter är normalt 2/3 av hålets dimension (Yule & Dunkley, 1994). 

   Vid siktning kan olika problem uppstå i form av siktdukarnas utformning och dess hållbarhet. 

Maskorna kan lätt bli skadade och partiklarna måste effektivt kunna finna öppningarna (Allen, 

1998). 

   Vanligtvis är inte metallpulver ett besvärligt material att sikta då det flyter bra och inte 

agglomererar. Det som kan komma att uppstå är att även om partikeln antas vara runda finns 

sannolikheten att partikeln som ska passera duken med öppningen A träffar tråden och inte 

öppningen, samt om öppningens och partikelns area ligger nära varandra kommer det att 

påverka hur många gånger partikeln behöver träffa maskan för att komma igenom. En partikel 

som ligger väldigt nära maskans storlek kommer att ta en oändlig tid att passera. Därav är inte 

hålen i siktdukarna enhetliga och storleksfördelningen kan vara bred (Yule & Dunkley, 1994).     

   Vid siktning blir fraktioneringen tvådimensionell, den maximala bredden och den maximala 

tjockleken är det som blir avgörande för om partikeln kommer att ta sig igenom öppningarna. 

Längden kommer inte att påverka detta om inte partikeln är allt för lång (Allen, 1998). Detta 

gör att siktningsresultatet påverkas då partikeln måste hamna i rätt läge för att kunna passera 

genom öppningen.  

   En sikt kan vara uppbyggd på olika sätt men det finns två typer som är vanligast. Vibrerande 

sikt med rörelse av 20-50 Hz och liten amplitud, vanligen 1-10 mm, samt oscillerande 
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(darrande) som har lägre hastighet men mycket högre amplitud, ungefär 10-50 mm (Yule & 

Dunkley, 1994). 

 

2.4 Morfologi 
 

   Då pulvrets morfologi är avgörande för hur väl partiklarna packar sig samt för hur pulvrets 

flöde och densitet påverkas görs mätningar för att se hur tillverkningen lyckats. Partiklarnas 

storlek och morfologi avgörs av tillverkningstekniken, till exempel atomisering (Allen, 1998). 

 

2.4.1 Runda partiklar 
 

   Smältor som blivit atomiserade bildar partiklar, dessa partiklar antas vara runda men vid 

mätningar visar det sig att de är icke 100% runda och ofta inhomogena, vilket bland annat beror 

på att de har påklistrade partiklar, deformerade ytor eller porositeter i sig. Att partiklarna antas 

vara runda är för att instrumenten som mäter partiklarna endast förser oss med en karaktäristisk 

dimension. Förhållandet mellan partikelns morfologi och den karaktäristika dimensionen bör 

vara känd. Detta då förhållandet varierar mellan mättekniker. Det finns flera 

karakteriseringstekniker som mäter egenskaperna av pulver i bulk. Dessa tekniker är relativt 

enkla och används ofta ute i industrin. Genom denna teknik mäts morfologi och porositeten hos 

partiklarna (Yule & Dunkley, 1994). Om partikeln är rund kommer diametern att bli generell 

för det provet, men inte alla partiklar är runda utan det finns en stor oregelbundenhet vilket gör 

att mätningarna inte blir exakta (Allen, 1998). 

   Initialt antas det att partiklarna endast har en sammanhängande extern yta vilket innebär att 

det inte skulle finnas någon inre yta som omger något hålrum i partikeln. Tittar man på 

terminologin för partiklar finns det många olika former, bland annat: Runda, dendritiska, 

oregelbundna, flagor och acikulära se figur 2. Tittar man på de runda finns det även där olika 

form, rund och elliptisk. Beroende på tekniken och vilket material som används kan den externa 

ytan på en partikel komma att se olika ut och den kan även variera i sin form genom porer och 

att ytan blir grov. Det kan även vara så att partiklar gyttrar ihop sig och på så vis skapar en form 

av en partikel. En partikel som inte är rund kan komma att jämföras med en som är det och som 

har likvärdiga värden i något av områdena: Beräknat värde, volym/massa eller ytans area. Som 

en grund i mätvärdet kan man använda sig av partikelns diameter. Den planlagda arean mäts då 
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med hjälp av till exempel fotomikrografi. Formen och värdet av arean beror då på partikelns 

orientering. Denna likvärdiga diameter som den planlagda arean A har kan jämföras med den 

runda partikelns diameter DeA genom formeln:    

DeA=(4A/π)1/2 (Yule & Dunkley, 1994). 

 

Figur 2: Visar några av partiklarnas former (Källa: (ivut, 2019). 

 

2.5 Egenskaper  
 

   Viktiga egenskaper att titta på vid pulvertillverkning är: Partikelstorlek, form, densitet, 

porositet, ytans area och topografin. 

   Partikelstorleken är viktig för att säkerställa en jämn pulverkvalité och att slutprodukten får 

rätt intervall. Formen på partikeln vill man ska vara rund då den lättare packas ihop med övriga 

partiklar och densiteten blir bättre. Densiteten är avgörande för de kinetiska egenskaperna samt 

för porositeten och de mekaniska egenskaper slutprodukten kommer att ha. Porositeten hos 

metallpulver har en stor inverkan på den mekaniska hållfastheten hos slutprodukten.  Ytans area 

är avgörande för hur väl partiklarna går att sammanfoga och topografin är viktig för flödet. 

Partiklar som agglomererat eller är ojämnt formade gör att flödet hindras (www. 

micromeritics.com, 2019). 

 

2.5.1 Flöde 
 

   Flödet av ett pulver när man tappar det liknar flödet hos en vätska. När detta sker har inte 

materialet någon sammanhängande styrka. Partiklarnas storlek och form visar ingen direkt 

korrelation för att bli sammanhängande. Men desto finare pulver desto svårare blir det att 

hantera. Partiklar som har många vinklar eller är fibrösa har lättare för att bli sammanhängande 

med varandra än partiklar som är rundade. När partiklarna sammanhänger med varandra 

påverkar det flytbarheten. Den inre och yttre friktionen som kan komma att uppstå vid 

tappningen av pulver påverkar även den flytbarheten, friktionen påverkas mer av fint material 
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och pulver med ett brett spektrum av partikelstorlekar. Formen på partikeln spelar då en viktig 

roll (Allen, 1998). 

   Vid hantering av pulver, tömning till annan behållare, tenderar de mindre partiklarna att 

behålla luften i sina hålrum. Det innebär att de mindre partiklarna tar längre tid på sig att falla 

till botten, de blir kvar i luften lite längre än de som är större. Detta innebär att det blir 

segregation (Allen, 1998).  

 

3. Metod och material 
 

   I detta avsnitt kommer tillvägagångsätt och material att beskrivas. Utifrån frågeställningen 

kommer svar att ges till val av metodik för sammanställande av material. En kort presentation 

av materialet som har analyserats kommer att ges i form av dess egenskaper och kvalitéer.  

 

3.1 Tillvägagångsätt 
 

   Uppkomsten till rapportens frågeställning kan man se om man tittar på data från tidigare 

körningar. Man har där sett olika siktningsresultat för olika charger. Aspekter att ta hänsyn till 

när man tittar på dessa data är snittflödet som siktningen har, skakningsamplituden av 

siktmaskinen och mängden ”undersize”, det vill säga det kvarvarande pulvret i pulver av önskad 

fraktion. 

   Det som undersöks är hur pulvrets morfologi påverkar siktningsresultatet. Tanken bakom 

undersökningen är att se hur partiklarnas morfologi blir avgörande för hur materialet flyter 

genom sikten. För att utvärdera detta kommer data att loggas med hjälp av filmkamera och en 

kartläggning av mätvärden kommer att genomföras av varje siktning. Då det har 

uppmärksammats att siktningen kan genomföras på kortare tid om flödet hålls på en viss nivå 

och pulvret genomgår två siktningar kommer data från båda siktningarna att kontrolleras.  

   Viss data som presenteras i rapporten kommer att vara baserad på siktningstiden 0-240 

minuter för att kunna presentera mätvärden med resultat från samma tidsintervall och på så vis 

få mer trovärdiga jämförelser. 
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3.2 Uddeholm AM Corrax 
 

   Det metallpulver som tillverkas på Uddeholms AB, tillverkas med hjälp av 

gasatomiseringstekniken. Uddeholm AM Corrax är för närvarande det rostfria AM pulver som 

tillverkas för additiv tillverkning. Pulvrets rundhet, ligger på 90 % och partikelstorleken efter 

siktning ligger mellan 20 – 50 µm (UddeholmsAB, 2017). 

 

4. Resultat och diskussion 
 

   I detta avsnitt kommer bland annat utförande och analys att beskrivas. Utifrån den 

litteraturstudie som har gjorts kommer paralleller att dras och kopplingen till de grundläggande 

teoretiska delarna ska visa på hur morfologin kan vara avgörande för flytbarheten. Den 

begränsade tiden till detta projekt har gjort att bara två siktningar blivit dokumenterade. De 

siktprocesser som studerats är chargerna ZB10046 och ZB10048. 

 

4.1 Siktprocessen 
 

   Vid siktningen av det tillverkade pulvret är pulvrets flöde (matningshastighet) inställt på ett 

bestämt värde som är framtaget genom tester. Det önskade flödet för Corrax pulver är numera 

inställd på 1,5 kg/min vid den första siktningen och 1,2 kg/min vid andra siktningen. För att 

komma till det önskade flödet tar det cirka 20 min av processens tid innan rätt 

skakningsamplitud hittats. Under denna tid ligger flödet mellan 1,1 kg/min - 1,6 kg/min för 

materialet i fråga. Variationer i flödets hastighet uppmäts även i slutet av processen.  

 

4.2 Massans fördelning vid siktning 
 

   Den data som visar hur de två siktningarnas massa (kg) över tid (min) skiljer sig åt presenteras 

i tabellen nedan (tabell1). Här har data sammanställts för tiden 0-240 minuter och varje fraktion 

redovisas med den mängd pulver som hunnit siktas fram.    
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Tabell 1: Presenterar hur mängden pulver fördelas till de olika fraktionerna under första siktningen av båda chargerna ZB10046 och 

ZB10048. 

 

Nästa tabell (tabell 2) visar hur mycket pulver som totalt siktas fram från de båda chargerna 

under tiden 0-240 minuter.  

 

Tabell 2: Presenterar hur mängden pulver fördelas under första siktningen av båda chargerna ZB10046 och ZB10048. 

 

 

4.3 Fraktioner 
 

   Som nämnt tidigare, vid siktningen av Corrax pulver på Uddeholms AB, är flödet 

(matningshastigheten) numera ställd på 1,5 kg/min för första siktnings omgången och 1,2 

kg/min för den andra omgången. Därför varierar den totala siktningstiden beroende på mängden 

pulver som siktas. Vid genomförd siktning ska de olika fraktionerna bestå av pulver med 
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storleksfördelningen ˂ 20 µm ˂ 20-50 µm ˂ och ˂50 µm. Under siktningen kan man följa hur 

de olika lagren fördelas.  

   Då siktdukarnas maskor inte är helt symmetriska utan kan variera i storlek och någon skada 

kan ha uppstått finns det en viss procent över- och underfraktioner med i den önskade 

fraktionen. Dessutom, vid höga flöden, kan en del pulver av den önskade fraktionen hamna i 

”oversize” och en del av pulvret ”undersize” kan bli kvar i den önskade fraktionen. Tittar man 

i tabell 3 går det att utläsa hur massan (kg) förhåller sig till partikelstorleken (µm) i första 

siktningen av chargerna. Tabell 4 visar samma förhållande men då vid siktning två av varje 

charge. Mellan siktning 1 och 2 ser man att partikelfördelningen till 20-50 µm ändrats med 8,5 

% i ZB10046 och 8,7 % i ZB10048. 

 

 

Tabell 3: Massans fördelning på partikelstorleken vid första siktningen av chargerna ZB10046 och ZB10048. 

 

 

Tabell 4: Massans fördelning på partikelstorleken vid andra siktningen av chargerna ZB10046 och ZB10048. 
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   Samma jämförelse har gjorts med hur fraktionen 20-50 µm förhåller sig till massan. Tabellen 

nedan presenterar hur fraktionen 20-50 µm ser ut för tiden 0-240 minuter för båda chargerna 

(tabell 5). För att kunna göra en jämförelse har medelvärdet för siktningshastigheten på det som 

siktats räknats ut, x kg/min. På 240 minuter har det gått igenom 97,5 kg på ZB10046 och 76 kg 

på ZB10048. Det ger en siktningshastighet på 0,4 kg/min för ZB10046 och en 

siktningshastighet på 0,3 kg/min för ZB10048 för fraktionen 20-50 µm. 

 

 

Tabell 5: Fördelning i kilo av fraktionen 20-50 µm under tiden 0-240 minuter för båda chargerna. 

 

4.4 Morfologi och rundhet 
 

   Vid mätningar av pulvrets morfologi (rundhet) kan man se skillnader. Partiklarna kan vara 

runda och på så vis uppnå de mål som krävs för godkänt prov. För att Corrax pulvret ska vara 

godkänt bör mätvärdena av rundheten uppgå till minst 90 % för 20-50 µm. Mätningar av 

partiklarnas rundhet görs både innan och efter siktning för att se pulvrets kvalité. För charge 

ZB10046 var morfologin på partiklarna vid provtagningen inte fullt godkänd för siktning, 

uppmätt rundhetsvärde på osiktat pulver var 88,5 % och beräknat medelvärde för partiklarna 

20-50 µm låg på 88,3 %. Efter genomförd siktning togs ett prov på 20-50 µm för att se hur 

partiklarnas medelvärde i rundhet såg ut vid fraktionerat material. Resultatet visade då på 87,5 

%.  

   För charge ZB10048 visade resultatet av morfologin på osiktat pulver var godkänt för 

siktning. Uppmätt rundhetsvärde på osiktat pulver var 89,4 % och beräknat medelvärde för 
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partiklarna 20-50 µm låg på 90,9 %. Resultatet för partiklarnas rundhet efter siktning visade 

på ett värde av 90,3 %. I tabell 6 och 7 presenteras partiklarnas rundhet i storleksklassen 0-60 

µm. 

 

Tabell 6: Jämförelse mellan de båda chargernas rundhet före siktning. 

 

Tabell 7: Jämförelse mellan de båda chargernas rundhet efter siktning. 

 

 

 

 

4.5 Partikelfördelning 
 

   Hur partiklarna är fördelade procentuellt sett i de olika chargerna presenteras i tabellerna 

nedan (tabell 8 och 9). Tabell 8 visar fördelningen innan siktning och tabell 9 efter siktning.  
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Tabell 8: Partikelfördelning i % innan siktning. 

 

Tabell 9: Partikelfördelning i % efter siktning. 

 

   Partikelstorlekskurvorna har sammanställts utefter de data som filmats och dokumenterats 

under siktningarna. I följande tabeller (tabell 10 och 11) kan man utläsa hur flöde, 

skakningsamplitud och fraktionsfördelningen förhåller sig till varandra i första siktnings 

omgång för de två chargerna. Tiden för de olika chargerna varierar till stor del på grund av 

mängden pulver som finns i chargerna.  
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Tabell 10: Flöde och amplitud vid första siktning av chargerna ZB10046 och ZB10048. 

 

Tabell 11: Fraktionsfördelning vid första siktning av chargerna ZB10046 och ZB10048.  

   Vid andra siktningen av pulvret ser kurvorna för flöde, amplitud och fraktionsfördelning ut 

på följande vis (tabell 12 och 13). 
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Tabell 12: Flöde och amplitud vid andra siktning av chargerna ZB10046 och ZB10048 

 

Tabell 13: Fraktionsfördelning vid andra siktning av chargerna ZB10046 och ZB10048.  

 

5. Slutsatser 
 

   Då antalet mätningar som erhållits under denna period är få, kan inga säkra slutsatser dras. 

För att kunna komma fram till en trovärdig slutsats skulle fler körningar behövt genomföras i 

anläggningen. Fler körningar var tyvärr inte möjliga under tiden för examensjobbet. 

   Uppmätta mätvärden går att utläsa ur tabellerna i denna rapport, men på grund av det låga 

antal mätningar kan inga statistiskt säkra slutsatser dras. 
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   Avsikten var att sikta pulver med olika mått av rundhet och där sammanställa 

partikelstorlekskurvor samt data på siktningsparametrar. Under tiden som avsatts för rapporten 

har två charger med olika mått på morfologi (rundhet) undersökts; ZB10046 med relativt dålig 

rundhet och ZB10048 med bra rundhet. 

   För lika flöde (matningshastighet) är siktningens skakningsamplitud för det pulver som har 

bättre morfologi lägre än för det med dålig morfologi. Amplituden sänks då pulvret flyter bättre 

och partiklarna har lättare att finna sin väg genom maskorna. Hur amplituden förhåller sig till 

flödet kan bero på pulvrets morfologi, vid bra morfologi skulle amplituden kunna vara lägre. 

Fler undersökningar krävs för att kunna konstatera detta, särskilt med tanke på att chargerna 

visade skillnad i partikelstorlek. 
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