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Verfahren zur Herstellung von PreRmassen mit weichmagnetischen Eigenschaften

Stand der Technik

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren
nach der Gattung des Hauptanspruches. Es
sind bereits weichmagnetische kunststoff-
gebundene Massekerne bekannt, die 95 bis
99,5 Gew.-% Carbonyleisen, Rest organischen
Binder enthaiten. Abgesehen von dem ver-
haltnismaRig hohen Preis fiir Carbonyleisen, die
derartige Magnete teuer machen, ist auch die
PreBmasse infolge des sehr hohen Fiillstoff-
anteils nicht flieRfahig und 18Rt sich daher nicht
so einfach und gleich-méRig in komplizierte
Formen fiillen. Sie muf® auch mit Driicken von
5000 bis 18000 bar verdichtet werden. Dariiber
hinaus ist die mechanische Festigkeit der aus
diesen PreRBmassen hergestellten Bauteile
gering und die Bauteile sind sehr sprode.
SchlieBblich lassen sich die magnetischen
Eigenschaften dieser Massekerne nicht in dem
gewiinschten Umfange an die gegebenen Er-
fordernisse anpassen.

Es sind weiterhin Kerne aus weich-
magnetischem Sinterferrit bekannt. Diese haben
jedoch eine geringere magnetische Sattigungs-
polarisation, eine geringere mechanische
Festigkeit und eine hohere Temperatur-
abhéngigkeit der magnetischen Kennwerte. Die
Méoglichkeiten der Formgebung sind einge-
schrinkt, sie kdnnen nur mit groReren MaR-
‘toleranzen hergestellt werden und lassen sich
nur verhéltnismaRig schwierig bearbeiten.

In der US—PS 3 451 934 wird ein Verfahren
zur Herstellung geprefften magnetischen
Materials beschrieben, bei dem ein Harz in
einem Ldsungsmittel geldst, die Magnet-
partikel zugefiigt und die entstehende Disper-
sion dann getrocknet und zu Pulver gemahlen
wird. Dieses Pulver wird dann zur Herstellung
der Magnetteile eingesetzt, es handelt sich also
um ein Pulverpref3verfahren.

Aus der DE—OS 22 41 094 ist eine Spule
bekannt, die mit einer aushartbaren, magne-
tisches Material enthaltenden Paste umhiilt ist.
Die Paste enthélt Carbonyleisen, hértbares
Acrylat sowie einen Hérter und wird mit einem
Verdiinner angeteigt, so daf® die Paste eine
honigartige Konsistenz aufweist.

Die FR—PS 12 92 373 beschreibt die Her-
stellung von kunststoffgebundenem Magnet-
material, bei welchem ein auf 150—180°C
erhitztes Harz-Harter-Gemisch auf ein Carbonyl-
eisenpulver oder ein Eisenpulver oder ein Ferrit-
pulver gegossen und das Ganze einer kurzen
Vakuumbehandlung unterzogen wird. Die so ent-
standene Mischung stelit ein feuchtes Pulver
dar, das in eine Form gegeben und unter Vibra-
tion bei 180°C verdichtet wird. Schlielich wird
das Ganze bei 180—200°C ausgehértet. Es
wird ausdriicklich betont, daR sich die Mischung
nicht wie ein Brei, sondern wie ein befeuchteter
Staub verhélt. Es ist daher davon auszugehen,
da diese Mischung keine FlieRfdhigkeit
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aufweist. Aufderdem ist die Mischung aus Harz
und Harter wohl erst oberhalb 150°C flissig,
dariiber hinaus muR das eingesetzte Eisen-
pulver in einem extra Arbeitsgang mittels
Natriumsilicat isoliert werden. Aufgrund des
Verfahrens wie es hier beschrieben ist, ist an-
zunehmen, dal® die mechanische Festigkeit der
so hergestellten Magnetkerne nicht den heu-
tigen Anforderungen geniigt, da das feuchte
Pulver lediglich in der Form geriitteit und dann
ausgehdértet wird.

Bei der US—PS 2 074 773 wird ein magne-
tisches Pulver ebenfalls in der Wéarme unter
Verwendung eines thermoplastischen Binders
gepreft.

Schlieflblich werden derartige Kerne auch
aus Transformatoroder Dynamoblech herge-
stellt. Wegen Wirbelstromverlusten lassen sich
diese jedoch nur bis ca. 1 kHz einsetzen.
Dariiber hinaus sind derartige Kerne auf be-
stimmte Bauformen begrenzt und erfordern
Paketieren, das unter Umstdnden kostenauf-
wendig ist. Diinne Ni-Fe-Legierungsbleche mit
einer Blechdicke bis 0,03 mm, die auch fir Fre-
quenzen bis 100 kHz einsetzbar sind und auch
héhere Permeabilititen aufweisen, sind teuer
und schwer verarbeitbar.

Vorteile der Erfindung

Das erfindungsgeméfRe Verfahren mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Hauptan-
spruches hat demgegeniiber den Vorteil, daf®
sich mit ihm Magnete preisgiinstig herstellen
lassen, die in gescherten Magnetkreisen mit
Wechselmagnetisierung bis zu Fequenzen von
100 kHz eingesetzt werden kénnen. Aufgrund
der FlieRfdhigkeit der PreBmasse ist es mittels
der in der Kunststofftechnik (iblichen Verfahren
ohne weiteres mdglich, kompliziert geformte
Bauteile aus der PreBmasse maRgenau her-
zustellen. Der anzuwendende PreRdruck liegt
mit 200 bis 2000 bar gegeniiber den obener-
wihnten kunststoffgebundenen Massekernen
verhédltnismédBRig niedrig. Durch Variation der
Ausgangskomponenten, des Fiillstoffes und des
PreRdrucks lassen sich die magnetischen Eigen-
schaften in weitem Umfange an die ge-
gebenen Erfordernisse anpassen. Gegeniiber
weichmagnetischen Sinterferriten weisen die
erfindungsgemafen Kerne eine héhere magne-
tische Saéttigungspolarisation, bessere me-
chanische Festigkeitseigenschaften sowie eine
geringere Temperaturabhdngigkeit der magne-
tischen Kennwerte auf. Die Mdglichkeiten der
Formgebung sind weiter gesteckt, die Kerne
kénnen mit engeren MaRtolerenzan hergestelit
werden und lassen sich, wenn ndétig, leichter
bearbeiten. Darliber hinaus sind die nach
dem erfindungsgeméRen Verfahren herge-
steliten Massekerne bei Kreisen mit Gleich-
stromvormagnetisierung wegen ihrer héheren
Séttigungspolarisation vorteilhafter zu ver-
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wenden als die weichmagnetischen Sinter-
ferrite. Gegeniiber Kernen aus konventionellem
Transformator- oder Dynamoblechen ist vor
allem der hohe Frequenzbereich, in dem die
nach dem erfindungsgemédRen Verfahren her-
gestellten Massekerne verwendbar sind, sowie
die Mdglichkeit, Kerne mit komplizierten Bau-
formen herzustellen, zu erwéhnen.

Durch die in den Unteranspriichen aufge-
fihrten MaRBnahmen sind vorteithafte Weiter-
bildungen und Verbesserungen des im Haupt-
anspruch angegebenen Verfahrens mdéglich. So
ist es, um Wirbelstromveriuste — insbesond-
ere bei groRBen Teilequerschnitten — bei
héheren Frequenzen zu vermindern, besonders
vorteilhaft, das Carbonyleisen ganz oder teil-
weise durch Weichferritpulver zu ersetzen. Das
Carbonyleisenpulver ist in einer Menge von 5
bis 50 Gew.-%, bezogen auf die gesamte Menge
des Eisenpulvers, enthalten. Das Eisenpulver soll
eine mittlere Korngréle von 30 bis 150 um und
das Weichferritpulver eine mittlere KorngroRe
von 10 bis 200 um aufweisen. Der Gesamtfilll-
grad der PreBmasse soll zwischen 40 und 60
Vol.-% liegen.

Beschreibung der Erfindung

Beispiel 1
Ein Gemisch aus einem Eisenpulver, das
durch Verdiisung, als Schwamm -— oder
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Elektrolyteisenpulver gewonnen wurde, und 30
Gew.-% Carbonyleisenpulver mit einer mittleren
KorngréRe von vorzugsweise 90 um werden mit
etwa 50 Vol.-% eines fliissigen Polyesterharzes
gemischt, in eine auf ca. 100°C aufgeheizte
PreBform gebracht und mit einem Druck von
1000 bar ca. 40 Sekunden lang gepref3t. Dabei
wird das {iberschiissige Polyesterharz durch die
Spalte der PreRform ausgeprel’t, wobei die
Spalte eine Weite aufweisen, die kieiner ist als
die mittlere KorngréBe des Magnetpulvers,
jedoch so groB, daR wéhr end der Druck-Auf-
bauzeit von 1 bis 30 Sekunden durch diese
Spalte das iberschiissige Bindeharz austreten
kann. Dieses Auspressen ist wesentlich, da
sonst nicht die hohen Fillgrade bei gleich-
zeitiger Erzielung einer ausreichenden FlieR-
fahigkeit der PreBmasse zu Beginn des PreRvor-
gangs erreicht werden. Nach dem Abkiihlen
kann der ausgehértete Magnetkorper der Form
entnommen werden.

Beispiel 2 7

In der gleichen Weise wird ein Magnst-
kérper aus einem Gemisch von dem oben-
genannten Eisenpulver mit 10 Gew.-%
Carbonyleisenpulver in ca. 50 Vol.-% Phenol-
harz hergestelit bei einem PrefSdruck von 2000
bar. Die Temperatur der PreRform betragt in
diesem Falle. 140°C,
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von PreB-
massen mit weichmagnetischen Eigenschaften
durch Pressen eines Gemisches aus weich-
magnetischem Material wie Carbonyleisen,
Eisenpulver oder Ferriten und einem Kunstharz
als Bindemittel, dadurch gekennzeichnet, daf
eine Gemisch aus 50 bis 95 Gew.-% Eisen-
pulver, das durch Verdiisung, als Schwamm-
oder Elektrolyteisenpulver gewonnen wurde,
und 50 bis 5 Gew.-% Carbonyleisenpulver mit
40 bis 60 Vol.-% eines duroplastischen Kunst-
harzes in fliissiger Form gemischt, die so herge-
stellte PreRmasse in eine beheizte Prefiform
gefiilit und dann in an sich bekannter Weise ge-
preRt und ausgehértet wird, unter Verwendung
einer PreRform mit Spalten von einer die
mittlere KorngroRe des weichmagnetischen
Materials unterschreitenden Weite.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal das Carbonyleisenpulver
teilweise durch Weichferritpulver ersetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB der Prefdruck
2wischen 200 und 2 000 bar liegt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daR als duro-
plastisches Kunstharz Polyesterharz oder
Phenolharz verwendet wird.

CIa?ms

1. A method of producing compressed
masses with soft magnetic properties by
compressing a mixture of soft magnetic material
such as carbonyl iron, iron powder or ferrites
and a synthetic resin as a binder, characterized
in that, a mixture of 50 to 95% by weight of iron
powder, which has been produced by spraying
in the form of sponge powder or electrolytic
powder, and 50 to 5% by weight of carbonyl
iron powder is mixed in a liquid form with 40 to
60% by volume of a duroplastic synthetic resin,
the thus produced compressed mass is placed
in a heated mould and is then moulded and
hardened in known manner by using a mould
provided with gaps of a width which is less than
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the average grain size of the soft magnetic
material.

2. A method according to claim 1,
characterized in that, the carbonyl iron powder
is partially replaced by soft ferrite powder.

3. A method according to claim 1 or 2,
characterized in that, the moulding pressure lies
between 200 and 2,000 bars.

4. A method according to one of claims 1 to
3, characterised in that, polyester resin or
phenol resin is used as a duroplastic synthetic
resin,

Revendications

1. Méthode pour la fabrication de masses de
pressage avec propriétés magnétiques douces
par pressage d'un mélange de matériau
magnétique doux tel que fer carbonyle, poudre
de fer ou ferrites, et une résine synthétique
comme liant, caractérisée en ce qu’on réalise un
mélange composé de 50 & 95% en poids de
poudre de fer, obtenue par pulvérisation par
buse sous forme d'éponge ou de poudre de fer
électrolytique, et de 50 a 5% en poids de poudre
de fer carbonyle, avec 40 8 60% en volume de
résine synthétique thermodurcissable en forme
liquide, la masse de pressage ainsi fabriquée est
ensuite introduite dans un moule de pressage
chauffé dans lequel elle est pressée st rendue
dure d'une maniére connue, en utilisant un
moule de pressage pourvu de fentes présentant
une largeur inférieure a la grosseur de grains
moyenne du matériau magnétique doux.

2. Méthode suivant la revendication 1,
caractérisée en ce que la poudre de fer
carbonyle est remplacée en partie par de la
poudre de fer.

3. Méthode suivant I'une des revendications
1 ou 2, caractérisée en ce que la pression de
pressage appliquée est comprise entre 200 et
2 000 bars.

4, Méthode suivant ‘'une quelconque des
revendications 1 & 3, caractérisée en ce que,
comme résine synthétique "thermodurcissable
ou thermoplastique, on utilise une résine
phénolique ou une résine polyester.
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