MEHRKOMPONENTEN -
SPRITZGIEBTECHNIK
BEI KUNSTSTOFF-

GEBUNDENEN MAGNETEN

Hohe Produktqualitat

bel niedrigen
Fertigungskosten

Der Trend in Richtung kunststoffgebundener
Magnetwerkstoffe ist eindeutig. Hierbei werden
Hartferrit- oder Seltenerd-Magnetpulver in
thermoplastischen Kunststoffen eingebettet.
Auf speziellen Anlagen werden die Magnetpulver
mit dem Kunststoff vermischt. Das daraus

gewonnene Granulat wird auf modifizierten

SpritzgieBmaschinen verarbeitet.

ei der Formgebung der Magnete bieten sich &hnliche
Bl\/l('iglichkeiten wie bei technischen Kunststoffteilen.
Ein weiterer Vorteil der kunststoffgebundenen Magne-
ten ist, dass Einlegeteile wie Wellen oder Buchsen mitverar-
beitet werden kdnnen (siehe Bild 1). Der Kunde erhilt dann
eine fertige Baugruppe, die er direkt in sein Produkt einsetzen
kann.
Die Mehrkomponenten-SpritzgieBtechnik bietet die Voraus-
setzungen, mehrere Kunststoffe mit unterschiedlichen Mate-
rialeigenschaften in einem SpritzgieBprozess sicher miteinan-
der zu verbinden. Zum Beispiel werden heute Fahrzeugriick-
lichter mit dieser Technik gefertigt: Die Anforderung, Kunst-
stoffe in mehreren Farben und mit unterschiedlichen Eigen-
schaften (Plexiglas, Dichtungsmaterial) in einem Prozess
sicher miteinander zu verbinden, wird zuverldssig und preis-
glinstig mit der Mehrkomponenten-SpritzgieBtechnik in gro-
Ben Stlickzahlen gelost.
Der Einsatz der Mehrkomponenten-SpritzgieBtechnik bietet
im Vergleich zu den konventionellen Verfahren eindeutige
Vorteile:
> Preisglinstige Fertigung von komplizierten Baugruppen in
hohen Stiickzahlen;
> Materialeinsparungen;
> Reduzierung der Prozessschritte;
> Wegfall von kostspieligen Handlings;
> Hohe Genauigkeit: Da alle Komponenten im gleichen Werk-
zeug und innerhalb eines Fertigungsschrittes gespritzt wer-
den, entfallen die Fligetoleranzen;
> Optimale Verbindungsqualitat durch das Verschmelzen der
einzelnen Komponenten;

Bild 1: Ein Beispiel aus der Praxis:

Magnetfabrik Schramberg produ-
ziert Rotoren fiir kleine Schrittmoto-
ren im Bereich Tachoantriebe. Bei
der Mehrkomponenten-SpritzgieR-
technik wird im ersten Arbeitsgang
das Zahnrad gespritzt, anschlieBend
wird in demselben Werkzeug der
Magnet umspritzt. An das Bauteil
werden auBerst hohe magnetische
und maBliche Anforderungen
gestellt. Schon geringe Abweichun-
gen im Rundlauf und in der Magneti-
sierung fiihren zu Funktions-beein-
trachtigungen des Schrittmotors.

> Kombinierbarkeit verschiedener Eigenschaften in einem
Bauteil;

D> Innovative Losungsmaglichkeiten (z.B. Miniaturisierung).
Die Magnetfabrik Schramberg GmbH & Co. KG setzt die Mehr-
komponenten-SpritzgieBtechnik bereits seit Jahren erfolg-
reich im Produktbereich kunststoffgebundener Magnetwerk-
stoffe ein. In vielen Fillen missen die kunststoffgebundenen
Magnete dabei mit anderen Kunststoffen umspritzt oder die
Magnete miissen auf Kunststoffteile aufgespritzt werden.
Beim herkdmmlichen SpritzgieBen sind hierzu mehrere
Schritte erforderlich. Des weiteren verursacht das Einlegen der
Komponenten in die Spritzmaschinen wesentliche Kosten bei
der Fertigung von groBen Stiickzahlen. Oft sind aufwendige
Handlingsgerdte unumganglich. Werden derartige Bauteile
jedoch mit der Mehrkomponenten-SpritzgieBtechnik herge-
stellt, zeichnen sie sich durch Vorteile aus, wie oben benannt.
Im Rahmen der "electronica 2002" wird die neue Fertigungs-
technik am 13.11. auf dem Anwenderforum "Automotive
Innovation" in einem Fachvortrag ausfihrlich prasentiert.
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