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illkommen zur dritten Ausgabe von International SinterNews. Bei

der Anwendung von Pulverpressung und Sinferung gibt es viele

technologische Maglichkeiten und Vorteile. Mit diesem Magazin
machten wir durch Produkibeispiele und Forschungsergebnisse Wissen und
Erfahrung an Sie weiterbringen. Diese - und die vorhergehenden Ausgaben -
finden Sie natirlich auf www.sinternews.com.

Infernafional  SinterNews zeigt lhnen eine Reihe inferessanter
Beispiele, wobei jedoch bei der taglichen Entwicklungsarbeit weiteres
Sparring in bezug auf konkrete Maglichkeiten und Begrenzungen notwendig
sein kann. Bei FJ Sintermetal verfigen wir deshalb iber einen Stab von iber-
aus qudlifizierten Ingenieuren, die jeder fir sich mit dem Einzelkunden zusam-
menarbeiten, egal ob es sich um Entwicklung, Technik oder Einkauf dreht. In
dieser Ausgabe haben wir das Vergnigen, die Abteilung "Verkauf und
Technik” vorzustellen, die wir soeben weiter verstarkt haben.

Diesmal sehen wir uns SMC-Materialien néher an. Die Maglich-
keiten, Teile mit hervorragenden weichmagnetischen Eigenschaften herzustel-
len, beleuchten wir auf den Seiten 4-5 etwas ndher.

Den Kunden, die sehr hohe Anforderungen an Verschleifbesténdig-
keit stellen, kdnnen wir jetzt Sinterschmieden anbiefen: Ein Prozess, der es
maglich macht, Teile herzustellen, die eine relativ komplexe Geometrie haben,
und zugleich Gber wesentlich hohere Verschleifeigenschaften verfigen als tra-
ditionelle verschleiBbesténdige Materialien. Lesen Sie mehr auf Seite 6-7.

Auf der Rickseite beschreiben wir durch ein Beispiel vom deutschen
Unternehmen  keften wulf gesinterte hochdichte Bronze mit exfremer
VerschleiBfestigkeit.

Viel Vergnigen bei der Lektire des Magazins.
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Saren Weis Serensen,
Geschdftstishrer, F| Sintermetal
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Erneute Erweiterung der Abteilung “Verkauf und Technik”

FJ Sintermetal hat die technischen und kom- "Verkauf und Technik” ist eine Abteilung von Spezialisten, die jeweils fir ein

q a a . - Projekt Kontaktperson des Kunden sind. Das heift, dass dieser Mitarbeiter den
merziellen Kompetenzen LRl AbeIIUI'Ig Kunden beginnend bei der Anfrage bis zum fertigen Werkzeugentwurf be-

"Verkauf und Technik”- vereint. Die Mitarbei- ol
ter verfiigen uber Iangi&hrige Erfahrungen »Wir gehen bei einem Entwicklungsprojekt gerne mit unseren Kunden
im Bereich Pulvertechnologie und arbeiten eine enge Zusammenarbeit ein, und in der Abteilung Verkauf und Technik ist

. . . _ ein grofer Erfahrungsschatz vorhanden, nicht nur im Bereich PM«, erklért
bei den verschiedenen Pr0|ekl'en und Kom Geschdiftstiihrer Seren Weis, und féhrt fort: »Die sechs Mitarbeiter dieser

Ponenten eng mit den Kunden zusammen. Abteilung arbeiten innerhalb aller der unterschiedlichen Branchen, die wir
bedienen.«

A Frank Hemmingsen ist bei F Sinfermetal ein neves Gesicht. Er verfiigt aufgrund
seiner vorherigen Tdtigkeit iber sehr gute Markikenntnisse in Deutschland.

B Mogens Jensen ist Nestor der Abteilung und hat seit iiber 40 Jahren mit
Pulvertechnologien gearbeitet.

C Peder Edholm ist bei F Sintermetal ebenfalls neu. Er arbeitet und lebt in
Schweden und bringt aus seiner vorherigen Tétigkeit entsprechende
Branchenkenntnisse mit.

Seren Lundsgaard verfiigt Gber langjéhrige Erfahrungen im technischen
Verkauf sowohl in Deutschland als auch ltalien, und arbeitet dariiber hinaus
fiir ] Steel.

Sten Pierre Millot ist in Frankreich aufgewachsen, wohnt aber seit einer Reihe
von Jahren in Déinemark. Er hat sich seit vielen Jahren mit Pulvertechnologie
beschéftigt und ist Spezialist fiir Sinterschmiedeprozesse - er arbeitet somit in
allen Prozessbereichen.

Bent Edal Pedersen hat in den vergangenen sieben Jahren fur F| Sintermetal
mit Kunden aus Skandinavien, Deutschland und England gearbeitet.

Komplizierte Werkstticke fur Lenksaulen

Die schwedische Firma Tidamek hat sich »Nachdem wir emsthaft mit der Entwicklung begonnen hatten, haben wir es
. . eschafft, eine noch bessere Qualitét der Produkte zu erreichen .«

auf die Hersl‘s—:llung gen hOCh?nMKke,"en 3 Tidamek hat fir funf verschiedene und mehr oder weniger kompli-

Produkten mit Ianger Bearbeltungszelt und zierte VVerkstiicke einen Jahresbedarf von je 60.000 Stiick, geliefert aus

hohen Toleranzanspri.'lchen spezialf iert. Danemark. Durch die Kombination von Material und Geometrie hat man

Zusammen mit FJ Sintermetal hat file Firma Werkstiicke herstellen kénnen, die den Ansprichen auf VerschleiBfestigkeit

und Festigkeit gerecht werden. Die Werkstiicke werden unter anderem einer
StoBbeanspruchung von zirka 19 kN ausgeseizt, die einem Drehmoment in

die absolut richtige Losung firr deren Lenk-

séulen entwickelt. der Lenkséule von 1300 Nm entspricht. &
Die_Entscheidung fir Sinfermetall liegt i @wel Dingen. begrindet,
idamek nahm Kontakt zu FJ Sintermetal auf, als ein neues Projekt begon- namlich der Kompliziertheit der VWerkstiicke und der*Forderungen beziglich
T nen wurde, wo unter anderem komplizierte Teile fir LKVW-Lenksciulen - sehr enger Toleranzen. L
einstellbar und mit zuséitzlicher Kollisionssicherung - entwickelt werden »Vom Sinferstandpunkt aus gesehen sind die Werksfiicke sicherlich
sollten Die Werksfiicke sind zur Justierung des Lenkrades besfimmt, dienen kompliziett, aber sie entsprechen dem Produktionsapparat, der FJ Sintermetal #5¢
aber auch der Energieabsorbierung bei Kollisionen, wo die Sinferelemente zur Verfiigung steht<, unterstreicht Bent Edal Pedersen, Verkaufsingenieur bei FJ
einige der vitalen Bestandteile ausmachen. Tidamek's Kunde ist Autoliv - ein Sintermetal.
renommierter Hersteller von Sicherheitsausstattung fir die PK\W-= und LKW- Er hat bei Tidamek zusammen mit den schwedischen Kollegen infen-
Industrie. i siv. mit der Entwicklung der komplizierten Werkstiicke fiinsdie.lenkrader ge-
Und die Zusammenarbeit mit den dénischen Kollegen hat gut funk- arbeitet. Bent Edal Pedersen erlautert, dass Tidamek nach QSQ0QQ zerti-
tioniert, bestétigt Tidamek's Direktor Bengt-Tore Allert, der selbst an derZusam- fiziert 1st,"was natirlich Anspriche| an FJ Sintermetal’s Dokumentoﬁon.lsfe.ﬂlte,

menarbeit bei der Entwicklung der komplizierten Elemente beteiligt war. aber hier gab es keine Probleme Bei der Erfiillung dieser Anforderunglehl'
|
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Bl Weichmagnetische Materialien - eine
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Von Professor Knud Aage Thorsen

Pulvermetallurgisch hergestellte Weichmag-
neten sind unter anderem gut geeignet fir
die Massenproduktion von kleinen Kompo-
nenten mit einer komplizierten Form. Und
die Toleranzanforderungen werden oft nach
der Sinterung erfiillt, sodass eine Nachkali-
brierung nicht notwendig ist.

ie Funktion der Magneten beruht darauf, dass ein Magnetfeld eine
D magnetische Induktion in einem Material aufbaut. Eine magnetische

Feldstarke H (A/m) ergibt somit eine magnetische Indukfion B (Tesla),
die von der Permeabilitgt p = B/H bestimmt wird. Diese Zusammenhdnge
werden mit 2 Spulen um einen geschlossenen Ringkern gemessen, wo die
eine Spule das Magnetfeld generiert, und die andere die Induktion misst. Der
Zusammenhang zwischen Magnetstérke und  Induktion wird durch die
Hysteresekurve beschrieben, wo B als Funktion von H geplottet wird. Mit
zunehmender Feldstérke weéichst die Induktion, bis das Teil bei Punkt Bs, auch

Séttigungsinduktion genannt, vollmagnetisiert ist. Wird die Feldstérke gesenkt,

Die Zukunft liegt im Weichmagnetismus

Weichmagnetische Kompositmaterialien (SMC) haben
neben den einzigartigen magnetischen Eigenschaften
eine Reihe weiterer Vorteile.

ie Kombination von flexiblem Teiledesign mit den Méglichkeiten einer
D reinen Formung gibt den Konsfrukteuren von magnetischen Flussleitern

eine ganz neue Dimension. Durch die Anwendung von isotropischen
SMC-Materialien vermeidet man die Begrenzungen, die mit zweidimensio-
nalem Elekroblech verbunden sind.

SMC-Materialien sind aus Metallpulverpartikeln mit einer elekirisch
isolierenden Oberfldche zusammengesetzt. Das Pulver wird zusammen mit
einem Schmiermittel und/oder einem Bondemittel gepresst und bildet damit
ein isofropisches Material. Die nachfolgende Wérmebehandlung entspannt
das Material und entwickelt die Festigkeit des Materials, wobei das Material
gleichzeitig seine isolierende Schicht rund um jedes Partikel beibehdlt. Die iso-
lierende Schicht grenzt die Wirbelstrome von Bewegungen zwischen der
Partikel ab, wenn das Material einem wechselnden Magnetfeld ausgesetzt
wird, und reduziert die Reaktionszeit.

Neben der allgemein bekannten Anwendung von SMC-Materialien
in Metallpulverkernen liegt die Zukunft fir weichmagnetische Materialien im
Bereich von Elekiromotoren. Die Somaloy-Materialien bildet die Grundlage fir
die SMCKomponenten, die in Elekromotoren verwendet werden. Jedes

haben wir Hysferese, da dem Verlauf der Kurve nicht gefolgt wird. Bei
Feldstarke H = O zeigt es sich, dass eine restmagnetische Induktion, auch Br-
Remanenz genannt, vorhanden ist. Wird eine gegengerichtete Feldstarke auf-
gedriickt, muss dieses Feld auf He-Koerzivitét kommen, bevor die magnetische
Induktion auf O reduziert wird. VergréBert man nun wieder die Feldstérke, erre-
icht man Bs, ohne der urspriinglichen Kurve zu folgen, wonach die Hysterese-
schleife geschlossen wird.

Die ferromagnetischen Materialien

Eisen, Nickel und Kobadlt sind die einzigen ferromagnetischen Materialien,
und die Ursache dafiir, dass sie ein von aufBen aufgedriicktes Magnetfeld ver-
stcirken, ist in deren Elektronenstruktur zu finden. Betrachtet man nur die wei-
chmagnetischen Materialien und deren Eigenschaften, dann gilt, dass die
Sattigungsinduktion nur von der chemischen Zusammensetzung des Materials
abhdngt, wahrend Permeabilitét, Remanenz und Koerzivitét von den
Mikrostrukturen und damit der Kaltdeformation, Wérmebehandlung,
KorngréBe und dem Inhalt von Unreinheiten wie Kohlenstoff, Sauerstoff,
Stickstoff und Schwefel abhéngen ~ die alle so niedrig wie tberhaupt mégli-
ch gehalten werden missen. Die Basis fir die Materialien sind die ferromag-
netischen Metalle Eisen, Nickel und Kobalt, egal welche Produkfions-
technologie angewandt wird.

Somaloy-Material bekommt man als Pressfertige Mischung. Die Mischung ist
den spezifischen Zwecken angepasst und beriicksichtigt das entsprechende
Motormilieu - wie zum Beispiel Betriebsfrequenz und Flussdichte. Der Schlijssel
zum Erfolg liegt in der Neukonstrukiion des magnefischen Flusskreises, durch
Verwendung der einzigarten Formungsmdglichkeiten was die SMC-
Technologie anbieten kénnen.

3D Flusswege offnen Méglickeiten fir neve Motortypen. Weich
abgerundeter Spulhalter erméglicht kirzere und dichtere Motorwicklung und
reduziert den Bedarf von Isolierungen. Gute Toleranzen erlaubt Segmen-
tierung, die Montierung und Wicklung erleichtet.

Komponente mit eingebauten Montierungseinzelheiten, z. B.
Ausbruch, magnetische Einzelheiten und schrdge Statornoten lassen sich ein-
fach erreichen. Dies ist eine Auswahl der Méglichkeiten, die die SMC-
Technologie anbiefen kénnen.
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Einfihrung

Induktion oder magnetische
Fluxdichte, B

Maximale
/ Permeabilitét, |\,
/

Remanenz, B,

Séttigungsinduktion, B,

Anfangs-
permeabilitét, ;

Magnetische

Koerzivitét, H, Feldstédrke, H

Idealisierte Hystereseschleife fiir ein weichmagnetisches Material.

Weichmagnetisches Sinter-
werksttick fuir finnische Krane

KCI Konecranes - einer der Weltmarkifihrer fir
hoch entwickelte Krantechnik - hat seit Uber 12
Jahre Kontakt mit FJ Industries. Deshalb war es
nur natirlich, sich mit FJ Sintermetal in Verbin-
dung zu setzen, als das finnische Unternehmen
ein sogenanntes Shunt-Werkstiick benétigte, das
in einem kleinen Elektromotor als Teil eines Rotors
Anwendung findet.

vor allem aus weichmagnetischem Material hergestellr werden. Deshalb
wurde vorgeschlagen, fir dieses Werkstiick phosphorlegiertes Material
anzuwenden. Es gab hohe Anforderungen an die Rundung der Komponente, da

L aut lsmo Kuivaméki, dem R&D-Ingenieur bei KCl, sollte das ShunHWerkstiick

sie in einem Druckgusswerkzeug montiert und mit Aluminium umgossen wird.
Nach dem Einguss wird der AuPenring abgedreht, wodurch dann 22 wer-
chmagnetische Pole erscheinen: Aufgrund der erfolgreichen Zusammenarbeit mit
Mogens Jensen, FJ Sintermetal, gelang es, diese zenfrale Anforderung zu erfillen.
Auf die Frage, warum KCI Konecranes sich fir gesintertes weichmagnetisches

PM gut geignet fir
weichmagnetische Materialien

Der pulvertechnologische Prozessweg ist fir die Herstellung von elekirofechni-
schen und elekironischen Komponenten gut geeignet. Er eignet sich fir die
Massenprodukfion von kleinen Komponenten mit einer oftmals komplizierten
Form, und die Toleranzanforderungen sind oftmals nach dem Sintern erfillt,
sodass eine Nachkalibrierung nicht notwendig ist. Fir pulvermetallurgisch her-
gestellie VWeichmagneten werden die gleichen Materialien angewandt, die
von gewalzten Produkten bekannt sind, wozu noch Eisenphosphor und
Eisensilizium - Legierungen sowie ferritischer Edelstahl kommen. An die Pulver
metallurgie sind natirlich Prozessparameter geknipft, die man bei Platten-
oder Stangenmaterialien nicht wiederfindet.

Um gute weichmagnetische Komponenten herstellen zu kénnen, ist es
wichtig, die Anforderungen an die Materialien zu kennen. Hohe Séttigungs-
magnefisierung und Remanenz erfordem Pulver mit gufer Pressbarkeit.
Niedrige Koerzitivkraft und hohe Permeabilitét erfordern reine Materialien,
was PM kennzeichnet.

Die ungekiirzte Version von Professor Knud Aage Thorsens Artikel
kann unter www.fji.dk/sinternews heruntergeladen oder auf der beigefiigten
Antwortkarte bestellf werden.

Material entschied, antwortet Ismo Kuivaméki: »Fir den Prototypen begannen
wir natirlich mit herkémmlich hergestellten Teilen aus Stahl - um die korrekte
Dimensionierung und andere Parameter zu finden. Unterdessen zeigte es sich,
dass die Stahlausfihrung allzu tever werden wiirde, und dass es im Ubrigen
schlichtweg unméglich war, so die optimale Form dieser Komponente herzu-
stellen. Alles in allem kamen wir zu dem Ergebnis, dass Sinferung die kosfen-
effektivste Form zur Herstellung von ein paar Tausend dieser Teile sein wiirde .«

Als Allernative zu Sintermetall dachte KCI Konecrane Gber Prézisions-
stahlguss nach, was fechnisch sicherlich eine akzeptable Lésung war. Jedoch
wirde der Stiickpreis 40-50 % iber der Sinterlésung liegen.

Ismo Kuivamaki unterstreicht, dass er dufderst zufrieden damit ist, wie
FJ Sintermetal die l6sung dieser Aufgabe angegriffen hat, und figt hinzu, dass
ihm und seinen Kollegen die Arbeit auf “skandinavischer Art” gut gelegen hat.

%

ShuntWerkstick aus weichmagneti-
schem Material, das in der finnschen
Kranindustrie verwendet wird.
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B Produktionssteigerung mit sinter-

geschmiedeten MMC-Bits

Die ddnische Firma FMT A/S arbeitet unter ande-
rem mit Holzabfdllen aus dem Baugewerbe und
aus dem Gartenbereich. Das Unternehmen hat
durch den Einsatz eines sintergeschmiedeten
MMC-Bits in seinem selbstfahrenden Abfallzer-
kleinerer eine groflere Menge Kompost als bisher
herstellen kénnen, und kann sich dariber hinaus
Uber eine verbesserte Wirtschaftlichkeit freuven.

MMC-Materialien. Gekennzeichnet sind sie durch in einer Stahlmatrix
eingelagerte, harte Partikel, die im Vergleich zu herkémmlichen ver
schleifarmen Materialien eine erhchte VerschleiBbestandigkeit aufweisen. Die

__}F 2%

J ‘
Mikrostrukiur von bzw. ungediztem und geditztem MMC. Schwarze Bereiche
sind matrixverstérkten Partikeln mit erhShter VerschleiBbesténdigkeit.

E s gibt heute am Markt preisginstige und verschleifstarke stahlbasierte

0,95 07 -

gleichmaBige Verteilung der eingelagerten Partikel ergibt im Material einheit-
liche Verschleifeigenschaften. Neben den VerschleiBeigenschaften heben sich
MMC-Materialien dadurch hervor, dass sie Uber eine gute Z&higkeit verfigen
- zwei Eigenschaften, die man normalerweise nur schwer gleichzeitig errei-
chen kann. Deshalb sind MMC-Materialien dort Guerst geeignet, wo eine

Ein anderes Werkstiick, das mit Hilfe der Sinter-
schmiedetechnik hergestellt wird, ist eine kleine
Platte, die zur Entrindung von Béumen in der Forst
wirtschaft angewandt wird. Diese Platte, die nur
120 g wiegt, reprasentiert das andere Ende der
Skala im Verhdilinis zu den obengenannten Bits.
Die Platten werden in Entrindungswerkzeugen der
Firma Iggesund Tools verwand, die hauptséchlich
in den USA, Kanada und Europa eingesetzt werden.

Sinterschmieden von FMTBits.

hohe VerschleiPstarke verlangt wird, und wo grofe Schlageinwirkungen auf-
frefen.

FMT A/S setzt heute in ihrem Zerkleinerer, der Abfdlle mit hoher
Geschwindigkeit auf einer Prallplatte zertrimmert, 1,9 kg schwere sinterge-

schmiedete MMC-Bits ein.

Langere Lebensdauer mit MMC-Bits

Im Zusammenhang mit der Zerkleinerung von Gartenabféllen riskiert man, dass
gréBere Steine und andere unerwiinschte Teile in die Anlage geraten, die aus-
gesondert werden, nachdem sie die Trommel mit den Bits passiert haben.

Sandstrahlbehandlungstest
250

200
150
100

a1 1 B
A1 B

Sintergeschmiedetes MMC Material
Hardox 400
Vergiitetes Karbonstahl (Index100)




Dies bedeutet natirlich groBe Schlageinwirkungen und Verschleis an den Bis.
Die harten, unerwiinschten Fremdkérper schlagen bei herkdmmlichen Bits
(hergestellt aus weichem, zéhem Stahl mit Hartmetallauflage) geradezu die
Ecken ab. Sie verschleifen schnell - mit der Konsequenz: Ausfausch und
Reparatur.

Claus Bennetzen, Befriebsleiter der Anlage bei FMT A/S, erlautert,
dass die Llebensdauer bei den neuen sintergeschmiedeten MMC-Bits um ca.
20 - 30 % hoher liegt als bei herkémmlichen Bits mit Harimetallauflage.
Aufgrund des verringerten Austauschbedarfs bedeutet dieses weniger
Produktionsunterbrechungen. Die Produkfion hat sich zugleich von 80 auf 100
Tonnen pro Stunde erhdht, und die Wartungszeit fir Trommel und Halter hat
sich um taglich 1 Stunde verringert, nachdem die neven MMC-Bits zum
Einsafz kamen. Dies bedeutet, dass man eine gréere Komposimenge als bis-
her herstellen kann, was eine Verbesserung der Wirtschaftlichkeit bedeutet.
Der Preis der MMC-Bits liegt bei ca. 70 % im Vergleich zu den herkémmli-
chen, mit Hartmetall belegten Typen, was unter Beriicksichtigung der erhdhten
Standzeiten eine Kostenreduktion auf unter die Hélfte bedeutet.
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Der Sinterschmiedeprozess ist ein pulvertechnologischer
Prozess, bei dem man Pulvermaterial zur vollen Dichte ver-
festigt. Ein Rohling wird nach herkémmlicher Pulvertechnik
hergestellt, wonach dieser in warmem Zustand zur end-
giiltigen Form geschmiedet wird. Sintergeschmiedete Kom-
ponenten erreichen eine relative Dichte von 100 %, was
verbesserte Eigenschaften beziiglich hoher Bruchstérke,
Ermidungswiderstand, Dehnung sowie Schlagzéhigkeit mit
sich fihrt. Durch den Sinterschmiedeprozess kann man
Net-Shape-Komponenten herstellen, wodurch man die nor-
malerweise teure Nachbearbeitung durch spanabhebende
Werkzeuge spart. Sintergeschmiedete MMC-Materialien
sind mit Schneidwerkzeugen schwer zu bearbeiten. Deshalb
ist es von Vorteil, dass diese Komponenten so hergestellt
werden kénnen, dass sie keiner Nachbearbeitung bediirfen.

Aufspannfixtur geeignet fur Lot- und

Klebevorgange

System 3R bekommt bereits seit ldingerem
einen Teil ihrer Komponenten fir Spannwerk-
zeuge von FJ Sintermetal. Deshalb war es fiir
das schwedische Unternehmen nur selbst-
verstandlich, eine neue dringliche Aufgabe
in enger Zusammenarbeit mit der Fabrik in
Ddnemark zu I6sen.

System 3R an FJ Sintermetal sfellie, war jedoch nicht ganz einfach zu

l6sen. Das Unfernehmen bendtigle zwei Aufspannfixiuren fir ihre
Funkenerosionsanlagen, bei gleichzeitigem Wunsch, Kosten einzusparen. Die
Aufspannfixturen werden als Halter fir Elekirodenrohlinge verwendet, und,
nach Bearbeitung, in Funkenerosionsanlagen eingesetzt.

Neben harten Anforderungen beziiglich Abmessungen und
Toleranzen legfe System 3R Gewicht auf ausreichende Materialstérke, und
auBerdem sollte es méglich sein, das Elekirodenmaterial sowohl zu verkleben
als auch zu verléten. Das heiBt, es durften an den Werkstiicken keine offenen
Poren vorhanden sein, wo sich Schmuiz und Ol anlagern und das Klebe- oder
Létergebnis negativ beeinflussen konnten. Und nachdem es sich hier um einen
Verbrauchsartikel handelt, kénnen System 3R’s Kunden eine zu teure Lésung
nicht akzeptieren.

S ystem 3R liefert Produkte zur Produktivitéissteigerung. Die Aufgabe, die

Aufspannfixturen mit einfacher Aus-
fihrung aber komplexen Material
anspriichen.

Beispiele fiir die Aufspannfixturen
mit mehr komplexen Ausfihrungen.

Einsparungen wurden erreicht

Die Losung fir System 3R's Aufgabe war eine Weiterentwicklung von eines
patentiertes Material, das iber volle Dichte verfigte, ausschliesslich erreicht
durch Pressen und konventionelles Sintern - ohne jede Form von Abdichtung
oder Versiegelung der Mikroporen, die man normalerweise bei gesinterten
Materialien findet.

Dieser Prozess ergibt die verlangte ausreichende Genauigkeit und
Gleichmassigkeit. Damit wurde die Aufgabe vollauf gelést, zumal auch die
verlangte Kosteneinsparung erreicht wurde.

System 3R's Zielsefzung ist, dass F| Sinfermefal zukiinfiig die gesamte
Produkiverantwortung fir diese Aufgabe bernimmt und die Teile, verpackt in
System 3R’s Kartons, direkt an das lager des schwedischen Unternehmens liefert.

ViAVvid
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Sinterbronze ftir

Veerschleil? und Friktion

Hochdichte Sinterbronze hat hervorragende
Friktions- und Verschleif3eigenschaften.
Deshalb verwendet der deutsche Kettenher-
steller ketten wulf heute dieses Material als
Friktionsteil in deren Ketten fur die Textil-
industrie.

deutsche Firma fir alle méglichen Bereiche von der Rollireppe bis hin
zum Stahlwasserbau liefert. FJ Sintermetal hat mit dem deutschen
Unternehmen bereits friher zusammengearbeitet. Nach einem Besuch in
Danemark war ketten wulf davon iberzeugt, dass unser Werk in Ferritslev
iber die erforderliche Kapazitét zur Lésung von anspruchsvollen Aufgaben

K etten wulf beschaftigt sich, wie der Name besagt, mit Ketten, die die

verfigt.

Die Aufgabe bestand daraus, ein Friktionsteil fir eine Kette zu
entwickeln, die in der Textilindusfrie angewandt wird, und mit Geschwin-
digkeiten von bis zu 180 m/min belastet wird. Mitunter werden Arbeits-
femperaturen von bis zu 220 Grad C erreicht.

Friktionsteil aus hochdichter Sinterbronze, die erfahrungsgemdf3 extrem gute
Friktions- und VerschlieBeigenschaften hat.

Bewdhrte Zusammenarbeit

Diese exiremen Betriebsbedingungen erforderten einen ungewéhnlichen Frik-
tionsteil. Deshalb kamen beide Firmen zu einer L6sung, bei der hochdichte
Sinterbronze angewandt wurde. Ein Material, dass erfahrungsgeméB gute
Friklions- und VerschleiBeigenschaften hat.

Im Verlauf wurden Versuche durchgefihrt, die dies bestétigten. Uwe Vallentin
von ketten wulf erklart, dass das deutsche Unternehmen und dessen Kunden
mit dem Ergebnis der Zusammenarbeit zufrieden waren - insbesondere in
Hinblick auf Prozesssicherheit. In bezug ouf Fragen von technischem
Charakter hebt Uwe Valentin die grofe Hilfsbereitschaft und das technisch
fachliche Kénnen seitens FJ Sintermetal hervor.

Messekalender

FJ Sintermetal nimmt im Jahre 2004 an
folgenden europdischen Messen fteil:

Hannover Messe, Hannover:
19.-24. April 2004

Elmia Subcontractor, Jonképing, Schweden:
9.-12. November 2004

Midest, Paris Nord Villepinte, Frankreich:
7.-10. Dezember 2004
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