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a Formmassen fiir das PulverspritzgieRen \

Um keramische oder metallische Pulvermaterialien im Spritzgiel3en verarbeiten
zu kénnen ist die Herstellung geeigneter Formmassen unabdingbar.
Durch die Mischung der Pulver mit Bindermaterialien (z.B. Polymere, Wachse, Additive)
werden homogene Massen mit Pulverfillgraden bis zu 65 Vol% und fur die
Abformung geigneter Viskositéat erzeugt.
Durch die Enfernung des Bindersystems und anschlieendes Sintern
kénnen Bauteile mit bis zu 98% der theoetischen Dichte hergestellt werden.
K Abb.1: Kneter zur Produktion von Formmassy

Einkomponenten-Mikro-PulverspritzgieRen (MikroPIM)

Das PulverspritzgieRen (PIM) vereint die hervorragenden Eigenschaften keramischer und metallischer Materialien mit der
industriell etablierten Technik des Spritzgiel3ens. In den vier Prozessschritten Feedstockherstellung, Abformung,
Entbindern und Sintern kénnen Mikrobauteile aus verschiedenen Keramiken und Metallen erzeugt werden.

Mit dem PIM-Prozess kdnnen typischerweise folgende Bauteileigenschaften erzielt werden:

* Oberflachenqualitaten von R = 2-3 um durch den Einsatz feinskaliger Pulvermaterialien
* Minimale Bauteildicken von 20 pm oder Strukturdetails kleiner als 10 um
* Nominale Fertigungstoleranzen < 0.5%, in einigen Fallen <0.3%
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Abb. 2: REM-Aufnahme Abb. 3: REM-Aufnahme eines Abb. 4: Dispenserschnecke aus 17-

einer Diisenplatte aus ZrO, Zahnrades aus Zr0, 4PH Stahl (links) und ZrO, (rechts)
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Zweikomponenten-Mikro-Pulverspritzgie3en (2K-MikroPIM)

Durch diesen Prozess ist die Kombination zweier metallischer oder keramischer Materialien in einem Formgebungsprozess
ohne zuséatzliche Montageschritte méglich. Um dichte Bauteile zu produzieren ist eine genaue Einstellung der
Schwindungsraten und thermischen Prozessfuhrung notwendig. Das 2K-MikroPIM zeichnet folgende Eigenschaften aus:

« Serienproduktion von Bauteilen aus 2 Materialien mit
unterschiedlichen Eigenschaften

« Integration verschiedener Funktionen in ein Bauteil

* Reduzierung von Montageaufwand durch gleichzeitige
Abformung und Verbindung der Bauteile

* Realisierung beweglicher und unbeweglicher Verbindungen

* Gleichzeitige oder Schrittweise Einspritzung der beiden
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Abb. 5: Welle-Nabe-Verbindung:
Schaft aus Al,O5 und Zahnrad aus ZrO,
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