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(54) Title: MOULDABLE MATERIAL AND METHOD FOR PRODUCING A WEAKLY MAGNETIC COMPOSITE MATE-

RIAL THEREWITH

(54) Bezeichnung: PRESSMASSE UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES WEICHMAGNETISCHEN VERBUND-

WERKSTOFFES MIT DER PRESSMASSE

(57) Abstract: The invention relates to a mouldable material, in particular for production of a weakly magnetic composite material,
comprising a starting material in powder form exhibiting weakly magnetic properties, a thermoplastic compound and a lubricating
agent. The lubricating agent is, in particular, stearic acid. The invention further relates to the application of said mouldable material
for production of a weakly magnetic composite material by means of the following steps: compressing the mouldable material at a
temperature below the melting point of the thermoplastic compound, a first thermal treatment step of the compressed material below
the meting point of the thermoplastic compound and a second thermal treatment step above the melting point of the thermoplastic
compound. Said weakly magnetic composite material is particularly suitable for the production of weakly magnetic components for
rapid actuators and controllers which are thermal moulding, corrosion and fuel resistant.

< (57) Zusammenfassung: Es wird eine PreBmasse, insbesondere zur Herstellung eines weichmagnetischen Verbundwerkstoffes,
vorgeschlagen, die ein weichmagnetische Eigenschaften aufweisendes Ausgangspulver, eine thermoplastische Verbindung und ein
Gleitmittel umfafit. Das Gleitmittel ist insbesondere Stearinsdure. Weiter wird vorgeschlagen, eine derartige PreSmasse zur Her-
~~ stellung eines weichmagnetischen Verbundwerkstoffes einzusetzen, wobei dessen Herstellung die Verfahrensschritte Aufbereitung
der PreBmasse, Verpressen der PreBmasse bei einer Temperatur unterhalb der Schmelztemperatur der thermoplastischen Verbin-
dung, erste Temperaturbehandlung der verpreften PreBmasse unterhalb der Schmelztemperatur der thermoplastischen Verbindung
und zweite Temperaturbehandlung der verpreiten PreSmasse oberhalb der Schmelztemperatur der thermoplastischen Verbindung,
umfaBt. Der vorgeschlagene weichmagnetische Verbundwerkstoff eignet sich besonders zur herstellung von wiarmeformbestindigen,
korrosions- und kraftstoffbestindigen weichmagnetischen Komponenten fiir schnelle Steller und Aktoren.
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Prefmasse und Verfahren zur Herstellung eines weichmagneti-

schen Verbundwerkstoffes mit der Preffmasse

Die Erfindung betrxrifft eine Prefmasse und ein Verfahren zur
Herstellung eines weichmagnetischen Verbundwerkstoffes mit
einer derartigen PreRmasse, nach der Gattung der unabhangi-

gen Anspruche.

Stand der Technik

Weichmagnetische Verbundwerkstoffe werden zur Herstellung
von temperatur-, korrosions- und ldésemittelbestandigen ma-
gnetischen Bauteilen, insbesondere in der Elektromechanik
bendétigt. Dabei bedlirfen diese weichmagnetischen Verbund-
werkstoffe beziehungsweise die damit hergestellten Bauteile
gewisser Eigenschaften: Sie sollen eine hohe magnetische
Permeabilit&t, eine hohe magnetische S&ttigung, eine geringe
Koerzitivfeldstéirke und einen mdglichst hohen spezifischen
elektrischen Widerstand aufweigsen. Die Kombination der ge-
nannten magnetischen Eigenschaften mit einem hohem spezifi-
schen elektrischen Widerstand ergibt eine hohe Schaltdynamik
bei geringen Wirbelstromverlusten, das heifft, die magneti-
sche Sittigung und die Entmagnetisierung eines derartigen

Bauteils erfolgen innerhalb kurzer Zeit.
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In der Anmeldung DE 197 35 271 Al ist bereits ein weichma-
gnetischer, formbarer Verbundwerkstoff und ein Verfahren zu
dessen Herstellung vorgeschlagen worden, wobei ein weichma-
gnetische Eigenschaften aufweisendes Pulver mit einer ther-
moplastischen Verbindung beschichtet und anschliefend zu ei-
nem Formkdrper verpreft wird. Danach wird der Formkdrper
bzw. die geformte Prefimasse einer Warmebehandlung unter
Schutzgas unterzogen, die Uber den Schmelzpunkt der ther-

moplastischen Verbindung hinausgeht.

Weiter ist bereits bekannt, unlegierte oder legierte Eisen-
pulver mit Duroplastharzen, beispielsweise Epoxiden oder

Phenolharzen, axial zu verpressen.
Vorteile der Erfindung

Die erfindungsgemafie Preffmasse und das erfindungsgeméfie Ver-
fahren zur Herstellung eines weichmagnetischen Verbundwerk-
stoffes mit einer derartigen Prefmasse hat gegenlber dem
Stand der Technik den Vorteil, daR damit eine Absenkung der
bisher erforderlichen Temperatur beim Verpressen der PrefR-
masse in einem Prefiwerkzeug, beispielsweise einer Matrize,
erreicht werden kann, und dafl gleichzeitig auf eine Vorwar-
mung der Prefmasse vor dem Verpressen verzichtet werden
kann. Das bessere Gleitverhalten der PreRfmasse 1laf3t zudem
vorteilhaft eine Verminderung des Anteils der thermoplasti-

schen Verbindung in der Prefmasse zu.

Weiterhin erlaubt die erfindungsgemdfie PreRmasse die Erzie-
lung von hoheren Werkstoffdichten bei gegebener PreRkraft,
und sie flhrt zu einem geringeren Werkzeugverschleif. Durch
den Verzicht auf eine Vorerwdrmung der Prefmasse vor dem
Verpressen wird zudem vermieden, daf® eine unerwlinschte Oxi-
dation beispielsweise von Eisenpulver als weichmagnetische

Eigenschaften aufweisendes Ausgangspulver auftritt.
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Dartber hinaus kann durch die Absenkung der Werkzeugtempera-
tur kann bei dem erfindungsgemédfen Verfahren darauf verzich-
tet werden, das Verpressen in dem PrefRwerkzeug unter Schutz-

gas vorzunehmen.

Die erfindungsgemdfe PreRfmasse und das erfindungsgemife Ver-
fahren haben schliefllich den Vorteil einer einfacheren Ver-
arbeitung durch wesentliche Vereinfachung der WarmpreRein-
richtung, sowie eines geringeren Energieaufwandes bei der

Formgebung.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus

den in den Unteranspriichen genannten Mafnahmen.

So erfolgt die Herstellung des weichmagnetischen Verbund-
werkstoffes bzw. von Bauteilen unter Verwendung dieses Ver-
bundwerkstoffes vorteilhaft durch uniaxiales Matrizenpressen
der Prefimasse bei Temperaturen unterhalb der Schmelztempera-
tur der der PrefBmasse zugegebenen thermoplastischen Verbin-
dung, und durch einen sich daran anschlieflenden, abgestuften

thermischen Auslagerungsprozefl.

In diesem Auslagerungsprozefl wird vorteilhaft zundchst bei
Temperaturen unterhalb der Schmelztemperatur der thermopla-
stischen Verbindung das zugesetzte Gleitmittel verdunstet
oder pyrolisiert, und danach durch eine weitere Tempera-
turerhdhung die thermoplastische Verbindung aufgeschmolzen.
Dabei benetzt die aufgeschmolzene thermoplastische Verbin-
dung die weichmagnetische Eigenschaften aufweisenden Pulver-
teilchen des Ausgangspulvers, und bewirkt somit nach dem Ab-
kithlen eine effektive Verklebung der Pulverteilchen, was zu
einer guten mechanischen Festigkeit und einem hohen elektri-

schen Widerstand des erhaltenen Verbundwerkstoffes flihrt.
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Die erfindungsgemdfe Prefmasse als Ausgangsmasse flir das er-
findungsgemdfe Verfahren zur Herstellung des weichmagneti-
schen Verbundwerkstoffes geht entweder von einem weichmagne-
tischen Pulver aus, das mit einer thermoplastischen Verbin-
dung oberflachlich beschichtet wird, oder das alternativ mit

einem feinen Thermoplastpulver trocken gemischt wurde.

Die Beschichtung der Pulverpartikel mit der thermoplasti-
schen Verbindung kann dazu beispielsweise durch Zusetzen ei-
ner L&sung eines geeigneten, thermoplastischen Polymers in

einem LOsungsmittel erzielt werden.

Im Fall des trockenen Vermischens der thermoplastischen Ver-
bindung mit dem weichmagnetischen Pulver wird eine pulver-

férmige, thermoplastische Verbindung eingesetzt, die bevor-
zugt eine mittlere Korngrdfe von 1 um bis 100 um, insbeson-

dere von 5 um bis 40 um, aufweist.

Als Gleitmittel wird besonders vorteilhaft ein Gleitmittel
eingesetzt, das bei einer Erwidrmung der Prefmasse unter
Inertgasatmosphdre wdhrend des zweistufigen thermischen Aus-
lagerungsprozesses bei Temperaturen unterhalb des Schmelz-
punktes der eingesetzten thermoplastischen Verbindung ver-
dunstet oder sich thermisch zersetzt und verfliichtigt, wobei
weder das Gleitmittel noch seine Zersetzungsprodukte mit der
thermoplastischen Verbindung und/oder dem weichmagnetische
Eigenschaften aufweisenden Ausgangspulver chemisch reagie-

remn.

Um ein Austreiben der Thermoplastschmelze aus dem Verbund-
werkstoff unter dem Druck der aus dem Gleitmittel stammenden
Gase zu vermeiden, ist es weiter sehr vorteilhaft, wenn das
Gleitmittel nach dem Verpressen bei Temperaturen unterhalb
des Schmelzpunktes der thermoplastischen Verbindung zundchst

zumindest nahezu vollstédndig wieder aus der PreRmasse ent-
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fernt wird, bevor durch eine weitere Temperaturerhdhung dann
ein Aufschmelzen der thermoplastischen Verbindung und eine

Benetzung des weichmagnetischen Ausgangspulvers eintritt.

Insgesamt tritt somit erst beim Abkihlen der PreRmasse bzw.
des daraus hergestellten Bauteils eine wesentliche Steige-
rung der Festigkeit des gleitmittelfreien Verbundes durch

Bildung von haftenden Polymerbriicken ein.

Weiterhin wird damit vorteilhaft vermieden, daR das Gleit-
mittel im Geflige des erhaltenen weichmagnetischen Verbund-
werkstoffes verbleibt, und dort dessen Gebrauchseigenschaf-

ten negativ beeinflussen kann.

Als besonders vorteilhaft hinsichtlich der Temperaturen beim
Verpressen und wahrend des thermischen Auslagerungsprozesses
hat sich herausgestellt, wenn das Gleitmittel Stearinsiure
ist, die Uberdies gleichzeitig als Formtrennmittel dient.
Die Stearinsdure wird dazu der Prefmasse vorteilhaft als mi-
kronisiertes Pulver mit einer mittleren Korngrédfle von 1 um

bis 100 um, insbesondere von 10 um bis 50 um zugesetzt.

Als thermoplastische Verbindungen eignen sich vorteilhaft
eine Vielzahl von Polymeren, wobei bevorzugt Polyphenylen-
sulfid eingesetzt wird. Besonders vorteilhaft ist die Kombi-

nation von Stearinsdure mit Polyphenylensulfid.

Im Ubrigen ist sehr vorteilhaft, beispielsweise hinsichtlich
einer leichten Verarbeitung und Handhabung, daR die erfin-
dungsgemdfie Prefmasse rieselfdhig ist.

Ausfihrungsbeispiele

Zunachst wird als weichmagnetische Eigenschaften aufweisen-

des Ausgangspulver phosphatiertes Eisenpulver der Typen ABM
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oder Somaloy 500 (Fa. Hbgands, Schweden) mit Polyphenylen-
sulfid-Pulver als thermoplastische Verbindung vermischt. Als
Polyphenylensulfid-Pulver werden beispielsweise die Typen VO
(Fa. Philips Petrolium) oder Fortron 0205 B4/20 (Fa. Ticona)
eingesetzt. Weiter wird dieser Pulvermischung Stearinsaure
als Gleit- und Formtrennmittel mit einer mittleren Pulver-

korngrdéfe von ca. 30 um zugesetzt.

Im einzelnen wird das Gleitmittel Stearinsaure der Prefmasse
mit einem Anteil von 0,05 Massenprozent bis 1 Massenprozent,

insbesondere 0,1 bis 0,3 Massenprozent, zugesetzt.

Die thermoplastische Verbindung wird der Prefmasse mit einem
Anteil von 0,2 Massenprozent bis 10 Massenprozent, insbeson-

dere 0,3 bis 1,5 Massenprozent, zugesetzt.

Konkret wird beispielsweise phosphatiertes Eisenpulver mit
0,6 Massenprozent Polyphenylensulfid-Pulver und 0,2 Massen-

prozent mikronisierter Stearinsdure vermischt.

Die derart erhaltene, rieselfdhige PreRmasse wird im weite-
ren dann ohne eine Pulvervorwarmung bei einer Werkzeugtempe-
ratur von 70° C in einer Matrize durch uniaxiales Pressen zu
einem Bauteil geformt. Dazu wurde das PrefRwerkzeug auf die

Temperatur von 70° C vorgewarmt.

Nach dem Verpressen der Prefmasse in der Matrize folgt dann
ein zweistufiger Auslagerungsprozefl, der eine erste Tempera-
turbehandlung der verprefdten Prefmasse bzw. des geformten
Bauteils unterhalb der Schmelztemperatur der eingesetzten
thermoplastischen Verbindung, und danach eine zweite Tempe-
raturbehandlung der verprefiten Prefimasse oberhalb der

Schmelztemperatur der thermoplastischen Verbindung umfafit.
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Im erlauterten Beispiel wird dazu die erste Temperaturbe-
handlung bei einer Temperatur von 260° C unter Stickstoffat-
mosphare Uber 2 Stunden durchgefithrt. Danach schlieft sich
die zweite Temperaturbehandlung bei 285° C bis 300° C Uber

eine Zeitdauer von 30 Minuten an.

Durch die Wahl der Stearinsdure ist gewdhrleistet, daR sich
dieses Gleitmittel wdhrend der ersten Temperaturbehandlung
zumindest weitgehend rlckstandsfrei verfliichtigt. Weiter ist
dieses Gleitmittel und auch seine Zersetzungsprodukte gegen-
Uber der verwendeten thermoplastischen Verbindung Polypheny-
lensulfid und dem phosphatierten Eisenpulver chemisch zumin-
dest weitgehend inert, so daf’ keine chemische Reaktion zwi-
schen dem Gleitmittel und den Ubrigen Komponenten der PrefR-

masse wdhrend der Temperaturbehandlung auftritt.

Die Aufbereitung der PreRmasse vor dem Verpressen kann ei-
nerseits ein Mischen des weichmagnetische Eigenschaften auf-
weisenden Eisenpulvers mit der pulverfédrmigen thermoplasti-
schen Verbindung Polyphenylensulfid sowie dem pulverfdrmigen

Gleitmittel Stearinsiure sein.

Alternativ ist es jedoch ebenso méglich, zunichst eine Be-
schichtung des weichmagnetische Eigenschaften aufweisenden
Eisenpulvers mit einer in einem L&sungsmittel geldsten ther-
moplastischen Verbindung wie Polyphtalamid vorzunehmen, und
danach oder gleichzeitig dazu ein Mischen des weichmagneti-
sche Eigenschaften aufweisenden Ausgangspulvers mit dem pul-
verférmigen Gleitmittel, oder ein Einbringen des in einem
Losungsmittel geldsten Gleitmittels in die PreRmasse vorzu-

nehmen.

Hinsichtlich weiterer Details zur Aufbereitung der Prefmasse
vor dem eigentlichen PreRvorgang in dem Prefwerkzeug und

weiterer geeigneter thermoplastischer Verbindungen sei auf
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die DE 197 35 271 Al verwiesen. Insbesondere sei betont, dafs
als thermoplastische Verbindung auch Polyphtalamide einge-

setzt werden kdnnen.

Als weichmagnetische Eigenschaften aufweisende Ausgangspul-
ver eignen sich neben Reineisenpulver auch Eisen-Nickel-,

Eisen-Silizium- und Eisen-Kobalt-Legierungen.

Zur Demonstration der Vorteile der erfindungsgemafien Prefs-
masse und des damit durchgefihrten Verfahrens zur Herstel-
lung eines weichmagnetischen Verbundwerkstoffeé wurde ein
Vergleichsversuch vorgenommen, bei dem phosphatiertes Eisen-
pulver mit 0,8 Massenprozent Polyphenylensulfid-Pulver ent-
sprechend den vorstehenden Ausfihrungen vermischt wurde.

Dieser Preflmasse wurde jedoch kein Gleitmittel zugesetzt.

Um vergleichbare magnetische und elektrische Eigenschaften
der Vergleichsprobe zu dem erfindungsgemadf erhaltenen
weichmagnetischen Verbundwerkstoff zu erzielen, war es in
diesem Fall erforderlich, zundchst eine Pulvervorwdrmung un-
ter Schutzgas auf 130°C vor dem Verpressen vorzunehmen, und
die Prefmasse danach bei einer Werkzeugtemperatur von 140°C
zu verpressen. Danach schloff sich dann ein einstufiger Aus-
lagerungsprozefs an, der eine Temperaturbehandlung bei 285°
bis 300° C Uber eine Zeitdauer von einer Stunde unter Stick-

stoffatmosphare umfafdite.

Somit wird durch die erfindungsgemife Zugabe des Gleitmit-
tels insgesamt erreicht, daR die Pulvervorwdrmung entfallen,
und daf die Werkzeugtemperatur deutlich reduziert werden

kann.

Durch thermogravimetrische Untersuchungen (TGA-Analyse) und
+Differential Scanning Calorimetrie“ (DSC-Analyse) konnte

weiter nachgewiesen werden, daf das Gleitmittel Stearinsaure
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durch das Erwarmen der verprefiten Prefmasse wahrend der er-
sten Temperaturbehandlung verdunstet beziehungsweise sich

zumindest weitgehend thermisch zersetzt und verfllchtigt.

Die erhdhte Festigkeit der erhaltenen Bauteile im Vergleich
zu bei einer Werkzeugtemperatur von 140°C hergestellten Tei-
len zeigt darlber hinaus, daf weder das Gleitmittel noch

seine Zersetzungsprodukte mit dem Polyphenylensulfid in nen-

nenswerter Weise chemisch reagierten.
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Anspriche

1. PrelBmasse, insbesondere zur Herstellung eines weichma-
gnetischen Verbundwerkstoffes, mit einem weichmagnetische
Eigenschaften aufweisenden Ausgangspulver und einer ther-
moplastischen Verbindung, dadurch gekennzeichnet, dabl der

PreBmasse ein Gleitmittel zugesetzt ist.

2. Prefmasse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dab
das Gleitmittel der Prefmasse als Losung in einem leicht-
flichtigen Losungsmittel zugesetzt ist, oder daB das Gleit-
mittel der PreBmasse als Pulver mit einer mittleren Korngro-
fe von 1 um bis 100 pm, insbesondere von 10 um bis 50 pum,

zugesetzt ist.

3. Prefmasse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB

das Gleitmittel zugleich ein Formtrennmittel ist.

4. Prefmasse nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daBl das Gleitmittel Stearinsidure, insbesondere mi-

kronisierte Stearinsaure ist.

5. Prefmasse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
das weichmagnetische Eigenschaften aufweisende Ausgangspul-
ver ein insbesondere phosphatiertes Eisenpulver, ein Eisen-
Nickel-Pulver, ein Eisen-Silizium-Pulver oder ein Eisen-

Cobalt-Pulver ist.
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6. Preffmasse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die thermoplastische Verbindung der PreBmasse als Lésung in
einem Losungsmittel zugesetzt ist, oder daR die thermopla-

stische Verbindung der PreBmasse als Pulver zugesetzt ist.

7. PreBmasse nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB

die pulverformige thermoplastische Verbindung eine mittlere
Korngrohe von 1 um bis 100 pm, insbesondere von 5 um bis

40 pm aufweist.

8. PreBmasse nach Anspruch 1 oder 7, dadurch gekennzeich-
net, daB die thermoplastische Verbindung Polyphenylensulfid

ist.

9. PreBmasse nach mindestens einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die thermoplastische
Verbindung der Prefmasse mit einem Anteil von 0,2 Massen?
bis 10 Massen%, insbesondere 0,3 bis 1,5 Massen$, zugesetzt

ist.

10. PreBmasse nach mindestens einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daR das Gleitmittel der
Prefmasse mit einem Anteil von 0,05 Massen% bis 1 Massen$,

insbesondere 0,1 bis 0,3 Massen$%, zugesetzt ist.

11. PreBmasse nach mindestens einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal die PreBmasse rieselfd-

hig ist.

12. Verfahren zur Herstellung eines weichmagnetischen
Verbundwerkstoffes mit einer PreBmasse nach mindestens einem
der vorangehenden Anspriiche mit folgenden Verfahrensschrit-

ten: a.) Aufbereitung der PreBmasse, b.) Verpressen der
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PreBmasse bei einer Temperatur unterhalb der Schmelztempera-
tur der thermoplastischen Verbindung, c.) erste Temperatur-
behandlung der verpreRten PreBmasse unterhalb der Schmelz-
temperatur der thermoplastischen Verbindung, d.) zweite Tem-
peraturbehandlung der verpreRten PreBmasse oberhalb der

Schmelztemperatur der thermoplastischen Verbindung.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dal das Verpressen der Prelmasse in einem PreBwerkzeug, ins-

besondere einer Matrize, durch uniaxiales Pressen erfolgt.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dab das Verpressen der PreBmasse bel einer Tempe-

ratur von 50°C bis 90°C, insbesondere 70°C, erfolgt.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dal das Verpressen der PreBmasse unter erhdhter
Temperatur durch Vorwarmen des PreRwerkzeuges auf diese Tem~

peratur erfolgt.

16. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 12 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daf die erste Temperaturbehand-
lung bei einer Temperatur von 200°C bis 270°C, insbesondere
260°C, ilber eine Zeitdauer von 20 min bis 4 h erfolgt, und
daf zweite Temperaturbehandlung bei einer Temperatur von
285°C bis 310°C iliber eine Zeitdauer von 5 min bis 1 h er-

folgt.

17. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 12 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB die erste Temperaturbehand-
lung und/oder die zweite Temperaturbehandlung unter Inert-

gasatmosphdre, insbesondere Stickstoffatmosphdre, erfolgt.
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18. Verfahren nach mindestens einem der Ansprliche 12 bis

17, dadurch gekennzeichnet, dal das Gleitmittel wahrend der
ersten Temperaturbehandlung zumindest weitgehend rickstands-
frei thermisch zersetzt wird und/oder sich zumindest weitge-

hend rickstandsfrei verflichtigt.

19. Verfahren nach mindestens einem der 12 bis 18 Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dah das Gleitmittel und seine
Zersetzungsprodukte gegeniber der thermoplastischen Verbin-
dung und dem weichmagnetische Eigenschaften aufweisenden

Ausgangspulver chemisch zumindest weitgehend inert sind.

20. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 12 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dab die Aufbereitung der Prel-
masse ein Mischen des weichmagnetische Eigenschaften aufwei-
senden Ausgangspulvers mit der pulverfdrmigen, thermoplasti-
schen Verbindung oder eine Beschichtung des weichmagnetische
Eigenschaften aufweisenden Ausgangspulvers mit der in einem

Losungsmittel geldsten thermoplastischen Verbindung umfaBt.

21. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 12 bis
20, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufbereitung der Prel-
masse ein Mischen des weichmagnetische Eigenschaften aufwei-
senden Ausgangspulvers mit dem pulverfdrmigen Gleitmittel
oder ein Einbringen des in einem Losungsmittel geldsten

Gleitmittels in die Prefmasse umfalt.
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