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(57)  Die Erfindung betrifft einen Magnetkorper, um-
fassend eine hartmagnetische Komponente, die perma-
nentmagnetisch mit mindestens einem Nord- und Siidpol
ausgebildet ist und eine weichmagnetische Komponen-
te, wobei die hartmagnetische und die weichmagneti-
sche Komponente in aneinander angrenzenden diskre-
ten Schichten des Magnetkérpers angeordnet sind, wo-
bei die hartmagnetische Komponente ein mithartmagne-

Magnetkorper und Verfahren zu dessen Herstellung

tischen Flllstoffen geflilltes Tragermaterial auf Basis
thermoplastischer Kunststoffe umfasst und die weichma-
gnetische Komponente ein mit weichmagnetischen Full-
stoffen gefiilltes Tragermaterial auf Basis thermoplasti-
scher Kunststoffe umfasst und die aneinander angren-
zenden diskreten Schichten der hartmagnetischen und
weichmagnetischen Komponente zumindest bereichs-
weise miteinander schmelzverbunden sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Magnetkérper, um-
fassend eine hartmagnetische Komponente, die perma-
nentmagnetisch mit mindestens einem Nord- und Siidpol
ausgebildet ist und eine weichmagnetische Komponen-
te, wobei die hartmagnetische und die weichmagneti-
sche Komponente in aneinander angrenzenden diskre-
ten Schichten des Magnetkorpers angeordnet sind.
[0002] Ferner betrifft die Erfindung auch ein Verfahren
zur Herstellung eines derartigen Magnetkérpers mit einer
hartmagnetischen Komponente die permanentmagne-
tisch mit mindestens einem Nord- und Sidpol ausgebil-
det ist und einer weichmagnetischen Komponente, wo-
bei die hartmagnetischen und weichmagnetischen Kom-
ponentenin aneinander angrenzenden diskreten Schich-
ten des Magnetkdrpers angeordnet sind.

[0003] Die Kombination von hartmagnetischen Kom-
ponenten, die permanentmagnetisch ausgebildet sind
mit weichmagnetischen Komponenten innerhalb eines
Magnetkorpers ist seit langem bekannt. Hierbei dient die
hartmagnetische Komponente primar der Erzeugung
des gewinschten Magnetfeldes des Magnetkérpers,
wahrend die weichmagnetische Komponente der Ver-
starkung und Ausrichtung des von der hartmagnetischen
Komponente permanent erzeugten Magnetfeldes dient.
Hierzu wird beispielsweise auf die FR 1,184,468 A, DE
1899 989 U und DE 198 10 712 C2 verwiesen.

[0004] Beispielsweise wird ein hartmagnetischer Per-
manentmagnet mit einer Ummantelung aus einem Me-
tallblechsubstrat versehen, welches weichmagnetische
Eigenschaften besitzt und die gewlinschte Ausrichtung
und Verstarkung des Magnetfeldes bewirkt.

[0005] Es ist dartiber hinaus bereits bekannt, hartma-
gnetische Komponenten aus einem Kunststoff-Trager-
material herzustellen, in welches hartmagnetische Fer-
ritmaterialien eingebettet sind, wozu beispielsweise auf
die EP 0 298 764 B1 verwiesen wird. Derartige magne-
tische Polymerzusammensetzungen lassen sich in der
fur die Kunststoffverarbeitung gewohnten Weise z.B.
durch SpritzgieRen oder Extrudieren zu Formkdrpern
verarbeiten.

[0006] Es sind auch bereits Versuche unternommen
worden, derartige hartmagnetische Polymerzusammen-
setzungen mit weichmagnetischen Komponenten zu
kombinieren, beispielsweise indem ein aus weichma-
gnetischem Metallblech bestehendes Gehduse mit einer
derartigen hartmagnetischen Polymerzusammenset-
zung ausgespritzt wird. Dies ist jedoch sehr aufwendig,
da die weichmagnetische Komponente stets als separa-
tes Bauteil aufwendig in beispielsweise eine Spritzguss-
form eingelegt werden muss und zuvor in einem sepa-
raten Arbeitsgang erstellt werden muss.

[0007] Dariber hinaus ist es auch bekannt, weichma-
gnetische Komponenten auf Basis eines spritzgiel3fahi-
gen Kunststoffes, der mit entsprechenden Fillstoffen
versehen ist, herzustellen, wozu auf die DE 198 49 781
A1 verwiesen wird. Auch ein derartiger weichmagneti-
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scher Kunststoff kann nach dem bekannten Verfahren,
insbesondere im Spritzgussverfahren verarbeitet wer-
den, wobei sich derartige Produkte insbesondere zur
Herstellung induktiver Bauelemente eignen.

[0008] Fdrvielfaltige Anwendungszwecke werden Ma-
gnetkorper bendtigt, die zum Teil komplexe Formen auf-
weisen sollen. Hier ist jedoch bislang die Verwendung
einer hartmagnetischen Polymerzusammensetzung nur
bedingt anwendbar, da sich die durch diese Polymerzu-
sammensetzungen erreichbaren magnetischen Halte-
bzw. AbstoBungskrafte nur in relativ niedrigen GroRen-
ordnungen realisieren lassen und es bei hdheren ge-
wilinschten Halte- bzw. AbstofRungskraften stets notwen-
dig ist, eine aufwendig separat herzustellende weichma-
gnetische Komponente zusétzlich vorzusehen.

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, einen einfach und rationell herstellbaren Magnetkor-
per vorzuschlagen, der besonders hohe Halte- bzw. Ab-
stoBungskrafte erzeugt und auch in komplexen Formen
herstellbar sein soll, sowie ein Verfahren zur Herstellung
desselben anzugeben.

[0010] Zur Losung der gestellten Aufgabe wird erfin-
dungsgemalf ein Magnetkorper gemal den Merkmalen
des Patentanspruchs vorgeschlagen.

[0011] EinerfindungsgemaRes Verfahren zur Herstel-
lung eines solchen Magnetkdrpers istim Patentanspruch
13 angegeben.

[0012] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind Gegenstand der jeweiligen
Unteranspriiche.

[0013] Der erfindungsgemafe Vorschlag beruht dar-
auf, als hartmagnetische Komponente ein mit hartma-
gnetischen Fllstoffen geflilltes Tragermaterial auf Basis
thermoplastischer Kunststoffe vorzusehen und als
weichmagnetische Komponente ein mit weichmagneti-
schen Flillstoffen gefiilites Tragermaterial auf Basis ther-
moplastischer Kunststoffe vorzusehen. Diese beiden
Komponenten werden in der gewuinschten Konfiguration
zu diskreten Schichten ausgebildet, welche aneinander
angrenzen und die solchermallen aneinander angren-
zenden diskreten Schichten der hartmagnetischen und
weichmagnetischen Komponente werden aufgrund des
vorgesehenen Tragermaterials auf Basis thermoplasti-
scher Kunststoffe zumindest bereichsweise miteinander
schmelzverbunden, so dass ein mehrschichtiger Ma-
gnetkorper bestehend aus hartmagnetischen und weich-
magnetischen Komponenten erhalten wird.

[0014] Ein solcher Magnetkdrper kann beispielsweise
unter Verwendung einer Mehrkomponenten-Spritzguss-
maschine oder mittels Formpressen oder auch im Koex-
trusions-, Extrusionsbeschichtungs-, Kaschier- oder La-
minierverfahren in an sich bekannter Weise ausgebildet
werden, so dass trotz komplexer Formgebungen hohe
Taktzahlen bei besonders wirtschaftlicher Herstellung
des erfindungsgemaRen Magnetkérpers mdglich wer-
den.

[0015] Als Tragermaterial fir die hartmagnetische
und/oder weichmagnetische Komponente wird bevor-
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zugt ein teilkristalliner thermoplastischer Kunststoff ein-
gesetzt, da sich ein solcher teilkristalliner thermoplasti-
scher Kunststoff nicht nur mit méglichst hohen Fiillsto-
flgehalten flllen lasst, sondern solche teilkristalline
Kunststoffe auch besondere Temperaturbestandigkeit
aufweisen, was sie beispielsweise flir Sensorikanwen-
dungen mitthermischer Belastung, z.B. im Automobilbau
pradestiniert.

[0016] Es versteht sich, dass fiir die Erzielung einer
guten Schmelzverbindbarkeit und auch fiir eine spatere
sortenreine Entsorgung als Tragermaterial der hart- und
weichmagnetischen Komponente bevorzugt gleiche
Kunststoffe eingesetzt werden, obwohl dies nicht not-
wendigerweise der Fall sein muss.

[0017] Beispiele desals Tragermaterial fiir die hartma-
gnetische und/oder weichmagnetische Komponente ein-
setzbaren thermoplastischen Kunststoffes umfassen
Polyamide, hier insbesondere PAG6, 66, 12, aber auch
Polypropylen, Polyphenylensulfid oder ein Polyethereh-
terketon oder Abmischungen derselben.

[0018] Die hartmagnetische Komponente kann mit
Ferritpartikeln in einer Menge von 10 bis 95 Gew.-% be-
zogen auf das Tragermaterial gefillt werden, wobei mit
steigendem Filigrad auch héhere Magnetkréafte erhalten
werden.

[0019] Die Artder flr die hartmagnetische Komponen-
te einzusetzende Ferritpartikel unterliegt keiner generel-
len Beschrankung, es kdnnen sowohl so genannte Low-
Energy-Ferrite wie auch High-Energy-Ferrite eingesetzt
werden, wobei jedoch Letztere besonders bevorzugt
sind.

[0020] Insbesondere kénnen High-Energy-Ferritparti-
kel mit einer Dichte von 5,0 bis 5,2 g/cm3 und einer durch-
schnittlichen Partikelgré3e von 1,5 bis 2,5 um eingesetzt
werden, die weiter bevorzugt eine Remanenz von 155
bis 180 mT und eine intrinsische Koerzivitat von 155 bis
250 kA/m aufweisen. Besonders bevorzugt sind hierbei
High-Energy-Ferrite, deren Remanenz 165 bis 180 mT
und deren intrinsische Koerzivitat 180 bis 250 kA/m be-
tragt.

[0021] Auch das als Fullmaterial fiir die weichmagne-
tische Komponente verwendete Material unterliegt kei-
nen generellen Beschrankungen, besonders bevorzugt
sind jedoch weichmagnetische Partikel auf Basis von Ei-
senpulver, Magnetitpulver oder auch so genannte
Weich-Ferrite, beispielsweise ein Mangan-Zink-Ferrit-
pulver oder Abmischungen derselben, wobei Eisenpul-
ver aufgrund seiner hohen Sattigungsremanenz von die-
sen besonders bevorzugt ist.

[0022] Bei Verwendung von Eisenpulver hat sich ein
solches mit einer Partikelgrof3e kleiner 160 wm und einer
Rohdichte zwischen 6,9 und 6,95 g/cm3 bewahrt.
[0023] Sofern Magnetitpulver eingesetzt wird, kann
dieses beispielsweise eine Dichte von 5,1 g/cm3, eine
Schuttdichte von ca. 2,5 g/cm3 und typische Partikelgro-
Ren im Bereich zwischen 5 und 25 um bei einer Mohs-
Harte zwischen 5,5 bis 6 aufweisen.

[0024] Sofern ein Mn-Zn-Ferritpulver verwendet wird,
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kann dessen Dichte beispielsweise 4,7 g/cm3 bei einer
Schuttdichte von 1,8 g/cm3 betragen und eine mittlere
Korngré3e zwischen 1 bis 100 wm vorliegen.

[0025] Damit die Magnetkrafte des erfindungsgema-
Ren Magnetkorpers sich in einem zufriedenstellenden
Bereich bewegen, sollte die Schichtdicke der hartmagne-
tischen Komponente mindestens 2 mm betragen, wobei
andererseits die Schichtdicke der weichmagnetischen
Komponente ab 0,8 mm und mehr ausreichend ist.
[0026] Je nach Konfiguration und Formgebung des er-
findungsgemaflen Magnetkorpers kann es erforderlich
sein, zumindest bereichsweise einen geringen Luftspalt
von z. B. 0,2 mm Spaltbreite zwischen der hart- und der
weichmagnetischen Schicht vorzusehen, um einen so-
genannten magnetischen Kurzschluss zu verhindern.
Ein solcher Luftspalt kann z.B. durch entsprechende
Formgebung eines verwendeten Werkzeuges flr die Ma-
gnetkdrperherstellung, etwa ein Spritzgusswerkzeug, er-
zeugt oder auch nachtraglich mechanisch eingebracht
werden. Auch in diesem Falle sind jedoch die aneinander
angrenzenden Schichten in dem luftspaltfreien Bereich
des Magnetkdrpers miteinander schmelzverbunden.
[0027] In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form des erfindungsgemafRen Magnetkérpers kann auch
vorgesehen sein, dass mehrere Schichten der hartma-
gnetischen Komponente unter Zwischenlage jeweils ei-
ner Schicht der weichmagnetischen Komponente vorge-
sehen sind und jede Schicht der hartmagnetischen Kom-
ponente mindestens einen Nordpol und einen Siidpol
aufweist, so dass ein mehrpoliger Magnetkdrper gebildet
wird. Bei dieser Ausfilihrungsform ist iblicherweise die
Ausbildung eines Luftspaltes nicht notwendig, d.h. die
aneinander angrenzenden diskreten Schichten sind be-
vorzugt vollstdndig miteinander schmelzverbunden.
[0028] Das erfindungsgemafe Verfahren zur Herstel-
lung eines vorangehend beschriebenen Magnetkdrpers
mit einer hartmagnetischen Komponente und einer
weichmagnetischen Komponente beruht darauf, dass
man in einem ersten Extruder eine Schmelze aus einem
thermoplastischen Tragermaterial und hartmagneti-
schen Fullstoffen erzeugt und in einem zweiten Extruder
eine Schmelze aus einem thermoplastischen Tragerma-
terial und weichmagnetischen Flillstoffen erzeugt. Diese
erzeugten Schmelzen werden sodann zu mindestens
zwei diskreten, aneinander angrenzenden Schichten un-
ter Ausbildung des Magnetkérpers geformt, welche so-
dann zumindest bereichsweise miteinander schmelzver-
bunden werden und nachfolgend werden die ausgebil-
deten Schichten der hartmagnetischen Komponente
durch Anlegen eines Magnetfeldes permanent magneti-
siert.

[0029] Hierbeikann die Schichtenausformung und An-
einanderfligung sowohl in der Weise erfolgen, dass bei-
de Schichten in schmelzflissigem Zustand miteinander
verbunden werden, wie es beispielsweise bei der Koex-
trusion der Fall ist, oder aber es wird zunachst eine
Schicht aus einer ersten Komponente erzeugt und nach
deren Erstarrung die angrenzende zweite Schicht aus
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der zweiten Komponente angespritzt, wie es beispiels-
weise beim Zweikomponenten-Spritzgussverfahren der
Fall ist.

[0030] Da fir das Schmelzverbinden der einzelnen
Schichten der hartmagnetischen und weichmagneti-
schen Komponente jeweils das Tréagermaterial aus ei-
nem thermoplastischen Kunststoff verantwortlich ist, las-
sen sich die fir die Kunststoffverarbeitung gangigen Ver-
fahren hier ohne gréRRere Schwierigkeiten entsprechend
anwenden.

[0031] Im Folgenden werden anhand von Ausfiih-
rungsbeispielen in der Zeichnung Anwendungsfalle des
erfindungsgeméalen Magnetkdrpers dargestellt, wobei
jedoch die Erfindung keinesfalls auf die hier dargestellten
Ausfiihrungsbeispiele beschrankt ist. Aufgrund der Ver-
arbeitbarkeit der hart- und weichmagnetischen Kompo-
nente des erfindungsgemalen Magnetkdrpers sowohl
im Spritzgussverfahren wie auch im Extrusionsverfahren
und dergleichen mehr kdnnen die verschiedensten
Raumformen eines Magnetkdrpers und an verschieden-
ste Anwendungszwecke angepasste Magnetkorper er-
stellt werden.

[0032] Im Einzelnen zeigen die Figuren:

Figur 1 eine perspektivische Darstellung einer er-
sten Ausfiihrungsform eines erfindungsge-
maRen Magnetkorpers,

Figur2a  einen Vertikalschnitt durch eine weitere Aus-
fuhrungsform eines erfindungsgemafien
Magnetkérpers,

Figur2b  die Aufsicht auf den Magnetkorper gemaf
Figur 2a,

Figur 3 die Aufsicht auf eine weitere Ausfiihrungs-
form eines erfindungsgemafRen Magnetkor-
pers.

[0033] InderFigur 1istinperspektivischer Darstellung

ein Magnetkorper gemaR der Erfindung dargestellt, wie
er beispielsweise als Magnetdiibel fir den Mébelbau
Verwendung finden kann, um z.B. Tiren in einer ge-
schlossenen Position zu haltern.

[0034] Der Magnetkdrper umfasst hierbei einen im
Wesentlichen zylindrischen Innenkern, der aus einer
hartmagnetischen Komponente 1 gebildet ist, wahrend
entlang des Aufenumfanges der hartmagnetischen
Komponente 1 eine weichmagnetische Komponente 2
in Form eines rohrférmigen Stranges vorliegt.

[0035] Aufgrund dieser Konfiguration liegen die hart-
magnetische Komponente 1 und die weichmagnetische
Komponente 2 in jeweils diskreten Schichten 10, 20 vor.
[0036] Sowohl die hartmagnetische Komponente 1
wie auch die weichmagnetische Komponente 2 sind aus
denvorangehend erlauterten Materialien hergestellt, d.h.
die hartmagnetische Komponente 1 umfasst ein Trager-
material auf Basis eines thermoplastischen Kunststoffes,
z.B. PA 6, und ist mit hartmagnetischen Ferriten hoch
gefiillt, z.B. mit 85 bis 92 Gew-%, wahrend die weichma-
gnetische Komponente 2 ebenfalls aus einem Trager-
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material auf Basis thermoplastischer Kunststoffe, vor-
zugsweise ebenfalls eines Polyamids gebildet ist und mit
weichmagnetischen Flillstoffen, beispielsweise Eisen-
pulver hoch gefillt ist, z.B. ebenfalls mit 85 bis 92 Gew.-
%.

[0037] Der Magnetkorper gemaR Figur 1 kann bei-
spielsweise durch Spritzguss beider Komponenten in ei-
ner Form hergestellt sein oder auch durch Koextrusion
entsprechender Schmelzestrange, wobei in beiden Fal-
len gewahrleistet ist, dass die hartmagnetische Kompo-
nente 1 und die weichmagnetische Komponente 2 ent-
lang ihrer Grenzflachen miteinander schmelzverbunden
sind, so dass ein kompakter Magnetkorper, bestehend
aus einer Schicht 10 aus der hartmagnetischen Kompo-
nente 1 und einer Schicht 20 aus der weichmagnetischen
Komponente 2 gebildet ist.

[0038] Durch Anlegen eines entsprechenden Magnet-
feldes, bei Herstellung im Spritzgussverfahren beispiels-
weise noch wahrend des Formens des Magnetkdrpers,
werden sodann die Ferritpartikel innerhalb der hartma-
gnetischen Schicht 10 orientiert, so dass sich eine ge-
wunschte Polaritat beispielsweise mit dem eingezeich-
neten Nordpol N und Sidpol S einstellt.

[0039] Zur Vermeidung eines sogenannten magneti-
schen Kurzschlusses ist im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel gemaf Figur 1 ausgehend von dem als Nordpol
N ausgefihrten Ende des Magnetkdrpers ein zylindri-
scher Luftspalt L einer Spaltbreite von z.B. 0,2 mm zwi-
schen den Schichten 10, 20 ausgebildet, der sich entlang
der Schichtgrenze auf etwas mehr als der Halfte der Ge-
samtldnge des Magnetkdrpers, vorzugsweise bis zu 2/3
der Gesamtladnge desselben erstreckt, was durch die
punktierte Linie in Figur 1 angedeutet ist. Im verbleiben-
den Bereich der Gesamtlange des Magnetkdrpers liegen
die diskreten Schichten 10, 20 hingegen unmittelbar an-
einander an und sind hier miteinander schmelzverbun-
den.

[0040] BeiHerstellung des Magnetkdrpers 1 als Spritz-
gussteil kann der Luftspalt L durch entsprechende Form-
gebung des verwendeten Spritzgusswerkzeuges unmit-
telbar erzeugt oder z.B. bei Herstellung als extrudierter
Strang nachtraglich mechanisch eingebracht werden.
[0041] In einem demgegenliber abgewandelten Aus-
fuhrungsbeispiel geman den Figuren 2a und 2b ist es im
Rahmen der Erfindung auch mdglich, mehrpolige Ma-
gnetkorper beispielsweise durch Spritzguss oder Ex-
trusion der hartmagnetischen und weichmagnetischen
Komponente 1, 2 und gegenseitiges Schmelzverbinden
derselben herzustellen.

[0042] So umfasst der in den Figuren 2a und 2b dar-
gestellte Magnetkdrper jeweils diskrete Schichten 10 aus
der hartmagnetischen Komponente 1, die durch entspre-
chende Anlage eines Magnetfeldes ihrerseits in Nordpol
N- und Siidpol S-Bereiche unterteilt sind. Zwischen den
einzelnen Schichten 10 aus der hartmagnetischen Kom-
ponente 1 und im Bereich des AuRenumfanges des Ma-
gnetkorpers ist ferner die weichmagnetische Komponen-
te 2 in Form entsprechender Schichten 20 vorgesehen.
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Auch ein solcher Magnetkdrper kann durch Koextrusion
entsprechender Schichtenanzahlen, insbesondere aber
durch  SpritzgieBen im Mehrkomponenten-Spritz-
gussverfahren hergestellt werden, indem einerseits die
weichmagnetische Komponente 2 zur Ausbildung der
Schichten 20 und andererseits die hartmagnetische
Komponente 1 zur Ausbildung der Schichten 10 in dis-
kreten Schichten aneinandergespritzt und miteinander
schmelzverbunden werden und nachfolgend durch An-
lage des entsprechenden Magnetfeldes die gewiinschte
Orientierung der jeweiligen Schichten 10 aus dem hart-
magnetischen Material in Nord- und Stidpole N, S erfolgt.
[0043] Neben dem Ausfiihrungsbeispiel geman Figu-
ren 2a und 2b mit zueinander parallel verlaufenden
Schichten 10, 20 ist es gemal Ausfiihrungsbeispiel in
der Figur 3 selbstverstandlich auch mdglich, die einzel-
nen Schichten 10, 20 in entsprechender Abfolge in Form
konzentrischer Ringschichten zu gruppieren, wobei
durch Anlage eines entsprechenden Magnetfeldes wie-
derum in den einzelnen hartmagnetischen Schichten 10
eine Orientierung in Nordpole N und Siidpole S erfolgt.
[0044] Bei derartigen Ausfiihrungsformen gemaf Fi-
guren 2abis 3istin der Regel kein Luftspalt L erforderlich,
so dass die diskreten Schichten vollstandig entlang ihrer
Grenzflachen miteinander schmelzverbunden sind.
[0045] Es versteht sich, dass die vorangehend erlau-
terte Erfindung nicht auf die Herstellung von Magnetkor-
pern gemal den Figuren beschrankt ist, sondern insbe-
sondere bei Anwendung des Spritzgussverfahrens, vor-
zugsweise  Mehrkomponenten-Spritzgussverfahrens
auch Magnetkdrper mit komplexen Geometrien geschaf-
fen werden kdnnen, so dass sich ein vielfaltiges Einsatz-
feld fur die erfindungsgemaRen Magnetkorper ergibt.

Patentanspriiche

1. Magnetkdrper, umfassend eine hartmagnetische
Komponente (1), die permanentmagnetisch mit min-
destens einem Nord- und Stdpol (N, S,) ausgebildet
istund eine weichmagnetische Komponente (2), wo-
bei die hartmagnetische und die weichmagnetische
Komponente in aneinander angrenzenden diskreten
Schichten (10, 20) des Magnetkdrpers angeordnet
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die hartma-
gnetische Komponente (1) ein mithartmagnetischen
Fullstoffen gefiilltes Tragermaterial auf Basis ther-
moplastischer Kunststoffe umfasst und die weich-
magnetische Komponente (2) ein mit weichmagne-
tischen Fullstoffen geflilltes Tragermaterial auf Basis
thermoplastischer Kunststoffe umfasst und die an-
einander angrenzenden diskreten Schichten (10,
20) der hartmagnetischen und weichmagnetischen
Komponente (1, 2) zumindest bereichsweise mitein-
ander schmelzverbunden sind.

2. Magnetkoérper nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Tragermaterial fir die hartma-
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gnetische und/oder weichmagnetische Komponente
(1, 2) ein teilkristalliner thermoplastischer Kunststoff
eingesetzt ist.

3. Magnetkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Tragermaterial fur die hart-
magnetische und/oder weichmagnetische Kompo-
nente (1, 2) ein Polyamid, Polypropylen, Polypheny-
lensulfid oder ein Polyetheretherketon oder Abmi-
schungen derselben eingesetzt sind.

4. Magnetkérper nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die hartmagneti-
sche Komponente (1) mit Ferritpartikeln in einer
Menge von 10 bis 95 Gew.-%, bezogen auf das Tra-
germaterial, gefillt ist.

5. Magnetkdrper nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass High-Energy-Ferritpartikel mit einer
Dichte von 5,0 bis 5,2 g/cm3 und einer durchschnitt-
lichen PartikelgroRe von 1,5 bis 2,5 wm eingesetzt
sind.

6. Magnetkdrpernach Anspruch 4 oder5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ferritpartikel eine Rema-
nenz von 155 bis 180 mT und eine intrinsische Ko-
erzivitat von 155 bis 250 kA/m aufweisen.

7. Magnetkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die weichmagne-
tische Komponente (2) mit Partikeln auf Basis von
Eisenpulver, Magnetitpulver oder Mangan-Zink-Fer-
ritpulver oder Abmischungen derselben gefiillt ist.

8. Magnetkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schichtdicke
der hartmagnetischen Komponente (1) mindestens
2 mm betragt.

9. Magnetkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schichtdicke
der weichmagnetischen Komponente (2) minde-
stens 0,8 mm betragt.

10. Magnetkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Schich-
ten (10) der hartmagnetischen Komponente (1) un-
ter Zwischenlage jeweils einer Schicht (20) der
weichmagnetischen Komponente (2) vorgesehen
sind und jede Schicht (10) der hartmagnetischen
Komponente (1) mindestens einen Nordpol (N) und
eine Sudpol (S) aufweist.

11. Magnetkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass er im Spritz-
gussverfahren hergestellt ist.

12. Magnetkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
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dadurch gekennzeichnet, dass er durch Kaschie-
ren, Laminieren, Extrusionsbeschichten oder Koex-
trudieren von Schichten aus der hartmagnetischen
und weichmagnetischen Komponente hergestellt
ist.

Magnetkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen angren-
zenden Schichten (10, 20) der hartmagnetischen
und weichmagnetischen Komponente (1, 2) be-
reichsweise ein Luftspalt (L) ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Magnetkorpers mit
einer hartmagnetischen Komponente (1), die perma-
nentmagnetisch mit mindestens einem Nord- und
Sidpol (N, S) ausgebildetist und einer weichmagne-
tischen Komponente (2), wobei die hartmagneti-
schen und weichmagnetischen Komponenten (1, 2)
in aneinander angrenzenden diskreten Schichten
(10, 20) des Magnetkorpers angeordnet sind, da-
durch gekennzeichnet, dass man in einem ersten
Extruder eine Schmelze aus einem thermoplasti-
schen Tragermaterial und hartmagnetischen Full-
stoffen erzeugt und in einem zweiten Extruder eine
Schmelze aus einem thermoplastischen Tragerma-
terial und weichmagnetischen Fillstoffen erzeugt
und die erzeugten Schmelzen zu mindestens zwei
diskreten, aneinander angrenzenden Schichten (10,
20) unter Ausbildung des Magnetkdrpers formt, wel-
che zumindest bereichsweise miteinander schmelz-
verbunden werden und nachfolgend die ausgebilde-
ten Schichten (10) der hartmagnetischen Kompo-
nente (1) durch Anlegen eines Magnetfeldes perma-
nent magnetisiert werden.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schichten (10, 20) der hart- und
weichmagnetischen Komponente (1, 2) durch Mehr-
komponenten-Spritzguss ausgebildet und miteinan-
der schmelzverbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schichten (10, 20) der hart- und
weichmagnetischen Komponente (1, 2) durch Ex-
trusionsbeschichtung, Kaschieren, Laminieren oder
Koextrudieren ausgebildet und miteinander
schmelzverbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass als Tragermaterial
fir die hartmagnetische und/oder weichmagneti-
sche Komponente (1, 2) ein teilkristallinerthermopla-
stischer Kunststoff eingesetzt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass als Tragermaterial
fir die hartmagnetische und/oder weichmagneti-
sche Komponente (1, 2) ein Polyamid, Polypropylen,
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Polyphenylensulfid oder ein Polyetheretherketon
oder Abmischungen derselben eingesetzt sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die hartmagnetische
Komponente (1) mit Ferritpartikeln in einer Menge
von 10 bis 95 Gew.-%, bezogen auf das Tragerma-
terial, gefiillt ist.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass High-Energy-Ferritpartikel mit einer
Dichte von 5,0 bis 5,2 g/cm3 und einer durchschnitt-
lichen PartikelgroRRe von 1,5 bis 2,5 wm eingesetzt
sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 oder 20,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ferritpartikel
eine Remanenz von 155 bis 180 mT und eine intrin-
sische Koerzivitat von 155 bis 250 kA/m aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass die weichmagneti-
sche Komponente (2) mit Partikeln auf Basis von
Eisenpulver, Magnetitpulver oder Mangan-Zink-Fer-
ritpulver oder Abmischungen derselben gefiillt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schichtdicke der
hartmagnetischen Komponente (1) mindestens 2
mm betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 23, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schichtdicke der
weichmagnetischen Komponente (2) mindestens
0,8 mm betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere Schichten
(10) der hartmagnetischen Komponente (1) unter
Zwischenlage jeweils einer Schicht (20) der weich-
magnetischen Komponente (2) vorgesehen sind und
jede Schicht (10) der hartmagnetischen Komponen-
te (1) mindestens einen Nordpol (N) und eine Siidpol
(S) aufweist.
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