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Blue Power: 10 Jahre innovative Losungen fir die Herstellung und Verarbeitung
von Metallpulvern - 25 Jahre Erfahrung mit induktiver Erwdrmung

Seit mehr als 10 Jahren entwickeln und produzieren wir Anlagen fur die Herstellung und Verarbeitung von Metallpulvern. Dazu ge-
horen Anlagen fUr die Pulververdisung wie unsere Gas Atomiser, die sich fur die Herstellung von kugelférmigen Metallpulvern in
kleinen und mittleren Mengen (1,5-25 | Tiegelvolumen) eignen, oder unsere Windsichter (Air Classifier), die eine prézise Trennung
von Metallpulvern nach PartikelgroBen ermdglichen.

Zusétzlich zu den bestehenden PulververdUsungsanlagen bieten wir jetzt Wasser- und Ultraschallverdisungsanlagen an, die prak-
tisch alle Anforderungen an verschiedenste Pulvereigenschaften und -anwendungen erfllen.

Unsere Vision ist es, die Herstellungstechnologien und Verarbeitungsmethoden im Bereich der Metallpulver fir jede Anwendung
zu ermoglichen. Daher wurden verschiedene Anlagenlésungen entwickelt, die jeweils an die individuellen Bedurfnisse des Kunden
angepasst werden kénnen.

DIE VORTEILE UNSERER ANLAGEN FUR DIE
PULVERHERSTELLUNG UND -VERARBEITUNG:

FUR DIE ADDITIVE FERTIGUNG, MIM FUR DIE HERSTELLUNG VON
UND ANDERE ANWENDUNGEN HOCHWERTIGEN EDELMETALLPULVERN OXIDATIONSFREIER PROZESS
die hochwertige, hochreine Pulver in maxi die in der Regel nur in kleinen Mengen Oxidationsfreie Verarbeitung durch Entgasung
maler Sphdrizitat und reproduzierbarer benotigt werden und wo jegliche Metall- und den Einsatz von Vakuum- und Schutzgas-
GroBenverteilung benotigen. verluste vermieden werden missen. funktionen.

SCHNELLER LEGIERUNGSWECHSEL

EINFACHE HANDHABUNG UND REINIGUNG BEI MINIMALER QUERKONTAMINATION

Anwenderfreundlicher, modularer Aufbau der Polierte Edelstahloberflachen verhindern Pulver-
Anlagen fir optimale Zugdnglichkeit wahrend des anhaftungen - alle Teile leicht und rickstandsfrei zu
Produktionsprozesses sowie bei Inspektion und reinigen.
Wartung. Minimiertes Risiko von Metallverlusten und
Schnelle Inbetriebnahme und kurze Einlernzeit. Querkontamination.
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DIE VORTEILE UNSERER
VERSCHIEDENEN SYSTEME IM DETAIL

Ultraschallverdisung
AUS 500

LOSUNGEN ZUR
HERSTELLUNG VON
METALLPULVERN
(VIM-SYSTEME)

PULVERFORM

Maximale Sphdrizitdt

Ideal for SLM, MIM und andere
additive Fertigungsverfahren

REINHEITSGRAD Sehr hoher Reinheitsgrad

Oxidationsfreie Verarbeitung in
einer geschlossenen Kammer
durch Entgasung, Vakuum- und
Schutzgasfunkfionen

CHARGENGROSSE Sehr kleine Mengen

Schon ab ~ 100 g Bronze oder

Stahl technisch und wirtschaftlich
realisierbar

WEITERE EIGENSCHAFTEN Vom Legieren zum Pulver in

nur 1Stunde

Gasverdisung
AUG 1000-25000

-ﬁ

ol o v TS
Hohe Sphadrizitat
Ideal fur SLM, MIM und andere
additive Fertigungsverfahren

Sehr hoher Reinheitsgrad
Oxidationsfreie Verarbeitung in
einer geschlossenen Kammer
durch Entgasung, Vakuum- und
Schutzgasfunkfionen

Kleine bis mittlere Mengen

Bis zu 180 kg Bronze oder Stahl pro
Zyklus (je nach Ausfihrung) maoglich

Prozessparameter in
zahlreichen Varianten
ermdglichen verschiedenste

PartikelgréBenverteilungen in einer
einzigen Anlage.

Wasserverdisung
AUW 500-1000

UnregelmdBige Formen

Ideal fur Recycling-/Scheideprozesse,
Press-, Sinterprozesse u.a.

Hoher Reinheitsgrad

Oxidationsfreies Schmelzen durch
Entgasung, Vakuum- und Schutz-
gasfunktionen

Kleine bis mittlere Mengen

Bis zu 9 kg Bronze oder Stahl pro
ZykKlus (je nach Ausfohrung) maoglich.
GroBere Versionen in Entwicklung

Herstellung von nahezu
kugelférmigem Pulver
ebenfalls maglich
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[ l Windsichter (Air Classifier) der AC-Serie
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ANLAGEN FUR DIE GASVERDUSUNG

AUG-Serie

Zahlreiche Anwendungen und ein breites Spektrum an Legierungen
Die AUG-Anlagen zeichnen sich durch enge PartikelgroBenverteilung, hohe Ausbeute und Flexibilitat dank unterschiedlicher Disen-
systeme aus und koénnen so fur die unterschiedlichsten Anwendungen eingesetzt werden. Sie eignen sich generell fUr die Gaszerstdu-
bung vielfdltigster Legierungen auf Basis von beispielsweise Cu, Au, Ag, Sn oder Zn (Standardversionen), sowie Fe, Co, Ni, Pd oder Pt
(Hochtemperaturversionen HT, HTC und HTC+). Die induktive Erwdrmung erfolgt in Grafit-Tiegeln (bis 1.600° C), oder in Keramiktiegeln:
HT bis 1.750° C, HTC bis 1.850° C und HTC+ bis 2.100° C. Die Tiegel-Volumen reichen von 1,5 bis 25 |. FUr die Verarbeitung reaktiver Ma-

terialien wie Al oder Mg fragen Sie uns bitte nach geeigneten Losungen.

GASABSCHEIDUNG
GERINGSTERQA:\J':E:(%?\:::_/:;IE:Z#(J):D MINIMALE DURCH BEHANDLUNG IN ZYKLONEN,
MINIMALE PULVERAGGLOMERATION
Elektropolierte Innenfldchen verhindern Pulveranhaftungen und Wassergekuhlte Bauteile wie Spruhturm und Zyklon unterstitzen
vermeiden Materialverlust und Querkontamination. eine schnelle AbkUhlung des verdUsten Materials, optional in Kom-

bination mit einer Passivierungsfunktion zur Vermeidung von Agglo-
merationen insbesondere von weichen und hochreinen Materialien
wie Cu, Ag, Au und/oder bei sehr feinen Pulvern unter ~20 um.

DYNAMISCHES DIFFERENZDRUCKSYSTEM

OXIDATIONSFREIER PROZESS FUR KONSTANTEN FLUSS DER SCHMELZMASSE
Oxidationsfreie Verarbeitung in der geschlossenen Kammer Konstanter und kontrollierbarer Fluss der Schmelzmasse durch DDP-
durch Entgasung, Vakuum- und Schutzgasfunktionen fur hochste System gewdhrleistet ein gleichbleibendes Gas-Metall-Verhdltnis,
Reinheit. Sauerstoff-Messwerte unter 0,5 ppm kénnen unabhdngig vom Schmelzestand im Tiegel.

reproduzierbar erreicht werden.
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Polierte Edelstahl-Oberfiéichen verhindern Pulver- 1 1
anhaftung an den Wdnden der Sprihkammer, im ﬂ
Zyklon und im Sammelbehdlfer - alle Bereici P .

sind einfach und rickstandslos zu reinigen:

e

Pulvereigenschaften und PartikelgroBen fir jede Anforderung

Um bestimmte Metallpulvereigenschaften und PartikelgroBBen zu erhalten, kdnnen die Anlagen der AUG-Serie mit Freifalldisen oder
Close-Coupled-Zerstéuberdusen betrieben werden, die einfach zu wechseln sind. Ein Anti-Satellitensystem fur hochste Sphdérizitét ist
optional erhdltlich.

Die Feinabstimmung der Partikelgro3enverteilung erfolgt durch Variation von Gasdruck, Gastemperatur (bis 450°C) und Schmelzmassenstrom:

Close-Coupled- Freifall-

Verdisung (CCA) Verdisung (FFA)
Kontrollierte 13267 C] Kontrollierte [1326°C]
Atmosphdre.... Atmosphdre ...

Induktives
Erschmelzen -

.~Schmelzmassensfrom Indukfives

Erschmelzen - -Schmelzmassenstrom

. Primar-Gasstrémung
-Gasstrémung
Unterdruckbereich
......... Disen-Gasstromung
........ Verdusung

-Verdisung

___,.Zyklon
_ZyKlon
Sammel-
behdlter ...
_________________________ _ sammel ,
behdilter-...
. ........................ )
|
Schmelzkammer und DUsenplatte knnen
angehoben und unabhdngig auf die Seite
gedreht werden. Drehbare DUsenplatte.
Vier verschiedene Versionen
AUG 500 AUG 1000 AUG 3000 AUG 12000 AUG 25000
Temperatur bis 2.100° C 2.100°C 2.000° C 1.850°C 1.500° C
Tiegelvolumenin | * 0,25-0,7 1,5-17 3,4-3,9 12,0 -14,0 25,0
Volumen in kg Bronze™ 1(optional 1,5 od. 4) 9 22 80 180
Volumen in kg Stahl” (HTC) 2.5 8 22 90 auf Anfrage
Zykluszeit 1-1,5h 1,5-2h 3-4h 4-5h 5-6h
Generatorleistung in kw 12 20 30 40-60 60+

* Flussiges Metall bis zur Tiegeloberkante — andere Volumina auf Anfrage
 Durchschnittliche Kapazitdten.
Die Menge kann durch Verwendung von Nachchargiersystemen erh6ht werden.



3LUE POWER

ANLAGEN FUR DIE GASVERDUSUNG

AUG-Serie

Was unsere Anlagen- und Prozesstechnik der AUG Gasverdiisungsanlagen im Detail auszeichnet:

. . . 1
* Vergleichsweise enge Partikel- —e—Close Coupled Atomization 8 bar; 1400°C;

0o | d50=284um;Sig=216

groBenverteilung und damit ver-
. . . 08 | —*—Close Coupled _Atomization 12 bar; 1400°C;
gleichsweise hohe Ausbringung an d50 = 23 pm; Sig = 2,03
Gutpulver durch einfache Kontrolle

und Justierung der entscheidenden

07 1 —o—Close Coupled Atomization 12 bar; 1400°C;

06 | Hot gas 300 °C; d50 = 15,4 pm; Sig = 2,09
—e—Free Fall Atomization 25 bar; 1200 °C;
05 r d50 = 81,2 ym; Sig = 1,70
Prozessparameter und Konstanz des

Metallmassenstroms wahrend der
Verdusung

04
03
02

0,1

Kumulierte Massenverteilung Q3 [-]

« Vergleichsweise hohe Flexibilitat

bei der einzustellenden Feinheit der °]

Pulver von d50 ~ 15 ym bis ca.

d50 ~ 150 pum durch Variation von

Gasdusengeometrie, ZerstGubergas-

druck, Zerstdubergastemperatur und Metallmassenstrom » Geringe Agglomerationsneigung der erzeugten Pulver
(insbesondere ein Problem bei reinen Metallen und/oder
insbesondere bei Edelmetallen) durch optionale, zielge-
richtete Beeinflussung der AbkUhlungsbedingungen der
erzeugten Pulver

10 Ppartikeldurchmesser de/pm 100

PartikelgréBenverteilungen von gasverdisten CuSné-Pulvern

» Optimierung der Verdisungsergebnisse durch Abgleich mit
Simulationsergebnissen, die die eingesetzten GasdUsengeo-
metrien und vorherrschenden Prozessbedingungen mit guter
Genauigkeit abbilden

« Hohe Prozesssicherheit, Reproduzierbarkeit und Skalierbarkeit
der Verdusungsresultate auf gréBere Anlagen/Tiegelvolumina

+ Hohe Reinheit der Legierungspulver; kontrollierbare Ver-
unreinigungen durch z.B. geringe Tiegelreaktionen und hohe
Reinheit der Atmosphdére wahrend des Schmelzens und Ver-
dusen

+ Gezielte Einstellung von Reaktionsprodukten (Nitride, Oxide,

Mikro- und Nanopartikel) im erzeugten Pulver durch Variation Léf/egierungspu/verauf Ag-Basis mit einer durchschniftlichen Par_ﬁke/gr(')/}e
von ~60 um

der Zerstdubergaszusammensetzung und/oder der Atmo-
sphére im Sprihturm



Hervorragende FlieBfahigkeit der erzeugten Pulver:

« Sehr gute FlieBbarkeit und Verarbeitbarkeit der erzeugten

Pulver bei den gangi-
gen 3D-Druckverfahren
(sogenannte LPBF (Laser
Powder Bed Fusion) bzw.
sinter-basierte additive
Fertigung wie z.B. BJ
(Binder Jetting), aber auch
traditionelle Pulververar-
beitungstechnologien wie
MIM, HIP, Press&Sinter

« Geringe Reaktivitat/Explosionsgefdhrdung selbst von diesbe-
zUglich kritischen Legierungen z.B. auf Al- oder Mg-Basis durch

optionale, kontrollierte Passivierung der Pulver vor der Entnahme

und dem Handling an z.B. Luft

« Eignung und bereits vorzeigbare Ergebnisse (aufgrund von
Mitarbeit in F&E-Projekten) auch fur diverse z.T. exofische und

innovative Werkstoffanwendungen:

Metallische Glaser

High Entropy Alloys (HEA)
Intermetallische Phasen
Dispersionsverstdrkte Werkstoffe
Zellulare Materialien

Vergleichsweise kompakte Bauweise der Anlagen

Kurze Zeiten fir Planung der Aufstellunsgbedingun-
gen, Inbetriebnahme und Schulungen

Geringer Personalaufwand bei der Bedienung der
Anlagen

Sehr guter Service weltweit, quasi rund um die Uhr

Geringer Wartungsaufwand, hohe Einsatzbereit-
schaft des Firmenpersonals und hohe Motivation ins-
besondere in akuten Problemlésungssituationen beim
Kunden/Partner



ANLAGEN FUR DIE ULTRASCHALLVERDUSUNG

AUS-Serie

Die neue Atomiser-Generation von BLUE POWER und AMAZEMET - in nur 1 Stunde vom Legieren bis zum Pulver

In Zusammenarbeit mit AMAZEMET, einer Ausgrindung aus der Technischen Universitdt
Warschau, hat BLUE POWER eine extrem kompakte Ultraschall-Pulververdisungseinheit for
die Herstellung kleiner Pulverchargen z. B. fur F&E-Anwendungen entwickelt. BLUE POWER
bringt in die Kooperation Uber 25 Jahre Erfahrung in der Induktionsschmelztechnologie
ein, AMAZEMET das Know-How in der Ultrahochtemperatur-/Ultraschalltechnologie und in
Materialwissenschaften in der additiven Fertigung.

Der Ultraschall-Atomiser erméglicht praktisch jedem Anwender, hochwertige, sphdrische
Pulver mit gleichen Anwendungseigenschaften wie gasverdiste Pulver in kleinen Chargen
herzustellen — zu einem erschwinglichen Preis und ohne Aufbau einer komplexen Infra-

struktur.

Die ChargengréBe des Atomiser AUS 500 reicht von 0,25-0,7 |. Das Schmelzen und Legie-
ren des Materials im Tiegel erfolgt mit einem indirektem Induktionssystem (z.B. Graphit-
Tiegel) oder einem direkten Induktionssystem fur hohe Temperaturen (Keramiktiegel). Eine
Vielzahl optional erhdltlicher Features ermdglicht die Ausstattung der Anlage nach spezi-
fischen Anforderungen.

ZUM PERFEKTEN PULVER IN 4 EINFACHEN
SCHRITTEN

MATERIAL VORBEREITEN SCHMELZEN UND LEGIEREN VERDUSEN VERARBEITEN
EGAL WELCHE FORM - EINFACH TEMPERATUREN BIS ZU 1800°C PRODUKTIONSKAPAZITAT FUR INDIVIDUELLES HOCH-
LEGIERUNG ODER LEGIERUNGS- FUR DIE VERARBEITUNG DER BRONZE: BIS ZU MEHREREN SPHARISCHES METALLPULVER
KOMPONENTEN IN DEN TIEGEL MEISTEN NE-METALLE KG/h MOGLICH OHNE SATELLITEN
EINFULLEN
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VORTEILE DES TIEGEL-BASIERTEN
ULTRASCHALL-VERDUSUNGSPRINZIPS

KEIN MATERIALVERLUST, KEINE VERFALSCHUNG
IHRER LEGIERUNGEN

KEINE TEUREN UND AUFWANDIGEN FILTEREINHEITEN
ERFORDERLICH

durch prazise Steuerung der Schmelztemperatur Uber die

Vorteil gegenUber der plasma-unterstitzten Zerstdubung:
kein Verdampfen von Legierungsbestandteilen wie Zn, Cr etc.

Grundliche Durchmischung der Legierungsbestandteile durch
induktive Badbewegung des Mittelfrequenz-Induktionsgenera-
tors bei gleichzeitighoher Heizeffizienz. Schmelzen (Legieren) und

induktive Erwdrmung mit Tiegeln.

INDIVIDUELLE LEGIERUNGEN DIREKT IM
SCHMELZTIEGEL DES ATOMIZERS ERSTELLEN

Verdusen unter Vakuum oder Schutzgasatmosphdre.

HOHE AUSBEUTE UND PRODUKTIONSKAPAZITAT
DURCH HOCHFREQUENZ

Im Gegensatz zum Plasmaschmelzen verdampfen keine
Legierungsbestandteile, die gefiltert werden mussten.

AUSGANGSMATERIAL KANN NAHEZU
JEDE BELIEBIGE FORM HABEN

Zeit und Kosten sparend, da kein vorlegierter,
aufwdandig hergestellter Draht als Ausgangsmaterial fur
die Verdusung benétigt wird.

Infrastruktur wie Stranggussmaschinen, Ziehbank etc. entfallt.

HOCH-SPHARISCHES METALLPULVER

Sogar sehr kleine ChargengréBen bis ~100 g technisch und

Pulverausbeute betrdgt z.B. fur Bronze d50= 40-60 um.
Durchsatz bei Bronze bis zu mehreren kg/h.

wirtschaftlich sinnvoll herstellbar.

KLEINE STELLFLACHE

ohne Satellitenbildung, mit hochster FlieBfahigkeit
und Schuttdichte des Pulvers.
Prinzipiell auch fur den Einsatz mit nichtmetallischen Werkstoffen
geeignet (soweit ausreichend flieBfahig).

WEITERE AUSFUHRUNGEN IN KURZE VERFUGBAR

Inklusive Infrastruktur betragt der Platzbedarf
nur wenige Quadratmeter.

GroBere Anlagen mit Tiegelvolumen bis 1,5 | sind derzeit
in Entwicklung.
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ANLAGEN FUR DIE WASSERVERDUSUNG LI

AUW-Serie il

Sowohl bei den Gas- als auch bei den Ultraschallverdisungsanlagen liegt der Fokus auf der Herstellung von Pulver mit maglichst
sphdrischen Partikeln. Deshalb wird bei diesen Anlagen wahrend der Partikelbildung jeglicher Kontakt mit schnell abschreckenden Medien
vermieden. Bei den Wasserverdisungsanlagen hingegen erfolgt bewusst eine Abschreckung, um eine unregelmdBige Form der Partikel
zuU erzielen, wie sie fUr bestimmte Anwendungen wie Recycling- / Scheideprozesse oder Press- und Sinterprozesse u.a. vorteilhaft ist.

Durch die Wahl entsprechender Prozessparameter kdnnen jedoch auch mit der Wasserverdisung nahezu kugelférmige, feine Pulver
hergestellt werden. Das Pulver ist damit auch for die Additive Fertigung geeignet.

DIE WESENTLICHEN UNTERSCHIEDE

UNREGELMASSIG GEFORMTE PULVERPARTIKEL MIT

DEUTLICH GERINGERE BETRIEBSKOSTEN

GROSSERER OBERFLACHE
durch den Einsatz von Wasser statt Gas als Verdisungsmedium Vorteilhaft fur Recycling-/Scheide- und Sinterprozesse.
WasserverdUste Pulver weisen jedoch geringere Reinheit und Herstellung nahezu kugelférmiger, feiner Pulver, geeignet fur die
erhohte Oberflachenoxidation auf. additive Fertigung, ist ebenfalls moglich.

AUW 500 AUW 1000 hohere Kapazitdten
Temperatur bis 2.100°C 2.100°C -
Tiegelvolumeniin | * 0,25-0,7 1,5-17 auf Anfrage
Volumen in kg Bronze™ 1 (optional 1,5 oder 4) 9 -
Volumen in kg Stahl ™ (HTC) 2,5 8 -
Zykluszeit 1-1,5 1,5-2h -
Generatorleistung in kw 12 20 -

" Hussiges Metall bis zur Tiegeloberkante — andere Volumina auf Anfrage
** Durchschnittliche Kapazitéten. Die Menge kann durch Verwendung von Nachchargiersystemen erhéht werden.



UNSERE LOSUNGEN FUR DAS | Cemge e
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Qualitats- und Se—
Prozessmanagement

Mehr Sicherheit, Kontrolle und hohere Produktivitat: Die Fernsteuerungsfunktionen erméglichen die
Beobachtung und Steuerung der Maschinen bequem und sicher vom Schreibtisch oder jedem anderen

Standort aus. Wir nutzen zur Datenerfassung komplexe Steuerungselektronik sowie die vorhandene
Sensorik der PulververdUsungsanlagen. Damit kdnnen zahlreiche Parameter Uber Sensoren erfasst und
verarbeitet werden, wie z.B. Leistung, Temperaturen, Druckverhdltnisse und viele mehr. Jeder einzelne
Vorgang ldsst sich so exakt analysieren und archivieren.

Drei Bausteine fir individuell angepasste Losungen
Das System besteht aus einzelnen Bausteinen, die sich nach kundenspezifischen Anforderungen konfigurieren lassen:

INDUTHERM DMS
(App, Shell and NEU: Panel) ] [ NEU: IThermControl ] [ NEU: Indutherm Cloud

Dem Anwender stehen je nach Einsatzzweck verschiedene Bedienoberfldchen fur die Kontrolle und Steuerung zur Verfugung.
SchlieBlich sind fur die Mitarbeiter in der Produktion andere Informationen relevant als fir die Mitarbeiter in der Disposition, der
Qualitatssicherung oder in der Geschdftsleitung.

Profitieren Sie von diesen Funktionen:
* Prozessdatenausgabe und deren Visualisierung (Analytik, Live-Views, Auswertung)

Report-Ausgabe (Dokumentation, Qualitdtssicherung)

Script-Steuerung (Fertigungssteuerung, Prozesssteuerung)

Fernsteuerung (Prozesssteuerung, ProzessUberwachung)

Statistiken (Auswertungen, Effizenzbetrachtung, Optimierungen)

Flexibler Datenzugriff, u.a. Cloud-Kommunikation (Prozessiuberwachung, Prozessstatistik, Prozessdokumentation)

n
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Die Grobfraktion setzt sich im

A N I.AG E N F U R D l E P U LVE R KLASS l E R U N G ersten Sammelbehdlter ab (im Hinfergrn -

die Feinfraktion wird Uber den Zyklon an den

A C - S e r i e zweiten Sammelbehdilter weitergeleitet.

1- oder 2-stufige Windsichtersysteme fiir die prazise Trennung von Metallpulvern

Die Air Classifier der AC-Serie wurden fUr die exakte Trennung von Metallpulvern in feine und grobe Pulverfraktionen vor allem auch im
Bereich < 25um, wo konventionelle Siebverfahren in der Regel ungeeignet sind, entwickelt.

Fir die Verarbeitung kleiner bis mittelgroBer Pulvermengen

Dank Easy-to-Clean-Konzept sind unsere Windsichter ideal fur Prozesse mit hGufigem Legierungswechsel oder unterschiedlichen Par-
tikelgroBen geeignet, insbesondere auch fir Edel- und andere Sondermetalle. Die Windsichter sind daher besonders geeignet fur den
Einsatz in F&E-Anwendungen oder auch in GroBanlagen mit bis zu 200 kg/h Durchsatz (Bronze oder Stahl) und zweistufiger Klassierung.

Klassierung unter Schutzgasatmosphdre: die G-Versionen AC 1000 G / 3000 G

Die Anlagen der AC G-Serie empfehlen wir besonders fur die Trennung von Metallen oder Legierungen, die nicht in Kontakt mit Sauerstoff,
Feuchtigkeit oder Verunreinigungen aus der Umgebungsluft kommen dirfen. Ein Sauerstoff-Messsystem steuert den Prozess entsprechend
der eingestellten Vorgaben: Ein fester Sauerstoff-Sollwert kann beispielsweise vor dem Prozessstart definiert werden. Bezuglich der Klassie-
rung von reakfiven Metallen kontaktieren Sie uns bitte fur weitere Informationen.

Trenngrenze und Trenngenavigkeit 10 Genavigkeit bei Siahl 3161
=09
Durch Verstellen der Drehzahl des Sichterrads und des Gebléses kann die ¥ 08
Trenngrenze Uber einen weiten Bereich bei kontinuierlich préziser Trennge- § 05
navigkeit beibehalten werden. £00
0 25 50 75 100

Trenngrenze / pm

BESONDERE VORTEILE DER AIR CLASSIFIER AUS DER AC-SERIE

EINFACHE HANDHABUNG UND PASST SICH FLEXIBEL IHREN
(RN e HOHE PROZESSSICHERHEIT BEDURFNISSEN AN
Sehr hohe Trennschdérfe Kurze Einarbeitungszeit, einfache und Optionale Fernsteuerung und -bedienung
Breites Klassierungsspekirum, Separation von zuverldssige Handhabung Optionale Features:
Stahl oder Bronze beispielsweise im Bereich von Optimale Zugdnglichkeit for Inspektion und Zufuhr- und Transport-Systeme fur Pulver,
~4 bis ~120 ym. Wartung, geringer Reinigungsaufwand spezielle Filtersysteme und Schnittstellen zum
Durchsatz bis 200 kg/h Bronze oder Stahl Geringster Metallverlust und Anschluss an lhre Pulverbehdlter.

(je nach Version, Separation bei 10 ym), regelbar minimale Querkontamination

durch die Materialzufuhr Hohe Prozessstabilitét



VerdUstes Pulver

Feinfraktion

Grobfraktion

Die folgenden Beispiele zeigen eine Trenngrenze bei ~10 um fur 18kt Goldpulver und bei ~25 um fur Stahlpulver:

100%
|| ==Fein-Fraktion nach Klassierung: /

90%
d10=4,1; d50=7,5; d90=10,6; sig=1,5

70% | —wie verdUst 1250°C; CCA 24 bar;

Hot gas 330°C: d10=6,1; d50=16,5; / /
0% 7| d90=37,0; sig=2,0 / /
50% T Grob-Fraktion nach Klassierung:

d10=12,4; d50=21,3; d90=42,3; / /

40%

N sig=1,6 / ]

/

s
/ 1

0%

Kumulierte Massenverteilung Q3 [-]

10
PartikelgroBe d,/um

Grob-Fraktion nach Klassierung: // /

d10=27,1; d50=37,7; d90=52,3; sig=1,3 /

60% 1| / /
s50% | ™ Fein-Fraktion nach Klassierung: d10=7,0; / /

d50=14,7; d90=26,4; sig=1,7

30% / /
yayd

20% / /

10% _A//

0% IM

1

100%

90% ~|=*wie verdUst 1700°C CCA 12 bar;:
d10=9,3; d50=24,0; d90=43,3; sig=1,8

80% T

70% |

0%

Kumulierte Massenverteilung Q3 [-]

10 100
PartikelgroBe d,/um

Drei verschiedene Versionen sind verfigbar:

AC 1000 AC 1000 G AC 3000 G
Durchsatz (Stahl) 75kg/h 75kg/h 200kg/h
Sichterbereich (Stahl) 4-120 um 4-120 um 4-120 pm
Anzahl Trenngrenzen einstufig einstufig ein- oder zweistufig
Prozessatmosphdre Luft Schutzgas Schutzgas

PartikelgréBenverteilung von gasverdistem

18kt Goldpulver nach Separation in Grob- und
Feinpulverfraktionen mit dem Windsichter AC 1000.
Trenngrenze in diesem Beispiel bei ~10 um.

PartikelgroBenverteilung von gasverdistem
Stahlpulver nach Separation in Grob- und
Feinpulverfraktionen mit dem Windsichter AC 1000.
Trenngrenze in diesem Beispiel bei ~25 um.
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PlatingieBanlage
MTC 100V

Hochtemperatur- . .

Vakuum-Druck-GieB- quuum Druck

anlage VIC 200 V Ti o
Mini-GieBanlage = VC 650V

MC100 V

Kippofen
TF12000

BluePower Casting Systems GmbH ist ein Unternehmen Hofmann Holding. Zur Holding gehért auch die
Indutherm Erwdrmungsanlagen GmbH, die Uber nahezu 30 Jahre Erfahrung und beste Referenzen im Bereich
der Induktionstechnologie und GieBtechnik verfugt.

ADVA NL‘IIED CASTING & . " . . . .
" METAL POWDER Neben den hier vorgestellten Losungen fUr die Herstellung und Verarbeitung von Metallpulvern bietet Blue

TECHNOLOGY
v Power Casting Systems vielseitige Anlagen fur GieBverfahren mit verlorenen Formen und Dauerformen, fr
die Herstellung erstklassiger Halbzeuge und fur das Recycling:

EPMA

Member 2024

Kompakte Anlagen der MC-Serie fir den Vakuum-Druckguss zum Einsatz in F&E und fUr den Guss

kleinster Teile. Temperatur bis max. 2.000 °C.

¢ Vakuum-Druck-GieBanlagen der VC-Serie (Stopfenstangen-Prinzip) mit Tiegelvolumen bis zu 25 Liter.
Temperatur bis max. 2.000 °C.

o Vakuum-Druck-GieBanlagen der VTC-Serie (KippgieBanlagen) fur hochschmelzende Legierungen wie
Stahl, Platin oder Titan. Temperaturen bis max. 2.100 °C.

« StranggieBanlagen (CC/VCC-Serie) zur Herstellung von hochwertigen Bandern, Drdhten, Stangen, Rohren
oder zur Herstellung von Feedstocks fur z.B. die VerdUsung nach EIGA-Konzept.
Auch mit Vakuumfunktion sowie mit Schneide-, Sdge- oder Aufrollvorrichtungen erhdiltlich.

¢ Granulieranlagen und Mikrogranulieranlagen, Temperaturen bis max. 2.000 °C.

¢ Offene Schmelzanlagen und Kippofen z.B. zum Umschmelzen von Schrott, mit Tiegelvolumen bis 25 Liter.

Unsere Vertriebs- und Servicepartner bieten weltweit professionellen Support.
Den fur Ihr Land zustdndigen Handler finden Sie auf www.bluepower-casting.com
im Bereich ,Unternehmen”.

AN
BLUE POWER

CASTING AND POWDER
PRODUCTION SYSTEMS

'@ A HOFMANN GROUP COMPANY

n Brettener Str. 32 - 75045 Walzbachtal - Germany
Telefon +49 7203 9218-0 - Fax +49 7203 9218-70 - info@bluepower-casting.com

You([TH) www.bluepower-casting.com



