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Magnifer®50

Magpnifer 50 ist eine weichmagnetische Nickel-Eisen-Legie-
rung mit ca. 48 % Ni, einer SattigungsfluBdichte von 1.55 T
und einer hohen Permeabilitat. Magnifer 50 hat die héchste,

mit Nickel-Eisen-Legierungen erzielbare SattigungsfluBdichte.

Typische Anwendungsgebiete flr Magnifer 50 sind:
NF-Leistungsubertrager

Rotor-, Statorbleche

Drosseln

Relaisteile

Summenstromwandler fur Fi-Schutzschalter
Schrittmotore

Magnetventile

Abschirmungen

Magnetische Eigenschaften
Magnifer 50 wird in drei Hauptvarianten mit anwendungsbe-
zogenen Eigenschaften hergestellt:

Magnifer 50 RG
Magpnifer 50 RG zeigt nach der SchluBwarmebehandlung ein
nahezu isotropes, relativ feinkérniges Gefige.

Magnifer 50 TG

Magnifer 50 TG zeigt demgegeniber nach der SchluBwarme-
behandlung ein sehr grobkérniges, anisotropes Gefiige mit
einem Korndurchmesser von einigen Millimetern. Typisch fir
dieses Geflige ist, daB die Permeabilitdtswerte in Bandrich-
tung und zum Teil auch senkrecht dazu besonders gut sind.
Die guten magnetischen Eigenschaften von Magnifer 50 TG

konnen bei relativ niedrigen Glihtemperaturen erzielt werden.

Magnifer 50 T

Magnifer 50 T zeigt nach der SchluBwarmebehandlung eine
ausgepragte Wurfeltextur, die zu einer nahezu rechteckigen

Hystereseschleife mit Remanenzwerten von ca. 1.5 T fiihrt.

Das Verhaltnis von Remanenz zu Sattigung liegt dann héher
als 0.95.

In Tabelle 1 sind Grenzwerte fir einzelne Qualitatsstufen der
drei Varianten zusammengestellt. Neben diesen drei Haupt-
varianten gibt es weitere abgewandelte Qualitaten.

Magnifer 50 RG-S

Bei Bedarf konnen Sondervariantionen mit bestimmten
magnetischen Eigenschaften, die zwischen Magnifer 50 RG
und Magnifer TG liegen, unter Berticksichtigung der nachfol-
genden Weiterverarbeitungsbedingungen gefertigt werden.

Magnifer 50 MH

Bander groBerer Dicke (> 0.35 mm bis ca. 3.2 mm) sowie
Massivmaterial der Gbrigen Halbzeugformen werden in der
Qualitat Magnifer 50 MH geliefert

Magnifer 50 MH-BSo

Die Variate Magnifer 50 MH-BSo zeichnet sich durch eine ver-
besserte Korrosionsbestandigkeit in Wechselklimabedingun-
gen aus. Sie wird z. B. fir Stanzteile mit Dicken > 0.5 mm
verwendet.

In den Abbildungen 1 bis 12 sind die magnetischen Eigen-
schaften von Magnifer 50 RG, Magnifer 50 TG und Magnifer
50 T in Abhé&ngigkeit von verschiedenen Parametern darge-
stellt, denen der Anwender die wichtigsten Daten zur Dimen-
sionierung entnehmen kann.

Es handelt sich hierbei um charakteristische Eigenschaften
des Werkstoffes, die nach Warmebehandlungen — wie sie in
den nachfolgenden Abschnitten beschrieben sind — gemessen
wurden. Bei Anderungen dieser Warmebehandlungen ergeben
sich naturgemaB auch Anderungen der Eigenschaften. Von be-
sonderem EinfluB sind dabei Anderungen der Glihatmosphire.



Magnetische Eigenschaften

Werkstoff Qualitats- Bezeichnung  Banddicke
stufe nach DIN (mm)
Magnifer® 50 RG MF 3 F3 0.10; 0.20
DIN 41301 0.35
MF 6 0.10; 0.20
0.35
MF 10 0.10; 0.20
0.35
MH 8 RNi8, RNi 12 Massiv-
DIN 17405 material
Magnifer® 50 TG MG 6 0.10; 0.20
0.35
MG 10 0.15
0.35
Magnifer® 50 T MT 0.05; 0.10

Y Gemessen an Ringbandkernen 22 x 14.5 x 10.

Tabelle 1 — Magnetische Eigenschaften von Magnifer 50.

Wéarmebehandlung

Starker verformtes Material muB vor einer weiteren Verfor-
mung unter Umstanden weichgegluht werden. Diese Glihung
sollte zweckmaBig zwischen 800 °C und 1000 °C erfolgen.
Dabei kann die Gluhzeit — nicht mehr als 1 h — um so kurzer
sein, je hoher die Temperatur ist.

Temperaturen und Glihzeit richten sich im einzelnen nach
dem angestrebten Endzustand, der auf die nachfolgenden
Arbeitsgange abgestimmt ist. Die Gluhung sollte in Wasser-
stoff, Spaltammoniak oder einer sauberen Inertgasatmospha-
re ausgeflhrt werden.

SchluBglithung zur Erzielung

optimaler magnetischer Eigenschaften

Die in diesem Datenblatt angegebenen magnetischen Eigen-
schaften lassen sich nur nach einer speziellen SchluBglihung
erreichen. Die Glihung muB in trockenem Wasserstoff oder
Spaltammoniak (Taupunkt < -40 °C) erfolgen. Der geeignete

Permeabilitat” Koerzitiv- FluBdichte Unmagneti-

Ug [ feldstarke? (mT) sierungs-
He (A/m) bei Heff = verlust

160 mA/cm  (W/kg)

> 4.000 > 60.000 > 650 V10=0.25

> 4.000 > 40.000 > 500

> 6.000 > 70.000 > 800

> 6.000 > 45.000 > 600

>10.000 > 80.000 > 1000

>10.000 > 50.000 > 700
<8

> 6.000 > 70.000 > 800

> 6.000 > 50.000 > 650

>10.000 > 80.000 > 1000

>10.000 > 55.000 > 750

Rechteckschleife V15=0.8

Br/Bm > 0.95

? Statische Messung nach Aufmagnetisierung in die Sattigung.

Bereich zur Glihung von Magnifer 50 RG und Magnifer 50 TG
liegt zwischen 1050 °C und 1250 °C, wobei die Glihzeit zwei
bis acht Stunden lang sein sollte.

Nach dieser SchluBglihung muB das Glihgut in ca. funf bis
sieben Stunden im Ofen auf ca. 450 °C abkuihlen. Die weitere
Abkuhlung ist beliebig.

Die SchluBglihung von Magnifer 50 T erfolgt in der Regel bei
Temperaturen von 1000 °C. Die erforderlichen Werte fiir
Glihtemperatur, Haltezeit und Abkiihlung werden den einzel-
nen Lieferungen beigegeben. Vorzugsweise sollte die SchluB3-
glihung an Teilen aus Magnifer 50 T bei uns durchgeflhrt
werden.

Nach der SchluBwarmebehandlung dirfen die Teile nicht
mehr mechanisch belastet werden, da jede plastische
Verformung zu einer betrachtlichen EinbuBe an magnetischen
Eigenschaften fihrt.



Chemische Zusammensetzung

Tabelle 2 — Chemische Zusammensetzung (%)

Normen und Werkstoffnummern

Tabelle 3 — Normen und Werstoffnummern von Magnifer 50.

Physikalische Eigenschaften

Tabelle 4 — Typische physikalische Eigenschaften von Magnifer 50.

Mechanische Eigenschaften

Tabelle 5 — Typische mechanische Eigenschaften von Magnifer 50.



Verarbeitung SchweiBen
Spanlose Umformung Im allgemeinen ist PunktschweiBen das zweckmaBigste
Die ublichen Verfahren sind anwendbar. Verarbeitungshinwei-  Verfahren. Grundsatzlich sind aber auch andere SchweiB-
se ergeben sich aus der Tabelle fur die mechanischen Eigen-  verfahren anwendbar. Bei speziellen Fragen erteilen wir
schaften. Im Zustand ,tiefziehbar vorgegliiht“ betrdgt die Erich-  gern Auskunft.
sentiefung mindestens 8 bei 1 mm Blechdicke. Der magne-
tisch schluBgegliihte Zustand ist ausschlieBlich Endzustand Korrosionshestandigkeit
bei der Herstellung bestimmter Teile. Als Ausgangszustand fir ~ Die Korrosionsbestandigkeit in feuchter Atmosphére ist
eine Weiterverarbeitung ist er ungeeignet. AuBerdem wirden maBig. Eine hohere Korrosionshestandigkeit weist die Qualitat
die magnetischen Eigenschaften drastisch verschlechtert. Magnifer 50 MH-BSo auf.
Zum Stanzen eignet sich am besten der hartgewalzte Zustand.

Lieferformen
Spanende Verformung Halbzeuge
Der kaltverformte Zustand ist am besten geeignet. Das Verhalten  Bander, Streifen, Bleche, Stangen und Drahte.
des Werkstoffes ist dhnlich dem von nichtrostenden Stéhlen.

Niedrige Schnittgeschwindigkeiten, kithlende Schneidéle, Fertigteile
Hartmetall- oder HSS-Werkzeuge sind erforderlich. Sie mussen Ringbandkerne, Kernbleche, Relaisteile und andere Stanz-
scharf gehalten werden. Nach der Verformung missen und Biegeteile..
anhaftende Ol-, Fett- und Schmutzfilme griindlich entfernt
werden, bevor die Teile gegluht werden. Induktive Bauelemente
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Abb. 1 - Typische FluBdichte-Feldstdrke-Kurven fur Magnifer 50 RG und Magnifer 50 T, gemessen an Ringbandkernen von 0.2 mm Banddicke.
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Abb. 2 - Typische FluBdichte-Feldstarke-Kurven fir Magnifer 50 RG, gemessen an Ringbandkernen von 0.2 mm Banddicke
bei verschiedenen Frequenzen.
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Abb. 3 — Typische FluBdichte-Feldstarke-Kurven fiir Magnifer 50 RG, gemessen an Ringbandkernen von 0.05 mm Banddicke
bei verschiedenen Frequenzen.
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Abb. 4 - Frequenzabhéngigkeit der Anfangspermeabilitdt von Magnifer 50 RG, gemessen an Ringbandkernen verschiedener Banddicken.

_ Magnifer 50 RG
&
2
=
=
C
8 100°
&
80° /
T T ,
60°
40°
QU HIZ
20°
109
100 10! 10?2 103 10

FluBdichte B (mT) ————>

Abb. 5 — Phasenwinkel ¢ (Eisenwinkel) von Magnifer 50 RG, gemessen an Ringbandkernen von 0.2 mm Banddicke.
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Abb. 6 — Komponenten der Magnetisierungskurve von Magnifer 50 RG, gemessen an Ringbandkernen von 0.2 mm Banddicke.
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Abb. 7 — Unmagnetisierungsverlust von Magnifer 50 RG, gemessen an Ringbandkernen von 0.2 mm Banddicke bei verschiedenen Frequenzen.
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Abb. 8 — Unmagnetisierungsverlust von Magnifer 50 RG, gemessen an Ringbandkernen von 0.05 mm Banddicke bei verschiedenen Frequenzen.
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Abb. 11 - Ortskurven der komplexen Permeabilitdt von Magnifer 50 RG, Abb. 12 - Ortskurven der komplexen Permeabilitdt von Magnifer 50 RG,
gemessen an Ringbandkernen von 0.2 mm Banddicke. gemessen an Ringbandkernen von 0.05 mm Banddicke.



Technische Veréffentlichung
Zum Werkstoff Magnifer 50 ist folgende technische Veréffent-
lichung der Krupp VDM GmbH erschienen:

H. Hattendorf:

A 48% Ni-Fe alloy of low coercivity and improved corrosion
resistance in a cyclic damp heat test, Journal of Magnetism
and Magnetic Materials 231 (2001) L29 — L32.

Angaben und Empfehlungen in diesem Werkstoffblatt beruhen auf praktischen
Erfahrungen sowie auf den Ergebnissen unserer Forschung und Entwicklung
und entsprechen dem Stand bei Drucklegung. Zwischenzeitliche Anderungen
sind im Interesse einer laufenden Weiterentwicklung und Verbesserung unserer
Werkstoffe moglich.

Alle technischen Informationen und Daten erfolgen nach bestem Wissen,
jedoch ohne Gewéhr, Lieferungen und Leistungen unterliegen ausschlieBlich
unseren Allgemeinen Geschéftsbedingungen.

Dieses Werkstoffblatt ersetzt unsere Nr. 9102, Ausgabe September 1990.

Da unsere Datenblétter keinem automatischen Austauschdienst unterliegen,
bitten wir Sie, immer nach der aktuellen Fassung dieses Datenblattes zu fragen.
Telefonisch unter 023 92/55-24 93 oder per Fax unter 023 92/55-2111.

Stand Januar 2002
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Veréffentlichung
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Herausgeber

VDM Metals GmbH
Plettenberger StraBe 2
58791 Werdohl
Germany

Disclaimer

Alle Angaben in diesem Datenblatt beruhen auf Ergebnissen aus der Forschungs-
und Entwicklungstatigkeit der VDM Metals GmbH und den zum Zeitpunkt der
Drucklegung zur Verflgung stehenden Daten der aufgefuhrten Spezifikationen und
Standards. Die Angaben stellen keine Garantie fur bestimmte Eigenschaften dar.
VDM Metals behalt sich das Recht vor, Angaben ohne Anklndigung zu &ndern.
Alle Angaben in diesem Datenblatt wurden nach bestem Wissen zusammengestellt
und erfolgen ohne Gewabhr. Lieferungen und Leistungen unterliegen ausschlieBlich
den jeweiligen Vertragsbedingungen und den Allgemeinen Geschéftsbedingungen
der VDM Metals GmbH. Die Verwendung der aktuellsten Version eines Datenblatts
obliegt dem Kunden.

VDM Metals GmbH
Plettenberger StraBe 2
58791 Werdohl
Germany

Phone +49 (0) 2392 55-0
Fax +49 (0) 2392 55-2217

vdm@vdm-metals.com
www.vdm-metals.com
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