DK 621.762:669-138:620.1 DEUTSCHE NORM Oktober 1990

Sintermetalile DIN
Sint-Prufnormen (SPN) 3ﬁ1
Teil 7

Priifung der weichmagnetischen Eigenschaften

Sintered metal materials — Sint-testing procedures — part 7: Determination of Ersatz fur
softmagnetic properties DINV 30911 T7/06.86
1 Anwendungsbereich B und H sind durch die Beziehung
Diese Norm gilt fiir alle Sinterteile aus ferromagnetischen B=y,-u,-H
Werkstoffen zur Priifung der weichmagnetischen Eigen- miteinander verkniipft, wobei u, die magnetische Feldkon-
schaften. -
stante ist

. o g T-m
2 Prufgerate Uo=1,257-10 -/
2.1 Koerzimeter (handeisiibliche Gerate) zur Priifung der
Koerzitivfeldstérke an Sinterformteilen. Bei ferromagnetischen Werkstoffen (Fe, Ni, Co) ist diese

Funktion weder linear noch eindeutig, sondern von einer
2.2 Geréte zur Priifung speziell hergestellter Ringproben  Vielzahl von Faktoren abhéngig. Fiir definierte Magnetisie-

2.2.1 Gerat zur Bestimmung von Neukurven und statischen rungsbedingungen Kann sie jedoch graphisch in Form von

Hystereseschleifen mit einem statischen oder quasistati- Hystereseschlelfen dargestellt wercfen. .
schen MeBverfahren bzw. zur Bestimmung dynamischer Werkstofftypische Hystereseschleifen lassen sich nur an

Hystereseschleifen mit einem Wechselfeld-MeBverfahren. luftspaltfreien Ringproben messen, die vorher sorgfaltig
abmagnetisiert worden sind. Wird nun mit langsam wachsen-

2.2.2 Gerét zur Messung von Ummagnetisierungsverlusten  der Feldstdrke bis zu einem Hochstwert +Hp., auf-

2.2.3 Gerat zur Entmagnetisierung (Abmagnetisierung) von ~ Magnetisiert, so ergibt sich die sogenannte Neukurve.
Priifkérpern La8t man anschlieBend H alle Werte von + H 4 tiber — H oy

wieder bis + H,,x annehmen, so wird eine Hystereseschleife
durchlaufen, die bei Sintereisenwerkstoffen die normale

3 Formelzeichen und Priifverfahren S-Form besitzt.

B Magnetische FluBdichte (Induktion) (T) Die Hystereseschleife kann statisch bzw. quasistatisch oder
. s — bei Magnetisierung mit einem Wechselfeld — dynamisch

H Magnetische Feldstédrke (Erregung) (A/m) gemessen werden.

H, Koerzitivfeldstarke (A/m) Aus der statischen Hystereseschleife und der Neukurve

Us Relative Permeabilitit (Permeabilititszahl) leitet man iiblicherweise verschiedene WerkstoffkenngroBen

ab, zum Beispiel
UH Hystereseverlust — Beiwert (kg Hz) — Koerzitivfeldstarke H,

— Maximalpermeabilitét i, max (9roBte Steigung entlang der

v Wirbelstromveriust — Beiwert % Neukurve)
w kg Hz — Kennwert auf der Schleife, z.B. Bs,d.h. B bei H =5kA/m

Hystereseschleife
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Bei Sinterstahlen ist es zweckmé8ig, den Kennwert Bs zu
wahlen, da fir H > SkA/m die beiden Aste der Hysterese-
schleife praktisch immer zusammenfallen.

Mit steigendem H ,,x wird die Schieife immer breiter,d. h. H,
nimmt zu. Da Koerzimeter-Gerate mit sehr hohen H,,-Wer-
ten arbeiten, teilweise bis zu 40 kA/m, liefern sie systematisch
héhere H . -Werte als die Geréate zur Aufnahme ganzer Hyste-
reseschieifen, deren H ¢ meist unter 10 kA/m bleibt.

Die dynamische Hystereseschleife ist stets breiter als die sta-
tische; sie hangt von der Frequenz und dem zeitlichen Verlauf
von H ab.

Eine wichtige WerkstoffkenngroBe bei Wechselfeldmagneti-
sierung sind die Ummagnetisierungsverluste, die sich im
wesentlichen aus Hysterese- und Wirbelstromverlusten
zusammensetzen. Beide Verlustanteile hangen vom Scheitel-
wert B und von der Frequenz f ab. Bei konstant gehaltenem B
und Frequenzen bis etwa 150 Hz gilt in guter Naherung fiir die
Verluste Pgesamt:

2
Pgesamt = PHysterese + Pwirbelstrom = UH - f + ow - f~.

Die Verluste P sowie die Verlustbeiwerte v werden Ublicher-
weise auf 1kg Werkstoff bezogen. Die obige Beziehung
ermdglicht eine getrennte Bestimmung von vy und ow durch
die Messung Pgesamt bei verschiedenen Frequenzen.Die Mes-
sung wird haufig mit einem Wattmeter oder einer Leistungs-
meBbriicke durchgefiihrt.

Eine Prifnorm fiir die Verlustbestimmung an Sinterteilen und
anderen Massivteilen gibt es bisher nicht. Problematisch ist
bei der Verlustmessung die Erwarmung der Probe infoige der
Verluste. Da sich bei starkerer Erwarmung die Leitfahigkeit
und damit die Wirbelstromverluste merklich andern, miissen
die Messungen sehr schnell durchgefiihrt oder die Probe zwi-
schen den Messungen ausreichend abgekiihlt werden.Fiirdie
Ermittiung der magnetischen Eigenschaften in der Tabelle in
DIN 30 910 Teil 5 wurde ein automatisiertes Gerat benutzt,
das rasch hintereinander den Frequenzbereich 15 bis 100 Hz
zweimal durchfahrt. Wenn die MeBdifferenz beider Durch-
gange nicht mehr als 5% betrug, wurde die Messung aus-
gewertet.

In der Praxis befinden sich Sinterteile hdufig idngere Zeit im
magnetisierten Zustand, so daB sie sich mehr oder weniger
stark erwarmen; die Verlustangaben in der Tabelle in
DIN 30910 Teil 5 kénnen daher nur als Anhaltswerte fiir
die Werkstoffauswahl dienen.

Zitierte Normen

4 Anforderungen an die Probe

Die Probe muB im Anlieferungszustand untersucht werden.
Jede spangebende Bearbeitung oder plastische Verformung,
z.B. durch Biegen oder Hartepriifen, ist zu vermeiden, da sie
die magnetischen Eigenschaften,vorallem H und g, max,ver-
andert. Sind Sinterteile zu groB fiir eine Priifung im Koerzi-
meter, konnen sie nach Absprache mit dem Hersteller even-
tuell geteilt werden; in diesem Fall ist jedoch eine Gliih-
behandlung vor der Messung erforderlich.

Oberflachlich anhaftender Schmutz und Trankstoff, z. B. Rost-
schutzmittel, sollten entfernt werden, um ein Verschmutzen
der Priifgerate zu vermeiden. Aus den Poren braucht Trank-
stoff nicht entfernt zu werden.

5 Versuchsdurchfiihrung

5.1 An Sinterteilen beliebiger Form kann nur H. im Koerzi-
meter bestimmt werden. H . ist also die einzige magnetische
KenngroBe, die in der Wareneingangskontrolle gemessen
werden kann.

5.2 Alle magnetischen KenngréBen auBer H. kénnen nur
an speziell hergestellten Ringproben gemessen werden;
hierfiir sind aufwendige Gerate erforderlich.

Nach sorgfaltiger Abmagnetisierung werden die Ringe mit
einer Primér- und einer Sekundar-Drahtwicklung versehen.
Mit statischen bzw. quasistatischen MeBverfahren werden
dann die Neukurve und die statische Hystereseschleife
aufgenommen. Dynamische Hystereseschleifen erhéit man
mit Wechselfeld-MeBverfahren. An den bewickelten Ringen
kdnnen auch die Ummagnetisierungsverluste mit Wattmeter-
gerdten oder LeistungsmeBbriicken gemessen werden; auf
moglichst geringe Erwarmung der Ringe ist zu achten.

6 Angabe der Ergebnisse

Bei der Angabe der Ergebnisse sind alle wichtigen Einzel-
heiten anzufiihren.

Insbesondere ist zu vermerken, ob die Priifkérper im Anliefe-
rungszustand gepriift wurden oder ob eventuell eine Teilung
und Glithbehandiung erfolgte. Ebenso missen die verwende-
ten MeBgerdte bzw. die MeBverfahren mit allen wichtigen
Parametern angegeben werden. Die Absprache von Einzel-
heiten der Priifung zwischen Hersteller und Abnehmer ist
empfehienswert.

DIN 30910 Teil 5 Sintermetalle; Werkstoff-Leistungsblatter (WLB); Sintermetalle fiir Formteile mit weichmagnetischen

Eigenschaften

Friihere Ausgaben
DIN V 30 911 Teil 7: 06.86

Anderungen

Gegeniiber DIN V 30 911 T 7/06.86 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

— Vornormcharakter aufgehoben.
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