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I N T R O D U C T I O N 

Dans l'électrotechnique moderne, les matériaux magnétiques doux 
prennent une importance de plus en plus grande. Tandis que, encore au 
début de ce siècle, l'électrotechnicien n'avait pratiquement à sa disposi-
tion que le fer ordinaire, au cours des dernières années, de nombreux 
métaux magnétiques spéciaux sont apparus, qui ont considérablement 
influencé la technique. 

Très tôt, nos usines se sont consacrées au domaine si important des ma-
tériaux métalliques spéciaux. Utilisant les méthodes modernes de la 
technologie, de la métallurgie et de la physique, nous fabriquons au-
jourd'hui, dans le cadre de notre programme général, un grand nombre 
d'alliages magnétiques doux. 

En plus de l'amélioration constante de nos produits, nous considérons 
que l'une de nos tâches principales réside dans la mise au point de 
nouveaux matériaux pour contribuer au progrès technique et économique. 

La présente brochure est destinée à donner à l'industrie électrique une 
vue d'ensemble des caractéristiques, des formes de livraison et des utili-
sations de nos matériaux spéciaux. 

Notre désir est qu'elle renforce la collaboration entre nos clients et nous 
et qu'elle se montre d'une aide utile dans les travaux de mise au point 
et de planning. 

Hanau, Avril 1957. 

V A C U U M S C H M E L Z E 
A k t i e n g e s e l l s c h a f t 
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Nos métaux et leurs utilisations 

® 

Le grand nombre des domaines d'utilisation, les exigences de qualité des 
appareils et installations électriques toujours croissantes et la spécialisation 
toujours plus poussée, réclament un choix des métaux soigneusement 
établi si l'on veut arriver à des solutions optima. 

Pour faciliter ce choix, nous avons classé ci-après nos métaux tout d'abord 
par groupes et les avons brièvement caractérisés par des indications sur 
leurs propriétés magnétiques et leurs domaines d'utilisation principaux. 
Les paragraphes II, III et IV contiennent de plus amples indications sur 
les formes de livraison, propriétés magnétiques et garanties. 

. A l l i ages fer -n icke l à haute pe rméab i l i t é 
Les alliages de ce groupe contiennent comme élément principal le nickel 
et en plus du fer, généralement, d'autres éléments en plus petites pro-
portions. Ce sont les métaux magnétiques les plus doux que nous avons 
aujourd'hui à notre disposition et ils sont caractérisés par une haute per-
méabilité initiale et maximum, par une faible force coercitive et une 
induction de saturation relativement petite. Nous fabriquons: 
' M U M E T A L L ® ( V A C O P E R M ® ) , P E R M A L L O Y ® C, 
M 1040, M 583 , U L T R A P E R M ® 10 

Ces cinq alliages se distinguent particulièrement par leur perméabilité 
initiale et leur force coercitive. Le plus employé est le MUMETALL. 
L'ULTRAPERM 10 a la plus haute perméabilité et la plus petite force 
coercitive. Ni 

UTILISATIONS: 
Transformateurs de mesure, amplifica-
teurs magnétiques, translateurs BF et HF, 
transmetteurs de modulations, filtres, bo-
bines de réactance, écrans magnétiques, 
relais de haute qualité, équipements d'-
instruments de mesure. 

, 2 0 

o 

\ 
70 -30 

') Dans les pays du C o m m o n w e a l t h ainsi q u ' a u x 
Etats-Unis et en France, le même a l l i a g e est l i v ré 
sous le nom de VACOPERM. 

60 40 ® M a r q u e déposée (PERMALLOY p a r Bell Tele-
phone M a n u f a c t u r i n g Co). 40 30 20 10 0 

°/o Eisen + M o l y b d â n A l l i ages à haute pe rméab i l t é 
dans le système Fe N i Cu M o 
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A l l i ages fer -n icke l 50°/o 
Les alliages composés de 50°/o de Ni et 50". o de Fe se caractérisent 
par le fait que, en choisissant certaines conditions bien déterminées 
de laminage et de recuit, la forme de leur courbe de magnétisa-
tion peut être modifiée dans de très large limites. Pour une com-
position pratiquement identique, on a des alliages totalement 
différents: 

P E R M E N O R M 5 0 0 0 Z® (abr. 5 0 0 0 Z®) 
C'est un alliage avec cycle d'hytérésis rectangulaire. Avec ce 
matériau, on obtient par le procédé de fabrication un alignement 
des cristaux presque complet, proche du monocristal. Cette dis-
position se présente longitudinalement et transversalement. 
UT IL ISAT IONS: Grands redresseurs mécaniques, amplificateurs 
magnétiques, appareils compteurs et enregistreurs, générateurs 
d'ondes carrées et d'harmoniques. 

P E R M E N O R M ® 5 0 0 0 H 2 *) 
C'est un alliage à 50'Vo de Ni et 50% de Fe dont la boucle d'hy-
stérésis montre plus la forme «normale». Cet alliage a, par rapport 
aux alliages à haute teneur de nickel, une perméabilité initiale 
plus faible, une perméabilité maximum à peu près égale, mais 
une saturation considérablement plus haute. 
U TI LIS AT I O N S : Transformateurs de mesure, blindages, trans-
lateurs, equipages d'instruments de mesure, diaphragmes de télé-
phones. 

Textur - ISO P E R M ® 
a un cycle d'hystérésis très plat, une rémanence très faible et une 
constante d'hystérésis réduite. 
U T I L I S A T I O N S : Bobines de charge. 

P E R M E N O R M 5 0 0 0 H 3 
P E R M E N O R M 5 0 0 0 G 3 
Ils ne sont livrables, contrairement aux PERMENORM 5000 Z, 
5000 H 2 et Textur-ISOPERM, qu'en fortes épaisseurs et matériel 
massif. Ces métaux sont fabriqués par fusion (H3) ainsi que par 
frittage (G 3). 
UTIL ISAT IONS: Pièces de haute qualité pour relais et appareil-
lages, pièces polaires, corps d'induits, instruments à fer doux. 

® M a r q u e déposée (ISOPERM par A l l g e m e i n e Elektr ic i tâts-Gesel lschafî) 
*) Equivaut , p ra t iquement au 5000 G 2 que nous avons f a b r i q u é jadis. 



A l l i ages fer -n icke l à 36-48°/c Ni 
Les alliages de ce groupe montrent un faible accroissement de la 
perméabilité sur de grandes zones de l'intensité de champ. Leur 
perméabilité initiale se trouve aux environs de 2000, la saturation 
se monte à 13.000-15.000 Gauss. Nous fabriquons: 

P E R M E N O R M 3601 K l 
d'un accroissement de perméabilité particulièrement faible jusqu'à 
des intensités de champ de 100 mOe environ. 

P E R M E N O R M 3601 K 2 
d'un accroissement un peu plus élevé et d'une plus forte perméa-
bilité maximum. 

U T I L I S A T I O N S : Translateurs, filtres. 

P E R M E N O R M 3601 K 3 
n'est livré, contrairement au 3601 K 1 et 3601 K 2, qu'en assez 
fortes épaisseurs et comme matériel massif. Il se laisse mieux tra-
vailler que le fer-silicium de même valeur. 
UT IL ISAT IONS: Pièces de relais et d'appareillage, pièces po-
laires sans trop grandes exigences de saturation. 
P E R M E N O R M 4801 
En plus du fer-nickel à 36"/,, de Ni, nous fabriquons également 
un fer-nickel à 48 % de Ni, dont les caractéristiques sont sem-
blables mais dont la saturation est un peu supérieure à celle du 
PERMENORM 3601. 

UTILISATIONS: Translateurs, filtres, pièces polaires, diaphragmes. 

A l l i ages fe r -s i l i c ium 
Les alliages de ce groupe contiennent, en plus du fer, environ 3°/o 
de silicium. Leur saturation n'est qu'un peu inférieure à celle du 
fer, leur résistance spécifique environ quatre fois plus élevée. Des 
procédés spéciaux de laminage et de recuit permettent de leur 
conférer des caractéristiques très différentes. 
T R A F O P E R M ® N I 
Possède, pour un alliage sans nickel, une perméabilité initiale re-
lativement élevée et un très faible accroissement de perméabilité. 
Il est exempt de certains phénomènes retardés qui apparaissent 
avec certains alliages ferro-silicieux. 
U T I L I S A T I O N S : Translateurs. 

® M a r q u e déposée 
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TR A F O P E R M N 2 
est une tôle à texture orientée qui présente, dans le sens du lami-
nage, une perméabilité beaucoup plus haute et une perte dans le 
fer plus faible que la tôle ferro-silicieuse normale laminée à chaud. 
La courbe de magnétisation est relativement raide, de sorte que 
de hautes inductions sont déjà atteintes avec de petites intensités 
de champ. Du point de vue magnétique, le sens transversal de la 
tôle est défavorable. 
U T I L I S A T I O N S : Transformateurs de mesure, transformateurs de 
secteur, transformateurs de sortie, transformateurs d'impulsions, 
transformateurs de soudure, amplificateurs magnétiques bobines 
de réactance. 

T R A F O P E R M N 3 
Prévu pour pièces massives et profilées. N'est livré qu'en épaisseurs 
assez fortes. 
U T I L I S A T I O N S : Pièces polaires, pièces de relais. 
Les tôles d y n a m o normales , telles qu'el les sont définies par e x e m p l e 
par la norme DIN 4 6 4 0 0 , n 'appar t iennent pas à notre p r o g r a m m e 
de l ivraison. 

5. Fer pur et fe r -coba l t 
Ce groupe comprend des matériaux à haute et très haute induc-
tion de saturation. Quelques-uns sont obtenus par fusion sous vide, 
d'autres par frittage à partir de poudres. Nous fabriquons: 

Fer p u r m a g n é t i q u e R 3 
Fer p u r m a g n é t i q u e S 3 
Fer p u r m a g n é t i q u e S 2 
Ces sortes de fer de haute qualité ont une induction de saturation 
de 21.500 Gauss environ et une force coercitive de 0,5 à 0,1 Oe. 
Les sortes de.fer doux normales à plus haute force coercitive pour 
lesquelles on emploie parfois le terme de «antimagnétique», ne 
font pas partie de notre programme de production. 

V A C O F L U X ® 50 
C'est un alliage fer-cobalt à 50°/o de Co environ. Ce matériau a 
la plus forte induction de saturation de tous les alliages disponibles 
aujourd'hui (24.000 Gauss environ). 
U T I L I S A T I O N S : Fer pur magnétique: pièces polaires, pièces de 
relais, blindages magnétiques pour champs très forts. 
V A C O F L U X 50: Pièces polaires à très haut rendement, pièces 
de relais à très grande force d'attraction sous petit volume, dia-
phragmes de téléphones, vibreurs magnétostrictifs à ha ut rendement. 

® M a r q u e déposée 



6. A l l i ages à fo r te in f luence de la tempéra tu re su r l ' i nduc t i on 
Nous fabriquons, sous le nom de 

T H E R M O F L U X ® 
un fer-nickel à 30°/o de Ni environ, dont le point de Curie se laisse 
déplacer entre —(— 30 et —(— 1200 C par de petites variations dans la 
composition. 
Les différentes sortes de THERMOFLUX sont caractérisées par deux 
nombres et une lettre. Le premier nombre signifie le point de Curie 
en 0 C, le second, l'intensité du champ magnétique de travail en 
Oe. Les lettres G ou S indiquent si la courbe est rectiligne ou à 
arcure raide. 
Les alliages les plus courants sont: 
THERMOFLUX 65/100-G et THERMOFLUX 90/100-S. 
FORMES DE L I V R A I S O N : Bandes, feuillards, pièces massives 
et profilées, pièces découpées. 
U T I L I S A T I O N S : Compensation de température dans les sy-
stèmes à aimant permanent (compteurs électriques, instruments de 
mesure, tachymètres), commutateurs et relais sensibles à la tem-
pérature. 

7. Nickel pur 
Pour utilisations spéciales, surtout pour vibreurs magnéto-strictifs 
(écho-sondes par exemple), on emploie ce nickel pur (Ni+0,3 Mn). 
Formes de livraison: bandes et pièces découpées spéciales, état 
traité thermiquement et oxydé. 

8. Nouve l les réa l isa t ions 
En plus de la fabrication des matériaux cités ci-dessus, nous nous 
occupons également du développement de nouveaux matériaux 
et notamment des alliages à haute perméabilité à cycle d'hysté-
résis carré. 
VACODUR 16, un fer-aluminium à 16°/o de Al, d'une perméabilité 
relativement haute et de grande dureté mécanique. 
En outre, de nouvelles formes de livraison se trouvent en cours de 
développement. Parmi elles, les tores miniatures en bande, utilisés 
dans les appareils enregistreurs et compteurs (voir page 9) et notice 
M 005. Signalons également nos petits tores (tôles, paquets et 
bandes), créés comme éléments de construction pour les ap-
pareils miniature (pour plus amples renseignements, voir notre 
notice M 001). 

Les ferrites et noyaux en 
poudre de fer compr imée 
n 'appar tennent pas à 
notre p r o g r a m m e de 
l ivraison. 

1 M a r q u e déposée 

5 



B Formes de livraison 

Nos usines ne produisent pas seulement des semi-produits, mais égale-
ment des pièces finies et des éléments de construction de formes et de 
natures très différentes. 
Les matériaux magnétiques doux devant encore être soumis, après leur 
formage, à un traitement thermique final soigné, d'une influence décisive 
sur leurs caractéristiques magnétiques, nous recommandons de se procu-
rer des pièces finies et éléments de construction traités thermiquement 
(recuit magnétique). 
Si le client désire des semi-produits, nous recommandons de nous envoyer 
pour recuit final les pièces qu'il en aura tirées. Si cela n'est pas possible 
pour une raison ou pour une autre, que l'on veuille bien se renseigner 
auprès de nous sur la marche à suivre pour le traitement thermique. 
Nous livrons nos alliages magnétiques doux dans les formes suivantes: 
Pièces f in ies et é léments de construct ion t ra i tés t h e r m i q u e m e n t : 

Tores en bande enroulée 

Tores coupés 

Circuits magnétiques et laminations 

Tores miniature 

Blindages magnétiques 

Pièces massives et profilées 

Semi -p rodu i ts : 

Plaques et bandes 

Octogones et ronds 

Tubes, fils, etc. 
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1. Pièces f in ies et é léments de construct ion t ra i tés t h e r m i q u e m e n t : 

1.1 TORES EN BANDES ENROULEES 

Ils sont principalement livrés sous forme de tores ronds, mais également 
ovales ou carrés. 
En raison des couches isolatrices nécessaires et par suite de raisons tech-
niques (enroulement), la section du fer calculée à partir du poids du tore 
est toujours plus faible que la section géométrique. Le rapport de l'une 
à l'autre s'appelle «facteur de remplissage». Ce facteur dépend de 
l'épaisseur de bande. 

TORES CIRCULAIRES EN BANDE ENROULEE 
Nous les fabriquons dans les domaines de dimensions compris dans les 
limites suivantes. 

Epaiss.du fer fact , remp 
mm o/ô 

0 . 0 1 0 5 0 
0 . 0 1 5 5 8 
0 . 0 3 7 2 
0 . 0 5 7 8 
0 . 0 8 8 5 
0 . 1 0 8 7 
0 . 1 5 9 0 
0 . 2 0 92 
0 . 3 5 93 

l im i te l imi te , . 
supér ieure in fé r ieure c a s spéciaux 

D i a m è t r e e x t é r i e u r 6 5 0 mm 10 mm j u s q u ' e n v i r o n 3 mm 
Epaisseur 0 . 3 5 mm 0 .01 mm j u s q u ' e n v i r o n 0 . 0 0 6 mm 
Poids 7 0 kg 2 g j u s q u ' e n v i r o n 1 mg 

Les tableaux suivants donnent les diamètres extérieurs maxima, les hau-
teurs réalisables et les épaisseurs les plus habituelles pour les différents 
alliages. 

Epaisseurs de bande livrables (mm): 

Dour un (7! extér pour un 0 ex tér ieur 
A l l i a g e . max i de 400 mm 200 mm 100 mm 

max i de 650 mm sont en out re l i v rab les 

MUMETALL 0 . 3 5 0 . 2 0 0 . 1 0 0 . 0 5 0 . 0 3 - - 0 . 0 1 — — — — 
PERMALLOY C 0 . 3 5 0 . 2 0 - 0 . 1 0 0 . 0 5 - - _ _ _ _ _ 
M 1 0 4 0 - 0 . 2 0 0 . 1 0 0 . 0 5 0 . 0 3 _ — 0 . 0 1 — 
ULTRAPERM 10 _ _ _ _ _ _ _ 0 . 1 5 0 . 1 0 0 . 0 5 0 . 0 3 0 . 0 1 5 

PERMENORM 5 0 0 0 Z 0 . 1 5 0 . 1 0 0 . 0 5 0 . 0 3 - - - _ 0 . 0 1 5 
PERMENORM 5 0 0 0 H 2 - 0 . 3 5 0 . 2 0 0 . 1 0 0 . 0 5 0 . 0 3 — 
PERMENORM 4 8 0 1 0 . 3 5 0 . 2 0 0 . 1 0 0 . 0 5 _ — 
Tex tu r - ISOPERM - - 0 . 0 5 — 

PERMENORM 3 6 0 1 K 1 0 . 3 5 0 . 1 0 0 . 0 5 0 . 0 3 0 .01 
PERMENORM 3 6 0 1 K 2 0 . 3 5 - 0 . 1 0 _ — 

TRAFOPERM N 1 0 . 3 5 0 . 1 7 0 . 1 0 — _ 
TRAFOPERM N 2 0 . 3 5 0 . 1 7 0 . 0 8 0 . 0 4 — 

V A C O F L U X 5 0 0 . 3 5 0 . 2 0 0 . 1 0 0 . 0 5 

7 
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Des sections plus fortes peuvent 
faci lement être obtenues par su-
perposit ion de plusieurs tores. De 
la m ê m e manière , il est possible de 
composerdes unités constituées de 
tores de différents al l iages assem-
blés ou collés entre eux (voir p.11). 

35mm seulement 

Réserves : 
Pour un d iamèt re in tér ieur au-dessous de 50 ou 30 mm, la hauteur max ima est respect ive-
ment de 40 et 20 mm. 
Pour une épaisseur de bande de 0,35, le d iamèt re in tér ieur ne do i t pas être in fé r ieur à 35 mm, 
pour des épaisseurs de 0,2 et 0,15 mm, à 20 mm. 

De manière à assurer une magnétisation régulière du tore, le rapport 
Da/Di (diamètre extérieur/diamètre intérieur) doit se trouver autant que 
possible aux environs de 1,25 à 1,4 pour les matériaux à cycle d'hystérésis 
carré; pour les autres, il ne doit pas dépasser 1,5; dans certains cas, un 
rapport de 1,75 est encore supportable, mais des rapports plus élevés 
s'accompagnent la plupart du temps de garanties magnétiques plus faibles. 
Par suite des dispositifs d'enroulement et de recuit, le diamètre intérieur 
et la hauteur doivent avoir le plus possible des valeurs, en millimètres, 
entières divisibles par 5 et le diamètre intérieur doit au moins atteindre 
le centuple de l'épaisseur de bande, pour éviter de fortes flexions de celle-
ci lors de l'enroulement du tore. 
Dans notre notice M 004 (RINGBANDKERNE Typenreihe), des dimensions 
de tores ayant des rapports de diamètres 1,25, 1,5 et 1,75 ont été établies. 
Nous les recommandons à nos clients, dans le cadre de l'unification, 
particulièrement pour les nouvelles fabrications. 

TOLERANCES DE DIMENSIONS pour tores en bandes circulaires 
Diamèt re Tolérances D iamèt re Tolérances Tolérances a d m . 
in té r ieur Dj admises in té r ieur D a admises sur la hauteur 
mm mm mm mm mm 

10- 2 5 ± 0 . 5 10- 2 5 ± 0 . 6 0 . 4 
dessus d e 2 5 - 5 0 ± 0 . 5 au dessus de 25- 5 0 ± 1 - - 0 . 6 

„ 5 0 - 7 5 ± 0 . 7 5 „ 5 0 - 7 5 ± 1 . 2 5 0 .8 
„ 7 5 - 1 0 0 ± 1 „ 7 5 - 1 0 0 ± 1 .5 - - 1 
„ 1 0 0 - 1 5 0 ± 1.3 „ 1 0 0 - 1 5 0 ± 2 - 1.5 
„ 1 5 0 - 2 0 0 ± 1.5 „ 1 5 0 - 2 0 0 + 2 .5 - 1 .5 
„ 2 0 0 ± 2 „ 2 0 0 + 3 - 2 

Le faux - rond est inclus dans les to lérances de d iamètres. Pour les 
tores avec F < 10 mm, en bandes de 0,35 mm d 'épa isseur , les 
to lérances de d iamètres s 'augmenten t de f 0.3 mm. 

Dév ia t ion en hauteur h : d is tance max ima H entre un po in t de la 
sur face supér ieure du tore et son suppor t p l a t , d im inuée de la 
hauteur prescr i te E. 

TOLERANCES DE POIDS 
Nous garantissons normalement une tolérance de 
- 5°/o du poids nominal. 

8 

Hauteurs réalisables: 
p o u r u n e é p a i s s . m a x i d e h a u t e u r m a x i 

à 0 . 0 3 mm 2 0 mm 
à 0.1 5 mm 3 0 mm 
à 0 . 3 5 mm 5 0 mm" ) 

*) seulement pour d iamèt re extér ieurs jus-
qu 'à 300 mm, au-dessus, hauteur max ima 
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TORES MINIATURES 

Pour les protéger contre les détériorations mécaniques, 
ces tores miniatures sont en général montés sur corps 
céramique ou dans des alvéoles en matière plastique, 
servant également de support des enroulements. Ils 
sont constitués par les alliages PERMENORM 5000 Z 
et ULTRAPERM à cycle d'hystérésis carré. Notre notice 
M 005 contient les séries de types et caractéristiques. 

TORES ENROULES OVALES OU RECTANGULAIRES 

En plus des tores ronds, nous fabriquons également 
des tores ovales, rectangulaires ou de formes simi-
laires. La fabrication de ces tores exigeant des dis-
positifs d'enroulement et de recuit spéciaux, nous 
prions notre clientèle d'examiner tout d'abord dans 
quelle mesure peuvent être utilisés les tores de nos 
séries normales (voir pages 14 à 16). 

En ce cas, veiller à ce que les côtés A et C soient 
supérieures de 2,5 mm aux dimensions indiquées dans 
les séries de types, aucune perte par coupe n'ayant 
plus lieu. 

Les renseignements donnés pour les tores circulaires 
enroulés sont également valables pour les domaines 
de dimensions. 

Les alliages mentionnés page 7 sont livrables. En ce 
qui concerne ULTRAPERM 10, PERMENORM 5000 Z, 
Textur-ISOPERM et VACOFLUX 50, la possibilité de 
livraison doit être examinée de cas en cas. 

TOLERANCES DE DIMENSIONS 
pour tores ovales et rectangulaires. 

Keramikkôrpei 

K 
V 

- D - i 

y i 
te 

Circu i t magné t . 
moyen Im 
cm A B C 

Tolérances 
mm 

D E F h= H-E 
Va leurs m in ima 
de r 

5 . 0 - 1 5 . 0 ± 1 ± 0 . 7 ± 0 . 5 ± 0 . 7 ± 0 . 4 ± 0 . 6 0 . 5 1.5 
1 5 . 1 - 3 0 . 0 ± 2 + 1.2 ± 1 . 3 ± 1 . 3 ± 0 . 5 ± 0 . 8 1 .0 2 

p lus de 3 0 . 0 ± 3 ± 1 . 7 ± 2 . 0 ± 1 . 8 ± 0 . 8 ± 1 . 4 1.5 3 

Pour les tores ovales, r = D/2 Tolérances de po ids : comme pour les tores ronds. 
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TORES EN BANDES FIXEES 

Les tores en bandes constitués d'alliages magnétiques doux de haute 
qualité sont, en ce qui concerne leurs propriétés magnétiques, très sen-
sibles vis à vis des sollicitations mécaniques, telles qu'elles peuvent sou-
vent apparaître lors du transport, de l'enroulement et du montage. 

C'est pourquoi nous nous efforçons de livrer ces tores sensibles comme 
pièces de construction compactes et insensibles aux influences mécaniques. 
Nous avons mis au point dans ce but, une méthode particulière de fixation. 

Les procédés de fixation, leur utilisation avec différents matériaux et 
d'autres indications importantes pour la pratique sont mentionnées ci-
contre. Les procédés de fixation sont désignés en abrégé par « FIX » et 
par un numéro. 

Les points de vue mentionnés dans le tableau ci-après sont valables pour 
les tores en bandes ronds et pour les tores de forme ovale et rectangu-
laire. Le tableau contient également des indications relatives aux alvé-
oles de protection, pour tores ronds, les alvéoles pour tores ovales et 
rectangulaires n'étant pas habituelles. 
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; ignat ion Répl ique U t i l i sa t ion 
Ut i l i sab le pour tores 
dans les a l l i ages 
suivants 

Température Change-
admise ment des 
en service dimensions 
con t inu du tore 

L imi ta t ion des 
d imensions du tore 
D iamèt re Epaisseur 

0201) a l v é o l e s e n r o u l e m e n t Tous 
p ro tec . en d i r e c t e t m o n t a g e 
mat . p l a s h 

1 2 0 0 c 

- 1 0 0 f i n e couche su r t ou t 
p r o t e c t i o n 
t r a n s p o r t 

tous sauf 
PERMENORM 5 0 0 0 Z 
M 1 0 4 0 
ULTRAPERM 10 

1 2 0 ° C 

v o i r d imens ions 
p. a l véo les 
p ro tec . 

X-150 f i n e couche su r t ou t 
p r o t e c t i o n 
t r a n s p o r t 

PERMENORM 5 0 0 0 Z 

M 1 0 4 0 

1 200C < 3 0 0 m m 0 . 0 3 mm 
p et p lus 

> 2 0 mm 

- 2 0 0 épa isse e n r o u l e m e n t d i r e c t tous sauf 
couche et m o n t a g e en ULTRAPERM 10 

u t i l i san t d isques 
s u p p l é m e n t 

1 2 0 0 C Tores 
2 mm plus hau t 
env . 

D a 0 . 0 3 mm 
< 3 0 0 mm et p lus 
D i 
> 2 0 mm 

( - 3 0 0 noye 
e n r o u l e m e n t 
d i rec t et m o n t a g e 

tous sauf 
PERMENORM 5 0 0 0 Z 
M 1 0 4 0 
ULTRAPERM 10 

1 2 0 0 C 
D i a m è t r e ex t . 
et h a u t e u r : 
2 à 5 mm en -J-, 
d i a . i n t . : 
2 à 4 mm en 
moins 3 ) 

D a 
< 3 0 0 mm 

Di 
> 2 0 mm 

- 3 1 0 noye 
e n r o u l e m e n t 
d i r e c t e t m o n t a g e 

PERMENORM 5 0 0 0 Z 
M 1 0 4 0 
ULTRAPERM 10 

1 2 0 ° C 
D i a m è t r e ex t . 
et h a u t e u r : 
2 à 5 mm en 
d i a . i n t . : 
2 à 4 mm en 
moins 3 ) 

D a 0 . 0 3 mn 
< 3 0 0 mm et p lus 

Di 
> 2 0 mm 

: -500 tores C o l l a g e de to res 
assemblés f i xés U t i l i s a b l e de F I X - 1 0 0 F I X - 3 1 0 

Dans les cas par t i cu l ie rs et spéc ia lement pour des noyaux de fo r t po ids , on emp lo ie souvent des 
alvéoles en métaux non magnét iques , a lu par exemple . 2) Cette tempéra tu re peut être pour une 
courte durée dépassée de 50° C env i ron . 3) Selon grosseur du tore. 

Bain no rma l 
Procédé FIX-310 
( tore en 5000 Z) 
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Pour les tores avec épaisseurs de bande de 0.05 mm et au-dessous, une 
fixation ou l'emploi d'alvéoles protectrices est indispensables. 

Les tores en bande en TRAFOPERM N 2 sont toujours livrés fixés avec 
FIX 100, à moins qu'une autre fixation ait été expressément réclamée. 

Les alvéoles protectrices peuvent être exécutées par nos soins, ou par le 
client (voir schémas ci-dessous). 

Dia. ext. 
du tore Schéma - 0 . 2 

0 

Dimensions a lvéole (mm) 
0 c + 0.2 
0.2 0 B 

1 0 - 25 mm 
plus de 2 5 - 5 0 mm 

5 0 - 7 5 mm 
7 5 - 1 0 0 mm 

„ 1 0 0 - 1 5 0 mm 
„ 1 5 0 - 2 0 0 mm 
„ 2 0 0 mm 

D a + 0 .6 
D a + 1.0 
D a + 1 . 2 5 
D a + 1 . 5 
D a + 2 .0 
D a + 2 .5 
D J 3 .0 

0 .5 
0 . 5 
0 . 7 5 
1.0 
1.3 
1.5 
2.0 

H + 0 . 4 
H + 0 . 6 
H + 0 . 8 
H + 1 . 0 
H + 1 . 5 
H + 1 . 5 
H + 2 . 0 

1.0 + 0.2 
1.3 + 0 .2 
1 . 5 ± 0 . 2 
1.8 + 0.2 
2 . 0 - 0 , 2 
3 .0 + 0 .2 
4 .0 + 0 .2 

D a - d iamètre extérieur du tore 
Dj = d iamètre intér ieur du tore 
H = hauteur du tore 

Exemple d 'une a lvéole selon 
la f ig . 2 

Schéma 1 

C—' 

Boîtier 

- H - * -

Tore Couvercle 

Schéma 2 

yAV/V/ 
c—> 

Boîtier 

À 

k 

n 1 
O O 

l 
? 

- H - " -

Tore Couvercle 

En règle les tores sont attachées dans les alvéoles et les couvercles sont collés. 

Si l'on utilise d'autres formes d'alvéoles (alvéoles dont les parties infé-
rieures et supérieures s'emboîtent, par exemple), veiller à ce que l'alvéole 
absorbe aussi la pression des enroulements. 
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1.2 TORES COUPES 

Ils sont fabriqués dans les alliages magnétiques doux suivants et dans les 
épaisseurs de bande du tableau ci-après: 

A l l i a g e Epaisseur de bande (mm) 

MUMETALL 0 . 3 5 0 .2 0 . 1 5 0 .1 0 . 0 5 
•a 
c 

<D TJ C 
PERMENORM 3 6 0 1 K 1 0 . 3 5 - 0 . 1 5 0 .1 0 . 0 5 £ O E 
TRAFOPERM N 2 0 . 3 5 - 0 . 1 7 0 . 0 8 0 . 0 4 g <u "O 
PERMENORM 5 0 0 0 H 2 0 . 3 5 0 .2 0 . 1 5 0 .1 -

"5 
Q-

O 
LU 

Il y a lieu de distinguer deux degrés de précision de finition de l'usinage 
des surfaces de séparation: 

qualité «A» avec un entrefer de 0,03 mm environ 
qualité «C» avec un entrefer de 0,005 mm environ. 

Nous fabriquons ces tores dans les formes ronde, rectangulaire et ovale, 
dans différentes séries de types. Les types de tores sont caractérisés par 
deux lettres suivies d'un nombre. Ce nombre indique, pour les tores de 
la série SD, SZ, SE et SU, le corps de bobine dans lequel ils s'adaptent. 
Dans le cas des tores de la série SG et SX, le numéro indique la dimen-
sion maxima et la hauteur et, pour les tores ronds (K) le diamètre exté-
rieur, intérieur, l'épaisseur de bande et la hauteur du tore. 

Tores ronds 

Pour les tores ronds («K»), aucune série déterminée 
de types n'a été établie; nous renvoyons cependant 
aux remarques concernant les tores circulaires en-
roulés (page 8). 

Domaines de dimensions 
D ia . ext . Hauteur du tore Epaiss.de bande 
mm mm mm 

3 0 - 5 0 5 - 3 0 0 . 0 5 - 0 . 2 0 
5 0 - 1 5 0 1 0 - 3 5 0 . 0 5 - 0 . 3 5 

1 5 0 - 3 5 0 1 0 - 5 0 0 . 0 5 - 0 . 3 5 

TYPE SK 

Limi tat ions conce rnan t : d iamèt re inté-
r ieur , hauteur et épaisseur ident iques à 
celles des tores c i rcu la i res (page 8). 

13 



TOLERANCES DE DIMENSIONS 
POUR TORES RONDS COUPEES 

Circu i t magné-
t ique moyen 
cm 

Tolérances (mm 

D, i ) E F h = 
H-E 

e n v . 6 . 0 - 1 5 . 0 + 1 , 5 
- 4 

+ 1 . 5 
- 4 

+ 1 
0 

+ 0 . 7 
- 0 . 7 0 . 5 

1 5 . 0 - 3 0 . 0 + 2 
- 4 . 5 

+ 2 
- 4 . 5 

+ 1 .5 + 1 . 2 
- 1 . 2 1 

> 3 0 . 0 + 3 
- 5 . 5 

+ 3 
- 5 . 5 

+ 2 
- 2 2 

Les to lérances in fér ieures des d iamètres résul tent de la per te de 
2,5 mm du f a i t de la coupe et de la to lé rance co r respondan te . 

Formes rec tangu la i res SERIE SG*) 

Type de tore A 
mm 

B C 
mm mm 

D 
mm 

E x F 
mm x mm 

Im 
cm 

Epaiss. d e band 
mm 

SG 2 7 / 6 2 7 19 14 6 6x 6 .5 1 5 . 9 0 . 0 4 -0.10 
SG 3 3 / 8 33 2 4 17 8 8x 8 1 7 . 4 0 . 0 4 - 0 . 1 5 
SG 4 1 / 9 4 1 2 9 2 2 10 9 x 9 .5 1 9 .3 0 . 0 4 - 0 . 1 5 
SG 4 8 / 9 4 8 3 0 2 9 11 9 x 9 . 5 ; 1 10 .8 0 . 0 4 - 0 . 1 5 
SG 5 4 / 1 3 5 4 2 9 3 8 13 13x 8 1.5 12 .4 0 . 0 4 - 0 . 2 0 
SG 5 4 / 1 9 5 4 2 9 3 8 13 19x 8 1.5 12 .4 0 . 0 4 - 0 . 2 0 
SG 5 4 / 2 5 5 4 2 9 3 8 13 2 5 x 8 1 .5 12 .4 0 . 0 4 - 0 . 2 0 
SG 5 4 / 3 8 5 4 2 9 3 8 13 3 8 x 8 1 .5 12 .4 0 . 0 4 - 0 . 2 0 
SG 7 0 / 1 3 7 0 3 5 51 16 13x 9 . 5 1 .5 16 .2 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
SG 7 0 / 1 9 7 0 3 5 51 16 1 9x 9 . 5 1 .5 1 16 .2 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
SG 7 0 / 2 5 7 0 3 5 51 16 2 5 x 9 . 5 1.5 16 .2 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
SG 7 0 / 3 2 7 0 3 5 51 16 3 2 x 9 .5 1 .5 16 .2 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
SG 7 6 / 1 9 7 6 3 8 5 7 19 19x 9 .5 3 17 .7 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
SG 7 6 / 2 5 7 6 3 8 5 7 19 25x 9 .5 3 17 .7 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
SG 7 6 / 3 2 7 6 3 8 5 7 19 32x 9 .5 3 17 .7 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
SG 7 6 / 3 8 7 6 3 8 5 7 19 38x 9 .5 3 17 .7 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
SG 8 9 / 2 2 8 9 4 8 6 3 22 2 2 x 1 3 3 2 0 . 5 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
SG 8 9 / 2 9 8 9 4 8 6 3 22 2 9 x 1 3 3 2 0 . 5 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
SG 8 9 / 3 8 8 9 4 8 6 3 2 2 3 8 x 1 3 3 2 0 . 5 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
SG 8 9 / 5 1 8 9 4 8 6 3 22 5 1 x 1 3 3 2 0 . 5 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
SG 1 0 8 / 1 9 1 0 8 61 7 6 2 9 1 9 x 1 6 3 2 5 . 5 0 . 0 4 - 0 . 3 5 

SG 1 0 8 / 2 9 1 0 8 61 7 6 2 9 2 9 x 1 6 3 2 5 . 5 0 . 0 4 - 0 . 3 5 

SG 1 0 8 / 3 8 1 0 8 61 7 6 2 9 3 8 x 1 6 3 2 5 . 5 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
SG 1 0 8 / 5 1 1 0 8 61 7 6 2 9 5 1 x 1 6 3 2 5 . 5 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
SG 1 2 7 / 2 5 1 2 7 7 3 8 9 3 5 2 5 x 1 9 3 3 0 . 2 0 . 0 5 - 0 . 3 5 

SG 1 2 7 / 3 8 1 2 7 7 3 8 9 3 5 3 8 x 1 9 3 30 .2 0 . 0 5 - 0 . 3 5 

SG 1 2 7 / 5 1 1 2 7 7 3 8 9 3 5 5 1 x 1 9 3 3 0 . 2 0 . 0 5 - 0 . 3 5 

SG 1 2 7 / 7 0 1 2 7 7 3 8 9 3 5 7 0 x 1 9 3 3 0 . 2 0 . 0 5 - 0 . 3 5 

SG 1 6 5 32 1 6 5 9 5 1 1 4 4 4 3 2 x 2 5 . 5 3 3 9 0 . 0 5 - 0 . 3 5 

SG 1 6 5 / 5 1 1 6 5 9 5 1 1 4 4 4 5 1 x 2 5 . 5 3 39 0 . 0 5 - 0 . 3 5 

*) Cette série 5G cor respond à la série b r i t ann ique . 



RIE SD Séries de types pou r tores 

>e de tore A B C D E x 2 F r Im Epaisseur 1 tore entre >e de tore 
mm mm mm mm mm mm cm mm dans la bob.1) 

3 0 2 7 2 6 21 7 6 . 5 x 6 1 6 . 4 0 . 0 4 - 0 . 1 5 M 30z 
4 2 41 42 3 0 10 1 5 x 1 1 1 9 . 6 0 . 0 4 - 0 . 3 5 M 42 
5 5 5 4 5 5 3 8 1 1.5 2 0 x 1 6 1 12 .2 0 . 0 4 - 0 . 3 5 M 5 5 
6 5 6 4 6 5 4 5 13 .5 2 7 x 1 9 1 14 .5 0 . 0 4 - 0 . 3 5 M 6 5 
7 4 7 3 7 4 51 15 3 2 x 2 2 1.5 16 .4 0 . 0 4 - 0 . 3 5 M 7 4 
8 5 8 4 8 5 5 6 14 .5 3 3 x 2 8 2 18 .2 0 . 0 4 - 0 . 3 5 M 8 5 a 

102 101 1 0 2 6 8 18 3 5 x 3 3 2 2 2 . 0 0 . 0 4 - 0 , 3 5 M 1 0 2 a 

RIES SZ 
E x F 
mm 

3 0 2 7 13 21 7 6 . 5 x 3 1 6 . 4 0 . 0 4 - 0 . 1 5 M 30z 
42 41 21 3 0 10 1 5 x 5 .5 1 9 .6 0 . 0 4 - 0 . 3 5 M 42 
5 5 5 4 2 7 . 5 3 8 1 1.5 2 0 x 8 1 12 .2 0 . 0 4 - 0 . 3 5 M 5 5 
6 5 6 4 3 2 . 5 4 5 13 .5 2 7 x 9 . 5 1 14 .5 0 . 0 4 - 0 . 3 5 M 6 5 
7 4 7 3 3 7 51 15 3 2 x 1 1 1.5 16 .4 0 . 0 4 - 0 . 3 5 M 7 4 
8 5 8 4 4 2 . 5 5 6 14 .5 3 3 x 1 4 2 18 .2 0 . 0 4 - 0 . 3 5 M 8 5 a 

102 101 51 6 8 18 3 5 x 1 6 . 5 2 2 2 . 0 0 . 0 4 - 0 . 3 5 M 1 0 2 a 

:RIE SE 

3 0 3 5 21 21 7 6 . 5 x 7 
4 2 5 3 3 0 3 0 10 1 5 x 1 1 . 5 
5 5 7 1 4 4 . 5 3 8 1 1 . 5 2 0 x 1 6 . 5 
6 5 8 4 5 2 . 5 4 5 13 .5 2 7 x 1 9 . 5 
7 4 9 6 6 0 51 15 3 2 x 2 2 . 5 
8 5 113 7 1 . 5 5 6 14 .5 3 3 x 2 8 . 5 

102 1 3 5 8 5 6 8 18 3 5 x 3 3 . 5 

7 . 6 
1 1 . 5 
14 .9 
17 .7 

.5 2 0 . 0 
2 2 . 7 
2 7 . 4 

0 . 0 4 -
0 . 0 4 -
0 . 0 4 -
0 . 0 4 -
0 . 0 4 -
0 . 0 4 -
0 . 0 4 -

0 . 1 5 
0 . 3 5 
0 . 3 5 
0 . 3 5 
0 . 3 5 
0 . 3 5 
0 . 3 5 

:RIE SU 

1 3 0 5 1 2 9 3 2 1 0 l O x 9 .5 1 11 .2 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
1 3 9 6 6 3 8 41 13 1 3 x 1 2 . 5 1 1 4 . 5 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
1 4 8 8 2 4 7 51 16 1 6 x 1 5 . 5 1 .5 1 8 . 0 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
1 6 0 1 0 3 5 9 6 4 2 0 2 0 / 1 9 . 5 2 2 2 . 6 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
1 7 5 1 2 8 7 4 7 9 2 5 2 5 x 2 4 . 5 2 28 .1 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
1 9 0 1 5 5 8 9 9 6 3 0 3 0 x 2 9 . 5 3 3 3 . 9 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
1 102 1 7 4 101 1 0 7 3 4 3 4 x 3 3 . 5 3 3 8 . 2 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
1 1 1 4 1 9 4 1 1 3 1 1 9 3 8 3 8 x 3 7 . 5 3 4 2 . 7 0 . 0 4 - 0 . 3 5 

Ul 3 0 a 
Ul 3 9 a 
Ul 4 8 a 
Ul 6 0 a 
Ul 7 5 a 
Ul 9 0 a 
Ul 1 0 2 a 
U l l 14a 

:RIE SX3) 

19 /6 19 13 13 7 6 x 3 1 4 . 8 0 . 0 4 - 0 . 1 0 
3 2 / 8 3 2 16 22 6 8 x 5 1 7 0 . 0 4 - 0 . 1 5 
3 5 / 1 0 3 5 18 2 5 8 l O x 5 1 8 0 . 0 4 - 0 . 1 5 & c 4 9 / 1 9 4 9 2 8 . 5 3 0 9 . 5 1 9 x 9 .5 2 1 0 . 5 4 0 . 0 4 - 0 . 1 7 

& c 

6 3 / 2 7 6 3 33 43 13 2 7 x 1 0 1.5 14 .1 0 . 0 4 - 0 . 1 7 15 o 
1 0 1 / 3 8 1 0 1 . 5 51 7 6 2 5 . 5 3 8 x 1 2 . 7 5 2 .5 2 3 . 9 0 . 0 4 - 0 . 3 5 _a m 

a) '£ 
1 0 5 / 3 5 1 0 5 41 7 6 12 3 5 x 1 4 . 5 3 2 1 . 7 0 . 0 4 - 0 . 3 5 "O — 
1 4 0 / 2 5 1 4 0 5 7 1 0 2 19 2 5 x 1 9 3 2 9 . 7 0 . 0 4 - 0 . 3 5 m O O.Ê 
1 4 0 / 1 3 1 4 0 1 1 0 1 0 0 7 0 3 0 x 2 0 3 3 9 . 8 0 . 0 4 - 0 . 3 5 O o 
1 5 0 / 2 5 1 5 0 1 2 0 1 0 0 7 0 2 5 x 2 5 3 4 1 . 2 0 . 0 4 - 0 . 3 5 u c fl} 
1 6 5 / 1 5 1 6 5 9 5 1 2 5 5 5 1 5 x 2 0 3 4 1 . 8 0 . 0 4 - 0 . 3 5 -a 
1 8 1 / 8 6 181 1 1 . 5 1 1 4 4 4 . 5 8 6 x 3 3 . 5 5 4 1 . 4 0 . 0 5 - • 0 . 3 5 o 
1 9 2 / 1 2 192 1 4 8 1 3 2 88 1 2 x 3 0 10 5 1 . 7 0 . 0 4 - • 0 . 3 5 
2 3 0 / 1 5 2 3 0 182 1 7 0 1 2 2 1 5 x 3 0 3 0 6 2 . 7 0 . 0 4 - 0 . 3 5 
2 5 6 / 3 5 2 5 6 1 7 5 1 9 6 1 1 5 3 5 x 3 0 3 7 1 . 1 0 . 0 5 - 0 . 3 5 
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I 1 \ 
1 

| 
i 

«2F» «D» 
1 

2 t o r e s e n t r e n t 
d a n s la b o b . 1 ) i 

I 
». 

r 

1 
U - H

 

— B — -

1 t o r e e n t r e 
d a n s I a b o b . 1 ) 

M 30z 
M 42 
M 5 5 
M 6 5 
M 7 4 
M 8 5 a 
M 1 0 2 a 

1 t c e e n t r e 
d a n s In b o b . 2 ) 

7 ^ 

Corps de bob ine selon D IN 41 303. 
Corps de bob ine selon D IN 41 303; les corps de bobines peuvent être munis d 'une 
petite b r ide pour enrou lement à deux branches 
.a série SX g roupe des formes spéciales pour lesquel les nous possédons des out i ls en 
:e moment . 
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Pour les utilisations spéciales, par exemple pour trans-
formateurs de soudeuses électriques («S»), il est nécessaire 
d'employer des tores de dimensions et de sections qui 
dépassent sensiblement celles des séries de types ci-dessus. 
Nous préparons une série SS pour ces utilisations. 

TORES POUR TRANSFORMATEURS DE SOUDEUSES 

Série SS (tores pour transformateurs de soudeuses). 

A B C x D E F 
mm mm mm x mm mm mm 

1 1 9 - 1 3 9 1 0 4 - 1 2 4 5 9 x 4 4 6 0 - 8 0 3 0 - 4 0 
1 5 4 - 1 7 4 9 9 - 1 1 9 9 4 x 3 9 6 0 - 8 0 3 0 - 4 0 
1 6 6 - 2 0 6 1 0 1 - 1 4 1 1 0 6 x 4 1 7 0 - 9 0 3 0 - 5 0 
1 7 0 - 2 1 0 1 0 3 - 1 4 3 1 1 0 x 4 3 7 0 - 1 0 0 3 0 - 5 0 
1 7 2 - 2 1 2 1 0 5 - 1 4 5 1 1 2 x 4 5 7 0 - 1 0 0 3 0 - 5 0 
1 7 2 - 2 3 2 1 1 8 - 1 7 8 1 1 2 x 5 8 7 0 - 1 0 0 3 0 - 6 0 

Pour les cotes d 'ouve r tu re ind iquées ci-dessous (C x D), nous disposons en ce moment d 'ou t i l s . 
Dans leur ensemble, les d imensions pour A , B et F sont des va leurs ind icat ives qu i on t f a i t 
jusqu'à présent leurs preuves dans la p ra t i que . Elles peuvent être modi f iées dans le sens du 
haut et du bas. 

Exécution: TRAFOPERM N 2 , épaisseur de bande 0,35 m m ; fac teur de rempl issage 9 4 % 
env. ; qua l i t é «A». 

No t re not ice M 003 cont ient , en plus des d imensions de tores l i v rab les , des ind ica t ions sur 
les to lérances de dimensions et sur les garant ies magnét iques ainsi que sur l ' encombrement . 

- E -

- H -

TOLERANCES DE DIMENSIONS POUR TORES 
RECTANGULAIRES COUPEES 

Circu i t 
magné t ique 
moyen cm 

Tolérances (mm) 

C D E 

5 . 0 - 1 5 . 0 

1 5 . 0 - 3 0 . 0 

> 3 0 . 0 

+ 2 
0 

+ 1 
- 0 . 3 

+ 1 
0 

+ 4 
0 

+ 2 
- 0 . 3 

+ 2 . 5 
0 

+ 6 
0 

+ 3 
- 0 . 3 

+ 4 
0 

±1.3 
+2 
- 0 . 5 

+ 3 
— 0 . 5 

r 0 . 7 
0 

1-1 
0 

1.2 
0 

h = 
H-E 

+ 0 . 5 
- 0 . 7 

+ 0 . 5 
— 1 

0 . 7 
- 2 

0 . 5 

1.5 
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Montage des tores 
PROTECTION DES SURFACES COUPEES 
Lors de l'assemblage des tores, veiller à ce que les surfaces ne se soient 
pas détériorées et qu'aucun corps étranger tel que poussière, particules 
métalliques, gouttes de laque, etc., ne pénètre entre elles. 

Lessurfacesséparatrices des tores 
sont munies par nos soins, avant 
envoi, d'une mince couche de 
graisse anti-rouille, qui doit être 
enlevée avant montage. 

IH.TIMHEAT ® 
VIRTUAL MUSEUM 

FIXATION D'ASSEMBLAGE 

Les tores sont assemblés à l'aide 
d'un collier métallique à serrage 
par vis. La pression de fermeture 
doit atteindre env. 5 à 10 kg/cm2 

de la section. Selon les dimensions 
du tore, on utilise un ou deux 
colliers de serrage-

Circu i t magné t . Catégor ies Dimensions N o m b r e de co l l ie rs 
moyen du fo re de du co l l i e r jusqu 'à au-dessus de 
cm grandeurs a b d I 30 mm 30 mm 

j u s q u ' à 1 5 . 0 I 5 5 0 .2 12 
1 5 . 0 à 3 0 . 0 II 7 7 0 .3 16 une b a n d e d e u x b a n d e s 
p lus de 3 0 . 0 III 9 9 0 . 4 2 5 

Sauf i nd i ca t i on con t ra i re , les noyaux sont l ivrés avec co l l ie rs de serrage. 

Outre l'utilisation de colliers de serrage, on peut également envisager 
l'assemblage des moitiés de tores au moyen d'une colle durcissant à froid. 

Résistance à la tempéra tu re 

Les tores en bandes deux pièces résistent normalement à des tempéra-
tures de 90 à 100 degrés. Résistance supérieure sur demande. 
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1.3 CIRCUITS MAGNETIQUES ET LAMINATIONS 

Les circuits et laminations sont normalement livrés avec une légère couche 
d'oxyde qui suffit dans la plupart des cas pour l'isolation entre elles. 

A l l i a g e Epaisseurs de bandes l ivrées (mm) pour laminat ions 

MUMETALL 0 . 3 5 0 . 2 0 0 . 1 5 0 . 1 0 0 . 0 5 
PERMALLOY C 0 . 3 5 0 . 2 0 0 . 1 5 0 . 1 0 0 . 0 5 
M 1 0 4 0 0 . 3 5 0 . 2 0 0 . 1 5 0 . 1 0 0 . 0 5 
ULTRAPERM 10 ' ) _ _ 0 . 1 5 0 . 1 0 0 . 0 5 
PERMENORM 5 0 0 0 Z _ _ _ 0 . 1 0 _ 
PERMENORM 5 0 0 0 H 2 0 . 3 5 0 . 2 0 0 . 1 5 0 . 1 0 0 . 0 5 
PERMENORM 4 8 0 1 0 . 3 5 _ 0 . 1 5 0 . 1 0 0 . 0 5 
PERMENORM 3 6 0 1 K l 0 . 3 5 _ 0 . 1 5 0 . 1 0 0 . 0 5 
PERMENORM 3 6 0 1 K 2 0 . 3 5 — 0 . 1 5 0 . 1 0 0 . 0 5 
TRAFOPERM N 1 0 . 3 5 „ 0 . 1 7 0 . 1 0 0 . 0 5 
TRAFOPERM N 2 0 . 3 5 0 . 1 7 0 . 0 8 0 . 0 4 
V A C O F L U X 5 0 0 . 3 5 0 . 2 0 • _ 0 . 1 0 0 . 0 5 

No t re not ice M 006 donne les d imensions exactes ' ) Formes à cons idérer sur demande 
des tôles l i v rab les avec i n d i c a t i o n des poids pour 
1000 tôles des a l l i ages les p lus courants. Nous ren 
voyons éga lement à not re not ice M 001 qu i cont ient 
les nouvel les séries EE et U pour éléments de con-
struct ion m in ia tu re . 

H 

Circuits magné t iques 
Nous livrons ces tôles d'après les séries M, El et Ul 
selon la norme DIN 41 302 ainsi que de nombreu-
ses formes spéciales dans les alliages et les épais-
seurs ci-après. 
Dans le cas d'alliages à orientation magnétique, 
des formes ou des couches spéciales sont indis-
pensables pour permettre de profiter complète-
ment des propriétés du matériau (voir schéma ci-
contre). Conviennent: les tôles U, L et E à base 
l a r g e . 
Ces formes ont été en particulier mises au point 
pour le PERMENORM 5000 Z, mais elles sont, dans 
certains cas, aussi avantageuses avec des alliages 
à haute perméabilité, tels que MUMETALL, M1040 
et ULTRAPERM 10. 
Autres formes de tôles: bagues et disques décou-
pés pour diaphragmes, tôles pour têtes lectrices 
et utilisations magnétostrictives. 



Paquet col lés 

En plus des tôles normales, nous livrons 
également des noyaux (El ou Ul par 
exemple), formés de tôles collées en-
semble. 

Suivant le degré de finition des surfaces 
en regard, il est possible de réaliser des 
noyaux avec entrefers efficaces très 
petits ou définis. 

Bandes 

Les bandes sont ordinairement fabri-
quées d'après dessin avec arrêtes droites 
ou obliques, avec ou sans trous de fixa-
tion, etc. 

En ce qui concerne leur longueur, lar-
geur et épaisseur maxima voir les limi-
tations indiquées plus loin. 

Les tolérances de dimensions de la norme 
DIN 1544 sont en général valables pour 
les bandes. 

Limites de dimensions des bandes 

Largeur maxi (mm) 20 20 30 30 50 50 50 200 200 200 200 300 
Longueur max i (mm) 100 100 100 100 200 200 200 500 500 500 500 700 
Epaisseur (mm) 0,01 0,015 0,03 0,04 0,05 0,08 0,1 0,15 0,17 0,2 0,25 0,35 

MUMETALL • — • — • — # — — • — ® 
PERMALLOY C 
M 1 0 4 0 — • — 
ULTRAPERM 10 — 

PERMENORM 5 0 0 0 Z 
PERMENORM 5 0 0 0 H 2 - - - - » - f - _ ( 
PERMENORM 3 6 0 1 K l » - » 
PERMENORM 3 6 0 1 K 2 

TRAFOPERM N I — 
TRAFOPERM N 2 -
THERMOFLUX1) 
VACOFLUX 5 0 

!) THERMOFLUX peut être l ivré en bandes jusqu'à des épaisseurs de 2 mm env i ron et jusqu'à des longueurs 
de 3 m, ou encore en rou leaux . 
Epaisseurs supér ieures, vo i r page 22, matér ie l massif et bandes. 
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1.4 COULEURS DE REPERES DES NOYAUX, 
TORES COUPEES ET CIRCUITS 

Chaque tore et tôle porte des bandes de couleurs permettant de recon-
naître du premier coup d'œil l'alliage dont ils sont constitués. Ce repérage 
par couleurs se base sur les recommandations contenues dans la norme 
allemande DIN 41 301. 

Groupes d ' a l l i a g e s A l l i a g e Couleurs 
p r inc ipa les 

Couleurs 
secondaires 

MUMETALL Rouge c l a i r _ 
PERMALLOY C Rouge c l a i r V e r t o l i v e 

M 1 0 4 0 Rouge c l a i r N o i r 
ULTRAPERM 10 Rouge c l a i r Brun r o u g e 

PERMENORM 5 0 0 0 Z J a u n e — 

PERMENORM 5 0 0 0 H 2 i ) J a u n e V e r t o l i v e 
PERMENORM 4 8 0 1 J a u n e N o i r 

PERMENORM 3 6 0 1 K 1 Bleu c l a i r — 

PERMENORM 3 6 0 1 K 2 Bleu c l a i r N o i r 2) 

TRAFOPERM N 2 Blanc — 

TRAFOPERM N 1 B lanc 3 ) V e r t c l a i r 

A l l i a g e s fe r -n i cke l 
à h a u t e p e r m é a b i l i t é 

Fer-n ickel à 5 0 % N i env . 

Fer-n ickel à 3 6 % N i env . 

Fer -s i l i c ium 

FER PUR M A G N E T I Q U E , VACOFLUX 50, Nickel pur et THERMOFLUX ne po r ten t pas de repères, 
i ) Ci rcui ts en PERMENORM 5000 H 2 sans repères. 2) Circui ts en b leu c la i r . 
3 )n 'ex is te pas pour les c ircui ts. 

1.5 ECRANS MAGNETIQUES 

Nous livrons des blindages magnétiques de modèles les plus variés comme 
boîtes rondes ou carrées, enveloppes cylindriques ou coniques et en de 
nombreuses formes spéciales. Les écrans sont fabriqués à partir de rubans 
enroulés en une ou plusieurs couches et soudées ou par emboutissage. 
Sont principalement utilisés: 

MUMETALL M 1040 pour blindages à champ de dispersion faible et 
moyen. Pour les forts champs de dispersion, on peut envisager égale-
ment PERMENORM 3601 K 2, K 3, 5000 H 2, H 3, TRAFOPERM N 3 et le 
fer pur R 3 et S 3. 

Notre notice M 007 donne la liste de nos écrans de série adaptables aux 
circuits en tôles de forme M, selon DIN 41.302, ainsi que leurs formes 
d'exécution et leurs dimensions. Ces écrans conviennent aussi pour nos 
tores de la série SZ et SD. 
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1.6 PIECES MASSIVES ET PROFILEES 

En plus des tores, laminations et écrans magnétiques, les matériaux spé-
ciaux magnétiques doux sont également utilisés, sur une échelle toujours 
croissante, comme pièces massives. On entend par là des pièces d'assez 
forte épaisseur aux formes variées et aux dimensions comprises entre de 
très larges limites, pour pièces de relais, pièces polaires, corps d'induits, 
pièces de systèmes etc. 

La fabrication de ces pièces s'effectue normalement par usinage à en-
lèvement de copeaux ou usinage par formage à partir du métal froid 
ou chaud, ou encore par frittage. 

Nos pièces massives et profilées, thermiquement traitées, sont livrées 
dans les alliages suivants: 

M 1040 ULTRAPERM 10 
M 583 PERMENORM 5000 H 3 
MUMETALL PERMENORM 4801 
PERMALLOY C PERMENORM 3601 K 3 

TRAFOPERM N 3 
Epaisseurs de 0.8 à 4 mm seulement. 
Pour plus amples déta i ls , vo i r not re not ice d ' i n f o rma t i ons techniques 6 M 3. 

2. Semi-produi ts 

Nous livrons: octogones, barres, plaques, bandes, tubes, fils etc, dans de 
nombreuses dimensions, destinés à l'usinage ultérieur par nos clients eux-

fer magnétique pur 
R 3, S 3, S 21) 
VACOFLUX 50 
THERMOFLUX 

Etats de livraison: 

l a m i n é à c h a u d 

l a m i n é à f r o i d , non recu i t * ) 

p r é - r e c u i t pou r f l e x i o n 

p r è - r e c u i t pou r e m b o u t i s s a g e 

Les formes de livraison pour plats, octo-
gones et ronds des alliages cités plus 
haut sont les suivantes: 
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Forme de l iv ra ison Dimensions4 ) (mm) 
Etat de l i v ra ison 
lam. l a m . à f r o i d 
à chaud ou ét i ré 

pré- recu i t 
pour f lex ion 1 ) 

Plats 6 0 0 x 6 0 0 , épa isseur 5 à 203) • — • 
O c t o g o n e s 5 . 5 à 1503) • — • 
Ronds 6 à 1 0 0 ( t ou rné ) • — • 
Fils 1 .5 à 6 (oc togone) • • • 
Fils 0 . 0 2 à 6 ( rond) — • • 
Tubes 2) 1 0 à 4 0 mm d i a m è t r e e x t . — • • 

épa isseu r 0 . 5 à 2 
Car rés ou a u t r e s p r o f i l s é t i rés sur d e m a n d e 

1) Sauf VACOFLUX 50 2) Sauf VACOFLUX50 et TRAFOPERM N 3 3) Dimensions supérieures sur demande 
4} Longueurs supér ieures sur demande . 

Pour les semi-produits en bandes, les indications des largeurs maxima sui-
vantes ne sont valables seulement que pour ce qui concerne les épaisseurs 
disponibles de tôles. 

LARGEURS DE LIVRAISON DES BANDES (mm) 

A l l i a g e Epaisseur de bande en mm 
4-0.5 ' ) 0.35 0.20 0.17 0.15 0.10 0.08 0.05 0.04 0.03 0.015 0.010 

MUMETALL 
PERMALLOY C 
M 1 0 4 0 
M 5 8 3 
ULTRAPERM 10 

3 5 0 3 5 0 3 5 0 - 1 5 0 1 5 0 — 1 5 0 — 3 0 - 2 0 
3 5 0 3 5 0 3 5 0 — — 1 5 0 — 1 5 0 — 3 0 — 2 0 
3 5 0 3 5 0 3 5 0 - - 1 5 0 - 1 5 0 - 3 0 — 2 0 
3 5 0 3 5 0 - — — 1 5 0 - 1 5 0 _ 3 0 — — 
3 5 0 3 5 0 - — 1 5 0 1 5 0 - 1 5 0 - 3 0 3 0 — 

PERMENORM 5 0 0 0 Z 
PERMENORM 5 0 0 0 H 2 
PERMENORM 5 0 0 0 H 3 

— - 1 0 0 1 0 0 — 1 0 0 — 3 0 2 0 10 
— 1 0 0 — — - 1 0 0 — 1 0 0 — 3 0 2 0 — 

3 5 0 

PERMENORM 3 6 0 1 K 1 
PERMENORM 3 6 0 1 K 2 
PERMENORM 3 6 0 1 K 3 

— 3 5 0 — — — 1 5 0 — 1 5 0 - 3 0 - 3 0 
_ 3 5 0 - — - 1 5 0 — 1 5 0 — 3 0 — 3 0 

3 5 0 — — — _ — _ _ _ — — _ 

TRAFOPERM N 1 
TRAFOPERM N 2 
TRAFOPERM N 3 

— 1 5 0 — 1 5 0 — 1 5 0 — _ — — — 3 0 
— 1 8 0 — 1 5 0 — — 1 5 0 — 5 0 — — — 

1 8 0 — — — — — — _ _ _ _ _ 

THERMOFLUX 3 5 0 3 5 0 épa isseurs i n f é r i e u r e s sur d e m a n d e 

V A C O F L U X 5 0 1 5 0 1 5 0 1 5 0 — 1 0 0 1 0 0 — 1 0 0 — — - — 

Fer m a g n é t i q u e p u r R 3 
Fer m a g n é t i q u e p u r S 3 
Fer m a g n é t i q u e p u r S 2 

3 5 0 
3 5 0 
3 5 0 

' ) Fer magné t ique pur S 2 : épaisseurs de 4,0 à 0,8 mm seulement. ULTRAPERM, 10 à 1 mm env. 
Fer magné t ique pur S3, jusqu'à 0,3 mm 

Les états de livraison des bandes sont: laminé à froid non recuit, pré-
recuit pour flexion, pré-recuit pour emboutissage. 
TRAFOPERM N I , N 2, 5000 Z, 3601 K 1 et VACOFLUX 50 ne sont pas liv-
rables pré-recuits. 
Tolérances: en général selon DIN 1544. 
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3. Commandes 

Dans toute demande ou commande, 
prière d'indiquer le plus exactement 
possible: 

l'alliage 

la forme de livraison et 
l'état de livraison 

la garantie magnétique 
désirée ou toutes autres 
exigences magnétiques 

Les désignations des alliages sont indiquées aux chapitres précédents. Les 
garanties magnétiques pour chacune des formes de livraison et des 
matériaux se trouvent au chapitre IV. Les indications sur les formes de 
livraison sont mentionnées plus loin. 

TORES EN BANDES 
Pour les tores ronds, indiquer, selon DIN 41301 (en mm): Diamètre ex-
térieur x diamètre intérieur. - Epaisseur de bande x hauteur du tore. 
Si les tores sont désirés en exécution fixée, mentionner le numéro FIX 
correspondant. 

Exemple de commande: 
Tores ronds en MUMETALL 360 x 240 - 0,35 x 30 mm 
traités thermiquement, FIX 100, VAC Garantie . . . 

TORES COUPES 
Pour les tores ronds, les indications de commande sont les mêmes que 
ci-dessus, pour les tores rectangulaires, comme suit: 

Tores coupés en TRAFOPERM N 2, SD 74 x 0,35 mm, traités 
thermiquement, VAC Garantie . . . 

LAMINATIONS 
Pour les circuits magnétiques, les indications doivent contenir, conformé-
ment aux normes DIN 41 301 et 41 302: 
Type - épaisseur - entrefer et garantie VAC. 
Pour les laminations: 

Longueur - épaisseur - largeur et garantie VAC. 

ECRANS MAGNETIQUES 
S'il s'agit de formes comprises dans nos séries de types, les commander 
avec les désignations et les numéros de dessins correspondants. Dans le 
cas contraire, envoyer un dessin côté exact. 
PIECES MASSIVES ET PROFILEES 
Ces formes de livraisons sont seulement fabriquées sur dessins. 

SEMI-PRODUITS 
En cas de commande de semi-produits, indiquer, en plus des dimensions, 
l'état de livraison (très important). 

23 



ULTIMHEAT ® 
VIRTUAL MUSEUM 

Caractéristiques de nos métaux magnétiques doux 

Ce chapitre réunit les caractéristiques et propriétés les plus importantes 
de nos métaux magnétiques doux. 

Par suite de ce que les caractéristiques des métaux magnétiques ne sont 
pas uniformes, et il faut en tenir compte, il n'est possible d'établir que 
des courbes types et des valeurs moyennes, déterminées après un grand 
nombre de mesures et, souvent sur plusieurs épaisseurs de bande. Les 
indications contenues dans ce chapitre sont donc des courbes et des 
valeurs moyennes; elles ne constituent donc pas des valeurs maxima et 
ne sont pas susceptibles de garantie. 

Le maintien de valeurs minima et maxima déterminées est assuré par les 
garanties magnétiques groupées au chapitre IV. 

Les sections des éprouvettes d'essai ont été, dans tous les cas, déterminées 
par rapport au poids. 

Toutes les valeurs de mesure se rapportent, sauf indication contraire, à 
la température de 20° C. 

Les mesures de champ magnétique ont été effectuées, sauf indication 
contraire, sous tension et induction sinusoidale. 

Les caractéristiques physiques et magnétiques sont mentionnées plus loin. 
Les diagrammes des pages 28, 29 et 30 donnent les courbes de magnéti-
sation pour tores et laminations. 

Lors de l'interprétation des courbes de champ d'induction, ne pas oublier 
que l'intensité de champ a été exprimée en valeurs d'amplitude et en 
valeurs effectives. Les perméabilités qui en résultent sont affectées des 
lettres (i et p. Il y a donc lieu de distinguer deux perméabilités: 

La valeur de p est supérieure de 1,78 à celle de [i, puisque Hmax est ex-
primé en Oe et Heff en A/cm. 

D max 

H m a x 

B 
C- = 
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1. Tab leau généra l PROPRIE 

Eléments 
d ' a l l i a g e 
(en plus de Fe) 

Dés igna t ion Densité 
(g/cm3) 

Résistance 
spéc i f ique 

m m 2 / m ) 

Classe 
selon 
D IN 41301 

Valeurs 
moyennes aprè 
t ra i temen t 
t h e r m . f i n . poui 

P e r M U l ! M H ^ e a b . 
VIRTUAL MUSEUM 
a 5 

MUMETALL® 8 . 6 0 0 . 5 0 E 3 tores en rou lés 
ps. massives 

3 5 0 0 0 
2 5 0 0 0 

9 0 0 0 0 
6 0 0 0 0 

7 0 à 8 0 % N i + 
q u a n t i t é s 
v a r i a b l e s d e C u , 
M o , Cr , etc* 

PERMALLOY® C 8 . 6 0 0 . 5 5 - to res en rou lés 
ps. massives 

2 5 0 0 0 
2 0 0 0 0 

8 0 0 0 0 
7 0 0 0 0 7 0 à 8 0 % N i + 

q u a n t i t é s 
v a r i a b l e s d e C u , 
M o , Cr , etc* 

M 1 0 4 0 8 . 7 0 0 . 5 5 - to res en rou lés 
ps. massives 

7 5 0 0 0 
3 0 0 0 0 

1 5 0 0 0 0 
9 0 0 0 0 

M 5 8 3 8 . 6 5 0 . 5 5 - ps. massives 2 0 0 0 0 9 0 0 0 0 

ULTRAPERM® 10 8 . 7 5 0 . 6 0 - to res en rou lés 
ps. massives 

120 0 0 0 3 0 0 0 0 0 
5 0 0 0 0 0 

PERMENORM 5 0 0 0 Z® a) 8 . 2 5 0 . 4 5 - to res en rou lés 3 0 0 5 0 0 0 0 

P E R M E N O R M ® 5 0 0 0 H 2 8 . 2 5 0 . 4 5 F 1 to res e n r o u l é s 5 5 0 0 6 0 0 0 0 

5 0 % N i env . PERMENORM 5 0 0 0 H 3 8 . 2 5 0 . 4 5 - ps. massives 3 0 0 0 3 5 0 0 0 

PERMENORM 5 0 0 0 G 3 8 . 2 5 0 . 4 5 - ps. massives 3 0 0 0 3 5 0 0 0 

Tex tu r - ISOPERM® a) 8 . 2 5 0 . 4 5 - to res en rou lés 1 1 0 1 8 0 0 

PERMENORM 3 6 0 1 K 1 8 . 1 5 0 . 7 5 D 1 to res en rou lés 2 0 0 0 7 0 0 0 

3 6 % N i env . PERMENORM 3 6 0 1 K 2 8 . 1 5 0 . 7 5 D 2 to res en rou lés 2 5 0 0 13 0 0 0 

PERMENORM 3 6 0 1 K 3 8 . 1 5 0 . 7 5 - ps. massives 3 0 0 0 15 0 0 0 

4 8 % N i env . PERMENORM 4 8 0 1 8 . 2 5 0 . 5 5 
tores en rou lés 2 2 0 0 2 5 0 0 0 

4 8 % N i env . PERMENORM 4 8 0 1 8 . 2 5 0 . 5 5 
ps. massives 2 5 0 0 3 0 0 0 0 

TRAFOPERM® N 1 7 . 7 0 0 . 4 0 A 1 to res en rou lés 8 0 0 8 0 0 0 

2 . 9 % Si env . TRAFOPERM N 2 a) 7 . 7 0 0 . 4 0 - to res en rou lés 1 5 0 0 3 0 0 0 0 

TRAFOPERM N 3 7 . 7 0 0 . 4 0 - ps. massives 1 0 0 0 3 0 0 0 0 

Fer m a g n é t . p u r R 3 7 . 8 0 0 . 1 0 - ps. massives 4 0 0 10 0 0 0 

0 . 0 1 % C env . 
e t moins 

Fer m a g n é t . p u r S 3 7 . 8 0 0 . 1 0 - ps. massives 6 0 0 2 0 0 0 0 

Fer m a g n é t . p u r S 2 7 . 8 0 0 . 1 0 - ps. massives 1 0 0 0 -

4 9 % Co env . , V A C O F L U X ® 5 0 8 . 1 0 0 . 3 0 
to res en rou lés 1 0 0 0 8 0 0 0 

1 .8 % V 
V A C O F L U X ® 5 0 8 . 1 0 0 . 3 0 

ps. massives 1 0 0 0 7 0 0 0 

2 9 à 32 % N i . 
env . THERMOFLUX®6 ) 8 . 1 8 0 . 8 0 - bandes 

i n d u c t i o n f o r t e m e n t 
d é p e n d a n t e d e la t e m p é r 

N i + 0 . 3 % M n N icke l p u r 8 . 8 0 0 . 0 8 5 - b a n d e s 2 5 0 2 5 0 0 

® M a r q u e déposée (PERMALLOY p a r Bell Te lephone Manu-
fac tu r ing Co, ISOPERM par A l l g e m e i n e Elektr ic i tâts-
Gesel lschaft) 

*) Pour pièces massives, va leurs s ta t iques; pour tores, 50 Hz 

a) o r ien ta t i on magné t ique 

ces indices donnen t l ' i nduc t i on de référence en kGauss, 
pertes selon D I N 46400 

2) accro issementde la pe rméab i l i t ése lon DIN41301 

3) coe f f i c ien t d'hystérésis en cm/kA 

4) coe f f i c ien t d ' i ne r t i e en %o 

5) coe f f i c ien t d ' e f f e t Foucaul t en us pou r 

0,05 mm d 'épaisseur 

6) selon la sorte 
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M A G N E T I Q U E S 

Force coerc i t ive Induc t ion de 
stat ique (Oe) sa tu ra t ion 

(Gauss) 

Pertes dans 
le fer (W/kg ) ' ) 

Coef f ic ien t 
d 'hystérésis re la t i f 
h/[J-2 x 103 (cm/kA) 

saturatmMHE&TrfP 
VIRTUAL MUSEUM 

0 . 0 1 5 
0 . 0 3 5 

8 0 0 0 
8 0 0 0 

V s = 0 . 0 2 5 0 . 6 0 . 0 1 5 
0 . 0 3 5 

8 0 0 0 
8 0 0 0 

V s = 0 . 0 2 5 0 . 6 - j -1 e n v i r o n 4 1 0 

0 . 0 3 
0 . 0 5 

9 0 0 0 
9 0 0 0 

V 5 = 0 . 0 4 0 . 6 + 3 e n v i r o n 4 3 0 

0 . 0 0 8 
0 . 0 1 5 

6 2 0 0 
6 2 0 0 

V5 = 0 . 0 2 0 . 1 5 — 0 . 5 e n v i r o n 2 7 0 

0 . 0 1 5 5 0 0 0 - - - 2 4 0 

0 . 0 0 6 
0 . 0 0 6 

8 0 0 0 
8 0 0 0 

V5 = 0 .01 5 0 . 0 7 p lus p e t i t q u e 1 4 1 0 

0 . 1 2 16 0 0 0 V,5,5 = 0 . 8 4 0 -

0 . 0 5 16 0 0 0 V10 = 0 . 2 5 Vis env . 0 . 7 3 0 -

4 7 0 
0 . 1 0 16 0 0 0 - -

h 2 5 

4 7 0 

0 . 0 8 16 0 0 0 - -

6.5 16 0 0 0 V1 0 = 6 . 6 3 -

0 . 5 5 13 0 0 0 V 5 = 0 .3 V , 0 = 1 . 1 1 .5 -

2 3 0 
0 . 2 0 13 0 0 0 V, 0 = 0 . 5 5 2 .6 2 3 0 

0 . 2 5 13 0 0 0 - -

0 . 1 5 15 0 0 0 Vio = 0 .5 -

0 . 2 0 15 0 0 0 - — 

1.1 2 0 3 0 0 V, 0 = 2 .0 11 -

0.2 2 0 3 0 0 V, 0 = 0 . 5 , V , 5 = 1.2 - - 7 5 0 

0 .2 2 0 3 0 0 - — + 9 

0 .5 21 0 0 0 - -

0.2 21 5 0 0 - - - 9 7 7 0 

0.1 21 5 0 0 - -

1.4 2 4 0 0 0 Vio = 1 .6 , V20 = 5 . 5 -
9 5 0 

1.4 24 0 0 0 - -

9 5 0 

sous 2 0 " C 
de 
0.1 à 1 .2env . 

sous 2 0 ° C et 
1 0 0 O e env . 
1 5 0 0 à 7 0 0 0 Ga uss 

- - 3 0 . . 1 2 0 

6 0 0 0 - - - 3 5 3 6 0 

Caractéristiques de matériaux à faible accroissement de 
perméabilité ou faible constante d'hystérésis 

Maté r i au Classe selon Perméabi l i té 
P I N 41301 ;»5 ,ii2o ,"100 100 

5) 4) 

PERMENORM 3 6 0 1 K 1 
PERMENORM 3 6 0 1 K 2 
TRAFOPERM N 1 

D 1 
D 2 
A 1 

2 0 0 0 2 0 5 0 2 2 5 0 1 .6 1.3 6 0 0 0 — — 
2 5 0 0 2 7 0 0 3 5 0 0 5 3 .5 1 6 0 0 0 - _ 

8 0 0 8 3 0 9 3 0 2 .4 1 .5 7 0 0 0 — -

Textur - ISOPERM 1 1 0 1 1 0 1 1 0 - 0 . 0 6 3 5 2 .3 4 .3 

N o t a : 

En comparant avec des v a -

leurs p rovenant d 'autres 

sources, vei l ler aux déf in i -

tions et aux unités et tenir 

compte des différences. 
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Courbes d'insités de champ d'induction dans les tores 
(domaine de grandeurs 2) 
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Courbes d'intensités de champ d'induction dans les tôles (0.05 à 0.35 mm) 
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Garanties magnétiques 

1. Généra l i t és : 

Nos Etablissements ont pour principe de soumettre les matériaux et 
pièces terminées à un contrôle attentif avant leur livraison au client, ainsi 
que d'assurer certaines garanties magnétiques. 

Les garanties mentionnées ci-dessous sont prévues pour les cas normaux. 
Nous sommes cependant prêts, dans les cas spéciaux, à établir nos ga-
ranties sur d'autres bases, dans la mesure où les caractéristiques des 
matériaux et les possibilités de mesure le permettent. 

Tores enroulés 

Les tores enroulés sont normalement contrôles un à un. Les garanties 
magnétiques principales pour tores ronds sont données au tableau de 
la page 33. 

Pour les tores enroulés ovales et rectangulaires, nous assurons les mêmes 
garanties que pour les tores ronds des qualités «normales» et les garan-
ties selon DIN 41301. Les garanties pour tores fixés sont les mêmes que 
pour les tores non fixés. 

Tores coupées 

Ces tores sont, tout comme les tores en bande, contrôlés un par un. 
Nous assurons deux sortes de garanties: 

Qualité A (entrefer 0,03 mm environ) 
Qualité C (entrefer 0,005 mm environ) 

Lors de la détermination des valeurs de garantie, il est nécessaire de 
classer les dimensions, par catérigories, comme suit: 

catégorie 1 — longueur moyenne du circuit: 5 à 15 cm 
catégorie 2 - longueur moyenne du circuit: 15 à 30 cm 
catégorie 3 - longueur moyenne du circuit: 30 cm et plus 

Valeurs de garantie: voir page 34. 
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Tôles découpées et l am ina t i ons 
Pour les tôles à noyaux, les valeurs de la norme DIN 41301 (matériaux 
magnétiques pour translateurs, 1954) sont des garanties normales con-
cernant les principaux matériaux pour translateurs. Nous assurons de 
plus, des garanties plus élevées et d'autre nature. Le tableau de la page 
35 contient presque exclusivement des valeurs se rapportant aux tôles 
découpées de forme M selon la norme 41 302. Pour les autres formes, les 
garanties relatives aux découpages M de grandeur à peu près identiques 
sont prises en considération. 

Pour les bandes, des garanties générales ne peuvent être données. En 
revanche, on établira pour chaque cas d'espèce des accords particuliers 
sur les valeurs de réception. 

Ecrans magné t iques 
Pour les blindages magnétiques, nous garantissons habituellement que 
les alliages courants atteignent les garanties normales pour les tôles. Les 
garanties qui en résultent, par exemple A-80 pour écrans en MUMETALL 
et D-80 pour écrans en M 1040 assurent une valeur minima pour le 
«facteur de réduction» H a / H j , qui se calcule de la manière suivante pour 
une boite: 

où d = épaisseur de paroi de la boîte (mm) 
D m diamètre moyen de la boîte (mm) 

Ha 4 d 
l_|. = 3 o ' l-15 Ha — champ extérieur à blinder*) 

Hi — champ résiduel intérieur 
[is perméabilité de l'alliage 
*) con t rô le avec H a = 1 A e f f / c m sous 50 Hz 

Pièces massives et prof i lées 
Pour pièces polaires, pièces de systèmes de relais etc, contrôle du main-
tien d'une force coercitive suffisamment petite. Les valeurs de garantie 
sont données par notre notice d'informations techniques 6M3 «Pièces 
massives en matériaux magnétiques doux». 

Semi-produi ts 
Lors de la livraison de semi-produits, nous contrôlons si l'alliage satisfait 
aux exigencences demandées, après recuit. 

32 



2. Tab leaux de garant ies . Garant ies pour 
tores ronds en bande 
(fréquence du courant, de mesure 50 cycles) 

O Q u a l i t é n o r m a l e 
• Q u a l i t é spéc ia le • " ' • V k t i i H t a r * " 

v m n t e i P I ^ B l W i 

A l l i a g e Qua-
l i té 

Numéro Epaisseur de 
de garan t , bande (mm) 

Intensité de 
champ 

Induct ion min. 
(Gauss) 

Perméabi l i té et ac-
croissement de pe rméab i l i t é ' ) 

0 
O 

A - 0 3 
A - 0 4 

0 . 0 5 - 0 . 3 5 
0 .2 

0 . 0 2 A p f f / c m 
0 .02 A g f f / c m 

1 4 0 0 
1 8 0 0 

~ 

• A - 0 6 0 .2 0 . 0 2 A e f f / c m 2 2 0 0 -

o A - 1 3 0 . 1 - 0 . 3 5 
0 .01 A g f f / c m 
0.1 A e f f / c m 

6 0 0 
5 5 0 0 _ 

MUMETALL 0 A - 0 2 b* 0 . 1 - 0 . 3 5 
0 . 0 0 5 A g f f / c m 
0 . 0 5 A p f f / c m 
1.0 A g f f / c m 

2 2 0 
4 0 0 0 
7 3 0 0 ± 1 0 0 0 

-

E3 A - 0 9 0 . 0 5 - 0 . 3 5 - - «s S 1 6 0 0 0 

O A - 0 8 0 . 0 5 - 0 . 3 5 - - , % f e 2 5 0 0 0 , H m a x S 6 0 0 0 0 

0 A - 2 5 
0 .03 
0 . 0 2 
0 . 0 1 5 
0 .01 

Les va leu rs de p e r m é a b i l i t é ci-
con t re ne d o i v e n t descendre 
que de 5 0 % au p lus à la f ré -
quence l im i te ( f g 2 ) 

PS s 20 0 0 0 
Ms = 1 5 0 0 0 
« 5 S 1 2 5 0 0 
,«5 S 1 0 0 0 0 

PERMALLOY C 
o C-04 0 . 2 - 0 . 3 5 

0 .01 A g f f / c m 
0.1 A e f f / c m 

4 0 0 
6 5 0 0 -

PERMALLOY C 
o C-03 0 . 2 - 0 . 3 5 - - "s •'• : 15 0 0 0 , i m a x fe 5 0 0 0 0 

M 1 0 4 0 

0 
o 

D - 0 1 
D - 0 2 

0 .1-0 .355) 
0 .1-0 .355) 

0 . 0 0 5 A g f f / c m 5 0 0 
«5 fe 4 0 0 0 0 , « m a x S 7 0 0 0 0 M 1 0 4 0 

• D - 0 3 0 .1 -0 .2 - - fi5 fe 6 0 0 0 0 

ULTRAPERM 10 o U-01 0 . 0 5 - 0 . 1 5 - - /.«j. fe 1 0 0 0 0 0 

PERMENORM 5 0 0 0 H 2 

o H 2 -01 0 . 1 5 - 0 . 3 5 
0 .01 A g f f / c m 
0.1 A e f f / c m 

80 
5 5 0 0 -

PERMENORM 5 0 0 0 H 2 F I 
a • 

H 2 - 0 3 
H 2 - 0 4 
H 2 - 0 8 

0 . 0 5 - 0 . 3 5 
0 . 0 5 - 0 . 3 5 
0 . 0 5 - 0 . 3 5 

— — fta fe 2 5 0 0 
•"s ; 3 000 ,»max fe 40 000 
«s fe 6 0 0 0 

PERMENORM 5 0 0 0 Z 0 
o 

Z-02 
Z -06 * 

0 . 0 1 5 - 0 . 1 5 
0 . 0 1 5 - 0 . 1 5 

0 - 3 2 A m a x c m 
A m a x / c m 

14 0 0 0 
fR ë 33) 

-

PERMENORM 3 6 0 1 K 1 D 1 K 1 -01 0 . 0 5 - 0 . 3 5 - - 2 0 0 0 . 2 0 0 'Js S 3 

PERMENORM 3 6 0 1 K 2 
D 2 K 2 -01 0 . 1 - 0 . 3 5 

0 . 0 5 - -
«s fe 1 7 0 0 <55 S 6 
fis fe 1 6 0 0 ôm g 4 PERMENORM 3 6 0 1 K 2 

0 K 2 - 0 2 0 . 0 5 - 0 . 3 5 - - f i , 2 0 0 0 / i m a x ï 10 0 0 0 

PERMENORM 4 8 0 1 O J-01 0 . 0 5 - 0 . 3 5 - - ,us g 2 0 0 0 / t m a x S 1 4 0 0 0 

TRAFOPERM N 1 A 1 N 1 -01 0 . 1 - 0 . 3 5 
0 . 0 5 - -

«20= 8 5 0 ± 1 5 0 ô5 â 20 
,H20= 8 0 0 ± 1 5 0 è]0o S 5 

O N 2 -01 0 . 1 7 - 0 . 3 5 Vio < 0 . 7 W / k g 4 ) - *"max = 25 0 0 0 

O N 2 - 1 0 * 0 . 3 5 0 . 0 3 A g f f / c m 2 5 0 — 

TRAFOPERM N 2 0 N 2 - 0 5 * 0 . 1 7 - 0 . 3 5 
0 . 0 3 A g f f / c m 
0 .3 A g f f / c m 
10 A e f f / c m 

2 0 0 
10 0 0 0 
14 0 0 0 E 

a N 2 - 0 7 0 . 1 7 - 0 . 3 5 0 .4 A g f f / c m 13 5 0 0 -

• N 2 - 1 8 * 0 . 3 5 
0 .03 A e f f / c m 
0 .3 A g f f / c m 

4 0 0 
12 0 0 0 -

Définit ions selon D I N 41 301 
2) Déf in i t ion de la f réquence 

l imite fg selon la théor ie s imple 
du courant de Foucaul t 

0,6-B x 100% 3) Facteur r e c t a n g . f R - 2 x 

4) Déf in i t ion selon D IN 46400 
5) avec 0,35 mm, mesure en champ cont inu 

*) Ces garant ies sont basées sur la section 
géométr ique .du fe r , toutes les autres, 
sur la section calculée à pa r t i r du poids 
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A l l i a g e Q u a l i t é 
N u m é r o de 
g a r a n t i e 

Epaisseur de 
bande (mm) 

Fréq. du 
cour, de 
mes.(Hz) 

Intensité 
de champ magn. 

Induc t ion min.(Gauss) 
selon ca tég . ded imens . 
1 2 3 

Perméabi l i té min 
selon ca tég . de d i 
1 2 

ima t) 
mens. 

3 

A - 1 0 1 0 . 1 5 0 .2 0 . 3 5 5 0 0 . 0 2 A e f f / c m 2 5 0 3 5 0 4 0 0 -

„ C " A - 1 0 2 0 .2 
0 . 1 5 0 . 3 5 

5 0 0 . 0 2 Ap f r / cm 
0 . 0 2 A g f f / c m 

5 0 0 
4 0 0 

7 5 0 
6 0 0 

1 0 0 0 
8 0 0 _ 

< y- „ A " A - 1 5 0 0 . 1 5 0 .2 0 . 3 5 5 0 5 m O e - 4 0 0 0 6 0 0 0 7 0 0 0 

2 

2 „ A " A - 1 6 0 
0 . 0 5 0 .1 
0 .1 
0 . 0 5 

5 0 
5 0 0 0 

10 0 0 0 

5 m O e 
5 m O e 
5 m O e 

-

4 0 0 0 
3 0 0 0 
3 5 0 0 

6 0 0 0 
4 5 0 0 
5 0 0 0 

7 0 0 0 
5 0 0 0 
6 0 0 0 

„ C " A - 1 5 1 0 . 1 5 0 .2 0 . 3 5 5 0 5 m O e - 8 0 0 0 1 1 0 0 0 13 0 0 0 

„ C " A - 1 6 1 0 .1 5 0 
5 0 0 0 

5 m O e 
5 m O e 

- 6 5 0 0 
4 0 0 0 

9 0 0 0 
5 0 0 0 

10 5 0 0 
6 0 0 0 

8 « 
„ C " H 2 - 1 5 1 0 . 1 5 0 .2 0 . 3 5 5 0 5 m O e - 2 0 0 0 2 0 0 0 2 1 0 0 

O I 
•o „ C " H 2 - 1 0 5 0 . 1 5 0 .2 0 . 3 5 5 0 0 . 0 2 A e f f / c m 1 2 0 1 8 0 2 0 0 -

„ A " K 1 - 1 5 0 0 . 1 5 0 . 3 5 5 0 2 0 m O e - 1 0 0 0 1 2 0 0 1 3 0 0 

o 
o 
CO 
2 

„ A " K 1 - 1 6 0 
0 . 0 5 0.1 
0 .1 
0 . 0 5 

5 0 
2 0 0 0 0 
4 0 0 0 0 

2 0 m O e 
2 0 m O e 
2 0 m O e 

-

1 0 0 0 
9 0 0 
9 0 0 

1 2 0 0 
1 1 0 0 
1 1 0 0 

1 3 0 0 
1 2 0 0 
1 2 0 0 

oc 
O 
z 

„ C " K 1 - 1 5 1 0 . 1 5 0 . 3 5 5 0 2 0 m O e - 1 6 0 0 1 7 0 0 1 8 0 0 
ni 
2 
OC 
LU „ C " K 1 - 1 6 1 

0 . 0 5 0.1 
0 .1 
0 . 0 5 

5 0 
2 0 0 0 0 
4 0 0 0 0 

2 0 m O e 
2 0 m O e 
2 0 m O e 

-

1 5 0 0 
1 2 0 0 
1 4 0 0 

1 6 0 0 
1 3 0 0 
1 5 0 0 

1 7 0 0 
1 4 0 0 
1 6 0 0 

I 

I n d u c t i o n 
(Gauss) 

A m p l i t u d e m a x i t o l é r é e 
d e champ (Oe) se lon 
c a t é g o r . d e g r a n d e u r s 

1 2 3 

, . A " N 2 - 1 0 1 0 . 0 8 0 . 1 7 0 .35 i 5 0 10 0 0 0 3 . 5 2 .5 2 .0 -

„ C " N 2 - 1 0 2 0 . 1 7 0 . 3 5 5 0 10 0 0 0 1.8 1.2 1.0 -

CN 
„ A " N 2 - 1 2 0 0 . 3 5 5 0 19 0 0 0 - 153) 153) -

Z 
2 
OC UJ 
a. 
O 

Pertes m a x i t o l é rées 
( W / k g ) p o u r tou tes 
d imens ions 2) 

Puissance a p p a r e n t e m a x i 
t o l é r é e (VA, kg) se lon caté-
go r i es d e g r a n d e u r s 

1 2 3 

< oc „ A " N 2-1 10 0 . 1 7 0 . 3 5 5 0 15 0 0 0 1 .7 15 10 8 

„ C " N 2 - 1 1 1 0 . 1 7 0 . 3 5 5 0 15 0 0 0 1 .7 10 6 4 

„ A " N 2 -11 2 0 . 0 8 5 0 0 10 0 0 0 2 0 5 0 4 0 3 0 

N 2-1 13 0 . 0 4 5 0 0 0 3 0 0 0 3 0 7 5 5 0 4 0 

1) Déf in i t ions selon D I N 41 301. 
' ) Déf in i t ions selon D IN 46400. 
3) A e f f / c m , ga ran t i e pour tores de t rans fo rmateurs de soudeuses. 
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G a r a n t i e s p o u r t ô l e s 
(fréquence de mesure 50 Hz) 

O Q u a l i t é n o r m a l e 
• Q u a l i t é s p é c i a l e 

A l l i a g e Q u a l i t é 
N u m é r o d e 
g a r a n t i e 

Epaisseur de 
tô le (mm) Formes des tô les n l - i - l . n l Accro iss . de P e r m é a b i l i t é 1 ) 

p e r m é a b i l i t é 

E3 A - 5 0 
0 . 0 5 - 0 . 3 5 
0 . 0 5 - 0 . 1 
0 . 0 5 - 0 . 1 

M 4 2 et a u - d e s s u s 
M 3 0 et M 3 0 z 
M 2 0 et M 22 

ft5 a 1 1 0 0 0 
/ t 5 S 9 0 0 0 
,»5 a 8 ooo 

-

MUMETALL 
O A - 5 2 

0 . 1 - 0 . 3 5 
0 . 0 5 - 0 . 1 
0 . 0 5 - 0 . 1 

M 4 2 et au -dessus 
M 3 0 et M 3 0 z 
M 2 0 e t M 2 2 

px a 1:5 0 0 0 
»5a 12000 
«s a 11 ooo -

• A - 5 6 
0 . 1 - 0 . 3 5 
0 . 0 5 - 0 . 1 
0 . 0 5 - 0 . 1 

M 4 2 e t a u - d e s s u s 
M 3 0 e t M 3 0 z 
M 2 0 e t M 2 2 

a 18 ooo 
,«5 a 15 ooo 
,«5 a 12 ooo -

• A - 5 8 0 . 1 - 0 . 3 5 
0.1 

M 4 2 et au -dessus 
M 3 0 et M 3 0 z 

^ 5 a 2i ooo 
,«sa 18 ooo — 

PERMALLOY C O C - 5 0 
0 . 0 5 - 0 . 3 5 
0 . 0 5 - 0 . 1 
0 . 0 5 - 0 . 1 

M 4 2 et au -dessus 
M 3 0 e t M 3 0 z 
M 2 0 e t M 2 2 

a 11 ooo 
ns a 8 ooo 
/ isa 7 0 0 0 

-

M 1 0 4 0 
o D - 5 0 

0 . 1 - 0 . 3 5 * 
0 . 1 
0.1 

M 4 2 e t au -dessus 
M 3 0 e t M 3 0 z 
M 2 0 et M 22 

,«6a30ooo 
,»5a 2 4 0 0 0 
,"5 a 20 ooo -

• D - 5 1 0 . 1 
0 . 1 

M 4 2 et a u - d e s s u s 
M 3 0 e t M 3 0 z 

,«s a 45 ooo 
,« 5 ;a 3 0 0 0 0 

— 

ULTRAPERM 1 0 G a r a n t i e s su r d e m a n d e 

PERMENORM 5 0 0 0 H 2 

O H 2 - 5 0 0 . 0 5 - 0 . 3 5 M 4 2 et a u - d e s s u s 
a u t r e s f o r m e s 

/ t5a 2 7 0 0 
.«5 a 2 5 0 0 

-

PERMENORM 5 0 0 0 H 2 
• H 2 - 5 1 0 . 0 5 - 0 . 3 5 M 4 2 et au -dessus 

a u t r e s f o r m e s 
/ t 5 a 4 0 0 0 
us a 3 5 0 0 

-

P E R M E N O R M 5 0 0 0 Z 
O Z - 5 2 0 . 1 U - / E-, L- p o r m e s B0,4 a 13 5 0 0 Gaùss 2 ) -

P E R M E N O R M 5 0 0 0 Z 
• Z - 5 1 0.1 U - , L- s p é c i a l . " ) B0,4 a 14 0 0 0 Gauss 2 ) _ 

D1 K 1 - 5 0 
0 . 0 5 - 0 . 3 5 
0 . 0 5 - 0 . 1 
0 . 0 5 - 0 . 1 

M 4 2 et au -dessus 
M 3 0 et M 3 0 z 
M 2 0 et M 2 2 

m = 2 0 0 0 ± 2 0 0 
,«20 = 2 0 0 0 ± 2 0 0 
,«25 = 1 9 0 0 + 2 0 0 

ô5 rs 3 
>5100 S 2 

PERMENORM 3 6 0 1 K l O K 1 - 5 3 
0 . 0 5 - 0 . 3 5 
0 . 0 5 - 0 . 1 
0 . 0 5 - 0 . 1 

M 4 2 e t au -dessus 
M 3 0 et M 3 0 z 
M 2 0 et M 2 2 

,«2o = 2 1 0 0 + 3 0 0 
,«2o = 2 1 0 0 = 3 0 0 
,«2o = 2 0 0 0 + 3 0 0 

<5,00 S 2 

• K 1 - 5 1 
0 . 1 - 0 . 3 5 
0.1 
0 . 1 

M 4 2 et au -dessus 
M 3 0 et M 3 0 z 
M 2 0 et M 2 2 

,«2o = 2 4 0 0 ± 3 0 0 
,«20 = 2 3 0 0 _ 3 0 0 
,«2o = 2 2 0 0 ± 3 0 0 

6s S 3 
Dm S 2 

PERMENORM 3 6 0 1 K 2 

D 2 K 2 - 5 0 
0 . 1 - 0 . 3 5 
0 . 0 5 - 0 . 1 
0 . 0 5 - 0 . 1 
0 . 0 5 

M 4 2 et a u - d e s s u s 
M 3 0 e t M 3 0 z 
M 2 0 et M 2 2 
M 4 2 et a u - d e s s u s 

,«20 a 1 7 0 0 
,«20 a 1 7 0 0 
,«2o a i 6 0 0 
,«2o a i 6 0 0 

ô s S 6 
«5,oo S 4 

O K 2 - 5 1 
0 . 0 5 - 0 . 3 5 
0 . 0 5 - 0 . 1 
0 . 0 5 - 0 . 1 

M 4 2 e t a u - d e s s u s 
M 3 0 e t M 3 0 z 
M 2 0 et M 2 2 

«2» a 2 ooo 
,«2o a i 9 0 0 
,«2o a i 8 0 0 

-

PERMENORM 4 8 0 1 o J - 5 0 0 . 0 5 - 0 . 3 5 M 4 2 et a u - d e s s u s ,us a 2 ooo _ 
TRAFOPERM N 1 A 1 N 1 - 5 0 

0 . 0 5 - 0 . 3 5 
0 . 0 5 - 0 . 1 
0 . 0 5 - 0 . 1 

M 4 2 et a u - d e s s u s 
M 3 0 et M 3 0 z 
M 2 0 e t M 2 2 

,«20 = 8 5 0 + 1 5 0 
Il20 = 8 5 0 + 1 5 0 
,«20 = 8 0 0 ± 1 5 0 

<3S S 2 0 
<•>100 S 5 

TRAFOPERM N 2 O N 2 - 5 0 0 . 1 7 - 0 . 3 5 M 4 2 e t a u - d e s s u s V103) < 1 W / k g 

V A C O F L U X 5 0 o V - 5 0 0 . 1 5 - 0 . 5 B a q u e s d é c o u p é e s 
D i a p h r a g m e s 

B4 a 1 7 0 0 0 Gauss" ) 
B,o a 2 0 0 0 0 G a u s s 
B40 a 2 2 0 0 0 G a u s s 

-

Déf in i t ions se lon D I N 41 301 
2) Induc t ion p o u r 0,4 A m a x / c m 
3) Dé f in i t i on selon D I N 46400 

4) Mesure b a l l i s t i q u e sous 4, 10, 40 O e 
*) avec 0,35 mm mesure en champ con t i nu 

* * ) p o u r bandes Z-52 
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Indications diverses 
Renseignements supplémentaires sur nos matériaux magnétiques doux 

FEUILLES 
D'INFORMATIONS 

TECHNIQUES 

NOTICES PERMENORM 5000 Z, 
TORES 
1 M 1. La signification du facteur de remplissage 
dans les tores en bande (1954) 
2 M 2. Le tore coupé considéré comme élément 
magnétique d'instruments de mesures. (Notice 
spéciale extraite de ETZ-A, Vol. 75 (1954), No 23. 
pages 792-793) 
6 M 3. Pièces massives en matériaux magnétiques 
doux (1955) 
9 M 4. Réduction de l'encombrement des trans-
formateurs par l'emploi des tores (Extrait de 
Elektronik, 4 ™ année (1955), No 9, pages 220-223) 
10 M 5. Résultats et problèmes de la théorie quan-
titative de la force coercitive (Extrait du journal 
de Physique appliquée, vol. 7 (1955), pages 499-507) 
13 M 6. Mesures sur matériaux magnétiques doux 
avec le générateur Hall (Extrait de ETZ-A, vol. 77 
(1956), No. 8, pages 234-236) 
14 M 7. Eléments magnétiques noyés en masse de 
matières plastiques coulées. (Extrait de ETZ-A, 
Vol. 77 (1956), No. 14, pages 483-487) 

NOTICES M 001 TORES MINIATURES 
M 002 TORES EN DEUX PARTIES 
pour t rans formateurs de secteur à f a i b l e d ispers ion 

M 003 TORES EN DEUX PARTIES 
pour t rans formateurs de soudure 

M 004 TORES RONDS EN ROULES 
Séries de types 

M 005 TORES NAINS 
Tores min ia tu re en bande 

M 006 TOLES A NOYAUX 
Séries de types 

M 007 BLINDAGES 
Séries de types 
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Matér iaux pour a iman ts permanents de la Vacuumschmelze A G 

ALLIAGES FAÇONNABLES 
Magnetoflex ® 20 
Magnetoflex 35 
Magnetoflex 72 

Autres fab r i ca t ions 

AIMANTS COULES ET FRITTES 
Aimants Al-Ni 
Aimants Al-Ni-Co 

® Marques déposées 

Alliages pour résistances chauffantes 

Alliages réfractaires et résistant à la corrosion 

Alliages de dilatation et thermo-bimétaux 

Alliages pour tubes 

Alliages pour thermo-couples et thermomètres à 
résistance, tubes protecteurs réfractaires 

Béryllium et alliages au béryllium à durcissement 
structural 

Titane et Alliages au titane 

Représentat ions 

E N A L L E M A G N E 

Kurt Andrée 
(20a) Hannove r 
Arnswaldstrasse 6 
pour ressorts: 
20 a, 20 b, 23, 24 a et 24 b 

Paul Haug 
(14a) Stut tgar t -West 
Hasenbergstrasse 95 a 
pour ressorts : 
14a, 1 4 b , 1 7 a et 17b 

Helmut Herbst 
(22a) Di isseldorf 
Hans-Sachs-Strasse 35 
pour ressorts: 
21 a , 21 b, 22a , 22b et 22c 

Gunter von der Weppen Max Jordan 
(1) Ber l in -Wi lmersdor f (16) Frankfur t (Ma in 
Fehrbelliner Platz 3 
pour Berl in 

Mainzer Landstrasse 78 
pour ressor t : 16 

Helmut Walther 
(13a) N û r n b e r g - M ô g e l d o r f 
Haselnussweg 19 
pour ressort : 13a 
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