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Révision de la présente publication

Le contenu technique des publications de la CEI est constam-
ment revu par la Commission afin d’assurer qu’il refléte bien
Iétat actuel de la technique.

Les renseignements relatifs & ce travail de révision, a
I’établissement des éditions révisées et aux mises a jour peuvent
étre obtenus auprés des Comités nationaux de la CEI et en
consultant les documents ci-dessous:

® Bulletindela CEI

® Annuairede la CEI

Revision of this publication

The technical content of IEC publications is kept under
constant review by the IEC, thus ensuring that the content
reflects current technology.

Information on the work of revision, the issue of revised
editions and amendment sheets may be obtained from IEC
National Committees and from the following IEC sources:

® IECBulletin

® 1EC Yearbook

®  Catilogue des publications de la CEI

Publlié annuellement

Terminplogie

En ce [qui concerne la terminologie générale, le lecteur se
reporteral 4 la Publication 50 de la CEI: Vocabulaire Electro-
techniqu¢ International (VEI), qui est établie sous forme de cha-
pitres séparés traitant chacun d’un sujet défini, I'Index général
étant puplié séparément. Des détails complets sur le VEI
peuvent dtre obtenus sur demande.

Les tegmes et définitions figurant dans la présg
tion ont §té soit repris du VEI, soit spécifiquementapproyve
aux fins de cette publication.

Symbolies graphiques et littépau

Pour les symboles graphiqye
d’usage gfnéral approuvés par

— la Pyblication 2 aC
en électrotechnique

— la Ppblication 617 de
schémas.

Les symboles €

spécifique

Publicdations dela C
Comité|d’Etudes

etablies par le méme

Catalogue of I EC Publi
Published yearly

d to IEC Publica-
bcabulary (IEV),
ters each dealing
lg published as a
1 be supplied on

resent publication
been specifically

Graphical and letter symbols

For graphical symbols, and letter symbols apid signs approved
by the IEC for general use, readers are referrefi to:

— IEC Publication 27: Letter symbols to bg used in electrical
technology;

— TEC Publication 617: Graphical symbols for diagrams.

have either been taken from IEC Publicatipns 27 or 617, or
have been specifically approved for the purpagse of this publica-
tion.

The symbols and signs contained in the pIsent publication

IEC publications prepared by the same
Technical Committee

L’attention du lecteur est attirée sur la page 3 de la couver-
ture, qui énumére les publications de la CEI préparées par le
Comité d’Etudes qui a établi la présente publication.

The attention of readers is drawn to the inside of the back
cover, which lists IEC publications issued by the Technical
Committee which has prepared the present publication.
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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

MATERIAUX MAGNETIQUES

Huitiéme partie: Spécifications pour matériaux particuliers
Section deux — Spécification des bandes magnétiques en acier allié,

laminées a froid et livrées a I’état semi-fini

PREAMBULE

1) Les décisions ou accords officiels de la CEI en ce qui concerne les questlons te hmu epare ¢s Comités

d’Etudes ol sont représentés tous les Comités nationaux s’intéressant a ces goe
m¢sure possible un accord international sur les sujets examinés.

2) Cgs décisions constituent des recommandations internationales et sont 3gré

3) Dans le but d’encourager I'unification internationale, la CEI e
dans leurs régles nationales le texte de la recommandation de

m¢sure du possible, étre indiquée en termes clgi

tels
Le

L 2 X i desno 68 dela CEI:

us grande

tionaux.

g¢s Comités nationauk adoptent
2 les conditions ndtionales le
permettent. Toute divergence entre la recommandatlon de g Zregle atlon e correspondante dqit, dans la

Matériaux magnétiques

Rapport de vote

63(BC)43

ci-d

P N g enseignements, consulter le rapport de vote mentionné dans I¢ tableau
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

MAGNETIC MATERIALS
Part 8: Specifications for individual materials

Section Two — Specification for cold-rolled magnetic alloyed steel strip

delivered in the semi-processed state

FOREWORD

1) The formal decisions or agreements of the IEC on technical matters, prepared by Technical Go
Nationpl Committees having a special interest therein are represented, express, asnearly
consengus of opinion on the subjects dealt with.

2) They hgve the form of recommendations for international use and they are ae€epted h that
sense. :

3) In ordef to promote international unification, the IEC expresses the W : at] mittees should adopt the
text of the IEC recommendation for their national rules in so far/as nj i il} permit. Any div aEence
betweep the I EC recommendation and the corresponding natio; as podsible, be clearly indicated in
the lattgr.

This qtandard has been and

Steels, in collaboration with I
The tgxt of this standard is

WOIW Report on Voting
\Q(\CQ@/ 68(C0)43

Furthgrinformatiomean befound in the Report on Voting indicated in the table above.
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MATERIAUX MAGNETIQUES

Huitiéme partie: Spécifications pour matériaux particuliers
Section deux — Spécification des bandes magnétiques en acier allié,
laminées a froid et livrées a I’état semi-fini

INTRODUCTION

EN

L¢ recuit final des bandes magnétiques en acier allié, laminées a froid efNivrées a Retat semi-fini
it hitement

sur Ips caractéristiques du produit.
données
ractéris-
ent ther-

Pqur cette raison, les caractéristiques magnétiques ﬁgurant da
pouf un état de référence obtenu grice a un traitement ther
tiques d’ emp101 sment equlvalentes a celles qu1 sont spéci

miq de réfé-
rencg.
1.
a grains
final, de
,riptions
nces, les
2.
X prodults destinés a la construct1on deq circuits
CEI.
3. Refe

es sont citées dans la présente norme:
CEI (1973): Vocabulaire Electrotechnique International (VEI),

chapitre 901: Magnétisme.
Publication 404-1 dela CEI (1979):  Matériaux magnétiques, Premiére partie: [Classifi-
cation.

Publication 404-2 dela CEI (1978):  Deuxiéme partie: Méthodes de mesure des propriétés
magnétiques, électriques et physiques des tdles et
feuillards magnétiques.

Norme ISO 404 (1981): Aciers et produits sidérurgiques — Conditions géné-
rales techniques de livraison.
Norme ISO 4948/1 (1982): Aciers — Classification — Partie 1: Classification en

aciers alliés et en aciers non alliés basée sur la compo-
sition chimique.

* L’acier allié a pour constituant de base du fer dont la teneur en éléments d’alliage est supérieure aux valeurs fixées
par la Norme 1SO 4948/1 (dans le cas présent, le silicium est souvent I’élément principal d’alliage).
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MAGNETIC MATERIALS

Part 8: Specifications for individual materials
Section Two — Specification for cold-rolled magnetic alloyed steel strip
delivered in the semi-processed state

INTRODFETFION

As the|final annealing of cold-rolled magnetic alloyed steel strip delivered ir sed
state is the responsibility of the user, attention is drawn to the importance gf\thi spient. for the
propertigs of the material.

For thjis reason, the magnetic properties in Tables I and II are g ferencenconidition
obtained| by suitable heat treatment. To ensure that the propertigs in AR ivalent to those
specified, it is important that the industrial heat treatment carried Ou e t to

that used to define the reference condition.

1. Sco
This standard defines the grades of co 9 ¢ oriented alloyed* steel strip
deljvered in the semi-processed condith 3 al heat treatment, of 0.47 mm,
0.50 mm and 0.65 mm nominal thig general requirements, the magretic
prdperties, the geometric characteristics ances, technological characteristics as well

2. Field of application
This stand p
material corre, ds 1%
3. Refe

T 3 i are referred to in this standard:

IE( ): International Electrotechnical Vocabulary (IEV), Chapter
901: Magnetism.

ed for the construction of magnetic circuits. |The
Publication 404-1.

1E( Magnetic Materials, Part 1: Classification.

IEC. Publication 404-2 (1978):  Part 2: Methods of Measurement of Magnetic, Electtical

1 D1 d 1D hd Fadh W 4 - fasl 1.C hd
alIU TIIySICAl FTOPCUIUTS U IVIAEIICUC SHCCT 4ITU SUIP.

ISO Standard 404 (1981): Steel and steel products — General technical delivery
requirements.

ISO Standard 4948/1 (1982): Steel — Classification — Part 1: Classification of steels into
unalloyed and alloy steels based on chemical composition.

* Alloyed steel is that steel the basic constituent of which is iron containing alloying elements in amounts greater than
the values fixed by ISO Standard 4948/1 (in this case silicon is often the principal alloying element).
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Définitions
Les définitions des principaux termes relatifs aux caractéristiques magnétiques, employées
dans cette norme, sont données dans la Publication 50(901) dela CEI.
De plus, pour les besoins de la présente norme, les définitions suivantes s’appliquent:

Planéité (facteur d’ondulation)

L’écart de planéité d’une longueur de bande est caractérisée par le facteur d’ondulation qui
est le rapport de la hauteur de ’ondulation & sa longueur.
Rectitude

La rectitude est caractérisée par ’écart le plus grand entre une rive longitudinale d’une
longueur de bande et la droite reliant les deux extrémités de la section de mesure corres-
pondant a cette rive.

Courbure résiduelle

La courbure résiduelle est 1a courbure rémanente dans le sen
bobine a I’état de livraison.

Classification
imale des
paisseur
on de la
Désignation
1) le centuple de la'vateur i 5 50 Hz ou

2) le centuple

3) 1a let
4) le dixidrip

tsa 1,5T

Procedé d’élaboration

e procéde d elaboration de 1'acier et sa composition chimique sont laisses a l'initiative du
producteur.
Mode de livraison

Les produits sont livrés en bobines.

L’enroulement de la bande de largeur constante doit étre réalisé de facon telle que les bords
soient réguliérement superposés et que les faces latérales de la bobine soient sensiblement
.planes. Les bobines doivent étre suffisamment serrées a I’enroulement pour qu’elles ne s’af-
faissent pas sous leur propre masse. -

Les masses des bobines doivent faire ’objet d’un accord lors de la commande.
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4.

4.1

4.2

43

7.1

7.2

Definitions

The definitions of the principal terms relating to the magnetic properties employed in this
standard are given in 1 EC Publication 50(901).

In addition, for the purposes of this standard, the following definitions apply:

Flatness (wave factor)

The deviation from flatness of a length of strip is characterized by the wave factor which is
the relation of the height of the wave to its length.
Edge camber

Edge camber is characterized by the greatest distance between one longitudinal edge of a
length of strip and the line joining the two ends of the measured section corresponding to this
edde.

Redidual curvature

the|delivery condition.

Classification
The grades covered by this standard are classified ac i axXimyb ' the
specific total loss in watts per kilogram at 1.5 T, and 32 o [ the
prdduct (0.47 mm, 0.50 mm or 0.65 mm). There arg tw¢ g ate for

whjch the magnetic properties are specified.

Designation
The conventional designation of the
given:

1) 100 times the maxim iffed %tal loss at 1.5 T, at 50 Hz or at 60 Hz, in watts
per kilogram:;

2) 100 times the no
3) [The chara

tic e
4) Pne-tenth ofthe

comprises the following in the order

(/kg

Gen

Production process

I'ne production process of the steel and its chemical composition shall be Ieft to the
discretion of the manufacturer.

Form of supply
The material is delivered in coils.

Strips of constant width shall be coiled in such a way that the edges are superimposed in a
regular manner and that the side faces of the coil are substantially flat. The coils shall be
wound sufficiently tightly to ensure that they do not collapse under their own weight.

The mass of the coils shall be the subject of agreement when ordering.
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Les bobines peuvent présenter des soudures de jonction, c’est-a-dire des soudures effec-
tuées pour joindre les bandes laminées a chaud utilisées pour ’obtention par laminage a froid
des bandes semi-finies. De méme, les bobines peuvent présenter des soudures ou des disconti-
nuités résultant de 'élimination de zones défectueuses aprés le laminage a froid final.

En cas de besoin, un repérage des soudures ou des discontinuités peut faire I’objet d’un
accord particulier.

Les valeurs les plus usuelles pour le diamétre intérieur des bobines sont approximativement
500 mm et 600 mm. La valeur recommandée est celle de 500 mm approximativement. Le
diamétre extérieur doit étre fixé par accord lors de la commande.

Etat de livraison

Les prndnitq livrés avec rives cisaillées ne doivent pas compaorter de bavures préimdiciables
P

ala mise en ceuvre du produit.

Par suite du mode de fabrication et de la présentation en bobifie Juits [peuvent
présenter, a P’état de livraison, une courbure résiduelle ainsi que nternes.
Des précautions doivent étre prises par I’utilisateur pour dimi idence de
ces paramétres sur la mise en ceuvre et I’utilisation du prod

Etat de surface
Les surfaces doivent étre unies et propres. Des ¢ isO1¢ fflures,
criques, etc., peuvent étre tolérés si I’épaissey 2 ites fixé érdnce.
L’état de surface et en partic penvent faire 1’objet d’unm accord

lors de la commande.

Aptitude au découpage

Les produits doivent pouvoir étre dés oU pojriconnés sans entrainer une usur¢ préma-
turée des outils; ils doivent pouvqinétreddégoupéy en tout point et suivant des formes|usuelles
i préci : appropriés et corrects. Dans le cas d’efigences
age, des conventions sur un essai d’pptitude

Les. caractéyistiques magnétiques (induction magnétique et pertes totales spécifiques) ne
slappliquent qu’a des éprouvettes prises dans I’état de référence obtenu par le traiterr1ent ther-

1ale-sivant
Uy

m
g 73373

Les bandes constituant I’éprouvette doivent étre soumises a un traitement thermique sous
atmosphére décarburante a la température spécifiée aux tableaux I et 11 et doivent étre main-
tenues pendant 2 h a cette température. La vitesse de chauffage ne doit pas dépasser 200°C/h.
La vitesse de refroidissement entre la température spécifiée aux tableaux I et II et 550°C ne
doit pas dépasser 120°C/h. Le gaz nécessaire a la décarburation doit se composer de 20% H,
80% N, avec de la vapeur d’eau, le point de rosée étant de +20°C a la pression atmosphérique.

L’établissement de ’atmosphére décarburante exige ’évacuation de I'air du four a recuire
avant la mise en température. Cette évacuation se fait par insufflation en continu dans le four
d’un gaz de protection ininflammable. Le débit du gaz de protection ainsi que la pression
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7.3

7.4

7.5

8. Technical re

8.1

Coils can contain junction welds, that is welds made to join hot-rolled material used to
obtain cold-rolled strip. Similarly, coils can contain welds or discontinuities resulting from
the removal of defective zones after final cold rolling.

If necessary, the marking of welds or discontinuities can form the subject of special
agreement when ordering.

The most usual values for the internal diameter of coils are approximately 500 mm and
600 mm. The recommended value is approximately 500 mm. The external diameter should be
the subject of agreement when ordering.

Delivery condition

ffect
itsffurther application or use.
g y, in
thg delivery condition, exhibit residual curvature as well as certain/A Stredses. Rrgcau-
tio Appli-
cafion or use of the material.

[he material is usually delivered without an insulating cp4

Sulface condition

[he surfaces shall be uniform and clean. Isolated i
crgcks, etc., can be tolerated if the thickness remai

ters,

[he surface condition and in pargicu $roug 5 ¢ ct of
agreement when ordering.

Sujtability for cutting

without causing premature wear of
thg tools; it shall be abde to < 3 the usual shapes thus ensuring prgcise
wqrking with apprgpria i ition. If there are special requirements [with
reg sifearing, these shall be established between
su

M,

The magnetite properties (magnetic flux density and specific total loss) only apply tp test
spgcimens in the reference condition which is obtained by the following heat treatment.

The test strip shall be subjected to a heat treatment in a decarburizing atmosphere at the
temperature specified in Tables I or II and shall be maintained for 2 h at this temperature. The
heating rate shall not exceed 200°C/h. The cooling rate between the temperatures specified in
Tables I and II and 550°C shall not exceed 120°C/h. The gas necessary for decarburization
shall consist of 20% H,, 80% N, with water vapour, the dew-point being +20°C at atmo-
spheric pressure.

The establishment of the decarburizing atmosphere requires the removal of air from the
annealing furnace before raising the temperature. This removal is effected by continuously
purging the furnace with an inert protective gas. The flow and pressure of the decarburizing
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doivent étre réglés de fagon a assurer une bonne décarburation en tout point de ’éprouvette et
un renouvellement complet de I'atmosphére du four plusieurs fois pendant le recuit.

Il est recommandé que les bandes n’aient pas de contact entre elles.

8.1.2 Induction magnétique
Les valeurs minimales garanties pour I'induction magnétique dans le cas des intensités de
champ H de 2 500, 5 000 et 10 000 A/m sont indiquées dans les tableaux I et I1.
L’induction magnétique peut étre déterminée soit en champ magnétique continu, soit en
champ magnétique alternatif (exprimé en valeur de créte) a la fréquence pour laquelle les
pertes totales spécifiques ont été spécifiées.

Le type de I’essai peut étre choisi par accord entre les parties.

8.1.3 Pertes totales spécifiques

Les valeurs maximales garanties des pertes totales spécifique
sont indiquées dans les tableaux I et I1.

Les pertes totales spécifiques sont garanties pour une ind

cramme,

T. Elles

8.1.4  Anisotropie des pertes et du champ d’aimantation

L’anisotropie des pertes et du champ d’ai entre les

parties lors de la commande.

8.2
8.2.1 Epaisseur

— IDécart toléré pan ra AJdépaisse unité de

réce
— la diftécenee

uf nominale A I'intérieur d’'une méme unité de réceptipn est de
inale. Dans les zones influencées par les soudures (vir para-
. Si cette
vent étre,

doit pas

:- ““-‘i:“‘- -:“-“-‘ -‘ P€ -"---‘.- eh 3 ." ened()it
pas dépasser 0,020 mm pour les épaisseurs nominales de 0,47 mm et 0,50 mm, et 0,030 mm
pour I’épaisseur nominale de 0,65 mm.

8.2.2 Largeur
Les largeurs nominales courantes sont inférieures ou égales a 1 250 mm.
Pour les tolérances sur la largeur, une distinction est faite entre les produits livrés avec des
rives a ’état brut de laminage et les produits livrés avec rives cisaillées.
Pour les produits livrés avec des rives a I’état brut de laminage la tolérance de largeur doit
étre de *3 mm.
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gas shall be regulated to ensure good decarburization at any point on the test specimen and a

8.1.2

8.2.1

8.2.2

complete renewal of the atmosphere in the furnace several times during the heat treatment.

It is desirable that the test strips do not have any contact with each other.

Magnetic flux density

The minimum specified values for the magnetic flux density for field intensities H of 2 500,
5000 and 10000 A/m are given in Tables I and II.

The magnetic flux density can be determined in a direct current field or in an alternating
field (expressed as a peak value) at the frequency for which the total specific loss has been
specified.

The type of test can be chosen by agreement between the parties.

n in

1S an

Anisotropy of loss and magnetizing force

The anisotropy of loss and of magnetizing force ment

the permissible ¢

the differ@i

minal thickness within an acceptance unit shall be £ 8% of
the nomiral vale. he es affected by welds (see Sub-clause 7.2), the tolerance shgll be
dojubled o 2:Y ¢ gpecified by special agreement. If this double tolerance presents
proKlemsox, thetse of the material, it can be supplied, by special agreement, with a conftant

|-‘g eren ','.', -‘7'--:!‘775- De :1'!,._ a "_5 -~5‘€ 5':.'v not
exceed 0.020 mm for the nominal thicknesses of 0.47 mm and 0.50 mm, and 0.030 mm for the
nominal thickness of 0.65 mm.
Width
The available nominal widths are less than or equal to 1 250 mm.

For the width tolerance, a distinction is made between material delivered with edges in the
as-rolled condition and material delivered with trimmed edges.

For material delivered with as-rolled edges the width tolerance shall be then +(5) mm.
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8.2.3 Planéité (facteur d’ondulation)

8.2.4 Rectitude
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Pour les produits livrés avec rives cisaillées, les écarts tolérés en fonction de la largeur
nominale sont les suivants:

Largeur nominale / Ecarts permis
(mm) (mm)
I< 150 93
150 < 1< 500 o
500 < 1< 1050 e
1050 < 1< 1250 +f
Note. — Par accord particulier, les tolérances

peuvent étre toutes en moins.

La planéité n’est garantie que pour les produits }i ées. Le factqur d’on-

t de laminage, la rectitude ne [doit pas

dépasser 6 mm pour une longueuy de 2
Pour les produits : iyes cisaillegs, la xectitude ne doit pas dépasser 4 mm pour une

longueur de2m

o)
w
3

8.3
8.3.1
lumique
celle qui
9. Rece
9.1 | Généralivé

Les produifs définis par la présente norme peuvent étre commandés avec ou sans rgception
conformément 3 la Norme ISO 404. Cependant, par dérogation a la Norme ISO 404, dans le
cas d’'une commande sans réception, le producteur doit fournir un certificat donnant les
pertes totales spécifiques du matériau livré.

Une livraison est, par convention, I’ensemble des produits de méme qualité et de méme
épaisseur nominale compris dans un méme envoi.

Si une réception est convenue lors de la commande, la livraison est divisée en unités de
réception.

Pour le contrdle des caractéristiques, chaque unité de réception est constituée par 10t ou
fraction restante de la méme qualité et de la méme épaisseur nominale.

Des unités de réception différentes peuvent étre retenues par accord particulier.
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For material supplied with trimmed edges the permissible deviations as a function of the
nominal widths shall be as follows:

8.2.3 FI
E

fac

824 E
A

9. Inspe

9.1 Gen
1

. . Permissible
Nominal width [ deviation
(mm) (mm)
1< 150 o3
150 < 1< 500 oS
500 < 1< 1050 %
1080 L 1280 +2
LAY 4 1 &JV 0
Note. — By special agreement, the tolerances

can be all negative.

atness (wave factor)

latness (wave factor) is specified only for material supg edges. The W

or, expressed as a percentage, shall not exceed 2.

Hge camber

ferial delivered with trimmed edges

or material delivered with edges it
eced 6 mm over a length of 2 m.

or material deliver

bth of 2 m.

hinological charadteri

ensity

'he density of iali ified. The conventional density used to calculate
bnetic pro as given in Tables I and II, unless otherwise agreed.

'he: material défined by this standard can be ordered and supplied with or withou

yave

and

not

€ra

the

[ an

ins

bection procedure in accordance with ISO Standard 404. However, deviating f]

rom

ISO Standard 404, in the case of an order without inspection procedure the producer shall
supply a certificate stating the specific total loss of the delivered material.

A delivery is conventionally considered to be all the material of the same grade and the
same nominal thickness in a single consignment.

If an inspection procedure is agreed when ordering, the delivery shall be divided into
acceptance units.

For the checking of properties each acceptance unit shall comprise 10t or the remaining
fraction thereof, of the same grade and the same nominal thickness.

Different acceptance units can be used by special agreement.
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9.2 Prélévement des échantillons

Les échantillons destinés aux essais de réception doivent étre prélevés sur chaque unité de
réception. La premiére spire intérieure et la derniere spire extérieure des bobines doivent étre
considérées comme emballage et comme n’étant pas représentatives de la qualité du reste de la
bobine. Les échantillons doivent étre prélevés en dehors des zones de soudure et seront de pré-
férence prélevés sur les premiéres spires extérieures ou intérieures a I’exclusion de la spire
d’emballage.

Le méme échantillon doit servir au contrdle des diverses caractéristiques en observant un
ordre judicieux pour I’exécution des essais.

9.3 Préparation des éprouvettes

9.3.1| Caractéristiques magnétiques

Pour la mesure de I'induction magnétique et des pertes totales 8
pour ’essai au cadre d’Epstein de 25 cm doit étre constituée parAin
ayant les dimensions suivantes:

— longueur: 280 mm a 310 mm, la longueur étant égale aveg'une Yele: 0,5 min;

fouvette
bandes

— largeur: 30 mm % 0,2 mm.

La moitié des bandes est prélevée parallélement ge epl’autre mojtié per-
pendiculairement, en assurant une répartition ¢ : i bandes
doivent étre soigneusement découpées sans dé ¢ ou le pomg:onnnage ne
doit étre effectué qu’avec des outils bien af fltés. ncen ax1ma1e de la directipn de la
découpe par rapport a la directiq “@

Lorsque la largeur du produit ¢ pour ur/ prélévement des bandes trans-

versales de la longueur prescrite, 1e i¢ deivent étre prélevées que dans le [sens du
laminage.

932
rouvette

9.4
¢ de récep-
érpture de
]doivent
94.1

Pubhication4Q4-2 dela CEI.

9.4.2 “\Caractéristiques géométriques et tolérances

9.4.2.1 Epaisseur

La mesure de I’épaisseur doit étre effectuée en utilisant un comparateur d’une précision de
0,01 mm.

Pour les produits de grande largeur, les mesures sont faites & au moins 40 mm des rives
cisaillées et & au moins 50 mm des rives 4 ’état brut de laminage. Pour les bandes étroites, des
accords particuliers peuvent étre prévus lors de la commande.

9.4.2.2 Largeur
La largeur soit étre mesurée perpendiculairement a I’axe longitudinal de la bande.
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9.2

9.3
9.3.1

9.4

9.4.1

9.4.2 Gleometric characteristics and tolerances

9.4.2.

Sampling

Samples for acceptance tests shall be selected from each acceptance unit. The first internal
turn and the last external turn of the coils shall be considered as packing not representative of
the quality of the rest of the coil. The samples shall be taken from outside weld zones and
should preferably be selected from the first external and internal turns excluding the packing
turns.

The same sample shall serve for checking the various properties, a logical order being
observed for carrying out the tests.

Preparation of test specimens

agnetic properties

or the measurement of magnetic flux density and specific total loss

he test specimen

ell-
p di-

ired
ing

sistofa2m feng h stri
Te} methods

fests

sh ered

cof efer-
eng
M

T hall be made using a 25cm Epstein frame in accordance with IEC Publi-
cat

1 Thickness

The measurement of thickness shall be made using a micrometer with an accuracy of
0.01 mm.

For wide material, the measurements shall be made at least 40 mm from trimmed edges and
at least 50 mm from edges in the as-rolled condition. For narrow strips, special agreement can
be made when ordering.

9422 Width

Width shall be measured perpendicular to the longitudinal axis of the strip.
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9.4.2.3 Planéité (facteur d’ondulation)
L’éprouvette doit étre placée sur un marbre suffisamment grand de maniére qu’elle ne

dépasse aucun des bords; elle est ensuite soulevée d’un cote et on la laisse retomber.

La hau-

teur d’ondulation maximale h et la longueur d’ondulation L doivent étre mesurées (voir
figure 1, page 24). Ne sont prises en considération que les ondulations complétes. Lors de cet-

te détermination, la courbure résiduelle ne doit pas étre prise en considération.
Le facteur d’ondulation est égal & 100 %

9.4.2.4 Rectitude

9.5

10.

11.

On doit placer une régle en contact avec les extrémités du coté concave, et on doit

P L1 entre la sive et la régle (voir figure 2 24)

Essais complémentaires

Lorsqu’un essai ne donne pas le résultat exigé, il doit &
d’éprouvettes provenant d’autres parties de ’unité de réce
taires doivent donner des résultats satisfaisants; dans ce
ala commande.

Type dupreduit et la désignation de la qualité (voir article 6).
b)<{Les dimensions requises de la bande (y compris toute limitation sur le diamétre ¢

mesurer

bte doublé

plémen-
onforme

nt nette-

hent 4 la

"utilisa-
nande:

Xtérieur

de la bobine) (voir paragraphes /.2 et 8.2.2).

¢) Quantité requise (y compris toute limitation de la masse d’une bobine) (voir para-

graphe 7.2).

d) Le type de réception requis y compris la nature des documents correspondants (voir para-

graphe9.1).

e) Toute prescription particuliére relative au marquage des soudures ou discontinuités (voir

paragraphe 7.2).
/) Toute prescription particuliére relative a ’état de surface (voir paragraphe 7.4).

g) Toute autre prescription particuliére.
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9.4.2.3 Flatness (wave factor)

The test specimen shall be placed on a surface table sufficiently large that it does not over-
hang the edges; it is then lifted up on one edge and allowed to fall back. The height of the max-
imum wave h and the length of the wave L shall be measured (see Figure 1, page 24). Only
completed waves shall be taken into account. During this determination, the residual curva-
ture shall not be taken into account.

The wave factor is equal to 100 %

9.4.2.4 Edge camber

9.5 Re

10.

11.

A ruler shall be placed in contact with the extremities of the concave side and the maximum
gap-betweenthe-eage-anatne-rulershan-be-measurea(see i 8 =

Sts

ber
fac

4

Complaints

Ihternal or external defe the
method of working or the j
The purchaser sha ness
of the claim by prese
In all case@ : vith
ISQ Standard 4
Orderi
Fpr ser

ype of matetiad’and the designation of the grade (see Clause 6).

b) Thé.dimensions of strip required (including any limitations on the external diameter ¢f a
coil) (see Sub-clauses 7.2 and 8.2.2).

¢) Quantity required (including any limitations on the weight of a coil) (see Sub-clause 7.2).

d) The inspection procedure required including the nature of the related documents (see Sub-
clause 9.1).

e) Any special requirements for marking of welds or discontinuities (see Sub-clause 7.2).

f) Any special requirements for surface condition (see Sub-clause 7.4).

g) Any other special requirements.
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TABLEAU 1

Caractéristiques magnétiques garanties a 50 Hz
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Pertes totales Induction magnétique
spécifiques minimale (T) en champ
. . pecitiq alternatif ou en champ )
» Epaisseur Traitement maximales continu ayant Masse volumique
Qualité nominale de référence (W/kg)D une intensité de: 1) 3) conventionnelle
2500 5000 10000
2 3
(mm) (£10°C) I,ST 1,0T? A/m A/m A/m (kg/dm3)
340-50-E 5 840 3,40 1,40 1,52 1,62 1,73 7,65
390-50-E 5 840 3,90 160 154 164 175 7.70
430-50-E 5 h 790 4,50 1,90 1,55 1,65 7 7475
560-50-E 5 790 5,60 2,40 1,56 1,66 Y 1,77 7180
390-65-E 5 840 3,90 1,60 7
450-65-E 5 0.65 840 4,50 1,90
520-65-E 5 ’ 790 5,20 2,20 7
630-65-E S 790 6,30 2,70 7

1) Cgs valeurs ne concernent que des éprouvettes dans I’état de référence (
2) Vdleurs données a titre indicatif seulement.

3) D¢puis de nombreuses années, il est courant de donner des valdurs d2i
ci{dessus. En fait, le cadre d’Epstein mesure la polarisation
J¥ B-ugH
ou:
J |est la polarisation magnétique
B [est I'induction magnétique
Holest la constante magnétique
Hiest le champ magnétique

€O

Pq

valeurs ci-dessus doivent étre diminuees de 0,0 1NL.paur obtenir fa polarisation magnétique.

gligeable, mais pour 'intensité de champ de 10000 A/m, les
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