《高磁导率低矫顽力软磁合金》团体标准编制说明

1、 任务来源
贯彻落实中共中央、国务院印发的《国家标准化发展纲要》中大力发展团体标准的有关要求，制定满足市场和创新需要的团体标准，落实国家关于钢铁行业高质量发展的政策导向，满足生产企业和下游用户对高磁导率低矫顽力软磁合金产品标准的实际需求，提出《高磁导率低矫顽力软磁合金》团体标准制定项目。
本标准由中国特钢企业协会提出并归口。由北京北冶功能材料有限公司、冶金工业规划研究院、北冶功能材料（江苏）有限公司、有研资源环境技术研究院（北京）有限公司、国标（北京）检验认证有限公司等起草，并共同参与前期研究、调研和标准的编制、修改、技术数据验证以及标准推广等工作。
2、 制定本标准的目的和意义
我国已经成为全球磁性材料产量最大的国家，其中软磁材料行业产量超过全球产量的73%。同时，我国也在不断研究和开发高磁导率低矫顽力软磁合金，并且已经取得了一些重要的研究成果。
在国外，一些发达国家如美国、日本、德国等在高磁导率低矫顽力软磁合金的研究和生产方面也处于领先地位，具有较高的技术水平和产品质量。这些国家的企业在技术和市场上都具有较大的优势，对我国的高磁导率低矫顽力软磁合金产业形成了竞争和挑战。
《高磁导率低矫顽力软磁合金》团体标准立项的目的是为了规范高磁导率低矫顽力软磁合金的生产和使用，提高产品质量和技术水平，促进该领域的技术创新和发展。
高磁导率低矫顽力软磁合金是一种重要的电子材料，广泛应用于电子、通信、能源、医疗等领域。制定该标准可以促进该领域的技术创新和发展，提高产品的性能和质量，推动相关产业的发展，同时也有利于提高我国在该领域的技术水平和国际竞争力。
目前国内外对于高磁导率低矫顽力软磁合金的生产和使用还没有统一的标准，产品质量和技术水平存在较大的差异，这不仅影响了产品的性能和使用效果，也制约了该领域的技术创新和发展。因此，制定该标准可以规范该领域的产品生产和质量控制，提高产品的性能和质量，推动相关产业的发展，同时也有利于提高我国在该领域的技术水平和国际竞争力。
3、 标准编制过程
2023年5月，前期调研阶段：标准牵头单位完成标准化对象确定，调研行业现状。
2023年6月，成立标准工作组：标准牵头单位联合各参编单位成立标准工作组，通过整理分析市场需求、客户情况，编制完成用于标准立项申报的标准草稿，并制定工作计划。
2023年12月，标准工作组向中国特钢企业协会提出立项申请。
2024年3月：召开标准启动会，围绕标准草案进行讨论，并按照与会意见和建议作进一步修改，形成征求意见稿，发出征求意见；
2024年4月：计划完成征求意见处理、形成标准送审稿；
2024年5月：计划完成该标准审定会和标准报批稿，上报中国特钢企业协会审批；
2024年5月：计划完成该标准发布、实施。
4、 标准编制原则
标准制定过程中，充分考虑了利益相关方的目标和诉求，按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》等进行标准的起草，使标准更严谨、更规范。标准的制定遵循以下原则：
a）市场需求导向：在编制标准时，充分考虑了市场需求，同时，也关注了市场的发展趋势，以适应未来可能出现的新需求。
b）全面性和准确性：在标准制定过程中，邀请了领域内的专家和学术研究人员等各方参与，以确保标准的全面性和准确性。
c）合规性与法规：制定标准时应遵循国家和国际的法规和法律要求，以确保产品在法律框架内合规。
d）透明度与可追溯性：标准的编制过程是透明的，任何相关方都能够参与和了解标准的内容，确保了产品、标准的可追溯性。
5、 主要技术内容
1. 范围
本文件规定了高磁导率低矫顽力软磁合金的牌号表示方法、订货内容、尺寸、外形、重量、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志和质量证明书。
本文件适用于截面尺寸（直径、边长、厚度或对边距离）为3.0mm～250mm的高磁导率低矫顽力软磁合金棒材（圆钢、方钢、扁钢等的总称）。
2. [bookmark: _Toc142923280][bookmark: _Toc160616003][bookmark: _Toc160528358][bookmark: _Toc142921716][bookmark: _Toc160616112]牌号表示方法
[bookmark: _Toc142923281][bookmark: _Toc160528359][bookmark: _Toc160616113][bookmark: _Toc142921717][bookmark: _Toc160616004]合金的牌号为1J72和1J73。
3. 订货内容
按本文件订货的合同或订单应包括下列内容：
a) 本文件编号；
b) 产品名称；
c) 牌号；
d) 尺寸规格；
e) 重量（或数量）；
f) 交货状态；
g) 特殊要求。
4. [bookmark: _Toc160616005][bookmark: _Toc160528360][bookmark: _Toc160616114][bookmark: _Toc142921726][bookmark: _Toc142923288]冶炼方法
合金应经真空或非真空感应炉冶炼，也可采用能满足本标准要求的其它方法冶炼。
5. [bookmark: _Toc142921727][bookmark: _Toc160528361][bookmark: _Toc142923289][bookmark: _Toc160616006][bookmark: _Toc160616115]交货状态
合金以热轧或热锻状态交货。
6. [bookmark: _Toc142921718][bookmark: _Toc160528362][bookmark: _Toc160616116][bookmark: _Toc160616007][bookmark: _Toc142923282]外形
[bookmark: _Toc160528363][bookmark: _Toc160616117][bookmark: _Toc142921721][bookmark: _Toc160616008]6.1 弯曲度
合金成品应平直，弯曲度每米应小于等于4 mm，总弯曲度应小于等于总长度的0.4%。
[bookmark: _Toc142921722][bookmark: _Toc160616009][bookmark: _Toc160616118][bookmark: _Toc160528364]6.2 不圆度
成品圆棒的不圆度应小于等于直径公差的70%，方棒在同一截面对角线之差应小于等于边长公差之半。
7. [bookmark: _Toc160616119][bookmark: _Toc142921724][bookmark: _Toc142923286][bookmark: _Toc160528365][bookmark: _Toc160616010]要求
[bookmark: _Toc160528366][bookmark: _Toc160616011][bookmark: _Toc160616120][bookmark: _Toc142923283][bookmark: _Toc142921719][bookmark: _Toc142923287][bookmark: _Toc142921725]7.1化学成分
7.1.1合金的化学成分（熔炼分析）应符合表1的规定。
合金的牌号及化学成分（熔炼分析）
	牌号
	化学成分（质量分数）
%

	
	C
	Si
	Mn
	P
	S
	Cu
	Cr
	Ni
	Mo
	Fe

	1J72
	≤0.03
	0.15～0.30
	0.30～0.60
	≤0.02
	≤0.02
	—
	—
	74.00～75.00
	—
	其余

	1J73
	≤0.03
	0.15～0.40
	0.20～0.80
	≤0.02
	≤0.02
	＜2.00
	0.10～0.40
	70.00～73.50
	0.50～2.00
	其余


7.1.2合金的成品化学成分允许偏差应符合GB/T 222—2006的规定。
[bookmark: _Toc160616012][bookmark: _Toc160528367][bookmark: _Toc160616121]7.2尺寸及允许偏差
合金热锻/轧棒材（圆钢、方钢）成品的尺寸及允许偏差应符合表2的规定。成品定尺或倍尺交货时，应在合同中注明，其长度允许偏差为。
尺寸及允许偏差（圆钢、方钢）
单位为毫米
	公称直径或边长
	允许偏差

	15～35
	±2.0

	＞35～50
	±3.0

	＞50～80
	±4.0

	＞80～100
	±6.0

	＞100～250
	±10.0


合金热锻/轧扁材成品的尺寸及允许偏差应符合表3的规定。成品定尺或倍尺交货时，应在合同中注明，其长度允许偏差为。
尺寸及允许偏差（扁材）
单位为毫米
	公称厚度
	厚度允许偏差
	公称宽度
	宽度允许偏差

	3.0～4.0
	±0.20
	100～250
	+3.0～-2.0

	＞4.0～7.0
	±0.30
	
	

	＞7.0～13.0
	±0.40
	
	

	＞13.0～22.0
	±0.50
	
	


[bookmark: _Toc160616013][bookmark: _Toc160528368][bookmark: _Toc142921728][bookmark: _Toc160616122][bookmark: _Toc142923290]7.3磁性能
合金经热处理后的直流磁性能应符合表4的规定。
合金经热处理后的磁性能
	牌号
	μ0.001/（mH/m）
	μm/（mH/m）
	Bs/（T）
	Hc/（A/m）

	1J72
	≥20
	≥200
	≥1.15
	＜2.0

	1J73
	≥18
	≥150
	≥1.10
	＜2.5

	注：Bs在20Oe测试


[bookmark: _Toc142923291][bookmark: _Toc160616123][bookmark: _Toc142921729][bookmark: _Toc160616014][bookmark: _Toc160528369]7.4低倍组织
合金的低倍组织应按GB/T 1979—2001检验并评级。在合金成品横向酸浸低倍试片上不允许有缩孔、气泡、翻皮、疏松、内裂和肉眼可见的夹杂等冶金缺陷，中心疏松、一般疏松、锭型偏析的合格级别应符合表5的规定。
合格级别
	类型
	中心疏松
	一般疏松
	锭型偏析

	合格级别，
不大于
	2.0
	1.5
	1.0


[bookmark: _Toc142921730][bookmark: _Toc160528370][bookmark: _Toc142923292][bookmark: _Toc160616124][bookmark: _Toc160616015]7.5塔形发纹
经供需双方协商，并在合同中注明，合金成品可进行塔形发纹酸浸试样检验。发纹的数量和长度应符合表6的规定。
钢棒的塔形发纹
	类型
	发纹总条数
条
	发纹最大长度
mm
	发纹总长度
mm
	每阶发纹条数
条
	每阶发纹总长度
mm

	要求
小于等于
	5
	6
	20
	3
	10


[bookmark: _Toc160528371][bookmark: _Toc142921731][bookmark: _Toc160616016][bookmark: _Toc142923293][bookmark: _Toc160616125]7.6表面质量
7.6.1 合金成品的表面不允许有裂纹、折叠、斑疤。允许有不超出尺寸偏差的划痕、小斑疤、凹痕。局部缺陷允许通过修磨予以清除，清除后应保证最小允许尺寸。
7.6.2 供机械加工用棒材（圆钢、方钢）或扁材的表面上缺陷深度不得超过允许偏差之和的3/4。
[bookmark: _Toc160616017][bookmark: _Toc142923294][bookmark: _Toc142921732][bookmark: _Toc160616126][bookmark: _Toc160528372]7.7超声探伤
7.7.1 合金成品的超声探伤质量应达到GB/T 4162—2022中表4质量等级中B级的规定。
7.7.2 直径或边长不超过80cm的棒材（圆钢、方钢）或扁材，采用液浸聚焦探头或联合双探头进行检测。
[bookmark: _GoBack]7.7.3 直径超过80cm的棒材（圆钢、方钢），采用接触法或以液浸法进行检测。
6、 与国内其它法律、法规的关系
制定本标准时依据并引用了国内有关现行有效的标准，也不违背国内其它行业标准、法律、法规及强制性标准的有关规定。
7、 标准属性
本标准属于中国特钢企业协会团体标准。
8、 标准水平及预期效果
随着电子、通信、汽车、航空航天等领域的快速发展，对高磁导率低矫顽力软磁合金的需求不断增加。该标准所述的软磁合金具有高磁导率、低矫顽力等优点，可广泛应用于电子、通信等领域，满足市场需求。通过推广应用该标准，可提高产品质量和生产效率，降低生产成本，提高企业的经济效益。推广应用该标准可促进我国软磁合金产业的发展，提高我国在国际市场上的竞争力，同时也有助于推动相关领域的技术进步。
预期达到的经济效果:
提升产品质量：通过执行该标准，可提高软磁合金的产品质量和稳定性，满足市场需求。
降低生产成本：通过优化生产工艺和提高生产效率，可降低生产成本，提高企业的盈利能力。
拓展市场份额：通过推广应用该标准，可提高我国软磁合金在国际市场上的竞争力，拓展市场份额。
推动产业升级：该标准的推广应用可促进我国软磁合金产业的升级和转型，提高整个行业的水平。
九、 贯彻要求及建议
宣传推广：加强对《高磁导率低矫顽力软磁合金》标准的宣传和推广，提高相关工程技术人员对标准的认识和了解，加强标准的执行力度。
监督检查：加强对《高磁导率低矫顽力软磁合金》标准的监督和检查，确保标准的严格执行。
反馈改进：及时收集相关工程技术人员对《高磁导率低矫顽力软磁合金》标准的反馈意见和建议，对标准进行不断改进和完善，提高标准的适用性和可操作性。
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