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[bookmark: BKQY]前    言
本文件按照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》的规定起草。
[bookmark: _Hlk146018929]本文件代替GB/T 29655-2013 《钕铁硼速凝薄片合金》,与GB/T 29655-2013相比，除编辑性修改外，主要技术变化如下：
a) 删除了术语与定义 “速凝钕铁硼合金薄片”里关于厚度和微观组织的描述（见3.1，2013版的3.1）；
b) 删除了原来的数字牌号，增加了“分类与牌号”（见4，2013版的4.1）；
c) 更改了牌号个数，由4个牌号更改为3个牌号（见5，2013版的4.3-4.6）；
d) 删除了原版中“4.2化学成分”，增加了附录A速凝钕铁硼合金薄片的化学成分（见附录A，2013版的4.2）
e) 更改了主要化学成分控制精度中牌号名称及部分牌号的参数（见5.1，2013版的4.3）；
f) 更改了杂质含量中牌号名称及部分参数，删除了杂质中Ti含量的要求（见5.2，2013版的4.4）；
g) 更改了厚度中牌号名称及参数（见5.3，2013版的4.5）；
h) 更改了微观组织中牌号名称及部分参数（见5.4，2013版的4.6）；
i) 更改了微观组织检测方法，增加了附录B（见附录B，2013版的5.3.4）；
j) 增加了取样件（袋）数的要求（见7.4.1，2013版的6.4.1）
k) 更改了“产品的包装、标志、运输、贮存和随行文件”的内容（见8，2013版的7）。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由全国稀土标准化技术委员会（SAC/TC 229）归口。
本文件起草单位： 
本文件主要起草人： 
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为： 
本文件于2013年首次发布，本次为第一次修订。
GB/T XXXXX-20XX

3
速凝钕铁硼合金薄片
1 范围
[bookmark: _Hlk145930632]本文件规定了速凝钕铁硼合金薄片的分类与牌号、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志、运输、贮存及随行文件。
本文件适用于烧结钕铁硼永磁材料用速凝钕铁硼合金薄片。
2 规范性引用文件
[bookmark: _Hlk145930667]下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
[bookmark: _Hlk145930680]GB/T 8170 数值修约规则与极限数值的表示和判定
GB/T 15676 稀土术语
GB 39176 稀土产品的包装、标志、运输和贮存
XB/T 617 钕铁硼合金化学分析方法（所有部分）
3 术语与定义
GB/T 15676界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
[bookmark: _Hlk145930708]3.1  
速凝钕铁硼合金薄片  strip-casting neodymium iron boron alloy flakes
将熔融的钕铁硼合金浇注到转动的金属冷却辊上，使熔体快速凝固而制备成的薄片状产品。
3.2  
[bookmark: OLE_LINK1][bookmark: OLE_LINK4]速凝钕铁硼合金薄片的贴辊面 the roller surface side of strip-casting neodymium iron boron alloy flakes
速凝钕铁硼合金薄片在制备过程中，与金属冷却辊表面相接触的表面。
3.3  
速凝钕铁硼合金薄片的自由面 the free surface side of strip-casting neodymium iron boron alloy flakes
速凝钕铁硼合金薄片在制备过程中，与贴辊面相对，并与气氛接触的表面。
4 分类与牌号
4.1 产品分类
速凝钕铁硼合金薄片产品按照稀土含量控制精度、硼含量控制精度、杂质含量、厚度和微观组织分为：SC-NdFeB-20/02、SC-NdFeB-30/03、SC-NdFeB-40/04三个牌号。
4.2 牌号表示方法
速凝钕铁硼合金薄片的牌号由产品的工艺类别、元素符号和阿拉伯数字组成，共分三个层次，具体表示方法如下：
SC-NdFeB-ΧΧ/ΧΧ
                       第四层次：代表硼含量控制精度，用其值的小数点后两位数字表示；
                           第三层次：代表稀土含量控制精度，用其值的小数点后两位数字表示；
                           第二层次：代表钕铁硼，用元素符号NdFeB表示；
                       第一层次：代表工艺类别，用英文字母SC表示。
示例：
SC-NdFeB-20/02表示速凝钕铁硼合金薄片，稀土含量控制精度为±0.20（质量分数%），硼含量控制精度为±0.02（质量分数%）。
5 技术要求
5.1 主要化学成分控制精度
产品的化学成分参见附录A，主要化学成分控制精度应符合表1的规定，如需方对产品有特殊要求，供需双方可另行协商确定。
表1
	牌号
	SC-NdFeB-20/02
	SC-NdFeB-30/03
	SC-NdFeB-40/04

	主要化学成分控制精度（质量分数）/%
	稀土
	±0.20
	±0.30
	±0.40

	
	硼
	±0.02
	±0.03
	±0.04


5.2 杂质含量
产品的杂质含量应符合表2的规定，如需方对产品有特殊要求，供需双方可另行协商确定。
表2
	牌号
	SC-NdFeB-20/02
	SC-NdFeB-30/03
	SC-NdFeB-40/04

	杂质含量，不大于（质量分数）/%
	稀土杂质
	0.100
	0.150
	0.200

	
	非稀土杂质
	C
	0.020
	0.025
	0.030

	
	
	N
	0.003
	0.004
	0.005

	
	
	O
	0.020
	0.030
	0.030

	
	
	Ca
	0.020
	0.020
	0.020

	
	
	Si
	0.030
	0.030
	0.030

	
	
	Mn
	0.030
	0.030
	0.030

	注:稀土杂质是指由原材料或制备过程中引入的、非有意添加的稀土元素。


5.3 厚度
产品的厚度分布在0.1mm～0.5mm之间，产品厚度应符合表3的规定，如需方对产品有特殊要求，供需双方可另行协商确定。
表3
	牌号
	SC-NdFeB-20/02
	SC-NdFeB-30/03
	SC-NdFeB-40/04

	（μ±0.05）mm的分布率
	≥85%
	≥80%
	≥70%

	注：“μ”为产品的平均厚度值。


5.4 微观组织
[bookmark: _Hlk183526048]从垂直于速凝钕铁硼合金薄片的贴辊面和辊痕方向的截面观察，产品的微观组织由近似平行排列或呈发散状排列的柱状晶主相和沿主相晶界分布的富稀土相组成；柱状晶的宽度范围为0.2μm～20μm，平均宽度为1μm~5μm；贴辊面一侧允许存在少量等轴晶。产品微观组织应符合表4的规定，如需方对产品有特殊要求，供需双方可另行协商确定。
表4
	牌号
	SC-NdFeB-20/02
	SC-NdFeB-30/03
	SC-NdFeB-40/04

	微观组织
	柱状晶比例≥90%
无-Fe
	柱状晶比例≥80%
无-Fe
	柱状晶比例≥70%
无-Fe


5.5 外观
5.5.1 产品为铸态，断截面呈银灰色金属光泽，不规则片状。
5.5.2 产品的表面应平整光洁，贴辊面呈银灰色金属光泽，自由面呈银灰色或者灰暗色，两面均允许有轻微的异色和少量的麻点、气孔、斑疤、凹痕、辊痕等缺陷。
6 试验方法
6.1 化学成分分析
产品中化学成分的分析方法按XB/T 617的规定进行，产品中对于XB/T 617没有涵盖或者供需双方没有约定的元素按供需双方协商进行。
6.2 厚度检验
产品的厚度采用螺旋测微器或其他合适的仪器（精度不低于0.01mm）进行测量。随机抽取N片（N≥100）产品的样品，每片样品随机测量一个点的厚度，根据测量结果计算N片样品的平均厚度μ，并统计带片厚度在(µ-0.05) mm ~ (µ+0.05) mm范围内所占的比例作为（µ±0.05）mm的分布率。
6.3 微观组织检验
产品微观组织的检验方法参见附录B。
6.4 外观检验 
产品外观在自然光条件下用目视检查。
6.5 数值修约 
检验相关数据的数值修约规则按GB/T 8170的规定进行。
7　检验规则
7.1 检查与验收
7.1.1 产品由供方或第三方进行检验，保证产品质量符合本标准规定，并填写产品质量证明书。
7.1.2 需方应对收到的产品按本标准的规定进行检验，如检验结果与本标准规定不符时，应在收到产品之日起3个月内向供方提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，可委托双方认可的单位进行，并在需方共同取样。 
7.2 组批
产品应成批检验，每批应由同一牌号的产品组成。
7.3 检验项目
每批产品应进行化学成分、厚度和微观组织的检验。
7.4 取样与制样
7.4.1 取样
每批产品取样件(袋)数按表5规定进行。
表5
	每批件（袋）数
	1
	2~10
	11~60
	61~100
	＞100

	取样件（袋）数
	1
	2
	3
	4
	5



每件（袋）产品仲裁取样数量按表6的规定进行，分别从每件（袋）产品的上、中、下部位取等量样品并混合均匀。
表6
	每件（袋）重量 / kg
	≤500
	＞500

	取样重量 / kg
	0.5
	1



7.4.2 化学成分的检验	
化学成分分析的仲裁取样方法为：从7.4.1所取的样品中取出100g，将其破碎至粒径小于1mm的块，混合均匀，在混合好的样品中取10g，取好的片状样品应迅速放入塑料袋中真空封装。
7.4.3 厚度的检验
    带片厚度分析的仲裁取样方法为：从7.4.1所取的样品中任意取100片，每片样品随机选取一点测量厚度。
7.4.4 微观组织的检验
微观组织分析的仲裁取样方法为：从7.4.1所取的样品中任意取20片。
7.5 检验结果判定
化学成分、厚度和微观组织检验结果中有不合格项时，则从该批产品中取双倍试样对不合格项进行重复检验，如仍有不合格项，则判该批产品为不合格。
外观检验不合格，则直接判该批产品为不合格。
8  包装、标志、运输、贮存及随行文件
8.1 包装、标志、运输和贮存
产品的包装、标志、运输和贮存应按GB 39176的规定进行。
8.2 随行文件
每批产品应附有随行文件，包括但不限于：
a) 产品合格证（包括供方信息、产品信息、文件编号、出厂日期或包装日期）；
b) 质量证明书（包括制造商名称、产品名称、牌号、批号、净重和件数、文件编号、出厂日期或包装日期）；
c) 分析检验报告。












































附 录 A
(资料性)
[bookmark: OLE_LINK5][bookmark: OLE_LINK6]速凝钕铁硼合金薄片的化学成分
速凝钕铁硼合金薄片的主要成分为钕(Nd)、铁(Fe)、硼(B)，为了获得不同性能，材料中的钕可用部分镨(Pr)、铈（Ce）、镝(Dy)、铽（Tb）等其他稀土金属替代，铁可被钴(Co)、铜（Cu）、铝(Al)、锆（Zr）、铌（Nb）、镓（Ga）等其他金属部分替代。速凝钕铁硼合金薄片的化学成分见表A.1。
[bookmark: _Hlk183531416]表A.1 速凝钕铁硼合金薄片的化学成分
	组分
	Nd
	Pr、Ce、Dy、Tb等
	B
	Co
	Cu、Al、Zr、Nb、Ga等
	Fe

	含量（质量分数）
	15~40
	0~20
	0.8~1.3
	0~15
	0~3
	余量


















附 录 B
(资料性)
速凝钕铁硼合金薄片的微观组织检验方法
B.1 试样制备
B.1.1 将待测试样进行镶嵌固定，保证沿合金薄片厚度方向的横断面为打磨面，将试样进行打磨抛光。
B.1.2 根据需要确定是否对试样进行腐蚀。采用光学显微镜进行观察时，通常采用低浓度的硝酸酒精溶液腐蚀；采用扫描电子显微镜背散射电子信号进行观察时一般不需要腐蚀。
B.2 微观组织检验方法
B.2.1 柱状晶区比例的检验方法为：放大200倍，保证试样的上下边均在视场范围内并拍摄照片，利用图像处理软件分别测量所摄照片中带片的总面积以及柱状晶区的面积，计算出柱状晶区在带片中所占比例值。
B.2.2 柱状晶平均宽度的检验方法为：将试样放在扫描电子显微镜下采用背散射电子信号进行观察，放大500倍，观察带片断面的中央部位，在试样厚度方向的中间区域沿垂直于试样的厚度方向划一条直线，与视场的边界交于两点，该线段的长度与晶粒个数的比值为柱状晶的平均宽度值。
B.2.3 -Fe相的检验方法为：将试样放在扫描电子显微镜下采用背散射电子信号进行观察，放大2000倍，观察整个视场，当发现有附在基体相上且颜色比基体相更深、并呈黑色鱼骨状分布的相时，用能谱测试其成分，若该相的铁含量≥85wt%，则为-Fe相。
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