
《热双金属组元合金带材》“浙江制造”标准编制说明

1  项目背景

热双金属组元合金带材是生产热双金属用的母材，热双金属广泛用于温控器、测温计、电器开关等，随着社会的进步和科技的发展，热双金属组元合金带材及其制品在在工业、农业以及人们生活的各个领域的应用越来越广泛，是一个市场竞争充分且与人民生活息息相关的行业，也是工业制造中不可缺少的一个产业环节，更与人们的生命财产安全息息相关，有小产品、大作用、大市场、大产业的特点。
目前，国内热双金属组元合金带材及其制品无论在产品数量还是生产规模上都有了飞跃式的提高和发展，市场用量和进出口量与日俱增，中国凭借劳动力资源优势和对热双金属组元合金工艺技术的积累，已经成为全球热双金属组元合金的重要制造基地、最大的热双金属组元合金制造国和出口国。

目前热双金属组元合金带材执行行业标准JB/T 13636-2020 《热双金属组元合金 技术标准》，但JB/T 13636-2020在技术指标上离中高端需求单位的要求还有一定距离。目前国内企业在生产和交付上多采用供需双方签订的订货技术协议，该标准不能满足产品性能提升和客户对高端产品的需求。因此，有必要编制“浙江制造”团体标准《热双金属组元合金带材》，为产品制定一项达到国内一流、国际先进的技术条件，树立行业先进标准，规范和提升热双金属组元合金带材的生产制造水平。
2  项目来源
由海盐中达金属电子材料有限公司向浙江省品牌建设联合会提出立项申请，浙江省品牌联合会论证通过并印发了《关于发布2021年第二批“品字标”团体标准(“浙江制造”标准类)制定计划的通知》【浙品联[2021]6号】，《热双金属组元合金带材》团体标准的制定列入年度计划。
3   标准制定工作概况

3.1  标准制定相关单位及人员
3.1.1  本标准牵头组织制定单位：浙江蓝箭万帮标准技术有限公司
3.1.2  本标准主要起草单位：海盐中达金属电子材料有限公司
3.1.3  本标准参与起草单位： 
3.1.4  本标准起草人为：
3.2  主要工作过程

3.2.1  前期准备工作。
按照“浙江制造”标准工作组构成要求，组建标准研制工作组，明确标准研制重点和提纲，明确各参与单位或人员职责分工、研制计划、时间进度安排等情况。
研制计划及时间进度安排如下：
1）2021.01～03月，在公司内部成立标准研制小组，收集相关国内外标准和资料，召开内部专题讨论会，讨论标准设置技术指标、试验方法等条款，编制标准草案和立项建议书，完成项目申报、等待立项；

2）标准立项后，标准研制小组完善标准草案，形成标准工作组讨论稿；

3）2021年6月25日：召开标准研制启动研讨会议，邀请政府机构、科研院所、使用单位、院校、检测单位、生产单位等各方面的专家对标准进行研讨；

4）2021年7月20日：标准研制小组根据公司内部的讨论结果和启动研讨会议上提出的意见和建议，形成征求意见稿；

5）2021年8月（计划）：广泛征求意见（1个月），并对征求到的意见进行汇总讨论，并修改完善标准，形成送审稿；

6）2021年9月（计划）：召开标准评审会议；

7）2021年10月（计划）：根据评审意见，修改完善标准并报批。 
3.2.2  标准草案研制。
标准起草小组搜集了国内外相关标准和资料，主要以JB/T 13636-2020 《热双金属组元合金 技术标准》为基础，参考美国ASTM B753-2018，并与国内同类产品进行比对，分析各项目标指标的先进性、合理性及可行性。对基本要求中的研发设计、原材料、工艺装备和检验检测等先进性方面进行了研讨，确定了4项基本要求；对质量承诺方面的先进性进行了研讨，确定了客户投诉响应时间等要求；按照“浙江制造”标准制订框架要求、标准编制理念和定位要求，在广泛收集、分析国内外相关技术文献和资料，并向相关生产企业和用户征求对标准的意见，在对搜集的意见和建议进行分析和研究的基础上，编制标准草案。

主要增加和完善的项目指标如下：

1）提升了厚度允许偏差。尺寸公差精度提高，有利于热双金属被动层和主动层比例稳定；

2） 平均线热膨胀系数规定了范围。行标规定了最大值或最小值，美标大多牌号为典型值，修改后平均线热膨胀系数更加合理，有利于提高下游产品热双金属温曲率和比弯曲的稳定性；

3） 电阻率要求高于JB/T 13636-2020，基本等同于ASTM B753-2018，提高直热式热双金属元器件动作特性的稳定性；

4） 维氏硬度要求高于JB/T 13636-2020，利于下游产品热双金属生产过程中的复合轧制；
5） 较JB/T 13636-2020和ASTM B753-2018增加了牌号Ni32Co4Cu，该牌号用于高灵敏度热双金属带材的生产，是先进材料超级因瓦合金Ni32Co4Cu首次加入热双金属组元合金。
本标准的编制研制符合“浙江制造”的“精心设计、精良选材、精工制造、精诚服务”的精品理念。
2021年6月25日召开了《热双金属组元合金带材》标准启动会暨第一次研讨会，海盐中达金属电子材料有限公司、浙江蓝箭万帮标准技术、杭州方量企业管理有限公司、钢铁研究总院、佛山通宝精密合金股份有限公、桂林电器科学研究院有限公司、中科院宁波材料所、杭州电子科技大学、宝武特种冶金有限公司参与本次会议，根据研讨会专家建议，对标准稿主要进行了如下修改：
1) 对标准的格式和结构进行调整。如前言的格式和内容、技术要求中的表格形式、第8章的章标题与结构；

2) 增加术语和定义引用的标准；
3) 对“基本要求”的内容进行梳理优化；

4) 技术要求中，表1和表2的尺寸范围重新明确；可增加其他合金牌号的技术要求；
5) 修改调整“检验规则”的结构与内容；
6) 修改“包装”引用的标准、重新梳理“贮存与运输”的内容；
7) 修改“质量承诺”的内容，要求响应时间更快。
经全体参会人员讨论后，上述建议被采纳。
3.2.3  征求意见
征求意见范围、对象；意见的回收、汇总、处理情况等。
3.2.4  专家评审
按照“浙江制造”标准评审要求，召开评审会；专家评审意见记录。
3.2.5  标准报批
按照专家评审意见修改情况。
4  标准编制原则、主要内容及确定依据

4.1  编制原则

 本标准以JB/T 13636-2020 《热双金属组元合金 技术标准》为基础进行编写，基本内容符合JB/T 13636-2020标准相关要求，标准框架按照“浙江制造”标准要求增加了“基本要求”和“质量承诺”，标准编写规则符合GB/T 1.1-2020的要求。    

4.1.2  必要性原则

本标准中的热双金属组元合金带材主要用于热双金属的生产，热双金属组元合金的性能对后续产品性能的稳定至关重要，为此本标准制定过程中考虑了产品在热双金属生产过程中的必备性能，生产制造中的设备、原材料、工艺等情况，力求在批量生产经济性的基础上提升产品精度、性能指标。  

4.1.3  先进性原则

本标准起草过程以JB/T 13636-2020为基础，结合国内外高端客户的需求，充分反映产品的特点和关键技术指标，力争做到国内一流、国际先进的水平。 

4.1.4  可操作原则

本标准起草过程对各项技术要求的检测或试验方法均做出了规定，标准所有技术要求均可由第三方实验室检测、验证、核实，质量承诺要求可追溯。

4.1.5  经济性原则 

本标准起草过程中充分考虑标准指标满足国内外标准要求、用户对产品性能的要求、以及同行业的生产技术水平等几个方面，充分体现产品先进性的同时保证了本标准的经济性。 

4.2  主要内容及确定依据
热双金属组元合金带材的主要技术指标有表面质量、尺寸公差、化学成分、平均线热膨胀系数、电阻率及硬度。本标准制定时在参考JB/T 13636-2020 《热双金属组元合金 技术标准》的基础上，借鉴ASTM B753-2018中膨胀系数、电阻率等的先进要求，给合我国热双金属材料生产和应用现状，确定其主要技术指标：

——化学成分按JB/T 13636-2020 《热双金属组元合金 技术标准》的规定；

——本标准要求中的平均线热膨胀系数要求高于JB/T 13636-2020，美国ASTM B753-2018采用华氏温度规定组元合金的平均线热膨胀系数的温度测量范围，本标准采用摄氏温度，本标准采用在与美国标准规定（高于行标）的华氏温度换算为摄氏温度后取整。

——电阻率是热双金属制造商最关注的技术指标之一，本标准规定的指标高于JB/T 13636-2020，与ASTM B753-2018标准相当；

——关于硬度指标，本标准规定了各牌号的硬度最大值要求，略高于YB/T 13636-2020；
——为满足自动化生产要求，本标准对热双金属组元合金带材的厚度、宽度、侧弯等提出了较高的要求。
5  标准先进性体现

5.1  型式试验内规定的所有指标对比分析情况。
与同类产品的高端客户需求、国际、行业标准、国内同行水平对比情况：

                                                    公差尺寸                                    单位：mm
	质量特性
	技术指标
	尺寸范围①
	拟制定“浙江制造”标准
	高端客户         需求
	国外标准
（ASTM B753）要求
	行业标准
JB/T 13636
	国内同行水平
	备注

	公差尺寸
	厚度公差
	1.30-1.80
	±0.040
	±0.040
	±0.064
	±0.045
	±0.040
	较行业标准提高11%

	
	宽度公差
	t≤1.80 
	±0.15
	±0.15
	±0.13
	±0.20
	±0.20
	较行业标准、国内同行提高25%。

	
	
	1.80＜t≤2.50 
	±0.20
	±0.20
	±0.20
	±0.25
	±0.25
	较行业标准、国内同行提高20%。

	
	
	2.50＜t≤4.00 
	±0.25
	±0.25
	±0.25
	±0.30
	±0.30
	较行业标准、国内同行提高16.7%。

	
	
	4.00＜t ≤5.00 
	±0.35
	±0.35
	±0.41
	±0.40
	±0.40
	较行业标准、国内同行提高12.5%。


①：t为钢带厚度
物理性能                                        单位：×10-6/℃

	质量
特性
	技术指标
	牌号
	温度范围
	拟制定“浙江制造”标准
	高端客户     需求
	国外标准
（ASTM B753）要求
	行业标准
JB/T 13636
	国内同行水平
	备注

	物
理
性
能

	膨胀系数
	Ni36 
	25-100℃
	0.9-1.6
	0.9-1.6
	0.9-1.98
	≤1.9
	≤1.8
	较行标和国内同行分别提高0.16%和11%。

	
	
	
	25-150℃
	1.4-2.0
	1.4-2.0
	1.44-2.52
	  ≤2.5
	≤2.5
	较行标、国内同行和国外先进提高20%。

	
	
	Mn75Ni15Cu10 
	25-100℃
	26.9-29.1
	26.88-29.12
	无
	≥25.2
	≥24.0
	较行标和国内同行分别提高6.7%和12%。

	
	
	
	25-150℃
	28.8-31.2
	28.80-31.20
	无
	 ≥26.0
	≥26.0
	较行标和国内同行先进提高10.8%。

	
	
	Ni20Mn6 
	25-100℃
	18.7-20.8
	18.7-20.8
	18.8-20.4
	≥18.0
	≥18.0
	较行标和国内同行先进提高3.9%。

	
	
	
	25-150℃
	19.0-20.9
	19.0-20.9
	19.2-20.8
	≥18.5
	≥18.5
	较行标和国内同行先进提高2.7%。

	
	
	Ni22Cr3L
	25-100℃
	18.0-20.0
	18.0-20.0
	18.5-20.0
	≥17.8
	≥17.8
	——

	
	
	
	25-150℃
	18.4-20.1
	18.4-20.1
	19.2-20.8
	≥18.0
	≥18.0
	——

	
	
	Ni22Cr3
	25-100℃
	18.0-20.0
	18.0-20.0
	18.5-20.0
	≥17.8
	≥17.8
	——

	
	
	
	25-150℃
	18.4-20.1
	18.4-20.1
	19.2-20.8
	≥18.0
	≥18.0
	——

	
	
	Mn72Ni10Cu18
	25-100℃
	26.0-28.3
	25.2-28.3
	26.1-28.3
	≥25.2
	≥24.0
	较行标和国内同行先进分别提高3.1%和8.3%。

	
	
	
	25-150℃
	26.5-28.8
	26.0-28.8
	26.6-28.8
	≥26.0
	≥26.0
	较行标和国内同行先进提高1.9%。

	
	
	Ni39
	25-100℃
	2.3-3.4
	2.3-3.4
	2.34-3.42
	≤3.5
	≤3.5
	——

	
	
	
	25-150℃
	2.5-3.6
	2.5-3.6
	2.52-3.60
	≤3.6
	≤3.6
	——

	
	
	Ni42

	25-100℃
	5.2-5.7
	5.2-5.7
	5.1-6.0
	≤6.0
	≤6.0
	较行标、国内同行和国外先进提高5%。

	
	
	
	25-150℃
	5.0-5.8
	5.0-5.8
	5.0-5.8
	≤5.8
	≤5.8
	——

	
	
	Ni50
	25-100℃
	9.3-10.8
	9.3-10.8
	9.4-11.1
	≤10.8
	≤10.8
	——

	
	
	
	25-150℃
	9.3-10.8
	9.3-10.8
	9.3-10.9
	≤10.8
	≤10.8
	——


物理性能                                         单位：μΩ·cm 
	质量特性
	技术指标
	牌号
	拟制定“浙江制造”标准
	高端客户
需求
	国外标准
（ASTM B753）要求
	行业标准
JB/T 13636
	国内同行
水平
	备注

	物
理
性
能
	电
阻
率
	Ni20Mn6 
	74.0-80.0
	73.9-80.1
	75.3-81.5
	74.0-82.0
	74.0-82.0
	较行标和国内同行先进提高2.4%。

	
	
	Ni22Cr3
	74.0-80.0
	73.9-80.1
	73.7-79.8
	74.0-82.0
	74.0-82.0
	较行标和国内同行先进提高2.4%。

	
	
	Ni22Cr3L
	74.0-80.0
	73.9-80.1
	73.7-79.8
	74.0-82.0
	74.0-82.0
	较行标和国内同行先进提高2.4%。

	
	
	Ni36
	77.4-83.8
	77.4-83.8
	77.3-83.8
	77.0-84.0
	76.0-84.0
	——

	
	
	Ni39
	68.0-73.0
	68.0-74.0
	67.8-73.4
	67.0-73.0
	67.0-73.0
	——

	
	
	Ni42
	59.0-64.0
	59.0-64.0
	59.0-63.9
	59.0-67.0
	59.0-67.0
	较行标和国内同行先进提高4.4%。

	
	
	Ni50
	39.1-42.3
	39.1-42.3
	39.1-42.3
	39.0-43.0
	39.0-43.0
	较行标和国内同行先进提高4.4%。

	
	
	Mn72Ni10Cu18
	165.0-178.0
	165.0-178.0
	162.7-176.2
	165.0-178.0
	150-190
	——

	
	
	Mn75Ni15Cu10
	162.2-175.8
	162.2-175.8
	无
	160.0-180.0
	150-190
	较行标和国内同行先进，性能控制范围缩小32%


力学性能

	质量 特性
	技术
指标
	牌号
	拟制定“浙江制造”标准
	高端客户
需求
	国外标准
（ASTM B753）要求
	行业标准
JB/T 13636
	国内同行
水平
	备注

	力
学
性
能
	维氏
硬度
	Ni20Mn6 
	≤130
	≤130
	≤125
	≤145
	≤145
	较行标和国内同行先进提高10.3%。

	
	
	Ni22Cr3
	≤155
	≤155
	无
	≤160
	≤160
	较行标和国内同行先进提高3.1%。

	
	
	Ni22Cr3L
	≤130
	≤130
	≤117
	≤145
	≤145
	较行标和国内同行先进提高10.3%。

	
	
	Ni36
	≤135
	≤135
	≤130
	≤135
	≤135
	——

	
	
	Ni39
	≤135
	≤135
	≤130
	≤135
	≤135
	——

	
	
	Ni42
	≤145
	≤145
	≤130
	≤145
	≤145
	——

	
	
	Ni50
	≤140
	≤140
	≤130
	≤145
	≤145
	较行标和国内同行先进提高3.1%。

	
	
	Mn72Ni10Cu18
	≤130
	≤130
	≤116
	≤130
	≤130
	——

	
	
	Mn75Ni15Cu10
	≤130
	≤130
	无
	≤130
	≤130
	——


5.2  基本要求
(型式试验规定技术指标外的产品设计、原材料、关键技术、工艺、设备等方面)、质量承诺等体现“浙江制造”标准“四精”特征的相关先进性的对比情况：
5.2.1 设计研发

标准中规定应具备依据性能要求开发具有特定膨胀系数和电阻率的组元合金带材设计研发能力，应备对组元合金带材的化学成分、冶炼工艺、锻轧工艺的优化设计能力。
5.2.2 材料和零部件

标准规定了生产用原材料的的相关等级和要求。

5.2.3 工艺和装备

标准中对冶炼、酸洗、冷轧，光亮热处理等的工艺装备做出规定。

5.2.4 检验检测

标准规定了对产品的表面质量、尺寸公差、化学成分、平均线热膨胀系数、电阻率、维氏硬度进行检测。

5.2.5 质量承诺

当客户有诉求时的响应时间，可追溯性，出现质量问题时的处理措施等内容进行了规定。
5.3  标准中能体现“智能制造”、“绿色制造”先进性的内容说明。（若无相关先进性也应说明）。
   生产企业应具备废酸、废水、废气处理及金属回收能力，减少环境污染。生产企业应具备有自动辊缝控制系统的冷轧机组、计算机温度控制系统的光亮热处理设备。

6  与现行相关法律、法规、规章及相关标准的协调性

6.1  目前国内执行的标准有：
YB/T 13636-2020《热双金属组元合金带材 技术条件》
6.2  本标准与相关法律、法规、规章、强制性标准相冲突情况。

    本标准不存在与相关法律、法规、规章、强制性标准相冲突情况。
6.3  本标准引用了以下文件：

GB/T 222　   钢的成品化学成分允许偏差

GB/T 223.3   钢铁及合金化学分析方法 二安替比林甲烷磷钼酸重量法测定磷量

GB/T 223.4   钢铁及合金.锰含量的测定.电位滴定或可视滴定法

GB/T 223.5   钢铁.酸溶硅和全硅含量的测定.还原型硅钼酸盐分光光度法
GB/T 223.19  钢铁及合金化学分析方法 新亚铜灵-三氯甲烷萃取光度法测定铜量

GB/T 223.21  钢铁及合金化学分析方法 5-CL-PADAB 分光光度法测定钻量

GB/T 223.22  钢铁及合金化学分析方法 亚硝基R盐分光光度法测定钴量
GB/T 223.25  钢铁及合金化学分析方法 丁二酮肟重量法测定镍量

GB/T 223.59  钢铁及合金 磷含量的测定 铋磷钼蓝分光光度法和锑磷钼蓝分光光度法

GB/T 223.60  钢铁及合金化学分析方法 高氯酸脱水重量法测定硅含量

GB/T 223.62  钢铁及合金化学分析方法 乙酸丁酯萃取光度法测定磷量

GB/T 223.63  钢铁及合金化学分析方法 高碘酸钠(钾)光度法测定锰量

GB/T 223.65  钢铁及合金 钴含量的测定 火焰原子吸收光谱法  
GB/T 223.67  钢铁及合金.硫含量的测定.次甲基蓝分光光度法

GB/T 223.68  钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后碘酸钾滴定法测定硫含量

GB/T 223.69  钢铁及合金 碳含量的测定 管式炉内燃烧后气体容量法

GB/T 223.71  钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后重量法测定碳含量

GB/T 223.72  钢铁及合金 硫含量的测定 重量法

GB/T 467     阴极铜
GB/T 2774    金属锰
GB/T 3211    金属铬
GB/T 4339　  金属材料热膨胀特征参数的测定

GB/T 4340.1　金属材料  维氏硬度试验  第1部分：试验方法
GB/T 5683    铬铁
GB/T 6146    精密电阻合金电阻率测试方法

GB/T 6516    电解镍
GB/T 9971    原料纯铁
GB/T 15014   弹性合金、膨胀合金、热双金属、电阻合金物理量术语及定义

GB/T 20066   钢和铁 化学成分测定用试样的取样和制样方法

GB/T 20123   钢铁 总碳硫含量的测定 高频感应炉燃烧后红外吸收法(常规方法)
YB/T 5242    精密合金包装、标志和质量证明书的一般规定

YB/T 192     炼钢用增碳剂

引用文件现行现行有效。
7  社会效益

根据当前高端客户的需求和产品生产技术发展趋势，制定符合行业发展水平、又能体现产品先进性的《热双金属组元合金带材》标准，为热双金属组元合金带材制定一项达到国内一流、国际先进的标准，树立行业标杆，充分体现产品在尺寸精度、物理性能等方面的优质性能，规范和提升热双金属组元合金带材的生产制造水平。  
8  重大分歧意见的处理经过和依据

无
9  废止现行相关标准的建议

本标准为新制定的标准，无废止的相关标准。
10  提出标准强制实施或推荐实施的建议和理由

本标准为浙江省品牌建设联合会团体标准。

11  贯彻标准的要求和措施建议

已批准发布的“浙江制造”标准，文本由浙江省品牌建设联合会在官方网站（http://www.zhejiangmade.org.cn/）上全文公布，供社会免费查阅。

海盐中达金属电子材料有限公司将在企业标准信息公共服务平台（http://www.cpbz.gov.cn/）上自我声明采用本标准，其他采用本标准的单位也应在信息平台上进行自我声明。

12  其他应予说明的事项

标准不涉及专利的说明。
《热双金属组元合金带材》标准研制工作组
2021年6月28日
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