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安阳钢铁股份有限公司

　编号: Q/AGJX01.24.913-2021
   冷轧无取向硅钢技术协议
供 方(甲方) ：安阳钢铁股份有限公司
需 方(乙方) ：　　　　　　　　　　
乙方向甲方提出购买冷轧无取向硅钢50AGW470、50AGW600，经供需双方充分协商，达成交货技术协议如下：
1 适用范围
本技术协议适用于安阳钢铁股份有限公司生产厚度0.50mm、宽度为800～1430mm的冷轧无取向硅钢50AGW470、50AGW600。
本技术协议规定了无取向硅钢成品的技术要求，尺寸、外形、重量及允许偏差以及试验方法、检验规则、包装、标志和质量证明书等。
2 引用标准
下列文件中的条款通过本协议的引用而成为本协议的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本协议。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本协议。
GB/T 247
GB/T 2521.1
GB/T 3655

GB/T 13789

GB/T 8170
钢板和钢带包装、标志及质量证明书的一般规定

全工艺冷轧电工钢 第1部分：晶粒无取向钢带（片）

用爱泼斯坦方圈测量电工钢片（带）磁性能的方法

单片电工钢片（带）磁性能测量方法

数值修约规则及极限数值的表示和判定
3 技术要求
3.1冷轧无取向硅钢生产工艺和化学成分由供方决定。

3.2冷轧无取向硅钢表面涂绝缘层、轧制边交货。
3.3冷轧无取向硅钢带的磁性能及用于计算钢的磁特性的理论密度按表1规定。

表1 钢带磁性能和技术特性

	牌号
	公称厚度/mm
	约定密度kg/dm3
	铁损P1.5/50/ W/ kg不大于
	最小磁极化强度J5000/50HZ

	50AGW470
	0.50
	7.70
	4.70
	1.58

	50AGW600
	0.50
	7.75
	6.00
	1.60


3.4如需方对力学性能及工艺性能等有其他要求，应在订货时协商，并在合同中注明。
4 尺寸、外形、重量及允许偏差
4.1钢带宽度允许偏差0~+5.0mm。
4.2钢带的厚度允许偏差应符合表2。
表2 钢带厚度允许偏差                 单位为mm
	公称厚度/mm
	公称厚度允许偏差a
	纵向厚度偏差b
	横向厚度偏差

	
	
	不大于

	0.50
	±0.040mm
	+0.025

0
	+0.020

0

	a焊缝处厚度增加值应不超过0.10mm。

b任意2000mm长钢带上厚度偏差，头尾20m除外。


4.3钢带的不平度（波浪度）应不大于2.0%。
4.4在任意2 000mm测量长度上，钢带的镰刀弯应不大于2.0mmm。
4.5钢卷的边裂或锯齿边应不大于1mm。
4.6每个钢卷由一条钢带卷成，但由于工艺限制，卷内允许有1条焊缝（或月牙）。
4.7尺寸和外形应在距钢带头尾两端不小于3m的位置测量。厚度应在距边部不小于30mm的任意位置处测量。纵向厚度差是在任意2m长度的钢带上，沿长度方向（平行于轧制方向）测得的厚度最大值和最小值之差。横向厚度差为沿钢带宽度方向（垂直于轧制方向）测得的厚度最大值与厚度最小值之差。

4.8不平度（波浪度）的测量，测量钢带最大波的高度和波长，计算得到钢带的不平度（最大波的高度除以波长）乘以100%

5 表面质量
5.1钢带表面应干光滑和清洁，不得有影响使用的缺陷，但对于不影响材料正常试样的轻微缺欠，如孤立分布的轻微划痕、细小的砂眼、发纹等缺欠则允许存在。
5.2对于钢带，由于没有机会切除带缺陷部分，因此允许带有若干不正常的部分，但有缺陷部分不超过每卷总长度的6％。
6 检验规则
6.1组批规则：钢带应按卷组批，一般以一个卷组一批，允许同一级别、同一公称厚度的钢带并卷组成验收批，但重量应不超过30t，超过30t的单个钢卷应组成一个验收批。
6.2钢带检验项目的取样数量、试样方向、试样尺寸及试验方法，应符合表3的规定。试样应在距钢带头尾不小于3m的位置处截取。
 表3 钢带检验项目、取样部位、试验方法
	序号
	检验项目
	试样数量
	取样方法及检查部位
	试验方法

	1
	力学性能
	1个/批
	GB/T 2975
	GB/T 228.1

	2
	磁性能
	1批
	
	GB/T3655或GB/T13789

	3
	表面质量
	逐卷
	
	目测

	4
	尺寸、外形
	逐卷
	
	合适的量具


6.3检验项目中如有某一项试验结果不符合标准要求，则从同一批中再任取双倍数量的试样进行该不合格项目的复验。

复验结果（包括该项目试验所要求的所有指标）合格，则整批合格。复验结果（包括该项目试验所要求的所有指标）即使有一个指标不合格，则复验不合格。如复验不合格，则已做试验且试验结果不合的单件不能验收，但该批材料中未做试验的单件可逐件重新提交试验和验收。

7 包装、标志和质量证明书
7.1 质量证明书执行标准填写“Q/AGJX01.24.913-2021”或“技术协议”，质量证明书及标牌中牌号一栏填写订货的牌号。
7.2产品的包装、标志和质量证明书其他内容应符合GB/T 247标准的规定。
8 数值修约规则
数值修约规则应符合GB/T 8170的规定。
9 本协议自双方签字、盖章之日起执行。在经双方协商同意终止或变更该协议前，本协议有效。
10 未尽事宜，双方友好协商解决。
甲方：安阳钢铁股份有限公司
技术质量处

            年    月    日
             　                  
乙方：
年　　月　　日

