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(57)【要約】
【課題】インダクタ、チョークコイル、トランス等のインダクタンス部品の小型化および
高周波域で使用可能な優れた磁気特性を有する複合磁性体を提供する。
【解決手段】アトマイズ法により作製したＦｅ、ＳｉおよびＡｌを含む金属磁性粉末に、
熱処理を施して、Ｘ線回折法による（１１１）からの回折強度をＩ（１１１）、（２２０
）からの回折強度をＩ（２２０）としたとき、Ｉ（１１１）／Ｉ（２２０）≧０．０２５
からなる金属磁性粉末となるように調整する。
【選択図】なし



(2) JP 2009-147252 A 2009.7.2

10

20

30

40

50

【特許請求の範囲】
【請求項１】
アトマイズ法で作製し、熱処理を施したＦｅ、ＳｉおよびＡｌを含む金属磁性粉末と、こ
の金属磁性粉末に絶縁性結着剤を添加した後、加圧成形して成形体とし、その後アニール
処理を施した複合磁性材料であって、前記金属磁性粉末を、Ｘ線回折法による（１１１）
からの回折強度をＩ（１１１）、（２２０）からの回折強度をＩ（２２０）としたとき、
Ｉ（１１１）／Ｉ（２２０）≧０．０２５からなる金属磁性粉末とした複合磁性材料。
【請求項２】
Ｆｅ、ＳｉおよびＡｌを含む金属磁性粉末をアトマイズ法により作製する工程と、前記金
属磁性粉末を熱処理する工程と、この熱処理した金属磁性粉末に絶縁性結着剤を添加した
後、加圧成形して成形体を作製する工程と、この成形体をアニール処理する工程を含み、
前記金属磁性粉末をＸ線回折法による（１１１）からの回折強度をＩ（１１１）、（２２
０）からの回折強度をＩ（２２０）としたとき、Ｉ（１１１）／Ｉ（２２０）≧０．０２
５とする複合磁性材料の製造方法。
【請求項３】
アトマイズ法を水アトマイズ法またはガスアトマイズ法とした請求項２に記載の複合磁性
材料の製造方法。
【請求項４】
金属磁性粉末の平均粒径を１～１００μｍとした請求項２に記載の複合磁性材料。
【請求項５】
熱処理温度を５００～８５０℃とした請求項２に記載の複合磁性材料の製造方法。
【請求項６】
アニール処理する温度を６００～１０００℃とした請求項２に記載の複合磁性材料の製造
方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は電子機器のインダクタ、チョークコイル、トランスなどのインダクタンス部品
に用いられる複合磁性材料およびその製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　近年の電気・電子機器の小型化に伴い、磁性体を用いた電子部品についても小型且つ高
効率のものが要求されている。これらの電子部品に用いられる従来の磁性体としては、例
えば高周波回路で用いられるチョークコイルではフェライト粉末を用いたフェライト磁芯
および金属磁性粉末の成形体である圧粉磁芯がある。
【０００３】
　このうち、フェライト磁芯は飽和磁束密度が小さく、直流重畳特性に劣るという欠点を
有している。
【０００４】
　これに対して、金属磁性粉末を成形して作製される圧粉磁芯は、フェライト磁芯に比べ
て著しく大きい飽和磁束密度を有しており、電子部品の小型化には有利といえる。この圧
粉磁芯に用いられる金属磁性粉末の材料組成としては、Ｆｅ、Ｆｅ－Ｓｉ系、Ｆｅ－Ｎｉ
系、Ｆｅ－Ｎｉ－Ｍｏ系、Ｆｅ－Ｃｏ系、Ｆｅ－Ｓｉ－Ａｌ系金属磁性材料等が挙げられ
るが、磁気特性、材料コスト等の観点からＦｅ－Ｓｉ－Ａｌ系金属磁性粉末が広く用いら
れている。
【０００５】
　しかしながら、これらの圧粉磁芯は高周波帯域における透磁率およびコア損失について
はフェライト磁芯より優れているとはいえず、更なる磁気特性の向上が望まれる。
【０００６】
　これに対する圧粉磁芯の磁気特性の向上に対する施策のひとつとして、金属磁性粉末自
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体の磁気特性の改善が行われており、前記Ｆｅ－Ｓｉ－Ａｌ系金属磁性体に対しては、そ
の組成により異なるが８００～９００℃付近で規則－不規則変態が生じ、高温域から冷却
されるに従い、不規則相であるα相から規則相であるＤＯ3相、Ｂ２相へと変態すること
が知られており、磁気特性に関しては、不規則相より規則相の方が良好な特性値を示すこ
とが知られている。
【０００７】
　また、前記Ｆｅ－Ｓｉ－Ａｌ系金属磁性粉末における特質を鑑み、前記課題に対し、超
急冷薄帯に熱処理を施し、均一粒径を有する柱状組織とし、且つ相変態を利用して磁気特
性を改善する方法が提案されている（例えば、特許文献１参照）。
【特許文献１】特開昭５８－３７１２５号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　しかしながら、前記従来の構成では超急冷薄帯を圧粉磁芯に適用するには、超急冷薄帯
を所定の粒径まで粉砕することが不可欠であり、この粉砕時に発生する加工歪は後工程の
熱処理あるいはアニール処理によっても解放することが困難であり、この残留した加工歪
みが圧粉磁芯としての磁気特性を著しく低下させるという課題を有している。
【０００９】
　本発明は、前記従来の課題を解決するもので、Ｆｅ－Ｓｉ－Ａｌ系金属磁性粉末の軟磁
気特性の改善を図り、優れた磁気特性を有する複合磁性材料およびその製造方法を提供す
ることを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　前記従来の課題を解決するために、本発明は、熱処理を施したＦｅ、ＳｉおよびＡｌを
含む金属磁性粉末と、この金属磁性粉末に絶縁性結着剤を添加した後加圧成形して成形体
とし、その後アニール処理を施した複合磁性材料とし、前記金属磁性粉末を、Ｘ線回折法
による（１１１）からの回折強度をＩ（１１１）、（２２０）からの回折強度をＩ（２２
０）としたとき、Ｉ（１１１）／Ｉ（２２０）≧０．０２５からなる金属磁性粉末とした
ものである。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明の複合磁性材料およびその製造方法は、熱処理によって規則化度を０．０２５以
上に高めたＦｅ－Ｓｉ－Ａｌ系金属磁性粉末を用いることにより、優れた磁気特性を有す
る複合磁性材料およびその製造方法を実現することができるとともに、この複合磁性材料
を磁芯として用いることによって優れた磁気特性を有するインダクタンス部品を実現する
ことができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１２】
　（実施の形態１）
　以下、本発明の実施の形態１における複合磁性材料およびその製造方法について説明す
る。
【００１３】
　本実施の形態１における複合磁性材料は、アトマイズ法で作製し、熱処理を施したＦｅ
、ＳｉおよびＡｌを含む金属磁性粉末と、この金属磁性粉末に絶縁性結着剤を添加した後
、加圧成形して成形体とし、その後アニール処理を施した圧粉磁芯としたものであり、前
記金属磁性粉末のＸ線回折法による（１１１）からの回折強度をＩ（１１１）、（２２０
）からの回折強度をＩ（２２０）としたとき、Ｉ（１１１）／Ｉ（２２０）を規則化度と
定義し、Ｉ（１１１）／Ｉ（２２０）≧０．０２５からなる規則化度を有するように熱処
理を行った金属磁性粉末を用いることを特徴としている。これによって、アトマイズ法で
作製した金属磁性粉末は歪みを有するとともに、規則化度は低い状態で作製されることと
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なる。その後、規則化度を高めるための熱処理を施すことによって急冷処理により発生し
た歪みを除去しながら規則化度を高めることができる。その後結着剤と混合し、所定の圧
粉磁芯として成形処理した後、アニール処理を施すことによって優れた磁気特性を有する
複合磁性材料を実現することができる。
【００１４】
　これに対して、粉砕法によって作製された金属磁性粉末は粉砕の加工歪みを有するとと
もに初期の規則化度は高くなっている。この粉砕法によって作製された金属磁性粉末の加
工歪みは熱処理などを行ったとしても除去することが困難である。従って、このような金
属磁性粉末を用いて圧粉磁芯を作製したとき、粉砕による加工歪の除去は困難であり、後
工程での処理によって歪みを除去することは困難であることが分かった。
【００１５】
　以上のことから、アトマイズ法にて作製された金属磁性粉末を熱処理し、歪みを除去し
ながら規則化度を制御した金属磁性粉末を用いることによって優れた磁気特性を有する複
合磁性材料を実現できる。
【００１６】
　さらに、前記規則化度の定義を詳細に説明すると、金属磁性粉末のＸ線回折法によるＤ
Ｏ3規則相固有の（１１１）の超格子反射の回折強度をＩ（１１１）、（２２０）からの
基本格子反射の回折強度をＩ（２２０）としたとき、Ｉ（１１１）／Ｉ（２２０）を金属
磁性粉末の規則化度と定義している。
【００１７】
　なお、規則化度；Ｉ（１１１）／Ｉ（２２０）の値はＦｅ－Ｓｉ－Ａｌ系金属磁性粉末
の結晶相における規則化の度合いを示す指標となるもので、この値が高いほど規則化度が
高いといえる。この規則化度が高い金属磁性粉末を用いて圧粉磁芯を作製すると軟磁気特
性が高くなることが分かった。
【００１８】
　また、Ｆｅ、ＳｉおよびＡｌを含む材料組成を有する金属磁性粉末としては、特にＳｉ
の含有量を８～１２ｗｔ％、Ａｌの含有量を４～６ｗｔ％とし、残部をＦｅおよび不可避
な不純物からなる材料組成とすることが好ましい。ＳｉおよびＡｌの役割は、磁気特性を
向上させるものであり、前記組成範囲とすることが好ましい。そして、ＳｉおよびＡｌの
添加量が前記組成範囲より少ないと軟磁気特性の改善効果に乏しく、前記組成範囲より多
いと飽和磁化の低下が大きく直流重畳特性が低下する。
【００１９】
　また、Ｉ（１１１）／Ｉ（２２０）で示される規則化度が０．０２５より低い値では磁
気特性の改善効果に乏しいことが分かった。
【００２０】
　そして、Ｆｅ－Ｓｉ－Ａｌ系金属磁性粉末に熱処理を行うことによって、規則―不規則
相変態を促して、金属磁性粉末に導入される内部歪みの解放を促進させることが可能であ
る。これによって、金属磁性粉末の軟磁気特性を良くすることができる。
【００２１】
　そして、前記Ｆｅ－Ｓｉ－Ａｌ系金属磁性粉末に施す熱処理の雰囲気としては非酸化性
雰囲気が好ましく、例えばアルゴンガス、窒素ガス、ヘリウムガス等の不活性雰囲気、水
素ガス等の還元雰囲気あるいは真空雰囲気中にて熱処理を施すことが好ましい。
【００２２】
　さらに、前記Ｆｅ－Ｓｉ－Ａｌ系金属磁性粉末に施す熱処理温度としては５５０～８５
０℃の範囲が好ましい。５５０℃より低いと規則化度を前記範囲に調製することが難しく
、８５０℃より高いと一部金属磁性粉末間において焼結反応が生じ、結果として金属磁性
粉末の粒径が増大し、渦電流損失の増加をもたらすことから好ましくない。
【００２３】
　一方、従来例である所定の粒径を有する金属磁性粉末を得るための粉砕工程は前記金属
磁性粉末の規則化度を低下させてしまうことが分かった。この粉砕工程によって、金属磁
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性粉末に粉砕による加工歪が残留し、この粉砕による加工歪みは後の工程におけるアニー
ル処理においても十分に解放することが困難であり、その結果として、著しく圧粉磁芯と
しての軟磁気特性を劣化させる。このことから、粉砕工程を経ることなく軟磁気特性に優
れた所定の粒度分布を有する金属磁性粉末を準備することが好ましい。
【００２４】
　これに対する最適な金属磁性粉末の製造方法としては、アトマイズ法により金属磁性粉
末を作製することが好ましい。このアトマイズ法を用いることにより、急冷された所定の
粒度分布からなる金属磁性粉末を作製するとともに、高温相である不規則相を残留させる
ことが可能となる。この不規則相を金属磁性粉末に残留させることによって、後工程にお
ける金属磁性粉末の熱処理によって、内部歪みの解放を容易とすることができ、結果とし
て圧粉磁芯としての軟磁気特性を向上させることが分かった。
【００２５】
　そして、アトマイズ法のうち、特に水アトマイズ法、ガスアトマイズ法が好ましい。こ
れらの方法は、粉砕による加工歪みを有さず、均一な粒度分布を有する金属磁性粉末が効
率よく得られるとともに、生産効率に優れるという利点を有している。
【００２６】
　また、アトマイズ法によって作製された金属磁性粉末に熱処理を施すことによって、金
属磁性粉末に残留している不規則相の規則－不規則相変態を促し、内部歪みを除去するこ
とによって、規則化度を高めることが可能となる。
【００２７】
　すなわち、アトマイズ法によって高温相である不規則相を残留させた所定の粒度分布を
有する金属磁性粉末を作製し、その後熱処理を施すことによって規則－不規則相変態を促
して規則化度を制御することが可能となるものである。これによって、低歪且つ高規則化
状態の金属磁性粉末を実現できることから、優れた磁気特性を有する複合磁性材料を実現
することができる。
【００２８】
　これに対して、従来例の圧粉磁芯に用いられる金属磁性粉末としては金属塊からの粉砕
粉が挙げられる。この粉砕粉は、通常、溶解鋳造法により金属磁性材料のインゴットを作
製し、その後、組成偏析を改善するため、均一に加熱処理を行った後、所定粒径まで粉砕
を行うことによって作製されている。このとき、粉砕時に導入される加工歪は金属磁性粉
末の磁気特性を著しく低下させ、この加工歪みの解放は後工程におけるアニール処理によ
っても困難である。
【００２９】
　そして、組成偏析を改善するための均一化熱処理温度は原子拡散の点からは高温である
ほど有利であり、通常目的とする相状態が変化しない範囲にて、できるだけ高温にて行わ
れている。これに対して、規則化度の観点から、Ｆｅ－Ｓｉ－Ａｌ系金属磁性体材料にお
いては、規則－不規則変態点より低い温度で行うことが好ましい。
【００３０】
　さらに、粉砕粉においては表面形状には凹凸があり、特にＦｅ－Ｓｉ－Ａｌ系金属材料
は硬くて脆いことから、前記傾向が大であり尖った歪な形状となりやすく、金属磁性粉末
間の絶縁を十分に確保するには金属磁性粉末の表面に厚く絶縁層を形成する必要があり、
結果として、優れた磁気特性を有する複合磁性材料の実現が困難である。
【００３１】
　一方、アトマイズ法で作製した粉末は、表面形状が滑らかであり、絶縁性が確保しやす
いという特徴も有している。
【００３２】
　すなわち、アトマイズ粉を用いることによって、後工程で解放することが困難である粉
砕による加工歪みを有さない金属磁性粉末を得ることができることに加え、規則化度を調
整することによって軟磁気特性に優れた複合磁性材料を実現することができるものである
。
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【００３３】
　本実施の形態１における絶縁性結着剤としては、絶縁性の酸化物を形成するものが好ま
しく、シラン系、チタン系、クロム系等カップリング剤、シリコン樹脂などの有機材料、
またはＳｉＯ2、ＴｉＯ2、Ａｌ2Ｏ3等の無機酸化物粉末などが挙げられるが、より好まし
くは安価で分散性の良い、シラン系、チタン系、クロム系等カップリング剤、シリコン樹
脂である。さらに、成形体の強度を高めるという観点から、例えばエポキシ樹脂、アクリ
ル樹脂またはブチラール樹脂などを副成分として添加することも可能である。
【００３４】
　このような絶縁性結着剤を前記金属磁性粉末と所定の配合割合になるように調合した後
、混練する。
【００３５】
　その後、金型と成形機を用いて所定の形状の圧粉磁芯に成形する。
【００３６】
　このときの加圧成形方法は特に限定されるものではなく、通常の加圧成形法が用いられ
る。成形圧力としては５～２０ｔｏｎ／ｃｍ2の範囲が好ましい。これは、５ｔｏｎ／ｃ
ｍ2より低いと金属磁性粉末の充填率が低く高い磁気特性が得られない。また、２０ｔｏ
ｎ／ｃｍ2より高いと加圧成形時の金型強度を確保するため金型が大型化し、成形圧力を
確保するためプレス機が大型化するとともに、生産性が低くなり、コストアップにつなが
る。
【００３７】
　その後、成形した圧粉磁芯をアニール処理する。この成形後のアニール処理は、加圧成
形時に金属磁性粉末に受けた加工歪みによる磁気特性の低下を防ぐものであり、成形時に
おける加工歪みの開放が目的である。そして、このアニール処理の温度としては、高温に
て行うことが好ましいが、あまり温度を上げると金属磁性粉末の粒子間絶縁が不充分とな
って、渦電流損失が増大することから好ましくない。従って、好ましくは６００～１００
０℃の範囲である。６００℃より低いと加工歪の開放が十分とは言えず磁気特性が低く、
１０００℃より高いと前記理由により渦電流損失が増大するため好ましくない。
【００３８】
　また、前記Ｆｅ－Ｓｉ－Ａｌ系金属磁性粉末は規則－不規則変態がある。前記アニール
処理温度が変態点を超えると、前記アニール処理時の冷却過程は炉冷であり、アトマイズ
法等の急冷時とは著しく相違し不規則相の凍結は生じにくいものの、高温相である不規則
相が残留し、金属磁性粉末にて改善した規則化度を低下させる可能性があり、より好まし
い温度範囲は６００～９００℃である。
【００３９】
　前記アニール処理は非酸化性雰囲気が好ましく、例えば、アルゴンガス、窒素ガス、ヘ
リウムガス等不活性雰囲気、水素ガス等還元雰囲気、真空雰囲気である。
【００４０】
　また、金属磁性粉末の平均粒径としては１～１００μｍが好ましい。平均粒径が１μｍ
より小さいと成形密度が低くなり、透磁率が低下するため好ましくない。平均粒径が１０
０μｍより大きくなると、十分な冷却速度が得られず、不規則相の残留効果が乏しくなる
とともに、高周波での渦電流損失が大きくなり好ましくない。さらに好ましくは５０μｍ
以下とすることが良い。
【００４１】
　以上説明してきたように、Ｆｅ、ＳｉおよびＡｌを含む金属磁性粉末をアトマイズ法に
より作製する工程と、前記金属磁性粉末を熱処理する工程と、この熱処理した金属磁性粉
末に絶縁性結着剤を添加した後、加圧成形して成形体を作製する工程と、この成形体をア
ニール処理する工程を含み、前記金属磁性粉末をＸ線回折法による（１１１）からの回折
強度をＩ（１１１）、（２２０）からの回折強度をＩ（２２０）としたとき、Ｉ（１１１
）／Ｉ（２２０）≧０．０２５とすることによって、複合磁性材料を製造することによっ
て優れた磁気特性を有する複合磁性材料の製造方法を提供することができる。
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【００４２】
　以下、本発明の複合磁性材料とその製造方法の実施例について説明する。
【００４３】
　（実施例１）
　材料組成を重量％で８．９Ｓｉ５．９Ａｌｂａｌ．Ｆｅとし、平均粒径が２７μｍの金
属磁性粉末をガスアトマイズ法にて作製した。得られた金属磁性粉末を、アルゴンガス雰
囲気中にて（表１）に記載の温度で０．５時間の熱処理を行うことによって所定の規則化
度に調整した。
【００４４】
　その後、熱処理によって規則化度を調整した後、この金属磁性粉末にシリコン樹脂を１
．３重量部添加し混練分散を行い、金属磁性粉末と樹脂からなるコンパウンドを作製した
。得られたコンパウンドを所定の金型と成形機を用いて１２ｔｏｎ／ｃｍ2にて加圧成形
を行って成形体を作製した。
【００４５】
　次に、成形体をアルゴンガス雰囲気にて、温度；８００℃、保持時間；１．０時間の条
件にてアニール処理を行った。
【００４６】
　なお、作製した複合磁性材料の試料形状は外形；１５ｍｍφ、内径；１０ｍｍφ、高さ
；３ｍｍ程度のトロイダルコアである。
【００４７】
　得られた試料サンプルについて直流重畳特性、コア損失について評価を行った。直流重
畳特性については、印加磁場；５５Ｏｅ、周波数；１２０ｋＨｚにおける透磁率をＬＣＲ
メータにて測定し評価した。コア損失は交流Ｂ－Ｈカーブ測定機を用いて測定周波数；１
２０ｋＨｚ、測定磁束密度；０．１Ｔで測定を行った。
【００４８】
　また、規則化度を調整した後の金属磁性粉末に関しては、Ｈｃメータを用いて１．８ｋ
Ｏｅにて着磁した後、保磁力Ｈｃを測定した。得られた特性の評価結果を（表１）に示す
。
【００４９】
【表１】

【００５０】
　（表１）に示したように、熱処理によって規則化度を０．０２５以上としたときの金属
磁性粉末は低い保磁力を示し、この金属磁性粉末を用いた複合磁性材料は優れた直流重畳
特性（５５Ｏｅにおける透磁率）、低いコア損失を示すことが分かる。また、規則化度は
９００℃で熱処理した時に得られる０．０６程度が上限と思われる。
【００５１】
　（実施例２）
　次に、実施例２について説明する。金属磁性粉末の材料組成を重量％で９．２Ｓｉ５．
１Ａｌｂａｌ．Ｆｅとし、平均粒径が１９μｍの金属磁性粉末をアトマイズ法の一種であ
るガスアトマイズ法および水アトマイズ法にて作製した。
【００５２】
　また、比較例として前記同様の金属磁性粉末の粉砕粉を作製した。
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【００５３】
　得られた金属磁性粉末を、窒素ガス雰囲気中にて７５０℃で１．０ｈｒの熱処理を行い
規則化度を０．０４～０．０５の範囲に調整した。規則化度を調整した後、金属磁性粉末
にシランカップリング剤を０．８重量部、アクリル樹脂を１．０重量部添加し混練分散を
行いコンパウンドを作製した。
【００５４】
　得られたコンパウンドを１０ｔｏｎ／ｃｍ2にて加圧成形を行い、窒素ガス雰囲気にて
７５０℃で１．０時間のアニール処理を行った。
【００５５】
　なお、作製した試料形状は外形；１５ｍｍφ、内径；１０ｍｍφ、高さ；３ｍｍ程度の
トロイダルコアである。
【００５６】
　得られた試料サンプルについて直流重畳特性、コア損失について評価を行った。直流重
畳特性については、印加磁場；５０Ｏｅ、周波数；１１０ｋＨｚにおける透磁率をＬＣＲ
メータにて測定し評価した。また、コア損失は交流Ｂ－Ｈカーブ測定機を用いて測定周波
数；１１０ｋＨｚ、測定磁束密度；０．１Ｔで測定を行った。
【００５７】
　得られた結果を（表２）に示す。
【００５８】
【表２】

【００５９】
　（表２）の結果より、ガスアトマイズ法または水アトマイズ法により作製した金属磁性
粉末を用い、この金属磁性粉末の規則化度を熱処理によって調整した金属磁性粉末を用い
た複合磁性材料は優れた直流重畳特性、低いコア損失を示すことが分かる。
【００６０】
　（実施例３）
　次に実施例３について説明する。金属磁性粉末の組成を重量％で９．９Ｓｉ４．９Ａｌ
ｂａｌ．Ｆｅとし、平均粒径が（表３）記載の金属磁性粉末をガスアトマイズ法により作
製した。この得られた金属磁性粉末をアルゴンガス雰囲気中にて８３０℃で０．２時間の
熱処理を行い、規則化度を０．０４～０．０５の範囲に調整した。その後、金属磁性粉末
にチタンカップリング剤を０．９重量部、ブチラール樹脂を０．９重量部添加し混練分散
してコンパウンドを作製した。次に、得られたコンパウンドを１４ｔｏｎ／ｃｍ2にて加
圧成形を行い、その後アルゴンガス雰囲気中にて７００℃で１．５時間のアニール処理を
行った。
【００６１】
　なお、作製した試料形状は外形；１５ｍｍφ、内径；１０ｍｍφ、高さ；３ｍｍのトロ
イダルコアである。
【００６２】
　得られた試料サンプルについて直流重畳特性、コア損失について評価を行った。直流重
畳特性については、印加磁場；４０Ｏｅ、周波数；１２０ｋＨｚにおける透磁率をＬＣＲ
メータにて測定し評価した。コア損失は交流Ｂ－Ｈカーブ測定機を用いて測定周波数；１
１０ｋＨｚ、測定磁束密度；０．１Ｔで測定を行った。得られた結果を（表３）に示す。
【００６３】
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【表３】

【００６４】
　（表３）の結果より、アトマイズ法により作製し、熱処理によって規則化度を調整し、
且つ平均粒径が１～１００μｍの金属磁性粉末からなる複合磁性材料においては、優れた
直流重畳特性、低いコア損失を示していることが分かる。
【産業上の利用可能性】
【００６５】
　本発明にかかる複合磁性体は、低い保持力、優れた直流重畳特性および低いコア損失を
有し、特にコイル、トランス、チョークコイルおよびＬＣフィルタなどのインダクタンス
部品として有用である。
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