中国电子元件协会团体标准《粘结永磁铁氧体材料》
（征求意见稿）编制说明
一、工作简况
1、任务来源
根据中国电子元件行业协会《关于下达2021年第四批中国电子元件行业协会团体标准制定项目计划的通知》（中电元协2021第（021）号文件），《粘结永磁铁氧体材料》团体标准项目已于2021年08月04日立项，任务计划编号为YX202108002。
2、编制单位
本标准参与编制的单位有：北矿磁材科技有限公司、浙江安特磁材股份有限公司、广州金南磁性材料有限公司、安徽万朗磁塑股份有限公司共计4家单位。
本标准牵头单位是北矿磁材科技有限公司，负责组织本标准相关资料的搜集和调研、标准框架编制、标准内容起草、反馈意见整理等工作；浙江安特磁材股份有限公司、广州金南磁性材料有限公司、安徽万朗磁塑股份有限公司负责标准的相关资料的收集和调研、补充完善标准内容；浙江安特磁材股份有限公司、广州金南磁性材料有限公司、安徽万朗磁塑股份有限公司负责验证试验、补充完善标准内容。
3、主要工作过程
团体标准项目任务下达后，归口单位中国电子元件行业磁性材料与器件分会组织和落实了本标准主要参加单位和工作组成员，具体清单及工作分工如表1所示：
表1 本标准参与编制单位及成员分工
	序号
	成员
姓名
	编制组成员单位
	组内
职务
	职责

	1
	孙威
	北矿磁材科技有限公司
	项目
负责人
	负责完成标准各阶段文件的编写、修改，标准项目计划的进度控制，以及与其他单位的沟通协调。

	2
	李青华、胡国辉、李炳山
	北矿磁材科技有限公司
	编制组成员
	协助项目负责人完成标准各阶段文件的编写、修改，按期完成项目负责人分派的工作任务。

	3
	连江滨、廖有良
	浙江安特磁材股份有限公司
	编制组成员
	

	4
	徐各清
	广州金南磁性材料有限公司
	编制组成员
	

	5
	时嘉翊、田海明
	安徽万朗磁塑股份有限公司
	编制组成员
	


2021年7月-2020年8月，牵头单位组织相关人员开始收集调研国内外相关技术资料进行对比分析，制订了标准草案。
2021年7月22日至8月4日，项目通过立项：项目通过中电元协官网立项公示。
2021年8月18日中电元协秘书处正式下达标准计划，详见中电元协2021第（021）号文件《关于下达2021年第四批中国电子元件行业协会团体标准制定项目计划的通知》。
2021年8月19日，完成项目编制组组建：正式组建标准起草组，确定项目负责人，制定工作计划，工作计划报分会批准并报中电元协秘书处备案。
2021年8月21日-2021年10月11日，牵头单位将初稿发标准起草工作组各单位征求意见，搜集到反馈意见均进行修改和说明，详见“十、其它应予说明的事项”。
2021年10月12日召开团体标准启动会，并于2021年10月下旬，完成标准征求意见稿：标准起草组完成标准工作组讨论稿，工作组讨论稿经过内部统一意见后，形成征求意见稿。
二、标准编制原则和确定标准主要内容
本标准按照GB/T1.1-2020 《标准化工作导则第1部分标准化文件的结构和起草规则》的有关规定起草。
本标准依据粘结永磁铁氧体材料的技术成果和行业发展要求进行编制。在编制过程中借鉴了国内现行粘结永磁铁氧体材料相关标准，SJ/T10410-2016《永磁铁氧体材料》、SJ/T 10412-2016《永磁铁氧体料粉》、QBT 1295-2013《家用和类似用途制冷器具用门封磁条》、T/ZZB 1832—2020《粘结永磁锶铁氧体料粉》和T/ZZB 2323—2021《注塑永磁铁氧体料粉》。本标准根据挤出成型、压延成型和注射成型三类粘结永磁铁氧体材料产品的使用要求与现有相关标准存在的不足，重点规范各类产品性能要求和应用要求，完善了粘结铁氧体材料的压坯性能、轧板性能试验方法，增加了挤出成型各向同性粘结铁氧体、注射成型粘结永磁铁氧体注射性能的试验方法。
表2粘结永磁铁氧体材料试验项目对应表
	标准
主要内容
	确定标准主要内容的论据
	内容

	含水量(wt.%)
	参考SJ/T 10412-2016、T/ZZB 1832—2020等现有标准及应用厂家要求
	≤0.50

	平均粒度(μm)
	参考T/ZZB 1832—2020、T/ZZB 2323—2021等现有标准及应用厂家要求
	1.20-1.80

	压实密度(g/cm3)
	参考T/ZZB 1832—2020、T/ZZB 2323—2021等现有标准及应用厂家要求
	3.05-3.50

	压坯磁性能
	参考T/ZZB 1832—2020、T/ZZB 2323—2021等现有标准及应用厂家要求
	剩余磁感应强度Br(mT)
	矫顽力Hcb
(kA/m)
	内禀矫顽力Hcj
(kA/m)
	最大磁能积(BH)max
(kJ/m3)

	
	
	150-180
	96-123
	195-239
	4.0-5.6

	轧板磁性能
	参考SJ/T 10410-2016、T/ZZB 1832—2020等现有标准及应用厂家要求
	剩余磁感应强度Br(mT)
	矫顽力Hcb
(kA/m)
	内禀矫顽力Hcj
(kA/m)
	最大磁能积(BH)max
(kJ/m3)

	
	
	190-280
	127-199
	167-318
	7.6-15.1

	注射磁性能
	参考SJ/T 10410-2016、T/ZZB 2323—2021等现有标准及应用厂家要求
	剩余磁感应强度Br(mT)
	矫顽力Hcb
(kA/m)
	内禀矫顽力Hcj
(kA/m)
	最大磁能积(BH)max
(kJ/m3)

	
	
	280-310
	175-199
	199-239
	15.1-18.3

	轧板硬度(SHD)
	参考应用厂家要求
	30-50

	吸着质量（g/cm2）
	参考QBT 1295-2013等现有标准及应用厂家要求
	≥26

	熔体质量流动速率MFR
(270 ℃/5kg) 
(g/10min)
	参考T/ZZB 2323—2021等现有标准及应用厂家要求
	≥50

	六价铬 /(mg/kg)
	参考T/ZZB 1832—2020、T/ZZB 2323—2021等现有标准及应用厂家要求
	≤100





三、主要试验情况分析
本粘结铁氧体材料标准主要检验项目分为粉体性能、磁性能和限用物质含量及其他应用要求规定，相应的试验情况，已经过标准牵头起草单位北矿磁材科技有限公司自研发、生产粘结永磁铁氧体材料所积累的大量技术及质量验证；检测项目、检测方法及质量判定标准等内容已与其下游的国内外客户形成较为一致的意见，尚未发现问题。
四、知识产权情况说明
在标准中无涉及专利的技术内容。
五、产业化情况
根据中国电子元件行业协会磁性材料及器件行业分会的资料显示，2020年，我国永磁铁氧体产量（磁体+料粉）130万吨，其中永磁铁氧体约80万吨（烧结约57万吨，粘结约23万吨），占全球的78%，粘结铁氧体应用越来越广泛，年增长率达到5%-10%左右。
目前国内上各大厂商均以自行订立的标准对粘结磁粉磁性能检测进行规范，尚无相关国家标准。也没有相关行业标准用于规范粘结铁氧体磁性能检测。因此有必要制定本标准，并在行业内进行推广应用。标准应用后，可使行业内统一认识，同时实现各类粘结永磁铁氧材料产品性能的公正准确评价，减少社会资源的巨大浪费，维护社会各方利益，同时促进粘结永磁铁氧体材料行业的产品质量控制、新产品研发，提升产品和服务的市场竞争力，推动行业技术进步与健康发展，为实现粘结永磁铁氧体制造强国提供技术支撑。
六、采用国际标准和国外先进标准情况
本标准目前尚无对应的国际标准。
七、与现行相关法律、法规、规章及相关标准的协调性
本标准按照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》格式进行编制；本标准中的试验方法采用SJ/T 10411-2016《永磁铁氧体材料物理分析方法》、SJ/T 10540-2013《永磁铁氧体成品、半成品化学分析方法》、GB/T 6284-2006《化工产品中水分测定的通用方法 干燥减量法》、GB/T3217《永磁(硬磁)材料 磁性试验方法》、GB/T 531.1—2008 硫化橡胶或热塑性橡胶压入硬度试验方法 第1部分：邵氏硬度计法 、GB/T 26125-2011《电子电气产品 六种限用物质的检测方法》、T/ZZB 1832-2020《粘结永磁锶铁氧体料粉》等。
本标准符合现行相关法律、法规、规章。与现行的国家标准和行业标准无冲突。本标准不涉及强制性标准。
八、重大分歧意见的处理经过和依据
本标准在形成征求意见稿的过程中无重大分歧意见。
九、贯彻标准的要求和措施建议
粘结永磁铁氧体材料广泛应用于汽车、家用电器、计算机、办公自动化、电声产业等诸多领域。近年来，我国粘结永磁铁氧体行业的技术发展取得了长足进步，材料产品的各项技术指标得到持续提高。
建议本标准早日发布实施。本标准颁布实施后，根据具体产品在应用中的具体情况，如需对产品的技术要求、技术指标和试验及测量方法等内容进行必要的增减和调整时，再进行修订，以更好地满足各方的实际使用要求。
十、其它应予说明的事项
本标准经编制组讨论汇总及处理情况如下表：
表3  工作组讨论稿意见汇总
	序号
	标准
章条编号
	意见内容
	提出单位
	处理意见
及理由

	1
	标准名称
	“粘结永磁铁氧体材料”改为“粘结永磁铁氧体粉体”
	浙江安特磁材股份有限公司
	采纳

	2
	标准
英文名称
	“Bonded permanent magnet ferrite materials”改为“Ferrite powder for bonded permanent magnet”
	浙江安特磁材股份有限公司
	采纳

	3
	2
	标准号中“-”改为“—”
	浙江安特磁材股份有限公司
	采纳

	4
	3
	根据GB/T 1.1 2020对第3章“术语和定义”进行简化
	中国电子元件行业协会
	采纳

	5
	4
	“以注射磁性能为准”改为“取注塑磁体剩余磁感应强度标称值的1 %和压坯内禀矫顽力标称值的1 %进行命名”
	浙江安特磁材股份有限公司
	采纳

	6
	5
	删去第5章“基本要求”
	浙江安特磁材股份有限公司
	采纳

	7
	6.1
	增加原材料的技术要求
	北矿磁材科技有限公司
	采纳

	8
	6.2
	“比例”改为“摩尔比”
	浙江安特磁材股份有限公司
	采纳

	9
	6.3
	YNBJ1925的含水量(wt.%) “≤0.50”改为“≤0.20”。
	安徽万朗磁塑股份有限公司
	未采纳
国内多数企业均采用0.5的标准，因此，本标准建议采用0.5。

	10
	6.3
	表1挤出成型的压实密度标称值各增加“0.1 g/cm3”
	浙江安特磁材股份有限公司
	采纳

	11
	6.4
	增加“根据不同的磁粉用量分别采用T/ZZB 1832—2020附录B（适用于磁粉用量大于1 kg）或本标准的附录B（适用于磁粉用量小于1 kg）的规定”
	广州金南磁性材料有限公司
	采纳

	12
	6.4.1
	“挤出成型粘结永磁铁氧体材料”改为“挤出成型粘结永磁铁氧体粉体（以下简称“挤出磁粉”）”
	浙江安特磁材股份有限公司
	采纳

	13
	6.4.1
	表4吸着质量标称值增加“4-6g/cm2”
	安徽万朗磁塑股份有限公司
	采纳

	14
	6.4.1
	“20.0*2.0 mm”改为“9.0*2.0 mm”。
	安徽万朗磁塑股份有限公司
	采纳

	15
	6.4.2
	增加高Br低Hcj的压延磁粉牌号
	广州金南磁性材料有限公司
	采纳


	16
	6.4.2
	“压延成型粘结永磁铁氧体材料”改为“压延成型粘结永磁铁氧体粉体（以下简称“压延磁粉”）”
	浙江安特磁材股份有限公司
	采纳

	17
	6.4.2
	表6轧板硬度从“30-40 SHD”改为“30-50 SHD”
	广州金南磁性材料有限公司
	采纳


	18
	6.4.3
	“注射成型粘结永磁铁氧体材料”改为“注射成型粘结永磁铁氧体粉体（以下简称“注塑磁粉”）”
	浙江安特磁材股份有限公司
	采纳

	19
	6.4.3
	增加2个高Br的注塑磁粉牌号
	浙江安特磁材股份有限公司
	采纳

	20
	6.4.3
	“流动性”改为“熔体质量流动速率”
	浙江安特磁材股份有限公司
	采纳

	21
	6.5
	“10-6”改为“mg/kg”
	北矿磁材科技有限公司
	采纳

	22
	6.5
	表9六价铬的含量全部改为“≤100 mg/kg”
	浙江安特磁材股份有限公司
	采纳

	23
	7.3.3
	删除“GB/T 24533-2019附录L”
	浙江安特磁材股份有限公司
	采纳

	24
	7.6
	“GB/T 2411-2008”改为“GB/T531.1”
	广州金南磁性材料有限公司
	采纳


	25
	7.8
	“ASTM-D 1238”改为“GB/T 3682.1—2018”
	北矿磁材科技有限公司
	采纳

	26
	8.2
	“5t”改为“10t”
	广州金南磁性材料有限公司
	采纳


	27
	9.2.2
	增加“500±2 kg”
	广州金南磁性材料有限公司
	采纳


	28
	9.2.3
	“每袋”改为“每批”
	广州金南磁性材料有限公司
	采纳


	29
	附录A
	“分析天平”改为“电子天平”
	广州金南磁性材料有限公司
	采纳


	30
	附录A
	“分钟”改为“min”
	安徽万朗磁塑股份有限公司
	采纳

	31
	附录A
	A.4 制样步骤d）增加“称取过筛后的物料18g”。

	安徽万朗磁塑股份有限公司
	采纳

	32
	附录A
	“16 MPa，保压3 s”改为“16-30 MPa，保压3-30s”
	安徽万朗磁塑股份有限公司
	采纳


	33
	附录B
	“规范性”改为“资料性”
	中国电子元件行业协会
	采纳

	34
	附录B
	补充附录的试验方法，标准范围内的产品，都应有相应的试验方法
	中国电子元件行业协会
	采纳

	35
	附录B
	“开式炼胶机”改为“开放式炼胶机”
	广州金南磁性材料有限公司
	采纳

	36
	附录B
	“实验室开式炼胶机”改为“实验室双辊压延机”
	广州金南磁性材料有限公司
	采纳


	37
	附录B
	“开启热轧辊运转开关”改为“开启开炼机热轧辊运转开关”
	广州金南磁性材料有限公司
	采纳

	38
	附录B
	“两辊间距调整为零”改为“两辊间距调整至最小”
	广州金南磁性材料有限公司
	采纳

	39
	附录B
	“26±3 ℃”改为“26±5”
	广州金南磁性材料有限公司
	采纳

	40
	附录B
	“(2.7±0.1) mm”改为“(2.0±0.1) mm”
	广州金南磁性材料有限公司
	采纳

	41
	附录B
	增加“胶片放冷至常温后对折
”
	广州金南磁性材料有限公司
	采纳

	42
	附录B
	“叠片”改为“取样”
	广州金南磁性材料有限公司
	采纳

	43
	附录C
	“压延成片状磁体进行切粒”改为“经密炼粉碎成磁颗粒”
	安徽万朗磁塑股份有限公司
	采纳

	44
	附录C
	“型号要求为135A”改为“型号推荐为130A”
	安徽万朗磁塑股份有限公司
	采纳

	45
	附录C
	“开炼机”改为“密炼机，容积5L”
	安徽万朗磁塑股份有限公司
	采纳

	46
	附录C
	删除“压延设备”
	安徽万朗磁塑股份有限公司
	采纳

	47
	附录C
	“制粒设备”改为“粉碎设备”
	安徽万朗磁塑股份有限公司
	采纳

	48
	附录C
	删除“锶”
	安徽万朗磁塑股份有限公司
	采纳

	49
	附录C
	“88wt.%”改为“88.0±0.2 wt.%”
	北矿磁材科技有限公司
	采纳

	50
	附录C
	“10.40wt.%”改为“10.40±0.10 wt.%”
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