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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。

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。

本文件由浙江省品牌建设联合会提出。

本文件由浙江省品牌建设联合会归口。

本文件起草单位：浙江省标准化研究院、浙江省电机标准化技术委员会、哈尔滨理工大学、浙江大学电气工程学院、宁波诺丁汉大学、中汽研汽车零部件检验宁波分公司、首钢智新迁安电磁材料有限公司、奥地利伦布兰廷公司中国总代理、卧龙集团有限公司、吉利汽车研究院、浙江省机电产品质量检测所有限公司、杭州汉德认证技术服务有限公司、浙江省数控机床产业技术联盟、宁波海天驱动有限公司、杭州三相科技有限公司、浙江蕴证信息服务有限公司。

本文件主要起草人：宋红杰、阮建国、蒋建平、倪峻锋、蔡蔚、谢颖、沈建新、张何、张晓晨、席荣湖、丁旭、李广林、黄伟杰、周立新、郭梦梦、范勇、苏文、张晓斌、阮志斌、林井福、郝鹤、史庭庚、顾育铭。
本文件由浙江省品牌建设联合会负责解释。
自粘结电机铁芯

1　 范围

本文件规定了自粘结电机铁芯的术语和定义、一般要求、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输与贮存。

本文件适用于电机用电工钢自粘结铁芯 (以下简称电机铁芯) 。
2　 规范性引用文件

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。

GB/T 191  包装储运图示标志

GB/T 228.1  金属材料拉伸试验第 1 部分:室温试验方法

GB/T 1032—2012  三相异步电动机试验方法
GB/T 1723  涂料黏度测定法测定涂料的涂-4 杯黏度

GB/T 2423.2  电工电子产品环境试验　第1部分:试验方法试验A:高温
GB/T 2423.17 电工电子产品环境试验  第2部分：试验方法试验 A:温度变化试验

GB/T 2521.1  全工艺冷轧电工钢 第1部分：晶粒无取向钢带（片）
GB/T 2522  电工钢片（带）涂层绝缘电阻和附着性测试方法 测定涂层板的附着性 
和表面绝缘电阻

GB/T 2536  电工流体 变压器和开关用的未使用过的矿物绝缘油

GB/T 2791  胶粘剂 T 剥离强度试验方法挠性材料对挠性材料

GB/T 2900.25  电工术语 旋转电机
GB/T 2828.1-2012  计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划
GB/T 6739  色漆和清漆铅笔法测定漆膜厚度
JB/T 11904-2014  电机铁芯级进模 技术条件

T/CEEIA 261  高效率电动机用冷轧无取向电工钢带（片）
3　 术语和定义
GB/T 2521.1 、GB/T 2900.25 界定的及下列术语和定义适用于本文件。

自粘结电机铁芯  self-bonding motor core

由涂敷表面粘接剂的电机冲片按预定高度叠装组成的单个整体零件

4　 一般要求
4.1　 材料

4.1.1　 电机铁芯采用的冷轧电工钢应符合GB/T 2521.1和T/CEEIA 261的规定。
4.1.2　 电机铁芯自粘结胶水应符合表1的规定，有害物质限量符合表2规定，模内点胶技术要求见附录A。
表1  胶水指标

	序号
	项目
	要求

	1
	粘度（23ºC）
	60±20s

	2
	固含量
	53±3%

	3
	密度（23ºC）
	1,08±0,05g/ml

	4
	存储温度
	0-35度


表2 有害物质限量

	序号
	项目
	浓度要求（mg/m3）

	1
	苯
	≤0.11

	2
	甲苯
	≤1.10

	3
	二甲苯
	≤1.50

	4
	乙苯
	≤1.50

	5
	苯乙烯
	≤0.26

	6
	甲醛
	≤0.10

	7
	乙醛
	≤0.05

	8
	丙烯醛
	≤0.05


4.1.3　 试验用矿物绝缘油符合GB/T 2536的规定。

4.2工艺
4.2.1工艺分类
4.2.1.1按照工艺可分为一次涂覆、二次涂覆、模内点胶。
4.2.1.2一次涂覆包含以下工艺过程：
a）电工钢裸板涂覆；
b）冲片加工；
c) 冲片叠装固化。

4.2.1.2二次涂覆包含以下工艺过程：
4.2.1.2.1先涂后冲：
a) 电工钢绝缘层表面涂覆；
b) 冲片加工；
c) 冲片叠装固化 ； 

4.2.1.2.2先冲后涂：
a) 冲片加工；

b) 电工钢绝缘层表面涂覆；
c) 冲片叠装固化.

4.2.1.3模内点胶包括以下工艺过程：
a）冲片级进模冲压电工钢绝缘层表面模内点胶；
b) 冲片模内常温或加温叠装固化.

5　 技术要求
5.1　 外观及尺寸质量
5.1.1　 电机铁芯内外表面不应有锈蚀、碰伤、划痕、溢胶等缺陷。
5.1.2　 电机铁芯圆柱度＜0.05mm。

5.1.3　 电机铁芯平行度应符合表3的规定。
表3 电机铁芯平行度要求（以铁芯高度150mm为例）

	序号
	直径尺寸（mm）
	平行度（mm）

	1
	＜80
	＜0.10

	2
	80-120
	＜0.15

	3
	120-180
	＜0.20

	4
	180-250
	＜0.25

	5
	250-315
	＜0.30

	6
	315-400
	＜0.40

	7
	400-630
	＜0.50

	8
	630-1000
	＜0.70


5.1.4　 电机铁芯叠压系数应符合表4的规定。
表4 电机铁芯叠压系数

	序号
	材料厚度
	叠压系数

	1
	0.10
	大于95.0%

	2
	0.15
	大于96.0%

	3
	0.20
	大于96.5%

	4
	0.25
	大于97.0%

	5
	0.27
	大于97.0%

	6
	0.30
	大于97.5%

	7
	0.35
	大于98.0%

	8
	0.50
	大于98.5%

	9
	0.65
	大于98.5%

	注：表中叠压系数以铁芯高度150mm为例


5.2　 涂胶层 

5.2.1　 涂胶层附着性应符合GB/T 9286的要求。

5.2.2　 涂胶层T剥离强度应符合：

a) 一次涂覆：高牌号不小于2N/mm，低牌号不小于4N/mm；（2-4 N/mm）

b) 二次涂覆：高牌号不小于1N/mm，低牌号不小于2N/mm；（1-2 N/mm）

c) 模内点胶：高牌号不小于0.5N/mm，低牌号不小于1N/mm；（0.5-1 N/mm）
5.2.3　 涂胶层铅笔硬度应符合(5-7)H。 

5.2.4　 涂胶层厚度：
a)一次涂覆：涂胶层厚度3-8μm
b)二次涂覆：涂胶层厚度1-5μm

c)模内点胶：涂胶层厚度2-6μm

5.3　 性能要求

5.3.1　 片间结合力

常温环境条件下，采用一次涂覆的铁芯，其粘接强度应能承受的抗拉强度应不低于10N/mm2，采用二次涂覆其粘接强度应能承受的抗拉强度应不低于5N/mm2，采用模内点胶其粘接强度应能承受的抗拉强度应不低于1N/mm2。

5.3.2　 耐高温

经受155℃环境温度后，其片间结合力不低于常温环境下的片间结合力的60%。
5.3.3　 耐低温

经受-40℃环境温度后，其片间结合力不低于常温环境下的片间结合力的60%。
5.3.4　 耐温度变化

5.3.4.1 经受-40-155℃环境温度循环变化后，其片间结合力不低于常温环境下的片间结合力的60%。
5.3.4.2 铁芯的叠高厚度变化率应大于5‰。

5.3.5　 耐油性

采用一次涂覆、二次涂覆或模内点涂电机铁芯，在齿轮箱油中25℃浸泡240h后,其片间结合力不低于常温环境下的片间结合力的60%。

5.3.6　 耐振动
电机铁芯扫频振动后，其片间结合力不低于常温环境下的片间结合力的60%。

6　 试验方法
6.1　 一般要求

6.1.1　 查阅相关设计资料。

6.1.2　 查阅相关证明性资料。

6.2　 外观及尺寸质量
6.2.1　 电机铁芯外观质量采用目测法。
6.2.2　 电机铁芯圆柱度采用投影仪或三坐标测量仪测量。

6.2.3　 电机铁芯尺寸公差采用长度仪测量。

6.2.4　 电机铁芯叠压系数采用长度仪测量。

6.3　 涂层性能
6.3.1　 涂层附着性应按 GB/T 2522—2017 规定的方法。

6.3.2　 涂层T剥离强度应按照下列方法进行：

a) 将涂层试样按 200mm×25mm 规格进行剪切；

b) 在10-15MPa 的压力、温度为160～210℃条件下，连续加热60-180min；
c) 测试的试样参照 GB/T 2791进行剥离强度的测试。 

6.3.3　 涂层铅笔硬度按照GB/T 6739—1996规定的方法。

6.3.4　 涂层厚度测试采用测厚仪。
6.4　 性能要求

6.4.1　 粘接强度（片间结合力）

片间结合力应采用专用检验夹具，试验按照GB/T 228.1规定的方法进行。
6.4.2　 耐高温

电机铁芯放置在155℃高温箱内，试验按照 GB/T2423.2规定，时间为4小时，取出箱外，采用专用检验夹具，按照GB/T 228.1规定的方法进行。 

6.4.3　 耐低温
电机铁芯放置在-40℃低温箱内，按照 GB/T2423.1规定，时间为4小时，取出箱外，采用专用检验夹具，按照GB/T 228.1规定的方法进行。
6.4.4　 高低温循环耐油

电机铁芯放置在-40-155℃高低温交变箱内，按照GB/T 2423.22规定，油温155℃保持40小时，-40℃保持8小时为1个循环，测试8个循环，要求温度变化率：2℃/分钟。取出箱外，采用专用检验夹具，按照GB/T 228.1规定的方法进行。 

6.4.5　 耐油性

电机铁芯放在齿轮箱油中25℃时浸泡240h,取出箱外，采用专用检验夹具，按照GB/T 228.1规定的方法进行。 
6.4.6　 耐振动
6.4.6.1试验时，将被测样品直接固定在振动台上并处于正常安装位置，试验过程中，驱动电机系统处于非通电状态，不通冷却液，应将产品连接的软管、插接器或其他附件安装并固定好。

6.4.6.2振动试验的检测点为试验夹具与试验台的结合处，采用多点控制方式，控制点不少于3个。

6.4.6.3进行扫频振动试验时，步长为0.50CT/min，按照表4的要求设置振动条件，并按照GB/T2423.10的规定进行试验。

6.4.6.4 试验结束后，采用专用检验夹具，按照GB/T 228.1规定的方法进行。 
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图 1 扫频振动加速度与频率关系曲线
表 5 扫频振动条件
	X方向
	Y方向
	Z方向

	频率
Hz
	加速度
m/s2
	频率
Hz
	加速度
m/s2
	频率
Hz
	加速度
m/s2

	100
	10
	100
	15
	100
	21

	160
	37
	180
	50
	210
	42

	185
	37
	240
	50
	330
	42

	200
	25
	260
	30
	440
	28

	440
	25
	440
	30
	
	

	试验时间
	70h
	试验时间
	70h
	试验时间
	70h


7　 检验规则
7.1　 检验分类
电机铁芯检验为出厂检验和型式检验。

7.2　 出厂检验
7.2.1　 出厂检验分为全检和抽检，全检项目合格再进行抽样检验，抽样检验按照GB/T2828.1-2003计数抽样检验程序进行。
7.2.2　 每台电机铁芯应进行出厂检验，检验项目按表6规定。
7.2.3　 全部出厂检验项目合格后才能出厂并附产品合格证。

7.3　 型式检验

7.3.1　 有下列情况出现时，应进行型式检验： 

a) 新产品试制的定型鉴定； 
b) 批量生产后有重大设计改进、材料或工艺改变，有可能改变原设计性能时； 
c) 出厂试验的试验结果与上次有较大差异时； 
d) 当客户有要求时。
7.3.2　 型式检验的样品应从经出厂检验合格后的样品中抽取，抽样检验按照GB/T2828.1-2003计数抽样检验程序进行。
7.3.3　 型式检验项目见表6。

7.3.4　 型式检验项目若有一项不合格，该产品判为不合格。

表6检验项目
	序号
	项  目
	技术要求
	试验方法
	出厂检验
	交货检验

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	全检
	抽检
	

	1
	外观

及尺寸

质量
	内外表面质量
	5.1.1
	6.2
	√
	
	√

	
	
	圆柱度
	5.1.2
	
	
	√
	√

	
	
	平行度
	5.1.3
	
	
	√
	√

	
	
	叠压系数
	5.1.4
	
	
	√
	√

	2
	涂层
	5.2
	6.3
	-
	
	√

	3
	性

能

要

求
	强度
	5.3.1
	6.4.1
	
	√
	√

	
	
	高温
	5.3.2
	6.4.2
	-
	
	√

	
	
	低温
	5.3.3
	6.4.3
	-
	
	√

	
	
	耐温度变化
	5.3.4
	6.4.4
	-
	
	√

	
	
	耐油性
	5.3.5
	6.5
	-
	
	√

	
	
	耐振动
	5.3.6
	6.6
	-
	
	√

	注：“√”表示进行该项目检验，“－”表示不需要检验项目


8　 标志、包装、运输和贮存
8.1　 标志
8.1.1　 包装、合格证、铭牌应标注下列信息，标识字迹清晰：
a) 客户编号；  
b) 铁芯规格；  
c) 铁芯名称；  
d) 生产日期；
e) 生产厂家；
f) 执行标准；
g) 其他信息。 
8.2　 包装
8.2.1　 电机铁芯的包装应有防潮和防锈措施。 
8.2.2　 包装箱显著位置应标有“小心轻放”“防潮”等字样，其图样应符合GB/T 191的规定。
8.3　 运输
在运输中应保证电机铁芯不受碰撞，防止倒置、跌落，雨淋和化学腐蚀等。

8.4　 贮存
_________________________________

电机铁芯应储存在清洁、通风良好的库房内，空气中不含有腐蚀性气体。
附　录　A 
（规范性附录）
模内点胶技术要求见附录A

	技术类别
	以点胶进行铁芯模内粘合

	胶厚度
	2-6μm

	固化时间
	10-30sec

	固化温度
	室温

	固化压力
	需要

	粘着强度
	＜1N/㎜2


1

