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铁磁芯原料湿法混料与分散技术规范

1 引言

为深入贯彻《中华人民共和国标准化法》《质量强国建设纲要》，落实制造业高端化、智能化、绿

色化发展战略，规范全国范围内铁磁芯原料湿法混料与分散工艺过程，本标准立足产业高质量发展需求，

构建以质量核心原则为导向、方法体系为支撑的标准化管控模式，突出过程一致性、性能稳定性管控要

求，兼顾智能化升级与绿色化发展导向，降低生产能耗与污染物排放，保障产业链供应链安全，推动我

国铁氧体磁性材料产业提质增效、增强国际竞争力。本标准由国家标准化管理委员会牵头，联合广西产

学研科学研究院及全国范围内相关科研院所、骨干生产企业、检验检测机构，依据国家法律法规、强制

性标准及产业政策要求制定。明确软磁铁氧体原料（重点覆盖锰锌、镍锌等）湿法混料与分散的核心原

则、术语定义、质量管控方法体系，以及原材料、设备设施、工艺过程、安全环保、文件管理等方面的

基础性要求，为行业生产实践、检验检测、监管执法提供统一技术遵循，同时为产业智能化转型、绿色

化升级提供方向性指引。

2 范围

本文件规定了软磁铁氧体原料湿法混料与分散工艺的质量核心原则、术语和定义，以及原材料、设

备与设施、工艺过程、质量控制与检验、安全生产与环境保护、文件管理等方面的基础性要求和方法体

系。适用于全国范围内以氧化物法或共沉淀法制备的软磁铁氧体粉体原料，采用湿法球磨工艺进行混合

与分散的生产过程（含原料预处理、配料、预混、球磨、出料筛分等全工序），该粉体原料主要用于高

性能软磁铁氧体磁芯制造。其他铁磁材料原料的湿法混合与分散工艺，可参照本文件的核心原则与方法

体系执行。作为国家层面技术标准，核心定位是强化工艺质量控制的引领性，为行业生产企业建立适配

自身发展的管控体系提供原则遵循，为检验检测机构、行业监管部门提供科学依据，助力规范生产行为、

保障产品质量、强化安全环保管控，引领产业向智能化、绿色化方向升级。
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3 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文

件；凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有修改单）适用于本文件，其中智能化、绿色化相

关标准为产业升级提供方向性支撑。

GB/T 19077.1-2019 粒度分析激光衍射法

GB/T 19587-2017 气体吸附BET法测定固态物质比表面积

GB/T 13390-2008 金属粉末比表面积的测定氮吸附法

GB/T 5060-2019 金属粉末松装密度的测定第1部分：漏斗法

GB/T 1479.1-2011 金属粉末振实密度的测定第1部分：漏斗法

GB/T 5162-2021 金属粉末粉体有效密度的测定液体浸渍法

GB 3095-2012 环境空气质量标准

GB 8978-1996 污水综合排放标准

GB 12348-2008 工业企业厂界环境噪声排放标准

GB/T 45001-2020 职业健康安全管理体系要求及使用指南（替代GB/T 28001-2011）

GB/T 24001-2016 环境管理体系要求及使用指南

GB/T 19001-2016 质量管理体系要求

HJ 2026-2013 吸附法工业有机废气治理工程技术规范

JB/T 13047-2017 磁性氧化物粉末物理性能测试方法

GB 18218-2018 危险化学品重大危险源辨识

GBZ 2.1-2019 工作场所有害因素职业接触限值第1部分：化学有害因素

GBZ 2.2-2007 工作场所有害因素职业接触限值第2部分：物理因素

GB/T 39116-2020 智能制造能力成熟度模型

GB/T 23331-2022 能源管理体系要求及使用指南

《产业结构调整指导目录（2024年本）》国家发展和改革委员会

《质量强国建设纲要》国务院

4 术语和定义
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下列术语和定义适用于本文件，同时契合国家通用标准及铁氧体磁性材料产业技术规范，核心术语

融入质量控制、绿色化、智能化相关内涵，支撑原则体系落地。

4.1 湿法混料

遵循质量一致性与绿色生产核心原则，将软磁铁氧体主成分氧化物（Fe₂O₃、MnO₂、ZnO、NiO等）

及微量功能添加剂，按经验证的配方比例，与符合水质标准的去离子水或专用介质液体均匀混合，形成

稳定固-液体系浆料的生产过程，适配智能化管控需求。

4.2 湿法分散

以颗粒均匀化、悬浮稳定化为核心目标，在湿法混料基础上，通过机械研磨（如球磨）、物理作用

或化学辅助方式，使浆料中团聚的粉体颗粒有效解聚，实现颗粒均匀、稳定悬浮于液相介质中的工艺过

程。本文件所指混料与分散工序，通常在球磨过程中同步完成，需遵循高效、节能原则，满足产业规模

化生产与智能化升级的一致性要求。

4.3 浆料

由软磁铁氧体粉体原料、去离子水（或专用介质）、分散剂及其他合规工艺助剂组成的多相固-液

混合物，其性能指标需遵循后续成型、烧结工序的质量协同原则，符合国家产品技术与绿色环保要求。

4.4 球磨介质

在球磨机内用于撞击、研磨物料并传递能量的固体介质，常用材质为高纯氧化锆、食品级不锈钢或

专用耐磨陶瓷，其质量标准需符合国家相关材质安全与绿色环保规范，严禁引入有害杂质，同时适配高

效研磨与智能化设备运行需求。

4.5 球料比

球磨机内研磨介质总质量与待研磨软磁铁氧体粉体原料总质量的比值，是保障研磨效率与粉体质量

一致性的核心工艺参数，各企业应基于高效节能原则，结合设备类型、原料特性优化确定。

4.6 固含量

浆料中固体物质（粉体原料+添加剂）质量占浆料总质量的百分比，是控制浆料流动性、研磨效率

及后续工序适配性的关键指标，应基于工艺协同原则，结合设备性能与产品需求动态优化。

4.7 粒度分布

粉体样品中不同粒径级别颗粒所占的体积比例或质量比例，本文件统一以体积分布表示，核心控制

指标为中位粒径（D50），需满足高性能软磁铁氧体磁芯的质量核心要求，各企业可建立适配自身工艺

的细化管控标准。

4.8 比表面积



T/GXDSL —2026

4

单位质量软磁铁氧体粉体所具有的总表面积，单位为平方米每克（m²/g），是衡量粉体颗粒细化程

度、反应活性及成型性能的重要技术参数，其控制范围应遵循质量一致性与工艺适配性原则确定。

5 原材料要求

原料质量一致性、绿色化、可追溯核心原则，建立原材料管控方法体系，明确关键控制方向与验证

要求，各企业可结合自身产业定位、工艺特点及智能化升级需求，制定适配的内控标准，所有原材料需

经检验合格并具备溯源凭证后方可使用。

5.1 主原料

5.1.1 基于原料质量一致性核心原则，核心金属氧化物（Fe₂O₃、Mn₃O₄/MnO₂、ZnO、NiO等）纯

度控制目标宜≥99.5%（质量分数），纯度检测方法需符合GB/T 19001质量管理体系要求及相关产品检

验标准，各企业可结合产品等级优化内控指标。

5.1.2 主原料关键化学杂质含量需遵循低杂质、高纯净原则严格管控，典型控制要求为：SiO₂≤0.01%，

CaO+MgO≤0.01%，Na₂O+K₂O≤0.005%，Cl⁻≤0.002%，SO₄²⁻≤0.005%（均为质量分数），杂质检测需采

用国家认可的ICP、XRF等精准检测方法，鼓励建立智能化检测与数据追溯机制。

5.1.3 主原料初始粒度与比表面积应遵循工艺适配性原则，典型控制范围为D500.8μm~1.5μm、比

表面积3.0m²/g~6.0m²/g，核心目标是缩短球磨周期、降低能耗，保障混料均匀性与规模化生产稳定性，

各企业可基于自身设备与产品特性优化调整。

5.1.4 主原料需建立全流程溯源体系，具备完整的质量证明文件（如出厂检验报告、材质证明），

覆盖原料生产企业、运输环节、入库检验等全流程，鼓励融入智能化溯源技术，提升供应链安全管控水

平。

5.2 添加剂

5.2.1 功能性微量添加剂（CaCO₃、Co₂O₃、V₂O₅、Bi₂O₃等）需遵循质量适配与绿色环保原则，纯

度控制目标宜≥99.0%（质量分数），无国家明令禁止的有害杂质，其性能需经第三方机构验证，不影

响最终磁芯产品的磁性能、电性能及环保指标，鼓励选用环境友好型添加剂。

5.2.2 添加剂预处理需遵循均匀分散原则，预先进行粉碎、分散处理，确保粒径适配主原料混合要

求，避免团聚影响混料均匀性；处理过程需符合安全生产及环保要求，防止二次污染，支持采用智能化

预处理设备提升处理一致性。
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5.2.3 添加剂的采购、储存、领用需建立专项管理制度，遵循精准管控、可追溯原则，实行“专人

管理、精准称量、双人复核”，确保添加比例符合配方要求，追溯可查，鼓励融入信息化管控手段。

5.3 工艺介质与助剂

5.3.1 去离子水：遵循水质稳定与绿色节能原则，25℃条件下电阻率控制目标宜≥1.0MΩ·cm，水质

需符合国家电子级用水相关标准，定期检测水质指标，严禁使用不合格水作为工艺介质；鼓励建立水资

源循环利用系统，适配绿色化发展需求。

5.3.2 分散剂：遵循绿色适配与高效分散原则，优先选用符合绿色生产要求的聚丙烯酸盐、铵盐或

特种高分子类分散剂，其种类、添加量需经工艺验证并备案，典型添加量范围为粉体总质量的0.2%~0.8%；

分散剂需通过环保认证，不与原料发生有害化学反应，不产生有毒有害物质，鼓励选用低环境负荷型产

品。

5.3.3 助磨剂（如需使用）：需遵循环保适配、性能无影响原则，选用国家产业政策鼓励的环保型

产品，性能经试验验证，不影响磁芯产品质量及环保达标，其使用范围、添加量需严格管控，建立使用

记录，支持结合智能化工艺优化添加方案。

5.3.4 所有工艺介质与助剂需遵循分类管控、安全环保原则，储存于专用容器，标识清晰，分类存

放，防止交叉污染；储存环境需符合安全、环保要求，远离火源、热源，配备应急防护设施，鼓励采用

智能化仓储管控手段。

6 设备与设施要求

设备与设施配置需遵循高效、安全、智能、绿色的核心原则，契合国家安全生产标准化、智能制造、

绿色生产相关要求，保障生产连续稳定、安全可控，同时满足工艺参数精准控制、规模化生产需求，为

产业智能化升级、绿色化转型提供硬件支撑。

6.1 称量系统

6.1.1 遵循精准称量、智能可控原则，配备符合国家计量标准的高精度电子秤或自动化配料系统，

主原料称量精度控制目标宜≤±0.1%，微量添加剂称量精度控制目标宜≤±0.01%；称量设备需定期经法定

计量机构检定/校准，检定/校准证书有效期内使用，建立检定/校准台账，鼓励选用具备数据自动采集、

异常报警功能的智能化称量设备。
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6.1.2 称量区域需遵循洁净、防污染原则，独立设置，保持干燥、洁净、通风，远离粉尘、潮湿环

境，防止原料吸潮、交叉污染及称量误差；区域内配备防尘、防潮设施，设置原料摆放标识，实现分区

管理，适配洁净生产与智能化管控需求。

6.1.3 自动化配料系统需遵循智能追溯、高效管控原则，具备参数记录、异常报警、数据追溯功能，

符合国家智能制造数据管理要求，确保配料过程可监控、可追溯，支持与企业MES系统对接，提升智

能化管控水平。

6.2 混料与球磨设备

6.2.1 遵循高效、节能、智能原则，选用立式/卧式搅拌球磨机、行星球磨机或砂磨机等高效湿法

研磨设备，设备性能需符合国家机械行业标准，具备规模化生产适配性、能耗达标性及操作安全性，鼓

励选用低能耗、高稳定性的智能化研磨设备。

6.2.2 设备材质需遵循洁净、防污染原则，筒体及与浆料接触的零部件，采用304/316L不锈钢、食

品级高分子耐磨材料等符合国家材质安全标准的材料制造，严禁使用易锈蚀、易脱落、易引入杂质的材

质；设备内壁需定期检测，防止材质老化污染浆料，支持建立智能化材质损耗监测机制。

6.2.3 设备配置需遵循精准管控、智能追溯原则，配备精准的转速控制系统、实时温度监测装置、

定时装置及过载保护装置；关键参数需具备实时显示、记录、存储功能，数据保存期限不少于产品保质

期，鼓励配备设备运行状态智能监测、故障预警功能。

6.2.4 球磨介质选用需遵循高效、洁净原则，优先选用高纯氧化锆球，新介质使用前需经清洗、干

燥、检验，去除杂质及粉尘；介质粒径配比需结合目标粒度优化确定，并形成标准化工艺参数，鼓励基

于智能化试验手段优化配比方案；使用过程中定期检查介质磨损情况，及时更换破损、老化介质。

6.3 辅助设施

6.3.1 遵循绿色节能、智能适配原则，配备满足生产需求的去离子水制备与供应系统，系统具备水

质在线监测、自动报警功能，制水过程符合绿色节能要求，鼓励采用废水循环利用技术、智能化水质调

控系统。

6.3.2 遵循安全、防污染原则，配置专用浆料中转储罐，材质为304不锈钢，配备慢速搅拌装置防

止浆料沉淀，储罐需定期清洗、消毒，建立清洗记录；储罐区域设置防泄漏设施，防止浆料洒落污染环

境，鼓励配备泄漏智能监测装置。

6.3.3 车间环境需遵循洁净、安全、智能调控原则，具备通风、除湿、温控设施，环境温度、相对

湿度控制需适配工艺需求（典型范围：温度15℃~30℃，相对湿度≤65%）；车间内设置粉尘收集、噪声
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治理设施，确保作业环境符合GBZ 2.1、GBZ 2.2职业健康标准；车间布局需符合安全生产规范，设置安

全通道、应急出口及警示标识，鼓励采用智能化环境参数调控系统。

6.3.4 遵循安全应急、智能防护原则，配备必要的应急救援设施（如消防器材、泄漏收集装置、急

救箱），以及设备维护、检修工具，维护检修过程需符合安全生产规程，严禁违规作业，鼓励配备智能

化安全防护、应急预警设施。

7 工艺过程与控制

工艺过程控制需遵循标准化、精细化、可追溯、智能化、绿色化核心原则，构建“原则引领+方法支

撑+参数优化”的管控体系，核心工艺参数需经验证备案，生产过程严格执行“双人复核、全程记录”制度，

确保产品质量一致性与稳定性，同时为智能化升级、绿色化优化提供适配空间。

7.1 配料

7.1.1 遵循配方合规、精准管控原则，严格依据经验证的配方及工艺规程进行配料计算与称量，配

方修改需经技术论证、授权审批并备案，严禁擅自更改配方参数；鼓励基于智能化配料系统，实现配方

精准调用、自动计算与数据追溯。

7.1.2 遵循双人复核、全程追溯原则，执行“双人复核”制度，称量前核对原料名称、规格、批次，

称量后复核称量数据，确保准确无误；称量记录需清晰完整，包含原料信息、称量数据、操作人员、复

核人员、称量时间等关键信息，鼓励采用电子化记录、智能化数据归档方式。

7.1.3 遵循有序操作、防污染原则，称量顺序遵循“先大宗主原料、后微量添加剂”的原则，不同原

料使用独立称量工具，如需复用工具需彻底清洁并记录；原料称量后及时装入专用容器，标识清晰，防

止混淆，支持融入智能化原料识别、分区管控手段。

7.2 预混

7.2.1 遵循均匀润湿、高效混料原则，将称量合格的粉体原料投入专用预混罐，加入适量去离子水

（典型比例为总水量的60%~70%），启动搅拌装置进行初步混合，搅拌速度、搅拌时间需结合设备特

性与原料状态优化确定（典型范围：搅拌速度100~200 rpm，搅拌时间10~20 min），核心目标是确保原

料初步润湿、混合均匀。

7.2.2 遵循分散均匀、防团聚原则，分散剂需预先用剩余去离子水溶解，形成均匀溶液，在搅拌状

态下缓慢加入预混罐中，加入过程持续搅拌，防止分散剂局部团聚；预混结束后，检查浆料状态，确认

无明显结块、团聚现象后方可进入下一工序，鼓励采用智能化浆料状态在线检测手段。
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7.2.3 遵循全程追溯原则，预混过程记录关键参数（搅拌速度、搅拌时间、加水量、分散剂添加量），

确保过程可追溯，支持参数数据自动采集、归档。

7.3 球磨

7.3.1 遵循安全操作、防泄漏原则，将预混均匀的浆料通过专用输送设备泵入球磨机，按工艺要求

装入规定规格、数量的研磨介质，装料后检查设备密封情况，防止浆料泄漏；鼓励采用智能化输送、装

料设备，提升操作安全性与效率。

7.3.2 核心工艺参数控制遵循“原则引领+示例参考+动态优化”模式，具体数值需结合设备类型、原

料特性、目标产品性能经试验验证后确定并备案，典型控制范围及优化原则如下：固含量：遵循流动性

与效率平衡原则，典型控制范围为65%±3%（质量比），过高易导致浆料流动性差、研磨效率降低，过

低则造成产能下降、能耗增加，各企业可基于绿色节能目标优化调整；球料比：遵循高效研磨原则，典

型控制范围为8:1~12:1，根据球磨机类型、研磨介质特性及目标粒度优化调整，鼓励通过智能化试验优

化配比；球磨机转速：遵循高效、低耗原则，控制在设备临界转速的65%~85%，立式球磨机典型转速

范围120~200 rpm，需通过转速校准确保精准控制，鼓励采用智能化转速调节系统；球磨时间：遵循效

率与质量平衡原则，根据原料初始粒度、目标粒度及设备效率确定最佳时间点，典型范围8~16 h，定期

取样检测粒度分布，防止过度研磨或研磨不足，支持采用智能化在线检测、自动停机调控；浆料出料温

度：遵循安全与性能保障原则，控制目标宜≤60℃，可通过间歇运行、筒体冷却、转速调节等方式控温，

防止温度过高影响浆料性能及设备寿命，鼓励采用智能化温度监测与自动控温系统。

7.3.3 遵循实时监控、及时处置原则，球磨过程中实时监控转速、温度等关键参数，出现异常立即

停机处理，记录异常情况及处理措施；球磨结束后，对设备内部进行清洁，防止残留浆料污染下一批次

产品，鼓励采用智能化设备清洁监测、残留预警手段。

7.4 出料与过筛

7.4.1 遵循分级筛选、防污染原则，球磨完成后，浆料通过合规筛网排出（典型规格100~200目），

实现研磨介质与浆料的分离；筛网需定期检查、清洗、更换，防止破损导致介质颗粒混入浆料，鼓励采

用智能化筛网状态监测、自动更换预警设施。

7.4.2 遵循问题追溯、持续优化原则，筛上物（大颗粒、破碎介质）需定期收集、分析，排查产生

原因并采取改进措施；筛下浆料收集至专用中转储罐，持续保持慢速搅拌防止颗粒沉淀（典型转速30~60

rpm），鼓励采用智能化浆料沉淀监测、搅拌自动调控系统。

7.4.3 遵循全程追溯原则，出料与过筛过程记录筛网规格、筛上物情况、浆料收集量、搅拌参数等

信息，确保过程可追溯，支持数据自动采集与归档。
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8 质量控制与检验

质量控制与检验需遵循“过程管控、结果验证、持续改进、智能赋能”核心原则，建立“过程检验+

成品检验+追溯管理”三位一体的质量管控方法体系，检验方法采用国家认可的标准方法，检验数据真实、

完整、可追溯，同时为智能化检验、绿色化验证提供方向性指引。

8.1 过程检验

8.1.1 浆料固含量检验：遵循批次全覆盖、精准验证原则，每批次浆料出料后，采用快速水分测定

仪或烘干称重法进行检测，检测结果需符合工艺控制要求；每批次至少检测3个平行样品，平行样偏差

控制目标宜≤±0.5%，检测记录完整留存，鼓励采用智能化在线检测设备，实现固含量实时监测与数据

自动上传。

8.1.2 浆料粒度分布（PSD）检验：遵循关键指标管控原则，每批次浆料取样检测，采用激光粒度

分析仪按GB/T 19077.1执行，核心控制指标D50典型目标值为0.70μm±0.05μm（可根据产品牌号调整，

需备案），粒度分布曲线需呈单峰、窄分布特征；检测不合格的浆料需隔离处理，分析原因并采取返工

或报废措施，鼓励建立智能化粒度在线检测系统，提升检验效率与精准度。

8.1.3 浆料粘度抽检：遵循批次一致性监控原则，每批次按比例抽检，使用旋转粘度计在固定剪切

速率下（如30 rpm）测量表观粘度，建立企业内控标准，作为批次一致性监控指标；粘度异常时，排查

工艺参数并及时调整，支持采用智能化粘度在线监测手段。

8.1.4 过程检验需遵循关键节点管控原则，设置关键质量控制点，安排专人负责，检验记录需包含

检测项目、检测数据、检测人员、检测时间、判定结果等信息，鼓励采用电子化记录、智能化数据追溯

系统。

8.2 粉体性能检验

8.2.1 比表面积检验：遵循性能适配原则，按GB/T 19587或GB/T 13390规定的方法执行，合格范围

典型值为6.5m²/g~9.5m²/g，每批次至少检测2个样品，确保检测结果准确，鼓励采用智能化比表面积检

测设备，实现检测数据自动分析与归档。

8.2.2 松装密度与振实密度检验：遵循成型适配原则，分别按GB/T 5060、GB/T 1479.1执行，作为

粉体流动性、成型性能的核心参考指标，建立检验数据库，用于工艺优化，支持数据智能化关联分析。

8.2.3 化学组成分析：遵循成分精准管控原则，采用X射线荧光光谱（XRF）或电感耦合等离子体

（ICP）等国家认可的方法，对煅烧前粉料进行主成分及杂质元素分析，确保符合原材料要求及配方标
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准；每批次至少检测1个样品，杂质含量超标时，启动溯源调查，鼓励采用智能化化学组成快速检测设

备。

8.2.4 微观形貌观察：遵循定期优化原则，定期（每季度至少1次）采用扫描电子显微镜（SEM）

观察粉体颗粒形貌及团聚状态，记录观察结果，用于工艺参数优化及质量问题排查，支持微观形貌数据

智能化对比分析。

8.2.5 所有粉体性能检验需遵循资质合规、精准高效原则，由具备资质的检验人员完成，检验设备

定期检定/校准，检验报告需符合国家检验检测机构规范要求，鼓励构建智能化检验实验室，提升检验

能力与效率。

8.3 批次管理与可追溯性

8.3.1 遵循全程追溯、精准管控原则，建立全流程批次管理制度，每批次原料、每缸浆料、每批成

品均赋予唯一批次标识，标识包含生产日期、生产班组、设备编号、原料批次等关键信息，实现“原料-

生产-检验-成品”全程溯源，鼓励采用二维码、RFID等智能化溯源技术。

8.3.2 遵循数据驱动、持续优化原则，建立工艺参数与产品性能关联数据库，记录每批次工艺参数、

检验数据、产品使用反馈等信息，用于工艺优化、质量改进及问题追溯，支持数据库智能化分析、工艺

参数自动优化建议功能。

8.3.3 质量问题追溯：遵循快速响应、闭环改进原则，发现产品质量不合格时，立即启动追溯程序，

排查原料、设备、工艺等环节的问题，采取整改措施并验证效果，防止同类问题重复发生，鼓励建立智

能化质量问题追溯与预警系统。

9 安全生产与环境保护

严格落实国家安全生产、环境保护法律法规及产业政策要求，坚守安全底线、绿色发展理念，建立

健全“安全优先、绿色低碳、智能防控”的安全生产与环境保护管理体系，落实主体责任，为产业安全绿

色发展、智能化升级提供原则遵循与方向指引。

9.1 安全生产

9.1.1 遵循全员负责、培训赋能原则，建立全员安全生产责任制，操作人员必须经专业培训、考核

合格后方可上岗，培训内容包括设备操作规程、安全防护技能、应急处置方法等，培训记录留存不少于

3年，鼓励采用智能化培训、考核管理系统。
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9.1.2 遵循安全防护、智能预警原则，设备转动部位、危险区域必须安装符合国家安全标准的防护

罩、警示标识，电气系统需符合GB 50057防雷接地规范及电气安全标准，定期进行安全检查，及时消

除安全隐患，鼓励采用智能化安全监测、隐患自动预警设施。

9.1.3 遵循现场规范、防风险原则，生产车间需保持地面清洁干燥，防止浆料洒落造成滑倒事故；

原料、成品、设备配件分区摆放，安全通道畅通无阻，严禁违规堆放物品，支持采用智能化现场管控、

区域预警手段。

9.1.4 遵循定期维护、安全作业原则，建立设备定期点检、维护制度，制定维护计划，定期对球磨

机、输送设备、电气系统等进行维护检修，检修过程需执行“停机、断电、挂牌”制度，防止意外发生，

鼓励采用智能化设备点检、维护预警系统。

9.1.5 应急管理：遵循快速响应、智能处置原则，制定安全生产应急预案（含火灾、泄漏、设备故

障等场景），定期组织应急演练，配备必要的应急救援器材，确保应急处置及时有效；发生安全事故时，

立即启动应急预案，按规定上报相关部门，鼓励建立智能化应急响应、远程处置系统。

9.2 环境保护

9.2.1 废水治理：遵循减量化、资源化、达标排放核心原则，生产过程产生的废水（设备清洗水、

地面冲洗水等）需收集至专用废水处理系统，经处理达到GB 8978污水综合排放标准后方可排放或循环

利用；鼓励采用废水资源化技术、智能化废水处理与回用系统，推动工艺废水“零排放”，建立废水处理

运行记录，实现数据智能化追溯。

9.2.2 废气与粉尘治理：遵循源头防控、清洁生产原则，粉体原料投料、转运、筛分等环节需设置

密闭装置及粉尘收集系统，粉尘排放浓度符合GB 3095环境空气质量标准及GBZ 2.1职业健康标准；有

机废气（如需）按HJ 2026吸附法治理工程技术规范处理，确保达标排放；鼓励采用智能化废气、粉尘

在线监测与治理系统，提升防控精准度。

9.2.3 噪声治理：遵循低噪生产、达标管控原则，球磨等产噪设备需采取减震、隔声、吸声等降噪

措施，厂界噪声符合GB 12348工业企业厂界环境噪声排放标准，作业场所噪声符合GBZ 2.2职业接触限

值要求；鼓励选用低噪声设备，采用智能化噪声监测与降噪调控手段。

9.2.4 固体废物治理：遵循分类处置、资源化利用原则，废弃研磨介质、破损滤网、不合格原料等

固体废物需分类收集、标识存放，委托具备相应资质的单位进行处理或回收利用，严禁随意丢弃；危险

废物（如需）按国家危险废物管理规定处置，建立固体废物处置台账，鼓励采用智能化固体废物分类、

溯源管理系统。
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9.2.5 绿色生产：遵循低碳高效、持续改进原则，鼓励采用节能降耗、低碳环保的新工艺、新设备、

新材料，落实国家“双碳”目标要求，持续提升清洁生产水平，通过环境管理体系认证（GB/T 24001）与

能源管理体系认证（GB/T 23331），推动产业绿色化转型。

10 文件管理

文件管理需符合国家标准化管理、质量管理体系、安全生产管理相关要求，遵循“规范化、信息化、

智能化”核心原则，建立适配产业升级需求的文件管控体系，确保文件的有效性、完整性、可追溯性，

为智能化生产、绿色化发展提供文件支撑。

10.1 文件体系建立

遵循全流程覆盖、适配升级原则，建立覆盖本工艺全流程的文件体系，包括但不限于：工艺规程、

作业指导书、设备操作维护规程、原材料标准、质量控制标准、检验方法标准、生产批记录、检验记录、

人员培训记录、设备检定/校准记录、安全环保管理制度、应急演练记录等，文件体系需适配智能化、

绿色化发展需求。

10.2 文件管控

遵循受控管理、动态更新原则，所有文件实行受控管理，明确文件编制、审核、批准、发放、回收、

更改、作废的流程，更改需经授权审批并记录，确保文件版本统一、有效；电子文件需建立备份机制，

防止数据丢失，鼓励采用智能化文件管理系统，实现文件在线审批、版本追溯、自动更新。

10.3 记录管理

遵循真实完整、智能追溯原则，所有生产、检验、管理记录需清晰、完整、真实，填写规范，签字

齐全；记录保存期限不得少于产品保质期，且符合国家相关法规要求（最低保存期限不少于3年）；鼓

励采用信息化、数字化、智能化手段进行记录管理，实现记录自动采集、数据关联分析、全程追溯，提

升追溯效率与管控水平。

10.4 文件监督

遵循持续优化、有效落地原则，定期对文件管理体系进行审核，检查文件执行情况、记录完整性，

及时发现并纠正文件管理中的问题，确保文件体系有效运行，适配产业智能化、绿色化升级需求，鼓励

采用智能化文件审核、执行监测手段。

11 附则
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本标准由广西电子商务企业联合会负责解释。本标准自发布之日起试行，试行期为一年。试行期满

后，根据实施反馈情况进行修订和完善。各相关单位可依据本标准制定具体的实施细则。若本标准与国

家新颁布的法律法规或强制性标准有不一致之处，应以国家法律法规和强制性标准为准。本标准所引用

的规范性引用文件如有更新，其最新版本适用于本标准。广西电子商务企业联合会将根据技术发展和应

用需求，适时组织对本标准的复审与修订工作，以保障其持续的先进性和适用性。本标准的有效实施，

有赖于各级医疗机构、主管部门、技术服务商和各相关方的共同努力，通过规范智慧医院数据互联互通

共享技术，推动医疗健康数据资源有效整合与安全共享，提升医疗服务质量和效率，促进智慧医院建设

规范化发展，为推进健康中国建设提供技术支撑。

_________________________________
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