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中国电器工业协会（CEEIA）是在平等、自愿基础上，由全国电工装备制造、科研、院

校、工程成套、销售、用户及相关企事业单位组成的全国性社会组织。按照专业分为发电设

备、输变电设备、配电设备、用电设备、基础元件和材料五个领域。现有 42 个分支机构，

6000 余家会员单位，分布在全国各地，涵盖电器工业所有领域。中国电器工业协会始终以

振兴和发展我国电器工业，代表和维护全行业共同利益和会员合法权益为宗旨，在政府和会

员之间发挥"纽带"和"桥梁"的作用。 

制定中国电器工业协会团体标准，是推动行业可持续发展，满足企业需要，推进企业技

术进步，也是协会重要工作之一。中国境内的团体和个人，均可提出制、修订中国电器工业

协会团体标准的建议并参与有关工作。 

中国电器工业协会团体标准按照《中国电器工业协会团体标准制定工作管理办法》进行

制定、发布和管理。标准中有关的知识产权问题，按照《中国电器工业协会团体标准知识产

权管理办法》进行管理。 

在标准实施过程中，如发现需要修改或完善之处，请联系中国电器工业协会标准化工作

委员会秘书处。 
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中小型电机用水性浸渍漆工艺规范及质量要求 

1 范围 

本文件规定了用于中小型电机水性浸渍漆的技术要求、工艺规范、绝缘结构质量要求及

试验方法。 

本文件适用于机座号H160及以下的中小型电机绝缘浸渍处理。 

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 755 旋转电机 定额和性能 

GB/T 1981.6 电气绝缘用漆 第6部分:环保型水性浸渍漆 

GB/T 2423.4 电工电子产品环境试验 第2部分:试验方法 试验Db：交变湿热（12h+12h

循环） 

GB/T 6109.1 漆包圆绕组线 第1部分:一般规定 

GB/T 17948.1 旋转电机 绝缘结构功能性评定 散绕绕组试验规程 热评定和分级 

GB/T 17948.2 旋转电机 绝缘结构功能性评定 散绕绕组试验规程 变更和绝缘组分替

代的分级 

GB/T 23986-2009 色漆和清漆 挥发性有机化合物（VOC）含量的测定 气相色谱法 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

    偏心度 eccentricity 

垂直于漆包线某一截面上的最大漆膜厚度与最小漆膜厚度的比值。 

3.2  

    针孔 pinhole 

涂膜在干燥后，表面形成似皮革的毛孔状的小孔。 

3.3  

    去离子水 deionized water 

经过离子交换处理,除去了呈离子形式的杂质的高纯水。 

[来源：GB/T 11446.1-2013，3.14] 

4 水性浸渍漆技术要求 
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水性浸渍漆分为水溶性浸渍漆和水性乳液浸渍漆，各项性能应符合表1的规定。 

表1 水性浸渍漆的要求 

序号 性能 单位 
要求 

水溶性浸渍漆 水性乳液浸渍漆 

1 外观 - 
均匀液体、无机械杂质和

不溶解的颗粒 

乳白色均匀液体、无机械

杂质 

2 闪点 ℃ ≥100 ≥100 

3 黏度（凃—4 黏度计，23℃±1℃）
a
 s 12-50 20-80 

4 pH 值 - 6.5-9.0 6.5-9.0 

5 非挥发物含量（130℃±2℃，1h）
a
 % 30±5 40±5 

6 挥发性有机物含量(VOC) g/L ≤120 ≤50 

7 漆在敞口容器中的稳定性（50℃±2℃，96h） - 
不分层，黏度增长不大于

起始值的 1 倍 

不分层，黏度增长不大于

起始值的 1 倍 

8 表面干燥性 
130℃±2℃ 

h 
≤1 - 

140℃±2℃ - ≤1 

9 漆对漆包线的作用 - 铅笔硬度不低于 2H 铅笔硬度不低于 2H 

10 漆和铜的反应 - 铜不变色 铜不变色 

11 

体积电阻率 

常态（23℃±2℃） 

浸水（23℃±2℃，24h）后 

Ω▪m 

 

≥1.0×10
11 

≥1.0×10
9
 

 

≥1.0×10
12 

≥1.0×10
10
 

12 

电气强度 

常态（23℃±2℃） 

浸水（23℃±2℃，24h）后 

MV/m 

 

≥80 

≥50 

 

≥80 

≥50 

13 耐变压器油（105℃±2℃，168h） - 不变色、不起泡、不发粘 不变色、不起泡、不发粘 

14 粘结强度（螺旋线圈法，23℃±2℃） N ≥80 ≥100 

15 温度指数 - ≥155 ≥155 

a 在确保表中其余性能的情况下，黏度和非挥发物含量允许供需双方另行商定。 

 

5 绝缘材料要求 

5.1 漆包线特殊要求 

漆包线性能应满足GB/T 6109.1中的要求，且漆包线漆膜不允许有针孔，偏心度应小于

1.5。 

5.2 其他绝缘材料要求 

槽绝缘、相绝缘、套管、绑扎带、包扎带、槽楔等绝缘材料其常规性能应满足相关产品

技术要求，且绝缘材料遇水后不可以出现性能劣化，变形，开裂等。 

6 工艺规范 

6.1 白胚预烘 
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预热阶段温度不应低于100℃，预烘阶段保证工件潮气充分挥发。如不以去除潮气为目

的，可以不进行此过程。 

6.2 浸渍 

浸渍前推荐使用去离子水将粘度调整到适当值（具体粘度视工件大小）。浸渍前工件白

胚温度60℃，浸渍阶段保证工件浸透。 

6.3 滴漆 

滴漆完成时，工件无明显漆液滴落。 

6.4 烘焙干燥 

浸好漆的定子要进行分段烘焙，低温段105 ℃，保温时间保证在漆膜表面成膜前水分挥

发。高温段为漆的固化温度，保证树脂充分固化。保温时间以绝缘电阻测量结果稳定为依据。 

6.5 浸渍次数 

    水性浸渍漆属于有溶剂漆，为保证浸漆效果良好，定子至少进行2次浸漆。 

7 质量要求 

7.1 绝缘结构耐热性 

水性浸渍漆与其他绝缘材料应具有良好的相容性，绝缘结构的耐热性符合电机设计要求。 

7.2 绝缘结构耐湿热性能 

绝缘结构应按GB/T 2423.4 的规定，进行温度40 ℃，循环6周期的交变湿热试验，试验

后应满足下列要求： 

a）电机热态绝缘电阻不应低于式（1）的值： 

                                   =
1000 / 100

U
R

P+
 ..................... （1） 

式中： 

R——电机绕组的绝缘电阻，单位为兆欧（MΩ）； 

U——电机绕组的额定电压，单位为伏（V）； 

P——电机的额定功率，单位为千瓦（kW）或千伏安（kVA）。 

按式（1）计算的绝缘电阻低于0.38 MΩ，则按0.38 MΩ考核。 

b）绝缘电阻的测量电压应按表2选择。 

表2 绝缘电阻直流测量电压 

电机绕组额定电压/V ＜1 000 1 000～2 500 2 501～5 000 5 001～12 000 ＞12 000 

电机绕组绝缘电阻直流

测量电压/V 
500 500～1 000 1 000～2 500 2 500～5 000 5 000～10 000 

c）绕组间绝缘应能经受历时 1 min、80%常态标准工频耐电压值，电压值为 2UN+1000 

V，试样不击穿。 

7.3 电机轴承 
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采用水性浸渍漆处理的电机轴承不应生锈。 

8 试验方法 

8.1 水性浸渍漆的性能试验 

水性浸渍漆的性能试验包括：外观、闪点、黏度、pH值、非挥发物含量、挥发性有机物

含量(VOC)、漆在敞口容器中的稳定性、表面干燥性、漆对漆包线的作用、漆和铜的反应、

体积电阻率、电气强度、耐变压器油、粘结强度、温度指数，应按照GB/T 1981.6规定的试

验条件及方法进行。其中挥发性有机物含量(VOC)按GB/T 23986-2009的规定进行测试，选用

10.3方法2进行计算。 

8.2 绝缘材料的性能试验 

8.2.1 漆包线 

漆包线的性能试验，包括外观、尺寸、电阻、伸长率、回弹性、柔韧性和附着性、热冲

击、软化击穿、耐刮、耐溶剂、击穿电压、漆膜连续性、温度指数、耐冷冻剂、直焊性、热

黏合、介质损耗系数、耐变压器油、失重、针孔试验应按照GB/T 6109.1中规定的试验条件

及方法进行。 

8.2.2 其他绝缘材料 

按产品性能相关标准进行试验。 

8.3 绝缘结构耐热性评定 

绝缘结构耐热性能评定按照GB/T 17948.1规定进行试验。 

8.4 组分材料的相容性 

组份材料的相容性试验按照GB/T 17948.2规定进行试验。 

8.5 交变湿热试验 

湿热试验按照GB/T 2423.4规定进行。严酷程度选择温度：40 ℃，循环次数：6。 

8.6 电机轴承生锈试验 

采用水性浸渍漆处理的电机轴承生锈试验方法详见附录A。 

9 检验规则 

9.1 绝缘材料 

对漆包线的检验及其他绝缘材料的性能检验，在首批进货确认和两年抽检时进行。 

9.2 整体绝缘结构 

对电机整体绝缘结构的检验在电机产品鉴定和绝缘结构变动时进行。 

9.3 电机轴承生锈试验 

在水性浸渍漆首批进货确认时进行。 
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附 录 A 

（资料性） 

采用水性浸渍漆处理的电机轴承生锈试验 

A.1 总则 

 为了确定水性浸渍漆是否会使电机轴承生锈，应进行水性浸渍漆与电机轴承的生锈试

验。 

A.2 试验仪器 

标准称量瓶 2 个，45 mm*45 mm*25 mm 铝皿 3 个，300 ml 广口锥形瓶三个，6#橡皮塞

两个，5 ml 试管三个； 

强制通风烘箱1台； 

汤匙、脱脂棉、坩埚钳、刀片、手套、细棉线、大小合适未污染的轴承三块（轴承大小

以可以放入锥形瓶内为准）； 

精确度为0.0001 g的天平。 

A.3 试验方法 

A.3.1 外观检测 

漆液样品目视，观察其颜色，水溶性浸渍漆呈现均匀液体、无机械杂质和不溶解的颗粒，

水性乳液浸渍漆呈现乳白色均匀液体、无机械杂质。 

A.3.2 烤漆膜 

将称量瓶编号①② ，铝皿编号①②③，锥形瓶编号①②③。 

烘烤温度设定：将烘箱温度设定至100℃，打开烘箱开始加热。 

取样：用汤钥取三份已配制好的漆液样品分别于①②③铝皿内，每份约12～15 g，完成

后用脱脂棉将汤匙擦净。 

将称量好漆液的①②③铝皿置于已经恒温100 ℃的烘箱内，并按照如下推荐温度和烘

烤时间烘烤：100 ℃/30 min—120℃/45 min—135℃/90 min。 

等待烘烤完成，用坩埚钳取出试样铝皿置陶瓷盘后迅速移转于干燥器内冷却至常温。 

用刀片分别将①②③铝皿内漆膜刮下，置于①②称量瓶内，保证两个称量瓶内漆膜的质

量均为5 g。 

注：烘烤条件也可按供需双方协商确定。 

A.4 生锈试验 

将①②称量瓶内的漆膜分别平铺入①②锥形瓶瓶底内。 

将5ml的①②③试管装入约70%的蒸馏水，分别立放于①②③锥形瓶内，确保水不洒落。 
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戴上干净的手套，以细棉线绑住轴承悬垂于锥形瓶内且不得接触锥形瓶低的漆膜，细棉

线的另一端垂于锥形瓶口外，并用橡胶塞塞紧瓶口固定密封。 

烘箱设定在50 ℃，将①②③锥形瓶置于烘箱内。每隔8-12 h，打开烘箱门，观察三个

称量瓶内轴承表面变化情况，将观察时间和结果记录在案。 

根据试验要求的时间（一般为七至十五天），取出锥形瓶，打开瓶塞，取出轴承，仔细

观察轴承表面变化情况，完成试验报告。 

A.5 特殊注意事项 

注意烘箱及取样时的安全，避免烫伤或电击。接触轴承时需戴上手套，避免手直接接触

轴承。
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