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一、任务来源
根据河南省市场监管局2025年河南省计量技术法规文件制定/修订计划，在河南省力学与工程机械计量技术委员会技术委员会领导下，由下列主要起草单位组成的漆包绕组线单向刮漆试验仪校准规范起草小组修订《漆包绕组线单向刮漆试验仪》校准规范。

主要起草单位：河南省计量测试科学研究院

二、制定依据

本规范按照JJF 1001-2011《通用计量名词术语与定义》、JJF 1059.1-2012《测量不确定度评定与表示》、JJF 1002-2010 《国家计量检定规程编写规则》为基础性系列规范进行制定。

本规范主要参考GB/T 4074.3 《绕组线试验方法 第3部分：机械性能》、JBT 4279.9-2008 《漆包绕组线试验仪器设备检定方法 第9部分：单向刮漆试验》编制而成。
本规程为首次发布。

3、 编制过程

漆包绕组线单向刮漆试验仪是一种用于检测漆包线漆膜耐刮性能的专业设备，主要用于评估漆包线在机械应力下的绝缘层附着力和耐磨性。

其工作原理主要模拟漆包线在绕制、装配或使用过程中受到的机械摩擦作用，通过定量刮擦评估漆膜的附着力和耐磨性。在刮擦过程中，刮刀与漆包线导体之间形成回路。当漆膜被刮破时，导体与刮刀接触，仪器检测到电路导通，立即停止试验并记录数据。
漆包绕组线单向刮漆试验仪（以下简称试验仪）是用于漆包绕组线耐刮测量的仪器。该设备主要依据JJF（豫）116-1999漆包线组线单向刮漆试验仪进行校准，随着设备和技术的革新，该校准规范已不适用于我省当前科技、生产、工艺、管理水平。主要表现在：
1、原规范计量器具控制5.1.2条款对作为标准器的数字万用表的计量性能要求为4½位数字万用表，而未对其计量性能进行约定对作为标准器的数字万用表仅规定了其显示位数，依据国家校准规范JJF 1587-2016《数字多用表校准规范》，应对其最大允许误差进行明确规定； 

2、计量器具控制5.1.5条款要求使用“Q-1漆包线测试仪器检测仪”对力值进行测量，考虑到该校准规范的通用性，且依据国家检定系统表JJG 2045-2010《力值(≤1 MN)计量器具》，建议使用标准测力仪作为标准器对力值进行校准；                                                                         

3、校准项目和校准方法5.3.5.2条款中公式(2)对于误差的计算，是用标准值减去测量值得到差值，与目前通用的示值误差计算方式相悖，建议修改为测量值减标准值；

4、通用技术要求4.5条款“负荷及允许误差”实为计量性能要求，应调整其位置。
依据以上，建议修订JJF（豫）116-1999漆包线组线单向刮漆试验仪。
2025年初接到起草任务，初步拟定工作计划；

   2025年3月开始实验，购买相关设备；

2025年10月完成成征求意见稿并发放给相关单位广泛征求意见，对回函所提出的意见起草小组进行了认真的讨论和论证，在此基础上进一步修改，2025年10月底，通过实地调研、电话咨询等，对突出的矛盾焦点部分与相关领域专家达成一致意见，在此基础上编写报审稿。 

主要技术说明

3.1关于适用范围

本规范适用于漆包绕组线单向刮漆试验仪(以下简称试验仪)的校准。
3.2关于引用文献

本次规程制定中，引用了多个规程、规范、标准，详列如下：

GB/T 4074.3 绕组线试验方法 第3部分：机械性能

JBT 4279.9-2008 漆包绕组线试验仪器设备检定方法 第9部分：单向刮漆试验
3.3关于术语

刮破力 cutting force

试验设备的杠杆下部边缘上应有一刻度标尺，所指示出的系数乘以施加在琴钢丝或针上的起始负荷即为刮破力。
3.4关于概述

    简述了漆包绕组线单向刮漆试验仪的用途和原理。
3.4.1用途

漆包绕组线单向刮漆试验仪是一种用于检测漆包线漆膜耐刮性能的专业设备，主要用于评估漆包线在机械应力下的绝缘层附着力和耐磨性。
3.4.2原理

其工作原理主要模拟漆包线在绕制、装配或使用过程中受到的机械摩擦作用，通过定量刮擦评估漆膜的附着力和耐磨性。在刮擦过程中，刮刀与漆包线导体之间形成回路。当漆膜被刮破时，导体与刮刀接触，仪器检测到电路导通，立即停止试验并记录数据。
3.5关于计量特性 

计量特性具体规定如下：力值的示值误差不超过±1%、示值重复性不超过±1%、相对分辨力不超过0.5；位移的示值误差不超过±1%、角度的示值误差不超过±1%。5.1  刮漆装置移动距离：≥100mm。

刮漆装置移动速度：（400±40）mm/min。

刮针直径：（0.23±0.01）mm。

试验电压：（6.5±0.5）V。

短路电流：（20±0.5）mA。

漆包线刮破裸露长度：≤3 mm。

刮破力最大允许误差：±5%。

3.6关于校准条件
3.6.1环境条件
a)环境温度：(20±10) ℃；

b)周围不存在影响测量的机械振动和电磁干扰。
3.6.2测量标准及其他设备
    数字及图像显示应清晰、灵敏、稳定；操作系统应正常并具有标定功能。
3.7关于检定条件和标准器具

a)游标卡尺：量程（0～150）mm，分度值0.02 mm；

b)外径千分尺：量程（0～25）mm，分度值0.01 mm；

c)秒表：分辨力0.01s；

d)四位半数字万用表；

e)标准测力仪：量程（2～20）N,准确度等级不低于0.3级；
3.8关于校准方法

3.8.1校准前检查：

试验仪处于水平位置，将一试样夹在夹具上，拉紧校直。上下调整支撑台面，检查支撑台面能否与试样紧密接触，检查两夹具能否相对应地旋转120°、240°，并且其试样在旋转后仍能与支撑台面接触，刮漆装置在移动过程中是否有明显的跳动现象。

3.8.2校准刮漆装置移动距离和移动速度

启动试验仪，使刮漆装置自起点移动至终点，用游标卡尺测量刮漆装置移动距离，用秒表测量所需时间，该过程重复进行三次，以三次测量结果的平均值作为校准结果。

3.8.3 校准刮针直径

用外径千分尺测量刮针直径，在0°、120°、240°三个不同位置上测量三次，以三次测量结果的平均值作为校准结果。

3.8.4 校准试验电压

用数字万用表测量刮针与试样间直流电压，该过程重复测量三次，以三次测量结果的平均值作为校准结果。

3.8.5校准短路电流

 用数字万用表测量刮针与试样间的短路电流，该过程重复测量三次，以三次测量结果的平均值作为校准结果。

3.8.6校准漆包线裸露导体长度

装上标称直径为0.5mm左右的漆包线试样，加上相应负荷，启动试验仪，漆膜被刮破停机后，用游标卡尺测量漆包线被刮破的裸露导体长度。该过程重复进行三次，以三次测量结果的平均值作为校准结果。

3.8.7 校准刮破力示值误差

将标准测力仪的传感器稳固安装在仪器工作台上，调整其位置，使其受力轴线与刮针施加力的轴线重合。

启动试验仪，设置刮针下降速度（通常按标准要求设置，如25mm/min或9.5mm/min）。

在试验仪量程范围内，校准点选择5N、5.5N、6N、6.5N、7N、7.5N、10N进行校准。

让刮针缓慢匀速下降，对标准测力仪施加压力。

记录试验仪显示的力值和标准测力仪显示的力值。该过程重复进行三次，以试验仪显示的三次测量结果的平均值作为试验仪测得的刮破力。
                                       本校准规范起草小组
