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	MA-HFB系列高频变压器通用工艺
	GY-01

	一.工艺流程图：

                                         B                        A 

                                                     C                D              E  

注：A、B、C、D、E标记为

     工序质量控制点。
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	二.工艺说明：

<一>.绕线

   1.绕前准备：

  （1）.绕线前检查骨架是否符合规格，并且无破损、缺针脚。

  （2）.按要求选用配套的胶带和端控带。

（3）.检查漆包线规格型号是否符合工艺图纸要求，漆包线表面是否光亮、干净。

2.绕制要求：

（1）.绕线方式严格按图纸要求执行，如排绕，漆包线应排列整齐，不应有高低不平、松
     散、交叉、打结现象；如间绕，则要求漆包线匝间留有一定的距离。

（2）.绕组绕制顺序、圈数、进出脚位槽位按工艺要求严格执行，不可出现顺序颠倒、多
     圈少圈、进错脚位槽位；进出线应成90(直角，不可斜拉；绕制错误时，需将线包取
     下退圈，将绕线机复位重新绕制。

（3）.线包如有端控挡墙，漆包线不可绕上端控胶带。

（4）.严禁用剪刀指甲去拨动线圈使漆皮受损；绕线过程时刻注意漆包线是否有脱漆皮、

         发黑、划伤等现象，如有发现则停止使用该线，并迅速向拉长进行质量反馈。

（5）.引出线需垫一层胶带，应使胶带垫在漆包线与绕组中间，并且贴牢、贴正。
（6）.起末头要求加套管的，伸进线包的套管长度要求大于3mm，伸出的套管长度要与骨

      架针脚底部平齐或略高于针脚底部平面。
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	（7）.为了避免漆包线的浪费，起末头出线长度应掌握在18 (3 mm。

（8）.绕组中要求加屏蔽带的，屏蔽带应放在线槽的中间，并注意两头的绝缘，起头和结尾不能接触短路。

 <二>.包绝缘胶带或端控带 

1. 使用工艺图纸规定的颜色、材质、宽度胶带。使用前检查胶带有无破损穿孔。
2. 按工艺要求的圈数绕制胶带，要求胶带绕制无卷边、圈数正确。
3. 胶带绕制必须将漆包线全部包住，不能出现露线现象。绕组间绝缘胶带在骨架线槽两边必须呈现向上的半圆弧状，防止绕组之间的漆包线接触而发生短路。最外层外观胶带收口处应在骨架侧面装磁芯处。

4. 绕制时须保持胶带外表干净、整洁无污物，特别不能将锡渣、漆包线头包进线包。

5. 绕制过程中不能用剪刀等锐利的金属刺穿胶带。

6. 变压器要求绕制端控带的，应使用工艺图纸规定的材质、宽度、厚度端控带，端控带绕制应紧靠骨架线槽的两边，层与层之间应重叠在一起不能分散错位。

7. 按工艺要求的圈数绕制端控带，不可多圈少圈。要求用端控带压线的，应将端控带收尾在绕组起始侧，并使端控带末尾翘起以方便下一道绕线。

 <三>.配线

1.将绕完线、骨架完好的线包各个绕组引出线缠绕在针脚上，并将多余的线头剪掉的工序
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	      称为配线。 

    2.如变压器针脚有挡板其配线高度应低于挡板高度1mm以上。如变压器针脚无挡板，其配线高度以单圈配线最高为标准，其余针脚配线高度不应超过此高度。

    3.配线前先检查各槽位的引出线的线径和数量是否正确，如有异常应立即停止配线并反馈给绕线工序.

    4.将漆包线在引脚上由里向外缠绕几圈，不同线径圈数不同（见表一）； 然后将线拉紧，注意不可用力过猛以防将线拉断或拉出槽位；再将剪去多余线头。要求漆包线紧贴针脚，不松散，不冒高，剪断处线头不露出。

    5.同槽出线，如各线径差距相差很大，不能同时并接，应将线径粗的放在底部，线径细的放在顶部，并缠绕1.5圈。

                                       表 一

	
	线径
	单线引出
	双线引出
	三线引出
	

	
	
	挡板高2mm
	挡板高2--5mm
	挡板2mm
	挡板2--5mm
	挡板高2mm
	挡板高2--5mm
	

	
	(0.2以下
	2.5TS
	3.5TS
	2.5TS
	3.5TS
	1.5TS
	2.5TS
	

	
	(0.21--(0.3
	1.5TS
	2.5TS
	1.0TS
	2.0TS
	1.0TS
	1.5TS
	

	
	(0.31-(0.4
	1.0TS
	1.5TS
	1.0TS
	1.5TS
	1.0TS
	1.0TS
	

	
	(0.45-(0.6
	1.0TS
	1.5TS
	1.0TS
	1.0TS
	
	1.0TS
	

	
	(0.65-(0.8
	1.0TS
	1.5TS
	
	1.0TS
	
	
	

	
	(0.8以上
	
	1.0TS
	
	1.0TS
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	 <四>.一次焊锡

1. 将锡炉温度调到450---500度，刮去锡面氧化物，将配完线的线包针脚沾上助焊剂向下放入锡炉焊锡中2--4S垂直取出。

2. 焊锡时间不可过长以防将线包烫坏，助焊剂不可粘上线包影响外表清洁。

3. 焊过锡的线包骨架应无变形、破损；引脚焊锡光亮，无虚焊、假焊、连焊现象，线包及骨架不可粘有焊锡。不可将线包胶带烫坏，如有胶带破损现象应立即返回给绕线班修补。

 <五>。装磁芯

1. 将焊完锡的线包装上磁芯，在磁芯外包上3圈胶带固定的工序称为装配。

2. 如果磁芯开有空气气隙，应将有气隙的磁芯放在针脚处；磁芯要求垫气隙的应使用合适材质、厚度的材料，以达到电感量及其稳定性；

3. 使用工艺规定材质、型号的磁芯，同种尺寸型号的磁芯其材质有很大的差异，不可用混。磁芯如有明显破损不可使用。

4. 磁芯外包胶带应和磁芯宽度配套，不可过宽或过窄，胶带从磁芯侧面开始，后面要求焊铜带的应在起始侧面中间偏上处收口剪断，不焊铜带的在磁芯底部直角处收口剪断。胶带应绕制整齐，层层之间应重叠在一起，不可交叉错位；并要绕紧，不可松散。

5. 装配过程如发现线包骨架破损，应停止使用该线包
6. 装配过程应保持线包清洁，无污物。
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	 <六>.匝比相位测试  （f=20khz  v=1.0v）

1. 根据产品工艺标准用变压器专用匝比相位测试仪测试已装磁芯变压器的圈数及相位。从而对整个绕线工序圈数、极性进行总检验；此工序是保证高频变压器质量的重要控制点之一。

2. 正确调试匝比相位测试仪。每次测试前应用不良品和良品检测仪器和测试夹具性能是否正常

3. 测试出的不良品要和合格品分开，并在不良品的线包上标示出出错绕组的圈数或相位。

 <七>.一次电感测试 （f=1khz）

1. 根据产品工艺标准用LCR测试仪测试半成品变压器的电感量，它是对变压器磁芯装配工序工艺好坏的检验，是保证高频变压器质量的重要控制点之一。

2. 将LCR测试仪调到电感测试档，每次开机测试之前仪器要校零。

3. 测试出的产品不良品和合格品要分开，对不符和工艺内控标准的要退回给装配工序进行返工。

 <八>.焊铜带

1. 将工艺要求材质、厚度、宽度铜带绕线包1TS，用焊锡将接头处焊住，铜带的接口位置在变压器的磁芯侧面处。

2. 要求铜带焊接无松动，位置在线包中间偏上，不可焊在线包引出线处，以防短路或高压
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	      击穿；铜带表面无氧化、污物、破损和毛刺，焊接面光亮、无堆锡、少锡，无虚假焊。

     3.铜带如要求整形的应用专用工具整形。

 <九>.浸漆、烘烤

1. 将绝缘油比例按绝缘油3 份：天那水1分调兑均匀。

2. 产品要求真空浸漆的采用真空含浸设备浸漆，不要求真空浸漆的采用常压浸漆法浸漆；

  真空含浸操作参照《真空含浸操作规程》工艺执行，常压浸漆操作参照以下工艺要求执行。

      （1）.将变压器针脚向上整齐摆放在浸漆盘内放入绝缘油中，含浸5分钟，取出滴干油漆后再摆放在纸皮上晾干10---15分钟，当变压器表面油漆不粘手后针脚向下摆放在烘烤盘中。

      （2）.浸漆要求绝缘油不得浸上变压器针脚，变压器表面浸漆光亮、均匀，无堆漆少漆

      （3）.浸漆盘要定期清洗，含浸绝缘油如有杂质要更换。

3. 将烘箱温度调在85 (5(C，将变压器放入烘箱烘烤2.5小时。

4. 烘烤后的变压器油漆彻底凌固表面不粘手，磁芯不松动。 

 <十>.二次焊锡

1. 将已浸漆并烘烤干的变压器进行二次焊锡，目的是将粘在针脚表面的油漆烫掉增加针脚的可焊性 。
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	2.引脚要求焊锡光亮，无污物，无毛刺和倒钩，焊锡不可粘上骨架、线包，不能有连焊虚焊现象；保持变压器整体的清洁。

 <十一>. 外观检测

1. 外观检测是检测变压器整体外表工艺性能、外观清洁光亮度及外型尺寸是否在符合要求，也就是说外观检测是测试变压器的做工怎么样，一般采用目测法。

2. 磁芯：要求安装位置正确，不倾斜，不松动；任何部位不能有裂痕、破损、掉块面积不应超过磁芯产品标准。

3. 骨架：要求骨架无破损、无缺针、无明显变形，针脚长短一致焊锡光亮，无连焊、虚假焊、黑点、倒钩毛刺；配线高度不超过挡墙的高度。超高的用烙铁压下。

4. 铜带：安装位置正确，不偏下；表面无破损、氧化及影响外观的其他现象；焊点光亮，无堆锡、少锡，无虚焊。

5. 浸漆：整个变压器表面浸漆均匀，无堆漆、漆瘤及部分部位不上漆现象。

6. 变压器表面干净整洁，无污物、杂质，特别是不能有任何部位不能有锡粒，如有应用刀片将其刮掉，但不能损伤变压器表面。

7. 变压器外型尺寸符合图纸要求。

 <十二>.成品电感测试 （f=1khz）

     1.复测变压器电感量浸漆后有无变化，是否符合图纸规定的内控标准。
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	  2. LCR测试仪调到电感测试档，每次开机测试之前仪器要校零。

    3.测试出的产品不良品和合格品要严格分开，不能混淆。

 <十三>.安全测试

1. 安全测试是测试变压器绝缘性能及安全程度，它包含两道工序：耐压测试，绝缘电阻测试

2. 耐压测试；根据图纸要求分别测试变压器初级对次级、初级对磁芯、次级对磁芯的耐压，

应无击穿、飞弧及打火现象。

3. 绝缘电阻测试：在变压器初级与次级、初级与磁芯、次级与磁芯之间加500V 50HZ 交流电，其绝缘电阻值(100M(.

4. 测试出的产品不良品和合格品要严格分开，不能混淆.
5. 测试位要有绝缘安全保护措施，防止高压伤人。
 <十四>.校 脚

1. 此工序是将变压器针脚校正，校直，以有利于整机装配插板。

2. 用校脚钳或校脚板校正针脚，校完后的变压器能顺利插入样板孔，

3. 校脚时不能将针脚拔出，不能损伤针脚焊锡及刮伤漆包线，不能将变压器骨架校裂，不能损害变压器外观。
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	 <十五>. 贴标签

1. 根据图纸要求使用配套标签，标签方向一致顺骨架1脚标记方向粘贴，图纸如另有规定按图纸要求粘贴。

2. 标签要求字迹清晰，无破损，并贴正贴牢，不可翘起。

 <十六>.包装
1. 根据图纸要求使用配套规格包装箱。

2. 在包装箱外面注明产品型号、数量、生产批号、客户名称等，并打包入库。

附注：

1. 由于变压器所使用的骨架、磁芯都属于易损元件，在生产周转过程中，变压器要轻拿轻放，不能摔打及跌落在地。变压器在周转箱中，不能堆放过多，

2. 员工在操作本工序时都要检查前道工序是否按照工艺要求执行，对没有按照工艺要求的产品，应返回给前道工序返工，不能在继续使用操作下道工序。

3.在检测过程中变压器的不良品与合格品要严格分开，不能混淆在一起而流入下道工序；对不合格的产品要及时返修，不能返修的要及时申请报废。
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