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变压器，变流器是继电器及其它电器产 

品的一个重要部件，而漆包线又是变压器、 

变流器的主 要组成部分。生产中，漆包线去 

漆皮工序我们过去曾用人工刮削 和 烧 漆 工 

艺，工作量繁重，又难完全去除漆皮且易氧 

化，影响了生产进度和产品质量，给我们提 

出了需求改进去潦皮工艺的要求 

1 国内外蠹漆皮工艺状况 

国外漆包线去潦皮工艺采用剥漆皮机和 

直焊法两种工艺。．德国西门子公司的工厂对 

直径细的漆包线采用直焊法工艺，避免了细 

线到漆受损。对于直径大于 寸，O．5mm~)粗漆 

包线，采用到搽皮机去漆皮。该机结构设计 

先进 调整使用方虞，去漆皮效率高，质 量 

好、工艺先进 

国内生产厂家去漆皮大部分采用落后的 

^工刮 削和烧漆等工 艺，部分厂家采用 了去 
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漆剂的化学去除工艺，个别虽也采用 了剥 潦 

皮机 ，但结构型式比较落后，使用操作不方 

便，和国外比较起来差距很大。 ’ 

我厂从1976年开始试用去漆剂的化学去 

漆工艺，1985年引进了德国西 门子公司到漆 

皮机的剥漆工艺和漆包线直焊工艺。 ‘ 

2 去漆荆 

我 厂过去的漆包线人工刮削和烧漆工艺 

工作最繁重，漆层极难完 全刮削干净，并易 

产生氧化层和污染物，影响锡焊的质量，另 

外还易造成漆包线铜材的机被损伤，留下应 

力伤痕，降低了裱包线的强度，使产品质量 

因人的因素而波动。为此，1976年 我 们开  

始了去漆剂的试验。我们做了许多种去豫栽 

的试验，这些去漆剂是由有机酸、增捐剂翻 

缓蚀剂等组成的多元组合，对漆层产生化学 

作甩而将漆层除去，试验情况见表 l。 
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采用去漆剂后，较人工刮剥和烧漆皮工 

艺有较大的改进，提高了生产效率和质量。 

但仍还存有缺点， 由于去漆剂是化学作用， 

故使用中需要严格的清洗工艺，否则残留物 

将会对漆包线铜材产生腐蚀，导 致 断 线 故 

障。并且击漆剂对人体有害，使用时要防止 

最入骰 睛瓤皮肤。 

3 科濠皮机 

：198B年我们击德国西门子公司工艺培训 

时学习了该公司的去漆皮工艺，该公司对直 

径大于 O．5ram的漆包线采用剥漆皮机进行 

击漆。该设备使用方便，结构新颖，能够高 

教率地罚 除潦包线的绝缘潦层，同时几乎不 

授衔 导绫的钢材。我们对该设备进行了测绘 

和坊制。并用焉生产，仿制视具备了原设备 

的全部性髓。捷用去漆皮机旨，大大降低了 

工人的劳动强度，提高工效2O倍以上，特别 

是蝠高了漆包线剁滦皮的质量。嗣而提高了 

焊按效率和毁善了焊接质量，减少了锝焊申 

盎婢莉粮捍帕 隐患，避免了簪编酌损伤，深 

受广大操作者的欢迎。该设备还 可用 于 电 

阻、电容等元件引线的氧化层去除。 

裹 2 

该剥漆皮机是采用可调式的旋转爪，剥 

漆原理见图 l，设备外型见图 2 

托转爪 剥 撩应 11 

、二7 

剥 口 

向 

圈 2 

此设备使用调整非常方便，剥l削不罚直 

径的漆包线，不需停机使可进行任意调整。 

对设备的试验情况见 表 2。 

可剥直柱(m]11~， 可利长度(mm)l王薄剿除厚度(∞m)I．0胄0时间(s)j剥除效果 剥削光洁矗 
+o．5～3 f 50 ．f 0,02 1 f克残余率l采 

该设备去漆皮时，不但速度快，而且不 

需要清洗工序，不存在腐蚀断线的隐患，是 

直径 +0．5ram以上漆包线去漆皮的理想工艺 

方法。 

4 I焊洼 

1981~年以来，我厂也对漆包线直焊法进 

行 了试验。漆包线直焊工艺是利用一种特殊 

的漆包线绝缘层能在3∞。C下可以自行熔 化 

而不阻碍错锝焊科|舶谰湿，从而可以不去漆 

皮直接浸焊，浸焊温度为320。C、4 s。国内 

巳研制生产了此种蒋包线，如Q A型聚氧酯 

·l{’ 

漆包线便是直焊型漆包线。漆包线直焊工艺 

无机械损伤，可以防止细线圈的新线同题。 

但直焊法多只用于直径细的漆包线，直径粗 

的漆包线曲于热寻量大，会影响其余绝缘 

的绝缘强度，故德国西门子公司也只在细直 

径漆包线中采用此项工 艺。 

5 镰合分析 

我们对备种去潦方法进行了锡焊性 韵 

试验，剥漆皮机桕直焊法的锡焊性能最好， 

去漆剂的锡焊性能次之，烧漆和人工割削的 

镑焊牲糖最差 
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