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河南新能源电机冲片模具价位
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导致片间绝缘不好的因素较多，有硅钢片本身的质量问题，也有铁芯生产制造过程中导致的人为性因素。
比如片间绝缘受损或片与片的短路。该类问题发生在铁芯的制造过程中。如果铁芯叠压时的压力过大，使片间
绝缘破坏；或冲片冲制后毛刺太大，通过打磨的方式清理毛刺，导致冲片表面绝缘严重受损；还有铁芯叠压完
成后槽内不光，采用修锉方式；或因定子内膛不光、定子内膛与机座止口不同心等因素采用车削方式修正。这
些电机生产加工过程的惯用用法实则对电机的性能，特别是铁损有极大的影响。电动机定转子铁芯是电子电路
中常用的抗干扰元件。河南新能源电机冲片模具价位

定子铁芯片间绝缘不好的原因：（1）用火烧或通电加热等方法拆绕组时，造成铁芯过热，使导磁性能下降
和片间绝缘损坏。该问题主要出现在生产加工过程绕组的修理及电机的修理过程中。（2）铁重不足片间未压实。
造成的结果是铁芯的重量不足，直接会导致电流超差，同时会有铁损超标的事实。（3）叠装焊接等工艺同样会
造成叠片之间绝缘的破坏，增加涡流损耗。（4）硅钢片涂漆过厚致磁路过于饱和，此时空载电流与电压的关系
曲线弯曲得较严重。这也是硅钢片生产加工过程的关键性要素。河南新能源电机冲片模具价位电机冲片的加工
一直是电机研发和生产中的一个难题。

同等条件下，铁芯制造的自动化程度，直接影响了电机产品的生产周期和质量，工序不连续的铁芯制造已
逐步被淘汰，取而代之的是个自动的生产和制造，输入的是硅钢片卷料，输出的是整个的成品铁芯，或接近成
品的铁芯。冲片冲制过程是一个危险性较大的环节，无论从安全生产的角度还是生产效率提升的角度，这些简
单重复的劳动可全部交由设备完成，一台设备可以替代几乎所有的人工，安全性、生产效率提高的同时，大幅
度节省了人工成本。在自动化改进的过程中，不少的电机生产企业在相关的环节进行了自动化改造，但铁芯制
造的全方面自动化，是未来电机生产的目标和方向，拼人力的时代即将过去，电机技术及自动化的融合，从某
一个层面决定了企业的发展速度及行业定位。

对电机产品而言，电机铁芯长度和重量，是决定电机性能水平的关键要素。而电机定子铁芯与转子铁芯，
轴向尺寸较理想的状态，是两者完全对齐，这是铁芯利用率的较好保证。但是，在实际生产加工过程中，因加
工水平所限，定子与转子铁芯的弹开、转子铁芯与转轴配合定位准确程度，以及定子铁芯自身的质量保证、定
子铁芯相对于机座的定位符合性等因素，都会导致定转子铁芯出现轴向错位，从而造成有效铁长不足问题，尤
其是带径向通风道的铁芯，这方面的问题会更严重。电机铁芯的传统焊接工艺主要有：氩弧焊、气保焊、电阻
焊等。

铁芯冲片间松动位置多发生在铁芯两端的铁芯段和通风沟两侧，整体铁芯松动机会较少，但如果处理不及
时，会扩展到整体铁芯松动。电机运行时，钦心受热膨胀，遭到附加压力，在附加压力作用下，使受热软化的
漆膜“凸峰’被压平，降低冲片间密合度，使铁芯产生松动。同时，冲片绝缘在压力和热膨胀作用下产生收缩，
当铁芯之间收缩0.3%时，铁芯压力降低初始压力的一半，对于分瓣铁芯合缝的衬垫结构不良时，也会引起铁芯
松动。铁芯松动后，冲片便产生振动，冲片绝缘在振动力作用下，轻弛敲击和摩擦，使绝缘漆层进一步变簿，
使铁芯之间压紧力进一步削弱，铁芯便产生明显的松动现象。电机铁芯的传统焊接工艺具有工艺成熟、可靠性
高、成本低、对设备工装夹具及结构要求低等优点。河南新能源电机冲片模具价位

铁芯压装后应符合下列技术要求：压力均匀和紧密度适宜。河南新能源电机冲片模具价位
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电机铁芯压装的质量问题：1、定子铁芯长度大于允许值。定子铁芯长度大于转子铁芯长度太多,相当于气
隙有效长度增大,使空气气隙磁通势增大(励磁电流增大),同时使定子电流增大(定子铜耗增大).此外,铁芯的有
效长度增大,使漏抗系数增大,电机漏抗增大。2、定子铁芯齿部弹开大于允许值。这主要是因为定子冲片毛刺过
大所致于，其影响同上。3、定子铁芯重量不够。它使定子铁芯净长减小，定子齿和定子扼的截面积减小，磁通
密度增大。铁芯重量不够的原因是：①定子冲片毛刺过大；②硅钢片厚薄不匀；③冲片有锈或沾有污物；④压
装时由于液压机漏油或其它原因使得压力不够。河南新能源电机冲片模具价位


