
电机生产工艺标准规范

第一节 铁心制造

一、材料

1、主要材料：

软磁铁心是电机主磁路的导磁体，电机主要功能性部件之一。

微电机常用的几种软磁铁心材料有硅钢片、电工纯铁、铁镍合金、铁

镍合金、软磁铁氧体等。

2、铁心冲片材料的要求：

电工钢板的质量要求，主要是它的电磁性能。

a、低损耗 包括磁滞损耗和涡流损耗。

b、高导磁件能。 导磁性能越高，在磁通量不变的情况下，可缩小

磁路的截面积，节约励磁绕组用铜量，减少电机体积。

c．良好的冲片性。 电工钢板应具有适宜的硬度，不能过脆

或过软。表面要光滑、平整且厚度均匀，以利模具冲制和提高叠压系

数。

d、成本低使用方便。

二、冲片加工

1、冲片加工工艺步骤：

a、硅钢片的剪裁。 在工艺上的主要问题是根据选定的材料确定剪

裁力和剪床。

b、铁心冲片冲裁是在冲床上通过冲裁模实现的。卷料或经过剪裁得



到的钢片条料， 在冲床上经过冲模的冲裁即得到所需的冲片。 根据所

用冲裁模的不同，相应有单式冲裁、复式冲裁、多工序组合冲裁、级

进式冲裁等。

c、毛刺及其消除。

冲模间隙过大，冲模安装不当或冲模刃口磨钝等，都会使冲片

产生毛刺。 减小毛刺的基本措施是：在冲模制造时，严格控制凸

凹模的间隙，而且要保证冲裁时有均匀的间隙；冲裁过程中，要保持

冲模工作正常，经常检查毛刺的大小。

d、冲片的退火处理。 软磁材料在出厂时，有的已具有标准规定的磁

性能。有的材料则需待加工后进行最后的退火处理才具有规定的磁

性。

e、冲片加工的自动化：对大批量生产的微电机，冲片及铁心加工的

自动化是提高生产效率、 保证产品质量、 降低产品成本的重要途径。

采用高速自动冲床和多工位级进式冲模、 使用卷料钢片连续冲裁， 这

是比较先进冲裁方式。

2、铁心冲片的质量检查：

冲片质量主要反映在四个方面：

(1)冲片尺寸、形状的准确度。

(2)毛刺的大小。

(3)冲片绝缘层的质量。

(4)冲片的铁耗和导磁性能。由于冲片绝缘不是经常检查以及一般

只检查冲片叠压后的铁心损耗， 故冲片加工质量的检查， 主要是冲片



的尺寸精度与毛刺。

三、铁心压装

1、压叠分类：

由冲片构成铁心的方式又有叠装式、卷叠式和卷绕式等，其中

叠装式铁心应用最广。 根据冲片叠压连接与固定方式不同， 叠装式又

有压装、铆接、焊接、粘接、自动扣铆等多种。

2、工艺过程：

叠片式铁心的工艺过程一般包括：理片、称重或定片数、定位叠

压固紧、固定、表面处理等。

3、铁心压装的技术要求

铁心压装的任务就是将一定数量的冲片理齐、 压紧、固定成一

个尺寸准确、外形整齐紧密适宜的整体。铁心压装后，应符合下列技

术要求：

a．铁心重量要符合规定，其偏差一般应不大于 +3-1％。

铁心重量不足将使磁感应强度增高， 导致电机铁耗增加， 效率

降低。

b．压力均匀和紧密度适宜。压力符合工艺参数。

铁心在机械振动、电磁和热力综合作用下，不应出现松动和变

形。对于外压装铁心，还要保证在运输中不致松动和变形。 铁心过松，

则一定长度内冲片数减少，不仅导磁截面不足，而且引起振动噪音；

如果压的过紧，使片间绝缘电阻降低，甚至损坏片间绝缘使铁耗剧增。

压力不均，过紧处绝缘易损坏，过松处往往造成铁心松动。



c．几何尺寸准确，铁心总长度、槽形尺寸符合规定要求。

d、形状要求。铁心的同轴度应在规定的范围内。

e、铁心轴向中心线位置应符合规定要求，以保证定转于磁中心对

称。



第二节 绕组制造

一、概述

绕组在通电工作成在加工制造过程中， 都会受到机械的、 电磁的

作用力，还会受到热、化学腐蚀、有害气体、能量辐射等效应的综合

作用。因此，关于绕组的材料．绝缘结构和制造工艺都有专门的要求。

1、微电机所用绕组有很多类别。按照绕组的结构型式主要有集中绕

组和分布绕组两类。

A、集中绕组的结构

集中绕组主要用于直流电机、 自整角机的磁极线圈和单相罩极

电动机、步进电机的定子线圈等。

B、分布绕组绝大部分用于电枢绕组。分布绕组的各个线圈均匀

分布在电抠铁心槽内。广泛用于直流电枢绕组和交流电枢绕组。

环形分布绕组结构。在定子全塑封电机中采用环形分布绕组。

二、主要生产工序介绍：

绕组制造的主要工艺过程是：

材料准备一线圈绕制—下线一整形一接线与焊接一绝缘处理一质量

检查。

1、线圈的绕制。

绕组是由很多线圈组成的。 各种线圈的绕制工艺和集中绕组的绕

制相类似在绕线机上进行。绕线机有手动、电动、半自动等型式。



线圈或线圈组一般是利用绕线模绕成的。要求如下：

(1) 漆包线型号、漆包线线径、匝数准确；

(2)排列整齐；

（3)拉力均匀，大小适当；

(4)绕组的填充系数。

（5）电阻符合要求，并保证使用正确的绕线模。

2、铁心插槽槽绝缘：须保证槽绝缘完好无破损现象出现。

3、下线：顺线时，注意挂在顺线杯上电机主、副绕组的位置一定要

正确，不能挂反，否则，电机转向发生改变，出现反转；嵌完线后，

槽封不得高出定子内表面。

4、 直流电阻测量。目的： 1）测量电阻是否符合要求； 2）对绕组

做标记。

5、穿小管。

6、接线、焊接。按工艺文件对相应的电机接线方式进行接线；焊头

时，须保证焊锡炉炉温符合要求，所焊接的焊头无虚焊、假焊，焊头

表面无尖角、毛刺等缺陷。

7、 绑扎：对线包进行绑扎， 绑扎后线包不得有飞线、 漏绑等缺陷。

设备：帮扎机

8、 整形：必须保证整形后的线包包头尺寸符合要求。整形机、整

形模

9、 质量检查。线包综合检测：对线包进行全方位的电阻、匝间、



耐压测试，保证线包不匝间，不接地，并保证接线正确无误。

10、 线包浸漆。

第三节 装配

一、通用要求：

（1)所有零件都应具有互换性。

(2)保证轴承装配质量。微电用用滚动轴承多为单列向心球系列滚

动轴承；微电机用滑动轴承 (含油轴承 ) 滑动轴承几乎都是粉末烧

结压制的含油轴承。

(3)保证定、转于的问轴度和端盖轴承安装的垂直度。

(4)保证转子动平衡要求。

(5)保证滑动接触和导电接触的可靠性。

(6)应特别注意轻、小、薄壁零件的不变形，不受损伤。

（7）装配工艺路线应与生产批量相适应

二、工艺流程：

1） 机壳压入：保证尺寸符合要求，压入时不得损伤线包及端盖；

2） 转子压轴承：将轴承挡圈光滑面向外并卡入轴对应槽内，保证

挡圈卡到位，用专用工装将轴承压到轴上，不得损伤轴承和轴。

3） 转子放入：将电机相应端盖内放置对应的调整垫圈或波形垫圈

等物品后，用保护线包的护套保护好线包的同时， 将转子放入。

4） 电机装配紧固：采用铆接和用螺钉紧固两种方式。 。螺母、弹垫。。



5） 铭牌粘贴：在电机指定位置粘贴，保证粘贴的铭牌横平竖直，

6） 出厂检测：对电机空载、堵转进行性能测试，并进行匝间、耐

压、噪音检测及外观的综合检查，确保电机符合用户要求。


