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前言

　　《变压器制造技术丛书》是为适应变压器行业技术发展的迫切需要，满足变压器行业操作工人的
专业培训和工程技术人员的业务学习参考要求，同时满足社会不同文化层次读者的需要，根据原国家
机械委电器局制定的变压器行业《工人技术等级标准》和工程技术人员继续教育的要求，受全国变压
器行业职工教育研究会的委托，由沈阳变压器有限责任公司、保定天威集团、西安变压器厂等单位组
织有实践经验的工程技术人员，参照《变压器专业工种技术工人培训教材》（内部发行），结合目前
国内外变压器发展的最新技术，对原书作了大量的删减、补充和修改后编写而成的。
新编的《变压器制造技术丛书》共分八册：　　第一册　绝缘材料与绝缘件制造工艺　　第二册　变
压器绕组制造工艺　　第三册　变压器铁心制造工艺　　第四册　变压器装配工艺　　第五册　变压
器处理工艺　　第六册　变压器试验　　第七册　变压器油箱制造工艺　　第八册　干式变压器制造
工艺　　本套书以操作工人为主要读者对象，同时照顾工程技术人员继续教育的需要和全国变压器行
业各厂家的通用性，内容从原35～220kV电力变压器，扩大为35～500kV的各类变压器，包括从小型配
电变压器到大型五柱铁心变压器；从传统的常规心式变压器到性能较优越的壳式变压器。
在技术水平方面，除介绍国际80年代水平的内容外，还考虑到今后的发展，介绍了一些具有90年代甚
至跨世纪水平的最新技术，以满足不同读者的需要。
　　由于编著者来自不同工厂、不同岗位，因此在掌握内容的深度和广度上不尽相同，各册书之间的
水平和尺度免不了有所差别，也免不了存在一些局限性和片面性，甚至有错误之处，恳请有关专家、
学者和广大读者提出宝贵意见，以便今后再版时进一步完善。
　　由于各企业工艺争件不同，在制造方法上也不完全相同，本套书中所述的工艺方法、工艺参数及
具体操作规定和要领仅供参考，望不要生搬硬套本套书内容并代替各厂现行技术文件。
　　在编写本套书过程中，承蒙机械工业部教育司、机械工业出版社和编写厂家所在省市的上级领导
给予的大力支持和指导，在此表示感谢。
对原《变压器专业工种技术工人培训教材》的组织者和全体作者，以及承担本套书编写任务的厂家和
编印过程中做了大量工作的同志表示谢意。
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内容概要

变压器铁心是变压器的心脏，它的制造质量直接影响到变压器的技术性能、经济指标和运行的安全可
靠程序，因此它的制造技术和质量控制十分重要。

《变压器铁心制造工艺》共分六章：第一章?变压器铁心制造的基本知识；第二章?铁心片的制造；第
三章?铁心卷制成形处理；第四章?铁心的结构；第五章?铁心的选片和叠装；第六章?国内外铁心制造“
四新”成果简介。
附录中列出了国内外硅钢片和非晶合金材料的常用牌号、性能和参数，以供查阅。

《变压器铁心制造工艺》可供从事变压器制造的工程技术人员及操作工人阅读，也可供从事变压器工
厂设计人员和大专院校有关专业的师生参考。
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书籍目录

前言
编者的话
第一章 变压器铁心制造的基本知识
第一节 硅钢片的化学成分、内部结构与电磁性能、物理力学性能的关系
第二节 国内外常用硅钢片的牌号、规格、性能及选用
第三节 新型导磁材料及其应用
第四节 变压器铁心的结构与片形
第五节 铁心填充系数、叠装系数和工艺系数的定义及计算方法
第六节 气动工作原理及其在冲剪设置上的应用
第七节 液压传动原理、系统组成和随动系统
第八节 脉冲数字电路及其应用
第九节 电子计算机及其在冲剪设备上的应用
第十节 冲模、刀具的材质及其选择原则
第十一节 刃磨和修磨用砂轮材质的种类和选择原则
复习思考题
第二章 铁心片的制造
第一节 冲剪的种类和定义
第二节 冲裁力的剪力的计算及加工设备的选择
第三节 纵剪
第四节 横剪
第五节 成卷硅钢片的套裁
第六节 冲剪质量的控制
第七节 硅钢片的表面绝缘和退火
第八节 硅钢片的压毛、涂装和烘干
第三章 铁心卷制成形处理
第一节 铁心卷制成处理的基本知识
第二节 硅钢片卷制成形
第三节 硅钢片退火
第四节 卷制铁心的浸渍与粘合
第五节 卷制铁心的切开
第六节 卷制铁心的应用现状和前景
复习思考题
第四章 铁心的结构
第一节 铁心的作用和分类
第二节 铁心的结构及典型结构件
第三节 铁心的温升与散热
第四节 铁心的其他附件
复习思考题
第五章 铁心的选片和叠装
第一节 铁心的叠片形式和叠片图
第二节 铁心叠装用的工装工具
第三节 铁心片的预叠
第四节 铁心片的叠装
第五节 铁心叠装的质量和检验方法
第六节 铁心叠装的质量问题及故障
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第六章 国内外铁心制造"四新"成果简介
第一节 激光技术及其在铁心制造中的应用
第二节 阶梯接缝及其应用
第三节 铁心自动叠装生产线
第四节 采用非晶合金制造变压器铁心
第五节 铁心片的专业生产化
附录
附录A 无取向硅负带国内外标准对照
附录B 取向硅钢带国内外标准对照
附录C 国产冷轧取向硅钢带与热轧硅钢带的电磁性能对照
附录D 国外冷轧取向硅钢带电磁性能
附录E 日本取向硅钢带新旧牌号对照
附录F 日本无取向硅钢带新旧牌号对照
附录G 日本硅钢带的电磁性能及机械特性
附录H 高导磁取向类与冷轧取向类硅钢片力学性能对照
附录I 意大利冷轧取向硅钢带电磁性能
附录J 前苏联冷轧取向硅钢带电磁性能
附录K 国产取向钢电磁性能和工艺特性
附录L 国产无取向钢电磁性能和工艺特性
附录M 电信用冷轧取向硅钢带的牌号及电磁性能
附录N 国产冷轧取向硅钢带的典型电磁性能
附录O 国产冷轧取向硅钢带的典型力学性能
附录P 国产硅钢带表面绝缘涂层特性
附录Q 绝缘涂层的典型单面层间电阻值
附录R 硅钢带尺寸允许偏差
附录S 各国硅负片电磁性能比较
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章节摘录

　　生产线运行期间，开卷机可连续将卷料穿过缓冲坑进入滚剪机。
　　开卷机向前送料或向后回收，分别依靠控制台上的开卷机前送和后移按钮点动控制。
　　为了使电动机停止时卷料能保持在原来位置，开卷机上装有电气控制的刹车机构。
　　（3）缓冲控制坑　为了更好放料，在开卷机与送料装置之间设置了一个缓冲坑。
坑中装有一个光电缓冲控制器，采用石英灯射出光线。
在其对面，上下垂直装有五个光敏电阻作为接受器。
根据钢带对这些光敏电阻的遮蔽程度，来控制开卷机的速度是需要增加，还是需要减少。
钢带在缓冲坑中的最低位置，可由光电管来调节。
当钢带达到最低位置时，开卷机会　　自动减速运行。
　　（4）送料装置　硅钢带是一种很薄的柔性带料，因此纵剪进料的导向是一个非常重要的问题。
导向装置的设计要做到：　　1）能正确引导通过驼峰区；　　2）能在整线范围内，从上到下引导条
料不弯曲。
　　3）滚刀轴可以整体取下，以便成组更换。
　　成套送料装置设有可调挡板。
可调挡板上装有游标尺，可以调节横向位置和带间缝隙。
侧导板固定在送料滑板上。
为了使侧导板与切割钢带紧靠滚刀，可在钢带输送方向上，用手轮、齿轮和齿条来调节这个送料滑板
。
前挡板用两个调整螺钉调节齿条。
侧导板是用硬质合金滚柱作滚柱导轨，下面的滚柱支架是钢带送料的直线度和直角度的基准边。
调整的宽度可在精度为O．1mm的计数器上读出。
　　在滚刀的进料侧，为了使条料处于滚刀的剪切范围内，还装有两个气缸支撑的桥形压板，压板上
装有磁块。
当提取过桥时，磁力即把条料提到剪切所需要的正确高度。
　　为了清理滚刀上的污物和隔热物，上下刀均装有刮污毡。
刮污毡粘在可换的木片上，并用弹簧片压在滚刀刃上。
　　⋯⋯
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编辑推荐

　　《变压器铁心制造工艺》可供从事变压器制造的工程技术人员及操作工人阅读，也可供从事变压
器工厂设计人员和大专院校有关专业的师生参考。
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