
扁线电机定子核心制造工艺 

 

在大众看来，圆线电机与扁线电机的区别仅仅是外观上的变化以及几个关键数

字的变动，但是对于制造企业正是这一种改变使得整个工艺流程以及生产设备

都需要进行调整。 

由于其对于生产稳定性和合格率有着极为严格的要求，所以继续采用圆线电机

低自动化生产并不实际，目前艺达电驱动已经实现高度自动化流程，艺达电驱

动扁线定子制造步骤如下： 

1.插纸工序 

  
 

扁线电机插纸工序主要包括纸成型、裁纸以及插纸，常见的槽纸成型工艺有冷

成型、热成型，关于纸的形状主要有 O 型、C 型、B 型、S 型，常见的为 O 型，

B 型和 S 型能显著提高绝缘性能，但是制造工艺较为复杂。 

2.PIN 线圈成型 



 

 

 

 

pin 线圈需要经过较直、去漆皮、裁剪、成型等系列工艺，一般采用激光去漆

皮以及机械去漆皮，成型工艺主要有冲压成型以及弹簧机技术成型等。 

3.线圈插入 



 

 

 

将发卡线圈插到仿形工装内，再将所有发卡线圈整体抓紧插入到铁芯中，并压

入到相应的设计尺寸，这部分工艺中跨层自动插入已经从 2 层、4 层升级为最

新的 6 层 8 层工艺。 

4.扩口、扭头、焊接 

扩口：将装有定子的夹具定位机构移至待分层扩口工位，扩口机构套住除最内

两层以外的所有层扁线上端，并拉动扁线向外移动，相继完成所有层扁线的扩

口。 

扭头： 

 



 

将扭头机构和定子移至工作位，扩口机构伸出抵住最内侧两层扁线的端部，使

最内两层扁线端部对准扭头机构，然后扩口机构从扁线上端移走并收缩退回，

再使最内两层扁线端部插入扭头机构，扭头机构的内模和外模朝相反的方向旋

转，完成最内两层扁线的扭头工序，再次完成所有扁线的扭头。 

焊接： 

 

 

现有的焊接方式主要有激光焊或氩弧焊，这两种方法均是通过瞬间高温将铜熔

化而形成焊点，从而实现绕组的电气连接。同时也有其他企业采用 CMT 冷焊或

其他焊接方法。 

5.涂敷、浸漆 

生产工艺流程：涂敷上料>电枢预热>电枢涂覆>电枢固化>涂敷下料>电枢滴漆

前称重>电枢滴漆前扫码>电枢滴漆上料>电枢预热>电枢滴漆>电枢凝胶固化>

电枢下料>电枢滴漆后称重等。 



 

 

涂敷材料目前主要有粉末和液态 2 种；浸漆工艺主要包括传统的浸漆、真空浸

漆、真空压力浸漆、滴浸等，以及 EUV 浸漆工艺。 

6.定子灌封 

长期以来，相关制造企业都面临着电机热管理的挑战。新能源汽车日益增长的

功率密度要求电机拥有更好的散热性能，因而电机一直依赖冷却系统来实现热

管理。 

 
 

针对目前电机制造主流的浸渍工艺散热性能较差、易破损、不耐有机机油等问



题艺达电驱动采用定子绕组端部真空灌封工艺。 

 

所用的灌封树脂（胶）要求具备特性：1）固化前应具有较好的流动性，

可渗透到绕组表面凹凸不平的缝隙中，灌封后工件外表面应光滑平整，使电机

的旋转部分在转动时具有基本相同的转动惯量，减小电机在转速、转向突然变

化时由于机械应力突热变化引起的振动，减小冷却介质对电机旋转部分产生的

阻力。2）对电机绕组应具有较强的粘接力，并具有较强的耐冷热冲击韧性和

足够高的机械强度。3）应具有较高的导热系数，以减小灌封胶内、外表面的

温差，一方面可将电机绕组运行时产生的热量快速传导到工件的外表面。另一

方面可减小由于温差引起的内应力。4）具有良好的电绝缘性能和酎油性。灌

封后电机定子形成一个整体，散热和定子模态刚度与阻尼性能有所提升，温升

和振动噪声降低，防潮性、抗震性、耐电晕性能有所提升。 

 


