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APG压注工艺在中压互感器制造中的应用
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【摘要】APG压注工艺近几年来在中亚互感器制造中应用频率不断提高，因其本身工艺相对成熟，相比较传统工艺而言具

有着得天独厚的优势，尤其是随着科学技术的发展，APG压注工艺的应用范围不断扩大。基于此，本文结合实际案例，分

析 APG压注工艺在中压互感器制造中的应用情况，明确 APG压注工艺的优势和特点，明确在实际应用过程中需要注意的问题，

让其能够更好的发展。希望能够通过本文研究让 APG压注工艺得到更好的发展，让 APG互感器得到进一步发展，从而切实

提高互感器制造生产效果。

【关键词】APG压注工艺；中压互感器；制造应用；工作原理

引言
APG压注工艺被称为环氧树脂自动压力凝胶，应用

在中压互感器中可以让互感器的性能得到进一步提高，

同时有效缩短机电性能、稳定性、致密性都会得到提高。

不仅如此，这种低成本、高效能、污染小的工艺值得在

中压互感器制造中得到全面的应用。但从目前来看，还

需要对 APG压注工艺展开更加深层次的研究，从而最大

程度保证 APG压注工艺的应用价值。尤其是工艺控制、

压注配方体系等方面的局限性，从而让 APG压注工艺得

到更好的发展，并且为中压互感器的发展奠定良好的基

础。

1 APG压注工艺技术的主要特点
APG压注工艺的全称为环氧树脂自动压力凝胶，建

立在环氧树脂和固化剂聚合的原理之上，相比较环氧树

脂浇筑工艺而言，虽然原理相同，但性能也有一定的区别。

在制作互感器的过程中，借助 APG压注设备的加压系统

完成相应的制作，在这一工艺技术下，凝胶快速收缩，

整个模具内的环氧树脂混合料全部凝胶化。但想要让其

更好的应用在中压互感器中，就需要对 APG压注工艺产

生全面的认识和了解，从而对工艺参数进行控制。环氧

树脂混合料是 APG压注工艺中最为关键的材料，其适用

期会根据温度条件的改变而改变，因此必须要在短时间

内快速凝胶，才能够保证后续的制作工艺质量。具体的

适用期条件如下：25℃的条件下适用期为 1-2天，40℃ -

45℃的条件下适用期为 6h-8h，140℃ -160℃的条件下回

在短时间内快速凝胶，配方体系也是高反应活性。因此，

在实际应用需要遵守时间粘度曲线。不仅如此，制作模

具的温度必须要高于环氧混合料体系的温度，至少要高

出 80℃ -100℃，以此确保固化凝胶过程中，环氧数值混

合料得到扩散。另外，在 APG压注工艺中最为关键的是

混合料压力能够持续保持，避免出现空隙，并且达到固

化收缩的目的。

2 APG压注工艺在中压互感器中应用优势分析
APG压注工艺是一个应用在整体密闭性较高的系统

装置中，因此不仅污染较低，也最大程度节省了能源和

工时，但其和传统的真空浇筑工艺还存在一定的区别，

具体表现为以下几点：第一，注入方式不同。第二，混

料温度不同。第三，凝胶初固化时间不同。第四，凝胶

过程中内部应力情况不同。在实际制作过程中，必须要

充分考虑到这些区别，从而对工艺内容进行全面系统的

设计。总的来说，APG压注工艺应用在中压互感器中能

够保证产品外观，固化后设备的机械强度也相对较强，

最为关键的是产品的电气性能也会得到保证。另外，APG

压注工艺的模具利用率将较高、生产率较强。从对比分

析来看，传统的压注工艺需要耗费 4小时，但是 APG压

注工艺只需要 40min，生产一个完整的中压互感器仅需

要 1小时，但传统的生产过程至少需要消耗 12个小时才

会得到成品。另外，从成本来看，APG压注工艺所需要

的模具价格较低，是传统的 8倍。

3 APG压注工艺在中压互感器中应用措施分析
虽然 APG压注工艺在中压互感器中存在诸多优势，

也是其他传统生产工艺所无法弥补的，但在实际生产中

依然存在一些问题，需要得到注意。

3.1APG压注工艺应用要点分析

从目前来看，APG压注工艺常用于互感器和绝缘件

的制造中，但相比较绝缘件而言，互感器的制作更为关

键，其中也存在一定的差别。首先，二者之间配方不同，

互感器容积更大，对配方体系的韧性能力要求更高。其次，

二者之间的排气结构也存在一定差别，尤其是互感器需

要更加专业的排气孔，但是大部分绝缘件模具只需要设

计内设的排气腔。最后，二者之间的参数细节不同，相

比较绝缘件而言，中压互感器应用范畴注定其对性能要

求较高，很多参数细节都存在差别，尤其是温度等。无

论是中压互感器制作还是绝缘件制作都对温度有着较高

的要求，但受到温度的影响却存在差别。从实际生产制

作案例来看，温度越高，浇铸件的收缩率也会随之提高，

固化时间自然相应加快，但如果温度超过了临界值，那

么成品表面上就会出现不光滑的情况。甚至会对正常的

排气产生影响，轻则影响外部美观性，但严重的情况就

会导致设备损坏。而如果温度过低，就会导致时间延长，

固化不存分，出现开裂、裂纹等问题。因此在 APG压注
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工艺应用过程中，必须要对模温进行全面的控制，需要

经过前期试验积累经验，找到最优模温。

3.2APG压注工艺应用环节控制

进料速度也非常关键，速度过快或者过慢都不合适，

前者可能会导致气泡的产生，后者会导致缺料，无论何

种问题对于互感器而言都是不容允许的差错，因此必须

要找到合适的进料速度。区别于绝缘件，互感器对表面

要求较高，其表面上绕制了多层导体、绝缘材料，如果

表面含有较多的水分和空气就会对后续的性能产生影响，

无法保证设备本身的质量。因此干燥和预热非常关键，

也是制作过程中必不可少的工序。尤其是水分问题，随

着温度升高可能会产生高压气体，最终也会导致开裂问

题的产生。装模和拆模也是中压互感器制造过程中的核

心问题，表面整洁度问题不容追溯，但内部的整洁度也

不容易忽略，直接关系到产品本身的机械和电气性能。

一旦互感器吸附了污浊，后续无法清除会影响到设备的

使用。在实际生产中，互感器器身在模具内的固定非常

关键，一旦移位会影响到整体的性能，可以采用螺丝固

定线圈的方式，避免采用白纱带吊装固定线圈这种手段，

避免出现产品报废的问题。任何方面出现问题，都影响

到后续的应用。因此，要对每一个环节过程提高注意，

拆模后也要立即放入烘箱进行固化。

3.3APG压注工艺的应用局限性

除了上述几个环节之外，中压互感器制造过程中

APG压注工艺的应用也存在一定的局限性，还需要展开

更加深层次的探索，找到精确性的工艺控制方式。尤其

是后固化、冷却问题，虽然和绝缘件制作没有较多差别，

但互感器设备及早为特殊，想要保证其最佳的机械性能、

电气性能，避免内部敏感材料出现问题，就要对浇注体

的内应力进行控制，但受到互感器本身体积大小、模具

大小等多方面因素的影响，工艺条件、工艺参数都存在

较大的问题，需要展开具体的试验进行验证。

4 总结
综上所述，APG压注工艺在中压互感器制造中的应

用可以有效解决传统互感器制造中存在的问题，但从目

前来看，还需要围绕着相应的内容展开跟进一步的分析。

APG压注工艺在中压互感器制造中能够起到明显的作用，

而且制作出来的中压互感器可以得到更好的应用。在明

确 APG压注工艺与真空浇注工艺的主要区别后，进一步

明确 APG压注工艺在中压互感器中的应用方式，明确具

体的工艺参数和设备，这也是目前互感制造中最为最为

关键的内容，需要结合具体的情况展开全面分析。
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