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适用范围：

适用于互感器环氧树脂浇注互感器模具的组装。

工序及要求：

装模程序及要求：   

1.1  装模前准备

1.1.1 准备所需的装模用件，装模工具等。

1.1.2 准备所需模具，并检查模具是否有缺件、损坏等现象。

1.1.3 将模具放在工作台上打开模具，清除模具内外杂质、灰尘，采用毛刷蘸适量脱模剂搅拌均匀，内腔面任何部位不得漏涂，内腔面标识的字母、数字处理要注意不要涂刷过量。

1.2  装模：装模过程中，线圈要轻拿轻放，严禁碰跌，并注意保护好
接线板，防止划伤。
1.3  合模前的准备：检查各固定螺栓是否紧固。

1.4  合模：检查合格后，合上余下半模，采用相应紧固件紧固。

1.5  封模：

1.5.1封模胶的配制;将适量的白胶与适量的干燥硅微粉搅拌均匀。

注意：模具较热时，封模胶略稀，模具较凉时封模胶略厚。

1.5.2采用油灰刀将封模胶封在模具封口处，要求封模严实，排除一切漏胶可能，封模过程中一定要避免白胶等杂质从胶料孔处掉入内腔，封模结束，准备干燥。请注意封模胶只使用在由于结构限制无法用耐高温硅胶密封条密封的地方。有条件使用密封条的无条件使用密封条密封模具。
1.5.3 将封好的装模互感器转入干燥炉内，干燥3.5小时。干燥前应重新检查器身是否移位，周转时要注意轻拿轻放，避免模具互相碰撞。入炉后调整炉温。烘完后让模具冷却后用软棉布擦干净，均匀涂上脱模剂，用沾有脱模剂的软布擦均匀，就可以开始浇注生产，生产完毕后趁热清理干净模具内腔及外部所有树脂和其它杂质。

脱模程序及要求：

2.1 装模互感器凝胶补料后，固化2小时，值班人员闭炉后脱模。

2.2 将浇注好的模互感器搬至脱模胶毯上，采用相应工具，卸下所有固定
螺丝、穿心销、模芯等，准备开模。

2.3 开模前要仔细检查固定件是否漏卸，并要求在脱模下板面上垫上
缓冲件，以保证脱模的产品不被损坏。

2.4 脱模后的产品要采用油灰刀清净浇注体在合模缝处余留下的树脂薄片，并及时转入固化炉内，继续固化。
