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镍锌软磁铁氧体杯型磁芯的生产要点 
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摘 要：本文介绍了近期兴起的镍锌软磁铁氧体杯型磁芯的生产要点及模具设计方法，重点解决生产过程中产品变形问 

题，通过系列工艺处理，生产的产品各部位的密度比较均匀，烧结后产品变形小，完全能满足客户的使用要求。 

1．前言 
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随着通讯及家电产品不断向小型化，精密化，高组装 

密度方向发展，产品内的抗电磁干扰要求越来越严格。为 

此，高端电子产品往往在设计方面通过各种方式防止电磁干 

扰，其中在电感磁芯外面加一杯型产品罩住整个电感磁芯 ： 

一 方面能提高电感磁芯的电感量；另一方面能起到—个很好 

的磁屏蔽作用，防止各电子元件在机电产品内的互相干扰。 

由于该类产品一般壁薄、腔深，利用普通的粉料和成 

型工艺往往容易引起产品较大的变形，直接影响到产品的 

外观．装配和品质，客户难以使用。本文就以上存在的问 

题 ，通过采用不同于普通产品的生产工艺方法 ，做出合格 

的杯型产品。 

2．粉料工艺方法的探索 

镍锌软磁铁氧体粉料 

的制作方法传统的生产方 

式是采用机械造粒，由于 

杯子产品壁薄 、腔深 ，例 

如：我公司制作的产品有 

一 款磁芯为T16．5*22，磁芯 

外径为 16．5mm，磁芯高 

度为22mm，而磁芯壁厚 

仅为1_5mm。如下图1烧结 
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图1烧结前生坯图 

前生坯图及图2烧结后产 

品示意图： 

由于传统机械造粒的 

颗粒形状不规则，流动性 

差，一般流动角>32。， 

颗粒较粗，一般颗粒分布 

在35～100目。对于此类 

壁薄且腔深的产品在成型 

填料时很难±真i菏模腔，且 

连续生产时，填料很不均 

匀，因此，烧结后产品尺 图2烧结后产品示意图(单位：ram) 

寸相差较大。为了改善粉料颗粒流动性差的问题，需采用另一 

种生产工艺—— 雾：造粒。喷雾 牛颗粒的流动性控 

制在 <30~，流动性好，同时颗粒铰细且分布比较合理，—般 

颗粒分布在60～150H。 

通过喷雾造粒解决了 

产品成型时填料一致性均匀 

性问题，但是仍有一个重要 

的问题——产品变形。因为 

产品壁薄且腔深 ，产品易于 

变形。经综合分析，产品变 

形比较典型的是杯口和杯底 

大 ，杯身小 ，俗称 “细腰” 

变形。如图3： 
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图3： “细腰”变形产品示意图 
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此类变形在表观上分析主要是在成型的过程中，因产 

品高度太高，且壁薄，同时，因产品是半封闭式的，压制 

时难以上下均匀用力，因此，压力不能均匀分布，特别是 

在产品中部偏向杯底部分，压力最小，收缩最大，形成明 

显的 “细腰”形产品。 

经过多次实践和工艺改进，最终我们从两方面着手 

解决此问题：一方面减小粉料的收缩率，使粉料压制烧结 

后收缩率变化不明显，从而缓解并改善变形；另一方面通 

过改善成型的压制方式，确保压制时产品各点密度均匀。 

下面分别对这两方面进行详细的描述：为了减小粉料的收 

缩率我们采用了多种方法进行，如采用收缩率较小的原材 

料，增大粉料的颗粒度，以及提高粉料的预烧温度。在多 

次试验对比下最佳的方式是提高粉料的预烧温度，当然粉 

料的预烧温度不是越高越好，预烧温度太高，粉料烧得太 

硬，没有活性，则喷雾造粒时粉料不吸胶，成型时粘结力 

不够，成型生坯强度太差易破损，若粉料预烧温度太低， 

则达不到预期的目的，经反复多次实验，我们最终确定预 

烧温度比正常粉料的预烧温度提高约100℃。在这样预烧温 

度下粉料吸胶性能正常，产品烧结收缩比 (生坯尺寸：熟 

坯尺寸)由正常的1．15 1．16下降N1．12—1．13，对产品的 

收缩变形有较大改善。 

3．模具设计及压制 

通常的产品压制是中模固定式结构，因上模的插入量 

受到限制，成型壁薄，高度较高，上模插入量少，各部位 

的密度无法获得均匀。相反如采用中模浮动式结构，可以 

增大上模的插入量，这样成型体上下密度也会比较均匀。 

如图4所示出中模浮动式结构的示意图： 
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图4中模浮动式结构示意图 

如图4中第二个图看到，上模进入凹模时 ，通过粉料 

的压缩，把压力传递到中模，接着中模也一起往下运动， 

使之产品壁部分的密度上下达到一致，最后通过顶压使整 

体密度一致。 

4．结论 

通过采用喷雾造粒制粉，提高粉料预烧温度，改变 

模具设计及压制方式等几方面的处理，使成型毛坯的各方 

面密度比较均匀，烧结后几乎没有变形，完全能达到客户 

使用要求。 

综上，我们将这一系列的改进措施进行规范整理，很 

快进行量产，生产出优质的产品，形成又—个经济增长点。 
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