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一、教学目的

1、通过对磁控管原理的学习，让学员和老员工把握根底的磁控管工作原理和一些主要特性，以及对磁

控管质量的评估方法。

2、通过培训让学员能准确的生疏磁控管的主要构件、各自和相互之间的功能作用及改善的根本方法。

二、教学重、难点

磁控管工作原理、主要特性指标重点

三、课时安排：5 课时

四、教学预备

相关磁控管及分解部品的实物、课程的PPT 

五、教学过程

〔一〕结合教材

1、与学员互动：

A 温习一些根底物理、化学学问。

B 讲解微波放射在磁控管上的应用。

2、让学员了解本公司生产微波炉及磁控管的工作的意义。

〔二〕教材内容

第一章 完成品概述

第一节 概述

完成品是对磁控管进展组装的工程。工程分为以下几个工序：

目前完成品工程能生产的品种有J/K/Q/R 系列四大系列

其次节 部品认知

完成品的分类

目前磁控管有 140 种左右的品种,其对应各类部品的各种型号通常是按电特性来排序。



管芯的分类

第三节 重要安全 & RoHS 指令

何谓“重要安全”？
为了使产品和效劳不损害顾客利益〔人•财产的损害 〕，要确保产品的安全性；

而为确保上述安全性在产品的制造过程中要对相关的部品和工程进展特别的治理。

Panasonic 将依据技术根本规定、制品安全治理规定、安全设计基准、松下安全规格

〔PCSS〕及各事业场的规定 基准，进展严格治理。

本工程重要安全部品：高压电容 扼流圈



工 程 规 格 规格资料

管芯检查工程
AC10ｋV JIS C 9250

完成检查工程

耐压检查
AC7.1ｋV 及 DC10.0ｋV JIS C 9250

完成检查工程

基波泄露检查
10W/m2 JIS C 9250

ED-1101 / ED-1501

完成检查工程

绝缘检查

DC1000V 印加、1000MΩ
JIS C 9250

≦

PS 岗位：电容铆接 电容-扼流圈焊接 扼流圈规正 扼流圈-端子焊接 自动〔手动〕特性检查

             重要安全部品表示 PS 章 

      PS 工程

对 PS 岗位作业要求： 「不慌・不急・不放过」，如觉得有特别时必需再确认

重要安全工程的规格

耐压检查

空间距离

完成组立工程 11.5mm IEC60335-1
扼流圈溶接检查 沿面距离 IEC60335-2-25

16.5mm

何谓“ROHS 指令”？
RoHS 中文译文：电气电子设备中限制使用某些有害物质指令 。



RoHS 对应的六种有害物质：

铅 汞 镉 6 价铬 多溴联苯 多溴联苯醚

Pb Hg Cd Cr 6+ PBB PBDE
本工程生产环节使用的全部物品全部为RoHS 对应部品，属于A2 级治理部品有：

①A 继铁 / K 继铁 ②屏蔽筒 ③滤波盒 ④滤波盒盖 ⑤屏蔽网 ⑥屏蔽板 ⑦商标

⑧铆钉 ⑨电容 ⑩扼流圈

第四节 工艺流程

组装流程演示



盖子铆接

商标粘贴

半成品

组立电容

组立继铁

K继铁铆接

K侧磁石 管芯

屏蔽筒 散热片

K侧磁石环 组立管芯

屏蔽网 投入

屏蔽板 A侧磁石环

组立屏蔽板 A侧磁石

投入

A继铁铆接

扼流圈规整

端子焊接

端子检查

第一节 岗位操作〔组装工艺〕 

一：组立冲床岗位①

滤波和铆接

组立要点：

（1）读懂、理解本岗位的作业指导书.
（2）来料部品是否有合格现品票〔3〕作业前做好设备的点检，重要是安全点检。

〔4〕作业前对模具进展确认，特别是下模，不能堵塞。

二： 组立冲床岗位②

电容铆接 

组立要点：

（1）读懂、理解本岗位的作业指导书.
（2）对上道工序部品进展品质确认。

（3）作业前做好设备的点检，重要是安全点检。

（4）作业前对模具进展确认，特别是下模，不能受损。

（5）在作业过程中防止电容、扼流圈受损变性〔重要安全部品〕。

三： 组立散热片岗位

散热片压入

组立要点

（1）读懂、理解本岗位的作业指导书.
（2）以右图示里的内容按步作业.
（3）确认品种方向。
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组立要点

（1）读懂、理解本岗位的作业指导书.
（2）以右图示里的内容按步作业.
（3）确认品种方向。

（4）组立散热片的尺寸

四： 组立继铁投入岗位

组立继铁投入

组立要点：

（1）读懂、理解本岗位的作业指导书。

（2）对上道工序部品进展品质确认。

（3）作业前做好设备的点检，重要是屏蔽筒点检是否有效。

（4）在作业过程中防止电容、扼流圈受损、变形〔重要安全部品〕。

五： 组立管芯投入岗位

组立要点：

（1）读懂、理解本岗位的作业指导书.

（2）对上道工序部品〔组立散热片〕进展品质确认。

（3）作业前确认 K 继铁拉开距离：98mm±2mm。

（4）在作业时，拿取组立管芯动作要轻〔管芯灯丝宜断〕。

（5）管芯插入 K 继铁时，管芯垂直下去，防止端子受损变形。

六： 组立屏蔽板投入岗位

A 磁石、屏蔽板供给

组立要点：



红色圆内标出的是安全尺寸

（1）读懂、理解本岗位的作业指导书.
（2）对上道工序管芯插入进展品质确认。

（3）作业前要检查组立屏蔽网是否组立好，屏蔽板不能变形、屏蔽网不能有毛刺外漏。

（4）在作业过程中，投放动作要轻。

（5）再生的屏蔽网不能使用。

七： A 继铁铆接岗位

A 继铁投入

组立要点：

（1）读懂、理解本岗位的作业指导书.
（2）对上道工序屏蔽板压入状态进展品质确认。

（3）作业前做好设备的点检，重点是铆接刀具是否完好。

（4）接班开头生产时，铆接检查 10 本。

（5）在作业过程中，刀具防护罩不能随便翻开，防止肢体受损害。

八： 扼流圈规整岗位

扼流圈整形

组立要点：

（1）读懂、理解本岗位的作业指导书.
（2）对上道工序扼流圈/电容焊接状态进展品质确认。

（3）在扼流圈规整时，要保证扼流圈平行、平坦、长短全都、在端子处露出 1mm-1.5mm 焊接

部位。

（4）留意扼流圈每节不能变形，防止两边扼流圈通过电流不平衡。

（5）留意扼流圈上下及与四边的安全尺寸

九： 组立屏蔽网岗位

组立要点：

（1）读懂、理解本岗位的作业指导书。

（2）对来料屏蔽板进展品质确认。

（3）组立屏蔽板不能有铜丝外露或有毛刺。

（4）组立屏蔽板要平坦。

其次节 组装对品质的影响

（1）组立散热片〔铝质〕对品质的影响。



在微波炉正常使用时，磁控管的工作会有 27%--30%的热量损失，它会带来格外高的温度， 

假设不准时散热就会对磁控管的特性产生内耗影响，因此散热片就是要保持磁控管的良好散热性能。

同时这种温度被安装在K 继铁外表的热敏电阻所感应，将感应信号反响到微波炉的电脑主板，从

而掌握磁控管的输出功率。

温度对磁控管的正常工作格外重要，而温度的传送是靠散热片来完成的，所以在管芯、散

热片、 K 继铁组装中就要求：

①散热片不能缺损；

②散热片不能脱落；

③散热片不能变形；

④散热片压入间距要均等；

⑤散热片要完整的紧贴K 继铁。

（2）屏蔽筒、组立屏蔽板压入对品质的影响。

在此组装过程中，是将管芯的 K/A 侧与组立继铁/A 继铁相连接，形成了一个接地的屏蔽回

路，有效地防止了K/A 侧的微波泄漏。

其中屏蔽板是为了屏蔽微波，提高磁场效率；屏蔽网起到和导波管的屏蔽作用，其网状是

为了增加接触面。

所以在组装时，要求：

①屏蔽筒组装时不能变形；

②屏蔽筒要与滤波盒充分接触；

③屏蔽网不能有毛刺〔防止打火〕；

④屏蔽板要与管芯A 侧管充分接触；

⑤屏蔽筒/屏蔽板不能 再生使用；



防止微波A侧

防止微波K侧

（3）在组装中，哪些部品对磁回路有影响？

①由于磁控管使用的铁氧体磁铁为异方性磁铁、磁铁单品的外表磁束密度性直接影响磁控管的磁

回路，最终影响Ebm 值的大小；

②组立继铁/A 继铁它们的尺寸以及它们之间的铆接也直接影响Ebm 值的大小；

③红色标出的部品对磁回路影响较大；

④电容、滤波盒、滤波盒盖、屏蔽网没有影响；

⑤磁铁方向绝不用错，A/K 磁铁的外表倒角必需要朝着管芯的A/K 侧。



第三章 磁控管的完成品焊接工艺

第一节 焊接的原理

①部品的认知

绝缘树脂

接地

磁
力
方
向

磁
力
方
向

磁
力
方
向

外接

引出脚

电容

介质

焊接

穿心电容



焊接引线〔裸线〕

〔 绕 铜
绝 线 质

铜质绕线〔绝缘树脂〕

圈数与特性要求相关

性 与 圈
要 特 数

磁棒 磁棒

扼流圈

②焊接原理

高频火花

扼流圈

焊枪

高频焊机

电容 氩气保护

其次节 岗位操作〔焊接工艺〕 

一： 组立电容岗位①

利用高频电源，在焊枪与被焊接部之间高频放电，产生高频火

花，由此产生高温，溶化被焊部，到达焊接的目的。同时在焊

接的瞬间高频焊接释放氩气，起到对焊接部位的防氧化、降温

的作用。
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