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众所周知
, 、

及 三家公司是西德电气制造业的主要厂
,

据考 察

资料所知
, 二 、

和 公司均设有规模较大
,

技术较先进的中低 压 开 关

厂
,

这些厂产量均很大
,

在生产上均有以下一些特点
。

管理
。

、

在电气线路和柜架结构设计方面

采用组装式组合结构
,

使设计简化
,

质量得到改善
,

缩短了生产周期
,

方便了

用螺钉组装代替了焊装
,

改善了质量
,

也改善了劳动条件
。

扩大负荷开关和弹簧机构的应用
。

推广固体绝缘和绝缘母线
,

加强 了绝缘
,

减少了柜体内部电弧闪络的可能性
。

扩大电子计算机在设计上的应用
。

二
、

在制造工艺方面

面板加工方面广泛采用了多工位大台面的多头冲床与全自动操作
。

剪弯采用了专用设备
,

剪刀落料公差在 士 范围内
,

弯板采用了 大 吨 位
几 、

程控
、

三点式弯板机
。

柜类产品在旋转卧式装配台上装配
,

柜体平卧
,

安装容易
,

劳动强度减轻
。

·

测星方面各厂均有
、 、

三坐标数字显示测量仪
。

另 各厂均有上漆流水线
,

母线涂塑硫化迄夸绝缘措施
。

。 , 与 均自备专用灼结构型材生产线
。

了 各厂均发展了很多结构用附件
,

如自攻螺丝
,

自去漆 齿形 垫圈
。

母线联接

夹子
,

塑料走线搭
,

二次行线尼龙扎带等
。

另外
,

各 一还在生产管理方血扩大计算机的应用
,

并均具备完整的试验条 件 和 基

地
, 一

较强的技术队伍
,

促使科研工作能顺利开展
。

回顾匡内的开关柜及箱柜型产品生产情况
,

我们不妨以上海地区为例作一剖析 上

海地区每年箱柜产品生产量约占全国总产量的 强
,

一机系统有箱柜类生产厂 或 车

间
一 一

余个
,

年产量 万台
,

其中配电柜类产品占 高压 占
,

动力箱类占
,

控制柜类包括冶金
、

化工
、

矿山
、

纺织等成套设备的电气控制柜



及机床控制箱和数控机床电气控制箱等占
,

特殊及农用控制屏占
,

各厂除高
、

低压电器元件
,

螺钉
、

螺母等标准件外购外
,

其余均为自制
。

各厂生产的特点是 各类柜型

产品的箱壳结构基本上是仿苏 年代的产品
,

箱壳采用 号热轧角钢作为基本骨

架
,

在正面及两侧复以 功厚钢板作为面板和侧护板的组焊式结构
。

箱 柜 品 种 在

种以上
,

最大外形尺寸为 宽
,

深
,

高
,

最大重 量 约 为

拐
。

生产的现行工艺流程

角铁加工工艺

校直 长约 米的
’

角钢送入 辊角铁枝直 , 切断 吨冲床 , 冲孔

冲床 、冲缺 切角 吨冲床 , 精校
、

门
、

面板
、
】 ·

侧板加工工艺

剪床下料 一 剪床 矫平 辊钢板校平机 , 划线 手工

, 钻孔 轻型龙门台钻 , 冲孔
,

冲缺 切角 深喉距冲床 , 折弯成形 折

板机 焊角 手工气焊 磨角 砂轮磨平 , 焊接装配 全部手工电弧焊焊接 、部

件装配‘组装 总装
、

校正
。

油漆工艺

酸洗去油‘ 电泳涂漆
,

烘干‘ 面板手工上腻
,

水磨 手工喷面漆

新工艺新设备的应用情况是 有的厂 已用犷性冲模回转压力机来加工面板上的各种

孔
,

生产效率比普通冲床高 倍以土 压力机主要参数为 冲压力
,

转盘可安装冲模

一 付
,

脉冲当量
,

加工精度即相邻孔误差为 士
。

此外还有的厂采

用电泳涂漆
,

红外及远红外干燥等
。

其中电泳涂漆工效能提高 一 倍
,

红外及远红外干

燥能使效率提高 倍以上
,

节省电能
。

综上所述
,

可以看出
,

国内箱柜结构生产与国外 泊比
,

尚存在以下差距

产品通用化
,

标准化
,

系列化 以下简称三化 工作做得较差
,

系列品种变化

复杂
,

各种柜型产品缺乏国家或部的统一标准
,

同一类产品外形尺寸系列变化各厂各不

一致
,

造成组件
、

插件互换性差
,

给使用和维修带来不便
。

结构设计工艺性差
。

迄今沿用组焊式结构
,

组成产品的零件数量效多
,

生产管

理复杂
,

生产周期长
,

且热轧角钢进料时容易变形
,

生产中必须有一套校直整形设备
,

比较难满足产品的技术要求
,

加上焊接工作量大
,

焊后变形
,

影响了产品的制造精度
,

并给后道工序增加了笨重的手工劳动工作量
,

难以实现生产过程的自动化
。

加工手段落后
。

饭金加工的各道工序如校平
、

剪切
、

折弯等均没有相应的上下

料机械装置配合
,

工人手工劳动强度很大
,

钢板落料公差也大
,

加之弯板机吨位较小
,

弯

板后零件的垂直度较难保证
,

另外
,

面板冲孔由一般冲床加工
,

效率低
,

且缺少相应的

夹具
,

因此加工后外观较差
。

油漆工艺也落后
,

工人受职业病威胁大
。

自动化机床缺少

相应的辅机配套
,

影响了机床效率的发挥
。

国外对开关柜内部电弧短路考虑得较周密
,

一般采用绝缘母线
,

柜体门板铰链采

用弹性紧固
,

当柜体内因电弧气体压力增大时
,

把门扉挤打开一门缝
, 以利排气

。

有的



还采用压力继电器 , 当内部故障时
,

主开关快速跳伺
。

关于这些方面 , 国内很少研究
。

三
、

针对上述差距
,

有必票在以下几方面进行努力

采用装配式结构
,

逃行模件化设计
,

实行专业化生产
。

模件化的概禽应体现在三
化方面

,

箱
、

柜的组装零部件以及模件化设计符合三化要求
,

获得一系列标准参数 , 从

而有条件建立数学模型
,

实现计算机辅助设计
。

模件化设计是现代化文明生产的基沁
二

有利于组织机械化
、

自动化成批大量生产
,

更有利于提高产品的练合技术经济指标
。

在摸件化设计的基础上
,

可以合理组织标准件的储备及合理的生产工艺诚程
。

召 采用冷滚压成型工乞 采用该工艺能实现自动化连续生产
,

并能改善材料的机

械性能
,

提高机械强度
。

进行箱
、

柜加工设备的更新
,

重点抓具有一定精度的剪床
、

三点式弯扳机和数

控自动冲床
。

积极发展绝缘母线新工艺
,
其中包括硫化

、

喷粉
、

浇注
、

包扎
、

徐复研究
。

建

立粉末喷涂生产流水线
, 进行零件的涂复 , 西德三大公司采用不同的工艺

, 、

采用粉末喷涂
,

采用电泳涂漆
,

静电喷漆
,
相比之下

,

粉末喷涂漆层牢 固
,

污染少
,

较为先进
。

发展箱柜体小附件
,

包括附属柜架结构的通用件 门锁
,

铰链
,

接地装置
,

箱柜体装配用的通用件 安排母排用的绝缘子
,

排夹
,

轧头
,

缠绕管 , 过门线用的蛇皮

护套
,

走线槽
,

搭扣
,

把手
,

减震垫脚
,

端子架板
,

限止件及防尘衬垫等 以及各种标

志 标牌
,

题名框
,

卡框等
,

首先搞定型设计
,

然后组织专业厂定点生产
。

重视箱柜型产品结构的型式试验工作
,

深入进行此类产品内部故障的试验
,

并

在设计上
,

结构上采取措施
,

使柜体具有抗内部故障的性能
。

重视产品的质量
,

设立质量监督部门
。

注意环境和产品的清洁
。

关于箱
、

柜结构的专业化生产
,

设想如下 首先
,

对于产品而言
,

应设计 标 准 柜

架
,
即设计新颖的标准柜架来取代目前结构陈旧

,

品种规格繁杂
,

工艺性差的柜架
。

标

准柜架应满足以下要求

结构的适应性 —基本开启式柜架
,

增加相应构件
,

即可组成保护式
,

防尘式结

构 , 同时能适应面板式
,

开门式 单门
,

双门
,

茸门
,

前门
,

后门 及抽屉式的要术
,

内部元件能在高
、

宽
、

深三度空间按需要任意安装
。

工艺性好—
既适应生产线大批量生产

,

又能用 目前各厂常规工艺手段生产
,

便

于在专业化生产投产前逐步推广
。

零部件通用性要强—即用最少的零部件品种装配出最多的成套规格
,

这样可

减少和简化加工生产线
,

便于生产和管理
。

尽量治除电弧焊 —大批量自动生产时
,

自动焊接的控制最为繁杂
,

且因焊接引

起变形
。

整形的处理
,

在大批量自动生产时也是不易做到的
。

因此
,

结构设计上必须尽

最治除焊接
。

装配要简便
,

各组件装配时电气上必须连通
,

组装后的拒架外形尺寸和安装模

石尽



数应符合标准
。

最好能以零
、

部
、

组件形式出厂
,

这样便于中间储放和运输
,

从而减少

储放场地及提高运输效率
。

在工艺上毒尽覃采用侧内外新工艺
、 新枝术衬可夕汉参库翻孩滚专沁料化

,

即采用卷

带钢板
。

采用冷滚压成形技术加工型材
。

采用 高速冲床
、

数控回转压力机来代替普通冲

床迸行各种孔的加工
,

对于油漆件的情况采用去油去锈联合清洗机
,

采用粉末涂料静电

喷涂
。

根据零部件的要求
,

可以分别设置以下几条生产线

柱
、

梁型材加工生产线
。

。

小型材加工生产线
。

门
、

面板类零件加工生产线
。

柱
、

梁
、

小型材表面涂复及于燥生产线
,

门
、

面板类零件表面涂复及干燥生产线
。

一

各生产线的工艺流程可为

型材加工生产线

上卷 行车 ”开卷 卷料架 ”校平
、

纵剪 校平纵剪机 ‘ 冲孔 数 控 冲 孔

机 ‘ 冲角 数控冲缺机 ”切断 数控切割机 ”成型 冷滚压成 形 机 ‘送 柱
、

梁
,

小型材表面涂复及干燥生产线
。

门
、

面板类零件加工生产线

卷料 开卷 搞平
。

板料 送料 送料机 , 校平
,

纵剪 校平纵剪机 横剪 剪刀车 ”冲孔
、

冲缺
回转压力机

,

激光切割 》”纵向折边 冷滤压机 横向折边 取头折边机 , 焊角

带移动焊头的点焊机 送门
、

面板类零件涂复及干燥生产线
。

表面涂复及于燥生产线
。

上挂具 , 联合清洗机 , 烘干 , 静电粉末喷涂 , 下挂具

以上仅是专业化生产的初步设想
,

考虑得尚不全面
,

还有待于进一步探讨
。

总而言

之 ,

专业化生产是提高柜架产品质量
,

劳动生产率
,

降低成本
,

减轻劳动强度
,

多快好

省地解决当前箱柜结构生产中所存在的各种矛盾的唯一途径
。


