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继电保护屏是电站
、

变电所设备的主要产品
,

它不仅直接关系到产品性能的好坏
,

而且它的造型
,

装饰
、

外观质量等都给人们以最直观
、

最突出的印象
。

电力作为能源工

业发展尤其迅速
,

因而继电保护屏的产量越来越大
,

对屏的质量
、

性能
、

尺寸精度要求

们们
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越来越高
,

屏生产中的传统加工

工艺已不适应目前的生产状况
。

我们经过一年多的努力
,

研制出

一套继电保护屏加工新工艺
,

现

介绍如下

我国传统的继电保护屏

结构如图 所示 它主要由①主

柱
、

②门坎
、

③门 而板
、

④肋

条 ⑤架板 ⑥门循组成
。

该保护屏属整体焊接式 , 其

立柱一般生产厂家用热轧角钢
,

热轧钢型材
,

或用板 料 弯 曲而

成
,

存在着热轧型材断面型状简

单
,

而且由于表面有氧化皮存在

影响外观质量
,

板料弯曲立柱存

在着剪板精度低
,

冲孔后弯曲变

形大
,

制造工时长 等 缺 点
「

。

门

坎
、

肋条
、

架板的加工多用一般

板料冷作工艺
,

生产效率低
。

门

面板 的加工多用一般冲床或龙

门冲开孔
,

然后弯曲而成
,

存在

着开孔时模具更换次数多
,

工序流程长
,

制造效率低等缺陷
。

该屏的组合均为整体焊接

组合
,

采用手工电弧焊焊接变形大
,

尺寸精度低
,

工人劳动环境差
,

生产效率低
。

屏的

外装饰是喷漆
,

漆的结合力小
,

故外装饰质量一直不能使用户满意
。

我厂根据国内外屏结构的发展趋势
,

结合我厂引进 公司电力线载波机和

静态型线路保护装置技术引进项 目
,

设计了一种全组合保护屏
,

该保护屏的结构

如图 所示
。



其结构的特点是 承载能力

弧
,

组装灵活
,

扩展容易
,

元器

件安装方便
,

通用性能强
。

防护

能力可 以达到 一 一 级

技术条件完全符合 标 准
。

由

于该结构属于全组合那
,

所以组

件加工精度要水高
。

针对这种鱿

构屏
,

我们研究成功了女「下加工

新工艺
。

图注

①左右边枢 ②土下前后 门坎

④前门 ⑤左右侧板 ⑥土盖板

⑧后 门 ⑩密封垫

一 屏的主体左右边框的加工工艺流程是

屏的主体左右边框的加工工艺流程如下
。

其特点
。

采用冷轧钢带滚压成型 , 材料用
。

其型材断面如图 所 示
。

冷轧钢带滚压成型材运用于继电保护屏制造中
, 在国内属首创

,

该种加工方法不但

消除了传统结构中热轧型材的弊端
,

而且具有尺寸精度高
、

质量稳定
、

外观状态好
,

生

产效率高的特点
,

生产效率 米 分钟
,

提高工效 倍以土
。

。

立柱型材的冲孔 冲孔要求如图 所示
。
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在型材的四个面 分别冲制小
。

或小 的步进孔
,

这在国内是未见过的
,

国内 一 般 是



先冲孔然后弯曲成型的
,

不采用先弯曲后冲孔的原因是怕冲孔容易引起弯曲
,

型材产生

不直或扭曲现象
。

我们利用材料力学原理
,

在冲孔时先使材料变形
,

冲孔鲜裂后再使材

料变形复原
。

据此对模具结构 方法 , 送料方法进行了特殊设计
,

采用了高精度导

板式短冲程冲孔模
,

模具结拍三寓位声井 详梦方法进行了特殊设计
,

经过生产实践脸证数璨钾想
,

一次冲孔多达 个
。

。

型材冲孔之后
,

采用了闪光对弈享事士戳 一次焊接成型
,

闪光对焊工艺用于机柜生

产在国内也属少见
,

传统的加工方法是电弧焊
。

我们的边框焊缝有 条
,

每条 长
,

如果采用一般电焊接方法
,

不血焊接变形天
,

尺寸精度保证不了而且焊接时间长
。,

我们

采用闪光对焊工艺后
,

每条焊缝仅用 一 秒即可完成
‘、

加上装夹时间不超过 分钟
,

比传统的生产方法效率提高 倍
,

而且焊接质量稳定变形小
。

完全达到如图 所示的精

度标准
,

达到了设计要求
。

边框定位销套的焊接
,

采用了 气体保护焊焊接工 艺
,

克服了手工电弧焊过

程中焊接热变形区过大而导致的焊接变形
,

从而提高了焊接质量
。

同时改变了工人的工

作环境
。 、 ‘ ’

‘
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图

二 门及面板的加工工艺流程
门及面板的加工工艺流程如下

。
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其特点是 开孔是运用计算机控制的有屏幕显示 多工位转塔 冲 床进行

冲制的
,

其加工精度达到 级
,

精度之高是前所未有的
。

门及面板上紧固螺钉采用螺柱储能焊接工艺
,

这种焊接方法不仅速度快 焊 接时

间仅
气

。 秒
,

而且焊接质量好
,

同时克服了门及面板的外露缺陷
,

保证了产品整体

外观质量
。

表面喷涂采用了静电喷涂技术
,

静
’

二喷涂比一般喷涂附着力强
,

强度高
,

绝缘性能

强
。

操作过程是在一条自动流水生产线工进行的
。

生产效率是传统生产工艺的 倍
。



三 门坎的加工工艺流程

门坎的加工工艺流程如下
。

其生产特点 根据门坎的结构 如图 所示
。
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图 ①定位块 ②门坎

定位块的加工是用方型材切断
,

成为不带定位孔的坯料
。

门坎的加工是剪板弯曲件
。
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定位块与门坎之间的焊接采用了

气体保护焊
,

解决了焊接变

形问题
。

定位孔及螺孔的加工是

在焊接坯料之后在一台组合机床

上进行的
。

该加工中心是用计算

机控制的
,

两端的六个定位孔及

螺孔同时进行加工
, 其加工工序

如图 所示
。

这样的门坎加工是在国内属

首创
,

具有加工精度高
,

自动化程

度高
,

生产效率高特点
。
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改进方案

方案 如图 所示 , 虚线内为新增设备
。

动作过程如下 正常运行时 , 母联断路器闭合
,

母联合闸位置继电器励磁
,

动合触

点 闭合 , 中间继电器 可选用 一 励磁 , 其动断触点 , 、

打开
,

相当于 打开如前所述
, 母差保护具有选择性地快速切除某一母线上发生 故 障

的功能
。

一旦母联断路器跳闸后
, 触点打开

,

继电器失磁
,

其两对动断 触 点
、

延时 约 秒 闭合
,

其中 触点使红灯 亮
,

表示单母 线 运 行
,

触点分别经二极管 和 将 , , 。 、 , , 。短接
,

使保护自动转力与单

母线运行相适应的无选择性速动保护方式
。

若发生相继故障
, , , 。再次起动

,

即 可

迅速切除故障
。

上述两种方案都只需在原来的装置中增加很少元件就能解决原保护装置的缺陷
,

是

很经济的
。

但各有特点
,

方案 整定时间准确
,

方案 简单
、

便宜
。

止接封四

四 表面处理工艺流程

除油 , 清洗今酸洗令礴化 供千十静电喷粉今加温固化 , 入库 部件

该工艺流程采用 自动控制 自走小车式生产线
,

自动化胜度具国内领先水平
。

目前屏加工新工艺 已在我厂用于生产
,

生产出的全组合屏 已向国内首阳山发电厂
,

四川媚 山变电站等重点工程供货
,

用户反映良好
。

该工艺完全投入生产后可使我厂具备年生产 面继电保扩的生 产 能力
,

可达到

世界八十年代屏的制造工艺水平
。


