
一机部继电器行业产品质量评比

经验交流会交流资料

编者按 遵照伟大领袖毛主席关于
“
有比较才能鉴别

。

有鉴别
、

有斗争
,

才能发展
”

的教导
,

按照 一机技字 号文指示精神
,

在部
、

省
、

地
、

市委的领导和关怀 下
,

于 年 月

日一 日在许昌召开了继电器行业产品质量评比经验交流会议
。

参加会议的有来 自全国各地

二十一个继电器制造厂 名代表
,

会议以批林整风为纲
,

认真传达和学习了部
、

局有关领导

同志的重要讲话
,

对 一
、

一
、

一
、

一
、

一
、

一 六种产品

进行了评比
,

并由制造厂作了以批林整风为纲
,

大搞群众运动
、

加强企业管理
、

改变生产条

件
、

提高产品质量的经验介绍
,

有些单位作了书面专题经验交流
。

在广泛交流经 验 的 基 础

上
,

学先进
、

找差距
、

共同确定了提高产品质量的攻关项 目
,

制定了攻关措施 同时
,

对今

后的工作提出了宝贵意见
。

以下
,

我们选登几篇在这次会上交流的双革四新资料
,

供参阅
。

大 搞 双 革 四 新 提 高 产 品 质 量

上 海 继 电 器 厂

在毛主席提 出 的 “鼓足千劲
,

力争上游
,

多快好省地建设杜会主义 ” 总 路 线 的 指 引

下
,

我们厂在上级公司提出以批林整风
,

推动各项工作
,

为实现 “两大件
,

三条线 ” 的自动

化
,

首先攻克冲压件为解决老虎口的战斗号召下
,

奋战二年基本 上实现冲床 自动化的目标
,

先后制造出四台万能弯曲机
, 一 几台十

一

丘吨高速冲床等革新项 目
。

通过这些革新
,

为实现大幅

度增产
,

提高产品质量创造了条件
。

吨高冲自动冲床

一
、

机床特点

木机床采用双滚筒式送料装置
, 一

付于卷料或段料均能 自动连续冲压
,

送料机构拆装方

便
,

当拆下送料机构后
,

可作一般高速冲床使用。

送料装置采用单项超越离合器结构
,

通过调整可调偏心
,

使送料长度 在 以

下
,

作无级调整达到理想送料长度
,

飞多



机床的主轴采用可调复合偏心结构
,

使滑块形成在 一 间调节
。

机床的动力控制选用联锁式电路
,

选择按钮可作点动
、

连动
、

慢速
、

高速
、

停止等项动作
。

机床装有冲压 自动记数计
,

该记数计是受由磁钢所吸动的千簧继电器控制
,

记数灵敏

正确
。

二
、

技术规格

公称压力 弓吨

滑块最大行程

工作台尺寸 、 入

孚客料孔径 又

工作台离地面尺寸

最快冲次 次 分

三
、

经济效果

冲压 — 中间继 电器连接板

过去 用手工送料冲一万件 小时
,

劳动强度大
,

材料利用率不高
。

现在 自动送料冲一万件 。 小时
,

做到了自动化操作
,

提高工效 倍左右
,

节约

材料
,

保证了安全生产
,

按年产量计算
,

全年可节约 小时的工时
。

四
、

存在问肠和改进方向

对精度较高的级进送料效果较差
,

我们将继续改进送料结构以及冲压工艺
, 以达到理想

效果
。

万能弯曲机

一
、

主要技术数据

金属线料最大直径 — 毫米

一带料最大宽度 — 毫米

送料最大行程— 毫米

弯曲环型另件的最大直径 一 毫米
前滑块后滑块行程一

一

毫米

左滑块右滑块行程一一 毫米

切刀行程 — 毫米

停料杆行程一一 毫米

生产率 —
。 、 、 弓 件 分

电动机 型号 — 一 型 功率 — 既

转速 — 转 分

外形尺寸 长 宽 高 一一 火



二
、

加工范围

本设备配上专用模具
,

可以对强度极限为 公斤 毫米 以下的金属线料和带料进行切

断
、

弯曲
,

同时对带料还可进行切边
、

冲孔
、

揩皱冷作工序
。

三
、

特 点

落料
、

弯曲
、

冲孔等多道工序一次可以完成
。

凸轮
、

模具更换后即可加工其他形状另件
。

操作省力
,

一人可看管 — 台
。

料率
用
材利

料料费节过去

工序

三道

操作人员 工时
加工一万件

小时

现在 一次完成 小时

劳动强度

钳扁用手
工较繁

自动化省
力

安全生产

容易出事
故

保证安全

比较 减少 劳动力节约 提高
工效
〕余倍

显著减轻 节约 安全生产

几 项 小 改 小 革

成 都 继 电 器 厂

一
、

一 系列中间继电器压杆修改

一 系列中间继电器的压杆由于继电器的接点排列类别很多
,

所以它的种类 也 很

多
,

压杆是直接动作接触片的
,

对于绝缘强度和机械应力
、

磨损等都有一定的要求
。

过去开

始时曾采用酚醛压塑料压制
,

由于成本高没有什么互换性
,

废品率高
,

且容易断等缺点
,

又

加了铁压杆作为多接点的补充
,

但铁压杆存在缺点更多
,

所 以我们根据上述情况作了一些改

进
,

采用酚醛布板冲制
,
为了节省模具利用原铁压杆的模具冲制支持架

。

基本上克服了上述

两种压杆的缺点
,

但是
,

这种压杆的互换性差
,

安装时多一道铆支持板的工序
。

三种压杆的比较

酚醛压塑料压杆 铁压杆 酚醛布板压杆

①成本高 原料有期限 ①黑色金属材料成本高 ①成本低

②易断
,

抗震强度差 ②绝缘性能不好绝缘套 ②不易断
,

抗震性好

③模具制作精度高
,

工艺要求高 管易磨损 ③绝缘性能好

④高接点时不易垂直废品率高 ③中间小轴要校直后进 ④直接冲制生产效

⑤较美观 行机械加工有精度要 率高

⑥生产效率高于铁的但仍低于 求 ⑤装配手续比铁压



酚醛布板 ④装配手续繁杂每一根

小轴要穿套管要铆两

端

⑥通用性好

⑥生产效率低

焊简单比酚醛压

塑料复杂

二
、

一 时间继电器采用小孔冲整修模冲齿轮轴孔

一 时间继电器的齿轮变速机构部分最多可由 组齿轮组成装置在一个 只 有必

的园柱室内
,

因此
,

对于 模数和轴只有 的小齿轮组的每个齿轮上下轴承孔的同

心度 轴线 和各齿轮轴的平行度要求很高
。

从同级 电动机以 。转 分

的转速传递到一号齿轮以后
,

根据时间要求不同而装置的齿轮数不同如果在同心度和垂直的

平行度超过予定的误差继电器就动作不准确以至不能工作
。

因此在制造这种继电器时
,

一直

非常重视这项工艺
,

过去曾采取过点窝
,

摸点窝后钻孔
,

但由于钻床精度和操作水平以及钻

头精度
,

甚至用力大小都影响加工效果及精度误差
,

结果大大增加了另件的报废率
,

后来兄

弟厂采用了座标锉床加工
,

当然在精度上是保证了
,

但相应增加了加工的时间和成本
。

在试

制和试生产过程中我们采用小孔冲整修模
,

制成了盖板和固定座小孔冲整修模
,

先用钻头将

孔钻成必 通孔
,

然后再用小孔冲整修模一次冲修成必 通孔
,

这样由于模具制作精

度上已达到要求
,

所以每一个另件都符合精度要求
,

我厂 自采用这种模具以来在齿轮系统上

基本上没有出现过质量问题
。

三
、

对出厂之继电器增加喷绝缘清漆工艺

由于我厂位于西南地区
,

气候比较潮湿
,

湿度平均在 以上
,

因此
,

对 于 产 品 贮

存
,

防潮
、

防霉
、

防锈
、

绝缘强度等都有很大的影响
,

根据我厂生产和库存情况以及在本厂

试用试验等结果证明
,

在春秋雨季及气压低天气
,

继电器在运行发热后冷却时
、

表面及胶木

绝缘垫片上能附上微小水珠
,

这样对电镀层极易起腐蚀作用
,

同时也大大降低了电气绝缘性

能
,

严重的将要发生事故
。

针对这种情况
,

我们采用了在继电器装配完毕以后
,

干净烘干后

加喷一层薄的绝缘清漆保护层 在操作过程中将导电的接点接触系统遮盖以免上漆 经试验

和试用证明
,

这项工艺的增加大大的加强了继电器的绝缘强度和防潮
、

防锈
、

防霉的性能
。

目前在使用了二年多的继电器仍未发现有变质
,

发霉和损坏现象
。

我们认为在亚热带采用此项措施对电器元件来说是有效的
。

一
、

系列时间继 电器产品整顿改进

阿 城 继 电 器 厂

该产品于 年试制
,

年投产
。

经过 年整顿后
,

产品性能有了很大的改善
,

特别 秒

和 秒发卡等现象有了很大的好转
,

基本上满足了产品质量整顿的要求
。

但是 秒一直不够稳

定
,

从
、 、 、

年多次型式试验的情况来看
,

还没有全部满足技术条件的要求
,

主要



是误差与变差问题
。

为了不断提高产品质量
,

进一步解决时间继电器质量问题
,

厂决定成立三结 合整 顿 小

组
。

该小组进行 了半年左右的实践工作
,

为了更好的解决 】秒存在的问题在厂 党委和革委会

的直接领
一

浮 ’以整顿小组为骨 ’
,

在检查科
、

装配车问
、 ‘卜户科

、

机加
、

冲几等有关 单位领

异
, 一

上程技术人员
,

工人老师付的共 司努力
,

经过检查 合格的零件
,

按图纸
’

一

卜艺规程的

要求
,

先后试装了二次
。

第一次装配了 台时间机构
,

其中变差超过 的 台
,

机构一次合格率 占
,

成品

校验合格率
。

第二次装配了 台时间机构
,

变差超过 的 台
,

机构一次合格率占
,

成品校验

合格率占
。

以上实践结果可以看出
,

秒机构存在的问题
, 不但是工艺问题

,

而且在产品设计上也

存在着一定问题
。

设计方面

为了从根本上了解设计意图
,

对我厂和国外同类产品的时间机构有关重要
一

设计参数
,

我

们进行了一系列的对比计算 计算从略 和分析
。

为了从原理上认识问题
,

把计算结果的主

要参数列于下表

曰一一

一

角一
一

。

一

型型
一

号号 调速器上的的 摆轮上的转动惯惯 速比比摆轮的摆摆 齿 形形 机构各轴的轴向向
擒擒擒 纵 力 距距 量 一 一 角 活动量
一

一
““

钟表齿形 一
秒秒秒秒

一
““ ”” ””

秒秒秒
””

一
”””

秒秒秒秒

国国外同类产品品
““ ””

,

““ ””

改改进后的

秒 一

一
不

一
秒

从无固有振动调速器的工作原理来看
,

调速器 的擒纵力距 和转动惯量 大
,

走时精度

高
,

对外界的条件
,

例如毛刺
,

摩擦
、

脏物
、

灰尘等 反应不敏感
,

容易保持振动周期
,

不变或变动较小
。

因此
,

我们认为在同样另部件质量的条件下
,

由于 秒和 秒的擒纵力矩

较大
,

所以走时精度较好
,

因此误差
、

变差较小
,

而且不易发卡
,

相对于 秒来说是比较

稳定的
。

而 秒从计算可知
,

我们的擒纵力矩和转动惯量都比国外同类产品小的多
,

并曾多次校

验与检查国外产品的 秒机构
,

其误差与变差不但小
,

而且稳定
。

从理论上分析和实践结果
,

对比国外同类产品的 秒机构
,

我们认为我厂生产的 秒机



构
,

性能不稳定
,

变差大
,

就是在按三按生产的条件下合格率仅达
,

主要问题是调速器

上的擒纵力矩和转动惯量太小
。

工艺方面

扇形齿轮加工工艺不合理
,

工艺规定先落料然后钻孔
,

由于定位基准改变
,

根本保

证不了图纸技术条件所规定的中心轴的回转角为
“

士
。

的要求
,

实际在
。

一
。

之间
,

直接影响成品误差
。

弹簧的加工工艺落后没有稳定处理工序
,

不能消除弹簧的残留变形
,

再加上弹簧的

表面处理采用镀锌钝化
,

使弹簧的性能更加不稳定
。

面底板 轴承板 加工工艺贯彻不好
、

不平
、

孔距超差
、

孔椭圆光度不好毛刺大
。

装配工艺贯彻不严工地卫生差
,

而且校验规程不够完善
,

因此使机构性能不稳定
。

粉末冶金转向轮质量不过关
,

主要表现在压出来的另件密度与强度不稳定
,

光度不

够甲
,

硬度不均
,

电镀后生锈
。

齿轮普遍光度不好
,

毛刺大
。

主要改进措施

机构各轴的轴向活动量由
、

改为 一
,

避免破坏齿轮的正常转动
。

改进了机构的调速器部分
,

增加了调速器上的擒纵力矩和转动惯量
,

速比 由 原 来 的
, 、 , 。 ,

。 , , ,

一
。 , , , , ,

一

器
一

改为
、

器
,

转动惯量由原来的
· · ”
增 加到

· · “
擒 纵 力 矩 由甘 ’ ” ,

圳 沙
‘

生山 闪
、 ,、 曰 子 “ 。 “

一 目 , 产 , 甘 匕 ““ 一 四 毋
‘

叫

二 一 , 增加到
一 。

使能克服不利条件 如毛刺
、

灰尘
、

摩擦
、

润滑不 良等 对 机

构传动的影响
,

工作更加平稳
,

使变差有较明显的减小
。

弹簧是时间机构的一个重要原件
,

机构的延时主要是靠弹簧和齿轮传动来完成的
,

因

此弹簧的性能好坏
,

直接影响机构初始与终了位置时传动力矩的变化
,

也就是影响时间的变

化
,

所以弹簧设计与制造工艺将是机构产生变差的一个重要因素
,

在这次产品整顿中
,

为了保

证中心轴有足够的输出力矩和调速器上足够的擒纵力矩
,

从设计上将弹簧分为二种图号两种

规格
,

即 秒机构的弹簧最大变形的拉力 二 士 ,

秒和 秒机构的弹簧最大变形的

拉力 士 ,

使 秒机构的中心轴输出力矩不小于 一 ,

秒与 秒的不小于
一 ,

并 由镀锌钝化改为黑化
,

并浸 刀片防锈漆
,

从而避免弹簧残留的 变形与氰脆
,

在工艺方面又增加了加负荷
“

稳定处理
,

消除了弹簧经低温回火后的残留变形以及生 锈

等现象
,

使弹簧性能更加处于稳定
。

将扇形齿轮的加工工艺做了彻底的改进
,

·

由多基准改为一个基准即由落料钻孔改为落

料冲孔一次成形
,

并省掉了铣削工序
,

保证了孔与角度相对位置的准确性
,

使机构中心轴的

回转角稳定的达到 以上为
。
全

“

要求
,

有利于误差的减小
。

为了保证面底板的孔距几何形状误差及其光度
,

工艺也做了相应的整顿
,

为保证设备

精度除了定机以外
,

在工艺上又明确规定了检查方法
。

通过这样整顿以后
,

面底板的加工质

量有了较大的改善
。

整顿装配机构的校验规程
,

除了进一步完善校验规程内容以外
,

又增加了机构老化工



序
,

即机构校验前空跑 。次左右
, 以保证齿轮的良好啮合和轴与轴孔更加配合良好减小摩擦

有利于机构的正常传动
,

有利于效率系数的稳定
。

转向轮是时间机构中组成离和器的一个关键另件
,

该另件质量好坏
,

直接影响机构正

常传动
,

容易发生卡住等现象
,

为了解决转向轮制造精度上的质量关键
,

经过多次实践
,

并

做了如 卜改进
, 一

是将 目的铁粉改为 目的铁粉进行压制
,

这样密度与孔隙度都有很大

提高
,

密度大于 公分
“ ,

孔隙度不大于 。
,

并使热处理和 电镀质量也有所提 高
,

二

她由原规定粉压后留余量磨削加工三圆弧
,

现改为直接压出成品尺习
‘ ,

光度要保证甲 以上
,

不经磨削加工直接抛光甲
,

从而避免了因成型磨削而造成的退火现象
,

不但提高了生 产 效

率
,

而且保证 了图纸耍求的精度
,

硬度
。

二是为避免锈蚀现象
,

除电镀增加水煮工序并徐以

刀片防锈漆
。

时间机构用的齿轮
,

齿形是属于修正摆线
,

过去加工是用成型滚刀
,

由于该硬质合金滚

刀
,

刀齿的分布在一个螺旋线上
,

只有六个齿
,

加工出的齿轮光洁度仅军
、

有毛刺
,

为了进一

步提高齿轮加工质量
,

现在我们已采用了硬质合金滚刀加工
,

不但光度好 以上 毛刺小

而且生产效率也有提高
。

为保证时间继电器装配质量
,

装配车间要认真严格按工艺规程进行装配
,

遵守校验规

程各项规定
,

并进一步搞好文明生产
。

关于误差问题 我们考虑到第一是
,

产品的主要技术指标是变差
,

而不是误差 是根据

机构的工作原理和使用条件决定的 第二是根据查阅国外同类产品技术资料
,

秒产品的误差

值厂内外的技术条件规定都是 士
。

第三是根据该产品单接点校验时间短
,

双接点校验时

间长的客观规律
,

因此对于该产品 秒误差作如下修改
,

由原来的 士 改为 士 一 ‘

内

技术条件按最大最小评定
。

为考虑周率变化对误差的影响
,

对于 秒继电器在成品校验和机构校验时
,

应根据周

率的变化
,

确定其误差的补偿值
,

具体作如下规定

周 率 的 变 化 机构正定 成品正定
︸孟住产匀一

﹃

一功一
﹃一

夕 士

诊 士

根据以 七改进措施
,

经三个月在生产中成批实践验证
,

机构与产品的一次合格率稳定在

左右
,

证明改进是有效的
。

一 型时间继 电器质量整顿过程的一点体会

许 昌 继 电 器 厂

一 系列时间继电器
,

是继电保护及 自动化装置中不可缺少的辅助元件
,

使被控元

件达到所需要的延时
。

在保护装置中
,

用以实现 仁保护 ’ 后备保护的选择性配合
。

因此
,

对



该产品要求动作可靠
,

变差小
。

针对此要求
,

由许昌继电器研究所
,

于 年 月设计试制成

功
。

该继电器是由电磁铁带动一钟表延时机构
,

这种延时机构采用带有摆轮的擒纵机构
,

其

擒纵机构的部份主要另件与我国钟表行业设计生产的统一闹钟擒纵机构的部份主要另件尺寸

完全相同
,

但表面精度要求高
,

如 光洁度和跳动量等
。

主要的技术要求如下

动作返回电压

直流继电器动作电压
,

不大于 弓 额定电压 返回电压不小于 额定电压
。

延时变差

各种延时规范的延时变差
,

不大于最大延时整定 值 的
。 士 “

时测

次
,

取最大及最小延时之差
。

延时误差

前半部刻度误差
,

后半部刻度误差 。
“ 一

十次动作平均值之差
。

我厂于 年 月正式役入生产
,

到 年 月底
,

生产出成品近 。

只
。

按厂产品检验制度共抽三只进行全面型式试验
,

在 次寿命试验中
,

有一只发生

动拒问题
。

根据厂产品检验制度规定
,

再加倍数量抽查
,

对试验不合格的项目重新试验
。

经

试验六只中有一只在 次动作的开始和末尾各拒动
一

次
。

根据这两次试验的情况
,

遵

照伟大领袖毛主席的教导
“一切产品

,

不但求数且多
,

而且求质 好
,

耐穿耐用
。 ’夕 厂党

委决定
,

停产进行整顿
。

在厂
‘

党委重视和支持下
,

生产技术办公室组织了三结合攻关小组
,

针对存在的问题
,

进行了全面分析
,

一个一个地加以解决
, 一

二月份成批生产出合格产品
。

在

质量整顿中我们做了以下工作

一
、

分析引起拒动和发卡的原因

转动力距和原动力配合的不合适
,

造成不能 自起动和锁死现象
,

表现在

秒及 秒的擒纵机构转动力距大于原动力距
,

造成不能自起动的结果
。

秒机构游丝软
,

在锁面上容易锁死
。

各齿轮啮合间隙小
,

齿轮转动不灵活
,

容易卡死
,

表现在

齿轮转动部份的各种尺寸公差标注的不当
。

或者说而板
、

底板上的齿轮中心距

标注不当
。

」 齿轮的 下平度超差
。

齿轮加工跳动量超差
。

面板
、

底板孔距制造超差 偏小
。

吓 轴套加工操作 方法不合理
,

不能完全达到产品图纸技 长要求
。

部分继电器的铁心吸合不到底
,

或动作缓慢
。

原因是

〔 电磁力偏小
,

处于临界状态
。

铁心没有倒园
。 。

铁心角度与导磁尺寸配合不当
。

底板玻璃宝石碎裂
。



二
、

找出对影响拒动和发卡的因素后所采取的措施

秒与 秒擒纵机构的改动

暂将 及 擒纵轮的外径由必
一 “ ’ 。 ”

三

点测法检查 分别车小到必 弓 一 。 ’ 。

及必 弓 一 。 ’ 。
三点测法检查

,

并抛光至甲
。

日的是 避免擒纵叉钢销卡在齿尖斜面上
,

使机构能 自起动
。

暂时增加车加工 工序
,

以后

山设计员作试验改动摆轮等尺寸后
,

可省去此工序
。

秒的擒纵机构的改动

将 摆轮外径由原来的曰 巧 一 “
’ ”

增大到必
“ 。 ,

并增加厚度
,

由原来的 弓 。 增大到
。

将 。 。 游丝尺寸
,

改成用 秒

机构的 的游丝尺寸
。

而 擒纵轮不另加工
,

反抛光去

掉冲齿后的毛刺
。

改动上述各另件尺寸的目的是 增大摆轮游丝系统的惯性力
,

使擒纵叉钢

销避免了被锁死在锁面 匕
。

为使齿轮机构有一定的啮合间隙
,

保持平稳 正常的传动
,

避免齿轮之间互相卡死 产

品图纸 ’ 工艺作以
‘ 一

卜的改动

‘ 修改各种齿轮的公差

八 将 三种齿轮外

径公差由原来的必 改成 。 二吕
·

否
,工山“ , 将 ‘ “ “齿轮夕卜径公差由原来的必 二名 改成必

改变 的这两种齿轮加工工艺
,

使其加

工出来的另件达到图纸的跳动量和不平度的技术要求
。

修理面板
、

底板冲孔模至合格要求
。

并加强检查
。

花 严格执行轴套另件的加工工艺
,

补充 自动机凸轮
,

使其加工出来的另件达到图纸

的技术要求
。

为解决铁心能可靠的工作

增大 电磁力
,

使铁心起动迅速
。

将铁心倒 并改变锥部配合尺寸
。

减小铁心运动中的磨擦阻力
。

铆装底板玻璃宝石时
,

三点铆力要均匀 一致
。

铆力不易过大
,

并设立检查工序
,

加强

检查
。

现在已经改用钢玉宝石
。

三
、

现存在的问题

秒的继电器调整和校验尚较困难
,

要求要有一定熟练的操作技术
。

个别精密另件
,

有时还达不到图纸的技术要求
。

这是我们在 一 系列时间继 电器投产中作的一点工作
,

由于我们的水平所限
,

定

有不当之处
,

供同行业参考
。


