
一 系列继电器生产中工艺应注意的几个问题
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一 系列直流中间继电器是继电保护装置及自动控制装置中的主要元件之一
。

在生产装配中一直存在着磁扼组台件和动板组合件配合后动板发死或左右摆动量超差的

现象
。

这二种现象不解决就直接影响着这种产品的生产质量问题
。

要使这种继电器的动

作达到设计水平
,

必须掌握它的装配基准
。

这种继电器的装配基准是一条直线
。

如果磁

扼组合件和动板组合件都能各自保持这条直线
,

并且在此二组合件配合后其二直线能重

合
,

则动板动作发死和左右摆动量超差的问题就会迎刀而解
。

那么这条装配基准直线在

何处呢 这条基准直线就是支架 面磁扼的 刀画在铆接后的
、

两平面的交线
,

即

理想直线 如图一
, 。 、 所示

。

对于动板组合件来说就是动板和弯板组件组合后

如图二
,

所示的理想直线刀厂
。
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为什么保证了理想直线 和 尸以及其理想位置之后动板就能左右摆动吐小而又灵

活呢 这个道理很容易理解
。

那么
,

为什么 和 尸不成直线或偏移了
,

其理想位置就会发生左右摆动超差和发 死 现 象

呢 这里分析如下 我们设弯板和动板组合后在

斜刃 口处交线为
, 兀 线段位于直线刀尹 上

。

假若 , 磁扼组合件产生了如图三所示的情况
,

也

就是说 直线偏移了理想的位置
,

即有 气 隙
。

而动板组合直线 是理解的
,

在装配后 就 会有

动板左右摆动量超差现象产生
。

其原因是在组合

后动板组件的
、

点多摆动了如图四 ,犷示的一

段距离艺
,

如果艺越小
,

其动板的左右摆动量就

越小
,

反之就越大
。

艺值大到某一数值之后
,

其 图
《二 ,

动板摆动量就要超差
。

如果按产品要求触点摆动业不得大于 二 二的话
,

可以计异出艺的

值
。

图四

目
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从整机我们可以算出动板斜刃 口到触点中

心的距离为
,

由于文架和弯 板 之间的

最大配合间隙为
。 ‘ “ 一 一 。 二 。 二 这是直按引起左右摆动的数值之一

。

所以触点若再摆

动
“ 一 二 口 , 优即达到了其摆动量的极限位

。

对于触点左右摆动的限位点
,

如图五所示
,

顺时针摆动受
、

两点限位
,

逆时针摆动时受刀
、
‘两点限位

,
和

距离相等
,

,

触点左右摆动 时 , 、

点在水平面内的移动量如图六所示
,

那么
·

或

告
。
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在过 或

点的垂直平面内

点要移动 时的

艺值为多少呢

点的移动情况如

图七所示
。

从图

七很容易知道
,

△

尸的三个 角 的

角度分 别 是
。 ,

”

和
。 ,

那么根

据正弦定理我们可

以计算出叉的值
。
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艺 二 是最不理想的极限值
,

为了保证产品

在动作 万次以后仍使其左右摆动量不超差
,

而 最 好

的情况是 艺
,

由此可以看出
,

对于磁扼来说如图八

所示的部位必须保

证尖角
。

而且已被

实际生产所证实
。
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产生动板左右摆动量超差的第二种原因是 动

板组合件的交线 不是直线或组件组合时 没 有靠

肠 图九

出 即 不 是 直线
,

如图十所示
。

由于 刃
、

图十

紧所引 起
,

如 图

九
、 、

所示的情

况
。

动板斜刃 口

的鼓形反映到不直

度不得大 于 。

二 , 气隙乏不大 于
斑仇

产生动板发死

的原因是动板斜刃

口两尖角处向外突

两点的翘起
,

形成鞍形致使动板组件



无法放入磁辘组件内而产生发死现象
。

放入情况如

图十一所示
。

动板发死的另一种原因是斜刃口不锋利
,

如图

十二所示的情况
。

这一情况是在组合后 厂小平面与

支架上的 面 图一所示 接触
,

动板拍合时受此

接触平面的限制而发死
。

第三种原因是由于 另件上二个铆

钉孔 一中
。 ’ ‘的中心线对于极面的不平行度保

证不了
,

超出了一定的范围 即不大于

引起铆接 后 支 架

了 倾斜
,

从 图十一

而阻碍了弯板在其开当内的运动灵活性而发死
。

根据以上分析
,

在生产中工艺应注意以下几个问题

一
、

对于动板在生产中必须保证斜刃 口的直线性
。

二
、

对于磁扼在生产中必须保证如图八所示的尖角处的尖角
, 也就是说不得有大于

的倒角
, 因角产生以后 一中

十 。 ’ ‘孔的中心线对于极面的不平行度
。

二
、

在装配中要保证磁扼组件和动板组件没有气隙产生
, 如图十三

, 、

西所 示
。
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当然
,

即是工艺解决了以上三本问题之后也可能产生动板发死和左右摆动量超差的

问题
,

产生的原因是在生产调拨中将动板的斜刃 口碰撞成凹凸缺口或将磁辆应保持尖角

处的直线 碰撞成凹凸缺 口而引起的
。

因此机械加工在保证了另件的质量之后
,

管 理

也应合理化
, 科学化

。

由此可知
,

管理制度也是保证产品质量的一个重要因素
, 对于保

证另件质量的调拨措施工艺也应规定下来
。


