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在继电器的生产行业中
,

产品内部的联线很多
,

特别是较复杂的装置
,

内部联线更

多
,

这就给生产带来很多的困难
。

过去的配线工艺是采用栓标签或套上印有字体标记的

异型塑料套管作为标志来进行配线的
。

由于标签容易脱落
、

写错和栓错
,

套管也易套错

和脱落
,

因而极易造成生产中的配线错误
,

给校验调试留下很大的查线工作量
, 严重的

影响了生产进度和产品质量
。

对用户来说
,

使用和维修时查线也不方便
。

这就给我们提

出一个需要改革过去配线工艺的课题
。

一
、

国内外配线工艺状况

我们分析了国内外配线工艺的状况
。

日木的继电器生产厂有采用导线整根印字进行

配线
,

字体采用阿拉伯数字
,

印字字体小而清晰
,

工艺是先进的
。

国内继电器行业生产厂的配线工艺大部分采用栓标签或套印字异型塑料管
,

国内其

他行业部份电子工业生产厂采用了导线两端印字的配线的工艺
。

导线两端印字是采用滚

轮反印法进行的
,

字体用的是阿拉伯数字
。

此种配线工艺适合于定型的大批量的生产
,

对

导线的下料长度和走线位置都要有严格的规定
。

还有些生产厂采用以导线印色标来表示数字进行配线的工艺
,

色标表 示 法 除 以

外
,

其余各色与电阻的色标表示法一致 导线色标数字 用金色表示
,

电阻色标数字

用白色表示
。

色标印在导线的两端
,

这种配线工艺同样只适合于定型的大批量生产
。

二
、

方案的选择和试验

综合国内外配线工艺的分析
,

结合继电器生产品种多批量不大的特点
,

我们认为继

电器配线最好采用整根导线都印上数字标记
,

这样不但可省去栓标签及套印字异型塑料

套管的工序
,

而且还可避免因此而易引起的配线错误
,

能大大减少校验调试的查线工作

量
,

有利于保证产品质量
。

既有利于生产
,

又方便于用户
。

方案选定后
,

我们进行了多方面的试验
。

由于导线的型状限制
,

在成捆的整根导线上印字
,

特别是在很细的导线上进行整根

印字
,

不同于导线两端印字那样工艺简便
,

困难很大
。

我们先后进行了半凹园头阿拉伯

数字字头印字和 用
‘

印刷用阿拉伯数字铅字头按导线方向横向排列印字等多次试验
,

印字效果都不太理想
。

印字印色的着附量和印字的压力大小都需要严加控制 , 否则容易



产生字迹不清楚或字体连片等现象
,

印字操作难度太大
,

不适合于投入实际生产
。

我们针对导线外园切点上容易印上点和横线的特点
,

进行了二进制表示法的印字试

验
。

用标记符号横线 “ —
,, 代表

,

用标记符号点 “
· ” 代表 。

。

这种印字 方 法 简

便
,

印字字头制造也很简单
。

但二进制表示的数位太多
,

标记符号也太长
,

并且和原图

纸上的表示数字相差太大
,

不太适合于实际生产
。

最后我们在上面试验的基础上
,

选定了既近似我国独有的并且人们早巳熟悉的珠算

表示原理
,

又近似于国际上通用的罗马数字表示原理
。

在珠算中
。

算盘的横格上方有两

个算盘珠子
,

每个算盘珠子表示数字
“ ” ,

横格下方有四个算盘珠子
,

每个算盘珠子

表示数字 “ ” 。

而罗马数字是用数母
。 “ 工 姐 孤 ” 来分别表 示 数 字

“ ” 的
。

我们选定了近似于上述两种表示原理
,

利用导线园切点

上容易印上点和直线的特点
,

用点和横线来组成 口 的基本表示 符 号
。

数 字 “

” 由点来表示
,

数字 “ ” 由短直线表示
,

数字 “ ” 由长直线表示
,

为了不与数字
“ ” 混淆

,

其长度是短直线的 倍
。

数字 “ ” 由数字 “ ” 的表示符号再加上

相应数量的点组成
。

为了避免读数方向的颠倒而造成数字的读错
,

我们增加了一个不同

于数字符号的引头符号来表示数字读数的开始方向
。

引头符号由两点夹一短直线组成
。

基本表示符号见表
。

导线印字表示符号 表

口口 川川

盆二⋯
一

长
一

⋯
一

⋯
一

药一呀
一

万万
一

⋯邵
印字时

,

每个基本表示符号间留一定的间距
,

用以区别表示符号 在导线的每组数

字符号间留更大一些的间距
,

以便清楚明确地表示读数
,

如表 所示
。

导线印字示例 表

李李李

矛矛

表示数字 导 线 印 字 符 号

】

一

·· , ·

·· 、 · · · , ··, ,

一
这种印字方法简单

,

设备制造 也 较 简便
,

可采用上下直接压印或园盘自动滚印都

可印
,

适合于成捆的导线整根印字
,

也适合于下料后的导线整根印字
。

对于各种粗细

的导线均能印上
,

印字的压力方面也不需严加控制
,

便可印出清晰可辨的印字符号
。

在印字印色方面
,

我们同样进行了多次反复的试验
,

先后试用了自配醇酸磁漆
、

玻

璃油墨
、

环异酮配醇溶色等多种印色
。

经试验
,

我们认为环异酮配醇溶色最适合于塑料

导线印字
。

印色配制简单
,

颜色多种多样可以任意选择
。

由于这种印色是使导线表面印



字处局部溶解而使印色溶凝在导线塑料表层的内部
,

印字后干得快
、

着色牢
,

字迹不扩

散
。

这种印色除了黑色导线以外
,

都能采用
。

印字后我们对印字导线分别进行超声波清

洗
、

高温老化等试验
,

印字导线的字迹仍然保持完好的清晰度
。

试验结果见表
。

导练印字后的清洗高温老化试验 裹

罐罐礁泛泛
酒精超声波清洗洗 高温 老化化

分 钟钟 小 时时

中中
。

白色聚氯乙烯导线线 字迹无退色色 字迹无扩散散

中中 绿色聚氯乙烯导线线 字迹无退色色 字迹无扩散散

中中 红色聚氯 乙烯导线线 字迹无退色色 字迹无扩散散

字字迹无退色色 字迹无扩散散

三
、

结束语

我们认为这种近似于珠算表示原理和罗马数字表示原理的导线印字表示符号应用在

继电器配线工艺上是可取的
,

因为这种标记很容易印制在整根导线上
,

印字的工艺较简

单
,

设备制造不复杂
,

成本也不太高
。

在生产应用中贯彻实施也不太困难
, 工人只需要

进行短时间的培训
,

便可很快地认识和掌握这种导线数字表示符号
。

这种导线印字工艺

能适应和满足继电器生产多品种小批量的特点
,

采用这种导线进行配线可以避免减少继

电器的配线错误
,

保证产品质量
,

提高生产效率
,

随着科学技术的发展和工艺水平的提

高
,

将出现更多更好的配线标记方法
,

更正 《继电器 》第一期第三篇文章 “实现 保护范围的定子接地保护 ” 中

页第七行
‘

故 点在“
·

“
· , 后边应加

‘ 。 。、 、 。

半园上
。 ’ 字句

,

然 后 接 页 图

下 , 在图
、 。中 , 处

,

一直到四内容完
。

文中五
‘ ”
一装置的灵敏度

, 接 页 第 七行

中
‘
图

、

示出三次谐波
,

到 页
‘
一般要采取闭锁措施

, ’ 全文结束
。


