
西 门 子 工 厂 装 配 工 艺 概 况

许昌继电器厂 周 涛

最近我们赴联邦德国西门子公司进行了近两个月的装配工艺的技术培训
,

总的印象

是西门子各工厂设备先进
、

自动化程度高
,

工艺先进
、

具有严格的质量控制系统 , 管理

先进
、

普遍采用计算机进行生产管理和技术管理
。

这些工厂的产品装配主要由印制板装配
、

变压器制造
、

插箱装配和总装配组成
,

基

本工艺流程如图一所示
。
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将几个方面的装配工艺见闻的几点意见叙述如下
。

一
、

印制板装配

这些工厂的印制板装配工艺的基本流程如图二所示
。
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元器件进厂后都要进行检查
,

特别是集成电路
、

三极管和二极管
,

进行严格的参数

性能检测
。

集成电路的检测采用计算机程序控制的自动检测机进行百分之百的筛选
、

登

记 ,
然后才能进入立体仓库

。

立体仓库分大
、

中
、

小三种型式
。

大型的立体仓库是可以平行移动的整排货架
,

货

架之间不留空道
。

取货时
,

货架可以平行移动空出道路来
,

供升降叉车驶入连同货箱整

体取出
。

此种立体仓库占地面积小
,

用于存放大型模具和大的零部件
。

中型立体仓库货

架之间有轨道设施
,

由专人操纵能升降的车辆驶入存取货物
。

此种立体仓库空间利用率

高
,

存取方便
,

用于中小零件
、

元件的存放
。

小型立体仓库为柜式
,

内部有环形转动的



货位
,

取货时只需按钮控制
,

便可取到所需的物件
。

此种立体仓库占地面积 小
,

存 件

多
、

取存方便
,

广
一

泛地被用于车间的配套元件
、

零件
、

小型工装
、

模具的存放和设计部

门
、

资料保管部门的资料
、

图纸的存放
。

元器件采用自动程序控制插装的占 左右
,

采用光点跟踪手工插装 的 占 左

右
。

自动插装的元件主要是集成电路和轴向的电阻元件
。

插装前
,

轴向的电阻元件要经

自动偏带机按工艺要求自动组偏成新的带状
,

然后再送自动插装机由程序控 制 自动 插

装
。

光点跟踪手工插装的元器件首先要进行元件引线的成型处理
。

引线成型处理的设备

有自动的和手工操纵的两种类型
。

白动成型处理主要应用于集成电路
、

三级管和带状电

阻 ,
手工操纵成型处理的设备主要应用于引线或外形不规则的元器件

。

手工操纵成型处

理设备主要采用气动原理
, 操作简便

。

由于国外元器件引线不需要进行任何处理便可锡

焊
,

故西门子公司的工厂没有引线焊前刮腿搪锡工序
,

节省了工时和劳动力
。

这就给我

国元器件生产提出一个课题 应改变引线的生产工艺
,

提高引线的可焊性
。

这些厂使用的光点跟踪插装机有三种
,

不同之处在于顶部光点发出的方式
,

有纸带

程序控制的
、

也有幻灯片转换控制的
、

还有铜箔穿孔透光转换控制的
。

台面下由链条传

动的元件盒供给应插装的元件
,

同时光点指示出台面放置的印制板应插装元件的孔位
,

插装是手工完成的
。

光点跟踪插装台摆设在波峰焊接机的传送带两侧
,

插装后的印制板放置传送带上
,

自动传至波峰焊机
,

完成自动啧涂熔剂
、

予热和波峰焊接的全部焊按过程
。

西门子公司

的这几个工厂采用的波峰焊接机均为直线形的一次波峰焊接机
,

波峰啧涂采 取 自 动 控

制
。

波峰焊接后
,

焊件随环形传送带传回插装者本人工位
,

由插装者本人卸下
。

光点跟

踪插装台和波峰焊机的工位摆设见图三
。

图三

波峰焊接生产线在西门子公司的工厂应用非常广泛
,

以通讯工厂为例
,

它装备了五

条波峰焊接生产线
,

全天开动
。

每种线路板
,

不管它的批量是多么小
,

甚至少到每种只

有一块的数量
,

仍然可以上波峰焊
。

这给我们继电保护产品品种多
、

批量少能否使用波



峰焊接机作出了肯定的答复
。

在印制电路板的焊接方面
,

通讯工厂还采用了幅射焊和 目前世界上最新焊接技术一

一汽相再流焊
。

汽相再流焊是国外最近几年才发展起来的一种先进的群焊工艺
,

属于重

熔锡铅焊中的一种
,

和一般幅射焊
、

浸焊
、

波峰焊比较
,

具有控温精确
。

加热均匀
,

热

转换效率高和再流焊接时间短等独特的优点
。

汽相再流焊的焊接是在汽相再流箱中进行

的
,

印制电路板焊装件在汽相再流箱中的高温强蒸汽中
,

几秒钟内便可完成群焊过程
。

汽相再流焊接对元器件无腐蚀
,

不会产生静电击穿
,

特别适合印制电路板的双面锡焊和

接插件绕接后部分所需的锡焊
。

在印制板的装配中
,

这些厂对防止静电感应非常重视
,

工作台和人体都进行了良好

的接地
。

人体接地措施方面
,

有戴接地腕环的
,

也有穿导电鞋的
。

印制电路板的清洗工艺
,

这些工厂普遍采用了汽相附加超声波清洗机和自动滚轮刷

洗机
。

对于印制板上有怕清洗液浸泡元件的则采用手工滚轮刷洗机进行手工刷洗
。

汽相

附加超声波清洗机是在汽相清洗机内配置有超声波清洗槽
,

从而提高了清洗效果
。

印制板绝缘保护工艺
,

他们不采用喷涂的方法
,

而采用滚轮涂复的方法
。

这种方法

得到的涂漆层厚
、

保护效果好
,

不需要气泵
,

对车间空气污染也少
。

图四



二
、

变压器制造工艺

这些厂的变压器采用磁扼作为铁芯的比较广泛
,

磁辘变压器的制造工艺流程如图四

所示
。

变压器制造的工序分得很细
,

并且每道工序都有严格的检测
,

每批不分量大量小
,

都要进行批件中的首件检测
,

合格后才能进行批件装配
。

线圈挠制分绕线机人工绕制和程序控制自动绕线机自动绕制两种
。

人土绕制的绕线

机非常简单实用
,

每台绕线机旁还配置有线圈抽头拧头器
。

这种绕线机能绕的线径范围

较大
,

可绕粗细各种线圈
。

程序控制的自动绕线机每次可以完成六个线圈的同时自动绕

制
,

并且还能自动完成线圈的外层包扎
、

引线自动涂复熔剂和浸焊等全部工序
。

自动绕

线机主要用于批量大
、

抽头少的线圈
。

变压器装配工艺
,

这些厂同样分手工装配和自动装配两种生产型式
。

手工装配占生

产的绝大部分
,

并且工序分得很细
,

质量控制得很严
。

定型的
、

批量大的才采用机器自

动装配
。

通讯工厂有一台新投产的变压器自动装配机器人
,

它的四个机械手可完成变压

器全部装配的十一道工序
。 乙

变压器印字工艺
,

他们采用了激光刻字
、

胶印等方法
。

这些工厂的线圈一般不浸漆
,

要求特别封闭的线圈则采取注射灌漆的办法来解决
。

三
、

插箱装配工艺

这些厂的插箱装配的基本工艺流程如图五所示
。
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图五

这些厂的插箱装配均普遍采用工装定位进行装配
。

装配时有的采用三菱形的自攻螺

丝
、

铝框架采用无丝底孔
,

用自动送螺钉的气动螺刀进行拧装
。

插箱的配线采取绕接
、

背板和插接几种方式
。

绕接多采用程序控制的自动绕接配线

机进行
,

也有采用手工方式的
。

背板配线有单层板的
、

也有多层板的
,

适用于连接 密 集
的插箱配线

。

插接配线连接方便
、

接触可靠
。

四
、

总装工艺

总装配方面
,

这些厂基本上依赖人工进行
,

但普遍采用了专用工装和通 用 性 的 工
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二电力牵引供电系统主电路研究 《华北电力学院学报 》
。

欧洲电力系统运行和控制的现状

最灵敏的继电器 《国外技术》
。

赵彦龙提供

, 、 , 、 ’ , 、 , 、“ 、护、”户、
, 产 、 户、 产、 户、 户、 尹 、

‘ , 、 ’”、沪 、“ ”、尹 、沪 、 户 、 产 、。产 、 户 、 尹 、 , 、 沪 、 沪、
一

, 、尹、 , 、 , 、 沪

具
,

许多小工具得心应手
,

恰到好处
。

广泛采用了恒温烙铁
、

吸锡烙铁和台式消烟器
、

清洁烙铁头器等等
,

用以保证产品质量和改善劳动环境
。

广泛应用气动工具
,

如气动螺

刀
、

气动吹风
、

气动铆锤和改切印制电路板的气动改刀等等
,

对消除静电感应
、

减轻劳

动强度有很大的作用
。

这些厂对容器的配备也很注意
,

不同的零部件及不同条件采用多种容器
,

有圆形旋

转式容器车
、

有台式容器架
,

还有群筒式导线车等等
,

使用非常方便
。

装配桌也根据装

配的需要做成了不同的式样
,

有一种圆形伞状的装配桌
,

台架可以旋转
,

工人只需拨动

台架
,

便可得到四种不同的工装和各种所需的零部件
,

完成整个装配过程
。

五
、

小结

这次在联邦德国西门子公司几个厂的技术培训和参观
,

使我深深地感觉到在装配工

艺方面
,

我们的差距很大 , 尽管我们有一些先进的设备
,

但由于采用手工业作坊的生产

管理方式
,

发挥不了这些先进设备的作用
,

现在继电保护产品朝着静态型发展
,

只有改

革旧的生产管理方式
,

改进装配生产工艺
,

应用先进设备和工装
、

工具
,

这样才能改变

目前我国静态型产品质量因人而异的根本问题
。


