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我作为 静态型线路保护引进项 目的实习培训人员
,

于一九八六年五月至七月

赴联帮德国的 西门子 公司进行为期二个月的实习培训
,

主 要培训内 容 是
机柜系统

,

插箱系统和大电流端子的结构和制造工艺
。

我们在培训期 间
,

先后到西门子公司的
、 、 、 、

等工厂进行了参观和考察
。

总的印象是 技术先进
、

管理严密
、

重视质量
。

下面仅就西门子公 司的工艺和结构情况
作一般性的介绍

。

一
、

结构

西门子各厂均采用以 机柜系统
、

插箱系统为主体的 以及由此而派生 的

其它结构
,

主要生产厂设在埃尔兰根 的 工厂和法兰克福

的 工厂
。

无论是
、

还是它们的派生结构均符合 标准和相应

的 标准
。

因而通用性张
,

标准化程度高
。

例如
,

工厂生产的 机柜系 统
,

护、’、厂、 、 、了、
,

厂狱了、 了、
,

、、了、 ’ , 、 、
。

一 ’ 厂又 、’、 、了 了、
,

了 入 、 、 、厂、洲、
‘了、 、

,

了、
,

了、 、护、 、

。

动作行为

参见图
。

在 点发生接地故障时
,

出现 。、 。 。

中性点 接 地
,

零 序

电流继电器 动作起动
,

经 滑动触点跳开
,

但故障点仍 在 侧
,

继

续动作
,

经 终止触点起动保护总出 口跳开 各侧开关
。

与此同时
, 称
由 于 中

性点不接地
,

不动作
,

但零序电压继电器 动作起动
,

考虑时间 配 合
,

即

的延时大于 滑动触点的延时
,

则当 跳开后
,

与故障点隔离
, ’

侧零

序电压消失
,

失磁返回
,

恢复正常运行
。

在 点发生故障时
,

开始保护动作情况同 ,
点故障

,

待 跳开后
, ’
侧零 序

信号消失
,

继电器返回
,

恢复正常运行
。

而 中性点不接地
,

虽不动作
,

但此时 动作起动
,

跳开
“

各侧开关
。

三
、

两种接线方案的比较

从以上分析可见
,

方案一接线简单可靠
。

但在发生接地故障时
,

两台主变都必须退

出运行
,

明显的扩大了停电范围
。

方案二虽在接线方面稍比方案一复杂
,

却运行灵活
,

且在发生接地故障时
,

仅退出故障侧变压器
,

大大地提高了供电可靠性
,

对于环网供电

的变电所
,

经济效益将更为显著
。
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不仅用于电气
、

电子产品
,

也用于医疗器械
。

纵观西门子公司的结构设计和制造
,

具有

以下几个特点

因联帮德国的劳动力昂贵
, 一设计时尽呈采用新材料

、

新工艺
,

保证产月
,叼使用

功能要求
,

节省制造工时
。

凡是能设计出的零部件
,

均可以加 工出来
。

例 如
,

插

箱及其派生结构
,

有工程塑料导轨 种
、

铝型材 种
,

由于有加工手段保证
,

制造土不

感到难度大
,

却给选用者带来极大方便
。

国内那种因加丁 问版产生的 “简化设铆
一 ” 从象

在西门子公司内不存在
,

其结果必然会推动技术的进步
。

。

从产品开发起
,

设计
、

工艺
、

工装人员就结合在一起
,

共同研究新产品开发方

案
,

试制乃至投产后的工艺
、

工装问题与产品设计一起讨论解决
,

产品一旦投产
,

就具

备批重生产能力
,

没有因加工困难
、

工艺条件不具备等造成的扯皮现象
,

加速了新产品

开发的进度
。

标准化程度高
。

结构设计有相互对应的
、

工
、

西门子标准 作 依

据
,

更具体的议计规范还有 西门子工厂规范
。

由于有完善的结构标准体系作保

证
,

在西门子内落可以实现专业化生产
,

提高生产率
。

例如
,

机柜的横梁在

工厂生产
,

再由 工厂配套成完整的机柜供应公司内部其它各厂
。

由于有加工系统的保证
,

西门子的机柜和插箱均为组合形式
, 便于生产组织和

管理
,

零部件可大撅储备
,

按需妥可供应部件或整机
。

由于设计为组合形式
,

灵 活 多

变
,

便于扩展和派生
,

给使用者带来极大方便
。

结构投产之后
,

新的结构开发系统立即开始研制
。

例如
,

插箱系统是符

合 标准的
‘

系统
。

根据国际上的发展动态
,

新的米制系统的插箱早已开始研制

并有少 猛供货
。

二
、

工艺概况

西门子各厂由于产品不同
,

加工方式各异
,

但平均的工艺水平是很高的
。

老厂侧重

于设备改造
,

注重在工装
、

工具上发挥效率
,

而新建厂 如
、

则 安 装 最

先进的生产线
。

各厂在工艺管理上已普遍采用计算机
,

工艺路线编排细腻
,

工艺秩序井

井有条
。

材料
、

零件
、

工模具的存放均有立体仓库
。

从材料
、

零部件加工到完成
,

设有

专门容器
,

整齐摆放
,

由专人统一调拨
,

各个环节都有质量检查人员拉照质检部门制定

的检查规 范严格 关
。

一

民城灯所春到的儿种典型加
一

二卫一艺作扼要介绍
。

。

冲压加 万
,

广泛采用冲床
、

油压机
,

但冲床的行程可调
、

可点动
。

一般都安装双技钮 由

双手操作
,

个别模具上加保护网或安全罩
,

安全性好
。

所见到的最大的油压 机 是

工厂的 吨油压机
,

引伸零件尺寸为 二 ,

一次成型
。

模 架 尺 寸

为 汉 ,

乖 吨
。

夕各厂均有微机控制的座标冲床
。

例如
, 工 ,

冲裁力 吨
,

可

加工
。

一 二 钢板
,

孔径中
,

由机械手更换模具
。



。 厂
一

〔厂
一‘

的二氧化碳激无 叨割机床
, ,

杖 宁 代 八 ,

生产

可切割 厚钢板
,

切割速度为 分
,

专门用于异形孔加工
。

高速冲床 人工厂使川疚饭洲润片冲床
,

速度高达 次 分
,

使用速度 为

次 分
。

冲压加工中心

工厂耗资 亿马克安装一台由计算机控制的冲压加工中心
,

可实现全自 动 化

作业
。

钢板 白动夹紧后可在
、

轴作高速运动
,

机械手在具有 套模具的模具仓 中取
出所需模具

,

快速安装
、

冲压
。

冲压生产线

工厂有两条 机柜横梁生产线 其中一条正在安装
,

其工艺流程是

剪料 , 冲孔 , 弯曲 , 焊两侧定位块 , 铣端面 钻孔 , 冲孔 , 攻丝 , 修磨 手工

生产线制造的横梁供应西门子各厂为 机柜配套
。

工厂以生产控制继电器和接触器为主
,

月产量为 万只
,

该厂为适应这 种生

产情况
,

装有 条触点生产线
,

其工艺流程为

锅带 , 冲裁 , 触点挤压成型 , 攻丝 弯曲成型

方型带料

▲工口人汀一厅汀艺人上︸叭

卜仁、百、

格川︺

整个操作过程由计算机控制
,

生产效率为 件 分
。

塑料件加工

我们先后在柏林的 工厂
,

工厂
,

工厂参观了塑料件加工
,

加工水

平达到了很高程度
。

工厂有 多种塑料件生产
,

加工量很大
。

材料由地下料仓按需要 提

供
,

通过空气吸料通道进入各台机床
,

废料回收按 一
,

最高达 与新料棍用
。

供料系统也是由计算机控制的
。

打字机按键等带文字或需要不同颜色的零件采用二次注射方法成型
,

即一次

成型后的部分作为埋设件
,

在同一机台上二次注射成型获得成品
。

工厂的塑料注射机可在空间 个方向同时动作使模具六面分型
,

因 而

可生产形状十分复杂的零件
。

工厂的最大注射机为 注射机
,

模具用油保温
,

型腔温 度相

对稳定
。

右
一

工厂右到的最大塑料透明年尺寸为
,

中间只有一个浇 口
,

透

光率很高
。



塑料件注射浇 口均为鸟咀状的点浇 口
,

脱模时由模具上的卸料板将工件与浇

扫 自动分离
。

广泛采用聚碳酸醋加入 一 玻璃纤维材料
,

工件机械性能
、

电气性能和

表面状态
、

尺寸稳定度等都非常好
。

表而处理

西门子公司 已广泛采用超声波汽相除油技术
,

对
、

铜
、

铝等有色金属进行表面

除油处理
。

在超声波汽相除油槽内经十至二十分钟处理
,

工件表面油污全部去除
,

光亮

如新
。

西门子各厂除保留有传统的喷漆 水幕式喷漆间 方法外
,

已广泛采用高压

静电塑料喷涂方法对工件表面保护
。

从预处理
、

喷涂到烘烤构成一条由计算机 控 制 的

生产线
,

全部操作为自动化
,

未喷到的死角部位由人工进行补喷
。

工厂采用 比 利

时生产的 塑料粉
,

高压静电为
,

烘烤温度 分钟
,

形成 厚 度 为

一 。的保护膜
,

硬度
、

韧性高
,

绝缘性能好
,

在较强的机械磨擦和碰撞情况下
,

表

面也不损伤
。

铭牌
、

标牌
、

面板等零件上的图形
、

文字
、

商标
、

标志等采用丝网漏印
、

胶

印
、

锌板印 刷 等 方法印制
,

前两种方法居多
。

位 于 位 的 工 厂 仅

人
,

专门从事丝网制造
,

为西门子公司和其它企业的丝网漏印生 产 服 务
。

该 厂 的 绘

图
、

照相
、

显影
、

定影等关键工序均采用微机控制
,

并独立设计制造包括软件在内的微

机控制的胶印机
,

产品销往德国和世界各地
,

说明它的丝网漏印和胶印技术达到了很高

钓水平
。

。

焊接

西门子各厂广泛采用二氧化碳
、

氢气气体保护手工电弧焊
,

没有气体保护的焊接方

法 已全部淘汰
。

除此而外
,

在机柜生产中
,

结合零件特点有专门设计的对焊机
、

自熔焊

和电容储能焊
。

这些先进焊接方法的优点是工效高
、

易实现半自动化操作
,

焊接热影响

区小
,

应力变形小
,

焊接质量高
。

工厂使用的 火 的 机柜钻 具
,

就是用气体保护焊焊接而成的
,

尺寸稳定
,

适合生产需要
。

厂生产的 机柜及

其它屏
、

柜
、

台结构
,

全部采用气体保护手工电弧焊方法
,

焊接质量达到设计要求
。

三
、

模具工具

西门子公 司很注重模具和操作工具
,

因为这是生产的基础
。

模具生产管理方法与我

国也不尽相同
。

各厂均有模具制造车间
,

生产能力各异
,

部分难度大的模具也 组 织 外

协
。

工厂模具车间仅有 人
,

设计人员只画出模具总图
,

主要尺寸在模具总图 上

标出
,

零件图的分解由操作工人 自行绘制
,

操作工人对他所承包的模具负责到底
。

生产

车间设模具调整工
,

专门负责模具安装
、

调整
、

简单修理
,

他们不仅精通模具
,

也精通

生产
。

西门子公司在模具设计和管理上有以下特点

极端重视模具
,

有时模具费用要高于机床费用
。

例如
,

一套端子热压模 万马



克
,

一套冲制硅钢片的硬质合金模 万马克
,

全套电流端子模具 万马克
。

热压模广泛采用鸟咀状的点浇口
,

冷冲下模采用银拼式
,

冲头在全长 进 行 保

护
,

原料冲孔采用斜刃 口等
,

这些合理的模具结构在我国还应用不多
。

快速换模结构应用很多
,

在多品种生产中工效很高
。

一种简易的组合冲模 —
“

冲压单元
”

应用普遍
,

可进行冲孔
、

切边
、

切角等多

种操作
,

非常适于板金加工
。

模具的标准化程度高
,

冷冲模的标准化程度高达
,

热压模也在 以

上
。

冲制 插箱模梁孔的上模共有冲头 个
,

更换一个冲头仅需要十来分钟
。

西门子公司各厂也重视操作工具的使用
。

气动工具应用普遍
,

即便是手工操作
,

也

都有一个得心应手的工具配合
。

例如
,

美国生产的扎线轮 工 具 有

拉紧
、

切断两个功能
,

可以调节适于三种不同的扎线带
。

美国生产的电动 绕 枪

一 一
,

能 自动剥皮
,

带退绕器
,

广泛用于绕接配线
。

四
、

几点想法

目前我国的加工工艺水平很低
,

近年来虽有一定进步但步子迈得不大
。

在新产

品开发的同时
,

更应重视工艺
、

装备水平的提高
,

否则产品的升级换代和产品的质量提

高是一句空话
。

不能脱离我国基础工业水平还很低这样一个实际
,

盲目地引进国外的生产线
。

最好根据科学分析
,

引进国外先进的单机
,

再根据实际进行国内配套
,

这样才 会 花 钱

少
、

有实效
。

产品质量的关键在工装
,

应提高工艺装备的质量和水平
。

引进技术的 目的是提高我们的生产力
,

引进的消化工作尤为重要
,

国外的先进

技术不消化
,

我们的根本问题还是解决不了
。

加强责任心和职业道德教育与提高工艺水平是相辅相承的
。

在目前
,

前者更为

重要
。

两者真正结合之 日
,

就是我国工业起飞之时
。


