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一
、

问题的提出

随着真空断路器产量的不断提高
,

在生

产
、

试验和行业检查中
,

越来越多地发现由

于真空灭弧室动静触头不对中
、

不平行而导

致产品质量下降
,

工作可靠性降低
。

为了提

高产品质量
,

保证工作可靠
,

必须提高真空

灭弧室动静触头的同轴度和平行度
。

垂直
;
静导电杆和静端盖板相互垂直

。

除此

以外还有一个重要因素是玻璃外壳两端的可

伐环要相互平行和同轴
。

〔图 1 〕这四个 因素

中前三部分在加 工中都容易得到保证
,

唯有

二
、

动静触头不对中
、

不平行

对产品性能的影响

动静触头不对中将使有效接 触 面积 减

小
,

温升增高
; 开断时触头烧损不均匀使触

头材料的电蚀加快
。

动静触头不平行将会增大合闸时触头弹

跳时间
,

并使动静导电杆受力不均而产生歪

斜和弯曲
。

尤其对于纵磁场结构的触头
,

由

于起弧点的偏移而 导致磁场不均匀
,

大大降

低灭弧室的开断能力
。

三
、

产生动静触头不对中
、

不平行的原因

1
.

结构原因
:

现在大量生产的真空灭

弧室
,
本身都不带导向套

。

往往将导 向套固

定在断路器本体上
,

由于装配不协调
,

常可

使导向套相对真空灭弧室偏斜而起不到正确

导向的效果
。

2
.

真空灭弧室的工艺原因 ‘ 为了保证

动静触头的对 中和平行
,

必须要求静触头和

静导电杆相互垂直
; 动触头和动导电杆相互

/////

之之之之之之___

----- 多多

图 1 ZN S 真空灭 弧室 结构 图
1一静导电杆 2一 静端盖板 3 一可伐环 卜玻壳
三一静触头 6一动触头 7一动导 电杆

.

8一可伐环 9一动端盖板 10 一 瓷柱 11 一屏蔽 筒

12 一 保护罩 13 一波纹管 1 4一屏蔽 罩

玻璃外壳两端可伐环相互平行和 同 轴 的 要

求
,

在现行加工方法中是不易达到要求的
。

现行玻璃外壳的加工程序是
:

先 加 工 一 端

(封接玻璃外壳和可伐环 ) 然后在玻璃车床
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光电变
’

换元件

逾光体

连搜部

图 1 泄漏检测部分

作为光电变换元件
,

可以采用光敏晶体

三极管 (p h o t o 七r a n s is t o r )
,

随光的照射而

使电阻明显变化的半导体与其器件及光 电倍

增管等等
。

经过光电变化的电流在外部回路 中进行

适当的整流增幅
,

也能使蜂音 器 等 警 报起

动
。

△ 特点

(功 不要求过去检测方法需要的那样熟

练技巧就能容易而准确地检测出泄漏
;

(2 ) 检测装置造价低廉
;

(3 ) 当制成使警报器动作结构时
,

在泄

漏检测试验中
,

勿需对检测装置的盖斯勒管

丁戈测定器进行监视
;

(4 ) 用这种装置能很容易地识别用肉眼

很难辨别的光谱微小变化
。

△ 有关的专利 (略)

△ 应用范围

除可用于真空装置外
,

对各种机器
、

动

力机械
、

容器和管路的装配
、

施工
、

修理等

均能迅速检测出泄漏
。
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上调头加工另一端
,

这就大大降低了玻璃外

壳两端可伐环的平行度和 同轴度
,

即使前面

三部分的垂直度很精确
,

也难于保证动静触

头的对中和平行
。

位夹具) 上
,

然后夹在玻璃车床上封接两端

的可伐环
,

这样玻璃外壳两端可伐环的同轴

度和平行度就决定于胎具的精度而不受加工

技术的影响 (图 2 )
。

四
、

保证动能触头对中和

平行的措施

1. 在真空灭弧室上固定导向套
,

亦即

导向套成为真空灭弧室的一个不 可 分 的 零

件
,

以保证正确导向
。

2
.

改进玻璃外壳的加工工艺以提高玻

璃外壳两端可伐环的同轴度和平行度
,

其方

法是将两个可伐环套在同一个胀胎 (内径定
图 2 玻壳加工示意图

1一可 伐环 2一 玻壳 3一可伐环 4一胎具
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