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(57)摘要

本发明公开了一种符合电机智能制造的接

线盒安装方法，本发明将电机引接线和接线端子

的压装工序放在引接线引出机座前，或者在带绕

组定子入壳压装前来实现，并且引接线定长；电

机引接线采用标准三色线；采用弹性开口式接线

端子及快接式连接片代替传统的接线端子及连

接片。本发明可实现电机接线盒安装的自动化，

省掉了以前先套上接线端子环孔，再放垫片，再

放螺母，再锁紧等繁琐的工序，同时也避免了螺

母、垫片掉入电机内腔的可能，可以省掉40％的

接线工人，提高了效率50％以上。
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1.一种符合电机智能制造的接线盒安装方法，其特征在于，包括以下步骤：

第一步、在带绕组定子铁心压入机壳前，焊接定长的三根引接线，每根引接线上压装一

个弹性开口式接线端子，弹性开口式接线端子包括套管(5)及各自独立的两片连接头(6)，

套管(5)压接在引接线上，两片连接头(6)的首端之间形成操作间隙，两片连接头(6)的末端

分别通过各自的弹性结构(7)与套管(5)相连；

第二步、将焊接有引接线且引接线上已压装弹性开口式接线端子的带绕组定子铁心压

入机壳；

第三步、与第一步及第二步同步进行，包括以下步骤：

接线板流入电机智能制造总装线前，在接线板的接线柱上将所有螺母及垫片安装到

位，并将螺母预紧，同时，在接线柱上连接片的安装部位处预留比连接片厚度稍大的间隙；

第四步、将通过第二步装好的机壳及第三步装配好的接线板流入电机智能制造总装

线，在接线盒安装工位进行接线盒的安装，包括以下步骤：

步骤401、将机壳内压装好弹性开口式接线端子的引接线由机壳内引出，将弹性开口式

接线端子上两片连接头(6)之间的操作间隙对准接线柱，将弹性开口式接线端子卡在相应

的接线柱上，卡入弹性开口式接线端子时：通过弹性结构(7)使操作间隙依接线柱的粗细而

扩大，接线柱通过扩大后的操作间隙卡在两片连接头(3)之间，并且通过弹性结构(2)使扩

大后的操作间隙恢复原始大小；

步骤402、紧固接线柱上相应位置的螺母，使得该螺母将卡在接线柱上的弹性开口式接

线端子压紧在接线板上；

步骤403、利用快接式连接片将接线板上相应位置的两根接线柱相连，接线板上的当前

接线柱安装快接式连接片时，在当前接线柱上预留的间隙处，利用快接式连接片的前开口

(2-1)，将当前接线柱沿着前开口(2-1)、过渡通道一(3-1)卡入半通孔一(4-1)内；

接线板上的与当前接线柱相邻的相邻接线柱安装快接式连接片时，在相邻接线柱上预

留的间隙处，利用快接式连接片的后开口(2-2)，将相邻接线柱沿着后开口(2-2)、过渡通道

二(3-2)卡入半通孔二(4-2)内；

当前接线柱与相邻接线柱通过快接式连接片相连，将当前接线柱及相邻接线柱上与快

接式连接片相邻的螺母拧紧，将快接式连接片压紧在接线板上；

步骤404、重复步骤403，直至按照设定的连接形式将所有快接式连接片安装到位；

步骤405、装接线盒底座，完成接线盒的安装。

2.如权利要求1所述的一种符合电机智能制造的接线盒安装方法，其特征在于，第一步

中，所述三根引接线分别用三种不同颜色表示，三种不同颜色分别对应标识电机的U、V、W三

相。

3.如权利要求2所述的一种符合电机智能制造的接线盒安装方法，其特征在于，所述三

种不同颜色分别为黄、绿、红。

4.如权利要求1所述的一种符合电机智能制造的接线盒安装方法，其特征在于，第一步

中，每根所述引接线的长度为L，L＝πD/2+Ka+(D”-D1)/2+h，式中：D为定子铁心外径，K为极

数系数，a为绕组出线端端部长度，D”为机座外径，D1为绕组端部外径，h为与电机相配合的

接线板基座高度。
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符合电机智能制造的接线盒安装方法

技术领域

[0001] 本发明涉及符合智能制造要求的电机接线盒安装方法，属于中小型电机智能制造

技术领域。

背景技术

[0002] 在电机的智能制造总装安装流程中，带绕组铁心的入壳压装、装转子、压轴承和端

盖等工序，已经有相应的自动或半自动设备辅助安装。如带绕组铁心入壳压装，已经有伺服

卧式或者立式压装机，配合上料机械手上下料；轴承端盖压装已经有数控的轴承端盖压装

机实现自动压装；包括定转子合装也有相应机械手辅助。

[0003] 目前，智能制造总装线设备供应商提供的成熟方案，尽管在一些安装环节加了机

器人、专用装备与智能工作站，但是整个智能自动安装线的节拍没有明显的提高，智能自动

设备的性能不能有效的发挥，安装效率和速度，也没有明显提高。电机总装工艺的流程如图

1所示。

[0004] 图1中，压接引接线+接线板环节就是接线盒的安装工序，在该安装工序中，一般由

一个安装工人手工完成1台电机接线盒及里面配件的安装。如图2所示，为现有的接线盒的

安装工序的具体流程图。由于接线盒内零件较多、尺寸小、安装繁琐，自动的工具很难有空

间施展，所以基本上是由安装工人手工操作。这样安装工人的个人素质和熟练程度就决定

了接线盒安装工序的安装速度和质量。因图1中的压接引接线+接线板环节成了限制整条智

能制造总装线效率和速度的瓶颈。为了提高效率，目前的解决方案是在压接引接线+接线板

环节增加安装人员。将接线盒的安装动作分解，按照不同的工位安装不同的零件，将原来由

一个人完成的动作改为多个人完成，不仅拉长了流水线的长度，也浪费了大量的人力。即便

如此也无法有效提高整条电机智能安装流水线的效率。

发明内容

[0005] 本发明的目的是：提高接线盒安装工序的安装效率。

[0006] 为了达到上述目的，本发明的技术方案是提供了一种符合电机智能制造的接线盒

安装方法，其特征在于，包括以下步骤：

[0007] 第一步、在带绕组定子铁心压入机壳前，焊接定长的三根引接线，每根引接线上压

装一个弹性开口式接线端子，弹性开口式接线端子包括套管及各自独立的两片连接头，套

管压接在引接线上，两片连接头的首端之间形成操作间隙，两片连接头的末端分别通过各

自的弹性结构与套管相连；

[0008] 第二步、将焊接有引接线且引接线上已压装弹性开口式接线端子的带绕组定子铁

心压入机壳；

[0009] 第三步、与第一步及第二步同步进行，包括以下步骤：

[0010] 接线板流入电机智能制造总装线前，在接线板的接线柱上将所有螺母及垫片安装

到位，并将螺母预紧，同时，在接线柱上连接片的安装部位处预留比连接片厚度稍大的间
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隙；

[0011] 第四步、将通过第二步装好的机壳及第三步装配好的接线板流入电机智能制造总

装线，在接线盒安装工位进行接线盒的安装，包括以下步骤：

[0012] 步骤401、将机壳内压装好弹性开口式接线端子的引接线由机壳内引出，将弹性开

口式接线端子上两片连接头之间的操作间隙对准接线柱，将弹性开口式接线端子卡在相应

的接线柱上，卡入弹性开口式接线端子时：通过弹性结构使操作间隙依接线柱的粗细而扩

大，接线柱通过扩大后的操作间隙卡在两片连接头之间，并且通过弹性结构使扩大后的操

作间隙恢复原始大小；

[0013] 步骤402、紧固接线柱上相应位置的螺母，使得该螺母将卡在接线柱上的弹性开口

式接线端子压紧在接线板上；

[0014] 步骤403、利用快接式连接片将接线板上相应位置的两根接线柱相连，接线板上的

当前接线柱安装快接式连接片时，在当前接线柱上预留的间隙处，利用快接式连接片的前

开口，将当前接线柱沿着前开口、过渡通道一卡入半通孔一内；

[0015] 接线板上的与当前接线柱相邻的相邻接线柱安装快接式连接片时，在相邻接线柱

上预留的间隙处，利用快接式连接片的后开口，将相邻接线柱沿着后开口、过渡通道二卡入

半通孔二内；

[0016] 当前接线柱与相邻接线柱通过快接式连接片相连，将当前接线柱及相邻接线柱上

与快接式连接片相邻的螺母拧紧，将快接式连接片压紧在接线板上；

[0017] 步骤404、重复步骤403，直至按照设定的连接形式将所有快接式连接片安装到位；

[0018] 步骤405、装接线盒底座，完成接线盒的安装。

[0019] 优选地，第一步中，所述三根引接线分别用三种不同颜色表示，三种不同颜色分别

对应标识电机的U、V、W三相。

[0020] 优选地，所述三种不同颜色分别为黄、绿、红。

[0021] 优选地，第一步中，每根所述引接线的长度为L，L＝πD/2+Ka+(D”-D1)/2+h，式中：D

为定子铁心外径，K为极数系数，a为绕组出线端端部长度，D”为机座外径，D1为绕组端部外

径，h为与电机相配合的接线板基座高度。

[0022] 本发明具有如下特点：

[0023] 1)将电机引接线和接线端子的压装工序放在引接线引出机座前，或者在带绕组定

子入壳压装前来实现，并且引接线定长。

[0024] 2)电机引接线采用标准三色线，分别对应标识电机U、V、W三相。三种颜色可以进一

步采用黄、绿、红三色，以便和外接电源线A(黄)、B(绿)、C(红)相对应。

[0025] 3)采用弹性开口式接线端子及快接式连接片代替传统的接线端子及连接片，使得

接线板上的接线柱可以在流入电机智能制造总装线前将所有螺母、垫片安装到位，实现接

线板模块化，并且省却电机安装现场操作的空间限制，安装螺母、垫片慢的工序。

[0026] 本发明可实现电机接线盒安装的自动化，省掉了以前先套上接线端子环孔，再放

垫片，再放螺母，再锁紧等繁琐的工序，同时也避免了螺母、垫片掉入电机内腔的可能，可以

省掉40％的接线工人，提高了效率50％以上。
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附图说明

[0027] 图1为电机总装工艺的流程图；

[0028] 图2为电机接线盒安装流程图；

[0029] 图3为现有的连接片结构示意图；

[0030] 图4为本发明使用的弹性开口式接线端子的结构示意图；

[0031] 图5为本发明提供的一种快接式连接片的结构示意图。

具体实施方式

[0032] 下面结合具体实施例，进一步阐述本发明。应理解，这些实施例仅用于说明本发明

而不用于限制本发明的范围。此外应理解，在阅读了本发明讲授的内容之后，本领域技术人

员可以对本发明作各种改动或修改，这些等价形式同样落于本申请所附权利要求书所限定

的范围。

[0033] 本发明提供的一种符合电机智能制造的接线盒安装方法包括以下步骤：

[0034] 第一步、在带绕组定子铁心压入机壳前，焊接定长的三根引接线。每根引接线的长

度为L，L＝πD/2+Ka+(D”-D1)/2+h，式中：D为定子铁心外径，K为极数系数，a为绕组出线端端

部长度，D”为机座外径，D1为绕组端部外径，h为与电机相配合的接线板基座高度。

[0035] Y2～YE3电机的机座都是方形的，接线盒常规是顶出线(根据客户要求也有侧出

线)，位置靠近轴伸端，位置基本上固定。带绕组定子入壳压装后，引接线位置基本上也固

定。虽然同一机座，有不同功率的电机铁心长度不一样，但是铁心长出的部分往机座风扇端

延伸，引接线位置是固定的。这样就可以结合设计和工艺整合，实现引接线“定长”。就是根

据引接线到接线柱的长度，留好适当的余量，确定好长度，在嵌线绑扎时就把这个长度定下

来。浸漆时，引接线头不要沾漆，这样引接线引出机座时，直接剥线头，就可以压接线端子

了；或者浸漆前就可把接线端子压接好。省去了因真空浸漆而要剪去一段引接线头的工序，

又降低了成本；同时提高了接线的速度。这个过程要技术部设计人员和工艺人员共同来确

定完成。

[0036] 三根引接线分别用黄、绿、红三种不同颜色表示，三种不同颜色分别对应标识电机

的U、V、W三相。

[0037] 如图4所示，每根引接线上压装一个弹性开口式接线端子，弹性开口式接线端子包

括套管5及各自独立的两片连接头6，套管5压接在引接线上，两片连接头6的首端之间形成

操作间隙，两片连接头6的末端分别通过各自的弹性结构7与套管5相连；

[0038] 第二步、将焊接有引接线且引接线上已压装弹性开口式接线端子的带绕组定子铁

心压入机壳；

[0039] 第三步、与第一步及第二步同步进行，包括以下步骤：

[0040] 接线板流入电机智能制造总装线前，在接线板的接线柱上将所有螺母及垫片安装

到位，并将螺母预紧，同时，在接线柱上连接片的安装部位处预留比连接片厚度稍大的间

隙；

[0041] 第四步、将通过第二步装好的机壳及第三步装配好的接线板流入电机智能制造总

装线，在接线盒安装工位进行接线盒的安装，包括以下步骤：

[0042] 步骤401、将机壳内压装好弹性开口式接线端子的引接线由机壳内引出，将弹性开
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口式接线端子上两片连接头6之间的操作间隙对准接线柱，将弹性开口式接线端子卡在相

应的接线柱上，卡入弹性开口式接线端子时：通过弹性结构7使操作间隙依接线柱的粗细而

扩大，接线柱通过扩大后的操作间隙卡在两片连接头3之间，并且通过弹性结构2使扩大后

的操作间隙恢复原始大小；

[0043] 步骤402、紧固接线柱上相应位置的螺母，使得该螺母将卡在接线柱上的弹性开口

式接线端子压紧在接线板上；

[0044] 步骤403、本发明利用如图5所示的快接式连接片将接线板上相应位置的两根接线

柱相连。现有的连接片如图3所示，无法实现接线板的模块化。利用图5所示的快接式连接片

时：

[0045] 接线板上的当前接线柱安装快接式连接片时，在当前接线柱上预留的间隙处，利

用快接式连接片的前开口2-1，将当前接线柱沿着前开口2-1、过渡通道一3-1卡入半通孔一

4-1内；

[0046] 接线板上的与当前接线柱相邻的相邻接线柱安装快接式连接片时，在相邻接线柱

上预留的间隙处，利用快接式连接片的后开口2-2，将相邻接线柱沿着后开口2-2、过渡通道

二3-2卡入半通孔二4-2内；

[0047] 当前接线柱与相邻接线柱通过快接式连接片相连，将当前接线柱及相邻接线柱上

与快接式连接片相邻的螺母拧紧，将快接式连接片压紧在接线板上；

[0048] 步骤404、重复步骤403，直至按照设定的连接形式将所有快接式连接片安装到位；

[0049] 步骤405、装接线盒底座，完成接线盒的安装。
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