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0    引言

随着近年来制造业的高速发展，各制造单位加快技

术改造进程。工厂为满足生产需求布置了大量机加工设

备、磨加工设备、热处理设备等，呈现出用电设备多、

设备负荷大的特点。本文所用案例为技术改造过程中电

力增容改造工程案例。厂房内管线均已施工完成，若采

用电缆作为供电主干线，由于设备较多或者单台设备负

荷较大，导致电缆载流量受到限制，需要大截面电缆多

根并联连接，以及施工量及现场施工难度都比较大，但

多根拼接电缆供电稳定性存在一定隐患。近年来母线槽

在工厂供配电中得到应用，实践表明母线槽具有承载能

力大、电压降小、产品体积小、结构紧凑、安装和维护

方便、便于馈电、运行可靠等优点。因此，选择合适的

供电方式将提高施工效率、保证厂房美观、提高供电稳

定性，达到电力增容效益最大化。

国内生产母线槽的厂家众多，产品质量参差不齐，

个别生产厂家的产品在安装送电后引发供电故障，严重

影响供电的可靠性，同时造成了安全事故。对于拥有精

密加工设备的场合更不能忽视供电的可靠性，采购质量

较好和合格的产品离不开高标准技术要求，有效规避产

品的采购误区。好的产品没有正确的施工也是不行的，

在施工过程中的安装不当，同样会造成日后的供电隐患，

紧密型母线槽在工业厂房中的应用分析
张贵军

( 瓦房店轴承集团有限责任公司    辽宁    瓦房店    116300)

摘要：紧密型母线槽在轴承制造工业厂房电气工程中的应用不断增加，通常作为甲供材料出现。作为甲方
电气工程师，应具备对母线槽的应用能力。本文通过对实际工程案例中母线槽与电力电缆供电方式的选择
方案进行阐述，同时对如何选购合格的紧密型母线槽、长度测量、母线槽施工等进行论述，解决了工业厂
房设备用电负荷大、电力增容二次施工等问题，对轴承类工业厂房中紧密型母线槽的应用及施工具有一定
的参考意义。
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如安装紧密型插接式母线时，其外壳受到机械损伤或者

施工现场环境恶劣，潮气和露水侵入母线槽内部，造成

母线槽绝缘性能下降而引发故障。母线槽的选型、采购、

安装、运行需要统筹管理。

1    供电方式选择

某 轴 承 制 造 厂 房 有 热 处 理 设 备、 磨 加 工 设

备、车加工设备等，设备沿厂房东西方向成四排布

置， 新 增 热 处 理 设 备 2 台， 磨 加 工 线 1 条， 车 加

工 生 产 线 1 条， 设 备 功 率 分 别 为 630kW、450kW、

125kW+120kW+80kW+60kW+7×15kW、16kW+13× 
15kW+13kW+3×12kW。工艺及电气方案设计时均认为，与

电缆、桥架相比较，紧密型母线槽的供电方式具备一定优势，

尤其对于成规模的生产线布局，母线槽具有工艺设备可调

整、灵活性较强的显著优势。母线槽与电缆比较见表 1。
结合表 1 所列的比较，本工程采用母线槽不仅能够

满足设备供电需求，更能满足工艺需求。针对热处理单

台设备功率较大的特点，两台设备可采用共同紧密型馈

电式母线槽供电，运用干线分支方式，通常做法是利用

母线槽始端头单元 + 干线单元 + 变径单元 + 弯曲单元 +
终端单元。磨加工及车加工生产线设备具有数量较多、

单台设备功率大小有差异但分布均匀的特点，采用密紧

密型插接式母线槽结合插接箱的组合进行供电，通常做

表 1    母线槽与电缆比较

序号 供电方式 安全性 系统结构 空间要求 施工难度

1 母线槽
外壳机械强度高；过载能力强，
分接方便且散热性能好

线性设计，结构简单 结构紧凑，占用空间小
单节长度一般不超过 3m，安装
省时方便，安装成本低

2 电缆
一般在桥架内敷设，电缆散热差，
绝缘层易老化

回路较多，布线复杂 回路较多，占用空间较大
长度越长，施工周期长，难度较
大，人为因素较多，隐患点增多
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法利用母线槽始端头单元 + 干线单元 + 终端头单元。

2    母线槽的选购

2.1    按最大长期工作电流选择

日常电气设备招标采购的方案中，建设单位电气工

程师需要根据工艺提出的设备清单统计设备功率，再根

据工艺设备布局对供电方式所需的母线槽进行计算、选

型、编写采购技术要求等工作。根据轴承制造行业多年

建设经验，单台负荷较大设备的母线槽计算电流通常采

用镇江西门子母线公司提供的选型手册中需要系数法集

合相关系数进行计算选择；金属机加工产线设备多，单

台设备功率不同的母线槽计算电流采用二项法计算，根

据计算电流选择母线槽电流。需要注意的是：无论采用

哪种方法计算电流，都应综合考虑各方面因素才能选出

合理的母线槽。电流是基于一定的环境温度而言的（24h
平均温度为 35℃，不超过 40℃），是随着环境温度的变

化而变化的。需要特别注意的是，轴承制造企业一般都

按计算电流放大 1 ～ 2 级预留，考虑未来发展需求。母

线槽生产厂家在用户无特殊要求的条件下，按用户需求

的母线槽载流量选择母线槽铜排截面积，按允许载流量

选择铜排截面积。本工程母线槽型号选择见表 2。

2.2    母线槽的防护等级

根据母线槽安装场所及环境，应选择不同的防护等

级。在轴承制造工业厂房中无论热处理还是磨加工生产

线，母线槽安装位置均靠近其他各类工业管道，根据防

溅水要求，为保证安全性，通常选用不低于 IP54 等级

的母线槽。

2.3    母线槽选购应注意的“误区”

选购母线槽时，应注意避开一下“误区”。

（1）一般国有资金投资项目采购都采取招标方式进

行，采用合理低价中标方式。部分母线槽生产厂家为

了“竞标”拿下项目，需要压低价格，通常会以次充好，

例如使用“杂铜”、低价绝缘材料、缩小导体截面积等

方法生产母线槽，造成母线槽质量严重下降、使用寿命

短，甚至会造成安全事故。选购母线槽时一定要注意甄

别产品质量，不要因为只考虑价格因素而导致选购的产

品质量不过关，为后续生产埋下安全隐患。

（2）方案设计时一般对用电都预留一定裕度，部分

母线槽生产厂家利用这一规律，采用“名不符实”的做

法供货，例如：项目选购 1000A 额定电流母线槽，生产

厂家以“真实”铭牌出厂，却用 800A 额定电流母线槽

替代 1000A 额定电流母线槽交付。使用这种母线槽时，

一旦用电设备容量达到标称容量，母线温升，绝缘老化

加快，母线槽寿命严重缩短，甚至导致安全事故。选购

母线槽时一定要注意产品的生产过程监控和产品的质量

检验，避免买到“以次充好”的产品。

2.4    母线槽选购的其他注重事项

目前，我国绝大多数制造企业使用的是铜母线槽。

铜母线槽铜排含铜量要求达到 99.95% 以上，规范导体

材料的纯度是母线槽产品技术要求的重要环节。生产线

加工设备选用插接式母线槽时应根据生产现场工艺设备

布局提出插接口的要求，插接式母线槽一般有两面插口、

单面插口，插接口间距 0.8m。母线槽内部结构有两种型

式：三相四线制（外壳兼做 PE 线）和三相五线制。需

要注意的是，选择三相四线制外壳兼作 PE 线的时候必

须选择铝镁合金外壳。母线槽属于国家规定的强制性认

证产品，要求必须具备 CCC 认证证书以及国家认可的

检测机构出具的型式检验报告。检验报告中应重点查验

的电流规格、防护等级 IP、短路耐受电流强度、温升值、

导体的截流能力、保护电路连续性等。上述参数是 CCC
认证检验母线槽质量的重要数据；如果认证的技术数据

符合要求，可证明生产厂家的产品可以满足选购要求。

3    母线槽长度测量 

不同类型的设备所需的母线槽的规格型号有所差

异，安装长度也不同。为保证母线槽长度及安装方式的

精准度，母线槽生产厂家通常会在合同签订后派专业人

员现场测量，厂家专业人员、用户工艺人员、用户工程

师共同依据现场生产设备布局、供电设备布局及母线槽

安装位置开展母线槽长度测量，避免实际安装过程中出

表 2    本工程选用的母线槽型号

设备名称 母线槽标号 总安装功率 /kW 需要系数 功率因素 计算电流 /A 母线槽型号及规格

热处理
设备

Ⅰ段母线 1080

1
0.85

1928 XL- Ⅱ 2500A

Ⅱ段母线 630 1125 XL- Ⅱ 1250A

Ⅲ段母线 450 804 XL- Ⅱ 1000A

磨加工设备 Ⅳ段母线 490 0.53 － 786 XL- Ⅱ 1000A

车加工设备 Ⅴ段母线 260 0.23 － 210 XL- Ⅱ 400A

54-69 机械工业应用  22年 4月中  第11期.indd   68 2022/7/31   11:20:49



2022 年    第 11 期 机械工业应用

69

MACHINE    CHINA

现偏差。测量主要分为平面测量和立体测量。厂家专业

人员会利用数学模型建立坐标，再转化成母线槽厂内生

产和现场安装的排列图纸，准确地测量长度不仅可以为

母线槽生产厂家节省成本，也可以保证现场安装的准确

性。

需要注意的是，改造工程的母线槽应参照施工现场

实际情况，合理布置母线槽走向，同时应根据现场进行

实际测量，严禁利用原竣工图纸作为测量依据，避免母

线槽安装过程中因测量误差产生碰撞。

4    母线槽的安装

4.1    施工准备

母线槽安装通常在厂房内其他架空管线及设施安装

完成后开展施工，留给母线槽施工的空间狭小。母线槽

安装施工前的准备工作尤其重要，安装前应保证施工现

场清洁，并尽可能减少母线在现场的放置时间，做好防

水、防潮工作。安装前必须测试每节密集式母线的绝缘

电阻值，绝缘电阻值应大于 20MΩ。当天测试的当天安

装好，避免偶然因素导致母线绝缘能力降低，发现问题

及时处理。

安装前应严格按照母线槽出厂编号对照排列图和所

标注编号进行调整，保证拼装顺序，防止安装序号错误

或相序错误。

4.2    母线槽的支吊架

在母线槽拼接前，按照母线槽走向水平安装母线槽

支吊架，垂直安装定型（弹簧）支架。支吊架间距是按

照母线槽每米重量决定的，一般不大于 2m，在转弯单元、

变径单元等处应增设支吊架。

4.3    母线槽的连接 

母线槽的运行过程中，大部分事故发生于母线槽连

接处，母线槽接头处发热破坏绝缘层导致绝缘水平降低，

导致母线槽最终被烧毁。为防止母线接头处发热，安装

应保证母线槽接头不受力，同时保证相邻两节母线槽的

中心线一致，确保母线槽接头处接触面积最大，减少连

接处的接触电阻。

母线槽的连接时采用高绝缘、耐电弧、高强度的绝

缘板隔开各导电铜排以完成母线槽的插接，然后用覆盖

环氧树脂的绝缘螺栓紧固，从而确保母线槽连接处的绝

缘可靠。在紧固前调整水平和垂直度，使水平度和垂直

度不超误差，全场误差不超过 10mm，用力矩扳手扭紧

连接螺栓，螺栓应受力均匀，不使母线槽受额外应力。

4.4    调试运行

母线槽拼接完成后必须进行相位校核，应与电源系

统相位一致。同时应清扫干净母线槽周围的环境，用兆

欧表测试相间、相对地间的绝缘电阻值，并做好纪录。

母线的绝缘电阻值必须大于 0.5MΩ。经检查和测试符

合规定后，送电空载运行 24h 无异常，母线安装完毕。

5    结语

在工业厂房电气改造工程实施过程中，从方案制定、

产品选型、技术要求制定、安装施工管理等方面入手，

选择合理产品进行供电，不仅可以提高供电的可靠性和

安全性，也可以提高厂房管线的美观程度，还能够降低

工程的施工难度。针对轴承类工业的标准厂房，具有机

床生产设备密集、热处理设备功率且成线布局的特点，

作为电力馈电和配电之用，可以充分发挥母线槽的优势，

从而提高整个厂房电气工程的品质。
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