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产品详情

泰州960芯光交箱原理图文介绍

同时自带绕线轮、弯曲半径控制夹、应力消除支架、粘扣带固定座和扎线架等，是数据中心 、IDC或H
AD配线区域光纤主干连接及配线管理的理想选择从以上分析中可以看出，光纤配线柜具有ODF光纤配线
柜的所有功能，同时还进行了进一步升级，是数据中心的 搭配。ODF光纤配线柜则更适用于光传输网
络和光传输设备之间，以及光纤用户接入网的线缆间的基础保护与接入。未来，随着网络传输数据的进
一步增长，ODF光纤配线柜可能会逐渐被光纤配线柜所替代。ODF光纤配线柜的使用方法及解决方案：
将交换机通过线缆接入机架式ODF光纤配线架，然后在ODF光纤配线柜进行线缆的管理，后通过固定线
缆迁出连接上服务器。ODF光纤配线柜的基本要求是在可插入和移除的前后端口中，轻松接入连接器。
下图展示的即为ODF光纤配线柜的布线管理解决方案。

使用和维护

1、 使用原理图：

2、 光缆从箱体底部进线孔进入光缆交接箱，光缆进入箱体后在距箱体底部50mm处开剥，开剥长度600

mm，如图所示：



3、 光缆固定至底部光缆引入单元。

4、 主光缆进入一体化熔接配线单元，在此与尾纤熔接。

5、 一体化熔配单元为抽屉式结构。熔接时将单元抽出，操作完毕后，将单元推进滑槽，推到底时，单

元将自动锁定，每个一体化熔接下来配线单元可卡12位FC或SC适配器，同时可熔接12芯光纤。

6、 每个单元盖板上贴有熔接标识记录表。每熔接完一个单元，须作好熔接记录。

7、 光纤线路的连接和调度均通过交叉连接，用双头尾纤在箱体正面实现。双头尾纤选择不同长度系列

适应跳线。

注意

1、光缆交接箱用于室外光缆的连接、分配和调度。箱体应安装在坚固牢靠的固定基座上，以便于安装和

调度。

2、 光缆余长在箱体内应保持自然弯曲，其曲率半径应大于40毫米。

3、 光缆固定后，将加强芯固定在加强芯柱上，并将其可靠接地。

4、 在操作小直径光纤时应小心，以免刺破皮肤，特别是眼睛部位。



5、 在光纤传输光能量时，建议不要直接观看光纤和光纤连接器端面，除非安全能量输出等级已得到保

证

 光交箱材料：

SMC是Sheet molding compound的缩写，即片状模塑料。主要原料由SMC专用纱、不饱和树脂、低收缩添
加剂，填料及各种助剂组成。它在二十世纪六十年代初首先出现在欧洲，在1965年左右，美、日相继发
展了这种工艺。我国于80年代末，引进了国外先进的SMC生产线和生产工艺。SMC具有优越的电气性能
，耐腐蚀性能，质轻及工程设计容易、灵活等优点，其机械性能可以与部分金属材料相媲美，因而广泛
应用于运输车辆、建筑、电子／电气等行业中。

GTGXF通信光缆交接箱材料与处观---该箱体采用SMC不饱和聚脂玻璃纤维材料经高温一次模压成型，箱
体表面平整光滑，颜色均匀，不易刮伤。具有高强度、耐腐蚀、耐老化的特点。能抵御剧变气候和恶劣
环境的影响。

使用双层熔接配线盘，充分利用了盘的上下两面，集熔接和配线于一体，可采用卡式安装FC、SC   型
适配器。每盘可安装12个适配器，适配器倾斜30&deg;角在光纤熔接配线盘内，可保证光纤的曲率半径。
 

适用于普通光缆和宽带光缆，空间布线大，所有光缆、光纤走线在任何位置都能有效保护。 

箱门门锁具有良好的防破坏功能，启闭灵活可靠，箱门开启角度120&deg;，密封性能好外箱体采用SMC
不饱和聚脂玻璃纤维。板厚1.5mm，内层采用1.5mm 冷扎钢板，均从上海宝钢采购。

工艺过程

该箱体采用SMC不饱和聚脂玻璃纤维材料经高温一次模压成型，增强模块塑料在高温高压下固化成型。S
MC系列模塑料成型工艺 ：模压成型温度：150&plusmn;5 保压时间：60-70s／mm 模压压力：10-20Mpa具
体工艺视产品和模具结构而定，如果制品厚度比较厚，则温度应稍低，一般成型温度为
135-145，形状越复杂，成型压力越高。

机械强度高、阻燃性好--该箱体由于采用SMC复合材料，比重轻、机械强度高，并具有良好的阻燃性。
箱门采用纵向全长铰链，不易变形，安装互换性好。

抗腐蚀、耐老化、电 缘性强-- 该箱体抗腐蚀、耐老化、高压防护性能好、电
缘性强，能够适应强酸、强碱等各种恶劣环境。

耐高温、防凝露--该箱体由于采用SMC复合材料，具有金属材料无法比拟的隔热保温性能，耐高温，并
有效防止水汽凝结。

生产操作流程概况

 1 、领料

 按照定单和技术要求去仓库领料。

 2、 剪料



 按照设计图纸的要求，将原材料按照规格进行取料，并检查材料是否符合工艺的要求，为降低消耗，
提高材料的利用率，要合理计算采取套裁方法。

首先，用钢板尺测量出剪床刀口与挡料板两端之间的距离，反复测量数次，然后剪一块小料核对尺寸正
确与否，如尺寸公差在正确范围内，即可进行入料剪切；如尺寸不符合公差要求，则重新调整定位距离
，直至符合为止。

剪板时应检查剪板刀口是否锋利及紧固牢靠，并按板料厚度调整刀口间隙。

3、 冲裁

a) 检查材料的材质以及宽、长、厚是否符合图纸的要求。

 b) 按钣金件展开图工艺选择合适的冲裁设备。

  c) 按工艺要求的顺序和要求调整好定位装置，冲出合格的工件。

4、折弯

a) 检查材料的材质以及宽、长、厚是否符合图纸的要求，板材表面必须清洁。

 b) 按零件图纸尺寸选用合适折弯机。

c) 按工艺要求的顺序和要求调整好定位装置，进行折弯。

5、焊接

a) 检查上工序转下来的半成品零部件是否符合图纸和其他技术文件的要求，如不符合需及时调整。

b) 准备好所需的焊接器件与工装夹具。

 c) 按照图纸要求，先点焊固定各零件的相对位置，安排好焊接顺序，一般为先关键后一般。

d) 根据工件的材料和焊缝要求，选择施焊电流，焊缝必须平整，焊透，无砂眼。

6、打磨

焊接后的工件必须打磨，使工件表面光洁均匀，无漏焊、裂纹、溅渣、毛

刺等。

7、检测

对通过以上工序后的加工件按技术规范进行的检测，经检查合格后方可转为下道工序。

 8、喷塑

a) 对加工件按照工程图纸的要求进行喷塑处理，颜色必须符合工程要求。

b) 喷塑处理后的加工件表面均匀光滑，无气孔，无流挂，颜色深浅一致。



9、半成品检测

对形成的半成品按技术规范进行检测，经检查合格后方可转为下道工序。
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