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电动机检修中的质量控制
文 ／华 电莱州发 电有 限公司 崔海军 蔡 峰

Ｉ
作为现代主要的驱动设备 ， 电动机广泛应用于各个生产场所 ， 是各企业重要

的检修目标 。 电动机的检修质量直接关系到企业生产的平稳 。

电 动机作 为 电 厂 最 重 要 的 驱 动 设 备 ， 提 高检修中对各因素的控制

电动 机的 检修 质 量 是 保 障 发 电 设 备 安全 、 经 济目 前的 电厂检修 中 ， 通常采用 全过程管理 ，

运 行 的 重 要措施 。 如 何 更科学 的做 好 电动机检即通过每个过程的细节管控 ， 从而达到全面质量

修 ， 提 高 设 备 利 用 率 ， 降 低 检 修 成 本 ， 是 检管理 。 因此可以通过检修前 、 检修 中 、 检修后对

修 中 不 容 回 避 的 问 题 。 为 此 ， 研 究 怎 样 做 好各 因素的管理来控制检修质量 。

电 动 机 检 修 的 质 量 管理 ， 特别是运用现代设备 １ ． 修前对人 、 机 、 物的控制

的管理思想 和方法 ， 做好 电动 机 的 检修就十分 １
） 人 的控制 。 实际 中 电厂所使用 的 电机数

必要 。 量 庞大 ， 在大 、 小修 中 需要检修 的 电 动机 多 ，

因 此 大 多 采 用 外 包 的 方 式 。 由 于 人 员 质 量 意

影响电动机检修质量的因素识 、 技 术 水平 、 教 育 水平等直接影响 着检修 的

客观上 ， 影响 电动机检修质量的主要有人 、质 量 ， 因 此 外 包 队伍 的选择成 为 重要 因 素 。 检

机 、 物 、 方法等几个因素 。 修 队 伍 的选择 ， 应 选择有检 修 资 质 的 队 伍 ， 检

１
） 人 。 即 参与 电动机检修 的组织者 、 指挥修 队 伍 中 的 人 员 ， 应该有 良 好 的 经 验和 教 育 水

者和操作者 。 每一个环节的人 员 都直接或 间接的平 ， 人 员 组成应 当 以 中 青年 为 主 。 若采取 自 主

影响着设 备的检修质量 ， 而最终检修质量取决于检修 ， 则 要 确保 工程 量 与 电厂 的 检修 人 员 相 适

参与检修过程的所有部门和人 员 。应 ，
工程量小 ， 浪费人 力 ， 无法全面排除隐患 ，

２
） 机 。 即 电动机 ， 是检修 的对象 。 设备的工程量过大 ， 则人手 紧张 ， 无法保证检修质量 。

现状 对检修 质 量 有着直接 的影响 。 设 备 的状态在 日 常 ， 可以通过各种方式的培训 ， 提髙人 员 的

或 故障部位 ， 直接决 定 着 我们 的检 修 方式和检检修素 质 。

修部位 。 ２
） 修前的设 备状态 确认 。 检修要对 电动机

３
） 物 。 即 材料与 备件 。 材料与 备 件的 质量做全面的检査 ， 这有助干判断 电动机运行状态和

是检修 质量的直接物质保障 ， 没有合格的材料与可能存在故障 ， 从而进行针对性的检修 ， 同时有

备件 ， 就无法检修 出合格的设备 。助 于修前和修后的对比 ， 了解检修 质量 。

４
） 方法 。 即检修 中 采用 的检修工 艺 。 实 际检修前 对 电 动机进 行检査分析时 ， 可 以根

检修 中 ， 它从 多个方面影响着检修的 质量 。 检修据振 动 、 声 音 、 温 度 等 方 面 进 行 综 合 分 析 判

中 要确保检修工艺正确 ， 剔除不 良 因 素 ， 以确保断 ， 也可 以 采 用 一些其 他 诊断手 段 进 行判断 。

电动机检修质量 。 例 如通过 电 动 机 电 流频谱 ， 可 以判 断 电动 机转
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子是 否 断条 。 通过振动频谱分析 ， 可 以 判断 电对定子而言 ， 主要检査线 圈绝缘 、 绑带 、 铁

动机的振动和轴承故障 。 目 前正在推广 的振动 心 、 槽楔等部位 ， 常见故障主要集 中在表面绝缘

频谱分析是判断设备故障的一种先进而有效的 和槽楔两方面 。

手段 。 通过 电动机振动频谱 ， 可以有效地判断低压 电动机 由 于个头较小 ， 各部位容 易 看

电动机的故障来源 ， 尤其是对于轴承 。 轴承所特清 。 对于 髙 压 电 动 机而 言 ， 体 积较 大 ， 缝 隙

有的故障特征频率是轴承故障的显著标识 ， 可以多 ， 需要在各个部位详细检査 。 尤其是运行 多

极其灵敏地显示轴承的故障 。 根据轴承故障特征年 的髙压 电动机 ， 随着绝缘的老化 ， 容 易 在线

频率的幅值和发展状态 ， 可以有效地判断轴承的圈端部 的 间 隙形成过热 点 ， 要对 电动机线 圈 端

故障等级 。 部的 间 隙进行挨个详査 ， 保证所有缝隙都检査

３
） 材料和 备 品 。 在 检修前需根据检修 计到位 。

划 ， 做好充足的物料准备 ， 保证检修 中有物料可近年来 ， 出 于节能方面 的考虑 ， 部分髙压

使 ， 不影响工期 。 对于采购的备品 ， 应该选择好电动机采用 了磁性槽楔 。 由于材质特性问题 ， 韧

供应商 ， 保证备 品质量 ， 同时在入厂时应做好验性不足 ， 容易 出现松动 、 脱落等现象 ， 同时材质

收工作 。硬度大 ，

一旦脱落造成的损害也远大于非磁性槽

２ ． 检修中对工艺的控制 楔 ， 因此对于磁性槽楔要详细检査 ， 避免槽楔 出

（
１

） 电动机解体的工艺控制现松动 ， 虚壳等问题 。

在 电 动机解体时 ， 应做好各项标记 ， 如接对于转子而言 ， 目 前电动机多为笼型转子 。

线标记 ， 电 动 机两 侧 端 盖 的标记等 。 所做 的低压 电动机的笼型转子 多 为铸铝结构 ， 结构牢

标记 应 清晰 可 靠 ， 避 免 标记 模 糊 不 清或一 擦固 ， 存在断条的可能性较小 。 对于髙压电动机而

就掉 。 言 ， 需详细检査端环与铜条的焊接情况 。 除此之

解体时 ， 应将拆卸 的螺钉 （ 栓 ） 集 中 摆放外 ， 应重点检査转子的平衡块和转子 自 带的风扇

好 ， 避免 丢失 。 对于低压 电动机 ， 要注意避免叶片 。 应检査转子的平衡块 固定是否牢 固 ， 是否

在拆卸时造成塑料风扇 损坏 。 拆 卸后应检査塑出现松动 ， 偏移 ， 平衡块的根部是否 出现裂纹 ，

料风扇是 否 有裂纹 ， 材 质是 否脆化失去韧性 ，尤其是对于频繁起停的 电动机要特别注意 。 检査

安装 的孔径是否磨损 、 扩大 ，
必要时对破损风 风扇叶片时要检査叶片是否存在裂纹 ， 叶片的焊

扇予以更换 。 对于髙压 电动机来说 ， 风扇 叶片 接或铆接是否牢固 ，

为金属材 质 ， 此时要注意检査风扇是否 存在裂轴承是电 动机的重要部件和易损部件 。 电动

纹 ， 尤其是焊接部位 。 在拆卸时禁止使用 蛮 力机故障一半以上 出现在轴承部位 。 因此轴承 ， 是

或用撬杠撬风扇 ， 避免风扇 变形 。 当风扇 变形整个检修中的重点检査部件 。

时 ， 复装在轴上会 引 起转 子不平衡 ， 造成 电动打开 电动机时 ， 要检査润滑油的情况 ， 它可

机振动增大 。 以直观地反映出轴承的运行环境 ， 从而帮助确定

在拆卸 电 动机部件时 ， 若发现难以拆除 ，检修周期 。 润滑油干净无杂质 ， 说 明轴承润滑良

应仔细査看 电动机结构 ， 禁止使用 蛮 力 。 部分好 ， 轴承的检修周期就长 ， 若润滑油进入杂质 ，

低压 电动机驱动端轴承 内部使用卡簧定位 ， 此例如煤粉 、 灰尘 ， 则会迅速磨损轴承 ， 需适 当调

时驱动端端盖难以直接拆卸 ， 应先将风扇側端盖整检修周期 。 在轴承检査或安装过程 中 ，
必须保

拆除后 ， 抽 出转子 ， 将卡簧取下后再拆除驱动端证周 围 环境清洁干净 ， 严禁在粉尘较多的环境 中

■

端盖 。 安装或更换轴承 。

在抽转子 的过程 中 ， 要避免 电动机转子碰检査轴承时 ， 应将轴承的润滑脂清洗干净 。

上线 圈 。 对于较重 的转子 ， 要使用 抽转子专用清洗后 ， 对轴承滚动体 、 滚道 、 保持器等部位进

工具 。 行外观 。 检査滚动体 、 滚道表面是否存在锈蚀 、

（ ２ ） 检修中各部位的检査变色 、 磨损 、 剥落等迹象 ， 若存在 ， 应更换轴

电动机检査主要有定子 、 转子 、 引 线 、 轴承承。 检査保持器是否存在裂纹 ， 松动或磨损等问

的等部位 。题 ， 若存在 ， 也应予 以更换 。 若外观不存在 问

１ ００ ｜

电气时？
？
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题 ， 应测量轴承的 间 隙 ， 对于轴承 间 隙严重超标以 铝 合 金材 质 为 外 壳 的 小型 电 动 机 ，
必 须双 人

的 ， 应予以更换 。对角缓慢 紧 固 ， 保证受力平衡 。 铝合金材 质过于

轴承更换之前 ， 新也应进行详细的检查 ， 检柔软 ， 轻微的不平衡 力下端盖 即 会变形 ， 此时 ，

査各部位外观 ， 间 隙和转动声音 ， 确保新轴承 品轴承套 与轴承配合松动甚至跑套 ， 无法承受长期

质 良好后再予以更换 。运行 。

更换轴承时 ， 应选择合适的工艺 。 对于小型对于 髙 压 电 动 机 ， 电 动机 两 侧 的端盖 重 量

轴承 ， 可以采用 冷装 。 但冷装时 ， 应采取相应的较大 ， 安装时必须采用起 吊 装置将端盖 吊 起 ， 然

工具 ， 在敲击过程 中 ， 保证受 力点在轴承 内 圈 ，后对 角 紧 固 各处螺栓 （ 钉 ） ， 保证端盖各处螺栓

保证轴承 内 圈 各 向 受 力均匀 。 严禁敲击轴承的保 （ 钉 ） 受理均匀 ， 端盖不 出现错位 。 存在定位销

持器和外 圈 等部位 ， 严禁敲击轴承的
一边安装轴或定位螺栓 （钉 ） 时 ，

必须优先保证定位销或定

承 。 安装到位后 ， 检査轴承与轴 肩 贴靠紧密 ， 无位螺栓 （ 钉 ） 端正 ， 以保证轴承安装端正 。 由 于

缝隙 。 螺栓 （ 钉 ） 孔的直径大于螺丝 ， 螺栓 （ 钉 ） 在受

对于较 大 的 轴 承 ， 应采 用 热装 。 热 装应尽力不平衡时人 眼可以拧紧螺栓 （钉 ） 孔 ， 此时端

可能采用 电磁加热的方式 ， 电磁加热相 比于传统盖 出现错位 ， 轴承的 间 隙将无法保证均匀 ， 运行

的油浴加热具有清洁 、 快捷 ， 温度可调等 多种优中轴承会 出现异响 、 润滑 不 良等情况 ， 加快轴承

点 ， 更适用于现场安装轴承 。 加热时严禁使用火的磨损 。

烤的方式加热 。 ４ ． 检修过程中的工艺监督

添加润滑脂应选择在轴承端盖闭 合前进行 。在检修过程 中 不仅应把好 质量的验收关 ， 也

添加前应详细检査轴承是否清理干净 ， 轴承内是应把好检修工艺 中 的监督关 。 许 多 不 良的检修工

否有废油 ． 灰尘 、 清洗时脱落的刷毛等异物 。 应艺和 习惯是在验收 中 观察 不 出 来的 ， 例如没有对

将轴承室 、 加油管 、 排油管 中 的杂质 、 废油清理角 紧 固 ， 轴承安装时应采用热装却没有采用 ， 冷

干净 ， 避免将杂质带入轴承 。 添加的润滑脂应 占装轴承时受力点是外 圈 。 这些关键工艺在验收 中

轴承室 的 １ ／２
￣

２ ／ ３
。 添加润滑脂前 ， 添加完润滑 是体现不 出来的 ， 但会对设备 留 下严重隐患 ， 因

脂 ， 应尽快将轴承端盖封 闭 。 禁止将添加完润滑此在检修 中 监督检修工艺也及其重要 。 尤其是外

脂的轴承长时 间暴露在空气 中 ， 以免进入粉尘 ，包检修 ， 不仅要做好验收工作 ， 也要做好全部工

杂质 。 艺过程的监督 。

对于 密 封轴 承 ， 由 于存在 密封 盖 ， 无法直 ５ ． 修后试转中的工艺控制

观检查轴承的各部位 。 但可以采用抽样检查的方电 动 机 试 转 时 ，

一 定 要 选 择 有 经 验 的 人

式 ， 打开密封盖 ， 检査轴承 内部情况 ， 重点检査员 ， 严 格把关 。 在试转 的过程 中 记录好 各项数

轴承 内部润滑脂是否充足 。 盘动轴承 ， 査看轴承据 。 对干新检 修 的 电动 机 ， 若存在 隐 患 ， 也大

转动是 否 顺 畅 ， 声音是 否 正 常 。 在 安装 的过程都处于 初始阶 段 ， 此时异 常 主要表 现的声音 方

中 ， 杜绝砸伤密封盖 。面 ， 因此要仔细辨别 电动机试转 中 的声音 ， 对于

在检査轴承时 ， 不仅要看轴承本 身 ， 也要看声音 明 显 比修前增大或者 出现异响的 电动机 ， 要

与轴承相配合的轴承套 。 査看轴承套是否存在松解体重修 ， 坚决不能放过 ， 以免在 日 后的运行 中

动甚至跑套现象 。 部分低压 电动机外壳为铝合金造成故障 。

材质 ， 本身硬度不够 ， 容 易 出现端盖 变形造成配

合松动的现象 ， 要重点检査 。结束语

３ ． 电动机的复装的工艺控制控制好 电动机的检修质量 ， 即控制好 了 电动

电动机复 装时按照拆卸时的相反步骤 ， 对 照机检修的 质量成本 ， 提高 电动机的完好率和利用

拆卸时的标记依次恢复 。 穿转子时要避免碰上线率 ， 保证发 电设备的安全 、 平稳运行 ， 同时降低

圈 。 恢复时 ， 要注意查看各部位零件 ， 避免在复运行维护费用 。 ＥＡ

装后 出现多余零件 。 （ 收稿 曰 期 ：

２ ０ １ ６
．
０ ７

．
１ ７

）

在 紧 固 螺 拴时 必 须采 用 对 角 紧 固 ， 尤其是 （ 编辑 ： 杨得 ｉｆｌ ）
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