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前言

　　低压三相异步电动机的应用量大面广。
在电力拖动中，有近90％的机械设备，如机床、鼓风机、水泵、压缩机、起重机、矿山机械、轻工机
械、农副产品加工机械及大量的乡镇企业的生产设备等，都离不开异步电动机的拖动。
尤其近年来，随着科学技术的发展，电动机的特殊结构、性能以及新材料、新制造工艺、新质量标准
不断涌现，亟待要求从事电机运行和维修行业的人员提高技术素质，以胜任当前运行和维修的繁重工
作，为此，特编写此书。
　　全书共分6章，主要内容包括：常见低压三相异步电动机（如Y、Y2、Y3等系列）的运行维护检查
、电气和机械故障的查找诊断方法、修理工艺、现场故障处理实例和电动机绕组的修理等。
同时，书中给出了电动机绕组和铁心的技术数据、性能指标及电动机的绝缘选用等内容。
　　本书由赵家礼、赵捷、何青、赵键、刘福振、孙树文等编著。
　　由于作者水平有限，书中不妥之处，望广大读者批评指正。
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内容概要

全书共分6章，主要内容包括：常见低压三相异步电动机(如Y、Y2、Y3等系列)的运行维护检查、电气
和机械故障的查找诊断方法、修理工艺、现场故障处理实例和电动机绕组的修理等。
同时，书中给出了电动机绕组和铁心的技术数据、性能指标及电动机的绝缘选用等内容。
    本书适合广大电机修理工人和有关工程技术人员阅读；也可供大专院校有关专业的师生参考。
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章节摘录

　　热态直轴有两种方式：一是先加压力后再加热直轴，一是先加热后再加压力直轴。
　　先加压后加热直轴法是将转轴凸起部位朝上放置，并使转轴两端在支架上放稳。
然后在弯曲点附近施加压力，压力要逐渐加大，使转轴朝向凸起相反方向变形，并用千分表随时检查
变形程度。
然后用石棉布把不需加热的部位包盖好，露出需加热的部位。
在压力下开始加热，加热时间和加热的焊枪选择，是根据转轴直径大小和弯曲程度而定。
通常第一次加热的时间需3～20min，焊枪采用3号、4号、5号不等。
　　加热时需逐渐扩大加热范围，使加热区温度达到600～700℃，呈现出暗樱桃红色。
　　要求均匀地移动焊枪，并随时用千分表检查转轴变形程度。
根据矫直程度也可在加热过程中补加一些压力。
　　当加热直轴符合要求后，立即将加热部位用干石棉布盖上保温，使转轴自然冷却到室温。
这时取消压力，用千分表测量。
如果转轴尚未矫正到理想程度，可按上述方法重复矫正一次。
根据修理经验，在矫轴时可以矫过头，达0.05-0.075mm。
这样，当直轴终了后，要进行局部或全部退火处理。
当轴进行退火后，这个矫过头的数值会自动消失，使直轴恰到好处。
　　对于弯曲严重的转轴，可采取先加热后加压的直轴方法。
先在转轴弯曲处的整个圆周上均匀加热至600～650℃，然后紧接着用压力机加压，使转轴矫直过来。
在直轴过程中，用装在轴端的千分表检查，当检查合格后，在压力保持不变条件下，用干石棉布包好
加热处，一直保持冷却到室温。
这种直轴方法对于轴弯曲度大的矫直效果显著，并且直轴后运行稳定性较高。
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