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产品详情

防爆电机的使用环境条件比较严酷，为了保证其在危险环境的安全和使用性能，在运行一定时间就应进
行修理。主要对防爆电机修理的过程及其技术要点进行了介绍。

0 引言

目前防爆电机种类较多，不同的危险区域使用不同类型的防爆电机。如果这些电机出现故障，使用部门
为了保证安全和使用性能，就需要返回厂家或进入大修厂进行修理，修理工作要严格按照GB
3836.13的要求进行。下面就防爆电机修理过程中的技术要点简要介绍。

1 记录原始数据的要求

在修理电动机之前，应尽可能将电动机的一切可以记录的数据都记录下来：

(1) 铭牌数据:电动机型号、额定功率、额定电压、额定电流、负载持续率、额定转速、制造厂家、出厂
编号和时间、绝缘等级、防护等级等，增安型电机还要记录tE时间。

(2)铁芯数据的测量:测量定子转子铁芯长度、定子铁芯内径和外径、铁芯槽数的尺寸，对于带有通风槽的
铁芯，要记录通风槽宽度和槽数。



(3) 绕组数据的测量:查明绕组的结构型式、并联的导线根数、绕组的节距、并联支路数、导线的直径、
线圈匝数、每槽导体数及绝缘等级。绘制绕组接线原图或绕组展开图，测量绕组线圈的端部长度，zuiha
o留下一支完整的线圈做为制作绕线模的依据；记录槽绝缘、槽楔、垫条等材料尺寸规格、绝缘等级、引
出线的规格。

(4) 对于绕线转子，要详细记录转子各部尺寸和图形尺寸，包括铁芯与并头套间距离、线圈靠端部侧的
绝缘重叠长度等。

(5) 详细记录电动机故障部位原因及修理项目和要求。

2 电机机械部件的修理

(1) 电机风扇、风扇罩修理

电动机的外风扇或风扇罩损坏，应该注意风扇距风扇罩、挡板以及紧固件的间距不小于风扇直径的1%，
至少为1mm，以免产生摩擦和碰撞火花。如果更换外风扇，铝合金风扇镁的含量不能超过6%，如果更换
为塑料风扇，应该选用经过防爆检验的备件。修理或更换风扇罩的时候，其防护等级应该满足防爆标准
的要求。

(2) 隔爆壳体的修理

隔爆型电机壳体如果有裂纹，建议用新的相同零件更换；如果发现隔爆面有小的缺陷，可以按照GB
3836.13的要求进行修补。改变电机外表面的粗糙度、涂覆等应考虑对电机表面温度和温度组别的影响。

增安型电机的外壳是防护性外壳，可以采用修理一般电气产品外壳的工艺方法进行修理，以恢复其原来
的外壳防护等级。

允许对隔爆外壳作局部改造，如增加接线端子、增设引入装置等。但这种改造须分别符合GB
3836.1、GB 3836.2和GB3836.13的有关规定。

(3) 接线盒的修理

接线盒内接线端子损坏，应该用与原来零件相同的备件更换，以保证不同电位、零件之间的电气间隙、
爬电距离和接线的紧固方式等要求。

(4) 电缆和导管引入装置的修理

引入装置中的弹性密封圈应该用相同尺寸和相同质量的备件更换。隔爆型电机引入装置修理后，不得改
变原设备引入方式，且须符合GB 3836.1、GB 3836.2的有关规定。

(5) 电动机的转子和定子表面的修理

铸铝鼠笼转子如果损坏，建议购买与原来转子完全相同的备件；如果转子笼是焊接结构，建议去原制造
厂或有制造经验的制造厂修理。



允许采用刮削的方法消除定子内表面和转子外表面的轻微损坏。但采用这种方法修理后，电机表面温度
组别仍应符合GB 3836.1的有关规定。严重损坏的定子表面修理后，须测定电机表面温度，以确保电机表
面的温度组别符合GB 3836.1的有关规定。

3 电机绕组修理时的工艺要求

电机绕组损坏，zuihao用与原来绕组相同的备件更换，如果重新绕制，则绝缘线、绝缘垫、绕制方式、
浸渍剂和浸渍方式等都必须与原来零件相同，以保证绕组的温度不超过标准的规定。增安型电机的绕组
会直接影响防爆性能，修理单位应具有必要的资料和设备，否则应由制造厂进行修理。

以下简要介绍几种常见绕组修理时的工艺要求。

3.1 电机绕组拆线时工艺要求

(1) 拔线方向一定要顺铁芯轴向方向，不可有角度，否则易把铁心端齿刮变形，产生扇张现象，也有可
能将线圈卡在槽内拔不出来。

(2) 拔线用力要适当，不可太猛，防止“破坏性”的拆除法，否则，铁芯齿被刮伤，歪斜，甚至造成整
个铁芯槽歪倒。

(3) 对于成型绕组，要防止拆除过程中使线圈变形过大，不可将铜线拉变形，截面积不可有变化。

(4) 铁芯的通风槽不准有堵塞现象，应保证畅通。要求彻底清除槽内残余绝缘，尤其对于铁心槽细长的
绕线转子，禁止用火烧铁芯，以防铁芯片间绝缘损坏，造成铁芯短路发热。用砂布和挫刀清除槽内杂物
时不可损伤铁芯，不许将槽口用锉刀挫大。

(5) 对于铁芯和基座的油泥和污垢，可用清洗机清洗，然后经烘干处理。

(6) 要检查铁芯的齿端板是否有开焊和损坏，对于铁芯出现的烧结铁瘤，要先修复好，并经铁损耗试验
合格后再喷绝缘漆保护。

(7) 如果绕组绝缘太硬难于拆卸，可采用通电加热烘房加热或丙酮熔解后再进行拆卸。

3.2 线圈涨形和整形时的工艺要求

(1) 线圈的涨形是在涨形机上进行的。在涨形前，线圈包一层白布带或热收缩涤纶带作为保护，1/3叠包
，要用力均匀，压紧线圈使导线排列更紧密。

(2) 对于节距较大及端部形状要求准确的线圈，经涨形后，还要对线圈进行整形，也就是将线圈放在整
形模内进行矫正线圈形状。为了实现线圈涨形后尺寸更正确，涨形的节距和角度一般在涨形机上可调整1
/4~1/2槽宽。

(3) 线圈涨形的直线部分伸出铁芯的长度，取决于电动机绝缘的电压等级。

(4) 在涨形和整形过程中，不许采用铁器工具直接敲打线圈，以防绝缘破损受伤。涨完第一只线圈后，
要先在铁芯内试嵌或在整形模上校正，要求线圈形状应完全符合要求，然后继续进行其余线圈的涨形和
整形工作，直到所有线圈涨形和整形完。

(5) 涨形和整形的总要求，每台电机的所有线圈形状和尺寸应一致，直线长度、跨距角度、端部弧度和
弯曲角度等各部分均应符合规定要求。



3.3 电动机绕组连接和引出线的工艺要求

(1) 定子三相引出线应选在靠近出线盒部位，使引出线的长度最短，高压机不许采用两个相邻线圈的引
线作为三相的引出线。

(2) 要求焊接严密牢固，表面光洁，连接面部应小于导线截面，并头套及接线鼻的规格应符合要求，并
头套的开口进锡孔应朝上，下层端线的弯曲应朝下，带风叶的转子并头套应焊接牢固，风叶平整均匀。

(3) 引出线的绝缘包扎要求紧密，无空隙，转子并头套绝缘应包扎整齐，方向一致。

(4) 引出线的接线端子应保证爬电距离和电气间隙符合GB 3836.1的有关规定。

3.4 电动机绕组浸漆时的工艺要求

对绕组进行浸漆处理时宜采用真空压力浸漆工艺，禁止采用涂刷、喷洒或浇漆等方法。为了保证浸漆质
量，应注意电气设备浸漆前的清洗质量。

4 修理后的检查

以上对防爆电机修理中的技术要点作了简要介绍，不过防爆电机修理后的检查和试验也非常重要。电机
修理后的检查须符合GB3836.13的有关规定，下面对与防爆有关的检查和试验项目作一简要介绍:

4.1 机械方面的检查和试验

(1) 外壳：对于隔爆型电机，应该检查隔爆接合面的间隙 (间隙长度和间隙宽度) 是否符合产品原图纸或
防爆标准的规定，如果外壳是新制的，还应该按照标准进行水压试验，检查隔爆外壳的机械强度。如果
是在原来的外壳上进行局部机械加工，则不必进行水压试验。其他防爆类型电机的外壳是防护性 (IP)
壳体，这类外壳修理后主要是检查防护等级和机械强度是否降低。

(2) 风扇、风扇罩、接线盒、电缆引入装置等应按标准要求进行检查。

4.2 电气方面的检查和试验

(1) 绕组：修理电动机常常需要更换绕组，有些情况下仅仅需要对潮湿的绕组进行干燥处理。绕组的修
理质量不但影响电动机的电气性能指标，而且影响电动机的防爆性能。绕组更换后应该用电桥或其他方
法测量各相的电阻，相电阻或线电阻应该平衡；用摇表测量各绕组间以及对地的绝缘电阻，并且进行绕
组对地、相间绝缘耐电压试验。对于原来的绕组，在进行耐压试验时试验电压应该降低
(试验电压的80%) 。

(2) 电动机空载试验和降低电压下堵转试验。

(3) 如果需要，进行型式试验或部分型式试验项目。对于增安型电动机，应该进行温升试验。

4.3 电机修理后整体性检查

电机修理后首先应该进行外观检查，检查电机是否完整，特别应检查：

(1) 防爆标志牌、铭牌、警告牌是否完好；



(2) 接地端子、标志是否完好；

(3) 旋转零件的润滑、表面涂附；

(4) 修理合格标志、文件 (试验报告、说明书) 以及相关附件等；

(5) 检查和试验结果记录并存档备查。

5 结束语

通过对防爆电机修理技术要点的探讨，可以指导修理厂家实际操作。随着原材料价格的不断上涨以及防
爆电机产品的不断发展，防爆电机修理技术也在不断提高，希望同行专家在今后继续探讨和交流。
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