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三相异步电动机的故障诊排“密码”透析
刘潇，肖九梅

湖北武汉市江城机电维修工程公司 430055

摘  要：三相异步电动机是机械工业生产中最常见的电气设备,它的作用就是把电能转换为机械能。针对三相异步电动机

的机械故障，介绍了三相异步电动机的故障诊断，阐述了三相异步电动机的常见故障检排方法，研究了三相异

步电动机的典型故障检修，提出了三相异步电动机异常杂音的故障检修。
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在我国电动机所消耗的能源达到能源消耗总和的 70%，

可见电动机的使用非常的普遍，因此电动机的维修市场巨大。

三相异步电动机是机械工业生产中最常见的电气设备，它的

作用就是把电能转换为机械能。具有机械效率高，结构简单，

起步方便，起动转矩大，噪声低，振动小，体积小，工作可靠，

坚固耐用，便于维护和检修的特点。为了保证异步电动机的

安全运行，电气工作人员必须掌握有关三相异步电动机的安

全运行的基本知识，了解对异步电动机的安全评估，做到尽

可能地及时发现和消除电动机的事故隐患，保证电动机安全

运行。常见三相异步电动机在运行中由于种种原因，会出现

故障。故障分机械与电气两方面。本文系统分析三相异步电

动机的定、转子铁芯故障，转子轴承过热、损坏故障，电动

机运行电压不正常，绕组接地，绕组短路，绕组断路，缺相

运行，接地装置等故故障的产生原因，并提出相应的具体解

决办法，值得业内人士的关注。

1  三相异步电动机的机械故障

电动机是工业生产过程中的常见电气设备，其基本作用

是把电能转换为机械能。电机出现故障后，带来的影响较为

严重，不仅会影响生产加工的进度，甚至是会危害人身安全。

现代设备，尤其是大型设备，一旦出现故障，将会对

人类的造成巨大的影响以及损失。虽然电动机在使用中其

机械故障出现较少，但是若不及时处理出现的机械故障，

将会引起电气故障。三相异步电动机的机械方面常见故障

有定、转子铁芯故障，轴承过热、损坏等故障。

引起电动机机械故障一般有振动、扫膛、轴承过热、损坏。

振动应先区分是电动机本身引起的，还是传动装置不

良所造成的，或者是机械负载端传递过来的，而后针对具体

情况进行排除。属于电动机本身引起的振动，多数是由于转

子动平衡不好，以及轴承不良，转轴弯曲，或端盖、机座、

转子不同轴心，或者电动机安装地基不平，安装不到位，紧

固件松动造成的。振动会产生噪声，还会产生额外负荷。

电动机定、转子之间气隙很小，容易导致定、转子之

间相碰与摩擦。一般由于轴承严重超差及端盖内孔磨损或

端盖止口与机座止口磨损变形，使机座、端盖、转子三者

不同轴心引起扫膛。如发现对轴承应及时更换，对端盖进

行更换或刷镀处理。

如果轴承工作不正常，通过振动会产生噪声，明显的

噪声异常，可以通过听觉判断，复杂的噪声，就需要通过

声学系统进行判断了。同时轴承工作不正常，也会造成电

动机的发热，在电动机合适的位置安装温度传感器，可以

起到检测电动机温度变化的作用。

定、转子都是由相互绝缘的硅钢片叠成，是电动机的

磁路部分。异步电动机定、转子之间气隙很小，容易导致定、

转子之间相碰。一般由于轴承严重超差及端盖内孔磨损或

端盖止口与机座止口磨损变形，使机座、端盖、转子三者

不同轴心引起扫膛。如发现对轴承应及时更换，对端盖进

行更换或刷镀处理。如果轴承过度磨损或装配不良，则会

造成定、转子相擦，使铁芯表面损伤，进而造成硅钢片间

短路，电动机铁损增加，使电动机温升过高。这时应用细

锉等工具去除毛刺，消除硅钢片短接，清理干净后涂上绝

缘漆，并加热烘干。若拆除旧绕组时用力过大，使盗槽歪

斜和向外张开。此时应用尖嘴钳、木榔头等工具予以修整，

使齿糟复位，并在不好复位的有缝隙的硅钢片间加入青壳

纸、胶木板等硬质绝缘材料。另外，因受潮等原因造成铁

芯表面锈蚀。此时需用砂纸打磨干净，清理后涂上绝缘漆。
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声，时间长会损坏绕组。总之无论电压过高过低或三相电

压不对称都会使电流增加，电动机发热而损坏。所以按照

国家标准电动机电源电压在额定值 ±5% 内变化，电动机

输出功率保持额定值。电动机电源电压不允许超过额定值

的 ±10%，三相电源电压之间的差值不应大于额定值的

±5%。这不仅是在电机的使用寿命上有所帮助，更重要的

是电机的生产过程中不会产生安全事故。

电压不正常会使电动机绕组绝缘受到损坏，及绕组的

导体和铁心、机壳之间相碰即为绕组接地。这时会造成该

相绕组电流过大，局部受热，严重时会烧毁绕组。出现绕

组接地多数是电动机受潮引起，有的是在环境恶劣时金属

物或有害粉末进入电动机绕组内部造成。电动机出现绕组

接地后，除了绝缘已老化、枯焦、发脆，都可以局部处理，

绕组接地一般发生在绕组伸出槽外的交接处（绕组端部），

这时可在故障处用天然云母片或绝缘纸插入铁心和绕组之

间，在用绝缘带包扎好涂上绝缘漆烘干即可，如果接地点

在铁心槽内时，如果上成边绝缘损坏，可以打出槽楔修补

槽衬或抬出上成线匝处理，若故障在槽底或者多处绝缘受

损，最好办法就是更换绕组。绕组中相邻两条导线之间的

绝缘损坏后，使两导体相碰，就称为绕组短路。发生在同

一绕组中的绕组短路称为匝间短路。发生在两相绕组之间

的绕组短路称为相间短路。不论是那一种，都会引起某一

相或两相电流增加，引起局部发热，使绝缘老化损坏电动机。

出现绕组短路时，短路点在槽外修理并不难。当发生在槽

内，如果线圈损坏不严重，可将该槽线圈边加热软化后翻

出受损部分，换上新的槽绝缘，将线圈受损的部位用薄的

绝缘带包好并涂上绝缘漆进行烘干，用万用表检查，证明

已修好后，再重新嵌入槽内，进行绝缘处理后就可继续使用，

如果线圈受损伤的部位过多，或者包上新绝缘后的线圈边

无法嵌入时，只好更换新的绕组。

绕组断路是指电动机的定子或转子绕组碰断或烧断造成

的故障。定子绕组断部，各绕组元件的接头处及引出线附近。

这些部位都露在电动机座壳外面导线容易碰断，接头处也会

因焊接不实长期使用后松脱，发现后重新接好，包好并涂上

绝缘漆后就可使用。如果因故障造成的绕组被烧断则需要更

换绕组。如转子绕组发生断路时，可根据电动机转动情况判断。 

三相异步电动机缺相运行是指三相供电电源缺相缺少

一相或电动机三相绕组中有一相断路而造成电动机异常的

运行状态也叫断相运行。三相异部电动机在运行过程中，

围绕组接地产生高热烧毁铁芯糟或齿部。可用凿子或刮刀

等工具将熔积物剔除干净，涂上绝缘漆烘干。

电动机转子转轴通过轴承支撑转动，是负荷最重的部

分，又是容易磨损的部件。如果轴承工作不正常，可凭经

验用听觉及温度来判断。用听棒（铜棒）接触轴承盒，若

听到冲击声，就表示可能有一只或几只滚珠扎碎，如果听

到有咝咝声，那就是表示轴承的润滑油不足，因为电动机

要每运行 3000 ～ 5000 小时左右需换一次润滑脂。添润

滑脂时不易太多，如果太多会使轴承旋转部分和润滑脂之

间产生很大的磨擦而发热，一般轴承盒内所放润滑脂约为

全溶积二分之一到三分之二即可。在轴承安装时如果不正

确，配合公差太紧或太松，也都会引起轴承发热。在卧式

电动机中装配良好的轴承只受径向应力，如果配合过盈过

大，装配后会使轴承间隙过小，有时接近于零，用手转动

不灵活，这样运行中就会发热。另外轴承外表面上的锈斑

可用砂纸擦除，然后放入汽油中清洗 ；若轴承有裂纹、内

外圈碎裂或轴承过度磨损时，应更换新轴承。更换新轴承时，

要选用与原来型号相同的轴承。[1]

2  三相异步电动机的故障诊断

三相异步电动机电气方面常见的故障有电压不正常、

绕组接地、绕组短路、绕组断路、缺相运行等。电动机在

工作中需恒定电压，也就是说我们要在生产的过程中确保

电压的稳定。

电源失压主要是因为电动机及其控制电路出现了短路

和接地故障，致使电源跳闸 ；电源欠压主要是因为启动装

置出现故障。负载过大一方面由于该电动机要求空载启动，

而在实际启动时带上了负载 ；另一方面由于电动机或负载

启动时出现了咬卡故障。电动机缺相运行往往是由于负载

过大，电动机本体绝缘老化、控制线路短路等原因，电动

机运行电流过大，将其中一相电源的熔断器熔体熔断所导

致。另外电动机和控制线路各种接头接触不良，能直接引

起电动机缺相运行。电源电压偏高，激磁电流增大，电动

机会过分发热，过分的高电压会危机电动机的绝缘，使其

有被击穿的危险。电源电压过低时，电磁转矩就会大大降

低，如果负载转距没有减小，转子转数过低，这时转差率

增大造成电动机过载而发热，长时间会影响电机寿命。当

三相电压不对称时，即一相电压偏高或偏低时，会导致某

相电流过大，电动机发热，同时转距减小会发出“嗡嗡”
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断一根火线或者一相绕组就会形成缺相运行（俗称单相），

如果轴上负载没有改变，则电动机处于严重过载状态，定

子电流将达到额定值的二倍甚至更高，时间稍长电动机就

会烧毁。在各行业中，因缺相运行而烧毁的电动机所占比

重最大。一般电动机缺相是由于某相熔断器的熔体接触不

良，或熔丝拧的过紧而几乎压断，或熔体电流选择过小，

这样通过的电流稍大就会熔断，尤其是在电动机起动电流

的冲击下，更容易发生熔体非故障性熔断。[2]

三相异步电动机绕组烧毁大多数是由于电动机缺相运

行造成的，当电动机处于过载状态时，负载功率相同的情

况下，缺相运行电流比正常运行电流要高一倍左右。此时，

如果不及时处理，电动机绕组就将会烧毁。如果电动机在

起动前就有一相断路，有可能接通电源后只发出噪声并不

能起动，此时必须立即切断电源，否则，也会烧毁绕组。

3  三相异步电动机的常见故障检排方法

当电动机接入电源，后溶丝被烧断时，应检查电源线，

电动机引出线，熔断器，开关触点，找出断线或假接故障

后进行修复 ；定、转子绕组接地或短路纠正错误 ；电机负

载过大或被卡住，将负载调至额定值，并排除被拖动机构

故障 ；溶体截面积过小，熔体对电动机过载不起保护作用，

一般应按熔体额定电流＝堵转电流 /2 ～ 3 即可 ；绕线转

子电动机所接的起动电阻太小或被短路，消除短路故障或

增大起动电阻 ；电源到电机之间的连接线短路 ：检查短路

点后进行修复。

电动机外壳带电多为电源线与接地线搞错，纠正错误 ；

电动机绕组受潮，绝缘严重老化，电动机烘干处理 ；老化的

绝缘要更新；引出线与接线盒接地，包扎或更新引出线绝缘；

修理接线盒 ；线圈端部碰端盖接地，拆下端盖检查接地点，

线圈接地点要包扎，绝缘和涂漆，端盖内壁要垫绝缘纸。

电动机空载或负载时电流表指针不稳、摆动 ：绕线转

子电动机有一相电刷接触不良，调整刷压和改善电刷与集

电环的接触面 ；绕线转子电动机集电环短路装置接触不良，

检修或更新短路装置 ；笼型转子开焊或断条，采用变压器

或其他方法检查 ；绕线转子一相断路，用校验灯、万用表

等检查断路处排出故障。

电动机启动困难，加额定负载后，电动机转速比额定

转速低 ：电源电压过低，用电压表或万用表检查电动机输入

端电源电压大小，然后进行处理；△连接绕组误接成 Y 连接：

将 Y 连接改回△连接 ；笼型转子开焊或断裂 ：检查开焊或

断裂后进行修理 ；绕线转子电刷或启动变阻器接触不良，检

修电刷与启动变阻器接触部位 ；定、转子绕组有局部线圈接

错或接反 ；重绕时匝数过多，按正确绕组匝数重绕 ；绕线转

子一相断路：用校验灯万用表等检查断路处，然后排除故障；

电刷与集电环接触不良，改善电刷与集电环的接触面积，如

磨电刷接触面，调压刷，车旋集电环表面等。

绝缘电阻低 ：绕组受潮或被水淋湿，进行加热烘干处

理 ；绕组绝缘粘满粉尘、油垢，清洗绕组油垢，并经干燥、

浸渍处理 ；电动机接线板损坏引出线绝缘老化、破裂 ：重

包引线绝缘，更换或修理出线盒及接线盒 ；绕组绝缘老化，

经鉴定可以继续使用，可经清洗干燥，重新涂漆处理，如

果绝缘老化，不能安全运行时，需要更换绝缘。

三相空载电流对称平衡，但普遍增大 ：重绕时线圈匝

数不够，重绕线圈，增加合理的匝数 ；Y 连接电机，误接

成△连接，将绕组接线改为 Y 连接 ；电源电压过高，测量

电源电压，如果电源本身电压过高，则与供电部门协商解决；

电机装配不当，检查装配质量，消除故障；气隙不均或增大，

调整气隙，对于曾经车过转子的电机需要换新转子或改绕

纠正空载电流大问题 ；拆线时，使铁心过热灼损 ：检修铁

心或重新计算绕组进行补偿。

电动机空载运行时空载电流不平衡，且相差很大 ：重

绕时三相绕组匝数不均，绕组重绕改正 ；绕组首尾端接错，

查明首尾端，改正后再起动电机试验 ；电源电压不平衡 ：

测量电源电压，找出原因予以消除 ；绕组有故障，如匝间

短路，某组线圈接反等等，拆开电机检查绕组极性和故障，

然后改正或消除故障。

层间绝缘击穿 ：层间垫条材质差，或厚度不够，改用

材质好的，如环氧玻璃布板垫条，或适当加厚垫条 ；层间

垫条垫偏，或尺寸不合适 ：要求下料尺寸正确，操作细心，

严格按工艺规定进行 ；线圈松动使层间垫条磨损，可加槽

衬或加厚垫条，或采用 VPI“整浸”工艺。

匝间绝缘击穿 ：间绝缘材质不良，用浸树脂漆补强或

采用“三合一”粉云母带 ；绕线、嵌线时匝间绝缘受损，

严格按工艺规定操作 ；匝间绝缘厚度不够或结构不合理，

按匝间电压大小正确选择匝间绝缘厚度或绝缘结构。

定子线圈绝缘磨损或电腐蚀 ：线圈与槽比间间隙过大，

可浸树脂漆，将槽部空隙填满 ；槽楔松动，更换槽楔或在

槽隙下加垫条 ；线圈外形尺寸超差 ：按图纸要求重绕线圈 ；
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防晕漆失效，起出线圈，重新涂防晕半导体漆 ；绝缘粘有

油污尘污，清洗或吹拂绕组上的污垢。

泄漏电流大 ：电机受潮，清理后将绕组烘干 ；绝缘表

面有油污粉尘，清扫或洗涤绕组绝缘；绝缘老化，更换绝缘。[3]

4  三相异步电动机的典型故障检修

电动机发生故障会出现一些异常现象，如温度升高，

电流过大、发生震动和有异常声音等。检查、排除电动机

的故障，应首先对电动机进行仔细观察，了解故障发生后

出现的异常现象。然后通过异常分析原因，找出故障所在，

最后排除故障。

电动机不起动。电源未接通 ：检查开关、溶丝，各对

触点及电动机引出线头。绕组断路将断路部位加热到绝缘

等级所允许的温度，使漆软化，然后将断线挑起，用同规

格线将断掉部分补焊后，包好绝缘，再经涂漆，烘干处理。

绕组接地或相间、匝间短路，处理办法同上，只是将接地

或短路部位垫好绝缘，然后涂漆烘干。绕组接线错误核对

接线图，将端部加热后重新按正确接法接好。熔体烧断查

出原因，排除故障、按电动机规格装配新熔体。绕线转子

电动机启动误操作 ：检查集电环短路装置及起动变阻器位

置，启动时应先串接变阻器，启动完成后再接短路装置。

过电流继电器整定值太小 ：适当调高 ；老式启动开关油杯

缺油：加新油，达到油面线；控制设备接线错误：校正接线。

电动机通电后，电机不起动，嗡嗡响。改极重绕后槽

配合选择不当 ：选择合理绕组形式和绕组节距 ；适当车小

转子直径 ；重新计算绕组参数 ；定、转子绕组短路 ：查明

断路点进行修复 ；检查绕线转子电刷与集电环接触状态，

检查启动电阻是否断路或电阻过大 ；绕组引出线始末短接

错或绕组内部接反，在定子绕组中通入直流，检查绕组极

性判定绕组首末端是否正确 ；电动机负载过大或被卡住，

检查设备，排除故障；电源未能全部接通，更换熔断的熔体；

紧固接线柱松动的螺钉 ；用万用表检查电源线断线以及假

接故障，然后修复。电压过低，如果△联接电动机误接成

Y 连接，应改回△连接 ；电源电压太低时应与供电部门联

系解决 ；电源线压降太大造成电压过低时，应改粗电缆线。

电源电压过高，使铁心磁通密度过饱和造成电动机温

升过高，如果电源电压超过标准很多，应与供电部门联系

解决 ；电源电压过低，在额定负载下电机温升过高 ：若因

电源线电压降过大而起，可更换较粗的电源线，如果是电

源电压太低，可向供电部门联系，提高电源电压 ；灼线时，

铁心被灼过，使铁耗增大，做铁心检查试验，检修铁心，

排除故障 ；定转子铁心相擦，检查故障原因如果轴承间隙

超限，则应更换新轴承，如果转轴弯曲，则需调查处理，

铁心松动或变形时应处理铁心消除故障 ；绕组表面粘满尘

垢或异物，影响电机散热，清扫或清洗电机，并使电机通

风沟畅通 ；电动机过载或拖动的生产机械阻力过大，使电

机发热，排除拖动机械故障，减少阻力，根据电流指示，

如超过额定电流，需减低负载，更换较大容量电机或采取

增容措施 ；电动机频繁起动或正反转次数过多，减少电动

机起动及正、反转次数或更换合适的电动机 ；笼型转子断

条或绕线转子绕组接线松脱，电动机在额定负载下转子发

热，使电机温升过高，查明断条和松脱处，重新补焊或扭

紧固定螺丝 ；绕组匝间短路相间短路以及绕组接地 ；进风

温度过高，检查冷却系统装置是否有故障，检察周围环境

温度是否正常；风扇故障通风不良，检查电机风扇是否损坏，

扇叶是否变形或未固定好。必要时更换风扇 ；电机两相运

转，检查溶丝，开关接触点，排除故障 ；重绕后绕组浸渍

不良 ：要采取二次浸渍工艺，最好采用真空浸渍措施 ；环

境温度增高或电机通风道堵塞，改善环境温度，采取降温

措施，隔离电动机附近高温热源，避免电动机在日光下暴晒；

绕组接线错误，Y 联结电动机误接成△联结，或△联结电

动机误接成 Y 联结要改正接线。

线圈端部受到机械力、电磁力的作用，导致导线焊接

点开焊，检查焊接点，重新补焊并加强绕组端部的固定措施；

焊接工艺不当，焊接点过热引起开焊：严格按焊接工艺操作；

导线材质不好，有夹层脱皮等缺陷，更换合格导线并进行

绝缘处理。

线路过电压，调整过电压保护值 ；绕组绝缘老化，更

换绕组或有关部位的绝缘 ；绕组绝缘缝隙内堆积粉尘过多，

清扫或洗涤绝缘，然后再烘干－浸漆－烘干 ；遭受机械力、

电磁力作用后绝缘受损，局部补强或更换绕组绝缘，然后

再进行浸烘。

电机长期过载，绝缘老化变质引起绝缘对地击穿，调

整负载或更换容量合适的电机，避免局部过热 ；输电线雷

击过电压或操作过电压击穿绝缘，增添或检查防雷保护装

置 ；由于导电粉尘积累使爬电距离缩小产生对地击穿或闪

络 ：定期清扫绝缘，增设防尘密封绝缘装置 ；通风道垫后，

齿压片开焊，铁心叠压不紧齿部颤动以及弯曲的齿压片刮
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磨线圈绝缘，导致绕组接地故障，详细检查各部分焊接质

量，变形情况，经校正或补焊保证垫片，齿压片等固定良

好。铁心叠压不紧时应添硅钢片或加高齿压条并重新压装

铁心 ；由于线圈短路烧焦绝缘，造成对地故障，检查短路

原因，拆除部分线圈，补加绝缘并经浸烘处理。[4]

5  三相异步电动机异常杂音的故障检修

电动机通常在正常运行时，发出的声音是平稳、轻快、

均匀的 ；如果出现尖叫、沉闷、摩擦、振动等刺耳的异常

杂音，说明电动机有了故障。首先应判断是机械还是电气

的原因引起的，方法是 ：接上电源，有不正常的声音存在，

切断电源，不正常声音仍存在，则为机械故障 ；否则为电

气方面故障。电动机正常运行时机械噪声应该是细小的“沙

沙”声，没有忽高忽低的变化，没有金属摩擦声，即是轴

承正常运转的声音。

常见的由机械故障引起的不正常声音有以下几种 ：

“咝咝”声是金属摩擦声，一般由轴承缺油于磨所致，

应拆开轴承添润滑脂剂等。

“嘎吱嘎吱”声是轴承内滚柱的不规则运动产生的声

音，它与轴承的间隙、润滑脂的状态有关。如果电动机只

有这种声音而无其他不正常现象，而且在加润滑脂后这种

声音立即消失，便不是故障，电动机仍可继续使用。

“唧里唧里”声是滚柱或滚珠运转时产生的声音，如无

其它杂音，而且在加注润滑脂后声音明显减小或消失，一

般不是故障，电动机可继续运行。

“咚咚”声有两种可能 ：一是电动机骤然启动、停止、

反接制动等变速情况下，加速度力矩使转子铁心与轴的配

合松动造成的 ；二是传动机构发出的声音，可能是连轴器

或皮带轮与轴之间松动、键或键槽磨损所致。

“嚓嚓”声是电动机扫膛引起的噪声；周期性的“啪啪”

声是皮带接头处不平滑所致。电气故障引起的异常杂音 ：

粗壮的“嗡嗡”声，像牛嚎叫声主要是由于电流不平衡造

成的，因为电流不平衡时会产生与负载有关的两倍电源频

率的电磁噪声，是农用电动机烧毁的主要原因。遇到这种

情况应立即停机，排除故障后再投入运行。“嘶嘶”或“噼

啪”放电声定子绕组轻微接触不良或漏电时产生轻微的“嘶

嘶”放电声，严重时会发生“噼啪”放电声。蚊叫声定子

绕组端部捆扎不结实或浸漆不好，整个定子绕组末端未形

成牢固的整体，个别导线在电磁力作用下抖动引起的。起

动、停车及负载变化时有金属撞击声一般是因为定转子铁

芯松动造成的。不规则的蛙叫铁芯内部有气隙或松动引起。

金属的抖动声定子端部铁芯片张开，张开的硅钢片振动发

出金属抖动声。[5]

电动机改极重绕时，槽配合不当，要校验定、转子槽

配合 ；转子擦绝缘纸或槽楔，剪修绝缘纸或检修槽楔 ；轴承

磨损、有故障，检修或更换新轴承 ；定、转子铁心松动，检

查振动原因，重新压铁心进行处理 ；电压太高或三相电压不

平衡，测量电源电压，检查电压过高和不平衡原因进行处理；

绕组有故障（如短路）；重绕时每相匝数不相等，重新绕线，

改正匝数 ；轴承缺少润滑脂，清洗轴承，填加润滑脂，使其

充满轴承室净容积的 1/2 ～ 1/3 ；风扇碰风罩或风道堵塞，

修理风扇和风罩，使其几何尺寸正确，清理通风道。

6  结束语

总之，以上故障，无论哪一项都有可能烧毁电动机，

给生产工作造成严重的影响。随着科学技术不断发展，电

动机及控制设备的技术性能也日益完善。在工作中如何正

确的使用和掌握其性能，还需要我们在实际工作中不积累

经验，判断电动机及控制设备存在的问题与故障处理，找

出故障原因并加以分析，及时采取对策以保证电动机及传

动设备的正常运行。为了保证电动机的安全运行，电气工

作人员必须掌握异步电动机的安全运行的相关基本知识。

能做到正确判断电动机现阶段的整体情况，并且能对将要

发生的故障提出事先的警告，以便生产人员在生产过程中

能够正确并安全的完成工作。
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