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本书以机床电气控制线路为中心，首先介绍了电气工程中常用低

压电器的故障及其处理，在此基础上，详细分析了几种典型机床的电

气控制线路、常见故障及处理方法。全书图文并茂，理论联系实际，

侧重于实际应用，便于自学。

本书可供电气控制线路设计、运行、维修的技术人员和工人阅

读，也可供岗位技能培训、职业学校师生及相关技术人员参考。
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前 言

电气故障与排除是电气技术人员必须掌握的一门实用技术。迅速而准确地排

除电气故障是每个电气工作人员必须具有的基本功。这就要求电气工作人员不仅

要掌握电工基本理论，而且还要不断地积累实践经验，从实践中学，从来源于实

践的书本中学，为此，我们编写了《机床电气线路原理及故障处理》。

随着科学技术的发展，许多新技术特别是电力电子技术、微处理器等越来越

多地渗入到电气控制电路中，并有更加深入、广泛应用的趋势。本书既注意到我

国机床电气控制的现状，又考虑到现代机床电气控制的发展趋势，从众多类型的

机床中选出几种典型机床加以分析，使读者从中能找出规律，举一反三，用于一

般情况下的电气维修。这是编写本书的另一个目的。

本书重点介绍了常用低压电器元件（包括接触器、热继电器、电磁铁、时间

继电器、速度继电器等）的故障诊断及其处理，通用机床（包括车床、磨床、钻

床、铣床、镗床、龙门刨床等）的电气控制原理、常见故障及处理方法。所选产

品具有一定的典型性和代表性，特别对晶闸管—电动机系统龙门刨床的主拖动系

统和自动控制环节的工作原理以及数控机床电气控制原理、故障检测和维修等进

行详细分析。

本书在选材方面力求以实用为目标，文字叙述深入浅出、通俗易懂，书中所

有文字符号、图形符号、计量单位、编排格式等均采用国家的最新标准，并在书

后附有新旧国标图形符号对照表。

本书由刘玉敏副教授担任主编。第１～８章及附录由刘玉敏编写，第９章由
代方远编写，第１０章由储健编写。
在本书编写过程中，高玉奎教授为本书的编写提供了大量资料并给予悉心指

导，机械工业出版社的张沪光同志为本书的结构和内容提出了许多颇有开创性的

建议。我们还曾参考了许多专家和学者发表的论文和著作，以及一些产品的说明

书，由于各种因素不能一一预告、面谢，作者在此一并致谢。

由于作者水平有限，经验不足，书中难免有许多不妥之处，热忱欢迎读者批

评指正。
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第１章 机床电气原理图的阅读方法

机床电气原理图是指按国家标准规定的图形符号和文字符号代表各种电器、

电机及元件，依据生产机械对控制的要求和各电器的动作原理，用线条代表导线

连接起来，表示它们之间的联系，而不考虑各电器元件实际安装的位置和实际连

接情况的线路图。

电气原理图主要用来详细表达控制电路的工作原理，并为使用者进行电气设

备安装、接线、调试和分析检查故障提供信息。图１－１为接触器联锁正反转控
制线路原理图。

图１－１ 接触器联锁正反转控制线路

在阅读使用机床电气原理图时，应明确以下几点：

１）原理图一般分为主电路和辅助电路两部分。主电路一般画在左边，辅助



电路画在右边。主电路是电气控制线路中强电流通过的部分，如从电源到电动机

这部分。辅助电路包括控制电路、照明电路、信号电路和保护电路，一般流过的

电流都较小。如控制电路流过的电流只有零点几安培，这是因为控制电路中具有

较大的阻抗元件（如接触器线圈等）。辅助电路各部分的作用如下：控制电路的

主要作用是控制电路的接通与断开的；照明电路是实现机床设备的局部照明的；

信号电路是显示电路的工作状态的；保护电路是保证整个线路不受短路和过载等

事故损害的。在图１－１接触器联锁正反转控制电路中，从三相电源Ｌ１、Ｌ２、

Ｌ３经过开关ＱＳ、熔断器ＦＵ１和接触器ＫＭ１或ＫＭ２的三副主触头、热继电器

ＦＲ到电动机Ｍ，这个电路就是主电路，其余部分则为控制电路。
在阅读电气原理图时，一般先看主电路，认清主电路控制方式及所用电器的

特点，然后再看辅助电路，认清辅助电路和主电路中电器元件的控制关系，并通

过辅助电路的各条回路研究主电路。

２）电气原理图中所用电器元件的图形符号和文字符号必须符合国家标准规
定。我国参照国际电工委员会（ＩＥＣ）颁布的标准，制定了我国电气设备有关国
家标准：ＧＢ／Ｔ４７２８—１９８４《电气图用图形符号》、ＧＢ／Ｔ４７２８２～１３—１９９６～
２２００《电气简图用图形符号》、ＧＢ６９８８１～４—１９９７～２００２《电气技术用文件的
编制》、ＧＢ／Ｔ６８９９—１９９３《控制系统功能表图的绘制》和ＧＢ７１５９—１９８７《电
气技术中的文字符号制订通则》。一些常用电气图形符号和文字符号见附录。

３）电气原理图多采用电器元件展开图的形式。即属于同一电器的不同部件
可以不画在一起，而按其在电路中的作用画在不同的电路部位上。但是，为了识

别同一电器的各个部件，要标以相同的文字符号。如图１－１中，接触器ＫＭ１
的线圈与三副主触头分别画在控制电路与主电路中，但均标以相同的文字符号

ＫＭ１来表示属于同一接触器的部件。

４）电气原理图中，所有电器的可动部分均按没有通电或没有外力作用时的
状态画出。对于继电器、接触器的触头，按其线圈不通电时的状态画出；控制器

按手柄处于零位时的状态画出；对于按钮、行程开关等触头按未受外力作用的状

态画出。

５）为了便于分析，机床控制电路广泛使用电路编号法绘制，即对电路的各
分支电路用数字编号来表示其位置，以便于查找相对应的元件。数字编号按自左

至右顺序排列。如图１－１所示共分六条支路，标在图的下端，图的顶端示出的
是编号所对应的分支电路的功能，它们分别为电源开关、电动机正转、电动机反

转、控制电路保护、正转和反转。

如果某些元件符号之间有相关功能或因果关系，要标出它们之间的关系。如

接触器ＫＭ１线圈下面，第一条竖线的左边有三个“２”，表示在２号支路中有它
的三副主触头；第二条竖线的左边有一个“５”，则表示５号支路里有一副常开辅

２
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助触头；右边有一个“６”，则表示在６号支路中有一副常闭辅助触头。在ＫＭ１
的每副触头的下面有个“５”，表明它的线圈在５号支路里。

６）电气原理图中的回路应有回路标号。控制回路标号一般用三位以下的数
字组成；主回路标号用字母和数字组成。

回路标号按等电位原则进行，即在回路中，连接于一点的所有导线（包括接

触器连接的可拆卸线段）应标以相同的回路标号；由电气设备的线圈、绕组、触

头、电阻、电容等元件所间隔的线段（即视为不同的线段）应标以不同的回路标

号；由其他设备引入本系统中的联锁回路，也可按原引入设备的回路特征进行标

号。

用电路编号法绘制的机床电路布局清晰、简单明了，能很方便地进行线路工

作原理分析和故障查找，因此，目前在电气领域中得到了广泛的应用。

上述内容是读懂电气原理图必须掌握的几条基本规律，只要牢牢记住，读懂

原理图是不困难的。
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第２章 几种常用电器的故障及处理

在机床电路的故障中，属于电器的故障居多。因此日常应合理地对电器进行

维护保养，一旦发生故障，必须保证电器修复后的质量，使发生故障的几率减到

最低，确保机床在相当长的时间内可靠运行。下面介绍几种常用电器的工作原

理、常见故障及处理方法。

２１ 交流接触器

交流接触器在电气自动控制电路中用来接通或断开正常工作状态的主电路和

控制电路，是一种遥控电器。

交流接触器主要由电磁系统、主触头、灭弧装置、辅助触头、支架和外壳等

组成。其电磁系统包括电磁线圈、动铁心、静铁心和反作用弹簧等。电磁系统典

型的吸合形式如图２－１所示。

图２－１ 电磁系统的典型吸合形式
ａ）ＣＪ—４０型

１—主触头 ２—动断辅助触头

３—动合辅助触头 ４—动铁心

５—电磁线圈 ６—静铁心

７—灭弧罩 ８—弹簧

ｂ）ＣＪ—１００型

１—静铁心 ２—电磁线圈

３—短路环 ４—动铁心

５—缓冲弹簧 ６—释放弹簧

７—辅助触头 ８—转轴

ｃ）ＣＪ１２—４００型

１—电磁线圈 ２—静铁心

３—动铁心



交流接触器是利用电磁吸力及弹簧反作用力配合动作，从而使触头闭合与断

开。当电磁线圈不通电时，弹簧的反作用力和动铁心的自身重量使主触头保持断

开位置。当电磁线圈接入额定电压时，电磁吸力克服弹簧的反作用力将动铁心吸

向静铁心，带动主触头闭合，辅助触头也随之动作。

以下介绍接触器的常见故障及其处理方法。

１接触器线圈通电后不能吸合或吸合后又断开
当接触器线圈通电后不能吸合时：

１）电压过低或无电压。若电压低于线圈额定电压的８５％，致使电磁线圈通
电后产生的电磁力不足以克服弹簧的反作用力，则接触器线圈通电后不能吸合，

应更换线圈或改接电路。若无电压，说明故障发生在控制回路，应根据具体电路

检查处理。

２）线圈回路本身开路。是由于线圈断线，或接线螺钉松脱。前者，应更换
线圈；后者，应接好拧紧。

３）机械可动部分被卡住或转轴生锈、歪斜等，都有可能造成接触器线圈通
电后仍不吸合。前者，可对机械连接机构进行修整，调整触头与灭弧罩的位置，

排除两者摩擦；后者，则应拆开进行检查，清洗转轴及支撑杆，必要时调换配

件。组装时应装正，保持转轴转动灵活。

４）反作用弹簧的反力过大，需调整弹簧的作用力，必要时进行更换。

５）接触器吸合一下又断开，通常是由于接触器自锁回路中的辅助触头接触
不良，使电路自锁环节失去作用。整修常开辅助触头，保证良好的接触，即可消

除故障。

２接触器吸合不正常
接触器吸合不正常是指接触器吸合过于缓慢，触头不能完全闭合，铁心吸合

不紧乃至铁心发出异常噪声等不正常现象。当接触器吸合不正常时，可从以下几

方面检查原因，并根据检查结果作相应的处理。

１）控制电路电源电压低于８５％额定值，使电磁线圈通电后所产生的电磁吸
力较弱，不能将动铁心迅速吸向静铁心，造成接触器吸合过于缓慢或者吸合不

紧。此时应检查控制电路的电源电压，并设法调整至额定工作电压。

２）弹簧压力不适当，会造成接触器吸合不正常。弹簧的反作用力过强会造
成吸合过于缓慢，触头超程过大会使铁心不能完全闭合，触头的弹簧压力与释放

压力过大时，也会造成触头不能完全闭合。对弹簧的压力作相应的调整，必要时

进行更换，即可很方便地消除以上故障。

３）动、静铁心间的间隙过大或可动部位卡住，以及转轴生锈、歪斜等，也
会造成接触器吸合不正常。处理时应拆检、重新装配，调小间隙，或者清洗轴端

及支承杆，必要时调换配件。组装时应注意装正，使转轴转动灵活。
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４）铁心极面经过长期频繁碰撞，沿叠片厚度方向向外扩张且不平整，或者
短路环断裂，造成铁心发出异常响声。前者，可用锉刀整修，必要时更换铁心；

后者，则应更换同样尺寸的短路环。

３接触器主触头过热或熔焊
此现象通常是由于触头接触不良或通过大电流所致。当发生故障时，可按以

下方面检查原因，并根据检查结果作相应的处理。

１）接触器吸合过于缓慢或有停滞现象，触头停顿在似接触非接触的位置上；
或者由于触头表面严重氧化及灼伤，使接触电阻增大，均会造成主触头过热。前

者，可参阅上例所述故障方法进行处理；后者，则可清除主触头表面氧化层，用

细锉刀轻轻锉平，使之接触良好。

２）频繁起动设备，主触头频繁地受起动电流冲击。应合理操作避免频繁起
动，或者选择合乎操作频率及通电持续率的接触器。

３）主触头长时间通过过负载电流，也能造成过热或熔焊。应减少拖动设备
的负载，使设备在额定状态下运行，或者根据设备的工作电流重新选择合适的接

触器。

４）负载侧有短路点，吸合时短路电流通过主触头。应排除负载短路故障或
更换接触器。

５）接触器三相主触头闭合时不同步，某两相主触头受特大起动电流冲击，
造成主触头熔焊。可检查主触头闭合情况，调整动静触头间隙，使之同步接触。

４接触器线圈断电后衔铁不释放
这种故障危害极大，会使设备运行失控，甚至造成设备毁坏或威胁人身安

全，必须严加防范。

１）接触器运行日久，较多的撞击使铁心极面变形，“山”字形铁心中间磁极
面上的间隙逐渐消失，致使线圈断电后铁心产生较大的剩磁，从而将动铁心粘附

在静铁心上，使交流接触器断电后不能释放。处理时可锉平、修整铁心接触面，

保证铁心中间磁极接触面有不大于０２ｍｍ的间隙。将“山”字形铁心接触面放
在平面磨床上精磨光滑，并使铁心中间磁极面低于两边磁极面０１５～０２ｍｍ，
可有效地避免这种故障。

２）铁心极面上油污和尘屑过多，可用汽油清理铁心，并用干布擦净。

３）动触头反力弹簧作用力过小或弹簧失效、损坏，不能使触头复位，应调
整反力弹簧，必要时更换弹簧。

４）接触器触头熔焊也会造成交流接触器线圈断电后铁心不能释放，可在停
电后，打开灭弧装置，用细锉修整触头，必要时，更换触头。

５）机械运动部分卡死，转轴生锈或歪斜。应排除卡阻故障，清除杂物或更
换严重变形零件，转轴部分除锈、加油。
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此外，底板安装不符合要求，可重新安装，应使倾斜度不超过５°。

５接触器线圈过热或烧坏
此故障主要由于流过线圈的电流过大，原因是：

１）线圈匝间短路。更换成新的线圈即可。

２）动、静铁心不能完全吸合。处理方法同前。

３）电源电压低，吸力不足而使衔铁振动。应调整电压至额定值。

４）操作频繁。要减少接触器闭合和断开频率，以避免产生频繁的大电流冲击。

６灭弧困难
此故障多发生在灭弧系统，主要有：

１）灭弧罩受潮。设法烘干。

２）灭弧罩破碎。更换成新的灭弧罩。

３）灭弧线圈匝间短路。更换成新线圈。

４）灭弧栅片脱落或损坏。可用铁板制作予以更换。

２２ 热继电器

热继电器是对电动机进行过载保

护的一种电器，常用的热继电器是双

金属片式。图２－２是ＪＲ１５系列热继
电器结构，它主要由双金属片、电阻

丝（发热元件）和触头等组成。

使用时，发热元件串接到电动机

主电路中，常闭触头在控制电路中与

接触器线圈相串联。电动机过载时，

发热元件３温度升高（超过正常运行
温度），使主双金属片２弯曲，推动
导板４，导板推动温度补偿双金属片

５，将推力传至推杆１６，使热继电器
常闭静触头６断开，切断电动机的控
制电路，主电路断开。若要使电动机

再次起动，需经过一定的时间，待双

金属片冷却后，按下手动复位（再

扣）按钮１１，使触头复位（由７回到

６）。再扣调节螺钉８也能使继电器动

图２－２ ＪＲ１５系列热继电器结构
１—外壳 ２—主双金属片 ３—发热元件 ４—导板

５—补偿双金属片 ６—常闭静触头 ７—常开静触头

８—再扣调节螺钉 ９—动触头 １０—再扣弹簧

１１—再扣按钮 １２—再扣按钮复合弹簧

１３—整定电流调节凸轮 １４—支持件

１５—弹簧 １６—推杆

作后经过一定时间自动复位。
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以下介绍热继电器的常见故障及其处理方法。

１热继电器接入后，电动机不能起动
主要因为热元件被烧断或热元件进出线头脱焊。电动机起动频繁，热元件在

大电流的多次冲击下烧断；或者是负载短路，短路保护失灵，短路电流将热元件

烧毁。处理方法是：前者电动机起动不要过于频繁；后者应停电检查，排除短路

故障，更换热元件。对脱焊的线头则应重新焊好。

２热继电器误动作
热继电器误动作，是指电动机未过载时就动作。

１）电流整定值偏小，导致还没有过载就动作。需重新调整整定值。

２）电动机起动时间太长，使热继电器在起动过程中动作。应减少起动时间
或适当增大电流整定值。

３）电动机起动频繁。应减少电动机起动频率。

４）使用场所强烈的机械振动或冲击，使动作机构松动而脱扣。复位后要改
善工作环境的条件，杜绝强烈的机械振动与冲击，或调换适合于上述工作条件的

热继电器。

３电动机已烧坏，而热继电器尚未动作

１）电流整定值偏大，应根据负载电流的大小重新调整整定值。

２）热继电器通过了大电流之后，使双金属片产生永久变形，必须更换元件。

３）热继电器长久没有校验，灰垢堆积或动作机构卡住和胶木零件变形等。
应对症处理。

４热继电器不能再扣

１）再扣与脱扣时间太短。应在２ｍｉｎ以后进行手动再扣，５ｍｉｎ以后进行自
动复位再扣。

２）复位弹簧折断。应更换热继电器。

２３ 电磁铁

电磁铁在机床上被用来远距离控制和操作各种机械装置。交流电磁铁的常见

故障及其处理方法有：

１电磁线圈通电后衔铁不动作或不能完全吸合

１）电源电压低于线圈额定电压８５％以下，造成电磁吸力不足。

２）铁心气隙过大或衔铁行程过长，造成磁路磁阻过大而不能吸合。需调整
气隙或衔铁行程。

３）线圈额定电压高于电源电压。需更换电磁铁线圈。

４）弹簧太硬，反力过大。需更换弹簧。
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５）衔铁动作不灵活，有异物卡住或衔铁与铁心间有油垢、杂质堵塞。应清
洁铁心极面。

２电磁线圈断电后衔铁不释放

１）磁路中非磁性材料损坏或磁极变形，造成磁路中气隙变小、磁阻减小而
剩磁变大，使铁心的剩磁吸力大于反力。应更换对应的部件。

２）有物体卡住或衔铁与铁心间有油脂而粘住，应清除衔铁与铁心间的油垢
及杂质。

３电磁线圈过热

１）电源电压超过线圈的额定电压，电流增大，使线圈温升增高而过热。应
改用符合电源电压的电磁铁，或更换线圈，或采用稳压措施。

２）电磁铁实际操作频率高于电磁铁额定操作频率，使线圈处于大电流冲击
下。应改用合适的电磁铁或减小操作频率。

３）衔铁不能吸合或不能完全吸合。主要是因为机械卡住或行程太大，使线
圈电流剧增，导致线圈严重发热甚至烧坏。应调整行程或排除卡住故障。

４）线圈匝间短路，使线圈电流增大而过热。应更换线圈。

５）交流电磁铁铁心老化，涡流增大，铁心温度升高，使线圈温度增高发热。
应更换电磁铁或铁心。

４电磁铁在工作中噪声大

１）电源电压过低，造成电磁吸力不足，使衔铁发出很大的振动和噪声。应
提高电源电压。

２）使用日久，反复冲击，造成磁极表面凹凸不平或磁极端面有杂质、锈层，
使之吸合时有较大气隙，衔铁与铁心之间接触不良，使衔铁吸动时产生振动和噪

声。应修整或更换铁心，并清理磁极端面，确保接触良好。

３）短路环断裂，产生很大噪声。应更换短路环。

４）电磁铁操作频繁，冲击力大，造成短路环断裂损坏，而产生过大噪声。
应减少操作次数。

５）弹簧反作用力过大，反力大于电磁吸力，衔铁运动受阻，产生振动和噪
声。应调整并减小反力弹簧的反力小于吸力，或更换弹簧。

２４ 熔断器

在机床电气系统中常用熔断器作电动机或线路短路的保护元件。熔断器一般

由熔体（熔丝或熔片）、隔热物、底座等组成，如图２－３所示。
熔断器是靠熔体在短路电流作用下熔断而起到保护作用的。熔断器的常见故

障及其处理方法有：
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图２－３ 低压熔断器的结构
ａ）ＲＣ１型插入式

１—动触头 ２—熔体

３—瓷插件 ４—静触头

５—瓷座

ｂ）ＲＬ１型螺旋式

１—底座 ２—熔体

３—瓷帽

ｃ）ＲＭ１０型无填料封闭式

１—铜圈 ２—熔断管

３—管帽 ４—触片

５—熔体 ６—特种垫圈

７—插座

ｄ）ＲＴＯ型有填料封闭式

及ＲＳＯ型快速式

１—瓷底座 ２—弹簧头

３—管体 ４—绝缘手柄

５—熔体

１熔断器熔体过早熔断

１）熔体选择不合理，选得太小，特别是在电动机起动过程中发生过早熔断，
使电动机不能正常起动。应重新选择熔体容量。

２）熔体变形或变色，说明此熔体已过热，应予更换。熔体的形状直接影响
熔体的熔断特性，人为地改变其形状会使熔体过早熔断，也应予以更换。

２熔断器熔体不能熔断
熔体选择不合理，选得过大，特别是当更换熔体时，增大了熔体电流等级，

或用其他金属丝（如铜丝）代替，使线路发生短路时，熔体不能熔断，即不能对

线路或电动机起保护作用，严重时甚至烧坏电动机。应重新选择熔体容量。

３熔断器熔体误熔断
指在额定电流运行状态下熔体的熔断。

１）熔体规格选择不当。应重新选择熔体规格，使熔体额定电流大于被保护
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线路通过的额定电流。

２）熔体两端或熔断器的接触部分接触不良，引起局部发热，使熔体温度过
高而熔断。因此，在安装或更换熔体时应对接触部位进行修整，保证熔断器动静

触头（ＲＣ１型）、触片与插座（ＲＭ１０型）、熔体与底座（ＲＬ１、ＲＴＯ和ＲＳＯ型）
接触良好。

３）熔体本身氧化或安装时有机械损伤，使熔体的实际截面变小，也会造成
熔体的误熔断。因此更换熔体时应细心操作，避免损伤。

４）熔断器周围的环境温度过高造成熔体误熔断。此时应加强通风，使熔断
器运行环境温度与被保护设备相接近。

２５ 按钮

按钮是一种用来短时接通或分断小电流电路的电器，它不直接去控制主电路

的通断，而在控制电路中发出“指令”，去控制接触器、继电器等电器，再由它

们去控制主电路。其常见故障及处理方法如下：

１按起动按钮时有麻电感觉
这类故障通常发生在金属切削加工的机床上。由于铁屑或金属粉末钻进按钮

帽的缝隙间，使其与导电部分形成通路。应经常清扫，或在按钮的护罩上加一层

塑料薄膜，避免金属屑末钻入。

此外，按钮防护金属外壳与带电的连接导线有接触时，也会造成故障的发

生。应检查按钮内部导线连接情况，消除碰壳即可。

２按停止按钮时不能断开电路
故障的发生通常是由于停止按钮常闭触头已形成了非正常的短路，通常有以

下两种情况：

１）铁屑、金属末或油污短接了常闭触头，清扫去除即可。

２）按钮盒胶木烧焦炭化，动断触头短路。若一时无备品或为应付生产急需，
可用小刀刮除炭化部分，经测量短路消除后可暂时投入运行，待停机后调换新按

钮。

３按停止按钮后再按起动按钮，被控电器不动作

１）停止按钮的复位弹簧损坏，按停止按钮后，其常闭触头不复位，永久性
地处在常开状态，使控制电路失电。调换复位弹簧即可。

２）起动按钮动合触头氧化、接触不良，也可能会造成故障的发生。应清扫、
打磨砂光动静触头，使其接触良好。
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２６ 行程开关

行程开关又称限位开关。它借机床运动部件上的撞块（挡板）的作用，使开

关动作，用于控制机床运动部件的行程和变换其运动的方向和速度。其常见故障

及处理方法如下：

１撞铁碰撞行程开关，设备运行不受控

１）触头接触不良。应定期检查，及时清除油污和灰垢，并检查触头的动作
是否灵活可靠，有无松动、接触不良的情况，发现问题及时排除，以免引起设备

事故和人身安全事故。

２）行程开关或撞块本体安装位置不当。应调整行程开关或撞块的位置。

３）由于运行日久的碰撞，行程开关、撞块的固定螺钉松动而移位，造成了
即使撞块碰撞行程开关滚轮（或触柱），仍不能有效地推动触头到位或离位。应

紧固好其固定螺钉（注意：应加弹簧垫圈，以防螺钉振松）。

４）触头连接线松脱，使触头动作仍不能达到行程限位控制的目的。检查并
紧固松脱的连接线即可。

５）杂质进入开关内部，使机构被卡住，去除杂物即可。

２行程开关复位后，动断触头不闭合

１）动断触头复位弹簧弹力减退或被杂物卡住。应更换弹簧或去除杂物。

２）动断触头偏斜或被杂物卡住。应调整拨正触头或清扫开关，去除杂物。

３）动触头脱落。需重新装配。

３杠杆已偏转，但触头不动作

１）行程开关安装位置太低，应在行程开关底面加垫板或提高安装位置。

２）行程开关内机械卡阻，也会造成故障的发生。需检查清扫，重新装配调
整，并对活动支点部位滴微量机油，使其动作灵活，消除机械卡阻。

２７ 导线

导线的常见故障及处理方法如下：

１导线发热
当线路中电气元件（如电动机等）长期过载运行或发生故障（如短路）时，

保护元件失灵，造成导线发热甚至烧坏绝缘。应找出故障原因及故障元件，对于

绝缘破坏的导线应予更换。

２导线绝缘损伤、划破
机床敷线或更换导线时，导线穿过带有毛刺、锐边的穿线管或走线槽（走线
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