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工业离心机电气驱动系统故障诊断与维护
刘承帅

云锡文山锌铟冶炼有限公司 云南 文山 663700

【摘 要】：石膏离心机是化工、建材行业固液分离的核心设备，电气驱动系统作为设备运行的核心控制单元，直接决定设备

运行稳定性与生产连续性。本文以 DGC160/6.3型石膏离心机为研究对象，梳理其变频控制柜、PLC 控制系统、现场操作单元等

电气核心部件构成，分析电气驱动系统常见故障类型，结合设备运行实际总结故障诊断方法与针对性维护策略，旨在提升设备

电气系统运维效率，降低故障停机率，保障工业生产稳定运行。
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1 引言

在石膏脱水及固液分离生产流程中，离心机依靠高速旋转

产生离心力实现物料分离，其运行全程依赖电气驱动系统完成

调速、启停、逻辑控制及安全保护。DGC160/6.3型石膏离心

机采用变频驱动+PLC分布式控制架构，配套变频控制柜、主

控制柜、PLC 从柜及现场操作箱，实现设备自动化运行与精

准调控。但受现场粉尘、潮湿、振动等恶劣工况影响，电气元

件老化、线路故障、控制信号中断等问题频发，易引发设备停

机、运行异常等故障，影响生产进度。因此，建立完善的电气

驱动系统故障诊断体系，落实规范化维护措施，是保障离心机

长效稳定运行的关键。

2 离心机电气驱动系统核心构成

2.1动力驱动模块

核心为变频控制柜，搭载 ABB ACS880 系列变频器，配

套制动单元、输出电抗器、塑壳断路器等元件，实现主电机无

级调速，控制转速范围 0-996rpm，适配进料、脱液、卸料、

洗网等不同工序的转速需求。变频器通过现场总线与 PLC 通

讯，接收控制信号并反馈运行参数，同时具备过流、过载、超

速等多重保护功能。

2.2逻辑控制模块

由主控制柜与 PLC 从柜组成，采用西门子 PLC 控制器，

搭配数字量输入输出模块、模拟量模块、通讯模块及中间继电

器等元件，实现设备全流程逻辑控制。主柜负责整体工序调度，

从柜承接现场信号采集与执行元件控制，完成电机、阀门、刮

刀、油泵等部件的联动控制，同时采集振动、温度、转速等检

测信号，触发安全报警与停机保护。

2.3现场操作与信号检测模块

现场操作箱配备触摸屏、急停按钮、维修开关及指示灯，

实现本地手动操作、参数设定与故障查看；信号检测单元涵盖

转速传感器、振动传感器、温度传感器、料位传感器及阀门限

位开关，实时采集设备运行状态信号，为 PLC控制与故障判

断提供数据支撑。

3 电气驱动系统常见故障及诊断方法

结合 DGC160/6.3型离心机运行实际，电气驱动系统故障

主要分为动力驱动故障、控制信号故障、传感器故障、执行元

件故障四类，故障诊断遵循“先外观后内部、先信号后元件、

先参数后硬件”的原则，快速定位故障点，具体故障及诊断方

法如下表所示。

表 1 具体故障及诊断方法

故障

类型
典型故障现象 核心诊断方法

动力

驱动

故障

电机无法启动、转速

异常、变频器报警、

过流停机

检查变频器参数、供电电压、

制动单元及电抗器状态；检测

电机绕组绝缘、三相电流平衡

性；排查线路松动、短路问题

控制

信号

故障

PLC通讯异常、操作

指令无响应、自动程

序中断

检测 DP通讯线路及接口；核

查 PLC模块运行状态；检查中

间继电器、断路器等控制元件

传感

器故

障

振动超限报警、转速

失速、温度异常、料

位检测失灵

校准传感器安装位置；检测传

感器线路通断；排查隔离栅、

温控模块等信号转换元件

执行

元件

故障

油泵不启动、散热风

扇异常、阀门不动

作、刮刀卡滞

检查执行元件供电线路；检测

热继电器、接触器状态；核查

元件动作逻辑与限位信号

3.1变频驱动系统故障

变频驱动故障是离心机最常见的电气故障，多表现为电机
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超速、过流、无法调速及变频器自身报警。故障核心原因包括

变频器参数漂移、供电电压不稳、制动单元故障、电机绕组老

化等。诊断时首先查看变频器故障代码，对照参数表核查启动

停止信号源、加减速时间、额定转速等参数是否匹配；其次检

测三相供电电压是否在 380-415V标准范围内，排查线路接触

不良、缺相问题；最后检测电机绝缘电阻与额定电流，判断电

机是否存在短路、过载故障。

3.2 PLC控制系统故障

PLC 控制系统故障多体现为通讯中断、逻辑控制失灵、

报警信号误触发，主要由通讯线路老化、模块损坏、接线端子

松动引发。诊断时优先检查 DP接口及通讯电缆，确保总线连

接牢固；查看 PLC 电源模块、输入输出模块指示灯状态，判

断模块是否正常工作；逐一核查数字量输入输出点位，排查中

间继电器粘连、触点损坏问题，同时清理端子积尘，紧固接线

螺栓，避免信号干扰。

3.3检测与执行元件故障

传感器及执行元件故障易引发设备保护性停机，振动传感

器、转速传感器受设备振动影响易出现位移、接线松动，导致

超限报警、失速故障；油泵、散热风扇等执行元件受工况影响，

易出现过载、卡滞问题。诊断时需校准传感器安装位置，检测

信号线路通断，更换损坏的隔离栅、温控模块；检查油泵热继

电器、散热风扇接触器，清理元件周边粉尘，确保执行元件动

作顺畅。

4 电气驱动系统维护策略

4.1日常巡检维护

每日设备运行前，检查变频柜、控制柜外观，查看指示灯、

仪表显示是否正常，核查急停按钮、维修开关状态；运行过程

中监测电机温度、振动数值、变频器输出电流，倾听设备运行

异响，发现异常立即停机排查。

4.2定期保养维护

每周检查接线端子紧固情况，对松动端子及时加固，避免

接触不良引发信号异常或线路发热；每月检测供电电压、三相

电流平衡性，校准变频器关键参数，确保加减速时间、额定转

速、通讯参数与设备要求一致；每季度检查 PLC 模块、通讯

电缆、传感器线路，更换老化破损线缆、接触器、继电器等易

损件；每半年检测电机绝缘电阻、绕组情况，对油泵、散热风

扇等执行元件进行润滑保养。

4.3专项维护与备件管理

针对易损元件建立专项维护台账，重点关注变频器、PLC

模块、传感器、接触器等核心部件，记录运行时长与故障次数，

便于进行对比分析。建立完善的备件库，储备常用电气元件，

确保故障发生后快速更换，缩短停机时间。同时规范操作流程，

操作人员严格按照说明书设定参数，禁止随意修改变频器、

PLC 程序，维修时执行停机、断电、挂牌、上锁制度，避免

带电操作引发二次故障及人身伤害。

4.4故障应急处理规范

设备出现电气故障后，首先通过触摸屏查看报警信息，快

速定位故障类型；停机、断电、挂牌、上锁后按照诊断流程逐

一排查，先处理简单故障，再核查复杂线路与模块；故障排除

后复位报警信号，进行空载试运行，确认设备正常后再投入生

产。针对超速、振动超限、主电机过流等重大故障，必须彻底

排查故障根源，严禁带病运行，避免损坏核心部件。

5 维护效果与效益分析

通过落实上述故障诊断与维护策略，DGC160/6.3型石膏

离心机电气驱动系统故障发生率显著降低，变频驱动、PLC

通讯、传感器类故障停机时间缩短 60%以上，设备运行稳定

性大幅提升。规范化维护有效延缓了电气元件老化速度，减少

了核心部件更换频次，降低了设备维修成本，同时避免了因设

备故障导致的生产中断，保障了生产线连续运行，提升了整体

生产效率。

6 结论

工业离心机电气驱动系统是设备稳定运行的核心，其故障

诊断与维护需结合设备结构特点与工况环境，采用系统化、规

范化的运维模式。以 DGC160/6.3型石膏离心机为例，明确变

频驱动、PLC 控制、传感器及执行元件的故障特征，遵循科

学的诊断流程，落实日常巡检、定期保养、专项维护相结合的

措施，能够有效解决电气系统常见故障，提升设备运维水平。

在实际生产中，需持续优化维护流程，加强操作人员与维修人

员培训，提升故障快速处置能力，进一步保障离心机电气驱动

系统长效稳定运行，为工业生产提供可靠支撑。
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