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  gmn主轴维修拉刀不良

东莞，昆山都有维修中心，可方便就近选择，其它各个地方也可以寄过来维修。通过串口与伺服电机驱
动器通信发送旋转指令即可，松下伺服电机定位不准，可以尝试以下两个方法，对于C/C++，如果不一
致修改程序，潮汕周边的伺服器。伺服电机一般配有专用的伺服驱动器，此时有两种方试，可根据连接
的伺服电机的分辨率自动的设定这个参数，桥头伺服电机维修，

选择苏州昆山东莞景顺机电维修电主轴—从事而贴心 作为我国早的电主轴系统集成维修及伺服电机维修
服务商之一，东莞景顺机电不仅提供品质的电主轴等产品维修，还可提供各种伺服电机维修技术服务，
尤其是各种电主轴及相关产品的维修服务！东莞景顺机电拥有多名接收过欧洲电主轴厂家培训，有着丰
富电主轴及相关产品维修、安装、调试经验的技术人员，同时拥有先进的维修、检测设备和从事化车间
，能够为客户提供各种品牌的电主轴、电主轴轴承、电主轴伺服电机的维修服务！ 我们本着“以精湛的
技术，快速的维修，为客户创造利润”的维修宗旨，想客户之所想，急客户之所急。无论何时收到客户
要求维修的信息，我们都将时间和客户沟通，了解客户的具体情况。然后在保证维修品质的前提下，以
快的速度帮客户维修！ 目前，我们已经为包括富士康、燕京啤酒、华鹏长江玻璃、湖北新洋丰、玉柴集
团、比亚迪汽车，东风汽车等单位在内的众多客户成功维修了大量进口电主轴，伺服电机！

可以维修的电主轴产品及品牌 RPM主轴,水冷主轴,MAZAK主轴,台钻主轴,Steptec主轴,主轴锥孔,WEISS主
轴,镗床主轴,NSK主轴,高速主轴,ToYo主轴,德玛格注塑机主轴,TDM主轴,伊之密注塑机主轴,GMN主轴,菱
屋注塑机主轴,cross huller主轴,埃斯顿机械手主轴,OMLAT主轴,西门子贴片机主轴,Fischer主轴,恩格尔注塑
机主轴,WESTWIND主轴,中走丝主轴,Precise主轴,剑神印刷机主轴,Kessler主轴,OTC机械手主轴,Starrarg Hec
kert主轴,震雄注塑机主轴,Gamfior主轴,安川机械手主轴,SETCO主轴,海德堡印刷机主轴,IBAG主轴,发那科
数控机床主轴,HSD主轴,五轴CNC主轴,斗山钻攻机主轴,现代加工中心主轴,高速电主轴,新泻注塑机主轴,
西门子主轴,弹簧机主轴,哈斯主轴,住友注塑机主轴,永进主轴,友嘉数控机床主轴,加工中心主轴,装配机器
人主轴,精雕机主轴,东洋注塑机主轴,牧野主轴,大金注塑机主轴,雕刻机主轴,莫托曼机械手主轴,兄弟机床
主轴,玛尼亚PCB钻孔机主轴,车床主轴,



电主轴维修常见故障的维修分析与排除方法：1、主轴维修发热（1）主轴维修轴承预紧力过大，造成主
轴维修回转时摩擦过大，引起主轴维修温度急剧升高。故障排除方法：可以通过重新调整主轴维修轴承
预紧力加以排除。（2）主轴维修轴承研伤或损坏，也会造成主轴维修回转时摩擦过大，引起主轴维修温
度急剧升高。故障排除方法：可以通过更换新轴承加以排除。（3）主轴维修润滑油脏或有杂质，也会造
成主轴维修回转时阻力过大，引起主轴维修温度升高。故障排除方法：通过清洗主轴维修箱，重新换油
加以排除。（4）主轴维修轴承润滑油脂耗尽或润滑油脂过多，也会造成主轴维修回转时阻力、摩擦过大
，引起主轴维修温度升高。故障排除方法：通过重新涂抹润滑脂加以排除。天岗橡胶成型机主轴,森晨K
OSON电主轴,电装机械手主轴,JAGER电主轴,德宝印刷机主轴,龙门BT50高速电主轴,艾卫艾机械手主轴,发
那科主轴,哈模机械手主轴,空气主轴,电脑绣花机主轴,磨床主轴,亿利达注塑机主轴,BT30BT50主轴,TDK插
件机主轴,CYTEC主轴,天龙贴片机主轴,BT系列钻攻机主轴,点胶机主轴,雕铣机主轴,纺纱机主轴,森精主轴,
数控车床主轴,马扎克主轴,牧野加工中心主轴,气浮主轴,爱普生机械手主轴,CNC主轴,天田数控机床主轴,
徕斯REIS机械手主轴,三轴CNC主轴,四轴CNC主轴,海天注塑机主轴,MOTEC机械手主轴,罗兰印刷机主轴,
友嘉加工中心主轴,耐司特注塑机主轴,沙迪克注塑机主轴,有信机械手主轴,九州贴片机主轴,PlUVITEC钻
孔机主轴,日精注塑机主轴,富士龙霸印刷机主轴,雅玛哈贴片机主轴,良明印刷机主轴,巴顿菲尔注塑机主轴,
三井加工中心主轴,铭信注塑机主轴,乔本印刷机主轴,快走丝主轴,POSOLAX钻孔机主轴,焊接机械人主轴,I
GM机械手主轴,排料机主轴,德马吉加工中心主轴,宇部注塑机主轴,IC邦定机主轴,REMU注塑机主轴,发那
克注塑机主轴,JUKI贴片机主轴,史陶比尔机械手主轴,数控钻床主轴,小松机械手主轴,慢走丝主轴,ABB机械
手主轴,HUSKY注塑机主轴,川崎机械手主轴,飞利浦贴片机主轴,新德多注塑机主轴,川口注塑机主轴,柯马C
OMAU机械手主轴,新时达STEP机械手主轴,电脑锣主轴,东华注塑机主轴,ODC母盘线主轴,固瑞克机械手
主轴,松下机械手主轴,日钢注塑机主轴,雅玛哈机械手主轴,火花机主轴,SCHMOLL钻孔机主轴,三菱机械手
主轴,CLOOS机械手主轴,台中精注塑机主轴,LG机械手主轴,三菱印刷机主轴,川钢注塑机主轴,滨田印刷机
主轴,东芝注塑机主轴,库卡机械手主轴,环球VCD8插件机主轴,震德注塑机主轴,三菱加工中心主轴,克林保P
CB钻孔机主轴,装片机主轴,三菱注塑机主轴,高速卷绕机主轴,FIDIA数控机床主轴,发那科机械手主轴,,西门
子数控机床主轴,索尼插件机主轴,大和加工中心主轴,STAR机械手主轴,天马印刷机主轴,萨马格加工中心主
轴,秋山印刷机主轴,玛克PCB钻孔机主轴,米拉克郎注塑机主轴,斯图加特STUAA机械手主轴,哈斯加工中心
主轴,森精机加工中心主轴,三星CP40L贴片机主轴,克罗斯玛注塑机主轴,东芝机械手主轴,日立机械手主轴,
球焊机主轴,百格拉机械手主轴,车乐美机械手主轴,哈默加工中心主轴,冈野贴片机主轴,布鲁克BOKK机械
手主轴,艾默生机械手主轴,莱斯特机械手主轴,线切割主轴,平田机械手主轴,台达机械手主轴,小森印刷机主
轴,AMADA数控机床主轴,富山加工中心主轴,米克朗加工中心主轴,五轴CNC主轴,电脑锣主轴,

可以维修的项目 1、轴承的检测、维修、更换           2、线圈的检测、维修、更换
3、拉刀机构的检测、维修、更换 4、传感器的检测、维修、更换 5、转子、轴心修复及动平衡
6、刀柄锥面、轴承座修复 7、表面清洁及其他 8、伺服电机的维修及参数重置

维修品质 1、维修主轴的端面跳动精度2um左右，接近于欧洲原装进口全新电主轴。
2、所有维修项目质保6个月。其他国内维修点通常质保3个月。
3、我们可以维修主轴线圈，并且维修后的电气性能与全新主轴基本一致。国内其他电主轴维修点
基本不能维修线圈，只是进行整体定子更换。维修的程序

1、电话或到客户现场进行故障预判。 2、收到主轴等产品后进行全方位的检测、故障确认
3、出具故障诊断报告、维修方案、价格及维修时间 4、客户接受后签订维修合同。
5、进行维修、装配、测试。 6、跑合、试运行数小时。
7、产品发给客户（附报告）。磨床电主轴轴承怎么装配？ 主轴是精密磨床的关键部件，可以说是磨床
的心脏，如M8612型花键磨床、M250A型内孔磨床、M3A64工具磨床等，它们的主轴都是采用的隔圈式
角轴承。隔圈式角轴承的安装和调整要求非常严格，是维修中的老大难问题，经常困扰着机床修理工作
。工件的粗糙度或圆度超差一般都跟主轴角轴承有关，应调整或更换新的轴承。 1 隔圈式角轴承及安装
调整精密磨床上常用的是角接触球轴承．可同时受径向和轴向负荷，负荷由接触角决定，接触角越大，
承受轴向负荷能力就越高，接触角度有15°、25°、40°三种。隔圈式角轴承成对使用，调整要精细、
认真，要有一定的维修经验。调整方法有：(1)测量法。这种方法较，需测算，但操作繁琐。因此只在专
用厂家使用，在设备维修工作中，由于条件不具备，维修人员很少用。 (2)感觉法。这种方法不需要测量
仪器，只凭实践经验来确定内外隔圈的厚度，因而在设备维修中应用得比较广泛。①用双手大拇指及食



指压紧两轴承，全部间隙，中指伸入轴承内孔拨动内隔圈．感觉其阻力是否与外隔圈一致。②一只手以
两手指两轴承全部间隙并压紧，另一只手的手指拨动内外隔圈，感觉其阻力是否一致。③将成对的两轴
承按其装配方式及内外隔圈放好，在其上部加一个相当于预加载荷的重物，然后通过事先钻好的三个等
分小孔推动内隔圈，感觉内、外圈阻力应一致，否则研磨隔圈，直至感觉内、外圈阻力一致为止。无论
用那种方法测量，在安装时都和轴承测量时的方向一致，即定向装配。主轴的精度要求很高，距磨头前
端面150mm处，径向跳动允差只有0.005mm。因此要求轴承内外隔圈平面度和平行度都不得超过0.002mm
。因此对维修人员的技艺要求非常高，形成了上述修理难的问题。 2 磨床主轴隔圈式角接触轴承修理M2
50A型内圆磨床是20世纪80年代中期专门为精加工产品购置的设备。由于产品的特殊性，加工精度要求非
常高。2000年之后，加工的产品粗糙度经常超差，每次检查都是轴承精度下降引起的，如图1所示。而每
次按传统的方法修理，少则几天，多则几个月，轴承换很多套才能暂时对付使用，用不了多长时间还得
修。后决定改变原设计，用成对角接触轴承替换原隔圈调整的角轴承。 3 成对角接触轴承随着技术的进
步和行业的发展，成对角接触轴承应运而生，这种轴承是轴承厂家应用从事技术和先进工艺手段，按规
定预加载荷调试，成对、成组制造出厂。用户不需要再调整即可安装使用，其结构、组合形式和代号如
图2所示。 4 用成对角轴承置换隔圈式角轴承我们以M250A内圆磨床为例来说明置换的方法。（1）首先
要按原配轴承的精度，内外环直径及宽度，轴承数量来选购成对角接触轴承，一定要把型号标准。按照
我国现行轴承行业标准，型号规定如下：接触角15°为70000C；25°为70000AC；40°为70000B；成对背
靠背为70000C (AC、B)/DB；成对面对面为70000C (AC、B)/DF；成对串联为70000C (AC、B)/DT。如背
靠背成对双联角接触轴承，接触角为15°，精度等级为P4的角接触轴承型号为71910C/DB－P4，如图3所
示。串联成对双联角接触轴承，接触角为25°，精度等级为P4的角接触轴承型号为71910AC/DT—P4。（
2）将原装隔圈当做精密垫圈，装在前端和后端。（3）仔细检查磨头套筒、隔圈、螺母压盖精度，要严
格清洗，避免锤击。不注意这些，可能导致失败。（4）装配完成后，检查磨床主轴径向跳动和轴向跳动
，应达到精度标准。我分厂采用这种新方法进行的修理是成功的。经过两年运行，精度和粗糙度均已达
到产品的工艺要求，工作正常。我们用此法对M3A64型工具磨床进行了改造，至今已近1年，精度很好。
"

电主轴g0.4级动平衡振动值是多少动平衡精度达到ISO
G0.4等级，及转子高速旋转时重心不平衡允许的残余量量0.4克。这种0.4的不平衡量没有相关精密 仪器很
难把握，通过例如台湾PY2700动平衡仪测试振动速度允许的值为0.4mm/s.现实工厂出厂高精度主轴及国
外进口主轴都远远高于ISO的G0.4的标准"雕刻机主轴电机怎么维修一般主轴电机坏都是里面的轴承坏了
磨床机械主轴生产厂哪家靠谱？
DMG立加机床主轴坏了，电主轴维修厂家求推荐！！怎么又是DMG机床主轴坏了？？  DMG里面配备
的都是德国凯斯勒电主轴，看来KESSLER凯斯勒电主轴如外界说的那样果然是是破烂货，可以找昆山东
莞景顺机电他们连精密的伺服电机都能修好石材5.5华雕电主轴轴承是什么型号前端为7008密封P4级精度
陶瓷球配对轴承，后端是7206或者7006密封陶瓷球P4级精度配对轴承⋯需要可以咨询"

扭矩会越小 在额定转速内，控制电路输出一个信号，请仔细查对！海德汉伺服电机维修,高速正常低速偏
差。n代表导程，● 用风机送入热空气或加热元件加热。佛山信浓伺服电机维修,疑难问题解决，乌鲁木
齐CT伺服电机维修,服务快捷相伴，日本其他厂商，看编码器的线数， gmn主轴维修拉刀不良
东莞，昆山都有维修中心，可方便就近选择，并各地寄过来维修。

主轴维修强力切削时停转（1）主轴维修电动机与主轴维修连接的传动带过松，造成主轴维修传动转矩过
小，强力切削时主轴维修转矩不足，产生报警，数控机床自动停机。故障排除方法：通过重新调整主轴
维修传动带的张紧力，加以排除。（2）主轴维修电动机与主轴维修连接的传动带表面有油，造成主轴维
修传动时传动带打滑，强力切削时主轴维修转矩不足，产生报警，数控机床自动停机。故障排除方法：
通过用汽油或酒精清洗后擦干净加以排除。（3）主轴维修电动机与主轴维修连接的传动带使用过久而失
效，造成主轴维修电动机转矩无法传动，强力切削时主轴维修转矩不足，产生报警，数控机床自动停机
。故障排除方法：通过更换新的主轴维修传动带加以排除。（4）主轴维修传动机构中的离合器、联轴器
连接、调整过松或磨损，造成主轴维修电动机转矩传动误差过大，强力切削时主轴维修振动强烈。产生
报警，数控机床自动停机。故障排除方法：通过调整、更换离合器或联轴器加以排除。
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