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产品名称 磨床工件电主轴 安徽工件电主轴 久越机械

公司名称 马鞍山市久越机械制造有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 马鞍山市博望区九博科技园181号

联系电话 18949552994 18949552994

产品详情

精密高速电主轴热处理

精密高速电主轴热处理：主轴材料选用12CrNi3合金渗碳钢，其在淬火低温回火或高温回火后都具有良好
的综合力学性能，且低温韧性高、缺口敏感性低、切削加工性能良好、退火后硬度低、塑性好。

采用锻造毛坯，热处理方法为：锻造后进行正火处理→出车后进行高温时效处理→主轴轴颈、主轴7∶24
锥孔进行渗碳处理，渗碳层深度为1.7mm→主轴轴颈、主轴7∶24锥孔进行淬火处理，淬火硬度为HRC59
，并进行主轴热处理、切片实验→进行喷砂处理（左端凸键部分和各空刀槽处喷细砂）→主轴粗磨后进
行油中定性处理→电主轴锭子加热和主轴进行热装配。

机加工工艺：内藏式高速电主轴的结构特点决定了主轴加工工艺的特殊性。为了避免电主轴在热装转子
过程中发生热变形而造成回转精度损失或因装配误差而造成主轴转子组件不平衡，电主轴转子必须先与
机床主轴装配在一起，再进行精加工。

控车床电主轴温度怎么检测？

数控车床电主轴具有结构紧凑、重量轻、惯性小、噪声低、响应快等优点，而且转速高、功率大，简化
机床设计，易于实现主轴定位，是高速主轴单元中的一种理想结构。
数控车床电主轴轴承采用高速轴承技术，耐磨耐热，寿命是传统轴承的几倍。 

  1，控制要求及原理温度控制系统利用热电阻进行测量点的温度测量，利用多通道数字仪表来显示主
轴轴承的温度值。PLC实现参数设定、远程监控、数据存储和报警处理等功能。

在实际编程过程中，不需要编写读写PLC寄存器的程序，通过数据定义的方法，在定义了I/O变量后，可
直接使用变量名用于系统控制、操作显示、数据记录和报警等。系统设置一个启动按钮来启动控制程序
，设置红、绿2个指示灯来显示温度状态。



4个测量点的温度在要求范围内，绿灯亮，表示主轴可正常运转；当某一个被测点温度达到上限时，即便
主轴转速还未达到要求，则红灯亮，同时数控系统显示器上相对应的轴承报警。操作者将主轴立即停止
运转，并根据对应报检查主轴轴承对应位置处的状况，从而避免主轴轴承研伤现象。

2，安装及接线数控机床可利用热电阻、多通道数字仪表及PLC控制系统的结合，来实现数控车床电主轴
轴承温度的检测。在主轴前、中、后轴承处，安装4个热电阻。PLC控制系统采集4个测量点的温度，来
监测不同位置处轴承温升情况。 

电主轴三种控制方式的对比分析

普通变频为标量驱动和控制，其驱动控制特性为恒转矩驱动，输出功率和转速成正比。普通变频控制的
动态性能不够理想，在低速时控制性能不佳，输出功率不够稳定，也不具备C轴功能。但价格便宜、结
构简单，一般用于磨床和普通的高速铣床等。

矢量控制技术模仿直流电动机的控制，以转子磁场定向，用矢量变换的方法来实现驱动和控制，具有良
好的动态性能。矢量控制驱动器在刚启动时具有很大的转矩值，加之电主轴本身结构简单，惯性很小，
机床工件电主轴，故启动加速度大，可以实现启动后瞬时达到允许极限速度。这种驱动器又有开环和闭
环两种，后者可以实现位置和速度的反馈，不仅具有更好的动态性能，还可以实现C轴功能；而前者动
态性能稍差，也不具备C轴功能，但价格较为便宜。

直接转矩控制是继矢量控制技术之后发展起来的又一种新型的交流调速技术，其控制思想新颖，安徽工
件电主轴，系统结构简洁明了，工件电主轴加工，更适合于高速电主轴的驱动，更能满足高速电主轴高
转速、宽调速范围、高速瞬间准停的动态特性和静态特性的要求，已成为交流传动领域的一个热点技术
。

通过对比可以看出，磨床工件电主轴，直接转矩控制这一控制方式更适合电主轴厂家的驱动，设计的电
主轴直接转矩控制系统具有良好的动静态特性，将直接转矩控制方法应用于广州电主轴驱动控制系统是
可行的，较适应高速数控机床驱动控制系统的快速响应要求。 

磨床工件电主轴-安徽工件电主轴-久越机械(查看)由马鞍山市久越机械制造有限公司提供。马鞍山市久越
机械制造有限公司是从事“电主轴”的企业，公司秉承“诚信经营，用心服务”的理念，为您提供更好
的产品和服务。欢迎来电咨询！联系人：俞总。
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