
THZ 80.02 雕刻机电台湾电主轴 ISO 15标准化服务

产品名称 THZ 80.02 雕刻机电台湾电主轴 ISO
15标准化服务

公司名称 深圳市特力威科技有限公司

价格 120000.00/件

规格参数 刀把接口/心轴中心直径:客制化
最高转速(油脂润滑):6,000RPM
kW (S1):1.8kW (S1)

公司地址 深圳市前海深港合作区临海大道59号海运中心口
岸楼第3层309号-B383

联系电话  13925531502

产品详情

电主轴的驱动方式有变频器驱动和矢量控制驱动器驱动两种。变频器的驱动控制特性为恒转矩驱动，输
出功率与转矩成正比。机床新的变频器采用的晶体管技术，可实现主轴的无级变速。机床矢量控制驱动
器的驱动控制为在低速端为恒转矩驱动，在中、高速端为恒功率驱动。电主轴是一套组件，它包括电主
轴本身及其附件：电主轴、高频变频装置、油雾润滑器、冷却装置、内置编码器、换刀装置等。检查主
轴油气润滑系统。油气润滑脏污会导致轴承异音、发热、震动甚至卡死。气源含水会导致轴承润滑失效
、定子短路等故障。机床主轴由内装式电动机直接驱动，从而把机床主传动链的长度缩短为零，实现了
机床的“零传动”。这种主轴电动机与机床主轴“合二为一”的传动结构形式，使主轴部件从机床的传
动系统和整体结构中相对立出来，因此可做成“主轴单元”，俗称“电主轴”(ElectricSpindle,MotorSpindl
e)。电主轴高速电机技术：电主轴是电动机与主轴融合在一起的产物，电动机的转子即为主轴的旋转部
分，理论上可以把电主轴看作一台高速电动机。关键技术是高速度下的动平衡。电主轴是材料加工系统
的重要组成部分，无论是铝、钢或是钛，无论是磨削小孔还是大直径孔，凭借其高弹性、刚性、平稳运
行和精度，可实现出色的加工效果。磨用电主轴的设计一般兼顾的转速范围比较小，通常是转速的80%-*
***，同时还要兼顾砂轮的许用线速度，因此一般在使用时不能既用高速小砂轮又用低速大砂轮，否则会
因为低速功率不够大而导致大砂轮磨削的效果和效率比较低差，另外由于大砂轮本身的自重，高速电主
轴轴承承载能力不能满足其要求而导致主轴轴承寿命的急剧降低，精度寿命大大缩短。电主轴的技术指
标和参数很多，终端用户要对电主轴进行检测及预防性维修，需要确定适合的参数和指标，才能进行预
防性维修和检测。以下对几个影响主轴正常使用的关键参数进行解读。电主轴温度检测，在电主轴运转
时，安装轴承的部位会有一定的温升，比室温高2℃为正常，电主轴温度过高原因有：①润滑油质量不符
合要求或变质，润滑油粘度过高；②机构装配过紧（间隙不足);③轴承装配过紧；④轴承座圈在轴上或
壳内转动；⑤负荷过大；⑥轴承保持架或滚动体碎裂等。电主轴具备高精度、高性能且坚固可靠，适合
磨削、铣削、钻孔等应用，适用于需要性能、扭矩和速度的加工任务。电主轴轴承内、外圈配合表面磨
损，破坏了轴承与壳体、轴承与轴的配合关系，导致轴线偏离了正确的位置，在轴在高速运动时产生异
响。当轴承疲劳时，其表面金属剥落，也会使轴承径向间隙增大产生异响。此外，轴承润滑不足，形成
干摩擦，以及轴承松旷后，保持架松动损坏也会产生异响。我们公司立足长远，追求品质，不断拓展新
的领域，寻求新的合作伙伴。恪守“质量为上、信誉至上”的经营宗旨，竭诚为社会各界朋友提供放心



的服务！
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