
THGD M150.03 D14/23 内孔磨床台湾电主轴满意服务

产品名称 THGD M150.03 D14/23
内孔磨床台湾电主轴满意服务

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/砂轮法兰/砂轮锁固面:客制化
品牌:釸达
刀把接口/心轴中心直径:客制化

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

电机的定子通过冷却套安装于主轴单元的壳体中。主轴的变速由主轴驱动模块控制，而主轴单元内的温
升由冷却装置限制。在主轴的后端装有测速、测角位移传感器，前端的内锥孔和端面用于安装刀具。电
主轴用油气润滑，指的是润滑油在压缩空气的携带下，被吹入陶瓷轴承。油量控制很重要，太少，起不
到润滑作用；太多，在轴承高速旋转时会因油的阻力而发热。由于当前电主轴主要采用的是交流高频电
动机，故也称为“高频主轴”（HighFrequencySpindle)。由于没有中间传动环节，有时又称它为“直接传
动主轴”。电主轴的起停机状态主轴的起停机状态一般是用来检查和测定主轴从0到指定速度及从指定速
度到0时主轴的振动状态，测 出某个速度或转速范围的共振峰值，以便在正常加工时避开这个速度或转
速范围，以保护电主轴及保证加工精度、表面加工质量等。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。磨用电主轴的电机参数制式通常标注S6制工作制，有S6-40
%、S6-60%等几种，这是与磨削的工作特性所分不开的，磨削时一个工件的磨削拍节通常包括，快速进
刀、磨削、退刀、修砂轮等几个步骤，电机功率的消耗不是恒定的负载，而且在磨用电主轴电机的设计
上我们通常要提高其过载能力，因此，在看磨削电主轴的参数时会看到S1和S6两组参数，S6通常比S1高
出较多，一是与电机工作制有关，一是与电机的过载能力有关，标注S6制功率表明电机可以在30s~120s内
短时过载到该功率制，长期使用只能按S1制使用，这一点是与其他电主轴不太相似的地方，一定要注意
。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。严禁在电
主轴内无冷却水通过的情况下开启电主轴，只有在正常冷却的前提下电主轴才能处于良好的工作状态。
如果水管有死弯造成水流不畅或有污垢堵塞管道，就会造成电主轴无常工作，并会影响加工效果。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。我们公司奉行“品质取胜，客户满意”的宗旨，以品种齐全且售前、售中、售后
服务为一体化。优良的产品、良好的服务，我们的所有付出只为了让您更加满意。
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