
TH 170.05 铣床台湾电主轴HSK A63欢迎来电

产品名称 TH 170.05 铣床台湾电主轴HSK A63欢迎来电

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 最高转速(油脂润滑):6,000RPM
kW (S1):1.8kW (S1)
主轴电压:3Φ300V

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，外文名hvct，是在数控机床领域出现的将机床主轴与主轴电机融为一体的新技术。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。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。当前维修过较多电主轴都是
出现严重发热，主轴轴承抱死，无法旋转，几乎处于报废状态时才送来修理。但是此时电主轴已经严重
受损，主轴轴承、拉刀机构、旋转部件、密封部件和主轴锥套等都需要修理或更换，有些严重损坏的电
主轴的定子线圈由于过热、密封损坏等原因出现线圈绝缘下降、短路现象。定期（半年）清洁主轴油气
润滑系统，清洁油气润滑泵及润滑油管，清洗过滤网；检查气源，每周或定期释放空压机干燥机中的冷
凝水，保证气源干燥；添加机床厂家规定使用的润滑油。电主轴的润滑一般采用定时定量油气润滑；也
可以采用脂润滑，但相应的速度要打折扣。所谓定时，就是每隔一定的时间间隔注一次油。所谓定量，
就是通过一个叫定量阀的器件，控制每次润滑油的油量。主轴冷却系统检测。电主轴在高速运转时线圈
及轴承都会产生热量，需要冷却系统及时将多余热量携带出去，以免造成主轴过热损毁轴承、定转子等
零件，因此需要定期检查油冷机是否正常工作、定期添加及更换冷却原液（切勿用水冷却，会导致主轴
生锈腐蚀）、检查压缩机制冷是否正常、定期清理油冷机风扇过滤网。电主轴的动平衡动平衡G表明动
态性不平衡力的单位，而G*MM是静态数据不平衡力矩单位。动平衡精度等级可分成 11个等级，每一
个等级间以2.5倍为增加量，从大规定的G0.4到G4000，电主轴动平衡精度等级为G1以内，高转速电主轴
要求达到G0.4以内。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。电主轴轴承噪音，电主
轴轴承在工作中允许有轻微的运转响声，如果声音过大或有不正常的噪声 或撞击声，则表明轴承有故
障。轴承产生噪音的原因比较复杂，其一是轴承内、外圈配合表面磨损。对于轴承生产噪音的情况要及
时对轴承进行更换并修复相关零部件。如果电主轴已经出现噪音，不及时处理可能会导致轴承座、转子
、轴甚至定子线圈都产生无法修复的损坏，大大增加不必要的损失。电主轴是高速加工机床的关键重要



部件，在模具制造、汽车零配件、航空航天、医疗器械等众多领域广泛应用。电主轴寿命一般在10 000
h左右，主轴检测、保养及预防性维修对于保证其正常运转、减少停机时间，延长使用寿命有重要意义。
我们公司“以诚信为宗旨，以质量为生命，以服务促发展”的经营理念，坚持"诚信求实、服务社会、信
誉至上，顾客的满意是我们追求。
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