
TH 230.02 铣床台湾电主轴HSK A63满意服务

产品名称 TH 230.02 铣床台湾电主轴HSK A63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 扭力Nm (S1):3Nm (S1)
刀把接口/砂轮法兰/砂轮锁固面:客制化
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

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。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”（HighFrequencyS
pindle)。由于没有中间传动环节，有时又称它为“直接传动主轴”。电主轴的动平衡是指电主轴在高速
旋转时的动平衡情况，如果电主轴的动平衡情况不好，会造成电主轴的机械振动加剧，进而造成轴承损
坏、主轴发热、加工精度和表面加工质量下降等后果。磨用电主轴由于转速分档比较接近，用户完全可
以分开选择不同的磨削要求，以更大更好的发挥电主轴的工作能力和效率潜力。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,MotorSpindle)。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。电主轴的机械振动状态电主轴
的机械振动状态是对电主轴的整体机械振动状态进行评估，包括径向和轴向振动。如果电主轴的整体机
械振动状态不好，会加剧轴承磨损和主轴发热，加工精度和表面加工质量下降。电主轴高速轴承技术：
电主轴通常采用复合陶瓷轴承，耐磨耐热，寿命是传统轴承的几倍；有时也采用电磁悬浮轴承或静压轴
承，内外圈不接触，理论上寿命无限。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。我们公司一直以“热情饱满
、开拓创新”为工作作风，“客户至上”为基本原则，希望通过我们的水平和不懈努力，为广大的客户
服务。
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