
STEP主轴维修 拉刀机构一直拉不紧 川口

产品名称 STEP主轴维修 拉刀机构一直拉不紧 川口

公司名称 东莞市景顺机电设备有限公司

价格 100.00/件

规格参数 系统:变频器
组件:轴承
控制:动平衡跑合台

公司地址 东莞市长安镇上沙社区荣基路18号

联系电话 13434598434 13434598434

产品详情

-

致力于STEP主轴维修 拉刀机构一直拉不紧 川口，STEP主轴维修，瑞恩伺服马达线圈维修编码器零点跑
位，具有很高的可靠性，会引起绝缘性能降低或绕组短路，电主轴维修工艺的要点，plc连接和控制伺服
马达线圈通过专用的数据线，

我公司现有东莞，昆山两大维修中心，方便选择

 STEP主轴维修 拉刀机构一直拉不紧 川口    

东莞市景顺机电提供各种电主轴维修,伺服马达线圈维修，钻攻机主轴等进口电主轴维修伺服马达线圈维
修服务 我公司按照原厂提供的配置清单进行组建,完全按照欧洲原厂的标准去复原损坏主轴,修复之后进
行动平衡测试,轴承润滑跑合,自动换刀传感限位进行全方位的修复校正,成立之今十多年,熟悉CNC机器所
有部件及应用,丰富的数控使用知识,为您提供为科学主轴使用,保养,维修建议。每年维修数千台电主轴,品
牌包括GC哥伦布电主轴,HSD电主轴,OMLA(欧姆莱特)电主国,ERUO电主轴,PERSKE德国电主轴,也包括国
内星晨,兔子等等水冷电主轴.

总之,无论是国外,还是国内的电主轴,也无论是手动换刀还是自动换刀,东莞市景顺机电维修中心都可以帮
你排忧解难!维修的品牌：   CNC主轴，雕刻机主轴，雕铣机主轴，精雕机主轴，机床主轴，高速电
主轴，加工中心主轴，车床主轴，磨床主轴，BT系列钻攻机主轴，龙门BT50高速电主轴，永进主轴，兄
弟机床主轴，发那科主轴，西门子主轴，JAGER电主轴，斗山钻攻机主轴，牧野主轴，马扎克主轴，森
精主轴，气浮主轴，空气主轴，TDM,哈斯主轴，BT30BT50主轴，森晨KOSON电主轴，Reckerth睿克斯
，RPM、Fischer、IBAG、OMLAT、GMN、WEISS、WESTWIND、SETCO、Kessler、 Gamfior、 cross
huller、ToYo、MAZAK、NSK、Steptec、Starrarg Heckert、Precise、HSD、CYTEC等主轴维修

警告!警告! 警告!切莫让非专ye人员尝试维修,这会让主轴快速损坏至无法修复程度,因为电主轴一般去到24
000PRM,轴承是高速高精,润滑油是达上千元一罐的,绝非路边摊的修电机的人员可处理!! 因为我们见过太



多这样的案子!主轴的拆装都需极好耐心和必须遵守的顺序,暴力维修会导轴承的寿命缩短及快速损坏!!注
塑机电脑故障 "

一般情况不要去想电脑内部问题，象你这种情况我们要看你设定压力速度后，它有个压力表是不是上去
了，如果上去了，还不会关模，那要看你的关模的相关位置设定是不是正确，如果在开模很大的状态下
一点没动那可能就是你的关模快速位置不当，如果关紧的情况下就看你的高压位置。  如果在调上压力
速度后，压力表不会动，那得去检查下关模电磁阀有没有电去指挥他，如果有就是阀有问题，如果没有
那可能就是电路问题，电路问题就多了，看有没输入信号，电路板有没有输入信号，如果说有输入信号
没有输出，那就是板或PLC有问题，如果输入信号没有，那就是设定值的问题。  情况很多，你描述还
不够清楚，不利于更快作出判断，望上述相关对你有帮助。祝如意"注塑机汇川变频器故障err45怎样解决
是什么原因 海天注塑机故障 "

能用的时候就继续用。真出故障了，如果还在保修期就要厂家技术人员来保修呗，如果过了保修期就要
人来维修呗，海天是个常用的注塑机牌子，不怕没人会修的，呵呵。"注塑机专用机械手，出现故障怎么
解决 "

是没有检测到信号，你可以查下有没有回到应有的位置，回到了检测开关有没坏，或者松动 
希望你能解决"注塑机维修费用怎么计算 

诊断注塑机机械手故障有哪些方法 "

诊断注塑机机械手故障的方法有DKM注塑机都是自带有故障显示的第二如果出现没有报警故障
从源头一个系统一个系统排除"震雄em注塑机显示液压安全阀故障怎么办 "

注塑机液压系统故障的诊断，往往受现场条件的限制，并且在出现故障后要求尽快排除，以免影响生产
进度。现场常用的注塑机液压系统故障诊断方法: 1． 直观检查法
对于一些较为简单的故障，可以通过眼看、手模、耳听和嗅闻等手段对零部件进行检查。   例如，通
过视觉检查能发现诸如破裂、漏油、松脱和变形等故障想象，从而可及时地维修或更换配件；用手握住
油管（特别是胶管），当有压力油流过时会有振动地感觉，而无油液流过或压力过低时则没有这种现象
。另外，手摸还可用于判断带有机械传动部件地液压元件润滑情况是否良好，用手感觉一下元件壳体温
度地变化，若元件壳体过热，则说明润滑不良；耳听可以判断机械零部件损坏造成的故障点和损坏程度
，如液压泵吸空、溢流阀开启、元件卡死等故障都会发出如水的冲击声或“水锤声”等异常响声；有些
部件会由于过热、润滑不良和气蚀等原因而发出异味，通过嗅闻可以判断出故障点。 2． 对换诊断法 在
维修现场缺乏诊断仪器或被查元件比较精密不宜拆开时，应采用此法。先将怀疑出现故障地元件拆下，
换上新件或其他机器上工作正常、同型号的元件进行试验，看故障能否排除即可做出诊断。如一台注塑
机的液压系统没有工作压力，根据经验怀疑是主安全阀出了故障，遂将现场同一型号的注塑机上的主安
全阀与该安全阀进行了对换，试机时工作正常，证实怀疑正确。用对换诊断法检查故障，尽管受到结构
、现场元件储备或拆卸不便等因素的限制，操作起来也可能比较麻烦，但对于如换向阀、溢流阀、单向
阀之类的体积小、易拆装的元件，采用此法还是较方便的。对换诊断法可以避免因盲目拆卸而导致液压
元件的性能降低。对上述故障如果不用对换法检查，而直接拆下可疑的主安全阀并对其进行拆解，若该
元件无问题，装复后有可能会影响其性能。 3． 仪表测量检查法 仪表测量检查法就是借助对液压系统各
部分液压油的压力、刘量和油温的测量来判断该系统的故障点。在一般的现场检测中，由于液压系统的
故障往往表现为压力不足，容易查觉；而刘量的检测则比较困难，刘量的大小只可通过执行元件动作的
快慢作出错略的判断。因此，在现场检测中，更多地采用检测系统压力的方法。 一台注塑机故障现象为
熔胶压力偏低。检测时发现，当液压马达压力为5MPa时螺杆不动，即马达不转动，这充分说明马达内部
泄漏比较严重。拆检马达发现，配流盘和柱塞副磨损均很严重，表明判断正确。磨削配流盘\装配后试机
时一切恢复正常。 4． 原理推理法 注塑机液压系统的基本原理都是利用不同的液压元件、按照液压系统
回路组合匹配而成的，当出现故障现象时可据此进行分析推理，初步判断出故障的部位和原因，对症下
药，迅速予以排除。 对于现场液压系统的故障，可根据液压系统的工作原理，按照动力元件→控制元件
→执行元件的顺序在系统图上正向推理分析故障原因。造成压力下降或刘量减小的可能因素有：一是油
箱，比如缺油、吸油滤油器堵塞、通气孔不畅通；二是液压泵内漏；三是主安全阀压力调节过低或内漏



严重；四是液压缸内漏严重等。考虑到这些因素后，再根据已有的检查结果排除某些因素，缩小故障的
范围，直至找到故障点并予以排除。 现场液压系统故障诊断中，根据系统工作原理，要掌握一些规律或
常识；一是分析故障过程是渐变还是突变，如果是渐变，一般是由于磨损导致原始尺寸与配合的改变而
丧失原始功能；如果是突变，往往是零部件突然损坏所致，如果弹簧折断、密封件损坏、运动件卡死或
污物堵塞等。二是要分清是易损件还是非易损件，或是处于高频重载下的运动件，或者为易发生故障的
液压元件。而处于低频、轻载或基本相对静止的元件，则不易发生故障，如换向阀、顺序阀、滑阀等就
不易发生故障。掌握这些规律后，对于快速判断故障部位可起到积极的作用。"

以山洋交流伺服系统为例，当惯量比变大时。所以程序处理时。信号输入系统到输出结果的时间越短。
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