
宇部主轴维修 数控快走丝线切割机水淹泡水进水维修

产品名称 宇部主轴维修
数控快走丝线切割机水淹泡水进水维修

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

-

致力于宇部主轴维修 数控快走丝线切割机下雨泡水进水维修，宇部主轴维修，油封盖等零件的端面分别
与轴承内外环的端面紧密接触。其低次谐波基本为零，似乎维修好了，谢谢你们的回复！陷波器用了，
是目前旋转电机中的控制电机，较低的价格在大陆市场获得了广泛的应用。扭矩制约，更换更大的电机
和驱动器。

我公司现有东莞，昆山两大维修中心，方便选择

 宇部主轴维修 数控快走丝线切割机下雨泡水进水维修    

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!!在
油泵马达运传大约3-5秒，按下“急停”并掉电源，从油泵轴端观察是否顺时针旋转。4）：如油泵马达
运转方向错误，应先关闭电箱电源和厂房内供电电源，在电箱电源接线端子上，将其中贰根电源线对换
位置，不可更换马达之接线。5）：交替起动和停止马达多次（不少于5次）以便排除油泵内空气。6）：
在运转后大约20秒，停止马达运转。（七）：机械安全装置的检查及测试：1）：机械安全装置是一种直
接的安全装置。当安全门打开时，机械锁杆挡板变为分离，挡板向下方落下，此时移动模板，机械杆碰
到挡板，锁模动作马上停止。（八）：电器安全装置的检查及测试：1）：它是通过安全门开闭来控制锁
模信号。当前安全门或后安全门打开时，两个安全限位器分别给电脑输入前或后安全门没有开闭的信号
，从而切断锁模信号，使模具不能开闭。检查步骤：（1）：起动马达关上安全门。（2）：按“合模”
键，进行锁模动作。（3）：当模板向前移动时，打开安全门确认移动模板是否停止移动。（九）：油压
安全装置：1）：该安全阀装在安全门前门下方，当打开安全门时，装置上的凸轮压住控制阀，切断锁模
的油压回路，不能锁模。（十）：模具的选择与安装：模具的选择：1）：哥林柱间距，，小容模量，开
模行程，需参见规格表。2）：根据模厚调整适当开模位置。模具的安装：1）：按“调试键”，选择“
调模厚”或“调模薄”调校锁模头板与贰板之间的距离。2）：确认顶针位置是否与模具孔相配合。3）
：手动顶针向前位置，拆下不需要的顶针杆。4）：确认顶针行程是否足够，并收紧顶针杆螺丝。螺丝用
来调整长度。5）：清洁模具及头贰板面，用吊环或钢丝吊起模具，放入头贰板之间，将模具的定位环对
准头板的中心孔后，关上安全门。6）：按“调试键”，在功能页面取消“特快”锁模操作，使贰板前进
直至压紧模具。停止电机运转，使用码模夹及螺丝固定模具于模板上。7）：拆下钢丝绳，起动马达，手
动慢速开模打开模具，直至开到合适位置，并顶针向前检查顶针行程是否足够。8）：调整模具所需的锁
模力，锁模力的调整以成型产品无毛边的压力为佳，9）：模具安装好后，必须调校低压锁模，以测试模
具内有异物时，合模时间到能否合模到终止位置，并发出报警。10）：接模具冷却水。（十一）：射咀
的选择：射咀的头部为球面，其大小要与模具的凹面型球面相配合，一般情况下，射咀的球面半径稍小
于模具球面半径0.5-1mm。（十贰）：射胶量的调整：射胶量是需数次调校，一般是按制成品及水口的重
量，再加上粗略估计的保压的胶量。（十三）：熔胶量的调整：熔胶量必需大于实际射胶量，否则制品
易产生不稳定及缩水现象。（十四）：冷却水的调节：1）：模具的冷却不当，会影响制品的质量及造成
脱模困难，注意调节水量大小。2）：熔胶筒尾部的冷却水应保持畅通及低温，以防胶粒在落料口处熔化
，造成下料困难。3）：压力油油温应保持在30至50度之间。七：注塑机维修操作流程：（一）：维修时
所需的工具：1）：万用表（要求具有温度测试功能）。2）：内六角扳手一套。3）：活动扳手6寸，8寸
，12寸。4）：一字螺丝刀（Ф2.5-100。Ф3.5-250.）5）：十字螺丝刀（同上）。6）：电铬铁（220V-50
W）。（贰）：维修中须注意的安全事项：1）：在设备操作时，决不可为了方便，拆去固定挡门。2）
：发生故障需维修时，首先要按下急停开关，厂必要时切断电源开关。3）：当手需进入动模处，必须打
开安全门。 有必要时停机，确保安全。4）：当身体进入动合模之间作业时，必须事前停止马达，并按
下急停制。5）：当接触射咀时，要带好保护手套，注意脸不要靠近射咀。6）：当维修发热圈时，要关
闭加热电热，以防触电。7）：在维修操作前，需要关闭电源总开关时，要在总开关处放置“禁止合闸“
牌。8）：在维修电器系统中，要注意有无短路，断路，各类接线，接地螺丝有否松动，注塑机日常维护
和检查 ：1  操作前之检查 (1)油压油容积之检查 确定油量是否起过油量表之界限和低于界限.
(2)温度开启及检查 确定干燥机、料管、模具上之电热装置是否正常.
(3)安全门及紧急停止开关按钮之检查 (4)低压开模装置之检查,确定保养模子之低压开模装置是否良好.
(5)润滑装置及检查油杯及打油器内之油量是否充裕,打油装置之管路是否完全通畅. (6)活动机件之检查凡
是机器上之每个活动机件都需要加以适当之润滑,并将活动部位之杂质、灰尘等拭去,保持活动摩擦面之光
滑清洁,并不可将工具放在活动部位上.
(7)活动水之检查确定冷却水管系统均无漏水现象,及水量是否充足,以保持正常之冷却效率.
(8)检查其它条件对各种设定之温度、压力、速度、时间、距离等是否正确.
(9)极限开关及撞及凸轮之检查检查操作情况是否优先,需要时施以调整及固定,尤其是模具更换时. (10)空
车运转之检查可稍低射压、手动操作开机转自动使其空车运转约10~30分钟,待有一持续之稳定条件后,即
可正式操作. (11)产生异音之检查记录正常操作声响和小心是否产生异常声,油压泵浦之声响,能测知过滤
器阻塞、吸风、内部磨损等异常现象,电磁阀之嗡嗡声与燃烧有关,继电器之嗡嗡声显示有脏物和灰尘存在
接触点之间,并且对于谋求损害之预防将是一大帮助. 2----2  停机时之检查 (1)关料斗之料闸 ,
降低或关却料斗加温,视停机时间长短..



用这个偏差来纠正系统的响应。伺服马达线圈会比负载提前到达设定的速度，参数值即为转速，淄博伺
服马达线圈维修， 

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

