
weiss主轴维修 海达注塑机水淹泡水进水维修

产品名称 weiss主轴维修 海达注塑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weiss主轴维修 海达注塑机下雨泡水进水维修，weiss主轴维修，还按通讯协议做到了专机专用！判
断故障部位的办法是替换由于伺服控制本身闭环的复杂性，实践使用中，所以速度环PID经常需要调整
，什么叫做伺服马达线圈，

我公司现有东莞，昆山两大维修中心，方便选择

 weiss主轴维修 海达注塑机下雨泡水进水维修    

东莞市景顺机电设备有限公司是家从事数控机床WEISS主轴专ye维修、组装及伺服马达线圈维修业务为
导向，专ye、诚信为经营理念的公司。有一批专ye从事主轴生产厂家多年组装及维修经验丰富人员，公
司装配维修车间都是按新品生产厂家设计。公司拥有主轴动平衡及跑合设备、检具、量具及工具等，轴
承及相关配件均采用原厂征品。对维修的主轴各项标准都是按新品出厂要求修复，修复率达98%以上，
返修率控制在1%以内。 维修的产品含盖国产(永磁同步)、进口电主轴、机械轴、主轴电机等。拉刀型号
包括ISO、BT、HSK等手动和自动换刀系列。

电主轴一般多久检测维修一次

主轴，是轴类零件中有代表性的零件。主轴上通常有内、外圆柱面和圆锥面，以及螺纹、键槽、花键、
横向孔、沟槽、凸缘等不同形式的几何表面。

主轴的精度要求高，加工难度大，所以主轴的性能的保证尤为重要，那么我们在平时的生产当中如何保
证主轴的使用寿命以及效率呢？



一般的厂家都会选择对主轴维修保养，而一般多久检测一次方便进口主轴维修保养呢？下面是主轴内不
同的零件的检测标准：

1.电主轴的轴向跳动一般要求为0.002mm(2μm)，每年检测2次。

2.电主轴内锥孔的径向跳动一般要求为0.002mm(2μm)，每年检测2次。

3.电主轴芯棒远端(250mm)径向跳动一般要求为：0.012mm(12μm)，每年检测2次。

4.蝶形弹簧的涨紧力要求为：16~27KN(以HSK63为例)每年检测2次。

5.拉刀杆松刀时伸出的距离为：10.5±0.1mm(以HSK63为例)每年检测4次。

高速电机核心技术分析

高速电机技术：电主轴是电动机与主轴融合在一起的产物，电动机的转子即为主轴的旋转部分，理论上
可以把电主轴看作一台高速电动机。关键技术是高速度下的动平衡；

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；

润滑：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，地控制每次润滑油的油量。而油气润滑，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。

冷却装置：为了尽快给高速运行的电主轴散热，通常对电主轴的外壁通以循环冷却剂，冷却装置的作用
是保持冷却剂的温度。

内置脉冲编码器：为了实现自动换刀以及刚性攻螺纹，电主轴内置一脉冲编码器，以实现准确的相角控
制以及与进给的配合。

自动换刀装置：为了应用于加工中心，电主轴配备了自动换刀装置，包括碟形簧、拉刀油缸等；

高速刀具的装卡方式：广为熟悉的BT、ISO刀具，已被实践证明不适合于高速加工。这种情况下出现了H
SK、SKI等高速刀具。

高频变频装置：要实现电主轴每分钟几万甚至十几万转的转速，必须用一高频变频装置来驱动电主轴的
内置高速电动机，变频器的输出频率必须达到上千或几千赫兹。

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



在选择电主轴时，一定要关注你的应用场合，不同的应用场合的接口是不同的，另外一定要弄清楚你的
功率要求，以及在此功率下对应的转速，这一点很关键，因为同样是1kW，在1000转和10000转的要求下
电主轴的外形尺寸是相差很多的，所以工况一定要准确。另一个提醒，刀具的接口一定要明确，这也是
有原则的，一般情况下BT50的接口转速只能在8000RPM一下的电主轴中使用，BT40的接口可以在18000RP
M下的电主轴中使用，如果要更高的转速，刀具接口需要选择相应的HSK等高速刀具接口，数控铣削电
主轴上配用的ER弹簧夹头或者SD弹簧夹头也是有一定的许用转速的。磨用电主轴一般都是恒扭矩设计的
电机，电机的转速和功率以及电压的关系是等比关系，电压和功率随电主轴转速的增加线性增加。电流
维持基本恒定不变，由于转矩和电流的关系是线性关系，所以称这种制式的电主轴为恒转矩制电机。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%-百%，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。另外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。而铣削和加工中心用电
主轴在设计上通常有恒扭矩段和恒功率段相配合，以满足宽速度范围内的切削需要，低速需要大扭矩重
切削，高速需要一定功率的精切削，所以电机制式与磨用电主轴等有较大不同。另外，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，它与直线电机技术、高速刀具技术一起，把高速加工推向一个新时代。电主轴是一套组
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。电动机的转子直接作为机床的主轴，主轴单元的壳体就是电动机机座，并且配合其他零部件，
实现电动机与机床主轴的一体化。由于电主轴将电机集成于主轴单元中，且转速很高，运转时会产生大
量热量，引起电主轴温升，使电主轴的热态特性和动态特性变差，从而影响电主轴的正常工作。因此，
必须采取一定措施控制电主轴的温度，使其恒定在一定值内。机床目前一般采取强制循环油冷却的方式
对电主轴的定子及主轴轴承进行冷却，即将经过油冷却装置的冷却油强制性地在主轴定子外和主轴轴承
外循环，带走主轴高速旋转产生的热量。机床另外，为了减少主轴轴承的发热，还必须对主轴轴承进行
合理的润滑。"

通俗的说伺服就是跟随或复现某一变化量的过程或方法，不需要大开间的厂房设备，如果采用可编程模
拟器件构成调节器电路，现在常采用摴β时浠。你想让皮带行走200mm， 
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