
西门子主轴电机（启动编码器报警）维修

产品名称 西门子主轴电机（启动编码器报警）维修

公司名称 雷煜自动化

价格 600.00/台

规格参数 西门子:主轴电机维修公司
上门检测:主轴电机线圈坏，不转
当天修好:主轴电机卡死转不动

公司地址  成都青白江区清泉大道716号66栋
崧泽大道6686号

联系电话 15881129430 18521082189

产品详情

西门子主轴电机（启动编码器报警）维修，上海西门子主轴电机启动报警维修，苏州西门子主轴电机编
码器报警维修，杭州/嘉兴/宁波/湖州西门子主轴电机启动不转编码器报警维修，南通/无锡/泰州/扬州/南
京西门子主轴电机维修线圈断路，烧线圈、编码器报警，安徽合肥西门子主轴电机维修，山东济南/青岛
/烟台西门子主轴电机维修卡死、烧线圈、编码器坏，河南郑州西门子主轴电机维修公司，湖北武汉西门
子主轴电机编码器/烧线圈/卡死不转维修。免费检测，原装配件，维修快速，质保期长。

上海雷煜自动化科技提供主轴维修故障：噪音过大，振动偏大，发热过高；精度太低，电主轴顶死，相
关零件损坏；主轴的轴承更换，锥孔研磨与热处理，更换主轴轴承，更换主轴转子，更换主轴定子线圈
（定子线包）更换主轴拉杆、主轴碟形弹簧，主轴动平衡校正，锥孔研磨，更换电主轴碟形弹簧、主轴
拉杆、拉爪，主轴碟形弹簧，主轴拉力的调整。

西门子主轴电机（启动编码器报警）维修，电主轴所融合的技术

电主轴是最近几年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，将会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。

电主轴所融合的技术：

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；

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；



润滑：电主轴的润滑一般采用定时定量油气润滑；也可以采用油脂润滑，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，精确地控制每次
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。 [3] 

历史沿革编辑

西门子主轴电机（启动编码器报警）维修，10世纪30年代以前，大多数机床的主轴采用单油楔的滑动轴
承。随着滚动轴承制造技术的提高，后来出现了多种主轴用的高精度、高刚度滚动轴承。这种轴承供应
方便，价格较低，摩擦系数小，润滑方便，并能适应转速和载荷变动幅度较大的工作条件，因而得到广
泛的应用。但是滑动轴承具有工作平稳和抗振性好的优点,特别是各种多油楔的动压轴承，在一些精加工
机床如磨床上用得很多。50年代以后出现的液体静压轴承，精度高，刚度高，摩擦系数小，又有良好的
抗振性和平稳性，但需要一套复杂的供油设备，所以只用在高精度机床和重型机床上。气体轴承高速性
能好,但由于承载能力小,而且供气设备也复杂，主要用于高速内圆磨床和少数超精密加工机床上。70年代
初出现的电磁轴承，兼有高速性能好和承载能力较大的优点，并能在切削过程中通过调整磁场使主轴作
微量位移，以提高加工的尺寸精度，但成本较高，可用于超精密加工机床。

变速方式编辑

无级变速

数控机床一般采用直流或交流主轴伺服电动机实现主轴无级变速。

交流主轴电动机及交流变频驱动装置（笼型感应交流电动机配置矢量变换变频调速系统），由于没有电
刷，不产生火花，所以使用寿命长，且性能已达到直流驱动系统的水平，甚至在噪声方面还有所降低。
因此，目前应用较为广泛。

主轴传递的功率或转矩与转速之间的关系。当机床处在连续运转状态下，主轴的转速在437~3500r/min范
围内，主轴传递电动机的全部功率11kW，为主轴的恒功率区域Ⅱ（实线）。在这个区域内，主轴的最大
输出扭矩（245N.m）随着主轴转速的增高而变小。主轴转速在35~437r/min范围内，主轴的输出转矩不变
，称为主轴的恒转矩区域Ⅰ（实线）。在这个区域内，主轴所能传递的功率随着主轴转速的降低而减小
。图中虚线所示为电动机超载（允许超载30min）时，恒功率区域和恒转矩区域。电动机的超载功率为15
kW，超载的最大输出转矩为334N.m。 [4] 

分段无级变速

数控机床在实际生产中，并不需要在整个变速范围内均为恒功率。一般要求在中、高速段为恒功率传动



，在低速段为恒转矩传动。为了确保数控机床主轴低速时有较大的转矩和主轴的变速范围尽可能大，有
的数控机床在交流或直流电动机无级变速的基础上配以齿轮变速，使之成为分段无级变速。
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