
数控开料机风冷电主轴

产品名称 数控开料机风冷电主轴

公司名称 济南高智机电工具有限公司

价格 1850.00/台

规格参数 品牌:昌盛
型号:6KW
产地:常州

公司地址 山东省济南市高新区凤凰路凤凰SOHO

联系电话  13645417517

产品详情

电主轴选购知识要点：

    1、电主轴特性有恒转矩和恒功率两种，恒功率的贵些，雕刻机主轴采用恒转矩比较合适。 

    2、种类有风冷和水冷，风冷主要是早期几百瓦的小功率主轴，现在雕刻机上基本上都是使用的水
冷式电主轴，功率大噪音小。 

    3、润滑方式有油雾和油脂，24000转以上的高转速电主轴采用油雾，由专门油路供油，安装使用复
杂；雕刻机大多采用油脂润滑，转速可在6000-24000转左右变频调速。 

    4、支撑方式有2轴承、3轴承和4轴承，3、4轴承适合雕刻钢材等重载荷，1.5kW以上主轴采用较多
，一般软金属采用2轴承轴承够用。 

    5、主轴芯架有铝合金和不锈钢焊接形式，目前大多的主轴芯架采用的是铝合金，重量轻，但是体
积大，现在有一些新产品采用不锈钢焊接芯架，同功率下可以缩小主轴尺寸，如通常1.5kW主轴的体积
为Φ80×215mm左右，不锈钢焊接芯架主轴新产品可以做到Φ65×210mm左右,更适合雕刻机使用，不过
价格贵一二百元钱。 

    6、选择变频器功率要比主轴功率大些，这样能充分发挥主轴的输出功率，1.2kW主轴配1.5kW变频
器，1.5kW主轴配2.2kW变频器。

雕刻机雕铣机电主轴使用说明：

 雕刻机雕铣机电主轴是一种高速高刚度精密的电动机，其由精密滚动轴承支承，油脂润滑，外循环水
冷却，雕刻(铣)主轴一般为立式使用，使用的方法正确与否将直接影响雕刻和雕铣质量，以及主轴的工
作寿命。 



一、避免撞击 

     强烈撞击，特别是主轴端部及前端盖部位绝不许撞击，否则会损坏精密轴承及主轴精度，造成主
轴回转精度的丧失。 

二、正确安装和夹紧 

     安装前应确认主轴电机状态正常，主要指外观无损伤，主轴转动轻匀。用500V摇表查定子之对地
绝缘电阻在100мΩ以上。主轴电机套筒外径与夹持座孔间的配合公差必须保证主轴电机之套筒能顺利滑
入座孔，在任何情况下都不能使用锤子或其他工具来使主轴定位，夹紧力不宜过大，否则会造成精密轴
承的钢球滚道变形，使主轴精度及寿命受到影响。夹持后要检查主轴前端锥孔定心面的跳动应不大于0.0
05MM，主轴回转轻匀。 

三、筒夹（ER型）压帽和刀具的安装 

     刀具的安装必须保证回转精度,否则会产生剧烈振动，影响雕刻(铣)质量和效率及轴承寿命。 

     必须十分小心的地擦净筒夹，压帽和刀具以及主轴前端之锥孔，装拆刀具应避免用力过猛。 

     组装后要查看刀具根部跳动﹤0.015MM若超差要通过反复放松和拧紧并调整变换刀具柄接触面来
纠正，若无改善要检查各接触面是否处于正常状态，切忌乱敲打。 

四、启动前必须 

     1）确认主轴套筒所须的循环冷却水已开通，冷却水的温度一般不要超过35°ｃ，但也不宜过低
，不宜直接接用自来水，因水温过低会造成主轴电机内部热空气遇冷而形成凝水影响绝缘和轴承生锈，
冷却水流量一般可在3-5L/MIN，冷却水应干净无杂屑以防堵塞通道。冷却水箱中水量约50L—100L，建议
水泵用AB-25或AB-50。进出水口不能相距太近，必须使水在箱内有一冷却过程，力求使进出口水温差能
达到2—3°ｃ，要避免造成热水循环而达不到冷却效果。 

     2）确认电源电压，频率与主轴匹配关系正确，按主轴名牌数据或产品检测报告中提供的电压与
频率对应关系设置变频器的U/F 曲线，主轴插头座的1号芯接地，2.3.4号芯接变频器的U V W。启动时应
先点动，查看主轴方向。（从轴伸端看主轴应逆时针旋转）若反转应即关车，切断电源，将三根进线中
的任意两根对调即可。 

     对新启用的主轴电机宜先进行低速运行，建议先半速运行0.5-1.0小时，然后再进入高速。一般用
调频调压方式启动主轴电机，应尽力避免突加满压启动。启动时间约10秒左右完成。 

五、运行 

     按U/F曲线，调节变频器频率可以得到各种转速。此时变频器电压会自动跟踪调整至所需之值。
在低速运行时，为适当提高转矩可将电压略为提高，一般可控制在标定值上浮20%左右以工作电流值接
近额定值（安培）为宜。雕刻铣电主轴不许超速运行。在一定的输出频率范围内，可能会遇到负载装置
（雕铣主轴）的机械共振点，引起噪音和振动加大，此时应避开此频率工作，噪音和振动即可改善。 

     正常运行时应做到一听，二摸，三查，并尽量避免突然刹车，刀具卡死时要及时关车。 

     一听----听主轴电机运转声有无干磨擦和怪叫，发现异常要及时关车检查。 

     二摸----摸前盖或套筒发热及振动情况是否稳定，若发热和振动加剧应及时关车检查。（轴承能
承受的温度< 90°c,定子绕组<130°c） 



     三查----查被加工的零件的质量是否稳定，如变化大应及时关车检查。 

     每天工作结束后应先关断电源待主轴停转以后，再关水泵停止供水，并将主轴电机擦干净。 

六、维修保养 

     在正常使用情况下，一般运转一年左右，应将主轴电机拆洗重新装配使用，这样可保证轴承精度
和延长使用寿命。为了保证主轴电机能正常良好地工作，其拆卸装配必须由有经验的专业操作人员，在
清洁干净的环境中，以及使用合适的工具进行，切忌乱敲打。对暂时不用的电主轴要用压缩空气将水腔
内的余水吹尽，套筒及轴头轴孔要上油防锈并放在阴凉干燥的地方。

电主轴的日常保养：

日常保养工作主要是清洁，对延长电主轴寿命起着很大的作用！电主轴是一个天天都在磨损的部件，要
想延长其寿命就必须通过保养为其提供一个良好的工作环境！电主轴的日常保养要从以下方面着手！ 

     （1）要建立爱护雕铣机的意识，针对电主轴而言，其爱护意识落实到实处就是养成“一干完活
就要清理电主轴”的习惯！如果这个习惯养成了，电主轴最重要的保养工作就做到了！ 

     （2）操作员在每天工作完后要使用吸尘器清理电主轴的转子端和电机接线端子上的废屑，防止
废屑在转子端和接线端子上堆积，以此避免废屑进入轴承，加速高速轴承的磨损；避免废屑进入接线端
子，造成电机短路烧毁。 

   
（3）每次装卡和更换刀具时，操作员必须要将压帽卡头拧下，不能使用直接插拔刀具的方法换刀！ 

     （4）操作员要养成一个习惯，在卸刀后要将卡头和压帽清理干净。 

     （5）同样也是一个习惯，就是操作员在上刀时一定要将到刀具、卡头和压帽清理干净！这一细
节做到位，电主轴的寿命就可大大地延长！ 

     （6）每天开机后操作员必须检查电机的冷却水流地工作状态，要检查水泵是否正常工作，要检
查冷却水是否被水垢、微生物污染，要检查管路状态是否正常，必须要保证冷却水正常循环！严禁在电
主轴内无冷却水通过的情况下开启电主轴！只有在正常冷却的前提下电主轴才能处于良好的工作状态。
如果水管有死弯造成水流不畅或有污垢堵塞管道，就会造成电主轴无法正常工作，并会影响加工效果。
 

     （7）按规范使用电主轴！做到这一点就是最好的保养！

电主轴的运动控制：

在数控机床中，电主轴通常采用变频调速方法。目前主要有普通变频驱动和控制、矢量控制驱动器的驱
动和控制以及直接转矩控制三种控制方式。 

    普通变频为标量驱动和控制，其驱动控制特性为恒转矩驱动，输出功率和转速成正比。普通变频控
制的动态性能不够理想，在低速时控制性能不佳，输出功率不够稳定，也不具备C轴功能。但价格便宜
、结构简单，一般用于磨床和普通的高速铣床等。 

    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。矢量控制驱动器在刚启动时具有很大的转矩值，加之电主轴本身结构简单，惯性很
小，故启动加速度大，可以实现启动后瞬时达到允许极限速度。这种驱动器又有开环和闭环两种，后者



可以实现位置和速度的反馈，不仅具有更好的动态性能，还可以实现C轴功能；而前者动态性能稍差，
也不具备C轴功能，但价格较为便宜。 

    直接转矩控制是继矢量控制技术之后发展起来的又一种新型的高性能交流调速技术，其控制思想新
颖，系统结构简洁明了，更适合于高速电主轴的驱动，更能满足高速电主轴高转速、宽调速范围、高速
瞬间准停的动态特性和静态特性的要求，已成为交流传动领域的一个热点技术。
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