
GAMFIOR电主轴编码器故障维修

产品名称 GAMFIOR电主轴编码器故障维修

公司名称 上海市渠利自动化科技有限公司

价格 .00/台

规格参数 SIEMEN:诚信为本,快速修复
西门子:技术精湛,收费合理
德国:有实力承诺,有能力担当

公司地址 上海市松江区新界路1号10号楼B210

联系电话 021-67896629 15221677966

产品详情

GAMFIOR电主轴编码器故障维修  

专业维修进口电主轴、上海进口电主轴维修、经验丰富、维修速度快、德国reckerth电主轴维修，德国G
MN电主轴维修，瑞士ibag电主轴维修，意大利RPM电主轴维修，意大利HSD电主轴维修，英国WESTWI
ND电主轴维修，瑞士Step-tec电主轴维修，德国kessler电主轴维修，瑞士FISCHER电主轴维修，美国SETC
O电主轴维修。Kessler(凯斯勒)电主轴维修 

GAMFIOR电主轴编码器故障维修、FANUC电主轴维修、ELTE电主轴维修、S.R.L.电主轴维修、OMLAT
电主轴维修、HSD电主轴维修、GAMFIOR电主轴维修、GAMFIER电主轴维修、FOEMAT电主轴维修、F
AEMAT电主轴维修、STEP电主轴维修、TEC电主轴维修、RENAUD电主轴维修、Fischer电主轴维修、IB
AG电主轴维修、SEIKO电主轴维修、NSK电主轴维修、Mitsui电主轴维修、SKF电主轴维修、PRECISE电
主轴维修、HPT电主轴维修、WEISS电主轴维修、KaVo电主轴维修、IMT电主轴维修、GMN电主轴维修
、CyTec电主轴维修、APLUS电主轴维修。 

  

电主轴高速旋转发热的故障维修 故障现象：主轴高速旋转时发热严重 分析及处理过程：电主轴运转中的
发热和温升问题始终是研究的焦点。电主轴单元的内部有两个主要热源：一是主轴轴承，另一个是内藏
式主电动机。 电主轴单元zui凸出的问题是内藏式主电动机的发热。由于主电动机旁边就是主轴轴承，如
果主电动机的散热问题解决不好，还会影响机床工作的可靠性。主要的解决方法是采用循环冷却结构，
分外循环和内循环两种，冷却介质可以是水或油，使电动机与前后轴承都能得到充分冷却。 主轴轴承是
电主轴的核心支承，也是电主轴的主要热源之一。当前高速电主轴，大多数采用角接触陶瓷球轴承。因
为陶瓷球轴承具有以下特点：①由于滚珠重量轻，离心力小，动摩擦力矩小。②因温升引起的热膨胀小
，使轴承的预紧力稳定。③弹性变形量小，刚度高，寿命长。由于电主轴的运转速度高，因此对主轴轴
承的动态、热态性能有严格要求。合理的预紧力，良好而充分的润滑是保证主轴正常运转的必要条件。
采用油雾润滑，雾化发生器进气压为0.25~0.3MPa，选用20#透平油，油滴速度控制在80~100滴/min。润滑
油雾在充分润滑轴承的同时，还带走了大量的热量。前后轴承的润滑油分配是非常重要的问题，必须加



以严格控制。进气口截面大于前后喷油口截面的总和，排气应顺畅，各喷油小孔的喷射角与轴线呈15夹
角，使油雾直接喷入轴承工作区。上海进口电主轴维修、Fischer电主轴维修 

一、提供数控机床主轴维修服务，专业维修星晨电主轴，无锡博华电主轴（世平岛），星轮电主轴，精
工电主轴，华雕电主轴，佳铁(KAILI)、飞鹤、天工、原力、铭龙、啄木鸟、四开、凯盛、一鸣等各种品
牌的雕铣机主轴/雕刻机主轴； 

二、专业维修SDS/SDK/GDS/GWD/DX/ADX/HDK/JGD等系列电主轴；佳铁(KAILI)、天工、原力、铭龙
、四开、凯盛、一鸣等各种品牌的CNC/数控加工中心主轴； 

三、专业维修ELTE/HDK/MD等系列木工电机主轴； 

四、专业维修博世通/标特福/杰智通/天启数控/贝特/溢辉/富思特等钻锣机主轴、PCB机电主轴、打靶机
电主轴； 

五、专业维修进口电主轴。如瑞士Fischer（飞速/非舍尔/费奢）、台湾普慧、意大利ELTE高速电主轴电
机等 

六、专业维修磨削电主轴； 

七、专业维修机械主轴/皮带轴； 

  

零配件销售：公司供应日本法那科、三菱、德国、交流伺服放大器、伺服电源、伺服电机、主轴电机、
编码器、手摇脉冲发生器、手轮线、传输线、触摸屏、拉刀碟片、行程开头、打刀气缸、润滑泵、拉刀
爪、联轴器、台湾丝杆、日本原装轴承、日本原装主轴轴承、导轨防护罩、风扇等配件。 

电主轴的维修、上海进口电主轴维修、GAMFIER电主轴维修 

电主轴是zui近十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，它是高速数控机床
的“核心”部件，它的性能直接决定了机床的高速加工性能。电主轴具有结构紧凑、重量轻、惯性小、
振动小、噪音低、响应快等优点，可以减少齿轮传动，简化机床外形设计，易于实现主轴，是高速主轴
单元中一种理想结构。电主轴作为高速数控机床zui关键部件，其性能好坏在很大程度上决定了整台高速
机床的加工精度和生产效率，因此各工业国家都十分关注高速电主轴的研究与发展，纷纷投入巨资，装
备精良的加工和测试设备，建立恒温、洁净的装配环境，形成了不少电主轴的专业生产基地。我国电主
轴的设计制造技术刚刚起步，目前尚未形成批量生产规模，电主轴的各项性能指标和国外尚有较大的差
距。为了加快我国高速加工技术的发展与应用，加速数控机床产品的更新换代，建议进一步组织力量进
行技术攻关，早日实现电主轴的专业化批量生产。 

电主轴的工作不仅转速高，而且要求有很高的角减速度和角加速度、在位置快速准停，这就对其结构设
计、制造和控制提出了非常严格的要求并带来了一系列技术难题，如电主轴的散热、润滑及精密控制等
。在设计中，必须妥善的解决这些问题，才能确保主轴稳定可靠的高速运转，实现精密加工。电主轴作
为加工中心的核心部件 ,它将机床主轴与交流伺服电机轴合二为一
,即将主轴电机的定子、转子直接装入主轴组件的内部 ,并经过的动平衡校正，具有良好的回转精度和稳
定性，形成一个*的高速主轴单元，也被称为内装式电主轴 ，其间不再使用皮带齿轮传动副
,从而实现机床主轴系统的“零传动”，通电后转子直接带动主轴运转。 

由于电主轴是高速精密元件，定期维护是非常有必要的。电主轴定期维护如下： 

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 

上海进口电主轴维修、Fischer电主轴维修 从而控制外部两条独立的收发信号线RXD(P3.0)、TXD(P3.1)，
同时发送、接收数据，实现全双工。串行口控制寄存器SCON(见表1)。表1SCON寄存器表中各位(从左至
右为从高位到低位)含义如下。SM0和SM1：串行口工作方式控制位，其定义如表2所示。表2串行口工作
方式控制位其中，fOSC为单片机的时钟频率;波特率指串行口每秒钟发送(或接收)的位数。SM2：多机通
信控制位。该仅用于方式2和方式3的多机通信。 
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