
可
靠的润滑油—空气冷却

润 滑 装 置 ���
一

���是 保

障电控高速主轴可靠工作的基

础
。

它能保障电控主轴的最佳冷

却
，

也就是说
�

保持高速电控主

轴与自然环境的温度一致
。

但是
，

不希望出现的电机定子发热则要

由主轴前端的辅助冷却装置阻止

其散发出去
，

这就会导致轴承温

度 比较低
�

一方面
，

有利于延长

这一关键零部件的使用寿命
�
另

一方面
，

主轴轴端和刀具的热胀

冷缩也大大减小了
。

这就对提高

零件加工质量
、

保证被加工零件

的尺寸精度有着积极的影响和作

用
�
同时

，

也可避免由四极电机

定子工作时的电极转换而产生的

振动
。

在新设计的主轴轴端
，

设计

师们也进行了技术上的改进
，

保

证了不仅在主轴静止时
、

而且在

主轴高速旋转时轴承的冷却润滑

剂不会滴漏在工件上—这也是

加工石墨电极这类零件所必须满

足的基本要求
。

对机床主轴的铣削过程进行

监控的传感器
，

可以按照最新技

术 �在线交换数据的机床主轴�

进行补充安装
。

具有 ��������总线通讯

能力的在线监控
迄今为止的

“
黑盒子

”

��型

主轴故障诊断模块�����已经

具有 �������� 总线通讯能力 了
。

这一模块使得控制系统能够对机

床主轴的工作状况
、

主轴的加工

过程实现在线监控
，

而这种在线

监控只需把主轴与 ���数控系

统连接起来即可
。

同时
，

机床高速电控主轴被

控制
、

被监测的参数数量也有所

增加
�

被监测参数的信息也更加

详细
。

除了那些常规的实际工作

参数 �例如轴承温度
、

电机温度
、

换刀信号以及运动速度等所有与

当前时间有关的数据�以外
，

利

用 �� 加速传感器还能够对高速

电控主轴的振动情况进行在线监

控
。

这种传感器能够采集机床高

速电控主轴加工工件时在 �
、

�

和 � 坐标方向的振动数据
，

并把

监测到的振动数据显示出来
。

根

据它对机床主轴三个方向的振动

检测数据
，

控制系统能够有 目的

地对切削加工过程施加影响
，

保

证加工过程的稳定性
。

除了对振动数据按照方向性

进行归类之外
，

控制系统还能够

显示和保存最后 �� 所发生的事

件
，

如飞机中的黑匣子 �数据记

录器�
。

在出现事故 ������或者出

现其他意外时
，

能够减少导致灾

难性后果的事件
。

因为监控系统
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能够及时发现可能出现的隐患
，

及时采取补救措施
，

从而把机床

停机检修的时间也降低到最小程

度
。

高速电控主轴中的
�月�技术

铣削主轴一一尽管这种高速

电控主轴价格不菲
，

但它仍然是

一种会磨损的部件
，

需要维护保

养并在达到使用寿命极限之后进

行更换
。

而今天
，

一些大用户 �机床

生产厂�还在此基础上提出了更

高的要求
�

要求他们的下一级关

键零部件供应商提供具有 ����

功能的零部件
�

以提高质量管理

并保障机床的安全可靠性
。

与主轴故障诊断模块采集的

大量机床工作数据不同
，
����

技术是一种经济合理的数据存储

技术
。

���� 表示的是一种利用 电

磁场对数据进行测定的技术
，

这

种识别和可追溯性 系统非常简

单
。

第一次使用这种技术的历史

可以追溯到二战以后
，

那时就利

用这种技术进行敌我识别
。

不久前
，

����
一

��。 公司决定

在一些型号的高速电控主轴中使

用被动式数据发射芯片
。

在这一芯片的基础上也能够

完成主轴的识别
，

在把主轴安装

到机床之前保存好机床维修人员

保存的检修信息
。

而电控主轴生

产厂则可以利用 ���� 技术读取

这些机床数据 �历史事件记录 �

并对其进行评估
。

这样
，

也就有可能对高速电

控主轴进行准确的识别了
，

避免

质量三包时出现的风险
。

这种小

巧的芯片价格不贵
，

但在高速电

控主轴整个寿命周期内的管理却

有着重要的意义
。

不同种类的高速电控主轴

����
一

��
。 公司自���� 年就开始研发生产适合于在模具制造

、

机械

加工和航天航空领域中使用的高速电控主轴
。

迄今为止
，

他们共研发

生产 了�� 余种直径在 �� 一 ����� 的电撞主轴
。

这些高速电控主轴

的功率范围从 �一 ����
，

最大扭矩可达 ������
。

今天
，

除 了电撞主抽这一核心产品之外
，

他们也为机械加工领域

中的用户生产高精密的锐削动力头
、

普通机床主轴
、

回转工作台以及

按照 图纸加工制造有主
一

副轴承支撑的主轴
，

并对这些产品的质量
、

性能进行刚试
。

他们配备 了电机试验台
，

不同驱动装笠和检测设备的

实验室
，

能够准确地对产品的质量进行检测
、

分析
，

并对使用寿命进

行测试以及现场试验

由于 目前越来越多的企业 出于降低设计成本的 目的而采取

了外包设计的设计方式
，

因此 ����
一

��
。 公司就 自然而然成

为具有丰富专业经验和专业知识的最佳合作伙伴了
。

主轴轴承的润滑质优价廉
大多数高速电控主轴的轴承

冷却润滑方式是润滑油
一

空气冷

却润滑
，

这种润滑方式需要价格

昂贵的辅助设备
。

而在主轴轴承

使用寿命周期之内的一次性润滑

脂润滑方式则因高速电控主轴的

转速而无法应用
�

润滑脂的使用

寿命和润滑脂性能的蜕变使得高

速电控主轴至今无法使用这种润

滑方式
。

介于两种常用润滑系统之间

的最佳解决方案是所谓的润滑脂

补充润滑系统
，

即一种按照润滑

脂的寿命周期不断补充润滑脂
、

有利于环保的润滑系统
�

一种使

机床设备趋于
“
绿色机床

”
的润

滑系统
。

在 ����
一

��� 公司生产的

不同高速电控主轴中使用的就是

这样的润滑系统
。

就润滑系统性能 的 比较而

言
，

����
一

��。 公司的高速电控主

轴在使用了这种润滑脂补充润滑

系统之后
，

采用 �����������陶

瓷复合材料轴承的高速主轴的

��� 值可以达到 ��� �这一表示

轴承特性的指标是 �轴承内径 �

� 轴承外径 ����
�
转速

� 的结

果�
。

这种润滑脂补充润滑系统的

其他优点是
�

与一次性润滑脂润

滑的轴承相比较
，

主轴的使用寿

命提高了 �倍
。

这种润滑系统有着结构简

单
、

坚固耐用和免维护的特点
。

因此
，

润滑脂使用寿命的限制在

这种轴承中就不是什么问题了
�

它能够不断地把新鲜的润滑脂补

充到轴承滚动体之间
，

这种润滑

脂补充系统工作的可靠性和最佳

的成本性能 比
，

使得其在高速

电控主轴中得到了更加广泛的应

用
。
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