
 

 

 

如今，电主轴已经为数控机床制造和数控加工领域所广泛应用，电主轴的保养和维修也随

之成为了制造业的刚需。电主轴将机床主轴与主轴电机融为一体，与直线电机技术和高速刀具

技术一起把机床高速加工推向了更高端。 

电主轴总成包含电主轴本身和变频器、润滑单元、冷却装置、内 

置编码器、换刀机构等。其中，电机转子直接作为机床主轴，主轴壳 

体作为电机基座，结合其它零件，实现了电机与机床主轴的一体化。 

在结构上，电主轴由电机、主轴、轴承、壳体、驱动模块、冷却 

装置等零部件组成。电机转子通常采用压配方法与主轴集成一体，主轴由前端和后端的轴承进

行支撑，电机定子通过冷却套安装于主轴壳体中。主轴变速是由主轴驱动模块进行控制的，主

轴在运转中产生的热量可以通过冷却装置进行去除。在主轴后端装有可以测量转速和角位移的

传感器，前端内锥孔及其端面用于安装刀具。 

电主轴将电机集成于主轴单元内，因高转速运行产生的大量

热量所导致的温度升高会使主轴热态和动态性能变差，从而影响

电主轴的正常工作。目前，机床普遍采取了循环油冷或水冷技术，

对电主轴的定子及主轴轴承进行循环冷却，强制性地带走主轴高

速旋转所产生的热量。同时，为了减少主轴轴承的发热，还必须

对轴承进行合理的润滑。 

电主轴所使用的电机通常是交流异步感应电机，在机床启动高速加工时，需要从静止状态

迅速升速至每分钟数万转甚至是数十万转，因此启动转矩非常大，启动电流往往会超出普通电

机额定电流的 5 倍以上。在驱动方式上，分为变频驱动和矢量控制驱动两种，前者为恒转矩驱

动，输出功率与转矩成正比，采用先进晶体管变频技术的变频装置可以实现主轴的无级变速；

后者可以实现电主轴在低速端的恒转矩驱动以及在中、高速端的恒功率驱动。 

加工中心电主轴的转子包含刀具碟簧拉紧部件、松开液压油缸部件、主轴内锥空气清洁装

置、刀具内冷供液装置等。刀具碟簧拉紧装置由数组碟簧、预紧螺母、拉杆和伸缩式拉爪组成。

松开液压油缸体积很小，工作油压较高，因此对油缸的质量要求很高。主轴内锥空气清洁装置

要求吹气可靠，保证主轴内锥面高度清洁，确保刀具定位准确和拉紧可靠。刀具内冷供液功能

的稳定发挥是高速铣削尤其是深孔钻削所不可缺少的条件。 

电主轴犹如机床，也是一套高度复杂的工作系统，保养和维 

修机床电主轴是一项工匠细活，除了需要具备专业的知识技能以 

外，还需要专业的工具，包括软件。安狮堡（ns-Box）机床 MRO 

管理软件系统把电主轴分解为构件、部件和零件，逐一进行维护 

（保养+点检）、维修（隐患+维修）、运行（主轴+零件）的管理和监控，让用户实时掌控电

主轴的工作状况，包括运行时间与寿命。 

 



 

 

 

机床电主轴是一套复杂而精密的运行系统，对机床加工精度及可靠性起着至关重要的作用，

安狮堡 ns-Box 软件系统可以把电主轴分解为构件、部件和零件，围绕机床主轴建立台账，并高

效地进行监控和管理。根据机床或主轴制造商的标准和要求，企业可以有序地制定和实施电主

轴的点检和保养计划；对于故障主轴，及时创建维修工单，部署维修任务；对于潜在隐患，可

以建立系统档案，按时进行排查，及时消除隐患问题。 

 

主轴台账与监控管理 
 



 

 

 

维修人员在巡检过程中，可以在系统中随时记录主轴隐患问题。对于任何可能导致主轴故

障停机的隐患，可以在系统中制定排查计划。对于不能按时清除的隐患问题，系统可以自动预

警，并允许在隐患文档中自动创建维修工单，使企业能够时刻做到防患于未然。 

 

 

主轴零件运行管理 
 

 

主轴台账中所有机床电主轴项下的零部件，如电机、轴承、驱动模块、旋转接头、水套、碟

簧、油缸、卡爪等，都可以写入系统的零件清单，启动零件运行功能，在自然时间、开机时间、

工作时间、自定义时间等多个维度上监控电主轴的零件运行。 

 
 

   www.ns-Box.com 

主轴隐患与维修工单 
 


