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1 序

首先感谢您对亚兴产品的厚爱与支持。

WD118-6/8 刀架采用无触点发讯，反靠销粗定位，双端齿精定位，凸轮锁紧，结构简单，轻巧可

靠。最多可安装 8把刀，能满足一般复杂零件的车加工需要，与普通四方刀架相比换刀时间更短，可

选配辅助夹刀座，进一步扩大机床用途。

本说明书是说明刀架的安装、调试、使用保养等注意事项，在使用前务必请详细阅读本说明书，

并按说明书操作，以便消除因此带来的不便并使刀架发挥应有的性能，为您的生产带来便利和效益。

对不按本说明书之要求操作所造成的机器或零件损坏以及人身伤害，本公

司概不负责。

2 用途

该系列刀架是经济型数控车床的核心部件之一，可保证工件通过一次装夹自动完成车削外圆、内

孔、端面、螺纹、沟槽等加工工序，适用于机床、家电、汽车、轴承、齿轮、冶金等行业。

3 型号说明

WD

型号

抬起卧式

电动刀架

（凸轮锁紧）

回转中心高

100

工位数 定货代号

6 六工位

8 八工位

无标记标准型
01 特殊1

" "

" "

118

安装方式

F 后置
无标记 前置

4 技术参数

型号
换刀时间（s） 最大偏

载力矩

（Nm）

重复定

位精度

（mm）

分度

精度

电机

功率

（W）

净重

（Kg）45° 60° 360°

WD100-6 1.4 1.5 4 8 ≤0.005 ±7" 60 25
WD100-6F 1.4 1.5 4 8 ≤0.005 ±7" 60 25
WD118-6 1.4 1.5 4 30 ≤0.005 ±7" 120 40
WD118-6F 1.4 1.5 4 30 ≤0.005 ±7" 120 40
WD118-8 1.4 1.5 4 30 ≤0.005 ±7" 120 44
WD118-8F 1.4 1.5 4 30 ≤0.005 ±7" 120 44
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5 外形尺寸
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注：特殊订货刀架要求同技术合同

6 动作流程

开始-----电机正转----系统收到所需刀位信号----电机正转停，反转开始----反转锁紧时间到

----电机断电----锁紧信号检测、刀号核对----结束

7 电气说明

7.1 刀架信号接口（15 芯孔式插头）

引脚 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

功能 T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 0V +24V

线色 黄 橙 蓝 白 粉红 紫 棕 灰 绿 红

7.2 刀架电机线接口（4芯针式航空插头）

引脚 1 2 3 4

功能 PE U V W

线色 黄绿 黑 黑 黑

型号 H A B C D E E1 F G K

WD100-6 59 133 164 106 144 12 38 144 80 65

WD100-6F 59 133 164 106 144 12 38 144 80 65

WD118-6 78 160 224 140 200 10 10 185 140 92

WD118-6F 78 160 224 140 200 10 10 185 140 92

WD118-8 83 160 224 140 200 10 10 185 140 110

WD118-8F 83 160 224 140 200 10 10 185 140 110

型号 N L L1 h1 h2 Φ1 Φ2 Φ3 刀方 S

WD100-6 37 279 47 180 100 11 196 251 16 122

WD100-6F 37 279 47 180 100 11 196 251 16 122

WD118-6 55 305 67 202 118 11 240 312 25 155

WD118-6F 55 305 67 202 118 11 240 312 25 155

WD118-8 55 305 67 202 118 11 270 345 25 155

WD118-8F 55 305 67 202 118 11 270 345 25 155
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7.3 说明

7.3.1 正位（锁紧）信号：由微动开关发讯，低电平有效，该信号在六工位刀架上由一根灰色线

在插头外单独引出；八工位刀架上由一根黑色线在插头外单独引出。

7.3.2 发讯盘：采用开关型、单极性霍尔传感器发讯，其输出为NPN 型常开输出，低电平有效，

最大额定输出电流 25mA，使用电源为 DC24V。

7.3.3 上拉电阻：有些 CNC 系统要求刀位输入信号高电平有效，此时应加上拉电阻，在 DC24V 电

源下使用 1.5KΩ，1/2W 电阻。

7.3.4 特别注意事项

7.3.4.1 切勿将刀位信号线及正位（锁紧）信号线与电源正、负极短路。

7.3.4.2 不能带电插拔发讯盘插头。

7.3.4.3 焊接信号线时应使用接地良好的电烙铁或利用电烙铁余热焊接。7.3.4.4 在使用或测试

过程中严禁超过额定电压或额定电流。

8 时序图

WD系列刀架控制时序图

刀架电机正转
刀架电机停转
刀架电机反转
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刀
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T T控制时序图
T为刀架反转锁紧时间。

0.8-1.0秒
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T4

T8

。
。

1为低电平

霍尔发讯盘

刀架正位微动开关

发

讯

盘

从电机正转停止到反

转开始的滞后时间不

可超过50ms

0为非低电平

1为低电平

0为非低电平

霍尔发讯盘真值表

刀位号 1 2 3 4 5 6 7 8
T1 1 0 0 0 0 0 0 0
T2 0 1 0 0 0 0 0 0
T3 0 0 1 0 0 0 0 0
T4 0 0 0 1 0 0 0 0
T8 0 0 0 0 0 0 0 1
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9 安装与调试

9.1 安装：首先测出刀架安装面至机床主轴的实际尺寸，并将垫板配磨至所需厚度。置刀架于机

床拖板上合适位置，校准镗刀座安装面，拧紧安装螺钉。

9.2 调试：根据要求接线，通电运转，此时应注意三相电源的相序是否正确，若刀架通电后不转，

应立即切断电源，改变相序后重试。刀架运转时应能灵活、轻松，无异常声音及错位现象。

10 使用与维护保养

10.1 出厂时各零部件的相对位置已调节好，未经厂方同意不应随意变动。

10.2 若刀架另作其它用途使用或需改动时，应征得厂方同意，否则造成机器或零件损坏以及人

身伤害，本公司概不负责。

10.3 刀架电机采用三相 AC380V 电源，工作方式为短时工作制，刀架运行时，每分钟换刀次数不

得超过 6次，否则会烧坏电机。

10.4 该刀架反转锁紧时间为 0.8～1 秒。反转锁紧时间设置过长会使电机温升过高而损坏电机，

反转锁紧时间设置过短会使刀盘不能充分锁紧。在每台刀架的合格证上都注明了该刀架的准确锁紧时

间。

10.5 安装刀具及刀座时，应尽量保持刀盘重量的平衡，不要形成过大偏载。

10.6 每日应至少加注润滑油一次，建议使用润滑油牌号：ISO VG46。

10.7 每日工作结束后，必须将刀架上的铁屑、冷却液等清理干净，并在刀盘上涂防锈油。

10.8 正常工作量时，每季度应将刀架拆开；全日工作时，每月将刀架拆开，将各零件清洗干净，

在各轴承及齿轮处涂适量润滑脂，再将刀架装好并复位。

11 拆卸与安装
11.1 结构图

11.2 拆卸顺序

11.2.1 按顺序拆下后罩 10、发讯轮 9 及发讯盘 8。

11.2.2 打开盖 1，旋出紧定螺钉 6，退出后轴套 7。

11.2.3 旋去螺钉 5，退出螺母 4。

11.2.4 用铜棒轻击主轴 13，卸下主轴 13、刀盘 16、防护罩 14及反靠盘 15，取出蜗轮 2、右凸

轮 3 及轴承。

11.2.5 卸下电机安装板 12 及电机 11。

11.2.6 拆下定位块 17，取出顶盘 18。

11.2.7 用铜棒敲击蜗杆 19，退出蜗杆 19 及齿轮 20。

11.3 装配顺序

按拆卸反顺序装配。
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11.4 注意事项

11.4.1 拆卸时应记下零件相对位置，装配时按标记位置装入各零件。

11.4.2 在拆卸、清洗及安装过程中，应防止各零件碰伤或损坏，且在安装前应仔细检查各零件

有无损伤损坏。

11.4.3 装配前仔细清洗所有零件，用干的压缩空气将各零件清理干净，且在传动部位上润滑脂。

11.4.4 安装时要保持各零件清洁，严防带入异物、灰尘。

11.4.5 试运转前应从压注油杯处加入适量润滑油。

11.4.6 发讯盘应在刀盘锁紧时调整，使其输出信号与刀号牌一致。

11.4.7 适当调整发讯轮使刀架在换刀时无刀盘不到位或过冲太大的现象。

12 常见故障及排除
故障现象 可能原因 排除方法

电机启不动或刀

架不动作

1）电机三相电源相序接反

2）电源电压偏低

立即切断电源，调整电机三相电源线

相序；电源电压正常后再使用

刀盘连续运转不

停或刀盘某刀位

不停

1）发讯盘电源故障

2）发讯盘某刀位信号线接触不良

3）某霍尔元件短路或断路

4）磁钢磁极反

5）磁钢与霍尔元件无信号

拆下后盖，检查发讯盘电源电压是否

正常；检查机床相关接线是否良好

检；检查该霍尔元件线路及焊接处是

否正常；调整磁钢磁极方向；更换发

讯盘

刀盘锁不紧

1）刀架电机反转时间不够

2）刀架电机正反转接触器接触不良

3）用刀架锁紧信号关断电机反转接触器

重设刀架反转锁紧时间；检查机床接

线是否良好；检查机床相关控制程序

是否正确，不能用刀架锁紧信号控制

反转接触器

刀盘换刀时不到

位或过冲太大

1）磁钢位置在圆周方向相对霍尔元件太

前或太后

2）刀架控制程序中，在刀架电机正转停

止和反转开始间插入较长延时

调整霍尔元件与磁钢间相对位置；修

改程序，删除在刀架电机正转停止与

刀架电机反转开始之间的延时

工件的加工表面

出现波纹

1）刀盘没有充分锁紧

2）刀具固定不牢或刀杆太细

按第三项检查处理；固定好刀具或更

换刀杆

13 报废处理
13.1 将刀架内的润滑油排出，依照当地资源回收处理办法处理。

13.2 刀架各零件分解开，并将油污清洗干净。

13.3 将各零件分类。

13.4 依照当地资源回收处理办法处理或回收再利用。
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11.1 结构图


