
德大机械（昆山）有限公司

伞式换刀系统使用手册

适用机型编号：

       MD3I*/MD4I

    HSK32E/HSK40E
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1.換刀系統機械規格與組合圖:

1-1. 規格:

項目 種類     MD3IC
刀庫儲存容量 11T 

刀具直徑 60mm/130mm 
最大刀具長度 145mm 

最大刀具重量 3Kgf

刀具總重 22 Kgf 

刀盤分度時間 0.35 sec  1100rpm

刀庫選刀方式 雙向任意選刀 





2. 雹器规格

品名 备注

伺服马达

近接开关

规格

400W 减速比(1:70) 

M18近接开关 

3. 裴横程序：

安装本公司生庄之伞型换刀系統前，愿先冈靖本章筋且完全撩解俊，
方可宵施安装程序．

主轴之换刀贴舆刀盛之换刀贴必须调校準砸地重叠，使正常使用睹

的换刀勤作能顺惕且燕碰撞噤音的庄生 。 主轴之换刀贴舆刀磐之换

刀贴如果调校不準咘，则不但换刀的勤作不顺，庄生碰撞的噤音外，

籵於使用弇命更有绝籵的不良影学。所以安装本公司生庄的伞型换

刀系統的唯一重贴鸟： 『 主轴之换刀贴輿刀盘之换刀贴必须调校準雄

地重叠 』
。 本公司建敲之安装顺序如下：

(1)褽作如本公司建滚之介面座，雒泌横台介面舆刀府介面之燮向垂

直度贱何公差俊，锁定於横台上 。

(2)裴作如本公司建墩之三段式校刀治具 。 如附圆：

(3)将伞型换刀系統锁定於介面座上 。 使伞形换刀系统贴繁介面座上

方，用以雒保水平精度。

(4)将主轴之Z方向移勤至最高贴 。

(5)主轴顽横移至X轴方向原贴将调整治具A件放入主轴内壤主轴

抓繁、治具B装於持刀堍上（若有刀靡横移座缸则需横移刀府至换

刀位置） 。

(6)将主轴之Z方向移勤至预定之换刀贴上方约2mm虞。



(7)調整換刀系統Y方向與主軸的X方向，使刀盤之換刀點與主軸的換

刀點的X及Y座標重疊。如果治具C件能穿過B件而進入A件內孔則

表示X與Y方向調整完成 。

(8)將治具B裝在持刀塊往軸方向向下移動至下限位置(治具B可在持

刀塊軸方向移動0.8mm(HSK=0.2mm)。使主軸向下移動至刀盤之換

刀點的Z方向座標的上方約0.6~0.7mm(HSK=0.15mm)處停止(此距

離為主軸打刀距離為最佳)。並設定此點為換刀點座標。

(9)請先以手動方式進行換刀，以檢查換刀機構運轉換刀、主軸抓鬆

刀...等等動作之配合無誤後，始進行 CNC 自動順序程式控制。

試換刀數次後，確認無不良的現象產生，即可將換刀系統與介

面座、介面座與機身分別打定位銷定位之。 

5. 日常保養

a)使用運轉時不要超過所設定負荷，以增長刀盤及減速機的壽命。

b)請每三個月檢查軸承.凸輪組及日內瓦機構是否仍有潤滑油脂。



6. 故障處理

a) 刀盤運轉不順。

對策：檢查日內瓦(凸輪)機構溝槽是否有異物排除之。

b) 刀盤不能運轉。

對策：檢查是否大型異物卡住日內瓦(凸輪)機構或檢查馬達能否運轉。

c) 刀庫亂刀。

對策：檢查感測器是否失效，若是請更換之。

D) 夾刀鬆弛。

對策：檢查是否因為持刀塊定位鍵、彈簧銷鬆落，是否因為不當受力

變形。

E) 刀具檢知誤判。

對策：檢查是否光電開關接線正常，是否有異物阻礙，檢查遠處是否

有白色光滑平面而造成誤判，請勿自行調整檢知量。






