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產品特點 

刀塔獨特的優點 

應用在機床上來完善加工操作 

可同時進行車削或配合高速轉台的銑削工作 

車削時電主軸為鎖緊狀態,以實現刀具不轉動,達成車削功能。 

可在圓狀工件上銑削平面 

特點 

 旋轉範圍 

電主軸(3)可以沿著 Y 軸旋轉 

包括機床主軸的 C 軸,可以完成複雜工件的加工。 

→電主軸和旋轉單元圖片在第 4 頁 

 

產品主要優點 

緊湊、簡潔的裝配 

 簡短的線路連接 

可根據需求來設計 

 能夠符合客戶的要求條件 

嚴格的精度要求,通過油壓控制電主軸(3)和旋轉單元(2)內的赫式三片齒。 

 嚴格的精度要求 

推薦用於高負載,例如以每 5 度為基準分度。 

→電主軸第 5 頁 

→旋轉單元第 7 頁 

期限 

永久的油脂潤滑 

使用壽命長 
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圖 B軸刀塔 
 

1、旋轉單元馬達① 
 

2、旋轉單元 
 

3、電主軸 
 

4、刀具② 
 

 

 

①驅動 B軸 

②順時針旋轉;刀具旋轉或鎖緊(轉換操作) 
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電主軸 

 

特點 

 

嚴格的精度要求 

電主軸鎖緊時,切削力一般會比較高。當進行切削加工時,電主軸被赫氏齒輪(6) 

鎖緊。  

 嚴格的精度要求 

 心軸前端軸承不受力,加工所受的力被電主軸殼體(8)吸收拉刀系統 

 參考 17 頁的訂購資料 

拉刀系統元件(3) 

通過蝶型彈片(12)和釋放油壓(11)來完成抓刀,整個過程有接近開關(10)控制著。 

 拉刀系統是可靠的且監控的 

 

換刀時清潔/保護級別 

換刀時,壓縮空氣通過心軸清潔主軸錐度內孔(2)。 

刀具的連接是可以控制的(降低壓力)以保護電主軸內部結構。 

由於使用迷宮式密封方式密封,所以鐵屑和冷卻液都無法通過。 

 可實現自動換刀 

 

冷卻液 

冷卻液可以根據需求應用在內部和外部 

 外部冷卻,冷卻液經過連介面(14) 

 內部冷卻,冷卻液經過拉刀機構中心軸(9) 
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圖 電主軸 

 

1、 換刀時清潔用的排風口 

2、 HSK 或 PSC (依客戶需求選定) 

3、 拉刀機構 

4、 刀具法蘭與主軸緊密貼合面 

5、 主軸前端軸承 

6、 赫氏三片齒 

7、 心軸 

8、 殼體 

9、 中心冷卻液輸送管 

10、抓刀信號感測器 

11、液壓打刀缸 

12、碟型彈片 

13、主軸轉子與定子 

14、外部冷卻液連介面 
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旋轉單元 
 

產品特點 

嚴格的精度要求 

當執行車削工作時，由於電主軸(7)與定位齒(6)固定,所以會比旋轉銑削時切削力

更大。 

 嚴格的精度要求 

 定位分度為 5 度 

 

旋轉單元旋轉狀況 

驅動單元 

伺服電機(5),控制 B軸位置 

帶齒傳動帶(4)和傳動齒輪(3) 

直動角度測量系統(1) 

 精確的加工結果 

 

有效的供應 

冷卻液,壓縮空氣,液壓油,和電氣線路都通過轉動軸(2)與電主軸相連接。 

 在工作區沒有麻煩的線路管道,大大降低了出錯的可能性。 
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圖 旋轉單元 

1、 角度測量系統 

2、 轉動軸 

3、 傳動齒輪 

4、 帶齒傳動皮帶 

5、 伺服馬達 

6、 赫式三片齒 

7、 電主軸 
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技術參數 

B 軸刀塔 0.5.052.025 

油壓系統→液壓圖表,B 軸刀塔 0.5.052.0.. HP-495 

工作壓力 bar 50±10% 

必須的液壓油流量 1/min 4 

電主軸鬆開 cm
3
 22 

電主軸定位 cm
3
 33 

鬆刀 cm
3
 67 

轉動單元鬆開 cm
3
 32 

轉動單元定位 cm
3
 32 

冷卻液工作壓力 

中心冷卻 bar 80 

外部冷卻 bar 25 

過濾精度 µm ≤ 25 

排氣和空氣密封→氣壓圖表,B 軸刀塔 0.5.052.0.. PP-018 

工作壓力 bar 2-6 

電氣線路供應→電路裝配圖表,B 軸刀塔 0.5.052.0.. HP-1143 

額定電壓 V 400 

供給頻率 Hz 50 

電壓控制 V 600 

重量 (標準型) kg ca. 380 

環境溫度 ºC +10 … +40 

可能裝配的位置 →設計範例,第 19 頁 
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電主軸 0.5.042.063 

刀具最大重量 kg 20 20 20 

占空比 40% 
1)

  13.5kW/3600min
-1

 31kW/3600min
-1

 47kW/3600min
-1

 

占空比 100% 
1)

  10kW/3600min
-1

 24kW/3600min
-1

 37kW/3600min
-1

 

允許扭矩 
1)

 Nm 50 100 160 

占空比 40%允許扭矩 
1)

 Nm 36 85 128 

占空比 100%允許扭矩 
1)

 Nm 28 66 100 

允許轉速 min
-1

 7000 

馬達  
SIEMENS 

1FE 091-6WN10 

SIEMENS 

1FE 092-6WN10 

SIEMENS 

1FE 093-6WN10 

拉刀系統
2)

  
HSK 40 

PSC 40 

HSK 50 

PSC 50 

HSK 63 

PSC 63 

心軸冷卻 dm
3
/min 8 

 
1)  其他技術參數依需求 

2)  其他拉刀系統依需求 

3)  DC 參考 DC 圖 

 

轉動單元 0.9.250.025 

定位 

定位分度 度數 5 

定位允許切向負荷 MB Nm 3600 

定位精度 mm/100mm ±0.02 

重複定位精度 mm/100mm ±0.0008 

內插 

最大切向負荷 Nm 400 

驅動 

整體傳送比 i  120 

允許輸出扭矩 Nm 1300 

允許輸出轉矩 min
-1

 30 

馬達  SIEMENS 1F604 … max. 11Nm 

量測系統  Heidenhain ERN 180 5000
l
 1VSS 
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刀具最大重量 kg 20 20 

占空比 40% 
1)

  35.3kW/4500min
-1

 35kW/3600min
-1

 

占空比 100% 
1)

  35.3kW/4500min
-1

 24kW/3600min
-1

 

允許扭矩 
1)

 Nm 135 135 

占空比 40%允許扭矩 
1)

 Nm 102 102 

占空比 100%允許扭矩 
1)

 Nm 75 75 

允許轉速 min
-1

 10000 12000 
3)

 

馬達  
SIEMENS 

1FE 093-4WH11 

SIEMENS 

1FE 093-4WH11 

拉刀系統
2)

  
HSK 63 

PSC 40 

HSK 63 

PSC 63 

心軸冷卻 dm
3
/min 8 

 

 

佔空比 (DC) 

(週期 10 min) 
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技術參數 

B 軸刀塔 0.5.052.032 

油壓系統→液壓圖表,B 軸刀塔 0.5.052.0.. HP-540 

工作壓力 bar 70±10% 

必須的液壓油流量 1/min 6 

電主軸鬆開 cm
3
 22 

電主軸定位 cm
3
 55 

鬆刀 cm
3
 74 

轉動單元鬆開 cm
3
 42 

轉動單元定位 cm
3
 42 

冷卻液工作壓力 

中心冷卻 bar 80 

外部冷卻 bar 25 

過濾精度 µm ≤ 25 

排氣和空氣密封→氣壓圖表,B 軸刀塔 0.5.052.0.. PP-018 

工作壓力 bar 2-6 

電氣線路供應→電路裝配圖表,B 軸刀塔 0.5.052.0.. EPB-1279 

額定電壓 V 400 

供給頻率 Hz 50 

電壓控制 V 600 

重量 (標準型) kg ca. 1100 

環境溫度 ºC +10 … +40 

可能裝配的位置 →設計範例,第 19 頁 
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刀具最大重量 kg 30 

占空比 40% 
1)

  36kW/900min
-1

 

占空比 100% 
1)

  28.3kW/900min
-1

 

允許扭矩 
1)

 Nm 450 

占空比 40%允許扭矩 
1)

 Nm 380 

占空比 100%允許扭矩 
1)

 Nm 300 

允許轉速 min
-1

 5500 

馬達  
SIEMENS 

1FE1116-6WT 11 

拉刀系統  
HSK 100 

PSC 80X 

心軸冷卻 dm
3
/min 8 

 
1) 其他技術參數依需求 

 

 

轉動單元 0.9.250.032 

定位 

定位分度 度數 5 

定位允許切向負荷 MB Nm 7200 

定位精度 mm/100mm ±0.02 

重複定位精度 mm/100mm ±0.0008 

內插 

最大切向負荷 Nm 800 

驅動 

整體傳送比 i  120 

允許輸出扭矩 Nm 2400 

允許輸出轉矩 min
-1

 25 

馬達  SIEMENS 1FT7084 … max. 20Nm 

量測系統  Heidenhain ERN 180 5000
l
 1VSS 
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電主軸 0.5.052.025 
 

 
 
 
 
 
 

+Fz 

 

-Fz 
 
 
 
 
 
 
 

負載  

車削 ±Fz 1600

0 

N 

鑽孔 +Fz 7100 N 

研磨 -Fz 2000 N 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mk Mt 

 
 
 
 
 
 

 刀具位置/夾持系統  

PSC 40 PSC50 PSC63 HSK63A KM63 

扭矩 Mt 580 1000 2000 1600 1600 Nm 

極限轉矩 Mk 300 600 900 525 700 Nm 
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電主軸 0.5.052.032 
 

 
 
 
 
 
 

+Fz 

 

-Fz 

 
 
 
 
 
 
 

負載  

車削 ±Fz 30000 N 

鑽孔 +Fz 12500 N 

研磨 -Fz 4000 N 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mk Mt 

 
 
 
 
 

 刀具位置/夾持系統  

 HSK100A PSC80X  

扭矩 Mt 6000 400

0 

Nm 

極限轉矩 Mk 1150 130

0 

Nm 
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刀具夾持力 

為了確保刀具能有正確的夾持力，尺寸 A、B 須符合。 

 

 

 

 

 

 

 

刀具夾持系統 尺寸 A 【mm】 尺寸 B【mm】 夾持力【kN】 

HSK-A 40 8.3 0.1 0.3 0.2-01 10.5-12 

HSK-A 50 10.3 0.1 0.3 0.2-01 20-24 

HSK-A 63 10.3 0.1 0.3 0.2-01 27-30 

HSK-A 100 12.9 0.1 0.4 0.2-01 54-60 

HSK-A 125 12.9 0.1 0.4 0.2-01 54-60 

BERG CAPTO C6 10.5 0.05 0.5 0.2 24.7-33 

 

 

刀具夾持系統 尺寸 A 【mm】 尺寸 B【mm】 夾持力【kN】 

SAUTER CAPTO C4 8.4 0.1 0.6 0.25 22-30 

SAUTER CAPTO C5 9.3 0.1 0.7 0.25 22-30 

SAUTER CAPTO C6 10.3 0.1 0.7 0.25 24.7-33 

SAUTER CAPTO C8X 19.3 0.1 0.7 0.25 41-55 

 

 

 

A 
B 
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加工範例 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖 刀具承受力 
 

1 轉動單元內的赫氏齒輪 

2 電主軸內的赫氏齒輪 
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拉刀系統 0.5.052.025 

拉刀系統 HSK 40/PSC40① HSK 50/PSC 50 HSK 63/PSC 63 

刀具固定(C 軸鎖定→∣←) 

車削 

B 軸鎖定→∣← 

材料:50CrV4 

F =27,I=55 

Vc=230 

Fn=0.4 

Ap=8 

材料:50CrV4 

F =35,I=60 

Vc=230 

Fn=0.5 

Ap=8 

材料:50CrV4 

F =45,I=65 

Vc=230 

Fn=0.6 

Ap=8 

中心鑽孔 

B 軸鎖定→∣← 

材料:50CrV4 

U 型孔Ф32 

N =1700 

Vf=510 

材料:50CrV4 

U 型孔Ф50 

N =1100 

Vf=330 

材料:50CrV4 

U 型孔Ф63 

N =900 

Vf=230 

短時間鑽孔 

B 軸不鎖定←∣→ 

材料:50CrV4 

F =27,i=55 

Vc=230 

Fn=0.15 

Ap=3 

材料:50CrV4 

F =35, i=60 

Vc=230 

Fn=0.15 

Ap=3 

材料:50CrV4 

F =45, i=65 

Vc=230 

Fn=0.15 

Ap=3 

刀具旋轉(B 軸自由旋轉←∣→) 

研磨 

B 軸鎖定→∣← 

材料:16MnCr5 

刀具Ф32,I=80 

凹槽  32x5 

N =2000 

Vf=800 

材料:16MnCr5 

刀具Ф50,I=100 

凹槽 32x5 

N =2000 

Vf=800 

材料:16MnCr5 

刀具Ф63,I=100 

凹槽 32x5 

N =2000 

Vf=800 

偏心鑽孔 

B 軸鎖定→∣← 

材料:16MnCr5 

U 型孔Ф32 

N =1700 

Vf=510 

材料:16MnCr5 

U 型孔Ф32 

N =1700 

Vf=510 

材料:16MnCr5 

U 型孔Ф32 

N =1700 

Vf=510 

轉動銑削 

B 軸不鎖定←∣→ 

材料:16MnCr5; 刀具Ф10, 精加工 

N =7000 

Vf≥800 

①首選範圍 

符號對譯: 

Vc =切削速度 m/min 

Vf =進給速度 mm/min 

n =轉速 min
-1

 

Fn =旋轉一周的速度 mm/U 

Ap =切削深度 mm 

f,I =刀具尺寸 mm 

50CrV4: 回火鋼, 料號 1.8159  Rm ~900N/mm
2
 

16MnCr5: 淬水鋼, 料號 1.7131  Rm ~600N/mm
2
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拉刀系統 0.5.052.032 

拉刀系統 HSK 100 / PSC80 

刀具固定(C 軸鎖定→∣←) 

車削 

B 軸鎖定→∣← 

材料:50CrV4 

F =58, I=90 

Vc=230 

Fn=1 

Ap=10 

中心鑽孔 

B 軸鎖定→∣← 

材料:50CrV4 

U 型孔Ф75 

N =800 

Vf=200 

短時間鑽孔 

B 軸不鎖定←∣→ 

材料:50CrV4 

F =56, i=90 

Vc=230 

Fn=0.15 

Ap=4 

刀具固定(B 軸自由旋轉←∣→) 

研磨 

B 軸鎖定→∣← 

材料:16MnCr5 ③ 

刀具Ф32,I=80 

凹槽 84x5 

N =750 

Vf=450 

偏心鑽孔 

B 軸鎖定→∣← 

材料:16MnCr5 

U 型孔Ф40 

N =1500 

Vf=300 

轉動銑削 

B 軸不鎖定←∣→ 

材料:16MnCr5; 刀具Ф10, 精加工 

N =7000 

Vf≥800 
 

符號對譯: 

Vc =切削速度 m/min 

Vf =進給速度 mm/min 

n =轉速 min-1 

Fn =旋轉一周的速度 mm/U 

Ap =切削深度 mm 

f,I =刀具尺寸 mm 

50CrV4: 回火鋼, 料號 1.8159  Rm ~900N/mm2 

16MnCr5: 淬水鋼, 料號 1.7131  Rm ~600N/mm2 
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設計範例 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖 設計範例, 安裝固定在 Y 軸方向 
拉刀系統 HSK 63/ PSC 63 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖 設計範例, 安裝固定在 X 軸方向 
拉刀系統 HSK 63/ PSC 6 
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SAUTER B 軸刀塔 0.5.052.0.. 

選型要求 可選參數 選擇結果 

安裝位置 

安裝於 Y 軸 □ 

安裝於 X 軸 □ 

提供結構圖 □ 

刀座 

HSK40 □ 

HSK50 □ 

HSK63 □ 

PSC40 □ 

PSC50 □ 

PSC63 □ 

特殊要求  

應用特點 

鑽孔□ n
max
=…….. min

-1
 

銑削□ Md=  .......... Nm 

其他  

特殊要求： 

數量： 

 




