
●为安全使用本公司产品，使用前请务必阅读使用说明书和安全指南。使用油切削液加工可燃性物质(镁、树脂等)时，为防范火灾请

 认真实施安全对策。鉴于所使用的加工材料、刀具、切削液、润滑油，可能会影响机床的使用寿命。如有疑问，请联系销售人员。

●为进行检查、修理等作业，请确保设备与设备之间留有至少700mm的空间距离。

●本产品可以搭载Brother NC系统控制的附加1轴转台，不能搭载Brother NC系统控制的复合转台。

W1000Zd2
大行程 紧凑型加工中心

本产品目录所列的产品可能因改良而更改部分规格，敬请理解。
此外、产品照片可能不同于标准规格机型，敬请理解。

此样本信息是2024年1月提供的当前信息。
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拒绝浪费、高效切削。

瞬息万变的时代，你准备好了吗？

与生俱来的高速和紧凑型身材。

打破墨守成规的观念，拥有高效的切削能力。

想要在瞬息万变的时代中脱颖而出，

SPEEDIO给您带来高效切削体验！

通过出众的大移动量和已经提升的高速控制，

为减少各种浪费提供更有效的解决方案。

对于想“用BT30加工更大工件”顾客的回应，

以紧凑的尺寸实现Y轴500mm的移动量，超越了以往对BT30的认识。

1. NC操作性 搭载新开发的“CNC-D00控制装置”，方便易用。

2. 加工范围 加工范围大，可进行大工件加工、多件加工等多样化加工。

3. 生产效率 通过机电一体化开发优化动作控制，进一步提高生产效率。

4. 加工能力 从高速、高效率加工到重切削加工，在广泛领域发挥加工能力。

5. 环境能力 大幅减少耗电量，实现有利于地球环保的工厂环境。

*产品照片为高立柱150mm规格。

基本规格

主轴最高转速(min-1)

移动量(mm)

刀具数(把)

快速进给速度(m/min) 

所需要占地面积(mm)

BT二面约束

主轴中心出水

12,000

选配：10,000高扭矩、16,000

X1,000 Y500 Z380

14/21/28

X/Y/Z 50/50/56

2,410 x 2,443
选配

选配



W1000Zd2 应用

BT30加工中心的高速性和易用性保持不变，

大加工范围可满足各种顾客需求。

针对汽车行业及其他新型行业中之前无法加工的工件。

实现Brother的BT30产品中最大级别的大加工范围，

扩大加工对象部件和工序的自由度。

逆变器壳体

尺寸 400 × 280 × 150

摩托车架

尺寸 820 × 450 × 160

发动机缸盖

尺寸 830 × 250 × 135

正时链条护盖

尺寸 450 × 330 × 80

20英寸轮

尺寸 Φ550 × 230

电池壳

尺寸 720 × 350 × 105

减速箱壳体

尺寸 550 × 300 × 280

油底壳

尺寸 380 × 280 × 90
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W1000Zd2 NC装置

通过新的应用支持功能和纵向设置的触摸面板式画面，实现直观操作。

集调试、加工相关功能于一身，操作效率高。

通过可视化显示，快速掌握生产、运行情况。

配备提高了生产效率的新NC装置，力争进—步提高作业效率。

搭载新开发的“CNC-D00系统”，
搭载易于操作的15英寸触摸式液晶屏。

剩余加工时间/
已加工时间

应用支持/
快捷键

工件计数器

画面按键

程序

刀具寿命

ATC刀具应用

PLC应用

波形显示应用

恢复支持 计算器功能

应用支持

新设提高了操作性、可视性的应用

支持。备有可在一个画面上进行

所有刀具设定的ATC刀具应用、

可视化显示生产实绩和运行情况

的生产绩效应用等。

主画面

新设作为所有操作起点的主画面。

可以在量产加工时显示工件计数器和刀具寿命等所需信息，并由此进入

新的支持应用画面或以往画面等进行作业。

加工支持

搭载了有助于缩短加工时间的

功能，例如加工负载等的波形

显示及保存功能、可以根据加工

内容简单地进行参数调整的应用

等。

维护功能

搭载了有助于提高设备运行率的

功能，例如刀具监控功能、维护

时间通知功能、报警发生时显示

详情、恢复 /检查作业指导功能

等。

支持辅助设备及自动化、网络功能

标配 PLC 功能。增加程序存储器、对象存储器，强化了对于辅助设备

控制的适用性。

大容量的程序数据也可通过以太网高速传送。还可通过PC浏览器查阅

生产绩效应用画面。

辅助工具

搭载可进行复制&粘贴的计算器

功能、直接在画面上书写的记事

本，以及可以浏览 PDF 文件的文件

浏览器等便利工具，使操作更加

顺畅。

内部数据收集

示意图

外部设备

PC等

LAN
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W1000Zd2

包括大工件加工、小部件多件加工的长时间运行，

并排设置多种夹具的多品种少量生产在内，

大加工范围可满足现场每天不同的需求，提高工厂整体的灵活性。

实现少有的大加工区域，

可进行各式各样大小工件的加工。

大移动量和工作台尺寸

XY轴移动量和载重较大，可以实现以往的BT30设备无法完成的大工件

加工并搭载大型夹具。

可搭载回转直径540mm的摇篮式夹具。

(高立柱250mm)

加工范围

移动量

X1,000 Y500

工作台大小

X1,100 Y500

最大载重

500kg

Φ540mm

深

500mm
深

500mm 宽1,100mm宽1,100mm

Y 500mm
X 1,000mm

灵活进行各种加工

尽可能的利用宽、深较大的夹具范围，可灵活配置夹具和工件，

可机动、高效地进行各种加工。

提高作业性

采用联动式双开门。工作台开口宽、

易接近，提高了作业性能。

门开口宽度：1,140mm多件加工大工件加工

从正面门到工作台：226mm并排式台钳转台+平夹具

8



W1000Zd2 生产效率

通过机电一体化开发，追求高速、高加速、高响应，

消除无效动作、无效时间，

发挥 Brother 机床的最大性能，实现高生产效率。

充分利用BT30设备轻巧、低惯性的特点再搭配兄弟公司

自主研发的NC系统，打造高速高效的产品优势。

提高生产效率

通过搭载新开发的“CNC-D00系统”实现优化动作控制

并采用低惯性马达，进一步提高了生产效率。

无停顿ATC

Tool-ToolChip-Chip

通过主轴启动/停止、Z轴升降、刀库动作的高速化/优化，实现高速

刀具更换。可以最短时间更换最大3kg的刀具，更换最大4kg的重型刀具

也只略微增加换刀时间。

提高生产效率 (与以往机型相比)3%以上

1.4s 1.2s 0.6s 0.8s以钻孔、攻丝加工为主的程序 以铣削、端铣加工为主的程序

同步动作控制

在刀具更换的同时进行XY轴、附加轴的定位，

减少了非切削时间。

附加转台 T-200Ad(请另行咨询)
有助于进一步提高多面加工的生产效率。采用滚子齿轮凸轮结构，

实现高生产效率、高精度、长寿命。

约减少
60%

约减少
30%

*用本公司准备的程序进行加工的实例。

普通MC W1000Zd2 普通MC W1000Zd2

输出轴 凸轮从动件

预压

输入轴

预压

0→180度分度时间滚子齿轮凸轮结构

夹紧模式

1.02秒

伺服夹紧

0.45秒

高生产效率

高精度

长寿命

10



W1000Zd2 加工能力

具备以专用设计所实现的高机床刚性和高扭矩为特点的主轴马达产品阵容，

可在广泛领域实现稳定加工和高加工能力。

从高速、高效率加工到重切削加工，

应用于广泛领域切削力。

主轴马达扭矩值马达扭矩特性

扭
矩

(Nm)

转速(min-1)Φ6x170mm (L/D=28)
材料： S45C

10,000

刀具最大重量4kg
可搭载的刀具重量增加。

通过结合X轴1,000mm、Y轴500mm的大行程，与以往相比，

适用的应用更加多样化。

高功率主轴马达

最大扭矩
高扭矩规格

标准规格

40Nm

92Nm

最大功率

92Nm
26.2kW

高扭矩规格(选配)

最大扭矩

最大功率

40Nm
18.9kW

标准规格

采用中高速扭矩较高的主轴马达，实现高速、高效率加工。

高扭矩规格(选配)还大幅提高低速旋转区域扭矩，

在铁的重切削加工中也能发挥威力。

高刚性结构

床身、立柱、工作台等主要部件采用通过CAE分析得到的专用设计，

确保了高刚性。 切削量： 430cc／工件： S50C
Φ16立铣刀 ＊高扭矩规格

切深： ap3mm／工件： S50C
Φ80面铣刀 ＊高扭矩规格

加工事例

立铣刀加工(槽) 面铣加工

孔径：Φ50mm／工件： S50C
可转位钻头 ＊高扭矩规格

立柱

优化加强筋结构并

扩大立柱宽度

工作台

扩大导轨跨距并

采用防扭曲结构

床身

优化加强筋结构并

扩大床身横板间隔

管用锥螺纹： PT1/2
工件： SUS304 ＊高扭矩规格

大孔径加工 锥螺纹加工

* 需要变更参数设定。(刀库速度有变化)

可支持7MPa高压CTS
(选配)

* CTS ：主轴中心出水

除1.5MPa的CTS外，还可支持

7Mpa高压CTS。在高速钻孔和

深孔加工中发挥威力。

12

※以上数值为本公司实例。

加工能力

钻头

刀具径(mm)× 
进给(mm/rev)

12,000min-1

10,000min-1高扭矩
D40 × 0.2
D30 × 0.7

D34 × 0.15
D26 × 0.4

D25 × 0.1

D30 × 0.15
D26 × 0.25

D28 × 0.15D32 × 0.2

S45CFC200ADC

16,000min-1 D18 × 0.1D23 × 0.15D24 × 0.2

丝锥 12,000min-1 M22 × 2.5M27 × 3.0M27 × 3.0

10,000min-1高扭矩 M27 × 3.0M33 × 3.5M39 × 4.0

16,000min-1 M16 × 2.0M22 × 2.5M22 × 2.5

铣削

切削量(cm3/min)

12,000min-1 1001371,200

10,000min-1高扭矩 2563031,920

16,000min-1 5483960

刀具径(mm)× 
螺距(mm)
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W1000Zd2 可靠性、环境性能

通过采用避免加工不良的可靠性功能、预防故障的维护功能，

实现高可靠性，维持高生产效率。

借助提高环境性能的措施和高生产效率所产生的效果，

大幅降低耗电量，实现了有利于地球环保的机床。

维持高生产效率和可靠性，

有利于地球环保的机床。

高可靠性 改善切屑处理

使用带离心式过滤器的水箱清除细小的切屑，将清洁的冷却液排入

清洁槽。减少过滤器更换次数，延长泵的使用寿命。

高环境性能

除低惯性主轴和高效率主轴马达外，还搭载各种节能、省空气技术，

实现了低功耗。还能在显示器上确认耗电量。

1个加工循环耗电量

②经过滤后干

 净的切削液
耗
电
量

(kWh/)循环

③需要再次过

 滤的切削液

①待过滤处

 理的切削液

节能技术

低惯性主轴、高效率主轴马达

电源再生系统、节能型泵

各种节能NC功能

省空气技术

优化主轴内吹气时间

高气密性的空气吹扫结构

耗电量统计

带离心式过滤器的水箱(CTS专用选配)

约减少
80%

普通MC W1000Zd2

*用本公司准备的程序进行加工的实例。

用于避免加工不良、预防故障、实现快速恢复的可靠性、维护功能

搭载多种功能，可保持工厂的生产效率。例如预防刀具磨损、忘记安装刀具、

二次加工等生产现场每天都可能发生的故障的功能;在机床故障或意外故障时帮助恢复的功能。

显示报警履历的详细信息，有助于

排查发生原因。

报警履历
可以事先进行润滑脂供给时间等维护

相关的通知。

维护通知功能
监控主轴承受的加工负载，在大于或

小于设定值时发出报警。

加工负载监控功能
不使用传感器，在刀具更换前后检查

主轴上有无刀具。

ATC监测功能

高可靠性 切屑对策

为满足大加工范围的需要，提高了排屑率。

设置了2个切屑冲洗泵，流量加倍。

XY轴采用了山型伸缩钣金，防止切屑

堆积。

山型伸缩罩盖

切屑排出流动路径示意图

通过提高喷射压力、流量，强力冲掉

刀柄上附着的切屑。

气压助推式刀具冲洗

(选配)
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W1000Zd2 标配

W1000Zd2 选配

强制清除加工工件周边的切屑，防止

堆积。

立柱部冷却液喷嘴(标配)
定期对3轴的给油点进行给油。

自动给油润滑装置(标配)
无需变更程序即可变更主轴速度。

主轴倍率(标配)
配置自动门开关SW等各种开关。还

备有可以变更手动脉冲连接器位置的

开关面板(8孔)。

开关面板(8孔)(标配)

可从耐压3.0Mpa和耐压7.0Mpa中
选择。在深孔的无阶梯加工中特别

有效。

主轴中心出水(CTS)
将切屑冲洗配管配置在机内上部，

提高排除效果，可自由对准机床罩

侧面或切屑容易堆积的位置。

侧冲洗

以高喷射压力、喷射流量，强力冲掉

刀柄上附着的切屑。装备过滤器堵塞

警告功能。

气压助推式刀具冲洗

通过关闭顶板开口部，防止冷却液或

切屑飞溅到机床外部。备有油雾收集

器用孔。

顶部钣金

外部的光可以射入，使机器内部变得

明亮，更容易观察。

侧面钣金(采光型)(单面)

喷嘴与刀具位置恒定，冷却液可以准确

喷洒到加工部位。

主轴头切削液喷嘴

3轴的给脂点全部是定期供给润滑脂。

*注意：如使用指定外的润滑脂会

导致机床故障，请不要使用指定外的

润滑脂。

自动给脂润滑装置

采用电动式。实现了顺畅动作。

开关面板维持标配8孔。

自动门(请另行咨询)
将主断路器从30A提升至50A。相关

配线的规格也得到提升，在主断路器

的下方装有外部设备电源用端子台。

电源扩容 50A

用于冲洗夹具的阀和配管。备有通至

机内顶板的配管。机内配管为客户

自备。

夹具冲洗单元

便于进行加工后的工件清扫、机内的

切屑清扫。

冲洗水枪

根据客户的用途，备有150mm、

250mm、350mm的高立柱。

立柱加高
(150mm、250mm、350mm)

主轴中心出水(CTS) 耐压 3.0Mpa
主轴中心出水(CTS) 耐压 7.0Mpa
立柱部切削液喷嘴(标配)
主轴头切削液喷嘴

侧冲洗

气压助推式刀具冲洗

夹具冲洗单元

冲洗水枪

立柱加高(150mm、250mm、350mm)
200V插座 控制箱内

高精度模式 BII
电源扩容 50A

顶部钣金

侧面钣金(采光型)(单面)
自动给油润滑装置(标配)
自动给脂润滑装置

自动门(请另行咨询)
主轴倍率(标配)
开关面板(8孔)(标配)
回转固定装置偏置功能

亚微米指令

插入型宏

渐开线插补

内存增大 3GB

定时锁机

倾斜面坐标设置

扩展I/O板 
①EXIO基板 输入32点/输出32点 第1块追加用 
②EXIO基板 输入32点/输出32点 第2块追加用

工业用网络 
①现场总线 CC-Link 主站 
②现场总线 CC-Link 远程设备站

③现场总线 PROFIBUS DP 从站

④现场总线 Device Net 从站

⑤工业用以太网 PROFINET 从站(即将搭载) 
⑥工业用以太网 EtherNet/IP 从站(即将搭载) 

* 切削液的种类可能会严重影响机床的使用寿命。推荐使用润滑性高的(乳化型)切削液。

    化学溶液型(合成型)切削液尤其可能造成机床损伤,请勿使用。 
* 使用CTS功能时,请勿使用油性切削液等具有可燃性的切削液。

* Windows®是美国Microsoft Corporation在美国及其他国家的商标。

* 原厂 1.5Mpa CTS 用泵的电机功率为 750W，并且额定电压是 220V。没有达到额定电压的情况下，无法保证泵的既定性能。

为安全使用本公司产品，使用前请务必阅读使用说明书及安全手册。

若使用油性冷却液，在加工可燃性物质(镁、树脂等)时，请采取充分的安全对策，以预防火灾。

所使用的加工材料、刀具、切削液、润滑油等可能会影响机床的使用寿命。 
如有疑问，请联系销售人员。

请在机床之间留出700mm的维护空间。

本产品可以搭载Brother NC系统控制的附加1轴转台，不能搭载Brother NC系统控制的复合转台。

主断路器

端子台



机床规格

项 目 W1000Zd2 / W1000Zd2 RD  *9
CNC装置型号

各轴行程

工作台

主轴

进给速度

刀具更换装置

换刀时间*6

电动机

所需动力源

机床尺寸

精度*8

常用空气压力

所需流量

CNC-D00

1,000

500

300

180～480
1,100×500

300(400)*1

10,000min-1 规格：1～10,000、10,000min-1 高扭矩规格(选配)：1～10,000、

16,000min-1 规格(选配)：1～16,000
MAX.6,000

7/24锥度No.30
选配

1.5/7.0：选配

50×50×56

1～30,000(X、Y、Z)*2
MAS-BT30

MAS-P30T-2

14/21

250

Φ110

3.0(4.0*5)(总重量25/14把、总重量35/21把)
就近换刀

0.6

1.2

10,000min-1 规格：10.1/7.0、10,000min-1 高扭矩规格(选配)：12.8/9.2、

16,000min-1 规格(选配)：7.4/5.1

X、Y轴：1.0 Z轴：2.0

AC200V±10%、50/60Hz±1Hz

10,000min-1规格:9.5、10,000min-1高扭矩规格(选配):10.4、

16,000min-1规格(选配):9.5

0.4～0.6(推荐值 0.5MPa)*8
45

2,553

2,410 × 2,443 [3,072]

3,350

0.006～0.020

0.004未满

(mm)

(mm)

(mm)

(mm)

(mm)

(kg)

(min-1)

(min-1)

(MPa)

(m/min)

(mm/min)

(把)
(mm)

(mm)

(kg)

(sec)

(sec)

(kW)

(kW)

(kVA)

(MPa)

(L/min)

(mm)

(mm)

(kg)

(mm)

(mm)

X轴

Y轴

Z轴
从工作台面到主轴端面的距离

工作台面尺寸

最大载重(均一载重)

主轴转速

攻丝时主轴最高转速

主轴锥孔

BT二面约束主轴(BIG-PLUS)
中心出水(CTS)
快速进给速度 X×Y×Z轴
切削进给速度

刀柄型号

拉钉型号*3
刀具存储数量

刀具最大长度

刀具最大直径

刀具最大重量*4
刀具选择方式

Tool To Tool 

Chip To Chip 

主轴用电动机(10分钟/连续)*7

进给轴用电动机

电源

电源容量(连续)

气压源

机床高度

所需占地面积[控制柜门开启时]

机床重量(包括控制柜、机床罩)
轴的双向定位精度(ISO230-2:1988)
轴的双向重复定位精度(ISO230-2:2014)

*1 需要变更参数设定。(工作台的移动时间将会改变。) *2 使用高精度模式B 时的值。 *3 CTS拉钉为兄弟公司规格。 *4 刀具的最大重量因形状、重心等的位置而异，数值仅供参考。*5 需要

变更参数设定。(刀具分度时间将会改变。) *6 刀具更换时间的测定方法依据JIS标准B6336-9及MAS011-1987。 *7 主轴电动机输出功率因转速而异。 *8 根据机床规格、加工程序内容、辅助

设备的使用情况，常用空气压力会有所改变，请设定高于推荐值的压力。 *9 测定方法依据ISO标准及兄弟公司基准。详情请咨询本公司。 *10 需要按照发货目的地的情况搭载移机检测装置。

搭载移机检测装置时，机型名的末尾附带“RD” 。

NC规格

CNC装置类型 CNC-D00

5轴(X、Y、Z附加轴2 轴)
定位 5轴(X、Y、Z、A、B)

插补功能

直线： 4轴(X、Y、Z附加轴1 轴)
圆弧： 2 轴

螺旋／圆锥插补： 3轴(X、Y、Z)
渐开线插补(选配)

控制轴数

同时控制轴数

最小设定单位

最大指令值

显示

内存容量

外部通信功能

可注册程序

程序方式

0.001mm 、0.0001inch 、0.001°

±999999.999mm 、±99999.9999inch
15英寸彩色液晶触控式显示器

500MB※程序与数据库的总合

USB接口、以太网、RS232C(选配)

4,000个(程序与数据库的总和)

NC 语言方式、对话方式(参数切换)
可进行对话程序→NC语言程序的转换

＊“控制轴数”、“同时控制轴数”为最大轴数，具体因发货目的地、规格而异。

＊以太网是美国XEROX公司的注册商标。

W1000Zd2

外形尺寸图

外形尺寸图/NC规格
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NC功能

NC功能 NC功能 选配

绝对/增量

英制/公制

坐标系设定

任意直线夹角的倒角/圆角

坐标旋转

同步攻丝

子程序

高精度模式AⅢ

高精度模式BⅠ(预读160条程序段)
刀具寿命管理/备用刀具

自动工件测量 *1
空运行

机床锁定

程序重启

快速进给倍率

切削进给倍率

刀具长度测定

加工负载监控

ATC监测

加工参数调整画面

过载预测

波形显示/外部输出

热变位自动补偿系统Ⅱ(X、Y、Z轴)
攻丝退回功能

后台编辑

程序轨迹描图

画面截图

文件浏览器

状态履历

报警履历

按键操作履历

生产绩效显示

计算机远程操作

自主通知功能

OPC UA
内置PLC
外部输入输出按键

自动断电

待机模式

冷却液自动关闭

机内灯自动关闭

切屑冲洗断开延迟

耗电量显示

马达绝缘电阻检测

刀具冲洗过滤器堵塞检测

操作等级

背隙补偿

菜单编程

局部坐标系

扩展工件坐标系

单向定位功能

逆时间进给

可编程数据输入

刀具长度补偿

刀具半径补偿

比例缩放

镜像功能

外部子程序调用

多级跳转

宏程序功能

纸带运行

动作程序

调度程序

刀具自动选择

切削条件自动设定

刀具长度补偿量自动设定

刀具半径补偿量自动设定

未知数输入自动计算

加工顺序控制

记忆容量扩展(3GB)
主轴倍率

高精度模式B Ⅱ
预读1,000条程序段，平滑路径补偿

测量仪器请客户自备。

选择亚微米指令时，

不可切换至对话程序。

(NC)表示仅限NC 语言型程序，

(对话)表示仅限对话程序。

亚微米指令 *2
插入型宏指令

回转固定装置偏置功能

渐开线插补

对话

NC

NC

*1
*2

*

W1000Zd2机床规格/NC功能


