【BR010系统】 数 控 台 钻 使 用 手 册

第1章    电气接法
（ 如 出 厂 已 经 安 装 好，则 跳 过 本 节 ）
1.1 电源/输入/输出-接法
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各部分的介绍：

■控制器电源(最右侧)：
1：电源不分正负极。

2：支持交直流2种电压输入形式。即可直接使用变压器

3：电压要求： 直流24V-26V  交流18V-22V

■信号输入：
1. 【电机零点】感应器，额定工作电压:直流6-35V ，2线，NPN。(3线也可)

(电机零点：电机起步0mm的位置。控制器一开始是不知道0mm在哪里的，所以要装个感应器让控制器知道)

2. 启动与急停开关采用常开，复位型
3. 信号线长建议不要超过2米，较长距离建议使用屏蔽线

4. 信号线安装尽量远离强电设备

· 输出部分：

1：输出的5个设备需要另外提供电源（最左侧），就是说控制器不提供任何电压，控制器只是提供一个开关信号。

打比方：如果设备工作电压是220V，则控制器左侧电源给它220V。24V的话，就给它24V。

2：主轴电机的启动必须要接【接触器】（如上图），中间继电器可用或不用。

3：控制器备用了一个主轴电机的输出接口，即Y03。效果与Y0等同。当Y0损坏时，可使用Y3。

接线方法与Y0等同！

1.2 步进/伺服-接法
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总结：

1:脉冲工作信号电压:24V。内部已1.6K电阻限流，可直接连5V-24V信号的驱动器

2:电机输出信号类型:脉冲PUL 和 方向DIR，无使能(EN)信号

3:信号传输方式:通用压差信号

4:电机信号线长尽量控制在2米之内

5:尽量采用屏蔽线材

6:尽量远离电机/高频/电磁等高辐射设备

7:控制器的屏蔽接口应与外部的屏蔽线层连接

8：市场上驱动器常见的标注示例：脉冲：PUL  PLS  CP  CW       方向：DIR  CCW  SIGN
9：A+ A- B+ B- 一般顺序为：红 绿 黄 蓝

10：如果步进电机转反了，只需调换红绿线 (A+ A-) 即可
第2章 功能介绍与使用方法
2.1 功能介绍
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详细工作流程：
按启动按钮 - 开启（主轴电机）+（冷却液，时间可调）- 延迟（可调）- 电机走到工作表面（起钻位置）- 打第一段孔深 – 开启压紧阀 – 打第二段孔深 – 打第三段孔深（可分N次渐深打孔-用于打大孔）-打第四段孔深 -延迟（可调） - 回零到电机起步位置 – 计数器加1次 – 关（压紧阀）+（主轴电机）- 开启吹铁削（时间可调）- 关闭吹铁削 - 检测是否循环打孔？ 是：重新再次打孔 否：工作结束。
2.2 使用方法

2.2.1 设备调试

在使用前，不要急于启动系统，以免造成机械损坏！当电气接线完成或机械调试的时候，我们先要进行手动调试。 控制器分输出，输入，电机这3部分的手动调试。
一、输出手动测试方法    
常规方法:按手动测试进入界面， 按F1-主轴  F2-吹铁削 F3-冷却液 F4-电机（主轴备用） F5-压紧阀
---各设备的介绍：

主轴：台钻主轴的转动电机（不是步进电机） 吹铁削：一般接电磁阀，用于工作完成后，吹去工作台上的铁削

冷却液：一般接水阀，用于工作前，加冷却液。  电机（主轴备用）：如果原有主轴输出坏了，可使用该接口

压紧阀：一般接电磁阀，用于工作当中压紧工件（当钻完第一段孔之后才开始夹紧）

二、输入手动测试方法
主界面下按2次手动测试进入感应器页面！判断:没有感应状态为0，有感应为1
---各设备的介绍：

启动开关：系统的启动   急停开关：系统急停   电机零点：电机0MM的标记
注：急停开关也可以接到控制器上方的固定急停接口
三、电机手动测试方法
快捷操作:在主界面上，直接按 [image: image4.bmp]或[image: image5.bmp]键即可运行
（短按[image: image6.bmp]或[image: image7.bmp]键:点动电机运行  长按[image: image8.bmp]或[image: image9.bmp]键:快速电机运行）

常规方法:在主界面上，按确认按钮，进入电机界面，按[image: image10.bmp]或[image: image11.bmp]键即可运行 （速度调整:按[image: image12.bmp]键，即可调整移动速度）
2.2.2 开始使用

当上述设备调试全部正常，就开始使用设备了。注意：第一次使用，运行速度尽量调慢，以便有时间来解决紧急情况！
一、按键方面的操作：

按X3 ----启动系统（接线方法看第一章）       按X0---急停系统（接线方法看第一章）

按校准键：工作表面（起钻位置）对刀。        按F0键： 加冷却液。会自动关闭，时间可调
按返回或控制器背面的返回接口：强制停机（效果比按X0要好） 按F9或控制器背面的暂停接口 : 暂停系统

二、菜单参数修改

①菜单界面的操作方法

1在主界面下按设置-进入菜单界面

2按[image: image13.bmp]键可进行菜单上下滚动选择

3按返回键，返回到主界面

②菜单数据的修改:

选中某行菜单项，按设置此时数据上会出现小光标[image: image14.png]


，按[image: image15.bmp]可移动光标，按[image: image16.bmp]可修改光标内数值，或直接输入F1-F9的数值。数据修改完毕，按确认键，小光标消失，修改成功！
三、菜单内容的介绍

	菜单内容
	介绍

	空走速度
	走到<工作表面（起钻位置）>的行走速度

	第一段孔速
	打第一段孔的速度  单位mm/s

	第二段孔速     
	打第二段孔的速度  单位mm/s

	第三段孔速
	打第三段孔的速度  单位mm/s

	第四段孔速    
	打第四段孔的速度  单位mm/s

	起钻位置
	起步0mm到<工作表面（起钻位置）>的距离。这个参数也可以对刀输入（按校准键）

	第一段孔深       
	打第一段孔的孔深  单位mm

	第二段孔深
	打第二段孔的孔深  单位mm

	第三段孔深    
	打第三段孔的孔深  单位mm

	第四段孔深
	打第四段孔的孔深  单位mm

	第三段循环打孔次  
	打第三段孔的次数（渐深打孔）。设置0时不打第三段，1:一次性打第3段 

	主轴启动后延迟几秒
	主轴电机开启后，延迟多少时间才开始钻孔   单位：秒

	断电时的坐标
	无用

	吹气时间
	吹铁削时间 （钻孔完成后有一次吹铁削的功能）  单位：秒

	循环工作吗
	是：自动重新开始钻孔（无数次） 否：钻孔完成后，自动结束系统。

	冷却液开启时间
	冷却液开始时间（钻孔前有一次加冷却液的功能）  单位：秒

	最后打孔延迟
	打完最后一次工序（钻孔工作完成）后，延迟时间。然后才关闭主轴等其他设备

	退刀量(设0=回零点)
	第三段因为是渐深打孔，所以会往上抬钻头，这里可以设置抬升的高度。

设置为0：钻头完全抬升到<工作表面（起钻位置）>，然后再往下渐深打第三段孔。适合一般场合！完全抬升到工作表面有利于铁削的排除，能减少孔内的铁削！

其他数值：有些用户为了节省时间，可以只拉出一点既可，如：在退刀量上输入05.00 ，就代表钻第三段的时候每往下钻一次后，向上抬升5mm然后再进行渐深打第三段孔。这种方法不利于排削。

	
	


注意事项：
1:系统内置有4段打孔（第三段为循环打孔），用户无法修改，有些客户比如只用前面2段，那么第三第四孔深和孔距都要设置为0，（在第10行的第三段循环打孔次数也要设置为0 切记!），系统不支持负坐标。

2：如果使用多轴器 ，重量不得超过10公斤，不然可能会失控。或者加个上拉弹簧就可解决

四、电子齿轮比的设置
因机械设备的原因，所以控制器在一般情况下走的距离与实际距离是不一样的。这样我们就要设置电子齿轮比。电子齿轮比一旦设置好，控制器会进行内部换算，这样控制器的距离与实际距离肯定是一样的。
设置方法：
主界面下 - 按确定3秒 - 进入管理员模式 - 按设置 - 进入菜单 - 找到菜单第50行：X移1mm需几脉冲？
计算公式：
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建 议：
驱动器细分：建议驱动器细分不要超过2000.以免拖垮系统。一般是1000

丝杆的挑选：尽量采用偶数螺距的丝杆。否则会除不干净，产生小数点。

一般采用的是5mm或10mm的丝杆。

第3章 程序开源内容

(以下程序是该数控台钻的源程序，只要是BR010-11RT8X2M型号的控制器，利用其编程软件就可以导入该程序)

导入程序的方法：

1：找到《数控台钻源程序》的记事本文档（同一文件夹）

2：导入到编程软件，如果软件能够正常识别，就可以使用了

3：烧录到控制器之后，最好手动的与源程序对照一遍，以免出现不必要的麻烦！
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