数控钻床简易说明书
基本调试：
1：上电，出现“按绿键启动”既 为主界面。系统正常。
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2：初学用户先进行手动调试 ，测试机器是否正常 ，在开机后的主界面即可直接调试，无需进入专用的界面
a)按            可升降电机，且屏幕上的X坐标会跳动，可用游标卡校验屏幕上的数字是否与实际一致。
b)按 [手动测试] 后 ，再按F1 控制主轴开启；按F2吹铁削；按F3 冷却液；
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c)按       后在右上角会出现0000 0000  代表当前的感应器状态（有感应），（一般用户无需理会）
设置参数：
1：在主界面按        既进入菜单，里边是一些供用户调整的参数，按以下方法修改参数

2：反复按     会在千位/百位/个位移动白色小光标 比如  040.00  这个样子  
3：再按           调整数值 ,如需移动光标，可按再    切换个白千万位,按      保存当前值

4：如需设置其他参数，在  非设置状态下（无小光标）下按        选中预修改的参数，再根据第

   一步的方法修改参数

5： 按    退出菜单界面，并回到主界面。
对刀：

1:按      让电机回到感应器零点。

2：放好工件，装好钻头后按             把钻头移到工件表面。（长按是快速移动，短按是步进前进）

3：按      把当前的对刀点存进系统
4：按         让电机回到感应器零点。 
5：如果其他参数设置正确，按外部 绿色启动键 按钮启动打孔 为保护设备。建议先空走，
其他说明:
打孔顺序图:
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说明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!），不支持负坐标。
    2：退刀量默认为0，既第三段循环打孔的时候 钻头完全脱离工件（退到工件表面）进行排削，适合一般场合，但有些用户为了节省时间，可以只拉出一点既可，那么在第17行退刀量上输入05.00 就代表钻第三段的时候每往下钻一次后向上拉5mm进行排削。

    3：当14行循环工作开启以后，设备会反复启动打孔，只适合演示模式，一般为关。

    4：按住F9再开机可清空工作次数

    5：除了按【校准】键之外 存对刀点，修改菜单第5行也可手动设置对刀点

    6：工作中按【返回】可以强制停机。

    7：在主界面下按下【确定】，再按        可修改手动移动速度。修改后按【返回】保存。
       注意：面贴不防水。很容易受潮短路。如潮湿的环境，请安装透明保护膜。
   输出（24V信号）：Y00交流电机；Y01吹铁削；Y02冷却阀；Y03备用电机； Y04压紧阀（送料阀）； 
   输入（COM口为GND）：X0 急停；X3 启动；X4 零点
感应器感应点（绝对0点）





工件表面（起钻位置）





空走速度





第一段孔深/孔速





第二段孔深/孔速





第三段孔深/孔速(可分为N次渐深打孔法打完)





第四段孔深/孔速








