一、打开电源，人机出现下面画面
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两秒钟后人机立刻跳出撞刀画面
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此时请看界面的文字说明，注意快进行程是否正确？不在正确范围内会造成撞刀，损坏刀具，严重时设备损坏，所以务必确认设定行程。
二、按一下[image: image3.jpg]


键，再按一下[image: image4.jpg]


，进如下面画面：
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[image: image6.jpg]


表示钻孔机运时钻孔马达不会运转，按一下此键，开关进如另一状
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表示钻孔马达起动。
三、按一下[image: image8.jpg]FARA I




，进入下一画面：
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在此画面可以调试刀具安装位置，确定需要设定行程的数值。
1． 按[image: image10.jpg]


，钻孔机下降。2，按[image: image11.jpg]


，钻孔机上升，[image: image12.jpg]


显示
钻孔机实际位置。可以根据当前位置数来确定需要的数值3，刀具调整好以后，按[image: image13.jpg]


，钻孔机回归到原点位置，4上述动作一定要在手动状态时才能操作，当[image: image14.jpg]


转化[image: image15.jpg]


时，手动操作便不能执行，需要按一下[image: image16.jpg]


，转化成[image: image17.jpg]


时方可操作。5当钻孔机运行到上极限时，上极限亮红灯，并跳出如下画面：
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请按文字说明解除异常。
6 当钻孔机运行至下极限时，下极限亮红灯，并跳出如下画面：
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请按文字说明解除异常。
四、当按一下 [image: image20.jpg]


 ，进入下一画面：
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1．根据工件选择单段进刀（工件只需一个进刀行程便可以完成加工工序）还是多段进刀（工件需要多次进刀才能完成加工工序）。
2．选择多段进刀时，先按[image: image22.jpg]BT I




，转换成[image: image23.jpg]


，然后再按[image: image24.jpg]


进入多段设定画面：
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请输入正确数值，然后按[image: image26.jpg]


返回。
3．注意快进行程是否正确？不在正确范围内会造成撞刀，损坏刀具，严重时设备损坏，所以务必确认设定行程。
4． 按一下[image: image27.jpg]


，进如下一画面：
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5． 此画面可以设定马达转速，慢进刀速度（慢进刀行程速度）以及退刀速度（退刀行程速度），请根据实际情况选择自己需要的速度，因快进刀速度已在内部设定了，故不需再为此设定。设定完成以后，按[image: image29.jpg]


返回
6．运行设备时，需按一下[image: image30.jpg]


，此开关转换成[image: image31.jpg]


，然后按[image: image32.jpg]


，设备便可以运转起来。当[image: image33.jpg]


 开关转换成[image: image34.jpg]


，便会跳出画面：
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按[image: image36.jpg]


返回，再次确认快进刀行程
7． 工件每次加工完成以后，[image: image37.jpg]


会自动加1，对其归零时，直接按[image: image38.jpg]


。
8． 选择单段进刀时，先按[image: image39.jpg]


，转换成 [image: image40.jpg]BT I




，然后再按[image: image41.jpg]


进入单段设定画面：
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设定好所需数值后，按[image: image43.jpg]


返回。
9．其余设定流程和多段设定一样，此处不再叙述。
10．设备需要技数支持，请按[image: image44.jpg]


，便跳出下面画面：
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五、工件设定详解：
1．进刀行程设定：
1） 根据工件的厚度来选择单段进刀加工方式还是多段进刀加工方式。
2） 工件很薄，能一次加工完成则采用单段进刀加工方式。
3） 工件较厚，用单段加工方式无法完成时需采用多段进刀加工方式。
4） 设备采用的是绝对位置坐标设定形式来实现加工方式.
流程是：快速进刀----钻孔----退刀
       a 快进刀行程：为提高加工效率，钻头从顶点到接触工件前这一段
移需快速进刀，接触工件前的这一点坐标位置就叫快进刀行程。
       b慢进刀行程： 当快进行程结束了就立刻减速至钻孔所需的速度进
钻孔，钻孔至退刀时的这一点坐标位置就叫慢进刀行程。
       c 退刀行程：（在多段加工时才需要设定退刀行程）当工件材质较硬
很厚时，钻到一定深度需后退一定位置再进刀钻孔，在后退的过
中可以把废屑排出从而保护了钻头和工件，后退到所需的坐标位
就叫退刀行程。
       d 设备运行完所设定的几段加工坐标位置后就返回顶点。
2．马达转速设定：（仅供参考）
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       1）本设备有六档固定转速，操作人员可参考上表选择自己需要的转速。
       2）马达转速在“自由调速档”时，可直接操作变频器上的电位器达到调速目的。
3．慢进刀速度设定（慢进刀行程的速度）：
1） 工件加工孔径越大，速度需设定越低。
2） 工件材质越硬，速度设定越低。
3） 工件加工孔径越小，速度可相应提高。
4） 工件材质越软，速度可相应提高。
5） 用户可根据实际情况选择自己需要的速度。
4．退刀速度设定（退刀行程的速度）：
1） 为提高生产效率，退刀速度原则上比进刀速度可以适当提高。
用户可根据实际情况选择自己需要的速度。
六、设定实例：
    有一工件材质是不锈钢，需钻一个直径为2.0的孔径，深度是:20mm ,可如下设定。
1） 装好钻头，固定好工件，调整好钻头到工件的位置。
2）  因为是不锈钢材质，孔较深，故采用多段进刀。
3）  按手动下降注意看屏里的位置数值，如从顶点到工件的距离是20。
则可如下段设定：
快进刀行程1：19.5mm      慢进刀行程1：25mm      退刀行程1:   19.5mm
快进刀行程2：24.5mm      慢进刀行程2：30mm      退刀行程2:   19.5mm
快进刀行程3：29.5mm      慢进刀行程3：35mm      退刀行程3:   19.5mm
快进刀行程4：34.5mm      慢进刀行程4：42mm      
2） 马达转速选择1000SPM.
3） 慢进刀速度可选择第一段”I”.
4） 退刀速度选择第五段“V”
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