
 

 

全国服务热线：4000-222-837 

              

 

CNC 2000 

三轴数控钻铣床 

          

操 

 作  

说 

明 

书 

 

 
 

使用前请仔细阅读使用说明书 



 

第 1 页 

         

CNC 2000 使 用 说 明 书 
共 24页 

第 1 页 

  

 

目   录 

 

  

 

一、 机床的用途 

 
  

  
二、 主要技术规格 

 
  

  
三、机床的主要结构特点 

 
  

  
三、 机床的安装 

 
  

  四、机床的润滑   

  
  

 
五、机床的维护保养   

  
 

  

  六、机床的操作   

  

  



 

第 2 页 

CNC 2000 使 用 说 明 书 
共 24页 

第 2 页 

 

一、机床的用途 

本机主要用于铝合金门窗开锁孔及型材的钻孔，。机床采用线性滑

轨与精密斜齿轮齿条，加工精度高。使用图形化操作，易学易上手,且

一次装夹，完成三个面的加工，是门窗行业最实用的打孔设备。 

二、主要技术规格 

 1、Ｘ＼Ｙ＼Ｚ轴行程  -------------- 1600mmX300mmX240mm  

 2、Ｘ＼Ｙ＼Ｚ轴速度 ----------------- 40\20\20m/min 

 3、主电机功率   --------------------- 3.0KW 

 4、主电机转速   --------------------- 0-18000r/min 

 5、铣刀规格    ---------------------- Φ 6，Φ 8 

 9、工作气压  ------------------------ 0.6-0.8Mpa 

 10、工作电压 ------------------------ 380V-50Hz 

 11、外形尺寸（长×宽×高）----------- 2850×1450×1950mm 

 12、机床重量  ----------------------- 2000kg 
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三.机床的主要结构特点： 
 

机床的床身采用国标槽钢焊接而成，焊后经退火处理，保证

了床身有足够的刚性和稳定性。机床身上的精密直线导轨配

合精密滚珠丝杆，保证了机床的使用精度，采用进口数控系

统，加上通俗易懂的操作界面，使编程变得由为简单。 

 

四.机床的润滑： 
 

1.机床的滑动滑块采用中号锂基润滑脂润滑，装配时已加入。机

床正常使用时，须每三年补充一次。 

 

2.切割冷却润滑油采用 0#柴油与 46#机油 3：7 混合，应经常检

查喷油情况，及时补充冷却润滑油。 

 

3 其他活动部位，如旋转中心轴、旋转结合处，气缸结合处、气

缸活塞杆等均需半个月注油润滑一次。 

 

五．机床的维护保养 
 

重视机床的维护保养，可以长期保证机床的功能和精度，延长

机床使用寿命。 

1、 工作前，必须检查各润滑部位的润滑情况，喷油油壶是否

有足够的油量，工作气压、电源电压是否正常。 

2、 工作台面必须清洁、平整、以保证工作基准。 
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3、 经常保持机床各部份及机床周围的整洁，每班工作完成

后，必须清扫机床和机床周围的切削，导轨每隔二天刷

油一次，每星期进行彻底清扫。 

4、 机床不使用时，清扫干净，然后做好导轨及其它运动部位

的防锈工作。 

5、各轴承位必须按规定加润滑脂。 

 

六、机床的操作 

 

1  硬件构架及介绍 

 

 

 

 

（系统连接图） 
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1.1 系统背视图： 
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1.2  简单配线图 
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        2   系统界面说明 

2.1  系统主界面 

 

 

 

1.状态显示区：日期、时间、加工程序名称、执行程序行数、就绪、模式显示。 

2.加工方式选择/键盘选择区：单节执行、手轮模拟、键盘开启、键盘关闭、翻页 

 

3.显示区：显示各轴坐标、进给率、主轴转速、加工时间、工件数等。 

 

4.功能键区：切换界面，进入画面操作。 

 

5.快捷键区：便于快速操作。警报、复位、手轮模式、自动模式、主轴正转、 

 

主轴停止、程序启动、程序暂停。 
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2.2   F1 图形对话进入------操作界面： 

 

 

 

点击 F1 进入操作界面：此界面主要控制轴向手动运动、开机回原点、 

                     工作台翻转、运动速度的倍率调节、状态显 

                     示。（后面详细介绍） 
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        3  系统操作说明 

 
 3.1：功能键目录树 

 

 

3.2：操作功能说明： 

  3.2.1 电源开  

打开控制器电源 ，准备开始操作机械  

 

  3.2.2 电源关 

机器使用完后，关掉控制器电源                           
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  3.2.3    紧急停止  

在人员安全或机台操作发生安全顾虑时 ，压下此钮 ，机台所有机电

控制会跳脱 ，此时 ，除了控制器尚有电源之外 ，伺服、主轴、加

工液所有的重电皆跳脱以确保人员或机械的安全性. 

（按下此钮后要转回正常加工最好做寻原点动作） 

 

  3.2.4  原点模式寻原点功能  

说明：当 CNC 打开电源，必须做原点模式寻原点功能  

操作方式：  

点击 F1 轴向控制；进入轴控界面，选择原点模式、 

按机台运动方向控制键『X+,X-,Y+,Y-,Z+,Z-』或者点击一键回原点， 

CNC 机械开始复归至原点。（开机后一定要做寻原点） 

 

 

 

3.2.5 手动连动模式 

说明：使用者能藉由此模式，按“JOG”键来做机台移动. 
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操作方式：  

模式选择进入“手动连动模式”   

按机台运动方向控制键 『X+,X-,Y+,Y-,Z+,Z-』， 机台将移动  

操作者能利用 JOG% 或 G01% 调整寸动切削量  

操作者能利用 G00% 快速寸动切削量  

G00 % ：调整 G00 % (+25% .100%  -25%) 

G01 % ：调整 G01/G02 /G03 切削率%: 

 

 

 

3.2.6 手动寸动模式  

说明：使用者能藉由此模式，按“JOG”键来做机台移动. 

操作方式：  

模式选钮选择 “手动寸动模式”. 
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按 机台移动键『X+,X-,Y+,Y-,Z+,Z- 』，机台以固定的距离来移动.  

可藉由 G00“旋钮开关 ”来调整固定移动的距离； 

移动的距离范围---  *1 : 1um  ,*10 : 10um  ,*100 : 100um   

 

3.2.7 MPG 手轮模式  

 

说明：使用者能藉由此模式，“MPG (移动手轮)”来做机台移动.  

操作方式： 

模式选择 “MPG 手轮模式”   

选择欲移动的轴从模式旋钮  

按 手轮 旋纽 X ,Y ,Z ，对应机台 X ,Y ,Z 轴来移动； 

移动的距离范围---X1 : 1um  ,X10 : 10um , X100:100um  , 摇动快，

移动快，摇动慢，移动慢。（常用于对刀） 

 

3.2.8 自动加工模式 

 

说明：可使用此功能自动执行 NC 程序  

操作方式 ： 

模式至“自动加工模式”.   

在原点复归后，自动加工模式始有效. 

设定工作坐标(G54..G59) ，假如没有设定任何 G54..G59 在 NC 程序

CNC 内定值为 G54. 
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按 “程序执行”键，执行 NC 程序. 

假如必要情况，则按  “紧急停止开关” 开关暂停 NC 程序 . 

 

3.2.9 手轮模拟功能  

 

说明： 可使用此功能检查 NC 程序 

操作方式：  

模式选至“自动模式”. 

按“MPG 模拟功能”按键， 

按 “程序执行” 键（或启动键），执行 NC 程序. 

CNC 将改变机械状态从“就绪” 变为 “加工中” 

机器本身一直保持没有移动  

可旋转“旋转手轮”来执行 NC 程序.  

MPG(旋转手轮)旋转越快，机械移动速度越快.  

MPG (旋转手轮)停止 ，CNC 机器本身也 跟着停止. 

此功能可立即得知程序 “能”/ “不能”加工.  

P.S. 此功能很人性化的辅助使用者去检查程序.  

 

 

3.2.10  单节执行 

 

说明：可使用此功能检查 NC 程序 
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操作方式：  

模式选至“自动模式”  

按“单节执行”键  

按 “程序启动”键，执行 NC 程序. 

CNC 将执行 NC 程序，但是只有执行一个单节就停止  

CNC 将改变机械状态，从 “加工中” 变为 “暂停” 

再次按下 “起动” ，则 CNC 将继续执行到下一单节. 

此功能针对使用者去将程序一个单节一个单节的检查. 

 

3.2.11 档案管理 F2  

 

按主画面底下的功能键 “F2 档案管理” 

出现：F1 执行档案 

：F2 查看程序 

：F3 删除档案 
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按  F1 “执行档案”  是执行以保存的档案 

按  F2 ”查看程序”， 查看当前程序. 

按  F3 “删除档案“ ，删除目前所选的档案.,  

3.2.11.1    F3 新建档案 

 

点击 F3 “新建档案”进入新程序编辑页面。 
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点击 F1 工作台 0° 设定：会进入 0 度设定 

点击 F2 工作台 90° 设定：会进入+90 度设定 

点击 F3 工作台-90°设定：会进入-90度设定 

点击 F4 档案保存 

工位： 加工孔的序号 1# ，2#  点击后选择当前孔位设定共计 12 组 

0°孔型选择：依次设定每个工位孔型  不允许跳跃填写。 

X 轴坐标起点 O： 当前孔的 X 轴坐标起点，根据图形输入数值。 

Y 轴坐标起点 O： 当前孔的 Y 轴坐标起点，根据图形输入数值。 

A    B  ：根据图形指示设定尺寸。 
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R  R1：根据图形指示设定， 输入都为半径。 

 

3.2.12   F4 参数设定 

 

按 F4  “参数设定” 

 

 

 

1.速度设定： 

     X轴快跑速度 ：机台轴向快速运动设定     （8000-10000） 

     加工速度     ：设定轴向切屑时的速度     （500-2000） 

     Z 轴下刀速度  ：设定 Z轴进刀速度 不要太快（100-1000） 
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     主轴转速     ：设定主轴速度        （8000-15000）最高18000 

 

执手孔偏移量：偏移中间长圆孔 Y轴位置有正负之分 

料宽：正确输入料得宽度   (影响工作台-90的加工深度) 

料高：正确输入料的高度  （影响工作台0的加工深度） 

 

2.工作台设定： 

 

开启/关闭：工作台0°  +90°  -90°台面 

可以设定 Z 轴加工深度：此设定值是 Z 轴每次加工深度值。 

Z 轴加工深度  1  2  3  ：如果都设定有数值，系统可以分层       

去加工，先加工 Z1深度 然后加工 Z2  Z3 依次加工，如果只有 

Z1 只加工一次 OK。 
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设定刀径半径 

X轴设定：设定对刀坐标 只有移动挡块位置后需要设定 

Z轴设定：换刀或者断刀后需要设定，设定时刀尖对到0度工作台的表面 

   3.2.13  偏差设定（F5） 

 

     3.2.13-1   点击 F5 工作台偏差设定： 

 

 

   

工作台偏差：即为 0 度， 90 度和-90 时有不同的基准 

基准：是工作台 0 度， 90 度和-90 度加工起点 
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  3.2.14  功能键使用（工作台旋转操作） 

 

        点击 F1 “轴向控制”进入轴控画面。 

          

      首先进入手动模式： 

       在任何位置点击 “ +90°” 工作台会旋转到正+90° 

       在任何位置点击 “ -90°” 工作台会旋转到正-90° 

       在任何位置点击 “ 0°” 工作台会旋转到正 0° 

         

 M 码控制旋转工作台：（加工程序中使用） 

                         M29：旋转到+90° 

                         M19：旋转到-90° 

                         M18：旋转到 0° 

                         M08: 切削液开 

                         M03: 主轴正转 

                         M05：主轴停止 

                         M30：程序结束 

                         M31：挡板下 

钻孔 Z 轴参数设定：  
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1.  0 度 Z 轴抬刀高度     ：参数 3416 

2.  90 度 Z 轴抬刀高度    ：参数 3417 

3.  -90 度 Z 轴抬刀高度    ：参数 3418 

4.  Z 轴下刀安全高度     ：参数 3419 

 

3.2.15  系统设定（F5） 
           

      系统设定：主要是设定系统内部参数、诊断系统运  

      行状态和故障、系统升级备份等。 

                       

标准程序范例： 

工作台 0 度程序： 

%00001 

G54 

M03 S10000 

M31 

T0 ([平底]JD-5.00) 

G00X87.293Y-25.004Z-10.000 

Z5.020 

G01Z0.020F300 

Z-4.000F800 

G17 

G03I-11.857J0.000K0.000 

G00Z10.000 

M05 M30 
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工作台+90 程序 

%00001 

G54 

M03 S1800 

M31 

T0 ([平底]JD-5.00) 

把上边红色的修改成： 

G53 Z0. 

M29 

G54 P8 

G00X87.293Y-25.004Z-10.000 

Z5.020 

G01Z0.020F300 

Z-4.000F800 

G17 

G03I-11.857J0.000K0.000 

G00Z10.000 

M05 M30 

 

工作台-90 程序 

 

%00001 

G54 

M03 S10000 

M31 
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T0 ([平底]JD-5.00) 

把上边红色的修改成： 

G53 Z0. 

M19 

G54 P9 

G00X87.293Y-25.004Z-10.000 

Z5.020 

G01Z0.020F300 

Z-4.000F800 

G17 

G03I-11.857J0.000K0.000 

G00Z10.000 

M05 M30 

 

 

程序合并范例： 

%00001 

G54 P7   //工作台 0 度坐标系 

M03 S10000 

M31 

T0 ([平底]JD-5.00) 

G00X87.293Y-25.004Z-10.000 

Z5.020 

G01Z0.020F300 

Z-4.000F800 

G17 
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G03I-11.857J0.000K0.000 

G00Z10.000 

G53 Z0.     //Z 轴回到机械原点 躲避开工作台翻转时候撞到 

M29        //工作台反转到+90 度 

G54 P7      //工作台+90 度坐标 

G00X87.293Y-25.004Z-10.000 

Z5.020 

G01Z0.020F300 

Z-4.000F800 

G17 

G03I-11.857J0.000K0.000 

G00Z10.000 

G53 Z0.   //Z 轴会机械原点 躲避开工作台翻转时候撞到 

M19     //工作台反转到-90 度 

G54 P9  //工作台-90 度坐标 

G00X87.293Y-25.004Z-10.000 

Z5.020 

G01Z0.020F300 

Z-4.000F800 

G17 

G03I-11.857J0.000K0.000 

G00Z10.000 

G53 Z0.      //Z 轴会机械原点 躲避开工作台翻转时候撞到 

M18        //工作台反转到 0 度 

M05 M30 


