SQJ180A-CNC数控角缝清理机操作规程

操作规程：

1、 打开电、气电源。

2、 确认系统参数、机床参数是否正确。

3、 确认工作参数，包括加工工件工作原点，刀具补偿、内外角设置、铣刀设置、刨刀和拉刀设置及刀具选择和设置。

4、 在“手动方式”下先找参考点。

5、 进入“自动方式”同时调整工作速度，有必要的话可以用废料试运行几次，根据清角机情况调整铣刀限位螺栓（铣刀深度）、拉刀压力、拉刀检测信号是否在最佳位置。

6、 正常加工。

7、 加工完毕在“手动方式”恢复各种状态（停止锯刀）。关闭电、气源，清洁机床。

常规操作：

1、 急停恢复：当出现异常情况按“急停”后，必须先解决异常情况，然后在“手动方式”中释放急停按钮，并按“复位”按钮复位。然后，手动恢复各种异常状态。

2、 改变型材类型：在“编辑方式”下选择型材号（最大40个），选择完型材号必须重新找参考点。

3、 拉刀数据处理：拉刀数据包括铣刀位置、拉刀位移。拉刀位置是指上下拉刀对应于加工型材的有效位置。注意拉刀位移必须设置为负（反方向）。
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