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一、 系统简介 

欢迎使用我公司的 CRT-NC421 自动钻床控制系统，安装调试前请仔细阅读安装和

使用说明书，如果有操作或使用上的疑问请及时与我公司技术部联系。 

CRT-NC421 是在本公司 DMC110S 单轴运动控制器的基础上，基于长年累积的经验

开发出的一套自动钻床专用控制系统。可用于含跳空段的多段进刀钻孔也可进行单段钻

孔、扩孔、镗孔、攻螺纹、刮平面等。适应于手动钻床、台钻自动化改造；自动钻床数

控配套；广泛应用于表链、表壳等钢材钻孔加工的各种场合。 

二、 系统特点 

1) 行业内十余年经验造就非一般的稳定品质； 

2) 可根据不同系统特点开发有针对性的特殊控制系统； 

3) 预留电流检测接口，实现堵钻检测和保护； 

4) 每种产品参数可分别保存，通过编号来方便切换； 

5) 空程速度、手动速度、工进速度、复位速度分别独立可设； 

6) 支持四段加工厚度、三段跳空距离，每段可设为不同参数，单位为毫米，支持多位

小数； 

7) 可根据不同的材料、钻头性能设定不同的防冲距离、钻头补偿尺寸； 

8) 参数设置合理并预留有扩展参数，以满足日后系统功能升级和优化； 

9) 系统预留有多个输入输出接口，方便设备升级； 

10) 可选择与编码器连接构成闭环控制系统，大大提高系统精度，提高产品质量； 

11) 模块化结构、安装调试方便； 

12) 整套系统配有完整的说明资料，专业团队做后盾无后顾之忧； 

13) 加工起点可数值输入也可手动微调位置确认。 

三、 规格 

 一般规格 

电源  24V    DC 
功率  <5W    (对不同负载会有变化) 
工作环境  温度:    0~60℃   湿度：20%~95% 
储存环境  温度: ‐20~80℃   湿度：0%~95% 
外形尺寸  152(W) × 135(H) × 49.5(D) mm 
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重量  1.1Kg 
 电气规格 

 开关量输入： 

输入电压：5~30V DC 
通用输入：6 个专用输入：4 个 
光电隔离：2500V DC 
 开关量输出： 

通用输出：4 个，全部光电隔离 
输出类型：NPN 集电极开路输出，最大峰值电流 500mA，最大持续电流 300mA 
 脉冲输出： 

通道：1 脉冲 + 1 方向，全部光电隔离 
输出类型：24V 输出，内部限流，直接驱动 5V 驱动器 
最高频率：100K Hz 
 通讯参数： 

通讯接口：RS-232C 波特率：9600 
 后面板接口说明 

 

通用输入 

起/停 限位 脉冲输出 

电源 

RS-232C 

通用输出 



  

- - 5 - - 

D
M

C300A

 前面板按键说明 

 
 

外  观 名 称 使用模式 说  明 

 
模式 待机 用于修改系统参数、手动调试和查看版本 

 
参数 待机 用于参数的设置 

 
确认 数据输入 用于各种数据输入的确定 

数据输入 修改系统参数、工艺参数的输入 

程序运行 在程序中设置各个键的功能 数字 

待机 根据屏幕的提示选择功能 

待机 
在准待机时将系统复位到上电状态 

手动 用于手动速度的倍增和倍减 

 

 

功 能
键 

参数设置 用于参数页面的翻页 

 
运行 待机 用于程序的启动 

 
停止 运行 用于程序的停止 

手动 控制发送正反向脉冲 

 
方向 

参数设置 在相邻行移动光标 

说明：针对不同的系统可能个别键会增加不同的功能。 
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 安装尺寸 

 
四、 参数说明 

参数名称 说    明 

产品编号 对于不同的产品可以设置不同的参数，通过产品编号来快速切换 

模式选择 
可根据需要设置为单段进刀模式和多段进刀模式 
0：单段进刀  1：多段进刀定点退刀  2：多段进刀定长退刀 

进刀量 多段进刀模式时每次的进刀量 
退刀量 多段进刀模式时每次的退刀量 

缓冲距离 每次进刀时钻头距离加工面的距离，起到保护钻头的作用 
钻头补偿 钻通孔时不同类型的钻头要加不同的补偿长度 

  
加工段 1 
跳空段 1 

… 

加工段 4 

本系统支持最多 4 段加工、3 段跳空，数据为实际测量，支持多位小数 

  
起始位置 进刀的起始点位置，可参数输入也可在手动模式下自动记录 
空程速度 钻头每次运行到加工面时的速度 
进刀速度 每次进刀的速度 
退刀速度 每次退刀的速度 
手动速度 手动模式下钻头移动速度 
复位速度 系统刚上电或在待机模式下复位的速度 

  
脉冲系数 钻头移动单位长度所需脉冲数 
注：以上参数中长度参数都以实际测量值为准，支持多位小数。 

针对不同的定制系统参数名称和数量可能有所不同！ 



  

- - 7 - - 

D
M

C300A

输入各段厚度时以实际测量值输入即可，系统会自动运算加入钻头补偿和缓冲距

离。 

记录起点时使钻头刚好碰到加工件上表面，然后按 键记下该点，实际运行时系

统会自动计算缓冲距离的位置。 

各段速度独立设置，方便调节。 

进刀速度设定注意：工件加工孔径越大、材质越硬速度需设定越低；工件加工孔径

越小、材质越软速度可相应提高。 

退刀距离可自由设定，也可与模式选择配合每次都退到固定位置。 

 
五、 动作说明 

下图所示为钻孔的动作，模式为多段进刀，退刀模式为退至工件表面。 

钻孔时控制器先控制钻头以空程速度快速移动至工件上表面； 

以工进速度完成一个进给量的加工； 

以退钻速度返回，退渣； 

以空程速度移动至上次工进结束点，再以工进速度完成一个进给量的加工； 

以退钻速度返回，退渣； 

…… 

第一段最后一段不够进刀量时系统为自动计算剩余的长度并改变进刀量。 

当第一段穿孔后，以空程速度快速穿过相邻跳空段，移至下一段表面； 

如上反复至钻完最后一段；钻头复位。 

单段进刀时系统控制钻头一次完成进刀量之后退回。 

系统预留电流检测接口实现堵钻检测和保护。 
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六、 操作步骤 
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七、 实例 

以下面设定参数的参数为例说明具体操作 

进刀量  1.5  mm 
退刀量  5  mm 
缓冲距离 0.5  mm 
钻头补偿 1  mm 
  
加工段 1 5.7  mm 
跳空段 1  4  mm 
加工段 2  4.5  mm 
跳空段 2  0 
加工段 3  0 
跳空段 3  0 
加工段 4  0 
  
起始位置 10000 pluse （手动时钻头贴近工件表面时的坐标） 
空程速度 50000 pluse 
进刀速度 3000  pluse 
退刀速度 10000  pluse 
手动速度 5000  pluse 
复位速度 5000 pluse 
  
脉冲系数 800  pluse/mm（电机为 1600 脉冲/转，使用螺距 2mm 的丝杠） 

 
记下起始位置后系统会自动计算出实际的起始位置坐标为： 

10000 800 0.5 9600    

运行时系统先控制钻头到绝对坐标 9600 即9600 800 12mm  的位置， 然后以

进刀速度进刀，进刀量包括实际进刀量和缓冲段，缓冲段的作用是防止钻头直接高速碰

到工件，从而保护钻头，延长钻头使用时间。所以按所设参数进刀量为 2mm，其中前

0.5mm 为参数设置的缓冲段，后 1.5mm 为参数设置的进刀量，也是实际的有效进刀量。 
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进刀完成后系统控制钻头以退刀速度退刀 5mm，之后以空程速度快行进至上次进刀

结束点即快速进刀 4.5mm，再次以进刀速度进刀 2mm，有效进刀量仍是 1.5。如此往复。

由于定的起点是以工件上表面为准，加工段 1 的长度为 5.7mm，所以最后一次进刀要使

钻头完全钻出，则实际的加工长度为：加工段 1 +钻头补偿 

5.7 1 6.7mm   

进刀 4 次之后累计有效进刀量为 6mm，系统自动计算出最后的剩余量为 0.7mm，控

制钻头最后一次进刀量做相应改变，进刀完成后退刀 5mm，再快速进刀穿过跳空段 1，

移动钻头至距离加工段 2 上表面 0.5mm 处。 

 
再进行第 2 段的加工，完成后返回原点。 



  

- - 11 - - 

D
M

C300A

八、 升级维护 

深圳市科瑞特自动化技术有限公司提供对 DMC110 控制系统的持续改进级维护。 

 硬件升级 

用户需要将系统退回我公司技术部，对硬件进行付费升级。 

 底层驱动升级 

用户需要将系统退回我公司技术部或经销商处，对驱动进行免费升级。 

 应用软件升级 

用户可以联系我公司技术部门，索取最新的应用程序和相关说明自行升级，也可寄

回我公司免费升级。 
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