Beijing Rich Auto S&T Co., Ltd
Руководство пользователя для пульта Rich Auto B57
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Благодарим Вас за выбор продуктов Rich Auto!
Данная инструкция поможет Вам ознакомиться с продукцией компании, а также получить информацию о компонентах, конфигурациях систем и т.д.

Данная инструкция обеспечивает подробное описание характеристик системы, эксплуатационных процессов, монтажа и ввода в эксплуатацию, а также мер техники безопасности. Пожалуйста, внимательно прочитайте данную инструкцию перед использованием системы и станка, что поможет Вам делать это более эффективно.



Предупреждения:
1. Использование этого продукта строго запрещено при сильных помехах, в среде с сильным магнитным полем. Рабочая температура окружающей среды - 0-70℃, влажность рабочей среды - 0-90% (без конденсации).
2. Вставьте U-диск в правильном направлении. Не вытягивайте 19-контактный кабель при работе системы.
3. Выполните процесс обработки файлов U-диска, не вынимайте U-диск во избежание прерывания передачи данных.
4. Строго избегайте попадания металла, пыли и других проводящих веществ в контроллер.
5. Корпус станка должен быть соединен с проводом заземления для обеспечения безопасности работы и предотвращения помех.
6. Самостоятельная разборка запрещена; внутренние детали, подлежащие демонтажу пользователем, отсутствуют.
7. В случае длительного периода простоя отключите подачу электропитания и обеспечьте надлежащее хранение.
8. Обращайте внимание на возникновение воды, пыли, огня во время эксплуатации.
9. Не используйте коррозийные химические вещества для чистки оборудования.
10. Срок службы двигателя шпинделя и его скорость вращения являются обратно пропорциональными.
11. Гравировальный резец является очень острым. Не прикасайтесь к нему во время его работы во избежание получения травм; Не пользуйтесь носовыми платками, шарфами во избежание травм из-за затягивания.

Важное примечание:
Компания не несет ответственности за любые убытки, вызванные неправильным использованием или несоблюдением соответствующих правил эксплуатации.
Окончательная интерпретация данной инструкции является собственностью компании Beijing ruizhitianhong S&T co., Ltd. Компания оставляет за собой право вносить изменения в любую информацию данной инструкции, включая в данные, технические характеристики и т.д.
Описание системы:

Rich Auto - это система управления движением с ЧПУ, независимо разработанная компанией Beijing Rich Auto, которая может широко применяться в машиностроении, станках деревообработки, станках гравировки форм, станках лазерной и плазменной резке, токарных станках по дереву, раздаточных устройствах и т.д., где задействовано управление станком.

Rich Auto использует цифровой сигнальный процессор (DSP), в качестве основной системы управления, высокая скорость которой, намного превосходит системы PLC и микроконтроллеры. Имеет встроенную структуру, высокую степень интеграции, высокую устойчивость, простоту установки и эксплуатации; Поддержка USB-диска, съемной карты памяти, с оперативно подключаемым USB-интерфейсом, высокая скорость передачи данных, полное автономное исполнение всех работ.

Особенности функционирования:
1. Стандартная конфигурация системы для управления движением по осям X,Y,Z. Имеется поддержка управления 4 осью (c – axis), включает в себя роторную обработку и обработку по плоскости.
2. Поддержка дополнительных портов ввода/вывода. 
3. Поддержка различных форматов обработки, таких как G-код, PLT, растр, DXF и т.д. Возможность работы с различным ПО, например: Type3, ArtСam, UG, Pro/E, MasterCAM, Cimatron, Ucancam etc и др.
4. Реализована защита от сбоев питания. Система автоматически сохраняет информацию о текущей точке обработки в момент неожиданного скачка напряжения (имя файла, номер строки, скорость работы, положение шпинделя); после возвращения в положение дома (all axis home), система автоматически спросит пользователя продолжить обработку с момента остановки.
5. Функция памяти мульти-координаты. Поддержка сохранения 9 независимых рабочих координат. Каждая координата сохраняет одно начало работы.
6. Поддержка регулировки рабочей частоты шпинделя (или скорости вращения шпинделя). Регулировка разделена на 8 положений. Во время обработки, пользователь может отрегулировать обороты шпинделя без остановки выполнения программы.
7. Наличие аналогового выхода 0-10V, позволяет точно контролировать скорость шпинделя.
8. Возможность регулировать скорость подачи во время обработки.
9. Простой ручной режим работы. В ручном режиме система предлагает 3 вида перемещения, включая непрерывный, шаг, перемещение на заданное расстояние.
10. 5-дюймовый цветной экран, дорогостоящее функциональное портативное устройство управления. Возможность просмотра хода процесса перед процессом обработки, динамическое отображение G-кода и положения инструмента во время обработки.
11. Продуманный, индивидуально разработанный корпус, ударопрочный, пылеводонепроницаемый и стойкий к электромагнитным помехам.
12. Функция само - обнаружения. Система имеет функцию обнаружения сигналов с портов входа/выхода для лёгкого дистанционного обслуживания.


	Номер п/п
	RichAuto-B57

	ЦП
	Процессор цифровой обработки сигналов
	Защита от отключения питания
	Да

	Встроенная память
	1ГБ
	Функция продолжения обработки с точки остановки
	Не ограничена

	Экран
	5-дюймовый цветной экран
	Напряжение внешнего источника питания
	24В DC

	Порт связи
	USB-диск, сеть
	Ручной режим
	Непрерывный, пошаговый, по расстоянию

	Количество осей
	3, 4 оси
	Режим интерполяции
	Линия, дуга, гибкая кривая

	Сигнал управления
	Дифференциальный
	Мягкий/жесткий предел
	Да

	Приводная система
	Шаговый/Серво
	Макс. частота импульсов
	10МГц

	Мин. единица ввода
	0.001мм
	Защита с помощью пароля
	Да

	Языки
	Английский, упрощенный китайский, традиционный китайский. Другие языки - на заказ.

	Стандартная конфигурация
	Портативное устройство управления; высококачественный кабель передачи данных HDMI; монтажная панель на 16 вводов/выводов.



Структура системы Rich Auto
Rich Auto система управления состоит из следующих частей: портативное устройство управления, коммутационная панель каналов, высококачественный цифровой кабель передачи данных HDMI.
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                      Портативное устройство управления       Кабель передачи данных
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Коммутационная панель (для шаговых или серво моторов)



         Работа системы управления движением Rich Auto делится на два режима работы кнопок, включая режим работы кнопки в одно касание и режим комбинации кнопок.

Управление одной кнопкой: Отдельное нажатие одной кнопки на портативном контроллере движения представляет управление одной кнопкой.

Управление с помощью комбинации кнопок: Одновременное нажатие двух кнопок для осуществления какой-либо операции представляет управление с помощью комбинации кнопок;
Способ: Сначала нажмите на первую основную функциональную кнопку и не отпускайте ее; затем нажмите другую вспомогательную функциональную кнопку, отпустите обе кнопки для запуска операции.
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Список функций комбинированных кнопок:
	Комбинация кнопок
	Функции

	[image: ]+ «0 – 9»
	Переключение системы координат (0 – для механической системы координат, 1 – 9 для рабочей системы координат).
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	Обновление системы
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	Запуск обработки, с какой либо точки после прерывания выполнения программы.
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	Просмотр предыдущей информации об обработке.
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	Вычисление значения смещения по оси Z для каждого режущего инструмента.



Список функций одиночных кнопок:
	Название кнопки
	Функции
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	Положительное движение по оси X, ввод цифры 6, перемещение вправо по меню.
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	Отрицательное движение по оси X, ввод цифры 4, перемещение влево по меню.

	[image: ]
	Положительное движение оси Y, ввод цифры 2, увеличение скорости движения во время обработки, перемещение вверх по меню.

	[image: ]
	Отрицательное движение оси Y, ввод цифры 8, уменьшение скорости движения во время обработки, перемещение вниз по меню.
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	Положительное движение оси Z, ввод цифры 3, увеличить обороты шпинделя во время обработки.
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	Отрицательное движение оси Z, ввод цифры 9, уменьшить обороты шпинделя во время обработки.
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	Положительное движение оси C; Ввод цифры 1.
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	Отрицательное движение оси C; Ввод цифры 7.
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	Установка исходного положения заготовки по осям X и Y.

	[image: ]
	Установка исходного положения заготовки по осям Z и C.
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	Запуск автоматической настройки инструмента по оси Z. Ввод знака «минус».
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	Возврат в дом по всем осям; Ввод цифры 0.
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	Изменение скорости движения по осям в режиме холостого хода; Ввод цифры 5.
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	Запуск/остановка шпинделя; Ввод точки.
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	Вход в меню настроек; Изменение информации по статусу станка во время обработки.
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	Возврат к исходной рабочей точке; Подтверждение ввода/движения/операции.
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	Выбор ручного режима перемещения: непрерывный, пошаговый, на определенное расстояние.
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	Загрузка файлов с USB носителя или внутренней памяти.
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	Повторить предыдущий файл обработки.
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	Функции предварительной обработки (работа с массивом, зеркальная обработка).
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	Меню смены инструмента.
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	Функция продолжения обработки с точки остановки.
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	Кнопка паузы и запуска обработки; Удаление введенных данных; Выбор различных свойств в меню.
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	Остановка во время обработки; Отмена выбора, ввода или операции; Запуск функции просмотра.


Схема проводки платы Rich auto B57 для шаговых моторов
[image: ]
Описание портов платы Rich auto B57 для шаговых моторов
	Клемма
	Название
	Значение
	Параметры

	DC24V
	24V+
	Источник входного питания +
	Для обеспечения рабочего напряжения 24V рекомендуется использовать источник питания DC 24V (ток≥3A)

	
	24V-
	Источник входного питания -
	

	X_AXIS
	P +
	Импульс оси X+
	P+ и P-для импульсных сигналов дифференциальной пары

	
	P -
	Импульс оси X-
	

	
	D +
	Направление оси X+
	D+ и D - для сигналов направленной дифференциальной пары, использование витой пары улучшит ее противоинтерференционную способность

	
	D -
	Направление оси X-
	

	Y_AXIS
	P +
	Импульс оси Y+
	P+ и P-для импульсных сигналов дифференциальной пары

	
	P -
	Импульс оси Y-
	

	
	D +
	Направление оси Y+
	D+ и D - для сигналов направленной дифференциальной пары

	
	D -
	Направление оси Y-
	

	Z_AXIS
	P +
	Импульс оси Z+
	P+ и P-для импульсных сигналов дифференциальной пары

	
	P -
	Импульс оси Z-
	

	
	D +
	Направление оси Z+
	D+ и D - для сигналов направленной дифференциальной пары

	
	D -
	Направление оси Z-
	

	C_AXIS
	P +
	Импульс оси C+
	P+ и P-для импульсных сигналов дифференциальной пары

	
	P -
	Импульс оси C-
	

	
	D +
	Направление оси C+
	D+ и D - для сигналов направленной дифференциальной пары

	
	D -
	Направление оси C-
	

	Spindle1
	FWD1
	Шпиндель вперед 1
	Поддержка 0 – 10 V

	
	OA1
	Аналоговый выход 1
	

	
	GND
	Сигнал земля (-)
	

	Spindle2
	FWD2
	Шпиндель вперед 2
	Поддержка 0 – 10 V

	
	OA2
	Аналоговый выход 2
	

	
	GND
	Сигнал земля (-)
	

	Выходной сигнал
	Y01
	Сигнал шпинделя прямой/обратный
	Если инвертор подключен параллельно с общим концом и FWD, то отсутствует потребность подключения Y01

	
	Y02
	Скорость вращения шпинделя 1
	Эффективные низкопотребляемые


	
	Y03
	Скорость вращения шпинделя 2
	

	
	Y04
	Скорость вращения шпинделя 3
	

	
	Y05
	Определяемый сигнал
	

	
	Y06
	Определяемый сигнал
	

	
	Y07
	Определяемый сигнал
	

	
	Y08
	Определяемый сигнал
	

	
	24V
	DC 24V выход
	Может быть использовано для электропитания индикатора DC24V

	Входной сигнал
	X01
	Сигнал машинного нуля оси X (mechanical origin)
	Поддерживают механические, бесконтактные, фотоэлектрические и другие типы домашних датчиков

	
	X02
	Сигнал машинного нуля оси Y (mechanical origin)
	

	
	X03
	Сигнал машинного нуля оси Z (mechanical origin)
	

	
	X04
	Сигнал машинного нуля оси Z (mechanical origin)
	Поддерживают механические, бесконтактные, фотоэлектрические и другие типы домашних датчиков

	
	X05
	Сигнал установки инструмента
	Эффективные низкопотребляемые

	
	X06
	Сигнал тревоги привода
	

	
	X07
	Сигнал ограничения области обработки
	

	Входной сигнал
	X08
	Сигнал аварийной остановки
	

	
	X09
	Определяемый сигнал

	

	
	X10
	
	

	
	X11
	
	

	
	X12
	
	

	
	X13
	
	

	
	X14
	
	

	
	X15
	
	

	
	X16
	
	

	
	COM
	Общий порт
	Обеспечивает сигнал «земля» для активных датчиков

	
	24V
	Вход включения датчика
	Обеспечьте напряжение 24V для активных датчиков














Схема проводки платы Rich auto B57 для серво моторов
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Описание портов платы Rich auto B57 для серво моторов
	Клемма
	Название
	Значение
	Параметры

	DC24V
	24V+
	Источник входного питания +
	Для обеспечения рабочего напряжения 24V рекомендуется использовать источник питания DC 24V (ток≥3A)

	
	24V-
	Источник входного питания -
	

	X_AXIS  Y_AXIS  Z_AXIS  A_AXIS  B_AXIS Servo Ports
	A+
	Энкодер сервопривода A+
	Фазный импульсный выход

	
	A-
	Энкодер сервопривода A-
	

	
	B+
	Энкодер сервопривода B+
	

	
	B-
	Энкодер сервопривода B-
	

	
	C+
	Энкодер сервопривода C+
	Используется для обнаружения нулевого кодера

	
	24V
	24V
	24V

	
	C-
	Энкодер сервопривода C-
	Используется для обнаружения нулевого кодера

	
	ALM
	Вход сигнала тревоги сервомотора
	Вход сигнала тревоги сервомотора

	
	SRV_ON
	Включение сервопривода
	Пошлите сигнал к приводу. Пусть привод подает питание на двигатель

	
	SRV_CLR
	Сигнал тревоги очистка
	Очистить сигнал тревоги сервопривода

	
	PULS+
	Импульсный дифференциал +
	P+ и P-для импульсных сигналов дифференциальной пары

	
	PULS-
	Импульсный дифференциал -
	

	
	SLGN+
	Импульс направления +
	D+ и D - для сигналов направленной дифференциальной пары, использование витой пары улучшит ее противоинтерференционную способность

	
	SLGN-
	Импульс направления -
	

	
	GND
	Сигнал земля (-)
	«Минус»

	Hand
	HX1
	Коэффициент скорости ручного перемещения X1 
	Выберите соотношение

	
	HX10
	Коэффициент скорости ручного перемещения X10
	

	
	HX100
	Коэффициент скорости ручного перемещения X100
	

	
	GND
	5В цепи заземления
	5В цепь заземления

	
	5V
	5В
	Питание энкодера пульта перемещения

	
	ESTOP
	Переключатель аварийной остановки ручного пульта перемещения
	Аварийная остановка

	
	HSX
	Выбор оси X на ручном пульте перемещения
	Выберите ось перемещения

	
	HSY
	Выбор оси Y на ручном пульте перемещения
	

	
	HSZ
	Выбор оси Z на ручном пульте перемещения
	

	
	HS4
	Выбор 4 оси на ручном пульте перемещения
	

	
	HA+
	Энкодер пульта ручного перемещения
	Сигнал энкодера A

	
	HA-
	
	

	
	HB+
	
	Сигнал энкодера B

	
	HB-
	
	

	
	HS5
	Выбор 5 оси на ручном пульте перемещения
	24B

	Spindle interface
	
	Зарезервировано системой
	

	
	IN ALM2
	Входной сигнал тревоги инвертора 2
	Входной сигнал тревоги инвертора 2

	
	SP CCW
	Инверсия шпинделя
	Шпиндель 2 CW

	
	SP CW
	Вращение шпинделя вперед
	Шпиндель 1 CW

	
	
	Зарезервировано системой
	

	
	OA1
	Аналоговый выход шпинделя 1
	Аналоговый выход шпинделя 1

	
	OA2
	Аналоговый выход шпинделя 2
	Аналоговый выход шпинделя 2

	
	IN ALM1
	Входной сигнал тревоги инвертора
	Входной сигнал тревоги инвертора

	
	GND
	Земля
	Минус

	Output terminal
	Y01
	Определяемый сигнал
	

	
	Y02
	
	

	
	Y03
	
	

	
	Y04
	
	

	
	Y05
	
	

	
	Y06
	
	

	Output terminal
	Y07
	Определяемый сигнал
	

	
	Y08
	
	

	
	Y09
	
	

	
	Y10
	
	

	
	….
	
	

	
	Y16
	
	

	
	24V
	Порт вывода 24В
	Может быть использовано для электропитания индикатора DC24V

	
	COM
	Общий порт
	Может использоваться в качестве сигнала заземления

	Input terminal
	X01
	Ось X сигнал дома
	Переключатели механического и фотоэлектрического типов

	
	X02
	Ось Y сигнал дома
	

	
	X03
	Ось Z сигнал дома
	

	
	X04
	Ось A сигнал дома
	

	
	X05
	Ось B сигнал дома
	

	
	X06
	Определяемый сигнал
	

	
	X07
	
	

	
	X08
	
	

	
	X09
	
	

	
	X10
	
	

	
	….
	
	

	
	X16
	
	

	
	24V
	Порт вывода 24В
	Может быть использовано для электропитания индикатора DC24V

	
	COM
	Общий порт
	Может использоваться в качестве сигнала заземления













Подключение оборудования
Требования к установке: электропитание (24V, 3A), лучше добавить фильтр электропитания во избежание взаимодействия электрического поля.
Система управления RichAuto-B57 управляется путем подключения интерфейсной платы к станку с ЧПУ. Вообще, клеммы платы интерфейса можно разделить на 2 вида: клеммы входного сигнала и выходные клеммы.
Входные клеммы:
Входной сигнал (клемма входного сигнала); DC24В клемма основного источника питания.
Выходные клеммы:
X_AXIS (выходная клемма импульсного сигнала оси X, и выходная клемма энкодера)
Y_AXIS (выходная клемма импульсного сигнала оси Y)
Z_AXIS (выходная клемма импульсного сигнала оси Z)
C_AXIS (выходная клемма импульсного сигнала оси C)
OUTPUT (клемма выходного сигнала); OA (выходная клемма аналогового сигнала)
PWM (выходная клемма цифрового сигнала широтно-импульсной модуляции)

Входная клемма  
24В основной источник питания схема:
[image: ]
Входная проводка, порты домашнего сигнала станка：
a) Машинные координаты (машинные ноли)   b) Нормально открытый переключатель
[image: ][image: ]

Порт входного сигнала высоты инструмента:
[image: ]
X6-X8 (они соответственно настроены на сигнал тревоги привода, жесткий предел, сигнал аварийной остановки) пример:
[image: ]
Монтаж интерфейса:
[image: ]
[image: ]


Клеммы подключения шпинделя
Плата для шаговых двигателей                                             Плата для сервомоторов
[image: ][image: ]
[image: ]

Клеммы подключения драйверов двигателей перемещения
                  Шаговый привод:                                                               Сервопривод:
[image: ][image: ]
[image: ]
Подключение осуществляется следующим образом：
[image: ]
Подключение выхода шпинделя:
(1)Статус 2: запуск/останов шпинделя
[image: ]Статус шпинделя:
Настройка: войдите в «spindle state», на дисплее экрана появится:
[image: ]
Нажмите [image: ] , нажмите цифру 1 для изменения номера линии шпинделя до 1 строки, а затем нажмите [image: ], на экране появится: [image: ]
Нажмите [image: ],[image: ] для перемещения курсора вверх и вниз; Нажав [image: ], вы сможете поменять цвет индикатора, как показано на рисунке.

(2) 3 линии и 8 статусов: запуск шпинделя---S1—скорость 1, S2—скорость 2, Sn—скорость n, при остановке шпинделя экран отображает скорость Fn – скорость перед остановкой шпинделя.
[image: ]
Статус Шпинделя:
Настройка: войдите в «spindle state», на дисплее экрана появится:
[image: ]
Нажмите [image: ] , нажмите цифру 3 для изменения Spindle Count на 3, а затем нажмите [image: ], на экране появится: [image: ]
Нажмите [image: ],[image: ] для перемещения курсора вверх и вниз; Нажав [image: ], вы сможете поменять цвет индикатора, как показано на рисунке.
Внимание: в некоторых инверторах FWD и DCM подключаются параллельно. 
Пожалуйста, не подключайте Y1 (S0) в таких ситуациях, Вам просто необходимо соединить DCM с COM портом на выходном сигнале интерфейсной платы без сброса механизма вращения шпинделя.
Подключение аналогового выходного сигнала:
[image: ]
Максимальная скорость шпинделя должна быть установлена при использовании аналогового выхода. Значение можно установить на MENU”-- “Menu function user interface”-- “machine setup”--“spindle setup”-- “Spindle Max. Spd(speed)”. Так же можно настроить чтение G – кода: “MENU”-- “Menu function user interface”-- “auto pro setup”--“G code setup”-- “G read S code” измените данную настройку на "Read S". Пользователь имеет возможность настроить различные режимы работы шпинделя в разделе “System setup”-- “Function confi” -- “SpdOutpt(spindle output)”.

Ввод в эксплуатацию станка и системы управления
1. Включите систему ЦОС, нажмите кнопку «CANCEL», войдите в главное пользовательское меню, проигнорируйте опции «return HOME»; войдите в MENU, чтобы ввести верный «pulse equivalent»; перемещайте каждую ось для подтверждения направления. Если направление движения и направление описания противоположны, пользователь должен изменить шаг двигателя.
2. В соответствии с исходным положением координат станка, пользователи могут войти в menu-menu function user interface-machine setup-homing setting - home direction t- для выполнения сброса.
3. Войдите в menu-menu function user interface-machine setup-voltage setup，чтобы проверить, работает ли переключатель home. Срабатывает вручную, зажигается сигнальная лампа с зеленого на красный.

Станок будет подключен правильно, если все вышеуказанные настройки выполнены надлежащим образом.
Переключение пользовательского интерфейса
Нажмите MENU, возникшее окно “switch user interface” содержит 5 пользовательских интерфейсов: Пользовательский интерфейс ручного управления, Пользовательский интерфейс функционирования меню,  Пользовательский интерфейс удаленного управления, Пользовательский интерфейс порядка осмотра инструмента, Пользовательский интерфейс управления вводом и выводом.

Пользовательский интерфейс ручного управления:
После того, как система включена, система запрашивает " Home Type At Start” на экране загрузки, чтобы напомнить вам о выполнении операции возврата к нулевым машинным координатам станка.
[image: ]
Рис. 1
После включения пульта пользователю поступит запрос (рис. 1) в котором нужно выбрать дальнейшие действия.
· All axis home – перемещение в дом по всем осям (нулевые машинные координаты) (рекомендуется).
· Z home only – перемещение в дом только по оси Z.
· None axis home – не перемещаться в дом.
Для выбора нужного варианта нужно воспользоваться кнопками [image: ],[image: ]. 
Для подтверждения выбора нажмите кнопку REF/OK  [image: ]
[image: ]
Строка заголовка: тип программного обеспечения системы индикации (4-axis carving) и информация о компании.
Зона симуляции: показывает диаграмму обработки (симуляции) файла, путь инструмента и размер ЕТК файла.
Имя файла: отображение имени файла (включая расширение файла), расположение записи.
Системные сообщения: отображение загрузки файла и полной информации.
Зона системы координат: показывает настоящую систему координат, включая систему координат машины и рабочую систему координат; Выбор 1-9 системы координат работы.
Состояние машины: дисплей состояния шпинделя, скоростной режим, режим движения, охлаждение.
В режиме пользовательского интерфейса ручного управления нажмите [image: ], на дисплее экрана появится:
[image: ]
Это удобно использовать для просмотра различных способов симуляции управляющей программы и изображения файла обработки.

Пользовательский интерфейс функционирования меню
[image: ]

Меню системы разделено на 5 основных пунктов согласно своему типу функции: 
· установки машины
· настройка рабочих параметров
· установки системы
· работа с файлами
· версия системы.

Настройки станка
Пользователи могут устанавливать параметры аппаратного обеспечения станка в разделе меню "Machine Setup". Настройка осуществляется производителем станка в зависимости от типа устройства. Если параметр аппаратного обеспечения станка не изменяется, этот параметр также не должен меняться. Если пользователю станка требуется внести изменения, то необходимо обратиться к производителю станка.
Структура меню настройки станка (MACHINE SETUP)
[image: ]
(Pulse Equiv) Настройка числа импульсов
Количество импульсов системы, подлежащее подаче при перемещении станка на каждый 1 мм. Единица измерения: пульс/мм.
Привод шагового двигателя
Формула = количество импульсов за оборот/ расстояние за оборот. Формула количества импульсов за оборот: (360°/угол шагового двигателя) * секция привода 
На некоторых приводах шаговых двигателей количество импульсов отмечается напрямую.
Формула расстояния/r: Винтовой приводной станок = шаг винта * число механической передачи.
Станок с реечным приводом = реечный модуль * количество зубцов шестерни * π * число механической передачи.
Таким образом, формула для системы шагового двигателя является следующей:
[image: ]
Описание формулы: угол шага - это угол параметров двигателя, шаг вращения двигателя.
Секция привода - это параметр, устанавливаемый приводом.
[image: ]
Шаг винта (рисунок выше): расстояние, на которое перемещается гайка при каждом обороте шарикового винта.
Передаточное число: отношение скорости или передаточное отношение ведущего вала и ведомого колеса.
Реечный привод:
[image: ]
Описание формулы: 
· Угол шага - это угол параметров двигателя, шаг вращения двигателя.
· Секция привода - это параметр, устанавливаемый приводом.
· Реечный модуль и количество зубцов шестерни - это параметры шестерни.
· Реечный модуль * количество зубцов шестерни * π равняется периметру базовой окружности.
· Передаточное число: отношение скорости или передаточное отношение ведущего вала и ведомого колеса.
Метод настройки: войдите в меню "Pulse Equiv", наведите курсор в положении варианта эквивалента импульса оси X. Для изменения параметров нажимайте кнопки [image: ],[image: ]. 
Для ввода данных нажмите [image: ], для сохранения изменений [image: ].

Альтернативный способ расчёта передаточных чисел.
Предположим, что Pulse Equiv равен 400 (A). Переключимся на режим перемещения станком “На определённую дистанцию» (distance mode), и введем дистанцию перемещения 100, это будет (B). Фактическое расстояние, прошедшее станком примем за (C) например 80. Итого: (A*B/C) 400*100/80.

Сервопривод

Значение импульсного эквивалента по умолчанию для осей X, Y, Z составляет 400. Вам необходимо установить передаточное отношение электронного редуктора в сервоприводе в соответствии с импульсным эквивалентом.
Числитель передаточного отношения электронного редуктора - это число импульсных сигналов энкодера, пользователи могут найти его в руководстве сервопривода.
Знаменатель передаточного отношения электронного редуктора:
Винтовой привод: Импульсный эквивалент ручки (400) * шаг винта * число механической передачи.
Реечный привод: Импульсный эквивалент ручки (400) * реечный модуль * количество зубцов шестерни * π * число механической передач.


Размер станка (Table size)
Система RichAuto задает размер стола значениями мягких пределов с тем, чтобы предотвратить перемещение станка за пределы. Размер станка должен быть меньше или равен значению фактического движения станка.
Настройка: Нажмите «Table size» в меню, и с помощью кнопок [image: ],[image: ] выберите нужные вам значения. 
Нажмите [image: ], значения находятся в изменяемом состоянии, нажмите цифровые клавиши для ввода новых значений, а затем нажмите [image: ], для сохранения изменений. Измените размеры по всем осям, а затем нажмите [image: ], для сохранения изменений и возврата в меню «Table size».
Настройки шпинделя (Spindle Setup)
Spindle delay (Задержка шпинделя): Ед. изм.: мс; включая задержку запуска и задержку останова.
Spindle state (Режим работы шпинделя): Используется для настройки системы с помощью регулируемой скорости или только двух статусов вкл/выкл, соответствующих системных параметров. 
Максимальная скорость шпинделя: эта опция настраивается только при использовании аналогового контроля вывода мощностью в 10V. Величина показателя должна быть равной максимальной скорости инвертера (Единица измерения: об/мин).
Если пользователь выбирает многоступенчатый сигнал вывода, то для контроля скорости оборотов шпинделя не потребуется настройки этой опции.
Настройка исходного положения (Home setup)
Home speed (Скорость возврата в исходное положение): Скорость перемещения каждой оси при возврате в исходное положение.
Настройка: нажмите «Home setup», появится окно
[image: ]
Нажмите [image: ], значения находятся в изменяемом состоянии, нажмите цифровые клавиши для ввода новых значений, а затем нажмите [image: ], для сохранения изменений.
Home order (Последовательность возврата в исходное положение): Последовательность возврата в исходное положение.
Home direction (Направление возврата в исходное положение): Направление движения каждой оси при возврате в исходное положение. Это направление зависит от положения, в котором выключатель исходного положения станка включается. Если выключатель исходного положения установлен в положительном направлении, то направление возврата в исходное положение тоже должно быть "положительным", и наоборот.

Толщина датчика высоты инструмента (C.A.D. Thickness)
Необходимо ввести реальную толщину датчика калибровки оси Z. Если она больше реальной толщины оси Z, резак может быть поврежден; если она меньше реальной плотности оси Z, резак не сможет достать до поверхности заготовки.
Толщина датчика высоты инструмента – это величина параметра автоматической настройки инструмента, она не выступает в качестве параметра ручной настройки инструмента.
Полярность ввода/вывода 
Полярность ввода/вывода используется для настройки открытого или закрытого состояния каждого порта по умолчанию. Система определяет зеленый свет индикатора как открытое состояние по умолчанию, красный свет индикатора – как закрытое состояние по умолчанию.
Включая терминалы ввода и вывода, спецификации каждого порта указаны в «Списке ввода/вывода».
[image: ]



Максимальная скорость (Max Spd Limit)
Установите максимальную скорость каждой оси, как на положительной, так и на отрицательной стороне. Максимальная скорость имеет значение только в ходе обработки, ручная скорость движения устройства не использует этот параметра.
[image: ][image: ]
«***» - Означает использовать максимально возможную скорость, без каких либо ограничений. 
Список ввода (input config)
Если порты монтажной платы не проводят никакой сигнал, то чтобы открыть или запретить сигнал ввода, пользователь может запретить эти сигналы, чтобы предотвратить отказ электроники.
Список вывода (output config)
Включение или отключение входных сигналов. Можно отключить порты, если некоторые входные порты на монтажной плате не подключены к какому-либо сигналу, чтобы избежать ошибки проводки или другой неправильной операции, приводящей к системной тревоге.
[image: ][image: ]

Выключение режима дистанции (Distance time limit)
Когда пользователь включил режим ручного движения и выбирает режим дистанции, а после этого устройство определенное время (по умолчанию – 30 сек) не двигается, то система автоматически перейдет в обычный режим, чтобы предотвратить повреждение оси Z в случае, если пользователь забыл перевести переключатель назад в непрерывный режим и установить большую величину дистанции.

Auto Pro Setup
[image: ]Меню "Auto Pro Setup" используется для настройки параметров файла обработки и атрибутов чтения файла G-кода.
[image: ][image: ]

Work Speed – настройка рабочей скорости перемещения.
Safe Height – безопасная высота. Значение высоты подъема фрезы по оси Z для системы составляет по умолчанию 40 мм.
Manual Speed – скорость перемещения в ручном режиме. Скорость движения каждой оси, когда пользователь перемещает машину вручную, она содержит ”высокую скорость“ и ”низкую скорость".
Grid Setup - это расстояние каждого перемещения оси в ручном режиме, когда пользователь выбрал режим короткого шага или режим длинного шага. 
Work Origin Offset – настройка смещения координат начала работы.
[image: ]
Auto Scale – коэффициент рабочей подачи. В режиме автоматической обработки фактическая скорость обработки = скорость работы * Auto Scale, это не влияет на “ fast speed ”. Пользователь не только может изменить настройку в меню “ Auto Scale ”, но и может изменить эту настройку в диалоговом окне перед автоматической обработкой.
Fall Scale – коэффициент скорости опускания по оси Z. Коэффициент опускания по умолчанию составляет 0,2;  Высота падения, значение по умолчанию системы составляет 5 мм. шкала падения вступит в силу, когда бит инструмента составляет 5 мм над рабочей поверхностью. Единица измерения - мм. 
[image: ]

[image: ][image: ]Stop Status – выбор позиции станка после окончания обработки. 






G Code Setup – настройка чтения G кода. Установка правил чтения отдельных переменных в G коде, таких как M, T, F, I, J, K.
[image: ]
Pro Attribute - настройка специальных атрибутов, для того чтобы внести изменения согласно фактическим потребностям.
Work Array – настройка параметров рабочего массива, включая количество столбцов, строк, расстояние между ними и интервал времени задержки между обработкой. (м/с). 
Нажмите [image: ] для входа в меню Work Array.


System Setup
[image: ]Languages[image: ] – смена языка системы. Доступен китайский и английский языки.
Data Initial – исходные данные. При выборе данной функции будут восстановлены заводские настройки системных параметров.
Inner Format – форматирование внутренней памяти. Удаление всех файлов из внутренней памяти.
Clr Sys Cache – следует использовать данную функцию после обновления системы.
Function Confi – установите настройки согласно вашим требованиям.
Probation PW – временный пароль. Ввод пароля разблокирования экрана.
Probation Setup – установка до 3 паролей в меню.
Backup PW – сброс пароля.
Backup Data – резервное копирование данных. Создание резервной копии настроек.
Restore Data – восстановление данных. Восстановление настроек из ранее сохраненного файла.
Buttons Check – проверка работы кнопок. Пользователь может проверить работоспособность кнопок пульта. Нажимайте кнопку – соответствующая кнопка будет выделена на экране.
TFT Test – тест экрана. Нажмите каждую кнопку, если на экране отображаются чистые цвета, это означает, что экран нормальный. Если на экране отсутствует цвет, то его следует вернуть обратно для ремонта.
Sytem Upgrade - если добавлены новые функции, мы предложим обновить файл, имя расширения которого******.Формат PKG (имя файла rz-xxxx или q13-xxxx). Пользователь может обновить систему через U-диск.





Структура меню Operate file
[image: ][image: ]




Copy File: Скопируйте файлы с диска USB во внутреннее пространство.
Del File (Delete File): Удалите внутренние системные файлы.
View File: Просмотр файлов и G-кодов с диска USB или внутреннего хранилища.
Proc Info (Processing Information): Когда система включена, он будет вычислять время успешной обработки по имени файла, если система выключится, данные исчезнут.
Proc Time (Check Processing Time): подсчёт времени обработки согласно скорости работы, после чтения G кодов, экран покажет время обработки. Различная скорость работы соответствует различному времени обработки.

[image: ]Input output control user interface (Интерфейс пользователя для управления входными и  выходными сигналами)
Guard input state (состояние входных сигналов):
Шаговая монтажная плата имеет 16 индикаторов состояния, которые соответствуют порту X01~X16 терминала входного сигнала монтажной платы.
Индикатор 01 это X01 - X ось домашнего сигнала (Mechanical origin); 
Индикатор 02 это сигнал дома по оси X02 – Y; 
Индикатор 03 обозначает сигнал дома по оси X03 – Z; 
Индикатор 04 стоит для сигнала датчика инструмента X04 – Auto; или датчик дома оси на системе 4 осей (B58) 
Индикатор 05 - это входной сигнал X05, который должен быть определен, или сигнал датчика инструмента на 4-осевой системе (B58) 
Остальные входные индикаторы являются определяемыми сигналами. 
Настройка входного сигнала: если индикатор светится зеленым цветом, то это значит, что сигнал не был запущен;
При срабатывании входных сигналов индикаторы становятся красными. Однако если соответствующий индикатор горит зеленым цветом, во время срабатывания входного сигнала, то потребитель должен проверить проблему соответствующего датчика сигнала цепи и монтажной платы.
Guard output state: (состояние выходных сигналов):
Есть 8 выходных портов на монтажной плате для шаговых двигателей, в то время как 16 выходных портов на монтажной плате сервопривода. Каждый выходной порт соответствует индикаторной лампе № 01 (Y01) - 16(Y16).
Индикатор 01 обозначает Y01 - включение/выключение шпинделя; 
Индикатор 02 обозначает Y02 - многоступенчатую скорость шпинделя 1; Индикатор 03 обозначает Y03 - многоступенчатую скорость шпинделя 2; Индикатор 04 обозначает Y04 - многоступенчатую скорость шпинделя 3; Остальные индикаторы должны быть определены.

Tool path user interface (инструменты пользовательского интерфейса)
В этом интерфейсе пользователь может просмотреть чертеж моделирования, диапазон обработки оси X/Y/Z/A и код G файла обработки.
[image: ]
В режиме просмотра кода g нажмите цифровые кнопки "2” или" 8 " для перемещения вверх или вниз по строке.
Нажмите цифровые кнопки "3“или”9", чтобы переместить страницу за страницей.
Цифровыми клавишами“4”или“6” для переключения по G коду с начала до конца.
Нажмите комбинационные кнопки " MODE " + цифровые кнопки "2“или”8", чтобы просмотреть верхнюю и нижнюю части рабочего пути.
Нажмите комбинационные кнопки, " MODE " + цифровые кнопки "4“или” 6" для просмотра левой и правой стороны Рабочего пути.
Нажмите комбинационные кнопки, "MODE" + цифровые кнопки”3“или”9 " увеличить или уменьшить масштаб.

Machine Operation
Return HOME (ZRN)
После запуска станка ручной пульт DSP будет отображать  “all axis home” (все оси домой), “Z home only (домой только ось Z)”, “none axis home” (не отправлять в дом не одну ось). Определите выбор в соответствие с вашими потребностями.
В некоторых случаях, например, после нормального выключения питания, перезагрузки и продолжения последней операции, не нужно снова идти в «дом» (нулевую координату), просто выберите “none axis home", чтобы пропустить данную операцию. Это происходит потому, что система автоматически сохраняет информацию о координатах машины до ее [image: ]нормального выхода.




Загрузка файлов обработки
Перед обработкой, как правило, мы должны импортировать файлы. Система RichAuto имеет 2 способа импортирования файлов: загрузка файлов с USB диска и  загрузка с внутренней памяти.
1. Загрузите на USB накопитель программу обработки с вашего ПК. Вставьте USB накопитель в пульт Rich Auto B57. Нажмите [image: ], выберете UDisk File
[image: ]


Нажмите [image: ] для выбора нужного вам файла.
2. Скопируйте файлы для обработки внутренней области хранения с диска USB, а затем запустите внутренний файл без вставки диска USB. После проверки на экране отобразится имитационное изображение загруженного файла обработки.
Ручное управление
[image: ]Ручное управление относится к перемещению станка нажатием клавиши направления на клавиатуре. Пользователь может изменить скорость движения и установить сетку (расстояние шага) в ручном режиме. Система войдет в состояние ручного управления после возвращения домой (all axis home), и на экране отобразится:





Ручное переключение и регулировка скорости
[image: ]Переключение скоростного режима. Есть 2 скоростных режима - быстрое/медленное переключение скорости. Нажмите для переключения режима. 

[image: ]

Предположим, что текущий режим скорости - "H SP“, нажмите на , чтобы перейти в режим” L SP". Отображение состояния режима скорости на экране определяет фактическую скорость перемещения вручную.
Регулировка скорости
[image: ][image: ] Нажмите "MENU" -- "Menu function user interface" -- "Auto Pro Setup" -- найдите "Manual Speed & Grid speed" -- "Low Manual Speed" и "High Manual Speed", экран отобразится как показано ниже：




Нажмите клавишу [image: ], [image: ] и перейдите к строке, которую нужно изменить, а затем нажмите клавишу [image: ], на экране появятся подсказки: [image: ]
Введите требуемое значение, после чего нажмите [image: ] для подтверждения, нажмите [image: ] для выхода.
Если введенное значение содержит ошибку, нажмите [image: ] для удаления последней цифры, затем введите правильное значение. Метод установки высокоскоростного режима совпадает с низкоскоростным режимом. 




Ручные режимы движения
Для ручного перемещения в различных ситуациях система имеет 3 режима: продолжительный, шаг, дистанция. Пользователь должен нажать [image: ] во время ручного режима для того чтобы переключить ручной режим движения и осмотреть настоящий режим движения на “дисплее состояния машины”.
1. Continue motion mode - Продолжительный режим движения (непрерывное движение)
2. Step motion Mode – пошаговый режим. В пошаговом режиме машина перемещает 1 сетку каждые полсекунды. Расстояние сетки определяется текущим скоростным режимом. При H SP движется 0.5 мм/шаг, при L SP шаг 0.1 мм/шаг. Шаговый режим подходит для точной регулировки инструмента или положения механической координаты.
3. Distance motion mode – режим движения на определенное расстояние. В режиме расстояния движение зависит от заданного значения расстояния.
[image: ]


Запуск обработки.
Автоматическая обработка относится к системным процессам файла на диске U или во внутреннем пространстве хранения в соответствии с инструкции. Это также называется "обработка файлов". Перед автоматической обработкой пользователь должен установить параметры станка и все параметров системы правильно. Шаги автоматической обработки относятся к следующему содержимому.


Установить начало рабочих координат:
Точкой отсчета осей X, Y и Z в файле обработки является начало работы. Перед обработкой мы должны связать это положение с фактическим местоположением, действуйте, как показано ниже:
Вручную переместите X, Y и Z в положение, в котором начнется обработка файла на материал. После этого нажмите кнопку [image: ]. Чтобы установить исходное положение работы X и Y. Проделайте то же самое с осью Z и A, нажмите кнопку, [image: ] чтобы система сохранила исходное положение работы Z и C.
Если используйте автоматическую смену инструмента, не нужно нажимать [image: ]. Нажмите клавишу [image: ] и система запомнит начало работы оси Z.
Загрузить файл обработки:
Нажмите кнопку [image: ], выберете нужный файл и нажмите [image: ].
[image: ]
Установка параметров обработки: После загрузки файла обработки нажмите кнопку, [image: ] выводится список настроек параметров обработки. Пользователь может изменять параметры работы, включая скорость работы, ускорение, шкалу скорости, шкалу торможения. 
Система начинает обрабатывать после того, как шпиндель начинает вращаться. Во время обработки можно просмотреть состояние обработки в области состояния машины, содержащей скорость работы, время работы, строка файла, коды G и т. д. Нажмите кнопку «МЕНЮ» для переключения информации в области отображения состояния машины.
Операции во время обработки
Регулировка скорости обработки:
Во время обработки нажмите кнопки Y+ Y- для изменения скорости обработки. Изменяя коэффициент, мы изменяем скорость обработки. Текущая скорость обработки = скорость работы * шкала скорости. Шкала скорости от 0,1 до 1. 
Регулировка скорости шпинделя:
Если пользователь установил функцию многоступенчатой скорости многошаговую скорость можно регулировать во время обработки. Для регулировки нажимайте кнопки Z+ Z-. Шкала регулировок от S1 до S8. 
Пауза и регулировка положения
Нажмите [image: ], для приостановки обработки. Верхний правый угол экрана изменится с "MAUN” на "PAUS", и машина приостанавливает обработку, за исключением вращения шпинделя. Показанный ниже:
[image: ]

В этот момент пользователю разрешается регулировать положение осей X, Y Z и A. Система по умолчанию ручное движение режим - шаг . Так что пользователь может точно настроить каждое расстояние оси. Когда настройка будет завершена, нажмите [image: ], появится сообщение: 
[image: ]
[image: ]Система запрашивает у оператора, чтобы убедиться в том, чтобы сохранить измененные позиции или нет. Нажмите [image: ], [image: ] система начнет обработку в измененном положении; Нажмите кнопку STOP и система приостановит обработку (до изменения).
Восстановление после сбоев питания 
Если пользователь хочет остановить обработку во время обработки, нажмите STOP и отобразится следующее сообщение:
Если мы хотим сохранить данное положение, то должна быть нажата кнопка ОК. На экране отобразится список сохраненных положений. 
[image: ]
Система автоматически перейти к началу работы. Если пользователь хочет продолжить обработку с точки остановки, можно нажать кнопку комбинации клавиш [image: ] + цифра соответствующая номеру сохранения. Сначала продолжайте нажимать основную функциональную клавишу и затем нажмите соответствующую цифровую клавишу, после чего отпустите их одновременно, система будет возобновлять обработку с точки остановки. 
Защита от отключения питания
Когда происходит внезапный сбой питания во время обработки, система сохраняет текущую координату и параметры и продолжайте процесс, когда энергия снова электризуется. После включения питания система должна немедленно вернуться домой . Затем на экране появится подсказка:
Последнее отключение питания во время работы, из-за инерции положение машины может быть ошибкой, вы хотите восстановить координату? Рекомендуется пойти домой, чтобы восстановить.[image: ]
Нажмите клавишу ОК, чтобы продолжить незавершенную обработку, на экране появится стоп-линия, показанная как:
[image: ]
Можете выбрать номер строки и нажать RUN. Появится экран:
[image: ]
Введите номер строки, которая будет находиться в обратном направлении от текущей позиции, а затем нажмите ОК. 

[image: ]
Нажмите клавишу ОК. и система начнёт обработку с новой строки.

Режим работы смены инструмента
Система смены инструмента использует стандарт. Инструкция кода G для преобразования инструкции T в инструкцию по смене инструмента, так что система выполняет действие смены инструмента, когда она читает инструкцию T. Когда запустив файл обработки с инструкцией T, пользователь должен установить "Read ATC" в разделе "Auto Pro Setup "" G code меню "Настройка ""G code read T" заранее. 
Определение портов ввода-вывода:
[image: ]
Обозначение функциональных клавиш:
[bookmark: _GoBack][image: ] - Ручной переключатель инструментов
[image: ]+ [image: ] - Рассчитать высоту инструмента по Z

АТС МЕНЮ
1) Количество инструмента - используется для ввода общего количества шпиндельных инструментов.
2) Положение АТС - установите инструмент изменить положение каждого инструмента.
3) Позиция датчика
Для установки положения датчика инструмента можно выбрать два метода калибровки
На месте/в положении.
4) Высота подъёма (пользовательские переменные)
Переменная 1 (пользовательская 1): во время смены инструмента, количество перемещения вдоль направления X/Y от зажима инструмента после шпинделя.
Переменная 2 (пользовательская 2): во время смены инструмента установите насколько шпиндель идет вверх по направлению Z при переключении с одного инструмента к другому.
Пользователю только нужно изменить переменные 1 и 2, другие переменные в системной настройке не нужно менять.
Все вышеперечисленные 4 опции можно найти в меню "Machine Setup".

Настройка магазина инструмента:
Перейдите в «ATC position», (menu-machine setup-ATC setup), а затем выберите «ATC position 1», нажмите «OK» – появится диалоговое окно, прочитайте его и нажмите «OK», что означает, чтобы установить положение смены инструмента, перемещая шпиндель в соответствующее положение вручную.
[image: ]

Переместите патрон вдоль оси Y,X,Z в инструментальный зажим 1, пока он не сядет в инструментальный зажим правильно, нажмите "OK", чтобы сохранить текущее значение координаты положения 1 ATC. Таким же образом перейдите к зажиму инструмента 2..3 ... 8. Установите остальные положения инструмента по-одному таким же образом, пока не будет завершена настройка всех положений изменения инструмента.


Version View (Просмотр версии)

Пользователи могут просматривать информацию об аппаратном и программном обеспечении системы, в том числе：

· Версия обновления, например: P1.409/rz-xxxx/q10-82
· ID продукта, например: A0020112
· Версия программного обеспечения, например: A1.1936
· Версия аварийного режима, например：A1.1920
· Тип программного обеспечения: объемная резьба
· Тип аппаратного обеспечения: Поддержка 3-дюймового экрана, Режим флеш-диска


Управление портативным блоком управления

Когда контроллер ЦСП, подключенный к станку, входит в основной интерфейс в соответствии с диалогом с подсказками, рекомендуется выбрать вариант "all axes home". В пользовательском интерфейсе ручного управления пользователь может нажать кнопку "MODE" для переключения ручного режима (непрерывный, пошаговый, по расстоянию), нажмите кнопку "HIGH / LOW" для ручного переключения скоростей для каждой оси.

Для обработки заготовки сначала выберите нужный файл, переместите каждую ось в надлежащее положение, и затем установите исходное положение заготовки (XY-0 и Z-0). Для исходного положения оси Z пользователь также может использовать автоматическую настройку инструментов "TOOLSET"(При каждом изменении инструмента нужно только один раз вычислить значение смещения по оси Z, и при настройке инструмента установить только один из инструментов). Наконец, нажмите кнопку "RUN" для запуска обработки. Система A57 считывает G-код и T-команду  для автоматического переключения инструмента, T1 является номером инструмента 1, Т2 - номером инструмента 2).
Во время обработки нажмите кнопку "PAUSE", а затем отрегулируйте положение, скорость работы и скорость вращения шпинделя.

Система управления RichAuto поддерживает функцию точек останова и имеет защиту от отключения питания. Во время обработки нажмите кнопку "CANCEL" для сохранения 1-8 точек останова. С помощью комбинации кнопок "RUN" + "номер 1-8" запустите соответствующую точку останова; В случае сбоя питания во время обработки пользователь может перезагрузить систему, после чего все оси вернуться в исходное положение, и система предложит продолжить предыдущую обработку (помните, что если пользователь не выполнит возврат в исходное положение после перезагрузки системы, то система потеряет предыдущие данные).
Примечание: Для получения более подробной информации по использованию кнопок, пожалуйста, обратитесь к разделу "Описание кнопок".

Продвинутая обработка

Продвинутая обработка должна отвечать некоторым особым требованиям к эксплуатации. Она предполагает следующие функции: Array work (Работа с массивом), Resume work (Восстановление работы), Manual tool change (Ручная смена инструмента), Part work (Работа с частями), Calculate bound (Расчет граней), Mill plane (Фрезерование поверхности), Calculate work time (Вычисление рабочего времени), Find break  number (Найти номер испорченной линии), Auto  resize (Автоматическое изменение размера),	Scale work (Изменение масштаба обработки).  Нажмите комбинацию кнопок  “ [image: ] ”+  “ [image: ] ”  для запуска продвинутой обработки.

Работа с массивом
См. раздел “Конфигурация рабочих параметров”.

Восстановление работы
Выберите сохраненную точку останова для продолжения обработки. При выборе пользователь перемещаться с помощью курсора вверх и вниз, также может нажать кнопку [image: ] для ввода нового номера строки для запуска с новой строки. С помощью комбинации кнопок "RUN" + "цифры 1-8" можно также начать обработку с точки останова.

Ручная смена инструмента
Означает, что Вы можете вручную освободить или вытащить режущий инструмент в определенном положении станка, которое также может быть установлено.
Работа с частями
Означает, что пользователь может выбрать строку запуска и строку останова с помощью G-кода для осуществления работы с частями.
Вычисление рабочего времени
Расчет граней означает, что пользователь может проверить размер обрабатываемого файла с тем, чтобы избежать излишних отходов материалов и ошибок обработки
Фрезерование поверхности
Предусматривает два типа: scanning (поступательное фрезерование) и surround type mill (фрезерование по окружности). После установки исходного положения, войдите в эту функцию для установки каждого параметра: ширина, высота, диаметр инструмента, глубина, шаг Z шаг и Т-коэффициент.

Вычисление рабочего времени
Вычислите время обработки в соответствии со скоростью обработки системы.

Найти номер испорченной линии
Функция используется в случае, когда система не сохранила точку останова.

Переместите станок в ближайшую точку, с которой требуется продолжить работу (Система автоматически распознает последнее рабочее положение). Для наилучшей обработки мы рекомендуем пользователю переместить станок на предыдущую строку. Нажмите кнопки “RUN”+”0” для входа в режим продвинутой обработки, выберите функцию “Find break line number”, и затем выберите предыдущий файл обработки, выполнив указания диалогового окна.
Примечание: При использовании этой функции пользователь должен установить исходное положение заготовки в соответствии с предыдущим положением.
Автоматическое изменение размера)
[image: ]Войдите в функцию “Auto resize”, после чего появится следующее окно:



Например: Для 20*20-миллиметрового квадрата (в красной рамке) все значения изменяются, как показано на вышеприведенном изображении. После этого новый квадрат сформируется в зеленой схеме. Желтые части - это накрадывающиеся линии синих и красных линий. Синие линии - это контуры, имеющие положительные и отрицательные пространства.
[image: ]Ниже приводится схема:










Обновление системы

Скопируйте файл обновления на U-диск, вставьте U-диск в ручку, формат файла: расширение ******. PKG, показанное как rz-xxxx. Действуйте следующим образом:

При использовании контроллера ЦСП может потребоваться обновлении версии программного обеспечения. Клиент должен выполнить обновление с U-флэш-диска. Скопируйте файл обновления на U-диск, а затем вставьте его в порт связи USB на портативном контроллере ЦСП. Как правило, форматом файла обновления является **.PKG, на экране отображается rz-**** или q**-****.

Способ 1: Зайдите в пункт Menu—system configuration—system upgrade, выберите файл обновления на U-диске, система выполнит автоматическое обновление, после которого она попросит перезагрузить систему.

Способ 2: С помощью сочетания кнопок "MENU"+ "OK" можно будет перейти к интерфейсу обновления системы.

Способ 3: Аварийное обновление с восстановлением. В случае, если система не может нормально запуститься, Вы можете запустить аварийное обновление. Как правило, не рекомендуется использовать эту функцию. Удерживая любую клавишу, запустите систему, подождите чуть больше 3 секунд, а затем отпустите кнопку. После этого, пожалуйста, действовуйте в соответствии с указаниями системы.

Типичные проблемы и их выявление и устранение

Решение неисправностей, отображающихся на дисплее
1. После включения питания происходит мерцание экрана и автоматическая перезагрузка системы.

Анализ и решение:
1). Не хватает электропитания. Проверьте источник питания на наличие неисправностей, перейдите на более качественный источник питания для решения проблем.

2). Локальная электрическая сеть нестабильна. Проверьте стабильность напряжения локальной сети. При необходимости увеличьте напряжение фильтровального прибора регулятора. 
3). Существует какая-то неисправность с чипом питания ручки. Эта же проблема появляется при подключении устройства к компьютеру через USB-кабель. Пожалуйста, выполните возврат ручки в нашу компанию.

2. Неспособность установить рабочее исходное положение во время нормальной эксплуатации

Анализ и решение:
1). Пользователь может выполнить вход в механическую систему координат. Нажмите кнопки "menu" + "1" для возврата к первой рабочей системе координат.
2). Кнопки работают ненадлежащим образом. Перейдите в «menu»-«system setup»-«buttons check» для проверки правильности работы кнопок.

[bookmark: page36]Ошибки в работе
1. Размер файла не соответствует размеру фактической настройки

Анализ и решение:
1). Импульсный эквивалент является неправильным. Свяжитесь с производителем фасонно-фрезерного станка с ЧПУ для получения правильного значения и его изменения.
2). Выбор фрезы для гравирования осуществлен не в соответствии с ножами файла обработки. Выполните замену на правильный режущий инструмент.
2. Во время обработки на экране появляется сообщение о превышении жесткого предела

Анализ и решение:
1). Станок не выполняет возврат в исходное положение. Система не может подтвердить фактическое положение. Выполните возврат станка в исходное положение.
2). После установки рабочего исходного положения, оказывается, что охваченный диапазон меньше, чем фактический размер файла. Определите фактический размер файла, и установите правильное рабочее исходное положение.
3). Вы устанавливаете неправильное рабочее исходное положение в файле. Проверьте путь файла, и повторно экспортируйте правильный файл.

3. Ось Z (шпиндель) опускается аномально (слишком быстро или поврежден резец) во время обработки

Анализ и решение:
1). Значение рабочей скорости находится за пределами самой высокой скорости оси Z. "machine setup" - "max speed limit" - установите безопасное значение для скорости.
2). Потеря муфты или проскальзывание передачи. Повторно отрегулируйте соединительные детали.
3). Нарушение соединения между интерфейсной платой и приводами двигателя. Повторно отрегулируйте соединения. 
4). Ошибка выполнения файла обработки. Проверьте файл обработки, загрузите правильный файл обработки на U-диск или внутреннюю память ручки управления.
5). Неполадки в соединении двигателя оси Z и его привода. Замените соединения.

4. Каждый раз после возврата в исходное положение повторяется выполнение одного и того же файла обработки, но с разными значениями глубины по оси Z

Анализ и решение:
1). Обрабатываемая рабочая поверхность является неровной или обрабатывающий объект ненадежно зафиксирован, повторно отфрезеруйте рабочую поверхность и отрегулируйте плоскостность.

2). Датчик обнаружения исходного положения оси Z повторяет ошибку точности позиционирования, вызывая ошибку возврата в исходное положение оси Z. Замените датчик на более качественный вариант.
3). Большое количество помех при возврате в исходное положение оси Z, что приводит к ошибочному исходному положению. Повторно отрегулируйте соединения.

5. При возврате в исходное положение станок не может остановиться

Анализ и решение:
Двойное нажатие кнопки "menu", проведение самотестирования входного сигнала (сигнала датчика обнаружения  исходного положения), если сигнал обнаружения срабатывает, произведите проверку подключения.

1). Датчик обнаружения исходного положения поврежден. Замените его на новый датчик.
2). Расстояние между датчиком обнаружения исходного положения и дальностью обнаружения датчика слишком велико. Отрегулируйте положение исследуемого образца.
3). Проводка между датчиком обнаружения исходного положения и интерфейсной платой устарела или ослабла. Повторно проверьте все соединения.
4). Интерфейсная плата повреждена. Требуется заводской ремонт.
5). 50-контактный кабель передачи данных поврежден. Заменить его на новый кабель.

6. При возвращении станка в исходное положение станок движется в противоположном направлении

Анализ и решение:
1). Тип датчика обнаружения исходного положения не совпадает с определением соответствующего уровня. Измените уровень. (Нормально разомкнутый тип соответствует уровню определения направления стрелки вниз, нормально замкнутый тип соответствует уровню определения направления стрелки вверх).
2). Датчик обнаружения исходного положения поврежден. Замените его на новый датчик.
2) Датчик обнаружения исходного положения некорректно соединен с интерфейсной платой. Проверьте правильность соединения проводки.
4). Слишком большой уровень помех, приводящий к ложным срабатываниям датчика обнаружения. Повторно откалибруйте всю цепь.
5). Интерфейсная плата повреждена. Требуется заводской ремонт.
6). 50-контактный кабель передачи данных поврежден. Замените кабель передачи данных.
7.	Ненормальная работа станка при выполнении файла обработки, или фактический файл отличается от теоретического файла

Анализ и решение:
1). Нарушение работы программы.

2). Слишком сильные внешние помехи. Проведите переподключение соединений (отделите провода сильного и слабого тока, и отделите клемму GND инвертора от других компонентов).

8. При включении автоматической настройки инструмента, инструмент не останавливается после касания щупа

Анализ и решение:
1) Ненадлежащее подключение сигнальной линии резца к его клемме.

2) Клемма "GND" интерфейсной платы не соединена с корпусом шпинделя или соединение является ненадлежащим.

9. Цифровые изменения на ЖК ручки, станок не двигается

Анализ и решение:
Если одна из осей не движется, то это может говорить о проблемах с подключением. Соедините другую нормальную клемму к этой клемме, и если все в норме, то это говорит о том, что с приводом двигателя все в порядке. Возможно, существуют неполадки с 50-контактным кабелем интерфейсной платы. Если ось все еще не движется, то необходимо проверить соответствующий привод и двигатель.
Если все оси не двигаются, то сначала необходимо проверить наличие неисправностей в 50-контактном кабеле и интерфейсе, а затем проверить питание приводов двигателя. В самом конце необходимо проверить механическую часть.

10.	Станок нормально передвигается из одного рабочего положения в другое, но возврат в исходное положение из рабочего положения происходит неправильно

Анализ и решение:
Проблемы механического характера, ненадлежащая установка винта.

Неисправности в электрических деталях и проводки
1. При включении ручки управления движение осуществляется только по одной из всех осей или только по всем осям

Анализ и решение:
1). Ненадлежащее соединение линий между интерфейсной платой и приводом двигателя. Проверьте правильность соединения.

2). Интерфейсная плата повреждена. Замените интерфейсную плату. 
3). Привод двигателя поврежден. Замените привод
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2. Привод определенной оси не перемещается после включения питания ручки

Анализ и решение: 
1). Оператор перепутал клеммы подключения пульсации и направления движения. Подключите клеммы правильно.
2). Отсоединен конец общей клеммы 5В двигателя. Проверьте соединение. 
3). Привод двигателя поврежден, оператор может передвинуть двигатель после включения питания ручки. 
4). Чип интерфейсной платы поврежден. Отсутствие выхода импульсного сигнала.

3. Не загорается дисплей после включения питания ручки, но при подключении ручки управления к компьютеру через USB-кабель дисплей загорается

Анализ и решение:
1). Ручка управления не подключена к системе электропитания. Проверьте правильность подключения кабеля DC24В, если он подключен правильно, проверьте подключение кабеля от источника питания к интерфейсной плате.
2). 50-контактный кабель поврежден или интерфейс сломан.

4. Дисплей не загорается ни после включения питания ручки, ни при подключении ручки управления к компьютеру через USB-кабель 

Анализ и решение:
1). Эта проблема может возникать из-за ударов или падения ручки, что привело к повреждению кристалла процессора. Требуется заводской ремонт.
2). Пользователь подключил слишком высокое напряжение. Требуется заводской ремонт.

5. Дисплей отображает "spindle on", когда шпиндель выключен и "spindle off", когда шпиндель включен

Анализ и решение:
1). Неполадки с проводами. Проверьте провода.
2). Определение выходного уровня неправильное. Измените определение выходного уровня.

6. Дисплей не загорается после включения питания

Анализ и решение:
1). Напряжение питания слишком высокое или чип поврежден, потому что оператор неправильно соединил положительный и отрицательный выводы питания. Требуется заводской ремонт.
2). Источник питания поврежден. Замените источник питания. 
3). 50-контактный кабель передачи данных поврежден. Замените кабель передачи данных.
                     4). 50-контактный интерфейс ручки поврежден. Требуется заводской ремонт.
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