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RZNC—0501控制系统简易操作说明

一 上位机安装

 上位机是指随机床一起附带的光盘中所含的程序，其中包括USB驱动程序，ZHBUSBHandHost.exe文件，说明书，标签文件,菜单文件，紧急恢复程序和普通程序。

安装硬件配置要求：主板：PIII 450 以上，操作系统：Win2000, XP

  其安装步骤如下：

1． 将光盘插入电脑光驱中，并将光盘中的所有文件复制到电脑中指定的文件夹中，如：C盘中的新建的 “USB手柄”文件夹；

2． 将手柄用USB线连接到电脑；

3． 电脑屏幕右下方提示“发现新硬件”，点击提示；

4． 出现安装驱动提示，选择从列表或指定位置安装，即第二选项；

5． 在浏览项中找到步骤1中的文件夹（如C盘的USB文件夹）；

6． 驱动程序安装开始，提示“没通过微软数字签署”时，选择“继续”，出现安装完毕提示，点击确定。

安装完驱动后，就可以从上位机中下载文件到手柄了。

如果从U盘,则可直接从控制卡里读取文件,不需装载驱动程序。

二 文件下载操作

RZNC—0501控制系统有两种文件下载方式,一种方式是通过上位机将目标文件下载至控制系统中的内部文件中(此类简称为内部文件); 另一种方式是将U盘直接插入控制系统中, U盘中的文件能被直接读取和执行(此类文件简称为U盘文件).

I) 内部文件的下载

1． 将手柄通过USB线连接到电脑上；

2． 点击ZHBUSBHandHost.exe文件的图标；

3． 上位机展开，点击文件，找到要下载的文件，文件出现在屏幕上；

4． 点击“操作→下载”，选择下载文件好，点击“确定”，开始下载文件；

5． 经过文件下载和校验，提示文件下载成功，点击“确定”确认；

拔掉USB线，文件下载至控制卡的内部文件中。

  II）U盘文件的下载

1． 用图形造型软件生成目标文件，并将此文件转存到U盘中；

2． 将U盘插入控制卡右上角的U盘接口，并确认插入牢靠；

3． 按“运行”键，进入“选择文件”窗口，按“X+”和“X-”移动光标至U盘文件列表，按“确定”键进入U盘文件，移动光标即可选择所需的文件。

三 机床操作

1． 将手柄通过50针连线连接到机床上，通电；

2． 液晶显示“是否回原点？”，按“确定”键回机床原点，按“删除”键不回机床原点，按“取消”键只有Z轴回原点；

3． 移动X，Y，Z三轴到指定位置，再按“XY→0”键和“Z→0”键清零以确定工作原点；

4． 按“运行”键，出现“选择文件”项，移动光标选择文件类型，按“确定”键进在U盘文件列表或内部文件列表。对于U盘文件列表中文件，“X+”和“X-”移动光标至目标文件，再按“确定”键开始加工；对于内部文件列表中文件，按文件前相应的数字键选出要加工的文件，按“菜单”键翻页查找文件；

5． 选择加工文件后，出现加工参数配置项，按“X+”和“X-”移动光标选择不同参数，按“确定”键进入数值设置。数值修改时，输入错误按“删除”键删除错误输入，输入完成后按“确定”键确认新数值，按“取消”键回归原有数值。用户必须结合机床的实际情况和加工需要修改上述配置参数，否则会造成加工错误。

6． 加工参数设置完备后，按“取消”键退出加工参数修改。系统开始检查加工代码，检查完毕后，按“确认”键开始加工。

7． 加工过程中，按“Y+”“Y-”键更改速度倍率，按“Z+”“Z-”键更改主轴速度；

8． 加工过程中，按“暂停”键调整三轴的位置，再按“暂停”时提示“原始位置？”按“暂停”确认新位置并开始加工，而按“确定”键延续没作更改的位置而继续加工；

9． 加工过程中，按“停止”键停止加工，提示“保存断点”，如果需要从当前位置从新加工，按“1”，或“2”，“3”，“4” “5” 或 “6”键并按“确定”键，就保存当前的加工，如果不需要继续加工，则再按“停止”键。提示“是否归零？”，按“确定”键回工作原点，按“停止”键不回工作原点；

10． 断点加工。如果需要继续对所保存的未加工的文件进行加工，按“运行”键+相应的数字键，出现加工参数设置，操作同上述5，6。按“取消”，断点所在的文件行号出现，按“确定”键，开始检测代码，检测完毕后即可回到停止的位置开始加工；

11． 掉电加工。在加工过程中，如果发生掉电情况，控制系统会自动保存未加工完的数据。在重新来电后，先按“确定”键回原点，屏幕提示“是否掉电恢复”，按“确定”键开始运行掉电前未完的加工，按“取消”键不执行未完的加工。

12． 加工开始后，系统会将实时显示加工中的状态，如速度倍率，加工剩余时间，实时加工速度和文件执行的行号。

四 组合键的使用

   组合键的使用方法是：先按住第一个键，再按第二个键，当相应的内容出现后，同时松开两键，具体功能描述如下：

1．“菜单”+“数字”键，切换工作坐标系；

2．“菜单”+“轴启”键，对刀；

3．“运行”+“数字”键，断点加工；

4．“运行”+“高速”键，高级加工；

5．“确定”+“停止”键，帮助信息；

五 菜单的设置和使用

在主界面下，按“菜单”键进入菜单项，按“X+”和“X-”移动光标选择不同菜单项，再按“确定”键进入。

I） 机床参数配置是调整控制卡同机床机械特性一致性的配置。包括：脉冲当量，机床尺寸设置，回零设置，主轴设置，电平定义，脉冲定义，对刀仪厚度，丝杆间隙等。建议此参数由厂家设置，一旦设置完成，不需客户更改。更改参数，按相应的数值键，输入完成后按“确定”键保存，输入错误按“删除”键更改，按“取消”键移动光标。更改属性，按“Y+”和“Y-”键更改。“取消”键回上级菜单，直到退出。
II） 加工参数配置设置加工中的直线和曲线加速度以及G代码读取属性的规定。输入数值时按相应数字键，并按“确定”键保存更改。更改属性时，按“Y+”和“Y-”键，按“确定”键保存更改。按“取消”键取消更改并返回上级菜单。
III） 系统参数配置设置系统的语言，格式化内部数据区，自检功能和系统升级。按“X+”和“X-”移动光标选择，按“确定”键确认更改。
IV） 高级加工配置设置一些特殊加工的文件。如“阵列加工配置”可设置阵列的行，列数，以及行列间距（间距为两中心间距）。铣平面配置，文件维护以及其它特殊要求的加工设置。按“X+”和“X-”移动光标选择，“确定”键进入子菜单项。输入正确的数值后，按“确定”键保存，按“取消”键取消更改并返回上级菜单。
V） 版本显示按“确定”键可查看系统的紧急/普通程序号。
六 高级加工

  设置好高级加工配置后，按“运行”+“高/低速”，进入高级加工菜单，按按“X+”和“X-”移动光标选择，“确定”键进入，按提示逐步进行操作。

七 升级操作

  如果系统需要升级，用户可从我公司网站下载相应的升级报到U盘，并将U盘插入控制卡，然后进入系统参数配置，移动光标至系统自动升级并按“确定”键，选择U盘文件列表，进入后找到升级包文件，再按“确定”键，系统将自动升级，升级完成后，系统提示，按“确定”退出，升级操作完成。

八 系统参数RZNC － 0501 Specifications （ U 盘） 
	内容 contents 
	参数　Parameter 

	处理器 
Processor
	160M DSP 

	文件存储器 
File Memorizer
	内置 128M 存储器(采用了移动存储技术，可以支持加工任意大小的文件) 
128M memorizer inside, it supports file with any size because of adopting mobile memorize technology 

	显示屏

Display
	128 点*64 点单色液晶 
LCD with 128 dot*64 dot

	通讯接口 
Communication Terminals
	USB 和 U 盘 
USB terminal and U Disk   

	支持文件格式 
File Format
	G 代码, PLT, （用户可以自定义） 
G code , PLT files (optional)

	联动轴数 
Axes
	4 轴 3 联动 
3 axes

	帮助功能 
Help Function
	上下文相关帮助 
Useful help information and guide

	语言显示 
Languages
	中文, 英文, 俄文, 法 , 日文等任意语言, 可以根据客户要求定制
 Chinese, English, Russia, France, Japanese(optional or customize)

	操作界面 
Operating Interface
	按键驱动和菜单驱动 
Friendly Buttons and Menu Drive

	驱动系统 
Drive System
	步进电机 
Step Motors

	插补方式 
interpolation function 
	直线、圆弧 
linear,Circular 

	最小输入单位（ mm ） 
least counting resolution 
	0.001 

	最小分辨率（ mm ） 
least Input increment 
	0.001 

	切削进给速度（ mm/min ） programmable 
	64000 

	最大快进速度 mm/min ax.rapid tranerse rate 
	1-64000 

	自动加减速控制 linear acceleration/deceleration 
	0 

	直螺纹、锥螺纹切削 longitudinal and Tapered thread 
	0 

	自动对刀功能 Measurement and loading of the tool dimensions in the offset table 
	有 
Yes

	主轴速度控制 
Spindle Control Function
	有 
Yes

	系统数据检测功能 
System Data Inspect Function
	有 
Yes

	加工数据检测功能 
Processing Data Inspect Function
	有 
Yes

	加工位置调整 
Processing Position Adjusting Function
	有 
Yes

	多加工坐标系 
Multi Working Coordinates
	支持９个加工工件坐标系 
It has 9 working coordinates

	断点续加工 
Stop Point Reprocessing Function
	有 
Yes

	复制加工 
Copy Processing Function
	有 
Yes

	掉电保护数据

Data protection when power off 
	有 
Yes

	工作温度 
Working Temperature
	0°C to +70°C 

	相对湿度 
Humidity
	＜90﹪   无结露

＜90﹪   no dew no frost

	外部电压 
Outer Voltage
	5伏

5 V 

	功     率 
Consumption
	2瓦 
2 W

	外形尺寸 (长*宽*高)（mm）

Dimensions
	156*110*38


九 系统特点

1. 完全脱机操作 
2. 可以直接读取 U 盘上的文件 
3. 可以加工任意大小的 G 代码或者 PLT 文件 
4. 具有加工文件预检查能力 , 防止 G 代码书写错误 , 防止物料摆放位置超出加工范围 
5. 具有良好的自我诊断能力 , 可以诊断输入输出 , 参数 , 发出的脉冲 , 回零信号等 , 提高了远程维护的能力 
6. 可以全自动动态升级 
7. 系统同时支持中文和英文 
8. 可以选择行号加工部分文件 
9. 自带电池 , 可以进行更可靠的掉电保护和恢复 
10 加工过程更平稳 , 匀速 , 有效的减低机械震动 
11 支持高细分 , 可以确保高精度，高速度的加工  
12可以直接支持直线 , 圆弧和样条曲线插补 
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