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—— 成为智能控制的龙头企业
XN系列控制系统
使 用 手 册
（V2017.7）
湖南晗光智能科技股份有限公司
     HuNan HanGuang Intelligent Tech Co.，Ltd.
前  言

    XN系列控制系统适合多轴运动的自动化设备，如：点胶喷涂、焊接、切割、包装等设备和生产线。本手册内容以点胶系统举例，7寸竖屏界面。
一、XN系列控制系统的特点
1.产品设计理念——让使用变得更简单，因“简”而有最好的使用体验。
     目标和标准：一刻钟学会，丢掉说明书
     方法和手段：可视化界面，向导式操作
2.采用7寸真彩高灵敏度触摸屏，软件界面美观，编程功能强大快捷。
3.系统提供详细的操作向导信息，还可以通过内置的“操作说明”学习主要操作方法。
4.集成型系统集成步进驱动和电源，全铝机箱，散热性能好，安装维护简便。
二、安全使用注意事项

正式使用前确保在专业技术人员的指导下进行培训，学习控制系统的操作流程。必须遵循机器设备相关安全使用规章。

1、 机器供电采用AC220V/50Hz，请确保电源线连接到有接地线的三孔电源插座。

2、 在停止使用或无人看管时，必须关闭电源开关。

3、 严禁在高温、高湿等恶劣环境下工作，确保在干燥通风环境下使用。

4、 严禁人为地强烈碰撞、摔打，确保在安全平稳环境下使用。

5、 严禁覆盖机箱散热鳞片和风扇，以确保机箱高效散热。

6、 本电控系统应与机器设备一起，定期进行保养、清洁等维护工作。对机器设备进行相关调整、维修、清洁工作时，为避免发生意外，先确保电源开关已经关闭。
7、 在没有授权的情况下，严禁擅自拆开机箱，否则将丧失保修权益。
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『重要提示』

软件升级后，界面与功能可能会做适当调整，不再另行通知。如有疑问，请联系晗光智能，公司唯一拥有一切解释权利。晗光智能的网站www.cshgdz.com 和微信公众号“晗光智能”可以提供操作视频以及更多的支持。
操作篇
第一章 概述

一、开机

在机械/机器设备与控制器各种连接线正确连接的情况下，按下电源开启键，数秒后系统初始化完成，机器进入可操作状态。

开机启动后，
（1）若之前进行过加工，并且相应的文件存在且未损坏则直接进入<加工>界面；

（2）否则进入<主页>界面。
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『重要提示』

1. 开机之前请先打开气阀开关；关闭电源之后请随即关闭气阀开关。

2. 为确保系统正常工作，关闭电源后请至少等待10秒钟再开机。

二、主功能按键
<主页>界面的下侧为本控制系统的五个主功能按键，对应五个功能模块。
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	按此按键进入 【加工】功能模块，可以启动、暂停、继续、停止加工、复位，循环加工次数、间隔时间设置，加工速度微调、光点、吸风开关等。
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	按此按键进入【编程】功能模块，可以完成插入、修改、控制等操作。有些机型该模块显示为【打板】/【示教】。
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	按此按键进入【测试】功能模块，可以实时显示各传感器状态、测试各输出控制、测试电机运动等。
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	按此按键进入【设置】功能模块，可以设置各种参数。
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	按此按键进入【帮助】功能模块，可以查看软件版本、当前时间、授权管理、切换到升级模式等。
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三、导入CAD文件
本系统支持AutoCAD保存的R11或R12版本的DXF文件，如果DXF文件不是R11或R12版本，则可能会导入失败或导入不完整。
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操作步骤：

第1步：保存R11或R12版本的DXF文件。
在AutoCAD中绘制完图形后，点击菜单栏“文件”→“另存为”，在弹出的窗口底部，“文件类型”选项中，选择“AutoCAD R12/LT2 DXF (*.dxf)”或带有“R11”或“R12”字样的DXF文件类型，如右图下方的“文件类型”。

第2步：复制DXF文件到U盘根目录。
第3步：将U盘插入编程器的USB接口，在<主页>界面→点击【导入文件】按键，在弹出的窗口中，U盘根目录下的DXF文件将在文件将在最前页显示，且文件名的右下角有红色的“dxf”标记（该标记表明该文件是由CAD绘制的DXF文件，可导入），选择文件后，按【确认】键，等待文件导入完成。如果图形较复杂，导入时间可能会较长，请耐心等待。

第二章 加工
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系统启动时如果之前加工过文件，则自动进入<加工>界面。在加工模块中，可以控制加工启动、暂停、继续、停止、复位，设置循环次数、循环间隔时间，实时微调加工速度等。
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『重要提示』

1. 开始加工，此时这两个按键分别变为【暂停】和【停止】。


如需要暂停，按【暂停】或踩击脚踏板，【暂停】变【继续】，再次踩击脚踏板或按【继续】将从暂停的地方继续加工。

按屏幕上的【停止】或者设备上的【停止】按钮，系统取消加工，计数不累计。下次加工将重新开始。停止后，两个按键恢复为【启动】和【循环启动】。

2. 当系统处于加工过程中时，不能切换到其它模块，也不能中途改变加工控制。

3. 复位（复位也称回零）是指各轴检测零位传感器信号找到并停在机器零位。
第三章 编程/打版/示教
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在<编程>界面中，可以对文件进行编辑、修改和单步测试等。
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『重要提示』
1. 几乎所有功能在其功能界面的信息提示区有操作说明提示，可以点击信息提示区查看。第一次使用某功能之前请务必查看操作说明。
2. 在图形显示区域中，

（1） 黄色线（包括实线和虚线）表示当前图形段（控制段则显示前一图形段终点）；白色实线表示运动轨迹；橙色的虚线矩形表示设置的最大加工范围。
（2） 绿色圆形点[image: image1.png]


表示坐标原点，内红外黄的圆形点[image: image2.png]


表示当前段的终点，带红色十字线的白色空心圆
[image: image3.emf][image: image4.png]


为实时运动位置光标。
3.【撤销】按键：可以撤销“插入”、“修改”或者“段操作”等已完成的操作。短按为撤销功能，长按为反撤销功能，右上角数字表示可撤销的步数。

4.【删除段】、【复位】、【单步测试】没有独立的功能界面，其他功能有独立界面。【删除段】需要先用段选择功能选择好要删除的段。

5. 修改区的【编辑控制点】中相关的控制点是公用的，也就是说，如果在某文件下对此做了修改，则对该系统中的其他文件同样生效。
6. 修改区的部分功能只有在对应参数设置为开启时才有，比如：【Z轴安全高度】只有在防碰撞设置为开启时才有。
[image: image21.png]BEF@: ) hutoca2i0t L eFaxX@ sy IR0 -
i
ER

)\ Data Links
Jow

0l Fonts

1 Plot Styles.
b Plotters
1 Recent

. Sample.
()l support
)i Template
)l Textures.

St o | BES

SHEAE D) (hutoChD RIZ/LTZ IKE . o) <)l )




一、操作流程

[image: image22.jpg]


『提示』切换到<加工>或<主页>界面时，文件会自动保存。
二、段操作

完整的图形由各种类型的图形段与控制段组成。在编程过程中，可以在任意段之后插入新的段，也可以删除任意已有段。为此，需要先选定段，也就是段操作。
先使用段操作按键定位到要操作的段，或者要插入的段之前。

段操作按键说明：

（1）【前一段】：短按为定位到前一段，长按为定位到起始段“坐标原点”。

（2）【后一段】：短按为定位到后一段，长按为定位到结束段。

 （3）【选择段】：短按为选择当前段，如果当前段已经选择，则为取消选择；长按为全部选择，再次长按取消全部选择。右上角数字为当前选择的段数。

（4）【多段选择】：点击进入多段选择操作界面。没有长按功能。

『提示』【前一段】【后一段】段定位时，加工平台会从当前位置点空送到新段的终点。

『提示』定位到某一段有三种方法：（1）短按【前一段】【后一段】；（2）在图形显示区域直接点击要选择的段；（3）点击图形显示区域左侧的段信息。
三、点动
 在进入跟图形段操作有关的插入或修改功能界面后，可以按方向按键（如下一页图，复制图形界面的X、Y方向按键）控制机器移动，十字光标及右侧实时显示当前位置。
    （1）短按方向按键时，每次按设置的距离移动。如果勾选了“自定义点动距离”则移动距离为其设置值，否则移动距离为【设置】界面中设置的【点动增量】。

（2）长按0.5秒后，平台连续移动，直到松开方向按键后停止。
还有一种方法：在有方向按键的界面，直接点击图形显示区域右侧的坐标，即弹出坐标设置窗口，可以直接设置当前点的坐标位置。
『提示』【点动增量】在【主页】—>【设置】—>【点动参数】中设置。
『提示』点动的速度可以按速度切换按键，在【高速】、【中速】、【低速】之间滚动切换。相应的速度在【主页】—>【设置】—>【点动参数】中设置，分别对应【点动高速】、【点动中速】、【点动低速】。

建议将【点动开始加速度】设置成较小的值，而【点动停止加速度】值可以稍大。

维护篇

第一章 软件升级
软件升级分为上层软件升级与底层软件升级。本系统可以方便地对上层软件与底层软件进行升级。
在<主页>界面下，按【帮助】键进入<帮助>界面。在此模块中，可以查看当前日期与时间、查看软件版本、授权管理、切换到<升级>模式等。
一、升级准备

第1步：获取升级文件，并把升级文件拷贝到U盘根目录下。

上层软件升级文件扩展名为.uup，底层软件升级文件扩展名为.dup。

第2步：进入<升级>模式。按【帮助】键进入<帮助>界面，按【软件升级】键，在弹出的升级提示信息窗口中选择“是”。断电10秒钟以上重新上电启动，即可进入<升级>模式。

二、升级软件

进入<升级>模式后，可以完成上层软件升级、底层软件升级。
第1步：根据实际升级类型，点击【升级上层软件】键或【升级底层软件】键，进入<升级文件选择>界面。

第2步：插入准备好的U盘，系统自动检测并显示可用的升级文件名，如果有多个升级文件，可以按【下一个文件】键，切换升级文件。
第3步：按【开始升级】键，升级进度条实时显示已完成百分比。
第4步：提示“升级成功”后，如果只升级上层软件，点击下方“运行上层软件”即可。如果升级下层软件，则需要断电重新启动，完成升级。

第二章 信息记录与反馈
一、软件版本信息
    软件版本信息是机器维护的重要信息。在<帮助>界面，显示“上层版本”、“底层版本”和“通信版本”。
二、参数导入导出

【主页】—>【设置】—>【导入导出】
（1） 点击【参数导出】，插入U盘，弹出文件名设置框，按【确认】完成参数导出。
（2） 将参数文件复制到U盘中，点【参数导入】，按【确认】完成参数导入。
三、加工/配方/NC文件导入导出

加工/配方/NC文件导入导出参见操作篇第一章。
第三章 异常情况处理
一、一般处理方法
遇到机器设备出现异常、故障时，首先排除机械异常，然后电控系统的异常一般按以下步骤处理： 
『提示』交叉互换是检查硬件常用而且非常有效的方法。
『提示』查看工作状态灯可以得到系统的工作状态，工作状态灯与工作状态的对应关系定义如下：

（1） 闪烁周期1秒，正常加工则均匀闪烁，亮灭各0.5秒；

（2） 闪烁周期1秒，短亮1次0.2秒则加1。循环闪烁，每个循环中间间隔2秒不亮。对应表格如下：

	代码
	工作状态
	代码
	工作状态
	代码
	工作状态

	1
	暂停
	2
	急停
	3
	复位

	4
	停止
	5
	定位到指定点
	6
	


（3） 工作状态灯不亮或常亮，则可能是硬件故障或CPU软件已停止运行。

（4） 其它异常情况，可以通过读闪烁值知道异常代码，然后查表得到对应的异常情况。闪烁周期1秒，长亮1次0.7秒则为十位数加1，短亮1次0.2秒则为个位数加1。异常代码循环闪烁，每个循环中间间隔2秒不亮。对应表格如下：

	异常代码
	异常情况
	异常代码
	异常情况
	异常代码
	异常情况

	10
	与上位机通信异常
	11
	内部通信异常
	12
	扩展通信异常

	13
	授权到期
	14
	X轴驱动模块异常
	15
	X轴复位异常

	16
	Y轴驱动模块异常
	17
	Y轴复位异常
	18
	Z轴驱动模块异常

	19
	Z轴复位异常
	20
	A轴驱动模块异常 
	21
	A轴复位异常

	22
	B轴驱动模块异常
	23
	B轴复位异常
	24
	C轴驱动模块异常

	25
	C轴复位异常
	26
	
	27
	


二、进入测试界面检查硬件


在<主页>界面下，按【测试】键进入<测试>界面，如下图。在测试模块中，实时显示各传感器状态、测试输出控制、测试电机运动等。
1、输入测试
【输入输出状态】栏，显示各种传感器、踏板、急停开关的输入状态。
（1） 当显示为黄灯[image: image5.bmp]时，表示传感器处于感应状态、或踏板/急停等开关按下状态、或输出控制端打开状态；
（2） 当显示为灰灯[image: image6.bmp]时，表示与黄灯相反的状态。

按启动/停止、急停/复位开关、用金属感应各个传感器，则PCB板上相对应的指示灯及测试界面上的指示灯会变化，无变化则异常：

第1步：检查相应的线路连接是否正常，特别是接线端子处。
第2步：检查相应的开关或传感器是否正常。可以采用交叉互换的方法。

第3步：检查系统PCB板上对应的指示灯是否有变化。无变化则可能PCB硬件故障。
2、输出测试

按【输出测试】栏的输出按键，则相应的输出控制器件状态会变化，无变化则异常：
第1步：检查相应的线路连接是否正常，特别是接线端子处。

第2步：检查相应的输出控制器件是否正常。可以采用交叉互换的方法。

第3步：检查系统PCB板上对应的指示灯是否有变化。无变化则可能PCB硬件故障。
3、电机测试
    按【电机测试】栏的电机方向按键，则相应的电机会向对应方向运动，不运动或运动不顺畅则异常： 

第1步：检查电机轴与机器连接处是否松动，以及机械运动部件是否正常。

第2步：检查相应的线路连接是否正常，特别是接线端子处。

第3步：检查相应的电机及其驱动器是否正常。可以采用交叉互换的方法。

第4步：检查系统PCB板上对应的指示灯是否有变化。无变化则可能PCB硬件故障。
三、部分异常现象及其处理

★★  授权到期

  『重要提示』如果出现授权到期的信息时，系统被锁定不能继续正常使用，只有联系整机厂家解决，晗光智能www.cshgdz.com不提供解锁服务。
★★  上电开机后，打版器不显示
第1步：检查显示屏外观，若有明显裂痕、划痕以及异样斑点等，则显示屏一般已经损坏，必须返厂更换。

 第2步：观察打版器内部是否有灯光，若有则是系统硬件或其它原因，需要返厂维修。若无灯光，则重点检查连接线及转接线是否脱落、松动。

第3步：重新上电，问题解决则是系统硬件或其它原因。若经常出现也需要返厂维修。

★★  进入系统后，打版器触摸屏无反应
第1步：检查触摸屏外观，若有裂痕、划痕等，则触摸屏一般已经损坏，必须返厂更换。

第2步：重新上电，问题解决则是系统硬件或其它原因。若经常出现也需要返厂维修。
 第3步：插入USB鼠标，如果能用鼠标操作则是触摸屏损坏，否则是打版器硬件故障。

『提示』在触摸屏损坏的情况下，可插入鼠标进行临时操作，必须同时报修。
★★  上电开机后，系统提示“通信异常”
第1步：检查连接线及转接线是否脱落、松动。
 第2步：重新连接线缆后，上电，仍然异常，则可能硬件故障。
 第3步：采用交叉互换的方法确定是打版器还是控制器故障，联系返厂维修故障部件。
★★  系统提示“X轴复位异常”、“Y轴复位异常”等
机械、传感器、系统硬件、电机及其驱动器都可能导致此类故障出现，按照一般处理方法应该能够查到原因。重点提示：

第1步：检查电机轴与机器连接处是否松动，以及机械运动部件是否正常。

第2步：检查报错轴的零位传感器连接线是否松动，并采用交叉互换的方法检查零位传感器是否损坏。

第3步：检查报错轴的步进驱动或伺服器是否报错，并采用交叉互换的方法检查驱动器或电机是否损坏。
（1） 步进驱动器则检查状态指示灯是否亮红灯，亮则步进驱动处于保护状态，断电10s后重启系统，看步进驱动是否正常，如不正常则更换步进驱动或电机。
（2） 伺服驱动器则检查是否出现错误代码，参照伺服驱动器说明书解决。
第4步：检查系统PCB板上对应的指示灯是否有变化。无变化则可能PCB硬件故障。
★★  其它异常现象及处理经验记录，请及时反馈，谢谢！
销售热线：0731-89921138    
售后服务：0731-86868553

让使用变得更简单
   ★可视化界面
      ★向导式操作
         ★一刻钟学会
            ★丢掉说明书

     www.cshgdz.com            微信公众号
湖南晗光智能科技股份有限公司
     HuNan HanGuang Intelligent Tech Co.，Ltd.
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所选文件的文件名以及当前页码/总页码








文件列表页上下翻页按键








文件列表：只有删除文件、复制文件、加工、编程才需要选择某个文件





点击按键会进入相应的模块。














不正确





参数正确吗？





有





记录现象及处理过程，联系厂家处理





未完成





完成





文件完成了吗？





有问题





切换到<加工>，加工生产





正确





单步测试正确吗？





单步测试





进入<编程>界面





插入或修改





进入<主页>，新建文件或打开已有文件





更改参数，测试





有冒烟、打火、异常


声音、异味、过热吗？





查看工作状态灯以及进入测试界面检查硬件





硬件正常吗？





看、闻、问等直观检查





已排除机械异常





没有





能正常开机吗？





能





正常





进入设置、编程界面检查参数是否被修改





正常





正常了吗？





OK





不正常





不能





不正常





正确

















文件操作五个功能：


（1）新建文件：新建一个文件，并转跳到编程模块。


（2）删除文件：删除所选文件。


（3）复制文件：复制所选文件。


（4）导入文件：插入U盘（建议<4G），从U盘根目录导入可用的图形文件到系统内。支持NC文件，CAD软件创建的DXF文件。


（5）导出文件：从系统内导出图形文件到U盘根目录中。








    设置信息提示








信息区：显示操作与加工过程中的信息。














    加工启动按键


























转跳到编程模块，对当前加工的文件进行编程





当前加工文件名





加工实时位置坐标





当前加工文件图形








当前文件加工数/总加工数





加工控制选择,需【启动】加工前设置好








加工速度调节：可以在原速度的30% ～ 100%范围内实时调节





转跳到主页模块





当前编辑文件名





当前点的实际坐标





当前编辑图形显示











段操作按键，长按有第二功能








插入图形、控制功能模块











进入操作说明界面











转跳到主页界面





显示操作





当前段以及前后段的信息








信息显示区：状态提示或者操作说明提示，点击可以放大显示全文字











图形修改等功能区














复位和单步测试功能








转跳到加工模块，加工当前编辑的文件
























































显示当前操作





当前段以及前后段信息，点击会定位到相应段





信息显示区：显示状态或操作说明等，点击可放大显示











参数输入：点击会弹出参数输入或者选择框。蓝色参数标题框长按可显示该参数的意义以及相关说明








图形示意图：部分复杂图形有图形示意图





当前编辑文件名





当前点坐标








当前编辑图形显示








按照功能路径返回到上一级菜单





勾选以后，按方向键会弹出距离输入框，直接输入距离








长按回零，短按切换按方向按键时轴运动的速度





确定按键：完成操作





方向按键：控制轴按照指定方向运动
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