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*

( VEGA

Prefacio

Este manual descreve o funcionamento do dispositivo de controle numérico E21 e destina-se a
operadores que tenham recebido instrugdes para operar o dispositivo. O operador deve ler este manual na
integra e conhecer os requisitos de operagao antes de utilizar este dispositivo.

Os direitos autorais sé@o de propriedade da VEGA. Nao é permitido adicionar ou excluir parte ou todo o
conteudo do manual sem o consentimento da VEGA. Néo utilize parte ou todo o conteido do manual para
projetos de terceiros.

O dispositivo E21 oferece controle totalmente por software e nao possui dispositivo de protegdo mecanica
para o operador ou para a maquina-ferramenta. Portanto, em caso de mau funcionamento, a maquina-
ferramenta deve dispor de um dispositivo de protecdo para o operador e para a parte externa da maquina-
ferramenta. A VEGA ndo se responsabiliza por quaisquer perdas diretas ou indiretas causadas pelo
funcionamento normal ou anormal do dispositivo.

A VEGA reserva-se o direito de modificar este manual em caso de adicdo de fungdes ou erros de

impresséo.



Capitulo 1 Visao geral do produto

Apresentagao do produto

Este produto esta equipado com um dispositivo de controle numérico dedicado para prensas
dobradoras, aplicavel a diversos usuarios. Com base na garantia da preciséo do trabalho, o custo da
maquina de dobra com controle numérico é reduzido significativamente.

As caracteristicas deste produto estdo listadas abaixo:

Controle de posicionamento do batente traseiro.

Controle inteligente de posicionamento.

Posicionamento unilateral e bidirecional, que elimina efetivamente a folga do eixo.
Fungbes de retragao.

Busca automatica de referéncia.

Backup e restauracao de parametros com um unico botao.

Indexagéo rapida de posicoes.

Espago de armazenamento para 40 programas, cada um com 25 etapas.
Protegao contra queda de energia.

Painel de operagao

O painel de operagao é mostrado na Figura 1-1.

Figura 1-1 Painel de operacéo

As funcdes das teclas do painel estdo descritas na Tabela 1-1.



Tabela 1-1 Descrigcdo das fungdes das teclas

Tecla

Descrigao da fungao

Tecla Delete: apaga todos os dados na area de entrada, na parte inferior esquerda do visor.

Tecla Enter: confirma o contetdo inserido. Se nenhum contetdo for inserido, a tecla
tem fungéo semelhanf]

Tecla Iniciar: inicializagdo automatica; o canto superior esquerdo da tecla € o LED
indicador de operagéo -LED de operagédo. Quando a operagéo ¢ iniciada, esse LED
indicador fica aceso.

Tecla Stop: interrompe a operagéo; o canto superior esquerdo da tecla é o LED
indicador de parada. Quando inicializar a operagéo normal e ndo houver operagédo em
andamento, esse LED indicador fica aceso.

Tecla de direcéo para a esquerda: avangar uma pagina, remover o cursor

I

Tecla de diregao para a direita: avancar uma pagina, mover o cursor

Tecla de diregéo para baixo: seleciona o parametro para baixo

Botdo de fungao: alterna entre diferentes paginas de fungdo

Tecla de simbolo: inserir simbolo pelo usuario ou iniciar diagnostico.

Tecla numérica: ao configurar um parametro, insira o valor.

Tecla de ponto decimal: ao configurar um parametro, insira o ponto decimal.

Tecla de movimento manual: em caso de ajuste manual, faz com que o objeto de ajuste se
desloque na diregéo para frente em baixa velocidade.

Tecla de deslocamento manual: em caso de ajuste manual, faga com que o objeto de ajuste
se desloque para tras em baixa velocidade.
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Tecla de selecdo de alta velocidade: em caso de ajuste manual, pressione esta tecla e

pressione - simultaneamente para fazer com que o objeto de ajuste se mova na direcéo

crescente em alta velocidade; em seguida, pressione @l ajuste se para fazer com que o
objeto se mova na direcdo decrescente em alta velocidade.




Visor

O dispositivo de controle numérico E21 utiliza um visor LCD de matriz de pontos de 160%160. A area de

exibigao € mostrada na Figura 1-2

Barrade -—f——— Unica
titnlo
Posigdo atual dos eixos XeY, +——F X: 9875,965
que nao pode ser mod\ficagia. « | Y: 9875, 123
L":lll’)tl‘;;:) de =]
parametros Yp: 9875,965
Dx: 9875,965
Dd: 1000 PP: 1000
Diério: 1000 CP: 1000

Barra de k*;i?: Intervalo: 0 a2 9.999,999 mm

status

Figura 1-2 Area de exibigao
Barra de titulo: exibe informacdes relevantes da pagina atual, como seu nome, etc.
Area de exibigao de parametros: exibe o nome do parametro, o valor do parametro e
informacdes do sistema.

Barra de status: area de exibigaéo de informagdes de entrada e mensagens de aviso, etc.



Ca

pitulo 2: Instrugcdes de Operacao

2.1 Procedimento basico de operagao

O procedimento basico

de comutagéo e operagao do dispositivo € mostrado na Figura 2-1.

(|INICIAR | )

+{ Passoa

Pressw Impren n

T g

Pressione |
Impren
P

Pressiol

pressoffff | | | PrOGRAMAS -

T oo

Pressione n

Pressm

Pressi

Parametro do sistema

DIAGNOSTICO

Senha: 5656

Pressione

one P

ALARM

Figura 2-1 Fluxo operacional basico



2.2 Programagio

O dispositivo possui dois métodos de programagao: programagcao passo a passo e

programagao em multiplos passos. O usuario pode configurar a programagao de acordo com a

necessidade real.

2.2.1 Programacgio em etapa Unica

ACAUTION

eixo Xoudoeixo Y.

Quando o parametro X ou Y exibir

rTrT—

na pagina, ndo acesse a pagina RUN nem

a pagina Manual, a menos que vocé tenha reiniciado a fungéo de aprendizagem do

A programacéo passo a passo € geralmente usada para processar uma Unica etapa até concluir o usinagem da

peca. Quando o controlador ¢ ligado, ele entra automaticamente na pagina de programacao passo a passo. Etapas

de operacgao

Passo 1 Apds a inicializagéo, o dispositivo entrara automaticamente na pagina de configuragéo do

programa passo a passo, conforme mostrado na Figura 2-2.

Programacao
X: 200,50
Y: 120,35
YP: 130,50
DX: 50,00
HT: 1.000 PP: 100
DLY:  1.000 CP: 100

f?: Intervalo: Entre os limites de software

Figura 2-2 Pagina de configuragdo do programa de etapa Unica

Passo 2: Pressione selecione o parametro a ser configurado, pressione a tecla numérica

para inserir o valor do programa e pressione ” para concluir a insergao.

[Observagao] O parametro sO pode ser configurado quando o indicador de Parada estiver aceso.

A faixa de configuracédo do parametro de etapa Unica € mostrada na Tabela 2-1.




Tabela 2-1 Faixa de configuracdo do parametro de etapa Unica

Nome do parametro Unidade [ Intervalo de Observagoes
configuragao
X mm/ - Posicéo atual do eixo X, impossivel de ser
polegada
alterada.
Y mm/ - Posicéo atual do eixo Y, ndo pode ser
polegada
modificada.
XP mm/polegad| 0~9999,999 Posigao programada do eixo X.
a
YP mm/polegad| 0~9999,999 Posigéao alvo do eixo Y.
a
DX mm/polegad| 0~9999,999 Distancia de retragéo do eixo X.
a
HT s 0~99,99 O tempo entre a validade do sinal de concessao
e a saida do tempo de retencéo final.
DLY s 0~99,99 No caso de um Unico passo, tempo de atraso para
a concessao do eixo X
PP - 0~9999 Numero da peca pré-definida.
CP - 0~9999 Numero da peca atual.

Passo 3 Pressione “ n " (Iniciar programa); o sistema executara de acordo com este programa,

conforme mostrado na Figura 2-3.

Unico

X:
Y:
C:

9875,965
9875,123

0

PP: 0

mm

Figura 2-3 Pagina de operagdo em etapa Unica

Exemplo de operacao

Na pagina de programacéo de etapa unica, programe a profundidade de dobra para 100,0 mm, a

posicao do batente traseiro para 80,00 mm, a distancia de retracéo para 50 mm, o tempo de espera de

concessao para 2 s, o tempo de retengéo para 3 s e a pega de trabalho para 10.

As etapas de operacao sao mostradas na Tabela 2-2.




Tabela 2-2 Etapas de operacédo do exemplo de etapa unica

Etapas de operagao Operagao

Etapa 1 Pressionene selecione o parametro “XP”.

Passo 2 Digite 80,00 usando as teclas numéricas.

Passo 3 Pressione-, confirme a configuragédo deste parametro.

Passo 4 Pressione, selecione o parametro “YP".

Passo 5 Digite 100,0 usando as teclas numéricas.

Passo 6 Pressione, confirme a configuragdo deste parametro.

Passo 9 Pressione, selecione os parametros “DX”, “DLY”, “HT" e
“PP”, respectivamente.

Passo 10 Configure os parametros para 50 mm, 2 s, 3 s, 10 e 0 usando as teclas
numéricas.

Passo 11 Pressionen; o sistema executara de acordo com este programa.

2.2.2 Programacgao em varias etapas

A CAUTION

ek ek ek

Quando o parametro X ou Y exibir na pagina, ndo acesse a pagina RUN,
a menos que vocé tenha reiniciado a fungéo de ensinamento do eixo X ou

eixoY.

O programa de multiplas etapas € utilizado para processar uma Unica peca em diferentes etapas de
usinagem, permitindo a execugao consecutiva de multiplas etapas e melhorando a eficiéncia do
processamento.

Etapa de operagao

Etapa 1: Ligue o equipamento; a pagina de parametros de etapa Unica sera exibida automaticamente.

Etapa 2 Pressione-para alternar para a pagina de gerenciamento de programas, conforme mostrado na
Figura 2-4.

PROGRAMAS oP

gor 10

programa

Figura 2-4 Pagina de gerenciamento de programas
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Etapa 3 Pressionenun, selecione o nimero de série do programa ou insira 0 niumero
do programa diretamente, por exemplo, digite “1”.

Passo 4 Pressione-. acesse a pagina de configuragéo do programa de multiplas etapas, conforme
mostrado na Figura

2:5.
PROGRAMAL
R
PP: 99
CP: 9
DLY: 100
HT: 0

69: Intervalo: 0~25

Figura 2-5 Pagina de configuragéo do programa em varias etapas

Passo 5: Pressione - selecione o parametro de programagao em varias etapas que precisa ser

configurado, insira o valor de configuracéo, pressione “ - e a configuracéo entrara em
vigor.

Passo 6 Ao concluir a configuracéo, pressione, acesse a pagina de configuragdo de parametros
de etapa, conforme mostrado na Figura 2-6.

PROGRAMA 1/ 5ST
1

X 5,000
Y: 12345,000
P 9.000]
YP: 5.000
DX: 25,00
RP: 54
d?: Intervalo: Entre o limite suave.

Figura 2-6 Pagina de configuragao de parametros de etapa

Etapa 7 Pressioneu, selecione o parametro de etapa que precisa ser configurado, insira o valor
do programa, pressione-e a configuragéo entra em vigor.

Passo 8 Pressionenpara alternar entre os passos. Se o passo atual for o primeiro, pressione
para acessar a Ultima pagina de configuracdo dos parametros do passo; se o passo

atual for o ultimo, pressione npara acessar a primeira pagina de configuragdo dos
parametros do passo.



A faixa de configuragdo dos parametros em multiplas etapas ¢ mostrada na Tabela 2-3.



Tabela 2-3 Faixa de configuragao de parametros em multiplas etapas

Nome do parametro

Unidade

Intervalo de
configuragao

Observagoes

Numero da etapa do programa

0a25

Configurar o total de
processamento

deste programa

Numero pré-definido da pega

0~9999

Numero de pegas a serem
processadas; contagem
decrescente quando maior
que zero;

a contagem aumenta.

Numero atual da peca

0~9999

Numero de pecas concluidas

concluidas

Atraso na concessao

0~99,99

Tempo entre o sinal

de retragéo e a

Atraso no tempo de retencdo

0~99,99

Tempo entre o sinal de
concesséo e

fim da saida de pressurizacao

mm/polegada

Posigdo atual do eixo X,

nao pode ser modificada;

mm/polegada

Posicéo atual do eixo Y,

nao pode ser modificada;

Posicéo alvo do eixo X

mm/polegada

0~9999,999

Posicdo programada do eixo

X;

posicéo alvo do eixo Y

mm/polegada

0~9999,999

Posicéo alvo do eixo Y;

distancia de concessao

mm/polegada

0~9999,999

Distancia de concesséao do
eixo X

de deslocamento;

Numero de repeticoes

1~99

Numero de
repeticdes exigidas
por

esta etapa.

Etapa 9: Pressione n (Iniciar o programa); o sistema operara de acordo com este programa, conforme

mostrado na Figura
2-7.




PROGRAMA | Rp: 1/54

X: 5,000
e 12.345,000

C: 0

PP: 12345 St: 1/5

Figura 2-7 Pagina de operagao de programacéo em varias etapas

Exemplo de operagao

[Contexto] Uma peca requer 50 operacdes de usinagem, conforme mostrado abaixo;

®  Primeira dobra: 50 mm;

&  Segunda dobra: 100 mm;

®  Terceira dobra: na outra diregdo, 300 mm;

[Analise] de acordo com a pega e as condi¢des tecnoldgicas da maquina-ferramenta:

®  Primeira dobra: a posi¢do no eixo X & de 50,0 mm; a posigéo no eixo Y € de 85,00 mm, com folga de 50

mm;

®  Segunda dobra: a posigao do eixo X & 100,0 mm; a posi¢do do eixo Y & 85,00 mm, concessao de

50 mm;

®  Terceira dobra: a posicéo do eixo X é de 300,0 mm; a posi¢do do eixo Y € de 85,00 mm, com

folga de 50 mm;

Edite o programa de processamento desta peca no programa n®2. O

procedimento operacional € mostrado na Tabela 2-4.

Tabela 2-4 Etapas operacionais do exemplo de programag&o em multiplas etapas

Etapa operacional Operacao

Etapa 1 Na pagina de configuragdo de parametros de etapa Unica, pressione -
” para acessar a pagina de selegcao de programa.

Etapa 2 Digite “2”, pressione-e acesse a pagina de configuracéo de
parametros gerais de multiplas etapas do programa 2.

Etapa 3 Selecione “Etapa do programa”, digite “3”, pressione- ;a
configuragéo entra em vigor.

Passo 4 Selecione “nimero de pegas pré-definidas”, digite “50”, pressione -;
a configuragdo entra em vigor.




Etapa de operacao Operagao

Etapa 5 Da mesma forma que nas etapas 3 e 4, defina o “nimero atual da peca de
trabalho”,

“atraso de concessao” e “tempo de pressurizagao” para 0, 400 e 200,
respectivamente.

Etapa 6 Pressionenpara acessar a primeira pagina de configuragao dos
parametros de etapa.

Passo 7 Selecione “posigéo alvo X’, insira 50, pressione-; a configuragéo
entra em vigor.

Passo 8 Selecione “Posi¢éo alvo Y”, insira 85, pressione-e a configuragao
entra em vigor.

Passo 9 Da mesma forma que nos passos 7 e 8, configure “distancia de concesséo” e
“numero de repeti¢cdes”

” para 50 e 1, respectivamente.

Passo 10 Pressionen para acessar a segunda pagina de configuracéo dos
parametros de etapa; o método de configuragdo é semelhante ao
da primeira etapa.

Passo 11 Pressione novamente para acessar a pagina de configuracéo da
terceira etapa dos parametros de etapa; o método de configuragéo é
semelhante ao da primeira e da
dois.

Passo 12 Pressionepara retornar a pagina de configuracédo da primeira etapa.

g 9
Passo 13 Pressionen; o sistema operara de acordo com este programa.
[Observagao]

®  Apods concluir a programacao em varias etapas, retorne a etapa inicial antes de iniciar o
sistema; caso contrario, o programa iniciara o processamento da posigao na etapa atual.

® Pressione as teclas de direcéo para a esquerda e para a direita para percorrer as paginas e
navegar entre todos os parametros das etapas.

® O programa pode ser chamado e revisado novamente.

®  Apds a conclusdo do processamento de todas as pecas (50 no exemplo), o sistema para
automaticamente. Reiniciar diretamente iniciara outra rodada de processamento de 50 pecas.

2.3 Configuragao de parametros

O usuario pode configurar todos os parametros necessarios para o funcionamento normal do sistema,
incluindo parametros do sistema, do eixo X e do eixo Y.
Passo 1: Na pagina de gerenciamento de programas, pressione “ - para acessar a pagina de constantes de

programagao,

conforme mostrado na Figura 2-8. Nesta pagina, é possivel definir as constantes de programagéo.



CONST

Chinés/Inglés: 1
X-tea.in: 10,00
Y-tea.in: 10,00
Hora de langamento: 0,30
Tempo de pulso: 0,020
Verséao: 1.06

ﬁ:O: mm 1: polegada

Figura 2-8 Pagina de constantes de programagao

A faixa de configuragéo da constante de programacao é mostrada na Tabela 2-5.

Tabela 2-5 Faixa de configuracdo das constantes de programacéao

Nome do parametro | Unidad Intervalo Padrao Observagées
e
X-tea.in mm 0~9999,99 10 No modo de calibragéo, corrente de entrada
do eixo X
Y-tea.in mm 0~9999,99 10 No modo de ensinamento, corrente de
entrada

posicao do eixo Y

mm/polegada - Oout1 0 0: mm, 1: polegada

Chinés/Inglés - Oou1 0 0: chinés, 1: inglés

Hora de langamento s 0-99,99 0,3 Tempo de continuagéo da descarga
de saida

apos a inicializacao do sistema.

Tempo de pulso s 0,000-1,000 0,020 Aduracao do sinal depulso.

Verséo - - - Informagdes sobre a versao do software;
V refere-se a verséo.
1:indica o nUmero da verséao.

0: indica o nivel da verséo.

Etapa 2 Digite a senha “1212” e presswone-para acessar a pagina de configuracao dos
parametros do sistema, conforme mostrado na Figura 2-9.



SYS PARA 1/ 1PG
Wdigios:_________1

Digitos Y: 2
Segurancga X: 10,0
Seguranga Y: 5,00
Atraso por 0,5
passo:

ﬁ:lntervalo: 0~3

Figura 2-9 Pagina de configuragao dos parametros do sistema

Parametro de aumento; a faixa de configuragao do parametro é apresentada na Tabela 2-6.

Tabela 2-6 Faixa de configuragao dos parametros do sistema

Nome do parametro Unidad Intervalo Padrio Observagdes
e

Digitos X - 0a3 1 Ponto decimal exibido por X

parametro de posigéo do eixo

Numero de digitosem Y| - 0a3 2 Ponto decimal exibido por Y

parametro de posigéo do eixo

X-safe mm 0~9999,999 10 O eixo X mantém baixa
velocidade neste

faixa

Y-safe mm 0~9999,999 5 O eixo Y mantém baixa
velocidade neste

faixa

Atraso entre passos s 0~99,99 05 Intervalo entre o sinal de mudancga
valido

e a execugao da operagao de

mudanca de etapa

Etapa 3 F’ressione-, retorne a pagina de constantes de programag&o. ------------ Fim

2.4 Movimento manual

No modo de passo unico, o movimento do eixo pode ser controlado pressionando-se a tecla
manualmente. Esse método ajuda o usuario a ajustar a maquina-ferramenta e a peca de trabalho.

Passo 1 Na pagina de configuragao de parametros de passo Unico, pressione -ou -para acessar a

pagina manual,

conforme mostrado na Figura 2-10.




MANUAL

Y:

9875,123

ﬁ Posicao atual de X

Figura 2-10 Pagina do manual

Passo 2 Pressione . opere em baixa velocidade na dire¢do de aumento.

Pressione - opere em baixa velocidade na diregéo de

diminuigdo.

Pressione-, pressione -ao mesmo tempo e opere em alta velocidade na

direcéo crescente.

Pressione-, pressione -ao mesmo tempo e opere em alta velocidade na

diregéo decrescente.

Etapa 3: Pressione-para retornar a pagina de configuragcdo de parametros passo a passo.

----Fim



Capitulo 3 Alarme

O dispositivo pode detectar automaticamente anomalias internas ou externas e emitir um aviso

de alarme. A mensagem de alarme esta disponivel na lista de alarmes.

Passo 1 Na pagina de gerenciamento de programagao, pressione -para acessar a pagina de constantes de

programagéo

Passo 2 Na pagina de constantes de programacéo, pressionepara acessar a pagina “Historico de
alarmes” e visualizar todo o histérico de alarmes.

Conforme mostrado na Figura 3-1, os ultimos 6 alarmes, seus nimeros e causas podem

ser visualizados nesta pagina.

REGISTRO

DE ALARMES

A24 Maquina nao lida

Figura 3-1 Pagina de histérico de alarmes

O histérico de alarmes e as mensagens sao apresentados na Tabela 3-1.

Tabela 3-1 Numero do alarme e mensagem de alarme

Numero do alarme

Nome do alarme

Descrigao do alarme

A.01 Aviso de contagem atingida A contagem atinge o valor predefinido
A.02 XPos < minimo O valor da posigdo X é menor que o valor minimo
A.03 XPos > maximo O valor da posigéo X é maior que o valor maximo
A04 YPos < minimo O valor da posi¢do Y é menor que o valor minimo
A.05 YPos > maximo O valor da posigéo Y é maior que o valor maximo
A.06 X fora do limite O valor da posigao X esta fora do limite.
A07 Y fora do limite. O valor da posigédo Y esta fora do limite.

Quando a contagem atinge o valor predefinido, o
A1 Contagem atingiu o limite de sistema

desligamento

desliga-se automaticamente.




A12

O feixe nao esta no

ponto morto superior

Nos modos de passo Unico e de muiltiplos passos, o
cursor

nao esta no ponto morto superior.

Numero do alarme

Nome do alarme

Descricao do alarme

A13 X Desaprendizagem Redefinir a funcédo de aprendizagem do eixo X
A14 Y Desativar aprendizado Redefinir a funcéo de aprendizagem do eixo Y
A21 Bomba de 6leo n&o iniciada Perda do sinal da bomba de ¢leo
A22 Falha no encoder A tenséo do codificador estd muito baixa.

Nem o modo de acionamento do eixo X nem do eixo
A25 Erro no modo de acionamento Y esta

conversor de dupla frequéncia; verifique isso.
Ad1 Erro no armazenamento -

de parametros

A42 Falha anémala de alimentagéo -
A43 Erro na autoverificagéo -

do sistema




Apéndice

Falhas comuns e solugao de problemas

Sintomas da falha

Solugao de problemas

Ao ligar o aparelho, a tela ndo exibe nada.

® O terminal de alimentagao esta conectado
incorretamente; consulte as informagdes na
placa de identificagéo da fonte de alimentagao.
® Atensao esta muito baixa.

® Atomada elétrica ndo esta conectada.

Durante a programacéo do eixo X, o motor do
batente traseiro ndo se move, mas o motor do
eixoY

se move.

Os dois motores estéo invertidos. Reconecte-os.

Quando o programa esta em execugao, o motor ndo

Se move.

e Verifique se alguma pega mecéanica esta
travada ou se o deslizador retorna ao ponto
morto superior.

& \Verifique se a fiagdo do motor esta

bem conectada.

O motor ndo consegue alternar da alta velocidade

para a baixa velocidade.

& Verifique se o sinal de alta-baixa velocidade
foi enviado ou se a poténcia do motor é muito
baixa.

& Verifique se o parametro de conversao de
distancia

esta correto.

Quando o dispositivo estd no modo de programagédo em
varias etapas,

o0 programa nao pode mudar de

Verifique se, quando o cursor estiver no ponto morto
superior,

o terminal START esta conectado a +24 V ou

etapa, . "
Quando o dispositivo estd em modo de programagao
em multiplas etapas,

0 programa ndo consegue

Nao.
Verifique, quando o controle deslizante estiver no
ponto morto superior,

se o terminal START esta conectado a +24 V ou nao.

contar. - i
Quando a programacéo esta em andamento,

o dispositivo perde o controle.

@ Verifique se o cabo do codificador

esta conectado ou ndo.
® Verifique se a fiagdo da diregdo do motor

esta correta (X+, X-, Y+, Y-).

Quando a programacéo esta em execugéo, a

posigao real ndo sera exibida nem alterada.

Verifique se a fiagdo do encoder esta correta ou

o cabo do encoder esta bem
conectado.

*VEGA
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