
 

 

Hướng dẫn sử dụng bộ điều khiển E21 

sử dụng máy ép phanh 

Chương 1 Lời nói đầu 

Sổ tay hướng dẫn này mô tả cách vận hành bộ điều khiển Estun E21 và dành cho 

những người vận hành được hướng dẫn vận hành thiết bị. Người vận hành phải 

đọc kỹ sổ tay hướng dẫn này và biết các yêu cầu vận hành trước khi sử dụng thiết 

bị này. 

Bản quyền được ESTUN bảo vệ. Không được phép thêm hoặc xóa một phần hoặc 

toàn bộ nội dung hướng dẫn mà không có sự đồng ý của ESTUN. Không sử dụng 

một phần hoặc toàn bộ nội dung hướng dẫn cho thiết kế của bên thứ ba. 

Thiết bị E21 cung cấp khả năng kiểm soát phần mềm hoàn chỉnh và không có 

thiết bị bảo vệ cơ học cho người vận hành hoặc máy công cụ. Do đó, trong 

trường hợp trục trặc, máy công cụ phải cung cấp thiết bị bảo vệ cho người vận 

hành và bộ phận bên ngoài của máy công cụ. ESTUN không chịu trách nhiệm cho 

bất kỳ tổn thất trực tiếp hoặc gián tiếp nào do hoạt động bình thường hoặc bất 

thường của thiết bị. 

ESTUN có quyền sửa đổi hướng dẫn này trong trường hợp thêm chức năng hoặc 

lỗi in. 

1.1 Giới thiệu sản phẩm 

Sản phẩm này được trang bị thiết bị điều khiển số chuyên dụng cho máy ép thủy 

lực , phù hợp với nhiều đối tượng sử dụng. Trên cơ sở đảm bảo độ chính xác của 

công việc, chi phí của máy uốn điều khiển số được giảm đáng kể. 

Các tính năng của sản phẩm này được liệt kê dưới đây: 

 Kiểm soát vị trí của thước đo phía sau. 

 Kiểm soát vị trí thông minh. 
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 Định vị đơn phương và song phương giúp loại bỏ hiệu quả khe hở trục 

chính. 

 Thu hồi chức năng. 

 Tìm kiếm tham chiếu tự động. 

 Sao lưu và khôi phục tham số chỉ bằng một phím. 

 Lập chỉ mục vị trí nhanh. 

 Không gian lưu trữ 40 chương trình, mỗi chương trình có 25 bước. 

 Bảo vệ khi mất điện. 

1.2 Bảng điều khiển 

Bảng điều khiển được thể hiện ở Hình 1-1. 

 

Chức năng của các phím trên bảng điều khiển được mô tả trong Bảng 1-1. 



 

 

 

 

1.3 Trình hiển thị 

Thiết bị điều khiển số E21 sử dụng màn hình LCD ma trận điểm 160*160. Khu vực 

hiển thị được thể hiện trong Hình 1-2. 



 

 

 

 Thanh tiêu đề: hiển thị thông tin liên quan đến trang hiện tại, chẳng hạn 

như tên trang, v.v. 

 Khu vực hiển thị tham số: hiển thị tên tham số, giá trị tham số và thông tin 

hệ thống. 

 Thanh trạng thái: hiển thị khu vực thông tin nhập vào và thông báo nhắc 

nhở, v.v. 

Các bản diễn giải rút gọn trên trang này được trình bày như trong Bảng 1-2. 



 

 

 

Chương 2 Hướng dẫn vận hành 

2.1 Quy trình vận hành cơ bản 

Quy trình chuyển đổi và vận hành cơ bản của thiết bị được thể hiện trong Hình 2-

1 



 

 

 

2.2 Lập trình 

Thiết bị có hai phương pháp lập trình là lập trình một bước và lập trình nhiều 

bước. Người dùng có thể thiết lập lập trình theo nhu cầu thực tế. 

2.2.1 Lập trình từng bước 



 

 

 

Lập trình một bước thường được sử dụng để xử lý một bước để hoàn thành quá 

trình gia công chi tiết. Khi bộ điều khiển được bật nguồn, nó sẽ tự động vào 

trang chương trình một bước. 

Các bước vận hành 

Bước 1 Sau khi khởi động, thiết bị sẽ tự động vào trang thiết lập chương trình 

một bước như hình 2-2 

 

[Lưu ý] Chỉ có thể cài đặt tham số khi đèn báo dừng bật. 

Phạm vi thiết lập của tham số bước đơn được thể hiện trong Bảng 2-1. 



 

 

 

Bước 2 Nhấn "nút mũi tên xuống", chọn thông số cần thiết lập. 

Bước 3 Nhấn nút bên dưới, hệ thống sẽ thực hiện theo chương trình này. 

Ví dụ hoạt động 

Trên trang chương trình một bước, lập trình độ sâu uốn đến 100,0mm, vị trí 

chuẩn bị sau đến 80,00mm, khoảng cách thu lại đến 50mm, thời gian chờ 

nhượng bộ đến 2 giây, thời gian giữ đến 3 giây, phôi đến 10. 

Các bước vận hành được thể hiện ở Bảng 2-2. 



 

 

 

 

2.2.2 Lập trình nhiều bước 

 

Chương trình nhiều bước được sử dụng để xử lý từng chi tiết gia công có nhiều 

bước xử lý khác nhau, thực hiện liên tiếp nhiều bước và cải thiện hiệu quả xử lý. 

Bước vận hành 



 

 

Bước 1 Bật nguồn, thiết bị sẽ tự động hiển thị trang tham số một bước. 

Bước 2 Nhấn "P", chuyển sang trang quản lý chương trình, như trong Hình 2-4 

 

 

Bước 3 Nhấn nút "mũi tên trái xuống hoặc mũi tên trái", chọn số sê-ri chương 

trình hoặc nhập trực tiếp số chương trình, chẳng hạn như nhập "1". 

 

Bước 4 Nhấn "nút mũi tên trái", vào trang cài đặt chương trình nhiều bước. 

 



 

 

 

Bước 5 Nhấn nút "mũi tên xuống", chọn tham số lập trình nhiều bước cần thiết 

lập, nhập giá trị thiết lập. 

 

Nhấn nút "mũi tên trái" và thiết lập có hiệu lực. 

 

Bước 6 Sau khi hoàn tất thiết lập, nhấn , vào trang thiết lập tham số bước, như 

thể hiện trong Hình 2-6. 



 

 

 

Bước 7 Nhấn nút "mũi tên xuống", chọn tham số bước cần thiết lập, nhập giá trị 

chương trình, nhấn nút "mũi tên trái" và thiết lập có hiệu lực. 

Bước 8 Nhấn nút "mũi tên trái hoặc phải" để chuyển đổi giữa các bước. Nếu 

bước hiện tại là bước đầu tiên, hãy nhấn nút "mũi tên trái" để vào trang cuối 

cùng của cài đặt tham số bước; nếu bước hiện tại là bước cuối cùng, hãy nhấn 

nút "mũi tên phải" để vào trang đầu tiên của cài đặt tham số bước. 

Phạm vi cài đặt tham số nhiều bước được hiển thị trong Bảng 2-3. 

 



 

 

 



 

 

 

Bước 9 Nhấn nút bên dưới, hệ thống sẽ hoạt động theo chương trình này, như 

thể hiện trong Hình 2-7 

 

 

Ví dụ hoạt động 

[Bối cảnh] Một phôi cần gia công 50 như hình dưới đây; 



 

 

 Uốn cong lần thứ nhất: 50mm; 

 Lần uốn thứ hai: 100mm; 

 Lần uốn thứ ba: hướng ngược lại 300mm; 

[Phân tích] Theo chi tiết gia công và điều kiện công nghệ của máy công cụ: 

 Lần uốn đầu tiên: Vị trí trục X là 50,0mm; Vị trí trục Y là 85,00mm, nhượng 

bộ 50mm; 

 Lần uốn thứ hai: Vị trí trục X là 100,0mm; Vị trí trục Y là 85,00mm, nhượng 

bộ 50mm; 

 Lần uốn thứ ba: Vị trí trục X là 300,0mm; Vị trí trục Y là 85,00mm, nhượng 

bộ 50mm; 

Chỉnh sửa chương trình gia công của chi tiết này theo chương trình số 2. 

Quy trình vận hành được thể hiện ở Bảng 2-4. 

 



 

 

 

<Lưu ý> 

 Khi hoàn tất lập trình nhiều bước, hãy quay lại bước bắt đầu trước khi khởi 

động hệ thống; nếu không, chương trình sẽ bắt đầu xử lý vị trí ở bước hiện 

tại. 

 Nhấn phím điều hướng trái và phải để di chuyển trang và duyệt qua tất cả 

các tham số bước. 

 Chương trình có thể được gọi lại và sửa đổi lại. 

 Khi hoàn tất quá trình xử lý tất cả các chi tiết gia công (ví dụ là 50), hệ 

thống sẽ tự động dừng. Khởi động lại trực tiếp sẽ bắt đầu một vòng xử lý 

50 chi tiết gia công khác. 

2.3 Cài đặt tham số 

Người dùng có thể thiết lập tất cả các thông số cần thiết cho hoạt động bình 

thường của hệ thống, bao gồm thông số hệ thống, thông số trục X và thông số 

trục Y. 

Bước 1 Trên trang quản lý chương trình, nhấn "P" để vào trang hằng số lập trình, 

như thể hiện trong Hình 2-8. Trên trang này, hằng số lập trình có thể được thiết 

lập. 



 

 

 

 

Bước 2 Nhập mật khẩu “1212”, nhấn nút “mũi tên trái” để vào Trang dạy học, 

như thể hiện trong Hình 2-9. 

 



 

 

 

Tham số tăng dần, phạm vi thiết lập tham số được hiển thị trong Bảng 2-6. 

 

<Cách giảng dạy>: 

Bạn có thể đo trực tiếp vị trí của thanh trượt và thước đo phía sau. Nếu việc đo 

lường khó khăn, bạn có thể lập trình và vận hành bất kỳ quy trình nào, sau đó đo 

phôi đã hoàn thành. 

Bước 3 Nhấn "P" để trở về trang hằng số lập trình. 

2.4 Điều chỉnh thủ công 

Ở chế độ một bước, chuyển động trục có thể được điều khiển bằng cách nhấn 

phím thủ công. Phương pháp này giúp người dùng điều chỉnh máy công cụ và 

phôi gia công. 



 

 

Bước 1 Trên trang thiết lập tham số một bước, nhấn "+" hoặc "-" để vào trang 

thủ công, như thể hiện trong Hình 2-10. 

 

Bước 2: Theo yêu cầu thực tế của bạn, hãy làm theo bảng trên để điều chỉnh vị trí 

của trục. 

- Nếu chế độ truyền động của trục tương ứng là động cơ chung: 

 



 

 

<Lưu ý>: Khi hệ thống đang ở trạng thái chạy, thao tác điều chỉnh thủ công chỉ 

có hiệu lực đối với trục X. 

- Nếu chế độ truyền động của trục tương ứng là tần số: 

 

Bước 3 Nhấn "P" để trở về trang cài đặt tham số từng bước. 

Chương 3 Báo động 

Thiết bị điều khiển có thể tự động phát hiện bất thường bên trong hoặc bên 

ngoài và gửi cảnh báo. Tin nhắn cảnh báo có sẵn trong danh sách cảnh báo. 

Bước 1 Trên trang quản lý lập trình, nhấn "P" để vào trang hằng số lập trình. 

Bước 2 Trên trang lập trình hằng số, nhấn nút "mũi tên phải" để vào trang "Lịch 

sử báo động" để xem tất cả lịch sử báo động. 

Như thể hiện trong Hình 3-1, 6 cảnh báo mới nhất, số cảnh báo và nguyên nhân 

có thể được xem trên trang này. 



 

 

 

Lịch sử cảnh báo và tin nhắn được hiển thị trong Bảng 3-1. 

 



 

 

 

 



 

 

 

 

 


