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Face-mask output host machine

One. Automatic page

1. Stop / Start: The device status is an indicator light.
2. Standalone mode: Manual mode device is not online with offline device. Can be operated alone
3. Automatic mode: The automatic mode device is online with the offline device, and the local
device can be operated only when the offline device is required to operate.
4. Key feeding: When the function is turned on. Press the yellow button on the panel to jog the
motor.
5. Set production: When the current output reaches the set output, the equipment will stop working.
Need to press the "clear" button to clear the current output.
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1. Parar / Iniciar: O status do dispositivo é uma luz indicadora.
2. Modo autônomo: o dispositivo no modo manual não está online com o dispositivo offline. Pode
ser operado sozinho
3. Modo automático: o dispositivo de modo automático está online com o dispositivo offline e o
dispositivo local pode ser operado somente quando operar o dispositivo offline.
4. Teclas de Alimentação : Quando a função está ativada. Pressione o botão amarelo no painel
para movimentar o
motor.
5. Definir Produção : Quando a saída atual atingir a saída definida, o equipamento irá parar de funcionar.
É necessário pressionar o botão "limpar" para limpar a saída atual.

PÁGINA AUTOMATICO



Page 3 Total 20 Pages

Two.Manual page

1. Main motor: The pulling motor runs, the frequency depends on the panel potentiometer knob.
2. Constand speed operation: the feed motor runs at half speed. The frequency depends on Bohui
Inverter FC-01 or Defer Inverter P-127.
3. Inching operation: the feed motor runs, which is also the jog speed. The frequency depends on
Bohui Inverter FC-02 or Defer Inverter P-128.
4. Conveying motor: discharging conveying motor.
5. Ultrasonic welding: ultrasonic trigger.

MANUAL

1. Motor principal: O motor de tração funciona, a frequência depende do botão do 
potenciômetro do painel.
2. Operação com velocidade constante: o motor de alimentação funciona a meia velocidade.
A frequência depende do Inversor Bohui FC-01 ou Inversor Defer P-127.
3. Operação de avanço: o motor de alimentação funciona, que também é a velocidade de
avançar. A frequência depende do Inversor Bohui FC-02 ou Inversor Defer P-128.
4. Motor de transporte: motor de transporte de descarga.
5. Soldagem ultrassônica: ativa o ultrassom.

2. MANUAL

Motor principal

Operação com 
velocidade 
constante

Operação de avanço

Motor de 
transporte

Solda 
ultrassonica
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Three．Settings page

1. The coil opened, and the standby is opened: the device alarms and shuts down when the open
detection sensor is short of material.
2. The buzzer on: the buzzer buzzer function switch.
3. The main motor is delayed to open: when starting, start the ultrasonic wave first and then start
the pulling motor.
4. Ultrasonic Delay Off: When the device stops, the ultrasonic time of the device will continue to
work.
5. Shortage alarm time: The equipment will alarm and stop when the material shortage is detected
over the set time.

AJUSTES

1. A bobina se abriu e o modo de espera é aberto: o dispositivo dispara e desliga quando a
sensor detecta falta de material.
2. A campainha ligada: o interruptor de função de campainha.
3. O motor principal atrasa para funcionar: ao iniciar, ative o ultrassom e depois inicie o 
motor de tração.
4. Atraso ultra-sônico desativado: quando o dispositivo para, o tempo de ultrassom do 
dispositivo continua a funcionar.
5. Tempo restante do alarme : O alarme irá soar e a máquina parar quando for detectada 
falta de material no tempo definido.

3. CONFIGURAÇÕES

Bobina 1 aberta

Bobina 2 aberta

Bobina 3 aberta

Bobina 4 aberta

Espera 1 ligado

Alarme ligado

CONFIGURAÇÕES

Atraso motor principal ativado

Atraso ultrassom desativado

Tempo restante alarme
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Four.IO Page

1. Point X is the input monitoring point. If there is a signal, the signal light is green.
2. Y point output monitor point. If there is a signal, the signal light is green.1. O ponto X é o ponto de monitoramento de entrada. Se houver um sinal, a luz ficará verde.
2. O ponto Y monitora ponto de saída. Se houver um sinal, a luz ficará verde.

4. I / O (E / S)

PAGINA I/O (E/S)

Botão EMS (NC)
Botão de reset
Botão iniciar
Botão de parada
Sinal on-line
Detecção da bobina 1
Detecção da bobina 2
Detecção da bobina 3

luz amarela
luz vermelha
Inversor avançando

Detecção da bobina 4
Sensor de contagem
Meia velocidade online
spare 2

Conversor de freqüência do host
Motor de regulação da velocidade de descarga
Início de conversão de freqüência ultra-sônica
Conversor de frequência meia velocidade inicial
Campainha Alarme
luz verde
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Face-mask Turning machine

One.Automatic page

1. Stop / Start: The device status is an indicator light.
2. Long press for 1 second to reset the device: press and hold this button or the yellow button on
the panel for more than 1 second, the device mechanism is reset to the initial state.
1. Parar / Iniciar: O status do dispositivo é uma luz indicadora.
2. Pressione e segure por 1 segundo para resetar o dispositivo: pressione e segure este 
botão ou o botão amarelo
o painel por mais de 1 segundo, o mecanismo do dispositivo é restaurado para o estado 
inicial.

1. AUTOMATICO

Parar Redefinir
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Two.Manual page

1. The left side is close to the operation interface once, and the opposite side is the right side. The
right test function is the same as the left.
2. Line turn over Y0: The left side turning motor is also the left and right feeding motor coming out
of the on-line equipment.
3.Line turn over Y1: The left turning motor is also the turning motor on the belt.
4. Line pushing cylinder: push the turned material into the conveyor belt.
5. Line speed regulating motor: power motor for conveying belt.

1. O lado esquerdo fica perto da interface de operação uma vez e o lado oposto é o lado 
direito. A função de teste direita é igual à esquerda.
2. Vire a linha Y0: O motor de rotação do lado esquerdo também é o motor de alimentação 
esquerdo e direito que sai
do equipamento em linha.
3. Vire a linha Y1: O motor de rotação esquerdo também é o motor de rotação da correia.
4. Cilindro de pressão : empurra o material virado para a correia transportadora.
5. Motor regulador de velocidade da linha: motor de potência da correia transportadora.

2. MANUAL

Linha 1
Virar Y0

Linha 1
Virar Y1

Linha 2
Virar 1 Y4

Linha 2
Virar 1 Y5

Linha 1
Cilindro de 
pressão

Linha 1
Motor 
regulador de 
velocidade

Linha 2
Motor regulador 
de velocidade

Linha 2
Cilindro de 
pressão Y15
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Three.setting page 1

1. 1.Line turning 1 automatic speed: the speed when the left side is flipped to run automatically.
2.1.Line turning 2 automatic speed: the speed when the left side flips automatically when running
automatically.
3. line turning motor 1 on: turn off this function, the left lateral flip motor stops working during
automatic operation.
4.line turning motor 1 off: When this function is turned off, the left-side vertical flip motor stops
working during automatic operation.
5. The line2 test function is the same as theline1.

1. 1. Linha 1 velocidade automática: a velocidade quando o lado esquerdo é invertido para 
funcionar automaticamente.
2. 1. Linha 2 velocidade automática: a velocidade quando o lado esquerdo é invertido  
para funcionar automaticamente.
3. Motor da linha 1 ligado : desligue esta função, o motor de rotação lateral esquerdo para 
de funcionar durante operação automática.
4. Motor da linha 1 desligado : quando esta função está desativada, o motor de rotação 
vertical do lado esquerdo para de funcionar durante a operação automática.
5. A função de teste da linha 2 é igual à linha 1.

3. CONFIGURAÇÕES

Linha 1 motor 1 ligado

Linha 1 motor 2 ligado

Linha 2 motor 1 ligado

Linha 2 motor 2 ligado

Próxima 
página

CONFIGURAÇÕES PÁGINA 1

1.Virar - velocidade automática 1

1.Virar - velocidade automática 2

22.Virar - velocidade automática 1 2.Virar - velocidade 
automá2.Virar - velocidade 
automática 1tica 1

2.Virar - velocidade automática 2
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Four.setting page 2

1. Number of repetitions: When it is detected that the material has not been pushed away, the
pushing cylinder will re-push, and the number of times reaches the equipment alarm.
2.Delay of pushing: when the push cylinder returns to the position, it starts timing, and if it is timed,
the push cylinder will work again.
3. Detection delay: incoming detection delay.
4. Detection timeout: the incoming material detection exceeds this time, the equipment stacking
alarm.
5.1 line Pushing delay: the left optical fiber detects the material and starts timing, and the pushing
cylinder starts to work. The function on the right side is the same.
6.1 line vertical turning delay: The timing starts after the left vertical photoelectric sensor is
finished, and the left vertical flip motor works. The function on the right side is the same.
7. Fault alarm time: the minimum time for the cylinder to reach the limit, and beyond this time, the
device will alarm if it does not reach the limit.

1. Número de repetições: quando for detectado que o material não foi empurrado, o 
cilindro irá empurrar novamente, e o número de vezes chega ao alarme.
2. Demora para empurrar: quando o cilindro retorna à posição começa a cronometrar, se 
estiver cronometrado o cilindro de pressão funcionará novamente.
3. Atraso na detecção: atraso na próxima detecção.
4. Tempo limite da detecção: quando excede o tempo de detecção do material na 
alimentação, o alarme dispara.
5.1 Demora na alimentação da linha 1: a fibra óptica esquerda detecta o material e inicia 
o tempo, e o cilindro começa a funcionar. A função no lado direito é a mesma.
6.1 Demora para virada vertical na linha 1 : o tempo começa após o sensor fotoelétrico 
vertical esquerdo ser ativado e o motor de rotação vertical esquerdo funcionar. A função 
no lado direito é a mesma.
7. Tempo do alarme de falha : o tempo mínimo para o cilindro atingir o limite, além desse 
tempo o alarme irá disparar se não chegar ao limite.

4. CONFIGURAÇÕES PAGINA 2

Ultima página Próxima 
página

Alarme ligado

Conexão linha 1 
ligada

Conexão linha 2 
ligada

CONFIGURAÇÕES PÁGINA 2

Número repetições
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Atraso na detecção

Atraso alimentação 
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Demora virada 
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Five.setting page 3

1. Simulated run off: Simulate dry run when there is no product.
2. Stacking protection closed: After the stacking protection function is turned on, the incoming
material detection timeout device alarms.
3. line turning 1 reset speed: It is not recommended to increase the speed when the left flip is
reset. It is recommended to adjust 1.
4. line turning 2 reset speed: the speed during left vertical flip reset, it is not recommended to
increase. It is recommended to adjust 1.
5. line turning 1 acceleration and deceleration: the acceleration and deceleration time when the
left horizontal turning is in automatic operation, the motor movement will be stable and slow when
the size is increased.
6. line turning 2 acceleration and deceleration: the acceleration and deceleration time when the
left longitudinal turning is in automatic operation, the motor movement will be stable and slow
when the motor is turned up.
7. The line 2 function is the same as the line 1.

1. Escoamento simulado: simule o funcionamento a seco quando não houver produto.
2. Proteção de empilhamento fechada: Após ativar a função de proteção de empilhamento, o 
alarme do dispositivo de tempo de detecção de entrada de material é ativado.
3. Redefinir velocidade de giro da linha 1 : Não é recomendado aumentar a velocidade 
quando o giro esquerdo for redefinido. É recomendável ajustar 1.
4. Redefinir velocidade de giro da linha 2 : a velocidade durante a redefinição do giro vertical 
esquerdo, não é recomendável aumentar. É recomendável ajustar 1.
5. Aceleração e desaceleração do giro de linha 1: o tempo de aceleração e desaceleração 
quando o giro horizontal esquerdo estiver em operação automática, o movimento do motor 
será estável e lento quando aumentar o tamanho.
6. Aceleração e desaceleração do giro da linha 2: o tempo de aceleração e desaceleração 
quando o giro longitudinal esquerdo estiver em operação automática, o movimento do motor 
será estável e lento quando o motor estiver ligado.
7. A função da linha 2 é a mesma da linha 1.

5. CONFIGURAÇÕES PAGINA 3

Escoamento simulado Proteção de empilhamento 
fechada

Última página

CONFIGURAÇÕES PÁGINA 3

1.Redefinir velocidade 1 
de giro linha

1.Redefinir velocidade 2 
de giro linha

2.Redefinir velocidade 1 
de giro linha

2.Redefinir velocidade 2 
de giro linha

1.Redefinir aceleração e 
desaceleração giro 1

1.Redefinir aceleração e 
desaceleração giro 2

2.Redefinir aceleração e 
desaceleração giro 1

2.Redefinir aceleração e 
desaceleração giro 2
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Six.IO

1. Point X is the input monitoring point. If there is a signal, the signal light is green.
2. Y point output monitor point. If there is a signal, the signal light is green.
1. O ponto X é o ponto de monitoramento de entrada. Se houver um sinal, a luz ficará verde.
2. O ponto Y monitora ponto de saída. Se houver um sinal, a luz ficará verde.

6. I / O (E / S)

Última página

SAÍDA I/O (E/S)

motor de giro horizontal pulso 1
motor de giro vertical pulso 2
motor de giro horizontal pulso 2
motor de giro vertical pulso 2
motor de giro horizontal direção 1
motor de giro vertical direção 1
motor de giro horizontal direção 2
motor de giro vertical direção 2

solicitar liberação sinal de conexão
Equipamento meia velocidade 1 PLC x12

Campainha
Luz verde
luz amarela
luz vermelha
Empurrador cil. 1
Empurrador cil. 2
Motor regulador veloc. transporte 1
Motor regulador veloc. transporte 2
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Earloop machine

One.Automatic page

1. Stop / Start: The device status is an indicator light.
2. Long press for 1 second to reset the device: press and hold this button or the yellow button on
the panel for more than 1 second, the device mechanism is reset to the initial state.
3. Set production: When the current output reaches the set output, the equipment will stop working.
Need to press the "clear" button to clear the current output.
4. Current efficiency: the current work capacity per minute.

1. Parar / Iniciar: O status do dispositivo é uma luz indicadora.
2. Pressione e segure por 1 segundo para redefinir o dispositivo: pressione e 
segure este botão ou o botão amarelo no painel por mais de 1 segundo, o 
mecanismo do dispositivo é redefinido para o estado inicial.
3. Definir produção : quando a saída atual atingir a saída definida, o equipamento 
irá parar de funcionar.
Pressione o botão "limpar" para limpar a saída atual.
4. Eficiência atual: a capacidade atual de trabalho por minuto.

1. AUTOMATICO

Parar Redefinir Limpar

PÁGINA AUTOMÁTICO

Eficiência 
atual

PÁGINA INICIAL PÁGINA 
AUTOMÁTICO

PÁGINA 
MANUAL

PÁGINA DE 
CONFIGURAÇÃO

PÁGINA I/O



Page 13 Total 20 Pages

Two,manual page

1. The manual button is manually controlled by the corresponding mechanism.
2. Transfer mode: When this mode is turned on, you need to press the start button to automatically
run in one step.
3. Left manual, the side close to the operation screen is the left area, and the opposite side is the
right area manual.

1. O botão manual é controlado manualmente pelo mecanismo correspondente.
2. Modo de transferência: quando este modo está ativado, pressione o botão Iniciar para 
funcionar em uma etapa.
3. Manual esquerdo, o lado próximo à tela de operação é a área esquerda e o lado 
oposto é o manual da área direita.

2. MANUAL

Mudar 
servo

Cilindro 
frontal

Cilindro 
traseiro

Cilindro 
agregado

Motor de 
alimentação

Cilindro 
pressão 
quente

Motor da 
alça

Motor 
recebimento

Erguer 
grampo 
duplo

Cilindro 
rotativo

Cilindro 
frontal

Extrair com 
cilindro

Alça 
dupla

Grampo 
da alça

Grampo 
com cilindro

Cilindro 
do eixo

solda com 
cilindro

Solda 
ultrassonica

Motor da 
alça

PÁGINA MANUAL

PÁGINA MANUAL ESQUERDA

Manual 
esquerdo

Manual direito

Manual

Manual 
esquerdo

Manual direito

Manual

Modo transferência 
desativado

Ligação 
prensagem

Puxar alça Grampo da alça Solda
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1. The manual button is manually controlled by the corresponding mechanism.
2. Action condition of pulling ear belt cylinder: the origin indicator of the cylinder of the scissors is
required to light up in place.
3. Action conditions of the scissors ear belt cylinder: it is necessary to press the clamp ear belt
cylinder to stop working, but pull the ear belt cylinder origin indicator light in place.

The function of the right area is the same as that of the left area.

1. O botão manual é controlado manualmente pelo mecanismo correspondente.
2. Condição de ação do cilindro puxar a alça: o indicador de origem do cilindro da tesoura acende.
3. Condições de ação do cilindro da alça : é necessário pressionar o cilindro do prendedor 
para parar de funcionar, mas coloque a luz indicadora de origem do cilindro da alça no lugar.

A função da área direita é a mesma da área esquerda.

PÁGINA MANUAL DIREITA

Manual 
esquerdo

Manual direito

Manual

Erguer 
grampo duplo

Extrair com 
cilindro

Cilindro 
frontal

Cilindro 
rotativo

Grampo com 
cilindro

Solda 
ultrassonica

Alça dupla

Cilindro do 
eixo

Motor da 
alça

Grampo 
da alça

Bloco de 
solda com 
cilindro

Puxar alça Grampo da alça Solda
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Three.setting page --delay parameter

1. Ultrasonic pre welding time: when the welding cylinder starts to fall, the time reaches to trigger
the ultrasonic start.
2. Ultrasonic welding time: when the welding cylinder falls to the position, it starts to count, when
the time reaches, it turns off the ultrasonic.
3. Welding curing time: start timing after the ultrasonic is turned off, and the time reaches the
welding cylinder to rise.
4. Advance of front pressing: start timing when front pressing cylinder descends, and when the
time reaches the rotating cylinder, rotate it in place and prepare for welding.
5. Delay of front pressing: after welding, the rising of welding cylinder starts to count, and the time
reaches the rising of front pressing cylinder.
6. Delay of back pressing: the rising starts to count after the completion of the hot pressing
cylinder, and the cylinder rises when the time reaches.
7. Time delay of back pressure in place: the back pressure cylinder starts to work, and the time
reaches the working time of the ear pushing belt cylinder.
8. Incoming induction time: Online incoming detection time. The product can be stopped and put
into the aluminum groove.
9. Hot pressing time: working time of hot pressing cylinder.
10. Double clamp opening delay: start timing when the welding cylinder is in place, the time will
arrive, and the double clamp cylinder will open.
11. Time delay of pushing ear belt cylinder in place: when the pushing ear belt cylinder works in
place, the time reaches the hot pressure cylinder to descend.
12. Rotation in place delay: the time when the rotary cylinder is in place to work to protect the
bottom, so as to prevent the sensor from misinduction and misoperation.

1. Tempo de pré-soldagem por ultrasom: quando o cilindro de solda começa a descer atinge o 
tempo de acionar
o começo ultrassônico.
2. Tempo de soldagem por ultrassom: quando o cilindro de solda desce para a posição, começa 
a contagem, ao atingir  o tempo desliga o ultrassom.
3. Tempo do processo de soldagem: comece a cronometrar após o ultrassom desligar, atingindo 
o tempo o cilindro de solda sobe.
4. Avanço da prensagem frontal: comece a cronometrar quando o cilindro de prensagem frontal 
descer e quando atingir o tempo do cilindro, gire-o no lugar e prepare a soldagem.
5. Atraso na prensagem frontal: após a soldagem, começa a contagem da subida do cilindro de 
soldagem e o tempo de levantamento do cilindro.
6. Atraso na prensagem: após a conclusão da prensagem a quente começa a contagem do 
tempo de subida do cilindro;
7. Atraso no tempo da pressão traseira: o cilindro de pressão traseira começa a funcionar e o 
tempo de trabalho do cilindro da alça.
8. Tempo de indução de entrada: tempo de detecção de entrada em linha. O produto pode ser 
parado e colocado no sulco de alumínio.
9. Tempo de prensagem a quente: tempo de trabalho do cilindro de prensagem a quente.
10. Atraso na abertura do prendedor duplo: comece a cronometrar quando o cilindro de solda 
estiver no lugar, atingindo o tempo o cilindro do grampo duplo abrirá.
11. Atraso no tempo do cilindro da alça: quando o cilindro da alça funcionar, ao atingir o tempo o 
cilindro desce.
12. Atraso na rotação no local: o tempo em que o cilindro rotativo está pronto para funcionar e 
proteger a parte inferior, evitando que o sensor tenha má indução e falha de operação.

3. CONFIGURAÇÕES - PARÂMETRO DE ATRASO

PARÂMETROS DE ATRASO

Parâmetros 
atraso

Parâmetros 
processo

Atraso 
alça

Parâmetros 
servo

Tempo de 
pré-soldagem 
ultra-sônica:Tempo de soldagem 
ultra-sônica:
Tempo de cura da 
soldagem:
Tempo avançar 
pressão no material:

Atraso na pressão 
frontal:

Atraso após pressão:

Atraso da pressão 
traseira no local:

Atraso de retrocesso:

Tempo de indução do material 
recebido:

Tempo de prensagem a quente:

Atraso na abertura do grampo 
duplo:
Atraso no tempo de pressionar 
a alça no lugar:

Atraso da rotação no local:

Atraso de retorno de rotação:

Atraso no arrastamento:
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13. Rotation return time delay: the return time of the rotary cylinder to protect the bottom, so as to
prevent the sensor from misinduction and misoperation.
14. Clamping delay: the timing starts when the air cylinder of the ear belt is in place, and the timing
reaches the air cylinder of the ear belt to work.

Four.setting page -- process parameters

1. Receiving Moving time : working time of material receiving and conveying.
2. Aggregate quantity setting: when the received quantity arrives, start the receiving motor.
3.Aggregate pressing delay: the timing starts after the photoelectric induction of discharge, and
the time reaches the aggregate cylinder for operation.
4. Aggregate pressing time: working time of aggregate cylinder pressing.
5. Cylinder alarm time: the minimum time when the cylinder reaches the limit position. If the
cylinder fails to reach the limit position within this time, the equipment will give an alarm.
6. Ear belt discharge alarm: detect the ear belt proximity switch sensor time. If the proximity switch
is not sensed for more than this time and the number of detection times is detected, the equipment
will give an alarm.
7. Number of ear belt alarm detection: count at the beginning of each ear belt pull, and clear count
is detected by ear belt proximity switch.
8. Servo automatic speed: servo automatic running speed.
9. Ultrasonic interval wave generation: ultrasonic detection wave generation or continuous wave
generation. Note: if continuous wave generation is required, ultrasonic wave and mold shall be
selected properly, and continuous wave generation function can be selected only when it is
allowed, otherwise, ultrasonic wave and mold life will be affected.
10. Buzzer on: buzzer switch.

13. Atraso no tempo de retorno da rotação: o tempo de retorno do cilindro rotativo para proteger 
a parte inferior, evitando que o sensor tenha má indução e falha de operação.
14. Atraso na fixação: o tempo começa quando o cilindro de ar da alça está no lugar e atinge o 
tempo do cilindro da alça funcionar.

1. Tempo de recebimento: tempo de recebimento e transporte de material.
2. Configuração da quantidade : inicia o motor quando a quantidade recebida chegar.
3. Atraso de pressão agregado : o sincronismo começa após a indução fotoelétrica, atingindo o 
tempo o cilindro entra em operação.
4. Tempo de prensagem agregado: tempo de trabalho da prensagem do cilindro agregado.
5. Tempo de alarme do cilindro: o tempo mínimo em que o cilindro atinge a posição limite. Se o 
cilindro não atingir a posição limite nesse tempo o equipamento soará um alarme.
6. Alarme de descarga da alça : detecta o tempo do sensor de proximidade da alça. Se o interruptor 
de proximidade não detectar além desse tempo e for encontrado tempos de detecção, o 
equipamento vai soar um alarme.
7. Número de detecção de alarme da correia: conta no início de cada tração da correia e limpa a 
contagem detectada pelo interruptor de proximidade da correia.
8. Velocidade servo automática: velocidade de execução automática.
9. Geração de intervalo de ondas ultrassônicas: geração de ondas de detecção ultrassônica ou onda 
contínua. Nota: se for necessária a geração contínua de ondas, gerador e molde ultrassônicos 
devem ser selecionados corretamente e a função de geração contínua de ondas pode ser 
selecionada somente quando permitido, caso contrário afetará a vida útil do gerador e do molde.
10. Campainha ligada: interruptor da campainha.

4. CONFIGURAÇÕES - PARÂMETROS DE PROCESSO

Geração de intervalo 
ultrassonico

Operação indutiva Rotação no lugar

Alarme ligado

Operação ociosa 
desativada

Detecção da alça 
ativada

PARÂMETROS DE PROCESSO

Parâmetros 
atraso

Parâmetros 
processo

Atraso 
alça

Parâmetros 
servo

Tempo do movimento 
de recebimento:

Configuração de 
quantidade agregada:
Atraso da pressão 
agregada:
Tempo de pressão 
agregada:
Tempo de alarme do 
cilindro:
Alarme de descarga 
da alça:

Número de detecção 
de alarme da alça:
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11. Idle running switch: no product is idle running equipment. Note: it is necessary to adjust the
position of ultrasonic wave and mold, and do not let them contact, otherwise it will affect the life of
ultrasonic wave and mold.
12. Ear belt detection switch: if this function is turned off, it will not detect whether the ear belt is
short of material or the ear belt is knotted and cannot be fed.

Five.Earband delay

1. Time delay of left ear band: start timing after detecting the ear belt proximity switch is
disconnected, and the time reaches the ear belt motor working.
2. left clamp band time: the timing starts when the air cylinder of ear band works and ends when
the air cylinder of ear band works.
3. Time of left pressing ear belt: the timing starts when the air cylinder of pressing ear belt works in
place, and ends when the air cylinder of pulling ear belt works.
4. Left double enteainment time: working time of rotating double clamping ear with air cylinder.
5. left ear band time: working time of scissors.
6. left double clamp opening time: opening time of rotating double clamp ear with air cylinder.
7. The right area has the same function as the left area.

Six.settingpage-servo parameters

11. Interruptor de marcha lenta: nenhum produto é um equipamento de marcha lenta. Nota: é 
necessário ajustar a posição da onda e do molde ultrassônicos, e não deixar entrar em contato, 
caso contrário, afetará a vida útil.
12. Interruptor de detecção da correia : se esta função estiver desativada, não detectará se a 
correia está sem material ou a correia está presa sem alimentação.

1. Atraso no tempo da alça da orelha esquerda : inicie o tempo após a detecção do interruptor de 
proximidade da alça desconectado e atingir o tempo de trabalho do motor.
2. tempo do prendedor da alça esquerda: o tempo começa quando o cilindro de ar da alça funciona 
e termina quando o cilindro de ar da faixa da orelha funciona.
3. Tempo de pressão da alça esquerda : o tempo começa quando o cilindro de ar pressionador da 
alça funciona e termina quando o cilindro de ar de puxar a alça funciona.
4. Tempo de retenção duplo esquerdo: tempo de trabalho de rotação do prendedor duplo da alça 
com cilindro de ar.
5. tempo da alça da orelha esquerda: tempo de trabalho da tesoura.
6. tempo de abertura do prendedor duplo esquerdo: tempo de abertura do prendedor duplo da alça 
com cilindro de ar.
7. A área direita tem a mesma função que a área esquerda.

5. ATRASO DA ALÇA

6. CONFIGURAÇÕES - PARÂMETROS DO SERVO

ATRASO DA ALÇA

Parâmetros 
servo

Parâmetros 
processo

Atraso 
alça

Parâmetros 
servo

Atraso de tempo da 
alça esquerda

Tempo do grampo da 
alça esquerda

Tempo da pressão da 
alça esquerda
Tempo de arrastamento 
duplo esquerdo

Tempo da alça esquerda

Tempo de abertura do 
grampo duplo esquerdo

Atraso de tempo da alça 
direita

Tempo da alça direita

Tempo de pressão da alça 
direita

Tempo de arrastamento 
duplo direito

Tempo da alça direita

Tempo de abertura do 
grampo duplo direito
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1. Servo acceleration: the acceleration and deceleration time of each servo start and stop,
increase the stability of servo stop.
2. Servo moving pulse: the number of pulses for each servo operation.
3. Servo reset speed: Servo running speed at reset, it is not recommended to increase the speed,
it will affect the accuracy of finding the position, normally input 1.000
4.1 Ear belt is not pulled: monitor whether the ear strap has been pulled.
5.1 Ear band not taken: monitor whether the double clip has finished taking the ear strap.
6. Hot pressure alarm on: if there is no hot pressure mechanism, the hot pressure alarm function
is turned off.

1. Servo aceleração: o tempo de aceleração e desaceleração de cada início e parada do 
servo aumenta a estabilidade de parada do servo.
2. Pulso de mover o servo: o número de pulsos para cada operação servo.
3. Redefinir velocidade do servo : velocidade do servo na redefinição, não é recomendado 
aumentar a velocidade pois afetará a precisão de encontrar a posição, normalmente insira 1.000.
4.1 Alça não foi puxada: monitora se a alça foi puxada.
5.1 Alça não fisgada: monitore se o clipe duplo terminou de pegar a alça.
6. Alarme de pressão quente ativado: se não houver mecanismo de pressão quente, a função 
de alarme de pressão quente está desligado.

Alça 1 não puxada

Alça 2 não puxada

Alça 1 não fisgada

Alça 2 não fisgada

Alarme de pressão quente 
ativado

PARÂMETROS SERVO

Parâmetros 
servo

Parâmetros 
processo

Atraso 
alça

Parâmetros 
servo

Aceleração e 
desaceleração do servo

Pulso de movimento do 
servo

Velocidade redefinida do 
servo

Atraso do servo no local
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Seven.IO7. I / O (E / S)

ENTRADA I/O (E/S) (X0 - X37)

ENTRADA I/O (E/S) (X37- X67)

Entrada X0-X37

Entrada X37-X67

Saída Y0-Y47

Entrada X0-X37

Entrada X37-X67

Saída Y0-Y47

Botão X00 EMS (NC)
Botão de reset X01
Botão iniciar X02
Botão de parada X03
mudar origem do servo
mudar alarme do servo
Inspeção de entrada
Inspeção antes da soldagem

Cilindro de pressão quente CYL-org
X21 Cilindro pressão quente no lugar
Origem do cilindro de pressão frontal
Cilindro de pressão frontal no lugar
Cilindro de pressão traseira X24 CYL-org
Cilindro de pressão traseira no lugar
Cilindro agregado X26
Cilindro agregado no lugar

Inspeção após a soldagem
Inspeção antes de receber
Limite inferior de 1 #
2. limite inferior do rolete 2 de elevação
Alarme de temperatura da pressão quente

Arrastar com cilindro de origem
arrastar com CYL no lugar

1. elevação do cilindro
1. elevação do cilindro no lugar
1. girando cilindro
1. girando cilindro no lugar
1. Grampo duplo com cilindro -org
1. grampo duplo alça com cil.no lugar
1. prender com cilindro -org
1. prender com cilindro no lugar

puxar com cilindro
puxar com cilindro no lugar
grampo com CYL-org
grampo alça cilindro no lugar
cortar alça com CYL-org
cortar alça c/ cilindro no lugar
soldar alça CYL-org
soldar alça cilindro no lugar

elevação do cilindro 
elevação do cilindro no lugar
girando cilindro
girando cilindro no lugar
grampo duplo com cilindro -org
grampo duplo da alça com cil.no lugar
prender com cilindro -org
prender com cilindro no lugar

puxar com cilindro
puxar com cilindro no lugar
grampo com CYL-org
grampo alça cilindro no lugar
cortar alça com CYL-org
cortar alça com cilindro no lugar
soldar alça CYL-org
soldar alça com cilindro no lugar
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1. Point X is the input monitoring point. If there is a signal, the signal light is green.
2. Y point output monitor point. If there is a signal, the signal light is green.
1. O ponto X é o ponto de monitoramento de entrada. Se houver um sinal, a luz ficará verde.
2. O ponto Y monitora a saída. Se houver um sinal, a luz ficará verde.

SAÍDA I/O (E/S) (Y0 - Y47)

Entrada X0-X37

Entrada X37-X67

Saída Y0-Y47

mudar pulso do servo

mudar direção do servo

regular velocidade motor 1
regular velocidade motor 2
motor 1 da alça

motor 2 da alça
solda ultrassônica 1
solda ultrassônica 2
Sinal colocação online
Interruptor pressão quente

pressão frontal CYL

elevação do cilindro
girar cilindro
grampo duplo com cilindro
grampo da alça com cilindro
puxar alça com cilindro
grampo da alça com cilindro
cortar alça com cilindro
solda da alça com cilindro

Pressão traseira CYL
cilindro agregado
empurrar com cilindro
pressão quente CYL
Campainha
Luz verde
Luz amarela
luz vermelha

elevação do cilindro 2
rotação do cilindro 2
grampo duplo com cilindro 2
grampo da alça com cilindro 2
puxar alça com cilindro 2
grampo da alça com cilindro 2
cortar alça com cilindro 2
solda da alça com cilindro 2
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