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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.
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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
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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
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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)
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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
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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
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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
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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
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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
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