Linha automatica de producéo de mascaras KN95
Manual de Operacao




Prefacio

Este manual foi preparado parafacilitar ainstalagdo, manuseio, operacdo e manutencdo do equipamento.
V océ pode encontrar os detal hes necessarios nos capitul os e secdes rel evantes.
Leia este manual cuidadosamente antes de usar o produto.

O Manual é uma importante fonte de informacfes para gjuda-lo a usar, manter e reparar corretamente
seu produto e faz parte do seu equipamento. Qualquer dano ou acidente causado por violagdo das
instrugdes ou regulamentos do Manual ndo é responsabilidade do fabricante do equipamento. Portanto,
antes gue este equipamento sgja desativado e descartado, por favor, mantenha este manual para evitar
inconvenientes a0 seu trabalho. Recomenda-se que 0 uso e manutencdo de pecas relacionadas ao
equipamento nas "instrucdes de trabalho" sejam colocadas em local de fécil acesso pelo operador.

Nota: Algumas das ilustracdes citadas neste manual podem ser diferentes do equipamento real .
Esta é apenas uma introducdo ao método de operacao, a operacdo real do equipamento prevalece.
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1.Precaucdes de seguranca

As precaucdes de seguranca registram alertas de seguranca do produto. Leia "Precaucdes de seguranca’
antes de usar este produto para correta utilizacdo e evitar acidentes de ao trabalho, e garantir uma operacéo
segura por parte dos usuérios. Apenas pessoal devidamente treinados podem operar o equipamento. Os
operadores e 0 pessoa de manutencéo devem estar atentos ao uso da méaquina.

1.1 N&o permita que mais de uma pessoa opere a maguina ao mesmo tempo.

1.2 Quando a méquina esta funcionando automaticamente, € estritamente proibido estender améo para
aparte movel damaquina. Paralidar com situacfes anormais, primeiro deve-se pressionar o botéo de
parada de emergéncia primeiro. A situacdo anormal deve ser tratada quando a méquina ndo estiver em
operagao.

1.3 Durante a manutencéo do equipamento, o botdo de emergéncia deve ser pressionado antes de realizar
amanutencdo quando a maquina ndo for operada apos o reset.

1.4 Manter a estabilidade da pressdo de ar dafonte de ar e evitar falhas e danos causados pelaforte
reducédo da presséo do ar.

1.5 Pessoal ndo autorizado esta estritamente proibido de alterar os parametros de configuracdo de tempo
no painel do operador.

Nao abra a tampa enquanto a maquina estiverem

Operacdo, 0 séris ferimentos poderdo ser causados.

Deslique a maguina antes de qualguer manutengéo.

Perigo - alta tenséao
Area energizada



2.Func0es e par ametr os técnicos
2.1 Introducéo

A linha de producdo automética da mascara Kn95 é adequada para a producdo de mascaras KN95 (N95), o
equipamento é coordenado em cada processo através de sistema de posicionamento e sistema de tensdo.
Para atender a demanda do mercado, o molde pode simplesmente ser substituido para se adaptar a
producdo de uma grande variedade de mascaras.

A maguina é composta de suporte de alimentacdo (rack), grupo de desenrolamento de linha de
nariz/ponte, grupo de corte de linha de nariz, grupo de moldagem Unica, grupo de soldagem da al¢a,
grupo de dobra, grupo de vedacéo da borda, grupo de corte de mascaras, grupo de saida (esteira), grupo
de coleta de residuos etc. Controlada por PLC e acionada por motor servo, a producéo é finalizada pela

moldagem e soldagem ultrassonica.

2.2 Parametrostécnicos

It SN Itens do Projeto

Especificagbes

1 Producéo:

0-80pcs/min

2 Especificagéo:

155mmx 105mm (pedidos personalizados
disponiveis)

3 Material aplicavel: Fibracomposta PP TNT

4 Camadas de tecido: 4-5 camadas

5

6 Peso da maquina: 2200 kg

7 Dimensdes: 7800 * 1000 * 1900mm

8 Material da méaguina Ligade aluminio / aco

9 Sistema de controle: PL C (controlador |6gico programéavel)
10 Pressdo de ar comprimido >0,5 ~0,7MPa

11 Tubo de ar:

Tubo de ar @12, trésjuntas, reserva 2 interfaces

12 Operador

1 pessoa/ 1 pessoa

13 Soldagem da alca:

Ultrassom de 20K

14 Consumo:

Poténcia maxima 20KW (ultrassom 2.6KW* 2 +
2KW *2
+ outros equipamentos 10.8KW)

15 Voltagem:

220V,16A, 50/60Hz

16 Tolerancia de tensdo

+5%




3.Introducéo ao equipamento

Suporte derolo

Unidade de
soldagem da borda

Unidade de
soldagem daalca

800

1610. 83

71




3.1 Introducéo a estrutura de alimentacéo de material

Suporte do TNT

: Estrutura de
alimentacdo do
materia

Suportedo TNT

Roletes de
transigéo do e
tecido

Suporte da
camada

externa

Suporte de ‘ J
" materia ; Suporte do
| tecido interno

1) Ajuste os pésdaprateleira paranivelar e garantir que esteja firme sem balancar e a coloque paralelaa
maquina principal.

2) Carregue manualmente o tecido conforme as posi¢des no suporte. O eixo de expansdo do ar pode ser
regulado pneumaticamente para alimentacéo e descarregamento.

3) O tecido passado pelo suporte como mostra afigura.



3.2 Introducao a fungéo do cor po da méascara

Soldagem da alca

P

Unidade de
ultrassom

Unidade de
soldadaalca

/4

Desenrolador da ponte nasal

[
Unidade
desenroladora
daaca

s S\

Unidade de corte
da ponte nasal

Painel de

~ Unidade de
operacao

formacado

Soldagem Vedacéo da borda e saida do cor po da mascar a

Unidade

de corte Unidade
borda ' dedobra |




Soldagem da alca

3.2.1 Grupo desenrolador da ponte nasal

Polia da ponte
nasal

[ Rolete da
ponte nasal 4

Motor de
__ dimentacdo

1) Poliadaponte nasal: verifique se esta instalada com firmeza e gire suavemente e aperte a porca
depois de instalado.
2) Rolete de protecdo da ponte nasal: tem efeito de protegdo quando alinha nasal € alimentada.



3.2.2 Grupo de corte da ponte nasal

Rolete do tecido

| Unidade de
Unidade de { transmissdo da
corte da ponte nasal

ponte nasal

Motor de
[ alimentacéo

Transmisséo da Botdo de
ponte nasal aperto

1) A ponte nasal € alimentada do suporte de rolos (desenrolador) para o grupo de transmissao e em
seguida para o grupo de corte

2) O tecido vem do disco de rolo de material e entra no grupo de formagéo (moldagem) através das
polias de tragdo do tecido.

3) Quando aponte nasal entrar no grupo do cortador, ela sera automati camente cortada na posi ¢éo.

4) O grupo de alimentagéo empurra a ponte nasal cortada no tecido, e segue para o grupo formador
junto com o tecido.

5) Quando a posic¢ao da ponte nasal ndo estiver correta, corrija aposi¢do soltando e apertando o volante.
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3.2.3 Grupo da primeira formacao

Manivelade gjuste

Rolete de
dentear

Alavanca
de aperto
S

2.5

1) Otecido sai dapolia, passa pela polia de transicdo no grupo dalinha nasal, e carrega a ponte nasal

para o grupo formador.
2) Pelaprimeiravez alinha serrilhada é formada ao passar pelo rolete serrilhado.

3) Ajuste do botéo: gjuste a profundidade de relevo, de acordo com os requisitos do produto. Prestar
atencdo: iniciar afrouxando e ir apertando lentamente para ndo danificar o serrilhador e o cortador.

4) Rolete de pressdo do tecido: depois de denteado, o tecido entra no rolete de presséo para
compactacdo. Conforme a situacdo, ajuste a manivela para controlar a pressao.

5) Alavancade aperto: mova a aavanca para soltar ou por mais presséo do rolete, usado quando a
maguina esta gjustada e o tecido gasto.



3.2.4 Grupo de Soldagem da alca

M ecanismo de

controle daalca

3
o
17
&
o)
=

capturadaaca
Mecanismo de
puxar aaca

Mecanismo
de solda

' Mecanismo de puxar a
aca

Mecanismo de controle daalca

Mecanismo de

capturadaaca
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1) Apdso primeiro passo de serrilhar e formar, o tecido segue para o grupo de soldagem da alca, que
sdo fixadas no processo.

2) Mecanismo de controle da al¢a: controla a posi¢éo da aca e prepara o cordéo para puxar aalca.

3) Mecanismo de puxar aal¢a: puxaa agano comprimento especificado e aperta parafacilitar o
corte.

4) Tesouradaalca: paracorte daalca, tem corpo muito afiado, muito cuidado quando precisar toca-la
paraevitar ferimentos.

5) Mecanismo de pincar aal¢ca: agarra aalca cortada, gira e a coloca na area de soldagem.

6) Mecanismo de soldagem: solda a al¢a na posicao especificada no tecido.

Selagem da borda e saida do cor po

3.2.5 Grupo dedobra
X
Manivelade
ajuste de pressdo
Manivela Cilindro de
de gjuste pressao

Bloco de dobra

1) Cilindro de presséo do tecido: o tecido com as al¢as soldadas passa pelo cilindro para achatamento
e compactacao,
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2)Manivela de guste da pressdo do tecido: gire a manivela para gjustar a pressdo do cilindro de acordo
com as condi¢des e requisitos do produto.

3)Alavanca de aperto: mova a aavanca para soltar e pressionar o cilindro. Depois de afrouxar, pode
passar ou retirar o tecido, e se o cilindro estiver apertado, pode voltar a producdo automaticamente.
4)Blocos de dobra: dobra o tecido ao meio paraformar.

5)Manivela de gjuste da posicao de dobra: Dependendo do efeito dobrével desejado, a posicdo do bloco
dobrével pode ser gustada para atender aos requisitos de dobra do produto.

3.2.6 Grupo de Selagem (Vedacdo) da Borda

- - Manivelade w
Area de selagem guste

daborda

1) Ajuste fino da posi¢éo da borda: gire a manivela para gjustar a posi¢éo.

14



3.2.7 GrupodeCorte

Alavancade
aperto

Cortador

Manivela
de gjuste
de presséo

Motor do
cortador

Manivela de ajuste de corte

1) Manivela de gjuste de pressdo do tecido: de acordo com as condic¢des e requisitos do produto,
gjustar a presséo do cilindro girando a manivela.

2) Alavanca de aperto: mova a alavanca para soltar e pressionar o cilindro. Depois de afrouxar, pode
passar ou retirar o tecido, e se o cilindro estiver apertado, pode voltar a producdo automaticamente
3) Cortador (faca): Corta as mascaras moldadas em méscaras acabadas.

4) Botdo de gjuste de corte: Ajuste aforca da faca de corte para garantir corte preciso da mascara, se
estiver muito apertada, serafacil danificar afaca, e se estiver muito solta, ndo serafacil cortar. Pode
obter um resultado satisfatério ajustando.

15



3.2.8 Grupo de descar regamento/saida

Manivela
de gjuste

1) Alavanca de aperto: mova a alavanca para soltar e pressionar o cilindro. Depois de afrouxar, pode

passar ou retirar o tecido, e se o cilindro estiver apertado, pode voltar a producdo automati camente

2) Manivelade gjuste: Ajuste a pressdo para que a correia pressione amascara e o tecido para mové-los
adiante.

3) Correiade alimentac&o de saida: transporta a mascara e os residuos juntos.

16



3.2.9 Grupo de Coleta de Residuos

1) O pano de sucataflui parao rolo de puxar através do guialimitador.

2) Mover adavanca para soltar e apertar o rolo de tensdo (trac&o), soltando o residuo vai passar,
apertando residuo seré puxado.

3) Botéo de gjuste: guste atensdo (forca de puxar) do rolo tensionador para evitar a quebra de tecido

pelatensdo excessiva ou falha ao puxar o tecido por tensdo insuficiente. Botéo regulador: gjustaa

tensdo do rolete tensor para evitar que o tecido se rompa com atensdo excessiva, ou se atensdo ndo for

suficiente.

17



3.3 Painel de operacéo - Introducéao

3.3.1 Etapasdeinicializacdo

1) Confirme que o circuito do equipamento, o caminho do ar, 0 materia esta bem.
2) Pressione e segure o botéo "RESET" datelade toque parareiniciar o dispositivo.
3) Quando aredefinicdo estiver concluida, clique no botéo iniciar paratrabalhar aqui.

4) O dispositivo falha e, apds manusear a faha, pressione o bot&o de reset pararemové-lo e iniciar
novamente.

1) Verifique se o circuito do equipamento, circuito de gas e materiais estdo normais.

2) Pressione e segure 0 botéo "RESET" natela parareiniciar o equipamento.

3) Aposreiniciar, clique no bot&o iniciar parafuncionar.

4) Se 0 equipamento falhar, apds solucionar da falha, pressione o botdo reset paralimpar einiciar a
méguina novamente.

3.3.2. Introducéo da pagina

1. Péginainicial

LANGUAGE

WELCOME

(1) Pagina de idiomas.

18



2. Pagina automatica

sTOP. (13 Vi i e

‘ Automatic Page CUP Link

Short press reset alarm
Long press return origin

Output

0] ess
Production efficiency
[ 000 rcs/.ineJ

Manual page j Setting page 10 Page

(1) STOP/RUN:O status do dispositivo € o LED e o botdo start-stop.

(2) Registro detempo de alarme: Mostraafahaatua do dispositivo.

(3) Saidadefinida: Quando a saida atual atingir a saida definida, o equipamento deixara de
funcionar. Pressionar atecla"limpar" para zerar a saida atual.

(4) Eficiénciaatual: Capacidade de trabalho atual por minuto.

19



3. Pagina manual 5-1

FH N
Crraran) Grawrn) (CFax1)

- Hagok R4z & | ooo.oo

S F@MEATSYS SET"

Manual Page

Weldmg earloop f' ine tuning
rm@E»Y @& @3
Edge sealing fine tuning
- ¢

Hobbing cutter fine tuning

Earloop blowing air position| 000. 00

For nose bridge fine tuning, enter "SYS SET"

Auto page Manual page | Setting page 10 Page

(1) Teclamanual: controlado pelas teclas MANUAL correspondentes.

(2) Ajuste fino: Quando o ponto de solda da a¢a ou da borda sofrer desvios, paraaméaquinaeligar este
bot&o.

(3) A setaindicaque achave de funcdo esta disponivel. Mova a posi¢do correspondente empurrando na

direcdo da seta. Entre configuracéo no sistema SY S SET para definir quantidade de movimento.

(4) Ajuste aposicdo da ponte nasal entrando na pagina de configuracéo - pressione longa"SY S SET"
paragustar.




(5) Posicéo de sopro de ar da aca: tubo de ar frente do rolo, gjuste este parémetro para modificar a
posicao onde é preciso soprar. Ajuste 0 tempo de sopro na pagina de configuracdes - gjuste de atraso da
aca

(6) Manua da &rea esquerda, manual da &readireita, motor da area esquerda, motor da area direita:

Insiraa operacao manual da direcéo correspondente do mecanismo da maguina de alca e configuracéo
de parémetro.

(7) Servo paracimae parabaixo: pode entrar no mecanismo de elevacdo de solda da alga e mecanismo
de soldagem da borda para operacéo manual e gjuste do parametro.

3. Pagina manual 5-2
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Left Area Manual Page

Auto page Manual page jj Setting page 10 Page

(1) Teclamanual: controle manual do mecanismo correspondente, botéo fica verde quando 0 mecanismo
esta funcionando.

(2) Condigdo de movimento de puxar aalga: luz indicadora de origem do cilindro datesoura no local
deve estar acesa, e o cilindro levantador no lugar.

(3) Condigdo de movimento do cilindro datesoura e daalca: o cilindro da a¢alcorreia precisa parar de
trabalhar, e aluz indicadora de origem da al¢ca no lugar precisar estar acesa.
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5. Pagina manual 5-3

JL BRI
O H '

Right Area Manual Page

n ” _ Right aera manual

[ ——
NN

(1) Teclamanual: controle manual do mecanismo correspondente, botéo fica verde quando o
mecanismo esta funcionando.

(2) Condicéo de movimento de puxar a aca: luz indicadora de origem do cilindro da tesoura no
local deve estar acesa, e o cilindro levantador no lugar.

(3) Condicéo de movimento do cilindro datesourae daaca: o cilindro da aca/correia precisa parar de
trabahar, e aluz indicadora de origem da alca no lugar precisar estar acesa.




6. Pagina manual 5-4
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(1) Localizagéo da origem daaca: clique no bot&o, o0 motor da alc¢a reinicia para encontrar aorigem,
subindo e descendo para chegar a sua posi¢do original.

(2) Girando para encontrar a origem: cligue no bot&o, o motor de puxar a al¢areinicia para encontrar a
origem, subindo e descendo para chegar a sua posic¢ao original.

(3) Localizacéo da origem de soldagem: clique no botdo, o motor da al¢a reinicia para encontrar a origem.
(4) Posicdo original de puxar aaca: clique paraalcancar aposi¢éo inicial parasubir e descer, e prender a
aca

(6) Posicdo de soldagem rotativa: clique para acancar a posicado inicia de soldagem rotativa para estar
pronto para soldar a alca.

(7) Posicao de aperto rotativo: clique para alcancar aposicdo inicial de aperto rotativo, e estar pronto para
subir, descer e prender aalca.

(8) Posicao de soldagem: clique para alcangar a posi¢ao original de soldagem.

(9) Soldagem no lugar: o motor coloca no lugar e est4 pronto para soldagem ultrassonica.

(10) Salvar: Salvaas coordenadas atuais na caixa de entrada esquerda.

(11)"«""—>": avanca o eixo de puxar aalca.

(12)"-""+" : avanca o eixo rotativo.

(13)" 1t "" | ": avanca o eixo de soldagem.

(14) Velocidade rgpida e lenta: alterna o avanco para velocidade rgpida e lenta.

25



7. Pagina manual 5-4

Home page Auto page Manual page

1. A funcdo do motor da area direita @ a mesmado motor da érea esquerda.
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8. Pagina Manual 5-5

Upper and Lower Servo Parameters

oersee,) wtiteEl
10 Page

Home page Auto page Manual page J Setting page

1. Voltar a posi¢ao: clique em elevacdo de volta a posicao, pronto para girar 0 motor paratrabalhar.

2. Posicao de elevacdo e captacdo do material: clique para acancar o nivel de elevacéo do material,
prepare a correia de dupla fixacéo.

3. Posicao de liberagdo de elevacdo do material: clique para alcancar a posicéo de elevacdo, prepare

para solda ultrassonica da alca

4. Posicdo original de selagem da borda: clique para alcancar a posicéo inicial de selagem daborda

5. Selagem de borda no lugar: clique na posi¢éo de soldagem da borda, prepare para soldagem

ultrassdnica da boca da méscara.

6." ™" J": avango do motor de soldagem e selagem da borda.




9. Pagina de configuracéo 5-1
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Delay Parameters il
y MOTOA2 Link
Earloop ultrasonic opening delay : 0. 000 Edge sealing ultrasonic opening delay : 0. 000
Earloop ultrasonic welding time : 0. 000 Edge sealing ultrasonic welding time : 0.000
Earloop ultrasonic curing time : 0.000 Edge sealing ultrasonic curing time : 0.000
Nose bridge cutting time : Earloop release speed | 0000
Nose bridge cutting delay : 0 Motor speed up/down 0
Motor current 0

Delay parameter

Auto page Manual page J Setting page 10 Page

(1) Tempo de pré-soldagem ultrassonica: Quando a cabeca de soldagem desce inicia a cronometragem,
atingindo o tempo o inicio ultrassdnico € acionado.

(2) Tempo de soldagem ultrassonica: quando o cabecgote de soldagem estiver no lugar iniciaa
cronometragem, atingido o tempo, desliga o ultrassom.

(3) Tempo de cura da soldagem: desligando o ultrassom a cronometragem comega e quando atingir o
tempo, o cilindro de soldagem sobe.

4) Tempo de corte da ponte nasal: tempo de trabalho do cilindro de corte da ponte nasal .

5) Atraso no corte da ponte nasal: depois que 0 motor da ponte nasal parar comega a cronometragem,
atingido o tempo o cilindro de corte da ponte nasal funcionara.

6) Velocidade de liberacéo da alca: velocidade com que o motor giraa alca.

7) Tempo de aceleracdo e desacel eracdo do motor: 0 tempo necessario para o motor girar na
velocidade definida.

(8) Corrente do motor: gjuste da corrente do motor liberando a alga.

(
(

(
(
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9. Pagina de configuracéo 5-2
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Earloop Delay Parameters

Earloop clipping delay : | 0.000 Left earloop releasing delay : 0. 000
Earloop clipping time ; | 0-000 Right earloop releasing delay : L)
Earloop pressing delay : 0. 000 0. 000

Double earloop clipping time :

Earloop cutting time :

Gassing/blowing time :

Double clip opening time :

0.000

Auto page Manual page

Setting page

10 Page

(1) Atraso daacaesquerda/direita: desligando o bot&o de proximidade de detecgdo da alca, cronometragem

inicia e atingido o tempo o motor de liberacéo da alca comega a funcionar.




(2) Tempo de capturadaalga: a cronometragem se iniciacom o cilindro da correia funcionando,
atingido o tempo o cilindro comega a trabal har.

(3) Atraso do grampo: o motor de puxar aal¢ano lugar, a cronometragem seinicia, atingido o tempo, o
motor comega a funcionar.

(4) Atraso de prensagem da aca: a puxada da al¢a chega no lugar, cronometragem seinicia, atingido o

tempo, o cilindro de presséo da alga comega a funcionar.

Tempo de fixacéo dupla: tempo de funcionamento do cilindro de rotagdo de duplo clip daalca.

Tempo de abertura do clipe duplo: tempo de abertura do cilindro de clipe duplo.

Tempo de corte da alca: tempo de trabalho da tesoura.

Tempo de sopro de ar: tempo de trabalho do tubo de ar da alca.

(5
(6
(7
(8

—_ ~— — ~—
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Motor Parameters

Earloop  Rotation  Welding Edge Nose bridge
pulling shaft  shaft shaft  Lifting shaft sealing shaft delivery shaft

Reset speed| 000000 000000 000000 000000 000000

Manual slow speed| 000000 000000 000000 000000 000000

Manual fast speed| 000000 000000 000000 000000 000000

Auto speed| 000000 000000 000000 000000 000000 000000

1
Speed up/down| 000000 000000 000000 000000 000000 000000

carloop motor
parameter

Auto page Manual page 10 Page

(1) Velocidade de reinicializagdo: ndo é recomendado acelerar o motor em reset, afetara a precisdo de
localizar a posicao.

Velocidade manual répida: configuracéo manual de velocidade rdpida do motor.

Velocidade manual lenta: configuracéo manual de vel ocidade lenta do motor.

Ve ocidade automética: configuracéo de vel ocidade automética do motor.

Aceleracdo e desaceleracdo: aumentar ou diminuir avelocidade quando o motor estiver
funcionando. Diminuir a velocidade pode fazer com que o servo comece e pare de forma
constante, mas a eficiéncia também sera reduzida

(2
(3
(4
(5

~—_ ~— ~— ~—

32



11. Pagina de configuracéo 5-4

a.....
i F 45 4h .
g o]
e
ﬁ #ME| 0.00
LEREmE:| 0.0
RERMAT S AARE:[ 0.0
_ HymEanks:| 000
_ $ R4 % B Wk # : [000000
_ LV XX & g0 0
A H S H 0 i) 0
Hamar ok Ao A [000.00
BT
* Position AT o o main ahaft
' Welding
translation shaft | il ke

Edge sealing
translation shaft

Nose bridge deviation

= e Main shaft reset

< — 4+ >

Fine tuning amount:

Cylinder alarm time:

Earloop discharge alarm:

Earloop alarm detection numbers:

Nose bridge alarm detection numbers:

Back to origin alarm time:

Cloth shortage time:

Earloop blowing air position:

0. 00

0.0

0.0

000

000000

0

0

000. 00

Welding earloop fine tuning
[

Edge sealing fine tuning

Hobbing cutter fine tuning

000. 00

(1) Desvio de posicao/Posicao de deslocamento: se a ponte nasal sofrer deslocamentos no ponto de
soldagem e selagem da borda, vocé pode ajustar os parametros de acordo com as necessidades. Apos
completar 0 gjuste, precisaclicar no RESET do eixo principa parafazer efeito.

(2) Teclade depuracéo de avanco: habilite esta tecla e pressione o bot&o de partida para mostrar a

funcéo de avancgo do eixo principal.

(3) Teclade deteccdo da ponte nasal: tecla de funcéo de deteccéo da ponte nasal.



(4) Teclade deteccéo daalca: teclade funcgéo de deteccéo da alca

(5) Teclade deteccéo do material: teclade funcdo de detecgdo do tecido.

(6) Ajustefino: quantidade de movimento de gjuste fino de umavez.

(7) Permisséo de gjuste fino: habilitar atecla quando a maguina estiver parada pode gjustar a posi¢céo

da junta de solda natecla de seta correspondente. Mesma funcéo de "posicéo de deslocamento”, o

gjuste sera feito imediatamente sem clicar no reset do eixo parareiniciar.

(8) Tempo de alarme do cilindro: tempo minimo para o cilindro atingir o limite, além desse tempo o

alarmeiradisparar se o limite ndo for atingido.

(9) Alarme de liberagcdo da alca: detecta o tempo do sensor de proximidade da aca. Se ndo detectar e a

quantidade de deteccbes exceder o tempo, o alarmeiradisparar.

(10) Numero de detecgBes de alarme da a¢a: a contagem comega cada vez que a al¢a é puxada, quando
0 sensor de proximidade detectar a contagem sera apagada.

(11) Tempo de alarme de voltaa origem: se 0 tempo de reset do servo motor exceder o definido, o
alarmeira soar.

(12) Tempo defaltade materia: quando for detectada a falta de material, améguinaira parar e soar a
alarme quando o tempo definido for atingido.

(13) Posicéo de sopro de ar da alca: o tubo de ar nafrente da placa. Ajuste este parametro para
modificar a posi¢do onde 0 sopro de ar é necessario, ajuste o tempo de sopro na pégina de
configuracdes - atraso da al¢a, 0 nimero vermelho a direita € a posicdo atual da placa.
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EX 15 R 4h
423 B| o00.00 000. 00
S #hik g| o000.00 000. 00
Ao d i B | 000.00 000. 00
it Wi 4L 000. 00
By KA 000. 00
o ¥ % &| ooo0.00
EHREKE:| oo

Wik 4 HiLFE4

000. 00

000. 00

000. 00

000. 00

000. 00

000. 00

7] %

000.00

000. 00

000. 00

000. 00

000.00

000.00

Hiams
Wi

000. 00

000.00

Nose bridge length 000

Nose bridge
Mail shaft  propelling shaft

Reset speed | 000.00 000. 00

Inching speed | 000.00 000. 00

Speed up & down | 000, 00 000. 00

Tracking cutting stroke 000. 00

Synchronous length 000. 00
Width of mask | (g0, 00

Welding Edge sealing Hobbing cutter
translation shaft translation shaft shaft
000.00 000.00
000. 00 000. 00 000. 00
000,00 000.00 000, 00
000. 00 000.00
000,00 000. 00

Edge sealing coupling

Welding coupling

000.00

000.00

Home page

Auto page

Manual page

Comprimento da ponte nasal: ajustado conforme as necessidades do cliente,
Esta pagina tem parémetros agjustados de fabrica, os usuérios ndo precisam modificar e gjustar.
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13. 10 Page

13.10 M@
104 A
@ %1000 FEEERES B 1Hioos HMvERSHES
B oo AEREARES B moe HipERES
B Mmooz HRBEARES @ o BEREARES
@ 003 ERHFERRES B o BEEFRLAES
@ 1m004 HREHARES B oz HhEENBES
B 191005 Zo i eiER SRS & o HARNKES
B 1006 FfNzsiRESRES @ mwos 2580
@ 11007 LIRS RES @ 1mi015
& mmoz0 HRE B 1moze EEEGES
B moz21 gHEA B o029 HEXEFIHG
& 1mozz §iHRA B 1030 HEWEETAIER
B 023 RBREEWTNE @ w031 PHEM
W 1mi024 BREWMEEF X B o3z pHEMN
& mozs KHSETR @ 1E033 PHEN
B oz HNEIRTR B no3s PEHEMN
W 1moz7 EREAHGIING @ 1035 PHENS

@ 1¥1000 Lifting servo origin [ ]
@ 1¥1001 Left welding servo origin a8
@ 1¥1002 Right welding servo origin [ |
@ 1¥1003 Left earloop pulling servo origin a
@ 1¥1004 Right earloop pulling servo origin @il
@l 131005 Left side 1# rotating stepping origin @il
@ 1¥1006 Left side 2# rotating stepping origin i
@ 131007 Right side 1# rotating stepping origin if
@ 1¥1020 Reset button |
@ 131021 Start button [
@ 1¥1022 Stop button

8 1mioxs Nose bridge unwind induction gy
@ 1¥1024Nose bridge detection proximity switcil
@ 1¥i02s 003‘?1{'1'%?;) unwind floating roll s
@ 1w1026 Right earloop unwind floating roll a
P lower limit

IN1027 Left earloop pressing clipping

10 Input

IN1008 Right side 2# rotating stepping origin

I¥1019 Edge sealing welding origin

IN1010 Printing roller servo origin

1I¥1011 Earloop welding translation mechanism origin
1IN1012 Edge sealing translation mechanism origin
IN1013 Nose brodge propelling mechanism origin

IN1014 Emergency stop button
IN1015

IN1028 Left earloop cutting cylinder home position
IN1029 Right earloop pressing clipping cylinder in place

@ 131030 Right earloop cutting cylinder home position

IN1031 Material detection 1
I¥1032 Material detection 2
IN1033 Material detection 3
IN1034 Material detection 4
IN1035 Material detection 5§

Input 10

cxllnder in P ace . |_
— -————————————

Auto page Manual page j§§ Setting page -
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1046
@ or1300 @ ori1308 KEHFTIO
& omison RS @ or1309 EREHTA
@ ori302 HIHKS & omisio EXHF
@ or303 @ orian EWEREG
@ oTi304 DIARSAI @ ori312 HiEEFO
@ omi305 jRARBM B omisis ARXEEM
@ oT1306 MRBEH ik B omi3ie HEREFL
@ OT1307 EHEH & omizis HEWHGEA
& or1320 BT @ oriszs
= 011321 47 @ ori3ze
0T1322 WY

@ omises 47 @ or1330
@ 0TI324 EEREEARED S e

) @ oriasz
@ ori3zs FHGREE B @l orsss
@ or1326 HHERBHEI B & ori3se
@ oT1327 HbiBRE B & ori3s

IO output

0T1335

@ or1300 @ 011308 Left unwinding earloop
@ 071301 Hobbing cutter blowing air . 0T1309 Left double clip earloop cylinder
@l 0711302 Earloop blowing air @ or1310 Left clipping earloop cylinder
@ ori3o3 @ oT1311 Left cutting earloop cylinder
. 0T1304 Nose bridge cutting cylinder . 0T1312 Right unwinding 10
. 0T1305 Nose bridge unwind cylinder @ orizis Right double clip earloop cylinder
@ oT1306 Waste edge winding motor @ ori314 Right clipping earloop cylinder
. 0T1307 Earloop pressing cylinder - 0T1315 Right cutting earloop cylinder
- 0T1320 Buzzer . 0T1328
@ 011321 Green light @ ori32e
@ o11322 Yeliow light @ ori330
@l 071323 Red light & oriamn
. 0T1324 Left earloop ultrasound start
@ ori332
@l 011325 Right earloop ultrasound start @ onss _I
@l 071326 Printing roller ultrasound start @ ori334 :
P 2

0T1327 Edge sealing ultrasound start

Home page Auto page Manual page | Setting page IO Page

(1) O ponto X é o ponto de monitoramento de entrada. Se houver um sinal, aluz do sina é verde.
(2) O ponto Y é o ponto de monitoramento de saida. Se houver um sinal, aluz do sinal é verde.
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3.3.3. Passos de parada da maquina

Sequéncia de desligamento na operagdo manual:
1 Pressione ateclade parada.

(2 Desligue o sistema ultrassdnico.

(3) Dedligue a energia.

Sequéncia de desligamento na oper acdo automatica:

(@ Pressione ateclade parada.Stop
(2) Dedligue a energia.

3.4 Lista de pecas de desgaste rapido e configuracdo principal

» Todos os componentes el étricos e mecanicos tém sua propria vida til.

e A maquina é projetada paratrabalhar 8 horas por dia, 5 dias por semana, com umavida Util normal de
mais de um ano.
» Se o tempo de trabalho exceder 8 horas por dia, avida Util dos dispositivos el étricos e de alguns
componentes mecanicos sera reduzida, e os componentes devem ser substituidos para manter a méaguina
funcionando corretamente.

Lista de pecas de desgaste rapido

e Quantidade
[tem Nome Especificactes
1 M ol de ultrassonico: 20K 110* 20 2
2 Cortador da ponte nasal KN95 Cortador da ponte nasal 1
Fotoel étrico slot
3 EE-SX674 2
4 Fotoel étrico reflexivo: BGS-10N 1
o Barrainflavel do eixo dear
5 Barra/haste inflavel: 2
6 Correia sincronizadora: STS 1080-S3M 1
7 Cilindro: HFY 16 131 1
Circunferéncia 1280 x largura 60 x
8 Correialisa: espessura3 2
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Configuracao do equipamento

Componentes
elétricos

Controlador Resal Leadshine
Painel colorido touch screen de 7
Interface polegadas Kunluntongai
Sensor Omron ou equivalente
Motor de alimentacdo Motor Servo de 1300W
Motor rotativo daalca Servo motor

New Power, Conprofetech ou marca

Ultrassom equivalente
Configuracéo
principal
Cilindro de soldagem
AirTAC ou marca equivalente
Componentes | Cilindro de fixacéo (clip)
pneumaticos | cilindro
AirTAC ou marca equivalente
Cilindro posicionador
AirTAC ou marca equivalente
V&vula solenoide
AirTAC ou marca equivalente
Separador de 6leo e agua
AirTAC ou marca equivalente
Especificacdes damascara | N95/KN95 (borda selada).
Comprimento daalca Alcasuperior: 280+10 mm
Alcainferior: 310+ 10mm
Espacamento do ponto de
solda 50mm-54mm ajustavel
Especificagoes
do produto
Tamanho do ponto de solda
8-10MM, personalizado de acordo com
padrbes do cliente
Ajuste de posicdo do produto | Correcéo automatica
Especificagbes
te,cnl_cas Capacidade de producéo 4800-6000 pcs/H
técnico . — A
e Método de soldagem Soldagem continua/instantanea
Especificacoes
Armazenamento do programal| Simples gjustavel e gjustavel
Instalacéo de placa de posicédo fixa
Método de montagem de
modelo
Especificacoes
do equipamento | Seguranca de operagéo Parada de emergéncia




Protecéo de acdo Blogueio de acdo de software

Altura de operacdo 1000mm

A temperatura ambiente ndo pode
exceder 40 graus, sem gasinflamével e
corrosivo, sem poeira (limpeza néo
Ambiente de trabalho inferior anivel 100.000)




Especificacdes do tubo de ar

Diametro 12mm

Fontes de ar 0,5 a0,7Mpa (fonte de ar seco)/20L/min
Energia AC 220V 50/60Hz+10%
Poténcia de entrada
de energia 20KW
Aproximadamente 2120kg
Peso do
equipamento

Dimensfes gerais

(A)1900mm (C)7800mm (L)1000mm

Secao |V Parametros do equipamento

Lista de configuracao principal

Item [Nomedonome Modelo /Especificacao Qde
1 Tela sensivel ao togue TPC7022EW 1
2 Controlador de movimento LQ-F321 1
3 Modulo 10 EM32DX-E4 2
4 Chave seletora Y J139-LA38-11XD/21 1
5 Bot&o de auto-reset verde Y J139-LA38-9BN-GREEN 3
6 Bot&o de auto-reset vermelho Y J139-LA38-10BN-RED 3
7 Bot&o de auto-reset amarelo YJ139-LA38-11BN-AMARELO 1
8 Bot&o de parada de emergéncia LA167-D8-11ZS 3
9 Filtro CWA4L 2-20A-S 1
Interruptor de ar com protegdo contra
10 vazamento NXBLE-63-2P C32 1
11 Interruptor de energia LRS-350-24 2
12 Interruptor de energia LRS-500-48 1
13 Contator CA BobinaNXC-18 220V 1
Bobina NXC-18 220V

14 Luz tricolor 51-1I 1
15 Soquete do painel e caixainferior Interruptor de 8 furos 4
16 Conetor 10 pinos ¢30 1
17 Valvula solenoide 4V 210-08 10
18 Placa 7F 1




19

Placa

3F

20

Relé

MY 2NJ 24DC




21 |Basederdé PY FO8A-E 6
22 | Transformador de frequéncia DV610-2S0.75G 5
23 | Cabo de dimentacéo 3*2,5 mm? 1
24 | Servo motor ACMB8010M 2H-63-D-SS M S20 1
25 | Servo motor MS1H3-13C15CB(D)-A331Z 1
26 | Servo motor MS1H4-75B30CB 1
27 | Servo motor MS1H4-75B30CB 1
28 | 1.3KW Servo Motor MS1H3-13C15CB(D)-A331Z 1
parafuso de chumbo 4R25-25S2-DFSH-
29 | Parafuso de chumbo SFU2510 420- 1
526A
30 |Motor de passo Motor de passo 57-CME21X 4
31 | Motor de passo 57CM23 2
PLF060 um polo (com servo de 400W)
32 | Redutor planetério relagdo de velocidade 1:5 1
33 | Servo motor M S1H4-40B30CB-(x)331Z 2
34 | Servo motor X3MAQO75A-N2LNV2 3
35 | Servo motor X2MHO40A-N2LN 5.4 2

Oper acao/execucdo de producao e perguntas comuns

4.1. Linha de producao

3.1.1 Preparacéo antes de comecar

L eia atentamente as precaucdes de seguranca antes de ligar e siga exatamente como mostrado acima.

a) Conecte afonte de alimentacdo afonte de 220V dafébrica, observando que a fonte de alimentacédo
deve ser bem aterrada.

b) Ligue o tubo de ar (sistema pneumatico). Ajuste a presséo da fonte de ar, a pressdo normal de ar de
funcionamento da méguina é de 0,5Mp-0,7Mp.

4.1.2 Inicio de funcionamento da méaguina
a) Ligue ointerruptor de alimentacdo da méaquina.
b) Abraavavuladeslizante nafrente do filtro.

4.1.3 Reset Reiniciar
a) Pressione ateclade RESET natelado painel.
b) Aguarde amaquinareiniciar.

4.1.4 Partida
a) Certifique-se de que hd material no suporte de rolo de alimentag&o.
b) Clique natecla"Manual/Automatico" paratrocar o0 modo.
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c) Pressione o bot&o de partida e a maguina comega a funcionar automaticamente.

4.1.5 Parar
a) Pressione atecla STOP natelado painel ou nacaixade controle.
b) A méguina para ap6s completar um ciclo de processamento.

4.1.5 Parada de emergéncia

a) Clique no botéo de parada de emergéncia nalateral da caixa de controle e a maguinainterrompera
todas as a¢Oes imediatamente.

b) Verifique as condigbes anormais

c) Reniciar.

4.1.6 Dedligar améquina

a) Certifigue-se de que a méaquina parou completamente.
b) Desligue aenergia

c) Escorra(Drene) adgua do filtro.

D) Dedligue o interruptor de ar na caixa de controle.

4.2. Problemas comuns e solucdes
4.2.1 Sensor

1) O ponto importante € se cada sensor esta funcionando. Verifique cada sensor para ter certeza de que
esta funcionando corretamente e na posicéo certa. Se 0 sensor apagar, verifique o led de cada ponto de
entrada correspondente do PL C, para garantir que o sensor esta bom. No caso de operacdo manual, teste se
cada cilindro esta operando normalmente. Se ndo funcionar, primeiro verifique se a vavula reguladora
de pressdo de ar do cilindro estd muito apertada causando falha de ar.

Ajuste avavulareguladora e veja a conexdo. Depois de ligar verifique a valvula solenoide manua mente.
Se o cilindro correspondente ainda n&o funcionar, avalvula solenoide pode estar quebrada. Se ndo estiver
quebrada, verifique se o ponto de saida do PL C esta ligado durante a operagdo manual. Caso contrario o ponto
de saida do PL C esta quebrado.

2)Se fatar material na maguina o sensor ird disparar o alarme. Se algum dos sensores nao detectar

material pare a maquinaimediatamente. Verifigue se as posi¢des de deteccdo correspondentes a estes
sensores estdo sem material, se sim coloque material.

4.2.2 Controle de tensfo de tecido
1. Ajuste adistancia entre os rolos de tensdo
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4.2.3 Soldagem ruim

1. A distancia entre a cabeca de solda e o bloco de solda deve ser gjustada para(0,01-0,03)mm.
2. A cabeca de soldagem e o bloco de soldagem n&o estéo nivelados, guste-os parater amesma
distanciaentre afrente e atraseira.

4.2.4 Soldagem horizontal da méaquina do corpo e guste de posi¢éo do cortador.
1. Ajuste manualmente o cilindro de corte transversal/horizontal no sentido horério ou anti-horario
para a posi ¢ao apropriada.

V. Manutencao diaria/rotineira

1) Drenar/descarregar agua no filtro em horario regular (a cada hora).

2) Manter amaguina ventilada e boa dissipacéo de calor.

3) Em uso normal, verificar a méguina regularmente quanto a integridade. M ensalmente adicione uma

pequena quantidade de éleo lubrificante na parte de transmissao.

4) Verifigue aluz indicadora de energia da bateria do PL C regularmente (trimestralmente) e

substitua a bateria imediatamente se for constatada falta de energia

5) E proibido usar objetos duros como chave de fenda, chave inglesa e afins paratocar natela do painel

paraevitar arranhéo.

6) Verifique a corrente e a engrenagem desta méaquina 1-2 vezes por semana parater certeza de que ndo
ha afrouxamento.

7) A corrente de transmissdo e a correia de gjecao devem estar apertadas e ndo soltas, se

houver ateracdo, gjustar imediatamente as partes méveis.

8) Lubrifique a superficie da corrente e da engrenagem.

9) Apligue graxa na parte dedlizante do médulo.

10) Verifique se o volante da corrente esta solto ou deslocado.

11) Cadarelé na caixa de controle el etrdnico néo deve estar solto e ter bom contato.

12) O Ultrassom ndo deve ter som anormal (ruidos).

13) A ventoinha na parte traseira da caixa ultrassonica deve funcionar normalmente, e a ventoinha nas

extremidades do vibrador deve funcionar normal mente.

14) Os parafusos de gjuste de soldagem longitudinal e transversal devem ser travados firmemente

sem afrouxar.

15) Se encontrar alguma anomalia namaquina, o operador deve parar imediatamente a producéo e

informar o responsavel para manuseé-la corretamente.



