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Il produttore vi ringrazia per la fiducia accordatagli acquistando questa attrezzatura,
che vi dara la massima soddisfazione se rispetterete le sue condizioni d’uso e
manutenzione.

La sua concezione, le specifiche dei componenti e la sua fabbricazione sono
conformi alle direttive europee applicabili.

Vi invitiamo a consultare la dichiarazione CE allegata per conoscere le direttive a cui
€ soggetta.

Il produttore declina ogni responsabilita per I’associazione di elementi senza il suo
coinvolgimento.

Per la vostra sicurezza indichiamo qui di seguito una lista non limitativa di
raccomandazioni o obblighi, molti dei quali figurano nel codice del lavoro.

Vi chiediamo infine di informare il vostro fornitore di ogni errore che potrebbe essere
sfuggito nella stesura di questo manuale d’istruzioni.

LINC-COBOT fl.l\
\—/



Indice dei contenuti

A - IDENTIFICAZIONE ..........o o oiiiiiiecccr e s e s e s remss s s s s e e e e e nnaas s s s e e e e s snmsssss s s s e e e s s nnnassssssssennsnnnnnnsnnn 1
B - PRESCRIZIONI DI SICUREZZA ... eirtteemcses e e e s s smss s s s s s e s s s nm s s s s e e s e e e nmnn s 2
1 - Limiti di utilizzo della macchina 2

2 - Rischi residui 4

3 - Compatibilita elettromagnetica (CEM) 7

(O 1 8T 04 24 7.4 [ 1 9
1 - Introduzione 9

1.1 Uso previsto o conforme dell'attrezzatura 9

1.2 Uso errato ragionevolmente prevedibile dell'attrezzatura 10

1.3 Modifica di questo sistema 10

1.4 Indicazioni per la lettura di questo manuale 10

2 - Ingombro 1"

2.1 Ingombro generale 11

2.2 Spazio di utilizzo del robot 12

3 - Composizione 13

3.1 Gruppo LINC-COBOT CART ------====m = m oo o oo o e oo e o e e e 14

3.2 Torce di saldatura 15

3.3 Robot di saldatura 15

3.4 Alimentatore filo di saldatura AUTODRIVE 4R100 ------=-=-= == mmmmm oo 15

3.5 Generatore di saldatura POWERWAVE R450 CE ---------======= == m s 16

3.6 Controllore robot R30iB Mini Plus 16

3.7 Pannello tattile di comando 16

3.8 Raffreddatore COOL ARC 26 ---========== === oo s oo e e e e e e e e oo oo 17

4 - Specifiche tecniche 17
4.1- Requisiti dell’alimentazione elettrica: 17

D - MONTAGGIO DELL IMPIANTO ... .o it eee s e e s s e s e s s e s s s s s e e e e s e s s s s e e s e s s s e e s e e e s a e e s n e e na e 18
1 - Condizioni d’installazione 18

2 - Imbracatura 19

3 - Collegamento 21

3.1 Collegamento elettrico 21

3.2 Collegamento del gas 22

3.3 Posizionamento della bobina di filo 22

3.4 Montaggio degli schermi a trittico 23

E - MANUALE OPERATORE. ..ottt ss s s s e s rrmmsa s s s s e e s s e s nmna s e s s e e e e e mmm e s s e e e e snnmnnsaanas 26
1 - Messa in servizio e fuori servizio 26

2 - Procedura di accensione e indicatore di stato 28

3 - Caratteristiche della torcia intelligente 29

3.1 Funzione “Smart Torch 17, interruttore di convalida montato sulla torcia ==-==-============== 29

3.2 Funzione “Smart Torch 27,

pulsanti di comando del programma montati sulla torcia----30

4 - Posizione del robot e programma 31
5 - Funzionamento del sistema 32
5.1 Creazione di un programma 32
5.2 Metodo semplificato "Arc Handling Teaching” 33
5.3 Metodo di apprendimento a partire dalle icone "Programming” 37

41

5.4 Verifica di un programma

flm Guida per l'utente
\_/



5.5 Lancio di un programma in modalita automatica

6 - Funzioni avanzate - Opzioni "Soft"

6.1 Funzione "Touch sensing”
6.2 Funzione "TAST"

6.3 Funzione "Multi-pass”

F - MANUTENZIONE ...t s s e n s n s

1 - Risoluzione dei problemi

42
45
45
47
49

50

50
50

1.1 Ripristino in caso di errori
1.2 Allarmi

50

52

1.3 Schema della centralina elettrica

2 - Manutenzione periodica

3 - Programma di manutenzione
4 - Parti di ricambio

4.1 LINC-COBOT CART

52
53
55
56

4.2 Torcia MAGNUM PRO Aria LE550

58

4.3 Torcia BW500
4.4 Torcia FX500

59
60

4.5 Torcia MAGNUM PRO Acqua LE550

APPUNTI PERSONALL.......e it sa s aa s s s s an e s

LINC-COBOT

61

®



INFORMAZIONI

Le presenti istruzioni, cosi come il prodotto a cui sono associate, fanno riferimento alle norme
applicabili attualmente in vigore.

Leggere attentamente queste istruzioni prima di installare, utilizzare o sottoporre a manutenzione
I'apparecchio. Conservare queste istruzioni in un luogo sicuro per poterle consultare
successivamente. Queste istruzioni devono seguire I'apparecchio o la macchina descritti in caso
di cambio di proprietario e accompagnarlo/a fino alla sua demolizione.

Display e manometro:

Gli apparecchi di misura o i display per la visualizzazione di tensione, intensita, velocita,
pressione ecc., siano essi analogici o digitali, devono essere considerati come indicatori.

Per le istruzioni di funzionamento, le regolazioni, le riparazioni e i ricambi consultare le istruzioni
di sicurezza, uso e manutenzione specifiche.

& 0PPP

VI INVITIAMO A ESAMINARE IMMEDIATAMENTE IL CARTONE E LATTREZZATURA PER
INDIVIDUARE EVENTUALI DANNI

Quando il materiale viene spedito, la proprieta passa all'acquirente al momento della sua
ricezione da parte del corriere. Di conseguenza, i reclami per il materiale danneggiato durante
la spedizione devono essere presentati dall'acquirente nei confronti della societa di trasporto al
momento della ricezione della spedizione.

Questa documentazione tecnica e destinata alla macchina/alle macchine o al prodotto/ai prodotti seguenti:

* AS-RM-2461-3 @ LINC-COBOT CART ARIA LE550

* AS-RM-91506401 @ LINC-COBOT CART ARIA LE550 S

* AS-RM-91506402 < LINC-COBOT CART ARIA LE550 T

* AS-RM-91506403 @ LINC-COBOT CART ARIA LE550 ST

* AS-RM-91506096 < LINC-COBOT CART ACQUA B500

* AS-RM-91506421 <« LINC-COBOT CART ACQUA BW500 S
* AS-RM-91506422 < LINC-COBOT CART ACQUA BW500 T
* AS-RM-91506423 < LINC-COBOT CART ACQUA BW500 ST
* AS-RM-91506098 @ LINC-COBOT CART ACQUA FX500

* AS-RM-91506441 « LINC-COBOT CART ACQUA FX500 S

* AS-RM-91506442 < LINC-COBOT CART ACQUA FX500 T

* AS-RM-91506443 < LINC-COBOT CART ACQUA FX500 ST
* AS-RM-91506460 <« LINC-COBOT CART ACQUA LE550

* AS-RM-91506461 @« LINC-COBOT CART ACQUA LE550 S

* AS-RM-91506462 < LINC-COBOT CART ACQUA LE550 T

* AS-RM-91506463 @« LINC-COBOT CART ACQUA LE550 ST
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SPIEGAZIONE DEI SIMBOLI

Obbligo di leggere il manuale/libretto
d’istruzioni.

Segnala un pericolo.

Obbligo di indossare scarpe
antinfortunistiche.

Avvertenza che segnala un rischio o un
pericolo dovuto all’elettricita.

Obbligo di indossare cuffie anti-rumore.

Avvertenza che segnala un rischio o un
pericolo dovuto a un ostacolo a terra.

Obbligo di indossare un casco protettivo.

Avvertenza che segnala un rischio o un
pericolo di caduta con dislivello.

SOeROV

Obbligo di indossare guanti protettivi.

Avvertenza che segnala un rischio o un
pericolo dovuto a carichi sospesi.

Obbligo di utilizzare occhiali protettivi.

Avvertenza che segnala un rischio o
un pericolo dovuto alla presenza di una
superficie calda.

Obbligo di indossare una visiera
protettiva.

Avvertenza che segnala un rischio o un
pericolo dovuto a elementi meccanici in
movimento.

Obbligo di indossare indumenti protettivi.

Avvertenza che segnala un rischio o
un pericolo dovuto a un movimento di
chiusura degli elementi meccanici di
un’attrezzatura.

Obbligo di pulire la zona di lavoro.

Avvertenza che segnala un rischio o un
pericolo dovuto alla presenza di raggi
laser.

Qee®

Obbligo di indossare una protezione
delle vie respiratorie.

Avvertenza che segnala un rischio o un
pericolo dovuto a un ostacolo situato in
alto.

Richiede un controllo visivo.

Avvertenza che segnala un rischio o
un pericolo dovuto alla presenza di un
elemento appuntito.

N
D

Indica un’operazione di ingrassaggio.

Divieto d’accesso alla zona designata
per i portatori di stimolatori cardiaci.

N\
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Richiede un’azione di manutenzione.

S)

Guida per l'utente

€



LINC-COBOT Vil




Prendete nota del numero di immatricolazione della vostra macchina.

Vi invitiamo a fornirci sempre queste informazioni in tutta la corrispondenza.

CE
Matricule

Guida per l'utente
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Per le prescrizioni generali di sicurezza, fare riferimento al manuale specifico fornito con
questa macchina.

Il robot collaborativo LINC-COBOT CART di Lincoln Electric é progettato e prodotto
con una grande attenzione alla sicurezza. La sicurezza globale pué comunque essere
migliorata con una corretta installazione e un utilizzo accordo da parte vostra.
QUESTA ATTREZZATURA NON DEVE ESSERE INSTALLATA, UTILIZZATA O RIPARATA
PRIMA DI AVER LETTO LE ISTRUZIONI DI SICUREZZA CONTENUTE IN QUESTO
MANUALE. Pensate prima di agire e procedete con prudenza.

Tutto il personale di servizio e manutenzione che lavora con questo apparecchio deve
obbligatoriamente aver letto e compreso la totalita delle istruzioni del presente manuale.

Il LINC COBOT é un robot che viene fornito configurato in modalita collaborativa. E
VIETATO modificare la configurazione del software (impostazione della velocita massima,
sottoprogramma di sicurezza, uso dei registri da R190 a R199...) . Questo potrebbe
comportare una perdita delle sue funzionalita collaborative e potrebbe potenzialmente
rappresentare un pericolo per il personale.

1 - Limiti di utilizzo della macchina

> PO

' | limiti di utilizzo della macchina sono indicati nelle varie documentazioni, da leggere
attentamente attentamente prima di iniziare a utilizzare la macchina.

>

Uso normale della macchina:

» La macchina deve essere condotta da una sola persona adulta e formata riguardo alla conduzione e ai
rischi legati all'utilizzo.

» Tutte le operazioni di manutenzione devono essere eseguite da personale specializzato che abbia letto
e compreso questo manuale.

+ La manutenzione deve essere effettuata da personale esperto e formato riguardo ai rischi della
macchina.
Tecnico elettrico: Operatore qualificato in grado di intervenire in condizioni normali per un intervento
nelle parti elettriche, di regolazione, di manutenzione e di riparazione.
Tecnico meccanico: Tecnico specializzato autorizzato ad effettuare operazioni meccaniche complesse e
straordinarie.

» La macchina deve essere utilizzata esclusivamente per applicazioni di saldatura, € proibito ogni altro
uso della macchina.

* Nella zona di lavoro & obbllgatorlo 'uso dei Dispositivi di Protezione Individuale (DPI) e di indumenti da
lavoro aderenti al corpo, non si devono indossare cravatte e i capelli devono essere raccolti.

LJOX X< X-XTAR NS,

Uso improprio ragionevolmente prevedibile:
» Conduzione e riparazione dellimpianto da parte di piu persone.
» Conduzione dell'impianto da parte di una persona non formata al suo utilizzo.
Limite temporale:
» L'uso della macchina & previsto per 1 turno di lavoro della durata di 8 ore.
« |l carico e lo scarico devono essere effettuati al di fuori del ciclo di saldatura.
+ Un controllo visivo dello stato generale della macchina e delle zone di lavoro deve essere effettuato
almeno:
@ 2 volte per turno, oppure
@ ad ogni cambio di posizione del LINC-COBOT CART, oppure
@ ad ogni cambio di produzione.
- In caso di assenza prolungata dell’'operatore chiudere le alimentazioni (energia elettrica e fluidi).
Limiti spaziali:
« La macchina & destinata all’'uso in ambienti interni. E vietato I'uso all'esterno.
» Dimensioni e pesi dei pezzi devono essere compatibili con I'impianto.
» La macchina deve essere liberamente accessibile per la manutenzione (esempio: assenza di pezzi,...).

- (2)
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L'officina deve essere sufficientemente illuminata e ventilata.
Prima di ogni utilizzo, I'operatore deve accertarsi dell'assenza di rischi di collisione con altre persone.

Per motivi di sicurezza e allo stato attuale

delle nostre conoscenze relative al processo Zona di lavoro
del cliente, la zona di lavoro deve essere
occupata da una sola persona.

Fare in modo che nessuna parte della
macchina possa avvicinarsi a meno di 500
m da un ostacolo.

Tassativo: il corridoio per I'operatore deve
essere libero su una larghezza di almeno
800 mm.

Consigliamo di effettuare una marcatura a
terra. N L T~

Accedendo alla zona contrassegnata, le o
persone potrebbero essere urtate da un 800 mm Zona di sicurezza
elemento dell'impianto.

La zona di lavoro e di sicurezza deve essere libera da ogni tipo di ostacolo.

Altri limiti:

L'alimentazione deve essere tassativamente conforme alle raccomandazioni.

Il cliente dovra fornire e installare su ogni fonte di energia (elettrica, aria, gas e acqua) un dispositivo
che ne consenta I'isolamento. | dispositivi devono essere chiaramente identificati. Inoltre devono essere
bloccabili.

La macchina € destinata all’'uso professionale.

La periodicita delle manutenzioni € indicata per una produzione su 1 turno di lavoro al giorno (ossia 8h
al giorno).

La sostituzione dei consumabili dovra essere eseguita in funzione della loro usura.

Il programma di manutenzione deve essere rispettato tassativamente.

Consigliamo di predisporre un tracciamento di tutte le operazioni di manutenzione.

“E vietato salire sulla struttura della macchina se non sulle eventuali piattaforme e passerelle
appositamente previste. Per accedere alle attrezzature situate in alto, I'utente deve munirsi di un
mezzo d’accesso regolamentare come una passerella mobile sicura, una piattaforma elevatrice
ecc.”.

Prima di utilizzare la macchina accertarsi che tutti gli elementi di protezione siano in posizione. Carter di
protezione avvitati.

Consentire I'accesso alle centraline elettriche solo alle persone abilitate e prevedere un sistema di
blocco degli accessi.

Pulire periodicamente la zona di lavoro. La zona di lavoro deve restare libera dagli ostacoli di ogni tipo.
La macchina non deve essere modificata in nessun caso.

I LINC- COBOT CART non € un elemento di ancoraggio per un mezzo di movimentazione.

Ad eccezione dei controlli del movimento del LINC-COBOT CART o della sostituzione della pila,

la manutenzione deve essere effettuata con le alimentazioni interrotte. Il sezionamento e il blocco
mediante lucchetto di tutte le alimentazioni & obbligatorio.

Affinché I'impianto sia conforme deve essere predisposto un sistema di aspirazione dei fumi.
Affinché I'impianto sia conforme deve essere predisposto un sistema di protezione visiva contro le
radiazioni.

Prima di ogni utilizzo, I'operatore deve accertarsi dell'assenza di rischi di collisione con altre persone.

ATTENZIONE: Durante la movimentazione delle lamiere, adottare un minimo di precauzioni per evitare
di urtare la macchina.

Il carico e lo scarico dei pezzi da saldare devono avvenire nel rispetto delle regole di manipolazione
manuale 0 meccanica in vigore.

Per un utilizzo totalmente sicuro € obbligatorio bloccare il carrello a terra (freno + cavalletto).

NON CORRERE con il carrello.

La bombola di gas deve essere manipolata da sola, non pud essere caricata sul carrello durante lo
spostamento di quest’ultimo.

I LINC-COBOT CART non deve essere spostato su una pendenza superiore a 0,5°. In caso di
pendenze superiori il LINC-COBOT CART deve essere spostato con un mezzo di movimentazione
meccanico, nel rispetto delle raccomandazioni per il sollevamento indicate in questo manuale per
I'operatore.

Q Guida per l'utente
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2 - Rischi residui

In base ai risultati della valutazione dei rischi, emergono alcuni elementi per i quali non & stato “tecnicamente”
possibile eliminare o rendere trascurabile il rischio.

Malgrado tutta I'attenzione rivolta alla concezione delle nostre macchine, permangono comunque alcune zone
a rischio. Per gestire i rischi, il cliente dovra prestare particolare attenzione a queste ultime, fare applicare le
prescrizioni e definire le eventuali misure complementari necessarie e specifiche in base alle sue modalita
operative interne.

Di conseguenza, troverete qui di seguito una lista indicativa dei rischi residui.

Una formazione degli operatori inerente alla sicurezza e all’'utilizzo della macchina sul luogo di lavoro permet-
tera una migliore gestione di questi rischi residui.

Consigliamo di predisporre schede di lavoro che ricordino la presenza di rischi residui o meno nella zona di
lavoro.

2.1 - Rischi residui “generali”

@ Rischio ambientale - scivolamento e/o caduta

La zona di lavoro e di sicurezza deve essere libera da ogni tipo di ostacolo.
La zona di lavoro deve restare pulita ed essere ripulita regolarmente.

La manutenzione della macchina deve essere effettuata periodicamente (vedere le istruzioni di
manutenzione di ogni macchina)

I rifiuti dei consumabili devono essere puliti.
L'operatore deve prestare particolare attenzione ai cavi e ai binari di scorrimento a terra.

L'operatore deve indossare i Dispositivi di Protezione Individuale necessari: “casco, guanti, scarpe
antinfortunistiche, mascherina e indumenti da lavoro”.

Caduta dall‘alto:

Per proteggersi dalla caduta dall'alto e per accedere alle parti sopraelevate, 'operatore dovra utilizzare
mezzi d’accesso conformi alle vigenti norme applicabili.

Per ogni lavoro in quota & indispensabile 'uso dei Dispositivi di Protezione Individuale, come ad
esempio “casco, guanti, scarpe antinfortunistiche, mascherina, tappi auricolari e imbracatura”.

Per ogni lavoro in quota, I'operatore deve essere formato all’'uso dei mezzi d’accesso in altezza.

@ Rischio meccanico - Urto, taglio, schiacciamento Il v
9

L'operatore non deve indossare indumenti svolazzanti o cravatte, deve raccogliere i capelli e deve
indossare i Dispositivi di Protezione Individuale: “casco, guanti, scarpe antinfortunistiche, mascherina e
indumenti da lavoro”.

Prima di iniziare, 'operatore deve verificare I'assenza di altri collaboratori in prossimita della macchina.
La postazione di lavoro dell’operatore si trova davanti alla consolle di comando.
Le zone di sicurezza della macchina devono essere rispettate.

L'operatore deve essere formato all’'utilizzo, il personale deve essere sensibilizzato riguardo ai rischi
residui.

Durante le fasi di movimentazione con il carrello elevatore o il carroponte non devono essere presenti
persone nella zona di movimentazione.
Intrappolamento tra un ostacolo e la macchina - Accesso a un elemento mobile.

L'operatore deve indossare i Dispositivi di Protezione Individuale: “casco, guanti, scarpe
antinfortunistiche, mascherina e indumenti da lavoro”.

La postazione di lavoro dell’operatore si trova davanti alla consolle di comando.

L'operatore deve accertarsi dell'assenza di persone nella zona di lavoro e nella zona di sicurezza della
macchina prima di utilizzarla.

L'operatore deve verificare la presenza dei carter di protezione della macchina prima di utilizzarla.

L'operatore deve essere formato all’utilizzo, il personale deve essere sensibilizzato riguardo ai rischi
residui.

Rottura dell’'ancoraqggio del mezzo di movimentazione
La macchina non deve essere modificata.
La macchina non & un elemento di ancoraggio per un mezzo di movimentazione.

Il cambio di posizione della macchina deve essere effettuato da Lincoln Electric o dal personale
incaricato.

LINC-COBOT fD
\—/




Presenza di persone sotto il carico
L'operatore deve essere formato e abilitato a utilizzare i mezzi di movimentazione.

L'operatore deve essere formato all’utilizzo, il personale deve essere sensibilizzato riguardo ai rischi
residui.

@ Rischio meccanico - Perforazione o puntura N
P /‘:.'3\ /?A

E indispensabile I'uso dei Dispositivi di Protezione Individuale, come ad esempio “casco, guanti,
scarpe antinfortunistiche, mascherina, tappi auricolari”.

L'operatore deve essere formato all’'utilizzo della macchina, il personale deve essere sensibilizzato

riguardo ai rischi residui.
“©=©—’ ‘ ﬂ @

Proiezione di materiale in fusione su materiali infiammabili o persone:
La zona di lavoro deve restare pulita ed essere ripulita regolarmente.
Posizionare protezioni intorno alle torce in funzione dell'ambiente di lavoro.

E indispensabile I'uso dei Dispositivi di Protezione Individuale, come ad esempio “casco, guanti,
scarpe antinfortunistiche, mascherina, tappi auricolari, indumenti da lavoro resistenti al fuoco”.

L'operatore deve essere formato all’utilizzo, il personale deve essere sensibilizzato riguardo ai rischi
residui.

In produzione, I'operatore € posizionato davanti al LINC-COBOT CART.

2.2 - Rischi residui “del processo”

@ Rischio elettrico - Proiezione di particelle in fusione

@ Rischio ergonomico - Affaticamento
Caricamento di bobine pesanti su porta-bobine in quota:
L'operatore deve utilizzare mezzi di movimentazione adatti.

L'operatore deve essere formato all’utilizzo, il personale deve essere sensibilizzato riguardo ai rischi
residui.

@ Rischio legato a materiali e prodotti - Intossicazione @

Fumi/gas sprigionati dal processo:
Prevedere l'installazione di un dispositivo di aspirazione (a carico del cliente).

Conformemente ai requisiti formulati dalla norma applicabile,
dall'INRS e dalla CARSAT, LINCOLN ELECTRIC
raccomanda l'uso di dispositivi di aspirazione dei fumi di
saldatura quali:
+ MOBIFLEX 200 M:

- Dispositivo di captazione a braccio aspirante

- Portata nell’'ugello: 1200 m3/h

- Velocita minima indotta all’emissione degli

inquinanti: 0,5 m/s

- L'ugello pertanto deve essere posizionato

idealmente a 300 mm dal punto di emissione.

OPPURE %

* LINC EXTRACTOR + Torcia aspirante LINC-GUN FX
500W:
- Dispositivo di captazione con unita ad alto vuoto
- Velocita minima indotta al’emissione degli
inquinanti: 0,35 m/s
- All'ugello occorre una portata di 65 m?h.

E indispensabile I'uso dei Dispositivi di Protezione Individuale, come ad esempio “casco, guanti,
scarpe antinfortunistiche, mascherina, tappi auricolari”.

L'operatore deve essere formato all’'utilizzo, il personale deve essere sensibilizzato riguardo ai rischi
residui.

G\ Guida per l'utente
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@ Rischio meccanico - Perforazione o puntura

Contatto tra I'estremita del filo d’apporto e una parte del corpo

E indispensabile I'uso dei Dispositivi di Protezione Individuale, come ad esempio “casco, guanti,
scarpe antinfortunistiche, mascherina, tappi auricolari”.

L'operatore deve essere formato all’'utilizzo della macchina, il personale deve essere sensibilizzato
riguardo ai rischi residui.

@ Rischio legato alle radiazioni - Lesioni oculari e cutanee

Colpo d’arco
Posizionare protezioni intorno alle torce in funzione dell'ambiente di lavoro.

E indispensabile I'uso dei Dispositivi di Protezione Individuale, come ad esempio “casco, guanti,
scarpe antinfortunistiche, mascherina, tappi auricolari”.

L'operatore deve essere formato all’utilizzo della macchina, il personale deve essere sensibilizzato
riguardo ai rischi residui.

@ Rischio termico - Ustione

Parte del corpo a contatto con un elemento caldo (torcia/pezzo...)

E indispensabile I'uso dei Dispositivi di Protezione Individuale, come ad esempio “casco, guanti,
scarpe antinfortunistiche, mascherina, tappi auricolari”.

L'operatore deve essere formato all’utilizzo della macchina, il personale deve essere sensibilizzato
riguardo ai rischi residui.

| pezzi saldati possono restare caldi per un po’ di tempo.

@ Rischio legato al rumore - Affaticamento

Rumore del processo

E indispensabile I'uso dei Dispositivi di Protezione Individuale, come ad esempio “casco, guanti,
scarpe antinfortunistiche, mascherina, tappi auricolari”.

L'operatore deve essere formato all’'utilizzo della macchina, il personale deve essere sensibilizzato
riguardo ai rischi residui.

@ Rischio meccanico - Schiacciamento Il v

Movimentazione di bombola e/o portabombole di gas
Le bombole di gas si trasportano su un carrello, fissate con cinghie.

| portabombole si trasportano con mezzi di movimentazione appropriati (es.: carroponte, carrello
elevatore).

L'operatore deve essere formato e abilitato a utilizzare i mezzi di movimentazione.

E indispensabile 'uso dei Dispositivi di Protezione Individuale, come ad esempio “casco, guanti,
scarpe antinfortunistiche, mascherina, tappi auricolari”.

@ Rischio legato a materiali e prodotti - Esplosione
Stoccaggio di bombola e/o portabombole di gas vicino alla macchina

Lo stoccaggio deve essere sufficientemente distante dalla zona di saldatura e da altre fonti di calore, in
una zona ventilata.

Le bombole devono essere fissate.
L'operatore deve essere formato, e il personale sensibilizzato, all’'uso del gas.
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@ Rischio elettrico - Elettrocuzione

Contatto tra l'uscita dell’alimentatore e una parte del corpo
In produzione, I'operatore & posizionato davanti al LINC-COBOT CART.

3 - Compatibilita elettromagnetica (CEM)

Conformita

| prodotti che recano il marchio CE sono conformi alle direttive e ai regolamenti europei.
Questo prodotto € destinato a essere usato con altre attrezzature Lincoln Electric. E progettato per un uso
industriale e professionale.

Introduzione

Tutte le attrezzature elettriche generano piccole quantita di emissioni elettromagnetiche. Le emissioni
elettriche possono essere trasmesse da linee elettriche o irradiate nello spazio, alla stessa stregua di un
trasmettitore radio. Se le emissioni vengono ricevute da altre attrezzature possono verificarsi interferenze
elettriche. Le emissioni elettriche possono interessare tanti tipi di dispositivi, altre attrezzature di saldatura
situate nelle vicinanze, la ricezione radiofonica e televisiva, macchine a comando numerico, sistemi telefonici,
computer, ecc.

Avvertenza: Questa attrezzatura di classe A non & destinata a essere usata in ambienti residenziali in

cui lI'alimentazione elettrica & fornita dal sistema di alimentazione pubblico a bassa tensione. A causa

delle interferenze condotte e irradiate, in tali ambienti potrebbe essere difficile garantire la compatibilita
elettromagnetica.

Installazione e utilizzo

L'utente & responsabile dell’installazione e dell’'utilizzo dell'attrezzatura di saldatura conformemente

alle istruzioni del produttore. Se vengono rilevate interferenze elettromagnetiche, & compito dell’'utente
dell'attrezzatura di saldatura risolvere la situazione con l'assistenza tecnica del produttore. In alcuni casi
questa azione correttiva pud essere semplice, come nel caso della messa a terra del circuito di saldatura.
In altri casi potrebbe essere richiesta la costruzione di uno schermo elettromagnetico che racchiuda la fonte
di alimentazione e l'intero lavoro, con i relativi filtri d’entrata. In ogni caso, le interferenze elettromagnetiche
devono essere ridotte in modo tale che non provochino disturbi.

Nota bene: Per motivi di sicurezza, il circuito di saldatura pud essere messo a terra o meno. Seguire le
norme locali e nazionali per I'installazione e I'utilizzo. La modifica delle disposizioni di messa a terra pud
essere autorizzata solo da una persona competente che possa valutare se le modifiche aumenteranno il
rischio di lesioni, ad esempio autorizzando percorsi paralleli di ritorno della corrente di saldatura che possono
danneggiare i circuiti di terra di altre attrezzature.

Valutazione della superficie

Prima di installare I'attrezzatura di saldatura, 'utente deve effettuare una valutazione dei potenziali problemi
elettromagnetici nella zona circostante. Vengono presi in considerazione i seguenti elementi:
- altri cavi di alimentazione, cavi di comando e segnalazione e cavi telefonici
cavi al di sopra, al di sotto e a lato dell'attrezzatura di saldatura,
trasmettitori e ricevitori di radio e televisione,
computer e altri dispositivi di controllo,
dispositivi critici per la sicurezza, ad esempio protezione dell'attrezzatura industriale,
- la salute delle persone che si trovano nelle vicinanze, ad esempio I'utilizzo di stimolatori cardiaci e
apparecchi acustici,
I'attrezzatura utilizzata per taratura o misurazione,
limmunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente. L'utente deve accertarsi che gli altri
dispositivi utilizzati nell'ambiente siano compatibili. Possono essere necessarie misure di protezione
supplementari.
- Lora del giorno in cui devono essere effettuate la saldatura o altre attivita.
La dimensione della zona circostante da considerare dipende dalla struttura dell'edificio e dalle altre
attivita che si svolgono al suo interno.
La zona circostante pud estendersi oltre i limiti dei locali.

f;\ Guida per l'utente
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Sistema di approvvigionamento pubblico

L'attrezzatura di saldatura deve essere collegata al sistema di alimentazione pubblico in base alle
raccomandazioni del produttore. In caso di interferenza, pud essere necessaria l'adozione di precauzioni
supplementari come la filtrazione del sistema. Si deve prevedere una schermatura del cavo di alimentazione
dell'attrezzatura di saldatura installata in via permanente, in un condotto metallico o equivalente. La
schermatura deve essere elettricamente continua sullintera lunghezza. La schermatura deve essere collegata
alla fonte di alimentazione della saldatura, in modo da mantenere un contatto elettrico efficace tra il condotto e
I'area della fonte di alimentazione della saldatura.

Manutenzione del materiale di saldatura

L'attrezzatura di saldatura deve essere regolarmente sottoposta a manutenzione conformemente alle
raccomandazioni del produttore. Tutti i carter e le porte d’accesso devono essere chiusi e correttamente fissati
mentre l'attrezzatura di saldatura € in funzione. L'attrezzatura di saldatura non deve essere modificata in
alcun modo, ad eccezione delle modifiche e regolazioni previste nelle istruzioni del produttore. In particolare,
gli scaricatori dei dispositivi di innesco e di stabilizzazione dell'arco devono essere regolati e sottoposti a
manutenzione conformemente alle raccomandazioni del produttore.

Cavi di saldatura

| cavi di saldatura devono essere i piu corti possibile e devono essere posizionati vicini tra loro, al livello del
suolo o in prossimita del livello del suolo.

Collegamento equipotenziale

Si deve prevedere I'incollaggio di tutti i componenti metallici dell'impianto di saldatura e di quelli adiacenti
allo stesso. Tuttavia, i componenti metallici incollati al pezzo da lavorare aumentano il rischio che I'operatore
subisca una scossa elettrica toccando contemporaneamente questi componenti metallici e I'elettrodo.
L'operatore deve essere isolato da tutti questi componenti metallici incollati.

Messa a terra del pezzo

In alcuni casi, il collegamento alla terra del pezzo da saldare puo ridurre le emissioni elettromagnetiche.
Tuttavia, si devono adottare precauzioni per evitare che questa messa a terra aumenti il rischio di lesioni per
gli utenti o provochi il danneggiamento di altri dispositivi elettrici.

Se & possibile, il collegamento del pezzo alla terra deve essere realizzato con una connessione diretta, ma
in alcuni paesi in cui tale connessione diretta non & consentita il collegamento deve essere realizzato tramite
una capacita adeguata, scelta in conformita alle norme nazionali.

Schermatura

La schermatura di cavi e dispositivi nella zona circostante pud attenuare i problemi legati alle interferenze. Per
applicazioni specifiche & possibile prevedere la schermatura dell'intero impianto di saldatura.
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1 - Introduzione

I LINC-COBOT CART ¢ un carrello di saldatura robotizzato mobile che integra il robot collaborativo
FANUC CRX-10iA/L. Il sistema & progettato per rispondere alle specifiche per la sicurezza delle attrezzature
utilizzando una sola zona di funzionamento e un solo operatore. Il robot dispone di sensori di forza che
attivano un arresto di sicurezza immediato in caso di contatto con un corpo umano o ogni altro oggetto.

I LINC-COBOT CART ¢ provvisto di varie funzioni di sicurezza che contribuiscono a proteggere I'operatore
dalle lesioni causate dal movimento del robot. Nello schema di sicurezza di questo sistema sono utilizzati i
seguentl componenti:
Robot dotato di una limitazione della potenza e della forza conformemente alla norma “Robot e
dispositivi robotici - Robot collaborativi”.
- Tasto di sblocco degli assi a 3 posizioni situato sulla torcia intelligente.
- Tasto di sblocco degli assi situato sul supporto del tablet.
- Porta tablet con tasto E-STOP integrato.
- Consolle operatore con tasto E-stop

L'attrezzatura di saldatura &€ composta dai seguenti elementi:
un generatore di saldatura POWERWAVE R450 CE.
- un alimentatore di filo AUTODRIVE 4R100 provvisto di 4 rulli motorizzati che permettono
I'alimentazione di filo con diametro da 0,8 a 1,6 mm.
- Una torcia di saldatura tra le seguenti, cosi come descritta:
- una torcia di saldatura MAGNUM PRO Aria LE550 che consente la saldatura MAG fino a 385
ampere per un ciclo di funzionamento del 100% con una miscela di gas Ar-8% CO2 in versione
raffreddamento ad aria.
- una torcia di saldatura 500 A - 100% in versione raffreddata ad acqua BW500 con il suo gruppo di
raffreddamento COOLARC 26.
- una torcia di saldatura aspirante 500 A - 100% in versione raffreddata ad acqua FX500 con il suo
gruppo di raffreddamento COOLARC 26.
- una torcia di saldatura in versione raffreddata ad acqua LE550 con il suo gruppo di raffreddamento
COOLARC 26.

I LINC-COBOT CART ¢ fornito con un gruppo di alimentazione per filo massiccio con diametro 1,2 mm.

1.1 Uso previsto o conforme dell'attrezzatura

Questa attrezzatura é destinata a essere usata esclusivamente come sistema robotico per la saldatura

del metallo sotto gas inerte (MIG). Questi componenti vengono mantenuti nella posizione di saldatura per
mezzo di utensili appositamente progettati.

Questa attrezzatura € destinata a essere usata esclusivamente in ambienti interni. | modelli con rotelle
devono essere utilizzati solo in posizione orizzontale, con tutte le rotelle ancorate stabilmente a terra in
posizione bloccata/frenata. Alcuni modelli possono essere configurati per il trasporto con gru e/o carrelli
elevatori, ma questo sistema non deve mai essere utilizzato mentre &€ sospeso o sollevato.

Si devono adottare provvedimenti per proteggere le persone che lavorano con il sistema. Le opportune
misure di sicurezza che vengono adottate devono tenere conto di tutti i rischi e pericoli che possono
sopravvenire durante il lavoro con il sistema di saldatura robotizzato. L'utente finale ha la responsabilita di
accertarsi che prima dell’'uso venga effettuata un’adeguata valutazione dei rischi del sistema. L'utente finale
deve tenere conto di tutti i pericoli e i rischi presenti sul luogo di lavoro in cui il sistema viene utilizzato e
adottare misure di sicurezza adeguate, incluso cio che puo verificarsi durante I'utilizzo di questo sistema.
Gli utenti finali devono rispettare tutte le istruzioni di sicurezza del manuale d’uso di questo sistema e di tutti
i manuali d’istruzioni dei componenti. Le ispezioni e le attivitd di manutenzione devono essere eseguite solo
da persone qualificate che abbiano familiarita con la documentazione relativa alla sicurezza e alle istruzioni.
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1.2 Uso errato ragionevolmente prevedibile dell'attrezzatura

Ogni procedura diversa da quella specificata nella sezione “Uso previsto o conforme dell'attrezzatura” che
esuli dall”’uso previsto o conforme dell'attrezzatura” suddetto & considerata uso improprio.
Questo include, ma non limitatamente ad essi:

- il caricamento sul robot di un peso o di un volume diversi da quelli definiti dal fornitore,

- l'alimentazione elettrica con una tensione d’ingresso diversa da quella specificata,

- l'uso di una procedura di saldatura diversa da MIG/MAG,

il caricamento del piano del carrello oltre le raccomandazioni del fornitore.

Non & consentita I'esecuzione di alcuna modifica di parti di questa attrezzatura se essa consente un uso
errato e diverso da quanto definito nella sezione “Uso previsto o conforme dell'attrezzatura”.

1.3 Modifica di questo sistema

Il sistema non deve essere modificato in nessun caso. Le modifiche potrebbero influire sulle prestazioni,
sulla sicurezza o sulla durata del sistema stesso, aumentare il rischio di lesioni gravi e/o mortali ed
eventualmente contravvenire ai requisiti di sicurezza. Inoltre, i danni o i problemi prestazionali risultanti da
una modifica non sono coperti dalle garanzie Lincoln Electric.

1.4 Indicazioni per la lettura di questo manuale

Questo manuale contiene informazioni su tutte le opzioni disponibili su questo tipo di attrezzatura. Di
conseguenza, € possibile trovare informazioni che non sono applicabili al proprio sistema. Tutte le
informazioni, specifiche e immagini di questo manuale sono quelle in vigore al momento della stampa.
Lincoln Electric si riserva la facolta di modificare le specifiche o la concezione in qualsiasi momento e
senza preavviso.
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2 - Ingombro

2.1 Ingombro generale

A4

A

LINC-COBOT CART "Acqua LE550"

F
A B c D E Carico max.

mm mm mm mm mm daN
LINC-COBOT CART "Aria LE550" 1672
LINC-COBOT CART "Acqua BW500" 1692

1869 800 1038 963 226
LINC-COBOT CART "Acqua FX500" 1708
1727

O,
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2.2 Spazio di utilizzo del robot

La zona collaborativa di funzionamento del robot LINC-COBOT CART ¢ rappresentata qui di seguito.
Questa zona, in funzione della configurazione, pud essere troncata dal passaggio del fascio della torcia e di
altri fasci di alimentazione.

Cio significa che il funzionamento sicuro e collaborativo del robot non si limita al piano del carrello, ma puo
essere esteso a ogni altra parte del robot e della zona di portata dell'attuatore finale (torcia). L'utente finale,
in questa fase, € I'unico responsabile del collegamento elettrico e di saldatura delle strutture esterne al
carrello.

Per garantire un funzionamento sicuro e affidabile, I'utente finale ha la responsabilita di seguire tutte le
istruzioni di montaggio e di formare tutti gli operatori, i manutentori e tutto il restante personale coinvolto
nel sistema. La valutazione dei rischi deve tenere conto degli oggetti e degli individui situati nella zona di
portata del robot durante la configurazione e il funzionamento del sistema e gli operatori devono avere una
conoscenza approfondita degli stessi. Tutte le persone, incluso I'operatore, devono trovarsi all'esterno dello
spazio di lavoro del robot durante gli spostamenti in modalita AUTO. La saldatura deve avvenire solo nello
spazio di lavoro del robot.

Zona collaborativa

del robot
A/
< >»
G
mm
LINC-COBOT CART "Aria LE550" 3600

LINC-COBOT CART "Acqua BW500" | 3682

LINC-COBOT CART "Acqua FX500" 3770

LINC-COBOT CART "Acqua LE550" 3650

Zona collaborativa
del robot
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3 - Composizione

Versione del
LINC-COBOT

Riferimento

Tipo di torcia

Opzione

L2, | e | e | deass | sone | o
Aria LE550 AS-RM-2461-3 v
Aria LE550 S AS-RM-91506401 | ¢/ v
Aria LE550 T AS-RM-91506402 | ¢/ v
Aria LE550 ST AS-RM-91506403 | ¢/ v v
Acqua BW500 AS-RM-91506096 v
Acqua BW500S | AS-RM-91506421 v v
Acqua BW500 T | AS-RM-91506422 v v
Acqua BW500 ST | AS-RM-91506423 v v v
Acqua FX500 AS-RM-91506098 v
Acqua FX500 S AS-RM-91506441 v v
Acqua FX500 T AS-RM-91506442 v v
Acqua FX500 ST | AS-RM-91506443 v v v
Acqua LE550 AS-RM-91506460 v
Acqua LE550 S AS-RM-91506461 v v
Acqua LE550 T AS-RM-91506462 v v
Acqua LE550 ST | AS-RM-91506463 v v v

(): torcia aspirante

@: funzioni avanzate ("Touch sensor" - "Arc sensor" - "Multipass")

O,
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3.1 Gruppo LINC-COBOT CART

e Descrizione
Torcia di saldatura MAGNUM PRO "Aria LE550" o
1 Torcia "Acqua BW500" o
Torcia aspirante "Acqua FX500" o
Torcia "Acqua LE550"
2 Robot di saldatura CRX-10i A/L
3 Alimentatore filo di saldatura AUTODRIVE 4R100
4 Generatore di saldatura POWERWAVE R450 CE
5 Lamiera superiore
6 Porta bobina di filo (bobina di filo non fornita)
7 Carrello
8 COOLARC 26 (per un impiego con torcia raffreddata ad acqua)
9 Controllore robot R30iB Mini Plus
10 Pannello tattile di comando
1" Armadio elettrico
12 Consolle di comando operatore
LINC-COBOT @
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3.2 Torce di saldatura

Torcia MAGNUM PRO
Aria LE550

Torcia BW500

Torcia aspirante FX500

Torcia MAGNUM PRO
Acqua LE550

S

v

=

/
/4

380 A-100%

500 A - 100%

650 A - 100%

Raffreddamento aria

Raffreddamento acqua

Acciaio - Inox

Acciaio - Inox
Alluminio

Acciaio - Inox

Acciaio - Inox

0,8-1,2mm

0,8-1,6*mm

0,9-1,6"mm
A filo singolo

*: Prevedere il kit di rulli alimentatore filo adeguato:
* Filo acciaio 1,6 mm: kit KP1505-1/16S (opzione)
« filo alluminio 1,2 mm kit KP1507-3/64A (opzione)
« filo alluminio 1,6 mm kit KP1507-1/16A (opzione)

3.3 Robot di saldatura

Fare riferimento alla documentazione:
* B-84194EN-01 "Manuale operatore meccanico robot CRX-10iA/L"

&

B

3.4 Alimentatore filo di saldatura AUTODRIVE 4R100

Fare riferimento alla documentazione:
e |M10472 "AutoDrive 4R100"
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3.5 Generatore di saldatura POWERWAVE R450 CE

Fare riferimento alla documentazione:
e |M10421 "POWER WAVE® R450"

3.6 Controllore robot R30iB Mini Plus

Fare riferimento alla documentazione:
 B-83284EN-1 "Manuale operatore Controllore R-30iB Mini Plus"
¢ B-84175EN/01 "Manuale di manutenzione Controllore R-30iB Mini Plus"

(T

3.7 Pannello tattile di comando

Fare riferimento alla documentazione:
e« B-84274EN/01 "Manuale operatore Tablet Ul controllore R-30iB Mini Plus"

LINC-COBOT




3.8 Raffreddatore COOL ARC 26

Fare riferimento alla documentazione:
¢ [1M3101 "COOL ARC 26"

4 - Specifiche tecniche

4.1- Requisiti dell’alimentazione elettrica:

=
Y

Alimentazione monofase
240V - 3x2,5mm?*
Potenza: 1,5 KVa
Pre-cablato in fabbrica

FU1: 50A aM - 14x51 aM
FU3" 6A - 10x38 aM
FU4: 8A - 10x38 gG
FU5" 2A - 10x38 aM
FU6: 4A - 5x20 FSF

Alimentazione trifase
400V - 4x10mm?
Potenza: 30 KVa

Alimentazione trifase
400V - 4x6mm?
Potenza: 28,5 KVa
Pre-cablato in fabbrica

Guida per l'utente
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1 - Condizioni d’installazione

L’installazione dell’'impianto deve essere realizzata nel rispetto delle norme di sicurezza in
vigore per garantire la protezione delle persone.

Affinché I'impianto sia conforme, predisporre un sistema di protezione visiva contro le
radiazioni e un sistema di captazione dei fumi di saldatura.

-

Fare in modo che nessuna parte della macchina possa avvicinarsi a meno di 500 m da un ostacolo in
conformita alle norme di sicurezza.

Tassativo: il corridoio per 'operatore deve essere libero su una larghezza di almeno 800 mm in conformita alle
norme di sicurezza.

Consigliamo di effettuare una marcatura a terra come indicato nello schema a lato.

mm
LINC-COBOT CART "Aria LE550" 3600
LINC-COBOT CART "Acqua BW500" | 3682
LINC-COBOT CART "Acqua FX500" 3770
LINC-COBOT CART "Acqua LE550" 3650

Zone de securité / Safety zone

L'impianto LINC-COBOT CART é fornito con un gruppo di due schermi a trittico che svolgono la funzione di
barriera contro gli archi di saldatura e di delimitazione della zona di lavoro del LINC-COBOT CART.

Dal momento che le radiazioni emesse dagli archi di saldatura non possono essere limitate alla torcia, gli
schermi a trittico devono essere posizionati in modo tale da proteggere I'ambiente del LINC-COBOT CART.

' La posizione degli schermi a trittico deve essere regolata in funzione della zona di lavoro
del LINC-COBOT CART.

All’interno della zona protetta dagli schermi a trittico, I’operatore deve essere
equipaggiato con i Dispositivi di Protezione Individuale (“DPI”) precedentemente elencati.

- (18)
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2 - Imbracatura

Durante le fasi di movimentazione con carrello o ponte, le operazioni devono essere
effettuate da una persona formata all’uso dei mezzi meccanici di movimentazione:

Al momento di estrarre il LINC-COBOT CART dall’imballaggio, accertarsi di avere a
disposizione uno spazio sufficiente.

Una zona ingombra aumenta il rischio di inciampo e scivolamento.

Smaltire i rifiuti d’imballaggio in base alla loro natura.

ATTENZIONE: Proteggere le parti sensibili al momento dell’imbracatura.

Servirsi di cinghie

Per ogni azione di movimentazione, € OBBLIGATORIO indossare dispositivi di protezione
individuale (“DPI”) adatti.

| componenti dell’impianto devono essere trasportati solo utilizzando gli appositi punti di
imbracatura e con materiale adatto.

Prima di configurare il sistema, estrarre tutti gli elementi dall’imballo e procedere alla
loro identificazione. Accertarsi di aver ricevuto tutti gli articoli dell’ordine. Ispezionare il
sistema e tutti i componenti per individuare eventuali danni.

@ Guida per l'utente
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S
o
o
]
N
Y
Versione del
LINC-COBOT Riferimento .
CART Imballato Senza im-
ballaggio

Aria LE550 AS-RM-2461-3 590 470

Aria LE550 S AS-RM-91506401 590 470

Aria LES50 T AS-RM-91506402 710 590

Aria LE550 ST AS-RM-91506403 710 590

Acqua BW500 AS-RM-91506096 620 500

Acqua BW500 S AS-RM-91506421 620 500

Acqua BW500 T AS-RM-91506422 740 620

Acqua BW500 ST | AS-RM-91506423 740 620

Acqua FX500 AS-RM-91506098 620 500

Acqua FX500 S AS-RM-91506441 620 500

Acqua FX500 T AS-RM-91506442 740 620

Acqua FX500 ST AS-RM-91506443 740 620

Acqua LE550 AS-RM-91506460 620 500

Acqua LE550 S AS-RM-91506461 620 500

Acqua LE550 T AS-RM-91506462 740 620

Acqua LE550 ST AS-RM-91506463 740 620
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3 - Collegamento

3.1 Collegamento elettrico

Il collegamento elettrico del LINC-COBOT CART ¢ realizzato per mezzo di un cavo lungo 5 metri dotato di
un connettore maschio a 4 poli (3P+T).

Alimentazione trifase
400V - 4x10mm?

Potenza: 30 KVa 3P+T - 400V - 63A

Guida per l'utente
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3.2 Collegamento del gas

Il LINC- COBOT CART é fornito con un tubo per I'alimentazione del gas della lunghezza di
7,5 metri. E possibile collegarsi a una bombola fissata su un supporto in prossimita del
LINC-COBOT CART, ma al di fuori della zona collaborativa.

La bombola di gas deve essere manipolata da sola, non pud essere caricata sul carrello
durante lo spostamento di quest’ultimo.

> B B

Il carico e lo scarico della bombola di gas devono avvenire nel rispetto delle regole di
manipolazione manuale o meccanica in vigore.

3.3 Posizionamento della bobina di filo

Il caricamento della bombola del gas deve avvenire nel rispetto delle regole di
manipolazione manuale o meccanica in vigore.

> >

Per I'installazione della bobina di filo & obbligatorio utilizzare i Dispositivi di Protezione
Individuale.

| (2)
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3.4 Montaggio degli schermi a trittico
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Collegamento elettrico degli schermi a trittico:

Dopo il montaggio degli schermi a trittico, 1 shunt di sicurezza elettrico deve essere fissato su ogni
base del piede del trittico.

Si deve quindi eseguire il collegamento elettrico di ciascuno shunt al LINC COBOT CART

Guida per l'utente
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1 - Messa in servizio e fuori servizio

PROMEMORIA: La postazione dell’operatore é situata davanti alla consolle di comando.
La macchina é progettata per funzionare con un solo operatore nella zona collaborativa.

Il carrello deve trovarsi su una superficie piana (con una pendenza non superiore allo
0,5%). In posizione fissa, deve essere obbligatoriamente bloccato a terra bloccando i freni
delle ruote e il cavalletto.

Il carrello non deve muoversi @ ruota bloccata e piedino di stabilita posizionato.

Durante la fase di carico e scarico del pezzo / dei pezzi da saldare sul banco, I'operatore,
che é formato e abilitato a utilizzare i mezzi di movimentazione, deve indossare
obbligatoriamente i Dispositivi di Protezione Individuale necessari: “casco, guanti, scarpe
antinfortunistiche e indumenti da lavoro” e rispettare le regole di manipolazione manuale
0 meccanica in vigore.

Accertarsi che il robot sia in posizione ripiegata per evitare i rischi di collisione.

> B BB

Durante la fase di funzionamento del LINC-COBOT CART, I'operatore deve essere sempre
consapevole della zona di lavoro del robot e deve mantenere costantemente lo sguardo
verso il robot mentre & nella zona di lavoro.

ACCENSIONE:
Collegare il connettore maschio a 4 poli.

Mettere il sezionatore C1 del Controllore robot R30iB Mini Plus sulla posizione “ON”.
Accendere il generatore POWERWAVE R450 CE mettendo il sezionatore C2 su “I".

Mettere in funzione il tablet premendo C3. Quindi lanciare I'applicazione C4 "Tablet TP".

Accendere il sistema di aspirazione in caso di necessita.

LINC-COBOT




MESSA IN SERVIZIO:
Accertarsi che gli arresti demergenza AU del tablet e della consolle siano sbloccati.

Premere il tasto di messa in servizio C6 posizionato sulla porta dell'armadio di collegamento.

Premere il pulsante rosso della consolle operatore C5 per tacitare gli errori o il pulsante tattile
"Reset" del tablet.

MESSA FUORI SERVIZIO:
Azionare l'arresto d’emergenza AU dal tablet o dalla consolle.

SPEGNIMENTO:
Mettere il sezionatore C1 del Controllore robot R30iB Mini Plus sulla posizione “OFF”.
Spegnere il generatore POWERWAVE R450 CE mettendo il sezionatore C2 su “0”.
Spegnere o mettere in standby il tablet premendo C3.
Spegnere il sistema di aspirazione.

Scollegare il connettore maschio a 4 poli.

Nota: Quando I'impianto & fuori servizio o quando il controllore robot e il POWERWAVE
R450 CE sono spenti, il trasformatore situato nell’armadio di sezionamento consuma
energia, pertanto & normale che I’armadio di collegamento sia caldo. Per evitare questo
fenomeno, si consiglia vivamente di scollegare il connettore a 4 poli quando non si
utilizza la macchina.

Traslazione del robot in modalita manuale

La modalita “Manual guide teaching” permette all’operatore di spostare il robot spingendolo direttamente.
Questa modalita di traslazione richiede una pressione dell'interruttore di convalida “Tasto di sblocco degli
assi” posizionato sul supporto del tablet o sulla torcia di saldatura.

Le operazioni di spostamento del robot devono essere eseguite da una sola persona.

@ Guida per l'utente
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2 - Procedura di accensione e indicatore di stato

All'accensione, la spia situata al di sopra dell'articolazione del robot J2 & rossa e I'utente viene invitato
a confermare il carico utile verificando le condizioni e rispondendo ad alcune domande sulle schermate
contestuali del tablet:

o

Payload Confirmation

Payload Confirmation

Payload Confirmation

Need to confirm payload.Actual payload is No.1?

COMMENT MAGNUM_PRO_GURU
PAYLOADIkg] 3.40

CENTER[cm] X:10.50 Y:-0.20 Z:11.20
INERTIA[Kgfems?] X:283.00 Y:573.00 Z:311.00

Make sure that the robot is not in contact

'’ : Payload confirmation success.
with people or peripherals.

Attenzione a non toccare il braccio del robot durante questa operazione.

La spia luminosa in questa fase & sempre rossa, ma il robot ora & pronto per la modalita di funzionamento
manuale o automatica.

Toccare I'icona AUTO/MANUAL per passare da una modalita all’altra e toccare il pulsante RESET per
tacitare gli errori. La spia luminosa passa dal rosso al verde:

iRProgrammer - o x

:— HOMEW T
= £ 0% B BN

»
ARC -094 Can't inch wire, EQ1 is OFFLINE EZ
o)

e
o

iRProgrammer - o x

+— HOMEW

pp—

MANUAL / AUTO
MODE SWITCH
IN MANUAL MODE

MANUQAL / AUTO
MODE SWITCH
IN AUTO MODE

A Robot Operation A Robot Operation
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3 - Caratteristiche della torcia intelligente

3.1 Funzione “Smart Torch 17, interruttore di convalida montato sulla torcia

1. Premere e tenere premuto il tasto di sblocco degli assi a meta corsa, la spia verde sulla base del
robot inizia a lampeggiare e il robot pud essere spostato liberamente a mano.

2. Rilasciare il tasto, la spia verde sulla base del robot diventa fissa, il robot si ferma e non & consentito
nessun altro movimento manuale..

3. Una pressione a fondo del tasto (modalita antipanico) arresta il robot e non & consentito nessun
altro movimento manuale. A questo punto, rilasciare completamente il tasto e premerlo nuovamente
a meta corsa per rilanciare i movimenti.

Interruttore di convalida
(deadman switch)

1 Pulsanti di controllo

ROSSO /VERDE
Indicatore luminoso

Guida per l'utente
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3.2 Funzione “Smart Torch 2”, pulsanti di comando del programma montati sulla torcia

Tasto intelligente sinistro “A”:

Il tasto intelligente sinistro (A) pud essere utilizzato per una programmazione semplificata di saldature lineari.
A tal fine la funzione "Arc Handle Teaching" deve essere precedentemente attivata in un programma (vedere
“Creazione di un programma”).

1. Spostare il robot al punto di partenza e premere brevemente il tasto - il punto di posizionamento “L”
del robot viene registrato.

2. Spostare il robot fino alla posizione di inizio saldatura, premere e tenere premuto il tasto per tre
secondi - I'istruzione "Weld Start (Motion)" viene registrata e il tasto si accende in VERDE.

3. Spostare il robot fino alla posizione di fine saldatura, tenere premuto il tasto per tre secondi -
l'istruzione Weld End (motion)” viene registrata e la spia VERDE del tasto si spegne.

4, Spostare il robot verso una posizione di scarico e premere brevemente il tasto - il punto di
posizionamento “L” del robot viene registrato.

Tasto intelligente destro “B”:

1. Non premuto - il robot € in modalita "Free" e pud essere spostato liberamente a mano in qualsiasi
direzione e orientamento

2. Premere una volta - il robot &€ in modalita "Translation" - sono consentiti solo i movimenti lineari
XYZ (tutte le rotazioni sono bloccate).

3. Premere nuovamente - il robot € in modalita "Rotation" - non & consentito alcun movimento XYZ,
& autorizzata solo la rotazione intorno a TCP (Punto del centro utensile) (tutte le traslazioni sono
bloccate).

4. Premere nuovamente, il robot & in modalita "Custom". | movimenti sono personalizzabili in
traslazione e rotazione.

5. Premere nuovamente - il robot torna in modalita libera e pud essere spostato liberamente a mano
in qualsiasi direzione e orientamento

FreaHand Teaching
X
)

a Rotation Custom F
Teaching weight RS /‘ e e e \\.
—~ X i nd
Enable Enable ]
109 - - ) _> —) —)
Free Translation

Rotation Custom

T B >y

Wire/Gas Operation
Wire Speed Wire Inching Gas Purge
\— Normal = 7: OFF

¥ Robot Operation

- (20)
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4 - Posizione del robot e programma

60 EEe - X% 10088

:— HOMED

= O . N
NV 7P enabled in AUTO mode

|

[l programma “HOME?” fornito con il software di base & un
programma composto da un solo punto situato in una zona libera
e priva di ostacoli all'interno della zona collaborativa del robot.

Si consiglia vivamente che tutti i programmi creati dall’'utente
comincino e finiscano con il programma chiamato “HOME”. 80a@|

Per portare il robot verso la posizione "HOME", accertarsi che
il robot sia lontano da ogni ostacolo, se necessario spostare E—
manualmente il robot per allontanarlo da eventuali ostacoli. Joint

Position vl 1 v ]

&

Accertarsi che il programma “HOME” sia selezionato (visualizzato
nell'angolo superiore sinistro del tablet).

2
g
s
<
G

Comment

‘@0

°
2

il
=
g
ES
=
o
o
N

25 J3 0

._ Ja 0J5

Move To

-50 J6 0

Passare in modalita manuale, premere il tasto “FWD” del campo “Robot operation” per spostare il robot
verso la posizione “HOME”.

| I Modalita manuale

Step
FWDg;

DIEELI] %
- 7

Override

y 3

A Robot Operation
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5 - Funzionamento del sistema

5.1 Creazione di un programma

Questa modalita & utilizzata per programmare pezzi e “ritoccare” i programmi esistenti, oltre che per varie
procedure di manutenzione. Passare in rassegna gli esempi di programmi del produttore del robot per
visualizzare alcuni esempi di programmazione e una sequenza di operazioni adatta.

Prima della programmazione, accertarsi che il carrello sia bloccato a terra e che i pezzi da
lavorare siano correttamente fissati.

Sequenza del programma

- Andare in modalita MANUALE Q

- Premere il tasto RESET I RESET I

Per creare un nuovo programma, premere il menu a scorrimento (in alto a sinistra), premere “Select
program”, quindi premere I'icona “New”, immettere il nome del programma e premere il tasto “OK” (il nome
di un programma non pu0 essere composto da simboli o spazi). Il programma & stato creato e selezionato
automaticamente per una nuova programmazione e un utilizzo immediati.

Tasto “New”

New

X 100%8

& 10% @11’ N

L
Filter: -ALL- v

Production m name Sub type
Teaching None

1604 A -

Q’ HOMEM

FILE-078 Auto bac

Editor Macro
Select Program
Setup
Status Delete
utility Input Program name

PLUGINS Create a new program.
Enter name of the program.

- NEWPROG
10 ZERO None
Cancel
HOME 5
Save
Edit attribute E
Comment S

Stack size 500 E

< NEWPROG NEWPORT NEWTON NEWSROOM

Pause Q w E R T Y. u 1 (o] P &

Override

> » B z | x [ c| v e N|m[, ]."ES

4 Robot Operation Vi ctrl W1 English (US) < >

Esistono due metodi per realizzare un programma sul LINC-COBOT:
- Metodo per apprendimento a partire dalle icone del menu "Programming"”. Questo metodo permette di
accedere a tutte le funzioni di programmazione.
Metodo di apprendimento semplificato a partire dalla funzione "Arc Handling Teaching". Questo
metodo semplificato € limitato alla realizzazione di traiettorie lineari.

LINC-COBOT \32/



5.2 Metodo semplificato "Arc Handling Teaching"

Premere la selezione “ArcTool” e trascinare l'icona “Arc Handle Teaching” verso l'alto sulla linea del tempo

"Time Line".

X% 100%8

16:05 B -
= NEWPROGk & 10% 1l I’ E

FILE-078 Auto backup complete

2@

Programming Details

N 4 =
O= o= o=
weld tnd

I
(Motion) (standalone)  (Standalone)

Favorite

History
All
Motion
Control
110
ForceCtrl

1608 DBV - A& 100%0
= NEWPROGM & _—— P Q
R TP enabled in AUTO mode M ceser |
..... v
@&

Details

Arc Handle Teaching o

Complete

Press the enable device and operate the robot with
Manual Guided Teaching.

Use the A button to teach the current position.
Press the "Complete" button when the teaching is
finished.

ArcTool
[ ower | £ )
"y

Premere il tasto di sblocco degli assi situato sulla torcia intelligente nella sua posizione intermedia, spostare
manualmente il robot fino al primo punto e premere brevemente il tasto “A” a sinistra sulla base della torcia.
Sulla cronologia del programma apparira un’icona di spostamento. Continuare questo processo fino a quando
non si & pronti a raggiungere il punto di partenza della saldatura.

A Robot Operation

A Play A Robot Operation B

g @Y e

xwn

0841 @ ¢ @

EEX

= NEWPROGK 10% L@l I’ I_—\\

RSB TP enabled in AUTO mode

Programming

Arc Handle Teaching o

Press the enable device and operate the robot with
Manual Guided Teaching.

+— NEWPROGKM

10%@;’@\

SYSIRZE TP enabled in AUTO mode

Programming

Arc Handle Teaching o

Press the enable device and operate the robot with
Manual Guided Teaching.

Complete

Use the A button to teach the current position.
Press the "Complete” button when the teaching is
finished.

4 Play A Robot Operation

Complete

Use the A button to teach the current position.
Press the "Complete” button when the teaching is
finished.

A Play A Robot Operation =

O,
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Quando il robot si & spostato verso il punto di partenza della saldatura, tenere premuto il tasto “A” della torcia
intelligente per 3 secondi. Sul tasto “A” appare una luce verde, che indica che € in corso la registrazione del
punto di saldatura e dell’inizio della saldatura. Sulla cronologia del programma apparira un’icona “Weld Start
(Motion)” :

0842 @ ¢ @ e

E NEWPROGM S E‘";Zl = L—*

SYSIRZE] TP enabled in AUTO mode

anna

Programming

Details

weta start ALY Start(Motion)
Weld Procedure : wp1:Precpuise 12V |@)
Linear :
Edit  Weld Schedule : ’31 :Schedule v ‘9
Selected Weld Schedule

Weld Mode Number:  #413 PrecPulse ArMix GMAW

Weld Schedule :
WFS: 720.00 cm/min
Voltage : 24.00 Volts
Ultimarc : 0.00
Speed : 30.00 cm/min
Delay Time: 0.50 sec

Weaving: Enable n

A Play A Robot Operation = |

ora spostare il robot fino al punto di fine saldatura, tenere premuto il tasto “A” della torcia intelligente per

3 secondi. La spia verde sul tasto “A” si spegne, a indicare che il punto di fine saldatura & stato registrato.
Spostare il robot verso il suo punto di evacuazione e altri punti desiderati premendo brevemente il tasto “A”
per registrare questi punti:

0843 ¢ @ Ly}
:— NEWPROG T
= = 0 BD o [y
RYSIRZE] TP enabled in AUTO mode

0843 ¥ @ X

:= NEWPROGH s D My

TP enabled in AUTO mode

%ﬁ%&éﬁ%g

Arc Handle Teaching e

Details

Programming

Weld End(Motion)

Weld End

e Aot ‘ WP EreCRUISEE]:2 ¥ ° Press the enable device and operate the robot with

Linear . Manual Guided Teaching.
Edit  Weld Schedule : ’ S1:Schedule v ‘0 Use the A button to teach the current position.
Complet ess the "Complete" button when the teaching is
Selected Weld Schedule d.

Weld Mode Number:  #413 PrecPulse ArMix GMAW

Weld Schedule :
WFS: 720.00 cm/min
Voltage: 24.00 Volts
Ultimarc : 0.00
Speed : 30.00 cm/min
Delay Time: 0.50 sec

Weaving : Enablen

il
]

A Play A Robot Operation A Play A Robot Operation

LINC-COBOT

®



Per eseguire automaticamente i programmi alla massima velocita utilizzare il codice “OVERRIDE = 100 %”
Per terminare sempre i programmi in una posizione nota - utilizzare l'istruzione “HOME”

UEEI-LL X 100%8

PR | Y

1620LNS - X.@ 100%8
o= p NEWPROGkM

= NEWPROGK

XN 0w BE OB [y

ASBN-002 Error occurred during load ASBN-002 Error occurred during load

Details Programming Details

Call

OVERRIDE=100% Program Type: @© TP () KAREL

Program name: HOME

Arguments1:

A Play A Robot Operation i A Play A Robot Operation Vi

Guida per l'utente
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Premere I'icona "Weld start (Motion)" del nuovo programma, poi l'icona "Edit" della scheda "Weld Start"
per immettere i parametri di saldatura desiderati. Selezionare la procedura (es.: WP1) e lo "Schedule"
desiderato cliccando nuovamente sull’icona "Edit".

1630 LB -

= 0 NEWPROGA

1256 @ ¢ | - xua
ﬁNEWPROGE o | Y

ARC -045 Weld EQ is OFFLINE v

ASBN-002 Error occurred during load

v
WP1 RapidArc#18
B3 R Weld Procedure WP1 RapidArc#18

Comment ‘ RapidArc#18 ‘

S

Details

Weld Start P weecv1,2mm Data Type ‘StanLV‘
Weld Procedure : WpP1: v® » w7
Linear
Id Schedule :  S1:Schedule v e » wpsmp
Seld Schedule P WPotestMp |-

Weld N Aimber: ~#18 RapidAre ArMix GMAW
} WP11 test training

Weld Schedule :

WFS: 600.00 cm/min P WP40 pm_test

Trim: 1.00

UltimArc : 0.00 D> WP41 pm_test MF

Speed : 60.00 cm/min

Delay Time : 0.00 sec P> WP50 Multipass
Weaving: Disable D> WPS51 Charlatte

Add WP

14156@ ¢ | -

3 " NEWPROGkK

SYST-045 RIEIELIELILYA

N4 ReSET

T
v WP1 RapIdArc#wi‘ Weld Procedure WP1 RapidArc#18 ' WP1 < Weld Procedure  WP1
Schedule List Weld Schedule S1 Schedule
Mode #13 | Mode #18
" Schedule Weave
Detailed Settings Malgicchied Detailed Settings
¢
EEOCECIESN WFS  Trim  UltimArc  Travel ¢ ComToent Schedule
aithd | S1Schedule| 900.00 1.00 0.00  200.0 Yieid Start Seting
—— S2Schedule 600.00 1.00 0.00  15.0
R S3Crater  300.00 120 0.00 1800 W 600.00 jcm/min
Weld End Setting
Trim 1.00
> Clear UltimArc 0.00
> Schedules Travel Speed 60.0 cm/min
P WP4jerome : : Delay Time 0.00 sec
» wpsmp
P wpscv 1,2mm
» wp7
» wpsmp
P WPo test_ MP

)
“ FORWARD “ FORWARD L H HOME >

A Play A Robot Operation = A Play A Robot Operation =
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5.3 Metodo di apprendimento a partire dalle icone "Programming”

Aprire la selezione "All" per accedere a tutte le icone di programmazione.
Eseguire un “drag & drop” della funzione desiderata sulla linea cronologica (time line).
Le funzioni utilizzate per uno spostamento del robot fuori saldatura sono:

1636 DA @ - A 100%8

il |l punto "J" =& Spostamento nello spazio senza rischio di := NEWPROGU oy 0w EE Ay
COII|S|One ASBN-002 Error occurred during load
J
deleted.
{ ]
;' Il punto "L" =» Spostamento lineare.
L

Le funzioni utilizzate per le istruzioni di saldatura sono: C oorew ]

Programming Details

5
Ul
£

Favorite

a
a
H
3

"Weld Start (Motion)" = Inizio saldatura

. .
Weld Start History E[z %

&
ﬁ <

(obion) Wait if For Label Output
All =

E O 2

"Weld point (L)" = Punto di saldatura intermedio | | G e

I g 29 "~ "~ Zp N

lineare. a2 5 BB B

Control User Frame Tool Frame Weld Point(L) Weld Point(C) Weld Start Weld End

select Select (Motion) (Motion)
o=

Q
of
Weld Start Weld End Path Teach Payload Comp  Tool Detach Tool Attach
&
A2
Pick/Place

<
(<}
&
(=)
n
b |
s
&
e

"Weld point (C)" = Punto di saldatura intermedio fly el

. . I A
circolare (comprende 2 punti). Forcsct | (L8 “
weld Point(C) P owsenithity e
ArcTool | WSS 02y

z‘//‘ Close Hand z::ﬁ:::: HandleTeach  Force.push  Force.insert ;m;m.m
— . . o -
"Weld End (Motion)" = Fine saldatura . =

Weld End A Robot Operation
(Motion)

Spostare manualmente il robot sul primo punto del programma (questo primo punto deve essere posizionato
in una zona abbastanza distante dal pezzo da saldare per liberare la zona di lavoro durante le fasi di
posizionamento ed evacuazione dei pezzi).

1636 @A - A% 100%8
E NEWPROGM N 10% @l I’ Q

ASBN-002 Error occurred during load

Prearamming Details
Premere l'icona "J" e trascinare I'icona sulla linea cronologica History Y B [E u
(Time Line). i
H 1 H Al = r oA P

Le coordinate del primo punto vengono automaticamente O B 7
registrate. ot | R e oG v Tolrme

iz 2] " "~ 7N 3

7 :
Control | UserFrame  ToolFrame  Weld Point(L) Weld Point(C) ~ Weld Start Weld End
lect Select )

(Motion)

o ol
5 0 i

1/0
Weld End PathTeach  Payload Comp ToolDetach  Tool Attach
o) (standalone)
A B
ForceCtrl '4 " = b
Switch to Basic Align Palletize Open Hand

Low sensitivity  Pick/Place

wro | BRI ?

CloseHand  Extended  HandleTeach  ForcePush  Forcensert Force.
Palletize FaceMatch

4 Robot Operation
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Spostare nuovamente il robot sui punti d’avvicinamento seguenti e
registrare le posizioni di ciascuno dei punti trascinando l'istruzione
di movimento desiderata sulla Time Line (punti "J" o "L" in base alle

esigenze)

Spostare manualmente il robot sul punto di inizio saldatura.

Trascinare e rilasciare un’icona "Weld Start (Motion)" sulla linea
cronologica (Time Line) subito dopo i punti di avvicinamento. Il

punto di inizio saldatura viene salvato automaticamente.

LINC-COBOT

1414 ¢ B @ -

:— NEWPROGKZ 3
= \

BYSIEZE] TP enabled in AUTO mode

Favorite

History

All

14146 % B

Wl
Motion | JP=] l@

Registers Payload  Comment Code Userframe  Tool Frame
Control Setup Setup
e ':;'s 7 N
o z N 2 Om
WeldPoint(L) Weld Point(C) ~ WeldStart  Weld End
(Motion) (Motion)
ForceCtrl L' 8
Peid

Programming

7 s
< (1] (TT]
Circular Circle Arc Macro call
FOR
m ol
[T

&
r,a v -

WeldStart  Weld
ArcTool | (standalone) ~ (Standalone)

S O
.6

Tool Attach __Touch Skip ___ Switchto Basic

A Robot Operation

Aws

= NEWPROGM N 10% 1Bl f’ Q

BYSIRZE] TP enabled in AUTO mode \%

w1

Favorite

History

Other

oD
-

ArcTool | (standalone)

Wait if Output
[
Motion (\ﬂ l.j ;’
123 N
Registers PayLoad Tool Frame
Control Setup
Viey PN
110 (=}
User Frame Weld Point(L)  Weld Point(C) Weld End
t (Motion)
ForceCtrl Q > L.' 4
oY
Weld Start d Path Teach ass Tool Detach

ot
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Premere I'icona "Weld Start (Motion)", poi selezionare la scheda
"Weld Start" per inserire la "Weld Procedure” e il "Weld
Schedule" desiderato a partire dai menu a scorrimento.

Premere I'icona "Edit" per accedere ai parametri di saldatura e
modificarli. A tal fine, selezionare la "Weld Procedure" e il Numero
di schedule da modificare.

Compilare i campi seguenti*:
- "Wire feed speed” (WFS)
< "Trim"
"UltimArc"
"Travel Speed"
- "Delay Time"

FELR

NEWPROGK '\ 10%
\ o

BISIRZEY TP enabled in AUTO mode
i

Programming Details

Weld Start

IWeId Procedure :| WP1:RapidArc#18 v |0

CE=

Edit IWeIdScheduIe: st:schedule v|®

lected Weld Schedule
Weld Mode Number: #13 RapidArc ArMix GMAW

Weld Schedule :
WFS: 900.00 cm/min
Trim: 1.00
UltimArc : 0.00
Speed : 200.00 cm/min
Delay Time : 0.00 sec

Offset: None

4 Play 4 Robot Operation

1417 @ 8-
E ﬁ NEWPROGK & o
SISIRZE] TP enabled in AUTO mode \
v WP1 RapidArc#18 il Weld Procedure WP1 RapidArc#18
Weld Schedule S1 Schedule
Mode #13
Schedule Offset Weave Track
Detailed Settings =
Comment Schedule
Weld Start Setting | I —
- Ramping None v
Schedule List e ——
Weld End Setting
WFS 900.00 ,cm/min
P wp2Pulse#22
Trim 1.00
P WP3 PresPulse4 HImAYS 0,00
P> wP4jerome Travel Speed 200.0 (cm/min
» wpsmp Delay Time 0.00 'sec
P wpP6 CV 1,2mm
» wp7
» wpgmp
P wpo test_ MP

Add WP

Import DB
Export DB

@ @ @] £ >
[TYPE] BACK FORWARD REFRESH HOME

A Play A Robot Operation ii

* i campi da compilare possono variare in base alla modalita di saldatura utilizzata
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E anche possibile regolare i parametri di inizio saldatura "Weld Start setting" e di fine saldatura "Weld End
setting".

1544 @M - N@ 86%0a

o= ” HOMEK

1544 @M ¢ - N@ 86%0

o ﬁ HOMEK

&y 0% 1B - | N
SYST-045 RESET

PRIl N
SYST-045 RESET

¥V wei <J Weld Procedure  WP1 ¥V wei B Weld Procedure  WP1
Weld Start Setting Weld End Setting
Mode #18 Mode #18
Welding Command Gas Welding Command Gas
Detailed Settings Detailed Settings
| Robot Robot
\ Motion Weld Start Setting Motion
- Weld _— Weld
Schedule List Output Schedule List Output
Weld End Setting Arc Arc
Detection Detection
L #1 | b . oo
c
- #1 :Delay time of Weld End instruction.
. Runin . Disable) % : Only when wirestick is detected.
u b. Burnback Enab\s
d. Arc Start pre-time 0 msec
Delay Time 0.03 sec
Strike Wire feed speed 125 cm/min
¥ n c. Wire stick resets
Number of resets 3 Vv
WFS 200.00 cm/min
Trim 20.00
_ _ UltimArc 0.00
Delay Time 0.10 sec
d. Arc End pre-time 0 msec

A Play A Robot Operation H A Play A Robot Operation =

il e Q £ > Q £ >
[ 1 BACK FORWARD REFRESH HOME [ 1 BACK FORWARD REFRESH HOME

Spostare manualmente il robot nel punto di fine saldatura.

Trascinare e rilasciare un’icona "Weld End (Motion)" per salvare la posizione di fine saldatura.
Premere I'icona "Weld End (Motion)" per inserire la "Weld Procedure” e il "Weld Schedule™ desiderato a
partire dai menu a scorrimento.

Spostare il robot nel punto di evacuazione o in altri punti desiderati per allontanare la torcia dal pezzo saldato
e registrare le posizioni con le istruzioni "J" o "L" in base alle esigenze.

14:16 m-
= 0 NEWPROGA

1416 6@ ¢ M -

= NEWPROG
led V]

. Ein%é\ma'

ArcTool | (standalone) ~ (standalone)

o -

WeldStart  WeldEnd  PathTeach  Multipass  Payload Comp Tool Detach
Weld

Weld
ArcTool | (stand:

ForceCtrl | (KN
o -

Start
alone)

Details

Select

Favorite W O s 1 Favorite
L J Cheler cal
History History
= \s FoR
g . Al
Al All
Wait If For Output
Motion = lj n 4:'/ Motion
123 N
Registers PayLoad Comment User Frame PayLoad Comment Code Userframe  Tool Frame
Control sewp Control setup setup
= A . 7 29 . I':N 7 N
o |6 O W ] - 5 B W CF) O
UserFrame  ToolFrame  WeldPoint(L) Weld Point(©)  Weld Start Userframe  ToolFrame  WeldPoint(l) WeldPointlc)  WeldSrt  Weld End
(Motion) Select (Motion) (Motion)
ForceCtrl % Q

0 E

'
>

\%

WeldEnd  PathTeach  Multipass  Payload Comp  Tool Detach
Weld

(standalone)

%'51 3 &
Other | o9 Other | 2 oo
Tool Attach _ Touch Skip Switch to Basic Palletize Tool Attach _ Touch Skip. Switch to Basic Align Palletize
A Play A Robot Operation A A Play A Robot Operation '
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5.4 Verifica di un programma

E possibile eseguire un programma in modalitd Manuale per verificare le traiettorie.

AVVERTENZA: Per eseguire in modalita manuale un programma contenente istruzioni
“Weld Start (motion) o “Weld End (Motion)” senza saldatura, occorre accertarsi in
precedenza che la modalita saldatura sia disattivata.

1641 WdBP - N @ 100%0

;= @ MAINT ol BN

1641 dB@ - N & 100%M

= o MAING M o &N

Weld Enable/Disable

_‘\?\’_ Saldatura attiva

7

P o 9, Weld Enable
\) S,
D

Weld Enable Weld Disable ’
a

4 \ Saldatura disattivata

Weld Disable

AVVERTENZA - Prima di eseguire un programma in modalitd manuale, verificare che:
- Lo spostamento del robot non sia ostacolato e tutti i corpi estranei siano stati

rimossi.
- L’operatore indossi i DPl adeguati e non sia posizionato tra il braccio del robot e il

pezzo da saldare o ogni altro ostacolo.
- Il cavalletto di stabilizzazione sia posizionato.

Cliccare sul tasto "Play” situato nella parte bassa dello schermo. Appare il menu seguente:

Step

Disable

. Override

y 3

A Robot Operation

Mantenendo il cursore “Run” verso la posizione "FWD” si esegue il programma in ordine cronologico. Per
eseguire il programma in senso anticronologico, mantenere il cursore “Run” nella posizione “BACK”.

Se il cursore “Step” € “Enable”, significa che il robot si fermera tra un punto e I'altro del programma.

Se il cursore "Step” € “Disable”, tutte le sequenze del programma si susseguiranno sino alla fine del
programma o fino al rilascio del cursore “Run”.

Il cursore “Override” permette di applicare una limitazione alla velocita del robot durante la lettura del
programma (100% = il robot si sposta alla velocita richiesta nel programma / 10% = il robot si sposta al 10%

della velocita richiesta).

f4-1\ Guida per l'utente
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5.5 Lancio di un programma in modalita automatica

AVVERTENZA - PRIMA DELL’USO IN MODALITA AUTO, VERIFICARE:
- Lo spostamento del robot non & ostacolato e tutti i corpi estranei sono stati rimossi.
- L'operatore indossa DPI adeguati e non & posizionato tra le saldature e I'estrazione dei
fumi o altri dispositivi di ventilazione.
Il supporto di stabilizzazione & posizionato.
Il tablet e riposto nel suo supporto (in caso di saldatura).
Le tende sono installate intorno alla macchina e proteggono efficacemente I'ambiente
dagli archi di saldatura. La protezione elettrica degli schermi a trittico deve essere
collegata in conformita alla nostra raccomandazione.

Questa modalita € utilizzata per la produzione e il funzionamento automatico del sistema. Una volta che tutti i
pezzi sono stati programmati e le saldature sono state esaminate per verificarne la conformita alle specifiche,
questo sistema di saldatura pud essere usato per un funzionamento continuo.

Sequenza del ciclo automatico

Il programma "Main" sara sempre il programma eseguito in automatico. Questo programma richiama il
programma di attivita selezionato tramite I'istruzione "Call".

ot Program

Program list
2 DEFAULT None B,
3 GETDATA Macro RE
4 HOME None e
o o ]
6 REFERENCE_POINT None
7 REQMENU Macro
: H " " H H
Aprire il menu "Select program" e selezionare il programma & SEBEAR Macio
n : "
Main". MAIN ‘ =
H " n Edit attribude ste
Selezionare "Open". B
Comment Saveas
Stack size 500 @
—— Rename
Sub Type None v
Motion group i1
Ignore pause
Write protect

4 Robot Operation

Cliccare su "Call". Selezionare il programma che si desidera
eseguire in automatico.

Details

Program Type: @ TP () KAREL

Program name: | ggB v ]
Arguments1: . —

4 Play 4 Robot Operation =

| (a2)
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Dopo aver immesso il programma da eseguire in automatico nel programma "Main", passare in modalita
automatica.

Atal fine, cliccare sull'icona nell'angolo in alto a destra del tablet per passare dalla modalita manuale alla
modalita automatica.

1116 d ¢ B -« ] N
| I Modalita manuale
1= MAINK PN Jie .
'/ ll Modalita automatica

Se nella barra degli errori appare un messaggio, premere "Reset" o il tasto rosso della consolle di comando
per tacitare il messaggio.

11:56 Gd A @ v

:= MAINU PRI . IR

SNSRI TP enabled in AUTO mode

Premere I'icona di saldatura per attivare la saldatura.

1641 AP - N 100%0

= MAINK X T
= s 10% faxdl z’ N

N & 100%0

oA N

Weld Enable/Disable

_:?\'_ Saldatura attiva

/’s @ Weld Enable
) Q
X M\
Weld Enable Weld Disable 0/
4 \ Saldatura disattivata

Weld Disable
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Premere il menu "Play"e spostare il cursore della velocita al 100%.

' Nota: Per l'esecuzione della saldatura in modalita automatica € indispensabile impostare la
velocita al 100%.

Step

IDisable
Pause Stop

Ol

Override

4 o+

100%

A Robot Operation E

Premere il tasto rosso della consolle di comando per accertarsi che il programma si avvii nella sua sequenza
iniziale.

' Importante: Prima di lanciare il programma in automatico, verificare che il cursore della linea
cronologica sia correttamente posizionato sul primo punto del programma.

Premere il tasto verde della consolle di comando per lanciare il programma in modalita automatica.

Il robot eseguira il programma selezionato dall’'utente nel programma "Main".

Il programma puo essere arrestato in qualsiasi momento premendo il tasto rosso della consolle di comando.
In questo caso, il programma viene annullato e, in caso di nuova pressione del tasto verde della consolle di
comando, il programma ricomincera dalla fase iniziale.

Per interrompere un programma in esecuzione, & possibile premere il tasto "Pause" del tablet o
semplicemente spingere leggermente il braccio del robot.

Pause Stop

Override

|+ 100%

A Robot Operation E

Al termine del programma di produzione, il robot si arresta nell’ultima posizione registrata nel programma
eseguito. ldealmente, si consiglia di terminare un programma con la posizione "Home".

Nota bene: Se il programma viene interrotto per qualsiasi ragione, correggere la condizione
d’errore con il tasto "Reset" e poi premere il tasto verde per avviare.

LINC-COBOT f4-4\
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6 - Funzioni avanzate - Opzioni "Soft"

6.1 Funzione "Touch sensing”

La funzione "Touch Sensing” & un sistema di rilevamento per il riposizionamento delle traiettorie del
programma.

"Touch Sensing” funziona utilizzando il filo di saldatura per stabilire un contatto elettrico con il pezzo. Il robot
registra i dati della posizione, poi esegue automaticamente aggiustamenti sull’intera traiettoria di saldatura
prima dell’inizio dell'arco.

“Touch Sensing” permette spostamenti in una, due o tre dimensioni.

"Touch Sensing” aumentera la durata del ciclo a causa dell'esecuzione delle routine di ricerca, ma garantira
il corretto posizionamento del filo.

Per assicurare la massima efficacia del rilevamento, il pezzo deve avere superfici o spigoli di riferimento
definiti e precisi.

Esempi di ricerca con il filo:

Ricerca Z
Riogreas 4 Ricerca X
mm————

Modelli di ricerca:

Ricerca in 1D

o Posizione sfalsata Posizione sfalsata

Posizione origine

o g

osizione origine . ’

“~ ‘A/ !

™~ |

h s

e Y |
2

V\\/ X |

|

i

l

I

Vista dall’alto
Ricerca in 1D + rotazione "Z"
R Posizione origine

Posizione origine
___________ Posizione sfalsata

Posizione sfalsata

f
ricerca 1 D4
ricerca 2

Rotazione Vista dall’alto
intorno a "Z"

Guida per l'utente
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Ricerca in 2D + rotazione "Z"

Posizione origine

Posizione sfalsata

wy
ricerca 1

&' |IYII
ricerca 2

e
ricerca 1 "X"
ricerca 2
Rotazione Vista dall’alto

intorno a "Z"

Ricerca in 3D + rotazione "X, Y, Z"

. o Posizione origine
Posizione sfalsata Z 9

__ficercal _
— nz
ricerca 3

Posizione sfalsata

. o
N N Y e——— ricerca 1
~
~
X
—,  nyv
f ricerca 2
Rotazione "X" f
intorno a "Z" ricerca 1 "X"

ricerca 2
Vista dall’alto

Ricerca di un diametro interno

+X
+Y :
Y\/X

Vista dall’alto

Ricerca di un giunto a V

\\ Posizione origine
NS >
o, >
>

Posizione sfalsata

Posizione origine

<

!
!
L oosin
‘%/ Posizione sfalsata

Vista laterale

LINC-COBOT
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6.2 Funzione "TAST"

"Through Arc Seam Tracking “ &€ una funzione software che permette di eseguire una tracciatura del giunto
nell'arco di saldatura.

Il “TAST” utilizza la lettura della corrente di saldatura per determinare la posizione verticale della torcia e la
funzione di scansione del robot per determinare la posizione laterale della torcia.

Tracking del giunto verticale:

Mano a mano che aumenta la distanza tra il tubo di contatto e il pezzo da saldare la corrente diminuisce e
quando la distanza tra il tubo di contatto e il pezzo da saldare diminuisce la corrente aumenta.

Il “TAST”, grazie alla lettura della corrente di saldatura, permette di correggere la posizione verticale della
torcia per mantenere uno "stick-out" costante.

Corrente

[13E

7

7
o~ — -0 -
\\ 7

~@

Inoltre, il “TAST” utilizza la funzione di scansione del robot per determinare la posizione laterale della torcia
nel giunto di saldatura.
Al centro della guarnizione, la corrente di saldatura & al minimo. Quando la torcia raggiunge il bordo del suo
ciclo di scansione, la corrente di saldatura raggiunge picchi massimi. Se la traiettoria del robot si sposta
rispetto al centro del giunto, il valore della corrente di picco nel bordo del ciclo di scansione non & piu
simmetrico. Il “TAST” apporta le correzioni di traiettoria necessarie.

yo =

Torcia al centro:
- stick-out lungo => corrente debole

Torcia a sinistra o destra:
- stick-out corto => corrente forte

Traiettoria centrata Traiettoria sfalsata
Sinistra "G" +
Centro "C"
Destra "D" T
Corrente
Intensita alta "Ih" 4 m N—\[.\
Intensita bassa "Ib"+ G D G G D G

f47\ Guida per l'utente
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Il "TAST” offre una correzione per i giunti di saldatura imperfetti, ma richiede una configurazione minuziosa
delle variabili del sistema e richiede una comprensione approfondita del processo di saldatura.

Condizioni di utilizzo:

- Acciaio al carbonio
+Minimo 3 mm

-Scansione “sinusoidale” obbligatoria per
tracciamento orizzontale

Ny >

- Corrente minima

raccomandata:

270A

-Ampiezza di scansione:

min. x @ filo

3xJ

-Angolo max.: 90°
- Guarnizioni senza spaziature

-1l punto di avvio deve essere perfettamente nel giunto

--10° max.

- Correzione di traiettoria:

Limiti di utilizzo:

rispetto alla guarnizione.

-L’angolo di lavoro della torcia deve essere perpendicolare al giunto.
-In caso contrario, si deve regolare il parametro “Elevazione” della
scansione per ottenere un piano di scansione con un angolo rigoroso di 90°

v

-L’uso della funzione “Ramping” non & compatibile con il “Tast tracking”.

WP2 Pulse#22

Mode #412

Detailed Settings

Detailed Setting Track Sched

-1l “Tast tracking” non funziona in modalita “Single Step” nel menu “Play”.

Step

Disable

-Se un cordone di saldatura é interrotto, il “Tast tracking” non funzionera in modalita ripresa.

LINC-COBOT
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6.3 Funzione "Multi-pass”

La saldatura multipass generalmente € richiesta per I'assemblaggio di pezzi di forte spessore o per eseguire
operazioni di ricarica.

Come indica il nome, le saldature multipass consistono in varie passate di saldatura in un giunto.

La funzione “Multi-pass” si utilizza per semplificare la programmazione delle sequenze di saldatura
registrando 1 traiettoria (P1) e poi indicando il numero di passate da realizzare e lo sfalsamento necessario
tra una passata e l'altra.

s

Gli offset di sfalsamento vengono impostati nel menu di saldatura, il che permette di cambiare per ogni
passaggio la posizione della torcia, i parametri di saldatura e i parametri di scansione.

WFS Voltage Ultimarc Travel Speed Delay Time Weave Freq Ampl R_Dwl L _Dwl Offset StartX Y Z Work Trvl EndX
0.00 30.0 0.00 Disable 1.0 4.0 0.100 0.100 None 0.0 0.0 00 O 0 0.0
0.00 30.0 0.00 Disable 1.0 4.0 0.100 0.100 Mpass -5.0 -5.0 5.0 0 0 -5.0
0.00 30.0 0.00 Disable 1.0 4.0 0.100 0.100 Mpass -10.0 50 50 O 0 -10.0

L'uso della funzione “Multi-pass” & semplificato dall’utilizzo di un’icona “Multi-pass Weld” che permette di
registrare un insieme di istruzioni che riuniscono le posizioni di avvicinamento e di rilascio della torcia (punti 1
e 4), le posizioni di inizio e fine dell'arco (punti 2 e 3) e il ciclo che permette di realizzare il numero di passate
desiderato.

Offset
LR Offset StartX Y 2 Work Trvl EndX
P1Schedule None 0.0 00 00 © (1] 0.0
P2Schedule Mpass -50 -50 50 0 0 -50
P3Schedule Mpass -10.0 50 50 0 0 -10.0
P4Schedule Mpass -15.0 0.0 10.0 O 1] -15.0

& L]

Edit Copy Clear

Number of Passes

Dettagli degli offset delle 4
passate

%s;aaaga.'

Details

P ogramming

Favorite
History
Al
Motion
Cantrol
Vo
ForceCrl

Weld Procedure  WP50 MTP1
Pass P3 Schedule

Schedule Offset Weave Track

Multi_Pass_Weld

- h % k a Offset . Mpass v
B .

Inserimento di una sequenza Visualizzazione della sequenza StanX | 0.0/mm
"Multi-pass” "Multi-pass” Y 5.0 Imm

7 5.0 mm
Work Angle ! -10 |deg

Travel Angle 0 deg

EndX -50.0 'mm

Dettagli della pagina di Offset per
la passatan® 3
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Per ogni azione di movimentazione, € OBBLIGATORIO indossare i Dispositivi di
Protezione Individuale.

1 - Risoluzione dei problemi

1.1 Ripristino in caso di errori

Se si verifica un errore durante il funzionamento manuale o automatico, il sistema si arresta, la spia situata
alla base del robot diventa rossa e sulla barra superiore del tablet appare un messaggio d’errore.
Per tacitare un difetto:
» Leggere e analizzare il messaggio d’errore.
* In base al messaggio, correggere l'errore e premere il tasto "RESET" del tablet o il tasto rosso della
consolle operatore.
Se tutti gli errori sono stati corretti, il sistema & pronto per riprendere il funzionamento.

1.2 Allarmi

- Per accedere alla schermata degli allarmi, toccare il menu a scorrimento e selezionare “Status” —
“Alarm status”. La scheda “Active” visualizza gli allarmi attivi [se opportuno] nell’'ordine in cui si sono
prodotti, la scheda “History” visualizza la cronologia degli allarmi.

Premere “Rest Chain” per tacitare tutti gli errori.

F7TE MO

ﬁA CLHTESTH

GITERE - AW

— CLHTESTI )
=9 M PN BN

45 Weld EQ is OF

Temporarily Reset Alarm

ARC -045 Weld EQ is OFFLINE RESET

Temporarily Reset Alarm | Reset Chain

There are no active alarms. o Ome T MamCose  Message Gause Code L
B HlisoniiTet o siiscsleny sty s 1 25JUN-2 1507:40 ARC 045 Weld EQ i3 OFFLINE WARN
2 25JUN2 1507:40 _
3 25JUNZ 1507:38 ARC 045 Weld EQ Is OFFLINE VIARN
4 sumz sorm _
5 25WNZ 15060 SYSFME  Payioad Moritor (Foson) maming waRN
& 25JUN-2 15:06:30 ARC 045 Weld £Q Is OFFLINE WIARN
RECCRRE |
8 25 UNZ 144104 ARC 045 Weld EQ is OFFLINE STOPL
9 2SUNZ WA PRI RemotePendant 11012kgn viag

10 25JUNZ 144048 Neod to confirm paylaad SERVO

N 2SUNZ 144048

12 25JUN-2 14:40:48 DEADMAN defeated SERVO
13 25JUNZ 14:40:48 Hand broken 'HBK disabled SERVO
14 2SWNZ 144040 System nomal power up VIARN
15 25JUN-Z 14:40:38 HOST-116 PROXY: Remote proxy emor HOST-109 Host WARN
16 25JUNZ 144038 HOST246 Ihegal Hostiable Entry 11 WIARN
17 25JUNZ 144038 SYST222 Image backup succeeded VIARN
18 ISWNZ 143958 FILEQSS 101 I Kingston DataTraveler WIARN
19 25SUNZ 143958 FILEOTI S8 vend: 0930 prod: 6545 WARN

Fare riferimento alla documentazione per le definizioni dettagliate degli allarmi e delle
soluzioni:
* B-83284EN-1 "Manuale operatore Controllore R-30iB Mini Plus (Alarm Code List)"
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Se appare l'allarme BZAL, sostituire le batterie degli encoder sequendo gueste fasi:

1. Lasciare acceso I'impianto,
2. Premere un arresto emergenza,
3. Rimuovere le 6 viti M4X16 dal carter laterale dell’asse 2,

4.Rimuovere le 4 viti M3X8 che trattengono il coperchio delle batterie,
5.Staccare i 2 connettori delle batterie,

6.Rimuovere le 2 batterie dai rispettivi alloggiamenti,
7. Inserire le 2 nuove batterie al posto delle vecchie,
8.Rimuovere le 2 batterie dai rispettivi alloggiamenti.

Nota - la guarnizione del carter J2 & riutilizzabile.

Avvertenza - la sostituzione delle pile con 'alimentazione interrotta comporta la perdita dei dati

di posizione attuali di tutti gli assi e, di conseguenza, si dovra effettuare la procedura di controllo
della posizione zero.

Consultare la documentazione per la manutenzione del robot:
 B-84194FR-01 "Manuale operatore meccanico robot CRX-10iA/L"

Guarnizione |
Carter [ _ g

Viti M4x16 (6 pezzi) | ' & _eloRT
Coppia di serraggio 4,5 Nm

=] II
I
[
Clip batterie il
- . /
Batteria al litio (2 pezzi) .
Rif FANUC: A98L-0031-0011#D Cavo batteria Cavo
connettore delle
Coperchio batterie batterie

Viti M3x8 (4 pezzi) ﬁ\\%
o

Al momento della sostituzione si devono sostituire sempre entrambe le batterie.

Guida per l'utente
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1.3 Schema della centralina elettrica

Consultare lo schema elettrico 91506045

2 - Manutenzione periodica

Affinché la macchina possa lavorare al meglio per molto tempo, € richiesto un minimo di cura e
manutenzione.

La periodicita di queste manutenzioni € indicata per una produzione su 1 turno di lavoro al giorno. Per una
produzione piu intensa, aumentare la frequenza delle manutenzioni di conseguenza.

Il servizio manutenzione potra fotocopiare queste pagine per seguire le frequenze e le scadenze di
manutenzione e le operazioni effettuate (da barrare nell'apposita casella).

Ad eccezione dei controlli del movimento del LINC-COBOT CART o della sostituzione della pila,
la manutenzione deve essere effettuata con le alimentazioni interrotte.
Il sezionamento e il blocco mediante lucchetto di tutte le alimentazioni & obbligatorio.

Questa sezione fornisce direttive generali per la manutenzione del sistema. Non
fornisce direttive di manutenzione per i singoli componenti del sistema. Seguire le
procedure di manutenzione adatte ai vari componenti del sistema (robot, fonte di
alimentazione per la saldatura, ecc.).

Fare riferimento alla documentazione per le informazioni dettagliate sulla manutenzione
del controllore del robot:

e B-84175EN/01 "Manuale di manutenzione Controllore R-30iB Mini Plus"

Consultare la documentazione per la manutenzione del robot:
* B-84194EN-01 "Manuale operatore meccanico robot CRX-10iA/L"

AVVERTENZA: UN’ESECUZIONE NON CORRETTA DELLA MANUTENZIONE
PREVENTIVA PUO’ COMPORTARE DANNI ALLA MACCHINA E/O UN’AVARIA PRECOCE

DEI COMPONENTI E DARE LUOGO A PERICOLI CHE POTREBBERO IMPLICARE DANNI
A COSE O LESIONI.

Consigliamo di predisporre un tracciamento di tutte le operazioni di manutenzione.

>B> o oPP
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3 - Programma di manutenzione

l Pulire periodicamente la zona di lavoro. La zona di lavoro deve restare libera dagli ostaco-
li di ogni tipo.

Passaggio | Operazione OK r\éoKn

“ Quotidiane v X

« Verificare l'attrezzatura e rimuovere tutti gli oggetti non necessari al funzionamento.

* Verificare che i cavi esposti non presentino difetti.
« Verificare il serraggio dei connettori.
« Verificare che non ci siano infiltrazioni d’olio sulla parte sigillata di ogni guarnizione.
* Verificare I'assenza di rumori anomali o vibrazioni.
* Verificare:
=> lo stato della torcia di saldatura
=>» l'usura del tubo di contatto dell’'ugello,

=> lo stato del diffusore di gas e della guaina guida filo,
=> lo stato del fascio torcia.

Passaggio | Operazione OK h(l)oKn

n Settimanali (4 X

« Verificare il corretto funzionamento di tutti i componenti di sicurezza.

* Testare il corretto funzionamento delle periferiche.

« Pulire il robot, la fonte di alimentazione, I'attrezzatura e tutte le periferiche.

Passaggio | Operazione OK r\éo|2

Mensile v X

* Ispezionare il corpo e i componenti della torcia di saldatura.

* Ispezionare il cavo del tablet di apprendimento.

« Verificare che la ventola di raffreddamento giri silenziosamente; se ¢’€ un accumulo
di polvere nella ventola, pulire la ventola.

* Pulire il gruppo di alimentazione del filo.

« Verificare il serraggio dei morsetti elettrici a vite dell'intero impianto (armadio
elettrico, generatore, ecc...)

Passaggio | Operazione OK h(l)oKn
| D | Ogni 1 anni v | X

* Sostituire la batteria al litio del processore sul pannello anteriore del circuito
stampato di controllo principale

* Sostituire le batterie degli encoder seguendo la procedura.

@ Guida per l'utente
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4 - Parti di ricambio

Come ordinare:

Le foto o gli schizzi identificano la quasi totalita degli elementi che compongono una macchina o un impi-
anto.

Le tabelle descrittive comprendono 3 tipi di articoli:
articoli normalmente in stock: v
articoli non in stock: ¥
articoli su richiesta: non indicati

(Per questi ultimi, vi consigliamo di inviarci una copia della pagina della lista dei documenti debitamente
compilata. Indicare nella colonna Ord il numero di pezzi desiderati e menzionare il tipo e il numero di matri-
cola dell'apparecchio.)

Per gli articoli indicati sulle foto o sugli schizzi e che non figurano nelle tabelle, inviateci una copia della
pagina interessata evidenziando I'indicazione in questione.

Esempio:

normalmente in stock.
non in stock
su richiesta.

dAN

‘Stock‘ Ord ‘ Designazione
E1 WOOOXXXXXX 4 Scheda interfaccia macchina
G2 WOOOXXXXXX X Flussometro
A3 P9357XXXX A |Lamiera serigrafata lato anteriore

e Per ordinare i pezzi indicare la quantita e riportare il numero della propria macchina nel riquadro seguente.

cemm TIPO:
Matricule -—DIM atricola:

\ 4
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4.1 LINC-COBOT CART
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normalmente in stock.

XS

non in stock

su richiesta.

‘Stock‘ Ord ‘

Designazione

1 AS-RS-A2025505 Tablet tattile
AS-RS-A2025593 Cavo tablet 5 metri
AS-RS-S22317-1034 Batteria CRX
2 K3455-1 Generatore POWER WAVE® R450
3 K2647-11 Torcia MAGNUM Pro ARIA LE550 - Lunghezza 3,3 metri
Torcia BW500 - Lunghezza 3 metri
EM61000675 Torcia aspirante LINC-GUN FX500 - Lunghezza 3,3 metri
K5415-11 Torcia MAGNUM Pro Acqua LE550 - Lunghezza 3,3 metri
AS-RS-A3048271 Tasto di comando robot
K3560-1 Alimentatore filo AutoDrive 4R100
AS-RP-TABLE800X800 Banco di lavoro
W000010167 Liquido Freezcool

AS-RS-S22320-16

Batteria CPU

AS-RS-A2025507

A

Lotto di fusibili alloggiamento cobot

Per ordinare i pezzi indicare la quantita e riportare il numero della propria macchina nel riquadro seguente.

C€

Type
Matricule

»

TIPO:

»
>

Matricola:

®
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4.2 Torcia MAGNUM PRO Aria LE550

normalmente in stock.

xS

non in stock

su richiesta.

‘Stock Ord

‘ Designazione

K2647-11 Torcia MAGNUM PRO Aria LE550
1 KP45-3545-15 Guaina filo lunghezza 4,5 m per filoda @ 0,9 a @ 1,2mm
2 Guarnizione rossa
3 KP2747-1 Diffusore
4 KP2745-040 Lotto da 10 tubi di contatto @1 mm - 550A
KP2745-045 Lotto da 10 tubi di contatto &1,2 mm - 550A

5 KP2743-1-62R B%er::tlr\g‘?rﬁgrlr:gﬂggg nﬁria LE550 avvitato, TC -3.2mm
6 Fascio torcia
7 AS-RS-A4015601 Tasto “Uomo morto”

AS-RS-A3045996 * Supporto torcia MAGNUM PRO Aria LE550

Per ordinare i pezzi indicare la quantita e riportare il numero della propria macchina nel riquadro seguente.

cem
Matricule

»
>

TIPO:

LINC-COBOT

»
>

Matricola:
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4.3

Torcia BW500

normalmente in stock.

XS

non in stock

su richiesta.

‘Stock‘ Ord ‘ Designazione
Torcia BW500

10  |AS-RS-W500-TIPADAP Adattatore BW500 tubo contatto M8 (P125)

1" AS-RS-W500-INSUL Isolatore BW500

12 W000010841 Lotto da 10 tubi contatto filo acciaio @ 1,0 mm
W000010842 Lotto da 10 tubi contatto filo acciaio @ 1,2 mm
W000010843 Lotto da 10 tubi contatto filo acciaio @ 1,6 mm
W000010853 Lotto da 10 tubi contatto filo allumino & 1,0 mm
W000010854 Lotto da 10 tubi contatto filo allumino & 1,2 mm
W000010855 Lotto da 10 tubi contatto filo allumino & 1,6 mm

13 | AS-RS-W500-GN15-75 Ugello gas BW500 filo @ 15,5mm L75,5mm R1.1

AS-RS-W500-GN15-72 Ugello gas BW500 filo @ 15,5mm L72mm SO2.4

14 | AS-RW-S-08-12-3M Guaina filo BW500 filo acciaio 0,8-1,2 - Lunghezza 3 metri

AS-RW-S-16-3M Guaina filo BW500 filo acciaio 1.6 - Lunghezza 3 metri
AS-RW-A-08-12-3M Guaina filo BW500 filo alluminio 0,8-1,2 - Lunghezza 3 metri

AS-RW-A-16-3M Guaina filo BW500 filo alluminio 1,6 - Lunghezza 3 metri

15 AS-RS-91506168 Fascio torcia LINC-GUN BW500 - Lunghezza 3 metri

16 AS-RS-91506193 Tasto "Uomo morto" BW500

17 AS-RS-W500-T22 Collo di cigno BW500 22°

18 |AS-RS-PROGTIP-SO15 , | Punta di programmazione TCP SO15mm

e Per ordinare i pezzi indicare la quantita e riportare il numero della propria macchina nel riquadro seguente.

C€

Matricu

Type -—+|—|PO:
le -IMatricoIa:

(59)
(o)
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4.4 Torcia FX500

™ &
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normalmente in stock.

X[

non in stock

su richiesta.

‘Stock‘ Ord ‘ Designazione
28 EM61000675 Torcia LINC-GUN FX500 - Lunghezza 3,3 metri
20 EM61000678 Adattatore FX500 tubo contatto M8 (P125)
21 W000010841 Lotto da 10 tubi contatto filo acciaio @ 1,0 mm
W000010842 Lotto da 10 tubi contatto filo acciaio @ 1,2 mm
W000010843 Lotto da 10 tubi contatto filo acciaio @ 1,6 mm
22 EM61000676 Ugello gas FX500 filo @ 14mm
EM61000677 Ugello gas FX500 filo @ 17mm
23 EM61000701 Adattatore nero tubo torcia FX500
24 W000010731 Guaina filo blu FX500 filo acciaio 0,8 - Lunghezza 4 metri
W000010734 Guaina filo rossa FX500 filo acciaio 1,0-1,2 - Lunghezza 4 metri
W000010868 Guaina fino gialla FX500 filo acciaio 1,6 - Lunghezza 4 metri
25 Collo di cigno FX500 22°
26 AS-RS-91506194 Tasto "Uomo morto" FX500
27 |AS-RS-PROGTIP-SO15 A Punta di programmazione TCP SO15mm

e Per ordinare i pezzi indicare la quantita e riportare il numero della propria macchina nel riquadro seguente.

C€

Matricule

»|TIPO:

Type

> |Matrico|a:

Le guaine del filo devono essere tagliate a lunghezza. Inoltre & necessaria una spellatura.
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4.5 Torcia MAGNUM PRO Acqua LE550

. FANUC Robot CRX-10iA/L

normalmente in stock.
non in stock
su richiesta.

AN

‘Stock‘ Ord ‘ Designazione
K5415-11 Torcia MAGNUM PRO Acqua LE550
31 KP44-3545-15 Guaina filo per filo @ da 0,9 a 1,5 mm - Lunghezza 4,5 metri
KP44-116-15 Guaina filo per filo @ 1,6 mm - Lunghezza 4,5 metri
32 KP4380-1 Diffusore filo singolo
34 KP2745-040 Lotto da 10 tubi di contatto @1 mm - 550A
KP2745-045 Lotto da 10 tubi di contatto @1,2 mm - 550A
KP2745-116 Lotto da 10 tubi di contatto @1,6 mm - 550A
36 KP4120-1-75R Ugello MI_\GNUM PRO Acqua LE550 - TC 3,2mm
Diametro interno 15,9mm
37 KP5385-11 Fascio torcia
38 AS-RS-91506320 4 | Tasto “Uomo morto”
e Per ordinare i pezzi indicare la quantita e riportar; il numero della propria macchina nel riquadro seguente.
ce ;ﬁli TIPO:
Matricule »|Matricola:

Le guaine del filo devono essere tagliate a lunghezza. Inoltre & necessaria una spellatura.
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