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Producent dziekuje za zaufanie, jakim obdarzyli go Painstwo, kupujac niniejsze
urzadzenie. Zapewni ono Panstwu petne zadowolenie pod warunkiem przestrzegania
zalecen dotyczacych uzytkowania i konserwacji.

Jego konstrukcja, specyfikacja podzespotéw i sposéb wykonania sg zgodne
z obowigzujacymi dyrektywami europejskimi.

Zachecamy do zapoznania sie z zalagczona deklaracja WE, by poznaé dyrektywy,
ktérym podlega.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za tgczenie elementéw, ktére nie
zostaly przez niego wyprodukowane.

W trosce o bezpieczenstwo uzytkownika podajemy ponizej otwartg liste zalecen lub
obowigzkéw, ktérych znaczna czes¢ znajduje sie w kodeksie pracy.

Na koniec prosimy o poinformowanie dostawcy o wszelkich btedach, ktére mogty
wkras¢ sie do niniejszej instrukcji obstugi.
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INFORMACJE

Niniejsza instrukcja oraz produkt, ktérego ona dotyczy, odnoszg sie do obowigzujgcych norm i
przepisow.

Przed przystgpieniem do montazu, uzytkowania lub konserwacji urzgdzenia nalezy uwaznie
przeczyta¢ instrukcje. Instrukcje nalezy zachowac w bezpiecznym miejscu, aby mozna

byto skorzysta¢ z niej w przysztosci. W przypadku zmiany wtasciciela niniejsza instrukcja
powinna podgzac¢ za opisanym urzgdzeniem lub maszyng i towarzyszy¢ jej az do momentu
zeztlomowania.

Wyswietlacz i manometr:

Urzgdzenia pomiarowe lub wyswietlacze napiecia, natezenia, predkosci, cisnienia itp.,
analogowe czy cyfrowe, nalezy traktowac jako wskazniki.

W kwestii instrukcji dziatania, ustawien, sposobdw rozwigzywania problemow oraz listy
czesci zamiennych, nalezy zapoznac sie z instrukcjami bezpieczenstwa obstugi i konkretnymi
instrukcjami dotyczgcymi konserwaciji.

NATYCHMIAST SPRAWDZIC PUDLO | URZADZENIE POD KATEM EWENTUALNYCH
USZKODZEN

Gdy urzgdzenie zostanie wystane tytut wtasnosci przechodzi na nabywce z chwilg przekazania
go przewoznikowi. W zwigzku z tym roszczenia z tytutu uszkodzenia urzadzenia podczas
transportu muszg by¢ sktadane przez nabywce wobec firmy przewozowej w chwili otrzymania
przesytki.

AL gl

Niniejsza dokumentacja techniczna jest przeznaczona dla nastepujgcych maszyn/produktéw:

* AS-RM-2461-3 @« LINC-COBOT CART AIR LE550

* AS-RM-91506401 < LINC-COBOT CART AIR LE550 S

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

* AS-RM-91506403 < LINC-COBOT CART AIR LE550 ST
* AS-RM-91506096 <« LINC-COBOT CART EAU B500

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

* AS-RM-91506441 <« LINC-COBOT CART EAU FX500 S
* AS-RM-91506442 < LINC-COBOT CART EAU FX500 T

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

* AS-RM-91506461 <« LINC-COBOT CART EAU LE550 S

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

* AS-RM-91506463 <« LINC-COBOT CART EAU LE550 ST

Instrukcja obstugi

O,




WERSJE

WERSJA A DATA : 04/22

OZNACZENIE STRONA

Opracowanie

WERSJA :B DATA : 09/23
STRONA

Aktualizacja

WERSJA :C DATA :10/23
STRONA

Aktualizacja

WERSJA :D DATA :12/23

STRONA

Dodanie palnika ,Torche Eau LE550”

- (vi)
LINC-COBOT \VI/




WYJASNIENIE ZNACZENIA SYMBOLI

Obowigzek przeczytania podrecznika/
instrukcji.

Wskazuje zagrozenie.

Obowigzek noszenia obuwia
ochronnego.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
elektrycznoscia.

Obowigzek noszenia stuchawek
chronigcych przed hatasem.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
przeszkodg znajdujgcg sie na podtozu.

Obowigzek noszenia kasku ochronnego.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
upadkiem spowodowanym nierownoscig
terenu.

SOORO

Obowigzek noszenia rekawic
ochronnych.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
zawieszonymi tadunkami.

Obowigzek noszenia okularéw
ochronnych.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczernstwem zwigzanym z
gorgcg powierzchnig.

Obowigzek noszenia przytbicy
ochronne;j.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
ruchomymi czesciami mechanicznymi.

Obowigzek noszenia odziezy ochronne;.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym
z ruchem zamykajgcym czesci
mechanicznych urzadzen.

Obowigzek czyszczenia strefy roboczej.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
obecnoscig promieniowania laserowego.

coe®

Obowigzek noszenia ochrony drég
oddechowych.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
przeszkodg na wysokosci.

Koniecznos$¢ kontroli wzrokowe;j.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z ostro
zakonczonym elementem.

N
D

Wskazuje operacje smarowania.

Zakaz dostepu do wyznaczonego
obszaru dla oséb z rozrusznikiem serca.

N
Ly

Wymaga czynnosci konserwacyjnych.

S)
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Nalezy zanotowac numer identyfikacyjny swojego urzadzenia.

We wszelkiej korespondencji prosimy o podawanie tych informaciji.

CE
Matricule
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Ogolne zasady bezpieczenstwa mozna znalez¢ w specjalnej instrukcji dotagczonej do tego
urzadzenia.

Robot wspoétpracujacy LINC-COBOT CART firmy Lincoln Electric zostat zaprojektowany

i wyprodukowany z myslg o bezpieczenstwie. Jednakze ogdélne bezpieczenstwo mozna
poprawi¢ poprzez prawidiowe ustawienie i rozwazne uzytkowanie. i
URZADZENIA TEGO NIE WOLNO INSTALOWAC, OBSLUGIWAC ANI NAPRAWIAC TEGO
SPRZETU BEZ UPRZEDNIEGO PRZECZYTANIA ZASAD BEZPIECZENSTWA PODANYCH W
NINIEJSZEJ INSTRUKCJI. Pomysl, zanim zaczniesz dziata¢ i zachowaj ostroznosé.

Wszyscy pracownicy obstugi i konserwacji pracujacy przy tym urzadzeniu musza
przeczytaé i zrozumie¢ calg niniejszg instrukcje.

LINC COBOT jest robotem dostarczanym w trybie wspétpracy. Modyfikowanie
konfiguracji oprogramowania (ustawien maksymalnej predkosci, podprogramoéw
bezpieczenstwa, korzystania z rejestrow R190 do R199 itp.) jest ZABRONIONE. . Takie
dziatanie moze prowadzi¢ do utraty funkcji wspoétpracy i potencjalnie stanowi¢ zagrozenie
dla personelu.

>o P

1 - Granice uzytkowania maszyny

' Granice uzytkowania maszyny sg podane w réznych dokumentach, ktére nalezy
przeczytaé przed rozpoczeciem korzystania z maszyny.

>

Normalne uzytkowanie maszyny:
* Maszyna moze by¢ obstugiwana wytgcznie przez jedng osobe petnoletnia, przeszkolong w zakresie
obstugi i ryzyk zwigzanych z uzytkowaniem.
» Wszystkie czynnosci zwigzane z utrzymaniem muszg by¢ wykonywane przez specjalistyczny personel,
ktory przeczytat i zrozumiat niniejszg instrukcje.
» Konserwacja musi by¢ wykonywana przez osoby doswiadczone i przeszkolone w zakresie ryzyk
zwigzanych z maszyna.
Technik elektryk: wykwalifikowany operator zdolny do wykonywania w normalnych warunkach prac
przy czesciach elektrycznych oraz prac regulacyjnych, zwigzanych z utrzymaniem i napraw.
Technik mechanik: wyspecjalizowany technik upowazniony do wykonywania skomplikowanych i
nadzwyczajnych czynnosci mechanicznych.
» Maszyne nalezy wykorzystywac¢ wytgcznie do zastosowan spawalniczych, kazdy inny sposdb uzycia
jest zabroniony.
» W strefie roboczej obowigzkowe jest noszenie srodkéw ochrony indywidualnej i odziezy ochronnej
zakrywajgcej ciato, bez krawata oraz zakrywanie wioséw.

CP@PO0OO®OO

Racjonalnie przewidywalne uzytkowanie nieprawidtowe:
» Obstuga i usuwanie usterek instalacji przez kilka osob.
» Obstuga instalacji przez osobe nieprzeszkolong w tym zakresie.
Ograniczenia czasowe:
» Uzywanie maszyny jest przewidziane dla 1 zmiany trwajgcej 8 godzin.
» Zatadunek i wytadunek musi odbywac sie poza cyklem spawania.
» Kontrole wzrokowg stanu ogoélnego maszyny i jej stref roboczych nalezy wykonywaé co najmniej:
@ 2 razy na kazdej zmianie lub
@ przy kazdej zmianie miejsca ustawienia urzadzenia LINC-COBOT CART lub
@ przy kazdej zmianie produkciji.
- Na czas kazdej dtuzszej nieobecnosci operatora zamykac doptywy energii (elektrycznej i ptyndw).
Ograniczenia przestrzenne:
* Maszyna jest przeznaczona do uzytku wewnagtrz pomieszczen. Uzytkowanie na zewnatrz jest
zabronione.
« Wymiary i masy elementéw muszg by¢ zgodne z instalacja.
* Nalezy zapewni¢ swobodny dostep do maszyny na potrzeby konserwacji (np. brak czesci itp.).

- (2)
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Hala musi by¢ odpowiednio oswietlona i przewietrzana.
Przed kazdym uzyciem operator musi upewnic sie, ze nie ma ryzyka kolizji z jakgkolwiek osobg.

Ze wzgledow bezpieczenstwa i na
podstawie obecnego stanu naszej wiedzy Strefa robocza
na temat procesow bezpieczenstwa, w
strefie roboczej moze przebywac tylko jedna
osoba.

Nalezy sprawi¢, aby zadna cze$¢ maszyny
nie mogta znalez¢ sie w odlegtosci mniejszej
niz 500 mm od przeszkody.

Wymaog: korytarz operatora powinien by¢
wolny na szerokosci co najmniej 800 mm

szerokosci.

Zalecamy wykonanie oznakowania na

posadzce. T

Wchodzac do strefy oznakowanej, kazda 800 mm Strefa bezpieczenstwa
osoba moze zosta¢ uderzona przez element

instalacji.

Strefa robocza i bezpieczehnstwa muszg by¢ wolne od wszelkich przeszkod.

Inne ograniczenia:

Doprowadzenie zasilania musi by¢ bezwzglednie zgodne z zaleceniami.

Klient dostarczy i zamontuje kazde zrodto zasilania (energia elektryczna, pneumatyczna, gaz i woda).
Urzgdzenia muszg by¢ wyraznie oznakowane. Muszg mie¢ mozliwos¢ blokowania.

Maszyna jest przeznaczona do uzytku profesjonalnego.

Czestotliwos¢ konserwacji podano dla produkgji na 1 zmiane dziennie (czyli przez 8 godz. dziennie).
Wymiane materiatéw eksploatacyjnych nalezy wykonywac¢ w zaleznosci od ich zuzycia.

Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ harmonogramu konserwaciji.

Zalecamy wdrozenie rejestrowanego nadzoru wszystkich czynnosci konserwacyjnych.

»Zabrania sie wchodzenia na konstrukcje maszyny poza ewentualnymi przewidzianymi w tym celu
podestami i ktadkami. Aby uzyskac dostep do urzadzen na wysokosci, uzytkownik musi by¢
wyposazony w wymagane przepisami srodki dostepu, takie jak mobilny podest roboczy, kosz
podnosnikowy itp.”

Przed rozpoczeciem uzytkowania maszyny nalezy sie upewnié, ze wszystkie elementy zabezpieczajgce
sg zamontowane. Ostony zabezpieczajgce przykrecane.

Do skrzynek elektrycznych majg dostep jedynie osoby uprawnione. Nalezy zapewnic system
blokowania dostepu.

Okresowo czysci¢ strefe roboczg. Strefa robocza musi by¢é wolna od wszelkich przeszkéd.

W zadnym wypadku nie wolno modyfikowa¢ maszyny.
LINC-COBOT CART nie stanowi elementu kotwigcego dla urzadzenia transportowego.

Poza kontrolami przemieszczen urzadzenia LINC-COBOT CART lub wymiang baterii wszelkie prace
konserwacyjne nalezy wykonywac przy wytgczonym zasilaniu. Odtgczanie i blokowanie za pomoca
ktdédki wszystkich Zrodet zasilania jest obowigzkowe.

Aby instalacja byta zgodna, nalezy zainstalowac¢ system odprowadzania oparow.

Aby instalacja byta zgodna, nalezy zainstalowac¢ system ochrony wizualnej przed promieniowaniem.
Przed kazdym uzyciem operator musi upewnic sie, ze nie ma ryzyka kolizji z jakgkolwiek osoba.
UWAGA: Podczas przenoszenia blach nalezy zachowa¢ minimalne $rodki ostroznosci, tak aby unikngé
uderzen w maszyne.

Zatadunek i roztadunek elementéw spawanych musi byé zgodny z obowigzujgcymi przepisami
dotyczacymi obstugi recznej lub mechaniczne;j.

Aby zapewni¢ bezpieczenstwo uzytkowania nalezy zablokowaé¢ wézek (hamulec + podpdérka) na
posadzce. ,

NIE BIEGAC z wozkiem.

Butle z gazem nalezy przenosi¢ oddzielnie. Nie wolno jej przewozi¢ na wézku podczas jego
przemieszczania.

Wozka LINC-COBOT CART nie wolno przemieszcza¢ na pochytosciach przekraczajgcych 0,5°.

W przypadku wiekszych pochytosci wézek LINC-COBOT CART nalezy przemieszczac¢ za pomocg
mechanicznego $rodka do transportu wewnetrznego, przestrzegajgc zalecen dotyczgcych podnoszenia
podanych w niniejszej instrukcji obstugi.

@ Instrukcja obstugi



2 - Ryzyka resztkowe

Na podstawie wynikow oceny ryzyka pozostaty elementy, dla ktérych wyeliminowanie ryzyka lub doprowadze-
nie go do poziomu nieistotnego nie byto ,technicznie” mozliwe.

Pomimo wszelkiej starannosci dotozonej podczas projektowania naszych maszyn, pozostajg jednak
pewne strefy ryzyka. Aby kontrolowac ryzyko, klient musi zwraca¢ szczegdlng uwage na te strefy, nakazac
stosowanie zasad i okresli¢ ewentualne dodatkowe konieczne $rodki zwigzane z wtasnymi sposobami
postepowania.

W zwigzku z tym ponizej podano orientacyjng liste ryzyk resztkowych.
Lepsze uwzglednienie ryzyk resztkowych zapewni szkolenie operatoréw w zakresie bezpieczenstwa i obstugi
maszyny na ich stanowisku pracy.

Zalecamy opracowanie kart stanowisk przypominajgcych o wystepowaniu lub braku ryzyk resztkowych w
strefie robocze;.

2.1 Ryzyka resztkowe ,.,0gdIlne”

@ Ryzyko zwigzane z otoczeniem — poslizg i/lub upadek /g\ /f)\
£

Strefa robocza i bezpieczenstwa muszg by¢ wolne od wszelkich przeszkod.

Strefa robocza musi by¢ czysta i wymaga regularnego czyszczenia.

Okresowo wykonywac konserwacje maszyny (patrz instrukcje konserwaciji dla poszczegolnych
urzgdzen).

Usuwac¢ odpady materiatéw eksploatacyjnych.

Operator musi zwracac szczegodlng uwage na kable i szyny biezni na posadzce.

Operator musi nosi¢ konieczne $rodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie ochronne, maske
i odziez roboczg.

Upadek z wysokoSci:

Aby zabezpieczy¢ sie przed upadkami z wysokosci i dociera¢ do elementéw na wysokosci, operator
musi korzystac ze srodkéw dostepu zgodnych z obowigzujgcymi normami.

Podczas prac na wysokosci nalezy bezwzglednie stosowac¢ srodki ochrony indywidualnej: kask,
rekawice, obuwie ochronne, maske, zatyczki do uszu i uprzgz ochronna.

Przed rozpoczeciem prac na wysokosci operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie korzystania ze
srodkéw dostepu na wysokose.

@ Ryzyko mechaniczne — uderzenie, sciecie, zmiazdzenie T v

Operator nie moze nosi¢ luznej odziezy, krawata, musi mie¢ zwigzane wiosy i nosi¢ srodki ochrony
indywidualnej: kask, rekawice, obuwie ochronne, maske i odziez robocza.

Przed uruchomieniem maszyny operator musi sprawdzi¢, czy w poblizu maszyny nie znajdujg sie inni
wspotpracownicy.

Stanowisko pracy operatora znajduje sie przed pulpitem sterowniczym.

Nalezy przestrzegac stref bezpieczenstwa maszyny.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

Podczas przenoszenia za pomocg wozka widtowego lub suwnicy nikt nie moze znajdowac sie w strefie
przenoszenia.

Utkniecie pomiedzy przeszkodg a maszyng — dostep do elementu ruchomego.

Operator musi nosi¢ srodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie ochronne, maske i odziez
robocza.

Stanowisko pracy operatora znajduje sie przed pulpitem sterowniczym.

Przed uruchomieniem maszyny operator musi sie upewnic, ze nikt nie znajduje sie w strefie roboczej
ani w strefie bezpieczenstwa maszyny.

Przed uruchomieniem maszyny operator musi sie upewni¢, ze ostony ochronne maszyny sg zamon-
towane.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

Zerwanie zakotwienia urzgdzenia transportowego
Nie wolno modyfikowaé maszyny.
Maszyna nie stanowi elementu kotwigcego dla urzgdzenia transportowego.

Zmiane miejsca ustawienia maszyny moze wykonywac firma Lincoln Electric lub upowazniony
personel.

LINC-COBOT fD
\—/




Obecnos¢ osob pod tadunkiem

Operator musi by¢ przeszkolony w zakresie obstugi urzadzen transportowych i posiada¢ odpowiednie
uprawnienia.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

@ Ryzyko mechaniczne - przebicie lub uktucie /4 /\
did /,53\ T

Nalezy bezwzglednie stosowac srodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie ochronne,
maske, zatyczki do uszu.
Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka

OO

2.2 Ryzyka resztkowe ..proces”
Wyrzucanie stopioneqo materiatu na substancje tatwopalne lub osoby

Strefa robocza musi by¢ czysta i wymaga regularnego czyszczenia.

W zaleznosci od otoczenia miejsca pracy zamontowac ostony wokot palnikow.

Nalezy bezwzglednie stosowac srodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie ochronne,
maske, zatyczki do uszu, ognioodporng odziez robocza.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

Podczas produkcji miejsce dla operatora znajduje sie przed wozkiem LINC-COBOT CART.

@ Ryzyko ergonomiczne — zmeczenie

Wymiana ciezkich szpul na wspornikach szpul na wysokosci

Operator musi uzywac¢ przystosowanych srodkéw transportowych.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

@ Ryzyko elektryczne — wyrzucanie stopionych czastek

@ Ryzyko zwigzane z materiatami i produktem — zatrucie @

Dymy/qazy uwalniane podczas procesu

Przewidzie¢ montaz urzgdzen wyciggowych (na koszt klienta).
Zgodnie z wymaganiami sformutowanymi przez obowigzujgcg
norme, INRS [Panstwowy Instytut Badan Naukowych i
Bezpieczenstwa] i CARSAT [fundusz ubezpieczen zdrowotnych
i emerytalnych], LINCOLN ELECTRIC zaleca stosowanie
Srodkéw do odciggania dyméw spawalniczych, takich jak:

* MOBIFLEX 200 M:
- Urzgdzenie wychwytujgce za pomocg ramienia
ssgcego
- Natezenie przeptywu przez dysze: 1200 m®h
- Minimalna indukowana predkos¢ przy emis;ji
zanieczyszczen: 0,5 m/s
- Dlatego dysza powinna by¢ umieszczona w
odlegtosci 300 mm od punktu emisji.

LUB

* LINC EXTRACTOR + Palnik zasysajacy LINC-GUN FX %
500W: .
- Urzgdzenie wychwytujgce z jednostkg wysokiego N
podci$nienia
— minimalna indukowana predkosc¢ przy emisiji ‘
zanieczyszczen: 0,35 m/s.
- Wymagane natezenie przeptywu 65 m®h przez
dysze.
Nalezy bezwzglednie stosowac $rodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie maske, zatyczki
do uszu.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka

resztkowe.
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@ Ryzyko mechaniczne - przebicie lub uktucie

Kontakt pomiedzy koricowkg drutu spawalniczego a czeScig ciata

Nalezy bezwzglednie stosowac srodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie ochronne,
maske, zatyczki do uszu.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

@ Ryzyko zwigzane z promieniowaniem — uszkodzenia oczu i skéry

Uderzenie tukiem elektrycznym
W zaleznosci od otoczenia miejsca pracy zamontowac ostony wokot palnikow.

Nalezy bezwzglednie stosowac $rodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie ochronne,
maske, zatyczki do uszu.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

@ Ryzyko cieplne — poparzenie &

Kontakt cze$ci ciata z elementem gorgcym (palnik, element itp.)

Nalezy bezwzglednie stosowac srodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie ochronne,
maske, zatyczki do uszu.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

Spawane elementy moga pozostawac gorace przez pewien czas.

@ Ryzyko zwigzane z halasem — zmeczenie

Hatas wynikajgcy z procesu
Nalezy bezwzglednie stosowac srodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie ochronne,
maske, zatyczki do uszu.

Operator musi zosta¢ przeszkolony w zakresie uzytkowania maszyny, a personel uczulony na ryzyka
resztkowe.

@ Ryzyko mechaniczne — zmiazdzenie i v
o

Przenoszenie butli i/lub stojakow gazowych

Butle gazowe nalezy przewozi¢ przymocowane pasami do wozkow.

Stojaki nalezy przewozi¢ za pomocg odpowiednich srodkéw transportowych (np. suwnica, wozek
widtowy).

Operator musi by¢ przeszkolony w zakresie obstugi urzadzen transportowych i posiada¢ odpowiednie
uprawnienia.

Nalezy bezwzglednie stosowac $rodki ochrony indywidualnej: kask, rekawice, obuwie ochronne,
maske, zatyczki do uszu.

@ Ryzyko zwigzane z materiatami i produktem — wybuch
Przechowywanie butli i/lub stojakéw gazowych w poblizu maszyny

Miejsce przechowywania musi by¢ wystarczajgco oddalone od strefy spawania oraz innych zrédet
ciepta i znajdowac sie w strefie z wentylacja.

Butle muszg by¢ zamocowane.

Operator musi zostac przeszkolony w zakresie korzystania z gazu, a personel uczulony na
zagadnienia z tym zwigzane.
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@ Ryzyko elektryczne — porazenie pradem A

Kontakt pomiedzy wyjsciem odwijarki a czescig ciata

Podczas produkcji miejsce dla operatora znajduje sie przed wozkiem LINC-COBOT CART.

3 - Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (CEM)

Zgodnosé

Produkty opatrzone znakiem CE sg zgodne z dyrektywami i rozporzgdzeniami europejskimi.
Jest przeznaczony do uzytku z innymi urzgdzeniami Lincoln Electric. Jest przeznaczony do uzytku
przemystowego i profesjonalnego.

Wprowadzenie

Wszystkie urzadzenia elektryczne generujg niewielkie ilosci emisji elektromagnetycznych. Emisje elektryczne
mogg by¢ przesytane przez linie energetyczne lub wypromieniowywane w kosmos, podobnie jak w przypadku
nadajnika radiowego. Gdy emisje sg odbierane przez inny sprzet, moga wystgpi¢ zaktécenia elektryczne.
Emisje elektryczne mogg mie¢ wplyw na wiele rodzajéw urzgdzen, na inne znajdujgce sie w poblizu
urzgdzenia spawalnicze, na odbiér radia i telewizji, na maszyny CNC, systemy telefoniczne, komputery itp.
Ostrzezenie: To urzgdzenie klasy A nie jest przeznaczone do uzytku w miejscach mieszkalnych, w ktérych
energia elektryczna jest dostarczana z publicznej sieci niskiego napiecia. Mogg wystgpi¢ potencjalne
trudnosci w zapewnieniu kompatybilno$ci elektromagnetycznej w tych lokalizacjach z powodu przewodzonych
i wypromieniowywanych zaburzen.

Instalacja i uzytkowanie

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu spawalniczego zgodnie z instrukcjg
producenta. W przypadku wykrycia zaktdécen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu spawalniczego
jest odpowiedzialny za rozwigzanie sytuacji, w tym za zwrdcenie sie 0 pomoc techniczng producenta. W
niektorych przypadkach dziatanie naprawcze moze by¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawania. W
innych przypadkach moze to obejmowac skonstruowanie ekranu elektromagnetycznego otaczajgcego
zrddto zasilania i wspotpracujgcego z powigzanymi filtrami wejsciowymi. W kazdym przypadku zakitdcenia
elektromagnetyczne muszg zosta¢ zredukowane do punktu, w ktérym przestang by¢ ucigzliwe.

Uwaga: Ze wzgleddéw bezpieczenstwa obwdd spawalniczy moze by¢ uziemiony bgdz nie. Postepuj zgodnie
z lokalnymi i krajowymi normami dotyczgcymi instalacji i uzytkowania. Na modyfikacje uktadu uziemienia
moze zezwoli¢ jedynie osoba kompetentna w zakresie oceny, czy modyfikacje zwiekszg ryzyko obrazen, na
przyktad poprzez dopuszczenie réwnolegtych sciezek powrotnych prgdu spawania, ktére mogg uszkodzié
obwody uziemiajgce innych urzadzen.

Ocena powierzchni

Przed zainstalowaniem sprzetu spawalniczego uzytkownik powinien oszacowac¢ potencjalne problemy
elektromagnetyczne w otaczajgcej strefie. W szczegolnosm nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce czynniki:
Inne kable zaS|IaJace sterownicze, sygnalizacyjne i telefoniczne
kable; nad, pod i obok sprzetu spawalnlczego
Nadajniki i odbiorniki radiowe oraz telewizyjne,
Komputery i inne urzgdzenia sterujace,
Sprzet o krytycznym znaczeniu dla bezpieczenstwa, np. zabezpieczenia urzadzen przemystowych,
Zdrowie 0s6b znajdujagcych sie w poblizu np. stosowanie rozrusznikéw serca i aparatéw stuchowych,
Sprzet uzywany do kalibracji lub pomiarow,
Odpornos¢ innych urzgdzen w otoczeniu. Uzytkownik powinien upewnic sie, ze inny sprzet uzywany w
otoczeniu jest kompatybilny. Moze to wymagac dodatkowych srodkéw ochronnych,
Pora dnia, w ktérej ma by¢ wykonywane spawanie lub inne czynnosci.
Rozmiar otaczajgcego strefy, ktéry nalezy uwzglednic, bedzie zaleze¢ od struktury budynku oraz innych
dziatan, ktore sie w nim odbywaja.
Otaczajgca strefa moze wykracza¢ poza granice pomieszczen.
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Publiczna sie¢

Sprzet spawalniczy powinien by¢ podtgczony do publicznej sieci energetycznej zgodnie z zaleceniami
producenta. W przypadku wystgpienia zaktéceh moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych srodkéw
ostroznosci, takich jak filtrowanie systemu. Nalezy rozwazy¢ ekranowanie kabla zasilajgcego sprzetu
spawalniczego zainstalowanego na state w metalowej rurce lub rownowaznej. Ekranowanie musi by¢
elektrycznie ciggte na catej swojej dtugosci. Ekranowanie musi by¢ podtaczone do zrédta pragdu spawania,
aby zapewni¢ dobry styk elektryczny miedzy przewodem kablowym a obudowg zroédta prgdu spawania.

Konserwacja sprzetu spawalniczego

Sprzet spawalniczy nalezy regularnie konserwowac¢ zgodnie z zaleceniami producenta. Wszystkie
obudowy i drzwiczki dostepu powinny by¢ zamkniete i odpowiednio zabezpieczone podczas pracy sprzetu
spawalniczego. Sprzet spawalniczy nie powinien by¢ w zaden sposdb modyfikowany, z wyjatkiem zmian i
regulacji opisanych w instrukcjach producenta. W szczegdlnosci iskierniki urzgdzen do zaptonu i stabilizacji
tuku muszg by¢ regulowane i konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

Kable spawalnicze

Kable spawalnicze powinny by¢ jak najkrotsze i powinny znajdowac sie blisko siebie, na poziomie gruntu lub
W jego poblizu.

Wyréwnanie potencjatéw

Nalezy rozwazy¢ przyklejenie wszystkich elementéw metalowych instalacji spawalniczej i przylegtych do
instalacji. Jednakze metalowe elementy przyklejone do spawanej czesci zwiekszajg ryzyko porazenia
operatora pragdem elektrycznym w wyniku jednoczesnego dotkniecia tych metalowych elementéw i elektrody.
Operator musi by¢ odizolowany od wszystkich tych potgczonych metalowych elementéw.

Uziemienie czesci

W niektérych przypadkach uziemienie elementu spawanego moze obnizy¢ emisje elektromagnetyczne.
Nalezy jednak zastosowac srodki ostroznosci, tak aby uziemienie to nie zwiekszato ryzyka obrazen
uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych.

Jesli to mozliwe, uziemienie spawanego elementu musi by¢ wykonane poprzez bezposrednie potgczenie,
ale w niektérych krajach, gdzie bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie musi by¢ wykonane
poprzez odpowiednig pojemnos¢, dobrang zgodnie z przepisami krajowymi.

Ekranowanie

Ekranowanie kabli i urzgdzen w otaczajgcej strefie moze ztagodzi¢ problemy zwigzane z zaktéceniami. W
przypadku szczegolnych zastosowan mozna rozwazy¢ ekranowanie catej instalacji spawalniczej.
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1 - Wprowadzenie

Urzadzenie LINC-COBOT CART to mobilny zrobotyzowany wézek spawalniczy wyposazony w robot
wspotpracujagcy FANUC CRX-10iA/L. System zaprojektowano w taki sposob, aby spetniat specyfikacje
dotyczace bezpieczenstwa sprzetu, wykorzystujgc jeden obszar operacyjny i jednego operatora.
Robot jest wyposazony w czujniki sity, ktére uruchamiajg natychmiastowe zatrzymanie bezpieczenstwa w
przypadku kontaktu z ludzkim ciatem lub jakimkolwiek innym obiektem.

Wozek LINC-COBOT CART jest wyposazony w kilka funkcji bezpieczenstwa, ktére pomagaja chronic
operatora przed obrazeniami spowodowanymi ruchem robota. W schemacie bezpieczenstwa systemu
uzywane sg nastepujgce komponenty
Robot wyposazony w ograniczenie mocy i sity zgodnie ze standardem ,Roboty i urzgdzenia
zrobotyzowane - Roboty wspotpracujgce”.
- 3-pozycyjny przycisk zwalniania osi umieszczony na inteligentnym palniku.
- Przycisk zwalniania osi umieszczony na uchwycie tabletu.
- Uchwyt na tablet ze zintegrowanym przyciskiem E-STOP.
- Panel operatora wyposazony w przycisk E-STOP

Wyposazenie spawalnicze sktada sie z nastepujacych elementow:
- generator spawalniczcy POWERWAVE R450 CE.
odwijarka AUTODRIVE 4R100 wyposazona w 4 zmotoryzowane rolki umozliwiajgce podawanie drutu o
Srednicy od 0,8 do 1,6 mm.
- Palnik spawalniczy, spomiedzy wymienionych ponizej i zgodny z ponizszymi opisami:
— palnik spawalniczcy MAGNUM PRO Air LE550 umozliwiajgcy spawanie metodg MAG do 385 A
przy 100% cyklu pracy z mieszankg gazéw Ar-8% CO2 w wersji chtodzonej powietrzem,
— palnik spawalniczy 500 A — 100% w wersji chtodzonej wodg BW500 z agregatem chtodniczym
COOLARC 26.
— palnik spawalniczy zasysajgcy 500 A — 100% w wersji chtodzonej wodg FX500 z agregatem
chtodniczym COOLARC 26.
— palnik spawalniczy w wersji chtodzonej wodg LE550 z agregatem chtodniczym COOLARC 26.

Wozek LINC-COBOT CART jest dostarczany z zespotem odwijarki drutu litego o srednicy 1,2 mm.

1.1 Zamierzone lub wilasciwe uzycie sprzetu

Urzgdzenie to jest przeznaczone do uzytku wytgcznie jako zrobotyzowany system do spawania metali w
gazie obojetnym (MIG). Elementy te sg utrzymywane w pozycji spawania przez specjalnie zaprojektowane
narzedzia.

Urzgdzenie to jest przeznaczone wytgcznie do uzytku w srodowisku wewnetrznym. Modele z kétkami
powinny by¢ uzywane tylko w pozycji poziomej, z wszystkimi kétkami mocno umocowanymi w podtozu

w pozycji zablokowanej/zahamowanej. Niektére modele mozna skonfigurowac¢ do transportu za pomocg
dzwigow i/lub woézkow widtowych, jednak nigdy nie nalezy uzywac tego systemu w pozycji podwieszonej lub
podniesionej.

Nalezy przedsiewzigé odpowiednie srodki w celu ochrony oséb pracujgcych z systemem. Odpowiednie
srodki bezpieczenstwa muszg uwzglednia¢ wszelkie zagrozenia i niebezpieczenstwa, ktére mogg wystgpi¢
podczas pracy ze zrobotyzowanym systemem spawalniczym. Na uzytkowniku koricowym spoczywa
odpowiedzialnos¢ za zapewnienie przeprowadzenia odpowiedniej oceny ryzyka systemu przed uzyciem.
Uzytkownik koricowy powinien wzig¢ pod uwage wszystkie zagrozenia i ryzyka wystepujgce w miejscu
pracy, w ktorym uzywany jest system, i podjg¢ odpowiednie srodki ostroznosci, w tym te, ktére mogg
wystgpi¢ podczas korzystania z systemu.

Uzytkownicy koncowi muszg przestrzegac¢ wszystkich instrukcji bezpieczenstwa zawartych w instrukciji
obstugi tego systemu i we wszystkich instrukcjach obstugi komponentéw. Przeglady i prace konserwacyjne
powinny by¢ wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowane osoby, ktére zapoznaty sie z dokumentacjg i
instrukcjami bezpieczenstwa.
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1.2 Rozsgdnie przewidywalne niewfasciwe uzycie sprzetu

Kazda procedura inna niz okreslona w sekcji ,Zamierzone lub prawidtowe uzytkowanie sprzetu”,
wykraczajgca poza wyzej wymienione ,Zamierzone lub prawidtowe uzytkowanie sprzetu” jest traktowana
jako niewtasciwe uzycie.
ObeijJe ono miedzy innymi (lista jest niewyczerpujgca):
umieszczenie na robocie C|ezaru o wadze lub objetosm innej niz okreslona przez dostawce,
- zasilanie elektryczne o napieciu wejsciowym innym niz podane,
- zastosowanie procesu spawania innego niz MIG/MAG,
- nadmierne obcigzenie stotu wbzka przekraczajgce zalecenia dostawcy.
Nle wolno dokonywac zadnych modyfikacji w zadnej cze$ci tego sprzetu, ktéra pozwalataby na jakiekolwiek
niewtasciwe uzycie wykraczajgce poza to, co okreslono w sekcji ,Zamierzone lub prawidtowe uzytkowanie
sprzetu”.

1.3 Modyfikacja systemu

Systemu w zadnym wypadku nie wolno modyfikowa¢. Modyfikacje mogg wptynaé na jego dziatanie,
bezpieczenstwo lub trwatos¢, zwiekszy¢ ryzyko powaznych obrazen i/lub $mierci oraz potencjalnie naruszaé
wymagania bezpieczenstwa. Ponadto uszkodzenia lub problemy z wydajnoscig wynikajace z modyfikacji nie
bedg objete gwarancjg firmy Lincoln Electric.

1.4 Podczas lektury podrecznika

Niniejszy podrecznik zawiera informacje o wszystkich opcjach dostepnych w tego typu sprzecie. Dlatego
mozesz w nim znalez¢ informacje, ktore nie dotyczg Twojego systemu. Wszystkie informacje, specyfikacje

i ilustracje zawarte w tym podreczniku sg tymi, ktére obowigzywaty w momencie jego wydania. Lincoln
Electric zastrzega sobie prawo do zmiany specyfikacji lub projektu w dowolnym czasie bez powiadomienia.
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2 - Gabaryty

2.1 Wymiary catkowite ogélne

A
Y

v
F
A B C D E Obciazenie
maksymalne

mm mm mm mm mm daN
LINC-COBOT CART ,Air LE550” 1672
LINC-COBOT CART ,Eau BW500” 1692

1869 800 1038 963 226
LINC-COBOT CART ,Eau FX500” 1708
LINC-COBOT CART ,Eau LE550” 1727
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2.2 Przestrzen robocza robota

Obszar wspotpracy dziatania robota LINC-COBOT CART przedstawiony jest ponizej. Obszar ten moze
zosta¢ ograniczony w zaleznosci od konfiguracji Sciezki wigzki palnika i innych przewodéw zasilajgcych.
Oznacza to, ze bezpieczna i wspotpracujgca praca robota nie ogranicza sie do stotu wézka, ale mozna

ja rozszerzy¢ na dowolng inng czes¢ robota i obszar zasiegu efektora koncowego (palnik). Uzytkownik
koncowy na tym etapie ponosi wytgczng odpowiedzialnos¢ za poditgczenie elektryczne i spawanie
konstrukcji zewnetrznych w stosunku do wozkow.

Aby zapewni¢ bezpieczng i niezawodng prace, uzytkownik kohcowy jest odpowiedzialny za przestrzeganie
wszystkich instrukcji montazu oraz przeszkolenie wszystkich operatoréw, personelu konserwacyjnego oraz
wszystkich innych pracownikow zaangazowanych w system. Ocena ryzyka musi uwzglednia¢ obiekty i
ludzi znajdujgcych sie w zasiegu robota podczas konfiguracji i obstugi systemu, a operatorzy muszg mie¢
zwiekszong wiedze na ten temat. Wszelkie osoby, w tym operator, muszg znajdowac sie poza przestrzenig
roboczg robota podczas ruchow w trybie AUTO. Spawanie powinno odbywac sie wytgcznie w przestrzeni
roboczej robota.

Obszar wspotpracy
robota
A/
< >
G

mm
LINC-COBOT CART ,Air LE550” 3600
LINC-COBOT CART ,Eau BW500” 3682
LINC-COBOT CART ,Eau FX500” 3770
LINC-COBOT CART ,Eau LE550” 3650

aaaaaaaaaa

aaaaaa

Obszar wspétpracy
robota

- (12)
LINC-COBOT v



3 - Skiad

Wersja wozka
LINC-COBOT

Oznaczenie

Typ palnika

CART “LEsso | BW500 | FXs00 | LEsso || Biat
Air LE550 AS-RM-2461-3 | ¢/
Air LE550 S AS-RM-91506401 | ¢/ v
Air LE550 T AS-RM-91506402 | ¢/ v
Air LE550 ST AS-RM-91506403 | ¢/ v v
Eau BW500 AS-RM-91506096 v
Eau BW500 S AS-RM-91506421 v v
Eau BW500 T AS-RM-91506422 v v
Eau BW500 ST | AS-RM-91506423 v v v
Eau FX500 AS-RM-91506098 v
Eau FX500 AS-RM-91506441 v v
Eau FX500 T AS-RM-91506442 v v
Eau FX500 ST | AS-RM-91506443 v v v
Eau LE550 AS-RM-91506460 v
Eau LE550 S AS-RM-91506461 v v
Eau LES50 T AS-RM-91506462 v v
EauLES50 ST | AS-RM-91506463 v v v

M palnik zasysajgcy
@: funkcje zaawansowane (,czujnik dotykowy”, ,czujnik tuku”, ,wiele przejs¢”)

O,
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3.1 Zespot LINC-COBOT CART

Palnik spawalniczcy MAGNUM PRO ,Air LE550” lub
1 Palnik ,Eau BW500” lub

Palnik zasysajacy ,Eau FX500” lub

Palnik ,Eau LE550”

2 Robot spawalniczy CRX-10i A/L

3 Odwijarka drutu spawalniczego AUTODRIVE 4R100
4 Generator spawalniczy POWERWAVE R450 CE

5 Blacha gérna

6 Wspornik szpuli drutu (szpula drutu niedostarczana)
7 Woadzek

8 COOLARC 26 (w przypadku palnika chtodzonego wodg)

9 Sterownik robota R30iB Mini Plus

10 Dotykowy tablet sterujgcy

1" Szafa elektryczna

12 Pulpit sterowniczy operatora

LINC-COBOT @
\—/




3.2 Palniki spawalnicze

Palnik MAGNUM PRO

Palnik zasysajacy FX500

Palnik MAGNUM PRO .
Air LE550 Palnik BW500 Eau LE550
-n; ' --

/
/4

380 A—-100%

500 A—-100%

650 A—100%

Chtodzenie powietrzem

Chtodzenie wodg

Stal nierdzewna

Stal nierdzewna

Stal nierdzewna

Aluminium

Stal nierdzewna

0,9-1,6* mm

0,8-1,2 mm

0,81

,6* mm

Drut pojedynczy

*: Nalezy dostarczy¢ zestaw odpowiednich rolek do odwijarki:
* drut stalowy 1,6 mm: zestaw KP1505-1/16S (opcja)
* drut aluminiowy 1,2 mm: zestaw KP1507-3/64A (opcja)
+ drut aluminiowy 1,6 mm: zestaw KP1507-1/16A (opcja)

3.3 Robot spawalniczy

Zapoznac¢ sie z dokumentacja:
B-84194PL-01 ,,Instrukcja dla operatora mechaniki robota CRX-10iA/L”

o

&

B

3.4 Odwijarka drutu spawalniczego AUTODRIVE 4R100

Zapoznac sie z dokumentacja:
e IM10472 ,,AutoDrive 4R100”

Instrukcja obstugi




3.5 Generator spawalniczy POWERWAVE R450 CE.

Zapoznac¢ sie z dokumentacja:
e 1M10421 ,POWER WAVE® R450”

3.6 Sterownik robota R30iB Mini Plus

Zapoznac sie z dokumentacja:
 B-83284PL-1 ,Instrukcja dla operatora Sterownik R-30iB Mini Plus”
* B-84175EN/01 ,Instrukcja konserwacji Sterownik R-30iB Mini Plus”

(T

3.7 Dotykowy tablet sterujacy

Zapoznac¢ sie z dokumentacja:
e B-84274EN/01 ,,Instrukcja dla operatora Tablet Ul sterownika R-30iB Mini Plus”

LINC-COBOT




3.8 Agregat chtodniczy COOL ARC 26

Zapoznac¢ sie z dokumentacja:
e [IM3101,,COOL ARC 26”

4 - Specyfikacje techniczne

4.1 Wymogi dotyczace zasilania elektrycznego

=
Y

Zasilanie jednofazowe
240 V - 3x2,5 mm?
Moc: 1,5 kVA
Fabryczne okablowanie

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

Zasilanie trojfazowe
400 V - 4x10 mm?
Moc: 30 kVA

Zasilanie trojfazowe

00 V — 4x6 mm?
Moc: 28,5 kVA
Fabryczne okablowanie

Instrukcja obstugi
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1 - Warunki instalacji

Montaz instalacji nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z obowigzujacymi normami
bezpieczenstwa, aby zapewni¢ ochrone oséb.

Aby instalacja byta zgodna, nalezy zainstalowa¢ system ochrony wzroku przed
promieniowaniem oraz system wychwytywania dyméw spawalniczych.

[
W

Nalezy upewnic sie, ze zgodnie z normami bezpieczenstwa zadna cze$¢ maszyny nie znajdzie sie w
odlegtosci mniejszej niz 500 mm od przeszkody.

Wymog: korytarz operatora powinien by¢ wolny na minimum 800 mm szeroko$ci. Wymagajg tego normy
bezpieczenstwa.

Radzimy wykonaé oznakowanie na posadzce zgodnie z planem obok.

mm
LINC-COBOT CART ,Air LE550” 3600
LINC-COBOT CART ,Eau BW500” 3682
Zone de securité / Safety zone
LINC-COBOT CART ,Eau FX500” 3770
LINC-COBOT CART ,Eau LE550” 3650

Instalacja wézka LINC-COBOT CART dostarczana jest z zestawem dwaoch tréjdzielnych ekranéw, ktore
petnig funkcje bariery przed tukami spawalniczymi oraz wyznaczajg strefe roboczg woézka LINC-COBOT
CART.

Poniewaz promieniowanie tukéw spawalniczych nie moze by¢ ograniczane na poziomie palnika, tréjdzielne
ekrany musza by¢ ustawione w taki sposéb, aby chroni¢ otoczenie wézka LINC-COBOT CART.

' Potozenie tréjdzielnych ekranow nalezy dostosowaé w zaleznosci od strefy roboczej
wozka LINC-COBOT CART.

W obszarze chronionym przez trojdzielne ekrany operator musi by¢ wyposazony w
wymienione powyzej srodki ochrony indywidualnej ,,SOI”.

- (18)
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2 - Zawiesia

Transport za pomocg wézka lub suwnicy musi by¢é wykonywany przez osobe
przeszkolong w zakresie obstugi mechanicznych srodkéw transportu.

Podczas rozpakowywania wézka LINC-COBOT CART upewni¢ sie, ze dostepne miejsce
jest wystarczajace.

Nieporzadek w strefie zwieksza ryzyko potkniecia sie i poslizgniecia.

Odpady z opakowania nalezy usuwac zgodnie z ich charakterem.

A
UWAGA: Chron wrazliwe czesci podczas powieszania.
Korzystac z pasow transportowych.

/!\

Podczas wszelkich czynnos$ci zwigzanych z obstuga nalezy OBOWIAZKOWO nosi¢
odpowiednie $rodki ochrony indywidualnej ,,SOI”.

Poszczegdlne czesci instalacji nalezy transportowac korzystajgc wytacznie z
przewidzianych punktéw do mocowania i za pomoca odpowiednich urzadzen do
podwieszania.

Przed skonfigurowaniem systemu nalezy rozpakowac i zidentyfikowa¢ wszystkie
elementy. Upewnic¢ sie, ze otrzymano wszystkie pozycje z zamowienia. Sprawdzi¢ system
i wszystkie elementy pod katem uszkodzen.

@ Instrukcja obstugi
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Y
Wersja wozka
LINC-COBOT Oznaczenie
CART W opa- | Po rozpa-
kowaniu kowaniu

Air LE550 AS-RM-2461-3 590 470
Air LE550 S AS-RM-91506401 590 470
Air LES50 T AS-RM-91506402 710 590
Air LE550 ST AS-RM-91506403 710 590
Eau BW500 AS-RM-91506096 620 500
Eau BW500 S AS-RM-91506421 620 500
Eau BW500 T AS-RM-91506422 740 620
Eau BW500 ST AS-RM-91506423 740 620
Eau FX500 AS-RM-91506098 620 500
Eau FX500 S AS-RM-91506441 620 500
Eau FX500 T AS-RM-91506442 740 620
Eau FX500 ST AS-RM-91506443 740 620
Eau LE550 AS-RM-91506460 620 500
Eau LE550 S AS-RM-91506461 620 500
Eau LE550 T AS-RM-91506462 740 620
Eau LE550 ST AS-RM-91506463 740 620

LINC-COBOT @




3 - Podtaczenie

3.1 Podfaczenie elektryczne

Podtgczenie elekiryczne wozka LINC-COBOT CART odbywa sie za pomocg 5-metrowego przewodu z
4-biegunowg wtyczkg meskg (3P+E).

Zasilanie trojfazowe
400 V - 4x10 mm?

Moc: 30 kVA 3P+T - 400V - 63A

Instrukcja obstugi
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3.2 Podtaczenie gazu

Wobzek LINC-COBOT CART jest wyposazony w przewéd doprowadzajgcy gaz o dlugosci
7,5 metra. Mozna go podiaczyé¢ do butli zamocowanej na wsporniku w poblizu wézka
LINC-COBOT CART, ale poza strefg wspotpracy.

Butle z gazem nalezy przenosi¢ oddzielnie. Nie wolno jej przewozi¢ na wézku podczas
jego przemieszczania.

Zatadunek i roztadunek butli gazowej musi byé zgodny z obowigzujacymi przepisami
dotyczacymi obstugi recznej lub mechaniczne;.

> B B

3.3 Potozenie szpuli drutu

Zatadunek szpuli drutu musi byé zgodny z obowigzujacymi przepisami dotyczacymi
obstugi recznej lub mechanicznej.

Podczas montazu szpuli drutu wymagane jest noszenie srodkéw ochrony indywidualne;j.

| (2)
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3.4 Montaz ekranow tréjdzielnych
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Podtaczanie elektryczne ekranéw tréjdzielnych:

Po zmontowaniu ekrandw trojdzielnych nalezy zamontowac po 1 elektrycznym boczniku
bezpieczenstwa na kazdej podstawie ekranu tréjdzielnego.

Kazdy bocznik nalezy nastepnie podigczy¢ do wozka LINC-COBOT CART:

Instrukcja obstugi
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1 - Procedura wiaczania i wylgczania

PRZYPOMNIENIE: Stanowisko operatora znajduje sie przed pulpitem sterowania.
Maszyne zaprojektowano do obstugi przez jednego operatora w strefie wspétpracy.

Woézek musi by¢ ustawiony na plaskiej powierzchni (o spadku nieprzekraczajagcym 0,5%).
W potozeniu ustalonym musi byé obowigzkowo zablokowany na posadzce poprzez
zablokowanie hamulcéw i ustawienie podpory.

Woézek nie moze sie poruszac¢ « koto zablokowane i ustawiona podpoérka stabilizujgca.

Podczas zatadunku i wyladunku spawanych elementéw na blacie operator, ktory zostat
przeszkolony w zakresie obstugi srodkéw do przenoszenia i posiada odpowiednie
uprawnienia, musi obowigzkowo nosi¢ konieczne srodki ochrony indywidualnej: kask,
rekawice, obuwie ochronne i odziez robocza, a takze przestrzega¢ obowigzujacych zasad
przenoszenia recznego lub mechanicznego.

Aby unikna¢ ryzyka kolizji, upewni¢ sie, ze robot jest ztozony.

> B BB

Podczas dziatania wézka LINC-COBOT CART operator musi ciggle by¢ swiadomy strefy
roboczej robota, a kiedy robot znajduje sie w strefie roboczej, musi mie¢ go stale w polu
widzenia.

WLEACZANIE ZASILANIA:
Podigczy¢ meskg wtyczke 4-biegunows.

Ustawi¢ roztgcznik C1 Sterownika robota R30iB Mini Plus w potozeniu ,ON”.
Wiaczy¢ generator POWERWAVE R450 CE, ustawiajgc roztgcznik C2 w potozeniu ,I”.
Wigczy¢ tablet, naciskajgc C3. Nastepnie uruchomié¢ aplikacje Android C4 ,Tablet TP”.

W razie potrzeby wigczy¢ system ssacy.

LINC-COBOT




URUCHAMIANIE:

Upewnic sig, ze wytgczniki awaryjne AU na tablecie z ekranem dotykowym i na konsoli sg
odblokowane.

Nacisng¢ przycisk uruchamiania C6 znajdujacy sie na drzwiach szafy przytgczeniowe;.

Nacisng¢ czerwony przycisk na panelu operatora C5, aby potwierdzi¢ usterki lub, przycisk dotykowy
.Reset” na tablecie.

WYEACZANIE:

Nacisng¢ wytgcznik awaryjny AU na tablecie dotykowym lub na pulpicie.
WYLACZANIE ZASILANIA:

Ustawic roztgcznik C1 Sterownika robota R30iB Mini Plus w potozeniu ,OFF”.

Wytaczy¢ generator POWERWAVE R450 CE, ustawiajgc roztgcznik C2 w potozeniu ,0”.

Wytaczy¢ tablet lub wprowadzi¢ go w stan u$pienia, naciskajgc C3.

Wytaczy¢ system ssacy.

Odtgczy¢é meskg wtyczke 4-biegunows.

Uwaga: Kiedy instalacja jest wytaczona lub kiedy wytaczone jest zasilanie sterownika
robota i generatora POWERWAVE R450 CE, transformator umieszczony w szafie
rozdzielczej zuzywa energie, a zatem fakt, ze szafa rozdzielcza jest ciepta jest normalny.
Aby unikna¢ tego zjawiska, kiedy maszyna nie jest uzywana, zalecane jest odlaczanie
wtyczki 4-biegunowej.

Przenoszenie robota w trybie recznym

Tryb ,Manuel guide teaching” umozliwia operatorowi poruszanie robotem poprzez bezposrednie pchanie.
Ten tryb przemieszczania wymaga nacisniecia przetgcznika zatwierdzajgcego ,Przycisk zwalniania osi”
umieszczonego na wsporniku tabletu lub na palniku spawalniczym.

Operacje przemieszczania robota muszg by¢é wykonywane przez jedng osobe.

@ Instrukcja obstugi



2 - Procedura uruchamiania i wskaznik stanu

Po uruchomieniu lampka sygnalizacyjna nad potgczeniem robota J2 Swieci na czerwono, a uzytkownik jest
proszony o potwierdzenie fadunku poprzez sprawdzenie warunkow i udzielenie odpowiedzi na kilka pytan na
ekranach kontekstowych tabletu:

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.

Nalezy uwazaé¢, aby podczas tej czynnosci nie dotknaé ramienia robota.

Na tym etapie lampka sygnalizacyjna nadal $wieci na czerwono, ale robot jest teraz gotowy do pracy w trybie
recznym lub automatycznym.

Dotkng¢ ikony AUTO/MANUAL, aby przetgczy¢ sie z jednego trybu w drugi i dotkng¢ przycisku RESET, aby
potwierdzi¢ usterki. Lampka sygnalizacyjna zmienia kolor z czerwonego na zielony:

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 - Charakterystyka inteligentnego palnika

3.1 Funkcja ,,Smart Torch 1” — przefgcznik zatwierdzania zamontowany na palniku

1. Nacisng¢ i przytrzymac przycisk zwalniania osi w potozeniu posrednim, zielona lampka
sygnalizacyjna na podstawie robota zacznie migac¢, a robota mozna swobodnie przemieszczac
recznie.

2. Zwolni¢ przycisk, zielona lampka sygnalizacyjna na podstawie robota wtgcza sie na state, robot
zatrzymuje sie i zadne inne przemieszczenia reczne nie sg dozwolone.

3. Maksymalne nacisniecie przycisku (tryb paniki) zatrzymuje robota i zadne inne przemieszczenia
reczne nie sg dozwolone. Teraz nalezy catkowicie zwolni¢ przycisk i ponownie wcisng¢ do potowy,
aby wznowic¢ ruchy.

Przefacznik zatwierdzania
(deadman switch)

% o
. | Przyciski sterowa-
nia

CZERWONY / ZIELONY
Lampka sygnalizacyjna

s
o
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3.2 Funkcja ,,Smart Torch 2” — przyciski sterowania programem zamontowane na palniku

Lewy inteligentny przycisk ,.A”:

Lewy inteligentny przycisk (A) stuzy do uproszczonego programowania spoin liniowych. W tym celu
nalezy najpierw wigczy¢ w programie funkcje ,Arc Handle Teaching” (Uczenie palnika) (patrz ,Tworzenie
programu”).

1. Przesung¢ robota do punktu poczgtkowego i nacisngé na krétko przycisk — zostaje zapisany punkt
,L” potozenia robota.

2. Przemiescic robota do potozenia poczatkowego spawania, nacisng¢ przycisk na trzy sekundy —
instrukcja ,Weld Start (Motion)” (Poczatek spawania (ruch)) zostaje zapisana i wtgcza sie ZIELONE
podswietlenie przycisku.

3. Przemiesci¢ robota do potozenia koncowego spawania, nacisng¢ przycisk na trzy sekundy —
instrukcja ,,Weld End (Motion)” (Koniec spawania (ruch)) zostaje zapisana i gasnie ZIELONE
podswietlenie przycisku.

4. Przemiescic¢ robota do potozenia ucieczki i nacisng¢ na krétko przycisk — zostaje zapisany punkt ,,L”
potozenia robota.

Prawy inteligentny przycisk ..B”:

1. Zwolniony — robot jest w trybie ,Free” (Swobodnym) i mozna go swobodnie przesuwac recznie w
dowolnym kierunku i w dowolnej orientaciji.

2. Jednokrotne nacisniecie — robot jest w trybie ,Translation” (Przesuwania) — dozwolone sg tylko
ruchy liniowe XYZ (wszystkie obroty sg zablokowane).

3. Ponowne nacisniecie — robot jest w trybie ,Rotation” (Obrotéw) — zadne ruchy XYZ nie sg
dozwolone, mozliwy jest tylko obrét wokét punktu TCP (punkt $rodka narzedzia) (wszystkie
przesuniecia sg zablokowane).

4. Ponowne nacis$niecie — robot jest w trybie ,Custom” (Wtasnym). Mozna dostosowac przesuniecia i
obroty.

5. Ponowne nacisniecie — robot powraca do trybu swobodnego i mozna go swobodnie przesuwacé
recznie w dowolnym kierunku i w dowolnej orientaciji.

N
1O QO
Free ) Translation > >

Rotation

Custom

€< S »

Wire/Gas Operation
Wire Speed Wire Inching Gas Purge
@ ormal = @ o

¥ Robot Operation

- (20)
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4 - Potozenie robota i program

NV 7P enabled in AUTO mode

= N o

Program ,HOME” (Potozenie wyjsciowe) dostarczany w ramach
oprogramowania bazowego to program sktadajgcy sie z
pojedynczego punktu znajdujgcego sie w oczyszczonym obszarze
strefy roboczej wolnym od wszelkich innych przeszkod wewnatrz
obszaru wspotpracy robota Zdecydowanie zaleca sie, aby
wszystkie programy tworzone przez uzytkownika zaczynaty sie i 80a@|
konczyly programem o nazwie ,HOME”. %

Aby ustawi¢ robota w potozeniu ,HOME”, upewnic sig, ze robot
znajduje sie w miejscu wolnym od przeszkdd, a w razie potrzeby E—
recznie odsung¢ robota od wszelkich przeszkod. Joint

Position vl 1 v ]

™
2%

=
o
c

5

Upewni¢ sig, ze wybrano program ,HOME” (wy$wietlany w lewym
gérnym rogu tabletu).

Comment

‘@0

°
2

il
=
g
ES
=
o
o
N

25 J3 0

._ Ja 0J5

Move To

-50 J6 0

Przejs¢ w tryb reczny, nacisng¢ przycisk ,FWD” (Do przodu) w polu ,Robot operation” (Dziatanie robota), aby
przesung¢ robota do potozenia ,HOME”.

EI‘ Tryb reczny

Step
FWDg;

DIEELI]
n
- 7

Override

y 3

A Robot Operation
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5 - Obstuga systemu

5.1 Tworzenie programu

Ten tryb stuzy do programowania elementow i ,poprawiania” istniejgcych programow, a takze do réznych
procedur konserwacyjnych. Zapoznac sie z przyktadowymi programami producenta robota pod katem
przyktadéw programowania i prawidtowej kolejnosci operaciji.

Przed programowaniem upewnic sie, ze wozek jest zablokowany na posadzce, a elementy
produkcyjne sg odpowiednio zabezpieczone.

Sekwencja programu

- Przejs¢ w tryb RECZNY. Q

- Nacisna¢ przycisk RESET. I RESET I

Aby utworzy¢ nowy program, nacisng¢ menu rozwijane (w lewym gérnym rogu), nacisng¢ pozycje ,Select
program” (Wybierz program), a nastepnie nacisngc¢ ikone ,New” (Nowy), wprowadzi¢ nazwe programu

i nacisng¢ przycisk ,OK” (nazwa programu nie moze zawiera¢ symboli ani spacji). Program zostat
automatycznie stworzony i wybrany do natychmiastowego zaprogramowania oraz uzycia.

Przycisk ,New” (Nowy)

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 ;’ ¢
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) < >

Istniejg dwie metody wykonania programu w urzadzeniu LINC-COBOT:
- Metoda poprzez nauke z poziomu ikon menu ,Programming” (Programowanie). Ta metoda daje
dostep do wszystkich funkcji programowania.
Uproszczona metoda nauki z poziomu funkcji ,Arc Handling Teaching” (Uczenie obstugi tuku). Ta
uproszczona metoda jest ograniczona do realizacji trajektorii liniowych.
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5.2 Uproszczona metoda ,,Arc Handling Teaching” (Uczenie obsfugi tuku)

Nacisng¢ opcje ,ArcTool” (Narzedzia tuku) i przeciggna¢ ikone ,,Arc Handle Teaching” (Uczenie obstugi

tuku) w gore na osi czasu ,Time Line”.
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Details

Arc Handle Teaching o

Press the enable device and operate the robot with
v Manual Guided Teaching.
Use the A button to teach the current position.

Complete

Press the "Complete" button when the teaching is
finished.

A Play A Robot Operation

Nacisngc¢ przycisk zwalniania osi na inteligentnym palniku do potozenia srodkowego, przesungc¢ recznie
robota do pierwszego punktu i nacisngé na krétko lewy przycisk ,A” na podstawie palnika. Na osi czasu
programu pojawi sie ikona przemieszczenia. Kontynuowac ten proces do momentu osiggniecia gotowosci do

nauczenia punktu poczgtkowego spawania:
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Arc Handle Teaching e

Press the enable device and operate the robot with
Manual Guided Teaching.
Use the A button to teach the current position.
Complete Press the "Complete” button when the teaching is
finished.
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SYSIRZE TP enabled in AUTO mode
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4 Play A Robot Operation = |

Arc Handle Teaching o

Press the enable device and operate the robot with
Manual Guided Teaching.
Use the A button to teach the current position.
Complete Press the "Complete" button when the teaching is
finished.

A Play A Robot Operation i i

O,
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Gdy robot przemiesci sie do punktu poczgtkowego spawania, nacisng¢ na 3 sekundy przycisk ,A” na
inteligentnym palniku. Witgcza sie zielone podswietlenie przycisku ,A” wskazujgce, ze punkt spawania i
poczatek spawania sg w trakcie zapisywania. Na osi czasu programu pojawi sie ikona ,Weld Start (Motion)”

(Poczatek spawania (ruch))
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SYSIRZE] TP enabled in AUTO mode
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Weld Start(Motion)

Details

Weld Start

Weld Procedure : wp1:Precpuise 12V |@)
Linear :
Edit  Weld Schedule : ’ S1: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 = |

Przesungc teraz robota do punktu koricowego spawania, a nastepnie nacisng¢ na 3 sekundy przycisk ,A”
na inteligentnym palniku. Zielona lampka na przycisku ,A” zgasnie, wskazujgc, ze punkt kohcowy spawania
zostat zapisany. Przesuwac robota do punktu wyprowadzania i innych zgdanych punktéw, krétko naciskajgc

przycisk ,A”, aby zapisa¢ te punkty:
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RYSIRZE] TP enabled in AUTO mode

Programming Details

Weld End(Motion)

Weld End

Weld Procedure : ‘ WP1:PrecPulse_1.2 v &

Linear

Edit  Weld Schedule : ’S]:Schedule v ‘0

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 : Enablen

il

A Play A Robot Operation

0843 ¥ @ X

.— NEWPROGKZ

@-=a8

TP enabled in AUTO mode
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Programming

Arc Handle Teaching e

Press the enable device and operate the robot with

Manual Guided Teaching.

Use the A button to teach the current position.

ess the "Complete" button when the teaching is
d.

A Play A Robot Operation
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Aby automatycznie uruchamia¢ programy z petng predkoscia, uzy¢ kodu ,OVERRIDE =100%"
Aby zawsze konczyé programy w znanym potozeniu, uzy¢ instrukcji ,HOME” (Potozenie wyjsciowe).
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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
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Aby wprowadzi¢ zgdane parametry spawania, nacisng¢ ikone ,Weld Start (Motion)” (Poczatek spawania
(ruch)) nowego programu, a nastepnie ikone ,Edit” (Edytuj) na zaktadce ,Weld Start” (Poczatek spawania).
Wybrac¢ procedure (np. WP1) i zgdang pozycje ,Schedule” (Harmonogram), ponownie klikajgc ikone ,Edit”
(Edytuj).
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ASBN-002 Error occurred during load

Details

Weld Start
Weld Procedure : wp1: v Q

Linear

eld Schedule :  S1:Schedule v®

Weld Mg Aimber: #18 RapidArc ArMix GMAW

Weld Schedule :

WFS: 600.00 cm/min
Trim: 1.00
UltimArc: 0.00

Speed : 60.00 cm/min
Delay Time : 0.00 sec

Weaving: Disable

4 Play 4 Robot Operation =
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N4 ReseT

Weld Procedure WP1 RapidArc#18
Schedule List
Mode #13 |

Main Sched

CEGECINESE WFS  Trim  UltimArc  Travel ¢
S1Schedule| 900.00 1.00 0.00 200.0

S2Schedule 600.00 1.00 0.00 15.0
S3Crater 300.00 1.20 0.00 180.0

BYSIEZE] TP enabled in AUTO mode
|
VW w1 Rapidarc#18 ¥

Detailed Settings

Weld Start Setting

Schedule List
@

-

Schedules

WP4 jerome

WPS5 mp

WP6 CV 1,2mm

WP7

WP8 mp

vVVvyVvyVvVVYVYVY

WP9 test_MP

Export DB

s >
[ BACK FORWARD REFRESH HOME
A Play A Robot Operation S|

LINC-COBOT
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Weld Procedure WP1 RapidArc#18

ARC -045 Weld EQ is OFFLINE

. WP1 RapidArc#18

Comment ‘ RapidArc#18 |

> wesmp

P wp6cv12mm Data Type ‘Standard V‘
» wp7

» wrgmp

P WP test_MP
» WP11 test training
’ WP40 pm_test
P> WP41 pm_test MF

P> WP50 Multipass

t WP51 Charlatte

1 BACK FORWARD RE
A Play A Robot Operation =

1620 LRS-
ﬁ NEWPROGK
RYSIRZE] TP enabled in AUTO mode (A ReseT
\ A ) Weld Procedure  WP1
Weld Schedule S1 Schedule
Mode #18
Schedule Weave
Detailed Settings
Comment Schedule
Weld Start Setting
WFS 600.00 cm/min
Weld End Setting
Trim 1.00
UltimArc 0.00
Travel Speed 60.0 cm/min
Delay Time 0.00 sec

Add WP

[ pgave ]
[ F Lo | & [ || £ ] >
[ BACK FORWARD REFRI HOME
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5.3 Metoda poprzez nauke z poziomu ikon menu ,,Programming” (Programowanie)

Otworzy¢ wybor ,All” (Wszystkie), aby uzyskac dostep do wszystkich ikon programowania.
Przeciagnac i upusci¢ zadang funkcje na os$ czasu (time line).
Funkcje wykorzystywane do ruchu robota poza spawaniem to:

J)o

Jl

L

Punkty ,J” = Ruch w przestrzeni bez ryzyka kolizji.

Punkty ,L” = Przemieszczenie liniowe.

Funkcje uzywane do instrukcji spawania to:

Weld Start
(Motion)

Weld Point(C)

ﬂ.//é
Om

Weld End
(Motion)

.Weld Start (Motion)” = Poczatek spawania.

~Weld point (L)’ = Liniowy posredni punkt spawania.

-Weld point (C)” = Okragty posredni punkt spawania
(zawiera 2 punkty).

,Weld End (Motion)” = Koniec spawania
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ASBN-002 Error occurred during load

deleted.

Detalle

o >e N o Caxas aana
Eavarlty . 3 Z is ins
L 3 Circular Circle Arc Macro. call
History = = “”‘ m 0[-_1
Wait i For Jump. Label output
s DA P R
123 ! L L T
Registers PayLoad Comment Code. Userframe  Tool Frame
Motion Setwp Seti
LNy 29 e "~ 2 PN
S Val sy C¥] O
Control | Userframe  ToolFrame  Weld Point(t) WeldPoint(c) ~ WeldStart  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

(standalone) ~ (tandalone)

ForceCtrl & ! %

4
-
v

K

Touchskip  switchto Open Hand
Low Sensitvty
ArcTool | BN o -
boit A oh L5
Close Hand Extended HandleTeach Force.Push Force.Insert Force.
Palletize FaceMatch

A Robot Operation

Recznie przemiescic¢ robota do pierwszego punktu programu (pierwszy punkt musi znajdowac¢ sie w obszarze
wystarczajgco oddalonym od czesci, ktéra ma by¢ spawana, aby zwolni¢ obszar roboczy podczas faz
pozycjonowania i usuwania czesci.

Nacisngc¢ ikone ,J” i przeciagnij ikone na 0$ czasu (time line).
Wspotrzedne pierwszego punktu sg zapisywane automatycznie.
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ASBN-002 Error occurred during load

Prearamming Details
=) ans. ansa
Favorite </ s ina
Circular Circle Arc Macro call
History ~N ofj]
A1 [T (J
For Jump. Label output
1\
r 4 F‘,
L : N
Comment code UserFrame  Tool Frame
Motion Setup S
e l’:ﬂ 7p A
Vel N L]
Control WeldPoint(l) WeldPoint(c) ~ WeldStart  Weld End
(Motion) )
> ,‘ AL}
1/0 k2 2
PathTeach  Payload Comp Tool Detach  Tool Attach
&
ForceCtrl o -
Touchskip  Switchto Basic Align Palletize  OpenHand
Lowsensitivity  Pick/Place
ArcTool = o i _? "?
N9 ¥ —~—
CloseHand  Edended  HandleTeach  ForcePush  Forcednsert Force.
Palletize FaceMatch

4 Robot Operation

®
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Ponownie przemiesci¢ robota do kolejnych punktéw podejscia i
zapisac potozenie kazdego punktu, przeciggajgc zgdang instrukcje
przemieszczenia na o$ czasu (w zaleznosci od potrzeb punkty ,J”
lub L")

Recznie przemiescic robota do punktu koncowego spawania.

Przeciggnac¢ i upusci¢ ikone ,Weld Start (Motion)” (Poczatek
spawania (ruch)) na linie czasu (Time Line) tuz za punktami
zblizenia. Punkt rozpoczecia spawania zostaje zapisany
automatycznie.
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BYSIEZE] TP enabled in AUTO mode

Programming

- P [ asan
Favorite 7 =iy
< (1] (TT]
Circular Circle Arc Macro call
History
FOR
S o
[t
Al it For Jump Label output
. = (750 4 4
Motion £i=) j w 4 4
123 ] 4 Lz "
Registers Payload  Comment Code Userframe  Tool Frame
Control Setup Setup
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Vo A N SN O=
Weld Point(L) Weld Point(C) ~ Weld Start  Weld End
(Motion) (Motion)
ForceCtrl L' 8
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WeldStart  Weld
ArcTool | (standalone) ~ (Standalone)

S O
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Tool Attach __Touch Skip ___ Switchto Basic

A Robot Operation

Aws
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Nacisng¢ ikone ,,Weld Start (Motion)” (Poczatek spawania (ruch)),
a nastepnie wybra¢ zaktadke ,,Weld Start” (Poczatek spawania) w
celu wyboru zgdanych parametrow ,,Weld Procedure” (Procedura
spawania) i ,,Weld Schedule” (Harmonogram spawania) z
rozwijanych menu.

Aby przej$¢ do parametréw spawania i je modyfikowac, nacisngé
ikone ,,Edit” (Edytuj). W tym celu wybra¢ parametr ,,Weld
Procedure” (Procedura spawania) i numer harmonogramu do
edycji

Wypetni¢ nastepujgce pola*:
- ,Wire feed speed” (WFS) — predko$¢ podawania drutu
- ,Trim” — regulacja
- ,UltimArc” — tuk ostateczny
- ,Travel Speed” — predko$¢ przemieszczania
- ,Delay Time” — czas opdznienia

14156 ¢ B . Ned
NEWPROGK N o DR

SEIRIE TP enabled in AUTO mode v

1

Details

Weld Start

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

|eid Schedule : | s1:5chedue 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 @ ¢ B - L Y
i= 4 NEWPROG N oo B R
RYSIEE] TP enabled in AUTO mode v
v WP1 RapidArc#18 il Weld Procedure WP1 RapidArc#18
Weld Schedule S1 Schedule
Mode #13
Schedule Offset Weave Track
Detailed Settings z
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 i 0,00
P> wP4jerome Travel Speed 200.0 |em/min
» wpsmp Delay Time 0.00 'sec
P wpP6 CV 1,2mm
» wp7
» wpgmp
P wpo test_ MP

Add WP

Import DB
Export DB

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

A Play A Robot Operation ii

* pola do wypetnienia mogg zmieniac¢ sie w zaleznosci od uzywanego trybu spawania
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Mozna réwniez dostosowac parametry poczatku spawania ,Weld Start setting” i konca spawania ,Weld End
setting”.

1544 MY - @ 86%0 1544 @ ¢ - @ 86%0
= HOMEK % L i o HOMEK % o i
=) N 0w BD B[y =) X 10w BD B[y
SYST-045 RESET SYST-045 RESET
V wpi o) Weld Procedure  WP1 V wpi i 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
sec. #1 | b * .
c
#1 :Delay time of Weld End instruction.
. Runin . Disable; % : Only when wirestick is detected.
u b. Burnback
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

Add WP Add WP

_ - Delay Time 0.10 sec
Import DB

Export DB Export DB d. Arc End pre-time 0 msec
“ VP “ N
[TYPE] BACK FORWARD REFRESH HOME [TYPE] BACK FORWARD REFRESH HOME

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

Recznie przemiescic robota do punktu kornica spawania.

Przeciggnac i upusci¢ ikone ,,Weld End (Motion)” (Koniec spawania (ruch)) w celu zapisania potozenia
konca spawania.

Nacisng¢ ikone ,,Weld End (Motion)” (Koniec spawania (ruch)) w celu wyboru zgdanych parametréw ,,Weld
Procedure” (Procedura spawania) i ,,Weld Schedule” (Harmonogram spawania) z rozwijanych menu.

Przesung¢ robota do punktu wyprowadzania lub innych zgdanych punktéw, aby odsung¢ palnik od
spawanego elementu i zapisa¢ potozenia za pomocg polecen ,J” lub ,L” zaleznie od potrzeb.
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Programming Details Details
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Favorite L Favorite 5 E
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Circular ircle Arc M call
History History
FOR
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All All
For Jump. Label output
Motion Motion -] W 4 (-4
a fat i
User Frame Comment Code UserFrame  Tool Frame
Control Setup Control Setup Setup
'}'. 'P"
= =
110 /0 S O J O=
WeldPoint(L) WeldPoint(c) ~ WeldStart  Weld End
(M (Motion)
ForceCtrl ForceCtrl v =2 ) X
Q D oY
WeldStart  WeldEnd  PathTeach  Multi-pass Payload Comp Tool Detach WeldStart  Weldend  PathTeach  Multipass  Payload Comp Tool Detach
ArcTool | (standalone) ~ (standalone) Weld ArcTool | (standalone) ~ (standalone) Weld
w, Al -, = === w Al - - wss
| B. % ) HH w, B. > le) H
+ . == + i =5
Other N % = 1 e | B2l U K = gl
ToolAttach __ Touch Skip___ Switchto Basic Align Palletize ToolAttach __ TouchSkip__ Switchto Basic Align Palletize

A Play A Robot Operation = A Play A Robot Operation =
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5.4 Sprawdzanie programu

Aby sprawdzi¢ trajektorie, program mozna wykonac w trybie recznym.

OSTRZEZENIE: Aby wykonaé w trybie recznym program zawierajacy instrukcje ,,Weld
Start (Motion)” (Poczatek spawania (ruch)) i ,,Weld End (Motion)” (Koniec spawania
(ruch)) bez spawania, nalezy wczesniej upewnic sie, ze tryb spawania zostat wytaczony.

16:41 B @ - X% 100%8

= MAINKZ T
— 0 38t faxdl f’ &

1641 dB@ - N & 100%M
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P

\_/ H

_:?\_ Spawanie wtgczone

/’5 9 Weld Enable

), N,
' \
Weld Enable Weld Disable "ls

\] Spawanie wytgczone

Weld Disable

OSTRZEZENIE - Przed wykonaniem programu w trybie recznym nalezy sprawdzié, czy:
- Przemieszczenia robota nie sg zaktécane, a wszystkie ciata obce zostaly usuniete.
- Operator nosi odpowiednie srodki ochrony indywidualnej, nie znajduje sie¢ miedzy
ramieniem robota a spawanym elementem lub jakgkolwiek inng przeszkoda.
- Podpora stabilizacyjna jest ustawiona.

Klikng¢ przycisk ,Play” (Odtwarzaj) u dotu ekranu. Pojawia sie nastepujgce menu:

Step

Disable

. Override

y 3

A Robot Operation

Przesuniecie i przytrzymanie kursora ,Run” (Przebieg) w kierunku potozenia ,FWD” (Do przodu) pozwala
wykonaé program w porzgdku chronologicznym. Aby wykona¢ program w porzadku odwrotnym, przytrzymaé
kursor ,Run” (Przebieg) w kierunku potozenia ,BACK” (Wstecz).

Jezeli przy kursorze ,Step” (Etapy) znajduje sie wskazanie ,Enable” (Wigczone), robot bedzie zatrzymywaé
sie pomiedzy poszczegdlinymi punktami programu.

Jezeli przy kursorze ,Step” (Etapy) znajduje sie wskazanie ,Disable” (Wytgczone), wszystkie sekwencje
programu bedg wykonywane bez zatrzymania do konca programu lub do zwolnienia kursora ,Run”
(Przebieg).

Kursor ,Override” (Nadrzednos$¢) umozliwia zastosowanie ograniczania predkosci robota podczas
odczytywania programu (100% = robot przemieszcza sie z predkoscig zgdang w programie, 10% = robot
przemieszcza sie z predkoscig wynoszgcg 10% zgdanej predkosci).

@ Instrukcja obstugi



5.5 Uruchamianie programu w trybie automatycznym

OSTRZEZENIE — PRZED ROZPOCZECIEM PRACY W TRYBIE AUTO NALEZY SPRAWDZIC,
CZY:
- Przemieszczenia robota nie sg zakidcane, a wszystkie ciata obce zostaty usuniete.

- Operator nosi odpowiednie srodki ochrony indywidualnej i nie znajduje sie miedzy
spoinami spawanymi a wyciggiem opardw lub innymi urzadzeniami wentylacyjnymi.

- Podpora stabilizacyjna jest ustawiona.

- Tablet jest umieszczony w uchwycie (w przypadku spawania).

- Kurtyny sg zamontowane wokét maszyny i skutecznie chronig otoczenie przed tukami
spawalniczymi. Zabezpieczenia elektryczne ekrandw tréjdzielnych muszg by¢ podtgczone
zgodnie z naszymi zaleceniami.

Tryb ten stuzy do automatycznej produkcji i automatycznego dziatania systemu. Po zaprogramowaniu
wszystkich elementéw i sprawdzeniu spoin spawanych pod kgtem zgodnosci ze specyfikacjami, system
spawania moze by¢ uzywany do pracy ciggtej.

Sekwencja cyklu automatycznego
Program ,Main” (Gtéwny) bedzie zawsze programem wykonywanym w trybie automatycznym. Program ten
wywotuje program zadaniowy wybrany za pomocg instrukgji ,Call” (Wywotaj).

Program list

Open

2 DEFAULT None B,
New

3 GETDATA Macro
4 HOME None e
N

6 REFERENCE_POINT None

7 REQMENU Macro
Otworzy¢ menu ,Select program” (Wybierz program) i wybrac | sqmman e
program ,Main” (Gtéwny). TR =
Wybra¢ pozycje ,Open” (Otworz). Edl awlouce SE

Comment

Stack size 500 @
Sub Type None v
Motion group )1

Ignore pause

Write protect ON OFF

Klikng¢ pozycje ,Call” (Wywotaj). Wybra¢ program, ktéry ma zostac
wykonany w trybie automatycznym.

Details

Program Type: @ TP () KAREL

Program name: | ggB v ]
Arguments1: . —

| (a2)
LINC-COBOT V



Po wprowadzeniu programu, ktéry ma by¢ wykonywany w trybie automatycznym w programie ,Main”
(Gtéwny), przetgczy¢ w tryb automatyczny.

W tym celu aby przej$¢ z trybu recznego w tryb automatyczny, klikngé ikone w prawym gérnym rogu tabletu.

=

1116 6 ¢ | - U |
Tryb reczny
:— MAINK _:::::_‘\ 10% {aumo) ’ Q \

'/ & Tryb automatyczny

Jesli na pasku btedoéw pojawi sie komunikat, nacisng¢ ,Reset” lub czerwony przycisk na panelu sterowania
operatora, aby potwierdzi¢ komunikat.

11:56 Gd A @

-— MAINK

Aby wigczy¢ spawanie, nacisng¢ ikone spawania.

1641 AP - N 100%0

= (}MAINU N ]Auro[ ’ \

1641 LA - N & 100%0

oA N

Weld Enable/Disable

_:?\'_ Spawanie wigczone

/s 9, Weld Enable
o LN
71N

Weld Enable Weld Disable 0/

4 \ Spawanie wytgczone

Weld Disable
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Nacisng¢ menu ,Play” (Odtwarzaj) i przesung¢ suwak predkosci na 100%.

' Informacja: W celu wykonania spawania konieczne jest ustawienie predkosci na 100%.
[ ]

Step

IDisable

Pause

‘ z. ‘ Override
T-cyc

A Robot Operation

Nacisng¢ czerwony przycisk na panelu sterowania operatora, aby upewnic sig, ze program uruchomi sie od
sekwencji poczatkowe;j.

Wazne: Przed uruchomieniem programu w trybie automatycznym sprawdzi¢, czy kursor osi
czasu jest ustawiony na pierwszym punkcie programu.

Aby uruchomi¢ program w trybie automatycznym, nacisngc¢ zielony przycisk na pulpicie sterowania operatora.

Robot wykona program wybrany przez uzytkownika w programie ,Main” (Gtéwny).

Program mozna zatrzyma¢ w dowolnym momencie, naciskajgc czerwony przycisk na pulpicie sterowania
operatora. W takim przypadku program zostanie przerwany, a ponowne nacisniecie zielonego przycisku na
pulpicie sterowania operatora spowoduje ponowne uruchomienie programu od etapu poczatkowego.

Aby chwilowo przerwac¢ uruchomiony program, mozna nacisngc¢ przycisk ,Pause” (Przerwa) na tablecie lub po
prostu lekko pchng¢ ramie robota.

Pause Stop

Override

m=E

A Robot Operation

Po zakonczeniu programu produkcyjnego robot zatrzymuje sie na ostatniej pozycji zapisanej w wykonywanym
programie. Najlepiej bytoby zakohnczy¢ program w potozeniu ,Home” (Potozenie wyjsciowe).

Uwaga: Jezeli program zostanie przerwany z jakiegokolwiek powodu, poprawi¢ warunek
wystgpienia btedu za pomocg przycisku ,Reset”, a nastepnie nacisnac¢ zielony przycisk, aby
uruchomic.

LINC-COBOT f4.4\
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6 - Funkcje zaawansowane — opcje programowe

6.1 Funkcja ,,Touch sensing” (Wykrywanie dotykowe)

Funkcja ,Touch sensing” (Wykrywanie dotykowe) to system wykrywania w celu zmiany potozenia trajektorii
programu.

Funkcja ,Touch sensing” (Wykrywanie dotykowe) dziata z wykorzystaniem drutu spawalniczego w celu
nawigzania kontaktu elektrycznego z elementem. Robot zapisuje dane potozenia, a hastepnie automatycznie
wykonuje dostosowania na wszystkich trajektoriach spawania przed wtgczeniem tuku.

Funkcja ,Touch sensing” (Wykrywanie dotykowe) umozliwia przesuwanie w jednym, dwéch lub trzech
wymiarach.

Funkcja ,Touch sensing” (Wykrywanie dotykowe) wydtuzy czas cyklu z powodu wykonywania procedur
wyszukiwania, ale zapewni prawidtiowe potozenie umieszczania drutu.

Aby wyszukiwanie byto bardziej skuteczne, element musi posiadac okre$lone i precyzyjne powierzchnie lub
krawedzie odniesienia.

Przyktady wyszukiwania za pomocg drutu:

Wyszukiwanie Z:
"*Wyszuklwanle 3 4 Wyszukiwanie X:
—_—
/ anie 1

Wyszukiwanie 1D

Wyszukiwanie 2

Modele wyszukiwania:

L . Potozenie przesuniete
o Potozenie przesunigte P ¢ Potozenie poczatkowe

"3 Potozenie poczatkowe i m’/
B

N ol |
N |
Sl |

N
V\\/x §
l
i
|
I

Widok z géry

Wyszukiwanie 1D + obrét ,,Z2”

Potozenie poczgtkowe

___________ Potozenie przesuniete

X’

wysztjkiwanie X'
1 wyszukiwanie
Obroét wokot Widok z géry
v
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Wyszukiwanie 2D + obrét ,,Z”

Potozenie poczgtkowe

A/_] Potozenie przesuniete

Y
___________ wyszukiwanie 1

I

-, Y
wyszukiwanie 2

wyszukiwanie X
1 wyszukiwanie
Obrot wokot Widok z gory
L

Wyszukiwanie 3D + obrét X, Y, Z”

Potozenie przesunigete VA Polozenie poczatkowe

wyszuﬁiwanie 1
————————— z
wyszukiwanie 3
/ Potozenie przesuniete

|
| Y
_________ wyszukiwanie 1

X
—, Y
f wyszukiwanie 2
Obrot wokot X f
Z wyszukiwanie X'
1 wyszukiwanie
Widok z géry

Wyszukiwanie srednicy wewnetrznej

+X
+Y :
Y\/X

Widok z gory

Wyszukiwanie spoiny fazowanej

J Potozenie poczatkowe
N >
‘,‘\ .

>

Potozenie

przesuniete
Potozenie poczatkowe

&

<

!
‘i/ Potozenie przesunigte
N\ LL

Widok z boku
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6.2 Funkcja ,,TAST”

Funkcja ,Through Arc Seam Tracking” (Sledzenie spoiny przez tuk) to funkcja programowa umozliwiajgca
Sledzenie spoiny w tuku spawalniczym.

Funkcja ,TAST” wykorzystuje odczyt prgdu spawania do wyznaczania potozenia pionowego palnika i funkcje
omiatania robota do wyznaczania potozenia poprzecznego palnika.

Sledzenie pionowe spoiny:
W miare zwigkszania sie odlegtosci pomiedzy rurkg stykowg a spawanym elementem prad spawania spada, a

kiedy odlegto$¢ miedzy rurkg stykowag a spawanym elementem zmniejsza sie, prgd spawania rosnie.
Dzieki odczytowi pradu spawania funkcja ,TAST” umozliwia korygowanie potozenia pionowego palnika w celu

utrzymywania statego ,wystawania”.
()

4

Prad

'y

7’
o— — -0~ s
S o ’

~@

Podobnie, do okreslania potozenia poprzecznego palnika wzgledem spoiny spawanej, funkcja ,TAST”
wykorzystuje funkcje omiatania robota.

Posrodku spoiny prad spawania ma warto$¢ minimalng. Kiedy palnik dociera do krawedzi cyklu omiatania,
prad spawania osigga wartos¢ szczytowa. Jezeli trajektoria robota przesuwa sie wzgledem srodka spoiny,
wartosci szczytowe prgdu na krawedziach cyklu omiatania przestajg by¢ symetryczne. Funkcja ,TAST”
wprowadza konieczne korekty trajektorii.

\ Palnik na $rodku:
- dtugie wystawanie => niski prad

Palnik z lewej lub prawej strony:
- krotkie wystawanie => wysoki
prad

Trajektoria wysrodkowana Trajektoria przesunieta

Strona lewa ,G"’+
Srodek ,C” + -

Strona prawa D"t

Natezenie| Prad

wysokie ,Ih” m /‘\/’_\[‘\
Natezenie]
niskie ,1b” G D & G D G
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Funkcja ,TAST” umozliwia korekte nieregularnych spoin spawanych, ale wymaga drobiazgowej konfigurac;ji
zmiennych systemowych i dogtebnej znajomosci procesu spawania.

Warunki uzywania:

- Amplituda omiatania:

-Zalecany prad min.: co najmniej 3 x @ drutu

3xJ

- Stal weglowa
+Minimum 3 mm

270A

$ledzenia poziomego f

-Obowigzkowe omiatanie ,,sinusoidalne” podczas

- '
% - Punkt poczatkowy musi znajdowac si¢ idealnie w spoinie

-Kat maks.: 90°

-Spoiny bez odstepow

- Korekta trajektorii:

-maks. -10°

Ograniczenia uzytkowe:

-Kat roboczy palnika musi by¢ prostopadty do spoiny. =
-W przeciwnym przypadku nalezy dostosowa¢ parametr ,,Elévation” 0° aQ
(Podniesienie) omiatania w celu uzyskania ptaszczyzny omiatania doktadnie
pod katem 90° wzgledem spoiny.
| . S|

V¥V WP2 Pulse#22

Detailed Setti Track Sched
-Uzywanie funkcji ,Ramping” nie jest kompatybilne z funkcja ,, Tast Mode #412 —— =
tracking”. Ramping ‘ Disable

Detailed Settings

Step

-Funkcja , Tast tracking” nie dziala w menu ,,Play” w trybie ,,Single step”.
Disable

-Jezeli spoina zostanie przerwana, funkcja ,,Tast tracking” nie bedzie dziata¢ w trybie wznawiania.

_ (28)
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6.3 Funkcja ,,Multi-pass” (Wiele przej$c)

Spawanie w wielu przejsciach jest zazwyczaj wymagane podczas tgczenia elementéw o duzych grubosciach

lub podczas napawania.

Zgodnie z nazwg spawanie w wielu przejsciach polega na wykonywaniu pojedynczej spoiny w wielu

przejsciach spawania.

Funkcja ,Multi-pass” (Wiele przejs¢) stuzy do upraszczania programowania sekwencji spawania, zapisujgc 1
trajektorie (P1), a nastepnie podajgc liczbe przejs¢ do wykonania, a takze konieczne przesuniecie pomiedzy

poszczegdlnymi przejsciami.

s

Wartosci przesuniecia ustawia sie w menu spawania. Pozwala to na zmiane w kazdym przejsciu potozenia
palnika, parametrow spawania i parametréw omiatania.

WFS Voltage

0.00 30.0
0.00 30.0
0.00 30.0

Ultimarc Travel Speed Delay Time Weave Freq Ampl

R_Dwl
0.00 Disable 1.0 4.0 0.100
0.00 Disable 1.0 4.0 0.100
0.00 Disable 1.0 4.0 0.100

L_Dwl
0.100
0.100
0.100

i)

Offset StartX Y Z Work Trvl EndX
None 0.0 0.0 00 O 0 0.0
Mpass -5.0 -5.0 5.0 0 0 -5.0
Mpass -10.0 5.0 5.0 O 0 -10.0

Korzystanie z funkcji ,Multi-pass” (Wiele przejs$¢) jest uproszczone przez ikone ,Multi-pass Weld” (Spawanie
w wielu przejsciach), ktéra umozliwia zapisanie wszystkich instrukcji grupujgcych potozenia zblizania i
zwalniania palnika (punkty 1 i 4), potozenia poczatku i kohca tuku (punkty 2 i 3) oraz petli pozwalajgcej

wykonac¢ zgdang liczbe przejs¢.

%s;aaaga.'

P ogramming

Details

Favorite
History
Al
Motion
Cantrol
Vo
ForceCrl

Wstawianie sekwencji
~Multi-pass”

Multi_Pass_Weld

aOEEBhbEy

Wizualizacja sekwencji
.Multi-pass”

Offset
Offset StartX Y Z Work Trvl EndX
None 0.0 00 00 0 (4] 0.0
Mpass -5.0 -50 50 0 0 -5.0
Mpass -10.0 50 50 0 0 -10.0
Mpass -15.0 0.0 100 0 0 -15.0

& L]

Edit Copy

Number of Passes

Szczegoty przesunie¢ dla 4
przejsc

Pass v
P1Schedule
P2Schedule
P3Schedule
P4Schedule

Clear

Weld Procedure  WP50 MTP1
Pass P3 Schedule

Schedule Offset Weave Track

Offset Mpass v

" oofmm

Y -5.0

StartX
mm

Z 5.0 mm

Work Angle -10 |deg

Travel Angle 0 deg

EndX -50.0 'mm

Szczegoty strony przesuniec dla
przejscia nr 3

®
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Podczas wszelkich prac konserwacyjnych nalezy OBOWIAZKOWO nosi¢ odpowiednie
$rodki ochrony indywidualnej.

1 - Usuwanie usterek

1.1 Wznawianie dziatania po wystapieniu usterki

Jesli podczas pracy recznej lub automatycznej wystgpi usterka, system zatrzyma sie, lampka sygnalizacyjna
w podstawie robota zmieni kolor na czerwony, a na pasku gérnym tabletu pojawi sie komunikat btedu.
Aby potwierdzi¢ usterke:
* PrzeczytacC i przeanalizowa¢ komunikat btedu.
» W zaleznosci od komunikatu skorygowaé btgd, a nastepnie nacisnaé¢ przycisk ,,RESET” na tablecie lub
czerwony przycisk na skrzynce operatora.
Jesli wszystkie btedy zostaty skorygowane, system bedzie gotowy do wznowienia pracy.

1.2 Alarm

- Aby uzyskac¢ dostep do ekranu alarmu, dotkngé menu rozwijanego i wybra¢ pozycje ,Status” (Stan)
— ,Alarm status” (Stan alarmu). Zaktadka ,Active” (Aktywne) wyswietla aktywne alarmy [jezeli
wystepujg] w kolejnosci ich wystgpienia, natomiast zaktadka ,History” (Historia) wyswietla historie
alarmow.

- Aby usung¢ wszystkie usterki, nacisng¢ ,Rest Chain”.

AR - swa

CLHTEST
- V]

ITEMO -
CLHTESTI
=%

45 Weld EQ is OFFLI

Temporarily Reset Alarm

Temporarily Reset m | Reset Chain

ARC -04
i Alar
Time AwmGose  Message Gouse Code L

There are no active alarms. No

P K aminkTH Rt S Tramy 1 25JUN2 150740 ARC 045 Weld £Q is OFFLINE WARN
2 25JUNZ 150740
3 2%JUNZ 15073 ARC 045 Wield £Q Is OFFLINE VIARN
e |
5 2FJUNZ 150640 SYSTA4E Payload Monitor (Foroe) warning VIARN
6 25UNZ 150630 ARC 045 Weld £Q Is OFFLINE WARN
7 IBJUNZ 150630 _
8 25JUNZ 144114 ARC 045 Weld EQ is OFFLINE STOPL
9 25UNZ 4408 TRIFZTS Remeote iPendant: 1.1.0.12 login WARN

10 25UUNZ 144048 Neod to confirm paylaad SERVO

1 SUNZ 144048

1z 25JUN-Z 14:40:48 DEADMAN defeated SERVO
1 O25SUNZ 144048 Hand broken/HEK disabled SERVO
14 25WUNZ 144040 System nomal power up VIARN
15 25JUN-Z 14:40:38 HOST116 PROXY. Remote proxy emor HOST-108 Host WARN
16 25UNZ 144038 HOST246 Ihegai Hosttable Entry 11 WIARN
17 25UNZ 44038 SYST222 Image backup succeeded VIARN
Ll IFMNZ 1439:58 FILEDS6 D1 Ins Kingston DataTraveler WARN
19 25MUNZ 143958 FILEOTI USA vend: 0930 prod: 6545 WARN

Aby uzyska¢ szczegoétowe definicje alarmow i rozwigzan, zapozna¢ sie z dokumentacja:
e B-83284PL-1 ,Instrukcja dla operatora Sterownik R-30iB Mini Plus (Alarm Code
List)”

LINC-COBOT \50/



Gdy pojawi sie alarm BZAL

mieni¢ baterie przetwornikéw wykonujac nastepujace czynnosci:

1. Pozostawi¢ wtgczone zasilanie instalacji.

2. Nacisng¢ wytgcznik awaryjny.

3. Wykrecic¢ 6 $rub M4x16 z ostony bocznej osi 2.
4.Wykreci¢ 4 sruby M3x8 mocujgce pokrywe baterii.
5.0dtgczy¢ 2 zlgcza baterii.

6.Wyja¢ obie baterie z gniazd.

7. Zamontowac¢ w ich miejsce 2 nowe baterie.
8.Wyjac¢ obie baterie z gniazd.

Uwaga — uszczelka pokrywy J2 jest wielokrotnego uzytku.

Ostrzezenie — Wymiana baterii przy odtgczonym zasilaniu spowoduje utrate danych aktualnego

potozenia dla wszystkich osi, w zwigzku z czym konieczne bedzie wykonanie procedury
okreslania potozenia zerowego.

Zapoznac¢ sie z dokumentacjg dotyczaca konserwacji robota:
 B-84194FR-01 ,,Podrecznik operatora Mechanika robota CRX-10iA/L”

Uszczelka \
Obudow [ _ g

|
/:/ {
Sruby M4x16 (6 sztuk) ]
Moment dokrecania 4,5 '
Nm ° 7
|||",/l
Zapinka baterii il
L . /
Bateria litowa (2 sztuki) -
Ozn. FANUC: A98L-0031-0011#D Kabel bateril Kabel
tgczacy
Pokrywa komory baterii baterie

Sruby M3x8 (4 sztuki)—\

Podczas wymiany baterii zawsze wymieniaé obie baterie.

(51)
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1.3 Schemat skrzynki elektrycznej

Patrz schemat elektryczny 91506045.

2 - Konserwacja

Aby maszyna dziatata jak najlepiej przez dtugi czas, wymagana jest minimalna pielegnacja i konserwacja.

Czestotliwos¢ konserwacji podano dla produkcji na 1 zmiane dziennie. W przypadku wiekszej
intensywno$ci produkcji nalezy odpowiednio zwiekszy¢ czestotliwosé konserwaciji.

Dziat konserwacji moze wykonac¢ kserokopie tych stron w celu monitorowania czestotliwosci i terminéw
konserwacji oraz przeprowadzonych czynnosci (zaznacz w odpowiednim polu).

Poza kontrolami przemieszczen urzgdzenia LINC-COBOT CART lub wymiang baterii wszelkie
prace konserwacyjne nalezy wykonywac przy wytaczonym zasilaniu.
Odtgczanie i blokowanie za pomoca ktdédki wszystkich zrodet zasilania jest obowigzkowe.

Niniejsza czes$¢ zawiera ogdlne wytyczne dotyczace konserwacji systemu. Nie zawiera
wytycznych dotyczacych konserwacji poszczegélnych elementéw systemu. Nalezy
przestrzegaé¢ wlasciwych procedur konserwacji poszczegoélnych elementéw systemu
(robot, zrédto pradu spawania itp.).

Aby uzyska¢ szczegotowe informacje dotyczgce konserwacji sterownika robota, nalezy
zapoznac¢ sie z dokumentacja:
* B-84175EN/01 ,Instrukcja konserwacji Sterownik R-30iB Mini Plus”

Zapoznac sie z dokumentacjg dotyczaca konserwacji robota:
* B-84194PL-01 ,Instrukcja dla operatora mechaniki robota CRX-10iA/L”

OS'[RZEZENIE: NIEPOPRAWNE WYKONANIE KONSERWACJI ZAPOBIEGAWCZEJ
MOZE SPOWODOWAC USZKODZENIE MASZYNY LUB WCZESNIEJSZA AWARIE
PODZESPOLOW ORAZ STWORZYC ZAGROZENIA, KTORE MOGA SPOWODOWAC
USZKODZENIE MIENIA LUB OBRAZENIA CIALA.

Zalecamy wdrozenie rejestrowanego nadzoru wszystkich czynnosci konserwacyjnych.

> o oPP

- (52)
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3 - Harmonogram konserwacji

Okresowo czysci¢ strefe robocza. Strefa robocza musi by¢é wolna od wszelkich przesz-
kod.

NIE
OK OK

“ Codziennie v X

Etap |Czynnos¢

» Sprawdzi¢ urzadzenie i usung¢ wszelkie przedmioty, ktore nie sg potrzebne do
pracy.

» Sprawdzi¢ odstoniete kable pod katem uszkodzen.
» Sprawdzi¢ dokrecenie potgczen.
» Sprawdzi¢, czy nie ma przecieku oleju na zaplombowanej czesci kazdego ztgcza.
» Sprawdzi¢, czy nie wystepujg nienormalne hatasy lub wibracje.
» Sprawdzi¢:
=>» stan palnika spawalniczego,
=> zuzycie rurki stykowej dyszy,

=>» stan dyfuzora gazu i ostony prowadnicy drutu,
=>» stan wigzki palnika.

Etap | Czynnos¢ OK r(\l)IIE
n Raz w tygodniu (4 X

» Sprawdzi¢ prawidtowe dziatanie wszystkich podzespotéw zabezpieczajgcych.
» Sprawdzi¢, czy urzgdzenia peryferyjne dziatajg prawidtowo.

» Wyczyscic¢ robota, zrodio zasilania, osprzet eksploatacyjny i wszystkie urzadzenia

peryferyjne.
Etap |Czynnosé NIE
OK OK
Raz w miesigcu v X
» Sprawdzi¢ korpus i elementy palnika spawalniczego.
» Sprawdzi¢ kabel tabletu uczgcego.
» Sprawdzi¢, czy wentylator chtodzgcy pracuje cicho; jezeli na wentylatorze
nagromadzit sie pyt, wyczysci¢ wentylator.
» Wyczyscic¢ zespot odwijarki.
» Sprawdzi¢ dokrecenie zaciskow elektrycznych w catej instalacji (szafa elektryczna,
generator itp.).
Etap |Czynnos¢ NIE
OK OK

n Raz w roku v X

* Wymieni¢ baterie litowg procesora na przednim panelu karty gtéwnego uktadu
scalonego sterowania

» Wymieni¢ baterie przetwornikéw zgodnie z procedura.

@ Instrukcja obstugi



LINC-COBOT @



4 - Czesci zamienne

Zdjecia lub szkice identyfikujg prawie wszystkie czesci sktadajgce sie na urzgdzenie lub instalacje.

Tabele opisowe zawierajg 3 rodzaje artykutéow:
artykuty znajdujgce sie zwykle w zapasach: v
artykuty, ktérych nie przechowuje sie w zapasach: ¥
artykuty na zamowienie: bez oznaczenia

(W takim przypadku zalecamy przestanie nam kopii wypetnionej strony z listg czesci. W kolumnie ,Zamodwie-
nie” nalezy wskazac¢ zgdang liczbe sztuk oraz typ i numer seryjny urzgdzenia.)

W przypadku artykutdéw zaznaczonych na zdjeciach lub schematach, a ktérych nie ma w tabelach, nalezy
przesta¢ nam kopie danej strony z podkreslonym danym oznaczeniem.

Przyktad:

zwykle na stanie w magazynie.

dAN

brak w zapasach.

na zamowienie.

Nr kat. Zapas|zamowienie Oznaczenie
E1 WOOOXXXXXX v Karta interfejsu maszyny
G2 WOOOXXXXXX X Przeptywomierz
A3 P9357XXXX A | Przedni panel blaszany z sitodrukiem

*  Przy zamawianiu czesci nalezy podac ich ilos¢ i wpisac

(€

Matricule

numer swojej maszyny w polu ponizej.

TYP:

Type

\ 4

Identyfikator:

®
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4.1 LINC-COBOT CART

LINC-COBOT
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Nr kat.

Zapas

zwykle na stanie w magazynie.

XS

brak w zapasach.

na zamowienie.

Zamowienie

Oznaczenie

1 AS-RS-A2025505 Tablet dotykowy
AS-RS-A2025593 Kabel do tabletu o dt. 5 metrow
AS-RS-S22317-1034 Bateria CRX
2 K3455-1 Generator POWER WAVE® R450
3 K2647-11 Palnik MAGNUM Pro AIR LE550 — dtugos¢ 3,3 metra
Palnik BW500 — dtugos¢ 3 metry
EM61000675 Palnik zasysajgcy LINC-GUN FX500 — dtugos¢ 3,3 metra
K5415-11 Palnik MAGNUM Pro Eau LE550 — diugos$¢ 3,3 metra
AS-RS-A3048271 Przycisk sterowania robotem
K3560-1 Odwijarka AutoDrive 4R100
AS-RP-TABLE800X800 Blat roboczy
W000010167 Ptyn Freezcool

AS-RS-S22320-16

Bateria CPU

AS-RS-A2025507

A

Zestaw bezpiecznikow do szafy cobota

Przy zamawianiu czesci nalezy podac ich ilos$¢ i wpisaé

C€

Type
Matricule

numer swojej maszyny w polu ponizej.

TYP:

\ 4

Identyfikator:

®
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4.2 Palnik MAGNUM PRO Air LE550

zwykle na stanie w magazynie.
brak w zapasach.
na zamowienie.

xS

Nr kat. Zapas|zamowienie Oznaczenie
K2647-11 Palnik MAGNUM PRO Air LE550
1 KP45-3545-15 Ostona drugu o dt. 4,5 m dla drutu & 0,9-1,2 mm
2 Uszczelka czerwona
3 KP2747-1 Dyfuzor
4 KP2745-040 Zestaw 10 rurek stykowych @1 mm — 550 A
KP2745-045 Zestaw 10 rurek stykowych @1,2 mm — 550 A

6 Wigzka przewodéw palnika

AS-RS-A4015601 Przycisk ,czuwaka”

AS-RS-A3045996 * Uchwyt palnika MAGNUM PRO Air LE550

e Przy zamawianiu czesci nalezy podac ich ilos¢ i wpisa¢ numer swojej maszyny w polu ponizej.

CE ™ >ITYP:
Matricule o

Identyfikator:

A
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4.3

Palnik BW500

zwykle na stanie w magazynie.

xS

brak w zapasach.

na zamoéwienie.

Nr kat. Zamowienie Oznaczenie
Palnik BW500
10 [AS-RS-W500-TIPADAP Adapter BW500 rurki stykowej M8 (P125)
1" AS-RS-W500-INSUL Izolator BW500
12 W000010841 Zestaw 10 rurek stykowych, drut stalowy & 1,0 mm
wW000010842 Zestaw 10 rurek stykowych, drut stalowy & 1,2 mm
W000010843 Zestaw 10 rurek stykowych, drut stalowy @ 1,6 mm
W000010853 Zestaw 10 rurek stykowych, drut aluminiowy @ 1,0 mm
W000010854 Zestaw 10 rurek stykowych, drut aluminiowy @ 1,2 mm
W000010855 Zestaw 10 rurek stykowych, drut aluminiowy @ 1,6 mm
13 | AS-RS-W500-GN15-75 Dysza gazowa BW500, drut @ 15,5 mm, dt. 75,5 mm, R 1,1
AS-RS-W500-GN15-72 Dysza gazowa BW500, drut @ 15,5 mm, dt. 72 mm, SO 2,4
14 | AS-RW-5-08-12-3M Ostona drutu BW500, drut stalowy 0,8—1,2 — dlugos$¢ 3 metry
AS-RW-S-16-3M Ostona drutu BW500, drut stalowy 1,6 — dtugo$¢ 3 metry
AS-RW-A-08-12-3M Ostona drutu BW500, drut aluminiowy 0,8—1,2 — dtugos¢ 3
metry
AS-RW-A-16-3M Ostona drutu BW500, drut aluminiowy 1,6 — dtugosé 3 metry
15 AS-RS-91506168 \r/nVie%'Zyka przewodow palnika LINC-GUN BW500 — dtugos¢ 3
16 AS-RS-91506193 Przycisk ,czuwaka” BW500
17 AS-RS-W500-T22 Krzywka BW500 22°
18 |AS-RS-PROGTIP-SO15 Koncoéwka do programowania TCP, SO 15 mm

A
T

®  Przy zamawianiu czesci nalezy podac ich ilo$¢ i wpisa¢ numer swojej maszyny w polu ponizej.

C€

Matricu

Type -—*rYP:
le -Ildentyfikator:

(59)
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4.4 Palnik FX500

™ &

(LINCOLN

Nr kat.

Zapas

zwykle na stanie w magazynie.

X[

brak w zapasach.

na zamoéwienie.

Zamowienie

Oznaczenie

28 EM61000675 Palnik LINC-GUN FX500 — dtugos$c¢ 3,3 metra

20 EM61000678 Adapter FX500 rurki stykowej M8 (P125)

21 W000010841 Zestaw 10 rurek stykowych, drut stalowy & 1,0 mm
W000010842 Zestaw 10 rurek stykowych, drut stalowy @ 1,2 mm
W000010843 Zestaw 10 rurek stykowych, drut stalowy & 1,6 mm

22 EM61000676 Dysza gazowa FX500, drut @ 14 mm
EM61000677 Dysza gazowa FX500, drut @ 17 mm

23 EM61000701 Adapter czarny przewodu palnika FX500

24 W000010731 Niebieska ostona drutu FX500, drut stalowy 0,8 — dtugosc¢ 4

metry
W000010734 gﬁ;\{\gc/)na ostona drutu FX500, drut stalowy 1,0-1,2 — dtugos$¢
W000010868 Z6tta ostona drutu FX500, drut stalowy 1,6 — dlugo$é 4 metry

25 Krzywka FX500 22°

26 AS-RS-91506194 Przycisk ,czuwaka” FX500

27 |AS-RS-PROGTIP-SO15 Koncéwka do programowania TCP, SO 15 mm

A
T

Przy zamawianiu czesci nalezy podac ich ilos$¢ i wpisaé

C€

Matricule

Type

numer swojej maszyny w polu ponizej.

TYP:

»
>

»
>

Identyfikator:

Ostony drutéw nalezy przycigé na odpowiednig dtugosé. Konieczne jest réwniez zdjecie izolacji.

LINC-COBOT
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4.5 Palnik MAGNUM PRO Eau LE550

zwykle na stanie w magazynie.
brak w zapasach.
na zamoéwienie.

AN

Zapas|zamovienie Oznaczenie
K5415-11 Palnik MAGNUM PRO Eau LE550
31 KP44-3545-15 Ostona drutu dla drutu @ 0,9 do 1,5 mm — dlugos¢ 4,5 metra
KP44-116-15 Ostona drutu dla drutu @ 1,6 mm — dlugo$¢ 4,5 metra
32 KP4380-1 Dyfuzor dla drutu pojedynczego
34 KP2745-040 Zestaw 10 rurek stykowych @1 mm — 550 A
KP2745-045 Zestaw 10 rurek stykowych @1,2 mm — 550 A
KP2745-116 Zestaw 10 rurek stykowych @1,6 mm — 550 A
3% | KP4120-175R Slednica wewnglrzna 5.0 mm
37 KP5385-11 Wigzka przewodow palnika
38 AS-RS-91506320 A | Przycisk ,czuwaka”
*  Przy zamawianiu czesci nalezy podac ich ilo¢ i wplisac' numer swojej maszyny w polu ponizej.
ce ;ﬁli TYP:
Matricule Identyfikator:

Ostony drutéw nalezy przycigé na odpowiednig dtugosé. Konieczne jest réwniez zdjecie izolacji.
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