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Der Hersteller bedankt sich fiir lhr Vertrauen und den Kauf dieser Anlage, mit der
Sie voll zufrieden sein werden, wenn Sie diese Bedienungs- und Wartungsanleitung
beachten.

lhr Konzept, die Eigenschaften ihrer Komponenten sowie ihre Herstellung
entsprechen den geltenden européischen Richtlinien.

Bitte entnehmen Sie die geltenden Richtlinien der beiliegenden EG-
Konformitatserklarung.

Fiir Materialzusammenstellungen, die nicht vom Hersteller empfohlen wurden, kann
keine Funktionsgarantie iibernommen werden.

Fiir Ihre Sicherheit finden Sie nachfolgend einen Auszug von VerhaltensmafRnahmen
aus dem Arbeitsgesetzbuch.

Wenn Sie Fehler in dieser Gebrauchsanweisung finden sollten, so bitten wir Sie,
Ihren Vertragshandler dariiber in Kenntnis zu setzen.
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INFORMATIONEN

Die vorliegende Dokumentation sowie das dazugehdrende Produkt entsprechen den geltenden
Normen.

Bitte lesen Sie diese Dokumentation aufmerksam durch, bevor Sie die Maschine installieren,
anwenden oder warten. Bewahren Sie diese Dokumentation an einem sicheren Ort auf, um sie
auch spater zur Hand nehmen zu kénnen. Sollten Sie diese Maschine verkaufen, muss auch die
Dokumentation an den neuen Besitzer weitergegeben werden.

Anzeige und Druckmesser:

Die Mess- oder Anzeigegerate fur Spannung, Stromstarke, Drahtvorschub, Druck usw. missen
unabhangig davon, ob es sich um Analog- oder Digitalgerate handelt, als Anzeigegerate
angesehen werden.

Anweisungen hinsichtlich Bedienung, Einstellung, Pannenhilfe und Ersatzteile siehe besondere
Sicherheits- und Wartungsanleitungen.

KONTROLLIEREN SIE UMGEHEND DEN KARTON UND INHALT AUF EVENTUELLE
BESCHADIGUNGEN.

Nach Versand des Equipments wird das Eigentum bei Auslieferung durch den Transporteur
auf den Kaufer Ubertragen. Daher mussen eventuelle Reklamationen fur wahrend des
Versands beschadigtes Material vom Kaufer zum Zeitpunkt des Wareneingangs an das
Transportunternehmen gerichtet werden.

AP PBPP

Diese technische Dokumentation ist fir folgende(s) Maschine(n) / Produkt(e) bestimmt:

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

* AS-RM-91506401 « LINC-COBOT CART LUFT LE550 S

* AS-RM-91506402 <« LINC-COBOT CART LUFT LE550 T

* AS-RM-91506403 <« LINC-COBOT CART LUFT LE550 ST

* AS-RM-91506096 « LINC-COBOT CART WASSER B500

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

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

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

* AS-RM-91506461 « LINC-COBOT CART WASSER LE550 S

* AS-RM-91506462 « LINC-COBOT CART WASSER LE550 T

* AS-RM-91506463 « LINC-COBOT CART WASSER LE550 ST
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SYMBOL-GLOSSAR

Das Handbuch/die Bedienungsanleitung
muss gelesen werden.

Warnt vor einer Gefahr.

Es missen Sicherheitsschuhe getragen
werden.

Warnt vor einem Risiko oder einer
Gefahr aufgrund von Strom.

Es muss ein Gehorschutz getragen
werden.

Warnt vor einem Risiko oder einer
Gefahr aufgrund eines Hindernisses am
Boden.

Es muss ein Schutzhelm getragen
werden.

Warnt vor einem Risiko oder
einer Sturzgefahr aufgrund eines
Hohenunterschieds.

SOORO

Es mussen Schutzhandschuhe getragen
werden.

SR

Warnt vor einem Risiko oder einer
Gefahr aufgrund von aufgehangten
Lasten.

Es muss eine Schutzbrille getragen
werden.

Warnt vor einem Risiko oder einer
Gefahr aufgrund heifl3er Oberflachen.

Es muss ein Gesichtsschutz getragen
werden.

Warnt vor einem Risiko oder einer
Gefahr aufgrund von sich bewegenden
mechanischen Teilen.

Es muss Schutzkleidung getragen
werden.

Warnt vor einem Risiko oder einer
Gefahr aufgrund eines Schlief3ens
mechanischer Anlagenteile.

Der Arbeitsbereich muss gereinigt
werden.

Warnt vor einem Risiko oder einer
Gefahr aufgrund Laserstrahlung.

QOO®

Es muss ein Atemschutz getragen
werden.

Warnt vor einem Risiko oder einer
Gefahr aufgrund eines Hindernisses in
der Hohe.

Bedarf einer Sichtkontrolle.

Warnt vor einem Risiko oder einer
Gefahr aufgrund spitzer Teile.

N
D

Weist auf einen Schmiervorgang hin.

@R

Kein Zutritt zu diesem Bereich fir
Personen mit Herzschrittmacher.

N
Ly

Erfordert einen Wartungseingriff.

S)
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Bitte notieren Sie die Seriennummer lhrer Maschine.

Bei jedem Briefwechsel bitte diese Angaben machen.

c € Type
Matricule
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Die allgemeinen Sicherheitsrichtlinien konnen Sie dem speziellen Handbuch entnehmen,
das mit dieser Anlage liberliefert wurde.

Das kollaborative LINC-COBOT-CART-SchweifRsystem von Lincoln Electric wurde
unter Beriicksichtigung hochster Sicherheitsvorschriften entwickelt und gefertigt. Die
allgemeine Sicherheit kann jedoch immer durch ein fachgerechtes Aufstellen und eine
bestimmungsgemale Anwendung noch verbessert werden.

ZUM INSTALLIEREN, BEDIENEN ODER REPARIEREN DIESES EQUIPMENTS IMMER
VORHER DIE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN DIESES HANDBUCHS LESEN. Nicht ohne
Uberlegung und Vorsicht handeln.

Alle Service- und Wartungsmitarbeiter, die mit diesem Gerat arbeiten, miissen alle
Anweisungen in diesem Handbuch gelesen und verstanden haben.

Der LINC COBOT ist ein Roboter, der mit einem kollaborativen SchweiBmodus geliefert
wird. Es ist NICHT erlaubt, die Softwarekonfiguration zu @ndern (Einstellung der
Hochstgeschwindigkeit , Sicherheitsroutine, Anwendung der Register R190 bis R199.....)
. Dies kénnte zu einem Verlust der kollaborativen Funktionen fiihren und méglicherweise
eine Gefahr fur die Mitarbeiter darstellen.

PO P O

1 - Grenzen der Anwendung der Maschine

' In der Dokumentation werden auf die Grenzen der Anwendung der Maschine hingewiesen.
Bitte lesen Sie diese aufmerksam, bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen.

>

Normaler Gebrauch der Maschine:

+ Die Maschine darf nur von einer volljgdhrigen und fir die Betriebsgefahren geschulten Person bedient
werden.

 Alle Wartungseingriffe miissen von Fachpersonal ausgefiihrt werden, das dieses Handbuch gelesen
und verstanden hat.

+ Die Wartung wird von geschultem und mit den Gefahren der Maschine vertrautem Personal
durchgefihrt.
Elektrotechniker Qualifizierter Bediener, der unter normalen Bedingungen Eingriffe an Elektroteilen,
Regulierungen, Wartungs- und Reparaturteilen vornehmen kann.
Mechaniker Fachtechniker, der zu komplexen und auRergewdhnlichen mechanischen Eingriffen befugt
ist.

» Die Maschine ist ausschlieBlich fur SchweilRverfahren vorgesehen, alle anderen Anwendungen der
Maschine sind verboten.

* Im Arbeitsbereich ist das Tragen von persénlicher Schutzausristung (PSA) und Schutzkleidung
Vorschrift. Keine Krawatte und lange Haare zusammengebunden.

OPPO0OGOO

Mobglicher Missbrauch:

» Bedienung und Fehlerbehebung der Anlage durch mehrere Personen.

» Bedienung der Anlage durch eine Person, die nicht in der Bedienung der Anlage geschult ist.
Zeitliche Einschrankung:

» Die Nutzung der Maschine ist fiir 1 Schicht mit einer Dauer von 8 Stunden vorgesehen.

* Laden und Entladen der Werkstlicke mussen aul3erhalb des Schweil3zyklus erfolgen.

 Der Allgemeinzustand der Maschine und der Arbeitsbereich miissen durch Sichtkontrolle Gberprift
werden, und zwar mindestens:
* 2 Mal pro Schicht oder,
* bei jedem Ortswechsel des LINC-COBOT CART bzw.
@ bei jedem Produktionswechsel.
- Bei einer langeren Abwesenheit des Bedieners die Energiezufiihrungen absperren (Strom und Fluide).
Raumliche Begrenzungen:
» Die Maschine ist fUr einen Betrieb in Innenrdumen vorgesehen. Eine Anwendung im Freien ist verboten.
» Die Werkstliicke missen der Anlage entsprechende MalRe und Gewichte haben.

» Der Zugang zur Maschine muss frei sein (keine herumstehenden Teile......).

LINC-COBOT
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Die Werkstatt muss ausreichend hell und geliftet sein.

Der Bediener muss vor jeder Anwendung sicherstellen, dass keine Kollisionsgefahr mit Personen in der
Umgebung besteht.

Aus Sicherheitsgrinden und gemaf

unseren derzeitigen Kenntnissen (iber die Arbeitsbereich
Anwendung beim Kunden darf sich im
Arbeitsbereich nur eine einzige Person
befinden.

Es muss daflir gesorgt werden, dass
keinerlei Maschinenteile naher als 500 mm
zu einem Hindernis kommen koénnen.
Wichtig: Der Bedienergang muss auf
mindestens 800 mm Breite frei sein.

Wir empfehlen eine Markierung auf dem
Boden. —
Bei Betreten des markierten Bereichs

sind eine BerUhrung und daher mogliche

Verletzungen durch Maschinenteile méglich.

800 mm Sicherheitsbereich

Der Arbeits- und Sicherheitsbereich muss frei von Hindernissen bleiben.

Weitere Einschrankungen:

Die Energieversorgung muss den Empfehlungen entsprechen.
Der Kunde muss an jeder Energiequelle (Strom, Luft, Gas und Wasser) eine Trennvorrichtung
vorsehen. Diese Vorrichtungen missen eindeutig gekennzeichnet sein. Sie missen abschlielbar sein.

Die Maschine ist fur einen gewerblichen Einsatz.

Die angegebenen Wartungsintervalle beziehen sich auf eine Tagesproduktion im Ein-Schicht-Betrieb (8
Std/Tag).

Betriebsmittel und Verschleil3teile missen entsprechend ihrer Abnutzung ausgetauscht werden.

Der Wartungsplan muss genau eingehalten werden.
Wir empfehlen Ihnen, samtliche Wartungseingriffe genau zu dokumentieren.

Es ist verboten, aulerhalb der eventuell vorhandenen Plattformen und Stege, die fir diesen Zweck
vorgesehen sind, auf die Maschine zu steigen. Um an hoch liegende Ausstattungen zu gelangen,
muss der Benutzer ein vorschriftgemaBes Mittel verwenden, wie z. B. einen gesicherten
mobilen Steg, eine Hebebiihne, etc. ..."

Versichern Sie sich vor der Nutzung der Maschine, dass alle Schutzelemente angebracht sind.
Schutzabdeckungen sind verschraubt.

Nur befugte Personen haben Zugang zu den Schaltkasten. Zugdnge mussen verriegelt werden kdnnen.

Reinigen Sie den Arbeitsbereich regelmafig. Der Arbeitsbereich muss frei von Hindernissen bleiben.
Die Maschine darf auf keinen Fall verandert werden.

Das LINC-COBOT CART Schweilsystem ist keine Verankerung fiir eine Handlingvorrichtung.

Mit Ausnahme der Bewegungskontrolle des LINC-COBOT CART oder des Batteriewechsels

muss die Wartung ohne Energieanschluss erfolgen. Alle Energiezufihrungen missen mit einem

Vorhangeschloss abgetrennt und verriegelt sein.
Damit die Anlage vorschriftgemalf arbeiten kann, muss sie an ein Rauchabsaugsystem angeschlossen
sein.

Damit die Anlage vorschriftgemaf arbeiten kann, muss ein System zum Strahlenschutz der Augen
angebracht werden.

Der Bediener muss vor jeder Anwendung sicherstellen, dass keine Kollisionsgefahr mit Personen in der
Umgebung besteht.

ACHTUNG: Beim Umgang mit den Blechen ist immer ein Mindestmal} an Vorsicht geboten, um Sté3e
an der Maschine zu vermeiden.

Beim Laden und Entladen der zu schwei3enden Werkstiicke missen die geltenden Regeln fur
manuelles oder mechanisches Handling bericksichtigt werden.

Fir eine rundum sichere Anwendung muss der Wagen am Boden (Bremse + Stander) fixiert werden.
Mit dem Wagen NICHT RENNEN .

Die Gasflasche darf nur allein gehandhabt werden, sie darf nicht auf dem Wagen mitgefiihrt werden,
wenn dieser bewegt wird.

Der LINC-COBOT CART sollte nicht auf einem Gefalle von mehr als 0,5° bewegt werden. Ansonsten
muss der LINC-COBOT CART mit einem mechanischen Transportmittel bewegt werden. Fir Hub und
Transport sind die Empfehlungen im Bediendefrhgdbuch zu beachten.

3 Bedienerhandbuch
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2 - Restgefahren

Laut Gefahrenanalysen bestehen trotz grof3ter Sorgfalt bestimmte Restgefahren, die technisch nicht beseitigt
werden kdnnen bzw. deren Gefahr nicht zu vernachlassigen ist.

Trotz erhéhter Aufmerksamkeit beim Entwurf unserer Maschinen in Bezug auf deren Sicherheit
bleiben Restgefahren vorhanden. Um diese zu beherrschen, muss der Kunde insbesondere samtliche
Sicherheitshinweise bertcksichtigen und eventuell zusatzliche Sicherheitsmallnahmen definieren, die
aufgrund seiner internen Betriebsarten erforderlich sein kénnen.

Nachfolgend wird eine Liste von moéglichen Restgefahren aufgefihrt.

Eine ausfuhrliche Bedienerschulung bzgl. Sicherheit und Betrieb der Maschine ist die beste Garantie fur einen
korrekten Umgang mit den Restgefahren.

Wir empfehlen das Erstellen von Merkblattern fir den Arbeitsplatz, die auf eventuelle Restgefahren im Arbeit-
sbereich hinweisen.

2.1 - . Allgemeine‘ Restgefahren

@ Gefahren durch die Umgebung - Ausrutschen und/oder Sturz A A

Der Arbeits- und Sicherheitsbereich muss frei von Hindernissen bleiben.
Der Arbeitsbereich muss sauber sein und regelmaRig gereinigt werden.

Die Maschine muss regelmafig gewartet werden (siehe Wartungsplan fur die verschiedenen
Anlagenteile).

Abfalle von Betriebsmitteln miissen beseitigt werden.

Der Bediener muss eine besondere Sorgfalt in Bezug auf Kabel und Laufschienen am Boden
aufweisen.

Der Bediener muss die erforderlichen Schutzausristungen tragen: Helm, Handschuhe,
Sicherheitsschuhe, Maske und Arbeitskleidung.

Sturz aus der Hohe:

Um Stiirze aus der Hohe zu vermeiden und sicher auf Anlagenteile in der Hohe zugreifen zu kénnen,
muss der Bediener den geltenden Vorschriften entsprechende Mittel einsetzen.

Fir samtliche Arbeiten auf einer bestimmten Hohe ist das Tragen individueller Schutzausristung
(Helm, Handschuhe, Sicherheitsschuhe, Maske, Ohrstopfen und Gurt) erforderlich.

Fir samtliche Arbeiten auf einer bestimmten Hohe muss der Bediener fur die Anwendung der
entsprechenden Mittel geschult werden.

@ Mechanische Gefahr - StoRBe, Scherkrafte, Quetschungen g v
9

Der Bediener darf keine weite Arbeitskleidung tragen, keine Krawatte, lange Haare zusammengebun-
den und die entsprechende Schutzausrustung ist Vorschrift: Helm, Handschuhe, Sicherheitsschuhe,
Maske und Arbeitskleidung.

Vor dem Einschalten der Maschine muss der Bediener Uberprifen, dass sich niemand in nachster
Néahe befindet.
Der Arbeitsplatz des Bedieners befindet sich vor dem Steuerpult.

Die Sicherheitsbereiche der Maschine missen eingehalten werden.
Der Bediener muss fiir die Anwendung der Maschine geschult und mit den Restgefahren vertraut sein.

Wahrend des Umgangs mit einem Gabelstapler oder Kran darf sich niemand im Umgangsbereich
aufhalten.

Einklemmen zwischen Hindernis und Maschine - Zugang zu beweglichen Teilen

Der Bediener muss die erforderlichen Schutzausristungen tragen: Helm, Handschuhe,
Sicherheitsschuhe, Maske und Arbeitskleidung.

Der Arbeitsplatz des Bedieners befindet sich vor dem Steuerpult.

Vor Einschalten der Maschine muss der Bediener sicherstellen, dass sich niemand im Arbeits- und
Sicherheitsbereich der Maschine befindet.

Vor Einschalten der Maschine muss der Bediener sicherstellen, dass die Sicherheitsabdeckungen
vorhanden sind.

Der Bediener muss fiir die Anwendung der Maschine geschult und mit den Restgefahren vertraut sein.
Lésen der Verankerung der Handlingvorrichtung

Die Maschine darf nicht verandert werden.

Die Maschine ist keine Verankerung fir eine Handlingvorrichtung.

Ein Versetzen der Maschine darf nur von Lincoln Electric bzw. von dazu berechtigtem Personal
vorgenommen werden.

LINC-COBOT Q
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Sich unter einer Last aufhalten
Der Bediener muss fiir die Anwendung von Handlingvorrichtungen geschult und dazu berechtigt sein.
Der Bediener muss fir die Anwendung der Maschine geschult und mit den Restgefahren vertraut sein.

@ Mechanische Gefahren - Durchlécherung oder Bohrloch 2‘3 Ap\

Das Tragen individueller Schutzausriistung (Helm, Handschuhe, Sicherheitsschuhe, Maske,
Ohrstopfen) ist Vorschrift.

Der Bediener muss fiir die Anwendung der Maschine geschult und mit den Restgefahren vertraut sein.

OO0

Schmelzqutspritzer auf entziindbare Werkstoffe oder Personen:
Der Arbeitsbereich muss sauber sein und regelmafig gereinigt werden.
Je nach Umfeld des Arbeitsbereiches missen Brenner mit einer Schutzabdeckung versehen werden.

Das Tragen individueller Schutzausristung (Helm, Handschuhe, Sicherheitsschuhe, Maske,
Ohrstopfen, brandsichere Arbeitskleidung) ist Vorschrift.

Der Bediener muss fir die Anwendung der Maschine geschult und mit den Restgefahren vertraut sein.
In der Produktion muss sich der Bediener vor dem LINC-COBOT CART aufhalten.

2.2 - . Verfahrensbedingte“ Restgefahren

@ Elektrische Gefahren - Schmelzgutspritzer

@ Ergonomische Gefahren - Miidigkeit

Auswechseln schwerer Spulen auf den Spulentrdgern in einer bestimmten Hbhe:

Der Bediener muss geeignete Handlingvorrichtungen verwenden.

Der Bediener muss fir die Anwendung der Maschine geschult und mit den Restgefahren vertraut sein.

@ Gefahren in Bezug auf Werkstoffe und Produkte - Vergiftung @

Durch das Verfahren freigesetzter(s) Rauch/Gas:
Die Anwendung eines Absaugsystems vorsehen (zu Lasten des Kunden).

Gemal den geltenden Vorschriften von INRS und CARSAT
empfiehlt LINCOLN ELECTRIC die Verwendung von
Absaugvorrichtungen fir Schweil3rauch, wie z. B.:
» MOBIFLEX 200 M:

- Absaugvorrichtung mit einem Saugarm

- Absaugleistung an der Diuise: 1200 m®/h

- Induzierte Mindestgeschwindigkeit bei der

Emission von Schadstoffen: 0,5 m/s

- Die Duse sollte daher idealerweise 300 mm vom

Emissionspunkt entfernt positioniert werden.

ODER

* LINC EXTRACTOR + LINC-GUN FX 500W o\
Saugbrenner:
- Absaugvorrichtung durch Hochvakuumsystem
- Induzierte Mindestgeschwindigkeit bei der
Emission von Schadstoffen: 0,35 m/s
- Es ist eine Absaugleistung von 65m*h an der Diise
erforderlich.

N\

Das Tragen individueller Schutzausriistung (Helm, Handschuhe, Sicherheitsschuhe, Maske, Ohrstop-
fen) ist Vorschrift.

Der Bediener muss fir die Anwendung der Maschine geschult und mit den Restgefahren vertraut sein.

Bedienerhandbuch
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@ Mechanische Gefahren - Durchlécherung oder Bohrloch

Beriihrung zwischen Schweil3draht und einem Kérperteil

Das Tragen individueller Schutzausristung (Helm, Handschuhe, Sicherheitsschuhe, Maske,
Ohrstopfen) ist Vorschrift.

Der Bediener muss fir die Anwendung der Maschine geschult und mit den Restgefahren vertraut sein.

@ Strahlungsgefahren - Augen- und Hautschaden

Verblitzte Augen
Je nach Umfeld des Arbeitsbereiches missen Brenner mit einer Schutzabdeckung versehen werden.

Das Tragen individueller Schutzausriistung (Helm, Handschuhe, Sicherheitsschuhe, Maske,
Ohrstopfen) ist Vorschrift.

Der Bediener muss fir die Anwendung der Maschine geschult und mit den Restgefahren vertraut sein.

@ Thermische Gefahren - Verbrennungen &

Beriihrung zwischen heiBem Anlagenteil (Brenner/Werkstiick....) und einem Kérperteil

Das Tragen individueller Schutzausristung (Helm, Handschuhe, Sicherheitsschuhe, Maske,
Ohrstopfen) ist Vorschrift.

Der Bediener muss fir die Anwendung der Maschine geschult und mit den Restgefahren vertraut sein.

Geschweilte Teile kdnnen einige Zeit lang heil} bleiben.

@ Gefahren aufgrund von Larm - Ermiidung

Schallpegel des Verfahrens

Das Tragen individueller Schutzausristung (Helm, Handschuhe, Sicherheitsschuhe, Maske,
Ohrstopfen) ist Vorschrift.

Der Bediener muss fir die Anwendung der Maschine geschult und mit den Restgefahren vertraut sein.

@ Mechanische Gefahren - Quetschungen Il v
°

Handling von Flaschen und/oder Gasgestell
Die Gasflaschen werden auf einem Wagen angegurtet transportiert.

Gestelle und Rahmen werden mit geeigneten Handlingvorrichtungen transportiert (Bsp.: Wandkran,
Hubwagen).

Der Bediener muss fiir die Anwendung von Handlingvorrichtungen geschult und dazu berechtigt sein.

Das Tragen individueller Schutzausristung (Helm, Handschuhe, Sicherheitsschuhe, Maske,
Ohrstopfen) ist Vorschrift.

@ Gefahren in Bezug auf Werkstoffe und Produkte - Explosion
Lagern von Flaschen und/oder Gasgestell in Maschinennéhe

Gasflaschen mussen in ausreichendem Abstand zu Schwei3zonen und Hitzequellen in einem
bellfteten Bereich gelagert werden.

Die Flaschen missen angegurtet sein.
Der Bediener muss fur die Anwendung von Gas geschult und mit den Gefahren vertraut sein.

LINC-COBOT \6/



@ Elektrische Gefahr - Stromschlag A

Beriihrung zwischen dem Ausgang des Abwicklers und einem Kérperteil
In der Produktion muss sich der Bediener vor dem LINC-COBOT CART aufhalten.

3 - Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

Konformitét

Produkte mit der CE-Kennzeichnung entsprechen den europaischen Richtlinien und Verordnungen.
Das System ist fir die Anwendung mit anderen Equipments von Lincoln Electric vorgesehen. Es ist fiir eine
industrielle und gewerbliche Nutzung vorgesehen.

Einfiihrung

Alle elektrischen Equipments verursachen geringfligige elektromagnetische Emissionen. Diese kénnen Uber
stromflihrende Leitungen Ubertragen oder wie Funkwellen im Raum ausgestrahlt werden. Wenn andere
Maschinen solche Funkwellen empfangen, kann es zu technischen Stérungen kommen. Diese Emissionen
kdénnen bei zahlreichen anderen Equipments Stérungen hervorrufen: andere Schweil3gerate in der Nahe,
Radio- und Fernsehempfang, CNC-Steuerungen, Telefonsysteme, Computer usw.

Warnung: Dieses Equipment der Klasse A ist nicht flr eine Anwendung in privaten Werkstatten vorgesehen,
in denen die Stromversorgung Uber das 6ffentliche Niedrigspannungsnetz lauft. In einer solchen Umgebung
kann es aufgrund der Ubertragenen Stérungen schwierig sein, die elektromagnetische Vertraglichkeit zu
gewabhrleisten.

Installation und Anwendung

Der Anwender ist fir die Installation und den Betrieb des Schweil3systems gemaf den Anweisungen des
Herstellers verantwortlich. Wenn elektromagnetische Stérungen festgestellt werden, hat der Anwender des
Schweil3systems mit der technischen Unterstlitzung des Herstellers daflr zu sorgen, Abhilfe zu schaffen. In
bestimmten Fallen kann diese MaRnahme einfach eine Erdung des Schweil3stromkreises sein. In anderen
Fallen kann das Errichten einer elektromagnetischen Abschirmung erforderlich sein, die die Stromquelle und
das Arbeitsfeld mit entsprechenden Eingangsfiltern abschirmt. Die elektromagnetischen Stérungen missen in
jedem Fall auf ein Maf3 beschrankt werden, in dem sie den Betrieb nicht behindern.

Hinweis: Aus Sicherheitsgriinden kann der Schweil3stromkreis geerdet werden oder auch nicht. Beachten
Sie flr die Installation und Anwendung die Grtlichen und landesweiten Normen. Die Anderung der Vorgaben
fur die Erdung darf nur von einer Fachkraft vorgenommen werden, die abwagen kann, ob diese Anderungen
die Verletzungsgefahr erhohen, z. B. weil parallele Riicklaufe des Schweillstroms zugelassen werden, die die
Erdung anderer Ausstattungen beeintrachtigen kénnen.

Evaluierung des Bereichs

Vor dem Aufstellen des SchweilRsystems muss der Betreiber die moglichen elektromagnetischen Probleme in
der Umgebung analysieren. Folgende Elemente missen berlcksichtigt werden:

Andere Strom- und Steuerkabel, Signalisierung und Telefonkabel

Bereich unter, Gber und neben dem Schweilsystem

Radio- und Fernseh-Sender und -Empfanger

Computer und andere Kontrollsysteme

Sicherheitsrelevantes Equipment, z. B. Schutz industrieller Anlagen

Gesundheit des Personals, z. B. Einsatz von Herzschrittmachern und Hérgeraten

Eich- und Messsysteme

Storfestigkeit anderer Systeme in der Umgebung. Der Betreiber muss sicherstellen, dass die

anderen in der Nahe eingesetzten Systeme kompatibel sind. Dies kann die Anwendung zusatzlicher

Schutzmalnahmen erfordern.

Tageszeit, zu der SchweilRarbeiten oder andere Arbeiten ausgefuhrt werden.

Die GrofRe des zu beriicksichtigenden Bereichs hangt von der Struktur des Gebaudes und den anderen

Aktivitaten ab, die darin stattfinden.

Der zu berticksichtigende Bereich kann Gber das Gebaude hinaus gehen.

m Bedienerhandbuch
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Offentliches Stromversorgungsnetz

Das Schweildsystem muss gemafR den Herstellervorgaben an die 6ffentliche Stromversorgung angeschlossen
werden. Bei auftretenden Stérungen konnen zusatzliche Vorkehrungen wie ein Filtersystem fir die Anlage
erforderlich sein. Das Stromkabel des Schweil3systems sollte permanent durch eine Metallhiilse oder
gleichwertig abgeschirmt werden. Der Kabelschirm muss auf der gesamten Lange durchgehend sein. Der
Kabelschirm muss an der Versorgungsquelle des Schweil}stroms angeschlossen sein, sodass zwischen der
Leitung und dem Gehause der Schweilistromversorgungsquelle ein guter elektrischer Kontakt vorhanden ist.

Instandhaltung des Schweisystems

Das Schweifldsystem muss gemafR den Herstellervorgaben richtig instandgehalten werden. Alle Gehauseteile
und Zugangstiren missen wahrend des Betriebs des Schweillsystems geschlossen und richtig fixiert sein.
Das Schweifldsystem darf mit Ausnahme von Anderungen und Anpassungen, die durch die Anweisungen des
Herstellers abgedeckt sind, nicht gedndert werden. Insbesondere die Schutzfunkenstrecken fur Ziinden und
Stabilisieren des Lichtbogens miissen entsprechend den Vorgaben des Herstellers eingestellt und gewartet
werden.

SchweilRkabel

Die Schweiltkabel missen so kurz wie moglich gehalten werden und maéglichst nah aneinander in Bodennahe
bzw. auf dem Boden verlegt sein.

Schutzpotenzialausgleich

Alle Metallteile des Schweil3systems und Metallteile daneben sollten angeklebt werden. Allerdings erhdhen
Metallteile, die an das zu schweilende Werkstlick angeklebt sind, die Gefahr fir den Bediener einen
Stromschlag abzubekommen, wenn er gleichzeitig diese Metallteile und die Elektrode berthrt. Der Bediener
muss gegenuber samtlichen angeklebten Metallteilen isoliert sein.

Erdung des Werkstucks

Die Erdung des zu schweiltenden Werkstiicks kann in manchen Fallen die elektromagnetischen Emissionen
verringern.

Es missen jedoch Vorkehrungen getroffen werden, um zu vermeiden, dass diese Erdung nicht die
Verletzungsgefahr fir die Betreiber erhdht bzw. eine Beschadigung anderer elektrischer Ausstattungen
verursacht.

Wenn mdglich, sollte der Erdungsanschluss des Werkstticks durch eine direkte Verbindung gewahrleistet
sein. In manchen Landern ist ein derartiger direkter Anschluss jedoch unzulassig. In diesem Fall muss die
Verbindung durch eine geeignete Kapazitat bewerkstelligt werden, die gemaf den landesweiten Vorschriften
auszuwahlen ist.

Armierung
Die Armierung von Kabeln und Anlagen in der Umgebung kann eine gewisse Storanfalligkeit reduzieren.

Gegegebenenfalls kann die vollstdndige Armierung der ganzen Schweilinstallation flr besondere
Anwendungen geplant werden.

LINC-COBOT @




1 - Einleitung

Das LINC-COBOT CART ist ein kollaboratives Roboter-Schweifl3system mit dem SchweilRroboter

FANUC CRX-10iA/L. Das System entspricht den héchsten Sicherheitsstandards und ist in einer einzigen
Funktionszone mit einem einzigen Bediener wirksam. Empfindliche Sensoren I16sen bei Berlhrung eines
menschlichen Korpers oder eines Gegenstands einen sofortigen Sicherheitsstopp aus.

Das LINC-COBOT CART Schweiflisystem verfligt Gber mehrere Sicherheitsfunktionen, die den Bediener
vor Verletzungen durch Bewegungen des Roboterarms schiitzen. Folgende Komponenten gehdren zur
Slcherheltsausstattung dieses Systems:
Roboter mit einer Leistungs- und Kraftbeschrankung gemaf der Norm ,,Roboter und
Robotervorrichtungen - kollaborative Roboter®.
- 3-Positionen-Achsenfreigabeknopf am intelligenten Brenner.
- Taste zur Freigabe der Achsen am Tablethalter.
- Tablet-Halterung mit integrierter E-STOP-Taste.
- Bedienerpult mit einer E-STOP-Taste

Das Schweildsystem setzt sich wie folgt zusammen:
- Schweillgenerator POWERWAVE R450 CE.
- Drahtabwicklung AUTODRIVE 4R100 mit 4 Antriebswalzen zum Fuhren von Draht mit 0,8 bis 1,6 mm
Durchmesser.

- Ein Schweilbrenner aus der untenstehenden Auswahl und wie beschrieben:
- ein MAGNUM PRO Air LE550 Schweil3brenner, der MAG-Schweil3en bis zu 385 Ampere
bei einem 100%igen Arbeitszyklus mit einer Gasmischung aus Ar und 8% CO2 in luftgekulhlter
Ausfuhrung ermdglicht.
- ein SchweilRbrenner 500 A - 100% in wassergekuhlter Ausfihrung BW500 mit seinem Kihlaggregat

COOLARC 26

- ein Saugbrenner 500 A - 100% in der wassergekuhlten Version FX500 mit seinem Kihlaggregat
COOLARC 26

- einen Schweillbrenner in wassergekiihlter Ausfiihrung LE550 mit seinem Kihlaggregat
COOLARC 26.

Das LINC-COBOT CART System wird besttickt mit einer Drahtabwicklung fir Massivdraht (Durchmesser
1,2 mm) geliefert.

1.1 Vorgesehene Anwendung des Systems

Das System ist ausschlieRlich als Roboter-SchweilRsystem zum Schweiflen mit Inertgas (MIG) vorgesehen.
Die Komponenten werden durch speziell dafir entwickelte Werkzeuge in der Schweil3position gehalten.
Das System ist nur fir eine Anwendung in Innenrdumen vorgesehen. Modelle auf Laufrollen dirfen nur in
waagrechter Position verwendet werden. Die Laufrollen missen fest am Boden in verriegelter/gebremster
Position sein. Bestimmte Modelle kdnnen fur den Transport durch Krane und/oder Hubwagen eingestellt
sein. Das Schweil’system darf jedoch nicht hangend oder schwebend zum Einsatz kommen.

Personen, die mit dem System arbeiten, miissen geschutzt werden. Die getroffenen relevanten
Sicherheitsvorkehrungen mussen alle Gefahren berlicksichtigen, zu denen es bei der Arbeit mit einem
Roboter-Schweillsystem kommen kann. Der Betreiber tragt die Verantwortung flr eine angemessene
Evaluierung der Risiken des Systems, bevor es zur Anwendung kommt. Der Betreiber muss alle an der
Arbeitsstelle, an der das System zum Einsatz kommt, auftretenden Gefahren berlcksichtigen und die
entsprechenden Vorkehrungen treffen.

Die Bediener missen alle Sicherheitsanweisungen des Handbuches und der einzelnen Anweisungen der
Komponenten beriicksichtigen. Inspektionen und Instandhaltungsarbeiten dirfen nur von qualifizierten
Technikern ausgefiihrt werden, die auch mit den Sicherheitsvorschriften vertraut sind.

Bedienerhandbuch
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1.2 BestimmungsgeméBe Anwendung des Systems

Anwendungen, die nicht den bestimmungsgemaflen Anwendungen entsprechen, gelten als unzulassig.
Dies schlief3t ein, ist aber nicht darauf beschrankt:

- Der Roboter wird mit einem Gewicht oder einem Volumen belastet, das das vom Lieferanten

angegebene Ubersteigt

- Die elektrische Stromversorgung entspricht nicht der vorgegebenen Eingangsspannung

- Es werden andere SchweilRverfahren als MIG/MAG angewendet

- Der Tisch des Wagens wird Uber die Vorgaben des Lieferanten hinaus beladen.
Anderungen an Teilen dieses SchweiRsystems sind nicht zuldssig, wenn sie zu einer Anwendung fiihren
konnen, die nicht bestimmungsgeman ist.

1.3 Anderung dieses Systems

Das System darf in keinem Fall gedndert werden. Anderungen kénnten zur Beeintrachtigung seiner
Leistung, seiner Sicherheit oder Lebensdauer fluhren, Verletzungsgefahren oder sogar tédliche Gefahren
mit sich bringen und gegebenenfalls gegen die Sicherheitsvorschriften verstolRen. Zudem werden Schaden
oder Leistungsminderungen aufgrund einer Anderung von den Garantien durch Lincoln Electric
ausgeschlossen.

1.4 Ubersicht dieses Handbuchs

Dieses Handbuch umfasst die Informationen Gber samtliche Optionen, die flirr diese Art von Schweil3system
verfugbar sind. Daher kdnnen Informationen enthalten sein, die sich nicht auf |hr spezielles System
beziehen. Alle Informationen, Spezifikationen und lllustrationen dieses Handbuchs sind zum Zeitpunkt des
Drucks giiltig. Lincoln Electric behalt sich das Recht vor, jederzeit und ohne Ankiindigung Spezifikationen
bzw. Projektierungen zu andern.

LINC-COBOT ®



2 - Abmessung

2.1 Allgemeine Abmessungen

A
A 4

A A
A Y
A B c D E F
Max. Last
mm mm mm mm mm daN
LINC-COBOT CART "Air LE550" (Luft LE550) 1672
LINC-COBOT CART "Wasser BW500" 1692
1869 800 1038 963 226
LINC-COBOT CART "Wasser FX500" 1708
LINC-COBOT CART ,Wasser LE550" 1727

Bedienerhandbuch
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2.2 Arbeitsbereich des Roboters

Der kollaborative Arbeitsbereich des LINC-COBOT CART-Roboters ist unten abgebildet. Dieser Bereich
kann je nach Verlauf des Brennerkabelstrangs und anderer Kabelbaume etwas eingeschrankt sein.

Das bedeutet, dass sich die sichere und kollaborative Funktion des Roboters nicht auf den Wagentisch
beschrankt, sondern auf alle anderen Roboterbereiche und auf die Reichweite des Brenners ausgedehnt
ist. Der Endbetreiber ist zu diesem Zeitpunkt allein verantwortlich fur die elektrische Verbindung und das
Schweil’en der Strukturen, die iber den Wagen hinausgehen.

Um einen sicheren und zuverlassigen Betrieb zu garantieren, obliegt es dem Endbetreiber alle
Montageanweisungen zu beachten, sowie Bediener, Wartungspersonal und alle anderen Mitarbeiter, die

am System zum Einsatz kommen, entsprechend zu schulen. Die Gefahrenanalyse muss Gegenstande und
Personen, die sich wahrend der Einstellung und des Betriebs des Systems in Reichweite des Roboters
befinden kénnen, bericksichtigen. Die Bediener mussen sich diesen Gefahren bewusst sein. Alle Personen,
der Bediener inbegriffen, mussen sich wahrend der Bewegungen im AUTOMATISCHEN BETRIEBSMODUS
aulerhalb des Arbeitsbereichs des Roboters befinden. Geschweildt werden darf nur innerhalb des
Arbeitsbereichs des Roboters.

Kollaborativer Bereich
des Roboters

<« > G

mm

LINC-COBOT CART "Air LE550" 3600

(Luft LE550)

LINC-COBOT CART "Wasser

BW500" 3682

LINC-COBOT CART "Wasser

FX500" 3770

LINC-COBOT CART ,Wasser LE550"| 3650

aaaaaaaaaa
aaaaaa

Kollaborativer Bereich
des Roboters
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3 - Aufbau

Version
LINC-COBOT

Brennertyp

(Ll | B | Siseer | Wasser | son | T
Luft LE550 AS-RM-2461-3 v
Luft LE550 S AS-RM-91506401 v v
Luft LES50 T AS-RM-91506402 v v
Luft LES50 ST AS-RM-91506403 v v v
Wasser BW500 AS-RM-91506096 v
Wasser BW500 S | AS-RM-91506421 v v
Wasser BW500 T AS-RM-91506422 v v
Wasser BW500 ST | AS-RM-91506423 v v v
Wasser FX500 AS-RM-91506098 (4
Wasser FX500 S AS-RM-91506441 v (V4
Wasser FX500 T AS-RM-91506442 v v
Wasser FX500 ST | AS-RM-91506443 v v v
Wasser LE550 AS-RM-91506460 v
Wasser LE550 S AS-RM-91506461 v v
Wasser LE550 T AS-RM-91506462 v v
Wasser LE550 ST | AS-RM-91506463 v v v

() : Absaugbrenner

@ : erweiterte Funktionen ("Touch sensor" - "Arc sensor" - "Multipass")

O,
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3.1 LINC-COBOT CART System

Beschreibung

Schweillbrenner MAGNUM PRO ,Luft LE550" oder
1 Brenner "Wasser BW500" oder
Absaugbrenner ,Wasser FX500 oder
Brenner "Wasser LE550"
2 SchweiRroboter CRX-10i A/L
3 SchweilRdrahtabwicklung AUTODRIVE 4R100
4 SchweiBBgenerator POWERWAVE R450 CE
5 Deckblech
6 Drahtspulenhalter (Drahtspule nicht im Lieferumfang enthalten)
7 Wagen
8 COOLARC 26 (zur Verwendung mit wassergekuhltem Brenner)
9 Robotersteuerung R30iB Mini Plus
10 Touchscreen Bedienung
1" Schaltschrank
12 Bedienerpult
LINC-COBOT @



3.2 SchweiBBbrenner

Brenner MAGNUM PRO Brenner MAGNUM PRO
Air LE550 Brenner BW500 Absaugbrenner FX500 Wasser LE550
/\\ ‘ §
--; ' --

/
/4

650 A - 100%

380 A-100% 500 A - 100%

Wasserkihlung

Luftkiihlung
Stahl - Edelstahl
Stahl - Edelstahl Aluminium Stahl - Edelstahl Stahl - Edelstahl
* 0,9-1,6*mm
08-12mm 0.8-1,6"mm aus Monodraht

* : Einen Satz passende Abwicklungsrollen vorsehen:
* 1,6 mm Stahldraht: Teilesatz KP1505-1/16S (optional)

 Aludraht 1,2mm: Teilesatz KP1507-3/64A (Option)
* Aludraht 1,6mm: Teilesatz KP1507-1/16A (Option)

3.3 SchweiBroboter

Siehe Dokumentation
B-84194EN-01 ,,Betriebsanleitung SchweiRroboter CRX-10iA/L"

&

B

3.4 Schweildrahtabwicklung AUTODRIVE 4R100

Siehe Dokumentation
e 1M10472 "AutoDrive 4R100"
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3.5 SchweiBgenerator POWERWAVE R450 CE

Siehe Dokumentation
e |M10421 "POWER WAVE® R450"

3.6 Robotersteuerung R30iB Mini Plus

Siehe Dokumentation
e B-83284EN-1 ,,Bedienerhandbuch Controller R-30iB Mini Plus"
e B-84175EN/01 ,,Bedienerhandbuch Controller R-30iB Mini Plus™

(T

3.7 Touchscreen Bedienung

Siehe Dokumentation
e B-84274EN/01 ,,Bedienerhandbuch Tablet Ul-Controller R-30iB Mini Plus"

LINC-COBOT




3.8 COOL ARC-Kiihler 26

Siehe Dokumentation
e |M3101 "COOL ARC 26"

4 - Technische Daten

4.1 Anforderungen an Stromversorgung

Y

Einphasige Stromversorgun
240?/- 3 %,Smmz gung
Leistung: 1,5 KVa

Im Werk vorverkabelt

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

Drehstromversorgung
400V - 4x10mm?
Leistung: 30 KVa

Drehstromversorgung
400V - 4x6mm?
Leistung: 28,5 KVa
Im Werk vorverkabelt

Bedienerhandbuch
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1 - Installationsbedingungen

Zum Schutz aller muss die Installation gemaR den geltenden Sicherheitsvorschriften
aufgebaut werden.

Fur eine konforme Installation sind ein visuelles Schutzsystem gegen Strahlung und ein
Rauchabzugsystem erforderlich.

W

:?

Es muss daflir gesorgt werden, dass keinerlei Maschinenteile naher als 500 mm zu einem Hindernis kommen
kdnnen.

Wichtig: Gemal den Sicherheitsvorschriften muss der Bedienergang auf mindestens 800 mm Breite frei sein.
Wir empfehlen eine Markierung auf dem Boden (siehe nachfolgende Skizze).

G
mm
v LINC-COBOT CART "Air LE550" (Luft LE550) 3600
Zone de securité / Safety zone LINC-COBOT CART "Wasser BW500" 3682
LINC-COBOT CART "Wasser FX500" 3770
LINC-COBOT CART ,Wasser LE550" 3650

Das LINC-COBOT CART System wird mit zwei dreiteiligen Abdeckschirmen zum Schutz vor den
Schweillichtbdgen und zur Abgrenzung des Arbeitsbereichs des LINC-COBOT CART geliefert.

Da sich die Strahlung der Schweifdlichtbdgen nicht auf die Brenner begrenzen Iasst, missen die dreiteiligen
Abdeckschirme aufgestellt werden, um die Umgebung des LINC-COBOT CART zu schitzen.

' Die Position der dreiteiligen Abdeckschirme muss je nach Arbeitsbereich des LINC-
COBOT CART angepasst werden.

Innerhalb des durch die Abdeckschirme geschiitzten Bereichs muss der Bediener mit den
vorab aufgefiihrten personlichen Schutzvorrichtungen ausgestattet sein.

- (18)
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2 - Anschlagen

Handlingvorgdange mit dem Wandkran zum Beispiel miissen von einer dafiir geschulten
Person vorgenommen werden.

Beim Auspacken lhres LINC-COBOT CART darauf achten, dass ausreichend Platz
vorhanden ist.

Ein unibersichtlicher und vollgestellter Boden erhéht Stolper- und Rutschgefahr.

Verpackungsmaterial entsprechend seines Typs entsorgen.

ACHTUNG: Beim Anschlagen empfindliche Bereiche schiitzen.

Gurte verwenden

Bei jedem Handling UNBEDINGT die geeigneten individuellen Schutzvorrichtungen
tragen.

Die einzelnen Bauteile der Anlage diirfen nur an den dafiir vorgesehenen Transportésen
mit entsprechenden Anschlagmitteln transportiert werden.

Ll dl e

2500 mm

Vor dem Einstellen des Systems sicherstellen, dass alle Elemente ausgepackt und richtig
identifiziert wurden. Vergewissern Sie sich, alle Artikel Ihrer Bestellung erhalten zu haben.
Das komplette System und alle Einzelteile auf Beschadigungen iiberpriifen.

@ Bedienerhandbuch
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) Gewicht
Version (in Kg)
LINC-COBOT A
CART us-
Verpackt gepackt

Luft LE550 AS-RM-2461-3 590 470

Luft LE550 S AS-RM-91506401 590 470

Luft LES50 T AS-RM-91506402 710 590

Luft LE550 ST AS-RM-91506403 710 590

Wasser BW500 AS-RM-91506096 620 500

Wasser BW500 S AS-RM-91506421 620 500

Wasser BW500 T AS-RM-91506422 740 620

Wasser BW500 ST | AS-RM-91506423 740 620

Wasser FX500 AS-RM-91506098 620 500

Wasser FX500 S AS-RM-91506441 620 500

Wasser FX500 T AS-RM-91506442 740 620

Wasser FX500 ST AS-RM-91506443 740 620

Wasser LE550 AS-RM-91506460 620 500

Wasser LE550 S AS-RM-91506461 620 500

Wasser LE550 T AS-RM-91506462 740 620

Wasser LE550 ST AS-RM-91506463 740 620
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3 - Anschluss

3.1 Elektrischer Anschluss

Das LINC-COBOT CART System wird mit einem 5 m langen Netzkabel mit einem 4-poligen Netzstecker (3
Phasen + Erdung) angeschlossen.

Drehstromversorgung
400V - 4x10mm?

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

Bedienerhandbuch
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3.2 Gasanschluss

Das LINC-COBOT CART Roboterschweisystem wird mit einem 7,5 m langen
Gasschlauch geliefert. Der Gasanschluss kann iiber eine in der Ndhe des LINC-COBOT
CART fixierte Flasche auBerhalb des kollaborativen Bereichs erfolgen.

Die Gasflasche darf nur allein gehandhabt werden, sie darf nicht auf dem Wagen
mitgefiihrt werden, wenn dieser bewegt wird.

> B B

Beim Laden und Entladen der Gasflasche miissen die geltenden Regeln fiir manuelles
oder mechanisches Handling beriicksichtigt werden.

3.3 Position der Drahtspule

Beim Laden der Drahtspule miissen die geltenden Regeln fiir manuelles oder
mechanisches Handling beriicksichtigt werden.

> >

Zum Installieren der Drahtspule miissen die individuellen Schutzvorrichtungen getragen
werden.

| (2)
LINC-COBOT v




3.4 Montage der dreiteiligen Abdeckschirme
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Elektrischer Anschluss der Abdeckschirme:

Nach der Montage der Abdeckschirme muss 1 elektrischer Sicherheitsnebenschluss an jedem
Sockel des Abdeckschirms angebracht werden.

Jeder Nebenschluss muss dann elektrisch mit dem LINC-COBOT CARTverbunden werden.

Bedienerhandbuch
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1 - Ein-/Ausschalten

HINWEIS: Der Bediener befindet sich vor dem Bedienerpulit.
Die Maschine wurde so entwickelt, dass sie mit einem Bediener im kollaborativen Bereich
funktioniert.

Der Wagen muss auf einer ebenen Flache stehen (mit einem Gefélle von héchstens 0,5
%). In der Fix-Position muss er zwingend am Boden verriegelt werden, indem die Bremsen
der Rader und der Stéander blockiert werden.

Der Wagen darf sich bei blockiertem Rad* und angebrachtem StiitzfuR nicht bewegen
lassen.

Wahrend dem Be- und Entladen des Tisches mit dem/den zu schweiRenden Teil(en)
muss der Bediener, der mit dem Umgang von Transportmitteln vertraut ist, zwingend die
erforderliche persoénliche Schutzausriistung "Helm, Handschuhe, Sicherheitsschuhe und
Arbeitskleidung" tragen und die geltenden Regeln fiir die manuelle oder mechanische
Handhabung beachten.

Bitte stellen Sie sicher, dass sich der Roboter in der eingeklappten Position befindet, um
eine mogliche Kollision zu vermeiden.

> B BP

Waiahrend des Betriebs des LINC-COBOT CARTmuss sich der Bediener stets des
Arbeitsbereichs des Roboters bewusst sein. Er muss den Roboter stidndig im Blick
haben, wenn er sich im Arbeitsbereich befindet.

UNTER SPANNUNG SETZEN
Schliel3en Sie den 4-poligen Stecker an.

Den Trennschalter C1 desRobercontrollers R30iB Mini Plus auf ,ON* stellen.
Den Generator POWERWAVE R450 CE einschalten. Dazu den Trennschalter C2 auf ,I* stellen.

Das Tablet in Betrieb nehmen und dazu auf C3 driicken. Dann die Android-App C4 ,, Tablet TP*
starten.

Bei Bedarf das Absaugsystem einschalten.

_ (26 )
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INBETRIEBNAHME:
Sicherstellen, dass die Not-AUS AU des Tablets und des Bedienerpults entriegelt sind.
Driicken Sie den EIN-Schalter C6 auf der Tur des Anschlussschranks.

Auf die rote Taste C5 des Bedienerpults driicken, um die Fehler zu quittieren oder auf die
Schaltflache ,Reset” des Tablets.

AUSSCHALTEN:
Den Not-AUS AU des Tablets oder des Bedienerpults betatigen.
AUSSER SPANNUNG SETZEN:
Den Trennschalter C1 derRobersteuerung R30iB Mini Plus auf ,OFF* stellen.
Den Generator POWERWAVE R450 ausschalten. Dazu den Trennschalter C2 auf ,0“ stellen.
Das Tablet ausschalten oder auf Standby. Dazu auf C3 drlicken.
Das Absaugsystem ausschalten.

Ziehen Sie den 4-poligen Stecker heraus.

Hinweis: Wenn die Anlage auBer Betrieb ist oder wenn die Robotersteuerung und

das POWERWAVE R450 CE ausgeschaltet sind, verbraucht der Transformator im
Trennschaltschrank Energie, daher ist es normal, dass der Anschlussschrank warm ist.
Um dies zu vermeiden, wird dringend empfohlen, den 4-poligen Stecker zu ziehen, wenn
die Maschine nicht benutzt wird.

Roboter im manuellen Modus bewegen

Im Modus “Manuel guide teaching” kann der Bediener den Roboter direkt von Hand verschieben.
Dazu muss der Bediener auf den Schalter “Achsenfreigabe” auf der Tablet-Halterung oder auf dem
SchweilRbrenner driicken.

Der Roboter darf nur von einer einzigen Person bewegt werden.

Bedienerhandbuch




2 - Unter Spannung setzen und Statusanzeige

Beim Unterspannungsetzen leuchtet die Kontrollleuchte Gber dem Robotergelenk J2 rot. Der Bediener wird
dazu aufgefordert, die Nutzlast zu bestatigen. Dazu muss er auf dem Tablet einige Fragen beantworten:

o
— '%t\

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.

Wahrend dieses Vorgangs in keinem Fall den Roboterarm beriihren.

Die rote Kontrollleuchte ist zu diesem Zeitpunkt immer noch rot, aber der Roboter ist nun fiir manuelle oder
automatische Betriebsmodi bereit.

Das Icon AUTO/MANUAL anklicken, um von einem Modus auf den anderen umzuschalten und den Button
RESET anklicken, um die Fehler zu quittieren. Die rote Kontrollleuchte schaltet auf griin um:

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 - Technische Daten des intelligenten Brenners

3.1 “Smart Torch 1”-Funktion: Freigabe-Taste auf Brenner

1. Drucken und halten Sie die Taste zum Lésen der Achsen halb nach unten, die grine LED am Sockel
des Roboters beginnt zu blinken, und der Roboter kann frei von Hand bewegt werden.

2. Wenn Sie die Taste wieder loslassen, leuchtet die griine Kontrollleuchte am Sockel des Roboters
grun. Der Roboter halt an. Weitere manuelle Bewegungen sind nicht mehr moglich.

3. Vollstandiges Driicken der Taste (Panikmodus) stoppt den Roboter und es sind keine weiteren
manuellen Bewegungen erlaubt. Jetzt missen Sie die Taste ganz loslassen und wieder halb
durchdriicken, um die Bewegungen erneut zu starten.

Freigabe-Taste
(deadman switch)

1 Steuertasten

ROT/GRUN
Kontrollanzeige

Bedienerhandbuch

®



3.2 “Smart Torch 2”-Funktion: Drucktasten fiir Programmsteuerung auf Brenner

Intelligente Taste links, ,,A“:

Die intelligente Taste links (A) kann fir ein vereinfachtes Programmieren von Linearschweiflen verwendet
werden. Dazu muss vorher die Funktion Arc Handle Teaching in einem Programm aktiviert werden (siehe
.Erstellen eines Programms®).

Payload

E

Wire/Gas Operation
Wire Speed Wire Inching

1. Den Roboter zum Ausgangspunkt bewegen und kurz auf die Taste dricken. Die Position ,,L*“ des

Roboters ist nun gespeichert.

2. Den Roboter bis zum Startpunkt des Schweillens bewegen. Die Taste driicken und drei Sekunden

gedrickt halten - die Anweisung ,,Weld Start (Motion)“ ist gespeichert und die Taste leuchtet
GRUN.

3. Den Roboter bis zum Endpunkt des Schweilens bewegen. Die Taste drei Sekunden lang gedrickt

halten - Die Anweisung ,Weld End (motion)*“ wird gespeichert, das GRUNE Kontrollldmpchen der
Taste erlischt.

4.Den Roboter in eine Umschaltposition verschieben und kurz auf die Taste drlicken - die Position ,,L“

des Roboters ist nun gespeichert.

Intelligente Taste rechts. ..B:

1.

2.

Preo . eachin
— = N >
> Free > Translation > >

Ist sie nicht gedriickt, befindet sich der Roboter im ,Free“ Modus, sodass er von Hand frei in eine
beliebige Richtung und Position verschoben werden kann.

Einmal driicken - der Roboter befindet sich im , Translation“ Modus - nur die linearen Bewegungen
XYZ sind zulassig (keine Drehungen moglich).

Erneut driicken - der Roboter befindet sich im ,Rotation” Modus - es ist keinerlei XYZ Bewegung
moglich, nur eine Rotation um TCP ist zulassig (Mittelpunkt des Werkzeugs) (alle linearen
Bewegungen sind gesperrt).

Erneut driicken - der Roboter befindet sich im ,,Custom® Modus. Die Bewegungen kénnen
bedarfsgemafR fur lineare und Drehbewegungen personalisiert werden.

Erneut driicken - der Roboter kommt in den Free-Modus zurtick und kann von Hand frei in eine
beliebige Richtung und Position verschoben werden.

Rotation

- (20)
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4 - Position des Roboters und Programm

Das im Rahmen der Standardsoftware gelieferte Programm
‘HOME” besteht aus einem einzigen Punkt in einer vom
Arbeitsbereich entfernten Zone, in der innerhalb des kollaborativen
Bereichs des Roboters keinerlei Hindernisse vorhanden sind. Es

wird unbedingt empfohlen, alle vom Betreiber erstellten Programme 80a@|
mit dem “HOME” Programm anfangen und enden zu lassen. ol

Um den Roboter in seine ,HOME® Position zu bringen,

sicherstellen, dass er sich von jeglichem Hindernis weit entfernt E—

befindet. Eventuell den Roboter von Hand verschieben. Joint

Position vl 1 v ]

™
2%

=
o
c

5

Sich vergewissern, dass das Programm “HOME” ausgewahlt ist (im
linken oberen Eck des Tablets zu sehen).

Comment

‘@0

°
2

il
=
g
ES
=
o
o
N

25 J3 0

._ Ja 0J5

Move To

-50 J6 0

Auf den manuellen Modus umschalten, die “FWD” Taste des Feldes “Robot operation” anklicken, um den
Roboter zur “HOME” Position zu bewegen.

D Manueller Modus

Step
FWDg;

DIEELI]
n
- 7

Override

y 3

A Robot Operation

Bedienerhandbuch
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5 - Systemverfahren

5.1 Erstellen eines Programms

Dieser Modus wird zum Programmieren der Werkstlcke und zum ,Nachbearbeiten® existierender
Programme sowie fiir verschiedene Instandhaltungsvorgange verwendet. Gehen Sie die Programmbeispiele
des Roboterherstellers durch, um eine geeignete Programmierung und den richtigen Programmablauf
auszuwahlen.

' Vor dem Programmieren sicherstellen, dass der Wagen am Boden verriegelt ist und die
Werksticke richtig fixiert sind.

Programmablauf

- Auf MANUEL schalten. Q
- Den Button RESET anklicken. I RESET I

Um ein neues Programm zu erstellen, auf das Dropdownmenu (oben links) klicken, dann auf “Select
program”, anschlieRend auf das Icon “New”, den Namen des Programms eingeben und auf den Button “OK”
klicken (der Name eines Programms darf keine Symbole oder Leerzeichen enthalten). Das Programm wurde
erstellt und automatisch fir eine neue Programmierung und eine sofortige Anwendung ausgewahlt.

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

EIME = Cancel
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|viesnim], '].7ES

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

Es stehen zwei Methoden zum Erstellen eines Programms auf dem LINC-COBOT zur Verfiigung:
- Teaching-Methode ab den Icons des MenUs "Programming". Diese Methode ermdglicht den Zugang
zu allen Programmfunktionen.
- Vereinfachte Teaching-Methode anhand der Funktion "Arc Handling Teaching". Diese vereinfachte
Methode beschrankt sich auf das Erstellen von linearen Strecken.

LINC-COBOT \32/



5.2 Vereinfachte Methode "Arc Handling Teaching"

Die Auswahl “ArcTool” anklicken und das Icon “Arc Handle Teaching” nach oben in die Zeile ,Time Line*

schieben.

X% 100%8

16:05 B -
= NEWPROGk & 10% 1l I’ E

FILE-078 Auto backup complete

2@

Programming Details

N 4 =
O= o= o=
weld tnd

I
(Motion) (standalone)  (Standalone)

Favorite

History
All
Motion
Control
110
ForceCtrl

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

Details

Arc Handle Teaching o

Complete

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

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

ArcTool
[ ower | £ )
"y

Den Schalter zur Freigabe der Achsen auf dem intelligenten Brenner in die mittlere Stellung stellen, den
Roboter von Hand bis zu seinem ersten Punkt bewegen und kurz auf die Taste “A” links am Brennersockel
dricken. Auf dem Programmablauf erscheint ein Bewegungs-lcon. Diesen Prozess so lange weiterfihren, bis
Sie lhren Startpunkt fur das Schweil3en angeben kdnnen:

A Robot Operation

A Play A Robot Operation B

g @Y e

xwn

0841 @ ¢ @

EEX

= NEWPROGK 10% L@l I’ I_—\\

RSB TP enabled in AUTO mode

Programming

Arc Handle Teaching o

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

+— NEWPROGKM

10%@;’@\

SYSIRZE TP enabled in AUTO mode

Programming

Arc Handle Teaching o

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

Complete

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

4 Play A Robot Operation

Complete

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

A Play A Robot Operation =

O,
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Nachdem sich der Roboter bis zum Startpunkt des Schweil’ens bewegt hat, den Button “A” des intelligenten
Brenners 3 Sekunden lang gedrickt halten. Der Button “A” leuchtet dann grlin. Dies gibt an, dass der
SchweilRpunkt und der Startpunkt des Schweiliens gespeichert werden. Auf dem Programmablauf erscheint
das Icon “Weld Start (Motion)”:

0842 E ¢ @ xen

:= NEWPROGH o D Ay

anna

Programming

Details

weta start ALY Start(Motion)
Weld Procedure : wp1:Precpuise 12V |@)
Linear
Weld Schedule : ‘31 :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: Enable n

3 A Play A Robot Operation H

Bewegen Sie nun den Roboter bis zum Endpunkt des SchweiRens und halten Sie den Button “A” des
intelligenten Brenners 3 Sekunden lang gedriickt. Das griine Kontrolllampchen des Buttons “A” leuchtet nicht
mehr, was anzeigt, dass der Endpunkt des Schwei3ens gespeichert wurde. Bewegen Sie den Roboter zu
seinem Evakuierungspunkt und anderen gewlinschten Punkten und driicken Sie dazu jeweils kurz auf den
Button “A”, um diese Punkte zu speichern:

0843 @ ¢ @ ien
+— NEWPROG ol
= = 0 BD B [y
BYSIRVZE] TP enabled in AUTO mode

0843 E ¢ @ et

= NEWPROGK 10% [l X’ Q

SYSIRZE] TP enabled in AUTO mode

%aa@aaa@

Arc Handle Teaching e

Programming Details

Weld End(Motion)

Weld End

eeldiBrecediich ‘ WPAtRrechUlserY:2 v 0 Press the enable device and operate the robot with

Linear

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

Weld Mode Number:  #413 PrecPulse ArMix GMAW

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

Weaving : Enablen

A Play A Robot Operation B A Play A Robot Operation =
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Um die Programme automatisch mit voller Geschwindigkeit auszufiihren, verwenden Sie den Code
“OVERRIDE =100 %".
Um die Programme immer an einer bekannten Position zu beenden, verwenden Sie die Anweisung HOME”.

UEEI-LL X 100%8 1620LNS - X.@ 100%8
= NEWPROGK

PR | Y = (’NEWPROGD Ry 105 1 - | My

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

Details Programming Details

Code ~ Call

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

Program name: HOME

Arguments1:

A Play A Robot Operation 'S A Play A Robot Operation 'S |

Bedienerhandbuch
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Dricken Sie auf das Icon ,,Weld start (Motion)“ in Ihrem neuen Programm und dann auf das Icon ,Edit "
auf der Registerkarte "Weld Start™ , um die gewtnschten Schweil3parameter einzugeben. Wahlen Sie das
Verfahren (z. B: WP1) und den gewiinschten“Schedule“”, indem Sie erneut auf das Icon "Edit" klicken.

X ®100%0
X o DALy

ASBN-002 Error occurred during load

1630 LB -

= NEWPROGk4

Details

Weld Start
M
Vo

Linear

gld Schedule :  S1:Schedule

Weld N Aimber: ~#18 RapidAre 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

14156@ ¢ | -

= " NEWPROGkK

SYST-045 RICHERELRLPAT)

|
v WP1 RapIdArc#wi‘ Weld Procedure  WP1 RapidArc#18
Schedule List

Mode #13

Main Sched

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

S2Schedule 600.00 1.00 0.00 15.0

Detailed Settings

Weld Start Setting

Schedule List
@,

S3Crater 300.00 1.20 0.00 180.0

>

Copy Clear
> Schedules
> WP4 jerome
» wpsmp
P wpscv 1,2mm
» wp7
» wpsmp
P WPo test_ MP

Add WP

Import DB
Export DB

“ FORWARD

A Play A Robot Operation =

LINC-COBOT

1256 & ¢ B -

P wpecCv12mm

» wp7

» wrgmp

P WP test_MP
} WP11 test training
’ WP40 pm_test
P> WP41 pm_test MF
P> WP50 Multipass

P> WP5i Charlatte

— ﬁ NEWPROGA

Awa
w0 BD o [y
=

Weld Procedure WP1 RapidArc#18

Comment ‘ RapidArc#18 ‘

Data Type ‘ Standard v ‘

TP enabled i node N4 ReseT

\ A i 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

Import DB
Export DB

[ BACK FORWARD REFRESH HOME
A Play A Robot Operation =
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5.3 Teaching-Methode anhand der Icons "Programming”

Auswahl ,All* 6ffnen, um Zugang zu allen Icons fiir das Programmieren zu bekommen.
Ziehen Sie die gewulinschte Funktion per "Drag & Drop" auf die Zeitleiste (time line).
Die Funktionen, die fir ein Bewegen des Roboters auRerhalb des Schweiltens verwendet werden, sind:

J)' Die Punkte ,J“ = Bewegung im Raum ohne — [NEFReES . A
.. = 2 x’ Q
Kollisionsgefahr.

J ASBN-002 Error occurred during load

deleted.

;' Die Punkte ,L“ = Lineare Bewegung.

L

Die Funktionen, die fir Schweiflanweisungen verwendet werden,

Details

Programming

A

Favorite

=
(5]

U
£

Circular

a

&
ﬁ <

Macro

"Weld Start (Motion)" = Start des Schweif3ens

History

Weld Start
(Mation)

Label

o

All

BOO0

B
50 &
o

4
r
(. PayLoad Code Userframe  Tool Frame
;‘" ~Weld pomt (L)* = Linearer Zwischenpunkt des e oy
Schweifens. e | 0 SR MaP X NE) EO)
Weld P0|nt(L) Select Select (Motion) (Motion)
AL o~ Q E ] ]
170 = O- ?J> 1
h . . ) . ) ‘S\/:I;ﬁasl!:;!e) [szen\::\::gy Path Teach ~ Payload Comp  Tool Detach Tool Attach
o ” a3 1 B B 3
',“N Weld point (C)“ = Zirkulérer Zwischenpunkt des -1 BB E
Y, L I orceCtrl | | Wl “ - il
SchweilRens (umfasst 2 Punkte). Ty owee o e ene. opmrand
Weld Point(C)

ArcTool
rcTool _)5(_

é>
=)
o)
J%

7.//‘ - Palletize i . FaceMatch
"Weld End (Motion)" =& Ende des Schweillens ) T

4 Robot Operation
Weld End
(Motion)

Den Roboter von Hand zum ersten Punkt des Programms bewegen (dieser erste Punkt muss in einer
ausreichend weit entfernten Zone vom zu schweiflenden Werkstuck liegen, damit der Arbeitsbereich zum
Anbringen und Entfernen der Werkstlicke freigehalten wird)

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

ASBN-002 Error occurred during load

Prearamming Details
Driicken Sie auf das Icon ,,J““ und ziehen Sie das Icon auf die History Y B [E u
Zeitleiste (Time Line). g
H H H All - ,
Die qurdlnaten des ersten Punkts werden automatisch O B 2
gespe|chert_ Mooy | e conma e e otrane

Control | Userframe  ToolFrame  Weld Point(L) Weld Point(c)  Weld Start
Select (

S

elect (Motion]
- o 9 ) X ¢
o O OH Bd G B B
WeldStart  WeldEnd  PathTeach PayloadComp ToolDetach  Tool Attach
(Standalone) ~ (standalone)
ol oy R [ "
ForceCtrl | [ '4 " = <Luls
Touchskip  Switchto Basic Align Palletize  Open Hand
Low Sensitivity  Pick/Place
ArcTool

e 00

CloseHand  Extended  HandleTeach  ForcePush  Forcensert
Palletize FaceMatch

1,

- %

4 Robot Operation
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1414 ¢ BE -

NEWPROGK

4:14

Den Roboter erneut zu den nachsten Annaherungspunkten s —
bewegen und die Positionen jedes einzelnen Punkts speichern. e = o
Dazu die Anweisung jeder gewunschten Bewegung auf die Time
Line schieben (Punkte ,J“ oder ,L“ je nach Bedarf) M
” ” FOR n '.__|
van | [ Y i
Contiol Registers PayLoad Comment code us;re ;r‘apm! m?@ I;r‘apme
e s \ N
5 s
Weld Point(L)  Weld Point(C) Weld Start Weld End
(Motion) (Motion)
ForceCtrl

WeldStart  Weld
ArcTool | (standalone) ~ (Standalone)

S O
.6

Tool Attach __Touch Skip

A Robot Operation

Bewegen Sie den Roboter manuell auf den Punkt, an dem das Schweif3en beginnen soll.

Aws

14145 3 B -

= NEWPROGM N 10% 1Bl f’ Q

BYSIRZE] TP enabled in AUTO mode \%

w1

Ziehen Sie ein ,Weld Sart (Motion) ,, ,-lcon auf die Zeitleiste (Time
Line) direkt nach den Annédherungspunkten. Der Schweiflstartpunkt
wird automatisch gespeichert.

Favorite

History

oD
-

Wait if

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

ArcTool | (standalone)

o,
bal)
Other

LINC-COBOT
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Tippen Sie auf das Icon ,,Weld Start (Motion)“und wéhlen Sie
dann den Reiter ,,Weld Start ,, aus, um das gewiinschte ,,Weld
Procedure ,,und wahlen Sie dann den Reiter ,Weld Start , aus,
um das gewlinschte ,Weld Procedure ,Weld Start , aus, um das
gewunschte ,Weld Procedure ,Weld Procedure” (Verfahren) und
den ,,Weld Schedule®“ (Programm) aus den Dropdown-MenUs
einzugeben.

Dricken Sie auf das Icon "Edit", um auf die SchweilRparameter
zuzugreifen und sie zu andern. Wahlen Sie dazu ,,Weld
Procedure® und die zu bearbeitende Schedule-Nummer.

Folgende Felder erganzen:
- "Wire feed speed” (WFS)
< "Trim"
- "UltimArc"
- "Travel Speed"
- "Delay Time"

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 6@ ¢ /- L Y
E ﬁ NEWPROGK & o @ X’ Q
SISIRZE] TP enabled in AUTO mode \
v WP1 RapidArc#18 il Weld Procedure WP1 RapidArc#18
Weld Schedule S1 Schedule
Mode #13
Schedule Offset Weave Track
Detailed Settings 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
D> WP3 PresPulses#4 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
Import DB
Export DB
[TYPE] BACK FORWARD REFRESH HOME

* je nach verwendeter SchweilRmethode kdnnen die auszuflllenden Felder variieren

Bedienerhandbuch
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Es ist auch maglich, die Einstellungen fir den SchweilRbeginn"Weld Start setting" und das
SchweilRende"Weld End setting" anzupassen.

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 =

Den Roboter von Hand bis zum Endpunkt des Schweillens bewegen.

Ziehen und Ablegen eines Icons "Weld End (Motion)" , um die Position des Schweil’endes zu speichern.
Tippen Sie auf das Icon "Weld End (Motion)" , um die gewlnschte "Weld Procedure " und den "Weld
Schedule " aus den Dropdown-MenUs einzugeben.

Den Roboter zum Evakuierungspunkt oder anderen gewlinschten Punkten bewegen, um den Brenner vom
Werkstiick zu entfernen und die Positionen mit den Anweisungen ,J“ bzw. ,L” je nach Bedarf zu speichern.

Nes

X 1o BD B[

14166 ¢ M - Nws

= ﬁNEWPROGﬂ x\ 100 1) [’ D\

—
ay

Programming Details Details
§ § —~
Favorite L Favorite 5 E
Y )
Circular ircle Arc M call
History History
FOR
g (&2 ol
[T
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 Uberpriifen eines Programms

Es ist mdglich, ein Programm im manuellen Modus auszufiihren, um die Wege zu Uberprifen.

WARNUNG: Um ein Programm, das die Befehle "Weld Start (Motion)" oder "Weld End
(Motion)" enthilt, im manuellen Modus ohne SchweilRen auszufiihren, miissen Sie
zuvor sicherstellen, dass der SchweiRmodus deaktiviert ist.

1641 WdBP - N @ 100%0
s=— MAINKZ T
— 0 8t faxdl f’ &

1641 dB@ - N & 100%M

o— MAINM ¢ o
— 0 L—_ﬂl f’ &

Weld Enable/Disable

_:\?\’_ Schweil3en aktiviert

P o 9, Weld Enable
), S,
' \

Weld Enable Weld Disable ’
a

YA  schweilen deaktiviert

Weld Disable

WARNUNG - Bevor Sie ein Programm manuell ausfiihren, vergewissern Sie sich, dass :
- Die Bewegung des Roboters nicht behindert wird und alle externen Gegenstande
entfernt sind.
- Der Bediener die richtige PSA tragt und sich nicht zwischen dem Roboterarm und
dem Werkstiick oder anderen Hindernissen befindet.
- Die Stabilisierungsstiitze angebracht ist.

Klicken Sie auf die Schaltflache " Play " am unteren Rand des Bildschirms. Daraufhin erscheint das
untenstehende Menu:

Step

DIEELIC

Cgl

Override
AL

A Robot Operation

Wenn Sie den " Run "-Cursor in Richtung " FWD " halten, wird das Programm in chronologischer Reihenfolge
ausgefuhrt. Um die Programme in umgekehrter chronologischer Reihenfolge auszufiihren, halten Sie den ,,
Run ,Run ,-Cursor in der Position " BACK ".

Wenn der Cursor " Step " auf " Enable " steht, bedeutet dies, dass der Roboter zwischen den einzelnen
Programmpunkten anhalt.

Wenn der ,Step-Cursor auf , Disable , steht, werden alle Sequenzen des Programms bis zum Ende des
Programms oder bis zum Loslassen ,Run,-Cursors aneinandergereiht.

Mit dem “Override“-Cursor kdnnen Sie die Geschwindigkeit des Roboters beim Lesen des Programms
drosseln (100% = der Roboter bewegt sich mit der im Programm geforderten Geschwindigkeit / 10% = der
Roboter bewegt sich mit 10% der geforderten Geschwindigkeit).

Bedienerhandbuch
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5.5 Ein automatisches Programm starten

WARNUNG - VOR ANWENDUNG IM AUTO-MODUS MUSS UBERPRUFT WERDEN:

- Die Bewegung des Roboters wird durch nichts behindert und alle externen Gegenstande
wurden entfernt.

- Der Bediener tragt die geeigneten Schutzvorrichtungen und befindet sich nicht zwischen
den Schweiflndhten und dem Rauchabzug oder anderen Entliftungsanlagen.

- Die Stitze ist angebracht.

- Das Tablet ist in seiner Halterung angebracht (wenn geschweil3t wird).

- Rund um die Maschine sind Vorhange angebracht, die die Umgebung vor den
Schweillichtbdgen schitzen. Die elektrische Sicherung der Abdeckschirme muss gemaf
unserer Empfehlung angeschlossen werden.

Dieser Modus wird fur die Produktion und die automatische Funktion des Systems verwendet. Nachdem alle
Werkstlcke programmiert und die Schweil3ndhte kontrolliert wurden ob sie den Vorgaben entsprechen, kann
dieses Schweildsystem fir einen Dauerbetrieb verwendet werden.

Ablauf des automatischen Zyklus

Im Automatikbetrieb wird immer das Programm ,Main“ ausgeflihrt. Dieses Programm ruft Gber die Anweisung
,Call“ das ausgewahlte Arbeitsprogramm auf.

[EFELE

ﬁ MAINK
Select Program
Program list
2 DEFAULT None B,
3 GETDATA Macro E
4 HOME None ﬁ
6 REFERENCE_POINT None
7 REQMENU Macro
Das Menu ,Select program*” 6ffnen und das Programm ,Main* A CTTEA e
auswahlen. AN =
5 o Save
Auf ,Open” klicken. Edit stinbude B

Comment

Stack size 5007
Sub Type None v
Motion group )1

Ignore pause

Write protect ON OFF

Auf ,Call” klicken. Das Programm, das Sie fir den AUTOMATIK-
Betrieb wiinschen, auswahlen.

Details

Program Type: @ TP () KAREL

Program name: | ggB v ]
Arguments1: . —

| (a2)
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Nachdem Sie im Programm ,Main“ das Programm fir den AUTOMATIK-Betrieb eingegeben haben, auf den
automatischen Betriebsmodus umschalten.

Dazu im oberen rechten Eck des Tablets auf das Icon klicken, um vom manuellen Modus auf AUTOMATIK
umzuschalten.

1116 d ¢ B -« ] EI
Manueller Modus
:— MAINK _:::::_‘\ 10% {aumo) ’ Q

'/ ll Automatischer Modus

Wenn in der Fehlerleiste eine Meldung eingeblendet wird, auf ,Reset” oder auf die rote Taste des
Bedienerpults driicken, um die Meldung zu quittieren.

11:56 Gd A @

-— MAINK

Zum Aktivieren des SchweilRens auf das lcon Schweilen driicken.

1641 AP - N 100%0

= (}MAINU N ]Auro[ ’ \

1641 LA - N & 100%0

oA N

Weld Enable/Disable

_:?\'_ Schweilen aktiviert

/s 9, Weld Enable
N,
7/
X M
Weld Enable Weld Disable 0/‘
4 ] Schweilten deaktiviert
Weld Disable
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Auf das Menu ,Play“ driicken und den Geschwindigkeitscursor auf 100% stellen.

' HINWEIS: Zur Ausfihrung des Schweillvorgangs im Automatikmodus muss die Geschwindigkeit
auf 100% gestellt werden.

Step

IDisable
B Pause

‘ z. ‘ Override

T-cyc

A Robot Operation

Auf die rote Taste des Bedienerpults dricken, um sicherzustellen, dass das Programm mit seiner
Anfangssequenz startet.

Wichtig: Stellen Sie sicher, dass der Cursor auf der Zeitleiste auf dem ersten Programmpunkt
steht, bevor Sie das Programm automatisch starten.

Auf die griine Taste des Bedienerpults driicken, um das Programm im Automatikbetrieb zu starten.

Der Roboter fuhrt das vom Bediener im Programm ,Main“ ausgewahlte Programm aus.

Das Programm kann jederzeit angehalten werden. Dazu auf die rote Taste des Bedienerpults driicken. In
diesem Fall wird das Programm abgebrochen. Bei erneutem Driicken der griinen Taste am Bedienerpult fangt
das Programm wieder mit seiner Anfangssequenz an.

Um ein laufendes Programm vorubergehend zu unterbrechen, am Tablet auf den Button ,Pause® driicken
oder einfach den Roboterarm etwas verschieben.

Pause Stop

Override

m=E

A Robot Operation

Am Ende des Produktionsprogramms halt der Roboter an seiner letzten im ausgefuhrten Programm
gespeicherten Position an. Im Idealfall sollte ein Programm immer mit der Position ,Home" beendet werden.

Hinweis: Wenn das Programm aus irgendeinem Grund unterbrochen wird, die Fehlerursache mit
der Taste ,Reset” korrigieren und die griine Taste driicken, um wieder zu starten.

LINC-COBOT f4.4\
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6 - Erweiterte Funktionen - "Soft"-Optionen

6.1 "Touch sensing"-Funktion

Die Funktion " Touch Sensing " ist ein Erkennungssystem zur Relokalisierung von Programmwegen.

" Touch Sensing " funktioniert, indem der Schwei3draht verwendet wird, um einen elektrischen Kontakt
mit dem Werkstlick herzustellen. Der Roboter speichert die Positionsdaten und nimmt dann automatisch
Anpassungen auf der gesamten Schweil3bahn vor, bevor der Lichtbogen einsetzt.

" Touch Sensing " ermdglicht Neujustierungen in einer, zwei oder drei Dimensionen.

»Touch Sensing“ wird die Zykluszeit aufgrund der Ausfiihrung der Suchroutinen erhéhen, aber die richtige
Position der Drahtanordnung sicherstellen.

Damit die Erkennung am effektivsten ist, muss das Werkstiick definierte und genaue Referenzflachen oder

-kanten haben.
Suche Z
,‘*Suche 3 Suche X

Beispiele flir die Suche mit dem Draht:

Suche 2

Suchmodelle:

Versetzte Position L B
Urspriingliche Position

—

e ]

Ansicht von oben

Suche in 1D + "Z"-Rotation

Urspringliche Position

——————————— 4‘/ Versetzte Position
|

"
Suche 1 X"

Suche 2
Z“-Rotation Ansicht von oben
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2D-Suche + "Z"-Rotation

Urspriingliche Position

Versetzte Position

wy
___________ Suche 1

&' llY!I
Suche 2

e
Suche 1 "X"

Suche 2
Z“-Rotation Ansicht von oben

3D-Suche + "X, Y, Z"-Rotation

Versetzte Position ngn Urspriingliche Position

Suche 1

Versetzte Position

nye
N N Y e—— e Suche 1
~
~
X
nye
f Suche 2
Z“-Rotation "X" f
Suche 1 "X"

Suche 2
Ansicht von oben

Suche nach einem Innendurchmesser

+X
+Y :
Y\/X

Ansicht von oben

Suche nach einer V-SchweifRnaht

rsprUninche Position
- >
o, >
>

Versetzte Position

Urspriingliche Position

<

|
!
{
‘%/ Versetzte Position
N1

Seitenansicht
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6.2 Funktion "TAST"

" Through Arc Seam Tracking " ist eine Softwarefunktion, die eine Nahtverfolgung im SchweiRlichtbogen
ermdglicht.

TAST " nutzt die Schweillstromanzeige, um die vertikale Position des Brenners zu bestimmen, und die
Scanfunktion des Roboters, um die seitliche Position des Brenners zu bestimmen.

Senkrechte Nahtverfolqung:
Mit zunehmendem Abstand zwischen Kontaktrohr und Werkstiick nimmt die Stromstarke ab, und wenn der

Abstand zwischen Kontaktrohr und Werkstiick abnimmt, nimmt die Stromstarke zu.
Mit , TAST , kann durch das Ablesen des Schweilistroms die vertikale Position des Brenners korrigiert

werden, um einen konstanten "Stick-out" zu erhalten.

Schweil}strom

[13E

7
7
o — -0~ '
~ 7
~

~@

Ebenso nutzt " TAST " die Scanfunktion des Roboters, um die seitliche Position des Brenners in der

SchweilRnaht zu bestimmen.

In der Mitte der Naht ist der Schweil3strom am niedrigsten. Wenn der Brenner den Rand seines Abtastzyklus
erreicht, erreicht der Schweil3strom Spitzenwerte. Wenn sich die Bahn des Roboters von der Mitte der Naht
verschiebt, ist der Wert des Spitzenstroms am Rand des Abtastzyklus nicht mehr symmetrisch. TAST ,, nimmt

die notwendigen Bahnkorrekturen vor.

Brenner in der Mitte:
- stick-out lang => Schwachstrom

Brenner links oder rechts:
- Stick-out kurz => Starkstrom

Mittige Bahn Versetzte Bahn
Links"G"

Mittig "C"
Rechts"D" T
Hohe Schweillstrom

Stromstarke"lh"|
Niedrige

Stromstarke"Ib" G D G
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TAST " bietet eine Korrektur fur unvollkommene Schweildnahte, erfordert jedoch eine sorgfaltige Konfiguration
der Systemvariablen und setzt ein grindliches Verstandnis des Schweil3prozesses voraus.

Anwendung:

-Amplitude der Abtastung:

- Kohlenstoffstahl -Empfohlene mpfitude cer astung
) mindestens 3 x Draht-@
-Mindestens 3 mm Mindeststromstirke:
3xJ
- ,Sinusférmiger“ Scan zwingend fiir horizontale 27 OA
Nahtverfolgung o«

- '
% - Der Startpunkt muss genau in der Naht liegen

-Winkel max: 90°
-Schweiflndhte ohne

Zwischenrdume
-Bahnkorrektur:

--10° maximal

Anwendungseinschrankungen:

- Der Arbeitswinkel des Brenners muss senkrecht zur Naht stehen. 0° %
- Andernfalls miissen Sie den Parameter ,,Elevation“ des Scans anpassen,
um eine Scanebene im exakten 90°-Winkel zur Schweinaht zu erhalten.
V¥V WP2 Pulse#22
Detailed Setting Track Sched

-Die Verwendung der Funktion ,,Ramping* ist nicht mit dem ,,Tast-Tracking"

Mode #412

Ramping ‘ D\Sahle)
Detailed Settings

vereinbar.

Step

-Das ,,Tast-Tracking" funktioniert nicht im Modus "Single Step" im Menii "Play".
Disable

-Wenn eine SchweiRnaht unterbrochen wird, funktioniert das ,, Tast-Tracking" im Fortsetzungsmodus nicht.

_ (28)
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6.3 Funktion ,,Multi-Pass"

Das MehrlagenschweilRen ist in der Regel erforderlich, um dicke Werkstlicke zu verbinden oder um ein

Auftragsschweil3en durchzufihren.

Wie der Name schon sagt, handelt es sich beim Mehrlagenschwei3en um mehrere Schweilldurchgange in

einer Schweifl3naht.

Die Funktion "Multi-Pass" wird verwendet, um die Programmierung von Schwei3ablaufen zu vereinfachen,
indem 1 Bahn (P1) gespeichert wird und dann die Anzahl der auszufihrenden Durchgange sowie der
erforderliche Versatz zwischen den Durchgédngen angegeben wird.

s

Die Offsets fiir den Versatz werden im SchweildmenU eingestellt, sodass fur jeden Durchgang die
Brennerposition, die Schweillparameter und die Scanparameter geandert werden kénnen.

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

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

Die Verwendung der Funktion ,, Multipass® wird durch die Verwendung des Icons "Multipass Weld"
vereinfacht, mit dem eine Reihe von Anweisungen gespeichert werden kénnen, die die Positionen fiir die
Annaherung und das L6sen des Brenners (Punkte 1 und 4), die Positionen fir den Beginn und das Ende des
Lichtbogens (Punkte 2 und 3) sowie die Schleife fur die gewlinschte Anzahl von Durchgangen umfassen.

%saﬁaa@a_

Details

P ogramming

Favorite
History
Al
Motion
Cantrol
Vo
ForceCrl

Einflgen einer Sequenz
" Multipass "

Multi_Pass_Weld

aOEEhRBE,

Visualisierung der Sequenz
" Multipass "

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

Pass v
P1Schedule
P2Schedule
P3Schedule
P4Schedule

Copy Clear

Number of Passes

Details zu den Offsets der 4
Durchgange

Weld Procedure  WP50 MTP1
Pass P3 Schedule

Schedule Offset Weave Track

Offset Mpass

StartX 0.0 mm

Y -5.0 mm

Z 5.0 mm

Work Angle -10 |deg

Travel Angle 0 deg

EndX -50.0 'mm

Details der Offsetseite fiir
Durchgang Nr. 3

Bedienerhandbuch
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Bei allen Wartungsarbeiten ist das Tragen von Personlicher Schutzausriistung
ERFORDERLICH.

1 - Pannenhilfe

1.1 Fehlerbehebung

Wenn wahrend des manuellen oder automatischen Betriebs ein Fehler auftritt, stoppt das System, die Kon-
trollleuchte an der Basis des Roboters wird rot und eine Fehlermeldung erscheint in der oberen Leiste des
Tablets.
Um einen Fehler zu quittieren:

» Lesen und analysieren Sie die Fehlermeldung.

» Entsprechend der Meldung korrigieren Sie den Fehler und driicken Sie die Taste ,,RESET“ auf dem

Tablet oder die rote Taste auf der Bedienersteuerung.

Wenn alle Fehler korrigiert wurden, kann das System seine Funktion wieder aufnehmen.

1.2 Alarm

- Zum Zugriff auf die Alarme das Dropdownmenti anklicken und « Status » — « Alarm status »
auswahlen. Der Reiter « Active » zeigt [gegebenenfalls] die aktiven Alarme in der Reihenfolge des
Auftretens an. Der Reiter « History » zeigt die Alarmhistorie an.

- Auf « Rest Chain » klicken, um die Fehler zu quittieren.

F7TE MO

ﬁA CLHTESTH

GITERE - AW

— CLHTESTI )
=9 M PN BN

45 Weld EQ is OF

Temporarily Reset Alarm

ARC -045 Weld EQ is OFFLINE RESET

Temporarily Reset Alarm | Reset Chain

There are no active alarms. No

P Mo T sl S oy e 1 ISUUNZ 150740 ARC 045 Weld £Q is OFFLINE WiARN
2 250UNZ 150740 _
3 I5JUNZ 150738 ARC 045 Wield £Q Is OFFLINE ViRRN
+ s wos (I
5 25JUNZ 150640 SYSTa48 Paylaad Monitar (Foroe) warning WARN
6 250UNZ 150630 ARC 045 Weld £Q I3 OFFLINE VIARN
RECCRRE |
8 25JUNZ 144114 ARG 045 Weld EQ is OFFLINE STORL
9 ISNUNZ 14408 TRIFZIS Remote iPendant 1.1.0.12 kogin WiARN

10 25JUNZ 144048 Neod to confirm paylaad SERVO

N 2SUNZ 144048

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

Siehe Dokumentation fiir die detaillierten Definitionen der Alarme und ihre Lésungen:
e B-83284EN-1 ,,Bedienerhandbuch Controller R-30iB Mini Plus (Alarm Code List)“
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Wenn der Alarm BZAL erscheint, tauschen Sie die Encoderbatterien aus. indem Sie die folgenden
Schritte durchfiihren:

1. Lassen Sie die Anlage eingeschaltet,
2. Auf den Not-AUS-Schalter driicken
3. Entfernen Sie die 6 M4X16-Schrauben aus dem Seitengehause von Achse 2,

4.Entfernen Sie die 4 M3X8-Schrauben, mit denen die Batterieabdeckung befestigt ist,
b.Ziehen Sie die beiden Anschlisse der Batterien ab,

6.Nehmen Sie die beiden Batterien aus den Batteriefachern heraus,
7. Setzen Sie die zwei neuen Batterien anstelle der alten ein,
8.Nehmen Sie die beiden Batterien aus den Batteriefachern heraus.

Hinweis - Die Gehausedichtung J2 kann wieder verwendet werden.

Warnung - Wenn die Batterien mit einer unterbrochenen Netzversorgung ausgewechselt werden,

gehen die Daten der aktuellen Position aller Achsen verloren, d. h. alle Nullpunktpositionen
mussen neu ermittelt werden.

Siehe Dokumentation fiir die Wartung des Roboters:
* B-84194FR-01 ,Betriebsanleitung Schweiroboter CRX-10iA/L"

Dichtung i
Gehaus | _

Schraube M4x16 (6 Stuck)

& _©

Anzugsdrehmoment 4,5 Nm. |

o i

I

[

Batterieklammer il

Lithiumbatterie (2 Stuck) .

Ref FANUC: A98L-0031-0011#D Batteriekabel Kabel
Batterie-

Batteriedeckel Steckverbinder

Schraube M3x8 (4 Stlick)

Bei Auswechseln der Batterien, immer beide Batterien ersetzen.

Bedienerhandbuch
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1.3 Schaltplan Schaltkasten

Siehe Schaltplan 91506045

2 - Wartung

Damit die Maschine langfristig problemfrei funktioniert, ist ein Mindestmal} von Wartung erforderlich.

Die angegebenen Wartungsintervalle beziehen sich auf eine Tagesproduktion im Ein-Schicht-Betrieb. Bei
einer intensiveren Produktion missen die Wartungsintervalle entsprechend verkirzt werden.

Ihr Wartungsdienst sollte diese Seiten fotokopieren und an der Maschine hinterlegen, um immer einen
Blick auf die Wartungsintervalle und entsprechenden Eingriffe werfen zu kénnen (entsprechende Kastchen

ankreuzen).

Mit Ausnahme der Bewegungskontrolle des LINC-COBOT CART oder des Batteriewechsels
muss die Wartung ohne Energieanschluss erfolgen.
Alle Energiezufihrungen missen mit einem Vorhdngeschloss abgetrennt und verriegelt sein.

In diesem Abschnitt sind die allgemeinen Wartungsvorschriften fiir das System
zusammengefasst. Es wird nicht auf die einzelnen Komponenten des Systems
eingegangen. Vergewissern Sie sich, fiir die verschiedenen Komponenten des Systems
(Roboter, SchweiBstromquelle usw.) die geeigneten Wartungsverfahren anzuwenden.

Siehe Dokumentation fiir die detaillierten Informationen zur Wartung des Roboter-
Controllers:
e B-84175EN/01 ,,Bedienerhandbuch Controller R-30iB Mini Plus™

Siehe Dokumentation fiir die Wartung des Roboters:
* B-84194EN-01 ,Betriebsanleitung SchweifRroboter CRX-10iA/L"

WARNUNG: UNTERBLIEBENE PRAVENTIVE WARTUNG KANN ZU SCHADEN AN DER
MASCHINE UND/ODER ZU VERFRUHTEN DEFEKTEN DER KOMPONENTEN FUHREN
SOWIE GEFAHREN VERURSACHEN, DIE SACHSCHADEN ODER VERLETZUNGEN
VERURSACHEN KONNEN.

>BP o oPP

Wir empfehlen lhnen, samtliche Wartungseingriffe genau zu dokumentieren.
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3 - Wartungsplan

Reinigen Sie den Arbeitsbereich regelméaRig. Der Arbeitsbereich muss frei von Hindernis-
sen bleiben.

Schritt | Arbeitsvorgang OK | NOK
Téglich v | X

» Das System kontrollieren und alle Gegenstande, die nicht fur den Betrieb
erforderlich sind, entfernen.

* In Anspruch genommene Kabel auf Verschleif’ Gberprifen.
* Festen Sitz der Steckverbinder kontrollieren.
« Kontrollieren, ob am versiegelten Bereich jeder Dichtung kein Ol eindringt.

* Kontrollieren, ob keine ungewdhnlichen Gerausche oder Schwingungen vorhanden
sind.

« Kontrollieren:
=>» Zustand des SchweilRbrenners
=> Verschleilt des Kontaktrohrs der Dise,
=>» Zustand des Gasdiffusors und der Drahtfihrungshiille,
=>» Zustand des Brennerkabelbaums.

Schritt | Arbeitsvorgang OK | NOK
Wéchentlich (4 X

* Einwandfreie Funktion aller Sicherheitskomponenten Uberpriifen.

 Einwandfreie Funktion der Peripheriegerate testen.

* Roboter, Stromquelle, Betriebsanlage und alle Peripheriegerate reinigen.

Schritt | Arbeitsvorgang OK | NOK
Monatlich v X

» Gehause und Bauteile des Schweillbrenners kontrollieren.

» Kabel des Teaching-Tablets kontrollieren.

» Kontrollieren, ob sich das Geblase leise dreht; wenn sich Staub auf dem Ventilator
abgelagert hat, reinigen.

» Drahtabwicklung reinigen.

- Uberpriifen Sie, ob die elektrischen Schraubklemmen der gesamten Anlage
(Schaltschrank, Generator, etc.) fest angezogen sind

Schritt | Arbeitsvorgang OK | NOK
Alle 1 Jahre v | X

« Lithiumbatterie des Prozessors auf der Vorderseite der Leiterplatte fir die
Hauptsteuerung auswechseln.

- Tauschen Sie die Encoderbatterien aus und befolgen Sie dazu das Verfahren.

@ Bedienerhandbuch
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4 - Ersatzteile

Wie bestellt werden kann:

Die Fotos oder Skizzen zeigen nahezu alle Teile, die zu einer Maschine oder einer Anlage gehéren.

Die Beschreibungstabellen umfassen 3 Artikelarten:
Artikel, die normalerweise immer auf Lager sind: v
Nicht auf Lager gehaltene Artikel: ¥
Artikel auf Anfrage: ohne Bezugszeichen

(Far diese bitten wir Sie, uns eine ordnungsgemal ausgeflllte Teileliste zu schicken. In der Spalte Best. die
gewinschte Stlckzahl und Typ sowie Seriennummer |hres Gerats angeben.)

Fir die auf den Fotos oder Skizzen abgebildeten Teile, die nicht in der Tabelle aufgefihrt sind, senden Sie

uns bitte eine Kopie der entsprechenden Seite und markieren Sie das gewlnschte Teil.

Beispiel:

normalerweise auf Lager

dAN

nicht auf Lager

auf Anfrage

Bestell Bezeichnung

‘Lager

E1 WOOOXXXXXX v Schnittstellenkarte Maschine
G2 WOOOXXXXXX X Durchflussmesser
A3 P9357XXXX A Siebdruckblech Vorderseite

e Bei einer Teilebestellung die gewiinschte Menge und die Seriennummer Ihrer Maschine im untenstehenden Kasten eintragen.

cem
Matricule

»TYP:

Nummer:

\ 4

®
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‘Lager

normalerweise auf Lager

XS

nicht auf Lager

auf Anfrage

Bestell

Bezeichnung

1 AS-RS-A2025505 Tablet-PC
AS-RS-A2025593 Tablet-Kabel 5 Meter
AS-RS-S22317-1034 CRX-Batterie
2 K3455-1 Generator POWER WAVE® R450
3 K2647-11 MAGNUM Pro LUFT LE550 Brenner - Lange 3,3 Meter
BWS500 Brenner - Lange 3 Meter
EM61000675 Absaugbrenner LINC-GUN FX500 - Lange 3,3 Meter
K5415-11 MAGNUM Pro Wasser LE550 Brenner - Lange 3,3 Meter
AS-RS-A3048271 Betatigungstaste Roboter
K3560-1 Drahtabwicklung AutoDrive 4R100
AS-RP-TABLE800X800 Arbeitstisch
W000010167 Freezcool-FlUssigkeit

AS-RS-S22320-16

CPU-Batterie

AS-RS-A2025507

A

Sicherungssatz Cobot

Bei einer Teilebestellung die gewlinschte Menge und die Seriennummer Ihrer Maschine im untenstehenden Kasten eintragen.

C€

Type
Matricule

TYP:

\ 4

Nummer:

®
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4.2 MAGNUM PRO Luft LE550 Brenner

FANUC Robot CRX-101A/L
@

normalerweise auf Lager

xS

nicht auf Lager

auf Anfrage

Lager

Bestell

Bezeichnung

K2647-11 Brenner MAGNUM PRO Luft LE550
1 KP45-3545-15 Drahtmantel Lange 4,5m fir Draht mit @0,9 bis @1,2mm
2 Rote Dichtung
3 KP2747-1 Diffusor
4 KP2745-040 Satz mit 10 Kontaktrohren @1 mm - 550A
KP2745-045 Satz mit 10 Kontaktrohren @1,2 mm - 550A
5 KP2743-1-62R Geschraubte MAGNUM PRO Luft LE550 Duse , TC -3.2mm
Interner Durchmesser 15,9mm

6 Kabelstrang Brenner:

AS-RS-A4015601 Totmann-Taste

AS-RS-A3045996 A Brennerhalterung MAGNUM PRO air LE550

Bei einer Teilebestellung die gewiinschte Menge und die Seriennummer Ihrer Maschine im untenstehenden Kasten eintragen.

e
Matricule

»
>

»
>

TYP:

LINC-COBOT

Nummer:
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4.3 BW500 Brenner

normalerweise auf Lager

XS

nicht auf Lager

auf Anfrage

Bestell Bezeichnung
Brenner BW500
10  |AS-RS-W500-TIPADAP Adapter BW500 Kontaktrohr M8 (P125)
1 AS-RS-W500-INSUL Isolator BW500
12 W000010841 10er-Set Kontaktrohre Stahldraht @ 1,0 mm
W000010842 10er-Set Kontaktrohre Stahldraht @ 1,2 mm
W000010843 10er-Set Kontaktrohre Stahldraht @ 1,6 mm
W000010853 10er-Set Kontaktrohre Aludraht @ 1,0 mm
W000010854 10er-Set Kontaktrohre Aludraht @ 1,2 mm
W000010855 10er-Set Kontaktrohre Aludraht @ 1,6 mm
13 | AS-RS-W500-GN15-75 Gasdiise BW500 Draht @ 15,5mm L75,5mm R1.1
AS-RS-W500-GN15-72 Gasdise BW500 Draht @ 15,5mm L72mm SO2.4
14 | AS-RW-S-08-12-3M Drahtmantel BW500 Stahldraht 0,8-1,2 - Lange 3 Meter
AS-RW-S-16-3M Drahtmantel BW500 Stahldraht 1,6 - Lange 3 Meter
AS-RW-A-08-12-3M Drahtmantel BW500 Aludraht 0,8-1,2 - Lange 3 Meter
AS-RW-A-16-3M Drahtmantel BW500 Aludraht 1,6 - Lange 3 Meter
15 AS-RS-91506168 LINC-GUN BW500 Brennerkabelbaum - Lange 3 Meter
16 AS-RS-91506193 Totmann-Taste BW500
17 | AS-RS-W500-T22 Schwanenhals BW500 22°
18 |AS-RS-PROGTIP-SO15 , | TCP-Programmierspitze SO15mm

e Bei einer Teilebestellung die gewiinschte Menge und die Seriennummer Ihrer Maschine im untenstehenden Kasten eintragen.

C€

Matricu

Type -—+|—YP:
le -INummer:

(59)
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4.4 FX500 Brenner

(LINCOLN K—

normalerweise auf Lager

X[

nicht auf Lager

auf Anfrage

Lager

Bestell

Bezeichnung

28 EM61000675 LINC-GUN FX500 Brenner - Lange 3,3 Meter
20 EM61000678 Adapter FX500 Kontaktrohr M8 (P125)
21 W000010841 10er-Set Kontaktrohre Stahldraht @ 1,0 mm
W000010842 10er-Set Kontaktrohre Stahldraht @ 1,2 mm
W000010843 10er-Set Kontaktrohre Stahldraht @ 1,6 mm
22 EM61000676 Gasdiise FX500 Draht @ 14mm
EM61000677 Gasdiise FX500 Draht @ 17mm
23 EM61000701 Schwarzer Adapter Brennerleitung FX500
24 W000010731 Mantel blauer Draht FX500 Stahldraht 0,8 - Lange 4 Meter
W000010734 Mantel roter Draht FX500 Stahldraht 1,0-1,2 - Lange 4 Meter
W000010868 Mantel gelber Draht FX500 Stahldraht 1,6 - Lange 4 Meter
25 Schwanenhals FX500 22°
26 AS-RS-91506194 Totmann-Taste FX500
27 |AS-RS-PROGTIP-SO15 A TCP-Programmierspitze SO15mm
*  Beieiner Teilebestellung die gewiinschte Menge und die Seriennummer lhrer Maschine im untenstehenden Kasten eintragen.
ce ;Lli »[TYP:
Matricule » [Nummer:
' Die Drahtmantel mUssen entsprechend der Lange zugeschnitten werden. Eine Abisolierung ist
ebenfalls erforderlich.
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4.5 MAGNUM PRO Wasser LE550 Brenner

normalerweise auf Lager
nicht auf Lager
auf Anfrage

AN

‘Lager Bestell Bezeichnung
K5415-11 Brenner MAGNUM PRO Wasser LE550
31 KP44-3545-15 Drahtmantel fiir Draht & 0,9 bis 1,5 mm - Lange 4,5 Meter
KP44-116-15 Drahtmantel fur Draht @ 1,6 mm - Lange 4,5 Meter
32 KP4380-1 Monodraht-Diffusor
34 KP2745-040 Satz mit 10 Kontaktrohren @1 mm - 550A
KP2745-045 Satz mit 10 Kontaktrohren @1,2 mm - 550A
KP2745-116 Satz mit 10 Kontaktrohren @1,6 mm - 550A
36 KP4120-1-75R MAGNUM PRO Wasser LE550 Diise - TC 3,2mm
Interner Durchmesser 15,9mm
37 KP5385-11 Kabelstrang Brenner:
38 AS-RS-91506320 , | Totmann-Taste

1
e Beieiner Teilebestellung die gewiinschte Menge und die Seriennummer Ihrer Maschine im untenstehenden Kasten eintragen.

c € Type TYP:
Matricule N
Nummer:

' Die Drahtmantel missen entsprechend der Lange zugeschnitten werden. Eine Abisolierung ist
ebenfalls erforderlich.

@ Bedienerhandbuch
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