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El fabricante le agradece su confianza al comprar este equipo que le dara plena
satisfaccion si respeta sus instrucciones de uso y mantenimiento.

Su diseno, la especificaciéon de los componentes y su fabricacién son conformes con
las directivas europeas aplicables.

Le recomendamos que consulte la declaracion CE adjunta para conocer las
directivas a las que esta sometido.

El fabricante declina toda responsabilidad en caso de que se asocien a este producto
elementos no recomendados por él.

Para su seguridad, le indicamos a continuacion una lista no exhaustiva de
recomendaciones u obligaciones la mayoria de las cuales aparecen en el codigo de
trabajo.

Le pedimos que informe a su proveedor de cualquier error que se haya podido colar
en la redaccion de este manual de instrucciones.
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INFORMACION

Estas instrucciones y el producto al que se refieren hacen referencia a las normas vigentes
aplicables.

Lea atentamente estas instrucciones antes de instalar, poner en funcionamiento o efectuar

el mantenimiento del aparato. Guarde estas instrucciones en un lugar seguro para futuras
consultas. Estas instrucciones deben seguir al aparato o maquina descrita en caso de cambio
de propietario y acompanarlo hasta su desmontaje.

Indicador y manémetro:

Los aparatos de medicion o indicadores de tension, intensidad, velocidad, presion... ya sean
analdgicos o digitales, deben considerarse como indicadores.

Para las instrucciones de funcionamiento, ajustes, reparaciones y piezas de repuesto, consultar
el manual de seguridad de empleo y de mantenimiento especifico.

& QPP P

INSPECCIONE LA CAJAY EL EQUIPO INMEDIATAMENTE PARA DETECTAR CUALQUIER
DANO

Cuando se envia este equipo, la propiedad pasa al comprador en el momento de la recepcion
por parte del transportista. Por lo tanto, las reclamaciones por dafios durante el envio deben ser
presentadas por el comprador contra la empresa de transporte en el momento de la recepcion
del envio.

Esta documentacion técnica esta destinada para las maquinas/productos siguientes:

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

* AS-RM-91506401 <« LINC-COBOT CART AIRE LE550 S

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

* AS-RM-91506403 @ LINC-COBOT CART AIRE LE550 ST
* AS-RM-91506096 < LINC-COBOT CART AGUA B500

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

* AS-RM-91506441 <« LINC-COBOT CART AGUA FX500 S

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

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

* AS-RM-91506461 @ LINC-COBOT CART AGUA LE550 S

* AS-RM-91506462 <« LINC-COBOT CART AGUA LE550 T

* AS-RM-91506463 @ LINC-COBOT CART AGUA LE550 ST

Guia de usuario
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SIGNIFICADO DE LOS SiMBOLOS

Obligacion de leer el manual de
instrucciones.

Senal de peligro.

Obligacion de llevar calzado de
seguridad.

Advertencia de un riesgo o peligro
debido a la electricidad.

Obligacion de llevar proteccion auditiva.

Advertencia de un riesgo o peligro
debido a un obstaculo en el suelo.

Obligacion de llevar casco de proteccion.

Advertencia de riesgo o peligro de caida
desde una altura.

SOSRO

Obligacién de llevar guantes de
proteccion.

SR

Advertencia de un riesgo o peligro
debido a las cargas suspendidas.

Obligacion de utilizar gafas de
proteccion.

Advertencia de un riesgo o peligro
debido a la presencia de una superficie
caliente.

Obligacion de llevar una visera de
proteccion.

Advertencia de un riesgo o peligro
debido a piezas mecanicas en
movimiento.

Obligacion de llevar ropa de proteccion.

Advertencia de un riesgo o peligro
debido a un movimiento de cierre de las
partes mecanicas del equipo.

Obligacién de limpiar la zona de trabajo.

Advertencia de un riesgo o peligro
debido a la presencia de radiacion laser.

QOO®

Obligacion de llevar una proteccién de
las vias respiratorias.

Advertencia de un riesgo o peligro
debido a un obstaculo situado en altura.

Requiere una inspeccion visual.

Advertencia de un riesgo o peligro
debido a la presencia de un elemento
punzante.

N
D

Indica una operacién de engrasado.

@R

Las personas con marcapasos no
pueden acceder a la zona designada.

N
Ly

Requiere una accién de mantenimiento.

S)
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Anote el nimero de registro de su maquina.

En toda la correspondencia, facilitenos esta informacion.

CE
Matricule

Guia de usuario
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Para las consignas de seguridad generales, consulte el manual especifico suministrado
con este equipo.

El robot colaborativo LINC-COBOT CART y Lincoln Electric esta disefiado y fabricado
teniendo en cuenta la seguridad. Sin embargo, su seguridad general puede mejorarse con
una instalacion y un funcionamiento adecuados.

NO INSTALE, UTILICE O REPARE ESTE EQUIPO SIN LEER LAS INSTRUCCIONES DE
SEGURIDAD DE ESTE MANUAL. Piense antes de actuar y obre con prudencia.

Todo el personal de servicio y mantenimiento que trabaje con este equipo debe haber
leido y comprendido obligatoriamente todas las instrucciones de este manual.

> PO

El LINC COBOT se entrega configurado en modo colaborativo. Esta PROHIBIDO modificar
la configuracién del software (ajustes de velocidad maxima, subrutina de seguridad,
etc. uso de las R190 a R199...) . Esto podria provocar la pérdida de sus funciones de
colaboracion y suponer un peligro potencial para el personal.

1 - Limites de uso de la maquina

>

Los limites de uso de la maquina se indican en los distintos documentos. Léalos
atentamente antes de empezar a utilizar la maquina.

Uso normal de la maquina:

La maquina solo puede ser manejada por una persona mayor de edad que haya sido formada en el
manejo de la maquina y en los riesgos que conlleva.
Todas las operaciones de mantenimiento deben ser ejecutadas por personal especializado que haya
leido y comprendido este manual.

El mantenimiento debe ser realizado por personal experimentado y formado en los riesgos de la
maquina.

Técnico eléctrico: Operador cualificado capaz de intervenir en condiciones normales para intervenir en
la parte eléctrica, de regulacion, de mantenimiento y de reparacion.

Técnico mecanico: Técnico especializado autorizado para efectuar operaciones mecanicas complejas y
extraordinarias.

La maquina solo puede utilizarse para aplicaciones de soldadura. Cualquier otro uso de la maquina
esta prohibido.

Es obligatorio llevar equipos de proteccion individual (EPI) y ropa de trabajo que cubra el cuerpo, sin
corbata y con el pelo recogido, en la zona de trabajo.

OOD®OO

Mal uso razonablemente previsible:

Manejo y reparacién de la instalacion por varias personas.
Manejo de la instalacion por una persona no formada para su uso.

Limite en el tiempo:
» El uso de la maquina se prevé para un turno de una duracion de 8 horas.

» La cargay la descarga deben hacerse fuera del ciclo de soldadura.
» Debe efectuarse un control visual del estado general de la maquina y de las zonas de trabajo como

minimo:
@ 2 veces por turno o,
@ en cada cambio de lugar del LINC-COBOT CART o,
@ en cada cambio de produccion.
Para cualquier ausencia prolongada del operario, cerrar las fuentes de energia (eléctrica y fluidos).

Limites en el espacio:
» La maquina esta pensada para su uso en interiores. No se permite su uso en el exterior.

» Las piezas deben ser de un tamafio y peso compatibles con la instalacion.
» La maquina debe ser de libre acceso para el mantenimiento (por ejemplo, sin piezas,...).

LINC-COBOT
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El taller debe estar adecuadamente iluminado y ventilado.

Antes de cualquier uso, el operario debe asegurarse de que no haya riesgo de colisién con ninguna
persona.

Por razones de seguridad y segun nuestro Zona de trabajo
conocimiento actual de los procesos del
cliente, la zona de trabajo solo debe ser
ocupada por una persona.

Procurar que ninguna parte de la maquina
pueda acercarse a menos de 500 mm de un
obstaculo.

Imprescindible: el pasillo del operario debe
estar libre en una anchura minima de 800
mm.

Aconsejamos realizar marcas en el suelo.
Al acceder a la zona marcada cualquier
persona puede resultar herida por un 800 mm Zona de seguridad
elemento de la instalacion.

La zona de trabajo y de seguridad debe estar libre de obstaculos.

Otros limites:

La fuente de alimentacion debe cumplir con las recomendaciones.

El cliente debera suministrar e instalar en cada fuente de energia (electricidad, aire, gas y agua) un
dispositivo que permita aislarla. Los dispositivos deben estar claramente identificados. Deben poderse
bloquear.

La maquina esta pensada para uso profesional.

La frecuencia de mantenimiento se da para una produccién de 1 puesto de trabajo al dia (jornada de 8
horas).

Los consumibles deben cambiarse en funcion del desgaste.

Debe respetarse el calendario de mantenimiento.
Le aconsejamos implantar un seguimiento trazado de todas sus operaciones de mantenimiento.

«Esta prohibido subir en la estructura de la maquina fuera de las posibles plataformas y pasarelas
previstas para este fin. Para acceder a los equipos en altura, el usuario debe utilizar un medio de
acceso reglamentario, como una pasarela mévil segura, una géndola elevadora, etc.».

Antes del uso de la maquina, asegurese de que todos los elementos de proteccién estén en colocados.
Tapas de proteccion atornilladas.

Sdlo las personas acreditadas tienen acceso a los cuadros eléctricos. Es necesario prever un sistema
de bloqueo de los accesos.

Limpiar periédicamente la zona de trabajo. La zona de trabajo debe estar libre de obstaculos.
La maquina no debe modificarse en ningun caso.

EI LINC-COBOT CART no es un elemento de anclaje para un medio de manipulacion.

Con excepcion de los controles de movimiento del LINC-COBOT CART o del cambio de la pila, el
mantenimiento debe hacerse sin corriente. Desconectar y bloquear con candado todas las fuentes de
corriente es obligatorio.

Para que la instalacion sea conforme, debe haber un sistema de extraccion de humos.

Para que la instalacion sea conforme, debe instalarse un sistema de proteccion visual contra las
radiaciones.

Antes de cualquier uso, el operario debe asegurarse de que no haya riesgo de colisién con ninguna
persona.

ATENCION: Cuando se lleve a cabo el mantenimiento de planchas es necesario tomar un minimo de
precauciones para evitar golpes a la maquina.

La carga y descarga de las piezas que se van a soldar debe respetar las normas de manipulacién
manual o mecanica vigentes.

Es imprescindible bloquear el carro en el suelo (freno + soporte) para un uso seguro.

NO CORRER con el carro.

La bombona de gas debe manipularse sola. No debe embarcarse en el carro cuando este se desplaza.
ElI LINC-COBOT CART no debe desplazarse por una pendiente superior a 0,5°. Superado ese angulo,

LINC-COBOT CART debe desplazarse con un medio de manipulacién mecanica respetando los
consejos de elevacion indicados en el manual del operario.

Guia de usuario
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2 - Riesgos residuales

A partir de los resultados de la evaluacion de riesgos, surgieron algunos elementos en los que no era «técni-
camente» posible eliminar o hacer insignificante el riesgo.

A pesar de toda la atencion prestada al disefio de nuestras maquinas, siguen existiendo algunas areas
de riesgo. Para controlar los riesgos, el cliente debe prestar especial atencion a estos riesgos, aplicar las
instrucciones y definir las medidas adicionales necesarias de acuerdo con sus procedimientos operativos
internos.

Por lo tanto, a continuacion se presenta una lista indicativa de los riesgos residuales.
La formacién de los operarios en materia de seguridad y uso de la maquina en su puesto de trabajo permitira
tener mas en cuenta estos riesgos residuales.

Le aconsejamos que coloque fichas en los puestos de trabajo que recuerden la presencia de riesgos resid-
uales o no en la zona de trabajo.

2.1 - Riesgos residuales «General»

@ Riesgo en el entorno - resbalén o caida

La zona de trabajo y de seguridad debe estar libre de obstaculos.

La zona de trabajo debe mantenerse limpia y limpiarse regularmente.

El mantenimiento de la maquina debe hacerse periddicamente (véase el manual de mantenimiento de
cada equipo).

Los residuos de los consumibles deben limpiarse.

El operario debe prestar especial atencion a los cables y a los railes del suelo.

El operario debe llevar el equipo de proteccién personal necesario «casco, guantes, calzado de
seguridad, mascarilla y ropa de trabajo».

Caida de altura:

Para protegerse contra las caidas de altura y para acceder a la zona en altura, el operario debe utilizar
medios de acceso que cumplan con las normas vigentes aplicables.

Para todos los trabajos en altura, es imprescindible el uso de equipos de proteccién individual como
«casco, guantes, calzado de seguridad, mascarilla, tapones para los oidos y arnés».

Para todos los trabajos en altura, el operario debe estar formado en el uso de los medios de acceso en
altura.

@ Riesgo mecanico - Choque, corte, aplastamiento i v

El operario no debe llevar ropa suelta, ni corbata, debe llevar el pelo recogido y debe llevar el equipo
de proteccidn personal «casco, guantes, calzado de seguridad, mascarilla y ropa de trabajo».

El operario debe comprobar que no hay otros empleados cerca de la maquina antes de ponerla en
marcha.

El puesto de trabajo del operario se encuentra frente al panel de control.

Deben respetarse las zonas de seguridad de la maquina.

El operario debe estar formado en el uso de la maquina y el personal debe ser consciente de los ries-
gos residuales.

Durante las fases de manipulacion con carretilla elevadora o puente gruia, no debe haber personas en
la zona de manipulacion.

Atrapamiento entre un obstaculo y la maquina - Acceso a una parte movil.

El operario debe llevar el equipo de proteccion personal «casco, guantes, calzado de seguridad,
mascarilla y ropa de trabajo».

El puesto de trabajo del operario se encuentra frente al panel de control.

El operario debe asegurarse de que no hay personas en la zona de trabajo y en la zona de seguridad
de la maquina antes de utilizarla.

El operario debe asegurarse de que las cubiertas de proteccion de la maquina estan colocadas antes
de utilizarla.

El operario debe estar formado en el uso de la maquina y el personal debe ser consciente de los ries-
gos residuales.

Rotura del anclaje del equipo de manipulacion
La maquina no debe ser modificada.
La maquina no es un elemento de anclaje para un medio de manipulacion.

El cambio de ubicacién de la maquina debe ser llevado a cabo por Lincoln Electric o personal
designado.

LINC-COBOT fD
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Presencia de personas bajo la carga
El operario debe estar formado y habilitado para utilizar medios de manipulacion.

El operario debe estar formado en el uso de la maquina y el personal debe ser consciente de los ries-
gos residuales.

@ Riesgo mecanico - Perforacion o punzada N
g p j.:‘_\ /?\

El uso de equipos de proteccion individual como «casco, guantes, calzado de seguridad, mascarilla,
tapones para los oidos» es obligatorio.

El operario debe estar formado en el uso de la maquina y el personal debe ser consciente de los

riesgos residuales.
‘—@:@—’ ‘ ﬂ @

Proyeccién de materia en fusién en materiales inflamables o0 en personas:
La zona de trabajo debe mantenerse limpia y limpiarse regularmente.
Coloque una proteccién alrededor de las antorchas de acuerdo con el entorno de trabajo.

Es esencial usar equipos de proteccion personal como cascos, guantes, zapatos de seguridad,
mascarillas, tapones para los oidos y ropa resistente al fuego.

El operario debe estar formado en el uso de la maquina y el personal debe ser consciente de los ries-
gos residuales.

La posicion del operario en produccion esta situada delante del LINC-COBOT CART.
@ Riesgo ergonémico - Fatiga

Carga de bobinas pesadas en los portabobinas en altura:

El operario debe utilizar medios de manipulaciéon adaptados.

El operario debe estar formado en el uso de la maquina y el personal debe ser consciente de los ries-
gos residuales.

2.2 - Riesgos residuales «Procedimiento»

@ Riesgo eléctrico - Proyeccidn de particulas en fusion

@ Riesgo de materiales y producto - Intoxicacion @

Humos/gases desprendidos por el proceso:
Prever la instalacion de un equipo de aspiracién (a cargo del cliente).

De acuerdo con los requisitos de la norma aplicable, el INRS
y la CARSAT, LINCOLN ELECTRIC recomienda el uso de
sistemas de aspiracion de humos de soldadura como:
+ MOBIFLEX 200 M:

- Dispositivo de recogida con brazo de aspiracion

- Caudal de la boquilla: 1200 m3/h

- Velocidad minima de emision inducida de

contaminantes: 0,5 m/s

- Por ello, lo ideal es colocar la boquilla a 300 mm

del punto de emision.

* LINC EXTRACTOR + Antorcha aspirante LINC-GUN
FX 500W:
- Dispositivo de captura con unidad de gran vacio
- Velocidad minima de emision inducida de
contaminantes: 0,35 m/s
- La boquilla debe tener un caudal de 65 m%/h.

El uso de equipos de proteccion individual como «casco, guantes, calzado de seguridad, mascarilla,
tapones para los oidos» es obligatorio.

El operario debe estar formado en el uso de la maquina y el personal debe ser consciente de los ries-

Guia de usuario
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@ Riesgo mecanico - Perforaciéon o punzada

Contacto entre el extremo del cable de relleno y una parte del cuerpo

El uso de equipos de proteccién individual como «casco, guantes, calzado de seguridad, mascarilla,
tapones para los oidos» es obligatorio.

El operario debe estar formado en el uso de la maquina y el personal debe ser consciente de los
riesgos residuales.

@ Riesgo de radiacion - Lesiones oculares y cutaneas

Golpe de arco
Coloque una proteccion alrededor de las antorchas de acuerdo con el entorno de trabajo.

El uso de equipos de proteccion individual como «casco, guantes, calzado de seguridad, mascarilla,
tapones para los oidos» es obligatorio.

El operario debe estar formado en el uso de la maquina y el personal debe ser consciente de los
riesgos residuales.

@ Riesgo térmico - Quemadura

Parte del cuerpo en contacto con un elemento caliente (antorcha/pieza...)

El uso de equipos de proteccién individual como «casco, guantes, calzado de seguridad, mascarilla,
tapones para los oidos» es obligatorio.

El operario debe estar formado en el uso de la maquina y el personal debe ser consciente de los
riesgos residuales.

Las piezas soldadas pueden seguir calientes durante cierto tiempo.

@ Riesgo de ruido - Fatiga

Ruido del proceso

El uso de equipos de proteccién individual como «casco, guantes, calzado de seguridad, mascarilla,
tapones para los oidos» es obligatorio.

El operario debe estar formado en el uso de la maquina y el personal debe ser consciente de los
riesgos residuales.

@ Riesgo mecanico - Aplastamiento Il v
; p

Manipulacion de bombona o rack de gas
Las bombonas de gas se transportan eslingadas sobre un carro.

Los racks se transportan con medios de manipulacion apropiados (ej. puente grua, carretilla
elevadora).

El operario debe estar formado y habilitado para utilizar medios de manipulacion.

El uso de equipos de proteccion individual como «casco, guantes, calzado de seguridad, mascarilla,
tapones para los oidos» es obligatorio.

@ Riesgo de materiales y producto - Explosién
Almacenamiento de bombona o rack de gas cerca de la maquina

El almacenamiento debe estar suficientemente alejado de la zona de soldadura y de otras fuentes de
calor, en un area ventilada.

Las bombonas deben estar aseguradas.
El operario debe recibir formacion y el personal debe estar sensibilizado sobre el uso del gas.
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@ Riesgo eléctrico - Electrocucion

Contacto entre el salida del alimentador y una parte del cuerpo
La posicion del operario en produccion esta situada delante del LINC-COBOT CART.

3 - Compatibilidad electromagnética (CEM)

Conformidad

Los productos que llevan la marca CE son conformes a las directivas y reglamentos europeos.
Esta pensado para ser utilizado con otros equipos de Lincoln Electric. Esta disefiado para uso industrial y
profesional.

Introduccién

Todos los equipos eléctricos generan pequenas cantidades de emisiones electromagnéticas. Las emisiones
eléctricas pueden transmitirse a través de las lineas eléctricas o irradiarse al espacio del mismo modo que
un transmisor de radio. Cuando otros equipos reciben las emisiones, pueden producirse interferencias
eléctricas. Las emisiones eléctricas pueden afectar a muchos tipos de equipos, a otros equipos de soldadura
en las proximidades, a la recepcién de radio y television, a las maquinas de control numérico, a los sistemas
telefonicos, a los ordenadores, etc.

Advertencia: Este equipo de clase A no esta destinado a ser utilizado en lugares residenciales en los que la
energia es suministrada por la red eléctrica publica de baja tension. Puede haber dificultades potenciales
para garantizar la compatibilidad electromagnética en esos lugares debido a las interferencias conducidas y
radiadas.

Instalacion y uso

El usuario es responsable de la instalacion y uso del equipo de soldadura de acuerdo con las instrucciones
del fabricante. Si se detectan interferencias electromagnéticas, es responsabilidad del usuario del equipo

de soldadura resolver la situacion con la asistencia técnica del fabricante. En algunos casos, esta accion
correctiva puede ser tan sencilla como conectar a tierra el circuito de soldadura. En otros casos, podria
implicar la construccién de un escudo electromagnético que encierre la fuente de energia y todo el trabajo
con los filtros de entrada asociados. En todos los casos, las interferencias electromagnéticas deben reducirse
hasta el punto de que dejen de ser molestas.

Advertencia: El circuito de soldadura puede o no estar conectado a tierra por razones de seguridad. Siga las
normas locales y nacionales de instalacion y uso. La modificacion de las disposiciones de puesta a tierra so6lo
debe ser autorizada por una persona competente para evaluar si las modificaciones aumentaran el riesgo de
lesiones, por ejemplo, al permitir vias de retorno de la corriente de soldadura en paralelo que puedan dafiar
los circuitos de puesta a tierra de otros equipos.

Evaluacién de la zona

Antes de instalar el equipo de soldadura, el usuario debe hacer una evaluacién de los posibles problemas
electromagnéticos en el area circundante. Hay que tener en cuenta lo siguiente:
- Otros cables de energia, control, sefializacion y teléfono
Cables; por encima, por debajo y adyacentes al equipo de soldadura,
Transmisores y receptores de radio y television,
Ordenadores y otros equipos de control,
Equipos criticos de seguridad, por ejemplo, la proteccién de equipos industriales,
- La salud personal en torno, por ejemplo, al uso de marcapasos y audifonos,
- Equipo utilizado para la calibracién o la medicién,
La inmunidad de otros equipos en el entorno. El usuario debe asegurarse de que otros equipos
utilizados en el entorno son compatibles. Esto puede requerir medidas de proteccién adicionales,
La hora del dia en la que se va a realizar la soldadura u otras actividades.
El tamano de la zona circundante que debe considerarse dependera de la estructura del edificio y de
otras actividades que se desarrollen en él.
La zona circundante puede extenderse mas alla de los limites del local.

Guia de usuario
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Sistema de suministro publico

El equipo de soldadura debe conectarse a la red de suministro publico de acuerdo con las recomendaciones
del fabricante. Si se producen interferencias, puede ser necesario tomar precauciones adicionales, como

el filtrado del sistema. Debe considerarse la posibilidad de blindar el cable de alimentacion de los equipos

de soldadura instalados permanentemente en un conducto metalico o equivalente. El blindaje debe ser
eléctricamente continuo en toda su longitud. El blindaje debe conectarse a la fuente de potencia de soldadura
para que se mantenga un buen contacto eléctrico entre el conducto y la caja de la fuente de potencia de
soldadura.

Mantenimiento del equipo de soldadura

El equipo de soldadura debe recibir un mantenimiento regular de acuerdo con las recomendaciones del
fabricante. Todas las cubiertas y puertas de acceso deben estar cerradas y debidamente aseguradas cuando
el equipo de soldadura esté en funcionamiento. El equipo de soldadura no debe modificarse de ninguna
manera, salvo los cambios y ajustes contemplados en las instrucciones del fabricante. En particular, los
espacios de chispa de los dispositivos de encendido y estabilizacion del arco se ajustaran y mantendran de
acuerdo con las recomendaciones del fabricante.

Cables de soldadura

Los cables de soldadura se mantendran tan cortos como sea posible y se colocaran juntos a nivel del suelo o
cerca de él.

Vinculacién equipotencial

Debe considerarse la unién de todos los componentes metalicos en la instalacion de soldadura y adyacentes
a ella. Sin embargo, los componentes metalicos pegados a la pieza aumentaran el riesgo de que el operario
reciba una descarga eléctrica al tocar estos componentes metalicos y el electrodo al mismo tiempo. El
operario debe estar aislado de todos estos componentes metalicos adheridos.

Puesta a tierra de la pieza

Poner a tierra la pieza puede reducir las emisiones electromagnéticas en algunos casos.

Sin embargo, deben tomarse precauciones para garantizar que la toma de tierra no aumente el riesgo de
lesiones a los usuarios o de dafios a otros equipos eléctricos.

Si es posible, la pieza debe conectarse a tierra mediante una conexion directa, pero en algunos paises en
los que la conexion directa no esta permitida, la conexion debe establecerse a través de un condensador
adecuado, seleccionado de acuerdo con la normativa nacional.

Apantallado

El apantallado de los cables y los equipos de los alrededores puede mitigar los problemas de interferencia. El
apantallado de toda la instalacidén de soldadura puede considerarse para aplicaciones especiales.
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1 - Introduccion

ElI LINC-COBOT CART es un carro de soldadura robotizado movil que incluye el robot colaborativo FANUC
CRX-10iA/L. El sistema esta disefiado para cumplir con las especificaciones de seguridad del equipo,
utilizando una sola zona de funcionamiento y un solo operario. El robot dispone de sensores de fuerza que
activan una parada de seguridad inmediata al entrar en contacto con un cuerpo humano u otro objeto.

ElI LINC-COBOT CART esta equipado con varias funciones de seguridad para ayudar a proteger al operario
contra lesiones causadas por el movimiento del robot. Los siguientes componentes se utilizan en el esquema
de segurldad de este sistema:
Robot equipado con limitacién de potencia y fuerza segun la norma «Robots y dispositivos robéticos -
Robots colaborativos».
- Botodn de liberacion de los ejes de 3 posiciones situado sobre la antorcha inteligente.
- Botdn de liberacion de los ejes situado sobre el soporte de tableta.
- Soporte para tabletas con botdn de parada de emergencia integrado.
- Consola del operario equipada con botdn de parada de emergencia

El equipo de soldadura se compone de los siguientes elementos
- un generador de soldadura POWERWAVE R450 CE.
- un alimentador AUTODRIVE 4R100 equipado con 4 rodillos motorizados para alimentar alambre de 0,8
a 1,6 mm de diametro.

- Una antorcha de soldadura, de entre las que se muestran a continuacion y con esta descripcion:
- una antorcha de soldadura MAGNUM PRO Air LE550 que permite la soldadura MAG hasta
385 amperios a un ciclo de servicio del 100 % con una mezcla de gas Ar-8 % CO2 en version
refrigeracion por aire.
- una antorcha de soldadura 500 A - 100 % en version refrigeracion por agua BW500 con su grupo
de refrigeracion COOLARC 26
- una antorcha de soldadura aspirante 500 A - 100 % en version refrigeracion por agua FX500 con
su grupo de refrigeracion COOLARC 26
- una antorcha de soldadura en version refrigeracion por agua LE550 con su grupo de refrigeracion
COOLARC 26.

ElI LINC-COBOT CART se entrega equipado con un conjunto de desbobinado para un hilo macizo de
diametro 1,2 mm.

1.1 Uso previsto o apropiado del equipo

Este equipo esta destinado a ser utilizado exclusivamente como sistema robotizado para la soldadura

con gas inerte metalico (MIG). Estos componentes se mantienen en la posicion de soldadura mediante un
utillaje especialmente disefado.

Este equipo esta destinado a ser utilizado unicamente en ambientes interiores. Los modelos con ruedas
solo deben utilizarse en posicidon horizontal, con todas las ruedas firmemente apoyadas en el suelo en
posicion de bloqueo/freno. Algunos modelos pueden configurarse para ser transportados por gruas o
carretillas elevadoras, sin embargo, este sistema nunca debe utilizarse cuando esté suspendido o elevado.
Deben tomarse medidas para proteger a las personas que trabajan con el sistema. Las medidas de
seguridad adoptadas deben tener en cuenta todos los riesgos y peligros que pueden producirse al trabajar
con el sistema de soldadura robotizado. Es responsabilidad del usuario final asegurarse de que se efectua
una evaluacion adecuada de los riesgos del sistema antes de utilizarlo. El usuario final debe tener en
cuenta todos los peligros y riesgos presentes en el lugar de trabajo donde se utiliza el sistema y tomar las
medidas de seguridad adecuadas, incluidas las que puedan surgir al utilizar este sistema.

Los usuarios finales deben seguir todas las instrucciones de seguridad del manual de usuario de este
sistema y de todos los manuales de instrucciones de los componentes. Las inspecciones y los trabajos de
mantenimiento soélo deben ser practicados por personas cualificadas que también estén familiarizadas con
la documentacion de seguridad e instrucciones.

Guia de usuario
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1.2 Uso indebido razonablemente previsible del equipo

Cualquier procedimiento, distinto al especificado en la seccion «Uso previsto o adecuado del equipo», que
vaya mas alla del «Uso previsto o adecuado del equipo» anterior se considera un uso inadecuado.
Esto incluye, entre otros, los siguientes aspectos:

- cargar el robot con un peso o volumen diferente al definido por el proveedor,

- fuente de alimentacién con una tensién de entrada diferente a la especificada,

utilizando un proceso de soldadura que no sea MIG/MAG,

- cargar la mesa del carro mas alla de las recomendaciones del proveedor.
No se permite practicar ninguna modificacién en ninguna parte de este equipo si permite cualquier tipo de
uso indebido con respecto a lo definido en el apartado «Uso previsto o adecuado del equipo».

1.3 Modificacion de este sistema

El sistema no debe modificarse bajo ningun concepto. Las modificaciones podrian afectar a su rendimiento,
seguridad o durabilidad, aumentar el riesgo de lesiones graves o la muerte, y posiblemente violar los
requisitos de seguridad. Ademas, los dafios o problemas de funcionamiento resultantes de la modificacién
no estaran cubiertos por las garantias de Lincoln Electric.

1.4 Al leer este manual

Este manual incluye informacion sobre todas las opciones disponibles en este tipo de equipos. Por lo
tanto, puede encontrar informacion que no se aplique a su sistema. Toda la informacion, especificaciones e
ilustraciones de este manual son las vigentes en el momento de la impresion. Lincoln Electric se reserva
el derecho de cambiar las especificaciones o el disefio en cualquier momento sin previo aviso.

LINC-COBOT ®



2 - Dimensiones

2.1 Dimensiones generales

A —
Y y
F
A B C D E Carga
maxima

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 Zona de funcionamiento del robot

La zona colaborativa de funcionamiento del robot LINC-COBOT CART se representa a continuacion. Esta
zona puede verse truncada en funcién de la configuracion de la trayectoria del haz de la antorcha y de otros
haces de alimentacion.

Esto significa que el funcionamiento seguro y colaborativo del robot no se limita a la mesa del carro, sino
que puede extenderse a cualquier otra parte del robot y a la zona de alcance del ejecutor final (antorcha).
El usuario final, en esta fase, es el Unico responsable de la conexion eléctrica y de la soldadura de las
estructuras externas a los carros.

Para garantizar un funcionamiento seguro y fiable, es responsabilidad del usuario final seguir todas las
instrucciones de montaje y formar a todos los operarios, al personal de mantenimiento y a todos los demas
empleados que intervengan en el sistema. La evaluacién de riesgos debe tener en cuenta, y los operarios
deben ser mas conscientes, de los objetos y personas que se encuentran en el radio de accién del robot
durante la configuracion y el funcionamiento del sistema. Todas las personas, incluido el operario, deben
estar fuera de la zona de funcionamiento del robot durante el movimiento en modo AUTO. La soldadura
so6lo debe tener lugar en la zona de funcionamiento del robot.

Zona colaborativa

del robot
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

aaaaa
aaaaaa

Zona colaborativa
del robot

- (12)
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3 - Composicién

Version del Tipo de antorcha

LINC-COBOT Referencia

CART LEsg0 | BWS00 | FXS00 | LEss0 | Sot@ | Table
Aire LE550 ASRM-2461-3 | ¢
Aire LE550 S AS-RM-91506401 | ¢/ v
Aire LE550 T AS-RM-91506402 | ¢/ v
Aire LE550 ST AS-RM-91506403 | ¢/ v v
Agua BW500 AS-RM-91506096 v
Agua BW500 S AS-RM-91506421 W v
Agua BW500 T AS-RM-91506422 v v
Agua BW500 ST | AS-RM-91506423 v v v
Agua FX500 AS-RM-91506098 v
Agua FX500 S AS-RM-91506441 v v
Agua FX500 T AS-RM-91506442 v v
Agua FX500 ST | AS-RM-91506443 v v v
Agua LE550 AS-RM-91506460 v
Agua LE550 S AS-RM-91506461 v v
Agua LE550 T AS-RM-91506462 v v
AguaLE550 ST | AS-RM-91506463 v v v

(): antorcha aspirante

@: funciones avanzadas ("Touch sensor" - "Arc sensor" - "Multipass")

O,
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3.1 Conjunto LINC-COBOT CART

Descripcion

Antorcha de soldadura MAGNUM PRO "Air LE550" o
1 Antorcha "Eau BW500" o

Antorcha aspirante «Eau FX500» o

Antorcha «Eau LE550»
2 Robot de soldadura CRX-10i A/L
3 Alimentador de alambre de soldadura AUTODRIVE 4R100
4 Generador de soldadura POWERWAVE R450 CE.
5 Chapa superior
6 Portabobinas de hilo (bobina de hilo no incluida)
7 Carro
8 COOLARC 26 (para un uso con antorcha refrigerada por agua)
9 Controlador de robot R30iB Mini Plus
10 Tableta tactil de control
11 Armario eléctrico
12 Consola de control del operario

LINC-COBOT @
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3.2 Antorchas de soldadura

Antorcha MAGNUM PRO Antorcha aspirante Antorcha MAGNUM PRO
Antorcha BW500 FX500 Agua LE550

Aire LE550

-

=

=

/
/4

650 A al 100 %

500 A al 100 %

380 Aal 100 %
Refrigeracion por agua

Refrigeracion por aire
Acero - Inox
Acero - Inox Aluminio Acero - Inox Acero - Inox
* 0,9-1,6*mm
0,8-1,2mm 0,8-1,6"mm En monofilamento

*: Proporcione el kit de rodillos de alimentador adecuado:
* hilo de acero de 1,6 mm: kit KP1505-1/16S (opcional)
* hilo de aluminio de 1,2 mm: kit KP1507-3/64A (opcional)
* hilo de aluminio de 1,6 mm: kit KP1507-1/16A (opcional)

3.3 Robot de soldadura

Consultar la documentacion:
B-84194EN-01 «Manual del operario mecanico robot CRX-10iA/L»

&

B

3.4 Alimentador de alambre de soldadura AUTODRIVE 4R100

Consultar la documentacion:
e 1M10472 «AutoDrive 4R100»
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3.5 Generador de soldadura POWERWAVE R450 CE

Consultar la documentacion:
e |IM10421 «<POWER WAVE® R450»

3.6 Controlador de robot R30iB Mini Plus

Consultar la documentacion:
 B-83284EN-1 «Manual del operario Controlador R-30iB Mini Plus»
e B-84175EN/01 «Manual de mantenimiento Controlador R-30iB Mini Plus»

(T

3.7 Tableta tactil de control

Consultar la documentacion:
e B-84274EN/01 «Manual del operario Tableta IU controlador R-30iB Mini Plus»

LINC-COBOT




3.8 Refrigerador COOL ARC 26

Consultar la documentacion:
e |M3101 "COOL ARC 26"

4 - Especificaciones técnicas

4.1 Exigencias de alimentacion eléctrica

=
Y

Alimentacion monofasica
240 V - 3x2,5 mm?
Potencia: 1,5 KVa
Precableado en fabrica

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

Alimentacion trifasica
400 V - 4x10 mm?
Potencia: 30 KVa

Alimentacioén trifasica
400 V - 4x6 mm?
Potencia: 28,5 KVa
Precableado en fabrica

Guia de usuario
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1 - Condiciones de instalacion

La instalacion debe ejecutarse respetando las normas de seguridad vigentes para
garantizar la proteccion de las personas.

Para que la instalacion sea conforme, instale un sistema de proteccioén visual contra la
radiacion y un sistema de recogida de humos de soldadura.

-

Asegurese de que ninguna parte de la maquina pueda acercarse a menos de 500 mm de un obstéaculo, de
acuerdo con las normas de seguridad.

Obligatorio: el pasillo del operario debe estar libre con una anchura minima de 800 mm segun las normas de
seguridad.

Aconsejamos marcar el suelo segun el plano que se adjunta.

G
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

La instalacion LINC-COBOT CART se entrega con un conjunto de dos pantallas tripticas que garantizan la
funcion de barrera contra los arcos de soldadura y de delimitacion de la zona de trabajo del LINC-COBOT
CART.

Como la radiacion de los arcos de soldadura no se puede limitar al nivel de la antorcha, las pantallas
tripticas deben colocarse de forma que protejan el entorno del LINC-COBOT CART.

' La posicion de las pantallas tripticas debe ajustarse en funcién de la zona de trabajo del
LINC-COBOT CART.

Dentro de la zona protegida por las pantallas tripticas, el operario debe estar equipado
con el equipo de proteccion individual (EPI) indicado anteriormente.

- (18)
LINC-COBOT \8/



2 - Eslingaje

Cuando se manipule con un carro o un puente, la operacion debe ser ejecutada por una
persona formada en el uso de equipos de manipulacién mecanica.

Asegurese de tener suficiente espacio al desembalar su LINC-COBOT CART.
Una zona desordenada aumenta el riesgo de tropezar y resbalar.

Elimine los restos de envases segun su naturaleza.

ATENCION: Proteja las partes sensibles al eslingar.

Use correas

Para cualquier acciéon de manipulaciéon, es OBLIGATORIO llevar el Equipo de Proteccion
Individual (EPI) adecuado.

Los componentes de instalacion deben ser transportados tinicamente utilizando los
puntos de eslingaje previstos y con material de eslingaje adecuado.

> B BB

2500 mm

Antes de instalar el sistema, asegurese de desembalar e identificar todos los elementos.
Asegurese de que se han recibido todos los articulos del pedido. Inspeccione el sistema
y todos los componentes en busca de dafios.

(19)
)
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Y
Version del
LINC-COBOT Referencia
CART Embalado Desem-
balado
Aire LE550 AS-RM-2461-3 590 470
Aire LE550 S AS-RM-91506401 590 470
Aire LES50 T AS-RM-91506402 710 590
Aire LE550 ST AS-RM-91506403 710 590
Agua BW500 AS-RM-91506096 620 500
Agua BW500 S AS-RM-91506421 620 500
Agua BW500 T AS-RM-91506422 740 620
Agua BW500 ST AS-RM-91506423 740 620
Agua FX500 AS-RM-91506098 620 500
Agua FX500 S AS-RM-91506441 620 500
Agua FX500 T AS-RM-91506442 740 620
Agua FX500 ST AS-RM-91506443 740 620
Agua LE550 AS-RM-91506460 620 500
Agua LE550 S AS-RM-91506461 620 500
Agua LE550 T AS-RM-91506462 740 620
Agua LE550 ST AS-RM-91506463 740 620
LINC-COBOT @




3 - Conexion

3.1 - Conexion eléctrica

La conexion eléctrica: del LINC-COBOT CART se hace a través de un cable de una longitud de 5 metros
equipado con una toma macho de 4 polos (3F+T).

Alimentacion trifasica
400 V - 4x10 mm?

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

Guia de usuario
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3.2 Conexién de gas

El LINC-COBOT CART se entrega con un tubo para la alimentacion de gas de 7,5 metros
de longitud. Es posible conectarse a una bombona fijada sobre un soporte cerca del
LINC-COBOT CART pero fuera de la zona colaborativa.

La bombona de gas debe manipularse sola. No debe embarcarse en el carro cuando este
se desplaza.

La carga y descarga de la bombona de gas deben respetar las normas de manipulacién
manual o mecanica en vigor.

> B B

3.3 Colocacién de la bobina de alambre

La carga de la bobina de alambre debe cumplir con las normas de manipulacién manual o
mecanica vigentes.

Al instalar la bobina de alambre se debe llevar un equipo de proteccion personal.

| (2)
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3.4 Montaje de las pantallas tripticas
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Conexion eléctrica de los tripticos:

Después del montaje de los tripticos, debe fijarse un shunt de seguridad eléctrica a cada base del
pie del triptico.

Cada shunt debe, a su vez, conectarse al LINC-COBOT CART:

Guia de usuario
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1 - Puesta en y fuera de servicio

RECORDATORIO: La posicion del puesto de operario esta situada delante de la consola
de control.
La maquina esta diseflada para funcionar con un solo operario en la zona colaborativa.

El carro debe encontrarse sobre una superficie plana (con una pendiente que no supere
el 0,5 %). En posicioén fija debe anclarse obligatoriamente al suelo bloqueando los frenos
de las ruedas y el soporte.

El carro no debe moverse con la @ rueda bloqueada y el pie de estabilidad armado.

Durante la fase de carga y descarga de la/s piezals que se van a soldar sobre la mesa,
el operario, que esta formado y habilitado para utilizar los medios de manipulacion,
debe llevar los Equipos de Proteccion Individual necesarios: casco, guantes, calzado
de seguridad y ropa de trabajo. Debe respetar las normas de manipulacién manual o
mecanica en vigor.

Asegurese de que el robot esta en posicion de repliegue para evitar riesgos de colision.

> B BB

Durante la fase de funcionamiento del LINC-COBOT CART, el operario debe ser siempre
tener en cuenta la zona de trabajo del robot y debe siempre vigilar el robot cuando esta
en la zona de trabajo.

PUESTA BAJO TENSION:
Conectar la toma macho de 4 polos.

Poner el seccionador C1 del Controlador del robot R30iB Mini Plus en la posicion «ON».
Encender el generador POWERWAVE R450 CE poniendo el interruptor C2 en «lI».

Poner en servicio la tableta pulsando C3. Luego lanzar la aplicacion Android C4 «Tablet TP».

En caso necesario, encender el sistema de aspiracion.

_ (26 )
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PUESTA EN SERVICIO:

Asegurarse de que las paradas de emergencia AU de la tableta tactil y de la consola estén
bloqueadas.

Pulsar el botén de puesta en servicio C6 situado sobre la puerta del armario de conexion.

Pulsar el boton rojo de la consola del operario C5 para eliminar los fallos o el botén tactil «<Reset»
de la tableta.

PUESTA FUERA DE SERVICIO:
Accionar la parada de emergencia AU de la tableta tactil y de la consola.
PUESTA FUERA DE TENSION:
Poner el seccionador C1 del Controlador del robot R30iB Mini Plus en la posicion «OFF».
Apagar generador POWERWAVE R450 CE poniendo el interruptor C2 en « 0».
Apagar o poner en espera la tableta pulsando C3.
Apagar el sistema de aspiracion.
Desconectar la toma macho de 4 polos.

Nota: Cuando la instalacion esta fuera de servicio o cuando el controlador del robot y

el POWERWAVE R450 CE estan desconectados, el transformados situado en el armario
de encendido consume energia, por lo que es normal que el armario de conexion esté
caliente. Para evitar este fendmeno, se aconseja desconectar la toma de 4 polos en caso
de no utilizar la maquina.

Desplazamiento del robot en modo manual

El modo «Manual guide teaching» permite al operario mover el robot empujandolo directamente. Este
modo de desplazamiento requiere pulsar el interruptor de validacion «Boton de liberacion de los ejes»
situado sobre el soporte de tableta o sobre la tecla de soldadura.

Las operaciones de movimiento del robot deben ser ejecutadas por una sola persona.

Guia de usuario




2 - Procedimiento de encendido e indicador de estado

Al encenderlo, el indicador situado sobre la articulacion del robot J2 se pone en rojo y se pide al usuario que
confirme la carga util comprobando las condiciones y respondiendo a algunas preguntas en las pantallas
emergentes de la tableta:

o

Payload Confirmation

Payload Confirmation

Payload Confirmation

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

COMMENT MAGNUM_PRO_GURU
PAYLOADIkg] 3.40

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

Make sure that the robot is not in contact

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

Tenga cuidado de no tocar el brazo del robot durante esta operacion.

La luz indicadora sigue siendo roja en esta fase, pero el robot esta ahora listo para los modos de
funcionamiento manual o automatico.

Toque el icono AUTO/MANUAL para pasar de un modo a otro y toque el botén RESET para borrar los fallos.
El indicador luminoso cambia de rojo a verde:

iRProgrammer - o x

:— HOMEW T
= £ 0% B BN

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

e
o

iRProgrammer - o x

+— HOMEW

pp—

MANUAL / AUTO
MODE SWITCH
IN MANUAL MODE

MANUQAL / AUTO
MODE SWITCH
IN AUTO MODE

A Robot Operation A Robot Operation
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3 - Caracteristicas de la antorcha inteligente

3.1 Funcién «Smart Torch 1» Interruptor de habilitacion montado en la antorcha

1. Pulse y mantenga pulsado el botén de liberacion de los ejes a medio recorrido. El indicador verde
en la base del robot comienza a parpadear y el robot puede desplazarse libremente con la mano.

2. Suelte el boton. El indicador verde en la base del robot se queda fijo, el robot se detiene y no se
autoriza ningin movimiento manual.

3. Si se presiona el boton a fondo (modo panico) se detiene el robot y no se permite ningin otro
movimiento manual. Ahora es necesario soltar el botéon por completo y volver a pulsarlo a medio
recorrido para reanudar los movimientos.

Interruptor de confirmacioé
(deadman switch)

1 Botones de control

ROJO / VERDE
Indicador luminoso

Guia de usuario
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3.2 Funcién «Smart Torch 2» Pulsadores de control de programa montados en la antorcha

Botén inteligente izquierdo «Ax»:

El botoén inteligente izquierdo (A) puede utilizarse para una programacion simplificada de soldaduras lineales.
Para ello la funcion «Arc Handle Teaching» debe estar activada previamente en un programa (ver «Creacion
de un programany).

1. Desplace el robot al punto de inicio y pulse brevemente el botdn. Se registra el punto de posicién
«L» del robot.

2. Desplace el robot hasta la posicidn de inicio de soldadura, pulse y mantenga pulsado el boton
durante tres segundos. Se registra la instruccion «Weld Start (Motion)» y el botdn se enciende en
VERDE,

3. Desplace el robot hasta la posicién de fin de soldadura y mantenga pulsado el botén durante tres
segundos. Se registra la instruccion «Weld End (motion)» y el indicador VERDE del botén se
apaga.

4.Desplace el robot hacia una posicion de escape y pulse brevemente el botdn. Se registra el punto
de posicion «L» del robot.

Botén inteligente derecho «Bx»:

1. No presionado - el robot esta en modo «Free» y puede ser movido a mano libremente en cualquier
direccion y orientacion.

2. Pulse una vez. El robot esta en modo «Translation». Solo estan autorizados los movimientos
lineales XYZ (todas las rotaciones estan bloqueadas).

3. Pulse de nuevo. El robot estéd en modo «Rotation». No se autoriza ningun movimiento XYZ, solo la
rotacion alrededor del TCP (Punto del centro util) (todas las traslaciones se bloquean).

4. Sise vuelve a pulsar, el robot estara en modo «Custom». Los movimientos son personalizables en
traslacion y rotacion.

5. Pulse de nuevo: el robot vuelve al modo libre y puede moverse a mano libremente en cualquier
direccion y orientacion.

Manual guided teaching

FreeHand Teaching |

X

< I

Translation Rotation Custom = *
z
ligh " I~
) it enavie (@) Enavie @) 3 -
HD» 2 Free 2 Translation 2 2

Rotation Custom

Wire/Gas Operation
Wire Speed Wire Inching Gas Purge
S = B “'

¥ Robot Operation

- (20)
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4 - Posicion y programa del robot

T Eme . w1000
1= HOMES 3 A N

NV 7P enabled in AUTO mode

|

El programa «HOME» suministrado como parte del software basico
es un programa de un solo punto situado en una zona despejada
del &rea de trabajo y de cualquier otro obstaculo dentro del area
colaborativa del robot. Se recomienda encarecidamente que todos
los programas creados por el usuario comiencen y terminen con el
programa llamado « HOME».

Para enviar al robot hacia su posiciéon <tHOME», asegurese de que
el robot esté en una posicién separada de todo obstaculo. En caso E—
necesario, separe manualmente el robot de cualquier obstruccion. Joint

Position vl 1 v ]

&

Asegurese de que el programa «HOME» esta seleccionado
(aparece en la esquina superior izquierda de la tableta).

2
g
s
<
G

Comment

‘@0

°
2

il
=
g
ES
=
o
o
N

25 J3 0

-50 J6 0

._ Ja 0J5

Move To

Para pasar al modo manual, pulse el boton «<FWD» en el campo «Robot operation» para mover el robot a su
posiciéon «<HOME».

D Modo manual

Step
FWDg;

DIEELI]
n
- 7

Override

y 3

A Robot Operation
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5 - Funcionamiento del sistema

5.1 Creacién de un programa

Este modo se utiliza para programar piezas y «retocar» los programas existentes, asi como para diversos
procedimientos de mantenimiento. Revise los programas de muestra del fabricante del robot para ver
ejemplos de programacion y la secuencia adecuada de operaciones.

Antes de programar, asegurese de que el carro esta bloqueado en el suelo y de que las piezas
de produccién estan bien sujetas.

Secuencia del programa

- Cambiar al modo MANUAL Q

- Pulse el botén RESET I RESET I

Para crear un nuevo programa, pulse el menu desplegable (arriba a la izquierda), pulse «Select programy,
y luego pulse en el icono «New». Introduzca el nombre del programa y pulse el boton «OK» (el nombre

del programa no debe contener simbolos ni espacios). El programa ha sido creado y seleccionado
automaticamente para su reprogramacion y uso inmediato.

Boton «New»

New

X 100%8

& 10% @11’ N

L
Filter: -ALL- v

Production m name Sub type
Teaching None

1604 A -

Q’ HOMEM

FILE-078 Auto bac

Editor Macro
Select Program
Setup
Status Delete
utility Input Program name

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

- NEWPROG
10 ZERO None

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| v e N|m[, ]."ES

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

Existen dos métodos para crear un programa en el LINC-COBOT:
- Método de aprendizaje desde los iconos del menu «Programming». Este método permite acceder a
todas las funciones de programacion.
Método de aprendizaje simplificado mediante la funcién «Arc Handling Teaching». Este método
simplificado se limita a la ejecucion de trayectorias lineales.
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5.2 Método simplificado «Arc Handling Teaching»

Pulse la seleccion «ArcTool» y arrastre el icono «Arc Handle Teaching» hacia arriba en la linea temporal
«Time Line».

16:05 @ B ® - X% 100%0 1608 LB @ - X% 100%8
‘E NEWPROGk & s @ I’ E E NEWPROGK & G h‘”;ﬂl [’ Q
FILE-078 Auto backup complete BYEIEE] TP enabled in AUTO mode A4 ReseT |
..... v
Q@&

Details

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.
g a Complete Press the "Complete" button when the teaching is
- finished.

Programming Details

N 4 =
O= o= o=
weld tnd

I
(Motion) (standalone)  (Standalone)

Favorite

History
All
Motion
Control
110
ForceCtrl

ArcTool &
[ ower | £
ay A Robot Operation

Pulse el botdn de liberacion de los ejes situado sobre la antorcha inteligente en su posicién media. Desplace
manualmente el robot hasta su primer punto y pulse brevemente el botdn «A» izquierdo en la base de la
antorcha. Un icono de movimiento aparecera en la linea de tiempo del programa. Continte este proceso
hasta que esté listo para ensefar su punto de inicio de soldadura:

A Play A Robot Operation

[CRIN-IEA xwn 0841 @ ¢ @ Nen
T— — :— NEWPROG| )
= ox B My = = o M

BYSIRZE) TP enabled in AUTO mode RYSIRZE] TP enabled in AUTO mode

Arc Handle Teaching o Arc Handle Teaching o
Press the enable device and operate the robot with Press the enable device and operate the robot with
v Manual Guided Teaching. e Manual Guided Teaching.
Use the A button to teach the current position. Use the A button to teach the current position.
Complete Press the "Complete"” button when the teaching is Complete Press the "Complete” button when the teaching is

finished. finished.

A Play 4 Robot Operation = A Play A Robot Operation =

Guia de usuario
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Cuando el robot se haya desplazado al punto de inicio de la soldadura, mantenga pulsado el botén A de
la antorcha inteligente durante 3 segundos. Aparecera una luz verde en el botéon A que indica que se esta
registrando el punto de soldadura y el inicio de la misma. Un icono «Weld Start (Motion)» aparecera en la
cronologia del programa:

0842 @ ¢ @ e

E NEWPROGM S E‘";Zl = L—*

SYSIRZE] TP enabled in AUTO mode

%%h@@

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 = |

Desplace ahora el robot al punto de final de soldadura, mantenga pulsado el botén A de la antorcha
inteligente durante 3 segundos. La luz verde del boton A se apaga, indicando que el punto final de la
soldadura esta guardado. Mueva el robot a su punto de salida y a otros puntos deseados pulsando
brevemente el botén A para guardar estos puntos:

0843 ¥ @ X

:= NEWPROGH s D My

0843 ¢ @ Ly}
:= NEWPROGK o ARy

RYSIRZE] TP enabled in AUTO mode TP enabled in AUTO mode

%ﬁ%&éﬁ%g

Arc Handle Teaching e

Programming Details

Weld End(Motion)

Weld End

e Aot ‘ WP EreCRUISEE]:2 ¥ ° 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.

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 A Play A Robot Operation
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Para ejecutar automaticamente los programas a toda velocidad - utilice el cédigo OVERRIDE =100 %.
Para terminar siempre los programas en una posicion conocida, utilice la instruccion «kHOME»

1629@\@ -
= NEWPROGK

ASBN-002 Error occurred during load

OVERRIDE=100%

A Play

Details

A Robot Operation

X 100%8

PR | Y

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

XN 0w BE OB [y

ASBN-002 Error occurred during load

Q&

Programming Details

Call

Program Type: @ TP () KAREL

Program name: HOME

Arguments1:

A Play A Robot Operation Vi

®
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Pulse el icono «Weld start (Motion)» de su nuevo programa y luego el icono «Edit» de la pestafia «Weld
Sart» para introducir los pardmetros de soldadura deseados. Seleccione el procedimiento (ej. WP1) y el
«Schedule» deseado haciendo clic en el icono «Edit».

1630 LB - X% 100%8

E 0NEWPROGU & 10% 1@1 K’ E\\

1256 @ ¢ M - LY
= ﬁ NEWPROGM 10% 1l X’ Q
/[

Weld Procedure WP1 RapidArc#18

ASBN-002 Error occurred during load

Comment ‘ RapidArc#18 ‘

S

Details

Weld Start P weecv1,2mm Data Type ‘StanLV‘
Weld Procedure : WP1: v Q » w7
Linear
gld Schedule :  s1:Schedule v e » wpsmp
Seld Schedule P WP test_MP

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

Weld Schedule :

WFS: 600.00 cm/min P WP40 pm_test

Trim: 1.00

UltimArc : 0.00 P> WP41 pm_test MF

Speed : 60.00 cm/min

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

Add WP

14156@ ¢ | -

= " NEWPROGkK

SYST-045 RICHERELRLPAT)

TP enabled i node N4 ReseT

T
v WP1 RapIdArc#wi‘ Weld Procedure WP1 RapidArc#18 ' WP1 < Weld Procedure  WP1
Schedule List Weld Schedule S1 Schedule
Mode #13 | Mode #18
" Schedule Weave
Detailed Settings Malgicchied Detailed Settings
¢
EEOCECIESN WFS  Trim  UltimArc  Travel ¢ ComToent Schedule
aithd | S1Schedule| 900.00 1.00 0.00  200.0 Yieid Start Seting
—— S2Schedule 600.00 1.00 0.00  15.0
R S3Crater  300.00 120 0.00 1800 W 600.00 jcm/min
Weld End Setting
= Trim 1.00
> E (i
Copy Clear UltimArc 0.00
> Schedules Travel Speed 60.0 cm/min
P WP4 jerome Delay Time 0.00 sec
» wpsmp
P wpscv 1,2mm
» wp7
» wpsmp
P WPo test_ MP

[ BACK FORWARD [ BACK FORWARD |  REFRESH HOME
A Play A Robot Operation = A Play A Robot Operation =

LINC-COBOT \36/



5.3 Método de aprendizaje de los iconos de «Programming»

Abra la seleccion «All» para acceder a todos los iconos de programacion.
Haga un «Arrastrar y soltar» de la funcion deseada en la linea cronolégica (timeline).
Las funciones utilizadas para mover el robot fuera de la soldadura son:

TP s
il Los puntos «J» 2 Desplazamiento en el espacio sin := | NEWRROGM N on BB
riesgo de colision. ASBN-002 Ertor occurred during load
2 deleted.
{ ]
;' Los puntos «L» =» Desplazamiento lineal.
L

Las funciones utilizadas para las instrucciones de soldadura son:

Programming Details

- ) o Lanas
Favorite P (=) J =
3} Circular Circle Arc Macro

«Weld Start (Motion)» = Inicio de soldadura

v
Weld Start History E['_))

&
ﬁ <

(Motion) Wwait i Label Output
Al = oA ’, 3
lE
«Weld point (L)» = Punto de soldadura intermedio e || G SR T S TR
H R o I~ 7% <
lineal. o A S o
Control | Userframe  ToolFrame  Weld Point(L) Weld Pont(C)  Weld Start Weld End
Select Select (Motion) (Motion)
’ AN Q ) w
. EBREDBB
. . . Weld start Weld End Path Teach ~ Payload Comp  Tool Detach Tool Attach
«Weld point (C)» =» Punto de soldadura intermedio ‘ &
circular (incluye 2 puntos). e | 3 Bl (R
Weld Point(C) P Lowsensitity  plckiace "
ArcTool _)5(_ ?\?/__:’z" :Q
z‘//‘ Close Hand z::ﬁ:::: HandleTeach  Force.push  Force.insert h:::‘.m
.Y . . o
=}~ «Weld End (Motion)» = Fin de soldadura . =
Weld End A Robot Operation
(Motion)

Mueva manualmente el robot hasta el primer punto del programa (este primer punto debe situarse en una
zona lo suficientemente alejada de la pieza que se va a soldar para liberar el area de trabajo durante las
fases de posicionamiento y retirada de la pieza.

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

ASBN-002 Error occurred during load

Prearamming Details
cﬂ. e asss
Favorite < a8 S
Pulse el icono «J» y arrastrar el icono a la linea cronoldgica History N = u
(Timeline).
1 3 All P
Las coordenadas del primer punto se guardan automaticamente. B 7
Wioion Comment Code us:rmFlr‘apme To:\ Frame
" "~ 7N 3
5 BB E
Control Weld Point(L)  Weld Point(C) Weld Start Weld End
i ;
4 > AL}
" HoHA
ForceCtrl :O: = h

Low sensitivity  Pick/Place

wro | BRI ?

CloseHand  Extended  HandleTeach  ForcePush  Forcensert Force.
Palletize FaceMatch

4 Robot Operation
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Mueva el robot de nuevo a los siguientes puntos de aproximacién
y guarde las posiciones de cada uno de los puntos arrastrando la
instruccion de movimiento deseada en la Time Line (puntos «J» o
«L» segun sea necesario).

Desplace manualmente el robot al punto de inicio de soldadura.

Arrastre y suelte un icono «Weld Sart (Motion)» a la linea
cronolégica (Timeline) justo después de los puntos de
aproximacion. El punto de inicio de soldadura se registra
automaticamente.

1414 ¢ B @ -

:— NEWPROGKZ 3
= \

BYSIEZE] TP enabled in AUTO mode

Favorite

History

All

14146 % B

Motion
123
Registers PayLoad Comment Code Userframe  Tool Frame
Control Setup Setup
. s 7 LN
- A N ZENO=
Weld Point(L)  WeldPoint(C) ~ WeldStart  Weld End
(Motion) (Motion)
ForceCtrl /r
Pe 3

Programming

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

&
r,a v -

WeldStart  Weld
ArcTool | (standalone) ~ (Standalone)

S O
.6

Tool Attach __Touch Skip ___ Switchto Basic

A Robot Operation

Aws

= NEWPROGM N 10% 1Bl f’ Q

BYSIRZE] TP enabled in AUTO mode \%

w1

Favorite

History

Motion

Control

1/0

ForceCtrl

Other

oD
-

User Frame

ArcTool | (standalone)

Wait If Output

= 4
2 O »
123 l. %

L4

S
a
=
g O\N. g
s L 28°

Point(L)  Weld Point(C)

t (Motion)
9 > -
Q,f) A =t
O
Weld Start d Path Teach ass Tool Detach

ot
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Presione el icono «Weld Start (Motion)» y seleccione la pestafa
«Weld Start» para introducir el «Weld Procedure» y el «Weld
Schedule» deseado a partir de los menus desplegables.

Pulse el icono «Edit» para acceder y modificar los parametros de
soldadura. Para ello, escoja el «Weld Procedure» y el nimero de
horario que debe editar.

Complete los siguientes campos™:
- «Wire feed speed» (WFS)
«Trimy
«UltimArc»
- «Travel Speed»
- «Delay Time»

FELR

NEWPROGK '\ 10%
\ o

BISIRZEY TP enabled in AUTO mode
i

Programming Details

Weld Start

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

IWeId Schedule | S1:Schedule v|®

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

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

Offset: None

4 Play 4 Robot Operation

M7 @
E ﬁ NEWPROGK & i
SISIRZE] TP enabled in AUTO mode \

v WP1 RapidArc#18 il Weld Procedure WP1 RapidArc#18
Weld Schedule S1 Schedule

Mode #13

Schedule Offset Weave Track

Detailed Settings

Comment Schedule
Weld Start Setting

- Ramping None v
Schedule List e ——

Weld End Setting

WFS 900.00 ,cm/min

WP2 Pulse#22
Trim 1.00

WP3 PresPulse#4’ UltimArc 0.00

B Erome Travel Speed 200.0 (cm/min

WP5 mp Delay Time 0.00 sec

WP6 CV 1,2mm

WP7

WP8 mp

vVVYyVYyVVYyVY VY

WP9 test_MP

Add WP

Import DB
Export DB

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

A Play A Robot Operation ii

* segun el modo de soldadura utilizado los campos que deben rellenarse pueden variar

Guia de usuario
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También es posible ajustar los parametros de inicio de soldadura «Weld Start setting» y de fin de soldadura

«Weld End setting».

1544 @/ -

o= ” HOMEK

V wpi o) Weld Procedure  WP1
Weld Start Setting
Mode #18
Welding Command Gas

Detailed Settings

| Robot

Weld
Schedule List Output
Weld End Setting Arc
Detection
c. Runin . Disable
d. Arc Start pre-time 0 msec
Strike Wire feed speed 125 cm/min

Add WP

Import DB
Export DB

“
[TYPE] FORWARD REFRESH HOME

A Play A Robot Operation i

1544 m Y - N @ 86%0
— HOMEK ¢ o
=< o 0% BE B [y
SYST-045 RESET
V wpi i Weld Procedure  WP1
Weld End Setting
Mode #18
Welding Command Gas
Detailed Settings
Robot
Weld Start Setting Motion
_— Weld
Schedule List Output

#1 | b . oo

Weld End Setting Arc
Detection
c

#1 :Delay time of Weld End instruction.
* 1 Only when wirestick is detected.

u b. Burnback

Delay Time 0.03 sec
n c. Wire stick resets
Number of resets 3 Vv
WFS 200.00 cm/min
Trim 20.00
—— UltimArc 0.00
Delay Time 0.10 'sec

Export DB d. Arc End pre-time 0 msec
“ -
BA( FOR\ D REFRESH HOME

Mueva manualmente el robot hasta el punto final de la soldadura.

Arrastre y suelte un icono «Weld End (Motion)» para registrar la posicion de fin de soldadura.
Presione el icono «Weld End (Motion)» para introducir el «Weld Procedure» y el «Weld Schedule»

deseado a partir de los menus desplegables.

Mueva el robot hasta el punto de evacuacion y otros puntos deseados para alejar la antorcha de la pieza 'y
registre las posiciones con las instrucciones «J» o «L» segun sea necesario.

X

.

- 3
? 8

Registers PayLoad Comment Code

Control

Userframe  Tool Frame  Weld Point(L) Weld Point(C)  Weld Start
Select Select (Motion)

g
57

(=)
Weld End
Motion)

ForceCtrl 9
2
WeldStart  WeldEnd  PathTeach  Multi-pass Payload Comp Tool Detach
ArcTool | (standalone)  (Standalone) Weld
w, = = e ==
M 0 dE
Other v

Tool Attach___Touch Skip___Switchto Basic Align Palletize

A Play A Robot Operation = |
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14166 ¢ M - Nws

= ﬁNEWPROGﬂ x\ 100 1) [’ D\

@

Details
o3
Favorite i
Circular Circle Arc Macro call
History
= 13 FOR n n
All
Wait if For Jump Label Output
Motion = l.) n Ty 4 g/
123 (541 L T
Registers PayLoad Comment Code UserFrame  Tool Frame
Control Setup Setup
2 =2 B9 N BN N
- ] & A a3 CF] GO
User Frame Tool Frame Weld Point(L)  Weld Point(C) Weld Start Weld End
Select Select (Motion) (Motion)
ForceCtrl | [N 4 Q b X
o= ¥ o3
Weld Start Weld End Path Teach Multi-pass
ArcTool | (standalone) ~(Standalone) Weld
w, = 1 - -
= 8. %
+
Other . L e
Tool Attach _ Touch Skip. Switch to Basic Align Palletize
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5.4 Verificacién de un programa

Es posible ejecutar un programa en modo manual para verificar las trayectorias.

ADVERTENCIA: Para ejecutar en modo manual un programa que contiene
instrucciones «Weld Start (motion)» o «Weld End (motion)» sin soldadura, primero hay
que asegurarse de que el modo soldadura esta desactivado.

16:41 B @ - X% 100%8

= MAINKZ T
— 0 38t faxdl f’ &

1641 dB@ - N & 100%M

o— MAINM ¢ o
— 0 L—_ﬂl f’ &

Weld Enable/Disable
7
)

_‘?\’_ Soldadura activada

V4

P o 9, Weld Enable
\) S,
D

Weld Enable Weld Disable ’
a

4 \ Soldadura desactivada

Weld Disable

ADVERTENCIA - Antes de ejecutar un programa en manual, compruebe que:
- El desplazamiento del robot no esta obstruido y que todos los objetos extrafios se
han retirado.
- El operario lleva los EPI apropiados y no esta situado entre el brazo del robot y la
pieza que se va a soldar o cualquier otro obstaculo.
- El soporte de estabilizacion esta colocado.

Haga clic en el botén «Play» situado en la parte inferior de la pantalla. Entonces se muestra el menu que
aparece a continuacion:

Step

DIEELIC

. Override

A

A Robot Operation

Mantener el cursor «Run» hacia la posicion «FWD» permite ejecutar el programa en el sentido cronoldgico.
Para ejecutar los programas en el sentido anticronoldgico, mantenga el cursor «Run» en la posicion
«BACKN».

Si el cursor «Step» esta «Enable», significa que el robot se detendra entre cada punto del programa.

Si el cursor «Step» esta «Disable», todas las secuencias del programa se encadenaran hasta el fin del
programa o hasta que se libere el cursor «Run».

El cursor «Override» permite aplicar una sujecion a la velocidad del robot en la lectura del programa (100 %
= el robot se desplaza a la velocidad solicitada en el programa / 10 % = el robot se desplaza al 10 % de la
velocidad solicitada).

Guia de usuario
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5.5 Iniciar un programa en modo automaético

ADVERTENCIA - ANTES DE UTILIZAR EL MODO AUTOMATICO, COMPRUEBE:

- Que el movimiento del robot no se ve obstaculizado y se eliminan todos los objetos
extrafos.

- Que el operario lleva el EPI adecuado y no esta situado entre las soldaduras y el equipo
de extraccion de humos u otro equipo de ventilacion.

- Que la capota estabilizadora esta colocada.

- Que la estanteria se guarda en su soporte (en caso de que se suelde).

- Que las cortinas se instalan alrededor de la maquina y protegen eficazmente el entorno
de los arcos de soldadura. La seguridad eléctrica de los tripticos debe conectarse segun
nuestras recomendaciones.

Este modo se utiliza para la produccion y el funcionamiento automatico del sistema. Una vez que se han
programado todas las piezas y se ha examinado que las soldaduras cumplen las especificaciones, este
sistema de soldadura puede utilizarse para un funcionamiento continuo.

Secuencia del ciclo automatico

El programa «Main» sera siempre el programa que se ejecute en automatico. Este programa llama al
programa de trabajo seleccionado a través de la instruccién «Call».

Select Program

Program list
S
2 DEFAULT None
3 GETDATA Macro Hew
4 HOME None -
6 REFERENCE_POINT None
7 REQMENU Macro
Abra el menu «Select program» y seleccione el programa «Main». T M-
MAIN ‘ o
5 o Save
Haga CI|C en ((open)). Edit attribude E
Comment Sayeas
500
Stack size R@Q
V1

Motion group

Ignore pause

Write protect ON OFF

4 Robot Operation

Haga clic en «Call». Seleccione el programa que desea ejecutar
automaticamente.

Details

Program Type: @ TP () KAREL

Program name: | ggB v ]
Arguments1: . —

4 Play 4 Robot Operation =

| (a2)
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Después de introducir el programa que debe ejecutarse automaticamente en el programa «Mainy», pase al
modo automatico.

Para ello, pulse el icono de la esquina superior derecha de la tableta para pasar del modo manual al
automatico.

1116 6 ¢ B - LA |

Modo manual
-— MAINKZ N 0n BN [y

e
%) & Modo automatico

Si aparece un mensaje en el panel de averias, pulse «Reset» o el botdn rojo de la consola de control del
operario para confirmar el mensaje.

11:56 Gd A @ v

:— MAINK N Y N

SNSRI TP enabled in AUTO mode

Pulse el icono de soldadura para activar la soldadura.

1641 AP - N 100%0

-— . MAINK e
=il il N

1641 LA - N & 100%0

= @ MAING

Weld Enable/Disable

_:?\'_ Soldadura activada

9, Weld Enable
/_ ) %

71N
Weld Enable Weld Disable 0/

4 \ Soldadura desactivada

Weld Disable
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Pulse el menu «Play» y mueva el control deslizante de la velocidad al 100 %.

' Nota: Es indispensable poner la velocidad el 100 % para la ejecucion de la soldadura en modo
automatico.

Step

IDisable
Pause Stop

Ol

Override
'3 —_——

=+ 100%

A Robot Operation E

Pulse el botén rojo de la consola de control del operario para que el programa se inicie en su secuencia
inicial.

' Importante: Compruebe que el cursor de la linea cronolégica esta bien posicionado en el primer
punto del programa antes de lanzar el programa en automatico.

Pulse el botdn verde de la consola de control del operario para iniciar el programa automaticamente.

El robot ejecutara el programa seleccionado por el usuario en el programa «Main».

El programa puede detenerse en cualquier momento pulsando el botdn rojo de la consola de control del
operario. En este caso, el programa se abortara y si se vuelve a pulsar el boton verde de la consola de
control del operario, el programa volvera a empezar desde el paso inicial.

Para interrumpir puntualmente un programa en ejecucion, es posible pulsar el boton «Pause» de la tableta, o
basta con empujar ligeramente el brazo del robot.

Pause Stop

Override

|+ 100%

A Robot Operation E

Al final del programa de produccion, el robot se detiene en la ultima posicion registrada en el programa que
se estd ejecutando. Lo ideal es terminar un programa en la posicién «Home».

Comentario: Si el programa se interrumpe por cualquier motivo, corrija la condicidon de error con
el boton «Reset» y luego pulse el botén verde para comenzar.

LINC-COBOT f4-4\
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6 - Funciones avanzadas - Opciones «Soft»

6.1 Funcion «Touch sensing»

La funcion «Touch Sensing» es un sistema de deteccion para relocalizacion de las trayectorias del
programa.

«Touch Sensing» funciona utilizando el hilo de soldadura para establecer un contacto eléctrico con la
pieza. El robot registra los datos de posicion, y luego efectia automaticamente ajustes en el conjunto de la
trayectoria de soldadura antes del inicio del arco.

«Touch Sensing» permite recalibrar en una, dos o tres dimensiones.

«Touch Sensing» aumentara el tiempo de ciclo segun la ejecucién de las rutinas de busqueda, pero
garantizara la buena posicién de la colocacion del hilo.

Para que la deteccion sea mas eficaz, la pieza debe tener superficies o aristas de referencia definidas y
precisas.

Ejemplo de busqueda con el hilo:

Busqueda Z
Busqueda 4 q
Busqueda 3 ‘ Busqueda X
[E—

Busqueda 2

Modelos de busqueda:

Busqueda en 1D

., Posicion desplazada Posicién desplazada

Posicién de origen

o —
osicion de origen . ’

e,

N o |
N |
e |

R
‘\\/x §
|
|
l
I

Vista desde arriba

Busqueda en 1D + rotacion «Z»

Posicién de origen

——————————— -%/Posicic')n desplazada
|

«X»
busqueda 1 «X»
busqueda 2
Rotacion Vista desde arriba

alrededor de «Z»

Guia de usuario




Busqueda en 2D + rotacion «Z»

Posicién de origen

Posicion desplazada

«Y»
___________ busqueda 1

I

— «Y»
busqueda 2

busqueda 1 «X»
busqueda 2
Rotacion Vista desde arriba

alrededor de «Z»

Busqueda en 3D + rotacion «X, Y, Z»

Posicion desplazada «Z» Posicion de origen

__busqueda 1
- «Z»

busqueda 3

Posiciéon desplazada

. «Y»
N O Y e—— busqueda 1
~
~
X
—  «Y»
f busqueda 2
Rotacion «X» f
alrededor de «Z» busqueda 1 «X»
busqueda 2

Vista desde arriba

Busqueda de un diametro interior

+X
+Y :
Y\/X

Vista desde arriba

Busqueda de una junta en V

.. Posicion de origen
N >
o, >
&

Posicién desplazada

Posicién de origen

&

<

|
‘%/ Posicion desplazada

Vista lateral

LINC-COBOT
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6.2 Funcion «TAST»

«Through Arc Seam Tracking» es una funcion de software que permite hacer un seguimiento de junta en el
arco de soldadura.

El «TAST» utiliza la lectura de la corriente de soldadura para determinar la posicion vertical de la antorcha y
la funcién de barrido del robot para determinar la posicion lateral de la antorcha.

Seguimiento de junta vertical:
A medida que la distancia entre el tubo de contacto y la pieza que se ha de soldar aumenta, la corriente
disminuye y cuando la distancia entre el tubo de contacto y la pieza que se ha de soldar disminuye, la
corriente aumenta.
El «TAST» permite, gracias a la lectura de la corriente de soldadura, corregir la posicién vertical de la
antorcha para mantener un «stick-out» constante.

Corriente

[13E

4

7
- 7
o— N N P

~@

Asimismo, el «TAST» utiliza la funcién de barrido del robot para determinar la posicion lateral de la antorcha
en la junta de soldadura.

En el centro de la junta, la corriente de soldadura esta al minimo. Cuando la antorcha alcanza el borde de su
ciclo de barrido, la corriente de soldadura alcanza picos. Si la trayectoria del robot se desplaza en relacion al
centro de la junta, el valor de pico de la corriente al borde del ciclo de barrido ya no es simétrico. El « TAST»
aporta las correcciones de trayectoria necesarias.

Antorcha en el centro:
- stick-out largo => corriente débil

Antorcha a izquierda o derecha:
- stick-out corto => corriente fuerte

Trayectoria centrada Trayectoria desplazada

Izquierda «G»+4

Centro «C» + -

Derecha «D»t

Corriente
Intensidad alta «lh»+ m
Intensidad baja «lb»} G 5 e m
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El «TAST» ofrece una correccién para las juntas de soldadura imperfectas, pero requiere una configuracion
minuciosa de las variables del sistema y requiere una comprensién profunda del proceso de soldadura.

Condiciones de uso:

-Acero al carbono - Corriente minima

+Minimo 3 mm recomendada:

-Barrido «sinusoidal» obligatorio para seguimiento 270" \
horizontal

- Amplitud del barrido:
minimo 3 x @ hilo

3xJ

- Angulo maximo: 90°

- '
-El punto de arranque debe estar perfectamente en la junta

-Juntas sin espaciadores

- Correccion de trayectoria:

--10° maximo

Limites de uso:

-El uso de la funcion «Ramping» no es compatible con el «Tast tracking». Mode #412

Detailed Settings

-El angulo de trabajo de la antorcha debe ser perpendicular a la junta. 0° %
-En caso contrario, hay que ajustar el parametro «Elevacién» del barrido
para obtener un plano de barrido a 90° estrictos respecto a la junta.
V¥V WP2 Pulse#22
Detailed Setting Track Sched

-El «Tast tracking» no funciona en modo «Single Step» en el menu «Play».

Step

Disable

- Si un cordon de soldadura se interrumpe, el «Tast tracking» no funcionara en modo retraccion.

_ (28)
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6.3 Funcion «Multi-pass»

La soldadura multipases se suele requerir para el ensamblaje de piezas de gran espesor o para efectuar
operaciones de recarga.

Como su nombre indica, las soldaduras multipases consisten en varios pases de soldadura en una junta.

La funcion «Multi-pass» se utiliza para simplificar la programacién de las secuencias de soldadura registrando
1 trayectoria (P1) y luego indicando el nimero de pases que deben ejecutarse, asi como el desplazamiento
necesario entre cada pase.

s

Los offset de desplazamiento se ajustan en el menu de soldadura, lo que permite cambiar para cada pase la
posicion de la antorcha, los parametros de soldadura y los parametros de barrido.

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

El uso de la funcion «Multi-pass» se simplifica mediante el uso de un icono «Multi-pass Weld» que permite
registrar un conjunto de instrucciones que agrupan las posiciones de aproximacion y de liberacion de la
antorcha (puntos 1y 4), las posiciones de inicio y fin de arco (puntos 2 y 3), asi como el bucle que permite
ejecutar el numero de pases deseado.

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

& L]

Edit Copy Clear

Number of Passes

Detalles de los Offset de 4 pases.

%s;aaaga.'

Details

P ogramming

Favorite
History
Al
Motion
Cantrol

Vo

Weld Procedure  WP50 MTP1
Pass P3 Schedule

ForceCtrl s Schedule Offset Weave Track
h%ka. Offset :Mpass v

Insercién de una secuencia Visualizacién de la secuencia StanX | 0.0 fFm

«Multi-pass» «Multi-pass» Y solfm

Z [ 5.0 mm

Work Angle ! -10 |deg

Travel Angle : 0 deg

EndX | -50.0 'mm

Detalles de la pagina de Offset
para el pase N°3
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Para cualquier accion de mantenimiento, llevar los Equipos de Proteccién Individual es
OBLIGATORIO.

1 - Solucion de problemas

1.1 Recuperacion de fallo

Si se produce un fallo durante el funcionamiento manual o automatico, el sistema se detendra, el indicador
situado en la base del robot se pondra en rojo y aparecera un mensaje de error en la banda superior de la
tableta.
Para confirmar un fallo:

* Leer y analizar el mensaje de error.

» Segun el mensaje, corrija el error y pulse el botén «RESET» de la tableta o pulse el botdn rojo de la

caja del operario.

Si todos los fallos se han corregido, el sistema estara listo para reanudar su funcionamiento.

1.2 Alarma

- Para acceder a la pantalla de la alarma, toque el menu desplegable y seleccione «Status» - «Alarm
status». La pestafia «Active» mostrara las alarmas activas [si las hay] en el orden en que se
produjeron, la pestaia «History» mostrara el historial de alarmas.

- Pulse «Rest chain» para reconocer todos los fallos.

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

Consulte la documentacién para conocer las definiciones y soluciones detalladas de las
alarmas:
* B-83284EN-1 «Manual del operario Controlador R-30iB Mini Plus (Alarm Code List)»

LINC-COBOT \50/



Cuando salta la alarma BZAL, sustituya las baterias de los codificadores siguiendo estas etapas:

1. Deje la instalacion con corriente.

2. Pulse una parada de emergencia.

3. Retire los 6 tornillos M4X16 del carter lateral del eje 2.
4.Retire los 4 tornillos M3X8 que sujetan la tapa de las baterias.
5.Desconecte los 2 conectores de las baterias.

6.Retire las 2 baterias de sus compartimentos.

7 Instale las 2 nuevas baterias.

8.Retire las 2 baterias de sus compartimentos.

Nota - la junta de la tapa J2 es reutilizable.

Advertencia - la sustitucién de las pilas con la alimentacion desconectada provocara la

pérdida de los datos de posicion actuales de todos los ejes y, por tanto, debera ejecutarse el
procedimiento de control de posicion cero.

Consulte la documentacién para el mantenimiento del robot:
 B-84194FR-01 «Manual del operario mecanico robot CRX-10iA/L»

Tornillos M4x16 (6 unidades)

e _olomT
Par de apriete 4,5 Nm '
o i
I
[
Clip baterias il
o . /
Bateria de litio (2 unidades) .
Ref FANUC: A98L-0031-0011#D Cable de baterla Cable
conector de las
Tapa de baterias baterias

Tornillos M3x8 (4 unidades)

A sustituir las baterias, sustituir siempre las dos baterias.

Guia de usuario
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1.3 Esquema del cuadro eléctrico

Consulte el esquema eléctrico 91506045

2 - Mantenimiento

Para que la maquina pueda garantizar el mejor servicio durante mucho tiempo, se requiere un minimo de
cuidado y mantenimiento.

La periodicidad de estos mantenimientos esta dada para una produccion de 1 puesto de trabajo por dia.
Para una mayor produccion, aumente las frecuencias de mantenimiento en consecuencia.

Su servicio de mantenimiento puede fotocopiar estas paginas para seguir la frecuencia y los plazos de
mantenimiento y las operaciones efectuadas (a marcar en la casilla prevista).

Con excepcion de los controles de movimiento del LINC-COBOT CART o del cambio de la pila,
el mantenimiento debe hacerse sin corriente.
Desconectar y bloquear con candado todas las fuentes de corriente es obligatorio.

Esta seccion proporciona directrices generales de mantenimiento para el sistema.
No proporciona directrices de mantenimiento para los componentes individuales del
sistema. Asegurese de seguir los procedimientos de mantenimiento adecuados para
los diferentes componentes del sistema (robot, fuente de alimentacién de soldadura,
etc.).

Consulte la documentacion para obtener informacion detallada sobre el mantenimiento
del controlador del robot:
* B-84175EN/01 «Manual de mantenimiento Controlador R-30iB Mini Plus»

Consulte la documentacién para el mantenimiento del robot:
* B-84194EN-01 «Manual del operario mecanico robot CRX-10iA/L»

ADVERTENCIA: SI NO SE EJECUTA CORRECTAMENTE EL MANTENIMIENTO
PREVENTIVO, SE PUEDEN PRODUCIR DANOS EN LA MAQUINA O EL FALLO
PREMATURO DE LOS COMPONENTES Y CREAR PELIGROS QUE PODRIAN
PROVOCAR DANOS MATERIALES O LESIONES.

Le aconsejamos implantar un seguimiento trazado de todas sus operaciones de
mantenimiento.

>BP o oPP

- (52)
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3 - Plan de mantenimiento

éy Limpiar periédicamente la zona de trabajo. La zona de trabajo debe estar libre de ob-
staculos.

Etapa | Operacion OK | NOK
Diario vV | X

» Compruebe el equipo y retire los objetos que no sean necesarios para su
funcionamiento.

» Compruebe que los cables expuestos no tengan defectos.
» Compruebe la estanqueidad de los conectores.
« Compruebe que no hay filtraciones de aceite en la parte sellada de cada junta.
» Compruebe si hay ruidos o vibraciones anormales.
» Compruebe:
=> el estado de la antorcha de soldadura,
=> el desgaste del tubo de contacto de la boquilla,

=> el estado del difusor de gas y de la vaina de guia de hilo,
=> el estado del haz de la antorcha.

Etapa | Operacion OK | NOK
Semanal (4 ) 4

» Compruebe que todos los componentes de seguridad funcionan correctamente.

» Compruebe el buen funcionamiento de los periféricos.

* Limpie el robot, la fuente de alimentacion, el equipo operativo y todos los
periféricos.

Etapa | Operacion OK | NOK
Mensual v X

* Inspeccione el cuerpo y los componentes de la antorcha de soldadura.

* Inspeccione el cable de la tableta de aprendizaje.

» Compruebe que el ventilador de refrigeracién funciona de forma silenciosa; si el
ventilador tiene una acumulacion de polvo, limpielo.

* Limpie el conjunto del alimentador de alambre.

» Compruebe el apriete de los bornes eléctricos atornillados del conjunto de la
instalacién (armario eléctrico, generador, etc.).

Etapa | Operacion OK | NOK
Cada 1 afios v X

» Cambie a pila de litio del procesador en panel frontal de tarjeta de control principal.

« Sustituya las baterias de los codificadores siguiendo el procedimiento.

Guia de usuario
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4 - Piezas de recambio

Cémo hacer pedidos:

Las fotos o croquis muestran casi todas las partes de una maquina o instalacion.

Las tablas descriptivas contienen 3 tipos de elementos:
articulos que normalmente se mantienen en stock: v
articulos que no estan en stock: ¥
articulos bajo demanda: sin identificador

(Para estos, aconsejamos que nos envien una copia de la pagina de la lista de piezas debidamente cumpli-
mentada. Indicar en la columna Pedido el nUmero de piezas deseadas y mencionar el tipo y el numero de
matricula de su aparato.)

Para los elementos marcados en las fotos o en los croquis y no incluidos en los cuadros, envienos una
copia de la pagina en cuestion y destaque la marca en cuestion.

Ejemplo:

normalmente en stock.
no disponible en stock
bajo demanda.

dAN

‘Stock Codigo Designacién
E1 WOOOXXXXXX v Tarjeta interface de la maquina
G2 WOOOXXXXXX X Caudalimetro
A3 P9357XXXX A |Chapa de la cara frontal serigrafiada

e Sipedido de piezas indique la cantidad y anote el nimero de su maquina en el cuadro de abajo.

c € Type TIPO:
Matricule .—>|Matricula:

\ 4
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4.1 LINC-COBOT CART

LINC-COBOT
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normalmente en stock.

XS

no disponible en stock

bajo demanda.

‘Stock

Caédigo

Designacion

1 AS-RS-A2025505 Tableta tactil
AS-RS-A2025593 Cable de tableta de 5 metros
AS-RS-S22317-1034 Bateria CRX
2 K3455-1 Generador POWER WAVE® R450
3 K2647-11 Antorcha MAGNUM Pro AIR LE550 - Longitud 3,3 metros
Antorcha BW500 - Longitud 3 metros
EM61000675 Antorcha aspirante LINC-GUN FX500 - Longitud 3,3 metros
K5415-11 Antorcha MAGNUM Pro EAU LE550 - Longitud 3,3 metros
AS-RS-A3048271 Botén de control de robot
K3560-1 Alimentador AutoDrive 4R100
AS-RP-TABLE800X800 Mesa de trabajo
W000010167 Liquido Freezcool

AS-RS-S22320-16

Bateria CPU

AS-RS-A2025507

A

Lote de fusibles de puerto cobot

Si pide piezas, indique la cantidad y anote el nimero de su maquina en el recuadro a continuacion.

C€

Matricule

TIPO:

Type

»

»
>

Matricula:

®

Guia de usuario



4.2 Antorcha MAGNUM PRO Air LE550

normalmente en stock.
no disponible en stock
bajo demanda.

xS

‘Stock Cadigo Designacion
K2647-11 Antorcha MAGNUM PRO Air LE550
1 KP45-3545-15 Funda de hilo longitud 4,5 m para hilode @ 0,9a @ 1,2 mm
2 Junta roja
3 KP2747-1 Difusor
4 KP2745-040 Lote de 10 tubos de contacto @1 mm - 550A
KP2745-045 Lote de 10 tubos de contacto @1,2 mm - 550A
5 KP2743-1-62R Bpguilla MAGNUM PRO Air LE550 roscada, TC -3,2 mm
Diametro interno 15.9 mm

6 Haz de antorcha

AS-RS-A4015601 Botén «Hombre muerto»

AS-RS-A3045996 A Soporte de antorcha MAGNUM PRO Air LE550

e Sipide piezas, indique la cantidad y anote el nimero de su mdquina en el recuadro a continuacion.
ce€ Ty’,,_,i >[TIPO:

Matricule ‘

»IMatricula:
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4.3 Antorcha BW500

‘Stock

normalmente en stock.

xS

no disponible en stock

bajo demanda.

Cadigo

Designacion

Antorcha BW500

10  |AS-RS-W500-TIPADAP Adaptador BW500 tubo de contacto M8 (P125)
1" AS-RS-W500-INSUL Aislador BW500
12 W000010841 Lote de 10 tubos de contacto de hilo de acero @ 1,0 mm
wW000010842 Lote de 10 tubos de contacto de hilo de acero @ 1,2 mm
W000010843 Lote de 10 tubos de contacto de hilo de acero @ 1,6 mm
W000010853 Lote de 10 tubos de contacto de hilo de aluminio @ 1,0 mm
W000010854 Lote de 10 tubos de contacto de hilo de aluminio @ 1,2 mm
W000010855 Lote de 10 tubos de contacto de hilo de aluminio @ 1,6 mm
13 | AS-RS-W500-GN15-75 Boquilla de gas BW500 hilo @ 15,5 mm L 75,5 mm R1.1
AS-RS-W500-GN15-72 Boquilla de gas BW500 hilo @ 15,5 mm L 72 mm SO2.4
14 | AS-RW-S-08-12-3M Funda de hilo BW500 hilo de acero 0,8-1,2 - Longitud 3 metros
AS-RW-S-16-3M Funda de hilo BW500 hilo de acero 1,6 - Longitud 3 metros
AS-RW-A-08-12-3M Funda de hilo BW500 hilo de aluminio 0,8-1,2 - Longitud 3
metros
AS-RW-A-16-3M Funda de hilo BW500 hilo de aluminio 1,6 - Longitud 3 metros
15 AS-RS-91506168 Haz de antorcha LINC-GUN BW500 - Longitud 3 metros
16 AS-RS-91506193 Boton «hombre muerto» BW500
17 AS-RS-W500-T22 Cuello de cisne BW500 22°
18 |AS-RS-PROGTIP-SO15 Punta de programacién TCP SO15mm

A

Si pide piezas, indique la cantidad y anote el nimero de su maquina en el recuadro a continuacion.

C€

Matricule

lIMatrl'cuIa:

(59)
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4.4 Antorcha FX500

™ &

(LINCOLN

normalmente en stock.
no disponible en stock
bajo demanda.

X[

‘Stock Codigo Designacion

28 EM61000675 Antorcha LINC-GUN FX500 - Longitud 3,3 metros

20 EM61000678 Adaptador FX500 tubo de contacto M8 (P125)

21 W000010841 Lote de 10 tubos de contacto de hilo de acero @ 1,0 mm
W000010842 Lote de 10 tubos de contacto de hilo de acero @ 1,2 mm
W000010843 Lote de 10 tubos de contacto de hilo de acero @ 1,6 mm

22 EM61000676 Boquilla de gas FX500 hilo @ 14 mm
EM61000677 Boquilla de gas FX500 hilo @ 17 mm

23 EM61000701 Adaptador negro de tubo de antorcha FX500

24 W000010731 Funda de hilo azul FX500 hilo de acero 0,8 - Longitud 4 metros
W000010734 lr:OuSnda de hilo roja FX500 hilo de acero 1,0-1,2 - Longitud 4 met-
W000010868 Etgzgoasde hilo amarilla FX500 hilo de acero 1,6 - Longitud 4

25 Cuello de cisne FX500 22°

26 | AS-RS-91506194 Boton «hombre muerto» FX500

27 |AS-RS-PROGTIP-SO15 4 | Puntade programacion TCP SO15mm

*  Sipide piezas, indique la cantidad y anote el num:ero de su maquina en el recuadro a continuacion.
4 ;ﬂ,ﬁ »TIPO:
Matricule »Matricula:

Las fundas de los hilos deben cortarse a medida. También es necesario pelarlos.
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4.5 Antorcha MAGNUM PRO Eau LE550

. FANUC Robot CRX-10iA/L

normalmente en stock.
no disponible en stock
bajo demanda.

AN

‘Stock Codigo Designacion
K5415-11 Antorcha MAGNUM PRO Eau LE550
31 KP44-3545-15 Funda de hilo @ 0,9 a 1,5 mm - Longitud 4,5 metros
KP44-116-15 Funda de hilo @ 1,6 mm - Longitud 4,5 metros
32 KP4380-1 Difusor monofilamento
34 KP2745-040 Lote de 10 tubos de contacto @1 mm - 550A
KP2745-045 Lote de 10 tubos de contacto @1,2 mm - 550A
KP2745-116 Lote de 10 tubos de contacto @1,6 mm - 550A
36 KP4120-1-75R Boquilla MAGNUM PRO Eau LE550 - TC 3,2 mm
Diametro interno 15.9 mm
37 KP5385-11 Haz de antorcha
38 AS-RS-91506320 4 | Boton «Hombre muerto»
e Sipide piezas, indique la cantidad y anote el m]m:_ro de su maquina en el recuadro a continuacién.
ce ;ﬁli TIPO:
Matricule »Matricula:

Las fundas de los hilos deben cortarse a medida. También es necesario pelarlos.
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