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A gyarté készoni Onnek a berendezés megvasarlasaval kinyilvanitott bizalmat, amely
a hasznalati és karbantartasi feltételek betartasa esetén teljes megelégedésére fog
szolgalni.

Tervezése, alkatrész-specifikacidja és gyartasa 6sszhangban all az alkalmazandé
eurdpai iranyelvekkel.

Javasoljuk, hogy olvassa el a mellékelt CE-nyilatkozatot, hogy megismerje az
iranyelveket, amelyek hatalya ala tartozik a berendezés.

A gyarté nem vallal semmilyen felelésséget az olyan elemek tarsitasa esetén,
amelyek nem téle szarmaznak.

Az On biztonsaga érdekében az alabbiakban megadunk egy nem korlatozé jellegi
listat azokrol az ajanlasokrol vagy kotelezettségekrdl, amelyek jelentds része a
munka térvénykonyvében is szerepel.

Végiil arra kérjitk Ont, hogy tajékoztassa a beszallitéjat minden olyan hibarél, amely
az utasitasok megfogalmazasakor becsuszhatott.
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INFORMACIOK

Ezek az utasitdsok és a termék, amelyre vonatkoznak, a vonatkozé hatalyos szabvanyokra
hivatkoznak.

A készilék telepitése, hasznalata vagy karbantartasa el6tt figyelmesen olvassa el ezeket az
utasitasokat. Tartsa ezeket az utasitdsokat biztonsagos helyen, hogy késébb is meg tudja azokat
tekinteni. Ezeket az utasitdsoknak tulajdonosvaltas esetén a leirt berendezéssel vagy géppel
egydutt at kell adni, és a leselejtezésig egyutt kell vele tartani.

Kijelz6 és nyomasméro:

A feszlltség, aram, sebesség, nyomas stb. méréberendezéseit vagy kijelzéit (akar analdg, akar
digitalis) indikatoroknak kell tekinteni.

A kezelési utasitasokat, beallitasokat, hibaelharitasokat és a potalkatrészeket lasd a specialis
biztonsagos hasznalattal és karbantartassal foglalkozé utasitasokban.

KERJUK, AZONNAL VIZSGALJA MEG A KARTONT ES A BERENDEZEST, HOGY NINCS-E
RAJTA SERULES

Amikor a berendezést szallitjak, a tulajdonjog a vevére szall at, amikor a vevd atveszi a
berendezést. Ezért a szallitds soran megsérilt anyagokra vonatkozé igényeket a vevének a
szallitmany atvételekor kell érvényesitenie a fuvarozé céggel szemben.

Q0P PP

Ez a mlszaki dokumentacié a kovetkezd gép(ek)re/termék(ek)re vonatkozik:

+ AS-RM-91506100 < LINC-COBOT PLATFORM LEVEGO LE550

+ AS-RM-91506501 <« LINC-COBOT PLATFORM LEVEGO LE550 S

+ AS-RM-91506502 < LINC-COBOT PLATFORM LEVEGO LE550 AM
+ AS-RM-91506503 < LINC-COBOT PLATFORM LEVEGO LE550 SAM
+ AS-RM-91506106 @ LINC-COBOT PLATFORM ViZ B500

+ AS-RM-91506521 « LINC-COBOT PLATFORM ViZ BW500 S

+ AS-RM-91506522 « LINC-COBOT PLATFORM ViZ BW500 AM

+ AS-RM-91506523 @ LINC-COBOT PLATFORM ViZ BW500 SAM

+ AS-RM-91506110 @ LINC-COBOT PLATFORM ViZ FX500

+ AS-RM-91506541 « LINC-COBOT PLATFORM ViZ FX500 S

+ AS-RM-91506542 @ LINC-COBOT PLATFORM ViZ FX500 AM

+ AS-RM-91506543 @ LINC-COBOT PLATFORM ViZ FX500 SAM

+ AS-RM-91506560 = LINC-COBOT PLATFORM ViZ LE550

+ AS-RM-91506561 @ LINC-COBOT PLATFORM ViZ LE550 S

+ AS-RM-91506562 @ LINC-COBOT PLATFORM ViZ LE550 AM

+ AS-RM-91506563 @ LINC-COBOT PLATFORM ViZ LE550 SAM

+ AS-RM-91506580 @ LINC-COBOT PLATFORM ViZ LE550 HYP

+ AS-RM-91506581 @ LINC-COBOT PLATFORM ViZ LE550 HYP S

+ AS-RM-91506582 @ LINC-COBOT PLATFORM ViZ LE550 HYP AM
+ AS-RM-91506583 @ LINC-COBOT PLATFORM ViZ LE550 HYP SAM
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A SZIMBOLUMOK JEGYZEKE

A kézikonyv/utasitasok elolvasasa
kotelez6.

Veszély jelzése.

Védbcipd hasznalata kotelezd.

Figyelmeztetés az elektromos aram
okozta kockazatra vagy veszélyre.

Zajsz(r6 flltok viselése kotelezé.

Figyelmeztetés a talajon 1év akadaly
altal okozott kockazatra vagy veszélyre.

Véddbsisak viselése kotelez6.

Figyelmeztetés a magasbdl valod
lezuhanas kockazatara vagy veszélyére.

OBV

Védbkesztyl viselése kotelez6.

SRR

Figyelmeztetés a felfliggesztett terhek
altal okozott kockazatra vagy veszélyre.

Kotelezéen viseljen védékeszty(it és
véddszemiveget.

Figyelmeztetés a forro felllet altal
okozott kockazatra vagy veszélyre.

Védbszemiveg viselése kotelezd.

Figyelmeztetés a mozgd mechanikus
alkatrészek altal okozott kockazatra vagy
veszélyre.

Védbruhazat viselése kotelez6.

Figyelmeztetés a berendezés
mechanikus alkatrészeinek zarédo
mozgasabol adodo kockazatra vagy
veszélyre.

Kotelez6 megtisztitani a munkateriletet.

Figyelmeztetés a Iézersugarzas jelenléte
altal okozott kockazatra vagy veszélyre.

coe®

Légzésvédb eszkdzok hasznalata
kotelez6.

Figyelmeztetés a magasban
elhelyezked§ akadaly altal okozott
kockazatra vagy veszélyre.

Szemrevételezéses ellendrzést igényel.

Egy hegyes alkatrész jelenléte miatti
kockazatra vagy veszélyre torténd
figyelmeztetés.

N
D

Zsirozasi mlveletet jelez.

A pacemakert visel6 személyek szamara
tilos a belépés a kijelolt terlletre.

.
®

Karbantartasi mlveletet igényel.

S)

Felhasznaléi utmutatod

€



LINC-COBOT Vil




Kérjuk, jegyezze fel a gép nyilvantartasi szamat.

Keérjik, minden levelezésben adja meg ezeket az informaciodkat.

C€
Matricule

@ Felhasznaléi utmutatod



Az altalanos biztonsagi utasitasokkal kapcsolatban, kérjiik tekintse meg a berendezéshez
melléklet konkrét kézikonyvet.

A Lincoln Electric LINC COBOT PLATFORM egyiittmiikodo robotot a biztonsag szem el6tt
tartasaval tervezték és gyartottak. Az altalanos biztonsagat azonban javithatja a megfeleld
telepitéssel és az On altal végzett gondos lizemeltetéssel.

A BERENDEZES TELEPITESE HASZNALATA VAGY JAVITASA EOTT FELTETLENUL
OLVASSA EL A JELEN KEZIKONYVBEN SZEREPLO BIZTONSAGI ELOIRASOKAT.
Gondolkodjon miel6tt cselekszik, és legyen 6vatos.

A berendezéssel dolgozé minden szerviz- és karbantarté személyzetnek kotelezéen el kell
olvasnia és meg kell értenie a jelen kézikonyvben foglalt utasitasokat.

A LINC COBOT PLATFORMegység uj egységbe (hegesztdasztal, kiegészitd tengelyek,
kiegészité kornyezet hozzaadasa) torténé minden integralasa esetén az integratornak
vagy az érintett végsé ligyfélnek kiegészité kockazatelemzést kell végeznie a sziikséges
moédositasok alkalmazasa érdekében, hogy a gépekkel foglalkozé iranyelvvel kapcsolatos
uj CE megfeleléségi nyilatkozat biztosithat6 legyen

A LINC COBOT egy egyiuttmiikodési izemmaodban konfiguralva szallitott robot. TILOS
a szoftverkonfiguracié (maximalis sebesség paraméterezés, biztonsagi alprogramok,

R190 - R199 regiszterek hasznalata stb.) médositasa . Ez az egyiittmiikodési funkciok
elvesztéséhez vezethet, és potencialisan veszélyt jelenthet a személyzetre.

bB%&@

1 - A gép hasznalatanak korlatai

A gép hasznalatanak korlatait a kiilonb6z6 dokumentaciok tartalmazzak, amelyeket
alaposan el kell olvasni a gép hasznalata el6tt.

> |

A gép hasznalata rendes kériilmények k6zott:
» A gépet egyszerre csak egy nagykoru, annak kezelésével és a hasznalatanak kockazataival
kapcsolatos képzésben részesitett személy kezelheti.

» Minden karbantartasi mlveletet csak szakképzett személyzet végeztet, amely elolvasta és megértette a
jelen kézikdnyv tartalmat.

» Karbantartast tapasztalattal rendelkezd, a gép kockazataival kapcsolatos oktatasban részesitett
személyzetnek kell végeznie.

Villamosipari technikus: Képzett szakember, aki képes rendes korulmények kdzott elektromos, vezérld,

karbantartasi és javitasi részeken beavatkozni.
Gépész technikus: Osszetett és rendkivili gépészeti miveletek elvégzésére jogosult szaktechnikus.

* A gép kizardlag hegesztési alkalmazasokra hasznalhatd, a gép barmely mas célra térténé hasznalata
tilos.

* A munkaterileten az egyéni védbeszkozok (EVE) és a testet fedé munkaruhazat viselése kotelezé, tilos
a nyakkendd viselést, a hajat dssze kell kotni.

QP@OOG®OO

Eszszeriien elérelathat6 helytelen hasznalat:
* A berendezés tobb személy altal végzett mikodtetése és hibaelharitasa.
» Aberendezés hasznalatra ki nem képzett személy altali mikodtetése.
Idébeli korlatok:
* A gép hasznélatat 1 darab 8 éras munkaalloméashoz tervezték.
» Afel- és lerakodasnak a hegesztési cikluson kivul kell torténnie.

» A gép és a munkatertletek altalanos éallapotat legalabb az alabbi rendszerességgel ellendrizni
szlkséges:
@ munkaallomasonként 2 alkalommal, vagy
@ a LINC-COBOT PLATFORM minden egyes helyvaltoztatasakor, vagy
@ minden egyes terelés atallaskor.
- Ha a kezeld hosszabb id6n keresztil tavol van, zarja le az energiaellatasokat (elektromos és folyadék
taplalas).

- (2)
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Térbeli korlat:

A gépet beltéri hasznalatra tervezték. Kiltéren hasznalni tilos!

A megmunkalando darabok méretének és sulyanak meg kell felelnie a berendezés kapacitasanak.
Karbantartashoz a gépnek szabadon hozzaférhetének kell lennie (pl.: munkadarab nélkil stb.).

A mlhely megfelel6en meg kell vilagitani és szell6ztetni kell.

A kezel6nek minden hasznalat el6tt meg kell bizonyosodni, hogy nem all fent személlyel val6 Gtk6zés
veszélye.

Biztonsagi terulet
Biztonsagi okokbdl és az tgyfél folyamataval
kapcsolatos jelenlegi ismereteink szerint a
munkateriletet csak egy személy foglalhatja
el.
Ugyeljen arra, hogy a gép egyetlen része se
keruljon 500 mm-nél kézelebb semmilyen
akadalyhoz.
Kotelezé: a kezel6folyosonak legaldbb 800
mm szélességben szabadnak kell lennie.
Azt tanacsoljuk, hogy készitsen jeldlést a
padlon.
A jeldlt tertiletre belépve barki belelitkdzhet 7
a berendezés egy elemébe. —

B v ‘
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Munkaterulet

A munka- és a biztonsagi terlleteknek minden akadalytol mentesnek kell lennitik.

Egyéb korlatok:

Az energiaellatasnak meg kell felelnie az ajanlasoknak.

Az ugyfélnek minden energiaforrashoz (elektromos, leveg6, gaz és viz) biztositania és telepitenie
kell egy berendezést, amely lehetévé teszi annak levalasztasat. A berendezéseket egyértelmien
azonositani kell. Ezeknek lezarhatoknak kell lennitik.

A gépet szakipari hasznalatra tervezték.

A feltlintetett karbantartas gyakorisaga napi 1 munkaallomas termelésére vonatkozik (vagyis napi 8
oérara).

A fogydeszkdzok cseréjét azok elhasznalodasanak fuggvényében kell végezni.

A karbantartasi tervet feltétlentl be kell tartani.

Javasoljuk egy minden karbantartasi miveletre kiterjedd nyomon kdvetési rendszer bevezetését.

»Tilos a gép szerkezetére felmaszni, az erre a célra kialakitott platformokon és atjarokon kivdl. A nagy
magassagban elhelyezkedd berendezések elérése érdekében a felhasznalénak rendelkeznie
kell az eléirasnak megfelelé hozzaférési eszkozzel, példaul biztonsagos mobil atjaroval,
emeldéplatformmal stb.”.

A gép hasznalata elétt ellenérizze, hogy az 6sszes védbelem a helyén van-e. Véd&burkolatok
felcsavarozva.

Csak az arra jogosult személyek férhetnek hozza az elektromos dobozokhoz, és ki kell alakitani a
hozzaférések lezarasara szolgalo rendszert.

A munkateruletet rendszeresen takaritani kell. A munkateriletnek minden akadalytél mentesnek kell
maradnia.

A gép semmilyen esetben nem maodosithaté.
A LINC-COBOT PLATFORM gép nem rogzitéelem a mozgatdeszkdzok szamara.

A LINC-COBOT PLATFORM mozgasainak ellenérzését vagy az akkumulatorcserét kivéve a
karbantartast az energiaforrasok kizarasaval kell végezni. Minden energiaforras szakaszolasa és
lezarasa kotelezd.

Egy fUstelvezetd rendszert kell telepiteni, hogy a berendezés megfeleljen a kdvetelményeknek.

Egy sugarzas elleni vizualis védelmi rendszert kell telepiteni, hogy a berendezés megfeleljen a
kdvetelményeknek.

A kezel6nek minden hasznalat el6tt meg kell bizonyosodni, hogy nem all fent személlyel val6 Gtkdzés
veszélye.

FIGYELEM: A lemezek kezelése soran tartsa be a minimalis ovintézkedéseket, hogy elkerilje a gépre
gyakorolt Gtéseket.

A hegesztend6 darabok fel- és lerakodasanak meg kell felelnitik a kézi vagy gépi kezelésre vonatkozé
hatalyos szabalyoknak.

A gazpalackot egyedul kell kezelni, nem szabad a platform mozgatasa kézben arra feltenni.

A LINC-COBOT PLATFORM mozgatasat, a jelen kezelési kézikbnyvben jelzett emelésre vonatkozo
ajanlasok betartasa mellett, gépi anyagkezel6 eszkdz segitségével kell megoldani. Nem telepithet 5%-
nal nagyobb délésszdgi lejtére.

@ Felhasznaléi utmutatod



2 - Fennmaradoé kockazatok

A kockazatértékelés eredményei alapjan néhany olyan elem mertilt fel, amelyek kapcsan ,technikailag” nem
lehetséges a kockazatot kikliisz6bdlni vagy elhanyagolhatéva tenni.

Gépeink tervezésébe fektetett minden figyelem ellenére egyes kockazati tertiletek tovabbra is megmaradtak.
A kockazatok kézben tartasa érdekében az tgyfélnek kilonos figyelmet kell forditania ezekre, alkalmazni
kell az el6irasokat és meg kell hatarozni a belsé mikddési moédokhoz illeszkedd szikséges kiegészité
intézkedéseket.

Ezért az alabbiakban a fennmaradé kockazatok tajékoztato jellegii listaja talalhato.

A kezel6k munkaallomasaikon torténd képzése a biztonsag és a gép hasznalata kapcsan lehetévé teszi, hogy
jobban figyelembe vegyék ezeket a fennmaradoé kockazatokat.

Javasoljuk, hogy helyezzenek el olyan munkaleirasokat, amelyek a munkahelyen fennmaradé kockazatokra
vagy azok hianyara emlékeztetnek.

2.1 - . Altalanos” fennmaradé kockazatok

@ Kornyezeti kockazat - elcslszas és/vagy esés A A

A munka- és a biztonsagi terileteknek minden akadalytél mentesnek kell lennitk.
A munkateriletnek tisztanak kell lennie és rendszeresen kell azt takaritani.

A gép karbantartasat rendszeres id6kdzonként el kell végezni (lasd az egyes berendezések
karbantartasi utasitasait).

A fogyoeszkdzok hulladékait el kell takaritani.
A kezeldnek kiilonos figyelemmel kell lennie a foldon 1évd kabelekre és sinpalyak sinjeire.

A kezeldnek viselnie kell a sziikséges egyéni véddeszkozoket, ,sisakot, keszty(it, biztonsagi labbelit,
maszkot és munkaruhat”.

Magasbdl valo lezuhanas:

A magasbol torténé zuhanas elleni védelem és a magasan 1évé részek elérése érdekében a kezelének
az alkalmazandé hatalyos szabvanyoknak megfelel6 hozzaférési moédokat kell hasznalnia.

Minden magasban végzett munkahoz elengedhetetlen az egyéni védéeszkdzok, mint a ,sisak, kesztyd,
biztonsagi labbeli, maszk, flildugd és heveder” viselése.

A kezel6t, minden magasban végzett munkahoz oktatasban kell részesiteni a magasban hozzéaférést
biztositdé eszkdzok hasznalataval kapcsolatban.

@« Mechanikai kockazat - lités, nyiras, becsipédés T v
ire, bcsi

A kezeld nem viselhet laza ruhazatot, nyakkendét, a hajat 6ssze kell fogni és viselnie kell az egyéni
védbeszkozoket, ,sisakot, keszty(it, biztonsagi labbelit, maszkot és munkaruhat”.

A kezelbnek, a gép elinditasa el6tt ellendriznie kell, hogy nem tartézkodnak-e munkatarsak a gép
kozelében.

A kezelé munkaallomasa a vezérl6pult elétt van.
A gép biztonsagi terlleteit be kell tartani.

A kezel6t ki kell képezni a hasznalatara, a személyzetet fel kell vilagositani a fennmaradé
kockazatokrol.

A targoncaval vagy hiddaruval torténé anyagmozgatas szakaszaiban senki nem tartézkodhat az
anyagmozgatas teriletén beldl.

Beszorulas egy akadaly és a gép kézé - Mozgathaté alkatrészhez valé hozzaférés.

A kezelbnek viselnie kell az egyéni védbeszkozoket, ,sisakot, kesztylit, biztonsagi labbelit, maszkot és
munkaruhat”.

A kezeld munkaallomasa a vezérlépult elétt van.

A gép hasznalata el6tt a kezeldnek meg kell gyézddnie arrol, hogy senki nem tartdzkodik annak
munka- és biztonsagi teruletén.

A gép hasznalata el6tt a kezeldnek meg kell bizonyosodnia a véddboritadsok meglétérdl.

A kezel6t ki kell képezni a hasznalatara, a személyzetet fel kell vilagositani a fennmaradé
kockazatokrol.

Az anyagmozgaté eszkdz régzitési pontjanak térése
A gépen tilos médositasokat végezni!
A gép nem rogzitéelem a mozgatéeszkdzok szamara.

A gép athelyezését a Lincoln Electric vagy az altala megbizott személyeknek kell végezni.

LINC-COBOT Q
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Tartézkodas teher alatt

A kezel6t ki kell képezni és jogosultsaggal kell rendelkeznie az anyagmozgatd eszkdzok hasznalatara.

A kezel6t ki kell képezni a hasznalatara, a személyzetet fel kell vilagositani a fennmarado
kockazatokrol.

@ Mechanikai kockazat - Atlyukasztas vagy -szuras /{:v:\\ Ap\

Elengedhetetlen az egyéni védbéeszkozok, mint a ,sisak, keszty(, biztonsagi labbeli, maszk, flildugo és
heveder” viselése.

A kezel6t ki kell képezni a gép hasznalatara, a személyzetet fel kell vilagositani a fennmarado

kockazatokrol.
‘_@:G—’ ‘ ﬂ @

Olvadt részecskék fréccsenése gyulékony anyagokra vagy személyekre:
A munkaterlletnek tisztanak kell lennie és rendszeresen kell azt takaritani.
A munkakornyezet fliggvényében a hegesztdpisztolyok koré védelmet kell elhelyezni.

Elengedhetetlen az egyéni védbeszkdzok, mint a ,sisak, kesztyd, biztonsagi labbeli, maszk, fuldugd,
tGzall6 munkaruhazat” viselése.

A kezelbt ki kell képezni a hasznalatara, a személyzetet fel kell vilagositani a fennmaradé
kockazatokrol.

Termelésben a kezeld helyzete a LINC-COBOT PLATFORM elétt talalhato.

@ Ergondmiai kockazat - Faradtsag
Nehéz tekercsek cseréje a magasban lévd tekercstartékon:
A kezeldnek megfelel6 anyagmozgatd eszkozt kell hasznaini.

A kezelbt ki kell képezni a hasznalatara, a személyzetet fel kell vildagositani a fennmaradé
kockazatokrol.

2.2 - . Technoldqgiai” fennmaradé kockazatok

@« Elektromos kockazat - Olvadt részecskék froccsenése

@ Anyagokkal és termékkel kapcsolatos kockazat - Mérgezés @

A folyamat soran felszabadul¢ fiist6k/ gazok:
Gondoskodni kell elszivoberendezés felszerelésérdl (az tigyfél terhére).

A vonatkozé szabvany, az INRS és a CARSAT altal
meghatarozott kovetelményeknek megfeleléen a
LINCOLN ELECTRIC a kovetkez6 hegesztési fustelszivo
berendezések hasznalatat ajanlja:
* MOBIFLEX 200 M:

- Szivokarral ellatott gydjtéberendezes

- Aramlas a favokanal: 1200 mé/h

- Minimalis indukalt sebesség a szennyezdanyagok

kibocsatasanal: 0,5 m/s

- A fuvokat ezért idedlis esetben 300 mm-re kell

elhelyezni a kibocsatasi ponttdl.

VAGY

\\
* LINC EXTRACTOR + LINC-GUN FX 500W
fustgazelszivés hegesztépisztoly: <«

- Magas aramlasu vakuumegységgel ellatott
gyUjtéberendezés
- Minimalis indukalt sebesség a szennyezbanyagok
kibocsatasanal: 0,35 m/s
- A favokanal 65 m3/h aramlasi sebességre van
szukség.

Elengedhetetlen az egyéni védbéeszkdzok, mint a ,sisak, kesztyl, biztonsagi labbeli, maszk, fildugé és
heveder” viselése.

A kezel6t ki kell képezni a hasznalatara, a személyzetet fel kell vilagositani a fennmaradé

Felhasznaléi utmutatod
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@ Mechanikai kockazat - Atlyukasztas vagy -szuras

Erintkezés a télt6huzal vége és a test eqy része kbzott

Elengedhetetlen az egyéni védbeszkdzok, mint a ,sisak, kesztyl, biztonsagi labbeli, maszk, flildugé és
heveder” viselése.

A kezel6t ki kell képezni a gép hasznalatara, a személyzetet fel kell vildgositani a fennmaradé
kockazatokrol.

@ Sugarzasi kockazat - Szem-- és boérkarosodas

Ivvillanas

A munkakornyezet fliggvényében a hegesztdpisztolyok kéré védelmet kell elhelyezni.

Elengedhetetlen az egyéni védbeszkdzok, mint a ,sisak, kesztyl, biztonsagi labbeli, maszk, flildugé és
heveder” viselése.

A kezelbt ki kell képezni a gép hasznalatara, a személyzetet fel kell vilagositani a fennmaradé
kockazatokrol.

@ Termikus kockazat - Egés &

Test eqy rész érintkezésben forré elemel (hegesztdpisztoly/munkadarab stb.)

Elengedhetetlen az egyéni védbéeszkdzok, mint a ,sisak, kesztyl, biztonsagi labbeli, maszk, flildugé és
heveder” viselése.

A kezel6t ki kell képezni a gép hasznalatara, a személyzetet fel kell vilagositani a fennmaradé
kockazatokrol.

A hegesztett darabok bizonyos ideig forréak maradhatnak.

@ Zaj kockazata - Faradtsag

Eljaras zaja

Elengedhetetlen az egyéni védbéeszkozok, mint a ,sisak, keszty(, biztonsagi labbeli, maszk, flildugo és
heveder” viselése.

A kezel6t ki kell képezni a gép hasznalatara, a személyzetet fel kell vilagositani a fennmarado
kockazatokrol.

@ Mechanikai kockazat - Osszenyomas /g v
v

Gézpalackok és/vaqy gazpalack kalodak anyagmozgatasa
A gazpalackok kocsin hevederrel rogzitve szallitandok.
A gazpalack kalodakat megfelelé anyagmozgatd eszkdzokkel kell szallitani (pl.: hiddaru, targonca).

A kezel6t ki kell képezni és jogosultsaggal kell rendelkeznie az anyagmozgaté eszkdzok hasznalatara.
Elengedhetetlen az egyéni védbéeszkdzok, mint a ,sisak, keszty(, biztonsagi labbeli, maszk, flildugo és
heveder” viselése.

@« Anyagokkal és termékkel kapcsolatos kockazat - Robbanas
Gazpalackok és/vaqy gazpalack kalodak tarolasa a gép kézelében
A tarolast a hegesztési terllettdl és mar héforrastol kelld tavolsagra, szell6ztetett tertileten kell
megoldani.
A palackokat le kell rogziteni.
A kezel6t ki kell képezni a gaz hasznalatara, a személyzetet fel kell vilagositani hasznalatarol.

LINC-COBOT \6/



& Elektromos kockazat - Aramiités A

Erintkezés a huzalel6told kivezetése és a test eqy része kbzott
Termelésben a kezeld helyzete a LINC-COBOT PLATFORM elétt talalhato.

3 - Elektromagneses osszeférhetéség (EMC)

Medfeleléség

A CE megijeloléssel ellatott termékek megfelelnek az eurdpai iranyelveknek és jogszabalyoknak.
A gépet egyéb Lincoln Electric berendezésekkel egyltt torténé hasznalatra tervezték. Szakipari hasznalatra
tervezték.

Bevezetés

Minden elektromos berendezés kis mennyiségl elektromagneses sugarzast bocsat ki. A elektromagneses
kibocsatasokat tovabbithatjak elektromos vezetékek vagy a radiéadéhoz hasonlé médon kisugarozhatok

az (rbe. Ha a sugarzast mas elektromos berendezések veszik, ez elektromos interferenciat okozhat. Az
elektromos kibocsatasok berendezésre szamos tipusara, a kézelben 1évd mas hegesztéberendezésekre,
radiévevokre és tévére, CNC gépekre, telefonrendszerekre, és szamitdgépekre hatassal lehetnek.
Figyelmeztetés: Ezt az A osztalyu berendezést nem lakééplletekben torténé hasznélatra tervezték, ahol az
elektromos megtaplalast kozcélu kisfeszlltségl taphaldzat biztositja. Az ilyen helyeke, a vezetett és sugarzott
zavarok miatt nehézséget okozhat az elektromagneses dsszeférhetéség biztositasa.

Telepités és hasznalat

A felhasznalo felelés a hegesztéberendezés gyartd utasitasainak megfeleld telepitéséért és hasznalataért.
Elektromagneses zavarok észlelése esetén a hegesztéberendezés felhasznaldjanak feleléssége, a

gyarté miszaki tamogatasaval a helyzetet megoldani. Bizonyos esetekben ez a kiigazitd intézkedés olyan
egyszer( is lehet, mint a hegesztési aramkor féldelése. Mas esetekben ez jelentheti az aramforrast befedé
elektromagneses ernyd épitését és a hozza tartozd bemeneti szlrék teljes munkajat. Az elektromagneses
zavarokat minden esetben olyan mértékire kell cs6kkenteni, hogy mar ne legyenek zavaroak.
Megjegyzés: Biztonsagi okokbdl a hegesztési aramkor foldelhetd, vagy a foldelés elhagyhato. A telepitéshez
és hasznalathoz kévesse a helyi és nemzeti szabvanyokat. A foldelési intézkedések megvaltoztatasat csak
hozzaértd szemeély engedélyezheti annak felmérése érdekében, hogy a valtoztatasok nem novelik-e a
sérllésveszélyt, példaul azaltal, hogy parhuzamos hegesztési aramvisszatérési utakat tesznek lehetévé,
amelyek karosithatjak mas berendezések foldelési aramkoreit.

A kornyez6 zéna értékelése

A hegesztéberendezés telepitése elétt a felhasznaldnak ki kell vizsgélnia a kornyezd teruletek lehetséges
elektromagneses problémait. Az alabbi elemeket kell figyelembe venni:
A hegesztéberendezés felett, alatt vagy mellett futd egyéb tap- és vezérlékabelek
jelz6- vagy telefonkabelek,
Radio és televizid addk és vevok,
Szamitégépek és egyéb vezérl6berendezések,
Biztonsag szempontjabdl kritikus berendezések, példaul ipari berendezések védelme,
Kozelvben tartézkodd személyek egészsége, példaul szivritmus-szabalyozok és hallokészulékek
hasznalata,
Kalibralashoz vagy méréshez hasznalt berendezések,
Kdérnyezd egyéb berendezések immunitasa. A felhasznalénak meg kell bizonyosodnia arrél, hogy a gép
kdrnyezetében hasznalt egyéb berendezések kompatibilisek. Ez kiegészit§ véddintézkedéseket tehet
szukségessé,
A nap azon idépontja, amikor a hegesztést vagy egyéb tevékenységeket el kell végezni.
A figyelembe veendd koérnyez6 terllet mérete fligg az éplilet szerkezetétél és a benne zajlé egyéb
tevékenységektdl.
A kdérnyezé terllet tulnyulhat a helyiségek hatarain.

@ Felhasznaléi utmutatod



Koziizemi ellaté rendszerek

A hegesztéberendezést a gyartd ajanlasai szerint kell csatlakoztatni a kdzlizemi halézathoz. Interferencia
esetén olyan kiegészitd évintézkedésekre lehet szilkség, mint a rendszer szlrése. A tartosan telepitett
hegeszt6berendezés tapkabelét fémvezetékben vagy ezzel egyenértékli moédszerrel arnyékolni kell.

Az arnyékolasnak elektromos szempontbdl a teljes hosszaban folytonosnak kell lennie. Az arnyékolast
csatlakoztatni kell a hegesztési tapellatas kimenetéhez, hogy megfelel6 elektromos csatlakozast lehessen
fenntartani a vezeték és a hegesztés aramforrasanak haza kézott.

Hegesztéberendezés karbantartasa

A hegesztéberendezést a gyarté ajanlasai szerint rendszeresen karban kell tartani. A hegesztéberendezés
mikddése kdzben minden burkolatot és hozzaférési ajtét zarva kell tartani. A hegeszt8berendezést a gyarto
utasitasaiban foglalt valtoztatasok és kiigazitasok kivételével semmilyen médon sem szabad mddositani.
Klléndsen az ivgyuijto és ivstabilizalé berendezések szikrakdzeit kell a gyartd ajanlasai szerint beallitani és
karbantartani.

Hegesztdékabelek

A hegesztékabeleket a lehetd legrévidebbre kell hagyni és szintben vagy a padlé szintjén egymashoz lehetd
legkdzelebb kell elhelyezni.

Potencialkiegyenlité csatlakozék

Meg kell fontolni a hegesztéberendezés minden fém alkotéelemének és a mellette taldlhatd elemeknek a
Osszeillesztését. A megmunkalandé darabhoz illesztett alkotéelemek ugyanakkor ndvelik annak kockazatat,
hogy a kezel6t aramiités éri, ha egyszerre ér ezekhez a fém alkotoelemekhez és az elekirédahoz. A kezel6t el
kell szigetelni az egymashoz tapasztott alkotéelemektél.

A darab foldelése

A hegesztend6 munkadarab féldelése bizonyos esetekben csokkentheti az elektromagneses kibocsatast.

Ovintézkedéseket kell azonban tenni, hogy ez a foldelés ne novelje a felhasznalok sériilésének vagy mas
elektromos berendezések karosodasanak kockazatat.

Ha ez nem lehetséges, a foldelését kdzvetlen Osszekodttetéssel kell megoldani, de bizonyos orszagokban,

ahol a kdzvetlen csatlakozas nem engedélyezett, a kotést megfelel kapacitason kell elvégezni, amelyet a
nemzeti el6irasoknak megfeleléen kell kivalasztani.

Arnyékolas
A kornyezd tertleteken talalhato kabelek és berendezések arnyékolasa enyhitheti az

interferenciaproblémakat. A hegeszt6 Iétesitmény egészének arnyékolasa elképzelhet6 kiilonds alkalmazasok
esetében.
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1 - Bevezetés

A LINC-COBOT PLATFORM egy FANUC CRX-10iA/L egyuttmikddd robotot magaban foglald, robotizalt
hegeszt6 platform. A rendszert ugy tervezték, hogy egyetlen miikodési teriiletet és egyetlen kezel6t
hasznalva az megfeleljen a berendezések biztonsaganak miszaki eldirasainak. A robot eréérzékeldkkel
rendelkezik, amelyek emberi testtel vagy barmely egyéb térggyal érintkezve azonnali vészleallast valtanak
ki.

A LINC-COBOT PLATFORM szamos biztonsagi funkciéval van felszerelve a kezelé védelmében a robot
mozgasa altal okozott sériilések ellen. A rendszer biztonsagi koncepcidja az alabbi 6sszetevoket hasznalja
- A"Robotok és robotszerkezetek — Egylittmkddd robotok" szabvany szerinti teljesitmény- és
erékorlatozassal felszerelt robot.
- Intelligens hegesztdpisztolyon elhelyezkedd 3 &llasu biztonsagi aktivaloé kapcsolo.
- 3 allasu biztonsagi jovahagyo kapcsolo a tablagép tartéelemén.
- Tablagép tartd beépitett vészleallitdé gombbal.
- Vészleallité gombbal ellatott kezelSpult

A hegesztéberendezés a kdvetkezd elemekbdl all:
- POWERWAVE R450 CE hegesztégenerator.
- 4 motorizalt gérgbvel ellatott AUTODRIVE 4R100 vagy 4R220 (,Hyperfill” esetén) huzalelStold, amely
lehetévé teszi a 0,8-1,6 mm atméréji huzalok kezelését.

- Hegeszt6pisztoly, azaz:
- MAGNUM PRO Leveg6 LE550 hegesztdpisztoly MAG hegesztéshez 385 amperig 100%-0s
Uzemidével, 8%-os Ar-CO2 gazkeverékkel, leghlitéses kivitelben.
- BWsoovizh(itésessoo A - 100%-0s hegesztdpisztoly a COOLARC 50 hiitéegységgel.
- fustgazelszivo 500 A - 100%-os hegesztbpisztoly FX500vizhiitéses COOLARC 50 hiitéegységgel.
- hegesztdpisztoly LE5S50 vizhiitéses valtozatban, COOLARC 50 hiit6egységgel.

- opcionalis POWERWAVE ADVANCED MODULE doboz.

A LINC-COBOT PLATFORM berendezést 1,2 mm atmérdjii tomdr huzalhoz valé tekercseld egységgel
kerdl leszallitasra.

1.1 A berendezés rendeltetésszerii vagy megfelel6 hasznalata

Ezt a berendezést kizardlag fém inert gazzal (MIG) torténd hegesztés robotrendszereként lehet hasznaini.
Ezeket az alkatrészeket kifejezetten erre a célra tervezett szerszamok tartjak a hegesztési poziciéban.

Ezt a berendezést kizarolag beltéri kdrnyezetben torténd hasznalatra tervezték. Egyes modellek daruval és/
vagy targoncaval torténd szallitasra is beallithatok, azonban ezt a rendszert soha nem szabad flggesztett
vagy emelt helyzetben hasznalni.

Intézkedéseket kell tenni a rendszerrel dolgozé személyek védelme érdekében. A meghozott vonatkozo
biztonsagi intézkedéseknek figyelembe kell vennilik a robotizalt hegesztérendszerrel végzett munka minden
kockazatot és veszélyt, amely felmerilhet. A végfelhasznalo felel6ssége annak biztositasa, hogy a rendszer
hasznalatba vétele el6tt megfeleld kockazatértékelés kerlljon elvégzésre. A végfelhasznaldnak figyelembe
kell vennie a rendszer hasznalatanak munkahelyén jelenlévé dsszes veszélyt és kockazatot, és meg kell
hoznia a megfeleld biztonsagi intézkedéseket, beleértve azokat is, amelyek a rendszer hasznalata soran
felmerilhetnek.

A végfelhasznaldknak be kell tartaniuk a rendszer felhasznaloi kézikdnyvében és az alkatrészek hasznalati
utasitasaiban szerepld dsszes biztonsagi utasitast. Az ellenérzéseket és karbantartasi munkakat csak olyan
szakképzett személyek végezhetik, akik ismerik a biztonsagi dokumentaciot és utasitasokat is.

@ Felhasznaléi utmutatod



1.2 A berendezés észszeriien elbreldthaté helytelen haszndlata

Minden olyan eljaras, amely a fent emlitett ,A berendezés rendeltetésszer(i vagy megfelel6 hasznalata”
cima részben leirtakon kivdl esik, és amely tdlmutat a fenti ,A berendezés rendeltetésszer(i vagy megfelelé
hasznalata” részben leirtakon, nem megfelelé hasznalatnak mindsdil.
Ez magaban foglalja tdbbek koz6tt a kdvetkezéket:

- a szallité altal meghatarozottaktdl eltéré témeg vagy térfogat robotra torténé felrakasa,

- a megadottdl eltéré bemeneti fesziltségli tapegység,

- a MIG/MAG eljarastdl eltéré hegesztési eljaras hasznalata,
A berendezés barmely részének modositasa tilos, ha az a "A berendezés rendeltetésszerl vagy megfeleld
hasznalata" szakaszban meghatarozottakhoz képest rendellenes hasznalatot tesz lehetévé.

1.3 A rendszer modositasa

A rendszer semmilyen esetben sem modosithatd. A médositasok befolyasolhatjak a berendezés
teljesitményét, biztonsagat vagy tartéssagat, névelhetik a sulyos sérilés és/vagy halalozas kockazatat, és
adott esetben ellentétesek a biztonsagi kdvetelményekkel. Ezenkivil a médositasbdl eredd karokra vagy
teljesitményprobléméakra nem terjed ki a Lincoln Electric garancigja.

1.4 A jelen kézikényv olvasdsa kézben

A jelen kézikonyv az dsszes, ehhez a késziléktipushoz rendelkezésre allo opcidra vonatkozd informaciot
tartalmazza. Kovetkezésképpen elfordulhat, hogy olyan informaciokat talal, amelyek nem vonatkoznak az
On rendszerére. A jelen kézikdnyvben talalhatd dsszes informécio, specifikacié és illusztracié a nyomtatas
idépontjaban hatalyos allapot. A Lincoln Electric fenntartja a jogot, hogy a specifikaciokat vagy a kialakitast
barmikor, el6zetes értesités nélkul megvaltoztassa.
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2 - Befoglalé méretek

2.1 ALINC-COBOT PLATFORM befoglalé méretei

1645 1480 1000 1367

1645 1480 1000 1367

1645 1480 1000 1367

1645 1480 1000 1367
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2.2 ALINC-COBOT PLATFORM miik6dési teriilete

A LINC-COBOT PLATFORM robot egyuttmikodési zonaja az alabbiakban lathaté. Ez a terllet a
hegesztépisztoly sugaranak vonala és az egyéb el6tolésugaraknak a konfiguraciéjatdl figgéen alakulhat.
Ez azt jelenti, hogy a biztonsagos és egyuttmikddd robotmiikddés kiterjeszthet a robot barmely mas
részére és a végberendezés (hegesztdpisztoly) hatokorének teriletére. A végfelhasznald ezen a ponton
egyedll felelés a platform kils6 szerkezeteinek elektromos 0sszekapcsolasaért és hegesztéséért.

A biztonsagos és megbizhaté mikddés biztositasa érdekében a végfelhasznalo feleléssége az dsszes
Osszeszerelési utasitas betartasa, valamint az 6sszes kezel§, karbantarté személyzet és a rendszer
hasznalatédban részt vevé egyéb alkalmazott oktatédsa. A kockazatértékelésnek figyelembe kell vennie

a robot hatésugaraban 1évé targyakat és személyeket, és a kezel6knek a rendszer konfiguralasa és
mikodtetése soran fokozott figyelemmel kell lennidk rajuk. Automata Gzemmaodban torténd mozgas kdzben
minden személynek, beleértve a kezel6t is, a robot mikodeési teriletén kivil kell tartézkodnia. Hegesztés
csak a robot mikodési teruletén beldl torténhet.

-«
G

mm
LINC-COBOT PLATFORM ,Leveg6 3600

A robot egyiittmiikodési LES50
teriilete LINC-COBOT PLATFORM ,Viz BW500" | 3682
LINC-COBOT PLATFORM _Viz FX500" 3770
LINC-COBOT PLATFORM ,Viz LE550” 3650
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3 - Osszetétel

esnd)} Ajojzsidgizsabay vy

sezoMjeAlH

Ve A €8590G16-Nd-SY | VS dAH 05531 ZIA
Ve A 2859061 6-INY-SV NV dAH 09531 ZIA
A 185906 | 6-INY-SY S dAH 05531 ZIA
A 085905 1 6-INY-SV dAH 05531 ZIA
Ve N €9590516-INd-SV NVS 09531 ZIA
Ve A 2959061 6-INY-SV NV 05537 ZIA
N 195906 1 6-INH-SV S 08531 ZIA
N 095906 1 6-INY-SV 05531 ZIA
A A €7590516-WH-SV INVS 00SXd ZIA
A N Z¥S90G16-INY-SY INV 00SXd ZIA
N L ¥S90G 1 6-INY-SY S 006X ZIA
N 0119051 6-NY-SY 005X4 ZIA
N N €2590516-INY-SY INVS 00SM8 ZIA
N N 225905 16-INY-SV INV 00SME ZIA
N 125906 1 6-INY-SY S 00SMd ZIA
N 901905 16-INY-SV 00SM4 ZIA
Ve A €0590516-INY-SVY NVS 05531 9banaT
Ve A 205905 16-INH-SY NV 055371 96ane]
Ve 105905 1 6-INY-SV S 06931 9benaT
Ve 001906 16-INY-SV 05531 9bonaT
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@: 3 funkcid (,Eg6 érzékeld” - v érzékeld” - ,Multipass”)

M): fistgazelszivo hegesztbpisztoly
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4 - Osszetétel

4.1 LINC-COBOT PLATFORM egység

Jelzés

Leiras

MAGNUM PRO ,Levegd LE550” hegeszt&pisztoly vagy
,Viz BW500” hegesztdpisztoly vagy

»VizhUtéses FX500” flistgazelszivés hegesztdpisztoly
»Vizhitéses LE550” hegesztbpisztoly

CRX-10i A/Lhegesztérobot

AUTODRIVE 4R100 vagy 4R220 hegeszt6huzal el6tolo

POWERWAVE R450 CE hegesztégenerator

Huzaltekercs tartd (huzaltekercs nem tartozék)

Platform

COOLARC 50 (vizhiitéses égével torténd hasznalathoz)

POWERWAVE tovabbfejlesztett modul

R30iB Mini Plus robotvezérld

10

Erint6képerny6s vezérlé tablagép

11

Elektromos kapcsoloszekrény

12

Kezel6i vezérlépult

LINC-COBOT

(1a)

—/



4.2 Hegesztépisztolyok

MAGNUM PRO LE550
hegesztdpisztoly

FX500 fiistgazelszivées | MAGNUM PRO Vizh téses
hegesztdpisztoly LE550 hegesztdpisztoly

BW500 hegesztépisztoly

380 A-100% 500 A - 100% 650 A - 100%

Leéghlteés Vizhiités

Acél - Rozsdamentes

Acél - Rozsdamentes Acél - Rozsdamentes Acél - Rozsdamentes

Aluminium
0,9-1,6"mm|0,9-1,2*mm
0,8-1,2mm 0,8 -1,6* mm Egyhuzalos LHyperfill”
valtozatban esetén

*: Biztositsa a megfelel§ huzalel6tolé gorgékészletet:
+ acélhuzal 1,6mm: KP1505-1/16S készlet (opcid)
alu huzal 1,2mm: KP1507-3/64A készlet (opcid)
alu huzal 1,6mm: KP1507-1/16A készlet (opcid)
~HyperFill” 0,9 / 1,0mm huzal: alap KP4388-1 készlet ,HyperFill” valtozatban
»HyperFill” huzal 1,2mm: KP4388-2 készlet (opcid)

4.3 Hegesztérobot

Lasd a dokumentacioban:
e B-84194EN-01 ,,CRX-10iA/L robot gépkezel6i kézikonyv”

4.4 AUTODRIVE 4R100 / 4R220 hegesztéhuzal el6tolo

Lasd a dokumentacioban:
e 1M10472 ,,AutoDrive 4R100”
¢ 1M10471 ,,AutoDrive 4R220”

Felhasznaléi utmutatod




4.5 POWERWAVE R450 CE hegesztégenerator

Lasd a dokumentacioban:
¢ 1M10421 ,,POWER WAVE® R450”

4.6 R30iB Mini Plus robotvezérl6

Lasd a dokumentacioban:
e B-83284EN-1 ,,R-30iB Mini Plus vezérl6 kezel6i kézikonyv”
 B-84175EN/01 ,,R-30iB Mini Plus vezérlé karbantartasi kézikonyv”

(T

4.7 Erintéképernyés vezérlé tablagép

Lasd a dokumentacioban:
e B-84274EN/01 ,,R-30iB Mini Plus Ul tablagép vezérl6 kezel6i kézikonyv”

LINC-COBOT




4.8 ,,POWERWAVE Advanced Module” doboz

Lasd a dokumentacioban:
e 1M10507 ,,POWERWAVE Advanced Module”

4.9 COOL ARC 50 hiitéegység

Lasd a dokumentacioban:
e 1M3017 ,,COOL ARC 50”

@ Felhasznaléi utmutatod



5 - Miiszaki specifikaciok

5.1 Elektromos aramellatasi kévetelmények

Haromfazisu tapellatas
400V - 4x10mm?

: Teljesitmény: 30 KVa

Haromfazisu tapellatas
400V - 4x6mm?*
Teljesitmény: 28, 5 KVa
Gyarban bekoétve

LINC-COBOT

(18)
()

E gfa’zisﬂ tapellatas
240V - 3x2,5mm?*
Teljesitmén%: 1,5 KVa
Gyarban bekétve

AR




1 - Telepitési feltételek

A telepitésnek, a személyek védelmének biztositasa érdekében meg kell felelnie a
hatalyos biztonsagi eléirasoknak.

Ahhoz, hogy a létesitmény megfeleljen a kovetelményeknek, sugarzas elleni vizualis
védelmi rendszert és hegesztési flistgazgyiijté rendszert kell felszerelni.

-

Ugyeljen arra, hogy a biztonsagi szabvanyoknak megfeleléen, a gép egyetlen része se keriljon 500 mm-nél
kdzelebb semmilyen akadalyhoz.

Kotelez6: a biztonsagi szabvanyoknak megfeleléen a kezeléfolyosdnak legalabb 800 mm szélességben
szabadnak kell lennie.

Azt tanacsoljuk, hogy a szemkozti terv alapjan készitsen jelolést a padlon.

iy
|

Zone de securité / Safety zone

A LINC-COBOT PLATFORM berendezéshez két darab harom részre osztott paravan tartozik, amelyek a
hegesztési ivek ellen védelmet nyujtanak, és lehataroljak a LINC-COBOT PLATFORM munkateriletét.

Mivel a hegesztdivek sugarzasa nem korlatozhat6 a hegesztdpisztoly szintjén, a harom részre osztott
paravanokat ugy kell elhelyezni, hogy védjék a LINC-COBOT PLATFORM kornyezetét.

' A harom részre osztott paravanok helyzetét a LINC-COBOT PLATFORM munkateriiletének
fliggvényében kell beallitani.

A harom részre osztott paravanok altal védett teriileten beliil a kezelének a fent felsorolt
egyéni védbéeszkozokkel (EVE) kell rendelkeznie.

@ Felhasznaléi utmutatod



2 - Teherrogzités

Targoncaval vagy hiddaruval torténé anyagmozgatas esetén a miiveletet mechanikus
anyagmozgaté berendezések hasznalatara kiképzett személynek kell elvégeznie.

A LINC-COBOT PLATFORM kicsomagolasakor gondoskodjon elegendd helyrél.
A zsufolt teriilet néveli a botlas és a megcslszas veszélyét.

A csomagolasi hulladékot annak jellegének megfeleléen artalmatlanitsa.

FIGYELEM: Az emel6hevederek hasznalata soran védje az érzékeny részeket.

Hasznaljon emel6hevedereket

Minden anyagmozgatasi miiveletnél KOTELEZO a megfelelé egyéni véddeszkozok (EVE)
viselése.

A berendezés alkatrészeit csak az erre kialakitott rogzitési pontokat hasznalva és a
megfelel6 hevederek segitségével szabad szallitani.

> b PP

A rendszer kiépitése el6tt gy6z6djon meg réla, hogy az 6sszes alkatrészt kicsomagolta
és azonositotta. Gy6z6djon meg arrél, hogy a megrendelésben szerepld 6sszes tételt
megkapta. Vizsgalja meg a rendszert és az 6sszes alkatrészt sériilések szempontjabol.

«X»

LINC-COBOT \20/
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LINC-COBOT CART

LINC-COBOT

Hivatkozas

Emel6heveder hossza

(cm)

PLATFORM Csoma- | Kicsoma- X oy
golasban golva (k6zéppont)
Levegd LE550 AS-RM-91506100 690 600 185 155
Levegd LE550 S AS-RM-91506501 690 600 185 155
Levegd LE550 AM AS-RM-91506502 730 640 185 165
Leveg6 LE550 SAM AS-RM-91506503 730 640 185 165
Viz BW500 AS-RM-91506106 720 630 185 165
Viz BW500 S AS-RM-91506521 720 630 185 165
Viz BW500 AM AS-RM-91506522 760 670 185 170
Viz BW500 SAM AS-RM-91506523 760 670 185 170
Viz FX500 AS-RM-91506110 720 630 185 165
Viz FX500 S AS-RM-91506541 720 630 185 165
Viz FX500 AM AS-RM-91506542 760 670 185 170
Viz FX500 SAM AS-RM-91506543 760 670 185 170
Viz LE550 AS-RM-91506560 720 630 185 165
Viz LE550 S AS-RM-91506561 720 630 185 165
Viz LE550 AM AS-RM-91506562 760 670 185 170
Viz LE550 SAM AS-RM-91506563 760 670 185 170
Viz LE550 HYP AS-RM-91506580 760 670 185 165
Viz LE550 HYP S AS-RM-91506581 760 670 185 165
Viz LE550 HYP AM AS-RM-91506582 800 710 185 170
Viz LE550 HYP SAM AS-RM-91506583 800 710 185 170

®
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3 - Csatlakozas

3.1 Elektromos csatlakozas

A LINC-COBOT PLATFORM elektromos csatlakozasat egy 5 méteres, 4 pdlusu dugdval (3P+T) ellatott
kabelen biztositja.

Non fourni / Not provided

Haromfazisu tapellatas
400V - 4x10mm?*
Teljesitmény: 30 KVa

3.2 Gazcsatlakozas

A LINC-COBOT PLATFORM berendezést 7,5 méteres gazellaté csovel keriil leszallitasra.
Lehet6ség van arra, hogy LINC-COBOT PLATFORMOT a berendezéshez kozel 1évo, de az
egylttmiikodé zénan kiviili tartora rogzitett palackhoz csatlakoztassa.

A gazpalackot egyediil kell kezelni, nem szabad a platformra feltenni.

A gazpalackok fel- és lerakodasanak meg kell felelniiik a kézi vagy gépi kezelésre
vonatkozo6 hatalyos szabalyoknak.

A felbillenés kockazatanak elkeriilése érdekében a gazpalackot feltétleniil a tartéelemére
kell elhelyezni és lanccal rogziteni kell.

> B> B>

| (2)
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3.3 Hegesztbéhuzal tekercsének pozicionaldsa

' A huzaltekercs felrakodasanak meg kell felelnie a kézi vagy gépi kezelésre vonatkozo

hatalyos szabalyoknak.

A huzaltekercs telepitéséhez kotelezé egyéni védéeszkozoket hasznalni.

(3)
©,
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3.4 A hdrom részre osztott paravanok 6sszeszerelése
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A harom részre osztott paravanok elektromos csatlakoztatasa:

A harom részre osztott paravanok felszerelése utan minden harom részre osztott paravanra 1
elektromos biztonsagi sontot kell felszerelni a megadott helynek megfeleléen:

Ezutan minden sontot elektromosan csatlakoztatni a platformhoz tarsitott arnyékoléhoz:

LINC-COBOT
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1 - Uzembe / lizemen kiviil helyezés

EMLEKEZTETO: A kezelballomas a vezérlpult elstt helyezkedik el.
A gépet ugy tervezték, hogy az egyiittmiikodési zonaban tartézkodé egyetien kezelével
miikodjon.

A LINC-COBOT PLATFORMNAK sik feliileten kell elhelyezkednie, amelynek a lejtése nem
haladhatja meg az 5%-ot. Feltétleniil rogziteni kell a talajhoz.

A hegesztendd darab(ok) asztalra hegesztési zonaba torténé be- és kirakodasa soran

a kezeld, aki képzett és jogosult az anyagmozgaté berendezés hasznalatara, koteles
viselni a sziikséges egyéni védbeszkozoket, mint a ,,sisak, keszty(i, biztonsagi labbeli és
munkaruha”, és betartani a hatalyos kézi vagy mechanikus anyagmozgatasi szabalyokat.
Ugyeljen arra, hogy a robot 6sszecsukott helyzetben legyen, hogy elkeriilje az litk6zés
veszélyét.

> B PP

A LINC-COBOT PLATFORM miikodési szakaszaban a kezel6nek mindig tisztaban kell
lennie a robot munkateriiletével, és a munkateriileten tartézkodva mindig szemmel kell
tartania a robotot.

FESZULTSEG ALA HELYEZES:
Csatlakoztassa a 4 poélusu csatlakozé dugot.

Allitsa a R30iB Mini Plus robotvezérlé C1 szakaszolojat ,ON” allasba.
Kapcsolja be a POWERWAVE R450 CE generatort a C2 szakaszolo ,I” allasba allitasaval.

A C3 megnyomasaval kapcsolja be a tablagépet. Majd inditsa el a C4 ,Tablet TP” Android
alkalmazast.

Szikség esetén kapcsolja be az elszivérendszert.

Felhasznaléi utmutatod




UZEMBE HELYEZES:

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy az érintéképernyds tablagép és a vezérlépult AU vészleallitoja fel
vannak oldva.

Nyomja meg a csatlakozdédoboz ajtajan talalhaté C6 inditdgombot.

A hibak nyugtazasahoz nyomja meg a C5 kezel6pult piros gombjat, vagy a tablagépen Iévé
érintésérzékeny "Reset" gombot.

UZEMEN KivUL HELYEZES:
Hozza mikddésbe az érint6képernyds tablagép vagy a vezeérlépult AU vészledllitasat.
FESZULTSEGMENTESITES:
Allitsa a R30iB Mini Plus robotvezérlé C1 szakaszolojat ,OFF” allasba.
Kapcsolja ki a POWERWAVE R450 CE generatort a C2 szakaszol6 ,0” allasba allitasaval.
A C3 megnyomasaval kapcsolja ki vagy helyezze készenléti allapotba a tablagépet.
Kapcsolja ki az elszivorendszert.

Huzza ki a 4 polusu csatlakozd dugét.

Megjegyzés: Amikor a berendezés lizemen kiviil van, vagy amikor a robotvezérlé

és a POWERWAVE R450 CE nincs fesziiltség alatt, a levalaszté6 dobozban talalhaté
transzformator energiat fogyaszt, ezért normalis, hogy a csatlakozédoboz meleg. A
jelenség elkeriilése érdekében erésen ajanlott kihtizni a 4 pélusu dugot, amikor a gép
hasznalaton kiviil van.

A robot mozgatasa kézi lizemmodban

A ,Kézi vezetésii tanitas” izemmaod lehetdvé teszi a kezel6 szamara, hogy a robotot kozvetlen tolassal
mozgassa. Ehhez a mozgasmaddhoz meg kell nyomni a tablagép tartéjan vagy a hegesztépisztolyon
elhelyezett ,Holtember kapcsolé” érvényesité kapcsolot.

A robot mozgatasi miveleteit egyetlen személynek kell végeznie.

LINC-COBOT @




2 - Fesziiltség ala helyezési eljaras és allapotjelzés

Feszlltség ala helyezéskor a J2 robotcsukld feletti lampa pirosan vilagit, és a felhasznalonak, a feltételek
ellendrzésével és néhany kérdés megvalaszolasaval a tablagép felugré képernydin, meg kell erésitenie a
hasznos terhet:

o

Payload Confirmation

Payload Confirmation Payload Confirmation

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

COMMENT MAGNUM_PRO_GURU
PAYLOAD[kg] 3.40

CENTERlem] ~ X:10.50 Y:-0.20 Z11.20
INERTIAlkgfoms?] X: 263.00 Y: 573.00 Z311.00

Make sure that the robot is not in contact
with people or peripherals.

Payload confirmation success.

Ugyeljen arra, hogy ezen miivelet kézben ne érintse meg a robotkart.

A jelz6fény ebben a szakaszban még mindig piros, de a robot mar készen all a kézi vagy automatikus
Uzemmodra.

Az egyik Uzemmodrol a masikra valtashoz érintse meg az AUTO/MANUAL ikont és érintse meg a RESET
gombot a hibak nyugtazasahoz. A jelzéfény pirosrol zéldre valt:

iRProgrammer [u}

iRProgrammer u}

= HOMEL _: N 1009 MTl I’ N -— HOMEM £ 100% I I’ Q,
= -
ARC -094 Can't inch wire, EQ1 is OFFLINE !}ﬂ : / ARC -094 Can't inch wire, EQ1 is OFFLINE Z’iﬂ%)
o) > ry

MANUAL / AUTO
MODE SWITCH
IN MANUAL MODE

MANUQAL / AUTO
MODE SWITCH
IN AUTO MODE

A Robot Operation A Robot Operation

@ Felhasznaléi utmutatod



3 - Intelligens hegesztépisztoly jellemzéi

3.1,,Smart Torch 1” funkci6, a hegesztépisztolyra szerelt engedélyez6 kapcsolo

1. Nyomja meg és tartsa félig lenyomva a tengelykiold6 gombot, a robotalapon 1évé zdld jelz&fény
villogni kezd, és a robot kézzel szabadon mozgathato.

2. Engedje fel a gombot, a robotalapon 1évé zold jelz6fény folyamatosan vilagit, a robot megall és a
tovabbiakban semmilyen kézi mozgatas nem engedélyezett.

3. Agomb teljes lenyomasa (panik maéd) leallitja a robotot és semmilyen egyéb kézi mozgas nincs
engedélyezve. Most fel kell engedni teljesen a gombot, majd ujra le kell nyomni félig, hogy
Ujrainditsa a mozgasokat.

Engedélyezé kapcsolo
(holtember-kapcsold)

\
. Vezéribgomb

PIROS / ZOLD
Jelz6fény

- (20)
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3.2 ,Smart Torch 2” funkci6, a hegesztépisztolyra szerelt programvezérlé6 gombok

»A” bal oldali intelligens gomb:

A bal oldali intelligens gomb (A) a linearis hegesztések egyszerlsitett programozasara hasznalhat6. Ehhez
elészor egy programban aktivalni kell az ,Arc Handle Teaching” funkciét (lasd ,Program létrehozasa”).

1. Mozgassa a robotot a kiindulasi ponthoz, és réviden nyomja meg a gombot - a robot ,,L”
pozicidpontja elmentésre kerdl.

lenyomva a gombot - a ,Weld Start (Motion)” utasitas elmentésre keriil és a gomb jelzéfénye ZOLD

szinnel vilagit

gombot - a ,,Weld End (motion)” utasitas elmentésre keriil és a gomb ZOLD jelzéfénye kialszik
4.Mozgassa a robotot egy kilépési ponthoz, és réviden nyomja meg a gombot - a robot ,,L”

poziciopontja elmentésre kerdl.

.B” jobb oldali intelligens gomb:

1. Nincs megnyomva - a robot ,Free” tzemmddban van, és kézzel szabadon mozgathaté barmilyen
iranyba barmilyen tajolassal

2. Nyomja meg egyszer - a robot ,Translation” izemmddban van - csak az XYZ linearis mozgasok
engedélyezettek (minden forgas blokkolva van).

3. Nyomja meg Ujra - a robot ,Rotation” izemmaddban van - semmilyen XYZ mozgas nem
engedélyezett, csak a TCP (szerszamkozéppont) korili forgas (minden eltolas blokkolva van).

4. Nyomja meg ismét, a robot ,Custom” izemmaddban van. A mozgasok személyre szabhatdk eltolas
(translation) és forgas (rotation) Gzemmaodban.

5. Nyomja meg ismét - a robot visszatér szabad Uzemmaddba, és kézzel szabadon mozgathaté
barmilyen iranyba barmilyen tajolassal.

Free Hand Teaching (8

- TOIOF O
heaw ight . - ‘ _} i o i
Payloa £ = —> Free —> _> _>

Rotation

Translation Custom

<
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4 - A robot helyzete és a program

Az alapszoftver részeként biztositott ,HOME” program egyetlen
ponton, a munkatertlettdl és a robot egyuttmikodoé tertiletén
bellli egyéb akadalyoktél mentes terlleten helyezkedik el. Er6sen
ajanlott, hogy minden, a felhasznal6 altal Iétrehozott program a
,HOME” nevezetl programmal kezdddjon és fejez6djon be.

A robot ,HOME” poziciodba torténd futtatasahoz gy6z6djon meg
arrél, hogy a robot akadalyoktél mentes helyzetben van, szikség
esetén kézzel tavolitsa el a robotot az akadalyoktdl.

Gy6z6djon meg roéla, hogy a ,HOME” program ki van kivalasztva (a
tablagép bal felsd sarkaban megjelenitve).

NV TP enabled in AUTO mod:

&
|

Programming

Joint

Position vl 1 v ]

™
2%

=
o
c

5

Comment

‘@0

°
2
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=
g
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=

0 J2 25 J3 0

&
i~

0J5 -50 J6 0

A kézi Gzemmoddra valo atvaltashoz nyomja meg a ,FWD” gombot a ,Robot operation” mezdben, hogy a

robotot a ,HOME” pozicidba mozditsa.
EI\ Kézi lzemmaod

Step

FWD,
Disable S

i Override /

Stop

+

A Robot Operation
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5 - Rendszer miikodése

5.1 Program létrehozdsa

Ez az Gzemmod munkadarabok programozasara és meglévé programok ,Ujrairasara”, valamint kilénb6z8
karbantartasi eljarasokhoz hasznalando. Programozasi példakért és a megfelel6 miiveletsorrendért tekintse at
a robot gyartéjanak mintaprogramijait.

Programozas el6tt bizonyosodjon meg arrdl, hogy a gyarto alkatrészek megfeleléen rogzitve
vannak.

Programozasi sorrend

- MANUEL Uzemmod kivalasztasa Q

- Nyomja meg a RESET gombot I RESET I

Uj program létrehozasahoz nyomja meg a legérdiilé meniit (balra fent), nyomja meg a ,Select program”
lehet6séget, majd nyomja meg a ,New” ikont, adja meg a program nevét, és nyomja meg az ,OK” gombot
(a program neve nem tartalmazhat szimbolumokat vagy székoézoket). A program automatikusan elkészlt és
kivalasztasra kerllt az azonnali Ujraprogramozashoz és hasznalathoz.

.New” gomb

New

1602 AB @ - X% 100%8

N 0% B BN

Filter: -ALL- v

Production m name Sub type
Teaching None

FILE-078 Auto backup complete

Editor Macro
Select Program
Setup
Status Delete
Utility

Input Program name

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

iy NEWPROG
10 ZERO None
N = Cancel
Save
Edit attribute E
Comment G

Stack size 500 E

< NEWPROG NEWPORT NEWTON NEWSROOM

Pause stop Q w E R T Y. u 1 0 P &
Override

)». B z | x lclvis | Nn|m|,t].? S

A Robot Operation k cul W1 Engiish (US) < >

A LINC-COBOT berendezésen két modszer létezik Uj program létrehozasahoz:
- Tanulas altali médszer a ,Programming” meni ikonjai alapjan. Ez a modszer hozzaférést enged a
programozas 6sszes funkcidjahoz.
EgyszerUsitett tanulasi médszer az ,Arc Handling Teaching” funkcio alapjan. Ez az egyszer(sitett
mabdszer a linedris utakra korlatozédik.

Felhasznaléi utmutatod
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5.2 ,Arc Handling Teaching” egyszeriisitett médszer

Nyomja meg az ,ArcTool” lehetéséget, és hluzza felfelé az ,Arc Handle Teaching” ikont az idévonalon

(,Time Line”).

1605EB® * [T

%0
;= NEWPROGH PN BN

FILE-078 Auto backup complete

[+ )]
Programming Details
Favorite 7N N 3
History o= o= o
Al WeldEnd  weld start

Weld End
Motion (Motion)  (standalone)  (Standalone)

Control
1/0
ForceCtrl

ArcTool &)
[ ower | £
ey A Robot Operation

= NEWPROGM & 10% T I’ D‘

1608 W@ - N 100%8

SYST045 R L M eeser |

v
8@

Details

Arc Handle Teaching e

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

A Play A Robot Operation =

Nyomija az intelligens hegesztdpisztolyon 1évé tengelykioldd gombot k6zépsé allasba, mozgassa a robotot
kézzel az elsd ponthoz, és nyomja meg roviden az égé alapjan lévé bal oldali ,A” gombot. A program
idévonalan megjelenik a mozgas ikon. Folytassa ezt a folyamatot, amig készen nem all a hegesztési

kezd6pont megtanitasara:

o D o =

BYEJEZE] TP enabled in AUTO mode RESET

Arc Handle Teaching o

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

PROGKZ /5* .
RYSIEZE) TP enabled in AUTO mode RESET
..... v

Q&

| %ﬁa

A Play A Robot Operation . i

Arc Handle Teaching e

Press the enable device and operate the robot with

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

A Play A Robot Operation & i

LINC-COBOT



Amikor a robot a hegesztés kezd6pontjahoz mozdult, 3 masodpercig tartsa lenyomva az intelligens
hegesztbpisztoly ,A” gombjat. Egy zo6ld jelzéfény gyullad ki az ,A” gombon jelezve, hogy a hegesztési pont és
a hegesztés eleje elImentés alatt all. A ,Weld Start (Motion)” ikon megjelenik a program idévonalan:

0842 @ ¢ @ e

w0 BD B[y

:— NEWPROGK

SYSIRZE] TP enabled in AUTO mode

%%h@@

Weld Start(Motion)

Details

Weld Start

M

Weld Procedure : ‘ WP1:PrecPulse_1.2

Linear
Weld Schedule : ’31 :Schedule v ‘9
Selected Weld Schedule
Weld Mode Number: #413 PrecPulse ArMix GMAW
Weld Schedule :
WFS: 720.00 cm/min
Voltage : 24.00 Volts
Ultimarc : 0.00
Speed : 30.00 cm/min
Delay Time: 0.50 sec
Weaving : Enablen
A Play A Robot Operation Vi

Most mozgassa a robotot a hegesztés végpontjahoz, 3 masodpercig tartsa lenyomva az intelligens
hegesztépisztoly ,A” gombjat. Az ,A” gombon Iévd zdld jelzéfény kialszik, jelezve, hogy a hegesztés végének
a pontja elmentésre kerult. Réviden az ,A” gombot megnyomva mozditsa a robotot a kiszallasi pontjara és

egyeéb kivant pontokra ezen pontok elmentéséhez:

08436 ¢ @

.— NEWPROGK

xen

0% B Y

RYSIRZE] TP enabled in AUTO mode

Programming

—— Weld End(Motion)

Weld Procedure

Linear

Edit Weld Schedule :

Selected Weld Schedule
Weld Mode Number :

Weld Schedule :
WFS:
Voltage:
Ultimarc :
Speed:

Delay Time:

Weaving : Enablen

A Play

Details

M
v®

: ‘ WP1:PrecPulse_1.2

’ S1:Schedule

#413 PrecPulse ArMix GMAW

720.00 cm/min
24.00 Volts
0.00
30.00 cm/min
0.50 sec

il

A Robot Operation

0843 ¥ @ X

.— NEWPROGKZ

@-=a8

TP enabled in AUTO mode

%ﬁ%&éﬁ%g

Programming

Arc Handle Teaching e

Press the enable device and operate the robot with

Manual Guided Teaching.

Use the A button to teach the current position.

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

A Play A Robot Operation

Felhasznaléi utmutatod
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A programok teljes sebességen torténd futtatasahoz hasznalja az ,OVERRIDE = 100 %” kodot.
Hogy mindig ismert poziciéval fejezzen be egy programot, hasznalja a ,HOME” utasitast.

620@8e -
= 0 NEWPROGK

OVERRIDE=100%

£)

A Play

LINC-COBOT

Details

A Robot Operation

X® 100%0
Ao AR

ASBN-002 Error occurred during load

AL @ 100%8
= p NEWPROGkK

oy 0% BE N N

ASBN-002 Error occurred during load

v
8@

Programming Details

Call

Program Type: @ TP

Program name: HOME

Arguments1:

A Play A Robot Operation =]

(36)
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A kivant hegesztési paraméterek megadasahoz kattintson az Uj program "Weld start (Motion)" ikonjara, majd
a ,Weld Sart” ful ,"Edit"” ikonjara. Valassza ki az eljarast (pl.: WP1) és a kivant Gtemtervet (,Schedule”) az
,Edit” ikon ismételt megnyomasaval.

. xes
i= & NEWPROGE N e AR

ARC -045 Weld EQ is OFFLINE v

1630 @M@ - X 100%8
= pNEWPROGﬂ & 10% 1l X’ Q

ASBN-002 Error occurred during load

WP1 RapidArc#18 fal
BPICAIC Weld Procedure WP1 RapidArc#18

v
)=

Comment ‘ RapidArc#18 |

b e

Details

P wp6CV1,2mm Data Type ’smndard V‘
Weld Start
Weld Procedure : WP1: vO » we7
Linear
eld Schedule :  S1:Schedule v 9 » wpsmp :

P WP test_MP

mber: #18 RapidArc ArMix GMAW P> WP11 test training

Weld Schedule : P WP40 pm_test
WFS: 600.00 cm/min )
Trim: 1.00 P> WP41 pm_test_ MF
UltimArc : 0.00
Speed:: 60.00 cm/min P> WP50 Multipass
Delay Time: 0.00 sec

Z WPS51 Charlatte
Weaving: Disable
Add WP
Import DB

) ® [2)
[TYPE] BACK FORWARD REFRESH HOME

A Robot Operation = A Play A Robot Operation B

1620 LN -

NEWPROGA

14156 ¢ M -

i= 4 NEWPROGU

SREYH TP enabled in AUTO mode v TP enabled in AUTO mode viIES
W WP1 RapidArc#18 ¥ Weld Procedure WP1 RapidArc#18 V¥ wpi i) Weld Procedure  WP1
Schedule List Weld Schedule S1 Schedule

Mode #13 | Mode #18

Main Sched Schedule Weave

EEOELIEN WFS  Trim  UltimArc  Travel ¢
MR S1Schedule| 900.00 1.00 0.00 200.0 RIS

Schedule List s2Schedule 600.00 1.00 0.00  15.0
< S3Crater  300.00 1.20 0.00 180.0 WFS 600.00 cm/min

Detailed Settings Detailed Settings

Comment Schedule

Weld End Setting

Trim 1.00
> UltimArc 0.00
> Schedules Travel Speed 60.0 cm/min
P WP4 jerome J Delay Time 0.00 sec
» wpsmp
P wp6cV1,2mm
» w7
» wpsmp
P WP9 test_ MP

Add WP Add WP

Import DB Import DB
Export DB Export DB

E > ¢ >
[TYPE] BACK FORWARD REFRESH HOME [TYPE] BACK FORWARD REFRESH HOME
A Play A Robot Operation = A Play A Robot Operation =

Felhasznaléi utmutatod
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5.3 Tanulas éltali médszer a ,,Programming” ikonok alapjan

Az 6sszes programozasi ikonhoz val6é hozzaféréshez nyissa ki az ,All” részt.
A kivant funkciot csusztassa az idévonalra (time line).
A robot hegesztésen kivili mozgasahoz hasznalt funkcidk a kbvetkezok:

1636 WA -+ X 100%8
i J” pontok & Elmozdulas a térben (itkdzés kockazata = NEWRROCK oy 1o 1B [y
nélku' ASBN-002 Error occurred during load
. deleted.
(]
7’ ,L” pontok =» Egyenes vonalu elmozdulas.
L
A hegesztési utasitasokhoz hasznalt funkcidk a kdvetkezok: p—
,Weld Start (Motion)” = Hegesztés kezdete i _o e e e
Weld t History P 5 o8 mn oly]
N
Al = r oA ’,
= E DO E
B  Weld point (L)” 9 Linearis koztes hegesztési pont. e -~ - B
O W B Y S
Weld Point(L) Control [ vserrame  Toolrame  weldPoiy weldroindc)  Weldstrt  weldnd
e 4 > - oy
'l -Weld point (C)" = Korkoros koztes hegesztési pont (2 o
. . pontOt foglal magéban). Forectt T Switch to i Palletize Dan
Weld Point(C) P e iy § i
ArcTool _)5(_ :Q
z /lé Close Hand pr:ﬁ:::: Force.Push Force.Insert h::::‘.m
=1 ,Weld End (Motion)” = Hegesztés vége =
Weld End A Robot Operation
(Maotion)

Mozgassa kézzel a robotot a program elsé pontjara (ennek az elsé pontnak egy olyan tertleten kell lennie,
amely kell6 tavolsagra van a hegesztendd darabtdl, hogy a munkahely szabadon legyen a munkadarabok
felrakodasanak és eltavolitasanak fazisaiban.

23{0]€] V| 0 3
00 oro d during load RESET
..... v
Q@
v
A

Proaramming Details

Ei}rg)]?]a meg a ,,J” ikont és csusztassa azt az idévonalra (Time . u

Az elsé pont koordinatai automatikusan elmentésre kerllnek. i W %
Corall | B e e e

10
Forcectrl
Switch to iz
Low Sensitivity  Pick/Place
ArcTool = oD i _i_ 'r&
N9 | —

CloseHand  Extended  HandleTeach  ForcePush  Forcensert Force.
Palletize FaceMatch

A Robot Operation

- (2)
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Mozgassa ismét a robotot a kdvetkez8 kdzelitési pontokra és
egyenként mentse el a pontok koordinatait a kivant mozgas
utasitasat az idévonalra (Time Line) csusztatva (szlikség szerint ,,J”
vagy ,L” pontok)

Mozgassa kézzel a robotot a hegesztés kezdépontjara.

Csusztasson egy ,,Weld Start (Motion)” ikont az idévonalra (Time
Line) éppen a kozelité pontokat kdvetéen. A hegesztés kezdbpontja
automatikusan elmentésre kerdlt.

1414 ¢ W@ - N

:— NEWPROGkK 2 D\

BRI TP enabled in AUTO mode v

Details
!
Favorite 1+ e =y
< (1] (TT]

Circular Circle Arc

Macro
History
= [ FOR ~ o
c A1 L]
Al Wait it For Jump. Label Output
. o r, r 4 -
Motion £ j w 4 o
123 ] 4 Lz "
Registers Payload  Comment Code Userframe  Tool Frame
Control Setup Setup
e 'h;'s 7 LN
Vo A N SN O=
WeldPoint(L) Weld Point(C) ~ WeldStart  Weld End
(Motion) (Motion)
ForceCtrl L' 8
ke

Weld Start nd
ArcTool | (standalone) ~ (Standalone)

S O
.6

Tool Attach __Touch Skip Palletize

A Robot Operation

1474 @ ¢ M - xws
= NEWPROGM N 10% 1l f’ Q

BYSIRZE] TP enabled in AUTO mode \%

w1

Details
s @
J Circle Arc Macro

History

“ Al

oD

if For Output
=
Motion (\’ﬂ l.j n ;’
123 N
Registers Payload  Comment Tool Frame

Control Setup
“a
110 (=}
Weld Point(L)  Weld Point(C) Weld Start Weld End
(Motion)
ForceCtrl

oy |
et

%)

Weld Start d  PathTeach Tool Detach

ArcTool | (standalone)
v

Other

Felhasznaléi utmutatod
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Nyomja meg a ,,Weld Start (Motion)” ikont, majd valassza
ki a ,,Weld Start” fllet a kivant ,,Weld Procedure” és ,,Weld
Schedule” beviteléhez a legdrdiild menuk segitségével.

Nyomja meg az ,,Edit” ikont a hegesztés paramétereinek
eléréséhhez és modositasahoz. Ehhez valassza a ,,Weld

Procedure” lehet8séget és a szerkeszteni kivant itemterv szamat.

Toltse ki a kovetkezd mezdket*:
- ,Wire feed speed” (WFS) - huzal adagolasi sebessége
-, Trim” - utanallitas
,UltimArc”
- ,Travel Speed” - utazasi sebesség
- ,Delay Time” - késleltetési id6

SE |-

NEWPROGK '\ 10% 1A0)
\ o

BISIRZEY TP enabled in AUTO mode

Details

Weld Start

CE=

Edit IWeId Schedule : lS‘I:ScheduIe

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

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

Offset: None

4 Play 4 Robot Operation

1417 6@ ¢ /- L Y
E ﬁ NEWPROGK & o @ X’ Q
SISIRZE] TP enabled in AUTO mode \
v WP1 RapidArc#18 il Weld Procedure WP1 RapidArc#18
Weld Schedule S1 Schedule
Mode #13
Schedule Offset Weave Track
Detailed Settings =
Comment Schedule
Weld Start Setting | —
- Ramping None v
Schedule List e ——
Weld End Setting
WFS 900.00 ,cm/min
P wp2Pulse#22 )
Trim 1.00
D> WP3 PresPulses#4 HImAYS 0,00
P> wP4jerome Travel Speed 200.0 (cm/min
» wpsmp Delay Time 0.00 'sec
P wp6 CV 1,2mm
» wp7
» wpgmp
P wpo test_ MP

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

A Play A Robot Operation ii

* a hasznalt hegesztési mdd fliggvényében a kitdltendd mez6k valtozhatnak

_ (20)
LINC-COBOT \0/



A hegesztés kezdetének ,Weld Start setting” és végének ,Weld End setting” paramétereit is meg lehet adni.

N 86%0

X\ 10% E_%fl[’ D\

SYST-045 RESET

V¥ wei < Weld Procedure  WP1
Weld Start Setting
Mode #18
Welding Command Gas
Detailed Settings
Robot
Weld Start Setting Motion
- Weld
Schedule List output
Weld End Setting Arc
Detection
sec.
c. Runin ' Disable
d. Arc Start pre-time 0 msec
Strike Wire feed speed 125 cm/min

Add WP

Import DB
Export DB

“
A Play A Robot Operation = |

:

Mozgassa kézzel a robotot a hegesztés végpontjara.

Csusztasson egy ,,Weld End (Motion)” ikont a hegesztés végének elmentéséhez.
Nyomja meg a ,,Weld Start (Motion)” ikont a kivant ,,Weld Procedure” és ,,Weld Schedule” beviteléhez a

legdrdulé menuk se

gitségével.

1544 LB P -

= ) HOMEM

N @ 86%0

2y 0% ELTSIX’Q

SYST-045 RESET

\ A & Weld Procedure  WP1
Weld End Setting
Mode #18
Welding Command Gas
Detailed Settings
Robot
Weld Start Setting Motion
Weld
Schedule List Output
Detection

#1 [b [ sec
c

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

Add WP

Import DB
Export DB d.

u b. Burnback

Delay Time 0.03 sec

u 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

Arc End pre-time 0 msec

[ BACK F 0 REFRESH HOME
A Play A Robot Operation B

Mozgassa a robotot az eltavolitasi pontra és egyéb kivant pontokra, hogy eltavolitsa az hegesztdpisztolyt a
hegesztett munkadarabtdl és mentse el a helyzeteket a szikség szerint a ,J” vagy ,L” utasitasokkal.

1416 @ ¢ & -

(’ NEWPROGkK

Favorite

History

>y
+
Other

Tool Attach___Touch S|

A Play

All

Motion | [Py l-j

Registers PayLoad Code User Frame
Control Setup
29 s 7
/o L2 sy CF
Userframe  ToolFrame  Weld Point(L) Weld Point(c)  Weld Start
Select Select (Motion)
ForceCtrl \

Weld Start Weld End
ArcTool | (standalone) ~ (Standalone)

Details

E9)

S OE
i

g

Multi-pass  Payload Comp  Tool Detach
Weld

(4]

%

h Te

-

s
to Basic Align Palletize

®

kip St

A Robot Operation =

1476 @ ¢ A -

NEWPROG!
= =

Favorite

History

All

Motion

Control

(%3
170 2

UserFrame  Tool Frame

Selec
- PN
o=

ForceCtrl
Weld Start Weld End
ArcTool [ (standalone) ~ (standalone)

Other L
Tool Attach __Touch Skip
A Play

ar
n l"ﬂ
L Jd

3

3  p N
;'

Weld Point(L)  Weld Point(C)  Weld Start Weld End
(Motion) (Motion)

<

Path Teach Multi-pass  Payload Comp  Tool Detach
Weld
% &
% =
Switch to Basic Align Palletize
A Robot Operation Vi

Felhasznaléi utmutatod




5.4 Egy program ellenérzése

Lehetdség van egy program kézi izemmodban torténd lefuttatasara z utvonalak ellendrzése végett.

FIGYELMEZTETES: A ,,Weld Start (motion)” vagy ,,Weld End (Motion)” utasitasokat
tartalmazé program kézi lizemmodban, hegesztés nélkiil torténd futtatasahoz elészor
biztositania kell, hogy a hegesztési lizemmad ki legyen kapcsolva.

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

\_/ z
_:?\_ Hegesztés bekapcsolva
/@ o, Weld Enable
) .
X M\
Weld Enable Weld Disable ’/

4 \ Hegesztés kikapcsolva

Weld Disable

FIGYELMEZTETES - A program kézi futtatasa el6tt ellendrizze, hogy:
- Arobot mozgasa nem akadalyozott, és hogy minden idegen targyat eltavolitottak.
- A kezel6 megfelel6 egyéni védéeszkozoket visel, és nem tartozkodik a robotkar és a
hegesztendé munkadarab vagy mas akadaly k6zott.
- A stabilizal6 kitamaszté a helyén van.

Kattintson a képernyd aljan talalhat6 ,Play” gombra. Az aldbbi menu jelenik meg:

Step

Disable

. Override

A

A Robot Operation

Ha a ,Run” kurzort az ,FWD” pozicio felett tartja, a program idérendi sorrendben fut le. A programok idében
forditott sorrendben torténd futtatasahoz tartsa a ,Run” kurzort az ,BACK” pozici6 felett tartja.

Ha a ,Step” kurzor engedélyezve van (,Enable”), ez azt jelenti, hogy a robot megall a program pontjai k6zott.
Ha a ,Step” kurzor ,Disable”, a program minden pontja egymas utan lefut egészen a program végéig vagy a
»,Run” kurzor eleresztéséig.

A, Override” csuszkaval a program olvasasakor a robotra sebességkorlatozast lehet alkalmazni (100% = a
robot a programban kért sebességgel mozog / 10% = a robot a kért sebesség 10%-aval mozog).

| (a2)
LINC-COBOT V



5.5 Programinditas automata lizemmaédban

FIGYELMEZTETES - AZ AUTOMA UZEMMODBAN TORTENO HASZNALAT ELOTT
ELLENORIZZE A KOVETKEZOKET:
- Arobot mozgasa nem akadalyozott és minden |degen targyat eltavolitottak.
- A kezel6 megfelel§ egyéni védbeszkdzoket visel, és nem tartézkodik a hegesztések és a
fustgaz vagy mas flstgazelszivd berendezés kozott.
- Atablagép a tartéjaban van (hegesztés esetén).
- A hdrom részre osztott paravanok a gép korul el vannak helyezve és hatékonyan védik a
kornyezetet a hegesztbivektdl. A harom részre osztott paravanok elektromos biztonsagi
berendezését az ajanlasainknak megfelel6en kell csatlakoztatni.

Ez az lzemmod gyartashoz és a rendszer automatikus miikddtetéséhez hasznalando. Az 6sszes
munkadarab beprogramozasa és a hegesztési varratok kdvetelményeknek valé megfeleléségének vizsgalata
utan a hegesztérendszer folyamatos izemben hasznalhaté.

Az automatikus ciklus sorrendje

Automata Gzemmaodban a ,Main” program lesz mindig a végrehaijtott program. Ez a program a ,Call”
utasitassal hivja meg a kivalasztott feladatprogramot.

Program list

2 DEFAULT None B,
3 GETDATA Macro g
4 HOME None Ee
[on e ]
6 REFERENCE_POINT None
7 REQMENU Macro
Nyissa meg a ,Select program” menut és valassza ki a ,Main” A CTTEA e
programot. o ‘ =
5 o Save
Futtassa az ,Open” parancsot. Elt atibikde & |
Comment Saveas
Stack size 500 R@Q
Sub Type None v

Motion group )1

Ignore pause

Write protect

Kattintson a ,Call” ikonra. Valassza ki azt a programot, amelyet
automata tzemmaodban futtatni szeretne.

Details

Program Type: @ TP () KAREL

Program name: | ggB v ]
Arguments1: . —

@ Felhasznaléi utmutatod



Miutan bevitte az automatikusan futtatandd programot a ,Main” programba, valtson at automatikus
Uzemmodra.

Ehhez kattintson a tablagép jobb felsé sarkaban lévé ikonra, hogy a kézi izemmaodrél automatikus
Uzemmodra valtson.

11:16 d ¢ B - LN | P y
.— MAIND | I Kézi lzemmod

N o ED A [y

'/ ll Automatikus izemmod

Ha Uzenet jelenik meg a hibamez8ben, az Gizenet nyugtazasahoz nyomja meg a ,Reset” vagy a vezérlépult
piros gombjat.

11:56 d A @ v

-— MAINK P,
pp— 3 10% Ii%)rl f’ E

TP enabled in AUTO mode

A hegesztés aktivalasahoz nyomja meg a hegesztés ikont.

1641 WdBP - N @ 100%0

EE 0MA|N ‘_\ ]AUTol ’ \

1641 dB@ - N & 100%M

N

Weld Enable/Disable

_:?\’_ Hegesztés bekapcsolva

/s 9, Weld Enable
¢ LN
71N

Weld Enable Weld Disable 0/

’ \ Hegesztés kikapcsolva

Weld Disable
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Nyomja meg a ,Play” men(t és vigye a sebesség kurzort 100%-ra.

' Megjegyzés: Automatikus izemmaddban torténé hegesztés esetén a sebességet feltétlendl
100%-ra kell allitani.

Step

Disable
Pause

Override

A Robot Operation

Fontos: A program automatikus elinditasa elétt ellenérizze, hogy az idévonal kurzor a program
elsé pontjan helyezkedik-e el.

Nyomja meg a kezel6 vezérl6pult zdld gombjat, hogy a program a automata tzemmaodban induljon el.

A robot a felhasznal6 altal a ,Main” programban kivalasztott programot hajtja végre.

A vezeérl6pult piros gombjanak megnyomasaval a program barmilyen idépillanatban leallithatd. Ebben az
esetben a program megszakad, és a vezérl6pulton 1évd zdld gombot ismételt megnyomasaval a program a
kezdeti fazisbdl indul Ujra.

A futdé program megszakitasahoz nyomja meg a ,Pause” gombot a tdblagépen, vagy egyszeriien csak nyomja
meg finoman a robotkart.

Step

IDisable
Pause Stop

Override

|+ 100%

A Robot Operation E

A gyartasi program végén a robot megall a végrehajtott programban rogzitett utolsé poziciéban. Idealis
esetben ajanlott a programot a ,Home” helyzetben befejezni.

Megjegyzés: Ha a program barmilyen okbdl megszakad, javitsa ki a hibaallapotot a ,Reset”
gombbal, majd nyomja meg a zdld gombot az inditashoz.

@ Felhasznaléi utmutatod




6 - Tovabbfejlesztett funkciok - ,,Soft” lehetéségek

6.1,,Touch sensing” funkcié

A ,Touch sensing” funkcio egy érzékel6rendszer a program mozgasvonalainak athelyezéséhez.

A ,Touch Sensing” a hegeszt6huzalt hasznalva elektromos kapcsolatot létesit a munkadarabbal. A robot
régziti a pozicidadatokat, majd automatikusan elvégzi a beallitdsokat a teljes hegesztési mozgasvonal
mentén, mielétt az iv megkezddédik.

A ,Touch Sensing” lehet6vé teszi az Ujrakalibralast egy, kettd vagy harom dimenzidban.

A ,Touch Sensing” a keres6rutinok végrehajtasa miatt megnéveli a ciklusidét, de biztositja a vezeték helyes
elhelyezési pozicidjat.

A lehet6 leghatékonyabb felismerés érdekében a munkadarabnak hatarozott és pontos referenciafeltiletekkel
vagy élekkel kell rendelkeznie.

Keresési példak huzallal:

Z keresés
3. keresés ‘ X keresés
h
s

»~~

Keresési mintazatok:

—

e ]

Eeliilnézet

Keresés 1D-ben + ,,Z2” forgas

Eredeti pozicié

——————————— -%/Eltolt pozicié

X
1. keresés X
2. keresés

Feliilnézet

_ (26)
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Keresés 2D-ben + ,,Z” forgas

Eredeti pozicio

»~~ Eltolt pozicio
/

___________ 1
Y
___________ 1. keresés
-~ Y
f 2. keresés
X
1. keresés X
2. keresés
Forgas ,Z” Feliilnézet
kordl
Keresés 3D-ben + X, Y, Z” forgas
Eltolt pozicié z Eredeti pozicio
I keresés _
—— z
Eredeti pozicié 3. Kereses
Eltolt pozicié
-
Z’ "
Aracd — Y
~ i cienme 55222, KETESES __| 1. keresés
~
~
X
—. v

f 2. keresés

Forgas ,Z" X f

kordl 1. keresés X'

2. keresés
Feliilnézet

Bels6 atméro keresése

+X
+Y -
Y\/X

Feliilnézet

V kotés keresése

redeti pozicio
\ .

Eltolt pozicio
Eredeti pozicio

§/

!
‘%/ Eltolt pozicioé
N\ LL

Oldalnézet

<

Felhasznaléi utmutatod
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6.2 ,,TAST” funkcié

A ,Through Arc Seam Tracking” egy programfunkcio, amely lehetévé teszi a varratkdvetést a
hegesztéivben.

A ,TAST’ a hegesztési aram leolvasasat hasznalja a hegesztépisztoly fiiggbleges helyzetének
meghatarozasahoz, a robot letapogatas funkciojat pedig az €g6 oldaliranyu helyzetének meghatarozasahoz.

Flggdleges kotés kdvetése:

Ahogy az érintkez6csé és a hegesztendd alkatrész k6zotti tavolsag né, az aram csdkken, és ahogy az
érintkez6csb és a hegesztendd alkatrész kdzotti tavolsag csdkken, az aram né.

A hegesztési aram leolvasasaval a , TAST” segitségével korrigalhat6é a hegeszt6pisztoly fliggbleges pozicidja
az allando ,stick-out” fenntartasa érdekében.

Aramerdsség
{ J
e
o — -0~ s
~ ~e¢ 7

Hasonléképpen, a ,TAST” a robot letapogaté funkcidjat hasznalja a hegesztdpisztoly oldaliranyu helyzetének
meghatarozasara a hegesztési kotésben.

A kotés kdzepén a hegesztési aram minimalis. Amikor a hegeszt6pisztoly eléri a pasztazasi ciklus szélét,

a hegesztési aram csucsértéket ér el. Ha a robot mozgaspalyaja eltolédik a kotés kdzéppontjahoz képest,
akkor a pasztazasi ciklus szélén a csucsaram értéke mar nem szimmetrikus. A ,TAST” elvégzi a sziikséges

mozgaspalya korrekciokat.

\ Hegesztdpisztoly kbzépen:
- hosszu stick-out => gyenge
aramerdsség

Hegesztdpisztoly jobb vagy bal
oldalon:

- rovid stick-out => nagy
aramerdsség

Ko6zéppontra allitott mozgaspalya Eltolt mozgaspalya

,B” bal T
K" kdzéppontt -
»J” jobb T

Magas intenzitas| Aramerésség

o IV VI
Alacsony{

intenzitas ,ai” G D G G D G

_ (28)
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A ,TAST’ a tokéletlen hegesztési kdtések korrekcidjat kinalja, de a rendszervaltozok gondos konfiguralasat
igényli, és a hegesztési folyamat alapos ismerete szikséges.

Hasznalati feltételek:

. . -Letapogatasi amplitado:
-Szénacél - Ajanlott minimalis -
minimum 3 x huzal @

3xd

+Minimum 3 mm aramergsség:

-Szinuszos pasztazas kotelez6 a vizszintes 270A
kovetéshez o

- '
- A kezd6pontnak teljesen a kotésben kell lennie

-Maximalis szog: 90°

-Hézagmentes kotések

-Mozgaspalya korrekcio:
+=10° maximum

Felhasznalasi korlatok:

- A hegesztépisztoly munkaszogének a kotésre merdlegesnek kell lennie.

-Ellenkez6 esetben a letapogatas ,,Emelkedés” paraméterét ugy kell 0° %
beallitani, hogy a vizsgalat sikja szigoriian 90°-os szoget zarjon be a
kotéshez képest.
[ NS ] [
V¥ WP2 Pulse#22
Detailed Setting Track Sched

- A ,,Ramping” funkcié hasznalata nem kompatibilis a ,,Tas tracking”

Mode #412
funkciéval. Ramping ‘ Disable
Detailed Settings

Step

-A , Tas tracking” nem miikodik a ,,Play” menii ,,Single Step” lizemmaédjaban.
Disable

- A ,,Tas tracking” nem miikoédik ujrainditasi médban, ha egy hegesztési varrat megszakad.

Felhasznaléi utmutatod
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6.3 ,,Multi pass” funkcié

A multipass hegesztés altalaban nagyon vastag alkatrészek 6sszeszereléséhez vagy fellletképzési
miveletekhez szikséges.

Mint ahogy neve is mutatja, a multipass hegesztések tdbbszori hegesztési menetbdl allnak.

A ,Multi-pass” funkcié a hegesztési sorozatok programozasanak egyszerUsitésére szolgal azaltal, hogy rogzit
1 utvonalat (P1), majd megadja az elvégzend6 menetszamot és az egyes menetszamok kdzott szikséges
eltolast.

s

Az eltolasi értékek a hegesztési meniben keriilnek beallitasra, lehetévé téve a hegesztépisztoly pozicidjanak,
a hegesztési paramétereknek és a pasztazasi paramétereknek a médositasat minden egyes menethez.

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 5.0 5.0 O 0 -10.0

A ,Multi-pass” funkcié hasznalatat egyszerisiti a ,Multi-pass Weld” ikon hasznalata, amely lehetévé teszi
egy sor utasitas rogzitését, beleértve a hegesztépisztoly megkozelitési és elengedési pozicidit (1. és 4. pont),
az iv kezd6- és véghelyzetét (2. és 3. pont), valamint a kivant szamu menetet lehetévé tevd hurkot.

Offset
EECERE Offset StartX Y 2 Work Trvl EndX
P1Schedule None 0.0 00 00 O 0 0.0
P2Schedule Mpass -50 -50 50 0 0 50
P3Schedule Mpass -10.0 50 50 0 0 -100
P4Schedule Mpass -150 0.0 100 0 1] -15.0

E L]

Edit Copy Clear

Number of Passes

A 4 menet eltolasanak részletei

%EE@%&&E;

P ogramming

Details

Favariie
History
Al
Mation
Conitrol

Vo

Weld Procedure  WP50 MTP1
Pass P3 Schedule

ECRONCHL Mutt_pass_weig Schedule Offset Weave Track
e b k E b e Offset ‘Mpass v

~Multi-pass” ,Multi-pass” StartX 0.0 mm

Szekvencia beszurasa Szekvencia megjelenitése Y 5.0 lmm

z | 5.0 mm

Work Angle :10 deg

Travel Angle ﬁ deg

EndX ﬁ mm

A 3. menet eltolas oldalanak
részletei

LINC-COBOT \50/



Minden karbantartasi tevékenységhez KOTELEZO az egyéni véddeszkozok viselése.

1 - Hibaelharitas

1.1 Hibak helyreallitasa

Ha kézi vagy automatikus mikodés kézben hiba lép fel, a rendszer leall, a robot aljan 1évé jelzéfény pirosra
valt, és hibalizenet jelenik meg a tablagép fels6 savjaban.
Hiba nyugtazasa:
» Olvassa el és elemezze a hibalzenetet.
» Az Uzenet alapjan javitsa ki a hibat és nyomja meg a tablagépen 1évd ,,Reset” gombot vagy a
vezérlddobozon 1évd piros gombot.
Amikor minden hiba kijavitasra kerllt, a rendszer készen all majd a mikddés folytatasara.

1.2 Riasztas

- Ariasztas képernyd eléréséhez érintse meg a legordilé menit és valassza ki a ,Status” - ,Alarm
status” lehet6séget. A ,Aktive, fllon az aktiv riasztasok [ha vannak] jelennek meg a bekdvetkezésiik
sorrendjében, a ,History” fulon pedig a riasztasi el6zmények.

Nyomja meg a ,Reset Chain” gombot az 6sszes hiba nyugtazasahoz.

FITEMo swo FTERMO - L

§= ﬁCLHTESTﬂ .'\ {0k I-_E"g! :’ & = ﬁCLHTESTD ‘ 10% 1) [’ &

-045 Weld EQ is OFFLINE ARC -045 Weld EQ is OFFLINE RESET
Temporarity Reset Alarm [l Reset Chain [ Temporarily Reset Alarm || Reset Chain

There are no active alarms. Mo Dae Tme  mamoode  Message Cause Coce a1
Easze [lixtoiy (e oacise sise Blale ecram 1 25JUN-Z 15:07:40 ARC 045 Wield EQ s OFFLINE WARN
2 25JUN-2 1507:40 _
3 25JUN-Z 1507:38 ARC 045 Weld EQ (s OFFLINE WARN
4 mamz s _
5 2ANZ 150640 SYST348  Payioo Monitor [Frce) warming waRn
© 25JUN-2 1506:30 ARC 045 Weld EQ = OFFLINE WARN
RETEREN |
L 25UN-Z 144104 ARG “045 Weld EQ is OFFLINE STOPL
9 ZUUNZ D TRE2  RemeteiPendant 1.101Zkogin wain

10 25JUN2 144048 Heed 1o confirm payload SERVD
M 25JUNZ 144048
12 2BIUN2 144048 DEADMAN defeated SERVD

12 25JUN2 144048 Hand broken/HEK disabled SERVO

W 25UNZ 144040 System nomal power up WARN
15 25JUN-2 14:40:38 HOST116 PROXY. Remote proxy ermar HOST-109 Host WARN
16 250UNZ 144038 HOST246 Ihegal Hosttable Entry 11 WARN
17 2BUUNZ 4038 SYST2ZR Image backup succeeded WARN
18 25UUNZ 143958 FILEOSS UD1 s Kingston DataTraveler WARN
19 25UUN2 43956 FLEOT USB vend: 0930 prod: 6545 WARN

A riasztasok és a megoldasok részletes meghatarozasait lasd a dokumentacioban:
* B-83284EN-1 ,,R-30iB Mini Plus vezérl6 kezeldi kézikonyv (Riasztasi kodlista)”

@ Felhasznaléi utmutatod



Amikor a BZAL riasztas megjelenik, a kovetkezo6 Iépéseket kovetve cserélje ki az akkumulatorokat:

1. Hagyja a berendezést feszlltség alatt,

2. Nyomjon meg egy vészleallitd gombot,

3. Tavolitsa el a 6 M4X16 csavart a 2. tengely oldals6 burkolatébal,

4. Tavolitsa el a 4 M3X8 csavart, amely az akkumulatorok fedelét tartja,
5.Csatlakoztassa le az akkumulatorok 2 csatlakozojat,

6. Tavolitsa el a 2 akkumulatort a foglalatukbdl,

7. Helyezze be a 2 (j akkumulatort a régiek helyére,

8.Tavolitsa el a 2 akkumulatort a foglalatukbal.

Megjegyzés - a burkolat J2 tdmitése Ujrahasznalhato.

Figyelmeztetés - az akkumulatorok az energiaellatas megsziintetése mellett térténd cseréje

az 6sszes tengely aktualis pozicidadatainak elvesztését eredményezi, ezért a nullpozicio-
ellenérzési eljarast kell elvégezni.

A robot karbantartasat lasd a dokumentacioban:
* B-84194FR-01 ,,CRX-10iA/L robot gépkezel6i kézikonyv”

Tomités |
Haz i _

M4x16 (6 db) csavar
Meghuzasi nyomaték 4,5 Nm

”
I/
Akkumulator csipesz .'::{
LITIUM-ion akkumulator (2 darab) . ) !
FANUC hiv: A98L-0031-0011#D Akkumulator vezetek  Akkumulator

0sszekotd

ték
Akkumulator fedél vezete

M3x8 (4 darab) csavarx\\’ _

p=

Az akkumulatorok cseréje soran mindig két akkumulatort cseréljen ki.

- (52)
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1.3 Elektromos doboz kapcsolasi rajz

Lasd a 91506115 szamu kapcsolasi rajzot

2 - Karbantartas

Minimalis gondozasra és karbantartasra van szikség ahhoz, hogy a gép hosszu tavon is a legjobb
teljesitményt nyujtsa.

Ezeknek a karbantartasoknak a gyakorisaga napi 1 munkaallomas gyartasara vonatkozik. Nagyobb
termelés esetén ndvelje ennek megfeleléen a karbantartasi gyakorisagot.

A karbantartasi részlege lefénymasolhatja ezeket az oldalakat a karbantartasi datumok és az elvégzett
miveletek nyomon kdvetése érdekében (a megfelel6 négyzetek bejeldlenddk).

A LINC-COBOT PLATFORM mozgasainak ellenérzését vagy az akkumulatorcserét kivéve a
karbantartast az energiaforrasok kizarasaval kell végezni.
Minden energiaforras szakaszolasa és lezarasa kotelezd.

Ez a szakasz altalanos karbantartasi iranyelveket tartalmaz a rendszer vonatkozasaban.
Nem tartalmaz karbantartasi iranyelveket a rendszer egyes alkatrészei vonatkozasaban.
Ugyeljen arra, hogy kdvesse a rendszer kiilonb6z6 6sszetevdinek (robot, hegeszté
aramforras stb.) megfelel6 karbantartasi eljarasait.

A robotvezérl6é karbantartasanak részletes informacioit lasd a dokumentaciéoban:
e B-84175EN/01 ,,R-30iB Mini Plus vezérl6é karbantartasi kézikonyv”

A robot karbantartasat lasd a dokumentacioban:
e B-84194EN-01 ,,CRX-10iA/L robot gépkezel6i kézikonyv”

FIGYELMEZTETES A MEGELOZO KARBANTARTAS NEM MEGFELELO ELVEGZESE
A GEP KAROSODASAT ES/VAGY AZ ALKATRESZEK IDO ELOTTI MEGHIBASODASAT
EREDMENYEZHETI,, E__S OLYAN VESZELYEKET HOZHAT LETRE, AMELYEK ANYAGI
KAROKAT VAGY SERULESEKET OKOZHATNAK.

Javasoljuk egy minden karbantartasi miiveletre kiterjedé6 nyomon kovetési rendszer
bevezetését.

99@@99
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3 - Karbantartas tervezése

| A munkateriiletet rendszeresen takaritani kell. A munkateriiletnek minden akadalytél men-
tesnek kell maradnia.

Szakasz [ M{jvelet OK | NOK
Napi v X

* Ellen6rizze a berendezést és tavolitson el minden, a miikédéshez nem sziikséges
targyat.

* Ellen6rizze, hogy a szabadon |évé kébelek nem mutatnak semmilyen hibat.
* Ellenérizze a csatlakozok feszességét.
* Ellendrizze, hogy nincsenek-e olaj beszivargasok a tdmitések zart részein.
* Ellen6rizze, hogy nincsenek-e rendellenes zajok vagy rezgések.
* Ellendrizze a kdvetkezOket:

= a hegesztdpisztoly allapotat,

=> a fuvoka érintkez6 csdvének kopasat,

=> a gazdiffuzor és a huzalvezet§ allapotat,
=> a hegeszt6pisztoly sugaranak allapota.

Szakasz | M{ivelet OK | NOK
Heti v X

* Ellenérizze az 6sszes biztonsagi 6sszetevd megfeleld mikddéseét.
* Tesztelje a perifériak megfeleld mikodését.

» Tisztitsa meg a robotot, a tapegységet, a berendezést és minden perifériat.

Szakasz [ M{ivelet OK [ NOK
Havi v X

* Vizsgalja meg a hegesztdpisztoly testét és Osszetevait.
« Vizsgalja meg a tanulé tablagép kabeleit.

* Ellenérizze, hogy a hitéventilator halkan forog-e; ha felgyulemlett port talal a
ventilatoron, tisztitsa meg.

* Tisztitsa meg a huzal el6tolot.

* Ellenérizze a teljes berendezés (elektromos szekrény, generator stb.) csavaros
elektromos csatlakozéinak szorossagat

Szakasz | M(jvelet OK | NOK
1 évente v | X

* Cserélje ki a processzor litium-ion elemét a f6 vezérlé aramkori lap elélapjan

* Az eljarast kovetve cserélje ki az akkumulatorokat.

LINC-COBOT @
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4 - Potalkatrészek

A rendelés menete:

A fényképek vagy abrak a készllék vagy berendezés csaknem minden fontos alkotéelemét és alkatrészét
bemutatjak.

A tablazatokban bemutatott termékek 3 tipusba sorolhaték:
altalaban készleten tartott termékek: v
készleten nem tartott termékek: ¥
igény szerint berendelhetd termékek: jelzések nélkil

(Utébbiak megrendeléséhez kérjik, kiildje el a pontosan kitoltott alkatrész-listat!). A ,C” oszlopban kérjiik
feltiintetni az igényelt darabszamot, a berendezés tipusat és regisztracios torzslapszamat.)

A fényképeken vagy rajzokon szerepld, viszont a tablazatban fel nem tlintetett termékek esetében kérjuk,
kuldje el részliinkre az érintett oldalt és karikazza be a széban forgé terméket.

Példaul:

altalaban készleten tartott termék.
nincs készleten
rendelhetd.

dAN

Jeldlés Ref. kod Készlet| KOd ‘ Megnevezés
E1 WOOOXXXXXX v Gép interfész kartya
G2 WOOOXXXXXX X Aramlasméré
A3 P9357XXXX 4 | EllIs6 nyomott fémburkolat
*  Alkatrészrendeléshez kérjik, jeldlje be a mennyiséget és irja be a gépe szamat az alabbi rubrikaba!
C€ E »TIPUS:
Matricule »[Térzsszam:

Felhasznaléi utmutatéo
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4.1 LINC-COBOT PLATFORM
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JelOles Ref. kod

1 AS-RS-A2025505

Készlet

altalaban készleten tartott termék.

X[

nincs készleten

rendelhetd.

Kaéd ‘

Megnevezés

Erintéképernyés tablagép

AS-RS-A2025593

Tablagép kabel 5 méter

AS-RS-S22317-1034

CRX akkumulator

2 K3455-1 POWER WAVE® R450 generator
3 K2647-11 MAGNUM Pro AIR LE550 hegesztépisztoly - 3,3 méter hosszu
BW500 hegeszt6pisztoly - 3 méter hossz
EM61000675 LINC-QUN FX500 flstgazelszivés hegesztépisztoly - 3,3 méter
hosszu
K5415-11 MAGNUM Pro Vizhiitéses LE550 hegesztdpisztoly - 3,3 méter

hosszu

AS-RS-A3048271

Robot vezérlégomb

K3560-1 AutoDrive 4R100 el6told
K3561-1 AutoDrive 4R220 el6told
7 Advanced Module doboz (opcid)
Coolarc 50 hiitéegység
9 K4995-1 ,Gateway Pendant” hozzaférés vezérlés
K4967-32 ~HyperFill” acél hozzaférési kartya, 32 kg
K4967-250 ~HyperFill” acél hozzaférési kartya, 250 kg
K4967-500 ~HyperFill” acél hozzaférési kartya, 500 kg
K4966-180D ~HyperFill” acél hozzaférési kartya, 180 nap
W000010167 Freezcool folyadék

AS-RS-S22320-16

CPU akkumulator

AS-RS-A2025507

A

Kobot biztositék-készlet

Alkatrészrendeléshez kérjlk, jeldlje be a mennyiséget és irja be a gépe szamat az aldbbi rubrikaba!

TIPUS:

ce
Matricule

TOrzsszam:

@ Felhasznaléi utmutatéo



Jelo

4.2 MAGNUM PRO Air LE550 hegesztépisztoly

lés Ref. kéd
K2647-11

Készlet

altalaban készleten tartott termék.

IAN

nincs készleten

rendelhetd.

Kod ‘ Megnevezés

MAGNUM PRO air LE550 hegeszt6pisztoly

1 KP45-3545-15 Huzalhlively hossz 4,5 m @0,9 - @1,2mm huzalhoz

2 Piros csatlakoz6

3 KP2747-1 Diffazor

4 KP2745-040 10 db @1 mm-es érintkez6 csé csomag - 550A

KP2745-045 10 db @1,2 mm-es érintkez6 csé csomag - 550A

5 KP2743-1-62R MAGLN'UM’ FT'RO Air LE550 csavaros fuvoka, TC -3,2 mm
Bels6 atmérd 15,9 mm

6 Hegesztépisztoly sugar

7 AS-RS-A4015601 ,Holtember’-gomb

8 AS-RS-A3045996 . | MAGNUM PRO air LE550 hegesztépisztoly tartéelem

4

Alkatrészrendeléshez kérjlk, jel6lje be a mennyiséget és irja be a gépe szamat az alabbi rubrikdba!

c € Type
Matricule

TiPUS:

\ 4

LINC-COBOT

TOrzsszam:
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4.3 BW500 hegesztépisztoly

altalaban készleten tartott termék.
nincs készleten
rendelhetd.

xS

Jeldlés Ref. kod Készlet| Kod ‘ Megnevezés
BW500 hegesztbpisztoly

10  |AS-RS-W500-TIPADAP BW500 érintkez6 cs6 adapter M8 (P125)

11 AS-RS-W500-INSUL BW500 szigetel®

12 W000010841 10 db & 1,0 mm-es acél érintkezd csé csomag
W000010842 10 db @ 1,2 mm-es acél érintkezd csé csomag
W000010843 10 db & 1,6 mm-es acél érintkezd csé csomag
W000010853 10 db @ 1,0 mm-es alu érintkezd csé csomag
W000010854 10 db @ 1,2 mm-es alu érintkezd csé csomag
W000010855 10 db @ 1,6 mm-es alu érintkezd csé csomag

13 | AS-RS-W500-GN15-75 BW500 gazfavoka @ 15,5 mm L75,5mm R1.1 huzal

AS-RS-W500-GN15-72 BW500 gazfuvéka @ 15,5 mm L72mm SO2.4 huzal
14 | AS-RW-5-08-12-3M BW500 acél huzal hively 0,8-1,2 - 3 méter hosszu
AS-RW-§-16-3M BW500 acél huzal hively 1,6 - 3 méter hosszu
AS-RW-A-08-12-3M BW500 alu huzal hively 0,8-1,2 - 3 méter hosszu
AS-RW-A-16-3M BW500 alu huzal hively 1,6 - 3 méter hosszu

15 AS-RS-91506168 LINC-GUN BW500 Hegeszt6pisztoly sugar - Hossz 3 méter

16 AS-RS-91506193 BW500 ,Holtember’-gomb

17 AS-RS-W500-T22 BW500 22° hattyunyak

18 |AS-RS-PROGTIP-SO15 Ao | TCP SO15mm programozéhegy

o Alkatrészrendeléshez kérjuk, jelélje be a mennyis:éget és irja be a gépe szamét az alabbi rubrikéba!
ce€ ;&17 >ITiPUS:
Matricule I - 3
|lorzsszam:

@ Felhasznaléi utmutatéo



4.4 FX500 hegesztépisztoly

™ &

(LINCOLN

altalaban készleten tartott termék.
nincs készleten
rendelhetd.

AAN

Jeldlés Ref. kod Készlet| Kod ‘ Megnevezés

28 EM61000675 LINC-QUN FX500 flstgazelszivos hegesztdpisztoly - 3,3 méter

hosszu

20 EM61000678 FX500 érintkez6 csé adapter M8 (P125)

21 W000010841 10 db @ 1,0 mm-es acél érintkez csé csomag
W000010842 10 db @ 1,2 mm-es acél érintkezd csé csomag
W000010843 10 db @ 1,6 mm-es acél érintkez6 csé csomag

22 EM61000676 FX500 gazfuvoka @ 14 mm huzal
EM61000677 FX500 gazfuvoka & 17 mm huzal

23 EM61000701 FX500 hegesztdpisztoly cséadapter

24 W000010731 FX500 acél huzal kék hiively 0,8 - 4 méter hosszu
W000010734 FX500 acél huzal piros hiively 1,0-1,2 - 4 méter hosszu
W000010868 FX500 acél huzal sarga hively 1,6 - 4 méter hosszu

25 FX500 22° hattyunyak

26 | AS-RS-91506194 FX500 ,Holtember’-gomb

27 |AS-RS-PROGTIP-SO15 , | TCP SO15mm programozohegy

*  Alkatrészrendeléshez kérjik, jeldlje be a mennyis:érget és irja be a gépe szamat az alabbi rubrikaba!
CE€ ;ﬂ'ﬁ TiPUS:
Matricule Torzsszam:

A huzal hivelyeket megfelel§ hosszusagura kell vagni. A lecsupaszitas szintén szikséges.
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4.5 MAGNUM PRO Vizhiitéses LE550 hegesztSpisztoly

v altalaban készleten tartott termék.
X nincs készleten
rendelhetd.
Jeldlés Ref. kod Készlet| Kod Megnevezés
K5415-11 MAGNUM PRO Vizhiitéses LE550 hegesztGpisztoly
31 KP44-3545-15 Huzalhtvely & 0,9 - 1,5 mm-es huzalhoz - Hossz 4,5 m
KP44-116-15 Huzalhiively @ 1,6 mm-es huzalhoz - Hossz 4,5 m
KP44-564-15 Huzalr)ijvely @ 0,9/1,0 mm-es ,Hyperfill” huzalhoz - 2,1mm atmér6
4,5 méter hossz
KP44-332-15 Huzalhiively atm. 1,2 mm ,Hyperfill” huzalhoz - Atm. 2,4mm 4,5 méter
hossz
32 KP4380-1 Egyhuzalos diffazor
33 KP4481-1 ,Hyperfill” diffizor
34 KP2745-040 10 db @1 mm-es érintkez6 cs6 csomag - 550A
KP2745-045 10 db @1,2 mm-es érintkezd csé csomag - 550A
KP2745-116 10 db @1,6 mm-es érintkezd csé csomag - 550A
35 KP4482-035 10 db @0,9 mm-es ,Hyperfill” érintkezd csé csomag
KP4482-040 10 db @1 mm-es ,Hyperfill” érintkez6 cs6 csomag
KP4482-045 10 db @1,2 mm-es ,Hyperfill” érintkez6 cs6 csomag
36 KP4120-1-75R Vizh!"jt’ése’s '!VIAGNUM PRO LE550 fuvoka - TC 3,2mm
Belsé atméré 15,9 mm
KP4120-1-42R Vl’zhijt’ése's '!VIAGNUM PRO !.IESSO favéka - TC 3,2mm
Bels6 atméré 19 mm ,Hyperfill
37 KP5385-11 Hegesztbpisztoly sugar
38 AS-RS-91506320 A ,Holtember”’-gomb
|
e Alkatrészrendeléshez kérjuk, jel6lje be a mennyiséget és irja be a gépe szdmat az alabbi rubrikdba!
c € Type TiPUS
Matricule . .
Torzsszam:

A huzal hivelyeket megfelel6 hosszusagura kell vagni. A lecsupaszitas szintén sziikséges.

(1)
(&)

Felhasznaléi utmutatéo
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