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O fabricante agradece-lhe a confianga que lhe manifestou ao comprar este
equipamento, o qual lhe dara imensa satisfagao usado em conformidade com as
condicoes de uso e de manutencao aqui descritas.

A concecéo, especificagdo dos componentes e a fabricagdao da maquina obedecem
as diretivas europeias em vigor.

Pedimos-lhe que consulte a declaragdo CE anexada para se informar das diretivas
que deve cumprir.

O fabricante fica eximido da sua responsabilidade em caso de associacio de
elementos nao efetuada por ele.

Para garantir a sua seguranc¢a, fornecemos abaixo uma lista nao limitativa de
recomendacgdes e obrigagdes, grande parte das quais figura no cédigo do trabalho.

Por ultimo, pedimos-lhe para informar o seu fornecedor dos erros que porventura
venha a descobrir na redagao deste manual de instrugoes.
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INFORMACOES

O presente manual e o produto a que se refere cumprem as normas aplicaveis em vigor.

Ler atentamente este manual antes de instalar, utilizar ou proceder a limpeza do aparelho.
Conservar este manual em local seguro para poder consulté-lo futuramente. Este manual deve
acompanhar o aparelho ou a maquina no caso de mudanca de proprietario e até ser demolido.

Visor e mandmetro:

Os aparelhos de medigéo ou visores de voltagem, intensidade, velocidade, presséo, quer
analdgicos, quer digitais, devem ser considerados como indicadores.

Para as instrugdes de funcionamento, afinagdes, resolugao de avarias e pegas sobresselentes
ver as instrugdes de segurancga relativas ao uso e manutencgéao especifica.

N g

QUEIRA EXAMINAR IMEDITAMENTE A EMBALAGEM E O EQUIPAMENTO EM BUSCA DE
EVENTUAIS DANOS

Depois de expedido, este material passa a ser propriedade do comprador assim que é recebido
pelo transportador. Em consequéncia, as reclamacgdes relativas a danos no equipamento
causados durante a expedi¢cdo devem ser feitas pelo comprador a empresa transportadora no
momento em que recepciona a mercadoria.

Estes documentos técnicos destinam-se a ou as seguintes maquinas / produtos:

* AS-RM-91506410 « COOPER™ COBOT CE AR LE550A

* AS-RM-91506411 « COOPER™ COBOT CE AR LE550A S

* AS-RM-91506412 « COOPER™ COBOT CE AR LE550A T

* AS-RM-91506413 « COOPER™ COBOT CE AR LE550A ST
+ AS-RM-91506430 = COOPER™ COBOT CE AGUA B500W

+ AS-RM-91506431 « COOPER™ COBOT CE AGUA B500W S
+ AS-RM-91506432 « COOPER™ COBOT CE AGUA B500W T

+ AS-RM-91506433 « COOPER™ COBOT CE AGUA B500W ST
+ AS-RM-91506450 « COOPER™ COBOT CE AGUA FX500W

+ AS-RM-91506451 « COOPER™ COBOT CE AGUA FX500W S
+ AS-RM-91506452 « COOPER™ COBOT CE AGUA FX500W T
+ AS-RM-91506453 = COOPER™ COBOT CE AGUA FX500W ST
+ AS-RM-91506470 « COOPER™ COBOT CE AGUA LE550W

+ AS-RM-91506471 < COOPER™ COBOT CE AGUA LE550W S
+ AS-RM-91506472 « COOPER™ COBOT CE AGUA LE550W T
+ AS-RM-91506473 « COOPER™ COBOT CE AGUA LE550W ST

O
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LEXICO DE SIMBOLOS

Obrigagao de ler o manual / folheto de
instrucoes.

Assinala um perigo.

Obrigagao de usar sapatos de
seguranca.

A\

Alerta para um risco ou perigo elétrico.

Obrigagéo de usar uma protegao
auricular.

Alerta para um risco ou perigo devido a
obstaculo no solo.

Obrigagéo de usar um capacete protetor.

Alerta para um risco ou perigo de queda
com desnivel.

SOeRV

Obrigagéo de usar luvas protetoras.

Alerta para um risco ou perigo devido a
cargas suspensas.

Obrigacéo de usar 6culos de protegao.

Alerta para um risco ou perigo devido a
presenca de superficie quente.

Obrigagao de usar uma viseira protetora.

Alerta para um risco ou perigo devido a
pecas mecéanicas em movimento.

Obrigagao de usar roupa protetora.

Obrigagao de limpar a zona de trabalho.

Alerta para um risco ou perigo devido
a movimento de fecho de pecas
mecanicas num aparelho ou maquina.

Alerta para risco ou perigo devido a
presenca de radiacdo laser.

QOL®

Obrigagéo de usar uma protecao das
vias respiratorias.

Alerta para um risco ou perigo devido
a um obstaculo situado em posigéo
elevada.

Necessita controlo visual.

Alerta para um risco ou perigo devido a
presenca de pega pontiaguda.

A
)

Indica uma operacao de lubrificacao.

i

Acesso interdito aos portadores de
pacemakers na zona designada.

\

Ly

Necessita agdo de manutencao.

(vn)
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Queira anotar o nimero de matricula da sua maquina.

Estas informacdes devem ser mencionadas em toda a correspondéncia futura.

e
Matricule
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Para as instrugoes gerais de seguranga, consultar o manual especifico entregue com este
equipamento.

O robot colaborativo COOPER™ COBOT da Lincoln Electric foi concebido e fabricado
para ser seguro. Porém, a seguranga global do utilizador pode ser melhorada mediante
instalagao corrreta e exploragao cuidadosa do mesmo.

NAO INSTALAR NEM UTILIZAR OU REPARAR ESTE EQUIPAMENTO SEM TER LIDO
ANTERIORMENTE AS INSTRUCOES DE SEGURANGCA FIGURANDO NESTE MANUAL.
Reflita antes de agir e seja prudente.

Todos os operadores de servigo e a integralidade do pessoal de manutencao que
trabalham com este aparelho deve ler obrigatoriamente e compreender todas as
instrucdes do presente manual.

O COOPER™ COBOT é um robot entregue configurado em modo colaborativo. E
INTERDITO alterar a configuragao do software (parametrizagao de velocidade maxima,
sub-programa de seguranga, utilizagdo de registos R190 a R199...) . Qualquer alteracao
pode provocar a perda das suas funcionalidades colaborativas e ser um perigo potencial
para o pessoal.

Quaisquer alteragées ou modificagoes arbitrarias anulam a garantia e isentam a
responsabilidade do fabricante Lincoln Electric relativamente aos danos decorrentes.

A integracao de um conjunto COOPER™ COBOT numa nova instalacido (mesa de soldar,
eixos adicionais, ambiente suplementar) implica a responsabilidade do integrador ou do
utilizador.

O integrador ou o utilizador deve realizar uma analise de riscos e, nomeadamente,
rever os riscos residuais atuais de acordo com a norma ISO 10128-2 para garantir a
conformidade com a diretiva 2006/42/CE.

sl AL,

1 - Limites de utilizagao da maquina

' Os limites de utilizagdo da maquina sao indicados nos documentos entregues que devem
ser lidos atentamente antes de se comecar a utilizar a maquina.

>

Utilizacdo normal da maquina:

¢ A maquina so6 pode ser conduzida por uma Unico operador, maior, formado para esse efeito e a par dos
riscos inerentes a utilizacéo.

« Todas as operacfes de manutencao devem ser executadas por pessoal especializado depois de ter
lido e compreendido as instru¢des deste manual.

« A manutencao deve ser efetuada por pessoal experiente e conhecedor dos riscos inerentes a maquina.
Técnico eletricista: Operador qualificado, capaz de intervir em condi¢gdes normais nas partes elétricas,
para a sua afinagdo, limpeza e reparagéo.

Técnico mecénico: Técnico especializado e autorizado a efetuar operagdes mecanicas complexas e
extraordinarias.

< A méaquina deve ser utilizada exclusivamente para aplicacdes de soldar, qualquer outra aplicacao
diferente é proibida.

« E obrigatério usar Equipamento de Protec&o Individual (EPI) e roupa de trabalho cobrindo
completamente o corpo, sem gravata e o cabelo preso.

Qo0
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Uso inadequado razoavelmente previsivel:

Utilizacao e reparacao de avaria na instalacao por varias pessoas.
Utilizacdo da instalacéo por uma pessoa nado formada para esse efeito.

Limite no tempo:

A utilizagdo da maquina foi prevista para um posto de trabalho de 8 horas.
O carregamento e o descarregamento devem ser feitos fora do ciclo de soldar.

O controlo visual do estado geral da maquina e das zonas de trabalho deve ser feito pelo menos:
@ 2 vezes para cada posto ou,
@ a cada mudanca de lugar do COOPER™ COBOT ou,
@ cada vez que se muda de processo de producao.

No caso de auséncia prolongada do operador, fechar as entradas de energias (elétrica e fluidos).

Limites espaciais:

L]

A maquina foi concebida para ser utilizada no interior. A sua utilizagéo no exterior é proibida.

O local da sua implantacao deve ter as dimensdes e peso compativeis com a instalacao.

O acesso a maquina deve estar livre para permitir as intervengdes de manutencéo (exemplo: auséncia
de peca, etc.).

A oficina deve estar bem iluminada e bem arejada.

Antes da utilizagao, o operador deve certificar-se de que néo existe risco de colisdo com pessoas.

Por motivos de seguranca e no estado

atual dos nossos conhecimentos sobre os Zona de trabalho
processos do cliente, apenas uma pessoa
deve encontrar-se na zona de trabalho.
Certificar-se de que nenhuma parte da
magquina se aproxima a menos de 500 mm
de um obstaculo.

Imperativo - o corredor de passagem do
operador deve estar livre de obstaculos
numa largura minima de 800 mm.
Aconselhamos efetuar uma marcacao no
solo. —
Qualquer pessoa que penetre na zona

marcada pode colidir com um elemento da 800 mm Zona de seguranca
instalacao.

A zona de trabalho e de segurancga deve estar desobstruida de todos os tipos de obstaculos.

Outros limites:

E imperativo que o fornecimento de energia seja conforme as recomendagdes.
O cliente deve fornecer e instalar em cada fonte energética (eletricidade, ar, gas e dgua) um dispositivo
que permita isola-la. Os dispositivos devem estar claramente identificados. E devem estar trancados.

A maquina foi concebida para uso profissional.

A periodicidade das manutengdes € dada para uma produgéo de 1 posto de trabalho por dia (ou seja 8
horas diarias).

A mudanca de consumiveis deve ser feita em funcao do seu desgaste.

O calendario de manutencao deve ser cumprido imperativamente.
Aconselhamos fazer um acompanhamento rastreado de todas as operacdes de manutencao.

“E interdito subir e manter-se de pé na estrutura da maquina, salvo nas plataformas e passadicos,
previstos eventualmente para esse efeito. Para aceder aos equipamentos posicionados em altura, o
utilizador deve munir-se de um meio de acesso regulamentar como uma ponte moével segura,
cesta ou plataforma elevadora, etc.”

Antes de utilizar a maquina, certificar-se de que todos os elementos de protegao estéo no seu lugar.
Coberturas de prote¢ao aparafusadas.

S6 pessoas habilitadas para esse efeito podem aceder as caixas elétricas e deve ser previsto um
sistema de bloqueio desses acessos.

Limpar periodicamente a zona de trabalho. N&o devem existir obstaculos na zona de trabalho.
N&o efetuar qualquer tipo de alteragdo na maquina.

O COOPER™ COBOT nao é um elemento de fixagdo para meios de manutencgéo e de transporte.

Salvo para controlar o movimento do COOPER™ COBOT ou para mudar a pilha, a manutencéao deve
ser efetuada com as fontes energéticas cortadas. O seccionamento e bloqueio com cadeados dessas

fontes é obrigatoério.
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Para assegurar a conformidade da instalagéo € necessério instalar um sistema de aspiracéo de fumos.
Para assegurar a conformidade da instalagdo € necessario instalar um sistema de protecéo visual
contra radiacdes.

Antes de usar a maquina, o operador deve certificar-se de que nio existe nenhum risco de colisdo com
pessoas.

ATENCAOQ! Durante a manutencdo das chapas tomar um minimo de precaucdes para evitar qualquer
choque na maquina.

O carregamento e descarregamento de pec¢as a soldar devem ser efetuados segundo as regras
vigentes de manuseio manual ou mecéanico.

E imperativo bloquear o carrinho no solo (travdo + descanso) para ser utilizado com o maximo de
seguranga.

NAO CORRER com o carrinho.

A botija de gas deve ser manuseada sozinha e retirada do carrinho quando se desloca 0 mesmo.

O COOPER™ COBOT néo deve ser movimentado com um declive superior a 0,5°. Acima desse

valor, 0o COOPER™ COBOT deve ser movimentado com um equipamento de manuten¢do mecanico
segundo as recomendacgdes de levantamento indicadas neste manual do operador.

2 - Riscos residuais

Segundo os resultados da avaliacdo de riscos, evidenciam-se alguns elementos para os quais néo foi “tecni-
camente” possivel eliminar ou tornar o risco insignificante.

Apesar do cuidado prestado a concec¢do das nossas maquinas, perduram algumas zonas de perigo. Para
dominar os riscos, o cliente devera prestar muita atencéo para evita-los, aplicar as instrugdes e definir as
eventuais medidas complementares e necessarias, adequadas aos seus procedimentos operatorios.

Por consequéncia,abaixo, apresentamos uma lista indicativa dos riscos residuais.

A formagéo dos operadores sobre a seguranga e utilizagdo da maquina no seu posto de trabalho permitira
compreender e considerar esses riscos residuais.

Aconselhamos instalar fichas no posto de trabalho sobre os a existéncia ou nao de riscos residuais na zona
de trabalho.

2.1 - Riscos residuais “Geral”

@ Risco ambiente de trabalho - escorregamento e/ou queda

A zona de trabalho e de seguranga deve estar desobstruida de todos os tipos de obstaculos.
A zona de trabalho deve ser conservada limpa e limpada regularmente.

A manutengado da maquina deve ser feita periodicamente (ver manual de manutengao de cada
equipamento).

Os residuos de consumiveis devem ser limpos.

O operador deve prestar uma atengéo particular aos cabos e carris do percurso de rolamento no chao.

O operador deve usar os Equipamentos de Protecdo Individual requeridos - “capacete, luvas, calcado
de seguranca, viseira e roupa de trabalho”

Queda de local elevado:

Para se proteger contra quedas de altura consideravel e para aceder a partes elevadas, o operador
devera utilizar meios de acesso conformes as normas vigentes.

Para trabalahr em lugar elevado, € indispensavel usar Equipamentos de Protecao Individual como
“capacete, luvas, calgcado de seguranca, viseira, protetores auriculares e arnés”.

Para trabalhar em posigéo elevada, o operador deve ter recebido formagéo sobre os meios de acesso
a postos elevados.

@ Risco Mecéanico - Choque, cisalhamento, esmagamento

O operador ndo deve usar roupa solta nem gravata, deve atar os cabelo e usar Equipamentos de
Protecéo Individual como “capacete, luvas,calgado de seguranga, viseira e roupa de trabalho”.

O operador deve certificar-se de que ninguém se encontra na vizinhanga da maquina antes de pb-la a
funcionar.
O posto de trabalho do operador é frente a consola de trabalho.

As zonas de seguranga da maquina devem ser observadas.
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O operador deve ter recebido formagéo e o pessoal conscientizado dos riscos residuais.

Durante a manutencdo com carrinho elevador ou ponte rolante, a zona de manutencéo deve estar
desocupada, nenhuma pessoa presente nela.

Entalamento entre um obstaculo e a maquina - Acesso a elemento moével.

O operador deve usar os Equipamentos de Protecdo Individual requeridos - “capacete, luvas, calcado
de seguranca, viseira e roupa de trabalho”

O posto de trabalho do operador é frente a consola de trabalho.

O operador deve certificar-se de que ninguém se encontra na zona de trabalho e na zona de segu-
ranca da maquina antes de a utilizar.

O operador deve certificar-se da presenca das coberturas de protegcdo da maquina antes de utiliza-la.
O operador deve ter recebido formagéao e o pessoal conscientizado dos riscos residuais.

Rutura da ancoragem do meio de manutencao
A maquina ndo deve ser alterada.

A maquina ndo é um elemento de fixagdo para um elemento de manutengéao.

A mudanca de localizacdo da maquina deve ser feita pela Lincoln Electric ou por pessoal mandatado
por ela.

Presenca de pessoa sob a carga

O operador deve ter recebido formacgéao e estar habilitado a utilizar os meios de movimentagao.

O operador deve ter recebido formacgéao e o pessoal conscientizado dos riscos residuais.

@ Risco Mecanico - Choque, Perfuragao ou picada

Apesar de todas as medidas de seguranca intrinsecas aplicadas, persiste o risco residual de contacto
com a cabega (choques, picadas, etc.).

Para reduzir esse risco recomendamos ao utilizador usar os EPIl adequados, nhomeadamente um
capacete de seguranca, em todas as fase de utilizagdo da maquina.
O uso de Equipamentos de Protecéo Individual como “capacete, luvas, calgado de seguranca, viseira,

z

protetores auriculares” € indispensavel.

O operador deve ter recebido formagéo sobre o uso da maquina e o pessoal conscientizado dos riscos
residuais.

O operador deve manter-se atento a todos os movimentos do robot durante todas as fases de
utilizacdo da maquina.

2.2 - Riscos residuais “Processo’

@ Risco elétrico - Projegdo de particulas em fusédo @ @

Projecéo de particulas em fusdo sobre matérias inflamaveis ou pessoas:
A zona de trabalho deve ser conservada limpa e limpada regularmente.
Instalar prote¢cdes em torno das tochas consoante o ambiente de trabalho.

O uso de Equipamentos de Prote¢éo Individual como “capacete, luvas, calgcado de seguranca, viseira,
protetores auriculares, roupa de trabalho resistente ao fogo” é indispensavel.

O operador deve ter recebido formagéo e o pessoal conscientizado dos riscos residuais.
A posicéo do operador durante a producéo é situado em frente do COOPER™ COBOT.

@ Risco ergonomia - Fatiga

Carregamento de carretos pesados em suportes de carretos elevados:

O operador deve utilizar os meios de manuten¢éo adequados.

O operador deve ter recebido formagéo e o pessoal conscientizado dos riscos residuais.
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@ Risco Materiais e produto - Intoxicagao @

Fumos/gases emanados durante o processo:
Prever a instalagédo de um equipamento de aspiragdo (por conta do cliente).

Em conformidade com as exigéncias formuladas pela norma
vigente, do INRS e da CARSAT, LINCOLN ELECTRIC
recomenda a utilizagdo dos meios abaixo de aspiragao de
fumo emanando de soldadura:
« MOBIFLEX 200 M:

- Dispositivo de captacéao por brago aspirador

- Caudal no bico: 1200 m?¥h

- Velocidade minima induzida na emisséo de

poluentes: 0.5 m/s

- O bico deve, portanto, encontrar-se, idealmente a

300 mm do ponto de emisséo.

ou

e LINC EXTRACTOR + Tocha aspiradora LINC-GUN
FX 500W:
- Dispositivo de captacéo por unidade de alta
depressao
- Velocidade minima induzida na emisséo de
poluentes: 0.35 m/s
- E necessario um caudal de 65 m®h no bico.

O uso de Equipamentos de Prote¢éo Individual como “capacete, luvas, calgado de seguranca, viseira,
protetores auriculares” é indispensavel.

O operador deve ter recebido formagao e o pessoal conscientizado dos riscos residuais.

@ Risco Mecénico - Perfuragdo ou picada

Contacto entre a extremidade do fio de soldar e uma parte do corpo

O uso de Equipamentos de Protecéo Individual como “capacete, luvas, calcado de seguranca, viseira,
protetores auriculares” € indispenséavel.

O operador deve ter recebido formagéo sobre o uso da maquina e o pessoal conscientizado dos riscos
residuais.

@ Risco Radiagdo - Lesées oculares e cutaneas @

Golpe de arco
Instalar protegbes em torno das tochas em fungéo do ambiente de trabalho.

O uso de Equipamentos de Prote¢éo Individual como “capacete, luvas, calgado de seguranca, viseira,
protetores auriculares” € indispensavel.

O operador deve ter recebido formagao sobre o uso da maquina e o pessoal conscientizado dos riscos
residuais.

& Risco térmico - Queimadura &

Parte do corpo em contacto _com um elemento quente (tocha/peca...)

O uso de Equipamentos de Prote¢éo Individual como “capacete, luvas, calgado de seguranca, viseira,
protetores auriculares” é indispensavel.

O operador deve ter recebido formagéo sobre o uso da maquina e o pessoal conscientizado dos riscos
residuais.

As pecas soldadas podem permanecer quentes durante um certo tempo.
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@ Risco Ruido - Fatiga

Ruido do processo

O uso de Equipamentos de Protecéo Individual como “capacete, luvas, calcado de seguranca, viseira,
protetores auriculares” é indispensavel.

O operador deve ter recebido formagéo sobre o uso da maquina e o pessoal conscientizado dos riscos
residuais.

@ Risco Mecanico - Esmagamento

Manutencéo de botija e/ou prateleira de gas
As botijas de gas devem ser transportadas num carrinho ao qual se deve atar com uma cinta.

Os racks devem ser transportados com meios de manutencéo adequados (ponte mével, carrinho
elevador).

O operador deve ter recebido formacgéo e estar habilitado a utilizar os meios de movimentagéao.

O uso de Equipamentos de Protecado Individual como “capacete, luvas, calgado de seguranca, viseira,
protetores auriculares” é indispensavel.

@ Risco Materiais e produto - Explosao
Armazenamento da botija e/ou do rack de gas junto a maquina

O armazenamento deve ser feito bastante a distancia suficiente da zona de soldadura e de outras
fontes de calor, numa zona arejada.

As botijas devem estar amarradas.

O operador deve ter recebido formagéo e o pessoal sensibilizado sobre os perigos de utilizagdo de
gas.

@ Risco Elétrico - Eletrocussao

Contacto entre a saida do desenrolador e uma parte do corpo
A posicao do operador durante a producéo é situado em frente do COOPER™ COBOT.

3 - Compatibilidade eletromagnética (CEM)

Conformidade

Os produtos que ostentam a marcacédo CE estdo em conformidade com as diretivas e regulamentos
europeus.

Destina-se a ser utilizado com outros equipamentos da Lincoln Electric. Foi concebido para uso industrial e
profissional.

Introducéo
Todos os equipamentos elétricos produzem emissodes elétricas em pequenas quantidades. As emissdes

elétricas podem ser transmitidas pelas linhas elétricas ou irradiadas no espa¢co do mesmo modo que um
radiotransmissor. Se outros aparelhos receberem emisses pode ocorrer interferéncia elétrica. As emissoes
elétricas podem afetar inimeros tipos de equipamento como outros aparelhos de soldar na vizinhanga,
radiotransmissores e e receptores de TV, maquinas de comando digital, sistemas telefénicos, computadores,
etc.

Adverténcia: Este equipamento de classe A ndo se destina a ser utilizado em locais residenciais em que a
corrente elétrica é fornecida pela rede publica de baixa voltagem. Podem surgir dificuldades potenciais para
garantir a compatibilidade eletromagnética desses locais devido a perturbagdes induzidas e irradiadas.

Instalacdo e utilizacdo
O utilizador é responsavel pela instalagdo e pela utilizacdo do equipamento de soldadura de acordo com

as instrugdes do fabricante. Caso se detectem perturbagdes eletromagnéticas, cabe ao utilizador do
equipamento de soldadura resolver o problema com a assisténcia técnica do fabricante. Em certos casos,
esta acdo corretiva pode ser tdo simples como ligar o circuito de soldadura a terra. Noutros casos, exige a
construgdo de um painel eletromagnético encerrando a fonte energética e o trabalho completo com filtros
de entrada associados. Em todos os casos, as perturbacdes eletromagnéticas devem ser reduzidas até
deixarem de ser perturbadoras.

Observagéo: O circuito de soldagem pode ser aterrado ou ndo por motivos de seguranga. Aplicar as
normas locais e nacionais ao efetuar a instalagao e durante a utilizagao. A modificagdo das disposi¢des de
aterramento s6 pode ser efetuada por uma pessoa competente capaz de avaliar se essa alteracao aumenta
o risco de ferimento, por exemplo autorizar que os caminhos de retorno da corrente de soldadura sejam
paralelos, o que pode danificar os circuitos de terra de_outros equipamentos.

U/
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Avaliacdo da superficie

Antes de instalar o equipamento de soldar, o utilizador deve avaliar os potenciais problemas eletromagnéticos
na zona circundante. Devem ser considerados 0s seguintes elementos:
- Outros cabos de corrente elétrica, cabos de comando, sinalizagao e cabos
de telefone; por cima, por baixo e ao lado do equipamento de soldar,
Emissores e receptores de radio e de televisdo
Computadores e outros equipamentos de controlo,
Equipamento crucial para a seguranca, por exemplo, a protecéo do equipamento industrial,
- Asaulde das pessoas na vizinhanca, por exemplo, utilizacdo de estimuladores cardiacos e aparelhos
de audicéo.
Equipamento utilizado para calibragdo ou medicéo,
A imunidade de outros equipamentos no ambiente. O utilizador deve certificar-se de que os outros
equipamentos utilizados no local séo compativeis. Isso pode necessitar medidas de protecédo
suplementares.
- Ahora do dia a que a soldadura ou outras atividades devem ser efetuadas.
As dimensdes da zona circundante a considerar depende da estrutura do edificio e das outras
atividades ai executadas.
A zona circundante pode estender-se além dos limites das instalagfes.

Rede elétrica publica

O equipamento de soldar deve ser ligado a rede elétrica publica de acordo com as recomendagdes do
fabricante. No caso de interferéncia, pode ser necessario tomar precaugdes suplementares como a filtragao
do sistema. Deve-se ponderar a blindagem do cabo de ligagcado do equipamento de soldar, através de uma
conduta metalica ou equivalente, quando o equipamento fica instalado em permanéncia. A blindagem deve
ser eletricamente continua em todo o seu comprimento. A blindagem deve estar conectada a fonte elétrica de
soldagem de modo a conservar um bom contacto elétrico entre a conduta e o recinto da fonte de alimentacao
da soldadura.

Manutencdo do material de soldar

O equipamento de soldar deve ser limpo e conservado regularmente de acordo com as recomendagfes do
fabricante. Todos os carteres e portas de acesso devem estar fechados e corretamente fixados durante o
funcionamento do equipamento de soldar. O equipamento de soldar ndo deve ser alterado salvo mudancas e
ajustes cobertos pelas recomendagdes do fabricante. Em particular, os descarregadores dos dispositivos de
detonacao e de estabilizagdo do arco devem ser ajustados e conservados de acordo com as recomendacgdes
do fabricante.

Cabos de soldadura

Os cabos de soldadura devem ser conservados 0 mais curto possivel e devem ser colocados junto uns dos
outros ao mesmo nivel ou 0 mais préximo possivel do nivel do solo.

Ligacao equipotencial

A colagem de todos os componentes metalicos da instalagdo de soldar e adjacentes a ela deve ser
considerada. No entanto, os componentes metalicos colados a peca que se vai soldar aumentam o risco de
choque elétrico para o operador se este tocar em simultaneo nesses componentes metélicos e no elétrodo. O
operador deve estar isolado de todos esses componentes metalicos colados.

Ligacao a terra da peca

A ligacdo a terra da peca que se vai soldar pode, em certos casos, reduzir as emissdes eletromagnéticas .
Porém, devem ser tomadas precaucgdes para evitar que esta ligacéo a terra aumente o risco de ferimentos
para os utilizadores ou de danificagdo para outros equipamentos elétricos.

Se isso for possivel, a ligacao da peca a terra deve ser realizada por conexao direta, mas em certos paises
em que a conexdo direta ndo é autorizada, a ligacao pode ser feita através de uma capacidade adequada,
selecionada em conformidade com os regulamentos nacionais.

Blindagem
A blindagem dos cabos e dos equipamentos na zona circundante pode atenuar os problemas de

interferéncia. A blindagem do conjunto da instalagao de soldar pode ser considerada no caso de aplicagdes
especiais.
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1 - Introdugao

O COOPER™ COBOT ¢ um carrinho de soldar robotizado e mével que integra o robot colaborativo FANUC
CRX-10iA/L. O sistema foi concebido para satisfazer as especificacées de seguranga dos equipamentos
mediante a utilizacdo de uma Unica zona de funcionamento por um unico operador. O robot dispensa
sensores de for¢ca que desencadeiam uma paragem de seguranca imediata em contacto com um corpo
humano ou qualquer outra superficie.

O COOPER™ COBOT esta equipado com varias funcionalidades de segurancga para ajudar a proteger o
operador contra ferimentos eventualmente causados pelo movimento do robot. Fazem parte do esquema de
seguranga deste sistema os seguintes elementos:
Robot equipado com um limite de poténcia e de for¢a de acordo com a norma “Robots e dispositivos
roboticos - Robots colaborativos”.
- Botao de libertagao dos eixos em 3 posigdes, situado na tocha inteligente.
- Botdo de libertagao dos eixos situado no suporte do tablet.
- Suporte de tablet com botdo E-STOP integrado.
- Consola do operador equipada com um botao E-stop

0] equamento de soldar € comporto pelos seguintes elementos:
um gerador de soldadura POWERWAVE R450 CE.
- um desenrolador AUTODRIVE 4R100 equipado com 4 roletes motorizados que puxam arame de 0,8 a
1,6 mm de diametro.
- Uma das tochas de soldar apresentadas abaixo e tal como descrita:
- uma tocha de soldar MAGNUM PRO Air LE550A possibilitando a soldadura MAG até 385
amperes num ciclo de servico a 100% com uma mistura de gas Ar-8% CO2. Em versao
arrefecimento por ar.
- uma tocha de soldar 500 A - 100% em verséo arrefecida por agua B500W com o seu grupo de
arrefecimento COOLARC 26.
- uma tocha de soldar aspiradora 500 A - 100% em versao arrefecida por agua FX 500W com o seu
grupo de arrefecimento COOLARC 26.
- uma tocha de soldar em verséo arrefecida por agua LES50W com o seu grupo de arrefecimento
COOLARC 26.

O COOPER COBOT ¢ entregue equipado com um conjunto de desenrolar arame macigo de 1,2 mm de
diametro.

1.1 Utilizacéo prevista ou adequada do equipamento

Este equipamento destina-se a ser utilizado exclusivamente como sistema robético para soldagem com
metal de solda protegido por gas inerte (MIG - Metal Inert Gas). Estes componentes sdo conservados em
posicao de soldar por ferramentas concebidas especialmente para esse efeito.

Este equipamento destina-se a ser utilizado unicamente no exterior. Os modelos com rodinhas sé devem
ser utilizados em posic¢édo horizontal, com todas as rodinhas apoiadas firmemente no chdo em posicao
trancada/travada. Certos modelos podem ser configurados para o transporte por guindaste e/ou carrinhos
elevadores, mas, o sistema nunca deve ser utilizado quando esta suspenso ou i¢cado.

Devem ser tomadas medidas para proteger as pessoas que trabalham no sistema. Medidas de seguranca
pertinentes devem considerar todos os riscos e perigos que podem ocorrer durante o trabalho com o
sistema de soldar robotizado. Cabe ao utilizador final garantir a realizagcdo de uma avaliagdo adequada
dos riscos do sistema antes da sua utilizagdo. O utilizador final deve considerar todos os perigos e riscos
presentes no local de trabalho em que o sistema € utilizado e tomar todas as medidas de seguranca
adequadas inclusive as que devem intervir durante a utilizagdo deste sistema.

Os utilizadores finais devem cumprir todas as instru¢gdes de seguranga descritas no manual de utilizagcao
deste sistema e em todos 0os manuais de instrucdes relativos aos componentes. As inspecoes e
intervencdes de manutengao s6 devem ser efetuadas por pessoal habilitado e familiarizado com a
documentacao relativa a seguranca e instrucoes.
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1.2 Utilizacdo incorreta razoavelmente previsivel do equipamento

Qualquer procedimento distinto do que esta especificado na secgéo “Utilizacao prevista ou adequada
do equipamento” e que va além da “utilizagcdo prevista ou adequada do equipamento”, supracitada, é
considerada como utilizagéo inadequada.
Isso inclui mas néo esta limitado:
0 embarque no robot de um peso ou de um volume diferentes dos definidos pelo fornecedor,
- a alimentagéo elétrica com uma voltagem de entrada distinta da especificada.
- a utilizagdo de um processo de soldagem diferente do MIG/MAG,
ao carregamento da mesa do carrinho com peso superior ao recomendado pelo fornecedor.
Nao se autoriza nenhuma alteragdo em qualquer parte deste equipamento se ela induzir um tipo de
utilizagao incorreta relativamente ao definido na secgao “Utilizagéo prevista ou adequada do equipamento”.

1.3 Alteragao deste sistema

O sistema néo pode ser alterado. As alteracdes podem afetar os desempenhos do sistema, a sua
seguranca e a sua longevidade, aumentar os riscos de ferimentos graves e/ou de morte e, eventualmente,
ir ao encontro das exigéncias de segurancga. Além disso, os danos ou problemas de desempenho derivados
de uma alteragéo néo estéo cobertos pelas garantias Lincoln Electric.

1.4 Sobre este manual

Este manual compreende informagdes sobre todas as opgdes disponiveis relativas a este tipo de
equipamento. Em consequéncia, € provavel que encontre informacdes que ndo se aplicam ao sistema que
adquiriu. Todas as informacdes, especificagdes e ilustragdes deste manual eram vigentes no momento

em que foi impresso. Lincoln Electric reserva-se o direito de alterar as especificagdes ou a concegéo a
gualguer momento e sem aviso prévio.
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2 - Dimensoes

2.1 Dimensdes do COOPER™ COBOT

A

Y

A A
Y v
A B C D E F
Carga maxi

mm mm mm mm mm daN
COOPER™ COBOT "Ar LE550A" 1692
COOPER™ COBOT “Agua B500W" 1729

- 1869 800 1038 963 226
COOPER™ COBOT “Agua FX500W" 1718
COOPER™ COBOT “Agua LE550W" 1728

Manual do utilizador

O,




2.2 Espaco de exploracéo do robot

A zona colaborativa de funcionamento do robot COOPER™ COBOT esta representada abaixo. A imagem
desta zona pode estar truncada em fungéo da configuragéo da passagem do feixe de tocha e de outros
feixes de alimentacéo.

Isso significa que o funcionamento seguro e colaborativo do robot ndo se limita a mesa do carrinho, mas
pode estender-se a outra parte do robot e da zona de alcance do efetuador final (tocha). O utilizador final,
neste estadio, € o Unico responsavel pela ligacédo elétrica e pela soldagem de estruturas externas aos
carrinhos.

Para garantir um funcionamento seguro e fiavel, cabe ao utilizador final cumprir todas as instrucdes de
montagem e formar os seus operadores, o pessoal de manutencéo e todos os empregados envolvidos
no uso do sistema. A avaliagdo de riscos deve ser considerada e os operadores devem dispor de maior
compreensao dos objetos e dos individuos situados na zona de alcance do robot durante a configuragéo
e o funcionamento do sistema. Todas as pessoas, inclusive o operador, devem permanecer no exterior do
espago de exploragéo do robot durante os movimentos em modo AUTO A soldagem so6 deve ser realizada
dentro do espaco de exploragéo do robot.

Zona colaborativa

do robot
A/////
< >
G

mm
COOPER™ COBOT "Ar LE550A" 3682
COOPER™ COBOT “Agua B500W" 3682
4444444444444444 COOPER™ COBOT “Agua FX500W" 3812
COOPER™ COBOT “Agua LE550W" 3665

aaaaa
aaaaaa

Zona colaborativa
do robot
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3 - Composigao

3.1 Configuragao do COOPER™ COBOT "CART"

Verséo do Tipo de tocha

COOPER™ COBOT

Referéncia

"CART" LESS0A | BSOOW Fstg(L)j\?V <1> Lésgggw Soft® | Mesa
Ar LE550A AS-RM-91506410 | ¢/
Ar LE550A S AS-RM-91506411 | ¢/ v
Ar LE550A T AS-RM-91506412 | ¢/ v
Ar LE550A ST AS-RM-91506413 | ¢/ v v
Agua B500W AS-RM-91506430 v
Agua B500W S AS-RM-91506431 v v
Agua B500W T AS-RM-91506432 v 4
Agua B500W ST | AS-RM-91506433 v v v
Agua FX500W AS-RM-91506450 v
Agua FX500WS | AS-RM-91506451 v v
Agua FX500W T | AS-RM-91506452 v v
Agua FX500W ST | AS-RM-91506453 v v v
Agua LE550W AS-RM-91506470 v
Agua LES50W S | AS-RM-91506471 v v
AguaLES50W T | AS-RM-91506472 v v
Agua LE550W ST | AS-RM-91506473 4 v v

(): tocha aspiradora

@ : fungdes avangadas ("Touch sensor" - "Arc sensor" - "Multipass")

®
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3.2 Descrigao do COOPER™ COBOT

CART

Descrigao

Tocha de soldar MAGNUM PRO "Ar LE550A" ou
Tocha “Agua B500W" ou

1 Tocha aspiradora “Agua FX500W" ou
Tocha “Agua LE550W"
2 Robot de soldar CRX-10i A/L
3 Distribuidor de fio de soldar AUTODRIVE 4R100
4 Gerador de soldadura POWERWAVE R450 CE
5 Chapa superior
6 Suporte bobina de arame (bobina de arame n&o incluida)
7 Carrinho
8 COOLARC 26 (para uma utilizagdo com tocha arrefecida por agua)
9 Controlador robot R30iB Mini Plus
10 Tablet tactil de comando
11 Armaério elétrico
12 Consola de comandos operador

(12)
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3.3 Tochas de soldar

Tocha MAGNUM PRO Ar
LES50A

Tocha B500W

Tocha aspiradora
FX500W

Tocha MAGNUM PRO
Agua LE550W

380 A-100%

500 A - 100%

650 A - 100%

Arrefecimento por ar

Arrefecimento por agua

AcO - inox

AGO - inox
Aluminio

AcO - inox

Aco - inox

0,8-1,2mm

0,8 -1,6*mm

0,9 -1,6*mm
Em fio singular

*: Prever o kit de roletes distribuidores adequados:
e Fio ago 1,6mm: kit KP1505-1/16S (opgao)
« fio aluminio 1,2mm: kit KP1507-3/64A (opgao)
« fio aluminio 1,6mm: kit KP1507-1/16A (opgao)

3.4 Robot de soldar

Consultar a documentagao:
* B-84194EN-01 "Manual operador mecéanico robot CRX-10iA/L"

o

&y

B

3.5 Distribuidor de fio de soldar AUTODRIVE 4R100

Consultar a documentacgéo:
e 1M10472 "AutoDrive 4R100"
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3.6 Gerador de soldadura POWERWAVE R450 CE

Consultar a documentacgéo:
« 1M10421 "POWER WAVE® R450"

3.7 Controlador robot R30iB Mini Plus

Consultar a documentacgao:
« B-83284EN-1 "Manual operador Controlador R-30iB Mini Plus”
e B-84175EN/01 "Manual manutengado Controlador R-30iB Mini Plus™

(T

3.8 Tablet tactil de comando

Consultar a documentacao:
* B-84274EN/01 "Manual operador Tablet Ul controlador R-30iB Mini Plus™
« IM10651 " Aplicagdo COOPER™ APP"

CART




3.9 Arrefecedor COOL ARC 26

Consultar a documentacgéo:
¢« [IM3101 "COOL ARC 26"

4 - Especificagoes técnicas

4.1 Exigéncias de alimentagao elétrica

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

Alimentacgao elétrica trifasi-

ca
400V - 4x10mm?2
Poténcia: 30 KVa

Alimentacao elétrica monofasica

240V - 3x2,5mm?* . ~ - el
Poténcia: 1,5 KVa Z\émepﬁ%%) mezletrlca trifasica
Pré-cablado na fabrica Poténcia: 28,5 KVa

Pré-cablado na fabrica
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1 - Condigoes de instalagao

' A implantagdo do equipamento deve ser realizada em conformidade com as normas de
segurancga para garantir a protecao das pessoas.

/ Para que a instalagdo seja conforme, instalar um sistema de protec¢ao visual contra as
=\ ///f radiagcdes e um sistema de captagao do fumo libertado pela solda.

Instalar a maquina de modo a deixar um espacgo de pelo menos 500 mm entre ela e qualquer obstaculo de
acordo com as normas de segurancga.

Imperativo: o corredor operador deve estar livre ao longo de uma largura de pelo menos 800 mm de acordo
com as normas de seguranca.

Aconselhamos efetuar uma marcagao no solo como se mostra no plano ao lado.

COOPER™ COBOT "Ar LE550A" 3682

Zone de securité / Safety zone

COOPER™ COBOT “Agua B500W" 3682

COOPER™ COBOT “Agua FX500W" 3812

COOPER™ COBOT “Agua LE550W" 3665

Ainstalacdo COOPER™ COBOT é entregue com um conjunto de dois painéis tripticos que garantem
a fungéo de barreira protetora contra os arcos de soldar e delimitam a zona de trabalho do COOPER™
COBOT.

Como a radiacao dos arcos de soldar ndo pode ser limitada a nivel da tocha, estes painéis tripticos devem
ser posicionados de maneira a proteger o ambiente em torno do COOPER™ COBOT.

' A posigao dos painéis tripticos deve ser ajustada a zona da trabalho do COOPER™

. COBOT.

' No interior da zona protegida pelos painéis tripticos, o operador deve estar equipado com
os Equipamentos de Protecéao Individual “EPI” enumerados acima.
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2 - Amarragao

Durante as fases de manutengao com o carrinho ou uma ponte, a operagao deve ser
efetuada por uma pessoa formada para o uso de meios mecénicos de manutencgao.

Assegure-se de dispor de espacgo suficiente antes de desembalar o COOPER-™ COBOT.
Uma zona congestionada aumenta o risco de tropecar e escorregar.

Eliminar os residuos de embalagem consoante a sua natureza.

ATENGAO! Proteger as partes sensiveis antes de amarrar os cabos de elevagio.
Usar cintas

Em todas as agdes de manutengio e transporte, ¢ OBRIGATORIO usar Equipamentos de
Protegéo Individual “EPI” adaptados.

> B> B PP

Os componentes da instalacdo devem ser transportados exclusivamente pelos pontos de
amarragao previstos e com correntes ou cabos de icamento adequados.

2500 mm

Antes de configurar o sistema, certifique-se de que desembalou e identificou todos os
elementos. Verifique se todos os artigos encomendados foram entregues. Inspecione o
sistema e todos os componentes em busca de eventuais danos.

Manual do utilizador
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2500 mm

Versao do

COOPER™ COBOT

Referéncia

Embalado %2?:(;2’
Ar LE550A AS-RM-91506410| 590 470
Ar LE550A S AS-RM-91506411 590 470
ArLE5S50A T AS-RM-91506412 | 710 590
Ar LE550A ST AS-RM-91506413 | 710 590
Agua B500W AS-RM-91506430 620 500
Agua B500W S AS-RM-91506431 620 500
Agua B500W T AS-RM-91506432 740 620
Agua B500W ST AS-RM-91506433 | 740 620
Agua FX500W AS-RM-91506450 620 500
Agua FX500W S AS-RM-91506451 620 500
Agua FX500W T AS-RM-91506452 | 740 620
Agua FX500W ST | AS-RM-91506453 | 740 620
Agua LE550W AS-RM-91506470| 620 500
Agua LE550W S AS-RM-91506471 620 500
Agua LE550W T AS-RM-91506472 | 740 620
Agua LE550W ST | AS-RM-91506473 | 740 620
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3 - Ligagao

3.1 Ligacgéao elétrica

A ligacao elétrica do COOPER™ COBOT deve ser efetuada por meio de um cabo com 5 metros de
comprimento equipado com uma ficha macho de 4 po6los (3P+T).

Alimentacéo elétrica
6 S ctom:
- 4x10mm
Poténcia: 30 KV: 3P+T+N - 400V - 63A ligada de base
oténcia: 30 Kva 3P+T - 400V - 63A entregue em complemento

3.2 Ligacao ao gas

O COOPER™ COBOT ¢ entregue com um tubo para o abastecimento de gas com

7,5 metros de comprido. E possivel liga-lo a uma botija fixada num suporte perto do
COOPER™ COBOT, mas fora da zona colaborativa.

A botija de gas deve ser manuseada sozinha e retirada do carrinho quando se desloca o
mesmo.

O carregamento e descarregamento da botija de gas deve ser efetuado de acordo com as
regras e manuseio manual ou mecénico vigentes.

Manual do utilizador
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3.3 Posicionamento da bobine de fio

O carregamento da bobina de arame deve ser efetuado de acordo com as regras vigentes
de manuseio manual ou mecanico.

E obrigatério usar Equipamentos de Protegao Individual quando se instala a bobina de
arame.

CART
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3.4 Montagem dos painéis tripticos
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Ligacao elétrica dos painéis tripticos:

Depois da montagem dos painéis tripticos, deve-se fixar um shunt elétrico de seguranga em cada
base do pé dos painéis.

Em seguida, cada shunt deve ser ligado eletricamente ao COOPER™ COBOT.
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1 - Ligar e desligar

LEMBRETE: O posto do operador esta situado em frente da consola de comandos.
A maquina foi concebida para ser explorada por um tnico operador posicionado na zona
colaborativa.

O carrinho deve correr sobre uma superficie plana (com um declive igual ou inferior a
0,5%). Em posicao fixa é obrigatério fixar o carrinho no solo acionando os travées das
rodas e descendo o descanso.

O carrinho nao pode ser movimentado com a « roda bloqueada e com o pé de descanso
descido.

Durante o carregamento e descarregamento da ou das pecgas a soldar na mesa,

o operador, formado e habilitado a utilizar os meios de movimentagao, deve usar
obrigatoriamente os equipamentos de Protec¢ao Individual necessarios - capacete, luvas,
cal¢ado de seguranca e roupa de trabalho - e cumprir as regras vigentes de manuseio
manual ou mecanico.

Deve certificar-se de que o robot esta em posicao de recuo para evitar riscos de colisado.

> B PP

Durante a fase de funcionamento do COOPER™ COBOT, o operador deve estar sempre
consciente da zona de trabalho do robot e deve manter o olhar sobre o robot enquanto se
encontra nessa zona de trabalho.

LIGACAO A CORRENTE:

Ligar a ficha macho de 4 pdlos.

Colocar o seccionador C1 do Controlador robot R30iB Mini Plus na posigdo «ON».
Ligar o gerador POWERWAVE R450 CE posicionando o seccionador C2 em «I».
Ligar o tablet carregando em C3. Em seguida lancar a aplicacdo Android C4 "Tablet TP".

Acender o sistema de aspiracado se necessario.

CART




COLOCACAOQ EM SERVICO:

Certificar-se de que as paragens de emergéncia AU do tablete tactil e da consola estéo
desbloqueadas.

Carregar no botéo de colocagéo em servigo C6 situado na porta do armario de ligagdo.

Carregar no botdo vermelho na consola do operador C5 para apagar os defeitos ou no botao tactil
"Reset" no tablet.

COLOCACAO FORA DE SERVICO:
Acionar a paragem de emergéncia AU do tablet tactil ou da consola.

DESLIGAR DA CORRENTE:
Colocar o seccionador C1 do Controlador robot R30iB Mini Plus na posi¢cao «OFF».
Desligar o gerador POWERWAVE R450 CE posicionando o seccionador C2 em « 0».

Desligar ou pér em espera o tablet carregando em C3.

Desligar o sistema de aspiracao.

Desligar a ficha macho de 4 pdlos.

Nota: Quando a instalagao esta fora de servico ou quando o controlador robot e o
POWERWAVE R450 CE estao desligados, o transformador situado no armario de
seccionamento continua a consumir energia pelo que é normal que o armario de ligagdo
esteja quente. Para evitar este fendémeno, aconselhamos vivamente desligar a tomada de
4 pdlos enquanto a maquina estiver fora de utilizagao.

Deslocamento do robot em modo manual

O modo “Manual guia teaching” permite ao operador mover o robot empurrando-o diretamente com
as suas maos. Este modo de movimentag&o necessita carregar no interruptor de validacdo “Botao de
libertagdo dos eixos” situado no suporte do tablet ou na tocha de soldar.

As operagdes de movimentagao do robot devem ser realizadas por um Unico operador.
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2 - Interface tablet tatil de comando

Desenvolvida pela LINCOLN ELECTRIC,, propomos a aplicagdo COOPER™ APP.
Foi concebida para proporcionar ao utilizador uma experiéncia facil durante a programacgao da sequéncia de
soldadura no robot colaborativo COOPER™ COBOT.

2.1 Interface COOPER™ COBOT
Os modelos de COOPER™ COBOT equipados com a interface COOPER™ APP s&o:

* AS-RM-91506410 « COOPER™ COBOT CE AR LE550A

* AS-RM-91506411 « COOPER™ COBOT CE AR LE550A S

* AS-RM-91506412 « COOPER™ COBOT CE AR LE550A T

* AS-RM-91506413 @ COOPER™ COBOT CE AR LE550A ST

+ AS-RM-91506430 @« COOPER™ COBOT CE AGUA B500W

+ AS-RM-91506431 « COOPER™ COBOT CE AGUA B500W S

+ AS-RM-91506432 « COOPER™ COBOT CE AGUA B500W T

+ AS-RM-91506433 « COOPER™ COBOT CE AGUA B500W ST
+ AS-RM-91506450 « COOPER™ COBOT CE AGUA FX500W

+ AS-RM-91506451 « COOPER™ COBOT CE AGUA FX500W S
+ AS-RM-91506452 « COOPER™ COBOT CE AGUA FX500W T
+ AS-RM-91506453 « COOPER™ COBOT CE AGUA FX500W ST
+ AS-RM-91506470 « COOPER™ COBOT CE AGUA LE550W

+ AS-RM-91506471 « COOPER™ COBOT CE AGUA LE550W S
+ AS-RM-91506472 « COOPER™ COBOT CE AGUA LE550W T
+ AS-RM-91506473 « COOPER™ COBOT CE AGUA LE550W ST

Consultar a documentagéo técnica da aplicagio COOPER™ APP.
* IM10651 " Aplicagdo COOPER™ APP "

=,
B 4 <

File Welder Settings
LE_PROGRAM_10

o

Set program start location

o point: 20,5 em
ol 1 -

Para a utilizagdo da parte interface grafica FANUC, consultar os capitulos a seguir.
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3 - Procedimento de ligagao a corrente e indicador de estado

Ao ligar o robot, a luz sinalizadora situada por cima da articulagao do robot J2 acende-se em vermelho e o
utilizador € incitado a confirmar a carga util, verificar as condi¢gdes e responder a algumas perguntas que se
exibem nos ecras contextuais do tablet:

.\. -

Payload Confirmation Payload Confirmation

s Mo.17

MAGNULL_PRO_GURY Mk sure that the robol is nat in contact
340 with people or peripherals.

PAYLOAD(kg]
CENTERjom|

X1050 Y020 ZN20
INERTIAgfems?] X 283,00 ¥: 57300 Z311.00

' Atencao para nao tocar no brago do robot durante esta operagao.
L4

O sinal luminoso permanece vermelho neste estadio, mas o robot esta pronto para ser acionado nos modos
de funcionamento manual e automatico.

Tocar no icone AUTO/MANUAL para passar de um modo para outro e tocar no botdo RESET para apagar 0s
defeitos. O sinal luminoso passa de vermelho para verde:

HOMERK

ARC -094 Can't inch wire, EQ1 is OFFLINE

A Robot Operation Iperation

Consultar a documentacéo técnica da aplicacio COOPER™ APP.
e IM10651 " Aplicagdo COOPER™ APP "
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4 - Posigao do robot e programa

O programa “HOME?” fornecido no ambito do software de base, é
um programa composto por um Unico ponto situado numa zona
desobstruida da zona de trabalho e livre de outra obstrugao no
interior da zona colaborativa do robot. Recomendamos vivamente
gue todos os programas criados pelo utilizador comecem e
terminem no programada denominado “HOME".

Para levar o robot até a sua posi¢cao "HOME", certifique-se de que
o robot se encontra em posicéo afastada de todos os obstaculos,

se necessario efetuar afastar manualmente o robot de tudo o que

possa obstruir a sua passagem.

Verifique se o programa “HOME” esta selecionado (visualizado no
canto superior esquerdo do tablet).

[
o
=

BoE |

0 a2 25 J3 o

2
g

=
&

0 Js 50 J6 o

:

Passar para o modo manual, carregar na tecla “FWD” do campo “Robot operagao” para levar o robot até a

sua posicdo “HOME".

I__I Modo manual
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5 - Operagao sistema

5.1 Criagao de um programa

Este modo é utilizado para programar pecas e “reconfigurar’ os programas existentes e para outros
procedimentos de manutengao. Passar em revista os exemplos de programas do fabricante do robot para
exemplos de programacao e uma sequéncia de operacdes apropriadas.

' Antes da programagcao, verifique se o carrinho esta bloqueado contra o solo e se as pegas de
producao estdo bem posicionadas e seguras.

Sequéncia do programa

Posicionar-se em modo MANUAL Q

- Carregar no botdo RESET I RESET I

Para criar um programa carregar no menu suspenso (em cima a esquerda), em seguida clicar em
“Select program”, depois no icone “New” (novo), inserir o nome do programa e carregar no botéo “OK”
(o nome de um programa nao deve conter simbolos nem espacgos). O programa foi criado e selecionado
automaticamente para uma nova programacao de utilizacdo imediata.

Botao “New”

New

WMEA -

;= & HOMER

Input Program name
Create a new program.
Enter name of the program.
NEWPROG
HOME =1
Save
Edit attribute
&
Comment i
o
Stack size 500 N!m
4 MEWPROG  NEWPORT NEWTON  MEWSROOM
1 2 < (R 5 6 7 8 9 0 Del
i wlE|R|T|¥ u 1 ajfFr

Existem dois métodos para realizar um programa no COOPER™ COBOT:
- Método mediante aprendizagem a partir dos icones Menu"Programming" Este método permite aceder
a todas as func@es de programacao.
Método de aprendizagem simplificada a partir da fungdo "Arc Handling Teaching". Este método
simplificado é limitado a realizagéo de trajetdrias lineares.

Manual do utilizador
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5.2 Método de aprendizagem a partir dos icones "Programming”

Abrir a selegéo "All" para aceder a todos os icones de programacao.
Efetuar um “Deslizar/largar” da fun¢do desejada na linha cronoldgica (time line).
As fungdes utilizadas para movimentar o robot fora da soldagem sao:

Os pontos "J" = Deslocamento no espago sem risco de

colisdo.
J

deleted.

7’ Os pontos "L" =» Deslocamento linear.

As fungdes utilizadas para as instru¢des de soldadura séo: 0 e ] e

3

E

"Weld End (Motion)" = Inicio da soldadura

Weld Start ERkioFy [
(Motion) somp
- =]
. "Weld point (L) & Ponto de solda intermédio linear. i
Weld Paint(L] Control ‘ot
P‘\ Vo

Vo "Weld point (C)" = Ponto de solda intermédio circular
L

(compreende 2 pontos).
Weld Paint(C]

ForceCirl

A /‘
"Weld End (Motion)" = Fim da soldadura

Weld End
(Motion)

Deslocar manualmente o robot até ao primeiro ponto do programa (este primeiro ponto deve situar-se
numa zona suficientemente afastada da pega a soldar para libertar a zona de trabalho durante as fases de
instalacdo e de evacuacao das pecas.

HHEBW .
:— NEWPROGK

Details

Premir o icone “J” e desliza-lo sobre a linha cronolégica (Time
Line).
As coordenadas do primeiro ponto séo registadas - 7
automaticamente. — o
Control 1) Weld Pomiicy
Vo ‘
CART @



Deslocar novamente o robot sobre os pontos de aproximagao
seguintes e registar as posi¢6es de cada ponto deslizando a
instrucdo de movimento desejado sobre a linha de tempo Time
Line (pontos "J" ou "L" segundo a necessidade)

Deslocar o robot manualmente até ao ponto de inicio da soldadura.

Deslizar e em seguida largar o icone “Weld Start (Motion)" na
linha cronologica (Time Line) imediatamente apés os pontos
de aproximacédo. O ponto de inicio da soldadura é registado
automaticamente.

5
3

i 1\\"1

E
&)
(B

YECEHR
S@8a
R

3
&
¥
) 3
£

P

=44

ath T
54 Weid
Tool Attach m.urnn.i Saich o e i Fulletizs |
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Carregar no icone "Weld Start (Motion)", em seguida selecionar
a aba "Weld Start" para inserir o procedimento de soldadura
"Weld Procedure” e o programa de soldadura "Weld Schedule
desejado nas listas suspensas.

Carregar no icone "Edit" (editar) para aceder e alterar os
parametros de soldadura. Para esse efeito escolher o "Weld
Procedure” e o Nimero de schedule a editar.

Preencher os campos abaixo*:
- "Wire feed speed” (WFS)
- "Trim"
- "UltimArc"
- "Travel Speed"
- "Delay Time"

Weld Procedure : WP1:RapidArc#18

IWeld Schedule :  $1:Schedule v |°
“Jlected Weld Schedule
Weld Mode Number: #13 RapidArc ArMix GMAW
Weld Schedule :
WFS: 900.00 em/min
Trim 1.00
UltimAre 0.00
Speed: 200.00 em/min
Delay Time : 0.00 sec
Offset: None

V¥ WP Rapidarca18 Veld Procedure WP RapidArc#18
‘Weld Schedule 51 Schedule
Mode #13
Schedule Offset Weave Track

Comment Schedule
Ramping MNone v
WFS 900.00 em/min
Trim 1.00

WEXEebiiest g UltimArc 0.00

WP4 jerome Travel Speed 200.0 cm/min

WPRS mp Delay Time 0.00 sec

WP CV 1,2mm

WP7

WPE mp

WP9 test_MP.

Y'Y ¥ Y'Y ¥ ¥y

* 0s campos a preencher podem variar consoante o modo de soldadura selecionado.

CART

®



Também se pode configurar os parametros de inicio de soldadura "Weld Start setting" e de fim de soldadura

"Weld End setting".

Weld Procedure  WP1
Weld Start Setting

Waeiding Command Gas

Schedule List

‘Weld End Setting

Robot
Motion
Weld
Output
Arc |

e

8 d.

Export DB

Deslocar manualmente o robot até ponto de fim de soldadura.

. ¢ Runin

Strike Wire feed speed

. Disable

Arc Start pre-time 0 msec

125 cm/min

Weld Procedure  WF1

¥ wel 4
Weld End Setting
Mode #18
Waeiding Command Gas
Detalled Settings
Robot ]
Weld Start Setting Motion
Weld
Schedule List Output

{klcl.

[ e T =
4

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

e

] u b. Burnback

Delay Time

0.03 sec

n ¢. Wire stick resets

Number of resets 3 Vv

WFS
Trim
Ultimare

Delay Time

d. Arc End pre-ti

200.00 cm/min
20.00
0.00

0.10 sec

me 0 msec

[ " [=]2[=]el2]>]
T

Deslizar e soltar um icone "Weld End (Motion)" para registar a posigéo de fim de soldadura.
Carregar no icone "Weld Start (Motion)", em seguida selecionar o procedimento "Weld Procedure” e o

programa de soldadura "Weld Schedule" desejado nas listas suspensas.

Deslocar o robot até ao ponto de evacuagao ou até outros pontos desejados para afastar a tocha da peca a
soldar e registar as posi¢cdes com as instrugbes "J" ou "L" consoante a necessidade.

Weld £

IStantalone]

¥

B EJE-)
] - 5 -

o
3

3

=

Puth Tawch

F

~

¥

M E !
- z

o
3

3

17

i

{4

E

e
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5.3 Verificagdo de um programa

E possivel executar um programa em modo Manual para verificar as trajetérias.

ADVERTENCIA: Para executar um programa em modo manual com instrugdes de
"Weld Start (motion)" ou "Weld End (Motion)" sem soldadura, é preciso certificar-se
previamente de que o modo soldadura esta desativado.

A -

N W 100%0

& 10% @r’ E

Weld Enable/

7
_:?(.I Soldadura ativa

(. f

‘/’5)7:_ Weld Enable:

Weld Enable Weld Disable =
p,
N Soldadura desativada

Weld Disable

ADVERTENCIA - Antes de executar um programa em modo manual, verificar se:
- A movimentacgao do robot ndo embate em nenhum obstaculo e que todos os
objetos estranhos foram retirados do robot.
- O operador deve usar EPI apropriado e nao se posicionar entre o brago do robot e a
peca que vai soldar ou outro obstaculo qualquer.
- O pé de descanso e de estabilizagao esta descido.

Clicar no botéo «Play» situado na parte inferior do ecra. Apos isto, aparece o menu abaixo:

A Robot Operation

Manter o cursor «Runx» em dire¢do «FWD» (avangar) permite executar o programa no sentido cronologico.
Para executar os programas no sentido contrario a cronologia, manter o cursor «Run» em posi¢do «BACK»
(recuar).

Se o cursor «Step» (passo) esta «Enable» (ativado), isso significa que o robot para entre cada ponto do
programa.

Se o cursor «Step» esti «Disable» (desativado), todas as sequéncias do programa se sucedem até ao final
do programa ou até largar o cursor «Run».

O cursor «Override» (anular) permite abrandar a velocidade do robot durante a leitura do programa (100%
= o robot desloca-se a velocidade indicada no programa / 10% = o robot desloca-se a 10% da velocidade
indicada).
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5.4 Lancamento de um programa em automatico

recomendamos.

ATEN(;AOI ANTES DA UTILIZA(;AO EM MODO AUTOMATICO, CERTIFICAR-SE DE QUE:

O percurso do robot ndo esta obstruido e que todos os objetos estranhos foram retirados.

- O operador usa 0s EPI adequados e néo se coloca entre os pontos de soldadura e a
extracdo de fumo ou outros equipamentos de ventilagao.

- O descanso de estabilizagcao esta inserido.

- O tablet esta guardado no seu suporte (no caso de soldagem).

- As cortinas instalam-se a volta da maquina para proteger eficazmente o ambiente contra
os arcos de soldadura. A seguranca elétrica dos painéis tripticos deve ser ligada como

Este modo é utilizado para a producéo e funcionamento automatico do sistema. Depois de todas as
pecas terem sido programadas e todas as soldaduras terem sido examinadas para corresponderem as
especificagdes, este sistema de soldagem pode ser utilizado em funcionamento continuo.

Sequéncia do ciclo automatico

Um programa "Main" sera sempre executado em automatico. Este programa chama o programa de tarefa

selecionado através da instrugao “Call".

Abrir o menu "Select program" e selecionar o programa "Main".

Premir "Open".

Clicar em "Call". Selecionar o programa que deseja executar em

automatico.

2 DEFAULT None

3 GETDATA Macro

4 HOME None
[ =]

& REFERENCE_POINT None

7 REQMENU Macro

§ SENDDATA Macro

MAIN

(37)
@
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Depois de ter indicado o programa a executar em modo automatico no programa "Main", passar para 0 modo
automatico.

Para esse efeito, clicar no icone situado no canto superior direito do tablet para passar do modo manual para
0 automaético.

1166 ¢ 1 - v
.— MAINK z | I Modo manual

% & Modo automatico

Se aparece uma mensagem na faixa de defeitos, carregar em "Reset" ou no botdo vermelho da consola de
comandos do operador para apagar a mensagem.

EYEIRZE] TP enabled in AUTO mode

Premir o icone soldadura para ativar a soldadura.

A -

= o MAINK

IR - R N 100%08

:E oMAINE & 10% @1 f’ E

Weld Enable/Disable

7,
_:;(. Soldadura ativa

b

& Weld Enable
' 4 \
Weld Disable Q,~
L 4 N\ Soldadura desativada
Weld Disable
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Premir o menu "Play"e deslocar o cursor de velocidade até 100%.

' Nota: E indispensavel colocar a velocidade em 100% para efetuar a soldadura em modo
automatico.

Override

A Robot Operation

Carregar no botdo vermelho da consola de comando operador para se assegurar de que o programa
arrancara na sua sequéncia inicial.

' Importante: Verificar se o cursor da linha cronolégica esta bem posicionado sobre o primeiro
! ponto do programa antes de lancar o programa em modo automatico.

Carregar no botédo verde da consola de comando operador para lancar o programa em modo automatico.

O robot executara o programa selecionado pelo utilizador no menu de programa "Main".

O programa pode ser interrompido a qualquer momento carregando no botédo vermelho da consola de
comandos operador. Neste caso, o programa sera abortado e pressionando novamente o botao verde da
consola de comandos operador, 0 programa recomecara na etapa inicial.

Para interromper pontualmente um programa em curso de execucgéao, € possivel carregar no botéo “Pause”
do tablet ou empurrar simplesmente o brago do robot.

Pau

Override

A Robot Operation

No fim do programa de produgao, o robot para na ultima posi¢ao registada no programa executado.
Idealmente, é aconselhavel terminar um programa na posi¢cao "Home".

Observacgao: Se o programa é interrompido por qualquer motivo, corrigir a condi¢cdo de erro com
a tecla "Reset", em seguida carregar no botao verde para comecar.
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6 - Fungoes avangadas - Opg¢oes "Softs"

A funcédo «Touch Sensing» é um sistema de detecgéo e de relocalizagao das trajetérias do programa.
«Touch Sensing» utiliza o fio de solda para estabelecer um contacto elétrico com a pecga. O robot regista os
dados de posicao, em seguida efetua automaticamente ajustes ao longo da trajetéria de soldadura antes do
inicio do arco.

«Touch Sensing» permite reajustes em uma, duas ou trés dimensoes.

«Touch Sensing» aumentara a duracéo do ciclo devido a execucédo das rotinas de pesquisa, mas garantird o
posicionamento correto do fio.

Para que a deteccao seja mais eficaz, as arestas ou superficies de referéncia da pega devem ser definidas e
precisas.

Exemplos de pesquisa por fio:

. Pesquisa Z
Pesquisg 4
Pesquisa 3 : Pesquisa X

Pesquisa 2

Modelos de pesquisa:

Pesquisa em 1D

™~ Posicdo desviada Posicdo desviada

Posigao original

—

I
Vista de cima
Pesquisa em 1D + rotagao "Z"

Posicé&o original

——————————— “ Posicdo desviada

pesquisa 1 "
pesquisa 2

Rotacdo em Vista de cima
torno de “Z"

CART
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Pesquisa em 2D + rotagao "Z"

Posicao original

Posicao desviada

iy
___________ _{ / pesquisa 1

<~ "y"
pesquisa 2
e
pesquisa 1 "X
pesquisa 2
Rotagc&o em Vista de cima
torno de "Z"
Pesquisa em 3D + rotagao "X, Y, Z"
Posi¢do desviada Z" Posicdo original
besquisal __
B s npn
. L pesquisa 3
Posicéo original ] . Posicéo desviada
- i1 v
: — Y
b e 2 DESQUISA2 pesquisa 1
L,
X s i
—y oy
f pesquisa 2
Rotacéo em "X f
torno de "Z" pesquisa 1 "X

pesquisa 2
Vista de cima

Pesquisa de um didmetro interior

+X
+Y -
X
Y \/ y

Vista de cima

Pesquisa de uma junta em V

osicao original

Posicéo
desviada
Posi¢éo original

;/

I
‘{/ Posicao desviada
Vista lateral
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«Through Arc Seam Tracking» € um software funcional que permite seguir a junta no Arco de soldar.

O «TAST» utiliza a leitura da corrente de soldadura para determinar a posicao vertical da tocha e a funcao
varrimento do robot para determinar a posigao lateral da tocha.

Seguimento de junta Vertical:

A corrente diminui a medida que a distancia entre o tubo de contacto e a pecga a soldar aumenta, e quando a
distancia entre o tubo de contacto e a pega a soldar diminui, a corrente aumenta.

O «TAST» permite, através da leitura da corrente de soldadura, corrigir a verticalidade da tocha para manter
o "stick-out” constante.

Corrente

18y

’

’
o — 8- ’
"‘h.‘. ”

~@

Além disso, 0 «TAST» utiliza a funcao de varrimento do robot para determinar a posicao lateral da tocha na

junta de soldadura.

No centro da junta, a corrente de soldadura estd no minimo. Quando a tocha atinge o bordo do seu ciclo de

varrimento, a corrente de soldadura atinge picos. Se a trajetéria do robot se desvia em relagéo ao centro da

junta, o valor da corrente de pico na borda do ciclo de varredura deixa de ser simétrico. O «TAST» efetua as
corregdes de trajetdria necessarias.

\ Tocha no centro:
- stick-out comprido => corrente
fraca

Tocha a esquerda ou a direita:
- stick-out curto => corrente forte

Trajetéria centrada Trajetoria desviada
Esquerda "G"t

Centro "C"

Direita "D" T

Intensidade alta|] Corrente

"het
Intensidade baixal /'W\ W

nlbn G D G G D G
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O «TAST» permite corrigir as juntas de solda imperfeitas, mas exige configuragao minuciosa das variaveis do
sistema e necessita um conhecimento aprofundado do processo de soldar.

Condigbes de utilizacéo:

-Ago-carbono
+Minimo 3mm

\ 4
=

-Varrimento “sinusoidal” obrigatorio para
acompanhamento horizontal

- Corrente minima

recomendada:

270A

- Amplitude de varrimento:

minimo 3 x @ fil

3xJ

- Angulo maxi: 90°
-Juntas sem espagcamento

= 4

-0 ponto de arranque deve encontrar-se perfeitamente no seio da junta

--10° no maximo

- Corregao de trajetoria:

Limites de utilizac&o:

-0 angulo de trabalho da tocha deve ser perpendicular a junta.
-No caso contrario, é preciso ajustar o parametro “Elevacao” do varrimento
para obter um plano de varrimento de exatamente 90°em relacao a junta.

A

v

- A utilizagdo da fungao "Ramping” ndo é compativel com o "Tast tracking".

WP2 Pulse#22

Mode #412

Detailed Settings

Detailed Setting Track Sched

Ramping . Disable)

-0 "Tast tracking™ ndo funciona em modo "Single Step" no menu "Play".

Step

iDisable

-Quando se interrompe um cordao de soldar, o “Tast tracking” deixa de funcionar em modo recuperacéao.

(23)
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A soldadura com varias passagens de corddo de solda é requerida geralmente para unir pegas muito
espessas ou para efetuar operagdes de recarga.

Como indica 0 seu nome, as soldaduras multipasse sao efetuadas pela passagem de varios corddes de

solda na junta.

A funcao «Multi-pass» € utilizada para simplificar a programacao das sequéncias de soldagem registando 1
trajetéria (P1) e, em seguida, indicando o nimero de passagens a realizar e o desvio necessario entre cada

passagem.

Os offset de desvio séo ajustados no menu de soldadura, o que permite mudar, em cada passagem, a
posi¢do da tocha, os parametros de soldadura e os parametros de varrimento.

Main Sched

Weave

WFS Voltage Ultimarc Travel Speed Delay Time Weave Freq Ampl R.Dwl L _Dwl

0.00 30.0
0.00 30.0
0.00 30.0

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

Offset

Offset StartX Y Z Work Trvl EndX

None 0.0 00 00 O 0 0.0
Mpass -5.0 -5.0 5.0 0O 0 -5.0
Mpass -10.0 50 5.0 0 0 -10.0

A utilizacé@o da fungdo «Multi-pass» é simplificada recorrendo a um icone «Multi-pass Weld», o qual
permite registar um conjunto de instrugdes agrupando as posi¢cdes de aproximacgéo e de afastamento da

tocha (pontos 1 e 4), as posi¢des de inicio e de fim de arco (pontos 2 e 3), assim como o circuito que permite
realizar o nimero de passagens desejadas.

aOGGhEnn

Pogramming Details

Favorite

History
Al
Mation

A A

Cantrol
Vo
FarceCrl

Insercéo de uma sequéncia
"Multi-pass”

CART

Offset
BT offset Stanx Y Z 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 0 (1] -15.0
E -}

Edit Copy Clear

Number of Passes

Offsets em pormenor das 4
passagens

Weld Procedure  WPS50 MTP1
Pass P3 Schedule

Schedule Offset Weave Track

Visualizac&o da sequéncia
"Multi-pass”

Offset | Mpass v

StartX

Y

Z

Work Angle
Travel Angle

EndX

Pagina Offse

0.0 .rnrn
-5.0"mm
5.0 mm
-10 deg

0 :deg

-50.0 mm

t em pormenor para

a passagem N°3
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E OBRIGATORIO usar Equipamentos de Protegao Individual em todas as operagdes de
manutencao.

1 - Reparacao de avaria

1.1 Recuperacao apo6s defeito

Quando ocorre um defeito durante o funcionamento manual ou automatico, o sistema para, o sinal luminoso
situado na base do robot fica vermelho e aparece uma mensagem de erro na faixa superior do tablet.
Para suprimir o defeito:
e Ler e analisar a mensagem de erro.
« Consoante a mensagem, corrigir o erro e carregar no botdo "RESET" do tablet ou carregar no botéao
vermelho da caixa operador.
Depois de todos os defeitos terem sido corrigidos, o sistema esta pronto a retomar o seu funcionamento.

1.2 Alarme

- Para ter acesso ao ecra de alarme, clicar no menu suspenso e selecionar «Status» — «Alarm status».
A aba “Active” mostra os alarmes ativos [se existirem] na ordem em que surgiram, a aba “History”
mostra a cronologia dos alarmes.

- Carregar em «Rest Chain» para apagar todos os defeitos.

PITEMO - Kwa

_ ‘.'CLHTESTE S . TiL__';l r’ E

ITEBO

= . CLHTESTM

ARC -045 Weld E

e Hi Temporarlly Reset Alarm

There are no active aloms, o pme  Tme vessage i
Fraes {Hmtond T W10 suter sl tioy sorsei. 1 25JUNZ 150740 ARC 045 Weld EQ is OFFLINE WIARN
2 25JUNZ 1507:40 -
3 25JUN-Z 1507:38 ARC 045 Weld EQ is OFFLINE WARN
4 wnz  sem _
5 IEANZ 150640 SYSTa48 Payload Monitor (Foros) warning WARN
L] 25 JUN-Z 15:06:30 ARC 045 Weld EQ Is OFFLINE WARN
7 wwNz 15083 -
8 Z¥UNZ M4 ARC 045 Weld EQ is OFFLINE STOPL
o ZSANE  TATOS  TPEDS  RemowPendant1101Ziash .
1 25JUN-Z 144048 Neod to confirm payload SERVD

T 2BUNZ 144048

12 250UNZ 144048 DEADMAN deféated SERVO
13 25JUNZ 144048 Hand Broken/HBK disabled SERVO
T4 2BWNZ AT System normal pover up WARN
15 25UNZ 144038 HOSTIG PROXY: Remote prazy eror HOST09 Host . WARN
16 25JUNZ. 144038 HOST246 Megal Hosttable Entry 11 WARN
17 250UNZ a038  SYST222 Image backup suceceded WARN
18 I5JUNZ 143958 FILEOSE UD1 s Kingsion DataTraveler WARN
19 2SAUNZ 143958 FILEON S8 vend: 0930 prad: 6545 WARN

Consultar a documentagao para as defini¢ées detalhadas dos alarmes e das solugdes:
» B-83284EN-1 "Manual operador Controlador R-30iB Mini Plus (alarm Code List)"
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uando o alarme BZAL surge, mudar as baterias dos codificadores sequindo as estapas abaixo:

1. Deixar a instalacao ligada,
2. Carregar no botao de paragem de emergéncia,
3. Retirar os 6 parafusos M4X16 do carter lateral do eixo 2,

4.Retirar os 4 parafusos M3X8 de fixacdo da tampa das baterias,
5.Desligar os 2 conectores das baterias,

6.Retirar as 2 baterias dos respetivos alojamentos,

7. Instalar as 2 baterias novas no lugar das antigas,

8.Retirar as 2 baterias dos respetivos alojamentos.

Observacgéo: a junta de carter J2 é reutilizavel.

Adverténcia: a substituicdo das pilhas com a corrente cortada acarreta a perda dos dados
' relativos a posi¢éo atual de todos os eixos e, consequentemente, o procedimento de controlo da
° posicao zero terd que ser novamente efectuado.

Consultar a documentagéao para a manutengao do robot:
* B-84194FR-01 "Manual operador mecanica robot CRX-10iA/L"

Carter

o\
o\ |
|
D0 GO \\
|
I
\IC
Parafuso M4x16 (6 pecas) =i
Binario de aperto 4,5 Nm ~
|||I."|lfl
Clipe baterias i/ \
: i
Bateria litio (2 pecas) I Cabo bateriaﬁ
Ref. FANUC: A98L-0031-0011#D Cabo
Conector das
Tampa compartimento baterias baterias

Parafuso M3x8

(4 pecas) ﬁ\\v
.,-/

Quando se muda as pilhas, é imperativo mudar as duas.
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1.3 Esquema caixa elétrica

Consultar o esquema elétrico 91506350

2 - Limpeza

Para que a maquina possa assegurar os melhores desempenhos de maneira duradoura, € necessario um
minimo de cuidado e de limpeza.

A periodicidade desta limpeza ¢ indicada para a produgao diaria de 1 posto de trabalho. No caso de
producd@o maior, aumentar a frequéncia de limpeza em consequéncia.

O seu servigo de limpeza pode fotocopiar estas paginas para observar a frequéncia e prazos de limpeza e
anotar as operacgdes ja efetuadas (marcar na quadricula prevista para esse efeito).

Salvo para controlar o movimento do COOPER™ COBOT ou para mudar a pilha, a manutengao
deve ser efetuada com as fontes energéticas cortadas.
O seccionamento e bloqueio com cadeados dessas fontes é obrigatério.

Esta secc¢ao da diretivas gerais para a manuteng¢ao do sistema. Mas nao fornece
instrucoes de manutengao para os componentes individuais do sistema. Certifique-
se de que cumpre os procedimentos de manutengao apropriados para todos os
componentes do sistema (robot, fonte de alimentagdo da soldadura, etc.).

Consultar a documentagédo para obter informagdes detalhadas sobre a manutengao do
controlador do robot:
* B-84175EN/01 "Manual manuten¢ado Controlador R-30iB Mini Plus"

Consultar a documentagdo para a manutengao do robot:
 B-84194EN-01 "Manual operador mecanica robot CRX-10iA/L"

ADVERTENCIA: SEM MANUTENCAO PREVENTIVA EFETUADA CORRETAMENTE, A
MAQUINA PODE DANIFICAR-SE OU APRESENTAR ANOMALIAS PREMATURAS NOS
COMPONENTES E PROVOCAR PERIGOS SUSCETIVEIS DE PROVOCAR DANOS
MATERIAIS OU FERIMENTOS EM PESSOAS.

Aconselhamos fazer um acompanhamento rastreado de todas as operagdes de
manutencao.

>B> o oPP
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3 - Plano de manutencao

trabalho.

é’ Limpar periodicamente a zona de trabalho. Nao devem existir obstaculos na zona de

Etapa | Operagao OK | NOK
Diério vV | X

« Verificar o equipamento e retirar todos os objetos indteis para o funcionamento
* Certificar-se de que os cabos expostos ndo apresentam nenhum dano.
* Verificar o aperto dos conectores.
* Certificar-se de que n&o ha dleo infiltrado na parte selada de cada junta.
* Certificar-se de que n&o existem ruidos nem vibragbes anormais.
* Verificar:
=> 0 estado da tocha de soldar,
=> se ha desgaste no tubo de contacto do bico,

=> o estado do difusor de gas e da bainha guia do fio,
=> 0 estado do feixe de tocha

Etapa | Operagao OK | NOK
Semanal v ) 4

* Verificar se todos os componentes de seguranga funcionam bem.
* Testar o bom funcionamento dos periféricos.

* Limpar o robot, a fonte de alimentagao elétrica, o equipamento de exploracao e
todos os periféricos.

Etapa | Operagao OK | NOK
Mensal v X

« Inspecionar o corpo e 0s componentes da tocha de soldar.
* Inspecionar o cabo do tablet de aprendizagem.

« Verificar se o ventilador de arrefecimento gira silenciosamente; se o ventilador
apresentar poeira acumulada, limpar o ventilador.

* Limpar todas as pegas do distribuidor de solda.

* Verificar o aperto dos terminais elétricos de aparafusar em toda a instalagédo
(armario elétrico, gerador, etc.).

Etapa | Operagao OK | NOK
De 1 em 4 anos v X

* Mudar a pilha de litio do processador no painel frontal da placa de circuito impresso
do controlo principal

* Substituir as baterias dos codificadores segundo o procedimento adequado.

CART @



4 - Pecas sobresselentes

Como encomenda-las:
Nas fotos e desenhos aparecem quase todas as pecas que constituem a maquina ou uma instalacao.

As tabelas descritivas contém 3 tipos de artigos:
Artigos existentes normalmente em stock: v
Artigos néo existentes em stock: ¥
Artigos fornecidos mediante pedido, n&o identificados por sinais

(Para estes artigos, aconselhamos enviar-nos uma copia da pagina com a lista de pegas bem identificadas.
Indicar, na coluna C, o nimero de pecgas desejado e mencionar o tipo e o nUmero de matricula da maqui-
na.)

Para os artigos identificados nas fotos ou desenhos e ndo mencionados nas tabelas, enviar uma cépia da
pagina em que figuram e evidenciar o sinal de identificagao (Letra e/ou numero).

Exemplo:

normalmente em stock
nao existe em stock
mediante pedido

X[

‘Stock‘ Enc. ‘ Designacdao
E1l WOOOXXXXXX v Cartao interface maquina
G2 WOOOXXXXXX X Sensor de fluxo
A3 P9357XXXX A Chapa frontal em serigrafia
* Quando se encomendam pegas é necessario indiclar a quantidade e anotar o ndmero da maquina no quadro abaixo.
C€ E »TIPO:
Watricule »Matricula:

Manual do utilizador
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4.1 COOPER™ COBOT
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normalmente em stock

R dAN

ndo existe em stock

mediante pedido

‘Stock‘ Enc. ‘ Designacéao
1 AS-RS-A2025505 Tablet tactil
AS-RS-A2025593 Cabo tablet 5 metros
AS-RS-S522317-1034 Bateria CRX
2 K3455-1 Gerador POWER WAVE® R450
3 K2647-11 Tocha MAGNUM Pro AIR LE550A - Comprimento 3 metros
Tocha B5S0OW - Comprimento 3 metros
EM61000675 Tocha aspiradora LINC-GUN FX500W - Comprimento 3,3
metros
K5415-11 Tocha MAGNUM Pro Eau LE550W - Comprimento 3 metros
A2038074-10M Feixe
K3560-1 Distribuidor AutoDrive 4R100
7 AS-RP-TABLE800X800 Mesa de trabalho
W000010167 Liquido Freezcool
AS-RS-S22320-16 Bateria CPU
AS-RS-A2025507 Lote de fusiveis janela cobot
8 A3118126 A | Conjunto botdo de comando

Quando se encomendam pegas é necessario indicar a

C€

Matricule

quantidade e anotar o nUmero da maquina no quadro abaixo.

Type

»
>

TIPO:

Y

Matricula:

(51)
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4.2 Tocha MAGNUM PRO Ar LE550A

normalmente em stock

X[

ndo existe em stock

mediante pedido

‘Stock‘ Enc. Designacéao
7 K2647-11 Tocha MAGNUM PRO Ar LE550A
Comprimento 3,3 metros
1 KP45-3545-15 Bainha fio comprimento 4,5m para fio de @0,9 a @1,2mm
2 KP3537-1 Junta vermelha
3 KP2747-1 Difusor
4 KP2745-040 Lote de 10 tubos contacto @1 mm - 550A
KP2745-045 Lote de 10 tubos contacto @1,2 mm - 550A
5 KP2743-1-62R g:g(r)n Izltﬁ)(;‘;#tlélrl\:oPlRS% Q:n LE550A, atarrachado, TC -3.2mm
6 ) | Feixe tocha

Quando se encomendam pegas é necessario indicar a

C€

Matricule

quantidade e anotar o nimero da maquina no quadro abaixo.

Type

Y

TIPO:

CART

A 4

Matricula:
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4.3 Tocha B500W

normalmente em stock
ndo existe em stock
mediante pedido

x|

‘Stock‘ Enc. ‘ Designacéo

Tocha B500W
10  |AS-RS-W500-TIPADAP Adaptador B500W tubo contacto M8 (P125)
11 AS-RS-W500-INSUL Isolador B500W
12 W000010841 Lote de 10 tubos contacto fio de ago @ 1,0 mm
W000010842 Lote de 10 tubos contacto fio de ago @ 1,2 mm
W000010843 Lote de 10 tubos contacto fio de ago & 1,6 mm
W000010853 Lote de 10 tubos contacto fio de aluminio @ 1,0 mm
W000010854 Lote de 10 tubos contacto fio de aluminio @ 1,2 mm
W000010855 Lote de 10 tubos contacto fio de aluminio @ 1,6 mm
13 | AS-RS-W500-GN15-75 Bico gas B500W fio @ 15,5mm L75, 15,5mm R1.1
AS-RS-W500-GN15-72 Bico gas B500W fio @ 15,5mm L72mm S02.4
14 | AS-RW-8-08-12-3M Bainha fio B500W fio de ago 0,8-1,2 - Comprimento 3 metros
AS-RW-5-16-3M Bainha fio B500W fio de ago 1.6 - Comprimento 3 metros
AS-RW-A-08-12-3M Bainha fio B500W fio de aluminio 0.8-1.2 - Comprimento 3
metros
AS-RW-A-16-3M Bainha fio B500W fio de aluminio 1,6 - Comprimento 3 metros
15 AS-RS-91506168 Feixe exclusivo tocha LINC - GUN B500W
Comprimento 3 metros
16 | AS-RS-W500-T22 Pescoco de cisne B500W 22°
17  |AS-RS-PROGTIP-SO15 , | Ponta de programagdo TCP SO15mm
+ Quando se encomendam pegas é necessario indiclar a quantidade e anotar o numero da maquina no quadro abaixo.
C€ ;ﬂ,ﬁ »>TIPO:
Matricule »Matricula:

Manual do utilizador
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4.4 Tocha FX500W

normalmente em stock
ndo existe em stock
mediante pedido

X[

‘Stock‘ Enc. ‘ Designacéao
27 EM61000675 Tocha LINC-GUN FX500W
Comprimento 3,3 metros
20 EM61000678 Adaptador FX500W tubo contacto M8 (P125)
21 W000010841 Lote de 10 tubos contacto fio de ago & 1,0 mm
W000010842 Lote de 10 tubos contacto fio de aco @ 1,2 mm
W000010843 Lote de 10 tubos contacto fio de ago @ 1,6 mm
22 EM61000676 Bico gas FX500W fio @ 14mm
EM61000677 Bico gas FX500W fio @ 17mm
23 EM61000701 Adaptador preto tubeira tocha FX500W
24 W000010731 Bainha fio azul FX500W fio de ago 0,8 - Comprimento 4 metros
WO000010734 Ee;ri]rg:raogo vermelho FX500W fio de ago 1,0-1,2 - Comprimento
W000010868 5132322 fio amarelo FX500W fio de aco 1,6 - Comprimento 4
25 Pescoco de cisne FX500W 22°
26  |AS-RS-PROGTIP-SO15 * Ponta de programacéo TCP SO15mm
*  Quando se encomendam pegas é necessério indicar a quantidade e anotar o nimero da maquina na tabela abaixo.
ce€ ﬁ »>TIPO:
Hatrioute >Matricula:

' As bainhas de fio devem ser cortadas com o comprimento desejado. Também €& necessario
desencapar o fio.

CART @
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4.5 Tocha MAGNUM PRO Agua LE550W

normalmente em stock
ndo existe em stock
mediante pedido

dAN

‘Stock‘ Enc. ‘ Designacao
Tocha MAGNUM PRO Agua LE550W
Comprimento 3,3 metros
31 KP44-3545-15 Bainha fio para fio @ 0,9 a 1,5 mm - Comprimento 4,5 metros
KP44-116-15 Bainha fio para fio @ 1,6 mm - Comprimento 4,5 metros
32 KP4380-1 Distribuidor fio singular
34 KP2745-040 Lote de 10 tubos contacto @1 mm - 550A
KP2745-045 Lote de 10 tubos contacto @1,2 mm - 550A
KP2745-116 Lote de 10 tubos contacto @1,6 mm - 550A
36 KP4120-1-75R BiEo MAGNUM PRO Eau LE550W - TC 3,2mm
Diametro interno 15.9mm
37 KP5385-11 Feixe e_xclusivo tocha MAGNUM PRO Agua LE550W
4 | Comprimento 3,3 metros

|
e Quando se encomendam pegcas é necessario indicar a quantidade e anotar o niumero da maquina no quadro abaixo.

c € Type »TIPO:
Matricule

»Matricula:

' As bainhas de fio devem ser cortadas com o comprimento desejado. Também €& necessario

Manual do utilizador
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LINCOLN ELECTRIC France S.A.S.
10 rue Lavoisier
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www.lincolnelectriceurope.com
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