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Producatorul doreste sa va multumeasca pentru increderea pe care i-ati acordat-o
prin achizitionarea acestui echipament care va va oferi o satisfactie deplina daca veti
respecta conditiile de utilizare si intretinere.

Proiectarea, specificatia componentelor si fabricarea sunt in conformitate cu
directivele europene aplicabile.

Va rugam sa consultati declaratia CE anexata pentru directivele la care este supus.

Producatorul isi declina responsabilitatea in caz de utilizare impreuna cu elemente
care nu sunt produse de el.

Pentru siguranta dumneavoastra, va prezentam mai jos o lista restransa de
recomandari sau obligatii, dintre care o parte importanta se regaseste si in Codul
muncii.

in fine, va rugam sa va informati furnizorul cu privire la orice eroare care s-ar fi putut
strecura in redactarea acestui manual de instructiuni.
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INFORMATII

Prezentele instructiuni si produsul la care se refera fac referire la standardele aplicabile in
vigoare.

Cititi cu atentie aceste instructiuni inainte de a instala, utiliza sau intretine aparatul. Pastrati
aceste instructiuni intr-un loc sigur pentru a le putea consulta pe viitor. Acest manual trebuie
sa urmeze aparatul descris sau masina descrisa, in caz de schimbare a proprietarului si s&-|
insoteasca pana la casarea sa.

Afisaj si manometru:

Aparatele de masura sau afisajele de tensiune, curent, viteza, presiune etc., indiferent daca sunt
analogice sau digitale, trebuie sa fie considerate drept indicatoare.

Pentru instructiunile de functionare, reglaje, depanari si piese de schimb, consultati instructiunile
de siguranta de utilizare si de intretinere specifica.

2 QPP P

AVETI GRIJA SA EXAMINATI IMEDIAT CUTIA DE CARTON $I ECHIPAMENTUL PENTRU
ORICE DETERIORARE EVENTUALA

Atunci cand acest echipament se expediaza, proprietatea se transmite la cumparator din
momentul receptiei sale de catre transportator. In consecintd, reclamatiile privind deteriorarea
echipamentului in timpul expedierii trebuie facute de catre cumparator impotriva societatii de
transport, in momentul receptiei expedierii.

Aceasta documentatie tehnica este destinatd urmatoarei sau urméatoarelor masini/produse:

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

* AS-RM-91506401 < LINC-COBOT CART AER LE550 S
* AS-RM-91506402 < LINC-COBOT CART AER LE550 T

* AS-RM-91506403 @ LINC-COBOT CART AER LE550 ST
+ AS-RM-91506096 « LINC-COBOT CART APA B500

+ AS-RM-91506421 = LINC-COBOT CART APA BW500 S
* AS-RM-91506422 « LINC-COBOT CART APA BW500 T
+ AS-RM-91506423 « LINC-COBOT CART APA BW500 ST
+ AS-RM-91506098 « LINC-COBOT CART APA FX500

+ AS-RM-91506441 « LINC-COBOT CART APA FX500 S

+ AS-RM-91506442 « LINC-COBOT CART APA FX500 T

+ AS-RM-91506443 « LINC-COBOT CART APA FX500 ST
+ AS-RM-91506460 « LINC-COBOT CART APA LE550

+ AS-RM-91506461 « LINC-COBOT CART APA LE550 S

+ AS-RM-91506462 « LINC-COBOT CART APA LE550 T

+ AS-RM-91506463 « LINC-COBOT CART APA LE550 ST
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SEMNIFICATIA SIMBOLURILOR

Obligativitatea citirii manualului/
instructiunilor.

A\

Semnaleaza un pericol.

Obligativitatea purtarii incaltamintei de
protectie.

Avertisment privind existenta unui risc
sau unui pericol datorat electricitatii.

Obligativitatea purtarii unei casti
antizgomot.

N
/2

W)

Avertisment privind existenta unui risc
sau unui pericol datorat unui obstacol la
nivelul solului.

Obligativitatea purtarii unei casti de
protectie.

AN

_l

Avertisment privind existenta unui risc
sau unui pericol de cadere cu denivelare.

SOORO

Obligativitatea purtarii manusilor de
protectie.

A\

Avertisment privind existenta unui
risc sau unui pericol datorat sarcinilor
suspendate.

Obligativitatea purtarii ochelarilor de
protectie.

Avertisment privind existenta unui risc
sau unui pericol datorat prezentei unei
suprafete fierbinti.

Obligativitatea purtarii unei viziere de
protectie.

Avertisment privind existenta unui
risc sau unui pericol datorat pieselor
mecanice in miscare.

Obligativitatea purtarii imbracamintei de
protectie.

Avertisment privind existenta unui risc
sau unui pericol datorat unei miscari de
inchidere a pieselor mecanice ale unui
echipament.

Obligativitatea curatarii zonei de lucru.

Avertisment privind existenta unui
risc sau unui pericol datorat prezentei
radiatiei laser.

coe®

Obligativitatea purtarii unei protectii
pentru caile respiratorii.

Avertisment privind existenta unui risc
sau unui pericol datorat unui obstacol
situat la Tnaltime.

Necesita o inspectie vizuala.

Avertisment privind existenta unui risc
sau unui pericol datorat prezentei unui
element ascultit.

N
D

Indica o operatiune de gresare.

Interdictie pentru purtatorii de
stimulatoare cardiace de acces in zona
desemnata.

N
Ly

Necesita o actiune de mentenanta.

(vn)
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Va rugam sa va notati numarul de inregistrare al masinii dumneavoastra.

Va rugam sa ne furnizati aceste informatii in orice corespondenta.

CE
Matricule

Ghidul utilizatorului
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Pentru instructiunile generale de siguranta consultati manualul specific furnizat impreuna
cu acest echipament.

Robotul colaborativ LINC-COBOT CART de la Lincoln Electric este conceput si fabricat
punandu-se accentul pe siguranta. Cu toate acestea, siguranta dumneavoastra
generala poate fi imbunatatita printr-o instalare corecta si o operare atenta din partea
dumneavoastra.

ATENTIE, NU INSTALATI, UTILIZATI SAU REPARATI ACEST ECHIPAMENT FARA SA FI
CITIT INSTRUCTIUNILE DE SIGURANTA DIN ACEST MANUAL. Ganditi-va inainte de a
actiona si dati dovada de prudenta.

intregul personal de service si de mentenanta care lucreaza cu acest aparat trebuie sa fi
citit si inteles obligatoriu toate instructiunile cuprinse in acest manual.

LINC COBOT este un robot care se livreaza configurat in modul colaborativ. Este
INTERZIS sa modificati configuratia software-ului (setarea de vitezd maxima,
subprogramul de siguranta, utilizarea registrelor R190 pana la R199 etc.). Acest lucru ar
putea cauza pierderea functionalitatilor sale colaborative si prezenta eventual un pericol
pentru personal.

> o P O

1 - Limitarile de utilizare a masinii

' Exista limitari de utilizare a masinii care sunt indicate in diferitele documentatii, cititi-le cu
atentie inainte de a incepe sa folositi masina.

>

Utilizarea normala a masinii:

» Masina trebuie sa fie operata doar de o singura persoana, majora, care a fost instruita cu privire la

operarea masinii si la riscurile de utilizare.

+ Toate operatiunile de intretinere trebuie efectuate de personal specializat care a citit si a inteles acest

manual.

* Mentenanta trebuie sa fie efectuata de personal cu experienta si instruit cu privire la riscurile masinii.
Tehnician electric: Operator calificat capabil s& intervina in conditii normale pentru efectuarea unei
interventii, in zona partilor electrice, de reglare, de intretinere si de reparatie.

Tehnician mecanic: Tehnician specializat autorizat sa efectueze operatii mecanice cu caracter complex
si exceptional.

» Masina trebuie sa fie utilizata exclusiv pentru aplicatii de sudare, orice alta utilizare a masinii este
interzisa.

 Purtarea Echipamentelor de Protectie Individuala (EPI) si a imbracamintei de lucru de protectie a
corpului, fara cravata si cu parul prins, este obligatorie in zona de lucru.

QP@OOG®OO

Utilizarea necorespunzatoare previzibila in mod rational:
» Conducerea si depanarea instalatiei de catre mai multe persoane.
» Conducerea instalatiei de catre o persoana neinstruita cu privire la utilizarea sa.
Limitare referitoare la timp:
+ Utilizarea masinii este prevazuta pentru 1 schimb avand durata de 8 ore.
« Incarcarea si descarcarea trebuie sa se faca in afara ciclului de sudare.
+ O inspectie vizuala a starii generale a masinii si a zonelor de lucru trebuie efectuata cel putin:
@ de 2 ori pe schimb sau
@ |a fiecare schimbare a locului echipamentului LINC-COBOT CART sau
@ |a fiecare schimbare de productie.
- In cazul oricérei absente prelungite a operatorului, inchideti alimentarile cu energie (electrica si fluidica).
Limitari referitoare la spatiu:
* Masina este prevazuta pentru utilizarea la interior. Utilizarea in aer liber este interzisa.
* Piesele trebuie sa aiba dimensiuni si greutati care sa fie compatibile cu instalatia.
» Masina trebuie sa permita accesul liber pentr?Latuarea intretinerii (de exemplu: absenta piesei etc.).

LINC-COBOT 2
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Atelierul trebuie sa fie suficient de bine iluminat si ventilat.

Tnainte de orice utilizare, operatorul trebuie s& se asigure ca nu exista riscul de coliziune cu vreo
persoana.

Din motive de siguranta si in stadiul actual al

cunostintelor noastre cu privire la procedeele Zona de lucru
de lucru ale clientilor, zona de lucru trebuie
sa fie ocupata doar de o singura persoana.
Asigurati-va ca nicio parte a masinii nu se
poate apropia la mai putin de 500 mm de un
obstacol.

Imperios necesar: culoarul de trecere al
operatorului trebuie sa fie liber pe o |atime
de cel putin 800 mm.

Va recomandam sa efectuati un marcaj pe
sol. — — \

Intrand in zona marcata, orice persoana B ) .
poate s3 fie lovitd de un element al 800 mm Zona de siguranta
instalatiei.

Zona de lucru si de siguranta trebuie sa fie libera de orice obstacol.

Alte limitari

Alimentarea cu energie trebuie in mod obligatoriu sa respecte recomandarile.

Clientul va trebui sa furnizeze si sa instaleze pe fiecare sursa de energie (electrica, aer, gaz si apa) un

dispozitiv care sa asigure izolarea acesteia. Dispozitivele trebuie sa fie clar identificate. Acestea trebuie

sa poata fi blocate.

Masina este prevazuta pentru o utilizare profesionala.

Periodicitatea operatiunilor de intretinere este data pentru o productie de 1 schimb pe zi (adica 8 ore de

lucru pe zi).

Schimbarea consumabilelor va trebui sa fie facuta in functie de uzura acestora.

Planul de intretinere trebuie sa fie respectat in mod obligatoriu.

Va sfatuim sa puneti in practica o monitorizare care poate fi urmarita pentru toate operatiunile de
mentenanta pe care le efectuati.

,Este interzisa urcarea pe structura masinii in afara eventualelor platforme si pasarele prevazute

in acest scop. Pentru a avea acces la echipamentele aflate la inaltime, utilizatorul trebuie sa

foloseasca un mijloc de acces regulamentar cum ar fi o pasarela mobila securizata, o platforma

elevatoare etc.”.

Inainte de a utiliza masina, asigurati-va ca toate elementele de protectie sunt la locul lor. Carcasele de

protectie fixate cu suruburi.

Doar persoanele autorizate au acces la panourile electrice si de aceea acestea trebuie sa fie prevazute

cu un sistem de blocare a accesului.

Curatati periodic zona de lucru. Zona de lucru trebuie sa ramana libera de orice obstacol.

Masina nu trebuie Tn niciun caz sa fie modificata.

LINC- COBOT CART nu este un element de ancorare pentru un mijloc de manipulare.

Cu exceptia verificarilor miscarilor echipamentului LINC-COBOT CART sau schimbarii bateriei,
mentenanta trebuie efectuatd cu izolarea surselor de alimentare cu energie. Este obligatoriu sa se
izoleze si sa se blocheze prin inchidere cu lacat toate sursele de alimentare cu energie.

Pentru ca instalatia sa fie conforma, aceasta trebuie sa fie prevazuta cu un sistem de aspirare a
fumului.

Pentru ca instalatia sa fie conforma, aceasta trebuie sa fie prevazuta cu un sistem de protectie vizuala
impotriva radiatiilor.

Tnainte de orice utilizare, operatorul trebuie sa se asigure ca nu exista riscul de coliziune cu vreo
persoana.

ATENTIE: Atunci cand manipulati foile de tabla, luati masurile minime de precautie pentru a evita orice
lovire a masinii.

Incércarea si descarcarea pieselor de sudat trebuie sa respecte regulile de manipulare manuala sau
mecanica in vigoare.

Este imperios necesar sa blocati caruciorul pe sol (frana + proptea) pentru o utilizare in deplina
siguranta.

NU ALERGATI cu caruciorul.

Butelia de gaz trebuie manipulata singura, ea nu trebuie imbarcata pe carucior in momentul deplasarii
acestuia.

LINC-COBOT CART nu trebuie deplasat pe pante mai mari de 0,5°. Pe pantele mai mari LINC-
COBOT CART trebuie deplasat cu ajutorul unui mijloc de manipulare mecanic, respectand prevederile
de ridicare indicate in acest manual al operatorului.

Ghidul utilizatorului
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2 - Riscuri reziduale

Conform rezultatelor evaluarii riscurilor, reiese ca sunt unele elemente pentru care nu a fost posibil ,din punct
de vedere tehnic” ca riscul sa fie eliminat sau diminuat pentru a fi considerat neglijabil.

n ciuda intregii atentii acordate proiectarii masinilor noastre, exista in continuare anumite zone de risc. Pentru
a controla riscurile, clientul va trebui sa acorde o atentie deosebita acestora, sa se asigure de aplicarea
instructiunilor si sa defineasca eventuale masuri suplimentare necesare care sa fie specifice procedurilor sale
interne de operare.

Prin urmare, veti gasi mai jos o lista indicativa a riscurilor reziduale.

Instruirea operatorilor cu privire la siguranta si la utilizarea masinii la locul lor de munca va permite o mai buna
luare Tn considerare a acestor riscuri reziduale.

Va recomandam sa implementati fise de post care s& aminteasca de prezenta sau de absenta riscurilor
reziduale Tn zona de lucru.

2.1 - Riscuri reziduale ..generale”

@ Risc legat de mediu - alunecare si/sau cadere

Zona de lucru si de siguranta trebuie sa fie libera de orice obstacol.
Zona de lucru trebuie sa raméana curata si sa fie curatata in mod regulat.

Intretinerea masinii trebuie efectuatd in mod periodic (consultati instructiunile de intretinere a
echipamentului).

Deseurile din consumabile trebuie sa fie curatate.

Operatorul trebuie sa acorde o atentie deosebita cablurilor si sinelor cailor de rulare de la nivelul
solului.

Operatorul trebuie sa poarte Echipamentele de Protectie Individuala necesare ,casca, manusi,
incaltdminte de protectie, masca si imbracaminte de lucru”.

Cédere de la inaltime:

Pentru a se proteja impotriva caderilor de la inaltime si pentru a ajunge la piesele aflate la inaltime,
operatorul va trebui sa utilizeze mijloace de acces in conformitate cu standardele aplicabile in vigoare.
Pentru orice activitate efectuata la inaltime, este indispensabila purtarea Echipamentelor de Protectie
Individual&, cum ar fi ,casca, manusi, incaltaminte de protectie, masca, dopuri de urechi si hamuri”.

Pentru orice activitate efectuata la inaltime, operatorul trebuie instruit cu privire la utilizarea mijloacelor
de acces la inaltime.

@ Risc mecanic - Soc, forfecare, strivire T v
,

Operatorul nu trebuie sa aiba haine largi, cravata, trebuie sa aiba parul prins si sa poarte
Echipamentele de Protectie Individuala ,casca, manusi, incaltdaminte de protectie, masca si
imbracaminte de lucru”.

Operatorul trebuie sa verifice s nu mai existe alte persoane Tn apropierea masinii inainte de a o porni.
Locul de munca al operatorului se afla Tn fata pupitrului de comanda.

Trebuie respectate zonele de siguranta ale masinii.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizare, iar personalul trebuie sa fie informat cu privire la
riscurile reziduale.

in timpul fazelor de manipulare cu stivuitorul sau cu podul rulant, nicio persoana nu trebuie sa se afle
in zona de manipulare.

Blocarea intre un obstacol si masina - Accesul la un element aflat in miscare.

Operatorul trebuie sa poarte Echipamentele de Protectie Individuala ,casca, manusi, incaltaminte de
protectie, masca si imbracaminte de lucru”.

Locul de munca al operatorului se afla in fata pupitrului de comanda.

Operatorul trebuie sa se asigure de absenta oricaror persoane atat in zona de lucru cat si in zona de
sigurantd a masinii nainte de a o utiliza.

Operatorul trebuie sa se asigure de prezenta carcaselor de protectie ale masinii nainte de a o utiliza.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizare, iar personalul trebuie sa fie informat cu privire la
riscurile reziduale.

Ruperea elementului de ancorare al mijlocului de manipulare
Masina nu trebuie sa fie modificata.
Masina nu este un element de ancorare pentru un mijloc de manipulare.

Schimbarea locatiei de amplasare a masinii trebuie sa fie efectuata de Lincoln Electric sau de
personalul mandatat. m
LINC-COBOT 4
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Prezenta unei persoane sub sarcind
Operatorul trebuie sa fie instruit si autorizat sa utilizeze mijloacele de manipulare.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizare, iar personalul trebuie sa fie informat cu privire la
riscurile reziduale.

« Risc mecanic - Perforare sau intepare & /\
’ 2\ [T

Este indispensabila purtarea Echipamentelor de Protectie Individuala, cum ar fi ,casca, manusi,
incaltdminte de protectie, masca, dopuri de urechi”.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizarea masinii si personalul trebuie sa fie informat cu

privire la riscurile reziduale.
‘—@:G—’ ‘ @ @

Proiectarea materialului topit pe materiale inflamabile sau pe persoane:
Zona de lucru trebuie s& raméana curata si sa fie curatatd in mod regulat.
Instalati protectii in jurul tortelor de sudura in functie de mediul de lucru.

Este indispensabila purtarea Echipamentelor de Protectie Individuald, cum ar fi ,casca, manusi,
incaltaminte de protectie, masca, dopuri de urechi, imbracaminte de lucru rezistenta la foc”.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizare, iar personalul trebuie sa fie informat cu privire la
riscurile reziduale.

Pozitia operatorului in productie este situata in fata echipamentului LINC-COBOT CART.

2.2 - Riscuri reziduale legate de ..procedeu”

@ Risc electric - Proiectarea particulelor topite

@ Risc legat de ergonomie - Oboseala
Incércarea de bobine grele pe suporturile de bobine situate la inaltime:
Operatorul trebuie sa foloseasca mijloace de manipulare adecvate.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizare, iar personalul trebuie sa fie informat cu privire la
riscurile reziduale.

@ Risc legat de materiale si produse - Intoxicare @

Fum/qaz degajat de procedeu:
Asigurati instalarea unui echipament de aspiratie (in sarcina clientului).

in conformitate cu cerintele formulate de standardul aplicabil,
INRS si CARSAT, LINCOLN ELECTRIC recomanda
utilizarea de mijloace de aspirare a fumului degajat de
sudare precum:
* MOBIFLEX 200 M:

- Dispozitiv de captare prin brat aspirant

- Debit la duza: 1200 m3/h

- Viteza indusa minima la emisia de poluanti: 0,5 m/s

- Prin urmare, duza trebuie pozitionata in mod ideal

la 300 mm de punctul de emisie.

SAU

500W:
- Dispozitiv de captare prin unitate de inalta
depresiune
- Viteza indusa minima la emisia de poluanti: 0,35
m/s
- Este necesar un debit de 65 m3h la duza.

* LINC EXTRACTOR + Torta aspirantd LINC-GUN FX %

Este indispensabila purtarea Echipamentelor de Protectie Individuala, cum ar fi ,casca, manusi,
incaltdminte de protectie, masca, dopuri de urechi”.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizare, iar personalul trebuie sa fie informat cu privire la

Ghidul utilizatorului

riscurile reziduale.



@ Risc mecanic - Perforare sau intepare

Contactul intre capatul sdrmei de sudura si o parte a corpului

Este indispensabila purtarea Echipamentelor de Protectie Individuala, cum ar fi ,casca, manusi,
incaltdminte de protectie, masca, dopuri de urechi”.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizarea masinii si personalul trebuie sa fie informat cu
privire la riscurile reziduale.

@ Risc de iradiere - Leziuni oculare si ale pielii

Arcul electric
Instalati protectii in jurul tortelor de sudura in functie de mediul de lucru.

Este indispensabila purtarea Echipamentelor de Protectie Individuala, cum ar fi ,casca, manusi,
incaltaminte de protectie, masca, dopuri de urechi”.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizarea masinii si personalul trebuie sa fie informat cu
privire la riscurile reziduale.

& Risc termic - Arsuri &

O parte a corpului in contact cu un element fierbinte (torta/piesa etc.)

Este indispensabila purtarea Echipamentelor de Protectie Individuala, cum ar fi ,casca, manusi,
incaltaminte de protectie, masca, dopuri de urechi”.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizarea masinii si personalul trebuie sa fie informat cu
privire la riscurile reziduale.

Piesele sudate pot ramane fierbinti un anumit timp.

@ Risc legat de zgomot -

Zgomot produs de procedeu

Este indispensabila purtarea Echipamentelor de Protectie Individuala, cum ar fi ,casca, manusi,
incaltdminte de protectie, masca, dopuri de urechi”.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizarea masinii si personalul trebuie sa fie informat cu
privire la riscurile reziduale.

@ Risc mecanic - Strivire 0 v

Manipularea buteliei si/sau a rastelului pentru butelii de gaz
Buteliile de gaz se transporta legate cu chingi pe un carucior.

Rastelurile se transporta utilizdndu-se mijloace de manipulare adecvate (de exemplu: pod rulant,
stivuitor).

Operatorul trebuie sa fie instruit si autorizat sa utilizeze mijloacele de manipulare.

Este indispensabila purtarea Echipamentelor de Protectie Individuald, cum ar fi ,casca, manusi,
incaltdminte de protectie, masca, dopuri de urechi”.

@ Risc legat de materiale si produse - Explozie
Depozitarea buteliei si/sau a rastelului pentru butelii de gaz in apropierea masinii

Locul de depozitare trebuie sa fie situat suficient de departe de zona de sudare si de alte surse de
caldura, intr-o zona ventilata.

Buteliile trebuie sa fie bine fixate.
Operatorul trebuie sa fie instruit si personalul trebuie sa fie informat cu privire la utilizarea gazului.
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@ Risc electric - electrocutare

Contactul intre iesirea derulatorului si o parte a corpului

Pozitia operatorului in productie este situata in fata echipamentului LINC-COBOT CART.

3 - Compatibilitatea electromagnetica (CEM)

Conformitate

Produsele prevazute cu marcajul CE sunt conforme cu directivele si regulamentele europene.
Aparatul este destinat sa fie utilizat impreuna cu alte echipamente Lincoln Electric. El este conceput pentru
uz industrial si profesional.

Introducere

Toate echipamentele electrice genereaza mici cantitati de emisii electromagnetice. Emisiile electrice se pot
transmite prin linii electrice sau pot fi raspandite Tn spatiu, in acelasi mod ca la un emitator radio. Atunci
cand emisiile sunt receptionate de alte echipamente, pot sa rezulte interferente electrice. Emisiile electrice
pot afecta numeroase tipuri de echipament, alte echipamente de sudare din apropiere, receptia radio si TV,
masinile cu comanda numerica, sistemele telefonice, computerele etc.

Avertisment: Acest echipament de clasa A nu este destinat pentru a fi utilizat in amplasamente rezidentiale
in care alimentarea electrica este furnizata de un sistem de alimentare public de joasa tensiune. Este posibil
sa apara eventuale dificultati in a asigura compatibilitatea electromagnetica in aceste locuri, din cauza
perturbatiilor conduse si radiate.

Instalare si utilizare

Utilizator este responsabil de instalarea si de utilizarea echipamentului de sudare in conformitate cu
instructiunile producatorului. Daca se detecteaz perturbatn electromagnetice, utilizatorul echipamentului de
sudare are obllgatla de a rezolva situatia impreuna cu suportul tehnic al producétorului. in anumite cazuri,
aceasta masura corectiva poate fila fel de simpla ca legarea la pAmant a circuitului de sudare. In alte cazuri,
ar putea implica construirea unui ecran electromagnetic care sa inconjoare sursa de alimentare si lucrarea
completa cu filtrele de intrare asociate. In toate cazurile, perturbatiile electromagnetice trebuie sa fie reduse
pana la nivelul la care nu mai sunt deranjante.

Observatie: Circuitul de sudare poate fi legat sau nu la paméant, din motive de siguranta. Respectati normele
locale si nationale pentru instalare si utilizare. Modificarea dispunerilor de impamantare se autorizeaza doar
de catre o persoana competenta, pentru a evalua daca modificarile vor creste riscul de ranire, de exemplu,
prin autorizarea unor cai de intoarcere a curentului de sudare paralele, care pot deteriora circuitele de
impamantare ale altor echipamente.

Evaluarea zonei

Inainte de a instala echipamentul de sudare, utilizatorul trebuie sa faca o evaluare a problemelor
electromagnetice potentiale din zona inconjuratoare. Se iau in considerare elementele urmatoare:
- Alte cabluri de alimentare, cabluri de comanda, cabluri de semnalizare si telefon,
cabluri de deasupra, dedesubtul si din lateralul echipamentului de sudare,
Emitatoare si receptoare de radio si de televiziune,
Computere si alte echipamente de control,
Echipament critic pentru siguranta, de exemplu, protectia echipamentului industrial,
- Sanatatea persoanelor din jur, de exemplu, utilizarea stimulatoarelor cardiace si aparatelor auditive,
- Echipament utilizat pentru calibrare sau masurare,
Imunitatea altor echipamente din imprejurimi. Utilizatorul trebuie sa se asigure ca celelalte echipamente
utilizate Tn imprejurimi sunt compatibile. Acest lucru poate necesita masuri de protectie suplimentare.
Ora din zi la care trebuie efectuate sudarea sau alte activitati.
Marimea zonei din jur care trebuie luata Tn considerare va depinde de structura cladirii si de celelalte
activitati care se desfasoara in aceasta.
Zona din jur se poate intinde pana dincolo de limitele localurilor.
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Sistem de aprovizionare public

Echipamentul de sudare trebuie sa fie conectat la sistemul de alimentare public, conform recomandarilor
producatorului. In caz de interferenta, poate fi necesar sa se ia masuri de precautie suplimentare, precum
filtrarea sistemului. Trebuie avuta in vedere blindarea cablului de alimentare a echipamentului de sudare
instalat definitiv, intr-o conducta metalica sau echivalenta. Blindarea trebuie sa fie continua din punct de
vedere electric, pe toata lungimea sa. Blindarea trebuie sa fie conectata la sursa de alimentare de sudare
astfel incat sd se mentina un bun contact electric intre conducta si incinta sursei de alimentare de sudare.

Mentenanta echipamentului de sudare

Echipamentul de sudare trebuie sa fie intretinut periodic, conform recomandarilor producatorului. Toate
carterele si usile de acces trebuie sa fie inchise si fixate corect, atunci cand echipamentul este in functiune.
Echipamentul de sudare nu trebuie sa fie modificat in niciun fel, cu exceptia modificarilor si ajustarilor
specificate Tn instructiunile producatorului. In particular, eclatoarele dispozitivelor de amorsare si de stabilizare
a arcului trebuie reglate si intretinute conform recomandarilor producatorului.

Cablurile de sudare

Cablurile de sudare trebuie mentinute cat mai scurte posibil si trebuie plasate Tn apropiere unele de altele, la
nivelul sau aproape de nivelul solului.

Legatura echipotentiala

Trebuie avuta in vedere lipirea tuturor componentelor metalice ale instalatiei de sudare si adiacente acesteia.
Totusi, componentele metalice lipite la piesa de prelucrat vor creste riscul ca operatorul s& primeasca un soc
electric prin atingerea simultana a acestor componente metalice si a electrodului. Operatorul trebuie sa fie
izolat de toate aceste componente metalice lipite.

Legarea la pamant a piesei

Racordarea la paméant a piesei de sudat poate reduce emisiile electromagnetice Tn anumite cazuri.

Totusi, trebuie luate masuri de precautie pentru a evita ca aceasta legare la pamant sa creasca riscul de
ranire pentru utilizatori sau sa deterioreze alte echipamente electrice.

Daca acest lucru este posibil, racordarea piesei la pamant trebuie realizata printr-o conexiune directa, Tnsa,
in unele tari in care conexiunea directad nu este permisa, legatura trebuie realizata prin intermediul unei
capacitati adecvate, selectate conform reglementarilor nationale.

Blindarea

Blindarea cablurilor si echipamentelor din zona din jur poate atenua problemele de interferenta. Se poate
avea in vedere blindarea intregii instalatii de sudare in cazul unor aplicatii speciale.
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1 - Introducere

LINC-COBOT CART este un carucior de sudare robotizat mobil, care integreaza robotul colaborativ FANUC
CRX-10iA/L. Sistemul este conceput sa indeplineasca specificatiile pentru siguranta echipamentelor, prin
utilizarea unei singure zone de functionare si a unui singur operator. Robotul dispune de senzori de
forta care declanseaza oprirea de siguranta imediata la contactul cu un corp omenesc sau cu orice alt
obiect.

LINC-COBOT CART este echipat cu mai multe functii de siguranta pentru a ajuta la protejarea operatorului
impotriva ranirilor cauzate de miscarea robotului. In schema de siguranta a acestui sistem, se utilizeaza
componentele urmatoare:

- Robot echipat cu o limitare de putere si de fortd conform standardului ,Roboti si dispozitive robotice -

Roboti colaborativi”.

- Buton de eliberare a axelor cu 3 pozitii, situat pe torta inteligenta.

- Buton de eliberare a axelor situat pe suportul de tableta.

- Suport tableta cu buton E-STOP integrat.

- Pupitru operator echipat cu un buton E-stop

Echipamentul de sudare este alcatuit din elementele urmatoare:
- un generator de sudare POWERWAVE R450 CE.
- un derulator AUTODRIVE 4R100 echipat cu 4 role motorizate care permit antrenarea sarmei cu
diametru de 0,8 pana la 1,6 mm.

- O torta de sudare, dintre optiunile de mai jos, asa cum este descrisa:
- o tortd de sudare MAGNUM PRO Aer LE550 care permite sudarea MAG de pana la 385 amperi,
la un ciclu de lucru de 100%, cu un amestec de gaze Ar-8% CQO2, in versiunea racire cu aer.
- o tortd de sudare 500 A - 100% Tn versiunea racita cu apa BW500, cu grupul sau de racire
COOLARC 26.
- o tortd de sudare aspirantd 500 A - 100% Tn versiunea racita cu apa FX500, cu grupul sau de
racire COOLARC 26.
- o torta de sudare in versiunea racita cu apa LE550, cu grupul sau de racire COOLARC 26.

LINC-COBOT CART se livreaza echipat cu un ansamblu de derulare pentru sdrma masiva cu diametru de
1,2 mm.

1.1 Utilizarea prevazuta sau adecvata a echipamentului

Acest echipament este destinat sa fie utilizat exclusiv ca sistem robotic pentru sudarea cu gaz inert si fir
metalic (MIG). Aceste componente sunt mentinute pe pozitia de sudare cu ajutorul unor dispozitive special
concepute.

Acest echipament este destinat sa fie utilizat doar Tn medii interioare. Modelele cu roti trebuie utilizate
doar in pozitie orizontald, cu toate rotile fixate ferm la sol, in pozitie blocata/franata. Anumite modele pot fi
configurate pentru transportul cu macarale si/sau stivuitoare, totusi, acest sistem nu trebuie sa fie niciodata
utilizat atunci cand este suspendat sau ridicat.

Trebuie luate masuri pentru a proteja persoanele care lucreaza cu sistemul. Masurile de siguranta
pertinente care se iau trebuie sa tina cont de toate riscurile si pericolele care pot surveni in timpul lucrului
cu sistemul de sudare robotizat. Utilizatorul final are responsabilitatea de a se asigura ca se efectueaza o
evaluare adecvata a riscurilor sistemului, Thainte de utilizare. Utilizatorul final trebuie sa ia in considerare
toate pericolele si riscurile prezente la locul de munca unde se utilizeaza sistemul si sa ia masurile de
siguranta adecvate, inclusiv pe cele care pot surveni in momentul utilizarii acestui sistem.

Utilizatorii finali trebuie sa respecte toate instructiunile de siguranta din manualul de utilizare a acestui
sistem si din toate manualele de instructiuni ale componentelor. Inspectiile si lucrarile de mentenanta
trebuie efectuate doar de catre persoane calificate, care, de asemenea, sunt familiarizate cu documentatia
referitoare la siguranta si la instructiuni.
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1.2 Utilizarea necorespunzatoare previzibila in mod rational a echipamentului

Orice procedura diferita de ceea ce se specifica in sectiunea ,Utilizarea prevazuta sau adecvata a
echipamentului”, care nu se incadreaza in limitele de ,utilizare prevazuta sau adecvata a echipamentului”
susmentionata, este considerata drept o utilizare neadecvata.
Aceasta include, printre altele:

imbarcarea pe un robot avand o greutate sau o dimensiune diferita de cea stabilita de catre furnizor,

- alimentarea electrica cu o tensiune de intrare diferita de cea specificata,

utilizarea unui procedeu de sudare diferit de MIG/MAG,

incarcarea mesei caruciorului peste limitele prevazute de furnizor.
Nicio modificare nu este permisa sa fie adusa unei piese a acestui echipament, daca aceasta permite un
tip de utilizare necorespunzatoare n raport cu ceea ce s-a stabilit in sectiunea ,Utilizarea prevazuta sau
adecvata a echipamentului”.

1.3 Modificarea acestui sistem

Sistemul nu trebuie n niciun caz sa fie modificat. Modificarile i-ar putea afecta performantele, siguranta sau
durabilitatea, creste riscurile de ranire grava si/sau de deces si, eventual, contraveni cerintelor de siguranta.
Tn plus, daunele sau problemele de performanta rezultate dintr-o modificare nu vor fi acoperlte de garantiile
acordate de Lincoln Electric.

1.4 in timpul citirii acestui manual

Acest manual contine informatii cu privire la toate optiunile disponibile pentru acest tip de echipament.
in consecinta, putetl gasi mformatn care nu se aplica sistemului dumneavoastra. Toate informatiile,
spemﬂca’;nle si ilustratiile din acest manual sunt cele in vigoare la momentul tiparirii. Lincoln Electric isi
rezerva dreptul de a modifica specificatiile sau proiectarea Tn orice moment si fara instiintare prealabila.
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2 - Ancombrament

2.1 Ancombrament general

A4

A

F
A B C D E Sarcina
maxima
mm mm mm mm mm daN
LINC-COBOT CART ,Aer LE550” 1672
LINC-COBOT CART ,Apa BW500” 1692
1869 800 1038 963 226
LINC-COBOT CART ,Apa FX500” 1708
LINC-COBOT CART ,Apa LE550” 1727
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2.2 Spatiul de exploatare a robotului

Zona colaborativa de functionare a robotului LINC-COBOT CART este reprezentatd mai jos. Aceasta zona
poate fi fragmentata in functie de configuratia trecerii fasciculului tortei si altor fascicule de alimentare.
Aceasta Inseamna ca functionarea in siguranta si colaborativa a robotului nu se limiteaza la masa
caruciorului, ci se poate extinde la orice alta parte a robotului si a zonei de actiune a efectorului final (torta).
Utilizatorul final, in acest stadiu, este singurul responsabil de conexiunea electrica si de sudare a structurilor
externe carucioarelor.

Pentru a garanta o functionare in siguranta si fiabila, utilizatorul final are responsabilitatea de a urma toate
instructiunile de asamblare si de a instrui toti operatorii, personalul de mentenanta si toti ceilalti angajati,
implicati in sistem. Evaluarea riscurilor trebuie sa ia in considerare si operatorii trebuie s& cunoasca foarte
bine obiectele si persoanele situate inh zona de actiune a robotului, n timpul configurarii si functionarii
sistemului. Toate persoanele, inclusiv operatorul, trebuie sa se afle in exteriorul spatiului de exploatare a
robotului, n timpul miscarilor in modul AUTO. Sudarea trebuie sa aiba loc doar in spatiul de exploatare a
robotului.

Zona colaborativa

a robotului
A/
< >»
G

mm
LINC-COBOT CART ,Aer LE550” 3600
LINC-COBOT CART ,Apa BW500” 3682
LINC-COBOT CART ,Apa FX500” 3770
LINC-COBOT CART ,Apa LE550” 3650

Zona colaborativa
a robotului
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3 - Alcatuire

Versiunea de
LINC-COBOT

Tipul de torta

Optional

Referinta

CART Soft @ Masé
Aer LE550 AS-RM-2461-3 v
Aer LE550 S AS-RM-91506401 v v
Aer LE5S50 T AS-RM-91506402 v v
Aer LE550 ST AS-RM-91506403 v v v
Apa BW500 AS-RM-91506096 v
Apa BW500 S AS-RM-91506421 v v
Apa BW500 T AS-RM-91506422 v v
Apa BW500 ST AS-RM-91506423 v v v
Apa FX500 AS-RM-91506098 v
Apa FX500 S AS-RM-91506441 v v
Apa FX500 T AS-RM-91506442 v v
Apa FX500 ST AS-RM-91506443 v v v
Apa LE550 AS-RM-91506460 v
Apa LE550 S AS-RM-91506461 v v
Apa LES50 T AS-RM-91506462 v v
Apa LE550 ST AS-RM-91506463 v v v

™: torta aspiranta

@: functii avansate (, Touch sensor” - ,Arc sensor” - ,Multipass”)

®
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3.1 Ansamblul LINC-COBOT CART

Descriere

Torta de sudare MAGNUM PRO ,Aer LE550” sau
1 Torta ,Apa BW500” sau

Torta aspiranta ,Apa FX500” sau

Torta ,Apa LE550”
2 Robot de sudare CRX-10i A/L
3 Derulator de sarma de sudare AUTODRIVE 4R100
4 Generator de sudare POWERWAVE R450 CE
5 Placa superioara
6 Suport de bobinad de sarma (bobina de sarma nu se furnizeaza)
7 Carucior
8 COOLARC 26 (pentru utilizarea cu torta racita cu apa)
9 Controler robot R30iB Mini Plus
10 Tableta tactild de comanda
1" Dulap electric
12 Pupitru de comanda pentru operator

LINC-COBOT @
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3.2 Torte de sudare

Torta MAGNUM PRO Aer < s . . Torta MAGNUM PRO
LE550 Torta BW500 Torta aspiranta FX500 Api LE550
\\ ‘ §
-n; . --

/
/4

380 A-100%

500 A - 100%

650 A - 100%

Racire cu apa

Racire cu aer
Otel - Inox Otel - Inox Otel - Inox Otel - Inox
’ Aluminiu ’ ;
* 0,9 -1,6"mm
0.8-1,2mm 0.8-1,6"mm Cu o singura sarma

*: Prevedeti kitul de role adecvate de derulator:
» sarma de otel 1,6 mm: kitul KP1505-1/16S (optional)
+ sarma aluminiu 1,2 mm: kitul KP1507-3/64A (optional)
* sarma aluminiu 1,6 mm: kitul KP1507-1/16A (optional)

3.3 Robot de sudare

Consultati documentatia:
B-84194EN-01 ,,Manual operator mecanic robot CRX-10iA/L”

&

B

3.4 Derulator de sdrma de sudare AUTODRIVE 4R100

Consultati documentatia:

IM10472 ,,AutoDrive 4R100”
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3.5 Generator de sudare POWERWAVE R450 CE

Consultati documentatia:
* IM10421 ,,POWER WAVE® R450”

3.6 Controler robot R30iB Mini Plus

Consultati documentatia:
 B-83284EN-1 ,,Manual operator Controler R-30iB Mini Plus”
* B-84175EN/01 ,,Manual mentenantd Controler R-30iB Mini Plus”

(T

3.7 Tableta tactila de comanda

Consultati documentatia:
e B-84274EN/01 ,,Manual operator Tableta Ul Controler R-30iB Mini Plus”
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3.8 Racitor COOL ARC 26

Consultati documentatia:
e IM3101,,COOL ARC 26”

4 - Specificatii tehnice

4.1 Cerinte de alimentare electrica

=
Y

Alimentare monofazata
240 V - 3x2,5 mm?
Putere: 1,5 kVa
Pre-cablat din fabrica

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

Alimentare trifazata
400 V - 4x10 mm?
Putere: 30 kVa

Alimentare trifazata
400 V - 4x6 mm?
Putere: 28,5 kVa
Pre-cablat din fabrica

Ghidul utilizatorului
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1 - Conditii de instalare

aflate in vigoare pentru asigurarea protectiei persoanelor.

Amplasarea instalatiei trebuie sa fie realizata cu respectarea standardelor de siguranta

radiatiei si un sistem de captare a fumului de sudare.

/ Pentru ca instalatia sa fie conforméa, montati un sistem de protectie vizuala impotriva
N

Asigurati-va ca nicio parte a masinii nu se poate apropia la mai putin de 500 mm de un obstacol, conform

standardelor de siguranta.

Imperios necesar: culoarul de trecere al operatorului trebuie sa fie liber pe o latime de cel putin 800 mm,

conform standardelor de siguranta.

Va recomandam sa efectuati un marcaj pe sol conform planului alaturat.

Zone de securité / Safety zone

mm
LINC-COBOT CART ,Aer LE550” 3600
LINC-COBOT CART ,Apa BW500” 3682
LINC-COBOT CART ,Apa FX500” 3770
LINC-COBOT CART ,Apa LE550” 3650

Instalatia LINC-COBOT CART se livreaza impreuna cu un ansamblu de doua ecrane triptice, care asigura

functia de bariera impotriva arcurilor de sudare si de delimitare a zonei de lucru a LINC-COBOT CA

RT.

Radiatia arcurilor de sudare neputand fi limitata la nivelul tortei, ecranele triptice trebuie pozitionate astfel

incat sa protejeze mediul din jurul echipamentului LINC-COBOT CART.

LINC-COBOT CART.

' Pozitia ecranelor triptice trebuie ajustata in functie de zona de lucru a echipamentului

in interiorul zonei protejate de ecranele triptice, operatorul trebuie sa fie echipat cu
Echipamentele de Protectie Individuala ,,EPI” mentionate mai inainte.

- (18)
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2 - Securizarea sarcinii

in timpul fazelor de manipulare cu stivuitorul sau cu macaraua, operatiunea trebuie
realizata de catre o persoana instruita in utilizarea mijloacelor mecanice de manipulare.

Asigurati-va ca aveti suficient loc in momentul dezambalarii echipamentului LINC-COBOT
CART.

O zona aglomerata creste riscul de impiedicare si de alunecare.

Eliminati deseurile de ambalaj in functie de natura lor.

ATENTIE: Protejati partile sensibile in timpul securizarii sarcinii.
Utilizati chingi

Pentru orice actiune de manipulare, este OBLIGATORIE purtarea Echipamentelor de
Protectie Individuala ,,EPI” adecvate.

> P B P P

Componentele instalatiei trebuie sa fie transportate doar folosind punctele de securizare
prevazute si cu materiale de securizare a sarcinii adecvate.

inainte de a configura sistemul, asigurati-va ca ati dezambalat si identificat toate
elementele. Asigurati-va ca s-au primit toate articolele din comanda. Inspectati sistemul si
toate componentele pentru a detecta orice deteriorare.

Ghidul utilizatorului
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2500 mm

Versiunea de

Greutatea
(in kg)

LINC-COBOT Referinta
(07.Y21)

Ambalat

Dezam-

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

3.1 Bransamentul electric

Bransamentul electric al LINC-COBOT CART se realizeaza prin intermediul unui cablu avand o lungime de
5 metri, echipat cu un stecher tata cu 4 pini (3P+E).

Alimentare trifazata
400 V - 4x10 mm?

Putere: 30 kVa 3P+T - 400V - 63A

@ Ghidul utilizatorului



3.2 Brangamentul de gaz

LINC-COBOT CART se livreaza impreuna cu o teava pentru alimentarea cu gaz, avand
lungimea de 7,5 metri. Se poate racorda pe o butelie fixata pe un suport in apropiere de
LINC-COBOT CART, dar in afara zonei colaborative.

Butelia de gaz trebuie manipulata singura, ea nu trebuie imbarcata pe carucior in
momentul deplasarii acestuia.

incarcarea si descarcarea buteliei de gaz trebuie sa respecte regulile de manipulare
manuala sau mecanica in vigoare.

> B B

3.3 Pozitionarea bobinei de sarma

incarcarea bobinei de sarma trebuie sa respecte regulile de manipulare manuala sau
mecanica in vigoare.

Purtarea Echipamentelor de Protectie Individuala este obligatorie pentru instalarea
bobinei de sarma.

> >

| (2)
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3.4 Montarea ecranelor triptice
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Bransamentul electric al tripticelor:
Dupa montarea tripticelor, trebuie fixat 1 sunt de siguranta pe fiecare baza a piciorului tripticului.

Fiecare sunt trebuie sa fie apoi bransat electric la LINC-COBOT CART:

@ Ghidul utilizatorului



1 - Punerea in functiune si scoaterea din functiune

REAMINTIM: Pozitia postului de lucru al operatorului este situata in fata pupitrului de
comanda.
Masina este proiectata sa functioneze cu un singur operator in zona colaborativa.

Caruciorul trebuie sa se afle pe o suprafata plana (cu o panta care sa nu depaseasca
0,5%). In pozitia fixa, acesta trebuie obligatoriu sa fie blocat la sol, prin blocarea franelor
rotilor si proptelei.

Caruciorul nu trebuie sa se miste @ roata blocata si piciorul de stabilitate pus.

in timpul fazei de incarcare si de descarcare a piesei (pieselor) de sudat pe masa,
operatorul, care este instruit si abilitat sa utilizeze mijloacele de manipulare, trebuie sa
poarte Echipamentele de Protectie Individuala necesare ,,casca, manusi, incaltaminte de
protectie si imbracaminte de lucru” si sa respecte regulile de manipulare manuala sau
mecanica in vigoare.

Aveti grija sa va asigurati ca robotul este in pozitia retras, pentru a evita riscurile de
coliziune.

in timpul fazei de functionare a LINC-COBOT CART, operatorul trebuie sa fie intotdeauna
constient de zona de lucru a robotului si sa stea in permanenta cu ochii pe robot atunci
cénd se afla in zona de lucru.

> B BB

PUNEREA SUB TENSIUNE:
Conectati stecherul tata cu 4 pini.
Puneti separatorul electric C1 al Controlerului robotului R30iB Mini Plus pe pozitia ,ON”.
Porniti generatorul POWERWAVE R450 CE, punand separatorul electric C2 pe ,I”.
Puneti in functiune tableta, apaséand pe C3. Apoi lansati aplicatia Android C4 ,Tablet TP”.

Porniti sistemul de aspirare daca e necesar.

_ (26 )
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PUNEREA iN FUNCTIUNE:
Asigurati-va ca opririle de urgentd AU de pe tableta si pupitru sunt deblocate.

Apasati pe butonul de punere in functiune C6, pozitionat pe usa dulapului de conexiune.

Apasati pe butonul rosu de pe pupitrul operatorului C5 pentru a confirma defectele sau pe butonul
tactil ,Reset” de pe tableta.

SCOATEREA DIN FUNCTIUNE:
Actionati oprirea de urgenta AU de pe tableta sau de pe pupitru.
SCOATEREA DE SUB TENSIUNE:
Puneti separatorul electric C1 al Controlerului robotului R30iB Mini Plus pe pozitia ,OFF”.
Opriti generatorul POWERWAVE R450 CE, punand separatorul electric C2 pe ,0".
Opriti sau puneti in standby tableta, apasand pe C3.
Opriti sistemul de aspirare.

Deconectati stecherul tata cu 4 pini.

Nota: Cand instalatia nu este in functiune sau cand controlerul robotului si POWERWAVE
R450 CE sunt scoase de sub tensiune, transformatorul situat in dulapul de separare
electrica consuma energie, prin urmare, este normal ca dulapul de conexiune sa fie cald.
Pentru a evita acest fenomen, se recomanda foarte insistent sa deconectati priza cu 4 pini
in caz de neutilizare a masinii.

Miscarea robotului in modul manual

Modul ,Manuel guide teaching” permite operatorului s& miste robotul impingandu-I direct. Acest mod
de miscare necesitad apasarea pe intrerupatorul de validare ,Buton de eliberare a axelor” pozitionat pe
suportul tabletei sau pe torta de sudare.

Operatiunile de miscare a robotului trebuie realizate de catre o singura persoana.

@ Ghidul utilizatorului



2 - Procedura de punere sub tensiune si indicatorul de stare

La punerea sub tensiune, indicatorul luminos de deasupra articulatiei robotului J2 este rosu, iar utilizatorul
este invitat s& confirme sarcina utila, prin verificarea conditiilor si rdspunzand la cateva intrebari pe ecranele
contextuale ale tabletei:

e

Payload Confirmation

Payload Confirmation

Payload Confirmation

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

COMMENT MAGNUM_PRO_GURU
PAYLOADIkg] 3.40

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

Make sure that the robot is not in contact

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

Fiti foarte atenti sa nu atingeti bratul robotului in timpul acestei operatiuni.

Indicatorul luminos este inca rosu in acest stadiu, insa robotul este acum pregatit pentru modurile de
functionare manual sau automat.

Atingeti pictograma AUTO/MANUAL pentru a comuta de la un mod la altul si atingeti butonul RESET pentru a
confirma defectele. Indicatorul luminos se schimba din rosu in verde:

iRProgrammer - o x

:— HOMEW T
= £ 0% B BN

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

e
o

iRProgrammer - o x

+— HOMEW

pp—

MANUAL / AUTO
MODE SWITCH
IN MANUAL MODE

MANUQAL / AUTO
MODE SWITCH
IN AUTO MODE

A Robot Operation A Robot Operation
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3 - Caracteristicile tortei inteligente

3.1 Functia ,,Smart Torch 1” Intrerupétor de validare montat pe torta

1. Apasati si mentineti apasat pe jumatate butonul de eliberare a axelor, indicatorul luminos verde de
pe baza robotului incepe sa se aprinda cu intermitenta, iar robotul poate fi miscat liber cu mana.

2. Eliberati butonul, indicatorul luminos verde de pe baza robotului devine fix, robotul se opreste si
nicio altd miscare manuala nu este permisa.

3. Apasarea pana la capat a butonului (modul panica) opreste robotul si si nicio altd miscare manuala

nu este permisa. In acest moment, trebuie sa eliberati complet butonul si sa-1 apasati din nou pe
jumatate, pentru a relansa miscérile.

Intrerupétor de validare
(deadman switch)

1 Butoane de control

ROSU/VERDE
Indicator luminos

Ghidul utilizatorului

(39)
©,



3.2 Functia ,,Smart Torch 2” Butoane de actionare de comanda de program montate pe torta

Buton inteligent stdnga ,.A”:

Butonul inteligent stanga (A) poate fi utilizat pentru programarea simplificata a sudurilor liniare. Pentru
aceasta, functia ,Arc Handle Teaching” trebuie activata in prealabil intr-un program (a se vedea ,Crearea
unui program”).

1. Deplasati robotul in punctul de inceput si apasati scurt pe buton - punctul de pozitie ,,L” a robotului
este salvat

2. Deplasati robotul pana la pozitia de inceput a sudurii, apasati si mentineti apasat butonul timp de trei
secunde - instructiunea ,Weld Start (Motion)” este salvata, iar butonul se aprinde pe VERDE

3. Deplasati robotul pana la pozitia de sfarsit a sudurii, mentineti apasat butonul timp de trei secunde -
instructiunea ,,Weld End (motion)” este salvata, iar indicatorul luminos VERDE se stinge

4. Deplasati robotul spre o pozitie de evacuare si apasati scurt pe buton - punctul de pozitie ,,L” a
robotului este salvat

Buton inteligent dreapta ..B”:

1. Neapasat - robotul este In modul ,Free” si poate fi miscat liber cu méana in orice directie si orientare

2. Apasati o data - robotul este Tn modul ,Translation” - doar miscarile liniare pe XYZ sunt permise
(toate rotatiile sunt blocate).

3. Apasati din nou - robotul este Th modul ,Rotation” - nicio miscare pe XYZ nu este permisa, doar
rotatia Tn jurul TCP (Punctul caracteristic al robotului) (toate translatiile sunt blocate).

4. Apasati din nou, robotul este Tn modul ,Custom”. Miscarile sunt personalizabile in translatie si
rotatie.

5. Apasati din nou - robotul revine Th modul liber si poate fi miscat liber cu méana in orice directie si
orientare

0[]0
—> —>

‘ ) ))} b » V“‘ Rotation

Wire/Ga: n
iing

¥ Robot Operation

- (20)
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4 - Pozitia robotului si programul

T Eme . w1000
1= HOMES 3 A N

NV 7P enabled in AUTO mode

|

Programul ,HOME?” furnizat in cadrul software-ului de baza este
un program compus dintr-un singur punct situat intr-o zona din
afara zonei de lucru si libera de orice obstacol, in interiorul zonei
colaborative a robotului. Se recomanda foarte insistent ca toate
programele create de utilizator sa inceapa si sa se termine cu
programul denumit ,HOME”.

Pentru a deplasa robotul spre pozitia sa ,HOME”, asigurati-va ca
robotul sa fie intr-o pozitie departata de orice obstacol, la nevoie E—
deplasati manual robotul la distantd de toate obstacolele. Joint

Position vl 1 v ]

&

Asigurati-va ca programul ,HOME” este selectat (afisat in coltul din
sténga sus al tabletei).

2
g
s
<
G

Comment

‘@0

°
2
il
=
g
ES
=
o
o
N
o
b}
’_
&
o

- J4 0 J5 50 J6 0

Move To

Treceti in modul manual, apasati pe tasta ,FWD” din sectiunea ,Robot operation” pentru a deplasa robotul
spre pozitia sa ,HOME”.

D Mod manual

Step
FWDg;

DIEELI]
n
- 7

Override

y 3

A Robot Operation
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5 - Operare sistem

5.1 Crearea unui program

Acest mod se utilizeaza pentru a programa piese si ,a retusa” programele existente, precum si pentru diverse
proceduri de mentenanta. Treceti in revista exemplele de programe ale producétorului robotului pentru a
vedea exemple de programare si o secventa de operatiuni adecvata.

Inainte de programare, asigurati-va ca ati blocat caruciorul la sol si ca piesele de productie sunt
corect fixate.

Secventa programului

- Puneti-va in modul MANUAL Q

- Apasati pe butonul RESET I RESET I

Pentru a crea un nou program, apasati pe meniul derulant (din stanga sus), apasati pe ,Select program”,
apoi apasati pe pictograma ,New”, introduceti numele programului si apasati pe butonul ,OK” (numele
programului nu trebuie sa contina simboluri sau blancuri). Programul a fost creat si selectat automat pentru o
noua programare si o utilizare imediate.

Butonul ,New”

New

X 100%8

& 10% @11’ N

L
Filter: -ALL- v

Production m name Sub type
Teaching None

1604 A -

Q’ HOMEM

FILE-078 Auto bac

Editor Macro
Select Program
Setup
Status Delete
Input Program name

Utility

PLUGINS

Create a new program.
=

Enter name of the program.

- NEWPROG
10 ZERO None
Cancel
HOME 5
Save
Edit attribute E
Comment S

Stack size 500 E

< NEWPROG NEWPORT NEWTON NEWSROOM

Pause Q w E R T Y. u 1 (o] P &

Override

> » B z | x [ c| v e N|m[, ]."ES

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

Exista doua metode pentru a realiza un program pe LINC-COBOT:
- Metoda de invatare folosind pictogramele din meniul ,Programming”. Aceastd metoda permite accesul
la toate functiile de programare.
Metoda de invatare simplificata folosind functia ,Arc Handling Teaching”. Aceasta metoda simplificata
este limitata la realizarea traiectoriilor liniare.
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5.2 Metoda simplificata ,,Arc Handling Teaching”

Apasati pe sectiunea ,ArcTool” si glisati pictograma ,Arc Handle Teaching” in sus pe linia de timp ,Time

Line”.

16:05 B - X% 100%8
= NEWPROGk & 10% 1l I’ E

FILE-078 Auto backup complete

2@

Programming Details

N 4 =
O= o= o=
weld tnd

I
(Motion) (standalone)  (Standalone)

Favorite

History
All
Motion
Control
110
ForceCtrl

ArcTool
[ ower | £ )
"y

A Robot Operation

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

Details

Arc Handle Teaching o

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

A Play A Robot Operation B

Apasati pe butonul de eliberare a axelor situat pe torta inteligentd in pozitia sa mediana, deplasati manual
robotul pana in primul sau punct si apasati scurt pe butonul ,A” din stdnga de pe baza tortei. O pictograma
de miscare va aparea pe cronologia programului. Continuati acest proces pana cand sunteti gata sa invatati

punctul de Tnceput al sudurii dumneavoastra:

KL xwn

:= NEWPROGK o D AR

RSB TP enabled in AUTO mode

Programming

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.

4 Play A Robot Operation = |

0841 @ ¢ @ Awn
= NEWPROGK 105 1 r’ D\

SYSIRZE TP enabled in AUTO mode

Programming

Arc Handle Teaching o

Press the enable device and operate the robot with

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

A Play A Robot Operation =

Ghidul utilizatorului
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Cand robotul s-a deplasat spre punctul de inceput al sudurii, mentineti apasat butonul ,A” al tortei inteligente
timp de 3 secunde. O lumina verde se afiseaza pe butonul ,A” indicand faptul ca punctul de sudare si
inceputul sudurii sunt Tn curs de salvare. O pictograma ,Weld Start (Motion)” va aparea pe cronologia
programului:

0842 @ ¢ @ e

E NEWPROGM S E‘";Zl = L—*

SYSIRZE] TP enabled in AUTO mode

anna

Programming

Details

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

A Play A Robot Operation = |

Deplasati acum robotul pana in punctul de sféarsit al sudurii, mentineti apasat butonul ,A” al tortei inteligente
timp de 3 secunde. Indicatorul luminos verde de pe butonul ,A” se stinge, indicand faptul ca punctul de sfarsit
al sudurii este salvat. Deplasati robotul spre punctul sdu de evacuare si alte puncte dorite, apasand scurt pe
butonul ,A” pentru a salva aceste puncte:

0843 ¢ @ Ly}
:— NEWPROG T
= = 0 BD o [y
RYSIRZE] TP enabled in AUTO mode

0843 ¥ @ X

:= NEWPROGH s D My

TP enabled in AUTO mode

%ﬁ%&éﬁ%g

Arc Handle Teaching e

Programming Details

Weld End(Motion)

Weld End

e Aot ‘ WP EreCRUISEE]:2 ¥ ° Press the enable device and operate the robot with

Linear

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

Weld Mode Number:  #413 PrecPulse ArMix GMAW

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

Weaving : Enablen

]
\

A Play A Robot Operation A Play A Robot Operation
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Pentru a executa automat programele cu viteza maxima - utilizati codul ,OVERRIDE = 100 %”
Pentru a termina programele intotdeauna intr-o pozitie cunoscuta - utilizati instructiunea ,HOME”

UEEI-LL X 100%8

Xy 0w D B [y

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

= e NEWPROGK

oy 0% BE N My

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

Details Programming Details

Call

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

Program name: HOME

Arguments1:

A Play A Robot Operation i A Play A Robot Operation Vi

@ Ghidul utilizatorului



Apasati pe pictograma ,,Weld start (Motion)” din noul dumneavoastra program, apoi pe pictograma ,,Edit”
din tabul ,,Weld Start” pentru a introduce parametrii de sudare doriti. Selectati procedura (de ex.: WP1) si
~Schedule”-ul dorit, facand clic din nou pe pictograma ,Edit”.

1630 LB -

= 0 NEWPROGA

1256 @ ¢ | - xua
ﬁNEWPROGE o | Y

ARC -045 Weld EQ is OFFLINE v

ASBN-002 Error occurred during load

v
WP1 RapidArc#18
B3 R Weld Procedure WP1 RapidArc#18

Comment ‘ RapidArc#18 ‘

S

Details

Weld Start P weecv1,2mm Data Type ‘StanLV‘
Weld Procedure : WpP1: v® » w7
Linear
Id Schedule :  S1:Schedule v e » wpsmp
Seld Schedule P WPotestMp |-

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

Weld Schedule :

WFS: 600.00 cm/min P WP40 pm_test

Trim: 1.00

UltimArc : 0.00 D> WP41 pm_test MF

Speed : 60.00 cm/min

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

Add WP

14156@ ¢ | -

3 " NEWPROGkK

SYST-045 RIEIELIELILYA

N4 ReSET

T
v WP1 RapIdArc#wi‘ Weld Procedure WP1 RapidArc#18 ' WP1 < Weld Procedure  WP1
Schedule List Weld Schedule S1 Schedule
Mode #13 | Mode #18
" Schedule Weave
Detailed Settings Malgicchied Detailed Settings
¢
EEOCECIESN WFS  Trim  UltimArc  Travel ¢ ComToent Schedule
aithd | S1Schedule| 900.00 1.00 0.00  200.0 Yieid Start Seting
—— S2Schedule 600.00 1.00 0.00  15.0
R S3Crater  300.00 120 0.00 1800 W 600.00 jcm/min
Weld End Setting
Trim 1.00
> Clear UltimArc 0.00
> Schedules Travel Speed 60.0 cm/min
P WP4jerome : : Delay Time 0.00 sec
» wpsmp
P wpscv 1,2mm
» wp7
» wpsmp
P WPo test_ MP

)
“ FORWARD “ FORWARD L H HOME >

A Play A Robot Operation = A Play A Robot Operation =
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5.3 Metoda de invatare folosind pictogramele ,,Programming”

Deschideti sectiunea ,All” pentru a accesa toate pictogramele de programare.
Efectuati o ,Glisare si fixare” a functiei dorite pe linia cronologica (time line).
Functiile utilizate pentru o miscare a robotului Tn afara sudarii sunt:

1636 WE@ - X @ 100%0
r) ., . . . . :— NEWPROGK N 10w D
Punctele ,J” = Miscare in spatiu fara risc de coliziune. = T ol
ASBN-002 Error occurred during load
. deleted.
(]
A Punctele ,L” = Miscare liniara.
L

Functiile utilizate pentru instructiunile de sudare sunt:

Detalle

Favorite

5
Ul
£

a
a
H
3

,Weld Start (Motion)” = Tnceputul sudurii

o
A
. .
Weld Start History 3 FoR

W
2

g

8 i

(Motion) Wwait i For Label Output
Al = oA ’, 3
H O
Registers. PayLoad Comment Code Userframe  Tool Frame

,Weld point (L)’ & Punct de sudare intermediaré liniar. e - B 7

S (S A T od (=

Control | Userframe  ToolFrame  Weld Point(L) Weld Pont(C)  Weld Start Weld End

Select Select (Motion) (Motion)

’ 4 Q 3 - "

D & :
. . . o Weld start Weld End Path Teach ~ Payload Comp  Tool Detach Tool Attach

-Weld point (C)” 2 Punct de sudare intermediara ‘ &
circulara (include 2 puncte). Forcecir | (L8 ad
Weld Point(C) P Lowsensitity  plckiace "

ArcTool A
rcTool -)O(-

99
z /]A cloend E::ﬁ:::: HandleTeach Force.Push Force.Insert h“;‘“‘.m
(=1} ,Weld End (Motion)” = Sfarsitul sudurii . =

Weld End
(Motion)

A Robot Operation

Deplasati manual robotul pe primul punct al programului (acest prim punct trebuie sa fie pozitionat intr-o zona

suficient de departe de piesa de sudat, pentru a elibera zona de lucru in timpul fazelor de amplasare si de
evacuare a pieselor.

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

ASBN-002 Error occurred during load

Prearamming Details
-ﬂ. e annn
Favorite ] a8 Frry
Apasati pe pictograma ,J” si efectuati glisarea pictogramei pe linia History N = u
cronologica (Time Line).
1 H Al
4
Coordonatele primului punct sunt salvate automat. B 7
Wioion Comment Code us:rmFlr‘apme Toz\ Frame
" "~ 7N 3
> :
Control Weld Point(L)  Weld Point(C) Weld Start Weld End
R ;
q kK R-£}
ForceCtrl :O: = A

Low sensitivity  Pick/Place

wro | BRI ?

CloseHand  Extended  HandleTeach  ForcePush  Forcensert Force.
Palletize FaceMatch

4 Robot Operation
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Deplasati din nou robotul pe punctele de abordare urméatoare si
salvati pozitiile fiecarui punct in parte, glisand instructiunea de
miscare dorita pe Time Line (puncte ,J” sau ,L”, in functie de
nevoie)

Deplasati manual robotul pe punctul de inceput al sudurii.

Glisati, apoi fixati o pictograma ,,Weld Start (Motion)” pe linia
cronologica (Time Line), imediat dupa punctele de abordare.
Punctul de inceput al sudurii este salvat automat.

1414 ¢ B @ -

:— NEWPROGkK R
5= \

BYSIEZE] TP enabled in AUTO mode

Favorite

History

All

14146 % B

Wl
Motion | JP=] l@

Registers Payload  Comment Code Userframe  Tool Frame
Control Setup Setup
e ':;'s 7 N
o z N 2 Om
WeldPoint(L) Weld Point(C) ~ WeldStart  Weld End
(Motion) (Motion)
ForceCtrl L' 8
Peid

Programming

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

&
r,a v -

WeldStart  Weld
ArcTool | (standalone) ~ (Standalone)

S O
.6

Tool Attach __Touch Skip ___ Switchto Basic

A Robot Operation

Aws

= NEWPROGM N 10% 1Bl f’ Q

BYSIRZE] TP enabled in AUTO mode \%

w1

Favorite

History

Other

oD

ArcTool | (standalone)

Wait if Output
[
Motion (\ﬂ l.j ;’
123 N
Registers PayLoad Tool Frame
Control Setup
Viey PN
110 (=}
User Frame Weld Point(L)  Weld Point(C) Weld End
t (Motion)
ForceCtrl Q > L.' 4
oY
Weld Start d Path Teach ass Tool Detach
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Apasati pe pictograma ,,Weld Start (Motion)”, apoi selectati tabul
»Weld Start” pentru a introduce ,,Weld Procedure” si ,,Weld
Schedule” dorite, din meniurile derulante.

Apasati pe pictograma ,,Edit” pentru a accesa si modifica
parametrii de sudare. Pentru aceasta, alegeti ,,Weld Procedure” si

Numar

Completati campurile urmatoare™:
- ,Wire feed speed” (WFS)
- ,Irim”

ul de schedule de editat.

- JUltimArc”

»1ravel Speed”
,Delay Time”

1415 @ ¢ M.

NEWPROGK

SYST-045 QICHELI NI

xwd
oy 1o M
n AUTO mode \

1

Weld Start

Details

CE=

Edit IWeId Schedule : lS‘I:ScheduIe

lected Weld Schedule
Weld Mode Number :

Weld Schedule :
WFS:
Trim:
UltimArc :
Speed :
Delay Time :

Offset: None

4 Play

1417 @ ¢

= ﬁ NEWPROGK

SYST-045 REEHELIELH]
W Wp1 Rapidarc#1s ¥

#13 RapidArc ArMix GMAW

900.00 cm/min
1.00
0.00

200.00 cm/min
0.00 sec

A Robot Operation

L Y
2y 0% 1 P | la
n AUTO mode Y

Weld Procedure WP1 RapidArc#18
Weld Schedule S1 Schedule

Mode #13
Schedule Offset Weave Track
Detailed Settings =
Comment Schedule
Weld Start Setting | I —
- Ramping None v
Schedule List e |
Weld End Setting
WFS 900.00 ,cm/min
P wp2Pulse#22
Trim 1.00
P WP3 PresPulse4 HImAYS 0,00
P> wP4jerome : Travel Speed 200.0 (cm/min
G P
» wpsmp Delay Time 0.00 'sec

P wpP6 CV 1,2mm
» wp7
» wpgmp

P wpo test_ MP

Add WP

Import DB
Export DB

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

A Play

*in functie de modul de sudare utilizat, cdmpurile de completat pot fi diferite

A Robot Operation ii
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De asemenea, puteti sa ajustati parametrii de inceput sudura ,Weld Start setting” si de sfarsit sudura ,Weld
End setting”.

1544 @M - N@ 86%0a

o= ” HOMEK

1544 @M ¢ - N@ 86%0

o ﬁ HOMEK

&y 0% 1B - | N
SYST-045 RESET

PRIl N
SYST-045 RESET

¥V wei <J Weld Procedure  WP1 ¥V wei B Weld Procedure  WP1
Weld Start Setting Weld End Setting
Mode #18 Mode #18
Welding Command Gas Welding Command Gas
Detailed Settings Detailed Settings
| Robot Robot
\ Motion Weld Start Setting Motion
- Weld _— Weld
Schedule List Output Schedule List Output
Weld End Setting Arc Arc
Detection Detection
L #1 | b . oo
c
- #1 :Delay time of Weld End instruction.
. Runin . Disable) % : Only when wirestick is detected.
u b. Burnback Enab\s
d. Arc Start pre-time 0 msec
Delay Time 0.03 sec
Strike Wire feed speed 125 cm/min
¥ n c. Wire stick resets
Number of resets 3 Vv
WFS 200.00 cm/min
Trim 20.00
_ _ UltimArc 0.00
Delay Time 0.10 sec
d. Arc End pre-time 0 msec

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

il e Q £ > Q £ >
[ 1 BACK FORWARD REFRESH HOME [ 1 BACK FORWARD REFRESH HOME

Deplasati manual robotul in punctul de sfarsit al sudurii.

Glisati, apoi fixati o pictograma ,,Weld End (Motion)” pentru a salva pozitia de sfarsit a sudurii.
Apasati pe pictograma ,,Weld End (Motion)”, pentru a introduce ,,Weld Procedure” si ,,Weld Schedule”
dorite, din meniurile derulante.

Deplasati robotul in punctul de evacuare sau alte puncte dorite pentru a departa torta de piesa de sudat si
salvati pozitiile cu instructiunile ,J” sau ,L”, in functie de nevoie.

14:16 m-
= 0 NEWPROGA

1416 6@ ¢ M -

= NEWPROG
led V]

. Ein%é\ma'

Details

Favorite i J)' N 1 Favorite
ﬁ f’ . mas
L 3 Circular call
History History
- I FoR
g . Al
Al Al
Wait if For Output
Motion = lj n 4:'/ Motion
123 N
Registers PayLoad Comment User Frame PayLoad Comment Code UserFrame  Tool Frame
Control setup Control Setup Setup
i 29 ~. P 29 "~ I':N 7 LN
o |62 B v o - $ R A a3 CF] GO
Userframe  ToolFrame  Weld Point(L) Weld Point(C)  Weld Start Userframe  ToolFrame  Weld Point(L) Weld Point(c) ~ WeldStart  Weld End
(Motion) Select Select (Motion) (Motion)
ForceCtrl U4 - /r, ForceCtrl | (KN 4 U4 X
¥ 4 o= ¥ o3
Weld start Weld End Path Teach Multi-pass  Payload Comp  Tool Detach Weld Start Weld End Path Teach Multi-pass  Payload Comp  Tool Detach
ArcTool | (standalone)  (Standalone) Weld ArcTool | (standalone) ~(Standalone) Weld
w - - A w A = A
L ? i 051 > :
Other Aol Other - S
Tool Attach _ Touch Skip Switch to Basic Palletize Tool Attach _ Touch Skip. Switch to Basic Align Palletize
A Play A Robot Operation H A Play A Robot Operation H
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5.4 Verificarea unui program

Puteti sa executati un program in modul Manual, pentru a verifica traiectoriile.

AVERTISMENT: Pentru a executa in modul manual un program care contine instructiuni
»Weld Start (motion)” sau ,,Weld End (Motion)” fara sudare, trebuie sa va asigurati in
prealabil ca modul sudare este dezactivat.

1641 WdBP - N @ 100%0

= MAINKZ T
— 0 faxdl f’ &

1641 dB@ - N & 100%M

o— MAINK4 AUTO
— (’ L—_E,l f’ E

Weld Enable/Disable
7
)

_‘?\’_ Sudare activata

7

P o 9, Weld Enable
\) S,
D

Weld Enable Weld Disable ’
a

4 \ Sudare dezactivata

Weld Disable

AVERTISMENT - inainte de a executa un program in manual, verificati ca:
- Migcarea robotului sa nu fie impiedicata si ca toate obiectele straine sa fie
indepartate.
- Operatorul sa poarte EPI-urile adecvate si sa nu fie pozitionat intre bratul robotului
si piesa de sudat sau orice alt obstacol.
- Propteaua de stabilizare sa fie pusa.

Faceti clic pe butonul ,Play” situat in partea de jos a ecranului. Meniul de mai jos apare acum:

Step

Disable

Ol

Override
A

A Robot Operation

Mentinerea cursorului ,Run” spre pozitia ,FWD” permite executarea programului in sens cronologic. Pentru a
executa programele in sens cronologic invers, mentineti cursorul ,Run” in pozitia ,BACK”.

Daca cursorul ,Step” este ,Enable”, acest lucru inseamna ca robotul se va opri intre fiecare punct si
urmatorul al programului.

Daca cursorul ,Step” este ,Disable”, toate secventele programului se vor derula inlantuit pana la sfarsitul
programului sau pana la eliberarea cursorului ,Run”.

Cursorul ,Override” permite aplicarea unei limitari pe viteza robotului in timpul citirii programului (100% =
robotul se misca cu viteza ceruta in program / 10% = robotul se misca cu 10% din viteza ceruta).

@ Ghidul utilizatorului



5.5 Lansarea unui program in modul automat

AVERTISMENT - INAINTE DE UTILIZAREA iN MODUL AUTO, VERIFICATI CA:

- Miscarea robotului sa nu fie impiedicata si toate obiectele straine sa fie indepartate.

. Operatorul sa poarte EPI-urile adecvate si sa nu fie pozitionat intre suduri si sistemul de
extragere a fumului sau alte echipamente de ventilatie.
Propteaua de stabilizare sa fie pusa.

- Tableta sa fie depozitata in suportul sau (in caz de sudare).
Panourile de protectie sa fie instalate Tn jurul masinii si sa protejeze eficient mediul din jur
impotriva arcurilor de sudare. Siguranta electrica a tripticelor trebuie conectatad conform
prevederilor noastre.

Acest mod se utilizeaza pentru productia si functionarea automata a sistemului. Dupa ce toate piesele au fost
programate si sudurile au fost examinate pentru a fi conforme cu specificatiile, acest sistem de sudare poate fi
utilizat pentru o functionare continua.

Secventa ciclului automat

Programul ,Main” va fi intotdeauna programul executat in modul automat. Acest program cheama programul
de sarcini selectat prin intermediul instructiunii ,Call”.

et Program
Program list
e —
2 DEFAULT None B,
3 GETDATA Macro RES
4 HOME None e
o o ]
6 REFERENCE_POINT None
7 REQMENU Macro
Deschideti meniul ,Select program” si selectati programul ,Main”. o SR YeEm
MAIN ‘ =
A H ” Edit attribude s
Apasati pe ,Open”. o . SE
Stack size 500— @

Sub Type None v
vl

Motion group

Ignore pause

Write protect

4 Robot Operation

Faceti clic pe ,Call”. Selectati programul pe care doriti sa-
executati Th modul automat.

Details

Program Type: @ TP () KAREL

Program name: | ggB v ]
Arguments1: . —

4 Play 4 Robot Operation =

| (a2)
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Dupa ce ati invatat programul sa execute in modul automat in programul ,Main”, comutati pe modul automat.

Pentru aceasta, faceti clic pe pictograma din coltul din dreapta sus al tabletei, pentru a comuta de pe modul
manual pe modul automat.

11166 ¢ | - o EI
Mod manual
-— MAINKZ N 0n BN [y

%) & Mod automat

Daca apare un mesaj in banda destinata defectelor, apasati pe ,Reset” sau pe butonul rosu de pe pupitrul de
comanda pentru operator, pentru a confirma defectul.

11:56 Gd A @ v
-— MAINK N o
= N 10% 1B z" N

SNSRI TP enabled in AUTO mode

Apasati pe pictograma sudare pentru a activa sudarea.

1641 AP - N 100%0

= MAINL4 AT

N & 100%0

oA N

Weld Enable/Disable

7

:?\ Sudare activata

P o @, Weld Enable
), P ANS
% \
Weld Enable Weld Disable 0/‘
4 \] Sudare dezactivata
Weld Disable
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Apasati pe meniul ,Play” si deplasati cursorul de viteza pe 100%.

' Nota: Este indispensabil sa puneti viteza pe 100% pentru a executa sudarea in modul automat.
[ ]

Step

IDisable
Pause

Ol

Override
L - T

A Robot Operation

Apasati pe butonul rosu de pe pupitrul de comanda pentru operator, pentru a va asigura ca programul va
porni cu secventa sa initiala.

' Important: Verificati ca cursorul liniei cronologice sa fie pozitionat pe primul punct al programului,
Y inainte de a lansa programul in modul automat.

Apasati pe butonul verde de pe pupitrul de comanda pentru operator, pentru a lansa programul in modul
automat.

Robotul va executa programul selectat de utilizator in programul ,Main”.

Programul poate fi oprit in orice moment, prin apasarea pe butonul rosu de pe pupitrul de comanda pentru
operator. In acest caz, programul va fi anulat si in cazul unei noi apasari pe butonul verde de pe pupitrul de
comanda pentru operator, programul va reincepe cu etapa initiala.

Pentru a intrerupe punctual un program in curs de executie, puteti sa apasati pe butonul ,Pause” de pe
tableta sau sa apasati pur si simplu usor pe bratul robotului.

Step

\ IDisable
Pause

‘ i ‘ Override

100%
T-cyc

A Robot Operation E

La sfarsitul programului de productie, robotul se opreste la ultima pozitie salvata in programul executat. in
mod ideal, se recomanda sa terminati programul cu pozitia ,Home”.

' Observatie: Daca programul este intrerupt dintr-un motiv oarecare, corectati conditia de eroare
cu tasta ,Reset”, apoi apasati pe butonul verde pentru a porni.

LINC-COBOT f4-4\
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6 - Functii avansate - Optiuni ,,Softs”

6.1 Functia ,,Touch sensing”

Functia ,Touch Sensing” este un sistem de detectie pentru relocalizarea traiectoriilor programului.

,Touch Sensing” functioneaza utilizadnd sarma de sudare pentru a stabili un contact electric cu piesa. Robotul
salveaza datele de pozitie, apoi efectueaza automat ajustari pe toata traiectoria sudurii, inainte de debutul
arcului.

»Touch Sensing’ permite recalibrari in una, doua sau trei dimensiuni.

,Touch Sensing” va mari timpul ciclului din cauza executarii rutinelor de urmarire, dar va asigura pozitia
corecta de plasare a sarmei.

Pentru ca detectia sa fie mai eficientd, piesa trebuie sa aiba suprafete sau muchii de referinta definite si
precise.

Exemple de urmarire cu sarma:

Urmarire Z

,‘* Urmarire 3 4 Urmarire X
mm————

Urmarirg 4

Urmarire 2

Modele de urmarire:

Pozitie decalata o .
Pozitie de origine

»~~

—

e ]

Vedere de sus

Urmarire in 1D + rotatie ,,Z2”
Pozitie de origine

——————————— Pozitie decalata

X
urmarire 1

-

urmarire 2

Rotatie in jurul Vedere de sus
axei ,Z"

Ghidul utilizatorului
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Urmarire in 2D + rotatie ,,Z2”

Pozitie de origine Pozf&ie origine

R A — 1 Pozitie decalata
2 yd

Pozitie decalata

R
___________ urmarire 1

I

urmarire 1

-, Y’
urmarire 2

urmarire 2
Rotatie in jurul Vedere de sus
axei ,Z”

Urmarire in 3D + rotatie ,,X, Y, Z”

Pozitie decalatd Z Pozitie de origine

__ urmarire 1 __
—_— z
. - urmarire 3
Pozitie de origine Pozitie decalats
| l / t
z v
N O Y em—— urmarire 1
~
~
X
—. v
urmarire 2

!

Rotatie n jurul X f
axei ,Z2” urmarire 1 X
urmarire 2
Vedere de sus

Urmarirea unui diametru interior

+X
+Y :
Y\/X

Vedere de sus

Urmarirea unui rost in V

\\ Pozitie de origine
NS >
o, >
‘“\

Pozitie decalata

Pozitie de origine

&

|
i
‘%/ Pozitie decalata
N\ LY

Vedere din lateral

<
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6.2 Functia ,,TAST”

,Through Arc Seam Tracking” este o functie de software care permite efectuarea urmaririi rostului in Arcul
de sudare.

,TAST” utilizeaza citirea curentului de sudare pentru a determina pozitia verticala a tortei si functia de baleiere
a robotului pentru a determina pozitia laterala a tortei.

Urmaérire rost pe verticala:

Pe mésura ce distanta dintre tubul de contact si piesa de sudat creste, curentul scade, iar cand distanta dintre
tubul de contact si piesa de sudat scade, curentul creste.

,TAST” permite, cu ajutorul citirii curentului de sudare, corectarea pozitiei verticale a tortei pentru a mentine

un ,stick-out” constant.
®

7

7
o~ — -0 -
\\ 7

~@

Curent

-~

De asemenea, ,TAST” utilizeaza functia de baleiere a robotului pentru a determina pozitia laterala a tortei in
rostul sudurii.

In centrul rostului, curentul de sudare este la minimum. Cand torta atinge marginea ciclului sau de baleiere,
curentul de sudare atinge varfuri. Daca traiectoria robotului se decaleaza in raport cu centrul rostului, valoarea
curentului de varf la marginea ciclul de baleiere nu mai este simetrica. ,TAST” aduce corectiile de traiectorie

necesare.
/d ,

Torta in centru:
- stick-out lung => curent mic

Torta |la stanga sau la dreapta:
- stick-out scurt => curent mare

Traiectorie centrata Traiectorie decalata

Stanga ,S” T
Centru ,C”

Dreapta ,D” T

. Curent
Intensitate mare ,Ih”]

Intensitate mica ,Ib"t m W
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,TAST” ofera o corectie pentru rosturile de sudura imperfecte, dar necesita o configurare minutioasa a
variabilelor de sistem si necesita o intelegere aprofundaté a procesului de sudare.

Conditii de utilizare:

- Otel carbon

. - Curent minim recomandat:
+Minimum 3 mm

-Baleiere ,,sinusoidald” obligatorie pentru urmarirea 270A
pe orizontala

- Amplitudinea de baleiere:
minimum 3 x @ sarma

3xJ

-Unghi maxim: 90°

- '
- Punctul de pornire trebuie sa fie perfect in rost

-Rosturi fara deschideri

- Corectia de traiectorie:

+-10° maximum

Limitari de utilizare:

- Utilizarea functiei ,,Ramping” nu este compatibila cu , Tast tracking”-ul. Mode #412

Detailed Settings

-Unghiul de lucru al tortei trebuie sa fie perpendicular pe rost. 0° %
-in caz contrar, trebuie ajustat parametrul ,,Elevation” al baleierii, pentru a
obtine un plan de baleiere la 90° strict in raport cu rostul.
V¥V WP2 Pulse#22
Detailed Setting Track Sched

-, Tast tracking”-ul nu functioneaza in modul ,,Single Step” in meniul ,,Play”.

Step

Disable

-Daca un cordon de sudura este intrerupt, , Tast tracking”-ul nu va functiona in modul reluare.

_ (28)
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6.3 Functia ,,Multi-pass”

Sudarea cu treceri multiple este in general necesara pentru asamblarea pieselor de grosimi mari sau pentru
efectuarea unor operatiuni de reincarcare.

Asa cum indica numele lor, sudurile cu treceri multiple constau in mai multe treceri de sudare intr-un rost.
Functia ,Multi-pass” se utilizeaza pentru a simplifica programarea secventelor de sudare prin salvarea unei
traiectorii (P1) si apoi indicarea numarului de treceri de realizat, precum si decalajul necesar intre fiecare
trecere.

s

Offseturile de decalaj se regleaza in meniul de sudare, ceea ce permite schimbarea, pentru fiecare trecere in
parte, a pozitiei tortei, a parametrilor de sudare si a parametrilor de baleiere.

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

Utilizarea functiei ,Multi-pass” este simplificata prin utilizarea unei pictograme ,Multi-pass Weld", care
permite salvarea unui ansamblu de instructiuni care grupeaza pozitiile de abordare si de evacuare a tortei
(punctele 1 si 4), pozitiile de inceput si de sfarsit de arc (punctele 2 si 3), precum si bucla care permite
realizarea numarului de treceri dorite.

Offset
LR Offset StartX Y 2 Work Trvl EndX
P1Schedule None 0.0 00 00 © (1] 0.0
P2Schedule Mpass -50 -50 50 0 -5.0
P3Schedule Mpass -10.0 50 50 0 -10.0
P4Schedule Mpass -15.0 0.0 10.0 O -15.0

& L]

Edit Copy Clear

Number of Passes

Detaliile Offseturilor celor 4
treceri

o o o

%s;aaaga.'

P ogramming

Details

Favorite
History
Al
Motion
Cantrol
Vo
ForceCrl

Weld Procedure  WP50 MTP1
Pass P3 Schedule

Mt pass weid Schedule Offset Weave Track
) :
h % k a ] Offset Mpass v

Inserarea unei secvente Vizualizarea secventei Sl | 0O0E
,Multi-pass” ,Multi-pass” Y 50

mm
7 5.0 mm
Work Angle ! -10 |deg

Travel Angle 0 deg

EndX -50.0 'mm

Detaliile paginii de Offset pentru
trecerea Nr. 3
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Pentru orice actiune de mentenanta, este OBLIGATORIE purtarea Echipamentelor de
Protectie Individuala.

1 - Depanare

1.1 Restabilirea dupa defect

Daca un defect se produce in timpul functionarii manuale sau automate, sistemul se va opri, indicatorul lumi-
nos situat la baza robotului va deveni rosu si un mesaj de eroare va aparea pe banda superioara a tabletei.
Pentru a confirma defectul.
« Cititi si analizati mesajul de eroare.
* In functie de mesaj, corectati eroarea si apasati pe butonul ,,RESET” de pe tableta sau apasati pe
butonul rosu de pe pupitrul operatorului.
Daca toate defectele au fost corectate, sistemul va fi gata sa-si reia functionarea.

1.2 Alarme

- Pentru a accesa ecranul de alarme, atingeti meniul derulant si selectati ,Status” — ,Alarm status”.
Tabul ,Active” va afisa alarmele active [daca este cazul] in ordinea in care s-au produs, tabul ,History’
va afisa istoricul alarmelor.

- Apasati pe ,Rest Chain” pentru a confirma toate defectele.

F7TE MO

ﬁA CLHTESTH

GITERE - AW

— CLHTESTI )
=9 M PN BN

45 Weld EQ is OF

Temporarily Reset Alarm

ARC -045 Weld EQ is OFFLINE RESET

Temporarily Reset Alarm | Reset Chain

There are no active alarms. No

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

10 25JUNZ 144048 Neod to confirm paylaad SERVO

N 2SUNZ 144048

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

Consultati documentatia pentru definitii detaliate ale alarmelor si solutii:
* B-83284EN-1 ,,Manual operator Controler R-30iB Mini Plus (Lista Coduri de Alarma)”
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Cand apare alarma BZAL, inlocuiti bateriile codificatoarelor, urmand aceste etape:

1. Lasati instalatia sub tensiune,

2. Apasati pe o oprire de urgenta,

3. Scoateti cele 6 suruburi M4X16 ale carterului lateral al axului 2,
4. Scoateti cele 4 suruburi M3X8 care fixeaza capacul de la baterii,
5.Deconectati cei 2 conectori ai bateriilor,

6.Scoateti cele 2 baterii din locasurile lor,

7. Instalati cele 2 baterii noi in locul celor vechi,

8.Scoateti cele 2 baterii din locasurile lor.

Observatie - garnitura de carter J2 se poate reutiliza.

Avertisment - Tnlocuirea bateriilor cu instalatia scoasa de sub tensiune va duce la pierderea

datelor de pozitie actuala ale tuturor axelor si, in consecinta, va trebui efectuata procedura de
control a pozitiei zero.

Consultati documentatia pentru mentenanta robotului:
 B-84194FR-01 ,,Manual operator mecanic robot CRX-10iA/L”

Garnitura

Carter

Surub M4x16 (6 bucati)
Cuplu de strangere 4,5 Nm

Clema baterii

Baterie litiu (2 bucati)

Ref. FANUC: A98L-0031-0011#D Cablu baterie

Cablu
conector pentru

Capacul bateriilor baterii

Surub M3x8 (4 bucét,i)—\

=

Cand inlocuiti bateriile, Tnlocuiti intotdeauna ambele baterii.

Ghidul utilizatorului
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1.3 Schema panoului electric

Consultati schema electrica 91506045

2 - Intretinerea

Pentru ca masina sa poata functiona cat mai bine pe termen indelungat, sunt necesare cateva operatiuni
minime de ingrijire si de intretinere.

Periodicitatea acestor operatiuni de intretinere este daté pentru o productie cu 1 schimb de lucru pe zi. in
cazul unei productii mai mari, cresteti frecventa operatiunilor de intretinere in consecinta.

Departamentul dumneavoastra de intretinere va putea sa fotocopieze aceste pagini pentru a monitoriza
frecventele si termenele de scadentéa ale operatiunilor de intretinere, precum si operatiunile efectuate (de bifat
in casuta corespunzatoare).

Cu exceptia verificarilor miscarilor echipamentului LINC-COBOT CART sau schimbarii bateriei,
mentenanta trebuie efectuata cu izolarea surselor de alimentare cu energie.

Este obligatoriu sa se izoleze si sa se blocheze prin inchidere cu lacat toate sursele de
alimentare cu energie.

Aceasta sectiune furnizeaza instructiunile generale de mentenanta pentru sistem.

Ea nu furnizeaza instructiuni de mentenanta pentru componentele individuale ale
sistemului. Asigurati-va ca urmati procedurile de mentenanta adecvate pentru diferitele
componente ale sistemului (robot, sursa de alimentare de sudare etc.).

Consultati documentatia pentru informatii detaliate cu privire la mentenanta controlerului
robotului:

* B-84175EN/01 ,,Manual mentenantd Controler R-30iB Mini Plus”

Consultati documentatia pentru mentenanta robotului:
 B-84194EN-01 ,,Manual operator mecanic robot CRX-10iA/L”

AVERTISMENT: EFECTUAREA INCORECTA A MENTENANTEI PREVENTIVE

POATE DUCE LA DETERIORAREA MASINII SI/SAU DEFECTAREA PREMATURA A
COMPONENTELOR $I CREAREA DE PERICOLE CARE AR PUTEA DUCE LA DAUNE
MATERIALE SAU RANIRI.

Va sfatuim sa puneti in practica o monitorizare care poate fi urmarita pentru toate
operatiunile de mentenanta pe care le efectuati.

>B> oo PP
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3 - Planificarea operatiunilor de mentenanta

éy Curatati periodic zona de lucru. Zona de lucru trebuie sa raména libera de orice obstacol.

Etapa | Operatiune OK | NOK
Zilnic vV | X

» Verificati echipamentul si indepartati orice obiect care nu este necesar functionarii.

* Verificati cablurile expuse sa nu prezinte vreun defect.
* Verificati strangerea conectorilor.
» Verificati sa nu existe infiltratii de ulei pe partea sigilata a fiecarei garnituri.
* Verificati absenta zgomotelor anormale sau vibratiilor.
* Verificati:
=> starea tortei de sudare,
=> uzura tubului de contact al duzei,

=> starea difuzorului de gaz si a tubului de ghidaj sarma
=> starea fasciculului tortei.

Etapa | Operatiune OK | NOK
Saptamanal 4 ) 4

» Verificati buna functionare a tuturor componentelor de siguranta.

» Testati buna functionare a dispozitivelor periferice.

» Curatati robotul, sursa de alimentare, echipamentul de exploatare si toate
dispozitivele periferice.

Etapa | Operatiune OK | NOK
Lunar v X

* Inspectati corpul si componentele tortei de sudare.

* Inspectati cablul tabletei de invatare.

* Verificati ca ventilatorul de racire sa se invarta silentios; daca ventilatorul prezinta o
acumulare de praf, curatati ventilatorul.

+ Curatati ansamblul derulator.

» Verificati strangerea bornelor electrice cu surub de pe intreaga instalatie (dulapul
electric, generatorul etc.)

Etapa | Operatiune OK | NOK
La fiecare 1 an v X

+ Schimbati bateria cu litiu a procesorului de pe panoul din fata al placutei de circuit
imprimat de control principal

+ Tnlocuiti bateriilor codificatoarelor urmand procedura.
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4 - Piese de schimb

Cum sa comandati:

Fotografiile sau schitele identifica cu repere aproape toate piesele care alcatuiesc o masina sau o instalatie.

Tabelele descriptive contin 3 tipuri de elemente:
articole pastrate in mod normal pe stoc: v
articole care nu sunt pastrate in mod normal pe stoc: ¥
articole la cerere: fara repere

(Pentru acestea, va sfatuim sa ne trimiteti o copie a paginii cu lista pieselor completata corespunzator.
Indicati Tn coloana Comanda numarul de piese dorit si mentionati tipul si numarul de serie ale aparatului

dumneavoastra.)

Pentru elementele identificate cu repere in fotografii sau schite si care nu sunt incluse n tabele, trimiteti-ne
o copie a paginii in cauza si evidentiati reperul in cauza.

Exemplu:

in mod normal in stoc.
nu este in stoc
la cerere.

dAN

‘Stoc‘ Cod ‘ Denumire
E1 WOOOXXXXXX | ¢ Placa interfatda masina
G2 WOOOXXXXXX X Debitmetru
A3 P9357XXXX A |Placa metalica fata serigrafiata

e Dacd comandati piese, indicati cantitatea si introduceti numarul masinii dumneavoastra in casuta de mai jos.

C € Type »TIP:
Matricule Numar de identificare:

\ 4
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in mod normal in stoc.

XS

nu este in stoc

la cerere.

‘ Stoc ‘ Cod ‘

Denumire

1 AS-RS-A2025505 Tableta tactila
AS-RS-A2025593 Cablu tableta de 5 metri
AS-RS-S22317-1034 Baterie CRX
2 K3455-1 Generator POWER WAVE® R450
3 K2647-11 Tortd MAGNUM Pro AER LE550 - Lungime 3,3 metri
Torta BW500 - Lungime 3 metri
EM61000675 Torta aspiranta LINC-GUN FX500 - Lungime 3,3 metri
K5415-11 Torta MAGNUM Pro Apa LE550 - Lungime 3,3 metri
AS-RS-A3048271 Buton de comanda robot
K3560-1 Derulator AutoDrive 4R100
AS-RP-TABLE800X800 Masa de lucru
WO000010167 Lichid Freezcool

AS-RS-S22320-16

Baterie CPU

AS-RS-A2025507

A

Set de sigurante fuzibile controler cobot

Daca comandati piese, indicati cantitatea si introducet

C€

Type
Matricule

i numarul masinii dumneavoastra in casuta de mai jos.

TIP:

Numar de identificare:

(57)
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4.2 Torta MAGNUM PRO Aer LE550

FANUC Robot CRX-101A/L
@

in mod normal in stoc.
nu este in stoc
la cerere.

xS

‘Stoc Cod ‘ Denumire
K2647-11 Torta MAGNUM PRO Aer LE550
1 KP45-3545-15 Tub ghidaj sdrma cu lungime de 4,5 m pentru sarma cu @ 0,9

panalad 1,2 mm

2 Garnitura rosie
3 KP2747-1 Difuzor
4 KP2745-040 Set de 10 tuburi de contact @ 1 mm - 550 A
KP2745-045 Set de 10 tuburi de contact @ 1,2 mm - 550 A
5 KP2743-1-62R Duza MAGNUM PRO Aer LE550 insurubata, TC -3,2 mm

Diametru intern 15,9 mm

Fascicul torta
AS-RS-A4015601 Buton ,Om mort”

AS-RS-A3045996 2 | Suport torta MAGNUM PRO Aer LES50
T

e Dacd comandati piese, indicati cantitatea si introduceti numarul masinii dumneavoastra in casuta de mai jos.

ce ;ﬂ’i »ITIP:
Matricule Numar de identificare:

\ 4
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4.3 Torta BW500

ELECTRIC |™}

in mod normal in stoc.
nu este in stoc
la cerere.

AAN

‘Stoc‘ Cod ‘ Denumire
Torta BW500

10  |AS-RS-W500-TIPADAP Adaptor BW500 tub contact M8 (P125)

1 AS-RS-W500-INSUL Izolator BW500

12 W000010841 Set de 10 tuburi de contact pentru sarma de otel & 1,0 mm
W000010842 Set de 10 tuburi de contact pentru sdrma de otel & 1,2 mm
W000010843 Set de 10 tuburi de contact pentru sarma de otel & 1,6 mm
W000010853 Set de 10 tuburi de contact pentru sarma de aluminiu @ 1,0 mm
W000010854 Set de 10 tuburi de contact pentru sarma de aluminiu & 1,2 mm
W000010855 Set de 10 tuburi de contact pentru sarma de aluminiu & 1,6 mm

13 | AS-RS-W500-GN15-75 Duza gaz BW500 sarma @ 15,5 mm L 75,5 mm R1.1

AS-RS-W500-GN15-72 Duza gaz BW500 sarma @ 15,5 mm L 72 mm SO2.4

14 AS-RW-S-08-12-3M -rLL:etir?hidaj sarma BW500 sarma de otel 0,8-1,2 - Lungime 3

AS-RW-§-16-3M Tub ghidaj sarma BW500 sarma de otel 1,6 - Lungime 3 metri
AS-RW-A-08-12-3M Tub gh_idaj sarma BW500 sédrma de aluminiu 0,8-1,2 - Lungime
3 metri
AS-RW-A-16-3M 'rl;ltgrghidaj sarma BW500 séarma de aluminiu 1,6 - Lungime 3
i

15 AS-RS-91506168 Fascicul torta LINC-GUN BW500 - Lungime 3 metri

16 AS-RS-91506193 Buton ,Om mort” BW500

17 AS-RS-W500-T22 Gat de lebada BW500 22°

18 |AS-RS-PROGTIP-SO15 , | Varf pentru programare TCP SO 15 mm

|
e Dacd comandati piese, indicati cantitatea si introduceti numarul masinii dumneavoastra in casuta de mai jos.

C€ ;Lli '—'IT'P:
Matricule IINumér de identificare:

59 Ghidul utilizatorului
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4.4 Torta FX500

W ———
(LINCOLN K—

in mod normal in stoc.
nu este in stoc
la_cerere.

XIS

‘Stoc‘ Cod ‘ Denumire

28 EM61000675 Tortd LINC-GUN FX500 - Lungime 3,3 metri

20 EM61000678 Adaptor FX500 tub contact M8 (P125)

21 W000010841 Set de 10 tuburi de contact pentru sarma de otel @ 1,0 mm
W000010842 Set de 10 tuburi de contact pentru séarma de otel @ 1,2 mm
W000010843 Set de 10 tuburi de contact pentru sédrma de otel @ 1,6 mm

22 EM61000676 Duza gaz FX500 sarma @ 14 mm
EM61000677 Duza gaz FX500 sarma & 17 mm

23 EM61000701 Adaptor negru teava torta FX500

24 WO000010731 Luetir?hidaj sarma albastru FX500 sarma de otel 0,8 - Lungime 4
W000010734 Tub gh_idaj sarma rosu FX500 sarma de otel 1,0-1,2 - Lungime

4 metri
W000010868 ngt;r?hidaj sarma galben FX500 sarma de otel 1,6 - Lungime 4

25 Gat de lebada FX500 22°

26 AS-RS-91506194 Buton ,Om mort” FX500

27 |AS-RS-PROGTIP-SO15 * Varf pentru programare TCP SO 15 mm

e Dacd comandati piese, indicati cantitatea si introduceti numarul masinii dumneavoastra in casuta de mai jos.
CE e > 1TIP:
Matricule > INumar de identificare:

' Tuburile ghidaj pentru sdrma vor trebui sa fie retaiate la lungimea corecta. O dezizolare este de
asemenea necesara.
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4.5 Torta MAGNUM PRO Apa LE550

. FANUC Robot CRX-10iA/L

in mod normal in stoc.
nu este in stoc
la cerere.

AN

‘Stoc‘ Cod ‘ Denumire
K5415-11 Tortda MAGNUM PRO Apa LE550
31 KP44-3545-15 I?Sbrﬁg’iccrjiaj sarma pentru sarma & 0,9 pana la 1,5 mm - Lungime
KP44-116-15 Tub ghidaj sarma pentru sarma & 1,6 mm - Lungime 4,5 metri
32 KP4380-1 Difuzor cu o singura sarma
34 KP2745-040 Set de 10 tuburi de contact @ 1 mm - 550 A
KP2745-045 Set de 10 tuburi de contact @ 1,2 mm - 550 A
KP2745-116 Set de 10 tuburi de contact @ 1,6 mm - 550 A
36 | KP4120-1-75R Diamelry intorn 15.0mm
37 KP5385-11 Fascicul torta
38 AS-RS-91506320 , | Buton ,Om mort”
e Dacd comandati piese, indicati cantitatea si introdluceti numarul masinii dumneavoastra in cdsuta de mai jos.
ce ;ﬁ,i TIP:
Matricute Numér de identificare:

' Tuburile ghidaj pentru s&rma vor trebui sa fie retaiate la lungimea corecta. O dezizolare este de

Ghidul utilizatorului
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