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Robacta TX 盖板
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安全

安全标识 对于“Robacta TX 盖板”部分中描述的所有工作，请遵守以下安全规程。

危险!

误操作或工艺拙劣可能会造成严重的人身伤害或设备损坏。
仅接受过培训且有资质人员方可执行本操作说明书中所述的全部操作。仅接受过培训且有
资质人员方可使用本操作说明书中所述的全部功能。执行任何操作或使用任何功能之前，
请务必通读并充分理解以下文档：

▶ 本操作说明书

▶ 系统组件的所有操作说明书，尤其是安全规程

危险!

机器自动启动可能会造成严重的人身伤害和财产损失。
除了这些操作说明书外，还必须遵守机器人和焊接系统制造商所制定的安全规程。为了保
障您的个人安全，请确保在进入机器人工作区域时采取所有的有效防护措施。

危险!

机器人手臂可能会带来严重的人身伤害风险。
在进行工作时，任何人均不得进入机器人工作区域内。

危险!

操作不当可能会造成严重的人身伤害或财产损失。
在开始操作前，需要：

▶ 将电源主开关切换至“O”位置

▶ 断开电源与主电源的连接

▶ 张贴易于理解的警示牌，防止任何人员不经意间再次接通电源

小心!

飞出的锋利零件可能会带来人身伤害风险。
在进行下述工作时，应始终穿戴下列保护装置：

▶ 带侧面保护的护目镜

▶ 耳部防护

▶ 绝缘隔热手套

小心!

高温枪颈、高温枪颈联轴器和其他高温焊枪部件可能导致灼伤。
工作前，请将枪颈、枪颈联轴器和所有其他焊枪部件冷却至室温（+25 °C，+77 °F）。
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概述

设备设计方案 Robacta TX 盖板可对枪颈更换站上的所有枪颈架部件起保护作用。为便于在枪颈架部件
上工作，可通过锁定螺栓将盖板固定到位。并采用集成传感器监视盖板位置。

供货范围 (1) (1) Robacta TX 盖板

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

(2) 送丝传感器安装面板

(3) 2 个 M5 x 16 mm 内六角螺丝

(4) 4 个 A5 垫圈

(5) 2 个 M5 六角自锁螺母

(6) 4 个带有 1.25 细牙螺纹的 M10 六
角螺钉

所需工具 - TX 25 内六星改锥
- 尺寸为 17 的套筒扳手
- 尺寸为 8 的套筒扳手
- 8 mm 内六角扳手
- 4 mm 内六角扳手
- 2.5 mm 内六角扳手
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安装 Robacta TX 盖板

准备工作 1 将枪颈更换站的压缩空气管路卸压，并确保在设备上进行工作时，该压缩空气管路保
持卸压状态

2 断开枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

小心!

从压缩空气接口 "A" 逸出的压缩空气可能会带来人身伤害风险。
当按下锁定/解锁按钮后，压缩空气接口 "A" 会喷出高达 16 bar (232.06 psi) 的压缩空气。
当压缩空气接口 "A" 中喷出压缩空气时，请：

▶ 佩戴耳部护具

▶ 使脸部和身体其他部位远离压缩空气接口 "A"

▶ 确保枪颈更换站附近无其他人员

3 按住枪颈更换站上的解锁/锁定按钮，直至枪颈更换站上的压缩空气接口 "A" 不再喷出
压缩空气
- 枪颈更换站中的压缩空气增压机开始排气

4 切断枪颈更换站电源

小心!

压缩空气意外泄漏可能会带来人身伤害风险。
枪颈更换站必须保持卸压和断电状态，直至完成所有工作。

(1)

5 拧下螺钉 (1)
6 保留螺钉、螺母和垫圈以备将来使用
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(3)

(2)

7 如图所示使用以下零件安装送丝传感器
安装板 (2)
- 2 个 M5 x 16 mm 螺钉 (3)
- 4 个 A5 垫圈
- 2 个 M5 六角自锁螺母

(4)

8 如图所示将送丝传感器 (4) 固定到送丝
传感器安装板

(5) (6) (5)

(5)(5)

9 拧下螺钉 (5)
10 拆下罩盖 (6)
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安装 Robacta TX
盖板

(2)

(2)

(2)

(2)

(2)

(2)

(2)

(2)

(3)

1 拧下 8 个螺钉 (2)
2 拆下罩盖 (3)

(1)

盖板底部

3 在将盖板置于枪颈更换站上时，应确保
Robacta TX 盖板传感器 (1) 与送丝传
感器位于枪颈更换站的同一侧

(3) (3)(2)

(3)(3)

4 将 4 颗 M10 螺钉插入孔 (3) 并将盖板
固定到位
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(4) (5)

5 将传感器电缆 (4) 穿入外壳开口 (5)
6 将传感器插头连接至枪颈更换站电路板

上的接口 X14
7 将 Robacta TX 盖板的罩盖安装至

Robacta TX 盖板的子框架上

8 将枪颈更换站盖板安装到枪颈更换站上

最后......

(1)

1 试着前后移动盖板
- 盖板必须能够轻松移动

2 将电源固定到枪颈更换站上

当盖板位于中心位置时：
- 传感器底座上的 LED (1) 点亮
- 向机器人控件发送信号

当盖板离开中心位置时：
- 传感器底座上的 LED (1) 熄灭
- 不向机器人控件发送信号

3 连接枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

4 将压缩空气供应管路连接至枪颈更换站

5 通过机器人程序更改送丝传感器的位置

注意!

安装好盖板后，通过带有 Robacta TX 盖板程序序列的 Robacta TX W 来编写机器人程序
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锁定 Robacta TX 盖板

锁定盖板 注意!

切勿在使用枪颈更换站时锁定盖板。

注意!

在使用枪颈更换站时，确保盖板锁定螺栓保持在工作位置。

(2) (2)(1) 按如下方式锁定盖板

1 将盖板推至目标侧

2 将锁定螺栓 (1) 锁紧在相应的锁孔 (2)
内

(1)

若想解锁，请执行以下操作

1 固定盖板

2 从锁孔中取出锁定螺栓 (1) 并将其移至
所示位置
- 锁定螺栓处于工作位置
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带有 Robacta TX 盖板程序序列的 Robacta TX W

安全标识 小心!

有损坏的风险。
在正确安装并启动枪颈更换站前，请勿在自动模式下启动。

概要 注意!

安装好盖板后，通过以下程序序列来编写机器人程序。

程序序列的速度数
据

程序序列中所有速度和相应单位的列表：

cm/min  m/s  ipm

1000 = 0.17 = 393.70

600 = 0.1 = 236.22

100 = 0.017 = 39.37

70 = 0.012 = 27.56

50 = 0.008 = 19.69

35 = 0.006 = 13.78

30 = 0.005 = 11.81

程序序列中的子程
序

为便于编程，程序序列被分解成了以下子程序：
- 切割焊丝
- 卷回焊丝
- 放下枪颈
- 拾取枪颈
- 送丝
- 切割焊丝

16



程序序列

等待 0.5    
秒

移至位置 A
- 位于枪颈架上方

程序停止

- 焊接电源故障

重置

- 切丝机信号

程序停止

- 切丝机故障

移至位置 B
- 在切丝机旁约 

25 mm (0.98 in.) 处

设置
- 选择 job 以进行 

送丝
- 穿丝速度：

600 cm/min (236.22 ipm)

移至位置 C
- 进入切丝机

设置 

- 切割焊丝信号

设置
- 送丝信号

- 信号持续时间：2 秒

开始

查询
- 电
源就绪

查询
- 切丝
机打开

查询
- 切丝
机打开

‘假’

‘真’ ‘真’

‘假’

‘真’

‘假’

切
割

焊
丝

A

B

25 mm        
0.98 in.

C
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程序停止
- 切丝机故障

程序停止
- 枪颈更换错误

重置

- 切割焊丝信号

移至位置 E
- 在枪颈架中部旁 
70 mm (2.76 in.) 处
- 在枪颈架顶部上方 

40 mm (1.57 in.) 处

移至位置 D
位于枪颈架上方

设置
- 卷回焊丝信号
- 卷回焊丝直至 
到达连接点后
- 穿丝速度：

600 cm/min (236.22 ipm)
- 信号持续时间：通过 

颈长度计算

查询

- 切丝机
关闭

查询
- 枪颈
传感器

‘假’

‘真’

‘假’

‘真’

程序停止
- 枪颈更换错误

查询
- Robacta TX                

盖板

‘假’

‘真’

切
割

焊
丝（

续
）

卷
回
送

丝
放
下

枪
颈

D

E

40
 m

m
   

   
   

   
   

 
1.

57
 in

.

70 mm                
2.76 in.
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等待 0.5   
秒

等待 1.5   
秒

等待 5
秒 

停止 

- 进入枪颈架

程序停止
- 枪颈更换错误

停止  

- 进入枪颈架

程序停止

- 枪颈更换
错误

设置
- 更换枪颈信号

移至位置 G
- 向下移至 

枪颈架内
- 速度：

最大 50 cm/min (19.69 ipm)

查询
- 枪颈
传感器

(水平拾取枪颈）

查询

- 压力开关

移至位置 F   
- 在枪颈架中部上方移动 

40 mm (1.57 in.)
- 速度：

最大 100 cm/min (39.37 ipm)

‘假’

‘真’

‘假’

‘真’

放
下

枪
颈
（

续
）

F

40
 m

m
   

 
1.

57
 in

.

G
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移至位置 J
- 在枪颈架中部旁 
70 mm (2.76 in.) 处

- 在枪颈架顶部上方
40 mm (1.57 in.) 处

程序停止
- 枪颈更换错误

查询
Robacta TX    

盖板

移至位置 I
- 在枪颈架中部上方 

40 mm (1.57 in.) 处
- 速度： 高

移至位置 H
- 在枪颈架中部上方 
15 mm (0.59 in.) 处

- 速度： 
最大 30 cm/min (11.81 ipm)

‘假’

‘真’

程序停止

- 枪颈更换错误

查询

- 枪颈 
传感器

‘真’

‘假’

等待 0.5   
秒

放
下

枪
颈

（
续

）
I

40
 m

m
   

 
1.

57
 in

.

H

15
 m

m
   

 
0.

59
 in

.

J

40
 m

m
   

 
1.

57
 in

.

70 mm    
2.76 in.
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程序停止
- 枪颈更换错误

移至位置 L
- 在待拾取枪颈中部上方 

40 mm (1.57 in.) 处

查询
- Robacta TX    

盖板

移至位置 K
- 在枪颈架中部旁 
70 mm (2.76 in.) 处

- 在枪颈架顶部上方 
40 mm (1.57 in.) 处

移至位置 M
- 在待拾取枪颈中部上方 

15 mm (0.59 in.) 处

移至位置 N
- 水平拾取枪颈

- 速度：
最大 70 cm/min (27.56 ipm)

重置
- 更换枪颈信号

‘真’

‘假’

程序停止
- 枪颈更换错误

查询
- 枪颈
传感器

‘真’

‘假’

拾
取

枪
颈

等待 3 - 4   
秒

M

15
 m

m
   

 
0.

59
 in

.

N

L（L超低限额）

40
 m

m
   

 
1.

57
 in

.

K

40
 m

m
   

 
1.

57
 in

.

70 mm    
2.76 in.

21

ZH



等待 0.5   
秒

程序停止
- 枪颈更换错误

移至位置 R
- 在枪颈架中部上方 

40 mm (1.57 in.) 处
- 速度：高

设置
- 焊接电源重置故障（仅当 

使用流量 传感器时）

移至位置 S
- 在枪颈架顶部上方 

40 mm (1.57 in.) 处
- 在枪颈架中部旁 

70 mm (2.76 in.) 处
- 速度：最大

1000 cm/min (393.70 ipm)

查询
- 枪颈
传感器

‘真’

‘假’

程序停止
- 枪颈更换错误

查询
压力开关 ‘假’

‘真’

程序停止
- 枪颈更换错误

查询
- Robacta TX    

盖板
‘假’

‘真’

S
40

 m
m

   
 

1.
57

 in
.

70 mm    
2.76 in.

R

40
 m

m
   

 
1.

57
 in

.

送
丝

拾
取

枪
颈

（
续

）
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送
丝

（
续

）

‘真’

切
割

焊
丝

等待 15
秒 

重置 
- 送丝 
信号

程序停止

- 枪颈更换
错误

重置
- 切丝机信号

程序停止
- 切丝机故障

移至位置 Q
- 将气体喷嘴对 

准送丝传感器中心上方
约 10 mm (0.39 in.) 处

设置
- 送丝信号

- 穿丝速度：
600 cm/min (236.22 ipm)

重置

- 送丝信号

移至位置 B
- 在切丝机旁约 

25 mm (0.98 in.) 处

设置
- 送丝信号

- 信号持续时间：1 秒

‘假’

‘真’
查询

- 切丝机
打开

查询
- 切丝机
打开

‘假’

查询
送丝传感器

‘假’

‘真’

Q

10
 m

m
   

   
  

0.
39

 in
.

B

25 mm        
0.98 in.
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移至位置 C
- 进入切丝机

设置
- 切割焊丝信号

重置

- 切割焊丝信号

等待 0.5   
秒

程序停止
- 切丝机故障

查询
- 切丝机
关闭

‘假’

‘真’

程序停止
- 枪颈更换错误

查询

- 电源 
就绪

‘假’

‘真’

切
割

焊
丝
（

续
）

结束

C
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维修 Robacta TX 盖板

每周 检查盖板是否损坏

每年或历经 30,000
个枪颈更换周期后

清洁并润滑成型导轨:

1 将枪颈更换站的压缩空气管路卸压，并确保在设备上进行工作时，该压缩空气管路保
持卸压状态

2 断开枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

小心!

从压缩空气接口 "A" 逸出的压缩空气可能会带来人身伤害风险。
当按下锁定/解锁按钮后，压缩空气接口 "A" 会喷出高达 16 bar (232.06 psi) 的压缩空气。
当压缩空气接口 "A" 中喷出压缩空气时，请：

▶ 佩戴耳部护具

▶ 使脸部和身体其他部位远离压缩空气接口 "A"

▶ 确保枪颈更换站附近无其他人员

3 按住枪颈更换站上的解锁/锁定按钮，直至枪颈更换站上的压缩空气接口 "A" 不再喷出
压缩空气
- 枪颈更换站中的压缩空气增压机开始排气

4 切断枪颈更换站电源

小心!

压缩空气意外泄漏可能会带来人身伤害风险。
枪颈更换站必须保持卸压和断电状态，直至完成所有工作。

(1) (2) (1)

(1)(1)

5 拧下螺钉 (1)
6 拆下罩盖 (2)
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(3) (4) (3)(5)

7 拧下螺钉 (3) 和 (4)
8 拆下附加保护板 (5)

(6) (7) (6)(8)

9 清洁成型导轨 (6)
10 清洁定心轴 (7)
11 清洁定心行走机构 (8)
12 润滑成型导轨 (6)

(9)(9)

13 使移动小车 (9) 沿成型导轨上下移动以
分配润滑剂
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(10) (11) (10)

14 连同垫圈 (10) 旋入 8 颗螺钉并稍稍拧
紧
- 附加保护板 (11) 必须仍能在成型

导轨移动小车上移动

15 向某一方向移动附加保护板至尽头
- 这可使附加保护板与成型导轨移动

小车彼此对齐

16 待移动小车与附加保护板对齐后，拧紧
螺钉 (10) 以将附加保护板固定于此

(12)

(13)

17 检查边 (12) 和 (13) 是否彼此平行
- 如果不平等，请松开螺钉 (10) 并

重新对齐附加保护板

(10) (14) (10)

18 拧紧螺钉和垫圈 (10)
19 拧紧螺钉和垫圈 (14)
20 安装罩盖

21 检查盖板是否能够正常工作

22 连接枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

23 将压缩空气供应管路和电源连接至枪颈更换站
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气动 Robacta TX 盖板
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安全

安全标识 对于“气动 Robacta TX 盖板”部分中描述的所有工作，请遵守以下安全规程。

危险!

误操作或工艺拙劣可能会造成严重的人身伤害或设备损坏。
仅接受过培训且有资质人员方可执行本操作说明书中所述的全部操作。仅接受过培训且有
资质人员方可使用本操作说明书中所述的全部功能。执行任何操作或使用任何功能之前，
请务必通读并充分理解以下文档：

▶ 本操作说明书

▶ 系统组件的所有操作说明书，尤其是安全规程

危险!

机器自动启动可能会造成严重的人身伤害和财产损失。
除了这些操作说明书外，还必须遵守机器人和焊接系统制造商所制定的安全规程。为了保
障您的个人安全，请确保在进入机器人工作区域时采取所有的有效防护措施。

危险!

机器人手臂可能会带来严重的人身伤害风险。
在进行工作时，任何人均不得进入机器人工作区域内。

危险!

操作不当可能会造成严重的人身伤害或财产损失。
在开始操作前，需要：

▶ 将电源主开关切换至“O”位置

▶ 断开电源与主电源的连接

▶ 张贴易于理解的警示牌，防止任何人员不经意间再次接通电源

小心!

飞出的锋利零件可能会带来人身伤害风险。
在进行下述工作时，应始终穿戴下列保护装置：

▶ 带侧面保护的护目镜

▶ 耳部防护

▶ 绝缘隔热手套

小心!

高温枪颈、高温枪颈联轴器和其他高温焊枪部件可能导致灼伤。
工作前，请将枪颈、枪颈联轴器和所有其他焊枪部件冷却至室温（+25 °C，+77 °F）。
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概述

设备设计方案 气动 Robacta TX 盖板可对枪颈更换站枪颈架底座一侧上多达 5 个枪颈架部件起保护作
用。机器人控件发出的信号可用于打开和关闭盖板。并采用集成传感器监视盖板位置。枪
颈架底座的两侧需通过两个盖板实施保护。

供货范围
(1)

(1) 气动 Robacta TX 盖板

(2) (3)
(2) 压缩空气管路

(3) 压缩空气分配器

所需工具 - TX 25 内六星改锥
- 8 mm 内六角扳手
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调试气动 Robacta TX 盖板

准备工作 1 将枪颈更换站的压缩空气管路卸压，并确保在设备上进行工作时，该压缩空气管路保
持卸压状态

2 断开枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

小心!

从压缩空气接口 "A" 逸出的压缩空气可能会带来人身伤害风险。
当按下锁定/解锁按钮后，压缩空气接口 "A" 会喷出高达 16 bar (232.06 psi) 的压缩空气。
当压缩空气接口 "A" 中喷出压缩空气时，请：

▶ 佩戴耳部护具

▶ 使脸部和身体其他部位远离压缩空气接口 "A"

▶ 确保枪颈更换站附近无其他人员

3 按住枪颈更换站上的解锁/锁定按钮，直至枪颈更换站上的压缩空气接口 "A" 不再喷出
压缩空气
- 枪颈更换站中的压缩空气增压机开始排气

4 切断枪颈更换站电源

小心!

压缩空气意外泄漏可能会带来人身伤害风险。
枪颈更换站必须保持卸压和断电状态，直至完成所有工作。

(3)

(3) (4) (3)

(3)

5 拧下螺钉 (3)
6 拆下罩盖 (4)
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(5)

(5)

(5)

(5)

(5)

(5)

(5)

(5)

(6)

7 拧下螺钉 (5)
8 拆下罩盖 (6)

安装气动 Robacta
TX 盖板

(1)(1)

(2) (2)
1 根据需要，拧下螺钉和垫圈 (1) 以为枪

颈架部件 1-5 安装盖板
根据需要，拧下螺钉和垫圈 (2) 以为枪
颈架部件 6-10 安装盖板
- 保留螺钉以备将来使用
- 可丢弃垫圈

(4)

(3)

2 根据需要，拆下堵塞 (3) 以为枪颈架部
件 1-5 安装盖板
根据需要，拧下堵塞 (4) 以为枪颈架部
件 6-10 安装盖板
- 可丢弃堵塞
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(5)

(6)

3 打开盖板

4 如图所示将盖板置于支架固定器上

5 确保盖板 (5) 和支架固定器 (6) 的边缘
彼此平行

6 关闭盖板

(7) (7)
注意!

在不使用垫圈的情况下拧紧盖板。

7 使用先前从支架固定器上取下的螺钉
(7) 拧紧盖板

安装一个气动
Robacta TX 盖板

(5) (3)(4) (2)(1)

1 将所提供的压缩空气管路 (1) 连接至接
口 (2) 并将其穿过枪颈更换站的孔 (3)

2 使阀 (4) 和传感器 (5) 电缆穿过孔 (3)
进入枪颈更换站

3 将传感器电缆 (5) 连接至枪颈更换站电
路板上的接口 X14

4 将阀电缆 (4) 连接至枪颈更换站电路板
上的接口 X16
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(6)

5 断开辅助设备 (6) 的压缩空气管路

(6)
(7)

(8)

6 如图所示安装压缩空气分配器 (7)
7 如图所示将辅助设备 (6) 的压缩空气管

路连接至压缩空气分配器 (7)
8 如图所示将盖板 (8) 的压缩空气管路连

接至压缩空气分配器 (7)

(10)

(10)

(10)

(10)

(10)

(10)

(10)

(10)

(9)

9 安装罩盖

10 将罩盖 (9) 置于枪颈更换站上

11 拧紧螺钉和垫圈 (10)
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安装两个气动
Robacta TX 盖板

(1)(1)

(2) (2)
1 拧下螺钉和垫圈 (1) 和 (2)

- 保留螺钉以备将来使用
- 可丢弃垫圈

(4)

(3)

2 拆下堵塞 (3) 和 (4)
- 可丢弃堵塞

(5)

(6)

3 打开盖板

4 如图所示将盖板置于支架固定器上

5 确保盖板 (5) 和支架固定器 (6) 的边缘
彼此平行

6 关闭盖板
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(7) (7)
注意!

在不使用垫圈的情况下拧紧盖板。

7 使用先前从支架固定器上取下的螺钉
(7) 拧紧盖板

8 对第二个盖板重复执行步骤 3 - 7

安装两个气动
Robacta TX 盖板

(1) (3)(2)

(4)(6) (5)

1 将所提供的压缩空气管路 (1) 连接至接
口 (2) 并将其穿过枪颈更换站的孔 (3)

2 将所提供的压缩空气管路 (4) 连接至接
口 (5) 并将其穿过枪颈更换站的孔 (6)

(7)

3 断开辅助设备 (7) 的压缩空气管路
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(10)

(7)

(8)
(9)
(11)

4 如图所示为第一个盖板安装压缩空气分
配器 (8)

5 如图所示将第一个盖板 (9) 的压缩空气
管路连接至压缩空气分配器 (8)

6 如图所示为第二个盖板安装压缩空气分
配器 (10)

7 如图所示将盖板 (11) 的压缩空气管路
连接至压缩空气分配器 (10)

8 如图所示将辅助设备 (7) 的压缩空气管
路连接至压缩空气分配器 (10)

(12)

(12)

(12)

(2)

(12)

(12)

(12)

(12)

(11)

9 为两个盖板安装罩盖

10 将罩盖 (11) 置于枪颈更换站上

11 拧紧螺钉和垫圈 (12)

检查气动 Robacta
TX 盖板的功能是
否正常

1 连接枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

2 将压缩空气供应管路和电源连接至枪颈更换站

3 通过从相关控制系统发送信号来打开和关闭盖板
- 盖板在打开和关闭时应无噪音

(1)

4 必要时，可通过节流阀 (1) 来调节盖板
开启速度
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(2)

5 必要时，可通过节流阀 (2) 来调节盖板
关闭速度

注意!

安装好气动盖板后，为相应枪颈更换站的机器人程序添加必要的程序序列。
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锁定气动 Robacta TX 盖板

锁定盖板 注意!

在使用枪颈更换站时，确保盖板锁定螺栓保持在工作位置。

(1)

(1)

按如下方式锁定盖板

1 如图所示将锁定螺栓 (1) 锁紧到位

(1) 按如下方式解锁

1 从锁孔中取出锁定螺栓 (1) 并将其移至
所示位置
- 锁定螺栓处于工作位置
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注意!

切勿在使用枪颈更换站时锁定盖板。
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Robacta TX 溜槽、Robacta TX 溜槽
XL
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安全

安全标识 对于“Robacta TX 溜槽、Robacta TX 溜槽 XL”部分中描述的所有工作，请遵守以下安全规
程。

危险!

误操作或工艺拙劣可能会造成严重的人身伤害或设备损坏。
仅接受过培训且有资质人员方可执行本操作说明书中所述的全部操作。仅接受过培训且有
资质人员方可使用本操作说明书中所述的全部功能。执行任何操作或使用任何功能之前，
请务必通读并充分理解以下文档：

▶ 本操作说明书

▶ 系统组件的所有操作说明书，尤其是安全规程

危险!

机器自动启动可能会造成严重的人身伤害和财产损失。
除了这些操作说明书外，还必须遵守机器人和焊接系统制造商所制定的安全规程。为了保
障您的个人安全，请确保在进入机器人工作区域时采取所有的有效防护措施。

危险!

机器人手臂可能会带来严重的人身伤害风险。
在进行工作时，任何人均不得进入机器人工作区域内。

危险!

操作不当可能会造成严重的人身伤害或财产损失。
在开始操作前，需要：

▶ 将电源主开关切换至“O”位置

▶ 断开电源与主电源的连接

▶ 张贴易于理解的警示牌，防止任何人员不经意间再次接通电源

小心!

飞出的锋利零件可能会带来人身伤害风险。
在进行下述工作时，应始终穿戴下列保护装置：

▶ 带侧面保护的护目镜

▶ 耳部防护

▶ 绝缘隔热手套

小心!

高温枪颈、高温枪颈联轴器和其他高温焊枪部件可能导致灼伤。
工作前，请将枪颈、枪颈联轴器和所有其他焊枪部件冷却至室温（+25 °C，+77 °F）。
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安装 Robacta TX 溜槽

准备工作 1 将枪颈更换站的压缩空气管路卸压，并确保在设备上进行工作时，该压缩空气管路保
持卸压状态

2 断开枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

小心!

从压缩空气接口 "A" 逸出的压缩空气可能会带来人身伤害风险。
当按下锁定/解锁按钮后，压缩空气接口 "A" 会喷出高达 16 bar (232.06 psi) 的压缩空气。
当压缩空气接口 "A" 中喷出压缩空气时，请：

▶ 佩戴耳部护具

▶ 使脸部和身体其他部位远离压缩空气接口 "A"

▶ 确保枪颈更换站附近无其他人员

3 按住枪颈更换站上的解锁/锁定按钮，直至枪颈更换站上的压缩空气接口 "A" 不再喷出
压缩空气
- 枪颈更换站中的压缩空气增压机开始排气

4 切断枪颈更换站电源

安全标识 小心!

压缩空气意外泄漏可能会带来人身伤害风险。
枪颈更换站必须保持卸压和断电状态，直至完成所有工作。

安装溜槽

(1)

(1)
(1)

1 拧下螺钉 (1)
- 保留螺钉和垫圈以便日后安装溜槽
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(1)

(1)(1)
2 如图所示将溜槽置于枪颈更换站上

3 如图所示使用螺钉和垫圈 (1) 将溜槽固
定到位

4 将传感器电缆连接至枪颈更换站上的外
部电源接口 "A"

最后...... 1 连接枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

2 将压缩空气供应管路和电源连接至枪颈更换站
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安装 Robacta TX 溜槽 XL

准备工作 1 将枪颈更换站的压缩空气管路卸压，并确保在设备上进行工作时，该压缩空气管路保
持卸压状态

2 断开枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

小心!

从压缩空气接口 "A" 逸出的压缩空气可能会带来人身伤害风险。
当按下锁定/解锁按钮后，压缩空气接口 "A" 会喷出高达 16 bar (232.06 psi) 的压缩空气。
当压缩空气接口 "A" 中喷出压缩空气时，请：

▶ 佩戴耳部护具

▶ 使脸部和身体其他部位远离压缩空气接口 "A"

▶ 确保枪颈更换站附近无其他人员

3 按住枪颈更换站上的解锁/锁定按钮，直至枪颈更换站上的压缩空气接口 "A" 不再喷出
压缩空气
- 枪颈更换站中的压缩空气增压机开始排气

4 切断枪颈更换站电源

安全标识 小心!

压缩空气意外泄漏可能会带来人身伤害风险。
枪颈更换站必须保持卸压和断电状态，直至完成所有工作。

通过紧固件将底座
固定至底面

注意!

根据底面（地基）类型的不同，在安装底座时可能需要不同的紧固件。
因此，底座的供货范围内不包括紧固件。安装人员负责选择合适类型的紧固件。

(1)

(1)

1 将底座置于适当位置

2 根据需要，使用调整板将底座水平和垂
直对齐

3 通过螺栓将底座 (1) 固定至底面

4 固定好后，检查底座是否与底面水平和
垂直对齐
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安装 XL 溜槽 XL 溜槽是标准溜槽的增强型号。它为枪颈提供了一个额外的放电区域。

(2)

(3)

(3)

(4)

(1)

1 使用所提供的 4 颗螺钉将 XL 溜槽 (1) 连接至底座上的指定位置 (3)。
- 可根据需要使用附加孔 (4) 调整 XL 溜槽

2 将传感器电缆 (2) 连接至枪颈更换站上的外部电源接口 "A"

将标准溜槽安装至
XL 底座

也可将标准溜槽安装至 XL 溜槽的底座。
还可将溜槽安装至底座的每一侧。

(1) (2) (3)
1 使用所提供的 4 颗螺钉将溜槽 (1) 连接

至底座上的位置 (2) 或 (3)。
2 将溜槽传感器电缆连接至枪颈更换站上

的外部电源接口 "A"

最后...... 1 连接枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

2 将压缩空气供应管路和电源连接至枪颈更换站
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调试 Robacta TX 溜槽/Robacta TX 溜槽 XL

将枪颈置于
Robacta TX 溜槽/
Robacta TX 溜槽
XL 内

危险!

机器人手臂可能会带来严重的人身伤害风险。
在整个过程中：

▶ 所有工作均于机器人工作区域外完成

▶ 确保机器人工作区域内无任何人员进入
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1 如图所示将机器人手臂置于溜槽上方

2 松开枪颈联轴器
- 枪颈将从枪颈联轴器上掉落

注意!

溜槽最多可容纳五个枪颈。

针对 Robacta TX
溜槽/Robacta TX
溜槽 XL 更改程序
序列

按如下方式针对枪颈更换更改程序序列：

1 在机器人上设置“放下焊枪”信号

2 等待输出溜槽传感器信号
- 该信号可用于确认枪颈已被置于溜槽内

3 只有在输出该信号后才能继续移动机器人
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注意!

使用下列方法之一检查溜槽内的枪颈数量。

▶ 对于 1 - 4 个枪颈：

▶ 在机器人程序中创建一个计数器以用于监控溜槽传感器发出的信号。

▶ 对于 5 个枪颈：

▶ 等待溜槽传感器输出连续信号。连续信号表明溜槽内已包含 5 个枪颈，因此已达到极
限。
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Robacta TX W 枪颈架
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安全

安全标识 对于“Robacta TX W 枪颈架”部分中描述的所有工作，请遵守以下安全规程。

危险!

误操作或工艺拙劣可能会造成严重的人身伤害或设备损坏。
仅接受过培训且有资质人员方可执行本操作说明书中所述的全部操作。仅接受过培训且有
资质人员方可使用本操作说明书中所述的全部功能。执行任何操作或使用任何功能之前，
请务必通读并充分理解以下文档：

▶ 本操作说明书

▶ 系统组件的所有操作说明书，尤其是安全规程

危险!

机器自动启动可能会造成严重的人身伤害和财产损失。
除了这些操作说明书外，还必须遵守机器人和焊接系统制造商所制定的安全规程。为了保
障您的个人安全，请确保在进入机器人工作区域时采取所有的有效防护措施。

危险!

机器人手臂可能会带来严重的人身伤害风险。
在进行工作时，任何人均不得进入机器人工作区域内。

危险!

操作不当可能会造成严重的人身伤害或财产损失。
在开始操作前，需要：

▶ 将电源主开关切换至“O”位置

▶ 断开电源与主电源的连接

▶ 张贴易于理解的警示牌，防止任何人员不经意间再次接通电源

小心!

飞出的锋利零件可能会带来人身伤害风险。
在进行下述工作时，应始终穿戴下列保护装置：

▶ 带侧面保护的护目镜

▶ 耳部防护

▶ 绝缘隔热手套

小心!

高温枪颈、高温枪颈联轴器和其他高温焊枪部件可能导致灼伤。
工作前，请将枪颈、枪颈联轴器和所有其他焊枪部件冷却至室温（+25 °C，+77 °F）。
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安装枪颈架部件

供货范围 - 枪颈架部件
- M6 x 20 mm 螺钉

准备工作 1 将枪颈更换站的压缩空气管路卸压，并确保在设备上进行工作时，该压缩空气管路保
持卸压状态

2 断开枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

小心!

从压缩空气接口 "A" 逸出的压缩空气可能会带来人身伤害风险。
当按下锁定/解锁按钮后，压缩空气接口 "A" 会喷出高达 16 bar (232.06 psi) 的压缩空气。
当压缩空气接口 "A" 中喷出压缩空气时，请：

▶ 佩戴耳部护具

▶ 使脸部和身体其他部位远离压缩空气接口 "A"

▶ 确保枪颈更换站附近无其他人员

3 按住枪颈更换站上的解锁/锁定按钮，直至枪颈更换站上的压缩空气接口 "A" 不再喷出
压缩空气
- 枪颈更换站中的压缩空气增压机开始排气

4 切断枪颈更换站电源

安全标识 小心!

压缩空气意外泄漏可能会带来人身伤害风险。
枪颈更换站必须保持卸压和断电状态，直至完成所有工作。

安装枪颈架部件

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(2)

1 拧下 8 个螺钉 (1)
2 拆下罩盖 (2)
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(3) (4)(5) (6) 3 如图所示将枪颈架部件 (3) 置于枪颈架
底座 (4) 上

4 使用所提供的 M6 x 20 mm 螺钉 (5) 将
枪颈架部件固定到位

5 将枪颈传感器的电缆穿过外壳开口 (6)

(8) (7) 6 移除电缆夹 (7)
7 根据枪颈架底座上的位置将插头连接至

电路板。在本例中为 (8)

示例：
- 枪颈架部件安装在枪颈架底座上的

位置 2 - 将枪颈传感器的插头连接
至枪颈更换站电路板上的“X3 传感
器 2”接口

8 如图所示使用电缆夹固定枪颈传感器电
缆

(10)

(10)

(10)

(10)

(10)

(10)

(10)

(10)

(9)

9 将罩盖 (9) 置于枪颈更换站上

10 拧紧 8 个螺钉和垫圈 (10)

最后...... 1 连接枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

2 将压缩空气供应管路和电源连接至枪颈更换站
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Robacta TX G 枪颈架
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安全

安全标识 对于“Robacta TX G 枪颈架”部分中描述的所有工作，请遵守以下安全规程。

危险!

误操作或工艺拙劣可能会造成严重的人身伤害或设备损坏。
仅接受过培训且有资质人员方可执行本操作说明书中所述的全部操作。仅接受过培训且有
资质人员方可使用本操作说明书中所述的全部功能。执行任何操作或使用任何功能之前，
请务必通读并充分理解以下文档：

▶ 本操作说明书

▶ 系统组件的所有操作说明书，尤其是安全规程

危险!

机器自动启动可能会造成严重的人身伤害和财产损失。
除了这些操作说明书外，还必须遵守机器人和焊接系统制造商所制定的安全规程。为了保
障您的个人安全，请确保在进入机器人工作区域时采取所有的有效防护措施。

危险!

机器人手臂可能会带来严重的人身伤害风险。
在进行工作时，任何人均不得进入机器人工作区域内。

危险!

操作不当可能会造成严重的人身伤害或财产损失。
在开始操作前，需要：

▶ 将电源主开关切换至“O”位置

▶ 断开电源与主电源的连接

▶ 张贴易于理解的警示牌，防止任何人员不经意间再次接通电源

小心!

飞出的锋利零件可能会带来人身伤害风险。
在进行下述工作时，应始终穿戴下列保护装置：

▶ 带侧面保护的护目镜

▶ 耳部防护

▶ 绝缘隔热手套

小心!

高温枪颈、高温枪颈联轴器和其他高温焊枪部件可能导致灼伤。
工作前，请将枪颈、枪颈联轴器和所有其他焊枪部件冷却至室温（+25 °C，+77 °F）。
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安装枪颈架部件

供货范围 - 枪颈架部件
- M6 x 20 mm 螺钉

准备工作 1 将枪颈更换站的压缩空气管路卸压，并确保在设备上进行工作时，该压缩空气管路保
持卸压状态

2 断开枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

小心!

从压缩空气接口 "A" 逸出的压缩空气可能会带来人身伤害风险。
当按下锁定/解锁按钮后，压缩空气接口 "A" 会喷出高达 16 bar (232.06 psi) 的压缩空气。
当压缩空气接口 "A" 中喷出压缩空气时，请：

▶ 佩戴耳部护具

▶ 使脸部和身体其他部位远离压缩空气接口 "A"

▶ 确保枪颈更换站附近无其他人员

3 按住枪颈更换站上的解锁/锁定按钮，直至枪颈更换站上的压缩空气接口 "A" 不再喷出
压缩空气
- 枪颈更换站中的压缩空气增压机开始排气

4 切断枪颈更换站电源

安全标识 小心!

压缩空气意外泄漏可能会带来人身伤害风险。
枪颈更换站必须保持卸压和断电状态，直至完成所有工作。

安装枪颈架部件

(1)

(1)

(2)

(1)

(1)
(1)

(1)

(1)

(1)

1 拧下 8 个螺钉 (1)
2 拆下罩盖 (2)
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(4) (3)(5)(6)

3 如图所示将枪颈架部件 (3) 置于枪颈架
底座 (4) 上

4 使用所提供的 M6 x 20 mm 螺钉 (5) 将
枪颈架部件固定到位

5 将枪颈传感器的电缆穿过外壳开口 (6)

(8) (7)

6 移除电缆夹 (7)
7 根据枪颈架底座上的位置将插头连接至

电路板。在本例中为 (8)

示例：
- 枪颈架部件安装在枪颈架底座上的

位置 4 - 将枪颈传感器的插头连接
至枪颈更换站电路板上的“X5 传感
器 4”接口

8 如图所示使用电缆夹固定枪颈传感器电
缆

(10)

(10)

(9)

(10)

(10)
(10)

(10)

(10)

(10)

9 将罩盖 (9) 置于枪颈更换站上

10 拧紧 8 个螺钉和垫圈 (10)

最后...... 1 连接枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

2 将压缩空气供应管路和电源连接至枪颈更换站
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枪颈编码
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安全

安全标识 对于“枪颈编码”部分中描述的所有工作，请遵守以下安全规程。

危险!

误操作或工艺拙劣可能会造成严重的人身伤害或设备损坏。
仅接受过培训且有资质人员方可执行本操作说明书中所述的全部操作。仅接受过培训且有
资质人员方可使用本操作说明书中所述的全部功能。执行任何操作或使用任何功能之前，
请务必通读并充分理解以下文档：

▶ 本操作说明书

▶ 系统组件的所有操作说明书，尤其是安全规程

危险!

机器自动启动可能会造成严重的人身伤害和财产损失。
除了这些操作说明书外，还必须遵守机器人和焊接系统制造商所制定的安全规程。为了保
障您的个人安全，请确保在进入机器人工作区域时采取所有的有效防护措施。

危险!

机器人手臂可能会带来严重的人身伤害风险。
在进行工作时，任何人均不得进入机器人工作区域内。

危险!

操作不当可能会造成严重的人身伤害或财产损失。
在开始操作前，需要：

▶ 将电源主开关切换至“O”位置

▶ 断开电源与主电源的连接

▶ 张贴易于理解的警示牌，防止任何人员不经意间再次接通电源

小心!

飞出的锋利零件可能会带来人身伤害风险。
在进行下述工作时，应始终穿戴下列保护装置：

▶ 带侧面保护的护目镜

▶ 耳部防护

▶ 绝缘隔热手套

小心!

高温枪颈、高温枪颈联轴器和其他高温焊枪部件可能导致灼伤。
工作前，请将枪颈、枪颈联轴器和所有其他焊枪部件冷却至室温（+25 °C，+77 °F）。
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为枪颈编码

概要 对枪颈进行编码以确保始终将每个枪颈存储在正确的枪颈架部件内。一旦将枪颈编码，便
可始终将其置于正确的枪颈架部件内。

工作原理：
- 为每个枪颈架部件钻孔
- 然后将开槽销置于枪颈架部件的孔中；开槽销的数量和位置可由用户选择
- 使枪颈上的孔与枪颈架部件上包含开槽销的孔精准对齐
- 只有当枪颈上的裸孔与枪颈架部件中的开槽销精准对齐时，才能将枪颈存储于枪颈架

部件中

准备工作 1 将枪颈更换站的压缩空气管路卸压，并确保在设备上进行工作时，该压缩空气管路保
持卸压状态

2 断开枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

小心!

从压缩空气接口 "A" 逸出的压缩空气可能会带来人身伤害风险。
当按下锁定/解锁按钮后，压缩空气接口 "A" 会喷出高达 16 bar (232.06 psi) 的压缩空气。
当压缩空气接口 "A" 中喷出压缩空气时，请：

▶ 佩戴耳部护具

▶ 使脸部和身体其他部位远离压缩空气接口 "A"

▶ 确保枪颈更换站附近无其他人员

3 按住枪颈更换站上的解锁/锁定按钮，直至枪颈更换站上的压缩空气接口 "A" 不再喷出
压缩空气
- 枪颈更换站中的压缩空气增压机开始排气

4 切断枪颈更换站电源

安全标识 小心!

压缩空气意外泄漏可能会带来人身伤害风险。
枪颈更换站必须保持卸压和断电状态，直至完成所有工作。
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为枪颈编码

(1)

1 将一个 3 x 20 mm (0.12 in. x 0.79 in.)
的开槽销 (1) 置于枪颈架部件上的所需
孔中

(3)
(2)

(2)

(2)

(2)

(2)

2 将螺柱拧入枪颈上待封闭的孔中

示例
- 将 5 个螺柱拧入孔 (2) 中
- 留出孔 (3) 以待放入开槽销

正确编码的枪颈

3 将枪颈放入枪颈架部件中并检查开槽销
是否与裸孔对齐
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未正确编码的枪颈

4 为剩余的枪颈编码

最后...... 1 连接枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

2 将压缩空气供应管路和电源连接至枪颈更换站

70



压缩空气维修装置
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安全

安全标识 对于“压缩空气维修装置”部分中描述的所有工作，请遵守以下安全规程。

危险!

误操作或工艺拙劣可能会造成严重的人身伤害或设备损坏。
仅接受过培训且有资质人员方可执行本操作说明书中所述的全部操作。仅接受过培训且有
资质人员方可使用本操作说明书中所述的全部功能。执行任何操作或使用任何功能之前，
请务必通读并充分理解以下文档：

▶ 本操作说明书

▶ 系统组件的所有操作说明书，尤其是安全规程

危险!

机器自动启动可能会造成严重的人身伤害和财产损失。
除了这些操作说明书外，还必须遵守机器人和焊接系统制造商所制定的安全规程。为了保
障您的个人安全，请确保在进入机器人工作区域时采取所有的有效防护措施。

危险!

机器人手臂可能会带来严重的人身伤害风险。
在进行工作时，任何人均不得进入机器人工作区域内。

危险!

操作不当可能会造成严重的人身伤害或财产损失。
在开始操作前，需要：

▶ 将电源主开关切换至“O”位置

▶ 断开电源与主电源的连接

▶ 张贴易于理解的警示牌，防止任何人员不经意间再次接通电源

小心!

飞出的锋利零件可能会带来人身伤害风险。
在进行下述工作时，应始终穿戴下列保护装置：

▶ 带侧面保护的护目镜

▶ 耳部防护

▶ 绝缘隔热手套

小心!

高温枪颈、高温枪颈联轴器和其他高温焊枪部件可能导致灼伤。
工作前，请将枪颈、枪颈联轴器和所有其他焊枪部件冷却至室温（+25 °C，+77 °F）。
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概述

概要 维修装置可确保向枪颈更换站及相应部件供应的压缩空气得到正确处理。内置的压缩空气
过滤器可清除压缩空气中大于 5 µm 的杂质。内置的减压阀可用于连续调节输出压力。

供货范围

(1)

(2)

(3)

(4)

(1) 压缩空气管路

(2) 保养装置

(3) 压缩空气接口

(4) 压缩空气接口转接头

所需工具 - 尺寸为 17 的套筒扳手
- 4 mm 内六角扳手
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安装压缩空气维修装置

准备工作 1 将枪颈更换站的压缩空气管路卸压，并确保在设备上进行工作时，该压缩空气管路保
持卸压状态

2 断开枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

小心!

从压缩空气接口 "A" 逸出的压缩空气可能会带来人身伤害风险。
当按下锁定/解锁按钮后，压缩空气接口 "A" 会喷出高达 16 bar (232.06 psi) 的压缩空气。
当压缩空气接口 "A" 中喷出压缩空气时，请：

▶ 佩戴耳部护具

▶ 使脸部和身体其他部位远离压缩空气接口 "A"

▶ 确保枪颈更换站附近无其他人员

3 按住枪颈更换站上的解锁/锁定按钮，直至枪颈更换站上的压缩空气接口 "A" 不再喷出
压缩空气
- 枪颈更换站中的压缩空气增压机开始排气

4 切断枪颈更换站电源

安全标识 小心!

压缩空气意外泄漏可能会带来人身伤害风险。
枪颈更换站必须保持卸压和断电状态，直至完成所有工作。

安装压缩空气维修
装置

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(2)

1 拧下 8 个螺钉 (1)
2 拆下罩盖 (2)
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(3)
(3)

3 松开枪颈更换站上的螺钉、垫圈和螺母
(3)

(3)

(3)

4 如图所示将压缩空气维修装置固定到枪
颈更换站上（使用之前拆下的螺钉、垫
圈和螺母 (3)）

5

(4)

5 如图所示将所提供的压缩空气接口转接
头 (4) 连接至枪颈更换站上的压缩空气
接口 "B"
- 使用螺纹密封胶密封压缩空气接口

转接头
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(5)

6 如图所示将所提供的压缩空气接口 (5)
连接至压缩空气接口转接头

(5)

(6)
(8)

(7)

7 如图所示，使用所提供的压缩空气管路
(7) 连接维修装置上的压缩空气接口 (6)
和枪颈更换站上的压缩空气接口 (5)

如果要使用带有“焊枪吹扫”选件的送丝机：

8 将送丝机上的焊枪吹扫压缩空气接口连
接至维修装置上的压缩空气接口 (8)
- 送丝机上的“焊枪吹扫”选件由压缩

空气维修装置供应压缩空气

最后......

(3)

(4)

1 连接枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处
的压缩空气管路

2 将维修装置的压缩空气供应管路卸压

3 将压缩空气供应管路连接至维护装置上
的接口 (3)

4 为压缩空气供应管路供应压缩空气

5 使用减压阀设置 (4) 压力
- 0.55 - 0.60 MPa (= 5.50 - 6.00 bar

= 79.77 - 87.02 psi)

6 检查枪颈更换站中压缩空气增压机的压力。必要时，按照枪颈更换站操作说明书设置
压力

7 将电源连接至枪颈更换站
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(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(2)

8 将罩盖 (2) 置于枪颈更换站上

9 拧紧 8 个螺钉和垫圈 (1)
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切丝机

79



80



安全

安全标识 对于“切丝机”部分中描述的所有工作，请遵守以下安全规程。

危险!

误操作或工艺拙劣可能会造成严重的人身伤害或设备损坏。
仅接受过培训且有资质人员方可执行本操作说明书中所述的全部操作。仅接受过培训且有
资质人员方可使用本操作说明书中所述的全部功能。执行任何操作或使用任何功能之前，
请务必通读并充分理解以下文档：

▶ 本操作说明书

▶ 系统组件的所有操作说明书，尤其是安全规程

危险!

机器自动启动可能会造成严重的人身伤害和财产损失。
除了这些操作说明书外，还必须遵守机器人和焊接系统制造商所制定的安全规程。为了保
障您的个人安全，请确保在进入机器人工作区域时采取所有的有效防护措施。

危险!

机器人手臂可能会带来严重的人身伤害风险。
在进行工作时，任何人均不得进入机器人工作区域内。

危险!

操作不当可能会造成严重的人身伤害或财产损失。
在开始操作前，需要：

▶ 将电源主开关切换至“O”位置

▶ 断开电源与主电源的连接

▶ 张贴易于理解的警示牌，防止任何人员不经意间再次接通电源

小心!

飞出的锋利零件可能会带来人身伤害风险。
在进行下述工作时，应始终穿戴下列保护装置：

▶ 带侧面保护的护目镜

▶ 耳部防护

▶ 绝缘隔热手套

小心!

高温枪颈、高温枪颈联轴器和其他高温焊枪部件可能导致灼伤。
工作前，请将枪颈、枪颈联轴器和所有其他焊枪部件冷却至室温（+25 °C，+77 °F）。
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安装切丝机

准备工作 1 将枪颈更换站的压缩空气管路卸压，并确保在设备上进行工作时，该压缩空气管路保
持卸压状态

2 断开枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

小心!

从压缩空气接口 "A" 逸出的压缩空气可能会带来人身伤害风险。
当按下锁定/解锁按钮后，压缩空气接口 "A" 会喷出高达 16 bar (232.06 psi) 的压缩空气。
当压缩空气接口 "A" 中喷出压缩空气时，请：

▶ 佩戴耳部护具

▶ 使脸部和身体其他部位远离压缩空气接口 "A"

▶ 确保枪颈更换站附近无其他人员

3 按住枪颈更换站上的解锁/锁定按钮，直至枪颈更换站上的压缩空气接口 "A" 不再喷出
压缩空气
- 枪颈更换站中的压缩空气增压机开始排气

4 切断枪颈更换站电源

安全标识 小心!

压缩空气意外泄漏可能会带来人身伤害风险。
枪颈更换站必须保持卸压和断电状态，直至完成所有工作。

安装切丝机

(1)
(1)

2 x

注意!

使用随切丝机提供的螺钉、垫圈、锁紧垫
圈、螺母和垫片。

1 如图所示，使用 2 颗螺钉、2 个垫圈、
2 个锁紧垫圈、2 个螺母和 2 个垫片将
切丝机固定至枪颈更换站安装支架的孔
(1) 内

2 从枪颈更换站上的压缩空气接口 "C" 处
取下堵塞
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(3) (4) (2) 3 使用压缩空气管路 (2) 连接切丝机压缩
空气接口和枪颈更换站上的压缩空气接
口 "C"

4 将切丝机终端连接器连接至所提供连接
引线上的切丝机插接连接 (3)

5 将所提供连接引线上的 I/O 终端连接器
(4) 连接至枪颈更换站上辅助设备的 I/O
接口

最后...... 1 连接枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

2 将压缩空气供应管路和电源连接至枪颈更换站
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焊枪清洁器
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安全

安全标识 对于“焊枪清洁器”部分中描述的所有工作，请遵守以下安全规程。

危险!

误操作或工艺拙劣可能会造成严重的人身伤害或设备损坏。
仅接受过培训且有资质人员方可执行本操作说明书中所述的全部操作。仅接受过培训且有
资质人员方可使用本操作说明书中所述的全部功能。执行任何操作或使用任何功能之前，
请务必通读并充分理解以下文档：

▶ 本操作说明书

▶ 系统组件的所有操作说明书，尤其是安全规程

危险!

机器自动启动可能会造成严重的人身伤害和财产损失。
除了这些操作说明书外，还必须遵守机器人和焊接系统制造商所制定的安全规程。为了保
障您的个人安全，请确保在进入机器人工作区域时采取所有的有效防护措施。

危险!

机器人手臂可能会带来严重的人身伤害风险。
在进行工作时，任何人均不得进入机器人工作区域内。

危险!

操作不当可能会造成严重的人身伤害或财产损失。
在开始操作前，需要：

▶ 将电源主开关切换至“O”位置

▶ 断开电源与主电源的连接

▶ 张贴易于理解的警示牌，防止任何人员不经意间再次接通电源

小心!

飞出的锋利零件可能会带来人身伤害风险。
在进行下述工作时，应始终穿戴下列保护装置：

▶ 带侧面保护的护目镜

▶ 耳部防护

▶ 绝缘隔热手套

小心!

高温枪颈、高温枪颈联轴器和其他高温焊枪部件可能导致灼伤。
工作前，请将枪颈、枪颈联轴器和所有其他焊枪部件冷却至室温（+25 °C，+77 °F）。
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安装 Robacta TC 1000

概要 注意!

若要使用 Robacta TC 1000，请按如下所述将切丝机安装至枪颈更换站。

准备工作 1 将枪颈更换站的压缩空气管路卸压，并确保在设备上进行工作时，该压缩空气管路保
持卸压状态

2 断开枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

小心!

从压缩空气接口 "A" 逸出的压缩空气可能会带来人身伤害风险。
当按下锁定/解锁按钮后，压缩空气接口 "A" 会喷出高达 16 bar (232.06 psi) 的压缩空气。
当压缩空气接口 "A" 中喷出压缩空气时，请：

▶ 佩戴耳部护具

▶ 使脸部和身体其他部位远离压缩空气接口 "A"

▶ 确保枪颈更换站附近无其他人员

3 按住枪颈更换站上的解锁/锁定按钮，直至枪颈更换站上的压缩空气接口 "A" 不再喷出
压缩空气
- 枪颈更换站中的压缩空气增压机开始排气

4 切断枪颈更换站电源

安全标识 小心!

压缩空气意外泄漏可能会带来人身伤害风险。
枪颈更换站必须保持卸压和断电状态，直至完成所有工作。

安装切丝机

(1)
(1)

2 x

注意!

使用随切丝机提供的螺钉、垫圈、锁紧垫
圈、螺母和垫片。

1 如图所示，使用 2 颗螺钉、2 个垫圈、
2 个锁紧垫圈、2 个螺母和 2 个垫片将
切丝机固定至枪颈更换站安装支架的孔
(1) 内

2 从枪颈更换站上的压缩空气接口 "C" 处
取下堵塞
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(2)(3)

3 使用压缩空气管路 (2) 连接切丝机压缩
空气接口和枪颈更换站上的压缩空气接
口 "C"

4 将切丝机终端连接器连接至所提供连接
引线上的切丝机终端连接器 (3)

安装焊枪清洁器

(2) (1)

1 将所提供连接引线上的 I/O 终端连接器
(1) 连接至焊枪清洁器上的标准 I/O 插
口

2 将所提供连接引线上的 I/O 终端连接器
(2) 连接至枪颈更换站上辅助设备的 I/O
接口

最后...... 1 连接枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

2 将压缩空气供应管路和电源连接至枪颈更换站
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安装 Robacta Reamer V Easy 和 Robacta Reamer 铝
焊刷头

概要 注意!

Robacta Reamer 铝焊刷头的安装程序如下所述。
Robacta Reamer V Easy 的安装方法与之相同。

准备工作 1 将枪颈更换站的压缩空气管路卸压，并确保在设备上进行工作时，该压缩空气管路保
持卸压状态

2 断开枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

小心!

从压缩空气接口 "A" 逸出的压缩空气可能会带来人身伤害风险。
当按下锁定/解锁按钮后，压缩空气接口 "A" 会喷出高达 16 bar (232.06 psi) 的压缩空气。
当压缩空气接口 "A" 中喷出压缩空气时，请：

▶ 佩戴耳部护具

▶ 使脸部和身体其他部位远离压缩空气接口 "A"

▶ 确保枪颈更换站附近无其他人员

3 按住枪颈更换站上的解锁/锁定按钮，直至枪颈更换站上的压缩空气接口 "A" 不再喷出
压缩空气
- 枪颈更换站中的压缩空气增压机开始排气

4 切断枪颈更换站电源

安全标识 小心!

压缩空气意外泄漏可能会带来人身伤害风险。
枪颈更换站必须保持卸压和断电状态，直至完成所有工作。

安装焊枪清洁器

(1)

(1)

(1)

(1)

4 x

注意!

使用随焊枪清洁器提供的螺钉、垫圈、锁紧
垫圈和螺母。

1 如图所示，使用 4 颗螺钉、4 个垫圈、
4 个锁紧垫圈和 4 个螺母将焊枪清洁器
固定至枪颈更换站安装支架的孔 (1) 内
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(3) (4) (5)(2) 2 将所提供的压缩空气接口连接至焊枪清
洁器上的压缩空气接口
- 有关焊枪清洁器的详细说明，请参

阅焊枪清洁器操作说明书

3 从枪颈更换站上的压缩空气接口 "C" 处
取下堵塞

4 使用压缩空气管路 (2) 连接焊枪清洁器
压缩空气接口和枪颈更换站上的压缩空
气接口 "C"

5 将所提供连接引线上的 I/O 终端连接器 (3) 连接至焊枪清洁器上的标准 I/O 接口

6 将切丝机终端连接器连接至所提供连接引线上的切丝机终端连接器 (4)
7 将所提供连接引线上的 I/O 终端连接器 (5) 连接至枪颈更换站上辅助设备的 I/O 接口

最后...... 1 连接枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

2 将压缩空气供应管路和电源连接至枪颈更换站
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安装 Robacta Reamer V

准备工作 1 将枪颈更换站的压缩空气管路卸压，并确保在设备上进行工作时，该压缩空气管路保
持卸压状态

2 断开枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

小心!

从压缩空气接口 "A" 逸出的压缩空气可能会带来人身伤害风险。
当按下锁定/解锁按钮后，压缩空气接口 "A" 会喷出高达 16 bar (232.06 psi) 的压缩空气。
当压缩空气接口 "A" 中喷出压缩空气时，请：

▶ 佩戴耳部护具

▶ 使脸部和身体其他部位远离压缩空气接口 "A"

▶ 确保枪颈更换站附近无其他人员

3 按住枪颈更换站上的解锁/锁定按钮，直至枪颈更换站上的压缩空气接口 "A" 不再喷出
压缩空气
- 枪颈更换站中的压缩空气增压机开始排气

4 切断枪颈更换站电源

安全标识 小心!

压缩空气意外泄漏可能会带来人身伤害风险。
枪颈更换站必须保持卸压和断电状态，直至完成所有工作。

安装焊枪清洁器

(1)

(1)

(1)

(1)

4 x

注意!

使用随焊枪清洁器提供的螺钉、垫圈、锁紧
垫圈和螺母。

1 如图所示，使用 4 颗螺钉、4 个垫圈、
4 个锁紧垫圈和 4 个螺母将焊枪清洁器
固定至枪颈更换站安装支架的孔 (1) 内
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(3) (2) (4)

2 将所提供的压缩空气接口连接至焊枪清
洁器上的压缩空气接口
- 有关焊枪清洁器的详细说明，请参

阅焊枪清洁器操作说明书

3 从枪颈更换站上的压缩空气接口 "C" 处
取下堵塞

4 使用压缩空气管路 (2) 连接焊枪清洁器
压缩空气接口和枪颈更换站上的压缩空
气接口 "C"

5 将所提供连接引线上的 I/O 终端连接器 (3) 连接至焊枪清洁器上的标准 I/O 接口

6 将所提供连接引线上的辅助设备 I/O 终端连接器 (4) 连接至枪颈更换站上辅助设备的 I/
O 接口

最后...... 1 连接枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

2 将压缩空气供应管路和电源连接至枪颈更换站
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TCP 测量装置的安装支架
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安全

安全标识 对于“TCP 测量装置的安装支架”部分中描述的所有工作，请遵守以下安全规程。

危险!

误操作或工艺拙劣可能会造成严重的人身伤害或设备损坏。
仅接受过培训且有资质人员方可执行本操作说明书中所述的全部操作。仅接受过培训且有
资质人员方可使用本操作说明书中所述的全部功能。执行任何操作或使用任何功能之前，
请务必通读并充分理解以下文档：

▶ 本操作说明书

▶ 系统组件的所有操作说明书，尤其是安全规程

危险!

机器自动启动可能会造成严重的人身伤害和财产损失。
除了这些操作说明书外，还必须遵守机器人和焊接系统制造商所制定的安全规程。为了保
障您的个人安全，请确保在进入机器人工作区域时采取所有的有效防护措施。

危险!

机器人手臂可能会带来严重的人身伤害风险。
在进行工作时，任何人均不得进入机器人工作区域内。

危险!

操作不当可能会造成严重的人身伤害或财产损失。
在开始操作前，需要：

▶ 将电源主开关切换至“O”位置

▶ 断开电源与主电源的连接

▶ 张贴易于理解的警示牌，防止任何人员不经意间再次接通电源

小心!

飞出的锋利零件可能会带来人身伤害风险。
在进行下述工作时，应始终穿戴下列保护装置：

▶ 带侧面保护的护目镜

▶ 耳部防护

▶ 绝缘隔热手套

小心!

高温枪颈、高温枪颈联轴器和其他高温焊枪部件可能导致灼伤。
工作前，请将枪颈、枪颈联轴器和所有其他焊枪部件冷却至室温（+25 °C，+77 °F）。
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标准 advintec 的安装支架

准备工作 1 将枪颈更换站的压缩空气管路卸压，并确保在设备上进行工作时，该压缩空气管路保
持卸压状态

2 断开枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

小心!

从压缩空气接口 "A" 逸出的压缩空气可能会带来人身伤害风险。
当按下锁定/解锁按钮后，压缩空气接口 "A" 会喷出高达 16 bar (232.06 psi) 的压缩空气。
当压缩空气接口 "A" 中喷出压缩空气时，请：

▶ 佩戴耳部护具

▶ 使脸部和身体其他部位远离压缩空气接口 "A"

▶ 确保枪颈更换站附近无其他人员

3 按住枪颈更换站上的解锁/锁定按钮，直至枪颈更换站上的压缩空气接口 "A" 不再喷出
压缩空气
- 枪颈更换站中的压缩空气增压机开始排气

4 切断枪颈更换站电源

安全标识 小心!

压缩空气意外泄漏可能会带来人身伤害风险。
枪颈更换站必须保持卸压和断电状态，直至完成所有工作。

安装安装支架

(1)

1 拧下螺钉、螺母和垫圈 (1)
2 保留螺钉、螺母和垫圈以备将来使用
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(2) (2)

(2)

3 拧下螺钉和垫圈 (2)
4

(2)

(3)

(2)

(2)

4 如图所示将安装支架 1 (3) 置于现有安
装支架上

5 如图所示使用螺钉和垫圈 (2) 固定安装
支架 1 (3)

(4)(4)
6 使用之前留出的螺钉、螺母和垫圈固定

送丝传感器

最后...... 1 连接枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

2 将压缩空气供应管路和电源连接至枪颈更换站

3 通过机器人程序更改送丝传感器的位置
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可调 advintec 的安装支架

准备工作 1 将枪颈更换站的压缩空气管路卸压，并确保在设备上进行工作时，该压缩空气管路保
持卸压状态

2 断开枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

小心!

从压缩空气接口 "A" 逸出的压缩空气可能会带来人身伤害风险。
当按下锁定/解锁按钮后，压缩空气接口 "A" 会喷出高达 16 bar (232.06 psi) 的压缩空气。
当压缩空气接口 "A" 中喷出压缩空气时，请：

▶ 佩戴耳部护具

▶ 使脸部和身体其他部位远离压缩空气接口 "A"

▶ 确保枪颈更换站附近无其他人员

3 按住枪颈更换站上的解锁/锁定按钮，直至枪颈更换站上的压缩空气接口 "A" 不再喷出
压缩空气
- 枪颈更换站中的压缩空气增压机开始排气

4 切断枪颈更换站电源

安全标识 小心!

压缩空气意外泄漏可能会带来人身伤害风险。
枪颈更换站必须保持卸压和断电状态，直至完成所有工作。

安装安装支架

(1)

(1)
(1)

1 拧下螺钉和垫圈 (1)
2
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(1)

(1)

(1)

(2)

2 如图所示将安装支架 (2) 置于枪颈更换
站上

3 如图所示使用螺钉和垫圈 (1) 将安装支
架固定到位

最后...... 1 连接枪颈更换站上压缩空气接口 "A" 处的压缩空气管路

2 将压缩空气供应管路和电源连接至枪颈更换站
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