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1 Informacje dot. niniejszej instrukcji

1.1 Ostrzezenia

Przedstawione w niniejszej instrukcji ostrzezenia zwracajg uwage na niebezpieczenstwo odniesienia
obrazen ciata lub powstania szk6d materialnych.

Nalezy zawsze czyta¢ ostrzezenia oraz stosowac sie do ich tresci!

Zamieszczony obok symbol to symbol ostrzegawczy. Ostrzega przed ryzykiem odnie-
sienia obrazen. Aby unikngé ryzyka obrazen lub $mierci, nalezy stosowac¢ sie do pole-
cen oznaczonych za pomocg symbolu bezpieczenstwa.

STOPIEN ZA- ZNACZENIE

GROZENIA

NIEBEZPIECZEN- Bezposrednie zagrozenie, ktore w przypadku nieprzestrzegania

STWO Srodkéw bezpieczenstwa prowadzi do $mierci lub ciezkich obra-
zen.

OSTRZEZENIE Potencjalne zagrozenie, ktére w przypadku nieprzestrzegania
Srodkéw bezpieczenstwa moze prowadzi¢ do $mierci lub ciezkich
obrazen.

UWAGA! Potencjalne zagrozenie, ktére w przypadku nieprzestrzegania
Srodkéw bezpieczenstwa moze prowadzi¢ do lekkich obrazen.

e B B b

WSKAZOWKA! Potencjalne zagrozenie, ktére w przypadku nieprzestrzegania
Srodkéw bezpieczenstwa moze prowadzi¢ do szkéd materialnych.

1.2 Inne symbole i oznakowania

SYMBOL ZNACZENIE
Wazne informacje, z ktérymi nalezy sig¢ zapoznac¢ ze zrozumieniem.
1. Wezwanie do podjecia dziatania z zachowaniem okreslonej kolejnosci postepo-
2 wania: wymagane dziatanie.
3.
» Wezwanie do podjecia pojedynczego dziatania: wymagane dziatanie.
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1.3 Legenda

Pojecie/SYMBOL ZNACZENIE
MW MOBILE WELDER
oC ORBICOOL

Gtowica do spawania orbitalnego Otwarta gtowica do spawania orbitalnego

Zamknieta gtowica do spawania orbitalnego

() Ta funkcja wymaga aktualizacji ORBICOOL MW*.
() Ta funkcja wymaga aktualizacji Oprogramowanie MW Plus*.
() Ta funkcja wymaga aktualizacji fagcznosci LAN/IoT/VNC*.

*Patrz rozdziat Opcje aktualizacji [» 191]
WSKAZOWKA:

@ Suwaca: Aktualizacje ORBICOOL MW i Oprogramowanie MW Plus odpowiadajg pod wzgledem
funkcyjnym zrédiu pragdu MOBILE WELDER OC Plus.

1.4 Inne obowigzujgce dokumenty
Oproécz niniejszej instrukcji obstugi obowigzuja nastepujace dokumenty:
» Deklaracja zgodnosci
 Certyfikat kalibracji
 Instrukcja obstugi gtowicy spawalniczej/ recznego uchwytu spawalniczego

« Instrukcja obstugi ORBICOOL MW @
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2 Informacje dla uzytkownika i wskazéwki
bezpieczenstwa

21 Obowiazki uzytkownika

Zastosowanie w warsztacie/ na zewnatrz/ w terenie: operator jest odpowiedzialny za bezpieczen-
stwo w strefie niebezpiecznej maszyny i zezwala na przebywanie i obstuge maszyny w strefie niebez-
piecznej wytgcznie przeszkolonemu personelowi.

Bezpieczenstwo pracownika: uzytkownik musi przestrzegac¢ przepiséw bezpieczenstwa opisanych w
tym rozdziale oraz pracowac ze $wiadomoscig bezpieczenstwa i przy uzyciu wszystkich wymaganych
Srodkéw ochrony.

Pracodawca zobowigzuje sie do informowania pracownikoéw o zagrozeniach wynikajacych z wytycznych
dotyczacych pdl elektromagnetycznych (EMF) i odpowiedniej oceny miejsca pracy.

Wymogi dotyczace okreslonych ocen pola elektromagnetycznego zwigzanych z czynnosciami
ogolnymi, sprzetem roboczym i miejscami pracy*:

RODZAJ MIEJSCA OCENA WYMAGANA DLA:

PRACY LUB SPRZETU Pracownicy nienaraze-

Pracownicy narazeni Pracownicy z aktywny-
ROBOCZEGO

ni na szczeg6lne za- na szczeg6lne zagroze- mi implantami
grozenia nia
(z wylaczeniem pra-
cownikow
z aktywnymi implanta-
mi)

(1) () ()
Spawanie tukowe, recz- Nie Nie Tak
ne (w tym MIG (spawa-
nie w ostonie gazow
obojetnych), MAG (spa-
wanie w ostonie gazéw
aktywnych), TIG (spawa-
nie elektrodg wolframo-
wa w ostonie gazow
obojetnych)) zgodnie z
najlepszymi praktykami i
bez fizycznego kontaktu
z linig

* zgodnie z dyrektywa 2013/35/UE
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EMF DATA SHEET
ARC WELDING POWER SOURCE

Product/Apparatus |dentification

Product Stock Number
Orbimat 180 SW 850 000 001
Mobile Welder * 854 000 001
(* inclose, equal inverter, all variants)

Compliance Information Summary

Applicable regulation Directive 2014/35/EU

Reference limits Directive 2013/35/EU, Recommendation 1998/519/EC

Applicable standards IEC 62822-1:2016, IEC 62822-2:2016

Intended use ® for occupational use ® for use by laymen

Non-thermal effects need to be considered for workplace assessment B YES @ NO

Thermal effects need to be considered for workplace assessment B YES B NO

® Data is based on maximum power source capability (valid unless firmware/hardware is changed)

) Data is based on worst case setting/program (only valid until setting options/welding programs are changed)

i Data is based on multiple settings/programs (only valid until setting options/welding programs are changed)
Occupational exposure is below the Exposure Limit Values (ELVs) B YES ® NO

for health effects at the standardized configurations (if NO, specific required minimum distances apply)
Occupational exposure is below the Exposure Limit Values (ELVs) B na B YES B NO

for sensory effects at the standardized configurations (if applicable and NO, specific measures are needed)
Occupational exposure is below the Action Levels (ALs) at the R na B YES ® NO
standardized configurations (if applicable and NO, specific signage is needed)

EMF Data for Non-thermal Effects

Exposure Indices (Els) and distances to welding circuit (for each operation mode, as applicable)

Head
Sensary Health Limb ; !
Trunk Limb (thigh
Effects | Effects i (hand) | HmB thiam
Standardized distance 10 cm 10 cm 10cm 3cm 3cm
ELV El @ standardized distance 0,08 0,07 0,11 0,06 0,14
Required minimum distance 1cm 1ecm 1ecm 1cm 1cm
Distance where all occupational ELV Exposure Indices fall below 0.20 {20%) 3cm
Distance where all general public ELV Exposure Indices fall below 1.00 (100%) 85 cm
Tested by: J. Jaeckle Date tested: 2020-11-04

Date reworked: 2022-06-09
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2.2 Zastosowanie maszyny

2.21 Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

czeniem!

OSTRZEZENIE f Zagrozenia spowodowane zastosowaniem niezgodnym z przezna-

Urzgdzenie wyprodukowane zostato zgodnie z najnowszym stanem
wiedzy technicznej oraz uznanymi przepisami i normami bezpieczen-
stwa dotyczgcymi zastosowania w przemysle i rzemiosle. Urzadzenie
przeznaczone jest wylgcznie do spawania przy uzyciu metod spawania
okreslonych w niniejszej instrukcji obstugi. Zastosowanie urzgdzenia w
sposob niezgodny z przeznaczeniem moze stanowi¢ zagrozenie dla lu-
dzi, zwierzat i mienia. Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci
za szkody powstate z tego tytutu.

» Urzgdzenie nalezy stosowa¢ wytgcznie do spawania elektrodg wol-
framowg pradem statym w ostonie gazoéw obojetnych z zaptonem Li-
ftarc (zapton kontaktowy) lub z zaptonem HF (bezdotykowym). Za-
kres funkcjonalny mozna rozszerzyé¢ w razie potrzeby za pomocg
podzespotéw dodatkowych (patrz rozdziat Wyposazenie dodatkowe
[» 193]).

Zrédto pradu do spawania orbitalnego przeznaczone jest wylacznie do nastepujacych zastoso-
wan:

Zastosowanie w potgczeniu z gtowicg do spawania orbitalnego lub z recznym uchwytem
spawalniczym firmy Orbitalum Tools GmbH lub z kompatybilnym produktem innej firmy przy uzyciu
adaptera gtowicy spawalniczej firmy Orbitalum Tools GmbH.

Spawanie TIG materiatéw nadajgcych sie do spawania metodg TIG.

Puste rury, nieznajdujgce sie pod ci$nieniem, wolne od zanieczyszczen, atmosfery wybuchowej lub
cieczy.

Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem obejmuje takze nastepujace punkty:

10

Staty nadzér maszyny podczas pracy. Operator musi zawsze mie¢ mozliwos$¢ zatrzymania
procesu.

Nalezy przestrzega¢ wszystkich wskazéwek bezpieczenstwa i ostrzezen zawartych w niniejszej
instrukcji obstugi.

Nalezy przestrzegac¢ zapiséw innych obowigzujacych dokumentéw.
Nalezy przestrzega¢ wszystkich zapiséw dot. prac inspekcyjnych i serwisowych.

Dopuszcza sie stosowanie maszyny wytgcznie w niezmodyfikowanym stanie technicznym.
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Dopuszcza sie stosowanie wytgcznie oryginalnego wyposazenia oraz oryginalnych czesci
zamiennych i materiatéw eksploatacyjnych.

Dopuszcza sie stosowanie wytgcznie gazéw ochronnych sklasyfikowanych zgodnie z normg DIN
EN ISO 14175 dla metody spawania TIG.

() Dopuszcza sie stosowanie wytgcznie chtodziwa OCL-30 firmy Orbitalum Tools GmbH

Przed uruchomieniem nalezy sprawdzi¢ wszystkie podzespoty i funkcje zwigzane z
bezpieczenstwem.

Dopuszcza sie obrébke wytgcznie materiatdbw wymienionych w instrukcji obstugi.

Nalezy zapewni¢ wtasciwg obstuge wszystkich podzespotéw biorgcych udziat w procesie
spawania, a takze uwzgledni¢ wszystkie inne czynniki, ktére majg wptyw na proces spawania.

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do uzytku komercyjnego.

2.2.2 Ograniczenia zastosowania maszyny

Miejsce pracy moze by¢ wyznaczone na etapie przygotowania rur, budowy instalacji lub w same;j
instalacji.

Urzadzenie obstugiwane jest przez jedng osobe.

Urzadzenie moze by¢ ustawiane i eksploatowane wytgcznie na stabilnym, rownym i
antyposlizgowym podtozu.

Nalezy zapewni¢ wolng przestrzen roboczg wynoszgcg 2 m wokot urzgdzenia.
Oswietlenie robocze: min. 300 Ix.

Warunki klimatyczne dla eksploatac;i:
Temperatura otoczenia: —10 °C do +40 °C
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza: < 90% przy +20 °C, < 50 % przy +40 °C

Warunki klimatyczne dla sktadowania i transportu:
Temperatura otoczenia: -20 °C do +55 °C
Wzgledna wilgotnos$¢ powietrza: < 90% przy +20 °C, < 50 % przy +40 °C

Dopuszcza sie ustawienie i eksploatacje urzgdzenia wytgcznie w suchym otoczeniu zgodnie z
wymogami klasy ochrony IP 23 (nie w warunkach zamglenia, podczas opadéw atmosferycznych
lub burz itd.). W razie potrzeby nalezy uzy¢é namiotu spawalniczego.

() Wydajnos$¢ chtodzenia gwarantowana jest tylko wtedy, gdy zbiornik chtodziwa jest petny.
Nalezy unika¢ dymu, par, mgty olejowej i pytu szlifierskiego.

Nalezy unika¢ zasolonego powietrza otoczenia (powietrza morskiego).
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2.2.3 Spawanie w srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu
elektrycznym

Zrédto pradu moze byé uzywane w $rodowiskach o zwiekszonym zagrozeniu elektrycznym.
Jest ono zgodne z przepisami i normami IEC/DIN EN 60974 oraz VDE0544.

2.2.4 Chtodzenie urzadzenia
Nieodpowiednia wentylacja prowadzi do zmniejszenia wydajnosci i uszkodzenia sprzetu.

> Nalezy przestrzega¢ ograniczen w stosowaniu maszyny.
> Otwory wlotowe i wylotowe powietrza chtodzagcego muszg by¢ drozne.

> Nalezy zachowac odstep minimalny 0,5 m od przeszkdd.
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2.3

2.31

Ochrona srodowiska i utylizacja

Informacja wg dyrektywy 2009/125/WE ustanawiajacej

ogoblne zasady ustalania wymogoéw dotyczacych ekoprojektu dla
produktow zwigzanych z energia

MODEL WEJSCIE ZASILANIA MINIMALNA SPRAW- MAKSYMALNY POBOR
NOSC ZRODLA PRADU  MOCY W STANIE BEZ-
CZYNNOSCI
Mobile Welder (OC/Plus) 1x110-230 V 81 % 31W
ORBIMAT 180 SW 1-faz. + PE 83,5 % 48,8 W

(zgodnie z dyrektywg
2012/19/UE)

» Nie utylizowa¢ produktu (jesli dotyczy) wraz z odpadami ogdlnymi.

* Ponowne uzycie lub recykling zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego (WEEE) poprzez utylizacje w wyznaczonym do tego
punkcie zbidrki.

* W celu uzyskania blizszych informacji nalezy skontaktowac sie z
lokalnym biurem ds. recyklingu lub sprzedawcg. Surowce kluczowe,
potencjalnie obecne w orientacyjnych ilosciach wigkszych niz 1 gram
na poziomie podzespotu.

Surowce kluczowe, potencjalnie obecne w orientacyjnych ilosciach wigkszych niz 1 gram na

poziomie podzespotu.

PODZESPOL

SUROWIEC KLUCZOWY

Ptytki obwoddéw drukowa-
nych

Baryt, bizmut, kobalt, gal, german, hafn, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzad-
kich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich,

Niob, metale z grupy platynowcoéw, skand, metaliczny krzem, tantal, wa-
nad

Podzespoty z tworzywa
sztucznego

Antymon, baryt

Podzespoty elektryczne i
elektroniczne

Antymon, beryl, magnez

Podzespoty metalowe

Beryl, kobalt, magnez, wolfram, wanad

Kable i podzespoty kablo-
we

Boran, antymon, baryt, beryl, magnez

Wyswietlacze

Gal, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzad-
kich, niob, metale z grupy platynowcoéw, skand
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PODZESPOL SUROWIEC KLUCZOWY

Baterie

Fluorspar, cigzkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzad-
kich, magnez

14
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2.3.2 REACHh (rejestracja, ocena, udzielanie zezwolen i
stosowne ograniczenia w zakresie chemikaliow)

Rozporzadzenie (WE) 1907/2006 Parlamentu Europejskiego i Rady w sprawie rejestracji, oceny, udzie-
lania zezwolen i stosowanych ograniczen w zakresie chemikaliéw (REACh) reguluje produkcje, wpro-
wadzanie do obrotu i stosowanie substancji chemicznych i wytworzonych z nich mieszanin.

W rozumieniu rozporzadzenia REACh nasze produkty sg wyrobami. Zgodnie z art. 33 rozporzadzenia
REACh dostawcy wyrobéw muszg informowac¢ swoich klientéw, jesli dostarczany wyréb zawiera sub-
stancje z listy kandydackiej REACh (lista SVHC) w stezeniu wagowym wigkszym niz 0,1%. W dniu
27.06.2018 do listy kandydackiej SVHC wigczony zostat otéw (CAS: 7439-92-1/ EINECS: 231-100-4).
To wigczenie powoduje powstanie odpowiedniego obowigzku w zakresie udzielania informacji w tafncu-
chu dostaw.

Informujemy niniejszym, ze poszczegdine podzespoty naszych wyrobow zawierajg otéw w stgzeniu wa-
gowym powyzej 0,1% jako sktadnik stopu w stali, aluminium i stopach miedzi oraz w lutach i kondensa-
torach podzespotow elektronicznych. Zawartosci otowiu mieszczg sie w zdefiniowanych wyjatkach dy-
rektywy RoHS.

Poniewaz otéw jest trwale zwigzany jako sktadnik stopu i nie nalezy spodziewac sie narazenia, jesli jest
stosowany zgodnie z przeznaczeniem, nie sg konieczne dodatkowe informacje na temat bezpiecznego
stosowania.

2.3.3 Chtodziwo

@ chiodziwo nalezy utylizowa¢ zgodnie z wymogami lokalnych zapiséw ustawowych.

(zgodnie z dyrektywg 2012/19/UE)

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.3.4 Elektronarzedzia i wyposazenie dodatkowe

Zuzyte elektronarzedzia i wyposazenie dodatkowe zawierajg duze ilosci cennych surowcéw i tworzyw
sztucznych, ktére mozna podda¢ procesowi recyklingu:

Zgodnie z dyrektywg UE starych urzgdzen elektronicznych oznaczonych pokazanym tu symbolem
nie wolno utylizowa¢ razem z odpadami komunalnymi (odpadami domowymi).

Aktywne korzystanie z oferowanych systeméw zwrotu i zbiorki przyczynia sie do ponownego
wykorzystania i recyklingu starego sprzetu elektronicznego.

Zuzyte urzgdzenia elektroniczne zawierajg elementy, ktére zgodnie z dyrektywg UE muszg by¢
traktowane selektywnie. Selektywna zbiérka i selektywne przetwarzanie stanowig podstawe dla
przyjaznej dla srodowiska utylizacji i ochrony zdrowia ludzkiego.

Urzadzenia i maszyny firmy Orbitalum Tools GmbH, zakupione po 13 sierpnia 2005 roku,
poddawane sg utylizacji przez producenta pod warunkiem nieodptatnej dostawy zwrotne;j.

W przypadku starego sprzetu elektronicznego, ktory z powodu zanieczyszczenia podczas
uzytkowania stanowi zagrozenie dla zdrowia lub bezpieczenstwa ludzi, producent moze odmoéwi¢
przyjecia jego zwrotu.

Regulacja dot. utylizacji na terenie Niemiec: Urzadzen i maszyn firmy Orbitalum Tools GmbH
nie mozna poddawac utylizacji w komunalnych punktach utylizacji, poniewaz sg one uzywane
wytgcznie w sektorze komercyjnym.

2.4 Kwalifikacje personelu

A UWAGA! Gtlowica spawalnicza moze by¢ uzywana wytgcznie przez przeszkolony perso-

nel.

Wiek minimalny cztonkéw personelu: 18 lat.
Cztonkowie personelu nie mogg wykazywac¢ zadnych uposledzen fizycznych lub psychicznych.

Obstuga maszyny przez osoby niepetnoletnie dopuszczona jest wytacznie pod nadzorem osoby
upowaznione;.

Zasadniczo wymagana jest podstawowa znajomos¢ metody spawania TIG.

2.5 Wskazéwki podstawowe dot. bezpieczenstwa

eksploataciji

A UWAGA! Nalezy przestrzegac¢ aktualnych przepiséw BHP!

Nieprawidtowa obstuga moze wptyng¢ na pogorszenie bezpieczenstwa. Skutkiem mogg by¢ obrazenia
zagrazajgce zyciu.

16
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» Nigdy nie wolno pozostawia¢ gtowicy spawalniczej bez nadzoru, jesli zrédio pradu jest zatgczone.
» Operator musi upewnic sie, ze w strefie zagrozenia nie ma zadnych osob trzecich.

* Modyfikowanie gtowicy spawalniczej zabronione.

» Dopuszcza sig stosowanie gtowicy spawalniczej wytgcznie w nienagannym stanie technicznym.

» Nalezy korzysta¢ wytacznie z oryginalnych narzedzi, czesci zamiennych i akcesoriéw oraz z
zalecanych materiatéw eksploatacyjnych.

* W przypadku zmian w charakterystyce pracy nalezy natychmiast przerwac eksploatacje i zleci¢
usuniecie usterki.

» Zabrania sig demontazu urzgdzen zabezpieczajgcych.
» Nigdy nie ciagng¢ maszyny za pakiet przewodoéw gietkich lub kabel.

» Prace naprawcze i serwisowe sprzetu elektrycznego mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez
wykwalifikowany personel.

A UWAGA! Ryzyko obrazen w wyniku monotonnej pracy!

Dyskomfort, zmeczenie i zaburzenia uktadu migsniowo-szkieletowego, ograni-
czona zdolnos$¢ reakcji oraz skurcze.

* Przeprowadza¢ ¢éwiczenia relaksacyjne.
» Zadbac o zréznicowanie wykonywanych czynnosci.

» Podczas pracy pamieta¢ o zachowaniu wyprostowanej, niemeczacej i wygodnej postawy.
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2.6  Srodki ochrony indywidualnej

Podczas spawania nalezy zawsze korzysta¢ ze $rodkéw ochrony indywidualnej (SOI). Chroni to spawa-
cza m.in. przed promieniowaniem, oparzeniami i oparami spawalniczymi.

Podczas spawania przy uzyciu zrédta pradu nalezy korzystac¢ z nastepujgcych srodkéw ochrony indywi-
dualnej (SOI):

> Rekawice ochronne 1/1/1/1 zgodne z EN 388 lub 1/2/1/1 EN 407.

» Rekawice ochronne DIN 12477, typ A do spawania, i DIN 388, klasa 4 do montazu elektrod.

> Obuwie ochronne zgodne z EN ISO 20345, klasa SB.

> Ochrona przed ol$nieniem zgodnie z EN 170 i odziez ochronna okrywajgca skoére

> Fartuch skorzany

> Nakrycie gtowy do prac nad gtowg

> Podczas podtgczania i obstugi glowicy spawalniczej nalezy przestrzega¢ odpowiednich wskazo-
wek bezpieczenstwa i ostrzezen dotyczgcych gtowicy spawalniczej.

2 Nalezy pamietac¢ o ryzyku szczgtkowym.

2.7 Ryzyko szczatkowe

2.71 Obrazenia spowodowane duzg masa
Zrédta pradu majg mase

» 15,6 kg (34.39 Ibs) - MOBILE WELDER (Plus)

« @ 21,0 kg (46.30 Ibs) - MOBILE WELDER (OC/OC Plus)

* 26 kg (57.32 Ibs) — ORBIMAT 180 SW

« 35,4 kg (78.04 Ibs) — ORBIMAT 300 SW
Podczas podnoszenia istnieje powazne zagrozenie dla zdrowia.

W nastepujacych sytuacjach zachodzi ryzyko uderzenia i zmiazdzenia:

A UWAGA! Upadek zrodta pradu podczas transportu lub instalowania.

A UWAGA! Upadek zrodta pradu z powodu niewtasciwego odstawienia.

2 Przy podnoszeniu zrodta pradu nie przekracza¢ dopuszczalnej masy catkowitej wynoszacej 25
kg dla mezczyzn i 15 kg dla kobiet.

2 Do transportu zrédta pradu nalezy uzywa¢ odpowiedniego srodka transportu.

> Prace zwigzane z podnoszeniem i wyjmowaniem zrédta pradu z opakowania wolno przeprowa-
dzac wytagcznie w 2 osoby.
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v

Zrédio pradu nalezy odstawié na stabilne podioze.
Nalezy korzysta¢ z obuwia ochronnego.

Nie transportowa¢ urzgdzenia za pomoca dzwigu. Uchwyty i pasy stuzg wytgcznie do transportu
recznego.

O przed kazdym transportem nalezy sprawdzi¢, czy sruby mocujgce miedzy zrédtem pradu a
zespotem chtodzenia (opcja) sg dobrze osadzone i w razie potrzeby je dokrecic.
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2.7.2 Niebezpieczenstwo poparzen i pozaru spowodowane
wysokimi temperaturami

A UWAGA! Po spawaniu gtowica do spawania orbitalnego lub reczny uchwyt spawalniczy
jest goracy. Zwtaszcza po kilku operacjach spawania pod rzgd dochodzi do po-
wstania bardzo wysokich temperatur. Podczas prac przy gtowicy do spawania
orbitalnego i recznym uchwycie spawalniczym (np. ponowne mocowanie lub
montaz/demontaz elektrody) zachodzi niebezpieczehstwo poparzenia lub uszko-
dzenia punktéw styku. Materiaty niestabilne termicznie (np. wkiadka piankowa
opakowania transportowego) moga ulec uszkodzeniu w przypadku kontaktu z
goraca gtowicg do spawania orbitalnego lub recznym uchwytem spawalniczym.

» Nalezy korzystac z rekawic ochronnych.

» Przed przystapieniem do prac przy gtowicy do spawania orbitalnego i recznym uchwycie spawal-
niczym lub przed zapakowaniem ich w opakowanie transportowe nalezy odczekac¢, az powierzch-
nie ostygng ponizej 50 °C.

& OSTRZEZE- Nieprawidiowe ustawienie systemu formowania lub zastosowanie w obszarze
NIE! spawania niedopuszczonych do tego materiatow stwarza zagrozenie pozarowe.
Przestrzegac¢ ogolnych srodkéw ochrony przeciwpozarowej obowigzujgcych na
miejscu eksploatacji maszyny.

» Zadbac o prawidtowe ustawienie systemu formowania.

» W strefie spawania korzysta¢ wytgcznie z dopuszczonych do tego materiatow.

A OSTRZEZE- Niebezpieczenstwo poparzenia w wyniku kontaktu z gorgcymi, wyptywajgcymi
NIE! ptynami oraz z goragcymi potgczeniami wtykowymi podczas intensywnej eksplo-
atacji.

» Przestrzega¢ srodkow bezpieczenstwa ustalonych przez przetozonego/ specjaliste ds. bezpie-
czenstwa.

2.7.3 Niebezpieczenstwo spowodowane potknieciem o
przewody lub kable

A UWAGA! Jesli kable zasilajgce, przewody gazowe lub sterownicze sg naprezone, istnieje
ryzyko potknigcia sie i zranienia.

A OSTRZEZE- W wyniku potkniecia moze doj$é do wyrwania przytacza pradu spawania, co w
NIE! najgorszym przypadku moze spowodowaé powstanie tuku spawalniczego mie-
dzy przytaczem pradu spawania a urzadzeniem do spawania orbitalnego. Moze
to spowodowac oparzenia i oslepienie.

» Nalezy zadba¢ o to, by w zadnym wypadku doszto do potkniecia sie o przewody lub kable.
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» Nalezy zadba¢ o to, by przewody lub kable w zadnym wypadku nie byty naprezone.
» Po demontazu odtozy¢ gtowice spawalniczg do walizki transportowe;j.

» Upewni¢ sie, ze pakiet przewodow gietkich jest prawidtowo podtaczony, a uchwyt odcigzajacy jest
podwieszony.
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2.7.4 Szkody dilugookresowe spowodowane nieprawidiowg
postawa

Nalezy korzysta¢ z maszyny w taki sposéb, aby podczas pracy zachowana byta wyprostowana i wygod-
na postawa.

2.7.5 Porazenie pradem

A OSTRZEZE- Podczas podtgczania lub odigczania glowicy spawalniczej lub recznego uchwytu
NIE! spawalniczego do zrodta pradu istnieje ryzyko przypadkowego uruchomienia
funkcji zaptonu.

> Podczas podtgczania lub odtgczania gtowicy spawalniczej lub recznego uchwytu spawalniczego
zrédto prgdu musi by¢ wytgczone.

> Jesli glowica spawalnicza lub reczny uchwyt spawalniczy nie sg gotowe do pracy, nalezy przeta-
czy¢ na funkcje ,Test”.

& OSTRZEZE- Zagrozenia elektryczne w wyniku kontaktu.
NIE!

4 Nie dotykac czesci pod napigciem (przedmiot obrabiany), zwtaszcza podczas zaptonu tuku spa-
walniczego.

> Po rozpoczeciu procesu spawania unika¢ kontaktu z rurg i obudowg gtowicy do spawania orbi-
talnego.

2 Korzysta¢ z suchego obuwia ochronnego, suchych, niezawierajgcych metalu (bez nitow) reka-
wic skérzanych i suchej odziezy ochronnej, aby zmniejszy¢ ryzyko porazenia pragdem elektrycz-
nym.

> Pracowac¢ na suchym podtozu.

A NIEBEZPIE- Dla osob cierpigcych na choroby serca lub posiadajgcych rozrusznik serca wy-
CZENSTWO! stepuje zagrozenie dla zycia.

2 Zabrania sie obstugi maszyny przez osoby o zwigkszonej podatnosci na zagrozenia elektryczne
(np. przez osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca).

A NIEBEZPIE- Nieprawidtowa obstuga i otwarcie maszyny stwarza niebezpieczenstwo poraze-
CZENSTWO! nia elektrycznego.

> Prace serwisowe i naprawcze moga by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowanego elek-
tryka.

NIEBEZPIE-  Stosowanie niekompatybilnych lub uszkodzonych wtyczek stwarza zagrozenie
CZENSTWO! porazenia elektrycznego.
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> Stosowanie adapteréw do wtyczek w przypadku uziemionych elektronarzedzi jest zabronione.

2 Upewnic¢ sie, ze wtyczki przylgczeniowe maszyny pasujg do gniazdka wtykowego.

> Do podtgczenia nalezy uzy¢ wytacznika roznicowoprgdowego 30 mA.

2.7.6 Niebezpieczenstwo spowodowane nieprawidiowag
obstuga butli z gazem ochronnym do spawania

A OSTRZEZE- Roézne obrazenia ciata i uszkodzenia mienia.
NIE!

> Przestrzegac przepiséw bezpieczenstwa dotyczgcych butli z gazem ochronnym do spawania.

> Przestrzega¢ kart charakterystyki dotyczgcych butli z gazem ochronnym do spawania.

2.7.7 Obrazenia oczu spowodowane promieniowaniem

A OSTRZEZE- Podczas procesu spawania generowane sg promienie podczerwone i UV oraz
NIE! oslepiajgce btyski, ktore mogg doprowadzi¢ do powaznych obrazen oczu.

> Zamkniete gtowice do spawania orbitalnego nalezy trzyma¢ podczas procesu spawania kom-

pletnie zamknigte.

> Podczas pracy korzysta¢ z ochrony przed ol$nieniem zgodnie z EN 170 i odziezy ochronne;j
okrywajacej skore,

> W przypadku zamknietych gtowic do spawania orbitalnego zwréci¢ uwage na nienaganny stan

ochrony przed ol$nieniem.

2.7.8 Niebezpieczenstwa spowodowane przez pola
elektromagnetyczne

NIEBEZPIE- W zaleznosci od przygotowania stanowiska pracy w bezposrednim sgsiedztwie
CZENSTWO! moga powstawaé zagrazajgce zyciu pola elektromagnetyczne.

> Zabrania sie obstugi urzgdzenia spawalniczego przez osoby cierpigce na choroby serca lub
osoby z wszczepionymi rozrusznikami serca.

> Uzytkownik zobowigzany jest do przygotowania stanowiska pracy w bezpieczny sposob zgodnie
z zapisami dyrektywy kompatybilnosci elektromagnetycznej 2013/35/UE.

> W obszarze roboczym urzadzenia spawalniczego nalezy korzysta¢ wytgcznie z urzadzen elek-
trycznych z izolacjg ochronnag.

>

Podczas zaptonu spawarki nalezy obserwowa¢ urzadzenia wrazliwe na pole elektromagnetycz-
ne.
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2.7.9 Ryzyko uduszenia z powodu nadmiernego stezenia
argonu w powietrzu

NIEBEZPIE- Zwigkszenie udziatu gazu ochronnego w otaczajgcym powietrzu moze spowo-
CZENSTWO! dowac trwate uszkodzenie lub zagrozenie zycia w wyniku uduszenia.

> Zapewni¢ odpowiednig wentylacje¢ w pomieszczeniach.

> W razie potrzeby nalezy monitorowa¢ zawartos¢ tlenu w powietrzu.

2.7.10 Uszczerbek na zdrowiu

A OSTRZEZE- Uszczerbek na zdrowiu spowodowany toksycznymi parami i substancjami pod-
NIE! czas procesu spawania i podczas pracy z elektrodami!

> Korzysta¢ z urzadzenia wyciggowego zgodnie z odno$nymi przepisami branzowymi (np. BGI:
7006-1).

> W przypadku chromu, niklu i manganu nalezy zachowaé szczegdlng ostroznosc¢.
> Nie uzywac elektrod zawierajgcych tor.

2.7.11 Niebezpieczenstwo przewrdocenia urzadzenia

A OSTRZEZE- Réznorodne obrazenia fizyczne i uszkodzenia mienia spowodowane przewréce-
NIE! niem sie urzgdzenia pod wptywem sit zewnetrznych.

> Ustawi¢ maszyne w sposéb zapewniajgcy stabilno$¢ mimo wptywu czynnikéw zewnetrznych.

> W przypadku mas ruchomych zachowac¢ odstep 2 metréw od maszyny.

2.7.12 Niebezpieczenstwo wybuchu i pozaru

NIEBEZPIE- Niebezpieczenstwo wybuchu i pozaru materiatéw palnych w poblizu strefy spa-
CZENSTWO! wania lub rozpuszczalnikéw w powietrzu pomieszczenia.

> Nie spawa¢ w poblizu rozpuszczalnikéw (np. podczas odttuszczania, lakierowania) lub materia-
téw wybuchowych.

> Nie uzywac¢ zadnych materiatéw palnych jako podtoza w strefie spawania.

> Upewnic¢ sie, ze w poblizu maszyny nie wystepuja zadne palne materiaty lub zabrudzenia.
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2.7.13 Ogodblne obrazenia spowodowane przez narzedzia

A UWAGA! W wyniku braku wiedzy na temat obstugi narzedzi moze doj$¢ do obrazen pod-
czas demontazu w celu profesjonalnej utylizacji zrédta prgdu do spawania orbi-
talnego.

> W przypadku watpliwosci przesta¢ zrédto pradu do spawania orbitalnego do firmy Orbitalum To-
ols — w celu przeprowadzenia profesjonalnej utylizacji.
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3

3.1

Opis

Maszyna bazowa

POZ. NAZWA FUNKCJA
1 Ostona blaszana, elementy ob- Ochrona elementéw obstugowych
stugowe urzgdzenia MW
2 Pas barkowy urzgdzenia MW Utatwia przenoszenie zrodta pragdu spawania
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POZ. NAZWA FUNKCJA
3 Patgk ochronny, przéd urzadze- Chroni elementy obstugowe i przytagcza z przodu urzadzenia
nia MW
4 Gniazdo przytgczeniowe ,Weld Przytgcze przewodu sygnatowego gtowicy do spawania
head”
Gniazdo przytaczeniowe ,Gas” Przytgcze przewodu gazowego
Gniazdo przytaczeniowe ,Manu- Przytgcze przewodu sygnatowego recznego uchwytu spawal-
al torch” niczego
7 Wtyczka pradu spawania (+) Przylacze przewodu pradu spawania (+)
Otwory wentylacyjne z przodu  Otwor wlotowy powietrza chtodzacego
Wtyczka pradu spawania (-) Przytacze przewodu pradu spawania (-)
10 Pokretto Obstuga zrédta pradu spawania, patrz rozdziat Pokretto
[» 61]
1 Przyciski programowalne Obstuga zrodta pradu spawania, patrz rozdziat Przyciski pro-
gramowalne [» 58]
12 Ekran dotykowy Obstuga zrodta pradu spawania, patrz rozdziat Ekran dotyko-
wy [» 58]
13 Gniazdo przytaczeniowe ,USB” Mozliwos¢ przytaczenia urzadzen USB (2x)
14 Gniazdo przytgczeniowe ,LAN”  Mozliwos$¢ przytgczenia kabla LAN (P)
15 Rekojesc¢ urzgdzenia MW Przenoszenie zrédta pradu spawania
16 Przycisk wysuwu papieru — dru- Start wysuwu papieru
karka wbudowana
17 Przycisk zatrzymania wysuwu  Zatrzymanie wysuwu papieru
papieru — drukarka wbudowana
18 Szczelina wyjsciowa papieru —  Odbieranie wydrukéw
drukarka wbudowana
19 Wbudowany przetgcznik WE./  Wigczanie i wytgczanie zrodta prgdu spawania
WYL.
20 Ostona rolki papieru — drukarka Wymiana rolki papieru, patrz rozdziat Wymiana rolki papiero-
wbudowana wej [> 187]
21 Gniazdo zasilania sieciowego  Przytgcze przewodu sieciowego
22 Tabliczka znamionowa Przedstawienie parametréw maszyny
23 Otwory wentylacyjne z tytu Otwor wylotowy powietrza chtodzgcego
24 Gniazdo przytgczeniowe ,Chto- Gniazdo przytgczeniowe dla przewodu sygnatowego ze-
dzenie zewnetrzne” wnetrznego urzgdzenia chtodzacego
25 Przylacze gazowe Gaz spawalniczy — wejscie
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POZ. NAZWA FUNKCJA
26 Patgk ochronny, tyt urzgdzenia Ochrona elementéw obstugowych i przytagczy na panelu tyl-
MW nym
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3.1.1 Tabliczki ostrzegawcze

Przestrzega¢ zamontowanych na maszynie tabliczek ostrzegawczych i wskazéwek bezpieczenstwa.

Tabliczki ostrzegawcze stanowig element maszyny. Nie wolno usuwac tabliczek ani zmieniac ich tresci.

Brakujgce lub nieczytelne tabliczki ostrzegawcze nalezy natychmiast uzupetni¢/wymienic.

RYSUNEK POLOZENIE NA MASZY- ZNACZENIE KOD
NIE

Ostona przednia — stro- Przeczyta¢ wskazéwki 871 001 057
m na wewnetrzna bezpieczenstwal

xS et Panel tylny Przed otwarciem urza- 850 060 025
R dzenia
A—"‘“

3.2 Zespot chlodzenia
» @ Patr; instrukcja obstugi ORBICOOL MW.
Linki do pobrania pliku PDF:

https://www.orbitalum.com/de/download.html
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4

Urzadzenie MOBILE WELDER charakteryzuje sie nastepujgcymi mozliwosciami zastosowania i funkcja-
mi:

30

Mozliwosci zastosowania

Spawanie elektrodg wolframowag w ostonie gazéw obojetnych (TIG)

Moze by¢ stosowane do wszystkich materiatéw, ktére nadaja sie do spawania metodg TIG.
Prosta i wygodna obstuga za pomocg wielofunkcyjnego pokretta lub ekranu dotykowego.
Zrédto pradu statego DC

(D) Funkcja ,Gaz staty”

(D) Programowalna cyfrowo ilo$¢ gazu

Kontrola gazu spawalniczego

@ Kontrola chiodziwa

Rotacja stata lub impulsowa

Rotacja w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara

() Rotacja w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

Optymalny odczyt i warunki pracy dzieki wyraznemu wyswietlaczowi o przekatnej 7"

Graficzny interfejs uzytkownika i wielojezyczne menu dostepne z poziomu kolorowego
wyswietlacza

Jednostki miary metryczne i imperialne

Zorientowany na proces, stabilny i dziatajgcy w czasie rzeczywistym system operacyjny bez
sekwencji wytgczania

Automatyczne wykrywanie gtowicy spawalniczej i wynikajgce z tego ograniczenie parametréw
Monitorowanie pradu silnikéw napedowych

Pojemnos$¢ pamieci dla ponad 5000 programéw spawania, a tym samym systematyczne i
przejrzyste zarzadzanie programami poprzez tworzenie struktur folderow

(D) Protokotowanie danych spawania i wydruk wartosci rzeczywistych
Zintegrowana drukarka termiczna

() Mozliwos¢ przytaczenia drukarki zewnetrznej (poprzez USB/LAN)
Zintegrowany uchwyt do przenoszenia i pas barkowy

Mozliwo$¢ zaprogramowania do 99 sektorow

Regulacja liniowa wartosci natezenia pradu i predkosci silnika podawania drutu miedzy
poszczegdlnymi sektorami

() Zewnetrzny system chiodzenia cieczg
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5 Dane techniczne

JEDNOST- MW (US) MW OC PLUS (US)
KA
Kod 854 000 001 854 000 011
854 000 002 (US) 854 000 012 (US)
Typ urzadzenia spawalniczego Prostownik spawalniczy (falownik)
Wejscie Sie¢
Instalacja sieciowa 1-faz. + PE
Napiecie wejsciowe sieci [V (AV)] 1x110-230
Dopuszczalna tolerancja napiecia [%] +/-10
Czestotliwos$¢ sieci [HZ] 50/60
Wejsciowy prad ciagly [A (AC)] 15,3
Wejsciowa moc ciggta [kVA] 3,6
Pobor pradu, maks. [A (AC)] 19,5
Moc znamionowa, maks. [kVA] 4,5

Wspotczynnik mocy

0,99 (przy 140 A)

Wyjscie (obwéd spawalniczy)

Zakres nastawczy prgdu spawania [A (DC)] 5-140 5-180
Powtarzalno$¢ — prad spawania [%] +/-0,5

Prad znamionowy przy 100% obcigze- [A (DC)] 140

niu

Prad znamionowy przy 60% obcigze- [A (DC)] - 180
niu

Napiecie spawania, min. [V (DC)] 10

Napiecie spawania, maks. [V (DC)] 20

Napiecie bez obcigzenia, maks. [V (DC)] 90

Moc zaptonu, maks. [J] 0,9

Napiecie zaptonu, maks. [kV] 10

Wyjscie (sterowanie)

Napiecie silnika — rotacja, maks. [V (DC)] 24

Prad silnika — rotacja [A (DC)] 1,5

Napiecie tachometru — rotacja [V (DC)] 0-10
Inne

Stopien ochrony IP23S
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JEDNOST- MW (US) MW OC PLUS (US)
KA
Metoda chtodzenia AF — wymuszony obieg powietrza
Klasa izolacji F
Wymiary (szer. x gt. x wys.) [mm] 264 x 540 x 376
tylko zrodta pradu [in] 97x213x 14,8
Masa [kal 15,6
tylko zrodta pradu llbs] 33,06
() Wymiary (szer. x gt. X wys.) [mm] - 273 x 546 x 513
z zespotem chtodzenia ORBICOOL [in] 108 x 21 5x 20 2
MW
@ Masa (bez ptynu chtodzacego) [kal - 20,9
z zespotem chtodzenia ORBICOOL [Ibs] 46.1
MW
Cisnienie wejsciowe gazu [bar] 3-10
poprzez reduktor cisnienia
Zalecane cis$nienie wejsciowe gazu [bar] 4

poprzez reduktor cisnienia

() Zespot chiodzenia cieczg ORBICOOL MW

» Blizsze informacje techniczne — patrz instrukcja obstugi ORBICOOL MW.

Link do pobrania: https://www.orbitalum.com/de/download.html

Pojemnos¢ chtodziwa [1 - 2,1
Natezenie przeptywu maks. [I/min] - 0,9
Cisnienie chtodziwa, maks. [bar] - 7,5
Poziom hatasu, maks. [dB (A)] - 72
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6 Transport i wysytka

OSTRZEZENIE f

Nieprawidtowy transport
Trwate uszkodzenie zrédta pradu spawania.

» Zrodio pradu nalezy transportowaé wytgcznie w odpowiednim, w
petni zabezpieczonym i odpornym na uderzenia opakowaniu ze-
wnetrznym.

OSTRZEZENIE f

Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen w wyniku nieprawidtowej
obstugi butli z gazem ochronnym do spawania

Nieprawidtowa obstuga i niewystarczajgce zamocowanie butli z gazem
ochronnym do spawania grozi odniesieniem powaznych obrazen.

» Nalezy przestrzega¢ instrukcji producenta gazu oraz zapiséw usta-
wowych dotyczgcych butli gazowych.

» Do zaworu butli z gazem ochronnym do spawania nie wolno moco-
wac zadnych elementow mocujgcych.

» Chroni¢ butle z gazem ochronnym do spawania przed nagrzaniem.

UWAGA f

Ryzyko wywrécenia

Podczas przemieszczania i ustawiania urzadzenia zachodzi ryzyko jego
wywrocenia i uszkodzenia oraz odniesienia obrazen przez personel.
Ochrona przed wywréceniem zagwarantowana jest do kata nachylenia
10° (zgodnie z normg IEC 60974-1).

» Ustawi¢ lub transportowac urzagdzenie na rownym, twardym podto-
Zu.

» Zabezpieczy¢ elementy dotgczane za pomocg odpowiednich $rod-
kow.

UWAGA f

Ryzyko odniesienia obrazen w wyniku upadku lub potkniecia sie

Podczas transportu nieodtgczone przewody zasilajace moga stwarzac
zagrozenie, np. doprowadzi¢ do przewrdcenia przytagczonych urzgdzen
oraz do odniesienia obrazen przez personel.

6.1 Masa brutto

ARTYKUL MASA* JEDNOSTKA
Urzgdzenie MOBILE WELDER wraz z zakresem dostawy* 19,0 kg
41,88 Ibs
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ARTYKUL MASA* JEDNOSTKA
(0) Urzgdzenie ORBICOOL MW wraz z zakresem dostawy* 14,0 kg
30,86 Ibs

* wraz z oryginalnym kartonem wysytkowym ORBITALUM

6.2 Wysyika

Zrédto pradu nalezy transportowaé wytgcznie w odpowiednim, w petni zabezpieczonym i odpornym na
uderzenia opakowaniu zewnetrznym, jak np. oryginalny karton wysytkowy ORBITALUM.

@w przypadku niektorych rodzajow transportu wymagana jest wysytka urzadzen bez ptynéw robo-
czych.
W takim przypadku przed transportem zrédta pradu nalezy catkowicie oprézni¢ zbiornik chtodziwa.

» Patrz instrukcja obstugi ORBICOOL MW.
Linki do pobrania pliku PDF:

https://www.orbitalum.com/de/download.html

6.3 Transport

wania orbitalnego! Zrédto pradu do spawania orbitalnego posiada

OSTRZEZENIE f () Ryzyko obrazen ze wzgledu na duza mase zrédta pradu do spa-
w zaleznosci od modelu mase maks. 23,20 kg (51,15 Ibs).

» Zrodio pradu do spawania orbitalnego nalezy przenosié za pomoca
uchwytu do przenoszenia i pasa barkowego.

» Korzystaé z obuwia ochronnego zgodnego z EN ISO 20345, klasa
SB.

» Przy podnoszeniu maszyny nie przekracza¢ dopuszczalnej masy
catkowitej wynoszgcej 25 kg dla mezczyzn i 15 kg dla kobiet.

Moze dojs¢ do odczepienia zespotu chtodzenia od zrédta prgdu oraz
powaznych obrazen personelu.

OSTRZEZENIE f Ryzyko wypadku z powodu poluzowanych srub mocujacych

» Przed przystgpieniem do montazu nalezy usung¢ wszelkie zabru-
dzenia z n6zek urzgdzenia zrodta prgdu oraz z elementéw tgcza-
cych.

» Przed kazdym transportem nalezy sprawdzi¢, czy Sruby mocujgce
miedzy zrédtem pradu a zespotem chtodzenia sg dobrze osadzone i
w razie potrzeby je dokrecic.
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OSTRZEZENIE Ryzyko wypadku w wyniku niedopuszczalnego transportu z uzy-
ciem dzwigu

Niebezpieczenstwo spadniecia fadunku i spowodowania obrazen perso-
nelu.

» Nie transportowac urzadzenia za pomoca dzwigu.

» Uchwyty i pasy stuzg wytgcznie do transportu recznego.

Rys.: Transport urzagdzenia Mobile Welder

1 Uchwyt do
przenoszenia

2 Pas barkowy

Patrz takze rozdziat Regulacja dtugosci pasa barkowego [» 36]
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6.3.1

Regulacja dtugosci pasa barkowego

Rys.: Regulacja dfugosci pasa barkowego

1

Klamra

2

Petla pasa

Wydtuzenie pasa barkowego:

>

Skréce

Przesung¢ pas przez klamre (1) w taki sposéb, aby petla pasa stata sie krotsza (2).

nie pasa barkowego:

>

Przesung¢ pas przez klamre (1) w taki sposéb, aby petla pasa stata sie dtuzsza (2).

36
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7 Instalacja i uruchomienie

UWAGA f

Ogdlna sytuacja zagrozenia
» W sytuacji zagrozenia wyciggng¢ wtyczke sieciowa!

» Wtyczka sieciowa musi by¢ zawsze dostepna, aby mozliwe byto
odtgczenie zrédta pradu od pradu sieciowego.

UWAGA f

Zagrozenia w wyniku nieprawidtowej kolejnosci obstugi
» Nalezy przestrzegaé obowigzkéw uzytkownika.

» Dopuszcza sie obstuge wytgcznie przez odpowiedni, przeszkolony
personel.

OSTRZEZENIE f

Ryzyko poparzenia i pozaru wywotanego przez tuk spawalniczy!

Potkniecie sie o pakiet przewoddéw gietkich moze doprowadzi¢ do wy-
ciggniecia wtyczki prgdu spawania ze zrédta pradu spawania i spowo-
dowac powstanie tuku spawalniczego.

» Przewody i kable nalezy uktada¢ w taki sposéb, aby nie byty napre-
zone.

» Upewnic sig, ze przewody i kable nie stwarzajg ryzyka potknigcia.
» Podwiesi¢ uchwyt odcigzajacy.

» Zablokowac¢ przytgcza pakietu przewodow gietkich w sposéb me-
chaniczny.

» Nie prowadzi¢ prac w poblizu materiatow tatwopalnych.

7.1 Rozpakowanie zrédta pradu

1. Wyjac¢ tekturowg pokrywe z opakowania kartonowego.

2. Wyjac¢ kartonowe narozniki ochronne (4 szt.) z opakowania kartonowego.

3. Wyjac¢ zrédio pradu obydwoma rekoma za rekoje$¢ z opakowania kartonowego i ustawi¢ pionowo
na réwnym, stabilnym i antyposlizgowym podtozu.

Sprawdzi¢ zrodto prgdu i wyposazenie dodatkowe pod wzgledem szkdd transportowych.

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com

37



Mobile Welder

pradu do spawania orbitalnego! Zrédto pradu do spawania orbital-

UWAGA f () Niebezpieczenstwo obrazen ze wzgledu na duzg mase zrédta

nego posiada w zaleznosci od modelu mase maks. 23,20 kg

(51,15 Ibs).

» Podczas rozpakowywania ustawi¢ karton transportowy pionowo na
stabilnym, ptaskim, antyposlizgowym i niepalnym podtozu.

» Korzysta¢ z obuwia ochronnego zgodnego z EN I1SO 20345, klasa

SB.

» Przy podnoszeniu maszyny nie przekracza¢ dopuszczalnej masy
catkowitej wynoszgcej 25 kg dla mezczyzn i 15 kg dla kobiet.

UWAGA » Wszelkie uszkodzenia nalezy niezwtocznie zgtasza¢ do punktu
0 sprzedazy.

7.2 Zakres dostawy

ARTYKUL KOD LICZBA JEDNOST-
KA

MOBILE WELDER / 854 000 001 1 szt.

MOBILE WELDER (US) 854 000 002

() Urzadzenie ORBICOOL MW wraz z zakresem do- 854 030 100 1 szt.

stawy

Pas barkowy urzadzenia MW 854 030 015 1 szt.

Przewdd sieciowy DE / 850 040 001 1 szt.

przewdd sieciowy (US) 850 040 002

Zestaw przytgczeniowych przewodéw gietkich MW EU / 854 030 003 1 szt.

zestaw przytgczeniowych przewodoéw gietkich MW (US) 854 030 004
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ARTYKUL KOD LICZBA JEDNOST-
KA
Instrukcja obstugi MOBILE WELDER i lista czesci za- 854 060 201 PDF szt.
miennych
Linki do pobrania pliku PDF:
https://www.orbitalum.com/de/download.html
MOBILE WELDER & OC-MW — skrécona instrukcja ob- 854 060 102 1 szt.
stugi
MW&OC-MW - ogodlne wskazowki bezpieczenstwa 854 060 101 1 szt.
Prawo do zmian zastrzezone.
> Sprawdzi¢ dostawe pod wzgledem kompletnosci i szkéd transportowych.
> Wszelkie braki lub szkody nalezy niezwtocznie zgtasza¢ do punktu sprzedazy.
7.3 Ustawienie zrédta pradu
UWAGA Ryzyko wywrécenia
Podczas przemieszczania i ustawiania urzadzenia zachodzi ryzyko jego

wywrocenia i uszkodzenia oraz odniesienia obrazen przez personel.
Ochrona przed wywrdceniem zagwarantowana jest do kgta nachylenia

10° (zgodnie z normg IEC 60974-1).

» Ustawi¢ lub transportowac urzgdzenie na rownym, twardym podto-

Zu.

» Zabezpieczy¢ elementy dotgczane za pomocg odpowiednich $rod-

kow.

2 Podzespoty wyposazenia dodatkowego nalezy przytgczac i blokowa¢ wytgcznie przy wytgczo-
nym zrodle pradu oraz przy uzyciu przewidzianych do tego gniazd przytgczeniowych.
Podzespoty wyposazenia dodatkowego zostajg automatycznie rozpoznane przez zrédto pragdu

po zatgczeniu.

| 2 Szczegotowe informacje na temat wyposazenia dodatkowego mozna znalez¢ w odno$nych in-

strukcjach obstugi.
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> Ustawic¢ zrédto prgdu pionowo na stabilnym, ptaskim, antyposlizgowym i niepalnym podtozu.

> Dopuszcza sie eksploatacje zrodta prgdu wytgcznie w pozycji pionowe;j!
Eksploatacja w innych pozycjach grozi uszkodzeniem urzadzenia.

2 Ustawic¢ zrédto pradu dla potrzeb instalacji w taki sposoéb, aby jego przedni i tylny panel byty ta-
two dostepne. Nalezy zapewni¢ wolng przestrzen roboczg wynoszaca 2 m wokét urzgdzenia.

2 Dopuszcza sig ustawienie zrédta energii wytacznie w suchym otoczeniu.
» Warunki klimatyczne dla eksploataciji:

Temperatura otoczenia: -10 °C do +40 °C

Wzgledna wilgotnosé powietrza < 90% do +20 °C, < 50% do +40 °C.

> Oswietlenie robocze: min. 300 Ix.

7.4 Montaz zespotu chlodzenia

> @ Patr instrukcja obstugi ORBICOOL MW.
Linki do pobrania pliku PDF:

https://www.orbitalum.com/de/download.html

7.5 Przylaczenie gtowicy spawalniczej/ recznego
uchwytu spawalniczego

UWAGA Ryzyko poparzenia spowodowane nieprawidtowym przytagczeniem
pradu spawania!

Niezablokowane wtyczki pradu spawania lub zabrudzone przytgcza
przedmiotu obrabianego (kurz, korozja) mogg sie nagrzewac i powodo-
wacé oparzenia w przypadku dotkniecia.

» Codziennie sprawdza¢ potgczenia prgdu spawania i upewni¢ sie, ze
blokada gniazda kabla jest zatrzasnieta.

» Przytgcze przedmiotu obrabianego nalezy doktadnie oczyscic i bez-
piecznie zamocowac!

» Nie wolno uzywac¢ elementéw konstrukcyjnych przedmiotu obrabia-
nego w charakterze przewodu wyjsciowego pradu spawania!l
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OSTRZEZENIE f

Ryzyko poparzenia i pozaru wywotanego przez tuk spawalniczy!

Potkniecie sie o pakiet przewoddéw gietkich moze doprowadzi¢ do wy-
ciggniecia wtyczki prgdu spawania ze zrodta prgdu spawania i spowo-
dowac powstanie tuku spawalniczego.

» Przewody i kable nalezy uktada¢ w taki sposob, aby nie byty napre-
zone.

» Upewni¢ sie, ze przewody i kable nie stwarzajg ryzyka potknigcia.
» Podwiesi¢ uchwyt odcigzajacy.

» Zablokowac¢ przytacza pakietu przewodow gietkich w sposéb me-
chaniczny.

» Nie prowadzi¢ prac w poblizu materiatéw tatwopalnych.

UWAGA f

Wyciek chtodziwa przy wymianie gtowic spawalniczych

Kontakt z chtodziwem grozi podraznieniem skoéry, oczu i drog oddecho-
wych.

» Podczas wymiany gtowicy spawalniczej pompa chtodziwa i zrédto
zasilania muszg by¢ wytgczone.

» Procedura postepowania — patrz instrukcja obstugi gtowicy spawalniczej/ recznego uchwytu spawal-

niczego.

7.6 Instalacja zasilania w gaz spawalniczy

OSTRZEZENIE 2

Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen w wyniku nieprawidlowej
obstugi butli z gazem ochronnym do spawania

Nieprawidtowa obstuga i niewystarczajgce zamocowanie butli z gazem
ochronnym do spawania grozi odniesieniem powaznych obrazen.

» Przestrzegac¢ instrukcji producentéw gazu oraz instrukcji dot. instala-
cji zasilania w gaz spawalniczy!

» Do zaworu butli z gazem ochronnym do spawania nie wolno moco-
wac zadnych elementéw mocujacych!

» Chroni¢ butle z gazem ochronnym do spawania przed nagrzaniem!

* Przeptyw gazu spawalniczego uchwytu spawalniczego nalezy ustawi¢ na reduktorze cisnienia
instalacji zasilania gazem spawalniczym.

-2 Zadane natezenie przeptywu gazu spawalniczego na uchwycie spawalniczym ustawiane jest w
oprogramowaniu zrodta pradu.
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UWAGA B wcelu wykorzystania petnego zakresu funkcji cyfrowego stero-
wania gazem zalecane jest ustawienie na reduktorze cisnienia na-
tezenia przeptywu wejsciowego pochodzacego z reduktora cisnie-

nia na wieksze niz natezenie rzeczywiscie wymagane na uchwycie
spawalniczym.

Zalecane wartos$ci natezenia przeptywu wejsciowego:

Gaz spawalniczy 8-18 I/min, & 30 I/min

» Gaz spawalniczy wypiera tlen poza rure w obszarze spawania, aby zapobiec utlenianiu materiatu, i
wprowadzany jest przez uchwyt spawalniczy.

Gaz formujacy 3-5 I/min

» Gaz formujgcy wypiera tlen wewnatrz rury i jest zwykle wprowadzany do wnetrza rury poprzez
zatyczki do gazu formujgcego.

UWAGA Nie przekracza¢ maksymalnego cisnienia wejsciowego o wartosci
10 baréw w gniezdzie wlotowym gazu zrédta pradu, w przeciwnym

razie moze dojs¢ do uszkodzenia.

UWAGA Do zasilania gazem spawalniczym nalezy uzywac¢ przewodoéw giet-
kich z zestawu przytaczeniowych przewodéw gietkich dostarczo-

nych wraz z maszyna.

==

1. Sprawdzié stabilng pozycje butli z gazem. =)

2. Zabezpieczy¢ butle z gazem przed przewro-
ceniem sie.

@

®

3. Zamontowac¢ dostarczone wraz z maszyng
gazowe przewody gietkie do reduktora cisnie- | 1 [ 2 U
nia \1 : a DN T

® L L N

4. Zamontowac reduktor cisnienia do butlizga- | — / o
W —

5. Nastawic¢ zadane natezenie przeptywu na re- S ° S 2
duktorze ci$nienia. \

6. Wsunac¢ wolny koniec gazowego przewodu 4 b
gietkiego (1) do oporu w gniazdo wlotowe ga- 4 \
zu (2) na tylnym panelu zrédta pradu. °
= Gazowy przewdd gietki zabezpieczony jest
@ ® @ @ p

przed wysunieciem za pomocg pierscienia za- S - <
bezpieczajgcego gniazda wlotowego gazu.

Srednica zew. gazowego przewodu gietkiego =
6 mm
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7.7 Przylacze sieci elektrycznej
Informacje szczegdtowe dot. napiecia wejsciowego sieci — patrz rozdziat Dane techniczne [F 31]

2 Upewnic¢ sie, ze zasilanie sieciowe w miejscu uzytkowania jest zgodne z lokalnymi przepisami.

2 Upewnic¢ sie, ze do wykonania przytgczenia sieciowego wykorzystywany jest wytgcznie oryginal-
ny kabel zasilajacy ORBITALUM.

> Upewnic¢ sie, ze gniazdko elektryczne jest odpowiednio wykonane i uziemione.

> Przed uzyciem sprawdzi¢ przewdd zasilajacy i wtyczke pod wzgledem uszkodzen.

OSTRZEZENIE Wadliwe przytacze sieciowe
Obrazenia i szkody materialne na skutek porazenia pradem

» Eksploatacja zrodta pradu spawania wytgcznie w jednofazowym
ukfadzie 2-przewodowym z uziemionym przewodem neutralnym.

» Po stronie sieci wymagany jest wylacznik réznicowopradowy (RCD)
zgodny z normg IEC o znamionowym pradzie réznicowym o warto-
$ci maks. 0,03 A lub ochronny transformator separacyjny.

7.8 Eksploatacja zrédta pradu przy réznych
napieciach sieci

Zrédto pradu spawania przystosowane jest do pracy z jednofazowym napieciem sieciowym 115 V lub
230 V AC.

Przy napieciu wejsciowym < 200 V AC prad spawania ograniczony jest do maks. 120 A ze wzgledu na
wyzsze prady wejsciowe.

Korzystanie z programéw spawania z parametrami prgdu > 120 A nie jest mozliwe.
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7.9 Przylaczenie przewodu sieciowego

OSTRZEZENIE Stosowanie niekompatybilnych lub uszkodzonych wtyczek stwa-
rza zagrozenie porazenia elektrycznego.
Skutkiem moze by¢ $mier¢ lub powazne obrazenia

» Stosowanie adapteréw do wtyczek w przypadku uziemionych elek-
tronarzedzi jest zabronione.

» Upewnic sie, ze wtyczka przylgczeniowa maszyny pasuje do
gniazdka wtykowego.

» Do podtgczenia nalezy uzy¢ standardowego wytgcznika réznicowo-
pradowego 30 mA.

OSTRZEZENIE Stosowanie wadliwej lub uszkodzonej izolacji stwarza zagrozenie
porazenia elektrycznego.

Normalnie chronione podzespoty zrédta pradu (np. obudowa) mogag
znajdowac sie pod napieciem. W przypadku kontaktu skutkiem moze
by¢ $mier¢ lub powazne obrazenia.

» Sprawdzi¢ obudowe, kabel zasilajacy i izolacje ochronng wszystkich
pozostatych kabli pod wzgledem nienagannego stanu technicznego.

1. Podtgczy¢ wtyczke dostarczonego wraz z maszyna kabla zasilajgcego (1) do gniazda pradu siecio-
wego (2) na panelu tylnym zrédta pradu.

2. Upewni¢ sie, ze z6tta blokada wtyczki kablowej (3) jest zablokowana.

3. Podigczy¢ wtyczke sieciowg do sieci elektryczne;j.

ﬁff—ﬁ //ﬂ

e S

gH ;
ee 0} [

L/ ]

2 ]

7.10 Wiaczenie zrédta pradu

» Zatgczy¢ przetgcznik WE./WYL. (4) na tylnym panelu zrédta pradu do potozenia | (WL.).

= Przetgcznik WE./WYL. (czerwony) (4) zapala sie, gdy tylko zrédto pradu zostanie podtgczone
do sieci elektrycznej, napiecie sieciowe jest dostepne i zatgczone.
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= Nastepuje uruchomienie systemu operacyjnego, a na wyswietlaczu pojawi sie (zredukowane)
menu gtéwne (5).

F3oaon T
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7.11 Aktywacja

UWAGA @ Obstuga zrédia pradu — patrz rozdziat Koncepcja obstugi [» 54]

W punkcie menu ,Activation” (,Aktywacja”) w menu gtéwnym mozliwa jest aktywacja nabytych opcjonal-
nie aktualizacji oprogramowania za pomocg klucza aktywacyjnego w oprogramowaniu zrodta pradu
Procedura postepowania

» Z menu gtéwnego zrédta pradu przej$¢ do polecenia ,System Settings* (,Ustawienia”) > ,Activation®
(,Aktywacja”).

UPGRADE LICEN)ESS

FROBUCT MITIVATION KLY

Bl WIS B i sy B Bl |

Program Manager

[N\ protocol Manager

l’é Create New Programn
1. Wprowadzi¢ klucz aktywacyjny (2) w polu wprowadzania tekstu (3).

2. Zatwierdzi¢ wprowadzenie poprzez nacisnigcie przycisku ekranowego ,Activation” (,Aktywacja”)

(4).

= Przeprowadzona pomyslinie aktywacja sygnalizowana jest za pomocg symbolu ,+” oraz symbolu
kropli (5) w nagtéwku menu.

Patrz rozdziat Menu gtéwne [P 73]
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UPGRADE LICENSE

PRODUCT ACTIVATION KEY

Upgrade | 0RBICOOL W & Software K Plus | 854030300

[Nmswm

T pe— )

——
(s [ )

—

ssurce with
“This certificate confinms the proper acquisition.
Please keep for future reference.

PR —p— 6
Ol it bescHit e sinomupendpen v

ite s imftige Releren: asfbenabeen. /

Actvatin nstructons ; E
10 the powes searce software navigate ta:

System Settings = Activation = Unlock Key EE

Amwelssngen fir die Aktivisrusg 33 2 I

Nevigleren Siein der Stromquetien-Software tH E

Einstellungen -5 Freischaltung > mmnm\m« 5%

Rys.: Formularz "UPGRADE LICENSE PRODUCT ACTIVATION KEY"

POZ. OPIS FUNKCJA
3 Pole wprowadzania tekstu ~ Pole wprowadzania tekstu do wprowadzania nabytego klucza
,Klucz aktywacyjny” aktywacyjnego.

Klucz aktywacyjny moze zosta¢ wprowadzony za pomocg kla-
wiatury lub poprzez zeskanowanie kodu QR (6).

UWAGA! Klucze aktywacyjne przypisane sa do numeru se-
ryjnego zrodta pradu. Dlatego aktywacja mozliwa jest wy-
tacznie w przypadku zrédta pradu, dla ktérego jest ona
przewidziana! Klucz aktywacyjny i pasujacy do niego nu-
mer seryjny zrédta pradu podane sa w odnosnej doku-
mentacji zakupionej maszyny.

4 Przycisk ekranowy ,Aktywa- Przycisk ekranowy do zatwierdzania wprowadzonego klucza
cja” aktywacyjnego.
Po pomysinym zatwierdzeniu nabyte funkcje dodatkowe do-

stepne sg w oprogramowaniu zrédta pradu.

Patrz takze rozdziat Menu gtowne [» 73]

UWAGA W przypadku komunikatu btedu:
0 » Sprawdzi¢, czy wprowadzony klucz aktywacyjny jest zgodny z klu-

czem aktywacyjnym podanym w dokumentacji.

» Sprawdzi¢, czy podany w dokumentacji aktywacyjnej numer seryjny
zgodny jest z numerem seryjnym zrédta pradu.
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7.12 Ekran logowania

& Exran logowania chroni zrédto pradu przed nieautoryzowanym dostepem.
Dostepne sg dwa poziomy uzytkownika o réznych zakresach funkcjonalnych:
1. Poziom uzytkownika z zakresem funkgiji istotnych dla uzytkownika

2. Poziom administratora z rozszerzonym zakresem funkgji

7.12.1 Logowanie
(1)

2022-03-15 13:13:51

. orbitalum MW

mobile welder

Password

E:é Login

Change Password

Forgot Password

W ekranie logowania przeprowadzi¢ nastepujgce czynnosci:

1. Wprowadzi¢ hasto w polu wprowadzania ,Password"“ (,Hasto®) (1).

2. Zatwierdzi¢ wprowadzenie za pomocg przycisku ekranowego ,Login“ (,Logowanie”) (2).

UWAGA Hasta poczatkowe — patrz rozdziat Poziom administratora [} 52] i
Poziom uzytkownika [) 52]
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7.12.2 Zmiana hasta
()

Za pomoca przycisku ekranowego ,Change Password*” (,Zmien hasto”) (3) mozna zmieni¢ hasta doste-
pu dla poziomdw obstugi ,User” (,Uzytkownik”) i ,Admin” (,Administrator”).

Zmiana hasta dostepu dla poziomu obstugi ,,Uzytkownik” mozliwa
jest wylacznie po wprowadzeniu hasta dostepu dla poziomu obstu-
gi ,Administrator”.

UWAGA

2022-03-1513:13:51

.} orbitalum MW

mobile welder

Password l

Login

n:> Change Password

Forgot Password
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7.12.2.1 Zmiana hasta dostepu administratora

@ Change Passwor
n:> Change Admin Pas:

C |‘|.l|'||:|=!‘ User Passvward

W celu zmiany hasta dostepu administratora nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce czynnosci:
1. W ekranie logowania nacisng¢ przycisk ekranowy ,Change Password“ (,Zmien hasto”) (4).
2. Nacisng¢ przycisk ekranowy ,Change Admin Password® (,Zmiana hasta administratora”).

3. Wprowadzi¢ aktualne hasto administratora do pola wprowadzania danych ,Old Password” (,Stare
hasto®).

4. Wprowadzi¢ nowe hasto administratora do pola wprowadzania danych ,New Password® (,Nowe
hasto®).

5. Wprowadzi¢ ponownie nowe hasto administratora do pola wprowadzania danych ,Confirm Pas-
sword® (,Potwierdz hasto®).

= Hasto administratora zostato zmienione.
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7.12.2.2 Zmiana hasta uzytkownika

@ Change Password

Change Admin Pass d

B:> Change User Password

W celu zmiany hasta dostepu uzytkownika nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce czynnosci:

1.
2.
3.

W ekranie logowania nacisng¢ przycisk ekranowy ,Change Password® (,Zmien hasto”).
Nacisng¢ przycisk ekranowy ,Change User Password“ (5) (,Zmiana hasta uzytkownika”).

Woprowadzi¢ hasto administratora do pola wprowadzania danych ,Admin Password" (,Hasto admi-
nistratora®).

. Wprowadzi¢ nowe hasto uzytkownika do pola wprowadzania danych ,New Password“ (,Nowe ha-

sto").

. Wprowadzi¢ ponownie nowe hasto uzytkownika do pola wprowadzania danych ,Confirm Password*“

(,Potwierdz hasto*).

Hasto uzytkownika zostato zmienione.
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7.12.3 Reset hasta
(1)
Wszystkie hasta mozna zresetowac¢ za pomocg superhasta.
~Superhasto” zamieszczone jest w dokumentacji zrédta pradu dostarczonej wraz ze zrédiem energii.
W celu zresetowania hasta dostepu nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce czynnosci:
1. W ekranie logowania nacisng¢ przycisk ekranowy ,Change Password* (,Zmien hasto”).

2. Nacisng¢ przycisk ekranowy ,Change Admin Password* (,Zmiana hasta administratora”) lub
,Change User Password” (,Zmiana hasta uzytkownika”).

3. Wprowadzi¢ superhasto do pola wprowadzania danych ,Old Password“ (,Stare hasto”).

4. Wprowadzi¢ nowe hasto administratora do pola wprowadzania danych ,New Password® (,Nowe
hasto*).

5. Wprowadzi¢ ponownie nowe hasto administratora do pola wprowadzania danych ,Confirm Pas-
sword* (,Potwierdz hasto*).

7.13 Poziomy uzytkownika
(1)

Zrédto pradu obstuguje dwa poziomy uzytkownika:

1. Poziom administratora — peten zakres funkcji

2. Poziom uzytkownika — ograniczony zakres funkciji

Rozréznienie poziomoéw odbywa sie za pomocg hasta logowania.

7.13.1 Poziom administratora
(1)
Na poziomie administratora aktywny jest nieograniczony zakres funkcji zrodta pradu.

Mozliwe jest dokonanie wszelkich dowolnych ustawien systemowych i programowych oraz dostosowa-
nie parametrow spawania.

Domysine hasto administratora: 12345

Na tym poziomie mozliwe jest dodatkowo zdefiniowanie ograniczenia wspétczynnika korekcji poziomu
uzytkownika.

Patrz rozdziat Limity alarmowe [» 146]

7.13.2 Poziom uzytkownika

-
(1)
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Po zalogowaniu na poziomie uzytkownika dostepne sg tylko funkcje zwigzane ze spawaniem. Zakres
oprogramowania dostosowany jest wytacznie do roli uzytkownika.

Domysine hasto uzytkownika: 54321

Dostepne funkcje:
* Weczytanie programéw spawania
»  Wyswietlenie protokotéw spawania
* Zmiana wersji jezykowej systemu i jednostek miary
» Komentarze do operacji spawania
» Miedzysektorowa regulacja pradu spawania za pomocg ,2wspotczynnika korekcji”
* Tryb testowy
* Spawanie

Funkcje zablokowane:

» Tworzenie programéw spawania

» Dostosowanie parametrow spawania

» Usuwanie/zmiana nazwy/kopiowanie/przenoszenie programow spawania
» Usuwanie/kopiowanie/przenoszenie protokotéw spawania

* Zmiana ustawien systemowych

* Zmiana ustawien programowych

» Zablokowane funkcje i pozycje menu sg ukryte lub wyszarzone.
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7.14 Koncepcja obstugi

7.14.1 Programowe elementy obstugowe i pola

Bragram Name &
Folder Mare

Quaniity

Extended

Weld Mode Test Made Duilck Sane bAErL

POZ. NAZWA FUNKCJA
1 Kursor menu Zaznacza aktualng pozycje edycji
Przycisk ekranowy menu Element sterujgcy do wykonania przypisanej funkgiji.
3 Lista rozwijana Element sterujgcy do wywotania listy wyboru i wybrania zg-

danej wartosci lub funkcji.

4 Suwak Element sterujgcy do aktywacji (ON) lub dezaktywacji (OFF)
przypisanej funkciji.

Aktywne przyciski suwakowe zaznaczone sg na niebiesko.

5 Pole wprowadzania cyfr Element wejsciowy do wprowadzania wartosci liczbowych.

Aktywne pola zaznaczone sa na niebiesko.

6 Dotykowy przycisk programo-  Zmienny element sterujacy do wykonywania funkcji zalez-
walny nych od menu.

54 ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com




Mobile Welder

LD. Purge Gas Flow Kmin
Tungsten Type

Tungsten Diameter

Tungsten Geometry

Arc Gap

Comment
Program Name
Folder Name

weld Mode Test Mode Quick Save Menu

POZ. NAZWA FUNKCJA
7 Pole wprowadzania tekstu Element wejsciowy do wprowadzania wartosci tekstowych.
Aktywne pola wprowadzania tekstu zaznaczone sg na nie-
biesko.
8 Pole informacyjne Element informacyjny przedstawiajacy rézne informacje.
Dotykowe pole dziatania Dotykowy element sterujacy do wykonania przypisanej funk-
cji.
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ARD

’ (@) sox16-000

DEFAULT

Program Nama 5
Folder Name

Cancel

POZ. NAZWA FUNKCJA

10 Element struktury menu Element do obstugi struktury menu — otwieranie/rozwijanie/
zamykanie.

11 Pole wyboru Element sterujgcy do zaznaczenia dokonanego wyboru. Wy-

brane pola wyboru zaznaczone sg za pomoca haczyka.

12 Symbole statusu Wskazanie statusu systemowego réznych funkcji.
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< ) Motor Start Delay
> | Level 2 (90-180)

ScaleWeld 0

HP Time
LP Time
HP Travel Speed

LP Travel Speed

Build: 52b

mm/min

mm/min

Motor Control  Global Change

POZ. NAZWA

FUNKCJA

13

Pasek postepu

Przedstawia postep aktualnie aktywnej sekcji programu.

14

Grafika interakgji

Zapewnia uzytkownikowi graficzng informacje zwrotng w
przypadku zmiany parametréw.

15

[ .
@ Pole wprowadzania danych —
zaznaczone na z6to

Zaznaczone na zo6tto pola wprowadzania danych stuzg do
wskazywania wszystkich aktualnie zmienionych w programie
spawania wartosci, ktére odbiegajg od wartosci zapisanych
W pamigci.

Ponowne zapisanie programu spawania powoduje przejecie
zmienionych wartosci oraz zmiang zaznaczenia na kolor sza-
ry.

UWAGA! Funkcja stuzy jako przewodnik dla uzytkownika
podczas tworzenia i dostosowywania programu spawa-
nia.

16

() Przycisk programowalny ,Za-
twierdz wartos¢”

Nacisniecie przycisku programowalnego ,Zatwierdz wartos¢”
powoduje przejecie aktualnie zaznaczonej kursorem menu
wartosci parametru we wszystkich kolejnych sektorach pro-
gramu spawania i nadpisanie istniejgcych wartosci.
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7.14.2 Urzadzenia wejsciowe i elementy obstugowe

Centralne elementy obstugowe: Opcjonalne urzgdzenia wejsciowe:
* 6 sprzetowych przyciskdw programowalnych » Klawiatura USB
» Ekran dotykowy » Skaner kodéow USB
* Pokretto » Klawiatura zewnetrzna

7.14.2.1 Przyciski programowalne

Obtozenie 6 przyciskéw programowalnych (1-6) '
zalezne jest od aktualnie wybranego menu. Aktual-
na funkcja przyciskéw sygnalizowana jest za po-
moc3 etykiet przyciskow programowalnych o
umieszczonych nad nimi na ekranie dotykowym. oz s
Dang funkcje mozna wykona¢ poprzez nacisnigcie
fizycznych lub wirtualnych przyciskéw programo-

L ] n | ] - L ] u

walnych.

Ve et

-k orbitalum MW

Przyktady:

» Do przycisku programowalnego (6) przypisana jest zazwyczaj funkcja ,Menu”, to znaczy
nacisnigcie tego przycisku prowadzi bezposrednio do menu gtéwnego, niezaleznie od tego, jakie
podmenu jest aktualnie wskazywane na wyswietlaczu.

» Do przycisku programowalnego (3) przypisana jest w podmenu ,Program Manager* (,Menedzer
programow”) funkcja ,Save” (,Zapisz”), to znaczy nacisniecie tego przycisku umozliwia
bezposrednie zapisanie zmiany programu.

7.14.2.2 Ekran dotykowy

Ekran dotykowy obstuguje sie poprzez dotknigcie
ekranu opuszkiem palca.

Dotkniecie ekranu lub przesuniecie palcem po
ekranie powoduje aktywacje lub wykonanie pola, w
ktérym znajduje sie kursor menu.
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Klawiatura wirtualna

Za pomocg wirtualnej klawiatury dotykowej mozna
wprowadza¢ wartosci numeryczne i alfanumerycz-
ne. Klawiatura pojawia sie automatycznie po do-
tknieciu odpowiedniego pola wprowadzania da-
nych.

Przyciski ekranowe menu

Dotkniecie Zgdanego suwaka powoduje wykonanie © system settings
funiji. System Adjustments

Program Settings
System Files
Network Settings
Activation

Service

Suwak

Dotkniecie zadanego suwaka powoduje aktywacje
(ON) lub dezaktywacje (OFF) funkcji.

Pole list rozwijanych

Dotknigcie pola list rozwijanych powoduje otwarcie
listy. Ponowne dotkniecie zgdanego parametru po-
woduje jego wybranie.

Ponowne dotknigcie pola list rozwijanych powodu-
je zamkniecie listy.

Tacking
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Pola wprowadzania cyfr

Dotkniecie pola wprowadzania powoduje wyswie-
tlenie wirtualnej klawiatury numerycznej do wpro-
wadzania danych.

Wprowadzone dane mozna zatwierdzi¢ za pomocg
pola przycisku ,Finish” (,Gotowe”) lub odrzuci¢ za
pomoca pola ,Abort” (,Anuluj”).

Dotykowe przyciski programowalne

Dotkniecie przycisku programowalnego powoduje
wykonanie przypisanej do tego przycisku funkcji.

Wald Mode

Pola wprowadzania tekstu

Dotknigcie pola wprowadzania tekstu powoduje
wyswietlenie wirtualnej klawiatury alfanumerycznej
do wprowadzania danych.

Wprowadzone dane mozna zatwierdzi¢ za pomocg
pola przycisku ,Finish” (,Gotowe”) lub odrzuci¢ za
pomoca pola ,Abort” (,Anuluj”).

Dotykowe pola dziatania

Dotkniecie pola dziatania powoduje wykonanie
przypisanej do tego pola funkciji.

mmdmin

Tezr Made

ame
ORBITWIN

ment
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Pola wyboru

Dotknigcie zaznaczonego pola wyboru powoduje o o : 315 5ec
jego oznaczenie za pomocg symbolu haczyka. 1t

Ponowne dotknigcie tego pola powoduje usunigcie
symbolu haczyka.

7.14.2.3 Pokretto

Obstuga za pomoca pokretta odbywa sie poprzez
obroét i weiskanie.

Poprzez obrét mozna wybra¢ zagdany programowy
element obstugowy lub tez pole. Element obstugo-
wy lub pole, ktére wskazuje kursor menu, jest oto-
czone niebieskg ramkg. Nacisniecie pokretta po-
woduje aktywacje lub wykonanie funkciji.

Kierunek obrotu w prawo Kierunek przesuwu kur-
sora menu do dotu
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Kierunek obrotu w lewo  Kierunek przesuwu kur-
sora menu do gory

Wecisniecie i przytrzymanie pokretta (> 2 s) powo-
duje powr6t do wyzszego poziomu menu.

Przyciski ekranowe menu erial

Nacisniecie pokretta powoduje wykonanie funkcji © system settings

Zaznaczonego przycisku menu. System Adjustments
Program Settings

System Files

Network Settings

Activation

Service

Suwak

Nacisniecie pokretta powoduje aktywacje (ON) lub
dezaktywacje (OFF) funkcji zaznaczonego suwa-
ka.
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Pole list rozwijanych

Nacisniecie pokretta otwiera zaznaczone pole list
rozwijanych. Poprzez obrét mozna zaznaczy¢ zg-
dany parametr, a ponowne nacisnigecie umozliwia
jego wybor.

Nacisniecie i przytrzymanie (> 2 s) powoduje anu-
lowanie operacji wprowadzenia i zamkniecie listy.
Jest to rowniez mozliwe poprzez ponowne naci-
Snigcie pola list rozwijanych.

Pola wprowadzania cyfr

Nacisniecie pokretta aktywuje zaznaczone pole
wprowadzania cyfr.

Poprzez obrét pokretta mozna zaznaczyé zadang . i | e

warto$¢ liczbowa, a ponowne nacisniecie umozli- TN
wia jej zatwierdzenie. 2 4 A

W zaleznosci od kierunku obrotu warto$¢ wprowa-
dzana wzrasta lub maleje.

Nacisniecie i przytrzymanie (> 2 s) powoduje anu-
lowanie operacji wprowadzenia.

Dotykowe przyciski programowalne
Obstuga za pomocg pokretta nie jest mozliwa.

Irrmin

Weld Mode

Pola wprowadzania tekstu

Obstuga za pomoca pokretta nie jest mozliwa.
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Dotykowe pola dziatania

Obstuga za pomocg pokretta nie jest mozliwa.

Pola wyboru

Nacisniecie pokretta powoduje wybér zaznaczone-
go pola wyboru i oznakowanie za pomocag symbolu
haczyka.

Ponowne nacisniecie pokretta powoduje usunigcie
symbolu haczyka.

7.14.2.4 Klawiatura USB

Centralnymi elementami nawigacyjnymi klawiatury
sg klawisze kursoréw, klawisz ,ENTER”, klawisz
,ESC” oraz klawisze ,F1 do F6”, a takze klawiatura
numeryczna i alfanumeryczna.

Za pomoca klawiszy kursoréw ,géra” i ,dof” mozna wybra¢ zadany element obstugowy lub pole wska-
zane kursorem menu. Element obstugowy lub pole, ktére wskazuje kursor menu, jest zaznaczone na
26Mto. Nacisniecie klawisza ,ENTER” powoduje aktywacje lub wykonanie funkgii.

Nacisniecie klawisza ,ESC” umozliwia anulowanie operacji wprowadzenia lub tez powrét z aktualnego
menu do menu wyzszego poziomu.

Wartosci numeryczne i alfanumeryczne mozna wprowadzac za pomocg odpowiednich klawiszy.

Za pomoca klawiszy programowalnych ,F1 - F6“ mozliwe jest wykonanie funkcji przyciskéw programo-
walnych 1-6.
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Przyciski ekranowe menu

Nacisniecie klawisza ,ENTER” powoduje wykona-
nie funkcji zaznaczonego kursorem menu przyci-
sku ekranowego menu.

Suwak

Nacisniecie klawisza ,ENTER” powoduje aktywa-
cje (ON) lub dezaktywacje (OFF) funkcji zaznaczo-
nego suwaka.

Pole list rozwijanych

Nacisniecie klawisza ,ENTER” powoduje otwarcie
zaznaczonego pola list rozwijanych.

Zgdany parametr mozna wybraé¢ za pomocg klawi-
szy kursoréw ,w goére” i ,w dot” oraz zatwierdzi¢
klawiszem ,ENTER”.

Za pomocg klawisza ,ESC* mozna anulowac¢ wy-
bér.

Ponowne wybranie za pomocg klawiszy kursoréw
oraz zatwierdzenie klawiszem ,ENTER” powoduje
na nowo zamknigcie listy rozwijanej.

Pola wprowadzania cyfr

Nacisniecie klawisza ,ENTER” powoduje aktywa-
cje wybranego pola wprowadzania cyfr.

Wartosc¢ liczbowg mozna wprowadzi¢ za pomocag
klawiszy numerycznych i zatwierdzi¢ klawiszem
LENTER”".

Za pomoca klawisza ,ESC* mozna anulowac¢ ope-
racje wprowadzenia.

@ System Settings

System Adjustments
Program Settings
System Files
Network Settings
Activation

Service

Tacking

Program Nams

Falder Marme
ORBITWIN 1

mment
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Przyciski programowalne

Funkcje 6 przyciskéw programowalnych wykony-
wane sg poprzez nacisnigcie odpowiednich klawi-
szy ,F1-F6”.

Klawisz F1 = przycisk programowalny 1
Klawisz F2 = przycisk programowalny 2
Klawisz F3 = przycisk programowalny 3
Klawisz F4 = przycisk programowalny 4 Weld Mode
Klawisz F5 = przycisk programowalny 5
Klawisz F6 = przycisk programowalny 6

Pola wprowadzania tekstu

Nacisniecie klawisza ,ENTER” powoduje aktywa-
cje wybranego pola wprowadzania tekstu.

Tekst mozna wprowadzi¢ za pomoca klawiszy alfa-
numerycznych i zatwierdzi¢ klawiszem ,ENTER”.

Za pomoca klawisza ,ESC* mozna anulowac¢ ope-
racje wprowadzenia.

Dotykowe pola dziatania

Obstuga za pomocg klawiatury USB nie jest mozli-
wa.

mmimin

Pola wyboru

Nacisniecie klawisza ,ENTER” powoduje aktywa-
cje wybranego pola wyboru i oznakowanie za po-
mocg symbolu haczyka.

Ponowne nacisniecie klawisza ,ENTER” powoduje
usuniecie symbolu haczyka.

Test Made
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7.14.2.5 Skaner kodéw USB

Skaner kodéw USB moze by¢ uzywany tylko do
wprowadzania tekstu lub cyfr w odpowiednich po-
lach wprowadzania.

Skaner umozliwia wczytywanie kodéw kreskowych
oraz kodéw QR.

Pola wprowadzania tekstu

Pola wprowadzania cyfr

Wald Mode

Przenoszenie tekstu i cyfr

Procedura postepowania:

1. Wybra¢ zgdane pole wprowadzania za pomocg urzadzenia wejsciowego.

2. Nakierowa¢ skaner na przeznaczony do odczytu kod i nacisna¢ ,Przycisk skanera”.
= Pole wprowadzania jest teraz aktywne.

3. Nacisng¢ ponownie ,Przycisk skanera”.

= Nastepuje wczytanie tresci kodu.
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7.15 Ustawienie wersji jezykowej systemu i
dokumentaciji

UWAGA DomyslInie ustawiona jest wersja jezykowa systemu ,,Deutsch”
@ (,,Niemiecki”).

» Jesli nastawiona jest wersja jezykowa niezrozumiata dla operatora,
mozna z poziomu menu gtéwnego poprzez wybor kazdorazowo
ostatniego polecenia menu wywotac¢ liste rozwijang dostepnych wer-
sji jezykowych Settings > Language (Ustawienia > jezyk)).

Zmiana wersiji jezykowej systemu i dokumentaciji z poziomu menu gtéwnego:

» Wybrac¢ polecenie menu ,Settings” (,Ustawie-
nia”).

1. Wybraé¢ pole list rozwijanych ,System Langu-
age“ (,Jezyk systemu”) (1) lub ,Language of
the Documentation” (,Jezyk dokumentac;ji”)

2@
2. Wybra¢ zadang wersje jezykowa.
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7.16 Ustawienie jednostek miary

Zrédto pradu obstuguje metryczne i imperialne jednostki miary.

UWAGA Domysinie ustawiony jest system jednostek metrycznych (angiel-
0 skie jednostki miary - OFF).

Zmiana jednostki miary, z poziomu menu gtéwnego:

1. Wybra¢ polecenie menu ,Settings” (,Ustawie-
nia”).

2. Wybraé polecenie menu ,System Settings*
(Ustawienia systemowe).

3.  Wybra¢ suwak ,Display Inch Sizes” (,Angiel-
skie jednostki miary”) i wprowadzi¢ zgdane
ustawienie:

1. ,ON*

= Wskazanie imperialnych jednostek miary
2. ,OFF*

= Wskazanie metrycznych jednostek miary

Patrz rozdziat Ustawienia systemowe [F 137]
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8 Eksploatacja

OSTRZEZENIE f

Stosowanie wadliwej lub uszkodzonej izolacji stwarza zagrozenie
porazenia elektrycznego.

Normalnie chronione podzespoty zrédta pradu (np. obudowa) mogg
znajdowac sie pod napieciem. W przypadku kontaktu skutkiem moze
by¢ $mier¢ lub powazne obrazenia.

» Dopuszcza sig przytgczenie wytgcznie do zasilania z przewodem
ochronnym PE.

UWAGA f

Ogdlna sytuacja zagrozenia
» W sytuacji zagrozenia wyciggng¢ wtyczke sieciowa!

» Wtyczka sieciowa musi by¢ zawsze dostepna, aby mozliwe byto
odigczenie zrodta pragdu od pradu sieciowego.

OSTRZEZENIE f

Porazenie pradem w wyniku zwarcia

» Dopuszcza sie ustawienie wytgcznie w suchym otoczeniu!

OSTRZEZENIE f

Ryzyko poparzenia i pozaru wywotanego przez tuk spawalniczy!

Potkniecie sie o pakiet przewoddw gietkich moze doprowadzi¢ do wy-
ciggniecia wtyczki prgdu spawania ze zrodta prgdu spawania i spowo-
dowac powstanie tuku spawalniczego.

» Przewody i kable nalezy uktada¢ w taki sposéb, aby nie byty napre-
zone.

» Upewni¢ sie, ze przewody i kable nie stwarzajg ryzyka potknigcia.
» Podwiesi¢ uchwyt odcigzajacy.

» Zablokowac¢ przytgcza pakietu przewodow gietkich w sposéb me-
chaniczny.

» Nie prowadzi¢ prac w poblizu materiatéw tatwopalnych.
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OSTRZEZENIE f

Niebezpieczenstwo pozaru
» Przestrzegac ogolnych srodkéw ochrony przeciwpozarowe;!
» Nie prowadzi¢ zadnych prac w poblizu materiatéw tatwopalnych.

» Nie uzywaé zadnych materiatdéw palnych jako podioza w strefie spa-
wania.

» Nie prowadzi¢ zadnych prac spawalniczych w poblizu rozpuszczal-
nikéw (np. podczas odttuszczania, lakierowania) lub materiatow wy-
buchowych.

» Nie uzywacé zadnych tatwopalnych gazow.

» Upewnic sie, ze w poblizu maszyny nie wystepujg zadne palne ma-
teriaty lub zabrudzenia.

OSTRZEZENIE f

Zagrozenie zdrowia spowodowane przez pola elektromagnetyczne

Pola elektromagnetyczne moga spowodowac zaktdcenia w pracy ak-

tywnych implantéw

» Osoby z rozrusznikami serca, defibrylatorami lub neurostymulatora-
mi mogg pracowac przy zrédle pradu wytgcznie po uprzedniej oce-
nie miejsca pracy przez uzytkownika systemu. Patrz dyrektywa
kompatybilno$ci elektromagnetycznej w akapicie Obowiazki uzyt-
kownika [» 8]

OSTRZEZENIE f

Niebezpieczenstwo uduszenia sie!

Zwiekszenie udziatu gazu ochronnego w otaczajgcym powietrzu moze
spowodowac trwate uszkodzenie lub zagrozenie zycia w wyniku udu-
szenia.

» Stosowac wytgcznie w dobrze wentylowanych pomieszczeniach.

» W razie potrzeby zapewni¢ monitorowanie ilosci tlenu.

OSTRZEZENIE f

Uszczerbek na zdrowiu spowodowany toksycznymi emisjami do
powietrza otoczenia

» Zabrania sie spawania powlekanych przedmiotéw obrabianych oraz
rur/obiektéw znajdujgcych sie pod cisnieniem/przewodzacych me-
dia.

» Przed spawaniem oczysci¢ przedmioty obrabiane.

» Spawac wytgcznie materiaty, ktére nadajg sie do spawania metodg
TIG (TIG DC).
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aktywnych

OSTRZEZENIE f Zagrozenie zdrowia spowodowane przez wdychanie czastek radio-

» Nie uzywac elektrod zawierajgcych tor.

» Zabrania sie spawania radioaktywnych przedmiotéw obrabianych.

UWAGA

Podczas nastawiania elektrody moze niespodziewanie dojs¢ do
uruchomienia wirnika.
Niebezpieczenstwo zmiazdzenia dfoni i palcow!
» Przed montazem elektrody: Wytgczy¢ zrodto pradu.

» Aby przesuna¢ wirnik do pozycji wyjsciowej: zamkna¢ kasete mocu-
jaca lub zespot mocujacy i klapke.
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8.1

Menu giéwne

Z poziomu menu gtéwnego mozna uzyska¢ dostep do wszystkich funkcji zrédta pradu. Zawiera réwniez
informacje o aktualnie wczytanym programie spawania oraz o statusie istotnych dla systemu funkgciji.

1 Program Manager
: g

Protocol Manager
m 9

@ Create New Pragram

@ Adjust Program

!- TIG Manual Weld Mode

0 Logout

{2} System Settings

Program Name DEFA
Folder Name

P

@ ..
Weld Mode Test Mode Print Prev. Log Info

8 9

Rys.: Menu giéwne

Zestawienie i opis funkcji menu gtéwnego

POZ. NAZWA FUNKCJA
1 Przycisk ekranowy me- Otwiera menu ,Menedzer programow”, w ktérym mozna wczytywac i
nu ,Menedzer progra-  zarzadzac¢ programami spawania.
mow” Informacje szczegétowe — patrz rozdziat Menedzer programow
[» 80]
2 2 Przycisk ekranowy

menu ,Menedzer proto-
kotow”

Otwiera menu ,Menedzer protokotéw”, w ktérym mozna wskazywac,
drukowac i zarzadzac¢ protokotami spawania.

Informacje szczegétowe — patrz rozdziat Menedzer protokotdw
[» 94]
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POZ. NAZWA FUNKCJA

3 Przycisk ekranowy me- Otwiera menu ,Programowanie automatyczne”, w ktérym mozna two-
nu ,Programowanie au- rzy¢ programy spawania ze wsparciem systemu.
tomatyczne” . 3 . .

Informacje szczegéfowe — patrz rozdziat Programowanie automatycz-
ne [ 97]

4 Przycisk ekranowy me- Otwiera menu ,,Reczne programowanie”, w ktérym mozna dopaso-
nu ,Reczne programo- wac parametry spawania i sektory aktualnie wczytanego programu
wanie” spawania.

Informacje szczegétowe — patrz rozdziat Programowanie reczne
[» 101]

5 Przycisk ekranowy me- Otwiera interfejs uzytkownika dostosowany do obstugi procesu spa-
nu , Tryb spawania recz- wania recznego.
nego TIG” . . ; -

Informacje szczegéfowe — patrz rozdziat Tryb spawania recznego TIG
[»123]

6 2 Przycisk menu ,Wy- Prowadzi do ekranu wylogowania, w ktérym mozna przetgcza¢ pozio-
loguj” my uzytkownika oraz zmienia¢ hasta.

Informacje szczegétowe — patrz rozdziat Ekran logowania [P 48]

7 Przycisk ekranowy me- Otwiera menu ,Ustawienia”, w ktérym mozna dokonac¢ istotnych usta-
nu ,Ustawienia” wien w zakresie systemu, serwisu i programu oraz wyswietli¢ istotne

informacje zwigzane z systemem. Ponadto mozliwe jest przeprowa-
dzanie aktualizacji systemu i aktywacja opcjonalnych modutéw opro-
gramowania.

Informacje szczegétowe — patrz rozdziat Ustawienia [» 137]

8 Przycisk programowal- Otwiera menu ,Spawanie”, w ktérym mozna sterowa¢ uchwytem spa-
ny ,Spawanie” walniczym, regulowaé parametry spawania oraz uruchamia¢ proces

spawania.
Informacje szczegéfowe patrz rozdziat Spawanie [» 169]

9 Przycisk programowal- Otwiera menu ,Testowanie”, w ktérym mozna recznie sterowac
ny ,Testowanie” uchwytem spawalniczym, regulowa¢ parametry spawania oraz uru-

chomi¢ symulacje bez zaptonu tuku spawalniczego w celu przetesto-
wania wszystkich funkcji zwigzanych z procesem przed rozpocze-
ciem procesu spawania.
Informacje szczegétowe — patrz rozdziat Testowanie [» 179]
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POZ.

NAZWA

FUNKCJA

10

Przycisk programowal-
ny ,Zapisz”

Stuzy do zapisywania nowo utworzonych lub zmodyfikowanych pro-
gramow spawania. Jezeli zadne parametry spawania aktualnie ak-
tywnego programu spawania nie zostaty zmienione, przycisk menu
LZapisz” jest nieaktywny i ma szare tto.

Nowo utworzone za pomocg polecenia ,Programowanie automatycz-
ne” programy spawania zapisywane sg w ,Pamieci wewnetrznej” w
folderze ,STANDARD".

Alternatywnie mozliwe jest rwniez zapisywanie programow spawa-
nia w sposéb selektywny.

Informacje szczegétowe — patrz rozdziat

11

2 Przycisk programo-
walny ,Wydruk ostatnie-
go protokotu”

Za pomoca przycisku programowalnego ,Wydruk ostatniego protoko-
tu” mozliwe jest wydrukowanie protokotu danych spawania dla ostat-
niego procesu spawania, niezaleznie od ustawien protokotu w pro-
gramie spawania.

Funkcja ta musi by¢ aktywna w poleceniu ,Ustawienia systemowe”.

Informacje szczegétowe — patrz rozdziat Ustawienia systemowe
[» 137]
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POZ. NAZWA FUNKCJA
12 Przycisk programowal- E)) Programm Manager
ny ,Informacje” rammierung
L ]
Menii
Za pomoca przycisku programowalnego ,Informacje” mozliwe jest
wskazanie wygenerowanych komunikatéw systemowych.
Nowo wygenerowane komunikaty systemowe oznaczone sg niebie-
skim kotkiem przy lewej krawedzi przycisku programowalnego. Nu-
mer wskazuje liczbe wygenerowanych komunikatéw systemowych.
Nacisniecie przycisku programowalnego powoduje otwarcie okna ze
szczegbtowym, chronologicznym zestawieniem komunikatéw syste-
mowych.
W celu zresetowania komunikatéw ostrzegawczych nalezy wcisngc i
przytrzymac przycisk programowalny ,Info* (,Informacje”).
Jesli brak jest jakichkolwiek komunikatéw, przycisk programowalny
ma szare tlo i nie moze by¢ aktywowany.
13 Przycisk programowal- Pozwala przej$¢ bezposrednio do menu gtéwnego.
ny ,Menu”
14 Informacja o programie W polu ,Informacja o programie spawania” przedstawiane sg infor-
spawania macje o aktualnie wczytanym programie spawania.
Program Name (Nazwa programu)
Przedstawia nazwe pliku wczytanego programu spawania.
Folder Name (Nazwa folderu)
Przedstawia nazwe folderu lokalizacji zapisu wczytanego programu
spawania.
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POZ. NAZWA FUNKCJA
15 Status zapisania w pa- Status zapisania w pamieci ,[unsaved]” (,[niezapisany]“) sygnalizuje,
mieci programu spawa- ze w aktualnie wczytanym programie spawania dokonano zmian oraz
nia ze nie zostaly one jeszcze zapisane.
,,[ur:saved] (-[niezapisa- W przypadku nowo utworzonego programu spawania status ten sy-
nyI) gnalizuje, ze sam program spawania nie zostat jeszcze zapisany.
16 Data i godzina Pole informacyjne wskazuje nastawiong w zrodle pradu date syste-
mowag i godzine.
Parametry daty i godziny mozna nastawi¢ w ustawieniach systemo-
wych.
Informacje szczegéfowe — patrz rozdziat Ustawienia systemowe
[» 137]
17 Typ zrodta pradu i nu-  Pole informacyjne wskazuje produkt, typ zrédta prgdu oraz numer se-
mer seryjny ryjny.
18 Symbole statusu opro- Symbole statusu oprogramowania stuzg do oznaczania aktualnie ak-

gramowania

tywowanej funkcjonalnos$ci oraz zakresu oprogramowania.

Istnieje mozliwos$¢ opcjonalnego nabycia modutéw dodatkowych oraz
ich aktywaciji.

Informacje szczegétowe — patrz rozdziat Opcje aktualizacji [> 191]

STATUS

2 Oprogramowanie MW+ aktywowane.

Informacje szczegotowe — patrz rozdziat Aktywacja [P 46]

® oRBICOOL MW i chiodzone cieczg glowice spawalnicze aktywo-
wane.

Informacje szczegétowe — patrz rozdziat Aktywacja [P 46]

8S 0

2 Funkcje tacznosci LAN/IoT/VNC
aktywowane.

Informacje szczegéfowe — patrz rozdziat Aktywacja [» 46]
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POZ. NAZWA FUNKCJA
19 Symbole statusu syste- Symbole statusu systemu stuzg do oznaczania aktualnego statusu

mu istotnych dla systemu funkcji.

SYMBOL/PRZYCISK STATUS

EKRANOWY

éj 2 Zalogowany na poziomie uzytkownika
Funkcja przycisku ekranowego: Wylogowanie/ aktywacja ekranu lo-
gowania

u 2 Status: Zalogowany na poziomie administratora
Funkcja przycisku ekranowego: Wylogowanie/ aktywacja ekranu lo-
gowania

@ Brak komunikacji
Zrédto pradu <-> inwerter

@ Brak komunikacji
Interfejs HMI <-> |10 Board

5 Przytgczono nosnik pamieci

) Y1 pamie

ﬂ Aktywny dostep do nosnika pamieci

[] Przytgczono kilka nosnikéw pamieci

“ Aktywny dostep do jednego nosnika pamieci

= V) cieei .

@ & Podiaczono naped(-y) sieciowy(-e)

(P) Aktywny dostep do napedu(-6w) sieciowego(-ych)

0y Wybrano drukarke wewnetrzng

[\

E . Funkcja ,Wydruk protokotéow” aktywna

[ ] . Wybrano drukarke przewodowg

E 2 Funkcja ,Wydruk protokotow” aktywna

o) i

@ & wybrano drukarke sieciowa

E 2 Funkcja ,Wydruk protokotéw” aktywna
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POZ. NAZWA FUNKCJA

20 Grafika procesowa pro-
gramu spawania

Grafika procesowa przedstawia w menu gtéwnym strukture aktualnie
wczytanego programu spawania oraz jego przebieg w kierunku zgod-
nym z ruchem wskazowek zegara.

Dopasowuje si¢ dynamicznie w zaleznosci od liczby i dtugosci sekto-
réw oraz parametréw spawania aktualnie aktywnego programu spa-
wania.

Podczas procesu spawania stuzy do okreslenia potozenia elektrody
oraz do wskazywania aktualnego przebiegu procesu spawania.

W menu gtéwnym grafika procesowa petni zarazem role dotykowego
pola dziatania, za pomoca ktérego mozna wywota¢ poziomy parame-
trow spawania réznych sektoréw w celu zmiany ich parametréw pro-
gramu. Nalezy w tym celu dotkngé danego obszaru na wyswietlaczu.
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POZ. NAZWA FUNKCJA

1 Dotykowe pole dziatania ,,Czas przeptywu gazu po spawaniu” (1)

Dotknigcie tego pola dziatania powoduje przejscie bezposrednio do
poziomu parametrow spawania ,Czas przeptywu gazu po spawaniu”
aktualnie wczytanego programu spawania.

2 Dotykowe pole dziatania ,,Zakonczenie spoiny”

Dotkniecie tego pola dziatania powoduje przejscie bezposrednio do
poziomu parametréw spawania ,Zakonczenie spoiny” aktualnie wczy-
tanego programu spawania.

3 Dotykowe pole dziatania ,,Formowanie jeziorka”

Dotkniecie tego pola dziatania powoduje przejscie bezposrednio do
poziomu parametréw spawania ,Formowanie jeziorka“ aktualnie
wczytanego programu spawania.

4 Dotykowe pole dziatania ,,Wstepny przeptyw gazu”

Dotknigcie tego pola dziatania powoduje przejscie bezposrednio do
poziomu parametrow spawania ,Wstepny przeptyw gazu” aktualnie
wczytanego programu spawania.

5 Dotykowe pole dziatania ,,Sektor X*

Dotkniecie tego pola dziatania powoduje przejscie bezposrednio do
poziomu parametréow spawania danego sektora aktualnie wczytane-
go programu spawania.

6 Dotykowe pole dziatania ,,Ustawienia podstawowe”

Dotkniecie tego pola dziatania powoduje przejscie bezposrednio do
poziomu parametrow spawania ,Ustawienia podstawowe” aktualnie
wczytanego programu spawania.

7 Rysunek rury

Rysunek rury przedstawia przedmiot obrabiany i nie jest elementem
aktywnym. Petni jedynie funkcje pogladowa.

8.1.1 Menedzer programow

Menedzer programéw (Program Manager) umozliwia wczytywanie, zapisywanie oraz zarzgdzanie loka-
lizacjami i folderami ich zapisu.

Mozliwe jest przy tym kopiowanie, zmiana nazwy lub usuwanie programéw spawania i folderéw miedzy
napedami.

Ponadto menedzer programéw umozliwia zestawienie zapisanych programoéw spawania oraz podglad
gtéwnych parametréow spawania dla kazdorazowo zaznaczonego pliku programu spawania.

Wszystkie lokalizacje zapisu, foldery i programy przedstawiane sa i organizowane za pomocg drzewa
plikéw, ktére mozna otwiera¢ i zamykac.
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r _— | weld Head Model: 0w 0.
Rotor Start Delay: /
1 - i

Program Name
Folder Mame

Load Program Manage 5a s Print Menu
16 15 14 13 12 11

Rys.: Przypisanie funkcji do przycisku programowalnego ,Menedzer programéw” przy zaznaczonym programie spawa-
nia

POZ. NAZWA FUNKCJA
1 Poziom napedow Na tym poziomie wyswietlane sg wszystkie aktywne i podigczone na-
pedy.

Napedem moze by¢:

* Pamie¢ wewnetrzna
* Zewnetrzne no$niki pamieci podtgczone poprzez USB

-2 Lokalizacje zapisu w ramach sieci LAN

2 Poziom folderow Na tym poziomie wyswietlane sg wszystkie foldery programéw spa-
wania utworzone w lokalizacji miejsca pamigci.
3 Poziom programoéw Na tym poziomie wyswietlane sg wszystkie programy spawania znaj-
spawania dujace sie w folderze .
Programy spawania oznaczone sg za pomoca hiebieskiego symbolu
pliku.
4 Folder ,Ulubione” W folderze tym programy spawania oznaczone jako ulubione s3 pota-

czone w celu zapewnienia szybkiego dostepu.

5 Symbol ulubionych Symbol gwiazdki wskazuje, ze folder zostat dodany do ,Ulubionych”.

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com 81




Mobile Welder

POZ. NAZWA FUNKCJA
6 Kursor menu Zaznaczone za pomocg kursora menu napedy, foldery lub programy
spawania zaznaczone sg w menedzerze programoéw na niebiesko.
Liczba folderéw Informuje o liczbie folderéw na danym poziomie miejsca pamieci.
Liczba programéw Informuje o liczbie programéw na danym poziomie miejsca pamigci.
9 Podglad parametréw Pole informacyjne podglagdu parametrow spawania przedstawia pod-
spawania glad gtdwnych parametrow spawania dla aktualnie zaznaczonego
programu spawania.
10 Podglad informacji o Pole informacyjne podgladu informacji o programie spawania przed-
programie spawania stawia informacje o programie spawania dla aktualnie zaznaczonego
programu spawania.
11 Przycisk programowal- Za pomocg przycisku programowalnego ,Menu“ mozliwy jest powrot
ny ,Menu” bezposrednio do menu gtéwnego.
12 Przycisk programowal- Za pomocg przycisku programowalnego ,Informacja” mozliwe jest
ny ,Informacja” wskazanie wygenerowanych komunikatéw systemowych.
Informacje szczegotowe — patrz rozdziat Menu gtdéwne [» 73]
13 Przycisk programowal- Za pomocg przycisku programowalnego ,Drukuj” mozliwe jest wydru-
ny ,Drukuj” kowanie zaznaczonego za pomocg kursora menu programu spawa-
nia przy uzyciu nastawionej w ustawieniach systemowych drukarki.
Informacje szczegétowe — patrz rozdziat --- FEHLENDER LINK ---
14 Przycisk programowal- Za pomocg przycisku programowalnego ,Zapisz jako” mozliwe jest
ny ,Zapisz jako” zapisanie aktualnie aktywnego programu spawania w zgdanej lokali-
zacji zapisu.
UWAGA! Funkcja przycisku programowalnego , Zapisz jako” wy-
Swietlana jest tylko wtedy, gdy na poziomie programéw spawa-
nia wybrano program spawania.
Informacje szczegétowe — patrz rozdziat --- FEHLENDER LINK ---
Przycisk programowal- Za pomocg przycisku programowalnego ,Nowy folder” mozliwe jest
ny ,New Folder® (,Nowy utworzenie nowego folderu na zaznaczonym napedzie.
folder”
older’) UWAGA! Funkcja przycisku programowalnego ,,New Folder”
(.Nowy folder”) wyswietlana jest tylko wtedy, gdy na poziomie
napedéw wybrano naped.
Informacje szczegéfowe — patrz rozdziat Tworzenie folderow [» 84]
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POZ. NAZWA FUNKCJA
15 Przycisk programowal- Przycisk programowalny ,Zarzadzanie” otwiera podmenu do obstugi
ny ,Zarzadzanie” przycisku programowalnego, za pomocg ktérego mozna zmienia¢ na-
zwy programow spawania i folderéw, usuwac je, kopiowac¢ miedzy
napedami i oznaczac jako ,Ulubione”
Informacje szczegétowe — patrz rozdziat --- FEHLENDER LINK ---
16 Przycisk programowal- Za pomocg przycisku programowalnego ,Wczytaj program” mozliwe

ny ,Wczytaj program”  jest wczytanie zaznaczonego aktualnie za pomocg kursora menu
programu spawania.

Informacje szczegétowe — patrz rozdziat Wczytanie programu spawa-
nia [» 83]

8.1.1.1 Weczytanie programu spawania

Aby wczyta¢ program spawania, nalezy wykonac¢ ponizsze czynnosci.

Z poziomu menu gtéwnego:

1.

2
3
4.
5

Wybraé polecenie menu ,Program Manager” (,Menedzer programéw”).

Wybra¢ na poziomie napedéw zadany naped.

Wybraé na poziomie folderéw zadany folder.

Zaznaczy¢ zadany program spawania za pomocg kursora menu.

Woeczyta¢ program spawania za pomoca:

Przycisku programowalnego

Poprzez nacisniecie dotykowego lub sprzetowego przycisku programowalnego ,Load Pro-
gram® (,Wczytaj program”).

Przycisku programowalnego

Poprzez naci$niecie dotykowego lub sprzetowego przycisku programowalnego ,Load Pro-
gram* (,Wczytaj program”).

Pokretta

Poprzez wcisniecie pokretta.

Pokretta

Poprzez wcisniecie pokretta.

KlawiaturyUSB

Poprzez nacisniecie klawisza ,ENTER®.

KlawiaturyUSB
Poprzez nacisniecie klawisza ,ENTER".

Po zakonczonym sukcesem wprowadzeniu nastepuje powr6t zrodta prgdu do menu gtéwnego.
Nowo wczytany program spawania wskazywany jest w polu informacyjnym ,Informacja o programie
spawania”.
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8.1.1.2 Zapisanie programu spawania

UWAGA Programy spawania mozna zapisywac tylko na poziomie folderéw
0 przy uzyciu folderow.
Na poziomie napedow zapisanie pojedynczych programéw spawa-

nia nie jest mozliwe.

Aby zapisa¢ program spawania, nalezy wykonac ponizsze czynnosci.

Z poziomu menu gtéwnego:

1. Wybra¢ polecenie menu ,Program Manager* (,Menedzer programow”).
2. Wybra¢ na poziomie napedéw zgdany naped.

3.  Wybraé na poziomie folderéw zadany folder docelowy.

4. Zaznaczy¢ zgdany program spawania za pomoca kursora menu.

5. Zapisac program spawania za pomoca:

* Przycisku programowalnego
Poprzez nacisniecie dotykowego lub sprzetowego przycisku programowalnego ,Save As“ (,Zapisz
jako”).

» Klawiatury USB
Poprzez nacisniecie klawisza F3.

Alternatywnie mozna zapisa¢ programy spawania za pomocg przycisku programowalnego,Save* (,Za-
pisz”).
Informacje szczegétowe — patrz rozdziat --- FEHLENDER LINK ---

8.1.1.3 Tworzenie folderéw

Na napedach mozna tworzy¢ foldery i podfoldery w celu uporzadkowanego przechowywania progra-
mow spawania.

UWAGA Z funkcji przycisku programowalnego ,,New Folder* (,,Nowy fol-
0 der”) mozna korzystac tylko na poziomie napedow.

Aby utworzy¢ folder, nalezy wykonac¢ ponizsze czynnosci.

Z poziomu menu gtéwnego:

1. Wybra¢ polecenie menu ,Program Manager” (,Menedzer programow”).
2. Na poziomie napeddéw wybra¢ zgdany naped za pomocg kursora menu.

3. Zatwierdzi¢ za pomocg przycisku programowalnego,New Folder (,Nowy folder”) . Utworzony zo-
staje nowy folder, nazwa folderu zaznaczona zostaje na zétto i wyswietlona zostaje klawiatura pro-
gramowa.

4. Zmieni¢ nazwe folderu za pomoca:
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* Ekranu dotykowego
Wprowadzi¢ nazwe folderu i zatwierdzi¢ przyciskiem klawiatury ,Finish” (,Gotowe”).

* Klawiatury USB
Nacisniecie jednego z klawiszy klawiatury zewnetrznej powoduje ukrycie klawiatury programowe;.
Wprowadzi¢ nazwe folderu i zatwierdzi¢ klawiszem klawiatury ,Enter”.

8.1.1.4 Zarzadzanie programami spawania

1

| weld Head Madel:
Rotor Start Delay: 1

j I\\

Aan
en
ety

Program Name 3
Folder Name

Load Program Manage Save As Print Menu

Rys.: Przypisanie funkcji do przycisku programowalnego ,Zarzadzanie programami spawania” przy zaznaczonym pro-
gramie spawania

POZ. NAZWA FUNKCJA

1 Folder ,Ulubione” W folderze tym programy spawania wybrane jako ulubione s3 pota-
czone w celu zapewnienia szybkiego dostepu.

2 Symbol ,Ulubione” Symbol gwiazdki oznacza, ze zaznaczony program zostat oznaczony
jako ulubiony.

3 Pole wyboru Za pomocg pol wyboru mozna zaznaczy¢ poszczegolne foldery i pro-

gramy spawania oraz wybor programow spawania do zarzadzania.

4 Aktywne pola wyboru  Aktywne pole wyboru zaznaczone jest za pomocg symbolu haczyka.
Ponadto poprzez aktywacje pol wyboru mozna zaznaczy¢ poszcze-
golne foldery i programy spawania oraz wybér programéw spawania
do zarzadzania.
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POZ. NAZWA

FUNKCJA

5 Przycisk programowal-
ny,Dodaj do ulubionych”

Za pomoca przycisku programowalnego ,Dodaj do ulubionych” moz-
na zaznaczy¢ programy spawania oraz foldery jako ulubione.

Informacje szczegétowe — patrz rozdziat --- FEHLENDER LINK ---

Przycisk programowal-
ny ,Copy” (,Kopiuj")

Za pomoca przycisku programowalnego ,Copy” (,Kopiuj’) mozna ko-
piowac programy spawania i foldery.

Informacje szczegétowe — patrz rozdziat Kopiowanie programow spa-
wania i folderow [» 87]

6 Przycisk programowal-
ny ,Przenies”

Za pomoca przycisku programowalnego ,Przenies” mozna przenosi¢
programy spawania i foldery pomiedzy poszczegélnymi lokalizacjami
zapisu.

Informacje szczegétowe — patrz rozdziat Przenoszenie programow
spawania i folderow [» 89]

Przycisk programowal-
ny,Remove Favorites”
(,Usun z ulubionych”)

Za pomocg przycisku programowalnego ,Remove Favorites® (,Usun
z ulubionych”) mozna usung¢ status ,ulubiony” nadany dla programu
spawania lub folderu.

Informacje szczegétowe — patrz rozdziat --- FEHLENDER LINK ---

7 Przycisk programowal- Za pomocg przycisku programowalnego ,Usui” mozna usuwac pro-
ny ,Usun” gramy spawania i foldery.
Informacje szczegéfowe — patrz rozdziat --- FEHLENDER LINK ---
8 Przycisk programowal- Za pomocg przycisku programowalnego ,Zmien nazwe” mozna zmie-

ny ,Zmien nazwe”

ni¢ nazwe programéw spawania i folderow.

Informacje szczegétowe — patrz rozdziat Zmiana nazwy programow
spawania i folderow [» 87]

8.1.1.4.1 SchweiBprogramm als Favorit hinzufiigen

Schweillprogramme kénnen fur einen schnelleren Zugriff als Favorit markiert werden.
Die markierten Programme werden im Ordner ,Favoriten® verlinkt.

zugefiigt, werden nur die Schweiprogramme im Ordner ,,Favori-

UWAGA Wird ein kompletter Ordner ausgewahlt und zu den Favoriten hin-

ten“ verlinkt, nicht der Ordner selbst.

Aus dem Hauptmend:

1. MenuUpunkt ,Programm Manager* auswahlen.

2. Softkey ,Verwalten auswahlen (siehe Programm Manager).

3. Checkboxen der zu markpierenden Schwei3programme oder Ordner aktivieren (siehe Schweilpro-

gramme verwalten).
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4. Softkey ,Fav. hinzufiigen" auswahlen (siehe Programm Manager).
8.1.1.4.2 SchweiBprogramm als Favorit entfernen
UWAGA Durch das Entfernen des Favoritenstatus, wird das SchweiBpro-
0 gramm aus dem Ordner Favoriten entfernt. Das SchweiBprogramm
wird dadurch nicht geléscht und bleibt am urspriinglichen Spe-
icherort erhalten.

Aus dem Hauptmend:

1. MenUpunkt ,Programm Manager* auswahlen.
2. Softkey ,Verwalten* auswahlen (Programm Manager).

3. Checkboxen der zu entfernenden Schweillprogramme im Favoritenordner oder Programmordner
aktivieren (Schweil3programme verwalten).

4. Softkey ,Fav. entfernen” (Programm Manager) auswahlen.

8.1.1.4.3 Zmiana nazwy programéw spawania i folderéw

Z poziomu menu gtéwnego:

1. Wybra¢ polecenie menu ,Program Manager* (,Menedzer programow”).
2. Wybrac przycisk programowalny ,Manage* (,Zarzgdzanie”) (--- FEHLENDER LINK ---).

3. Zaznaczyc¢ na poziomie folderéw zgdany folder za pomocg kursora menu lub zaznaczyé¢ zgdany
program spawania na poziomie programow spawania (--- FEHLENDER LINK ---).

4. Wybra¢ przycisk programowalny ,Rename* (,Zmien nazwe”). Nazwa programu spawania lub folde-
ru zaznaczona zostaje na z6to i wyswietlona zostaje klawiatura programowa.

5. Zmieni¢ nazwe programu spawania lub folderu za pomoca:

* Ekranu dotykowego
Zmieni¢ nazwe programu spawania lub folderu za pomocg uktadu wprowadzania klawiatury
programowej i zatwierdzi¢ wprowadzenie za pomoca przycisku klawiatury ,Finish* (,Gotowe”).

* Klawiatury USB
Nacisniecie jednego z klawiszy klawiatury zewnetrznej powoduje ukrycie klawiatury programowe;.
Zmieni¢ nazwe programu spawania lub folderu za pomocg uktadu wprowadzania klawiatury
zewnetrznej i zatwierdzi¢ wprowadzenie za pomoca klawisza klawiatury ,Enter*.

8.1.1.4.4 Kopiowanie programéw spawania i folderéw

Podczas operacji kopiowania w miejscu docelowym tworzona jest kopia wybranego programu (wybra-
nych programoéw) spawania lub folderu (folderow).

UWAGA Funkcja kopiowania moze by¢ uzywana na poziomie jednego na-
0 pedu (nosnika pamieci) lub miedzy napedami (nosnikami pamieci).
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UWAGA

Jesli programy spawania zapisane zostang na nosnik zewnetrzny
0 (USB/LAN @), oprocz pliku z programem spawania wygenerowany
zostanie automatycznie i zapisany plik PDF z zawartoscia progra-

mu. To samo dotyczy operacji przenoszenia i kopiowania protoko-
tow.
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Mozliwe jest kopiowanie:

» Calych folderow

» Poszczegolnych programéw spawania z jednego folderu
» Wybranego zestawu programoéw spawania z jednego folderu

Jesli podczas operacji kopiowania jednego programu spawania lub wyboru programéw spawania wska-
zano tylko jeden naped (no$nik pamieci) jako naped docelowy, podczas kopiowania programéw spawa-
nia utworzony zostaje takze folder zrodtowy. Znajdujg sie w nim takze skopiowane programy spawania.

Nie jest mozliwe kopiowanie:

» Calych napeddéw (nosnikéw pamieci)

* Programoéw spawania bezposrednio na poziomie napedéw (nosnikéw pamieci)
* Programoéw spawania w obrebie tego samego folderu

»  Wybranych zestawdw programéw spawania z réznych folderéw

Z poziomu menu gtéwnego:

1. Wybra¢ polecenie menu ,Program Manager® (,Menedzer programéw”).
2. Wybra¢ przycisk programowalny ,Manage” (,Zarzgdzanie”) (--- FEHLENDER LINK ---).

3. Aktywowac pola wyboru przeznaczonych do skopiowania programéw spawania lub folderéw (---
FEHLENDER LINK ---).

4. Zaznaczy¢ naped docelowy (docelowy nosnik pamieci) lub folder docelowy za pomoca kursora me-
nu.

5. Wybra¢ przycisk programowalny,Copy* (,Kopiuj”).
6. Pytanie systemowe: ,Do you want to copy the selected files?* (,Czy chcesz skopiowa¢ wybrane pli-

ki?”) nalezy zatwierdzi¢ za pomocg odpowiedzi ,Yes” (,Tak”).

8.1.1.4.5 Przenoszenie programéw spawania i folderéw

UWAGA Funkcja przenoszenia moze by¢ uzywana na poziomie jednego na-
0 pedu (nosnika pamiegci) lub miedzy napedami (nosnikami pamieci).

UWAGA Jesli programy spawania zapisane zostanag na nosnik zewnetrzny
0 (USB/LAN .), oprocz pliku z programem spawania wygenerowany

zostanie automatycznie i zapisany plik PDF z zawartoscia progra-

mu. To samo dotyczy operacji przenoszenia i kopiowania protoko-
tow.

Mozliwe jest przenoszenie:

» Calych folderéw

» Poszczegdlnych programoéw spawania z jednego folderu
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Wybranego zestawu programéw spawania z jednego folderu

Jesli podczas operacji przenoszenia jednego programu spawania lub wyboru programow spawania
wskazano tylko jeden naped (nos$nik pamieci) jako naped docelowy, podczas przenoszenia programéw
spawania utworzony zostaje takze folder zrodtowy. Znajdujg sie w nim takze skopiowane programy spa-
wania.

Nie jest mozliwe przenoszenie:

Catych napedéw (nosnikéw pamieci)
Programéw spawania bezposrednio na poziomie napeddw (nosnikéw pamieci)
Programoéw spawania w obrebie jednego folderu

Wybranych zestawdw programéw spawania z réznych folderéw

Z poziomu menu gtéwnego:

1.
2.
3.

90

Wybra¢ polecenie menu ,Program Manager” (,Menedzer programow”).
Wybra¢ przycisk programowalny ,Manage” (,Zarzadzanie”) (--- FEHLENDER LINK ---).

Aktywowac pola wyboru przeznaczonych do skopiowania programéw spawania lub folderow (---
FEHLENDER LINK ---).

. Zaznaczy¢ naped docelowy (docelowy nosnik pamigci) lub folder docelowy za pomocg kursora me-

nu.

. Wybra¢ przycisk programowalny,Move* (,Przenies$”).

. Pytanie systemowe ,Should the programs be moved?* (,Czy chcesz przenie$¢ programy?”) nalezy

zatwierdzi¢ za pomocg odpowiedzi ,Yes” (,Tak”).
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8.1.1.4.6 SchweiBprogramme und Ordner I6schen

UWAGA Durch Léschen werden SchweiRprogramme oder Ordner dauerhaft
0 vom Laufwerk entfernt.

Es kénnen geldscht werden:

» Ein kompletter Ordner
» Einzelne Schweillprogramme aus einem Ordner
» Eine Auswahl von Schweiflprogrammen aus einem Ordner

Es kénnen nicht geléscht werden:

» Komplette Laufwerke

Aus dem Hauptmend:

1. MenUpunkt ,Programm Manager* auswahlen.
2. Softkey ,Verwalten* auswahlen (Schweillprogramme verwalten).

3. Checkboxen der zu lI6schenden Schwei3programme oder Ordner aktivieren (Schweilprogramme
verwalten).

4. Ziellaufwerk oder Zielordner mit den Mentcursor markieren.

5. Softkey ,Léschen® auswahlen.

6. Systemfrage ,Sollen die ausgewahlten Verzeichnisse und/oder Dateien wirklich geldscht werden?*

mit ,Ja“ bestatigen.
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8.1.1.5 Usuwanie dopuszczenia

@z pomoca przycisku programowalnego ,Remove Share” (,Usun dopuszczenie”) mozna usung¢ na-
pedy sieciowe LAN z menedzera programow.

1

LAN_MySharedFolder

Ordner

Cancel

POZ. NAZWA

FUNKCJA

1 Poziom napedow Na tym poziomie wyswietlane sg wszystkie aktywne i podigczone na-
pedy.
Napedem moze by¢:
* Pamie¢ wewnetrzna.
» Zewnetrzne no$niki pamieci podtgczone poprzez USB.
. @ Lokalizacja zapisu w ramach sieci LAN
2 Kursor menu Zaznaczone za pomocg kursora menu napedy, foldery lub programy
spawania zaznaczone sg w menedzerze programow na niebiesko.
3 () Przycisk programo- Za pomocg przycisku programowalnego ,Usun dopuszczenie” mozna
walny ,Usun dopusz-  usung¢ dopuszczenia sieciowe lub lokalizacje zapisu.
czenie Patrz takze rozdziat Konfiguracja folderu sieciowego [P 155]
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POZ. NAZWA FUNKCJA
4 Informacje na temat na- W polu ,Informacje na temat napedu” przedstawiane sg informacje
pedu na temat aktualnie zaznaczonego za pomocg kursora menu napedu.

* Name (Nazwa):
Przedstawia oznaczenie napedu.

» Storage Type (Rodzaj pamigci):
Informuje o tym, czy chodzi o pamie¢ wewnetrzna, o nosnik
pamieci na USB czy tez @, pamie¢ LAN.

* IP Adress (Adres IP):
Przedstawia adres IP lokalizacji pamieci sieciowe;.

+ Folder Path (Sciezka dostepu do folderu):
Przedstawia sieciowg sciezke dostepu do lokalizacji pamigci
sieciowej.
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8.1.2
(H)

Menedze

Menedzer protokotow

r protokotow umozliwia wyswietlanie, drukowanie oraz zarzgdzanie lokalizacjami i folderami

ich zapisu. Mozliwe jest przy tym kopiowanie, przemieszczanie lub usuwanie protokotéw spawania i fol-

deréw mi

edzy napedami (nosnikami pamieci).

Ponadto menedzer protokotéw umozliwia zestawienie protokotdéw spawania w miejscu ich zapisania, a
takze podglad i widok kompletny protokotu spawania.

UWAGA

Protokoly mozna zapisywa¢ wytacznie na zewnetrznych nosnikach
pamieci (USB/& LAN)!
Nie mozna usung¢ folderu protokotéw ,,STANDARD”.

Menu

POZ.

NAZWA FUNKCJA

Symbol ,Local” Zrédto energii moze przedstawiaé m.in. pliki dziennika innych zrédet
energii Orbitalum.
Dzieje sie tak na przyktad w przypadku wspoétuzytkowanej @ (okaii-
zacji pamieci LAN, w ktorej wiele zrodet energii zapisuje protokoty
spawania.
Symbol ,Local” zaznacza lokalizacje zapisu, ktéra przynalezy do ak-
tualnie wykorzystywanego zrodta energii.

94
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POZ. NAZWA

FUNKCJA

2 Poziom napedow

Na tym poziomie wyswietlane sg wszystkie aktywne i podigczone na-
pedy.

Napedem moze by¢:

» Pamie¢ wewnetrzna
* Zewnetrzne no$niki pamieci podtgczone poprzez USB

. @ Lokalizacje zapisu w ramach sieci LAN

3 Poziom folderéw

Na tym poziomie wys$wietlane sg wszystkie foldery protokotow spa-
wania utworzone w nadrzednej lokalizacji zapisu. Struktura folderow
pobierana jest z menedzera programu przynaleznego programu spa-
wania.

4 Kursor menu

Zaznaczone za pomocg kursora menu napedy, foldery lub programy
spawania zaznaczone sg w menedzerze programow na niebiesko.

5 Poziom protokotéw spa-
wania

Przedstawia nazwe przynaleznego do protokotéw programu spawa-
nia.

Na tym poziomie wyswietlane sg wszystkie protokoty spawania znaj-
dujace sie w folderze .

Kazdy protokot posiada unikalny numer, generowany na podstawie
aktualnej daty i godziny podczas zapisywania rekordu danych (na
koncu biezgcego procesu spawania).

Przyktad:

plik protokotu 20210302 103517 (02.03.2021 o godzi-
nie 10.35 1 17 sekund)

6 Protokét spawania —
symbol statusu

Symbol statusu wskazuje, czy podczas spawania przynaleznego pro-
tokotu wygenerowany zostat komunikat ostrzegawczy, nastgpito prze-
rwanie procesu spawania lub tez czy proces spawania przebiegt bez
tych anomalii.

SYMBOL ZNACZENIE

D Symbol haczyka: Wszystkie zmierzone wartosci rzeczywiste miesz-
czg sie w granicach monitorowania dla parametru alarmu i przerwa-
nia procesu.

E Symbol wykrzyknika: W trakcie procesu spawania wygenerowany zo-

stat komunikat alarmowy. Doszto do wzrostu/spadku wartosci powy-
zej/ponizej limitéw alarmowych ustalonych w limitach monitoringu.
Proces nie zostat przerwany.

Symbol krzyzyka: Proces spawania zostat przerwany. Doszto do
wzrostu/spadku wartosci powyzej/ponizej limitéw monitoringu i opera-
tor aktywowat funkcje ,STOP”.
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POZ. NAZWA FUNKCJA
7 Przycisk programowal- Przycisk programowalny,Zarzgdzanie” otwiera podmenu przyciskow
ny ,Zarzadzanie” funkcyjnych, za pomocg ktérego mozna usuwac, kopiowaé, przenosi¢
i drukowac protokoty spawania.
Dalsze informacje — patrz rozdziat --- FEHLENDER LINK ---
8 Przycisk programowal- Za pomocg przycisku programowalnego ,Wyswietl” mozna otworzy¢
ny, Wyswietl” zaznaczony za pomocg kursora menu protokét spawania i przedsta-
wi¢ go jako widok catosciowy.
Widok catosciowy mozna zamknag¢ poprzez nacisnigcie przycisku
programowalnego ,Close” (,Zamknij”).
9 Przycisk programowal- Za pomocg przycisku programowalnego ,Drukuj” mozliwe jest wydru-
ny ,Drukuj” kowanie zaznaczonego za pomocg kursora menu protokotu spawa-
nia przy uzyciu wybranej w ustawieniach systemowych drukarki.
Dalsze informacje — patrz rozdziat --- FEHLENDER LINK ---
10 Podglad protokotu spa- Pole informacyjne podgladu protokotu spawania przedstawia zawar-

wania

to$¢ kazdorazowo aktualnie zaznaczonego protokotu spawania.
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8.1.3 Programowanie automatyczne

Funkcja programowania automatycznego stuzy do wspomaganego programowo tworzenia programow
spawania na bazie wymiaréw przedmiotu obrébki, gazu spawalniczego i typu gtowicy spawalniczej.

UWAGA Wynik programowania automatycznego petni role wartosci orienta-
cyjnej

Nie stanowi gwarancji uzyskania optymalnego wyniku spawania.

» Wynik spawania wymaga przeprowadzenia kontroli (wymogi, in-
strukcja spawania itd.)

» Parametry spawania nalezy w razie potrzeby dodatkowo dopaso-
wac.

Funkcja programowania automatycznego dziata wytgcznie w potgczeniu z gtowicg do spawania orbital-
nego lub stotem obrotowym. Ta funkcja nie obstuguje recznych uchwytéw spawalniczych.

8.1.3.1 Tworzenie programu automatycznego

Z poziomu menu gtéwnego:

1. Wybra¢ polecenie menu ,Create New Program” (,Programowanie automatyczne”).
2. Wybra¢ polecenie menu ,Weld Head Model“ (,Typ gtowicy spawalniczej”).

3. 8 Wybra¢ opcje ,Material” (,Materiat’) i rekord parametréw.

4. @8 Wybra¢ opcje ,Gas Type*“ (,Gaz ochronny”).

5. Wprowadzié parametr ,Diameter” (,Srednica rury”).

6. Wprowadzi¢ parametr ,Wall Thickness" (,Grubos$¢ $cianki”).

7. @ Wybra¢ suwak ,Wire Feed* (,Podawanie drutu”).

8. @ suwak ,ON* = spawanie z zimnym drutem
& suwak ,OFF* = spawanie bez zimnego drutu

9. Nacisnag¢ przycisk menu ,Calculate” (,Oblicz program spawania”).

= Po zakonczonym sukcesem wprowadzeniu nastepuje powrét zrédta pragdu do menu gtéwnego.
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2022-03-04 16:29:3

@ Create New Program

weld Head Model OW 765
Materlal Stainless - 4 Level
Gas Type
Diameter
Wall Thickness
Calculate

Program Name
Folder Nama

Weld Mode Test Mode Menu

POZ. NAZWA FUNKCJA
1 Typ gtowicy spawalni- 0 i
ozej WSKAZOWKA

W celu automatycznego ustalenia lista rozwijana musi zosta¢
jednorazowo aktywowana. Typ przytaczonej glowicy spawalni-
czej jest podswietlony i mozna go wybra¢.

Mozliwos$¢ wyboru typu glowicy spawalniczej.

Jesli gtowica spawalnicza jest juz przytaczona, typ przytaczonej gto-
wicy spawalniczej okreslany jest automatycznie.
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POZ.

NAZWA

FUNKCJA

2

. Materiat

Dla potrzeb programowania dostepne sg do wyboru ré6zne materiaty
oraz rekordy parametrow.
Nalezy dokona¢ wyboru odpowiednio do aplikac;ji.

Stainless Classic = klasyczny rekord parametréow ORBITALUM, od-
powiedni dla ogdélnych stali nierdzewnych.

Stainless-4-Level = rekord parametréw dla stali nierdzewnej, zaleca-
ny dla wymiaréw rur ze stali nierdzewnej ASME
Odpowiedni dla aplikacji High-Purity i Pharma.

Stainless-Slope = rekord parametrow dla stali nierdzewnej z liniowg
redukcjg pradu na catej $rednicy rury.
Odpowiedni dla wszystkich popularnych stali nierdzewnych.

Carbon = klasyczny rekord parametrow ORBITALUM, odpowiedni
dla ogdlnych stali weglowych.

Titanium = klasyczny rekord parametréw ORBITALUM
Odpowiedni dla tytanu i stopéw tytanu

€ Gaz ochronny

Dla potrzeb programowania dostepne sg do wyboru rézne gazy
ochronne.

Wyboru nalezy dokona¢ zgodnie z aplikacjg i gazem ochronnym, kté-
ry ma zostac uzyty.

Argon

Standardowy gaz ochronny argon, np.: argon 4.6 lub argon 5.0
Argon H2-2%

Argon — gaz ochronny z 2% udziatem wodoru

Argon H2-5%

Argon — gaz ochronny z 5% udziatem wodoru

Srednica rury

Wprowadzenie srednicy zewnetrznej rury

Grubos¢ scianki

Wprowadzenie grubosci scianki rury

. Podawanie drutu

Mozliwo$¢ wyboru, czy zimny drut ma by¢ stosowany, czy tez nie.

0 WSKAZOWKA

Funkcja zalezna jest od typu gtowicy spawalniczej.
Mozliwos¢ aktywacji wytacznie w przypadku gtowic spawalni-
czych, ktore obstugujg zimny drut.
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POZ. NAZWA FUNKCJA

7 Przycisk ekranowy me- Nacisniecie przycisku ekranowego menu ,Oblicz program spawania“
nu ,Oblicz program spa- powoduje utworzenie programu spawania na podstawie wprowadzo-
wania“ nych parametrow.
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8.1.4 Programowanie reczne

W menu ,Adjust Program® (,Programowanie reczne”) mozliwe jest zapoznanie sie z parametrami spa-
wania i sektorami aktualnie wczytanego programu spawania oraz ich dostosowanie. Sektory mozna
zmieniac, usuwac lub dodawac. Oprocz parametrow istotnych dla technologii spawania mozna wprowa-
dzi¢ rozne ustawienia dotyczgce programu spawania.

8.1.4.1 Ustawienie sektoréw

W menu ,Adjust Level Segments “ (,Ustawienie sektoréw”) mozna zmienia¢, usuwac lub dodawaé sek-
tory w aktualnie wczytanym programie spawania.

5

e

@Adp.l'.l Level Segments

Program Name
Folder Mamw

Menu

POZ. NAZWA FUNKCJA
1 Lista sektorow Tabelaryczne zestawienie sektoréw zawartych w aktualnie wczyta-
nym programie wraz z podaniem liczby sektoréw oraz ich zakreséw
katow od-do.
2 Granica sektorow Stuzy do zaznaczenia sektora ,poczatek” i/lub sektora ,koniec”.
3 Kursor sektorowy Za pomoca kursora sektorowego mozliwe jest przesuwanie oraz wy-
znaczanie na nowo granic sektorow.
4 Sektor Obszar sektoréw. Wyznaczony przez kazdorazowo 2 granice sekto-
row.
5 Flaga kursora, kolor zie- Zielona flaga kursora pojawia sie wtedy, gdy kursor umieszczony jest
lony dokfadnie na granicy sektorow.
6 Flaga kursora, kolor Czerwona flaga kursora pojawia sie wtedy, gdy wybrana zostanie
czerwony granica sektorow.
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UWAGA Wocisniecie pokretta oraz jego obrot powoduje przejscie kursora
0 sektora bezposrednio do kolejnej w kierunku obrotu granicy sekto-
row.

» Sekwencja czynnosci obejmujgca wcisniecie i przytrzymanie musi
nastgpi¢ w przeciggu 1 sekundy!

8.1.4.1.1 Dodanie nowego sektora/granicy sektora
Aby dodac nowy sektor lub granice sektora, nalezy wykonac ponizsze czynnosci.

Z poziomu menu gtdwnego:

1. Wybra¢ polecenie menu ,Adjust Level Segments “ (,Ustawienie sektorow”).
2. Ustawi¢ kursor sektorowy (3) w zgdanym potozeniu i dokona¢ wyboru.
= Wyznaczona zostanie nowa granica sektora (2). Nowy sektor i obszar sektoréw zostajg wtaczone
do listy sektoréw (1).
8.1.4.1.2 Przesuwanie granicy sektora
Aby przesung¢ granice sektora, nalezy wykona¢ ponizsze czynnosci.

Z poziomu menu gtéwnego:

1. Wybra¢ polecenie menu ,Adjust Level Segments “ (,Ustawienie sektorow”).

2. Ustawi¢ (5) kursor sektorowy (3) na granicy sektora (2), ktéra ma zostaé przesunieta, i dokonaé
wyboru (6).

3. Przesung¢ wybrang granice sektora (6) do zgdanej pozycji i ustawi¢ jg poprzez ponowny wybor.

8.1.4.1.3 Usuwanie granicy sektora
Aby usung¢ granice sektora, nalezy wykona¢ ponizsze czynnosci.

Z poziomu menu gtéwnego:

1. Wybra¢ polecenie menu ,Adjust Level Segments “ (,Ustawienie sektorow”).
2. Ustawi¢ kursor sektorowy na granicy sektora, ktéra ma zosta¢ usunieta, i dokona¢ wyboru.

3. Ustawi¢ wybrang granice sektora precyzyjnie na poprzedniej lub nastepnej granicy sektora i doko-
na¢ wyboru.

= Nastgpi usuniecie granicy sektora.
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8.1.4.2 Ustawienie parametrow

Za pomocg menu ,Adjust Program Parameters* (,Ustawienie parametrow”) mozna dostosowa¢ parame-
try programu spawania aktualnie wczytanego programu spawania.

Pregram Nami 3
Folder Nanw

Meni

Rys.: Menu ,Adjust Program Parameters” (,Ustawienie parametréw”)
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Zmiana wartosci parametrow

€ | Motor Start Delay

3 | Level 2 (90-180)

Scale Weld

LP Current

HP Time

LP Time

HP Travel Speed

LP Travel Speed

(4]

30.0

017

16:24:56 ik

Level: 1

0" - 90

mm/min

mm/min

Matar Control Global Change

POZ. NAZWA

FUNKCJA

1 & role wprowadzania danych — Zaznaczone na z6ito pola wprowadzania danych stuzg do

zaznaczone na zétto

wskazywania wszystkich aktualnie zmienionych w programie
spawania wartosci, ktore odbiegajg od wartosci zapisanych
W pamigci

Ponowne zapisanie programu spawania powoduje przejecie
zmienionych wartos$ci oraz zmiane zaznaczenia na kolor sza-
ry.

UWAGA! Funkcja stuzy jako przewodnik dla uzytkownika
podczas tworzenia i dostosowywania programu spawa-
nia.

2 2 Przycisk programowalny ,Za-

twierdz warto$¢”

Nacisniecie przycisku programowalnego ,Zatwierdz wartos¢”
powoduje przejecie aktualnie zaznaczonej kursorem menu
wartosci parametru we wszystkich kolejnych sektorach pro-
gramu spawania i nadpisanie istniejgcych wartosci.

UWAGA! Funkcja stuzy jako udogodnienie dla uzytkowni-
ka podczas szybszego dostosowania identycznych warto-
$ci miedzysektorowych.
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8.1.4.2.1 Dokumentacja

8w sekcji programu spawania ,Documentation” (,Dokumentacja”) wskazywane sg wszystkie zdefinio-
wane w ustawieniach programu ,Documentation” (,Dokumentacja”) pola dokumentacji.

Badic Adjuitments

Program Name 3
Folder Mame

Menu

Rys.: Menu ,Adjust Program Parameters” (,Ustawienie parametréw”)

POZ. NAZWA FUNKCJA
1 Sekcja programu spawania ,Do- W sekcji programu spawania ,Documentation” (,Dokumenta-
kumentacja” cja”) wskazywane sa wszystkie zdefiniowane w ustawieniach
programu ,Documentation” (,Dokumentacja”) pola dokumen-
tacji.
Wymogi:
» Zdefiniowano pola dokumentacji i aktywowano funkcje
dokumentaciji.

Patrz rozdziat Ustawienia programowe [} 144] i
Zestawienie i funkgje listy dokumentacji [» 147]

» Parametr programu spawania ,Save Data Log Files”
(,Zapisz protokoty”) jest aktywny.
Patrz rozdziat Ustawienia podstawowe [» 106]

Oznakowanie po6l dokumentac;ji
» Pola dokumentacji oznakowane jako wymagane zaznaczone sg na czerwono.
» Pola dokumentacji oznakowane jako state zaznaczone sg na niebiesko.
» Pola dokumentacji oznakowane jako stale i wymagane zaznaczone sg na zétto.

» Nieoznakowane pola dokumentacji zaznaczone sg na biato.
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8.1.4.2.2 Ustawienia podstawowe

W sekcji programu spawania ,Basic Adjustments® (,Ustawienia podstawowe”) mozna dokona¢ wszyst-
kich wymaganych dla procesu spawania ustawien podstawowych.

€ | Documentation

# | Pre-Purge Time

Process Detalls

Weld Mode

Th ¥

Frogram Mame 3
Folder Name

Mernu

Rys.: Ustawienia podstawowe, gérny obszar menu

POZ. PARAMETR FUNKCJA
1 & Notatki proce- Patrz rozdziat Notatki procesowe [» 112]
sowe
2 Srednica rury Pole wprowadzania parametrow $rednicy zewnetrznej rury przeznaczonej
do spawania w mm.
3 Typ gtowicy spa- Mozliwos¢ wyboru typu uchwytu spawalniczego.
walniczej Jesli uchwyt spawalniczy jest juz przytgczony, typ przytagczonego uchwytu
spawalniczego okreslany jest automatycznie.
UWAGA! W celu automatycznego ustalenia lista rozwijana musi zosta¢
jednorazowo aktywowana. Typ przytaczonego uchwytu spawalniczego
jest podswietlony i mozna go wybrac.
4 @ Numer spoiny Licznik ciggty proceséw spawania.
Numery spoin mozna nadawac réwniez indywidualnie.
Stuzg one jako wskaznik postepu lub jako identyfikator w dokumentacji.
UWAGA! Po ponownym uruchomieniu spawalniczego zrédta energii
lub zmianie programu numer spoiny resetowany jest zawsze do warto-
sci 1",
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POZ. PARAMETR FUNKCJA

5 2 Pozycja wyj- Wprowadzenie parametru w °. Umozliwia wirtualny obrét grafiki procesowej
Sciowa — grafika  oprogramowania o zgdang warto$¢ kata.
Stuzy jako przewodnik dla rzeczywistej pozycji poczatkowej elektrody lub
wypozycjonowania gtowicy spawalniczej na rurze.

6 2 Pozycja po- Wprowadzenie parametru w °. Okresla pozycje poczgtkowg procesu spa-
czgtkowa wania na podstawie pozycji wyjsciowej glowicy spawalniczej. Po rozpocze-

ciu procesu spawania elektroda przesuwa si¢ z pozycji wyjsciowej do pozy-
cji zadanej. Zapton nastepuje po osiggnigciu tej pozycji.
UWAGA! W wyniku przemieszczenia elektrody lub wirnika glowicy
spawalniczej z pozycji wyjsciowej zachodzi ryzyko samozaptonu mie-
dzy wirnikiem a otaczajacymi go elementami ze wzgledu na otwarta
pozycje wirnika gtowicy spawalniczej. Podczas korzystania z tej funkgji
nalezy zwréci¢ uwage na dobry stan elektrody, odstep miedzy elektro-
dami oraz czystos¢ powierzchni stykowych (ostony zaciskowe i pota-
czenia uziemiajace) oraz powierzchni przedmiotu obrabianego!

7 . Ostrzezenie o Po aktywacji tej funkcji mozna zdefiniowa¢ liczbe zaptonéw tuku spawalni-
konieczno$ci wy- czego, po ktérych wygenerowane zostanie wezwanie operatora do spraw-
miany elektrody  dzenia lub wymiany elektrody.

& Liczba zapto- Pole wprowadzania parametru liczby zaptonéw, po osiggnieciu ktorej poja-

now do wymiany Wwia sie okno komunikatu z wezwaniem operatora do wymiany elektrody.

elektrody Po kazdym zaptonie wprowadzona warto$¢ zmniejszona zostaje o 1. Po
osiggnieciu wartosci ,0“ pojawi sie okno komunikatu.

8 Wspétczynnik ko- Poprzez wprowadzenie wspoétczynnika korekcyjnego w % mozliwa jest

rekcyjny zmiana zaprogramowanych dla poszczegodlnych sektorow pradéw spawa-
nia HP i LP na poziomie miedzysektorowym. Zaleca si¢ korzystanie z tej
funkgiji, jesli prad spawania ma by¢ regulowany na poziomie miedzysekto-
rowym, a nie sektorowym.
UWAGA! Zmienione o wspoétczynnik korekcyjny wartosci pradu spawa-
nia HP i LP przejete zostaja po zapisaniu programu spawania. Nowe
wartosci pradu spawania stuza teraz jako nowa podstawa obliczania
wspotczynnika korekcyjnego. Dlatego po zapisaniu wspétczynnik wy-
Swietlany jest z wartoscia 0%.
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Adjurbmests

Program Name
Folder Mame

Program Name
Foldar Mam

Rys.: Ustawienia podstawowe, dolny obszar menu

POZ. PARAMETR FUNKCJA

9 Czas taczny Przedstawia czas tgczny programu spawania od komendy rozpoczecia pro-
cesu spawania do konca czasu przeptywu gazu po spawaniu w sekundach.
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POZ.

PARAMETR

FUNKCJA

10

(1) Zapis protoko-
tow

Funkcja ta okresla, czy i gdzie zapisywane sg protokoty danych spawania
dla aktualnie aktywnego programu spawania.

Zgdang lokalizacje zapisu nalezy wybraé z listy rozwijanej.

Protokoty danych spawania zapisywane sg dla kazdego procesu spawania
w wybranym miejscu w formacie CSV i PDF.

Off
Funkcja protokotowania danych spawania jest wytgczona.
uUsB

Zapis na nosnikach danych USB.

Wymaog:

Nosnik danych przytgczony jest do dowolnego portu USB.

Jesli przytgczonych jest kilka nosnikéw danych USB, wyswietlane sg one
pojedynczo na liscie rozwijane;j.

NET

Zapis w sieci lokalnej.

Wymaog:

Zrédto energii jest zintegrowane z siecig oraz skonfigurowany jest katalog
sieciowy.

Patrz rozdziat ,Otoczenie sieciowe”.

11

2 Wydruk proto-
kotow

Po aktywaciji tej funkcji protokét danych spawania drukowany jest po kaz-
dym procesie spawania przy uzyciu wybranej drukarki niezaleznie od zapi-
su protokotu.
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POZ.

PARAMETR

FUNKCJA

12

& wybsr drukarki

Drukarka wbudowana

Drukarka systemowa wbudowana w zrodto prgdu spawania.

UsB

Zewnetrzna drukarka USB

Wymaog:

Drukarka przytagczona jest do dowolnego portu USB.

UWAGA! Ze wzgledu na réznorodnos¢ dostepnych na rynku drukarek
USB nie jest mozliwe zagwarantowanie ogdlnej kompatybilnosci.

NET
Drukarka sieciowa

Wymog:
Zrédto energii jest zintegrowane z siecig. Patrz rozdziat ,Otoczenie siecio-

we".
Drukarki udostepnione w sieci wymienione sg na liscie rozwijane;.

() Aktualizacja li-
sty drukarek

Wybor tej opcji powoduje przeprowadzenie w tle aktualizacji listy drukarek.
Przy ponownym wywotaniu listy rozwijanej nowo dodane wpisy zostang
takze wyswietlone.

13

& Protokst tylko
przy kompletne;j
spoinie

Po aktywaciji tej opcji protokoty danych spawania tworzone sg wytacznie w
przypadku catkowicie ukornczonego procesu spawania. Przy recznym prze-
rwaniu procesu spawania nie sg tworzone zadne protokoty.

Funkcja ta moze by¢ pomocna, jesli punkty sczepne wyznaczane sg za po-
mocg gtowicy spawalniczej poprzez reczne przesunigcie pozycji elektrody
oraz rozpoczecie na chwile i zatrzymanie procesu spawania.

14

. Kierunek obro-
tu

Rozwijana lista wyboru zgdanego kierunku obrotu gtowicy spawalnicze;.
W kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara

Standardowy kierunek obrotu: rozpoczyna spawanie w kierunku do gory
W kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

Alternatywny kierunek obrotu: rozpoczyna spawanie w kierunku do dotu

15

(H) Sczepianie

Po aktywagciji tej funkcji punkty sczepne wykonywane sg po uptywie czasu
wstepnego przeptywu gazu odpowiednio do zaprogramowanych parame-
tréw sczepiania.

Funkcja ta moze by¢ pomocna w ustaleniu wypozycjonowania przeznaczo-
nych do spawania rur przed wtasciwym procesem spawania poprzez punk-
towe zespawanie powierzchni przedmiotu obrabianego. Jest to wskazane
np. w przypadku materiatéw, ktére majg tendencje do wypaczania sie pod
wptywem ciepta.
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POZ. PARAMETR FUNKCJA
16 2 Spawanie po  Po aktywacii tej funkcji elektroda przesuwa sig po wykonaniu ostatniego
sczepianiu punktu sczepnego do zaprogramowanej pozycji startowej, w ktorej bezpo-

$rednio po jej osiggnieciu rozpoczyna sie wlasciwy proces spawania.

Przy nieaktywnej funkcji uwzgledniane sg tylko parametry sczepiania pro-
gramu spawania.

Po wykonaniu ostatniego punktu sczepiania i po uptywie czasu przeptywu
gazu po spawaniu proces zostaje zakonczony.

Funkcja ta jest przydatna, jesli przedmiot obrabiany ma by¢ tylko sczepio-

ny.
17 2 Punkty sczep- Wprowadzenie zadanej liczby punktow sczepnych. Co najmniej 2 punkty,
ne maksymalnie 8 punktéw.
18 2 Prad sczepia- Prad spawania w amperach ptyngcy przez czas trwania procesu sczepia-
nia nia.
19 2 Prad pomocni- Prad pomocniczy do utrzymania tuku spawalniczego migdzy punktami
czy sczepnymi.

UWAGA! Funkcja ta stuzy do utrzymywania tuku spawalniczego pod-
czas przesuwania elektrody miedzy punktami sczepnymi, aby unikna¢
koniecznosci zaptonu w kazdym miejscu sczepiania na nowo. Dlatego
natezenie pradu pomocniczego powinno by¢ mozliwie niskie, aby
uniknaé zmiany powierzchni przedmiotu obrobki przez prad pomocni-

czy.
20 (P) Czas sczepia- Czas trwania prgdu sczepiania w sekundach.
nia
21 Komentarz do Wolne pole tekstowe na dodatkowe informacje o programie spawania.
programu spawa-
nia
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8.1.4.2.2.1 Notatki procesowe
o)
W menu ,Process Details” (,Notatki procesowe”) mozna wprowadzi¢ dodatkowe informacje dotyczace

zabezpieczenia procesu spawania oraz komentarze dotyczgce poszczegdlnych parametréw, takich jak
materiat, gaz czy elektroda, m.in. opis przygotowania spoiny lub ustawienie katowe adaptera elektrody.

W ten sposéb uzytkownik moze uzyskaé wazne informacje dotyczace reprodukcji i dokumentowania
wynikow spawania.

Notatki procesowe mozna tworzy¢ indywidualnie dla kazdego programu spawania.

Commient
Program Nam
Folder Maree

Weld Mode Test Mode MeEnL

Rys.: Notatki procesowe

POZ. OPIS

1 Pola tekstowe i numeryczne dla wartosci okreslonych parametrow.

2 Pole komentarza dla dowolnego tekstu.

3 Przycisk programowalny,Zapisz” do zapisywania wprowadzonych danych.

Procedura postepowania:

1. Zaznaczy¢ zadany parametr.

2. Wprowadzi¢ za pomoca klawiatury do p6l wprowadzania wartosci lub teksty, ktére majg zostac
udokumentowane.

3. Nacisng¢ przycisk programowalny,Save“ (,Zapisz”).
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= Wartosci parametréw i komentarz zostaty zapisane w notatkach procesowych.
UWAGA »,Notatki procesowe” odnoszg sie¢ do programu i sa przechowywa-
0 ne w rekordzie danych danego programu spawania.

Wydrukowac notatki procesowe wraz z programami spawania, patrz rozdziat Dokumentacja [ 105]
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8.1.4.2.3 Czas wstepnego przeptywu gazu

Za pomocg sekcji programu spawania ,Pre-Purge” (,Czas wstepnego przeptywu gazu”) mozna ustawic
wszystkie parametry programu spawania, ktére dotyczg czasu wstepnego przeptywu gazu.

Pre-Purge Time

/i
Program Nami
Folder Name

Weld Mode _ e Merni

Rys.: Sekcja programu spawania ,Czas wstepnego przeptywu gazu”

POZ. PARAMETR FUNKCJA

22 Czas wstepnego Okres czasu od rozpoczecia procesu do zaptonu w sekundach, w ktérym
przeptywu gazu  do gtowicy spawalniczej przesytana jest ilo$¢ gazu procesowego.

Patrz takze rozdziat --- FEHLENDER LINK ---

23 (P) llo$¢ gazu llod¢ gazu procesowego, ktéra przesytana jest do uchwytu spawalniczego
podczas procesu spawania oraz w trakcie regularnego czasu wstepnego
przeptywu gazu oraz przeptywu gazu po spawaniu.

Patrz takze rozdziat --- FEHLENDER LINK ---

24 & Zzestawienie Przejscie do menu ,Zestawienie dot. gazu”.
dot. gazu Patrz takze rozdziat — FEHLENDER LINK -

25 (P) Funkcja ,Flow Aktywacja/ dezaktywacja funkgii ,Flow Force” podczas fazy wstgpnego
Force” przeptywu gazu.

Dalsze informacje — patrz rozdziat --- FEHLENDER LINK ---

Flow Force ON Funkcja ,Flow Force” aktywna

Flow Force OFF Funkcja ,Flow Force” nieaktywna
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POZ. PARAMETR FUNKCJA
26 © Czas trwania  Okres czasu w sekundach, w ktérym do gtowicy spawalniczej przesytana
funkcji Flow Force jest nastawiona ilo$¢ gazu w ramach funkcji Flow Force.
g\;s\;\[leggzu?rze' UWAGA! Zaleca sie, by co najmniej 2 s przed zaptonem tuku spawalni-
czego zredukowac iloé¢ gazu spawalniczego do witasciwej ilosci gazu
procesowego, aby przed zaptonem przeptyw gazu magt sie ustabilizo-
wac.
27 2 IFunkcja ,Flow llos¢ gazu spawalniczego, ktora przesytana jest do gtowicy spawalniczej w

Force” - ilos¢ ga- trakcie trwania Flow Force podczas fazy wstepnego przeptywu gazu i jego
zu przeptywu po spawaniu.
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8.1.4.2.4 Formowanie jeziorka

Za pomocg sekcji programu spawania ,Motor Start Delay“ (,Formowanie jeziorka”) mozna ustawi¢
wszystkie parametry programu spawania, ktére dotyczg ustawien podstawowych dla formowania jezior-
ka i drutu dodatkowego ()

2022-06-14 10:53:59 ‘

€ ) Pre-Purge Time

> | Sektor 1 (0-90)

29— Wire Feed ©ON Rotor Start Delay

30— Wire Start Delay 1.70

R ——ire Final Delay Time  1.00

32— Wire Retract 1.00

Program Nam
Folder Name  Internal M

Weld Mode Test Mode Menu

Rys.: Sekcja programu spawania ,Formowanie jeziorka”

POZ. PARAMETR FUNKCJA

28 Czas trwania for- Okres czasu miedzy zaptonem i zaprogramowanym momentem w sektorze
mowania jeziorka 1, w ktérym prad spawania ma mie¢ przebieg liniowy, w sekundach. Proces
formowania jeziorka przebiega statycznie bez ruchu obrotowego.

29 & pPodawanie Aktywacja/ dezaktywacja funkcji podawania zimnego drutu do gtowicy spa-
drutu ON/OFF walnicze;j.

UWAGA! Funkcja ta obstugiwana jest tylko przez glowice spawalnicze z
wbudowanym zespotem zimnego drutu. W przypadku zastosowania
glowic spawalniczych bez zespotu zimnego drutu ponizsze parametry
sa ukryte.

» Zwitoka w podawaniu drutu
» Czas wybiegu drutu

» Cofanie drutu

Podawanie drutu ON Funkcja podawania drutu aktywna

Podawanie drutu Funkcja podawania drutu nieaktywna
OFF
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POZ. PARAMETR FUNKCJA

30 & zwioka w po- Okres czasu migdzy zaptonem tuku spawalniczego i rozpoczeciem poda-
dawaniu drutu wania drutu w sekundach.

31 @ czas wybiegu Okres czasu w sekundach, przez ktéry po zakornczeniu ostatniego sektora
drutu zimny drut ma by¢ jeszcze podawany.

32 2 Cofanie drutu Okres czasu w sekundach, przez ktéry drut po uptywie ,Czasu wybiegu

drutu” ma by¢ cofany. Funkcja ta moze by¢ przydatna, aby zapobiec przy-
wieraniu drutu dodatkowego na koncu spoiny.
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8.1.4.2.5 Sektor

W sekcji programu spawania ,Level” (,Sektor” znajduja sie wszystkie parametry programu spawania po-
szczegolnych sektoréw. Program spawania moze sktadac¢ sie z wielu sektoréw. Dzigki zastosowaniu kil-
ku sektoréow mozliwe jest indywidualne uwzglednienie uwarunkowan fizycznych, jak np. wptyw grawitacji
w réznych pozycjach spawania.

Weld Mode

mimurmin

Test Mode Global Change Menu

Rys.: Sekcja programu spawania ,Sektor”

POZ. PARAMETR FUNKCJA

36 Prad HP Wysokie natezenie pulsacyjnego prgdu spawania, natezenie pierwotnego
pradu spawania w amperach.

37 Prad LP Niskie natezenie pulsacyjnego pradu spawania, natezenie wtérnego pradu
spawania w amperach.

38 Czas HP Czas trwania prgdu pulsacyjnego o wysokim natezeniu: okres czasu, w kto-
rym ptynie prad pulsacyjny o wysokim natezeniu, w sekundach.

39 Czas LP Czas trwania pradu pulsacyjnego o niskim natezeniu: okres czasu, w kt6-
rym ptynie prad pulsacyjny o niskim natezeniu, w sekundach.

40 Predkos¢ HP Predkos¢ pradu pulsacyjnego o wysokim natezeniu: Predkos¢ spawania
uzyskana w okresie przeptywu pulsacyjnego pradu spawania o wysokim
natezeniu, w mm/min (in/min).

41 Predkos¢ LP Predkos¢ pradu pulsacyjnego o niskim natezeniu: Predkos¢ spawania uzy-

skana w okresie przeptywu pradu pulsacyjnego o niskim natezeniu, w mm/
min (in/min).
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POZ. PARAMETR FUNKCJA

42 Nachylenie Czas trwania liniowej regulacji pradu spawania miedzy aktualng wartoscia
pradu dla biezgcego sektora a wartoscig dla nastepnego sektora.
Wartos$¢ stanowi procentowy udziat czasu nastepnego sektora, w ktérym
nastepuje liniowe przejscie od wartosci (pradu) poprzedniego sektora do
wartosci pragdu biezacego sektora.
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8.1.4.2.6 Koniec spoiny

Za pomocg sekcji programu spawania ,Downslope” (,Koniec spoiny”) mozna ustawi¢ wszystkie parame-
try programu spawania, ktore dotyczg fazy opadania na koncu procesu spawania. Te ustawienia po-
zwalajg zapobiec formowaniu sig krateru na koncu spoiny.

Program Namae
Folder Name

Menu

Rys.: Sekcja programu spawania ,Koniec spoiny”

POZ. PARAMETR FUNKCJA

43 Opadanie Okres czasu liniowego opadania pradu, poczgwszy od poziomu prgdu spa-
wania dla poprzedniego sektora, az do osiggniecia nastawionego pradu
koncowego w sekundach.

44 Prad koncowy Warto$¢ pradu koncowego w amperach, po osiggnieciu ktérego w wyniku
opadania pragdu nastepuje zgasniecie tuku spawalniczego.
45 (P) Rotacja pod- Za pomocg funkcji ,Rotate During Downslope” (,Rotacja podczas opada-
czas opadania nia”) mozna regulowac¢ wtasciwosci rotacji wirnika gtowicy spawalniczej

podczas opadania.

Funkcja rotacji podczas opa- Podczas opadania elektroda porusza sie z
dania ,ON” predkoscig spawania dla poprzedniego sekto-
ra.

Funkcja rotacji podczas opa- Elektroda pozostaje na miejscu podczas opa-
dania ,OFF” dania.
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8.1.4.2.7 Przeptyw gazu po spawaniu

Za pomocg sekcji programu spawania ,Gas Post-Purge” (,Przeptyw gazu po spawaniu”) mozna ustawi¢
wszystkie parametry programu spawania, ktére dotyczg przeptywu gazu po spawaniu.

urge Tirm

Delay Time 0 S6E, Post-Purgs Tims

Frogram Mame
Faoldar Mar

Weld Mode Test Made Menu

Rys.: Sekcja programu spawania ,Przeptyw gazu po spawaniu”

POZ. PARAMETR FUNKCJA

46 Czas przeptywu  Okres czasu, w ktérym do gtowicy spawalniczej po zgasnigciu tuku spawal-
gazu po spawaniu niczego przesytana jest ilo$¢ gazu procesowego, w sekundach.

Patrz takze rozdziat --- FEHLENDER LINK ---

47 (P) Zwioka powro- Okres czasu, przez jaki elektroda po zgasnigciu tuku spawalniczego pozo-
tu elektrody staje w ostatniej pozycji, zanim automatycznie powrdci do pozycji wyjscio-
wej, w sekundach.
48 & Zestawienie Przejscie do menu ,Zestawienie dot. gazu”.
dot. gazu Patrz takze rozdziat --- FEHLENDER LINK ---
49 & Fiow Force — Aktywacja/ dezaktywacja funkgji ,Flow Force” w fazie przeptywu gazu po
przeptyw gazu po spawaniu.
spawaniu Patrz takze rozdziat --- FEHLENDER LINK -
Flow Force ON Funkcja ,Flow Force” aktywna
Flow Force OFF Funkcja ,Flow Force” nieaktywna
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POZ. PARAMETR FUNKCJA
50 © Czas trwania  Okres czasu w sekundach, w ktorym do gtowicy spawalniczej przesytana
funkcji ,Flow For- jest nastawiona w funkgji ,Flow Force” ilos¢ gazu.
ce - przep{yw.ga- UWAGA! Zaleca sie pozostawienie podawanej ilosci gazu procesowego
Zu po spawaniu P . .
przez 3 sekundy po zgasnieciu tuku spawalniczego, a nastepnie przela-
czenie na ilo$¢ gazu nastawiona w funkcji Flow Force.
51 (P) Zwioka wytg-  Okres czasu, przez ktory uktad chtodzenia ma pozostac¢ aktywny po zakon-
czenia uktadu czeniu procesu spawania, w minutach.
chtodzenia Z funkgji tej mozna korzystaé dla zapewnienia aktywnego chtodzenia gto-
wic spawalniczych poza procesem spawania przy uzyciu uktadu chtodzenia
ciecza zrodta energii.
UWAGA! Przy aktywnym uktadzie chlodzenia nie nalezy odtacza¢ gto-
wicy spawalniczej od zrédta pradu.
UWAGA! Funkcja ta musi zosta¢ uprzednio aktywowana w poleceniu
.System Settings” (,Ustawienia systemowe”):
» Ustawic przetgcznik w poleceniu ,Zastosuj zwitoke wytgczenia uktadu
chtodzenia” w potozeniu ,ON*.
Patrz rozdziat --- FEHLENDER LINK ---
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8.1.5 Tryb spawania recznego TIG

Za pomocg polecenia menu ,Tryb spawania recznego TIG” zrodto prgdu przechodzi z trybu spawania
orbitalnego do trybu spawania recznego TIG.

Tryb spawania recznego TIG przystosowany jest i zoptymalizowany dla potrzeb spawania recznego
przy uzyciu uchwytu spawalniczego.

Grafika procesu spawania orbitalnego zmienia si¢ na klasyczny podglad rampy spawania.
Wszystkie parametry spawania ,Adjust Program* (,Programowanie reczne”) dostosowane sg do spawa-
nia recznego.

'Cl:"@ o7 160901

o % ram
E’] nfl.l.'fjll A4 rm:|..||.| @ Weld Current

(C orbial weld Mode
0 Logout 0 A

£ system Settings

Weld Mode Menu

POZ. PARAMETR NOTATKA PROCESOWA/INFORMACJA
1 Menu ,Programowanie reczne” W poleceniu ,Programowanie reczne” mozliwa jest zmiana
trybu spawania recznego parametréow spawania.

Informacje szczegotowe — patrz rozdziat Programowanie
reczne — tryb spawania recznego [} 127]

2 Menu , Tryb spawania orbitalne- Za pomocg polecenia menu ,Tryb spawania orbitalnego” zré-
go” dio pradu przechodzi z trybu ,Tryb spawania recznego TIG”
do trybu spawania orbitalnego.
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POZ. PARAMETR

NOTATKA PROCESOWA/INFORMACJA

Za pomocg polecenia menu ,Ustawienia” mozna dokona¢
istotnych ustawien w zakresie systemu, serwisu i programu
oraz wyswietli¢ istotne informacje zwigzane z systemem. Po-
nadto mozliwe jest przeprowadzanie aktualizacji systemu i
aktywacja opcjonalnych modutéw oprogramowania.

Informacje szczegotowe — patrz rozdziat Ustawienia [ 137]

Za pomocg przycisku programowalnego ,Spawanie” zrodto
pradu przechodzi do trybu spawania.

W trybie spawania mozna sterowa¢ uchwytem spawalni-
czym, regulowaé parametry spawania oraz uruchamia¢ pro-
ces spawania.

Informacje szczegdtowe — patrz rozdziat Spawanie — tryb
spawania recznego [» 129]

Za pomoca przycisku programowalnego ,Info* (,Informacja”)
mozliwe jest wskazywanie wygenerowanych komunikatéw
ostrzegawczych oraz komunikatow statusu za pomoca okna
dialogowego z zachowaniem chronologii wg daty i godziny.
Wygenerowane komunikaty oznaczane sg za pomocag sym-
bolu przy lewej krawedzi przycisku programowalnego.
Nacisniecie przycisku programowalnego powoduje otwarcie
okna ze szczegdtowym, chronologicznym zestawieniem ko-
munikatow ostrzegawczych.

Wecisnigcie i przytrzymanie przycisku programowalnego ,Info
(,Informacja”) umozliwia zresetowanie komunikatéw ostrze-
gawczych.

Jesli brak jest jakichkolwiek komunikatow ostrzegawczych,
przycisk programowalny ma szare tto i nie moze byc¢ aktywo-
wany.

3 Menu ,Ustawienia”

4 Przycisk programowalny ,Spa-
wanie”

5 Przycisk programowalny ,Infor-
macja”

6 Przycisk programowalny ,Menu”

Nacisniecie przycisku programowalnego ,Menu” powoduje
powrot bezposrednio do menu gtéwnego.
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8.1.5.1 Grafika procesowa ,Rampa spawania”

Grafika procesu ,Rampa spawania” w podglgdzie menu dostarcza informacji o aktualnie ustawionych
parametrach spawania dla poszczegdélnych faz procesu.

Stuzy ona réwniez jako wskaznik postepu w aktualnie trwajgcym procesie spawania.

Parametr spawania, ktéry jest aktualnie aktywny w przebiegu procesu, zaznaczony jest na zétto (tutaj
poz. 2) i przebiega od lewej do prawej, poczgwszy zazwyczaj od parametru ,Gas pre-purge time*
(,Czas wstepnego przeptywu gazu”) (3) i konczac na parametrze ,Gas post-purge time* (,Czas przepty-
wu gazu po spawaniu”) (11).

Rampa spawania dostosowuje sie graficznie do ustawionego w parametrach spawania trybu spawania
statego lub pulsacyjnego.

1

& Weld Current

POZ. PARAMETR NOTATKA PROCESOWA/INFORMACJA

1 Wskazanie prgdu spawania Wskazanie prgdu spawania przedstawia aktualnie ptyngcy
$redni prad spawania.
Jesli dostosowanie pradu nastepuje za pomoca przyciskow
recznego uchwytu spawalniczego ,Prad spawania w gére/w
dot”, wskazanie zmienia sie na czas dostosowywania pradu
na nowo ustawiong warto$¢ zadang pradu spawania.
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POZ. PARAMETR NOTATKA PROCESOWA/INFORMACJA
2 Faza procesu ,Czas wstepnego Zakres rampy spawania dla parametru ,Czas wstepnego
przeptywu gazu” przeptywu gazu” oraz dla nastawionej warto$ci parametru w
sekundach.
3 Faza procesu ,Prad startowy”  Zakres rampy spawania dla parametru ,Prad startowy” oraz
dla nastawionej wartosci parametru w amperach.
4 Faza procesu ,Czas wzrostu Zakres rampy spawania dla parametru ,,Czas wzrostu prgdu”
pradu” oraz dla nastawionej wartosci parametru w sekundach.
5 Faza procesu ,Prad HP” Zakres rampy spawania dla parametru ,Prad HP* (prad pul-

sacyjny o wysokim natezeniu) oraz dla nastawionej wartosci
parametru w amperach.

6 Faza procesu ,Prad LP” Zakres rampy spawania dla parametru ,Prad LP* (prad pul-
sacyjny o niskim natezeniu) oraz dla nastawionej wartosci
parametru w amperach.

7 Faza procesu ,Czas HP” Zakres rampy spawania dla parametru ,Czas pradu pulsacyj-
nego o wysokim natezeniu” oraz dla nastawionej wartosci
parametru w sekundach.

8 Faza procesu ,Czas LP” Zakres rampy spawania dla parametru ,Czas pradu pulsacyj-
nego o niskim natezeniu” oraz dla nastawionej wartosci para-
metru w sekundach.

9 Faza procesu ,Czas opadania  Zakres rampy spawania dla parametru ,,Czas opadania pra-
pradu” du” oraz dla nastawionej warto$ci parametru w sekundach.
10 Faza procesu ,Prad koncowy”  Zakres rampy spawania dla parametru ,Prad koncowy” oraz
dla nastawionej wartos$ci parametru w amperach.
11 Faza procesu ,Czas przeptywu Zakres rampy spawania dla parametru ,,Czas wstepnego
gazu po spawaniu” przeptywu gazu” oraz dla nastawionej wartosci parametru w
sekundach.
12 Symbole trybu spawania Symbole trybu spawania stuzg do oznaczania aktualnie ak-

tywnego trybu spawania.

lkona Tryb

Spawanie prgdem statym

Spawanie pulsacyjne
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8.1.5.2 Programowanie reczne — tryb spawania recznego

Za pomocg polecenia menu ,Programowanie reczne” w trybie spawania recznego mozliwe jest wskazy-
wanie i dostosowanie parametréw spawania.

Do wyboru sg tryby spawania ,spawanie pulsacyjne” i ,spawanie prgdem statym”.

UWAGA Aktualnie zaznaczony kursorem parametr spawania jest rowniez
0 zaznaczony na zé6tto w grafice procesu ,,Rampa spawania”.

Weld Current

Menu

Wartosci domy$ine parametrow spawania

POZ. PARAMETR NOTATKA PROCESOWA/INFORMACJA

1 Przebieg pradu Lista rozwijana do wyboru Zgdanego przebiegu pradu.
Stuzy do ustawienia charakterystyki fuku spawalniczego.

Prad pulsacyjny

» Pulsacyjny prad spawania pomiedzy wartosciami pradu
spawania ,Prad HP” i ,Prad TP“ w przedziale czasowym
,Czas HP” i ,Czas TP”.

Prad staly

» Staly prgd spawania w amperach.
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POZ. PARAMETR NOTATKA PROCESOWA/INFORMACJA

2 llo$¢ gazu llo$¢ gazu procesowego, ktéra przesytana jest do recznego
uchwytu spawalniczego podczas procesu spawania oraz w
trakcie wstepnego przeptywu gazu i jego przeptywu po spa-

waniu.
3 Czas wstepnego przeptywu ga- Okres w sekundach, w ktérym do uchwytu spawalniczego
zu doprowadzany jest gaz spawalniczy od startu procesu do za-
ptonu.
4 Prad startowy Natezenie pradu w amperach, ktére nastawia sie natych-
miast po zaptonie tuku spawalniczego.
5 Zapton tuku spawalniczego i Zapton fuku i okres czasu w sekundach, podczas ktérego
czas wzrostu pradu ,prad startowy” wzrasta liniowo od zaptonu fuku spawalnicze-

go do zaprogramowanego ,pradu HP”.

6 Prad HP Natezenie pulsacyjnego pradu spawania o wysokim nateze-
niu, natezenie pierwotnego prgdu spawania w amperach.

7 Prad LP Natezenie pulsacyjnego pradu spawania o niskim natezeniu,
natezenie wtérnego prgdu spawania w amperach.

Parametr dostepny wylgcznie dla pulsacyjnego przebiegu
pradu.

8 Czas HP Czas pradu pulsacyjnego o wysokim natezeniu. Okres cza-
su, w ktérym ptynie prad pulsacyjny o wysokim natezeniu, w
sekundach.

Parametr dostepny wylgcznie dla pulsacyjnego przebiegu
pradu.

9 Czas LP Czas pradu pulsacyjnego o niskim natezeniu. Okres czasu,
w ktorym ptynie prad pulsacyjny o niskim natezeniu, w se-
kundach.

Parametr dostepny wytgcznie dla pulsacyjnego przebiegu

pradu.

11 Czas opadania pradu Okres czasu, w ktérym prad spawania opada liniowo po sy-
gnale stop do zaprogramowanego ,pradu koncowego” w se-
kundach.

12 Prad koncowy Prad koncowy w amperach, ktérego osiggniecie powoduje
zgasniecie tuku spawalniczego w wyniku opadniecia pradu.

13 Czas przeptywu gazu po spawa- Okres czasu, w ktorym do gtowicy spawalniczej po zgasnie-

niu ciu tuku spawalniczego przesytana jest ilos¢ gazu proceso-

wego, w sekundach.
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POZ. PARAMETR

NOTATKA PROCESOWA/INFORMACJA

14 Przycisk programowalny ,Spa-
wanie”

Za pomocg przycisku programowalnego ,Spawanie” zrédto
pradu przechodzi do trybu spawania.

W trybie spawania mozna sterowa¢ uchwytem spawalni-
czym, regulowaé¢ parametry spawania oraz uruchamiac pro-
ces spawania.

Informacje szczegétowe — patrz rozdziat --- FEHLENDER
LINK ---

15 Przycisk programowalny,Reset”

Nacisniecie przycisku programowalnego ,Reset” powoduje
zresetowanie wszystkich parametréw spawania do wartosci
domysinych zrédta pradu (patrz rysunek)

16 Przycisk programowalny ,Menu”

Nacisniecie przycisku programowalnego ,Menu” powoduje
powrot bezposrednio do menu gtéwnego w trybie spawania
recznego.

8.1.5.3 Spawanie — tryb spawania recznego

W menu spawania/ trybie spawania mozliwe jest sterowanie wszystkimi istotnymi dla procesu spawania
funkcjami oraz uruchomienie procesu spawania za pomoca panelu obstugi recznego uchwytu spawalni-

czego.

wanie parametréw spawania z poziomu interfejsu oprogramowa-

UWAGA

Start procesu spawania mozliwy jest wytacznie za pomoca pola

obstugi recznego uchwytu spawalniczego. Start z poziomu zrédta
pradu nie jest w trybie spawania recznego mozliwy.

UWAGA W trakcie aktywnego procesu spawania nie jest mozliwe dopaso-
nia.
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Current Profile  Pulsed

@ Weld Current

antity

Pre-Purge Time 0.6 SEL. 0 A —
o /

HP Time
LP Time
pe Time

Final Fisrrant

Weld Mode

vi y " vi

1 2 3

Wartosci domy$ine parametrow spawania

POZ. PARAMETR NOTATKA PROCESOWA/INFORMACJA
1 Reczny uchwyt spawalniczy —  Wskazuje aktualny status recznego uchwytu spawalniczego,
wskaznik statusu czy ztgcze sygnatowe jest przytgczone.
lkona Tryb
“‘ Zigcze sygnatowe recznego uchwytu spawalniczego przyia-
.d czone.
Ziacze sygnatowe recznego uchwytu spawalniczego nieprzy-
o tgczone.
2 Przycisk programowalny,Gaz ~ Nacisniecie przycisku programowalnego ,Gaz wt./wyt.” powo-
wh./wyt.” duje reczne uruchomienie przeptywu gazu spawalniczego.

Ponowne nacisniecie powoduje zatrzymanie przeptywu gazu
spawalniczego.

UWAGA! Przy recznym starcie mozna niezaleznie od pro-
cesu spawania sprawdzic¢ przeptyw gazu w celu zapewnie-
nia gotowosci funkcyjnej. W przypadku braku gazu poja-
wi sie komunikat btedu.
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wania”

POZ. PARAMETR NOTATKA PROCESOWA/INFORMACJA
3 Przycisk programowalny,Wyj-  Nacisniecie przycisku programowalnego ,Wyjscie” powoduje
Scie” powr6t bezposrednio do menu gtéwnego w trybie spawania
recznego.
4 Pole informacyjne programéw  Funkcja ,Pole informacyjne programéw spawania” zapewnia
spawania przeglad aktualnych wartosci technicznych, jak temperatura
falownika, prad sredni i napiecie tuku.
5 Grafika procesowa ,Rampa spa- W grafice procesowej ,Rampa spawania” aktualnie aktywny

parametr spawania zaznaczony jest w aktywnym procesie
spawania na zotto.
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8.1.5.4 Funkcje panelu obstugi recznego uchwytu spawalniczego

Sterowanie fazami procesu spawania nastepuje za pomocg dwéch umieszczonych obok siebie prze-
tacznikoéw kotyskowych na recznym uchwycie spawalniczym TIG urzadzenia MW.

Przetaczniki kotyskowe mozna przetgcza¢ w sposéb niezalezny do potozenia gérnego lub dolnego lub

tez zatgcza¢ w trybie impulsowym. Zwolnienie nacisku na przetgcznik powoduje jego powré6t do potoze-
nia srodkowego:

Przytrzymanie potozenie &
gorne/dolne |
i3
Zatgczenie impulsowe poto- T
Zenie gorne/dolne ||
bl
Zwolnienie przetgcznika ?
[

Funkcje podstawowe

KIERUNEK PRZELACZANIA PRZELACZNIKA FUNKCJA PODSTAWOWA
» Przetacznik lewy do dotu

Start/zatrzymanie procesu spawania

1] » Przetacznik prawy do gory Obnizenie pragdu spawania
l I
» Przetacznik prawy do dotu Zwiekszenie pradu spawania
l

Funkcje przypisane kontekstowo

Przypisanie funkcji do przetacznikéw kotyskowych oraz kierunku ich przetaczania zalezne jest od fazy
procesu oraz sposobu obstugi przetgcznika (przytrzymanie/zatgczenie impulsowe).
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W réznych fazach procesu do ruchéw przetacznika przypisane s rézne funkcje:

FAZA PROCESU

RUCH PRZELACZNIKA

FUNKCJA

Poza procesem

» Przytrzymanie przetgcznika
lewego w potozeniu dol-
nym.

Start procesu spawania po-
czgwszy od fazy ,Czas wstep-
nego przeptywu gazu”

,Czas wstepnego
przeptywu gazu”

» Zwolnienie przetgcznika le-
wego.

Zatrzymanie procesu spawa-
nia

-l -
» Ponowne przytrzymanie Ponowny start fazy ,Czas
przetacznika lewego w po- wstepnego przeptywu gazu”
? - tozeniu dolnym.
,Czas wzrostu pradu” » Zwolnienie przetgcznika le- Start fazy ,Czas przeptywu ga-
wego. Zu po spawaniu”
-l -
,Czas wstepnego » Ponowne przytrzymanie Ponowny start fazy ,Zapton tu-
przeptywu gazu” przetacznika lewego w po- ku spawalniczego”
? - tozeniu dolnym.
,Prad HP/LP” » Zwolnienie przetgcznika le- Start fazy ,Czas opadania pra-
wego. du”
-l -
,Czas opadania pradu” » Przytrzymanie przetacznika Start fazy pradu spawania
lewego w potozeniu dol- ,Prad staty”/,Prad HP/LP”
-l -

nym.
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FAZA PROCESU RUCH PRZELACZNIKA FUNKCJA
,Czas przeptywu gazu » Przytrzymanie przetgcznika Ponowny start fazy ,Zapton tu-
po spawaniu” lewego w potozeniu dol- ku spawalniczego”

-l . N

U, ym.

W ramach oraz poza » Przetgcznik prawy zatgczo- Zwiekszenie pradu spawania 1
procesem spawania ny impulsowo do dotu. Alimpuls - ,Prgd HP/LP”

-l .

» Przetacznik prawy zatgczo- Obnizenie pradu spawania 1

ny impulsowo do gory. Alimpuls - ,Prad HP/LP”
-l e
ﬁ » Przytrzymanie przetgcznika State obnizanie pragdu spawa-
prawego w potozeniu gér- nia 15 A/s - ,Prad HP/LP”
-
ym.
= » Zwolnienie przetgcznika Zatrzymanie obnizania pradu
U prawego. spawania - ,Prad HP/LP”
al
» Przytrzymanie przetacznika State zwigkszanie pradu spa-
prawego w potozeniu dol- wania 15 A/s - ,Prad HP/LP”
e
@ ym.
» Zwolnienie przetgcznika Zatrzymanie zwiekszania pra-
prawego. du spawania - - ,Prad HP/LP”
-l e
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Procedura postepowania dla regularnego procesu spawania w trybie 2-taktowym:

v Zrédto pradu musi pracowaé w trybie ,Spawanie — tryb spawania recznego’.
1. Przytrzymanie przetgcznika lewego w pofozeniu dolnym.

= Proces spawania rozpoczyna sie od przeptywu gazu spawalniczego i fazy ,Czas wstepnego
przeptywu gazu”.

= Po uptywie czasu wstepnego przeptywu gazu nastepuje zapton tuku spawalniczego i ustalenie
parametru ,Prad startowy”.

= Nastepuje start fazy ,Czas wzrostu pradu”.

= Podczas fazy ,Czas wzrostu prgdu” nastepuje liniowy wzrost parametru ,Prad startowy” w od-
niesieniu do pragdu spawania ,Prgd HP/LP”.

2. Zwolnienie przetgcznika lewego.

= Prad spawania ,Prad staty”/,Prad HP/LP” przechodzi do fazy opadania ,Czas opadania pra-
du”.

= Prad spawania opada liniowo az do osiagniecia wartosci ,pradu koncowego”.

= Po osiggnieciu wartosci ,pradu koncowego” nastepuje zgasniecie tuku spawalniczego i rozpo-
czecie fazy ,Czas przeptywu gazu po spawaniu”.

= Po uptywie fazy ,Czas przeptywu gazu po spawaniu” nastgpuje zatrzymanie przeptywu gazu
spawalniczego.

= Proces spawania jest zakonczony.
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8.1.5.5 Wylogowanie

. Procedura postepowania:

» Nacisna¢ przycisk menu ,Logout” (,Wyloguj”) (1) lub przycisk funkcyjny ,Logout” (,Wyloguj”) (2) w
menu gtéwnym.

= Pojawi sie ekran wylogowania.
Patrz takze rozdziat Ekran logowania [» 48]

= Zrédto pradu jest zabezpieczone przed nieuprawnionym dostepem.

Cromitalum MW () 5 0 B e 2022-02-28 08:12:02 (gl
Pl'OgrarTl Mar‘lagel‘

ﬂu% Protocol Manager
@ Create New Program
60 Adjust Program

f TIG Manual Weld Mode

\ O Logout

Lts system Settings

Program Name DE!
Folder Name ST/

=

@ ..
Weld Mode Test Mode Print Prev. Log Info

Rys.: Przycisk funkcyjny wylogowania w menu gtéwnym

POZ. NAZWA

1 Przycisk menu ,Wyloguj”

2 Przycisk funkcyjny ,Wyloguj”

SYMBOL PRZYCISKU FUNK-  STATUS FUNKCJA
CYJNEGO

Zalogowany na poziomie uzyt- Wylogowanie/ aktywacja ekranu
kownika logowania

Fe

)

u Zalogowany na poziomie admini-
stratora
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8.1.6 Ustawienia

8.1.6.1 Ustawienia systemowe

W ustawieniach systemowych mozna dokonac¢ ustawien na poziomie systemowym.

rstem Adjustments

Oriitalurn

Program Name
Folder Namie

Weld Mode Test Mode Menu

Rys.: Ustawienia systemowe, gérny obszar menu

POZ. NAZWA OPCJE USTAWIEN SYSTEMOWYCH

1 Czujnik gazu ON/ Za pomoca funkgji ,,Czujnik gazu ON/OFF” mozna tymczasowo wytgczy¢é
OFF (WL./WYL.) czujnik gazu spawalniczego, a tym samym i uktad kontroli gazu spawalnicze-
go. Moze to by¢ przydatne np. gdy czujnik gazu jest uszkodzony, a praca
musi by¢ chwilowo kontynuowana.

Czujnik gazu: ON ukfad kontroli gazu spawalniczego aktywny

Czujnik gazu: OFF ukfad kontroli gazu spawalniczego nieaktywny

UWAGA! Przy nieaktywnym czujniku gazu spawalniczego przeptyw gazu
ze zrédta pradu nie jest kontrolowany w sposéb aktywny! Dlatego tez
przy dalszym korzystaniu ze zrédta pradu wymagana jest zwiekszona
uwaga ze strony operatora. Operator musi zapewni¢ kontrole przeptywu
i ilosci gazu spawalniczego we wtasnym zakresie! Uszkodzone czujniki
nalezy wymieni¢ mozliwie szybko.

UWAGA! Ze wzgledéw bezpieczenstwa funkcja resetowana jest po kaz-
dym ponownym uruchomieniu zrédta pradu do ustawienia czujnika ga-
zu ,ON".
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POZ. NAZWA OPCJE USTAWIEN SYSTEMOWYCH

2 (V) Czujnik chto-  Za pomoca funkgji ,Czujnik chtodziwa ON/OFF” mozna tymczasowo wytg-
dziwa ON/OFF czy¢ czujnik chtodziwa, a tym samym i uktad kontroli przeptywu chtodziwa.
Moze to by¢ przydatne np. gdy czujnik chtodziwa jest uszkodzony, a praca

musi by¢ chwilowo kontynuowana.

Czujnik chtodziwa: ON uktad kontroli chtodziwa aktywny

Czujnik chtodziwa: OFF  uktad kontroli chfodziwa nieaktywny

UWAGA! Przy nieaktywnym czujniku chtodziwa przeptyw chlodziwa ze
zrédta pradu nie jest kontrolowany w sposéb aktywny! Dlatego tez przy
dalszym korzystaniu ze zrédta pradu wymagana jest zwiekszona uwaga
ze strony operatora. Operator musi zapewni¢ kontrole przeptywu chio-
dziwa we wtasnym zakresie! Uszkodzone czujniki nalezy wymieni¢ moz-
liwie szybko.

UWAGA! Ze wzgledéw bezpieczeiistwa funkcja resetowana jest po kaz-
dym ponownym uruchomieniu zrédta pradu do ustawienia czujnika
chtodziwa ,,ON".

3 2 Limity alarmo- Za pomocg funkgiji ,Limity alarmowe” mozna aktywowac/dezaktywowaé zde-
we ON/OFF finiowane w poleceniu ,Ustawienia programu” > ,Limity alarmowe” warto$ci
graniczne.

Patrz rozdziat Limity alarmowe [} 146]

Przy aktywnych limitach alarmowych po osiagnieciu zdefiniowanych wartosci
granicznych pradu spawania, napiecia spawania i predko$ci spawania gene-
rowany jest komunikat alarmowy lub tez nastepuje przerwanie procesu spa-
wania.

Limity alarmowe: ON ukfad kontroli parametréw spawania aktywny

Limity alarmowe: OFF ukfad kontroli parametréw spawania nieaktywny

UWAGA! Przy nieaktywnych limitach alarmowych parametry spawania,
jak prad spawania, napiecie spawania oraz predkos¢ spawania nie s3
kontrolowane w sposéb aktywny! Dlatego tez przy dalszym korzystaniu
ze zrédta pradu wymagana jest zwiekszona uwaga ze strony operatora.
Operator musi zapewnic stala kontrole procesu spawania we wtasnym
zakresie! Zaleca sie dezaktywacje przedmiotowej funkcji wytacznie w
wyjatkowej sytuacji oraz wytacznie okresowo.
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POZ.

NAZWA

OPCJE USTAWIEN SYSTEMOWYCH

4

@ Lista gtowic

Wybor listy gtowic do uzycia.

Lista gtowic zawiera wszystkie techniczne warunki ramowe dla uzycia gtowic

spawalniczych.

Przytagczona gtowica spawalnicza rozpoznawana jest przez zrédfo pradu, a
przynalezne warunki ramowe przypisane zostajg przez oprogramowanie.

W przypadku korzystania z adaptera dla gtowic spawalniczych firm trzecich

nalezy liste gtowic odpowiednio zmienic¢.

ORBITALUM

Lista gtowic standardowych - obejmuje wszystkie
dane gtowic spawalniczych ORBITALUM.

AMI Obejmuje wprowadzone do systemu dane gtowic

spawalniczych AMI.

Cajon_Polysoude

Obejmuje wprowadzone do systemu dane gtowic
spawalniczych Cajon, Swagelok i Polysoude.

UWAGA! Zmodyfikowane listy gtowic, ktore réznia sie od oryginatu,

oznaczone s3 za pomoca litery [M].

5

Data i godzina

Pola wprowadzania danych dla aktualnej daty i

godziny:

.

Rok
Miesigc
Dzien
Godzina
Minuta

Sekunda
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Internal

Program Name 1
Folder Namie

Menu

Rys.: Ustawienia systemowe, dolny obszar menu

POZ. NAZWA OPCJE USTAWIEN SYSTEMOWYCH

6 () Wybor drukarki Wybor drukarki wyjsciowej dla wszystkich operacji wydruku, jak np. protokoty
spawania lub programy spawania.

Na liscie drukarek znajduja sie tylko te drukarki, ktére sg dostepne po uru-
chomieniu zrédta pradu.

Aby doda¢ drukarki, ktére beda dostepne pdzniej, nalezy najpierw zaktuali-
zowac liste drukarek za pomocg opcji ,Update Printer List* (,Aktualizacja listy
drukarek”). Nastepuje wowczas sprawdzenie wszystkich portéw USB oraz
sieci LAN pod wzgledem dostepnych drukarek sieciowych oraz drukarek
USB.

Drukarka wbudowana Wyprowadzenie danych przy uzyciu zintegrowa-
nej drukarki systemowe;j

NET Wyprowadzenie danych przy uzyciu drukarki sie-
ciowej
USB Wyprowadzenie danych przy uzyciu drukarki USB

Aktualizacja listy druka-  Sprawdzenie portow USB oraz sieci LAN pod
rek wzgledem dostepnych drukarek.
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POZ.

NAZWA

OPCJE USTAWIEN SYSTEMOWYCH

7

Angielskie jed-
nostki miary

Funkcja zmiany jednostek systemowych miedzy opcjg ,System metryczny” i
,System imperialny”

Po dokonaniu zmiany wszystkie pola przedstawiane sg przy uzyciu aktywnej
jednostki miary, a istniejgce wartosci zostajg odpowiednio przeliczone.

Patrz takze rozdziat Ustawienie jednostek miary [» 69]

Display Inch Sizes ON Lmperialne® jednostki miary aktywne
(Angielskie jednostki mia-
ry OFF)

Display Inch Sizes OFF ,Metryczne* jednostki miary aktywne
(Angielskie jednostki mia-
ry OFF)

€ wznowienie
procesu spawania

Jezeli funkcja ta jest aktywna, mozliwe jest wznowienie procesu spawania w
miejscu, w ktérym zostat on przerwany.

UWAGA! Przerwanie procesu musi nastapic recznie za pomoca przycisku
.Stop”!

Po ponownym naci$nigciu przycisku ,Start” pojawi sie komunikat:
,Czy przerwany proces spawania ma zosta¢ wznowiony?”

Komunikat mozna zatwierdzi¢ za pomoca odpowiedzi , Tak” lub ,Nie”:

Tak Proces spawania rozpoczyna sie od zdefiniowanej
w programie spawania fazy ,czas wstepnego
przeptywu gazu i formowania jeziorka”, nastgpnie
przechodzi bezposrednio do sektora i potozenie
katowe punktu przerwania, gdzie nastepuje wzno-
wienie procesu spawania.

Nie Proces spawania zostaje przerwany.
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POZ. NAZWA OPCJE USTAWIEN SYSTEMOWYCH
9 @ zwioka wytg-
czenia zespotu
chiodzenia
UWAGA! Aby
moc skorzystac z
tej funkgji, ze-
sp6t chtodzenia
musi by¢ przyta-
czony.
Test Mode
Za pomocg funkgji ,Zwtoka wytgczenia zespotu chtodzenia” mozliwa jest ak-
tywacja systemu chtodzenia cieczg zrédta pradu poza procesem spawania.
Aktywacja tej funkcji powoduje réwniez aktywacje pola wprowadzania da-
nych ,Zwtoka wytgczenia zespotu chtodzenia” w programie spawania na po-
ziomie programu ,Przeptyw gazu po spawaniu”.
Na podstawie programu mozna tam ustawi¢ okres czasu w minutach, przez
ktory system chtodzenia cieczg pozostanie aktywny jeszcze po zakonczeniu
procesu spawania.
Zwioka wytgczenia zespotu  Pole wprowadzania danych programu ,Zwto-
chtodzenia ON: ka wytgczenia zespotu chtodzenia” jest aktyw-
ne.
Zwitoka wytgczenia zespotu  Pole wprowadzania danych programu ,Zwto-
chiodzenia OFF: ka wytgczenia zespotu chtodzenia” jest nieak-
tywne.
UWAGA! Przy aktywnym systemie chtodzenia ciecza nie wolno odtacza¢
glowicy spawalniczej od zrédta pradu.
10 @ stata ilosé ga- Zapomocg pola wprowadzania danych ,Stata ilos¢ gazu” mozna nastawic¢
zu natezenie przeptywu w I/min, jaki trafia do gtowicy spawalniczej przy aktyw-
nej funkcji ,Stata ilos¢ gazu wt.”.
Zalecana stata ilos¢ gazu: 2-5 I/min
Patrz takze rozdziat Zestawienie dot. gazu [» 173]
11 Touchscreen ON/ Aktywacja lub dezaktywacja funkcji dotykowej wyswietlacza.
OFF
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POZ. NAZWA OPCJE USTAWIEN SYSTEMOWYCH

12 . Pozostan zalo- Za pomocg funkcji ,Pozostan zalogowany” mozna zdefiniowaé, z jakim po-
gowany ON/OFF  ziomem uprawnien lub z jakim zakresem funkcji uruchamia sie zrédto pradu.

Pozostan zalogowany ON Zrédto pradu uruchamia sie zawsze z pozio-
mem uprawnien: ,Peten zakres funkcji”
Hasto do aktywacji petnego zakresu funkgji
nalezy wprowadzi¢ jednorazowo.

Pozostan zalogowany OFF  Zrédio pradu uruchamia sie zawsze z pozio-
mem uprawnien: ,Ograniczony zakres funk-
cji”.

Patrz takze rozdziat: INSTALACJA | URU-
CHOMIENIE oraz Aktywacja petnego zakresu
funkcji

13 . Wydruk ostat- Aktywacja funkciji ,Wydruk ostatniego protokotu” powoduje aktywacje dodat-
niego protokotu  kowego przycisku programowalnego w menu gtéwnym, menu testowym i
ON/OFF menu spawania.

Nacisniecie przycisku programowalnego ,Wydruk ostatniego protokotu”
umozliwia pdzniejszy wydruk protokotu spawania dla ostatnio wykonanej
spoiny, niezaleznie od ustawien protokotu w programie spawania.

14 . Funkcja ,Uzyj Za pomocg funkgiji ,Uzyj okna pop-up komendy zdalnej” mozna okresli¢ spo-
okna pop-up ko-  s6b, w jaki zdalny dostep poprzez system VNC ma by¢ pokazywany uzyt-
mendy zdalne]”  kownikowi.

Funkcja ,Skorzystaj z okna pop-up W przypadku dostepu zdalnego poja-
komendy zdalnej” ON wi sie duze okno informacyjne.

Funkcja ,Skorzystaj z okna pop-up W przypadku dostepu zdalnego w ob-

komendy zdalnej” OFF szarze informacyjnym przycisku pro-
gramowalnego ,Informacje” pojawia
sie komunikat systemowy.

Patrz takze ,Przycisk programowalny
sInformacje” w rozdziale Menu gtow-
ne [» 73]
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8.1.6.2 Ustawienia programowe

Za pomocg menu ,Program Settings” (,Ustawienia programowe”) mozna zdefiniowa¢ wszystkie usta-
wienia dotyczgce programu.

@FIL’!QIJHIS(‘{[H"@&

Limit Adjustments

Print Limits

Print Not

Doecumentation

ed With Slope

Scale Weid Limit 5 % Program Nam
Folder Name

Weld Mode Test Mode Menu

Rys.: Menu ,Ustawienia programowe”

POZ. PUNKT MENU OPCJE USTAWIEN

1 Limity alarmowe  Z pomoca polecenia menu ,Limity alarmowe” mozna zdefiniowaé wartosci
graniczne, ktérych przekroczenie lub nieosiggniecie powoduje wygenerowa-
nie komunikatu ostrzegawczego lub przerwanie procesu spawania.

Patrz takze rozdziat Limity alarmowe [» 146]

2 Wydruk limitow  Za pomocg suwaka ,Wydruk limitow ON/OFF” mozna zdefiniowa¢, czy zapi-
ON/OFF sane ,limity alarmowe” majg by¢ dotgczone do kazdego protokotu spawania.

Print Limits ON (Wydruk Funkcja ,,,Limity alarmowe” jako zatgcznik jest ak-
limitéw ON) tywna.

Print Limits OFF (Wydruk Funkcja ,Limity alarmowe” jako zatgcznik jest nie-
limitéw OFF) aktywna.

3 Notatki proceso-  Patrz rozdziat --- FEHLENDER LINK ---
we
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POZ. PUNKT MENU OPCJE USTAWIEN
4 Wydruk notatek ~ Za pomocg suwaka ,Wydruk notatek ON/OFF” mozna zdefiniowa¢, czy w
ON/OFF przypadku wydruku programu spawania oprécz parametrow spawania do-
datkowo majg zosta¢ wydrukowane informacje wprowadzone w polu ,Notatki
procesowe”.

Print Notes ON (Wydruk Funkcja wydruku ,Notatki procesowe” jest aktyw-
notatek ON) na.

Print Notes OFF (Wydruk Funkcja wydruku ,Notatki procesowe” jest nieak-
notatek OFF) tywna.

5 Dokumentacja Za pomoca funkcji dokumentacji mozna definiowa¢ i mapowac procesy do-
kumentacyjne.

Patrz takze rozdziat --- FEHLENDER LINK --- i Dokumentacja [» 105]

6 Dokumentacja Za pomoca suwaka ,Dokumentacja ON/OFF” mozna aktywowac lub dezak-
ON/OFF tywowac pola zdefiniowane w poleceniu menu ,Dokumentacja” oraz ich funk-
cje dokumentacyjng w programie spawania.
7 Predkos¢ zna-  Za pomocg suwaka ,Predkos¢ z nachyleniem ON/OFF” mozna zdefiniowac,
chyleniem ON/ czy dostosowanie predkosci obrotu miedzy dwoma sektorami ma nastgpi¢ li-
OFF niowo, czy tez skokowo.

Gdy funkcja jest aktywna, metoda jest ustawiana wraz z regulacjg pradu
spawania za pomocg parametru programu spawania ,Nachylenie”.

Patrz takze rozdziat Sektor [ 118]

8 Ograniczenie dla W polu wprowadzania danych ,Ograniczenie dla wspétczynnik korekcyjnego”
wspotczynnika ko- mozna zdefiniowac, w jakim zakresie pragd spawania moze zosta¢ dopaso-
rekcyjnego wany za pomocg parametru programu spawania ,Wspotczynnik korekcyjny”

w trybie , Tryb uzytkownika” zrédfa pradu.

Patrz takze rozdziat Poziomy uzytkownika [» 52]
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8.1.6.2.1 Limity alarmowe

(1)

Zrédto pradu reguluje i monitoruje podczas catego procesu spawania wartosci ZADANE i RZECZYWI-
STE pradu spawania, napiecia tuku i predkosci spawania.

Z pomocg polecenia menu ,Parameter Limits* (,Limity alarmowe”) definiowane sg wartosci graniczne,
ktorych przekroczenie lub nieosiggniecie powoduje wygenerowanie komunikatu ostrzegawczego lub
przerwanie procesu spawania.

@ Limit Adjustments

Minimurm HP current abort

Minimum HP current alarm

Maximum HP current alarm

Maximum HP current abort

Minimum LP current abort

Minimum LP current alarm

Maximum LP current alarm

Program Name 3
Maximum LP current 0 L Folder Name
Minimum HP speed abort -10 mm/min

Rl br s LR sl =l i

Weld Made Test Mode

Rys.: Menu "Limity alarmowe"
Limity alarmowe mozna dopasowac¢ indywidualnie dla kazdego programu spawania.

Zmiany nalezy zaakceptowac za pomoca przycisku programowalnego ,Save” ("Zapisz").

UWAGA Parametry ,,Limity alarmowe” odnoszg sie do programu i zapisane
sa w rekordzie danych programu spawania.

UWAGA Przy nieaktywnych limitach alarmowych parametry spawania, jak
prad spawania, napiecie spawania oraz predkos¢ spawania nie sg

kontrolowane w sposob aktywny!

Dlatego tez przy dalszym korzystaniu ze Zrodta prgdu wymagana jest
zwiekszona uwaga ze strony operatora.

» Operator musi zapewni¢ statg kontrole procesu spawania we wia-
snym zakresie!

» Te funkcje nalezy wytgczac tylko w wyjatkowej sytuacji oraz tylko
okresowo.
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8.1.6.2.2 Zestawienie i funkcje listy dokumentacji
(1)

Za pomocg funkcji dokumentacji mozna definiowac i mapowac procesy dokumentacyjne. Jezeli funkcja
ta jest aktywna, operator zostanie wezwany przed rozpoczeciem procesu spawania orbitalnego do
wprowadzenia zdefiniowanych parametréw dokumentacji.

* Wszystkie parametry, ktére majg by¢ udokumentowane, mozna dowolnie definiowaé pod
wzgledem typow i interwatéw wprowadzania.

» Dane mogg by¢ wprowadzane za pomoca wewnetrznej lub zewnetrznej klawiatury lub skanera
kodow

» Zdefiniowane parametry mozna wprowadzi¢ przed kazdym procesem spawaniem lub po kazdym
ponownym uruchomieniu zrodta pradu.

»  Wyprowadzenie danych odbywa sie wraz ze wszystkimi istotnymi dla procesu spawania
wartosciami ZADANYMI i RZECZYWISTYMI w postaci pliku protokotu spawania, ktéry mozna
zapisa¢ na nosniku USB lub w katalogu sieciowym lub wydrukowac za pomocg drukarki
wewnetrznej lub zewnetrzne;j.

» Utworzong procedure dokumentacji mozna zapisa¢ na no$niku pamieci USB i przenies$¢ do innych
zrodet pradu.

Patrz takze rozdziat Dane systemowe [» 151]

UWAGA! Funkcja dokumentagji jest funkcja systemowa i jest automatycznie aktywowana dla kaz-
dego wczytanego programu spawania.

Na liscie dokumentacji mozna dodawac i zarzagdza¢ polami dokumentacji.

Ponadto mozna ustawi¢, czy dla danego pola dokumentacji wymagana jest warto$¢ oraz czy powinna
ona by¢ zapisana na state.
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6 7
‘ Permanent ‘ Mandatory

Program Name 1
Folder Name

Menu

Rys.: Menu "Lista dokumentacji”

POZ. ELEMENT EKRANU FUNKCJA

1 Przycisk progra- Za pomoca przycisku programowalnego ,Nowy” mozliwe jest opracowanie
mowalny ,Nowy” nowych pdl dokumentacji.

2 Przycisk progra- Za pomoca przycisku programowalnego ,Przenies” mozna zmienic kolejnos¢
mowalny ,Prze-  prezentacji pdl dokumentacji w programie spawania oraz w pliku dziennika.
nies”

3 Przycisk progra- Za pomocg przycisku programowalnego ,Usuin” mozliwe jest usuwanie pol
mowalny ,Usun”  dokumentacji.

4 Przycisk progra- Za pomocg przycisku programowalnego ,Zmien nazwe” mozliwa jest zmiana
mowalny ,Zmien nazwy pol dokumentacji.
nazwe”

5 Pole wprowadza- Wprowadzenie oznaczenia parametru dokumentaciji, ktéry ma zosta¢ wpro-
nia tekstu , Tytut” wadzony.

Oznaczenie jest wyswietlane jako oznaczenie pola wprowadzania danych w
programie spawania oraz w dokumentacji w protokole spawania.
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POZ. ELEMENT EKRANU FUNKCJA

6 Pole wyboru Jezeli opcja ta jest aktywna, wprowadzona w programie spawania warto$¢
Wartos¢ stata” parametru zapisana zostaje w polu wprowadzania danych do momentu po-
nownego uruchomienia zrédta pradu.

Opcja ta zalecana jest w przypadku parametréw statycznych, jak np.: ,ID
Spawacza”, ,Nr seryjny gtowicy spawalniczej”) ,Nr butli z gazem”, ,Rodzaj
gazu’, ...

Jesli funkcja jest nieaktywna, zawarto$¢ pola wprowadzania danych kasowa-
na jest po kazdym zajarzeniu i wymaga ponownego wprowadzenia.

Opcja ta zalecana jest w przypadku parametréw zmiennych, jak np.: ,Nr par-
tii”, ,Typ materiatu”, "Pozycja spawania w geometrii”, ...

UWAGA! Mozliwa jest kazdorazowo aktywacja jednego, wszystkich lub
tez zadnego pola wyboru.

7 Pole wyboru Jesli opcja ta jest aktywna, nalezy w celu uruchomienia procesu spawania
+~Wartos¢ wyma- podaé w przynaleznym polu dokumentacji stosowny parametr.
gana”

UWAGA! Mozliwa jest kazdorazowo aktywacja jednego, wszystkich lub
tez zadnego pola wyboru.

8.1.6.2.2.1 Tworzenie pola dokumentaciji
(H)
W celu utworzenia nowego pola dokumentacji nalezy przeprowadzi¢ nastepujace czynnosci:

Z poziomu menu gtéwnego:

1. Wybra¢ polecenie menu ,Settings” (,Ustawienia”).

2. Wybraé polecenie menu ,Program Settings” (,Ustawienia programu”).
3. Wybra¢ polecenie menu ,Documentation (,Dokumentacja”).

4. Nacisng¢ przycisk programowalny ,New” (,Nowy”).

5. Wprowadzi¢ oznaczenie parametru dokumentacji do pola wprowadzania danych.

8.1.6.2.2.2 Przenoszenie pola dokumentacji
(1)

Za pomocg przycisku programowalnego ,Move* (,Przenies”) mozna uporzgdkowac pola dokumentacji w
sposob przewijany.

Zdefiniowana kolejnos$¢ odpowiada kolejnosci wyswietlania pél wprowadzania dokumentacji w progra-
mie spawania oraz w pliku dziennika.
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UWAGA Nacisnigcie przycisku programowalnego ,,Move“ (,,Przenies”) po-
@ woduje przewinigcie wybranego pola dokumentacji kazdorazowo o
jedng pozycje do dotu. Operacje nalezy powtarzac tak dtugo, az
osiggnieta zostanie zagdana pozycja.

Z poziomu menu giéwnego:

1. Wybraé polecenie menu ,Settings” (,Ustawienia”).

2. Wybraé polecenie menu ,Program Settings*” (,Ustawienia programu”).
3. Wybra¢ polecenie menu ,Documentation (,Dokumentacja”).

4. Wybraé pole dokumentacji, ktére ma zostac przeniesione.

5. Nacisng¢ przycisk programowalny,Move* (,Przenies”).

8.1.6.2.2.3 Usuwanie pola dokumentac;ji

()
Za pomocg przycisku programowalnego ,Delete” (,Usun”) mozna usuwac pola dokumentaciji.
UWAGA Nacisniecie przycisku programowalnego ,,Delete“ (,,Usun”) powo-
0 duje nieodwotalne usuniecie zaznaczonego kazdorazowo parame-
tru.

Z poziomu menu gtéwnego:

1. Wybraé polecenie menu ,Settings” (,Ustawienia”).

2. Wybra¢ polecenie menu ,Program Settings” (,Ustawienia programu”).
3. Wybra¢ polecenie menu ,Documentation (,Dokumentacja”).

4. Wybra¢ pole dokumentaciji, ktére ma zosta¢ przeniesione.

5. Nacisna¢ przycisk programowalny,Delete” (,Usun”).

8.1.6.2.2.4 Zmiana nazwy pola dokumentacji
e
Za pomocag tej funkcji mozliwa jest zmiana oznaczenia pola dokumentacji.

Z poziomu menu gtéwnego:

1. Wybraé polecenie menu ,Settings” (,Ustawienia”).

2. Wybra¢ polecenie menu ,Program Settings* (,Ustawienia programu”).
3. Wybra¢ polecenie menu ,Documentation (,Dokumentacja”).

4. Wybra¢ pole dokumentacji, ktére ma zostac przeniesione.

5. Nacisna¢ przycisk programowalny ,Rename* (,Zmien nazwe”).
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8.1.6.3 Dane systemowe

Za pomoca polecenia ,Dane systemowe” mozliwa jest aktualizacja / archiwizacja 2 przywrécenie (D)
poszczegodlnych obszaréw systemowych oprogramowania.

8.1.6.3.1 Aktualizacja

Za pomocg polecenia menu ,Aktualizacja” mozliwa jest aktualizacja poszczegdlnych obszaréw systemu

w sposoéb od siebie niezalezny.
Aktualizacji mozna poddac¢ nastepujgce obszary systemu:
* System
* Programowanie automatyczne
» Lista gtowic
» Pliki jezykowe
» Lista dokumentac;ji

Procedura postepowania:

1. Podtgczy¢ nosnik danych USB z plikiem aktualizacji do dowolnego portu USB.
2. Wybraé punkt menu zgdanego obszaru systemu.

= Po dokonaniu wtasciwego wyboru nastepuje uruchomienie procedury aktualizacji.

8.1.6.3.2 Archiwizacja

Za pomoca polecenia menu ,Save” (,Archiwizacja”) mozliwa jest archiwizacja poszczegdlnych obsza-
row systemu na nos$niku danych USB w sposéb od siebie niezalezny.

Archiwizaciji mozna poddaé nastepujgce obszary systemu:

* Programowanie automatyczne
» Lista gtowic

» Pliki jezykowe

» Lista dokumentac;ji

Procedura postepowania:

1. Podtgczy¢ nosnik danych USB do dowolnego portu USB.
2. Wybraé punkt menu zgdanego obszaru systemu.

= Po dokonaniu wtasciwego wyboru nastepuje uruchomienie procedury archiwizaciji.
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8.1.6.3.3 Przywracanie

Za pomoca polecenia menu ,Restore” (,Przywracanie”) mozliwe jest przywrocenie systemu do ostatniej
wersji oprogramowania.

Procedura postepowania:

1. Nacisng¢ przycisk menu ,Restore System*” (,Przywrocenie systemu”) (1).

2. Zapytanie systemowe ,Czy na pewno chcesz przywréci¢ system?” nalezy zatwierdzi¢ za pomoca
odpowiedzi ,Tak” (2).

= Po prawidlowym zatwierdzeniu nastepuje uruchomienie procedury przywrdcenia systemu.

8.1.6.4 Otoczenie sieciowe

()
UWAGA Konfiguracja sieci stanowi funkcje zaawansowang i powinna by¢
0 wykonywana przez administratora systemul!

& Za pomocg polecenia menu ,Srodowisko sieciowe” mozna dokonaé wszystkich ustawien, aby pota-
czy¢ zrodto pradu z lokalng siecig oraz uzyskaé¢ dostep do drukarki sieciowe;.

B Za pomocs opciji aktualizacji tacznosé LAN/IoT/VNC programy spawania oraz protokoty spawania
mozna zapisywac i wywotywaé w sposéb zdecentralizowany. Dzieki mozliwosci integraciji z siecig
MQTT/loT/Industry 4.0 dane i komendy sterownicze moga by¢ wymieniane pomiedzy uczestnikami
sieci.

UWAGA Funkcje sieciowe dostepne sg wylacznie dla opcji AKTUALIZACJA
tacznosci LAN/IoT/VNC. Patrz rozdziaf Opcje aktualizacji [» 191]

Do przeprowadzenia konfiguraciji sieci potrzebny jest komputer/serwer docelowy, ktéry spetnia nastepu-
jace wymogi systemowe:

* Przytacze Ethernet RJ-45 (LAN) (10Base-T/100Base-TX/1000BaseTX)
» Aktywna ustuga TCP/IP

» Schemat potgczen zgodny z rys. ,Schemat potaczen”
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Zrédto pradu 1 Zrédto pradu 2 Zrédto pradu 3

-

H &
.
ORBIMAT 180 5SW ==

LAN Switch

o
(=]-]-]

Windows PC Windows Server

ulallil]

Rys.: Schemat potgczen

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com 153




Mobile Welder

8.1.6.4.1 Konfiguracja sieci LAN

Za pomoca polecenia menu ,Konfiguracja sieci LAN” mozna wprowadzi¢ wszystkie istotne parametry
sieciowe, ktore sg niezbedne do zintegrowania zrodta pradu ze strukturg sieci lokalnej.

PARAMETR FUNKCJA

Serwer DHCP Funkcja DHCP umozliwia integracje zrédfa pradu z istniejaca siecig bez potrzeby
recznej konfiguracji.

Serwer DHCP ,ON* Parametry konfiguracyjne przesytane sg bezposrednio z
serwera DHCP do zrodta pradu.

Serwer DHCP ,OFF* Konfiguracje nalezy przeprowadzi¢ recznie przy uzyciu
nastepujacych parametréw sieciowych.

Interfejs Parametr jest ustawiany przez system i stuzy jako informacja. Nie jest wymagane
zadne dziatanie.

Interfejs dostepny Parametr jest ustawiany przez system i stuzy jako informacja. Nie jest wymagane
zadne dziatanie.

Adres MAC Parametr jest ustawiany przez system i stuzy jako informacja. Nie jest wymagane
zadne dziatanie.

Broadcast Parametr jest ustawiany przez system i stuzy jako informacja. Nie jest wymagane
zadne dziatanie.

Maska podsieci  Pole wprowadzania adresu masek podsieci dla sieci.

UWAGA! Obowiazkowy parametr sieci. Maska podsieci musi by¢ identyczna z
maska podsieci dla danej sieci.

Bramka standar- Pole wprowadzania adresu bramek standardowych dla sieci.

dowa UWAGA! Obowiazkowy parametr sieci. Jesli brak jest bramki standardowej, na-

lezy uzy¢ adresu 128.0.0.1.

DNS 1 Pole prowadzania adresu IP serwera DNS sieci.

UWAGA! Opcjonalny parametr sieci.

DNS 2 Pole prowadzania adresu IP alternatywnego serwera DNS sieci.

UWAGA! Opcjonalny parametr sieci.

Adres IP Pole wprowadzania adresu IP dla zrédta pradu.

UWAGA! Obowigzkowy parametr sieci. Zakres IP powinien leze¢ w zakresie IP

sieci.

Konfiguracja sieci Przycisk menu do zatwierdzania konfiguracji sieci

UWAGA! Po pomysinej konfiguracji nastepuje ponowne uruchomienie systemu
operacyjnego zrodta pradu.
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8.1.6.4.2 Konfiguracja folderu sieciowego

Za pomoca polecenia menu ,Network Directory Setup” (,Konfiguracja folderu sieciowego”) mozliwa jest
konfiguracja sieciowych lokalizacji zapisu programoéw spawania i plikéw dziennika.

W przypadku skonfigurowania identycznych miejsc zapisu dla kilku zrédet pradu, dane tam zapisane
mogg by¢ wspotdzielone.

UWAGA » Foldery docelowe nalezy wczesniej utworzy¢ na docelowym kompu-
terze/serwerze.

» Dla folderu docelowego na docelowym komputerze/serwerze nalezy
skonfigurowaé udziat sieciowy z uprawnieniami do odczytu i zapisu.

» W zrodle prgdu mozna skonfigurowac wiele folderow sieciowych.

» Dostep do folderéw sieciowych mozna uzyska¢ réwnolegle z wielu
zrodet pradu.

PARAMETR FUNKCJA

Dodaj folder udo- Nacisniecie przycisku menu ,Add Sharing Folder” (,Dodaj folder udostepniony”)
stepniony otwiera podmenu do wprowadzania lokalizacji udostepnionego folderu.

Nazwa folderu Pole do wprowadzania nazwy folderu wewnetrznego, ktéra wskazana zostanie w
,Menedzerze programéw” zrédet pradu.
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PARAMETR

FUNKCJA

Nazwa kompute-
ra lub adres IP

Nazwa komputera lub adres IP docelowego komputera/serwera.
Preferowana jest nazwa komputera.

UWAGA! Zwréci¢ uwage na pisownie mala i wielka litera!
WAZNE!

« Dla folderu docelowego na docelowym komputerze/serwerze nalezy
skonfigurowac udziat sieciowy z uprawnieniami do odczytu i zapisu.

« Wprowadzenie adresu bez poprzedzajacej ,nazwy komputera”:
Przyktad:

Prawidtowo: "ORBINet/Welding/Data"
Nieprawidiowo: \DESIOTGS0022\ORBINet\Welding\Data
« Nie stosowac ukosnikdw na poczatku Sciezki sieciowe;j:
Prawidtowo: "ORBINet/Welding/Data"
Nieprawidlowo: "/ORBINet/Welding/Data"
» Do separacji folderéow w Sciezce sieciowej nalezy uzywac wytgcznie ukosnika
(/)
Prawidtowo: "ORBINet/Welding/Data"
Nieprawidlowo: "ORBINet\Welding\Data"
* Nie stosowac¢ nazw folderéw ze znakami pustymi:
Prawidtowo: "ORBINet/Welding/Data"
Nieprawidlowo: "ORBINet /Welding/Data"

Nazwa uzytkow-
nika

Nazwa uzytkownika lub domena/nazwa uzytkownika z uprawnieniami do odczytu i
zapisu w folderze docelowym.

Przyktad: "Administrator" lub "DOMENA/Administrator"

Hasto

Pole wprowadzania hasta powigzanego z nazwa uzytkownika, dostgpne na serwe-
rze logowania.
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PARAMETR

FUNKCJA

Ustawienia za-
awansowane

Nacisniecie przycisku menu ,Advanced Settings® (,Ustawienia zaawansowane”)

otwiera podmenu do

wprowadzania parametrow sieci ,Version SMB” i trybu bezpie-

czenstwa sieci serwera.

Wersja SMB  Lista rozwijana do wyboru wersji SMB.

Protokét sieciowy Server Message Block do obstugi plikéw,
drukowania i innych ustug serwerowych.

Fabrycznie ustawiona jest opcja ,Default” (,Ustawienie
domysine”) i zwykle nie trzeba jej zmieniac.

W przypadku probleméw z potgczeniem mozna wersje SMB
odpowiednio dostosowac.

Nastawi¢ nastepnie wersje SMB zgodnie z systemem
operacyjnym docelowego komputera/serwera.

Zaleca sie, by to ustawienie wykonane zostato przez administratora
systemu.

Mozliwosci wyboru:

Wersja System operacyjny

Default Automatyczny wybor odpowiedniej wersji SMB

(Ustawienie

domysine)

1.0 Windows 2000, Windows XP, Windows Server 2003,
Windows Server 2003 R2

2.0 Windows Vista, Windows Server 2008

2.1 Windows 7, Windows Server 2008 R2

3.0 Windows 8, Windows Server 2012

3.02 Windows 8.1, Windows Server 2012 R2

3.1.1 Windows 10, Windows Server 2016 TP2
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PARAMETR FUNKCJA

Ustawienia za- Uwierzytelnia- Lista rozwijana do wyboru trybu bezpieczenstwa sieci serwerow.

awansowane nie ', bpr'e' W przypadku problemoéw z potgczeniem mozna tryb bezpieczen-
czenstwo

stwa odpowiednio dostosowac.

Nastawi¢ nastepnie tryb zgodnie z systemem operacyjnym docelo-
wego komputera/serwera.

Zaleca sie, by to ustawienie wykonane zostato przez administratora
systemu.

Mozliwosci wyboru:

Tryb Opis

none Attempt to connection as a null user (no name)

krb5 Use Kerberos version 5 authentication

krb5i Use Kerberos authentication and forcibly enable pac-
ket signing

ntim Use NTLM password hashing

ntlmi Use NTLM password hashing and force packet signing

ntimv2 Use NTLMv2 password hashing

ntimv2i Use NTLMv2 password hashing and force packet si-
gning

ntimssp Use NTLMv2 password hashing encapsulated in Raw

NTLMSSP message

Dodaj folder sie- Przycisk menu do zatwierdzania wprowadzonych parametréw.

clowy UWAGA! Po pomysinym skonfigurowaniu folderu sieciowego w zrédle pradu

dostep do katalogu sieciowego mozna uzyska¢ w menu gtéwnym za pomoca
~Menedzera programow” oraz ,,Menedzera protokotow”.
Patrz rozdziat --- FEHLENDER LINK ---

Patrz punkt listy ,Symbole statusu oprogramowania” w rozdziale --- FEHLENDER
LINK ---

UWAGA! Jesli zrédto pradu nie moze nawigzac potaczenia sieciowego, wyswie-
tlony zostanie komunikat btedu. W takim przypadku nalezy sprawdzi¢ wprowa-
dzone parametry, okablowanie sieciowe i ustawienia sieciowe.

Preferowana jest nazwa komputera.

UWAGA! Zwréci¢ uwage na pisownie mata i wielka litera!
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8.1.6.5 Serwis

8.1.6.5.1 Pompa chtodziwa WL.

Funkcja ,Pompa chtodziwa WL.” stuzy do oprézniania zbiornika chtodziwa, np. w celach serwisowych,
takich jak wymiana chtodziwa, lub gdy zrodto pradu nie jest uzywane przez dtuzszy czas.

Wymaég: Zespot chtodzenia ORBICOOL MW jest przytaczony.

8.1.6.5.2 Regulacja silnika
Funkcja stuzy do kontroli i korygowania predkosci silnika gtowicy spawalniczej.

Informacje szczegotowe — patrz rozdziat Regulacja silnika [» 184]

8.1.6.5.3 Import programéw
()

Za pomoca funkgji ,Import programéw” mozna importowac programy spawania ze zrédet pradu genera-
cji ORBIMAT C i ORBIMAT CB oraz dokonac¢ ich konwersji na aktualny format programu spawania.

UWAGA Programy spawania generacji ORBIMAT CA sg w petni kompatybil-
0 ne i nie muszg by¢ importowane. Mozna je kopiowac¢/otwiera¢ bez-

posrednio za pomoc3 ,,Menedzera programoéw”.

Przygotowanie
1. Za pomocg komputera PC utworzy¢ na kompatybilnym nosniku pamieci USB folder ,PROGRAMS*.

UWAGA Folder ,,PROGRAMS“ musi znajdowac¢ sie na najwyzszym pozio-
0 mie w katalogu gtéwnym na nosniku pamigci USB.
2. Skopiowac przeznaczone do importu programy spawania bez podfolderéw do utworzonego folderu
,LPROGRAMS".

Procedura postepowania

1. Podtgczy¢ nosnik pamieci USB do dowolnego portu USB zrodta pradu.
2. Wybrac¢ przycisk ,Procedure Import* (,Import programéw”)

= Po pomyslnie zakonczonym imporcie pojawi sie komunikat ,Procedure Import Has Been Fini-
shed” (,Import programéw zakonczony”)

3. Zatwierdzi¢ za pomocg przycisku ,OK”.
4. Uruchomi¢ ponownie zrodto pradu.

= Zaimportowane programy mozna wykorzysta¢ w ,Menedzerze programoéw” w folderze ,Im-
port_XXX”.
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8.1.6.5.4 Import programu Arc Machines

(H)

Za pomoca funkgji ,import programéw AMI” mozna importowaé parametry programu spawania ze zro-
det prgdu Arc Machines do programu spawania ORBITALUM.

W tym celu nalezy przenie$¢ wszystkie ponizsze parametry programu spawania z programu spawania
AMI, ktéry ma zosta¢ przekonwertowany, do masek wprowadzania danych.

o Bulld: d271b5a 03-14 16:44:39 '@

@Pmcedure‘ Import

Weld Head Model OW 76 S
Display Inch Sizes ©n
Diameter 1.000

0.065

Program Name
Folder Name

btor Start Delay 0.0
Adiust | evels

Weld Mode Test Mode Quick Save Menu

Rys.: Menu "Import programéw", gérny obszar menu

POZ. PUNKT ME- OPCJE USTAWIEN

NU
1 Typ gtowi- Wybor typu uchwytu spawalniczego do zastosowania.
cy spawal-
niczej
2 Angielskie Funkcja przetgczania jednostek miary pomiedzy systemem ,metrycznym” i ,angiel-
jednostki  skim”.
miary Po przetgczeniu wszystkie pola przedstawione zostang przy uzyciu aktywnej jed-

nostki miary, a istniejgce wartosci zostang odpowiednio przeliczone.

Opcje:

Display Inch Sizes  ,Imperialne” jednostki miary aktywne
ON (Angielskie jed-
nostki miary ON)

Display Inch Sizes  ,Metryczne® jednostki miary aktywne
OFF (Angielskie jed-
nostki miary OFF)
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POZ. PUNKT ME- OPCJE USTAWIEN

NU
3 Srednica Wprowadzenie $rednicy zewnetrznej rury
rury
4 Grubo$¢  Wprowadzenie grubosci $cianki rury
Scianki
5 Czas Okres w sekundach, w ktérym do gtowicy spawalniczej doprowadzany jest gaz spa-
wstepnego walniczy od startu procesu do zaptonu tuku spawalniczego.
przeptywu
gazu
6 Czas prze- Okres w sekundach, w ktérym do gtowicy spawalniczej doprowadzany jest gaz spa-
ptywu ga- walniczy po zgasnigciu tuku spawalniczego.
ZU po spa-
waniu
7 Opadanie Okres czasu liniowego opadania pradu, poczgwszy od poziomu prgdu spawania dla
poprzedniego sektora, az do osiggniecia nastawionego pradu koncowego, w sekun-
dach.
8 Kierunek Listy rozwijane wyboru zadanego kierunku spawania rotacyjnego.
obrotu W kierunku zgodnym Standardowy kierunek obrotu - rozpoczyna spawanie w kie-
z ruchem wskazo-  runku do gory
wek zegara
W kierunku przeciw- Alternatywny kierunek obrotu - rozpoczyna spawanie w kie-
nym do ruchu wska- runku do dotu
z6wek zegara
9 Czas trwa- Wprowadzenie czasu formowania jeziorka w sekundach.
nia formo-
wania je-
ziorka
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3-14 16:45:32 i@

Wall Thickness
Pre-Purge Time
Post-Purge Time
Downslope Time
Direction Of Rotation clockwise

Rotor Start Delay 0.0 Program Name 3

Folder Name
Adjust Levels

Import

weld Mode Test Mode Quick Save Menu

Rys.: Menu "Import programéw", dolny obszar menu
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POZ. PUNKT ME- OPCJE USTAWIEN
NU

10 Dopaso-  Za pomoca polecenia menu ,Dopasowanie sektoréw” mozna tworzy¢ sektory i wpro-
wanie sek- wadzac specyficzne dla sektora parametry programu spawania AMI.
torow Wprowadzenie nastepuje w formie tabelaryczne;.
Przed wprowadzeniem wartosci nalezy wybrac¢/zaznaczy¢ pole wprowadzania.
UWAGA! Wszystkie ponizsze parametry mozna przenies< z istniejacych progra-
moéw spawania AMI, jak pokazano, bez konwersji jednostek.

Global Change Clear Levels
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POZ. PUNKT ME- OPCJE USTAWIEN
NU
Poz. Element ekranu Funkcja
1 Przycisk programowalny  Za pomocg przycisku programowalnego ,Sektor + do-
~Sektor +* dany zostaje kolejny wpis sektora na koncu tabeli sekto-
réow.
2 Przycisk programowal- Za pomocg przycisku programowalnego ,Sektor -“ usu-
ny,Sektor - niety zostaje ostatni sektor z tabeli sektoréw.
3 Przycisk programowalny ~ Za pomocg przycisku programowalnego ,Zatwierdz war-
LZatwierdz wartosci” tosci” mozna przejagé wartos¢ aktualnie wybranego pa-
rametru spawania do wszystkich komoérek znajdujgcych
sie ponizej.
4 Przycisk programowal- Za pomocg przycisku programowalnego ,Reset” mozna
ny,Reset” zresetowac catg tabele sektorow.
5 Przycisk programowalny  Pozwala cofnaé sie do poprzedniego poziomu menu.
LPowrot”
6 Kolumna ,Numer sektora” Przedstawia rosngco aktualng liczbe sektoréw oraz nu-
mer w uktadzie tabelarycznym.
Kolumna , TIME* Czas sektora w sekundach.
8 Kolumna ,PULSE* Pole wyboru dla pulsacyjnego pradu spawania
Pole wyboru aktywne PULSE ,ON*
Pole wyboru nieaktywne PULSE “OFF”
9 Kolumna ,ROT CONT* Pole wyboru dla obrotu ciggtego
Pole wyboru aktywne ROT ,CONT*
Pole wyboru nieaktywne ROT ,NCONT*
10 Kolumna ,PRI RPM* Pole wprowadzania cyfr dla obrotéw pierwotnych / min
11 Kolumna ,BCK RPM* Pole wprowadzania cyfr dla obrotéw wtérnych / min
12 Kolumna ,PRI AMP* Pole wprowadzania cyfr dla pierwotnego pradu spawa-
niaw A
13 Kolumna ,BCK AMP* Pole wprowadzania cyfr dla wtérnego pradu spawania w
A
14 Kolumna ,PRI PULSE* Pole wprowadzania cyfr dla pierwotnego czasu pulso-
wego w sekundach
15 Kolumna ,BCK PULSE* Pole wprowadzania cyfr dla wtérnego czasu pulsowego
w sekundach
164 ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com




Mobile Welder

POZ. PUNKT ME- OPCJE USTAWIEN
NU

11 Import Po nacisnieciu przycisku menu ,Import” wprowadzone parametry spawania AMI
konwertowane sg na program spawania ORBITALUM.

Przekonwertowany program spawania AMI zapisywany jest automatycznie w ,Me-
nedzerze programoéw” w pamigci wewnetrznej w Sciezce Pamie¢ wewnetrzna/PRO-
GRAM/MPORTS_AMI.

Weld Head Mod
Rotor Start Dela
& 3.000x0.065
> DEFAULT Angle AP/LP Curr P/LP Spee 1P/LP Timt
75.0/3

W internal Memory
W PROGRAM

¥ IMP

1000X0065-000

P star

’ Tube to Bow

Program Name 1t
Folder Name I

Load Program Manage Save As Menu
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8.1.6.5.5 Ustawienia dla drukarek zewnetrznych

(1)

W menu ,External Printer Setup® (,Ustawienia dla drukarek zewnetrznych”) mozna dokona¢ ustawien
dla wydruku tekstu.

@ External Printer Setup
Srmiall Letters (G
mm
i
mimi

Frogram Name
Folder Name

Menu

Rys.: Menu ,Ustawienia dla drukarek zewnetrznych”

POZ. PUNKT MENU OPCJE USTAWIEN

1 Zmniejsz czcion- ON Funkcja matej czcionki aktywna

ke OFF Funkcja matej czcionki nieaktywna

Lewy margines Warto$¢ odstepu od lewej krawedzi strony do poczgtku obszaru druku w mm

3 Szeroko$c¢ tek-  Szeroko$¢ obszaru druku w mm.
stu
4 Gorny margines Warto$¢ odstepu w mm od gornej krawedzi strony do poczatku obszaru druku

Wysokos¢ tekstu Wysokos¢ obszaru druku w mm.
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8.1.6.5.6 Ekran serwisowy

+Ekran serwisowy“ (,Service Screen”) przedstawia przeglad wszystkich elektronicznych sygnatow wej-
Sciowych i wyjsciowych sterowania zrodtem pradu. Mozna ich uzy¢ do ustalenia btedéw, gdy wymagane
jest przeprowadzenie czynnosci serwisowych.

Calibrate Weld Head

Internal Printér On
External Printer Setup

CErvicE Sordeen

Program Nama
Fedder Name

Rys.: Menu "Service screen”, tabela warto$ci sygnatéw, obszar gérny

POZ. ELEMENT EKRA- WSKAZANIE
NU

1 Digital Inputs Aktualne wartosci wejs¢ cyfrowych

Digital Outputs  Aktualne warto$ci wyjs¢ cyfrowych

3 PWM Out Aktualne wartosci rzeczywiste uruchomionego procesu obliczone na podsta-
wie informacji wej$¢ analogowych lub interfejsu szeregowego falownika.
4 Analog In Aktualne wartosci wejs¢ analogowych
Analog Out Aktualne wartosci wyjs¢ analogowych

8.1.6.5.7 Ekran informacji

Za pomoca przycisku menu ,Info“ mozna wywota¢ ekran przegladu informacji o aktualnie uzywanej wer-
sji oprogramowania i numerze seryjnym zrédfa pradu.

8.1.6.5.8 What's new

Za pomoca przycisku menu ,What's new" mozna wywota¢ ekran przegladu informacji o najnowszych
funkcjach programowych dodanych podczas ostatniej aktualizacji oprogramowania.
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8.1.6.5.9 Changelog
(H)

Za pomoca przycisku menu ,Changelog” mozna wywota¢ maske przegladu informacji o wszystkich
zmianach oprogramowania wg jego wersiji.

8.1.6.6 Ustawienia jezyka i klawiatury

ViFOnMment
Activation

Service

Program Name
. Folder Hame

Weld Mode Menu

Rys.: Menu ,Ustawienia”

POZ. PUNKT MENU WSKAZANIE

1 Klawiatura Ustawianie specyficznego dla jezyka uktadu klawiatury zewnetrznej USB.
2 . Wersja jezy- Ustawienie wersji jezykowej dokumentacii/pliku dziennika niezaleznego od
kowa dokumen- wersji jezykowej systemu.
tacji
3 Wersja jezykowa Ustawienie wersji jezykowej systemu zrédta pradu.
systemu

Patrz takze rozdziat Ustawienie wersji jezykowej systemu i dokumentagji [» 68]

UWAGA Zmiana jezyka powoduje zmiane wszystkich komunikatow wyjs$cio-
@ wych, oznaczen parametréow i menu w oprogramowaniu i wydru-
kach. Komentarze lub protokoty wprowadzone przez operatora 2
nie sg ttumaczone.
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8.2 Spawanie

Za pomoca przycisku programowalnego ,Weld Mode“ (,Spawanie”) (1) mozna przej$¢ z menu gtéwne-
go do trybu spawania:

p2-03-13 11:34:40 ‘
m Manager
Manager
@-CIEJ'IE Meww Program

@ Ad|ust Program

THE R (R1}
a.'-‘. TG Maniuasl Weld »

0 Logout
-]:i';. System Seltings

Pragram Mama 500
Folder Narw

Test Mode Menu

Rys.: Menu gtéwne

W menu spawania/trybie spawania mozna uruchomi¢ proces spawania i sterowa¢ wszystkimi funkcjami
zwigzanymi ze spawaniem.

UWAGA Ogolna sytuacja zagrozenia
» W sytuacji zagrozenia wyciggng¢ wtyczke sieciowa!

» Wtyczka sieciowa musi by¢ zawsze dostepna, aby mozliwe byto
odtgczenie zrodta pradu od pradu sieciowego.

W ,Polu informacyjnym programu spawania” (5) dostepny jest przeglad aktualnych parametréw tech-
nicznych, takich jak przeptywy chtodziwa i gazu, napiecie spawania, temperatury.

,Grafika procesu” (6) przedstawia w aktywnym procesie spawania przeglad aktualnego postepu proce-
su i aktualnej pozycji spawania na przedmiocie obrobki.

Na poziomie administratora mozna ponadto dopasowac parametry spawania aktualnie wczytanego pro-
cesu spawania (patrz takze rozdziat --- FEHLENDER LINK ---).

W trybie spawania przycisk programowalny,Start” (2) zaznaczony jest na czerwono.
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OSTRZEZENIE f Zagrozenie zdrowia spowodowane przez pola elektromagnetyczne

Pola elektromagnetyczne moga spowodowac zaktocenia w pracy ak-

tywnych implantéw

» Osoby z rozrusznikami serca, defibrylatorami lub neurostymulatora-
mi mogg pracowac przy zrédle pradu wytgcznie po uprzedniej oce-
nie miejsca pracy przez uzytkownika systemu. Patrz dyrektywa
kompatybilno$ci elektromagnetycznej w akapicie Obowiazki uzyt-
kownika [» 8]

UWAGA Zagrozenia w wyniku nieprawidtowej kolejnosci obstugi
» Nalezy przestrzega¢ obowigzkow uzytkownika.

» Dopuszcza sie obstuge wytacznie przez odpowiedni, przeszkolony
personel.

Zwiekszenie udziatu gazu ochronnego w otaczajgcym powietrzu moze
spowodowac trwate uszkodzenie lub zagrozenie zycia w wyniku udu-
szenia.

OSTRZEZENIE f Niebezpieczenstwo uduszenia sie!

» Stosowac wytgcznie w dobrze wentylowanych pomieszczeniach.

» W razie potrzeby zapewni¢ monitorowanie ilosci tlenu.

Potkniecie sie o pakiet przewoddéw gietkich moze doprowadzi¢ do wy-
ciggniecia wtyczki prgdu spawania ze zrédta pradu spawania i spowo-
dowac¢ powstanie tuku spawalniczego.

OSTRZEZENIE f Ryzyko poparzenia i pozaru wywotanego przez tuk spawalniczy!

» Przewody i kable nalezy uktada¢ w taki sposéb, aby nie byty napre-
zone.

» Upewnic sig, ze przewody i kable nie stwarzajg ryzyka potkniecia.
» Podwiesi¢ uchwyt odcigzajacy.

» Zablokowac¢ przytgcza pakietu przewodow gietkich w sposéb me-
chaniczny.

» Nie prowadzi¢ prac w poblizu materiatéw tatwopalnych.
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OSTRZEZENIE Niebezpieczenstwo pozaru
» Przestrzegac ogolnych srodkéw ochrony przeciwpozarowe;!

» Nie prowadzi¢ zadnych prac w poblizu materiatéw tatwopalnych.

» Nie uzywaé zadnych materiatdéw palnych jako podioza w strefie spa-
wania.

» Nie prowadzi¢ zadnych prac spawalniczych w poblizu rozpuszczal-
nikéw (np. podczas odttuszczania, lakierowania) lub materiatow wy-
buchowych.

» Nie uzywacé zadnych tatwopalnych gazow.

» Upewnic sie, ze w poblizu maszyny nie wystepujg zadne palne ma-
teriaty lub zabrudzenia.

UWAGA Nacisniecie i przytrzymanie (przez 3 s) przycisku ,,GAS” na pilocie
glowicy spawalniczej umozliwia przetagczanie miedzy menu , Testo-

wanie” i ,,Spawanie”.

mentaton

¥ | Pre-Purge Time /

Mumber

Program Hamae i & PG 5 )

Folder Mamwe /
Inverter Temperature

Scale Weld 0O . AYErage current
Arc voltage

Motor Control
/ ) vk
2 3 .

Rys.: Menu ,Spawanie®, przycisk programowalny"START" w kolorze czerwonym
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POZ. ELEMENT OB- FUNKCJA
SLUGI

2 Przycisk pro- Rozpoczyna proces spawania z przeptywem gazu spawalniczego i chtodziwa w
gramowal- oparciu o parametry aktualnie wczytanego programu spawania.

LSTART" . L .
ny UWAGA! Typ gtowicy spawalniczej zaprogramowany w programie spawa-
nia musi by¢ zgodny z typem podtaczonym do zrédta pradu. Jezeli para-
metry programu spawania wykraczaja poza specyfikacje glowicy spawalni-
czej, rozpoczecie procesu spawania nie jest mozliwe.

3 Przycisk pro- Przycisk programowalny,Gaz/chtodziwo” otwiera podmenu przycisku programo-
gramowal- walnego ze wszystkimi funkcjami zwigzanymi z chtodziwem i gazem spawalini-
ny,Gaz/chto- czym.
dziwo*“ . . p "

Patrz rozdziat Przycisk programowalny,Gaz" oraz ,Chtodziwo" [» 173]

@ uwaaa! Przycisk programowalny ,,Gaz/chtodziwo” z podmenu przyci-
sku programowalnego dostepny jest tylko wéwczas, jesli przytaczony jest
zesp6t chlodzenia. W przeciwnym wypadku aktywny jest przycisk progra-
mowalny ,Gaz", a podmenu przycisku programowalnego zawiera jedynie
funkcje dotyczace gazu spawalniczego.

4 Przycisk pro- Przycisk programowalny ,Sterowanie reczne” otwiera podmenu przycisku pro-
gramowalny gramowalnego, w ktérym mozna recznie sterowac funkcjami obrotu gtowicy
~Sterowanie  spawalniczej i zimnego drutu ()
reczne” . .

Patrz rozdziat Sterowanie reczne [P 177]

UWAGA Podczas nastawiania elektrody moze niespodziewanie dojs¢ do

uruchomienia wirnika.

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia dfoni i palcow!
» Przed montazem elektrody: Wytgczy¢ zrédto pradu.

» Aby przesung¢ wirnik do pozycji wyjsciowej: zamkngc¢ kasete mocu-
jaca lub zespot mocujacy i klapke.

powietrza otoczenia

OSTRZEZENIE f Uszczerbek na zdrowiu spowodowany toksycznymi emisjami do

» Zabrania sie spawania powlekanych przedmiotéw obrabianych oraz
rur/obiektéw znajdujgcych sie pod cisnieniem/przewodzacych me-
dia.

» Przed spawaniem oczysci¢ przedmioty obrabiane.

» Spawac wytgcznie materiaty, ktére nadajg sie do spawania metodg
TIG (TIG DC).
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OSTRZEZENIE Zagrozenie zdrowia spowodowane przez wdychanie czastek radio-
aktywnych

» Nie uzywac elektrod zawierajgcych tor.

» Zabrania sie spawania radioaktywnych przedmiotéw obrabianych.

8.2.1 Przycisk programowalny, Gaz” oraz ,,Chtodziwo*

Za pomoca przycisku programowalnego ,Gaz" lub ,Gaz/chtodziwo” @ rozna przej$¢ z menu ,Spawa-
nie” do podmenu ze wszystkimi funkcjami zwigzanymi z gazem spawalniczym.

8.2.1.1 Przycisk programowalny ,Gaz wt.”)

Przycisk programowalny ,Gaz wt.” uruchamia recznie przeptyw gazu, a jesli przytgczony jest zesp6t
chtodzenia ORBICOOL, réwniez przeptyw chtodziwa.

Ponowne nacisniecie powoduje zatrzymanie przeptywu gazu lub chtodziwa.

UWAGA Przy recznym starcie mozna niezaleznie od procesu spawania
@ sprawdzi¢ przeptyw gazu i chtodziwa w celu zapewnienia gotowo-
$ci funkcyjnej. W przypadku braku gazu lub chtodziwa pojawi sie
komunikat btedu.

8.2.1.2 Zestawienie dot. gazu
(1)

Ekran ,Zestawienie dot. gazu” oferuje podsumowanie i wizualizacje parametrow gazu spawalniczego,
czas wstepnego przeptywu gazu i przeptywu gazu po spawaniu oraz funkcje specjalne ,Flow Force” i
,Gaz staty”.

Za pomoca tych funkcji mozliwa jest optymalizacja zarzgdzaniem gazem spawalniczym pod wzgledem
zuzycia gazu, barw nalotowych i czasu procesu.

Gaz spawalniczy — funkcje specjalne

Dzieki zastosowaniu funkgji specjalnych gazu spawalniczego, takich jak ,Flow Force” i ,Gaz staty” moz-
liwa jest optymalizacja procesu spawania pod wzgledem czasu procesu, barw nalotowych, zuzycia ga-
zu, temperatury przedmiotu obroébki i gtowicy spawalniczej.

Funkcja ,Flow Force”

Funkcja ,Flow Force” stuzy przede wszystkim do skrécenia czasu wstepnego przeptywu gazu i jego
przeptywu po spawaniu. Oferuje zaawansowane ustawienia gazu spawalniczego dla optymalizacji za-
rzgdzania gazem spawalniczym. Oprécz czasu procesu, funkcja ,,Flow Force” umozliwia réwniez opty-
malizacje barw nalotowych, ilosci gazu, temperatury przedmiotu obrébki i glowicy spawalniczej.
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W fazie wstepnego przeptywu gazu, przed zaptonem tuku, do gtowicy spawalniczej doprowadzana jest
znacznie wieksza ilos¢ gazu w poréwnaniu do wtasciwej ilosci gazu spawalniczego w celu uzyskania
szybszego i bardziej efektywnego przeptukiwania lub usuwania tlenu resztkowego z uchwytu spawalni-
czego.

W fazie przeptywu gazu po spawaniu do uchwytu spawalniczego moze by¢ doprowadzana znacznie
wieksza ilo$¢ gazu w celu uzyskania szybszego chfodzenia przedmiotu obrabianego i gtowicy spawalni-
czej.

Funkcja ,Staty gaz”

Funkcja ,Staty gaz” zapewnia zasilanie gtowicy spawalniczej w sposoéb ciggty w staty przeptyw gazu
spawalniczego w celu zapobiezenia wnikaniu tlenu do gtowicy spawalniczej, nawet w okresach poza-
procesowych.

Czas wstepnego przeptywu gazu mozna znacznie skroci¢ poprzez state ptukanie palnika.

Podobnie jak w przypadku funkcji ,Flow Force” mozliwa jest w ten sposéb optymalizacja czasu procesu,
barw nalotowych, ilosci gazu i temperatury gtowicy spawalnicze;j.

UWAGA 0 Mozliwe jest takze taczenie funkcji ,,Flow Force” i ,,Staly Gaz”.

®

Post-Purge Time
. Program Name
Flaw e - Folder Mame
er Temperature
Erage Current
Are valtage [ Gard Quan
0.0, Purg

Flow Force Time

Limult Te: '|1:I1I.:|

Rys.: Menu ,Zestawienie dot. gazu", gérny obszar menu

POZ. PUNKT MENU FUNKCJA

1 Czas wstepne- Okres w sekundach, w ktérym do gtowicy spawalniczej doprowadzana jest
go przeptywu ilo$¢ gazu procesowego od startu procesu do zaptonu tuku.
gazu
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POZ. PUNKT MENU FUNKCJA

2 llo$¢ gazu llo$¢ gazu procesowego, ktéra przesytana jest do gtowicy spawalniczej pod-
czas procesu spawania oraz w trakcie regularnego wstepnego przeptywu ga-
Zu oraz przeptywu gazu po spawaniu.

3 Flow Force -  Funkcja do aktywacji funkcji ,Flow Force” podczas fazy wstepnego przeptywu
wstepny prze- gazu.
plyw gazu Flow Force ON  Funkcja ,Flow Force” aktywna

Flow Force OFF  Funkcja ,Flow Force” nieaktywna

4 Czas trwania  Okres czasu w sekundach, w ktérym do gtowicy spawalniczej w czasie wstep-
funkcji ,Flow  nego przeptywu gazu przesytana jest nastawiona w funkcji ,Flow Force” ilo$¢
Force” — gazu.

\( -

\;@\Ael;;r;isrze UWAGA! Zaleca sie, by co najmniej 2 s przed zaptonem tuku spawalnicze-
go zredukowac ilos¢ gazu spawalniczego do wtasciwej ilosci gazu proce-
sowego, aby ustabilizowa¢ przeptyw gazu przed zajarzeniem.

5 Funkcja ,Flow llo$¢ gazu spawalniczego, ktéra przesytana jest do gtowicy spawalniczej w
Force” -ilos¢  trakcie nastawionego w funkgji ,Flow Force” czasu podczas fazy wstepnego
gazu przeptywu gazu i jego przeptywu po spawaniu.

6 Czas przepty- Okres czasu w sekundach, w ktérym do gtowicy spawalniczej doprowadzana
WU gazu po jest ilos¢ gazu procesowego po zgasnieciu tuku.
spawaniu

7 Funkcja ,Flow Funkcja do aktywacji funkcji ,Flow Force” podczas fazy przeptywu gazu po
Force” - prze- spawaniu.

Plywu gazu po  gioy Force ON  Funkcja ,Flow Force” aktywna

spawaniu - -

Flow Force OFF  Funkcja ,Flow Force” nieaktywna

8 Czas trwania  Okres czasu w sekundach, w ktérym do gtowicy spawalniczej w czasie prze-
funkcji ,Flow  ptywu gazu po spawaniu przesytana jest nastawiona w funkcji ,Flow Force”
Force” - prze- ilo$¢ gazu.

b
gg:/\llja?]?:u po UWAGA! Zaleca sie pozostawienie podawanej ilosci gazu procesowego

przez 3 sekundy po zgasnieciu tuku spawalniczego, a nastepnie przetacze-
nie na ilo$¢ gazu nastawiona w funkgji Flow Force.
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Flow

Flowd Fore

15 11:03:44

Gas Overview
Ga iy

anitity

Post-Purge Tirme

Fow Force Time

Program Name

Folder Mame

Envertar Temperatur

Aversge current

Arc voltags ooy Gars Quantity 4 |
0.0, Purge Gas Fhew 0.0 LT

Exit

Rys.: Menu ,Zestawienie dot. gazu", dolny obszar menu

POZ. PUNKT MENU FUNKCJA
9 Funkcja ,Staty Funkcja do aktywacji funkcji ,Staty gaz”.
gaz’ Permanent Gas  Funkcja ,Staly gaz” aktywna
ON
Permanent Gas  Funkcja ,Staty Gaz” nieaktywna
OFF
10 Stata ilo$¢ ga- llo$¢ gazu spawalniczego, jaka doprowadzana jest do gtowicy spawalniczej w
zu sposob staty w okresach pozaprocesowych.
11 Przycisk pro-  Za pomocg przycisku programowalnego ,Test wartosci granicznych” mozna
gramowalny uruchomi¢ w zrddle pradu test przeptywu gazu spawalniczego w celu ustale-
LTest wartosci nia maksymalnej dostepnej w gniezdzie wejsciowym gazu ilosci gazu spawal-
granicznych”  niczego.
Ustalona ilos¢ gazu przejeta zostaje do pola wprowadzania ,Funkcja ,Flow
Force” - ilos¢ gazu” z uwzglednieniem marginesu bezpieczenstwa.
WSKAZOWKA

1. Upewnic sig, ze doptyw gazu spawalniczego i glowica spawalnicza sg
prawidtowo przytgczone.

2. Jesli nie mozna okresli¢ wystarczajacej ilosci gazu spawalniczego, nalezy
sprawdzi¢ zrédto gazu spawalniczego i nastawi¢ na maksymalng dostep-
ng ilos¢ gazu.

176 ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com




Mobile Welder

POZ. PUNKT MENU FUNKCJA

12 Przycisk pro-  Stuzy do zamykania ekranu ,Zestawienie dot. gazu” oraz do powrotu do ekra-
gramowal- nu spawania.
ny,Wyjscie”

8.2.1.3 Przycisk programowalny ,Stata ilo$¢ gazu wt.”)

(H)

Przycisk programowalny,Stata ilo§¢ gazu wt.” uruchamia staty doptyw gazu.
Ponowne nacis$niecie powoduje zatrzymanie doptywu gazu.

Statg ilos¢ doptywu gazu mozna okresli¢ w ustawieniach systemowych lub w ekranie ,Zestawienie dot.
gazu” pod wpisem ,Stata ilos¢ gazu”.

Dalsze informacje patrz rozdziat Zestawienie dot. gazu [P 173] i --- FEHLENDER LINK ---

8.2.1.4 Przycisk programowalny ,Powrét”

Za pomocg przycisku programowalnego ,,Powrét” mozliwy jest powrét bezposrednio do menu spawania.

8.2.2 Sterowanie reczne

Za pomocg przycisku programowalnego ,Sterowanie reczne” mozna przej$¢ z menu ,Spawanie” do
podmenu, w ktérym mozna recznie sterowac funkcjami obrotu gtowicy spawalniczej i zimnego drutu.

8.2.2.1 Przycisk programowalny ,Obrét wirnika”

Przycisk programowalny ,Obrét wirnika” otwiera podmenu przycisku programowalnego ze wszystkimi
funkcjami obrotu gtowicy spawalniczej:

PUNKT MENU FUNKCJA

Przycisk programowalny ,Obrét do Powoduje obrét wirnika gtowicy spawalniczej do tytu.
tytu”

Przycisk programowalny ,Obrot do  Powoduje obrot wirnika gtowicy spawalniczej do przodu.
przodu”

Przycisk programowalny ,Pozycja Powoduje obrét wirnika gtowicy spawalniczej do pozycji wyjscio-
wyjsciowa” wej.

Przycisk programowalny ,Obrét Pozwala przej$¢ z powrotem do menu przycisku programowalnego
OK” ,Sterowanie reczne”.

8.2.2.2 Przycisk programowalny ,Drut”
(1)

Przycisk programowalny,Drut” otwiera podmenu przycisku programowalnego ze wszystkimi funkcjami
gtowicy spawalniczej dotyczgcymi zimnego drutu:
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PUNKT MENU FUNKCJA

Przycisk programowalny ,Drut do  Powoduje przesuw zimnego drutu do tytu.
tytu”

Przycisk programowalny ,Drut Powoduje przesuw zimnego drutu do przodu.

przodu”

UWAGA Przyciski programowalne widoczne s3 tylko wtedy, jesli wybrana
0 glowica spawalnicza obstuguje funkcje drutu.

8.2.2.3 Przycisk programowalny ,Zatwierdz wartos¢”

Nacisniecie przycisku programowalnego ,Zatwierdz wartos¢” powoduje przejecie aktualnie zaznaczonej
kursorem menu wartos$ci parametru we wszystkich kolejnych sektorach programu spawania i nadpisa-
nie istniejgcych wartosci.

UWAGA Funkcja stuzy jako udogodnienie dla uzytkownika podczas szyb-
0 szego dostosowania identycznych wartosci miedzysektorowych.

8.2.2.4 Przycisk programowalny ,Wyjscie”

Powoduje powrét do ekranu ,Menu gtéwne”.
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8.3 Testowanie

Za pomocg przycisku programowalnego ,Test Mode* (, Testowanie”) (1) mozna przejs¢ z menu gtéwne-
go do trybu testowania.

32 2-03-15 11:34:40 ‘

*_ﬁ' TIG Manual Weld Mode

Lt

ﬁ; System Settings

Program Name
Folder Mame

Weld Mode g3t Mode Mern

Rys.: Menu gtéwne

W menu testowym/ trybie testowym mozna uruchomi¢ proces symulacji i sterowac¢ wszystkimi funkcjami
zwigzanymi ze spawaniem w celu sprawdzenia i dostosowania aktualnie wczytanego programu spawa-
nia.

Uruchomiony zostaje kompletny proces spawania, jednak bez:
» Zapton tuku spawalniczego/ prad spawania
* Przeptyw gazu spawalniczego

- @ Przeptyw chtodziwa

Poza wymienionymi powyzej funkcjami, tryb testowy jest identyczny z trypem ,Weld Mode* (,Spawa-
nie”).

W trybie testowym przycisk programowalny,Start” (2) zaznaczony jest na zétto.
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Lrge Hhmee

* | Pre-purge tme

Frogram naema
Folder name
D e paratu
AgE CUFFEAL

e

Maotion control

Rys.: Menu , Testowanie”, przycisk programowalny"START" w kolorze z6ttym

POZ. ELEMENT OB- FUNKCJA

StuUGI

2 Przycisk pro- Rozpoczyna proces symulacji bez zajarzenia tuku, pradu spawania, przeptywu
gramowal- gazu spawalniczego i chtodziwa [.] w oparciu o parametry aktualnie wczyta-
ny,Start" nego programu spawania.

UWAGA! Typ glowicy spawalniczej zaprogramowany w programie spawa-
nia musi by¢ zgodny z typem podtaczonym do zrédta pradu.

Wszystkie pozostate funkcje — patrz rozdziat Spawanie [F 169]
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8.4 Proces spawania

v Zrédio pradu musi pracowaé w trybie spawania.

» Nacisnigcie przycisku programowalnego ,START” uruchamia proces spawania, a tym samym prze-

ptyw chtodziwa (OF doptyw gazu spawalniczego dla wstepnego przeptywu gazu.

€ Do

» | Pre-Purge Time

Program Name

Falder Name

Inverter Temperature 0
Scale Weld 0 4 Average current

Are voltage

Mator Control

1

Rys.: Menu ,,Proces spawania®, przycisk programowalny"START" w kolorze czerwonym

1.

Po uptywie czasu wstepnego przeptywu gazu nastepuje zapton i powstanie jeziorka spawalnicze-
go.
Po powstaniu jeziorka spawalniczego nastepuje uruchomienie rotacji wirnika i ustawienie parame-

trow spawania pierwszego sektora.
Na przejsciu sektorow nastepuje dostosowanie parametrow spawania do kolejnego sektora.

Po osiggnieciu konca ostatniego sektora rozpoczyna sie faza opadania, od ktérej prad spawania
obnizany jest liniowo az do osiggniecia wartosci pradu koricowego.

Po osiggnieciu wartosci ,prgdu korncowego” nastepuje zgasniecie tuku i rozpoczecie fazy ,Czas
przeptywu gazu po spawaniu”.

Po uptywie czasu przeptywu gazu po spawaniu nastgpuje zatrzymanie przeptywu gazu spawalni-
czedo i ch’fodziwa@, a proces spawania jest zakonczony.
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mirmmin

fmiln
Program Nama

solant Temperature
Csalumt Flow Rats
Purge Gas Flow Rate
Actual Flow Rate

Info

Rys.: Podglad w ekranie biezgcego procesu spawania

POZ. ELEMENT EKRANU FUNKCJA
1 Postep procesu Pasek postepu procesu pokazuje postep aktualnie aktywne-
go sektora w %.
2 Animowana grafika ,Pozycja Przedstawia aktualng pozycje spawania.
spawania”
Oznaczenie sektora Przedstawia aktualnie aktywny sektor.
Przycisk programowalny ,Stop“ Nacisniecie przycisku programowego ,Stop” powoduje na-
tychmiastowe zakonczenie procesu spawania.
5 Przycisk programowalny ,Opa- Po nacis$nigciu przycisku programowalnego ,Opadanie” zro-
danie” dio pradu przechodzi do fazy opadania programu spawania.
6 () Przycisk programowalny Powoduje zmniejszenie ilosci gazu spawania o 1 I/min.
,Gaz —*
7 (1) Przycisk programowalny Powoduje zwiekszenie ilosci gazu spawania o 1 I/min.
,Gaz +*
UWAGA Przedstawione w procesie spawania parametry mozna dostosowac¢
w toku biezacego procesu spawania.
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9 Komendy specjalne

9.1 Klawiaturowe komendy specjalne

)

Za pomocg zewnetrznej klawiatury USB mozna wprowadza¢ komendy specjalne w oprogramowaniu
zrodta zasilania.

W tym celu nalezy wpisac nastepujace skroty klawiaturowe przy jednoczesnie wcisnietym przycisku
LALT™:

VER » Wskazanie wersji oprogramowania.

SER » Wskazanie ekranu serwisowego.

SLO » Przetagczenie prezentacji nachylenia w programie spawania z % na s.

RES » Restart oprogramowania

BMP » Wygenerowanie pliku obrazu aktualnego ekranu w formacie BMP. Wymag: Nosnik pamigci

USB musi by¢ przytgczony.

9.2 Komendy specjalne wprowadzane za pomoca
przyciskéw programowalnych
Reset USB

Jesli przytgczone urzadzenie peryferyjne USB nie dziata zgodnie z oczekiwaniami, mozna podjg¢ prébe
usuniecia btedu poprzez reset USB bez koniecznosci ponownego uruchamiania zrédta zasilania.

» W menu gtéwnym nacisng¢ i przytrzymac przycisk programowalny ,Menu” przez co najmniej 5 se-
kund.

Reset komunikatéw informacyjnych

» Nacisnac i przytrzymac przycisk programowalny ,Info”.
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10 Serwis i konserwacja

10.1 Ekran serwisowy

Patrz rozdziat Ekran serwisowy [} 167]

10.2 Informacje o oprogramowaniu
Patrz rozdziat Ekran informacji [ 167] i Klawiaturowe komendy specjalne [» 183]
. Patrz rozdziat What's new [» 167]

& patrz rozdziat Changelog [» 168]

10.3 Regulacja silnika

Podczas regulaciji silnika mierzona jest predko$¢ obrotowa gtowicy spawalniczej i poréwnywana z pred-
koscig zadana.
Mozliwa jest programowa kompensacja odchylen.

Jesli uzywanych jest kilka gtowic spawalniczych tego samego typu, zaleca sig przeprowadzanie regula-
¢ji silnika po kazdej zmianie glowicy spawalniczej.

Kontakt z chtodziwem grozi podraznieniem skéry, oczu i drog oddecho-
wych.

UWAGA f Wyciek chltodziwa przy wymianie glowic spawalniczych

» Podczas wymiany gtowicy spawalniczej pompa chtodziwa i zrédto
zasilania muszg by¢ wytgczone.

UWAGA Kalibracja silnika jest mozliwa wytacznie w przypadku gtowic spa-
0 walniczych z wytacznikami krancowymi. Nie dotyczy glowic spa-

walniczych serii MH!

Jesli uzywanych jest kilka gtowic spawalniczych réznych typow lub wytgcznie ta sama gtowica spawalni-
cza, nie jest to konieczne, poniewaz maszyna zapisuje kazdorazowo odchylenie dla kazdego typu gto-
wicy.

Patrz takze rozdziat Regulacja silnika [ 159]
Przygotowanie
» Przytgczenie gtowicy spawalniczej do zrodta pradu - patrz instrukcja obstugi gtowicy spawalniczej

Procedura postepowania

1. Nacisng¢ przycisk ,Calibrate Weld Head” (,Regulacja silnika”).
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= Wirnik glowicy spawalniczej przesuwa sie do pozycji wyjsciowej, a nastepnie wykonuje petny
obroét. Przeprowadzany jest pomiar wymaganego czasu oraz jego poréwnanie z wartoscig za-
dang. Odchylenie wskazywane jest w procentach. Prawidtowo skalibrowane gtowice wykazujg
z reguty odchylenia +/- 2%.

Colant Pump On

Calibrate Weld Head

Cancel

Machine Information Pregram Nam

Folder Name
What's New

Cha

= Pojawi sie komunikat: ,Save New Calibration Data ?” (,Zapisa¢ nowe dane regulacji?”)
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2. Przy odchyleniu ponizej 1%: Zatwierdzi¢ komunikat za pomoca polecenia ,No” (,Nie”).

3. Przy odchyleniu powyzej 1%: Zatwierdzi¢ komunikat za pomocg polecenia ,Yes” (,Tak”).
= Ustalona wartos¢ odchylenia zostaje przejeta.

= Maszyna identyfikuje btad aktualnie przytaczonej glowicy spawalniczej i dokonuje jego kom-
pensacji w toku procesu spawania.
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10.4 Drukarka

10.4.1 Wymiana rolki papierowej

1. Otworzy¢ pokrywe drukarki (3).

2. Ustawi¢ nowg rolke papieru (4) w sposéb przedstawiony na zdjeciu i odwing¢ poczatek rolki na ty-
le, aby wstega wystawata ze szczeliny w pokrywie (2).

3. Przytrzymac¢ poczatek wstegi powyzej szczeliny w pokrywie (2) i zamkna¢ pokrywe drukarki (3).

4. Oderwac¢ nadmiar papieru ciggngc do gory.

10.5 Plan prac konserwacyjnych

INTERWAL CZYNNOSC

Co miesiac » Doktadnie oczysci¢ maszyne z zewnatrz.

» Sprawdzi¢ przewdd zasilajgcy, wtyczke i zrodto zasilania pod wzgledem uszko-
dzenh mechanicznych.

» Zalecenie: Przeprowadzi¢ kalibracje silnika, nawet jesli glowice spawalnicze
zdajg sie pracowac bezusterkowo.
Patrz rozdziat --- FEHLENDER LINK ---

Co roku » Zleci¢ przeprowadzenie kalibracji falownika przez serwis firmy Orbitalum.

» Zleci¢ przeprowadzenie kontroli DGUV V3 przez firme Orbitalum lub przez certy-
fikowany warsztat.
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10.6 Serwis i obstuga posprzedazna

10.6.1 Serwis producenta

Nasze produkty sg niezwykle wytrzymate i niezawodne. Aby utrzymac wydajnos¢ przez dtugi czas, na-
lezy zlecacC regularne przeprowadzanie zalecanych prac serwisowych i konserwacyjnych.

Oferujemy kompetentng obstuge za posrednictwem oddziatéw oraz naszej Swiatowej sieci autoryzowa-
nych partneréw. Dbamy o ich staranng selekcje i regularne szkolenie przez naszych ekspertéw w celu
zapewnienia znajomosci hajnowszego stanu wiedzy w zakresie produktow i technologii.

Wszystkie prace serwisowe i konserwacyjne wykonywane sg z duzg starannos$cig przez wykwalifikowa-
nych pracownikéw. Dokonujg oni analizy zaistniatej sytuacji, aby znalez¢ najlepsze dtugoterminowe roz-
wigzanie.

Kontakt z serwisem firmy Orbitalum GmbH Singen:

mail: customerservice@itw-ocw.com
Telefon: +49 (0) 77 31 792-786

W przypadku koniecznosci skorzystania z pomocy serwisu nalezy wypetni¢ ,Formularz serwisowy“ na
stronie firmy Orbitalum w zaktadce Serwis i naprawy oraz dotgczy¢ wypetniony formularz do wysytanego
produktu.

10.6.2 Wsparcie techniczne i technika zastosowan
Masz pytania dotyczgce obstugi systemu Orbitalum lub napotkate$ na problem techniczny?

Nasi doswiadczeni i wykwalifikowani specjalisci ds. produktéw i techniki zastosowan zapewniajg wspar-
cie naszym klientom w zakresie prawidtowego doboru i zastosowania produktéw.

W celu mozliwie sprawnego opracowania przestanego zapytania nalezy wraz opisem problemu prze-
sta¢ numer seryjny odnosnego urzgdzenia. Pozwoli to naszym pracownikom dokona¢ wstgpnego roze-
znania w sytuacji.

» Obstuga zapytan i problemow technicznych

» Systematyczna diagnostyka i usuwanie usterek

» Wsparcie w doborze odpowiednich czesci zamiennych

» Wsparcie w zakresie obstugi, uruchomienia i przebiegéw testowych

» Wsparcie techniczne $wiadczone telefonicznie, za po$rednictwem poczty elektronicznej oraz na
zyczenie takze na miejscu u klienta

mail: tech.support@itw-ocw.com

Tel.: +49 (0) 77 31 792-764
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10.6.3 Szkolenia w zakresie obstugi i serwisu

W nowoczesnych salach szkoleniowych w Singen specjalisci naszej firmy dzielg sie swojg fachowg wie-
dzg w ramach szkolen powadzonych w matych grupach stuchaczy. Pozwala to na indywidualne podej-
Scie do kazdego z uczestnikow szkolenia. Na zyczenie mozliwe jest rowniez przeprowadzenie szkolen
na miejscu u klienta.

Po zakonczeniu kazdego szkolenia wystawiane sa zaswiadczenie uczestnictwa oraz certyfikat nabycia
stosownej wiedzy.

Grupe docelowg dla réznych ofert szkoleniowych stanowig zwtaszcza operatorzy maszyn i urzgdzen w
branzy budowy maszyn, zbiornikéw i rurociggéw.

mail: training@itw-ocw.com

Tel.: +49 (0) 77 31 792-741
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11 Skladowanie i wylgczenie z eksploataciji

Nalezy przestrzega¢ nastepujgcych warunkéw sktadowania:

* Przechowywac wytgcznie w zamknigtych pomieszczeniach
* Przechowywa¢ z dala od materiatéw powodujgcych korozje
e Zakres temperatur -20 do +55 °C

*  Wzgledna wilgotnos$¢ powietrza do 90 % przy 40 °C

Nalezy przestrzega¢ obowigzkdw uzytkownika dotyczacych fachowej utylizacji w rozdziale Ochrona $ro-
dowiska i utylizacja [» 13]oraz nastepujacych wskazéwek bezpieczenstwa:

UWAGA Niebezpieczenstwo obrazen w wyniku nieprawidiowego demonta-
f t E Zu

» Urzadzenie moze otwiera¢ wylgcznie wykwalifikowany elektryk
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12 Opcje aktualizacji

Funkcjonalno$¢ oprogramowania zrodta prgdu mozna fatwo rozszerzy¢ za pomoca opcjonalnie dostep-
nych opcji aktualizacji.

Aktywacja odbywa sie za pomocg alfanumerycznego kodu aktywacyjnego, ktéry mozna wprowadzi¢ w
ustawieniach systemu.

Patrz rozdziat Aktywacja [» 46]

Funkcje wymagajgce aktualizacji zaznaczone sg w instrukcji obstugi za pomoca odpowiednich ikon ak-
tualizacji.

Patrz rozdziat Legenda [} 7]

@ orBICOOL MW (kod 854 030 301)
Aktualizacja sprzetu i oprogramowania dla aktywacji nastepujacego zakresu ustug:
Sprzet:
* 1 szt. zespot chtodzenia ORBICOOL MW
Oprogramowanie:
» Kompatybilno$¢ z zewnetrznym zespotem chtodzenia ORBICOOL MW
» Kompatybilno$¢ z chtodzonymi cieczg gtowicami spawalniczymi ORBITALUM*
» Aktywacja wszystkich istotnych dla zespotu chtodzenia funkc;ji
» Funkcjonalno$¢ dot. zimnego drutu
* Gfowice spawalnicze z AVC/OSC nie sg obstugiwane
() Oprogramowanie MW Plus (kod 854 030 302)

Aktualizacja oprogramowania dla aktywacji nastepujgcego zakresu ustug:
* Prad spawania do 180 A.
» Protokotowanie danych procesu spawania.
» Rozszerzone funkcje programowania automatycznego.
» Cyfrowe zarzadzanie gazem spawalniczym (MFC).
» Kontrola dostepu do pozioméw uzytkownika.
* Funkcje drutu zimnego.

 Inteligentne funkcje jak sczepianie, ostrzezenie o koniecznosci wymiany elektrody, zaznaczanie
zmienionych wartosci nastawczych oraz miedzysektorowe przejmowanie parametrow.

* Gotowy do LAN/IoT/VNC

UWAGA Z opcjami aktualizacji ORBICOOL MW oraz Oprogramowanie MW
0 Plus zakres funkcjonalnosci MOBILE WELDER odpowiada zakre-

sowi MOBILE WELDER OC Plus.
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@ AKTUALIZACJA - tacznosé LAN/IOT/VNC (kod 850080001)*

Aktualizacja oprogramowania dla aktywacji nastepujgcego zakresu ustug:

Wymiana danych miedzy zrédtami pradu a dyskami sieciowymi LAN (protokoty danych spawania i
programy spawania).

Integracja zrédta zasilania ze srodowiskiem Industry 4.0/loT za pomocg protokotu MQTT.

Sterowanie zrédtem zasilania przez VNC za posrednictwem komputera, tabletu, urzadzenia
mobilnego.

Wprowadzanie komend sterowania za pomocg skanera kodow QR.

* Warunek — aktualizacja Oprogramowanie MW Plus

192
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13 Wyposazenie dodatkowe

Dostepne opcjonalnie.

OSTRZEZENIE Niebezpieczenstwo zwigzane z zastosowaniem niezatwierdzonych
akcesoriow.

Rézne obrazenia ciata i uszkodzenia mienia.

» Nalezy korzystac¢ wytagcznie z oryginalnych narzedzi, czesci zamien-
nych, materiatow eksploatacyjnych i akcesoriow firmy Orbitalum To-
ols.

Chtodzony gazem reczny uchwyt spawalniczy TIG MW

Mozliwe jest réwniez zastosowanie ,trybu spawania recznego” w potgczeniu
z recznym uchwytem spawalniczym TIG i rozszerzenie w ten sposéb mozli-

wosci zastosowania, jak np. wygodne wykonywanie sczepiania i tatwe wyko-
nywanie recznych potgczen spawanych w miejscach niedostepnych dla gto-
wic do spawania orbitalnego.

Code 854 030 200

Przyrzad do pomiaru resztkowej zawartosci tlenu ORBmax
Do optycznego pomiaru tlenu poprzez wygaszanie fluorescenciji.

Miernik ORBmax nie wymaga wczesniejszego nagrzewania; wykrywa obec-
nos¢ tlenu w gazie bezpiecznie, szybko i doktadnie podczas catego procesu
spawania.

Code 880 000 010

Podwojny reduktor cisnienia

Z 2 regulowanymi wskaznikami przeptywu i mozliwoscig podigczenia gazu
do spawania i formowania.

Code 888 000 001
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Skaner kodéw kreskowych i kodéw QR SW

Do przekazywania do zrédta pradu wszystkich istotnych dla spawania ko-
mend.

Code 850 030 005

Zestaw do formowania ORBIPURGE

Do szybkiego i wydajnego formowania wewnetrznego potaczen spawanych
rur i ksztattek przy jednoczesnie niskim zuzyciu gazu.

Code 881 000 001

Kabel masowy

Do zastosowania w potgczeniu ze zrédtem pradu do spawania orbitalnego z
serii MOBILE WELDER i ORBIMAT.

Code 811 050 005

Przedtuzenia do pakietéw przewodéw gietkich

Nadaje sie do wszystkich gtowic spawalniczych Orbitalum z wyjgtkiem wersji
AVC/OSC serii ORBIWELD TP.

W przypadku stosowania ze starszymi zrodtami pradu spawania Orbitalum i
gtowicami z zielonymi przytgczami Superior moze by¢ konieczne uzycie ad-
aptera do przytgcza pradu spawania. Nowsze modele maszyn wyposazone
sg juz w ztgcza zgodne z DINSE.
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14 Materiaty eksploatacyjne

Dostepne opcjonalnie.

OSTRZEZENIE Niebezpieczenstwo zwigzane z zastosowaniem niezatwierdzonych
materiatlow eksploatacyjnych.

Rézne obrazenia ciata i uszkodzenia mienia.

» Nalezy korzystac¢ wytagcznie z oryginalnych narzedzi, czesci zamien-
nych, materiatow eksploatacyjnych i akcesoriow firmy Orbitalum To-
ols.

Zapasowe rolki papieru
Do wewnetrznej drukarki termiczne;j.

Nadaja sie do wszystkich zrédet prgdu do spawania orbitalnego serii MOBI-
LE WELDER.

Code 3-er Pack 854 030 001 .
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SPARE PARTS

V4

LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
15.1 Grundaufbau MW (Frontansicht) | Basic structure MW (front view)

15
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SPARE PARTS
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15.2 Grundaufbau MW (Rickansicht) | Basic structure MW (rear view)
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15.3 Bodenblech MW | Base plate MW
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15.5 Riuckwand MW | Rear panel MW
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15.6 Gaskomponenten MW | Gas components MW
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15.7 Vertikalblech MW | Vertical plate MW
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15.8 Horizontalblech MW | Horizontal plate MW

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com 211




Mobile Welder

SPARE PARTS

X1-2V-8XEIN-08€LOS| MaIOS pesy-leAQ

XL1-2V-8XEIN-08€ 0S| @qnelyosussul . 921 100 20€ Ll
VI #IN 8MS €771 oplweA|od }oq Jeoedg
VI #IN 8MS €171 plweA|od uszjogspueisqy ¥ 650 020 ¥98 0l
¥1al pue|b s|qen
1Al Buniynyyoinplagey L 100 0£0 ¥58 6
ZV-"9P-680L0SI-GZLNIQ J8yse
ZV-"9P-680L0SI-GZLNIA 8919408 Z 02€ 00S VS 8
9N Peaiy} 10} ¥ HV J1aysem Buluielay
9IN BpUIMBD) INy M YV Bqieyosjuexiads Z G£0020 L./8 .
ZV-9IN-ZE0¥OS| Inu uobexaH
ZV-9N-ZE0YOSI Jennuijueysyoes Z L1€ 209 00S 9
ZV-0ZXEN-29.¥OS| Ma1os JspullkD
ZV-0ZXEN-29/ 701 8gneiyosiepuljiz ¥ 850 L0S G0E S
3Jd/N/1 [BUIWIS} UOI}OBUUOD UIB\
Id/N/1 WWBSSSN|Yosuy djelen Z 100010 ¥S8 14
01X62 9°9 Joisim} 8|qeD
01X62 9°9 Jo||Uplagem / 900 0.0 ¥S8 €
Il #IN 8MS G117 @piweAjod jjoq seoedg
Il #IN 8MS G L1 plweAjod uszjogspueisqy Z 850 020 ¥S8 z
MIA d1e|d Bununoly
M [eyuozuoy yoojgabejuopy L 800 020 ¥58 L
NOILdI¥OS3a ‘ALD "ON 1dvd ‘'ON
ONNNHOI3Z39 M1LS 3d00 'SOd

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com

212




Mobile Welder SPARE PARTS

15.9 Handgriff-Abdeckung MW | Handle-display cover MW
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/

15.10 SchweiBRstrominverter MW | Welding current inverter MW
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16 Deklaracja zgodnosci
ORIGINAL

de EG-Konformitatserklarung

en EC Declaration of conformity

fr  CE Déclaration de conformité

it  CE Dichiarazione di conformita

es CE Declaracion de conformidad

nl  EG-conformiteitsverklaring

cz  ES Prohlaseni o shodé

sk EU Prehlasenie o zhode

fi EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus
Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schiittler-Strale 17
78224 Singen, Deutschland
Tel. +49 (0) 77 31 792-0

Maschine und Typ (inklusive optional erhaltlichen Zubehérartikeln von Orbitalum): / Machinery and type OrbitalschweiBstromquelle
(including optionally available accessories from Orbitalum): / Machine et type (y compris accessoires « Mobile Welder

Orbitalum disponibles en option): / Macchina e tipo (inclusi gli articoli accessori acquistabili opzionalmente ¢ Mobile Welder OC Plus

da Orbitalum): / Maquina y tipo (incluidos los articulos de accesorios de Orbitalum disponibles « ORBIMAT 180 SW

opcionalmente): / Machine en type (inclusief optioneel verkrijgbare accessoires van Orbitalum): / Stroj a « ORBIMAT 300 SW
typ stroje (vEetné volitelného pfisluenstvi firmy Orbitalum): / Stroj a typ (vratane volitelne dostupného
prislusenstva od Orbitalum) / Kone ja tyyppi (mukaan lukien Orbitalumin lisavarusteet):

Seriennummer: / Series number: / Nombre de série: / Numero di serie: / Nimero de serie: /
Serienummer: / Sériové Eislo: / Sériové &islo:

Hiermit bestétigen wir, dass die genannte Maschine entsprechend den nachfolgend aufgefiihrten « Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU
Richtlinien gefertigt und gepriift worden ist: / Herewith our confirmation that the named machine has been ¢ EMV-Richtlinie 2014/30/EU
manufactured and tested in accordance with the following directives: / Par la présente, nous déclarons que ¢ RoHS-Richtlinie 2011/65/EU

la machine citée ci-dessus a été fabriquée et testée en conformité aux directives: / Con la presente - C')kodesign-Verordnung (EU) 2019/1784
confermiamo che la macchina sopra specificata & stata costruita e controllata conformemente alle direttive

qui di seguito elencate: / Por la presente i que la maquina i ha sido fabricada y

comprobada de acuerdo con las directivas especificadas a continuacion: / Hiermee bevestigen wij, dat de

vermelde machine in overeenstemming met de hieronder vermelde richtlijnen is gefabriceerd en

gecontroleerd: / Timto potvrzujeme, Ze uvedeny stroj byl vyroben a testovan v souladu s niZe uvedenymi

smérnicemi: / Tymto potvrdzujeme, Ze uvedeny stroj bol zhotoveny a odskusany podfa nizsie uvedenych

smernic / Vahvistamme taten, etta edella mainittu kone on valmistettu ja testattu seuraavien ohjeiden

mukaisesti.:

Schutzziele folgender Richtlinien werden eingehalten: / Protection goals of the following guidelines are * Maschinen-Richtlinie 2006/42/EG
observed: / Les objectifs de protection des directives suivantes sont respectés : / Gli obiettivi di protezione
delle seguenti linee guida sono rispettati: / Se observan los objetivos de proteccion de las siguientes
i ices: / De beschern ingen van de volgende richtlijnen worden in acht genomen: / Jsou
spInény ochranné cile t&chto nafizeni: / S spinené ochranné ciele tychto nariadeni / Seuraavien
direktiivien suojelutavoitteet tayttyvat:

Folgende harmonisierte Normen sind angewandt: / The following harmonized standards have been
applied: / Les normes suivantes harmonisées ou applicables: / Le seguenti norme armonizzate ove
applicabili: / Las siguientes normas armonizadas han sido aplicadas: / Onderstaande geharmoniseerde * EN 60974-10:2014+A1:2015
normen zijn toegepast: / Jsou pouzity nasledujici harmonizované normy: / Boli aplikované tieto « EN ISO 12100:2010

harmonizované normy / :Sovelletaan seuraavia yhdenmukaistettuja standardeja

* EN 60204-1:2018

fur di 1stellung der technischen Unterlagen: / Authorised to compile the Gerd Riegraf
technical file: / Autori: compiler la documentation technique: / Incaricato della redazione della Orbitalum Tools GmbH
documentazione tecnica: / Autorizado para la elaboracion de la documentacién técnica: / Gemachtigde D-78224 Singen

voor het samenstellen van het technisch dossier: / Osoba zplnomocnéna k sestaveni technické
dokumentace: / Splnomocnenec pre zostavenie technickych podkladov / Valtuutettu laatimaan tekniset
asiakirjat:

Bestatigt durch: / Confirmed by: / Confirmé par: /
Confermato da: / Confirmado por: / Bevestigd door: / Potvrdil: / Potvrdil / Bestatigt durch:

Singen, 19.09.2022 Jurgen Jackle - Manager Product Compliance
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ORIGINAL

DE UKCA-Konformitatserklarung
EN UKCA Declaration of conformity

UK
CA

Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schiittler-StraRe 17
78224 Singen, Deutschland

Maschine und Typ (inklusive optional erhaltlichen Zubehérartikeln von Orbitalum): /
Machinery and type (including optionally available accessories from Orbitalum):

Orbitalschweilstromquelle
* Mobile Welder
¢ Mobile Welder OC Plus
* ORBIMAT 180 SW
* ORBIMAT 300 SW

Seriennummer: / Series number:

Baujahr: / Year:

Hiermit bestatigen wir, dass die genannte Maschine entsprechend den nachfolgend
aufgefiihrten Richtlinien gefertigt und gepriift worden ist: / Herewith our confirmation that the
named machine has been manufactured and tested in accordance with the following statutory
requirements:

¢ S.1. 2016/1101 Electrical Equipment (Safety)

* S.1. 2016/1091 Electromagnetic Compatibility

 S.1. 2012/3032 Restriction of the Use of Certain
Hazardous in ical and
Equipment

Schutzziele folgender Richtlinien werden eingehalten: / Safety requirements of following
directives are observed:

* S.1. 2008/1597 Supply of Machinery (Safety)

Folgende harmonisierte Normen sind ar : / The following standards have

been applied:

* EN IEC 60974-1:2018+A1:2019
*EN IEC 60974-3:2019

* EN 60974-10:2014+A1:2015
*EN ISO 12100:2010

fiir die Zu 1stellung der technischen Unterlagen: / Authorised to
compile the technical documentation:

Gerd Riegraf
Orbitalum Tools GmbH
DE-78224 Singen

Bestétigt durch: / Confirmed by:

Singen, 19.09.2022

Jirgen Jackle - Manager Product Compliance
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Orbitalum Tools GmbH provides global customers one
source for the finest in pipe & tube cutting, beveling

and orbital welding products.

worldwide | sales + service

NORTH AMERICA
USA

E.H. Wachs

600 Knightsbridge Parkway
Lincolnshire, IL 60069

USA

Tel. +1 847 537 8800

Fax +1847 520 1147

Toll Free 800 323 8185

Northeast

Sales, Service & Rental Center

E.H. Wachs

1001 Lower Landing Road, Suite 208
Blackwood, New Jersey 08012

USA

Tel. +1856 579 8747

Fax +1856 579 8748

Southeast

Sales, Service & Rental Center
E.H. Wachs

171 Johns Road, Unit A

Greer, South Carolina 29650
USA

Tel. +1864 655 4771

Fax +1864 655 4772

Northwest

Sales, Service & Rental Center
E.H. Wachs

2079 NE Aloclek Drive, Suite 1010
Hillsboro, Oregon 97124

USA

Tel. +1503 9419270

Fax +1971727 8936

Gulf Coast

Sales, Service & Rental Center
E.H. Wachs

2220 South Philippe Avenue
Gonzales, LA 70737

USA

Tel. +1225 644 7780

Fax +1225 644 7785

Houston South

Sales, Service & Rental Center
E.H. Wachs

3327 Daisy Street

Pasadena, Texas 77505

USA

Tel. +1713 983 0784

Fax +1713 983 0703

CANADA

Wachs Canada Ltd

Eastern Canada Sales, Service & Rental
Center

1250 Journey's End Circle, Unit 5
Newmarket, Ontario L3Y 0B9

Canada

Tel. +1905 830 8888

Fax +1905 830 6050

Toll Free: 888 785 2000

Wachs Canada Ltd

Western Canada Sales, Service & Rental
Center

541182 Ave NW

Edmonton, Alberta T6B 2J6

Canada

Tel. +1780 469 6402

Fax +1780 463 0654

Toll Free 800 6614235

-} Orbitalum

orbital | cutting + welding

EUROPE
GERMANY

Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schuettler-Str. 17
78224 Singen

Germany

Tel. +49 (0) 77 31-7920
Fax +49 (0) 77 31- 792 500

UNITED KINGDOM

Wachs UK

UK Sales, Rental & Service Centre
Units 4 & 5 Navigation Park

Road One, Winsford Industrial Estate
Winsford, Cheshire CW7 3 RL

United Kingdom

Tel. +44 (0) 1606 861423

Fax +44 (0) 1606 556 364

ASIA
CHINA

Orbitalum Tools

New Caohejing International
Business Centre

Room 2801-B, Building B

No 391 Gui Ping Road
Shanghai 200052

China

Tel. +86 (0) 512 5016 7813
Fax +86 (0) 512 5016 7820

INDIA

ITW India Pvt. Ltd

Sr.no. 234/235 & 245

Plot no. 8, Gala #7

Indialand Global Industrial Park
Hinjawadi-Phase-1

Tal-Mulshi, Pune 411057

India

Tel. +91(0) 20 32 00 25 39
Mob. +91(0) 9100994578

AFRICA & MIDDLE EAST
UNITED ARAB EMIRATES

Wachs Middle East & Africa
Operations

PO Box 262543

Free Zone South FZS 5, ACO6
Jebel Ali Free Zone (South-5),
Dubai

United Arab Emirates

Tel. +9714 88 65 211

Fax +9714 88 65 212

An ITW Company
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