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1.  KTOMUTO NAVODU

V zéjmu rychlého pochopeni tohoto navodu a bezpecného zachazeni se strojem Vam predstavime v tomto navodu
pouzité varovné pokyny, pokyny a symboly a jejich vyznam.

1.1 Varovné pokyny

V tomto navodu k obsluze jsou pouzity varovné pokyny, které Vas maji varovat pfed poranénim nebo poskozenim véci.
Ctéte a respektujte vzdy tyto varovné pokyny!

Q Toto je varovny symbol. Varuje vas pred nebezpecim poranéni.
Respektujte viechna opatreni, kterd jsou oznacena bezpecnostnim symbolem, abyste zabranili
poranéni nebo usmrceni.

Varovny symbol Vyznam

A Bezprostiedné hrozici nebezpedi!
Pfi nerespektovani Vam hrozi smrt nebo nejtézsi poranéni.
NEBEZPECI S Zakazy (pokud existuji).
P Opatieni, jak se vyhnout nebezpedi.
A Mozné hrozici nebezpedi!
Pfi nerespektovani Vam hrozi smrt nebo nejtézsi poranéni.
VAROVANI © Zakazy (pokud existuji).
P Opatieni, jak se vyhnout nebezpedi.

Q Nebezpecnd situace!

P Piinerespektovéani Vam hrozi lehka poranéni.
POZOR
POZOR Nebezpecna situace!

P Pfinerespektovani hrozi poskozeni véci.

1.2 Dalsi symboly a znacky

Symbol Vyznam

DULEZITE POKYNY: Obsahuji obzvlast dlilezité informace pro pochopeni.
POKYN

Vyzva k ¢innosti v jednom sledu tkond: Zde musite néco konat.

Samostatné stojici vyzva k ¢innosti: Zde musite néco konat.

@ Pfikaz: Tento symbol musite respektovat.
1.
>
>

Podminénd vyzva k ¢innosti: Zde musite néco konat, jestlize byla splnéna pfedchozi podminka.
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1.3 Zkratky

Zkr. Vyznam

OM, CA ORBIMAT, CAdvanced

1.4  Stitky s varovanim

Respektujte véechna varovani a bezpecnostni pokyny umisténé na stroji.
Kromé toho se na stroji nachazeji nasledujici oznacent:

Obrazek Umisténi na stroji Position an Maschine Vyznam Obj. ¢.
ORBIMAT 165 CA Zadni strana NEBEZPECI: -
__ PRINTER ORBIMAT 300 CA Nebezpedi poranéni tderem
' ) elektrického proudu.
N e
proiher
m[im'. .nll
ORBIMAT 165 CA Zadni strana VAROVANI: -
WARNING ! ORBIMAT 300 CA Nebezpedi poranéni iderem

DANGER OF LETHAL ELECTRIC
SHOCK AND EQUIPMENT DAMAGE !

Do not connect power plug to an ungrounded
receptacle. Connect only to a receptacle using a
separately wired earth/ground

elektrického proudu.
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2. INFORMACE PRO PROVOZOVATELE A BEZPECNOSTNI
POKYNY

2.1 Povinnosti provozovatele

Pouzivani v dilné, venku, v terénu: Provozovatel zodpovida za bezpecnost v okruhu, kde hrozi od stroje nebezpecia v
tomto okruhu dovoluje pobyt a obsluhovani stroje pouze zaskolenému personalu.

Bezpecnost zaméstnance: Je tieba dodrzovat bezpecnostni predpisy popsané kap. 2 jakoz i pracovat s védomim dodrzo-
vani bezpecnosti prace a se viemi pfedepsanymi ochrannymi zafizenimi.

Zaméstnavatel se zavazuje upozornit zaméstnance na nebezpedi, a to prostfednictvim smérnic EMF, a pfislusnym zpUso-
bem vyhodnotit pracovisté.

Pozadavky na specialni vyhodnoceni EMF v souvislosti se vSeobecnymi ¢innostmi, pracovnimi prostiedky a praco-
visti*:

DRUH PRACOVNIHO PROSTREDKU NEBO VYHODNOCENI JE NUTNE PRO:
PRACOVISTE Zaméstnance Zvlasté ohrozené Zaméstnance s
bez zvlastniho  zaméstnance (vyjma téch aktivnimi
rizika s aktivnimi implantaty) implantaty
(1) (2) (3)
Obloukové svarovani, ru¢ni (véetné MIG Ne Ne Ano

(kov-inertni plyn), MAG (kov-aktivni plyn), WIG
(wolfram-inertni plyn)) pfi dodrzeni osvéd-
¢enych postupl a bez télesného kontaktu s
vedenim

*  Podle smérnice 2013/35/EU

2.2 Pouziti stroje

2.2.1 Pouzivani v souladu s uréenim

«  Stroje (zdroje proudu pro orbitalni svafovani CA a ORBITWIN ve spojeni s orbitalnimi svafovacimi
hlavami fad OW/OWS/TP/P/OP/HX a také s pfislusenstvim doporuc¢enym vyrobcem) je tfeba po-
uzivat vyhradné ke svafovani feritickych, nepovlakovanych trubek az do prdmér( a tlousték stén
danych hlavami s pouzitim metody WIG a svafovaciho oblouku stejnosmérného nebo, pokud je
uvedeno, stiidavého.

Stroj smi byt pouzivan pouze na prazdnych trubkach a nddobach, které nejsou pod tlakem, neob-
sahuji vybusné ovzdusi a nejsou kontaminovany.

K pouzivani v souladu s ur¢enim nalezi také:

«  respektovani vsech bezpecnostnich a varovnych pokynu dle tohoto navodu k obsluze

« dodrzovani viech inspekénich a udrzbovych praci

«  vyhradni pouzivani v plvodnim stavu, s pdvodnim pfislusenstvim a ndhradnimi dily a provoznimi latkami
«  opracovani vyhradné jen materiald vyjmenovanych v ndvodu k obsluze.
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2.2.2 Pouzivani v rozporu s ur¢enim

« Jiné pouzivani nez je stanovené v odstavci "Pouzivani v souladu s ur¢enim" nebo hranice v ném uvede-
né prekracujici se povazuje, s ohledem na potencialni nebezpeci, za pouzivani v rozporu s urenim.

«  Za$kody vzniklé pouzivanim, které neni v souladu s uréenim nese jako jediny zodpovédnost provo-
zovatel a vyrobce neprebird zadné zavazky.

«  Nesmi se pouzivat Zadné nastroje, které nejsou vyrobcem pro tento stroj povoleny.

«  Nenidovoleno odstranovat bezpecnostni zafizeni.

«  Stroj nepouzivat k jinému tcelu.

«  Stroj neni uvazovan pro pouzivani soukromym spotrebitelem.

«  Prekrac¢ovani hodnot stanovenych pro normalni provoz neni dovoleno.

2.2.3 Vymezeni prostoru stroje

«  Udrzujte Vase pracovisté v Cistoté. Neporadek a neosvétlené pracovisté mohou vést k trazam.

«  Pracovisté muze byt v pfipravné trubek, ve vystavbé zafizeni nebo v zafizeni samotném.

«  Kolem stroje je zapotrebi pro pohyb osob prostor asi 2 m.

«  Osvétleni pracovisté: min. 300 lux.

«  Stafi obsluhy: min. 14 let, bez télesného omezeni.

«  Kvalifikace obsluhy: Zaskolend osoba.

«  Obsluha jednou osobou.

«  Klimatické podminky: Rozsah teplot pfi provozu stroje: =10 °C az 40 °C (< 70% rel. vlhkost vzduchu).
Rozsah teplot pfi skladovani stroje: -20°C az 40°C, (<70% rel. vlhkost vzduchu).

«  Se strojem pracujte pouze v suchém prostfedi (ne za mlhy, desté, bourky...).
Chladici vykon je zajistén pouze pfi pIné nadrzi s chladici kapalinou.

23 Ochrana zivotniho prostiedi a likvidace

2.3.1 Elektrické naradi a pFislusenstvi

P Stroj pied likvidaci odborné vycistéte.

Vyslouzilé elektrické nafadi a pfislusenstvi obsahuje velké mnozZstvi cennych surovin a umélych
hmot, které je mozno predat k recyklaci, proto:

(dle smérnice 2002/96/EG)

«  Elektricka (elektronickd) zatizeni, oznac¢end vedle uvedenym symbolem nesmi byt podle
smérnice EU likvidovana spolu s komunalnim odpadem.

«  Aktivnim vyuzivanim nabizenych systémU pro vraceni a sbér pfispivate k recyklaci a ke
zuzitkovani starych elektrickych a elektronickych zafizeni.

- Stard elektricka a elektronicka zafizeni obsahuji soucasti, které je podle smérnice ES nutno
zpracovavat selektivné. Oddéleny sbér a selektivni zpracovani jsou zdkladem pro ekologickou
likvidaci a ochranu lidského zdravi.

«  Zafizeni a stroje od nas, které jste ziskali po 13. srpnu 2005 budou odborné zlikvidovany
potom, co je k nam (pro nas bezplatné) dopravite.

« U starych zafizeni, kterd z divodu znecisténi béhem jejich pouzivani pfedstavuji riziko pro
lidské zdravi a bezpecnost, mlze byt zpétny odbér odmitnut.

- Zalikvidaci starych zafizeni, kterd byla uvedena do obéhu pfed 13. srpnem 2005, odpovida
uzivatel. Prosim, obratte se prosim za timto Ucelem na odbornou firmu zabyvajici se likvidaci
odpadu ve Vasi blizkosti.

- Dulezité pro Némecko: Nase zafizeni a stroje nesmi byt likvidovany prostfednictvim mist pro
likvidaci komunalniho odpadu, protoze se pouzivaji pouze v oblasti priimyslu.
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24 Zasadni bezpecnostni pokyny

Stroj (zde dale nazyvany ORBIMAT 165 CA nebo ORBIMAT 300 CA je konstruovan k bezpec¢nému pouzivani v souladu s
aktudlnim stavem techniky. Z{istavajici zbytkova rizika jsou popsana v nasledujicim ndvodu k pouziti. Jiné pouziti, nez je v

tomto navodu popsané, mlze vést k nejtézsim poranéni osob a véci. Proto:

Respektujte varovné pokyny.

«  Kompletni dokumentaci méjte ulozenu v blizkosti stroje.

« Je nutno dodrzovat vseobecné uznavané predpisy pro prevenci Urazd.

«  Respektujte predpisy, normy a smérnice specifické v té které zemi.

. Stroj pouzivejte pouze, pokud je v technicky bezvadném stavu. Dbejte pokyn( pro udrzbu (viz kap. 10, str. 79).

«  Stroj provozujte pouze, pokud jsou vsechna ochranna zatizeni v poradku a funkceschopna a stroj je stabilné ustaven.
Zkontroluijte, jestli je podklad dostate¢né unosny.

«  Odchylky v provoznim chovani stroje ihned hlaste zodpovédné osobé.
PouzZivejte pouze rozméry a materidly uvedené v tomto navodu. Jiné materialy Ize pouzit pouze po domluvé se zakaz-
nickou sluzbou Orbitalum Tools.
Pouzivejte pouze origindlni ndstroje, ndhradni dily, provozni latky a pfislusenstvi od Orbitalum Tools.
Opravy a udrzbu elektrické vystroje nechéavejte provést pouze opravnénym elektrikarem.
Po ukonceni kazdé pracovni operace, pfed prepravou, vyménou nastroje, ¢isténim, udrzbou, provadéni sefizeni nebo
opravy stroje stroj vypnéte, nechte dobéhnout a vytahnéte zastrcku ze sité.

- Stroj nepfenasejte zavéseny na kabelovém svazku nebo na kabelu a kabel nepouzivejte k vytazeni zastrcky ze zasuvky
(vyjma pfipadu nouze). Kabel chrarite pfed horkem, olejem a ostrymi hranami (tfiskami).

«  Béhem opracovani se nedotykejte nastroju.

«  Kontrolujte, zda je obrobek radné upnut.

«  Stroj zapinejte pouze, kdyz je trubka upnuta.

«  Stroj nepouzivejte v mokrém prostiedi. Pracujte pouze pod zastiesenim.
Protoze pfi extrémnich podminkach nasazeni stroje se uvnitf stroje mize usazovat vodivy prach, je pro zvyseni bez-
pecnosti zadouci mit stavebné instalovany ochranny spinac¢ SPE-PRCD pfip. ochranny spinac citlivy na véechny proudy,
anebo ochranny oddélovaci transformator mezi napdjeci siti a strojem, pfip. si toto nechat zkontrolovat a nainstalovat
opravnénym elektrikafem.
PFi praci na stroji nosit bezpecnostni obuv (dle EN I1SO 20345, min. S1).

POKYN Navrhy na "Osobni ochranné prostredky" vyslovné pfimo souvisi s popsanym
produktem. Neni bran zfetel na cizi pozadavky, které vyplyvaji z podminek pro- @ @
stfredi v misté pouziti, nebo z jinych produktl, nebo z vazby na jiné produkty.
Provozovatel (zaméstnavatel) neni témito navrhy zddnym zptsobem zbavovan
svych povinnosti, které, co se bezpecnosti a ochrany zdravi zaméstnancu tyka, z @

pravniho hlediska ma.

Q’ Nebezpecdi hrozici pFi obsluze vice osobami!
RUzna poranéni téla a poskozeni véci.
NEBEZPEC| P Stroj a svafovaci hlavu nechte obsluhovat jednou osobou.

Nebezpedi hrozici pfi neodborném provadéni udrzby!
RUzna poranéni téla a poskozeni véci.

NEBEZPEC| P Stroj udrzujte podle kapitoly "Udrzba", yiz kap. 10, str. 7§.

B>

Q Ohrozeni elektrickym proudem p¥i dotyku a také pfi vadném nebo vihkém ochranném zafizeni!
Uder elektrickym proudem.
NEBEZPEC] O Nedotykejte se zadnych casti (trubky), které jsou pod napétim, zejména pii zapalovani oblouku.

O Osoby se zvysenou citlivosti vii¢i ohrozeni el. proudem (napt. se slabym srdcem) nenechte se
strojem pracovat.

P Noste suchou bezpeénostni obuy, suché kozené rukavice bez kovovych prvki (bez nytu) a suchy
ochranny odév, abyste snizili ohrozeni elektrickym proudem.

P Pracujte na suché zakladné.

Q Nechténé spusténa funkce zapalovani!
Uder elektrickym proudem.
NEBEZPEC] P Vypnéte zdroj proudu pro orbitalni svafovani, kdyz pfipojujete nebo odpojujete svafovaci hlavu.
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Informace pro provozovatele a bezpec¢nostni pokyny ORBIMAT CA | Névod k obsluze

A

NEBEZPECI

Chybna manipulace s tlakovymi nadobami a dalSimi ¢astmi zafizeni (napt. lahvi s formovacim

plynem)!

Rlzna poranéni téla a poskozeni véci.

P Respektujte bezpecnostni piedpisy zejména ty pro tlakové nadoby.

P Respektujte bezpe¢nostni listy.

P Zatizeni a jeho ¢asti, u kterych hmotnost prekroci 25 kg, zvedejte za pomoci vice osob/zvedaci-
ho zafizeni.

A

NEBEZPECI

Hoflavé materialy v blizkosti okruhu svafovani vypary rozpoustédla v ovzdusi!
Nebezpecdi vybuchu a pozaru.

O Nesvatujte v blizkosti rozpoustédel (napf. lakovacich praci).

O Nesvaruijte v blizkosti vybusnych materidld.

© Jako podlozku oblasti svafovani nepouzivejte hoflavé materidly.

P Zajistéte, aby se v blizkosti stroju nevyskytovaly zadné hoflavé materialy a necistoty.

A

Chybné zapaleni oblouku pfi nedosazené nebo chybné dosazené svarovaci hlavé!
Uder elektrickym proudem a také poranéni téla a vécné $kody také na jinych zafizenich.

NEBEZPECI © Nehrajte si se svafovaci hlavou.
P Pokud neni svafovaci hlava pfipravena k provozu, pfepnéte do funkce "Test".
Q’ Neodborny zasah a otevieni stroje!
Uder elektrickym proudem.
NEBEZPECI Zatizeni odpojte od sité.

Odeberte viechna zafizeni (svafovaci hlavy atd.) externé pfipojend na stroj.
Stroj nechte pred jeho otevienim dostate¢né vychladnout.

Provadéni zasahl do elektrickych ¢asti ponechte opravnénému elektrikafi.
Oteviené zatizeni nikdy nepfipojujte na elektrickou sit.

QVVYYVYY

A

NEBEZPECI

Kapalina ve skFini vinou neodborného pouzivani a pfepravou!

Chladivo m{ze pfi prepravé vytéct.

Zasazeni elektrickym proudem a vécné skody.

Pred pFepravou zcela vyprazdnéte nadrz s chladici kapalinou (viz kap. 9.1.1, str. 62).

Zdroj napdjeni prepravujte pouze ve svislé poloze.

Skiin po prepravé stroje zkontrolujte z hlediska vlhkosti uvnitf a pfipadné ji ponechte otevienou
vyvétrat.

Na zafizeni neodkladejte Zadné kapaliny (napf. napoje).

Vétraci Stérbiny udrzujte prichozi.

Vo VvVVvVY

B>

Nebezpecdi pfi pouziti stroje venku!
Smrtelny uder elektrickym proudem.
S Stroj nepouZivejte venku.

NEBEZPECI

B>

NEBEZPECI

Poskozena zastrcka!

Uder elektrickym proudem.

O Pro elektrické naradi s ochrannym zeménim nepouzivejte zadné zastrckové adaptéry.
P Ujistéte se, Ze pfipojovaci zastréky stroje odpovidaji zasuvce.

B>

NEBEZPECI

Zachyceni volného/sirokého obleceni, dlouhych vlasii nebo ozdob rotujicimi ¢astmi stroje!
Nejtézsi poranéni nebo smrt.

P Béhem obrabéni méjte na sobé tésné pfiléhavy odév.

P Dlouhé vlasy zajistéte proti zachyceni.

B>

NEBEZPECI

Bezpecnostni konstrukéni dily vadné vinou znecisténi, prasknuti a opotiebeni!

Poranéni téla vinou vypadku bezpecnostnich konstrukénich ¢asti.

Kabel nepouzivejte k Zzddnym jinym ucellim jako zavésovéani nebo noseni stroje zavéseného na kabelu.
Vadné bezpecnostni konstrukéni ¢asti neprodlené vyménte a denné kontrolujte z hlediska poskozeni.
Vadny napdjeci kabel nechte neprodlené vyménit opravnénym odbornikem.

Stroj po kazdém pouziti oCistéte a osetrete.

Kabel chrarite pfed olejem, ostrymi hranami nebo pohyblivymi ¢astmi zafizeni.

Stroj denné kontrolujte z hlediska zevné viditelnych poskozeni a vad a pfi jejich zjisténi tyto
nechte opravit odbornym pracovnikem.

VVVVYVVO
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ORBIMAT CA | Néavod k obsluze Informace pro provozovatele a bezpecnostni pokyny

Nebezpeci pfevraceni zafizeni (napf. pojezdu ORBICAR, lahve s plynem, zdroje proudu, chladici
jednotky) plisobenim vnéjsi sily!

VAROVANI Rlzna poranéni téla a poskozeni véci.

P Stroj ustavte stabilné vaci vnéjsim vlivam.

P S pohyblivymi hmotami se drzte 1 m daleko od stroje.

B

Elektromagneticka nesnasenlivost zafizeni nachazejicich se v blizkosti pfi vysokofrekvenénim
zapalovani a zafizeni bez ochranného vodice v provozu!

VAROVANI RGzna poranéni téla a poskozeni véci.

PV pracovnim okruhu svafovaciho zafizeni pouzivejte vyhradné elektrickd zafizeni s ochrannou izolaci.
P Pri zapalovani zafizeni sledujte elektromagneticky citliva zafizeni.

B

Ultrafialové zareni od elektrického oblouku pfi svarovani!

Poskozeni zraku a také popdleniny klze.

VAROVANI P Béhem provozu pouzivejte ochranu proti osInéni dle EN 170 a také ochranny odév zakryvajici
pokozku.

P U svarovacich hlav uzavienych dbejte na dokonaly stav ochrany proti osInéni.

B>

Horké, vytékajici kapaliny a také horké zastréné pripojky pfi silném stupni provozu!
Nebezpeci opareni.
VAROVANI P Respektujte bezpe¢nostni opatieni vydana odbornou nadfizenou osobou.

B>

Jedovaté vypary a latky pfi svafovacim procesu a manipulaci s elektrodami!
Poskozeni zdravi jako rakovinnd onemocnéni.

VAROVANI P Pouzivejte odséavaci zafizeni podle piedpist (napk. BGL: 7006-1).

P Zvlastni opatrnost se doporucuje u chrému, niklu a manganu.

© Nepouzivejte elektrody, které obsahuji thorium.

B>

Horké povrchy svarovacich hlav a mist po svafovani jesté po néjakou dobu po svarovani!
Nebezpeci popaleni.
POZOR P Pouzivejte ochranné rukavice.

B>
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Stavba produktu

ORBIMAT CA | Névod k obsluze

3.

3.1

3.2

STAVBA PRODUKTU

ORBIMAT 165 CA

ORBIMAT 300 CA

C,. orbitalum

ORBIMAT300 CA

Télo displeje

Kryt tiskarny
Zabudovana tiskarna
Otoc¢ny ovladac¢
Ctecka karet
Pritokomér

Celni panel

Hlavni vypinac

Kryt

Klavesy

Barevny displej 10,5"

N =

—Zov®ENOWn

=9

Popis jednotlivych ovlada-
cich prvkl (klaves, spinac

a ptipojek),

Télo displeje
Kryt tiskarny
Tiskarna
Oto¢ny ovladac¢
Ctecka karet
Pritokomér
Celni panel
Hlavni vypinac
Kryt

Klavesy
Barevny displej 10,5"

N =

—ZoVv®ENOW

=9

Popis jednotlivych ovlada-
cich prvkul (klaves, spinacu

a piipojek),
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Stavba produktu

3.3

Neni v dodavce obsazeno.

Prislusenstvi

A

Nebezpeci hrozici z divodu pouziti nevhodného prislusenstvi a nastroji neschvalenych firmou
Orbitalum Tools!

VAROVANI RGzna poranéni téla a poskozeni véci.
P Pouzivejte pouze origindlni nastroje, nahradni dily, provozni latky a pfislusenstvi od fy Orbitalum Tools.
Nazev Popis Obrazek
Pojezd ORBICARW s Pojezd ORBICAR W je vzhledem k zabudovanému vodnimu

integrovanym vodnim
chlazenim

chlazeni perfektnim doplrikem zdrojli proudu Orbitalum 300 A
(zdroje proudu ORBIMAT 165 je nutno modifikovat ve vyrobnim
zavodé). Vedle vodniho chlazeni je pojezd vybaven uchycenim

pro lahev s plynem.

Pfi dodani je uz nadrz napInéna 8 | chladici kapaliny OCL-30.

Pojezd ORBICAR S

ORBICARS je prakticky pojezd s tuloZznou plochou a upevnénim
pro lahevplynu. Pojezd ORBICAR S mUze byt kombinovan se vse-
mi zdroji Fady ORBIMAT. Casto je tento pojezd pouzivan ve spojeni
se zdroji proudu pro orbitalni svarovani Orbitalum 165 A.

Nelze pouzit v kombinaci s kompresorovym chladicim zafizenim
ORBICOOL Active.

ORBICOOL Active

Velmi uc¢inné kompresorové chladici zafizeni. Vhodné zejména
pro svarovaci zafizeni v sériové vyrobé. V rozsahu dodavky jsou
obsazeny 2 kanystry a 2 litry (0.53 gal) chladici kapaliny OCL-30.
Vhodny ke vsem zdrojim proudu pro orbitalni svafovani ORBIMAT
(zdroje proudu ORBIMAT 165 je nutno modifikovat ve vyrobnim
z4vodé). Nelze pouzit v kombinaci s pojezdem ORBICAR S.

Prepinaci jednotka
ORBITWIN

Pro zvy3eni produktivity Ize dodat prepinaci jednotku ORBITWIN,
se kterou je mozno na zdroji ORBIMAT stfidavé provozovat 2
svarovaci hlavy.

Pistroj k méreni kysliku
ORBmax

NOVA opticka metoda méfeni kysliku prostiednictvim zhaseni
fluorescence.
Idealni doplnék k orbitalnimu svafovani!

Daélkové ovladani s
kabelem

Vhodné ke vSem zdrojim proudu pro orbitalni svarovani
ORBIMAT (délkové ovladani je u zdroji ORBIMAT 300 CA AVC/OSC
uz obsazeno v rozsahu dodavky).

Neni zapotrebi, kdyZ se pracuje s uzavienymi orbitalnimi svafova-
cimi hlavami.

Pridavné zatizeni
BUP Control

U zdroju proudu fady ORBIMAT CA pifi jejich spojeni s pfidavnym
zafizenim BUP Control je mozno prostfednictvim snimace tlaku
regulovat tlak formovaciho plynu uvnitf trubky, ¢imz Ize témér
Uplné kompenzovat ¢asto rusivy propad svaru v poloze v UzZlabi.
Vcetné formovaci sada ORBIPURGE pro vnitini prdmér trubky 12 -
110 mm (0.472" - 4.331").

(09.08.19) OW_ORBIMAT_CA_BA_87106020x_04_CZ
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ORBIMAT CA | Névod k obsluze

Nazev

Popis

Chladici kapalina OCL-30

Hotové namichana nemrznouci smés pro zdroje proudu ORBIMAT
a pro chladici zafizeni, aby se pfedeslo zmrznuti chladici kapali-
ny. Chrani az do -30° (-22 F) venkovni teploty. Dlouha Zivotnost
komponentl v chladicim okruhu diky vlastnostem chranicim proti
korozi a vysoké hodnoté pH. Velmi dobré zapalovaci vlastnosti
diky nizké elektrické vodivosti. Chladici kapalina je bez zabarveni.
Pouziti pro ORBICAR W, ORBICOOL Active, ORBIMAT 165 CB a
ORBIMAT 165 CA.

Stabilni prepravni kufr

S kolecky. Chrani zdroj proudu pfi prepravé.
IdedIni pro pouziti na stavbé.

Formovaci sada

Formovaci sada ORBIPURGE pro vnitini priméry 12 - 110 mm

ORBIPURGE (0.472" - 4.331") obsahuje viechny dily pfislusenstvi pro rychlé a
ucinné vnitini formovani pti orbitalnim svarovani.
RUzné zavérné zatky se presné prizpUsobuji vnitinimu praméru
trubky a vytvafi tak optimalné utésnénou formovaci komoru.
Karta CompactFlash K uklddéni protokoll svafovacich dat nebo k rozsifeni progra-

mové paméti (pfi zakoupeni bali¢cku softwaru a hardwaru je uz v
dodavce obsazena 1 karta Compact Flash).
Kapacita paméti az 5.000 svarovacich program.

Bali¢ek Soft-/Hardware

Vhodné ke vem zdrojiim proudu pro orbitalni svafovani ORBIMAT.

K externimu programovani a dokumentovani dat, obsahuje:

« 1 kartu CompactFlash k pfenosu dat mezi strojem a PC.

« 1 ¢tecku karet USB ke ¢teni karty CompactFlash na PC.

«  Software ORBIPROG_CA. Umoznuje ukladani a tisk programi a
protokol(i na PC

Svitky papiru
Kazety s barvici paskou

Do zabudované tiskarny ORBIMAT.
Vhodné ke vsem zdrojiim proudu pro orbitalni svafovani ORBIMAT.

Stitky s varovanim

Piehled $titk(i s varovnymi napisy vé. obj. &isel, iz kap. 1.4, str. 6.

WARNING !

DANGER OF LETHAL ELECTRIC
SHOCK AND EQUIPMENT DAMAGE |

Do not connect power plug 10 an ungrounded
roceptacle. Connact only t0 a receptacla using
‘soparately wirod eartfground.
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4.  VLASTNOSTI A MOZNOSTI POUZITI

4.1 Vlastnosti

Zdroje fady ORBIMAT CA se vyznacuji nasledujicimi vlastnostmi:

Vlastnosti zdroje proudu pro orbitalni svafovani ORBIMAT: 165CA 300CA 300CA 300CA
AC/DC AVC/OSC

Jednoduché a pohodInd obsluha diky multifunkénimu oto¢nému ovladaci ° ° ° °

Svafovani stejnosmérnym proudem (DC) ° ° ° °

Zdroj stfidavého proudu (AC) pro svarovani hlinikovych material. ¢) ¢) ° ¢)

Napdjeci napéti WIDE RANGE pro bezpecny provoz pfi napajeni z elektrické- ° o O o

ho agregétu nebo rozvodnych siti s extrémnim kolisanim napéti idedIni pro

mobilni pouziti na stavbé

Funkce "Flow Force" pro zkraceni ¢asu vyplachovani pfi zahajeni a pfi ° ° ° °

ukoncovani svaru

Funkce "Permanent Gas" (trvaly plyn) ° ° ° °

Hlidani chladici vody a plynu pro svafovani ° ° ° °

Moznost ovladat pfivod studeného dratu ° ° ° °

Moznost pfipojeni externiho délkového ovladani ° ° ° °

Rotace a posuv dratu konstantni nebo pulsujici ° ° ° °

Optimalni podminky pro sledovani a obsluhu diky pfehlednému 10,5" ° ° ° °

nakladpécimu monitoru

Grafikou podporovana obsluzna plocha a vicejazy¢né vedeni v menu ° ° ° °

prostfednictvim barevného displeje

Metrické a imperidlni mérové jednotky ° ° ° °

Procesné zaméreny, stabilni operac¢ni systém redlného ¢asu bez vypinaci sekvence ° ° ° °

Automatické rozpoznavani svafovaci hlavy a z toho vyplyvajici omezeni parametr( ° ° ° °

Kapacita paméti vice nez 5.000 svafovacich program, ¢imz je ddna moznost ° ° ° °

systematické a pfehledné spravy programu zaklddanim adresara

Zapisovani svafovacich udaju a tisk naméfenych hodnot ° ° o* °

Integrovand mald tiskarna ° ° ° °

Moznost pfipojeni externiho monitoru a tiskarny (pfes VGA/LPT) ° ° °

Integrovana multi ¢tecka karet k pfendseni soubord s protokoly a svafovacich ° ° °

programU prostfednictvim karet CompactFlash (CF), SD, MMC, SM, Sony Me-

mory Stick

Jako opce PC-Software (OrbiProg CA) pro spravu svafovacich program( a ° ° ° °

protokoltd

Zabudované skldpéci rukojeti pro prenaseni

PSS (Pro Service System) pro externi kontrolu funkce zafizeni, jednoducha udrz- ° ° ° °

ba a rychld vyména stavebnich ¢asti diky systematickému uspofadani kompo-

nentd

Moznost programovat az 99 sektort ° ° ° °

Nastaveni proudu a rotace samostatné v jednotlivych sektorech ° ° ° °

Integrovany systém vodniho chlazeni pfipojenych svarovacich hlav ° ¢) O ¢)

Lze pouzit jen ve spojeni se samostatné dodavanym systémem vodniho chlazeni ) ° ° °

Moznost nastaveni kladné a zaporné pulviny sttidavého proudu (AC) v poméru O O ° O

20 - 80%

Nastaveni frekvence AC 50 - 200 Hz O O ° O

Délku oblouku Ize naprogramovat v [mm] nebo jako napéti oblouku ve [V]; pfi ¢) ¢) e} °

funkci OSC (rozkyv) Ize nastavit stfed svaru ru¢né anebo se elektroda dotkne obou

boku a stfed svaru si automaticky vypocte

@ =funkce obsazena O = funkce neni obsazena © =funkce je obsazena pouze podmine¢né * = svafovani jen ss proudem
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4.2 Popis funkce

«  Stroj je napdajen napétim a fizen prostrednictvim zdroje proudu pro orbitalni svafovani.

- Svarovaci hlava se na trubku urc¢enou ke svafovani upevnuje pomoci upinacich vlozek anebo pomoci svéracich celisti.
Svarfovaci hlava je uspofadana tak, aby se svarovaci elektroda nachdazela v radidlni poloze nad mistem svaru.

«  Po zapaleni svafovaciho oblouku je elektroda vedena rychlosti danou fidici jednotkou kolem svarence a vytvéfi se svar.

«  Kazeta (plati pouze pro uzaviené svarovaci hlavy) je zcela uzaviena a tim je vytvoren prostor, ktery nedovoluje okolni-
mu ovzdusi pristup ke svaru.

«  Ktomu, aby se mohlo se strojem svarovat, je zapotiebi svafovaci program. Stroj ma knihovnu program, ktera umoz-
nuje vytvoreni programu nebo se program automaticky vytvofi pomoci automatického programovani. Nejsou zapo-
trebi obsahlé vlastni vypocty, software vypocita potfebné parametry podle svarovaci tlohy.

«  Pozadani priméru trubky, tloustky stény, materidlu a druhu plynu vytvofi stroj navrh programu. Tento navrh progra-
mu vyzaduje vétsinou pouze malé Upravy, které Ize napt. zjistit provedenim zkusebniho probéhu.
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Technické udaje

5.  TECHNICKE UDAJE

Parametry Jednotky OM 165 CA OM 300 CA Poznamky

Obj. ¢. 871 000 001 872000010

Typ svarovaciho zafizeni: Svarovaci usmérnovac (invertor)

Vstup (sit)

Napajeci systém 1f+PE 3f+PE

Napdjeci napéti [V (stfh)]  90-260 400 - 480

Pfipustna tolerance napéti [%] viz napdjeci napéti +/-10 OM 165 CA = Wide Range
Frekvence sité [Hz] 50-60 50-60 -

Trvaly vstupni proud [A (st)] 14 (na 230V) 13

Trvaly pfikon [kVA] 3,2(na230V) 9

Odbér proudu, max. [A (stf)] 19 (na 230V) 20

Jmenovity piikon, max. [kVA] 4,4 13,5

Jisténi sité [A] 16 20 pomala charakteristika
U¢inik [cos @] 0,99 (pfi 100 A) 0,7 (pfi 200 A) OM 165 CA: PFC

Vystup (svafovaci obvod)

Rozsah nastaveni svar. proudu [A (ss)] 5-165 5-300 krokové po 0,1 A
Opakovatelnost svaf. proudu [%] +/-0,5 +/-0,5
Jmenovity proud zatézov. 100% [A (s9)] 120 220
Jmenovity proud zatézov 60% A (ss)] 260
Jmenovity proud zatézov 40% A (ss)] 300
Jmenovity proud zatézov 30% [A (ss)] 165
Svarovaci napéti min. [V (ss)] 10 10
Svafovaci napéti max. [V (ss)] 16 22
Napéti naprazdno max. [V (ss)] 85 86
Praiez kabelu min. [mm?] 16 35
Vykon zapalovani, max. [Joule] 09 0,9
Vykon zapalovani, max. [kV] 8 8
Vystup (ovladani)
Napéti motoru rotace, max. [V (ss)] 24 24 signal PWM
(pulsné sitkovd modulace)
Napéti motoru podavani dratu, max. [V (ss)] 24 24 signal PWM
(pulsné sitkova modulace)

Proud motoru rotace, max. [A (ss)] 1,5 1,5
Proud motoru podavani dratu, max. [A (ss)] 1,5 1,5
Tachometrické napéti rotace [V (s9)] 0-10 0-10 skute¢nd rychlost rotace
Ostatni
Druh kryti IP 21 IP 21
Druh chlazeni AF AF
Izolac¢ni tfida F F
Rozméry ($xhxv) [mm] 540 x 420 x 290 540 x 420 x 440 300 CA bez chladiciho

[inch] 21.3x16.5x11.4 21.3x16.5x17.3 zafizeni
Hmotnost [kgl 26 34

[Ibs] 57.3 75
Vstupni tlak plynu [bar] 3-10 3-10 pres red. ventil
Doporuceny vstupni tlak plynu [bar] 4 pres red. ventil
Objem chladici vody 11 2,3 - jen CA 165
Tlak vody max. [bar] 2,5 - jen CA 165
Zvukova hladina, max. [dB (A)] 84 84 IP 21
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6. UVEDENI DO PROVOZU

6.1 Kontrola obsahu dodavky

» Dodavku zkontrolujte z hlediska Uplnosti a pfip. poskozeni ptepravou.
P Chybégjici dily nebo poskozeni pfepravou ihned oznamte dodavateli.

6.2 Obsah dodavky

Zmény vyhrazeny.

Obsah dodavky 165 CA 300CA 300CA 300CA
AC/DC AVC/0SC

Zdroj proudu pro orbitaIni svafovéni fady ORBIMAT CA Ks 1 1 1 1

Sada pfipojovacich hadic ORBIMAT (obj. ¢. 875 030 018) Ks 1 1 1 1

Zaslepka do pripojky dalkového ovladani (obj. ¢. 875 050 006)) Ks 1 1 1 1

2 litry chladici kapaliny OCL-30 (obj. ¢. 875 030 015) Lahev 1 — — —

Externi kldvesnice (obj. ¢. 875 012 057) Ks 1 1 1 1

External remote control (obj. ¢. 875 050 001) Ks — — — 1

Klice spinaci skfiriky Ks 2 2 2 2

(pro dodatecné objednani 1 klice: obj. ¢. 875 012 058)

Navod k obsluze a kalibra¢ni certifikat Sada 1 1 1 1

QuickStart Guide (zkrdceny navod) Ks 1 1 1 1
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7. MONTAZ
71 Ovladaci prvky

7.1.1 Piehled hlavnich obsluznych prvk

Hlavnimi ovladacimi prvky je 5 tlacitek, tzv. "mékkych klaves" "Softkeys" (Poz. 1-5) s proménlivou funkci; tyto se nachazi na
horni strané stroje. Aktualni funkce téchto klaves je nezavisla od pfislusného provozniho stavu systému a je zobrazovéna
na displeji ve spodnim fadku.

Pred klavesy Ize polozit standardni kldvesnici PS2, ktera je soucasti dodavky.

Otocnym ovladacem (poz. 6) se voli jednotlivé body menu a potvrzuji se stiskem otocného ovladce.

Zevrubny popis je uveden u pfislusnych obsluznych kroku.

Tlac¢itko (mékka klavesa
Tlacitko (mékka klavesa

)1
) 2
Tlac¢itko (mékka klavesa) 3
) 4
)5

—_ o~ o~ —~

Tlacitko (mékka klavesa
Tlac¢itko (mékka klavesa
Otocny ovladac

o hHWwWwN -~

Obr. 1:  Hlavni obsluzné prvky

71.2 Pfipojky a obsluzné prvky na ¢elnim panelu

Plynova hadice

Pripojka vody Cervena (zpétny tok vody)
Pfipojka vody modra (tok vody vpred)
Zditka svarovaciho proudu

Zastrcka svarovaciho proudu
Amfenolovd zéastrcka ovlddaciho
vedeni

7. Odleh¢eni tahu kabelu

= Orbitalum

orbital | cutting + welding

ORBIMAT 165 CA o
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Obr.2:  Celni panel: Ptipojky a obsluzné prvky

Pripojky na poz. 1-7 jsou urceny k ptipojeni riznych svarovacich hlav z programu Orbitalum. Zaména zéstréek je diky kddo-
vani vyloucena. Pfipojky vody (voda vpred a voda zpét) jsou stejné.
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8. Nastaveni mnozstvi plynu

5 6 4 3 7 2 1 9. Pfipojka pro ptidavné zafizeni BUP
Control
10. Pripojka pro pfistroj na méfeni kysliku
ORB

11. Uzamykatelny spinac

12. Pripojka pro dalkové ovladani/zaslepka

13. Indikace STOP (pfi aktivnim spinaci
"NOUZOV7 STOP")

14. Ctecka karet

Iy,

-

R
N o e

;f’

£

L e +

K

———
—

¥o)

Obr.3:  Celni panel: Pripojky a obsluzné prvky

Pripojka dalkového ovladani

Pripojka pro délkové ovladani (opce) anebo pro zaslepeni.

Pokud se dalkové ovlddani nepouziva a neni zastrcena zaslepka, pak je celé zatizeni zcela bez napéti. Kontrolka cerveného
hlavniho spinace sviti a ukazatel STOP indikujici aktivni NOUZOVY STOP sviti cerveng.

Uzamykatelny spinac

Pomoci uzamykatelného spinace Ize uzamknout moznost pozménovani programdl.
Pti aktivovaném uzamdeni se na obrazovce objevi zkracené menu (hlavni menu).
Poloha klice (jako je na obrazku): Blokovani neni aktivni.

V poloze klice "zablokovano" Ize kli¢ vytadhnout.

Pripojka pro pFistroj na méreni kysliku

Ptipojka pro pfistroj na méfeni kysliku (opce).

K priibéznému hlidani formovaciho plynu. Podil zbytkového kysliku zGstava pod hodnotou (napft. 70 ppm) nastavitelnou na
pfistroji.

Pripojka pro pridavné zarizeni BUP Control
Pro pfidavné zarizeni k regulaci tlaku formovaciho plynu (BUP: BackUp Pressure Control) (opce)
Toto pfidavné zafizeni snima tlak plynu uvnitf trubky pomoci Cidla tlaku a méni jej pomoci fizeného redukéniho ventilu.

Ctecka karet

K vyméné program(l mezi vice stroji, k vytvareni bezpecnostnich kopii systémovych udaji a k aktualizaci systému, jazykd,
udajud o hlavé a datové banky automatického programovani.

PouziteIné pamétové karty: CF, SD, MMC, Smart Media a Sony Memory-Stick (Pozor: Podporovana jsou pouze média s
pamétovou kapacitou max. 16 GB!).

Nastaveni mnozstvi plynu (plyn pro svafovani)
Stavéci Sroub s prdhledem k nastaveni mnozstvi svafovaciho plynu.

Dalsi moznosti pfipojeni (zadni strana zafizeni)
Dalsi moznosti je pfipojeni externi tiskarny (obsazena v rozsahu dodavky) resp. externi tiskarny a/nebo monitoru na zadni
strané (oboji je dalsi prislusenstvi).

20 C)' orbitalum tools GmbH, D-78224 Singen, www.orbitalum.com, Tel. +49 (0) 77 31 792-0 (09.08.19) OW_ORBIMAT_CA_BA_87106020x_04_CZ
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7.2 Koncepce obsluhy

Centrélnimi fidicimi prvky jsou oto¢ny ovladac a 5 tlacitek, jejichz aktudlni osazeni funkcemi je indikovéno poli¢ky na
spodnim okraji displeje. Pfimy pfistup ke standardnim funkcim (napf. "Start" a "Stop") je kdykoliv mozny pfimo. Zadavani
textll je mozné jako opce prostiednictvim externi kldvesnice. Pfi poruchach (napt. vypadku otocného spinace nebo klaves)
je mozno stroj plné ovladat pomoci externi kldvesnice.

7.2.1 Obsluha s pouzitim oto¢ného ovladace

Otoc¢ny ovladac , poz. 6) pfi otaceni zaskakuje do jemného nebo do hrubého rastru v zavislosti na tom, jestli navigujete
mezi body menu/policky (hruby rastr) nebo, jestli se nastavuji hodnoty parametrd (napf. svafovaci proud) (jemny rastr).

Navigovani k bodu menu/poli na displeji:
P Otacejte oto¢nym ovlada¢em. Bod menu/poli¢ko se rozsviti modre.

Oznaceni bodu menu/policka:
P Kratce stisknéte oto¢ny ovlada¢. Bod menu je oznacen.

Opusténi menu a navigovani do nejblizsi vyssi trovné menu:
P Provedte delsi stisk (> 2 sek) oto¢ného ovladace. na displeji se zobrazi menu nejblizsi vys$si Grovné.

Nastaveni parametri/zadani hodnoty:

P Oznacte pole. Pole se rozsviti ¢ervené,

» Hodnotu zménte v ramci danych meznich hodnot: Otacejte oto¢nym ovladacem.
P Hodnotu uloZte a opustte pole. Kratce stisknéte oto¢ny ovladac.

7.2.2 Obsluha pies mékké klavesy (Softkeys)

5 tla¢itek (Obr. 1, poz. 1 a7 5) je jako klavesy osazeno standardnimi funkcemi.

Priklady:
Tlacitko (poz. 5) je vétsinou osazeno funkci "Menu", tj. stisk vede pfimo do hlavniho menu, nezévisle na tom, které podmenu je
pravé zobrazeno na displeji. Tlacitko (poz. 3) je osazeno funkci "Ulozit". Takto se necha rychle ulozit zména programu.

7.2.3 Obsluha s pouzitim externi klavesnice

Navigovani k jednomu bodu menu/poli na displeji:
P Tisknéte tlacitko s Sipkou NAHORU a DOLU.

Vybér bodu menu/pole:
P Stisknéte ENTER

Nastaveni parametri/zadani hodnoty:

P Oznactte pole. Pole se rozsviti ¢ervené,

P Zadejte hodnotu: Zmérite pomoci tlacitka s Ssipkou nebo piimo zadejte pomoci ¢iselnice.
» Hodnotu ulozte a opustte pole: Stisknéte ENTER.

Vkladani komentaii k programim:
P Oznactte pole komentére.
P Pomoci klavesnice vlozte text.

Pouzijte klavesy na klavesnici:
Funkéni kldvesy F1 az F5 na externi kldvesnici odpovidaji tlacitkm ¢. 1 az ¢. 5.

(09.08.19) OW_ORBIMAT_CA_BA_87106020x_04_CZ C)- orbitalum tools GmbH, D-78224 Singen, www.orbitalum.com, Tel. +49 (0) 77 31 792-0 21



Montaz

ORBIMAT CA | Névod k obsluze

7.3 Pfipojeni zdroje proudu

A

NEBEZPECI

Ohrozeni elektrickym proudem dotykem a také vinou nespravné nebo vihké ochranné vystroje!

Uder elektrickym proudem.

© Nedotykejte se ¢asti pod napétim (trubky), zejména pfi zapalovani oblouku.

© Osoby se zvysenou citlivosti vii¢i ohrozeni el. proudem (napt. se slabym srdcem) nenechte se strojem
pracovat.

P Noste suchou bezpeénostni obuy, suché kozené rukavice bez kovovych prvki (bez nytd) a suchy
ochranny odév.

P Pracujte na suché zakladné.

A

Ultrafialové zaieni od elektrického oblouku p¥i svafovani!
Poskozeni zraku a také popaleniny kdze.

VAROVANI P Béhem provozu pouzivejte ochranu proti oslnéni dle EN 170 a také ochranny odév zakryvajici pokozku.
P U svarovacich hlav uzavienych dbejte na dokonaly stav ochrany proti osInéni.
Q Odpadavajici predméty resp. preklapéjici se a zalamujici se trubky!
Nevratna poranéni uskiipnutim.
VAROVANI P> Noste bezpe&nostni obuv (dle EN ISO 20345, minimalné S1).
P Trubku podkladejte dostate¢nou podpérou trubky.
Q' Nekontrolované se pohybuijici trubky!
Nebezpeci uskfipnuti
VAROVANI P Trubku a svafovaci hlavu stabilné upevnéte.
7.3.1 Ustaveni stroje

P Zatizeni ustavte s ohledem na pfipojky tak, aby toto bylo pokud mozno dobte pfistupné odpiedu i odzadu.
P Zkontrolujte, jestli je stroj ze viech stran oddélen od elektrické sité.
P Stroj zajistéte proti zapnuti nedopatienim.

7.3.2 Pfipojeni lahve s plynem

oA WN =

Zkontrolujte pevné postaveni lahve s plynem. Lahev s plynem zajistéte proti padnuti.

Zkontroluijte, jestli prevle¢na matice na redukénim ventilu odpovida zavitu na ventilu lahve s plynem.

Na lahev s plynem namontujte redukéni ventil.

Pripojte rozdélovac plynu (pfi pouziti dvojitého redukéniho ventilu odpada potreba rozdélovace plynu).

Obé spolu dodané plynové hadice nasroubujte na rozdélovac plynu resp. na dvojity redukéni ventil.

Plynovou hadici ur¢enou k propojeni se zdrojem proudu (pozna se podle nastréné vsuvky z mosazi na konci) nastréte

do k tomu urcené pripojovaci zditky na zadni strané zdroje proudu.

N

Pfipojte svafovaci hlavu.

7.3.3 Pfipojeni svafovaci hlavy

A

POZOR

Otevieni zastrcky ovladaciho vedeni a utrzeni pfipojeného kabelu ovladani vinou nespravné manipulace!
Vécna Skoda na kabelu ovladani.

© Zadnim Sroubenim odlehéeni tahu kabelu ovladani neotacejte.

P Pii utahovani a povolovani dbejte, aby byla povolovéna pouze ptedni volna pievlie¢na matice.

A

POZOR

Chyba pfi zapalovani a pfenosu proudu, prehfivani vinou volné dosedajici konektorti svarovaciho proudu!
Vécné Skody na konektorech a selhani stroje.
P Volné, pevné nedosedajici konektory svafovaciho proudu vymént.

1. Karabinu kabelového svazku uréenou k odlehéeni tahu kabelu zavéste na oko (Obr. 2, poz. 7).

2. 24-podlovou zéstreku ovlddani svafovaci hlavy zastrcte do konektoru ovlddani , poz. 6).

3. Pripojte oba konektory svafovaciho proudu, zemnici , poz. 5) a svafovaci elektrody , poz. 4) zastréenim
az na doraz, aby pevné dosedaly.
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4. Hadice chladici kapaliny pfipojte na rychlospojky , poz. 3 und Poz. 2) Smér proudéni chladici kapaliny je pfi tom
nepodstatny. Zajistéte, aby spravné zaskocily a aby hadice nebyly zalomené.
5. Plynovou hadici zastréte nastrénou vsuvkou do zditky pro plyn (Obr. 3, poz. 1).

ovladani (standardni rozsah dodévky). Provoz zafizeni je mozny jen, kdyz je bud’ dosazena zaslepka, anebo je
pfipojeno dalkové ovladani.

V pripojce pro déalkové ovladani musi byt dosazena zaslepka , poz. 5) jestlize se nepouziva dalkové

6. Pfip. dosadte zaslepku do pfipojky délkového ovlddani , poz. 5).

Spravné pfipojena svarovaci hlava:

=} orbitalum

orbital | cutting + welding

&l
Obr. 4: Svarovaci hlava je pripojena

7.3.4 Odebrani hadic chladici kapaliny

P Predni krouZek na konektoru ve stroji lehce pfesurite dozadu a hadici odtahnéte.

7.3.5 Odcerpani chladici kapaliny

Konektory na stroji se pfi odebréani hadice automaticky uzavrou.
P Pii pfipojovani hadic davejte pozor na pfitok a vytok.

1. Hadici pro vytok pfipojte na modrou pfipojku vody , poz. 3).
2. Hadice uzavfete pomoci spolu dodavanych zatek, aby se zabranilo vyteceni chladici kapaliny ze svafovaci hlavy.

7.3.6 Odpojeni plynové hadice

P Uvolnéte postranni blokovaci zapadku na zéstréné vsuvce a plynovou hadici odtahnéte.
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7.4 Uvedeni do provozu

Chybné zapaleni pfi nenamontované nebo ve Spatné poloze namontované hlavé!
Uder elektrickym proudem a také poranéni téla a vécné skody také na jinych zafizenich.
NEBEZPECI B Jestlize svafovaci hlava neni pfipravena k provozu, tak stroj pfepnéte do funkce "Test".

B

Neodborny zasah a otevieni zafizeni ORBIMAT!

Uder elektrickym proudem.

NEBEZPEC| P Zafizeni odpojte od sité.

P Odeberte viechna na zafizeni externé ptipojena zatizeni (svafovaci hlavy atd.)

P Jestlize byl stroj pred tim v provozu, ponechte ho dostate¢né vychladnout.

P Provadénizasaht do elektrickych ¢asti pfenechte pouze opravnénému elektrikafi.
© Oteviené zafizeni nikdy nepfipojujte na elektrickou sit.

B>

Kapalina ve sk¥ini vinou neodborného pouzivani a pfepravou!

Uder elektrickym proudem.

NEBEZPECI O Na zatizeni neodkladejte zadné kapaliny (napf. napoje).

P Vétraci stérbiny udrzujte prichozi.

P Skiif po prepravé stroje zkontrolujte z hlediska vihkosti uvniti a pfipadné ji ponechte otevienou vyvétrat.

B>

Ultrafialové zaieni od elektrického oblouku pFi svafovani!

Poskozeni zraku a také popaleniny kize.

VAROVANI P Bé&hem provozu pouzivejte ochranu proti oslnéni dle EN 170 a také ochranny odév zakryvajici pokozku.
P U svarovacich hlav uzavienych dbejte na dokonaly stav ochrany proti osInéni.

B>

Horké, vytékajici kapaliny a také horké zastréné pripojky pfi silném stupni provozu!
Nebezpeci opareni.
VAROVANI P> Respektujte bezpe¢nostni opatieni vydana odbornou nadfizenou osobou.

B

Horké povrchy svarovacich hlav a svarovanych mist urcitou dobu po svaiovani!
Nebezpeci popaleni.
POZOR P Pouzivejte ochranné rukavice.

B>

741 Naplnovani chladici kapaliny

Pfed prvnim svafovanim se naplni chladici okruh chladici kapalinou.

P Zajistéte, aby pfi napliiovani nebyl stroj spojen s elektrickou siti.
P Stroj zajistéte proti nahodnému zapnuti.

ORBIMAT 165 CA:
Prosim dodrzujte pracovni postup, protoze jinak mtze dojit k poskozeni ¢erpadla vinou chodu nasucho:

1. Hadici pfipojte na pfipojku vody (modrou).

2. S pouzitim spolu doddvaného trychtyre opatrné naplnte nadrz chladici kapalinou OCL-30 (obj. ¢. 875 030 015), az na
konci hadice trochu kapaliny vytece.

3. Nazavér hadici odeberte a dale nadrz napliujte, az ukazatel hladiny na kontrolnim stavoznaku na levé strané zdroje
proudu dosédhne znacky "MAX".

4. Pripadné potfisnéni stroje chladici kapalinou peclivé otrete.

5. N&drz uzavrete Sroubovacim vickem.

ORBIMAT 300 CA:
ORBIMAT 300 CA mUze byt provozovan pouze v kombinaci s pojezdem ORBICAR W, ktery ma v sobé zabudované vodni

chlazeni. Nadrz na pojezdu ORBICAR W je pfi dodani jiz naplnéna chladici kapalinou; je jen tfeba odstranit nalepku "Please
Remove" z nddrze ORBICARu.
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Pouziti jinych chladicich zafizeni (nap¥. kompresorového agregatu typ ORBICOOL Active):
6. Mrazuvzdorny prostfedek a vodu naplite podle ndvodu k obsluze do zafizeni.

7. Hadice pfipojte na pfipojky na celni strané zdroje proudu, aby bylo zajisténo hlidani pratoku a teploty kapaliny pfi
prutokem zdrojem proudu.

7.4.2 Uvedeni zdroje proudu do provozu

Zapnuti stroje

1. Stroj pripojte na elektrickou sit.

2. Zapnéte hlavni spinac na stroji. Nacte se software. Na displeji se zobrazi hlavni menu (dlouhy tvar).

3. Jestlize se zobrazi hlavni menu v kratkém tvaru: Uzamykatelny spinac na celni strané stroje otocte do polohy "Odemknu-
to".

Problémy p¥i zapinani

Stroj se pii prvnim zapnuti nezapne?
P Zkontrolujte, jestli kontrolka v hlavnim vypinadi sviti.

Kontrolka nesviti?

Problém se sitovym napajenim (neni napéti, zastrcka neni zastréena).
P Zkontrolujte, jestli je sitova zastréka spravné zastréena.

P Nechte zkontrolovat sitové napajeni.

Kontrolka sviti?
P Zkontrolujte, jestli indikace STOP (pro aktivni NOUZOVY STOP) na ¢elni strané sviti.

Indikace STOP na celni strané sviti?

Pfi externé ptipojeném déalkovém ovladani: Spina¢ NOUZOVY STOP je stisknuty.
4. NOUZOVY STOP oto¢enim doleva odblokuijte.

5. Stroj vypnéte.

6. Vyckejte min. 5 s a pak stroj znovu zapnéte.

Kdyz neni pripojeno déalkové ovladani?
V pfipojce dalkového ovladani chybi zaslepka, je aktivni NOUZOVY STOP.
» Prip. dosadte zaslepku, ¢imz uzaviete obvod NOUZOVY STOP.

Odcerpani chladici kapaliny
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Automatické prograrmovani

Rugni proramovani

UlnZit

Pejmenovat

Vymazal

Kopirovat
Tisk

Systémové nastavani

V zdjmu ochrany Cerpadla proti pfip. chodu nasucho zastavi
software odcerpdvani po cca 30 s.

7.V hlavnim menu vyvolejte otd¢enim otocného ovlada-
¢e bod menu " Nastaveni".

8. Kratce stisknéte oto¢ny ovladac.

Objevi se podmenu Nastaveni.

Nazer slozky  Operating manual
Nézewprogr 508 x 16 316L [neulozenc]
Slot ORBITWIN 1
Koment¥
Automaticky generovany program
Typ svaiovact hlavy: OV 76 5, Material: 316L, Ochrann plyn
Ar 100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm

5 Mahoru ) Dol 1T Potwdit 11 Zrusit

[ERS

Swai ovat | Test |

UlnZit

| e |

Obr. 5:

Orbitalum O

Hlavni menu (dlouhy tvar)

9. Navigujte do bodu menu "Servis".

Nastaveni systému

Nastaveni programu

Syst. soubory

Klavasnica |

Jazyk |

10. Kratce stisknéte oto¢ny ovladac.

Zobrazi se pozadovana volba.

Mézev slozky  Operating manual
Mazevprogr. 50816 31EL
Slot ORBITWIN 1
Komenta?
Autormaticky generovang program
Typ svarovaci hlavy: OW 76 S, Material: 316L, Ochranny plyn
Ar100 %, Prémér trubky: 508 mm, Tloustka stény: 1.6 mm

5 Makoru Q) Dold 1T Potwrdit 1] Zrusit

@

Swarovat | Test |

Ulozit

]

Obr. 6:

Orhitalum O

Podmenu - Nastaveni

Kalibr. motor

Importovat procedunu

Nastaveni extam tiskamy

Zapnout intemi fiskému

Tisk test. strénky

Service screen

Info

11. Zvolte bod menu "Vodu odcerpat".
12. Kratce stisknéte otocny ovladac.

Zobrazi se hlaseni "Voda se odcerpdvd".
Tlacitko "Prerusit" je modie podbarveno.

Nézev slozky
Mézev progr
Slot ORBITWIN 1
Komentaf

Operating manual
508x 16 316L

Autornaticky generovany program
Typ svafovaci hlavy: OW 76 S, Material: 31BL, Ochrann plyn
Ar 100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tlougtka stény: 1.6 mm

5 Mahoru ) Dold 1T Potwdit 1 Zrugit

El

Swafovat | Test |

UloZit |

-]

Obr. 7: Podmenu - Servis
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Montaz

Kalibr_mator

Importovat proceduru

Nastavent extemi tiskamy

Zapnout intemi fiskérnu

Tisk test.strénky

Senice screen

Info

Voda sa adgemévd

Stoma

Nézewsiozky  Operating manual
Nazevprogr  H08x 16 316L
Slot ORBITWIN 1
Komentd
Automaticky generavany prograrn
Typ svaiwaci hlavy: OW 76 5, Material: 316L, Ochranny plyn:
Ar100 %, Primér trubky: 508 mm, Tioudtka stény: 1.6 mm

3 Nahos 3 Dol 1T Pobvdt 11 zrust =3

Sval ovat | Test | UlnZit | | Ienu

Obr.8:  Kapalina - Odlerpdvdni

13. Vodni ¢erpadlo nechte bézet, dokud chladici kapalina
vychdzi z vytokové hadice pod tlakem.

14. Preruseni potvrdte kratkym stiskem otocného ovladace.

Vodni ¢erpadlo se vypne.
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Jestlize kapalina neza¢ne béhem max. 10 s vytékat z hadice:

15. Preruste operaci, protoze delsi chod ¢erpadla nasucho by je mohl poskodit.
16. Zkontrolujte hladinu chladici kapaliny.
17.  Zkontrolujte, jestli se ¢erpadlo rozbéhne a jestli je slySet zvuk cerpadla.

Dalsi pomoc, iz kap. 9, str. 63
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8. OBSLUHA

8.1 Automatické programovani

8.1.1 Nastaveni parametrt

1. Pfipojte svafovaci hlavu.
2. Zapnéte stroj.

Na displeji se zobrazi hlavni menu (viz "Dlouhy tvar").

3. Pripadné prepnéte pomoci uzamykatelného spinace na ndhled dlouhého tvaru menu.

7u

4. Zvolte program menu ,Automatické programovdni* a oznacte.
Na displeji se zobrazi nasledujici hlaseni:

Pole"...".

Typ svai avac! hlavy [0V 76 = - Navrat do hlavnhiho menu.
Ochranny plyn [Ar 100 % -
e aing F—— Pole "typ svafovaci hlavy" az "tloustka stény":
Posuy draty © 20 & Ne

Vkladani parametra.

“ypogitat program

Pole "Privod drdtu":
Svarovani s dratem/bez dratu.

Mazev slozky  Operating manual

el o S "Vypocet svarovaciho programu":
i B — Vypocet programu s pouzitim zadanych parametrd.

Typ svarovaci hlavy. OW 76 5, Materidl: 31BL, Ochranny plyn
Ar 100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm

5 Nahoru 3 Dold 1T Potwdit 1] Zrusit I _7:)

Svaf ovat | Test | Ulnfit | | Menu |

Obr.9:  Podmenu - Automatické programovdni

8.1.2 Nastaveni svaFovaci hlavy

1. Zvolte pole "Svarovaci hlava" a kratce stisknéte oto¢ny ovladac.

Na displeji se zobrazi nasledujici hldeni:

Objevi se seznam svafovacich hlav pouzitelnych s timto
systémem.

Mo 76 s
Material [0 46
0P 51
0w 12

0P 102
Toustka stny |y, g

Ochranng plyn
Primér trubky

Systém automaticky rozpozna typ pfipojené hlavy a
tuto nejdfive nabidne k potvrzeni. V prikladu je to OW
76S.

Posuy dratu (v 55
\fypoéitat [0V 115 5
oW 170 3

HX 16 £ HX 22
BO01-4

0V 35 5
LUMIVERSAL
TP 250
IT{3B P

M 115

3-S5

Data svaf hlavy
i 4 Nazev svai ovaci hlavy OW 76 5

TP 400 Max. primér 77 mm
[P 600 | [Max. svafovaci proud 100 A
Max. rychlost rotoru 7.0 1/min
O 115 Spinaé Home Existuje
0w 170

[P 1000 -

5 Mahoru 3 Dolfi 1T Poturdit 1] Zrugit I A

Svarovat | Test | UloZit | | Menu

Obr. 10:  Vybér svarovaci hlavy
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2. Pozadovanou svarovaci hlavu zvolte otacenim oto¢ného ovladace.
- nebo -
zvolte svafovaci hlavu oznacenou systémem.

3. Volbu potvrdte kratkym stiskem oto¢ného ovladace.

8.1.3 Nastaveni materialu

P Zvolte pole "Materidl" a kratce stisknéte oto¢ny ovladac.

Na displeji se zobrazi nasledujici hldseni:

Otbitalurn O

Materidly v seznamu:

«  Oceli chromniklové: 5 druht materidlu
«  Feritické materidly: 2 druhy

Titan (Ti)

{ hlavy [0V 76 5 -
Ochrann plyn EIE TR

Primér trubky [+321
L4404
1430
Posuy drdtu |1, 5o
ypotitat|a571
ST37
5T52
[Ti

Tlougtka stény

Nazer slozky  Operating manual
Nézesprogr 508 x 16 316L
Slot ORBITWIN 1

Komenta

Automaticky generovany program
Typ svaiovact hlavy: O 76 5, Material: 316L, Ochranng plyn
Ar100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tloudtka stény: 1.5 mm

5 MNahoru ) Dol 1 Potwdit 1] Zrusit I /:’@

Swal ovat | Test | UloZit | Menu |

Obr. 11:  Volba materidlu

Pouzity materidl neni v seznamu?

P Zvolte co mozna nejvice podobny material (napt. u nerez oceli — jednu z chromniklovych oceli).

1. Zvolte material.
2. Volbu potvrdte kratkym stiskem oto¢ného ovladace.

8.1.4 Nastaveni ochranného plynu

1. Zvolte pole "Ochranny plyn" a kratce stisknéte oto¢ny ovladac.
2. Zvolte ochranny plyn.

3. Volbu potvrdte kratkym stiskem oto¢ného ovladace.
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8.1.5 Nastaveni priiméru trubky

1. Zvolte pole "Pramér trubky".

Na displeji se zobrazi nasledujici hlaseni:

2. Volbu oznacte kratkym stiskem otocného ovladace.
Typ svarcvactHlawy [0 75 5 - 3. Hodnoty zadejte pomoci externi kldvesnice nebo otoc¢-
Material 3161 B - v
Oeiarn pin [ T - nym ovladacem.
Primértubky[sos
Tioustka steny [16 mm
Pooweray €0 € Rozsah hodnot je pfi tom automaticky omezen rozsahem
RSN
primérd, které umozniuje pfipojena resp. pred tim zvolena
svarovaci hlava.
Mazev slniky  Operating manual
Mazey progr. 508 16 316L [neuloZeno]
Slot ORBITWIN 1
Komental
Automaticky generovany program
Typ svafovaci hlavy: OV 76 5, Material: 3161, Ochranng plyn
Ar 100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm
5 Mahoru 7} Dold 1T Potwdit 11 zZrusit I b
Swal ovat | Test UloZit | | Menu |

Obr. 12:  Nastaveni prdméru trubky

8.1.6 Nastaveni tloustky stény trubky

1. Zvolte pole "Tloustka stény" a kratce stisknéte otocny ovladac.

Rozsah hodnot je omezen na 4 mm (0.157").

Pro tloustky stény od cca > 4 mm (0.157") doporucujeme tvar pfipravy "tulipdn" -nebo tvar "U"-, kdy uz
je pfip. zapotfebi vlastnich zkousek. Pfi tom muze byt automatické programovani ndpomocné - takto se
napred zada tloustka otupeni (obvykle 1,5 - 2,5 mm/0.059 - 0.098") jako tloustka stény a program timto
zpUsobem automaticky vypocitany je pak mozno ru¢né vylepsovat.

2. Hodnotu oznacte stiskem oto¢ného ovladace.
3. Hodnoty zadejte pomoci externi kldvesnice nebo oto¢nym ovladacem.

8.1.7 Nastaveni pfidavného dratu

Volba je moznd pouze tehdy, kdyz pfipojena svarovaci hlava disponuje moznosti pfivadéni studeného dratu.
Pokud pfivod studeného dratu neni mozny, jsou pole opci Sediva, nastaveni je "NE" a obsluha nema moznost je zménit (viz

také Dbr. ).

1. Zvolte pole "Privod drdtu™ a kratce stisknéte oto¢ny ovladac.
2. Zvolte opci "ANQO" (s pfivodem dratu) a "NE" (bez pfivodu dratu).

8.1.8 Vypocet programu

P Zvolte bod menu "Vypocet programu" a kratce stisknéte.

Program se vypocita. Na displeji se zobrazi hlavni menu.
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8.2 Zkusebni probéh programu
8.2.1 Priprava svafovaci hlavy

Tento navod k obsluze muze (je to ddno mnozstvim nastroju, které Ize pfipojit) poskytnout pouze zakladni pokyny pro
nejcastéji pouzivané svarovaci hlavy.

V nésledujicich fadcich jsou uvedeny zakladni zru¢nosti pro tzv. ,oteviené” svarovaci klesté a kazetové hlavy.

P Detailni informace k pfipravé najdete v navodu k obsluze té pfislusné svarovaci hlavy.

v Pfipojeni ldhve s plynem a svafovaci hlavy iz kap. 7.3, str. 22.
v Uvedeni do provozu, iz kap. 7.4, str. 24,

v Zapnuti stroje.

8.2.2 Priprava elektrody

Témér u vsech svarovacich hlav od fy Orbitalum se pouzivaji elektrody o priiméru 1,6 mm (0.063") a 2,4 mm (0.094").

P U ,mikrohlavy” typ OW 12: Pouzivejte pouze elektrodu D 1 mm (0.039").
» Az do velikosti proudu 100 A (vysoky puls): pouzivejte (doporuceno) elektrody o priiméru 1,6 mm (0.063").
P Pramér elektrody poméfujte podle max. svafovaciho proudu potfebného pro danou aplikaci.

Pri pouziti elektrody 2,4 mm (0.094") mUze dochazet u malych proudi ke zhorseni zapalnych vlastnosti a k
Jcestovani” oblouku na elektrodé.

P Zajistéte si dobré nabrouseni elektrody. K tomu pouzivejte vhodnou brusku na elektrody napf. ESG Plus (doporuceno).

Q Ostie nabrouseny hrot elektrody!
Nebezpeci poranéni.
VAROVANI P Nabrousené elektrody uchovavejte tak, aby nemohlo dojit k poranéni.

8.2.3 Otaceni svarovaci hlavy

Pro dosazovani elektrody je mozno pouzit na svafovaci hlavé motoricky obéh.

A Nechténé spusténi svarovaciho pochodu!
Nebezpeci poranéni, vécného poskozeni materidlu a stroje.
POZOR Ve stavu pfipraveném ke spusténi (viz ) muze dojit nepovolanou osobou ke stisku tlacitka Start a ke
spusténi svafovaciho pochodu.
P Po dosazeni elektrody zajistéte, aby pole ,Start” na displeji nebylo zabarveno ¢ervené,
P Ovladani béhu motoru z ¢ervené sviticiho spoustéciho pole pouZivejte jen tehdy, kdyz je tfeba bez-
prostfedné pred zahéjenim svafovaciho procesu s hlavou pootocit, napf. kvili zméné polohy startu.

ZkuSebni reZzim poznate podle Zluté prosviceného tlacitka START.

Povel START ve zkusebnim rezimu spusti program bez zapéleni svafovaciho oblouku a tim bez svafovaciho
proudu; plynovy ventil a vodni ¢erpadlo jsou vypnuté. Tento chod ,nasucho” Ize pouzit pfi zméné drovni
na zamyslenych mistech na trubce a pro kontrolu chodu motoru.
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Obsluha

Pribgh procesu 0%

Primer trubky [50.8 mm
Typ svai ovaci hlavy [OW 76 5

Cislo svaru |2

“straha vimany elektrody © Ano & Ne
TZésehy dovimény elekrody [0
MéFtko svars [T %
Celk. Bas [T6285  sec
Uloit protokely  Ana & Ne
Tisknout protokoly  Ana & Ne
Protokol jen pro dpiné svary  Ana & Ne

Komentéi k protokalu

<<= zp8 na as dofuku plynu

Nazev slozky
Nézew progr.
Slot ORBITWIN 1
Komentat

Operating manual
508 % 16 316L [neuloZenn]

22> déle na prediuk plynu

Automaticky generovany program

Typ svaiovact hlavy: OV 76 5, Material: 316L, Ochrann plyn
Ar 100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm

Pribsh procesu 0%

Primer trubky [50.8 mm
Typ svai'ovaci hlavy [OW 76 5

Cislo svaru |2

“straha vimany elektrody © Ano & Ne
TZésehy dovimény elekrody [0
Méftkosvaru [0 %
Celk. Bas [T6285  sec
Uloit protokely  Ana & Ne
Tisknout protokoly  Ana & Ne
Protokol jen pro dpiné svary  Ano & Ne

Komentéi k protokalu

<<<= zp8 na as dofuku plynu

Nazev slozky
Nézew progr.
Slot ORBITWIN 1
Komentat

Operating manual
508 % 16 316L [neuloZenn]

22> déle na prediuk plynu

Automaticky generovany program
Typ svaiovact hlavy: O 76 5, Material: 316L, Ochrann plyn
Ar 100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tlaustka stény: 1.6 mm

5 Mahor 3 Dold T Potwdit 1] Zrugit I (b 5 Mahorw 3 Dold 1T Potwdit 1] Zrugic I LA
Flyn/oda | Rizeni pohybu | | Kanee | Start | Flyn/oda | Rizeni pohybu | | Kanee |
Obr. 13:  Stroj je pripraven ke spusténi - (vlevo) svarovdni Obr. 14:  Stroj je pripraven ke spusténi - (vpravo) spusténi zku-

sebniho probéhu

Pri pouZiti dalkového ovladani na svarovaci hlavé:

P Stisknéte Sedivé tlacitko ,Motor”, az dosdhnete pozadované polohy. Zde je mozny pouze jeden smér otaceni.

Pfi pouziti pridavného dalkového ovlddani (opce, dodavana jako zvlastni prislusenstvi):

P Stisknéte tlacitko "MOTOR+" nebo "MOTOR -".

Rotor bézi zvolenym smérem tak dlouho, dokud je tlacitko stisknuté.

Pri pouziti kldves na stroji:
P Muzete piip. vyvolat hlavni menu.
P Stisknete klavesu 2 ,Vyzkouset".

Na displeji se objevi hlavni menu ve zkusebnim rezimu, klavesa ,Start” je Zluta.

P Stisknete kldvesu 4 ,Motor”.
Obsazeni klaves pro fizeni motoru se méni.
P Stisknete ,Motor vpred” nebo ,Motor zpét".

Motor bézi zvolenym smérem tak dlouho, dokud je tlacitko stisknuté.

P Stisknete kldvesu ,Home".
Svarovaci hlava se nastavi do oteviené polohy.

P Stisknete klavesu ,Motor OK" a tim opustite obsluzné schéma.
P Stisknete kldvesu 5 ,Menu” a dostanete se do hlavniho menu.

8.2.4 Pfipojeni formovaciho plynu

PFi orbitalnim svafovani musi byt také na vnitini strané trubky postarano o dostate¢nou plynovou ochranu kofene svaru
inertnim plynem (obvykle argonem). Toto plati i pro tzv. ,cerné” (feritické) materidly.

P Pripojte lahev s plynem a nainstalujte vhodné ucpavky.

P Redukéni ventil na lahvi s plynem oteviete a nastavte malé prato¢né mnozstvi formovaciho plynu.
P Zajistéte dostate¢ny ¢as pro pocate¢ni vyplachovéni pied spusténim stroje.

Pro kontrolu dosazeni spravného vyplachnuti mizete pouzit pfistroj pro méreni zbytkového kysliku (ORB).

POZOR
Poskozeni svarovaci hlavy.

NepfFipustny tlak plynu uvnitf trubky. Proniknuti roztaveného kovu do svarovaci hlavy!

P Zajistéte, aby uvniti trubky nenastal pretlak plynu.
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stejny plyn tj., aby jak ke svafovaci hlavé, tak i do vnitiku trubky byl pfivddén shodny plyn.
RUzné druhy plynu mohou vytvoftit nedefinovanou smés obou plynl v uzavieném prostoru svafovaci
hlavy a tim mohou zapficinit nerovhomérny privar.
P NepouZivejte zadné klasické” formovaci plyny obsahujici az 30% vodiku.
Malé mnozstvi vodiku, které pronikne pres sty¢nou mezeru z vnitrku trubky do vnitiniho prostoru svarova-
ci hlavy muaze privodit vznik podstatné vétsiho prlvaru, protoze vodik pfi jeho hofeni uvolnuje pridavnou
energii. Pfimés pouhych 2% vodiku ma stejny efekt na pravar, jako zvyseni svafovaciho proudu o 10%.

P Pii pouzivani uzavienych svafovacich hlav zajistéte, aby na vnitini i vnéjsi strané trubky byl pouZit

8.2.5 Provedeni svaru

Spusténi svarovaciho procesu

P Pred spusténim si pro¢téte kapitolu ,Ukonéeni svafovaciho procesu” (viz kap. 8.2.6, str. 36) abyste v pFipadé vzniku
nepravidelnosti pfi zkusebnim procesu mohli ihned zasdhnout.

v Zdroj proudu je naprogramovan

v Svafovaci hlavy jsou pfipraveny ke svafovani: Spravné pfipojeny a ustaveny
v Lahev s plynem zabezpecena a oteviena

v Stroj je zapnut

v Nadispleji je zobrazeno hlavni menu

P Stisknéte kldvesu 1 ,Svarovdni®.
Stroj je pfipraven ke startu. Na displeji je tlacitko ,Start” zabarveno Cervené.

P Stisknéte klavesu 1 ,Start”.

- nebo -

P Tlacitko START na pfip. pfipojeném externim dalkovém ovladani.
- nebo -

P Stisknéte ¢ervené tlac¢itko START/STOP na svafrovaci hlavé.

Vodni ¢erpadlo se rozbéhne a magneticky ventil se otevie. Po probéhu naprogramovaného ¢asu vyplachovani se zapali ob-
louk a proces svafovani zacina.

Svarovaci proces je kompletné proveden strojem.

P Je nutno trvale sledovat svafovaci proces a byt pfipraven kdykoliv k zasahu.
P U otevienych svafovacich klesti: Dbat na spravné vedeni kabelového svazku béhem obéhu rotoru.
Mozné problémy béhem svarovaciho procesu:
- Spatné nastaveny svafovaci proud.
«  Svarovaci klesté TP nejsou dostate¢né pevné upnuty.
«  Mnozstvi formovaciho plynu je pfilis vysoké, vznik prodéravéni.
P Vtéchto ptipadech svafovaci proces preruste (viz kap. 8.2.6, str. 34).

Svarovaci proces — pribéh

Svarfovaci proces je kompletné provadén strojem. BEhem svafovaciho procesu stroj hlida svarovaci proces a nasledujici
parametry:

«  Pratok chladici kapaliny: Pfi podkro¢eni mezni hodnoty 0,8 I/min dojde k vypnuti svafovaciho procesu.
«  Pratok plynu: Pod cca 3 I/min dojde k preruseni svafr. procesu.
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«  Procesni parametry jako svafovaci proud, svafovaci napéti, a rychlost svafovani: Mezni hodnoty stanovené v programu
budou hlidany.

V prlibéhu svafovaciho procesu se na displeji zobrazuji nasledujici hodnoty:

Orbitalum Ol

Postup procesu: Sloupcovy diagram s dajem o postupu
procesu [%] pro pfislusny aktudlni sektor.

Pribsh procesu 51

Wichozi hel [135
Fin. dhel [240
Cas [32.34
Prrech.urov. [20.0
Proud HP [57.1
Proud LP [257

Cas HP [0.16

Cas LP [0.15

Rychlast pfi HP [55

Rychlostpfi LR[BS mmmin

Cinitel korekce: Procentni hodnota, o kterou byl proud
v aktudInim procesu zménén vici ulozenému programu.

Parametr priimér dratu az rychlost dratu v hlavé TP:
Zobrazeni procesnich parametr(i programu. Hodnoty je

it

o i——— e 131 165° mozno béhem svafovaciho procesu ménit. Zmény se zan-
— { Moy S S esou stiskem oto¢ného ovladace (na kladvesnici: ENTER) do
ottty B4 béziciho svafovaciho procesu. Timto jesté nejsou zmény do
Teplota invertory 30.0 °C v 7 v v 7
Hapasec napill 258 programu ulozeny. Pole zabarvena 3edé nelze ovladat.
J Nahorw ) Dol 1 Patwdit 1I Zrugit I L_é

v | e ] | | |

Obr. 15:  Zobrazeni'v priibéhu svarovaciho procesu

Grafika: Zobrazeni pribéhu svarovani. Po startu se zobrazi ukazatel, ktery béhem pocatecniho vyplachovéni plynem
ukazuje na vnitfni Zluty bod. Po provedeni vyplachu nasleduje vytvareni svarové 1azné - je to doba po zapaleni oblouku,
béhem které dochézi k vytvareni svarové [dzné a béhem které jesté nedochazi k obéhu. V jednotlivych sektorech je vzdy
ten pfislusny aktudini sektor zabarven bile, soubézné se pohybuijici cerveny ukazatel znazorriuje polohu elektrody. Ve
spodni ¢asti grafiky se objevuje ¢islo aktualniho sektoru a aktualni poloha (v Ghlovych stupnich).

Informacni pole: V informacnim poli (pod grafikou) se zobrazuji nasledujici udaje: Nazev adresére, ve kterém je program
ulozen, nazev probihajiciho programu, aktualni namérené hodnoty pratoku vody [I/min] ), teploty vody, a teploty invertoru
[°C], aktudlni napéti sité [V].

Informacni pole se zobrazuje pouze v pribéhu svafovaciho procesu.

Ostatni: VV obou spodnich fadcich se zobrazuji nasledujici idaje: Pomocné texty pro obsluhu oto¢nym ovladacem; vpravo
informace k aktivované tiskarné a pamétové karté (symbol diskety). Pfi aktivované tiskarné (napr. tisk protokolu po svarovani)
nebo aktivované karté (program je ukladan) jsou symboly podbarveny cervené.

Klavesy: Na spodnim okraji displeje se zobrazuje aktualni obsazeni klaves. BEhem svarovaciho procesu jsou aktivni pouze
klavesy 1 a 2 ("Stop" a "Pozvolny sestup").

Ukon¢eni svarovaciho procesu

Na konci svafovaciho procesu probihaji automaticky nasledujici kroky

«  Proud se automaticky snizi na programovany zavérny proud.

- Svarovaci oblouk zhasne.

«  Pratok plynu a vodni chlazeni se po dobéhu naprogramované doby vypnou.
«  Stroj se prepne do stavu pripraveného ke spusténi.
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8.2.6 Pieruseni svafovaciho procesu

Vypnuti celého zafizeni

P Stroj vypnéte hlavnim vypina¢em.
- nebo -
P Stisknéte NOUZOVY STOP na pfipojeném dalkovém ovladani.

Cely stroj se okamzité a zcela (dvoupdlové) odpoji od sité. Pfi tom nejsou provadény zadné dalsi funkce. Pratok plynu je oka-
mzité preruden. Aktualné probihajici svafovani se stane nepouzitelnym.

Zastaveni probihajiciho procesu

P Stisknéte kladvesu 1 ("STOP").

- nebo -

P Stisknéte STOP na pfipojeném dalkovém ovladani.

- nebo -

P Na svarovaci hlavé stisknéte tla¢itko START/STOP-Taste.

Svarfovaci proud se okamzité vypne. Stroj zlistane v provozu, ¢as dobéhu plynu a vodni chlazeni svafovaci hlavy bézi az do
ukonceni ¢asu dobéhu plynu.

Na svafenci mGze vzniknout lehky krater ve svaru, ktery Ize pfi pfevafeni kompenzovat.

Predc¢asny sestup svarovaciho procesu

P Stisknéte klavesu 2 ("Pozvolny sestup").

- nebo -

P Na svafovaci hlavé stisknéte tlacitko "Final".

- nebo -

P Na pripojeném dalkovém ovladani stisknéte symbol pro sestup.

Stroj snizuje svarovaci proud podle programu. Svafovaci hlava bézi béhem sestupné faze dal. Po sestupu se svarovaci proud
vypne, dobéh plynu a ¢erpadlo bézi az do konce naprogramovaného casu.

8.3  Uprava programu

8.3.1 Davody pro Gpravu programu a jak pfi tpravé postupovat

Automatické programovani stroje nemuze brat v ivahu viechny veli¢iny vlivu vznikajici pfi svarovani. Programy Ize proto
po zkusebnim probéhu doladovat. Mozné divody jsou:

kolisani slozeni materialu v zavislosti na sarzi
«  rGzné odvadéni tepla (trubka na masivni ¢asti) atd.

VylepSovéni programu krok za krokem. P¥i Upravéach ménte vzdy jen jeden parametr, aby bylo mozno vliv na svar lépe
posoudit.

Upraveny program uloZte.

Po Upravé parametrd provedte novy zkusebni probéh.

Sledujte vlivy Upravy a pfip. provedte dalsi pravu.

vvvy Vv

8.3.2 Provedeni procentnich zmén

Davod: Vysledek svafovani je rovnomérny, svar je ale pfilis malo nebo pfilis moc provareny.
Procentni zména ma ve viech rovinach (sektorech) ucinek na proud vysokého a nizkého pulsu.
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Po zkusebnim probéhu se na displeji ozna¢i pole "Cinitel korekce".

1. Oznacte pole.

2. Otoc¢nym ovlada¢em nebo pomoci kldvesnice hodnotu upravte a uloZte:
Kladnd hodnota: Zvyseni svafovaciho proudu.
Negativni hodnota: Snizeni svafovaciho proudu.

Rozsah mozného nastaveni Ize v programu omezit (napt. jen max. +5% a min. -5%).

P Chcete-li zrusit omezeni, otocte klicem v uzamykatelném spinaci.

Zména omezeni Cinitele korekce

Othitalurm O

1.V hlavnim menu zvolte "Nastaveni" > "Nastaveni progra-

Nastaveri meze | mu-.
Tisknout meze & Ana © Ne
Detaily procesu |
A s V poli "Omezeni ¢initele korekce" je uvedeno aktualni ome-
bez méf s 2 zeni, v jehoZ rdmci maze obsluha v "uzaméeném" reZimu

(vyrobni rezim) Cinitel korekce ménit.

Priklad: Udaj "5%" - Zména v rozsahu -5% az +5% (abso-
lutni rozsah: 10%).

Mazev sloiky  Operating manual
Mazew progr. G068 x 16 316L [neulofeno]
Slot ORBITWIN 1 v , v v
o , 2. Otocnym ovladacem hodnotu upravte a ulozte.
Automaticky generovany program
Typ svafovact hlavy: OWY 76 5, Material: 3161, Gohranng plyn
Ar100 %, Primér trubky: 50.8 mrm, Tloustka stény: 1.6 mm

5 Nahora 3 Doli 1T Potwdit LI Zusit I L

Swai ovat | Test | UlnZit | | Menu |

Obr. 16:  Omezeni Cinitele korekce

8.3.3 Uprava jednotlivych parametra

Jednotlivé parametry se upravuji v pfislusnych sektorech.

1. Zvolte kldvesu 1 "Svarovdni" nebo klavesu 2 "Zkouseni".

2. Pomocitlacitek "Zpét na..." nebo "Ddle na ..." zvolte jednotlivé parametry, upravte je a uloZte.
3. Stisknéte klavesu 1 "Svarovdni" nebo klavesu 2 "Zkouseni™.

- nebo -

Stisknéte kldvesu 5 "Zrusit".

V hlavnim menu zvolte "Rucni programovdni" > "Nastaveni parametrdi".

Vyberte pozadovany sektor.

Parametry zvolte, oznacte, zménte a ulozte.

Stisknéte klavesu 1 "Svarovdni" nebo klavesu 2 "Zkouseni".

® N v

8.3.4 Uprava ¢asti vyplachovani plynem

Automatické programovani dava u kazetovych svafovacich hlav ¢as ivodniho vyplachovani a ¢as dobéhu plynu 30 s. Cas
uvodniho vyplachovani a ¢as dobéhu plynu mize byt Zddouci upravit v zdjmu optimalizace svafovaciho procesu.

Prostor, ktery je nutno vyplnit plynem je také zavisly na velikosti svafovaci hlavy. Proto mUze byt u malych svafovacich hlav
zadouci tvodni ¢as vyplachovani zkratit. Jestlize je svar (s uzavienou svafovaci hlavou) od bodu startu cisty a téméf prosty na-
béhovych barev, pak je ¢as ivodniho vyplachovéni v pofadku. U specidlnich materiald. (napf. titanu) mize byt Zaddouci dobu
vyplachovani prodlouzit. Cas dob&hu plynu musi byt minimalné tak dlouhy, aby u hlav uzavienych pfi otevfeni hlavy material
uz nereagoval se vzdusnym kyslikem. Toto je také odvislé od energie svafovanim do svaru vnesené.
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Kazetové svarovaci hlavy: Kvili oxidaci elektrody nepouzivejte ¢as dobéhu plynu <10 s.
Svarovaci klesté TP: Doby vyplachovani plynem dané automatickym programovanim nemérnite.

Orbitalurn O
Prilhéh procesu

& Ne

sec

1. Stisknéte kladvesu 1 "Svarovdni™.

2. Pomodci tlacitek "Zpét k casu dofuku" resp. "Ddle k casu
predfuku" zvolte parametry, hodnotu pfip. postupné
upravte a ulozte.

- nebo -

3.V hlavnim menu zvolte "Ruc¢ni programovdni" >
"Nastaveni parametrd"

4. Parametry zvolte, oznacte, upravte a ulozte.

sec

ZFpoZdéni Home |00 sec

Zpozdéni vod. Eerpadia [0 min
<<<< zpét na €as prechadu dold |

23> déle na zékladni nastaveni |

Nazev slogky  Operating manual
Nézey progr. 508 x 16 316L >

Stisknéte klavesu 1 "Svarovdni" nebo klavesu 2
Slot ORBITWIN 1
Kormenta? "Zkouseni".

Automaticky generovany program
Typ svaavact hlavy: OW 76 S, Material: 316L, Ochranng plyn
Ar 100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm

Stroj je pfipraven ke spusténi.

5 Mahorw D Dold 1T Potwdit 11 Zrugit | L4

povass | i | | e ]

Obr. 17:  Zaddvaci pole - ¢as dobéhu plynu

8.3.5 Uprava zapalovaciho proudu, zavérného proudu a sestupu proudu

» Hodnoty dané automatickym programovanim upravujte pouze ve vyjimeénych pfipadech (napf. u extrémné ten-
kosténnych trubek).

Zapalovaci proud: Hodnota, kterd se zadava pro okamzik zapalovani. Zapalovaci proud trva jen velmi kratce a ovlivriu-
je samotny zazeh. Jakmile je rozpoznan zapaleny oblouk, pfepne stroj béhem nékolika mélo desetin sekundy na proud

naprogramovany pro sektor 1.

Zavérny proud: Uroven proudu, které je dosazeno zavérecnym sestupem pred vypnutim svafovaciho oblouku. Hodnota
musi byt >0. Jinak se svafovaci oblouk prerusi pfed ukoncenim svafovaciho procesu.

P Zajistéte, aby hodnota (3 A) nebyla nula.

Pti extrémné velkych délkach oblouku (svarovaci klesté TP):

P Jestlize dojde na konci sestupu proudu k pferuseni svafovaciho oblouku: Hodnotu zvyste.

Doba sestupu proudu: Doba od posledné pouzitého sektoru svafovani az po vypnuti svafovaciho oblouku. Na svafenci je

to zfetelné na zuzujicim se svaru.
Sestup proudu je nutny, aby se zabranilo vzniku zavérného krateru (ktery se vytvofi v pfipadé okamzitého vypnuti).

Je pozadovan kratsi nebo delsi vybéh svaru?

» Hodnotu zvyste, nebo snizte.
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Othitalurm O

1. Zapalovaci proud: Pomoci tlacitek "Ddle k predfuku

ofz______| plynu" > "Ddle k tvoreni Idzné" zvolte parametry, uprav-
S te a ulozte.
o010 oot s T e 2. Zéavérny proud a sestup proudu: Pomoci tla¢itek "Ddle k
col e dofuku plynu" > "Zpét k ukonceni svaru" zvolte parametry,
Po sshovin s st © A€ 1 upravte a ulozte.
pRe—. 3. Stisknéte klavesu 1 "Svarovdni" nebo klavesu 2 "Zkouseni™.
L - nebo -
— { 4.V hlavnim menu zvolte "Ruéni programovdni" > "Nasta-
Neser s S8 18 HBL neccten] veni parametrai".
i‘io?amm‘wsy ;MMWW 5. Parametry zvolte, oznacte, upravte a ulozte.
AR iy, 50w, st v o 6. Stisknéte klavesu 1 "Svarovdni" nebo klavesu 2 "Zkouseni™.
5 Mahow 3 Dold 1T Potwdit LI Zusi | Ch

li rowvoe | et | [ o | Stroj je pfipraven ke spusténi.

Obr. 18:  Zaddvaci pole - Zapalovaci proud a cas tvoreni Idzné

8.3.6 Uprava ¢asu tvoreni svarové lazné

Cas tvoreni svarové lazné: Zpozdéni startu motoru rotace, &imz je uz v zac¢atku tocivého pohybu umoznén bodovy pri-
var. Uprava doby tvofeni svarové lazné je zadouci, kdyz vychozi bod vykazuje pfili$ velky nebo pfilis maly privar. Uprava
¢asu tvoreni lazné bude snazsi, kdyz se napt. na zkusebnim kusu sleduje utvareni kofene svaru. IdedIné by se mél rozbéh-
nout otacivy pohyb bezprostfedné po viditelném vytvoreni svarové [azné na vnitrku trubky.

Zvyseni svafovaciho proudu v 1. sektoru je ovlivnéno energii, kterd se vnese do svarové lazné béhem tvoreni lazné.

P Zajistéte, aby béhem tvoreni lazné byl uz pouzit svafovaci proud 1. sektoru.
1. Pomouci tlacitek "Ddle k predfuku plynu" > "Ddle k tvoreni Idzne"
-nebo -

2.V hlavnim menu zvolte "Ruc¢ni programovdni" > "Nastaveni parametrd".
3. Parmetry zvolte, oznacte, upravte a ulozte.

4. Stisknéte klavesu 1 "Svarovdni" nebo klavesu 2 "Zkouseni™.

zvolte parametry, upravte a ulozte.

Stroj je pfipraven ke spusténi.

8.3.7 Uprava svarovaciho proudu a prechodovych éasti ("Sklon")

Svarovaci proudy v jednotlivych sektorech jsou procesni parametry, které jsou v praxi nejcastéji pozménovany s cilem do-
sazeni optimalniho a rovnomérného tvaru svaru. U nerovhomérného nebo u svaru s nedostate¢nym prlvarem je zadouci
upravit privadéné mnozstvi energie.

Aby nedochézelo ke zméndm proudu "skokové" a tim ev. nebyl viditelné ovlivnén tvar svaru, je mozno od sektoru 2 stano-
vit hodnotu ¢asu pfechodu. Hodnota je procentni ¢asti casu sektoru, ve kterém dochazi k linedrnimu prechodu proudu z
hodnoty (proudu) predchoziho sektoru na hodnotu proudu aktuélniho sektoru.

Priklad

«  Proud 50 A (HP=vysoky puls) v sektoru 1 a 45 A (HP) v sektoru 2
. Cassektoruv urovni2je 10s

«  Sklon je 10%

Priibéh procesu

«  Vsektoru se az do konce svafuje 50 A (HP, TP podle naprogramovani).

«  Vpribéhu 10% casu sektoru (Cili 10% z 10 s = 1 s) poklesne proud linearné z 50 A na 45 A.
«  Po zbyvajici cas sektoru v sektoru 2 (=9 s) zUstava proud konstantné na 45 A.
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Automatické programovani pouziva tyto linedrni pfechody. Tim se snizuje pocet sektord. Efekty (jako napft. ohfev trubky
béhem svafovani), které je treba vlivem zmén proudu kompenzovat, nemaiji "skokovy" charakter a nechaji se diky pfecho-
dlm Iépe vyrovnavat.

Alternativné je toto mozné také prizpisobenim rychlosti svafovani. Pfi rliznych rychlostech svafovani se

ale také méni tvar svaru ("Supiny"), jestlize casy vysokého a nizkého pulsu nejsou pfizplsobeny ve stejném
poméru.

Doporuceni pro standardni aplikace

P Zachovavejte princip konstantni rychlosti svafovani v ramci jednoho programu "navrzeny" automatickym programo-
vanim.
P Kdosazeni rovnomérného svaru pfi spravném pravaru upravte nastaveni proudu v jednotlivych sektorech.

Pro malé Upravy:

P Zménte jen proud vysokého pulsu.

- nebo -

P Oba proudy zménte ve stejném sméru, aby zUstal zachovan pozadovany "efekt pulsu”.
1.V hlavnim menu zvolte "Rucni programovdni
2. Zvolte pozadovany sektor.

> "Nastaveni parametrd".

Pfisludny zvoleny sektor je barevné zvyraznén vpravo na displeji. Jsou uvedeny hlové stupné tohoto sektoru.

3. Parametry "HP=proud vysokého pulsu", "TP=proud nizkého pulsu" a "sklon" zvolte, oznacte, upravte a ulozte.
4, Stisknéte klavesu 1 "Svarovdni" nebo klavesu 2 "Zkouseni™.

Stroj je pfipraven ke spusténi.

programy jinych stroji s nekompatibilnim formatem dat a tyto stroje jsou programovany se sklonem v
sekundach namisto v procentech.
Pole pro vkladani ¢asu sklonu Ize pfepinat z procent na sekundy, viz také "Zvlastni povely klavesnice" (

BZ str. 6.

Hodnota pfechodu proudu v procentech miize byt za urcitych okolnosti rusiva, kdyz je nutno prenaset

P K pfepinani hodnoty ¢asu sklonu z % na s (a opacné) stisknéte na externi klavesnici klavesy "S", "L", "O"
(pro SLOPE=sklon).
»  Hlaseni (vizDbr. 19) potvrdte stiskem oto¢ného ovladace.

Pri pristim startu stroje se zobrazi [s] odpovidajici hodnotam [%)].
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Obsluha

Othitalurm O

Primér trubky [50.8 rm
Wychozi dhel [0
Fin. ahel [25

Cas[B86  sec
Prech.drov [000  sec
T X R—
PowdlP[EZ A
CasHP[T1E __ sec
Eas LP [015 CLLEEED

Rychlost pfi HP [
Rychlost pfi LP [55
Rychlost drétu HP [T
Rychlost drétu LP [0
<=<s zpé na zpoidé

Slon mezi drovnémi bude pFeveden na sekundy
(absalut. s prechodu)

2> déle na roveii 2 (45-135) |

5 MNahoru ) Dold T Potwdit 1] Zrusit I /:,@
Svwai ovat | Test | UlnZit | P¥evzit hadnotu | Menu |
Obr. 19:  Prepocet ¢asu sklonu z procent na sekundy.

8.3.8 Uprava ¢ast pulsu

Casy pulsu u vétsiny aplikaci: 0,05 az 0,5 s.

Automatické programovani vypocitava ¢asy pulsu z tloustky stény. Uprava ¢ast pulsu ma vliv na tvar svaru: Kratsi ¢as pulsu

dava jemnéjsi Supiny.

Orhitalum O

Priimar trubky [50.8 mm
Wychozi dhel [0 °
Fin. dhel [5

Cas[1386  sec
Prechurov [00 %
ProudHP 560 A
Proud LP[252 A
oG X ---
GasLP[01E  sec
Rychlost pFiHP [5  rmimin
Rychlost pfi LP[5  mmimin
Rychlost drétuHP [0 mmimin
Rychlost drétu LP @ mmémin

<5< zpét na zpoddEni startu |

> déle na rovefi 2 (45-135) |

J Mahow ) Dol 1T Potwdit 1] Zrusit | Lk
Swal ovat | Test | UloZit | Pfevzit hodnotu | Menu
Obr.20:  Zaddvaci pole jednoho sektoru se zobrazenim

Supinatosti tvaru svaru

Doporuceni

© Casy vysokého a nizkého puls nenastavujte riizné dlouhé.

Zkuseni uzivatelé mohou casy pulsu rizné upravovat.

8.3.9

1.V hlavnim menu zvolte "Rucni programovdni" > "Nasta-
veni parametrd".
2. Zvolte pozadovany sektor.

Pfisludny zvoleny sektor je barevné zvyraznén vpravo na
displeji. Jsou uvedeny uhlové stupné tohoto sektoru. Pod
grafickym znazornénim procesu je zobrazen Supinovity tvar
svaru.

3. Zvolte parametry "Cas vysokého pulsu" a "Cas nizkého
pulsu" oznacte, upravte a ulozte.
4. Stisknéte klavesu 1 "Svarovdni" nebo klavesu 2 "Zkou-

seni”.

Stroj je pfipraven ke spusténi.

Uprava rychlosti svafovani a ¢asu piechodu ("sklonu")

Automatické programovani stanovuje rychlosti svafovani v rozsahu od 70-100 mm/min (na obvodu trubky), které lezi pro
proces WIG ve stfedu rozsahu. Od ur¢ité tloustky stény je motor veden systémem synchronné s pulsem: Béhem faze vyso-
kého pulsu je motor témér zastaven a pohybuje se pouze béhem faze nizkého pulsu.
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Tato metoda snizuje objem tekutého materialu, takZe tavna lazen zUstava kontrolovatelna také pfi tloustkach stén kolem
4,0 mm (0.157"). V téchto pfipadech je tfeba dosadit jako vyslednou rychlost stfedni hodnotu z obou rychlosti, kdyz jsou
oba pulsy vysoky i nizky stejné dlouhé.

Z&sadné plati, Ze vysoka rychlost svafovani (smysl ma do max. 200 mm/min) je mozna pouze, kdyz proces nevykazuje zad-
né tolerance (pfesazeni, tloustka stény, vzduchova mezera).

U mirné mensi rychlosti se toleruji nepravidelnosti (jako napf. malé kolisani tloustky stény trubky) procesu. V automatickém
programovani jsou proto uvazovany stredni hodnoty.

Pokud je u néjaké aplikace zadouci vyssi rychlost svafovani:
P Zvyste proud, aby byla do procesu dodana opét stejna energie (na Usek).

Pfi rGznych rychlostech svarovani v sektorech:

PFi pfechodu mezi sektory s rliznou rychlosti svafovani je motor linedrné urychlovén nebo brzdén, pokud je nastaven cas
sklonu.

Deaktivace prechodu u rychlosti

1.V hlavnim menu zvolte "Rucni programovdni" > "Nastaveni parametrdi".
2. U"Rychlost bez sklonu" zvolte moznost "Ne".

Sklon je v aktudlnim programu deaktivovan.
3. Stisknéte klavesu 5 ("Menu").

Stroj je pfipraven ke spusténi.

Pokud pracujete s riznymi otackami u proudu vysokého a nizkého pulsu:

P Proud pulsu nikdy nevolte kratsi nez 0,2 s, aby se vyrovnala setrva¢nost motoru a mechaniky.
Kdyz méa motor ve fazi vysokého pulsu témér zlstat stat:

P Zadejte pro otacky hodnotu "1".

Motor bézi dale a nemusi pfi rozbéhu pifekondvat zaddné statické treni. Tim se 3etfi motor a vede to k vyssi
pfesnosti pfi dodrzovani Uhlu pootoceni pfi svarovani.

Automatické programovani vytvafi pfi provozu synchronnim s pulsem automaticky hodnotu "1" pro rych-
lost v ¢asu vysokého pulsu.

Uprava parametrd podavani drétu

P Parametry podéavani dratu upravujte jen tehdy, kdy?Z je pfipojena anebo je zvolena svafovaci hlava s ptivodem stude-
ného dratu.

U ostatnich svarovacich hlav jsou vkladaci pole zabarvena sedé.

Parametry podavani dratu:

«  Zpozdénidratu [s]

«  Dobéh dratu [s]

«  Zpétné zatazeni dratu [s]

«  Rychlost dratu pfi vysokém (HP) pulsu
«  Rychlost dratu pfi nizkém (TP) pulsu

Zména mnozstvi pfidavaného dratu podminiuje zménu proudu, protoze napf. pfi zvyseni rychlosti podavani dratu se do
procesu svafovani dodava také vice (studeného) materidlu. PFi pfilis velkém mnoZstvi dratu Ize pak v jednotlivych pozicich
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tavnou lazen uz jen tézko kontrolovat, ute¢e nebo odkapne.

Zpozdéni dratu: Cas od zapaleni oblouku az do rozb&hu podavani dratu. Tento ¢as odpovida ¢asu tvoreni tavné lazné
(zpozdéni startu rotace motoru), nemUze byt deldi nez ¢as tvoreni lazné.

Ve zvlastnich pripadech mlze byt kratsi, nez ¢as tvoreni lazné, takze pfi jesté stojicim motoru uz zabiha drat do tavné lazné.

P Zpozdéni dratu nenastavujte piilis kratké, protoze drat pfi jesté nevytvorené tavné lazni nebude "pfijat".

Cas dobéhu dratu: Cas, pii kterém béhem sestupu proudu na konci svafovani je drét jesté pfidavan do procesu. Miize byt
min. 0 a max. tak dlouhy jako sestup proudu. Pfi hodnoté 0 se poddavani dratu zastavi na zac¢atku sestupu proudu. Pokud
odpovida ¢asu sestupu, pak je drat podavan béhem celé doby sestupu.

Pridavand energie ubyva spolu se sestupem proudu, méla by zastavit podavani dratu, kdyz uz neni k dispozici zadna tavna lazen.

Zpétné zatazeni dratu: Cas, ve kterém dojde k obraceni sméru podavani drétu, aby pfi vratném otéceni svafovaci hlavy
dréat nedosedl na trubku. Cas zpétného zatazeni by mél byt cca 1-2 s a je spravné nastaven, kdyz drét po zatazeni vyéniva
2-3 mm z podavaci trubicky. Pokud je ¢as pfilis dlouhy, dojde k Uplnému zatazeni dratu a vétsinou jesté tekuty konec (¢asto
s vytvorenou kuli¢kou) se mize v podavaci trubicce pfilepit.

Rychlost podavani dratu pf¥i vysokém (HP) a nizkém (TP) pulsu: Automatické programovani fidi drat vétsinou synchronné
s pulsem. Motor podavani dratu stoji na spodnim pulsu v klidu, protoze zde za urcitych okolnosti neni energie svafovaciho
oblouku dostate¢na, aby drat natavila.

Jak dosahnout vétsiho vykonu odtaveni:

P Zvyste rychlost dratu ve fazi vysokého pulsu.

- nebo -
P Pridavejte drét i ve fazi nizkého pulsu. Pfi tom musi byt proud nastaveny pro nizky puls dostate¢ny.

o

4.V hlavnim menu zvolte "Rucni programovdni™ > "Nastaveni parametrd" > "Tvoreni tavné Idzné".
5. Po sobé zvolte parametry "ZpoZdéni drdtu", "Dobéh drdtu", "ZataZeni drdtu", oznacte, upravte a ulozte.
6. Dadle volte na sektoru 1 anebo zvolte pozadovany sektor.

Pfislusny zvoleny sektor je barevné zvyraznén vpravo na displeji. Jsou uvedeny Uhlové stupné tohoto sektoru. Pod grafic-
kym zndzornénim procesu je zobrazen Supinovity tvar svaru.

7. Zvolte parametry "Rychlost drdtu pri vysokém pulsu HP" a "Rychlost drdtu pfi nizém pulsu TP", oznacte, upravte a uloZte.
8. Stisknéte klavesu 1 "Svarfovdni" nebo klavesu 2 "Zkouseni".

Stroj je pfipraven ke spusténi.

8.3.10 Zména sektoru

Automatické programovani rozdéluje svarovani do rliznych sektort (obvykle 4-6 sektor(). Pro kazdy sektor je mozno na-
programovat parametry.

Hranice sektorl je mozno ru¢né presunout, je mozno doplriovat sektory, anebo je mazat.
Hranice sektoru upravte pomoci oto¢ného ovladace
1.V hlavnim menu zvolte "Rucni programovdni" > "Nastaveni sektor(".

Na displeji vlevo se zobrazi seznam sektort (v prikladu 5 sektor(, viz obr. 21). Vpravo se zobrazi pribéh procesu.
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Nazer slozky  Operating manual
Nézewprogr 508 x 16 316L [neulozenc]
Slot ORBITWIN 1
Koment¥
Automaticky generovany program
Typ svaiovact hlavy: OV 76 5, Material: 316L, Ochrann plyn
Ar 100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm

() Posuiite kursor [ Posufite nebo nast. meze 1] zusit

[ERS

Swai ovat | Test | UlnZit |

e |

Obr. 21:

Seznam sektord - ukazatel je na 90°

2. Otocte oto¢nym talifem, aZ se ukazatel zastavi na bilé
hranici sektoru.

Zeleny ukazatel se pohybuje sektorem. Udaj o Ghlové polo-
ze se zobrazuje na spodnim okraji zobrazeni procesu.

3. Zajistéte, aby ukazatel byl ve spravné poloze. Za tim
Ucelem porovnejte hodnotu v seznamu sektor( (konec
sektoru 1=90°) s udajem o uhlové poloze.

4. Kratce stisknéte oto¢ny ovladac.

Hranice sektoru je nyni zobrazena zelené.

5. Hranici sektoru s pomoci oto¢ného ovladace presunte az do pozadované polohy.
6. Kratce stisknéte oto¢ny ovladac.

Hranice sektoru v nové poloze se ulozi. Seznam sektoru se pfislusné aktualizuje.

Uprava hranic sektord pomoci kldvesnice

7.V hlavnim menu zvolte "Rucni programovdni" > "Nastaveni parametr(".
8. Zvolte pozadovany sektor, napf. "Sektor 1".
9. Zvolte pole "Koncovy thel", oznalte, zadejte hodnotu a uloZzte.

Chcete-li upravit dalsi sektory:

10. Zvolte "Ddle na sektor..." anebo "Zpét na sektor ...".

Vkladani/smazavani sektoru

Priklad: Sektor 1 (0-90°) rozdélte na 2 sektory. Nové hranice je na 45°.

1.V hlavnim menu zvolte "Rucni programovdni" > "Nastaveni sektoru".

Na displeji vlevo se zobrazi seznam sektorti (v prikladu 5 sektorii, viz [0br. 22). Vpravo se zobrazi pribéh procesu.

2. Ukazatel presunte pomoci oto¢ného ovladace do polohy 45°.
3. Kratce stisknéte oto¢ny ovladac.

Nova hranice sektoru je stanovena, seznam sektor( je aktualizovén. Novy sektor se objevi v seznamu sektor(.
Parametry nového sektoru jsou pfevzaty z predchoziho sektoru.

4. Upravte parametry nového sektoru.

Priklad: Smazte sektor 1

1.V hlavnim menu zvolte "Rucni programovdni" > "Nastaveni parametrdi".

Na displeji vlevo se zobrazi seznam sektorti (v prikladu 5 sektort, vizDbr. 21). Vpravo se zobrazi priibéh procesu.

2. Ukazatel presunte pomoci oto¢ného ovladace do polohy 90.
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3. Zajistéte, aby ukazatel byl ve spravné poloze. Za tim Ucelem porovnejte hodnotu v seznamu sektort (konec sektoru
1=90°) s idajem o Uhlové poloze.

4. Kratce stisknéte oto¢ny ovladac.

Ukazatel presunte pomoci oto¢ného ovladace na nejblizsi hranici vlevo (0°).

6. Kratce stisknéte oto¢ny ovladac.

u

Sektory 1 (0°-90°) a 2 (90-185) se stdhnou v sektor 1 (0° - 185°). PGvodni sektor 1 a jeho parametry se smazou. Novy sektor
ma parametry starého sektoru 2.

7. Zkontrolujte parametry sektoru.

POKYN: Pfesunuti hranice sektoru doprava (185°) vede k tomu, Ze novy sektor 1 pfevezme parametry starého sektoru 1.

8.4 Ulozeni programu a jeho nacteni

8.4.1 UloZeni programu

Stav programu
U programu neulozeného se na displeji zobrazuje v poli "Ndzev programu" vedle jména programu vsuvka [nezabezpeceny].
Programy jsou ukladany do novych adresard. Adresére je mozno volné zaklddat a pojmenovavat. Adresar "Standard" je

pevné vlozen a nelze jej smazat.

» Doporuéeni: Programy pravidelné ukladejte, i po Upravé jednotlivych parametrd.

Odpojeni adreséfové struktury

1.V hlavnim menu zvolte "Nastaveni" > "Systémovd nastaveni".
2.V zédznamu "Umoznit novy adresdr" zvolte opci "Ne".

Adresarova struktura je vypnuta. V3echny programy jsou ukladany do hlavniho seznamu.

UloZeni programu pod stavajicim ndzvem

Na displeji se zobrazi v poli "Adresdr" nazev adresare, ve kterém bude program ulozen.
1. Stisknéte klavesu 3 ("Ulozit").
Objevi se dotaz.

2. Odpovézte "Ano".
3. Program bude ulozZen spolu s Upravami.

UloZeni upraveného programu pod novym nazvem

4.V hlavnim menu stisknéte tlacitko "UloZit".
5. Stisknéte tlacitko "Novy adresdr" anebo zvolte jeden ze stavajicich adresara.

Pokud jste stiskli "Novy adresdr":

6. Oznacte zadavaci pole a kratce stisknéte otocny ovladac.
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7. Zadavaci pole je aktivovano (¢ervend).

8. Pomoci kladvesnice zadejte ndzev adresare.

9. Stisknéte tlacitko "OK".

Novy adresar je zalozen.

10. Zvolte novy adresar.

11. Zadavaci pole pro nazev programu oznacte, aktivujte a zadejte novy nazev programu.

12. Stisknéte tlacitko "OK".

Program je ulozen s novym nazvem (pfip. v nové zalozeném adresafi).

8.4.2 Nacteni programu
» Doporuéeni: Pfed vyvolanim programu uloZte pfip. nezabezpecéeny program.

1.V hlavnim menu stisknéte tlacitko "Program vyhledat".
2. Zvolte adresaf.

Zobrazi se seznam program. Ke kazdému programu se vpravo objevi dalsi informace.

3. Zvolte program.

Zobrazi se VAROVANI:

"Zrusit": Nacitani programu se prerusi. Objevi se hlavni menu.

"Ne": Nezabezpeceny program nebude uloZzen do paméti, dojde ke ztraté Uprav. Nacte se zvoleny program.
"Ano": Nezabezpeceny program bude ulozen do paméti. Objevi se hlavni menu.

Pokud je v pracovni paméti nacten nezabezpeceny program, nelze nacist zadny jiny program.

Pokud jsou uloZeny nezabezpelené programy anebo jsou zavrzeny Upravy:
4. Program znovu nactéte.

Zvoleny program se objevi na displeji.

8.5 Zablokovani stroje pomoci uzamykatelného spinace

Stroj disponuje dvéma nahledy hlavniho menu:

Dlouhy tvar
Programovaci rezim. Lze ménit, programy, ¢idla a funkce hlidani Ize zapnout/vypnout.

Kratky tvar
Viyrobni rezim. Vsechny funkce, které vedou ke zméné stavajicich programi v "Kratkém menu" jsou neproveditelné a ne-
zobrazuiji se. Cidla a funkce hlidani nelze vypnout.
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Obsluha

Kopirovat
Tisk

Systémova nastaveni

Mazev slozky  Operating manual
Nézey progr.  S08 x 16 J16L
Slot ORBITWIN 1

Komentat

Automaticky generovany program
Typ svaiovact hlavy: OV 76 5, Material: 316L, Ochrann plyn
Ar 100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm

5 MNahoru ) Dold T Potwdit 1] Zrusit I /:,@

Swai ovat | Test | UloZit | | Menu |

Obr.22:  Hlavni menu (krdtky tvar)

Omezeni procentni zmény proudu

Mezi obéma nahledy se pfepind pomoci uzamykatelného
spinace umisténého na celnim panelu.

Uzamykatelny spinac v poloze "zam¢eno".
Stroj je zablokovan, na displeji se zobrazuje hlavni menu v

kratkém tvaru.

UloZena data jsou dostatecné chranéna proti ztraté nebo
zménam.

Doporuceni

P Pravidelné si vytvarejte bezpeénostni kopie dat uloze-
nych ve vnitfni paméti.

V poloze "uzamceno" nemuze obsluha stavajici programy ani upravovat, ani smazavat.
Pokud je presto zadouci provést malé Upravy u jedné svarovaci ulohy (napt. kvili odchylkam ve slozeni materidlu podmi-
nénym tavbou, nebo malym odchylkdm v tloustce stény), pak Ize ve svafovacim programu nastavit v procentech toleranci,

ve které mUize obsluha proud upravovat.

Tato Uprava se do programu neulozi a ma ucinek ve viech sektorech na proud vysokého a nizkého pulsu.

» Doporuéeni: Piedpoklada se max.10% (20% rozsah pro Upravy).

Udaj "5%" znamena, Ze je mozna Uprava * 5% od zakladni hodnoty. Rozsah pro upravy je celkem 10%.

Stanoveni tolerance

1. Stroj odemknéte uzamykatelnym spinacem.

Na displeji se objevi hlavni menu "Dlouhy tvar".

2.V hlavnim menu zvolte "Nastaveni" > "Nastaveni programu".
3. Zvolte pole "Vymezeni Cinitele korekce", oznacte a zadejte hodnotu procent.

- nebo -

Pokud Upravy nejsou zadouci: Zadejte hodnotu "0".
4. Program ulozte.
5. Stroj zablokujte uzamykatelnym klicem.

8.6 Funkce stehovani

1. Klavesnici 1 nebo 2 zvolte rezim zkouseni nebo rezim svarovani.

2. Pomoci"Zpétna..." nebo "Ddle na..." zvolte "Tvoreni ldzné"

3. Vpfipadé "Stehovdni" zvolte opci "Ano".
Jsou aktivovana nasleduijici 4 pole.

4. Navrzené parametry akceptujte nebo upravte.

5. Zkouska funkce stehovani: Provedte svarovani na zkusebni trubce.
6. Zkusebni svafovani po fazi stehovani preruste pomoci "Stop".
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7. Zkusebni trubku vyjméte ze svafovaci hlavy a posudte stehovani.
8. Parametry pfipadné ru¢né upravte.

Stehové svary
Pocet stehovych svar(i na trubce. Systém vypocitdva ze zadaného poctu bodu jejich optimalni polohu a béhem stehovaciho
procesu na né najizdi: U 4 stehovych svarli nejprve na oba protilehlé stehové svary (0° a 180°) pak na dalsi body (90° a 210°).

Proud stehového svaru

Nastaveni: Proud vysokého pulsu z Grovné 1.

PFi operaci stehovani se tento proud zapne po dosazeni polohy prislusného stehového svaru (pfi zastaveném rotoru). Kdyz
uplyne Cas uvedeny jako "Doba stehu", dojde k prepnuti na maly proud ("Pilotni proud") a systém pfejizdi max. moznou
rychlosti na nasledujici stehovy svar.

P Kdyz je stehovani pfilis slabé: Prodluzte dobu stehu nebo zvyste proud stehu.

Pilotni proud

Proud pfi najizdéni do stehovych svar(. Pilotni proud by na jedné strané mél byt tak vysoky, aby nedoslo k preruseni svaro-
vaciho oblouku a na strané druhé, tak nizky, aby se na povrchu trubky nevytvofila tavna lazer.

O Doporuceni: Pilotni proud nemérite.

Doba stehu
Doba trvani stehového proudu pfi dosazené poloze a zastaveném rotoru.

P Kdyz je stehovani pfilis slabé: Prodluzte dobu stehu nebo zvyste stehovy proud.

Pfi zapnuti stehovaciho programu dojde k posunuti bodu startu svarovani.
P Posunuti kompenzujte zadanim thlu v poli "Poloha startu".

Pred zahdjenim svafovani zajede systém na Uhel zadany pod bodem "Poloha startu". Odpovidajici volbou
tohoto uhlu dojde k presunuti bodu startu svarovani opét do ptivodni polohy. Doporuceni: Program nechte
probéhnout ve zkusebnim rezimu a pfi tom kontrolujte pohyby rotoru.

» Doporuceni: Program nechte probéhnout ve zkuebnim rezimu a pfi tom kontrolujte pohyby rotoru.

Orhitalum O

Zapalovaci proud [25 A
Tpoid statum. [0 sec
Posw dritu C Ao & Ne
Zp startudratu 400 sec
Cas fin. zpozd. dratu [100  sec
Zatahdratu [T00 sec
Po stehovani ihned svarit & Ano € Ne
Steh. body [
Proud stehovant [55.0 A

Pilatni proud [5.3 A
Eas stehovéni [0 sec
<<<< zpét na pedfuk plynu |
>>>> dale na lrovedt 1 [0-45) |
Nézes sinzky  Opsrating manual
Mazey progr. 508 x 16 316L [neuloZeno]
Slot ORBITWIN 1
Kormentaf
Automiaticky generovant program
Typ svafovaci hlavy: OV 76 5, Material: 3161, Ochranng plyn
Ar100 %, Primer trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm
3 Nabow 3 Do 1T Pobndt U zuen |82

Swal owat | Test | Uloit | | Menu

Obr.23:  Pripraven ke svarovadni (funkce stehovdmi).
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8.7 Pouziti druhého stupné tlaku plynu ("Flow Force")

Automatické programovani déva u kazetovych svafovacich hlav pro pocatecni vyplachovani plynem ¢as 30 s.

Stroj miize béhem ¢asu pocate¢niho vyplachovani plnit svafovaci hlavu vys$sim tlakem plynu, aby se tento ¢as zkrétil. Cas
pocatecniho vyplachovani je veskery ¢as potifebny pro plnéni svafovaci komory pfed svafovanim.

Pro Flow Force jsou mozné pouze hodnoty, které jsou minim. o 2 s kratsi nez cela doba pocate¢niho vyplachovani. Tento

¢asovy odstup 2 s je nutny, aby mohlo dojit pfed zapélenim svafovaciho oblouku k pfislusnému vyrovnani tlaku ve svaro-
vaci hlavé. Zvysenou rychlosti proudéni danou funkci Flow Force dochdzi ve zvy3ené mite k vytvéreni vir(, které by mohli
mit negativni vliv na stabilni zapaleni oblouku.

Spravna hodnota je odvisla od nasledujicich parametr(: Nastaveni tlaku na redukénim ventilu, velikost komory, velikost
svarovaci hlavy a prameér trubky.

Jestlize se v okruhu polohy startu na jiz svafeném dilu objevi oxidace, pak bylo dosazeno mozné redukce. Oxidace pouka-
zuje na pfip. nedostate¢nou ochranu plynem na za¢atku svarovani.

» Hodnoty potiebné pro nastaveni zjistéte zkousenim.

Flow Force je nutno aktivovat ru¢né.

Béhem pocatec¢niho vyplachovani zvysenym tlakem neukazuje pratokomér na celnim panelu stroje sprav-
nou hodnotu. Ke kontrole plynu ¢idlem dochazi teprve az na konci €asu "2. kanalu", ¢ili na za¢atku vyrovna-
vani tlaku.

Pouziti této funkce ve spojeni se svafovacimi klestémi oteviené konstrukce neposkytuje zadné prednosti a
nema smysl.

Aktivace tlakového stupné plynu
1. Vrezimu "Svarovdni" prostrednictvim "Ddle na predfuk plynu" piejdéte na cas predfuku plynu.

Na displeji se zobrazi nasledujici navést:

2. P¥i"Flow Force" zvolte opci "Ano".

Flow Force & Ana © Ne
Cas piedfuku plynu [30.0 sec kti . le" x 1l "
o T - Je aktivovano pole "Cas Flow Force".
Regulace formovaciho plynu © Ann & N
Uhel horniko hodu [30 >
sy — 3. Hodnotu pro Flow Force zadejte a ulozte.
Tlak v horni poloze |0 %
Tlak form. plynu pi prediuku [0 %
<<= 7pdt na zakladni nastaveni |
»22> déls na zpoZdéni startu |
Mazev sloiky  Operating manual
Mézew progr. A0B x 18 316L [neulofeno]
Slot ORBITWIN 1
Komentaf
Automaticky generovany program
Typ svafovact hlavy: OWY 76 5, Material: 316L, Gohranng plyn
Ar 100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm
5 MNahoru ) Dol T Potwdit 1] Zruit I /:,@
Swai ovat | Test | UlaZit | Menu |

Obr.24:  Flow Force
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8.8 Pripojeni pridavnych zarizeni

8.8.1 ORB pfistroje pro méfeni zbytkového kysliku

Pristroj pro méfeni zbytkového kysliku |ze pouZit oddélené anebo jej Ize pfipojit na stroj.

Samostatné pouziti:

Pfi podkroceni mezni hodnoty nastavené na pfistroji vyda pfistroj varovny signal, ktery nema zadny vliv na svarovaci pro-
ces. Obsluha ma moznost provést dalsi opatreni.

P¥ipojeni na stroj:

Dokud hodnota zbytkového kysliku lezi nad nastavenou mezni hodnotou, nelze stroj spustit. Pfi pfekroceni mezni hodnoty
dojde k preruseni procesu a toto je uvedeno do protokolu.

8.8.2 Pfipojeni a nastaveni fidici jednotky BUP

Ridici jednotka BUP umozriuje ve spojeni s vhodnymi zatkami pro oboustranné uzavieni trubky navyseni definovaného a
programovatelného tlaku (formovaciho plynu) uvnitf trubky, ktery je requlovan v zavislosti na poloze elektrody. Tim Ize v
poloze v Uzlabi redukovat nebo odstranit propad svaru.

Ridici jednotka nema vlastni napajeni: Pfipojuje se na pfipojku na stroji a tim je pfipravena k provozu.

Pfipojeni pfistroje

1. Pristroj pfipojte na pfipojku "BUP Control".

2.V hlavnim menu zvolte "Nastaveni" > "Nastaveni systému".

3. U "Externivstup pro preruseni" zvolte opci "Ano".

Signal z pfistroje pro méreni kysliku je trvale sledovan.

Jak ulozit do programu aktivaci externiho vstupu:

P Program po aktivaci ulozte.

Aktivace pristroje

1.V hlavnim menu "Rucni programovdni" zvolte > "Nastaveni parametr(" > "Nastaveni plynu".
2. U ,Regulace formovaciho plynu” zvolte ,Ano”.

Parametry potfebné k programovani pfistroje BUP jsou k dispozici.

Programovani hodnot a smérnych hodnot pro jednotlivé parametry

viz nadvod k obsluze pfidavného zafizeni.

Potfebna verze softwaru pro pfistroj BUP:
Minimalné verze 0.1.08 ze zafi 2007

Mate na stroji starsi verzi softwaru?
P Provedte update softwaru.
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8.8.3 Rucni svarovaci horak WIG

Lze pfipojovat vodou chlazené ru¢ni svafovaci horfaky, které maji pfipojovaci systém Orbitalum.
Hordk by mél mit tlacitko pro spusténi svarovaciho procesu.

« U kazetovych svarovacich hlav: Je zapotfebi zemnici vedeni.
« U hlav TP: Zemnici vedeni, které je jako opce, Ize pouzit také ve spojeni s ru¢nim hordkem.

Pro ru¢ni provoz |ze upravovat programy a ukladat je.

Funkce pfi ru¢nim provozu:

Tlacitko na ru¢nim horaku

Tlacitko hotaku funguje ve 4-taktnim provozu:

«  Proces spustte stiskem tlacitka.

«  Béhem svafovaciho procesu znovu stisknéte tlac¢itko hofédku a podrzte je stisknuté: Stroj provede zavérecny sestup v
naprogramovaném casu a tak dlouho, jak dlouho tlacitko podrzite stisknuté. Pfi dosazeni koncového proudu skonci
stroj svarovani automaticky.

«  Uvolnéni stisku tlacitka béhem probihajiciho sestupu: Dojde k preruseni procesu (Pouziti napf. pro vytvoreni stehové-
ho svaru, aniz byste museli ¢ekat po celou dobu sestupu).

Svarovaci proud a ¢asy pulsu

Programovani jako v sektoru 1: Stroj zGstava béhem celého procesu ru¢niho svarovani v sektoru 1, ev. naprogramované
Casy sektorll a Uhel natoceni jsou bezvyznamné.

Piedfuk plynu, zapalovaci proud, sestup a dofuk plynu:
Jak je naprogramovano.

Cidla pro hlidani plynu a chladici kapaliny:
Béhem ru¢niho provozu aktivni, je hlidan svafovaci proud.

Hlidani otacek:
Odpojeno, naprogramované rychlosti svarovani jsou bezvyznamné.

Volba ru¢niho horaku WIG

POZOR: Neni mozné vytvoreni programu pomoci automatického programovani.

on

1.V hlavnim menu zvolte "Rucni programovdni" > "Nastaveni parametrd" > "Zdkladni nastaveni".
2. Zvolte pole "Typ svarovaci hlavy" a oznacte.

Na displeji se zobrazi seznam svafovacich hlav:
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Othitalurm O

Mgtk svaru [0 %
s |mm
uEni hoFak [
Grafika start. palohy | 1 o5 =
Vychozi pozice |gna -4
Clslo svaru | OWV 36 S

“{straha wimény elektrody |/MIVERSAL
TP 250

e
Celk. Bas |y 11

Primér trubk:

Zazohy do vimény elekrody

Uloit pratokoly |1 3.2
Tisknout pratakaly |1 4

N ]
Protokol jen pra dpiné svar
JENHEER = ¥ i1 600
I8 oy 76 5
<<=< zpBL na Aoy 115
25> déle na g0/ 170 Ratall g S
Nazev svarovaci hlavy RUEni hoFak
TP 1000 M. primér 500 mm
5004 Man. svafovact proud 185 A
P16 Max. rychiost rotory 50,0 1/min
k24 Spinaé Heme Nesxistuje
ko0
5 MNahoru ) Dold 1T Potwdit 1] Zrugit I /:,@
Svatovat | Test | Ulosit | | Menu |

Obr. 25:  Vybér rucniho hordku

8.8.4 Externi dalkové ovladani

Pripojeni dalkového ovladani

Pfipojeny ru¢ni hofak je automaticky rozpoznan.
3. Kdyz ru¢ni hotak neni rozpoznan:
Zvolte typ svafovaci hlavy ze seznamu a uloZte jej:

4, Stisknéte klavesu 1 "Svarovdni".

Stroj je pfipraven ke spusténi.

1. Z pripojky pro déalkové ovladani na stroji odeberte zaslepku.

2. Pripojte dalkové ovladani.

Obr. 26:

Ddlkové ovidddni

8.8.5 Externi tiskarna (A4)

Pfipojka LPT: Na zadni strané stroje, oznacend "Printer".
Ovladac interni tiskarny/sada znakd: HPGL

8.8.6 Externi monitor/LCD (VGA)

Ptipojka VGA: Na zadni strané stroje, oznac¢end "Monitor".
Displej stroje se pfi pfipojeni pfidavného monitoru nevypne.

3. Spina¢ NOUZOVY STOP.
4. Tlacitka funkci.
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8.9 Funkce hlidani

8.9.1 Vseobecné pokyny

Stroj hlida nasledujici parametry:
«  Mnozstvi plynu

«  Mnozstvi chladici kapaliny

«  Teplotu vykonové ¢asti

Pti pfekroceni (pevné nastavenych)meznich hodnot se stroj automaticky vypne.

U nasledujicich parametr(i se mezni hodnoty (minim. a maxim. hodnoty pro varovna hlaseni a preruseni programu) stano-
vuji specifické dle programu:

«  Svarovaci proud
«  Rychlost svafovani
- Napéti svafovaciho oblouku

Pti prekroceni nebo podkroceni hodnot pro varovna hlaseni se objevi varovné hlaseni, nedojde k preruseni probihajiciho
procesu.

Pti pfekroceni nebo podkroceni hodnot pro preruseni procesu nedojde k pferuseni probihajiciho procesu.
Béhem procesu jsou pro informaci zobrazovany nasledujici parametry:

«  Napijeci napéti
«  Teplota vody

8.9.2 Uprava meznich hodnot

on

P V hlavnim menu zvolte "Nastaveni" > "Nastaveni programd" > "Meze kontroly".

Na displeji se objevi parametry meznich hodnot:

Min. proud HP (vysokého pulsu) (pferuseni)

Odchylka od proudu vysokého pulsu (HP) smérem dold.
Jestlize je dosazeno odchylky (-10 A), dojde k pferuseni sva-
fovani.

WMin. proud HP {zrugeni
Min. proud HP (alarm) [
Max. proud H (slarm)

Max, proud HP (zrugen)
Min. proud HP (zrugen)
Min. proud HP (alarm) [
Min, praud LP (alarm)
Min. proud LP (zruseni)

Pl e e e

Priklad: V jednom sektoru je naprogramovan proud vysokého
pulsu 60 A. BEhem procesu je naméfena hodnota 50 A (-10 A):
Dojde k preruseni procesu.

Min.rychlost HP {zrugeni) [-10 mm/min
Min.rychlost HP (alarm) |-

n

mm/min
Max.rychlost HP (alarm) [5 mm/min
Max.rychlost HP (zrugeni) [10 mm/min

Min.rychlost LP (zrugen) [-10 mm/min

Min.rychlost LP (alatm) [-5 mmimin
| CE—— Mazew sloZk Operating rmanual . ’ Ve rs
Makrychioat LP ) S mman | 2RO e eutoteno] Min. proud HP (vysokého pulsu) (varovani)
Max rychlost LP (zruseni) [10 mmimin Slot ORBITWIN 1
Wi Aiobl (zrusend 00 v Komentai A =S ‘e -
L:.:::E;.?mfz:.::? - y ity oo ’ Odchylka od proudu vysokého pulsu (HP) smérem dolU: Jest
Mk napati . aam) [FE5 v AR Ea iy, seEmm Tesa iy Taem  liZe je dosaZzeno uvedené odchylky (-5 A), objevi se varovné
Ilax nap&ti obl. (zrugeni) [20 0 v sy ,
hlaseni.
5 MNahorw ) Dold 1T Potedit 1 Zrusit I /__’@

Swai ovat | Test | UloZit | Menu

Obr.27:  Mezni hodnoty

Priklad: V jednom sektoru je pro vysoky puls naprogramovén proud 60 A. BEhem procesu je naméfena hodnota 55 A (-5 A)":
Objevi se varovné hlaseni ("Vysoky puls prilis nizky"). Proces bézi déle. Obsluha muze provést dalsi opatieni (napft. ru¢ni
snizeni proudu).

Max. proud HP (vysokého pulsu) (varovani)
Odchylka od proudu vysokého pulsu (HP) smérem nahoru: Jestlize je dosazeno uvedené odchylky (+5 A), objevi se varovné hlaseni.
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Priklad: V jednom sektoru je pro vysoky puls naprogramovén proud 60 A. BEhem procesu je naméfena hodnota 65 A (+5 A)":
Obijevi se varovné hlaseni ("Vysoky puls pfilis vysoky"). Proces bézi déle. Obsluha muze provést dalsi opatieni.

Max. proud HP (vysokého pulsu) (pferuseni)

Odchylka od proudu vysokého pulsu (HP) smérem nahoru: Jestlize je dosazeno uvedené odchylky (+10 A), dojde k pferuse-
ni svarovani.

Priklad: V jednom sektoru je pro vysoky puls naprogramovan proud 60 A. BEhem procesu je naméfena hodnota 70 A (+10 A)":
Dojde k preruseni procesu. Cas dob&hu plynu nebude dodrzen.

Funkéni princip plati analogicky také pro nasledujici parametry:

+  Min/max. proud TP (nizkého pulsu)

«  Min/max. rychlost HP (vysokého pulsu)

«  Min/max. rychlost TP (nizkého pulsu)

Min/max. napéti

U napéti svafovaciho oblouku se neuddva minim. a maxim. odchylka, ale absolutni hodnoty napéti. Pro napéti svafovaciho

oblouku neni v programu zadnda hodnota "M4 byt", kterou by bylo mozno srovndvat s aktualné namérenou hodnotou.

Min/max. napéti (pferuseni)
Pti dosazeni hodnoty dojde k preruseni svarovani.

Min/max. napéti (varovani)
Pfi dosazeni hodnoty se objevi varovné hlaseni.

8.10 Dokumentovani dat a sprava dat
8.10.1 Sprava dat
Smazavani dat

1.V hlavnim menu stisknéte tlacitko "Smazdvdni".

Na displeji se zobrazi nasledujici hlaseni:

Qrbitalum

|

Jeden program ze slozky

Na displeji se vpravo dole pfip. objevi symbol diskety.

\'echny programy ze slozky

Cerveny symbol diskety: Jsou smazéna data na externi karté.

Slozka se viemi programy

Jeden protakel k 1 programu

W&echny protokaly k 1 programu

Slozka se viemi protokoly

Sedivy symbol diskety/zadny symbol diskety: Jsou smazana
data z interni paméti.

2. Stisknéte tlacitko pro pozadovanou operaci smazavani.
3. Hl&seni potvrdte.

Mazev sloiky  Operating manual
Mazev progr. 508 x 16 3J16L [neuloZeno]
Slot ORBITWIN 1 L,
Komentar , Data (program, protokol atd.) budou smazéna.
Automaticky gensrovan program
Typ svafovaci hlavy: OV 76 3, Material: 316L, Ochranny plyn
Ar100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm

3 Naho ) Dol 1 Zvolte moznost vymazéni LI Znsit I LA

Swar ovat | Test | UloZit | Menu

Obr.28:  Smazdvdni programu
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Smazani dat na externi pamétové karté

4. 'V hlavnim menu zvolte "Nastaveni" > "Nastaveni programi" >.
5.V poli "Programové misto" zvolte "Externi pamét™.

6. Mazaci operaci zvolte v hlavnim menu tlacitkem "Smazat".

Cerveny symbol diskety: Budou smazéna data na externi karté.

Systém uklada protokoly stéle na externi kartu.
Program "Default”, ktery potiebuje systém a adresar "Standard" nelze smazat.

Kopirovani dat

1.V hlavnim menu stisknéte tlacitko "Kopirovat".

Na displeji se zobrazi nasledujici hlaseni:

Orbitalum Ol

2. Stisknéte tlacitko pro pozadovany smér kopirovani.
| | . \ v, " . (. \
i | 3. Stisknéte tlacitko pro data urcena ke kopirovani (napf.

Extemi karta flach da intemi paméti | "Program ZjEanhO Gdresa,Fell).
4. Zvolte prvek (napf. program) a zkopirujte.

Nazey slozky  Operating manual
Nazevprogr. 508 %16 316L [neulozeno]
Slot ORBITWIN 1

Komentaf
Automaticky generovany program
Typ svafovaci hlavy: OW 76 S, Material: 316L, Ochrann plyn
Ar 100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm

3 Nahom 3 Doli 17 Powdi LI zusi [ER3

Swai ovat | Test | UloZit | Menu |

Obr.29:  Funkce kopirovdni

8.10.2 Vlozeni komentaiu a dat k aplikaci ("Poznamky k procesu")

K jednomu programu je mozno pfidat k jednotlivym parametrlim (materidl, druh plynu, elektroda atd.) idaje ucelné pro
obsluhu a komentére (napt. popis pfipravy pro svar, nastaveni thlu elektrody s adaptérem), které jsou pfi provadéni programu
nutné k zajisténi rovnomérnych vysledkd.

vo

Vlozeni poznamek a komentart

1.V hlavnim menu zvolte "Nastaveni" > "Nastaveni programu" > "Pozndmky k procesu".
Na displeji se objevi seznam pro vlioZeni "neelektrickych" parametrd relevantnich procesu.
2. Poznamky k parametriim vlozte do pfislusnych poli a ulozte je.

Jak vlozit dalsi informace:

3. Stisknéte tlacitko "Komentdr"
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Na displeji se objevi pole pro komentar.

Othitalurm O

Primér trubky [50.8 rm
Tioustka stény 16 mm
Material 3161
Ochtanny plyn [Ar 100 % SR 5
i Uimin Smazat posledni znak
Formavaci plyn 1 S O 0
Mnazstel formavaciha plynu imin N [ e[ I ]
Typ elektrody EXN I R S N [
Prilmér elektrody mm S L= e O T e
Uhel brougeni SV EI el ) S Ol A
“zdélenast elektrody mm 8 | I R N
Materia| drtu
Priim. plniciho dratu mm
Naze sloiky  Operating manual Nazey slofky  Operating manual
Nézevprogr. S8 x 16 6L [neulozeno] Nazevprogr 508 x 16 316L [neulazenc]
Slot ORBITWIN 1 Slot ORBITWIN 1
Kornentat Komentat Komentd
Automaticky gensrovany program Automatisky generovanj program
Typ svafovacf hlavy: OV 76 3, Material: 316L, Ochranng plyn Typ svat ovacl hlavy: OW 76 3, Materidl 31BL, Gchranng plyn
Ar 100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm Ar100 %, Primgr trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm
5 Mahos ) Dold 1T Potwdit 1] Zngit I L 5 Nahoru 3 Dalfi 1T Potwdit 1] Zrgit b
Svatovat | Test | Ulosit | Menu | Svalovat | Test Ulosit | Wenu |
Obr.30:  Pozndmky k procesu Obr. 31:  Komentdre

4. Oznacte pole pro vkladani a vlozte text a ulozte jej.

8.10.3  Prace s externimi pamétovymi kartami

Pozor: Podporovéna jsou pouze média s pamétovou kapacitou max. 16 GB!

Podporovanda pamétova média:

«  CF-karty
«  SD-karty
+  MMCGCkarty

«  Smart-Media-karty
«  Sony-Memory-Stick

P Zajistéte, aby pamétova karta méla "Formatovani FAT".

Pouzitelné funkce:

« Ukladani a ¢teni programl.

« Ukladani protokold a programa k externimu zpracovani pomoci specialniho externiho softwaru (OrbiProg CA).

«  Zabezpeceni, obnova nebo aktualizace systémovych dat. Témito systémovymi daty jsou v podstaté sam obsluzny
software, knihovna dostupnych svarovacich hlav, databanka automatického programovani a riizné jazyky k obsluze
softwaru.

Dosazeni vnéjsi pamétové karty

P Kartu zasurite do piislu§né zasuvky ve ¢teéce karet.

Na displeji se v pravém dolnim rohu objevi symbol diskety.
Neobjevil se symbol diskety?

1. Pamétovou kartu odeberte ze zasuvky ctecky.

2. Ctecku karet odjistéte vyhazovacem, odeberte ji z pouzdra a opét ji zasurite.
3. Pamétovou kartu opét zasunte do zasuvky ctecky.
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Pouziti pamétové karty
Pouziti je zavislé na verzi softwaru.

Stroje, které byly dodany pred kvétnem 2008 (verze softwaru nizsi nez 0.2.00):
Externi pamétovou kartu je nutno aktivovat.

4.V hlavnim menu zvolte "Nastaveni" > "Nastaveni programu" >.
5.V poli "Programové misto" zvolte moznost "Externi karta".

Symbol diskety vpravo dole se rozsviti ¢ervené. Pamétova karta je aktivovana jako pamétové médium.
K zapisovani a ¢teni uz software nepouziva interni pamét, ale pouze externi pamétovou kartu.

Stroje, které byly dodany po kvétnu 2008 (verze softwaru od 0.2.00):
Pamétova karta je automaticky rozpoznana (symbol diskety je vidét na displeji).

U vsech funkci je nabizena volba mezi interni a externi paméti.

Zapisovani/¢teni protokold na pamétovou kartu a z pamétové karty:

Protokoly se vzdy ukladaji na externi pamétovou kartu, protoze se zpravidla pouzivaji jen externé, napft. na PC's pouzitim
programu "OrbiProgCA".

Aktivace protokol( ke svafovacimu procesu

v  Externi pamétova karta je dosazena.

6. V hlavnim menu stisknéte klavesu 1" Svarovdni" nebo klavesu 2 "Zkouseni".
7.V poli "Protokoly ulozit" zvolte moznost "Ano".

P¥i svafovacim procesu se protokoly ukladaji na externi pamétové karté.
Pokud neni dosazena zddna pamétova karta, zobrazi se na konci svafovaciho procesu chybové hlaseni.

Pokud ma byt ukladéani protokoll u jednoho programu stale aktivni:
P Program uloZte s aktivovanou moznosti.

Nacitani a vyhodnocovani programu

v Externi software "OrbiProgCA" je nainstalovan na PC.

P Externi pamétova karta je zasunuta do ¢te¢ky karet na PC.

- nebo -

P Pripojte na PC pomoci kabelu USB ¢tec¢ku karet.

- nebo -

P Odeberte ¢tecku karet (ze stroje) a pomoci zastréky USB ji pripojte do PC.

Protokoly |ze zobrazovat také na displeji stroje.

P Data protokolu (skute¢né hodnoty proudu, rychlosti svafovéani a napéti oblouku) zobrazte na displeji jako tabulku.
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8.10.4 Prohlizeni a tisk dat

Nastaveni tiskarny

v  Prip. je pfipojena externi tiskarna

» V hlavnim menu zvolte "Nastaveni" > "Volba tiskdrny" zvolte pozadovanou tiskarnu.
"Intern" zvolte pro interni tiskarnu. Navic v poli "Malé pismo pro interni tiskdrnu" vyberte moznost "Ano".
- nebo -

Vyberte "LPT" pro externi tiskarnu. Navic v poli "Malé pismo pro interni tiskdrnu" vyberte moznost "Ne".

Na displeji se dole vpravo objevi symbol tiskarny.

Opce "Malé pismo pro interni tiskdrnu"/"Ne" je naléhavé nutna pro vSechny ostatni znakové rady (japonskou,

Pfi volbé moznosti "Malé pismo pro interni tiskdrnu"/"Ano" umi systém tisknout pouze latinskou znakovou fadu.
ruskou, ¢inskou), protoze pro zobrazeni téchto znakd je aktivovan ovladac tiskarny HPGL.

Prohlizeni a tisk uloZenych programti a protokolt

1.V hlavnim menu zvolte "Vytisknout".
2. Stisknéte jedno z nasleduijicich tlacitek:

Orbitalurm

Stromovy adresaf¥: Tato funkce vytiskne stavajici strukturu
adresarl zaloZzenych v systému podobné, jako to asi znate z
Vaseho PC.

20161118 203310
20161118 204050
20161118 206341 E
20161118 206623
20161118 211715 W
20161118 212822
20161118 213344
20161118 214851
1
1

Piehled programii: Zde ziskate tabulkovy prehled vsech
programd, které jsou ve stroji k dispozici, oviem bez pro-
gramovych parametr(.

20161118 216539 E
20161118 221241 E
20161118 223310

20161118 224228 W
20161118 226745

Jeden program: Zde musite prostfednictvim adresarové
Tiskout protial ke 2vlensiny progrer? struktury zvolit program, ktery se pak vytiskne.

Nazey slozky Operating manual
Nazey progr. 508 16 316L
Komenta?

Automaticky generavang prograrm

Typ svatovaci hlavy: OW 76 5, Material: 31BL, Ochranng plyn Pfehled prOtOkOIaZ Vytiskne tabulkovy pfehled vsech
Ar 100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tloudtka stény: 1.6 mm ° L. . ..
programd, které jsou k dispozici.

J Mahou 3 Dolt 1 Zvalte protokal k tisku LI Zadnf |H (A

Svai ovat | Test | Ulnit | | Menu |

Obr. 32:  Prehled protokolt jednoho programu

Vsechny protokoly k jednomu programu: Také zde jdete prostfednictvim adresarové struktury dale k jednomu progra-
mu. Nyni se vytisknou viechny protokoly, které byly pfi svafovani podle tohoto programu vytvoreny.

Jeden protokol: Zde jdete opét prostrednictvim adresarové struktury az k jednomu programu. Nyni dobdrzite nasledov-
ny prehled vsech protokol( vytvorenych s timto programem:

Kazdy protokol ma jednoznacné Cislo, které se pfi uklddani sady dat (na konci aktudlniho svafovani) vytvofi z aktudlniho
kalendafniho data a ¢asu.

Priklad (viz obr.): Soubor obsahujici protokoly s ¢isly 20080306 165852 (06.03.2008 v 16.58 hod a 52 s).

Protokoly jsou barevné oznaceny:

Zelené oznaceni a hacek:
VSechny namérené skutecné hodnoty lezi v mezich definovanych pro varovéni a pro preruseni.

Zluté oznaéeni a vykFiénik:
Pfi svafovani bylo vydano poplasné hlaseni. Mezni hodnoty stanovené pro varovani byly podkroceny nebo prekroceny.
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Proces nebyl pferusen.

Cervené oznaceni a kiizek:
Svafovani bylo preruseno. Mezni hodnoty byly pfekro¢eny / podkroceny nebo obsluha aktivovala "Stop".

Jestlize nyni, kdyz jste si jeden protokol prohlédli, chcete tento jeden protokol vytisknout, pak tento zvolte a stroj jej
pomoci pfislusné aktivni tiskarny (interni nebo externi) vytiskne.

Tisk protokolu ihned po svarovani

Pfi pouziti funkce "Primy tisk" se data neuklddaji do paméti. Data jsou po vytisknuti smazana.
Funkci pro ulozeni je mozno aktivovat navic.

Aby se vytiskl protokol, aniz by se pouzila pamétova karta nebo se data ulozila, pak postupujte nasledovné:
P Ve postaveni "Svafovdni" u "Vytisknout protokol" vyberte moznost "Ano".

Po ukonceni procesu se protokol automaticky vytiskne na aktivni tiskarné.

8.10.5 Zpracovanidat na PCs pouzitim pfidavného softwaru "OrbiProgCA"

Pomoci externiho softwaru je mozno soubory s programy a soubory s protokoly vytvofené svafovacimi zafizenimi
Orbitalum celé fady C (OM160/250C, OM165/300CB, OM165/300CA) ulozit na externim PC a vytisknout.
U dat ze stroju fady CA Ize také programy prepracovévat a upravené programy opét prenaset do stroje.
Vsechny programy a protokoly je mozno tisknout pomoci volné dostupného softwaru ve formatu PDF.

8.11 Funkce pro aktualizaci a zebezpeceni softwaru

Systém pro aktualizaci a zabezpeceni nasledujicich komponenta softwaru:

«  Provozni software (systém) stroje

«  Soubory a automatické programovani

«  Data jednotlivych svafovacich hlav (seznam svafovacich hlav)
«  Soubory rdznych obsluznych jazyku ((jazykové soubory)

Komponenty softwaru je mozno aktualizovat, zabezpecovat a obnovovat jednotlivé a na sobé nezavisle. Aby bylo mozno
prepracovavat vice softwarovych komponentd, je nutno provést pro kazdy softwarovy komponent kroky jednotlivé.

Pfi provadéni popsanych funkci pro aktualizaci a zabezpeceni softwaru se provadi zapisovaci, nacitaci a
kopirovaci operace mezi interni paméti a externi kartou.

P Zajistéte, aby byl stroj pfi této operaci spojen s el. siti.

P Zajistéte, aby nemohlo dojit k vypnuti stroje hlavnim vypina¢em nebo vypina¢em NOUZOVY STOP.
Takto by mohlo pfi netplném prenosu dat dojit k poskozeni provozniho softwaru, takze uz by nebylo
moznost stroj spustit.

8.12 Aktualizace komponentt softwaru

Update novou verzi od firmy Orbitalum (stazeni z internetu je mozné)

1. Pamétovou kartu, kterou jste obdrzeli od firmy Orbitalum, zasunte do ¢tecky karet.
2.V hlavnim menu zvolte "Systémovd data" > "Aktualizovat"
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3. Zvolte komponenty softwaru.
4. Postupujte podle pokyn( na displeji.

Update trva nékolik minut, pfip. je vyzadovan restart.

8.13 Zabezpeceni komponenti softwaru

Stavajici verzi ulozte na pamétové karté.
Po zabezpeceni Ize kartu v pfipadé potieby nacist pomoci funkce "Aktualizovat".

Doporuceni:
P Zabezpecte vsechny komponenty softwaru (systém, automatické programovani, seznam hlav a jazykové soubory).

Pamétovou kartu zasurite do ¢tecky karet.

V hlavnim menu zvolte "Systémovd data" > "Zabezpecit".
Zvolte komponenty softwaru.

Nasledujete pokyny uvedené na displeji.

N =

8.14 Obnova komponenti softwaru

P¥i problémech s novéjsimi verzemi programu nebo chybnou aktualizaci je mozno vratit software na verzi pouzivanou
pred tim.

1.V hlavnim menu zvolte "Systémovd data" > "Obnovit".
2. Zvolte komponenty softwaru.
3. Nasledujete pokyny uvedené na displeji.

8.15 Prace vjinych jazycich

V soucasnosti jsou v kazdém zdroji proudu CA k dispozici nasledujici jazyky:
Némcina, angli¢tina, Spanélstina, francouzstina, italstina, polstina, madarstina, danstina, turectina, rustina, cinstina, japon-
stina, korejstina.

8.15.1 Zména jazyka

1.V hlavnim menu zvolte "Nastaveni" > "Jazyk".
2. Zvolte pozadovany jazyk a potvrdte.

Diplej pfejde ve zvoleném jazyku do hlavniho menu.

Chybné zvoleny jazyk?
Jestlize jste zvolili chybné jazyk a texty na displeji se staly nesrozumitelnymi, pak postupujte nasledovné:

1. Stisknéte klavesu 5.

Systém prejde do hlavniho menu.

2.V hlavnim menu zvolte posledni text.
Na displeji se objevi menu "Nastaveni™.

3. Vpodmenu zvolte posledni text.

Na displeji se objevi menu "Jazyk".

Objevi se seznam dostupnych jazyk(.

4. Zvolte spravny jazyk a potvrdte.
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8.15.2 Tiskdatv jiném jazyce

Pfi zméné jazyka se prelozi vsechna vydana hlaseni, oznaceni parametr( atd. do vybraného jazyka.
Komentare k programim nebo protokoliim vlioZzené obsluhou se neprelozZi.

Programy a protokoly budou vytistény vzdy v pfislusném jazyce provozniho softwaru.

Vytisknuti programu na stroji

1. Jazyk softwaru prepnéte na pozadovany jazyk.
2. Vytisknéte program.

Vytisknuti programu na PC

3. Program ulozte na pamétové karté.

4. Na PC otevrete program se softwarem "OrbiProgCA" a nastavte jazyk.
5. Program vytisknéte.

Vytisknuti protokolu

6. Jazyksoftwaru prepnéte na pozadovany jazyk.
7. Protokol ulozte na pamétové karté.
8. Protokol vytisknéte.

8.15.3  Vytvoieni nového obsluzného jazyka

Vytvoreni nového jazykového souboru je mozné ve spolupraci s firmou Orbitalum.

8.16 Import programii z jinych zdrojii proudu od firmy Orbitalum

Tato funkce je implementovana od verze softwaru 0.1.05 (28.02.2007). Tim je ddna moznost importovat programy ze zafize-
ni Orbitalum, ktera bud'jiz nejsou ve vyrobnim programu, nebo pracuji s jinym opera¢nim systémem.

Import programt na kazdy stroj fady CA je mozny z nasledujicich zafizent:

ORBIMAT 160 C, 250 C, 300 C
«  ORBIMAT 165 CB, 300 CB

Pfi importu jsou programy prevedeny do formatu OM 165/300CA a Ize je pak ve stroji pouzit. Pfevod v obraceném sméru

(program z CA k pouziti na strojich vy3e uvedenych) neni mozny.

8.16.1 Import programti

1. Programy urcené k pfenosu uloZte na vychozim stroji na pamétovou kartu.

2. Pro stroje OM 160 C, OM 250 C nebo OM 300 C plati: Je nutny adaptér z PCMCIA na média (CF, SD, SM, MMC, Sony Me-
mory Stick), kterd Ize ¢ist ¢teckou karet, kterou jsou stroje CA vybaveny.

Jestlize jsou programy ulozeny v paméti na externim PC:

> Programy pfeneste na pamétovou kartu. Pfi tom zalozte adresar "PROGRAM".

Tato struktura je pro rozpoznavani programu na stroji CA nutna.

> Program zkopirujte do tohoto adresare.
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D> Adreséf zkopirujte na nejvyssi Grover pamétové karty.

3. Pamétovou kartu zasunte do ¢tecky karet na stroji.

Na displeji se objevi symbol diskety.

4.V hlavnim menu zvolte "Nastaveni" > "Servis" > "Import programi".

Na displeji se objevi adreséarova struktura dostupna na stroji.

> KzaloZeni nového adreséie zvolte "Novy adresaf", zadejte nazev a potvrdte.

5. Zvolte adresar.

Dojde k pfenosu dat a jejich konverzi v interni paméti stroje. PGvodni ndzvy program(, komentare atd. zdstanou zachovany

na pamétové karté.

8.17  Zvlastni povely klavesnice

Pomoci externi kldvesnice Ize zadéavat nasledujici ptikazy:

VER Zobrazeni verze softwaru.

SER Zobrazeni servisni obrazovky (Servis Screen)

RES Vede zpét do hlavniho menu a provede "Reset softwaru", pokud vzniknou problémy dané softwarem (také pfip.
vzniklé sou¢asnym stiskem klaves 1 + 5).

ERR Tisk/Smazani chybovych hlaseni systému.

SLO Pfepne zobrazeni "Slope" ("Sklon") z % na's.

8.18 Provoz zafizeni na jina napajeci napéti (pouze OM 165 CA)

Stroj OM 165 CA ma pro sitové napdjeci napéti vstup "Wide Range".

Stroj Ize pouzivat v rozsahu napajeciho napéti 90-260 V pfi frekvenci 50-60 Hz.

P¥i provozu na napt. 115 V (nebo na kazdém jiném napéti ve rozsahu vyse uvedeném) nemusi obsluha provadét zadné
pfepinani, nastavovani nebo Upravy.

Pfi provozu na 115 V vznikaji pfi jinak stejném zatizeni stroje vyssi vstupni proudy. Svafovaci proud se automaticky snizuje
na 100 A, jestlize je napdjeci napéti mensi nez 200 V AC.

Stroj rozpozna sitové napéti automaticky a pfi programovani stroje neptipusti zddné zadani proudu presahujici 110 V.
Programy, které obsahuji hodnoty proudu nad 110 A nelze spustit.

P Zajistéte, aby byla pro sitové pfipojeni pouzita vhodna sitova zastreka.
P Sitovou zastr¢ku nechte pfipadné vymeénit.
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9.  SERVIS A VYHLEDAVANI PORUCH

9.1 Provadéni servisnich praci

» V hlavnim menu zvolte "Nastaveni" > "Servis".

Na displeji se zobrazi nasledujici hlaseni:

Orbitalum Olt16

Oéerpat vadu

Kalibr. motor

Importovat procedury

Mastavent extemi tiskémy

Zapnout interni tiskamu

Tisk test. strénky

Nazey slozky  Operating manual
Nazevprogr. 508 x 16 316L [neulozeno]
Slot ORBITWIN 1

Komentaf

Automaticky generovany program
Typ svafovaci hlavy: OW 76 S, Material: 316L, Ochrann plyn
Ar 100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm

3 Naho 3 Dolii 17 Powwdit LI zmst [ER3

Swar ovat | Test UloZit | Menu

Obr. 33:  Servisni menu

9.1.1 Odcerpani chladici kapaliny

Pouzije se pfi vyméné chladici kapaliny a pfi vyprazdriovani nadrze pii delsi odstavce zafizeni.
1. Vypoustéci hadici nastrcte do pfivodni pfipojky (modra).

2. Vypoustéci hadici zavedte do vhodné nadoby k zachyceni chladici kapaliny (cca 2,5 I).

3. Stisknéte tlacitko "Odcerpdnivody".

Objevi se hldseni. Chladici kapalina se odcerpd pres privodni pfipojku stroje (modra), aniz by ¢idlo pratoku vody umisténé ve
zpétném toku mohlo prerusit operaci. K ochrané ¢erpadla pfed béhem nasucho je tato operace ¢asové omezena na cca 30s.

4. Zvolte preruseni, jestlize je chladici kapalina zcela odc¢erpana, abyste predesli zbyte¢nému chodu cerpadla nasucho.
JestiZze neni nadrz zcela odc¢erpana:

P Operaci znovu spustte.

Dalsi pokyny v kapitole "Uvedeni vodniho ¢erpadla zdroje proudu do provozu" (viz kap. 7.4.2, str. 25).

9.1.2 Provedeni kalibrace motoru

Pouzije se ke kontrole a korekci otacek motoru.
Jestlize se pouziva vice svafovacich hlav stejného typu, méla by se vzdy pred jejich pouzitim znova provést kalibrace motoru.

Pfi pouziti rGznych typ( svafovacich hlav toto neni nutné, protoze stroj si ke kazdému typu hlavy ulozi do paméti pfislus-
nou odchylku.
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Trvale velké a stale rozdilné odchylky otacek jsou upozornénim na zavadu na zdroji proudu nebo na svafovaci hlavé, kte-
rou nelze kompenzovat kalibraci motoru.

1. Stisknéte tlacitko "Kalibrace motoru".

Rotor najede do zakladni polohy a pak provede kompletni otacku rychlosti redlnou pro svarovaci proces. BEhem obéhu
probiha méreni casu. Vypocitatelna (skutecna) rychlost je porovnana se zadanou hodnotou. Odchylka v otackéach se zobra-

zi procentudlné.
Spravné kalibrované hlavy

,

davaji zpravidla odchylky mensi nez 1%.

Obijevi se hlaseni: "Maji byt novd kalibracni data uloZena?"

2. Jestlize je odchylka mensi nez 1%: HIdSeni potvrdte "Ne".
3. Jestlize je odchylka vys3si: HIdseni potvrdte "Ano" a hodnotu uloZte.

Stroj zna chybu aktualné pfipojené svafovaci hlavy a tuto v procesu vyrovnava.

Orhitalum O

Oderpat vodu

Importovat procedur

Mastaveni externi tiskamy

Zapnout intern tiskamu

Tisk test. strénky

Senice screen

Info

Je svaf ovaci hlava pipravena ke

kalibraci?

Nézev slozky  Operating manual

Nazevprogr.  508x 16 316L [neuloZeno]

Slot ORBITWIN 1

Komentar
Automaticky generovany program
Typ svarovaci hlavy: OW 76 S, Material: 316L, Ochranni plyn
A 100 %, Primar trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm

J Mahoru 3 Dold 1 Potwdit 11 Zrusit

X

Swaf owat | Test |

UloZit | Menu

Obr. 34:  Kalibrace motoru
Q Jestlize se na displeji zobrazi navést (viz ) je mozno svarovaci hlavu kalibrovat!
4. Zajistéte, aby se svarovaci hlava mohla volné otécet (elektroda ?!) a aby nehrozilo nebezpeci poranéni.
VAROVANI 5. HIlaseni: "Je svafovaci hlava pfipravena ke kalibraci?" potvrdte "Ano".

Svarovaci hlava se rozbéhne.
Kalibraci je mozno kdykoliv stiskem na oto¢ny ovladac prerusit.
Kalibrace motoru je moznd pouze u hlav, které maji koncovy spinac.

9.1.3 Nastaveni externi tiskarny

Nastaveni tisku dat pfi pouziti externi tiskarny (A4).

Priklad: Tisk dat na dopisnim papiru.

1. Stisknéte tlacitko "Nastaveni externi tiskdrny".

Na displeji se zobrazi nasledujici hlaseni:
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e AR 2. Zvolte pole, oznacte a zadejte pozadované udaje.
| |

Mal4 pismena © Ano C e
Odsazenizieva[20
Sitka textu [160
Odsazeni shora [5
Vy3ka textu [265

Nazer slozky  Operating manual
Nézewprogr 508 x 16 316L [neulozenc]
Slot ORBITWIN 1

Koment¥

Automaticky generovany program
Typ svaiovact hlavy: OV 76 5, Material: 316L, Ochrann plyn
Ar 100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm

5 MNahoru ) Dold 1T Potwdit 1] Zrugit I /:,@

Swai ovat | Test | UlnZit | | Menu |

Obr. 35:  Nastaveni (externi) tiskdrny

9.1.4 Zapnuti interni tiskarny

Dosazeni nového svitku papiru

Tato funkce se pouziva vyhradné jen pro vkladani nového svitku papiru do interni tiskarny.
1. Zapnéte tlacitko "Interni tiskarna".

Tlacitko pro podavani papiru se aktivuje.

2. Otevrete kryt tiskarny. -
3. Odeberte papirovou dutinku s hfidelkou. Eventudlné jesté zbyly papir od-
strante ze strojku stiskem tlacitka na tiskarné (posuv fadkad). Netahejte pfi tom

Papir nechte stiskanim tlacitka pro posuv radk( probéhnout.
. Papir neprotahujte ru¢nim tahem!
10. Papir navedte skrz $térbinu v krytu, kryt opét zavrete.

za papir! /
4. Na htidelku nasunte svitek papiru a takto dosadte v télese do vybrani uréené- A\
ho k uchyceni hfidelky tak, aby hfidelka slysitelné zaskocila. =
5. Svitek papiru nastréte na hiidelku tak, aby se papir odvijel dozadu.
6. Hridelku nasadte tak, jak je zndzornéno na samolepce v piihradce pro papir. ‘ @)
7. Zacatek papiru rovné zastfihnéte a zavedte do tiskarny.
8.
9

Vymeéna barvici pasky

1. Povyméné krytu stisknéte na kazeté s barvici paskou misto oznacené "PUSH".
Barvici paska se na protilehlé strané uvolni z hnaci htidelky.

2. Barvici pasku vyjméte smérem nahoru.

3. Otoc¢nym knoflikem vycnivajicim na jedné strané (smér otaceni viz Sipka)
napnéte za vycnivajici ¢ast novou barvici pasku a kazetu dosadte do strojku
tiskarny.

4. Volny konec barvici pasky zavedte do $térbiny, kterou je papir veden ven.

Papir je veden mezi kazetou s barvici paskou a volnym koncem barvici pasky.

5. Barvici paskou, pokud je tfeba, jesté jednou napnéte a zavrete kryt tiskarny.
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92.1.5 Tisk zkuSebni stranky

P Stisknéte tlacitko "Tisk zkusebni strdnky".

Na prislusné aktivované tiskarné (interni nebo externi) se vytiskne zkusebni strana se smiSenou znakovou sadou.

9.1.6 Servisni obrazovka (Service Screen)

Prohlédnuti aktualniho stavu vsech digitalnich resp. analogovych vstupnich a vystupnich signald.

- Digital In: aktudlni hodnoty digitalnich vstup( pocitace

- Digital Out: aktualni hodnoty digitalnich vystup( pocitace

« Analog In: aktualni hodnoty analogovych vstup(l pocitace

«  Analog Out: aktudlni hodnoty analogovych vystup( pocitace

« Inverter: Stav sériového rozhrani (RS232) pouzivaného ke komunikaci mezi pocitacem a zdrojem proudu

«  Actual Val: Zobrazeni aktudlné naméfenych hodnot probihajiciho procesu vypocitanych z informaci analogovych vstu-
pl resp. sériového rozhrani invertoru.

1. Stisknéte tlacitko "Service screen".
Na displeji se zobrazi nasledujici hlaseni:

2. Stisknéte znovu tlacitko "Service screen”.

Oéerpat vadu

Kalibr. motor

Na displeji se zobrazi graficky nahled aktualniho svarovaci-
ho programu.

Importovat procedury

Mastavent extemi tiskémy

Zapnout intermi tiskérnu

Zobrazeni servisni obrazovky (Service Screen) béhem
probihajiciho svafovaciho procesu.

» Pomoci externi kldvesnice napiste fadu pismen SER
Nises o 0 16 6L neozon] (pro SERVICE).

Slot ORBITWIN 1
Komentaf

Automaticky generovany program
Typ svaiwvact hlavy: OV 76 S, Material: 316L, Ochrann plyn

A0 %, Prtmar mibky: 508 . etk sty 16 ram Na displeji se zobrazi Service Screen k probihajicimu
svafovacimu procesu.

3 Nahos 3 Dot U Fowrdi LI zest [E3

Swai ovat | Test | UloZit | Menu

Obr. 36:  Service Screen
9.1.7 Info

Informace k aktualné pouzité verzi softwaru a vyr. ¢islo stroje.

Nahled na info

P Na tiskarné zadejte fadu pismen VER (pro VERSION).
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9.2 Mozné chyby aplikace/obsluhy

9.2.1 Nerovnomeérny svar ("Kolisani proudu")

Sledovani

Nerovnomeérny svar?

Mozné pficiny
Kolisani proudu jako pficina?
Mozné kolisani proudu v siti kompenzuje napf. zafizeni OM 165 CA v rozsahu 85-260 V.
Jestlize béhen svafovani nedostanete od systému zadné chybové hlaseni, pak s 99% jistotou lezi svarovaci proud
uvnitf meznich hodnot stanovenych pfislusSnym programem.

«  Tolerance trubky

«  Nerovnomérné svary mohou vzniknout, kdyz se u kazetovych hlav pracuje uvnitf trubky s klasickymi formovacimi
plyny (které vedle dusiku obsahuji az 30% vodiku). Vodik pronikd v nedefinovaném mnozstvi do svafovaci komory a
jako nositel energie ovliviuje vysledek svafovani "ndhodnym" zplsobem.

Odpomoc
P Uvnitf trubky vZdy pouzivejte shodny plyn, jako ve svafovaci hlavé.

9.2.2 Nabéhové barvy uvniti/vné

Mozné pficiny

«  Nabéhové barvy vznikaji vyhradné jen reakci zdkladniho materidlu s jinou latkou za pUsobeni vysoké teploty, kterd je
vnasena svarovacim obloukem do materialu. Tato jina latka se mize vyskytovat ve formé kysliku, vihkosti nebo jinych
znedisténi.

. Castice od brusnych kotouc, které zlistanou jako zbytky na svafovaném dilu.

«  Nabéhové barvy na zacatku svaru: Prip. piilis kratka doba pocatecniho vyplachovani plynem (predfuku).

«  N&béhové barvy na konci svafovani: Dofuk plynu pfilis kratky, nebo byla (uzaviend) svafovaci hlava pfip. pfilis brzy
otevfena.
Dano konstrukci se u svarovacich klesti oteviené konstrukce (fada TP) vyskytuji ndbéhové barvy na vnéjsi strané trub-
ky vice nez u hlav kazetovych.
Hlavy TP reaguji zasadné citlivéji na pfip. se vyskytujici privan. Privan m{ze vést k "odfouknuti" plynového krytu a tak
vyvolat extrémni nabéhové barvy.

Odpomoc
P Konce trubek ocistéte vhodnym rozpoustédlem, které se beze zbytku odpafi (napt. acetonem).
P Zajistéte, aby byly konce trubek kovové ¢isté.
P Oleje a tuky (od fezani nebo ohybani) beze zbytku odstrarite.
P Zajistéte nasledujici parametry:
—  Mnozstvi plynu po dostate¢né dlouhou dobu, objem dostatecny.
—  Doporuceni: cca 7 I/min pro svafovaci plyn a cca 2-3 I/min pro formovaci plyn.
—  Optimélné nastavte ¢as pocatecniho vyplachovani "pfedfuku” / ¢as zavére¢ného dobéhu plynu (dofuku).

9.2.3  Siroky svar - neni privar

Pfi svafovani bez pfidavného dratu mate svar neobvykle "Siroky", bez toho, aby 3el do hloubky?
Zvysovani proudu tento efekt posiluje?
Spravny pravar (také na pomérné malych tloustkach stén) nelze dosahnout?

Mozné piciny

Tzv. "Efekt Marangoniho"

V nerez oceli je procentni obsah siry vzdy omezen smérem nahoru, protoZze sira vytvari vméstky (sirnik manganaty), které
zpUsobuji malé kratery a jiné defekty a v kone¢ném dlsledku snizuji odolnost viici korozi. Proto je obsah siry omezovan
napf. na max. 0,03%. Pfi tomto obsahu siry neni svafovani zadny problém.
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Jestlize je obsah siry dale snizovén (od cca 0,005), protékaji tzv. ,konvekéni proudy” tavnou lazni (zjednodusené feceno)
spis vodorovné a povrchové.Toto vede k rozsifeni svaru bez provareni.

Odpomoc

P Pro potvrzeni nechte provést rozbor materialu.

P Piipadné zménte material (pfip. pomUze zména tavby).

P Svafujte s takovym piidavnym dratem, jehoZ pouzitim vznikne v tavné lazni vy3si obsah siry.

9.2.4 Pribéh svaru neni pfimy / na konci svaru se tvofi diry

xon

Svary vypadaji tak, jako by hofék vykonaval nekontrolované "pohyby do strany"?
Svar nezlistava v ose stycné spary, tahne k jedné strané nebo se pohybuje "sem a tam"?

MozZné pticiny a odpomoci

«  Pfisvarovani trubky s tvarovkou: "Efekt Marangoniho".
U materidll uréenych k tfiskovému obrébéni je obsah siry spis vysoky. Efekt se objevi jednostranné na styku trubek,
s tim vyslednym svarem lezicim silné nesymetricky vG¢i styéné spare. Casto se pak vytvofi kofen uvnitf trubky zcela
vedle stycné spary.
Jestlize pfi svarovani svar pravidelné uhne stranou jen v 1-2 mistech, pak je za tento jev na trubce s podélnym svarem
zodpovédné rozdilné slozeni zakladniho materidlu a materialu svaru.

P Zkratte ponékud délku oblouku.

«  Nastaveni pfilis velkého mnozstvi plynu (svarovaciho nebo formovaciho):
Jestlize je u malych svafovacich hlav (zejména u OW12) nastaveno pfilis velké mnozstvi svafovaciho plynu, vznikaji v
komote viry, které mohou zpUsobovat extrémné neklidny svarovaci oblouk. Totéz plati, kdyz se pouzije pf¥ilis mnoho
formovaciho plynu a tento pak vystupuje skrz sty¢nou sparu pod relativné velkym tlakem.

P Regulace mnozstvi plynu.

«  P¥ilis vysoky tlak formovaciho plynu:
Svar silné vypoukly ven s vydutym zaoblenim uvnit trubky. Casto se také vytvofi diry na konci svafovani, jestlize pfilis
vysoky tlak plynu nema na konci svaru jinou moznost uvolnéni, nez pres tekutou tavnou lazen. Zejména u kazetovych
svarovacich hlav maze kov v tekutém stavu odkapavajici do hlavy zpUsobit podstatné skody.

P Regulujte tlak formovaciho plynu.

«  Opotiebena elektroda bez spravného nabrousent:
Misto, kde nasazuje svafovaci oblouk "tancuje" na elektrodé ¢asto "sem a tam". U elektrody Spatné kvality |ze obcas
sledovat svarovaci oblouk vystupujici z boku elektrody. Pficinou toho je nehomogenni rozdéleni legujicich prvka v
zdkladnim materidlu elektrody.

P Elektrodu spravné nabruste.

9.2.5 Problémy se zapalovanim

Generator zapalovani vytvéii zapalovaci impulsy o napéti az 8000 V. Tyto zapalovaci impulsy mohou mit podstatny rusivy
potencial (zejména pro ovladani fizené pocitacem). Zapalovaci impulsy jsou vedeny vysokonapétovou izolaci kabelovym
svazkem k elektrodé, kde maji zapalit oblouk. Pfi zapaleni vznikne ve svafovacim proudovém obvodu pratok proudu az
pfip. vice set ampér s prislusnou intenzitou ruseni (magnetickymi poli kolem vodicu a jinymi vysokofrekvenc¢nimi poli).
Ridici jednotka stroje je pfed témito rusivymi poli chranéna. PFi problémech se zapalovani zapalovaciho oblouku nelze
vyloucit moznost ruseni pocitace nebo odpovidajici defekt systému.

Pokyny k moznym zdrojlim elektrickych zavad: Viz kap. 8.3, str. 3d: "Seznam chybovych hlaseni".

Mozné pficiny

«  $patna kvalita elektrody, opotfebena nebo okujena elektroda
«  $patny zemnici kontakt (oteviené hlavy - zemnici svorka)

- opotrebend zastrcka pro svarovaci proud, $patny kontakt
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«  rezavy nebo znecistény povrch trubky
« neniplyn, $patny plyn (nikdy nepouzivejte CO2, ani ve smési s argonem!) nebo pfilis kratky ¢as pocate¢niho vyplachovani
pfilis velkd vzdalenost svarovaciho oblouku

vlhkost ve svafovaci hlavé

pfilis dlouhé kabelové svazky (prodlouzeni)

Odpomoc

P Odstranovani moznych pticin.
» Doporuceni: U kabelovych svazkt nepiekracujte celkovou délku 15 m.

9.2.6 Stroj se nerozbiha

Jestlize je pfi spusténi stroj pod napétim, spusti ridici pocitac software.
Po spusténi stroje neni na displeji zddné zobrazeni?
Na ¢elnim panelu stroje sviti ¢ervena LED "Stop"?

MozZné pficiny a odpomoci

P Zkontrolujte pfipojeni na sit.

P Zajistéte, aby hlavni vypina¢ svitil.

«  Vpfipojce dalkového ovladani chybi zaslepka.

P Zastrete zaslepku.

Funkce NOUZOVY STOP na event. pfipojeném dalkovém ovladani je aktivovana.

» Odblokujte tlac¢itko NOUZOVY STOP na dalkovém ovladani.

9.3 Seznam chybovych hlaseni

C.  Chybové hlaseni

Vysvétleni / Odstranéni

01 Varovani

"Varovani" se zobrazi v "Useku info" na displeji, (béhem procesu pfimo pod informaci o
sitovém napéti). Hlaseni je zasadné kombinovano s parametry jako je napéti, proud nebo
rychlost a s udajem "vysoky" nebo "nizky".

Indikuje, Ze byla u pfislusného parametru pfekro¢ena nebo podkrocena mezni hodnota
vystrahy/alarmu nastavend pro dozorované rozmezi. Méli byste zjistit pficinu, nebo pfip.
zménit mezni hodnotu.

Priklad: "Varovani: Nizka rychlost" znameng, Ze byla dosaZzena mezni hodnota varovani
nastavena pro rychlost svafovani béhem "¢asu nizkého proudu". Mize se jednat o pfekro-
¢eni nebo podkroceni. Jestlize se navic dosdhne jedné z hodnot aktivujicich preruseni,
dojde k preruseni procesu s dodatkovym hlasenim.

02 Nedostatek plynu

Proces byl prerusen kvili nedostatku plynu.

P Zkontolujte hadice, lahev a reduk¢ni ventil.

»  Zkontrolujte ¢idlo, jestlize plyn i pfes chybové hlaseni protéka v dostate¢ném mnozstvi.
Toto hlaseni se objevi také mimo svarovaci proces, kdyz se zapne plyn tlacitkem plyn/
voda a zadny plyn neprotéka.

03 Nedostatek chladici
vody

Proces byl prerusen kvili nedostatku chladici vody.

»  Zkontrolujte hadice, stav vody v nadrzi a chod ¢erpadla.

»  Zkontrolujte ¢idlo, jestlize chladici kapalina i pfes chybové hlaseni protéka v dostate¢-
ném mnozstvi.

»  Kontrola pratoku chladici kapaliny: na zkousku stahnéte vratny tok na stroji.

Toto hlaseni se objevi také mimo svarovaci proces, kdyz se zapne voda tlac¢itkem plyn/

voda a zddna voda neprotéka.
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04  Chyba externiho Zaftizeni pfipojené na externi chybovy vstup vyvolalo chybu.
vstupu Jestlize na externim chybovém vstupu neni pfipojeno Zadné zafizent:
PV nastaveni systému deaktivujte funkci kontroly.
05  Chyba proudu Pouziva se v souvislosti s odchylkou svafovaciho proudu.
Napt.: "Varovani: Chyba nizkého proudu" - viz hlaseni 1.
06 Preruseni proudu Svarovaci proud prekrocil nebo podkrocil limity pro preruseni definované v dozorova-
ném rozmezi, proces byl prerusen.
»  Zkontrolujte mezni hodnoty: Jsou pfip. nastaveny pfilis tésné.
Prilis velké odpory ve svafovacim proudovém obvodu (ukostieni, rotor, silovy kabel): Stroj
nedokaze udrZet naprogramovany svafovaci proud (pozadovanou hodnotu) stabilné v
nastavenych mezich.
07 Nizky Byla dosazena mezni hodnota stanovena pro nizky puls pfislusného parametru, viz také
hlaseni 01.
08 Napéti Toto hldseni pfichazi jako "Varovéni: Napéti". Hlidané mezni hodnoty pro poplach/vystrahu
byly ptekroceny nebo podkroceny.
» Hodnoty zkontrolujte a respektujte pokyny v odstavci "Dozorovaci
funkce" (viz kap. 8.9, str. 53).
Pricina pfilis vysokého napéti svafovaciho oblouku:
Vysoké pfechodové odpory v obvodu svafovaciho proudu (zastrcka, ukostreni ...).
U kazetovych hlav: Opotfebeny kabel proud-voda.
09 Preruseni napéti Dojde k prekro¢eni nebo podkroceni meznich hodnot stanovenych v rdmci hlidaného
rozmezi pro preruseni v zavislosti na napéti oblouku.
» Hodnoty zkontrolujte a respektujte pokyny v odstavci "Dozorovaci
funkce" (viz kap. 8.9, str. 53).
Pricina pfilis vysokého napéti svafovaciho oblouku:
Vysoké pfechodové odpory v obvodu svafovaciho proudu (zastrcka, ukostreni ...).
U kazetovych hlav: Opotfebeny kabel proud-voda.
10 Rychlost DoplInék k "VAROVANI". Hlidané mezni hodnoty (varovani) pro rychlost byly piekro¢eny
nebo podkroceny.
»  Zkontrolujte mezni hodnoty.
» Zkontrolujte rychlost svafovaci hlavy.
»  Pfip. provedte kalibraci motoru.
M Preruseni rychlosti Rychlost svafovani ma v dozorovaném rozmezi definované limity, pfi jejichz prekroceni
nebo podkroceni dojde k preruseni.
Zkontrolujte mezni hodnoty, pfip. jsou tyto nastaveny pfilis tésné.
Dalsi priciny preruseni rychlosti:
Mechanicky blokované, obtizné bézici nebo vadné svafovaci hlavy.
» Zkontrolujte, jestli Ize se svafovaci hlavou ru¢né (nebo pomoci dalkového ovladani)
pohybovat.
» Pfip. provedte kalibraci motoru.
12 Casovy limit pro vyso- Po zapnuti zapalovani nedoslo béhem cca 3 s k zapéleni oblouku. Proces se prerusuje.
konapétové zapalovani  Priciny, pro¢ nedoslo k zapaleni oblouku:
pfekrocen Chyba v okrajovych podminkdach procesu, napf. zapomenuté pfipojeni zemniciho vedeni
(viz kap. 9.2.5, str. 64 "Problémy se zapalovanim").
13 Invertor Zavada v sériovém rozhrani (RS232) mezi ridicim PC a invertorem.
P Stroj vypnéte a po cca 30 s opét zapnéte.
Chyby nadale trva?
» Spojte se s dodavatelem anebo s firmou Orbitalum.
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14 Doslo k pretrzeni ob- Zapaleni oblouku bylo Uspésné, oblouk se ale béhem procesu prerusil.
louku Priciny:
- Preruseni obvodu svarovaciho proudu (problém v kontaktu, zemnici svorka)
«  P¥ilis nizké proudy (spodni puls u standardnich aplikaci nema mit pod 5 Al)
+  P¥ili$ nizky koncovy proud
«  P¥ili$ velkd vzdalenost oblouku
« U otevienych hlav: Silny priivan mize zpUsobit preruseni oblouku
15 Zkraz Elektroda se béhem procesu dotkla svafované trubky.
(proud protékd, ale neni  To vede k poklesu napéti oblouku pod "normdlni" hodnotu (od cca 10 V) a ten je systémem,
napéti) nezavisle na nastavenich provedenych v dozorovaném rozmezi, rozpoznan jako zkrat.
» Odstrarite zkrat.
» Elektrodu nové naostiete.
»  Piip. vybruste vméstky wolframu nachazejici se ve svaru.
16 Tlak formovaciho plynu  Pfi pouziti regulace formovaciho plynu.
Namérend hodnota tlaku ma pfilis velkou odchylku od zadané pozadované hodnoty
(varovani nebo preruseni procesu).
Priciny:
«  Namérfena hodnota je pfilis nizkd, viz Udaj o vnitfnim tlaku na displeji
« event. pfili$ nizky vstupni tlak na manometru lahve
P Zajistéte, aby sty¢né spary (na styku trubek) nebyly pfilis velké.
P Zajistéte, aby zatky dobfe tésnili, aby bylo mozno tlak navysit.
P Pfip. nastavte redukéni ventil na jednotce BUP na max. 10 bar.
» Pripadné korigujte vstupni tlak na manometru na lahvi.
Viz také: Navod k obsluze jednotky BUP samotné.
17 Kéd poruchy Interni chyba zapisovani/cteni v softwaru.
Podle "chybového kédu" se chyba objevi jako "jasny text" (viz hlaseni 18 az 28) nebo jako
dvoumistné cislo.
» Spojte se svym dodavatelem nebo servisem Orbitalum.
18 BéZna chyba Tato hlaseni jsou "hlaseni stru¢nym textem", kterd se mohou objevit spolu s kédem poruchy
19 Chyba parametru (hlaSeni 17).
20  Chybnyna b . ) o s . .
ybny nazev souboru »  Pokud vznikly problém nepujde vyfesit, obratte se na svého dodavatele.
21 Ovlada¢ nenalezen
22 Soubor nenalezen
23 Cesta nenalezena
24 PIna slozka
25  Ovladac plny
26 Ovladac nepfipraven
27  Ochrana proti pfepsani
28 Chyba pfistupu na
soubor
29 Dalsi programy nelze Pro hlaseni s "90%" udaju:
tvorit! Zdroje dalekoséahle vypottebovany. Lze jesté ulozit dalsi udaje do paméti.
30  Zdroje pro programy Doporuceni:
vic nez z 90% vycerpany! P Systém vyklidte, Udaje uz nepouzivané smazte nebo zabezpecte.
31 Dalzf slozky nelze tvofit! P Pocet adresaili a program( v adreséfi je omezen vzdy na 100.
32 Zdroje pro slozky vic
nez z 90% vycerpany!
33 Program nelze nahrat! Program nelze pfi zapnuti nacist.

PFi zapnuti stroje se nejprve nacita program naposledy pouzivany. Pokud to neni mozné
(napfiklad byla odebrana karta), nacte se vychozi program.
»  Pokud vznikly problém nepujde vyfesit, obratte se na svého dodavatele.
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34 Program nelze ulozit!

Problém pfi ukladani program.
Chyba se objevi jako "jasny text" (viz hlaSeni 18 az 28) nebo jako dvoumistné ¢islo.

35 V souboru FAILURES.
TXT vytvoren novy
zapis chyby

Do protokolu chyb byl zapsan zapis o chybé. Novy zapis o chybé se na displeji objevi
anglicky. Protokol chyb Ize v pfipadé servisni udélosti vytahnout.

NahliZzeni do protokolu chyb:

» Na externi klavesnici zadejte pismena ERR.

O Protokol chyb nemazte, protoZe tyto Udaje se potrebuji v pfipadé servisni udalosti.

36 Soubor s charakteris-
tikou invertoru nelze
otevfit! Budou pouzity
standardni (default)
hodnoty.

Soubor s diagramy je necitelny. Nastaveni proudu stroje neucinné.

Na CF-karté stroje se ulozi soubor, ktery se vytvofi pti kalibraci proudu. P¥i kalibraci se

provede digitaIni nastaveni, pfi kterém se rozdily mezi pozadovanymi a naméfenymi

hodnotami v porovnéni s hodnotami namérenymi kalibrovanou jednotkou bod po bodu

zaznamenaji a ulozi se v souboru.

Pokud je soubor necitelny, pak se obsadi chybové koeficienty vychozi hodnotou (=1).

Tim se stane nastaveni proudu provedené u fy Orbitalum nedc¢innym.

» U aplikaci, které pfedpokladaji dozorovani dat a zaznam naméfenych hodnot se
strojem uz dale nepracujte.

» Spojte se se svym dodavatelem nebo s firmou Orbitalum a nechte si obnovit kalib-
racni data.

37 Automatické progra-
movani selhalo!
Moznd chybi soubor
Autoprog nebo je tento

Chyby v automatickém programovani.

Priciny:

«  Kombinace priiméru trubky a tloustky stény lezi mimo rozsah hodnot automatického
programovani (napf. tl. stény >4 mm).

vadny. » Pouzijte jiné parametry.
- Data v databazi na interni CF-karté nejsou k dispozici nebo nejsou citelna.
» Spojte se s firmou Orbitalum, aby data obnovila.
38 Externi pamétové Pristup na vnéjsi pamétovou kartu neni mozny.
médium nenalezeno! »  Zkontrolujte, jestli systém rozpoznavéa pamétovou kartu (symbol diskety na displeji).
Mozné neni ve ¢tecce P Provedte reset ¢tecky karet: Ctecku karet uvolnéte, vytahnéte ze zasuvky a opét ji dosadte.
Zadnd karta. P Zkontrolujte, jestli pamétova karta neni vadna, nebo jestli nema necitelné formatovani.
»  Pokud vznikly problém nepjde vyfesit, obratte se na svého dodavatele.

39  Chyba pfi ukladani
protokolu

40  Soubor s programy
nejde otevrit!

41 Soubor s protokoly
nejde otevrit!

Konflikty softwaru kvili poskozenym souboriim nebo soubor{im s necitelnym obsahem.
Po hlaseni se objevi chyba zobrazend "jasnym textem" (viz hldseni 18 az 28) nebo jako
dvoumistné ¢islo.

42 Nékteré proudy jsou
nastaveny pfilis vysoké.
Téchto nelze pfi sit. na-
péti 115 V dosahnout
(pouze OM 165 CA)!

Pouze u OM 165 CA.
Stroj je pfipojen na sit <200 V AC. Max. svafovaci proud je omezen na 100 A. Byl spustén
program s vys$sim svafovacim proudem.

43 Chyba pfi ¢teni soubo-
ru FAILURES.TXT!

Po zadani ERR na externi kldvesnici: Vnitini protokol chyb (soubor "Failures.txt") neni k
dispozici nebo je poskozen.

44 Neni pfipojena svafova-
ci hlava!

Je spustén program, na stroj neni pfipojena zadna svarovaci hlava.

Neni pfipojena svarovaci hlava?

«  Svarovaci hlava neni kddovana

- Napajeni svafovaci hlavy je vadné. Obsluzna tlacitka na svafovaci hlavé nefunguji.
» Spojte se se servisem Orbitalum.
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45 Pfipojena Spatna Ve spusténém programu je zvolena jina svafovaci hlava, nez ta momentalné pfipojena.

svafovaci hlava!l » Pfipojenou svafovaci hlavu zvolte v programu.
- nebo -
» Svafovaci hlavu zvolenou v programu pfipojte na stroj.
Typy svarfovacich hlav jsou identické a hlaseni se presto objevi?
» Spojte se se servisem Orbitalum.

46 Ve svafovacim progra- Svarovaci hlava v programu byla zménéna. Svafovaci hlava se nehodi k parametriim.
mu jsou parametry, V seznamu svarovacich hlav stroje jsou ulozeny parametry svarovacich hlay, které Ize
které lezi mimo mezni pfipojit na stroj, napf. max. otacky rotoru, max. primér trubky, ktery lze svafovat a max.
hodnoty zvolené svafo-  pfipustny proud.
vaci hlavy! » Parametry programu pfizpUsobte zvolené svafovaci hlavé.

9.4 Indikace stavu svételnymi diodami (LED)

Stroj je na zadni strané vybaven 5-ti fadami LED (A az E), vzdy po 8 LED.
Pomoci LED je indikovan stav viech dulezitych internich signdl( zafizeni. Signalni LED funguji nezavisle na fidicim pocitaci

stroje.

Rada A:
Sviti cervené LED (fada A): Vnitini kontrolni pojistky jsou vadné.

Rada B:
Sviti zelené LED (fada B): Vnitini fidici napéti pro PC, motor, ventily atd. jsou aktivni.
U zafizeni OM 165 CA a OM 300 CA: Indikace B2 - napdjeni tiskarny. Indikace se rozsviti, kdyZ se zapne interni tiskarna (stis-

kem Pr

int).

Zluté LED:
Indikace rdznych funkci. Tyto jsou - v zavislosti na provoznim stavu zafizeni a funkci - zapnuty nebo vypnuty.

m ©O O W »

1

2

3

4

5

6

7

8

PS - WH PS-PR PS - MOT Nepouzito PS-PC 24 DI PS — INV U - sense
Svarovaci Tiskarna Motor Rezerva Pogéitac Interni napéti | Interni napéti (U-fada A)
hlava (Sviti=0.K.) (Sviti=0.K.) (propoj. na B3) (Sviti=0.K.) (Sviti=0.K.) (Sviti=0.K.) (Sviti=0.K.)
(Sviti=0.K.)
Uzamykatelny Cidlo plynu Cidlo vody Vodni Vodni Vodni Externi ¢idlo Nepouzito
spinac¢ ZAPIVYP = cerpadio PU1 cerpadlo ZAP | cerpadlo PU2 (ORB) Rezerva
(dlouhé menu) Plyn OK Voda OK (napdj. zdroj) | (dig.vyst.z PC) | (napaj. zdroj) OK
Plynovy ventil Ventilator 1 Ventilator 2 Start Stop Test plynu Motor Ploha 0 (Home) | Ploha 0 (Home)
ZAP (levy) OK (pravy) OK Tlaéitko (pin T) | Tlagitko (pin E) | Tlacitko (pin S) | Tlacitko (pin D) | Hlava (pin A)
(dig.vyst. z PC) (Tacho L1) (Tacho L2) stisk. stisk. stisk. stisk. dosazena
Relé motoru Orbitwin Rozpozn.hlavy | Rozpozn.hlavy | Rozpozn.hlavy | Rozpozn.hlavy | Rozpozn.hlavy | Snima¢ polohy
ZAP prepinani Bit 0 (pin L) Bit 1 (pin M) Bit 2 (pin N) Bit 3 (pin U) Bit 4 (pin W) Interfejs*
(dig.vyst. z PC) (pin F) stanoveno stanoveno stanoveno stanoveno stanoveno aktivni (pin G)

* E8 sviti jen, pokud byl zabudovan interfejs snimace polohy (opce) a pokud je aktualné pripojena odpovidajici hlava.

(09.08.19) OW_ORBIMAT_CA_BA_87106020x_04_CZ

C)- orbitalum tools GmbH, D-78224 Singen, www.orbitalum.com, Tel. +49 (0) 77 31 792-0

73



Servis a vyhledavani poruch ORBIMAT CA | Névod k obsluze

9.4.1 Vyznam navésti:

Rada A (¢ervena)

Tyto navésti jsou normalné VYPnuté.

Sviti ¢ervena LED: Pojistka fidiciho obvodu je vadna.

6 pojistek fidictho obvodu je umisténo na desce interfejsu a jsou pfFistupné po odklopeni krytu. Jsou umistény v fadé a maji
stejné ocislovani, jako LED. LED na pozici 7 a 8 nemaji zadnou funkci.

Porusena pojistka ovladani normalné poukazuje na vadny spinany napajeci zdroj. Pfetizeni na strané vystupu spinanych
napajecich zdroju se pfi vybaveni pojistky vétSinou nevyskytuje, protoze vsechny napdjeci zdroje jsou odolné vici zkratu a
i pfi pretizeni jsou automaticky deaktivovany.

Rada B (zelend)

Tyto signdlky za normalnich podminek sviti (kromé LED B2).

Indikuji stav vystupniho napéti vnitfnich napéjecich jednotek.

Pfi porusené pojistce (fada A) chybi LED v fadé B, protoZe napdjeci jednotka, kterd je pojistkou oddélena od sité, nedodava
2adné vystupni napéti.

Pokud by byla (kromé B2) "VYPnut4" jesté jina LED — ANIZ by svitila néktera cervena LED, pak je pFisluiny napajeci zdroj
pravdépodobné na vystupni strané pretizen nebo vadny.

B1: Napdjeci zdroj svarovaci hlavy. Tento napdjeci zdroj napaji fidicim napétim tlacitka v rukojeti hlavy, koncovy spinac
(Home-Position = zakladni poloha) a kddovani hlavy. Kdyz chybi napéti, nelze stroj spustit. Pokud toto napéti chybi,
nelze v podstaté startovat, vétsinou se objevi chybové hlaseni "Neni pfipojena svafovaci hlava" — protoze kédovani
hlavy je bez funkce.
«  B2:Napajeci zdroj interni tiskarny. Tato LED mUze byt také zhasnutd, aniz by se vyskytovala chyba. Napajeci jednotka je
zapnutad jen, kdyz probiha tisk.
—  Kontrola napajeci jednotky tiskarny: Provedte tisk s interni tiskarnou.
- nebo -
V hlavnim menu "Nastaveni" zvolte > "Servis" > "Interni tiskdrnu zapnout". V obou pfipadech se aktivuje napdjeci
jednotka, sviti zelena LED B2.
—  Vobou pfipadech dojde k aktivaci napéjeciho zdroje, LED B2 se rozsviti zelené.
B3: Napdjeci zdroj motoru. Tento napajeci zdroj napaji provoznim napétim jak motor rotace, tak také pfip. motor pfivo-
du studeného dratu.
B4: Bez funkce, sviti (vnitiné propojena na B3)
«  B5: Napdjeci zdroj fizeni PC: Tento napajeci zdroj napaji napétim fidici pocitac. Pfi vypadku systém vibec nenabéhne,
tj. displej zGstane temny.
«  B6: Vnitini napéti. Toto fidici napéti dodava ridici pocitac pouze k napajeni internich spotrebict: To jsou ¢idla plynu,
vody, teploty a uzamykatelny spinac.
«  B7:Vnitini fidici napéti invertoru. Bez funkce, protoze systém toto napéti aktualné.
«  B8:vnitfni fidici napéti k napajeni ¢ervenych LED. Pfi vypadku tohoto napéti (LED VYPnuté) nemohou byt indikovany
pfipadné vadné pojistky v (Cervené) fadé A navésti LED. Vypadek tohoto napéti je oviem vcelku nepravdépodobny,
protoze toto napéti je vytvareno z nékolika napétovych zdroju.

Rada C-D-E (zluta)

«  Cl1: Uzamykatelny spinac. Tato LED sviti, kdyz je uzamykatelny spinac v poloze Programovaci rezim. Pokud tomu tak
neni, pak ma bud pfislusny napdjeci zdroj (viz LED B6) vypadek, anebo je samotny uzamykatelny spina¢ vadny.

.« C2:Cidlo plynu. Tato LED je ZAPnut4, pokud plynové ¢idlo "hlasi" do PC dostate¢ny pratok plynu — bez tohoto signalu
neni svafovani mozné. Pokud se tento signal neobjevi kratce po otevieni plynového ventilu, pak je bud mnozstvi plynu
jesté prilis malé, nebo je ¢idlo vadné. Vadné cidlo Ize pfechodné odpojit prostfednictvim bodu v menu "Nastaveni” > "Na-
staveni systému". Samoziejmé pak uz nebude provadéna kontrola plynu. Odpojeni bude oviem po vypnuti a novém
zapnuti celého systému opét deaktivovéano.

- (C3:Cidlo vody. LED blika pfi zapnutém vodnim ¢erpadlu a protékajici chladici kapaliné. Cidlo lopatkového kola, které
dodava impuls na jednotku objemu pratoku vody. Tim je méfena frekvence pulsu tmérné k mnozstvi kapaliny, takze
tato mUze byt systémem zaznamenana, vypocitana a nakonec zobrazena. Kdyz LED neblika, zobrazi se hldseni "Nedo-
statek chladici kapaliny". Pt¥i¢cinou mize byt vadné cerpadlo nebo "ucpany” vodni okruh, vadny napajeci zdroj cerpa-
dla nebo také vadné samotné ¢idlo. Vadné cidlo Ize pfechodné odpojit prostfednictvim bodu v menu "Nastaveni" >
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"Nastaveni systému". Samozfejmé pak uz nebude provadéna kontrola vody. Odpojeni bude oviem po vypnuti a novém
zapnuti celého systému opét deaktivovéno.

C4C6: Napajeci zdroj vodniho ¢erpadla. Aby mohl byt uspokojen pomérné velky pfikon vodniho ¢erpadla (80 W pti 24

V' ss), jsou pouzity 2 kusy 12V napajecich zdroju (kazdy 60 Watt) zapojené do série. Tyto napdjeci jednotky se pfipoji jen
v pfipadé potreby (na strané primaru). Pokud vodni ¢erpadlo bézi, musi svitit obé navésti. Pokud sviti jen jedna navést,
pak je jeden napajeci zdroj vadny - cerpadlo sice v tomto piipadé dava vodu, ale kvili malému prito¢nému mnozstvi

se kazdopadné objevi chybové hlaseni.

«  (C5:Vodni cerpadlo ZAPnuté. Toto je piimy signal ZAP pro vodni ¢erpadlo z digitélniho vystupu fidiciho pocitace na
elektronické relé, které zapne napajeci zdroje ¢erpadla. LED sviti, jen kdyz ma bézet ¢erpadlo.

«  C7:Signél z vngjsiho cidla. LED zobrazuje stav externiho zafizeni, sviti, kdyz je stav "OK". stroj ma na ¢elnim panelu
pfipojku pro vnéjsi Cidlo, napf. pro pfipojeni pfistroje na méfeni zbytkového kysliku (ORB). Zde mohou byt pfipojena
zarizeni, jejichz stav bude hlidan pred zahajenim svafovani. Funkci je nutno aktivovat pfes bod menu "Nastaveni" >
"Nastaveni systému".

«  (8:nepourzito (rezerva)

D1: Plynovy ventil ZAP. Tento signal (digitaIni vystup z PC) spina vnitini plynovy ventil. Pokud tento signal chybi, pak je
chyba zfejmé v fidicim pocitadi.

D2/D3: Béh ventilatoru - OM 165 CA: Na téchto zafizenich jsou u vyménik(l tepla vestavény 2 ventilatory, které maji
otackovou zpétnou vazbu. Pomoci téchto navésti Ize kontrolovat, jestli tyto ventilatory bézi. Pfi pouziti vnéjsiho vodni-
ho chlazeni (napf. kompresorové chlazeni nebo ciziprodukt...) jsou tyto ndvésti bez funkce a jsou vzdy VYPnuté.

- D4:Tlacitko Start Stop. Tato LED sviti, kdyz se stiskne pfislusné tlacitko na svarovaci hlavé. Jestlize stroj na tento povel
nereaguje, pak Ize takto snadno zkontrolovat, jestli tento signal vlibec "pfichazi" — anebo je pfipadné tlacitko na svaro-
vaci hlavé vadné. Zasadné ale ma tato kontrola smysl pouze tehdy, kdyz napdjeni svafovaci hlavy funguje (viz LED B1).

- D5: Tlacitko Test plynu. Tato LED sviti, kdyZ se stiskne pfislusné tlacitko na svafovaci hlavé. Jestlize stroj na tento povel
nereaguje, pak Ize takto snadno zkontrolovat, jestli tento signal vliibec "pfichazi" — anebo je pfipadné tlacitko na svaro-
vaci hlavé vadné. Zasadné ale ma tato kontrola smysl pouze tehdy, kdyz napajeni svafovaci hlavy funguje (viz LED B1).

- Dé: Tlacitko Motor. Tato LED sviti, kdyz se stiskne pfislusné tlacitko na svarovaci hlavé. Jestlize stroj na tento povel nere-
aguje, pak Ize takto snadno zkontrolovat, jestli tento signal viibec "ptichazi" — anebo je pfipadné tlacitko na svarovaci
hlavé vadné. Zasadné ale ma tato kontrola smysl pouze tehdy, kdyz napdjeni svafovaci hlavy funguje (viz LED B1).

D7: Spinac polohy 0 (HOME). Tato LED sviti, kdyz se stiskne pfislusné tlacitko na svafovaci hlavé. Jestlize stroj na tento
povel nereaguje, pak lze takto snadno zkontrolovat, jestli tento signal viibec "pfichazi" — anebo je pfipadné tlacitko na
svafovaci hlavé vadné. Zasadné ale ma tato kontrola smysl pouze tehdy, kdyZ napéjeni svafovaci hlavy funguje (viz LED
B1).

- DB8: Spina¢ polohy 0 (HOME). Tato LED sviti, kdyz (u hlav s koncovym spinac¢em) je dosazeno zakladniho postaveni. Tim
Ize pfi problémech se zpétnym chodem nebo pfi kalibraci motoru zjistit , zda koncovy spinac ve svafovaci hlavé viibec
funguje.

«  E1:Relé motoru ZAPnuté. LED sviti, jen kdyz ma béZet cerpadlo. tato funkce se pouziva béhem zapalovani oblouku
k odpojeni vsech privodi motor( (motoru rotace, tachomotoru a motoru podavani dratu) z dlvodu odolnosti proti
ruseni. Signal je pfimym digitalnim vystupem fidiciho pocitace. Pokud tento signdl neni pfitomen, tak motory nebézi a
chyba bude zifejmé v fidicim pocitaci.

E2: Pfepinani Orbitwin. Tento signdl ma vyznam, jen kdyz je pfipojena jednotka ORBITWIN, indikuje pfepinani mezi 2
svarovacimi misty. LED zobrazuje stav externiho zafizeni, sviti, kdyz je stav "OK". Ve zdroji proudu se tento signal pouzi-
va k pfepinani mezi obéma programy.

E3-E7: Rozpoznavani hlavy, Bit 0-4. Tyto LED indikuji pfi napojené svarovaci hlavé aktualné pfitomné kdédovani hlavy
(to jsou mUstky, nachazejici se v pfipojce ovladani resp. ve svarovaci hlavé) - tato navést funguje jen tehdy, kdyz je
napdjeni svafovaci hlavy (B2) aktivni. Tyto LED je mozno pouzit k lokalizaci poruchy, jestlize systém hlavu chybné iden-
tifikuje nebo ji viibec nerozpozna.

«  E8:Interfejs snimani polohy. indikuje pfitomnost pridavné karty, ktera umoznuje propvoz svarovacich hlav s digitalni
zpétnou vazbou snimace polohy. Navést sviti jen, kdyZ je pfipojena pfislusna svafovaci hlava - na viech standardnich
strojich je tato LED trvale vypnuta.
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9.5 Prechodna deaktivace ¢idel a hlidacich funkci
9.5.1 Cidla

Zafizeni ma moznost na prfechodnou dobu urcita ¢idla deaktivovat. Toto mize byt napf. vhodné, kdyz budete mit vadné jed-
no ¢idlo plynu a budete potfebovat pokracovat v praci. Pfi dalsi praci se strojem je nutna zvysend pozornost.

Cidla nelze trvale deaktivovat. Deaktivace ¢idel hlidajicich plyn a chladici kapalinu se zrusi pfi kazdém vypnuti stroje, pfi dal-
$im novém spusténi stroje je ¢idlo opét aktivni.

9.5.2 Hlidani meznich hodnot

Pouziti hlidani meznich hodnot je rovnéz mozno deaktivovat.

9.5.3 Vnéjsi vstup pro preruseni

P¥i pfipojeni externiho zafizeni, které ma funkci umoznujici pferuseni (napf. pfistroj pro méreni zbytkového kysliku) musi
byt tato funkce aktivovéna, aby prerusovacisignél od externiho zafizeni do stroje mohl byt zpracovan.

JestliZze neni pfipjeno zadné externi zafizeni, je nutno funkci deaktivovat.

P Pii deaktivaci ¢idel a hlidani meznich hodnot dbejte, aby pfislusna funkce hlidani uz nebyla aktivni.

Priklad: Pfi odpojeném ¢idlu plynu uz nedojde pfi prazné lahvi plynu k preruseni svarovaciho procesu.

» Cidla deaktivujte pouze v bezpodmineéné nutnych pfipadech.

1.V hlavnim menu zvolte "Nastaveni" > "Nastaveni systému".

Na displeji se zobrazi nasledujici hlaseni:

2. U "Poutit ¢idlo plynu", "Pouzit ¢idlo vody" zvolte pro
deaktivaci volbu "Ne".

3. U "Pouziti hliddni meznich hodnot" zvolte pro deaktivaci
vystraznych hlaseni a preruseni procesu volbu "Ne".

4. U "Ext. vstupu pro preruseni" a pfipojeném externim
zarizeni zvolte opci "Ano".

5. Stisknéte klavesu 3 ("Ulozit").

WytvoFit nové siozky & Ano
Pouzit Eidla plynu & Ano C Ne
Pousit Eidla vody & Ana C Ne
Pouzit meze patametd & Ana C Ne
Ext. vstup pro zrugent [z -
Rak [2016
Wgsic [12
Den [27
Hodina |3
Minuta |22
Sekunda [45

¢ b tiskamy [intemi =1

Anglické mér. jednotky © Ano & le
Pokratovani svafovan & Ano C e
PR = Nézev slozky  Operating manual
Pouz.zpozdéni vod. cerpadla © Ano & e Nesow progr. S0 16 S1BL [neulozens]
Zachovat koment. protokolu € Ano & MNe Slot ORBITWIN 1
Komentat
Automaticky generovany program
Typ svarovaci hlavy: OWV 76 S, Materi4l: 316L, Ochrann§ plyn
Ar100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm
5 Mahoru 7} Dold 1T Potwdit 1] zrusit I b

Swal ovat | Test | UloZit | Menu

Obr. 37:  Nastaveni systému

9.6 Nastaveni data a hodin

1.V hlavnim menu zvolte "Nastaveni" > "Nastaveni systému".

Na displeji se zobrazi nasledujici hlaseni:

76 C)- orbitalum tools GmbH, D-78224 Singen, www.orbitalum.com, Tel. +49 (0) 77 31 792-0 (09.08.19) OW_ORBIMAT_CA_BA_87106020x_04_CZ



ORBIMAT CA | Névod k obsluze

Servis a vyhledavani poruch

2.

ytofit nové slozky
Pouit £idla plyny & Ana e
Poufit Edlo vady & Ana © Ne 3'
Pouzit meze patametrd & Ana © Ne
Ext. vstup pro zruent [z -
Rok [2016
Mésic [12
Den 57
Hodina [5
Minuta [72
Sekunda [
\/§hir tiskémy [Iternt -
Anglické mér jednotky  Ano e
Pokratovént svafovéni & Ana €N
Pouz.zpoddéni vod. €erpadla C Ano & Ne H:;i: ;‘y“ﬂ;fy é’g;;a‘;gg ’”Ej”af'[neumim]
Zachoval koment, protokaly © An & e Slot ORBITWIN 1
Komenta
Automaticky generovang program
Typ svafovact hlavy: OVY 75 5 Materidl: 3161, Ochranng plyn
Ar 100 %, Primér trubky: 50.8 mm, Tloustka stény: 1.6 mm
5 MNahoru ) Dold 1T Potwdit 1] Zrugit I /:,@
Svairovat | Test | Ulogit | Menu |
Obr. 38:  Nastaveni systému

Postupné oznacte, aktivujte a zadejte hodnoty do poli
"Rok", "Meésic", "Den", "Hodina", "Minuta" a "Sekunda".

Stisknéte klavesu 3 ("Ulozit").
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10. UDRZBA, ODSTRANOVANI PORUCH

10.1  Udrzba

A

NEBEZPECI

Nebezpedi hrozici pfi neodborném provadéni udrzby!
RGzna poranéni téla a poskozeni véci.

>

Stroj udrzujte podle kapitoly "Udrzba".

A

NEBEZPECI

Neodborny zasah a otevieni stroje!

Ude

O
O
O
O
O

r elektrickym proudem.

Zatizeni odpojte od sité.

Odeberte vSechna zafizeni (svarovaci hlavy atd.) externé pfipojena na stroj.
Stroj nechte pfed jeho otevienim dostate¢né vychladnout.

Provadéni zasah do elektrickych casti ponechte opravnénému elektrikafi.
Oteviené zafizeni nikdy nepfipojujte na elektrickou sit.

10.1.1 Intervaly udrzby

Termin

Ci

nnost

Denné

>

Stav vody v nadrzi (OM 165 CA) nebo v externim chladicim zafizeni (OM 300 CA) kontrolujte a pfipadné
doplnite.

Zejména pfi ¢asté zméné svafovaci hlavy mdze byt nutné ¢asté doplhovéni chladici vody.

1.

Pri kazdé vyméné svarovaci hlavy zajistéte, aby tato byla zcela napInéna vodou (nechat cca 3 min.
bézet - tlacitko: GAS [plyn]/Wasser [vodal).

Zkontrolujte stav vody a pfipadné doplrite.

Pokud ovsem pouzijete nemrznouci prostfedek, musite pak tento také pfimérené doplnit vodou.
Displej otirejte mirné navlhéenou latkou. Nepouzivejte Cistici prostiedky.

osvvv vy

Stroj kompletné ocistéte zvnéjsku.
Zkontrolujte napdjeci kabel, sitovou zastrcku a také stroj samotny na mechanicka poskozeni.
Nezapomenite také ocistit svafovaci hlavy a zkontrolovat kabely.

oporuceni:

Provést kalibrace motoru (i pfi zdanlivé bezporuchovém chodu svarovacich hlav).

Kompletné odcerpejte chladici vodu.
Naplrite cerstvou vodu a tuto napln opét kompletné odcerpejte.
Nadrz plnit chladici kapalinou OCL-30.

o whN VY

oporuceni:

Doporucujeme zasadné, aby trvale pouzivané zafizeni bylo ddno jednou ro¢né k provedeni udrzby do
fy Orbitalum nebo do autorizovaného servisu Orbitalum.

Je tteba provést nasledujici udrzbové prace:

Oteviit zafizeni a uvnitf vycistit (stlaceny vzduch)

Vizualni kontorola (hadice, tésnost, volné dily atd.)

Vycistit vodni filtr (jen OM 300 CA)

Provedeni méfeni predepsanych z hlediska elektrické bezpecnosti zafizeni (v¢. protokolu)

Kalibrace proudu v¢. protokolu

Kompletni test zafizeni ve vsech funkcich

Po 3 Letech

vVukrwN-— Y v

Vyména vyrovnavaci baterie (PC)
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Pravidelné/  Udrzba tiskarny
Podle potfeby P> Vyména papiru a barvici pasky.

Vyfoukani stroje

V extrémné prasném prostiedi mGze byt potfebné vyfoukdni v kratSich ¢asovych intervalech.
6. Stroj odpojte od sité.

7. Povolte Srouby na hlavnim krytu.

8. U zdroje OM 165 CA: Také povolte 3 Srouby u plniciho hrdla a u uzavéru nadrze.
9. Displejzaklopte.

10. Hlavni kryt opatrné oteviete smérem nahoru.

11. Ptip. vySroubujte z boc¢nich ramd oba bo¢ni plechy (véetné rukojeti).

12. Stroj vyfoukejte/vycistéte.

13. Boc¢ni plechy opét pfisroubuijte.

14. Hlavni kryt opét zavfete a Srouby utdhnéte.

10.1.2 Uskladnéni

P Pokud zatizeni nebude del$i dobu pouzivano, doporucuje se jeho demontaz a odebrani z mista poutziti.

» Doporuceni: Pfed uskladnénim doporuéujeme postupovat nasledovné:

1. Vydistit zafizeni.

2. Odebrat viechna chladici média. K tomu povolte na zadni strané zafizeni vratné vedeni chladici kapaliny od svarovaci
hlavy a nechte cerpadlo precerpat zasobu kapaliny do nadrze.

Podminky skladovani

« Vlhkost vzduchu, rel. <70 %
«  Rozsahteploty -20...+40 °C, chranit pfed prachem

10.1.3  Pieprava

P Pred ptepravou bezpodminecné dodrzujte nasledujici vystrazny pokyn!

Q Chladivo muze p¥i pfepraveé vytéct!
Zasazeni elektrickym proudem a vécné Skody.
NEBEZPEC| P Pred prepravou zcela vyprazdnéte nadrz s chladici kapalinou (viz kap. 9.1.1, str. 63).

P Zdroj napajeni prepravujte pouze ve svislé poloze.

P Skiin po prepravé stroje zkontrolujte z hlediska vlhkosti uvniti a pfipadné ji ponechte otevienou
vyvétrat.

P Vétraci stérbiny udrzujte prichozi.

10.2 Servis/sluzba zakaznikiim

Pro objednavéani nahradnich dil viz samostatny seznam nahradnich dild.
Pro odstrafiovani poruch se prosim obracejte pfimo na nase pfislusné zastoupeni.

Uvadéjte prosim nasledujici idaje:
«  Typ stroje: ORBIMAT 165 CA, ORBIMAT 300 CA, ORBIMAT 300 CA AC/DC, ORBIMAT 300 CA AVC/OSC
. C.stroje: (viz typovy stitek)
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ES prohlaseni o shodé

12.  ES PROHLASENI O SHODE
121  ORBIMAT 165 CA, ORBIMAT 300 CA

EG-Konformitatserklarung
Declaration of conformity
Dichiarazione di conformita
Déclaration de conformité
Declaracién de conformidad

Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schittler-StraBe 17
78224 Singen, Deutschland
Tel.: +49 (0) 77 31 792-0
Fax: +49 (0) 77 31 792-524

As in appendix Il A of the EC Machinery Directive 2006/42/EC and the EMC Directive 2014/30/EU.

Die Bauart der Maschine:
The following product:

Il seguente prodotto:

Le produit suivant:

El producto siguiente:

Zdroj proudu pro orbitélni svafovani véetné svarovaci hlavy*:
OM 165 CA
OM 165 CB
OM300CA
OM 300CB

*including all accessories of Orbitalum Tools, e.g. ORBITWIN,
BUP Control, ORB 1001, ORBmax, ORBICOOL, OT-DVR, etc.

Seriennummer:
Series number:
Numero di serie:
Nombre de série:
Numero de serie:

Baujahr/ Year/ Anno / Année / Aio:

ist entwickelt, konstruiert und gefertigt in Ubereinstimmung mit folgenden EG-Richtlinien:

was designed, constructed and manufactured in accordance with the following EC guidelines:

@& stata progettato costruito e commercializzato in osservanza delle seguenti Direttive:
a été dessiné, produit et commercialisé selon les Directives suivantes:

ha sido proyectado construido y comercializado bajo observacion de las siguientes Directivas:

EG-Maschinen-Richtlinie 2006/42/EG (MaschR)
EMV-Richtlinie 2014/30/EU

Folgende harmonisierte Normen sind angewandt:

The following harmonized norms have been applied:
Le seguenti norme armonizzate ove applicabili:

Les normes suivantes harmonisées ou applicables:

Las siguientes normas armonizadas han sido aplicadas:

DIN EN ISO 12100:2011-03
DIN EN ISO 13849-2:2013-02
DIN EN 60204-1:2007-06
DIN EN 60974-1:2014-09
DIN EN 60974-2:2013-11

DIN EN 50445:2009-02

Authorised to compile the technical file is Mr. Gerd Riegraf, Orbitalum Tools GmbH, D-78224 Singen.

v MY

Singen, 22.02.2017 Markus Tamm

Managing Director

Marcel Foh
Business Development Manager
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orbital | cutting + welding

JTTy | NG sweome

The ITW ORBITAL CUTTING & WELDING group provides global
customers one source for the finest in pipe & tube cutting, beveling
and orbital welding products.

Orbital cutting, beveling
and welding machines for
high-purity process piping.

For more information about us > www.itw-ocw.com

» tools@orbitalum.com
> www.orbitalum.com

E.H.WACHS®

Superior Equipment. Complete Support.”

Portable weld prep
machine tools for
industrial applications.

> sales@ehwachs.com
> www.ehwachs.com

worldwide | sales + service

NORTH AMERICA
USA

E.H. Wachs

600 Knightsbridge Parkway
Lincolnshire, IL 60069

USA

Tel. +1847 537 8800

Fax +1 847 520 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 +1 856 579 8748

SOUTHEAST

Sales, Service & Rental Center
E.H. Wachs

171 Johns Road, Unit A

Greer, South Carolina 29650
USA

Tel. +1864 655 4771

Fax +1 864 655 4772

WEST COAST

Sales, Service & Rental Center
E.H. Wachs

5130 Fulton Drive, Unit J
Fairfield, California 94534
USA

Tel. +1707 439 3763

Fax +1 707 439 3766

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

EUROPE
GERMANY

Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schuettler-Str. 17
78224 Singen

Germany

Tel. +49 (0) 77 31-792 0
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

We value your opinion! Please send us your comments and queries.

«}= Orbitalum

orbital | cutting + welding

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) 9100 99 4578

AFRICA & MIDDLE EAST
UNITED ARAB EMIRATES

Wachs Middle East & Africa Operations
PO Box 262543

Free Zone South FZS 5, AC06

Jebel Ali Free Zone (South-5), Dubai
United Arab Emirates

Tel. +9714 88 65 211

Fax +9714 88 65 212

© Orbitalum Tools GmbH | CZ 871060 20x_04 | Rev. 0819 | Printed in Germany
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