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1 K tomuto navodu

1.1 Varovné pokyny

Varovné pokyny pouzité v tomto navodu varuji pfed zranénimi nebo materialnimi Skodami.

Varovné pokyny si vzdy prectéte a dodrzujte je!

Toto je varovny symbol. Varuje pfed nebezpecim zranéni. Aby se zabranilo zranéni
nebo smrti, postupujte podle opatfeni znazornénych vystraznym symbolem.

STUPEN VYZNAM
VYSTRAHY
NEBEZPECi Bezprostfedné nebezpeéna situace, ktera ma pii nedodrzeni

bezpeénostnich opatfeni za nasledek smrt nebo tézka zranéni.

VAROVANI Mozna nebezpeéna situace, ktera maze mit pfi nedodrzeni
bezpecénostnich opatfeni za nasledek smrt nebo tézka zranéni.

POZOR Mozna nebezpecna situace, kterd muaze mit pfi nedodrzeni
bezpecénostnich opatfeni za nasledek lehka zranéni.

S B BB

UPOZORNENI! Mozna nebezpecna situace, kterd muze mit pfi nedodrzeni za
nasledek materialni Skody.

1.2 DalSi symboly a zna¢ky

SYMBOL VYZNAM
Dulezité informace z hlediska pochopent.
1. Vyzva k ukonu v jednom sledu ukont: Zde je nutné provést ukon.
2.
3.
» Samostatné se vyskytujici vyzva k Ukonu: Zde je nutné provést ukon.
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1.3 Legenda

Termin/SYMBOL VYZNAM
MW MOBILE WELDER
oC ORBICOOL

Orbitalni svafovaci hlava

Otevrena orbitalni svarfovaci hlava / orbitalni svarovaci klesté

Uzavfena orbitalni svafovaci hlava

Funkce vyzaduje UPGRADE ORBICOOL MW?*.

Funkce vyzaduje software UPGRADE MW Plus*.

Funkce vyzaduje UPGRADE Connectivity LAN/IoT/VNC*.

*Viz kap. Moznosti upgradu [» 178]

UPOZORNEN:I:

@ ©ProznAMKA! UPGRADY ORBICOOL MW a softwaru MW Plus odpovidaji rozsahu funkci zdroje

proudu MOBILE WELDER OC Plus.

1.4 Spoluplatna dokumentace

Nize uvedena dokumentace plati spole¢né s timto navodem k provozu.

» Prohlaseni o shodé

» Certifikat kalibrace

» Navod k obsluze svafovaci hlavy/ruéniho hofaku

« Navod k obsluze ORBICOOL Mw @
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2 Informace pro provozovatele a
bezpeénostni pokyny

2.1 Povinnosti provozovatele

Pouziti v dilné / venku / v terénu: Provozovatel je odpovédny za bezpecnost v nebezpecné oblasti
stroje a umozni se zdrZovat a obsluhovat stoj v nebezpe&né oblasti pouze pou¢enému personalu.

Bezpecnost zaméstnance: Provozovatel musi dodrzovat bezpe¢nostni pfedpisy popsané v této
kapitole stejné jako pravidla uvédomélé bezpecnosti a pfi praci pouzivat vSechny pfedepsané ochranné
prostredky.

Zaméstnavatel se zavazuje upozornit zaméstnance na nebezpedi, a to prostfednictvim smérnic EMF, a
pFislusnym zpusobem vyhodnotit pracovisté.

Pozadavky na specialni vyhodnoceni EMF v souvislosti se vS§eobecnymi ¢innostmi, pracovnimi
prostiedky a pracovisti*:

DRUH PRACOVISTE VYHODNOCENI JE NUTNE PRO:
NEBO PRA:‘:OVNlHO Zaméstnance bez Zvlasté ohrozené Zaméstnance s
PROSTREDKU zvlastniho rizika zaméstnance aktivnimi implantaty

(vyjma téch s
aktivnimi implantaty)

1) (2) (3)

Obloukové svarovani, Ne Ne Ano
ruéni (véetné MIG (kov-

inertni plyn), MAG (kov-

aktivni plyn), WIG

(wolfram-inertni plyn)) pfi

dodrzeni osvédéenych

postupl a bez télesného

kontaktu s vedenim

* Podle smérnice 2013/35/EU
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EMF DATA SHEET
ARC WELDING POWER SOURCE

Product/Apparatus |dentification

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

Compliance Information Summary

Applicable regulation Directive 2014/35/EU

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

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

Intended use ® for occupational use ® for use by laymen

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

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

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

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

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

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

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

EMF Data for Non-thermal Effects

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

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

Date reworked: 2022-06-09
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2.2 Pouzivani stroje

2.2.1 Spravné pouziti

VAROVANI f Nebezpeéni v pfipadé nespravného pouziti!

Tento pfistroj je vyroben podle stavu techniky a uznavanych
bezpecnostné technickych pravidel resp. norem pro pouZiti v prdmyslu
a zivnostenskych provozech. Je uren pouze pro svafovaci metody
uvedené v tomto navodu k provozu. V pfipadé nespravného pouziti
mUZe pfistroj znamenat ohrozZeni osob, zvifat a vécné $kody. Na
v8echny timto zpusobem vzniklé $kody se nevztahuje zaruka.

» PfFistroj pouzivejte vyhradné pro svareni jednosmérnym proudem
WIG pomoci Liftarc (kontaktni zapalovani) nebo zapalovani HF
(bezdotykové). Komponenty pfislusenstvi mohou popf. rozsifit
funkéni rozsah (viz kapitola Prislusenstvi [» 180]).

Zdroj orbitalniho svarovaciho proudu je uréen pouze pro toto pouziti:

Pouziti ve spojeni s orbitalni svafovaci hlavou nebo s ruénimi horaky firmy Orbitalum Tools GmbH
nebo s kompatibilnim cizim vyrobkem ve spojeni s adaptérem svarovaci hlavy firmy Orbitalum
Tools GmbH.

WIG svafovani material(, které jsou vhodné pro svarovaci metodu WIG.

Prazdné trubky, které nejsou pod tlakem, nejsou kontaminované, nejsou zasazeny explozivnimi
atmosférami nebo tekutinami.

Spravné pouziti zahrnuje také tyto body:

Neustaly dozor nad strojem béhem provozu. Obsluha musi byt vZdy schopna zastavit proces.
Dodrzovani vSech bezpeénostnich a varovnych pokynt v tomto navodu k provozu.
Dodrzovani spoluplatné dokumentace.

Dodrzovani vSech inspekénich praci a praci udrzby.

Pouzivani stroje vyhradné v originalnim stavu.

Pouzivani vyhradné originalniho pfisluSenstvi a také originalnich nahradnich dilG a provoznich
latek.

Smi se pouzivat vyhradné ochranné plyny, které jsou podle DIN EN ISO 14175 schvaleny pro
svarovaci metodu WIG.

@ Pouzivani vyhradné chladiva OCL-30 firmy Orbitalum Tools GmbH
Kontrola v§ech bezpecénostnich konstrukénich dilt a funkci pfed uvedenim do provozu.

Obrabéni materiall uvedenych v navodu k provozu.
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Vhodna manipulace se v§emi komponentami, které se U€astni svarovaciho procesu a také vSemi
dalSimi faktory, které maji vliv na svarovaci proces.

Vyhradné komer&ni pouZiti.

2.2.2 Limity stroje

Pracovi§tém muze byt misto pfipravy trubky, montaz zafizeni nebo zafizeni samotné.

PFistroj obsluhuje jedna osoba.

PFistroj se smi instalovat a provozovat vyhradné na nosném, rovném a neklouzavém podkladu.
Kolem pfistroje musi byt zaru€en prostor pro pohyb osob cca 2 m.

Osveétleni pracovisté: min. 300 lux.

Klimatické podminky provozu:
Okolni teplota: =10 °C az +40 °C
Relativni vihkost vzduchu: < 90% pfi teploté +20 °C, < 50 % pfi teploté +40 °C

Klimatické podminky pfi skladovani a prepravé:
Okolni teplota: —20 °C az +55 °C
Relativni vihkost vzduchu: < 90% pfi teploté +20 °C, < 50 % pfi teploté +40 °C

PFistroj se smi instalovat a provozovat jen v suchém prostfedi podle IP 23 (ne v mize, za desté
nebo béhem bourky atd.). Popf. pouZijte svafovaci stan.

@ chiadici vykon je zaru€en jen pfi pIné nadrzi s chladivem.
Musi byt zabranéno pusobeni koufe, pary, olejovych vyparu a brusného prachu.

Zabrarnte okolnimu vzduchu s obsahem soli (mofsky vzduch).

2.2.3 Svarovan v okoli se zvysenym ohrozenim elektrickym
proudem

Zdroj proudu se smi pouzivat v okoli se zvySenym ohrozenim elektrickym proudem.
Odpovida predpistim a normam IEC/DIN EN 60974 a VDE0544.

2.2.4 Chlazeni pristroje

Nedostate¢né vétrani zpusobi snizeni vykonu a poskozeni pfistroje.

»
>
>

10

Dodrzujte limity stroje.
Vstupni a vystupni otvory chladiciho vzduchu udrZujte volné.

Dodrzujte minimalni odstup od pfekazek 0,5 m.
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2.3 Ochrana zivotniho prostredi a likvidace

2.3.1 Informace smérnice o ekodesignu 2009/125/ES

MODEL VSTUP SITE MINIMALNI UCINNOST MAXIMALNI PRIKON VE
ZDROJE PROUDU VOLNOBEHU

Mobile Welder (OC/Plus) 1x110-230V 81 % 31W

ORBIMAT 180 SW 1fazovy + PE 83,5 % 48,8 W

(podle smérnice 2012/19/
EU)

» Produkt (pokud se tyka) nelikvidujte v obecném odpadu.

» Opétovné pouziti nebo recyklace elektrickych a elektronickych
starych pfistrojt (WEEE) likvidaci v uréeném sbérném misté

» Pro dal$i informace kontaktujte svdj mistni Urad recyklace nebo
svého mistniho prodejce. Kritické materialy, které jsou mozna
obsazeny v indikativnich mnozstvich vice nez 1 gram v urovni
komponent.

Kritické suroviny, které jsou mozna obsazeny v indikativnich mnozstvich vice nez 1 gram v

urovni komponent

KOMPONENTA

KRITICKA SUROVINA

Platiny

baryt, vizmut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, téZka vzacna
zemina, lehka vzacna zemina,

niob, kovy platinové skupiny, skandium, kiemikovy kov, tantal, vanadium

Plastové komponenty

antimon, baryt

Elektrické a elektronické
komponenty

antimon, berylium, hof¢ik

Kovové komponenty

berylium, kobalt, hof€ik, wolfram, vanadium

Kabely a kabelové
konstrukeni skupiny

borat, antimon, baryt, berylium, hof¢ik

Displeje gallium, indium, téZké vzacné zeminy, lehké vzacné zeminy, niob, kovy
platinové skupiny, skandium
Baterie kazivec, tézké vzacné zeminy, lehké vzacné zeminy, horcik

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.3.2 REACHh (registrace, hodnoceni, povolovani a omezovani
chemickych latek)

Nafizeni (ES) 1907/2006 Evropského parlamentu a Rady o registraci, hodnoceni, povolovani a
omezovani chemickych latek (REACh) upravuje vyrobu, uvadéni na trh a pouzivani chemickych latek a
z nich vyrabénych smési.

Ve smyslu nafizeni REACh se u nasich produktl jedna o vyrobky. Dle ¢lanku 33 nafizeni REACh musi
dodavatelé vyrobku své odbératele informovat o tom, ze dodany vyrobek obsahuje latku, ktera je na
kandidatském seznamu REACh (seznam SVHC) v koncentracich vyssich nez 0,1 hmotnostniho
procenta. Dne 27.06.2018 bylo olovo (CAS: 7439-92-1 / EINECS: 231-100-4) zahrnuto do
kandidatského seznamu SVHC. Toto zafazeni v této souvislosti znamena povinnost informovani v
dodavatelském fetézci.

Informujeme vas timto o tom, Ze jednotlivé komponenty dilt nasich vyrobkl obsahuji olovo v
koncentracich vyssich nez 0,1 % hmotnostniho procenta jako slozka slitiny v oceli, hliniku a slitiné médi,
v pajkach a kondenzatorech elektrickych dild. Podily olova jsou v rozmezi stanovenych vyjimek
smeérnice RoHS.

Protoze je olovo jako soucast slitiny pevné spojena a nelze tak pfi pouzivani v souladu s uréenim
predpokladat zadnou expozici, nejsou pro bezpe€né pouzivani nutné zadné dalsi udaje.

2.3.3 Chladivo

@ chiadivo likvidujte podle pokyn( mistnich zakonnych predpist.

(podle smérnice 2012/19/EU)
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2.3.4 Elektrické nastroje a prislusenstvi

Vyslouzilé elektrické nastroje a prisluSenstvi obsahuji velké mnozstvi cennych surovin a plastu, které by
meély byt pfedany k recyklaci:

» Elektrické staré pfistroje, které jsou oznaceny vedle uvedenym symbolem, nesmi byt podle
smérnice EU likvidovany spolu s domovnim odpadem.

» Aktivnim vyuzivanim nabizenych systému zpétvzeti a sbéru pfispéjete k druhotnému vyuziti a
zhodnoceni starych elektronickych pfistroja.

» Staré elektronické pfistroje obsahuji dily, se kterymi se musi podle smérnice ES nakladat

oddélené. Oddéleny sbér a selektivni nakladani jsou zakladem ekologické likvidace a ochrany
lidského zdravi.

» P¥istroje a stroje spole¢nosti Orbitalum Tools GmbH, které vam byly dodany po 13. srpnu 2005,
odborné zlikvidujeme poté, co nam budou pro nas bezplatné predany.

« U starych elektronickych pfistroju, které predstavuiji kvli znecisténi béhem pouzivani riziko pro
lidské zdravi nebo bezpecnost, mize byt jejich zpétvzeti odmitnuto.

» Dulezité pro Némecko: Pristroje a stroje spole¢nosti Orbitalum Tools GmbH se nesmi likvidovat
prostfednictvim komunalnich sbérnych dvort, protoZze se pouzivaji pouze v primyslovém sektoru.

2.4 Kvalifikace personalu

A POZOR! Svarovaci hlavu smi pouzivat pouze pouceny personal.

*  Minimalni vék: 18 let.
+ Zadna t&lesna ani dusevni omezeni.
» Obsluha stroje nezletilymi osobami pouze pod dohledem opravnéné osoby.

» Obecné se pfedpokladaji zakladni znalosti svarfovaci metody TIG.

2.5 Zakladni pokyny k provozni bezpeénosti

A POZOR! Dodrzujte platné bezpeénostni pfedpisy a pfedpisy pro prevenci Urazu!

Nespravna manipulace mize ohrozit bezpecnost. To muze mit za nasledek zZivot ohroZujici zranéni.
» Nikdy nenechavejte svafovaci hlavu bez dozoru, pokud je zapnuty zdroj proudu.
* Obsluha musi zajistit, aby Zadna 2. osoba nenachazela v nebezpecné oblasti.
» Svarovaci hlavu neupravujte ani neprestavujte.
» Svarovaci hlavu pouzivejte pouze v bezvadném technickém stavu.

» Pouzivejte pouze originalni nastroje, nahradni dily a pfisluSenstvi a pfedepsané provozni latky.

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com 13
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V pfipadé zmén provozniho chovani okamzité zastavte provoz a nechte poruchu odstranit.
Neodstranujte ochranna zafizeni.
Netahejte stroj za hadicovy svazek ani za kabel.

Prace na opravach a udrzbé na elektrickém zafizeni nechavejte provadét pouze odbornika.

A POZOR! Nebezpedi zranéni v disledku monoténni prace!

Nepohodli, unava a poruchy pohybového aparatu, omezena schopnost reakce a
kiece.

Provadéjte uvolfiovaci cviky.
Stfidejte prace.

V provozu dbejte na vzpfimené a pfijemné drzeni téla, pfedchazejte unavé.
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2.6 Osobni ochranné pomucky
PFi svafovani se musi vzdy pouzivat osobni ochranné pomticky (PSA). Tyto chrani svarece napf. pred
pusobenim zareni, popaleninami a vypary ze svafovani.

PF¥i svafovanim se zdrojem proudu je nutné pouzivat toto osobni ochranné vybaveni:

» Ochranné rukavice 1/1/1/1 podle EN 388 nebo 1/2/1/1 EN 407.

> Ochranné rukavice DIN 12477, typ A pro svafovaci provoz a DIN 388, tfida 4 pro montaz
elektrody.

Ochranna obuv podle EN ISO 20345 tfidy SB.
Ochrana proti osInéni podle EN 170 a také ochranny odév zakryvajici pokozku
Kozena zéstéra

Pokryvka hlavy pro prace nad drovni hlavy

vVvyVYyVvyy

PFi pfipojeni a provozu svarovaci hlavy dodrzujte pfislusné bezpeénostni a vystrazné pokyny
svafovaci hlavy.

v

Dbejte na zbytkova rizika.

2.7 Zbytkova rizika

2.7.1 Poranéni vysokou hmotnosti
Zdroje proudu maji hmotnost
+ 15,6 kg (34.39 Ibs) - MOBILE WELDER (Plus)
- @ 21,0 kg (46.30 Ibs) - MOBILE WELDER (OC/OC Plus)
* 26 kg (57.32 Ibs) — ORBIMAT 180 SW
+ 35,4 kg (78.04 Ibs) — ORBIMAT 300 SW
P¥i zvedani hrozi zna¢né zdravotni riziko.

Nebezpedi narazu a pohmozdéni hrozi v téchto situacich:

A POZOR! Pad zdroje proudu pfi prepravé nebo sefizovani.

A POZOR! Pad zdroje proudu pfi neodborném odstaveni.

2 PFi zvedani zdroje proudu neprekracujte pfipustnou celkovou hmotnost 25 kg pro muze a 15 kg
pro zeny.

> PF¥i pfepravé zdroje proudu pouzivejte vhodny pfepravni prostfedek.

v

Zvedani a vyjimani zdroje proudu z obalu provadéjte za pomoci druhé osoby.

> Zdroj proudu odstavte na stabilni podloZku.

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com 15
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Noste bezpec€nostni rukavice.

PFistroj nepfepravujte pomoci jefabu. Uchyty, pasy a drzaky pouZivejte vyhradné pfi ruéni
prepravé.

@ pred kazdou prepravou zkontrolujte pevné usazeni upeviiovacich Sroubl mezi zdrojem
proudu a chladici jednotkou (volitelné) a popf. je dotahnéte.
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2.7.2 Popaleni a nebezpeci pozaru vysokymi teplotami

A POZOR! Po svafovani je orbitalni svafovaci hlava nebo ruéni hofak horky. Pfedev§im po
nékolika svarovacich postupech po sobé jsou teploty velmi vysoké. Pfi praci na
orbitalni svafovaci hlavé a ruénim hofaku (napf. pfepinani nebo montazi/
demontazi elektrody) hrozi nebezpedi popaleni nebo poskozeni kontaktnich
mist. Tepelné neodolné materialy (napf. pénova viozka prepravniho obalu)
mohou byt pfi kontaktu s horkou orbitalni svafovaci hlavou nebo ru¢nim
hofakem poskozeny.

» Noste ochranné rukavice.

» Pred praci na orbitalni svafovaci hlavé a ruénim horaku nebo pfed zabalenim do pfepravniho
obalu vyckejte, az se povrchy zchladi na teplotu nizsi nez 50 °C.

A VAROVANI PFi chybném umisténi formovaciho systému nebo pfi pouziti nechvalenych
materiald mize ve svafovaci oblasti hrozi nebezpeéi pozaru. Dodrzujte obecna
protipoZarni opatfeni na misté.

» Formovaci systém spravné umistéte.

» Ve svarovaci oblasti pouzivejte pouze schvalené materialy.

A VAROVANI Nebezpeci opafeni horkymi, unikajicimi kapalinami a také horkymi
konektorovymi spoiji pfi silném provozu.

» Dodrzujte bezpe¢nostni opatfeni nadfizené odborné osoby/bezpecnostniho technika.

2.7.3 Zakopnuti pres vedeni a kabely

A POZOR! Pokud se kabely proudu, plynu nebo Fidici vedeni nachazi v tahu, hrozi
nebezpeci zakopnuti osob a jejich poranéni.

A VAROVANI PFi zakopnuti muze dojit k vytazeni pfipojky svafovaciho proudu a v nejhor§im
pfipadé muaze tak dojit ke vzniku svételného oblouku mezi pFipojkou
svarovaciho proudu a orbitalnim svafovacim zafizenim. Nasledkem mize byt
popaleni a zaclonéni.

» Zajistéte, aby osoby v zadné situaci nemohly zakopnout o vedeni a kabely.
» U vedeni a kabel( zabrarite napéti v tahu.
» Svarovaci klesté po demontazi odlozte do pfepravniho kuffiku.

» Ujistéte se, Ze je hadicovy svazek spravné pfipojen a odlehCeni v tahu je spravné zavéseno.
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2.7.4 Dlouhodobé poskozeni nespravnym drzenim téla

Stroj pouzivejte tak, aby byla béhem provozu zaujata vzpfimena a pfijemna poloha téla.

2.7.5 Uder elektrickym proudem

A

VAROVANI PFi pfipojovani nebo odpojovani svafovaci hlavy nebo ruéniho hofaku ke zdroji
proudu hrozi nebezpeci nechténé aktivace zapalovaci funkce.

P¥i pfipojovani nebo odpojovani svafovaci hlavy nebo ruéniho hofaku vypnéte zdroj proudu.

Pokud neni svafovaci hlava nebo ruéni hofak pfipraven k provozu, zapnéte ve funkci "Test".

A

VAROVANi  OhroZeni elektrickym proudem pfi kontaktu.

Nedotykejte se Zadnych dild vedoucich napéti (obrobek), obzvlasté v pfipadé zapaleni
svételného oblouku.

Po spusténi svafovaciho postupu zabrarite kontaktu s trubkou a plastém orbitalni svafovaci
hlavy.

Ke snizeni ohrozeni el. proudem noste suchou ochrannou obuv, suché kozené rukavice bez
kovu (bez nytk() a suchy ochranny odév.

Pracujte na suchém podkladu.

NEBEZPECI! OhroZeni Zivota osob se srde&nimi problémy nebo kardiostimulatory.

v[>v

Osoby se zvy$enou citlivosti proti ohrozeni elektrickym proudem (napt. kardiostimulatory)
nenechavejte pracovat se strojem.

NEBEZPECIi! V pripad& neodborného zasahu a otevieni stroje hrozi nebezpedi tderu
elektrickym proudem.

Servis a opravy smi provadét pouze odborny elektrikar.

A
A

NEBEZPECi! Nekompatibilni nebo poskozeny konektor znamena nebezpeéi ideru
elektrickym proudem.

v

18

Nepouzivejte zadné zastréky s adaptérem spolecné s uzemnénymi elektrickymi nastroji.
Ujistéte se, Ze se pfipojovaci konektory stroje hodi do zasuvky.

PFi pfipojeni pouzijte proudovy chrani¢ 30 mA.
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2.7.6 Nebezpeci chybnou manipulaci s lahvemi s ochrannym
plynem

A VAROVANI  Cetna zranéni a materialni $kody.

> Dodrzujte bezpec&nostni predpisy tykajici se lahvi s ochrannym plynem.

> Dodrzujte bezpe&nostni listy lahvi s ochrannym plynem.

2.7.7 Poskozeni zraku paprsky

A VAROVANI Béhem svarovaciho postupu vznika infratervené, ozatujici a UV zafeni, které
muze silné poskodit zrak.

2 Uzavfeni orbitalni svafovaci hlavy drzte béhem svafovaciho postupu zcela uzaviené.

2 PFi provozu pouzivejte ochranu proti osinéni podle EN 170 a také ochranny odév zakryvajici
pokozku.

» U uzavfenych svafovacich hlav dbejte na bezvadny stav ochrany proti osInéni.

2.7.8 Nebezpeci elektromagnetickymi poli

A NEBEZPECIi! V zavislosti na provedeni pracoviété mohou v pfimém okoli vznikat Zivotu
nebezpecna elektromagneticka pole.

2 Osoby se srde€nimi problémy nebo kardiostimulatory nesmi svafovaci zafizeni pouzivat.
2 Provozovatel musi zajistit bezpe¢né provedeni pracovisté podle smérnice EMF 2013/35/EU.

2 V pracovnim rozsahu svarovaciho zafizeni pouzivejte vyhradné elektricka zafizeni s ochrannou
izolaci.

> PFi zapalovani zafizeni sledujte elektromagneticky citlivé pfistroje.

2.7.9 Nebezpeci uduseni prilis vysokym podilem argonu ve
vzduchu

A NEBEZPECi! Pokud stoupne podil ochranného plynu v okolnim vzduchu, mize dojit k
trvalému poskozeni nebo ohrozZeni zivota udusenim.

2 V mistnostech zajistéte dostatecné vétrani.

2 Popf. monitorujte obsah kysliku ve vzduchu.
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2.7.10 Poskozeni zdravi

A VAROVANI Poskozeni zdravi jedovatymi vypary a latkami pfi svafovacim postupu a pfi
manipulaci s elektrodami!

> Pouzivejte odsavaci zatizeni podle predpisu profesniho sdruzeni (napf. BGIl: 7006-1).
> Obzvlasté je potfeba byt opatrny u chromu, niklu a manganu.

| 2 Nepouzivejte elektrody obsahujici thorium.

2.7.11 Nebezpedi prevrzeni zarizeni

A VAROVANI  Cetna zranéni a materialni $kody nasledkem prevrZeni zafizeni z diivodu
externich pUsobicich sil.

> Stroj instalujte stabilné zajisténé proti externim vlivim.

> Pohybujici se hmoty musi dodrzovat odstup 2 metry od stroje.

2.7.12 Nebezpeci vybuchu a pozaru

A NEBEZPECI! Nebezpe&i vybuchu a poZaru v diisledku hoflavych materialti v blizkosti
svarovaci zény nebo v disledku rozpoustédel ve vzduchu mistnosti.

> Nesvafujte v blizkosti rozpoustédel (napf. pfi odmastovani, lakovani) nebo vybusnych latek.
> Jako podlozku svafovaci zény nepouzivejte hoflavé materialy.

> Ujistéte se, se Ze v blizkosti stroje nenachazi zadné horlavé materialy a necistoty.

2.7.13 Obecna poranéni nastroji

A POZOR! Z dlivodu nejistoty zachazeni s nastroji maze dojit k poranéni pfi demontazi pro
odbornou likvidaci zdroje orbitalniho svafovaciho proudu.

> V pfipadé nejistoty zaSlete zdroj orbitalniho svafovaciho proudu firmé Orbitalum Tools — zde
bude provedena odborna likvidace.
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3

Popis

3.1 Zakladni stroj

POZ. OZNACENI FUNKCE
1 Ochranny plech, ovladaci prvky Chrani ovladaci prvky
MW
2 Ramenni pas MW Snizuje zatéz pfi pfenaseni zdroje svarovaciho proudu

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com
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POZ.  OZNACENI FUNKCE
3 Ochranny narazovy tfmen, Chrani ovladaci prvky a pfipojky na predni strané
predni MW
4 Pfipojovaci zasuvka ,Weld PFipojka signalniho vedeni svafovaci hlavy
head”
PFipojovaci zasuvka ,Gas" PFipojka pro plynovou hadici
Pfipojovaci zasuvka ,Manual PFipojka signalniho vedeni ru¢niho hofaku
torch®
7 Konektor svafovaciho proudu PFipojka vedeni svarovaciho proudu (+)
()
Pfedni vétraci otvory Vstupni otvor chladiciho vzduchu
9 Konektor svafovaciho proudu (-) Pfipojka vedeni svafovaciho proudu (-)
10 Otocny stavéci Clen Obsluha zdroje svafovaciho proudu, viz kap. Oto¢ny stavéci
¢len [» 55]
11 Tlacitka Softkey Obsluha zdroje svafovaciho proudu, viz kap. Tlacitka Softkey
[» 52]
12 Dotykova obrazovka Obsluha zdroje svafovaciho proudu, viz kap. Dotykova
obrazovka [P 52]
13 Pfipojovaci zasuvka ,USB* Moznost pfipojeni zafizeni USB (2x)
14 Pfipojovaci zasuvka ,LAN* Moznost pfipojeni kabelu LAN 2
15 Rukojet MW Preprava zdroje svafovaciho proudu
16 Tlagitko podavani papiru Spusténi podavani papiru
vestavneé tiskarny
17 Tlagitko zastaveni podavani Zastaveni podavani papiru
papiru vestavné tiskarny
18 Vystup papiru vestavné tiskarny Odebirani vytisku
19 Vestavény spina¢ ZAP/VYP Zapnuti/vypnuti zdroje svarovaciho proudu
20 Kryt role papiru vestavné Vyména role papiru, viz kap. Vyména role papiru [» 174]
tiskarny
21 Vstupni sitova zasuvka Pfipojka sitového vedeni
22 Typovy S&titek Zobrazeni dat stroje
23 Zadni vétraci otvory Vystupni otvor chladiciho vzduchu
24 Pfipojovaci zasuvka ,Externi PFipojovaci zasuvka pro signalni vedeni externi chladici
chlazeni® jednotky
25 Plynova pfipojka Vstup svarovaciho plynu
22 ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com
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POZ.

OZNACENI

FUNKCE

26

Ochranny narazovy tfmen,
zadni sténa MW

Chrani ovladaci prvky a pfipojky na zadni strané

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

Vystrazné a bezpecnostni pokyny umisténé na stroji se musi dodrzovat.

Tyto varovné Stitky jsou soucéasti stroje. Nesmi se odstrafiovat nebo ménit. Chybéjici nebo necitelné

vystrazné Stitky se musi ihned nahradit.

OBRAZEK UMISTENi NA STROJI

VYZNAM KOD

Celni kryt vnittni strana

Prectéte si bezpecnostni 871 001 057
pokyny!

Zadni sténa

PFed otevienim stroje 850 060 025

3.2 Chladici jednotka

» @ viz navod k obsluze ORBICOOL MW.
Odkazy pro stazeni PDF:

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

r

Moznosti pouziti

MOBILE WELDER se vyznacuje nasledujicimi moznostmi pouziti a funkcemi:

Pro svafovani metodou wolfram-inertni plyn (TIG)
Lze pouzit pro vSechny materialy, které jsou vhodné pro svafovaci metodu WIG

Snadna a pohodina obsluha pomoci multifunkéniho otoéného stavéciho ¢lena nebo dotykové
obrazovky.

Zdroj stejnosmérného proudu DC

@ Funkce ,Permanentni plyn*

(D) Digitalni programovatelné mnozstvi plynu

Sledovani svafovaciho plynu

@ siedovani chladiva

Konstantni nebo pulzujici rotace

Smér rotace ve sméru hodinovych ruci¢ek

€ smér rotace proti sméru hodinovych rugi¢ek

Optimalni viditelnost a provozni podminky diky pfehlednému 7" monitoru

Graficky podporované uzivatelské rozhrani a vicejazyéna navigace v nabidkach prostfednictvim
barevného displeje

Metrické a imperialni mérné jednotky

Stabilni operacni systém zaméreny na procesy a pracujici v realném €ase bez sekvence vypinani
Automatické rozpoznani svafovaci hlavy a z toho vyplyvajici omezeni parametrd

Sledovani proudu hnacich motort

Kapacita paméti pro vice nez 5 000 svarovacich programa, tedy systematicka a prehledna sprava
program(i pomoci vytvareni struktur slozek

(D) Protokolovani a tisk svarfovacich dat a skute¢nych hodnot
Integrovana termalni tiskarna

e Moznost pfipojeni externi tiskarny (pfes USB/LAN)
Integrovana rukojet a ramenni pas

Moznost programovani az 99 sektord

Nastaveni proudu a sklonu motoru mezi sektory

@ Externi kapalinovy chladici systém
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5 Technické udaje

JEDNOTKA

MW (US) MW OC PLUS (US)

Kaod

854 000 001 854 000 011
854 000 002 (US) 854 000 012 (US)

Typ svarovaciho zafizeni

Svarovaci usmérniovac (invertor)

Vstup Sit’
Sitovy systém 1fazovy + PE
Vstupni sitové napéti [V (AV)] 1x 110-230
PFipustna tolerance napéti [%] +/-10
Sitova frekvence [HZ] 50/60
Vstupni trvaly proud [A (AC)] 15,3
Vstupni trvaly vykon [kVA] 3,6
Spotfeba proudu, max. [A (AC)] 19,5
Pfipojovaci hodnota, max. [kVA] 4,5

Uginik

0,99 (pfi 140 A)

Vystup (svarovaci obvod)

Rozsah nastaveni svafovaciho proudu [A (DC)] 5-140 5-180
Reprodukovatelnost svafovaciho [%] +/-0,5
proudu
Jmenovity proud pfi 100% ED [A (DC)] 140
Jmenovity proud pfi 60% ED [A (DC)] - 180
Svarovaci napéti, min. [V (DC)] 10
Svarovaci napéti, max. [V (DC)] 20
Napéti chodu naprazdno, max. [V (DC)] 90
Zapalovaci vykon, max. [Joule] 0,9
Zapalovaci napéti, max. [kV] 10

Vystup (fizeni)
Napéti motoru rotace, max. [V (DC)] 24
Motorovy proud rotace [A (DC)] 1,5
Tachometrické napéti rotace [V (DC)] 0-10

Dalsi

Druh kryti IP23S

Druh chlazeni

AF Cirkulaéni vzduch
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JEDNOTKA MW (US) MW OC PLUS (US)
Trida izolace F
Rozméry (bxtxh) [mm] 264 x 540 x 376
pouze zdroj proudu [palce] 97x21,3x14,8
Hmotnost [ka] 15,6
pouze zdroj proudu [lbs] 3306
() Rozméry (bxtxh) [mm] - 273 x 546 x 513
s chladici jednotkou ORBICOOL MW [palce] 108 x215x 202

ORBICOOL MW

@ Hmotnost (bez chladici kapaliny)  [kg] - 20,9
s chladici jednotkou ORBICOOL MW [Ibs] 461
Vstupni tlak plynu [bar] 3-10

Pres redukéni ventil
Doporuc¢eny vstupni tlak plynu [bar] 4

Pres redukéni ventil
() Kapalinova chladici jednotka ORBICOOL MW

» Dal$i technické Udaje naleznete v navodu k obsluze ORBICOOL MW.

Odkaz ke stazeni: https://www.orbitalum.com/de/download.html
Objem chladici kapaliny [1] - 21
Max. pritokové mnoZstvi [I/min] - 0,9
Tlak chladiva, max. [bar] - 7,5
Hladina hluku, max. [dB (A)] - 72
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6 Preprava a zaslani

VAROVANI f

Neodborna pieprava
Trvalé poSkozeni zdroje svafovaciho proudu.

» Zdroj proudu pfepravujte pouze ve vhodném a kompletné
chranéném vnéjSim obalu, ktery je odolny proti narazu.

VAROVANI f

Nebezpeéi poranéni chybnou manipulaci s lahvemi s ochrannym
plynem

Chybna manipulace a nedostate¢né upevnéni lahvi s ochrannym
plynem muze zpUsobit zavazna poranéni.

» Dodrzujte pokyny vyrobce plynu a zakonna ustanoveni lahvi s
ochrannym plynem.

» Upevnéni se nesmi provadét u ventilu lahve s ochrannym plynem.

» Zabrarite zahfati lahve s ochrannym plynem.

VORSICHT f

Nebezpeci preklopeni

PFi pojezdu a instalaci mize dojit k pfeklopeni stroje a jeho poSkozeni
nebo k poranéni osob. Ochrana proti pfeklopeni je zajisténa az do uhlu
10° (podle IEC 60974-1).

» Stroj instalujte nebo prepravujte na rovném, pevném podkladu.

» Nastavbové dily zajistéte vhodnymi prostiedky.

VORSICHT f

Nebezpeéi trazu misty padu a zakopnuti

PFi pfepravé mohou neodpojena napajeci vedeni znamenat nebezpedi,
jako napf. preklopeni pfipojenych stroju a poranéni osob.

6.1 Hruba hmotnost

VYROBEK HMOTNOST* JEDNOTKA
MOBILE WELDER v¢. rozsahu dodavky* 19,0 Kg
41,88 Ibs
+
@ ORBICOOL MW v&. rozsahu dodavky* 14,0 Kg
30,86 Ibs

* v¢. originalniho pfepravniho kartonu ORBITALUM
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6.2 Zaslani

Zdroj proudu prepravujte pouze ve vhodném a kompletné chranéném vnéjsim obalu, ktery je odolny
proti narazu, jako je napf. originalni prepravni karton ORBITALUM.

() U nékterych druhl prepravy je predepsano zaslani zafizeni bez obsahu tekutin.
V takovém pfipadé se musi pfed pfepravou zdroje proudu zcela vyprazdnit nadrz s chladivem.

» Viz navod k obsluze ORBICOOL MW.
Odkazy pro stazeni PDF:

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

6.3 Preprava

orbitalniho svarovaciho proudu! Zdroj orbitalniho svarovaciho
proudu ma hmotnost max. 23,20 kg (51,15 Ibs) v zavislosti na
modelu.

VAROVANI f (0) Nebezpeéi zranéni v disledku vysoké hmotnosti zdroje

» Orbitalni zdroj orbitalniho svafovaciho proudu prenasejte za rukojet’
a ramenni pas.

» Noste ochrannou obuv podle EN ISO 20345 tridy SB.

» P¥i zvedani stroje neprekracujte pfipustnou celkovou hmotnost
25 kg pro muze a 15 kg pro Zeny.

VAROVANI f Nebezpeéi nehody v disledku volnych upeviiovacich Sroubt

Chladici jednotka se muze od zdroje proudu uvolnit a zpusobit zavazna
poranéni.

» Pred montazi odstrarite z patek stroje zdroje proudu a spojovacich
prvka veskeré necistoty.

» Pred kazdou prepravou zkontrolujte pevné usazeni upeviovacich
Sroubll mezi zdrojem proudu a chladici jednotkou a popfF. je
dotahnéte.

VAROVANI Nebezpeéi nehody v diisledku nepfipustné prepravy pomoci
jefabu
PFistroj muze spadnout a poranit osoby.
» Pristroj nepfepravujte pomoci jefabu.

» Uchyty, pasy a drzaky pouZivejte vyhradné pfi ruéni prepravé.
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Obr.: Preprava Mobile Welder

1 Rukojet

2 Ramenni pas

30

Viz také kapitola Nastaveni délky ramenniho pasu [» 31]
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6.3.1 Nastaveni délky ramenniho pasu

Obr.: Nastaveni délky ramenniho pasu

1 Spona

2 Poutko pasu

ProdlouZeni ramenniho pasu:

| 2 Pasem pohybujte skrz sponu (1) tak, aby se poutko pasu (2) zkratilo.

Zkraceni ramenniho pasu:

> Pasem pohybujte skrz sponu (1) tak, aby se poutko pasu (2) prodlouzilo.

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com
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7 Sefizeni a uvedeni do provozu

VORSICHT Obecny pripad nebezpeéi
» V pfipadé nebezpeci odpojte sitovou zastréku!

» Vzdy musi byt zajisténa pristupnost sitové zastréky, aby mohlo dojit
k odpojeni zdroje proudu od sitového napajeni.

VORSICHT Nebezpeéi chybnym poradim obsluhy

» Dodrzujte povinnosti provozovatele.

» Obsluha pouze vhodnym a zaSkolenym personalem.
VAROVANI Nebezpeéi popaleni a pozaru svételnym obloukem!

PFi zakopnuti pfes hadicovy svazek mize dojit k vytazeni konektoru

svarovaciho proudu ze zdroje svafovaciho proudu a mize vzniknout
svételny oblouk.

» Vedeni a kabely instalujte tak, aby nebyly napnuté.

» Ujistéte se, Ze o vedeni a kabely nelze zakopnout.
» Zavéste odlehceni v tahu.

» Pripojky hadicovych svazk( mechanicky zablokujte.
>

Nepracujte v blizkosti snadno zapalnych latek.

7.1 Vybaleni zdroje proudu
1. Z kartonu vyjméte vlozku vika kartonu.
2. Zkartonu vyjméte ochranné rohy kartonu (4 ST).

3. Zdroj proudu obéma rukama z kartonu nadzvednéte za rukojet a postavte svisle na rovny, stabilni
a neklouzavy povrch.

4. Zdroj proudu a pfislusenstvi zkontrolujte na pfepravni poskozeni.

orbitalniho svarovaciho proudu! Zdroj orbitalniho svarovaciho
proudu ma hmotnost max. 23,20 kg (51,15 Ibs) v zavislosti na
modelu.

VORSICHT 2 () Nebezpedi zranéni v disledku vysoké hmotnosti zdroje

» P¥i vybalovani umistéte prepravni karton svisle na stabilni, rovny,
neklouzavy a nehoflavy povrch.

» Noste ochrannou obuv podle EN ISO 20345 tfidy SB.

» P¥i zvedani stroje nepfekracujte pfipustnou celkovou hmotnost
25 kg pro muze a 15 kg pro zeny.
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POZNAMKA @ » Poskozeni ihned nahlaste svému odbérnému mistu.

7.2 Obsah dodavky

VYROBEK KOD POCET JEDNOTK
A

MOBILE WELDER / 854 000 001 1 ks

MOBILE WELDER (US) 854 000 002

@ ORBICOOL MW véetné rozsahu dodavky 854 030 100 1 ks

Ramenni pas MW 854 030 015 1 ks

Sitové vedeni DE / 850 040 001 1 ks

Sitové vedeni (US) 850 040 002

Sada pro pfipojeni hadic MW EU / 854 030 003 1 ks

Sada pro pfipojeni hadic MW (US) 854 030 004

Navod k obsluze MOBILE WELDER a ETL 854 060 201 PDF ks

Odkazy pro stazeni PDF:

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

MOBILE WELDER & OC-MW Pruavodce rychlym 854 060 102 1 ks

uvedenim do provozu

MW&OC-MW Vseobecné bezpeénostni pokyny 854 060 101 1 ks

Zmény vyhrazeny.

> Zkontrolujte dodavku z hlediska kompletnosti a zda nejevi znamky po$kozeni zplisobené

béhem prepravy.

> Chybéjici dily nebo Skody vzniklé béhem prepravy ihned nahlaste vaSemu prodejci.

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com
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7.3

Instalace zdroje proudu

VORSICHT Nebezpeci preklopeni
PFi pojezdu a instalaci mize dojit k preklopeni stroje a jeho poskozeni

nebo k poranéni osob. Ochrana proti pfeklopeni je zajiSténa az do uhlu
10° (podle IEC 60974-1).

» Stroj instalujte nebo prepravujte na rovném, pevném podkladu.

» Nastavbové dily zajistéte vhodnymi prostifedky.

v

>

Komponenty pfisluSenstvi pfipojujte k uréenym pfipojovacim zasuvkam jen pfi vypnutém zdroji
proudu a zablokujte je.
Komponenty pfisluSenstvi budou po zapnuti zdrojem proudu rozpoznany automaticky.

Podrobné informace o komponentach pfislusenstvi viz jejich navody k provozu.
Zdroj proudu umistéte svisle na stabilni, rovny, neklouzavy a nehoflavy povrch.

Provoz zdroje proudu jen ve svislé poloze!
Provoz v nepovolenych polohach mize zplsobit poskozeni.

Zdroj proudu postavte k pfipojeni tak, aby byla pfedni a zadni strana dobre pfistupna. Kolem
pfistroje musi byt zaru¢en prostor pro pohyb osob cca 2 m.

Instalujte pouze v suchém prostredi.

Klimatické podminky provozu:

Okolni teplota: -10 °C az +40 °C

Relativni vlhkost vzduchu < 90 % az +20 °C, < 50 % az +40 °C.

Osveétleni pracovisté: min. 300 lux.

7.4 Montaz chladici jednotky

» @ viz navod k obsluze ORBICOOL MW.

Odkazy pro stazeni PDF:

https://www.orbitalum.com/de/download.html
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7.5 Pripojeni svarovaci hlavy/ruéniho horaku

VORSICHT Nebezpeci popaleni v disledku nespravného pfipojeni
svarovaciho proudul!

Odblokované konektory svarovaciho proudu nebo znecisténé pripojky

obrobku (prach, koroze) se mohou pfi dotyku zahtat a zpUsobit

popaleniny.

» Denné kontrolujte pfipojeni svafovaciho proudu a ujistéte se, Ze je
zajisténi kabelové zasuvky zajisténé.

» Misto pfipojeni obrobku dikladné ocistéte a bezpecné upevnéte!

» Nepouzivejte konstrukéni dily obrobku jako vedeni zpétného
svarovaciho proudu!

VAROVANI f Nebezpeéi popaleni a pozaru svételnym obloukem!

P¥i zakopnuti pfes hadicovy svazek mize dojit k vytazeni konektoru
svarovaciho proudu ze zdroje svafovaciho proudu a mize vzniknout
svételny oblouk.

» Vedeni a kabely instalujte tak, aby nebyly napnuté.

> Ujistéte se, Ze o vedeni a kabely nelze zakopnout.
» Zavéste odlehéeni v tahu.

» Pripojky hadicovych svazk( mechanicky zablokujte.
>

Nepracujte v blizkosti snadno zapalnych latek.

VORSICHT f Unik chladiva pfi vyméné svarovaci hlavy

Kontakt s chladivem muze zpUsobit podrazdéni pokozky, oci a
dychacich cest.

» PFi vyméné svarovaci hlavy vypnéte Cerpadlo chladiva a zdroj
proudu.

» Postup viz navod k obsluze svarovaci hlavy/ruéniho hofaku.
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7.6 Sefizeni napajeni svarovacim plynem

VAROVANI f Nebezpeéi poranéni chybnou manipulaci s lahvemi s ochrannym
plynem

Chybna manipulace a nedostate¢né upevnéni lahvi s ochrannym
plynem muze zpUsobit zadvazna poranéni.

» Dodrzujte pokyny vyrobce plynu a napajeni stlatenym plynem!
» Upevnéni se nesmi provadét u ventilu lahve s ochrannym plynem!

» Zabrante zahrati lahve s ochrannym plynem!

» Pruatok svafovaciho plynu hofaku se musi nastavit na redukénim ventilu napajeni svafovacim
plynem.

-2 Pozadovany objemovy tok svafovaciho plynu u hofaku se nastavuje v softwaru zdroje proudu.

POZNAMKA @« vyuziti kompletniho funkéniho rozsahu digitalni regulace
plynu doporucujeme nastavit na redukénim ventilu vstupni
objemovy tok prichazejici od redukéniho ventilu vyssi nez je
vlastni objem svarovaciho plynu potiebny u horaku.

Doporuéené vstupni objemové toky:

Svarovaci plyn 8 — 18 I/min, & 30 /min

» Svarovaci plyn vytlauje mimo trubku ve svarovaci oblasti kyslik, aby se zabranilo oxidaci
materialu a je vhanén pres svarovaci horak.

Formovaci plyn 3-5 I/min

» Formovaci plyn vytlacuje kyslik uvnitf trubky a je dovnitf trubky vhanén vétsinou pres zatku
formovaciho plynu.

POZNAMKA Neprekracujte max. vstupni tlak 10 bar u vstupni zdifky plynu
zdroje proudu, jinak muze dojit k poskozeni.
POZNAMKA Pfi napajeni svafovacim plynem pouzijte hadice z rozsahu
0 dodavky sady pro pro pfipojeni hadic.
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1. Zkontrolujte pevné umisténi lahve s plynem. =
2. Lahev s plynem zaijistéte proti padu. ' ®
®
3. Hadice plynu z rozsahu dodavky namontujte
na redukéni ventil. ° °
4. Redukéni ventil namontujte na lahev s gl 2 I
plynem. \1 N P s Wan——
5. Na reduké&nim ventilu nastavte poZadovany ;M ﬂ (TN QL
objemovy proud. ¢ (T D
: ) ; ; - @ @ =] P
6. Volny konec hadice plynu (1) zastréte az a 1 saeE———1 T
doraz do vstupni zdifky plynu (2) na zadni o o 3
strané zdroje proudu. 4 b
= Hadice plynu je proti vysunuti zajisténa d o b
pojistnym krouzkem vstupni zdifky plynu.
Pramér hadice plynu AD = 6 mm @ ® ® ° 3

7.7 Pripojeni elektrické sité
Podrobné informace o vstupnim napéti sité viz kapitola Technické Udaje [» 26]

> Ujistéte se, Ze sitové napajeni dostupné v misté pouziti odpovida mistnim predpisum.

Ujistéte se, Ze je pro sitové pfipojeni pouzit jen originalni sitovy pfipojovaci kabel ORBITALUM.

| 4
> Ujistéte se, Ze je sitova zasuvka fadné dimenzovana a uzemnéna.
»

Sitové kabely a sitovou zastrcku zkontrolujte pred pouzitim na poSkozeni.

VAROVANI Chybné pfipojeni elektrické sité
Poranéni a vécné skody uderem elektrickym proudem

» Provoz zdroje svafovaciho proudu jen u jednofazového
2vodicového systému s uzemnénym neutralnim vodi¢em.

» Na strané sité je nutny proudovy chrani¢ (RCD) podle normy IEC s
jmenovitym svodovym proudem max. 0,03 A nebo ochranny
oddélovaci transformator.

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com
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7.8 Provoz zdroje proudu na rtznych sitovych

napétich

Zdroj svarovaciho proudu je dimenzovan pro provoz na jednofazovém sitovém napéti 115 V resp.

230 VAC.

PFi vstupnim napéti < 200 V AC se z divodu vyssich vstupnich proudl svafovaci proud omezi na max.

120 A.

Svafovaci programy s proudovymi hodnotami > 120 A nelze spustit.

7.9 Pripojeni sitového vedeni

VAROVANI

A

Nekompatibilni nebo poSkozeny konektor znamena nebezpeéi
uderu elektrickym proudem.

Nasledkem muze byt smrt nebo nejvazné;jsi poranéni.

» Nepouzivejte zadné zastréky s adaptérem spolecné s uzemnénymi
elektrickymi nastroji.

> Ujistéte se, Ze se pfipojovaci konektor stroje hodi do zasuvky.

» P¥i pfipojeni pouzijte normovany proudovy chrani¢ 30 mA.

VAROVANI

A

Pfi chybné nebo poskozené izolaci hrozi nebezpeci uderu
elektrickym proudem.

Dily zdroje proudu, které jsou normalné chranény, (napf. plast) mohou
byt pod napétim. Pfi dotyku mGze byt nasledkem smrt nebo nejvazné;jsi
poranéni.

» Zkontrolujte bezvadny stav plasté, sitového pfipojovaciho kabelu a
ochranné izolace vSech dalSich vedeni.

1. Kabelovou zdifku sitového pfipojovaciho kabelu z rozsahu dodavky (1) zastréte do vstupni sitové
zasuvky (2) zadni strany zdroje proudu.

2. Ujistéte se, Ze zapadlo Zluté blokovani zditky kabelu (3).

3. Sitovou zastrcku spojte se siti el. napéti.
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7.10 Zapnuti zdroje proudu
» Vypinac (4) na zadni strané zdroje proudu pfepnéte do polohy | (ZAP).

= Vypinag¢ (Cerveny) (4) sviti, jakmile je zdroj proudu spojen se siti el. napéti, je pfilozeno nebo
zapnuto sitové napéti.

= Spusti se operacni systém a na displeji se zobrazi (zredukovana) hlavni nabidka (5).
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7.11 Uvolnéni

POZNAMKA @ Obsluha zdroje proudu viz kapitola Koncept obsluhy [ 48]

Pod polozkou nabidky ,Uvolnéni“ v hlavni nabidce Ize volitelné zakoupené aktualizace softwaru
aktivovat pomoci aktivaéniho kli¢e v softwaru zdroje proudu

Postup

» V hlavni nabidce zdroje proudu prejdéte na ,Nastaveni“ > ,Uvolnéni*.

UPGRADE LICEN)EE

FROBUCT MITIVATION KLY

Program Manager

[N\ protocol Manager

l’é Create New Programn
1. Zadejte aktivacni kli¢ (2) do textového vstupniho pole (3).

2. Zadani potvrdte stisknutim tlagitka ,Uvolnit* (4).

= Uspé&sna aktivace je indikovana symbolem plus a kapky (5) v zahlavi nabidky.

Viz kapitola Hlavni nabidka [» 66]
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UPGRADE LICENSE

PRODUCT ACTIVATION KEY

Upgrade | 0RBICOOL W & Software K Plus | 854030300

y—

Powss soure
Stromquele

50000

Seriad sember
Stiasammer

p—

e with

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

oie
Dieses Zerifikat bestBtit 6en orcnusgsqemipen Enmesh.
it als himiige Relerens aufbenabeen.

Activation Instructions
In the power searce software navigate ta:
System Settings > Activation — Unlock Key

schaltmmpsehisel

5
Amwelsangen fir die Aktivierusg i
Navigheren Sie n der Stromeuetien-Software zu: -1
Einstellungen > Freischaltung > Freischatungsschiissel % %

Serialummar eglichl

[=

Obr.: FormulaF ,AKTIVACNI KLIC PRO AKTIVACI PRODUKTU*

POZ. POPIS

FUNKCE

3 Textové vstupni pole
,Uvolnovaci kli¢*

Textoveé vstupni pole pro zadani ziskaného aktiva¢niho klice.

Uvolnovaci kli¢ Ize zadat pomoci klavesnice nebo
naskenovanim QR kédu (6).

POZNAMKA! Aktivaéni kli¢e jsou spojené se sériovym
cislem zdroje proudu. Uvolnéni Ize proto provadét pouze
na zdroji proudu, ktery je k tomuto ticelu urceny!
Aktivacni kli¢ a odpovidajici sériové cislo zdroje proudu
najdete na zakoupenych aktivacnich podkladech.

4 Tlagitko ,Uvolnit”

Tlacitko pro potvrzeni zadaného aktivacéniho klice.
Po UspéSném potvrzeni jsou v softwaru zdroje proudu k
dispozici zakoupené dopliikové funkce.

Viz také kapitola Hlavni nabidka [» 66]

POZNAMKA @

V pripadé chybového hlaseni:

» Zkontrolujte, zda zadany aktivacni kli¢ odpovida aktivacnimu klici
uvedenému v podkladech.

» Zkontrolujte, zda se sériové Cislo uvedené v aktivacnich podkladech
shoduje se sériovym Cislem zdroje proudu.

7.12 Obrazovka prihlaseni

& obrazovka pfihlaseni chrani zdroj proudu pfed neopravnénym pfistupem.
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K dispozici jsou dvé uzivatelské urovné s raznymi funkénimi rozsahy:
1. Uzivatelska uroven s funkénim rozsahem, ktery je relevantni pro uzivatele

2. Uroven spravy s rozsifenym funkénim rozsahem

7.12.1 Prihlaseni
(H)

2022-03-1513:13:51

.} orbitalum MW

mobile welder

Password

E::> Login

Change Password

Forgot Password

Na obrazovce pfihlaSeni provedte tyto kroky:

1. Zadani hesla ve vstupnim poli ,Heslo* (1).

2. Zadani potvrdte tlacitkem ,Prihlaseni® (2).

POZNAMKA Poéateéni heslo viz kapitola Uroveri spravy [> 46] a Uzivatelska
aroven [) 46].
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7.12.2 Zména hesla
()

Pomoci tladitka ,Zména hesla“ (3) je mozné zménit hesla uzivatelskych Grovni pro uzivatele a
administratory.

POZNAMKA

Heslo uzivatele je mozné zménit zadanim hesla administratora.

.} orbitalum MW

mobile welder

Password | eeeee

Login

n:> Change Password

Forgot Password
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7.12.2.1 Zména hesla administratora

@ Change P
n:> Change Admin Password

C |‘|.l|'||:|=!‘ User Passvward

Ke zméné hesla administratora provedte tyto kroky:
1. Na obrazovce pfihlaSeni stisknéte tlacitko ,Zména hesla“ (4).
Stisknéte tlacitko ,Zména hesla administratora®.

Aktualni heslo administratora zadejte do vstupniho pole ,Staré heslo®.

Nové heslo administratora znovu zadejte do vstupniho pole ,Potvrdit heslo®.

2.
3.
4. Nové heslo administratora zadejte do vstupniho pole ,Nové heslo“.
5.
=

Heslo administratora bylo zménéno.
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7.12.2.2 Zména hesla uzivatele

@ Change P

Change Admin Passwor

B:> Change User Pass

Ke zméné hesla uzivatele provedte tyto kroky:
1. Na obrazovce pfihlaSeni stisknéte tlacitko ,Zména hesla“.
Stisknéte tlacitko ,Zména hesla uzivatele® (5).
Do vstupniho pole ,Heslo administratora“ zadejte heslo administratora.

2.

3.

4. Nové heslo uzivatele zadejte do vstupniho pole ,Nové heslo®.

5. Nové heslo uzivatele znovu zadejte do vstupniho pole ,Potvrdit heslo®.
=

Heslo uzivatele bylo zménéno.
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7.12.3 Resetovani hesla
(H)
VSechna hesla je mozné pomoci tzv. superhesla resetovat.

Toto ,Superheslo” se nachazi v datovém listu zdroje proudu, ktery byl dodan spole¢né se zdrojem
proudu.

K resetovani hesla provedte tyto kroky:
1. Na obrazovce pfihlaseni stisknéte tlacitko ,Zména hesla“.
2. Stisknéte tlacitko ,Zména hesla administratora“ nebo ,Zména hesla uzivatele®.
3. Do vstupniho pole ,Staré heslo” zadejte superheslo.
4. Do vstupniho pole ,Nové heslo* zadejte nové heslo administratora.

5. Nové heslo administratora znovu zadejte do vstupniho pole ,Potvrdit heslo®.

7.13 Uzivatelské urovné
(1)

Zdroj proudu podporuje dvé uzivatelské urovné:

1. Uroveri spravy - plny funkéni rozsah

2. Uzivatelska urover - omezeny funkéni rozsah

Rozliseni mezi obéma urovnémi probiha prostfednictvim pfihlaSovaciho hesla.

7.13.1 Uroven spravy
(1)
V urovni spravy je uvolnén neomezeny funkéni rozsah zdroje proudu.

Je mozné provadét veskera libovolna nastaveni systémova a programova nastaveni a pfizpisobovani
parametr(l svarovani.

Heslo administratora pfednastavené ze strany stroje: 12345

V této urovni je mozné dodate¢né definovat omezeni opravného faktoru uzivatelské urovné.

Viz kapitola Meze sledovani [P 135]

7.13.2 Uzivatelska uroven

(1)

PFi pfihlasSeni na uzivatelské urovni jsou pfistupné pouze funkce relevantni pro techniku svafovani.
Rozsah softwaru je pfizpusoben &isté roli uzivatele.
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Heslo uzivatele pfednastavené ze strany stroje: 54321

Pristupné funkce:

Nacteni svafovaciho programu

Zobrazeni svarfovacich protokoll

Zmeéna systémového jazyka a mérnych jednotek

Komentare svafovani

Sektor pfesahuijici pfizplisobeni svafovaciho proudu pomoci polozky ,Opravny faktor”
Testovaci rezim

Svarovani

Zablokované funkce:

Vytvoreni svafovaciho programu

Pfizptsobeni parametrl svarovani
Vymazani/pfejmenovani/kopirovani/posunovani svarovacich programu
Vymazani/kopirovani/posunovani svafovacich protokoll

Zmeéna systémovych nastaveni

Zmeéna nastaveni programu

Zablokované funkce a zaznamy nabidky jsou zatemnény nebo podlozeny Sedé.
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7.14 Koncept obsluhy

7.14.1 Ovladaci prvky a pole softwaru

Bragram Name &
Folder Mare

Quaniity

Extended

Weld Mode Test Made Duilck Sane bAErL

6
POZ. OZNACENI FUNKCE
1 Kurzor nabidky Oznaduje aktualni polohu zpracovani
Tlagitko nabidky Ridici prvek pro provedeni pfifazené funkce.

3 Rozeviraci seznam Ridici prvek pro otevieni vybérového seznamu a zvoleni
prednastavené hodnoty nebo funkce.

4 Posuvny ovladaé Ridici prvek pro aktivaci (ON) nebo deaktivaci (OFF)
pfifazené funkce.
Aktivovana posuvna tlacitka jsou podloZena modrou barvou.

5 Ciselné vstupni pole Vstupni prvek pro zadani ¢iselnych hodnot.
Aktivovana poli¢ka jsou podlozena modrou barvou.

6 Dotykoveé tlacitko Softkey Variabilni fidici prvek pro provadéni stfidavych funkci v

zavislosti na nabidce.
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LD. Purge Gas Flow Kmin
Tungsten Type

Tungsten Diameter

Tungsten Geometry

Arc Gap

Comment
Program Name
Folder Name

weld Mode Test Mode Quick Save Menu

POZ. OZNACENI FUNKCE
7 Textové vstupni pole Vstupni prvek pro zadani textovych hodnot.
Aktivovana textova vstupni pole jsou podloZzena modrou
barvou.
8 Informacni pole Informacni prvek, ktery zobrazuje rdzné informace.
Dotykové akéni pole Dotykovy Fidici prvek pro aktivaci pfifazené funkce.
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ARD

’ (@) sox16-000

DEFAULT

Program Nama 5
Folder Name

Cancel

POZ. OZNACENI FUNKCE
10 Prvek stromu nabidky Prvek pro otevfeni/rozsifeni nebo zavieni stromu nabidky.
11 Zaskrtavaci policka Ridici prvek pro realizaci vybéru. Zvolena zaskrtavaci policka

jsou podlozena hackem.

12 Stavové symboly Zobrazeni stavu systému rtuznych funkci.
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< ) Motor Start Delay
> | Level 2 (90-180)

ScaleWeld 0

HP Time
LP Time
HP Travel Speed

LP Travel Speed

Build: 52b

mm/min

mm/min

Motor Control  Global Change

POZ. OZNACENI

FUNKCE

13 Ukazatel prabéhu Zobrazuje prubéh aktualné aktivni ¢asti programu.

14 Interakéni graf Podava uzivateli grafickou zpétnou vazbu pfi zménach
parametrq.

15 2 Vstupni pole — podloZeno Zluté podlozena vstupni pole oznaduji véechny aktualni

Zluté pozménéné hodnoty ve svafovacim programu, které se

odli8uji od aktualniho stavu paméti.
Opétovnym uloZenim svafovaciho programu se pozménéné
hodnoty pfevezmou a podlozi $edé.
POZNAMKA! Funkce slouzi uzivateli jako orientaéni
pomiicka pfi vytvoieni a pFizplsobeni svafovaciho
programu.

16 () Softkey ,Pfevzit hodnotu® Stisknutim tlagitka ,Prevzit hodnotu® se hodnota parametru,

ktera je aktualné oznacena kurzorem nabidky pfevezme do
v8ech naslednych sektorli svafovaciho programu a stavajici
hodnoty budou pfepsany.
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7.14.2 Vstupni zafizeni a ovladaci prvky

Centralni ovladaci prvky:

Volitelna vstupni zafizeni:
» 6 hardwarovych softwarovych tlagitek .

USB-klavesnice
» Dotykova obrazovka + USB-skener kodl

» Otocny stavéci ¢len » Externi klavesnice

7.14.2.1 Tlacitka Softkey

Obsazeni 6 tlacitek Softkey funkcemi (1 - 6) zavisi
na aktualné zvolené nabidce. Aktualni funkce
tlaGitka je zobrazena popisem Softkey, které se
nachazi nad nim na dotykovém displeji a provadi
se stisknutim fyzickych nebo virtualnich
softwarovych tlacitek.

Ve et

TEEXX]

-k orbitalum MW

Priklady:

Softkey (6) je vétSinou obsazeno funkci "Nabidka", tzn. po stisknuti se dostanete pfimo do hlavni
nabidky, nezavisle na tom, jaka podnabidka je pravé na displeji zobrazena.

Softkey (3) je v podnabidce ,Spravce program(“ obsazeno funkci "Ulozit", tzn. stisknutim je mozné
zménu programu pfimo ulozit.

7.14.2.2 Dotykova obrazovka

Obsluha pomoci dotykové obrazovky se provadi
dotykem $pickou prstu.

Tuknutim nebo prejetim se policko, na kterém se
nachazi kurzor nabidky, aktivuje nebo provede.

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




Mobile Welder

Virtualni klavesnice

Pomoci virtualni dotykové klavesnice mlzete
zadavat Ciselné a alfanumerické hodnoty. Zobrazi
se automaticky pfi dotyku pfislusného vstupniho
pole.

Tlaéitka nabidky

Dotykem pozadovaného posuvného ovladace se
provede funkce.

Posuvny ovladaé

Dotykem pozadovaného posuvného ovladace se
aktivuje (ON) nebo deaktivuje (OFF) funkce .

Pole rozeviraciho seznamu

Dotykem pole rozeviraciho seznamu se otevie
seznam. Opétovnym dotykem pozadovaného
parametru se tento zvoli.

Opétovnym dotykem pole rozeviraciho seznamu
se seznam opét zavre.

@ System Settings
System Adjustments
Program Settings
System Files
Network Settings
Activation

service

s e
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Ciselna vstupni pole

Dotykem vstupniho pole se zobrazi virtualni
Ciselna dotykova klavesnice pro zadani.

Zadani muzete potvrdit polickem ,Hotovo* nebo = SEai bl

ler Marme

odvolat polickem ,Preruseni®. WTWIN

Dotykova tlacitka Softkey

Dotykem Softkey se provede ulozena funkce.

Sleep-Timar 30

Wald Mode Tezr Made

Textova vstupni pole

Dotykem textového vstupniho pole se zobrazi
virtualni alfanumericka dotykova klavesnice pro
zadani.

Zadani mGzete potvrdit polickem ,Hotovo* nebo
odvolat polickem ,Preruseni®.

Dotykova akéni pole

Dotykem akéniho pole se provede uloZzena funkce.
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Zaskrtavaci policka
Dotykem oznaceného zaskrtavaciho policka se
toto poli¢ko oznaci hackem.

Opétovnym dotykem se hacek odstrani.

7.14.2.3 Otocny stavéci ¢len

Obsluha oto€nym stavécim ¢lenem se provadi
otacenim a stisknutim.

Otocenim muzete zvolit pozadovany softwarovy
ovladaci prvek nebo pole. Ovladaci prvek nebo
pole, na kterém se nachazi kurzor nabidky, je
oramovany modrou barvou. Funkce se aktivuje
nebo provede stisknutim.

Smér otaceni doprava ~ Smér pohybu kurzoru
nabidky dolu
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Smeér otaceni doleva Smér pohybu kurzoru
nabidky nahoru

Dlouhym stisknutim a podrZzenim oto¢ného
stavéciho ¢lena (> 2 sekundy) pfejdete zpét do
nadfazené urovné nabidky.

Tlacitka nabidky

Stisknutim oto¢ného stavéciho &lena se provede @© system settings
funkce oznaceného tlagitka nabidky. System Adjustments
Program Settings
System Files
Network Settings
Activation

Service

Posuvny ovladac¢

Stisknutim oto€ného stavéciho ¢lena se aktivuje
(ON) nebo deaktivuje (OFF) funkce oznaceného
posuvného ovladace.
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Pole rozeviraciho seznamu

Stisknutim oto¢ného stavéciho ¢lena se otevie
oznacené pole rozeviraciho seznamu. Oto¢enim
muzete oznacit pozadovany parametr a opétovnym
stisknutim ho zvolit.

Dlouhym stisknutim (>2 s.) mGzete zadani odvolat
a seznam zaviit.

To je mozné také opétovnym stisknutim pole
rozeviraciho seznamu.

Ciselna vstupni pole

Stisknutim oto€ného stavéciho ¢lena se aktivuje
oznacené Ciselné vstupni pole.

Otocenim oto&ného stavéciho &lena muZete zvolit : e e [———

Falder Marme

pozadovanou ¢iselnou hodnotu a opétovnym stea ORMTWIN
stisknutim ji potvrdit. % . s

Podle sméru otaceni se zadavana hodnota zvySuje
nebo snizuje.

Dlouhym stisknutim (> 2 sekundy) mGzete zadani
odvolat.

Dotykova tlacitka Softkey
Obsluha otoénym stavécim ¢lenem neni mozna.

Irrmin

Weld Mode

Textova vstupni pole

Obsluha oto¢nym stavécim ¢lenem neni mozna.
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Dotykova akéni pole

Obsluha otoénym stavécim ¢lenem neni mozna.

Zaskrtavaci policka

Stisknutim oto€ného stavéciho ¢lena zvolite
oznacené zaskrtavaci policko a oznacite ho
hackem.

Opétovnym stisknutim se hacek odstrani.

7.14.2.4 USB-klavesnice

Centralnimi naviga¢nimi prvky klavesnice jsou
Sipkova tlacitka, tlacitko ,ENTER®, tladitko ,ESC" a
tlacitka ,F1 az F6* a také Ciselné a alfanumerické
tlacitko.

Pomoci Sipkovych tlacitek ,nahoru” a ,doli* muzete vybrat pozadovany ovladaci prvek nebo pole s
kurzorem nabidky. Ovladaci prvek nebo pole, na kterém se nachazi kurzor nabidky, je podlozen Zlutou
barvou. Funkce se aktivuje nebo provede stisknutim tladitka ,ENTER®.

Stisknutim tlacitka ,ESC* mlzete zadani zrusit nebo z aktualni nabidky prejit zpét do nadfazené
urovné nabidky.

Ciselné a alfanumerické hodnoty je mozné zadavat pomoci pfislunych tlagitek.

Pomoci funkénich tlacitek ,F1 - F6* je mozné provadét funkce softwarovych tlagitek 1 - 6.
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Tlacitka nabidky

Stisknutim tlac¢itka ,ENTER" se provede funkce © system settings
tlacitka nabidky, které je ozna¢ené kurzorem System Adjustments
nabldky Program Settings

System Files

Network Settings

Activation

Service

Posuvny ovladaé

Stisknutim tlacitka ,ENTER" se aktivuje (ON) nebo
deaktivuje (OFF) funkce oznaéeného posuvného
ovladace.

Pole rozeviraciho seznamu

Stisknutim tlacitka ,ENTER" se otevie oznacené
pole rozeviraciho seznamu.

Pomoci Sipkovych tlagitek ,nahoru“ a ,dol(”
muzete zvolit pozadovany parametr a potvrdit ho
tlacitkem ,ENTER".

Tlacitkem ,ESC* je mozné vybeér odvolat.
Opétovnym zvolenim pomoci Sipkovych tlacitek a
potvrzenim tlaCitkem ,ENTER" se rozeviraci
seznam opét zavre.

Ciselna vstupni pole

Stisknutim tlac¢itka ,ENTER" se aktivuje zvolené
Ciselné vstupni pole.

Pomoci ¢iselnych tlacitek mGzete zadavat Ciselnou
hodnotu a potvrdit tlacitkem ,ENTER®. ' ’ Folder ama 574

ORBITWIN

Stisknutim tlacitka ,ESC" je mozné zadani odvolat. : -

Wald Mode
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Tlacitka Softkey

Funkce 6 tlacitek Softkey se provadi stisknutim
pfislusnych tlacitek ,F1-F6“.

Tlagitko F1 = Softkey 1
Tlagitko F2 = Softkey 2
Tlagitko F3 = Softkey 3
Tlagitko F4 = Softkey 4
Tlacitko F5 = Softkey 5 Weld Mode
Tlagitko F6 = Softkey 6

Textova vstupni pole

Stisknutim tlacitka ,ENTER" se aktivuje zvolené
textové vstupni pole.

Pomoci alfanumerickych tladitek muzete zadavat
text a potvrdit tlacitkem ,ENTER".

Stisknutim tlacitka ,ESC* je mozné zadani odvolat.

Dotykova akéni pole

Obsluha pomoci USB-klavesnice neni mozna.

Zaskrtavaci policka

Stisknutim tlacitka ,ENTER" se aktivuje zvolené
zaskrtavaci policko a oznaci se hackem.

Opétovnym stisknutim mizete hacek odstranit.

Test Made
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7.14.2.5 USB-skener kod(

Skener kédu USB Ize pouzit pouze k zadavani
textu nebo &isel do prislusnych vstupnich poli.
Je mozné éteni ¢arovych kéda a QR kodu.

Textova vstupni pole

Ciselna vstupni pole

Prenos textu a Cisel
Postup:
1. Vyberte pozadované vstupni pole pomoci vstupniho zafizeni.
2. Zarovnejte skener na kod, ktery chcete predist, a stisknéte ,tlacitko skeneru®.
= Vstupni pole je nyni aktivované.
3. Znovu stisknéte ,tlacitko skeneru®.

= Obsah kédu se nacte.

7.15 Nastaveni jazyka systému a dokumentace

POZNAMKA Z vyroby je systémovym jazykem ,,némcina“.
0 » Pokud byl nastaven jazyk, kterému obsluha nerozumi, mizete z

hlavni nabidky vybranim pfislusné posledni poloZzky nabidky prejit
na rozeviraci seznam s nabidkou jazyku (Nastaveni > Jazyk).

Zména jazyka systému a dokumentace, z hlavni nabidky:
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» Vyberte polozku nabidky ,Nastaveni®.

1. Vyberte pole rozeviraci nabidky ,Systémovy
jazyk® (1) nebo ,Jazyk dokumentace* (2) ()

2. Vyberte pozadovany jazyk.
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7.16 Nastaveni mérnych jednotek

Zdroj proudu podporuje metrické a imperialni mérné jednotky.

POZNAMKA Z vyroby je nastaven metricky jednotkovy systém (anglické mérné
0 jednotky OFF).

Zména mérnych jednotek, z hlavni nabidky:

1. Vyberte polozku nabidky ,Nastaveni.

2. Vyberte polozku nabidky ,Systémova
nastaveni®.

3. Vyberte posuvné tlacitko ,Anglické mérné
jednotky“ a provedte pozadované nastaveni:

1. ,ON*
= Zobrazeni imperialnich mérnych jednotek

2. ,OFF*

= Zobrazeni metrickych mérnych jednotek

Viz kapitola Systémova nastaveni [» 126]
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8 Provoz

VAROVANI

Pfi chybné nebo poskozené izolaci hrozi nebezpeéi uderu
elektrickym proudem.

Dily zdroje proudu, které jsou normalné chranény, (napf. plast) mohou
byt pod napétim. Pfi dotyku muze byt nasledkem smrt nebo nejvazné;jsi
poranéni.

» Pripojujte pouze ke zdroji napajeni s ochrannym vodi¢em PE.

VORSICHT

Obecny pripad nebezpeéi
» V pfipadé nebezpeci odpojte sitovou zastréku!

» Vzdy musi byt zajiSténa pfistupnost sitové zastréky, aby mohlo dojit
k odpojeni zdroje proudu od sitového napajeni.

VAROVANI

Uder elektrickym proudem v dusledku zkratu

» Instalujte pouze v suchém prostredi!

VAROVANI

> B P

Nebezpeci popaleni a pozaru svételnym obloukem!

PFi zakopnuti pfes hadicovy svazek muze dojit k vytazeni konektoru
svafovaciho proudu ze zdroje svafovaciho proudu a maze vzniknout
svételny oblouk.

» Vedeni a kabely instalujte tak, aby nebyly napnuté.
Ujistéte se, Ze o vedeni a kabely nelze zakopnout.
Zavéste odlehceni v tahu.

PFipojky hadicovych svazk( mechanicky zablokujte.

vV vyVvVvyy

Nepracujte v blizkosti snadno zapalnych latek.

VAROVANI

>

Nebezpeci pozaru

» Dodrzujte obecna protipozarni opatfeni!

» Nepracujte v blizkosti snadno zapalnych latek.

» Jako podlozku svafovaci zony nepouzivejte hoflavé materialy.
>

Nesvarujte v blizkosti rozpoustédel (napf. pfi odmastovani,
lakovani) nebo vybu$nych latek.

v

Nepouzivejte hoflavé plyny.

v

Ujistéte se, se Ze v blizkosti stroje nenachazi zadné horlavé
materialy a nedistoty.
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VAROVANI Ohrozeni zdravi elektromagnetickymi poli
A Muaze dojit k rueni aktivnich implantatt osob, které se nachazi v okoli
» Osoby s kardiostimulatory, defibrilatory nebo neurostimulatory smi u
zdroje proudu pracovat pouze po ohodnoceni pracovisté
provozovatelem zafizeni. Viz smérnice EMF na Povinnosti
provozovatele [} 7]
VAROVANI Nebezpeéi uduseni!
A Pokud stoupne podil ochranného plynu v okolnim vzduchu, maze dojit k
trvalému poskozeni nebo ohrozeni Zivota udusenim.
» Pouzivejte pouze v dobfe vétranych mistnostech.
» Popf. monitorovani kysliku.
VAROVANI Poskozeni zdravi z divodu jedovatych emisi v okolnim vzduchu
A » Neni povoleno svarovani povrstvenych obrobku a trubek/pfedmétu,
které jsou pod tlakem nebo které jsou zatizeny médiem.
» Obrobky pfed svafovanim ocistéte.
» Svafujte pouze materialy, které jsou vhodné pro WIG-svarovaci
proces (WIG DC).
VAROVANI Ohrozeni zdravi vdechnutim radioaktivnich éastic
A » Nepouzivejte elektrody obsahujici thorium.
» Nesvarujte radioaktivni obrobky.
VORSICHT A Rotor se muze pfi sefizovani elektrody nec¢ekané spustit.

Nebezpeci pohmozdéni rukou a prsta!
» Pred montazi elektrody: Vypnéte zdroj proudu.

» Pro posunuti rotoru do zakladni pozice: Zavfete upinaci kazetu
resp. upinaci kazetu a Flip Cover.
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8.1 Hlavni nabidka

VSechny funkce zdroje proudu jsou pfistupné prostfednictvim hlavni nabidky. Poskytuje také informace

o aktualné nacteném svarovacim

programu a stavu funkci dulezitych pro systém.

rogram Manager

Em Protocol Ma

@ Create New P

nager

rogram

@ Adjust Program

!- TIG Manual Weld Mode

0 Logout

{& System Set

Weld Mode Test Mode

8 9

Obr.: Hlavni nabidka

tings
Program Name D

Folder Name ST/

P
)
Print Prev. Log @ Info

Prehled a popisy funkci hlavni nabidky

POZ. OZNACENI

FUNKCE

1 Tla¢itko nabidky
~Spravce program(*

Otevre nabidku ,Spravce program(“, kde Ize nacist a spravovat
svafrovaci programy.

Podrobné informace naleznete v kapitole Spravce programt [» 72]

2 & 1iacitko nabidky
~Spravce protokolU*

Otevie nabidku ,Spravce protokolu*, ve které Ize zobrazovat, tisknout
a spravovat protokoly o svafovani.

Podrobné informace naleznete v kapitole Spravce protokold [» 85]

3 Tlagitko nabidky Otevre nabidku ,Automatické programovani®, ve které Ize vytvofit
L2Automatické svafovaci programy podporované systémem.
rogramovani® . . S -~
prog Podrobné informace naleznete v kapitole Automatické programovani
[» 88]
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POZ. OZNACENI FUNKCE
4 Tlagitko nabidky Otevre nabidku ,Manualni programovani*, kde Ize upravit parametry
~-Manualni svarovani a sektory aktualné nacteného svarovaciho programu.
programovan Podrobné informace naleznete v kapitole Manualni programovani
91
5 Tlagitko nabidky ,Rezim Otevie uzivatelské rozhrani pfizplisobené pro ruéni svafovani.
¢nih fovani TIG* . -
rucenino svarovan Podrobné informace naleznete v kapitole WIG rezim ruc¢niho
svarovani [» 113]
6 & miacitko nabidky Vede na odhlasovaci obrazovku, kde je mozné prepinat mezi
,Odhlaseni“ uzivatelskymi urovnémi a ménit hesla.
Podrobné informace naleznete v kapitole Obrazovka prihlaseni [» 41]

7 Tlacitko nabidky Otevre nabidku ,Nastaveni“, kde Ize provést nastaveni tykajici se

.Nastaveni® systému, servisu a programu a kde se zobrazi informace tykajici se
systému. Kromé toho Ize provadét aktualizace systému a volitelna
uvolnéni softwaru.

Podrobné informace naleznete v kapitole Nastaveni [} 126]

8 Softkey ,Svarovani® Otevre nabidku ,Svarovani“, kde Ize ovladat svafovaci horak,
nastavovat svafovaci parametry a spoustét svafovaci proces.
Podrobné informace naleznete v kapitole Svarovani [P 157]

9 Softkey ,Testovani® Otevre nabidku ,Testovani“, kde Ize ru¢né ovladat svarfovaci horak,
nastavit svafovaci parametry a spustit simulaci bez zapaleni
svételného oblouku, aby se pfed zahajenim svafovani otestovaly
vSechny funkce dulezité pro proces.

Podrobné informace naleznete v kapitole Testovani [» 166]
10 Softkey ,Ulozit" Ulozi nové vytvorené nebo upravené svafovaci programy. Pokud

nebyly zménény zadné svarovaci parametry aktualné aktivniho
svarovaciho programu, tlacitko nabidky ,Ulozit" je neaktivni a Sedé.

Nové vytvofené svarovaci programy se ukladaji do ,Interni paméti“
ve slozce ,STANDARD".

Alternativné Ize svarovaci programy ukladat také selektivné.

Podrobné informace naleznete v kapitole
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POZ.  OZNACENI FUNKCE
11 (P) Softkey , Tisk Pomoci Softkey , Tisk posledniho prot.” Ize vytisknout protokol
posledniho prot.* svafovacich dat posledniho svaru nezavisle na nastaveni protokolu

ve svafovacim programu.
Tato funkce musi byt aktivovana v ,Systémovych nastavenich®.
Podrobné informace naleznete v kapitole Systémova nastaveni
[» 126]

12 Softkey ,Info” @] Programm Manager

Lt Einstellung
XK 2022-01-17 14:36:30 Gasmangel
X 202241-17 10:28:1 1 Invartar Alarm 30. ‘Allgemeiner nicht s,

Pomoci Softkey ,Info* Ize zobrazit systémova hlaseni, ktera se
vyskytla.
Nova systémova hlaseni jsou oznatena modrym krouzkem na levém
okraji tlagitka Softkey. Cislo udava podet systémovych hlaseni, ktera
se vyskytla.
Stisknutim Softkey oteviete okno s podrobnym chronologickym
seznamem systémovych hlaseni.
Stisknutim a podrzenim Softkey ,Info* Ize vystrazna hlaseni
resetovat.
Pokud nejsou k dispozici zadna hlaseni, je Softkey Sedé a nelze je
stisknout.

13 Softkey ,Nabidka“ Vede pfimo do hlavni nabidky.

14 Informace o svafovacim Informace o aktualné nacteném svarovacim programu se zobrazuji v

programu poli ,Informace o svafovacim programu®.
Nazev programu
Zobrazuje nazev souboru nacteného svafovaciho programu.
Nazev slozky
Zobrazi nazev slozky s mistem ulozeni nac¢teného svarovaciho
programu.
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POZ. OZNACENI FUNKCE
15 Stav ulozeni Stav ulozeni ,[neulozeno]“ znamena, Ze v aktualné nacteném
svarovaciho programu  svafovacim programu byly provedeny zmény a Ze tyto zmény jesté
,(neulozeno]” nebyly ulozeny.
V pfipadé nové vytvofeného svarovaciho programu indikuje, ze
samotny svafovaci program jesté nebyl uloZen.
16 Datum a ¢as V informacénim poli se zobrazuje systémové datum a as nastaveny
ve zdroji proudu.
Datum a €as Ize nastavit v systémovych nastavenich.
Podrobné informace naleznete v kapitole Systémova nastaveni
[» 126]
17 Typ zdroje proudu a V informaénim poli je uvedena znacka, typ zdroje proudu a sériové
sériové Cislo Cislo.
18 Symboly stavu softwaru Symboly stavu softwaru symbolizuji aktualné povolenou funkci a

rozsah softwaru.
RozSifeni Ize zakoupit a aktivovat jako voliteIné pfisluSenstvi.

Podrobné informace naleznete v kapitole Moznosti upgradu [» 178]

STAV

& software Mw+ uvolnény.

Podrobné informace naleznete v kapitole Uvolnéni [» 40]

@ svarovaci hlavy ORBICOOL MW a kapalinou chlazené svafovaci
hlavy uvolnéné.

Podrobné informace naleznete v kapitole Uvolnéni [» 40]

8S 0

& Funkce konektivity LAN/IoT/VNC

uvolnéné.

Podrobné informace naleznete v kapitole Uvolnéni [» 40]
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POZ. OZNACENI FUNKCE
19 Symboly stavu systému Symboly stavu systému symbolizuji aktualni stav funkci dilezitych
pro systém.

SYMBOL / TLACITKO STAV

. Pfihlaseni na drovni uzivatele

Q

Funkce tlacitka: Odhlaseni / aktivace pfihlaSovaci obrazovky

(P) Stav: PfihlaSeni na Urovni spravy

Funkce tlacitka: Odhlaseni / aktivace pfihlaSovaci obrazovky

Zadna komunikace

Zdroj proudu <-> invertor

Z&dna komunikace

HMI <-> 10 deska

Pamétové médium pfipojené

Aktivni pfistup k pamétovému médiu

PFipojeno nékolik pamétovych médii

Aktivni pfistup k jednomu pamétovému médiu

& piipojené sitové jednotky

& Axtivni pFistup k sitovym jednotkam

Vybrana interni tiskarna

& Funkce ,Tisk protokolt* aktivni

(P) Vybrana tiskarna pfipojena kabelem

. Funkce ,Tisk protokol(“ aktivni

() Vybrana sitova tiskarna

G0 @egoeoe @ &

(P) Funkce ,Tisk protokol(* aktivni
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POZ. OZNACENI FUNKCE
20 Grafika svarovaciho
programu

Grafika procesu zobrazuje v hlavni nabidce strukturu aktualné
nacteného svafovaciho programu a jeho prubéh ve sméru
hodinovych rucicek.

Dynamicky se pfizpusobuje v zavislosti na po¢tu a délce sektord a na
svarovacich parametrech aktualné aktivniho svafovaciho programu.

Béhem svarovani slouzi k ureni polohy elektrody a k zobrazeni
aktualniho priibéhu svarovani.

V hlavni nabidce je grafika procesu také dotykovym akénim polem,
které Ize pouzit k vyvolani urovni svafovacich parametrd riiznych
sektord za ucelem zmény jejich programovych parametrt. Za timto
ucelem se dotknéte pfislusné oblasti na monitoru.
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POZ. OZNACENI FUNKCE

1 Dotykové akéni pole ,,Doba nasledného proudéni plynu‘ (1)

Dotykem na dotykové akéni pole se dostanete pfimo na uroven
svarovacich parametrd ,Doba nasledného proudéni plynu“ aktualné
nacteného svarovaciho programu.

2 Dotykové akéni pole ,,Konec svarového spoje*

Dotykem na dotykové akéni pole se dostanete pfimo na uroven
svafovacich parametrd ,Konec svarového spoje” aktualné naéteného
svafovaciho programu.

3 Dotykové akéni pole ,,Tvorba lazné“

Dotykem na dotykové akéni pole se dostanete pfimo na urover
svarovacich parametr(i , Tvorba lazné"“ aktualné nacteného
svarovaciho programu.

4 Dotykové akéni pole ,,Predbézny pritok plynu“

Dotykem na dotykové akéni pole se dostanete pfimo na uroven
svafovacich parametrd ,Predbézny pratok plynu“ aktualné naéteného
svafovaciho programu.

5 Dotykové akéni pole ,,Sektor X“

Dotykem na dotykové akéni pole se dostanete pfimo na Uroven
svarovacich parametr( pfislusného sektoru aktualné nacteného
svarovaciho programu.

6 Dotykové akéni pole ,,Zakladni nastaveni“

Dotykem na dotykové akéni pole ,Zakladni nastaveni“ se dostanete
pfimo na uroven svafovacich parametrd ,Zakladni nastaveni*
aktualné nacteného svarovaciho programu.

7 Grafika potrubi

Grafika potrubi pfedstavuje obrobek a neni aktivnim prvkem. Pouziva
se pouze pro orientaci.

8.1.1 Spravce programu

Pomoci spravce programu muzete nacitat, ukladat svafovaci programy a tyto organizovat
prostfednictvim mist uloZeni a slozek.

Pfitom mate moznost svafovaci programy a slozky kopirovat, pfejmenovavat nebo mazat napfi¢ disky.
Spravce program( kromé toho nabizi pfehled svafovacich program, které se nachazi na mistech
uloZeni a nahled hlavnich parametri svafovani vzdy ozna¢eného souboru svafovaciho programu.
VSechna mista uloZeni, slozky a programy jsou zobrazeny a strukturovany pomoci vyklopného a
zaklopného stromu souboru.
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r _— | weld Head Model: 0w 0.
Rotor Start Delay: /
1 - i

Program Name
Folder Mame

Load Program Manage 5a s Print Menu

I ! I I I

16 15 14 13 12 11

Obr.: Obsazeni Softkey ,Spravce programii“ u oznaceného svarovaciho programu

POZ. OZNACENI FUNKCE
1 Uroven diskové Na této Urovni jsou zobrazeny vSechny aktivni a pfipojené diskové
jednotky jednotky.

Diskovymi jednotkami mohou byt:

* Interni pamét
« Externi pamétova média pfipojena pres USB
-2 Mista uloZeni v siti LAN

2 Slozka urover Na této urovni jsou zobrazeny vSechny slozky svafovacich programa,
které jsou zaloZzeny v nadfazeném misté ulozeni.

3 Uroveri svafovaciho Na této urovni jsou zobrazeny vSechny svafovaci programy, které se
programu nachazi ve slozce.
Svarovaci programy jsou ozna¢eny modrym symbolem souboru.
4 Slozka oblibenych V této slozce jsou pro rychly pfistup propojeny svafovaci programy,
polozek které jsou oznaceny jako oblibené polozky.
5 Symbol oblibené Symbol hvézdicky zobrazuje, Ze slozka byla pfidana k oblibenym
polozky polozkam.
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POZ.

OZNACENI

FUNKCE

Kurzor nabidky

Diskové jednotky, slozky nebo svafovaci programy oznacené
kurzorem nabidky jsou ve spravci programu zvyraznény modre.

Pocet slozek

Udava pocet slozek v pfislusné drovni mista ulozeni.

Pocet programt

Udava pocet programt v pfislusné urovni mista ulozeni.

Nahled svarovacich
parametr(

Informacni pole nahled svafovacich parametrd zobrazuje nahled
hlavnich svarovacich parametrli vzdy aktualné oznaceného
svafovaciho programu.

10

Nahled informaci o
svarovacich
programech

Informacni pole nahled informaci o svafovacich programech
zobrazuje informace o svafovacich programech vzdy aktualné
oznaceného svafovaciho programu.

11

Softkey ,Nabidka“

Pomoci Softkey ,Nabidka™ prejdete pfimo zpét do hlavni nabidky.

12

Softkey ,Info*

Pomoci Softkey ,Info* Ize zobrazit systémova hlaseni, ktera se
vyskytla.

Podrobné informace naleznete v kapitole Hlavni nabidka [» 66]

13

Softkey , Tisk"

Pomoci Softkey , Tisk” se vyda aktualné kurzorem nabidky oznaceny
svarovaci program pomoci tiskarny, ktera je nastavena v
systémovém nastaveni.

Podrobné informace naleznete v kapitole Systémova nastaveni
[» 126]

14

Softkey ,Ulozit jako”

Pomoci Softkey ,UloZit jako" muzete aktualné aktivni svarovaci
program ulozit na pozadovaném misté ulozeni.

POZNAMKA! Funkce Softkey , Ulozit jako" se zobrazi jen tehdy,
pokud je v drovni svafovacich programu oznaéen svafovaci
program.

Podrobné informace naleznete v kapitole

Softkey ,Nova slozka“

Pomoci Softkey ,Nova slozka“ mizete na oznacené diskové jednotce
zalozit novou slozku.

POZNAMKA! Funkce Softkey ,Nova slozka” se zobrazi jen tehdy,
pokud je v Grovni diskové jednotky oznacena diskova jednotka.

Podrobné informace naleznete v kapitole Zalozeni slozky [P 76]

15

Softkey ,Sprava“

Pomoci Softkey ,Sprava“ se otevie podnabidka Softkey, pomoci
které muzete pfejmenovavat, mazat, napfi¢ disky kopirovat a
oznacovat jako oblibené polozky svafovaci programy a slozky
Podrobné informace naleznete v kapitole Sprava svarovacich
program [» 77]
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POZ. OZNACENI FUNKCE
16 Softkey ,Nacist Pomoci Softkey ,Nacist program*“ se nacte aktualné kurzorem
program® nabidky oznaceny svarovaci program.
Podrobné informace naleznete v kapitole Nacteni svarovaciho
programu [» 75]
8.1.1.1 Nacteni svafovaciho programu

Pro nacteni svafovaciho programu provedte nize uvedené kroky.

Z hlavni nabidky:

1.

2
3
4.
5

Vyberte poloZku nabidky ,Spravce program(*.

V urovni diskové jednotky vyberte pozadovanou diskovou jednotku.

V urovni slozek vyberte pozadovanou slozku.

Kurzorem nabidky oznacte pozadovany svarovaci program.

Nacteni svafovaciho programu pfes:

Softkey
Stisknutim dotykového nebo hardwarového Softkey ,Nacist program®.

Softkey

Stisknutim dotykového nebo hardwarového Softkey ,Nacist program®.
Otocny stavéci ¢len

Stisknutim oto¢ného stavéciho ¢lena.

Otocny stavéci ¢len

Stisknutim oto¢ného stavéciho ¢lena.

USB-klavesnice
Stisknutim tlacitka ,ENTER".

USB-klavesnice
Stisknutim tlacitka ,ENTER".

Po uspé&sném zadani se zdroj proudu pfepne zpét do hlavni nabidky.

Nové naéteny svafovaci program se zobrazi v informaénim poli ,Informace o svafovacim programu®.

8.1.1.2 Ulozeni svafovaciho programu

Svarovaci programy je mozné ukladat jen v urovnich slozek ve

POZNAMKA
0 slozkach.

V arovni diskové jednotky neni mozné ukladani jednotlivych

svarovacich programd.

Pro uloZeni svafovaciho programu provedte nize uvedené kroky.

Z hlavni nabidky:

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




Mobile Welder

1. Vyberte polozku nabidky ,Spravce programi“.
V urovni diskové jednotky vyberte pozadovanou diskovou jednotku.
V urovni slozek vyberte poZzadovanou cilovou slozku.

Kurzorem nabidky oznacte pozadovany svafovaci program.

o bk 0N

UloZeni svafovaciho programu pfes:

» Softkey
Stisknutim dotykového nebo hardwarového Softkey ,Ulozit jako*.

* USB-klavesnice
Stisknutim tlacitka F3.

Alternativné je mozné svafovaci programy ukladat softwarovym tlacitkem ,Ulozit".
Podrobné informace naleznete v kapitole Hlavni nabidka [» 66]

8.1.1.3 ZaloZeni slozky

Na diskovych jednotkach muzete pro strukturované ukladani svafovacich programu zakladat slozky a
podslozky.

POZNAMKA Funkci Softkey ,,Nova slozka“ je mozné pouzivat pouze v trovni
0 diskovych jednotek.

Pro zalozZeni slozky provedte nize uvedené kroky.
Z hlavni nabidky:
1. Vyberte polozku nabidky ,Spravce programi*.
2. V arovni diskové jednotky oznacte kurzorem nabidky pozadovanou diskovou jednotku.

3. Softwarovym tlagitkem stisknéte ,Nova slozka“. Bude zaloZzena nova slozka, nazev slozky se
podlozi Zluté a zobrazi se softwarova klavesnice.

4. Pfejmenovani slozky pres:

» Dotykova obrazovka
Zadejte nazev slozky a potvrdte tlaCitkem klavesnice ,Hotovo".

» USB-klavesnice
Stisknutim nékterého tlacitka externi klavesnice se skryje softwarova klavesnice. Zadejte nazev
sloZky a potvrdte tlacitkem klavesnice ,Enter®.
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8.1.1.4 Sprava svarovacich programt

| Weld Head Mode
Rotor Start Dela

(5 3.000x0.085

DEFAULT

Program Ham
Folder Mares

Print Menu

Obr.: Obsazeni Softkey "Sprava svarovacich program(“ u oznaceného svarovaciho programu

POZ. OZNACENI FUNKCE
1 Slozka oblibenych V této slozce jsou pro rychly pfistup propojeny svafovaci programy,
polozek které jsou vybrany jako oblibené polozky.
2 Symbol oblibenych Symbol hvézdicky zobrazuje, Zze oznaceny program byl oznacen jako
polozek oblibena polozka.
3 Zaskrtavaci policka Pomoci zaSkrtavacich poli¢ek je mozné oznacovat jednotlivé slozky a
svafovaci programy a také vybér svarovacich programu pro spravu.
4 Aktivované zaskrtavaci Aktivované zaskrtavaci poli¢ko je oznageno hackem. Pomoci ného je
poli¢ko mozné oznacovat jednotlivé sloZzky a svafovaci programy a také
vybér svafovacich programt pro spravu aktivaci zaskrtavacich
policek.
5 Softkey ,Pridat obl. pol.“ Pomoci Softkey ,Pfidat obl. pol.“ mizete svafovaci programy a

sloZky oznacovat jako oblibené polozZky.

Podrobné informace viz kapitola --- FEHLENDER LINK ---

Softkey ,Kopirovat®

Pomoci Softkey ,Kopirovat‘ mizete kopirovat svarovaci programy a
slozky.

Podrobné informace naleznete v kapitole Kopirovani svarovacich
program( a slozek [» 79]
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POZ. OZNACENI FUNKCE

6 Softkey ,Posunout* Pomoci Softkey ,Posunout” je mozné posouvat svarovaci programy a
slozky mezi misty ulozeni.

Podrobné informace naleznete v kapitole Posunovani svarovacich
program( a slozek [» 80]

Softkey ,Odebrat obl. Pomoci Softkey ,,Odebrat obl. pol.“ mizete od svafovacich programu
pol.* a slozek odebrat stav oblibené polozky.
Podrobné informace viz kapitola --- FEHLENDER LINK ---
7 Softkey ,Vymazat* Pomoci Softkey ,Vymazat* mizete vymazat svafovaci programy a
slozky.
Podrobné informace viz kapitola --- FEHLENDER LINK ---
8 Softkey ,Pfejmenovat® Pomoci Softkey ,Pfejmenovat* mlzete pfejmenovat svafovaci

programy a slozky.

Podrobné informace naleznete v kapitole Pfejmenovani svafovacich
program( a slozek [» 79]

8.1.1.4.1 Pridat svafovaci program jako oblibenou polozku

Svarovaci programy mohou byt pro rychly pfistup oznaceny jako oblibené polozky.
Oznacené programy budou propojeny do slozky ,Oblibené polozky“.

POZNAMKA Pokud je zvolena a do oblibenych polozek pridana cela slozka,
0 budou ve slozce ,,Oblibené polozky“ propojeny jen svarovaci

programy, ne samotna slozka.

Z hlavni nabidky:
1. Vyberte polozku nabidky ,Spravce program(*.

2. Vyberte Softkey ,Sprava“ (viz Programm Manager).

3. Aktivujte zaskrtavaci poli¢ka oznacovanych svafovacich programd nebo slozek (viz
Schweillprogramme verwalten).

4. Vyberte Softkey ,Pfidat obl. pol.“ (viz Programm Manager).

8.1.1.4.2 Odebrat svarovaci program jako oblibenou polozku

POZNAMKA Odebranim stavu oblibena polozka se svarovaci program odstrani
0 ze slozky oblibenych polozek. Svarovaci program se tim nevymaze

a zlistane zachovan na plivodnim misté ulozeni.

Z hlavni nabidky:
1. Vyberte polozku nabidky ,Spravce program(*.

2. Vyberte Softkey ,Sprava“ (Programm Manager).
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3. Aktivujte zaskrtavaci policka odebiranych svarovacich programu ve slozce oblibenych polozek

nebo slozce program( (Schweillprogramme verwalten).

4. Vyberte Softkey ,Odebrat obl. pol.“ (Programm Manager).

8.1.1.4.3 Prejmenovani svaiovacich programu a slozek

Z hlavni nabidky:

1.
2.
3.

Vyberte poloZku nabidky ,Spravce program(*.
Vyberte Softkey ,Sprava“ (Hlavni nabidka [» 66]).

V urovni slozek oznacte kurzorem nabidky pozadovanou cilovou sloZzku nebo v Urovni svafovacich
programll oznacéte pozadovany svarovaci program (Sprava svarovacich programt [» 77]).

Vyberte Softkey ,Pfejmenovat”. Svafovaci program nebo nazev slozky se podlozi Zlutou barvou a
zobrazi se softwarova klavesnice.

PFfejmenovani svafovaciho programu nebo slozky pres:

Dotyk
Svarovaci program nebo slozku pfejmenujte pomoci vstupniho layoutu softwarové klavesnice a
zadani potvrdte tlacitkem klavesnice ,Hotovo*.

USB-klavesnice

Stisknutim nékterého tlacitka externi klavesnice se skryje softwarova klavesnice. Svarovaci
program nebo slozku pfejmenujte pomoci vstupniho layoutu externi klavesnice a zadani potvrdte
tlacitkem ,Enter*.

8.1.1.4.4 Kopirovani svarovacich programt a slozek

PFi kopirovani se vytvofi kopie vybraného svarovaciho programu nebo slozky resp. vybranych
svarovacich programu nebo slozek v cilovém misté.

POZNAMKA Funkci Kopirovat je mozné pouzivat v ramci jednoho disku nebo
0 napric disky.
POZNAMKA Pokud jsou svarovaci programy ulozeny na externi médium (USB/
0 LAN .), bude kromé souboru svarovaciho programu automaticky
vytvoren a ulozen soubor PDF s obsahem programu. Stejné plati

také pro posunovani a kopirovani protokol.
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Je mozné kopirovat:

» Kompletni slozku
» Jednotlivé svafovaci programy z jedné slozky
* Vybér svafovacich programu z jedné slozky

Pokud je pfi kopirovani svafovaciho programu nebo vybéru svafovaciho programu jako cil zvolena jen
jedna diskova jednotka, bude pfi kopirovani svarfovacich program( spole¢né zaloZena také ptvodni
slozka. V ni se pak nachazi také zkopirované svarovaci programy.

Neni mozné kopirovat:

» Kompletni diskové jednotky
» Svarovaci programy pfimo v drovni diskové jednotky
» Svarovaci programy v ramci stejné slozky
» Vybéry svafovacich programu z riiznych slozek
Z hlavni nabidky:
1. Vyberte polozku nabidky ,Spravce program(*.
2. Vyberte Softkey ,Sprava“ (Hlavni nabidka [} 66]).

3. Aktivujte zaskrtavaci policka kopirovanych svarovacich programl nebo sloZek (Sprava svarovacich
program [» 77]).

4. Kurzorem nabidky oznacte cilovou diskovou jednotku nebo cilovou slozku.
5. Vyberte Softkey ,Kopirovat®.

6. Systémovy dotaz: ,Chcete zkopirovat vybrané soubory?* potvrdte pomoci ,,Ano“.

8.1.1.4.5 Posunovani svafovacich programi a slozek

POZNAMKA Funkci Posunout je mozné pouzivat v ramci jednoho disku nebo
0 napric disky.
POZNAMKA Pokud jsou svarovaci programy ulozeny na externi médium (USB/
0 LAN .), bude kromé souboru svarovaciho programu automaticky
vytvoren a ulozen soubor PDF s obsahem programu. Stejné plati

také pro posunovani a kopirovani protokol.

Je mozné posunovat:

* Kompletni slozku
» Jednotlivé svarovaci programy z jedné slozky

» Vybér svafovacich programt z jedné slozky
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Pokud je pfi posunovani svafovaciho programu nebo vybéru svafovaciho programu jako cil zvolena jen
jedna diskova jednotka, bude pfi posunovani svarovacich program(i spole¢né zalozena také puvodni
slozka. V ni se pak nachazi také zkopirované svarovaci programy.

Neni mozné posunovat:

Kompletni diskové jednotky
Svarovaci programy pfimo v Urovni diskové jednotky
Svarovaci programy v ramci jedné slozky

Vybéry svafovacich programu z rliznych slozek

Z hlavni nabidky:

1.
2.

3

Vyberte polozku nabidky ,Spravce programui*.

Vyberte Softkey ,Sprava“ (Hlavni nabidka [» 66]).

. Aktivujte zaskrtavaci poli¢ka kopirovanych svafovacich program( nebo sloZek (Sprava svarovacich

program [» 77]).

. Kurzorem nabidky oznacte cilovou diskovou jednotku nebo cilovou slozku.
. Vyberte Softkey ,Posunout".

. Systémovy dotaz ,Posunout program?“ potvrdte pomoci ,,Ano*“.
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8.1.1.4.6 Vymazani svafovacich programt a slozek

POZNAMKA PFi vymazani budou svarovaci programy nebo slozky z diskové
0 jednotky trvale odstranény.

Je mozné vymazat:
» Kompletni slozku
» Jednotlivé svafovaci programy z jedné slozky
» Vybér svafovacich programt z jedné slozky

Neni moZné vymazat:

* Kompletni diskové jednotky
Z hlavni nabidky:
1. Vyberte polozku nabidky ,Spravce program®.
2. Vyberte Softkey ,Sprava“ (Schweilprogramme verwalten).

3. Aktivujte zaskrtavaci policka mazanych svafovacich programt nebo slozek (Schwei3programme
verwalten).

4. Kurzorem nabidky oznacte cilovou diskovou jednotku nebo cilovou slozku.
5. Vyberte Softkey ,Vymazat®.

6. Systémovy dotaz ,Chcete skute€né vymazat zvolené slozky a/nebo soubory?“ potvrdte pomoci
LAno*.
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8.1.1.5 Qdstranéni uvolnéni

@ sitove jednotky LAN Ize ze spravce programu odebrat stisknutim Softkey ,Odebrat uvolnéni*.

1

Program Manager

USE_DWY

LAN_MySharedFolder

Ordner

Cancel

POZ. OZNACENI

FUNKCE

1 Uroven diskové Na této urovni jsou zobrazeny vSechny aktivni a pfipojené diskové
jednotky jednotky.
Diskovymi jednotkami mohou byt:
* Interni pamét.
« Externi pamétova média pfipojena pres USB.
. @ umistani lozits v siti LAN.
2 Kurzor nabidky Diskové jednotky, slozky nebo svafovaci programy oznacené
kurzorem nabidky jsou ve spravci programud zvyraznény modre.
3 () Softkey ,Odebrat Pomoci Softkey ,Odebrat uvolnéni® Ize odebrat sitové uvolnéni nebo
uvolnéni* umisténi ulozisté.

Viz také kapitola Nastaveni sité slozky [» 144]
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POZ. OZNACENI FUNKCE
4 Informace o diskové V poli ,Informace o diskové jednotce* se zobrazuji informace o
jednotce diskové jednotce, ktera je aktualné zvyraznéna kurzory nabidky.
¢ Nazev:

Zobrazuje nazev diskové jednotky.
* Druh paméti:
Zobrazuje, zda je pamét interni, USB nebo @ AN

* IP adresa:
Zobrazuje IP adresu umisténi sitového ulozisté.

« Cesta k adresafri:
Zobrazuje sitovou cestu k umisténi sitového ulozisté.
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8.1.2 Spravce protokolt

>

Pomoci spravce protokoll mizete sledovat a tisknout svarovaci protokoly a tyto organizovat
prostfednictvim mist ulozeni a slozek. Pfitom mate moznost svafovaci protokoly a slozky kopirovat,
posunovat nebo mazat napfic disky.

Spravce protokoll kromé toho nabizi prehled svafovacich protokol(, které se nachazi na mistech
ulozeni a nahled a kompletni nahled svarfovaciho protokolu.

POZNAMKA Protokoly je mozné ukladat pouze na externi pamétova média
0 (use/@ LAN)!

Slozku protokolti ,,STANDARD* nelze vymazat.

DG DeEma

Menu

POZ. OZNACENI FUNKCE
1 Symbol ,Local” Zdroj proudu mize zobrazit napf. soubory log jinych zdroji proudu
Orbitalum.

Tak je tomu mimo jiné také u déleného @ LAN-mista ulozeni, kde
nékolik zdroju proudu uklada svarovaci protokoly.

Symbol Local oznacuje misto ulozeni, které patfi k aktualné
pouzivanému zdroji proudu.

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com 85




Mobile Welder

POZ. OZNACENI FUNKCE
2 Uroven diskové Na této urovni jsou zobrazeny vSechny aktivni a pfipojené diskové
jednotky jednotky.
Diskovymi jednotkami mohou byt:
¢ Interni pamét
« Externi pamétova média pfipojena pres USB
- 8 wista ulozeni v siti LAN.

3 Uroven slozek Na této Urovni jsou zobrazeny v§echny slozky svarovacich protokold,
které jsou zalozeny v nadfazeném misté ulozeni. Struktura slozky se
prevezme ze spravce programu pfislusného svarovaciho programu.

4 Kurzor nabidky Diskové jednotky, slozky nebo svafovaci programy oznacené
kurzorem nabidky jsou ve spravci programu zvyraznény modre.

5 Uroveri svafovacich Zobrazuje nazev svarovaciho programu, ktery patii k protokoltm.

protokold Na této urovni jsou zobrazeny vSechny svafovaci protokoly, které se
nachazi ve slozZce.
Kazdy protokol ma jednoznacéné ¢islo, které se vytvofi pfi ulozeni
datového zaznamu (na konci aktualniho svarovani) z aktualniho data
a hodinového ¢€asu.
Priklad:
Soubor protokolu 20210302 103517 (02.03.2021 v
10.35 hod. a 17 sekund)

6 Svarovaci protokol Stavovy symbol zobrazuje, zda béhem svarovani pfislusného

stavovy symbol protokolu bylo vydano vystrazné hlaSeni, doslo k pferuseni nebo zda
svarovani probéhlo bez téchto abnormalit.

SYMBOL VYZNAM

L J‘ Hacek: VSechny namérené skute¢né hodnoty se nachazi v ramci
mezi sledovani pro alarm a pferuseni.

m Vykfi¢nik: Pfi svafovani bylo vydano vystrazné hlaseni. Mezni

hed N . . . <
hodnoty pevné stanovené v mezich sledovani byly podkro¢eny nebo
prekro¢eny. Proces nebyl prerusen.

m Kiizek: Svafovani bylo preruseno. Doslo k piekroGeni/podkrogeni
mezi sledovani nebo obsluha aktivovala "STOP".

7 Softkey ,Sprava“ Pomoci Softkey ,Sprava“ se otevie podnabidka softwarovych
tlaCitek, pomoci kterého je mozné vymazat, zkopirovat, posunout a
vytisknout svafovaci protokoly.

Dals$i informace viz kapitola Sprava svarovacich programi [» 77]
86 ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com




Mobile Welder

POZ.

OZNACENI

FUNKCE

Softkey ,Zobrazit*

Pomoci Softkey ,Zobrazit* se otevie svarfovaci protokol, ktery je
aktualné oznacen kurzorem nabidky a zobrazi se v plném zobrazeni.
PIné zobrazeni je mozné ukoncit stisknutim Softkey ,Zavfit".

Softkey , Tisk"

Pomoci Softkey , Tisk” se vyda aktualné kurzorem nabidky oznaceny
svarovaci protokol pomoci tiskarny, ktera je nastavena v systémovém
nastaveni.

Dalsi informace viz kapitola Systémova nastaveni [ 126]

10

Nahled svarovacich
protokolu

Informacni pole nahled svafovacich protokol zobrazuje obsah vzdy
aktualné oznaceného svarovaciho protokolu.
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8.1.3 Automatické programovani

Automatické programovani slouzi k vytvoreni svarfovacich program( za podpory softwaru na bazi
rozmér( obrobku, svafovaciho plynu a typu svafovaci hlavy.

POZNAMKA Vysledek automatického programovani je smérnou hodnotou
Neni dana zaruka optimalniho vysledku svafovani.
» Vysledek svafovani je nutné kontrolovat (zadani, pokyny ke

svafovani atd.)

» Svarovaci parametry je popf. nutné dodate¢né pfizpUsobit.

Automatické programovani funguje pouze ve spojeni s orbitalni svafovaci hlavou nebo oto¢nym stolem.
Z této funkce jsou vylou€eny ruéni hofaky.

8.1.3.1 Vytvofeni automatického programovani
Z hlavni nabidky:

1. Vyberte polozku nabidky ,Automatické programovani*.

2. Vyberte polozku nabidky ,Typ svafovaci hlavy*.

3. (D) Vyberte ,Material* a sadu parametra.

4. @ Vyberte ,Ochranny plyn®.

5. Zadejte ,Pramér trubky".

6. Zadejte ,Silu stény*.

7. @ Vyberte posuvné tlagitko ,Pfivod dratu®.

8. @ Posuvn tlagitko ,ON® = svafovani se studenym dratem
. Posuvné tlacitko ,OFF* = svafovani bez studeného dratu

9. Stisknéte tlacitko nabidky ,Vypocet svafovaciho programu®.

= Po Uspésném zadani se zdroj proudu prepne zpét do hlavni nabidky.
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@ Create New Program

2022-03-04 16:29:32

I
OW76S

Stainless - 4 Level

Argon

(leae——> \Weld Head Model
A Materlal

3 — Gas Type

4 —===== Diameter 76.2
[————> Wall Thickness 1.65
I —— Calculate

Program Name
Folder Nama

Weld Mode Test Mode Menu

POZ. OZNACENI

FUNKCE

1 Typ svarovaci hlavy

0 UPOZORNEN(

Pro automatické urceni je treba jednou aktivovat rozeviraci
seznam. Pfipojeny typ svarovaci hlavy je zvyraznén a lze jej
vybrat.

Moznost vybéru typu svarovaci hlavy.
Pokud je jiz pfipojena svafovaci hlava, automaticky se urci typ
pfipojené svarovaci hlavy.

2 © Material

Pro programovani je k dispozici nékolik materialt a sad parametr(.
Vybér musi byt proveden v zavislosti na aplikaci.

Stainless Classic = Klasicka sada parametril ORBITALUM, vhodna
pro obecné nerezoveé oceli.

Stainless-4-Level = Sada parametrl nerezové oceli doporu¢ena pro
rozméry trubek z nerezové oceli ASME
Vhodné pro aplikace s vysokou gistotou a farmaceutické aplikace.

Stainless-Slope = Sada parametru nerezové oceli s linearnim
snizovanim proudu po celém praméru trubky.
Vhodné pro v8echny bézné nerezové oceli.

Carbon = Klasicka sada parametri ORBITALUM, vhodna pro
obecné uhlikové oceli.

Titanium = Sada parametrd Classic ORBITALUM
Vhodné pro titan a slitiny titanu

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

89



Mobile Welder

POZ.  OZNACENI FUNKCE

3 (1) Ochranny plyn Pro programovani je k dispozici nékolik ochrannych plyng.

Vybér je tfeba provést podle aplikace a pouzitého ochranného plynu.
Argon

Standardni ochranny plyn argon, napt.: Argon 4.6 nebo argon 5.0
Argon H2-2%

Argon ochranny plyn s 2% obsahem vodiku

Argon H2-5%

Argon ochranny plyn s 5% obsahem vodiku

4 Primeér trubky Zadani vnéjsiho primeéru trubky
Tloustka stény Zadani tloustky stény trubky
& piivod dratu Moznost vybéru, zda se ma pouzit studeny drat, ¢i nikoli.

0 UPOZORNENI

Funkce zavisi na svarovaci hlavé.

Lze aktivovat pouze se svarovacimi hlavami, které podporuji
studeny drat.

7 Tlacgitko nabidky Stisknutim tlacitka nabidky ,Vypocet svafovaciho programu“ se na
,Vypocet svafovaciho  zakladé zadanych parametrd vytvori svafovaci program.
programu’
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8.1.4 Manualni programovani

V nabidce ,Manualni programovani“ si mtzete prohlédnout a pfizplsobit svafovaci parametry a sektory
aktualné nacteného svarfovaciho programu. Sektory muZete ménit, odstrariovat nebo nové pridavat.
Kromé parametrl relevantnich pro techniku svafovani mizete provadét také rizna nastaveni relevantni
pro svarovaci programy.

8.1.4.1 Nastaveni sektoru

V nabidce ,Nastaveni sektor(“ muzete v aktualné nacteném svarovacim programu meénit, odstrariovat
nebo nové pridavat sektory programu.

5

e

@Adp.l'.l Level Segments

Program Name
Folder Mamw

Menu

POZ. OZNACENI FUNKCE
1 Seznam sektord Tabulkovy pfehled program, které jsou aktualné nactené s udajem
poctu sektoru a jejich rozsahy uhlu od-do.
Mez sektoru Oznacuje pocatek sektoru a/nebo konec sektoru.
3 Kurzor sektoru Kurzorem sektoru mizete posunovat a nové nastavovat meze
sektoru.
4 Sektor Rozsah sektoru. Ohrani¢en vzdy 2 mezemi sektoru.

VlajeCka kurzoru zelena Zelena vlajecka kurzoru se zobrazi tehdy, pokud je kurzor umistén
presné na mezi sektoru.

6 Vlajecka kurzoru Cervena viajecka kurzoru se zobrazi tehdy, pokud je zvolena mez
Cervena sektoru.
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POZNAMKA Podrzenim otocného stavéciho ¢lenu stisknutého a naslednym
0 otocenim preskoci kurzor sektoru pfimo na dalsSi mez sektoru,
ktera se nachazi ve sméru otaceni.

» Kombinace stisknuti a sou¢asného pfidrzeni musi byt provedena
béhem jedné sekundy!

8.1.4.1.1 Nové pridani sektoru/meze sektoru
Pro pfidani nového sektoru resp. meze sektoru provedte nize uvedené kroky.
Z hlavni nabidky:
1. Vyberte polozku nabidky ,Nastaveni sektor("“.
2. Kurzor sektoru (3) umistéte do pozadované polohy a vyberte.
= Nastavi se nova mez sektoru (2). Novy sektor a rozsah sektoru se nové zobrazi v seznamu sektort
(1).
8.1.4.1.2 Posunuti meze sektoru
Pro posunuti meze sektoru provedte nize uvedené kroky.
Z hlavni nabidky:
1. Vyberte polozku nabidky ,Nastaveni sektor(“.
2. Kurzor sektoru (3) umistéte na posunovanou mez sektoru (2) (5) a vyberte (6).

3. Vybranou mez sektoru (6) posunte do pozadované polohy a umistéte opétovnym vybranim.

8.1.4.1.3 Vymazani meze sektoru
Pro vymazani meze sektoru provedte nize uvedené kroky.
Z hlavni nabidky:
1. Vyberte polozku nabidky ,Nastaveni sektor(".
2. Kurzor sektoru umistéte na mazanou mez sektoru a vyberte.
3. Vybranou mez sektoru umistéte prfesné na stavajici nebo nasledujici mez sektoru a vyberte.

= Mez sektoru se vymaze.
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8.1.4.2 Nastaveni parametrd

Pomoci nabidky ,Nastaveni parametr(“ muzete pfizpUsobit parametry svafovaciho programu aktualné
nacteného svarovaciho programu.

Pregram Nami 3
Folder Nanw

Meni

Obr.: Nabidka "Nastaveni parametr(”
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Zména hodnot parametrt

€ | Motor Start Delay
3 | Level 2 (90-180)
Scale Weld 0
AP Cur
LP Current
HP Time
LP Time
HP Travel Speed

LP Travel Speed

3-02 16:24:56 |l

Level: 1

0" - 90

mm/min

mm/min

Matar Control Global Change

POZ. OZNACENI

FUNKCE

1 (P) Vstupni pole — podlozeno
Zluté

Zluté podloZena vstupni pole oznaduji véechny aktualni
pozménéné hodnoty ve svafovacim programu, které se
odliSuji od aktualniho stavu paméti.

Opétovnym uloZenim svafovaciho programu se pozménéné
hodnoty pfevezmou a podlozi Sedé.

POZNAMKA! Funkce slouzi uzivateli jako orientaéni
pomiicka pfi vytvoieni a pFizplsobeni svafovaciho
programu.

2 2 Softkey ,Prevzit hodnotu®

Stisknutim tlacitka ,PFevzit hodnotu® se hodnota parametru,
ktera je aktualné oznacena kurzorem nabidky pfevezme do
v8ech naslednych sektor( a stavajici hodnoty budou
prepsany.

POZNAMKA! Funkce slouzi uzivateli jako komfortni
funkce pro rychlejsi pfizpisobeni sektor pfesahujicich
stejnych hodnot.
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8.1.4.2.1 Dokumentace

& v casti svarovaciho programu Dokumentace jsou zobrazena vSechna policka dokumentace, které
jsou definovana v programovych nastavenich ,Dokumentace®.

Obr.: Nabidka "Nastaveni parametr(”

Badic Adjuitments

Program Name
Folder Mame

Menu

POZ. OZNACENI

FUNKCE

1 Cast svafovaciho programu
,Dokumentace*

V ¢asti svafovaciho programu Dokumentace jsou zobrazena
vSechna poli¢cka dokumentace, které jsou definovana v
programovych nastavenich ,Dokumentace®.

Predpoklady:

» Policka dokumentace byla definovana a funkce
dokumentace je aktivovana.
Viz kapitola Programova nastaveni [ 133] a Prehled a
funkce seznamu dokumentace [» 136]

» Parametr svafovaciho programu ,Ulozit protokoly*“ je
aktivovan.
Viz kapitola Zakladni nastaveni [» 96]

Oznaceni policek dokumentace

» Policka dokumentace, ktera jsou oznacena Cervenym rameckem, jsou nutna.

» Policka dokumentace, ktera jsou oznacena modrym rameckem, jsou permanentni.

» Policka dokumentace, ktera jsou oznacena Zlutym rameckem, jsou permanentni a nutna.

» Neoznacena policka dokumentace jsou oznacena bilym rameckem.
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8.1.4.2.2 Zakladni nastaveni

V €asti svafovaciho programu ,Zakladni nastaveni“ Ize provést vSechna zakladni nastaveni potfebna
pro svarovaci proces.

TO® :

€ | Documentation

Weld Mode

Program Nam
Foldir Mamre

Mernu

Obr.: Zakladni nastaveni, horni oblast nabidky

POZ. PARAMETR FUNKCE
1 2 Poznamky k  Viz kapitola Poznamky k procesu [» 102]
procesu
Pramér trubky Vstupni pole pro vnéjsi primér svafované trubky v mm.
3 Typ svarovaci Moznost vybéru typu hofaku.
hlavy Pokud je jiz pfipojen svafovaci hofak, automaticky se urci typ pfipojeného
hofaku.
POZNAMKA! Pro automatické uréeni je tieba jednou aktivovat
rozeviraci seznam. Pfipojeny typ horaku je zvyraznén a Ize jej vybrat.
4 & cisio Prib&zné poéitani svard.
svarového spoje  Cisla svarovych spojti Ize pfidélovat i jednotlivé.
Slouzi jako ukazatel pokroku nebo jako identifikator pro dokumentaci.
POZNAMKA! Pii opétovném spusténi zdroje svafovaciho proudu nebo
zméné programu se cislo svarového spoje vzdy vrati na hodnotu ,1".
5 © Grafické Zadani ve °. Cisté vizualné oto&i procesni grafiku softwaru na poZadovany
znazornéni uhlovy stupen.
pocatecni polohy SlouZi jako orientaéni pomUcka pro skute¢nou pocatecni polohu elektrody
nebo pro vyrovnani svafovaci hlavy na trubce.
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POZ.

PARAMETR

FUNKCE

6

@ pocateeni
poloha

Zadani ve °. UrCuje pocatecni polohu svarfovaciho procesu od zakladni
polohy svarovaci hlavy. Po spusténi svafovaciho procesu se elektroda
pfesune ze zakladni polohy do zadané polohy. Po dosazeni této polohy
dojde k zapaleni.

POZNAMKA! Pii pohybu elektrody nebo rotoru svaiovaci hlavy ze
zakladni pozice hrozi nebezpeci nespravného zapaleni mezi rotorem a
okolnimi souéastmi v diisledku oteviené polohy rotoru svafovaci
hlavy. Pfi pouziti této funkce se ujistéte, ze je elektroda v dobrém
stavu, vzdalenost elektrod je spravna a kontaktni plochy (upinaci
skofepiny a zemnici spoje) a povrchy obrobku jsou cisté!

(P) Vystraha
vymeény elektrody

Po aktivaci této funkce Ize definovat pocet svafovacich zapaleni, po kterém
je obsluha vyzvana prostfednictvim okna upozornéni ke kontrole nebo
vymeéné elektrody.

() Zapaleni az do
vymeény elektrody

Vstupni pole poctu zapaleni, po némz se zobrazi okno upozornéni
vyzyvajici obsluhu k vyméné elektrody.

Po kazdém zapaleni se hodnota snizi o 1. Po dosaZeni hodnoty ,0“ se
zobrazi okno upozornéni.

Korekéni faktor

Zadanim korekéniho faktoru v % Ize zménit svafovaci proudy HP a TP
naprogramované pro jednotlivé sektory napfi¢ sektory. Tuto funkci
doporucujeme pouzit, pokud se svafovaci proud nema nastavovat pro
jednotlivé sektory, ale napfi¢ sektory.

POZNAMKA! Hodnoty svaiovaciho proudu HP a TP zménéné
korekénim faktorem se pfevezmou po uloZeni svafovaciho programu.
Nové hodnoty svarovaciho proudu nyni slouzi jako novy zaklad pro
vypocet korekéniho faktoru. Po uloZeni se proto faktor zobrazi s
hodnotou 0 %.

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com 97




Mobile Welder

Ata Log Files  Oiff

Banic Adjurtresty

Program Name
Folder Mame

Pregram Mama
Foldar Mam

Weld Mode Test Mode Menu

Obr.: Zakladni nastaveni, spodni oblast nabidky

POZ. PARAMETR FUNKCE

9 Celkovy ¢as Zobrazuje celkovy €as svafovaciho programu od pfikazu ke spusténi
svafovaciho procesu do konce doby nasledného proudéni plynu v
sekundach.
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POZ.

PARAMETR

FUNKCE

10

& ulozit

protokoly

Tato funkce urcuje, zda a kam se ukladaji protokoly svafovacich dat pro
pravé aktivni svafovaci program.

Pozadované misto ulozeni Ize vybrat z rozeviraciho seznamu.
Protokoly svafovacich dat se ukladaji pro kazdy svar ve formatu CSV a
PDF ve zvoleném umisténi.

Off
Protokolovani svafovacich dat je deaktivované.
uUsB

Ulozeni na datovy nosi¢ USB.

PFedpoklad:

Datovy nosi¢ se pripojuje k libovolnému portu USB.

Pokud je pfipojeno nékolik datovych nosi¢t USB, jsou v rozeviracim
seznamu uvedeny jednotlivé.

NET

UloZeni v mistni siti.

Predpoklad:

Zdroj proudu je integrovan do sité a je nastaven sitovy adresar.
Viz kapitola ,Sitové prostredi®.

11

& Tisk protokolu

Pokud je tato funkce aktivovana, vytiskne se protokol svafovacich dat na
vybrané tiskarné po kazdém svaru nezavisle na ulozeni protokolu.

12

& vyber tiskarny

Interni

Systémova tiskarna nainstalovana ve zdroji svafovaciho proudu.

usB

Externi tiskarna USB

Predpoklad:

Tiskarna je pfipojena k libovolnému portu USB.

POZNAMKA! Vzhledem k rozmanitosti tiskaren USB dostupnych na
trhu nelze zarucit obecnou kompatibilitu.

NET

Sitova tiskarna

Predpoklad:
Zdroj proudu je integrovany do sité. Viz kapitola ,Sitové prostredi®.
Tiskarny uvolnéné v siti jsou uvedeny v rozeviracim seznamu.

. Aktualizace
seznamu tiskaren

Vybérem této moznosti aktualizujete seznam tiskaren na pozadi.
Po opétovném otevieni rozeviraciho seznamu se zobrazi vSechny nové
polozky.
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POZ. PARAMETR FUNKCE
13 & protokol pouze Pokud je tato moZnost aktivovana, protokoly svafovacich dat se vytvofi az
pro kompletni po uplném dokonceni svafovaciho procesu. V pfipadé ru¢niho preruseni se
svar nevytvareji zadné protokoly.
Tato funkce muze byt uzite€na, kdyz se stehovaci body pomoci svafovaci
hlavy nastavuji ruénim posunem pozice elektrody a kratkym spusténim a
zastavenim svarovaciho procesu.
14 () Smér otadeni Vybér pozadovaného sméru otaceni svarovaci hlavy z rozeviraciho
seznamu.
Ve sméru hodinovych rucicek
Standardni smér otaceni: Zacina svafovani smérem nahoru
Proti sméru hodinovych rucic¢ek
Alternativni smér otacéeni: Zacgina svarovani smérem doll
15 (cF) Stehovani Kdyz je tato funkce aktivovana, nastavi se stehovaci body podle
naprogramovanych parametrt stehovani po uplynuti doby pfed pratokem
plynu.
Tato funkce mlze byt uzite¢na pro fixaci zarovnani svafovanych trubek
pfed vlastnim svafovacim procesem ¢aste€nym pfivafenim povrchu
obrobku. UzZite€né napf. pro materialy, které maji tendenci se viivem tepla
deformovat.
16 . Svafovani po  Po aktivaci funkce se elektroda po nastaveni posledniho stehovaciho bodu
stehovani pfesune do naprogramované pocatec¢ni polohy, odkud se ihned po jejim
dosazeni spusti vlastni svarovaci proces.
Pokud je funkce deaktivovana, berou se v tvahu pouze parametry
stehovani svafovaciho programu.
Po nastaveni posledniho stehovaciho bodu a po uplynuti doby nasledného
proudéni plynu se proces ukonéi.
Tato funkce je uzite¢na, pokud se ma obrobek pouze pfistehovat.
17 © stehovaci Zadani pozadovaného poctu stehovacich bodd. Minimalné 2 ks, maximalné
body 8 ks.
18 . Stehovaci Svarovaci proud v ampérech tekouci po ¢as stehovani.
proud
19 2 Pilotni proud  Pilotni proud pro udrZeni svételného oblouku mezi stehovacimi body.
POZNAMKA! Tato funkce slouzi k udrzeni svételného oblouku pfi
pohybu elektrody mezi polohami stehovacich bodii, aby nedoslo k
opétovnému zapaleni v kazdém misté stehovaciho bodu. Sila pilotniho
proudu by proto méla byt zvolena co nejnizsi, aby se povrch obrobku
pilotnim proudem nezménil.
20 . Cas stehovani Doba trvani plsobiciho stehovaciho proudu v sekundach.
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POZ. PARAMETR FUNKCE

21 Komentar ke Volné textové pole pro dalSi informace o svafecim programu.
svarovacimu
programu
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8.1.4.2.2.1 Poznamky k procesu
o)
V nabidce ,Poznamky k procesu” mlzete zadavat dal$i udaje a komentére pro zajisténi svafovaciho

procesu k jednotlivym parametriim jako je material, plyn nebo elektroda, napf. popis pfipravy svaru
nebo poloha uhlu adaptéru elektrody.

Uzivateli je tak mozné predat dulezité pokyny pro reprodukci a dokumentaci vysledkd svafovani.

Poznamky k procesu je mozné vytvorit individualné pro kazdy svafovaci program.

LD Purge Gas Flow
Tungsten Type

| Dlamerer

Tungsten Geometry

Program Mame 1
Folder Maree

Weld Mode Test Mode MeEnL

Obr.: Poznamky k procesu

POZ. POPIS

1 Vstupni pole pro text a €isla pro hodnoty konkrétnich parametrd.
2 Poli¢ko pro komentar, volny text.

3 Softkey ,Ulozit“ pro ulozeni zadani.

Postup:
1. Oznacte pozadované parametry.

2. Do vstupnich poli zadejte pomoci klavesnice dokumentované hodnoty nebo texty.

3. Stisknéte Softkey ,Ulozit.

= Hodnoty parametrti a komentafe byly uloZzeny v poznamkach k procesu.
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POZNAMKA »Poznamky k procesu“ se tykaji jednotlivého programu a budou
0 ulozeny v datovém zaznamu prislusného svarovaciho programu.

Tisk poznamek k procesu spole¢né se svarovacimi programy, viz kapitola Dokumentace [» 95]
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8.1.4.2.3 Predbézny prutok plynu

V ¢asti svafovaciho programu ,,Pfredbézny prutok plynu* mizete nastavovat v§echny parametry
svarovaciho programu, které se tykaji predbézného pratoku plynu.

Weld Mode

Pre-Purge Time

/i

Program Name
Folder Name

Merni

Obr.: Cast svafovaciho programu "Predbézny priitok plynu"

POZ. PARAMETR FUNKCE
22 Doba pred Casovy Usek od spusténi procesu do zapalovani v sekundach, ve kterém
pratokem plynu  se svarovaci hlava naplni mnoZstvim procesniho plynu.

Viz také kapitola Plyn prehled [} 161]

23 & Mnozstvi plynu MnozZstvi procesniho plynu, kterym se naplni svafovaci hofak béhem
svarovaciho procesu a regulérni doba pred a po pratoku plynu.
Viz také kapitola Plyn prehled [» 161]

24 2 Plyn pfehled  Pfechod do nabidky ,Plyn pfehled®.
Viz také kapitola Plyn prehled [» 161]

25 (P) Flow Force Aktivace/deaktivace funkce Flow Force ve fazi pfed pratokem plynu.
Dalsi informace viz kapitola Plyn prehled [» 161]
Flow Force ON Flow Force aktivni
Flow Force OFF Flow Force neaktivni
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POZ. PARAMETR FUNKCE

26 & Doba Flow Casovy Usek v sekundach, ve kterém je svafovaci hlava napinéna
Force (pfedb&zny nastavenym mnoZstvim plynu Flow Force.

pratok plynu) POZNAMKA! Doporuéujeme mnozstvi svafovaciho plynu min. 2

sekundy pred zapalenim svételného oblouku snizit na vlastni mnozstvi
procesniho plynu, aby se priutok plynu pied zapalenim uklidnil.

27 (cF) Mnozstvi plynu Mnozstvi svafovaciho plynu, kterym je naplnéna svafovaci hlava béhem
Flow Force doby Flow Force ve fazi pfed a po pratoku plynu.
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8.1.4.2.4 Tvorba lazné

V ¢asti svafovaciho programu , Tvorba lazné"“ mlizete pfizplsobit vSechny parametry svafovaciho

programu, které se tykaji zakladniho nastaveni pro tvorbu lazné a doplfikovy drat ()

2022-06-14 10:53:59 ‘

€ ) Pre-Purge Time

> | Sektor 1 (0-90)

ON Rotor Start Delay
Wire Start Delay 1.70
1.00

1.00

Program Nam
Folder Name

Weld Mode Test Mode Menu

Obr.: Cast programu "Tvorba lazné"

POZ. PARAMETR FUNKCE

28 Cas tvorby lazng  Casovy Usek mezi zapalovanim a naprogramovanym okamzikem v sektoru
1, ve kterém se ma svafovaci proud linearné vytvofit, v sekundach. Proces
tvorby lazné probiha staticky bez rotacnich pohybu.

29 & privod dratu  Aktivace/deaktivace privodu studeného dratu svafovaci hlavy.

ON/OFF POZNAMKA! Tato funkce je podporovana pouze svarovacimi hlavami

se zabudovanou jednotkou studeného dratu. Pfi pouziti svarovacich
hlav bez jednotky studeného dratu budou nize uvedené parametry
zatemnény.

* Zpozdéni dratu
» Drat doba dobé&hu

» Dréat zatazeni

Pfivod dratu ON Privod dratu aktivni

Pfivod dratu OFF Pfivod dratu neaktivni

30 () Zpozdéni dratu Casovy usek mezi zapalenim svételného oblouku a spusténim prepravy
dratu v sekundach.
31 (P) Drat doba Casovy usek v sekundéch, ve kterém se studeny drat po dokon&eni
dobéhu posledniho sektoru mé jesté posouvat.
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POZ. PARAMETR FUNKCE

32 & Drat zatazeni Casovy Usek v sekundach, ve kterém se ma drat po uplynuti doby ,Drat
doba dobéhu* zatahnout zpét. Tato funkce muze byt uzite¢na k tomu, aby
se zabranilo svafeni doplfikového dratu na konci svarového spoje.
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8.1.4.2.5 Sektor

V ¢€asti svafovaciho programu ,Sektor” se nachazi vSechny parametry svafovaciho programu,
jednotlivych sektord. Svarovaci program se muze skladat z nékolika sektort. Diky pouziti nékolika
sektord je mozné individualni pfizpusobeni fyzickym podminkam jako napf. ptsobeni gravitace v
rliznych svarovacich polohach.

€ | Miotor Start Delay

Global Change Menu

Obr.: Cast svafovaciho programu "Sektor”

POZ. PARAMETR FUNKCE

36 HP-proud Intenzita vysokého pulzniho svafovaciho proudu, intenzita primarniho
svarovaciho proudu v Ampérech.

37 TP-proud Intenzita hlubokého pulzniho svafovaciho proudu, intenzita sekundarniho
svarovaciho proudu v Ampérech.

38 HP-doba Doba vysokého pulzniho proudu: Casovy Usek, ve kterém proudi HP-
proud, v sekundach.

39 TP-doba Doba hlubokého pulzniho proudu: Casovy Usek, ve kterém proudi TP-
proud, v sekundach

40 HP-rychlost Rychlost vysokého pulzniho proudu: Rychlost svafovani, kterou se v
¢asovém useku vysokého pulzniho svarovaciho proudu pracuje, v mm/min
(in/min).

41 TP-rychlost Rychlost hlubokého pulzniho proudu: Rychlost svafovani, kterou se v
¢asovém useku hlubokého pulzniho svafovaciho proudu pracuje, v mm/min
(in/min).
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POZ. PARAMETR FUNKCE

42 Sklon Doba linearniho pfizptusobeni svafovaciho proudu mezi hodnotou proudu
aktualniho sektoru a nasledného sektoru.
Hodnota je procentualnim podilem doby sektoru nasledného sektoru, ve
kterém probéhne linearni pfechod z hodnoty (proudu) pfedchoziho sektoru
na hodnotu proudu aktualniho sektoru.
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8.1.4.2.6 Konec svarového spoje

V ¢asti svafovaciho programu ,Konec svarového spoje” mizete nastavovat vS§echny parametry
svafovaciho programu, které se tykaji faze snizeni na konci svarovani. Diky nastaveni je mozné
zabranit vytvoreni koncoveého krateru.

Program Namae
Folder Name

Weld Mode 1 Menu

Obr.: Cast svafovaciho programu "Konec svarového spoje”

POZ. PARAMETR FUNKCE

43 Snizeni Casovy Usek linearniho sniZeni proudu, vychazejici z vysky svarovaciho
proudu pfedchoziho sektoru az do dosazeni nastaveného kone¢ného
proudu v sekundach.

44 Konecny proud Hodnota kone¢ného proudu v Ampérech, pfi jejim dosazeni snizenim
proudu zhasne svételny oblouk.
45 & Rotace pfi Pomoci funkce ,Rotace pfi sniZzeni* mlzete nastavit rotaci rotoru svafovaci
snizeni hlavy béhem snizeni.
Rotace pfi snizeni ,ON* Elektroda se béhem snizeni posunuje s

rychlosti svafovani pfedchoziho sektoru.

Rotace pfi snizeni ,OFF* Elektroda zlstane béhem snizeni na misté.

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




Mobile Welder

8.1.4.2.7 Nasledné proudéni plynu

V ¢asti svafovaciho programu ,Nasledné proudéni plynu“ mizete nastavovat v§echny parametry

svarovaciho programu, které se tykaji nasledného proudéni plynu.

urge Tirm

Delay Time 0 S6E, Post-Purgs Tims

Frogram Mame
Faoldar Mar

Weld Mode Test Made

Obr.: Cast svafovaciho programu "Doba nésledného proudéni plynu"

Menu

POZ. PARAMETR FUNKCE

46 Doba nasledného Casovy Usek, ve kterém je svafovaci hlava po vyhasnuti svételného
proudéni plynu oblouku naplnéna mnozstvim procesniho plynu, v sekundach.

Viz také kapitola Plyn prehled [} 161]

47 @ Zpozdéni Casovy Usek, ve kterém elektroda po vyhasnuti svételného oblouku
zpétného chodu  zlstane v posledni poloze do té doby, neZ se automaticky posune zpét do

zakladni polohy, v sekundach.

48 @BPiyn prehled  Prechod do nabidky ,Plyn prehled”.
Viz také kapitola Plyn prehled [ 161]

49 © Flow Force —  Aktivace/deaktivace funkce Flow Force ve fazi po prutoku plynu.
dotok Viz také kapitola Plyn prehled [> 161]
Flow Force ON Flow Force aktivni
Flow Force OFF Flow Force neaktivni
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POZ. PARAMETR FUNKCE
50 & Doba Flow Casovy Usek, ve kterém je svafovaci hlava naplnéna nastavenym
Force — dotok mnozstvim plynu Flow Force, v sekundach.
POZNAMKA! Doporuéujeme ponechat mnozstvi procesniho plynu jesté
3 sekundy po vyhasnuti svételného oblouku a poté pfejit na mnozstvi
plynu Flow Force.
51 (P) Zpozdéni Casovy Usek, ve kterém ma zdstat aktivovan systém chladiva po ukoné&eni
chladiva svafovaciho procesu v min.
Tuto funkci muZete pouzit pro aktivni chlazeni svafovacich hlav déle nez je
svafovaci proces kapalinovym chladicim systémem zdroje proudu.
POZNAMKA! Pokud je systém chladiva aktivni, neméla by se svarovaci
hlava odpojit od zdroje proudu.
POZNAMKA! Tato funkce musi byt dfive aktivovana v ,Systémovych
nastavenich”:
» Pri ,Pouzit zpoz. chladiva“ nastavte spina¢ na ,ON".
Viz kapitola Systémova nastaveni [» 126]
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8.1.5 WIG rezim ru¢niho svarovani

Pomoci polozky nabidky ,WIG rezim ru¢niho svafovani“ pfejde zdroj proudu z rezimu orbitalniho
svarovani do WIG rezimu ru¢niho svafovani.

WIG rezim ruéniho svafovani je dimenzovan a optimalizovan pro ruéni svafovani pomoci ruéniho

svarovaciho hofaku.

Orbitalni grafika procesu prejde na klasicky nahled svafovaci rampy.
VSechny svafovaci parametry ,manualniho programovani* jsou pfizplsobeny ru¢nimu svarovani.

£ system Settings

Weld Mode

3 Weld Current

0A

Menu

POZ. PARAMETR

POZNAMKA K PROCESU/UDAJ

1 Nabidka ,Manualni V manualnim programovani je mozné ménit svafovaci
programovani* rezim ru¢niho parametry.
svarovani . . e
Podrobné informace naleznete v kapitole Manualni
programovani - rezim ruc¢niho svarovani [» 117]
2 Nabidka ,Rezim orbitalni Pomoci polozky nabidky ,Rezim orbitalni svafovani“ prejde
svarovani* zdroj proudu z ,WIG rezimu orbitalni svafovani do rezimu

orbitalniho svarovani.
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POZ.

PARAMETR

POZNAMKA K PROCESU/UDAJ

3

Nabidka ,Nastaveni*

V nabidce Nastaveni je mozné provadét nastaveni systému,
servisu a programoveé relevantni nastaveni a zobrazovat
informace relevantni pro systém. Kromé toho Ize provadét
aktualizace systému a volitelna uvolnéni softwaru.

Podrobné informace naleznete v kapitole Nastaveni [» 126]

4

Softkey ,Svarovani’

Pomoci Softkey ,Svafovani“ pfejde zdroj proudu do
svafovaciho rezimu.

Ve svafovacim rezimu Ize ovladat svarovaci horak,
nastavovat svafovaci parametry a spoustét svafovaci
proces.

Podrobné informace naleznete v kapitole Svarovani - rezim
rucniho svarovani [» 119]

5

Softkey ,Info*

Pomoci Softkey ,Info* se zobrazuji vystrazna a stavova
hlaseni, ktera se vyskytla, pomoci dialogového okna podle
hodinového €asu a data.

Hlaseni, ktera se vyskytla, nudou ozna¢ena symbolem u
levého okraje Softkey.

Stisknutim Softkey otevrete okno s podrobnym
chronologickym seznamem vystraznych hlaseni.

Stisknutim a podrzenim Softkey ,Info" Ize vystrazna hlaseni
resetovat.

Pokud nejsou k dispozici zadna vystrazna hlaseni, je Softkey
Sedé a nelze ho stisknout.

6

Softkey ,Nabidka“

Stisknutim Softkey ,Nabidka™ pfejdete pfimo zpét do hlavni
nabidky.
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8.1.5.1 Grafika procesu svafovaci rampy

Grafika procesu svarovaci rampy v nahledu nabidky informuje o aktualné nastavenych svafovacich
parametrech jednotlivych fazi procesu.
Kromé toho slouzi jako ukazatel pokroku v probihajicim svafovacim procesu.

Svarovaci parametr, ktery je aktualné aktivni v procesu, je zvyraznén Zlutou barvou pisma (zde pol. 2) a
probiha zleva doprava, zpravidla po¢inajic ,dobou pfed pratokem plynu“ (3) a konéici ,dobou
nasledného proudéni plynu® (11).

Svarovaci rampa se graficky pfizplsobi svafovacimu rezimu, ktery je nastaven ve svafovacich
parametrech, konstantniho nebo pulzniho svafovani.

1

& Weld Current

POZ. PARAMETR POZNAMKA K PROCESU/UDAJ

1 Indikace svarovaciho proudu Indikace svarovaciho proudu zobrazuje aktualné proudici
pramérny svarovaci proud.
PFi pfizpusobeni proudu pomoci tlagitek rué¢niho hofaku
svarovaci proud nahoru/dolu se indikace na okamzik
pfizplsobeni proudu zméni na nové nastavenou
pozadovanou hodnotu svafovaciho proudu.

2 Faze procesu ,doba pred Oblast svarovaci rampy ,doby pfed pratokem plynu“ a
pritokem plynu* nastavené hodnoty parametru v sekundach.
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POZ. PARAMETR

POZNAMKA K PROCESU/UDAJ

3 Faze procesu ,Startovaci proud“ Oblast svafovaci rampy ,startovaciho proudu” a nastavené
hodnoty parametru v Ampérech.
4 Faze procesu ,Doba narustu Oblast svarovaci rampy ,doby narlistu proudu” a nastavené
proudu” hodnoty parametru v sekundach.
5 Faze procesu ,HP-proud” Oblast svarovaci rampy ,vysokého pulzniho proudu® a
nastavené hodnoty parametru v Ampérech.
6 Faze procesu , TP-proud* Oblast svarovaci rampy ,hlubokého pulzniho proudu® a
nastavené hodnoty parametru v Ampérech.
7 Faze procesu ,HP-doba“ Oblast svarovaci rampy ,doby vysokého pulzniho proudu® a
nastavené hodnoty parametru v sekundach.
8 Faze procesu ,, TP-doba“ Oblast svafovaci rampy ,doby hlubokého pulzniho proudu” a
nastavené hodnoty parametru v sekundach.
9 Faze procesu ,Doba poklesu Oblast svafovaci rampy ,doby poklesu proudu” a nastavené
proudu® hodnoty parametru v sekundach.
10 Faze procesu ,Konecny proud“ Oblast svafovaci rampy ,kone¢ného proudu” a nastavené
hodnoty parametru v Ampérech.
11 Faze procesu ,Doba Oblast svarovaci rampy ,doby nasledného proudéni plynu“ a

nasledného proudéni plynu*

nastavené hodnoty parametru v sekundach.

12 Symboly rezimu

Symboly rezimu symbolizuji aktualné aktivni svarovaci rezim.

lkona

Rezim

Konstantni svarovani

Pulzni svarovani
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8.1.5.2 Manualni programovani - reZzim ruéniho svafovani

Pomoci polozky nabidky ,Manualni programovani“ v rezimu ru¢niho svafovani mohou byt zobrazeny a
pfizplsobeny parametry.

Volit je mozné mezi svafovacimi rezimy ,Pulzni svafovani® a ,Konstantni svafovani*.

POZNAMKA Aktualné kurzorem oznaéeny svarovaci parametr bude dodate¢né
0 v polozce ,,Grafika procesu svarovaci rampy“ zvyraznén zlutou

barvou pisma.

 Pulsed @ Weld Current

Menu

Vychozi hodnoty svarovacich parametri

POZ. PARAMETR POZNAMKA K PROCESU/UDAJ

1 Pribéh proudu Rozeviraci seznam k vybéru pozadovaného priibéhu proudu.
Nastaveni chovani svételného oblouku.

Pulzni

» Pulzujici svafovaci proud mezi hodnotami svafovaciho
proudu ,HP-proud” a ,TP-proud” v ramci €asovych
interval(l ,HP-doba“ a , TP-doba"“.

Konstantni

» Konstantni svafovaci proud v Ampérech.

2 Mnozstvi plynu Mnozstvi procesniho plynu, kterym se naplni ru¢ni hofak
béhem svafovaciho procesu a doba pred a po pritoku plynu.
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POZ. PARAMETR POZNAMKA K PROCESU/UDAJ

3 Doba pred pratokem plynu Casovy Usek v sekundach, ve kterém se svarovaci hofak
naplni svarovacim plynem od spusténi procesu az po
zapaleni.

4 Startovaci proud Intenzita proudu v Ampérech, ktera se nastavi ihned po
zapaleni svételného oblouku.

5 Zapaleni svételného oblouku a  Zapaleni svételného oblouku a ¢asovy Usek v sekundach, ve

doba narastu proudu kterém ,Startovaci proud® linearné stoupa od zapaleni

svételného oblouku az k naprogramovanému ,HP-proudu®.

6 HP-proud Intenzita vysokého pulzniho svafovaciho proudu, intenzita
primarniho svarovaciho proudu v Ampérech.

7 TP-proud Intenzita hlubokého pulzniho svafovaciho proudu, intenzita
sekundarniho svarovaciho proudu v Ampérech.

K dispozici jen pfi pulznim pribéhu proudu.

8 HP-doba Doba vysokého pulzniho proudu. Casovy Usek, ve kterém
proudi HP-proud, v sekundach.

K dispozici jen pfi pulznim pribéhu proudu.

9 TP-doba Doba hlubokého pulzniho proudu. Casovy Usek, ve kterém
proudi TP-proud, v sekundach.

K dispozici jen pfi pulznim pribéhu proudu.

11 Doba poklesu proudu Casovy Usek, ve kterém svarovaci proud po signalu stop
linearné klesa az na naprogramovany ,Konecny proud* v
sekundach.

12 Koneény proud Koneény proud v Ampérech, pfi jehoz dosazeni svételny
oblouk zhasne z dGvodu snizeni proudu.

13 Doba nasledného proudéni Casovy Usek, ve kterém je svarovaci hlava po vyhasnuti

plynu svetelného oblouku naplnéna mnozstvim procesniho plynu, v
sekundach.

14 Softkey ,Svafovani® Pomoci Softkey ,Svarovani* pfejde zdroj proudu do

svarovaciho rezimu.

Ve svarovacim rezimu lze ovladat svarovaci horak,
nastavovat svarfovaci parametry a spoustét svarfovaci
proces.

Podrobné informace viz kapitola Svarovani - rezim ru¢niho
svarovani [» 119]

15 Softkey ,Resetovat” Stisknutim Softkey ,Resetovat” se vSechny svafovaci
parametry resetuji zpét na vychozi parametry zdroj proudu
(viz obrazek)
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POZ. PARAMETR POZNAMKA K PROCESU/UDAJ

16 Softkey ,Nabidka“ Stisknutim Softkey ,Nabidka™ pfejdete pfimo zpét do hlavni
nabidky ruéniho svarovaciho rezimu.

8.1.5.3 Svarovani - rezim ruéniho svarovani

V nabidce svafovani/svafovacim rezimu je mozné Fidit vSechny funkce, které jsou relevantni pro
techniku svafovani a je mozné spusténi svafovaciho procesu pomoci obsluzného panelu ruéniho

hofaku.
POZNAMKA Béhem aktivniho svafovaciho procesu neni mozné prizpisobeni
0 svarovacich parametrii pomoci softwarového rozhrani.
POZNAMKA Spusténi svarovaciho procesu je mozné jen pomoci obsluzného
0 pole ruéniho horaku. Spusténi pomoci zdroje proudu neni v rezimu
ruéniho svarovani mozné.

@ Weld Current

Start Current

& Time

HF Current

LP Current

HP Time

Weld Mode

1 2

Vychozi hodnoty svarovacich parametri
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POZ. PARAMETR POZNAMKA K PROCESU/UDAJ
1 Ruéni hofak indikace stavu Zobrazuje aktualni stav ruéniho hofaku, zda je pfipojen
signalni konektor.
lkona Rezim
m Signalni konektor ruéniho hofaku je pfipojen.
m Signalni konektor ruéniho hofaku neni pfipojen.
2 Softkey ,Plyn zap./vyp.* Stisknutim Softkey ,Plyn zap./vyp.” se ruéné spusti pratok
svafovaciho plynu.
Opétovnym stisknutim se pritok svarfovaciho plynu zastavi.
POZNAMKA! PF¥i ruénim spusténi Ize kontrolovat priitok
plynu nezavisle na svafovacim procesu a zajistit tak
funkéni pripravenost. Pfi nedostatku plynu se zobrazi
chybové hlaseni.
3 Softkey ,Opustit* Stisknutim Softkey ,Opustit* pfejdete pfimo zpét do hlavni
nabidky ru¢niho svafovaciho rezimu.
4 Informacni pole svafovaciho LInformacni pole svafovaciho programu*“ nabizi pfehled
programu aktualnich technickych hodnot jako je teplota invertoru,
pramérny proud a napéti svételného oblouku.
5 Grafika procesu svafovaci V polozce ,Grafika procesu svafovaci rampy*“ se v aktivnim
rampy svarovacim procesu zdurazni Zlutou barvou pisma vzdy
aktivni svarovaci parametr.
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8.1.5.4 Funkce obsluzného panelu ruéniho hofraku

Rizeni fazi svafovacich procest probiha pomoci dvou vedle sebe umisténych kolébkovych prepinadt

na ru¢nim svarovacim horaku WIG MW.

Kolébkové prepinate mohou byt nezavisle na sobé drzeny nahoru nebo dolt nebo byt stisknuty. Po

uvolnéni se opét nastavi zpét do stfedni polohy:

Podrzet nahofe/dole

Stisknout nahore/dole

Uvolnit

k== SR ==

Zakladni funkce

SMER POHYBU KOLEBKY

ZAKLADNI FUNKCE

» Leva kolébka dolu

Spusténi/zastaveni svafovaciho procesu

1] » Prava kolébka nahoru

Snizeni svafovaciho proudu

» Prava kolébka dolu

Zvyseni svafovaciho proudu

Kontextové citlivé obsazeni funkci

Obsazeni funkci kolébkovych prepinacl a jejich smér pohybu zavisi na fazi procesu a druhu aktivace

stisknuti/podrzeni.
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V rliznych fazich procesu jsou tyto pohyby kolébky obsazeny riznymi funkcemi:

FAZE PROCESU

POHYB KOLEBKY

FUNKCE

Mimo proces

» Levou kolébku drzte
stlatenou dolu.

Spusténi svarfovaciho procesu
pocinajic ,dobou pfed
pratokem plynu®

,Doba pred pratokem

» Uvolnéte levou kolébku.

Zastaveni svafovaciho

plynu® - - procesu
» Levou kolébku opétovné  Opétovné spusténi ,doby pred
drzte stlacenou dol. pratokem plynu®
-l e
,Doba narlstu proudu” » Uvolnéte levou kolébku. Spusténi ,doby nasledného
proudéni plynu*
b b
,Doba pred pritokem » Levou kolébku opétovné  Opétovné ,Zapaleni
plynu* - . drzte stlacenou dold. svételného oblouku*®
LHP/TP proud* » Uvolnéte levou kolébku. Spusténi ,doby poklesu
proudu®
-l -
,Doba poklesu proudu® » Levou kolébku drzte Spusténi svarovaciho proudu
stlaéenou dolu. ~Konstantni proud” /,HP/TP
b o

proud*
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FAZE PROCESU

POHYB KOLEBKY

FUNKCE

,Doba nasledného
proudéni plynu®

» Levou kolébku drzte
stlac¢enou dolU.

Opétovné ,Zapaleni
svételného oblouku®

Béhem a mimo
svafovaci proces

-
1]

» Pravou kolébku stisknéte
dold.

Zvyseni svarovaciho proudu 1
Altip - ,HP/TP proud”

10

» Pravou kolébku stisknéte
nahoru.

SniZeni svarovaciho proudu 1
Altip - ,HP/TP proud*

-l -
ﬁ » Pravou kolébku drzte Konstantni svafovaci proud 15
stlaéenou nahoru. A/ sekunda - ,HP/TP proud*
-l -
= » Uvolnéte pravou kolébku. Zastaveni — snizeni
U svarovaciho proudu - ,HP/TP
[ § ] proud*
» Pravou kolébku drzte Konstantni zvySeni
stlacenou dol. svarovaciho proudu 15 A/
- ? sekunda - ,HP/TP proud*
» Uvolnéte pravou kolébku. Zastaveni — zvySeni
svarovaciho proudu - ,HP/TP
[ ? proud"
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Postup pfi standardnim svafovacim procesu v provoznim rezimu 2-takt:

v’ Zdroj proudu se musi nachazet v rezimu ,Svarovani - rezim ru¢niho svarovani®.
1. Levy kolébkovy pfepinac drzte stlateny dolu.
= Svarovaci proces spusti pritok svarovaciho plynu a ,dobu pfed pratokem plynu*.

= Po uplynuti ,doby pfed pritokem plynu“ se zapali svételny oblouk a nastavi se ,startovaci
proud®.

= Spusti se ,Doba narustu proudu®.

= Béhem ,doby narustu proudu” se zvysi ,Startovaci proud* linearné na svarovaci proud ,HP/
TP-proud®.

2. Uvolnéte levy kolébkovy pFepinac.

= Svafovaci proud ,Konstantni proud” /,HP/TP proud“ se pfepne do faze snizeni ,Doba poklesu
proudu®.

= Svarovaci proud se linearné snizuje az do dosazeni ,kone¢ného proudu*.

= Pfi dosazeni ,konecného proudu” zhasne svételny oblouk a za¢ne ,Doba nasledného
proudéni plynu®.

= Po uplynuti ,doby nasledného proudéni plynu“ se pratok svarovaciho plynu zastavi.

= Svarfovaci proces je ukoncen.
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8.1.5.5 Odhlaseni
. Postup:
» V hlavni nabidce stisknéte tlacitko nabidky ,Odhlaseni* (1) nebo funkéni tlacitko ,Odhlaseni® (2).

= Zobrazi se odhlasovaci obrazovka.
Viz také kapitola Obrazovka prihlaseni [» 41]

= Zdroj proudu je chranén pred neopravnénym pristupem.

Cromitalum MW () S/N:Demo Build: 7fode7e e (@) 2022-02-28 08:18:02 (i

Program Manager |

Protocol Manager
1) g

@ Create New Program
@Adjust Program
f TIG Manual Weld Mode

O Logout

Lts system Settings
Program Name DE!

Folder Name ST/

=

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

Obr.: Tlacitko odhlaseni hlavni nabidka

POZ. OZNACENI

1 Tlagitko nabidky ,Odhlaseni*

2 Funkéni tlacitko ,,Odhlaseni*

VYRAZ FUNKCNIHO TLACITKA STAV FUNKCE

@ Pfihlageni na urovni uzivatele  Odhlageni/aktivace piihlagovaci
obrazovky

u PFihlaSeni na drovni spravy
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8.1.6 Nastaveni

8.1.6.1 Systémova nastaveni

V systémovych nastavenich Ize provadét nastaveni na urovni systému.

@‘.!,-".‘.wn Adjustments

U Orbitalurn

Hour Program Mame 1
Folder Namie
Minwte

Weld Mode Test Mode Menu

Obr.: Systémova nastaveni, horni oblast nabidky

POZ. OZNACENI MOZNOSTI SYSTEMOVYCH NASTAVENI
1 Senzor plynu ON/ Pomoci funkce ,Senzor plynu ON/OFF* Ize do¢asné deaktivovat senzor
OFF svarovaciho plynu, a tim i sledovani svafovaciho plynu. To mGze byt

uzitecné napfiklad v pfipadé, Ze se na senzoru plynu vyskytne zavada a
prace musi do€asné pokracovat.

Senzor plynu: ON Aktivni sledovani svafovaciho plynu

Senzor plynu: OFF Deaktivované sledovani svafovaciho plynu

POZOR! Pokud je senzor svarovaciho plynu deaktivovany, neni zdrojem
proudu aktivné sledovan pratok svafovaciho plynu! Proto je pfi dal$im
pouzivani zdroje proudu nutna zvy$ena pozornost obsluhy. Pratok a
mnozstvi svarovaciho plynu musi kontrolovat obsluha sama! Vadné
senzory je tieba co nejdfive vyménit.

POZNAMKA! Z bezpeénostnich divodi se po kazdém opétovném
zapnuti zdroje proudu funkce resetuje na ,,ON” senzoru plynu.
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POZ. OZNACENi

MOZNOSTI SYSTEMOVYCH NASTAVENI

2

. Senzor
chladiva ON/OFF

Funkci ,Senzor chladiva ON/OFF* Ize doasné deaktivovat senzor chladiva,
a tim i sledovani pratoku chladiva. To muze byt uzite¢né napftiklad v pfipade,
Ze se vyskytne zavada na senzoru chladiva a prace musi doasné
pokracovat.

Senzor chladiva: ON Aktivni sledovani chladiva

Senzor chladiva: OFF Deaktivované sledovani chladiva

POZOR! Pokud je senzor chladiva deaktivovany, neni zdrojem proudu
aktivné sledovan prutok chladiva! Proto je pfi dalS$im pouzivani zdroje
proudu nutna zvysena pozornost obsluhy. Pritok chladiva musi
kontrolovat obsluha sama! Vadné senzory je tfeba co nejdfive vymeénit.

POZNAMKA! Z bezpeénostnich diivodii se po kazdém opétovném
zapnuti zdroje proudu funkce resetuje na ,,ON” senzoru chladiva.

. Meze
sledovani ON/
OFF

Pomoci funkce ,Meze sledovani“ Ize aktivovat nebo deaktivovat mezni
hodnoty definované v ¢asti ,Programova nastaveni* > ,Meze sledovani.

Viz kapitola Meze sledovani [ 135]

Pfi aktivaci mezi sledovani se pfi dosazeni definovanych meznich hodnot
svafovaciho proudu, svafovaciho napéti a rychlosti svafovani zobrazi
alarmoveé hlaseni nebo se vyvola pferuseni svafovaciho procesu.

Meze sledovani: ON Aktivované sledovani svarovacich parametr(

Meze sledovani: OFF Deaktivované sledovani svarovacich parametrt

POZOR! Pokud jsou meze sledovani deaktivované, nedochazi k
aktivnimu sledovani svafovacich parametrd, jako je svafovaci proud,
svafovaci napéti a rychlost svafovani! Proto je pfi dalSim pouzivani
zdroje proudu nutna zvysena pozornost obsluhy. Svarovaci proces musi
byt trvale sledovan a monitorovan samotnou obsluhou! Tuto funkci
doporucujeme docasné deaktivovat pouze ve vyjimecnych pripadech.
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POZ. OZNACENi MOZNOSTI SYSTEMOVYCH NASTAVENi

4

2 Seznam hlav  Vybér seznamu hlav, ktery se ma pouzit.

Seznam hlav obsahuje vSechny technické ramcové podminky svafovacich
hlav.

Pfipojena svarfovaci hlava je rozpoznana zdrojem proudu a odpovidajici
ramcové podminky jsou pfifazeny softwarem.

P¥i pouziti adaptac¢niho feseni svafovacich hlav konkurentt je tfeba
odpovidajicim zplisobem zménit seznam hlav.

ORBITALUM Standardni seznam hlav — obsahuje vSechna data
svarovacich hlav ORBITALUM.

AMI Zahrnuje zadana data svarovacich hlav AMI.

Cajon_Polysoude Zahrnuje zadana data svarovacich hlav Cajon,

Swagelok a Polysoude.

POZNAMKA! Upravené seznamy hlav, které se odchyluji od pGvodnich,
jsou oznaceny predchozim znakem [M].

5

Datum a ¢as Vstupni pole pro aktualni datum a Cas:
* Rok
* Mésic
* Den
* Hodina
* Minuta

* Sekunda
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Internal

Print ] Frogram Mamae 1
Folder Namie

temobe Conmiman

Weld Mode Test Made Menu

Obr.: Systémova nastaveni, dolni oblast nabidky

POZ. OZNACENI MOZNOSTI SYSTEMOVYCH NASTAVENI

6

@ Vybér tiskarny Vybér vystupni tiskarny pro vSechny procesy tisku, napf. protokold o
svafovani nebo svafovacich programda.

V seznamu tiskaren jsou uvedeny pouze tiskarny dostupné pfi spusténi
zdroje proudu.

Chcete-li pfidat tiskarny, ke kterym se Ize dostat pozdéji, je tfeba nejprve
aktualizovat seznam tiskaren pomoci moznosti ,Aktualizace seznamu
tiskaren*“. Zdroj proudu vyhleda vSechny porty USB a sit LAN pro pfistupné
sitové tiskarny a tiskarny USB.

Interni Vystup na integrovanou systémovou tiskarnu
NET Vystup na sitovou tiskarnu

USB Vystup na tiskarnu USB

Aktualizace seznamu Prohledani porttl USB a sit LAN a vyhledani
tiskaren dostupnych tiskaren.
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POZ. OZNACENi

MOZNOSTI SYSTEMOVYCH NASTAVENi

7 Anglické mérmé  Funkce pro zménu systémovych mérnych jednotek mezi ,Metrickymi“ a
jednotky Lmperialnimi®
Po zméné se vSechna pole zobrazi v aktivni mérné jednotce a stavajici
hodnoty se odpovidajicim zptsobem prepoditaji.
Viz také kapitola Nastaveni mérnych jednotek [» 63]
Anglické mérné jednotky "Imperialni" mérné jednotky aktivni
ON
Anglické mérné jednotky "Metrické" mérné jednotky aktivni
OFF
8 . Obnoveni Po aktivaci této funkce je mozné znovu spustit svafovaci proces v misté
svarovaciho prerudeni.
procesu < L ch N . o
POZNAMKA! Pieruseni musi byt provedeno rucné stisknutim tlacitka
.Stop”!
Po opétovném stisknuti tladitka ,Start* se zobrazi hlaseni:
,Ma preruseny svarovaci proces pokracovat?”
Hlaseni Ize potvrdit tlacitkem ,Ano“ nebo ,Ne*:
Ano Svarfovaci proces zacina s ,Dobou pfed prutokem
plynu a tvorby lazné“ definovanou ve svafovacim
programu, poté se pfimo zméni na sektorovou a
Uhlovou polohu bodu pferuseni a odtud pokracuje
ve svafovacim procesu.
Ne Svarfovaci proces se prerusi.
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POZ. OZNACENi

9 @ Ppouzit
zpozdéni chladiva
POZNAMKA! Pro
pouziti této
funkce musi byt
pripojena
chladici

Program Nam

jednotka. Folderbame 5

Test Mode

Pomoci funkce ,Zpozdéni chladiva“ Ize kapalinovy chladici systém zdroje
proudu aktivovat i mimo svarovaci proces.

Aktivaci funkce se ve svafovacim programu na urovni programu ,Nasledné
proudéni plynu® aktivuje také vstupni pole ,Zpozdéni chladiva“.

Na zakladé programu Ize nastavit dobu v minutach, po kterou ma kapalinovy
chladici systém zustat aktivni po skonceni svafovaciho procesu.

Zpozdéni chladiva ON: Vstupni pole programu ,Zpozdéni chladiva“ je
aktivované.

Zpozdéni chladiva OFF: Vstupni pole programu ,Zpozdéni chladiva“ je
deaktivované.

POZNAMKA! Pokud je kapalinovy chladici systém aktivni, nesmi se
svarovaci hlava odpojit od zdroje proudu.

10 & Permanentni Vstupni pole ,Permanentni mnozstvi plynu“ slouzi k nastaveni pratoku plynu
mnozZstvi plynu v I/min, ktery proudi do svafovaci hlavy, kdyz je aktivovana funkce ,Plyn
permanentné zap“.

Doporuéené permanentni mnozstvi plynu: 2-5 I/min

Viz také kapitola Plyn prehled [» 161]

11 Dotykova Aktivace nebo deaktivace dotykové funkce obrazovky.
obrazovka ON/
OFF
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POZ. OZNACENi MOZNOSTI SYSTEMOVYCH NASTAVENi

12 @ zustat Pomoci funkce ,Zustat pfihlaSen” Ize definovat Uroven opravnéni nebo
pfihladen ON/OFF rozsah funkci, ve kterych se zdroj proudu po zapnuti spusti.

Zlstat pfihlasen ON Zdroj proudu se vzdy spusti s urovni
opravnéni: ,Uplny rozsah funkci®
Heslo pro aktivaci plného rozsahu je tfeba
zadat jednou.

Zustat prihlasen OFF Zdroj proudu se vzdy spusti s urovni
opravnéni: Omezeny rozsah funkci.

Viz také kapitola: SERIZOVANI A UVEDENI
DO PROVOZU a aktivace Uplného rozsahu

funkci
13 @ Tisk Kdyz je aktivovana funkce ,Tisk posledniho protokolu®, aktivuje se v hlavni
posledniho nabidce testovani a svafovani dalsi Softkey.

protokolu ON/OFF Stisknutim Softkey ,Tisk posledniho prot.“ Ize nasledné vytisknout protokol
posledniho svafovaného spoje nezavisle na nastaveni protokolu ve
svarovacim programu.

14 @ Pouzit Funkci ,Pouzit vyskakovaci okno vzdaleného pfikazu“ Ize definovat, jak se
vyskakovaci okno uZivateli zobrazi vzdaleny pfistup prostfednictvim VNC.
vzdaleného

“ Pouzit vyskakovaci okno vzdaleného P¥i vzdaleném pfistupu se zobrazi
pfikazu prikazu ON velké okno upozornéni.

Pouzit vyskakovaci okno vzdaleného V pfipadé vzdaleného pfistupu se v
prikazu OFF oblasti upozornéni Softkey ,Info*
zobrazi systémové hlaseni.

Viz také Softkey ,Info” v kapitole
Hlavni nabidka [» 66]
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8.1.6.2 Programova nastaveni

V programovych nastavenich mizete provadét vSechna nastaveni tykajici se programu.

@FIUQIJHISE{[H"@‘,

Limit Adjustments

Print Limits

Doecumentation
Documentation
| Speed With Slog

Scale Weid Limit 5 % Program Nam
Folder Name

Weld Mode Test Mode Menu

Obr.: Nabidka "Programova nastaveni"

POZ. POLOZKA MOZNOSTI NASTAVENI
NABIDKY
1 Meze sledovani  V polozce nabidky ,Meze sledovani* mizete urcit meze sledovani, pfi jejich
prekro€eni nebo podkro€eni se zobrazi vystrazné hlaSeni nebo dojde k
preruseni svarovaciho procesu.
Viz také kapitola Meze sledovani [ 135]
2 Tisk mezi ON/ Posuvnym tlacitkem ,Tisk mezi ON/OFF* mlzete urcit, zda maji byt
OFF kazdému svarovacimu protokolu pfipojeny ulozené ,Meze sledovani*.
Tisk mezi ON .Meze sledovani“ jako pfiloha aktivovano.
Tisk mezi OFF .Meze sledovani® jako pfiloha deaktivovano.
3 Poznamky k Viz kapitola Poznamky k procesu [» 102]
procesu
4 Tisk poznamek Posuvnym tlacitkem ,Tisk poznamek ON/OFF* muzete urcit, zda se pfi tisku

ON/OFF svafovaciho programu kromé svarovacich parametrd maji dodate¢né
vytisknout také informace zadané v polozce ,Poznamky k procesu®.

Tisk poznamek ON +Poznamky k procesu” tisk aktivovan

Tisk poznamek OFF ,Poznamky k procesu” tisk deaktivovan
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POZ. POLOZKA MOZNOSTI NASTAVENi
NABIDKY
5 Dokumentace Pomoci funkce dokumentace muzete definovat a zobrazovat dokumentacni
procesy.

Viz také kapitola Prehled a funkce seznamu dokumentace [» 136] a
Dokumentace [P 95]

6 Dokumentace Posuvnym tlagitkem ,Dokumentace ON/OFF* je mozné aktivovat nebo
ON/OFF deaktivovat poli¢ka definovana v polozce nabidky ,Dokumentace” a jejich
funkci dokumentace ve svafovacim programu.

7 Rychlost se Posuvnym tlac¢itkem ,Rychlost se sklonem ON/OFF* muzete urcit, zda ma
sklonem ON/OFF byt pfizptsobeni rota¢ni rychlosti mezi dvéma sektory linearni nebo nahlé.

P¥i aktivované funkci se chovani nastavuje spole¢né s pfizptusobenim
svafovaciho proudu prostfednictvim parametru svafovaciho programu
~Sklon®.

Viz také kapitola Sektor [» 108]

8 Omezeni Ve vstupnim poli ,Omezeni opravného faktoru“ je mozné definovat, v jakém
opravného faktoru rozsahu muze byt pfizplsoben svafovaci proud prostfednictvim parametru
svarovaciho programu ,Opravny faktor* v ,uzivatelském rezimu“ zdroje
proudu.

Viz také kapitola UzZivatelské Grovné [» 46]
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8.1.6.2.1 Meze sledovani
(1)
Zdroj proudu reguluje a kontroluje b&hem celého svarovaciho procesu POZ. A SKUT. Hodnoty

svarovaciho proudu, napéti svételného oblouku a rychlost svafovani.

V polozce nabidky ,Meze sledovani® jsou uréeny meze sledovani, pfi jejich pfekroCeni nebo podkroceni
se zobrazi vystrazné hlaseni nebo dojde k pferuseni svafovaciho procesu.

@ Limit Adjustments

Minimum HP current 2
Minimum HP current alarm
Maximum HP current alarm
Maximum HP current abort
Minimum LP current abort
Minimum LP current alarm
Maximum LP current alarm
Program Mam
Maximum LP curren 0 L Folder Name

Minimum HP speed abort  -10 v min

Weld Made Test Mode

Obr.: Nabidka "Meze sledovani”
Meze sledovani je mozné prizpusobit individualné pro kazdy svarovaci program.

Zmeény musi byt pfevzaty pomoci Softkey ,Ulozit".

POZNAMKA »,Meze sledovani“ se tykaji jednotlivého svarovaciho programu a
jsou ulozeny v datovém zaznamu svarovaciho procesu.

VORSICHT Pokud jsou meze sledovani deaktivované, nedochazi k aktivnimu
sledovani svafovacich parametrt, jako je svarovaci proud,
svarovaci napéti a rychlost svarovani!

PFi dalSim pouZivani zdroje proudu je nutna zvySena pozornost
obsluhy.

» Svarovaci proces musi byt trvale sledovan a monitorovan samotnou
obsluhou!

» Tuto funkci deaktivujte pouze doCasné a ve vyjimecnych pfipadech.
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8.1.6.2.2 Prehled a funkce seznamu dokumentace
o)
Pomoci funkce dokumentace mlzete definovat a zobrazovat dokumentaéni procesy. Pfi aktivované

funkci bude obsluha pfed spusténim orbitalniho svafovaciho procesu vyzvana k zadani definovanych
parametrti dokumentace.

* VSechny dokumentované parametry je mozné volné definovat z hlediska typu a intervall zadani.
» Zadani dat se provadi volitelné pomoci interni nebo externi klavesnice nebo pomoci ¢tecky kéda

» Definované parametry se musi volitelné zadavat pred kazdym svafovanim nebo po kazdém
restartu zdroje proudu.

+ Vydani probiha spole¢né se véemi POZ. A SKUT. hodnotami, které jsou relevantni pro techniku
svarovani formou soubort svarovacich protokold, které je mozné ukladat na USB-médiu nebo
sitovém adresafi nebo vytisknout na interni resp. externi tiskarné.

» Vytvorenou rutinu dokumentace je mozné ulozit na USB-pamétovém médiu a pfenaset je na dalSi
zdroje proudu.

Viz také kapitola Systémova data [» 139]

POZNAMKA! Funkce dokumentace je zalozena na systému a aktivuje se automaticky pro kazdy
nacteny svarovaci program.

V seznamu dokumentace je mozné pfidavat a spravovat policka dokumentace.

Kromé toho je mozné nastavit, zda je pro policko dokumentace potfebna hodnota a zda se ma
permanentné ukladat.

6 7
‘ Permanent ‘ Mandatory

Frogram Name
Foldes Name

Rename Menu

Obr.: Nabidka "Seznam dokumentace"
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POZ. PRVEK FUNKCE
OBRAZOVKY
1 Softkey ,Nové* Pomoci Softkey ,Nové* je mozné vytvaret nova policka dokumentace.
2 Softkey Pomoci Softkey ,Posunout’ mizete zménit pofadi zobrazeni poli¢ek
~Posunout* dokumentace ve svafovacim programu a v souboru Log.

Softkey ,Vymazat*

Pomoci Softkey ,Vymazat® je mozné mazat policka dokumentace.

4 Softkey Pomoci Softkey ,Prejmenovat* mizete prejmenovat policka dokumentace.
.Prejmenovat”
5 Textové vstupni  Zadani oznaeni zadavaného parametru dokumentace.
pole , Titul Oznaceni se ve svafovacim programu zobrazi jako oznaceni vstupniho pole
a ve svarovacim protokolu pod polozkou dokumentace.
6 Zaskrtavaci Pfi aktivované volitelné moznosti se hodnota parametru zadana ve
policko svafovacim programu ve vstupnim poli ulozi az do nového startu zdroje
LPermanentni“ proudu.
Tato volitelna moznost se doporucuje u statickych parametrd jako napf.:
"Welder ID", "Sériové &islo svafovaci hlavy", "Cislo lahve s plynem", "Typ
plynu”, ...
U deaktivované funkce se obsah vstupniho pole po kazdém zapalovani
vymaze a musi se nové zadat.
Tato volitelnd moznost se doporuéuje u variabilnich parametrt jako napft.:
"Cislo $arze", "Typ obrobku", "Svafovaci poloha v geometrii", ...
POZNAMKA! Muze byt vidy aktivovano jedno, viechna nebo zadna
zaskrtavaci policka.
7 Zaskrtavaci Pfi aktivované volitelné moznosti se musi ke spusténi svafovaciho procesu v

policko ,Nutné®

prislusném policku dokumentace zadat parametr.

POZNAMKA! Miize byt vidy aktivovano jedno, véechna nebo zadna
zaskrtavaci policka.

8.1.6.2.2.1 Vytvoreni policka dokumentace

K vytvoreni nového policka dokumentace provedte tyto kroky:

Z hlavni nabidky:

1. Vyberte polozku nabidky ,Nastaveni*.

2. Vyberte polozku nabidky ,Programova nastaveni®.

3. Vyberte polozku nabidky ,Dokumentace®.

4. Stisknéte Softkey ,Nové*.
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5. Do vstupniho pole zadejte oznaceni parametru dokumentace.

8.1.6.2.2.2 Posunuti policka dokumentace
(1)

Policka dokumentace muzete pomoci Softkey ,Posunout® usporadat srolované.
Urcené poradi odpovida poradi zobrazeni dokumentace vstupnich poli ve svafovacim programu a v
souboru Log.

POZNAMKA Stisknutim Softkey ,,Posunout® se vybrané pole dokumentace
0 posune rolujic vzdy o jednu polohu smérem dolti. Postup opakujte

tak dlouho, az je dosazena pozadované poloha.

Z hlavni nabidky:
1. Vyberte polozku nabidky ,Nastaveni*.

2. Vyberte polozku nabidky ,Programova nastaveni®.
3. Vyberte polozku nabidky ,Dokumentace”.
4. Vyberte posunované pole dokumentace.

5. Stisknéte Softkey ,Posunout”.

8.1.6.2.2.3 Vymazani policka dokumentace
(1)

Policka dokumentace mlzZete odstranit pomoci Softkey ,Vymazat".

POZNAMKA Stisknutim Softkey ,,Vymazat“ se nenavratné vymaze vzdy
oznacéeny parametr.

Z hlavni nabidky:
1. Vyberte polozku nabidky ,Nastaveni®.
2. Vyberte polozku nabidky ,Programova nastaveni®.
3. Vyberte polozku nabidky ,Dokumentace®.
4. Vyberte posunované pole dokumentace.

5. Stisknéte Softkey ,Vymazat®.

8.1.6.2.2.4 Policko dokumentace Pfejmenovat
(1)

PFi pfejmenovani muzete zménit oznaceni policka dokumentace.

Z hlavni nabidky:
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1. Vyberte polozku nabidky ,Nastaveni®.

2. Vyberte polozku nabidky ,Programova nastaveni®.
3. Vyberte polozku nabidky ,Dokumentace®.

4. Vyberte posunované pole dokumentace.

5. Stisknéte Softkey ,Pfejmenovat®.

8.1.6.3 Systémova data

V poloZce Systémova data mlzete aktualizovat/jistit & /obnovovat @ jednotlivé systémové oblasti
software.

8.1.6.3.1 Aktualizace
V této poloZce nabidky muzete aktualizovat jednotlivé systémové oblasti nezavisle na sobé.
Aktualizovat mizete tyto systémové oblasti:
» Systém
* Automatické programovani
* Seznam hlav
» Jazykovy soubor
» Seznam dokumentace
Postup:
1. Datovy nosi¢ USB se souborem aktualizace pfipojte k libovolné pfipojce USB.
2. Vyberte polozku nabidky pozadované systémové oblasti.

= Po uspésném vybéru se spusti rutina aktualizace.

8.1.6.3.2 Zalohovani

V poloZce nabidky ,Zalohovani* muzete zalohovat jednotlivé systémové oblasti nezavisle na sobé na
datovém nosici USB.

Zalohovat mizete tyto systémové oblasti:

* Automatické programovani
* Seznam hlav
» Jazykovy soubor
» Seznam dokumentace
Postup:
1. Datovy nosi¢ USB pfipojte k libovolné pfipojce USB.
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2. Vyberte polozku nabidky pozadované systémové oblasti.

= Po uspésném vybéru se spusti rutina zalohovani.
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8.1.6.3.3 Obnovit

V polozce nabidky ,Obnovit* mizete systém nastavit zpét na posledni stav softwaru.

Postup:
1. Stisknéte tlacitko nabidky ,Obnovit systém* (1).

2. Dialog systému ,Opravdu chcete obnovit systém?“ potvrdte pomoci ,Ano* (2).

= Po Uspésném potvrzeni se spusti rutina obnoveni.

8.1.6.4 Sitové prostredi
()

POZNAMKA Konfigurace sité je naro¢néjsi funkce a mél by ji provadét spravce
0 systému!

& V polozce nabidky ,Sitové prostiedi“ Ize provést veskera nastaveni pro zaélenéni zdroje proudu do
mistni sité a pro pfistup k sitovym tiskarnam.

8 S moznosti UPGRADE Connectivity LAN/IoT/VNC Ize decentralizované ukladat a vyvolavat svareci
programy a protokoly o svarovani. Prostfednictvim moznosti integrace do sité MQTT/loT/Industry
4.0 Ize mezi G€astniky sité vyménovat data a fidici pfikazy.

POZNAMKA Sitové funkce jsou dostupné pouze s moznosti UPGRADE
Connectivity LAN/IoT/VNC. Viz kapitola MozZnosti upgradu [» 178]
Nastaveni sité vyzaduje cilovy pocitac/server, ktery splfiuje nasledujici systémové pozadavky:

» Ethernetovy port RJ-45 (LAN) (10Base-T/100Base-TX/1000BaseTX)
» Aktivni sluzba TCP/IP

» Schéma zapojeni podle obr. Schéma zapojeni
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Zdroj proudu 1 Zdroj proudu 2 Zdroj proudu 3

Prepina¢ LAN

o
(=]-]-]

Windows PC Windows server

nebo
i+« 0
iR
= i o [

Obr.: Schéma zapojeni
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8.1.6.4.1

Nastaveni sité LAN

V polozce nabidky ,Nastaveni sité LAN" Ize zadat vSechny parametry souvisejici se siti, které jsou
nezbytné pro zaclenéni zdroje proudu do mistni sitové struktury.

PARAMETR FUNKCE
Server DHCP Funkce DHCP umozriuje zaclenéni zdroje proudu do stavajici sité bez nutnosti ruéni
konfigurace.
Server DHCP ,ON* Konfiguraéni parametry jsou odesilany pfimo ze serveru
DHCP do zdroje proudu.
Server DHCP ,OFF* Konfiguraci je tfeba provést ruéné pomoci nasledujicich
sitovych parametrd.
Rozhrani Parametr je nastaven ze systému a slouzi jako informace. Nevyzaduje se zadna
akce.
Rozhrani k Parametr je nastaven ze systému a slouzi jako informace. Nevyzaduje se zadna
dispozici akce.
Adresa MAC Parametr je nastaven ze systému a slouzi jako informace. NevyZaduje se zadna
akce.
Broadcast Parametr je nastaven ze systému a slouzi jako informace. NevyZaduje se zadna

akce.

Maska podsité

Vstupni pole adresy masky podsité sité.

POZNAMKA! Povinny parametr sité. Maska podsité musi byt shodna s maskou
podsité sité.

Vychozi brana

Pole pro zadani adresy vychozi brany sité.

POZNAMKA! Povinny parametr sité. Pokud neni k dispozici zadna vychozi
brana, musi se pouzit adresa 128.0.0.1.

DNS 1 Vstupni pole IP adresy serveru DNS v siti.
POZNAMKA! Nepovinny parametr sité.

DNS 2 Vstupni pole IP adresy alternativniho serveru DNS v siti.
POZNAMKA! Nepovinny parametr sité.

Adresa IP Vstupni pole IP adresy zdroje proudu.

POZNAMKA! Povinny parametr sité. Rozsah IP by mél byt v rozsahu IP sité.

Nastaveni sité

Tlagitko nabidky pro prevzeti konfigurace sité

POZNAMKA! Po tispésném nastaveni se restartuje operaéni systém zdroje
proudu.
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8.1.6.4.2 Nastaveni sité slozky

@

V poloZce nabidky ,Nastaveni sité slozky“ muzete zfidit sitova ulozisté pro svafovaci programy a
soubory Log.

Pokud se u nékolika zdroj proudu zfidi stejna sitova uloziste, je mozné zde odloZzena data navzajem
rozdélit.

POZNAMKA » Cilové slozky musi byt pfedem vytvofeny na cilovém pocitaci/
serveru.

» Pro cilovou slozku na cilovém pocitaci/serveru musi byt sefizeno
sitové uvolnéni s opravnénim ¢teni a zapisu.

» Ve zdroji proudu muze byt zfizeno nékolik sitovych adresara.

» Na sitové adresare je mozny pfistup paralelné pres nékolik zdrojl
proudu.

PARAMETR FUNKCE

Pfidat sdilenou  Tlacitko nabidky ,Pfidat sdilenou slozku“ otevie podnabidku pro zadani informaci o
slozku misté ulozeni sdilené slozky.

Nazev adresafe  Vstupni pole interniho nazvu adresare, ktery se zobrazi ve zdrojich proudu "Spravce
programu”.
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PARAMETR

FUNKCE

Nazev pocitace
nebo IP adresa

Nazev pocitace nebo IP adresa cilového pocitace/serveru.
Mél by se upfednostnit nazev pocitace.
POZNAMKA! Dbejte na spravné psani velkych/malych pismen!
DULEZITE.
» Pro cilovou slozku na cilovém pocitaci/serveru musi byt sefizeno sitové
uvolnéni s opravnénim ¢teni a zapisu.

e Zadani adresy bez pfed ni uvedenym "nazvem pocitace™:
Priklad:

Spravné: "ORBINet/Welding/Data"
Spatné: \DESIOTGS0022\0ORBINet\Welding\Data

« Na zacatku sitové cesty nepouzivejte lomitka:
Spravné: "ORBINet/Welding/Data"
Spatné: "/ORBINet/Welding/Data"

» Pro oddéleni slozek v sitové cesté pouzivejte pouze lomitko (/):
Spravné: "ORBINet/Welding/Data"
Spatné: "ORBINet\Welding\Data"

* Nepouzivejte nazvy slozek s prazdnym znakem:
Spravné: "ORBINet/Welding/Data"
Spatné: "ORBINet /Welding/Data"

Uzivatelské Uzivatelské jméno nebo nazev domény/uzivatele s opravnénim &teni a zapisu pro
jméno cilovou slozku.

Priklad: "Administrator" nebo "DOMAIN/administrator"
Heslo Vstupni pole hesla, které patfi k uzivatelskému jménu, které existuje na

pfihlaSovacim serveru.
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PARAMETR FUNKCE
RozSifena Tlagitko nabidky ,Rozs$ifena nastaveni“ otevie podnabidku pro zadani parametr(
nastaveni sité SMB-verze a bezpecnostniho rezimu sité serveru.

SMB verze Rozeviraci seznam pro vybér SMB verze.

« Server message blok sitovy protokol pro souborové, tiskové a
jiné serverové sluzby.

* Z vyroby je volitelnd moznost nastavena na "Default" a
zpravidla se nemusi ménit.

» V pfipadé problému se spojenim je mozné SMB verzi pfislusné
pfizpUsobit.

« SMB verzi pak nastavte podle operacniho systému cilového
pocitace/serveru.

Toto nastaveni musi nejlépe provadét systémovy administrator.

MoZnost vybéru:

Verze Operacni systém

Default Automaticky vybér spravné SMB verze

1.0 Windows 2000, Windows XP, Windows Server 2003,
Windows Server 2003 R2

2.0 Windows Vista, Windows Server 2008

2.1 Windows 7, Windows Server 2008 R2

3.0 Windows 8, Windows Server 2012

3.02 Windows 8.1, Windows Server 2012 R2

3.1.1 Windows 10, Windows Server 2016 TP2
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PARAMETR FUNKCE
RozSifena Autentizace a Rozeviraci seznam pro vybér bezpecnostniho rezimu sité serveru.
nastaveni bezpecnost

V ptipadé problémU se spojenim je mozné bezpecnostni rezim
pfislusné pfizplsobit.

Rezim nastavte podle operaéniho systému cilového pocitace/
serveru.

Toto nastaveni musi nejlépe provadét systémovy administrator.

Moznost vybéru:

Rezim Popis

none Attempt to connection as a null user (no name)

krb5 Use Kerberos version 5 authentication

krb5i Use Kerberos authentication and forcibly enable
packet signing

ntim Use NTLM password hashing

ntlmi Use NTLM password hashing and force packet signing

ntimv2 Use NTLMv2 password hashing

ntimv2i Use NTLMv2 password hashing and force packet
signing

ntimssp Use NTLMv2 password hashing encapsulated in Raw

NTLMSSP message

PFidani sitového Tlacitko nabidky k pfevzeti zadanych parametrd.
adresare

POZNAMKA! Po (ispésném sefizeni sitovych adresai na zdroji proudu mate v

hlavni nabidce pomoci polozky "Spravce programii” a "Spravce protokold™
pristup na sitovy adresar.

Viz kapitola Spravce programi [» 72]

Viz bod seznamu ,Symboly stavu softwaru*“ v kapitole Hlavni nabidka [» 66]
POZNAMKA! Pokud zdroj proudu nedokaze vytvofit sitové pFipojeni, vyda se
chybové hlaseni. V takovém pripadé zkontrolujte zadané parametry, sitovou
kabelaz a nastaveni sité.

Mél by se upfednostnit nazev pocitace.

POZNAMKA! Dbejte na spravné psani velkych/malych pismen!
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8.1.6.5 Servis

8.1.6.5.1 Cerpadlo chladiva Zap.

Funkce ,Cerpadlo chladiva Zap.” slouZi k vyprazdnéni nadrze s chladivem napt. za i&elem servisu jako
je vyména chladiva nebo pfi delSim prostoji zdroje proudu.

Pfedpoklad: Chladici jednotka ORBICOOL MW je pfipojena.

8.1.6.5.2 Synchronizace motoru
Funkce ke kontrole a opravé rychlosti rotoru motoru svafovaci hlavy.

Provedeni viz kapitola Synchronizace motoru [P 171]

8.1.6.5.3 Import programu
()

Pomoci funkce ,Import programd* Ize importovat svafovaci programy zdroju proudu generaci ORBIMAT
C a ORBIMAT CB a prevést je do aktualniho formatu svafovaciho programu.

POZNAMKA Svarovaci programy generace ORBIMAT CA jsou plné kompatibilni
0 a neni nutné je importovat. Lze je zkopirovat/otevfrit pfimo

prostfednictvim ,,Spravce programt®.

Pfiprava
1. Pomoci pogitace vytvorte slozku ,PROGRAMY* na kompatibilnim disku USB.

POZNAMKA Slozka ,,PROGRAMY*“ se musi nachazet na nejvyssi urovni v
0 korenovém adresafi disku USB.

2. Zkopirujte svafovaci programy, které chcete importovat, bez podslozek do vytvofené slozky
,PROGRAMY*.

Provedeni
1. Zasunte disk USB do libovolného slotu USB zdroje proudu.
2. Vyberte tlagitko ,Import program(*”
= Pokud je import Uspésny, zobrazi se hlaseni ,Import programu je dokon¢en*
3. Potvrdte tlaCitkem ,OK*.
4. Restartujte zdroj proudu.

= Importované programy lze pouzit ve ,Spravci programl“ ve slozce ,Import_XXX".
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8.1.6.5.4

.
(1)

Import Arc Machines-programu

Pomoci funkce ,Import AMI programu® mlzete importovat parametry svafovacich programt ze zdroj
proudu Arc Machines do svafovaciho programu ORBITALUM.

K tomu je nutné pfenést vSechny nize uvedené parametry svarovaciho programu z konvertovaného
svarovaciho programu AMI do vstupnich masek.

o Bulld: d271b5a 3-14 16:44:39 @

@Pmcedure‘ Import

weld Head Model OW 76 S

Display Inch Sizes @n

Diameter

Pre-Purge Time 0

Post-Purge Time 0

jrection Of Rotation clockwise

ownslope Time 0.0

Program Name
Folder Name

btor Start Delay 0.0

Adiust | evels

Weld Mode Test Mode Quick Save Menu

Obr.: Nabidka "Import programt", horni oblast

POZ. POLOZKA MOZNOSTI NASTAVENI
NABIDKY
1 Typ Moznost vybéru pouzivaného typu hofaku.
svarovaci
hlavy
2 Anglické  Funkce pro pfestaveni mérnych jednotek mezi ,Metrické“ a ,Imperialni*.
meérné Po prestaveni se zobrazi vSechna polic¢ka s aktivni mérnou jednotkou a stavajici
jednotky  hodnoty se pfislusné pfepoditaji.
Volitelné moznosti:
Anglické mérné "Imperialni" mérné jednotky aktivni
jednotky ON
Anglické mérné "Metrické" mérné jednotky aktivni
jednotky OFF
3 Pramér Zadani vnéjsiho prdméru trubky
trubky
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POZ. POLOZKA MOZNOSTI NASTAVENI

NABIDKY
4 Tloustka  Zadani tloustky stény trubky
stény
5 Doba pred Casovy Usek v sekundach, jak dlouho je svafovaci hlava naplnéna svarovacim
pratokem plynem od spusténi procesu az po zapaleni.
plynu
6 Doba Casovy Usek v sekundach, jak dlouho je svafovaci hlava po vyhasnuti svételného
naslednéh oblouku naplnéna svarovacim plynem.
o proudéni
plynu
7 Snizeni Casovy usek linearniho sniZeni proudu v sekundach, vychazejici z vysky
svarovaciho proudu pfedchoziho sektoru az do dosazeni nastaveného kone¢ného
proudu.
8 Smér Vybér rozeviraciho seznamu pro pozadovany oto€ny smér svarovani.
otadeni e smary Standardni smér otadeni — spusti stoupajici svafovani
hodinovych ruci¢ek
Proti sméru Alternativni smér otaceni — spusti klesajici svarfovani
hodinovych ruci¢ek
9 Cas tvorby Zadani &asu tvorby 14zné v sekundach.
lazné

2022-03-14 16:45:32 ‘

Display Inch Sizes
Dlameter 1.000
Wall Thickness 0.065
Pre-Purge Time 0O
Post-Purge Time 0
Downslope Time 0.0
Direction Of Rotation clockwise

Rotor Start Delay 0.0 Program Name 3

Folder Name
Adjust Levels

Import

weld Mode Test Mode Quick Save Menu

Obr.: Nabidka "Import programi", spodni oblast
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POZ. POLOZKA MOZNOSTI NASTAVENI
NABIDKY
10 Prizplsob V polozce nabidky ,Pfizplsobeni sektor(i“ mizete vytvaret sektory a zadavat
eni parametry svafovaciho programu AMI specifické pro sektor.
sektord Zadani se provadi formou tabulky.
Pfed zadanim hodnoty se musi vstupni pole vybrat/oznadit.
POZNAMKA! Viechny nize uvedené parametry je mozné ze stavajicich
svafovacich programti AMI pfenaset tak, jak je vyobrazeno, bez pfepoétu
jednotek.
6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

Global Change Clear Levels
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POZ. POLOZKA MOZNOSTI NASTAVENI

NABIDKY

Poz. Prvek obrazovky Funkce

1 Softkey ,Sektor +* Pomoci Softkey ,Sektor +“ se na konci tabulky sektort
prida dalSi zaznam sektoru.

2 Softkey ,Sektor - Pomoci Softkey ,Sektor -“ se vymaze posledni sektor
tabulky sektor(.

3 Softkey ,Prevzit hodnoty® Pomoci Softkey ,Prevzit hodnoty“ se pfevezme hodnota
aktualné oznaceného svarovaciho parametru do vSech
pod nim naslednych radku.

4 Softkey ,Resetovat” Pomoci Softkey ,Resetovat” se resetuje kompletni
tabulka sektora.

5 Softkey ,Zpét” Pfejde zpét o jednu uroven nabidky

Sloupec ,Cislo sektoru® Formou tabulky zobrazi vzestupné aktualni pocet
sektoru a &isla.
Sloupec ,TIME* Sektor doba v sekundach

8 Sloupec ,PULSE" Zaskrtavaci polic¢ko pulzujici svafovaci proud
Zaskrtavaci policko PULSE ,ON*
aktivovano
Zaskrtavaci policko PULSE “OFF”
deaktivovano

9 Sloupec ,ROT CONT* Zaskrtavaci polic¢ko plynula rotace
Zaskrtavaci policko ROT ,CONT*
aktivovano
Zaskrtavaci policko ROT ,NCONT*
deaktivovano

10 Sloupec ,PRI RPM* Ciselné vstupni pole primarni rotace za minutu

11 Sloupec ,BCK RPM* Ciselné vstupni pole sekundarni rotace za minutu

12 Sloupec PRI AMP* Ciselné vstupni pole primarni svafovaci proud v A

13 Sloupec ,BCK AMP* Ciselné vstupni pole sekundarni svafovaci proud v A

14 Sloupec PRI PULSE* Ciselné vstupni pole primarni pulzni doba v sekundéch

15 Sloupec ,BCK PULSE* Ciselné vstupni pole sekundarni pulzni doba v
sekundach
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POZ. POLOZKA MOZNOSTI NASTAVENI
NABIDKY
11 Import Stisknutim tlacitka nabidky ,Import* budou konvertovany Urovné zadani svafovacich

parametri AMI do svafovaciho programu ORBITALUM.

Konvertovany svarovaci program AMI se automaticky ulozi v polozce ,Spravce
programi* v interni paméti na cesté Interni pamét/PROGRAM/MPORTS_AMI.

* 3.0
% DEFAULT
W internal Memory

W PROGRAM

Load Program Manage

Weld Head Mod 0.D.

Rotor Start Delay: 2

Gas Pre/Post-Purge: 10/ 10 sec.

2-03-14 16:55

4 mm

Angle 1P/LP Curr P/LP Spee 1P/LP Tim¢

75073 12

Program Name 1t
Folder Name 1!

Save As

Menu

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

153



Mobile Welder

8.1.6.5.5 Nastaveni externi tiskarny
(1)

V nabidce ,Nastaveni externi tiskarny“ mizete provadét nastaveni pro textovy vystup.

PFrogram Nam
Folder Name

Weld Mode Test Made Menu

Obr.: Nabidka "Nastaveni externi tiskarny"

POZ. POL92KA MOZNOSTI NASTAVENI

NABIDKY
1 ZmensSeni pisma ON Aktivovana mala velikost pisma

OFF Deaktivovana mala velikost pisma

2 Odstup zleva Hodnota odstupu od levého okraje listu do zacatku tisténé oblasti v mm
3 Sitka textu Sitka tigténé oblasti v mm.
4 Odstup shora Hodnota odstupu v mm od horniho okraje listu do zacatku tisténé oblasti
5 Vyska textu Vyska tisténé oblasti v mm.
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8.1.6.5.6 Sluzba Screen

»Sluzba Screen” zobrazuje prehled v§ech elektronickych vstupnich a vystupnich signalu fizeni zdroje
proudu. Tuto sluzbu muiZzete vyuzit v pfipadé servisu pfi hledani zavady.

—

Calibrate Weld Head
Pre sre Import
mport AMI Pragram
Internal Printér On

Ex

SErvic

Machine Inf

Program Nama
Fedder Nama

What's New

Changelog
Weld Mode Test Mode Benu

Obr.: Nabidka "Sluzba Screen", tabulka signalnich hodnot horni oblast

POZ. PRVEK INDIKACE
OBRAZOVKY

1 DigitaIni vstupy  Aktualni hodnoty digitalnich vstupt

2 Digitalni vystupy Aktualni hodnoty digitalnich vystuput

3 PWM Out Aktualni skutecné hodnoty probihajiciho procesu, které jsou vypoctené z
informaci analogovych vstupu resp. Sériového rozhrani invertoru.
4 Analog In Aktualni hodnoty analogovych vstupu
Analog Out Aktualni hodnoty analogovych vystupt

8.1.6.5.7 Informace

Pomoci tladitka nabidky ,Informace” se otevfe pfehled informaci aktualné pouzivané verze softwaru
sériového Cisla zdroje proudu.

8.1.6.5.8 What's new

Pomoci tladitka nabidky ,What's new* se otevie pfehled informaci softwarovych funkci, které byly
pfidany pfi posledni aktualizaci softwaru.
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8.1.6.5.9 Changelog

Pomoci tladitka nabidky ,Changelog” se otevie prehled informaci vSech zmén softwaru podle verzi
softwaru.

8.1.6.6 Nastaveni jazyka a klavesnice

@ System Settings

Sy ents

Program Nam
Folder Name

Weld Mode — e Menu

Obr.: Nabidka "Nastaveni"

POZ. POLOZKA INDIKACE
NABIDKY
1 Klavesnice Nastaveni jazykové specifického usporadani klavesnice externi USB-
klavesnice.
2 () Jazyk Nastaveni jazyka dokumentace/soubor Log nezavisle na systémovém jazyce.
dokumentace
3 Systémovy jazyk Nastaveni systémového jazyka zdroje proudu.

Viz také kapitola Nastaveni jazyka systému a dokumentace [» 61]

oznaceni parametrd a nabidek v softwaru a vytiscich. Obsluhou

POZNAMKA @ Pri prestaveni jazyka se prestavi vSechna vydavana hlaseni,
zadavané komentare nebo protokoly & nebudou prelozeny.
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8.2 Svarovani

Pomoci Softkey ,Svarovani“ (1) prejdete z hlavni nabidky do svafovaciho rezimu:

Iﬂ -
m Pre ol Manager

@-CIEJ'IE Meww Program

@ A rogram

a.'-‘. TG Manual ‘Weld Made

0 Logout
-]:i';. System Seltings

Pragram Nama
Folder Name  STANE

Menu

Obr.: Hlavni nabidka

V nabidce svafovani/rezimu muzete spustit svafovaci proces a fidit vSechny funkce, které jsou
relevantni pro techniku svafovani.

VORSICHT Obecny pripad nebezpedi
» V pfipadé nebezpeci odpojte sitovou zastrcku!

» Vzdy musi byt zajisténa pfistupnost sitové zastrcky, aby mohlo dojit
k odpojeni zdroje proudu od sitového napdjeni.

LInformacni pole svarfovaciho programu* (5) nabizi led aktualnich technickych hodnot jako je tok
chladiva a plynu, svafovaci napéti, teploty.

,Grafika procesu” (6) zobrazuje v aktivnim svafovacim procesu pfehled aktualniho pokroku procesu a
aktualni svafovaci polohu na obrobku.

V Urovni spravy je kromé toho mozné pfizpusobit svafovaci parametry aktualné naéteného svafovaciho
procesu (viz také kapitola Uzivatelské Grovné [ 46]).

Ve svafovacim rezimu je Softkey ,Start“ (2) podlozeno Cervené.
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VAROVANI

Ohrozeni zdravi elektromagnetickymi poli
Muze dojit k rueni aktivnich implantatt osob, které se nachazi v okoli

» Osoby s kardiostimulatory, defibrilatory nebo neurostimulatory smi u
zdroje proudu pracovat pouze po ohodnoceni pracovisté
provozovatelem zafizeni. Viz smérnice EMF na Povinnosti
provozovatele [} 7]

VORSICHT

Nebezpeci chybnym poradim obsluhy
» Dodrzujte povinnosti provozovatele.

» Obsluha pouze vhodnym a zaskolenym personalem.

VAROVANI

Nebezpeci uduseni!

Pokud stoupne podil ochranného plynu v okolnim vzduchu, maze dojit k
trvalému poskozeni nebo ohrozeni zZivota udusenim.

» Pouzivejte pouze v dobfe vétranych mistnostech.

» Popf. monitorovani kysliku.

VAROVANI

> BB P

Nebezpeéi popaleni a pozaru svételnym obloukem!

PFi zakopnuti pfes hadicovy svazek mize dojit k vytazeni konektoru
svafovaciho proudu ze zdroje svafovaciho proudu a maze vzniknout
svételny oblouk.

» Vedeni a kabely instalujte tak, aby nebyly napnuté.

» Ujistéte se, Ze o vedeni a kabely nelze zakopnout.
» Zavéste odlehceni v tahu.

» Pripojky hadicovych svazk( mechanicky zablokujte.
>

Nepracujte v blizkosti snadno zapalnych latek.

VAROVANI

A

Nebezpeéi pozaru

» Dodrzujte obecna protipozarni opatreni!

» Nepracujte v blizkosti snadno zapalnych latek.

» Jako podlozku svafovaci zény nepouzivejte hoflavé materialy.
>

Nesvarujte v blizkosti rozpoustédel (napf. pfi odmastovani,
lakovani) nebo vybusnych latek.

v

Nepouzivejte hoflavée plyny.

v

Ujistéte se, se Ze v blizkosti stroje nenachazi zadné hoflavé
materialy a necistoty.
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POZNAMKA Stisknutim a podrzenim (3 sekundy) tlacitka ,,PLYN“ na dalkovém
0 ovladani svarovaci hlavy mizete prechazet mezi nabidkami

»Testovani“ a ,,Svarovani“.

£ | Documentation
¥ | Pre-Purge Time / 6
Wild Mumber
Graphic Start Position ©
Program Nama L0000 R 5.

Folder Hamwe b /
inverter Temperatur

AVErage current

&rg voltage

Mator Control

ey Lo

2 3 4
Obr.: Nabidka ,Svarovani*, Softkey "START" ¢ervené

POZ. OVLADACI FUNKCE

PRVEK
2 Softkey Spusti svafovaci proces s tokem svarovaciho plynu a chladiva na zakladé
~START* parametr(l aktualné naéteného svafovaciho programu.
POZNAMKA! Typ svaiovaci hlavy naprogramovany ve svaiovacim
programu se musi shodovat s typem, ktery je pfipojeny ke zdroji proudu.
Pokud se parametry svafovaciho programu nachazi mimo specifikace
svarovaci hlavy, pak neni mozné spusténi svafovaciho procesu.
3 Softkey ,Plyn* Softkey ,Plyn/chladivo” otevie Softkey-podnabidku se v§emi funkcemi, které
LPlyn/ jsou relevantni pro chladivo a svafovaci plyn.
chladivo*

Viz kapitola Softkey ,Plyn” a ,Plyn/chladivo” [» 160]

@ roznAMKA! Softkey ,,Plyn/chladivo” se Softkey-podnabidkou je k
dispozici jen tehdy, pokud je pfipojena chladici jednotka. Pokud tomu tak
neni, je aktivovano Softkey ,,Plyn” a Softkey-podnabidka obsahuje pouze
funkce, které jsou relevantni pro svarovaci plyn.
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POZ. OVLADACI FUNKCE
PRVEK

4 Softkey Softkey ,Manualni Fiz.“ otevie Softkey-podnabidku, ve které je mozné
~Manualni manualné ovladat funkce Rotace svafovaci hlavy a Studeny drat ()
fiz."

Viz kapitola Manualni fizeni [» 164]

VORSICHT Rotor se muze pfi sefizovani elektrody nec¢ekané spustit.
Nebezpeci pohmozdéni rukou a prsta!
» Pfed montazi elektrody: Vypnéte zdroj proudu.

» Pro posunuti rotoru do zakladni pozice: Zavfete upinaci kazetu
resp. upinaci kazetu a Flip Cover.

» Neni povoleno svafovani povrstvenych obrobku a trubek/pfedméta,
které jsou pod tlakem nebo které jsou zatizeny médiem.

VAROVANI f Poskozeni zdravi z divodu jedovatych emisi v okolnim vzduchu

» Obrobky pfed svafovanim ocistéte.

» Svafujte pouze materialy, které jsou vhodné pro WIG-svarovaci
proces (WIG DC).

VAROVANI Ohrozeni zdravi vdechnutim radioaktivnich éastic
» Nepouzivejte elektrody obsahujici thorium.

» Nesvarujte radioaktivni obrobky.

8.2.1 Softkey ,,Plyn“ a ,,Plyn/chladivo“

Softkey ,Plyn“ nebo ,Plyn/chladivo® (ORErys nabidky ,Svarovani“ pfenese do podnabidky se vSemi
funkcemi tykajicimi se svafovaciho plynu.

8.2.1.1 Softkey ,Plyn zap.”

Pomoci Softkey ,Plyn zap“se ru¢né spusti prutok plynu, a pokud je pfipojena chladici jednotka
ORBICOOL, také prutok chladiva.

Opétovnym stisknutim se pritok plynu a chladiva zastavi.

POZNAMKA PFi ruénim spusténi Ize kontrolovat pratok plynu a chladiva
@ nezavisle na svarovacim procesu a zajistit tak funkéni
pripravenost. Pfi nedostatku plynu nebo chladiva se zobrazi
chybové hlaseni.
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8.2.1.2 Plyn pfehled
(M)

PFehled plynu nabizi shrnuti a vizualizaci parametr svafovaciho plynu Doba pfed a po prutoku plynu a
specialnich funkci Flow Force a Permanentni plyn.

S témito funkcemi je mozné optimalizovat fizeni svafovaciho plynu z hlediska spotfeby plynu,
nabéhovych barev a procesni doby.

Specialni funkce svarovaciho plynu

Pouzitim specialnich funkci svafovaciho plynu jako je Flow Force a Permanentni plny je mozné
optimalizovat svafovaci proces z hlediska procesni doby, nab&hovych barev, spotfeby plynu, teploty
obrobku a teploty svafovaci hlavy.

Flow Force

Funkce Flow Force slouzi predevsim k redukci dob pred a po pritoku plynu. Tato funkce nabizi
roz$ifena nastaveni svafovaciho plynu pro optimalizaci fizeni svafovaciho plynu. Pomoci funkci Flow
Force je kromé procesni doby mozné optimalizovat také nab&hové barvy, mnozstvi plynu, teplotu
obrobku a teplotu svafovaci hlavy.

Ve fazi pred pratokem plynu se pred zapalenim svételného oblouku v porovnani s vlastnim mnozstvim
svafovaciho plynu svafovaci hlava naplIni vyrazné zvySenym mnozstvim plynu, aby bylo dosazeno
rychlejsiho a ucinnéjsiho proplachu resp. odstranéni zbytkového kysliku ve svafovacim hofaku.

Ve fazi po pratoku plynu méze byt svafovaci hofak naplnén vyrazné zvySenym mnozstvim plynu, aby
bylo dosazeno rychlejSiho ochlazeni obrobku a svafovaci hlavy.

Permanentni plyn

Funkce Permanentni plyn naplni svafovaci hlavu permanentné konstantnim pritokem svarovaciho
plynu, aby bylo zabranéno vniknuti kysliku do svafovaci hlavy také ve vedlejSich dobach.

Diky permanentniho proplachu svafovaciho hofaku je mozné dobu pfed priutokem plynu pfislusné
vyrazné zkratit.

Stejné jako u funkce Flow Force je tak mozné optimalizovat procesni dobu, nabéhové barvy, mnozstvi
plynu a teplotu svafovaci hlavy.

POZNAMKA @ Mozna je také kombinace funkce Flow Force a funkce Permanentni
plyn.
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Past-Purge Tirme

Flow

Flow Force Time 15

Frogram Name
Folder Name
Inverter Temperature
AVEraQe Current

Are voltage

0.0, Purge Gas Flow 0.0 L

Limult -.4"|1.I1I.:| Exit

Obr.: Nabidka "Plyn prehled", horni oblast

POZ. POLOZKA FUNKCE
NABIDKY
1 Doba pred Casovy Usek v sekundach, jak dlouho je svafovaci hlava naplnéna mnoZstvim
pratokem plynu procesniho plynu od spusténi procesu az po zapaleni.
2 MnozZstvi plynu MnoZstvi procesniho plynu, kterym se napini svafovaci hlava béhem
svarovaciho procesu a regulérni doba pfed a po pratoku plynu.
3 Flow Force -  Funkce k aktivaci funkce Flow Force ve fazi pred pratokem plynu.
predbézny Flow Force ON Flow Force aktivni
pratok —
Flow Force OFF  Flow Force neaktivni
4 Doba Flow Casovy Usek v sekundach, ve kterém je svafovaci hlava v dobé pred
Force - pratokem plynu naplnéna nastavenym mnozstvim plynu Flow Force.
E:::iobkezny POZNAMKA! Doporuéujeme mnozstvi svaiovaciho plynu min. 2 sekundy
pred zapalenim svételného oblouku snizit na vlastni mnozstvi procesniho
plynu, aby se prutok plynu pied zapalenim uklidnil.
5 Mnozstvi plynu MnozZstvi svafovaciho plynu, kterym je naplnéna svafovaci hlava b&éhem doby
Flow Force Flow Force ve fazi pfed a po pratoku plynu.
6 Doba Casovy Usek v sekundéach, jak dlouho je svafovaci hlava po vyhasnuti
nasledného svételného oblouku naplnéna mnozZstvim procesniho plynu.
proudéni plynu
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POZ. POL92KA FUNKCE
NABIDKY
7 Flow Force- Funkce k aktivaci funkce Flow Force ve fazi po pritoku plynu.
dotok Flow Force ON Flow Force aktivni
Flow Force OFF  Flow Force neaktivni
8 Doba Flow Casovy Usek v sekundach, ve kterém je svarovaci hlava v dobé& po priitoku

Force -- dotok plynu naplnéna nastavenym mnozstvim plynu Flow Force.

POZNAMKA! Doporuéujeme ponechat mnozstvi procesniho plynu jesté 3
sekundy po vyhasnuti svételného oblouku a poté pfejit na mnozstvi plynu
Flow Force.

315 11:03:44 g

Program Nama

Folder Mame

Inverter Temperature

Average current

Arc voltage Gars Quantity 4
0.0, Purge Gas Fhaw 0.0 Ly

Exit

Obr.: Nabidka "Plyn pfehled", spodni oblast

POZ. POLOZKA FUNKCE
NABIDKY
9 Permanentni  Funkce k aktivaci funkce Permanentni plyn.
plyn Permanentni plyn Permanentni plyn aktivni
ON
Permanentni plyn Permanentni plyn neaktivni
OFF
10 Permanentni  MnozZstvi svafovaciho plynu, kterym je svafovaci hlava permanentné plnéna

mnozstvi plynu ve vedlejSi dobé.
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POZ. POLOZKA FUNKCE
NABIDKY

11 Softkey ,Test Pomoci Softkey , Test meznich hodnot* spusti zdroj proudu test pritoku
meznich svarovaciho plynu, aby bylo uréeno mnozstvi svafovaciho plynu, které je max.
hodnot* k dispozici u vstupni zdifky plynu.

Namérené mnozstvi plynu se pfevezme se zohlednénim bezpecnostni srazky
do vstupniho pole ,Mnozstvi plynu Flow Force".

UPOZORNEN[

1. Ujistéte se, Ze je spravné pfipojeno napajeni svafovacim plynem a
svafovaci hlava.

2. Pokud nelze naméfit dostate¢né mnozstvi svafovaciho plynu, zkontrolujte
zdroj svarovaciho plynu a nastavte ho na max. mnozstvi plynu, které je k
dispozici.

12 Softkey Uzavre polozku ,Plyn prehled” a pfejde zpét do nabidky svafovani.
,Opustit”

8.2.1.3 Softkey ,Plyn permanentné zap.*
(H)

Softkey ,Plyn permanentné zap.” spusti permanentni pfivod plynu.
Opétovnym stisknutim se permanentni pfivod plynu zastavi.

Permanentni mnozstvi plynu je mozné definovat v systémovém nastaveni nebo v ,Prehled plynu“ v
polozce ,Permanentni mnozstvi plynu*.

Dalsi informace viz kapitola Plyn prehled [ 161] a Systémova nastaveni [» 126]

8.2.1.4 Softkey "Zpét"

Pomoci Softkey ,Zpét* prejdete pfimo zpét do svarovaci nabidky.

8.2.2 Manualni fizeni

Pomoci Softkey ,Manualni fiz.“ pfejdete z nabidky ,Svarfovani“ do podnabidky, ve které mizete funkce
Rotace svarovaci hlavy a Studeny drat fidit manualné.

8.2.2.1 Softkey “Rotor-rotace”

Softkey ,Rotor-rotace” otevie Softkey-podnabidku se v§emi funkcemi rotace svafovaci hlavy:

POLOZKA NABIDKY FUNKCE
Softkey Rotace zpét Posune rotor svafovaci hlavy dozadu.
Softkey Rotace vpred Posune rotor svarovaci hlavy dopfedu.
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POLOZKA NABIDKY FUNKCE
Softkey Zakladni poloha Posune rotor svafovaci hlavy do zakladni polohy.
Softkey Rotace OK Prejde zpét do Softkey-nabidky ,Manualni fizeni®.

8.2.2.2 Softkey “Drat”
(H)

Softkey ,Drat" otevie Softkey-podnabidku se vS§emi funkcemi studeného dratu svafovaci hlavy:

POLOZKA NABIDKY FUNKCE
Softkey Drat zpét Posune studeny drat zpét.
Softkey Drat vpred Posune studeny drat dopfedu.

POZNAMKA Softkey budou zobrazena jen tehdy, pokud vybrana svarovaci
0 hlava podporuje drat.

8.2.2.3 Softkey ,PFevzit hodnotu®
(H)

Stisknutim tlacitka ,PFevzit hodnotu® se hodnota parametru, ktera je aktualné oznacena kurzorem
nabidky pfevezme do vSech naslednych sektorl a stavajici hodnoty budou pfepsany.

POZNAMKA Funkce slouzi uzivateli jako komfortni funkce pro rychlejsi
0 prizplisobeni sektor presahujicich stejnych hodnot.

8.2.2.4 Softkey "Opustit"
Prejde zpét do ,Hlavni nabidky*.
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8.3 Testovani

Pomoci Softkey , Testovani“ (1) pfejdete z hlavni nabidky do testovaciho rezimu.

rm L"n:u;
mll Protocol Manager
@-CIE{I'IE Me

Program Name
Folder Mame

Weld Mode 1| - Mern

Obr.: Hlavni nabidka

V nabidce/rezimu testovani je mozné spustit simulacni proces a fidit vSechny funkce, které jsou
relevantni pro techniku svafovani pro prezkouseni a pfizplsobeni prib&hu aktualné naéteného
svarovaciho programu.

Spusti se kompletni svafovaci proces, avSak bez:
» zapaleni svételného oblouku/svafovaciho proudu
» Pratoku svafovaciho plynu

« @ pritok chiadiva

AZ na vy$e jmenované znaky je testovaci rezim stejny jako rezim ,Svarovani*.

V testovacim rezimu je Softkey ,Start* (2) podloZeno Zluté.
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* | Pre-purge tme

Frogram naema
Folder name

i Qe parature 0

Maotion control

Obr.: Nabidka "Testovani", Softkey "START" zZluté

POZ. OVLADACI FUNKCE
PRVEK
2 Softkey ,Start® Spusti simulaéni proces bez zapaleni svételného oblouku, svafovaciho

. . N . - . s
proudu, toku svafovaciho plynu a chladiva B na zaklade parametrt aktualné
nacteného svarovaciho programu.

POZNAMKA! Typ svaiovaci hlavy naprogramovany ve svafovacim

programu se musi shodovat s typem, ktery je pripojeny ke zdroji proudu.

Vsechny dal$i funkce viz kapitola Svarovani [P 157]
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8.4 Svarovaci proces

v’ Zdroj proudu se musi nachazet ve svarovacim rezimu.

» Stisknutim Softkey ,START" se spusti svafovaci proces a tim pritok chladiva OB napajeni
svarovacim plynem pro predbézny pratok plynu.

£ | Documentation

> Pre-Purge Time

Weld Mumber

Pragram Name

Folder Name

Inverter Temperature
Average current

Are voltage

Mator Co

1
Obr.: Nabidka "Svarovaci proces", Softkey "START" cervené

1. Po uplynuti doby pfed pritokem plynu se zapali svételny oblouk a vytvofi se svarova lazen.

2. Po vytvoreni svarové lazné se spusti rotace rotoru a nastavi se svafovaci parametry prvniho
sektoru.
PFi sektorovém prechodu se svarovaci parametry pfizplsobi parametrim nasledného sektoru.

3. Po dosazeni konce sektoru posledniho sektoru se spusti faze snizeni, os které se svarovaci proud
linearné sniZzuje az do dosazeni kone¢ného proudu.

4. Pridosazeni hodnoty kone¢ného proudu zhasne svételny oblouk a za¢ne doba nasledného
proudéni plynu.

5. S uplynutim doby nasledného proudéni plynu se pratok svafovaciho plynu a chladiva zastavi () a
svarovaci proces je ukoncen.
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HPF Current
LP Cubrreqt
HF Time
LP Time

HP Travel Spesd

m Mame
Hame

solant Temperature 27
Csalumt Flow Rats
Purge Gas Flow Rate
Actual Flow Rate

Info

Obr.: Nahled v probihajicim svafovacim procesu

POZ. PRVEK OBRAZOVKY FUNKCE
1 Pokrok procesu Sloupec pokroku procesu zobrazuje pokrok aktualné
aktivniho sektoru v %.
2 Animacni grafika svafovaci Zobrazuje aktualni svafovaci polohu.
polohy
Oznaceni sektoru Zobrazuje aktualné aktivni sektor.
4 Softkey ,Stop* Stisknutim Softkey ,Stop” ihned ukoncite kompletni
svarfovaci proces.
5 Softkey ,Snizeni“ Stisknutim Softkey ,Snizeni“ pfejde zdroj proudu do faze
snizeni svafovaciho programu.
6 (cF) Softkey ,Plyn —* Snizi mnozstvi svafovaciho plynu o 1 I/min.
7 [0] Softkey ,Plyn +* ZvySi mnozstvi svarovaciho plynu o 1 I/min.
POZNAMKA Parametry zobrazené ve svarovacim procesu je mozné v
0 probihajicim svafovacim procesu pfizpusobit.
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9

9.1

-
(1)

Specialni prikazy

Specialni prikazy klavesnice

Pomoci externi USB-klavesnice je mozné v softwaru zdroje proudu zadavat specialni prikazy.

Zadejte nize uvedenou kombinaci tlacitek se stisknutym tlacitkem ,Alt*:

VER
SER
SLO
RES
BMP

9.2

>

>
>
>
>

Zobrazit verzi softwaru.

Zobrazit servisni obrazovku.

Pfepne zobrazeni Slope ve svafovacim programu z % na sekundy.
Nové spusténi softwaru

Vytvofi obrazovy soubor aktualni obrazovky ve formatu BMP. Pfedpoklad: Datovy nosi¢
USB musi byt pfipojen.

Softkey-specialni prikazy

Reset USB

Pokud pfipojena periferie USB nefunguje podle o¢ekavani, mizete zkusit zavadu odstranit pomoci
resetu USB bez nutnosti nového spusténi zdroje proudu.

» V hlavni nabidce podrzte tlacitko Softkey “Nabidka” stisknuto min. 5 sekund.

Reset informacénich hlaseni

» Stisknéte a podrzte Softkey ,Informace”.

170
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10 Servis a udrzba

10.1 Sluzba Screen

Viz kapitola Sluzba Screen [» 155].

10.2 Informace o softwaru

Viz kapitola Informace [» 155] a Specialni pfikazy klavesnice [» 170]
& viz kapitola What's new [» 155]
& viz kapitola Changelog [» 156]

10.3 Synchronizace motoru

Bé&hem synchronizace motoru se méfi rotacni rychlost svafovaci hlavy a porovnava se s pozadovanou
rychlosti.
Odchylku Ize kompenzovat softwarem.

Pokud se pouziva vice svafovacich hlav stejného typu, doporuCuje se provést synchronizaci motoru pfi
kazdé vyméneé svarovaci hlavy.

Kontakt s chladivem muZze zpUsobit podrazdéni pokozky, oci a
dychacich cest.

VORSICHT f Unik chladiva pfi vyméné svarovaci hlavy

» P vyméné svafovaci hlavy vypnéte Cerpadlo chladiva a zdroj
proudu.

POZNAMKA Kalibrace motoru je mozna pouze u svarovacich hlav s koncovymi
0 spinaci. Ne pro svarovaci hlavy rady MH!

Pokud se pouziva vice svafovacich hlav riznych typl nebo vyhradné stejna svafovaci hlava, neni to
nutné, protoze stroj uklada jednu odchylku pro kazdy typ hlavy.

Viz také kapitola Synchronizace motoru [» 148]

Priprava

» Pripojte svafovaci hlavu ke zdroji proudu - viz navod k obsluze svafrovaci hlavy
Provedeni

1. Stisknéte tlacitko ,Synchronizace motoru®.
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= Rotor svafovaci hlavy se posune do zakladni pozice a poté provede celou otacku.
Pozadovany €as se méfi a porovnava s pozadovanou hodnotou. Odchylka se zobrazuje v
procentech. Spravné kalibrované hlavy obvykle vykazuji odchylku +/- 2 %.

@ Service

it Pump On

Callbrate Weld Head

Machine Informal Pregram Name [

Folder Name
What's New

= Zobrazi se hlaSeni: ,Maji se nova synchronizac¢ni data ulozit?“
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2. Pokud je odchylka mensi nez 1 %: HlaSeni potvrdte tlacitkem ,Ne*.

3. Pokud je odchylka vétsi nez 1 %: HlaSeni potvrdte tlacitkem ,Ano”.
= Zjisténa hodnota odchylky se pfevezme.

= Stroj zna chybu aktualné pfipojené svarovaci hlavy a kompenzuje ji ve svafovacim procesu.
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10.4 Tiskarna

10.4.1 Vymeéna role papiru

1. Otevrete viko tiskarny (3).

2. Novou roli papiru (4) vyrovnejte podle vyobrazeni a zaatek papiru odrolujte tak, aby mohl vyénivat
ze $térbiny vika (2).

3. Zacatek papiru pfidrzte nad Stérbinou vika (2) a uzavrete viko tiskarny (3).

4. Prebyte€ny papir smérem nahoru odtrhnéte.

10.5 Plan udrzby

INTERVAL CINNOST

Mésicné » Stroj zvnéjsSku zcela vycistéte.

» Sitovy kabel, sitovou zastr¢ku a zdroj proudu zkontrolujte na mechanické
poskozeni.

» Doporuceni: Kalibraci motoru provadéjte také v pfipadé zdanlivé
bezporuchového béhu svarovacich hlav.
Viz kapitola Synchronizace motoru [» 171]

Rocné » Servis Orbitalum povéite provedenim kalibrace invertoru.

» DGUV V3-zkousku nechte provést firmou Orbitalum nebo certifikovanym
servisnim mistem.
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10.6 Servis a zakaznicka sluzba

10.6.1 Zakaznicka sluzba

Nase produkty jsou velmi robustni a spolehlivé. Aby dlouhodobé zistala zachovana jejich vykonnost,
méli byste pravidelné dodrZzovat doporucené servisni a udrzbové intervaly.

Kompetentni servis nabizime prostfednictvim pobocek a také svétové sité autorizovanych partnera.
Tyto jsou peclivé vybrany a jsou nasimi odborniky pravidelné Skoleny, aby mély vzdy aktualni znalosti
produktd a technologie.

VSechny servisni a udrzbové prace provadi kvalifikovani a motivovani zaméstnanci velmi peclivé.
Provadi analyzu situace, aby z dlouhodobého hlediska nasli to nejlepsi feseni.

Servisni kontakt Orbitalum GmbH Singen:

e-mail: customerservice@itw-ocw.com
Telefon: +49 (0) 77 31 792-786

V pFipadé servisu si nactéte nas ,servisni formulai“ ze stranek firmy Orbitalum v polozce Service &
Reparaturen a tento vyplnény formular pfilozte zasilanému zbozi.

10.6.2 Technicka podpora a aplika¢ni technika
Mate dotazy tykajici se obsluhy vaseho zafizeni Orbitalum nebo technicky problém?

Nasi zkuSeni a kvalifikovani produktovi a aplikaéni specialisté vas podpofi pfi spravné volbé a pouziti
produktd.

Abychom vase dotazy mohli co nejlépe zodpovédét, uvadejte pfi kontaktu pFislusné sériové Cislo.
Ziskame tak pocatecni prehled.

» Vyfizovani technickych dotazu a problému

» Systematicka diagnostika zavad a jejich odstrafiovani

» Podpora pfi vybéru spravnych nahradnich dilt

» Podpora pfi obsluze, uvadéni do provozu a testovani

» Podpora telefonicky, prostfednictvim e-mailu a na pfani také u vas na misté
e-mail: tech.support@itw-ocw.com

Tel: +49 (0) 77 31 792-764

10.6.3 Skoleni obsluhy a servisu

V nasich modernich Skolicich prostorach v Singenu predavaji nasi odbornici odborné znalosti v malych
skupinach. Mizeme tak individualné vénovat kazdému Ucastnikovi a odpovidat na specialni dotazy. Na
dotaz radi provedeme $koleni u vas na misté.
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Na konci kazdého Skoleni obdrzite osvéd€eni o ucasti a certifikat, ktery potvrzuje, Ze jste ziskali
potfebné znalosti.

Cilovou skupinou riiznych $koleni je predev§im personal obsluhy z obort strojirenstvi, konstrukce
kontejner(i a potrubi.

e-mail: training@itw-ocw.com

Tel.: +49 (0) 77 31 792-741
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11  Uskladnéni a uvedeni mimo provoz

Musi byt dodrzeny tyto podminky skladovani:

» Skladovani pouze v uzavienych mistnostech

» Neskladujte v blizkosti materiald, které podporuji korozi.
» Teplotni rozsah -20 az +55 °C

» Relativni vihkost vzduchu az 90 % pfi teploté 40 °C

Musi byt dodrZzeny povinnosti provozovatele k odborné likvidaci uvedené v kapitole Ochrana zZivotniho
prostredi a likvidace [» 11] a niZe uvedeném bezpecnostnim pokynu:

VORSICHT f Poranéni v disledku neodborné demontaze

» PfFistroj smi otvirat pouze odborny elektrikaF
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12 Moznosti upgradu

Funkce softwaru zdroje proudu Ize snadno rozS$ifit pomoci volitelnych moznosti upgradu.
Aktivace se provadi pomoci alfanumerického aktivacniho kédu (,uvolfiovaciho klice®), ktery Ize zadat v
systémovych nastavenich.

Viz kapitola Uvolnéni [» 40]
V navodu k obsluze jsou funkce, které vyzaduji upgrade, oznacené pfislusnymi ikonami upgradu.

Viz kap. Legenda [» 6]

@ orBiCOOL MW (kod 854 030 301)
Upgrade hardwaru a softwaru, ktery uvolni nasledujici rozsah vykonu:
Hardware:
» 1 ks chladici jednotka ST ORBICOOL MW
Software:
» Kompatibilita s externi chladici jednotkou ORBICOOL MW
» Kompatibilita s kapalinou chlazenymi svafovacimi hlavami ORBITALUM*
» Uvolnéni vSech pfislusnych funkci chladici jednotky
* Funkce studeného dratu

* Svarovaci hlavy s AVC/OSC nejsou podporovany

& software MW Plus (kod 854 030 302)

Upgrade softwaru, ktery uvolni nasledujici rozsah vykonu:
» Svarovaci proud az 180 A.
» Protokolovani svafovacich dat.
* RozSifené funkce automatického programovani.
 Digitalni fizeni svarfovaciho plynu (MFC).
» Kontrola pfistupu uzivatelskych urovni.
* Funkce studeného dratu.

 Inteligentni funkce, jako je stehovani, vystraha vymeény elektrody, zvyraznéni zménénych hodnot
nastaveni a prevzeti parametrt mezi sektory.

» Pripraveno pro LAN/IoT/VNC.

POZNAMKA S moznostmi upgradu ORBICOOL MW a softwaru MW Plus je
0 MOBILE WELDER ekvivalentni MOBILE WELDER OC Plus.
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@ urGrADE Connectivity LAN/IoT/VNC (kéd 850080001)*
Upgrade softwaru, ktery uvolni nasledujici rozsah vykonu:

» VVyména dat mezi zdroji proudu a sitovymi jednotkami LAN protokolt svarovacich dat a
svarovacich programd.

 Integrace zdroje proudu do prostfedi Industry 4.0/10T prostfednictvim protokolu MQTT.
+ Rizeni zdroje proudu pfes VNC prosttednictvim PC, tabletu nebo mobilniho zafizeni.
» Zadavani fidicich pfikazt pomoci ¢te¢ky QR kodu.

* Predpoklad Upgrade softwaru MW Plus
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13 Prislusenstvi

Dodava se volitelné.

VAROVANI Nebezpeéi pFi pouziti neschvaleného prislusenstvi.
Cetna zranéni a materialni $kody.

» Pouzivejte pouze originalni nastroje, nahradni dily, provozni latky a
pfislusenstvi Orbitalum Tools.

Plynem chlazeny ruéni horak WIG MW

Mozné je také pouziti ,Manualniho svafovaciho rezimu“ v kombinaci s
ruénim hofakem WIG. Dochazi tak k rozsifeni moznosti pouziti pro flexibilni
provadéni prichyceni a pomoci orbitalnich svafovacich hlav je tak mozné na
nepfistupnych mistech provadét manualni svarové spoje.

Kaod 854 030 200

Mérici pristroj na zbytkovy kyslik ORBmax
Pro optické méfeni kysliku pomoci zhaseni fluorescence.

Pristroj ORBmax nepotfebuje zadnou dobu ohfevu; bezpecné rozpozna
podil kysliku v plynu, rychle a pfesné b&hem celého svafovaciho postupu.

Kaod 880 000 010

Dvojity redukéni ventil

Se 2 nastavitelnymi indikacemi prdtoku a moznosti pfipojeni svafovaciho a
formovaciho plynu.

Kaéd 888 000 001

Skener ¢arového kédu/QR kodu

Pro pfenos vSech prikazu ke zdroji proudu, které jsou dulezité pro
svarovani.

Kaod 850 030 005
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Formovaci sada ORBIPURGE

Pro rychlé a ucinné vnitfni formovani trubkovych a tvarovkovych svarovych
spoju pfi sou¢asné nizké spotfebé plynu.

Kdéd 881 000 001

Uzemnovaci kabel

Pro pouziti v kombinaci se zdrojem orbitalniho svafovaciho proudu série
MOBILE WELDER a ORBIMAT.

Kod 811 050 005

Prodlouzeni hadicového svazku

Vhodna pro v8echny svafovaci hlavy firmy Orbitalum kromé provedeni AVC/
OSC série ORBIWELD TP.

Pro pouziti se star$imi zdroji svafovaciho proudu Orbitalum a hlavami se
zelenymi pFipojkami Superior je popf. potfebna sada pro adaptér pfipojeni
svarovaciho proudu. Noveéj$i modely stroju jsou jiz vybaveny pfipojkami
kompatibilnimi s DINSE.
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14 Spotiebni material

Dodava se volitelné.

VAROVANI Nebezpeéi pFi pouziti neschvaleného spotfebniho materialu.
Cetna zranéni a materialni $kody.

» Pouzivejte pouze originalni nastroje, nahradni dily, provozni latky a
pfislusenstvi Orbitalum Tools.

Nahradni role papiru
Pro interni termotiskarnu.

Vhodné pro v8echny zdroje orbitalniho svafovaciho proudu série MOBILE
WELDER.

Kéd baleni po 3 kusech 854 030 001 .
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15.2 Grundaufbau MW (Riickansicht) | Basic structure MW (rear view)
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15.3 Bodenblech MW | Base plate MW
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15.4 Frontabdeckung MW | Front cover MW
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15.5 Riickwand MW | Rear panel MW
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15.6 Gaskomponenten MW | Gas components MW
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15.7 Vertikalblech MW | Vertical plate MW
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15.8 Horizontalblech MW | Horizontal plate MW

-
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15.9 Handgriff-Abdeckung MW | Handle-display cover MW
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15.10 SchweiBstrominverter MW | Welding current inverter MW
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16

Konformitatserklarung
ORIGINAL

de EG-Konformitatserklarung

en EC Declaration of conformity

fr  CE Déclaration de conformité

it  CE Dichiarazione di conformita

es CE Declaracion de conformidad

nl  EG-conformiteitsverklaring

cz  ES Prohlaseni o shodé

sk EU Prehlasenie o zhode

fi EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus

Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schiittler-StraRe 17
78224 Singen, Deutschland
Tel. +49 (0) 77 31 792-0

Maschine und Typ (inklusive optional erhaltlichen Zubehdrartikeln von Orbitalum): / Machinery and type
(including optionally available accessories from Orbitalum): / Machine et type (y compris accessoires
Orbitalum disponibles en option): / Macchina e tipo (inclusi gli articoli accessori i opzic te
da Orbitalum): / Maquina y tipo (incluidos los articulos de accesorios de Orbitalum disponibles
opcionalmente): / Machine en type (inclusief optioneel verkrijgbare accessoires van Orbitalum): / Stroj a
typ stroje (véetné volitelného pfislusenstvi firmy Orbitalum): / Stroj a typ (vratane volitelne dostupného
prislusenstva od Orbitalum) / Kone ja tyyppi (mukaan lukien Orbitalumin lisavarusteet):

OrbitalschweiRstromquelle
* Mobile Welder
¢ Mobile Welder OC Plus
* ORBIMAT 180 SW
* ORBIMAT 300 SW

Seriennummer: / Series number: / Nombre de série: / Numero di serie: / Nimero de serie: /
Serienummer: / Sériové Eislo: / Sériové &islo:

Hiermit bestatigen wir, dass die genannte Maschine entsprechend den nachfolgend aufgefiihrten
Richtlinien gefertigt und gepriift worden ist: / Herewith our confirmation that the named machine has been
manufactured and tested in accordance with the following directives: / Par la présente, nous déclarons que
la machine citée ci-dessus a été fabriquée et testée en conformité aux directives: / Con la presente
confermiamo che la macchina sopra specificata & stata costruita e controllata conformemente alle direttive
qui di seguito elencate: / Por la presente confirmamos que la maquina mencionada ha sido fabricada y
comprobada de acuerdo con las directivas especificadas a continuacion: / Hiermee bevestigen wij, dat de
vermelde machine in overeenstemming met de hieronder vermelde richtlijnen is gefabriceerd en
gecontroleerd: / Timto potvrzujeme, Ze uvedeny stroj byl vyroben a testovan v souladu s niZe uvedenymi
smérnicemi: / Tymto potvrdzujeme, Ze uvedeny stroj bol zhotoveny a odskusany podfa nizsie uvedenych
smernic / Vahvistamme taten, etta edella mainittu kone on valmistettu ja testattu seuraavien ohjeiden
mukaisesti.:

« Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU
¢ EMV-Richtlinie 2014/30/EU

* RoHS-Richtlinie 2011/65/EU

« Okodesign-Verordnung (EU) 2019/1784

Schutzziele folgender Richtlinien werden eingehalten: / Protection goals of the following guidelines are
observed: / Les objectifs de protection des directives suivantes sont respectés : / Gli obiettivi di protezione
delle seguenti linee guida sono rispettati: / Se observan los objetivos de proteccion de las siguientes

i ices: / De bescherm ingen van de volgende richtlijnen worden in acht genomen: / Jsou
spInény ochranné cile t&chto nafizeni: / S spinené ochranné ciele tychto nariadeni / Seuraavien
direktiivien suojelutavoitteet tayttyvat:

® Maschinen-Richtlinie 2006/42/EG

Folgende harmonisierte Normen sind angewandt: / The following harmonized standards have been
applied: / Les normes suivantes harmonisées ou applicables: / Le seguenti norme armonizzate ove

* EN IEC 60974-1:2018+A1:2019
* EN IEC 60974-3:2019

applicabili: / Las siguientes normas armonizadas han sido aplicadas: / Onderstaande geharmoniseerde « EN 60974-10:2014+A1:2015
normen zijn toegepast: / Jsou pouzity nasledujici harmonizované normy: / Boli aplikované tieto « EN ISO 12100:2010
harr ané normy / : 1 seuraavia yhdenmukai 3 «EN ISO 13849:1 12015
¢ EN ISO 13849-2:2012
* EN 60204-1:2018
fiir die Zu 1stellung der technischen Unterlagen: / Authorised to compile the Gerd Riegraf

technical file: / Autorisé a compiler la documentation technique: / Incaricato della redazione della
documentazione tecnica: / Autorizado para la elaboracion de la documentacion técnica: / Gemachtigde
voor het samenstellen van het technisch dossier: / Osoba zplnomocnéna k sestaveni technické
dokumentace: / Splnomocnenec pre zostavenie technickych podkladov / Valtuutettu laatimaan tekniset
asiakirjat:

Orbitalum Tools GmbH
D-78224 Singen

Bestatigt durch: / Confirmed by: / Confirmé par: /
Confermato da: / Confirmado por: / Bevestigd door: / Potvrdil: / Potvrdil / Bestatigt durch:

Singen, 19.09.2022

Jurgen Jackle - Manager Product Compliance

ORBITALUM TOOLS GmbH ,

D-78224 Singen www.orbitalum.com
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ORIGINAL

DE UKCA-Konformitatserklarung
EN UKCA Declaration of conformity

UK
CA

Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schiittler-Strale 17
78224 Singen, Deutschland

Maschine und Typ (inklusive optional erhéltlichen Zubehérartikeln von Orbitalum): /
Machinery and type (including optionally available accessories from Orbitalum):

Orbitalschweifstromquelle
* Mobile Welder
¢ Mobile Welder OC Plus
* ORBIMAT 180 SW
* ORBIMAT 300 SW

Seriennummer: / Series number:

Baujahr: / Year:

Hiermit bestatigen wir, dass die genannte Maschine entsprechend den nachfolgend
aufgefiihrten Richtlinien gefertigt und gepriift worden ist: / Herewith our confirmation that the
named machine has been manufactured and tested in accordance with the following statutory
requirements:

¢ S.1. 2016/1101 Electrical Equipment (Safety)

* S.1. 2016/1091 Electromagnetic Compatibility

 S.1. 2012/3032 Restriction of the Use of Certain
Hazardous in ical and
Equipment

Schutzziele folgender Richtlinien werden eingehalten: / Safety requirements of following
directives are observed:

* S.1. 2008/1597 Supply of Machinery (Safety)

Folgende harmonisierte Normen sind angewandt: / The following designates standards have
been applied:

* EN IEC 60974-1:2018+A1:2019
*EN IEC 60974-3:2019

* EN 60974-10:2014+A1:2015
*EN ISO 12100:2010

¢ EN ISO 13849-1:2015

*EN ISO 13849-2:2012

*EN 60204-1:2018

fiir die Zu 1stellung der technischen Unterlagen: / Authorised to
compile the technical documentation:

Gerd Riegraf
Orbitalum Tools GmbH
DE-78224 Singen

Bestétigt durch: / Confirmed by:

Singen, 19.09.2022

Jirgen Jackle - Manager Product Compliance
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Orbitalum Tools GmbH provides global customers one
source for the finest in pipe & tube cutting, beveling

and orbital welding products.

worldwide | sales + service

NORTH AMERICA
USA

E.H. Wachs

600 Knightsbridge Parkway
Lincolnshire, IL 60069

USA

Tel. +1 847 537 8800

Fax +1847 520 1147

Toll Free 800 323 8185

Northeast

Sales, Service & Rental Center

E.H. Wachs

1001 Lower Landing Road, Suite 208
Blackwood, New Jersey 08012

USA

Tel. +1856 579 8747

Fax +1856 579 8748

Southeast

Sales, Service & Rental Center
E.H. Wachs

171 Johns Road, Unit A

Greer, South Carolina 29650
USA

Tel. +1864 655 4771

Fax +1864 655 4772

Northwest

Sales, Service & Rental Center
E.H. Wachs

2079 NE Aloclek Drive, Suite 1010
Hillsboro, Oregon 97124

USA

Tel. +1503 9419270

Fax +1971727 8936

Gulf Coast

Sales, Service & Rental Center
E.H. Wachs

2220 South Philippe Avenue
Gonzales, LA 70737

USA

Tel. +1225 644 7780

Fax +1225 644 7785

Houston South

Sales, Service & Rental Center
E.H. Wachs

3327 Daisy Street

Pasadena, Texas 77505

USA

Tel. +1713 983 0784

Fax +1713 983 0703

CANADA

Wachs Canada Ltd

Eastern Canada Sales, Service & Rental
Center

1250 Journey's End Circle, Unit 5
Newmarket, Ontario L3Y 0B9

Canada

Tel. +1905 830 8888

Fax +1905 830 6050

Toll Free: 888 785 2000

Wachs Canada Ltd

Western Canada Sales, Service & Rental
Center

541182 Ave NW

Edmonton, Alberta T6B 2J6

Canada

Tel. +1780 469 6402

Fax +1780 463 0654

Toll Free 800 6614235

-} Orbitalum

orbital | cutting + welding

EUROPE
GERMANY

Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schuettler-Str. 17
78224 Singen

Germany

Tel. +49 (0) 77 31-7920
Fax +49 (0) 77 31- 792 500

UNITED KINGDOM

Wachs UK

UK Sales, Rental & Service Centre
Units 4 & 5 Navigation Park

Road One, Winsford Industrial Estate
Winsford, Cheshire CW7 3 RL

United Kingdom

Tel. +44 (0) 1606 861423

Fax +44 (0) 1606 556 364

ASIA
CHINA

Orbitalum Tools

New Caohejing International
Business Centre

Room 2801-B, Building B

No 391 Gui Ping Road
Shanghai 200052

China

Tel. +86 (0) 512 5016 7813
Fax +86 (0) 512 5016 7820

INDIA

ITW India Pvt. Ltd

Sr.no. 234/235 & 245

Plot no. 8, Gala #7

Indialand Global Industrial Park
Hinjawadi-Phase-1

Tal-Mulshi, Pune 411057

India

Tel. +91(0) 20 32 00 25 39
Mob. +91(0) 9100994578

AFRICA & MIDDLE EAST
UNITED ARAB EMIRATES

Wachs Middle East & Africa
Operations

PO Box 262543

Free Zone South FZS 5, ACO6
Jebel Ali Free Zone (South-5),
Dubai

United Arab Emirates

Tel. +9714 88 65 211

Fax +9714 88 65 212

An ITW Company
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