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1 Acerca de estas instrucciones

1.1 Indicaciones de advertencia

Las indicaciones de advertencia utilizadas en estas instrucciones advierten ante posibles lesiones o da-
filos materiales.

jLea y tenga en cuenta siempre estas indicaciones de advertencia!

Este es el simbolo de advertencia. Le advierte ante posibles peligros de lesiones. Pa-
ra evitar lesiones, que incluso pueden llegar a ser mortales, respete todas las medi-
das identificadas con el simbolo de seguridad.

NIVEL DE AD- SIGNIFICADO

VERTENCIA

PELIGRO Situacion de peligro inmediata que provocara la muerte o lesio-
nes graves en caso de inobservancia de las medidas de seguri-
dad.

ADVERTENCIA  Posible situacion de peligro que puede provocar la muerte o le-
siones graves en caso de inobservancia de las medidas de segu-
ridad.

ATENCION Posible situacién de peligro que puede provocar lesiones leves
en caso de inobservancia de las medidas de seguridad.

e B B b

iNOTA! Posible situacion de peligro que puede provocar dafios materia-
les en caso de inobservancia.

1.2 Otros simbolos e ilustraciones

simMBOLO SIGNIFICADO
Informacion especialmente importante para su comprension.
1. Requerimiento de accion en un orden de accion: Aqui se debe realizar una ac-
9 cion.
3.
> Requerimiento de accion individual: Aqui se debe realizar una accion.
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1.3 Leyenda

Término/SIMBOLO SIGNIFICADO
MW MOBILE WELDER
oC ORBICOOL

Cabezal de soldadura orbital

Cabezal de soldadura orbital abierto/mordaza de soldadura orbi-
tal abierta

Cabezal de soldadura orbital cerrado

La funcion requiere UPGRADE ORBICOOL MW*.

La funcion requiere UPGRADE Software MW Plus*.

La funcion requiere UPGRADE Connectivity LAN/IOT/VNC*.

* véase cap. Opciones de actualizacién [P 194]

NOTA:

(V) .iNOTA! Las UPGRADES ORBICOOL MW & Software MW Plus corresponden a la gama de fun-
ciones de la fuente de corriente MOBILE WELDER OC Plus.

1.4 Otros documentos aplicables

Los siguientes documentos son aplicables junto con este manual de instrucciones:

» Declaracion de conformidad

» Certificado de calibracion

» Manual de instrucciones del cabezal de soldadura/soplete manual

* Manual de instrucciones de ORBICOOL MW .
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2 Informacién para el operador e
indicaciones de seguridad

21 Obligaciones del operador

Aplicacién en el taller/exterior/practica: El operador es responsable de la seguridad en la zona de
peligro de la maquina y solo permitird a personal instruido la estancia y el manejo de la maquina en la
zona de peligro.

Seguridad del empleado: El operador debe cumplir las prescripciones de seguridad descritas en este
capitulo y debera llevar a cabo el trabajo de acuerdo con las indicaciones de seguridad y utilizando to-
dos los equipos de proteccién prescritos.

El empresario se compromete a informar a los empleados sobre los peligros existentes mediante las di-
rectivas CEM y a evaluar el puesto de trabajo de manera correspondiente.

Requisitos para evaluaciones CEM especiales en relacion con actividades generales, equipos de
trabajo y puestos de trabajo*:

TIPO DE PUESTO DE EVALUACION NECESARIA PARA:
TRABAJO O EQUIPO Trabajadores sin ries- Trabajadores particu- Trabajadores con im-
DE TRABAJO gos especiales larmente vulnerables plantes activos
(exceptuando aquellos
con implantes activos)
(1) (2) (3)
Soldadura por arco eléc- No No Si

trico, manual (incl. MIG
(Metal Inert Gas), MAG
(Metal Active Gas), TIG
(Tungsten Inert Gas)
respetando los procesos
probados y sin contacto
fisico con el conducto

* Segun la directiva 2013/35/UE
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EMF DATA SHEET
ARC WELDING POWER SOURCE

Product/Apparatus |dentification

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

Compliance Information Summary

Applicable regulation Directive 2014/35/EU

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

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

Intended use ® for occupational use ® for use by laymen

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

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

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

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

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

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

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

EMF Data for Non-thermal Effects

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

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

Date reworked: 2022-06-09
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2.2 Utilizacion de la maquina

2.21 Uso conforme a lo previsto

ADVERTENCIA f Peligros por un uso no conforme a lo previsto

El dispositivo se ha fabricado segun el estado de la técnica y las nor-
mas de seguridad vigentes para su uso en la industria y el comercio.
Unicamente esta concebido para los procesos de soldadura especifica-
dos en el presente manual de instrucciones. En caso de uso no confor-
me a lo previsto, el dispositivo puede suponer un riesgo para las perso-
nas, los animales y la propiedad. No se asume ninguna responsabilidad
por los dafos resultantes.

» Unicamente utilice el dispositivo para la soldadura en corriente con-

tinua TIG con Liftarc (encendido por contacto) o encendido AF (sin
contacto). Los accesorios pueden ampliar la gama de funciones

(véase el capitulo Accesorios [» 196]).

La fuente de corriente para soldadura orbital esta prevista inicamente para la siguiente utiliza-
cion:

Utilizaciéon en combinacion con un cabezal de soldadura orbital o el soplete manual de la empresa
Orbitalum Tools GmbH o con un sistema de otros fabricantes en combinacién con el adaptador
para el cabezal de soldadura de la empresa Orbitalum Tools GmbH.

Soldadura TIG de materiales adecuados para el procedimiento de soldadura TIG.

Tubos vacios, que no estén bajo presién, que no estén contaminados y sin atmoésferas explosivas
o liquidos.

El uso conforme a lo previsto también incluye los siguientes puntos:

10

La supervision permanente de la maquina durante el funcionamiento. El operario siempre debe
tener la opcion de detener el proceso.

La observacion de todas las indicaciones de seguridad y de advertencia de este manual de
instrucciones.

La observacion de los otros documentos aplicables.

La realizacion de todos los trabajos de inspeccion y de mantenimiento.

La utilizacion exclusiva de la maquina en su estado original.

La utilizacion exclusiva de accesorios, piezas de repuesto y materiales operativos originales.

La utilizacion exclusiva de gases inertes que hayan sido clasificados para el procedimiento de
soldadura TIG segun la norma DIN EN ISO 14175.

@ La utilizacion exclusiva de refrigerante OCL-30 de la empresa Orbitalum Tools GmbH
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La comprobacién de todos los componentes y funciones relevantes para la seguridad antes de la
puesta en funcionamiento.

El mecanizado de los materiales indicados en el manual de instrucciones.

El uso adecuado de todos los componentes implicados en el proceso de soldadura y de todos los
demas factores que influyen en el proceso de soldadura.

El uso exclusivamente profesional.

2.2.2 Limites de la maquina

El puesto de trabajo puede encontrarse en la preparacion de tubos, en la construccion de
instalaciones o en la propia instalacion.

El dispositivo sera operado por una persona.

El dispositivo solo puede instalarse y utilizarse sobre una superficie estable, nivelada y
antideslizante.

Debe dejarse un espacio de unos 2 m alrededor del dispositivo para que las personas puedan
moverse.

lluminacion de trabajo: min. 300 lux.

Condiciones climaticas durante el funcionamiento:
Temperatura ambiente: —10 °C hasta +40 °C
Humedad relativa del aire: <90 % a +20 °C, <50 % a +40 °C

Condiciones climaticas durante el almacenamiento y el transporte:
Temperatura ambiente: —20 °C hasta +55 °C
Humedad relativa del aire: <90 % a +20 °C, <50 % a +40 °C

El dispositivo puede instalarse y utilizarse en un ambiente seco de acuerdo con IP 23 (no con
niebla, lluvia, tormentas eléctricas, etc.). En caso necesario, debe utilizarse una carpa de
soldadura.

@ .- potencia de refrigeracion solo esta garantizada si el depdsito de refrigerante esta lleno.
Se debe evitar el humo, el vapor de agua, el vapor de aceite y las virutas.

Se debe evitar el aire ambiente salado (aire del mar).

2.2.3 Soldadura en entornos con mayor riesgo eléctrico

La fuente de corriente puede utilizarse en entornos con mayor riesgo eléctrico.
Cumple con las prescripciones y las normas IEC/DIN EN 60974 y VDE0544.

2.2.4 Refrigeracion del dispositivo

Una ventilacion insuficiente reduce el rendimiento y produce dafios en el dispositivo.

>

Respete los limites de la maquina.
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12

>
4

Mantenga libres los orificios de entrada y salida del aire de refrigeracion.

Mantenga una distancia minima de 0,5 m con respecto a los obstaculos.
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2.3 Proteccion medioambiental y eliminacion

2.3.1 Informacién de la directiva sobre diseio ecolégico

2009/125/CE

MODELO ENTRADA DE RED GRADO MINIMO DE EFI-  CONSUMO MAXIMO DE
CIENCIA DE LA FUENTE ENERGIA AL RALENTI
DE CORRIENTE

Mobile Welder (OC/Plus) 1de 110-230V 81 % 31w

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

(segun directiva 2012/19/
UE)

» No elimine el producto (si procede) con la basura convencional.

» Reutilizacion o reciclaje de residuos de aparatos eléctricos y
electrénicos (RAEE) a través de un punto de recogida designado.

» Pongase en contacto con su oficina de reciclaje o distribuidor local
para obtener mas informacion al respecto. Materias primas criticas
posiblemente presentes en cantidades indicativas superiores a
1 gramo a nivel de componente.

Materias primas criticas posiblemente presentes en cantidades indicativas superiores a 1 gra-

mo a nivel de componente

COMPONENTE

MATERIA PRIMA CRITICA

Placas

Baritina, bismuto, cobalto, galio, germanio, hafnio, indio, tierras raras pe-
sadas, tierras raras ligeras,

niobio, metales del grupo del platino, escandio, metal de silicio, tantalio,
vanadio

Componentes de plastico

Antimonio, baritina

Componentes eléctricos y
electronicos

Antimonio, berilio, magnesio

Componentes metalicos

Berilio, cobalto, magnesio, wolframio, vanadio

Cables y conjuntos de ca-
bles

Borato, antimonio, baritina, berilio, magnesio

Pantallas Galio, indio, tierras raras pesadas, tierras raras ligeras, niobio, metales del
grupo del platino, escandio
Baterias Fluorita, tierras raras pesadas, tierras raras ligeras, magnesio
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2.3.2 REACH (registro, evaluacién, autorizacién y restriccién
de sustancias quimicas)

El reglamento (CE) 1907/2006 del Consejo y del Parlamento Europeo sobre el registro, la evaluacion,
la autorizacion y la restriccion de sustancias quimicas (REACh) regula la produccion, la comercializa-
cion y la utilizacién de sustancias quimicas y de mezclas elaboradas a partir de ellas.

En el sentido del reglamento REACh, nuestros articulos son productos. De acuerdo con el articulo 33
del reglamento REACHh, los proveedores de productos tienen que informar a sus compradores en caso
de que el producto suministrado contenga una sustancia de la lista de candidatos REACh (lista SVHC)
con contenidos superiores al 0,1 % en masa. El 27/06/2018 se afadio el plomo (CAS: 7439-92-1 / El-
NECS: 231-100-4) a la lista de candidatos SVHC. Esta adicion desencadena la correspondiente obliga-
cién de informacion en la cadena de suministro.

Por la presente, le informamos de que hay subcomponentes individuales en nuestros productos que
contienen plomo en una cantidad superior al 0,1 % en masa, en forma de componente de aleacién en
acero, aluminio y aleacién de cobre, asi como en soldaduras y condensadores de componentes elec-
tronicos. La proporciéon de plomo se encuentra dentro de las excepciones establecidas de la directiva
RoHS.

Debido a que el plomo, como componente de aleacion, esta unido fijamente y no se espera la exposi-
cion al mismo en caso de un uso adecuado, no se requiere realizar ningun tipo de informacion adicional
para garantizar el uso seguro.

2.3.3 Refrigerante

@ Elimine el refrigerante de acuerdo con las indicaciones de las prescripciones legales.

(segun directiva 2012/19/UE)

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




Mobile Welder

2.3.4 Herramientas eléctricas y accesorios

Las herramientas eléctricas y accesorios usados contienen grandes cantidades de materias primas y
de materiales sintéticos que se pueden someter a un proceso de reciclaje:

Los dispositivos electronicos usados identificados con el simbolo situado al margen no deberan
eliminarse con los residuos municipales (basura doméstica) de acuerdo con la directiva UE.

Mediante la utilizacién de los sistemas de contenedores y de recogida contribuira a la reutilizacion
y al aprovechamiento de dispositivos electronicos usados.

Los dispositivos electrénicos usados contienen componentes que se deben tratar de forma
selectiva de acuerdo con la directiva UE. La recogida y el tratamiento selectivo son la base para
eliminacion acorde con el medio ambiente y para la proteccion de la salud de las personas.

Los dispositivos y maquinas de Orbitalum Tools GmbH que hayan sido adquiridos con
posterioridad al 13 de agosto de 2005, seran eliminados de forma profesional después de su
respectiva entrega gratuita para nosotros.

La aceptacioén de dispositivos electronicos usados podra ser rechazada en caso de que
representen un riesgo para la salud o la seguridad de las personas, debido a la acumulacion de
suciedad durante su uso.

Importante para Alemania: Los dispositivos y maquinas de Orbitalum Tools GmbH no deberan
eliminarse en los puntos de eliminacion municipales, ya que solo se utilizan en el sector industrial.

2.4 Cualificacién del personal

A jATENCION! El cabezal de soldadura solo debe utilizarse por personal instruido.

Edad minima: 18 afios.
Sin limitaciones fisicas ni mentales.

El manejo de la maquina por menores de edad solo debera tener lugar bajo la vigilancia de un
supervisor.

Se requiere que el personal disponga de conocimientos basicos en el procedimiento de soldadura
TIG.

2.5 Indicaciones basicas para la seguridad de
funcionamiento

A JATENCION! Tenga en cuenta las normas actuales de seguridad y de prevencion de acciden-

tes.
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El uso inadecuado de la maquina puede perjudicar la seguridad. Como consecuencia, pueden producir-
se lesiones mortales.

Nunca deje sin vigilancia el cabezal de soldadura si la fuente de corriente esta conectada.

El operario debe asegurar que no haya ninguna segunda persona dentro de la zona de peligro.
No realice cambios o modificaciones en el cabezal de soldadura.

Utilice el cabezal de soldadura solo si se encuentra en un estado técnico perfecto.

Utilice solo herramientas, piezas de repuesto y accesorios originales y materiales operativos
prescritos.

Si se producen cambios en el funcionamiento, detenga inmediatamente el funcionamiento y
solicite la eliminacién de la averia.

No retire los dispositivos de proteccion.
No tire de la maquina sujetandola del paquete de conductos flexibles o del cable.

Permita que los trabajos de reparacion y de mantenimiento en el equipamiento eléctrico solo sean
realizados por un experto.

A JATENCION! Peligro de lesion por trabajo monétono!

Molestias, cansancio y trastornos del movimiento, capacidad de respuesta limi-
tada y calambres.

16

Realice ejercicios de relajacion.
Asegurese de realizar actividades variadas.

Mantenga una postura corporal erguida, sin fatigarse y cémoda durante el trabajo.
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2.6 Equipo de proteccién personal

Siempre debe utilizarse el equipo de proteccion personal (EPP) durante la soldadura. De esta forma, se
protege al soldador contra la exposicion a la radiacion, las quemaduras y los humos de soldadura, en-
tre otras cosas.

El siguiente equipo de proteccion personal debe utilizarse para realizar trabajos de soldadura en la
fuente de corriente:
> Guantes de proteccion 1/1/1/1 segun la norma EN 388 o 1/2/1/1 EN 407.

> Guantes de proteccion DIN 12477, tipo A para el funcionamiento de soldadura y DIN 388, clase
4 para el montaje del electrodo.

> Calzado de seguridad segun la norma EN ISO 20345, clase SB.

> Debe utilizarse proteccién antideslumbrante segun la norma EN 170 y ropa protectora que cu-
bra la piel

> Delantal de cuero
> Casco para trabajos por encima de la cabeza

> Para la conexion y el funcionamiento de un cabezal de soldadura deben respetarse las corres-
pondientes indicaciones de seguridad y de advertencia del cabezal de soldadura.

2 Tenga en cuenta los riesgos residuales.

2.7 Riesgos residuales

2.71 Lesiones debido al peso elevado
Las fuentes de corriente tienen un peso de
» 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
En caso de elevacion del mismo, existe un riesgo elevado para la salud.

En las siguientes situaciones existe peligro de sufrir golpes y de aplastamiento:

A {ATENCION! Caida de la fuente de corriente durante el transporte o el ajuste.

A iATENCION! Caida de la fuente de corriente debido a una colocacién inadecuada.

> Para la elevacion de la fuente de corriente, no debe superarse el peso total permitido de 25 kg
para hombres y de 15 kg para mujeres.
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Utilice un medio de transporte adecuado para el transporte de la fuente de corriente.

Solo 2 personas pueden ocuparse de la elevacion y la extraccion de la fuente de corriente del
embalaje.

Coloque la fuente de corriente sobre una base estable.
Utilice calzado de seguridad.

No transporte el dispositivo con gria. Unicamente utilice asas, correas o soportes para el trans-
porte manual.

n . L .
@ Antes de cada transporte, compruebe que los tornillos de fijacion entre la fuente de corriente
y la unidad de refrigeracion (opcional) estén bien sujetos y, en caso necesario, apriételos.
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2.7.2 Quemaduras y peligro de incendio debido a altas
temperaturas

A {ATENCION! El cabezal de soldadura orbital o el soplete manual estan calientes después de
la soldadura. Especialmente después de varios procesos de soldadura conse-
cutivos se alcanzan temperaturas muy altas. Durante la realizacion de trabajos
en el cabezal de soldadura orbital y el soplete manual (p. ej., cambio o montaje/
desmontaje del electrodo) existe el peligro de sufrir quemaduras o de dafios en
los puntos de contacto. Los materiales sin resistencia térmica (p. €j., inserto de
gomaespuma del embalaje de transporte) pueden resultar dafiados en caso de
contacto con el cabezal de soldadura orbital o el soplete manual calientes.

» Utilice guantes de proteccion.

» Antes de realizar trabajos en el cabezal de soldadura orbital/soplete manual o antes de embalarlo
en el embalaje de transporte, debera esperar hasta que las superficies se hayan enfriado a una
temperatura inferior a 50 C.

& jADVERTEN- Existe peligro de incendio si el sistema de conformacion se posiciona de forma
CIA! incorrecta o si se utilizan materiales no permitidos en la zona de soldadura.
Tenga en cuenta las medidas generales de proteccion contra incendios de ma-
nera local.

» Posicione el sistema de conformacién correctamente.

» Enla zona de soldadura solo deben utilizarse materiales permitidos.

A jADVERTEN- Peligro de escaldadura por la salida de liquidos calientes y conexiones de en-
CIA! chufe calientes en caso de funcionamiento de alto nivel.

» Tenga en cuenta las medidas de seguridad del superior especializado/encargado de la seguri-
dad.

2.7.3 Tropiezo con las tuberias y los cables

A {ATENCION! Silos cables de corriente, las tuberias de gas y los cables de control estan bajo
tension de traccion, existe el peligro de que las personas tropiecen y sufran le-
siones.

A iADVERTEN- En caso de tropiezo puede extraerse la conexion de corriente de soldadura, lo
CIA! que puede provocar en el peor de los casos que se genere un arco eléctrico en-
tre la conexion de corriente de soldadura y la instalacion de soldadura orbital.
Como consecuencia, pueden producirse quemaduras y deslumbramientos.

» Asegurese de que las personas no puedan tropezar en ningin caso con las tuberias o cables.

» No someta los cables a tension por traccion.
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» Coloque el cabezal de soldadura en el maletin de transporte después del desmontaje.

» Asegurese de que el paquete de conductos flexibles esta conectado correctamente y que el ele-
mento de descarga de traccion esta enganchado.
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2.7.4 Danos duraderos debido a una postura inadecuada

Utilice la maquina de manera que mantenga una postura corporal erguida y comoda durante el funcio-
namiento.

2.7.5 Descarga eléctrica

A

iADVERTEN- Durante la conexién o la desconexion de un cabezal de soldadura o del soplete
CIA! manual en la fuente de corriente, existe el peligro de que se accione la funcion
de encendido de manera accidental.

> Desconecte siempre la fuente de corriente al conectar o desconectar un cabezal de soldadura o
el soplete manual.

4 Si el cabezal de soldadura o el soplete manual no esta preparado para el funcionamiento, co-
néctelo en la funcion "Test".

& iADVERTEN- Peligros eléctricos por contacto.

CIA!

> No toque las piezas conductoras de electricidad (pieza de trabajo), especialmente durante el
encendido del arco eléctrico.

| 2 A partir del inicio del proceso de soldadura, debera evitarse el contacto con el tubo y con la car-
casa del cabezal de soldadura orbital.

> Utilice el calzado de seguridad seco, los guantes de cuero secos y sin elementos metalicos (sin

remaches) y ropa de proteccion seca para minimizar los peligros eléctricos.

Los trabajos deben realizarse sobre suelo seco.

[> v

iPELIGRO! Para las personas con problemas cardiacos o con marcapasos existe peligro de
muerte.

No debera permitir que las personas con una sensibilidad alta frente a los peligros eléctricos (p.
ej., marcapasos) trabajen en la maquina.

A

iPELIGRO! En caso de intervencion inadecuada y apertura de la maquina, existe peligro de
descarga eléctrica.

Unicamente encargue la asistencia y las reparaciones a un electricista cualificado.

A

iPELIGRO! Como consecuencia del uso de enchufes no compatibles o dafiados existe peli-
gro de descarga eléctrica.

>

No utilice enchufes adaptadores junto con las herramientas eléctricas con puesta protectora a
tierra.

Asegurese de que los enchufes de conexién de la maquina encajen en la toma de corriente.
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> Utilice un interruptor diferencial de 30 mA para la conexion.

2.7.6 Peligro por la manipulacién incorrecta de bombonas de
gas de proteccion

A iADVERTEN- Lesiones fisicas multiples y dafios materiales.
CIA!

> Tenga en cuenta las prescripciones de seguridad para bombonas de gas de proteccion.

> Tenga en cuenta las hojas de datos de seguridad para bombonas de gas de proteccion.

2.7.7 Danos en los ojos por radiacion

A jADVERTEN- Durante el proceso de soldadura se generan rayos infrarrojos, con deslumbra-
CIA! miento y UV que pueden dafar los ojos gravemente.

> Mantenga los cabezales de soldadura orbital completamente cerrados durante el proceso de
soldadura.

> Durante el funcionamiento debe utilizarse proteccion antideslumbrante segun la norma EN 170
y ropa protectora que cubra la piel.

> En caso de cabezales de soldadura cerrados, debera asegurar el correcto estado de la protec-
cion antideslumbrante.

2.7.8 Peligros por campos electromagnéticos

A iPELIGRO! Dependiendo de la disposicion del puesto de trabajo, pueden generarse cam-
pos electromagnéticos mortales en el entorno directo.

> Las personas con problemas cardiacos o con marcapasos no deberan manejar la instalacion de
soldadura.

> El operador debe ejecutar de forma segura la disposiciéon del puesto trabajo de acuerdo con la
directiva CEM 2013/35/UE.

> Utilice solo dispositivos eléctricos con aislamiento protector en la zona de trabajo de la instala-
cion de soldadura.

> Tenga en cuenta los dispositivos con sensibilidad electromagnética durante el encendido de la
instalacion.
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2.7.9 Peligro de asfixia debido a una proporciéon de argén
demasiado alta en el aire

A iPELIGRO! Si la proporcién de gas de proteccion en el aire ambiente aumenta, pueden pro-
ducirse dafios permanentes o peligro de muerte por asfixia.

> En los espacios cerrados debe asegurarse una ventilacion suficiente.

> En caso necesario, supervise el contenido de oxigeno en el aire.

2.7.10 Danos para la salud

A jADVERTEN- jDafos para la salud por vapores y sustancias toxicas durante el proceso de
CIA! soldadura y la manipulacion de los electrodos!

> Utilice los dispositivos de aspiracion de acuerdo con las prescripciones de las mutuas profesio-
nales (p. ej., BGI: 7006-1).

> Proceda con especial cuidado para la manipulacion de cromo, niquel y manganeso.

> No utilice electrodos que contengan torio.

2.7.11 Peligro de vuelco de la instalaciéon

A iADVERTEN- Lesiones fisicas multiples y dafios materiales por el vuelco de la instalacion de-
CIA! bido a la influencia de fuerzas externas.

> Instale la maquina de forma estable y protegida de las influencias externas.

> Mantenga una distancias de 2 metro con respecto a las masas en movimiento en relaciéon con
la maquina.

2.7.12 Peligro de explosion y de incendio

A iPELIGRO! Peligro de explosion y de incendio por materiales inflamables cerca de la zona
de soldadura o disolventes en el aire ambiente.

» No realice soldaduras cerca de disolventes (p. €j., durante el desengrasado, pintado) o de sus-
tancias explosivas.

» No debera haber materiales inflamables como base de la zona de soldadura.

> Asegurese de que no hay materiales inflamables y acumulaciones de suciedad en las proximi-
dades de la maquina.
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2.7.13 Lesiones generales causadas por herramientas

A jATENCION! Debido a la falta de seguridad para el uso de herramientas, pueden producirse
lesiones durante el desmontaje para la eliminaciéon adecuada de la fuente de
corriente para soldadura orbital.

> En caso de falta de seguridad, envie la fuente de corriente para soldadura orbital a Orbitalum
Tools para que en sus instalaciones se realice la eliminacién adecuada.
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3

3.1

Descripcién

Maquina basica

POS. DENOMINACION FUNCION
1 Placa protectoras, elementos de Protege los elementos de mando
mando MW
26 ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com
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POS. DENOMINACION FUNCION
2 Correa para hombro MW Reduce el esfuerzo al transportar la fuente de corriente de
soldadura
3 Arco de proteccion contra gol-  Protege los elementos de mando y conexiones frontales
pes, delantero MW
4 Toma "Weld head" (Cabezal de Conexion para el cable de sefial del cabezal de soldadura
soldadura)
5 Toma "Gas" Conexion para la manguera de gas
Toma "Manual torch" (Antorcha Conexién para el cable de sefial del soplete manual
manual)
7 Enchufe para la corriente de Conexion para el cable de corriente de soldadura (+)
soldadura (+)
Ranuras de ventilacién frontales Entrada de aire de refrigeracion
Enchufe para la corriente de Conexion para el cable de corriente de soldadura (-)
soldadura (-)
10 Selector giratorio Manejo de la fuente de corriente de soldadura, véase el cap.
Selector giratorio [» 61]
11 Teclas Softkey Manejo de la fuente de corriente de soldadura, véase el cap.
Teclas Softkey [» 58]
12 Pantalla tactil Manejo de la fuente de corriente de soldadura, véase el cap.
Pantalla tactil [» 58]
13 Toma "USB" Conexion para dispositivos USB (2)
14 Toma "LAN" Conexion para el cable LAN 2
15 Mango MW Transporte de la fuente de corriente de soldadura
16 Botén de alimentacion de papel Iniciar la alimentacion de papel
de la impresora integrada
17 Botén de parada de la alimenta- Detener la alimentacion de papel
cion de papel de la impresora
integrada
18 Salida de papel de la impresora Recogida de impresiones
integrada
19 Interruptor integrado ON/OFF ~ Conectar y desconectar la fuente de corriente de soldadura
20 Cubierta del rollo de papel de la Sustitucion del rollo de papel, véase el cap. Sustitucién del
impresora integrada rollo de papel [» 190]
21 Toma de entrada de red Conexion para el cable de red
22 Placa indicadora de tipo Indicacién de los datos de la maquina
23 Ranuras de ventilacion traseras Salida de aire de refrigeracion
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POS. DENOMINACION FUNCION

24 Toma "Refrigeracion externa"  Toma para la linea de sefial de la unidad de refrigeracion ex-
terna

25 Conexion de gas Entrada de gas de soldadura

26 Arco de proteccion contra gol-  Protege los elementos de mando y conexiones del lado pos-

pes, pared posterior MW terior

28
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3.1.1 Senales de aviso
Las indicaciones de aviso y de seguridad instaladas en la maquina deben tenerse en cuenta.

Las sefiales de aviso forman parte de la maquina. No deben retirarse ni alterarse. Deben sustituirse in-
mediatamente las sefiales de aviso que falten o estén ilegibles.

IMAGEN POSICION EN LA MAQUI- SIGNIFICADO CODIGO
NA
Interior de la cubierta iLea las indicaciones de 871 001 057
m frontal seguridad!
xS et Pared posterior Antes de abrir el disposi- 850 060 025
m tivo
e abeir ol aparsn

3.2 Unidad de refrigeracion
» @ véase el manual de instrucciones de ORBICOOL MW.
Enlaces de descarga en PDF:

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

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com
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4

La MOBILE WELDER se caracteriza por las siguientes posibilidades de utilizacion y funciones:

30

Posibilidades de utilizacion

Para la soldadura con procedimiento de soldadura en atmoésfera de gas inerte con electrodo de
tungsteno (TIG)

Utilizable para todos los materiales que son adecuados para el procedimiento de soldadura TIG.
Manejo sencillo y comodo mediante el selector giratorio multifuncion o mediante la pantalla tactil.
Fuente de corriente continua CC

@ Funcion "Permanent Gas" (Gas permanente)

@ cantidad de gas programable digitalmente

Control de gas de soldadura

@ control de refrigerante

Rotacién constante o pulsante

Direccién de rotacion en el sentido de las agujas del reloj

(D) Direccién de rotacion en sentido contrario a las agujas del reloj

Condiciones de vision y de manejo 6ptimas mediante el monitor de 7" de visualizacion clara

Interfaz de usuario soportada con graficos y guia de menu en varios idiomas a través de una
pantalla en color

Unidades de medida métricas e imperiales

Sistema operativo enfocado al proceso, estable y en tiempo real sin secuencia de desconexiéon
Deteccion automatica del cabezal de soldadura y consecuente limitacion de parametros
Supervision de la corriente del motor de los motores de accionamiento

Capacidad de memoria para mas de 5.000 programas de soldadura, permitiendo una gestién de
programas sistematica y clara mediante la creacion de estructuras de carpetas

() Registro e impresion de datos de soldadura de valores reales
Impresora térmica integrada

€ conexion para una impresora externa (via USB/LAN)

Asa de transporte integrada y correa para hombro

Posibilidad de programacion de hasta 99 sectores

Ajuste del slope del motor y de la corriente entre los sectores individuales

() Sistema externo de refrigeracion de liquido
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5 Datos técnicos

UNIDAD MW (US) MW OC PLUS (US)

Codigo 854 000 001 854 000 011

854 000 002 (US) 854 000 012 (US)
Tipo de instalacion de soldadura Rectificador de soldadura (inverter)
Entrada Red
Sistema de red Monofasica + PE
Tension de entrada de red [V (AV)] 1x110-230
Tolerancia de tensién permitida [%] +/-10
Frecuencia de red [Hz] 50/60
Corriente constante de entrada [A (CA)] 15,3
Potencia constante de entrada [kVA] 3,6
Consumo de corriente, max. [A (CA)] 19,5
Valor de conexién, max. [kVA] 4,5

Factor de potencia

0,99 (con 140 A)

Salida (circuito de soldadura)

Margen de ajuste de corriente de sol- [A (CC)] 5-140 5-180
deo
Reproducibilidad de corriente de sol-  [%] +/-0,5
deo
Corriente nominal a 100% DE [A (CC)] 140
Corriente nominal a 60% DE [A (CC)] - 180
Tension de soldeo, min. [V (CC)] 10
Tension de soldeo, max. [V (CC)] 20
Tension en vacio, max. [V (CC)] 90
Potencia de encendido, max. [J] 0,9
Tension de encendido, max. [kV] 10

Salida (control)
Tension max. de motor de rotacion [V (CC)] 24
Corriente de motor de rotacién [A (CC)] 1,5
Tension de tacometro de rotacién [V (CC)] 0-10

Otros

Tipo de proteccion IP23S
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UNIDAD MW (US) MW OC PLUS (US)
Clase de refrigeracion Aire circulante AF
Clase de aislamiento F
Dimensiones (anxpxal) [mm] 264 x 540 x 376
solo fuente de corriente [pulg.] 97x213x 14,8
Peso [kal 15,6
solo fuente de corriente lIbs] 3306
@ Dimensiones (anxpxal) [mm] - 273 x 546 x 513
con unidad de refrigeracion ORBICO- [pulg.] 108 x215x 202
oL MW
@ peso (sin liquido refrigerante) [kal - 20,9
con unidad de refrigeracion ORBICO- [Ibs] 461
oL MW
Presién de entrada de gas [bar] 3-10

via reductor de presién

Presién de entrada de gas recomen-  [bar] 4
dada

via reductor de presion

@ unidad de refrigerante con liquido ORBICOOL MW

» Para obtener mas datos técnicos, véase el manual de instrucciones de ORBICOOL MW.

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

Volumen de refrigerante M - 21
Caudal maximo [I/min] - 0,9
Presion del refrigerante, max. [bar] - 7,5
Nivel de ruido, max. [dB (A)] - 72
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6 Transporte y envio

ADVERTENCIA f

Transporte inapropiado
Dafio permanente en la fuente de corriente de soldadura.

» Unicamente transporte la fuente de corriente en un embalaje exte-
rior adecuado, protegido y resistente a los golpes.

ADVERTENCIA f

Peligro de lesiones por la manipulacién incorrecta de bombonas
de gas de proteccién

La manipulacién incorrecta y la fijacién inadecuada de las bombonas
de gas de proteccion pueden provocar lesiones graves.

» Siga las instrucciones del fabricante del gas y las disposiciones le-
gales para las bombonas de gas a presion.

» No fije la bombona de gas de proteccion a la valvula.

» Evite calentar la bombona de gas de proteccion.

PRECAUCION f

Peligro de volcado

El dispositivo puede volcar, sufrir dafios o causar lesiones durante el
traslado y el montaje. La seguridad de inclinacion queda garantizada
hasta un angulo de 10° (segun la norma IEC 60974-1).

» Instale o transporte el dispositivo sobre una superficie nivelada y fir-
me.

» Asegure las piezas de montaje con medios adecuados.

PRECAUCION f

Peligro de accidente por caidas y tropiezos

Durante el transporte, las lineas de alimentaciéon no desconectadas
pueden causar peligros, como que los dispositivos conectados vuel-
quen y causen lesiones.

6.1 Peso bruto

ARTICULO PESO* UNIDAD
MOBILE WELDER, incl. volumen de suministro* 19,0 Kg
41,88 Ibs
+
@ 0RBICOOL MW, incl. volumen de suministro* 14,0 Kg
30,86 Ibs

* Incluida la caja de envio original de ORBITALUM
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6.2 Envio

Unicamente transporte la fuente de corriente en un embalaje exterior adecuado, protegido y resistente
a los golpes, como la caja de envio original de ORBITALUM.

@ En el caso de algunos tipos de transporte, se recomienda enviar las instalaciones sin liquidos.
En este caso, vacie completamente el depdsito de refrigerante antes de transportar la fuente de co-
rriente.

» Véase el manual de instrucciones de ORBICOOL MW.
Enlaces de descarga en PDF:

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

6.3 Transporte

para soldadura orbital! La fuente de corriente para soldadura orbi-
tal tiene un peso max. de 23,20 kg (51.15 Ibs) en funcién del mode-
lo.

ADVERTENCIA f (0) iPeligro de lesién por el peso elevado de la fuente de corriente

» Transporte la fuente de corriente para soldadura orbital mediante el
asa de transporte y la correa para hombro.

» Utilizar calzado de seguridad segun la norma EN ISO 20345, Clase
SB.

» Para la elevacion de la maquina no debe superarse el peso total
permitido de 25 kg para hombres y de 15 kg para mujeres.

La unidad de refrigeracion puede soltarse de la fuente de corriente y
causar lesiones graves.

ADVERTENCIA f Peligro de accidente por tornillos sueltos

» Antes del montaje, elimine la suciedad de las patas de la fuente de
corriente y de los elementos de conexion.

» Antes de cada transporte, compruebe que los tornillos de fijacién
entre la fuente de corriente y la unidad de refrigeracion estén bien
sujetos y, en caso necesario, apriételos.

ADVERTENCIA Peligro de accidente debido al transporte no autorizado por grua
El dispositivo puede caerse y causar lesiones.
» No transporte el dispositivo con grua.

» Unicamente utilice asas, correas o soportes para el transporte ma-
nual.
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Fig.: Transporte de Mobile Welder

1 Asa de trans-
porte

2 Correa para
hombro

Véase también el capitulo Ajuste de la longitud de la correa para hombro [} 36]
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6.3.1 Ajuste de la longitud de la correa para hombro

Fig.: Ajuste de la longitud de la correa para hombro

1 Hebilla
2 Bucle de la co-
rrea

Alargamiento de la correa para hombro:

> Pase la correa a través de la hebilla (1) para que el bucle (2) se acorte.

Recorte de la correa para hombro:

> Pase la correa a través de la hebilla (1) para que el bucle (2) se alargue.
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7 Configuracion y puesta en marcha

PRECAUCION Peligro general
» Desenchufar en caso de peligro.

» El enchufe debe estar siempre accesible para poder desconectar la
fuente de corriente de la red.

PRECAUCION Peligro debido a una secuencia de funcionamiento incorrecta
» Respete las obligaciones del operador.

» Manejo solo por parte de personal adecuado y formado.

ADVERTENCIA f Peligro de quemaduras e incendio por arco eléctrico

Debido a tropiezos con el paquete de mangueras, es posible que el co-
nector de corriente de soldadura se desconecte de la fuente de corrien-
te de soldadura y se genere un arco eléctrico.

» Tienda las lineas y los cables de manera que no queden bajo ten-
sién.

» Asegurese de que las lineas y los cables no supongan un peligro de
tropiezo.

» Enganche el elemento de descarga de traccion.

» Bloquee mecanicamente las conexiones del paquete de conductos
flexibles.

» No trabaje cerca de sustancias faciimente inflamables.

7.1 Desembalaje de la fuente de corriente

1. Retire la cubierta de cartén de la caja de cartén.
2. Retire las esquinas protectoras (4 piezas) de la caja de carton.

3. Retire la fuente de corriente de la caja de cartdon con ambas manos en el mango y coléquela en
posicién vertical sobre una superficie plana, estable y antideslizante.

4. Compruebe que la fuente de corriente y los accesorios no hayan sufrido dafios durante el transpor-
te.
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para soldadura orbital! La fuente de corriente para soldadura orbi-

PRECAUCION f (0) iPeligro de lesion por el peso elevado de la fuente de corriente

tal tiene un peso max. de 23,20 kg (51.15 Ibs) en funcién del mode-

lo.

» Durante el desembalaje, coloque la caja de envio en posicién verti-
cal sobre una superficie estable, plana, antideslizante y no inflama-

ble.

» Utilizar calzado de seguridad (segun la norma EN ISO 20345, al

menos S1).

» Para la elevacion de la maquina no debe superarse el peso total
permitido de 25 kg para hombres y de 15 kg para mujeres.

NOTA @ » Informe inmediatamente de cualquier dafio en su fuente de suminis-
tro.

7.2 Volumen de suministro

ARTICULO cODIGO CANTI-  UNIDAD
DAD

MOBILE WELDER / 854 000 001 1 ub
MOBILE WELDER (US) 854 000 002

@ orBicooL MW, incl. volumen de suministro 854 030 100 1 uD
Correa para hombro MW 854 030 015 1 ub
Cable de red DE / 850 040 001 1 ub
Cable de red (US) 850 040 002

Juego de conexiones de conductos flexibles MW EU / 854 030 003 1 ub
Juego de conexiones de conductos flexibles MW (US) 854 030 004
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ARTIiCULO cODIGO CANTI-  UNIDAD
DAD

Manual de instrucciones y lista de piezas de repuesto 854 060 201 PDF ub

de MOBILE WELDER

Enlaces de descarga en PDF:

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

Guia de inicio rapido de MOBILE WELDER y OC-MW 854 060 102 1 ub

Indicaciones generales de seguridad de MW&OC-MW 854 060 101 1 ub

Queda reservado el derecho a realizar modificaciones.

> Compruebe la integridad de la entrega y la posible presencia de dafios de transporte.

> La ausencia de piezas y los dafios de transporte deberan comunicarse de inmediato a su punto

de referencia.

7.3 Instalacion de la fuente de corriente

PRECAUCION Peligro de volcado
El dispositivo puede volcar, sufrir dafios o causar lesiones durante el

traslado y el montaje. La seguridad de inclinacion queda garantizada
hasta un angulo de 10° (segun la norma IEC 60974-1).

» Instale o transporte el dispositivo sobre una superficie nivelada y fir-

me.

» Asegure las piezas de montaje con medios adecuados.

2 Enchufe y bloquee los componentes accesorios en las tomas de conexion si la fuente de co-

rriente esta desconectada.

La fuente de corriente reconoce automaticamente los accesorios tras el encendido.

> Para obtener informacion detallada sobre los accesorios, consulte el manual de instrucciones.

> Coloque la fuente de corriente en posicion vertical sobre una superficie estable, plana, antidesli-

zante y no inflamable.

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

39


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

Mobile Welder

> Funcionamiento de la fuente de corriente solo en posicion vertical.
El funcionamiento en posiciones no aprobadas puede causar dafos.

| 2 Instale la fuente de corriente para la conexion de manera que los lados delantero y trasero que-
den accesibles. Debe dejarse un espacio de unos 2 m alrededor del dispositivo para que las
personas puedan moverse.

> Instalelo solo en un entorno seco.

> Condiciones climaticas durante el funcionamiento:

Temperatura ambiente: -10 °C a +40 °C

Humedad relativa <90 % a +20 °C, <50 % a +40 °C.

> lluminacion de trabajo: min. 300 lux.

7.4 Montaje de la unidad de refrigeracion

> () Véase el manual de instrucciones de ORBICOOL MW.

Enlaces de descarga en PDF:

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

7.5 Conexion del cabezal de soldadura/soplete

manual

PRECAUCION f

Peligro de quemaduras debido a una conexién incorrecta de sol-
dadura.

Los enchufes para corriente de soldadura desbloqueados o las cone-
xiones sucias de las piezas de trabajo (polvo, corrosién) pueden calen-
tarse y causar quemaduras si se tocan.

» Compruebe diariamente las conexiones de la corriente de soldadu-
ra y asegurese de que el bloqueo del enchufe del cable esta inser-
tado.

» Limpie bien el punto de conexion de la pieza de trabajo y asegurelo
bien.

» No utilice partes estructurales de la pieza de trabajo como linea de
retorno de la corriente de soldadura.
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ADVERTENCIA f Peligro de quemaduras e incendio por arco eléctrico

Debido a tropiezos con el paquete de mangueras, es posible que el co-
nector de corriente de soldadura se desconecte de la fuente de corrien-
te de soldadura y se genere un arco eléctrico.

» Tienda las lineas y los cables de manera que no queden bajo ten-
sion.

» Asegurese de que las lineas y los cables no supongan un peligro de
tropiezo.

» Enganche el elemento de descarga de traccion.

» Bloquee mecanicamente las conexiones del paquete de conductos
flexibles.

» No trabaje cerca de sustancias facilmente inflamables.

PRECAUCION f Fuga de refrigerante al cambiar el cabezal de soldadura

Posible irritacion de la piel, los ojos y las vias respiratorias en contacto
con el refrigerante.

» Al cambiar el cabezal de soldadura, desconecte la bomba de refri-
gerante y la fuente de corriente.

» Procedimiento, véase el manual de instrucciones del cabezal de soldadura/soplete manual.

7.6 Configuraciéon del suministro de gas de
soldadura

ADVERTENCIA Peligro de lesiones por la manipulacién incorrecta de bombonas
de gas de proteccién

La manipulacién incorrecta y la fijacion inadecuada de las bombonas
de gas de proteccion pueden provocar lesiones graves.

» Siga las instrucciones del fabricante del gas y del suministro de gas
comprimido.

» No fije la bombona de gas de proteccion a la valvula.

» Evite calentar la bombona de gas de proteccion.

» El flujo de gas de soldadura del soplete debe ajustarse en el reductor de presion del suministro de
gas de soldadura.

. @e caudal de gas de soldadura deseado en el soplete se ajusta en el software de la fuente de
corriente.
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NOTA & A fin de utilizar toda la gama de funciones de la regulacion digi-
@ tal de gas, se recomienda ajustar el caudal de entrada procedente
del reductor de presiéon mas alto que el volumen de gas de solda-
dura realmente necesario en el soplete.

Caudales de entrada recomendados:

Gas de soldadura 8-18 I/min, & 30 I/min.

» El gas de soldadura desplaza el oxigeno fuera del tubo en el area de soldadura para evitar la
oxidacion del material y se introduce a través del soplete de soldadura.

Gas de formacion 3-5 I/min

» El gas de formacion desplaza el oxigeno dentro de la tuberia y suele introducirse en el interior de
la misma a través de tapones del gas de formacion.

NOTA No supere la presion maxima de entrada de 10 bares en la toma de
0 gas de la fuente de corriente o, en caso contrario, podrian produ-
cirse dafos.
NOTA Utilice las mangueras del juego de conexiones de conductos flexi-
0 bles incluidas en el volumen de suministro para el suministro de
gas de soldadura.
1. Compruebe el apoyo seguro de la botella de =)
gas. '
. ® @
2. Asegure la botella de gas para evitar que se
caiga. o o
3. Coloque las mangueras de gas incluidas en el | 1 |f| 2 U
suministro en el reductor de presion. \ o a (AN VAR
4. g/l:snte el reductor de presion en la botellade | — %ﬂé:@i/ ‘bﬂ S QL
. @ @ @
5. Ajuste el caudal deseado en el reductor de S T =
presion. \
6. Introduzca el extremo no instalado de la man- 4 b
guera de gas (1) en la toma de entrada de 4 \

gas (2) situada en la parte posterior de la
fuente de corriente hasta el tope.

= La manguera de gas esta asegurada contra S ® 7 ° @._. S &
salidas mediante el anillo de bloqueo de la to-
ma de gas.

Diametro de la manguera de gas AD =6 mm
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7.7 Conexion a la red eléctrica

Para obtener informacion detallada sobre la tension de entrada a la red, véase el capitulo Datos técni-
cos [» 31]

2 Asegurese de que la red disponible en el lugar de uso cumple con los reglamentos locales.

2 Asegurese de que Unicamente se utiliza el cable de conexién a la red original de ORBITALUM
para la conexion de red.

2 Asegurese de que la toma de corriente esta correctamente disefiada y conectada a tierra.

> Compruebe que el cable de red y el enchufe no estén dafados antes de utilizarlo.

ADVERTENCIA Conexion incorrecta a la red eléctrica
Lesiones y dafios materiales por descarga eléctrica

» Funcionamiento de la fuente de corriente de soldadura solo en un
sistema monofasico de dos hilos con conductor neutro conectado a
tierra.

» En el lado de la red se requiere un dispositivo de proteccién de co-
rriente residual (RCD) segun la norma IEC con una corriente dife-
rencial de 0,03 A como maximo o un transformador de aislamiento
de proteccion.

7.8 Funcionamiento de la fuente de corriente con
diferentes tensiones de red

La fuente de corriente de soldadura se ha disefiado para funcionar con una tension de red monofasica
de 115V 0230V CA.

Con una tensién de entrada de <200 V CA, la corriente de soldadura se limita a un maximo de 120 A
debido a las mayores corrientes de entrada.

No pueden iniciarse los programas de soldadura con valores de corriente >120 A.
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7.9 Conexion del cable de red

ADVERTENCIA Como consecuencia del uso de enchufes no compatibles o dana-
dos existe peligro de descarga eléctrica.

Puede producirse la muerte o lesiones graves

» No utilice enchufes adaptadores junto con las herramientas eléctri-
cas con puesta protectora a tierra.

» Asegurese de que el enchufe de conexion de la maquina encaje en
la toma de corriente.

» Utilice un interruptor diferencial adecuado de 30 mA para la cone-
xion.

ADVERTENCIA Como consecuencia de un aislamiento inadecuado o defectuoso,
existe peligro de descarga eléctrica.

Las piezas normalmente protegidas de la fuente de corriente (p. €j.,
carcasa) pueden estar bajo tension. Al tocarlas, puede producirse la
muerte o lesiones graves.

» Compruebe el perfecto estado de la carcasa, el cable de conexion a
la red y el aislamiento de proteccion de todos los demas cables.

1. Enchufe el conector del cable de conexién a la red (1) incluido en el volumen de suministro en la
toma de entrada de red (2) situada en la parte posterior de la fuente de corriente.

2. Asegurese de que el bloqueo amarillo del enchufe del cable (3) haya encajado.

3. Conecte el enchufe a la red eléctrica.

ﬁff—ﬁ //ﬂ |

o]
-O
I}
N
°

_,.—.._J [:] @\ ° | |
] \ \L [léj f'\'_'u}' ) /£
3
/ -,
@® 2 e \

7.10 Encendido de la fuente de corriente

» Coloque el interruptor ON/OFF (4) de la parte posterior de la fuente de corriente en la posicion |
(ON).
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= El interruptor ON/OFF (rojo) (4) se ilumina en cuanto la fuente de corriente esta conectada a
la red, hay tensién de red y esta encendida.

= El sistema operativo se inicia y aparece el menu principal (5) (reducido) en la pantalla.
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7.11 Activacion

NOTA Manejo de la fuente de corriente, véase el capitulo Concepto de
manejo [} 54]

En la opcion "Activation” (Activacion) del menu principal, las actualizaciones de software adquiridas op-

cionalmente pueden activarse mediante una clave de activacion en el software de la fuente de corrien-
te.

Procedimiento

» En el menu principal de la fuente de corriente, vaya a "System Settings" (Ajustes de sistema) > "Ac-
tivation" (Activacion).

UPGRADE LICEN)

FROBUCT MITIVATION KLY

Bl WIS B i sy B Bl |

Program Manager

[N\ protocol Manager

l’é Create New Programn
1. Introduzca la clave de activacion (2) en el campo de entrada de texto (3).
2. Confirme la entrada pulsando el boton "Activation” (Activacion) (4).

= La activacion satisfactoria se indica con un simbolo de mas y una gota (5) en el encabezado del
menu.

Véase el capitulo Menu principal [P 73]
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UPGRADE LICENSE

PRODUCT ACTIVATION KEY

Upgrade | 0RBICOOL W & Software K Plus | 854030300

Powss soure
Stromquele

- )

- J

Seriad sember
Stiasammer

Uslock key
Freischaltungsscbissel

e with

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

oie
Dieses Zerifikat bestBtit 6en orcnusgsqemipen Enmesh.

ite s imftige Releren: asfbenabeen. /

1
Activation Instruction: &
e SR E OO0
£
H

System Settings > Activation — Unlock Key

5
Amwelsangen fir die Aktivirung 3
Navigleren Sie in der Stromguten-Softwars 2uz 5 E
Einstellungen > Freischaltung > Freischaltungsschliissel % % Tk ed

Fig.: Formulario "UPGRADE LICENSE PRODUCT ACTIVATION KEY"

POS. DESCRIPCION FUNCION

3 Campo de entrada de prue- Campo de entrada de texto para introducir la clave de activa-
ba "Unlock Key" (Clave de  cion adquirida.
activacion)

La clave de activacién puede introducirse mediante el teclado
o escaneando el cédigo QR (6).

iNOTAL! Las claves de activacion estan vinculadas a un nu-
mero de serie de la fuente de corriente. Por tanto, la acti-
vacion solo puede realizarse en la fuente de corriente pre-
vista para ello. Encontrara la clave de activacion y el na-
mero de serie de la fuente de corriente correspondiente
en la documentacion de activacion adquirida.

4 Boton "Activation”" (Activa-  Boton para confirmar la clave de activacion introducida.
cién) Una vez confirmada con éxito, las funciones adicionales ad-
quiridas estan disponibles en el software de la fuente de ali-
mentacion.

Véase también el capitulo Menu principal [» 73]

NOTA En caso de mensaje de error:

» Compruebe si la clave de activacion introducida coincide con la cla-
ve de activacion indicada en los documentos.

» Compruebe si el nUmero de serie indicado en los documentos de
activacion coincide con el numero de serie de la fuente de corriente.
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7.12 Pantalla de inicio de sesion

. La pantalla de inicio de sesion protege la fuente de corriente contra el acceso no autorizado.
Existen dos niveles de usuario con diferentes gamas de funciones:
1. Nivel de usuario con la gama de funciones relevantes para el usuario

2. Nivel de administracion con una gama de funciones avanzada

7.12.1 Inicio de sesién
()

2022-03-15 13:13:51

. orbitalum MW

mobile welder

Password

E:é Login

Change Password

Forgot Password

Realice los siguientes pasos en la pantalla de inicio de sesion:

1. Introduzca la contrasefia en el campo de entrada "Password" (Contrasefia) (1).

2. Confirme la entrada con el boton "Login" (Inicio de sesion) (2).

NOTA Contraseiias iniciales, véanse los capitulos Nivel de administra-
cion [P 52] y Nivel de usuario [» 52].
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7.12.2 Modificacion de contraseia
()

Las contrasefas de los niveles de usuario para usuarios y administradores pueden modificarse median-
te el botén "Change Password" (Cambiar contrasefia) (3).

La contraseia de usuario solo puede modificarse introduciendo la
contrasena del administrador.

NOTA

.} orbitalum MW

mobile welder

Password | eeeee

Login

n:> Change Password

Forgot Password
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7.12.2.1 Modificacion de la contrasena de administrador

@ Change Pa
n:> Change Admin

hi & LISer Pass

Realice los siguientes pasos para cambiar la contrasefia de administrador:
1. Pulse boton "Change Password" (Cambiar contrasefia) (4) en la pantalla de inicio de sesion.
2. Pulse el botén "Change Admin Password" (Cambiar contrasefia de administrador).

3. Introduzca la contrasefia de administrador actual en el campo de entrada "Old Password" (Contra-
sefia antigua).

4. Introduzca la nueva contrasefia de administrador en el campo de entrada "New Password" (Nueva
contrasefia).

5. Vuelva a introducir la contrasefia de administrador en el campo de entrada "Confirm Password"
(Confirmar contrasena).

= Se ha modificado la contrasefia de administrador.
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7.12.2.2 Modificacion de la contrasefa de usuario

@ Change Pa d

Change Admim P el

B:> Change User Password

Realice los siguientes pasos para cambiar la contrasefia de usuario:
1. Pulse boton "Change Password" (Cambiar contrasefia) en la pantalla de inicio de sesion.
2. Pulse el botén "Change User Password" (Cambiar contrasefia de usuario) (5).

3. Introduzca la contrasefia de administrador en el campo de entrada "Admin Password" (Contrasefia
de administrador).

4. Introduzca la nueva contrasefia de usuario en el campo de entrada "New Password" (Nueva con-
trasefia).

5. Vuelva a introducir la contrasefia de usuario en el campo de entrada "Confirm Password" (Confir-
mar contrasena).

= Se ha modificado la contrasefia de usuario.
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7.12.3 Restablecimiento de contraseia
(H)
Todas las contrasefas se pueden restablecer con la supercontrasefia.

La "Super Password" (Supercontrasefia) se encuentra en la hoja de datos de la fuente de corriente su-
ministrada con la misma.

Realice los siguientes pasos para restablecer la contrasefia:
1. Pulse botén "Change Password" (Cambiar contrasefa) en la pantalla de inicio de sesion.

2. Pulse el boton "Change Admin Password" (Cambiar contrasefia de administrador) o "Change User
Password" (Cambiar contrasefia de usuario).

3. Introduzca la supercontrasefia en el campo de entrada "Old Password" (Contrasefa antigua).

4. Introduzca la nueva contrasefia de administrador en el campo de entrada "New Password" (Nueva
contrasefa).

5. Vuelva a introducir la contrasefia de administrador en el campo de entrada "Confirm Password"
(Confirmar contrasefia).

7.13 Niveles de usuario

(1)

La fuente de corriente admite dos niveles de usuario:

1. Nivel de administracion: gama de funciones completa
2. Nivel de usuario: gama de funciones limitada

La diferencia entre los niveles se realiza a través de la contrasefa de inicio de sesion.

7.13.1 Nivel de administracion
(1)
En el nivel de administracion, se activa toda la gama de funciones de la fuente de corriente.

Se pueden realizar todos los ajustes del sistema/programa y se pueden ajustar los parametros de sol-
dadura.

Contrasefia de administrador preconfigurada en la maquina: 12345
En este nivel, se puede definir una limitacion adicional del factor de correccion del nivel de usuario.

Véase el capitulo "Limit Adjustments” (Limites de ajustes) [» 147]

7.13.2 Nivel de usuario

-
(1)
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Al iniciar la sesién a nivel de usuario, solo se puede acceder a las funciones relevantes para la soldadu-
ra. El ambito de aplicacion del software esta adaptado a la funcién de usuario.

Contrasefia de usuario preconfigurada en la maquina: 54321

Funciones accesibles:

Cargar programas de soldadura

Visualizar registros de soldadura

Cambiar el idioma del sistema y las unidades de medida

Comentar soldaduras

Adaptacioén de la corriente de soldadura transversal mediante " Scale Weld" (Factor correccién).
Modo de prueba

Soldadura

Funciones bloqueadas:

Crear programas de soldadura

Adaptar parametros de soldadura
Borrar/renombrar/copiar/mover programas de soldadura
Borrar/copiar/mover registros de soldadura

Modificar los ajustes del sistema

Modificar los ajustes del programa

Las funciones bloqueadas y las entradas de menu se ocultan o aparecen en gris.
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7.14 Concepto de manejo

7.14.1 Campos y elementos de mando del software

Bragram Name &
Folder Mare

Duilck Sane bAErL

POS. DENOMINACION FUNCION
1 Cursor del menu Marca la posicién actual de edicion.
Botén de menu Elemento de control para ejecutar la funcién asignada.
3 Lista desplegable Elemento de control para abrir una lista de seleccion y selec-

cionar un valor o una funcién determinada.

4 Regulador de corredera Elemento de control para activar (ON) o desactivar (OFF) la
funcién asignada.

Los botones activados de corredera se marcan en azul.

5 Campo de entrada de niumeros Elemento de entrada para introducir valores numéricos.

Los campos activados se marcan en azul.

6 Botén Softkey tactil Elemento de control variable para ejecutar funciones de
cambio en funcién del menda.
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LD. Purge Gas Flow
Tungsten Type

Tungsten Diameter

Tungsten Geometry

Arc Gap

Comment

Weld Mode Test Mode

Kmin

Program Name
Folder Name

Quick Save Menu

POS. DENOMINACION FUNCION

7 Campo de entrada de texto Elemento de entrada para introducir valores de texto.
Los campos de entrada de texto activados se marcan en
azul.

8 Campo de informacion Elemento de informacion que muestra diversas informacio-
nes.

9 Campo de accidn tactil Elemento de control tactil para activar la funcién asignada.
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ARD

’ (@) sox16-000

DEFAULT

Program Nama 5
Folder Name

Cancel

POS. DENOMINACION FUNCION
10 Elemento del arbol de menus Elemento para abrir/desplegar o cerrar un arbol de menus.
11 Casilla de verificacion Elemento de control para realizar una seleccion. Las casillas

seleccionadas se marcan con un tic.

12 Simbolos de estado Indicacién del estado del sistema de varias funciones.
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Bulld: 52
< ) Motor Start Delay
> | Level 2 (90-180)

Scale Weld

HP Time
LP Time
HP Travel Speed < mm/min

LP Travel Speed : mm/min

Motor Control  Global Change

POS. DENOMINACION FUNCION
13 Barra de progreso Muestra el progreso de la seccién del programa actualmente
activa.
14 Gréfico de interaccion Ofrece al usuario informacion grafica a la hora de modificar
los parametros.
15 2 Campo de entrada: fondo Los campos de entrada con fondo amarillo marcan todos los
amarillo valores modificados actualmente en el programa de soldadu-

ra que difieren del estado actual de la memoria.

Al volver a guardar el programa de soldadura, los valores
modificados se aceptan y se resaltan en gris.

iNOTA! Esta funcién sirve como ayuda de orientacion pa-
ra el usuario a la hora de crear y adaptar el programa de

soldadura.
16 (P Softkey "Global change" Al pulsar el Softkey "Global change" (Aceptar valor), el valor
(Aceptar valor) del parametro marcado actualmente con el cursor del menu

se acepta en todos los sectores posteriores del programa de
soldadura y se sobrescriben los valores existentes.
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7.14.2 Dispositivos de entrada y elementos de mando

Elementos de mando centrales: Dispositivos de entrada opcionales:
» 6 teclas Softkey de hardware * Teclado USB
» Pantalla tactil » Escaner de codigos USB
» Selector » Teclado externo

7.14.2.1 Teclas Softkey

La asignacién de funciones de las 6 teclas Softkey
(1-6) depende del menu seleccionado actualmen-
te. La funcién actual de las teclas se indica me-
diante el etiquetado de las teclas Softkey en la
pantalla tactil que se encuentra sobre ellas y pue-

&%
de ejecutarse pulsando las teclas Softkey/botones
fisicos o virtuales.

L ] n | ] - L ] u

-k orbitalum MW

Ve et

Ejemplos:

» La tecla Softkey (6) esta ocupado en la mayoria de los casos con la funcién "Menu" (Menu), es
decir, si se pulsa se accedera directamente al menu principal, independientemente del submenu
que se muestre en ese momento en la pantalla.

» Latecla Softkey (3) tiene asignada la funcién "Save Program" (Guardar) en el submenu "Program
Manager" (Director del programa), es decir, al pulsarla se puede guardar directamente una
modificacion de programa.

7.14.2.2 Pantalla tactil

La pantalla tactil se maneja tocandola con la yema
del dedo.

Al pulsar o deslizar el dedo se activa o ejecuta el
campo sobre el que se encuentra el cursor del me-
na.
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Teclado virtual

Los valores numéricos y alfanuméricos se pueden
introducir mediante un teclado tactil virtual. Apare-
ce automaticamente cuando se toca un campo de
entrada correspondiente.

Botones de menu eria

La funcion se ejecuta tocando el regulador de co- © system settings
rredera deseado. System Adjustments

Program Settings

System Files
Network Settings
Activation

Service

Regulador de corredera

La funcion se activa (ON) o desactiva (OFF) tocan-
do el regulador de corredera deseado.

Campos de listas desplegables

La lista se abre pulsando el campo de listas des-
plegable. El parametro deseado se selecciona si
se vuelve a pulsar.

La lista se cierra volviendo a pulsar el campo de
listas desplegable.
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Campos de entrada de nimeros

Al tocar un campo de entrada, aparece el teclado
numeérico tactil virtual para introducir datos.

La entrada puede confirmarse tocando el botén
"Finish" (Listo) o cancelarse mediante el campo
"Abort" (Suspender).

Botones Softkey tactiles

La funcion guardada se ejecuta al tocar un boton
Softkey.

Wald Mode

Campos de entrada de texto

Al tocar un campo de entrada de texto, aparece el
teclado tactil alfanumérico virtual para la entrada.

La entrada puede confirmarse tocando el botén
"Finish" (Listo) o cancelarse mediante el campo
"Abort" (Suspender).

Campos de accion tactil

La funcion guardada se ejecuta al tocar un campo
de accion.

Program Name 2
Falder Naime
QRBITWIN 1

‘amment

Sleep-Timar 30
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Casillas de verificacion

Rotor Start Dela;

Al tocar una casilla de verificacion marcada, se o |auspremoscrurpe 5115 s
marca con un tic. 1

El tic se elimina al volver a tocarla.

DEFAULT

7.14.2.3 Selector giratorio

El selector giratorio se maneja girando y pulsando.

El campo o elemento de mando de software dese-
ado puede seleccionarse girando. El campo o ele-
mento de mando donde se encuentra el cursor del
menu se marca en azul. La funcion se activa o se

ejecuta pulsando.

Sentido de giro a la de-  Direccion del movimiento
recha del cursor del menu ha-
cia abajo
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Sentido de giro alaiz-  Direccion del movimiento
quierda del cursor del menu ha-
cia arriba

Si se mantiene pulsado el selector giratorio duran-
te un tiempo prolongado (>2 segundos), se vuelve
al nivel de menu superior.

Botones de menu erial
Al pulsar el selector giratorio, se ejecuta la funcion (© system settings
del botén de mend marcado. System Adjustments

Program Settings

System Files

Network Settings

Activation

Service

Regulador de corredera

Al pulsar el selector giratorio, se activa (ON) o de-
sactiva (OFF) la funcion del regulador de corredera
marcado.
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Campos de listas desplegables

Al pulsar el mando giratorio, se abre el campo de
la lista desplegable marcada. Se puede marcar el
parametro deseado girando y seleccionarlo pul-
sando de nuevo.

Se puede cancelar la entrada y cerrar la lista pul-
sando la tecla durante un tiempo prolongado
(>2s).

Esto también es posible volviendo a pulsar el cam-
po de la lista desplegable.

Campos de entrada de nimeros

Al pulsar el mando giratorio, se activa el campo de
entrada de numeros marcado.

Se puede seleccionar el valor numérico deseado £ e T rogramNam ;
G g x Falder Mamea

girando el selector giratorio y confirmarlo pulsan- smitwiy -
dolo de nuevo. % . A

En funcién del sentido de giro, el valor de entrada
aumenta o disminuye.

Wald Mode

La entrada puede cancelarse manteniendo el bo-
tén pulsado (>2 segundos).

Botones Softkey tactiles
Manejo no posible mediante el selector giratorio.

Irrmin

Weld Mode

Campos de entrada de texto

Manejo no posible mediante el selector giratorio.
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Campos de accion tactil

Manejo no posible mediante el selector giratorio.

mmimin

Casillas de verificacion

Al pulsar el selector giratorio, se selecciona la casi-
lla marcada y se coloca un tic en ella.

El tic se elimina al volver a pulsarlo.

DEFAULT

7.14.2.4 Teclado USB

Los elementos centrales de navegacion del tecla-
do son las teclas de flecha, la tecla "ENTER", la te-
cla"ESC"y las teclas "F1 a F6", asi como el tecla-
do numérico y alfanumérico.

El campo o elemento de mando deseado puede seleccionarse con el cursor del menu mediante las te-
clas de flecha arriba y abajo. El campo o elemento de mando donde se encuentra el cursor del menu
se marca en amarillo. La funcién se activa o ejecuta pulsando la tecla "ENTER".

Pulse la tecla "ESC" para cancelar la entrada o para volver del menu actual al nivel de menu superior.
Los valores numéricos y alfanuméricos se pueden introducir mediante las teclas correspondientes.

Se pueden ejecutar las funciones de los Softkey 1-6 con las teclas de funcion "F1 - F6".
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Botones de menu

Al pulsar la tecla "ENTER", se ejecuta la funcién (© system settings
del botéon de menu marcado con el cursor del me- system Adjustments

na. Program Settings

System Files

Network Settings

Activation

Service

Regulador de corredera

Al pulsar la tecla "ENTER", se activa (ON) o de-
sactiva (OFF) la funcién del regulador de correde-
ra marcado.

Campos de listas desplegables

Al pulsar la tecla "ENTER", se abre el campo de la Data Log Files
lista desplegable marcada.

El parametro deseado puede seleccionarse me-
diante las teclas de flecha arriba y abajo y confir-
marse con la tecla "ENTER".

La seleccién puede cancelarse con la tecla "ESC".
La lista desplegable se vuelve a cerrar seleccio-
nandola con las teclas de flecha y confirmandola

con la tecla "ENTER".

] Files

Campos de entrada de nUmeros

Al pulsar la tecla "ENTER", se activa el campo de
entrada de numeros seleccionado.

El valor numérico puede introducirse con las teclas -
numeéricas y confirmarse con la tecla "ENTER". s Bl

La entrada puede cancelarse pulsando la tecla - " omment
"ESC". oo
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Botones Softkey

Las funciones de las 6 teclas Softkey se ejecutan
pulsando las teclas correspondientes "F1-F6".

Tecla F1 = Softkey 1
Tecla F2 = Softkey 2
Tecla F3 = Softkey 3
Tecla F4 = Softkey 4
Tecla F5 = Softkey 5 Weld Mods
Tecla F6 = Softkey 6

Campos de entrada de texto

Al pulsar la tecla "ENTER", se activa el campo de
entrada de texto seleccionado.

El texto puede introducirse con las teclas alfanu-
méricas y confirmarse con la tecla "ENTER".

La entrada puede cancelarse pulsando la tecla
"ESC".

Campos de accion tactil

Manejo no posible mediante el teclado USB.

Casillas de verificacion

Al pulsar la tecla "ENTER", se activa la casilla de
verificacion seleccionada y se marca un tic en ella.

El tic se elimina al volver a pulsarla.
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7.14.2.5 Lector de codigos USB

El escaner de cédigos USB solo puede utilizarse
para introducir texto o nimeros en los campos de
entrada correspondientes.

Se pueden leer codigos de barras y codigos QR.

Campos de entrada de texto

Campos de entrada de nimeros

Program Nams 25x
Folder Name 574

RTTWIN

Transferir texto y nimeros

Procedimiento:

1. Seleccione el campo de entrada deseado con un dispositivo de entrada.
2. Alinee el escaner con el codigo a leer y pulse la tecla del escaner.

= El campo de entrada estéa activado.
3. Vuelva a pulsar la tecla del escaner.

= Se lee el contenido del cédigo.
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7.15 Configuraciéon del idioma del sistema y de la
documentacién

NOTA El ajuste de fabrica del idioma del sistema es "Deutsch" (Aleman).
» Si se ha configurado un idioma incomprensible para el operario, se
puede acceder a la lista desplegable de idiomas desde el menu

principal seleccionando la ultima opcién del menu en cada caso
(Ajustes de sistema > Idioma).

Cambie el idioma de la documentacion del sistema desde el menu principal:

» Seleccione la opcion de menu "System Set-
tings" (Ajustes de sistema).

1. Seleccione el campo de la lista desplegable
"System Language" (Idioma del sistema) (1) o
"Language of the Documentation" (Idioma de
la documentacion) (2) 2

2. Seleccione el idioma deseado.
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7.16 Ajuste de las unidades de medida

La fuente de corriente admite unidades de medida métricas e imperiales.

NOTA El ajuste de fabrica del sistema de unidades es el sistema métrico
0 (unidades de medida inglesas - OFF).

Cambie la unidad de medida desde el menu principal:

1. Seleccione la opcién de menu "System Set-
tings" (Ajustes de sistema).

2. Seleccione la opciéon de menu "System Ad-
justments" (Ajustes de sistema).

3. Seleccione el botén deslizante "Display Inch
Sizes" (Tamafos imperiales) y realice el ajus-
te deseado:

1. "ON"

= Indicacion de unidades imperiales
2. "OFF"
= Indicacion de unidades métricas

Véase el capitulo --- FEHLENDER LINK ---.
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8 Funcionamiento

ADVERTENCIA

A

Como consecuencia de un aislamiento inadecuado o defectuoso,
existe peligro de descarga eléctrica.

Las piezas normalmente protegidas de la fuente de corriente (p. €j.,
carcasa) pueden estar bajo tension. Al tocarlas, puede producirse la
muerte o lesiones graves.

» Conéctese Unicamente a una fuente de alimentacion con conductor
de proteccién PE.

PRECAUCION

>

Peligro general
» Desenchufar en caso de peligro.

» El enchufe debe estar siempre accesible para poder desconectar la
fuente de corriente de la red.

ADVERTENCIA

Descarga eléctrica debido a un cortocircuito

» Instalelo solo en un entorno seco.

ADVERTENCIA

> B>

Peligro de quemaduras e incendio por arco eléctrico

Debido a tropiezos con el paquete de mangueras, es posible que el co-
nector de corriente de soldadura se desconecte de la fuente de corrien-
te de soldadura y se genere un arco eléctrico.

» Tienda las lineas y los cables de manera que no queden bajo ten-
sion.

» Asegurese de que las lineas y los cables no supongan un peligro de
tropiezo.

» Enganche el elemento de descarga de traccion.

» Bloquee mecanicamente las conexiones del paquete de conductos
flexibles.

» No trabaje cerca de sustancias facilmente inflamables.
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ADVERTENCIA f

Peligro de incendio
» Respete las medidas generales de proteccién contra incendios.
» No trabaje cerca de sustancias facilmente inflamables.

» No debera haber materiales inflamables como base de la zona de
soldadura.

» No realice soldaduras cerca de disolventes (p. €j., durante el engra-
sado, pintado) o de sustancias explosivas.

» No utilice gases inflamables.

» Asegurese de que no hay materiales inflamables y acumulaciones
de suciedad en las proximidades de la maquina.

ADVERTENCIA f

Peligro para la salud por campos electromagnéticos

Se pueden perjudicar los implantes activos de las personas que se en-
cuentran en las inmediaciones

» Las personas con marcapasos, desfibriladores o neuroestimulado-
res solo pueden trabajar en la fuente de corriente tras una mejora
del puesto de trabajo por parte del propietario de la instalacion.
Véase la directiva CEM en Obligaciones del operador [» 8]

ADVERTENCIA f

Peligro de asfixia

Si la proporcién de gas de proteccion en el aire ambiente aumenta,
pueden producirse dafios permanentes o peligro de muerte por asfixia.

» Solo lo utilice en espacios bien ventilados.

» En caso necesario, cuente con control de oxigeno.

ADVERTENCIA C

Riesgos para la salud debido a emisiones toxicas en el aire am-
biente

» No suelde piezas de trabajo revestidas y objetos/tubos de carga
medio/a presion.

» Limpie las piezas de trabajo antes de la soldadura.

» Suelde unicamente materiales adecuados para el proceso de solda-
dura TIG (TIG DC).

ADVERTENCIA f

Peligro para la salud debido a la inhalacién de particulas radiacti-
vas

» No utilice electrodos que contengan torio.

» No suelde piezas radiactivas.
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PRECAUCION El rotor puede ponerse en marcha de forma inesperada al ajustar
el electrodo.
Peligro de aplastamiento de manos y dedos.
» Antes de montar el electrodo: Desconecta la fuente de corriente.

» Para desplazar el rotor hasta la posicion inicial: Cierre el cartucho
de sujecion o la unidad tensora y la tapa abatible.
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8.1  Menu principal

El menu principal permite acceder a todas las funciones de la fuente de corriente. También proporciona
informacion sobre el programa de soldadura cargado actualmente y el estado de las funciones relevan-
tes para el sistema.

Program Manager
Euﬁ Protocol Manager
@ Create New Program
@ Adjust Program

!- TIG Manual Weld Mode

0 Logout

{2} System Settings

Program Name D
Folder Name

Weld Mode Test Mode

8 9 10 11 12 13
Fig.: Menu principal

Vista general y descripcion de las funciones del menu principal

POS. DENOMINACION FUNCION

1 Botén de menu "Pro- Abre el menu "Program Manager" (Director del programa), donde se
gram Manager" (Direc- pueden cargar y gestionar los programas de soldadura.

|
tor del programa) Para obtener informacién detallada, véase el capitulo Director del

programa [» 80]

2 & Boton de menu "Pro- Abre el menu "Protocol Manager" (Administrador de protocolos), don-
tocol Manager" (Admi- de se pueden visualizar, imprimir y gestionar los protocolos de solda-
nistrador de protocolos) dura.

Para obtener informacion detallada, véase el capitulo Gestor de pro-
tocolos [P 94]
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POS. DENOMINACION FUNCION

3 Boton de menu "Create Abre el menu "Create New Program" (Programacién automatica),
New Program" (Progra- donde se pueden crear programas de soldadura compatibles con el
macion automatica) sistema.

Para obtener informacién detallada, véase el capitulo Programacion
automatica [» 97]

4 Boton de menu "Adjust Abre el menu "Adjust Program” (Programacion manual), donde se
Program" (Programa-  pueden ajustar los parametros de soldadura y los sectores del pro-
cion manual) grama de soldadura cargado actualmente.

Para obtener informacion detallada, véase el capitulo Programacion
manual [» 101]
5 Botén de menu "TIG Abre una interfaz de usuario adaptada a la soldadura manual.
M | Weld Mode" . . . .
anual fve ode Para obtener informacion detallada, véase el capitulo "TIG Manual
(Modo de soldadura B
TIG manual) Weld Mode" (Modo soplete manual para soldadura TIG) [ 124]

6 & Boton de mend "Lo- Deriva ala pantalla de cierre de sesion, donde se puede cambiar de
gout" (Cierre de sesién) nivel de usuario y modificar las contrasenas.

Para obtener informacién detallada, véase el capitulo Pantalla de ini-
cio de sesion [» 48]

7 Boton del menu "Sys-  Abre el menu "System Settings" (Ajustes de sistema), donde se pue-
tem Settings" (Ajustes  den realizar ajustes relevantes para el sistema, el servicio y el pro-
de sistema) grama y donde se muestra informacion relevante para el sistema.

Ademas, se pueden realizar actualizaciones del sistema y activacio-
nes de software opcionales.
Para obtener informacion detallada, véase el capitulo Ajustes [» 138]

8 Softkey "Welding" (Sol- Abre el menu "Welding" (Soldadura), donde se puede controlar el so-
dadura) plete de soldadura, ajustar los parametros de soldadura e iniciar el

proceso de soldadura.
Para obtener informacién detallada, véase el capitulo Weld Mode
(Soldadura) [» 172]
9 Softkey "Test Mode" Abre el menu "Test Mode" (Prueba), donde se puede controlar ma-
(Prueba) nualmente el soplete de soldadura, ajustar los parametros de solda-
dura e iniciar una simulacion sin encendido del arco eléctrico para
probar todas las funciones relevantes para el proceso antes de iniciar
la soldadura.
Para obtener informacién detallada, véase el capitulo "Test Mode"
(Prueba) [» 182]
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POS.

DENOMINACION

FUNCION

10

Softkey "Quick Save"
(Guardar)

Guarda los programas de soldadura recién creados o modificados. Si
no se ha modificado ningun parametro de soldadura del programa de
soldadura actualmente activo, el botén de menu "Quick Save" (Guar-
dar) esta inactivo y aparece en gris.

Los programas de soldadura recién creados se guardan en la carpe-
ta "STANDARD" de "Internal Memory" (Memoria interna) mediante
"Create New Program" (Programacién automatica).

Como alternativa, los programas de soldadura también pueden guar-
darse de forma selectiva.

Para obtener informacion detallada, véase el capitulo

11

2 Softkey "Print Prev.
Log" (Imprimir ultimo
protocolo)

Con Softkey "Print Prev. Log" (Imprimir Ultimo protocolo), se puede
imprimir el protocolo de datos de la ultima soldadura, independiente-
mente de los ajustes del protocolo en el programa de soldadura.

Esta funcion debe activarse en "System Adjustments" (Ajustes de
sistema).

Para obtener informacién detallada, véase el capitulo Ajustes de sis-
tema [» 138]
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POS. DENOMINACION FUNCION
12 Softkey "Info" @) programm Manager
dgrammierung
uelle Programmierung
_‘!WIG Hani welBmodus |
ﬁ: Einstellungen [ ]
K 2022-01-17 14:36:30 Gasmanged
X 2022401-17 10:28:11 Inverter Alarm 30, ‘Aligemainer nicht s
Menii
El botdn Softkey "Info" permite visualizar los mensajes del sistema
generados.
Los nuevos mensajes del sistema se indican con un circulo azul en
el borde izquierdo del botdn Softkey. El nimero indica el nimero de
mensajes del sistema generados.
Al pulsar el botén Softkey, se abre una ventana con una lista detalla-
da y cronolégica de los mensajes del sistema.
Al mantener pulsado el botén Softkey "Info", se pueden restablecer
los mensajes de advertencia.
Si no existen mensajes, el botén Softkey aparece en gris y no se
puede pulsar.

13 Softkey "Menu" (Menu) Conduce directamente al menu principal.

14 Informacion sobre el La informacion sobre el programa de soldadura cargado actualmente
programa de soldadura se muestra en el campo de informacion sobre el programa de solda-

dura.

Nombre del programa

Muestra el nombre del archivo del programa de soldadura cargado.
Nombre de la carpeta

Muestra el nombre de la carpeta de almacenamiento del programa
de soldadura cargado.

15 Estado de almacena- El estado de almacenamiento "[unsaved]" ([no guardado]) indica que
miento del programa de se han realizado cambios en el programa de soldadura cargado ac-
soldadura tualmente y que estos cambios todavia no se han guardado.
d[unsaved] (Ino guarda- En el caso de un programa de soldadura creado, indica que el propio

ol) programa de soldadura todavia no se ha guardado.
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POS. DENOMINACION FUNCION
16 Fechay hora El campo de informaciéon muestra la fecha y la hora del sistema con-
figuradas en la fuente de corriente.
La fecha y la hora se pueden ajustar en los ajustes del sistema.
Para obtener informacién detallada, véase el capitulo Ajustes de sis-
tema [» 138]
17 Tipo de fuente de co-  El campo de informacién muestra el fabricante, el tipo de fuente de
rriente y numero de se- corriente y el numero de serie.
rie
18 Simbolos de estado del Los simbolos de estado del software simbolizan la funcionalidad ac-

software

tualmente habilitada y el alcance del software.
Las ampliaciones pueden adquirirse y activarse opcionalmente.

Para obtener informacion detallada, véase el capitulo Opciones de
actualizacion [ 194]

ESTADO

& software MW+ habilitado.

Para obtener informacién detallada, véase el capitulo Activacion
[» 46]

@ orsicooL Mw y cabezales de soldadura refrigerados con liqui-
do habilitados.

Para obtener informacion detallada, véase el capitulo Activacion
[» 46]

e 80

. Funciones de conectividad LAN/IoT/VNC
habilitadas.

Para obtener informacioén detallada, véase el capitulo Activacion
[» 46]
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POS. DENOMINACION FUNCION
19 Simbolos de estado del Los simbolos de estado del sistema simbolizan el estado actual de
sistema las funciones relevantes para el sistema.
SIMBOLO/BOTON ESTADO
‘ . Inicio de sesion a nivel de usuario

Funcion del boton: Cerrar la sesién/activar la pantalla de inicio de se-
sion.

u (P) Estado: Inicio de sesion a nivel de administraciéon
Funcion del boton: Cerrar la sesién/activar la pantalla de inicio de se-
sion.

@ Sin comunicacion
Fuente de corriente <-> Inversor

@ Sin comunicacion
HMI <-> Placa IO

[ ] Un medio de almacenamiento conectado

ﬂ Acceso activo al medio de almacenamiento

[] Varios medios de almacenamiento conectados

“ Acceso activo a un medio de almacenamiento

= ;

@ (P) Unidad(es) de red conectada(s)

& Acceso activo a la(s) unidad(es) de red

ey Impresora interna seleccionada

&2 P

E & Funcisn "Print Data Log Files" (Imprimir archivos de registro de
datos) activa

[] . Impresora con cable seleccionada

E & Funcion "Print Data Log Files" (Imprimir archivos de registro de
datos) activa

o= :

@ & impresora de red seleccionada

E 2 Funcién "Print Data Log Files" (Imprimir archivos de registro de
datos) activa
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POS. DENOMINACION FUNCION

20 Grafico del proceso del
programa de soldadura

El gréfico del proceso muestra en el menu principal la estructura del
programa de soldadura cargado actualmente y su desarrollo en el
sentido de las agujas del reloj.

Se adapta dinamicamente en funcion del nimero y la longitud de los
sectores, asi como de los parametros de soldadura del programa de
soldadura actualmente activo.

Durante el proceso de soldadura, se utiliza para determinar la posi-
cion del electrodo y para visualizar el desarrollo de la soldadura en
curso.

En el menu principal, el grafico del proceso también es un campo de
accion tactil que permite acceder a los niveles de parametros de sol-
dadura de los diferentes sectores para modificar sus parametros de
programa. Para ello, pulse sobre la zona correspondiente en el moni-
tor.
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POS. DENOMINACION FUNCION
1 Campo de accion tactil "Post-Purge Time" (Tiempo de gas post-
purga) (1)

Al tocar el campo de accién tactil se accede directamente al nivel de
parametros de soldadura "Post-Purge Time" (Tiempo de gas postpur-
ga) del programa de soldadura cargado actualmente.

2 Campo de accion tactil "Downslope” (Fin de soldadura)

Al tocar el campo de accién tactil se accede directamente al nivel de
parametros de soldadura "Downslope" (Fin de soldadura) del progra-
ma de soldadura cargado actualmente.

3 Campo de accion tactil "Motor Start Delay"” (Retraso de arranque
del motor)

Al tocar el campo de accion tactil se accede directamente al nivel de
parametros de soldadura "Motor Start Delay" (Retraso de arranque
del motor) del programa de soldadura cargado actualmente.

4 Campos de accion tactil "Pre-Purge” (Ajustes de gas)

Al tocar el campo de accion tactil se accede directamente al nivel de
parametros de soldadura "Pre-Purge" (Ajustes de gas) del programa
de soldadura cargado actualmente.

5 Campos de accion tactil "Level X" (Sector X)

Al tocar el campo de accion tactil se accede directamente al nivel de
parametros del sector correspondiente del programa de soldadura
cargado actualmente.

6 Campos de accion tactil "Basic Adjustments” (Ajustes basicos)

Al tocar el campo de accién tactil "Basic Adjustments” (Ajustes basi-
cos) se accede directamente al nivel de parametros de soldadura
"Basic Adjustments" (Ajustes basicos) del programa de soldadura
cargado actualmente.

7 Grafico de tuberias

El gréafico de tuberias representa la pieza y no es un elemento activo.
Sirve como mera orientacion.

8.1.1 Director del programa

Los programas de soldadura pueden cargarse, guardarse y organizarse en ubicaciones y carpetas a
través del gestor de programas.

Es posible copiar, renombrar o eliminar los programas de soldadura y las carpetas en las unidades.

El gestor de programas también ofrece una vista general de los programas de soldadura almacenados
en las ubicaciones y una vista previa de los principales parametros de soldadura del archivo seleccio-
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nado del programa de soldadura.
Todas las ubicaciones, carpetas y programas se muestran y estructuran mediante un arbol de archivos
ampliable y plegable.

[ & N i .'ﬂeld Head Mod e & 0.2 }
Rotor Start Delay: | /
1 : ! Gas Pre/Post-Purge: 30 / 5

Program Name ]

Folder Mame
P Tube to Ferrule

’ Tube 1o Flange

Load Program Manage 5a s Print Menu

! ! I I I

16 15 14 13 12 1"

Fig.: Asignacion de Softkey "Program Manager" (Director del programa) con el programa de soldadura seleccionado

POS. DENOMINACION FUNCION

1 Nivel de unidad En este nivel se muestran todas las unidades activas y conectadas.

Las unidades pueden ser:

* Memoria interna
* Medio externo de almacenamiento conectado por USB

. @ Ubicaciones de almacenamiento de la red LAN

2 Nivel de carpeta Este nivel muestra todas las carpetas de programas de soldadura
creadas en la ubicacion principal.
3 Nivel de programa de  Este nivel muestra todos los programas de soldadura en la carpeta.
soldadura Los programas de soldadura se identifican con el simbolo del archivo
azul.
4 Carpeta de favoritos En esta carpeta, los programas de soldadura marcados como favori-

tos se enlazan para el acceso rapido.
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5 Simbolo de favoritos El simbolo de la estrella indica que se ha afiadido una carpeta a fa-

voritos.

6 Cursor del menu Las unidades, carpetas o programas de soldadura marcados con el

cursor del menu se resaltan en azul en el gestor de programas.

7 Recuento de carpetas  Indica el nUmero de carpetas en el nivel de guardado correspondien-

te.

8 Numero de programas Indica el numero de programas en el nivel de guardado correspon-

diente.

9 Vista previa de los para- El campo de informacion para la vista previa de los parametros de
metros de soldadura soldadura muestra una vista previa de los principales parametros de

soldadura del programa de soldadura actualmente seleccionado.

10 Vista previa de la infor- El campo de informacién para la vista previa de la informacién del
macion del programa de programa de soldadura muestra la informacion del programa de sol-
soldadura dadura actualmente seleccionado.

11 Softkey "Menu" (Menu) EIl Softkey "Menu" (Menu) conduce directamente al menu principal.

12 Softkey "Info" El Softkey "Info" muestra los mensajes del sistema generados-

Para obtener informacién detallada, véase el capitulo Menu principal
[» 73]

13 Softkey "Print" (Impri-  El Softkey "Print" (Imprimir) permite imprimir el programa de soldadu-

mir) ra marcado actualmente con el cursor del menu a través de la impre-
sora configurada en los ajustes del sistema.
Para obtener informacion detallada, véase el capitulo Ajustes de sis-
tema [» 138]

14 Softkey "Save As" Softkey "Save As" (Guardar como) permite guardar el programa de

(Guardar como) soldadura actualmente activo en la ubicacion deseada.
iNOTAL! La funcion del Softkey "Save As" (Guardar como) solo se
muestra si se marca un programa de soldadura en el nivel de pro-
grama de soldadura.
Para obtener informacion detallada, véase el capitulo

Softkey "New Folder"  El Softkey "New Folder" (Nueva carpeta) permite crear una nueva

(Nueva carpeta) carpeta en la unidad marcada.
iNOTA! La funcion del Softkey “"New Folder" (Nueva carpeta) so-
lo se muestra si se marca una unidad en el nivel de unidad.
Para obtener informacioén detallada, véase el capitulo Creacion de
carpetas [» 84]
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15 Softkey "Manage" (Ges- El Softkey "Manage" (Gestionar) permite abrir un submenu de Soft-
tionar) key que permite renombrar, borrar, copiar entre unidades y marcar
como favoritos las carpetas y los programas de soldadura.
Para obtener informacién detallada, véase el capitulo Gestion de los
programas de soldadura [» 85]
16 Softkey "Load Program" El Softkey "Load Program" (Cargar programa) carga el programa de
(Cargar programa) soldadura marcado actualmente con el cursor del menu.
Para obtener informacién detallada, véase el capitulo Carga de un
programa de soldadura [} 83]
8.1.1.1 Carga de un programa de soldadura

Realice los siguientes pasos para cargar un programa de soldadura.

Desde el menu principal:

1.

2
3
4.
5

Tras

Seleccione la opcion de menu "Program Manager" (Director del programa).
En el nivel de unidad, seleccione la unidad deseada.

En nivel de carpeta, seleccione la carpeta deseada.

Marque el programa de soldadura deseado con los cursores del menu.
Cargue el programa de soldadura mediante:

— Softkey
Pulsando el Softkey tactil o de hardware "Load Program" (Cargar programa).

— Softkey
Pulsando el Softkey tactil o de hardware "Load Program" (Cargar programa).

— Selector giratorio
Pulsando el selector giratorio.

— Selector giratorio
Pulsando el selector giratorio.

— Teclado USB
Presionando la tecla "ENTER".

— Teclado USB
Presionando la tecla "ENTER".

una entrada satisfactoria, la fuente de corriente vuelve al menu principal.

El programa de soldadura cargado se muestra en el campo de informacion sobre el programa de solda-

dura
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8.1.1.2 Guardado de un programa de soldadura

NOTA Los programas de soldadura solo pueden guardarse en carpetas a
0 nivel de carpeta.
No es posible guardar programas de soldadura individuales a ni-

vel de unidad.

Realice los siguientes pasos para guardar un programa de soldadura.

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opcién de menu "Program Manager" (Director del programa).
2. En el nivel de unidad, seleccione la unidad deseada.

3. Ennivel de carpeta, seleccione la carpeta de destino deseada.

4. Marque el programa de soldadura deseado con los cursores del menu.

5. Guarde el programa de soldadura mediante:

« Softkey
Pulsando el Softkey tactil o de hardware "Save As" (Guardar como).

» Teclado USB
Presionando la tecla F3.

Como alternativa, los programas de soldadura pueden guardarse mediante el Softkey "Quick Save"
(Guardar).

Para obtener informacion detallada, véase el capitulo Menu principal [ 73]

8.1.1.3 Creacion de carpetas

Se pueden crear carpetas y subcarpetas en las unidades para almacenar los programas de soldadura
de forma estructurada.

NOTA La funcion del Softkey "New Folder" (Nueva carpeta) solo puede
0 utilizarse en el nivel de unidad.

Realice los siguientes pasos para crear una carpeta.

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opciéon de menu "Program Manager" (Director del programa).
2. En el nivel de unidad, marque la unidad deseada con el cursor del menu.

3. Confirme con el Softkey "New Folder" (Nueva carpeta). Se crea una nueva carpeta, el nombre de
la carpeta se marca en amarillo y se muestra el teclado del software.

4. Renombre la carpeta mediante:

+ Pantalla tactil
Introduzca el nombre de la carpeta y confirme con el botén del teclado "Finish" (Listo).
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* Teclado USB

El teclado del software se oculta al pulsar una tecla del teclado externo. Introduzca el nombre de la
carpeta y confirme con el botén del teclado "Enter".

8.1.1.4 Gestidn de los programas de soldadura

| weld Head Mode
Rotor Start Delay

Gas PrefPost-Purge:

DEFALULT

Program Nama
Folder Name

7 8

Fig.: Asignacion de Softkey "Manage Welding Program” (Gestionar programas de soldadura) con el programa de sol-

dadura marcado

POS. DENOMINACION

FUNCION

En esta carpeta, los programas de soldadura seleccionados como fa-
voritos se enlazan para el acceso rapido.

El simbolo de la estrella indica que el programa seleccionado se ha
marcado como favorito.

Las casillas de verificacion pueden utilizarse para marcar carpetas y
programas de soldadura individuales, asi como una seleccién de pro-
gramas de soldadura para su gestion.

1 Carpeta de favoritos

2 Simbolo de favoritos

3 Casilla de verificacion

4 Casilla de verificacion
activada

Una casilla de verificacion activada se marca con un tic. Mediante la
activacion de las casillas de verificacion, se pueden marcar carpetas
y programas de soldadura individuales, asi como una seleccién de
programas de soldadura para su gestion.
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5 Softkey "Add Favorites" El Softkey "Add Favorites" (Afiadir a favoritos) permite marcar carpe-
(ARadir a favoritos) tas y programas de soldadura como favoritos.

Para obtener informacién detallada, véase el capitulo --- FEHLEN-
DER LINK ---

Softkey "Copy" (Copiar) El Softkey "Copy" (Copiar) permite copiar programas de soldadura y
carpetas.

Para obtener informacion detallada, véase el capitulo Copia de pro-
gramas de soldadura y carpetas [} 87]

6 Softkey "Move" (Mover EIl Softkey "Move" (Mover archivos de registro) permite mover los
archivos de registro) programas de soldadura y las carpetas entre las ubicaciones de al-
macenamiento.

Para obtener informacion detallada, véase el capitulo Desplazamien-
to de programas de soldadura y carpetas [» 89]

Softkey "Remove Favo- El Softkey "Remove Favorites" (Quitar de favoritos) permite eliminar
rites" (Quitar de favori- el estado de favorito de los programas de soldadura y las carpetas.

tos) Para obtener informacion detallada, véase el capitulo --- FEHLEN-
DER LINK ---
7 Softkey "Delete" (Bo-  El Softkey "Delete" (Borrar) permite borrar programas de soldadura y
rrar) carpetas.
Para obtener informacion detallada, véase el capitulo --- FEHLEN-
DER LINK ---
8 Softkey "Rename" El Softkey "Rename" (Cambiar nombre) permite cambiar el nombre
(Cambiar nombre) de programas de soldadura y carpetas.

Para obtener informacién detallada, véase el capitulo Cambio del
nombre de programas de soldadura y carpetas [» 87]

8.1.1.4.1 SchweiBprogramm als Favorit hinzufiigen

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

NOTA Wird ein kompletter Ordner ausgewahlt und zu den Favoriten hin-
zugefiigt, werden nur die SchweiRprogramme im Ordner ,,Favori-

ten“ verlinkt, nicht der Ordner selbst.

Aus dem Hauptmend:

1. MenuUpunkt ,Programm Manager* auswahlen.

2. Softkey ,Verwalten auswahlen (siehe Programm Manager).
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3. Checkboxen der zu markpierenden Schwei3programme oder Ordner aktivieren (siehe Schweilpro-
gramme verwalten).

4. Softkey ,Fav. hinzufiigen“ auswahlen (siehe Programm Manager).
8.1.1.4.2 SchweiBprogramm als Favorit entfernen
NOTA Durch das Entfernen des Favoritenstatus, wird das SchweiBpro-
gramm aus dem Ordner Favoriten entfernt. Das SchweiRprogramm
wird dadurch nicht geléscht und bleibt am urspriinglichen Spei-
cherort erhalten.

Aus dem Hauptmenii:

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

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

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

8.1.1.4.3 Cambio del nombre de programas de soldadura y carpetas

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opcién de menu "Program Manager" (Director del programa).

2. Seleccione el Softkey "Manage" (Gestionar) (Menu principal [» 73]).

3. En el nivel de carpeta, seleccione la carpeta de destino deseada con el cursor del menu o, en el ni-
vel de programa de soldadura, seleccione el programa de soldadura deseado (Gestion de los pro-
gramas de soldadura [» 85]).

4. Seleccione el Softkey "Rename" (Cambiar nombre). El programa de soldadura o el nombre de la
carpeta se marca en amarillo y se muestra el teclado del software.

5.  Renombre el programa de soldadura o la carpeta mediante:

* Tactil
Cambie el nombre del programa de soldadura o carpeta a través de la disposicién de entrada del
teclado de software y confirme la entrada con el botén del teclado "Finish" (Listo).

* Teclado USB
El teclado del software se oculta al pulsar una tecla del teclado externo. Cambie el nombre del
programa de soldadura o carpeta a través de la disposicion de entrada del teclado externo y
confirme la entrada con la tecla "Enter".

8.1.1.4.4 Copia de programas de soldadura y carpetas

Durante el proceso de copiado, se crea una copia del programa de soldadura o la carpeta selecciona-
dos o del programa de soldadura o la carpeta seleccionado seleccionados en la ubicacion de destino.
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(USB/LAN .), se crea y guarda automaticamente un PDF con el

NOTA La funcion de copia puede utilizarse tanto dentro de las unidades
0 como entre ellas.
NOTA @ Si los programas de soldadura se guardan en un medio externo

contenido del programa, ademas del archivo del programa de sol-
dadura. Lo mismo sucede con el desplazamiento y la copia de los
protocolos.

88
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Se puede copiar lo siguiente:

* Una carpeta completa
» Programas de soldadura individuales de una carpeta
» Una seleccion de programas de soldadura de una carpeta

Si solo se selecciona una unidad como destino al copiar un programa de soldadura o una seleccion de
programas de soldadura, también se crea la carpeta original al copiar los programas de soldadura. Los
programas de soldadura copiados también se encuentran en esta carpeta.

No se puede copiar lo siguiente:

» Unidades completas

» Programas de soldadura directamente en el nivel de unidad
» Programas de soldadura dentro de la misma carpeta

» Seleccion de programas de soldadura de diferentes carpetas

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opcion de menu "Program Manager" (Director del programa).
2. Seleccione el Softkey "Manage" (Gestionar) (Menu principal [» 73]).

3. Active las casillas de verificacion de los programas de soldadura o carpetas que desee copiar
(Gestion de los programas de soldadura [» 85]).

4. Marque la unidad de destino o la carpeta de destino con el cursor del menu.
5. Seleccione el Softkey "Copy" (Copiar).

6. Confirme la pregunta del sistema "Should The Selected Files Be Copied?" (;,Deben copiarse los
archivos seleccionados), con "Yes" (Si).

8.1.1.4.5 Desplazamiento de programas de soldadura y carpetas

NOTA La funcion de desplazamiento puede utilizarse internamente y en-
0 tre unidades.

NOTA Si los programas de soldadura se guardan en un medio externo
0 (USB/LAN .), se crea y guarda automaticamente un PDF con el
contenido del programa, ademas del archivo del programa de sol-

dadura. Lo mismo sucede con el desplazamiento y la copia de los
protocolos.

Se puede desplazar lo siguiente:

» Una carpeta completa
* Programas de soldadura individuales de una carpeta

* Una seleccion de programas de soldadura de una carpeta
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Si solo se selecciona una unidad como destino al desplazar un programa de soldadura o una seleccion
de programas de soldadura, también se crea la carpeta original al desplazar los programas de soldadu-
ra. Los programas de soldadura copiados también se encuentran en esta carpeta.

No se puede desplazar lo siguiente:

* Unidades completas

» Programas de soldadura directamente en el nivel de unidad
» Programas de soldadura dentro de una carpeta

» Seleccion de programas de soldadura de diferentes carpetas

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opciéon de menu "Program Manager" (Director del programa).
2. Seleccione el Softkey "Manage" (Gestionar) (Menu principal [» 73]).

3. Active las casillas de verificacion de los programas de soldadura o carpetas que desee copiar
(Gestion de los programas de soldadura [» 85]).

4. Marque la unidad de destino o la carpeta de destino con el cursor del menu.
5. Seleccione el Softkey "Move" (Mover archivos de registro).

6. Confirme la pregunta del sistema "Move Programm?" (; Mover el programa?) con "Yes" (Si).
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8.1.1.4.6 SchweiBprogramme und Ordner I6schen

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

Es kénnen geldscht werden:

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

Es kénnen nicht geléscht werden:

» Komplette Laufwerke

Aus dem Hauptmend:

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

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

4. Ziellaufwerk oder Zielordner mit den Mentcursor markieren.

5. Softkey ,Léschen® auswahlen.

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

mit ,Ja“ bestatigen.
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8.1.1.5 Eliminacion de recurso compartido

@e Softkey "Delete Shared" (Eliminar recurso compartido) permite eliminar las unidades de red LAN

del gestor de programas.

1

LAN_MySharedFolder

Ordner

Cancel

POS. DENOMINACION

FUNCION

1 Nivel de unidad En este nivel se muestran todas las unidades activas y conectadas.
Las unidades pueden ser:
* Memoria interna.
* Medio externo de almacenamiento conectado por USB.
- @ ubicaciones de almacenamiento de la red LAN.

2 Cursor del menu Las unidades, carpetas o programas de soldadura marcados con el

cursor del menu se resaltan en azul en el gestor de programas.

3 () Softkey "Delete Sha- El Softkey "Delete Shared" (Eliminar recurso compartido) puede utili-
red" (Eliminar recurso  zarse para eliminar recursos compartidos de red o ubicaciones de al-
compartido) macenamiento.

Véase también el capitulo Network Directory Setup (Configuracién
de directorio de red) [» 156]
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POS. DENOMINACION FUNCION
4 Informacion de la uni-  El campo sobre informacioén de la unidad muestra informacion sobre
dad la unidad marcada actualmente con el cursor del menu.
*« Nombre:

Muestra la designacion de la unidad.

* Tipo de almacenamiento:
Muestra si el almacenamiento es interno, USB o . LAN.

* Direccion IP:
Muestra la direccion IP de la ubicacion de almacenamiento en
red.

* Ruta del directorio:
Muestra la ruta de red de la ubicaciéon de almacenamiento en
red.
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8.1.2 Gestor de protocolos

o)

El gestor de protocolos puede utilizarse para ver, imprimir y organizar los registros de soldadura en dis-
tintas ubicaciones y carpetas. Es posible copiar, desplazar o eliminar los protocolos de soldadura y las
carpetas en las unidades.

El gestor de protocolos también ofrece una vista general de los protocolos de soldadura almacenados
en las ubicaciones y una vista previa/completa del protocolo de soldadura.

miento externos (USB/@ LAN).

NOTA 0 Los protocolos solo pueden guardarse en medios de almacena-
No puede eliminarse la carpeta de protocolos "STANDARD".

Menu

POS. DENOMINACION FUNCION

1 Simbolo "Local" La fuente de corriente puede mostrar archivos de registro de otras
fuentes de corriente de Orbitalum.
Este es el caso, por ejemplo, de una ubicacion @ AN compartida
en la que varias fuentes de corriente guardan los protocolos de sol-
dadura.
El simbolo Local marca la ubicacion que pertenece a la fuente de co-
rriente actual.
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POS.

DENOMINACION

FUNCION

Nivel de unidad

En este nivel se muestran todas las unidades activas y conectadas.

Las unidades pueden ser:

* Memoria interna
* Medio externo de almacenamiento conectado por USB

. . Ubicaciones de la red LAN.

Nivel de carpeta

Este nivel muestra todas las carpetas de protocolos de soldadura
creadas en la ubicacion principal. La estructura de las carpetas se to-
ma del gestor de programas del programa de soldadura correspon-
diente.

Cursor del menu

Las unidades, carpetas o programas de soldadura marcados con el
cursor del menu se resaltan en azul en el gestor de programas.

Nivel de protocolo de
soldadura

Muestra el nombre del programa de soldadura relacionado con los
protocolos.

Este nivel enumera todos los protocolos de soldadura en la carpeta.

Cada protocolo tiene un nimero Unico que se genera a partir de la
fecha y la hora actuales al guardar un conjunto de datos (al final de
la soldadura actual).

Ejemplo:
Archivo de protocolo 20210302 103517 (02/03/2021 a
las 10:35 horas y 17 segundos)

Simbolo de estado del
protocolo de soldadura

El simbolo de estado muestra si un mensaje de advertencia, una in-
terrupcion o si la soldadura se realiz6 sin estas anomalias durante la
soldadura del protocolo correspondiente.

simBOLO SIGNIFICADO

D Tic: Todos los valores reales medidos se encuentran dentro de los li-
mites de supervision para alarma y cancelacion.

m Signo de exclamacion: Durante la soldadura se ha emitido un men-

saje de alarma. Los valores limite de alarma establecidos en los limi-
tes de supervision se han superado o no se han alcanzado. El proce-
so no se ha cancelado.

Cruz: La soldadura se ha cancelado. Los limites de supervision se
han superado/no se han alcanzado o el operario ha activado un
"STOP".
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POS. DENOMINACION FUNCION
7 Softkey "Manage" (Ges- El Softkey "Manage" (Gestionar) permite abrir un submenu de Soft-
tionar) key para borrar, copiar, mover e imprimir los protocolos de soldadu-
ra.
Para obtener mas informacioén, véase el capitulo Gestion de los pro-
gramas de soldadura [» 85]
8 Softkey "Show" (Mos-  El Softkey "Show" (Mostrar) permite abrir el protocolo de soldadura
trar) actualmente marcado con el cursor del menu y mostrarlo con una vi-
sualizacion completa.
La visualizacion completa puede finalizar pulsando el Softkey "Close"
(Cerrar).
9 Softkey "Print" (Impri-  El Softkey "Print" (Imprimir) permite imprimir el protocolo de soldadu-
mir) ra marcado actualmente con el cursor del menu a través de la impre-
sora configurada en los ajustes del sistema.
Para obtener mas informacién, véase el capitulo Ajustes de sistema
[» 138]
10 Vista previa del protoco- El campo de informacién para la vista previa del protocolo de solda-
lo de soldadura dura muestra el contenido del protocolo de soldadura actualmente
marcado.
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8.1.3 Programacién automatica

La programacion automatica se utiliza para crear programas de soldadura con ayuda del software en
funcién de las dimensiones de la pieza de trabajo, el gas de soldadura y el modelo del cabezal de sol-
dadura.

NOTA El resultado de la programacion automatica sirve de referencia
No se garantiza un resultado éptimo de soldadura.

» Se debe comprobar el resultado de soldadura (especificaciones, in-
dicacién de soldadura, etc.).

» En caso necesario, se deben ajustar posteriormente los parametros
de soldadura.

La programacion automatica solo funciona en relacion con un cabezal de soldadura orbital o una mesa
giratoria. Los sopletes manuales se descartan de esta funcion.

8.1.3.1 Creacion del programa automatico

Desde el menu principal:

1.

0 N o o A~ W N

©

Seleccione la opcion de menu "Create New Program" (Programacién automatica).

. Seleccione la opcion de menu "Weld Head Model" (Modelo cabezal soldadura).
. Seleccione (P) "Material" y el conjunto de parametros.

. Seleccione (D) "Gas Type" (Tipo de gas).

. Introduzca "Diameter" (Diametro).

. Introduzca "Wall Thickness" (Grosor pared).

. Seleccione el botén deslizante & "Wire Feed" (Alimentador de hilo).

. . Botodn deslizante "ON" = Soldadura con hilo frio

2 Botén deslizante "OFF" = Soldadura sin hilo frio

. Pulse el botén de menu "Calculate" (Calcular programa).

Tras una entrada satisfactoria, la fuente de corriente vuelve al menu principal.
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2022-03-04 16:29:3

@ Create New Program

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

Program Name
Folder Nama

Weld Mode Test Mode Menu

POS. DENOMINACION FUNCION

1 Modelo del cabezal de 0 )
soldadura INDICACION

La lista desplegable debe activarse una vez para la determina-
cion automatica. El modelo de cabezal de soldadura conectado
se resalta y se puede seleccionar.

Opcidn de seleccion del modelo de cabezal de soldadura.
En caso de cabezal de soldadura conectado, se determina automati-
camente el modelo de cabezal de soldadura conectado.
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POS.

DENOMINACION

FUNCION

2

. Material

Existen varios materiales y conjuntos de parametros disponibles para
la programacion.
La seleccién debe realizarse en funcién de la aplicacion.

Stainless Classic = Conjunto de parametros clasico de ORBITA-
LUM adecuado para aceros inoxidables generalas.

Stainless-4-Level = Conjunto de parametros de acero inoxidable re-
comendados para las dimensiones de los tubos de acero inoxidable
ASME

Adecuado para aplicaciones de gran pureza y farmacéuticas.

Stainless-Slope = Conjunto de parametros de acero inoxidable con
reduccion lineal de la corriente en todo el diametro del tubo.
Adecuado para todos los aceros inoxidables convencionales.

Carbon = Conjunto de parametros clasico de ORBITALUM adecua-
do para aceros al carbono generales.

Titanium = Conjunto de parametros clasico de ORBITALUM
Adecuado para titanio y aleaciones de titanio

(H) Gas de proteccion

Existen varios gases de proteccion disponibles para la programacion.
La seleccién debe hacerse en funcion de la aplicacién y del gas de
proteccion a utilizar.

Argén

Gas de proteccion estandar argon, por ejemplo: Argon 4.6 o argén
5.0

Argon H2-2 %
Gas de proteccion argén con un 2 % de hidrégeno
Argén H2-5 %

Gas de proteccion argén con un 5% de hidrogeno

Diametro de tubo

Entrada del diametro exterior del tubo

[¢)]

Grosor

Entrada del grosor de la pared del tubo

. Alimentador de hilo

Seleccion de si se va a utilizar hilo frio o no.

0 INDICACION

La funcion depende del cabezal de soldadura.
Solo puede activarse con cabezales de soldadura compatibles
con hilo frio.
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POS. DENOMINACION FUNCION

7 Botén de menu "Calcu- Al accionar el boton de menu "Calculate" (Calcular programa), se
late" (Calcular progra-  crea el programa de soldadura en base a los parametros introduci-
ma) dos.
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8.1.4 Programacién manual

En el menu "Adjust Program" (Programacién manual) se pueden consultar y adaptar los sectores y pa-
rametros de soldadura del programa de soldadura cargado actualmente. Los sectores pueden modifi-
carse, eliminarse o afiadirse. Ademas de los parametros relevantes para la soldadura, se pueden reali-
zar varios ajustes relevantes para el programa de soldadura.

8.1.4.1 Ajuste de sectores

En el menu "Adjust Level Segments" (Dividir en niveles) se pueden madificar, eliminar o afiadir secto-
res del programa de soldadura actualmente cargado.

5

e

@Adp.l'.l Level Segments

Program Name
Folder Mamw

Wheld Mode = e Menu

POS. DENOMINACION FUNCION

1 Lista de sectores Vista general en tabla de los sectores contenidos en el programa car-
gado actualmente con informacion sobre el numero de sectores y
sus rangos angulares de-a.

2 Limite del sector Marca un inicio de sector o un final de sector.
3 Cursor del sector El cursor de sector se puede utilizar para mover y restablecer los li-
mites del sector.
4 Sector Area del sector. Delimitado por 2 limites de sector.
Bandera verde del cur- La bandera verde del cursor aparece cuando el cursor se situa exac-
sor tamente en el limite del sector.
6 Bandera roja del cursor La bandera roja del cursor aparece cuando se selecciona un limite
del sector.
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cion, el cursor del sector salta directamente al siguiente limite del

NOTA 0 Manteniendo pulsado el selector giratorio y girandolo a continua-
sector en el sentido de giro.

» La combinacion de entrada de pulsar y mantener pulsado debe ha-
cerse en un segundo.

8.1.4.1.1 Adicion de sector/limite de sector
Realice los siguientes pasos para afiadir un nuevo sector o limite de sector.

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opciéon de menu "Adjust Level Segments” (Dividir en niveles).
2. Situe el cursor del sector (3) en la posicion deseada y seleccionela.

= Se establece un nuevo limite de sector (2). El nuevo sector y el area del sector se afiaden a la lista
de sectores (1).

8.1.4.1.2 Desplazamiento del limite de sector
Realice los siguientes pasos para desplazar un limite de sector.

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opcion de menu "Adjust Level Segments" (Dividir en niveles).

2. Coloque el cursor del sector (3) en el limite de sector (2) que desea desplazar (5) y seleccionelo
(6).

3. Desplace el limite del sector seleccionado (6) a la posicién deseada y coléquelo seleccionandolo
de nuevo.

8.1.4.1.3 Eliminacién del limite de sector
Realice los siguientes pasos para borrar un limite de sector.

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opciéon de menu "Adjust Level Segments" (Dividir en niveles).
2. Situe el cursor de sector en el limite del sector que desea eliminar y seleccionelo.

3. Coloque y seleccione el limite de sector seleccionado exactamente en el limite del sector anterior
o siguiente.

= Se elimina el limite de sector.
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8.1.4.2 Ajuste de los pardmetros

El menu "Adjust Program Parameters"(Ajustar parametros) permite adaptar los parametros del progra-
ma de soldadura cargado actualmente.

Meni

Fig.: Menu "Adjust Program Parameters"(Ajustar parémetros)
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Modificacion de los valores de los parametros

€ | Motor Start Delay

3 | Level 2 (90-180)
Scale weld 0
LP Current 30.0
HP Time 017
LP Time
HP Travel Speed

LP Travel Speed

16:24:56 ik

Level: 1

0" - 90

mm/min

mm/min

Matar Control Global Change

POS. DENOMINACION

FUNCION

1 () Campo de entrada: fondo
amarillo

Los campos de entrada con fondo amarillo marcan todos los
valores modificados actualmente en el programa de soldadu-
ra que difieren del estado actual de la memoria.

Al volver a guardar el programa de soldadura, los valores
modificados se aceptan y se resaltan en gris.

iNOTA! Esta funcién sirve como ayuda de orientacion pa-
ra el usuario a la hora de crear y adaptar el programa de
soldadura.

2 2 Softkey "Global change"
(Aceptar valor)

Al pulsar el Softkey "Global change" (Aceptar valor), el valor
del parametro marcado actualmente con el cursor del menu
se acepta en todos los sectores posteriores y se sobrescri-
ben los valores existentes.

iNOTA! Esta funcion sirve para que el usuario pueda
adaptar mas rapidamente valores idénticos entre secto-
res.
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8.1.4.2.1 Documentacion

(H) Todos los campos de documentacion definidos en los ajustes del programa "Documentation” (Docu-
mentacion) se muestran en la seccién del programa de soldadura "Documentation” (Documentacién).

Badic Adjuitments

Program Name
Folder Mame

Menu

Fig.: Menu "Adjust Program Parameters"(Ajustar parametros)

POS. DENOMINACION FUNCION

1 Seccién del programa de solda- Todos los campos de documentacion definidos en los ajus-
dura "Documentation" (Docu-  tes del programa "Documentation" (Documentacion) se
mentacion) muestran en la seccion del programa de soldadura "Docu-

mentation" (Documentacion).

Requisitos:
» Se han definido los campos de documentacion y se ha
activado la funcion de documentacion.
Véanse los capitulos "Program Settings" (Ajustes de
programa) [» 145] y Vista general y funciones de la lista
de documentacion [» 148]

» El pardmetro del programa de soldadura "Save Data
Log Files" (Guardar archivos de registro de datos) esta
activado.

Véase el capitulo Ajustes basicos [» 106]

Marcado de los campos de documentacion
* Los campos de documentacién marcados como obligatorios estan resaltados en rojo.

* Los campos de documentacién marcados como permanentes estan resaltados en azul.

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com 105




Mobile Welder

» Los campos de documentacién marcados como permanentes y obligatorios estan resaltados en
amarillo.

* Los campos de documentacién no marcados estan resaltados en blanco.

8.1.4.2.2 Ajustes basicos

Todos los ajustes basicos necesarios para el proceso de soldadura pueden realizarse en la seccion del
programa de soldadura "Basic Adjustments" (Ajustes basicos).

Program Name 1
Falder Mame

Weld Mode et Mot Menu

Fig.: Ajustes basicos, seccion superior del menu

POS. PARAMETRO FUNCION
1 & Notas de pro- Véase el capitulo Notas de procesos [F 113]
cesos

Diametro de tubo Campo de entrada para el diametro exterior del tubo a soldar en mm.

3 Modelo del cabe- Seleccion del tipo de soplete.
zal de soldadura En caso de soplete conectado, se determina automaticamente el modelo
de soplete conectado.

iNOTA! La lista desplegable debe activarse una vez para la determina-
cion automatica. El modelo de soplete conectado se resalta y se puede
seleccionar.
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POS. PARAMETRO FUNCION
4 & Namero de Recuento continuo de soldaduras.
cordon de solda- Los numeros de cordon de soldadura también pueden asignarse individual-
dura mente.
Sirven como indicador de progreso o como identificador en la documenta-
cion.

iNOTA! Cuando se reinicia la fuente de corriente de soldadura o se
cambia el programa, el niimero de cordén de soldadura se restablece

al valor "1".
5 . Posicion inicial Entrada en °. Gira el grafico de proceso del software al grado de angulo
en el grafico deseado de forma visual.

Sirve como orientacion para la posicion de inicio real del electrodo o la ali-
neacioén del cabezal de soldadura en la tuberia.

6 () Posicién de Entrada en °. Determina la posicién de inicio del proceso de soldadura a
inicio partir de la posicion inicial del cabezal de soldadura. Tras iniciar el proceso
de soldadura, el electrodo se desplaza desde la posicion inicial hasta la po-

sicion introducida. El encendido se produce tras alcanzar esta posicion.

iNOTA! Al desplazar el electrodo o el rotor del cabezal de soldadura
desde la posicién inicial, existe el riesgo de que se produzcan fallos de
encendido entre el rotor y los componentes préximos debido a la posi-
cion abierta del rotor del cabezal de soldadura. Al utilizar esta funcién,
asegurese de que el electrodo se encuentre en buen estado, que la se-
paracion del electrodo sea correcta y que las superficies de contacto
(carcasas de sujecion y conexiones a tierra) y las superficies de la pieza
estén limpias.

7 © Advertencia de Cuando se activa esta funcion, se puede definir un nimero de encendidos
cambio de elec- de soldadura, después del cual se le pide al operario que compruebe o
trodo cambie el electrodo mediante una ventana de aviso.

. Encendido Campo de entrada para el niUmero de encendidos, después del cual se le
hasta el cambio  pide al operario que cambie el electrodo mediante una ventana de aviso.
de electrodo Tras cada encendido, el valor disminuye en 1. Cuando se alcanza el valor

"0", aparece la ventana de aviso.
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POS.

PARAMETRO

FUNCION

8

Factor de correc-
cion

Al introducir un factor de correccién en %, las corrientes de soldadura HP y
TP programadas para los sectores individuales pueden modificarse entre
sectores. Se recomienda utilizar esta funcion si la corriente de soldadura
no debe adaptarse de forma especifica para cada sector, sino para todos
los sectores.

iNOTA! Los valores de corriente de soldadura HP y TP modificados por
el factor de correccion se adoptan tras guardar el programa de solda-
dura. Los nuevos valores de la corriente de soldadura sirven como nue-
va base de calculo para el factor de correccion. Por lo tanto, el factor
se muestra con el valor 0 % tras el guardado.

Adjustemesty

Frogram Namae
Folder Mame

Test Mode Mern

Fig.: Ajustes basicos, seccion central del menu
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Program MName
Foldar Mam

Fig.: Ajustes basicos, seccién inferior del menu

POS. PARAMETRO FUNCION

9 Tiempo total Muestra el tiempo total del programa de soldadura desde el comando de
inicio del proceso de soldadura hasta el final del tiempo de gas postpurga
en segundos.
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POS.

PARAMETRO

FUNCION

10

@ cuardar regis-
tros

Esta funcion determina si se guardan los protocolos de datos de soldadura
del programa de soldadura activo actualmente y dénde.

Se puede seleccionar la ubicacién de almacenamiento deseada en la lista
desplegable.

Los protocolos de datos de soldadura se guardan por soldadura en formato
CSV y PDF en la ubicacion seleccionada.

Off
Protocolizado de datos de soldadura desactivado.
usB

Guardado en el soporte de datos USB.

Requisito:

El soporte de datos se conecta a cualquier puerto USB.

Si se conectan varios soportes de datos USB, se enumeran individualmen-
te en la lista desplegable.

NET

Guardado en la red local.

Requisito:

La fuente de corriente esta conectada a la red y el directorio de la red esta
configurado.

Véase el capitulo "Network Environment" (Entorno de red).

11

. Imprimir proto-
colos

Cuando se activa, el protocolo de datos de soldadura se imprime en la im-
presora seleccionada tras cada soldadura, independientemente del alma-
cenamiento del protocolo.
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POS. PARAMETRO FUNCION
12 @ seleccion de  Interno
impresora

Impresora del sistema instalada en la fuente de corriente de soldadura.
usB

Impresora externa USB

Requisito:

Impresora conectada a cualquier puerto USB.

iNOTA! Debido a la variedad de impresoras USB disponibles en el mer-
cado, no se puede garantizar una compatibilidad general.

NET

Impresora de red

Requisito:

La fuente de corriente esta conectada a la red. Véase el capitulo "Network
Environment" (Entorno de red).

Las impresoras compartidas en la red aparecen en la lista desplegable.

@ Actualizarla Al seleccionar esta opcidn, se actualiza la lista de impresoras en segundo

lista de impreso- plano.
ras Al volver a abrir la lista desplegable, se muestran las nuevas entradas.

13 & protocolo solo En caso de activacion, los protocolos de datos de soldadura solo se crean
para costura com- cuando el proceso de soldadura ha finalizado por completo. No se crea
pleta ningun protocolo en caso de que se cancele manualmente.

Esta funcion puede resultar atil cuando los puntos de fijacién se ajustan
desplazando manualmente la posicién del electrodo e iniciando y detenien-
do brevemente el proceso de soldadura con ayuda del cabezal de soldadu-
ra.

14 (cF) Sentido de giro Seleccion mediante lista desplegable del sentido de giro deseado del cabe-
zal de soldadura.

En el sentido de las agujas del reloj
Sentido de giro estandar: comienza a soldar hacia arriba
En sentido contrario a las agujas del reloj

Sentido de giro alternativo: comienza a soldar hacia abajo

15 (cF) Tacking Si se activa esta funcion, los puntos de tacking se fijan de acuerdo con los
parametros de tacking programados una vez transcurrido el tiempo de pre-
purga de gas.

Esta funcion puede resultar util para fijar la alineacion de los tubos a soldar
antes del proceso de soldadura real, soldando parcialmente la superficie
de la pieza de trabajo. Practico, por ejemplo, para materiales que tienden a
deformarse con la influencia del calor.
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POS. PARAMETRO FUNCION
16 @ soldadura Si se activa esta funcion, el electrodo se desplaza a la posicion de inicio
después del tac- programada después de haber fijado el Gltimo punto de tacking, desde
king donde se inicia el proceso de soldadura real inmediatamente después de
haberlo alcanzado.
Si se desactiva esta funcion, Unicamente se tienen en cuenta los parame-
tros de tacking del programa de soldadura.
El proceso finaliza después de fijar el ultimo punto de tacking y una vez
transcurrido el tiempo después de la purga del gas.
Esta funcion resulta il si la pieza de trabajo se va a soldar con grapas.
17 © Puntos de tac- Entrada del numero deseado de puntos de tacking. Minimo 2, maximo 8.
king
18 @ Corriente de  Corriente de soldadura en amperios que fluye durante el tiempo de tacking.
tacking
19 © corriente pilo- Corriente piloto para mantener el arco eléctrico entre los puntos de tacking.
to iNOTA! Esta funcion se utiliza para mantener el arco eléctrico en posi-
cion vertical durante el desplazamiento del electrodo entre las posicio-
nes de los puntos de tacking para no volver a encender en cada punto
de tacking. Por lo tanto, la intensidad de la corriente piloto debe ser lo
mas baja posible para que no modifique la superficie de la pieza de
trabajo.
20 (P) Tiempo de tac- Duracién en segundos de la corriente de tacking pendiente.
king
21 Comentario sobre Campo de texto libre para informacién adicional sobre el programa de sol-
el programa de dadura.
soldadura
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8.1.4.2.2.1 Notas de procesos
>
En el menu "Process Details" (Notas de procesos) se pueden incluir informaciones adicionales sobre el

proceso de soldadura y comentarios sobre parametros individuales como el material, el gas o el elec-

trodo, por ejemplo, una descripcién de la preparacion del cordén o la posicidon angular del adaptador del
electrodo.

De este modo, el usuario puede recibir indicaciones importantes para la reproduccion y documentacion
de los resultados de la soldadura.

Las notas de proceso pueden crearse individualmente para cada programa de soldadura.

Tungsten Geometry

Comment
Program Mame
Folder Maree

MeEnL

Fig.: Notas de procesos

POS. DESCRIPCION

1 Campos de entrada de texto y nUmeros para los valores de los parametros concretos.
2 Campo de comentarios para texto libre.

3 Softkey "Quick Save" (Guardar) para guardar las entradas.

Procedimiento:
1. Marque el parametro deseado.
2. Utilice el teclado para introducir los valores o textos a documentar en los campos de entrada.

3. Accione Softkey "Quick Save" (Guardar).
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= Los valores de los parametros y los comentarios se han guardado en las notas de procesos

NOTA Las "Process Details" (Notas de procesos) estan relacionadas con
el programa y se almacenan en el conjunto de datos del programa
de soldadura correspondiente.

Imprima las notas de procesos con los programas de soldadura, véase el capitulo Documentacion
[» 105]
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8.1.4.2.3 Prepurga de gas

En la seccion del programa de soldadura "Pre-Purge” (Ajustes de gas) se pueden ajustar todos los pa-
rametros del programa de soldadura relacionados con la prepurga de gas.

< | Basic Adjustments

¥ | Motor Start Delay

Pre-Purge Time

/i
Program Nami
Folder Name

Weld Mode g3t Mode Merni

Fig.: Seccién del programa de soldadura "Pre-Purge” (Ajustes de gas)”

POS. PARAMETRO FUNCION
22 Tiempo de pre-  Tiempo desde el inicio del proceso hasta el encendido en segundos, du-
purga de gas rante el cual el cabezal de soldadura se carga con la cantidad de gas de
proceso.

Véase también el capitulo Gas Overview (Vista general de gas) [» 176]

23 @ Cantidad de La cantidad de gas de proceso que se suministra al soplete durante el pro-
gas ceso de soldadura y el tiempo regular de flujo previo y posterior de gas.

Véase también el capitulo Gas Overview (Vista general de gas) [» 176]

24 B vista general Cambia al menu "Gas Overview" (Vista general de gas).
de gas Véase también el capitulo Gas Overview (Vista general de gas) [» 176]
25 (P) Flow Force Activa/desactiva la funcion de fuerza de caudal en la fase de prepurga de
gas.

Para obtener mas informacion, véase el capitulo Gas Overview (Vista gene-
ral de gas) [P 176]

Flow Force ON Flow Force activo

Flow Force OFF Flow Force inactivo
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POS. PARAMETRO FUNCION

26 (1) Flow Force- Tiempo en segundos durante el cual el cabezal de soldadura se carga con
Zeit (tiempo fuer- la cantidad de gas con la fuerza de caudal establecida.

za de caudal) iNOTA! Se recomienda reducir la cantidad de gas de soldadura a la

cantidad real de gas de proceso al menos 2 segundos antes del encen-
dido del arco eléctrico para que el flujo de gas se calme antes del en-

cendido.
27 (P) Flow Force Cantidad de gas de soldadura con la que el cabezal de soldadura se carga
Gas Quantity durante el tiempo de fuerza de caudal en la fase de de flujo previo y poste-

(Flow Force Can- rior.
tidad de gas)
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8.1.4.2.4 Retraso de arranque del motor

En la seccion del programa de soldadura "Motor Start Delay" (Retraso de arranque del motor), se pue-
den ajustar todos los parametros del programa de soldadura relacionados con los ajustes basicos para
el retraso de arranque del motor y el hilo adicional ()

2022-06-14 10:53:59 ‘

€ ) Pre-Purge Time

> | Sektor 1 (0-90)

Pl e——————=%or Start Delay 1.7

29— Wire Feed ©ON Rotor Start Delay
30— Wire Start Delay 1.70

RYE———ire Final Delay Time  1.00

32— Wire Retract 1.00

Program Name
Folder Name

Weld Mode Test Mode Menu

Fig.: Seccion del programa "Motor Start Delay” (Retraso de arranque del motor)

POS. PARAMETRO FUNCION
28 Tiempo de retraso Tiempo en segundos entre el encendido y el tiempo programado en el sec-
en el arranque del tor 1, en el que la corriente de soldadura debe acumularse linealmente. El
motor proceso de retardo en el arranque del motor es estatico, sin movimiento de
rotacion.
29 & Alimentador de Activar/desactivar el suministro de hilo frio del cabezal de soldadura.
hilo ON/OFF

iNOTA! Esta funcion solo es compatible con los cabezales de soldadura
con unidad de hilo frio instalada. Si se utilizan cabezales de soldadura
sin unidad de hilo frio, se ocultan los siguientes parametros.

» Wire Start Delay (Retraso hilo inicio)
» Wire Final Delay Time (Tiempo final del hilo)
»  Wire Retract (Retraccion de hilo)

Wire Feed ON (Ali-  Alimentador de hilo activo
mentador de hilo)

Wire Feed OFF (Ali- Alimentador de hilo desactivo
mentador de hilo)
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POS. PARAMETRO FUNCION

30 & wire Start De- Tiempo en segundos entre el encendido del arco eléctrico y el inicio de la
lay (Retraso hilo  alimentacion del hilo.
inicio)

31 & Wire Final De- Tiempo en segundos durante el cual el hilo frio debe seguir alimentandose
lay Time (Tiempo tras finalizar el dltimo sector.
final del hilo)

32 . Wire Retract  Tiempo en segundos durante el cual el cable debe retraerse una vez trans-

(Retraccion de hi-
lo)

currido el Wire Final Delay Time (Tiempo final del hilo). Esta funcion puede
resultar util para evitar que el hilo de adicional se suelde al final de la cos-
tura de soldadura.

118
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8.1.4.2.5 Sector

La seccion del programa de soldadura "Sector" contiene todos los parametros del programa de solda-
dura de los distintos sectores. Un programa de soldadura puede constar de varios sectores. Al utilizar
varios sectores, se puede profundizar individualmente en las condiciones fisicas, como el efecto de la
gravedad en diferentes posiciones de soldadura.

€ | Miotor Start Delay

Global Change

Fig.: Seccién del programa de soldadura "Sector”

POS. PARAMETRO FUNCION

36 HP Current (Co- Amperaje de soldadura de pulso alto, amperaje de soldadura primario en
rriente pulso alto) amperios.

37 TP Current (Co- Amperaje de soldadura de pulso bajo, amperaje de soldadura secundario
rriente pulso bajo) en amperios.

38 HP Time (Tiempo Tiempo de pulso alto: tiempo en segundos durante el cual fluye la corriente
pulso alto) Al.

39 TP Time (Tiempo Tiempo de pulso bajo: tiempo en segundos durante el cual fluye la corrien-
pulso bajo) te TP.

40 HP Travel Speed Velocidad de pulso alto: velocidad de soldadura durante el periodo de co-
(Velocid. despla- rriente de soldadura de pulso alto en mm/min (in/min).
zam. pulso alto)

41 LP Travel Speed Velocidad de pulso bajo: velocidad de soldadura durante el periodo de co-

(Velocid. despla-
zam. pulso bajo)

rriente de soldadura de pulso bajo en mm/min (in/min).
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POS. PARAMETRO FUNCION
42 Level Slope (Nivel Duracion de la adaptacion lineal de la corriente de soldadura entre el valor
slope) de corriente del sector actual y el del sector siguiente.

El valor representa el porcentaje del tiempo del sector siguiente en el que
se produce la transicion lineal del valor (actual) de corriente del sector an-
terior al valor de corriente del sector actual.
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8.1.4.2.6 Extremo del cordén de soldadura

En la seccion del programa de soldadura "Downslope” (Fin de la soldadura) se pueden ajustar todos
los parametros del programa de soldadura que afectan a la fase de reduccién al final de la soldadura.

Los ajustes pueden evitar la formacion de un crater final.

Program Namae
Folder Name

Weld k

Menu

Fig.: Seccién del programa de soldadura "Downslope” (Fin de la soldadura)

POS. PARAMETRO FUNCION

43 Downslope Time Tiempo en segundos de reduccién lineal de la corriente, desde el nivel de
(Slope fuerade  corriente de soldadura del sector anterior hasta alcanzar la corriente final
tiempo) ajustada.

44 Final Current (Co- Valor de la corriente final en amperios a la que se apaga el arco eléctrico
rriente final) mediante la reduccion de corriente.

45 (cF) "Rotate During La funcion "Rotate During Downslope" (Rotacion durante slope final) per-

Downslope" (Ro- mite ajustar el comportamiento de rotacion del rotor de cabezal de solda-

tacion durante dura durante el descenso.

slope final) Rotate During Downslope
(Rotacioén durante slope fi-
nal) ON

Durante el descenso, el electrodo se mueve
a la velocidad de soldadura del sector ante-
rior.

Rotate During Downslope
(Rotacioén durante slope fi-
nal) OFF

El electrodo permanece inmovil durante el
descenso.
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8.1.4.2.7 Gas Post-Purge (Purga del gas)

En la seccion del programa de soldadura "Gas Post-Purge" (Purga del gas) se pueden ajustar todos los
parametros del programa de soldadura relacionados con la purga del gas.

G585 Overview

Post-Purgs Tims

Flow Force

Frogram Mame
Faoldar Mar

Menu

Fig.: Seccién del programa de soldadura "Gas post-purge time" (Tiempo después de la purga del gas)

POS. PARAMETRO FUNCION

46 "Gas post-purge  Tiempo en segundos durante el cual el cabezal de soldadura se carga con
time" (Tiempo gas de proceso tras apagarse el arco eléctrico.
después de la ” . - .

P Véase también el capitulo Gas Overview (Vista general de gas) [» 176]
purga del gas)

47 () "Home Delay Tiempo en segundos durante el cual el electrodo permanece en la dltima
Time" (Tiempo de posicion tras apagarse el arco eléctrico hasta que vuelve automaticamente
retraso de inicio) a la posicion inicial.

48 B vista general Cambia al menu "Gas Overview" (Vista general de gas).
de gas Véase también el capitulo Gas Overview (Vista general de gas) [ 176]

49 (P) Flow Force Activar/desactivar la funcién Flow Force (Fuerza de caudal) durante la fase
(Fuerza de cau-  de purga posterior.

?al,) - Purga pos- Véase también el capitulo Gas Overview (Vista general de gas) [» 176]
erior
Flow Force ON Flow Force activo
Flow Force OFF Flow Force inactivo
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POS. PARAMETRO FUNCION

50 (1) Flow Force Ti- Tiempo en segundos durante el cual el cabezal de soldadura se carga con
me (Tiempo fuer- la cantidad de gas con la fuerza de caudal establecida.
za de caudal) -

P torf iNOTA! Se recomienda dejar el gas de proceso encendido durante 3 se-
urga posterior

gundos tras apagar el arco eléctrico y, posteriormente, cambiar a Flow
Force Gas Quantity (Flow Force Cantidad de gas).

51 @ coolant Delay Tiempo en minutos que el sistema de refrigeracion debe permanecer acti-
(Retraso bomba  vado tras finalizar del proceso de soldadura.
de agua)

Esta funcion puede utilizarse para refrigerar activamente los cabezales de
soldadura mas alla del proceso de soldadura con el sistema de refrigera-
cion por liquido de la fuente de corriente.

iNOTA! Si el sistema de refrigeracion esta activo, el cabezal de solda-
dura no debe desconectarse de la fuente de corriente.

iNOTA! Esta funcién debe activarse previamente en "System Adjust-
ments" (Ajustes de sistema):

» Ponga el interruptor de "Extend Coolant Pump Time" (Retraso bomba
de agua utilizado) en "ON".

Véase el capitulo Ajustes de sistema [» 138]
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8.1.5 "TIG Manual Weld Mode" (Modo soplete manual para
soldadura TIG)

La opcion de menu "TIG Manual Weld Mode" (Modo de soldadura manual TIG) cambia la fuente de co-
rriente del modo de soldadura orbital al modo de soldadura manual TIG.

El modo de soldadura manual TIG esta disefiado y optimizado para la soldadura manual con un soplete
manual.

El grafico del proceso orbital cambia a una vista de rampa de soldadura clasica.
Todos los parametros de soldadura de "Adjust Program" (Programacion manual) se adaptan a la solda-
dura manual.

®

3 Weld Current

Weld Mode Menu

POS. PARAMETRO NOTA DE PROCESOS/INDICACION

1 Menu "Adjust Program" (Progra- En "Adjust Program" (Programacion manual) se pueden mo-
maciéon manual) de modo de dificar los parametros de soldadura.

I | .
soldadura manua Para obtener informacion detallada, véase el capitulo "Adjust

Program" (Programaciéon manual): modo de soldadura ma-
nual [ 128]

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




Mobile Welder

POS.

PARAMETRO

NOTA DE PROCESOS/INDICACION

Menu "Orbital Weld Mode" (Mo-
do de soldadura orbital)

La opcién de menu "Orbital Weld Mode" (Modo de soldadura
orbital) cambia la fuente de corriente del "TIG Manual Weld
Mode" (Modo soplete manual para soldadura TIG) al modo
de soldadura orbital.

Menu "System Settings" (Ajus-
tes de sistema)

En "System Settings" (Ajustes de sistema), se pueden com-

pletar ajustes relevantes para el sistema, el servicio y el pro-
grama, y se puede mostrar informacion relevante para el sis-
tema. Ademas, se pueden realizar actualizaciones del siste-

ma y activaciones de software opcionales.

Para obtener informacion detallada, véase el capitulo Ajustes
[» 138]

Softkey "Welding" (Soldadura)

Al pulsar el Softkey "Welding" (Soldadura), la fuente de co-
rriente pasa al modo de soldadura.

En el modo de soldadura, se puede adaptar el soplete, adap-
tar los parametros de soldadura e iniciar el proceso de solda-
dura.

Para obtener informacion detallada, véase el capitulo ---
FEHLENDER LINK ---

Softkey "Info"

Mediante el Softkey "Info", los mensajes de advertencia y es-
tado generados se muestran a través de una ventana de dia-
logo en funcién de la hora y la fecha.

Los mensajes generados se simbolizan con un simbolo en el
borde izquierdo del botén Softkey.

Al pulsar el botdn Softkey, se abre una ventana con una lista
detallada y cronolégica de los mensajes de advertencia.

Al mantener pulsado el Softkey "Info", se pueden restablecer
los mensajes de advertencia.

Si no existen mensajes de advertencia, el botédn Softkey apa-
rece en gris y no se puede pulsar.

6

Softkey "Menu" (Menu)

Accionar el Softkey "Menu" (Menu) conduce directamente al
menu principal.
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8.1.5.1 Proceso grafico de rampa de soldadura

El proceso grafico de rampa de soldadura en la vista de menu informa sobre los parametros de solda-
dura actualmente ajustados de las distintas fases del proceso.

También actia como indicador del progreso en el proceso de soldadura en marcha.

El parametro de soldadura actualmente activo en el proceso se marca con un color amarillo (aqui pos.
2) y se muestra de izquierda a derecha, normalmente empezando por el "Gas pre-purge time" (Tiempo
de prepurga de gas) (3) y terminando con el "Gas post-purge time" (Tiempo después de la purga del

gas) (11).

La rampa de soldadura se adapta graficamente al modo de soldadura constante o por impulsos ajusta-
do en los parametros de soldadura.

1

& Weld Current

12
POS. PARAMETRO NOTA DE PROCESOS/INDICACION
1 Indicacién de la corriente de sol- La indicacion de la corriente de soldadura muestra la corrien-
dadura te de soldadura media actual.

En caso de adaptacion de la corriente mediante las teclas
del soplete manual arriba/abajo, la indicacion cambia al nue-
vo valor nominal de la corriente de soldadura para el mo-
mento del adaptacion de la corriente.
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POS. PARAMETRO NOTA DE PROCESOS/INDICACION

2 Fase del proceso "Gas pre-pur- Rango de la rampa de soldadura de "Gas pre-purge time"
ge time" (Tiempo de prepurga  (Tiempo de prepurga de gas) y el valor del parametro ajusta-
de gas) do en segundos.

3 Fase del proceso "Start Current” Rango de la rampa de soldadura de "Start Current" (Corrien-
(Corriente inicial) te inicial) y el valor del parametro ajustado en amperios.

4 Fase del proceso "Upslope Ti- Rango de la rampa de soldadura de "Upslope Time" (Tiempo
me" (Tiempo de subida de co-  de subida de corriente) y el valor del parametro ajustado en
rriente) segundos.

5 Fase del proceso "HP Current” Rango de la rampa de soldadura de "HP Current" (Corriente
(Corriente pulso alto) pulso alto) y el valor del parametro ajustado en amperios.

6 Fase del proceso "TP Current" Rango de la rampa de soldadura de "TP Current" (Corriente
(Corriente pulso bajo) pulso bajo) y el valor del parametro ajustado en amperios.

7 Fase del proceso "HP Time" Rango de la rampa de soldadura de "HP Time" (Tiempo pul-
(Tiempo pulso alto) so alto) y el valor del parametro ajustado en segundos.

8 Fase del proceso "TP Time" Rango de la rampa de soldadura de "TP Time" (Tiempo pul-
(Tiempo pulso bajo) so bajo) y el valor del parametro ajustado en segundos.

9 Fase del proceso "Downslope  Rango de la rampa de soldadura del"Downslope Time"
Time" (Tiempo de descenso) (Tiempo de descenso) y el valor del parametro ajustado en

segundos.

10 Fase del proceso "Final Current" Rango de la rampa de soldadura de "Final Current" (Corrien-
(Corriente final) te final) y el valor del parametro ajustado en amperios.

11 Fase del proceso "Gas post-pur- Rango de la rampa de soldadura de "Gas pre-purge time"
ge time" (Tiempo después de la (Tiempo de prepurga de gas) y el valor del parametro ajusta-
purga del gas) do en segundos.

12 Simbolos del modo Los simbolos de modo simbolizan el modo de soldadura acti-

Vo en ese momento.

Icono

Modo

Soldadura constante

Soldadura pulsante
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8.1.5.2 "Adjust Program" (Programacién manual): modo de soldadura manual

La opcion de menu "Adjust Program" (Programacion manual) en el modo de soldadura manual permite
visualizar y ajustar los parametros de soldadura.

Puede elegir entre los modos de soldadura "soldadura pulsante" y "soldadura constante".

NOTA El parametro de soldadura marcado actualmente con el cursor se
resalta adicionalmente con un color amarillo en el grafico del pro-
ceso de la rampa de soldadura.

 Pulsed @ Weld Current

Menu

Valores por defecto de los parametros de soldadura

POS. PARAMETRO NOTA DE PROCESOS/INDICACION
1 Current Profile (Desarrollo de la Lista desplegable para seleccionar el desarrollo de la co-
corriente) rriente deseado.

Establece el comportamiento del arco eléctrico.
Pulsante

» Corriente de soldadura pulsante entre los valores de
corriente de soldadura "HP Current" (Corriente pulso
alto)" y "TP Current" (Corriente pulso bajo) dentro de los
intervalos de tiempo de "HP Time" (Tiempo pulso alto) y
"TP Time" (Tiempo pulso bajo).

Constante

» Corriente de soldadura constante en amperios.
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POS. PARAMETRO NOTA DE PROCESOS/INDICACION

2 Cantidad de gas La cantidad de gas de proceso que se suministra al soplete
manual durante el proceso de soldadura y el tiempo de flujo
previo y posterior de gas.

3 Gas pre-purge time (Tiempo de Tiempo en segundos durante el cual el soplete se alimenta
prepurga de gas) de gas de soldadura desde el inicio del proceso hasta el en-
cendido.
4 "Start Current" (Corriente inicial) Intensidad de corriente en amperios que se produce inme-
diatamente después del encendido del arco eléctrico.
5 Encendido del arco y tiempo de Encendido del arco eléctrico y tiempo en segundos durante
ascenso de la corriente el cual "Start Current" (Corriente inicial) aumenta linealmente

desde el encendido del arco eléctrico hasta HP Current (Co-
rriente pulso alto) programada.

6 HP Current (Corriente pulso al- Amperaje de soldadura de pulso alto impulso, amperaje de
to) corriente de soldadura primario en amperios.

7 TP Current (Corriente pulso ba- Amperaje de soldadura de pulso bajo, amperaje de corriente
jo) de soldadura secundario en amperios.

Solo disponible con desarrollo de la corriente pulsante.

8 HP Time (Tiempo pulso alto) Tiempo de pulso alto. Tiempo en segundos durante el cual
fluye la corriente de pulso alto.

Solo disponible con desarrollo de la corriente pulsante.

9 TP Time (Tiempo pulso bajo) Tiempo de pulso bajo. Tiempo en segundos durante el cual
fluye la corriente de pulso bajo.

Solo disponible con desarrollo de la corriente pulsante.

11 "Downslope Time" (Tiempo de  Tiempo durante el cual la corriente de soldadura disminuye
descenso) linealmente tras la sefial de parada hasta "Final Current"
(Corriente final) programada en segundos.

12 Final Current (Corriente final) Corriente final en amperios a la que se apaga el arco eléctri-
co por el descenso de corriente.

13 "Gas post-purge time" (Tiempo Tiempo en segundos durante el cual el cabezal de soldadura
después de la purga del gas) se carga con gas de proceso tras apagarse el arco eléctrico.

14 Softkey "Welding" (Soldadura) Al pulsar el Softkey "Welding" (Soldadura), la fuente de co-
rriente pasa al modo de soldadura.
En el modo de soldadura, se puede adaptar el soplete, adap-
tar los parametros de soldadura e iniciar el proceso de solda-
dura.

Para obtener informacion detallada, véase el capitulo Solda-
dura - Modo de soldadura manual [» 130]
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POS. PARAMETRO NOTA DE PROCESOS/INDICACION

15 Softkey "Reset" (Reinicio) Al pulsar el Softkey "Reset" (Reinicio), todos los parametros
de soldadura se restablecen a los valores predeterminados
de la fuente de corriente (véase la figura).

16 Softkey "Menu" (Menu) Accionar el Softkey "Menu" (Menu) conduce directamente al
menu principal del modo manual de soldadura.

8.1.5.3 Soldadura - Modo de soldadura manual

En el menu de soldadura/modo de soldadura, se pueden controlar todas las funciones de soldadura re-
levantes y se puede iniciar el proceso de soldadura a través del panel de control del soplete manual.

Durante el proceso de soldadura activo, no se pueden ajustar los

NOTA
parametros de soldadura a través de la interfaz del software.

El proceso de soldadura solo puede iniciarse a través del panel de
control del soplete manual. No es posible el arranque a través de
la fuente de corriente en el modo de soldadura manual.

NOTA

 TPutsed @ weld Current

HP Current
LP Current

HP Time

Weld Mode

1 2

Valores por defecto de los parametros de soldadura
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POS. PARAMETRO NOTA DE PROCESOS/INDICACION
1 Soplete manual con indicacion  Muestra el estado actual del soplete manual si el enchufe de
de estado sefial esta conectado.
Icono Modo
L Enchufe de sefial del soplete manual conectado.
5
Enchufe de sefial del soplete manual no conectado.
6
2 Softkey "Gas on/off" Al accionar el botén Softkey "Gas on/off" se inicia manual-
mente el flujo del gas de soldadura.
Si se vuelve a pulsar, se detiene el flujo del gas de soldadu-
ra.
iNOTA! Se puede comprobar el flujo de gas independien-
temente del proceso de soldadura mediante un inicio ma-
nual para garantizar que esta listo para funcionar. En caso
de falta de gas, se emite un mensaje de error.
3 Softkey "Exit" (Salir) Accionar el Softkey "Exit" (Salir) conduce directamente al
menu principal del modo manual de soldadura.
4 Campo de informacion del pro- El campo de informacién del programa de soldadura propor-
grama de soldadura ciona una vista general de los valores técnicos actuales, co-
mo la temperatura del inversor, la corriente media y la ten-
sién del arco eléctrico.
5 Proceso grafico de rampa de En el proceso grafico de rampa de soldadura, el parametro

soldadura

de soldadura activo en el proceso de soldadura activo se
marca con color amarillo.
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8.1.5.4 Funciones del panel de control de soplete manual

Las fases del proceso de soldadura se controlan a través de dos interruptores basculantes situados
uno al lado del otro en el soplete manual TIG MW.

Los interruptores basculantes se pueden mantener/pulsar arriba o abajo independientemente unos de
otros. Cuando se retira la presion, vuelven a la posicién central:

Mantener arriba/abajo

| ==

Pulsar arriba/abajo

i
o}

= =1| E

Soltar

Funciones basicas

DIRECCION DEL MOVIMIENTO DEL BALAN- FUNCION BASICA
CiN

» Balancin izquierdo hacia abajo Inicio/parada del proceso de soldadura

1] » Balancin derecho hacia arriba Reduccion de la corriente de soldadura
al
» Balancin derecho hacia abajo Aumento de la corriente de soldadura
l

Asignacion de funciones en funcién del contexto

La asignacién de funciones de los interruptores basculantes y su direccién de movimiento depende de
la fase del proceso y de los tipos de accionamiento (pulsar/mantener).

132
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En las diferentes fases del proceso, estos movimientos de balancin tienen asignadas diferentes funcio-

nes:

FASE DEL PROCESO

MOVIMIENTO DEL BALANCIN

FUNCION

Proceso externo

» Mantener el balancin iz-
quierdo pulsado hacia aba-
jo.

Inicio el proceso de soldadura
comenzando con "Gas pre-
purge time" (Tiempo de pre-
purga de gas)

"Gas pre-purge time"
(Tiempo de prepurga

» Soltar el balancin izquier-
do.

Parada del proceso de solda-
dura

de gas) o -
» Volver a mantener el ba-  Reinicio de "Gas pre-purge ti-
lancin izquierdo pulsado. me" (Tiempo de prepurga de
b e
ﬂ gas)
Tiempo de ascenso de » Soltar el balancin izquier-  Inicio del "Gas post-purge ti-
la corriente do. me" (Tiempo después de la
? -. purga del gas)
"Gas pre-purge time" » Volver a mantener el ba-  Nuevo encendido del arco
(Tiempo de prepurga lancin izquierdo pulsado.  eléctrico
-l o
de gas) ﬂ
"HP Current" (Corrien- » Soltar el balancin izquier-  Inicio del "Downslope Time"
te pulso alto)/"TP Cu- do. (Tiempo de descenso)
rrent" (Corriente pulso ? -

bajo)
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FASE DEL PROCESO

MOVIMIENTO DEL BALANCIN

FUNCION

"Downslope Time"
(Tiempo de descenso)

» Mantener el balancin iz-

quierdo pulsado hacia aba-

jo.

Inicio de la corriente de solda-
dura "Constant Current" (Co-
rriente constante)/"HP Current"
(Corriente pulso alto)/"TP Cu-
rrent" (Corriente pulso bajo)

"Gas post-purge time"
(Tiempo después de la
purga del gas)

» Mantener el balancin iz-

quierdo pulsado hacia aba-

jo.

Nuevo encendido del arco
eléctrico
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FASE DEL PROCESO

MOVIMIENTO DEL BALANCIN

FUNCION

Proceso de soldadura
interior y exterior

» Pulsar el balancin derecho
hacia abajo.

Aumento de la corriente de
soldadura 1 A/pulsar - "HP Cu-
rrent” (Corriente pulso al-
to)/"TP Current" (Corriente pul-
so bajo)

» Pulsar el balancin derecho
hacia arriba.

Descenso de la corriente de
soldadura 1 A/pulsar - "HP Cu-
rrent"” (Corriente pulso al-
to)/"TP Current" (Corriente pul-
so bajo)

» Mantener el balancin dere-
cho pulsado hacia arriba.

Descenso constante de la co-
rriente de soldadura 15 A/se-
gundos - "HP Current" (Co-
rriente pulso alto)/"TP Current"
(Corriente pulso bajo)

» Soltar el balancin derecho.

Parada - Descenso de la co-
rriente de soldadura - "HP Cu-
rrent" (Corriente pulso al-
to)/"TP Current" (Corriente pul-
so bajo)

i
|<:'

» Mantener el balancin dere-
cho pulsado hacia abajo.

Aumento constante de la co-
rriente de soldadura 15 A/se-
gundos - "HP Current" (Co-
rriente pulso alto)/"TP Current"
(Corriente pulso bajo)

-
i

» Soltar el balancin derecho.

Parada - Aumento de la co-
rriente de soldadura - "HP Cu-
rrent” (Corriente pulso al-
to)/"TP Current" (Corriente pul-
so bajo)

Procedimiento para el proceso de soldadura regular en el modo de 2 ciclos:

v La fuente de corriente debe situarse en "Soldadura - Modo de soldadura manual".

1. Mantener el interruptor basculante izquierdo pulsado hacia abajo.
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El proceso de soldadura comienza con el flujo de gas de soldadura y el "Gas pre-purge time'
(Tiempo de prepurga de gas).

Una vez transcurrido "Gas pre-purge time" (Tiempo de prepurga de gas), el arco eléctrico se
enciende y se establece "Start Current” (Corriente inicial).
Comienza "Upslope Time" (Tiempo de subida de corriente).

Dentro del "Upslope Time" (Tiempo de subida de corriente), la "Start Current" (Corriente ini-
cial) aumenta linealmente hasta la corriente de soldadura "HP Current" (Corriente pulso al-
to)/"TP Current" (Corriente pulso bajo).

2. Soltar el interruptor basculante izquierdo.

= La corriente de soldadura "Constant Current" (Corriente constante)/"HP Current" (Corriente

pulso alto)/"TP Current" (Corriente pulso bajo) cambia a la fase de reduccién "Downslope Ti-
me" (Tiempo de descenso).

= La corriente de soldadura se reduce linealmente hasta alcanzar la "Final Current" (Corriente

final).

= Si se alcanza "Final Current" (Corriente final), el arco eléctrico se apaga y comienza el "Gas

post-purge time" (Tiempo después de la purga del gas).

= Una vez transcurrido el "Gas post-purge time" (Tiempo después de la purga del gas), el flujo

de gas de soldadura se detiene.

= El proceso de soldadura ha finalizado.
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8.1.5.5 Cierre de sesion

. Procedimiento:

» Pulse el botén de menu "Logout” (Cierre de sesioén) (1) o el botdn de funcién "Logout” (Cierre de se-
sién) (2) en el mend principal.

= Aparece la pantalla de cierre de sesion.
Véase también el capitulo Pantalla de inicio de sesion [» 48]

= La fuente de corriente se protege contra el acceso no autorizado.

C orbitalum MW () mo Build: 7e 2.02-28 08:18:02 (gl
Pl'OgrarTl Mar‘lagel‘

ﬂu% Protocol Manager
@ Create New Program
60 Adjust Program

f TIG Manual Weld Mode

\ O Logout

Lts system Settings

Program Name DE!
Folder Name

@
Weld Mode Test Mode Print Prev. Log Info

Fig.: Botones de cierre de sesion en el menut principal

POS. DENOMINACION

1 Boton de menu "Logout" (Cierre de sesion)

2 Boton de funcion "Logout" (cierre de sesion)

CARACTERISTICA DEL BO-  ESTADO FUNCION

TON DE FUNCION

Inicio de sesion a nivel de usua- Cerrar la sesion/activar la panta-
rio lla de inicio de sesion.

Inicio de sesién a nivel de admi-
nistracion

0
a
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8.1.6 Ajustes

8.1.6.1 Ajustes de sistema

En los ajustes del sistema, se pueden realizar ajustes a nivel de sistema.

Oriitalurn

Hour Frogram Mame
Folder Namie
Minute 28

Weld Mode Test Mode Menu

Fig.: Ajustes del sistema, seccién superior del ment

POS. DENOMINACION  OPCIONES DE AJUSTE DEL SISTEMA

1 Sensor de gas La funcion "Sensor de gas ON/OFF" permite desactivar temporalmente el
ON/OFF sensor de gas de soldadura y, por tanto, el control del gas de soldadura. Es-
to puede resultar practico si hay un defecto en el sensor de gas y el trabajo
debe continuar temporalmente.

Sensor de gas: ON Control del gas de soldadura activo

Sensor de gas: OFF Control del gas de soldadura desactivado

iPRECAUCION! Si el sensor de gas de soldadura esta desactivado, el flujo
de gas de soldadura de la fuente de corriente no se controla activamen-
te. Por lo tanto, resulta necesario que el operario preste mayor atencién
cuando siga utilizando la fuente de corriente. El propio operario debe
controlar la cantidad y el flujo de gas de soldadura. Los sensores defec-
tuosos deben sustituirse lo antes posible.

iNOTA! Por razones de seguridad, la funcion se restablece en el sensor
de gas "ON" tras cada reinicio de la fuente de corriente.
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POS. DENOMINACION

OPCIONES DE AJUSTE DEL SISTEMA

2

@ sensor de re-
frigerante ON/
OFF

El sensor de refrigerante y, por lo tanto, el control del flujo de refrigerante
pueden desactivarse temporalmente mediante la funcién "Sensor de refrige-
rante ON/OFF". Esto puede resultar practico si hay un defecto en el sensor
de refrigerante y el trabajo debe continuar temporalmente.

Sensor de refrigerante:  Control del refrigerante activo
ON

Sensor de refrigerante:  Control del refrigerante desactivado
OFF

iPRECAUCION! Si el sensor de refrigerante esta desactivado, el flujo de
refrigerante de la fuente de corriente no se controla activamente. Por lo
tanto, resulta necesario que el operario preste mayor atencion cuando
siga utilizando la fuente de corriente. El propio operario debe controlar
el flujo de refrigerante. Los sensores defectuosos deben sustituirse lo
antes posible.

iNOTA! Por razones de seguridad, la funcion se restablece en el sensor
de refrigerante "ON" tras cada reinicio de la fuente de corriente.

. Limites de su-
pervision ON/OFF

La funcion "Limites de supervision" permite activar o desactivar los limites
definidos en "Program Settings" (Ajustes de programa) > "Limit Adjustments
(Limites de ajustes).

Véase el capitulo "Limit Adjustments” (Limites de ajustes) [» 147]

Si se activan los limites de supervision, se emite un mensaje de alarma o se
cancela el proceso de soldadura cuando se alcanzan los valores limite defi-
nidos de corriente de soldadura, tension de soldadura y velocidad de solda-
dura.

Limites de supervision:  Control de los parametros de soldadura activo
ON

Limites de supervision:  Control de los parametros de soldadura desacti-
OFF vado

iPRECAUCION! Si se desactivan los limites de supervisién, no hay super-
vision activa de los parametros de soldadura, como la corriente de sol-
dadura, la tension de soldadura y la velocidad de soldadura. Por lo tan-
to, resulta necesario que el operario preste mayor atencion cuando siga
utilizando la fuente de corriente. El propio operario debe supervisar y
controlar permanentemente el proceso de soldadura. Solo se recomien-
da desactivar esta funciéon temporalmente en casos excepcionales.
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POS. DENOMINACION  OPCIONES DE AJUSTE DEL SISTEMA

4 © Lista de cabe- Seleccion de la lista de cabezales a utilizar.
zales La lista de cabezales contiene todos los parametros técnicos de los cabeza-
les de soldadura.
La fuente de corriente reconoce el cabezal de soldadura conectado y el soft-
ware asigna las condiciones generales correspondientes.
Si se utiliza la solucién de adaptacion de los cabezales de soldadura de la
competencia, la lista de cabezales debe modificarse en consecuencia.
ORBITALUM Lista de cabezales estandar: incluye todos los da-
tos de los cabezales de soldadura ORBITALUM.
AMI Incluye los datos introducidos de los cabezales de
soldadura AMI.
Cajon_Polysoude Incluye los datos introducidos de los cabezales de
soldadura Cajon, Swagelok y Polysoude.
iNOTA! Las listas de cabezales modificadas que se desvian de las origi-
nales se marcan con una [M].
5 Fecha y hora Campos de entrada para la fecha y la hora actua-
les:
* Ano
* Mes
» Dia
* hora
* Minuto
* Segundo
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Printer Sale

1 Inbermal

Display Inch Sizes

mue Inter

Weld Mode

Program Name
Folder Namie

Test Made Menu

Fig.: Ajustes del sistema, seccion inferior del menu

POS. DENOMINACION OPCIONES DE AJUSTE DEL SISTEMA
6 @ Seleccién de  Seleccién de la impresora de salida para todos los procesos de impresion,
impresora por ejemplo, de protocolos de soldadura o programas de soldadura.

En la lista de impresoras, Unicamente aparecen las impresoras accesibles al
inicio de la fuente de corriente.
Primero se debe actualizar la lista de impresoras a través de la opcion "Up-
date Printer List" (Actualizar lista de impresoras) para afiadir impresoras a
las que se pueda acceder posteriormente. La fuente de corriente busca las
impresoras de red y USB accesibles en todos los puertos USB y en la red
LAN.
Interno Salida a impresora integrada del sistema
NET Salida a impresora de red
USB Salida a impresora USB
Actualizar lista de impre- Busqueda de impresoras disponibles en los puer-
soras tos USB y en la red LAN.

7 Unidades de me- Funcién para cambiar las unidades de medida del sistema entre el sistema

dida inglesas

meétrico y el "imperial
Tras el cambio, todos los campos se muestran en la unidad de medida acti-
va y los valores existentes se convierten en consecuencia.

Véase también el capitulo Ajuste de las unidades de medida [» 69]

Unidades inglesas ON Unidades "imperiales" activas

Unidades inglesas OFF  Unidades "métricas" activas
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POS. DENOMINACION  OPCIONES DE AJUSTE DEL SISTEMA

8 @ cContinue Inte-  Si se activa esta funcién, se puede reanudar el proceso de soldadura en el
rrupted Program  punto de interrupcion.
(Continuar solda-

dura) iNOTA! La cancelaciéon debe completarse manualmente pulsando la te-
ura

cla/botén "Stop" (Detener).
Al volver a pulsar la tecla/botén "Start" (Iniciar), aparece el mensaje:
": Se debe continuar con el proceso de soldadura interrumpido?"

El mensaje puede confirmarse con "Yes" (Si) o "No™:

Si El proceso de soldadura comienza con el tiempo
de prepurga de gas y de retraso en el arranque
del motor definido en el programa de soldadura,
cambia directamente al sector y la posicion del
angulo del punto de interrupcion y continda el pro-
ceso de soldadura a partir de ahi.

No El proceso de soldadura se cancela.

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




Mobile Welder

POS. DENOMINACION

9 @ Uso del retra-
so de bomba de
agua
iNOTA! Se debe
conectar una
unidad de refri-
geracioén para
utilizar esta fun-
cién.

Test Mode

Con la funcién "Coolant Delay" (Retraso bomba de agua), el sistema de re-

frigeracion de liquido de la fuente de corriente puede activarse mas alla del

proceso de soldadura.

Al activar la funcién, el campo de entrada "Coolant Delay" (Retraso bomba

de agua) también se activa en el programa de soldadura en el nivel de pro-

grama "Gas Post-Purge" (Purga del gas).

En funcion del programa, se puede ajustar un tiempo en minutos para que el

sistema de refrigeracién de liquido permanezca activo tras finalizar el proce-

so de soldadura.

Coolant Delay (Retraso bom- El campo de entrada del programa "Coolant

ba de agua) ON: Delay (Retraso bomba de agua)" esta activa-
do.

Coolant Delay (Retraso bom- EIl campo de entrada del programa "Coolant

ba de agua) OFF: Delay (Retraso bomba de agua)" esta desac-
tivado.

iNOTA! Si el sistema de refrigeracion de liquido esta activo, el cabezal

de soldadura no debe desconectarse de la fuente de corriente.

10 @ Permanent En el campo de entrada "Permanent Gas Quantity” (Cantidad de gas perma-
Gas Quantity nente)" se puede ajustar el caudal volumétrico de gas en I/min que fluye ha-
(Cantidad de gas cia el cabezal de soldadura cuando se activa la funcion del gas permanente
permanente) ON.

Cantidad de gas permanente recomendada: 2-5 I/min
Véase también el capitulo Gas Overview (Vista general de gas) [» 176]
11 Pantalla tactil ON/ Activar o desactivar la funcion tactil de la pantalla.

OFF
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POS. DENOMINACION OPCIONES DE AJUSTE DEL SISTEMA

12 © 'Remain Sig- La funcion "Remain Signed In" (Inicio de sesion permanente) permite definir
ned In ON/OFF" el nivel de autorizacién o la gama de funciones en el que se inicia la fuente
(Inicio de sesion  de corriente tras su encendido.
permanente ON/  |nicio de sesion permanente  La fuente de corriente siempre comienza con
OFF) ON el nivel de autorizacién: "Gama de funciones

completa”
La contrasefa para activar la gama completa
debe introducirse una vez.
Inicio de sesion permanente  La fuente de corriente siempre comienza con
OFF el nivel de autorizacion: Gama de funciones
limitada.
Véase también el capitulo: CONFIGURA-
CION Y PUESTA EN MARCHA y activar la
gama de funciones completa

13 & Print Prev. Log Cuando se activa la funcion «Print Prev. Log» (Impresion del dltimo protoco-
(Impresion del ul- o), se activa un Softkey adicional en el menu principal de prueba y soldadu-
timo protocolo) ra.

ON/OFF Al accionar el Softkey "Print Prev. Log" (Impresion del dltimo protocolo) se
puede imprimir posteriormente el protocolo de soldadura de la ultima costura
de soldadura, independientemente de los ajustes de protocolo del programa
de soldadura.

14 @ Use Remote  La funcion "Use Remote Command Pop-up" (Utilice pop-up Comando remo-
Command Pop-up to) permite definir la forma en que se muestra al usuario un acceso remoto a
(Utilice pop-up través de VNC.

Comando remoto) yse Remote Command Pop-up (Utili- Con el acceso remoto aparece una
ce pop-up Comando remoto) ON ventana de notas de gran tamafio.
Use Remote Command Pop-up (Utili- Con el acceso remoto se activa un
ce pop-up Comando remoto) OFF mensaje del sistema en el area de

notas del Softkey "Info".
Véase también "Softkey "Info" en el
capitulo Menu principal [» 73]
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8.1
(H)

.6.2

"Program Settings" (Ajustes de programa)

Todos los ajustes relacionados con el programa se pueden realizar en los ajustes de programa.

@Fnugmm:uwigs

Limit Adjustments
Print Limits
Process Details
Print A

Do ntation

Documentation

Weld Mode

Program Name
Folder Name

Test Mode Menu

Fig.: Ment "Program Settings" (Ajustes de programa)

POS.

OPCION DE MENU

OPCIONES DE AJUSTE

"Limit Adjust-
ments" (Limites
de ajustes)

En la opcion de menu "Limit Adjustments" (Limites de ajustes), se pueden
definir los valores limite que activaran un mensaje de advertencia o una inte-
rrupcion del proceso de soldadura si se superan o no se alcanzan.

Véase también el capitulo "Limit Adjustments" (Limites de ajustes) [» 147].

Print Limits ON/
OFF (Imprimir li-
mites ON/OFF)

Con el botdn deslizante "Print Limits ON/OFF" (Imprimir limites ON/OFF) se
puede determinar si los limites de ajuste guardados deben adjuntarse a ca-
da protocolo de soldadura.

Print Limits ON (Imprimir "Limit Adjustments" (Limites de ajustes) activados
limites ON) COmMO anexo.

Print Limits OFF (Impri-  "Limit Adjustments" (Limites de ajustes) desacti-
mir limites ON) vados como anexo.

Notas de proce-
S0s

Véase el capitulo Notas de procesos [» 113]
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POS. OPCION DE MENU

OPCIONES DE AJUSTE

4 Print Notes ON/
OFF (Imprimir no-
tas ON/OFF)

Con el boton deslizante "Print Notes ON/OFF" (Imprimir notas ON/OFF) se
puede determinar si debe imprimirse la informacion introducida en "Process
Details" (Notas de procesos), ademas de los parametros de soldadura,
cuando se imprime el programa de soldadura.

Print Notes ON (Imprimir Impresién de "Process Details" (Notas de proce-
notas ON) sos) activada

Print Notes OFF (Impri-  Impresion de "Process Details" (Notas de proce-
mir notas ON) sos) desactivada

5 Documentacion

Con la ayuda de la funciéon de documentacion, los procesos de documenta-
cion pueden definirse e ilustrarse.

Véanse también los capitulos Vista general y funciones de la lista de docu-
mentacion [» 148] y Documentacion [ 105]

6 Documentation
ON/OFF (Docu-
mentacion ON/
OFF)

Con el botén deslizante "Documentation ON/OFF" (Documentacién ON/
OFF)" se pueden activar o desactivar los campos definidos en la opcion de
menu "Documentation” (Documentacion) y su funciéon de documentacion en
el programa de soldadura.

7 Travel Speed
With Slope ON/
OFF (Velocidad
con slope ON/
OFF)

El boton deslizante "Travel Speed With Slope ON/OFF" (Velocidad con slo-
pe ON/OFF) permite definir si la adaptacion de la velocidad de rotacion entre
dos sectores debe ser lineal o abrupta.

Si esta funcion esta activada, el comportamiento se establece junto con la
adaptacion de corriente de soldadura a través del parametro del programa
de soldadura "Level Slope" (Nivel slope).

Véase también el capitulo Sector [» 119]

8 Scale Weld Limit
(Lim. para el fac-
tor de correc.)

En el campo de entrada "Scale Weld Limit" (Lim. para el factor de correc.)"
se puede definir hasta qué punto se puede ajustar la corriente de soldadura
mediante el parametro del programa de soldadura "Scale Weld" (Factor co-
rreccién) en el modo de usuario de la fuente de corriente.

Véase también el capitulo Niveles de usuario [» 52]
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8.1.6.2.1 "Limit Adjustments" (Limites de ajustes)
(1)
La fuente de corriente regula y controla los valores NOMINAL y ACTUAL de la corriente de soldadura,

la tensién del arco eléctrico y la velocidad de soldadura durante todo el proceso de soldadura.

En la opcion de menu "Limit Adjustments" (Limites de ajustes), se definen los valores limites que acti-
varan un mensaje de advertencia o una interrupcién del proceso de soldadura si se superan o no se al-
canzan.

Minimurm HP currer

Minimum HP current alarm

Maximum HF current alarm

Maximum HP current abort

Minimum LP current abort

Minimum LP current alarm

Maximum LP current alarm

Program Mam
Maximum LP current @ A Folder Name
Minimum HP speed abort -10 mm/min

BT e s AR - rried. i N

Weld Made Test Mode

Fig.: Menu "Limit Adjustments” (Limites de ajustes)
Los limites de ajustes pueden ajustarse individualmente para cada programa de soldadura.

Las modificaciones deben ser aceptados mediante el Softkey "Quick Save" (Guardar).

NOTA Los “Limit Adjustments” (Limites de ajustes) se basan en el pro-
grama de soldadura y se almacenan en el conjunto de datos del
programa de soldadura.

PRECAUCION Si se desactivan los limites de supervisién, no hay supervisién ac-

tiva de los parametros de soldadura, como la corriente de solda-
dura, la tension de soldadura y la velocidad de soldadura.

Resulta necesario que el operario preste mayor atencion cuando siga
utilizando la fuente de corriente.

» El propio operario debe supervisar y controlar permanentemente el
proceso de soldadura.

» Se debe desactivar esta funcion temporalmente en casos excepcio-
nales.
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8.1.6.2.2 Vista general y funciones de la lista de documentacion
(1)

Con la ayuda de la funcién de documentacion, los procesos de documentacion pueden definirse e ilus-
trarse. Si esta funcién esta activada, el operador debe introducir los parametros de documentacién defi-
nidos antes de iniciar el proceso de soldadura orbital.

» Todos los parametros a documentar pueden definirse libremente en términos de tipos e intervalo
de entrada.

» Los datos pueden introducirse a través del teclado interno o externo o mediante un escaner de
cédigos.

» Los parametros definidos pueden introducirse antes de cada soldadura o tras cada reinicio de la
fuente de corriente.

» La salida, junto con todos los valores NOMINAL y ACTUAL relevantes para la soldadura, se
presenta en forma de un archivo de protocolo de soldadura que puede almacenarse en un medio
USB o en un directorio de red o obtenerse a través de la impresora interna o externa.

» La rutina de documentacion creada puede guardarse en un medio de almacenamiento USB y
transferirse a otras fuentes de corriente.

Véase también el capitulo Archivos de sistema [P 152]

iNOTA! La funcion de documentacion se basa en el sistema y se activa automaticamente para ca-
da programa de soldadura cargado.

Los campos de documentacion se pueden afiadir y gestionar en la lista de documentacion.

Ademas, se puede ajustar si un valor resulta necesario para un campo de documentacion y si debe
guardarse permanentemente.
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6 7
‘ Permanent ‘ Mandatory

Program Name 1
Folder Name

Menu

Fig.: Menu "Documentation List" (Lista de documentacién)

POS. ELEMENTO DE FUNCION

PANTALLA

1 Softkey "New" Pulse el Softkey "New" (Nuevo) para crear nuevos campos de documenta-
(Nuevo) cion.

2 Softkey "Move" Pulse el Softkey "Move" (Mover archivos de registro) para cambiar la se-
(Mover archivos  cuencia de visualizacion de los campos de documentacion en el programa
de registro) de soldadura y en el archivo de registro.

3 Softkey "Delete" Pulse el Softkey "Delete" (Borrar) para eliminar los campos de documenta-
(Borrar) cion.

4 Softkey "Rename" Pulse el Softkey "Rename" (Cambiar nombre) para cambiar el nombre los
(Cambiar nombre) campos de documentacion.

5 Campo de entra- Introduzca la denominacion del parametro de documentacién a introducir.
da de texto "Titel"

La denominacion se muestra como una denominacion de campo de entrada
en el programa de soldadura y en la documentacion del registro de soldadu-
ra.

(Titulo)
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POS. ELEMENTO DE FUNCION
PANTALLA

6 Casilla de verifica- Cuando la opcién esta activada, el valor del parametro introducido en el pro-
cién "Permanent” grama de soldadura se guarda en el campo de entrada hasta que se reinicie
(Permanente) la fuente de corriente.

Esta opcion se recomienda para parametros estaticos como: "ID del solda-
dor", "Numero de serie del cabezal de soldadura”, "Numero de la bombona
de gas", "Tipo de gas", ...

Cuando la opcién esta desactivada, el contenido del campo de entrada se
borra tras cada encendido y debe volver a introducirse.

Esta opcion se recomienda para parametros variables como: "Numero de lo-
te", "Tipo de pieza de trabajo", "Posicion de soldadura en la geometria”, ...

iNOTA! Se pueden activar una, todas o ninguna de las casillas de verifi-
cacion.

7 Casilla de verifica- Cuando la opcién esta activada, se debe indicar un parametro en el campo
cion "Required"  de documentacion correspondiente para iniciar un proceso de soldadura.

Obligatorio
(Obligatorio) iNOTA! Se pueden activar una, todas o ninguna de las casillas de verifi-

cacion.

8.1.6.2.2.1 Creacion del campo de documentacion
(1)
Realice los siguientes pasos para crear un nuevo campo de documentacion:

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opcién de menu "System Settings" (Ajustes de sistema).

2. Seleccione la opcion de menu "Program Settings" (Ajustes de programa).
3. Seleccione la opcidon de menu "Documentation” (Documentacion).

4. Pulse el Softkey "New" (Nuevo).

5. Introduzca la denominacién del parametro de documentacién en el campo de entrada.

8.1.6.2.2.2 Desplazamiento del campo de la documentacion
()

Los campos de documentacion pueden ordenarse de forma rotativa con el Softkey "Move" (Mover ar-
chivos de registro).

La secuencia definida se corresponde con la secuencia de visualizacion de los campos de entrada de
documentacién en el programa de soldadura y en el archivo de registro.
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NOTA Al pulsar el Softkey "Move" (Mover archivos de registro), el campo
0 de documentacion seleccionado se desplaza hacia abajo una posi-
cion de cada vez. Repita el proceso hasta alcanzar la posicion de-
seada.

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opciéon de menu "System Settings" (Ajustes de sistema).

2. Seleccione la opcion de menu "Program Settings" (Ajustes de programa).
3. Seleccione la opcidon de menu "Documentation” (Documentacion).

4. Seleccione el campo de documentacion que se desea desplazar.

5. Pulse el Softkey "Move" (Mover archivos de registro).

8.1.6.2.2.3 Eliminacion del campo de la documentacion
()

Los campos de documentacion pueden eliminarse mediante el Softkey "Delete" (Borrar).

NOTA Al accionar el Softkey "Delete" (Borrar), se borra el parametro se-
0 leccionado de forma irrevocable.

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opcién de menu "System Settings" (Ajustes de sistema).

2. Seleccione la opcién de menu "Program Settings" (Ajustes de programa).
3. Seleccione la opcién de ment "Documentation” (Documentacion).

4. Seleccione el campo de documentacion que se desea desplazar.

5. Pulse el Softkey "Delete" (Borrar).

8.1.6.2.2.4 Cambio de nombre del campo de documentacion
(1)

A la hora de cambiar el nombre, se puede modificar la denominacién del campo de documentacion.

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opciéon de menu "System Settings" (Ajustes de sistema).

2. Seleccione la opcién de menu "Program Settings" (Ajustes de programa).
3. Seleccione la opcion de menu "Documentation” (Documentacion).

4. Seleccione el campo de documentacion que se desea desplazar.

5. Pulse el Softkey "Rename" (Cambiar nombre).
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8.1.6.3 Archivos de sistema

En System Files (Archivos de sistema), se pueden actualizar/guardar @restablecer @ zonas indivi-
duales del sistema del software.

8.1.6.3.1 Actualizacion

En esta opcion de mend, las zonas individuales del sistema pueden actualizarse independientemente
unas de otras.

Las siguientes zonas del sistema estan disponibles para su actualizacion:
» Sistema
» Programacién automatica
» Lista de cabezales
» Archivos de idiomas
» Lista de documentacion
Procedimiento:
1. Inserte el soporte de datos USB con el archivo de actualizaciéon en cualquier puerto USB.
2. Seleccione la opcion de menu de la zona deseada del sistema.

= Una vez seleccionada, se inicia la rutina de actualizacion.

8.1.6.3.2 Guardar

En la opcion de menu "Save" (Guardar) se pueden realizar copias de seguridad de zonas individuales
del sistema en un soporte de datos USB.

Las siguientes zonas del sistema estan disponibles para una copia de seguridad:

» Programacién automatica
» Lista de cabezales
* Archivos de idiomas
 Lista de documentacion
Procedimiento:
1. Inserte el soporte de datos USB en cualquier puerto USB.
2. Seleccione la opcion de menu de la zona deseada del sistema.

= Una vez seleccionada, se inicia la rutina de copia de seguridad.
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8.1.6.3.3 Restaurar anterior

En la opcion de menu "Restore" (Restaurar anterior) se puede restablecer el sistema a la ultima version
de software.

Procedimiento:
1. Accione el botén de menu "Restore System" (Restaurar sistema) (1).
2. Confirme el didlogo del sistema "; Desea realmente restablecer el sistema?" con "Yes" (Si) (2).

= Una vez confirmada, se inicia la rutina de restablecimiento.

8.1.6.4 Entorno de red
e

NOTA La configuracion de la red es una funcion exigente y debe comple-
0 tarse mediante un administrador del sistema.

& En la opcion de menu "Network Environment" (Entorno de red), se pueden realizar todos los ajustes
para integrar la fuente de corriente en una red local y acceder a la impresora de red.

@ Con la opcion Option UPGRADE Connectivity LAN/IoT/VNC se pueden guardar y acceder a progra-
mas y protocolos de soldadura de forma descentralizada. Mediante la opcién de integracion en una
red MQTT/IoT/Industria 4.0, se pueden intercambiar datos y comandos de control entre los partici-
pantes de red.

NOTA Las funciones de red solo estan disponibles con la opcion UP-
GRADE Connectivity LAN/IoT/VNC. Véase el capitulo Opciones de

actualizacion [) 194]

Se necesita un ordenador/servidor de destino que cumpla con los siguientes requisitos del sistema para
el ajuste de red:

* Conexion Ethernet RJ-45 (LAN) (10Base-T/100Base-TX/1000BaseTX)
» Servicio TCP/IP activo

» Esquema de conexion segun la fig. Esquema de conexion
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Fuente de Fuente de Fuente de

corrie corriente 3

Conmutador
LAN

o
(=]-]-]

Windows PC Servidor Windows

o]
e 0
{ R
— L« - [

Fig.: Esquema de conexién
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8.1.6.4.1 Netzwerk LAN Setup (Configuracion de red LAN)

En la opcion de menu "Netzwerk LAN Setup” (Configuracion de red LAN) se pueden introducir todos los
parametros relevantes para la red que resultan necesarios para integrar la fuente de corriente en una
estructura de red local.

PARAMETRO FUNCION

DHCP-Server La funcion DHCP permite integrar la fuente de corriente en una red existente sin ne-
(Servidor DHCP) cesidad de configuraciéon manual.

Servidor DHCP ON Los parametros de configuracion se envian directamen-
te desde el servidor DHCP a la fuente de corriente.

Servidor DHCP OFF La configuraciéon debe completarse manualmente me-
diante los siguientes parametros de red.

Interfaz El parametro se ajusta desde el sistema y sirve como informacién. No se requiere
ninguna accion.

Interfaz presente EIl parametro se ajusta desde el sistema y sirve como informacién. No se requiere
ninguna accion.

Direcciéon MAC  El parametro se ajusta desde el sistema y sirve como informacién. No se requiere
ninguna accion.

Difusion El parametro se ajusta desde el sistema y sirve como informacién. No se requiere
ninguna accion.

Mascara de su- Campo de entrada de la direccion de la mascara de subred de la red.

bred
e iNOTA! Parametro de red obligatorio. La mascara de subred debe ser idéntica a

la mascara de subred de la red.

Gateway estan- Campo de entrada de la direccién del gateway estandar de la red.

dar < . - . p
iNOTA! Parametro de red obligatorio. Si no se dispone de un gateway estan-

dar, se debe utilizar la direcciéon 128.0.0.1.

DNS 1 Campo de entrada de la direccion IP del servidor DNS de la red.

iNOTA! Parametro de red opcional.

DNS 2 Campo de entrada de la direccion IP de un servidor DNS alternativo de la red.

iNOTA! Parametro de red opcional.

Direccién IP Campo de entrada de la direccion IP de la fuente de corriente.

iNOTA! Parametro de red obligatorio. El rango de IP debe situarse en el rango
de IP de la red.

Set Network Boton de menu para aceptar la configuracion de la red

Ajustar red . .. . . - . .
A ) iNOTA! Tras la configuracién satisfactoria, se reinicia el sistema operativo de la

fuente de corriente.
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8.1.6.4.2 Network Directory Setup (Configuracion de directorio de red)

En la opcion de menu "Network Directory Setup" (Configuracion de directorio de red)" se pueden ajus-
tar las ubicaciones de almacenamiento en red para los programas de soldadura y los archivos de regis-
tro.

Si se ajustan ubicaciones de almacenamiento idénticas para varias fuentes de corriente, los datos alli
guardados pueden compartirse entre ellas.

NOTA » Los directorios de destino deben crearse previamente en el servi-
dor/ordenador de destino.

» Debe ajustarse un recurso compartido de red con permisos de lec-
tura y escritura para el directorio de destino en el servidor/ordena-
dor de destino.

» En la fuente de corriente se pueden ajustar varios directorios de
red.

» Se puede acceder a los directorios de red en paralelo a través de
varias fuentes de corriente.

PARAMETRO FUNCION

Add Sharing Fol- EIl botén de menu "Add Sharing Folder" (Afadir carpeta compartida) abre el subme-
der (Afiadir car-  nu para introducir la informacién de ubicacién de la carpeta compartida.
peta compartida)

Directory Name Campo de entrada para introducir el nombre interno del directorio que se muestra
(Nombre del di-  en las fuentes de corriente "Program Manager" (Director del programa).
rectorio)
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PARAMETRO

FUNCION

Computer Name
or IP Address
(Nombre del or-
denador o direc-
cion IP)

Nombre del ordenador o direccion IP del servidor/ordenador de destino.
Se prefiere el nombre del ordenador.

iNOTA! Tenga cuidado con las maytsculas y minusculas.
IMPORTANTE.

« Debe ajustarse un recurso compartido de red con permisos de lectura 'y
escritura para el directorio de destino en el servidor/ordenador de destino.

¢ Introduzca la direccion sin el nombre del ordenador:
Ejemplo:

Correcto: "ORBINet/Welding/Data"
Incorrecto: \DESIOTGS0022\ORBINet\Welding\Data

« No utilice barras inclinadas al principio de la ruta de red:
Correcto: "ORBINet/Welding/Data"
Incorrecto: "/ORBINet/Welding/Data"

« Utilice solo la barra (/) para separar las carpetas en la ruta de red:
Correcto: "ORBINet/Welding/Data"
Incorrecto: "ORBINet\Welding\Data"

« No utilice nombres de carpetas con espacios:
Correcto: "ORBINet/Welding/Data"
Incorrecto: "ORBINet /Welding/Data"

User Name
(Nombre de
usuario)

Nombre de usuario o dominio/nombre de usuario con permisos de lectura y escritu-
ra para el directorio de destino.

Ejemplo: "Administrator" o "DOMAIN/Administrator"

Password (Con-
trasefia)

Campo de entrada de la contrasefia asociada al nombre de usuario que existe en el
servidor de inicio de sesion.
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PARAMETRO FUNCION

Advanced Set- El boton de menu "Advanced Settings" (Ajustes avanzados) abre un submenu para
tings (Ajustes introducir los parametros de red de version SMB y el modo de seguridad de la red
avanzados) de servidores.

SMB Version Lista desplegable para seleccionar la version SMB.

(Version SMB) Protocolo de red Server Message Block para servicios de

archivo, impresion y otros servicios de servidor.

» La opcion viene ajustada de fabrica en predeterminada y
normalmente no debe modificarse.

* En caso de problemas de conexion, la version SMB puede
adaptarse en consecuencia.

« A continuacion, ajuste la version SMB de acuerdo con el
sistema operativo del servidor/ordenador de destino.

Preferiblemente, un administrador del sistema debe llevar a cabo el
ajuste.

Opciones de seleccion:

Version Sistema operativo

Predetermi- Seleccion automatica de la version SMB correcta

nado

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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PARAMETRO FUNCION
Configuracion Authentication Lista desplegable para seleccionar el modo de seguridad de la red
avanzada & Security (Au- de servidores.

tenticacion y

En caso de problemas de conexion, el modo de seguridad puede

ri .
seguridad) adaptarse en consecuencia.

Ajuste el modo de acuerdo con el sistema operativo del servidor/or-
denador de destino.

Preferiblemente, un administrador del sistema debe llevar a cabo el
ajuste.

Opciones de seleccion:

Modo Descripcion

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

krb5 Use Kerberos version 5 authentication

krb5i Use Kerberos authentication and forcibly enable pac-
ket signing

ntim Use NTLM password hashing

ntlmi Use NTLM password hashing and force packet signing

ntimv2 Use NTLMv2 password hashing

ntimv2i Use NTLMv2 password hashing and force packet sig-
ning

ntimssp Use NTLMv2 password hashing encapsulated in Raw

NTLMSSP message

Add network di- Botdn de menu para aceptar los parametros introducidos.
rectory (Afadir di-
rectorio de red)

iNOTA! Tras un ajuste satisfactorio del directorio de red en la fuente de co-
rriente, se puede acceder al directorio de red en el ment principal a través de
"Program Manager" (Director del programa) y “Protocol Manager" (Adminis-
trador de protocolos).

Véase el capitulo Director del programa [» 80]
Véase el punto de los simbolos de estado del software en el capitulo Menu princi-
pal [» 73]

iNOTA! Si la fuente de corriente no puede establecer una conexion de red, apa-
rece un mensaje de error. En este caso, compruebe los parametros introduci-
dos, el cableado de red y los ajustes de red.

Se prefiere el nombre del ordenador.

iNOTA! Tenga cuidado con las mayusculas y minusculas.
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8.1.6.5 Servicio

8.1.6.5.1 Bomba de refrigerante activada

La funcion "Coolant Pump On" (Bomba de refrigerante activada) se utiliza para vaciar el deposito de re-
frigerante, por ejemplo, para el cambio de refrigerante o en caso de paradas prolongadas de la fuente
de corriente.

Requisito: La unidad de refrigeracion ORBICOOL MW esta conectada.

8.1.6.5.2 Calibraciéon del motor

Esta funcion se utiliza para comprobar y corregir la velocidad del rotor del motor del cabezal de solda-
dura.

Para conocer la ejecucion, véase el capitulo Calibracion del motor [» 187]

8.1.6.5.3 Importar procedimiento
()

Con la funcién "Procedure Import" (Importar procedimiento) se pueden importar los programas de sol-
dadura de las fuentes de corriente de las generaciones ORBIMAT C y ORBIMAT CB y convertirlos al
formato actual de los programas de soldadura.

NOTA Los programas de soldadura de la generaciéon ORBIMAT CA son
@ totalmente compatibles y no se deben importar. Pueden copiarse/
abrirse directamente a través de "Program Manager" (Director del
programa).

Preparativos
1. Cree la carpeta "PROGRAMS" en una memoria USB compatible con la ayuda de un PC.

NOTA La carpeta "PROGRAMS" debe encontrarse en el nivel superior del
0 directorio raiz de la memoria USB.

2. Copie los programas de soldadura a importar sin subcarpetas en la carpeta creada "PROGRAMS".
Ejecucion

1. Inserte la memoria USB en cualquier ranura USB de la fuente de corriente.

2. Seleccione el botdn "Procedure Import" (Importar procedimiento).

= En caso importacion satisfactoria, aparece el mensaje "Procedure Import Has Been Finished"
(La importacién del procedimiento ha finalizado).

3. Confirme con "OK".

4. Reinicie la fuente de corriente.

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




Mobile Welder

= Los programas importados pueden utilizarse en "Program Manager" (Director del programa) en la
carpeta "Import_XXX" (Importar_XXX).
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8.1.6.5.4 Importacion del programa Arc Machines
(H)
Con la funcién "Import AMI Program" (Importar programa AMI) se pueden importar los parametros del

programa de soldadura de las fuentes de corriente de Arc Machines a un programa de soldadura de
ORBITALUM.

Para ello, se deben transferir todos los siguientes parametros del programa de soldadura AMI para con-
vertirlos en las mascaras de entrada.

Bulld: d27

@Pmcedure‘ Import

Ee————> Weld Head Model OW 76 S
2 — Display Inch Sizes (@

3 —mm Diameter 1.000
e—————> Wall Thickness  0.065

e — Pre-Purge Time 0
06— Post-Purge Time 0

I am——>0wnslope Time 0.0

Program Nam
Folder Name

[ R——2 e CtION Of Rotation clockwise
e ————wotor Start Delay 0.0

Adiust | evels

Weld Mode Test Mode Quick Save

Fig.: Ment "Procedure Import" (Importar procedimiento), seccién superior

POS. OPCION OPCIONES DE AJUSTE

DE MENU
1 Modelo del Opcion de seleccion del tipo de soplete que se pretende utilizar.
cabezal de
soldadura
2 Unidades Funcion para cambiar las unidades de medida entre el sistema métrico y el imperial.

de medida Tras el cambio, todos los campos se muestran en la unidad de medida activa y los
inglesas  valores existentes se convierten en consecuencia.

Opciones:
Unidades inglesas  Unidades "imperiales" activas
ON
Unidades inglesas  Unidades "métricas" activas
OFF

3 Diametro Entrada del diametro exterior del tubo

de tubo
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POS. OPCION OPCIONES DE AJUSTE
DE MENU

4 Grosor Entrada del grosor de la pared del tubo

Gas pre- Tiempo en segundos durante el cual el cabezal de soldadura se alimenta de gas de
purge time soldadura desde el inicio del proceso hasta el encendido.

(Tiempo

de prepur-

ga de gas)

6 "Gas post- Tiempo en segundos durante el cual el cabezal de soldadura se carga con gas de
purge ti-  soldadura tras apagarse el arco eléctrico.
me"
(Tiempo
después
de la pur-
ga del
gas)

7 Downslo- Tiempo en segundos de reduccion lineal de la corriente, desde el nivel de corriente
pe Time  de soldadura del sector anterior hasta alcanzar la corriente final ajustada.
(Slope fue-
ra de tiem-
po)

8 Sentido de Lista desplegable de seleccién del sentido de giro deseado.
giro

En el sentido de las  Sentido de giro estandar: comienza a soldar hacia arriba
agujas del reloj

En sentido contrario Sentido de giro alternativo: comienza a soldar hacia abajo
a las agujas del reloj

9 Tiempo de Entrada del retraso en el arranque del motor en segundos.
retraso en
el arran-
que del
motor
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3-14 16:45:32 i@

Wall Thickness
Pre-Purge Time
Post-Purge Time
Downslope Time
Direction Of Rotation clockwise

Rotor Start Delay 0.0 Program Name 3

Folder Name
Adjust Levels

Import

weld Mode Test Mode Quick Save Menu

Fig.: Menu "Procedure Import" (Importar procedimiento), seccion inferior
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POS. OPCION OPCIONES DE AJUSTE
DE MENU

10 Adaptar  En la opcion de menu "Adjust Levels" (Adaptar sector) se pueden crear sectores e
sectores  introducir los parametros especificos del sector del programa de soldadura AMI.

La entrada se hace en forma de tabla.
Antes de introducir un valor, el campo de entrada debe seleccionarse/marcarse.

iNOTA! Todos los siguientes parametros pueden transferirse desde los progra-
mas de soldadura AMI existentes, tal como se muestra, sin convertir las unida-
des.

Global Change Clear Levels
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POS. OPCION OPCIONES DE AJUSTE
DE MENU
Pos. Elemento de pantalla Funcion
1 Softkey "Level +" (Sector  El Softkey "Level +" (Sector +) permite afiadir otra en-
+) trada de sector al final de la tabla de sectores.
2 Softkey "Level -" (Sector -) EI Softkey "Level -" (Sector -) permite borrar el ultimo
sector de la tabla de sectores.
3 Softkey "Confirm Chan- El Softkey "Confirm Changes" (Confirmar cambios) per-
ges" (Confirmar cambios) mite aceptar el valor del parametro de soldadura marca-
do actualmente en todas las celdas inferiores.
4 Softkey "Reset" (Reinicio) EI Softkey "Reset" (Reinicio) permite restablecer la ta-
bla completa de sectores.
5 Softkey "Back" (Cancelar) Retrocede un nivel de menu
Columna del nimero de Muestra la cantidad actual de sectores y el numero en
sector orden ascendente.
7 Columna "TIME" (TIEM-  Tiempo del sector en s
PO)
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POS. OPCION OPCIONES DE AJUSTE

DE MENU
8 Columna "PULSE" (PUL- Casilla de verificacion de la corriente de soldadura pul-
SO) sante

Casilla de verificacion activa- PULSO "ON"
da
Casilla de verificacion desacti- PULSO "OFF"
vada

9 Columna "ROT CONT" Casilla de verificacion de rotacion continua
Casilla de verificacion activa- ROT "CONT"
da
Casilla de verificacion desacti- ROT "NCONT"
vada

10 Columna "PRI RPM" Campo de entrada de niUmeros de rotaciones primarias
por minuto

11 Columna "BCK RPM" Campo de entrada de niumeros de rotaciones secunda-
rias por minuto

12 Columna "PRI AMP" Campo de entrada de niUmeros de corriente de soldadu-
ra primaria en A

13 Columna "BCK AMP" Campo de entrada de niumeros de corriente de soldadu-
ra secundaria en A

14 Columna "PRI PULSE" Campo de entrada de niumeros de tiempo de pulso pri-
mario en segundos

15 Columna "BCK PULSE" Campo de entrada de numeros de tiempo de pulso se-

cundario en segundos
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POS. OPCION OPCIONES DE AJUSTE
DE MENU

11 Importing Al accionar el boton de menu "Importing” (Importar), los parametros de soldadura
(Importar) AMI introducidos se convierten en un programa de soldadura ORBITALUM.

El programa de soldadura AMI convertido se guarda automaticamente en el gestor
de programas de la memoria interna en la ruta de la memoria interna//PROGRAM/
MPORTS_AMI.

Weld Head Mode!

Rotor Start Dela
+ 3.000%0.065

% DEFAULT
¥ internal Memory

W PROGRAM

1000X0065-000

Program Name
Folder Name |

Load Program Manage Save As Menu
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8.1.6.5.5 External Printer Setup (Configuracion impresora externa)

(1)

En el menu "External Printer Setup” (Configuracion impresora externa) se pueden realizar ajustes para
la salida de texto.

@ External Printer Setup
ol Letters (1ON
mm
r
mimi

Frogram Mamae 1
Folder Name

Menu

Fig.: Menu "External Printer Setup" (Configuracién impresora externa)

POS. OPCION DE ME- OPCIONES DE AJUSTE

NU
1 Small Letters ON Tamano de letra pequefio activado
(Letras peque-  opf Tamafio de letra pequefio desactivado
Aas)
2 Distance From  Valor de la distancia desde el borde izquierdo de la pagina hasta el comienzo

The Left (Distan- de la zona de impresién en mm
cia desde la iz-

quierda)
3 Width of Text Anchura de la zona de impresion en mm.
(Anchura del
texto)
4 Distance From  Valor de la distancia en mm desde el borde superior de la pagina hasta el co-

The Top (Distan- mienzo de la zona de impresion.
cia desde arriba)

5 Text Height (Al- Altura de la zona de impresién en mm.
tura del texto)

ORBITALUM TOOLS GmbH , D-78224 Singen www.orbitalum.com 169




Mobile Welder

8.1.6.5.6 Service Screen (Pantalla de servicio)

"Service Screen" (Pantalla de servicio) muestra una vista general de todas las sefiales electronicas de
entrada y salida del panel de control de la fuente de corriente. Pueden utilizarse para la localizacion de
averias en caso de asistencia.

—

Calibrate Weld Head
L
Import AMI Program

Internal Printér On

Program Namae 1.0
Fedder Nama

Menu

Fig.: Menu "Service Screen" (Pantalla de servicio), tabla de valores de sefial del seccién superior

POS. ELEMENTO DE INDICADOR
PANTALLA

1 Digital Inputs Valores actuales de las entradas digitales

Digital Outputs  Valores actuales de las salidas digitales

3 PWM Out Valores reales actuales calculados del proceso en curso a partir de la infor-
macion sobre las entradas analégicas o la interfaz de serie del inversor.
Analog In Valores actuales de las entradas analégicas
Analog Out Valores actuales de las salidas analégicas
8.1.6.5.7 Info

El botén de menu "Info" permite abrir una vista general de informacion sobre la versiéon de software utili-
zada y el numero de serie de la fuente de corriente.

8.1.6.5.8 What's new (Novedades)

El botdn de menu "What's new" (Novedades) permite abrir una vista general de informacion de las fun-
ciones del software afiadidas durante la tltima actualizacion del software.
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8.1.6.5.9 Changelog (Registro de cambios)

El botén de menu "Changelog" (Registro de cambios) permite abrir una vista general e todos los cam-
bios del software por version.

8.1.6.6 Ajuste del idiomay el teclado

Weld Mode

@1’-:;;1-:.-!1 Settings

Sy ents

Program N
Folder Nam

e English US

Menu

Fig.: Menu "System Settings" (Ajustes de sistema)

POS. OPCION DE ME- INDICADOR
NU

1 Keyboard (Te-  Ajuste de la disposicion del teclado especifica del idioma del teclado USB ex-
clado) terno.

2 () Language of
the Documenta-
tion (Idioma de
la documenta-
cién)

Ajuste del idioma del archivo de registro/documentacién independientemente
del idioma del sistema.

3 System Langua-
ge (Idioma del
sistema)

Ajuste del idioma del sistema de la fuente de corriente.

Véase también el capitulo Configuracién del idioma del sistema y de la docu-
mentacion [» 68]

NOTA

Al cambiar el idioma, se modifican todos los mensajes de salida,
las denominaciones de parametros y menus en el software y las
impresiones. Los comentarios introducidos por el operario para
los programas o los protocolos . no se traduciran.
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8.2 Weld Mode (Soldadura)

El Softkey "Weld Mode" (Soldadura) (1) permite pasar del menu principal al modo de soldadura:

122-03-13 113440 ‘

ol Manager

@-CIEJ'IE Meww Program

E " Adjust Program

a.'-‘. TG Manual ‘Weld Made

0 Logout
-]:i';. System Seltings

Pragram Name
Folder Narw

Menu

Fig.: Menu principal

En el menu de soldadura/modo de soldadura se puede iniciar el proceso de soldadura y se pueden
controlar todas las funciones relevantes para la soldadura.

PRECAUCION Peligro general
A » Desenchufar en caso de peligro.

» El enchufe debe estar siempre accesible para poder desconectar la
fuente de corriente de la red.

El campo de informacién del programa de soldadura (5) proporciona una vista general de los valores
técnicos actuales, como los caudales de refrigerante y gas, la tensién de soldadura y las temperaturas.

El grafico de proceso (6) muestra una vista general del progreso del proceso actual y la posicién de sol-
dadura actual en la pieza de trabajo durante el proceso de soldadura activo.

Ademas, los parametros de soldadura del proceso de soldadura cargado actualmente pueden ajustarse
en el nivel de administracion (véase también el capitulo Niveles de usuario [» 52]).

En el modo de soldadura, el Softkey "Start" (Iniciar) (2) se marca en rojo.
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ADVERTENCIA f Peligro para la salud por campos electromagnéticos

Se pueden perjudicar los implantes activos de las personas que se en-
cuentran en las inmediaciones

» Las personas con marcapasos, desfibriladores o neuroestimulado-
res solo pueden trabajar en la fuente de corriente tras una mejora
del puesto de trabajo por parte del propietario de la instalacion.
Véase la directiva CEM en Obligaciones del operador [» 8]

PRECAUCION Peligro debido a una secuencia de funcionamiento incorrecta
» Respete las obligaciones del operador.

» Manejo solo por parte de personal adecuado y formado.

ADVERTENCIA Peligro de asfixia
Si la proporcién de gas de proteccion en el aire ambiente aumenta,

pueden producirse dafios permanentes o peligro de muerte por asfixia.
» Solo lo utilice en espacios bien ventilados.

» En caso necesario, cuente con control de oxigeno.

Debido a tropiezos con el paquete de mangueras, es posible que el co-
nector de corriente de soldadura se desconecte de la fuente de corrien-
te de soldadura y se genere un arco eléctrico.

ADVERTENCIA f Peligro de quemaduras e incendio por arco eléctrico

» Tienda las lineas y los cables de manera que no queden bajo ten-
sion.

» Asegurese de que las lineas y los cables no supongan un peligro de
tropiezo.

» Enganche el elemento de descarga de traccion.

» Bloquee mecanicamente las conexiones del paquete de conductos
flexibles.

» No trabaje cerca de sustancias faciimente inflamables.
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ADVERTENCIA Peligro de incendio
» Respete las medidas generales de proteccién contra incendios.

» No trabaje cerca de sustancias facilmente inflamables.

» No debera haber materiales inflamables como base de la zona de
soldadura.

» No realice soldaduras cerca de disolventes (p. €j., durante el engra-
sado, pintado) o de sustancias explosivas.

» No utilice gases inflamables.

» Asegurese de que no hay materiales inflamables y acumulaciones
de suciedad en las proximidades de la maquina.

NOTA Mantenga pulsada (3 s) la tecla "GAS" del control remoto del cabe-
zal de soldadura para cambiar entre los menus "Test Mode" (Prue-

ba) y "Weld Mode" (Soldadura).

mentaton

Process Detalls

Weld Murmber 1

Program Hamae i ! 5 )
Folder Mamwe L

Inwerter Temperature /
AYErage current {

Arc voltage

Motor Control
/ ) vk
2 3 A

Fig.: Ment "Weld Mode" (Soldadura), Softkey "START" (INICIAR) en rojo
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POS. ELEMENTO FUNCION

DE MANEJO
2 Softkey Inicia el proceso de soldadura con el flujo de gas y refrigerante, basandose en

"START" (INI- los parametros del programa de soldadura cargado actualmente.

CIAR) iNOTA! El modelo del cabezal de soldadura programado en el programa de
soldadura debe coincidir con el tipo conectado a la fuente de corriente. Si
los parametros del programa de soldadura se encuentran fuera de las espe-
cificaciones del cabezal de soldadura, no es posible iniciar el proceso de
soldadura.

3 Softkey "Gas" El Softkey "Gas/Coolant" (Gas/agua) abre un submenu de Softkey con todas

"Gas/Coo- las funciones relevantes para el refrigerante y el gas de soldadura.

fgn:;;Gas/ Véase el capitulo Softkey "Gas" y"Gas/Coolant" (Gas/agua) [P 176]

() iNOTA! El Softkey "Gas/Coolant" (Gas/agua) con el subment de Softkey
solo esté disponible si hay una unidad de refrigeracion conectada. Si no es
el caso, se activa el Softkey "Gas" y el subment del Softkey contiene solo
las funciones relevantes al gas de soldadura.

4 Softkey "Mo- El Softkey "Motor Control" (Control manual) abre un submenu de Softkey, don-

tor Control"  de se pueden controlar manualmente las funciones de rotacion del cabezal de

(Control ma-  soldadura y del hilo frio .

nual
) Véase el capitulo Control manual [» 180]

PRECAUCION El rotor puede ponerse en marcha de forma inesperada al ajustar
el electrodo.
Peligro de aplastamiento de manos y dedos.
» Antes de montar el electrodo: Desconecta la fuente de corriente.

» Para desplazar el rotor hasta la posicion inicial: Cierre el cartucho
de sujecion o la unidad tensora y la tapa abatible.

ADVERTENCIA Riesgos para la salud debido a emisiones téxicas en el aire am-
: f : biente

» No suelde piezas de trabajo revestidas y objetos/tubos de carga
medio/a presion.

» Limpie las piezas de trabajo antes de la soldadura.

» Suelde unicamente materiales adecuados para el proceso de solda-
dura TIG (TIG DC).
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ADVERTENCIA Peligro para la salud debido a la inhalacién de particulas radiacti-
! f E vas

» No utilice electrodos que contengan torio.

» No suelde piezas radiactivas.

8.2.1 Softkey "Gas" y"Gas/Coolant" (Gas/agua)

Con el Softkey "Gas" o "Gas/Coolant" (Gas/agua) @ se accede desde el ment "Weld Mode” (Soldadu-
ra) a un submenu con todas las funciones relevantes para el gas de soldadura.

8.2.1.1 Softkey "Gas on"

El Softkey "Gas on" inicia manualmente el flujo de gas y, si la unidad de refrigeracion ORBICOOL esta
conectada, también el flujo de refrigerante.

Si se vuelve a pulsar, se detiene el flujo de gas y refrigerante.

NOTA Se puede comprobar el flujo de gas y refrigerante independiente-
@ mente del proceso de soldadura mediante un inicio manual para
garantizar que esta listo para funcionar. En caso de falta de gas o
refrigerante, se emite un mensaje de error.

8.2.1.2 Gas Overview (Vista general de gas)
(1)

La vista general del gas ofrece un resumen y una visualizacién de los parametros del gas de soldadura,
el tiempo de flujo previo y posterior de gas y las funciones especiales de fuerza de caudal y gas perma-
nente.

Estas funciones permiten optimizar la gestion del gas de soldadura en términos de consumo de gas,
colores de arranque y tiempo de proceso.

Funciones especiales del gas de soldadura

Mediante el uso de funciones especiales de gas de soldadura, como Flow Force (Fuerza de caudal) y
Permanent Gas (Gas permanente), se puede optimizar el proceso de soldadura en cuanto a tiempo de
proceso, colores de arranque, consumo de gas, temperatura de la pieza de trabajo y temperatura del
cabezal de soldadura.

Flow Force (Fuerza de caudal)

Las funciones Flow Force (Fuerza de caudal) se utilizan principalmente para reducir los tiempos de flujo
previo y posterior de gas. Ofrece ajustes de gas de soldadura ampliados para optimizar la gestion del
gas de soldadura. Ademas del tiempo de proceso, las funciones Flow Force (Fuerza de caudal) pueden
utilizarse para optimizar los colores de arranque, la cantidad de gas, la temperatura de la pieza de tra-
bajo y del cabezal de soldadura.
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En la fase de flujo previo de gas, se aplica una cantidad de gas mayor al cabezal de soldadura antes de

que se encienda el arco eléctrico, en comparacioén con la cantidad de gas de soldadura real, con el fin
de lograr una purga o eliminacién de oxigeno residual mas rapida y eficiente en el soplete.

En la fase de flujo posterior del gas, el soplete de soldadura puede recibir una cantidad de gas mayor
para lograr un a refrigeracion mas rapida de la pieza de trabajo y del cabezal de soldadura.

Permanent Gas (Gas permanente)

La funcion de gas permanente aplica permanentemente un flujo constante de gas de soldadura al ca-
bezal de soldadura para evitar que el oxigeno entre en el cabezal de soldadura incluso durante mo-
mentos de menor actividad.

Debido al purgado permanente del soplete de soldadura, el tiempo de flujo previo de gas puede redu-
cirse significativamente en consecuencia.

Al igual que con la funcién Flow Force (Fuerza de caudal), se puede optimizar el tiempo de proceso, los

colores de arranque, la cantidad de gas y la temperatura del cabezal de soldadura.

NOTA
caudal) y Permanent Gas (Gas Permanente).

También es posible combinar las funciones Flow Force (Fuerza de

& Thrme

uantity 30 Lirmie

t-Purge Time

Program Name
Folder Name
Inverter Temperature
AVETaQ® CUrTent

Flow Force Time &t \'U“-‘El

Limult Te: '|1:I1I.:|

Fig.: Menu "Gas Overview" (Vista general de gas), seccion superior
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POS. OPCION DE ME- FUNCION
NU
1 Gas pre-purge Tiempo en segundos durante el cual el cabezal de soldadura se alimenta de
time (Tiempo gas de proceso desde el inicio del proceso hasta el encendido.
de prepurga de
gas)
2 Cantidad de La cantidad de gas de proceso suministrado al cabezal de soldadura durante
gas el proceso de soldadura y el tiempo de flujo previo y posterior de gas.
3 Flow Force Funcion para activar la funcién Flow Force (Fuerza de caudal) en la fase de
(Fuerza de prepurga de gas.
caudal) - Pre- - Eiow Force ON Flow Force activo
urga
purg Flow Force OFF  Flow Force inactivo
4 Flow Force Ti- Tiempo en segundos durante el cual el cabezal de soldadura en el tiempo de
me (Tiempo prepurga de gas se carga con la cantidad de gas con la fuerza de caudal es-
fuerza de cau- tablecida
dal) - P
p?ei/ia urga iNOTA! Se recomienda reducir la cantidad de gas de soldadura a la canti-
dad real de gas de proceso al menos 2 segundos antes del encendido del
arco eléctrico para que el flujo de gas se calme antes del encendido.
5 Flow Force Cantidad de gas de soldadura con la que el cabezal de soldadura se carga
Gas Quantity  durante el tiempo de fuerza de caudal en la fase de de flujo previo y posterior.
(Flow Force
Cantidad de
gas)
6 "Gas post-pur- Tiempo en segundos durante el cual el cabezal de soldadura se carga con
ge time" (Tiem- cantidad de gas de proceso tras apagarse el arco eléctrico.
po después de
la purga del
gas)
7 low Force Funcion para activar la funcién Flow Force (Fuerza de caudal) en la fase de
(Fuerza de purga posterior de gas.
caudal) - Purga Fioy Force ON  Flow Force activo
posterior - -
Flow Force OFF  Flow Force inactivo
8 Flow Force Ti- Tiempo en segundos que el cabezal de soldadura esta expuesto a la cantidad
me (Tiempo de gas de fuerza de flujo establecida en el tiempo de postflujo de gas.
f d -
dua(T)rzaPuergcaau iNOTA! Se recomienda dejar el gas de proceso encendido durante 3 se-
posterior gundos tras apagar el arco eléctrico y, posteriormente, cambiar a Flow
Force Gas Quantity (Flow Force Cantidad de gas).
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Gas Overview

Program Name
Folder Mame

G Cuan
0.0, Purge Gas Flow

Exit

Fig.: Ment "Gas Overview" (Vista general de gas), seccion inferior

POS. OPCION DE ME- FUNCION

NU
9 Permanent Funcién para activar la funcion de gas permanente.
Gas (Gas per- pgrmanent Gas ~ Gas permanente activo
manente) ON
Permanent Gas  Gas permanente inactivo
OFF
10 Permanent Cantidad de gas de soldadura con la que se carga permanentemente el cabe-

Gas Quantity  zal de soldadura durante el tiempo adicional.
(Cantidad de

gas permanen-

te)
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POS. OPCION DE ME- FUNCION
NU

11 Softkey "Limit  Softkey "Limit Testing" (Prueba de valor limite) permite que la fuente de co-
Testing" (Prue- rriente inicie una prueba de flujo de gas de soldadura para determinar la canti-
ba de valor li- dad maxima de gas de soldadura disponible en la toma de entrada de gas.

mite) La cantidad de gas determinada se transfiere al campo de entrada "Flow For-

ce Gas Quantity" (Flow Force Cantidad de gas) teniendo en cuenta un mar-
gen de seguridad.

INDICACION

1. Asegurese de que el suministro de gas de soldadura y el cabezal de sol-
dadura estén conectados correctamente.

2. Sino se puede determinar una cantidad suficiente de gas de soldadura,
compruebe la fuente de gas de soldadura y ajuste la cantidad maxima de
gas disponible.

12 Softkey "Exit" Cierra "Gas Overview" (Vista general de gas) y vuelva al menu de soldadura.
(Salir)

8.2.1.3 Softkey "Gas permanentemente on"

(H)

El Softkey "Gas permanentemente on" inicia el suministro permanente de gas.
Si se vuelve a pulsar, se detiene el suministro permanente de gas.

La cantidad de gas permanente puede definirse en los ajustes del sistema o en la vista general de gas
en la entrada "Permanent Gas Quantity" (Cantidad de gas permanente).

Para obtener mas informacién, véanse los capitulos Gas Overview (Vista general de gas) [» 176] y Ajus-
tes de sistema [» 138]

8.2.1.4 Softkey "Back" (Cancelar)

El Softkey "Back" (Cancelar) conduce directamente al menu de soldadura.

8.2.2 Control manual

El Softkey "Motor Control" (Control manual) conduce desde el menu "Weld Mode" (Soldadura) a un
submenu donde se pueden controlar manualmente las funciones de rotacion del cabezal de soldadura
y del hilo frio.

8.2.2.1 Softkey "Motor"

El Softkey "Motor" abre un submenu de Softkey con todas las funciones de rotacién del cabezal de sol-
dadura:
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OPCION DE MENU FUNCION

Softkey de rotacion hacia atras Mueve el rotor del cabezal de soldadura hacia atras.

Softkey de rotacion hacia delante  Mueve el rotor del cabezal de soldadura hacia delante.

Softkey de posicion inicial Mueve el rotor del cabezal de soldadura a la posicion inicial.

Softkey de rotacion OK Vuelve al menu del Softkey "Manual control" (Control manual).

8.2.2.2 Softkey "Wire" (Hilo)
(M)

El Softkey "Wire" (Hilo) abre un submenu de Softkey con todas las funciones del cable frio del cabezal
de soldadura:

OPCION DE MENU FUNCION
Softkey de hilo hacia atras Mueve el hilo frio hacia atras.
Softkey de hilo hacia delante Mueve el hilo frio hacia delante.

NOTA Los Softkey solo se muestran si el cabezal de soldadura seleccio-
0 nado es compatible con hilo.

8.2.2.3 Softkey "Global change" (Aceptar valor)
(M)

Al pulsar el Softkey "Global change" (Aceptar valor), el valor del parametro marcado actualmente con el
cursor del menu se acepta en todos los sectores posteriores y se sobrescriben los valores existentes.

NOTA Esta funcién sirve para que el usuario pueda adaptar mas rapida-
0 mente valores idénticos entre sectores.

8.2.2.4 Softkey "Exit" (Salir)

Vuelve al menu principal.
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8.3 "Test Mode" (Prueba)

El Softkey "Test Mode" (Prueba) (1) permite pasar del menu principal al modo de prueba.

22-03-15 11:34:40 @

) Create Mew

| Adjust Program

*_ﬁ' TIG Manual Weld Mode

ﬂ Logout

Program Name
Folder Mame

Weld Mode 1| Mern

Fig.: Menu principal

En el menu de prueba/modo de prueba, se puede iniciar un proceso de simulacién y controlar todas las
funciones relevantes para la soldadura con el fin de comprobar y ajustar el desarrollo del programa de
soldadura cargado actualmente.

Se inicia el proceso de soldadura completo, pero sin:
* Encendido del arco eléctrico/corriente de soldadura
» Flujo de gas de soldadura

« @ coolant Flow Rate (Flujo de agua)

A excepcion de las caracteristicas mencionadas anteriormente, el modo de prueba es idéntico al modo
"Weld Mode" (Soldadura).

En el modo de prueba, el Softkey "Start" (Iniciar) (2) se marca en amarillo.
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* | Pre-purge tme

Frogram naema
Folder name

i Qe parature 0

Maotion control

Fig.: Menu "Test", Softkey "START" (INICIAR) en amarillo

POS. ELEMENTO DE FUNCION

MANEJO
2 Softkey "Start" Inicia el proceso de simulacion sin el encendido del arco eléctrico, la corriente
(Iniciar) de soldadura, el gas de soldadura y el flujo de refrigerante @ basandose en

los parametros del programa de soldadura cargado actualmente.

iNOTA! El modelo del cabezal de soldadura programado en el programa
de soldadura debe coincidir con el tipo conectado a la fuente de corrien-
te.

Para todas las demas funciones, véase el capitulo Weld Mode (Soldadura)
[»172]
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8.4 Proceso de soldadura

v’ La fuente de corriente debe situarse en el modo de soldadura.

» Al accionar el Softkey "START" (INICIO), se inicia el proceso de soldadura y, por tanto, el flujo de

refrigerante () y el suministro de gas de soldadura a la prepurga de gas.

£ | Documentation

> Pre-Purge Time

Weld Mumber

Pragram Name

Folder Name

Inverter Temperature
Average current

Are voltage

Mator Co

1

Fig.: Menu del proceso de soldadura, Softkey "START" (INICIO) rojo

1.

184

Una vez transcurrido "Gas pre-purge time" (Tiempo de prepurga de gas), el arco eléctrico se en-
ciende y se establece el retardo.

Tras el retardo de soldadura, el rotor comienza a girar y se establecen los parametros de soldadu-
ra del primer sector.
En una transicion de sector, los parametros de soldadura se ajustan a los del sector siguiente.

Tras alcanzar el final del ultimo sector, se inicia la fase de descenso, a partir de la cual la corriente
de soldadura se reduce linealmente hasta alcanzar la corriente final.

Si se alcanza el valor de corriente final, el arco eléctrico se apaga y comienza el "Gas post-purge
time" (Tiempo después de la purga del gas).

Una vez transcurrido el tiempo después de la purga del gas, el flujo de gas de soldadura y refrige-
rante () se detiene y el proceso de soldadura finaliza.

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




Mobile Welder

HP Curren

LP Cubrren

mirmmin

Program Name

Falder Hame -]

Inverter Termperature =olant Temper,

BVHTRGE DUFTNL Csalumt Flow Rats

Arc voltage 125 Furge Gas Flow Rate
Actual Flow Rate

Info

Fig.: Vista en el proceso de soldadura en curso

POS. ELEMENTO DE PANTALLA FUNCION
1 Progreso del proceso La barra de progreso del proceso muestra el progreso del
sector actualmente activo en %.
2 Animacion grafica de la posicion Muestra la posicién de soldadura actual.
de soldadura
Marca de sector Muestra el sector actualmente activo.
4 Softkey "Stop" (Detener) Al pulsar el Softkey "Stop" (Detener), se detiene inmediata-
mente todo el proceso de soldadura.
5 Softkey "Downslope" (Slope fi- Al pulsar el Softkey "Downslope" (Slope final), la fuente de
nal) corriente cambia a la fase de descenso del programa de sol-
dadura.
6 (P) Softkey "Gas —" Reduce la cantidad de gas de soldadura en 1 I/min.
7 () Softkey "Gas +" Aumenta la cantidad de gas de soldadura en 1 I/min.
NOTA Los parametros mostrados en el proceso de soldadura pueden

ajustarse durante el proceso de soldadura.
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9 Comandos especiales

9.1 Teclado: comandos especiales
e
Se pueden introducir comandos especiales en el software de la fuente de corriente a través del teclado

USB externo.

Para ello, introduzca las siguientes combinaciones de teclas mientras mantiene pulsada la tecla "Alt":

VER » Mostrar la version del software.
SER »
SLO »
RES P Reinicio de software
BMP »

Mostrar la pantalla de servicio.

Cambia de la indicacion del slope al programa de soldadura de % a s.

Crea un archivo de imagen de la pantalla actual en formato BMP. Requisito: El soporte de
datos USB debe estar enchufado.

9.2 Comandos especiales de Softkey
Reinicio de USB

Si un periférico USB conectado no funciona segun lo preevisto, se puede intentar corregir el error me-
diante un reinicio de USB sin tener que reiniciar la fuente de corriente.

» En el menu principal, mantenga pulsado el botén Softkey "Menu" (Menu) durante, al menos, 5 se-
gundos.

Restablecimiento de los mensajes de informacion

» Mantenga pulsado el botones Softkey "Info".
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10 Servicio y mantenimiento

10.1 Service Screen (Pantalla de servicio)

Véase el capitulo Service Screen (Pantalla de servicio) [» 170].

10.2 Informacion sobre el software

Véanse los capitulos Info [» 170] y Teclado: comandos especiales [P 186]
@ Véase el capitulo What's new (Novedades) [» 170]

€ vease el capitulo Changelog (Registro de cambios) [ 171]

10.3 Calibracion del motor

Durante la calibracion del motor, se mide la velocidad de rotacion del cabezal de soldadura y se com-
para con la velocidad nominal.
El software puede compensar una desviacion.

Si se utilizan varios cabezales de soldadura del mismo tipo, se recomienda realizar una calibracion del
motor cada vez que se cambie el cabezal de soldadura.

Posible irritacion de la piel, los ojos y las vias respiratorias en contacto
con el refrigerante.

PRECAUCION t Fuga de refrigerante al cambiar el cabezal de soldadura

» Al cambiar el cabezal de soldadura, desconecte la bomba de refri-
gerante y la fuente de corriente.

NOTA La calibracion del motor solo es posible en los cabezales de sol-
0 dadura con interruptores de posicion final. jExcepto con cabeza-

les de soldadura de la serie MH!

Si hay varios cabezales de soldadura de diferentes tipos o el mismo cabezal, esto no es necesario por-
que la maquina guarda una desviacion por tipo de cabezal.

Véase también el capitulo Calibracion del motor [» 160]

Preparativos

» Conecte el cabezal de soldadura a la fuente de corriente; véase el manual de instrucciones del ca-
bezal de soldadura.

Ejecucion
1. Pulse el botén "Calibrate Weld Head" (Calibrar motor).
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= El rotor del cabezal de soldadura se desplaza a la posicién inicial y, a continuacion, realiza
una revoluciéon completa. El tiempo requerido se mide y se compara con el valor nominal. La
desviacién se muestra en porcentaje. Por norma general, los cabezales bien calibrados pre-
sentan desviaciones de +/-2 %.

Machine Informa

Program Name [
Folder Name
What's New

Che

= Aparece un mensaje: "Do you want to save the new calibration data?" ("¢ Desea guardar los
nuevos datos de calibracion?")
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2. Sila desviacion es inferior al 1 %: Confirme el mensaje con "No".

3. Sila desviacion es superior al 1 %: Confirme el mensaje con "Yes" (Si).
= Se acepta el valor de desviacion calculado.

= De este modo, la maquina detectara el error del cabezal de soldadura conectado actualmente
y lo compensara durante el proceso de soldadura.
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10.4 Impresora

10.4.1 Sustitucién del rollo de papel

1. Abra la cubierta de la impresora (3).

2. Alinee el nuevo rollo de papel (4) como se muestra y desenrolle el principio del papel para que
pueda sobresalir de la ranura de la cubierta (2).

3. Sujete el principio del papel por encima de la ranura de la cubierta (2) y cierre la cubierta de la im-
presora (3).

4. Arranque el papel sobrante tirando de él hacia arriba.

10.5 Plan de mantenimiento

INTERVALO TAREA

Cada mes » Limpie el exterior de la maquina.

» Compruebe el cable eléctrico, el enchufe y y la fuente de corriente no presente
dafios mecanicos.

» Recomendacion: Realice la calibracion del motor, aunque los cabezales de sol-
dadura funcionen bien en teoria.
Véase el capitulo Calibracién del motor [P 187]

Cada afo » Solicite al servicio de asistencia de Orbitalum que realice la calibracién del inver-
ter.

» Solicite a Orbitalum o a un centro certificado que realice la prueba conforme a la
DGUV V3.
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10.6 Servicio técnico y servicio al cliente

10.6.1 Servicio al cliente

Nuestros productos son extremadamente resistentes y eficaces. Para mantener la eficiencia a largo
plazo, debera solicitar regularmente la realizacion de los intervalos de servicio de asistencia y de man-
tenimiento recomendados.

Ofrecemos un servicio de asistencia competente a través de nuestras sedes y de nuestra red interna-
cional de socios autorizados. Estos han sido escogidos cuidadosamente y reciben una formacién regu-
larmente por parte de nuestros expertos para seguir manteniéndose siempre actualizados segun los ul-
timos avances en cuanto a productos y tecnologias.

Todos los trabajos de servicio de asistencia y de mantenimiento se llevan a cabo con el maximo cuida-
do por empleados cualificados y motivados. Analizan la situaciéon para encontrar la mejor solucion a lar-
go plazo.

Contacto del servicio de Orbitalum GmbH Singen:

Correo electrénico: customerservice@itw-ocw.com
Teléfono: +49 (0) 77 31 792-786

En caso de asistencia, descargue nuestro formulario de servicio de la pagina web de Orbitalum en Ser-
vicio y reparaciones y adjunte el formulario cumplimentado al envio de la mercancia afectada.

10.6.2 Asistencia técnica e ingenieria de aplicaciones

¢ Tiene alguna pregunta sobre el manejo de la instalacién Orbitalum o ha sufrido algiin problema técni-
co?

Nuestros experimentados y cualificados especialistas en productos y aplicaciones le ayudaran a selec-
cionar y aplicar correctamente los productos.

Le rogamos que nos facilite el nUmero de serie correspondiente cuando se ponga en contacto con no-
sotros para poder procesar su consulta con la mayor eficacia posible. Esto nos permitira hacernos una
primera idea global.

» Tramitacion de consultas y problemas técnicos

» Diagnostico y subsanacion sistematica de errores

» Asistencia en la seleccion de repuestos adecuados

» Apoyo al funcionamiento, la puesta en marcha y las pruebas

» Asistencia por teléfono, correo electronico y, si lo desea, presencialmente en sus instalaciones
Correo electronico: tech.support@itw-ocw.com

Tel.: +49 (0) 77 31 792-764
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10.6.3 Formacién de operarios y asistencia

En nuestras modernas salas de formacion de Singen, nuestros expertos imparten cursos sobre conoci-
mientos especializados en grupos reducidos. Esto significa que cada participante y cualquier cuestion
especial pueden abordarse de forma individual. Si lo desea, estaremos encantados de impartir cursos
de formacion en sus instalaciones.

Al final de cada curso de formacion, recibira un certificado de participacion y un certificado que confirma
que ha adquirido los conocimientos necesarios.

Los operarios de construccién de instalaciones, contenedores y tuberias son especialmente adecuados
como grupo objetivo de los distintos cursos de formacion.

Correo electronico: training@itw-ocw.com

Tifn.: +49 (0) 77 31 792-741
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11  Almacenamiento y puesta fuera de
servicio

Deben respetarse las siguientes condiciones de almacenamiento:

* Almacenamiento solo en espacios cerrados

» No almacenar cerca de materiales corrosivos.
* Rango de temperaturas: -20 °C a +55 °C

» Humedad relativa hasta el 90 % a 40 °C

Deben observarse las obligaciones del operador para la eliminacién adecuada en el capitulo Proteccion
medioambiental y eliminacion [» 13] y la siguiente indicacion de seguridad:

PRECAUCION Lesiones debido a un desmontaje incorrecto
» Apertura de la unidad solo por un electricista cualificado
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12 Opciones de actualizacién

La funcionalidad del software de la fuente de corriente puede ampliarse facilmente mediante las opcio-
nes de actualizacion disponibles.

Se activa mediante un codigo de activacion alfanumérico ("Unlock Key" [Clave de activacion]) que pue-
de introducirse en los ajustes del sistema.

Véase el capitulo Activacion [» 46]

En el manual de instrucciones se identifican mediante el icono de actualizacion correspondiente las fun-
ciones que requieren una actualizacion.

Véase cap. Leyenda [» 7]

@ orBICOOL MW (Codigo 854 030 301)
Actualizacién del hardware y del software para habilitar el siguiente ambito de servicios:
Hardware:
» 1 UD Unidad de refrigeracion ORBICOOL MW
Software:
» Compatibilidad con la unidad de refrigeracion externa ORBICOOL MW
» Compatibilidad con cabezales de soldadura refrigerados con liquido ORBITALUM*
» Habilitacion de todas las funciones relevantes para la seguridad
» Funcionalidad de hilo frio
* No son compatibles cabezales de soldadura con AVC/OSC
& software MW Plus (Codigo 854 030 302)

Actualizacion del software para habilitar el siguiente ambito de servicios:
» Corriente de soldadura hasta 180 A.
» Registro de datos de soldadura.
» Funciones de programacién automatica ampliadas.
» Gestion digital de gas de soldadura (MFC).
« Control de acceso niveles de usuario.
* Funciones de hilo frio.

» Funciones inteligentes como el tacking, la advertencia de cambio de electrodo, el resaltado de
valores de ajuste modificados y la aceptacion intersectorial de parametros.

» Listo para LAN/IoT/VNC.

NOTA Con las opciones de actualizacion ORBICOOL MW y el software
0 MW Plus, el MOBILE WELDER corresponde a un MOBILE WELDER

OC Plus.
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@ urGrADE Connectivity LAN/IoT/VNC (Cédigo 850080001)*
Actualizacion del software para habilitar el siguiente ambito de servicios:

» Intercambio de datos entre las fuentes de corriente y las unidades de red LAN de los protocolos
de datos de soldadura y los programas de soldadura.

* Integracion de la fuente de corriente en Industria 4.0/l0T a través del protocolo MQTT.

» Control de la fuente de corriente mediante VNC a través de un PC, una tableta o un dispositivo
movil.

» Entrada de comandos de control mediante escaner de codigos QR.

* Requiere Upgrade Software MW Plus
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13 Accesorios

Disponible opcionalmente.

ADVERTENCIA Peligro por utilizacién de accesorios no autorizados.
Lesiones fisicas multiples y dafios materiales.

» Utilice unicamente herramientas, piezas de repuesto, materiales
operativos y accesorios originales de Orbitalum Tools.

Soplete manual TIG refrigerado por gas MW

El uso de un modo de soldadura manual también es posible en combinacién
con un soplete manual TIG y, por tanto, amplia las posibilidades de aplica-
cién para llevar a cabo de forma flexible trabajos de tracking y realizar facil-
mente uniones soldadas manuales en lugares inaccesibles con cabezales
de soldadura orbital.

Codigo 854 030 200

Dispositivo de medicién de oxigeno residual ORBmax
Para la medicion 6ptica de oxigeno mediante extincion de fluorescencia.

EI ORBmax no necesita tiempo de calentamiento y detecta la proporcion de
oxigeno presente en el gas de manera segura, rapida y precisa durante el
proceso de soldadura completo.

Codigo 880 000 010

Reductor de presion doble

Con 2 indicadores de caudal ajustables y posibilidad de conexién para gas
de soldadura y formacion.

Cadigo 888 000 001

Software de escaner de codigo QR/cédigo de barras

Para transmitir a la fuente de corriente todos los comandos importantes pa-
ra la soldadura.

Codigo 850 030 005
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Juego de conformacién ORBIPURGE

Para la conformacién interior rapida y eficiente de uniones soldadas de tu-
bos y de piezas preformadas.

Caodigo 881 000 001

Cable de tierra

Para utilizar en combinacién con una fuente de potencia de soldadura orbi-
tal de la serie MOBILE WELDER y ORBIMAT.

Caodigo 811 050 005

Prolongaciones del paquete de mangueras

Adecuado para todos los cabezales de soldadura Orbitalum excepto las ver-
siones AVC/ OSC de la serie TP ORBIWELD.

Puede ser necesario el conjunto de adaptadores de conexién de corriente
de soldadura para utilizar con cabezales y fuentes de potencia de soldadura
Orbitalum mas antiguas con conexiones superiores verdes. Los modelos de
maquinas ya estan equipados con conexiones compatibles con DINSE.
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14 Consumibles

Disponible opcionalmente.

ADVERTENCIA Peligro por utilizacién de consumibles no autorizados.
Lesiones fisicas multiples y dafios materiales.

» Utilice unicamente herramientas, piezas de repuesto, materiales
operativos y accesorios originales de Orbitalum Tools.

Rollos de papel de repuesto
Para impresora térmica interna.

Adecuado para todas las fuentes de corriente para soldadura orbital de la
serie MOBILE WELDER.

Cadigo del paquete de 3 unidades 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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DECLARACION DE CONFORMIDAD

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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