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1. K TOMUTO NAVODU

1.1 Varovné pokyny

V tomto ndvodu k obsluze pouZité vystrainé pokyny varuji pfed poranénim nebo poskozenim véci.
Vidy Ctéte a respektujte vystrazné pokyny!

A Toto je varovny symbol. Varuje pfed nebezpecim poranéni. Pro prevenci poranéni nebo zabranéni smrti respektujte opatfeni oznaend
bezpeCnostnimi symboly.

STUPEN VYSTRAHY  VYZNAM
ﬁ NEBEZPECI! Bezprostfedné nebezpecnd situace, kterd miiZe v pripadé nerespektovani bezpecnostnich opatreni zpisobit smrt nebo tézkd poranén!.

A VAROVANI! Moind nebezpecnd situace, kterd méize v pifpadé nerespektovani bezpecnostnich opatfeni zpdsobit smrt nebo tézka poranén.

ﬁ POZOR! Moind nebezpetna situace, kterd miZe v pifpadé nerespektovani bezpecnostnich opatfenf zpdsobit lehkd poranéni.

POKYN! Moind nebezpetnd situace, kterd, pokud nebude respektovana, mize zplisobit poSkozeni véci.

1.2 DalSi symboly a znacky

SYMBOL VYZNAM

Dilefité informace pro pochopen.

Vyzva k ¢innosti v jednom sledu tkon(: Zde je nutno konat.

1.
2,
3

> Samostatné stojici vyjzva k ¢innosti: Zde je nutno konat.

1.3 Zkratky

ZKR. VYZNAM
OM, SW ORBIMAT, Typ "SmartWelder"

1.4 SoubéZné platné dokumenty
Nasledujici dokumenty jsou sou¢dsti tohoto ndvodu k obsluze:

« Ndvod k obsluze orbitdIni svafovaci hlavy
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2. INFORMACE PRO PROVOZOVATELE A BEZPECNOSTNI POKYNY

2.1 Povinnosti provozovatele

Pouzivani v dilné, venku, v terénu: Provozovatel z0dpovidd za bezpecnost v okruhu, kde hrozf od stroje nebezpeci a v tomto okruhu dovoluje pobyt a
obsluhovani stroje pouze zaskolenému personalu.

Bezpecnost zaméstnance: Provozovatel musf dodriovat bezpetnostni predpisy popsané v této kapitole a také pracovat s védomim dodrZovani bezpecnosti
prace pfi soucasném pouiivani viech predepsanych ochrannych pomiicek.

Zaméstnavatel se zavazuje upozornit zaméstnance na nebezped, a to prostfednictvim smérnic EMF, a pFisluSnym zp{isobem vyhodnotit pracovisté.

Pozadavky na specialni vyhodnoceni EMF v souvislosti se vSeobecnymi €innostmi, pracovnimi prostiedky a pracovisti*:

DRUH PRACOVNiIHO PROSTREDKU NEBO VYHODNOCENI JE NUTNE PRO:
PRACOVISTE Zaméstnance Zvlasté ohroZené Zaméstnance s
bez zvlastniho zaméstnance (vyjma téch s aktivnimi
rizika aktivnimi implantéty) implantéty
) (2 (3)
Obloukové svafovani, ru¢ni (véetné MIG (kov-inertnf plyn), Ne Ne Ano

MAG (kov-aktivni plyn), WIG (wolfram-inertnf plyn)) pfi
dodrZenf osvédcenych postup( a bez télesného kontaktu s
vedenim

* Podle smérnice 2013/35/EU

2.2 PoutZiti stroje
2.21 Pouiivani v souladu s urcenim
Zdroj proudu pro orbitdIni svafovdni je urcen vyhradné jen pro nasledujici poufiti:

*  Pouliti ve spojenf s orbitdIni svafovaci hlavou firmy Orbitalum Tools GmbH nebo s kompatibilnim cizim produktem ve spojenf's
adaptérem svarovaci hlavy firmy Orbitalum Tools GmbH.

*  Svafovdni metodou WIG materiald, které jsou specifikovany v tomto ndvodu k obsluze (viz kap. 4, str. 19).

*  Prdzdné trubky, které nejsou pod tlakem, které nejsou kontaminovany, neobsahujf vjbusné plyny nebo kapaliny.

K pouzivani v souladu s urcenim naleZf také ndsledujici body:

*  Trvaly dohled nad strojem béhem provozu. Obsluha musi byt neustdle schopna zastavit proces.

*+  Respektovani vsech bezpecnostnich a vystrainych pokyn{l uvedenych v tomto ndvodu k obsluze.

*+  Respektovani soubé&iné platnych dokumentd.

*  Dodriovdni vSech inspekenich a ddrzbovych Cinnosti.

«  PouZivdni stroje vylucné jen v origindlnim stavu.

*  Poutivani vylucné jen origindIniho prisluSenstvi a origindlnich ndhradnich dfld a provoznich Itek.

*  Vyhradnf pouzivani ochrannjch plyn, které majf klasifikaci dle DIN EN ISO 14175 pro svafovani metodou WIG.
*  Vyhradni pouZivani chladictho prostiedku OCL-30 od firmy Orbitalum Tools GmbH.

+  Kontrola viech konstruk¢nich ¢asti a funkci, které souvisi s bezpecnosti prace.

*  Ipracovani materidld uvedenych v ndvodu k obsluze.

« Utelné zachazent se viemi komponenty, které se podilejf na svafovacim procesu a také se vsemi dalsimi faktory, které majf vliv na svafovaci proces.
*  Vyluné jen profesiondini pouzivant.
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2.2.2 Vymezeni prostoru stroje

*  Pracovisté m{Ze bytv pfipravné trubek, na stavbé zafizenf nebo v zaffzenf samém.

*  Strojje obsluhovén jednou osobou.

+  Stroj bezpeCné ustavit na pevny podklad.

*  Kolem stroje je zapotfebi pro pohyb 0sob prostor asi 2 m.

+  Osvétlenf pracoviSté: min. 300 lux.

+  Klimatické podminky: -10 °Caz 40 °C; <80% rel. vihkost vzduchu.

«  Sestrojem pracujte pouze v suchém prostiedi (ne za mlhy, deSté, bourky...). Pfipadné pouZit svarecsky stan.
«  Chladici vykon je zarucen pouze pfi pIné nddrii chladiciho prostfedku.

2.3 Ochrana Zivotniho prostredi a likvidace

2.31 Information Ecodesign Directive 2009/125/EC

MODEL JMENOVITE NAPETI MINIMALNI EFEKTIVITA  MAXIMALNI{ SPOTREBA
ZDROJE PROUDU ENERGIE V KLIDOVEM
REZIMU
ORBIMAT 180 SW 10- 230VAC 81% 31w

1-fazovy + PE
+ Pouiité elektrické a elektronické vyrobky nesmi byt priddny do béZného komundiniho
odpadu..
+ Kespravné likvidaci, obnové a recyklaci predejte tyto vyjrobky na urtend shérnd mista. DalSi
podrobnosti si
* vyidejte od mistniho Gfadu nebo nejblizstho sbérého mista. Viz SMERNICE EVROPSKEHO
. PARLAI\/IIEN/TU A RV{ADY’2012/19/EU ze dne 4. Cervence 2012 o odpadnich elektrickych a
elektronickych zafizenich (OEEZ)

(nach RL 2012/19/€G)

Moiny obsah kritickych surovin detekovatelnych v mnoizstvi nad 1 gram na trovni soucasti

Desky tiSténych spoji Kritickd surovina

Plastové soudsti Baryt, bismut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, té7ké vzacné zeminy, lehké vzacné
zeminy, niobium, kovy platinové skupiny, skandium, kfemfk, tantal, vanad

Elektrické a elektronické soucasti  Antimon, baryt

Kovové soutdsti Antimon, beryllium, hof¢ik

Kabely a kabelové svazky Beryllium, kobalt, hoftik, wolfram, vanad

Panelové displeje Boritany, antimon, baryt, beryllium, hoftfk

Baterie Gallium, indium, t&Zké vzacné zeminy, lehké vzdcné zeminy, niobium, kovy plationvé skupiny,
scandium

Batteries Fluorit, t7ké vzdcné zeminy, lehké vzdcné zeminy, hofcik

G orbitalum tools GmbH, D-78224 Singen, www.orbitalum.com, Tel. +49 (0) 77317920 9
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2.3.2 REACh (Registrace, hodnoceni, povolovani a omezovani chemickych latek)

Nafizeni Evropského parlamentu a Rady (ES) ¢. 1907/2006 ze dne 18. prosince 2006 o registraci, hodnocenf, povolovani a omezovani chemickych latek
upravuje vyrobu, uvadéni na trh a pouzivani chemickych latek a smésiz nich vyrobenych.

Ve smyslu nafizenf REACh se u naSich produktd jednd o vyrobky. V souladu s ¢lankem 33 nafizen REACh musi dodavatelé vyrobkd informovat své zdkazniky,
pokud dodany produkt obsahuje latky ze seznamu latek vzbuzujici velké obavy (SVHC) v koncentraci vySsi nez 0,1% hmotnostnich. Dne 27. 06. 2018 bylo na
tento seznam pridano olovo (CAS: 7439-92-1 / EINECS: 231-100-4). Tato zména zavadi v dodavatelském fetézci prisluSnou informani povinnost.

Timto Vés informujeme, 7e jednotlivé soucasti naSich produktd obsahujf olovo v koncentraci vy3sf, nez 0,1% hmotnostnich, a to jako slitinova slozka v oceli,
slitiné hlinfku a médi, jakoZ i v pajkdch a kondenzdtorech elektronickych soucdstek. Obsah olova je v rdmi specifikovanych vyjimek ze smérice RoHS.
Vzhledem k tomu, Ze olovo je pevné vdzano jako slitinovd slozka, a neolekdva se tedy Zddnd expozice, pokud se vjrobek pouzivd v souladu s urcenim, nejsou
vyZadovdny dalSf informace o bezpetném poufiti.

2.33 Chladici kapalina

Chladici kapalinu likvidovat podle pokyn{i mistnich zdkonnych predpisd.

2.34 Elektrické nafadi a pfisluSenstvi
VyslouZilé elektrické ndradi a prisluSenstvi obsahuije velké mnoistvi cennych surovin a umélych hmot, které je moino predat k recyklaci, proto:

*  FElektrickd (elektronickd) zafizeni, oznacend vedle uvedenym symbolem nesmi byt podle smérnice EU likvidovana spolu s komundlnim odpadem.

*  Aktivnim vyuzivanim nabizenych systémi pro vracenf a sbér pfispivdte k recyklaci a ke zuZitkovanf starych elektrickych a elektronickych zafizen.

«  Stard elektrickd a elektronickd zafizenf obsahujf soucasti, které je podle smérnice ES nutno zpracovavat selektivné. Oddéleny shér a selektivni zpracova-
nf jsou zdkladem pro ekologickou likvidaci a ochranu lidského zdravi.

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

*  Ustarych zafizeni, kterd z ddvodu znecisténi béhem jejich pouzivanf predstavuji riziko pro lidské zdravi a bezpecnost, milze byt zpétny odbér odmitnut.

+  [alikvidaci starych zaffzent, kterd byla uvedena do obéhu pred 13. srpnem 2005, odpovidd uZivatel. Prosim, obratte se prosim za timto Uicelem na
odbornou firmu zabyvajici se likvidaci odpadu ve Vasi blizkosti.

«  DileZité pro Némecko: Nase zafizent a stroje nesmf byt likvidovany prostrednictvim mist pro likvidaci komunélniho odpadu, protoze se poutivaji
pouze v oblasti primyslu.

2.4 Kvalifikace personalu

& POZOR! Zdroj proudu pro orbitdIni svafovdni smi byt pouiivan pouze vyskolenym persondlem.

«  Minimdlni vék: 18 rokil

«  14dné télesné omezen.

*  Obsluha stroje nezletilymi pouze pod dozorem odborného instruktora.
*  Inalosti zakladi svafovani metodou WIG jsou zdsadné doporuceny.

2.5 Zasadni pokyny k provozni bezpecnosti

A POZOR! Je nutno respektovat bezpecnostnf pfedpisy a predpisy pro prevenci drazd.

Neodborna manipulace miize narusit bezpecnost. Nasledkem mohou byt Zivotu nebezpecnd poranént.

Zapnuty zdroj svafovactho proudu nikdy nenechavejte bez dozoru.

Obsluha musi zajistit, aby se uvnitf nebezpecného prostoru nezdriovala Zadnd 2. osoba.
Zdroj proudu pro orbitdIni svafovdni ani nepozméfiuite, ani neprestavujte.

Zdroj pro orbitdini svafovdni pouZivejte pouze v technicky bezvadném stavu.

A\ A A A 4

10 (G orhitalum tools GmbH, D-78224 Singen, wiww.orbitalum.com, Tel. +49 (0) 77 31 792-0



ORBIMAT 180 SW | Ndvod k obsluze Informace pro provozovatele a bezpecnostni pokyny

PouZivat pouze origindIni nafadf, ndhradni dily a pfislusenstvi a také predepsané provoznf Itky.

PFi zméndch provozniho chovani okamdité ukoncit provoz a poruchu nechat odstranit.

Neodstrafiovat ochrannd zafizen.

Pro zvySenf bezpecnosti je potfebny stavebné instalovany proudovy chranic B2 resp. proudovy chranic 30 mA citlivy na véechny zbytkové proudy anebo
ochranny oddélovaci transformdtor mezi sitf a zdrojem svarovaciho proudu.

Stroj nepopotahujte za kabelovy svazek nebo za kabel.

Opravy a Gdrzbu elektrické vystroje nechdvejte provést pouze opravnénym elektrikarem.

Stroj nepfendsejte zavéSeny na kabelovém svazku nebo na kabelu a kabel nepouZivejte k vytazeni zastrcky ze zasuvky (vyjma pfipadu nouze). Kabel
chraiite pfed horkem, olejem a ostrymi hranami (tfiskami).

VVV VVvVYVvYYyY

2.6 Osobni ochranné pomiicky
Vyhradné pouze obsluha zdroje proudu pro orbitdInf svafovani nevyZaduje Zadnou osobni ochrannou vybavu:

D Pfi pfipojovani a provozu svafovaci hlavy respektujte prislusné bezpetnostni a varovné pokyny ke svafovaci hlavé.
»  Budte si védomi zbytkovych rizik.

2.7  Zistavaijici rizika
2.11 Poranéni vinou vysoké hmotnosti

Zdroj proudu pro orbitdIni svafovani md hmotnost 28 kg (61.73 Ibs). Pfi zveddni vanikd velké zdravotni riziko.

V ndsledujicich situacich existuje nebezpeti Gderu nebo pohmozdént:

A POZOR! Spadnuti zdroje pro orbitdIni svafovanf pfi pfepravé nebo ustavovan.

A POZOR! Spadnutf zdroje pro orbitaInf svafovani z diivodu neodborného postavent.

K prepravé zdroje proudu pro orbitdIni svafovani pouZivejte vhodny prepravni prostfedek.
Zveddnf a vyjimanf zdroje proudu pro orbitdIni svafovdni z obalu provadéjte pouze ve dvou osobdch.
PFi zvedan stroje neprekracujte max. pffpustnou hmotnost 25 kg u muzd a 15 kg u Zen.

Zdroj proudu pro orbitdInf svafovani postavte na stabilni podstavu.

PouZivejte bezpetnostni obuv.

VVVYVYY

2.1.2 Popéleni a nebezpeti vzniku poZaru od vysokych teplot

A POZOR! Po svafovani je orbitdIni svafovacf hlava horkd. Zejména po vice svafovacich pochodech po sobé vznikajf velmi vysoké teploty. Pri
praci na orbitdIni svafovaci hlavé (napf. pfepindni nebo montédZi/demontdii elektrody) existuje nebezpeci popalenf nebo posko-
zeni stycnych mist. Tepelné nestdlé materidly (napf. vyloZeni prepravniho kufru pénovou hmotou) mohou byt stykem s horkou
orbitdlni svafovaci hlavou poskozeny.

P Pouiivat ochranné rukavice.
P Nei zahdjite praci s orbitalnf svafovaci hlavou, nebo pfed jejim zabalenim do pfepravniho obalu vyckejte, a7 se jeji povrch ochladi pod 50°C.

ﬁ VAROVANI! PFi chybném ustavenf formovaciho systému nebo poufitf nedovolenych materidlli v oblasti svafovanf se mohou vyskytnout tepelné
) problémy. V horsim pifpadé miiZe dojit k jeho vzniceni. Respektuijte mistni opatFeni pro ochranu pred poZdry.

P Formovadi systém ustavit do sprdvné polohy.
P Voblasti svafovani pouivejte pouze dovolené materidly.
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AVAROVANI! Nebezpedi opafeni horkou, vytékajici kapalinou a také popdlenim od horkyich konektord pfi silném provozu.

P Respektujte bezpecnostni opatieni vydand odbornou nadffzenou osobou.

2.1.3 Klopytnuti o kabelovy svazek

A POZOR! Pokud je pripojen kabelovy svazek existuje nebezpei, ze osoby klopytnou nebo dojde k jejich poranén!.

ﬁ VAROVANI! Pi klopytnuti se m{iZe vytdhnout zdstrcka, pii cemz v nejhorsim pripadé méze vzniknout svételny oblouk mezi zéstrckou a orbitdlnim
 svafovacim zafizenim. Nésledkem toho mohou byt popdleniny a osinéni.

D Zajistit, aby osoby nemohly vZddné situaci klopytnout o kabelovy svazek.
P Kabelovy svazek neponechdvat napnuty tahem.
P Zajistit, aby kabelovy svazek byl fadné pfipojen a odlehCeni tahu zavéSeno.

2.1.4 Chronicka poskozeni zplisobena nespravnym postojem

P Stroj poutivejte tak, abyste mohli béhem provozu zaujimat vzpfimené a pifjemné drzeni téla.

2.1.5 Uder elektrickym proudem

ﬁ VAROVANI! PFi pipojovani nebo odpojovani svafovaci hlavy od zdroje proudu pro svafovani existuje nebezpetf, ze nedopatfenim aktivujete
* funkcizapdlenf oblouku.

P Vypnéte zdroj proudu pro orbitdIni svafovani, kdy? pripojujete nebo odpojujete svarovaci hlavu.
P Nehrajte si se svafovacf hlavou.
P Pokud neni svafovaci hlava pfipravena k provozu, prepnéte do funkce "Test".

AVAROVANI! Ohrozenf elektrickym proudem pfi kontaktu.

Nedotykejte se Zadnych elektricky vodivych ¢asti (svarenc(), zejména pfi zapalovani oblouku.

Potinaje startem svafovactho pochodu se vyhnéte kontaktu s trubkou a télem orbitdInf svafovaci hlavy.

Noste suchou bezpetnostnf obuv, suché kozené rukavice bez kovovych prkii (bez nytd) a suchy ochranny odév, abyste sniZili ohrozenf elektrickym
proudem.

Pracujte na suché zdkladné.

vV VVvVYy

A NEBEZPECI! Pro 0soby se srde¢nimi problémy nebo kardiostimulatory existuje ohroZeni Zivota.

P 0Osoby se zvySenou citlivosti viici ohrozenf el. proudem (napf. se slabym srdcem) nenechte se strojem pracovat.

A NEBEZPECI! Pfi neodborném zdsahu a otevfenf stroje existuje nebezpedi Gderu elektrickym proudem.

P Provddéni zasahi do elektrickych Casti ponechte opravnénému elektrikari.

A NEBEZPECI'  Vinou nekompatibilnich nebo poskozenyich konektori existuje nebezpeti tderu elektrickjm proudem.

P Pro elektrické nafadf s ochrannym zeménim nepouzivejte Zadné zdstrckové adaptéry.
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P Ujistéte se, 7e pripojovaci zdstrcky stroje odpovidajf zasuvce.

T

2.7.6 Nebezpeti vinou chybné manipulace s tlakovymi nadobami

AVAROVANI! R{iznd poranéni téla a poskozeni véci.

P Respektujte bezpecnostni predpisy pro tlakové nddoby.
P Respektujte bezpecnostnilisty pro tlakové nddoby.

2.1.7 PoSkozeni zraku zafenim

AVAROVANI! PFi svafovani vznikd infratervené, oslfiujicf a ultrafialové zafent, které miiZe silné poskodit oi.

P Zdklopku (Flip Cover) a sklopné tfrmeny udrujte béhem svarovdni v zavfené poloze.
P Béhem provozu pouiivejte ochranu proti osinéni dle EN 170 a také ochranny odév zakryvajici pokozku.
P Usvafovacich hlav uzavienych dbejte na dokonaly stav ochrany proti osinéni.

2.7.8 Nebezpeti vlivem elektromagnetickych poli.

A NEBEZPECI!  V zévislosti na proveden pracovisté mohou v pimém okoli vznikat fivotu nebezpecnd elektromagneticka pole.

P Lidé se srdecnimi problémy nebo s kardiostimuldtory nesmf obsluhovat svafovaci zafizent.

P Provozovatel musf pracovisté bezpecné zafidit podle smérnice EMF 2013/35/EU (evropskd smérnice o bezpecnosti prdce).
PV pracovnim okruhu svafovaciho zafizeni pouZivejte vyhradné elektrickd zafizenf s ochrannou izolaci.

P Pfizapalovanizafizeni sledujte elektromagneticky citlivd zafizeni.

2.1.9 Nebezpeti zaduSeni vinou vysokého obsahu Argonu ve vzduchu

A NEBEZPECI'  |JestliZe se zvj5f obsah argonu ve vzduchu na hodnotu nad 50%, miize dojit k nevratnym poskozenim nebo ohroZeni Zivota zadusenim.

P Vprostorach se postarejte o dostatené vétrani.
P Poprip. hlidejte obsah kysliku v ovzdusi.

2.7.10 Poskozeni zdravi

A VAROVANI! Poskozent zdravi vinou jedovatych vypari a latek pfi svafovacim procesu a zachdzeni s elektrodamil

P Pouiivejte odsdvaci zafizeni podle predpisd (napf. BGL: 7006-1).
P 2vldStni opatrnost se doporucuje u chrému, niklu a manganu.
P NepouZivejte elektrody, které obsahujf thorium.
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2.1.1 Nebezpeti pFevraceni zafizeni

ﬁ VAROVANI! Mnohacetnd poranéni téla a poskozeni véci prevracenim zafizeni (napf. pojezdu ORBICAR, Idhve s plynem, zdroje proudu pro svafové-

B Stroj ustavte stabilné viici vnéjSim viiviim.
» S pohyblivymi hmotami se drite 1 m daleko od stroje.

2.7.12 Nebezpeti vybuchu a pozéru

A NEBEZPECI! Nebezpeci vybuchu a vzniku pozaru od hoflavych materidl{i v blizkosti oblasti svafovani nebo rozpoustédel v ovzdusi.

P Nesvarujte v blizkosti rozpoustédel (napf. lakovacich pracf) nebo vybusnych latek.
P Jako podloZku oblasti svafovani nepoudivejte hoflavé materidly.
P Zajistéte, aby se v blizkosti strojd nevyskytovaly 7adné hoflavé materidly a necistoty.

2.7.13 BéZna poranéni zplisobend naradim

ﬁ POZOR! Vinou nejistoty v pouZivani nafadf miZe dojft k poranéni pfi demontdfi za ticelem odborné likvidace zdroje proudu pro orbitdinf
) svarovan.

P Vpfipadé nejistoty zaslete zdroj proudu pro orbitdlni svafovani do Orbitalum Tools - zde bude provedena odbornd likvidace.
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3. POPIS

3.1 ORBIMAT 180 SW

8 9 10 11 12 13 1415 17 1819 2
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POLOHA NAZEV

FUNKCE

1 Barevny dotykovy displej Obsluha zdroje proudu, viz kap. 3.2, str. 16

2 Kldvesy Obsluha zdroje proudu, viz kap. 3.2, str. 16

3 Kryt, sklopny Ochrana obsluznych prvki

4 Zditka pro pfipojeni "USB", predni MozZnost pfipojeni zafizeni s USB (2x) (jako opce)

5 Integrovana mald tiskdrna Pro tisk skutecnych hodnot a protokol( svafovaich dat

6 Otocny ovladat Obsluha zdroje proudu, viz kap. 3.2, str. 16

7 Rukojeti pro prendseni Dreni zdroje svafovactho proudu pfi pfemistovani

8 Hlavni spinac (zeleny) Zapnuti zdroje proudu pro svafovani, za provozu svitf zelend

9 Tlacitko pro vypnutf (Cervené) Vypnutf zdroje proudu pro svafovani, za provozu a v pohotovostnim rezimu ("Stand-by")
svitf Cervend

10 Zdika pro pfipojeni "BUP" Moznost pfipojeni jednotky "BUP Control Box", redukéniho ventilu formovaciho plynu (jako
opce)

11 Zditka pro pfipojeni "ORBmax" Moinost pfipojeni pfistroje pro méfen zbytkového kysliku "ORBmax" (jako opce)

12 Zditka pro pfipojeni "Remote” (ddlkové ovlddanf)  Moinost pfipojeni externiho ddlkavého ovlddant (jako opce) anebo dosazent zaslepovaci
2astreky

13 Zdika pro pripojeni "Weld Head" (svafovaci hlava) Pripojka pro signdini vedeni svafovaci hlavy

14 Zditka pro pfipojeni "GAS" (plyn) Pfipojka plynové hadice pro svafovaci hlavu

15 Pfipojka vodniho chlazeni, modrd Pfipojka pro privod chladici kapaliny

16 1dvésné oko, odlehceni tahu pro kabel QOdlehceni tahu kabelovéha svazku svafovaci hlavy

17 Pfipojka vodniho chlazeni, Cervend Pfipojka pro odchod chladici kapaliny

18 Zdika svafovaciho proudu Pfipojka svafovaci hlavy

19 Zdstrcka svarovaciho proudu Pfipojka svaovaci hlavy

20 Vétraci Stérbiny Vétrani zdroje proudu pro svafovani

21 Zditka pro pripojeni "LAN", zadni MozZnost pfipojeni kabelu LAN

22 Zditka pro pfipojeni "USB", zadni MozZnost pfipojeni zafizeni s USB (2x) - viz poz. 4

23 Zditka pro pfipojeni "HDMI", zadni MozZnost pfipojeni kabelu HDM|

24 Ukazatel drovné hladiny chladici kapaliny Ukazuje droven hladiny chladici kapaliny v nddrii

25 Otvor nddrie s krytem Lze naplnit aZ 2,2 | chladici kapaliny pro chlazeni pfipojenych svarovacich klesti a hlav

26 Typovy Stitek Uvddi technické Udaje o stroji

27 Pfipojka plynu Vstup ochranného plynu

28 Zditka pro pfipojeni externiho chladictho zafizeni  Pripojka signdlniho vedeni externiho chladiciho zafizenf

29 Zdifka pro pripojeni prepinaci jednotky "ORBITWIN" Pripojka pro prepinaci jednotku ORBITWIN

30 Zditka pro pfipojeni napdjei sité Pfipojka pro napdjeci kabel

31 Zdika pro pripojeni MoZnost pfipojeni nadfazeného ovlddani

32 Zditka pro pripojeni Moznost pfipojeni komponentd, které jsou CAN kompatibilnf

33 Plocha pro kldvesnici Pred "mékké kldvesy" (Softkeys) je moZno umistit spolu dodanou kldvesnici

34 Kontrolni LED Ukazatele provoznich stavd a priitoku chladici kapaliny

3.2 Koncepce obsluhy

Ustfednimi ovlddacimi prvky je 6 tlatitkovych spinactl, jejich? aktudIni obsazeni funkcemi je zobrazeno v polich na spodnim okraji obrazovky, dotykové
obrazovka a otocny ovladac. P¥imy pffstup ke standardnim funkcim (napf. "Start" a "Stop") je kdykoliv moiny pfimo. Zadavani text(i je moiné jako opce
prostfednictvim externf kldvesnice. Pri poruchdch (napf. vypadku otocného spinace nebo kldves) je mozno stroj pIné ovlddat pomoci extern kldvesnice.
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3.21 Obsluha pFes mékké klavesy (Softkeys)

6 tlacitek (poz. 1 a2 5) je jako kldvesy osazeno standardnimi funkcemi.
Priklady:

Tlatitko (poz. 6) je vétSinou osazeno funkci "Menu'", t]. stisk vede pfimo do
hlavniho menu, nezdvisle na tom, které podmenu je

pravé zobrazeno na displeji. Tlacitko (poz. 3) je osazeno funkci "UloZit".
Takto se nechd rychle ulofit zména programu.

3.2.2 Obsluha pies dotykovou obrazovku

Rychlé a efektivni ovlddanf prostrednictvim dotykové obrazovky. Hodnot,
které majf byt zménény, se piimo dotknéte a objev se virtudini kldvesnice.
QOvlddanf pfi nasazenych rukavicich je moiné jen podminéné a nedoporu-
Cuje se.

3.23 Obsluha s pouzitim oto€ného ovladace

OtoCny ovladat (8) pfi otdcent zaskakuje do jemného nebo do hrubého
rastru v zavislosti na tom, jestli navigujete mezi body menu/policky (hruby
rastr) nebo, jestli se nastavuji hodnoty parametri (napf. svafovaci proud)
(jemny rastr).

Navigovani k bodu menu/poli na displeji:

P Otdcejte otoCnym ovladacem.
Bod menu/policko se rozsviti modre.

Oznaceni bodu menu/politka:
P Krdtce stisknéte otocny ovladac. Bod menu je oznacen.

Opusténi menu a navigovani do nejblizsi vy3si urovné menu:

vy

Nastaveni parametrii/zadani hodnoty:

P Ozatte pole. Pole se rozsviti Cervené.
P Hodnotu zméfite v ramci danych meznich hodnot: Otacejte otocnym ovladacem.
»  Hodnotu ulozte a opustte pole: Krdtce stisknéte otoCny ovladac.
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3.24 Obsluha s pouZitim externi klavesnice

Navigovani k bodu menu/poli na displeji:

B Stisknéte tlacitko s Sipkou NAHORU a DOLU.

Vybér bodu menu/pole:

P Stisknéte ENTER.

Nastaveni parametrii/zadani hodnoty:

P Oznacte pole. Pole se rozsviti Cerveng.

P Zadani hodnoty: Zméfite pomoci tlatitka s Sipkou nebo pfimo zadejte pomoci ¢iselnice.
P Hodnotu uloite a opustte pole: Stisknéte ENTER.

Vkladéani komentari k programiim:

P Oznacte pole komentdre.
P Pomoci kldvesnice vloite text.

PouZijte klavesy na klavesnici:

Funkeni kldvesy F1 a7 F6 na externf kldvesnici odpovidaji tlacitklim ¢ 1 az ¢. 6.

3.3 Stitky s varovanim

Varovné a bezpecnostni pokyny umisténé na stroji je nutno respektovat.

Obrazek Poloha na stroji Vyznam 0bj. ¢.

Vnitfni strana krytu Proctéte si bezpecnostni pokyny! 871001057

Vor Offnen des Gerstes AN StENA Pred otevrenim zafizeni. 850 060 025
Netzstecker ziehen. L v 7 v sy
Before openin Vytdhnéte zastrcku ze sité.

disoonnepc? ma?ns.
Avant d'ouvrir :‘rzlagpareil
retirez la fichemle.

Antes de abrir el aparato
sacar el enchufe.

BoCni sténa vlevo Pozor, pouiivejte jen chladici kapalinu od 884001001
ACHTUNG

Nur Kiihlfliissigkeit von ORBITALUM verwenden! O rb |ta | u m!

ATTENTION

Only use ORBITALUM coolant!

ATTENTION

Employez liguide de idi de
ORBITALUM!

ATTENZIONE

Utilizzare solo liquido refrigerante di ORBITALUM!

ATTENCION

Use sélo liquido refrigerante de ORBITALUM!
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4. MOZNOSTI POUZITI

ORBIMAT 180 SW se vyznacuje nasledujicimi moZnostmi pouZiti a funkcemi:

*«  Ke svafovdni metodou WIG

*  Vhodnj pro viechny materidly, které jsou vhodné pro metodu svafovani WIG

*  Jednoduchd a pohodind obsluha diky multifunkénimu otoCnému ovladadi nebo pres dotykovou obrazovku

+  Svafovanf stejnosmérnym proudem (DC)

+  Napdjeci napétf WIDE RANGE pro bezpeCny provoz pri napdjenz elektrického gregdtu nebo rozvodnych siti's extrémnim kolisanim napétf idedInf pro
mobilni pouiti na stavbé

* Funkce "Flow Force" pro zkrécenf casu vyplachovani pfi zahdjenf a pfi ukontovanf svaru

* Funkce "Permanent Gas" (trvaly plyn)

+  DigitdIni regulace mnoistvi svafovaciho plynu

*  Hlidani chladicf kapaliny a svafovaciho plynu

«  Moinost ovladani pfivodu studeného dratu

«  Moinost pfipojenf dalkového ovlddani

«  Konstantni nebo pulsujici pohyb posuvu dratu a rotace

«  Optimalni podminky pro sledovani a ovlddani diky pfehlednému naklapécimu monitoru 12,4".

* Obsluznd plocha podporujicf grafiku a vicejazyCnd navigace v menu prostrednictvim barevného displeje

+  Metrické a imperidlni mérové jednotky

+  Naproces zaméfeny, stabilni a v rediném Case béZici operalni systém bez vypinaci sekvence

+  Automatické rozpozndvani svafovaci hlavy a z toho vyplyvajici prizpdsobenf se parametriim

«  Hlidanf proudové zatéZe motord pohonu

*  Kapacita paméti pfes 5.000 svafovacich programdi, umoziuifci systematickou a pfehlednou spravu programi vytvafenim adresarovych struktur

*  Ukldddni svafovacich parametrd a tisk aktudlnich hodnot

*  Integrovand systémovd tiskdrna

«  Moinost pfipojenf externtho monitoru a tiskarny (prostfednictvim HDMI/USB/LAN)

* Integrované rukojeti pro prenasenf

* Moinost naprogramovat az 99 sektor(l

«  Nastaveni pfechodu proudu a rotace motoru mezi jednotlivymi sektory

* Integrovany kapalinovy chladicf systém pro pfipojené svafovaci hlavy

*  Lze pouZivat ve spojeni se samostatné doddvanym kapalinovym chladicim systémem

41 Prislusenstvi

Jako opce.

ﬁ VAROVANI  Nebezpeti vyplyvajici z pouZiti nepovoleného prislusenstvi.
R{znd poranéni téla a poskozeni véci.
P Pouiivejte pouze origindIni ndstroje, nahradni dily, provozni Iatky a piisluSenstvi od Orbitalum Tools.

414 Pojezd ORBICAR W

Pojezd ORBICAR W je z divodu na ném integrovaného kapalinového chlazenf perfektnim doplitkem ke zdroji
proudu pro svafovani ORBIMAT 180 SW.
Vedle vodniho chlazenf je pojezd vybaven uchycenim pro Idhev s plynem.

41.2 ORBICOOL Active

Velmi (Cinné kompresorové chladici zafizeni.
Vhodné zejména pro Svafovaci zafizeni v sériové vyrobg.
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41.3 Pfepinaci jednotku ORBITWIN

Pro zvySeni produktivity lze dodat prepinaci jednotku ORBITWIN, se kterou je moZno na zdroji ORBIMAT stfidavé
provozovat 2 svafovaci hlavy.

414 Pristroj k méFeni kysliku ORBmax
K méFent kysliku optickou metodou zhaseni fluorescence.

Pristroj ORBmax nevyZaduje Zddny as na zahffvani; rozpozndva podil kysliku v plynu jisté, rychle a p fesné
béhem celého svarovaciho procesu.

41.5 Dalkové ovladani s kabelem

K prenosu vSech pro svafovani dilefitych poveld do zdroje proudu.
Neni zapotfebi, kdyZ se pracuje s uzavienymi orbitdlnimi svafovacimi hlavami.

4.1.6 Chladici kapalina OCL-30

1 kanystr je uZ obsazen v zdkladni doddvce zdroje proudu ORBIMAT 180 SW.

Hotové namichand nemrznouci smés pro zdroje proudu ORBIMAT a pro chladici zafizeni, aby se pfedeslo
zmrznutf chladicl kapaliny. Chrdnf az do -30° (-22 F) venkovni teploty. Dlouhd Zivotnost komponentd v chladicim

okruhu diky vlastnostem chranicim proti korozi a vysoké hodnoté pH. Velmi dobré zapalovaci viastnosti diky
nizké elektrické vodivosti. Chladicf kapalina je bez zabarveni.

4.1.7 Formovaci sada ORBIPURGE

Pro rychlé a d¢inné formovani svarovyich spojeni trubek a tvarovek pfi soucasné nepatrné spotfebé plynu.

4.1.8 Svitky papiru kazety s barvici paskou

Do zabudované tiskdrny ORBIMAT.
Vhodné ke vSem zdrojiim proudu pro orbitainf svarovani ORBIMAT.
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Technické ddaje

5.  TECHNICKE UDAJE

PARAMETRY JEDNOTKY ORBIMAT 180 SW POZNAMKY
0bj. ¢. 850000 001

Typ svafovaciho zafizeni Svarovaci usmérnovac (invertor)

Vstup (sit)

Napdjeci systém 1f+PE

Napdjeci napéti [V(stf)]  110-230

PFipustnd tolerance napéti [%] +/-10

Frekvence sité [Hz] 50/60 -
Trvaly vstupnf proud [AGstr)] 153

Trvaly pfikon [kVA] 3,6

Odbér proudu, max. [AGtT)] 195

Jmenovity piikon, max. [KVA] 4,5

Ucinik [cosg]  1,0(pfi180A)

Vystup (svafovaci obvod)

Rozsah nastaveni svaf. proudu [A(s9)] 3-180 krokové po 0,1 A
Opakovatelnost svar. proudu [%] +/-0,5
Jmenovity proud zatéZov 100% ED [A(s9)] 160
Jmenovity proud zatéZov 60% ED [A (ss)] 180
Svafovaci napéti min. [A (ss)] 10
Svafovaci napéti max. [A(ss)] 20
Napéti naprazdno max. [A (ss)] 100
Vykon zapalovdni, max. [Joule] 09
Vkon zapalovani, max. [kV] 10
Vystup (ovladani)
Napéti motoru rotace, max. [V (ss)] 24 signal PWM (pulsné Sifkovd modulace)
Napéti motoru poddvani drdtu, max. [V (s9)] 24 signdl PWM (pulsné $itkovd modulace)
Proud motoru rotace, max. [A(s9)] 1,5
Proud motoru poddvdni drdtu, max. [A(s5)] 1,5
Tachometrické napéti rotace [V (ss)] 0-10 skute¢nd rychlost rotace
Ostatni
Druh krytf IP23S
Druh chlazeni AF
lzolacni tiida F
Rozméry (Sxhxv) [mm] 600 x 400310
[inch] 23.6x15.7x12.2
Hmotnost [ke] 24,6
[1bs] 54,23
Vstupni tlak plynu [bar] 3-10 pres red. ventil
Doporuceny vstupni tlak plynu [bar] 4 pres red. ventil
Objem chladiciho prostfedku (1 2,2
Tlak chladiciho prostredku, max. [bar] 4
Zvukova hladina, max. [dB(A)] 70
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6. SKLADOVANI A PREPRAVA

6.1 Hmotnosti brutto

NAZEV HMOTNOST*
ORBIMAT 180 SW [ke] 4,0
[Ibs] 90.39

vCetné piepravniho obalu

AVAROVANI! Nebezpeci poranéni vinou vysoké hmotnosti zdroje proudu pro orbitalni svarovani!
Zdroj proudu pro orbitdIni svafovani ma hmotnost 28,0 kg (61.73 Ibs).
P Zdroj proudu pro orbitdlnf svafovani zvedejte vidy ve dvou osobdch anebo vhodnym pFepravnim prostiedkem.
P Prizvedani stroje nikdy neprekracujte pripustnou celkovou hmotnost 25 kg pro muie a 15 kg pro Zeny.

6.2 Priprava na uskladnéni

Pfed uskladnénim provedte ndsledujici kroky:

6.2.1 Svarovaci hlavu odpojte od zdroje proudu pro orbitalni svafovani

Zpiisob provedenf, viz ndvod k obsluze svafovaci hlavy.

6.2.2 Odcerpani chladici kapaliny

1. Pripojte vypoustéci hadici na piipojku chladiciho prostiedku MODRA (1) .
2. Konecvypoustécl hadice drite v zdchytné nddobé (min. 3 litry).

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



ORBIMAT 180 SW | Ndvod k obsluze Skladovani a preprava

V'menu zdroje proudu pro svafovani provedte ndsledujici kroky:

V zdjmu ochrany Cerpadla proti pfip. chodu nasucho zastavi software
odCerpavdni po cca30s.

3. Vhlavnim menu vyvolejte otdcenim otocného ovladace bod menu
"System settings" ("Nastaven").
4. Krdtce stisknéte otoCny ovladac.

QObjevi se podmenu "System settings" ("Nastaven/").

Obr. 1:

Hlavni menu (dlouhy tvar)
5. Navigujte do bodu menu "Service" ("Servis"). .
6. Krétce stisknéte oto(ny ovladac.

Zobrazf se pofadovand volba.

0br. 2: Podmenu - Nastaven/

7. Ivolte bod menu "Coolant pump on" ("Cerpadio chiadici kapaliny ZAP").
8. Krétce stisknéte oto(ny ovladac.

Zobrazi se hlaseni "Chiadici kapalina je odcerpdvdna”.
Tlacitko "Cancel" ("Prerusit") je modfe podbarveno.

FTO

0br. 3: Podmenu - Servis
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9. "Plerusit" potvrdte kratkym stiskem ototného ovladace.
Cerpadlo chladiciho prostiedku se vypne.

10.  Zkontrolujte ukazatel stavu napInéni a proces preruste, jestlize je nadrz
prazdnd.

Obr. 4: Chladici prostredek - Odcerpdvani

Pokud chladici prostfedek nezacne vytékat z hadice b&hem max. 10 sekund:

11, Preruste vypousténi, protoze déle trvajici chod nasucho mize poskodit Cerpadlo.
12. Ikontrolujte stav chladiciho prostredku.
13, Zkontrolujte, jestli se Cerpadlo rozbéhlo a jestli je slySet zvuk Cerpadla.
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Uvedenf do provozu

7. UVEDENI DO PROVOZU
11 Obsah dodavky

OBSAH DODAVKY 08J. C. KS JEDNOTKA
Zdroj proudu pro orbitdIni svafovani fady ORBIMAT 180 SW 850 000 001 1 Ks
Sada pripojovacich hadic ORBIMAT 875030018 1 Ks
Z3slepka do pripojky ddlkového ovldddnf 850 050 004 1 Ks
3,5 litru chladicf kapaliny OCL-30 850030010 1 Ldhev
Névod k obsluze a kalibracni certifikdt 850 060 201 1 Sada
QuickStart Guide 850060 020 1 Ks
Platl nase vSeobecné prodejni podminky.
1.2 Kontrola obsahu dodavky
P Dodavku zkontrolujte z hlediska Uplnosti a pfip. poskozenf pfepravou.
P Chybéjici dily nebo poskozeni piepravou ihned oznamte dodavateli.
1.3 Prislusenstvi (jako opce)
Pojezd ORBICAR W s integrovanym kapalinovym chlazenim
+  Kompresorové chladici zafizeni ORBICOOL Active
*+  Prepinaci jednotka ORBITWIN
Ddlkové ovlddani s kabelem
«  Pistroj k m éfenf kysliku ORBmax
*  Idvojeny redukcni ventil
*  Rulnisvafovaci hofak WIG pro ORBIMAT
1.4 Pfipojit zdroj svafovaciho proudu
PoSkozeni zdroje proudu pro orbitdIni svafovani vinou prekroceni vstupniho napdjeciho napéti.
POZOR! e T PP
»  Zkontrolujte, jestli vstupni napajeci napétf odpovidd Gdajiim vap. 3

P> Respektujte pozadavky na proudovy zdroj napdjent: FI 30 mA.

NEBEZPECI! Chybné zapalenf pfi nenamontované nebo ve $patné poloze namontované hlavé!

Uder elektrickym proudem a také poranénf téla a vécné Skody také na jinjch zaffzenich.
P Jestlie svafovacl hlava nenf pfipravena k provozu, tak stroj prepnéte do funkce "Test".

A NEBEZPECI! Neodborny zdsah a otevreni zafizeni ORBIMAT.
" Uder elektrickym proudem.
P Zaffzeni odpojte od sité.

P Odeberte vSechna na zafizeni externé pfipojend zafizenf (svafovacl hlavy atd.).
P Jestlize byl stroj pfed tim v provozu, ponechte ho dostatecné vychladnout.

P Provadéni zésahll do elektrickych ¢asti pfenechte pouze oprvnénému elektrikdri.

© Oteviené zafizeni nikdy nepripojujte na elektrickou sit.

NEBEZPECI! Kapalina ve skfini vinou neodborného pouzivni a prepravou.
Uder elektrickym proudem.
© Nazafizeni neodkladejte 7adné kapaliny (naprf. ndpoje).
P Vétraci Stérbiny udriujte priichozi.

P Skiih po prepravé stroje zkontrolujte z hlediska vihkosti uvnitf a pipadné ji ponechte otevienou vyvétrat.
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AVAROVANI! Ultrafialové zéfeni od elektrického oblouku pfi svafovani.
Poskozent zraku a také popdleniny kize.
P Béhem provozu pouZivejte ochranu proti osinéni dle EN 170 a také ochranny odév zakryvajicf pokozku.
P Usvarovacich hlav uzavienych dbejte na dokonaly stav ochrany proti oslnéni.
AVAROVANI! Horké, vytékajici kapaliny a také horké zastrcné pripojky pfi silném stupni provozu.
Nebezpeci opareni.
P Respektujte bezpecnostni opatieni vydand odbornou nadfizenou osobou.
A POZOR! Horké povrchy svafovacich hlav a svafovanych mist urcitou dobu po svafovani.
Nebezpeci popdleni.
P Pouivat ochranné rukavice.

141 Ustaveni stroje

Zaffzeni ustavte s ohledem na pfipojky tak, aby toto bylo pokud moZno dobfe pfistupné odpFedu i odzadu.
Zkontrolujte, jestli je stroj ze vSech stran oddélen od elektrické sité.

Stroj zajistéte proti zapnuti nedopatfenim.

Stroj postavte na stabilni, pevnou a rovnou podstavu.

\ A A A 4

14.2 Pfipojeni lahve s plynem

ﬁ NEBEZPECI! Pfekroceni pfipustného provozniho tlaku formovaciho plynu miiZe vést ke smrtelnym poranénim.
) P Bezpodminelné pouZivejte reduk¢ni ventil.

1. Ikontrolujte pevné postaveni Iahve s plynem. Lahev s plynem zajistéte proti padnuti.

2. Zkontrolujte, jestli prevleCna matice na redukCnim ventilu odpovidd zdvitu na ventilu Idhve s plynem.

3. Nalahevs plynem namontujte redukcni ventil.

4. Pipojte rozdélovat plynu (pfi pouZiti dvojitého redukeniho ventilu odpadd potieba rozdélovace plynu).

5. Obé spolu dodané plynové hadice nasroubuijte na rozdélovac plynu resp. na dvojity redukeni ventil.

6. Plynovou hadici urcenou k propojeni se zdrojem proudu (poznd se podle ndstréné vsuvky z mosazi na konci) nastrcte do k tomu urcené pripojovact
2ditky na zadni strané zdroje proudu.

7. Pripojte svafovaci hlavu.

14.3 Pfipojeni svafovaci hlavy

Zpiisob provedenf, viz ndvod k obsluze svafovaci hlavy.

1.4.4 Odebrani hadic chladici kapaliny

B Prednf krouzek na konektoru ve stroji lehce presunite dozadu a hadici odtdhnéte.

14.5 Od¢erpani chladici kapaliny
Konektory na stroji se pfi odebranf hadice automaticky uzaviou.
P Pii pripojovani hadic ddvejte pozor na pritok a vytok.

1. Hadici pro vytok pfipojte na modrou pfipojku vody.
2. Hadice uzavrete pomoci spolu doddvanych zdtek, aby se zabranilo vyteceni chladici kapaliny ze svafovaci hlavy.

1.4.6 Odpojeni plynové hadice

»  Uvolnéte postranni blokovaci zapadku na zastrcné vsuvce a plynovou hadici odtahnéte.
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1.5 Uvedeni do provozu

A NEBEZPECH  Chybné zapalent pfi nenamontované nebo ve Spatné poloze namontované hlave.
Uder elektrickym proudem a také poranén téla a vécné Skody také na jinych zafizenich.
P Jestlize svafovaci hlava nenf pfipravena k provozu, tak stroj prepnéte do funkce "Test".

A NEBEzpecn  Neodbornyzdsah a otevfenizafizeni ORBIMAT.
Uder elektrickym proudem.
P laffzenfodpojte od sfté.
P Odeberte vSechna na zafizeni externé pfipojend zafizenf (svafovaci hlavy atd.).
P JestliZe byl stroj pried tim v provozu, ponechte ho dostatecné vychladnout.
P Provddéni zasahli do elektrickych Cdsti prenechte pouze oprdvnénému elektrikdri.
S Oteviené zafizeni nikdy nepripojujte na elektrickou sit.

A NEBEZPECI! Kapalina ve skfini vinou neodborného pouzivni a prepravou.
Uder elektrickym proudem.
© Nazafizeni neodkladejte 7adné kapaliny (napf. ndpoje).
P Vétraci Stérbiny udriujte priichozi.
P Skiih po prepravé stroje zkontrolujte z hlediska vihkosti uvnitf a pipadné ji ponechte otevienou vyvétrat.
AVAROVANI! Ultrafialové zafeni od elektrického oblouku pfi svarovani.
Poskozenf zraku a také popaleniny kiZe.
P Béhem provozu poufivejte ochranu proti osinéni dle EN 170 a také ochranny odév zakryvajici pokozku.
P Usvarovacich hlav uzavienych dbejte na dokonaly stav ochrany proti oslnéni.
AVAROVANI! Horké, vytékajici kapaliny a také horké zastrcné pripojky pfi silném stupni provozu.
Nebezped{ oparen.
P Respekiujte bezpecnostni opatieni vydand odbornou nadfizenou osobou.
A POZOR! Horké povrchy svafovacich hlav a svafovanych mist urcitou dobu po svafovdni.
Nebezpeci popdleni.
P PouZivat ochranné rukavice.

Pfed prvnim svafovdnim se naplIni chladici okruh chladici kapalinou.
P Zajistéte, aby pfi napliovani nebyl stroj spojen s elektrickou siti.
P Stroj zajistéte proti ndhodnému zapnuti.

Prosim dodrZuijte pracovni postup, protoZe jinak mdZe dojit k poSkozenf cerpadla vinou chodu nasucho:

1.5.1 Napliiovani chladici kapaliny

1. Krytnadrie odSroubuijte a opatrné napliite nadri (2) chladicf kapali-
nou ORBITALUM OCL-30 (Obj. ¢. 850 030 010), aZ hladina chladiciho
prostfedku dosahne znacky "MAX" na priihledovém okénku na levém
boku zdroje proudu (3).

1. Chladic prostredek naplite podle ndvodu k obsluze zafizent.
2. Hadice pfipojte na pfipojky na celnf strané zdroje proudu, aby bylo zajisténo hlidanf priitoku a teploty kapaliny pfi priitokem zdrojem proudu.
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1.5.2 Pfipojeni dédlkového ovladani / zaslepky

1. Spolu dodavanou zdslepku (4) dosadte do zditky dalkového ovlddani (7) anebo do této zditky pfipojte pomoci adapéniho kabelu (6) (obsazen v dodav-
ce dalkového ovladani) jako opci doddvané dalkové ovladani (5) (Obj. €. 875050 0071).

2. Jestlize je pripojeno ddlkové ovladani, je nutno navic odblokovat tlacitko STOP (8).

3. Bezdosazené zaslepky nebo odblokovaného dalkového ovlddanf nelze zdroj proudu zapnout.

1.5.3 Zapnuti zdroje proudu

ﬁ POZOR! P Respektujte pozadavky na proudovy zdroj
) napajent: FI 30 mA.

1. Stroj pfipojte na elektrickou sit.

2. Tlatitkovy vypinac (Cerveny) (9) se rozsvit, jakmile se stroj pfipojf na sit.

3. ORBIMAT zapnéte zelenym hlavnim vypinacem (10). Provozni systém
se nacte a na obrazovce se zobrazf hlavni menu (11).

Problémy p¥i zapindni

Stroj se pri prvnim zapnuti nezapne?

»  Zkontrolujte, jestli kontrolka v hlavnim vypinai sviti.

Kontrolka nesvitf?

Problém se sitovym napdjenim (nenf napéti, zastrcka nenf zastrena).

P Zkontrolujte, jestli je sitové zdstrcka spravné zastréena.
P Nechte zkontrolovat sitové napdjenf.

Kontrolka svitf?
Pii externé pripojeném dalkovém ovlddant: Spinat NOUZOVY STOP je stisknuty.

4. NOUZOVY STOP otocenim doleva odblokujte.
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5. Stroj vypnéte.
6. Vyckejte min. 55 a pak stroj znovu zapnéte.

Kdy? nenf pfipojeno ddlkové ovladan?
V pripojce délkového ovladant chybi zéslepka, je aktivnf NOUZOVY STOP.

D Piip. dosadte zaslepku, tim? uzaviete obvod NOUZOVY STOP.

1.5.4 Nastaveni jazyka
Zvyroby je nastavena jako jazyk systému némcina "Deutsch".

Zména jazyka:

1. Ototnym ovladacem prejdéte v hlavnim menu na bod menu "System
settings" ("Nastaveni") a stiskem potvrdte.

2. Ddle volte bod menu "Language" (“fazyk").

3. Ivolte poZadovany jazyk a potvrdte jej otocnym ovladacem.

obr.5: Nastavenf jazyka

1.5.5 Nastaveni mérovych jednotek

Provozni systém lze nastavit na "metrické" nebo "imperidini" mérové jednotky.
Zvyroby jsou nastaveny "metrické".

Zména mérovych jednotek:

1. Vhlavnim menu prejdéte otocenim otocného ovladace na bod menu
"System settings" ("Nastaveni") a stiskem potvrdte.

2. Nazdvérvolte bod menu "System adjusiments" (" Systémovd nastaven!").

3. Poiadované mérové jednotky zvolte pod "Imperial sizes" ("Anglické
mérové jednotky") volbou "Yes/No" ("Ano/Ne") otocnym ovladacem a
potvrdte.

Nastaveni mérovych jednotek

ORBIMAT je nynf pfipraven k provozu.
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8. OBSLUHA

8.1 Automatické programovani
8.1.1 Nastaveni parametrii

1. Pfipojte svafovacf hlavu.
2. Iapnéte stroj.

Na displeji se zobrazf ndsledujici hlasSent.
3. Ivolte program menu "Auto Programming" (“Automatické programovdni') a oznacte.
Na displeji se zobrazi nasledujici hldsent:

Pole n n
Navrat do hlavniho menu.

Pole "Weld head model" ("Typ svafovaci hlavy") a "Wall thickness" (" Toustka
stény"):
Vkladani parametrd.

Pole "Wire feed" ("Piivod drdtu"):
Svafovani s dratem/bez dratu.

"Calculate program” (" Vyjpocet svarovaciho programu"):
Vypocet programu s poufitim zadanych parametrd.

Obr. 7: Podmenu - Automatické programovdn/

8.1.2 Nastaveni svarovaci hlavy

1. Lvolte pole "Weld head" ("Svarovaci hlava") a krdtce stisknéte otocny ovladac.

Na displeji se zobrazi ndsledujici hlasent:

Objevi se seznam svafovacich hlav pouZitelnych s timto systémem.

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

( <k orbitalum
orbitsl | culting & welding

0br.8: Vibér svarovaci hlavy
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2. Pozadovanou svafovaci hlavu zvolte otdcenim oto¢ného ovladace.
-nebo -
2volte svafovacf hlavu oznacenou systémem.

3. Volbu potvrdte kratkym stiskem otocného ovladace.

8.1.3 Nastaveni materialu
P Lvolte pole "Material" ("Materidl") a krdtce stisknéte otocny ovladac.

Na displeji se zobrazi nasledujici hldsent:

Materidly v seznamu:
«  Uhlikatd ocel

*  Nerezocel

« Titan

0br.9: Volba materidlu

1. volte materidl.

2. Volbu potvrdte krdtkym stiskem ototného ovladace.

8.1.4 Nastaveni ochranného plynu

1. Lvolte pole "Gas type" ("Ochranny plyn") a kratce stisknéte otocny ovladac.
2. Ivolte ochranny plyn.

3. Volbu potvrdte krétkym stiskem otocného ovladace.

8.1.5 Nastaveni priméru trubky

1. volte pole "Diameter" ("Primér trubky").

Na displeji se zobrazi ndsleduijici hlaSent:
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2. Volbu oznate kratkym stiskem oto¢ného ovladace.
3. Hodnoty zadejte pomoci externf kldvesnice nebo otonym ovladacem.

Rozsah hodnot je pfi tom automaticky omezen rozsahem priimérd, které
umoznuje pripojend resp. pred tim zvolend svafovacf hlava.

Obr. 10: Nastaveni priméru trubky

8.1.6 Nastaveni tloustky stény trubky
1. Lvolte pole "Wall thickness" (" Tloustka stény") a krdtce stisknéte otocny ovladac.

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

@ Pro tloustky stény od cca >4 mm (0.157") doporucujeme tvar pfipravy "tulipan” -nebo tvar "U"-, kdy uZ je pfip. zapotFebi vlastnich
zkousek. Pri tom miiZe byt automatické programovani ndpomocné — takto se napfed zadd tloustka otupeni (obvykle 1,5-2,5
mm/0.059 - 0.098") jako tloustka stény a program timto zplisobem automaticky vypocitany je pak mozno rucné vylepsovat.

2. Hodnotu oznacte stiskem otocného ovladace.
3. Hodnoty zadejte pomodi externf kldvesnice nebo otocnym ovladacem.
8.1.7 Nastaveni pfidavného dratu

Volba je moZnd pouze tehdy, kdy? pfipojend svafovaci hlava disponuje moinosti pfivadéni studeného dratu.
Pokud privod studeného drétu nenf moiny, jsou pole opci $edivé, nastaveni je "No" ("Ne") a obsluha nema moznost je zménit (viz Pbr. 1().

1. 1volte pole "Wire feed" ("Pfivod drdtu") a kratce stisknéte otocny ovladac.

2. Ivolte opci "Yes" ("Ana") (s pFivodem dratu) a "No" ("Ne") (bez pfivodu dratu).
8.1.8 Vypocet programu

P Zvolte bod menu "Calculate procedure” ("Vypocet programu") a krétce stisknéte.

Program se vypocitd. Na displeji se zobrazi nasleduiici hldSent.

8.2 ZkuSebni probéh programu

8.21 Priprava svafovaci hlavy

Tento navod k obsluze miiZe (je to dano mnozstvim nastrojd, které lze pfipojit) poskytnout pouze zakladni pokyny pro nejcastéji pouzivané svafovacf hlavy.
V ndsledujicich fadcich jsou uvedeny zdkladni zrucnosti pro tzv. "oteviené" svafovaci kleSté a kazetové hlavy.

P Detailnfinformace k pfipravé najdete v ndvodu k obsluze té piislusné svafovaci hlavy.

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



ORBIMAT 180 SW | Ndvod k obsluze Obsluha

v Plipojenf Idhve s plynem a svafovacf hlavy, iz kap. 7.4, str. 23,
v Uvedeni do provozu, iz kap. 7.5, str. 2].

v lapnutistroje.

8.2.2 Priprava elektrody
Témér u vsech svarovacich hlav od fy Orbitalum se pouivajf elektrody o priiméru 1,6 mm (0.063") a 2,4 mm (0.094").
» U "mikrohlavy" typ OW 12: PouZivejte pouze elektrodu D 1 mm (0.039").

»  Aido velikosti proudu 100 A (vysoky puls): pouZivejte (doporuceno) elektrody o priiméru 1,6 mm (0.063").
»  Primér elektrody poméfujte podle max. svafovaciho proudu potfebného pro danou aplikaci.

PFi poufiti elektrody 2,4 mm (0.094") miize dochdzet u malych proudi ke zhorSeni zapalnych viastnosti a k "cestovani" oblouku na
elektrodé.

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

AVAROVANI! Ostfe nabrouseny hrot elektrody!
Nebezpeti poranéni.
P Nabroudené elektrody uchovavejte tak, aby nemohlo dojitk poranéni.

8.23 Otaceni svarovaci hlavy

Pro dosazovani elektrody je moino poutit na svafovaci hlavé motoricky obéh.

A POZOR! Pi rucnim pojizdénf miize dojft k uskFipnutf prstd.
] D Pi uskifpnuti vratte rotor elektricky zpét.
A POZOR! Nechténé spusténi svafovaciho pochodu!

Nebezpeci poranéni. VEcného poSkozeni materidlu a stroje.

Ve stavu pfipraveném ke spustént (viz ) miiZe dojit nepovolanou osobou ke stisku tlacitka Start a ke spusténf svafovaciho

pochodu.

P Pfivyméné elektrody vypnéte zdroj proudu pro svafovani.

P Podosazeni elektrody zajistéte, aby pole "Start" na displeji nebylo zabarveno Cerveng.

P Ovlddani béhu motoru z Cervené svitictho spoustéciho pole poufivejte jen tehdy, kdyi je tfeba bezprostiedné pfed zahdjenim
svarovaciho procesu s hlavou pootocit, napf. kvili zméné polohy startu.

@ ZkuSebnf refim poznate podle Zluté prosviceného tlacitka "Start".
Povel START ve zkuSebnim reZimu spusti program bez zapdleni svafovaciho oblouku a tim bez svafovacitho proudu; plynovy ventil

avodni Cerpadlo jsou vypnuté. Tento chod "nasucho” Ize pouit pfi zméné trovni na zamyslenych mistech na trubce a pro kontrolu
chodu motoru.
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Obr. 11: Strof je pripraven ke spusiéni - (vievo) svarovani 0br. 12: Strof je pripraven ke spusténi - (vpravo) spusténi zkusebniho probéhu

P Iménu mezi reZimem svafovani a reZimem test Ize provést Zlutym tlacitkem "GAS" na délkovém ovladaci svafovaci hlavy nebo na rukojeti svarovaci
hlavy stiskem a podrZenim 3 sekundy.

Pri pou’itf délkového ovldddni na svarovaci hlavé:
P Stisknéte Sedivé tlacitko "MOTOR", a doséhnete poZadované polohy. Zde je moZny pouze jeden smér otacen.

Pri poufiti pridavného dalkového ovlddani (opce, dodévand jako zvlastni prislusenstvi):

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

Rotor béZf zvolenym smérem tak dlouho, dokud je tlacitko stisknuté.
Pri poufitf kldves na stroj:

P Miiete pfip. vyvolat hlavni menu.
P Stisknete kldvesu 2 "Test" ("Zkouseni").

Na displeji se objevi hlavni menu ve zkuSebnim rezimu, kldvesa "Start" je Zlutd.

B Stisknete klavesu 4 "Motor".

Obsazeni klaves pro fizenf motoru se méni.

B Stisknete "Motor forward" ("Motor pfed") nebo "Motor backward" ("Motor zpét").
Motor béif zvolenym smérem tak dlouho, dokud je tlacitko stisknuté.

P Stisknete kldvesu "Home".

Svarovaci hlava se nastavi do oteviené polohy.

P Stisknete kldvesu "Motor OK" a tim opustite obsluZné schéma.

P Stisknete kldvesu 5 "Menu" a dostanete se do hlavniho menu.

8.2.4 Pfipojeni formovaciho plynu

PTi orbitdInim svafovani musf byt také na vnitini strané trubky postardno o dostatecnou plynovou ochranu kofene svaru inertnim plynem (obvykle argo-

nem). Toto platfi pro tzv. "Cerné" (feritické) materialy.
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/\\ POZOR! > Pouiijte redukéni ventil

P Pripojte ldhev s plynem a nainstalujte vhodné ucpdvky.
P Redukeniventil na lahvi s plynem oteviete a nastavte malé priitocné mnoZstvi formovaciho plynu.
P Zajistéte dostatecny Cas pro potdtecni vyplachovani pred spusténim stroje.

Pro kontrolu dosazeni spravného vyplachnuti mlizete poufit pfistroj pro méfeni zbytkového kysliku (ORB).

ﬁ POZOR! Nepfipustny tlak plynu uvnitf trubky. Proniknutf roztaveného kovu do svafovaci hlavy
’ PoSkozeni svarovaci hlavy.
P Iajistéte, aby uvnitf trubky nenastal pretlak plynu.
@ D Plipoutivani uzavrenych svafovacich hlav zajistéte, aby na vnitfni i vnéjsi strané trubky byl pouZit stejny plyn tj., aby jak ke
svafovaci hlavé, tak i do vnitfku trubky byl privddén shodny plyn.

vrve

nerovnomeérny priivar.
P Nepouiivejte Zddné "klasické" formovaci plyny obsahujici az 30% vodiku.
Malé mnozstvi vodiku, které pronikne pres styénou mezeru z vnitrku trubky do vnitfniho prostoru svarovaci hlavy méize pfivodit

vinik podstatné vétsiho privaru, protoZe vodik pfi jeho hofeni uvolfiuje pfidavnou energii. Pifmés pouhych 2% vodiku ma stejny
efekt na priivar, jako zvySenf svafovactho proudu o 10%.

8.2.5 Provedeni svaru

Spusténi svarovaciho procesu

P Pred spusténim si proctéte kapitolu "Ukonceni svafovaciho procesu” (yiz kap. 8.2.6, str. 37)) abyste v pfipadé vzniku nepravidelnosti pfi zkusebnim
procesu mohli ihned zasahnout.

v Idroj proudu je naprogramovan

v Svafovaci hlavy jsou pfipraveny ke svafovani: Sprvné pfipojeny a ustaveny
v Ldhev s plynem zabezpeCena a otevfena

v Iapnutistroje

v Nadispleji se zobrazi nésledujici hldsenf

P Stisknéte klavesu 1 "Weld" ("Svarovani™).
Stroj je pripraven ke startu. Na displeji je tlaitko "Start" zabarveno Cervené.

P Stisknéte klavesu 1"Start".

-nebo -

P Tlacitko START na pffp. pfipojeném externim dalkovém ovladan.
-nebo -

P Stisknéte Cervené tlacitko START/STOP na svarfovaci hlavé.

Vodnf Cerpadlo se rozbéhne a magneticky ventil se otevie. Po probéhu naprogramovaného casu vyplachovani se zapdli oblouk a proces svarovani zatind.
Svarovaci proces je kompletné proveden strojem.
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@ P Jenutno trvale sledovat svafovac proces a byt pripraven kdykoliv k zdsahu.
P U otevienych svafovacich klesti: Dbdt na spravné vedenf kabelového svazku béhem ob&hu rotoru.

Moiné problémy béhem svarovaciho procesu:

«  Spatné nastaveny svafovacl proud.
+  Svafovaci kleSté TP nejsou dostatecné pevné upnuty.

* Mnoistvi formovaciho plynu je pfiliS vysoké, vznik prodéravéni.
P Viéchto pripadech svafovaci proces preruste (lizkap. 8.2.6, str. 37).

Svarovaci proces - priibéh

Svafovaci proces je kompletné provadén strojem. Béhem svafovactho procesu stroj hlida svafovaci proces a nasledujici parametry:

*  Pritok chladici kapaliny: Pfi podkroceni mezni hodnoty 0,8 I/min dojde k vypnuti svafovaciho procesu.
*  Pritok plynu: Pod cca 3 I/min dojde k pferuseni svar. procesu.
*  Procesni parametry jako svafovaci proud, svafovacf napéti, a rychlost svarovani: Mezni hodnoty stanovené v programu budou hlidany.

V priibéhu svafovaciho procesu se na displeji zobrazujf nasleduijici hodnoty:

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

Cinitel korekee: Procentnf hodnota, o kterou byl proud v aktudlnim
procesu zménén viici uloZenému programu.

Parametr pramér dratu az rychlost dratu v hlavé TP: Zobrazenf
procesnich parametrd programu. Hodnoty je mozno béhem svafovaciho
procesu ménit. Zmény se zanesou stiskem otoného ovladace (na kldvesnici:
ENTER) do béZiciho svafovaciho procesu. Timto jeSté nejsou zmény do
programu uloZeny. Pole zabarvend Sedé nelze ovladat.

0br. 13: Zobrazeni v priibéhu svafovaciho procesu

Grafika: Zobrazeni priibéhu svafovani. Po startu se zobrazi ukazatel, ktery béhem pocétecniho vyplachovani plynem ukazuje na vnitfni Zluty bod. Po
provedenf vyplachu ndsleduje vytvafeni svarové Idzné — je to doba po zapaleni oblouku, b&hem které dochdzf k vytvareni svarové 1ané a béhem které jesté
nedochdzi k obéhu. V jednotlivych sektorech je vidy ten pfisluSny aktudinf sektor zabarven bile, soubéZné se pohybujicf Cerveny ukazatel zndzorfiuje polohu
elektrody. Ve spodni ¢dsti grafiky se objevuje Cislo aktudlnfho sektoru a aktudlni poloha (v Ghlovych stupnich).

Informacni pole: Vinformacnim poli (pod grafikou) se zobrazuji ndsledujici tidaje: Nazev adresdre, ve kterém je program uloZen, ndzev probihajictho
programu, aktudInf namérené hodnoty pritoku vody [I/min] ), teploty vody, a teploty invertoru [°C], priitok plynu, primérny proud, napétf oblouku.
Vpoli "Varovdni" se zobrazi varovnd a chybovd hlasent.

Informacni pole se zobrazuje pouze v pribéhu svafovaciho procesu.

Ostatni: V obou spodnich fadcich se zobrazuji nasledujici idaje: Pomocné texty pro obsluhu oto¢nym ovladacem; vpravo informace k aktivované tiskdrné
a USB flash disku. PFi aktivované tiskarné (napf. tisk protokolu po svafovani) nebo aktivovaném pamétovém médiu (program je ukladan) jsou symboly
podbarveny Cervené.

Kldvesy: Na spodnim okraji displeje se zobrazuje aktudini obsazenf kldves. BEhem svafovaciho procesu jsou aktivni pouze kldvesy 1a 2 ("Stop" a "Pozvolny
sestup").
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Ukonceni svarovaciho procesu

PFi procesu, ktery uz se nedd kontrolovat, vypnéte zafizeni pomoci hlavniho vypinace, nebo vytdhnéte zastrcku z napdjedf sité!

Na konci svafovaciho procesu probihajf automaticky ndsleduijici kroky:

*  Proud se automaticky snizf na programovany zdvérny proud.

*+ Svafovad oblouk zhasne.

«  Pritok plynu a vodnf chlazenf se po dob&hu naprogramované doby vypnou.
«  Stroj se pfepne do stavu pripraveného ke spustént.

8.2.6 PFeruSeni svafovaciho procesu

Vypnuti celého zafizeni

P Strojvypnéte hlavnim vypinacem.
-nebo-
D Stisknéte NOUZOVY STOP na pfipojeném dalkovém ovladani,

Cely stroj se okamité a zcela (dvoupdlové) odpojf od sité. PFi tom nejsou provadény Zadné dalsi funkce. Priitok plynu je okamiité prerusen. Aktualné probihajici
svafovani se stane nepouitelnym.

Zastaveni probihajiciho procesu

P Stisknéte klavesu 1"STOP".

-nebo -

B Stisknéte STOP na pfipojeném ddlkovém ovladdni.
-nebo -

P Nasvarovaci hlavé stisknéte tlacitko START/STOP.

Svafovacl proud se okamité vypne. Stroj ziistane v provozu, ¢as dobéhu plynu a vodni chlazeni svafovaci hlavy béif a7 do ukancenf ¢asu dobéhu plynu.
Na svafenci miiZe vzniknout lehky krater ve svaru, ktery Ize pfi pfevafeni kompenzovat.

Predcasny sestup svarovaciho procesu

P Stisknéte kldvesu 2 "Final slope" ("Pozvolny sestup").

- nebo -

P Nasvafovaci hlavé stisknéte tlacitko "Final".

- nebo -

P Na pfipojeném ddlkovém ovladani stisknéte symbol pro sestup.

Stroj sniZuje svafovaci proud podle programu. Svafovaci hlava bézi b&hem sestupné faze ddl. Po sestupu se svafovaci proud vypne, dobéh plynu a Cerpadlo
béif a7 do konce naprogramovaného asu.
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8.3 Uprava programu
8.3.1 Diivody pro tpravu programu a jak pfi Gipravé postupovat
Automatické programovant stroje nem(ze brét v Gvahu v3echny veliciny vlivu vznikajici pfi svafovani. Programy lze proto po zkusebnim probéhu doladovat.

Mozné dlivody jsou:

kolisani sloZenf materidlu v zavislosti na Sarfi
rlizné odvadeént tepla (trubka na masivnf ¢asti) atd. napf. z diivodu rlzné velkych komponentd.

VylepSovdni programu krok za krokem. Pri Gpravdch ménte vdy jen jeden parametr, aby bylo moino vliv na svar 1épe posoudit.
Upraveny program ulozte.

Po Gpravé parametr{i provedte novy zkusebni probéh.

Sleduijte vlivy Gpravy a pfip. provedte dalSi Gpravu.

VVVyY

8.3.2 Provedeni procentnich zmén

Duivod: \/ysledek svarovani je rovnomeérny, svar je ale prilis malo nebo prilis moc provareny.
Procentni zména mé ve vsech rovindch (sektorech) dcinek na proud vysokého a nizkého pulsu.
Po zkuSebnim probéhu se na displeji oznaci pole "Cinitel korekce".

1. Oalte pole.

2. Ototnym ovladatem nebo pomoci kldvesnice hodnotu upravte a ulozte:
Kladnd hodnota: ZvySeni svafovaciho proudu.
Negativni hodnota: SniZenf svafovaciho proudu.

Rozsah moiného nastaveni lze v programu omezit (napf. jen max. +5% a min. -5%).

Zména omezeni Cinitele korekce

1. Vhlavnim menu zvolte "System settings" ("Nastaveni") > "Program
settings" ("Nastaveni programu").

V poli "Limit for correction factor" (" Omezeni Cinitele korekce") je uvedeno aktu-
alnf omezent, v jehoz rdmci m{iZe obsluha v "uzamceném" reimu (vjrobni

rezim) Cinitel korekce ménit.

Priklad: Udaj "5%" — Zména v rozsahu —5% ai +5% (absolutni rozsah:
10%).

2. Ototnym ovladacem hodnotu upravte a ulozte.

0Obr. 14: Omezeni initele korekce

8.3.3 Uprava jednotlivych parametri
Jednotlivé parametry se upravuji v prislusnych sektorech.

1. Stisknéte klavesu 1 "Weld" ("Svafovdni") nebo klavesu 2 "Zkouseni" ("Test").
2. Pomod tlalitek "go back.." ("Zpétna...") nebo "go further.." ("Ddle na..") wvolte jednotlivé parametry, upravte je a uloite.
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3. Stisknéte klavesu 1 "Weld" ("Svarovdni™) nebo kldvesu 2 "Zkouseni™ ("Test").

- nebo -

1. Stisknéte klavesu 5 "Zrusit" ("Leave").

2. Vhlavnim menu zvolte "Manual/Adjust programming" ("Ruchi programovdni™') > "Adjust parameters" ("Nastaven/ parametri").
3. Vyberte poZadovany sektor.

4. Parametry wvolte, oznalte, zméfite a ulozte.

5. Stisknéte klavesu 1 "Weld" ("Svafovdni") nebo kldvesu 2 "Zkouseni" ("Test").

8.34 Digitalni Fizeni plynu
Mnozstvi plynu je individudiné programovatelné. Riizné moznosti Gpravy Gvodniho vyplachovani (pfedfuku) a dobéhu (dofuku) plynu:

»  Pfevodovku svafovaci hlavy je tfeba béhem chodu naprazdno trvale udriovat ve stavu bez pristupu kysliku. Tim lze zkrdtit ¢as Gvodniho vyplachovan,
jakoZ i dobu procesu.

8.3.5 Uprava €asti vyplachovéni plynem

Automatické programovénf dava u kazetovych svafovacich hlav tas ivodniho vyplachovénf a ¢as dob&hu plynu 30's. Cas dvodniho vyplachovani a as dobéhu
plynu miiZe byt Zadoucf upravit v zdjmu optimalizace svafovaciho procesu.

Prostor, ktery je nutno vyplnit plynem je také zavisly na velikosti svafovaci hlavy. Proto mdze byt u malych svafovacich hlav Zadouci Gvodni ¢as vyplachovani
zkrdtit. Jestlize je svar (s uzavfenou svafovaci hlavou) od bodu startu Cisty a témér prosty ndb&hovych barev, pak je ¢as tvodniho vyplachovaniv poradku. U
specialnich materialdi. (napF. titanu) méize byt 7adouci dobu vyplachovani prodlouit. Cas dobéhu plynu musf byt minimalné tak dlouhy, aby u hlav uzavie-
nych pfi otevieni hlavy materidl uz nereagoval se vadusnym kyslikem. Toto je také odvislé od energie svafovanim do svaru vnesené.

Kazetové svafovaci hlavy: Kviili oxidaci elektrody nepouZivejte ¢as dobéhu plynu <10s.
Svarovaci klesté TP: Doby vyplachovani plynem dané automatickym programovanim neméfte.

1. Stisknéte klvesu 1 "Weld" ("Svarovdni").

2. Pomoc tlacitek "go back to gas post purge time" ("Zpét k casu dofuku")
resp. "go further to gas pre purge time" ("Ddle k Casu predfuku") 1volte
parametry, hodnotu pfip. postupné upravte a ulozte.

- nebo -

1. Vhlavnim menu zvolte "Manual/Adjust programming" ("Rucni programo-
vani") > "Adjust parameters" ("Nastaveni parametrii").

2. Parametry wvolte, oznalte, upravte a ulozte.

P Stisknéte klavesu 1 "Weld" ("Svafovdni") nebo klavesu 2 "Test"("Zkou-
seni™).

Stroj je pripraven ke startu.

Obr. 15: ZJaddvaci pole - cas dobéhu plynu

8.3.6 Uprava zapalovaciho proudu, zdvérného proudu a sestupu proudu
P Hodnoty dané automatickym programovanim upravuijte pouze ve vyjimecnych pfipadech (napf. u extrémné tenkosténnych trubek).

Zapalovaci proud: Hodnota, kterd se zaddvd pro okamiik zapalovani. Zapalovaci proud trvd jen velmi krdtce a ovliviiuje samotny zdZeh. Jakmile je rozpo-
zndn zapdleny oblouk, prepne stroj béhem nékolika mdlo desetin sekundy na proud naprogramovany pro sektor 1.

Zavérny proud: Uroveri proudu, které je dosazeno zévérecnym sestupem pred vypnutim svafovaciho oblouku. Hodnota musf byt >0. Jinak se svafovaci
oblouk pferusi pred ukoncenim svafovactho procesu.
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P qjistéte, aby hodnota (3 A) nebyla nula.
Pfi extrémné velkych délkach oblouku (svafovaci klesté TP):

P JestliZe dojde na konci sestupu proudu k pferusen svafovaciho oblouku: Hodnotu zvyste.

Doba sestupu proudu: Doba od posledné pouZitého sektoru svarovani az po vypnutf svafovaciho oblouku. Na svarenci je to zfetelné na zuZujicim se svaru.
Sestup proudu je nutny, aby se zabrdnilo vzniku zavérného krateru (ktery se vytvoriv pfipadé okamiitého vypnutf).

Je poZadovan kratsi nebo delSi vybéh svaru?
»  Hodnotu zvyste, nebo snizte.

1. Zapalovaci proud: Pomoci tlacitek "go further to gas pre purge time"
("Ddle k predfuku plynu") > “go further to start delay time" ("Ddle k tvoreni
ldzné") 2volte parametry, upravte a uloite.

2. 1dvérny proud a sestup proudu: Pomoc tlacitek "go further to gas post
purge time" ("Ddle k dofuku plynu") > "go back to weld seam end" ("Zpét k
ukonceni svaru") volte parametry, upravte a ulozte.

3. Stisknéte klavesu 1 "Weld" ("Svarovdn™) nebo kldvesu 2 "Test" ("Zkouseni™).

-nebo -

1. Vhlavnim menu zvolte "Manual/Adjust programming" ("Rucni programo-
vani"") > "Adjust parameters" ("Nastaveni parametril").

2. Parametry zvolte, oznacte, upravte a ulote.

3. Stisknéte kldvesu 1" Weld" ("Svarovdni) nebo klavesu 2 "Test" ("Zkouseni™).

Stroj je pripraven ke startu.

Obr. 16: Zaddvaci pole - Zapalovaci proud a cas tvoreni Idzné

8.3.7 Uprava €asu tvoFeni svarové lazné

Cas tvoreni svarové lazn&: Zpoidéni startu motoru rotace, ¢imi je uf v zacétku tocivého pohybu umoinén bodovy privar.

Uprava doby tvofen svarové Iazné je Zadoucf, kdyZ vjchozf bod vykazuje piflié velky nebo pFilis maly prévar. Uprava Casu tvoreni [azné bude snazsi, kdyi se
napf. na zkuSebnim kusu sleduje utvafenf kofene svaru. Idedlné by se mél rozbéhnout otacivy pohyb bezprostiedné po viditelném vytvofeni svarové [dzné na
vnitfku trubky.

LvySeni svarovactho proudu v 1. sektoru je ovlivnéno energii, kterd se vnese do svarové lazné béhem tvorenf lazné.

P Zajistéte, aby béhem tvoreni 1azné byl uZ pouZit svafovaci proud 1. sektoru.

1. Pomoci tlacitek "go further to gas pre purge time" (" Ddle k piedfuku plynu") > "go further to start delay time" ("Ddle k tvorenf [dzné") 2volte parametry, upravte
a uloZte.

-nebo-

1. Vhlavnim menu zvolte "Manual/Adjust programming" ("Rucni programovdni™) > "Adjust parameters" (“Nastaveni parametri" ).

2. Parametry zvolte, oznalte, upravte a uloite.

3. Stisknéte kldvesu 1 "Weld" ("Svarovdni™) nebo kldvesu 2 "Test" ("Zkouseni™).

Stroj je pripraven ke startu.

8.3.8 Uprava svafovaciho proudu a prechodovych €asti ("Sklon")

Svafovaci proudy v jednotlivych sektorech jsou procesni parametry, které jsou v praxi nejCastéji pozméfiovny s cilem dosazenf optimélniho a rovnomérného
tvaru svaru. U nerovnomérného nebo u svaru s nedostatecnym priivarem je Zadouci upravit pfivddéné mnoistvi energie.

Aby nedochdzelo ke zméndm proudu "skokové" a tim ev. nebyl viditelné ovlivnén tvar svaru, je moino od sektoru 2 stanovit hodnotu ¢asu pfechodu. Hodno-
ta je procentni ¢asti Casu sektoru, ve kterém dochdzf k linedrnimu pfechodu proudu z hodnoty (proudu) predchoziho sektoru na hodnotu proudu aktuélniho
sektoru.
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Priklad

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

+ Sklonje 10%

Priibéh procesu

* Vsektoru se az do konce svaruje 50 A (HP, TP podle naprogramovani).

«  Vpriibéhu 10% ¢asu sektoru (€ili 10% 210 s = 1) poklesne proud linearné 50 A na 45 A.
«  Pozbyvajic cas sektoru v sektoru 2 (=9 s) zstava proud konstantné na 45 A.

Automatické programovani poufiva tyto linedrnf pfechody. Tim se sniZuje pocet sektordl. Efekty (jako napF. ohev trubky béhem svafovant), které je tfeba
vlivem zmén proudu kompenzovat, nemajf "skokovy" charakter a nechajf se diky prechodiim Iépe vyrovndvat.

@ Alternativné je toto mozné také prizpisobenim rychlosti svafovani. Pri riznych rychlostech svafovanf se ale také méni tvar svaru
("Supiny"), jestlize casy vysokého a nizkého pulsu nejsou prizplisobeny ve stejném poméru.

Doporuceni pro standardni aplikace

P Zachovévejte princip konstantni rychlosti svafovani v ramdi jednoho programu "navrzeny" automatickym programovanim.
P Kdosazeni rovnomérného svaru pfi spravném priivaru upravte nastaveni proudu v jednotlivych sektorech.

Pro malé Gpravy:
P Iménte jen proud vysokého pulsu.
-nebo-

P Oba proudy zméfite ve stejném sméru, aby zdistal zachovan pozadovany "efekt pulsu".

1. Vhlavnim menu zvolte "Manual/Adjust programming" ("Rucni programovani™) > "Adjust parameters" (“Nastaveni parametri" ).
2. Vyberte poZadovany sektor.

PFislusny zvoleny sektor je barevné zvyraznén vpravo na displeji. Jsou uvedeny Ghlové stupné tohoto sektoru.

3. Parametry "HP current" ("HP=proud vysokého pulsu"), "BP current" (" TP=proud nizkého pulsu") a "Level slope" ("Sklon") volte, oznacte, upravte a uloite.
4. Stisknéte kldvesu 1" Weld" ("Svarovdni") nebo kldvesu 2 "Test" (“Zkouseni™).

Stroj je pripraven ke startu.

@ Hodnota pfechodu proudu v procentech miZe byt za urcitych okolnosti rusivd, kdyz je nutno pfendset programy jinych strojii s
nekompatibilnim formdtem dat a tyto stroje jsou programovany se sklonem v sekunddch namisto v procentech.
Pole pro vklddénf casu sklonu lze pfepinat z procent na sekundy, viz také "2vIastni povely kldvesnice" (kap. 8.17, str. 63).

P Kpfepindni hodnoty ¢asu sklonu z % na s (a opacné) stisknéte na virtudlni kldvesnici kldvesy "S", "L", "0" (pro SLOPE=sklon).
»  Hl&eni (vizbr. 17) potvrdte stiskem ototného ovladate.

PFi pFiStim startu stroje se zobrazf [s] odpovidajici hodnotdm [%].
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0br. 17: Plepocet asu sklonu z procent na sekundy

8.3.9 Uprava €asii pulsu

Casy pulsu u vétsiny aplikac: 0,051 0,5.

vvvvv

1. Vhlavnim menu zvolte "Manual/Adjust programming" ("Rucni programo-
vani") > "Adjust parameters" ("Nastaveni parametri").
2. \Vyberte poZadovany sektor.

PFisluSny zvoleny sektor je barevné zvyraznén vpravo na displeji. Jsou uvede-
ny Ghlové stupné tohoto sektoru. Pod grafickym zndzornénim procesu je
zobrazen Supinovity tvar svaru.

3. Parametry "HP time" ("Cas vysokého pulsu™) a "LP time" ("Cas nizkého
pulsu") volte, oznacte, upravte a uloite.

4. Stisknéte kldvesu 1 "Weld" ("Svarovdni™) nebo klavesu 2 "Test" ("Zkou-
seni™).

Stroj je pripraven ke startu.

0br. 18: Zaddvaci pole jednoho sektoru se zobrazenim Supinatosti tvaru svaru

P Pro prevzetivsech parametrd, jako jsou velikost proudu, ¢asy pulsu nebo rychlost, do vSech nasleduifcich sektor( (Grovnf) stisknéte mékkou klavesu 4
"Apply value" ("Plevzit hodnotu").

Doporuceni

© (asyvysokého a nizkého pulsu nenastavujte rfizné dlouhé.

Zkusenf uZivatelé mohou ¢asy pulsu rdzné upravovat.

8.3.10  Uprava rychlosti svaFovéni a €asu prechodu ("sklonu")

Automatické programovan stanovuije rychlosti svafovani v rozsahu od 70-100 mm/min (na obvodu trubky), které leii pro proces WIG ve stfedu rozsahu. Od
urcité tloustky stény je motor veden systémem synchronné s pulsem: BEhem faze vysokého pulsu je motor téméf zastaven a pohybuije se pouze béhem faze
nizkého pulsu.

Tato metoda snizuje objem tekutého materidlu, takZe tavnd lazen ziistava kontrolovatelnd také pfi tloustkdch stén kolem 4,0 mm (0.157"). V téchto pFipadech
je tieba dosadit jako vyslednou rychlost stfedni hodnotu z obou rychlosti, kdyZ jsou oba pulsy vysoky i nizky stejné dlouhé.
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Zasadné plati, Ze vysoka rychlost svafovani (smysl mé do max. 200 mm/min) je moind pouze, kdyZ proces nevykazuje Zddné tolerance (pfesazent, tloustka
stény, vzduchovd mezera).

U mirné mensi rychlosti se tolerujf nepravidelnosti (jako napf. malé kolisani tloustky stény trubky) procesu. V automatickém programovanf jsou proto uvazo-
vany stfednf hodnoty.

Pokud je u néjake aplikace Zadouci vySsi rychlost svarovant:
P ZvySte proud, aby byla do procesu dodana opét stejnd energie (na Usek).

PFi rlznych rychlostech svafovani v sektorech:

PFi prechodu mezi sektory s riiznou rychlostf svafovani je motor linedrné urychlovan nebo brzdén, pokud je nastaven as sklonu.

Deaktivace pfechodu u rychlosti

1. Vhlavnim menu zvolte "System settings" ("Nastaveni") > "Program settings" ("Nastaveni parametrd").
2. U "Speed without ramp"("Rychlost bez sklonu™) zvolte moznost "No" ("Ne").

Sklon je v aktudInim programu deaktivovan.
3. Stisknéte kldvesu 5 "Mend".

Stroj je pripraven ke startu.

@ Pokud pracujete s riiznymi otackami u proudu vysokého a nizkého pulsu:
P Proud pulsu nikdy nevolte kratsi nez 0,2 s, aby se vyrovnala setrvacnost motoru a mechaniky.

KdyZ md motor ve fazi vysokého pulsu téméF ziistat stat:
P Zadejte pro otdcky hodnotu "1".

Motor béif ddle a nemusi pfi rozbéhu prekondvat 7adné statické tfent. Tim se Setf motor a vede to k vy3Si presnosti pfi dodriovani
Ghlu pootocenf pfi svarovani.
Automatické programovdni vytvaff pfi provozu synchronnim s pulsem automaticky hodnotu "1" pro rychlost v ¢asu vysokého pulsu.

Uprava parametrii podavéni dratu

P Parametry podavani drdtu upravujte jen tehdy, kdyi je pfipojena anebo je zvolena svafovaci hlava s pfivodem studeného dratu.
U ostatnich svafovacich hlav jsou vklddaci pole zabarvena Sedé.

Parametry podavani dratu:

*  Ipoidénfdrdtu [s]

«  Dobéh dratu [s]

«  Ipétné zataZeni dratu [s]

*  Rychlost dratu pfi vysokém (HP) pulsu
*  Rychlost drdtu pfi nizkém (TP) pulsu

Zména mnoistvi priddvaného drdtu podmifiuje zménu proudu, protoze napf. pfi zvySeni rychlosti podévani drdtu se do procesu svarovani doddvd také vice
(studeného) materidlu. PTi prilis velkém mnozstvi drdtu lze pak v jednotlivych pozicich tavnou ldzefi uZ jen tézko kontrolovat, utece nebo odkdpne.

Zpozdeéni dratu: Cas od zapélenf oblouku ai do rozb&hu podavani dratu. Tento as odpovidd Easu tvofeni tavné Idzné (zpoZdénf startu rotace motoru),
nemiZe byt delsi nef ¢as tvofenf Iazné.

Ve 2vIdstnich pfipadech miiZe byt kratsf, neZ cas tvofenf Idzné, takie prijeSté stojicim motoru uZ zabihd drdt do tavné lazné.

P Ipoidéni dratu nenastavujte prilis kratké, protoZe drat pfi jesté nevytvorené tavné ldzni nebude "pfijat".
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Cas dobéhu drétu: Cas, pii kterém béhem sestupu proudu na konci svafovani je drat jesté priddvén do procesu. Miize byt min. 0 a max. tak dlouhy jako
sestup proudu. PFi hodnoté 0 se poddvanf drdtu zastavi na zaCatku sestupu proudu. Pokud odpovida ¢asu sestupu, pak je drat poddvan béhem celé doby
sestupu.

Priddvana energie ubyva spolu se sestupem proudu, méla by zastavit poddvani dratu, kdyz uZ nenf k dispozici 7adnd tavnd lazen.

Zpétné zataZeni dratu: Cas, ve kterém dojde k obréceni sméru podévani drétu, aby pfi vratném otécent svarovact hlavy drat nedosed! na trubku. Cas
zpétného zatazeni by mél byt cca 1-2 s a je spravné nastaven, kdyZ drdt po zataZeni vyCnivd 2-3 mm z poddvaci trubicky. Pokud je Cas prilis dlouhy, dojde k
Uplnému zataZeni dratu a vétsinou jeSté tekuty kanec (€asto s vytvofenou kulickou) se mliZe v podavac trubicce pfilepit.

Rychlost podavani dratu pFi vysokém (HP) a nizkém (TP) pulsu: Automatické programovanf Fidi drat vétSinou synchronné s pulsem. Motor
poddvanf drdtu stoji na spodnim pulsu v klidu, protoZe zde za urcitych okolnosti neni energie svafovaciho oblouku dostatecnd, aby drat natavila.

Jak dosdhnout vétstho vykonu odtavent:

P Zvyste rychlost drdtu ve fazi vysokého pulsu.

- nebo -

D Priddvejte drdti ve fézi nizkého pulsu. PFi tom musi byt proud nastaveny pro nizky puls dostatecny.

1. Vhlavnim menu zvolte "Manual/Adjust programming" ("Rucni programovani™) > "Adjust parameters" ("Nastaveni parametrd") > "Start delay time" (" Tvorenf
tavné Idzné").

2. Posobé zvolte parametry "Wire final delay time" ("ZpoZdéni drdtu"), " Wire final delay time" ("Cas dobéhu drdtu"), "Wire retract" ("Zpétné zatazeni drditu")
2volte, oznacte, upravte a uloite.

3. "gofurther to level 1" ("Ddle volte na sektoru 1") anebo zvolte poZadovany sektor.

PFislusny zvoleny sektor je barevné zvyraznén vpravo na displeji. Jsou uvedeny Ghlové stupné tohoto sektoru. Pod grafickym zndzornénim procesu je zobrazen
Supinovity tvar svaru.

4. Ivolte parametry "Wire HP speed" ("Rychlost drditu pri vysokém pulsu HP") a "Wire TP speed" ("Rychlost drdtu pii nizém pulsu TP"), oznalte, upravte a uloite.
5. Stisknéte klavesu 1 "Weld" ("Svafovdni") nebo klavesu 2 "Test" ("Zkouseni").

Stroj je pfipraven ke startu.

8.3.1 Zména sektoru

Automatické programovant rozdéluje svafovani do rliznych sektorii (obvykle 4-6 sektor). Pro kazdy sektor je moZno naprogramovat parametry.
Hranice sektordi je mozno rucné presunout, je mozno dopliiovat sektory, anebo je mazat.

Hranice sektoru upravte pomoci otoéného ovladace

1. Vhlavnim menu 2volte "Manual/Adjust programming" ("Rucni programovdni") > "Divide into levels" ("Nastaveni sektord" ).

Na displeji vlevo se zobrazf seznam sektord (v pFikladu 5 sektord, viz). Vpravo se zobrazf pribéh procesu.
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2. Otocte otocnym talifem, az se ukazatel zastavi na bilé hranici sektoru.

Zelenj ukazatel se pohybuje sektorem. Udaj o Ghlové poloze se zobrazuje na
spodnim okraji zobrazenf procesu.

3. Iajistéte, aby ukazatel byl ve spravné poloze. Za tim (celem porovnejte
hodnotu v seznamu sektor{i (konec sektoru 1=90°) s Gidajem o Ghlové
poloze.

4. Krdtce stisknéte otocny ovladac.

Hranice sektoru je nyni zobrazena zeleng.

0br. 19: Seznam sektord - ukazatel je na 90°

5. Hranici sektoru s pomoci ototného ovladace presurite aZ do pozadované polohy.

6. Krétce stisknéte oto(ny ovladac.

7. Rychlé preskakovanf k hranicim sektor{i (Grovnf) stiskem a bezprostfednim otocenim otocného ovladace.
Hranice sektoru v nové poloze se ulozi. Seznam sektord se prislusné aktualizuje.

Uprava hranic sektori pomoci klavesnice

1. Vhlavnim menu zvolte "Manual/Adjust programming" ("Rucni programovdni™) > "Adjust parameters" ("Nastaveni parametrd" ).
2. Vyberte pozadovany sektor, napr. "Sector 1" ("Sektor 1").

3. Ivolte pole "final angle" ("Koncovy ihel") oznacte, zadejte hodnotu a ulozte.

Chcete-li upravit dalsf sektory:

4. Ivolte "go forward to level ..." ("Ddle na sektor ..") anebo "go backward to level ..." ("Zpét na sektor .").
Vkladéni/smazavani sektori

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

1. Vhlavnim menu zvolte "Manual/Adjust programming" ("“Rucni programovdni™) > " Divide into levels" (" Nastaveni sektori").

Na displeji vlevo se zobrazf seznam sektord (v pFikladu 5 sektord, siehe ). Vpravo se zobrazi priibéh procesu.

2. Ukazatel pfesufite pomoci ototného ovladace do polohy 45°.
3. Krétce stisknéte otony ovladac.

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

4. Upravte parametry nového sektoru.

PFiklad: Smaite sektor 1.

1. Vhlavnim menu zvolte "Manual/Adjust programming" ("Rucni programovdni™) > " Divide into levels" (" Nastaveni sektori").
Na displeji vlevo se zobrazf seznam sektord (v pFikladu 5 sektord, siehe ). Vpravo se zobrazf pribéh procesu.

2. Ukazatel pfesufite pomoci oto¢ného ovladace do polohy 90.
3. Iajistéte, aby ukazatel byl ve spravné poloze. Za tim celem porovnejte hodnotu v seznamu sektord (konec sektoru 1=90°) s dajem o Ghlové poloze.
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4. Krdtce stisknéte oto(ny ovladac.

5. Ukazatel presurite pomoci otocného ovladace na nejblizsi hranici vievo (0°).

6. Krétce stisknéte oto(ny ovladac.

Sektory 1(0°-90°) a 2 (90-185) se stahnou v sektor 1(0° - 185°). Pivodnf sektor 1 a jeho parametry se smazou. Novy sektor md parametry starého sektoru 2.

7. Zkontrolujte parametry sektoru.

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

8.4 UloZeni programu a jeho nacteni
8.4.1 UloZeni programu

Stav programu

U programu neuloZeného se na displeji zobrazuje v poli "Procedure name" ("Ndzev programu") vedle jména programu vsuvka "funsaved]" (" [nezabezpeceny]").
Programy jsou uklddany do novjch adresari. Adresare je mozno volné zaklddat a pojmenovavat. Adresar "Standard" je pevné viozen a nelze jej smazat.

» Doporuceni: Programy pravidelné uklddejte, i po Gpravé jednotlivjch parametrd.

UloZeni programu pod stdvajicim ndzvem

Na displeji se zobrazi v poli "Folder" ("Adresdi*') ndzev adresare, ve kterém bude program uloZen.
1. Stisknéte kldvesu 3 "Save" ("Ulozit").

Objevi se dotaz.

2. Odpoveézte "Yes" ("Ano").
3. Program bude uloZen spolu s Gpravami.

UloZeni upraveného programu pod novym ndzvem

1. Vhlavnim menu stisknéte tlacitko "Save" ("UloZit").
2. Stisknéte tlacitko "New folder" ("Novy adresdr"") anebo zvolte jeden ze stavajicich adresard.

Pokud jste stiskli "New folder" ("Novy adresdr"):

3. Ozmatte zaddvaci pole a kratce stisknéte oto(ny ovladac.
4. Zaddvaci pole je aktivovano.

5. Pomocf kldvesnice zadejte ndzev adresdre.

6. Stisknétetlacitko "OK".

Novy adresar je zaloZen.

7. Ivolte novy adresdr.

8. Zaddvaci pole pro ndzev programu oznacte, aktivujte a zadejte novy ndzev programu.
9. Stisknéte tlacitko "OK".

Program je ulozen s novym ndzvem (pfip. v nové zalozeném adresdfi).
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8.4.2 Natteni programu
» Doporuceni: Pred vyvoldnim programu uloZte pfip. nezabezpeceny program.

1. Vhlavnim menu stisknéte tlacitko "Sefect procedure” (" Program vyhledat").
2. Ivolte adresar.

Zobrazf se seznam programi. Ke kaZdému programu se vpravo objevi dalf informace.

3. Ivolte program.

Pokud je v pracovni paméti nacten nezabezpeceny program, nelze nacist Zadny jiny program. Zobrazf se varovanf:
"Cancel" ("Prerusit"): Nacitani programu se prerusi. Objevi se hlavni menu.
"No" ("Ne"): Nezabezpeceny program nebude ulozen do paméti, dojde ke ztraté Gprav. Nacte se zvoleny program.
"Yes" ("Ano"): Nezabezpeleny program bude uloZen do paméti. Objevi se hlavni menu.

Pokud jsou uloZeny nezabezpeCené programy anebo jsou zavrieny Gpravy:
4. Program znovu nactéte.

Zvoleny program se objevi na displeji.

ré

8.5 Zablokovani stroje ikonou pfihlaseni
Stroj disponuje dvéma ndhledy hlavniho menu:

Dlouhy tvar
Programovaci rezim. Lze ménit, programy, Cidla a funkce hliddnf lze zapnout/vypnout.

Krétky tvar

Vyrobnf rezim. V3echny funkce, které vedou ke zméné stavajicich programd v "Krdtkém menu" jsou neproveditelné a nezobrazuji se. Cidla a funkce hlidani
nelze vypnout.

UloZend data jsou dostateCné chrdnéna proti ztrdté nebo zméndm.

Doporutceni

P Pravidelné si vytvdrejte bezpecnostni kopie dat uloZenych ve vnitfni
pameéti.

0br. 20: Hlavni menu (Krditky tvar)

1. Dotknéte se ikony pfihlaSeni na obrazovce vpravo dole.
Zobrazf se virtudIni kldvesnice.

2. Iadejte heslo a potvrdte je stiskem oto¢ného ovladace.
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P Ikona prihlaSeni je modre prosvicena = nalogovano / pfihldseno.

3. Proodlogovani / odhldSeni se na obrazovce vpravo dole dotknéte modre prosvicené ikony pfihlaSent.

»  Modre prosvicend ikona zeSedne = odlogovdno / odhlaSeno.

@ Inicializacni (pocdtecnf) heslo pfi prvnim prihlaSeni: 12345
Iménu hesla lze provést kdykolivv bodu menu "System settings" ("Nastaveni").
PFi ztraté/zapomenutf hesla pouijte prosim ke stroji pfislusné master heslo z kalibracniho certifikdtu. Pokud by prihlaSeni pomoci
master hesla nebylo mozné, pak kontaktujte firmu Orbitalum.

Omezeni procentni zmény proudu

V poloze "uzamceno" nem(Ze obsluha stavajic programy ani upravovat, ani smazavat.

Pokud je presto Zadouci provést malé Gpravy u jedné svafovaci dlohy (napf. kvdli odchylkam ve slozenf materilu podminénym tavbou, nebo malym odchyl-
kdm v tloustce stény), pak lze ve svafovacim programu nastavit v procentech toleranci, ve které miiZe obsluha proud upravovat.

Tato Uprava se do programu neuloif a ma Gcinek ve vSech sektorech na proud vysokého a nizkého pulsu.

» Doporuceni: Predpoklddd se max.10% (20% rozsah pro Gpravy).

Udaj "5%" znamend, 7e je moiné tprava + 5% od zakladnf hodnoty. Rozsah pro pravy je celkem 10%.
Stanoveni tolerance

1. Stroj odblokujte ikonou prihlaSent.

Na displeji se objevi hlavni menu "Dlouhy tvar".

2. Vhlavnim menu zvolte "System settings" ("Nastaveni) > "Program settings" ("Nastaveni parametrii").
3. Lvolte pole "Limit for correction factor" ("Omezent cinitele korekce") oznacte a zadejte hodnotu procent.
-nebo-
Pokud Upravy nejsou Zadouct: Zadejte hodnotu "0".
4. Uloieni programu.
5. Stroj zablokujte ikonou pfihlaseni.

8.6 Funkce stehovani

1. Ivolte zdkladni nastaveni.
2. Otocnym ovladatem zvolte opci "Advanced" ("Pokrocild") a stiskem potvrdte.
3. Vpfipadé "Tacking" ("Stehovdni") 2volte opci "On".

Jsou aktivovana nasledujici 4 pole:

4. Navriené parametry akceptujte nebo upravte.

5. Zkouska funkce stehovani: Provedte svafovani na zkuSebni trubce.
6. ZkuSebni svafovani po fazi stehovani preruste pomoci "STOP".

7. ZkuSebni trubku vyjméte ze svafovaci hlavy a posudte stehovan.
8. Parametry pfipadné rucné upravte.
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Stehové svary
Pocet stehovjich svardi na trubce. Systém vypocitava ze zadaného poctu bod jejich optimalni polohu a béhem stehovaciho procesu na né najizdi: U 4 stehovych
svar(i nejprve na oba protilehlé stehové svary (0° a 180°) pak na dalsf body (90° a 210°).

Proud stehového svaru

Nastavenf: Proud vysokého pulsu z Grovné 1.

PYi operaci stehovdni se tento proud zapne po dosaZenf polohy pfisluSného stehového svaru (pfi zastaveném rotoru). KdyZ uplyne Cas uvedeny jako "Tack
time" ("Doba stehu") dojde k pfepnuti na maly proud "Pilot current" ("Piloini proud") a systém prejiZdi max. moZnou rychlosti na nasledujicf stehovy svar.

P Kdyi je stehovanf pfiliS slabé: Prodluzte dobu stehu nebo zvyste proud stehu.

Pilotni proud

Proud pfi najiZdénf do stehovych svardl. Pilotnf proud by na jedné strané mél byt tak vysoky, aby nedoslo k pferuseni svafovaciho oblouku a na strané druhé,
tak nizky, aby se na povrchu trubky nevytvorila tavnd lazen.

© Doporucen: Pilotnf proud neménte.

Doba stehu
Doba trvanf stehového proudu pfi dosaiené poloze a zastaveném rotoru.

P Kdyi je stehovéni pfilis slabé: Prodluzte dobu stehu nebo zvySte stehovy proud.

@ PFi zapnuti stehovaciho programu dojde k posunuti bodu startu svafovani.
P Posunuti kompenzujte zadanim Ghlu v poli "Start position" ("Poloha startu").

Pfed zahdjenim svafovani zajede systém na Ghel zadany pod bodem "Start position" ("Poloha startu"). Odpovidajici volbou tohoto
Uhlu dojde k pfesunuti bodu startu svafovani opét do plvodni polohy. Doporucent: Program nechte probéhnout ve zkusebnim
rezimu a pfi tom kontrolujte pohyby rotoru.

P Doporuceni: Program nechte prob&hnout ve zkuSebnim reZimu a pfi tom kontrolujte pohyby rotoru.

0br. 21: Funkee stehovan/

Tuto opdi zvolte pro predbéZnou fixaci svafovanych dildi, abyste pifpadné pfedesli moZnému stazeni materialu béhem svafovaciho procesu.

PFi aktivované funkci se po stehovani automaticky spustf svafovaci pochod.
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8.7 PouZiti druhého stupné tlaku plynu ("Flow Force")

Automatické programovdni ddva u kazetovych svafovacich hlav pro pocdtecni vyplachovdni plynem ¢as 30 s.

Stroj milZe b&hem casu pocatecniho vyplachovnf pinit svafovact hlavu vy33im tlakem plynu, aby se tento ¢as zkrétil. Cas pocatetniho vyplachovani je veskery
(as potfebny pro pInéni svafovaci komory pfed svafovanim.

Pro Flow Force jsou mozné pouze hodnoty, které jsou minim. 0 2 s kratsi nei celd doba potatecniho vyplachovani. Tento ¢asovy odstup 2 s je nutny, aby moh-
lo dojit pfed zapalenim svafovaciho oblouku k pFislusnému vyrovnani tlaku ve svafovaci hlavé. ZvySenou rychlosti proudéni danou funkc Flow Force dochdzi
ve 2vySené mife k vytvareni vird, které by mohli mit negativni vliv na stabilnf zapalenf oblouku.

Sprdvnd hodnota je odvisld od nasledujicich parametr{i: Nastavent tlaku na redukénim ventilu, velikost komory, velikost svafovacf hlavy a primér trubky.

Jestlize se v okruhu polohy startu na ji svareném dilu objevi oxidace, pak bylo dosaZeno moiné redukce. Oxidace poukazuje na pfip. nedostatetnou ochranu
plynem na zatku svafovan.

Funkci "Flow Force" Ize poufit jak pro ¢as tvodnfho vyplachovani, tak pro ¢as dobéhu plynu.

P Hodnoty potfebné pro nastaveni zjistéte zkouenim.

Flow Force je nutno aktivovat rucné.

Béhem potatecniho vyplachovani zvySenym tlakem neukazuje priitokomér na celnim panelu stroje spravnou hodnotu. Ke kontrole
plynu Cidlem dochdzi teprve az na konci ¢asu "2. kandlu", Cili na zatdtku vyrovndvanf tlaku.
Poufiti této funkce ve spojeni se svarovacimi kleStémi oteviené konstrukce neposkytuje Zddné prednosti a nemd smysl.
Prlitokomér vné zdroje proudu v pivodu musi byt zcela otevfen. Regulace se uskuteciiuje ve zdroji proudu. Je nutno se ujistit, jestli
je naprogramované mnoistvi plynu také skutecné k disporici.

Doporucena nastaveni:

TYP SVAROVACI HLAVY L/MIN
oW 12 8

oW 19 12

OW 38, 765, 1155, 170 15..18
HX 12

Aktivace tlakového stupné plynu

1. Vrelimu "Weld" ("Svaiovdni™) prostiednictvim “go further to gas pre purge time" ("Ddle k Casu predfuku") piejdéte na Cas predfuku plynu.
Na displeji se zobrazi ndsledujici hlasSent:

2. Pri"Fow Force" wvolte moznost "Yes" ("Ano").

Je aktivovano pole "Flow force time" ("Cas Flow Force").

3. Hodnotu pro Flow Force zadejte a ulozte:

Mnozstviv"l/min" a ¢asv "s".

0br. 22: Flow Force
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8.8 Pfipojeni pFidavnych zafizeni

8.8.1 ORB pristroje pro méreni zbytkového kysliku

Pristroj pro méfeni zbytkového kysliku lze pouiit oddélené anebo jej Ize pripojit na stroj.

Samostatné poutziti:

Pfi podkroceni mezni hodnoty nastavené na pfistroji vyda pristroj varovny signdl, ktery nemd Zadny vliv na svafovaci proces. Obsluha mé moZnost provést
dalsf opatfent.

Pfipojeni na stroj:

Dokud hodnota zbytkového kysliku lezf nad nastavenou meznf hodnotou, nelze stroj spustit. Pfi prekroceni mezni hodnoty dojde k pferuSeni procesu a toto
je uvedeno do protokolu.

8.8.2 Pfipojeni a nastaveni Fidici jednotky BUP

Ridicf jednotka BUP umoiituje ve spojeni s vhodnymi zétkami pro oboustranné uzavieni trubky navy3eni definovaného a programovatelného tlaku (formova-
ctho plynu) uvniti trubky, ktery je regulovdn v zdvislosti na poloze elektrody. Tim Ize v poloze v (Zlabi redukovat nebo odstranit propad svaru.

Ridicf jednotka nemé vlastni napajent: Pripojuje se na pifpojku na stroji a tim je pripravena k provozu.
Pfipojeni pfistroje

1. Pfistroj pfipojte na pripojku "BUP Control".

2. Vhlavnim menu zvolte "System settings" ("Nastaveni") > "System adjustments" (" Nastaveni systému").

3. U"External input for abort" ("Externi vstup pro preruseni") zvolte moznost "Yes" ("Ano").

Signdl z pristroje pro méfent kysliku je trvale sledovan.
Jak uloZit do programu aktivaci externiho vstupu:

P Program po aktivaci uloite.
Aktivace pfistroje

1.~ Vhlavnim menu 2volte "Manual/Adjust programming" ("Rucni programovdni™) > "Adjust parameters" (" Nastaveni parametri") > " Gas settings" ("Nastaven/ plynu").
2. U"Backup gas control" ("Regulace formovaciho plynu™) volte moznost "Yes" ("Ano").

Parametry potiebné k programovani pfistroje BUP jsou k disporici.

Programovéni hodnot a smérnych hodnot pro jednotlivé parametry
viz ndvod k obsluze pfidavného zafizeni.

8.8.3 Ruéni svarovaci horak WIG

Lze pfipojovat vodou chlazené rucnf svafovaci horaky, které majf pfipojovaci systém Orbitalum.
Hofak by mél mit tlacitko pro spusténi svafovaciho procesu.

+ U kazetovych svafovacich hlav: Je zapotiebi zemnici vedeni.
« UhlavTP: Zemnici vedenf, které je jako opce, lze poufit také ve spojeni's ru¢nim hofdkem.

Pro rucni provoz lze upravovat programy a uklddat je.
Funkee pfi rucnim provozu:
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Tlatitko na rucnim hofaku
Tlatitko hofaku funguje ve 4-taktnim provozu:

+  Proces spustte stiskem tlacitka.

+  Béhem svarovaciho procesu znovu stisknéte tlacitko hofdku a podrite je stisknuté: Stroj provede zdvérecny sestup v naprogramovaném ¢asu a tak
dlouho, jak dlouho tlacitko podriite stisknuté. Pfi dosazeni koncového proudu skonf stroj svafovani automaticky.

+ Uvolnéni stisku tlatitka béhem probihajiciho sestupu: Dojde k preruSeni procesu (pouZiti napr. pro vytvoreni stehového svaru, aniz byste museli Cekat
po celou dobu sestupu).

Svarovaci proud a Casy pulsu

Programovani jako v sektoru 1: Stroj z{istava béhem celého procesu rucnfho svafovani v sektoru 1, ev. naprogramované casy sektor a thel natocenf jsou
bezvjznamné.

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

Cidla pro hlidani plynu a chladici kapaliny:

B&hem rutniho provozu aktivni, je hliddn svafovaci proud.
Hlidéni otacek:

Odpojeno, naprogramované rychlosti svafovanf jsou bezvyznamné.

Volba ruéniho hoféku WIG
POZOR: Neni moZné vytvofeni programu pomoci "Automatické programovani".

1. Vhlavnim menu zvolte "Manual/Adjust programming" ("Rucni programovdni™') > "Parameter adjustments" ("Nastaveni parametrd") > "Basic adjustments"("Z6-
Kladni nastaveni™).
2. Ivolte pole "Weld head model" ("Typ svarovaci hlavy") a oznacte.

Na displeji se zobrazf seznam svafovacich hlav:
Pfipojeny runf hof'ak je automaticky rozpozndn.

3. KdyZ rutni hofdk nenf rozpozndn:
Lvolte typ svafovaci hlavy ze seznamu a ulozte jej.
4. Stisknéte kldvesu 1 "Weld" ("Svarovdni™).

«» orbitalum
orbital | futting + weiding Stroj je pripraven ke startu.

0br. 23: Vibér rucniho hordku
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8.8.4 Externi dalkové ovladani
Pfipojeni ddlkového ovladani

1. Lpfipojky pro dalkové ovlddani na stroji odeberte zaslepku.
2. Pripojte délkové ovladani.

1. Spinat NOUZOVY STOP
2. Tlacitka funkcf

Obr. 24: Ddlkové oviddani

8.8.5 Externi tiskarna (A4)

Pfipojka USB: Lze zvolit libovolnou na zadni strané stroje.
Ovladac internf tiskarny/sada znakd: PCL 3

8.8.6 Externi monitor/HDMI

Pfipojka HDMI: Na zadni strané stroje.
PTi pfipojeni pfidavného monitoru nedojde k odpojeni obrazovky stroje.

8.9 Funkce hlidani

8.9.1 V3eobecné pokyny

Stroj hlida ndsledujici parametry:

* Mnoistvi plynu

* Mnoistvi chladicf kapaliny

+  Teplotu vykonové Casti

PFi pfekroCeni (pevné nastavenych)meznich hodnot se stroj automaticky vypne.

U ndsledujicich parametrd se meznf hodnoty (minim. a maxim. hodnoty pro varovna hldSenf a prerusen programu) stanovuijf specifické dle programu:
+ Svafovad proud

*  Rychlost svafovanf

+  Napéti svafovaciho oblouku

Pfi prekroceni nebo podkroceni hodnot pro varovnd hldSent se objevi varovné hldSeni, nedojde k pferusenf probihajictho procesu.
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PFi prekroceni nebo podkroceni hodnot pro preruseni procesu nedojde k pferuseni probihajiciho procesu.
B&hem procesu jsou pro informaci zobrazovany nasledujici parametry:

«  Napdjec napéti

+  Teplota chladiciho prostredku

8.9.2 Uprava meznich hodnot

» Vhlavnim menu zvolte "System settings" ("Nastaveni™) > "Program settings" ("“Nastaveni parametrd") > "Limit adjustments" (" Meze kontroly").
Na displeji se objevi parametry meznich hodnot:.

Min. proud HP (vysokého pulsu) (pferuseni)
Odchylka od proudu vysokého pulsu (HP) smérem dol(.

Jestlize je dosazeno odchylky (-10 A), dojde k pferuenf svafovani.

Priklad: Vjednom sektoru je naprogramovan proud vysokého pulsu 60 A. Bé-
hem procesu je naméfena hodnota 50 A (~10 A): Dojde k preruSeni procesu.

Min. proud HP (vysokého pulsu) (varovéni)
Odchylka od proudu vysokého pulsu (HP) smérem dol0: JestliZe je dosaZeno
uvedené odchylky (-5 A), objevi se varovné hidsent.

0br. 25: Mezni hodnoty

Priklad: V jednom sektoru je pro vysoky puls naprogramovan proud 60 A. BEhem procesu je naméfena hodnota 55 A (-5 A):
Objevi se varovné hiaSenf ("Vysoky puls prils nizky"). Proces béif dale. Obsluha mZe provést dalsi opatfeni (napf. ru¢ni snizeni proudu).

Max. proud HP (vysokého pulsu) (varovani)
Odchylka od proudu vysokého pulsu (HP) smérem nahoru: Jestlize je dosazeno uvedené odchylky (+5 A), objevi se varovné hldseni.

Priklad: V jednom sektoru je pro vysoky puls naprogramovan proud 60 A. BEhem procesu je naméfena hadnota 65 A (+5 A):
Objevi se varovné hidSent ("Vysoky puls prili vysoky™). Proces béif dale. Obsluha mize provést dalsi opatfent.

Max. proud HP (vysokého pulsu) (pFeruseni)
0Odchylka od proudu vysokého pulsu (HP) smérem nahoru: Jestlize je dosazeno uvedené odchylky (+10 A), dojde k pferusenf svafovani.

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

Funkenf princip platf analogicky také pro ndsledujici parametry:

*  Min/max. proud TP (nizkého pulsu)
*  Min/max. rychlost HP (vysokého pulsu)
*  Min/max. rychlost TP (nizkého pulsu)

Min/max. napéti
U napéti svafovaciho oblouku se neuddva minim. a maxim. odchylka, ale absolutni hodnoty napéti. Pro napéti svafovaciho oblouku nenfv programu Zadnd
hodnota "M3 byt", kterou by bylo moZno srovndvat s aktudiné naméfenou hodnotou.

Min/max. napéti (pferuseni)
Pfi dosaZeni hodnoty dojde k pferusenf svafovan.
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Min/max. napéti (varovani)
Pfi dosaZeni hodnoty se objevi varovné hlasen.

8.10  Dokumentovani dat a sprava dat
8.10.1 Sprava dat

Smazévéni dat

1. Vhlavnim menu zvolte "Program Manager" ("Sprdvce programii").
2. Stisknéte mékkou kldvesu 2 "Manage" ("Spravovat").

3. Ototnym ovladacem oznacte bud slozku, nebo jednotlivy protokol.

Jestlize md byt smazdn protokol/program z dalSf slozky, zobrazi se pfi volbé nové slozky/souboru hiaseni "Cancel the selection” ("Zrusit vjbér").

> es" ("Ano") =\Vybeér se zrusi. U vsech pred tim oznacenych soubor( se odstrani hacky.
» "No"("Ne") =\Vybér zlistane zachovdn.

Na zdvér je mozno k vybéru pfidat nové soubory.

4. Stisknéte tlacitko "Delete" ("Smazat") pfip. mékkou kldvesu 3.

Textové pole "Really delete the selected directories and/or files?" ("Maji byt vybrané adresdre a/nebo Soubory skutené smazany?").
> fes" ("Ano") = volené adresdfe a/nebo soubory budou smazdny.

»  "No"("Ne") =1volené adresdre a/nebo soubory nebudou smazany. Vybér zlistane zachovan.
»  "Cancel" ("Prerusit") =1volené adresare a/nebo soubory nebudou smazany. Vybér se zrusi.

Obr. 26: Smazdvdni programii
Systém ukladd protokoly stdle do externi paméti. Systémoveé potiebny program "Default” a slozka "Standard" nemohou byt
smazdny.
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Kopirovéni dat

V hlavnim menu zvolte "Program Manager" ("Sprdvce programi").
Stisknéte mékkou kldvesu 2 "Manage" ("Spravovat").

QOznatte soubor, ktery md byt zkopirovdn.

Otocnym ovladatem naviguite k cilovému adresdfi.

Ve sloice oznacte bud celou slozku, nebo jeden soubor.
Stisknéte mékkou kldvesu 1.

0br. 27: Sprdva programii

HIdSeni "Really copy the selected files?" (" Maji byt vybrané soubory skutecné zkopirovany?").
Bude sepsan seznam vsech zvolenych souborti a nové pamétové misto.

> "es" ("Ano") =Pochod probéhne. Soubory se zkopiruji.
> "No" ("Ne") = Pochod neprobéhne. Vybér zlistane zachovan.
P “Cancel" ("Plerusit") = Pochod neprobéhne. Vybér bude odstranén.

Presun dat

V hlavnim menu zvolte "Program Manager" ("Sprdvce programi").

Stisknéte mékkou kldvesu 2 "Manage" ("Spravovat").

Naviguijte k poZadovanému adresafi nebo k poZadovanému souboru a tyto oznate stiskem oto¢ného ovladace.
Pomoci otocného ovladace navigujte k poZadovanému cilovému adresdfi.

Stisknéte mékkou klavesu 2 "Move" ("Presunout").

HIaSeni "Really delete the selected directories or files?" ("Md byt voleny soubor zkopirovdn?").
Bude vytvofen seznam zvolenjch soubor(i a nové pamétové misto.

»  es" ("Ano") = objevi se druhé hiasSent: "Really delete the selected directories or files?" ("Mayji byt zvolené adresdre nebo soubory skutecné smazdny?")
> Yes" ("Ano") = Pochod bude proveden a adresare nebo soubory budou presunuty.

> "No"("Ne") = Pochod nebude proveden. Vybér ziistane zachovdn.

»  “Cancel" ("Prerusit") = Pochod nebude proveden. Vybér bud eodstranén.

Pfejmenovani dat

1. Vhlavnim menu zvolte "Program Manager" ("Sprdvce programi").
2. Stisknéte mékkou kldvesu 4 "Rename" ("Piejmenovat").

Vybrany soubor se zobrazi Zluté prosvicenym polem.

3. Celytextje oznalen a lze jej pomodi kldvesnice nebo dvojim kliknutim na dotykovou obrazovku libovolné piejmenova.
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Smazani dat na externi pamétové karté

P Stejny postup jako pfi "Mazdni dat".

8.10.2  VloZeni komentéFi a dat k aplikaci ("Poznamky k procesu™)
Kjednomu programu je moino pfidat k jednotlivym parametriim (material, druh plynu, elektroda atd.) (idaje G¢elné pro obsluhu a komentafe (napf. popis pii-

pravy pro svar, nastavenf (ihlu elektrody s adaptérem), které jsou pfi provadénf programu nutné k zajisténi rovnomérnjch vysledkd. Tyto pozndmky a komentdre
jsou na bdzi programu.

svo

VloZeni pozndmek a komentafu
Je vice moZnosti, jak viofit pozndmky a komentdre:
Bud:

1. Vhlavnim menu zvolte "System settings" ("Nastaven"), > "Program settings" (" Nastaveni programu") > "Process details" ("Pozndmky k procesu").
2. Nynilze individudIné pfidat riizné parametry.

nebo:
1. Vpfislusném svafovacim programu "Basic adjustments" ("Zakladni nastaveni™).

2. V'hlavnim menu zvolte "Process details" ("Pozndmky k procesu").
3. Nynflze individudiné pfidat rlizné parametry.

Na displeji se objevi pole pro komentdr.

0br. 28: Pozndmky k procesu 0br. 29: Komentdre

4. Omacte pole pro vklddani a vioite text a uloite jej.

8.10.3 Prace s USB flash diskem

Podporovana pamétova média:
«  USB pamétové médium

P Zajistéte, aby pamétovad karta méla "Formatovani FAT".
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PouZitelné funkce:

«  Ukladanf a ctenf programd.

+ Ukladanf protokoli a programi k externimu zpracovanf pomoci specidlniho externiho softwaru (OrbiProg CA).

+  Jabezpeceni, obnova nebo aktualizace systémovych dat. Témito systémovymi daty jsou v podstaté sam obsluiny software, knihovna dostupnych svafo-
vacich hlav, databanka automatického programovant a rizné jazyky k obsluze softwaru.

Na displeji se zobrazi v pravém spodnim rohu symbol USB flash disku.

Symbol USB flash disku se neobjevi?

P USB medium odeberte a znovu zasufite. Rozpoznavani USB flash disku mize trvat a7 30 s.

Zapisovani/cteni protokolii na pamétovou kartu a z pamétové karty:

Protokoly se vidy uklddajf na externi pamétovou kartu, protozZe se zpravidla pouZivaji jen externé, napr. na PCs poufitim programu "OrbiProgCA".

Aktivace protokoll ke svarovacimu procesu
v Pfipojte USB médium.

1. Vhlavnim menu stisknéte kldvesu 1 "Weld" ("Svarovdni™) nebo klavesu 2 "Test" ("Zkouseni™).
2.V poli "Save log files" ("Protokoly ulozit") 2volte moznost "Yes" ("Ano").

Pfi svafovacim procesu se protokoly uklddaji na externf pamétové karté.
Pokud nenf dosazena 7ddnd pamétova karta, zobrazi se na konci svafovaciho procesu chybové hidsent.

Pokud ma byt ukladanf protokolli u jednoho programu stale aktivni:

P Program uloite s aktivovanou moznosti.

Natitani a vyhodnocovani programt

v Externfsoftware "OrbiProgCA" je nainstalovan na PC.
»  USB médium pripojte na PC.

Protokoly Ize zobrazovat také na displeji stroje.

P Data protokolli (skutecné hodnoty proudu, rychlosti svafovani a napéti oblouku) zobrazte na displeji jako tabulku.

8.10.4  ProhliZeni a tisk dat

Nastaveni tiskarny

v Prip. je pripojena externi tiskdrna.

Pod "System adjustments" ("'Systémovd nastaveni™) se z0brazi seznam v3ech zvolitelnych tiskdren.
P Poiadovanou tiskdrnu zvolte pomoci ototného ovladace.

Také pres "Basic settings" ("Zakladni nastaveni™) v procesu je moznd volba tiskdrny pod "Print fog files" ("Vytisknout protokol").
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Jestlize "Print log files" ("Vytisknout protokol") stoji na "Off" ("V¥P") pak je seznam moznjch tiskren zeSedly.
» "internal" ("intern") 2volte pro interni tiskarnu.

- nebo -

Ivolte "USB" pro externf tiskdrnu.

Na displeji se dole vpravo objevi symbol tiskdrny.

ProhliZeni a tisk uloZenych programii a protokolii

1. Vhlavnim menu zvolte "Print" (" Vytisknout").
2. Stisknéte jedno z nasledujicich tlacitek:

Stromovy adresaf¥: Tato funkce vytiskne stdvajicf strukturu adresari
zaloZenych v systému podobné, jako to asi zndte z Vaseho PC.

Pfehled programi: 7de ziskte tabulkovy prehled vSech programd, které
jsou ve stroji k dispozici, ovsem bez programovych parametrd.

Jeden program: Zde musite prostfednictvim adresafové struktury zvolit
program, ktery se pak vytiskne.

Piehled protokolu: Vytiskne tabulkovy prehled vech programd, které
jsou k dispozici.

0br. 30: Prehled protokolii jednoho programu

VSechny protokoly k jednomu programu: Také zde jdete prostiednictvim adresarové struktury ddle k jednomu programu. Nynf se vytisknou vSechny
protokoly, které byly pfi svafovani podle tohoto programu vytvoreny.

Jeden protokol: 7de jdete opét prostfednictvim adresarové struktury a7 k jednomu programu. Nyni dobdriite nasledovny prehled vsech protokol
vytvorenych s timto programem:

Kazdy protokol md jednoznatné (islo, které se pfi ukladani sady dat (na konci aktudlniho svafovdnf) vytvoii z aktudlniho kalenddiniho data a Casu.
Priklad (viz obr.): Soubor obsahujict protokoly s ¢isly 20180302103517 (02.03.2018 v 10.35 hod a 17 ).

Protokoly jsou barevné oznaceny:

Zelené oznaceni a hacek:
V3echny naméfené skutecné hodnoty lezi v mezich definovanych pro varovani a pro pferusent.

Zluté oznaéeni a vykFicnik:
Pfi svafovani bylo vyddno poplasné hléSeni. Mezni hodnoty stanovené pro varovanf byly podkroceny nebo prekroceny. Proces nebyl prerusen.

Cervené oznateni a kFizek:
Svarovani bylo prerueno. Mezni hodnoty byly pfekroceny / podkroceny nebo obsluha aktivovala "STOP".

Jestlize nynf, kdyi jste si jeden protokol prohlédli, chcete tento jeden protokol vytisknout, pak tento zvolte a stroj jej pomocdi pfislusné aktivni tiskdrny (interni
nebo externf) vytiskne.

Tisk protokolu ihned po svafovani

PFi poutiti funkce "Direct printing" ("Piimy tisk") se data neukladaji do paméti. Data jsou po vytisknuti smazdna.
Funkci pro uloZeni je moZno aktivovat navic.
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Aby se vytiskl protokol, aniz by se pouzila pamétova karta nebo se data uloZila, pak postupuijte ndsledovné:
P Ve postaveni "Welding" ("Svarovdni™) u "Print log files" ("Vytisknout protokol") zvolte moznost "Yes" ("Ana").

Po ukondeni procesu se protokol automaticky vytiskne na aktivni tiskarné.

8.10.5  Zpracovani dat na PC s pouZitim pFidavného softwaru "OrbiProgCA"

Pomoci externiho softwaru je moino soubory s programy a soubory s protokoly vytvorené svafovacimi zafizenimi Orbitalum celé Fady ORBIMAT (180 SW,
1607250 C, 165/300 (B, 165/300 CA) uloZit na externim PC a vytisknout.

U dat ze stroji fady CA a SW lze také programy pfepracovavat a upravené programy opét prenaset do stroje.

VSechny programy a protokoly Ize tisknout ve formétu PDF, anebo exportovat jako .xIs.

8.11  Funkce pro aktualizaci a zebezpeceni softwaru
Systém pro aktualizaci a zabezpeceni nasledujicich komponent softwaru:

*  Provozni software (systém) stroje

+ Soubory a automatické programovanf

«  Datajednotlivych svafovacich hlav (seznam svafovacich hlav)
* Soubory riiznjch obsluznych jazykii (jazykové soubory)

Komponenty softwaru je mozno aktualizovat, zabezpecovat a obnovovat jednotlivé a na sobé nezdvisle. Aby bylo moino pfepracovavat vice softwarovjich
komponentd, je nutno provést pro kazdy softwarovy komponent kroky jednotlivé.

PFi provddéni popsanych funkci pro aktualizaci a zabezpeCeni softwaru se provddi zapisovadi, nacitaci a kopirovaci operace mezi
interni pamétf a externim pamétovym médiem.
P ajistéte, aby byl stroj pfi této operaci spojen s el. sitf.
»  Iajistéte, aby nemohlo dojit k vypnuti stroje hlavnim vypinacem nebo vypinatem NOUZOVY STOP. Takto by mohlo pii nedipl-
ném prenosu dat dojit k poskozeni provozniho softwaru, takZe uz by nebylo moinost stroj spustit.

8.12  Aktualizace komponenti softwaru

Update novou verzi od firmy Orbitalum (staZeni z internetu je moZné).

1. Pfipojte USB flash disk, ktery jste obdrZeli od firmy Orbitalum.

2. Vhlavnim menu zvolte "System data" ("Systémova data") > "Update" ("Aktualizovat").
3. Ivolte komponenty softwaru.
4

Postupujte podle pokynd na displeji.

Update trva nékolik minut, pfip. je vyZadovan restart.

8.13  Zabezpeceni komponentii softwaru

Stavajici verzi ulozte na USB flash disk.
Po zabezpecent 1ze USB flash disk v pfipadé potreby naCist pomoci funkce "Update" (“Akiualizovat").

Doporucent:

P Zabezpecte vsechny komponenty softwaru (systém, automatické programovani, seznam hlav a jazykové soubory).
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USB flash disk pFipojte.

V'hlavnim menu zvolte "System data" ("Systémovd data") > " Save" ("Zabezpecit").
Ivolte komponenty softwaru.

Postupuite podle pokyn(i na displej.

8.14  Obnova komponentl softwaru
PTi problémech s novéjSimi verzemi programu nebo chybnou aktualizaci je moino vrdtit software na verzi pouZivanou pred tim.
1. Vhlavnim menu zvolte"System data" ("Systémovd data") > "Restore" ("Obnovit").

2. Ivolte komponenty softwaru.
3. Postupujte podle pokyni na displeji.

8.5  Prace v jinych jazycich

V soucasnosti jsou v kazdém zdroji proudu CA a SW k dispozici nasleduijici jazyky:

Némcina, anglictina, Spanélstina, francouzstina, italstina, polStina, madarstina, danstina, turectina, rustina, ¢instina, japonstina, korejstina, finstina, fectina,
holandstina, portugalstina, slovenstina, Svédstina.

8.15.1 Zména jazyka

1. Vhlavnim menu zvolte "System settings" ("Nastaven") > "Language" ("fazyk").
2. Ivolte poZadovany jazyk a potvrdte.

Diplej pejde ve zvoleném jazyku do hlavniho menu.

Chybné zvoleny jazyk?
Jestlize jste zvolili chybné jazyk a texty na displeji se staly nesrozumitelnymi, pak postupujte nésledovné:
1. Stisknéte kldvesu 6.
Systém prejde do hlavniho menu.
2. Vhlavnim menu zvolte posledni text.
Na displeji se objevi menu "System settings" (" Nastaveni™").
3. Vpodmenu zvolte posledni text.
Na displeji se objevi menu "Language" ("fazyk").
Objevi se seznam dostupnych jazykd.
4. Ivolte spravny jazyk a potvrdte.

8.15.2  Tisk dat v jiném jazyce

@ PFi zméné jazyka se prelozi viechna vydana hlasent, oznacenf parametr( atd. do vybraného jazyka.
Komentare k programdm nebo protokol(im vlozené obsluhou se nepreloi.

Programy a protokoly budou vytiStény vidy v pfisluSném jazyce provozniho softwaru.

Vytisknuti programu na stroji
1. Jazyk softwaru prepnéte na pozadovany jazyk.
2. Program vytisknéte.

Vytisknuti programu na PC
Program uloZte na USB flash disk.

1.
2. NaPCoteviete program se softwarem "OrbiProgCA" a nastavte jazyk.
3. Program vytisknéte.
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Vytisknuti protokolu
Jazyk softwaru pfepnéte na pozadovany jazyk.

1.
2. Protokol ulozte.
3. Protokol vytisknéte.

8.15.3  Vytvoreni nového obsluZného jazyka

Vytvoreni nového jazykového souboru je moiné ve spoluprdci s firmou Orbitalum.

8.16  Import programii z jinych zdrojii proudu od firmy Orbitalum
Tim je ddna moZnost importovat programy ze zafizeni Orbitalum, kterd bud jiZ nejsou ve vyrobnim programu, nebo pracujf s jinym operacnim systémem.
Import programd na kazdy stroj fady CA a SW je mozny z nésledujicich zafizenf:

+ ORBIMAT160C, 250 C,300C
+  ORBIMAT 165 (B, 300 (B

Pfiimportu jsou programy prevedeny do formdtu OM 165/300 CA pfip. 180 SW a lze je pak ve stroji pouZit. Pfevod v obraceném sméru (program z SW k

pouZiti na strojich vySe uvedenych) neni mozny, s vyjimkou generace CA. Zde jsou vsechny programy piné kompatibilnf.

8.16.1 Import programii

1. Programy urcené k pfenosu ulozte na vjchozim stroji na USB flash disk.

2. Prostroje OM 160 C, OM 250 C nebo OM 300 Cplatf: Je nutny adaptér z PCMCIA na média (CF, SD, SM, MMC, Sony Memary Stick) kterd Ize Cist ¢teckou
karet, kterou jsou stroje CA vybaveny.

Jestlize jsou programy uloZeny v paméti na externim PC:

D> Programy preneste na USB flash disk. Pri tom zaloZte adresdr "PROGRAM".

Tato struktura je pro rozpozndvani programd na stroji SW nutna.

> Program zkopirujte do tohoto adresdre.

> Adresaf zkopirujte na nejvy3si Groven USB flash disku.

3. Pfipojte USB flash disk.

Na displeji se vpravo dole objevi symbol USB flash disku.

4. Vhlavnim menu zvolte "System settings" ("Nastaveni") >"Service" ("Servis") > "Import procedures" ("Import programi").

Na displeji se objevi adresdfovd struktura dostupnd na stroj.

D> KzaloZeni nového adresare zvolte "New folder" ("Novy adresdr") zadejte ndzev a potvrdte.

5. Ivolte adresar.

Dojde k prenosu dat a jejich konverzi v internf paméti stroje. Péivodni ndzvy program(i, komentare atd. z(istanou zachovany na USB flash disku.
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8.7  Zvlastni povely klavesnice

Pomoci externi nebo virtudInf kldvesnice lze zaddvat ndsledujici prikazy:

VER Zobrazeni verze softwaru.
SER Zobrazeni servisni obrazovky (Service screen).
SLO Pfepne zobrazeni "Slope" ("Sklon") z % na s.

8.18  Provoz zafizeni na jina napajeci napéti

Stroj OM 180 SW pro sitové napajeci napéti vstup "Wide Range".

Stroj lze pouZivat v rozsahu napdjectho napéti 90-260 V pfi frekvenci 50-60 Hz.

PFi provozu na napf. 115V (nebo na kaZdém jiném napéti ve rozsahu vySe uvedeném) nemusf obsluha provadét 7adné pfepinani, nastavovani nebo Gpravy.
Pfi provozu na 115 Vvznikajf pfi jinak stejném zatizenf stroje vysSi vstupni proudy. Svafovaci proud se automaticky snizuje na 120 A, jestlize je napdjeci napéti
mensi nez 200 VAC.

Stroj rozpoznd sftové napéti automaticky a pfi programovani stroje nepfipusti Zadné zaddni proudu presahujici 120 A.

Programy, které obsahuijf hodnoty proudu nad 120 A nelze spustit.

P Iajistéte, aby byla pro sitové pfipojenf pouiita vhodnd sitovd zdstrcka.
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9.  SERVIS A VYHLEDAVANI PORUCH

9.1 Provadeéni servisnich praci
P Vhlavnim menu zvolte "System settings" ("Nastaveni™) >"Service" ("Servis").

Na displeji se zobrazi ndsledujici hlasent:

0br, 31: Servisni menu

9.1.1 Odcerpani chladici kapaliny

Poulije se pfi vyméné chladic kapaliny a pfivyprazdiiovani nadrze pfi delsf odstdvce zafizent.
1. Vypoustéd hadici nastrcte do pfivodni pfipojky (modrd).

2. Vypoustéc hadici zavedte do vhodné nddoby k zachycent chladici kapaliny (cca. 2,2 1).

3. Stisknéte tlatitko "Coolant pump on" ("Cerpadlo chladici kapaliny ZAP").

Objevi se hlaeni. Chladici kapalina se odcerpd pres privodni pFipojku stroje (modrd), aniz by ¢idlo prlitoku vody umisténé ve zpétném toku mohlo prerusit
operaci. K ochrané Cerpadla pfed béhem nasucho je tato operace ¢asové omezena na cca 30 s.

4. Ivolte "Cancel" ("Prerusit"), jestlize je chladici kapalina zcela odcerpdna, abyste predesli zbytethému chodu cerpadla nasucho.
JestiZe neni nddr zcela odCerpdna:
»  Operadi znovu spuste.

DalSf pokyny v kapitole "Uvedeni do provozu" (piz kap. 7.5, str. 27).

9.1.2 Provedeni kalibrace motoru

Poufije se ke kontrole a korekci otcek motoru.

Jestlize se pouiva vice svafovacich hlav stejného typu, méla by se vidy pfed jejich pouZitim znova provést kalibrace motoru.

PFi poutiti riiznych typd svafovacich hlav toto nenf nutné, protoZe stroj si ke kazdému typu hlavy ulozi do paméti pfislusnou odchylku.

Trvale velké a stale rozdfiné odchylky otacek jsou upozornénim na zavadu na zdroji proudu nebo na svarovaci hlavé, kterou nelze kompenzovat kalibracf
motoru.

1. Stisknéte tlacitko "Calibrate motor" ("Kalibrace motoru").
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Rotor najede do zdkladnf polohy a pak provede kompletni otdcku rychlosti redinou pro svafovaci proces. BEhem obéhu probihd méfenf Casu. Vypocitatelnd
(skutend) rychlost je porovndna se zadanou hodnotou. Odchylka v otdckach se zobrazi procentudiné.

Spravné kalibrované hlavy ddvajf zpravidla odchylky mensi nez 1%.

QObjevf se hldsent: "Save new calibration data?" ("Maji byt nova kalibracni data uloZena?"')

2. Jestlie je odchylka mensi neZ 1%: HaSenf potvrdte "No" ("Ne").
3. Jestlie je odchylka vy3si: HldSenf potvrdte "Yes" ("Ano") a hodnotu ulozte.

Stroj zné chybu aktudIné pfipojené svafovacl hlavy a tuto v procesu vyrovndvd.

Obr. 32: Kalibrace motoru
Q’ Jestlize se na displeji zobrazf ndvést (viz Pbr. 32) je mozno svafovadi hlavu kalibrovat!
¢ 1. Iqjistéte, aby se svafovacf hlava mohla voné otdcet a aby nehrozilo nebezpedi poranéni.
VAROVANI 2. Hl&Sent: "Weld head ready for calibration?" ("'fe svafovaci hlava pripravena ke kalibraci?") potvrdte "Yes" ("Ano").

Svarovacf hlava se rozbéhne.
Kalibraci je moZno kdykoliv stiskem na otolny ovladac prerusit.

Kalibrace motoru je moznd pouze u hlav, které majf koncovy spinac.

9.1.3 Nastaveni externi tiskarny

Nastaveni tisku dat pfi pouZiti externi tiskarny (A4

Priklad: Tisk dat na dopisnim papiru.
1. Stisknéte tlacitko "External printer setup" ("Nastaveni extern/ tiskdrny").

Na displeji se zobrazi ndsleduiici hlasent:
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2. Ivolte pole, oznacte a zadejte poZadované (daje.

0br. 33: Nastaveni (externi) tiskdrny

9.1.4 Zapnuti interni tiskarny
Dosazeni nového svitku papiru
Tato funkce se pouZiva vyhradné jen pro vklddani nového svitku papiru do interni tiskdrny.

1. Iapnéte tlacitko "Internal printer on" (" Interni tiskdrna").

Tlacitko pro poddvani papiru se aktivuje. ]
2. Oteviete kryt tiskdrny.
3. Qdeberte papirovou dutinku s hiidelkou. EventudIné jesté zbyly papfr odstrarite ze strojku stiskem
tlacitka na tiskdrné (posuv fadk). Netahejte pfi tom za papir! /
4. Nahidelku nasufite svitek papiru a takto dosadte v télese do vybrani urceného k uchycenf hfidelky A
tak, aby hfidelka slySitelné zaskoCila. Svitek papiru nastrcte na hfidelku tak, aby se papir odvijel
dozadu. Hfidelku nasadte tak, jak je zndzornéno na samolepce v pfihradce pro papir. ‘ @)
5. Zatatek papiru rovné zastfihnéte a zavedte do tiskdrny. 1
6. Papir nechte stiskanim tlaitka pro posuv fadki probéhnout. Papir neprotahuijte ru¢nim tahem!
7. Papir navedte skrz Stérbinu v krytu, kryt opét zaviete. |

Vyména barvici pasky
1. Povyméné krytu stisknéte na kazeté s barvic paskou misto oznacené "PUSH".

paskou misto oznacené "PUSH".

2. Barvicl pasku vyjméte smérem nahoru.

3. Otocnym knoflikem vy¢nivajicim na jedné strané (smér otdCent viz Sipka) napnéte za vyCnivajici cast
novou barvici pasku a kazetu dosadte do strojku tiskdrny.

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

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

5. Barvici paskou, pokud je tfeba, jeSté jednou napnéte a zavrete kryt tiskarny.
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9.1.5 Tisk zkuSebni stranky
P Stisknéte tlacitko "Print test page" ("Tisk zkusebni stranky").

Na prislusné aktivované tiskarné (interni nebo externf) se vytiskne zkuSebni strana se smiSenou znakovou sadou.

9.1.6 Servisni obrazovka (Service Screen)

Prohlédnuti aktudIniho stavu vSech digitalnich resp. analogovych vstupnich a vystupnich signali.

+  Digital In: aktudlni hodnoty digitalnich vstup{ pocitace

*  Digital Out: aktudini hodnoty digitalnich vystup@ pocitace

* Analog In: aktudln hodnoty analogovych vstup( pocitace

* Analog Out: aktudIni hodnoty analogovych vystupli pocitace

* Actual Val: Zobrazenf aktudIné namérenych hodnot probihajiciho procesu vypocitanych z informaci analogovych vstupd resp. sériového rozhrani
invertoru

1. Stisknéte tlaitko "Service screen".

Na displeji se zobrazi nasledujici hldSent:

2. Stisknéte znovu tlacitko "Service screen".

Na displeji se zobrazi graficky nahled aktudInfho svafovaciho
programu.

Zobrazeni servisni obrazovky (Service Screen) béhem probi-
hajiciho svarovaciho procesu

P Pomocf externf kldvesnice napiste fadu pismen SER (pro SERVICE).

Na displeji se zobrazi Service Screen k probfhajicimu svafovacimu procesu.

0br. 34: Service screen

9.1.7 Info
Informace k aktudIné pouZité verzi softwaru a vyr. Cislo stroje.
Nahled na info

P Natiskarné zadejte fadu pfsmen VER (pro VERSION).
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9.2 MoZné chyby aplikace/obsluhy
9.21 Nerovnomérny svar ("Kolisani proudu™)

Sledovani
Nerovnomérny svar

Moiné pfi€iny

+  Kolisanf proudu jako pfitina.
Mozné kolisani proudu v siti kompenzuje napF. zafizeni OM 165 CAv rozsahu 85-260 V.
Jestlize béhen svafovanf nedostanete od systému Zadné chybové hlaseni, pak s 9% jistotou leZf svafovaci proud uvniti meznich hodnot stanovenych
prisluSnym programem.

*  Tolerance trubky.

* Nerovnomérné svary mohou vzniknout, kdyz se u kazetovych hlav pracuje uvnitr trubky s klasickymi formovacimi plyny (které vedle dusfku obsahuji az 30%
vodiku). Vodik pronikd v nedefinovaném mnozstvi do svafovaci komory a jako nositel energie ovliviiuje vysledek svafovani "nahodnym" zpiisobem.

Odpomoc
» Uvnitf trubky vidy pouivejte shodny plyn, jako ve svafovaci hlavé.

9.2.2 Nabéhové barvy uvnitf/vné

Moiné pficiny

* Nabéhové barvy vanikajf vyhradné jen reakcf zakladnfho materidlu s jinou létkou za plisobeni vysoké teploty, kterd je vndSena svafovacim obloukem do
materidlu. Tato jind Iatka se miZe vyskytovat ve formé kysliku, vihkosti nebo jinych znecisténi.

« (Céstice od brusnych kotout, které zfistanou jako zbytky na svaiovaném dilu,

* Nabéhové barvy na zaCatku svaru: PFip. prilis krdtkd doba poCatetniho vyplachovdni plynem (predfuku).

+ Ndabéhové barvy na konci svafovan: Dofuk plynu pfilis kratky, nebo byla (uzavend) svafovaci hlava pfip. pfilis brzy oteviena.

Ddno konstrukef se u svafovacich klesti oteviené konstrukce (fada TP) vyskytuji ndb&hové barvy na vnéjsi strané trubky vice nez u hlav kazetovych.

*  Hlavy TP reagujf zésadné citlivéji na pfip. se vyskytujic préivan. Priivan m0ze vést k "odfouknut" plynového krytu a tak vyvolat extrémni ndb&hové barvy.

O0dpomoc
P Konce trubek ocistéte vhodnym rozpoustédlem, které se beze zbytku odpaff (napf. acetonem).

P Zajistéte, aby byly konce trubek kovové Cisté.
P Oleje atuky (od fezani nebo ohybani) beze zbytku odstrante.
P Iajistéte ndsledujici parametry:
- Mnoistvi plynu po dostatecné dlouhou dobu, objem dostatecny.
- Doporudent: cca 7 1/min pro svafovaci plyn a cca 2-3 I/min pro formovaci plyn.
- OptimdIné nastavte as pocatecniho vyplachovani "pfedfuku" / cas zavérecného dobéhu plynu (dofuku).

9.2.3  Siroky svar - neni priivar

P¥i svafovani bez pFidavného drdtu mdte svar neobvykle "Siroky", bez toho, aby Sel do hloubky?
ZvySovani proudu tento efekt posiluje?
Sprdvny priivar (také na pomérné malych tloustkdch stén) nelze dosahnout?

Moiné pficiny

Tov. "Efekt Marangoniho”.

Vnerez oceli je procentni obsah sfry vidy omezen smérem nahoru, protoZe sfra vytvari vméstky (sirnik manganaty), které zplisobujf malé kratery a jiné
defekty a v konetném diisledku snizujf odolnost viici korozi. Proto je obsah siry omezovan napf. na max. 0,03%. Pfi tomto obsahu siry nenf svafovanf Zadny
problém.

Jestlize je obsah siry dale snizovan (od cca 0,005), protékaji tzv. "konvekcni proudy” tavnou ldzni (zjednoduSené feceno) spis vodorovné a povrchové.Toto
vede k rozSifeni svaru bez provareni.

Odpomoc
P Pro potvrzeni nechte provést rozbor materialu.
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P Pripadné zméfite materil (pfip. pomlze zména tavby).
P Svafujte s takovym pfidavnym drdtem, jeho? pouZitim vznikne v tavné Iazni vy$si obsah siry.

9.2.4 Priibéh svaru neni pfimy / na konci svaru se tvofi diry
Svary vypadajf tak, jako by hofdk vykondval nekontrolované "pohyby do strany"?
Svar nezlistava v ose stycné spdry, tahne k jedné strané nebo se pohybuje "sem a tam"?

wrwe

MoZné pficiny a odpomoci
«  Prisvafovdni trubky s tvarovkou: "Efekt Marangoniho".

«  Umateridld urcenych k tfiskovému obrabénf je obsah siry spis vysoky. Efekt se objevi jednostranné na styku trubek, s tim vyslednym svarem lezicim
silné nesymetricky viici stycné spare. Casto se pak vytvoif kofen uvnitf trubky zcela vedle sty¢né spary.

*  JestliZe pfi svafovani svar pravidelné uhne stranou jen v 1-2 mistech, pak je za tento jev na trubce s podélnym svarem zodpovédné rozdilné slozenf
zakladniho materidlu a materidlu svaru.

P Zkratte ponékud délku oblouku.

*  Nastavenf pfliS velkého mnoZstvf plynu (svarovaciho nebo formovaciho):
Jestlize je u malych svafovacich hlav (zejména u OW12) nastaveno pflis velké mnoZstvi svafovacho plynu, vanikajf v komore viry, které mohou zpdiso-
bovat extrémné neklidny svafovaci oblouk. TotéZ plati, kdyz se poufije pfilis mnoho formovactho plynu a tento pak vystupuje skrz stycnou spdru pod
relativné velkym tlakem.

P Regulace mnoistvi plynu.

« PriliS vysoky tlak formovactho plynu:
Svar silné vypouklj ven s vydutym zaoblenim uvnitf trubky. Casto se také vytvori diry na konci svarovan, jestlize pfilis vysoky tlak plynu nemd na kondi
svaru jinou moznost uvolnéni, nez pres tekutou tavnou ldzeft. Zejména u kazetovych svarovacich hlav mdize kov v tekutém stavu odkapdvajici do hlavy
zplsobit podstatné Skody.

P Regulujte tlak formovaciho plynu.

*+  Opotfebend elektroda bez spravného nabrousent:
Misto, kde nasazuje svafovaci oblouk "tancuje" na elektrodé asto "sem a tam". U elektrody Spatné kvality Ize obcas sledovat svafovadi oblouk vystupu-
jfici 2 boku elektrody. Pricinou toho je nehomogenni rozdélent legujicich pruki v zakladnim materidlu elektrody.

P Elektrodu sprdvné nabruste.

9.2.5 Problémy se zapalovanim

Generdtor zapalovani vytvaii zapalovaci impulsy o napéti az 8000 V. Tyto zapalovaci impulsy mohou mit podstatny rusivy potencial (zejména pro ovlddani
fizené pocitacem). Zapalovaci impulsy jsou vedeny vysokonapétovou izolaci kabelovym svazkem k elektrod€, kde maji zapdlit oblouk. Pfi zapdlenfvznikne ve
svarovacim proudovém obvodu priitok proudu aZ pfip. vice set ampér s pfislusnou intenzitou rusenf (magnetickymi poli kolem vodicti a jingmi vysokofre-
kven¢nimi poli). Ridicf jednotka stroje je pried témito rusivjmi poli chrénéna. PFi problémech se zapalovani zapalovactho oblouku nelze vyloutit moznost
ruSeni pocitae nebo odpovidajici defekt systému.

Pokyny k mozZnym zdrojiim elektrickych zavad: iz kap. 9.3, str. 70: "Seznam chybovych hlasenf".

wrve

Moiné pfi€iny
«  3$patnd kvalita elektrody, opotfebend nebo okujend elektroda

«  Spatny zemnicf kontakt (oteviené hlavy - zemnici svorka)

+  opotfebend zdstrcka pro svafovaci proud, Spatny kontakt

*  rezavy nebo znecistény povrch trubky

*  neniplyn, Spatny plyn (nikdy nepoufivejte CO2, ani ve smési s argonem!) nebo pfilis kratky Cas pocatecniho vyplachovani
«  pilis velkd vzdalenost svafovactho oblouku

*  vlhkost ve svafovaci hlavé

*  pfiliS dlouné kabelové svazky (prodlouZenf)

Odpomoc
»  Odstrafiovdni moZnych prfcin.
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P Doporuceni: U kabelovych svazk(i nepfekracujte celkovou délku 15 m.

9.2.6 Stroj se nerozhiha

Jestlize je pfi spusténi stroj pod napétim, spusti fidici poditac software.
Po spusténi stroje neni na displeji Zddné zobrazeni?

Moiné pficiny a odpomoci
P Zkontrolujte pfipojeni na sft.
D Iajistéte, aby hlavnivypinac svitil.

«  Vpfipojce ddlkového ovlddani chybi zdslepka.

Funkce NOUZOVY STOP na event. piipojeném délkovém oviddéni je aktivovana.
P Zastrcte zdslepku.

»  Odblokuite tlacitko NOUZOVY STOP na dalkovém ovlddant.

ré

9.3 Seznam chybovych hlaseni

o

Chybové hlaseni Vysvétleni / Odstranéni

01 Varovanf Na displeji se zobrazi "Varovani" (béhem procesu piimo pod informacf o sitovém napéti). Hiasent je z-
sadné kombinovano s parametry jako je napétf, proud nebo rychlost a s Gdajem "vysoky" nebo "nizky".
Indikuje, Ze byla u pfisluSného parametru prekrotena nebo podkrocena mezni hodnota vystrahy/alarmu
nastavend pro dozorované rozmezi. Méli byste zjistit pricinu, nebo prip. zménit mezni hodnotu.
Priklad:
"Varovdni: Nizkd rychlost": znamend, Ze byla dosazena mezni hodnota varovanf nastavend pro rychlost
svafovanf béhem "Casu nizkého proudu". MiZe se jednat o prekrocenf nebo podkrocent. Jestlize se navic
dosdhne jedné 7 hodnot aktivujicich pferusent, dojde k preruseni procesu s dodatkovym hldsenim.

02 Nedostatek plynu Proces byl prerusen kvili nedostatku plynu.
»  Zkontolujte hadice, Idhev a redukéni ventil.
»  Zkontrolujte Cidlo, jestlize plyn i pres chybové hidSenf protékd v dostateCném mnoZstvi.
Toto hldSeni se objevi také mimo svafovaci proces, kdyZ se zapne plyn tlaitkem plyn/ voda a Zadny plyn
neprotékd

03 Nedostatek chladici kapaliny Proces byl prerusen kvili nedostatku chladicf kapalinu v nadrzi.
»  Zkontrolujte hadice, Groven chladicf kapaliny v nddr7i a chod Cerpadla.
»  Zkontrolujte Cidlo, jestlize chladici kapalina i pfes chybové hldSenf protékd v dostatetném mnozstvi.
»  Kontrola priitoku chladic kapaliny: pro kontrolu vytahnéte vratné vedenf chladicf kapaliny na stroji.
Toto hldSent se objevi také mimo svafovaci proces, jestlize se kapalina zapne tlacitkem plyn/chladicf
kapalina a 7ddnd chladici kapalina netece.

04 Chyba externiho vstupu Zafizeni pipojené na externi chybovy vstup vyvolalo chybu.

Jestlize na externim chybovém vstupu nenf pfipojeno zadné zafizent:

P Vnastaveni systému deaktivujte funkdi kontroly.

05 Chyba proudu Pouiiva se v souvislosti s odchylkou svafovaciho proudu.
PFiklad: "Varovani: Chyba nizkého proudu", viz hldSeni 1,
06 Pferuseni proudu Svafovaci proud prekrodil nebo podkrocil limity pro prerusenf definované v dozorovaném rozmezi,

proces byl prerusen.
»  Zkontrolujte mezni hodnoty: Jsou pfip. nastaveny prilis tésné.
PFiliS velké odpory ve svafovacim proudovém obvodu (ukostrent, rotor, silovy kabel): Stroj nedokdze
udret naprogramovany svafovaci proud (poZadovanou hodnotu) stabilné v nastavenych mezich.
07 Nizky Byla dosaZena mezni hodnota stanovend pro nizky puls pisluSného parametru, viz také hlaseni 01.
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C. Chybové hlaseni Vysvétleni / Odstranéni

08 Napétf Toto hlaSeni prichdzi jako "Varovani: Napéti". Hlidané mezni hodnoty pro poplach/vystrahu byly pfekro-
Ceny nebo podkroceny.
»  Hodnoty zkontrolujte a respektujte pokyny v odstavci "Dozorovaci funkce".
PFicina prilis vysokého napétf svarovaciho oblouku:
Vysoké prechodové odpory v obvodu svafovactho proudu (zdstrcka, ukostrent ...).
U kazetovych hlav: Opotfebeny kabel proud-voda.

09 Prerudeni napétf Dojde k prekroteni nebo podkroceni meznich hodnot stanovenych v rdmci hlidaného rozmezi pro preru-
senfv zavislosti na napéti oblouku.
P Hodnoty zkontrolujte a respektujte pokyny v odstavci "Dozorovaci funkce".
PFicina prilis vysokého napétf svarovaciho oblouku:
Vysoké prechodové odpory v obvodu svafovactho proudu (zdstrcka, ukostrent ...).
U kazetovych hlav: Opotfebeny kabel proud-voda.

10 Rychlost Doplnék k "VAROVANI". Hlidané meznf hodnoty (varovénf) pro rychlost byly prekroceny nebo podkroceny.
»  Zkontrolujte mezni hodnoty.
P Zkontrolujte rychlost svafovaci hlavy.
P> Pfip. provedte kalibraci motoru.

1 Prerudeni rychlosti Rychlost svafovani md v dozorovaném rozmezi definované limity, pfi jejichZ prekroceni nebo podkroenf
dojde k prerusent.
Zkontrolujte mezni hodnoty, pfip. jsou tyto nastaveny prilis tésné.
Dalsi pficiny prerusenf rychlosti:
Mechanicky blokované, obtiiné béZici nebo vadné svafovaci hlavy.
P Zkontrolujte, jestli Ize se svarovaci hlavou runé (nebo pomoci ddlkového ovidddnf) pohybovat.
»  Prip. provedte kalibraci motoru.

12 Casovy limit pro vysokonapétové Po zapnuti zapalovani nedoslo béhem cca 3 s k zapdleni oblouku. Proces se pferusuje.

7apalovani prekrocen PFiciny, pro¢ nedoslo k zapdlenf oblouku:

Chyba v okrajovjich podminkéch procesu, napf. zapomenuté piipojeni zemnictho vedenf (piz kap. 9.2.5 ]
Eﬁ "Problémy se zapalovanim").

13 Invertor Zavada v sériovém rozhranif (RS232) mezi fidicim PC a invertorem.
P Stroj vypnéte a po cca 30 s opét zapnéte.
Chyby nadadle trva?
P Spojte se s dodavatelem anebo s firmou Orbitalum.

14 Doslo k pretrzent oblouku Zapdleni oblouku bylo ispésné, oblouk se ale béhem procesu prerusil.
Priciny:
+  Preruseni obvodu svafovactho proudu (problém v kontaktu, zemnicf svorka)
*  PriliS nizké proudy (spodni puls u standardnich aplikaci nemd mit pod 5 Al)
*  PFiliS nizky koncovy proud
+ PriliS velkd vzddlenost oblouku
U otevienych hlav: Silny priivan mlze zpiisobit pferuseni oblouku

15 Zkraz (proud protékd, ale nenfnapétl) ~ Elektroda se béhem procesu dotkla svafované trubky.

To vede k poklesu napéti oblouku pod "normdini" hodnotu (od cca 10 V) a ten je systémem, nezdvisle na
nastavenich provedenych v dozorovaném rozmezf, rozpozndn jako zkrat.

P Odstrarite zkrat.

P Elektrodu nové naostrete.

P Prip. vybruste vméstky wolframu nachdzejici se ve svaru.
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C. Chybové hlaseni Vysvétleni / Odstranéni
16 Tlak formovactho plynu PFi poutitf regulace formovaciho plynu.
Naméfend hodnota tlaku ma priliS velkou odchylku od zadané poZadované hodnoty (varovani nebo
preruseni procesu).
Priciny:
+  Naméfend hodnota je pfilis nizkd, viz Gdaj o vnitfnim tlaku na displeji
event. pfilis nizky vstupni tlak na manometru Idhve
P lajistéte, aby styCné spary (na styku trubek) nebyly prilis velké.
P Iajistéte, aby zdtky dobre tésnili, aby bylo moino tlak navysit.
P Prip. nastavte redukeni ventil na jednotce BUP na max. 10 bar.
P Pripadné korigujte vstupnf tlak na manometru na lahvi.
Viz také: Navod k obsluze jednotky BUP samotné.
17 Kéd poruchy Interni chyba zapisovani/Cteni v softwaru.
Podle "chybového kddu" se chyba objevi jako "jasny text" (viz hlaSeni 18 aZ 29) nebo jako dvoumistné
{islo.
P Spojte se svym dodavatelem nebo servisem Orbitalum.
18 Vyskytla se chybal Tato hlasenfjsou "hlaSenf strucnym textem", kterd se mohou objevit spolu s kddem poruchy (hlaseni 17).
Kontaktujte prosim servis Orbitalum
19 Chyba parametru P Pokud vznikly problém nepjde vyresit, obratte se na svého dodavatele.
20 OvladaC nenalezen
21 Soubor nenalezen
22 Cesta nenalezena
23 PInd slozka
24 QOvladac plny
25 Ovladal nepfipraven
26 QOchrana proti prepsanf
27 Chyba pfistupu na soubor
28 Ndzev obsahuije nepfipustné znaky
29 Program nelze pod timto ndzvem
oteviit
30 Verze souboru nesouhlasi. Soubor byl - B> Soubor nové nahrajte/zkopirujte/opravte.
iménén!
31 Dalsi programy nelze tvorit! Pro hldsenf s "90%" daj:
32 Zdroje pro programy vic ne7 7 90% Zdroje dalekosahle vypotfebovany. Lze jesté ulofit dalsi idaje do paméti.
vyCerpdny! Doporudent:
33 Dalf slozky nelze tvofit! P Systémvyklidte, (daje uZ nepouivané smaite nebo zabezpecte.
34 Idroje pro sloiky vic nei 7 90% Pocet adresafli a programii v adresafi je omezen vidy na 100.
vyCerpdny!
35 Program nelze nahrat! Program nelze pfi zapnutf nacist.
Pfi zapnuti stroje se nejprve nacitd program naposledy pouZivany. Pokud to neni moiné (napf. byl
odebrdn USB flash disk), nacte se vychozi program.
P Pokud vznikly problém nepjde vyresit, obratte se na svého dodavatele.
36 Program nelze ulofit! Problém pfi uklddani programd.
Chyba se objevf jako "jasny text" (viz hldSeni 18 a 28) nebo jako dvoumistné Cislo.
37 Soubor s charakteristikou invertoru Soubor s diagramy je neCitelny. Nastaveni proudu stroje nedtinné.
nelze otevfit! Budou poufity standard- Ve vnitini paméti stroje je uloZen soubor, ktery se vytvor pfi kalibraci proudu. Pfi kalibraci se provede
nf (default) hodnoty. digitdInf nastaveni, pfi kterém se rozdfly mezi pozadovanymi a naméfenymi hodnotami v porovnani's
hodnotami naméfenymi kalibrovanou jednotkou bod po bodu zaznamenaji a ulozi se v souboru.
Pokud je soubor necitelny, pak se obsadi chybové koeficienty vychozi hodnotou (=1).
Tim se stane nastaveni proudu provedené u fy Orbitalum nedcinnym.
» U aplikaci, které pfedpoklddajf dozorovani dat a zaznam naméfenych hodnot se strojem uZ dale
nepracujte.
P Spojte se se svym dodavatelem nebo s firmou Orbitalum a nechte si obnovit kalibracni data.
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C. Chybové hlaseni

Vysvétleni / Odstranéni

38 Automatické programovanf selhalo!
Mozna chybi soubor Autoprog nebo je
tento vadny.

Chyby v automatickém programovani.

Priciny:

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

P Pouiijte jiné parametry.

«  Datavdatabdzi na vnitfni paméti nejsou k dispozici nebo nejsou Citelnd.

P Spojte se s firmou Orbitalum, aby data obnovila.

39 Externi pamétové médium nenalezeno!
Je moiné, e v USB zdifce neni zasunut
USB flash disk

Pfistup na externi USB flash disk nenf mozny.

P Zkontrolujte, jestli systém rozpozndvd USB flash disk.

P USBflash disk odeberte, kratce vyckejte a opét jej dosadte. Pfipadné pouZijte jinou pripojku.
P Zkontrolujte, jestli neni USB flash disk vadny, nebo jestli nemd neitelné formatovant.

P Pokud vznikly problém nepijde vyresit, obratte se na svého dodavatele.

40 Chyba pfi uklddani protokolu

Konflikty softwaru kviili poSkozenym souborim nebo soubordm s necitelnym obsahem.

41 Soubor s programy nejde otevrit!

Po hldSeni se objevi chyba zobrazend "jasnjm textem" (viz hidSen 18 a7 29) nebo jako dvoumistné Cislo.

42 Soubor s protokoly nejde otevfit!

43 Neékteré proudy jsou nastaveny prilis
vysoké. Téchto nelze pfi sit. napéti 115
V dosdhnout

Stroj je pfipojen na sit <200 V AC Max. svafovaci proud je omezen na 120 A. Byl spustén program s vy3Sim
svarovacim proudem.

44 Chyba pfi Cteni souboru FAILURES.TXT!

Vnitfni protokol chyb (soubor "Failures.txt") neni k dispozici nebo je poskozen.

45 Nenf pfipojena svafovaci hlaval

Je spustén program, na stroj nenf pfipojena Zddnd svafovaci hlava.

Nenf pfipojena svafovaci hlava?

+  Svafovaci hlava nenf kédovana

+ Napdjeni svafovai hlavy je vadné. ObsluZnd tlacitka na svafovaci hlavé nefunguif.
P Spojte se svym dodavatelem nebo servisem Orbitalum.

46 Pfipojena Spatnd svafovaci hlava!

Ve spusténém programu je zvolena jind svafovaci hlava, ne ta momentdiné pfipojend.
P Pripojenou svarovaci hlavu zvolte v programu.

- nebo -

»  Svafovaci hlavu zvolenou v programu pfipojte na stroj.

Typy svafovacich hlav jsou identické a hldenf se presto objevi?

P Spojte se svym dodavatelem nebo servisem Orbitalum.

47 Ve svafovacim programujsou para-
metry, které leZi mimo meznf hodnoty
2volené svafovaci hlavy!

Svafovaci hlava v programu byla zménéna. Svafovaci hlava se nehodi k parametriim. V seznamu svafo-
vacich hlav stroje jsou uloZeny parametry svafovacich hlav, které Ize pfipojit na stroj, napf. max. otdcky
rotoru, max. primér trubky, ktery Ize svafovat a max. pfipustny proud.

D Parametry programu pfizpiisobte zvolené svafovaci hlavé.

48 Proud motoru

Prevodovka mé ztiZeny chod.

>> Rozpozndni kolize P Zkontrolujte hlavu.
normaini proud motoru »  Pokud je zapotiehi, opravte prevodovku.
Cas proudu motoru
49 Varovanf k vyméné elektrody P Vyméiite elektrodu.
50 Chyba kalibrace ("Kalibrace pferusena P Kalibraci provedte znovu nebo stroj znovu spustte.
kviili chybnému provedent; kalibrace
prerusena kvili provozni chybé,; kalibra-
ce prerusena kvili parametriim")
51 Chyba pfi kopirovani programdi, nebo P Ddvejte pozor na moZnou ochranu proti zdpisu; je moZné, Ze pripojend mechanika nenf pfipravena.
protokol
52 Tiskova chyba, chyba pfi komunikacis B> Zkontrolujte pfipojenf k tiskdrné.
tiskdrnou »  Zkontrolujte pripojeni k siti.
P Aktualizujte seznam tiskdren.
53 Nastavenf jsou chybnd »  Zkontrolujte vstupy.
54 Sdilend slozka nemohla byt vytvofena/ B> Zkontroluite, jestli je sdilend slozka nastavena "vefejnd".
7alenéna P Zkontrolujte, jestli jsou vstupni data spravna.
P Zkontrolujte, jestli souhlasf okruh IP adres.
55 Nebylo mozno zménit dotykovou P Stroj znovu spustte.

obrazovku
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C. Chybové hlaseni Vysvétleni / Odstranéni
56 Chyba CAN-Timeout P HldSeni odkliknéte pomoci "Okey".
Pokud by nebyl moiny svafovaci proces:
P Spojte se svym dodavatelem nebo servisem Orbitalum.

57 Potfebny proud je vy3si neZ max. »  Zkontrolujte nastaveni proudu.
proud invertoru Pokud by se chybové hiaseni objevovalo Castéji:
P Spojte se svym dodavatelem nebo servisem Orbitalum.
58 Parametry svafovaci hlavy pro drdt »  Zkontrolujte nsateveni dratu.

jsou chybné

9.4 Indikace stavu svételnymi diodami (LED)
Na zadni strané stroje se nachdzi tfi mensf, zelené svitici nebo blkajicf LED:
1. Proces (CPU alive)

2. Cerpadlo chladicl kapaliny ZAP nebo VYP
3. Prlitok chladic kapaliny

LED 1 nesviti > stroj je vypnuty
LED 2 nesvitf > terpadlo chladici kapaliny je vypnuté
LED 3 nesviti > nenf prlitok chladicf kapaliny

9.5 Pfechodna deaktivace Cidel a hlidacich funkci

9.5.1 Cidla

Zafizeni ma moinost na prechodnou dobu urcita ¢idla deaktivovat. Toto mliZe byt napf. vhodné, kdyZ budete mit vadné jedno ¢idlo plynu a budete potfebovat
pokraCovat v prdci. Pfi dalSf prddi se strojem je nutnd zvySend pozornost.

Cidla nelze trvale deaktivovat. Deaktivace Cidel hlidajicich plyn a chladici kapalinu se zrusi pii kazdém vypnutf stroje, pfi daliim novém spusténi stroje je ¢idlo opét
aktivni.

9.5.2 Meze kontroly

Poufiti hliddni meznich hodnot je rovnéZ moino deaktivovat.

9.5.3 Vnéjsi vstup pro preruseni

PTi pfipojeni externiho zafizeni, které md funkci umoznujici preruSeni (napr. pristroj pro méfenf zbytkového kysliku) musf byt tato funkce aktivovdna, aby
prerusovacisignal od externfho zafizeni do stroje mohl byt zpracovdn.

Jestlize neni pfipjeno Z4dné externi zafizeni, je nutno funkci deaktivovat.

P Prideaktivaci Cidel a hliddni meznich hodnot dbejte, aby pfislusnd funkce hliddni uz nebyla aktivni.

Priklad: Pri odpojeném Cidlu plynu uz nedojde pfi prdzné lahvi plynu k perusent svafovaciho procesu.

»  Cidla deaktivujte pouze v bezpodminecné nutnjch piipadech.

1. Vhlavnim menu zvolte "Nastaveni" > "Systémovd nastaveni".

Na displeji se zobrazi nasledujici hlasent:
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2.
3.
4,
5.

0br. 35: Systémovd nastaveni

9.6 Nastaveni data a hodin

1. Vhlavnim menu zvolte "Nastaveni" > "Systémovd nastaveni".

Na displeji se zobrazi nasledujici hldSent:
2.
3.

Obr. 36: Systémovd nastaveni

U "Pouit idlo plynu", “Pouiit cidlo chladici kapaliny" 2volte pro deaktivaci
volbu "Ne".

U "Pou’iti hliddani meznich hodnot" zvolte pro deaktivaci vystraznych
hlaseni a peruseni procesu volbu "Ne".

U "Ext. vstupu pro preruseni” a pripojeném externim zafizeni zvolte opci
"Ano".

Stisknéte klavesu 3 "Ulozit".

Postupné oznacte, aktivujte a zadejte hodnoty do poli "Rok", "Meésic",
"Den", "Hodina", "Minuta" a "Sekunda".
Stisknéte klavesu 3 "Uloit").
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10. UDRZBA A ODSTRANOVANI PORUCH

10.1  Pokyny k péci

P NepouZivat 7adnd maziva ani prostfedky pro zvy3eni klouzavosti
P Dbejte, aby se do prevodovky (vnitfku hlavy) nedostaly Zadné neistoty nebo drobné dily (po strance konstrukce je pfevodovka na strané hlavy oteviend).

veovev, v

P NaznediSténé povrchy pouZivejte pri CiSténf pouze Cistic prostredky nezanechdvajici Zadné zbytky.

10.2  Udriba a péce

Nasledujici pokyny pro ddrzbu odvisi, pokud nenf jinak uvedeno, silné od vyuZivani zdroje proudu pro Svafovani.

INTERVAL CINNOST
Denné »  Kontrolujte a piipadné doplnite mnoistvi chladici kapaliny v nddrzi (OM 180 SW).

Zejména pfi Casté zméné svafovaci hlavy mlize byt nutné Casté dopliovanf chladici kapaliny..

1. PrikaZdé vyméné svafovaci hlavy zajistéte, aby tato byla zcela napinéna chladicf kapalinou (nechat
cca 3 min. béZet — tlacitko: GAS [plyn]/chladici kapalina).
Zkontrolujte stav chladicf kapaliny a pripadné dopliite.
Pokud ovSem poufijete nemrznoucf prostiedek, musite pak tento také pfiméfené doplnit chladici
kapalinou.
Displej otirejte mirné navihtenou latkou. NepoutZivejte Cistici prostiedky.
Stroj kompletné odistéte zvnéjsku.
Zkontrolujte napdjeci kabel, sitovou zastrcku a také stroj samotny na mechanickd poskozeni.
Nezapomerite také oCistit svafovaci hlavy a zkontrolovat kabely.
poruent:
Provést kalibrace motoru (i pfi zddnlivé bezporuchovém chodu svafovacich hlav).
Kompletné odcerpejte chladici kapalinu.
Napliite Cerstvou vodu a tuto naplil opét kompletné odCerpejte.
Nédr7 pInit chladici kapalinou 0CL-30.
Nechte provést kalibraci invertoru v servisu ORBITALUM. Nechte provést kontrolu BGV-A3 firmou
ORBITALUM nebo certifikovanym mistem.

Pllrocné

\ Al £ A A 4) S A

Rocné

10.2.1 Uskladnéni

P Pokud zafizeni nebude deli dobu pouZivano, doporuCuje se jeho demontdZ a odebrani z mista pouiti.
P Doporuceni: Pfed uskladnénim doporu¢ujeme postupovat ndsledovné:

1. Vycistit zafizen.

2. Odebratvsechna chladicf média. K tomu povolte na zadnf strané zafizeni vratné veden chladici kapaliny od svafovaci hlavy a nechte Cerpadlo precerpat
7dsobu kapaliny do nadrze.

Podminky skladovani

* Vlhkostvzduchu, rel.: <70 %
*  Rozsah teploty: =20 ... +40 °C, chranit pfed prachem
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10.3  Servis/sluiba zakaznikum

Pro objedndvani nahradnich dfi viz samostatny seznam nahradnich dfld.
Pro odstrafiovani poruch se prosim obracejte pifmo na naSe pfislusné zastoupent.

Uvédéjte prosim ndsleduijici ddaje:

* Typstroje: ORBIMAT 180 SW
« (. stroje: (viz typovy stitek)
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ORIGINAL

de  EG-Konformitétserkldrung

en  ECDeclaration of conformity
fr CE Déclaration de conformité
it CE Dichiarazione di conformita
es CE Declaracion de conformidad
nl EG-conformiteitsverklaring

[#] ES Prohlaseni o shodé

sk EU Prehlasenie o zhode

Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schiittler-StraBe 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 acquistabili
opzionalmente da Orbitalum): / Maquinay 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 prislusenstvi firmy Orbitalum): / Stroj a typ (vrétane volitelne
dostupného prislusenstva od Orbitalum):

OrbitalschweiBstromquelle
+ ORBIMAT 180 SW

Seriennummer: / Series number: / Nombre de série: / Numero di serie: / Nimero de serie: / Serienummer: / Sériové fslo: / Sériové islo:

Baujahr: / Year: / Année: / Anno: / Afio: / Bouwjaar: / Rok vyroby: / Rok vyroby:

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 standards: / Par la présente, nous déclarons que la
machine citée ci-dessus a été fabriquée et testée en conformité aux directives: / Con a 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 testovdn v souladu s nize uvedenymi smérnicemi: / Tymto
potvrdzujeme, 7e uvedeny stroj bol zhotoveny a odskisany podla nizsie uvedenjch smernic:

* Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU
+ EMV-Richtlinie 2014/30/EU
* RoHS-Richtlinie 2011/65/EU
. ﬁkodesign-Verordnung (EU) 2019/1784

Schutzziele folgender Richtlinien werden eingehalten: / Protection goals of the following guidelines are observed: / Les objectifs de protection des directives suivantes « Maschinen-Richtlinie 2006/42/EG

sontrespectés : / Gli obiettivi di protezione delle seguenti linee guida sono rispettati: / Se observan los objetivos de proteccion de las siguientes directrices: / De
beschermingsdoelstellingen van de volgende richtlijnen worden in acht genomen: / Jsou spInény ochranné cile téchto nafizent: / SG spinené ochranné ciele tychto
nariadenf:

Folgende harmonisierte Normen sind angewandt: / The following harmonized norms have been applied: /

Les normes suivantes harmonisées ol applicables: / Le seguenti norme armonizzate ove applicabili: /

Las siguientes normas armonizadas han sido aplicadas: / Onderstaande geharmoniseerde normen zijn toegepast: / Jsou poutity nasledujicf harmonizované normy: /
Boli aplikované tieto harmonizované normy:

* DIN EN I1SO 12100:2011-03

* DIN EN I1SO 13849-2:2013-02
* DIN EN 60204-1:2019-06

* DIN EN IEC 60974-1:2018-12
* DIN EN IEC 60974-3:2020-05
* DIN EN 60974-10:2016-10

Bevollmdchtigt fiir die Zusammenstellung der technischen Unterlagen: / Authorised to compile the technical file: / Autorisé a compiler la documentation technique:
/Incaricato della redazione della documentazione tecnica: / Autorizado para la elaboracién de la documentacion técnica: / Gemachtigde voor het samenstellen van
het technisch dossier: / Osoba zplnomocnénd k sestavenf technické dokumentace: / Spinomocnenec pre zostavenie technickych podkladov:

Gerd Riegraf
Orbitalum Tools GmbH
D-78224 Singen

Bestatigt durch: / Confirmed by: / Confirmé par: /
Confermato da: / Confirmado por: / Bevestigd door: / Potvrdil: / Potvrdil:

T/ 7
ar

MNEC

Singen, 04.12.2020 Markus Tamm - Managing Director

Marcel Foh - Business Development Manager
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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
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78224 Singen
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