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1 Acerca de estas instrucciones

1.1 Indicaciones de advertencia

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

jLea y tenga en cuenta siempre estas indicaciones de advertencia!

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

NIVEL DE AD- SIGNIFICADO

VERTENCIA

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

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

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

e B> B B

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

1.2 Otros simbolos e ilustraciones

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

ABREVIATURA SIGNIFICADO

ow17 Cabezal de soldadura orbital (microcabezal de soldadura), refrigerado por
agua,
tipo «ORBIWELD 17»

Oow17 GC Cabezal de soldadura orbital (cabezal de microsoldadura), refrigerado por
gas,
tipo «ORBIWELD 17 GC»

MW Fuente de corriente de soldadura orbital de la serie Mobile Welder

SW Fuente de corriente de soldadura orbital de la serie Smart Welder

PW Fuente de corriente para soldadura orbital de la serie Power Welder

1.4 Otros documentos aplicables

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

» Manual de instrucciones de la fuente de corriente para soldadura orbital
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2 Informacioén para el operador e
indicaciones de seguridad

21 Obligaciones del operador

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

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

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

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

TIPO DE EVALUACION NECESARIA PARA:
PUESTO DE TRABAJO Trabajadores sinries- Trabajadores particu- Trabajadores con im-
o gos larmente vulnerables plantes activos
EQUIPO DE TRABAJO especiales (exceptuando aquellos
con implantes
activos)

(1) (2) (3)

Soldadura por arco eléc- No No Si

trico, manual incluido

* MIG (gas inerte de
metal)

* MAG (gas activo de
metal)

* TIG (gas inerte de
wolframio)

respetando los procedi-
mientos probados y sin
contacto fisico con el
conducto

* Segun la directiva 2013/35/UE
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2.2 Utilizacion de la maquina

2.21 Uso previsto

El cabezal de soldadura orbital esta disefiado exclusivamente para el siguiente uso:

Uso en combinacién con una fuente de corriente de soldadura orbital de las series Mobile Welder,
Smart Welder, Power Welder y ORBIMAT.

Soldadura TIG de materiales especificados en este manual de instrucciones (véase el capitulo
«Posibilidades de utilizacion»).

Tubos vacios, sin presion, libres de contaminacion, atmdsferas explosivas o liquidos.

Solo se deben utilizar gases protectores clasificados segun la norma DIN EN ISO 14175 para el proce-
so de soldadura TIG.

El uso previsto también incluye los siguientes puntos:

Supervisiéon permanente de la maquina durante el funcionamiento. El operador debe estar siempre
en condiciones de detener el proceso.

Cumplimiento de todas las instrucciones de seguridad y advertencias del manual de instrucciones
y de las instrucciones generales de seguridad para cabezales de soldadura orbital cerrados.

Cumplimiento de los documentos aplicables.
Cumplimiento de todos los trabajos de inspeccién y mantenimiento.
Utilizacién exclusiva de la maquina en su estado original.

Utilizar exclusivamente accesorios originales, asi como piezas de repuesto y consumibles
originales.

Compruebe todos los componentes y funciones relevantes para la seguridad antes de la puesta en
servicio.

Trabajar con los materiales indicados en el manual de instrucciones.

Manipulacion adecuada de todos los componentes que intervienen en el proceso de soldadura, asi
como de todos los demas factores que influyen en dicho proceso.

Uso exclusivamente industrial.
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2.2.2 Limites de la maquina

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

La maquina sera operada por una persona.

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

lluminacion de trabajo: min. 300 lux.

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

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

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

Se debe evitar el humo, el vapor de agua, el vapor de aceite y las virutas.

Se debe evitar el aire ambiente salado (aire del mar).
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2.3 Proteccion medioambiental y eliminacion

2.3.1 Informacién de la directiva sobre diseio ecolégico
2009/125/CE

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

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

» Podngase en contacto con su oficina de reciclaje o distribuidor local
para obtener mas informacion al respecto.

(segun directiva 2012/19/
UE)

Materias primas criticas posiblemente presentes en cantidades indicativas superiores a 1 gra-
mo a nivel de componente

COMPONENTE MATERIA PRIMA CRITICA

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

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

Componentes de plastico  Antimonio, baritina

Componentes eléctricos y  Antimonio, berilio, magnesio
electrénicos

Componentes metalicos Berilio, cobalto, magnesio, wolframio, vanadio

Cables y conjuntos de ca- Borato, antimonio, baritina, berilio, magnesio

bles

Pantallas Galio, indio, tierras raras pesadas, tierras raras ligeras, niobio, metales del
grupo del platino, escandio

Baterias Fluorita, tierras raras pesadas, tierras raras ligeras, magnesio
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2.4 Cualificacion del personal

A jATENCION! El cabezal de soldadura/soplete manual solo debe utilizarse por personal ins-
truido.

» Emplear solo personal que cumpla las prescripciones de edad y oficio vigentes en el lugar de
instalacion.

» Sin limitaciones fisicas ni mentales.

» No se admite como personal aquellas personas cuya capacidad de reaccion esté condicionada por
drogas, alcohol o medicamentos.

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

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

2.5 Indicaciones basicas para la seguridad de
funcionamiento

A {ATENCION! Peligro de lesiones por un trabajo monétono y un trabajo intenso en lugares de
dificil acceso y trabajos por encima de la cabeza.

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

Aumente las pausas.
Realice ejercicios de relajacion.

Mantenga una postura corporal erguida, sin fatigarse y comoda durante el trabajo.

vVvyyvyy

Asegurese de realizar actividades variadas.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.6

Equipo de proteccidén personal

El siguiente equipo de proteccion individual debe utilizarse para realizar trabajos en la instalacion:

2.7

>

v

Guantes de proteccion segun EN 407 para el funcionamiento de soldadura y DIN 388 para el
montaje del electrodo.

Calzado de seguridad segun EN ISO 20345, clase SB.
Casco de seguridad segun DIN EN 397 si se realizan trabajos por encima de la cabeza.

Llevar proteccion auditiva en entornos de trabajo > 80 db (A).

Riesgos residuales

2.7.1 Peligros mecanicos

A iPELIGRO! Por las piezas de la maquina giratorias pueden quedar atrapados pelo, joyas o

ropa y ser arrastrados hacia la carcasa.

Utilice ropa ajustada.

No lleve el pelo suelto, joyas sueltas o accesorios que sean susceptibles de ser atrapados facil-
mente.

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

vVvyyvyy

Asegurese de que las personas no puedan tropezar en ningin caso con las tuberias o cables.
No someta los cables a tensién por traccion.
Coloque el cabezal de soldadura en el maletin de transporte después del desmontaje.

Asegurese de que el paquete de conductos flexibles esta conectado correctamente y que el
elemento de descarga de traccion esta enganchado.

jATENCION! Caida del cabezal de soldadura orbital durante el transporte, el montaje/des-
montaje o la instalacion.

{ATENCION! Caida del cabezal de soldadura por aplicaciones por encima de la cabeza no
permitidas.

12

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

Coloque el maletin de transporte sobre una base estable cerca (aprox. 1,5 m/4,9 ft) de la fuente
de corriente de soldadura.

No transporte el maletin de transporte sobre una escalera.
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Coloque el cabezal de soldadura en una posicion plana para su instalacion y asegurese de que
no pueda caerse.

Monte el seguro contra caidas en el cabezal de soldadura.

En posiciones por encima de la cabeza el cabezal de soldadura solo puede utilizarse con un
seguro contra caidas.

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

Realice los trabajos de montaje/desmontaje del cabezal de soldadura orbital OW 170 en el tubo
unicamente por medio de 2 personas.

A JATENCION! Caida del maletin de transporte debido a una colocacién inadecuada.

2 Coloque el maletin de transporte sobre una base estable cerca (aprox. 1,5 m) de la fuente de
corriente de soldadura.
A jATENCION! Al sujetar el cabezal de soldadura existe el peligro de sufrir pinchazos en el
electrodo 0, en su caso tanto para el operario como también para terceros.
> No sujete el cabezal de soldadura en la posicion del electrodo o del cable frio (en versiones
KD).
2 Antes de guardar el cabezal de soldadura desmonte el electrodo y, en su caso, el cable frio (en

versiones KD).

A

jATENCION! Peligro de aplastamiento de partes del cuerpo por caida de los cartuchos de su-
jecioén al tensar en la pieza de trabajo.

Monte un seguro anticaidas en los cartuchos de sujecién (solo OW 25 GC).
Asegurese de que no hay ninguna persona en el lugar de instalacion.

Utilice equipo de proteccion personal.

l>vvv

jATENCION! Si se saca la mano del mango de forma brusca, existe el riesgo de que los de-
dos se enganchen y se lesionen.
Esto puede provocar torceduras y abrasiones en la piel.

Extraiga con cuidado la mano y los dedos del mango.

No lleve anillos en los dedos.

[>vv

{ATENCION! Al instalar el cabezal de soldadura pueden quedar atrapadas las manos y los
dedos y resultar aplastados.

Antes de la instalacion o antes del cambio de electrodo, colocar el cabezal de soldadura en una
posicion plana sobre la superficie

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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> Antes de la instalaciéon o antes del cambio de electrodo, desconectar la fuente de corriente de
soldadura.

A iPELIGRO! Peligro de aplastamiento de manos y dedos por un arranque inesperado del ro-
tor al instalar el electrodo.

> Antes de conectar el cabezal de soldadura y antes del montaje del electrodo: desconecte la ins-
talacion de soldadura orbital.

> Antes del proceso del rotor monte el cartucho de sujecion con los cabezales de soldadura ce-
rrados, o monte las inserciones de tensién y cierre la unidad tensora y la tapa plegable.

A {ATENCION! Peligro de cizallamiento de los dedos con el soporte giratorio cerrado por un la-
do entre el soporte giratorio abierto y el cuerpo base.

> Utilice guantes de proteccion segun DIN 388.

A {ATENCION! Al tensar el tubo en el cabezal de soldadura existe el peligro de lesiones por
cortes debido a los bordes afilados del tubo.

> Utilice guantes de proteccion segin DIN 388.

A jATENCION! Debido a la falta de seguridad para el uso de herramientas, pueden producirse
lesiones durante el desmontaje para la eliminacién adecuada del cabezal de
soldadura.

> En caso de falta de seguridad, envie el cabezal de soldadura a Orbitalum Tools para que en
sus instalaciones se realice la eliminacion adecuada.

> Las intervenciones en el sistema eléctrico y la apertura del cabezal de soldadura solo deberan
realizarse por un electricista experto.

2.7.2 Peligros eléctricos

A iPELIGRO! Peligros eléctricos por contacto y debido al equipo de proteccién incorrecto o
hdamedo.

> Utilice el calzado de seguridad seco, los guantes de cuero secos y sin elementos metalicos (sin
remaches) y los trajes protectores secos para minimizar los peligros eléctricos.

> Los trabajos deben realizarse sobre suelo seco.

A iPELIGRO! Descarga eléctrica, y lesiones corporales y dafios materiales también en otros
dispositivos por encendido incorrecto en caso de cabezal de soldadura no colo-
cado o no posicionado incorrectamente.

> No juegue con el cabezal de soldadura.
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A iPELIGRO! Descarga eléctrica y peligro de aplastamiento en caso de agarre y apertura in-

correcta del cabezal de soldadura.

vVvyyvyy

Desenchufar el cabezal de soldadura de la fuente de corriente.
Deje que la maquina se enfrie suficientemente antes de abrirla.
Las intervenciones en el sistema eléctrico solo deberan realizarse por un electricista experto.

Nunca conecte un cabezal de soldadura abierto a la fuente de corriente.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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A iPELIGRO! Para las personas con problemas cardiacos o con marcapasos existe peligro de

muerte.

A iPELIGRO! Durante el proceso de soldadura se generan campos

electromagnéticos que pueden ser mortales para las personas con problemas
cardiacos o0 con marcapasos.

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

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

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

2 Tenga en cuenta los dispositivos con sensibilidad electromagnética durante el encendido de la
instalacion.

A iPELIGRO! En caso de contacto simultdneo con ambos potenciales durante el encendido
de alta frecuencia, existe peligro de descarga eléctrica mortal.

2 Antes de conectar el cabezal de soldadura y antes del montaje del electrodo: desconecte la ins-
talacién de soldadura orbital.

» Antes del proceso del rotor monte el cartucho de sujecion con los cabezales de soldadura ce-
rrados, o monte las inserciones de tension y cierre la unidad tensora y la tapa plegable.

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

> Utilice guantes de proteccion DIN 12477, tipo A para el funcionamiento de soldadura y DIN 388,

clase 4 para el montaje del electrodo.

A

jADVERTEN- Peligro de quemaduras, deslumbramientos e incendios provocados por el arco
CIA! eléctrico.
Si se sueltan los contactos de soldadura durante la operacion puede generarse
un arco eléctrico. Como consecuencia se pueden producir quemaduras y des-
lumbramientos y, en el peor de los casos, se provocara un incendio.

16
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v

Conexioén y desconexion del cabezal de soldadura solo con la fuente de corriente desconecta-
da.

Tienda las lineas y los cables de manera que no queden bajo tensién
Asegurese de que nadie pueda tropezar en ningun caso con las lineas o cables.
Enganche el elemento de descarga de traccion.

Compruebe que estan fijas las conexiones del paquete de conductos al conectar o antes de en-
cender la fuente de corriente.

No trabaje cerca de sustancias facilmente inflamables.
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>

Funcionamiento solo en superficies no inflamables.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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A jADVERTEN- Numerosas lesiones corporales y dafios materiales por incompatibilidad electro-
CIA! magnética con los dispositivos del entorno en caso de encendido de alta fre-
cuencia y con los dispositivos sin conductor protector en funcionamiento.

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

> Tenga en cuenta los dispositivos con sensibilidad electromagnética durante el encendido de la
instalacion.

& ijADVERTEN- Descargas electrostaticas al abrir el cabezal de soldadura.
CIA! Pueden provocar dafios de componentes electrénicos, incendios y explosiones.

> Envie el cabezal de soldadura al servicio técnico o si es un usuario avanzado péngase en con-
tacto con la asistencia técnica.

v

Utilice puestos de trabajo compatibles con ESD y conecte a tierra todos los componentes con-
ductores.

Utilice ropa, zapatos y guantes compatible con ESD.
Utilice esterilla de proteccion ESD en la superficie de trabajo.
Utilice ionizadores para neutralizar las cargas estaticas en el aire.

Utilice embalajes seguros ESD para componentes sensibles.

vVVvyYVYyVvyy

Forme periédicamente a los trabajadores para el manejo de ESD y las medidas de proteccion
correspondientes.

& {ATENCION! Peligro de caida por sobresalto debido a descarga de corriente en trabajos en
altura.
Ademas de las lesiones por caida, pueden desprenderse cabezales de soldadu-
ray, en su caso, cartuchos de sujecion y provocar lesiones.

2 Antes de tensar el cabezal de soldadura, conecte la fuente de corriente en las piezas de trabajo
en modo prueba.

2 Monte todos los seguros anticaidas: descarga de traccion de paquete de conductos, seguro an-
ticaidas en cabezal de soldadura y, dado el caso, cartucho de sujecion.
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2.7.3 Peligros térmicos

iPELIGRO! Pueden desprenderse componentes de seguridad por suciedad, rotura y des-
gaste, lo que genera muchos peligros de lesiones y peligro de quemaduras e in-
cendio por el arco eléctrico.

Los cables no deberan utilizarse para fines distintos a los descritos, como colgar o sujetar la
maquina por el cable.

Los componentes defectuosos deberan sustituirse de forma inmediata y su funcionamiento de-
bera revisarse diariamente.

Los cables y conectores defectuosos deberan sustituirse de forma inmediata por un experto.
La maquina se debera limpiar y someterse a los trabajos de mantenimiento después de cada
utilizacion.

Evite que los cables y tubos entren en contacto con calor, aceite, bordes afilados o piezas en
movimiento de los dispositivos.

Compruebe la maquina diariamente para detectar la presencia de dafios o defectos visibles ex-
teriormente y, en caso necesario, solicite su reparacion por un experto.

A

jATENCION! Peligro de quemaduras, deslumbramientos e incendios provocados por el arco
eléctrico.
Si se sueltan los contactos de soldadura durante la operacion puede generarse
un arco eléctrico. Como consecuencia se pueden producir quemaduras y des-
lumbramientos y, en el peor de los casos, se provocara un incendio por el arco
eléctrico o por el goteo del material de soldadura.

vVvyVvyyvy Vv

vy

Conexioén y desconexion del cabezal de soldadura solo con la fuente de corriente desconecta-
da.

Tienda las lineas y los cables de manera que no queden bajo tension.
Asegurese de que nadie pueda tropezar en ningun caso con las lineas o cables.
Enganche la descarga de traccion.

Compruebe que estan fijas las conexiones del paquete de conductos al conectar o antes de en-
cender la fuente de corriente.

No trabaje cerca de sustancias facilmente inflamables.

Funcionamiento solo en superficies no inflamables.

A

ijADVERTEN- Peligro de fuego por utilizacién de gases incorrectos (p. €j., gases con conteni-
CIA! do de oxigeno) en el proceso de soldadura.
Puede provocar quemaduras. En el peor de los casos, se provocara un incen-
dio.

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

19



ORBIWELD 17 /17 GC

20

>
>

Observe las indicaciones de seguridad del manual de instrucciones de la fuente de corriente.

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

jADVERTEN- Si el cabezal de soldadura o el sistema de conformidad se posicionan de forma

CIA! incorrecta o si se utilizan materiales no permitidos en la zona de soldadura, pue-
den producirse problemas térmicos. En el peor de los casos, se provocara un
incendio. Tenga en cuenta las medidas generales locales de proteccion contra
incendios.

\4

Posicione el cabezal de soldadura correctamente.
En la zona de soldadura solo deben utilizarse materiales permitidos.

Tras cada limpieza del cabezal de soldadura y antes de la soldadura dejar que se evaporen
completamente los productos de limpieza.

2.7.4 Peligros por materiales y sustancias

A

iPELIGRO! Existe peligro de asfixia en caso de fugas debido al alto porcentaje de argén del
aire ambiente. Puede provocar dafios permanentes o riesgo mortal por asfixia.

>

v

Los componentes defectuosos del suministro de gas deberan sustituirse de forma inmediata y
su funcionamiento debera revisarse diariamente.

Compruebe la maquina diariamente para detectar la presencia de dafios o defectos visibles ex-
teriormente y, en caso necesario, solicite su reparacién por un experto.

Evite que los cables y tubos entren en contacto con calor, aceite, bordes afilados o piezas en
movimiento de los dispositivos.

Solo lo utilice en espacios bien ventilados.

En caso necesario, cuente con control de oxigeno.

I>vv

iPELIGRO! Numerosas lesiones corporales y dafios materiales por manipulacion incorrecta
de depositos a presion y otras piezas de la instalacion (p. ej., botella de gas de
soldadura).
> Tenga en cuenta las prescripciones de seguridad, especialmente para depositos a presion.
> Tenga en cuenta las hojas de datos de seguridad.
> La instalaciéon y sus componentes deberan elevarse por varias personas o con un equipo eleva-
dor si el peso es superior a 25 kg.
é jADVERTEN- jDafios para la salud por vapores y sustancias toxicas durante el proceso de
CIA! soldadura y la manipulacion de los electrodos!
> Utilice los dispositivos de aspiracion de acuerdo con las prescripciones de las mutuas profesio-
nales (p. ej., BGIl: 7006-1).
> En caso necesario, supervise el contenido de oxigeno en el aire.
> Proceda con especial cuidado para la manipulaciéon de cromo, niquel y manganeso.
» No utilice electrodos que contengan torio.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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A jADVERTEN- Peligro de explosién por utilizacion de gases incorrectos (explosivos) en el pro-
CIA! ceso de soldadura.
Como consecuencia, pueden producirse lesiones graves e incluso la muerte.

» Observe las indicaciones de seguridad del manual de instrucciones de la fuente de corriente.

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

A {ATENCION! Peligro de resbalar por derrame de refrigerante al conectar y desconectar el pa-
quete de conductos y la fuente de corriente.

> Limpiar inmediatamente el refrigerante derramado.

2.7.5 Peligros ergonémicos

& JATENCION! Dafios duraderos debido a una postura inadecuada.
Peligro de molestias, cansancio y trastornos del movimiento, capacidad de res-
puesta limitada y calambres.

Aumente las pausas.
Realice ejercicios de relajacion.
Mantenga una postura corporal erguida, sin fatigarse y comoda durante el trabajo.

Asegurese de realizar actividades variadas.

>
>
>
»
& jATENCION! Peligro de lesiones por un trabajo monétono y un trabajo intenso en lugares de
dificil acceso y trabajos por encima de la cabeza.

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

Aumente las pausas.
Realice ejercicios de relajacion.

Mantenga una postura corporal erguida, sin fatigarse y comoda durante el trabajo.

vVvyyvyy

Asegurese de realizar actividades variadas.

2.7.6 Peligros por radiacion

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

> No mire directamente el arco eléctrico.
> Utilice proteccion antideslumbrante segun EN 170.

2 Utilizar guantes de proteccion segun EN 388, nivel de prestaciones 2.
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> Utilice ropa larga.

2.7.7 Peligro general

A JATENCION!  Peligro general

2 Desenchufar en caso de peligro.

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

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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3

3.1 ORBIWELD 17

24

Descripcién

-
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POS. DENOMINACION

FUNCION

1 Carcasa Sujetar componentes internos y proteger toda la zona a su al-
rededor.
Empufiadura/motor Sujetar el cabezal de soldadura.
3 Paquete de conductos flexibles Conectar el cabezal de soldadura con la fuente de corriente
de soldadura.
4 Manija de sujecion giratoria Bloquear, contactar y cerrar el cartucho de sujecion en el ca-
bezal de soldadura.
5 Panel de control Operar el cabezal de soldadura.
Rotor Guiar el electrodo radialmente alrededor de la pieza de traba-
jo.
Tornillo de ajuste del electrodo  Fijar los electrodos.
Soporte para electrodo Montar los electrodos (véase cap. Instalar el electrodo
21,0 mm (0.039") 0 & 1,6 mm > 42]).
(0.063")
9 Placa "Medidas de ajuste” Muestra las longitudes de electrodo en funcién de las distintas
dimensiones de tubo.
10 Placa indicadora de tipo Muestra datos sobre el cabezal de soldadura.
11 Medidor de ajuste de electrodo  |nstalacion del electrodo (véase cap. Determinar longitud de
electrodo y distancia entre electrodos [ 43]).
12 Cartucho de sujecién® Monte los insertos tensores* (véase cap. Montar los insertos

de sujecion [» 47]).

* Los insertos tensores y los cartuchos de sujecién no estan incluidos en el volumen de suministro.

3.2

Soportes para electrodo OW17

---

21,6 mm/
0.063 in

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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Para la instalacion de los electrodos, véase cap. Instalar el electrodo [» 42].
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3.3 Medidor de ajuste de electrodo OW17

El medidor de ajuste de electrodo ajustable suministrado facilita la instalacion del electrodo.

POS. DENOMINACION

1 1 Moleteado
G

2 Tope
3 Soporte
/ 2 . e z
% Para la instalacién de los electrodos, véase cap. Instalar el electro-
do [» 42].
— /3 [> 42]

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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3.4 Cartucho de sujecién e inserto tensor OW17

INFO

Los cartuchos de sujecion y los insertos tensores no estan incluidos en el sumi-
nistro del cabezal de soldadura, pero son imprescindibles para su uso y deben
pedirse por separado.

POS. DENOMINACION

FUNCION

1

Cartucho de sujecion, placa late-
ral

Sujetar los insertos tensores y las piezas de trabajo.

2 Pieza distanciadora, centro Mantener las placas laterales a la distancia exacta.
Arco giratorio de cartucho de su- Sujecién de las piezas de trabajo.
jecion
Pieza de fijaciéon Fijar el cabezal de soldadura al cartucho de sujecion.
Palanca de bloqueo de cartucho Bloquear el cartucho de sujecion en el cabezal de soldadura.
de sujecion
Bloqueo de arco giratorio Bloquear el arco giratorio.
Inserto tensor, de 2 piezas 1 inserto tensor por cada lado de sujecion. Alinear y sujetar

las piezas de trabajo (tubos).

8 Indicador de centro de tubo (es- Alineacién del electrodo, la juntura del tubo y el desplaza-
tandar o COAX*) miento del tubo.

9 Plantilla de alineacion de cartu-  Alineacion de las placas laterales de cartucho entre si.

cho

* Descripcion de conexiones de tubo estandar y COAX, véase cap. Insertos tensores para OW17 [» 72]

28
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4 Posibilidades de utilizacion

NOTA El cabezal de soldadura se puede instalar en conexiones tubo a tu-
0 bo y en conexiones COAX.

En conexiones tubo a tubo (estandar) se sueldan entre si dos tubos
del mismo diametro.

En conexiones COAX, también denominadas conexiones de doble tu-
bo, por regla general se sueldan entre si 2 tubos con distintos diame-
tros de tubo, p. €j. tubo de @ 12,7 mm (1/2") con tubo de & 15,88 mm
(5/8"). En este caso se introducen dos o mas tubos unos dentro de
otros y se sueldan entre si.

Para las uniones de filete en casquillos COAX, se requiere un indicador
de centro de tubo opcional para casquillos COAX y un inserto tensor
para el diametro del casquillo. Estos estan disponibles a través del jue-
go de aplicaciones de casquillos COAX, véase el capitulo Accesorios
(opcional) [» 70].

Ejemplo:

» (1) Tubo de proceso & 6,35 mm (1/4") soldado a tope

» (2) Tubo de seguridad @ 12,7 mm (1/2") con separacion A

» (3) Casquillo @ 15,88 mm (5/8") mediante soldadura de filete en tu-
bo de seguridad @ 12,7 mm (1/2") en ambos lados

A—l
——————————
[ ~ 7 ]
/ 17 A—2 gl g £
POSIBILIDAD DE UTILIZACION Oow17 OwW17 GC
Tubo (diametro exterior) [mm] 3,0..17,2
min. ... max. [pulg.] 0.118 ... 0.677
Procedimiento de soldadura Procedimiento de soldadura en atmoésfera de gas inerte con electrodo
de tungsteno (WIG/TIG)

Materiales Todos los materiales que basicamente son adecuados para el procedi-

miento de soldadura WIG/TIG.

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

51 Area de aplicaciéon

TIPO DE MAQUINA oW17 OW17 GC
Codigo 817 000 001 817 000 002
Corriente de soldadura max. [A] 60 60
Tubo (diametro exterior) [mm] 3..17,2
min. ... max [pulg.] 0.125 ... 0.677
Diametro de los electrodos [mm] 1,0/1,6

[pulg.] 0.039/0.063
Peso de la maquina incl. el pa- [kg] 55 5,36
quete de conductos flexibles [Ibs] 12.125 11.817
Longitud del paquete de conduc- [m] 7,5
tos flexibles [ft] 24.6
Tipo de refrigeracion Refrigerado por liquido Refrigerado por gas
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5.2 Dimensiones

5.21 OW17/ OW17 GC

E
F
J
~t— B
I A
K :
H L
Ja
¢ n o
1]
DIMENSIONES DIMENSION
[mm] [pulg.]
Dimension "A" 6,20 0.244
Dimensién "B" 12,40 0.488
Dimension "C" 144,50 5.689
Dimension "D" 130,00 5.118
Dimension "E" 162,00 6.378
Dimension "F" 53,00 2.087
Dimension "G" 61,00 2.402
Dimension "H" 60,25 2.372
Dimension "I" 70,00 2.756
Dimension "J" 26,80 1.055
Dimension "K" 75,20 2.961
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5.2.2 Cartucho de sujecion para OW17

F
o
E
©
© T T
G
DIMENSIONES DIMENSION
[mm] [pulg]

Dimension "A" 63,00 2.480
Dimension "B" 57,20 2.252
Dimension "C" 90,00 3.543
Dimension "D" 74,60 2.937
Dimension "E" 50,90 2.004
Dimensién "F" 53,60 2.110
Dimension "G" 38,10 1.500
Dimension "H" 72,60 2.858
Dimension "I" 70,00 2.756
Dimension "J" 19,05 0.750
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6 Transporte y envio

mo ejemplo el tipo de cabezal de soldadura OW17. Dado el caso, los procedi-
mientos o pasos de trabajo distintos se describen por separado y se represen-
tan por separado.

INFO Las siguientes ilustraciones sobre cada uno de los pasos de trabajo utilizan co-

6.1 Peso bruto

ARTICULO ow17 OW17 GC
Peso* kgl 13,90 9,80
[Ibs] 30.644 21.605

*incl. volumen de suministro y maletin de transporte

6.2 Transporte

» Transporte el cabezal de soldadura en el male-
tin de transporte sujetandolo por la empufiadu-
ra.

PRECAUCION f jPeligro de lesién por electrodos puntiagudos!

En caso de extraccion inadecuada del cabezal de soldadura fuera del
maletin de transporte existe el peligro de entrar en contacto con el elec-
trodo puntiagudo.

» Sujete el cabezal de soldadura solo por la empufiadura prevista pa-
ra ello.

» Desmonte el electrodo antes del transporte.

» Extraiga el cabezal de soldadura del maletin
de transporte
sujetandolo por la empufiadura.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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7 Puesta en funcionamiento

7.1  Volumen de suministro

ARTICULO CODIGO CANTI-  UNIDAD
DAD

ORBIWELD 17/ 817 000 001 / 1 ub

ORBIWELD 17 GC 817 000 002

Set de herramientas OW17 817 030 001 1 ub

Medidor de ajuste de electrodo compl. OW17 817 050 007 1 ub

Abrazadera de bloqueo de paquete de conductos flexi- 826 030 010 1 ubD

bles OW

Maletin de transporte OW 17/ 817030030/ 1 ub

Maletin de transporte OW 17 GC 817030032

Indicaciones de seguridad gener. de cabezales de sol- 836 060 101 1 ub

dadura cerrados

Manual de instrucciones & ETL, OW17 817 060 201 llimitado ub
(PDF)

Enlace de descarga de PDF:

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

Queda reservado el derecho a realizar modificaciones.

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

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

de referencia.

7.2 Preparacion de la puesta en funcionamiento

Requisito:

la fuente de corriente de soldadura esta conectada y preparada para el funcionamiento.
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ADVERTENCIA Peligro de explosion por utilizacion de gases incorrectos (explosi-
vos) en el proceso de soldadura.

Como consecuencia, pueden producirse lesiones graves e incluso la
muerte.

» Observe las indicaciones de seguridad del manual de instrucciones
de la fuente de corriente.

» La utilizacién exclusiva de gases inertes que hayan sido clasifica-
dos para el procedimiento de soldadura TIG segun la norma DIN
EN ISO 14175.

ADVERTENCIA Peligro de quemaduras, deslumbramientos e incendios provoca-
dos por el arco eléctrico

Si se sueltan los contactos de soldadura durante la operacion puede
generarse un

arco eléctrico. Como consecuencia se pueden producir quemaduras y
deslumbramientos y, en el peor de los casos, se provocara un incendio.

» Conexion y desconexion del cabezal de soldadura solo con la fuen-
te de corriente desconectada.

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

» Asegurese de que nadie pueda tropezar en ningdn caso con las li-
neas o cables.

» Enganche la descarga de traccion.

» Compruebe que estan fijas las conexiones del paquete de conduc-
tos al conectar o antes de encender la fuente de corriente.

» No trabaje cerca de sustancias facilmente inflamables.

» Funcionamiento solo en superficies no inflamables.

2 Compruebe la posible presencia de dafos en el cabezal de soldadura, el paquete de conductos
flexibles, los cables de masa y los conductos.

2 Compruebe la existencia de posibles fuentes de peligro en el entorno de trabajo y eliminelas en
caso necesario.

> Llene el cabezal de soldadura con liquido refrigerante (véase cap. Realizar la prueba de funcio-
namiento de gas y de liquido refrigerante [» 56] realizar).

> Compruebe la presencia de piezas sueltas en el cabezal de soldadura y de particulas en el en-
granaje.

> En aplicaciones por encima de la cabeza: Asegure el cabezal de soldadura orbital con seguro
contra caidas
(véase cap. Montar la abrazadera de bloqueo [» 37]).
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8

Ajuste y montaje

8.1 Procedimiento

CION

ra orbital!

INFORMA- iTenga en cuenta las instrucciones de uso de la fuente de corriente de soldadu-

Realice la configuracién y el montaje en el siguiente orden:

36

1.

© 0o N o o »h w N

Montar la abrazadera de bloqueo [» 37]

. Conectar el cabezal de soldadura a la fuente de corriente [» 38]

. Instalar el electrodo [ 42]

. Montar los insertos de sujecion [» 47]

. Sujetar las piezas de trabajo [} 48]

. Montar el cabezal de soldadura en el cartucho de sujecion [» 55]

. Realizar la prueba de funcionamiento de gas y de liquido refrigerante [» 56]
. Conectar los accesorios [} 56]

. Configurar el programa de soldadura [» 56]
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8.2 Montar la abrazadera de bloqueo

ADVERTENCIA Caida del cabezal de soldadura no asegurado.
El dispositivo puede caerse y causar lesiones.

» Antes de iniciar los trabajos, monte en el cabezal de soldadura un
seguro contra caidas con suficiente capacidad de carga (p. €j., ca-
ble de acero con mosquetones).

» El cabezal de soldadura no puede utilizarse en posiciones por enci-
ma de la cabeza si no esta asegurado.

NOTA » La abrazadera de bloqueo puede fijarse a la manguera de con-
@ traccion o al paquete de conductos flexibles (recomendamos
una distancia maxima de 1,5 m (4.9 ft) entre el cabezal de soldadu-
ra y la abrazadera de bloqueo).

El cabezal de soldadura orbital se suministra normalmente con una abrazadera de bloqueo por separa-
do para asegurar el cabezal de soldadura contra caidas. Esta abrazadera de bloqueo debe montarse
en el paquete de conductos flexibles del cabezal de soldadura antes de iniciar los trabajos.

O
“‘wﬂ““"“““““-wmm‘! i [ —
TN =

'A?..

| max. 1,5m (4.9ft) |

1
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8.3 Conectar el cabezal de soldadura a la fuente de

corriente
ADVERTENCIA Peligro de quemaduras, deslumbramientos e incendios provoca-
dos por el arco eléctrico
Si se sueltan los contactos de soldadura durante la operacion puede
generarse un
arco eléctrico. Como consecuencia se pueden producir quemaduras y
deslumbramientos y, en el peor de los casos, se provocara un incendio.
» Conexion y desconexion del cabezal de soldadura solo con la fuen-
te de corriente desconectada.
» Tienda las lineas y los cables de manera que no queden bajo ten-
sion.
» Asegurese de que nadie pueda tropezar en ningdn caso con las li-
neas o cables.
» Enganche la descarga de traccion.
» Compruebe que estan fijas las conexiones del paquete de conduc-
tos al conectar o antes de encender la fuente de corriente.
» No trabaje cerca de sustancias facilmente inflamables.
» Funcionamiento solo en superficies no inflamables.
PRECAUCION jPuesta en marcha accidental del cabezal de soldadura!
Aplastamiento de las manos y de los dedos.
» Desconecte la fuente de corriente para soldadura orbital.
NOTA Sobrecalentamiento del cabezal de soldadura y dafios del paquete
0 de conductos flexibles por falta de refrigerante.
» Asegurese de que el depdsito de refrigerante de la fuente de co-
rriente de soldadura o del equipo de refrigeracion externo estan su-
ficientemente llenos (el nivel de refrigerante deberia llegar como mi-
nimo a la marca "MIN" del depésito).
NOTA En la primera puesta en funcionamiento:
0 El paquete de conductos flexibles puede resultar dafiado al retirar
la lamina de embalaje.
» Retire con cuidado los sujetacables sin dafiar el paquete de con-
ductos flexibles.
ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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8.3.1 Secuencia de conexién

Véase también cap. Esquema de conexion [» 40]).

1.

N oo o B~ WN

Enganche el elemento de descarga de traccion.

. Conecte el conector Amphenol.

. Conecte el conector de corriente de soldadura y la toma de corriente de soldadura.
. Conecte la conexion de refrigerante roja y azul (no es valido para OW17 GC).

. Conecte la manguera de gas.

. Conecte la fuente de corriente de soldadura.

. Pulse la tecla GAS para ejecutar la prueba de funcionamiento de gas y de liquido refrigerante.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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8.3.2 Esquema de conexion

orblt alum
Smarl Biovr M

[2a] » [10]*

-m »

[ » [ic]*

== f2d] » [e]

[2¢]» [17]
[2]» [1g]
[2]» [12]

Fig.: * Solo OW 17 con refrigeracién por liquido
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POS. DENOMINACION PARA CONECTAR CON POS.
1 Fuente de corriente
1a Conector hembra "Gas" Conector macho "Gas", paquete de conduc- 2g
tos flexibles
1b * Conector hembra "Avance refrigeran- Conector macho "Avance refrigerante”, azul, 2a
te", azul paquete de conductos flexibles (solo OW17)
1c* Conector hembra "Retorno refrigeran- Conector macho "Retorno refrigerante”, rojo, 2c
te", rojo paquete de conductos flexibles (solo OW17)
1d Conector hembra "Corriente de sol-  Conector macho "Corriente de soldadura ", 2b
dadura —" paquete de conductos flexibles, en su caso
(paquete de conductos flexibles) con adaptador de conexiéon*
1e Conector macho "Corriente de solda- Conector hembra "Corriente de soldadura +", 2d
dura +" cable de masa
(cable de masa)
1f Conector hembra "Cable de control" Conector macho "Cable de control a fuente  2e
de corriente”
19 Ojal "Descarga de traccion" Mosquetén "Descarga de traccion”, paquete  2f
de conductos flexibles
2 Paquete de conductos flexibles
2a Conector macho "Avance refrigeran- Conector macho "Avance refrigerante”, azul, 1b
te", azul fuente de energia (solo OW17)
(solo OW17)
2b Conector macho "Corriente de solda- Conector hembra "Corriente de soldadura—", 1d
dura " fuente de corriente
2c Conector macho "Retorno refrigeran- Conector macho "Retorno refrigerante”, rojo, 1c
te", rojo fuente de energia (solo OW17)
2d Conector hembra "Corriente de sol-  Conector macho "Corriente de soldadura +", 1e
dadura +" fuente de corriente
2e Conector macho "Cable de control"  Conector hembra "Cable de control a fuente  1f
de corriente"
2f Mosquetdn "Descarga de traccion” Ojal "Descarga de traccién”, fuente de co- 19
rriente
2g Conector macho "Gas" (cierre rapido) Conector hembra "Gas", fuente de corriente  1a
3 Cabezal de soldadura, p. €j. tipo OW17

* Solo OW 17 con refrigeracion por liquido

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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8.4 Instalar el electrodo

En el cabezal de soldadura hay 2 perforaciones de electrodo para diferentes diametros de electrodo
que estan identificadas mediante marcas de electrodo en el rotor. Los siguientes pasos de actuacion
son validos para ambos diametros de electrodo.

PELIGRO Peligros eléctricos por contacto y debido al equipo de proteccion
incorrecto o humedo.

Descarga eléctrica.

» No toque las piezas conductoras de electricidad (tubo), especial-
mente durante el encendido del arco voltaico.

» No debera permitir que las personas con una sensibilidad alta frente
a los peligros eléctricos (p. €j., insuficiencia cardiaca) trabajen en la
maquina.

» Utilice el calzado de seguridad seco, los guantes de cuero secos y
sin elementos metélicos (sin remaches) y los trajes protectores se-
cos para minimizar los peligros eléctricos.

» Los trabajos deben realizarse sobre suelo seco.

PELIGRO Por el movimiento de rotacion del rotor pueden quedar atrapados
pelo, joyas o ropa y ser arrastrados hacia la carcasa.
» Utilice ropa ajustada.

» No lleve el pelo suelto, joyas sueltas 0 accesorios que sean suscep-
tibles de ser atrapados facilmente.

PRECAUCION El rotor puede ponerse en marcha de forma inesperada al ajustar
el electrodo.
Peligro de aplastamiento de manos y dedos.
» Antes de montar el electrodo: Desconecta la fuente de corriente.

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

pinchazos en el electrodo, tanto para el operador como también

PRECAUCION f Al sujetar el cabezal de soldadura orbital existe el peligro de sufrir
para terceros.

» No sujete el cabezal de soldadura orbital en la posicion del electro-
do.

» Utilice guantes de proteccion DIN 12477, tipo A para el funciona-
miento de soldadura y DIN 388, clase 4 para el montaje del electro-
do.
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PRECAUCION jPuesta en marcha accidental del cabezal de soldadura!
Aplastamiento de las manos y de los dedos.

» Desconecte la fuente de corriente de soldadura antes de conectar
el cabezal de soldadura.

NOTA @ iDafnos materiales causados por el electrodo en el espacio denta-
do!

Si el electrodo penetra en el espacio dentado, puede atascarse el en-
granaje.

» Acorte el electrodo.

INFO Los cabezales de soldadura OW17 tienen 2 perforaciones de electrodo pa-
@ ra el diametro de electrodo 1,0 mm (0.039 pulg) y 1,6 mm (0.063 pulg) que
estan identificadas mediante marcas de electrodo en el rotor (véase cap.
Alojamiento para electrodos).

8.4.1 Determinar longitud de electrodo y distancia entre
electrodos

Con un medidor de ajuste de electrodo (incluido en el volumen de suministro), un calibrador (no incluido
en el volumen de suministro) y la formula especificada a continuacion se puede determinar de forma fa-
cil y rapida la longitud de electrodo necesaria en cada caso asi como la distancia entre electrodos, y
ajustarla en el cabezal de soldadura.
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Medida de ajuste (X) = Diametro —(  Diametro interior de — Distancia entre electro-
(medidor de ajuste de elec- interior rotor — didmetro ex- dos)
trodo) de rotor terior de tubo
2
NOTA » En aplicaciones en el sistema imperial el calculo debe basarse uni-
camente en valores imperiales (pulg.). En aplicaciones en el siste-
ma métrico generalmente en valores métricos (mm).

Recomendamos los siguientes valores de ajuste para el diametro exterior del tubo mas habitual:

Diametro exte- Diametro exte- Diametro inte- Electrodos @ 1,0 mm (0.039")

riordetubo  riorderotor riorderotor ) ,hgitudde Distanciaen- Medida de ajuste

electrodo tre electrodos (X)

(Y) @y Medidor de ajuste

de electrodo

[mm] [pulg] [mm] [pulg] [mm] [pulg] [mm] [pulg.] [mm] [pulg.] [mm]  [pulg]

3,0 0.118 512 2016 290 1.142 156 0614 07 0.028 16,70 0.657

3,175 0.125 156 0.614 16,78  0.661
6,0 0.236 156 0.614 18,20 0.717
6,35 0.250 15,6 0.614 18,37  0.723
9,625 0.375 15,6 0.614 19,96  0.786
12,0 0.472 15,6 0.614 21,20 0.835
12,7 0.500 156 0.614 21,55 0.848
15,88 0.624 - - 23,14  0.911
17,2 0.677 - - 23,85 0.939
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Diametro exte- Diametro exte- Diametro inte- Electrodos @ 1,6 mm (0.063")

riordetubo  riorderotor riorderotor | ,ngitudde Distanciaen- Medida de ajuste

electrodo tre electrodos (X)

) @y Medidor de ajuste

de electrodo

[mm]  [pulg] [mm] [pulg.] [mm] [pulg] [mm] [pulg] [mm] [pulg.] [mm] [pulg]

30 0118 512 2016 29,0 1.142 - - 1,2 0.047 17,20 0.677
3,175 0.125 - - 17,29 0.681
6,0 0.236 - - 18,70 0.736
6,35 0.250 13,8 0.543 18,88 0.743
9,625 0.375 13,8 0.543 20,46 0.806
12,0 0472 13,8 0.543 21,70 0.854
12,7 0.500 13,8 0.543 22,05 0.868
15,88 0.624 13,8 0.543 23,64 0.931
17,2 0.677 13,8 0.543 24,35 0.959

* Las distancias entre electrodos pueden variar y siempre dependen de la aplicacion. Las dimensiones
utilizadas en la tabla anterior se basan en valores empiricos.

8.4.2 Instalar el electrodo

INFO El OW17 tiene perforaciones de electro para un diametro de electrodo de 2 x
1,0 mm (0.039in) y 1 x 1,6 mm (0.063 in), que estan identificadas mediante las
correspondientes marcas de electrodo en el rotor.

electrodo que sobresalga en el area de guiado del rotor.
Si el tornillo de sujecion de electrodo penetra en el area de guiado
del rotor pueden producirse dafnos materiales.

PRECAUCION f Pueden producirse dafios materiales por un tornillo de sujecion de

» Asegurese de que no sobresale ningun tornillo de sujecién de elec-
trodo fuera del rotor.

PRECAUCION Dafios materiales por varios electrodos que estan montados en el
cabezal de soldadura al mismo tiempo.
» Asegurese de que siempre hay montado unicamente 1 electrodo.

» En el cambio de electrodo retire primero el electrodo antiguo antes
de montar el nuevo electrodo.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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. Asegurese de que la fuente de corriente para

soldadura orbital esta conectada.

. En el panel de control pulse la tecla MOTOR

y manténgala pulsada hasta que la perfora-
cion de electrodo deseada alcance la posicion
de las 12 h. Observe las marcas del rotor.

. Desconecte la fuente de corriente para solda-

dura orbital.

. Determine la longitud de electrodo correcta y

ajustela con el medidor de ajuste de electrodo
(véase cap. Determinar longitud de electrodo
y distancia entre electrodos [) 43]).

. Instale el medidor de ajuste de electrodo (1)

en el cabezal de soldadura.

. Suelte el tornillo de sujecién de electrodo (2).

. Compruebe el grado de rectificado y la geo-

metria del electrodo (3) (véase cap. Afilar el
electrodo [» 68]) e instalelo en la perforacion
de electrodo (4).

. Ajuste la distancia entre electrodos con el me-

didor de ajuste de electrodo (1) y apriete el
tornillo de sujecion de electrodo (2) con el
destornillador Torx.

. Vuelva a retirar el medidor de ajuste de elec-

trodo (1).

10.Asegurese de que el electrodo no penetre ha-

cia arriba en el espacio dentado del rotor y,
en caso necesario, acorte el electrodo.

11.Conecte la fuente de corriente para soldadura

orbital.

12.En el panel de control pulse la tecla END.-0-

POS para llevar el rotor a la posicion basica
(posicion 0) (realizar el encendido solamente
en la posicién basica).
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8.5 Montar los insertos de sujecion

“ 0

Un inserto tensor esta compuesto de 2 semicarcasas para 1 lado
de sujecion. Para mas informacion sobre la utilizacién de los in-

sertos tensores véase cap. Insertos tensores para OW17 [) 72]

@

En las conexiones COAX normalmente se sueldan entre si 2 tubos
con distintos diametros de tubo (véase cap. Posibilidades de utili-
zacion [) 29]).

» Asegurese de que para cada lado de cartucho de sujecion se utili-

zan distintos insertos tensores que corresponden en cada caso a
los diametros de tubo que se van a soldar.

" 0

ORBIWELD 17 se utiliza con frecuencia en areas de aplicacion
donde se trabaja normalmente con herramientas con sistema de
medicion imperial. Todos los tornillos y herramientas menciona-
dos en este capitulo que son necesarias para el montaje de los in-
sertos tensores figuran por tanto en sistema imperial y pueden en-
cargarse posteriormente en caso necesario (véase cap. ERSATZ-
TEILLISTE / SPARE PARTS LIST [ 75]).

1. Coloque el cartucho de sujecién en posicidn plana sobre la superficie de apoyo.

2. Abra las dos palancas de bloqueo (1) y los bloqueos de arco giratorio (2) y abatalos para desblo-
quear el cartucho de sujecion.

3. Despliegue los dos arcos giratorios (3).

4. Abra los 4 tornillos hexagonales (4) con una llave hexagonal.
Segun las dimensiones del soporte de sujecion deben utilizarse los siguientes tornillos y llaves he-

xagonales:
@ DE SOPORTES DE SUJECION TIPO DE TORNILLO LLAVE HEXAGONAL
< 14,00 mm (0.551") SHCS4-40UNCx1/4" Llave hexagonal 3/32"

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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@ DE SOPORTES DE SUJECION TIPO DE TORNILLO LLAVE HEXAGONAL

214,01 mm (0.552") BHSCS4-40UNCx1/4" Llave hexagonal 1/16"

1. Si ya hay montado un inserto tensor (5), ahora puede extraerse.

2. Inserte el inserto de sujecion (5) con la rotulacién hacia el exterior.

3. Apriete los tornillos hexagonales (4) con una llave hexagonal.

4. Vuelva a plegar los dos arcos giratorios (3).

5. Vuelva a cerrar los dos bloqueos de arco giratorio (2) y palancas de bloqueo (1).

6. Gire el cartucho de sujecion y repita los pasos de trabajo 1 a 9.

8.6 Sujetar las piezas de trabajo

taje/desmontaje/instalacién o en aplicaciones por encima de la ca-

PRECAUCION f Caida del cabezal de soldadura orbital o del tubo durante el mon-
beza sin seguro.

» Fije el cabezal de soldadura orbital de forma segura a la pieza de
trabajo y asegurese de que no pueda caerse.

» Utilice calzado de seguridad segun la norma EN ISO 20345, clase
SB.

» En aplicaciones por encima de la cabeza: utilice casco de seguridad
segun la norma DIN EN 397.

ligro de que se produzcan lesiones por cortes debido a los bordes

PRECAUCION f Al introducir el tubo en el cabezal de soldadura orbital existe el pe-
afilados del tubo.

» Utilice guantes de proteccién segun EN 388, nivel de prestaciones
2.
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PRECAUCION f

Peligro de quemaduras por piezas calientes de la maquina y la pie-
za de trabajo.

Especialmente después de varios procesos de soldadura consecutivos
se alcanzan temperaturas muy altas. Durante la realizacion de trabajos
en el soplete o el soporte del soplete (por ejemplo, cambio o montaje/
desmontaje del electrodo) existe el peligro de sufrir quemaduras o de
dafios en los puntos de contacto. Los materiales sin resistencia térmica
pueden resultar dafiados en caso de contacto con el soplete caliente.

» Utilizar guantes de proteccion segun EN 388, nivel de prestaciones
2.

» Antes de realizar trabajos en el soplete o antes de embalarlo en el
maletin de transporte, debera esperar hasta que las superficies se
hayan enfriado a una temperatura inferior a 50 °C (122 °F).

» Posicione el soplete correctamente.
» En la zona de soldadura solo deben utilizarse materiales permitidos.

» Tenga en cuenta las sefiales de advertencia en las zonas de peli-
gro.

8.6.1

Alinear las placas laterales del cartucho de sujecion

NOTA

@

Antes de sujetar las dos piezas de trabajo debe comprobarse si
las dos placas laterales del cartucho de sujecion estan alineadas
exactamente entre si y forman una fila. Asi la junta del tubo central
estara exactamente en linea recta durante la sujecion de las piezas
de trabajo y la soldadura podra realizarse con las maximas pautas
de calidad.

» Compruebe periddicamente las placas laterales del cartucho de su-
jecion para asegurarse de que estan alineadas exactamente entre
si y corrijalas en caso necesario.

NOTA

Solo la placa lateral sin fijacion de cartucho esta prevista para la
alineacion entre si. Solo los tornillos de este lado se utilizaran pa-
ra la alineacion (véase sentido de la flecha en la pieza central).

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

49



ORBIWELD 17 /17 GC

NOTA Las placas laterales pueden alinearse entre si en dos variantes
0 distintas:

» Variante 1: con la plantilla de alineacion de cartucho suministrada.

» Variante 2: con los soportes de sujecién montados y un trozo recto
de tubo.

El proceso se representa utilizando la variante 1 como ejemplo.

1. Abra las dos palancas de bloqueo (1) y los bloqueos de arco giratorio (2) y abatalos para desblo-
quear el cartucho de sujecion.

. Despliegue los dos arcos giratorios (3).

. Suelte en una de las dos placas laterales 4 tornillos cilindricos (4) con una llave hexagonal 3/32".
. Monte la plantilla de alineacion de cartucho (5) sobre ambas partes de placa lateral (6).

. Vuelva a plegar los dos arcos giratorios (3).

. Vuelva a cerrar los dos bloqueos de arco giratorio (2) y palancas de bloqueo (1).

. Vuelva a apretar 4 tornillos cilindricos (4) en la placa lateral.

o N o o~ w N

. Abra las dos palancas de bloqueo (1) y los bloqueos de arco giratorio (2) y abatalos para desblo-
quear el cartucho de sujecion.

9. Despliegue los dos arcos giratorios (3) y vuelva a retirar la plantilla de alineacion de cartucho.

10.Ahora las placas laterales estan alineadas exactamente entre si.

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




ORBIWELD 17 /17 GC

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

51



ORBIWELD 17 /17 GC

8.6.2 Conexiones tubo a tubo (estandar)

NOTA Asegurese de que se utiliza el indicador de centro de tubo "Estan-
0 dar" y no "COAX". En caso contrario, los tubos no pueden alinear-

se en el centro.

INFO El electrodo debe estar en posicion central sobre la junta de la pieza de traba-
jo sin ranuras (7).

Fig.: Junta del tubo sin ranuras
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1. Abra las dos palancas de bloqueo (1) y los bloqueos de arco giratorio (2) y abatalos para desblo-
quear el cartucho de sujecion.

2. Despliegue los dos arcos giratorios (3).
3. Monte el indicador de centro de tubo "Estandar" (4) (véase indicacién mas arriba).

4. Monte la pieza de trabajo 1 (5) e introduzcala hasta el tope contra el indicador de centro de tubo
"Estandar" (4) (véase informaciéon mas abajo).

5. Vuelva a plegar el arco giratorio correspondiente (3).

6. Vuelva a cerrar el bloqueo de arco giratorio (2) y la palanca de bloqueo (1) para fijar la pieza de
trabajo.

7. Retire el indicador de centro de tubo (4).

8. Monte la pieza de trabajo 2 (6) y alinee hasta el tope (7) con la pieza de trabajo 1 (5) (véase re-
cuadro de informacion).

9. Vuelva a plegar el arco giratorio correspondiente (3).

10.Vuelva a cerrar el bloqueo de arco giratorio (2) y la palanca de bloqueo (1) para fijar la pieza de
trabajo.
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8.6.3 Conexiones COAX (aplicaciones de tubo doble)

NOTA En las conexiones COAX normalmente se sueldan entre si 2 tubos
0 con distintos diametros de tubo (véase cap. Posibilidades de utili-

zacion [) 29]).

» Asegurese de que para cada lado de cartucho de sujecion se utili-
zan distintos insertos tensores que corresponden en cada caso a
los diametros de tubo que se van a soldar.

NOTA Asegurese de que se utiliza el indicador de centro de tubo "COAX"
0 y no "Estandar”. En caso contrario, los tubos no pueden alinearse
en el centro.
INFO El electrodo debe estar colocado exactamente sobre el extremo de tubo (7) de
la pieza de trabajo con el diametro mas grande (5).

54

. Abra las dos palancas de bloqueo (1) y los bloqueos de arco giratorio (2) y abatalos para desblo-

quear el cartucho de sujecion.

. Despliegue los dos arcos giratorios (3).
. Monte el indicador de centro de tubo "COAX" (4) (véase indicacion mas arriba).

. Pieza de trabajo 1 (5), es decir, monte el trozo de tubo con el diametro mas grande hasta el tope

contra el indicador de centro de tubo "COAX" (4) (véase informacién mas abajo).

. Retire el indicador de centro de tubo (4).

. Pieza de trabajo 2 (6), es decir, monte el trozo de tubo con el diametro mas pequeio y empuje

aprox. 5 - 10 mm (0.197" - 0.394") en la pieza de trabajo 1 (5) (véase informaciéon mas abajo).

. Vuelva a plegar los dos arcos giratorios (3).

. Vuelva a cerrar el bloqueo de arco giratorio (2) y la palanca de bloqueo (1) para fijar la pieza de

trabajo.
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8.7 Montar el cabezal de soldadura en el cartucho de
sujecion

1. Coloque el cartucho de sujecioén (1) en posicion plana sobre la superficie de apoyo.

2. Coloque la manija de sujecion giratoria (2) del cabezal de soldadura (3) en posicion abierta.

3. Introduzca el cabezal de soldadura (3) en el cartucho de sujecion (1) y encaje.

4. Vuelva a bloquear la manija de sujecion giratoria (2).

5. Bloquee la palanca de bloqueo (4) del cartucho de sujecion.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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8.8 Realizar la prueba de funcionamiento de gas y de
liquido refrigerante

1. Pulse la tecla GAS para realizar la prueba de funcionamiento de suministro de gas y de liquido re-
frigerante.

2. En la primera puesta en funcionamiento o si el cabezal de soldadura no esta lleno, espere 1 minu-
to hasta que el cabezal de soldadura se haya llenado con liquido refrigerante.

3. Si es necesario, repita el proceso hasta que ya no aparezca el mensaje de error "Falta de gas o de
liquido refrigerante".

4. Pulse la tecla GAS para finalizar la prueba de funcionamiento.

5. Compruebe el nivel de liquido refrigerante de la fuente de corriente de soldadura y rellene si es ne-
cesario (véase Manual de instrucciones de la fuente de corriente de soldadura).

8.9 Conectar los accesorios

ADVERTENCIA Peligro por utilizacion de accesorios no autorizados.
Lesiones fisicas multiples y dafios materiales.

» Utilice unicamente herramientas, piezas de repuesto, materiales
operativos y accesorios originales de Orbitalum Tools.

» Conectar un accesorio adecuado, véase manual de instrucciones del accesorio.

» Para una vista general detallada con accesorios adecuados, véase el catalogo de productos "Orbi-
tal Welding".

Enlaces de descarga en PDF:

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

8.10 Configurar el programa de soldadura

» Configure el programa de soldadura de acuerdo con el manual de instrucciones de la fuente de co-
rriente de soldadura.

8.11 Calibrar el motor

Si se estan utilizando varios cabezales de soldadura del mismo tipo, Orbitalum Tools GmbH recomien-
da calibrar los motores antes de la utilizacién. La calibracién de los motores garantiza que los progra-
mas guardados produzcan el mismo resultado en todos los cabezales de soldadura.
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» Calibre los motores de acuerdo con el manual de instrucciones de la fuente de corriente de solda-
dura.

= El cabezal de soldadura esta preparado para su uso.

8.12 Desmontar los cartuchos y los insertos tensores

Realice en orden inverso los pasos de trabajo descritos en cap. Montar los insertos de sujecion [P 47] y
cap. Montar el cabezal de soldadura en el cartucho de sujecion [» 55].

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

9.1 Panel de control de teclas

— )

<— Ty

———

POS. ELEMENTO DE MA-

NEJO

FUNCION

1 LED

En estado listo para soldar parpadea en rojo.

Durante el proceso de soldadura esta encendido
permanentemente en rojo.

2 START/
STOP

Pulsar una vez: comienza el proceso de soldadura.

Pulsar durante el proceso de soldadura: el proceso de
soldadura se para y se inicia el tiempo después de la purga del
gas.

Pulsar durante el tiempo después de la purga del gas: la fase
después de la purga del gas y la refrigeracién se detienen.

3 GAS

Pulsar una vez: se inicia la prueba de funcionamiento del suministro
de gas y de liquido refrigerante.

Pulsar de nuevo: la prueba de funcionamiento se detiene.

Mantener pulsada la tecla en el modo soldadura o en el modo
prueba de la fuente de corriente de soldadura: se cambia el
modo.

4 END.-0-POS

Pulsar y mantener pulsada: El rotor gira hasta que haya
alcanzado su posicion inicial "Posicién 0".

Pulsar una vez: el proceso de soldadura se interrumpe a través
de una disminucion controlada. Después del apagado del arco
voltaico se activa el tiempo de flujo posterior de gas.

5 MOTOR

Pulsar y mantener pulsada: el rotor puede desplazarse
manualmente, p. ej. para el ajuste del electrodo o para el
control de la posicion del electrodo.

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




ORBIWELD 17 /17 GC

9.2 Ajustar los parametros de soldadura

» Véase Manual de manejo de la fuente de corriente de soldadura.

9.3 Soldadura

Requisito: la fuente de corriente de soldadura esta conectada y preparada para el funcionamiento.

PELIGRO f

Durante el proceso de soldadura se generan campos electromag-
néticos.

» El explotador de la instalacién debe organizar puestos de trabajo
segun la directiva EMF 2013/35/UE de modo que no exista ningun
riesgo para los operarios y personas en el entorno de la instalacion
de soldadura.

PELIGRO

Si la proporcién de argén en el aire aumenta por encima del 50 %,
pueden producirse dafios permanentes o peligro de muerte por
asfixia.

» En los espacios cerrados debe asegurarse una ventilacion suficien-
te.

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

ADVERTENCIA

Durante el proceso de soldadura se genera radiaciéon UV y de in-
frarrojos.

Dafios en piel y ojos.
» Cierre totalmente la unidad tensora.

» Sustituya inmediatamente los insertos tensores defectuosos o que
no se ajusten con exactitud.

ADVERTENCIA

> B P

Si el sistema de conformacion se posiciona de forma incorrecta o
si se utilizan materiales no permitidos en la zona de soldadura,
pueden producirse problemas térmicos.

En el peor de los casos, se provocara un incendio.

» Tenga en cuenta las medidas generales locales de proteccion con-
tra incendios.
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manipulacion de los electrodos.

ADVERTENCIA f Vapores y sustancias toxicas durante el proceso de soldadura y la

Darios para la salud como cancer.

» Utilice los dispositivos de aspiracion de acuerdo con las prescripcio-
nes de las mutuas profesionales (p. ej., BGIl: 7006-1).

» Proceda con especial cuidado para la manipulacién de cromo, ni-
quel y manganeso.

» No utilice electrodos que contengan torio.
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. Pulse la tecla «kEND.-0- POS» para desplazar el rotor a la posicion 0.
. Pulse la tecla « START/STOP» para iniciar el proceso de soldadura.

. Observe la soldadura.

El proceso de soldadura finaliza automaticamente cuando haya finalizado el tiempo de flujo poste-
rior de gas.

El electrodo retrocede automaticamente la posicion 0.

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




ORBIWELD 17 /17 GC

10

10.1

Mantenimiento y eliminacion de averias

Indicaciones de cuidado

PRECAUCION Sensibilizaciéon por liquidos
El uso de productos de limpieza puede generar una

sensibilizacion.

» Lleve ropa de proteccién para evitar el contacto con el
producto de limpieza.

No utilice lubricantes.

Asegurese de que no penetren particulas de suciedad o piezas pequefias en el engranaje (inte-
rior del cabezal) (en funcién del tipo de construccion, el engranaje esta abierto hacia el lado de
la cabeza).

Si se ensucian las superficies, utilice solo productos de limpieza sin residuos para la limpieza.

Limpie la camara de soldadura, el rotor y el cuerpo basico y elimine los depositos. Segun la su-
ciedad, p. ej., con un trapo/alcohol/isopropanol, esponja o con un aspirador (no utilizar limpiado-
res agresivos, ya que pueden dafar las superficies).

10.2 Fases de trabajo y enfriamiento

continuo. Sin embargo, en un uso de larga duracion pueden calen-

PRECAUCION f El cabezal de soldadura esta disefiado para el funcionamiento

tarse distintas piezas de la maquina y danarse.
Dafios de piezas de la maquina.

» Antes de tocar piezas calientes de la maquina dejar primero que se
enfrien.

NOTA

» Para un trabajo continuo con el ORBIWELD 17 recomendamos el
0 uso de un 2.° cartucho de sujecion. El cartucho de sujecion que no
se utiliza puede enfriarse (posiblemente sobre una superficie disipa-

dora de calor como, por ejemplo, una placa metdlica adecuada) y
se puede seguir trabajando con el segundo cartucho de sujecion.
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10.3 Mantenimiento y cuidado

A menos que se indique lo contrario, las siguientes indicaciones de cuidado dependen en gran medida
del uso del cabezal de soldadura.

Los intervalos de limpieza mas cortos influyen de manera positiva en la vida util del dispositivo.

INTERVALO COMPONENTE TAREA

Antes de cada uso Cabezal de soldadura, » Comprobar posibles dafios y suavidad de movimiento
paquete de conductos de todas las piezas moviles (p. €j., superficies de fun-
flexibles cionamiento defectuosas, fugas, grietas, cabezales

atornillados defectuosos, etc.).

Cabezal de soldadura » Realice un calibrado de motor (tolerancia permitida de
la velocidad de rotacion NOMINAL: < 2 %), véase ma-
nual de instrucciones de la fuente de corriente para sol-
dadura orbital.

Control remoto » Comprobar el funcionamiento de las teclas.

Cartucho de sujecion  » Compruebe la suavidad de marcha, el funcionamiento
y la sujecion de los cierres y del mecanismo de suje-
cion.

Rotor » Compruebe la posicion basica correcta ("posicion 0"):
el rotor debe estar totalmente cubierto por la carcasa.

Rotor/electrodo » Compruebe la posicion de electrodo/posicion de rotor
correcta antes de cada soldadura. Para evitar chispas
del arco eléctrico antes de cada soldadura el rotor debe
estar en «posicion 0».

Electrodo » Garantice la distancia entre electrodos correcta (véase

0,5 mm — 1,15 mm cap. Determinar longitud de electrodo y distancia entre

(0.020 pulg. — electrodos [» 43]

0.045 pulg.) » Utilizar solamente electrodos de calidad lijados de for-
ma limpia.

Recomendacion: Tipo WS2, angulo de lijacion 22,5°
(véase cap. Afilar el electrodo [P 68]).
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INTERVALO COMPONENTE

TAREA

Antes de cada uso Gas de proteccion de
soldadura

» Utilizar solamente gases de proteccion clasificados se-
gun DIN EN ISO 14175 para el procedimiento de solda-
dura TIG (p. €j., Argon 4.6 o gas de proteccién de sol-
dadura muy puro).

» Ajustar flujo:
10 — 20 I/min.

» Ajuste el tiempo de prepurga de gas a min. 30 segun-
dos, con Flowforce a min. 15 segundos.

Bomba de refrigeran-
te*

» Para garantizar una refrigeracion eficaz del cabezal
también entre soldaduras: Active el "Tiempo de post-
funcionamiento de la bomba" en la fuente de corriente
(véase manual de instrucciones de la fuente de corrien-
te para soldadura orbital).

Pieza de trabajo/tubo

» Observar una seccién de tubo recta de 90° (con sierra
de tubo orbital) (desbarbada y de forma plana).

» Costura en | (tubo a tubo) sin ranura ni desplazamiento
axial.

» Las superficies de tubo deben estar metalicamente pu-
lidas y totalmente libres de grasas y otras impurezas.

Cada 100 soldadu- Camara de soldadura

ras o diariamente (cartucho de suje-
cion), rotor, cuerpo
basico

» Limpiar y eliminar depdsitos. Segun la suciedad, p. €j.,
con un trapo/alcohol/isopropanol, esponja o con un as-
pirador (no utilizar limpiadores agresivos, ya que pue-
den dafiar las superficies).

» Limpie el rotor con un pafio de algodén sin pelusas.
iPRECAUCION! Atencién: jPeligro por movimiento
giratorio del rotor!

Min. cada 500 sol- Cabezal de soldadura
daduras
o semanalmente

» Realizar un proceso de limpieza estandar
(véase cap. Proceso de limpieza estandar [» 64]) Pro-
ceso de limpieza estandar).
Un intervalo de limpieza mas corto puede prolongar la
vida util del cabezal de soldadura, de los cartuchos de
sujecion y de los insertos tensores.

Min. cada 30.000 Cabezal de soldadura
soldaduras
o cada 24 meses

» Enviar el cabezal de soldadura al servicio de asistencia
de Orbitalum para realizar una limpieza basica por par-
te de un especialista autorizado y formado por Orbita-
lum.

* Solo OW17 con refrigeracién por liquido
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10.3.1 Proceso de limpieza estandar

PELIGRO Por el movimiento de rotacion del rotor pueden quedar atrapados
pelo, joyas o ropa y ser arrastrados hacia la carcasa.

» Ultilice ropa ajustada.

» No lleve el pelo suelto, joyas sueltas o accesorios que sean suscep-
tibles de ser atrapados facilmente.

PRECAUCION Peligro de aplastamiento por arranque inesperado del rotor al
montar el electrodo.

Peligro de aplastamiento de manos y dedos.

» Antes de conectar el cabezal de soldadura y antes del montaje del
electrodo: desconecte la instalaciéon de soldadura orbital.

» Antes del proceso del rotor monte el cartucho de sujecion con los
cabezales de soldadura cerrados o monte los insertos de sujecion y
cierre la unidad tensora y la mirilla.

NOTA Los trabajos de limpieza solo pueden ser realizados con el cabezal de
0 soldadura totalmente enfriado.
NOTA Debe realizarse una limpieza del cabezal de soldadura como minimo
0 cada 500 soldaduras. Los intervalos de limpieza mas cortos influyen de
manera positiva en la vida util del dispositivo.

Materiales de limpieza necesarios:

» Aspirador de aire comprimido o aspirador de polvo
» Cepillo de nailon
» Trapo de algodon sin pelusas

» Spray limpiador de contactos (p. ej. LOCTITE 7039). jObservar la hoja de datos de seguridad del
spray limpiador utilizado!

Preparativos:
1. Asegurese de que la fuente de corriente para soldadura orbital esta conectada.
2. Si es necesario desmonte el electrodo (véase cap. Instalar el electrodo).

3. Desplace el rotor a posicion basica (posicion 0) (p. ej. pulsando la tecla "END.-0-POS" del panel
de control del cabezal de soldadura).

4. Desmonte el cartucho de sujecion y los insertos tensores (véase cap. Montar los insertos de suje-
cioén).

Procedimiento de limpieza superficial:
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1. Pulverice el rotor (1) con spray limpiador de contacto. Durante la pulverizaciéon deje que el rotor gi-
re una vez 360° (pulse la tecla MOTOR).

2. Pulverice todas las superficies interiores/exteriores del cartucho de sujecion (2), del arco giratorio
(3) y de los insertos tensores (4) con spray limpiador de contacto.

3. A continuacion limpie con un cepillo de nailon la suciedad superficial del rotor (1), el lado interior
de cabezal de soldadura (5), los insertos tensores y todo el cartucho de sujecion.

4. Aspiracion de los residuos tipo carbon con un aspirador de aire comprimido o de polvo.

Procedimiento de limpieza final:

PRECAUCION El uso de lubricantes puede afectar considerablemente en el fun-
cionamiento y provocar dafos.

» No pulverizar nunca lubricante en el cabezal de soldadura.

1. Vuelva a pulverizar con un limpiador de contacto todo el perimetro del rotor (1), el lado interior de
cabezal de soldadura (5), todo el cartucho de sujecion y los insertos tensores (especialmente las 2
superficies frontales del rotor).

2. Limpieza final con un trapo de algodén sin pelusas de todas las superficies tratadas.
3. Aspiracion de los residuos tipo carbén con un aspirador de aire comprimido o de polvo.

4. Limpie las dos superficies frontales del rotor con un trapo de algodon sin pelusas. Pase el trapo
solo con el rotor totalmente parado.

= Si es necesario, pasos de trabajo 5 a 12. Repita (limpieza previa/final).

5. Deje que se evapore completamente el producto de limpieza.

6. Vuelva a montar el cartucho de sujecion y los insertos tensores.
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10.4 Eliminacion de averias

PROBLEMA

POSIBLE CAUSA

SOLUCION

El proceso de soldadura
no se inicia.

No hay suministro de gas ni de liqui-
do refrigerante.

» Compruebe las conexiones a la
fuente de corriente de soldadura.

» Compruebe el nivel de refrigerante
en la fuente de corriente.

» Compruebe el suministro y la canti-
dad de gas de formacion.

El cabezal de soldadura
no se sujeta correcta-
mente a la pieza de tra-
bajo.

Pieza fuera de tolerancia.

» Utilizar insertos de sujecion adap-
tados.

Desviaciones de veloci-
dad grandes y siempre
diferentes de forma per-
manente.

Defecto en la fuente de alimentacion
o en el cabezal de soldadura.

» Pdngase en contacto con el servi-
cio técnico.

El arco eléctrico no se
enciende.

Resistencia eléctrica demasiado alta
debido a la suciedad entre el cabezal
de soldadura y los insertos de suje-
cién/casete de sujecion o entre los
insertos de sujecion/casete de suje-
cion y la pieza de trabajo.

1. Limpiar la pieza de trabajo y el in-
serto de sujecion.

2. Limpiar las superficies de contac-
to entre el cabezal de soldadura y
los insertos de sujecion/casete de
sujecion y la pieza de trabajo con
la mordaza de sujecion/casete de
sujecion.

Piezas de trabajo sucias.

» Limpiar la pieza de trabajo.

Concentracion de gas de conforma-
do demasiado baja.

» Compruebe el suministro y la canti-
dad de gas de conformado.

Distancia entre electrodos demasia-
do grande.

» Ajustar la distancia entre electro-
dos.
(Véase el capitulo « »).

Punta del electrodo desgastada.

» Rectificar el electrodo.
(Véase el cap. Afilar el electrodo
[> 68])

Problemas de contacto entre el elec-
trodo y el rotor.

» Limpiar de nuevo el cabezal.

Rotura del cable.

» Sustituir el conjunto de mangueras.

Conductividad del refrigerante dema-
siado alta.

» Utilizar unicamente refrigerante Or-
bitalum OCL-30.
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PROBLEMA

POSIBLE CAUSA

SOLUCION

El arco eléctrico se des-
via hacia un lado.

Electrodo desgastado.

» Rectificar el electrodo.
(Véase el capitulo « Afilar el elec-
trodo [» 68] »).

Electrodo rectificado incorrectamen-
te.

» Vuelva a afilar el electrodo.
(Véase el cap. Afilar el electrodo
[> 68])

Mala calidad del electrodo.

» Utilizar electrodos Orbitalum.

Mala calidad del material.

» Contenido de azufre demasiado al-
to o variable.

» Componentes de aleacién no ho-
mogeéneos.

El arco eléctrico se en-
ciende contra partes del
cabezal de soldadura.

Electrodo desgastado.

» Sustituir el electrodo.

Electrodo mal afilado.

» Ajustar la distancia entre electro-
dos.

Mala calidad del electrodo.

» Limpiar el cabezal de soldadura.

Tiempo de preflujo de gas demasia-
do corto.

» Aumentar el tiempo de preflujo de
gas.

Electrodo no instalado.

» Instalar el electrodo.

No aparece ningun me-
nu en la pantalla.

Conector del cable de control.

» Comprobar que esté bien fijado.

Version de software de la fuente de
alimentacion.

» Actualizar el software MW/SW/PW.

Tipo de fuente de alimentacion.

» Funcion solo compatible con fuen-
tes de alimentacion SW/MW/PW.

El movimiento giratorio
no se inicia.

Fusible sobrecargado.

» Deje que el fusible se enfrie (fusi-
ble térmico).

Cuerpo extrafo en el engranaje.

» Si es posible, retire los cuerpos ex-
trafios con un aspirador. De lo con-
trario, envie el cabezal de soldadu-
ra al servicio técnico. No gire el ro-
tor bajo ningun concepto.

Conexion defectuosa.

» Compruebe el enchufe y la fuente
de corriente de soldadura.
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10.5 Afilar el electrodo

1. Afile el electrodo unicamente en sentido longitudinal.

2. Después del afilado del electrodo, rompa la punta de acuerdo con el siguiente dibujo.

T %
@* ,,,,,,,, - —m— - — - —- _ ©@0,01-0,2mm

T (0.0004 - 0.008 in)

10.6 Servicio de asistencia/atencion al cliente

Los siguientes datos son necesarios para el pedido de piezas de repuesto:

» Tipo de maquina: (Ejemplo: OW17)
* N.° de maquina: (véase la placa indicadora de tipo)
» Para el pedido de piezas de repuesto debe tenerse en cuenta la lista de piezas de repuesto.

» Para la resolucion de situaciones problematicas debera ponerse directamente en contacto con la
sede situada mas proxima a su localidad.
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11 Almacenamiento y desmontaje

Antes del almacenamiento debera llevar a cabo los siguientes pasos:

1. Desmonte el electrodo.

2. En caso necesario, desmonte los insertos de sujecion.

3. Desconecte el cabezal de soldadura de la fuente de corriente de soldadura.
4

. Invierta las caperuzas de cierre para liquido refrigerante mediante las conexiones de liquido refri-
gerante*.

5. Guarde el cabezal de soldadura en el maletin de transporte. Asegurese de que el paquete de con-
ductos flexibles no esté retorcido o aplastado.

En caso de un almacenamiento prolongado, realice adicionalmente los siguientes pasos:

1. Elimine totalmente el liquido refrigerante del paquete de conductos flexibles y del cabezal de sol-
dadura*.

2. Limpie las superficies, véase cap. Indicaciones de cuidado [» 61].

* Solo OW 17 con refrigeracion por liquido
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12 Accesorios (opcional)

ADVERTENCIA Peligro por utilizacion de accesorios no autorizados.
Lesiones fisicas multiples y dafios materiales.

» Utilice unicamente herramientas, piezas de repuesto, materiales
operativos y accesorios originales de Orbitalum Tools.

INFO Los cartuchos de sujecion y los insertos tensores no estan incluidos en el sumi-
nistro del cabezal de soldadura, pero son imprescindibles para su uso y deben
pedirse por separado.

70

> Para una vista general detallada con accesorios adecuados, véase el catalogo de productos
"Orbital Welding".

Enlaces de descarga en PDF:

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

> Conectar un accesorio adecuado, véase manual de instrucciones del accesorio.
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121 Cartucho de sujecion para OW17

Los cartuchos de sujecion estan fabricados de acero y se suministran en una caja de plastico robusta
con cierre, incluidos los accesorios:

» 1 xindicador de centro de tubo para aplicaciones estandar
» 1 x llave hexagonal 3/32"

» 1 x llave hexagonal 1/16"

» 1 x caja de plastico

* 1 x plantilla de alineacion de cartucho

Los insertos tensores adecuados para distintos diametros de tubo deben pedirse por separado.

12.2 Juego de aplicaciones de casquillos COAX para
oW 17

Juego de aplicaciones de casquillos COAX para OW 17

Juego complementario para aplicaciones de casquillos en tubos de doble pared COAX — soldaduras de
filete en casquillo sobre tubo de seguridad.

Para casquillos con un diametro de 15,88 mm (5/8").

Volumen de suministro:
* 1 x Indicador de centro de tubo para aplicaciones de casquillos COAX
* 1 x Inserto tensor para OW17, 15,88 mm/0,625"

El inserto tensor para tubo de seguridad debe pedirse por separado.

ARTIiCULO CcODIGO KG

Application set OW17 COAX sleeve 15.88mm 817060025 0,999

12.3 Insertos tensores para OW17

* De acero inoxidable. 7
Solo instalables si se usa el cartucho de sujecion OW17 y ( 9
otros cartuchos de sujecion compatibles o habituales del :
mercado.

* 1 inserto tensor se compone de 2 semicarcasas.

» Por cada lado de sujecion el cartucho de sujecion necesita 1
inserto tensor (= 2 semicarcasas).
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» Por cada cartucho de sujecidon deben montarse 2 insertos
tensores (= 4 semicarcasas).

VERSION DIAMETRO EX- DIAMETRO EX- VERSION DIAMETRO EX- DIAMETRO EX-
TERIOR DE TU- TERIOR DE TU- TERIOR DE TU- TERIOR DE TU-
BO BO BO BO
[MM] [PULG.] [MM] [PULG.]
Imperial 3,18 0.125 Métrico 3,00 0.118
4,76 0.188 4,00 0.157
6,35 0.250 5,00 0.196
7,94 0.313 6,00 0.236
9,53 0.375 8,00 0.314
12,70 0.500 9,00 0.354
14,29 0.563 10,00 0.393
15,88 0.625 11,00 0.433
Hay otros diametros disponibles a 12,00 0.472
peticion. 14,00 0.551
15,00 0.590
16,00 0.629
17,20 0.677

12.4 Prolongaciones del paquete de conductos
flexibles

Mediante la prolongacién del paquete de conductos flexibles se puede prolongar el paquete de conduc-
tos flexibles hasta 20 m (64 ft).

Adecuado para todos los cabezales de soldadura Orbitalum excepto las versiones AVC/OSC de la se-
rie TP ORBIWELD.

Puede ser necesario el conjunto de adaptadores de conexién de corriente de soldadura para utilizar
con cabezales y fuentes de potencia de soldadura Orbitalum mas antiguas con conexiones superiores
verdes. Los modelos de maquinas mas actuales ya estan equipados con conexiones compatibles con
DINSE.

ARTICULO LONGITUD LONGITUD
[m] [FT]
Prolongacién de paquete de conductos flexibles 5 m/16 ft 5 16
Prolongacién de paquete de conductos flexibles 10 m/32 ft 10 32
Prolongacién de paquete de conductos flexibles 15 m/49 ft 15 49
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ARTICULO LONGITUD LONGITUD
[M] [FT]

Prolongacién de paquete de conductos flexibles 20 m/64 ft 20 64

Paquete de conductos flexibles especial OW 19 (WB) 23 m/75 ft 23 75

Hay otras longitudes disponibles a peticion.
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13.3 B: Gehauseoberteil | B: Housing upper part

Nur OW17
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14 Konformitatserklarungen
ORIGINAL

de EG-Konformitatserklarung

en EC Declaration of conformity

fr  CE Déclaration de conformité

it CE Dichiarazione di conformita

es CE Declaracion de conformidad

nl  EG-conformiteitsverklaring

cz ES Prohlaseni o shodé

sk EU Prehlasenie o zhode

pl  Deklaracja zgodnosci WE
Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schiittler-Strale 17
78224 Singen, Deutschland
Tel. +49 (0) 77 31 792-0

Maschine und Typ (inklusive optional erhaltlichen Zubehdérartikeln von Orbitalum): / Machinery and type Orbital
(including optionally available accessories from Orbitalum): / Machine et type (y compris " . "
Orbitalum disponibles en option): / Macchina e tipo (inclusi gli articoli accessori acquistabili opzlonalmen(e ("inkl. Orbitalschweiflstromquelle)

da Orbitalum): / Maquina y tipo (incluidos los articulos de accesorios de Orbitalum disponibles Orbital weld heads
opcionalmente): / Machine en type (inclusief optioneel verkrijgbare accessoires van Orbitalum): / Stroj a (*incl. orbital welding power source):
typ stroje (véetné volitelného pfislusenstvi firmy Orbitalum): / Stroj a typ (vratane volitelne dostupného
prislugenstva od Orbitalum): / Maszyna i typ (wraz z opcjonalnie dostepnymi akcesoriami firmy Orbitalum): « OW 12 *OW115S
* OW 19 (HD) * OW 170
* OW 17 (GC) * OWX 1.5
* OW 25 GC * OWX 3.0
*OW 38 * OWX 4.5
*sOW76S

Seriennummer: / Series number: / Nombre de série: / Numero di serie: / Numero de serie: /
Serienummer: / Sériové Cislo: / Sériové &islo / :Numer seryjny

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

Hiermit bestatigen wir, dass die genannte Maschine entsprechend den nachfolgend aufgefiihrten * Maschi Richtlinie
Richtlinien gefertigt und geprtift worden ist: / Herewith our confirmation that the named machine has been ® EMV-Richtlinie 2014/30/EU
manufactured and tested in accordance with the following standards: / Par la présente, nous déclarons que e RoHS-Richtlinie 2011/65/EU
la machine citée ci-dessus a été fabriquée et testée en conformité aux directives: / Con la presente

confermiamo che la macchina sopra specificata & stata costruita e controllata conformemente alle direttive

qui di seguito elencate: / Por la presente confirmamos que la maquina mencionada ha sido fabricada y

comprobada de acuerdo con las directivas especificadas a continuacién: / Hiermee bevestigen wij, dat de

vermelde machine in overeenstemming met de hieronder vermelde richtlijnen is gefabriceerd en

gecontroleerd: / Timto potvrzujeme, Ze uvedeny stroj byl vyroben a testovan v souladu s nize uvedenymi

smérnicemi: / Tymto potvrdzujeme, Ze uvedeny stroj bol zhotoveny a odskusany podra nizsie uvedenych

smernic: / Niniejszym potwierdzamy, ze powyzsza maszyna zostata wyprodukowana i przetestowana

zgodnie z wymienionymi ponizej wytycznymi:

Folgende harmonisierte Normen sind angewandt: / The following harmonized norms have been applied:/  « DIN EN I1SO 12100:2011-03
Les normes suivantes harmonisées ou applicables: / Le seguenti norme armonizzate ove applicabili: / * DIN EN ISO 13849-2:2013-02
Las siguientes normas armonizadas han sido aplicadas: / Onderstaande geharmoniseerde normen zijn * DIN EN 60204-1:2019-06
toegepast: / Jsou pouzity nasledujici harmonizované normy: / Boli aplikované tieto harmonizované
normy: / Stosowane sg nastgpujace normy zharmonizowane:

* DIN EN 50445:2009-02

B achtigt fur die ing der technischen Unterlagen: / Authorised to compile the Gerd Riegraf
technical file: / Autorisé a compiler la documentation technique: / Incaricato della redazione della Orbitalum Tools GmbH
documentazione tecnica: / Autorizado para la elaboracion de la documentacion técnica: / Gemachtigde D-78224 Singen

voor het samenstellen van het technisch dossier: / Osoba zplnomocnéna k sestaveni technické
dokumentace: / Splnomocnenec pre zostavenie technickych podkladov: / Uprawniony do sporzadzania
dokumentacji technicznej:

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

Singen, 06.01.2025: Jirgen Jéckle - Product Compliance Manager
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ORIGINAL

de  UKCA-Konformitatserklarung
en  UKCA Declaration of conformity

UK
CA

Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schiittler-Strae 17
78224 Singen, Deutschland
Tel. +49 (0) 77 31 792-0

Maschine und Typ (inklusive optional erhaltlichen Zubehérartikeln von Orbitalum): /
Machinery and type (including optionally available accessories from Orbitalum):

Orbitalschweifkopfe

(*inkl. Orbitalschweistromquelle)
Orbital weld heads

(*incl. orbital welding power source):

. OW 12 *OW115S
« OW 19 (HD) * OW 170
« OW 17 (GC) * OWX 1.5

* OW 25 GC * OWX 3.0
* OW 38 * OWX 4.5
*OW76S

Seriennummer: / Series number:

Baujahr: / Year:

Hiermit bestatigen wir, dass die genannte Maschine entsprechend den nachfolgend
aufgefiihrten Richtlinien gefertigt und gepriift worden ist: / Herewith our confirmation that the
named machine has been manufactured and tested in accordance with the following
regulations:

* S.1. 2008/1597 Supply of Machinery (Safety)

® S.1. 2016/1091 Electromagnetic Compati

* S.1. 2012/3032 Restriction of the Use of Certain
Hazardous Substances in Electrical and
Electronic Equipment

Schutzziele folgender Richtlinien werden eingehalten: / Protection goals of the following
guidelines are observerd:

®S.1. 2016/1101 Electrical Equipment (Safety)

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

® ENISO 12100:2010

* EN ISO 13849-1:2015

¢ EN ISO 13849-2:2012

® EN 60204-1:2018

® EN IEC 60974-1:2018+A1:2019
® EN 60974-10:2014+A1:2015

* EN 60204-1:2018

Bevollmachtigt fiir die Zusammenstellung der technischen Unterlagen: / Authorised to
compile the technical file:

Bestétigt durch: / Confirmed by:

|

Singen, 06.01.2025:

Jurgen Jackle - Product Compliance Manager

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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Orbitalum Tools GmbH offers global customers the best
in the field of pipe cutting and beveling as well as orbital

welding technology from a single source.

worldwide | sales + service

NORTH AMERICA EUROPE ASIA

USA GERMANY CHINA

Orbitalum North America SOUTHWEST US Orbitalum Tools GmbH Orbitalum Tools GmbH
Headquarters Orbitalum - Arizona Josef-Schuettler-Str. 17 189 Huayuan Road
281LiesRdE Customer Support Center 78224 Singen Kunshan, Jiangsu Province
Carol Stream, IL 60188 3106 W Thomas Road, Suite 1117 Germany China

USA Phoenix, AZ 85017 Tel.+49 (0) 77 31-7920 Mob. +86 (0) 183 5165 7838
Tel. +1847 484 9100 USA Tel. +86 (0) 512 5016 7816

24-Hour Emergency Response:
Tel. +1847 484 9100

Northeast US

Orbitalum - New Jersey

1001 Lower Landing Road, Suite 208
Blackwood, New Jersey 08012

USA

Tel. +1856 579 8747

24-Hour Emergency Response:
Mob. +1609 414 21638

PACIFIC NORTHWEST US
Orbitalum - Oregon

2056 NE Aloclek Drive, Suite 314
Hillsboro, Oregon 97124

USA

Tel. #1503 9419270

24-Hour Emergency Response:
Mob. +1 971777 2603

Southeast US

Orbitalum - South Carolina
171Johns Road, Unit A

Greer, South Carolina 29650
USA

Tel. +1864 655 4771

24-Hour Emergency Response:
Mob. +1470 806 6663

SOUTHWEST US

Orbitalum - Arizona

Customer Support Center
3106 W Thomas Road, Suite 1117
Phoenix, AZ 85017

USA

Tel. +1602 540 0813

24-Hour Emergency Response:
Tel. +1805 433 3270

=+ orbitalum

Tel. +1602 540 0813
24-Hour Emergency Response:
Tel. +1805 433 3270

CANADA

Wachs Canada Ltd - East

Eastern Canada Sales,

Service & Rental Center

1250 Journey's End Circle, Unit 5
Newmarket, Ontario L3Y 0B9
Canada

Tel. +1905 830 8888

Toll Free: 888 785 2000
24-Hour Emergency Response:
Mob. +1647 278 0537

Wachs Canada Ltd - West

Western Canada Sales, Service & Rental Center
541182 Ave NW

Edmonton, Alberta T6B 26

Canada

Tel. +1780 469 6402

Toll Free: 800 6614235

24-Hour Emergency Response:

Mob. +1847 537 8800

INDIA

ITW India Pvt. Ltd

Plot No.28/22, D-2 Block
Near KSB Chowk

MIDC, Chinchwad

Pune - 411019

Maharashtra - India

Mob. +91(0) 910099 4578
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