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1 K tomuto navodu

1.1 Varovné pokyny

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

Varovné pokyny si vzdy prectéte a dodrzujte je!

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

STUPEN VYZNAM
VYSTRAHY
NEBEZPECI Bezprostfedné nebezpedéna situace, ktera ma pii nedodrzeni

bezpecénostnich opatfeni za nasledek smrt nebo tézka zranéni.

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

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

e B BB

UPOZORNENI! Mozna nebezpecna situace, kterd mudze mit pfi nedodrzeni za
nasledek materiaini Skody.

1.2 DalSi symboly a zna¢ky

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

Termin/SYMBOL VYZNAM

PW

ORBIMAT 300 SW Power Welder

SW

ORBIMAT 180 SW Smart Welder

SW+ Smart Welder Plus

MW Mobilni svafecka

Orbitalni svafovaci hlava Otevrena/uzaviena orbitalni svafovaci hlava

() Funkce vyzaduje UPGRADE Connectivity LAN/IoT/VNC*.

() Funkce vyzaduje UPGRADE ORBICOOL MW?* (tyka se pouze

mobilniho svarece).

Funkce vyZzaduje UPGRADE Software MW Plus* (tyka se pouze
mobilnich svarecek).

*Viz kap. Moznosti upgradu

1.4 Spoluplatna dokumentace

S timto navodem k obsluze plati nasledujici dokumenty:

* Prohlaseni o shodé

« Kalibra¢ni certifikat

» Navod k obsluze svafovaci hlavy/ruéniho hofaku

+ Pri pouziti externiho rozhrani X13: Dokument o Fizeni rozhrani
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2 Informace pro provozovatele a
bezpeénostni pokyny

2.1 Povinnosti provozovatele

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

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

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

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

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

ruéni véetné
* MIG (kov-inertni
plyn)
* MAG (kov-aktivni
plyn)
* WIG (wolfram-
inertni plyn)
pfi dodrzeni
osvédéenych postupu a
bez fyzického kontaktu s
vedenim

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

Product/Apparatus Identification

Product Stock Number
Smart Welder Plus 850 000 010
MWobile Welder ™ 354 000 001
" mclose, equal nverter, all vananis)

Compliance Information Summary

Applicable regulation Directive 201 4£35/EU

Referance limita Directive 201 3/35/EU, Recommendation 1999/51 9/EC

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

Intended use for occupational use O for use by laymen

Mon-thermal effects need to be considered for workplace asseszsment B YES O NO

Thermal effects need to be considered for warkplace assessment O YES NO

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

=B Data is based onworst case seting/program (only valid untl setting optionsfivelding programs are changed)

= Data iz based on multiple settings/orograms (only valid until setting optionsfwelding programs are changed)
QoeLpational exposure is below the Exposure Limit Values (ELVs) B YES O NO

for healih effects at the standardized configurations (it NO, specific required minimum distances apply})
Oeeupational exposure is below the Exposure Limit Values (ELVs) Ona B YES O NO

for sensory effects at the standardized configurations (if applicable and NO, specific measures are needad)
Qccupational exposure is below the Action Levels (Als) atthe Ona B YES O NO
slandardized configurations (ifapplicable and NO, specific signage is needead)

EMF Data for Non-thermal Effects
Exposure Indices (Els) and distances 1o welding circuit (for each operation mode, as applicable)

Head
Sensory Health Limb
Trunk Limb (thigh
Effects Effscts (hand) {thigh)
Standardized distance 10 cm 10.¢m 106m 3 om 3om
ELY El @ standardized distance 0,08 0,07 e 0,08 0,14
Required minimum distance 1cm 1cm 1cm 1cm 1cm
Distance where all accupational ELY Exposure Indices fall below 0.20 (20%) 3om
Distance where all general public ELY Exposure Indices fall beloy 1.00 (100%) 85 em
Tested by J Jaeckle Date tested 2020-11-04

Date revrorked 2022-06-09

Z20B08_EMF Data_OWTBISW_MW
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2.2 Pouzivani stroje

2.2.1 Spravné pouziti

Tento pfistroj je vyroben podle stavu techniky a uznavanych

VAROVANI f Nebezpeéni v pfipadé nespravného pouziti!

bezpecénostné technickych pravidel resp. norem pro pouZiti v prdmyslu
a zivnostenskych provozech. Je uréen pouze pro svafovaci metody
uvedené v tomto navodu k provozu. V pfipadé nespravného pouziti
mUZe pfistroj znamenat ohrozeni osob, zvifat a vécné $kody. Na
v8echny timto zpusobem vzniklé $kody se nevztahuje zaruka.

» PfFistroj pouzivejte vyhradné pro svareni jednosmérnym proudem
WIG pomoci Liftarc (kontaktni zapalovani) nebo zapalovani HF
(bezdotykové). Komponenty pfislusenstvi mohou popfF. rozsifit
funkéni rozsah (viz kapitola PfisluSenstvi).

Zdroj orbitalniho svarovaciho proudu je uréen pouze pro toto pouziti:

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

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

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

Spravné pouziti zahrnuje také tyto body:

10

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

Dodrzovani vSech inspekénich praci a praci udrzby.

Pouzivani stroje vyhradné v originalnim stavu.

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

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

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

Obrabéni materiall uvedenych v navodu k provozu.
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* Vhodna manipulace se vSemi komponentami, které se ucastni svafovaciho procesu a také véemi
dalSimi faktory, které maji vliv na svarovaci proces.

* Vyhradné komercni pouziti.

2.2.2 Limity stroje
» Pracovistém muze byt misto pfipravy trubky, montaz zafizeni nebo zafizeni samotné.
» Pristroj obsluhuje jedna osoba.
» Pristroj se smi instalovat a provozovat vyhradné na nosném, rovném a neklouzavém podkladu.
» Kolem pfistroje musi byt zaru€en prostor pro pohyb osob cca 2 m.
» Osvétleni pracovisté: min. 300 lux.

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

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

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

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

» Zabrante okolnimu vzduchu s obsahem soli (mofsky vzduch).

2.2.3 Svarovan v okoli se zvySenym ohrozenim elektrickym
proudem

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

2.2.4 Chlazeni pristroje

Nedostate¢né vétrani zpusobi snizeni vykonu a poskozeni pfistroje.
> Dodrzujte limity stroje.
> Vstupni a vystupni otvory chladiciho vzduchu udrzujte volné.

> Dodrzujte minimalni odstup od prekazek 0,5 m.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.3 Ochrana zivotniho prostredi a likvidace

2.3.1 Informace smérnice o ekodesignu 2009/125/ES

MODEL VSTUPNI SiT MINIMALNi U(‘thNO'ST MAXIMALNI PRIKON V
ZDROJE NAPAJENI KLIDU
Mobile Welder (OC/Plus) 1 x 110-230 VAC 81 38
Smart Welder Plus 1 faze + PE 83 43W
Power Welder 400-480 VAC 86 48,8 W
3 faze + PE

» Produkt (pokud je to relevantni) nevyhazujte do bézného odpadu.

» Opétovné pouziti nebo recyklace odpadnich elektrickych a
elektronickych zafizeni (WEEE) prostfednictvim likvidace v uréeném
sbérném misté.

» Dalsi informace ziskate u mistniho Grfadu pro recyklaci nebo u
mistniho prodejce. Kritické suroviny, které mohou byt pfitomny v
I indikativnich mnoZstvich vétsich nez 1 gram na trovni komponentd.

(podle smérnice 2012/19/
EU)

Kritické suroviny, které mohou byt pritomny v indikativnich mnozstvich vétSich nez 1 gram na
urovni komponentu.

KOMPONENTA KRITICKA SUROVINA

Desky Baryt, bismut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium,
tézké vzacné zeminy, lehké vzacné zeminy,

niob, kovy skupiny platiny, skandium, kfemik, tantal, vanad

Plastové komponenty Antimon, baryt

Elektrické a elektronické Antimon, berylium, hof¢ik

komponenty

Kovové komponenty Berylium, kobalt, hof¢ik, wolfram, vanad

Kabely a kabelové sestavy Boritan, antimon, baryt, berylium, hof€ik

Displeje Galium, indium, tézké vzacné zeminy, lehké vzacné zeminy, niob, kovy
skupiny platiny, skandium

Baterie Fluorit, t&Zké vzacné zeminy, lehké vzacné zeminy, hofcik
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2.3.2 REACh

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

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

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

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

2.3.3 Chladivo

@ chiadivo likvidujte podle pokyn( mistnich zakonnych predpist.

(podle smérnice 2012/19/EU)

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.3.4 Elektrické nastroje a prislusenstvi

Vyslouzilé elektrické nastroje a pfisluSenstvi obsahuji velké mnoZstvi cennych surovin a plastu, které by
mely byt pfedany k recyklaci:

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

Aktivnim vyuzivanim nabizenych systému zpétvzeti a sbéru prispéjete k
druhotnému vyuZiti a zhodnoceni starych elektronickych pfistroja.

Staré elektronické pfistroje obsahuiji dily, se kterymi se musi podle _
smérnice ES nakladat oddélené. Oddéleny sbér a selektivni nakladani

jsou zakladem ekologické likvidace a ochrany lidského zdravi. (podie RL 2012/19/EV)

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

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

Dulezité pro Némecko: Pfistroje a stroje spole¢nosti Orbitalum Tools

GmbH se nesmi likvidovat prostfednictvim komunalnich sbérnych dvord,
protoZe se pouzivaji pouze v pramyslovém sektoru.

2.4 Kvalifikace personalu

A POZOR! Svarovaci hlavu smi pouzivat pouze pouceny personal.

Minimalni vék: 18 let.
Zadna télesna ani dusevni omezeni.
Obsluha stroje nezletilymi osobami pouze pod dohledem opravnéné osoby.

Obecné se predpokladaji zakladni znalosti svafovaci metody TIG.

2.5 Zakladni pokyny k provozni bezpe€nosti

14
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A POZOR! Nebezpeci poranéni monoténni a naro€nou praci na tézce pristupnych mistech
a pfi praci nad hlavou!

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

Prodluzte doby prestavek.
Provadéjte uvolfiovaci cviky.

V provozu dbejte na vzpfimené a pfijemné drzeni téla, pfedchazejte unaveé.

vVvyyvyy

Stridejte prace.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.6 Osobni ochranné pomucky
PFi svafovani se musi vzdy pouzivat osobni ochranné pomticky (PSA). Tyto chrani svarece napf. pred
pusobenim zareni, popaleninami a vypary ze svafovani.

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

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

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

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

Pokryvka hlavy pro prace nad urovni hlavy

vVvyYVYyyvyy

P¥i pfipojeni a provozu svarovaci hlavy dodrzujte pfislusné bezpeénostni a vystrazné pokyny
svarfovaci hlavy.

v

Dbejte na zbytkova rizika.

2.7 Zbytkova rizika

2.7.1 Poranéni vysokou hmotnosti
Zdroje proudu maji hmotnost
15,6 kg (34,39 Ibs) — Mobilni svarecka (Plus)

. @21 ,0 kg (46,30 Ibs) — Mobile Welder (OC/OC Plus)
26 kg (57,32 liber) — Smart Welder Plus
35,4 kg (78,04 liber) — Power Welder
PFi zvedani existuje velké zdravotni riziko.

V nasledujicich situacich hrozi nebezpeci narazu a pfimacknuti:

A POZOR! Pad zdroje proudu pfi pfepravé nebo instalaci.

& POZOR! Pad zdroje proudu v disledku nespravného odlozeni.

2 PFi zvedani zdroje proudu neprekradujte pfipustnou mezni zatéz 25 kg pro muze a 15 kg pro
zeny.

> K pfepravé zdroje napajeni pouzijte vhodny pfepravni prostredek.

v

Zvedani a vyjimani zdroje proudu z obalu provadéjte pouze ve dvou osobach.

» Zdroj napajeni odlozZte na stabilni podloZku.

16 ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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Noste bezpec€nostni obuv.
Zafizeni nepfepravujte jefabem. Rukojeti, popruhy nebo drzaky pouzivejte vyhradné pro ruéni
prepravu.

@ pred kazdou prepravou zkontrolujte pevnost upeviiovacich Sroubt mezi zdrojem napajeni a
chladici jednotkou (volitelné pfisluSenstvi) a v pfipadé potfeby je dotahnéte.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.7.2 Popaleni a nebezpeci pozaru vysokymi teplotami

& VORSICHT!  Nach dem Schweifl3en ist der Orbitalschweiltkopf oder Handbrenner heif3.
Insbesondere nach mehreren Schweilvorgangen hintereinander entstehen sehr
hohe Temperaturen. Bei Arbeiten am Orbitalschweilkopf oder Handbrenner
(z.B. Umspannen oder Montage/Demontage der Elektrode) besteht die Gefahr
von Verbrennungen oder Beschadigung der Kontaktstellen. Thermisch nicht
bestandige Materialien (z.B. Schaumstoffinlay der Transportverpackung) kénnen
bei Kontakt mit dem heien Orbitalschweilkopf oder Handbrenner beschadigt
werden.

» Schutzhandschuhe tragen.

» Vor Arbeiten am Orbitalschwei3kopf und Handbrenner oder vor dem Verpacken in die
Transportverpackung warten, bis sich die Oberflachen auf unter 50 °C abgekihlt haben.

& WARNUNG! Bei falscher Positionierung des Formiersystems oder Verwendung von
unzulassigen Materialien im Schweilbereich besteht Brandgefahr. Allgemeine
BrandschutzmaRnahmen vor Ort beachten.

» Formiersystem korrekt positionieren.

» Im Schweilbereich nur zuldssige Materialien einsetzen.

A WARNUNG! Verbrihungsgefahr durch heil3e, austretende Flissigkeiten sowie heilte
Steckverbindungen bei starkem Betrieb.

» SicherheitsmalRnahmen des Fachvorgesetzten/Sicherheitsbeauftragten beachten.

A WARNUNG! Verbrennungsgefahr durch heiRen Handbrennerkopf und umherfliegende
Funken und Spritzer.

» Persdnliche Schutzausriustung tragen.

& Varovani! Nebezpedi popaleni horkou hlavou ruéniho hofaku a odletujicimi jiskrami a
rozstfiky.

> Noste osobni ochranné pomucky.

2.7.3 Zakopnuti pres vedeni a kabely

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

> Zaijistéte, aby osoby v zadné situaci nemohly zakopnout o vedeni a kabely.

> U vedeni a kabel( zabrarite napéti v tahu.

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

Svarovaci hlavu po demontazi odlozte do pfepravniho kuffiku.

Ujistéte se, Ze je hadicovy svazek spravné pfipojen a odlehéeni v tahu je spravné zavéseno.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.7.4 Dlouhodobé poskozeni nespravnym drzenim téla

A

POZOR! Dlouhodobé poskozeni nespravnym drzenim téla.
Nebezpedi nepohodli, unavy a poruchy pohybového aparatu, omezena
schopnost reakce a krece.

vVvyyvyy

Prodluzte doby prestavek.
Provadéjte uvolfiovaci cviky.
V provozu dbejte na vzpfimené a pfijemné drzeni téla, pfedchazejte inavé.

Stridejte prace.

2.7.5 Uder elektrickym proudem

A

VAROVANi  OhroZeni elektrickym proudem pfi kontaktu.

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

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

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

> Pracujte na suchém podkladu.

& NEBEZPECI! OhroZeni Zivota osob se srde&nimi problémy nebo kardiostimulatory.
> Osoby se zvySenou citlivosti proti ohrozeni elektrickym proudem (napf. kardiostimulatory)

nenechavejte pracovat se strojem.

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

Servis a opravy smi provadét pouze odborny elektrikar.

A
A

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

v

20

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

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

& VAROVANI  Cetna zranéni a materialni $kody.

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

> Dodrzujte bezpe&nostni listy lahvi s ochrannym plynem.

2.7.7 Poskozeni zraku paprsky

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

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

> U uzavienych svafovacich hlav dbejte na bezvadny stav ochrany proti osInéni.

» Oblast svarovani je tfeba chranit pfed ostatnimi osobami.

2.7.8 Nebezpeci elektromagnetickymi poli

& NEBEZPECi! B&hem svafovani vznikaji elektromagneticka
pole, ktera mohou byt smrtelna pro osoby se srde¢nimi problémy nebo
kardiostimulatory.

2 Osoby se srde€nimi problémy nebo kardiostimulatory nesmi svafovaci zafizeni obsluhovat.

v

Provozovatel musi zajistit bezpe¢né provedeni pracovisté podle smérnice EMF 2013/35/EU.

> V pracovnim rozsahu svafovaciho zafizeni pouzivejte vyhradné elektricka zafizeni s ochrannou
izolaci.

» PFi zapalovani zafizeni sledujte elektromagneticky citlivé pfistroje.

2.7.9 Nebezpeci uduseni prilis vysokym podilem argonu ve
vzduchu

& NEBEZPECIi! V pripadé net&snosti napajeni plynem hrozi nebezpegi ududeni pfili§ vysokym
podilem argonu v okolnim vzduchu. Nasledkem muze byt trvalé poskozeni nebo
ohrozeni zivota udusenim.

2 Vadné konstrukéni dily napajeni plynem ihned vyménte a kazdy den zkontrolujte z hlediska
funkénosti.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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> Stroj denné kontrolujte na zjevna poskozeni a zavady a ty nechejte odstranit kvalifikovanym
personalem.

| 2 Kabely a hadice chrante pfed horkem, olejem, ostrymi hranami nebo pohybujicimi se dily
pristroje.
> Pouzivejte pouze v dobfe vétranych mistnostech.

2 Popf. monitorovani kysliku.

2.7.10 Poskozeni zdravi

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

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

> Nepouzivejte elektrody obsahujici thorium.

2.7.11 Nebezpeci prevrzeni zarizeni

A VAROVANI Cetna zranéni a materialni $kody nasledkem prevrzeni zafizeni z divodu
externich plsobicich sil.

> Stroj instalujte stabilné zajisténé proti externim vlivim.

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

2.7.12 Nebezpeci vybuchu a pozaru

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

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

| 2 Ujistéte se, se Ze v blizkosti stroje nenachazi zadné hoflavé materialy a necistoty.

2.7.13 Obecna poranéni nastroji

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

> V pfipadé nejistoty zaslete zdroj orbitalniho svafovaciho proudu firmé Orbitalum Tools — zde
bude provedena odborna likvidace.
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3 Popis
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Obr.: Predni strana

14 13 12 11 10 9

POL OZNACENI FUNKCE

OZK

A

1  Barevny dotykovy displej Ovladani zdroje svafovaciho proudu, viz kap. 3.2, strana 16
2 Viko, sklopné Chrani ovladaci prvky

3  Pripojovaci konektory ,USB", Moznost pfipojeni USB zatizeni (2x) (volitelné)

vpredu

Integrovana systémova tiskarna

Pro tisk aktualnich hodnot a protokolu svafovacich dat

Rukojeti

Pfeprava zdroje svafovaciho proudu

Otocny ovladac

Obsluha zdroje svarovaciho proudu, viz kap. 3.2, strana 16

Pfipojovaci konektor ,Plyn®

PFipojeni pro plynovou hadici ke svafovaci hlavé

O |IN|o|lo| >

Ventilaéni otvory

Odvétrani zdroje svarovaciho proudu

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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POL OZNACENI
0ZK
A

FUNKCE

9  Zastr¢ka svarovaciho proudu

PFipojeni svafovaci hlavy

10 Zastrcka svarovaciho proudu

PFipojeni svafovaci hlavy

11 Ocko, odlehéeni tahu

Odleh¢&eni tahu svafovaci hlava ke zdroji proudu

12 Pfipojeni chladiciho média,
Cervené

Pfipojeni pro zpétny tok chladiciho média

13 Pfipojeni chladiciho média,
modré

Pfipojeni pro pfivod chladici kapaliny

14 Pfipojovaci konektor ,Weld
head”

Pfipojeni pro signaini vedeni svarovaci hlavy

15 Pf¥ipojeni chladiciho média
Chladici jednotka

Pfipojeni pro zpétny tok chladiciho média

16 Pripojeni chladiciho média
chladici jednotky

PFipojeni pro pfivod chladiciho média

17 Pripojovaci konektor ,Remote”

Moznost pfipojeni externiho dalkového ovladani (volitelné) nebo
slepé zastrcky.

18 Pripojovaci konektor ,ORBmax*

Moznost pfipojeni méfi¢e zbytkového kysliku ,ORBmax*“
(volitelné)

19 Pfipojovaci konektor ,BUP*

Moznost pfipojeni regulatoru tlaku formovaciho plynu ,BUP
Control Box“ (volitelné)

20 Vypinac (Cerveny)

Vypina zdroj svarovaciho proudu; sviti ¢ervené béhem provozu
a v rezimu ,Stand-by*

21 Hlavni vypina¢
(zeleny)

Zapnuti zdroje svarovaciho proudu; sviti zelené béhem
provozu.

22 Plocha pro klavesnici

Pred softwarovymi tlacitky Ize umistit volitelné dostupnou
klavesnici.

23 Tlagitkovy spinac (softkey)

Ovladani zdroje svafovaciho proudu, viz kap. 3.2, strana 16
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Obr.:

Zadni strana

POL OZNACENI FUNKCE

0ZK

A

24 Konektor ,LAN® zadni strana Moznost pfipojeni kabelu LAN

25

Konektor ,USB*, zadni strana

Moznost pfipojeni USB zafizeni (2x) — viz poz. 4

26

Konektor ,HDMI®, zadni strana

Moznost pfipojeni kabelu HDMI

27

LED indikéator

Zobrazeni provoznich stavll a pratoku chladici kapaliny

28

PFipojovaci konektor

Moznost pfipojeni komponent kompatibilnich s Can

29

Pfipojovaci konektor

Moznost pfipojeni nadfazeného Fizeni

30

PFipojovaci konektor ,Externi
chlazeni®

Pfipojeni signalniho vedeni externiho chladiciho zafizeni (24 V
DC)

31 Pfipojovaci konektor Pfipojeni pro prepinaci zafizeni ORBITWIN
LORBITWIN*

32 Pripojka plynu Vstup pro svarovaci plyn

33 Pripojovaci konektor ,Externi Pfipojeni signalniho vedeni externiho chladiciho zafizeni (24 V
chlazeni® AC)

34 Typovy Stitek Zobrazeni udajl o stroji
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3.1 Vystrazné stitky
Je nutné dodrzovat varovné a bezpecnostni pokyny uvedené na stroji.

Vystrazné sStitky jsou soucasti stroje. Nesmi byt odstranény ani pozménény. Chybéjici nebo necitelné
vystrazné Stitky musi byt okamzité nahrazeny.

OBRAZEK UMISTENi NA STROJI VYZNAM KOD
Vnitfni strana krytu Prectéte si bezpe€nostni 871 001 057
m pokyny v navodu k
obsluze.
i Zadni sténa Pred otevienim zatizeni 850 060 025
R odpojte sitovy kabel.
g Po) y
ACHTUNG Y Strana, vlevo Pozor, pouzivejte pouze 884 001 001
Nur Kiihifliissigkeit von ORBITALUM verwenden! Ch|adic|’ kapalinu Od
oﬁlzﬁﬂmggﬂ spole¢nosti Orbitalum.
ATTENTION
Employez seulement liquide de refroidissement de
ORBITALUM!
ATTENZIONE
Utilizzare solo liquido refrigerante di ORBITALUM!
ATTENCION

Use sélo liquido refrigerante de ORBITALUM!
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4

r

Moznosti pouziti

Power Welder se vyznacuje nasledujicimi moznostmi pouziti a funkcemi:

Pro svafovani metodou TIG (svafovani wolframovou elektrodou v ochranné atmosfére)

Lze pouzit pro vSechny materialy, které jsou vhodné pro svafovani metodou WIG

Jednoduché a pohodiné ovladani pomoci multifunkéniho oto€ného ovladace nebo dotykové
obrazovky

Zdroj stejnosmérného proudu

Funkce ,Flow Force® pro zkraceni doby pred a po proudéni plynu

Funkce ,Permanent-Gas*

Digitalni regulace mnozstvi svafovaciho plynu

Monitorovani chladiciho média a svafovaciho plynu

Moznost ovladani pfivodu studeného dratu

Moznost pfipojeni externiho dalkového ovladani

Rotace a posuv dratu konstantni nebo pulzni

Optimalni podminky pro sledovani a ovladani diky pfehlednému 12,4" oto€énému monitoru
Graficky podporované uzivatelské rozhrani a vicejazyéné menu na barevném displeji
Metrické a imperialni mérné jednotky

Procesné orientovany, stabilni a v redlném ¢ase fungujici operacni systém bez vypinaci sekvence
Automaticka detekce svarovaci hlavy a z toho vyplyvajici omezeni parametrQ
Monitorovani proudu hnacich motort

Pamétova kapacita pro vice nez 5 000 svafovacich programu, coZz umoziiuje systematickou a
pfehlednou spravu programd pomoci vytvareni slozek

Zaznamenavani a tisk svarovacich dat z aktualnich hodnot
Integrovana systémova tiskarna

Moznost pfipojeni externiho monitoru a tiskarny (pfes HDMI/USB/LAN)
Integrované drzadla

Moznost programovani az 99 sektort

Nastaveni proudu a sklonu motoru mezi jednotlivymi sektory

Lze pouZit ve spojeni se samostatné dostupnym systémem chlazeni kapalinou

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

27



Power Welder

5 Technické udaje

PARAMETRY JEDNOTKA POWER WELDER POZNAMKY
Kod 852 000 001

Typ svarovaciho zafizeni Svarovaci usmérfiovac (invertor)

Vstup (sit))

Sitovy systém 3 faze + PE

Vstupni sitové napéti [V (AV)] 3 x 400-480

PFipustna tolerance napéti [%] +/-10

Sitova frekvence [Hz] 50/60 -
Trvaly vstupni proud [A (AC)] 13

Trvaly vstupni vykon [kVA] 9,0

PFikon, max. [A (AC)] 20

PFipojeny vykon, max. [kVA] 13,85 pfi 20 A
Faktor vykonu [cos 10,9

Vystup (svarovaci obvod)

Rozsah nastaveni
svarovaciho proudu

[A (DC)] 5 - 300

v krocich po 0,1 A

Reprodukovatelnost [%] +/- 1
svarovaciho proudu
Jmenovity proud pfi 100 % [A (DC)] 220

ED

Jmenovity proud pfi 60 % ED

[A (DC)] 300 / 40 % ED

Svarovaci napéti, min. [V (DC)] 10,4

Svarovaci napéti, max. [V (DC)] 22

Napéti v klidu, max. [V (DC)] 86

Zapalovaci vykon, max. [joule] 0,9

Zapalovaci napéti, max. [kV] 10

Vystup (ovladani)

Napéti motoru rotace, max. [V (DC)] 24 PWM signal
Napéti motoru posuv dratu, [V (DC)] 24 Signal PWM
max.

Proud motoru Otaceni [A(DC)] 1,5

Proud motoru pro podavani  [A (DC)] 1,5

dratu, max.

28
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PARAMETRY

JEDNOTKA POWER WELDER

POZNAMKY

Napéti tachometru otaceni

[V (DC)] 0 - 10

Skute¢na hodnota otaceni

Ostatni

Stupen ochrany IP23S
ZpUlsob chlazeni AF
TFida izolace F

Rozméry (8§ x h x v)

[mm] 600 x 400 x 480
[palce] 23,6 x 15,7 x 18,9

Hmotnost [kg] 35,4
[lbs] 78,04
Vstupni tlak plynu [bar] 3-10 pfes redukéni ventil
Doporucéeny vstupni tlak [bar] 4 pfes redukéni ventil
plynu
Objem chladiciho média [1 -
Tlak chladici kapaliny, max.  [bar] 4
Hladina hluku, max. [dB (A)] 70
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6 Instalace a uvedeni do provozu

6.1 Obsah baleni

OBSAH DODAVKY POWER WELDER

Orbitalni svafovaci zdroj 1ks
Sada pro pfipojeni hadic SW/PW EU 1ST
Externi klavesnice 18T
Atrapovy konektor pro zasuvku dalkového ovladani 18T
Obecné bezpecnostni pokyny pro zdroje 1ST
svarfovaciho proudu

Navod k obsluze se seznamem nahradnich dilt PDF
Kalibraéni certifikat 18T

Zmény vyhrazeny.

> Zkontrolujte, zda je dodavka kompletni a zda nedoslo k poSkozeni pfi pfeprave.

4 Chybéjici dily nebo poSkozeni pfi pfepravé ihned nahlaste svému prodejci.

6.2 Vybaleni zdroje napajeni
1. Vyjméte kartonovy kryt z kartonové krabice.
2. Vyjméte ochranné rohy kartonu (4 ks) z kartonové krabice.

3. Zvednéte zdroj napajeni pomoci rukojeti integrovanych do bo¢nich ramu z kartonové krabice a
postavte jej ve svislé poloze na stabilni, neklouzavy povrch.

4. Zkontrolujte, zda zdroj napajeni a pfisluSenstvi nejsou poskozeny pfi pfeprave.

POZNAMKA @ » Poskozeni ihned nahlaste svému dodavateli.

6.3 Instalace zdroje proudu

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

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

» Stroj instalujte nebo pfepravujte na rovném, pevném podkladu.

» Nastavbové dily zajistéte vhodnymi prostfedky.
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v

>

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

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

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

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

Instalujte pouze v suchém prostfedi.

Klimatické podminky provozu:

Okolni teplota: -10 °C az +40 °C

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

Osveétleni pracovisté: min. 300 lux.

6.4 Pripojeni svarovaci hlavy/ruéniho horaku

svarovaciho proudul!

VORSICHT f Nebezpecéi popaleni v disledku nespravného pripojeni

Odblokované konektory svafovaciho proudu nebo znecisténé pripojky

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

popaleniny.

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

» Misto pfipojeni obrobku dukladné ocistéte a bezpecné upevnéte!

» Nepouzivejte konstrukéni dily obrobku jako vedeni zpétného
svarovaciho proudu!
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VAROVANI Nebezpeéi popaleni, osInéni a pozaru v disledku elektrického
oblouku

Uvolnénim svafovacich kontaktt b&éhem provozu mize dojit ke vzniku
elektrického oblouku

. Mdze dojit k popaleninam a oslepnuti, v nejhor§im pfipadé mize dojit
k pozZaru.

» Svarovaci hlavu pfipojujte a odpojujte pouze pfi vypnutém zdroji
proudu.

» Vedeni a kabely pokladejte tak, aby nebyly napnuté.

» Zajistéte, aby osoby nemohly v zadné situaci zakopnout o vodice a
kabely.

» Zaveéste odlehceni tahu.

» P¥i pfipojovani nebo pfed zapnutim zdroje proudu zkontrolujte
pevné uchyceni pfipojeni hadicového svazku.

» Nepracujte v blizkosti snadno hoflavych materialu.

» Pouzivejte pouze na nehoflavém podkladu.

VORSICHT f Unik chladiva pfi vyméné svarovaci hlavy

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

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

» Postup viz navod k obsluze svarovaci hlavy/ruéniho hofaku.

6.5 Nastaveni pfivodu plynu pro svarovani

VAROVANI Nebezpeci zranéni v disledku nespravné manipulace s lahvemi s
ochrannym plynem

Nespravna manipulace a nedostate¢né upevnéni lahvi s ochrannym
plynem muze vést k vaznym zranénim.

» Dodrzujte pokyny vyrobce plynu a dodavatele stlaceného plynu!
» Na ventilu Iahve s ochrannym plynem nesmi byt Zadné upevnéni!

» Zabrarite zahfivani lahve s ochrannym plynem!

» Pruatok svarovaciho plynu horaku je regulovan a monitorovan digitalnim regulatorem mnozstvi
plynu zdroje proudu.

» Pozadovany pritok svafovaciho plynu do hofaku se nastavuje v softwaru zdroje proudu.
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POZNAMKA Aby bylo mozné vyuzit vSechny funkce digitalniho regulatoru
0 plynu, doporuc¢ujeme nastavit vstupni pritok z redukéniho ventilu

na hodnotu vyssi, nez je skute€na spotieba svarovaciho plynu na
horaku.

Doporucené vstupni pratoky: Svarovaci plyn 30 I/min (64 SCFH).

Svarovaci plyn vytlacuje kyslik mimo trubku v oblasti svafovani, aby se zabranilo oxidaci materialu,
a je pfivaden pres svarovaci horak.

Formovaci plyn vytlacuje kyslik uvnitf trubky a je vétSinou pfivadén do vnitfku trubky pres
formovaci plynovou zatku.

POZNAMKA Neprekracujte maximalni vstupni tlak 10 bar (145 psi), jinak maze
0 dojit k poskozeni.

. Zkontrolujte pevné uchyceni plynové lahve.
. Zajistéte plynovou lahev proti pfevraceni.

. Namontujte plynové hadice dodané v dodavce

. Namontujte redukéni ventil na plynovou lahev.

. Pfipojte rozvadéc¢ plynu (pfi pouziti dvojitého

na redukéni ventil. 1
. Ujistéte se, Zze matice na reduktoru tlaku \
pasuje na zavit ventilu plynové lahve. iy

reduk&niho ventilu neni rozvadé¢ plynu
nutny).

. Nastavte pozadovany pritok na reduktoru

tlaku.

. Nahy konec plynové hadice (1) zasurite az na

doraz do vstupni zasuvky plynu na zadni
strané zdroje proudu.

Plynova hadice je zajisténa proti vyklouznuti
pojistnym krouzkem vstupni zasuvky pro plyn.

6.6 Pripojeni k elektrické siti

Podrobné informace o vstupnim napéti sité viz kapitola Technické udaje

>

>
>
>

Ujistéte se, Ze napdjeni v misté pouziti odpovida mistnim predpistm.
Ujistéte se, Ze pro pfipojeni k siti je pouzit vhodny sitovy kabel.
Ujistéte se, Ze sitova zdsuvka je spravné dimenzovana a uzemnéna.

PFed pouzitim zkontrolujte, zda napajeci kabel a sitova zastrcka nejsou posSkozené.
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> Pro zvySeni bezpecnosti je na strané sité nutné pouzit proudovy chrani¢ (RCD) podle normy
IEC s jmenovitym proudem max. 0,03 A nebo ochranny oddélovaci transformator.

6.7 Provoz zdroje proudu pfi riznych sit'ovych
napétich

PFi vstupnim napéti < 200 V AC je svarovaci proud omezen na max. 120 A z ddvodu vysSich vstupnich
proudu.

Svarovaci programy s proudovymi hodnotami > 120 A nelze spustit.

6.8 Pripojeni sitového kabelu

1. Zasunte konektor kabelu napajeciho kabelu (3) dodaného v baleni do zasuvky napajeciho zdroje
(4) na zadni strané napajeciho zdroje.

2. Ujistéte se, Ze je zluta pojistka kabelové zasuvky (5) zasunuta.

3. Zapojte sitovou zastréku do elektrické sité.

S
ARARAN %

6.9 Pripojeni dalkového ovladace/zaslepovaciho
konektoru

POZNAMKA Bez slepého konektoru nebo odeméeného dalkového ovladace neni
0 mozné zapnout zdroj napajeni.
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1. Pfipojte dodanou slepou zastréku (3) nebo volitelné dostupny dalkovy ovladac (4) (kéd 875 050
001) pomoci adaptérového kabelu (5) (sou¢ast dodavky dalkového ovladace) k zasuvce dalkového
ovladace (1).

2. Pokud je pfipojeno dalkové ovladani, musi byt navic odemceno tlacitko STOP (2).

6.10 Pouziti chladiciho zafizeni (napr. kompresorové
chladici zafizeni typu ORBICOOL Active)

1. Nalijte chladici médium podle navodu k obsluze
chladiciho zafizeni.

2. Pripojte hadice chladiciho média k pfednim pfipojkam
(1) a (2) zdroje proudu, aby bylo zajisténo monitorovani
prutoku chladiciho média a teploty zdrojem proudu.
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6.11 Zapnéte zdroj napajeni

VAROVANI Nekompatibilni nebo poskozena zastréka predstavuje nebezpeéi
urazu elektrickym proudem.
Muaze dojit k umrti nebo vaznym zranénim.
» Nepouzivejte adaptéry spole¢né s elektrickym nafadim s ochrannym
uzemnénim.
» Ujistéte se, Ze zastrcka stroje pasuje do zasuvky.

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

1. PFipojte stroj k elektricke siti.

2. Vypinaci tlacitko (Cervené) (1) se rozsviti,
jakmile je stroj pfipojen k elektrické siti.

3. Zapnéte zeleny hlavni vypinac (2).

= Nacte se operacni systém a na displeji
(3) se zobrazi hlavni menu (4).

6.12 Nastaveni jazyka systému a dokumentace

POZNAMKA Vychozi nastaveni jazyka systému je ,,némcina“.
» Pokud je nastaven jazyk, kterému uzivatel nerozumi, Ize z hlavniho
menu vybrat posledni polozku menu a zobrazit rozeviraci seznam
jazyku (Nastaveni > Jazyk).

Zména jazyka dokumentace systému z hlavniho menu:

» Vyberte tlagitko nabidky ,Nastaveni® (1).
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1. Znackujte rozeviraci seznam ,Jazyk systému*
(2) nebo ,Jazyk dokumentace” (3).

2. Vyberte pozadovany jazyk.
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6.13 Nastaveni mérnych jednotek

Zdroj napajeni podporuje metrické a imperialni jednotky méfeni.

POZNAMKA Vychozi nastaveni systému jednotek je metricky (anglické mérné
0 jednotky — VYPNUTO).

Zména mérné jednotky z hlavniho menu:

1. Vyberte polozku menu ,Nastaveni“ (1).

2. Vyberte polozku menu ,Nastaveni systému*®
(2).

3. Vyberte posuvny tlagitko ,Anglické mérné

jednotky“ (3) a provedte pozadované
nastaveni:

4. ,ON*

= Zobrazeni imperialnich mérnych jednotek
aktivovano.

5. ,OFF*

1. Zobrazeni metrickych jednotek je
deaktivovano.

Viz kapitola Nastaveni systému [> 88]
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7 Provoz

oblouku

VAROVANI Pfi chybné nebo poskozené izolaci hrozi nebezpeéi uderu
elektrickym proudem.
Dily zdroje proudu, které jsou normalné chranény, (napf. plast) mohou
byt pod napétim. Pfi dotyku muze byt nasledkem smrt nebo nejvazné;jsi
poranéni.
» Pripojujte pouze ke zdroji napajeni s ochrannym vodi¢em PE.
VORSICHT Obecné nebezpedi
» V pfipadé nebezpeci vytahnéte sitovou zastréku!
» Musi byt vzdy zajiStén pfistup k sitové zastréce, aby bylo mozné
odpoijit zdroj proudu od sitového napajeni.
VAROVANI Uder elektrickym proudem v dusledku zkratu
» Instalujte pouze v suchém prostredi!
VAROVANI f Nebezpedéi popaleni, oslnéni a pozaru v dusledku elektrického

Uvolnénim svafovacich kontaktd b&éhem provozu mize dojit ke vzniku
elektrického oblouku

. Muze dojit k popaleninam a oslepnuti, v nejhor§im pfipadé mize dojit
k pozaru.

» Svarovaci hlavu pfipojujte a odpojujte pouze pfi vypnutém zdroji
proudu.

» Vedeni a kabely pokladejte tak, aby nebyly napnuté.

> Zajistéte, aby osoby nemohly v zadné situaci zakopnout o vodice a
kabely.

» Zavéste odlehéeni tahu.

» P¥i pfipojovani nebo pfed zapnutim zdroje proudu zkontrolujte
pevné uchyceni pfipojeni hadicového svazku.

» Nepracujte v blizkosti snadno hoflavych materiald.

» Pouzivejte pouze na nehoflavém podkladu.
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VAROVANI

A

Nebezpedi pozaru

» Dodrzujte obecna protipozZarni opatreni!

» Nepracujte v blizkosti snadno hoflavych materialu.

» Nepouzivejte jako podklad v oblasti svafovani hoflavé materialy.
>

Nesvarujte v blizkosti rozpoustédel (napf. pfi mazani, lakovani)
nebo vybusnych latek.

v

Nepouzivejte hoflavé plyny.

v

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

VAROVANI

Zdravotni riziko zplsobené elektromagnetickymi poli
Aktivni implantaty osob v okoli mohou byt naruseny

» Osoby s kardiostimulatory, defibrilatory nebo neurostimulatory smi
pracovat u zdroje proudu pouze po posouzeni pracovisté
provozovatelem zafizeni. Viz smérnice EMF pod Povinnosti
provozovatele [» 8]

VAROVANI

Nebezpeci uduseni

Pokud se zvySi podil ochranného plynu v okolnim vzduchu, mize dojit
k trvalému poskozeni zdravi nebo ohrozZeni Zivota udusenim.

» Pouzivejte pouze v dobfe vétranych prostorach.

» V pfipadé potfeby monitorujte obsah kysliku.

VAROVANI

Poskozeni zdravi toxickymi emisemi do okolniho vzduchu
» Nesvarujte potazené dily a trubky/pfedméty vystavené tlaku/mediim.
» Pred svafovanim ocistéte obrobky.

» Svafujte pouze materialy vhodné pro proces svafovani TIG (TIG
DC).

VAROVANI

> B B P

Zdravotni riziko v disledku vdechovani radioaktivnich ¢astic
» Nepouzivejte elektrody obsahujici thorium.

» Nesvarujte radioaktivni dily.

40
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VORSICHT

A

Pfi nastavovani elektrody mize dojit k neo¢ekavanému spusténi
rotoru.

Hrozi nebezpedi pfiskfipnuti rukou a prsta!
» Pred montazi elektrody: Vypnéte zdroj proudu.

» Chcete-li uvést rotor do zakladni polohy: Uzavrete upinaci kazetu
nebo upinaci jednotku a flip cover.
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71 Hlavni menu

Hlavni menu umoznuje pfistup ke v§em funkcim zdroje proudu. Poskytuje také informace o aktualné
nacéteném svafovacim programu a o stavu funkci relevantnich pro systém.

17 16 15
Ay lay 2024-06-11 11:36:50
\ Program Manager

\ [ Log File Manager

\ @ Create New Program 1 9
\ Gp Adjust Program

———

O Logout

£% System Settings

Program Name 50x16-000.PRG

Folder Name  Internal Memory/STANDARD e 13
ORBITWIN 1

L Sty

7 8 9 10 11 12 5
Obr.: Hlavni menu

Prehled a popisy funkci Hlavni menu

POZ. NAZEV FUNKCE
1 Tlacitko nabidky Otevie menu ,Program Manager®, ve kterém Ize nacitat a spravovat
+Program Manager* svarovaci programy.

Podrobné informace viz kapitola Programm Manager (Programovy
manazer) [» 48]

2 Tlacitko menu ,Spravce Otevie menu ,Spravce protokol(”, ve kterém Ize zobrazit, vytisknout
protokold*“ a spravovat svarovaci protokoly.

Podrobné informace viz kapitola Protokoll Manager (Spravce
protokold) [» 62]
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POZ. NAZEV

FUNKCE

3 Tlacitko menu Otevie menu ,Automatické programovani, ve kterém lze s podporou
~Automatické systému vytvaret svafovaci programy.
rogramovani* ] . . i -
prog Podrobné informace viz kapitola Automatické programovani [» 65]
4 Tlagitko menu ,Ruéni  Otevie menu ,Ruéni programovani“, ve kterém lze upravit parametry
programovani* svarovani a sektory aktualné nacteného programu svarovani.
Podrobné informace viz kapitola Ru¢ni programovani [» 68]
5 Tlagitko menu ,Odhlasit Otevie obrazovku odhlaseni, na které Ize prepinat mezi uzivatelskymi
se* urovnémi a meénit hesla.
Podrobné informace viz kapitola Obrazovka pfihlaseni
6 Tlacitko nabidky Otevie menu ,Nastaveni®, ve kterém Ize provadét nastaveni tykajici
.Nastaveni* se systému, sluzeb a programu a zobrazit informace tykajici se
systému. Kromé toho Ize provadét aktualizace systému a volitelné
aktivace softwaru.
Podrobné informace naleznete v kapitole Nastaveni [» 88]

7 Softkey ,Svarovani® Otevie menu ,Svafovani*, ve kterém lze ovladat svafovaci horak,
upravovat parametry svafovani a spoustét proces svafovani.
Podrobné informace najdete v kapitole Svarovani [ 121]

8 Softkey ,Testovani® Otevie menu ,Testovani®, ve kterém Ize ru¢né ovladat svafovaci
horak, upravovat parametry svarfovani a spustit simulaci bez zapaleni
oblouku, aby bylo mozné pfed zahajenim svafovani otestovat
vSechny funkce relevantni pro proces.

Podrobné informace viz kapitola Testovani [» 131]
9 Softkey ,Ulozit" UloZeni nové vytvofenych nebo zménénych svarovacich programd.

Pokud nebyly zménény Zzadné parametry svafovani aktualné
aktivniho svafovaciho programu, je tlacitko menu ,UloZit* neaktivni a
Sedé.

Nové vytvofené svarovaci programy pomoci ,automatického

programovani“ se ukladaji do ,interni paméti“ ve slozce
+,STANDARD".

Alternativné Ize svafovaci programy také selektivné ukladat.

Podrobné informace viz kapitola UloZeni svafovaciho programu
51
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POZ.

NAZEV

FUNKCE

10

Softkey ,Tisknout
posledni protokol*

Pomoci softwarového tlacitka ,Tisk posledniho protokolu® Ize
nezavisle na nastaveni protokolu ve svafovacim programu vytisknout
protokol svafovacich dat posledniho svafovani.

Tato funkce musi byt aktivovana v ,Nastaveni systému®.

Podrobné informace viz kapitola Nastaveni systému [» 88]

1"

Softkey ,Info*

% Einstellungen ©
XK 2022-01-17 14:36:30 Gasmangel

X 2022-01-17 10:28:11 Inverter Alarm 30: ‘Allgemeiner nicht 5

Testen

Pomoci softwarového tlagitka ,Info" Ize zobrazit systémové zpravy,
které se vyskytly.

Nové zobrazené systémové zpravy jsou oznaéeny modrym kruhem
na levém okraji softwarového tlagitka. Cislo udava poget
zobrazenych systémovych zprav.

Stisknutim softwarového tlacitka se otevie okno s podrobnym
chronologickym seznamem systémovych hlaseni.

Stisknutim a podrzenim softwarového tlacitka ,Info* Ize varovné
zpravy resetovat.

Pokud nejsou k dispozici zadné zpravy, je softwarové tlagitko Sedé a
nelze jej stisknout.

12

Softwarové tlagitko
Menu“

Prenese vas pfimo do hlavniho menu.

13

Informace o svafovacim V poli ,Informace o svafovacim programu® se zobrazuji informace o

programu

aktualné nacteném svafovacim programu.

Nazev programu

Zobrazuje nazev souboru na¢teného svarovaciho programu.
Nazev slozky

Zobrazuje nazev slozky, ve které je ulozen nacteny svarovaci
program.

44
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POZ. NAZEV FUNKCE
14 Stav paméti Stav paméti ,[nezabezpeceny]” oznacuje, ze v aktualné nacteném
svarovaciho programu  svafovacim programu byly provedeny zmény, které jesté nebyly
.[nezabezpeceny]* ulozeny.
U noveé vytvofeného svarovaciho programu znamena, ze samotny
svarovaci program jesté nebyl ulozen.
15 Datum a ¢as Informacni pole zobrazuje systémové datum a ¢as nastavené ve
zdroji proudu.
Datum a €as Ize nastavit v systémovych nastavenich.
Podrobné informace viz kapitola Nastaveni systému [» 88]
16 Typ zdroje napdjeni a  Informacni pole zobrazuje znacku, typ zdroje napajeni a sériové

sériové Cislo

Cislo.
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POZ. NAZEV FUNKCE
17 Symboly stavu systému Symboly stavu systému symbolizuji aktualni stav funkci relevantnich
pro systém.
SYMBOL/TLACITKO STATUS
éj Prinlasen na uzivatelské Urovni
Funkce tlagitka: Odhlaseni / Aktivace pfihlaSovaci obrazovky
u Stav: Prihlasen na Urovni administratora
Funkce tlacitka: Odhlaseni / Aktivace pfihlaSovaci obrazovky
@ Zadna komunikace
Zdroj napajeni <-> méni¢
@ Zadna komunikace
HMI <-> 10 deska
5 Pfipojeno pamétové médium
) poj p
ﬂ Aktivni pfistup k pamétovému médiu
i) Pfipojeno vice pamétovych médii
() poj p y
“ Aktivni pfistup k pamétovému médiu
& Pfipojené sitové jednotk:
(=) poj J y
Aktivni pfistup k sitovému disku (diskim)
ey Vybrana interni tiskarna
&2 y
E Funkce ,Tisk protokol(” aktivni
/) Kabelova tiskarna vybrana
() y
E Funkce ,Tisknout protokoly* aktivni
i) Sitova tiskarna vybrana
& y
E Funkce ,Tisk protokolG“ aktivni
ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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POZ. NAZEV FUNKCE

18 Procesni grafika
svarovaciho programu

HPTIme O

P Time

Frogram Name

Folder Name

ORBITWIN

Inverter Temperat Caolant Temperaturd

Aveorage current 2 Coolant Flow Rate

Arc voltage 4. Purge Gas Flow Rate
Actual Flow Rate

Grafika procesu zobrazuje v hlavnim menu strukturu aktualné
nacteného svafovaciho programu a jeho prabéh ve sméru
hodinovych rucicek.

Dynamicky se pfizpusobuje v zavislosti na po¢tu a délce sektord,
jakoz i na svafovacich parametrech pfislusného aktivniho
svafovaciho programu.

Béhem svarovaciho procesu slouzi k uréeni polohy elektrody a k
zobrazeni aktualniho prabéhu svarovani.

V hlavnim menu je grafika procesu zaroven dotykovym akénim
polem, pres které Ize vyvolat Urovné svafovacich parametr( riznych
sektord, aby bylo mozné zménit jejich programové parametry. K tomu
je tfeba se dotknout pfFislu§né oblasti na monitoru.
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POZ. NAZEV FUNKCE

1 Dotykové akéni pole ,,Doba privodu plynu“ (1)

Dotknutim se dotykového akéniho pole se dostanete pfimo na urover
svarovacich parametrd ,Doba pfivodu plynu” aktualné nacteného
svafovaciho programu.

2 Dotykové akéni pole ,,Konec svaru‘

Dotykem dotykového akéniho pole se dostanete pfimo na uroven
svarovacich parametr(i ,Konec svaru“ aktualné nacteného
svafovaciho programu.

3 Dotykové akéni pole ,,Tvorba svaru“

Dotykem dotykového akéniho pole se dostanete pfimo na uroven

svarovacich parametrd ,Tvorba tavné lazné“ aktualné nacteného
svafovaciho programu.

4 Dotykové akéni pole ,,Predbézny privod plynu*

Dotykem dotykového akéniho pole se dostanete pfimo na urover
svafovacich parametrd ,Pfedbézny pfivod plynu“ aktualné naéteného
svafovaciho programu.

5 Dotykové akéni pole ,,Sektor X“

Dotykem dotykového akéniho pole se dostanete pfimo na urover
parametr(i svafovani pfisluSného sektoru aktualné nacteného
svarovaciho programu.

6 Dotykové akéni pole ,,Zakladni nastaveni“

Dotykem dotykového akéniho pole ,Zakladni nastaveni“ se dostanete
pfimo na uroven svafovacich parametra ,Zakladni nastaveni*
aktualné nacteného svarovaciho programu.

7 Grafika trubky

Grafika trubky predstavuje obrobek a neni aktivnim prvkem. Slouzi
pouze k orientaci.

7.1.1 Programm Manager (Programovy manazer)

Pomoci spravce programu Ize svafovaci programy nacitat, ukladat a organizovat podle umisténi a
slozek.

Je mozné kopirovat, prejmenovavat nebo mazat svafovaci programy a slozky napfic disky.

Programovy manazer navic nabizi pfehled svafovacich programu ulozenych v paméti a nahled hlavnich
svarovacich parametr( aktualné vybraného souboru svafovaciho programu.

VSechna uloziste, slozky a programy jsou zobrazeny a strukturovany pomoci rozbalovaciho stromu
soubor(.
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16 15

14 13 12 11

Obr.: Prifazeni softwarovych klaves ,Spravce program(“ pfi oznaéeném svafovacim programu

POZ. NAZEV

FUNKCE

1 Uroven jednotky Na této urovni se zobrazuji vSechny aktivni a pfipojené jednotky.
Pohony mohou byt:
* Interni pamét
« Externi pamétova média pfipojena pres USB
+ Ulozisté v siti LAN
2 Urover slozek Na této Urovni se zobrazuji vSechny slozky svafovacich programt
vytvofené v nadfazeném uUlozisti.
3 Urove svafovacich Na této Urovni se zobrazuji vSechny svafovaci programy nachazejici
programu se ve sloZce.
Svarovaci programy jsou ozna¢eny modrym symbolem souboru.
4 Slozka oblibenych V tomto sloZce jsou pro rychly pfistup propojeny svarovaci programy

oznacené jako oblibené.

Symbol oblibenych

Symbol hvézdicky oznaduje, Ze slozka byla pfidana do oblibenych.

Kurzor nabidky

Jednotky, slozky nebo programy svafovani oznacené kurzorem
nabidky jsou v programu Manager zvyraznény modrym pozadim.

7 Pocet slozek

Uvadi pocet slozek na pfislusné urovni ulozisté.
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POZ. NAZEV FUNKCE
8 Pocet program Uvadi pocet programu na pfislusné urovni ulozisté.
9 Nahled parametrt Informacni pole Nahled parametr(i svafovani zobrazuje nahled
svarovani hlavnich parametr(i svafovani aktualné vybraného programu
svarovani.
10 Nahled informaci o Informacni pole Nahled informaci o svafovacim programu zobrazuje
svafovacim programu  informace o aktualné vybraném svarovacim programu.
11 Softkey ,Menu* Pomoci softwarového tlagitka ,Menu® se vratite pfimo do hlavniho
menu.
12 Softkey ,Info* Pomoci softwarového tlagitka ,Info" se zobrazuji systémové zpravy.

Podrobné informace viz kapitola Hlavni menu [» 42]

13 Softkey , Tisk" Pomoci softwarového tlacitka ,Tisk* se aktualné kurzorovym
kurzorem oznadeny svarovaci program vytiskne na tiskarné
nastavené v systémovych nastavenich.

Podrobné informace viz kapitola Nastaveni systému [» 88]

14 Softkey ,Ulozit jako* Pomoci softwarového tladitka ,Ulozit jako" Ize aktualné aktivni
svarovaci program ulozit na pozadované misto v paméti.

POZNAMKA! Funkce softwarového tlagitka , Ulozit jako" se
zobrazi pouze v pfipadé, Ze je na Grovni svafovaciho programu
oznacen néjaky svafovaci program.

Podrobné informace viz kapitola

Softkey ,Novy adresar® Pomoci softwarové klavesy ,Novy adresar” Ize na oznaceném disku
vytvofit novy adresar.

POZNAMKA! Funkce softwarového tlaéitka ,Novy adresai” se
zobrazi pouze v ptipadé, Ze je na Grovni jednotky oznacena
jednotka.

Podrobné informace viz kapitola Zalozeni slozky [» 52]

15 Softkey ,Spravovat® Pomoci softwarového tlagitka ,Spravovat” se otevie podnabidka
softwarovych tlagitek, pomoci které Ize pfejmenovat, smazat,
zkopirovat na jiné jednotky a oznacit jako oblibené svafovaci
programy a slozky.

Podrobné informace viz kapitola Sprava program( svarovani [» 53]

16 Softkey ,Nacist Pomoci softwarového tlagitka ,Nacist program“ se nacte svarovaci
program® program, ktery je aktualné oznacen kurzorem menu.

Podrobné informace viz kapitola Nacteni svafovaciho programu
51
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7.1.1.1 Nacteni svarovaciho programu

Pro naéteni svafovaciho programu provedte nize uvedené kroky.

Z hlavni nabidky:

1. Vyberte polozku nabidky ,Spravce programu®.

2.V urovni diskové jednotky vyberte pozadovanou diskovou jednotku.
3.V urovni slozek vyberte pozadovanou slozku.

4. Kurzorem nabidky oznacte pozadovany svafovaci program.

5. Nacteni svafovaciho programu pfes:

— Softkey
Stisknutim dotykového nebo hardwarového Softkey ,Nacist program®.

— Softkey
Stisknutim dotykového nebo hardwarového Softkey ,Nacist program®.

— Otocny stavéci ¢len
Stisknutim oto¢ného stavéciho ¢lena.

— Otocny stavéci ¢len
Stisknutim oto¢ného stavéciho ¢lena.

— USB-klavesnice
Stisknutim tlacitka ,ENTER".

— USB-klavesnice
Stisknutim tlacitka ,ENTER".

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

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

7.1.1.2 Ulozeni svarovaciho programu

POZNAMKA Svarovaci programy je mozné ukladat jen v urovnich slozek ve
0 slozkach.
V drovni diskové jednotky neni mozné ukladani jednotlivych

svarovacich programd.

Pro uloZeni svafovaciho programu provedte niZze uvedené kroky.

Z hlavni nabidky:

1. Vyberte polozku nabidky ,Spravce programi“.

2.V urovni diskové jednotky vyberte pozadovanou diskovou jednotku.
3.V Urovni slozek vyberte pozadovanou cilovou slozku.

4. Kurzorem nabidky oznacte pozadovany svafovaci program.

5

UloZeni svafovaciho programu pfes:
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Softkey
Stisknutim dotykového nebo hardwarového Softkey ,Ulozit jako*.

USB-klavesnice
Stisknutim tlacitka F3.

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

7.1.1.3 Zalozeni slozky

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

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

Pro zalozeni slozky provedte nize uvedené kroky.

Z hlavni nabidky:

1
2

52

. Vyberte poloZku nabidky ,Spravce programu®.
. 'V Urovni diskové jednotky oznacte kurzorem nabidky pozadovanou diskovou jednotku.
3.

Softwarovym tlacitkem stisknéte ,Nova slozka“. Bude zaloZena nova slozka, nazev slozky se
podlozi Zluté a zobrazi se softwarova klavesnice.

. Pfejmenovani slozky pfes:

Dotykova obrazovka
Zadejte nazev slozky a potvrdte tlacitkem klavesnice ,Hotovo“.

USB-klavesnice
Stisknutim nékterého tlacitka externi klavesnice se skryje softwarova klavesnice. Zadejte nazev
slozky a potvrdte tlacitkem klavesnice ,Enter*.
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7.1.1.4 Sprava programu svarovani

Wiold Haad Mo Diameter:2%4 rmm
Rotor Start Beloy:{ Gas Prefost-Purg
+ Additional Fusctions:

Program Nam
Folder Name
OREITWIMN 1
Comment

[mtste

Obr.: Prifazeni softwarové klavesy ,Spravovat svarovaci programy* pfi oznaceném svarfovacim programu

POZ. NAZEV FUNKCE

1 Slozka Oblibené V této slozce jsou pro rychly pfistup propojeny svafovaci programy
vybrané jako oblibené.

2 Symbol oblibenych Symbol hvézdicky oznaduje, ze vybrany program byl oznacen jako
oblibeny.

3 Zaskrtavaci policko Pomoci zaskrtavacich poli¢ek Ize oznadit jednotlivé slozky a
svarovaci programy, stejné jako vybér svarovacich programu pro
spravu.

4 Aktivované zaskrtavaci Aktivované zaskrtavaci poli¢ko je oznaeno hackem. Pomoci néj Ize

policko

oznacit jednotlivé slozky a svafovaci programy, stejné jako vybér
svarovacich programu pro spravu aktivaci zaskrtavacich policek.
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POZ. NAZEV

FUNKCE

5 Softkey ,Pfidat do
oblibenych®

Pomoci softwarového tlagitka ,Pfidat do oblibenych® Ize svafovaci
programy a slozky oznacit jako oblibené.

Podrobné informace viz kapitola Pfidani svafovaciho programu do
oblibenych [» 54]

Softkey ,Kopirovat®

Pomoci softwarového tladitka ,Kopirovat® Ize kopirovat svafovaci
programy a slozky.

Podrobné informace viz kapitola SchweiBprogramme und Ordner
kopieren [» 55]

6 Softkey ,Pfesunout

Pomoci softwarového tlagitka ,Pfesunout” Ize pfesouvat svarovaci
programy a slozky mezi pamétovymi misty.

Podrobné informace viz kapitola Schweiprogramme und Ordner
verschieben [» 57]

Softkey ,Odebrat
oblibené*

Pomoci softwarového tlacitka ,Odebrat oblibené® Ize odebrat status
oblibenych polozZek ze svafovacich programu a slozek.

Podrobné informace viz kapitola Odstranéni svarovaciho programu z
oblibenych [» 55]

7 Softkey ,Smazat”

Pomoci softwarového tladitka ,Smazat” Ize smazat svarovaci
programy a slozky.

Podrobné informace viz kapitola Mazani programu svarovani a slozek
[» 59]

8 Softkey ,Pfejmenovat”

Pomoci softwarové klavesy ,Pfejmenovat* Ize pfejmenovat svafovaci
programy a nazvy slozek.

Podrobné informace viz kapitola SchweiBprogramme und Ordner
umbenennen [» 55]

7.1.1.4.1 Pridani svarfovaciho programu do oblibenych

Programy svarfovani Ize pro rychlejsi pfistup oznacit jako oblibené.
Oznacené programy jsou propojeny ve slozce ,Oblibené*.

POZNAMKA

Pokud je vybrana cela slozka a pridana do oblibenych, budou ve
slozce ,,Oblibené“ propojeny pouze svarovaci programy, nikoli
samotna slozka.

Z hlavniho menu:

1. Vyberte polozku menu ,Spravce programd*.

2. Vyberte softkey ,Spravovat® (viz Programovy manazer).
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3. Zaskrtnéte policka u svarovacich programu nebo slozek, které chcete oznacit (viz Sprava
program( svarovani).

4. Vyberte softwarové tla¢itko ,Pfidat do oblibenych* (viz Sprava program( svafovani).
7.1.1.4.2 Odstranéni svarovaciho programu z oblibenych

POZNAMKA Odstranénim statusu oblibené polozky se svarovaci program
odstrani ze slozky ,,Oblibené“. Svarovaci program tim nebude

smazan a zlstane v pavodnim umisténi.

Z hlavniho menu:
1. Vyberte polozku menu ,Spravce programd*.
2. Vyberte softwarové tlacitko ,Spravovat® (Programovy manazer).

3. Zaskrtnéte poli¢ka u svarovacich programu, které chcete odstranit ze slozky Oblibené nebo
Programy (Sprava program( svarovani).

4. Vyberte softkey ,Odstranit oblibené” (Sprava programu svarovani).

7.1.1.4.3 SchweiBprogramme und Ordner umbenennen

Aus dem Hauptmend:

1. Menupunkt ,Programm Manager“ auswahlen.

2. Softkey ,Verwalten“ auswahlen (Hlavni menu [» 42]).

3. Auf der Ordnerebene den gewilinschten Zielordner mit dem Menicursor oder auf der
Schweiprogrammebene das gewlinschte Schweilprogramm markieren (Sprava program
svarovani [» 53]).

4. Softkey ,Umbenennen® auswahlen. Der Schweillprogramm oder Ordnername wird gelb hinterlegt
und Softwaretastatur wird eingeblendet.

5. SchweilRprogramm oder Ordner umbenennen Uber:

* Touch
SchweiRprogramm oder Ordner Uber das Eingabelayout der Softwaretastatur umbenennen und die
Eingabe mit dem Tastaturbutton ,Fertig“ bestatigen.

« USB-Tastatur
Durch Betatigen einer Taste der Externen Tastatur, wird die Softwaretastatur ausgeblendet.
Schweillprogramm oder Ordner Uber das Eingabelayout der externen Tastatur umbenennen und
die Eingabe mit der ,Enter“-Taste bestatigen.

7.1.1.4.4 SchweiBprogramme und Ordner kopieren

Beim Kopieren wird eine Kopie des ausgewahlten Schweilprogramms oder Ordners beziehungsweise
der ausgewahlten Schweilprogramme oder Ordner am Zielort erstellt.
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POZNAMKA

Die Funktion Kopieren kann laufwerksintern und
laufwerksiibergreifend angewendet werden.

POZNAMKA

Werden SchweiBprogramme auf ein externes Medium (USB/LAN
.) gespeichert, wird neben der SchweiBprogrammdatei
automatisch ein PDF des Programminhalts erzeugt und
gespeichert. Gleiches gilt auch fiir das Verschieben und Kopieren
von Protokollen.

Se
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Es kénnen kopiert werden:

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

Wird beim Kopieren eines Schweillprogramms oder einer Schweillprogrammauswahl nur ein Laufwerk
als Ziel ausgewahlt, wird beim Kopieren der Schweilprogramme auch der Ursprungsordner mit
angelegt. Darin befinden sich dann auch die kopierten Schweil3programme.

Es kdénnen nicht kopiert werden:

» Komplette Laufwerke

» Schweillprogramme direkt auf Laufwerksebene

» Schweillprogramme innerhalb desselben Ordners

» Auswahlen von Schwei3programmen aus verschiedenen Ordnern

Aus dem Hauptmenii:

1. MenUpunkt ,Programm Manager* auswahlen.
2. Softkey ,Verwalten auswahlen (Hlavni menu [» 42]).

3. Checkboxen der zu kopierenden Schweillprogramme oder Ordner aktivieren (Sprava programt
svarovani [» 53]).

4. Ziellaufwerk oder Zielordner mit den Mentcursor markieren.
5. Softkey ,Kopieren* auswahlen.

6. Systemfrage: ,Sollen die gewahlten Dateien kopiert werden?* mit ,Ja“ bestatigen.

7.1.1.4.5 SchweiBprogramme und Ordner verschieben

POZNAMKA Die Funktion Verschieben kann Laufwerks intern und Laufwerks
0 libergreifen angewendet werden.
POZNAMKA Werden Schweiprogramme auf ein externes Medium (USB/LAN
0 .) gespeichert, wird neben der SchweiBprogrammdatei
automatisch ein PDF des Programminhalts erzeugt und

gespeichert. Gleiches gilt auch fiir das Verschieben und Kopieren
von Protokollen.

Es kénnen verschoben werden:

» Ein kompletter Ordner
» Einzelne Schweilprogramme aus einem Ordner

» Eine Auswahl von Schweil3programmen aus einem Ordner
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Wird beim Verschieben eines Schweillprogramms oder einer Schweiliprogrammauswabhl nur ein
Laufwerk als Ziel ausgewahlt, wird beim Verschieben der SchweilRprogramme auch der
Ursprungsordner mit angelegt. Darin befinden sich dann auch die kopierten Schweil3programme.

Es kdénnen nicht verschoben werden:

» Komplette Laufwerke

» Schweillprogramme direkt auf Laufwerksebene

» Schweillprogramme innerhalb eines Ordners

» Auswahlen von Schwei3programmen aus verschiedenen Ordnern

Aus dem Hauptmenii:

1. MenUpunkt ,Programm Manager* auswahlen.
2. Softkey ,Verwalten auswahlen (Hlavni menu [» 42]).

3. Checkboxen der zu kopierenden Schweillprogramme oder Ordner aktivieren (Sprava programt
svarovani [ 53]).

4. Ziellaufwerk oder Zielordner mit den Mentcursor markieren.
5. Softkey ,Verschieben* auswahlen.

6. Systemfrage ,Programm verschieben?* mit ,Ja“ bestatigen.
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7.1.1.4.6 Mazani programu svarovani a slozek

POZNAMKA @ Smazanim se programy svarovani nebo slozky trvale odstrani z
disku.

Lze smazat:
» Cely slozku
» Jednotlivé svarovaci programy ze slozky
» Vybér svarovacich programu z jedné slozky
Nelze smazat:
+ Celé disky
Z hlavniho menu:
1. Vyberte polozku menu ,Spravce programu®.
2. Vyberte softwarové tlacitko ,Spravovat® (Spravce programu).

3. Zaskrtnéte poli¢ka u svarovacich programu nebo slozek, které chcete smazat (Sprava program
svarovani).

4. Oznacte cilovy disk nebo cilovou slozku pomoci kurzoru nabidky.
5. Vyberte softkey ,Smazat".

6. Potvrdte systémovou otazku ,Opravdu chcete smazat vybrané adresare a/nebo soubory?* volbou

«

LANO®.
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7.1.1.5 Odebrat schvaleni

Pomoci softwarového tlagitka ,Odebrat opravnéni* Ize z programu odstranit sitové disky LAN.

1

POZ. NAZEV

FUNKCE

1 Urover jednotky Na této urovni se zobrazuji vSechny aktivni a pfipojené jednotky.
Pohony mohou byt:
* Interni pamét.
« Externi pamétova média pfipojena pres USB.
+ Ulozisté v siti LAN.
2 Kurzor menu Jednotky, sloZky nebo programy svafovani oznacené kurzorem menu
jsou v programu Manager zvyraznény modrou barvou.
3 Softkey ,Odpojit* Pomoci softwarového tlacitka ,Oddélit* Ize odstranit sitova sdileni

nebo Ulozisté.

Viz také kapitola Nastaveni sitového adresare [» 108]
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POZ. NAZEV FUNKCE

4 Informace o jednotce  V poli ,Informace o jednotce” se zobrazuji informace o jednotce, ktera
je aktualné oznacena kurzorem nabidky.

* Nazev:
Zobrazuje nazev jednotky.
* Typ ulozisté:
Zobrazuje, zda se jedna o interni, USB nebo LAN ulozisté ( ).

* IP adresa:
Zobrazuje IP adresu sitového uloziste.

» Cesta k adresafri:
Zobrazuje sitovou cestu k sitovému ulozisti.
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7.1.2 Protokoll Manager (Spravce protokolt)

Prostiednictvim spravce protokolu Ize prohliZet a tisknout svarecéské protokoly a organizovat je podle
umisténi a slozek. Je mozné kopirovat, pfesouvat nebo mazat svareCské protokoly a slozky napfic¢
disky.

Spravce protokoll navic nabizi prehled protokol svafovani uloZzenych v riiznych tlozistich a nahled a
kompletni zobrazeni protokolu svafovani.

POZNAMKA Protokoly Ize ukladat pouze na externi pamét'ova média (USBI@
LAN)!
Slozku protokolti ,,STANDARD* nelze smazat.

= ZE2C-B3-84 10:12:29 .
1 A i Orbimat 12E2W Ser.Mr.: Serial
‘-.,\‘ e e o ' 3 Welding Data Log File:

Folde{ STHNDHRD/SGHIS Ba4

=ch
generiertes Frograrm SchwelBkoDFtyD Qly
S, Werkstoff: Stainlezz Claszsic
Schufzoas: Aroon. Rohrdurchmeszer: 58,8
mm, Wanddicke: 1.65 mm 10
_____ —
Total b.leld Number 59

We ld Hu ]

te 5825—82—86
282,68 sec
Clockwize
sEG

e
&1

Tr
T

Sa% cohRsurpt Lon

Tacking Eefore Welding
Level 1 Deman Dewvia Alacm Abort
HF Current E 5] o, H

o,

o]

i a.

LP Time a.
HP Travel g5,
25

fre oitage 12,
Gas flow "19.4

LF Current
HP Time

Menu

7 8 9
POZ. NAZEV FUNKCE
1 Symbol ,Local” Zdroj proudu miize mimo jiné zobrazovat log soubory z jinych zdroju

proudu Orbitalum.

To je napfiklad pfipad sdileného ulozisté LAN ,, 8- , kde vice zdroja
proudu uklada svarovaci protokoly.

Symbol ,Local” oznacduje ulozisté, které patfi k aktualné pouzitému
zdroji proudu.
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POZ. NAZEV FUNKCE

2 Urovefi jednotky Na této Urovni se zobrazuji vSechny aktivni a pfipojené jednotky.
Pohony mohou byt:

¢ Interni pamét
» Externi pamétova média pfipojena pres USB
- B Ulozists v siti LAN.

3 Urovet slozek Na této Urovni se zobrazuji vSechny slozky s protokoly svafovani
vytvofené v nadfazeném ulozisti. Struktura sloZek je prevzata z
programového manazera pfislusného programu svarovani.

4 Kurzor menu Jednotky, slozky nebo svafovaci programy oznacené kurzorem menu
jsou v spravci programu zvyraznény modfe.

5 Urover protokolti Zobrazuje nazev svarovaciho programu pfislusného k protokoltm.

svarovani Na této urovni jsou uvedeny v8echny svare€ské protokoly nachazejici
se ve slozce.

Kazdy protokol ma jednoznacné Cislo, které se pfi ulozeni datového
zaznamu (na konci aktualniho svafovani) generuje z aktualniho data
a Casu.

Priklad:

Protokolldatei 20210302 103517 (02.03.2021 um 10.35
Uhr und 17 Sekunden)

6 Svarovaci protokol Symbol stavu ukazuje, zda béhem svarovani pfislusného protokolu

Symbol stavu doslo k varovné zpravé, preruseni nebo zda svarovani probéhlo bez
téchto zvlastnosti.

SYMBOL VYZNAM

L J‘ Zaskrtnuti: VSechny namérené skuteéné hodnoty se nachazeji v
ramci monitorovacich limitd pro alarm a preruseni.

! ! ! Vykfiénik: B€hem svafovani bylo vydano alarmové hlaseni. Byly
prekroCeny nebo nedosazeny alarmové mezni hodnoty stanovené v
mezich monitorovani. Proces nebyl prerusen.

m Kiizek: Svafovani bylo preruseno. Byly piekroGeny/nedosazeny
mezni hodnoty nebo obsluha spustila ,STOP*.

7 Softkey ,Spravovat® Softkey ,Spravovat® otevird podmenu softkey, ve kterém Ize mazat,
kopirovat, pfesouvat a tisknout svafovaci protokoly.

Dalsi informace viz kapitola Sprava programu svarovani [» 53]
8 Softkey ,Zobrazit* Pomoci softkey ,Zobrazit“ se otevie svafovaci protokol aktualné

oznaceny kurzorem menu a zobrazi se v plném zobrazeni.
Uplné zobrazeni Ize ukonéit stisknutim softwarového tlagitka ,Zaviit".
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POZ. NAZEV FUNKCE

9 Softkey , Tisk" Pomoci softwarového tlacitka ,Tisk* se aktualné vybrany protokol
svarovani vytiskne na tiskarné nastavené v systémovych
nastavenich.
Dal$i informace naleznete v kapitole Nastaveni systému [» 88]

10 Nahled protokolu Informacni pole Nahled svafovaciho protokolu zobrazuje obsah

svarovani aktualné oznaceného svarovaciho protokolu.
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7.1.3 Automatické programovani

Automatické programovani slouzi k softwarové podporovanému vytvareni svafovacich programt na
zakladé rozméra obrobku, svarfovaciho plynu a typu svarfovaci hlavy.

POZNAMKA Vysledek automatického programovani slouzi jako orientacni
hodnota.

Neni zaru€en optimalni vysledek svarovani.

» Vysledek svafovani musi byt zkontrolovan (specifikace, svafovaci
pokyny atd.).

» Svarovaci parametry musi byt pfipadné dodate¢né upraveny.

Automatické programovani funguje pouze ve spojeni s orbitalni svafovaci hlavou nebo oto¢nym stolem.

Ruéni hofaky jsou z této funkce vylouceny.

7.1.3.1 Vytvoreni programu pro auto
Z hlavniho menu:
1. Vyberte polozku menu ,Automatické programovani®.
. Vyberte polozku menu , Typ svafovaci hlavy*.
. Vyberte ,Material“ a sadu parametr.
. Vyberte ,Ochranny plyn*“.
. Zadejte ,Pramer trubky".
. Zadejte , Tloustku stény*.

. Vyberte posuvné tlagitko ,Podavani dratu®.

0o N o o b~ w DN

. Posuvné tlagitko ,ON" = svafovani studenym dratem
Posuvné tla¢itko ,OFF* = svafovani bez studeného dratu

©

. Stisknéte tlacitko ,Vypocitat svafovaci program®.

= Po Uspésném zadani se zdroj proudu vrati do hlavniho menu.
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DVR 50

Material Stainless - Classic

Gas Type Argon

neter

Calculate

Program Name DEF,
Folder Name |
ORBITWIN 1
Comment

Weid Mode Test Mode

POZ. NAZEV FUNKCE

1 Typ svafovaci hlavy 0 )
POZNAMKA

Pro automatické urceni je nutné jednorazové aktivovat
rozeviraci seznam. Pfipojeny typ svarovaci hlavy se zvyrazni a
Ize jej vybrat.

Moznost vybéru typu svafovaci hlavy.

Pokud je svafovaci hlava jiz pfipojena, typ pfipojené svafovaci hlavy
se ur¢i automaticky.
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POZ. NAZEV

FUNKCE

2 Material

Pro programovani je k dispozici nékolik material( a sad parametru.
Vybér se provadi podle aplikace.

Stainless Classic = klasicka sada parametrd ORBITALUM, vhodna
pro bézné nerezové oceli.

Stainless-4-Level = sada parametrti pro nerezovou ocel
doporuéena pro rozméry trubek z nerezové oceli ASME
Vhodny pro aplikace s vysokou Eistotou a farmaceutické aplikace.

Stainless-Slope = sada parametrt pro nerezovou ocel s linearnim
snizenim proudu po celém priimeéru trubky.
Vhodny pro v§echny bézné nerezové oceli.

Carbon = klasicka sada parametrd ORBITALUM, vhodna pro bézné
uhlikové oceli.

Titanium = klasicka sada parametri ORBITALUM
Vhodné pro titan a titanové slitiny

3 Ochranny plyn

Pro programovani je k dispozici nékolik ochrannych plyna.

Vybér se provadi podle aplikace a ochranného plynu, ktery se ma
pouzit.

Argon

Standardni ochranny plyn argon, napf.: argon 4,6 nebo argon 5,0
Argon H2-2 %

Ochranny plyn argon s 2% obsahem vodiku

Argon H2-5 %

Ochranny plyn argon s 5% obsahem vodiku

4 Pramér trubky

Zadejte vnéjsi primér trubky

Tloustka stény

Zadani tloustky stény trubky

Podavani dratu

Moznost volby, zda ma byt pouZit studeny drat.

0 POZNAMKA

Funkce zavisi na svarovaci hlavé.
Lze aktivovat pouze u svarovacich hlav, které podporuji studeny
drat.

7 Tlagitko menu
»Vypocitat svafovaci
program*

Stisknutim tla¢itka menu ,Vypocitat svafovaci program*“ se vytvori
svarovaci program na zakladé zadanych parametra.
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7.1.4 Ruéni programovani

V nabidce ,Ruéni programovani* Ize prohlizet a upravovat parametry svarovani a sektory aktualné
nacteného programu svarovani. Sektory Ize ménit, odstrafiovat nebo pfidavat nové. Kromé parametr(i
relevantnich pro svafovani Ize provadét rizna nastaveni relevantni pro program svarovani.

7.1.4.1 Nastaveni sektoru

V menu ,Nastavit sektory” Ize v aktualné nac¢teném programu svafovani meénit, odstrariovat nebo
pridavat nové sektory programu.

Program name
Folder name Intel
ORBITWIN =lot 1

Men

POZ. NAZEV FUNKCE

1 Seznam sektord Tabulkovy pfehled sektorll obsazenych v aktualné nacteném
programu s uvedenim poc¢tu sektorud a jejich uhlovych rozsahl od-do.

2 Hranice sektoru Oznacuje zac¢atek a/nebo konec sektoru.

3 Sektorovy kurzor Pomoci kurzoru sektoru Ize posouvat a nastavovat hranice sektoru.

4 Sektor Oblast sektoru. Ohrani¢ena dvéma hranicemi sektoru.

5 Zelena vlajecka kurzoru Zelena vlajka kurzoru se zobrazi, kdyz je kurzor umistén pfesné na
hranici sektoru.

6 Cervena viajecka Cervena vlajka kurzoru se zobrazi, kdyZ je vybrana hranice sektoru.

kurzoru
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POZNAMKA Podrzenim oto€ného ovladace a naslednym oto¢enim sko¢i kurzor
0 sektoru pfimo na nejblizsi hranici sektoru ve sméru otaceni.
» Kombinace stisknuti a podrZzeni musi byt provedena do jedné
sekundy!

7.1.4.1.1 Pridani nového sektoru/hranice sektoru
Chcete-li pfidat novy sektor nebo hranici sektoru, postupujte podle nasledujicich kroku.
Z hlavniho menu:

1. Vyberte polozku menu ,Nastavit sektory*.

2. Umistéte kurzor sektoru (3) na pozadovanou pozici a vyberte ji.

= Bude nastavena nova hranice sektoru (2). Novy sektor a oblast sektoru budou nové uvedeny v
seznamu sektord (1).

7.1.4.1.2 Posunuti hranice sektoru
Chcete-li posunout hranici sektoru, postupujte podle nasledujicich kroku.
Z hlavniho menu:
1. Vyberte polozku menu ,Nastavit sektory*.
2. Umistéte kurzor sektoru (3) na hranici sektoru (2), kterou chcete posunout (5), a vyberte ji (6).

3. Posurite vybranou hranici sektoru (6) na poZzadovanou pozici a umistéte ji opétovnym vybérem.

7.1.4.1.3 Odstranéni hranice sektoru
Chcete-li smazat hranici sektoru, postupujte podle nasledujicich kroku.
Z hlavniho menu:
1. Vyberte polozku menu ,Nastavit sektory*.
2. Umistéte kurzor sektoru na hranici sektoru, kterou chcete smazat, a vyberte ji.

3. Umistéte vybranou hranici sektoru pfesné na pfedchozi nebo nasledujici hranici sektoru a vyberte
ji.

= Hranice sektoru bude smazana.
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7.1.4.2 Nastaveni parametru

V nabidce ,Nastaveni parametr(“ Ize upravit parametry aktualné nacteného svarovaciho programu.

@ Adjust Program Parameters

Pre-Purge Time

Rator Start Delay

nsk-Purge Time

Program Mame
Folder Mame  Inl
ORBITWIN
Comment

hienu

Obr.: Menu ,Nastaveni parametri*
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Zména hodnot parametrt

HP Tima
LP Time
mmimin

mmmin

weld Mods

2
POZ. NAZEV FUNKCE
1 Vstupni pole — Zluté pozadi Zluté zvyraznéna vstupni pole oznaéuiji véechny hodnoty,

které byly aktualné zménény ve svafovacim programu a
které se lisi od aktualniho stavu paméti.

Po opétovném ulozZeni svarovaciho programu se zménéné
hodnoty pfevezmou a zvyrazni Sedym pozadim.

POZNAMKA! Tato funkce slouzi uzivateli jako orientaéni
pomiicka pfi vytvaFeni a apravach svafovaciho programu.

2 Softkey ,Prevzit hodnotu® Stisknutim softwarového tlacditka ,Pfevzit hodnotu® se
aktualné kurzorem menu oznacena hodnota parametru
prevzala do v8ech nasledujicich sektorl a prepsala stavajici
hodnoty.

POZNAMKA! Tato funkce slouzi uzivateli jako komfortni

funkce pro rychlejsi Gpravu identickych hodnot napfric
sektory.

7.1.4.2.1 Zakladni nastaveni

V ¢asti svafovaciho programu ,Zakladni nastaveni“ Ize provést vSechna zakladni nastaveni potfebna
pro svarovaci proces.
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<) Documentation
> Pre-Purge Time
Process Details
Diameter 508 mm

N
DVR 50

1
(4] Basic Adjustments

o]

® o o

Welds Until Alert

Scale Weld

5

Print Data Log Fi ®

Printer Selection Internal Program Name 50x1
Folder Name Inte
. ORBITWIN 1
Comment
Automatisch g s Programm
Schw VR 5 e off: Stainles: sic, Schutzgas:
Argon, 51 mm, Wanddic 5 mm,

= @ ad

Weld Mode Test Mode Quick save Menu

Display Extended Options (ON

Obr.: Zakladni nastaveni, horni ¢ast menu

POZ. PARAMETR FUNKCE

1 Poznamky k Viz kapitola Poznamky k procesu [» 78]
procesu

2 Primeér trubky Vstupni pole pro vnéjsi pramér trubky, ktera ma byt svafovana, v mm.
Typ svarovaci Moznost vybéru typu horaku.
hlavy Pokud je hotak jiz pfipojen, typ pfipojeného horaku se urci automaticky.

POZNAMKA! Pro automatické uréeni je nutné jednorazové aktivovat
rozeviraci seznam. Pfipojeny typ hofaku se zvyrazni a Ize jej vybrat.

4 Cislo svaru Pogitani svafovacich spojt v poradi.
Cisla svartl Ize také pfifadit individuainé.
Slouzi jako ukazatel postupu nebo jako identifikator v dokumentaci.

POZNAMKA! P¥i restartu zdroje svafovaciho proudu nebo zméné
programu se Cislo svaru vzdy resetuje na hodnotu ,,1”.

5 Poc¢atecni poloha Zadani v °. Vizualné oto¢i grafiku procesu softwaru na pozadovany uhel.
grafiky Slouzi jako orienta¢ni pomUcka pro skute¢nou po¢atecni polohu elektrody
nebo pro vyrovnani svafovaci hlavy na trubce.
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POZ.

PARAMETR

FUNKCE

6

Poc¢atecni poloha

Vstup v °. Ur€uje vychozi polohu svafovaciho procesu vychazejici z
zakladni polohy svafovaci hlavy. Po spusténi svafovaciho procesu se
elektroda presune ze zakladni polohy do zadané polohy. Zapaleni
probéhne po dosazeni této polohy.

POZNAMKA! P¥i pohybu elektrody nebo rotoru svafovaci hlavy z
zakladni polohy existuje kvuli oteviené poloze rotoru svafovaci hlavy
nebezpedi selhani zapaleni mezi rotorem a okolnimi soucastmi. P¥i
pouziti této funkce je tfeba dbat na dobry stav elektrody, vzdalenost
elektrod a cistotu kontaktnich ploch (upinacich misek a zemnicich
spoju) a povrchii obrobkd!

Varovani o
vymeéneé elektrody

PFi aktivaci této funkce Ize definovat poc€et zapaleni svafovani, po jehoz
dosazeni je obsluha prostfednictvim informacéniho okna vyzvana k kontrole
nebo vymeéné elektrody.

7.1

Zapaleni do
vymeény elektrody

Vstupni pole pro poc¢et zapaleni, po jehoz dosazeni se zobrazi okno s
upozornénim, které vyzve obsluhu k vyméné elektrody.

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

Korekéni faktor

Zadanim korekéniho faktoru v % |ze zménit programované svarovaci
proudy HP a TP pro jednotlivé sektory napfi¢ v8emi sektory. Doporu€ujeme
pouzit tuto funkci, pokud ma byt svafovaci proud upraven napfi¢ vSemi
sektory, nikoli specificky pro jednotlivé sektory.

POZNAMKA! Hodnoty svaiovaciho proudu HP a TP zménéné
korekénim faktorem se po uloZeni svafovaciho programu pievezmou.
Nové hodnoty svarovaciho proudu nyni slouzi jako novy zaklad pro
vypocet korekéniho faktoru. Proto se faktor po ulozeni zobrazi s
hodnotou 0 %.
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Welds Until Alert 0

Scale weld 0

® N

A E——> Frint o o

WA Printer Selection Internal

13— ] / Basic Adjustments

(3] o

Program Name 50x1 .PRG
Folder Name Int: E nory/STANDARD

PP Comment
ORBITWIN 1

Automatisch gene Comment

Schw fi ff. Stai assic, Schutzgas: Automatisch

Argon, Rohrdurchme 0 65 mm, SchweiRkop DVR 50, Werkstoff: Stainless - Classic, Schutzgas:
Drahtzufuhr: ja Argon, Rohrdurchme: 8 mm, Wanddicke: 1.65 mm,

\'nc@ &8

Weld Mode Test Mode Quick Save Info Menu

Obr.: Zakladni nastaveni, doini ¢ast menu Zobrazeni rozsifenych nastaveni aktivovano

POZ. PARAMETR FUNKCE

9 Celkova doba Zobrazuje celkovou dobu svafovaciho programu od spusténi svarovaciho
procesu do uplynuti doby pfivodu plynu v sekundach.
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POZ.

PARAMETR

FUNKCE

10

Ukladani
protokolu

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

Pozadované ulozisté vyberte z rozeviraciho seznamu.

Protokoly svafovacich dat se ukladaji pro kazdy svafovaci proces ve
formatu CSV a PDF na vybrané misto.

Vypnuto
Protokolovani svafovacich dat je deaktivovano.
usB

UloZeni na USB datové médium.

PFedpoklad:

Datovy nosic je pfipojen k libovolnému USB portu.

Pokud je pfipojeno vice USB datovych nosicl, jsou tyto uvedeny jednotlivé
Vv rozeviracim seznamu.

NET

UloZeni v mistni siti.

Predpoklad:

Zdroj napajeni je pfipojen k siti a je nastaven sitovy adresar.
Viz kapitola Sitové prostiedi [» 105]

11

Tisk protokol(

Po aktivaci se protokol svafovacich dat po kazdém svafovani nezavisle na
ukladani protokol( vytiskne na vybrané tiskarné.

12

Vybér tiskarny

Interni

Systémova tiskarna zabudovana ve zdroji svafovaciho proudu.
UsB

Externi USB tiskarna

Predpoklad:

Tiskarna je pfipojena k libovolnému USB portu.

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

NET

Sitova tiskarna

Predpoklad:

Zdroj napajeni je pfipojen k siti. Viz kapitola ,Sitové prostfedi*.
Tiskarny sdilené v siti jsou uvedeny v rozeviracim seznamu.

Aktualizovat
seznam tiskaren

Vybérem této moznosti se v pozadi aktualizuje seznam tiskaren.
PFi opétovném otevieni rozeviraciho seznamu se pfipadné zobrazi nové
pfidané polozky.
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POZ. PARAMETR

FUNKCE

13 Protokol pouze pri
dokonéeném
svaru

Po aktivaci se protokoly svafovacich dat vytvareji pouze pfi zcela
dokonéeném svafovacim procesu. Pfi ruénim preruseni se protokoly
nevytvareji.

Tato funkce muze byt uzite€na, pokud se pomoci svafovaci hlavy ruéné
nastavi poloha elektrody a kratkym spusténim a zastavenim svarovaciho
procesu se nastavi body pro pfivareni.

14 Rozsitené

Tato funkce uréuje, zda se zobrazi moznosti nastaveni ,Smér otaceni* a
LPrlipevnéni.

Zapnuto
Zobrazeni rozSifenych moznosti nastaveni aktivovano.
VYPNUTO

Zobrazeni rozSifenych moznosti nastaveni je deaktivovano.

15 Smér otaceni

Rozbalovaci seznam pro vybér pozadovaného sméru ota€eni svafovaci
hlavy. POZNAMKA! Zobrazi se pouze pii aktivovaném nastaveni
.Rozsifené” (14).

Ve sméru hodinovych rucicek
Standardni smér otaceni: Spusti svarfovani vzharu
Proti sméru hodinovych rucic¢ek

Alternativni smér otacéeni: Zahaji svafovani smérem dold

16 Svarovani

Tato funkce uréuje, zda se zobrazi parametry pfivarovani.

POZNAMKA! Zobrazi se pouze pfi aktivovaném nastaveni ,Rozsifené”
(14).

PFi aktivované funkci se po uplynuti doby pfedbézného proudéni plynu
nastavi body sesSivani podle naprogramovanych parametrd sesivani.

Tato funkce muze byt uzite€na pro fixaci orientace svafovanych trubek
pfed samotnym svafovacim procesem ¢aste¢nym svarenim povrchu
obrobku. To je uzite€né napfiklad u materialG, které maji pfi plisobeni tepla
tendenci k deformaci.

ON
Zobrazeni parametra pfivarovani aktivovano.
OFF

Zobrazeni parametr( pfivafovani deaktivovano.
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POZ.

PARAMETR

FUNKCE

17

Svarovani po
seSivani

POZNAMKA! Zobrazuje se pouze p¥i aktivovaném nastaveni
~Svarovani” (16).

PFi aktivované funkci se elektroda po nastaveni posledniho bodu pfichyceni
pfesune do naprogramované vychozi polohy, odkud se ihned po dosazeni
spusti vlastni svafovaci proces.

PFi deaktivované funkci se zohledriuji pouze parametry pfivafovani
svafovaciho programu.

Po nastaveni posledniho bodu pfichyceni a po uplynuti doby pfivodu plynu
je proces ukonc&en.

Tato funkce je uzite€na, pokud ma byt obrobek pouze pfichyceno.

18

Bodové svary

POZNAMKA! Zobrazi se pouze pfi aktivovaném nastaveni ,,Svarovani”
(16).

Zadejte pozadovany pocet bodl seSivani. Minimalné 2 kusy, maximalné 8
kusu.

19

Proud sesivani

POZNAMKA! Zobrazuje se pouze p¥i aktivovaném nastaveni

u

~Svarovani” (16).

Pro dobu seSivani proudici svafovaci proud v ampérech.

20

Pilotni proud

POZNAMKA! Zobrazuje se pouze pfi aktivovaném nastaveni

. PFipevnéni” (16).

Pilotni proud pro udrzeni oblouku mezi body pfivafovani.
POZNAMKA! Tato funkce slouzi k udrzeni elektrického oblouku pfi

pohybu elektrody mezi body pfivafovani, aby nedochazelo k novému
zapaleni v kazdém bodé privarovani. Proto by méla byt sila pilotniho

obrobku.

21

Doba pfivafovani

POZNAMKA! Zobrazuje se pouze p¥i aktivovaném nastaveni

.Pripevnéni” (16).

Doba trvani pfivodu proudu pro pfivafovani v sekundach.

22

Komentar k
programu
svarovani

Volné textové pole pro dal$i informace o svafovacim programu.
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7.1.4.2.1.1 Poznamky k procesu

V nabidce ,Poznamky k procesu” Ize zadat dal$i udaje a komentare tykajici se jednotlivych parametrd,
jako je material, plyn nebo elektroda, které zajistuji bezpecnost svafovaciho procesu, napf. popis
pfipravy svaru nebo uhlové polohy adaptéru elektrody.

Timto zpusobem Ize uZivateli poskytnout dllezité informace pro reprodukci a dokumentaci vysledku
svafovani.

Poznamky k procesu Ize vytvaret individualné pro kazdy svafovaci program.

@ Process details

wall thickness  1.65 mm
Material Stainless ? Classic
Purge gas type Argon
Purge gas flow l/min
Backup gas type
Backup gas flow 1I/min
Tungsten type
Tungsten diameter mm
Tungsten grinding angle G
Arc gap mm
Wire material

Filler wire diameter mm

Comment Program name 50x16-000.PRG
Folder name Internal memory/STANDARD
ORBITWIN slot 1
Comment
Automatisch ge s Programm
Schweilko V rkstoff: Stainless - Classic, Schutzgas:
Argon, Rohrd mm, Wanddic 65 mm,

&= @ aa

Info L]

POZ. POPIS

1 Textova a Ciselna pole pro zadavani hodnot konkrétnich parametru.
2 Pole pro volny text.

3 Softkey ,Ulozit* pro ulozeni zadani.

Postup:
1. Oznacte pozadovany parametr.

2. Do zadavacich poli zadejte hodnoty nebo texty, které chcete dokumentovat, pomoci klavesnice.

3. Stisknéte softkey ,Ulozit".
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= Hodnoty parametri a komentar byly ulozeny do poznamek k procesu.

POZNAMKA ,Procesni poznamky* se vztahuji k programu a jsou ulozeny v
0 datovém zaznamu prislusného svarovaciho programu.

Vytisknéte procesni poznamky spole¢né se svarovacimi programy, viz kapitola Nastaveni dokumentace
[» 99]
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7.1.4.2.2 Predbézny privod plynu

V €asti svafovaciho programu ,Pfedbézny pfivod plynu“ Ize nastavit vSechny parametry svafovaciho
programu, které se tykaji pfedbézného pfivodu plynu.

9’ Q

Pra-purge time

1] a

Program name
Folder namea

Info Menu

POZ. PARAMETR FUNKCE/MOZNOSTI NASTAVENI
1 Doba pfivodu Doba od zahajeni procesu do zapaleni v sekundach, béhem které je
plynu svarovaci hlava vystavena plsobeni procesniho plynu.

Viz také kapitola Prehled plynd [» 125]

2 Mnozstvi plynu Mnozstvi procesniho plynu, kterym je svafovaci hofak zasobovan béhem
svarovaciho procesu a béhem bézné doby pfivodu a odvodu plynu.
Viz také kapitola Prehled plynd [» 125]

3 Prehled plynt Prejde do menu ,Pfehled plyntd“.
Viz také kapitola Prehled plynd [ 125]

4 Flow Force Aktivace/deaktivace funkce Flow Force ve fazi pfedbézného proudéni
plynu.
Dalsi informace viz kapitola Prehled plynd [» 125]
ON Aktivuje funkci Flow Force.
OFF Deaktivuje funkci Flow Force
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POZ. PARAMETR

FUNKCE/MOZNOSTI NASTAVENi

5 Doba Flow Force Doba v sekundach, po kterou je na svafovaci hlavu pfivadén plyn v
(pfedbézny prutok nastaveném mnozstvi Flow Force.
plynu) POZNAMKA! Doporuéuje se snizit mnozstvi svafovaciho plynu na
skute¢né mnozstvi procesniho plynu minimalné 2 sekundy pred
zapalenim oblouku, aby se proud plynu pfed zapalenim ustalil.
6 Mnozstvi plynu Mnozstvi svafovaciho plynu, kterym je svafovaci hlava vystavena béhem
Flow Force doby pratoku v pfedbézné a nasledné fazi.
7 RozSifené ON RozSifuje nabidku o parametr ,Regulace formovaciho plynu®.
OFF Skryva parametry ,Regulace formovaciho plynu®.
8 Regulace ON Aktivuje pole pro zadavani ¢iselnych hodnot parametrd pro

formovaciho plynu

+Regulaci formovaciho plynu®.

OFF Aktivuje pole pro zadavani ¢iselnych hodnot parametr( ,Regulace
formovaciho plynu*.

9 Uhel pro horni Uhel natogeni od vychozi polohy svafovaci hlavy do polohy vany (poloha
bod 12 hodin).

10 Tlak v hornim Vnitfni tlak trubky, ktery je pfitomen, kdyz je svarovaci hlava v poloze vany
bodé (poloha 12 hodin).

11 Tlak na spodni Vnitfni tlak trubky, ktery pusobi, kdyz svafovaci hlava sjizdi po spodni
strané strané trubky (mezi 3 a 9 hodinami).

12 Tlak formovaciho Tlak formovaciho plynu, ktery pisobi béhem doby predbéZzného proudéni
plynu b. plynu stanovené v programu.

Predbézny proud
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7.1.4.2.3 Tvorba tavné lazné

V ¢€asti svafovaciho programu ,Tvorba tavné 1azné" Ize upravit vSechny parametry svafovaciho
programu, které se tykaji zakladnich nastaveni pro tvorbu tavné lazné.

Mator start delay

Programname 5
Folder name In NDARD
ORBLTWIN slot 1

hg 1erk gramm

Weld L Men

POZ. PARAMETR FUNKCE
1 Doba tvorby tavné Doba mezi zapalenim a naprogramovanym ¢asem v sektoru 1, b€hem
lazné které ma byt svafovaci proud linearné budovan, v sekundach. Proces

formovani lazné probiha staticky bez rotaéniho pohybu.
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7.1.4.2.4 Sektor

V ¢€asti svafovaciho programu ,Sektor” se nachazeji vSechny parametry svafovaciho programu
jednotlivych sektord. Svarovaci program mlze sestavat z vice sektorll. Pouzitim vice sektort Ize
individualné reagovat na fyzikalni podminky, jako je napf. vliv gravitace v rznych svafovacich
polohach.

felay

> Level 2 (45-135)

Levek 1

0° - 45°

T in

Program nam
Folder name
ORBLTWIN slot 1
Comment

Obr.: Cast svarfovaciho programu ,,Sektor”

POZ. PARAMETR FUNKCE

1 Koncovy uhel Zadani koncového uhlu vybraného sektoru. Koncovy uhel tvofi pocatecni
Uhel nasledujiciho sektoru.

2 HP proud Proud vysokofrekvenéniho svafovani, primarni proud svarovani v
ampérech.

3 TP proud Hloubkovy svafovaci proud, sekundarni svafovaci proud v ampérech.

4 Cas HP Doba vysokého pulzu: doba, po kterou proud HP tece, v sekundach.

5 Doba TP Doba nizkého pulzu: doba, po kterou proudi proud TP, v sekundach.

6 Rychlost HP Rychlost vysokého pulzu: rychlost svafovani, ktera je udrzovana v obdobi
vysokého pulzniho svafovaciho proudu, v mm/min (in/min).

7 Rychlost TP Rychlost nizkého pulzu: Rychlost svafovani, ktera je udrzovana v obdobi

svarovaciho proudu s nizkym pulzem, v mm/min (in/min).
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POZ.

PARAMETR FUNKCE

8

Sklon Doba linearni tpravy svarovaciho proudu mezi hodnotou proudu aktualniho
sektoru a hodnotou nasledujiciho sektoru.
Hodnota je procentudlni podil ¢asu sektoru nasledujiciho sektoru, ve
kterém dochazi k linearnimu pfechodu od hodnoty (proudu) pfedchoziho
sektoru k hodnoté proudu aktualniho sektoru.

84
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7.1.4.2.5 Konec svaru

V €asti svafovaciho programu ,Konec svaru® Ize nastavit vSechny parametry svafovaciho programu,
které se tykaji faze poklesu na konci svafovani. Timto nastavenim Ize zabranit vzniku koncového

krateru.

Weld Mode

Downslope

Program Name 50
Folder Name  Internal

Test Mode Quick Save Info

Obr.: Céast svarovaciho programu ,Konec svaru®

POZ. PARAMETR FUNKCE

1 Snizeni Doba linearniho snizeni proudu, po¢inaje hodnotou svafovaciho proudu
predchoziho sektoru, az do dosazeni nastaveného koncového proudu v
sekundach.

2 Kone¢ny proud Hodnota koncového proudu v ampérech, pfi jehoz dosazeni v dusledku
snizeni proudu dojde k zhasnuti oblouku.

3 RozsSifené ON Rozsifuje nabidku o parametr ,Rotace pfi snizeni*.
OFF Skryva parametr ,Rotace pfi spousténi*.

4 Rotace pfi Funkce ,Rotace pfi spousténi“ umoziiuje nastavit rotani chovani rotoru

spousténi svafovaci hlavy b&éhem spousténi.

ON Elektroda se béhem spousténi pohybuje rychlosti svafovani
pfedchoziho sektoru.

VYPNU Elektroda zlistava béhem spousténi na misté.
TO
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7.1.4.2.6 Pridavny proud plynu

V €asti svafovaciho programu ,Dodatecny pfivod plynu“ Ize nastavit vSechny parametry svafovaciho
programu, které se tykaji dodate¢ného pfivodu plynu.

Post-purge time

Programname 50
Folder name
ORBLTWIN slot 1

Es Programm

Weld Tes Men

Obr.: Cast svafovaciho programu ,Doba pfivodu plynu“

POZ. PARAMETR FUNKCE
1 Doba pfivodu Doba, po kterou je svafovaci hlava po zhasnuti oblouku vystavena
plynu pusobeni procesniho plynu, v sekundach.
Viz také kapitola Prehled plynd [» 125]
2 Zpozdéni Doba, po kterou elektroda po zhasnuti oblouku zUstava v posledni poloze,
zpétného pohybu nez se automaticky vrati do zakladni polohy, v sekundach.
3 Prehled plynt Prepne do menu ,Prehled plynd*“.
Viz také kapitola Prehled plynG [» 125]
4 Flow Force — Aktivace/deaktivace funkce Flow Force ve fazi doplfiovani plynu.
dodatecny pritok .. 1oké kapitola Pehled plynti [» 125]
Flow Force ON Flow Force aktivni
Flow Force VYPNUTO Flow Force neaktivni
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POZ. PARAMETR FUNKCE

5 Doba Flow Force Doba, po kterou je svafovaci hlava zasobovana nastavenym mnozstvim
— dodate¢ny plynu Flow Force, v sekundach.
pritok

POZNAMKA! Doporuéuje se nechat procesni plyn pisobit jesté 3
sekundy po zhasnuti oblouku a poté pfepnout na mnozstvi plynu Flow
Force.
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7.1.5 Nastaveni

7.1.5.1 Nastaveni systému

V nastaveni systému Ize provadét nastaveni na urovni systému.

7 —lie

; Program Mam
10 ~ end Coo ump e Folder Mame 1
ORBITWIN 1

limin
Comment

Tauch

weld Mode Test Made Quick Save Info Menu

Obr.: Nastaveni systému, horni ¢ast nabidky

POZ. NAZEV MOZNOSTI NASTAVEN| SYSTEMU

1 Senzor plynu Pomoci funkce ,Senzor plynu® Ize doGasné deaktivovat senzor svafovaciho
plynu a tim i monitorovani svarovaciho plynu. To mize byt uzite¢né
napriklad v pfipadé poruchy senzoru plynu, kdy je nutné do¢asné pokracovat
V praci.

ON  Monitorovani svafovaciho plynu aktivni

OFF  Monitorovani svafovaciho plynu deaktivovano

POZOR! Pii deaktivovaném senzoru svafovaciho plynu neni pritok
svarovaciho plynu aktivné monitorovan zdrojem proudu! Proto je pfi
dalSim pouzivani zdroje proudu nutna zvysena pozornost obsluhy.
Pritok a mnozZstvi svafovaciho plynu musi monitorovat sam obsluhujici
pracovnik! Vadné senzory je nutné co nejrychleji vyménit.

POZNAMKA! Z bezpeénostnich diivodii se funkce po kazdém restartu
zdroje proudu resetuje na ,,ON" senzoru plynu.
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POZ.

NAZEV

MOZNOSTI NASTAVENi SYSTEMU

2

Senzor chladiciho
média

Pomoci funkce ,,Senzor chladici kapaliny” Ize do¢asné deaktivovat senzor
chladici kapaliny a tim i monitorovani pratoku chladici kapaliny. To maze byt
uzite€¢né napfiklad v pfipadé poruchy senzoru chladici kapaliny, kdy je nutné
docasné pokracovat v praci.

ON  Monitorovani chladici kapaliny aktivni

OFF  Monitorovani chladici kapaliny deaktivovano

POZOR! Pii deaktivovaném senzoru chladici kapaliny neni prutok
chladici kapaliny zdroje proudu aktivné monitorovan! Proto je pfi
dalsim pouzivani zdroje proudu nutna zvySena pozornost obsluhy.
Pritok chladici kapaliny musi monitorovat sam obsluha! Vadné senzory
je nutné co nejrychleji vymeénit.

POZNAMKA! Z bezpeénostnich diivodii se funkce po kazdém restartu
zdroje proudu resetuje na senzor chladici kapaliny ,ZAPNUTO".

3

Hrani¢ni hodnoty
monitorovani

Pomoci funkce ,Hranice monitorovani“ Ize aktivovat nebo deaktivovat mezni
hodnoty definované v ,Nastaveni programu® > ,Hranice monitorovani®.

Viz kapitola Limity monitorovani [» 97]

PFi aktivovanych mezich monitorovani se pfi dosazeni definovanych
meznich hodnot svafovaciho proudu, svafovaciho napéti a svafovaci
rychlosti vyda vystrazné hlaseni nebo se spusti pferuSeni svafovaciho
procesu.

ON Monitorovani parametrd svafovani aktivovano

OFF  Monitorovani parametr svafovani deaktivovano

POZOR! Pii deaktivovanych mezich monitorovani nedochazi k aktivnimu
monitorovani parametri svafovani, jako je proud, napéti a rychlost
svarovani! Proto je pfi dalSim pouzivani zdroje proudu nutna zvysena
pozornost obsluhy. Proces svafovani musi obsluha neustale sledovat a
monitorovat! Doporucuje se tuto funkci deaktivovat pouze ve
vyjimecnych pfipadech a pouze docasné.
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POZ. NAZEV

MOZNOSTI NASTAVENi SYSTEMU

4

Seznam hlav

Vybér seznamu hlav, které se maji pouzit.

V seznamu hlav jsou zaznamenany vSechny technické ramcové podminky
svafovacich hlav.

(©) Systeem Acfjustments

Month 3

Pfipojena svarovaci hlava je rozpoznana zdrojem proudu a pfislusné
ramcové podminky jsou pfifazeny softwarem.

PFi pouziti adaptacniho feSeni konkurenénich svarovacich hlav musi byt
seznam hlav odpovidajicim zpusobem upraven.

ORBITALUM Standardni seznam hlav — zahrnuje vSechny Gdaje o
svarovacich hlavach ORBITALUM.
AMI Zahrnuje zadané udaje o svarovacich hlavach AMI.

Cajon_Polysoude Obsahuje zadané udaje o svarovacich hlavach Cajon,
Swagelok a Polysoude.

POZNAMKA! Seznamy hlavic, které se lii od originalu, jsou oznaéeny
pismenem [M].

5 Rozhrani Pomoci funkce ,Rozhrani ORBmax" Ize nastavit, zda je pfipojeno zafizeni
ORBmax ORBmax pro méfeni zbytkového kysliku a zda ma rozhrani Orbmax v
pfipadé potfeby vydat varovnou zpravu pfi dosazeni limitu kysliku.
rieifave WaMing Message For 2 Limie
Ne Provedte nastaveni, pokud neni pfipojeno zadné zarizeni
ORBmax.
Ano Provedte nastaveni, pokud je pfipojeno zafizeni ORBmax.
Varovna zprava Provedte nastaveni, pokud je pfipojeno zafizeni ORBmax
pfi dosazeni a pfi dosazZeni pfednastaveného limitu kysliku ma byt na
limitu O2 rozhrani ORBmax zobrazeno varovné hlaseni.
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POZ. NAZEV MOZNOSTI NASTAVENI SYSTEMU
6 Datum a ¢as Vstupni pole pro aktualni datum a ¢as:
* Rok
* Meésic
* Den
* Hodina
* Minuta
» Sekunda
7 Vybér tiskarny Vybér tiskarny pro vSechny tiskové ulohy, napf. svafovaci protokoly nebo
svafovaci programy.
V seznamu tiskaren jsou uvedeny pouze tiskarny dostupné pfi spusténi
zdroje proudu.
Chcete-li dodate¢né pfidat dostupné tiskarny, musite nejprve aktualizovat
seznam tiskaren pomoci moznosti ,Aktualizovat seznam tiskaren®. Zdroj
proudu pfitom prohleda vSechny USB porty a sit LAN a vyhleda dostupné
sitové a USB tiskarny.
Interni Vystup na integrované systémové tiskarné
NET Vystup na sitové tiskarné
uUsB Vystup na USB tiskarné
Aktualizovat Prohledani USB portd a LAN sité pro dostupné tiskarny.
seznam
tiskaren
8 Anglické mérné  Funkce pro pfepinani systémovych mérnych jednotek mezi ,metrickymi“ a

jednotky

Limperialnimi*
Po pfepnuti se vSechna pole zobrazi v aktivni mérné jednotce a existujici
hodnoty se odpovidajicim zpusobem pfepoditaji.

Viz také kapitola Nastaveni mérnych jednotek

ON  Aktivované ,imperialni“ mérné jednotky

OFF ,Metrické” jednotky aktivovany
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POZ. NAZEV MOZNOSTI NASTAVENI SYSTEMU
9 Obnoveni PFi aktivované funkci je mozné obnovit svafovaci proces v misté preruseni.
svarovaciho p
procesu POZNAMKA! Pferuseni musi byt provedeno ru¢né pomoci tlacitka
.Stop”!
PFi opétovném stisknuti tlacitka ,Start” se zobrazi hlaseni:
,Ma byt pferuSeny svarovaci proces pokracovat?*
Zpravu Ize potvrdit volbou ,,Ano“ nebo ,Ne*:
Ano  Svafovaci proces se spusti s ,dobou pfivodu plynu a tvarovani svaru®
stanovenou ve svafovacim programu, poté prejde pfimo do sektoru a
uhlové polohy mista preruseni a odtud pokracuje ve svafovacim
procesu.
Ne Svarovaci proces je prerusen.
10 Pouzit chlazeni  Pomoci funkce zpozdéni chladiciho média Ize aktivovat systém chlazeni
< kapaliny zdroje proudu i po skonceni svafovaciho procesu.
POZNAMKA! Ap P2y Zarole p P P
y bylo mozné Aktivaci této .funkcie sevV prlogramu sv?Fczva:lnl' poq L’frovni’pr.ogramu ,Privod
tuto funkci plynu’ aktIYUJe také vstupni pole ,,ch_)zdem chlafjlc:lr)o média“. ]
., . Na zakladé programu Ize zde nastavit dobu v minutach, po kterou zistane
pouzivat, musi , " . - o . .
B systém chlazeni kapalinou aktivni po skoneni svafovaciho procesu.
byt pfipojena - — -
chladici ON  Zadavaci pole programu ,Zpozdéni chladici kapaliny” je aktivovano.
jednotka. OFF Programové vstupni pole ,Zpozdéni chladiciho média“ je
deaktivovano.
POZNAMKA! P¥i aktivnim systému chlazeni kapalin nesmi byt svarovaci
hlava odpojena od zdroje proudu.
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ORBmax Intarface Warning Message For 02 Limr ™

Hour

M inute

Program Name
Folder Nams
ORBITWIN
Commenit

wiald M Test Mode Quick Save Mot

Obr.: Nastaveni systému, dolni ¢ast menu

POZ. NAZEV MOZNOSTI NASTAVENi SYSTEMU
11 Trvaly prutok Pomoci vstupniho pole , Trvaly pratok plynu“ Ize nastavit pratok plynu v I/min,
plynu ktery proudi do svarovaci hlavy pfi aktivované funkci , Trvaly pfivod plynu®.

Doporucené trvalé mnozstvi plynu: 2-5 I/min

Viz také kapitola Prehled plynd [» 125]

12 Rozsifené

13 Dotykovy Aktivace nebo deaktivace dotykové funkce obrazovky.

ON Dotykova funkce aktivovana

OFF Dotykova funkce deaktivovana

14 Casovaé spanku  Doba neg&innosti v minutach, po jejimz uplynuti se zdroj napajeni pfepne do
rezimu spanku, ale neni odpojen od napajeci sité.
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POZ. NAZEV MOZNOSTI NASTAVEN| SYSTEMU
15 Zustat prihlasen  Pomoci funkce ,Zlstat prihlasen (spravce)” Ize definovat, v jaké urovni
(Admin) opravnéni nebo rozsahu funkci se zdroj napajeni spusti po zapnuti. Viz také
kapitola Uzivatelské urovné
ON Napajeci zdroj se vzdy spusti s Urovni opravnéni: ,Plny rozsah
funkci®
Heslo pro aktivaci piného rozsahu funkci je nutné zadat pouze
jednou.
OFF Napajeci zdroj se vzdy spusti s Urovni opravnéni: ,Omezeny rozsah
funkci®.
16 Zustat pfihlasen  Pomoci funkce ,Zlstat prihlasen (uzivatel) Ize definovat, s jakou trovni
(uzivatel) opravnéni nebo funk&nosti se zdroj napajeni spusti po zapnuti. Viz také kap.
Uzivatelské urovné
ON Napajeci zdroj se vzdy spusti s Urovni opravnéni: ,Omezeny rozsah
funkci.
Heslo pro aktivaci omezeného rozsahu funkci je nutné zadat pouze
jednou.
OFF Napajeci zdroj se vzdy spusti s naposledy zvolenou drovni
opravnéni.
14 Tisk posledniho  P¥i aktivaci funkce , Tisk posledniho protokolu“ se v hlavnim testovacim a
protokolu svafovacim menu aktivuje dalSi softkey ,Tisk posledniho protokolu*®.
Stisknutim softwarového tlacitka , Tisknout posledni protokol” Ize dodate¢né
vytisknout protokol o poslednim svafovaném svaru, nezavisle na nastaveni
protokolu svafovaciho programu.
ON Softkey ,Tisk posledniho protokolu® aktivovan v hlavnim menu
testovani a svarovani.
OFF  Softkey ,Tisknout posledni protokol“ je deaktivovan v hlavnim menu
testovani a svarovani.
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7.1.5.2 Nastaveni programu

V nastaveni programu Ize provést vSechna nastaveni tykajici se programu.

@F‘mqram Settings

Limit Adjustments

Prink Limits

Program Name *
Folder Name I
ORBITWIN 1

Weld Mode

Obr.: Nabidka ,Nastaveni programu®

POZ. POLOZKA MENU MOZNOSTI NASTAVENI

1 Hrani¢ni hodnoty V nabidce ,Hranice monitorovani“ Ize nastavit mezni hodnoty, pfi jejichz
monitorovani prekro€eni nebo nedosazeni se spusti vystrazné hlaSeni nebo pferuseni
svarovaciho procesu.

Viz také kapitola Limity monitorovani [» 97]

2 Tisk mezi Pomoci posuvného tlagitka , Tisk limitd ON/OFF* Ize nastavit, zda maji byt k
kazdému svafovacimu protokolu pfipojeny uloZzené ,limity monitorovani®.
ON ,Hranice monitorovani“ jako pfiloha aktivovany.
OFF ,2Hranice monitorovani“ jako pfiloha deaktivovany.
3 Poznamky k Viz kapitola Poznamky k procesu [ 78]
procesu
4 Tisk poznamek  Pomoci posuvného tlacitka , Tisk poznamek* Ize urcit, zda se pfi tisku

svarovaciho programu maji kromé svafovacich parametru vytisknout také
informace zadané v ¢asti ,Poznamky k procesu®.

ON Tisk ,Poznamky k procesu” aktivovan

OFF Tisk ,poznamek k procesu” deaktivovan
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POZ.

POLOZKA MENU

MOZNOSTI NASTAVENI

Dokumentace

Pomoci funkce dokumentace Ize definovat a zobrazit procesy dokumentace.

Viz také kapitola Seznam dokumentace [» 100] a Nastaveni dokumentace
[» 99]

Dokumentace

Pomoci posuvného tla¢itka ,Dokumentace” Ize v programu svafovani
aktivovat nebo deaktivovat pole definovana v nabidce ,Dokumentace” a
jejich dokumentacéni funkci.

ON Pole definovana v ,Dokumentaci” aktivovana

OFF Pole definovana v ,Dokumentaci“ deaktivovana

Rychlost se
sklonem

Pomoci posuvného tlagitka ,Rychlost se sklonem* Ize nastavit, zda ma byt
pfizpisobeni rychlosti otaéeni mezi dvéma sektory linearni nebo nahlé.

Je-li tato funkce aktivovana, nastavuje se chovani spole¢né s pfizplisobenim
svarovaciho proudu pomoci parametru svafovaciho programu ,Sklon*.

Viz také kapitola Sektor [» 83]

ON Linearni uprava rychlosti otaceni

OFF Nahla uprava rychlosti otaceni

Omezeni
korek&niho
faktoru

V zadavacim poli ,Omezeni korekéniho faktoru® Ize definovat, v jakém
rozsahu lze svafovaci proud upravit pomoci parametru svarovaciho
programu ,Korekéni faktor” v ,uzivatelském rezimu*“ zdroje proudu.

Viz také kapitola Uzivatelské urovné

96
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7.1.5.2.1 Limity monitorovani

Zdroj proudu reguluje a monitoruje béhem celého svarfovaciho procesu poZzadované a skute¢né hodnoty

svarovaciho proudu, napéti oblouku a rychlosti svafovani.

V nabidce ,Hranice monitorovani“ jsou nastaveny mezni hodnoty, pfi jejichZ pfekro¢eni nebo
nedosazeni se spusti varovna zprava nebo se svafovaci proces prerusi.

@ Limit Adjustments

Minimum HP current abort -10
Minimum HP current alarm
Maximum HP current alarm
Maximum HP current abort
Minimum LP current abort
Minimum LP current alarm
Maximum LP current alarm A
Maximum LP current abort A
Minimum HP speed abort mm/min
Minimum HP speed alarm mm/min
Maximum HP speed alarm mm/min
Maximum HP speed abort mm/min
Minimum LP speed abort mm/min
Minimum LP speed alarm mm/min
Maximum LP speed alarm mm/min
Maximum LP speed abort mm/min
Minimum arc voltage abort v
Weld Mode

Test Mode Quick Save

Obr.: Nabidka Hranice monitorovani, horni ¢ast

Minimum arc voltage alarm 0.0

Maximum arc voltage alarm 15.0

Maximum arc voltage abort

200

Weld Mode Test Mode Quick Save

Obr.: Nabidka Hranice monitorovani, dolni ¢ast

Program Name 50
Folder Name Ir
ORBITWIN 1
Comment
Automatisch g
Schweilfk

Argon, Rohrdurchme

Classic, Schutzgas:

~BCO® S

Menu

mm, Wanddic

Info

Folder Name Internal |
ORBITWIN 1
Comment

Automatisch g

Schwe

Argon, Rohrdurchmesse

ory/STANDARD

tainless - Classic, Schutzgas:
50.8 mm, Wanddicke: 1.65 mm,

~BEOa

Info Menu

Hranice monitorovani Ize individualné pfizpusobit pro kazdy svarovaci program.

Zmény je nutné potvrdit pomoci softwarového tlagitka ,Ulozit".
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POZNAMKA »Hranice monitorovani“ jsou zalozeny na svarovacim programu a

jsou ulozeny v datovém souboru svarovaciho programu.

VORSICHT

Pri deaktivovanych mezich monitorovani nedochazi k aktivnimu
monitorovani svarovacich parametrq, jako je svarovaci proud,
svarovaci napéti a svarovaci rychlost!

P¥i dalSim pouzivani zdroje proudu je nutna zvysSena pozornost
obsluhy.

» Svarovaci proces musi byt trvale sledovan a monitorovan samotnym
obsluhujicim personalem!

» Funkci Ize deaktivovat pouze ve vyjimecnych pfipadech a pouze
docCasné.

98
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7.1.5.3 Nastaveni dokumentace

V ¢asti svarfovaciho programu Dokumentace se zobrazuji vS§echna pole dokumentace definovana v

nastaveni programu ,Dokumentace”.

Pre-Purge Time
Ro Start Delay
Level 1 (0-90)
Level 2/(90-180)
Level 3 (180 )
Level 4 (270-365)
Downslope

Post-Purge Time

Weld Mode

Obr.: Nabidka ,Nastavit parametry*

Documentation

Program Mame DEF,

Folder Name demory/STANDARD
ORBITWIN 1

Comment

Plac mment here

OF

Quick Save Menu

POZ. NAZEV

FUNKCE

1 Cast svafovaciho programu
,Dokumentace”

V ¢asti svafovaciho programu Dokumentace se zobrazuji
vSechna pole dokumentace definovana v nastaveni
programu ,Dokumentace”.

Predpoklady:

» Byla definovana dokumentacni pole a aktivovana
dokumentacni funkce.
Viz kapitola ,Nastaveni programu [» 95] “a Seznam
dokumentace [» 100]

» Parametr svafovaciho programu ,Ukladat protokoly” je
aktivovan.
Viz kapitola Zakladni nastaveni [» 71]

Oznaceni poli dokumentace

» Dokumentacni pole oznacena jako povinna jsou ohrani¢ena ¢ervenym rameckem.
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» Pole dokumentace oznacena jako trvala jsou ohrani¢ena modre.
» Pole dokumentace oznacena jako trvala a povinna jsou oramovana Zluté.

» Neoznacena dokumentacni pole jsou ohrani¢ena bilou barvou.

7.1.5.3.1 Seznam dokumentace

Pomoci funkce dokumentace Ize definovat a zobrazit dokumentaéni procesy. Je-li tato funkce
aktivovana, je obsluha pfed spusténim orbitalniho svarovaciho procesu vyzvana k zadani definovanych
parametr dokumentace.

» VSechny parametry, které maji byt dokumentovany, Ize volné definovat z hlediska typu a intervald
zadavani.
» Data Ize zadavat bud pomoci interni nebo externi klavesnice, nebo pomoci ¢tecky kodu.

» Definované parametry Ize zadavat bud' pfed kazdym svarovanim, nebo po kazdém restartu zdroje
proudu.

» Vystup se provadi spolec¢né se vSemi hodnotami SOLL a IST relevantnimi pro svarovani ve formé
souboru protokolu svarovani, ktery Ize ulozit na USB médium nebo do sitového adresare nebo
vytisknout na interni nebo externi tiskarné.

» Vytvofena dokumentaéni rutina mize byt ulozena na USB pamétové médium a pfenesena na dalsi
zdroje proudu.

Viz také kapitola Systémova data [» 103]

POZNAMKA! Funkce dokumentace je systémova a aktivuje se automaticky pro kazdy nacteny
svafovaci program.

V seznamu dokumentace Ize pfidavat a spravovat dokumentacni pole.

Kromé toho Ize nastavit, zda je pro dokumentacéni pole vyZzadovana hodnota a zda ma byt trvale
uloZeno.

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




Power Welder

Required

Program Name

Folder Name a mory/Tube to Bow
ORBITWIN

Comment

Move Menu

2 3 4

Obr.: Nabidka ,Seznam dokumentace”

POZ. PRVEK FUNKCE
OBRAZOVKY

1 Softkey ,Novy*“ Pomoci softwarového tlacitka ,Novy“ Ize vytvofit nova pole dokumentace.

2 Softkey Pomoci softwarového tladitka ,,Pfesunout” Ize zménit pofadi zobrazeni
+Presunout” dokumentacnich poli ve svafovacim programu a v logovém souboru.
Softkey ,Smazat* Pomoci softwarového tlacitka ,Smazat” Ize odstranit dokumentaéni pole.

4 Softkey Pomoci softwarového tladitka ,Pfejmenovat* Ize pfejmenovat dokumentacni
,Pfejmenovat* pole.

5 Textové pole Zadani nazvu dokumentacéniho parametru, ktery ma byt zadan.

.Nazev*

Nazev se zobrazi jako nazev pole pro zadavani v programu svafovani a v
dokumentaci ve svarovacim protokolu.
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POZ. PRVEK FUNKCE
OBRAZOVKY
6 Zaskrtavaci Pfi aktivované moznosti se hodnota parametru zadana ve svafovacim

policko ,Trvale®  programu ulozi do vstupniho pole az do restartu zdroje proudu.

Tato moznost se doporucuje u statickych parametrt, jako jsou napf.: ,ID
svarece", ,sériové Cislo svarovaci hlavy, ,Cislo plynové lahve®, ,typ plynu“
atd.

Pokud je tato funkce deaktivovana, obsah vstupniho pole se po kazdém
zapaleni vymaze a je nutné jej znovu zadat.

Tato moZnost se doporuéuje pro variabilni parametry, jako napt.: ,Cislo
Sarze", ,Typ obrobku®, ,Poloha svafovani v geometrii®, ...

POZNAMKA! Lze aktivovat jedno, véechna nebo zadné zaskrtavaci
policko.

7 Zaskrtavaci Pfi aktivované moznosti musi byt pro spusténi svafovaciho procesu zadan
policko ,Povinné“ parametr v pfisluSném dokumentaénim poli.

POZNAMKA! Lze aktivovat jedno, véechna nebo zadné zaskrtavaci
policko.

7.1.5.3.1.1 Vytvofeni pole dokumentace
Chcete-li vytvofit nové pole dokumentace, provedte nasledujici kroky:
V hlavnim menu:

1. Vyberte polozku ,Nastaveni®.

2. Vyberte polozku menu ,Nastaveni programu®.

3. Vyberte polozku menu ,Dokumentace®.

4. Stisknéte softkey ,Novy*.

5. Do vstupniho pole zadejte nazev parametru dokumentace.

7.1.5.3.1.2 Presunout pole dokumentace

Pole dokumentace Ize pomoci softwarového tlacitka ,Pfesunout” usporadat do rolovaciho seznamu.
Stanoveni pofadi odpovida pofadi zobrazeni dokumentacnich poli ve svafovacim programu a v
logovém souboru.

POZNAMKA Stisknutim softwarového tlacitka ,,Pfesunout” se vybrané pole
0 dokumentace posune o jednu pozici dold. Tento postup opakujte,

dokud nedosahnete pozadované pozice.

Z hlavniho menu:

1. Vyberte polozku menu ,Nastaveni*.
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2. Vyberte polozku menu ,Nastaveni programu*.
3. Vyberte polozku menu ,Dokumentace®.
4. Vyberte pole dokumentace, které chcete pfesunout.

5. Stisknéte softkey ,Pfesunout®.

7.1.5.3.1.3 Vymazani pole dokumentace

Pole dokumentace Ize odstranit pomoci softwarového tlacitka ,Smazat”.

POZNAMKA Stisknutim softwarového tlacitka ,,Smazat*“ dojde k nevratnému
0 smazani aktualné oznac¢eného parametru.

Z hlavniho menu:
1. Vyberte polozku menu ,Nastaveni*.
2. Vyberte polozku menu ,Nastaveni programu®.
3. Vyberte polozku menu ,Dokumentace®.
4. Vyberte pole dokumentace, které chcete presunout.

5. Stisknéte softkey ,Vymazat".

7.1.5.3.1.4 Prejmenovani pole dokumentace
PFi pfejmenovani Ize zménit nazev dokumentacéniho pole.
Z hlavniho menu:

1. Vyberte polozku nabidky ,Nastaveni®.

2. Vyberte polozku menu ,Nastaveni programu®.

3. Vyberte polozku menu ,Dokumentace®.

4. Vyberte dokumentacni pole, které chcete pfesunout.

5. Stisknéte softkey ,Pfejmenovat”.

7.1.5.4 Systémova data

V ¢asti Systémova data Ize aktualizovat / zélohovat / obnovit jednotlivé systémové oblasti softwaru.

7.1.5.4.1 Aktualizovat
V této poloZce menu Ize aktualizovat jednotlivé systémové oblasti nezavisle na sobé.
K aktualizaci jsou k dispozici nasledujici systémové oblasti:

* Systém

» Automatické programovani
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» Hlavni seznam
» Jazykové soubory
» Seznam dokumentace
Postup:
1. Vlozte USB disk s aktualizacnim souborem do libovolného USB portu.
2. Vyberte poloZzku menu poZadované systémové oblasti.

= Po Uspésném vybéru se spusti aktualizacni rutina.

7.1.5.4.2 Zalohovani

V nabidce ,Zalohovat® Ize jednotlivé systémové oblasti nezavisle na sobé zalohovat na USB datové
médium.

K zalohovani jsou k dispozici nasledujici systémové oblasti:

» Automatické programovani
» Hlavni seznam
» Jazykové soubory
» Seznam dokumentace
Postup:
1. Vlozte USB datové médium do libovolného USB portu.
2. Vyberte polozku menu pozadované systémové oblasti.

= Po uspésném vybéru se spusti rutina ukladani.
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7.1.5.4.3 Obnoveni
V nabidce ,,Obnovit” Ize systém obnovit na posledni verzi softwaru.
Postup:
1. Stisknéte tlacitko nabidky ,,Obnovit systém* (1).
2. Potvrdte dialogové okno ,Opravdu chcete obnovit systém?* kliknutim na ,Ano® (2).

= Po uspésSném potvrzeni se spusti rutina obnoveni.

7.1.5.5 Sitové prostredi

POZNAMKA Konfigurace sité je naro¢néjsi funkce a méla by byt provadéna
0 systémovym administratorem!

V nabidce ,Sitové prostfedi“ Ize provést vS§echna nastaveni pro pfipojeni zdroje proudu do mistni sité a
pfistup k sitoveé tiskarné.
@ s volbou UPGRADE Connectivity LAN/IoT/VNC Ize svafovaci programy a svarovaci protokoly

decentralizované ukladat a vyvolavat. Diky moznosti integrace do sité MQTT/loT/Industrie 4.0 Ize mezi
Ucastniky sité vyménovat data a Fidici pfikazy.

POZNAMKA Sitové funkce jsou k dispozici pouze s volbou UPGRADE
0 Connectivity LAN/IoT/VNC. Viz kapitola Moznosti upgradu

Pro nastaveni sité je zapotfebi cilovy pocitac/server, ktery splfiuje nasledujici systémové pozadavky:
» Ethernet RJ-45 (LAN) pfipojeni (10Base-T/100Base-TX/1000BaseTX)
» Aktivni sluzba TCP/IP

» Schéma pfipojeni podle obr. Schéma pfipojeni
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Zdroj napajeni 1 Zdroj napajeni 2 Zdroj napajeni 3

LAN prepinac

o
(=]=]-]

Pocditac se Windows Server

systémem
Wlndoys
il
-

nebo
- |
oo |

Obr.: Schéma pripojeni
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7.1.5.5.1

Nastaveni sité LAN

V nabidce ,Nastaveni sité LAN" Ize zadat vSechny parametry souvisejici se siti, které jsou nezbytné pro
pfipojeni zdroje napajeni do mistni sitové struktury.

PARAMETRY FUNKCE
DHCP server Funkce DHCP umoziiuje pfipojeni zdroje napajeni do existujici sité bez ruéni
konfigurace.
DHCP server ,ON* Konfigura¢ni parametry jsou odesilany pfimo ze serveru
DHCP do zdroje napajeni.
DHCP server ,OFF* Konfigurace musi byt provedena ru¢né pomoci
nasledujicich sitovych parametr(.
Rozhrani Parametr je nastaven systémem a slouzi pouze pro informaci. Neni tfeba provadét
zadné akce.
Rozhrani k Parametr je nastaven systémem a slouzi pouze pro informaci. Neni tfeba provadét
dispozici zadné akce.
MAC adresa Parametr je nastaven systémem a slouzi jako informace. Neni nutna zadna akce.
Vysilani Parametr je nastaven systémem a slouZi jako informace. Neni nutna zadna akce.

Maska podsité

Vstupni pole pro masku podsité Adresa sité.

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

Vychozi brana

Vstupni pole pro adresu standardni brany sité.

POZNAMKA! Povinny parametr sité. Pokud neni k dispozici standardni brana,
musi byt pouzita adresa 128.0.0.1.

DNS 1 Vstupni pole pro IP adresu DNS serveru sité.
POZNAMAKA! Volitelny sitovy parametr.

DNS 2 Vstupni pole pro IP adresu alternativniho DNS serveru sité.
POZNAMKA! Volitelny sitovy parametr.

IP adresa Vstupni pole pro IP adresu zdroje napajeni.

POZNAMKA! Povinny sitovy parametr. IP adresa by méla byt v rozsahu IP
adres sité.

Nastaveni sité

Tlagitko menu pro prevzeti konfigurace sité

POZNAMKA! Po (ispésném nastaveni se operaéni systém zdroje napajeni
restartuje.
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7.1.5.5.2 Nastaveni sitového adresare

V nabidce ,Nastaveni sitového adresare” Ize nastavit sitova ulozisté pro svafovaci programy a soubory
protokolu.

Pokud jsou pro vice zdroji proudu nastaveny identické Ulozisté, Ize data uloZzena v téchto Ulozistich
sdilet mezi sebou.

POZNAMKA 0 » Cilové adresare musi byt predem vytvoreny na cilovém pocitaci/
serveru.

» Pro cilovy adresar na cilovém pocitaci/serveru musi byt nastaveno
sitové sdileni s pravy pro Cteni a zapis.

» V napdjecim zdroji Ize nastavit vice sitovych adresaru.

» K sitovym adresarim Ize pfistupovat paralelné z vice zdroji proudu.

PARAMETRY FUNKCE

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

Nazev adresafe  Vstupni pole pro zadani interniho nazvu adresare, ktery se zobrazuje v ,Spravci
programu* zdroje napajeni.
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PARAMETRY

FUNKCE

Nazev pocitace
nebo IP adresa

Nazev pocitace nebo IP adresa cilového pocitace/serveru.
Uprednostiiujte nazev pocitace.
POZNAMKA! Dbejte na spravné psani velkych a malych pismen!
DULEZITE.
« Pro cilovy adresar na cilovém pocitaci/serveru musi byt nastaveno sitové
sdileni s pravy pro Cteni a zapis.

« Zadani adresy bez predpony ,nazev pocitace®:
Priklad:

Spravné: ,ORBINet/Welding/Data*
Nespravné: \DESIOTGS0022\ORBINet\Welding\Data
* Na zacatku sitové cesty nep ouzivejte lomitka:
Spravné: ,ORBINet/Welding/Data*
Nespravné: ,/ORBINet/Welding/Data*
» Pro oddéleni slozek v sitové cesté pouzivejte pouze lomitko (/):
Spravné: ,ORBINet/Welding/Data“
Nespravné: ,ORBINet\Welding\Data*
« Nepouzivejte nazvy slozek s mezerami:
Spravné: ,ORBINet/Welding/Data“
Nespravné: ,ORBINet /Welding/Data*

Uzivatelské UzZivatelské jméno nebo doména/uzivatelské jméno s pravy pro &teni a zapis do
jméno cilového adresare.

Priklad: ,Administrator* nebo ,DOMAIN/Administrator”
Heslo Zadejte heslo pfisludné k uzivatelskému jménu, které existuje na pfihlaSovacim

serveru.

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

109



Power Welder

PARAMETRY FUNKCE
RozSifena Tlagitko nabidky ,RozS$ifena nastaveni“ otevie podnabidku pro zadani sitovych
nastaveni parametr SMB verze a bezpec¢nostniho rezimu serverové sité.

Verze SMB Rozbalovaci seznam pro vybér verze SMB.

« Server Message Block Sitovy protokol pro souborové, tiskové
a jiné serverové sluzby.

» Tovarni nastaveni této moznosti je ,Vychozi* a obvykle neni
nutné jej ménit.

» V pfipadé problém0 s pfipojenim Ize verzi SMB odpovidajicim
zpUsobem upravit.

« Nastavte verzi SMB podle opera¢niho systému cilového
pocitace/serveru.

Toto nastaveni by mél provést pfednostné spravce systému.

Moznosti vybéru:

Verze Operacni systém

Vychozi Automaticky vybér spravné verze SMB

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

2.0 Windows Vista, Windows Server 2008

2.1 Windows 7, Windows Server 2008 R2

3.0 Windows 8, Windows Server 2012

3.02 Windows 8.1, Windows Server 2012 R2

3.1.1 Windows 10, Windows Server 2016 TP2
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PARAMETRY FUNKCE
Pokrocila Ovérovani a Rozbalovaci seznam pro vybér bezpecnostniho rezimu serverové
nastaveni zabezpeleni  sité.
V ptipadé problém0 s pfipojenim Ize bezpecénostni rezim
odpovidajicim zplsobem upravit.
Nastavte rezim podle operaéniho systému cilového pocitace/
serveru.
Toto nastaveni by mél provést pfednostné spravce systému.
Moznosti vybéru:
Rezim Popis
none Pokus o pfipojeni jako nulovy uzivatel (bez jména)
krb5 Pouzit ovéfovani Kerberos verze 5
krb5i Pouzit ovéfovani Kerberos a vynutit podpis pakett
ntlm Pouzit hashovani hesel NTLM
ntlmi Pouzit hashovani hesla NTLM a vynutit podepisovani
paketl
ntimv2 Pouzit hashovani hesla NTLMv2
ntimv2i Pouzit hashovani hesla NTLMv2 a vynutit
podepisovani paketd
ntimssp Pouzit hashovani hesla NTLMv2 zapouzdfené v
surové zpravé NTLMSSP
Pridat sitovy Tlagitko menu pro potvrzeni zadanych parametrd.
adresar

POZNAMKA! Po (ispésném nastaveni sitového adresare na zdroji proudu lze k
sitovému adresafi pFistupovat v hlavnim menu pfes ,Spravce programi” a
.Spravce protokoli”.

Viz kapitola Programm Manager (Programovy manazer) [» 48]
Viz bod ,lkony stavu softwaru“ v kapitole Hlavni menu [» 42]

POZNAMKA! Pokud zdroj napéjeni nemiize navazat sitové pripojeni, zobrazi se

chybova zprava. V takovém pripadé zkontrolujte zadané parametry, sitové
kabelaze a sitova nastaveni.

UpFednostnéte nazev pocitace.

POZNAMKA! Dbejte na spravné psani velkych a malych pismen!
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7.1.5.6 Sluzby

7.1.5.6.1 Zapnuti €erpadla chladici kapaliny

Funkce ,Cerpadlo chladici kapaliny zapnuto® slouzi k vyprazdnéni nadrze chladici kapaliny, napf. pro
servisni Ucely, jako je vymeéna chladici kapaliny nebo pfi delSim vypadku napajeni.

Predpoklad: Chladici jednotka ORBICOOL MW je pfipojena.

7.1.5.6.2 Vyrovnani motoru
Funkce pro kontrolu a korekci rychlosti rotoru motoru svafovaci hlavy.

Provedeni Viz kapitola Synchronizace motoru

7.1.5.6.3 Import programu

Pomoci funkce ,Importovat programy*“ Ize importovat svafovaci programy ze zdrojli proudu generace
ORBIMAT C a ORBIMAT CB a preveést je do aktualniho formatu svafovaciho programu.

POZNAMKA Svarovaci programy generace ORBIMAT CA jsou pIné kompatibilni
a neni nutné je importovat. Lze je kopirovat/otevrit pfimo pomoci

»Spravce programu“.

Priprava
1. Na kompatibilnim USB flash disku vytvorte pomoci pocitace slozku ,PROGRAMS*.

POZNAMKA Slozka ,,PROGRAMS“ musi byt umisténa na nejvyssi urovni v
@ kofenovém adresari USB flash disku.

2. Svarovaci programy, které chcete importovat, zkopirujte bez podslozek do vytvofené slozky
,PROGRAMS".

Provedeni
1. Vlozte USB flash disk do libovolného USB portu zdroje napajeni.
2. Vyberte tlacitko ,Importovat programy*.
= Po UspéSném importu se zobrazi hla$eni ,Import programt je dokonéen®.
3. Potvrdte tlacitkem ,OK".
4. Restartujte zdroj napajeni.

= Importované programy lze pouzit v ,Spravci programi“ ve slozce ,Import_XXX".
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7.1.5.6.4 Import programu Arc Machines

Pomoci funkce ,Importovat program AMI* Ize importovat parametry svafovaciho programu ze zdrojl
proudu Arc Machines do svafovaciho programu ORBITALUM.

K tomu je nutné pfenést vdechny nasledujici parametry svafovaciho programu z AMI svafovaciho
programu, ktery ma byt pfeveden, do vstupnich masek.

Program Mam
Folder Nam
OREITWIN
Comment

POZ. POLOZKA MOZNOSTI NASTAVENI

MENU
1 Typ Moznost vybéru typu hofaku, ktery se ma pouzit.
svarovaci
hlavy
2 Anglické  Funkce pro pfepinani mérnych jednotek mezi ,metrickymi® a ,imperialnimi*.
mérné Po prepnuti se vSechna pole zobrazi s aktivni mérnou jednotkou a existujici hodnoty

jednotky  se odpovidajicim zplsobem pfepoditaji.

Moznosti:

Anglické mérné Lmperial“ mérné jednotky aktivni
jednotky ZAP

Anglické mérné ,Metrické"“ mérné jednotky aktivni
jednotky VYPNUTO
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POZ. POLOZKA MOZNOSTI NASTAVENI
MENU
3 Pramér Zadani vnéjsiho priméru trubky
trubky
4 Tloustka  Zadejte tloustku stény trubky.
stény
5 Doba Doba v sekundach, po kterou je svafovaci hlava od zahajeni procesu do zapaleni
pfivodu vystavena plsobeni svafovaciho plynu.
plynu
6 Doba Doba v sekundach, po kterou je svafovaci hlava po zhasnuti elektrického oblouku
privodu zasobovana svarovacim plynem.
plynu
7 Snizeni Doba v sekundach linearniho poklesu proudu, poc&inaje vySkou svafovaciho proudu
predchoziho sektoru, az do dosazeni nastaveného koncového proudu.
8 Smér Rozbalovaci seznamy Vybér pozadovaného sméru otaceni pfi svarovani.
otaceni  ye sméaru Standardni smér otadeni — za&ina vzestupnym svafovanim
hodinovych rugi¢ek
Proti sméru Alternativni smér otaceni — zacina svafovanim smérem dolt
hodinovych ruci¢ek
9 Doba Zadani doby vytvrzovani v sekundach.
tvorby
svaru
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POZ. POLOZKA MOZNOSTI NASTAVENI

MENU

10 PFizpGsob V nabidce ,Pfizpusobit sektor” Ize vytvofit sektory a zadat parametry specifické pro
eni sektory programu svarovani AMI.
sektord

Zadavani se provadi v tabulkové formé.

Pfed zadanim hodnoty je nutné vybrat/oznadit vstupni pole.

POZNAMKA! Viechny nasledujici parametry Ize prevést z existujicich
svafovacich programt AMI, jak je znizornéno, bez pfepoéitavani jednotek.

6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
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POZ. POLOZKA MOZNOSTI NASTAVENI

MENU

Poz. Prvek obrazovky Funkce

1 Softkey ,Sektor +* Pomoci softwarového tlacitka ,Sektor +* se na konec
tabulky sektor( pfida dal$i zaznam sektoru.

2 Softkey ,Sektor -* Pomoci softwarové klavesy ,Sektor -“ se smaze
posledni sektor tabulky sektort.

3 Softkey ,Prevzit hodnoty* Pomoci softwarové klavesy ,Prevzit hodnoty” se
hodnota aktualné ozna¢eného svarovaciho parametru
prevede do vSech nasledujicich bunék.

4 Softkey ,Resetovat” Pomoci softwarového tladitka ,Resetovat” se resetuje
cela tabulka sektord.

5 Softkey ,Zpét” Pfepne o Urovef menu zpét.

Sloupec ,Cislo sektoru* Zobrazuje v tabulce vzestupné aktualni pocet sektori a
jejich Cisla.
Sloupec , TIME® Cas sektoru v sekundach.

8 Sloupec ,PULSE" Zaskrtavaci policko pulzujiciho svafovaciho proudu
Zaskrtavaci policko PULSE ,ON*
aktivovano
Zaskrtavaci policko PULSE ,OFF*
deaktivovano

9 Sloupec ,ROT CONT* Zaskrtavaci policko nepretrzité otaceni
Zaskrtavaci policko ROT ,CONT*
aktivovano
Zaskrtavaci policko ROT ,NCONT*
deaktivovano

10 Sloupec ,PRI RPM* Cisla Pole pro zadani Primarni otagky za minutu

1 Sloupec ,BCK RPM* Ciselné pole pro zadani sekundarnich otaéek za minutu

12 Sloupec ,PRI AMP* Ciselné pole pro zadani primarniho svarovaciho proudu
vA.

13 Sloupec ,BCK AMP* Cisla Vstupni pole sekundarni svafovaci proud v A

14 Sloupec PRI PULSE* Cisla Pole pro zadani primarni pulzni doby v sekundach

15 Sloupec ,BCK PULSE* Cisla Pole pro zadani sekundarni pulzni doby v

sekundach
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POZ. POLOZKA MOZNOSTI NASTAVENI
MENU

11 Import Stisknutim tlagitka ,Importovat‘ se zadané parametry svafovani AMI pfevedou do
svarovaciho programu ORBITALUM.

Prevedeny svarovaci program AMI se automaticky ulozi do ,Spravce programd“ v
interni paméti do slozky Interni pamét/PROGRAM/MPORTS_AMI.

{Weld hiead mod;

Motor start delay Gas pre/post-purge:0

Additional functions:
Level Finz la HP/LRFCurr. HI

Program name

Folder namie  [nternal mi
|ORBITWIN slat 1
Commant

Lo
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7

.1.5.6.5 Nastaveni externi tiskarny

V nabidce ,Nastaveni externi tiskarny“ Ize provést nastaveni pro vystup textu.

@ External Printer Setup

1 small Letters

Y ——————=-5tance From The Left mm
KR ————————width of Text mm
e ——————=:3tance From The Top mm
e ————————————— Text Height 265 mm

Program Name 10 PRG
Folder Name Internal Memory/IMPORTS_AMI
ORBITWIN 1
Comment
Impo s Schw gramm
: OW 76 S, Rohrdurchmess 4 mm, Wanddicke:

1.65 mm

Weld Mode Test Mode Info Menu

Obr.: Nabidka ,Nastaveni externi tiskarny

POZ. POLOZKA MENU MOZNOSTI NASTAVENI

1 ZmensSit pismo  Zapnuto Aktivovano malé pismo
VYPNUTO Malé pismo deaktivovano

2 Vzdalenostod  Hodnota vzdalenosti od levého okraje listu k zac¢atku tiskové oblasti v mm
levého okraje
Sitka textu Sitka tiskové oblasti v mm.
Vzdalenost od  Hodnota vzdalenosti v mm od horniho okraje listu k zagatku tiskové oblasti.
horniho okraje

5 Vyska textu Vyska tiskové oblasti v mm.
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7.1.5.6.6 Servisni obrazovka

LServisni obrazovka“ zobrazuje pfehled vSech elektronickych vstupnich a vystupnich signall Fizeni
zdroje proudu. Tyto signaly Ize v pfipadé servisu pouzit k vyhledani poruchy.

1 2 3

l | |

@ service
Coolant Pump On
Calibrate Weld Head
Procedure Import (Advanced) g .
Import AMI Program
Internal Printer On
External Printer Setup
Service Screen
Machine Information

What's New

Changelog

Program Name Ox( 000.PRG

Folder Name Internal Memory/IMPORTS_AMI

ORBITWIN 1

Comment

Importie Schweilprogramm

Schweilkopftyp: OW 76 S, Rohrdurchmesser: 25.4 mm, Wanddicke:

1.65 mm
weld Mode Test Mode Info Menu

Obr.: Nabidka ,Servisni obrazovka®, tabulka hodnot signali

POZ. PRVEK ZOBRAZENI
OBRAZOVKY

1 Digitalni vstupy  Aktualni hodnoty digitalnich vstupl

Digitalni vystupy Aktualni hodnoty digitalnich vystupl

3 PWM vystup Aktudlni skute€né hodnoty probihajiciho procesu vypocitané z informaci
analogovych vstupl nebo sériového invertorového rozhrani.
4 Analogovy vstup Aktualni hodnoty analogovych vstupu
Analogovy Aktualni hodnoty analogovych vystupt
vystup
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7.1.5.6.7 Info

Kliknutim na tlagitko ,Info* v nabidce se otevre pfehled informaci o aktualné pouzivané verzi softwaru a
sériovém Cisle zdroje napajeni.

7.1.5.6.8 Co je nového

Kliknutim na tlacitko ,,Co je nového" se otevre prehled informaci o softwarovych funkcich pfidanych pfi
posledni aktualizaci softwaru.

7.1.5.6.9 Seznam zmén

Kliknutim na tlagitko ,Changelog* v nabidce se otevie prehled v§ech zmén softwaru podle verzi
softwaru.

7.1.5.7 Nastaveni jazyka a klavesnice

Obr.: Nabidka ,Nastaveni systému*

POZ. POLOZKA MENU ZOBRAZENi

1 Klavesnice Nastaveni jazykové specifického rozlozeni klavesnice externi USB klavesnice.

2 Jazyk Nastaveni jazyka dokumentace/logového souboru nezavisle na jazyku
dokumentace systému.

3 Jazyk systému  Nastaveni jazyka systému napajeciho zdroje.

Viz také kapitola Nastaveni jazyka systému a dokumentace

POZNAMKA Zménou jazyka se zméni vSechny zobrazované zpravy, nazvy
0 parametr( a polozek menu v softwaru a na vytiscich. Komentare

nebo protokoly zadané uzivatelem se neprekladaji.
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7.2 Svarovani

Pomoci softwarového tlagitka ,Svafovani“ (1) se z hlavniho menu dostanete do rezimu svarovani:

Program Manager

ﬂm Log File Manager
@ Create New Program

60 Adjust Program
0 Logout

{a System Settings

Program Name 50x16-000.PRG
Folder Name Internal Memory/STANDARD
ORBITWIN 1

weld head model: OW aterl n - Classlc, Gas
Argon, Diameter: E 5 mm

Weld Mode Test Mode

Obr.: Hlavni menu, softwarové tlacitko ,Svarovani®

V menu svafovani/rezimu svafovani lze spustit proces svafovani a ovladat vSechny funkce souvisejici
se svafovanim.

VORSICHT Obecné nebezpedi
» V pfipadé nebezpedi vytahnéte sitovou zastréku!

» Musi byt vZdy zajistén pfistup k sitové zastréce, aby bylo mozné
odpojit zdroj proudu od sitového napajeni.

LInformacni pole svafovaciho programu* (5) nabizi pfehled aktualnich technickych hodnot, jako jsou
pritoky chladiciho média a plynu, svafovaci napéti, teploty.

,Grafika procesu” (6) zobrazuje v aktivnim svafovacim procesu pfehled aktualniho postupu procesu a
aktualni polohy svafovani na obrobku.

Na drovni spravy Ize navic upravit parametry svafovani aktualné naéteného svarovaciho procesu (viz
také kapitola Uzivatelské Urovné).

V rezimu svarfovani je softkey ,Start” (2) zvyraznén Cervené.
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VAROVANI

Zdravotni riziko zpiisobené elektromagnetickymi poli
Aktivni implantaty osob v okoli mohou byt naruseny

» Osoby s kardiostimulatory, defibrilatory nebo neurostimulatory smi
pracovat u zdroje proudu pouze po posouzeni pracovisté
provozovatelem zafizeni. Viz smérnice EMF pod Povinnosti
provozovatele [» 8]

VORSICHT

Nebezpedi v disledku nespravného poradi ovladani
» Dodrzujte povinnosti provozovatele.

» Obsluha pouze kvalifikovanym, proSkolenym personalem.

VAROVANI

Nebezpeci uduseni

Pokud se zvysi podil ochranného plynu v okolnim vzduchu, mize dojit
k trvalému poskozeni zdravi nebo ohrozeni Zivota udusenim.

» Pouzivejte pouze v dobfe vétranych prostorach.

» V pfipadé potfeby monitorujte obsah kysliku.

VAROVANI

> BB P

Nebezpeci popaleni, osIinéni a pozaru v disledku elektrického
oblouku

Uvolnénim svarovacich kontaktll béhem provozu muaze dojit ke vzniku
elektrického oblouku

. Mlze dojit k popaleninam a oslepnuti, v nejhor$im pfipadé mize dojit
k pozaru.

» Svarovaci hlavu pfipojujte a odpojujte pouze pfi vypnutém zdroji
proudu.

» Vedeni a kabely pokladejte tak, aby nebyly napnuté.

» Zajistéte, aby osoby nemohly v zadné situaci zakopnout o vodice a
kabely.

» Zavéste odlehceni tahu.

» P¥i pfipojovani nebo pfed zapnutim zdroje proudu zkontrolujte
pevné uchyceni pfipojeni hadicového svazku.

» Nepracujte v blizkosti snadno hoflavych materiald.

» Pouzivejte pouze na nehoflavém podkladu.
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VAROVANI Nebezpeéi pozaru

>

>
>
>

vy

Dodrzujte obecna protipozarni opatfeni!
Nepracujte v blizkosti snadno hoflavych materiald.
Nepouzivejte jako podklad v oblasti svafovani hoflavé materialy.

Nesvarujte v blizkosti rozpoustédel (napf. pfi mazani, lakovani)
nebo vybusnych latek.

Nepouzivejte hoflavé plyny.

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

POZNAMKA

Stisknutim a podrzenim (3 sekundy) tlacitka ,,GAS“ na dalkovém
ovladani svarovaci hlavy lze prepinat mezi nabidkami ,,Testovani“
a ,,Svarovani“.

< ) Post-purge time
> Pre-purge time

Process detalls

weld number
TON

Start position

Replace electrode alert

Scale weld

Save data log files Off

Print data log files

Log only complete welds

Extended

Gas/Coolant

7

2 3

Program name 77x04-000.PRG
Folder name Internal memo
ORBITWIN slot 1 <3
Inverter temperature 35 °C Coolant temperature 30 °C
Average current 00A Coolant flow rate 0.0 I/min
Arc voltage 0.0V Gas quantity 14 I/min
Purge gas flow rate 0.0 I/min

(OF

Motion control

4

Obr.: Nabidka ,Svaiovani“, softwarové tlacitko ,START" ¢ervené
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POLOH OVLADACI FUNKCE

A PRVEK
2 Softkey Spusti svafovaci proces s prutokem svarovaciho plynu a chladiciho média na
~START zakladé parametr( aktualné nacteného svarovaciho programu.
POZNAMKA! Typ svaiovaci hlavy naprogramovany ve svaifovacim
programu musi odpovidat typu pfipojenému ke zdroji proudu. Pokud
parametry svafovaciho programu prekracuji specifikace svafovaci hlavy,
neni mozné zahdjit svarovaci proces.
3 Softkey ,Plyn® Softkey ,Plyn/chladici médium*“ otevira podmenu softkey se vSemi funkcemi
LPlyn/chladici souvisejicimi s chladicim médiem a svafovacim plynem.
kapalina“
apalina Viz kapitola Softkey ,Plyn/chladici médium” [» 124]
4 Softkey Softkey ,Manualni ovladani“ otevira podmenu softkey, ve kterém Ize ru¢né
»Manualni ovladat funkce otageni svafovaci hlavy a studeny drat ()
ovladani . . S
Viz kapitola Ru¢ni ovladani [ 129]
VORSICHT Pfi nastavovani elektrody mize dojit k neo¢ekavanému spusténi
rotoru.
Hrozi nebezpedi pfiskfipnuti rukou a prsta!
» Pred montazi elektrody: Vypnéte zdroj proudu.
» Chcete-li uvést rotor do zakladni polohy: Uzavfete upinaci kazetu
nebo upinaci jednotku a flip cover.
VAROVANI Poskozeni zdravi toxickymi emisemi do okolniho vzduchu
» Nesvafrujte potazené dily a trubky/pfedméty vystavené tlaku/mediim.
» Pred svafovanim ocistéte obrobky.
» Svafujte pouze materialy vhodné pro proces svarovani TIG (TIG
DC).
VAROVANI Zdravotni riziko v disledku vdechovani radioaktivnich ¢astic
» Nepouzivejte elektrody obsahujici thorium.

» Nesvarujte radioaktivni dily.

7.21 Softkey ,,Plyn/chladici médium*

Pomoci softwarového tlagitka ,Plyn/chladici kapalina“ se z menu ,Svarovani“ dostanete do podmenu se
vSemi funkcemi souvisejicimi se svafovacim plynem:
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< ) Post-purge time

> | Basic adjustments

Documentation

Program name 38.10x1
Folder name Internal memory/Tube to Bow
ORBITWIN slot 1
Inverter temperature 33 Coolant temperature
Average current 0 Coolant flow rate
Arc voltage Gas quantity
Purge gas flow rate 0 I/min

G®a

Gas overview Gas/Coolant on Gas perman. on Info Back

Obr.: Menu ,Plyn/chladici médium®, funkce souvisejici se svafovacim plynem

7.21.1 Softkey ,,Plyn zapnuty“

Softkey ,Plyn zapnuty* ruéné spousti pratok plynu a pfi pfipojené chladici jednotce ORBICOOL také
pritok chladiciho média.

Dal$im stisknutim se tok plynu a chladiciho média zastavi.

POZNAMKA Ruénim spusténim lze nezavisle na svarovacim procesu
zkontrolovat pratok plynu a chladiciho média, aby byla zajiSténa
funkénost. V pripadé nedostatku plynu nebo chladiciho média se
zobrazi chybova zprava.

7.2.1.2 Prehled plynt

PFehled plynd nabizi souhrn a vizualizaci parametr( svafovaciho plynu, doby pfivodu a odvodu plynu a
specidlnich funkci Flow Force a Permanent Gas.

Pomoci téchto funkci Ize optimalizovat fizeni svafovaciho plynu z hlediska spotfeby plynu, barvy
nabéhu a doby procesu.

Specialni funkce svarovaciho plynu
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Pomoci specialnich funkci svafovaciho plynu, jako jsou Flow Force a Permanent Gas, Ize optimalizovat
svarovaci proces z hlediska doby procesu, barvy nabéhu, spotfeby plynu, teploty obrobku a svafovaci
hlavy.

Flow Force

Funkce Flow Force slouzi primarné ke zkraceni doby pfivodu a odvodu plynu. Nabizi rozSifené
nastaveni svarovaciho plynu pro optimalizaci fizeni svafovaciho plynu. Pomoci funkci Flow Force Ize
kromé doby procesu optimalizovat také barvy Zaru, mnoZstvi plynu, teplotu obrobku a svafovaci hlavy.

Ve fazi pfivodu plynu pfed zapalenim oblouku je na svarovaci hlavu pfivadéno vyrazné vétsSi mnozstvi
plynu nez je skute¢né mnozstvi svarfovaciho plynu, aby bylo dosazeno rychlejsiho a uc¢innéjsiho
proplachnuti nebo odstranéni zbytkového kysliku ve svafovaci hofaku.

Ve fazi dodateéného proudéni plynu maze byt svarfovaci hofak vystaven vyrazné zvySenému mnozstvi
plynu, aby se dosahlo rychlejsiho ochlazeni obrobku a svafovaci hlavy.

Trvaly plyn

Funkce permanentniho plynu zasobuje svafovaci hlavu trvale konstantnim proudem svarovaciho plynu,
aby se zabranilo pronikani kysliku do svafovaci hlavy i v dobé necinnosti.

Diky trvalému proplachovani svafovaciho hofaku Ize odpovidajicim zptsobem vyrazné zkratit dobu
privodu plynu.

Stejné jako u funkce Flow Force Ize timto zptusobem optimalizovat dobu procesu, barvu nahfati,
mnozstvi plynu a teplotu svafovaci hlavy.

POZNAMKA @ Je také mozné kombinovat funkce Flow Force a Permanent Gas.
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® cas overview Gas overview

Flow Force time

v Force Gas quantity

Post-purge time

Permanent gas

Obr.: Menu ,Prehled plyni“

5 Quantity

Program name

Folder name

ORBITWIN slot

Inverter temperature C Coolant temperature 2

Average current C Coolant flow rate 0.0

Arcvaoltage / Gas quantity 14 1m
Purge gas flow rate

Limit testing Exit

POZ. POLOZKA FUNKCE
MENU
1 Doba pfivodu Doba v sekundach, po kterou je svafovaci hlava od zahajeni procesu az do
plynu zapaleni vystavena pusobeni procesniho plynu.
2 Mnozstvi plynu Mnozstvi procesniho plynu, kterym je svafovaci hlava zasobovana béhem
svafovaciho procesu a b&éhem bézné doby pfivodu a odvodu plynu.
3 Flow Force —  Funkce pro aktivaci funkce Flow Force ve fazi pfedbézného proudéni plynu.
predtlak Flow Force ON  Flow Force aktivni
Flow Force Flow Force neaktivni
VYPNUTO
4 Doba Flow Doba v sekundach, po kterou je svafovaci hlava v dobé prfedbézného
Force — proudéni plynu vystavena nastavenému mnozstvi plynu Flow Force
E:E?Obkezny POZNAMKA! Doporuéuje se snizit mnozstvi svafovaciho plynu na

skute€né mnozstvi procesniho plynu minimalné 2 sekundy pred
zapalenim oblouku, aby se pied zapalenim ustalil prutok plynu.
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POZ. POLOZKA FUNKCE
MENU

5 Mnozstvi plynu Mnozstvi svafovaciho plynu, kterym je svafovaci hlava vystavena béhem doby
Flow Force pritoku v pfedbézné a nasledné fazi.

6 Doba proudéni Doba v sekundach, po kterou je svafovaci hlava po zhasnuti oblouku
plynu vystavena mnozstvi procesniho plynu.

7 Flow Force —  Funkce pro aktivaci funkce Flow Force ve fazi pfivodu plynu.
proudéni Flow Force ON  Flow Force aktivni

Flow Force Flow Force neaktivni
VYPNUTO
8 Doba Flow Doba v sekundach, po kterou je svafovaci hlava v dobé pfivodu plynu
Force — pfivod zasobovana nastavenym mnozstvim plynu Flow Force.
I .
pynu POZNAMKA! Doporucuje se nechat privadét procesni plyn jesté 3
sekundy po zhasnuti oblouku a poté pfepnout na mnozstvi plynu Flow
Force.

9 Permanentni  Funkce pro aktivaci funkce Permanent Gas.

plyn Trvaly plyn ON Trvaly plyn aktivni
Trvaly plyn Trvaly plyn neaktivni
VYPNUTO

10 Trvalé Mnozstvi svafovaciho plynu, kterym je svafovaci hlava trvale zasobovana v
mnozstvi plynu dobé vedlejsi.

11 Softkey ,Test Pomoci softwarového tlagitka , Test mezni hodnoty* spusti zdroj proudu test
mezni pratoku svarovaciho plynu, aby zjistil maximalni mnozstvi svafovaciho plynu,
hodnoty* které je k dispozici na vstupni zasuvce plynu.

Zjisténé mnozstvi plynu se po zohlednéni bezpe&nostni rezervy pfenese do
vstupniho pole ,Flow Force Gasmenge® (MnozZstvi plynu Flow Force).
POZNAMKA
1. Ujistéte se, ze je pfivod svafovaciho plynu a svarovaci hlava spravné
pfipojeny.
2. Pokud nelze zjistit dostate¢né mnozstvi svarovaciho plynu, zkontrolujte
zdroj svarovaciho plynu a nastavte maximalni dostupné mnozstvi plynu.
12 Softkey Zavie ,Prehled plyn(“ a vrati se zpét do svarovaciho menu.
,Opustit*

7.2.1.3 Softkey ,,Plyn trvale zapnuty“

Softkey ,Trvaly pfivod plynu“ spusti trvaly pfivod plynu.

Opétovnym stisknutim se trvaly pfivod plynu zastavi.
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Trvalé mnozstvi plynu Ize definovat v nastaveni systému nebo v ,Pfehledu plynu® pod polozkou , Trvalé
mnozstvi plynu®.

Dalsi informace naleznete v kapitole ,, Pfehled plynt [» 125] “ a Nastaveni systému [» 88]

7.21.4 Softkey ,,Zpét”

Pomoci softwarového tlacitka ,Zpét* se vratite pfimo do menu svafrovani.

7.2.2 Rucni ovladani

Pomoci softwarové klavesy ,Manuaini ovladani“ se z menu ,Svarovani“ dostanete do podmenu, ve
kterém Ize ru¢né ovladat funkce otaceni svafovaci hlavy a studeny drat.

7.2.21 Softkey ,,Rotaci rotoru“

Softkey ,Rotaci rotoru” otevird podmenu softkey se v§emi funkcemi rotace svarovaci hlavy:

POLOZKA MENU FUNKCE

Softkey Otaceni dozadu Pohybuje rotorem svarovaci hlavy zpét.

Softkey Otaceni vpred Pohybuje rotorem svarovaci hlavy dopfedu.

Softkey Vychozi poloha Pohybuje rotorem svarovaci hlavy do zakladni polohy.

Softkey Rotace OK Vrati se zpét do nabidky softwarovych tlacitek ,Ruéni ovladani®.

7.2.2.2 Softkey ,,Drat“

Softkey ,Drat” otevira podmenu softkey se vSemi funkcemi svafovaci hlavy pro studeny drat:

POLOZKA MENU FUNKCE
Softkey Drat zpét Posouva studeny drat zpét.
Softkey Drat vpred Posouva studeny drat dopfedu.

POZNAMKA Softkeys se zobrazi pouze v pfipadé, ze vybrana svarovaci hlava
0 podporuje drat.

7.2.2.3 Softkey ,,Prevzit hodnotu“

Stisknutim softwarového tlacitka ,Prevzit hodnotu® se aktualné oznaena hodnota parametru v nabidce
prevede do vS§ech nasledujicich sektorli a prepiSe stavajici hodnoty.

POZNAMKA Tato funkce slouzi uzivateli jako komfortni funkce pro rychlejsi
pfFizpusobeni identickych hodnot napfi¢ sektory.
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7.2.2.4 Softkey ,,Opustit*

Vrati se zpét do ,Hlavniho menu®.
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7.3 Testovani

Pomoci softwarového tlacitka ,Testovat® (1) se z hlavniho menu dostanete do testovaciho rezimu.

Program Manager

uu“ Log File Manager

@ Create New Program

Elp Adjust Program
(3 Jis

$i%: system Settings

Program Name 50x16-000.PRG
Folder Name Internal Memory/STANDARD
ORBITWIN 1

Weld Mode Test Mode

Obr.: Hlavni menu, softwarové tlacitko , Testovat”

V testovacim menu/testovacim rezimu Ize spustit simulaéni proces a ovladat vSechny funkce relevantni
pro svarovani, aby bylo mozné zkontrolovat a upravit pribéh aktualné naéteného svarovaciho
programu.

Spusti se kompletni svafovaci proces, avSak bez:
» zapaleni oblouku / svafovaciho proudu
» Pratoku svarovaciho plynu

» pratoku chladiciho média

Kromé vySe uvedenych vlastnosti je testovaci rezim identicky s rezimem ,Svafovani*.

V testovacim rezimu je softkey ,Start” (2) zvyraznén Zluté.
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tirme

2 Basic adjustments

Documentation

Frogram name

Folder nama
ORBITWIN slot
Inverter temperature
Average current
Arcvoltage

cantral

Coolant temperatu
Coolant flow rate
Gas quantity

Purge gas flow rate

2
Obr.: Menu , Testovani“, softwarové tlacitko ,START" Zluté
POZ. OVLADACI FUNKCE
PRVEK
2 Softkey ,Start Spusti simulacni proces bez zapaleni elektrického oblouku, svarovaciho

proudu, toku svafovaciho plynu a chladiciho média @ na zaklads parametr(
aktualné nacteného svarovaciho programu.

POZNAMKA! Typ svarovaci hlavy naprogramovany ve svafovacim

programu musi odpovidat typu pfipojenému ke zdroji proudu.

VSechny dalsi funkce viz kapitola Svarovani [ 121]
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7.4 Proces svarovani

v’ Zdroj proudu musi byt v rezimu svarovani.
» Stisknutim softwarového tlacitka ,START" se spusti svafovaci proces a tim i pratok chladici kapaliny
a pfivod svarovaciho plynu.
urge time
> | Pre-purge time

Process detalls

Weld number
AUTO_POSITION Basic adjustments

Start position 7

Replace electrode alert

Scale weld

Save data log files Off

Print data log files

Log only complete welds Program name 77%04-000.PRG

Extended ( Folder name Internal memo
ORBITWIN slot 1
Inverter temperature 35 ° Coolant temperature
Average current 0.0A Coolant flow rate 0.0 I/min
Arc voltage 0.0V Gas quantity 14 I/min
Purge gas flow rate 0.0 I/min

@@

Gas/Coolant Motion control

7

2 3 4

Obr.: Menu ,Svarovaci proces®, softwarové tlacitko ,START" ervené
1. Po uplynuti doby pfedbézného proudéni plynu se zapali oblouk a vytvofi se svarova lazer.

2. Po vytvoreni svaroveé lazné se spusti rotace rotoru a nastavi se svafovaci parametry prvniho
sektoru.
PFi pfechodu mezi sektory se parametry svafovani pfizplsobi parametrdm nasledujiciho sektoru.

3. Po dosazeni konce posledniho sektoru zacina faze snizovani, béhem niz se svarovaci proud
linearné sniZuje, az dosahne koncového proudu.

4. Po dosazeni koncové hodnoty proudu se oblouk zhasne a za¢ne doba pfivodu plynu.

5. Po uplynuti doby pfivodu plynu se zastavi proud svarovaciho plynu a chladiciho média a svafovaci
proces je ukoncen.
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Scale Weld
HF Current

LP Cusrrent

HF Time

mmfmin

1
Pragram Names

Invwerter Temperatun = it Temperature

AVErage current Cealant Flow Rate

Arc voltage Furge Gas Flow Rate
Actual Flow Rate

Infa

9 10 1" 12

Obr.: Pohled na probihajici svafovaci proces

POZ. PRVEK OBRAZOVKY FUNKCE
1 Pribéh procesu Prabéh procesu zobrazuje pokrok aktualné aktivniho sektoru
vV %.
Animace polohy svafovani Zobrazuje aktualni polohu svafovani.
Znacka sektoru Zobrazuje aktualné aktivni sektor.
Softkey ,Stop* Stisknutim softwarového tlacitka ,Stop” se okamzité ukondi
cely proces svarovani.
5 Softkey ,Snizeni“ Stisknutim softwarového tlacitka ,Snizeni“ pfejde zdroj
proudu do faze snizeni svafovaciho programu.
Softkey ,Plyn —* Snizuje mnozstvi svafovaciho plynu o 1 I/min.
Softkey ,Plyn +* Zvysuje mnozstvi svafovaciho plynu o 1 I/min.
POZNAMKA Parametry zobrazené béhem svarovaciho procesu Ize béhem
0 probihajiciho svarovani upravovat.
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8 Servis a udrzba
8.1 Cisténi

> K ¢isténi povrchu pouzijte vihky hadFik.

> Pouzivejte pouze distici prostfedky, které nezanechavaji stopy.

> Vzduchové vstupy a vystupy opatrné vyfouknéte stlacenym vzduchem bez vody a oleje.

8.2 Plan udrzby

INTERVAL CINNOST

Denné » Zkontrolujte hladinu chladici kapaliny v nadrzi externi chladici jednotky a v

pfipadé potfeby doplrite.

POZNAMKA! P¥i ¢asté vyméné svarovacich hlav miize byt nutné dopliiovat
chladici kapalinu castéji.

1. Po vyméné svarovaci hlavy se ujistéte, Ze je zcela naplnéna chladicim médiem
(nechte bézet cca 3 minuty — tlacitko: GAS/chladici médium).

2. Zkontrolujte hladinu chladici kapaliny a v pfipadé potfeby doplrite.

» Pri pouziti nemrznouci smési: dopliite odpovidajici mnozstvi chladici kapaliny.

» Displej otfete mirné navihéenym hadfikem. Nepouzivejte Cistici prostfedky.

» Zkontrolujte pevné uchyceni upevnovacich prvki chladici jednotky a zdroje
proudu.

Kazdy mésic » Zcela vycistéte vnéjsi cast stroje.

» Zkontrolujte, zda nejsou spojovaci vedeni mechanicky poskozena.

» Zkontrolujte, zda chladici kapalina neni znecisténa, a v pfipadé potreby ji

vymerite.
» Zkontrolujte funkénost a znecisténi pfipojek chladiciho média.
Kazdych Sest 1. Uplné vypustte chladici kapalinu z externi chladici jednotky.
mésica 2. Napilrite €erstvou vodou z vodovodu a tuto napln opét zcela vypustte.
3. Naplrite nadrz chladicim médiem OCL-30.
Kazdy rok

» Provedte opakovanou zkousku podle normy IEC 60974-4.

» Nechte provést kalibraci ménice servisem Orbitalum. Nechte provést zkousku
BGV-A3 spolecnosti Orbitalum nebo certifikovanym organem.

» V pfipadé potfeby je nutné dodrzovat mistni zakony a predpisy.
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8.3 Vypumpuijte chladici kapalinu z externi chladici
jednotky

Pouziti pfi vyméné chladici kapaliny a pfi vyprazdfiovani nadrze pfi delSim odstavce stroje.
Pfiprava

1. PFipojte odtokovou hadici (sou¢ast dodavky) k
modrému pfipojeni chladici kapaliny (1).

2. Otevieny konec hadice drzte v zachytné
nadobé (min. 3 litry).

Provedeni
Provedte nasledujici kroky v menu zdroje svafovaciho proudu:

» V hlavnim menu stisknéte tlacitko ,Nastaveni®

@).

» Stisknéte tlacitko ,Servis® (3).
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» Stisknéte tlacitko ,Chladici ¢erpadlo zapnuto®
(4).
= Spusti se proces ¢erpani a zobrazi se
hlageni ,Cerpani chladici kapaliny*.

» Zkontrolujte ukazatel hladiny a proces
odcerpavani ukoncete tlacitkem ,Zrusit* (5),
jakmile je nadrz prazdna.

POZNAMKA Proces ¢erpani je omezen na cca 30 sekund.
PFi volnobéhu cerpadla se slysitelné zvysi otacky cerpadla.

» Okamzité preruste proces Cerpani.

» Pokud po dobu delSi nez 10 sekund pfi chodu €erpadla nevytéka
chladici kapalina, pferuste proces od€erpavani, aby nedoslo k
poskozeni Cerpadla.

» Pro uplné vyprazdnéni mirné zvednéte zadni ¢ast zdroje proudu.

» Tento postup opakuijte, dokud neni nadrz chladici kapaliny zcela
vyprazdnéna.

» Chcete-li odpojit odtokovou hadici od pfipojky chladici kapaliny,
lehce posunte modry krouzek pfipojky dozadu.
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8.4 Odstranovani poruch

€.  HLASENi PORUCHY RESENI

01 Varovani Na displeji se zobrazi ,varovani“ (béhem procesu pfimo pod
informacemi o sitovém napéti). Hlaseni mGze byt kombinovano s
parametry napéti, proud nebo rychlost a ozna¢enim ,vysoky“ nebo
LNizky“. Hlaseni ukazuje, Ze u pfislusného parametru byla
prekroena nebo nedosazena mezni hodnota stanovena v mezich
pro alarm.

Priklad:

sVarovani rychlost nizk&“: Byla dosazena mezni hodnota rychlosti
svarovani stanovena pro alarm béhem ,dobu nizkého proudu®.

Muze se jednat o pfekroceni nebo nedosazeni. Pokud je navic
dosazena jedna z hodnot pro pferuseni, proces je prerusen s dalsi
zZpravou.

02 Nedostatek plynu Proces byl pferusen z divodu nedostatku plynu.

» Zkontrolujte hadice, lahev a redukéni ventil.

» Zkontrolujte senzor, pokud i pfes chybové hlaseni proudi
dostate€né mnozstvi plynu.

Tato zprava se zobrazi i mimo svarovaci proces, pokud je plyn
zapnuty tla€itkem ,Plyn/chladivo” a plyn neproudi.

03 Nedostatek chladiciho Proces byl prerusen z diivodu nedostatku chladiciho média.

média » Zkontrolujte hadice, hladinu chladici kapaliny v nadrzi a chod

Cerpadla.

» Pokud chladici kapalina navzdory chybové zpravé proudi v
dostate€ném mnozstvi, zkontrolujte senzor.

» Zkontrolujte pratok chladici kapaliny: pro testovani odpojte
zpétny tok chladici kapaliny na stroji.

Tato zprava se zobrazi i mimo svarovaci proces, pokud je chladici
kapalina zapnuta tlacitkem plyn/chladici kapalina a neproudi zadna
chladici kapalina.

04 Chyba externiho vstupu Chybu vyvolalo zafizeni pfipojené k externimu vstupu chyby.

Pokud neni k externimu vstupu chyby pfipojeno zadné zafizeni:

» Deaktivujte monitorovaci funkci v nastaveni systému.

05 Chyba proudu Pouziva se v souvislosti s odchylkou svafovaciho proudu.

Priklad: ,Varovani porucha proudu nizka*, viz hlaseni 01.

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




Power Welder

HLASENi PORUCHY

RESENI

06

Preruseni proudu

Svarovaci proud prekrocil nebo nedosahl mezi definovanych v
mezich pro preruseni, proces byl pferusen.

» Zkontrolujte mezni hodnoty: mozna jsou nastaveny pfilis Uzce.

P¥ilis velky odpor ve svafovacim obvodu (uzemnéni, rotor, kabel
proudu a chladiciho média): Stroj jiz neni schopen udrzet
naprogramovany svarovaci proud (nastavenou hodnotu) stabilni v
ramci stanovenych mezi.

07

Nizka

Byla dosazena mezni hodnota stanovena pro hluboky impuls
prislusného parametru, viz také hlaseni 01.

08

Napéti

HlaSeni se zobrazi jako ,Varovani napéti“. Hrani¢ni hodnoty pro
alarm stanovené v mezich monitorovani byly prekroeny nebo
nedosazeny.

» Zkontrolujte mezni hodnoty a dodrzujte pokyny v kapitole
,Monitorovaci funkce" (viz kap.Limity monitorovani [» 97]).

Pricina pfilis vysokého napéti oblouku:

Vysoky pfechodovy odpor v obvodu svafovaciho proudu (zastréka,
zemnici kontakt atd.).

U kazetovych hlav: opotfebované kabely pro proud a chladici
médium.

09

Preruseni napéti

Hodnoty meznich hodnot pro pferuSeni stanovené v mezich
monitorovani jsou pfekroceny nebo nedosazeny, pokud jde o napéti
oblouku.

» Zkontrolujte mezni hodnoty a dodrzujte pokyny v kapitole
+Monitorovaci funkce" (viz kap.Limity monitorovani [» 97]).

Pricina pfilis vysokého napéti oblouku:

Vysoky pfechodovy odpor v obvodu svafovaciho proudu (konektor,
zemnici kontakt atd.).

U kazetovych hlav: opotfebované kabely pro proud a chladici
médium.

10

Rychlost

Dodatek k ,Varovani“. Hodnoty rychlosti stanovené v mezich
monitorovani (varovani) byly pfekro€eny nebo nedosazeny.

» Zkontrolujte mezni hodnoty.

» Zkontrolujte rychlost svafovaci hlavy.

» Pripadné provedte sefizeni motoru.
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11 PreruSeni rychlosti Rychlost svarovani prekrocila nebo nedosahla meznich hodnot
stanovenych v mezich pro pferu$eni, proces byl pferusen.

Zkontrolujte mezni hodnoty, pfipadné jsou nastaveny pfilis tuzce.
DalSi pfi€iny pferuSeni rychlosti:

Mechanicky zablokované, téZko pohyblivé nebo vadné svarovaci
hlavy.

» Zkontrolujte, zda Ize svafovaci hlavu pohybovat ruéné (nebo
pomoci dalkového ovladani).

» V pfipadé potfeby provedte sefizeni motoru.

12 PrekroCen €asovy limit pro Po zapnuti zapalovaciho zafizeni nedoslo do cca 3 sekund k
vysokonapétove zapaleni elektrického oblouku. Proces je prerusen.

zapalovani SR . . L.
p Mozné pf¥ic¢iny neprovedeni obloukového zapalovani:

» $patna kvalita elektrod, opotfebovana nebo zapecena elektroda
« $patny kontakt s hromadou (oteviené hlavy — svorka hromady)
» opotfebované svorky svarovaciho proudu, Spatny kontakt

» rezavy nebo znecistény povrch trubky

» nedostatek plynu, nespravny plyn (nikdy nepouzivejte oxid
uhli¢ity, ani ve smési s argonem!) nebo pfilis kratka doba
predbézného proudéni plynu

« prili§ velka vzdalenost elektrického oblouku
« vlhkost ve svarovaci hlavé

« prili§ dlouhé hadicové svazky (prodlouzeni)

» Odstrarite mozné pficiny.

» Doporuceni: Celkova délka hadicovych svazkl by neméla
presahnout 15 m.

13 Méni¢ Chyba v sériové komunikaci (RS232) mezi fizenim PC a invertorem.

» Vypnéte stroj a po cca 30 sekundach jej znovu zapnéte.

Chyba pretrvava?

» Obratte se na prodejce nebo spoleénost Orbitalum.
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14  Oblouk se prerusil Zapaleni oblouku bylo Uspésné, ale oblouk se béhem procesu
prerusil.
Mozné pficiny:
» Preruseni ve svafovacim obvodu (problémy s kontaktem,
svorka uzemnéni)
 Pilis nizké proudy (nizky puls u standardnich aplikaci ne nizsi
nez 5 Al)
 P¥ili§ nizky koncovy proud
« P¥ili§ velka vzdalenost oblouku
» U otevienych hlav: silny pravan vede k pferuseni oblouku
15 Zkrat Elektroda se béhem procesu dotkla obrobku.
(pFOIUd te?gj’ ale To vede k poklesu napéti oblouku pod ,normalni“ hodnotu (od cca
neni napéti) 10 V), systém rozpozna zkrat nezavisle na nastavenich v
monitorovacich mezich.
» Odstrarite zkrat.
» Elektrodu znovu nabrousit.
» Pripadné vybrouste wolframové vméstky ve svaru.
16  Tlak formovaciho plynu PFi pouziti s regulaci tlaku formovaciho plynu.
Skute¢na hodnota tlaku se pfilis$ liSi od zadané pozadované hodnoty
(varovani nebo pferuseni procesu).
Priiny:
» Skute¢na hodnota je pfili§ nizka, viz zobrazeni vnitfniho tlaku
na displeji
» Pripadné pfilis nizky vstupni tlak z manometru lahve
» Zajistéte, aby nebyly pfitomny pfilis velké mezery (trubkové
spoje?).
» Zajistéte, aby zatky t&sné pfiléhaly, aby se mohl vytvorit tlak.
» Pripadné nastavte regulator tlaku na BUP boxu na maximalné 10
bar(.
» Pripadné opravte vstupni tlak z manometru lahve.
Viz také: Navod k obsluze samotné jednotky BUP.
17  Chybovy kéd Interni chyba ¢éteni/zapisu v softwaru.

Za ,chybovym kédem* se zobrazi chyba v ,Cistém textu“ (viz hlaseni
18 az 29) nebo dvoumistné &islo.

» Kontaktujte servis Orbitalum.
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18 Doslo k chybé! » Zpravy v Citelném textu, které se mohou zobrazit s hlaSenim
Kontaktujte prosim nasi »Chybovy kod" (zprava 17).
podporu
19  Chyba parametru
20 Jednoduché textové
zpravy, které se mohou
zobrazit s hlaenim
,Chybovy kéd* (hlaseni 17).
21 Soubor nebyl nalezen
22 Cesta nebyla nalezena
23 Slozka plna
24  Disk je plny » Pokud se problém nepodafi vyresit, kontaktujte spole¢nost
25 Disk neni pipraven Orbitalum.
26  Ochrana proti zapisu
27  Chyba pfistupu k souboru
28 Nazev obsahuje
nepfipustné znaky
29  Program nelze otevfit pod
timto nazvem
30 Verze souboru nesouhlasi. » Soubor znovu nadist/zkopirovat/opravit.
Soubor byl zménén!
31 Nelze vytvorit dalsi U hlaseni s udajem ,90 %*:
!
programy: Zdroje jsou z velké &asti vyderpany. Je mozné ulozit dalsi data.
32 Vyuzito vice nez 90 %
zdrojl pro programy!
33  Nelze vytvorit dalSi slozky! Doporuéeni:
34 Vice nez 90 % zdrojli je » Usporadejte systém, smazte nepotfebna data nebo je zalohujte
spotfebovano na slozky! na externi médium.
Pocet slozek a programt v kazdé slozce je omezen na 100.
35 Program nelze nadist! Program nelze nadist pfi zapnuti.
Pfi zapnuti stroje se nacte naposledy pouzity program, pokud to
neni mozné (napf. odstranéna USB pamét), nacte se vychozi
program.
» Pokud se problém nepodafi vyresit, kontaktujte spole¢nost
Orbitalum.
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36  Program nelze ulozit! Problém pfi ukladani programd.
Chyba se zobrazi v ,Cistém textu“ (viz hlaseni 18 az 29) nebo jako
dvoumistné ¢islo.
37 Nelze oteviit soubor s Soubor s charakteristikami nelze pfecist. Vyrovnani proudu stroje
charakteristikou ménice! neucinné.
Pouzivaji se vychozi V interni paméti stroje je uloZen soubor, ktery se vytvofi pfi
hodnoty. vyrovnani proudu: PFi kalibraci se provadi digitalni vyrovnani, pfi
kterém se rozdily mezi pozadovanymi a skute€nymi hodnotami
porovnavaji s naméfenymi hodnotami kalibrované méfici jednotky,
zaznamenavaji se bodové a ukladaji do souboru.
Pokud soubor neni &itelny, jsou chybové koeficienty nastaveny na
vychozi hodnotu (= 1). Tim je vyrovnani proudu provedené
spolecnosti Orbitalum nedgcinné.
» U aplikaci, které vyzaduji monitorovani dat a zaznamenavani
skute€nych hodnot, jiz se strojem nepracujte.
» Kontaktujte spole¢nost Orbitalum, aby byly obnoveny kalibraéni
udaje.
38 Automatické programovani Chyba v automatickém programovani.
selhalo! PF&inY:
Mozna chybi squbor « Kombinace priiméru trubky a tloustky stény je mimo rozsah
Autoprog nebo je hodnot automatického programovani (napf. tloustka stény >4
poskozeny. mm).
» Pouzijte jiné parametry.
+ Udaje z databaze v interni paméti nejsou k dispozici nebo
nejsou Citelné.
» Kontaktujte spolecnost Orbitalum, aby data obnovila.
39 Nebylo nalezeno externi Pristup k externimu USB flash disku neni mozny.

pamétové médium!

Mozna neni do USB portu 7y ontrolujte, zda systém USB flash disk rozpoznava.

zasunuta USB pamétova

Karta » Vytahnéte USB flash disk, chvili poCkejte a znovu jej zasunte.

Mozna je tfeba pouzit jiny port.

» Zkontrolujte, zda neni USB flash disk vadny nebo zda neni
formatovan tak, Ze jej nelze precist.

» Pokud problém nelze vyfesit, kontaktujte servis Orbitalum.
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40 Chyba pfi ukladani Softwarové konflikty zplisobené poskozenymi soubory nebo soubory
protokolu s necitelnym obsahem.
41 Programovy soubor nelze  Po zobrazeni hlaseni se chyba zobrazi v ,istém textu® (viz hlaseni
oteviit! 18 az 29) nebo jako dvoumistné &islo.
42 Nelze otevfit protokolovy
soubor!
43  Nékteré proudy jsou Stroj je pfipojen k siti <200 V AC. Maximalni svafovaci proud je
nastaveny pfili§ vysoko. omezen na 120 A. Byl spustén program s vys$Sim svafovacim
Tyto hodnoty nelze proudem.
dosahnout pfi sitovém
napéti 115 V!
44  Chyba pfi ¢éteni souboru Interni protokol chyb (soubor ,Failures.txt*) neexistuje nebo je
FAILURES.TXT! poskozen.
45  Neni pfipojen svarovaci Program spustén, na stroji neni pfipojena svarovaci hlava.
st
hlavovy nastroj! Je svarfovaci hlava pfipojena?
« Svafovaci hlava neni kddovana
» Napajeni svafovaci hlavy je vadné. Ovladaci tla¢itka na
svarovaci hlavé nefunguiji.
» Kontaktujte servis Orbitalum.
46  Je pfipojena nespravna V spusténém programu je vybrana jina svafovaci hlava nez ta, ktera
svafovaci hlava! je aktualné pfipojena.
» \/ programu vyberte pfipojenou svafovaci hlavu.
—nebo —
» Pripojte k stroji svafovaci hlavu vybranou v programu.
Typy svafovacich hlav jsou identické, ale hlasSeni se pfesto
zobrazuje?
» Kontaktujte servis Orbitalum.
47 V programu jsou parametry, Svafovaci hlava byla v programu zménéna. Svafovaci hlava
které prekracuji mezni neodpovida parametrim.
hOanOty Pro vyblranou V seznamu svarovacich hlav stroje jsou uloZzeny parametry
svafovaci hlavul svarovacich hlav, které Ize pfipojit ke stroji, napf. maximalni otacky
rotoru, maximalni primér svafované trubky a maximalni pfipustny
proud.
» Upravte parametry programu podle vybrané svafovaci hlavy.
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48  Proud motoru Prevodovka se tézko otaci.
>> Detekce kolize
norm. proud motoru » Zkontrolujte hlavu.
Proud motoru Cas » V pfipadé potfeby opravit pfevodovku.
49  Vystraha vymény elektrody » Vymeénit elektrodu.
50 Chyba kalibrace (,Kalibrace » Provedte kalibraci znovu nebo restartujte stroj.
prerusena z diivodu chyby
provedeni; kalibrace
prerusena z diivodu chyby
provozu; kalibrace
prerusena z diivodu
parametr(”)
51  Chyba pfi kopirovani » Zkontrolujte, zda neni disk chranén proti zapisu; disk nemusi byt
programi nebo protokol( pfipraven.
52 Chyba tiskarny, chyba pfi » Zkontrolujte pfipojeni k tiskarné.
komunikaci s tiskarnou » Zkontrolujte pFipojeni k siti.
» Aktualizujte seznam tiskaren.
53  Chybné nastaveni » Zkontrolujte zadani.
54  Sdilenou slozku nebylo » Zkontrolujte, zda je sdilena slozka nastavena na ,vefejnou”.
mozné vytvorit/pfipojit » Zkontrolujte, zda jsou zadavané tdaje spravné.
» Zkontrolujte, zda se rozsah IP adres shoduje.
55 Nelze zménit dotykovou » Restartujte stroj.
obrazovku
56 Chyba ¢asového limitu » Zpravu potvrdte kliknutim na ,OK*.
CAN Pokud neni mozné provést svafovani:
» Kontaktujte servis Orbitalum.
57 Pozadovany proud je vy$8i B Zkontrolujte nastaveni proudu.
ne? Taximélnl’ proud Pokud se tato chybova zprava objevuje ¢astsji:
ménice
» Kontaktujte servis Orbitalum.
58 Parametry svarovaci hlavy  » Zkontrolujte nastaveni dratu.

pro drat jsou nespravné
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9 Moznosti upgradu

Funké&nost softwaru zdroje napajeni Ize snadno rozsifit pomoci volitelnych moznosti aktualizace.
Aktivace se provadi pomoci alfanumerického aktivacniho kédu (,aktivacniho klice®), ktery Ize zadat v
nastaveni systému.

Viz kapitola Uvolnéni

V navodu k obsluze jsou funkce, které vyzaduji upgrade, oznaceny pFislusnymi ikonami upgrade.

Viz kap. Legenda

@ urcrADE Connectivity LAN/IoT/VNC (kéd 850080001)*
Aktualizace softwaru pro aktivaci nasledujiciho rozsahu sluzeb:

* Vyména dat mezi zdroji proudu a sitovymi disky LAN pro protokoly svafovacich dat a svafovaci
programy.

* Integrace zdroje proudu do prostiedi Primysl 4.0/IoT prostfednictvim protokolu MQTT.
» Ovladani zdroje proudu pres VNC pomoci PC, tabletu, mobilniho zafFizeni.

» Zadavani fidicich pfikazt pomoci skeneru QR kadu.
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10 Prislusenstvi

CLANKY KOD

Ctecka carovych k6dd/QR kédd MW/SW/PW 850 030 005
Dalkové ovladani s kabelem o délce 7,5 m 875 050 001
ORBITWIN SW/PW Prepinaci jednotka 853 000 001
Prepravni kufr 300 874 050 001
ORBICAR W vozik s externim chlazenim 884 000 002
ORBICOOL Active SW/PW 889 000 015
Dvojity redukéni ventil ARGON 888 000 001
Dvojity redukéni ventil ARGON/VODIK 888 000 002
Ruéni horak TIG s hadicovym setem 4,0 m 890 013 010
Mezikontaktni kabel 811 050 005
Méfi¢ zbytkového kysliku ORBmax 882 000 002

Zmény vyhrazeny.
Podrobné informace naleznete v katalogu produktti, odkazy ke stazeni PDF:

https://www.orbitalum.com/de/download.html
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11 Spotiebni material

Volitelné k dispozici.

CLANEK KOD
Chladici kapalina OCL-30 (kanystr 3,5 1) 850 030 010
Role termopapiru, baleni po 3 kusech 854 030 001
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12 ERSATZTEILLISTE / SPARE PARTS LIST
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12.1 Maschine | Machine
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12.4 Frontplatte | Front Panel
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12.5 Riuckwand PW, groB | Back Panel, large
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12.6 Ruckwand PW, klein | Back panel PW, small
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12.8 Kuhlkanal, rechts | Cooling channel, right
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12.9 Kuhlkanal, links | Cooling channel, left
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12.10 1/O Platine | I/O Circuit board
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12.11 Netzfilterplatine | Net filter panel
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12.12 Proportionalventil | Proportional valve
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13 Konformitatserklarung
ORIGINAL

de EG-Konformitatserklarung

en EC Declaration of conformity

fr  CE Déclaration de conformité

it CE Dichiarazione di conformita

es CE Declaracion de conformidad

nl  EG-conformiteitsverklaring

cz ES Prohlaseni o shodé

sk EU Prehlasenie o zhode

fi EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus

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

Maschine und Typ (inklusive optional erhaltlichen Zubehérartikeln von Orbitalum): / Machinery and type
(including optionally available accessories from Orbitalum): / Machine et type (y compris accessoires
Orbitalum disponibles en option): / Macchina e tipo (inclusi gli articoli accessori acquistabili opzionalmente
da Orbitalum): / Maquina y tipo (incluidos los articulos de accesorios de Orbitalum disponibles
opcionalmente): / Machine en type (inclusief optioneel verkrijgbare accessoires van Orbitalum): / Stroj a
typ stroje (véetné volitelného pfislusenstvi firmy Orbitalum): / Stroj a typ (vratane volitelne dostupného
prisludenstva od Orbitalum) / Kone ja tyyppi (mukaan lukien Orbitalumin lisdvarusteet):

OrbitalschweiBstromquelle
© Mobile Welder
* Mobile Welder OC Plus
© Smart Welder
© Smart Welder Plus
¢ Power Welder

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

Hiermit bestatigen wir, dass die genannte Maschine entsprechend den nachfolgend aufgefiihrten
Richtlinien gefertigt und geprtift worden ist: / Herewith our confirmation that the named machine has been
manufactured and tested in accordance with the following directives: / Par la présente, nous déclarons que
la machine citée ci-dessus a été fabriquée et testée en conformité aux directives: / Con la presente
confermiamo che la macchina sopra specificata & stata costruita e controllata conformemente alle direttive
qui di seguito elencate: / Por la presente confirmamos que la maquina mencionada ha sido fabricada y
comprobada de acuerdo con las directivas especificadas a 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 / Vahvistamme téten, ettd edella mainittu kone on valmistettu ja testattu seuraavien ohjeiden
mukaisesti.:

¢ Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU
* EMV-Richtlinie 2014/30/EU

¢ RoHS-Richtlinie 2011/65/EU

« Okodesign-Verordnung (EU) 2019/1784

Schutzziele folgender Richtlinien werden eingehalten: / Protection goals of the following guidelines are
observed: / Les objectifs de protection des directives suivantes sont respectés : / Gli obiettivi di protezione
delle seguent\ linee guida sono rlspetlaﬂ / Se observan los objetivos de proteccién de las siguientes

: / De besct 1 van de richtlijnen worden in acht genomen: / Jsou
splnény ochranné cile téchto nafizeni: / St spinené ochranné ciele tychto nariadeni / Seuraavien
direktiivien suojelutavoitteet tayttyvat:

Folgende harmonisierte Normen sind angewandt: / The following harmonized standards have been
applied: / Les normes suivantes harmonisées ou applicables: / Le seguenti norme armonizzate ove
applicabili: / Las siguientes normas armonizadas han sido aplicadas: / Onderstaande geharmoniseerde
normen zijn toegepast: / Jsou pouzity nasledujici harmonizované normy: / Boli aplikované tieto
harmonizované normy / :Sovelletaan seuraavia yhdenmukaistettuja standardeja

*EN IEC 60974-1:2018+A1:2019
*EN IEC 60974-3:2019

* EN 60974-10:2014+A1:2015
*EN ISO 12100:2010

* EN ISO 13849-1:2023

¢ EN ISO 13849-2:2012

* EN 63000:2018

Bevollmachtigt fiir die Zusammenstellung der technischen Unterlagen: / Authorised to compile the
technical file: / Autorisé a compiler la documentation technique: / Incaricato della redazione della
documentazione tecnica: / Autorizado para la elaboracion de la documentacion técnica: / Gemachtigde
voor het samenstellen van het technisch dossier: / Osoba zplnomocnéna k sestaveni technické
dokumentace: / Splnomocnenec pre zostavenie technickych podkladov / Valtuutettu laatimaan tekniset
asiakirjat:

Gerd Riegraf
Orbitalum Tools GmbH
D-78224 Singen

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

Singen, 10.03.2026

Jirgen Jackle - Manager Product Compliance
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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
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

171 Johns 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

=k orbitalum

USA

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

MIDDLE EAST
UNITED ARAB EMIRATES

ITW Welding Middle East

S3 A2SR10, Jebel Ali Free Zone, Dubai
United Arab Emirates

Phone: [+971] [0] 42559194

Mobile: [+971] 547904400

Tel. +86 (0) 512 5016 7816
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

SINGAPORE

Orbitalum

23 Tagore Lane #04-06/07
Tagore 23 Warehouse
787601

Singapore

An ITW Company
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