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1 Zu dieser Anleitung

1.1 Warnhinweise

Die in dieser Anleitung verwendeten Warnhinweise warnen vor Verletzungen oder vor Sachschaden.

Warnhinweise immer lesen und beachten!

Dies ist das Warnsymbol. Es warnt vor Verletzungsgefahren. Um Verletzungen oder
Tod zu vermeiden, die mit dem Sicherheitszeichen gekennzeichneten MalRnahmen
befolgen.

WARNSTUFE BEDEUTUNG

GEFAHR Unmittelbare Gefahrensituation, die bei Nichtbeachtung der Si-
cherheitsmalRnahmen zum Tod oder zu schweren Verletzungen
fihrt.

WARNUNG Maogliche Gefahrensituation, die bei Nichtbeachtung der Sicher-
heitsmafRnahmen zum Tod oder zu schweren Verletzungen fiih-
ren kann.

VORSICHT Mégliche Gefahrensituation, die bei Nichtbeachtung der Sicher-
heitsmafnahmen zu leichten Verletzungen fiihren kann.

e B B B

HINWEIS! Mégliche Gefahrensituation, die bei Nichtbeachtung zu Sach-
schaden fiihren kann.

1.2 Weitere Symbole und Auszeichnungen

SYMBOL BEDEUTUNG
Wichtige Informationen zum Verstandnis.
1. Handlungsaufforderung in einer Handlungsabfolge: Hier muss gehandelt werden.
2.
3.
» Allein stehende Handlungsaufforderung: Hier muss gehandelt werden.
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1.3 Legende

Begiff[SYMBOL BEDEUTUNG

PW

ORBIMAT 300 SW Power Welder

SW

ORBIMAT 180 SW Smart Welder

SW+ Smart Welder Plus

MW Mobile Welder

Orbitalschweifl3kopf Offener/geschlossener Orbitalschweilkopf

@ Funktion setzt UPGRADE Connectivity LAN/IoT/VNC* voraus.

() Funktion setzt UPGRADE ORBICOOL MW* voraus (betrifft nur
Mobile Welder).

(P Funktion setzt UPGRADE Software MW Plus* voraus (betrifft nur

Mobile Welder).

*Siehe Kap. Upgrade-Optionen

1.4 Mitgeltende Dokumente

Folgende Dokumente gelten mit dieser Betriebsanleitung:

» Konformitatserklarung

« Kalibrierzertifikat

» Betriebsanleitung SchweilRkopf/Handbrenner

» Bei Verwendung des External Interface X13: Interface Control Document
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2 Betreiberinformationen und
Sicherheitshinweise

2.1 Betreiberpflichten

Werkstatt-/AuBen-/Feldanwendung: Der Betreiber ist verantwortlich fir die Sicherheit im Gefahrenbe-
reich der Maschine und erlaubt nur eingewiesenem Personal den Aufenthalt und die Bedienung der Ma-
schine im Gefahrenbereich.

Sicherheit des Arbeitnehmers: Der Betreiber hat die in diesem Kapitel beschriebenen Sicherheitsvor-
schriften einzuhalten sowie sicherheitsbewusst und mit allen vorgeschriebenen Schutzausriistungen zu
arbeiten.

Der Arbeitgeber verpflichtet sich, die Mitarbeiter auf die Gefahren durch die EMF-Richtlinien hinzuwei-
sen und den Arbeitsplatz dementsprechend zu bewerten.

Anforderungen fiir spezielle EMF-Bewertungen in Bezug auf allgemeine Tatigkeiten, Arbeitsmit-
tel und Arbeitsplatze*:

ART DES BEWERTUNG ERFORDERLICH FUR:
ARBEITSPLATZES Arbeitnehmer ohne  Besonders gefahrdete Arbeitnehmer mit
ODER besonderes Risiko Arbeitnehmer aktiven Implantaten
ARBEITSMITTELS (ausgenommen solche
mit aktiven

Implantaten)
1) (2) (3)

Lichtbogenschweilung, Nein Nein Ja
manuell einschlieRlich

* MIG (Metall-
Inertgas)

* MAG (Metall-
Aktivgas)

* WIG (Wolfram-
Inertgas)

bei Einhaltung bewahrter
Verfahren und ohne Kor-
perkontakt zur Leitung

* Nach Richtlinie 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 Verwendung der Maschine

2.21 BestimmungsgemaRBer Gebrauch

Das Gerat ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten si-

WARNUNG f Gefahren durch nicht bestimmungsgemaRen Gebrauch!

cherheitstechnischen Regeln bzw. Normen flr den Einsatz in Industrie
und Gewerbe hergestellt. Es ist nur flr die in dieser Betriebsanleitung
vorgegebenen Schweillverfahren bestimmt. Bei nicht bestimmungsge-
mafem Gebrauch kénnen vom Gerat Gefahren flr Personen, Tiere und
Sachwerte ausgehen. Fur alle daraus entstehenden Schaden wird kei-
ne Haftung tbernommen.

» Gerat ausschlieBlich zum WIG-Gleichstromschweif3en mit Liftarc
(Kontaktziindung) oder HF Ziindung (berthrungslos) verwenden.
Zubehorkomponenten kdnnen ggf. den Funktionsumfang erweitern
(siehe Kapitel Zubehdr).

Die OrbitalschweiRstromquelle ist ausschlieBlich fiir folgende Verwendung vorgesehen:

Einsatz in Verbindung mit einem Orbitalschweikopf oder Handbrenner der Firma Orbitalum Tools
GmbH oder mit einem kompatiblem Fremdfabrikat in Verbindung mit dem Schweikopfadapter der
Firma Orbitalum Tools GmbH.

WIG-SchweilRen von Werkstoffen, die fir das WIG-SchweilRverfahren geeignet sind.

Leere, nicht unter Druck stehende Rohre, die frei von Kontaminationen, explosiven Atmospharen
oder FlUssigkeiten sind.

Zum bestimmungsgemaRen Gebrauch gehoren auch folgende Punkte:

10

Permanentes Beaufsichtigen der Maschine wahrend des Betriebs. Der Bediener muss immer in
der Lage sein, den Prozess zu stoppen.

Beachten aller Sicherheits- und Warnhinweise dieser Betriebsanleitung.
Beachten der mitgeltenden Dokumente.

Einhalten aller Inspektions- und Wartungsarbeiten.

AusschlieBliches Verwenden der Maschine im Originalzustand.

AusschlieBliches Verwenden von originalem Zubehdr sowie originalen Ersatzteilen und
Betriebsstoffen.

AusschlieRliches Verwenden von Schutzgasen, die nach DIN EN ISO 14175 fir das WIG-
Schweillverfahren klassifiziert sind.

[.] AusschlieRliches Verwenden von Kihimittel OCL-30 der Firma Orbitalum Tools GmbH

Prifen aller sicherheitsrelevanten Bauteile und Funktionen vor Inbetriebnahme.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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» Bearbeiten der in der Betriebsanleitung genannten Materialien.

» ZweckmaRiger Umgang mit allen am Schweil3prozess beteiligten Komponenten sowie allen
weiteren Faktoren, die einen Einfluss auf den SchweilRprozess haben.

» AusschlieBlich gewerblicher Gebrauch.

2.2.2 Grenzen der Maschine

» Der Arbeitsplatz kann in der Rohrvorbereitung, im Anlagenbau oder in der Anlage selbst sein.
» Das Gerat wird durch eine Person bedient.

» Das Gerat darf ausschlieRlich auf tragfahigem, ebenem und rutschfestem Untergrund aufgestellt
und betrieben werden.

» Es muss ein Bewegungsraum fir Personen von etwa 2 m rund um das Gerat gewahreistet sein.
* Arbeitsbeleuchtung: min. 300 Lux.

» Klimabedingungen im Betrieb:
Umgebungstemperatur: —10 °C bis +40 °C
Relative Luftfeuchtigkeit: < 90 % bei +20 °C, < 50 % bei +40 °C

» Klimabedingungen wahrend Einlagerung und Transport:
Umgebungstemperatur: -20 °C bis +55 °C
Relative Luftfeuchtigkeit: < 90 % bei +20 °C, < 50 % bei +40 °C

» Das Gerat darf nur in trockener Umgebung nach IP 23 (nicht bei Nebel, Regen, Gewitter etc.)
aufgestellt und betrieben werden. Gegebenenfalls ein Schweillzelt verwenden.

- @pie Kuhlleistung ist nur bei vollem Kuhimitteltank gewahrleistet.
+ Rauch, Dampf, Oldunst und Schleifstaube sind zu vermeiden.

» Salzhaltige Umgebungsluft (Seeluft) vermeiden.

2.2.3 SchweiBen in Umgebungen mit erhohter elektrischer
Gefahrdung

Die Stromquelle kann in Umgebungen mit erhohter elektrischer Gefahrdung eingesetzt werden.
Sie entspricht den Vorschriften und Normen IEC/DIN EN 60974 und VDE 0544.

2.24 Geratekuhlung

Mangelnde Beliiftung fihrt zu Leistungsreduzierung und Gerateschaden.

> Grenzen der Maschine einhalten.
> Ein- und Austritts6ffnungen der Kihlluft freihalten.

| 4 Mindestabstand von 0,5 m zu Hindernissen einhalten.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.3

Umweltschutz und Entsorgung

2.3.1 Information Okodesign-Richtlinie 2009/125/EG

MODELL NETZEINGANG MINIMALER WIRKUNGS- MAXIMALE LEISTUNGS-
GRAD DER STROM- AUFNAHME IM LEER-
QUELLE LAUF

Mobile Welder (OC/Plus) 1 x 110 - 230 VAC 81% 38W

Smart Welder Plus 1-phasig + PE 83 % 43 W

Power Welder 400 - 480 VAC 86 % 48,8 W

3-phasig + PE

(nach RL 2012/19/EU)

» Produkt (falls zutreffend) nicht mit dem allgemeinen Abfall entsorgen.

» Wiederverwendung oder Recycling von Elektro- und Elektronik-
Altgeraten (WEEE) durch Entsorgung bei einer dafiir vorgesehenen
Sammelstelle.

» Wenden Sie sich fiir weitere Informationen an Ihr 6rtliches Recycling-
Buro oder Ihren ortlichen Handler. Kritische Rohstoffe, die
maoglicherweise in indikativen Mengen von mehr als 1 Gramm auf
Komponentenebene vorhanden sind.

Kritische Rohstoffe, die méglicherweise in indikativen Mengen von mehr als 1 Gramm auf Kom-
ponentenebene vorhanden sind.

KOMPONENTE

KRITISCHER ROHSTOFF

Platinen

Baryt, Bismut, Kobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium,
Schwere Seltene Erde, Leichte Seltene Erde,

Niob, Metalle der Platingruppe, Scandium, Siliziummetall, Tantal, Vanadi-
um

Kunststoff-Komponenten

Antimon, Baryt

Elektrische und elektroni-
sche Komponenten

Antimon, Beryllium, Magnesium

Metall-Komponenten

Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfram, Vanadium

Kabel und Kabelbaugrup-
pen

Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

Displays

Gallium, Indium, Schwere Seltene Erden, Leichte Seltene Erden, Niob,
Metalle der Platingruppe, Scandium

Batterien

Flussspat, Schwere Seltene Erden, Leichte Seltene Erden, Magnesium

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

Die Verordnung (EG) 1907/2006 des europaischen Parlaments und des Rates Uber die Registrierung,
Bewertung, Zulassung und Beschrankung chemischer Stoffe (REACh) regelt das Herstellen, das Inver-
kehrbringen und die Verwendung chemischer Stoffe und daraus hergestellter Gemische.

Im Sinne der REACh-Verordnung handelt es sich bei unseren Produkten um Erzeugnisse. Entspre-
chend Artikel 33 der REACh-Verordnung mussen Lieferanten von Erzeugnissen ihre Abnehmer dartiber
informieren, wenn das gelieferte Erzeugnis einen Stoff der REACh-Kandidatenliste (SVHC-Liste) in Ge-
halten groRer als 0,1 Massenprozent enthalt. Am 27.06.2018 wurde Blei (CAS: 7439-92-1 / EINECS:
231-100-4) in die Kandidatenliste SVHC aufgenommen. Diese Aufnahme |6st eine diesbezligliche Infor-
mationspflicht in der Lieferkette aus.

Wir informieren Sie hiermit darliber, dass einzelne Teilkomponenten unserer Erzeugnisse Blei in Gehal-
ten groRer als 0,1 % Masseprozent als Legierungsbestandteil in Stahl, Aluminium und Kupferlegierung
sowie in Loten und Kondensatoren von elektronischen Bauteilen enthalten. Die Bleianteile liegen inner-
halb der festgelegten Ausnahmen der RoHS-Richtlinie.

Da Blei als Legierungsbestandteil fest gebunden ist und somit bei bestimmungsgemaer Verwendung
keine Exposition zu erwarten ist, sind keine zusatzlichen Angaben zur sicheren Verwendung notwendig.

2.3.3 KihImittel

@ Kkiihimittel nach Angaben der lokalen gesetzlichen Vorschriften entsorgen.

(nach RL 2012/19/EU)

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.3.4 Elektrowerkzeuge und Zubehor

Ausgediente Elektrowerkzeuge und Zubehdr enthalten groRe Mengen wertvoller Roh- und Kunststoffe,
die einem Recyclingprozess zugefuhrt werden kénnen:

Elektronische Altgerate, die mit dem nebenstehenden Symbol
gekennzeichnet sind, durfen gemaf EU-Richtlinie nicht mit dem
Siedlungsabfall (Hausmuill) entsorgt werden.

Durch die aktive Nutzung der angebotenen Rickgabe- und
Sammelsysteme leisten Sie lhren Beitrag zur Wiederverwendung und zur
Verwertung von elektronischen Altgeraten. _

Elektronische Altgerate enthalten Bestandteile, die gemal EU-Richtlinie
selektiv zu behandeln sind. Getrennte Sammlung und selektive
Behandlung sind die Basis zur umweltgerechten Entsorgung und zum
Schutz der menschlichen Gesundheit.

(nach RL 2012/19/EU)

Gerate und Maschinen der Orbitalum Tools GmbH, welche Sie nach dem
13. August 2005 erworben haben, werden wir nach einer fir uns
kostenfreien Anlieferung fachgerecht entsorgen.

Bei elektronischen Altgeraten, die aufgrund einer Verunreinigung
wahrend des Gebrauchs ein Risiko flir die menschliche Gesundheit oder
Sicherheit darstellen, kann die Ricknahme abgelehnt werden.

Wichtig fiir Deutschland: Gerate und Maschinen der Orbitalum Tools
GmbH dirfen nicht Gber kommunale Entsorgungsstellen entsorgt werden,
da sie nur im gewerblichen Bereich zum Einsatz kommen.

2.4 Personalqualifikation

A VORSICHT!  Der SchweilRkopf/Handbrenner darf nur von eingewiesenem Personal verwen-

det werden.

14

Nur Personal einsetzen, das den am Einsatzort geltenden berufs- und altersspezifischen
Vorschriften entspricht.

Keine korperlichen und geistigen Beeintrachtigungen.

Personen, deren Reaktionsfahigkeit durch Drogen, Alkohol oder Medikamente beeinflusst ist, sind
als Personal nicht zugelassen.

Bedienung der Maschine durch Minderjahrige nur unter Aufsicht eines Weisungsbefugten.

Grundlagenwissen im WIG-SchweilRverfahren wird grundsatzlich vorausgesetzt.
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2.5 Grundlegende Hinweise zur Betriebssicherheit

& VORSICHT!  Verletzungsgefahr durch monotone Arbeit und anstrengende Arbeit an schwer

zugénglichen Orten und Uberkopfarbeiten!

Unbehagen, Ermiiden und Stérungen des Bewegungsapparates, eingeschrank-
te Reaktionsfahigkeit sowie Verkrampfungen.

vVvyyvyy

Pausenzeiten erhohen.
Lockerungsuibungen durchfihren.
Im Betrieb eine aufrechte, ermidungsfreie und angenehme Korperhaltung einnehmen.

Abwechslungsreiche Tatigkeit sicherstellen.

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

Beim Schweillen ist immer eine Personliche Schutzausriistung (PSA) zu tragen. Dadurch wird der
Schweiler unter anderem vor der Einwirkung von Strahlung, Verbrennungen und Schweilrauch ge-
schutzt.

Folgende persoénliche Schutzausriistung ist bei Schweilarbeiten mit der Stromquelle zu tragen:

» Schutzhandschuhe 1/1/1/1 nach EN 388 oder 1/2/1/1 EN 407.

> Schutzhandschuhe DIN 12477, Typ A fir Schweillbetrieb und DIN 388, Klasse 4 fiir Montage
der Elektrode.

Sicherheitsschuhe nach EN ISO 20345, Klasse SB.
Blendschutz nach EN 170 sowie hautabdeckende Schutzbekleidung
Lederschiirze

Kopfbedeckung fiir Uberkopfarbeiten

vVVvyYVYyYVvyy

Bei Anschluss und Betrieb eines Schweillkopfes die jeweiligen Sicherheits- und Warnhinweise
des SchweilRkopfes beachten.

v

Restrisiken beachten.

2.7 Restrisiken

2.7.1 Verletzung durch hohes Gewicht
Die Stromquellen haben ein Gewicht von
15,6 kg (34.39 Ibs) — Mobile Welder (Plus)
. @21 ,0 kg (46.30 Ibs) - Mobile Welder (OC/OC Plus)
26 kg (57.32 Ibs) — Smart Welder Plus
35,4 kg (78.04 Ibs) — Power Welder
Beim Heben besteht ein groles Gesundheitsrisiko.

Stol3- und Quetschgefahr besteht in folgenden Situationen:

A VORSICHT!  Herunterfallen der Stromquelle bei Transport oder Einrichten.

& VORSICHT!  Herunterfallen der Stromquelle aufgrund unsachgemafen Abstellens.

2 Beim Heben der Stromquelle die zulassige Grenzlast von 25 kg fuir Manner und 15 kg fir Frau-
en nicht tberschreiten.

> Zum Transport der Stromquelle ein geeignetes Transportmedium verwenden.
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Das Heben und das Entnehmen der Stromquelle aus der Verpackung nur mit 2 Personen
durchflhren.

Stromquelle auf einer stabilen Unterlage abstellen.
Sicherheitsschuhe tragen.

Gerat nicht per Kran transportieren. Griffe, Gurte oder Halterungen ausschlieRlich fir den
Handtransport benutzen.

(0) Vor jedem Transport die Befestigungsschrauben zwischen Stromquelle und Kiihleinheit (Op-
tion) auf sicheren Sitz priifen, ggf. nachziehen.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.7.2 Verbrennung und Brandgefahr durch hohe Temperaturen

& VORSICHT!  Nach dem Schweifl3en ist der Orbitalschweiltkopf oder Handbrenner heil3. Insbe-
sondere nach mehreren Schweillvorgangen hintereinander entstehen sehr hohe
Temperaturen. Bei Arbeiten am Orbitalschweil3kopf oder Handbrenner (z.B. Um-
spannen oder Montage/Demontage der Elektrode) besteht die Gefahr von Ver-
brennungen oder Beschadigung der Kontaktstellen. Thermisch nicht bestandige
Materialien (z.B. Schaumstoffinlay der Transportverpackung) kénnen bei Kon-
takt mit dem heiflen Orbitalschweikopf oder Handbrenner beschadigt werden.

» Schutzhandschuhe tragen.

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

& WARNUNG! Bei falscher Positionierung des Formiersystems oder Verwendung von unzulas-
sigen Materialien im Schweiflbereich besteht Brandgefahr. Allgemeine Brand-
schutzmaflnahmen vor Ort beachten.

» Formiersystem korrekt positionieren.

» Im Schweilbereich nur zuldssige Materialien einsetzen.

A WARNUNG! Verbrihungsgefahr durch heil3e, austretende Fliissigkeiten sowie heile Steck-
verbindungen bei starkem Betrieb.

» SicherheitsmalRnahmen des Fachvorgesetzten/Sicherheitsbeauftragten beachten.

A WARNUNG! Verbrennungsgefahr durch heiRen Handbrennerkopf und umherfliegende Fun-
ken und Spritzer.

» Persdnliche Schutzausriustung tragen.

& Warnung! Verbrennungsgefahr durch heiRen Handbrennerkopf und umherfliegende Fun-
ken und Spritzer.

> Persoénliche Schutzausriistung tragen.

2.7.3 Stolpern uber Leitungen und Kabel

& VORSICHT!  Wenn Stromkabel, Gas- oder Steuerleitung unter Zugspannung stehen, besteht
die Gefahr, dass Personen stolpern und sich verletzen.

> Sicherstellen, dass Personen in keiner Situation Uber Leitungen und Kabel stolpern kdnnen.
> Leitungen und Kabel nicht unter Zugspannung stellen.

> Schweil3kopf nach der Demontage im Transportkoffer ablegen.
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>

Sicherstellen, dass das Schlauchpaket ordnungsgemafR angeschlossen und die Zugentlastung
eingehangt ist.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.7.4 Langzeitschaden durch falsche Haltung

& VORSICHT! Langzeitschaden durch falsche Haltung.

Gefahr von Unbehagen, Ermiden und Stérungen des Bewegungsapparates,
eingeschrankte Reaktionsfahigkeit sowie Verkrampfungen.

vVvyyvyy

Pausenzeiten erhéhen.
Lockerungsiibungen durchfihren.
Im Betrieb eine aufrechte, ermidungsfreie und angenehme Korperhaltung einnehmen.

Abwechslungsreiche Tatigkeit sicherstellen.

2.7.5 Elektrischer Schlag

A

WARNUNG! Elektrische Gefahrdungen durch Kontakt.

» Keine spannungsfihrenden Teile (Werkstlick) berlihren, besonders bei Lichtbogenziindung.

> Ab dem Start des SchweilRvorgangs Kontakt mit dem Rohr und dem Gehéause des Orbital-
schweilRkopfs vermeiden.

> Trockene Sicherheitsschuhe, trockene, metallfreie (nietfreie) Lederhandschuhe und trockene
Schutzkleidung tragen, um elektrische Gefahrdungen zu verringern.

> Auf trockenem Untergrund arbeiten.

& GEFAHR! Fir Menschen mit Herzproblemen oder Herzschrittmachern besteht Lebensge-
fahr.
> Personen mit erhohter Empfindlichkeit gegeniiber elektrischen Geféahrdungen (z.B. Herzschritt-

macher) nicht mit der Maschine arbeiten lassen.

GEFAHR! Bei unsachgemalem Eingriff und Offnung der Maschine besteht die Gefahr ei-
nes elektrischen Schlags.

Service und Reparaturen nur von einer Elektrofachkraft durchfiihren lassen.

A
A

GEFAHR! Durch nicht kompatiblen oder beschadigten Stecker besteht die Gefahr elekitri-
schen Schlags.

>
>

20

Keine Adapterstecker gemeinsam mit schutzgeerdeten Elektrowerkzeugen verwenden.
Sicherstellen, dass die Anschlussstecker der Maschine in die Steckdose passen.

Beim Anschluss Fehlerstromschutzschalter 30 mA verwenden.
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2.7.6 Gefahr durch falsche Handhabung von
Schutzgasflaschen

& WARNUNG! Vielfaltige Kérperverletzungen und Sachschaden.

> Sicherheitsvorschriften fir Schutzgasflaschen beachten.

> Sicherheitsdatenblatter fir Schutzgasflaschen beachten.

2.7.7 Augenschaden durch Strahlen

& WARNUNG! Beim Schweillvorgang entstehen Infrarot-, Blend- und UV-Strahlen, die die Au-
gen stark schadigen kénnen.

2 Im Betrieb Blendschutz nach EN 170 sowie hautabdeckende Schutzbekleidung tragen.
> Bei geschlossenen Schweil’kdpfen auf einwandfreien Zustand des Blendschutzes achten.

» Schweillbereich zum Schutz anderer Personen abschirmen.

2.7.8 Gefahren durch elektromagnetische Felder

A GEFAHR! Wahrend des Schweillvorgangs entstehen elektromagnetische.
Felder, die fir Menschen mit Herzproblemen oder Herzschrittmachern tédlich
sein kénnen.

2 Menschen mit Herzproblemen oder Herzschrittmachern durfen die Schweif3anlage nicht bedie-
nen.

> Der Betreiber hat den Arbeitsplatz gemal EMF-Richtlinie 2013/35/EU sicher auszufiihren.
> AusschlieBlich schutzisolierte Elektrogerate im Arbeitsbereich der Schweiflanlage verwenden.

> Elektromagnetisch empfindliche Gerate beim Ziinden der Anlage beobachten.

2.7.9 Erstickungsgefahr durch zu hohen Argonanteil in der
Umgebungsluft

& GEFAHR! Bei Leckage der Gasversorgung besteht Erstickungsgefahr durch zu hohen Ar-
gonanteil in der Umgebungsluft. Bleibende Schaden oder Lebensgefahr durch
Erstickung kénnen die Folge sein.

2 Defekte Bauteile der Gasversorgung unverzuglich austauschen und taglich auf die Funktion pru-
fen.

> Maschine taglich auf auf3erlich erkennbare Schaden und Mangel Uberpriifen und ggf. von einer
Fachkraft beheben lassen.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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> Leitungen und Schlduche von Hitze, Ol, scharfen Kanten oder bewegten Gerateteilen fernhal-
ten.

| 2 Nur in gut bellfteten RGumen verwenden.

2 Ggf. Sauerstoffibberwachung.

2.7.10 Gesundheitsschaden

& WARNUNG! Gesundheitsschaden durch giftige Dampfe und Stoffe beim Schweilvorgang
und beim Umgang mit Elektroden!

> Absaugvorrichtungen gemaf Berufsgenossenschaftlicher Vorschriften verwenden (z.B. BGI:
7006-1).

> Besondere Vorsicht ist bei Chrom, Nickel und Mangan geboten.

> Keine Elektroden, die Thorium enthalten, verwenden.

2.7.11 Umsturzgefahr der Anlage

& WARNUNG! Vielfaltige Korperverletzungen und Sachschaden durch Umstiirzen der Anlage
aufgrund externer Krafteinwirkung.

> Maschine gegen externe Einfliisse standsicher aufstellen.
> Mit bewegten Massen 2 Meter Abstand zur Maschine einhalten.

2.7.12 Explosions- und Brandgefahr

& GEFAHR! Explosions- und Brandgefahr durch brennbare Materialien in der Nahe der
Schweilzone oder Lésungsmittel in der Raumluft.

> Nicht in der Nahe von Lésungsmitteln (z.B. beim Entfetten, Lackieren) oder explosiven Stoffen
schweil3en.

> Keine brennbaren Materialien als Unterlage der Schwei3zone verwenden.

> Sicherstellen, dass sich keine brennbaren Materialien und Verschmutzungen in der Nahe der
Maschine befinden.

2.7.13 Allgemeine Verletzungen durch Werkzeuge

& VORSICHT!  Durch Unsicherheiten mit Werkzeugen kann es zu Verletzungen bei der Demon-
tage fur die fachgerechte Entsorgung der Orbitalschwei3stromquelle kommen.

> Bei Unsicherheiten die Orbitalschweilstromquelle an Orbitalum Tools senden — hier wird die
fachgerechte Entsorgung durchgefihrt.
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3 Beschreibung

6
cxmariose 7
ot = = 5

18 17 16 15 14 13 12 11 10 9
Abb.: Front
POS BEZEICHNUNG FUNKTION
1 Farb-Touch-Display Schweil3stromquelle bedienen, siehe Kap. 3.2, Seite 16
2 Deckel, klappbar Schitzt die Bedienelemente
3 Anschlussbuchsen "USB", vorne Anschlussmoglichkeit fir USB-Gerate (2x) (optional)
4 Integrierter Systemdrucker Zum Drucken von Istwerten und SchweiRdatenprotokollen
5  Tragegriffe Schweilstromquelle transportieren
6  Drehsteller Schweil3stromquelle bedienen, siehe Kap. 3.2, Seite 16
7  Anschlussbuchse "Gas" Anschluss fiir Gasschlauch zum SchweilRkopf
8  Luftungsschlitze Schweillstromquelle entllften
9  Schweillstromstecker Anschluss Schweil3kopf
10 Schweillstrombuchse Anschluss Schweil3kopf
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POS BEZEICHNUNG

FUNKTION

11 Ose, Zugentlastung Zugentlastung SchweilRkopf zur Stromquelle

12  Kihlmittelanschluss, rot Anschluss fiir Kihimittel-Ricklauf

13 Kuhimittelanschluss, blau Anschluss fur Kiihimittel-Vorlauf

14 Anschlussbuchse "Weld head" Anschluss fir Schweiflkopf-Signalleitung

15 Kuhimittelanschluss Kihleinheit Anschluss fur Kihlmittel-Rucklauf

16  Kuhimittelanschluss Kihleinheit Anschluss fur Kihimittel-Vorlauf

17 Anschlussbuchse "Remote” Anschlussmoglichkeit flir externe Fernbedienung (optional) oder
Blind- stecker

18 Anschlussbuchse "ORBmax" Anschlussmadglichkeit fir "ORBmax" Restsauerstoffmessgerat
(optional)

19 Anschlussbuchse "BUP" Anschlussmoglichkeit fir "BUP Control Box" Formiergasdruck-
regler (optional)

20 Ausschaltknopf (rot) Schweillstromquelle ausschalten; leuchtet rot im Betrieb und im
"Stand- by"-Modus

21 Hauptschalter Schweil3stromquelle einschalten; leuchtet griin im Betrieb

(griin)

22 Stellflache fir Tastatur Vor den Softkeys kann die optional erhaltliche Tastatur aufge-
stellt werden

23 Tastschalter (Softkeys) Schweillstromquelle bedienen, siehe Kap. 3.2, Seite 16
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Abb.: Rlickseite

POS BEZEICHNUNG

FUNKTION

24 Anschlussbuchse "LAN", hinten Anschlussmoglichkeit fir LAN-Kabel

25 Anschlussbuchse "USB", hinten Anschlussmoglichkeit fir USB-Gerate (2x) — siehe Pos. 4

26 Anschlussbuchse "HDMI", hinten Anschlussmdglichkeit fir HDMI-Kabel

27 LED Anzeige Anzeigen von Betriebszustanden und KihImittelfluss

28 Anschlussbuchse Anschlussmdglichkeit Can-kompatible Komponenten

29 Anschlussbuchse Anschlussmdglichkeit Gibergeordnete Steuerung

30 Anschlussbuchse "Externe Kiih- Anschluss externes Kuihlgerat-Signalleitung (24 V DC )
lung"

31 Anschlussbuchse "ORBITWIN"  Anschluss fir ORBITWIN Umschaltgerat

32 Gasanschluss Schweillgas Eingang

33 Anschlussbuchse "Externe Kiih- Anschluss externes Kuhlgerat-Signalleitung (24 V AC )
lung"

34 Typenschild Anzeige der Maschinendaten

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

Die an der Maschine angebrachten Warn- und Sicherheitshinweise miissen beachtet werden.

Die Warnschilder sind Teil der Maschine. Sie dirfen weder entfernt noch verandert werden. Fehlende
oder unleserliche Warnschilder miissen sofort ersetzt werden.

BILD POSITION AN MASCHINE BEDEUTUNG CODE
Deckel, Innenseite Sicherheitshinweise le- 871 001 057
m sen in der Betriebsanlei-
tung lesen.
i Riickwand Vor Offnen des Gerites 850 060 025
R Netzstecker ziehen.
-.hnu o
ACHTUNG Y\ Seite, links Achtung nur Kuhlflissig- 884 001 001
Nur KiihIfliissigkeit von ORBITALUM verwenden! ke|t von Orbita|um ver-
ATTENTI
Only use URBHLUM chaNnt! wen de n
ATTENTION
Employez seulement liquide de refroidissement de
ORBITALUM!
ATTENZIONE
Utilizzare solo liquido refrigerante di ORBITALUM!
ATTENCION
Use sélo liquido refrigerante de ORBITALUM!
ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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4

Einsatzmoglichkeiten

Der Power Welder zeichnet sich durch folgende Einsatzmdglichkeiten und Funktionen aus:

Zum Schweilen im Wolfram-Inertgas-Verfahren (WIG)

Einsetzbar fir alle Werkstoffe, die fir das WIG-Schweilverfahren geeignet sind

Einfache und komfortable Bedienung durch multifunktionalen Drehsteller oder iber Touchscreen
DC-Gleichstromquelle

"Flow Force"-Funktion zur Reduzierung der Gasvor- und -nachstromzeit
"Permanent-Gas"-Funktion

Digitale Regelung der SchweilRgasmenge

Uberwachung von Kiihimittel und SchweiRgas

Ansteuerungsmoglichkeit fur Kaltdrahtzufuhr

Anschlussmdglichkeit fur externe Fernbedienung

Rotation und Drahtvorschubbewegung konstant oder pulsend

Optimale Sicht- und Bedienverhaltnisse durch Ubersichtlichen 12,4"-Schwenkmonitor
Grafikunterstiitzte Bedienoberflache und mehrsprachige Menifiihrung tber Farbdisplay
Metrische und imperiale MafReinheiten

Prozessfokussiertes, stabiles und echtzeitfahiges Betriebssystem ohne Abschaltsequenz
Automatische Schweillkopferkennung und daraus resultierende Parameterbegrenzung
Motorstromuberwachung der Antriebsmotoren

Speicherkapazitat fir Uber 5.000 SchweilRprogramme, dadurch systematische und Ubersichtliche
Programm-Verwaltung durch Anlegen von Ordnerstrukturen

Schweildatenprotokollierung und -ausdruck von Istwerten

Integrierter Systemdrucker

Anschlussmadglichkeit eines externen Monitors und Druckers (iber HDMI/USB/LAN)
Integrierte Tragegriffe

Programmiermdglichkeit von bis zu 99 Sektoren

Strom- und Motor-Slope-Einstellung zwischen den einzelnen Sektoren

Einsetzbar in Verbindung mit separat erhaltlichem Flussigkeitskihlsystem
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5 Technische Daten

PARAMETER EINHEIT POWER WELDER BEMERKUNGEN
Code 852 000 001

Typ der Schweilanlage Schweilgleichrichter (Inverter)

Eingang (Netz)

Netzsystem 3-phasig+PE

Netzeingangsspannung [V (AV)] 3 x 400-480

Zulassige Spannungstoleranz [%] +/-10

Netzfrequenz [Hz] 50/60 -
Eingangs-Dauerstrom [A (AC)] 13

Eingangs-Dauerleistung [kVA] 9,0

Stromaufnahme, max. [A (AC)] 20

Anschlusswert, max. [kVA] 13,85 bei 20 A
Leistungsfaktor [cos 10,9

Ausgang (SchweiBkreis)

Einstellbereich Schweiftstrom [A (DC)] 5 - 300

in Schritten von 0,1 A

Reproduzierbarkeit Schweil®- [%] +/— 1

strom

Nennstrom bei 100% ED [A (DC)] 220
Nennstrom bei 60% ED [A (DC)] 300 / 40% ED
Schweillspannung, min. [V (DC)] 10,4
Schweillspannung, max. [V (DC)] 22
Leerlaufspannung, max. [V (DC)] 86
Ziundleistung, max. [Joule] 0,9
Zindspannung, max. [kV] 10

Ausgang (Steuerung)

Motorspannung Rotation, [V (DC)] 24 PWM-Signal
max.

Motorspannung Drahtférde- [V (DC)] 24 PWM-Signal
rung, max.

Motorstrom Rotation [A(DC)] 1,5

Motorstrom Drahtférderung, [A (DC)] 1,5

max.

Tachospannung Rotation [V (DC)]0-10

Istwert Rotation

28
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PARAMETER EINHEIT POWER WELDER BEMERKUNGEN
Sonstiges

Schutzart IP23S

Kuhlart AF

Isolationsklasse F

Abmessungen (bxtxh)

[mm] 600 x 400 x 480
linch] 23.6 x 15.7 x 18.9

Gewicht [kg] 35,4
[Ibs] 78.04
Gaseingangsdruck [bar] 3-10 Uber Druckminderer
Empfohlener Gaseingangs-  [bar] 4 Uber Druckminderer
druck
KahImittelvolumen [11-
KihImitteldruck, max. [bar] 4
Schallpegel, max. [dB (A)] 70

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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6 Einrichtung und Inbetriebnahme

6.1 Lieferumfang

LIEFERUMFANG POWER WELDER

Orbitalschweil3stromquelle 1ST
Schlauch-Anschlussset SW/PW EU 18T
Externe Tastatur 18T
Dummystecker fir Fernbedienungsbuchse 1ST
Allgemeine Sicherheitshinweise Schweiflstromquel- 18T
len

Betriebsanleitung mit Ersatzteilliste PDF
Kalibrierzertifikat 18T

Anderungen vorbehalten.

> Lieferung auf Vollstandigkeit und Transportschaden prifen.

> Fehlende Teile oder Transportschaden sofort lhrer Bezugsstelle melden.

6.2 Stromquelle auspacken

1. Kartondeckeleinsatz aus der Kartonage nehmen.
2. Kartonschutzecken (4 ST) aus der Kartonage nehmen.

3. Stromquelle mit den in den Seitenrahmen integrierten Griffen aus der Kartonage heben und auf-
recht auf eine stabile, rutschfeste Oberflache stellen.

4. Stromquelle und Zubehor auf Transportschaden priifen.

HINWEIS! @ » Beschadigungen sofort Ihrer Bezugsquelle melden.
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6.3 Stromquelle aufstellen

VORSICHT Kippgefahr
Beim Verfahren und Aufstellen kann das Gerat kippen und beschadigt

werden oder Personen verletzen. Kippsicherheit ist bis zu einem Winkel
von 10° (nach IEC 60974-1) gewahrleistet.

» Gerat auf ebenem, festem Untergrund aufstellen oder transportie-
ren.

» Anbauteile mit geeigneten Mitteln sichern.

2 Zubehérkomponenten nur bei ausgeschalteter Stromquelle in die dafiir vorgesehenen An-
schlussbuchsen einstecken und verriegeln.
Die Zubehdérkomponenten werden nach dem Einschalten automatisch von der Stromquelle er-
kannt.

2 Ausfihrliche Informationen iber die Zubehérkomponenten sind deren Betriebsanleitungen der
zu entnehmen.

» Stromquelle aufrecht auf eine stabile, ebene, rutschfeste und nicht brennbare Oberflache stel-
len.

> Betrieb der Stromquelle nur in aufrechter Stellung!
Betrieb in nicht zugelassenen Lagen kann zu Schaden fiihren.

> Stromquelle fir den Anschluss so aufstellen, dass deren Vorder- und Riickseite gut zugéanglich
ist. Es muss ein Bewegungsraum fiir Personen von etwa 2 m rund um das Gerat gewahreistet
sein.

> Nur in trockener Umgebung aufstellen.
> Klimabedingungen im Betrieb:

Umgebungstemperatur: -10 °C bis +40 °C

Relative Luftfeuchtigkeit < 90 % bis +20 °C, < 50 % bis +40 °C.
> Arbeitsbeleuchtung: min. 300 Lux.
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6.4 SchweilRkopf/Handbrenner anschliefen

VORSICHT

A

Verbrennungsgefahr durch unsachgemaBen Schweistroman-
schluss!

Unverriegelte SchweilRstromstecker oder verschmutzte Werkstiickan-
schlisse (Staub, Korrosion) kénnen sich erhitzen und bei Bertihrung zu
Verbrennungen fuhren.

» Schweillstromverbindungen taglich prifen und sicherstellen, dass
die Kabelbuchsenverriegelung eingerastet ist.

» Werkstiickanschlussstelle griindlich reinigen und sicher befestigen!

» Konstruktionsteile des Werkstiicks nicht als SchweilRstromricklei-
tung benutzen!

WARNUNG

A

Gefahr von Verbrennungen, Verblendungen und Brand durch
Lichtbogen

Durch Lésen der SchweilRkontakte im Betrieb kann ein Lichtbogen
entstehen. Verbrennungen und Verblendungen kénnen die Folge sein,
im schlimmsten Fall wird ein Brand ausgel6st.

» An- und Abschlieen des Schweillkopfs nur bei ausgeschalteter
Stromquelle.

» Leitungen und Kabel so verlegen, dass sie nicht gespannt sind.

» Sicherstellen, dass Personen in keiner Situation Uber Leitungen
und Kabel stolpern kénnen.

» Zugentlastung einhangen.

» Schlauchpaketanschliusse beim AnschlieRen, bzw. vor Einschalten
der Stromquelle auf festen Sitz prifen.

» Nicht in der Nahe von leicht entziindlichen Stoffen arbeiten.

» Betrieb nur auf nicht brennbaren Untergrund.

VORSICHT

A

Kiihimittelaustritt bei SchweiBkopfwechsel

Reizungen von Haut, Augen und Atemwegen bei Kontakt mit Kihimittel
maoglich.

» Bei SchweilRkopfwechsel Kiihimittelpumpe und Stromquelle aus-
schalten.

» Vorgehensweise siehe Betriebsanleitung Schweiltkopf/Handbrenner.
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6.5 SchweilRgasversorgung einrichten

WARNUNG Verletzungsgefahr durch falsche Handhabung von Schutzgasfla-
f j : schen

Falscher Umgang und unzureichende Befestigung von Schutzgasfla-
schen kann zu schweren Verletzungen flhren.

» Anweisungen der Gashersteller und der Druckgasversorgung befol-
gen!

» Am Ventil der Schutzgasflasche darf keine Befestigung erfolgen!

» Erhitzung der Schutzgasflasche vermeiden!

» Der Schweilgasfluss des Brenners wird durch die digitale Gasmengenregelung der Stromquelle
geregelt und Uberwacht.

» Der gewiinschte SchweilRgasvolumenstrom am Brenner, wird in der Stromquellensoftware

eingestellt.
HINWEIS! Um den kompletten Funktionsumfang der digitalen Gasregelung
0 zu nutzen, empfehlen wir den vom Druckminderer kommenden
Eingangsvolumenstrom hoher als das eigentlich am Brenner be-

notigten SchweiBgasvolumen am Druckminderer einzustellen.

Empfohlene Eingangsvolumenstrome: Schweillgas 30 I/min (64 SCFH).

» Das Schweif’gas verdrangt auBerhalb des Rohres im Schweillbereich Sauerstoff, um Oxidationen
des Werkstoffmaterials zu verhindern und wird tGber den Schweifbrenner eingeleitet.

» Das Formiergas verdrangt Sauerstoff innerhalb des Rohres und wird meist Gber Formiergasstopfen
in das Rohrinnere eingeleitet.

HINWEIS! Max. Eingangsdruck von 10 bar (145 psi)nicht iiberschreiten, da
0 sonst Beschadigungen auftreten kénnen.
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. Festen Stand der Gasflasche prifen.
. Gasflasche gegen Umfallen sichern.

. Die im Lieferumfang enthaltenen Gasschlau-

che am Druckminderer montieren.

. Sicherstellen, dass die Uberwurfmutter am

Druckminderer zum Gewinde am Ventil der
Gasflasche passt.

. Druckminderer an Gasflasche montieren.

. Gasverteiler anschlieRen (bei Verwendung ei-

nes Doppeldruckminderers entfallt der Gas-
verteiler).

. Gewlinschten Volumenstrom am Druckminde-

rer einstellen.

. Das nackte Ende des Gasschlauchs (1) bis

zum Anschlag in die Gaseingangsbuchse auf
der Ruckseite der Stromquelle stecken.

Der Gasschlauch ist vom Sicherungsring der
Gaseingangsbuchse gegen Herausrutschen
gesichert ist.

6.6 Stromnetzanschluss

Detaillierte Informationen zur Netzeingangsspannung siehe Kapitel Technische Daten

>

vVvyyvyy

6.7

Sicherstellen, dass die am Einsatzort bereitgestellte Netzversorgung den 6rtlichen Vorschriften

entspricht.

Sicherstellen, dass fiir den Netzanschluss passende Netzleitung verwendet wird.
Sicherstellen, dass die Netzsteckdose ordnungsgemaf ausgelegt und geerdet ist.

Netzleitung und Netzstecker vor Verwendung auf Beschadigungen Uberprifen.

Zur Erhéhung der Sicherheit ist netzseitig eine Fehlerstromschutzeinrichtung (RCD) nach IEC-
Norm mit einem Bemessungsfehlerstrom von max. 0,03 A oder ein Schutztrenntransformator er-

forderlich.

Netzspannungen

Bei einer Eingangsspannung von < 200 V AC wird aufgrund der héheren Eingangsstrome der Schweil3-
strom auf max. 120 A begrenzt.

Schweillprogramme mit Stromwerten > 120 A kénnen nicht gestartet werden.
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6.8 Netzleitung anschliefen

1. Die Kabelbuchse der im Lieferumfang enthaltenen Netzanschlussleitung (3) in die Netzeingangs-
buchse (4) der Stromquellenriickseite stecken.

2. Sicherstellen, dass die gelbe Kabelbuchsenverriegelung (5) eingerastet ist.

3. Netzstecker mit dem Stromnetz verbinden.

S
ARARAA %

6.9 Fernbedienung/Blindstecker anschlieRen

HINWEIS! Ohne Blindstecker oder entriegelter Fernbedienung ist das Einschalten
0 der Stromquelle nicht méglich.
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1. Mitgelieferten Blindstecker (3) oder die optional erhaltliche Fernbedienung (4) (Code 875 050 001)
Uber das Adapterkabel (5) (im Lieferumfang der Fernbedienung enthalten) an die Fernbedienbuch-
se (1) anschlief3en.

2. Wenn eine Fernbedienung angeschlossen wird, muss zusatzlich der STOPP-Taster (2) entriegelt
werden.

6.10 Verwendung eines Kiihlgerats (z.B.
Kompressorkuhigerat Typ ORBICOOL Active)

1. KuhImittel gemaR Bedienungsanleitung des Kiihlgerats
einfillen.

2. KihImittelschlauche an den frontseitigen Anschllssen
(1) und (2) der Stromquelle anschlieBen, um den Kuhl-
mittelfluss- und die Temperaturiberwachung durch die
Stromquelle sicherzustellen.

6.11 Stromquelle einschalten

WARNUNG Durch nicht kompatiblen oder beschéadigten Stecker besteht die
Gefahr elektrischen Schlags.
Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein

» Keine Adapterstecker gemeinsam mit schutzgeerdeten Elektrowerk-
zeugen verwenden.

» Sicherstellen, dass die Anschlussstecker der Maschine in die Steck-
dose passen.

» Beim Anschluss normgerechten Fehlerstromschutzschalter 30 mA
verwenden.
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1. Maschine mit dem Stromnetz verbinden.

2. Ausschaltknopf (rot) (1) leuchtet, sobald Ma-
schine mit Stromnetz verbunden ist.

3. am griinen Hauptschalter (2) einschalten.

= Das Betriebssystem wird geladen und im
Display (3) erscheint das Hauptmen (4).

6.12 System- und Dokumentationssprache einstellen

HINWEIS! Werkseinstellung der Systemsprache ist ,,Deutsch®.
0 » Falls eine fir den Bediener unverstandliche Sprache eingestellt wur-
de, kann vom Hauptmen( aus durch Auswahlen des jeweils letzten

Menupunktes die Drop-Down Liste mit den Sprachen erreicht wer-
den (Einstellungen > Sprache).

System- Dokumentationssprache wechseln, aus dem Hauptmen:

» Meni-Button ,Einstellungen® (1) auswahlen.

1. Drop-Down-Listenfeld ,Systemsprache* (2)
oder ,Sprache der Dokumentation* (3) markie-
ren.

2. Gewlnschte Sprache auswahlen.
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6.13 MaReinheiten einstellen

Die Stromquelle unterstiitzt metrische und imperiale Mafeinheiten.

HINWEIS! Werkseinstellung des Einheitensystems ist metrisch (Englische
0 MaReinheiten - OFF).

MaReinheit wechseln, aus dem Hauptmenii:

1. MenUpunkt ,Einstellungen® (1) auswahlen.

2. MenUpunkt ,Systemeinstellungen” (2) aus-
waéhlen.

3. Schiebebutton ,Englische MaReinheiten® (3)
auswahlen und gewiinschte Einstellung vor-
nehmen:

4. ,ON*

= Anzeige imperialer Maeinheiten akti-
viert.

5. ,OFF*

1. Anzeige metrischer Mal3einheiten deaktiviert.

Siehe Kapitel Systemeinstellungen [» 89]
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7 Betrieb

WARNUNG

A

Durch fehlerhafte oder beschéadigte Isolation besteht die Gefahr
elektrischen Schlags.

Normalerweise geschutzte Teile der Stromquelle (z. B. Gehause) kén-
nen unter Spannung stehen. Bei Berlihrung kénnen Tod oder schwers-
te Verletzungen die Folge sein.

» Nur an eine Stromversorgung mit Schutzleiter PE anschlie3en.

VORSICHT

Allgemeiner Gefahrenfall
» Im Gefahrenfall Netzstecker ziehen!

» Die Zuganglichkeit des Netzsteckers muss immer gewahrleistet
sein, um die Stromquelle von der Netzversorgung zu trennen.

WARNUNG

Elektrischer Schlag durch Kurzschluss

» Nur in trockener Umgebung aufstellen!

WARNUNG

> P

Gefahr von Verbrennungen, Verblendungen und Brand durch
Lichtbogen

Durch Lésen der SchweilRkontakte im Betrieb kann ein Lichtbogen
entstehen. Verbrennungen und Verblendungen kénnen die Folge sein,
im schlimmsten Fall wird ein Brand ausgel6st.

» An- und Abschlieen des Schweillkopfs nur bei ausgeschalteter
Stromquelle.

» Leitungen und Kabel so verlegen, dass sie nicht gespannt sind.

» Sicherstellen, dass Personen in keiner Situation Uber Leitungen
und Kabel stolpern kénnen.

» Zugentlastung einhangen.

» Schlauchpaketanschliisse beim AnschlielRen, bzw. vor Einschalten
der Stromquelle auf festen Sitz prifen.

» Nicht in der Nahe von leicht entziindlichen Stoffen arbeiten.

» Betrieb nur auf nicht brennbaren Untergrund.
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WARNUNG

Brandgefahr
» Allgemeine BrandschutzmalRnahmen beachten!
» Nicht in der Nahe leicht entziindlicher Stoffe arbeiten.

» Keine brennbaren Materialien als Unterlage der Schweil3zone ver-
wenden.

» Nicht in der Nahe von Losungsmitteln (z. B. beim Einfetten, Lackie-
ren) oder explosiven Stoffen schweil3en.

» Keine brennbaren Gase verwenden.

» Sicherstellen, dass sich keine brennbaren Materialien und Ver-
schmutzungen in der Nahe der Maschine befinden.

WARNUNG

Gesundheitsgefahr durch elektromagnetische Felder

Aktive Implantate von Personen in der Umgebung kénnen gestort wer-
den

» Personen mit Herzschrittmachern, Defibrillatoren oder Neurostimu-
latoren durfen nur nach einer Arbeitsplatzbewertung durch den An-
lagenbetreiber an der Stromquelle arbeiten. Siehe EMF Richtline
unter Betreiberpflichten [» 8]

WARNUNG

Erstickungsgefahr

Steigt der Schutzgasanteil in der Umgebungsiluft, kénnen bleibende
Schaden oder Lebensgefahr durch Erstickung entstehen.

» Nur in gut bellfteten Raumen verwenden.

» Ggf. Sauerstoffiberwachung.

WARNUNG

Gesundheitsschaden durch giftige Emissionen in Umgebungsluft

» Kein Schweillen von beschichteten Werkstlicken und von druck- /
medienbelasteten Rohren / Gegenstanden.

» Werkstuicke vor dem Schweif3en reinigen.

» Nur fir den WIG-Schweilprozess geeignete Materialen schweillen
(WIG DC).

WARNUNG

Gesundheitsgefahr durch Einatmen radioaktiver Partikel
» Keine Elektroden, die Thorium enthalten, verwenden.

» Keine radioaktiven Werkstiicke verschweil3en.

40
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VORSICHT

A

Der Rotor kann beim Einrichten der Elektrode unerwartet anfahren.

Quetschgefahr von Handen und Fingern!
» Vor der Montage der Elektrode: Stromquelle ausschalten.

» Um den Rotor in Grundposition zu fahren: Spannkassette bzw.
Spanneinheit und Flip Cover schlielRen.
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7.1 Hauptmenu

Uber das Hauptmenii kann auf alle Funktionen der Stromquelle zugegriffen werden. Es gibt zudem Aus-
kunft Uber das aktuell geladene SchweilRprogramm und Uiber den Status systemrelevanter Funktionen.

17 16 15

2024-06-11 11:42:59

] Programm Manager
9 9

ﬂu% Protokoll Manager

§ @Autoprogrammlerung
—

@ Manuelle Programmierung

0 Abmelden

{& Einstellungen

Programmname 50x16-000.PRG
Ordnername Interner Speicher/STANDARD
ORBITWIN-Kanal 1

Schweilen

7
Abb.: Hauptmenii

Ubersicht und Funktionsbeschreibungen Hauptmenii

POS. BEZEICHNUNG FUNKTION
1 Meniibutton ,Programm Offnet das Menii ,Programm Manager*, in dem Schweilprogramme
Manager* geladen und verwaltet werden kénnen.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel Programm Manager [» 48]

2 Meniibutton ,Protokoll  Offnet das Menii ,Protokoll Manager”, in dem Schweilprotokolle an-
Manager* gezeigt, gedruckt und verwaltet werden kénnen.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel Protokoll Manager [} 62]

3 Meniibutton ,Autopro-  Offnet das Menii ,Autoprogrammierung*, in dem SchweiRlprogramme
grammierung” systemunterstitzt erstellt werden kénnen.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel Autoprogrammierung [» 65]
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POS. BEZEICHNUNG

FUNKTION

4 Menibutton ,Manuelle
Programmierung*

Offnet das Menii ,Manuelle Programmierung®, in dem Schweilpara-
meter und Sektoren des aktuell geladenen Schweilprogramms ange-
passt werden kdnnen.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel Manuelle Programmierung
[» 68]

5 Menubutton ,Abmelden*

Fihrt zum Abmeldebildschirm, auf dem zwischen Benutzerebenen
gewechselt werden kann und Passworter geandert werden kdnnen.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel Anmeldebildschirm

6 Mendibutton ,Einstellun-

gen

Offnet das Menii ,Einstellungen®, in dem system-, service- und pro-
grammrelevante Einstellungen vorgenommen werden kénnen und
systemrelevante Informationen angezeigt werden. Zudem kénnen
Systemupdates und optionale Softwarefreischaltungen durchgefiihrt
werden.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel Einstellungen [» 89]

7 Softkey ,SchweilRen®

Offnet das Menii ,Schweien®, in dem der SchweiRbrenner ange-
steuert, Schwei3parameter angepasst und der Schweil}prozess gest-
artet werden kann.

Detaillierte siehe Kapitel SchweiBen [F 123]

8 Softkey ,Testen”

Offnet das Menii ,Testen*, in dem der SchweiRbrenner manuell an-
gesteuert, SchweilRparameter angepasst und ein Simulationslauf oh-
ne Lichtbogenziindung gestartet werden kann, um alle prozessrele-
vanten Funktionen vor Schwei3beginn zu testen.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel Testen [» 132]

9 Softkey ,Speichern®

Speichern von neu erstellten oder geanderten Schweiflprogrammen.
Wurden keine SchweilRparameter des aktuell aktiven Schweil3pro-
grammes geandert, ist der MenUbutton ,Speichern® inaktiv und grau
hinterlegt.

Uber die ,Autoprogrammierung® neu erstellte Schweilprogramme
werden im ,Internen Speicher” im Ordner ,STANDARD" gespeichert.

Alternativ kbnnen Schweiliprogramme auch selektiv gespeichert wer-
den.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel Schwei3programm speichern
[»51]

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

43



Power Welder

POS. BEZEICHNUNG FUNKTION
10 Softkey ,Druck letztes  Uber den Softkey ,Druck letztes Prot.“ kann unabhéngig von den Pro-
Prot.” tokolleinstellungen im SchweiRprogramm das SchweilRdatenprotokoll

der letzten Schweil3ung ausgedruckt werden.
Diese Funktion muss in den ,Systemeinstellungen® aktiviert sein.
Detaillierte Informationen siehe Kapitel Systemeinstellungen [» 89]

11 Softkey ,Info* Fe Einstellungen ©

X 2022-01-17 14:36:30 Gasmangel
X 2022-01-17 10:28:11 Inverter Alarm 30: ‘Allgemeiner nicht 5
Testen

Uber den Softkey-Button ,Info* kénnen aufgetretene Systemmeldun-
gen angezeigt werden.
Neu aufgetretenen Systemmeldungen werden durch einen blauen
Kreis am linken Rand des Softkey-Buttons angezeigt. Die Nummer
gibt die Anzahl der aufgetretenen Systemmeldungen an.
Durch Driicken des Softkey-Buttons &ffnet sich ein Fenster mit einer
detaillierten, chronologischen Auflistung der Systemmeldungen.
Durch Dricken und Halten des Softkey-Buttons ,Info®, kdnnen die
Warnmeldungen zurtickgesetzt werden.
Liegen keine Meldungen vor, ist der Softkey-Button grau hinterlegt
und kann nicht betétigt werden.

12 Softkey ,Men(*® Fahrt direkt zum Hauptmend.

13 Schweil3programminfor- Im Feld ,Schweilprogramminformation“ werden Informationen iber

mation das aktuell geladene Schweiflprogramm angezeigt.
Programmname
Zeigt den Dateinamen des geladenen Schweilprogramms an.
Ordnername
Zeigt den Ordnernamen des Speicherortes des geladenen Schweil3-
programms an.
ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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POS. BEZEICHNUNG FUNKTION
14 Speicherstatus Der Speicherstatus ,[ungesichert]* zeigt an, dass im aktuell gelade-
Schweil3programm nen SchweiRprogramm Anderungen durchgefiihrt und diese noch
slungesichert]” nicht gespeichert wurden.
Bei einem neu erstellten Schweillprogramm zeigt er an, dass das
Schweillprogramm selbst noch nicht gespeichert wurde.
15 Datum und Zeit Das Informationsfeld zeigt das in der Stromquelle eingestellte Sys-
temdatum und die Zeit an.
Datum und Zeit kénnen in den Systemeinstellungen eingestellt wer-
den.
Detaillierte Informationen siehe Kapitel Systemeinstellungen [» 89]
16 Stromquellentyp und Das Informationsfeld zeigt das Fabrikat, den Stromquellentyp und die

Serialnummer

Serialnummer an.
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POS. BEZEICHNUNG FUNKTION
17 System-Statussymbole Die System-Statussymbole symbolisieren den aktuellen Status sys-

temrelevanter Funktionen.

SYMBOL/BUTTON STATUS

Fe™

éj Angemeldet auf Benutzerebene
Button-Funktion: Abmelden / Aktivieren des Anmeldebildschirms

u Status: Angemeldet auf Administrationsebene
Button-Funktion: Abmelden / Aktivieren des Anmeldebildschirms

@ Keine Kommunikation
Stromquelle <-> Inverter

@ Keine Kommunikation
HMI <-> |0-Board

[] Ein Speichermedium angeschlossen

n Aktiver Zugriff auf das Speichermedium

(5 ) Mehrere Speichermedien angeschlossen

() p 9

“ Aktiver Zugriff auf ein Speichermedium

& Netzlaufwerk(e) verbunden

() (e)

Aktiver Zugriff auf Netzlaufwerk(e)

ey Interner Drucker ausgewahlt

& 9

E LProtokolle drucken” Funktion aktiv

(1) Kabelgebundener Drucker ausgewanhlt

(12 9 g

E JProtokolle drucken® Funktion aktiv

i) Netzwerkdrucker ausgewahit

& 9

E sProtokolle drucken® Funktion aktiv
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POS.

BEZEICHNUNG

FUNKTION

18

Prozessgrafik Schweil3-
programm

8

Sektor: 1/n

16° - 45

Die Prozessgrafik zeigt im Hauptmeni den Aufbau des aktuell gela-
denen Schweillprogramms und dessen Verlauf im Uhrzeigersinn an.

Sie passt sich abhangig von der Sektorenanzahl und Sektorenlénge,
sowie von den Schweilparametern des jeweilig aktiven Schweil3pro-
gramms dynamisch an.

Wahrend des Schweillprozesses dient Sie zur Positionsbestimmung
der Elektrode und zum Anzeigen des aktuellen Schweilverlaufs.

Im Hauptmendi ist die Prozessgrafik gleichzeitig ein Touch-Aktions-
feld, Uber das die Schweil3parameterebenen der verschiedenen Sek-
toren aufgerufen werden kénnen, um deren Programmparameter zu
andern. Dazu ist der jeweilige Bereich auf dem Monitor zu berihren.
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POS. BEZEICHNUNG FUNKTION

1 Touch-Aktionsfeld ,,Gasnachstromzeit* (1)

Durch Berlhren des Touch-Aktionsfelds gelangt man direkt auf die
Schweillparameterebene ,Gasnachstromzeit” des aktuell geladenen
Schweillprogramms.

2 Touch-Aktionsfeld ,,SchweiBnahtende*

Durch Beriihren des Touch-Aktionsfelds gelangt man direkt auf die
Schweillparameterebene ,Schweiflnahtende* des aktuell geladenen
Schweil3programms.

3 Touch-Aktionsfeld ,,Badbildung“

Durch Berlhren des Touch-Aktionsfelds gelangt man direkt auf die
Schweillparameterebene ,Badbildung” des aktuell geladenen
Schweillprogramms.

4 Touch-Aktionsfeld ,,Gasvorstromen*

Durch Beriihren des Touch-Aktionsfelds gelangt man direkt auf die
Schweillparameterebene ,Gasvorstromen*” des aktuell geladenen
Schweillprogramms.

5 Touch-Aktionsfeld ,,Sektor X*

Durch Berlhren des Touch-Aktionsfelds gelangt man direkt auf die
Schweillparameterebene des jeweiligen Sektors des aktuell gelade-
nen SchweilRprogramms.

6 Touch-Aktionsfeld ,,Basiseinstellungen®

Durch Berlhren des Touch-Aktionsfelds ,Basiseinstellungen” gelangt
man direkt auf die Schwei3parameterebene ,Basiseinstellungen® des
aktuell geladenen SchweilRprogramms.

7 Rohrgrafik

Die Rohrgrafik stellt das Werkstlick dar und ist kein aktives Element.
Sie dient allein der Orientierung.

7.1.1 Programm Manager

Uber den Programmmanager kdnnen Schweilprogramme geladen, gespeichert und (iber Speicherorte
und Ordner hinweg organisiert werden.

Dabei besteht die Mdglichkeit Schweiliprogramme und Ordner laufwerkstibergreifend zu kopieren, um-
zubenennen oder zu Idschen.

Zudem bietet der Programmmanager eine Ubersicht der sich auf den Speicherorten befindenden
SchweilRprogramme und eine Vorschau der Hauptschweil3parameter des jeweils markierten Schweil3-
programmdatei.

Alle Speicherorte, Ordner und Programme werden Uber einen auf- und zu klappbaren Dateibaum dar-
gestellt und strukturiert.
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fa] DEFAULT

16 15

SchweiBkopftyp: U 1L Rehrdurchme:
Badbildezeit: 1

tzFunktionen:

Gasvor-/Nachstr

Ery

PrOGFAMMAame
Ordner name
DRBITWIN.
i programm

14 13 12 11

Abb.: Softkeybelegung ,Programm Manager” bei markiertem Schwei3programm

POS. BEZEICHNUNG FUNKTION
1 Laufwerksebene Auf dieser Ebene werden alle aktiven und angeschlossenen Laufwer-
ke angezeigt.
Laufwerke kénnen sein:
« Interner Speicher
« Externe Uber USB angeschlossene Speichermedien
* LAN-Netzwerk-Speicherorte
2 Ordner Ebene Auf dieser Ebene werden alle in dem Ubergeordneten Speicherort an-
gelegten SchweilRprogrammordner angezeigt.
3 Schweillprogrammebe- Auf dieser Ebene werden alle sich im Ordner befindenden Schweil3-
ne programme angezeigt.
Schweil3programme werden durch das blaue Dateisymbol gekenn-
zeichnet.
4 Favoritenordner In diesem Ordner werden die als Favoriten markierten Schweil3pro-
gramme fiir den Schnellzugriff verlinkt.
5 Favoritensymbol Das Sternsymbol zeigt an, dass ein Ordner den Favoriten hinzuge-

fugt wurde.
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POS.

BEZEICHNUNG

FUNKTION

Menlicursor

Mit dem Menucursor markierte Laufwerke, Ordner oder Schweil3pro-
gramme sind im Programmmanager blau hinterlegt.

Ordneranzahl

Gibt die Ordneranzahl auf der jeweiligen Speicherortebene an.

Programmanzahl

Gibt die Programmanzahl auf der jeweiligen Speicherortebene an.

Schweillparameter-Pre-
view

Das Informationsfeld SchweilRparameter-Preview, zeigt eine Vor-
schau der Hauptschweiflparameter des jeweils aktuell markierten
Schweillprogramms.

10

Schweil3programminfor-
mations-Preview

Das Informationsfeld Schweiprogramminformations-Preview, zeigt
die SchweilRprogramminformationen des jeweils aktuell markierten
Schweillprogramms.

11

Softkey ,Men(*”

Uber den Softkey ,Menii* gelangt man direkt zuriick in das Hauptme-
na.

12

Softkey ,Info*

Uber den Softkey ,Info“ werden aufgetretene Systemmeldungen an-
gezeigt.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel Hauptmend [» 42]

13

Softkey ,Drucken®

Uber den Softkey ,Drucken” wird das aktuell mit dem Meniicursor
markierte SchweilRprogramm Uber den in den Systemeinstellungen
eingestellten Drucker ausgegeben.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel Systemeinstellungen [» 89]

14

Softkey ,Speichern un-
ter*

Uber den Softkey ,Speichern unter kann das aktuell aktive Schweilk-
programm an dem gewtlinschten Speicherort gespeichert werden.

HINWEIS! Die Softkeyfunktion ,,Speichern unter” wird nur ange-
zeigt, wenn auf SchweiBprogrammebene ein SchweiBprogramm
markiert ist.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel SchweilRprogramm speichern

Softkey ,Neuer Ordner*

Uber den Softkey ,Neuer Ordner* kann auf dem markierten Laufwerk
ein neuer Ordner angelegt werden.

HINWEIS! Die Softkeyfunktion , Neuer Ordner” wird nur ange-
zeigt, wenn auf Laufwerksebene ein Laufwerken markiert ist.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel Ordner anlegen [» 52]

15

Softkey ,Verwalten*

Uber den Softkey ,Verwalten® wird ein Softkeyuntermenii geéffnet,
worlber Schweilprogramme und Ordner umbenannt, geldscht, lauf-
werksubergreifend kopiert und als Favoriten markiert werden kénnen

Detaillierte Informationen siehe Kapitel SchweiBprogramme verwalten
[» 53]
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POS.

BEZEICHNUNG FUNKTION

16

Softkey ,Programm la- Uber den Softkey ,Programm laden* wird das aktuell mit dem Menii-
den

cursor markierte SchweiRprogramm geladen.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel SchweiBprogramm laden
51

7.1.1.1 SchweiBprogramm laden

Um ein SchweiRprogramm zu laden, befolgen Sie die folgenden Schritte.

Aus dem Hauptmend:

1.

2
3
4.
5

Menupunkt ,Programm Manager* auswahlen.

Auf der Laufwerksebene das gewlinschte Laufwerk auswahlen.

Auf der Ordnerebene den gewiinschten Ordner auswahlen.

Gewtinschtes Schweillprogramm mit den Mentcursor markieren.

Schweilprogramm laden Uber:

Soft-Key
Durch Dricken des Touch- oder Hardware-Softkey ,Programm laden®.

Soft-Key
Durch Driicken des Touch- oder Hardware-Softkey ,Programm laden®.

Drehsteller
Durch Driicken des Drehstellers.

Drehsteller
Durch Dricken des Drehstellers.

USB-Tastatur
Durch Driicken der ,ENTER" Taste.

USB-Tastatur
Durch Driicken der ,ENTER" Taste.

Nach erfolgreicher Eingabe wechselt die Stromquelle zuriick in das Hauptmend.
Das neu geladene Schweiflprogramm wird im Informationsfeld ,Schweilprogramminformation” ange-
zeigt.

7.1.1.2 SchweiBprogramm speichern

HINWEIS! SchweiBprogramme koénnen nur auf Ordnerebene in Ordnern ge-
0 speichert werden.
Auf Laufwerksebene ist das Speichern einzelner SchweiBprogram-

me nicht moglich.

Um ein SchweiRprogramm zu speichern, folgende Schritte befolgen.
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Aus dem Hauptmend:

1. Menupunkt ,Programm Manager“ auswahlen.

2. Auf der Laufwerksebene das gewlnschte Laufwerk auswahlen.
3. Auf der Ordnerebene den gewilinschten Zielordner auswahlen.

4. Gewunschtes SchweilRprogramm mit den Mentcursor markieren.
5. SchweilRprogramm speichern Uber:

+ Soft-Key
Durch Driicken des Touch- oder Hardware-Softkey ,Speichern unter*.

* USB-Tastatur
Durch Driicken der F3-Taste.

Alternativ kénnen SchweilRprogramme Uber den Softkey ,Speichern” gespeichert werden.
Detaillierte Informationen siehe Kapitel Programm Manager

7.1.1.3 Ordner anlegen

Auf den Laufwerken kénnen Ordner und Unterordner zur strukturierten Ablage der SchweilRprogramme
angelegt werden.

HINWEIS! Die Softkey-Funktion ,,Neuer Ordner* kann nur auf der Laufwerk-
0 sebene angewendet werden.

Um einen Ordner anzulegen, befolgen Sie die folgenden Schritte.

Aus dem Hauptmend:

1. MenuUpunkt ,Programm Manager* auswahlen.
2. Auf der Laufwerksebene das gewlinschte Laufwerk mit dem MenUcursor markieren.

3. Mit dem Softkey ,Neuer Ordner” betatigen. Ein neuer Ordner wird angelegt, der Ordnername wird
gelb hinterlegt und die Softwaretastatur eingeblendet.

4. Ordner umbenennen Uber:

* Touchscreen
Ordnernamen eingeben und mit dem Tastaturbutton ,Fertig” bestéatigen.

+ USB-Tastatur
Durch Betatigen einer Taste der externen Tastatur, wird die Softwaretastatur ausgeblendet.
Ordnernamen eingeben und mit der ,Enter*- Taste bestatigen.
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7.1.1.4 SchweiBprogramme verwalten

Schwaikepfyp: Rohrdurchmesser:

Frogrammmame

rdnernams

OREITW nal

HoMMentar 2um Senwe S pre gramm

mbenenneEn

Abb.: Softkeybelegung "SchweilSprogramme verwalten" bei markiertem SchweilBprogramm

POS. BEZEICHNUNG FUNKTION

1 Favoriten Ordner In diesem Ordner werden die als Favoriten ausgewahlten Schweil3-
programme fiir den Schnellzugriff verlinkt.

2 Favoriten Symbol Das Sternsymbol zeigt an, dass das markierte Programm als Favorit
markiert wurde.

3 Checkbox Uber die Checkboxen kénnen einzelne Ordner und Schweilprogram-
me, sowie eine Auswahl von Schweillprogrammen zum Verwalten
markiert werden.

4 Aktivierte Checkbox Eine aktivierte Checkbox wird durch einen Haken markiert. Dartiber

kénnen einzelne Ordner und Schweillprogramme, sowie eine Aus-
wahl von Schweillprogrammen zum Verwalten durch Aktivierung der
Checkboxen markiert werden.
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POS. BEZEICHNUNG

FUNKTION

5 Softkey ,Fav. hinzufi-

gen

Uber den Softkey ,Fav. hinzufiigen* kénnen Schweifiprogramme und
Ordner als Favoriten markiert werden.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel SchweiBprogramm als Favorit
hinzufiigen [ 54]

Softkey ,Kopieren®

Uber den Softkey ,Kopieren® kénnen Schweilprogramme und Ordner
kopiert werden.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel SchweiBprogramme und Ord-
ner kopieren [» 55]

6 Softkey ,Verschieben®

Uber den Softkey ,Verschieben* kdnnen Schweilprogramme und
Ordner zwischen den Speicherorten verschoben werden.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel SchweiBprogramme und Ord-
ner verschieben [» 57]

Softkey ,Fav. entfernen®

Uber den Softkey ,Fav. entfernen* kann der Favoritenstatus von
Schweilprogrammen und Ordnern entfernt werden.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel Schweiprogramm als Favorit
entfernen [» 55]

7 Softkey ,Ldschen*” Uber den Softkey ,Léschen® kénnen Schweilprogramme und Ordner
geldscht werden.
Detaillierte Informationen siehe Kapitel SchweiBprogramme und Ord-
ner ldschen [» 59]

8 Softkey ,Umbenennen” Uber den Softkey ,Umbenennen® kénnen Schweilprogramme und

Ordnernamen umbenannt werden.

Detaillierte Informationen siehe Kapitel SchweiBprogramme und Ord-
ner umbenennen [} 55]

7.1.1.41 SchweiBprogramm als Favorit hinzufiigen

Schweil3programme kénnen fur einen schnelleren Zugriff als Favorit markiert werden.
Die markierten Programme werden im Ordner ,Favoriten® verlinkt.

zugefiigt, werden nur die Schweiprogramme im Ordner ,,Favori-

HINWEIS! Wird ein kompletter Ordner ausgewahlt und zu den Favoriten hin-

ten“ verlinkt, nicht der Ordner selbst.

Aus dem Hauptmend:

1. MenuUpunkt ,Programm Manager* auswahlen.

2. Softkey ,Verwalten auswahlen (siehe Programm Manager).
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3. Checkboxen der zu markierenden Schwei3programme oder Ordner aktivieren (siehe Schweil3pro-
gramme verwalten).

4. Softkey ,Fav. hinzufuigen“ auswahlen (siehe Schweillprogramme verwalten).

7.1.1.4.2 SchweiBprogramm als Favorit entfernen

HINWEIS! Durch das Entfernen des Favoritenstatus wird das SchweiBpro-
gramm aus dem Ordner ,,Favoriten“ entfernt. Das SchweilRpro-
gramm wird dadurch nicht geléscht und bleibt am urspriinglichen
Speicherort erhalten.

Aus dem Hauptmenii:

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

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

4. Softkey ,Fav. entfernen” (Schweilprogramme verwalten) auswahlen.

7.1.1.4.3 SchweiBprogramme und Ordner umbenennen

Aus dem Hauptmend:

1. Menupunkt ,Programm Manager“ auswahlen.

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

3. Auf der Ordnerebene den gewilinschten Zielordner mit dem Menucursor oder auf der Schweif3pro-
grammebene das gewiinschte Schweifprogramm markieren (Schweiprogramme verwalten
[» 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 SchweilRprogramms oder Ordners beziehungsweise
der ausgewahlten Schweilprogramme oder Ordner am Zielort erstellt.
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HINWEIS!

Die Funktion Kopieren kann laufwerksintern und laufwerksiiber-
greifend angewendet werden.

HINWEIS!

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

ee
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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 SchweiRprogramme auch der Ursprungsordner mit ange-
legt. Darin befinden sich dann auch die kopierten Schweillprogramme.

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 (Hauptmen [» 42]).

3. Checkboxen der zu kopierenden Schweilprogramme oder Ordner aktivieren (Schweiprogramme
verwalten [» 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

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

ches gilt auch fiir das Verschieben und Kopieren von Protokollen.

Es kdénnen 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 Schweiflprogrammauswahl nur ein Lauf-
werk als Ziel ausgewahlt, wird beim Verschieben der Schweilprogramme 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 (Hauptmen [» 42]).

3. Checkboxen der zu kopierenden Schweilprogramme oder Ordner aktivieren (SchweiBprogramme
verwalten [» 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 SchweiBprogramme und Ordner I6schen

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

Es kénnen geldscht werden:

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

Es kénnen nicht geléscht werden:

» Komplette Laufwerke

Aus dem Hauptmend:

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

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

4. Ziellaufwerk oder Zielordner mit den Mentcursor markieren.
5. Softkey ,Léschen® auswahlen.

6. Systemfrage ,Sollen die ausgewahlten Verzeichnisse und/oder Dateien wirklich geldscht werden?*
mit ,Ja“ bestatigen.
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7.1.1.5 Freigabe entfernen

Uber den Softkey ,Freigabe Entfernen®, kdnnen LAN-Netzwerklaufwerke aus dem Programmmanager

entfernt werden.

POS. BEZEICHNUNG

FUNKTION

1 Laufwerks Ebene Auf dieser Ebene werden alle aktiven und angeschlossenen Laufwer-
ke angezeigt.
Laufwerke kdnnen sein:
* Interner Speicher.
« Externe Uber USB angeschlossene Speichermedien.
* LAN Netzwerk Speicherorte.
2 Mendicursor Mit dem Mentcursor markierte Laufwerke, Ordner oder Schweilpro-
gramme sind im Programmmanager blau hinterlegt.
3 Softkey ,Trennen® Uber den Softkey , Trennen“ kénnen Netzwerkfreigaben bzw. Spei-

cherorte entfernt werden.

Siehe auch Kapitel Netzwerk Verzeichnis Setup [» 110]
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POS. BEZEICHNUNG FUNKTION

4 Laufwerksinformation  Im Feld ,Laufwerksinformation werden Informationen Uber das aktu-
ell mit den MenUcursor markierte Laufwerk angezeigt.

* Name:
Zeigt die Laufwerksbezeichnung an.

* Art des Speichers:
Zeigt an ob es sich um einen Internen, USB oder LAN Speicher
handelt.

* IP-Adresse:
Zeigt die IP Adresse des Netzwerkspeicherortes an.

* Verzeichnispfad:
Zeigt den Netzwerkpfad des Netzwerkspeicherortes an.
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7.1.2 Protokoll Manager

Uber den Protokolimanager kénnen Schweilprotokolle betrachtet, gedruckt und (iber Speicherorte und
Ordner hinweg organisiert werden. Dabei besteht die Moglichkeit Schweilprotokolle und Ordner lauf-
werksubergreifend zu kopieren, zu verschieben oder zu l6schen.

Zudem bietet der Protokollmanager eine Ubersicht der sich auf den Speicherorten befindenden
Schweilprotokolle und eine Vorschau- und Komplettansicht des Schweif3protokolls.

HINWEIS! Protokolle kénnen nur auf externen Speichermedien (USBI@ LAN)
gespeichert werden!

Der Protokollordner ,,STANDARD“ kann nicht geloscht werden.

| ZE2C-B3-84 10:12:29 .
| Orbimat 188SW Ser.Mr.: Serial
Welding Data Log File:
Folder: STRNDRRD/SBHIS BiEg
Data LDE File:z 28258286 BAG4AE

e lder Ser.Mre,: 2821-8-@83
Comment: Denasdnsa Hutomatlsch

Schutzgas ﬂrgon. Rohrdurchmesser La.
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 Devia Alacm
HF Current E 5] o,

o,

o]

i a.

LP Time a.
HP Travel g5,
25

fre oitage 12,
Gas flow "19.4

LF Current
HP Time

7 8 9
POS. BEZEICHNUNG FUNKTION
1 sLocal“-Symbol Die Stromquelle kann u.a. Logfiles von anderen Orbitalum Strom-

quellen anzeigen.

Dies ist u.a. bei einem geteilten () LAN-Speicherort der Fall wo mul-
tiple Stromquellen die Schweiprotokolle ablegen.

Das Local-Symbol markiert den Speicherort, der zu der aktuell einge-
setzten Stromquelle gehort.
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POS. BEZEICHNUNG

FUNKTION

2 Laufwerksebene Auf dieser Ebene werden alle aktiven und angeschlossenen Laufwer-

ke angezeigt.

Laufwerke kénnen sein:
* Interner Speicher
« Externe Uiber USB angeschlossene Speichermedien
. @ LAN-Netzwerk-Speicherorte.

3 Ordnerebene Auf dieser Ebene werden alle im tibergeordneten Speicherort ange-
legten Schweilprotokollordner angezeigt. Die Ordnerstruktur wird
aus dem Programmmanager des dazugehdrigen Schweillprogramms
Gibernommen.

4 Mendcursor Mit dem Menucursor markierte Laufwerke, Ordner oder Schweil3pro-
gramme sind im Programmmanager blau hinterlegt.

5 Schweilprotokollebene Zeigt den Namen des zu den Protokollen dazugehérigen Schweil3-
programms.

Auf dieser Ebene werden alle sich im Ordner befindenden Schweil3-
protokolle aufgelistet.
Jedes Protokoll hat eine eindeutige Nummer, die beim Speichern des
Datensatzes (am Ende der aktuellen SchweiRung) aus aktuellem Da-
tum und Uhrzeit erzeugt wird.
Beispiel:
Protokolldatei 20210302 103517 (02.03.2021 um 10.35
Uhr und 17 Sekunden)
6 Schweillprotokoll Sta-  Das Statussymbol zeigt an, ob wahrend der Schweifung des dazu-

tussymbol gehorigen Protokolls eine Warnmeldung, ein Abbruch oder ob die
Schweil3ung ohne diese Auffalligkeiten erfolgt ist.

SYMBOL BEDEUTUNG

[] Haken: Alle gemessenen Istwerte liegen innerhalb der Uberwa-
chungsgrenzen fir Alarm und Abbruch.

m Ausrufezeichen: Beim Schweil3en wurde eine Alarmmeldung ausge-

geben. Die in den Uberwachungsgrenzen festgelegten Alarmgrenz-
werte wurden unter- oder Uberschritten. Der Prozess wurde nicht ab-
gebrochen.

Kreuz: Schweiung wurde abgebrochen. Die Uberwachungsgrenzen
wurden Uber-/unterschritten oder der Bediener hat einen "STOPP"
ausgelost.
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POS.

BEZEICHNUNG

FUNKTION

Softkey ,Verwalten*

Uber den Softkey ,Verwalten® wird ein Softkey-Untermenii gedffnet,
worlber Schweil3protokolle geldscht, kopiert, verschoben und ge-
druckt werden kénnen.

Weitere Informationen siehe Kapitel SchweiBprogramme verwalten
[» 53]

Softkey ,Anzeigen®

Uber den Softkey ,Anzeigen” wird das aktuell mit dem Meniicursor
markierte SchweilRprotokoll gedffnet und als Volldarstellung ange-
zeigt.

Die Volldarstellung kann durch Dricken des Softkeys ,SchlieRen” be-
endet werden.

Softkey ,Drucken”

Uber den Softkey ,Drucken” wird das aktuell mit dem Meniicursor
markierte Schweil3protokoll Giber den in den Systemeinstellungen ein-
gestellten Drucker ausgegeben.

Weitere Informationen siehe Kapitel Systemeinstellungen [» 89]

10

Schweil3protokoll-Pre-
view

Das Informationsfeld Schweilprotokoll-Preview zeigt den Inhalt des
jeweils aktuell markierten SchweilRprotokolls an.
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7.1.3 Autoprogrammierung

Die Autoprogrammierung dient der softwareunterstitzten Erstellung von Schweiflprogrammen auf Basis
der Werkstluckdimensionen, des Schweiflgases und des Schweil3kopftyps.

HINWEIS! Das Ergebnis der Autoprogrammierung dient als Richtwert
Es wird keine Garantie auf ein optimales Schweilergebnis gegeben.
» Das SchweilRergebnis muss kontrolliert werden (Vorgaben,
Schweillanweisung, etc.)

» Die Schweillparameter missen ggf. nachtraglich angepasst werden.

Die Autoprogrammierung funktioniert nur in Verbindung mit einem Orbitalschweif3kopf oder Drehtisch.
Handbrenner sind von dieser Funktion ausgeschlossen.

7.1.3.1 Autoprogramm erstellen

Aus dem Hauptmend:

1. MenUpunkt ,Autoprogrammierung” auswahlen.
. Mentiipunkt ,Schweillkopftyp“ auswahlen.

. \Werkstoff* und Parametersatz auswahlen.

. ,Schutzgas" auswahlen.

. s,Rohrdurchmesser* eingeben.

. sWanddicke" eingeben.

. Schiebebutton ,Drahtzufuhr” auswahlen.

. Schiebe-Button ,ON“ = Schweillen mit Kaltdraht
Schiebe-Button ,OFF“ = Schweillen ohne Kaltdraht

o N o o b~ w DN

©

. Mentubutton ,SchweiRprogramm berechnen* betatigen.

= Nach erfolgreicher Eingabe wechselt die Stromquelle zuriick in das Hauptmendi.
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s Argon
50,8

165

srogramm berechnen

Programmname [

Ordnername Ii

ORBITWIN-Kanal 1
r zum Schweiprogramm

mment here

POS.

BEZEICHNUNG FUNKTION

1

Schweilkopftyp 0
HINWEIS

Fiir die automatische Ermittlung muss die Drop-down Liste ein-
malig aktiviert werden. Der angeschlossene SchweiBkopftyp
wird hervorgehoben und kann ausgewahlt werden.

Auswahlmdglichkeit des Schweiltkopftyps.
Bei einem bereits angeschlossenen Schweiltkopf wird der ange-
schlossene SchweilRkopftyps automatisch ermittelt.
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POS.

BEZEICHNUNG

FUNKTION

2

Werkstoff

Es stehen mehrere Werkstoffe und Parametersatze fir die Program-
mierung zur Auswahl.
Die Auswahl ist entsprechend der Applikation zu treffen.

Stainless Classic = Klassischer ORBITALUM Parametersatz, geeig-
net fUr allgemeine Edelstahle.

Stainless-4-Level = Edelstahl-Parametersatz empfohlen fiir ASME
Edelstahl Rohrdimensionen
Geeignet fir High-Purity und Pharma Applikationen.

Stainless-Slope = Edelstahl-Parametersatz mit linearer Stromabsen-
kung Uber den gesamten Rohrdurchmesser.
Geeignet fir alle gangigen Edelstahle.

Carbon = Klassischer ORBITALUM Parametersatz, geeignet fur all-
gemeine kohlenstoffhaltige Stahle.

Titanium = Klassischer ORBITALUM Parametersatz
Geeignet fir Titan und Titan-Legierungen

Schutzgas

Es stehen mehrere Schutzgase fiir die Programmierung zur Auswahl.
Die Auswahl ist entsprechend der Applikation und dem zu verwen-
denden Schutzgas zu treffen.

Argon

Standardschutzgas Argon z.B.: Argon 4.6 oder Argon 5.0
Argon H2-2%

Argon Schutzgas mit 2% Wasserstoffanteil

Argon H2-5%

Argon Schutzgas mit 5% Wasserstoffanteil

Rohrdurchmesser

Eingabe des Rohr-Aulendurchmessers

Wanddicke

Eingabe der Rohr-Wandstarke

Drahtzufuhr

Auswahlmdglichkeit, ob Kaltdraht verwendet werden soll oder nicht.

0 HINWEIS

Funktion ist schweiRkopfabhangig.
Nur aktivierbar bei SchweiBkopfen, die Kaltdraht unterstiitzen.

Menu-Button ,Schweil3-
programm berechnen®

Durch Betéatigen des Meni-Buttons ,Schweil’programm berechnen®
wird das Schweil’programm auf Basis der eingegebenen Parameter
erstellt.
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7.1.4 Manuelle Programmierung

Im Menu ,Manuelle Programmierung® kdnnen Schwei3parameter und Sektoren des aktuell geladenen
Schweillprogramms gesichtet und angepasst werden. Es kdnnen Sektoren gedndert, entfernt oder neu
hinzugefugt werden. Neben den schweil3technisch relevanten Parametern kénnen diverse schweil3pro-
grammrelevante Einstellungen vorgenommen werden.

7.1.4.1 Sektoren einstellen

Im Menu ,Sektoren Einstellen* kénnen im aktuell geladenen Schweiflprogramm Programmsektoren ge-
andert, entfernt oder neu hinzugefligt werden.

Sektor: 3

161" - 240"

Programmname
Ordme
ORBITUVT

POS. BEZEICHNUNG

FUNKTION

1 Sektorenliste Tabellarische Ubersicht der im aktuell geladenen Programm enthalte-
nen Sektoren mit Angabe der Sektorenanzahl und deren Winkelbe-
reiche von-bis.

2 Sektorengrenze Markiert einen Sektor Beginn und/oder ein Sektor Ende.

Sektorencursor Mit dem Sektorcursor kénnen Sektorengrenzen verschoben und neu
gesetzt werden.

4 Sektor Sektorbereich. Abgegrenzt durch je 2 Sektorengrenzen.
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POS. BEZEICHNUNG FUNKTION

5 Cursorfahne griin Die griine Cursorfahne erscheint, wenn der Cursor exakt auf der Sek-
torengrenze platziert ist.

6 Cursorfahne rot Die rote Cursorfahne erscheint, wenn eine Sektorengrenze ausge-
wahlt ist.

HINWEIS! Durch Gedriickthalten des Drehstellers und anschlieBendem Dre-

0 hen springt der Sektorcursor direkt auf die in Drehrichtung nachst-
folgende Sektorengrenze.

» Die Eingabekombination von Driicken und niederhalten muss inner-
halb einer Sekunde erfolgen!

7.1.4.1.1 Sektor/Sektorengrenze neu hinzufiigen
Um einen neuen Sektor bzw. Sektorengrenze neu hinzuzufligen, befolgen Sie die folgenden Schritte.

Aus dem Hauptmend:

1. MenUpunkt ,Sektoren Einstellen“ auswahlen.
2. Sektorencursor (3) auf die gewlinschte Position positionieren und auswahlen.

= Eine neue Sektorengrenze (2) wird gesetzt. Der neue Sektor und Sektorenbereich wird in der Sek-
torenliste (1) neu mit aufgefihrt.

7.1.4.1.2 Sektorengrenze verschieben
Um ein Sektorengrenze zu verschieben, befolgen Sie die folgenden Schritte.

Aus dem Hauptmend:

1. MenUpunkt ,Sektoren einstellen* auswahlen.
2. Sektorencursor (3) auf die zu verschiebende Sektorengrenze (2) platzieren (5) und auswahlen (6).

3. Ausgewahlte Sektorengrenze (6) auf die gewlinschte Position verschieben und durch erneutes
Auswahlen platzieren.

7.1.41.3 Sektorengrenze I6schen
Um eine Sektorengrenze zu I6schen, befolgen Sie die folgenden Schritte.

Aus dem Hauptmenii:

1. Menlpunkt ,Sektoren Einstellen“ auswahlen.
2. Sektorencursor auf die zu I6schende Sektorengrenze platzieren und auswahlen.

3. Ausgewahlte Sektorengrenze exakt auf der vorangehende oder folgenden Sektorengrenze platzie-
ren und auswéahlen.

= Die Sektorengrenze wird geldscht.
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7.1.4.2 Parameter einstellen

Uber das Menii ,Parameter Einstellen” kénnen die Schweillprogrammparameter des aktuell geladenen
SchweilRprogramms angepasst werden.

Badbiidung

£ 1 (0-45)

Sektor

Programmnan:

ordnername 1

ORBITWIN-Kanal 1
(ommentar zum Schw,

Meni

Abb.: Menii "Parameter einstellen”
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Parameterwerte andern

SchweiBar

Sektor; 1

o - 90

Uberpehmen

2

POS.

BEZEICHNUNG

FUNKTION

1

Eingabefeld — gelb hinterlegt

Gelb hinterlegte Eingabefelder markieren alle aktuell im
SchweiRprogramm geanderten Werte, die abweichend zum
aktuellen Speicherstand sind.

Durch erneutes Speichern des Schweil3programmes werden
die gednderten Werte (ibernommen und grau hinterlegt.

HINWEIS! Die Funktion dient dem Anwender als Orientie-
rungshilfe bei der SchweiBprogrammerstellung und An-
passung.

2

Softkey ,Wert tibernehmen*”

Durch Betatigen des Softkeys ,Wert tibernehmen® wird der
mit dem MenUcursor aktuell markierte Parameterwert in allen
nachfolgenden Sektoren mit ibernommen und vorhandene
Werte Uberschrieben.

HINWEIS! Die Funktion dient dem Anwender als Kom-
fortfunktion um sektoriibergreifende identische Werte
schneller anzupassen.

7.1.4.21

Basiseinstellungen

Unter dem Schweil3programmabschnitt ,Basiseinstellungen® kénnen alle fir den Schweillprozess bend-
tigten Grundeinstellungen vorgenommen werden.
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< Dokumentation

> Gasvorstromen

Prozessnotizen

—— rdur =1 I
Rohrdurchmesser 50.8 mm

e A
14 Q

SchweiBkopftyp DVR 50

bay———> Schweinahtnummer

g~ WON =

= Anfangsposition Grafik 0 Basiseinstellungen

6 — Startposition

o L2

Druckerauswah! intern Programmname 50x1
Ordnername Interner Speicher/STANDARD
nur & a o ORBITWIN-Kanal 1
Kommentar zum Schwei programm
Automatisch g s Programm
Schw VR 5 e off: Stainles: sic, Schutzgas:
Argon, 51 mm, Wanddic 5 mm,

= @ ad

Erweitert (ON

schweifen Testen Speichern Menu

Abb.: Basiseinstellungen, oberer Men(ibereich

POS. PARAMETER FUNKTION

1 Prozessnotizen  Siehe Kapitel Prozessnotizen [ 79]

Rohrdurchmesser Eingabefeld fiir den zu schweilenden Rohr-Aufiendurchmesser in mm.

Schweilkopftyp  Auswahliméglichkeit des Brennertyps.
Bei einem bereits angeschlossenen SchweilRbrenner wird der angeschlos-
sene Brennertyp automatisch ermittelt.

HINWEIS! Fiir die automatische Ermittlung muss die Drop-down Liste
einmalig aktiviert werden. Der angeschlossene Brennertyp wird her-
vorgehoben und kann ausgewahlt werden.

4 Schweilnahtnum- Fortlaufende Z&hlung der SchweilRungen.
mer SchweiRnahtnummern kénnen auch individuell vergeben werden.
Sie dienen als Fortschrittsanzeige oder als |dentifikator bei der Dokumenta-
tion.

HINWEIS! Bei Neustart der SchweiBBstromquelle oder Programmwech-
sel wird die SchweiBnahtnummer immer auf den Wert ,, 1" zuriickge-
setzt.
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POS.

PARAMETER

FUNKTION

Anfangsposition
Grafik

Eingabe in °. Dreht rein visuell die Prozessgrafik der Software auf den ge-
wiinschten Winkelgrad.

Dient als Orientierungshilfe fiir die reale Startposition der Elektrode, bzw.
der Ausrichtung des Schweif3kopfs auf dem Rohr.

Startposition

Eingabe in °. Bestimmt die Startposition des Schweil3prozesses ausgehend
von der Grundstellung des SchweilRkopfs. Die Elektrode fahrt nach Starten
des Schweillprozesses von der Grundstellung auf die eingegebene Positi-

on. Die Ziindung erfolgt nach Erreichen dieser Position.

HINWEIS! Durch das Verfahren der Elektrode bzw. des SchweiBkopfro-
tors aus der Grundposition besteht aufgrund der offenen Position des
SchweiBBkopfrotors die Gefahr von Fehlziindungen zwischen Rotor und
umliegenden Bauteilen. Bei Verwenden dieser Funktion ist auf einen
guten Zustand der Elektrode, den Elektrodenabstand und die Sauber-
keit der Kontaktflichen (Spannschalen und Masseverbindungen) und
Werkstiickoberflichen zu achten!

Elektrodenwech-
selwarnung

Bei Aktivierung dieser Funktion kann eine Anzahl von Schweif3ziindungen
definiert werden, nach deren Erreichen der Bediener tiber ein Hinweis-
Fenster aufgefordert wird, die Elektrode zu priifen bzw. zu wechseln.

7.1

Zindungen bis
Elektrodenwech-
sel

Eingabefeld firr die Anzahl der Ziindungen, nach denen ein Hinweis-Fens-
ter erscheint, das den Bediener auffordert, die Elektrode zu wechseln.
Nach jeder Zindung verringert sich der Wert um 1. Bei Erreichen des Wer-
tes ,0“ erscheint das Hinweis-Fenster.

Korrekturfaktor

Uber die Eingabe eines Korrekturfaktors in % kénnen die fiir die einzelnen
Sektoren programmierten HP- und TP- Schweil3strome sektorenibergrei-
fend verandert werden. Es ist zu empfehlen diese Funktion zu verwenden,
wenn der Schweil3strom nicht sektorspezifisch, sondern sektoreniibergrei-
fend angepasst werden soll.

HINWEIS! Die durch den Korrekturfaktor veranderte HP- und TP-
SchweiBstromwerte werden nach dem Speichern des SchweiBpro-
gramms iibernommen. Die neuen SchweiBBstromwerte dienen nun als
neue Berechnungsbasis fiir den Korrekturfaktor. Daher wird der Faktor
nach dem Speichern mit dem Wert 0% angezeigt.
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Zundungen bis Elektrodenw.

Korrekturfaktor

® hY
1 Q

kPEs Druckerauswahl intern

13 —nlld nur b st. h Basiseinstellungen

o o

Programmname 50x1
22 —! Ordnername Interner S er/STANDARD
ORBITWIN-Kanal 1
Kommentar zum SchweiBprogramm
0, Werkstoff: Stainless - Classic, Schutzgas: Automatisch ge
Argon, Rohrdurchm 1 50.8 mm, Wanddicke: 1.65 mm, SchweiBkopfty 50, Werkstoff: Stainless - Classic, Schutzgas:
Drahtzufuhr: Ja Argon, Rohrdurchme & mm, Wanddicke: 1.65 mm,

m@“ Fy

Schweilen Speichern Info Menu

Abb.: Basiseinstellungen, unterer Mentibereich Anzeige erweiterter Einstellungen aktiviert

POS. PARAMETER FUNKTION

9 Gesamtzeit Zeigt die Gesamtzeit des Schweiliprogramms vom Startbefehl des
Schweillprozesses bis Ablauf der Gasnachstromzeit in Sekunden an.
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POS. PARAMETER FUNKTION
10 Protokolle spei-  Diese Funktion legt fest, ob und wo SchweilRdatenprotokolle fiir das aktuell
chern aktive Schweillprogramm gespeichert werden.
Der gewilinschte Speicherort ist (iber die Drop-down Liste auszuwahlen.
Die Schwei3datenprotokolle werden pro SchweiRung im CSV- und PDF-
Format am ausgewahlten Ort gespeichert.
Off
SchweilRdatenprotokollierung deaktiviert.
usB
Speichern auf USB-Datentrager.
Voraussetzung:
Datentrager ist an einem beliebigen USB-Port angeschlossen.
Sind mehrere USB-Datentréager angeschlossen, werden diese einzeln in
der Drop-down Liste aufgefuhrt.
NET
Speicherung im lokalen Netzwerk.
Voraussetzung:
Stromquelle ist im Netzwerk eingebunden und Netzwerkverzeichnis ist ein-
gerichtet.
Siehe Kapitel Netzwerkumgebung [» 107]
11 Protokolle dru- Bei Aktivierung wird das Schwei3datenprotokoll nach jeder SchweiRung

cken

unabhangig von der Protokollspeicherung auf dem ausgewahlten Drucker
ausgegeben.
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POS. PARAMETER FUNKTION
12 Druckerauswahl Intern
In der Schweilstromquelle verbauter Systemdrucker.
uUsB
Externer USB-Drucker
Voraussetzung:
Drucker ist an einem beliebigen USB-Port angeschlossen.
HINWEIS! Aufgrund der Vielfalt der auf dem Markt verfiigbaren USB-
Drucker, kann keine allgemeine Kompatibilitidt gewahrleistet werden.
NET
Netzwerkdrucker
Voraussetzung:
Stromquelle ist im Netzwerk eingebunden. Siehe Kapitel ,Netzwerkumge-
bung®.
Die im Netzwerk freigegebenen Drucker werden in der Drop-down Liste
aufgefihrt.
Druckerliste ak-  Durch Auswahlen dieser Option wird im Hintergrund die Druckerliste aktua-
tualisieren lisiert.
Beim erneuten 6ffnen der Drop-down Liste werden ggf. neu hinzugekom-
mene Eintrage angezeigt.
13 Protokoll nur bei  Bei Aktivierung werden Schweil3datenprotokolle nur bei einem vollstandig
vollstandiger Naht abgeschlossenen Schweilprozess erstellt. Bei einem manuellen Abbruch
werden keine Protokolle erstellt.
Diese Funktion kann hilfreich sein, wenn mit Hilfe des SchweilRkopfes
durch manuelles Verfahren der Elektrodenposition und kurzes Starten und
Stoppen des Schweillprozesses, Heftpunkte gesetzt werden.
14 Erweitert Diese Funktion legt fest, ob die Einstellungsméglichkeiten ,Drehrichtung”
und ,Heften" angezeigt werden.
ON
Anzeige der erweiterten Einstellungsméglichkeiten aktiviert.
OFF
Anzeige der erweiterten Einstellungsmoglichkeiten deaktiviert.
76 ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com




Power Welder

POS. PARAMETER FUNKTION

15 Drehrichtung Drop-down-Listenauswahl der gewlinschten Drehrichtung des Schweil3-
kopfs. HINWEIS! Wird nur bei aktivierter Einstellung , Erweitert” (14)
angezeigt.
Im Uhrzeigersinn
Standard Drehrichtung: Startet steigend schweilRend
Gegen den Uhrzeigersinn
Alternative Drehrichtung: Startet fallend schwei3end

16 Heften Diese Funktion legt fest, ob die Heftparameter angezeigt werden. HIN-
WEIS! Wird nur bei aktivierter Einstellung .. Erweitert” (14) angezeigt.
Bei aktivierter Funktion werden nach Ablauf der Gasvorstromzeit entspre-
chend den programmierten Heftparametern Heftpunkte gesetzt.
Diese Funktion kann hilfreich sein, um die Ausrichtung der zu verschwei-
Renden Rohre vor dem eigentlichen Schweil3prozess durch partielles Ver-
schweilRen der Werkstlickoberflache zu fixieren. Sinnvoll z.B. bei Werkstof-
fen die unter Hitzeeinwirkung zum Verzug neigen.
ON
Anzeige der Heftparameter aktiviert.
OFF
Anzeige der Heftparameter deaktiviert.

17 Schweien nach  HINWEIS! Wird nur bei aktivierter Einstellung ,Heften” (16) angezeigt.

Heff
eften Bei aktivierter Funktion fahrt die Elektrode nach Setzen des letzten Heft-

punkts auf die programmierte Startposition, von wo ab der eigentliche
Schweillprozess direkt nach Erreichen startet.
Bei deaktivierter Funktion werden nur die Heftparameter des Schweif3pro-
grammes berucksichtigt.
Nach Setzen des letzten Heftpunkts und nach Ablauf der Gasnachstrom-
zeit wird der Prozess beendet.
Diese Funktion ist sinnvoll, wenn das Werkstuick nur geheftet werden soll.

18 Heftpunkte HINWEIS! Wird nur bei aktivierter Einstellung ,Heften” (16) angezeigt.
Eingabe der gewilinschten Anzahl der Heftpunkte. Mindestens 2 Stlick, ma-
ximal 8 Stuck.

19 Heftstrom HINWEIS! Wird nur bei aktivierter Einstellung ,Heften” (16) angezeigt.

Fir die Heftzeitdauer flieRender Schweiflstrom in Ampere.
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POS. PARAMETER FUNKTION
20 Pilotstrom HINWEIS! Wird nur bei aktivierter Einstellung ,Heften” (16) angezeigt.
Pilotstrom zur Aufrechterhaltung des Lichtbogens zwischen den Heftpunk-
ten.
HINWEIS! Diese Funktion dient dazu, den Lichtbogen beim Verfahren
der Elektrode zwischen den Heftpunktpositionen aufrecht zu erhalten,
um nicht an jeder Heftpunktstelle neu zu ziinden. Daher sollte die Pi-
lotstromstérke so gering wie méglich gewdhlt werden, sodass die
Werkstiickoberfliache durch den Pilotstrom nicht verédndert wird.
21 Heftzeit HINWEIS! Wird nur bei aktivierter Einstellung ,Heften” (16) angezeigt.
Dauer des anstehenden Heftstroms in Sekunden.
22 Kommentar zum  Freitextfeld firr zusatzliche Informationen zum SchweilRprogramm.
Schweil3pro-
gramm

78
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7.1.4.21.1 Prozessnotizen

Im Menu ,Prozessnotizen® kénnen zusatzliche schweil3prozesssichernde Angaben und Kommentare zu
einzelnen Parametern wie Werkstoff, Gas oder Elektrode gemacht werden, z. B. eine Beschreibung der
Nahtvorbereitung oder der Winkelstellung des Elektrodenadapters.

So kdnnen dem Anwender wichtige Hinweise flr die Reproduktion und Dokumentation von Schweiler-
gebnissen gegeben werden.

Die Prozessnotizen kénnen individuell fur jedes Schweiliprogramm erstellt werden.

@ Prozessnotizen

Wwanddicke 1.65 mm
Rohrmaterial Stainless ? Classic
Schutzgas Argon
Gasmenge I7min
Formiergas
Formiergasmenge I7min
Elektrodentyp
Elektrodendurchmesser mm
Anschliffwinkel °
Elektrodenabstand mm
Drahtmaterial

Drahtdurchmesser mm

Kommentar Programmname 5
Ordnername Interner Speicher/STANDARD
ORBITWIN-Kanal 1
Kommentar zum Schweil programm
Automatisch s Programm
SchweiBkopftyp: DVR 50, Werkstoff: Stainless - Classic, Schutzgas:
Argon, Rohrdurchm mm, Wanddicke: 1.65 mm,

m@ &3

schweilen Speichern Info Mend

POS. BESCHREIBUNG

1 Text- und Zahleneingabefelder fir Werte konkreter Parameter.

2 Kommentarfeld fiir Freitext.

3 Softkey ,Speichern“ zum Speichern der Eingaben.

Vorgehen:

1. Gewlinschten Parameter markieren.
2. In die Eingabefelder zu dokumentierende Werte oder Texte Uber die Tastatur eingeben.

3. Softkey ,Speichern” betatigen.
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= Parameterwerte und Kommentar wurden in den Prozessnotizen gespeichert.

HINWEIS! Die ,,Prozessnotizen” sind programmbezogen und werden im Da-
0 tensatz des jeweiligen SchweiRprogramms hinterlegt.

Prozessnotizen zusammen mit Schweiflprogrammen ausdrucken, siehe Kapitel Dokumentationseinstel-
lungen [» 101]
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7.1.4.2.2 Gasvorstromen

Unter dem SchweilRprogrammabschnitt ,Gasvorstromen” kdnnen alle Schweillprogrammparameter, die
das Gasvorstromen betreffen, vorgenommen werden.

< Basiseinstelungen

* | Badbildung

[14 e

Gasverstromen

& 22}

Programimnam
Ordnername I
ORBLTWIN-Kanal 1

POS. PARAMETER

FUNKTION/EINSTELLUNGSMOGLICHKEIT

1 Gasvorstromzeit

Zeitraum von Prozessstart bis Ziindung in Sekunden, in dem der Schweil3-
kopf mit der Prozessgasmenge beaufschlagt wird.

Siehe auch Kapitel Gas Ubersicht [» 127]

2 Gasmenge

Prozessgasmenge, mit der der Schweibrenner wahrend des Schweil3pro-
zesses und der reguldren Gasvorstrdom- und Nachstromzeit, beaufschlagt
wird.

Siehe auch Kapitel Gas Ubersicht [» 127]

3 Gas Ubersicht

Wechselt zum Menii ,Gas Ubersicht".

Siehe auch Kapitel Gas Ubersicht [» 127]

4 Flow Force

Aktivieren/Deaktivieren der Flow Force-Funktion in der Gasvorstromphase.

Weitere Informationen siehe Kapitel Gas Ubersicht [» 127]

ON Aktiviert die Flow Force-Funktion

OFF Deaktiviert die Flow Force-Funktion
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POS. PARAMETER FUNKTION/EINSTELLUNGSMOGLICHKEIT
5 Flow Force-Zeit  Zeitraum in Sekunden, in dem der SchweilRkopf mit der eingestellten Flow
(Gasvorstromen) Force Gasmenge beaufschlagt wird.
HINWEIS! Es wird empfohlen, die SchweiBgasmenge min. 2 Sekunden
vor der Ziindung des Lichtbogens auf die eigentliche Prozessgasmenge
zu reduzieren, damit sich der Gasfluss vor der Ziindung zu beruhigt.
6 Flow Force Gas- Schweillgasmenge, mit der der Schweil3kopf, wahrend der Flow Force Zeit
menge in der Vor- und Nachstromphase, beaufschlagt wird.
7 Erweitert ON Erweitert das Menu um den Parameter ,Formiergasregelung®.
OFF Verbirgt die Parameter zur ,Formiergasregelung®.
8 Formiergasrege- ON Aktiviert die Zahleneingabefelder der Parameter zur ,Formiergas-
lung regelung®.
OFF Aktiviert die Zahleneingabefelder der Parameter zur ,Formiergas-
regelung®.
9 Winkel fir oberen Drehwinkel von der Startposition des Schweil3kopfs bis zur Wannenlage
Punkt (12-Uhr-Position).
10 Druck im oberen  Rohrinnnendruck, der ansteht, wenn sich der Schweif3kopf in der Wannen-
Punkt lage (12-Uhr-Position) befindet.
11 Druck auf der un- Rohrinnnendruck, der ansteht, wahrend der Schweil3kopf die Rohruntersei-
teren Seite te (zwischen 3 und 9 Uhr) abfahrt
12 Formiergasdruck Formiergasdruck, der wahrend der im Programm festgelegten Gasvor-
b. Vorstrémen strdomzeit ansteht.
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7.1.4.2.3 Badbildung

Unter dem SchweilRprogrammabschnitt ,Badbildung” kénnen alle Schweilprogrammparameter ange-
passt werden, die die Basiseinstellungen fir die Badbildung betreffen.

Badbildung

Programmname
Ordnername I
ORBITWIN-Kamal 1
2um SchweiBprogramm
Programm

Schweifon e Speichern info Mena

POS. PARAMETER FUNKTION

1 Badbildezeit Zeitraum zwischen Ziindung und programmiertem Zeitpunkt in Sektor 1, in
dem der Schweil3strom linear aufgebaut werden soll, in Sekunden. Der
Badbildeprozess erfolgt statisch ohne Rotationsbewegung.
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7.1.4.2.4 Sektor

Unter dem SchweilRprogrammabschnitt ,Sektor* befinden sich alle Schweilprogrammparameter, der
einzelnen Sektoren. Ein SchweilRprogramm kann aus mehreren Sektoren bestehen. Durch die Verwen-
dung von mehreren Sektoren kann individuell auf physikalischen Gegebenheiten wie z.B. die Wirkung
der Schwerkraft in unterschiedlichen Schweil3positionen eingegangen werden.

< Badbildung

> Level 2 (45-135)

Sekter: L

0° - 45°

mm/min

mm/min

Programmname
Ordnernama ner Sp
ORBLTWIN-Kanal 1
mentar zum §chweillprogramm
rogram

Speichern

Abb.: Schweilprogrammabschnitt "Sektor"

POS. PARAMETER

FUNKTION

1 Endwinkel Eingabe des Endwinkels des gewahlten Sektors. Der Endwinkel bildet den
Anfangswinkel des folgenden Sektors.
2 HP-Strom Hochpuls-Schweillstromstarke, Primarschweillstromstromstarke in Ampe-
re.
3 TP-Strom Tiefpuls-Schweilistromstarke, Sekundarschweillstromstérke in Ampere.
4 HP-Zeit Hochpuls-Zeit: Zeitraum, in dem der HP-Strom flie3t, in Sekunden.
5 TP-Zeit Tiefpuls-Zeit: Zeitraum, in dem der TP-Strom flief3t in Sekunden
6 HP-Geschwindig- Hochpuls-Geschwindigkeit: SchweilRgeschwindigkeit, die im Zeitraum des
keit Hochpuls-Schweiflstroms gefahren wird, in mm/min (in/min).
7 TP-Geschwindig- Tiefpuls-Geschwindigkeit: SchweilRgeschwindigkeit, die im Zeitraum des
keit Tiefpuls-Schweiflstroms gefahren wird, in mm/min (in/min).
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POS.

PARAMETER

FUNKTION

8

Neigung

Dauer der linearen Schweil3stromanpassung zwischen dem Stromwert des
aktuellen Sektors und dem des folgenden Sektors.

Der Wert ist der prozentuale Anteil der Sektorzeit des folgenden Sektors, in
dem der lineare Ubergang vom (Strom-)Wert des vorangehenden Sektors
auf den Stromwert des aktuellen Sektors erfolgt.
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7.1.4.2.5 SchweiRnahtende

Unter dem SchweilRprogrammabschnitt ,Schweilnahtende” kénnen alle SchweilRprogrammparameter
eingestellt werden, die die Absenkphase am Ende der Schweil3ung betreffen. Durch die Einstellungen
kann die Bildung eines Endkraters verhindert werden.

< Level 4 (270-365)

> | Gasnachstrémazeit

(ee———> Absenkung
PEE————————————— Endstrom SchweiBnahtende
3 —————————— Erweitert

—> Rotation bei Absenkung

Programmname DEFAULT.
Ordnername  Interner ANDARD

Schwellzen Testen Info

Abb.: Schweillprogrammabschnitt "SchweilBnahtende"

POS. PARAMETER FUNKTION

1 Absenkung Zeitraum der linearen Stromabsenkung, ausgehend von der Schweif3strom-
héhe des vorangegangenen Sektors, bis zum Erreichen des eingestellten
Endstroms in Sekunden.

2 Endstrom Wert des Endstroms in Ampere, bei dessen Erreichen durch die Stromab-
senkung, der Lichtbogen erlischt.

3 Erweitert ON Erweitert das Menu um den Parameter ,Rotation bei Absenkung®.

OFF Blendet den Parameter ,Rotation bei Absenkung® aus.

4 Rotation bei Ab-  Mit der Funktion ,Rotation bei Absenkung“ kann das Rotationsverhalten
senkung des Schweillkopfrotors wahrend der Absenkung eingestellt werden.
ON Elektrode wird wahrend der Absenkung mit der SchweilRgeschwin-

digkeit des vorangegangenen Sektors verfahren.
OFF Elektrode bleibt wahrend der Absenkung auf der Stelle stehen.

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




Power Welder

7.1.4.2.6 Gasnachstromen

Unter dem SchweilRprogrammabschnitt ,Gasnachstromen® kdnnen alle Schweiliprogrammparameter,
die das Gasnachstromen betreffen eingestellt werden.

IRnahtende

3 | Dokumentation

Gasnachst rémzait

Programmname
Ordnername I
ORBITWIN-Kamal 1

Info

Abb.: Schweillprogrammabschnitt "Gasnachstrémzeit"

POS. PARAMETER FUNKTION

1 Gasnachstromzeit Zeitraum, in dem der SchweilRkopf nach Erldschen des Lichtbogens mit der
Prozessgasmenge beaufschlagt wird, in Sekunden.

Siehe auch Kapitel Gas Ubersicht [» 127]

2 Rucklaufverzoge- Zeitraum, in dem die Elektrode nach Erléschen des Lichtbogens auf der
rung letzten Position verbleibt, bis sie automatisch in die Grundstellung zurtick-
gefahren wird in Sekunden.

3 Gas Ubersicht Wechselt zum Menii ,Gas Ubersicht*.

Siehe auch Kapitel Gas Ubersicht [» 127]

4 Flow Force — Flow Force-Funktion in der Gasnachstromphase aktivieren/deaktivieren.
Nachstromen ;. e auch Kapitel Gas Ubersicht [» 127]
Flow Force ON Flow Force aktiv
Flow Force OFF Flow Force inaktiv
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POS. PARAMETER FUNKTION
5 Flow Force-Zeit — Zeitraum, in dem der Schweil3kopf mit der eingestellten Flow Force Gas-
Nachstromen menge beaufschlagt wird in Sekunden.
HINWEIS! Es wird empfohlen, die Prozessgasmenge noch 3 Sekunden
nach Erléschen des Lichtbogens beaufschlagt zu lassen und anschlie-
Bend auf die Flow Force-Gasmenge zu wechseln.
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7.1.5 Einstellungen

7.1.5.1 Systemeinstellungen

In den Systemeinstellungen kdnnen Einstellungen auf Systemebene vorgenommen werden.

Erweitert

SchweiBen Speichern

Abb.: Systemeinstellungen, oberer Mentibereich

Programmname
ardnername

ORBITWIN-Kanal 1

Kommentar zum Schweif programm

Info Menu
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POS. BEZEICHNUNG

SYSTEMEINSTELLUNGSOPTIONEN

1

Gas-Sensor

Uber die Funktion ,Gas-Sensor* kann der SchweilRgassensor und damit die
Schweillgasiiberwachung vorriibergehend deaktiviert werden. Dies kann
z.B. sinnvoll sein, wenn ein Defekt am Gassensor vorliegt und die Arbeit vor-
ribergehend fortgesetzt werden muss.

ON  Schweillgasuberwachung aktiv

OFF SchweilRgasuberwachung deaktiviert

VORSICHT Bei deaktivierten SchweiBBgassensor wird der SchweiB3gas-
fluss von der Stromquelle nicht aktiv (iberwacht! Daher ist bei weiterem
Verwenden der Stromquelle erh6hte Aufmerksamkeit des Bedieners
notwendig. Der SchweiBBgasfluss und Menge muss vom Bediener selbst
iliberwacht werden! Defekte Sensoren miissen so schnell wie méglich
ausgetauscht werden.

HINWEIS! Aus Sicherheitsgriinden wird die Funktion nach jedem Neu-
start der Stromquelle auf Gas-Sensor ,,ON" zuriickgesetzt.

2

KuhImittel-Sensor

Uber die Funktion ,Kiihimittel-Sensor* kann der Kiihimittelsensor und damit
die Uberwachung des Kiihimittelflusses vorriibergehend deaktiviert werden.
Dies kann z.B. sinnvoll sein, wenn ein Defekt am KuihImittelsensor vorliegt
und die Arbeit vorribergehend fortgesetzt werden muss.

ON  Kuhimitteliberwachung aktiv

OFF KuhImitteliberwachung deaktiviert

VORSICHT Bei deaktivierten Kiihimittelsensor wird der Kiihimittelfluss
der Stromquelle nicht aktiv liberwacht! Daher ist bei weiterem Verwen-
den der Stromquelle erh6hte Aufmerksamkeit des Bedieners notwendig.
Der Kiithimittelfluss muss vom Bediener selbst iiberwacht werden! De-
fekte Sensoren miissen so schnell wie méglich ausgetauscht werden.

HINWEIS! Aus Sicherheitsgriinden wird die Funktion nach jedem Neu-
start der Stromquelle auf Kiihimittelsensor-Sensor ,,ON” zuriickgesetzt.
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POS. BEZEICHNUNG

SYSTEMEINSTELLUNGSOPTIONEN

3

Uberwachungs-
grenzen

Uber die Funktion ,Uberwachungsgrenzen® kénnen die unter ,Programmein-
stellungen® > ,Uberwachungsgrenzen*“ definierten Grenzwerte aktiviert oder
deaktiviert werden.

Siehe Kapitel Uberwachungsgrenzen [ 99]

Bei aktivierten Uberwachungsgrenzen wird bei Erreichen der definierten
Grenzwerte von Schweil3strom, Schweilspannung und Schweifgeschwin-
digkeit eine Alarmmeldung ausgegeben bzw. ein Schweilprozessabbruch
ausgelost.

ON  Schweillparameteriiberwachung aktiviert

OFF  Schweil’parameteriberwachung deaktiviert

VORSICHT Bei deaktivierten Uberwachungsgrenzen findet keine aktive
Uberwachung der SchweiBparameter wie SchweiBstrom, SchweiBspan-
nung und SchweiBgeschwindigkeit statt! Daher ist bei weiterem Ver-
wenden der Stromquelle erh6hte Aufmerksamkeit des Bedieners not-
wendig. Der SchweiBprozess muss vom Bediener permanent selbst be-
obachtet und iiberwacht werden! Es wird empfohlen diese Funktion nur
in Ausnahmefillen nur temporar zu deaktivieren.

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

91



Power Welder

POS. BEZEICHNUNG

SYSTEMEINSTELLUNGSOPTIONEN

4

Kopfliste

Auswahl der zu verwendenden Kopfliste.

In der Kopfliste sind alle technischen Rahmenbedingungen der Schweil3kop-
fe erfasst.

nsteflungen

Der angeschlossene Schweiltkopf wird von der Stromquelle erkannt und die
dazugehdrigen Rahmenbedingungen werden softwareseitig zugeordnet.

Bei Verwendung der Adaptierlésung von WettbewerbsschweilRképfen muss
die Kopfliste entsprechend umgestellt werden.

ORBITALUM Standardkopfliste — umfasst alle ORBITALUM-
Schweillkopfdaten.

AMI Umfasst eingepflegte AMI-SchweilRkopfdaten.

Cajon_Polysoude Umfasst eingepflegte Cajon-, Swagelok und Polysou-
de-Schweil3kopfdaten.

HINWEIS! Vom Original abweichende, modifizierte Kopflisten sind mit
einem vorangestellten [M] markiert.

5

ORBmax Inter-
face

Uber die Funktion ,ORBmax Interface kann eingestellt werden, ob ein ORB-
max Restsauerstoffgerat angeschlossen ist oder nicht und ob das Orbmax-
Interface ggf. eine Warnmeldung bei Erreichen der Sauerstoffgrenze ausge-
ben soll.

Nein Einstellung vornehmen, wenn kein ORBmax angeschlos-
sen ist.

Ja Einstellung vornehmen, wenn ein ORBmax angeschlossen
ist.

Warnmeldung  Einstellung vornehmen, wenn ein ORBmax angeschlossen

bei Erreichen ist und bei Erreichen des voreingestellten Sauerstofflimits

des O2 Limits  eine Warnmeldung auf dem ORBmax Interface ausgege-
ben werden soll.

92

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




Power Welder

POS. BEZEICHNUNG

SYSTEMEINSTELLUNGSOPTIONEN

6 Datum und Zeit Eingabefelder fir aktuelles Datum und Uhrzeit:
« Jahr
* Monat
* Tag
» Stunde
* Minute
» Sekunde
7 Druckerauswahl  Druckerauswahl des Ausgabedruckers fur alle Druckvorgénge wie z.B. von
Schweilprotokollen oder Schweillprogrammen.
In der Druckerliste werden nur die zum Stromquellenstart erreichbaren Dru-
cker aufgelistet.
Um nachtraglich erreichbare Drucker hinzuzufligen, muss zuerst die
Druckerliste Uber die Option ,Druckerliste aktualisieren® aktualisiert werden.
Dabei durchsucht die Stromquelle alle USB-Ports und das LAN-Netzwerk
nach erreichbarem Netzwerk- und USB-Druckern.
Intern Ausgabe auf integriertem Systemdrucker
NET Ausgabe auf Netzwerkdrucker
uUsB Ausgabe auf USB-Drucker
Druckerliste Durchsuchen der USB-Ports und LAN-Netzwerk nach ver-
aktualisieren  fugbaren Druckern.
8 Englische Ma3-  Funktion zum Umstellen der Systemmalfeinheiten zwischen ,Metrisch” und

einheiten

Jmperial*
Nach Umstellung werden alle Felder in der aktiven Mafeinheit dargestellt
und existierende Werte entsprechend umgerechnet.

Siehe auch Kapitel Maeinheiten einstellen

ON Lmperiale* MaReinheiten aktiviert

OFF ,Metrische” Maf3einheiten aktiviert
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POS. BEZEICHNUNG

SYSTEMEINSTELLUNGSOPTIONEN

9 Wiederaufnahme Bei aktivierter Funktion besteht die Mdglichkeit den Schweilprozess an der
Schweillprozess Abbruchstelle wieder aufzunehmen.
HINWEIS! Der Abbruch muss manuell iiber die , Stop”-Taste/Button er-
folgen!
Beim erneuten Driicken der ,Start” Taste/Button erscheint die Meldung:
,30ll unterbrochener Schweil3prozess fortgefihrt werden?*
Die Meldung kann mit ,Ja“ oder ,Nein“ bestatigt werden:
Ja Der Schweilprozess startet mit der im SchweilRprogramm festgeleg-
ten ,Gasvorstrom- und Badbildezeit®, wechselt dann direkt in den
Sektor und die Winkelposition der Abbruchstelle und fiihrt von dort
aus den Schweil3prozess fort.
Nein Der Schweil3prozess wird abgebrochen.
10 Kahimittel.-Verz.  Mit der Funktion Kuhimittelverzégerung kann das Flissigkeitskiihlsystem der
verwenden Stromquelle Gber den Schweillprozess hinaus aktiviert werden.
HINWEIS! Um Durch Aktivierung der Funktion wird im Schweilprogramm unter der Pro-
diese Funktion  drammebene ,Gasnachstromen® das Eingabefeld ,Kiihimittel-Verzégerung*
nutzen zu kén-  cpenfalls aktiviert.
. Programmbasierend kann dort eine Zeit in min. eingestellt werden, die das
nen muss eine L . . .
. Flussigkeitskiihlsystem nach SchweilRprozessende noch aktiv bleibt.
Kiihleinheit an-
. ON Programm-Eingabefeld ,KihImittel-Verzogerung* ist aktiviert.
geschlossen sein.
OFF Programm-Eingabefeld ,Kuhimittel-Verzégerung*“ ist deaktiviert.
HINWEIS! Bei aktiven Fliissigkeitskiihlsystem darf der SchweiBkopf
nicht von der Stromquelle getrennt werden.
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ORBEmax Intarface

Jahr

M inute

Sebkunde

Programmname

Ordnername I

ORBITWIN-Kanal 1

Kommentar zu weilpragramm

speichern

Abb.: Systemeinstellungen, unterer Meniibereich

Ment

POS. BEZEICHNUNG SYSTEMEINSTELLUNGSOPTIONEN

11 Permanent Gas- Uber das Eingabefeld ,Permanent Gasmenge* kann der Gasvolumenstrom
menge in I/min eingestellt werden der bei aktivierter Funktion ,Gas permanent ein“ in

den Schweil3kopf stromt.
Empfohlene Permanent Gasmenge: 2-5 I/min

Siehe auch Kapitel Gas Ubersicht [» 127]

12 Erweitert

13 Touchscreen Touch-Funktion des Bildschirmes aktivieren oder deaktivieren.

ON Touch-Funktion aktiviert

OFF  Touch-Funktion deaktiviert

14 Sleep-Timer Zeit der Inaktivitat in Minuten, nach deren Ablauf die Stromquelle in den Ru-

hezustand versetzt, aber nicht vom Stromnetz getrennt wird.
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POS. BEZEICHNUNG SYSTEMEINSTELLUNGSOPTIONEN

15 Angemeldet blei- Uber die Funktion ,Angemeldet bleiben (Admin)“ kann definiert werden, in
ben (Admin) welcher Berechtigungsstufe bzw. Funktionsumfang die Stromquelle nach
dem Einschalten startet. Siehe auch Kap. Anwenderebenen

ON

Die Stromquelle startet immer mit der Berechtigungsstufe: ,Voller
Funktionsumfang®

Das Passwort zum Aktivieren des vollen Umfangs muss einmalig ein-
gegeben werden.

OFF

Die Stromquelle startet immer mit der Berechtigungsstufe: ,Einge-
schrankter Funktionsumfang®.

16 Angemeldet blei- Uber die Funktion ,Angemeldet bleiben (Benutzer)" kann definiert werden, in
ben (Benutzer) welcher Berechtigungsstufe bzw. welchem Funktionsumfang die Stromquelle
nach dem Einschaltet startet. Siehe auch Kap. Anwenderebenen

ON

Die Stromquelle startet immer mit der Berechtigungsstufe: ,Einge-
schrankter Funktionsumfang®.

Das Passwort zum Aktivieren des eingeschrankten Funktionsum-
fangs muss einmalig eingegeben werden.

OFF

Die Stromquelle startet immer mit der zuletzt gewahlten Berechti-
gungsstufe.

14 Druck letztes Pro- Bei Aktivierung der Funktion ,Druck letztes Protokoll* wird der zusatzliche
tokoll Softkey ,Druck letztes Protokoll* im Haupt- Test- und SchweiRmeni aktiviert.

Durch Betéatigen des Softkeys ,Druck letztes Prot.“ kann das Schweif3proto-
koll der zuletzt geschweilten Schweil3naht nachtraglich ausgedruckt wer-
den, unabhangig von den Protokolleinstellungen des SchweilRprogramms.

ON

Softkey ,Druck letztes Protokoll* im Haupt- Test- und SchweiRmeni
aktiviert.

OFF

Softkey ,Druck letztes Protokoll“ im Haupt- Test- und SchweilRmeni
deaktiviert.
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7.1.5.2 Programmeinstellungen

In den Programmeinstellungen kénnen alle programmbetreffende Einstellungen vorgenommen werden.

Programmname
Ordnername
ORBITWIN-Kana'

Testen

Abb.: Menii "Programmeinstellungen”

POS. MENUPUNKT EINSTELLUNGSOPTIONEN
1 Uberwachungs-  Unter dem Meniipunkt ,Uberwachungsgrenzen® kénnen die Grenzwerte fest-
grenzen gelegt werden, bei deren Uber- oder Unterschreitung eine Warnmeldung
oder einen SchweilRprozessabbruch ausgeldst wird.
Siehe auch Kapitel Uberwachungsgrenzen [» 99]

2 Grenzen drucken Uber den Schiebebutton ,Grenzen Drucken ON/OFF* kann festgelegt wer-
den, ob jedem SchweiRprotokoll die hinterlegten ,Uberwachungsgrenzen*
angehangt werden sollen.

ON ,Uberwachungsgrenzen“ als Anhang aktiviert.
OFF ,Uberwachungsgrenzen*“ als Anhang deaktiviert.
3 Prozessnotizen  Sjehe Kapitel Prozessnotizen [» 79]
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POS. MENUPUNKT

EINSTELLUNGSOPTIONEN

4 Notizen drucken

Uber den Schiebebutton ,Notizen Drucke* kann festgelegt werden, ob bei ei-
nem Ausdruck des Schweilprogrammes, neben den SchweilRparametern
zusatzlich die unter ,Prozessnotizen” eingegebenen Informationen mit aus-
gedruckt werden sollen.

ON +Prozessnotizen” drucken aktiviert

OFF +Prozessnotizen® drucken deaktiviert

5 Dokumentation

Mit Hilfe der Dokumentationsfunktion kénnen Dokumentationsprozesse defi-
niert und abgebildet werden.

Siehe auch Kapitel Dokumentationsliste [» 102] und Dokumentationseinstel-
lungen [» 101]

6 Dokumentation

Uber den Schiebebutton ,Dokumentation” kénnen die unter dem Meniipunkt
,Dokumentation“ definierten Felder und deren Dokumentationsfunktion im
SchweilRprogramm aktiviert oder deaktiviert werden.

ON Unter ,Dokumentation” definierte Felder aktiviert

OFF Unter ,Dokumentation” definierte Felder deaktiviert

7 Geschwindigkeit

Uber den Schiebebutton ,Geschwindigkeit mit Neigung*, kann festgelegt

mit Neigung werden, ob die Rotationsgeschwindigkeitsanpassung zwischen zwei Sekto-
ren linear oder abrupt erfolgen soll.
Bei aktivierter Funktion, wird das Verhalten zusammen mit der Schweif3stro-
manpassung uber den Schweillprogrammparameter ,Neigung“ eingestellt.
Siehe auch Kapitel Sektor [» 84]
ON Rotationsgeschwindigkeitsanpassung linear
OFF Rotationsgeschwindigkeitsanpassung abrupt

8 Begrenzung fir  Im Eingabefeld ,Begrenzung fir Korrekturfaktor* kann definiert werden, in
Korrekturfaktor welchem Umfang der Schweil3strom iber den SchweiRprogrammparameter

LKorrekturfaktor® im ,Benutzermodus* der Stromquelle angepasst werden
kann.

Siehe auch Kapitel Anwenderebenen
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7.1.5.2.1 Uberwachungsgrenzen

Die Stromquelle regelt und Uberwacht wahrend des gesamten Schweil3prozesses die SOLL- und IST-
Werte von Schweil}strom, Lichtbogenspannung und SchweilRgeschwindigkeit.

Unter dem Meniipunkt ,Uberwachungsgrenzen® sind Grenzwerte festgelegt, bei deren Uber- oder Un-
terschreitung eine Warnmeldung oder ein Schweil3prozessabbruch ausgelost wird.

@ Uberwachungsgrenzen

min. HP-Strom (Abbruch) -10
min. HP-Strom (Alarm)
max. HP-Strom (Alarm)
max. HP-Strom (Abbruch)
min. TP-Strom (Abbruch)
min. TP-Strom (Alarm)
max. TP-Strom (Alarm) A
max. TP-Strom (Abbruch) A
min. HP-Geschw. (Abbruch) mm/min
min. HP-Geschw. (Alarm) -5 mm/min
max. HP-Geschw. (Alarm) mm/min
max. HP-Geschw. (Abbruch) mm/min

min. TP-Geschw. (Abbruch) mm/min

Programmname 5
Ordnername
ORBITWIN-Kanal 1
Kommentar zum SchweiRprogramm
max. TP-Geschw. (Abbruch) 0 mm/min Automatisch g s Programm
Schweilkop
min. Spannung (Abbruch) v Argon, Rohrdurchm 50.8 mm, Wanddic

min. TP-Geschw. (Alarm) mm/min

max. TP-Geschw. (Alarm) mm/min

~EeO® s

SchweilRen Speichern Info Meni

Ordnername Inter yeicher/STANDARD
min. Spannung (Alarm) 0.0 ORBITWIN-Kanal 1

Kommentar zum SchweiRprogramm
max. Spannung (Alarm) 1 Automatisch g

- Classic, Schutzgas:
Argon, Rohrdurchmesser: 50.8 mm, Wanddicke: 1.65

SEEO® S

SchweiBen Speichern Info Menu

max. Spannung (Abbruch) 20.0

Abb.: Menii Uberwachungsgrenzen, unterer Bereich
Die Uberwachungsgrenzen kénnen individuell fiir jedes Schweillprogramm angepasst werden.

Anderungen miissen iiber den Softkey ,Speichern* ibernommen werden.
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HINWEIS! Die ,,Uberwachungsgrenzen“ sind SchweiBprogrammbasierend
0 und werden im Datensatz des SchweiBprogrammes hinterlegt.
VORSICHT Bei deaktivierten Uberwachungsgrenzen findet keine aktive Uber-
wachung der SchweiBparameter wie Schweillstrom, Schweillspan-

nung und Schweigeschwindigkeit statt!

Bei weiterem Verwenden der Stromquelle ist erh6hte Aufmerksamkeit
des Bedieners notwendig.

» Der Schweilprozess muss vom Bediener permanent selbst beob-
achtet und tberwacht werden!

» Funktion nur in Ausnahmefallen nur temporar zu deaktivieren.
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7.1.5.3 Dokumentationseinstellungen

Unter dem SchweiRprogrammabschnitt Dokumentation werden alle unter den Programmeinstellungen
,Dokumentation® definierten Dokumentationsfelder angezeigt.

sekftor 3 (180-27
Sektor 4 (270-365)

Schweilinahtende

Abb.: Menii "Parameter einstellen”

Dokumentation

Programmname
Ordnername

ORBITWIN-Kanal 1

Kommentar zum Schweiprogramm
Place comment here

W,.

Menu

POS. BEZEICHNUNG

FUNKTION

1 Schweillprogrammabschnitt
,Dokumentation®

Unter dem SchweilRprogrammabschnitt Dokumentation wer-
den alle unter den Programmeinstellungen ,Dokumentation®
definierten Dokumentationsfelder angezeigt.

Voraussetzungen:
» Dokumentationsfelder wurden definiert und die
Dokumentationsfunktion aktiviert.
Siehe Kapitel Programmeinstellungen [» 97] und
Dokumentationsliste [» 102]

» Schweillprogrammparameter ,Protokolle speichern® ist
aktiviert.
Siehe Kapitel Basiseinstellungen [» 71]

Markierung der Dokumentationsfelder

» Als erforderlich markierte Dokumentationsfelder sind rot umrandet.
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» Als permanent markierte Dokumentationsfelder sind blau umrandet.
* Als permanent und erforderlich markierte Dokumentationsfelder sind gelb umrandet.

» Unmarkierte Dokumentationsfelder sind wei3 umrandet.

7.1.5.3.1 Dokumentationsliste

Mit Hilfe der Dokumentationsfunktion konnen Dokumentationsprozesse definiert und abgebildet werden.
Bei aktivierter Funktion wird der Bediener vor dem Starten des Orbitalen Schweil3prozesses aufgefor-
dert, die definierten Dokumentationsparameter einzugeben.

» Alle zu dokumentierenden Parameter kdnnen hinsichtlich Typen und Eingabeintervall frei definiert
werden.

» Die Eingabe der Daten erfolgt wahlweise Uber das interne oder externe Keyboard oder tber einen
Code-Scanner

» Die definierten Parameter sind wahlweise vor jeder Schwei3ung oder nach jedem Neustart der
Stromquelle einzugeben.

» Die Ausgabe erfolgt zusammen mit allen schwei3technisch-relevanten SOLL- und IST-Werten in
Form eines Schweiprotokollfiles, dass auf einem USB-Medium oder einem Netzwerkverzeichnis
gespeichert oder uber den internen bzw. externen Drucker ausgegeben werden kann.

» Die erstellte Dokumentationsroutine kann auf einem USB-Speichermedium gesichert und auf
weitere Stromquellen libertragen werden.

Siehe auch Kapitel Systemdaten [» 105]

HINWEIS! Die Dokumentationsfunktion ist systembasiert und wird fiir jedes geladene SchweiB-
programm automatisch aktiviert.

In der Dokumentationsliste konnen Dokumentationsfelder hinzugefligt und verwaltet werden.

Daruber hinaus kann eingestellt werden, ob fiir ein Dokumentationsfeld einen Wert erforderlich ist und
ob er permanent gespeichert werden soll.
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5 — i Erforderlich

Programmname 2 PRG

Ordnername I eicher/Tube to Bow
ORBITWIN-Kanal 1

Kommentar zum SchweilBprogramm

Verschieben Loschen Umbenennen Info Meni

7 7 7 7

Abb.: Men(i "Dokumentationsliste"”

POS. BILDSCHIRMELE- FUNKTION
MENT

1 Softkey ,Neu® Uben den Softkey ,Neu" kénnen neue Dokumentationsfelder erstellt werden.

2 Softkey ,Verschie- Uben den Softkey ,Verschieben® kann die Darstellungsreihenfolge der Doku-
ben* mentationsfelder im Schwei3programm und auf dem Log File geéndert wer-
den.

Softkey ,Léschen” Uber den Softkey ,Léschen® kénnen Dokumentationsfelder entfernt werden.

4 Softkey ,Umbe-  Uber den Softkey ,Umbenennen* kénnen Dokumentationsfelder umbenannt
nennen® werden.

5 Text-Eingabefeld Eingabe der Bezeichnung des einzugebenden Dokumentationsparameters.
,Titel

Die Bezeichnung wird als Eingabefeldbezeichnung im Schweiliprogramm
und unter Dokumentation im SchweiRprotokoll angezeigt.
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POS. BILDSCHIRMELE- FUNKTION
MENT

6 Checkbox ,Per-  Bei aktivierter Option wird der im Schweiflprogramm eingegebene Parame-
manent" terwert im Eingabefeld bis zum Neustart der Stromquelle gespeichert.

Diese Option wird bei statischen Parametern empfohlen wie z.B.: "Welder
ID", "Schweil3kopf-Seriennummer", "Gasflaschennummer”, "Gas-Typ", ...

Bei deaktivierter Funktion wird der Inhalt des Eingabefeldes nach jeder Zin-
dung geldscht und muss neu eingegeben werden.

Diese Option wird bei variablen Parametern empfohlen wie z.B.: "Chargen-
nummer”, "Werkstuicktyp", "Schweillposition in der Geometrie", ...

HINWEIS! Es kann jeweils eine, alle oder keine Checkbox aktiviert wer-
den.

7 Checkbox ,Erfor- Bei aktivierter Option muss zum Starten eines Schweil3prozesses im dazu-
derlich® gehorigen Dokumentationsfeld ein Parameter angegeben werden.

HINWEIS! Es kann jeweils eine, alle oder keine Checkbox aktiviert wer-
den.

7.1.5.3.1.1 Dokumentationsfeld erstellen
Um ein neues Dokumentationsfeld zu erstellen bitte folgende Schritte durchfiihren:

Aus dem Hauptmenii:

1. MenUpunkt ,Einstellungen® auswahlen.

2. MenuUpunkt ,,Programmeinstellungen” auswahlen.
3. Menupunkt ,Dokumentation” auswahlen.

4. Softkey ,Neu* driicken.

5. Bezeichnung des Dokumentationsparameters in das Eingabefeld eingeben.

7.1.5.3.1.2 Dokumentationsfeld verschieben

Die Dokumentationsfelder kénnen tber den Softkey ,Verschieben® rollierend angeordnet werden.
Die festgelegte Reihenfolge entspricht der Darstellungsreihenfolge der Dokumentation Eingabefelder im
SchweilRprogramm und auf dem Log File.

HINWEIS! Durch driicken des Softkeys ,,Verschieben®, wird das ausgewahlte
@ Dokumentationsfeld rollierend jeweils eine Position nach unten
verschoben. Den Vorgang so lange wiederholen, bis die ge-
wiinschte Position erreicht ist.

Aus dem Hauptmeni:

1. MenUpunkt ,Einstellungen® auswahlen.
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2. MenuUpunkt ,,Programmeinstellungen” auswahlen.
3. Menupunkt ,Dokumentation” auswahlen.
4. Zu verschiebendes Dokumentationsfeld auswahlen.

5. Softkey ,Verschieben* driicken.

7.1.5.3.1.3 Dokumentationsfeld I6schen

Die Dokumentationsfelder kdnnen Uber den Softkey ,Léschen entfernt werden.

HINWEIS! Durch betétigen des Softkey ,,Loschen wird der jeweils markierte
0 Parameter unwiderruflich geléscht.

Aus dem Hauptmenii:

1. Menlpunkt ,Einstellungen® auswahlen.

2. Menupunkt ,Programmeinstellungen” auswahlen.

3. Menupunkt ,Dokumentation“ auswahlen.

4. Zu verschiebendes Dokumentationsfeld auswahlen.

5. Softkey ,l6schen” driicken.

7.1.5.3.1.4 Dokumentationsfeld Umbenennen
Beim Umbenennen kann die Bezeichnung des Dokumentationsfeldes geandert werden.

Aus dem Hauptmend:

1. MenUpunkt ,Einstellungen® auswahlen.

2. Menupunkt ,,Programmeinstellungen” auswahlen.

3. Menupunkt ,Dokumentation” auswahlen.

4. Zu verschiebendes Dokumentationsfeld auswahlen.

5. Softkey ,Umbenennen® driicken.

7.1.5.4 Systemdaten

Unter Systemdaten kdnnen einzelnen Systembereiche der Software aktualisiert / gesichert / wiederher-
gestellt werden.

7.1.5.4.1 Aktualisieren

Unter diesem Menupunkt kdnnen einzelne Systembereiche unabhangig voneinander aktualisiert wer-
den.

Folgende Systembereiche stehen fiir die Aktualisierung zur Auswahl:
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» System
* Autoprogrammierung
» Kopfliste
» Sprachdateien
» Dokumentationsliste
Vorgehen:
1. USB-Datentrager mit Updatedatei in einen beliebigen USB-Anschluss stecken.
2. MenuUpunkt des gewtlinschten Systembereichs auswahlen.

= Nach erfolgreicher Auswahl startet die Updateroutine.

7.1.5.4.2 Sichern

Unter dem MenUpunkt ,Sichern“ kdnnen einzelne Systembereiche unabhangig voneinander auf einem
USB-Datentrager gesichert werden.

Folgende Systembereiche stehen fiir die Sicherung zur Auswahl:

» Autoprogrammierung
» Kopfliste
» Sprachdateien
» Dokumentationsliste
Vorgehen:
1. USB-Datentrager in einen beliebigen USB-Anschluss stecken.
2. MenUpunkt des gewlinschten Systembereichs auswahlen.

= Nach erfolgreicher Auswahl startet die Speicherroutine.
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7.1.5.4.3 Wiederherstellen

Unter dem Menupunkt ,Wiederherstellen“ kann das System auf den letzten Softwarestand zurtickge-
setzt werden.

Vorgehen:
1. Menubutton ,System wiederherstellen” (1) betatigen.
2. Systemdialog ,Wollen sie wirklich das System wiederherstellen?” mit ,Ja“ (2) bestatigen.

= Nach erfolgreicher Bestatigung startet die Wiederherstellungsroutine.

7.1.5.5 Netzwerkumgebung

HINWEIS! Die Konfiguration des Netzwerkes ist eine anspruchsvollere Funk-
0 tion und sollte durch einen Systemadministrator erfolgen!

Unter dem Menupunkt ,Netzwerkumgebung®“ kénnen alle Einstellungen vorgenommen werden, um die
Stromquelle in ein lokales Netzwerk einzubinden und auf Netzwerkdrucker zuzugreifen.

@ wit der Option UPGRADE Connectivity LAN/IoT/VNC kénnen Schweil3programme und Schweil3pro-
tokolle dezentral gespeichert und aufgerufen werden. Durch die Einbindungsmdglichkeit in ein MQTT/
loT/Industrie 4.0 Netzwerk, konnen Daten und Steuerungsbefehle unter den Netzwerkteilnehmern aus-
getauscht werden.

HINWEIS! Die Netzwerkfunktionen stehen nur mit der Option UPGRADE
0 Connectivity LAN/IoT/VNC zur Verfiigung. Siehe Kapitel Upgrade-

Optionen

Fir die Netzwerkeinrichtung wird ein Zielcomputer/-server benétigt, der folgende Systemvoraussetzun-
gen erfllt:

» Ethernet RJ-45 (LAN) Anschluss (10Base-T/100Base-TX/1000BaseTX)
+ Aktiver TCP/IP-Dienst

* Anschlussschema nach Abb. Anschlussschema
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Stromquelle 1 Stromquelle 2 Stromquelle 3

LAN Switch

Windows PC Windows Server

oder
- |
oo |

Abb.: Anschlussschema

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




Power Welder

7.1.5.5.1 Netzwerk LAN Setup

Unter dem Menipunkt ,Netzwerk LAN Setup“ kdnnen alle Netzwerk relevanten Parameter eingegeben
werden die zum einbinden der Stromquelle in eine lokale Netzwerkstruktur notwendig sind.

PARAMETER FUNKTION

DHCP-Server Die DHCP-Funktion ermdglicht die Einbindung der Stromquelle in ein bestehendes
Netzwerk ohne manuelle Konfiguration.

DHCP-Server ,ON* Die Konfigurationsparameter werden direkt vom DHCP-
Server an die Stromquelle gesendet.
DHCP-Server ,OFF* Die Konfiguration muss durch die folgenden Netzwerk-
parameter manuell erfolgen.
Schnittstelle Parameter wird vom System aus eingestellt und dient als Information. Keine Aktion
erforderlich.

Schnittstelle vor- Parameter wird vom System aus eingestellt und dient als Information. Keine Aktion
handen erforderlich.

MAC-Adresse Parameter wird vom System aus eingestellt und dient als Information. Keine Aktion
erforderlich.

Broadcast Parameter wird vom System aus eingestellt und dient als Information. Keine Aktion
erforderlich.

Subnetzmaske  Eingabefeld der Subnetzmasken Adresse des Netzwerkes.

HINWEIS! Obligatorischer Netzwerkparameter. Die Subnetzmaske muss iden-
tisch mit der Subnetzmaske des Netzwerks sein.

Standardgateway Eingabefeld der Standardgateway Adresse des Netzwerkes.

HINWEIS! Obligatorischer Netzwerkparameter. Steht kein Standardgateway zur
Verfiigung, muss die Adresse 128.0.0.1 verwendet werden.

DNS 1 Eingabefeld der IP-Adresse des DNS-Servers des Netzwerkes.

HINWEIS! Optionaler Netzwerkparameter.

DNS 2 Eingabefeld der IP-Adresse eines alternativen DNS-Servers des Netzwerkes.

HINWEIS! Optionaler Netzwerkparameter.

IP-Adresse Eingabefeld der IP-Adresse der Stromquelle.

HINWEIS! Obligatorischer Netzwerkparameter. Der IP-Bereich sollte im IP-Be-
reich des Netzwerkes liegen.

Netzwerk einrich- Meniibutton zur Ubernahme der Netzwerkkonfiguration

t
en HINWEIS! Nach erfolgreicher Einrichtung startet das Betriebssystem der Strom-

quelle neu.
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7.1.5.5.2 Netzwerk Verzeichnis Setup

Unter dem Menipunkt ,Netzwerk Verzeichnis Setup“ kénnen Netzwerkspeicherorte fur Schweil3pro-
gramme und Logdateien eingerichtet werden.

Werden bei mehreren Stromquellen die Identischen Speicherorte eingerichtet, kdnnen die dort abgeleg-
ten Daten untereinander geteilt werden.

HINWEIS! » Die Zielverzeichnisse miissen vorab auf dem Zielrechner/Server er-
0 stellt werden.

» Fr das Zielverzeichnis auf dem Zielrechner/Server muss eine Netz-
werkfreigabe mit Lese- und Schreibrechten eingerichtet sein.

» Es kénnen mehrere Netzwerkverzeichnisse in der Stromquelle ein-
gerichtet werden.

» Auf die Netzwerkverzeichnisse kann parallel iber mehrere Strom-
quellen zugegriffen werden.

PARAMETER FUNKTION
Freigabe Ordner Der Menlbutton ,Freigabe Ordner hinzufligen® 6ffnet das Untermen( zur Eingabe
hinzufigen der Speicherortinformationen des Freigabeordners.

Verzeichnisname Eingabefeld zur Eingabe des Internen Verzeichnisnamen der in den Stromquellen
"Programm Manager" angezeigt wird.
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PARAMETER

FUNKTION

Computername
oder IP Adresse

Computername oder IP-Adresse des Zielrechners/Servers.
Der Computername ist zu bevorzugen.

HINWEIS! Auf korrekte GroB-/Kleinschreibung achten!
WICHTIG.

» Fur das Zielverzeichnis auf dem Zielrechner/Server muss eine
Netzwerkfreigabe mit Lese- und Schreibrechten eingerichtet sein.

» Eingabe der Adresse ohne vorangestellten "Computernamen":
Beispiel:

Richtig: "ORBINet/Welding/Data"
Falsch: \DESIOTGS0022\ORBINet\Welding\Data
* Am Netzwerkpfad-Anfang keine Schragstriche verwenden:
Richtig: "ORBINet/Welding/Data"
Falsch: "/ORBINet/Welding/Data"
* Fur die Ordnertrennung im Netzwerkpfad nur Slash (/) verwenden:
Richtig: "ORBINet/Welding/Data"
Falsch: "ORBINet\Welding\Data"
+ Keine Ordnernamen mit Leerzeichen verwenden:
Richtig: "ORBINet/Welding/Data"
Falsch: "ORBINet /Welding/Data"

Benutzername Benutzername oder Domain/Benutzername mit Lese- und Schreibrechte fiir das
Zielverzeichnis.
Beispiel: "Administrator" oder "DOMAIN/Administrator”

Passwort Eingabefeld des zum Benutzernamen zugehériges Passwort, welches auf dem An-

meldeserver existiert.
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PARAMETER

FUNKTION

Erweiterte Ein-

stellungen

Der Menibutton ,Erweiterte Einstellungen” 6ffnet ein Untermenti zur Eingabe der

Netzwerkparameter SMB-Version und des Sicherheitsmodus des Server-Netzwer-

kes.

SMB Version  Drop-down Liste zur Auswahl der SMB Version.

Server Message Block Netzwerkprotokoll fur Datei-, Druck-
und andere Serverdienste.

Werkseitig ist die Option auf "Default" eingestellt und muss in
der Regel nicht verandert werden.

Bei Verbindungsproblemen kann die SMB Version
entsprechend angepasst werden.

SMB Version dann entsprechend dem Betriebssystem des
Zielrechners/Servers einstellen.

Diese Einstellung ist vorzugsweise durch einen Systemadministra-
tor durchzufiihren.

Auswahlmdglichkeiten:

Version Betriebssystem

Defa

ult Automatische Auswahl der korrekten SMB Version

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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PARAMETER FUNKTION
Erweiterte Ein-  Authentifizie- Drop-down Liste zur Auswahl des Sicherheitsmodus des Server-
stellungen rung und Si- Netzwerkes.
cherheit Bei Verbindungsproblemen kann der Sicherheitsmodus entspre-
chend angepasst werden.
Modus entsprechend dem Betriebssystem des Zielrechners/Servers
einstellen.
Diese Einstellung ist vorzugsweise durch einen Systemadministra-
tor durchzufiihren.
Auswahlméglichkeiten:
Modus Beschreibung
none Attempt to connection as a null user (no name)
krb5 Use Kerberos version 5 authentication
krb5i Use Kerberos authentication and forcibly enable
packet signing
ntim Use NTLM password hashing
ntlmi Use NTLM password hashing and force packet signing
ntimv2 Use NTLMv2 password hashing
ntimv2i Use NTLMv2 password hashing and force packet si-
gning
ntimssp Use NTLMv2 password hashing encapsulated in Raw
NTLMSSP message
Netzwerkver- Menubutton zum bernehmen der eingegebenen Parameter.

zeichnis hinzufi-

HINWEIS! Nach erfolgreicher Einrichtung des Netzwerkverzeichnisses auf der

gen

Stromquelle kann im Hauptmenii liber den “"Programm Manager" und iiber

den "Protokoll Manager" auf das Netzwerkverzeichnis zugegriffen werden.

Siehe Kapitel Programm Manager [» 48]
Siehe Listenpunkt ,Software-Statussymbole” unter Kapitel Hauptmena [» 42]

HINWEIS! Sollte die Stromquelle keine Netzwerkverbindung aufbauen kénnen,

wird eine Fehlermeldung ausgegeben. Uberpriifen Sie in diesem Fall die einge-

gebenen Parameter, Netzwerkverkabelung und Netzwerkeinstellungen.

Der Computername ist zu bevorzugen.

HINWEIS! Auf korrekte GroB-/Kleinschreibung achten!
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7.1.5.6 Service

7.1.5.6.1 Kihlmittelpumpe Ein

Die Funktion ,KihImittelpumpe Ein“ dient zum Entleeren des Kihimitteltanks z.B. fiir Servicezwecke wie
KuhImittelwechsel oder bei langeren Stromquellenstillstand.

Voraussetzung: Kuhleinheit ORBICOOL MW ist angeschlossen.

7.1.5.6.2 Motorabgleich
Funktion zur Prifung und Korrektur der Rotorgeschwindigkeit des SchweiRkopfmotors.

Durchfiihrung Siehe Kapitel Motorabgleich

7.1.5.6.3 Programme importieren

Mit der Funktion ,Programme importieren“ kdnnen Schwei3programme von Stromquellen der Genera-
tionen ORBIMAT C und ORBIMAT CB importiert und in das aktuelle Schweiliprogrammformat umge-
wandelt werden.

HINWEIS! Schweiprogramme der Generation ORBIMAT CA sind voll kompa-
tibel und miissen nicht importiert werden. Sie konnen direkt liber

den ,,Programm Manager* kopiert/geoffnet werden.

Vorbereitung
1. Auf einem kompatiblen USB-Stick mit Hilfe eines PCs, den Ordner ,PROGRAMS" anlegen.

HINWEIS! Der Ordner ,,PROGRAMS“ muss sich auf oberster Ebene im Root-
@ verzeichnis des USB-Sticks befinden.

2. Zu importierende Schweil3programme ohne Unterordner in den angelegten Ordner ,PROGRAMS*
kopieren.

Durchfiihrung
1. USB-Stick in einen beliebigen USB-Steckplatz der Stromquelle stecken.

2. Button ,Programme importieren® auswahlen

= Bei erfolgreichem Import erscheint eine Meldung ,Import der Programme ist beendet”
3. Mit ,OK" bestatigen.
4. Stromquelle neu starten.

= Die importierten Programme kdénnen im ,Programm Manager im Ordner ,Import_XXX" verwendet
werden.
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7.1.5.6.4 Arc Machines-Programm importieren

Mit der Funktion ,AMI Programm importieren“ kdnnen SchweilRprogrammparameter von Arc Machines-
Stromquellen in ein ORBITALUM SchweilRprogramm importiert werden.

Dazu mussen alle nachfolgenden SchweilRprogrammparameter aus dem zu konvertierenden AMI-
Schweiprogramm in die Eingabemasken lbertragen werden.

POS. MENU- EINSTELLUNGSOPTIONEN
PUNKT

1 Schweill- Auswahlmdglichkeit des zu verwendenden Brennertyps.
kopftyp

2 Englische Funktion zum Umstellen der Mafeinheiten zwischen ,Metrisch” und ,Imperial“.
Mafein-  Nach Umstellung werden alle Felder mit der aktiven MaReinheit dargestellt und exis-
heiten tierende Werte entsprechend umgerechnet.

Optionen:

Englische MaRein- ,Imperiale“ Mafeinheiten aktiv
heiten ON

Englische MaRein- ,Metrische” Malieinheiten aktiv
heiten OFF
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POS. MENU- EINSTELLUNGSOPTIONEN
PUNKT

3 Rohr- Eingabe des Rohraufendurchmessers
durchmes-
ser

4 Wanddi- Eingabe der Rohrwandstarke
cke

5 Gasvor-  Zeitraum in Sekunden wie lange der SchweilRkopf vom Prozessstart bis zur Ziin-
stromzeit dung mit Schweillgas beaufschlagt wird.

6 Gasnach- Zeitraum in Sekunden wie lange der Schweilkopf nach erléschen des Lichtbogens
stromzeit mit Schweillgas beaufschlagt wird.

7 Absen- Zeitraum in Sekunden der linearen Stromabsenkung, ausgehend von der Schweil-
kung stromhdhe des vorangegangenen Sektors, bis zum Erreichen des eingestellten

Endstromes.

8 Drehrich- Drop-down Listen Auswahl der gewtinschten Dreh-Schweil3richtung.

tung Im Uhrzeigersinn Standard Drehrichtung — startet steigendschweif3end

Gegen Uhrzeigersinn Alternative Drehrichtung — startet fallendschweiend

9 Badbilde- Eingabe der Badbildezeit in Sekunden.
zeit
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POS. MENU- EINSTELLUNGSOPTIONEN
PUNKT

10 Sektoren  Unter dem MenUpunkt ,Sektor anpassen” kénnen Sektoren erstellt und die Sektor-
anpassen spezifischen Parameter des AMI-Schwei3programmes eingegeben werden.

Die Eingabe erfolgt in tabellarischer Form.
Vor der Eingabe eines Wertes muss das Eingabefeld ausgewahlt/markiert werden.

HINWEIS! Alle folgenden Parameter knnen von vorhandenen AMI-Schweif3-
programmen wie dargestellt, ohne Umrechnung der Einheiten iibertragen wer-
den.

PULSE ROT CONT PRI RPM BCK RPM PRI AMP ECK AMP PRI PULSE BCK PULSE

1.00

1,00
100

100

Ubtesr e Furirksetsen
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POS. MENU- EINSTELLUNGSOPTIONEN
PUNKT
Pos. Bildschirmelement Funktion
1 Softkey ,Sektor +* Uber den Softkey ,Sektor +*, wird ein weiterer Sektor
Eintrag an das Ende der Sektorentabelle hinzugefiigt.
2 Softkey ,Sektor -* Uber den Softkey ,Sektor -, wird der letzte Sektor der
Sektorentabelle geldscht.
3 Softkey ,Werte iiberneh-  Uber den Softkey ,Werte (ibernehmen*, wird der Wert
men* des aktuell markierten Schweil3parameters in alle dar-
unter folgenden Zellen ibernommen.
4 Softkey ,Zurlicksetzen® Uber den Softkey ,Zuriicksetzen*, wird die komplette
Sektorentabelle zurlickgesetzt.
5 Softkey ,Zurlick" Wechselt eine Menliebene Zurtick
Spalte ,Sektornummer” Zeigt tabellarisch aufsteigend die aktuelle Sektorenan-
zahl und Nummer.
Spalte , TIME" Sektor Zeit in Sek.
8 Spalte ,PULSE" Checkbox pulsierender Schweifstrom
Checkbox aktiviert PULSE ,,ON*
Checkbox deaktiviert PULSE “OFF”
9 Spalte ,ROT CONT* Checkbox kontinuierliche Rotation
Checkbox aktiviert ROT ,CONT*
Checkbox deaktiviert ROT ,NCONT"
10 Spalte ,PRI RPM* Zahlen Eingabefeld Primare Rotationen pro Minute
11 Spalte ,BCK RPM* Zahlen Eingabefeld Sekundare Rotationen pro Minute
12 Spalte ,PRI AMP* Zahlen Eingabefeld primarer Schweil3strom in A
13 Spalte ,BCK AMP* Zahlen Eingabefeld sekundarer Schweilstrom in A
14 Spalte ,PRI PULSE* Zahlen Eingabefeld primare Pulszeit in Sekunden
15 Spalte ,BCK PULSE* Zahlen Eingabefeld sekundare Pulszeit in Sekunden
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POS. MENU- EINSTELLUNGSOPTIONEN
PUNKT

11 Importie- Durch Betétigen des Menlbuttons ,Importieren” werden die Eingegebenen AMI-
ren Schweil3parameter in ein ORBITALUM-Schweil3programm konvertiert.

Das konvertierte AMI-SchweiRprogramm wird automatisch im ,Programmmanager”
im Internen Speicher im Pfad Interner Speicher/PROGRAM/MPORTS_AMI gespei-
chert.

Ismweiﬁknpltyp 5 Rohrdurchmess:
|B.1dblld 3 Gaswvor-rNachss

Zusatzfunitianen:

PO am mn ame
Qrdmernames Intern
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7.1.5.6.5 Einstellungen fiir externen Drucker

Im Menu ,Einstellungen fir externen Drucker“ kdnnen Einstellungen fir die Textausgabe vorgenommen
werden.

@ Einstellungen fir externen Drucker

(e ———> Schrift verkleinern

s ——————— Abstand von links mm
3 Textbreite mm
e —————> Abstand von oben mm
R ——————  Texthohe 265 mm

Programmname PRG
Ordnername Interner Speiche APORTS_AMI
ORBITWIN-Kanal 1

Kommentar zum SchweiBprogramm
s Schw gramm
: OW 76 S, Rohrdurchmess 4 mm, Wanddicke:

schweilen Testen Info Menu

1.65 mm

Abb.: Menii "Einstellungen fiir externen Drucker

POS. MENUPUNKT EINSTELLUNGSOPTIONEN

1 Schrift verklei-  ON Kleine Schriftgroe aktiviert
nern OFF Kleine Schriftgroe deaktiviert

2 Abstand von Abstandswert vom linken Blattrand bis Anfang Druckbereich in mm
links
Textbreite Breite des Druckbereiches in mm.
Abstand von Abstandswert in mm vom oberen Blattrand bis Anfang Druckbereich
oben

5 Texthéhe Hohe des Druckbereiches in mm.
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7.1.5.6.6 Service Screen

Der ,Service Screen” zeigt eine Ubersicht aller elektronischen Ein- und Ausgangssignale der Strom-
quellensteuerung. Diese kdnnen im Servicefall zur Fehlerfindung herangezogen werden.

1 2 3

l | |

@ service
Kihlmittelpumpe Ein
Motorabgleich
Programme importieren 0 :
AMI Programm importieren
Internen Drucker einschalten
Einstellungen fir externen Drucker

Service screen

Info

What's New

Changelog

Programmname 00

Ordnername r peicher/IMPORTS_AMI
ORBITWIN-Kanal 1

Kommentar zum SchweiBprogramm

Importie Schweilprogramm

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

1.65 mm
schweiRen este Info Menu

Abb.: Menii "Service screen”, Signalwertetabelle

POS. BILDSCHIRMELE- ANZEIGE
MENT

1 Digital Inputs Aktuelle Werte der Digitaleingange

Digital Outputs  Aktuelle Werte der Digitalausgange

3 PWM Out Aus den Informationen der Analogeingange bzw. seriellen Inverterschnittstelle
berechnete aktuelle Istwerte des laufenden Prozesses.
4 Analog In Aktuelle Werte der Analogeingange
Analog Out Aktuelle Werte der Analogausgange
7.1.5.6.7 Info

Uber den Menii-Button ,Info* éffnet sich eine Informationsiibersicht der aktuell verwendeten Software-
version und der Seriennummer der Stromquelle.
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7.1.5.6.8 What's new

Uber den Menii-Button ,What's new" &éffnet sich eine Informationsiibersicht der beim letzten Software-
Update hinzugefigten Softwarefunktionen.

7.1.5.6.9 Changelog

Uber den Menii-Button ,Changelog” éffnet sich eine Informationsiibersicht aller Softwareénderungen

nach Softwareversionen.

7.1.5.7 Sprache und Tastatur einstellen

Abb.: Menii "Systemeinstellungen”

POS. MENUPUNKT ANZEIGE

1 Tastatur Einstellung des sprachspezifischen Tastatur-Layouts der externen USB-Tas-
tatur.
2 Sprache der Do- Einstellung der Sprache der Dokumentation/Lodfile unabhangig von der Sys-
kumentation temsprache.
3 Systemsprache Einstellung der Systemsprache der Stromquelle.

Siehe auch Kapitel System- und Dokumentationssprache einstellen

HINWEIS! Durch die Sprachenumstellung werden alle ausgegebenen Mel-
@ dungen, Parameter- und Meniibezeichnungen in der Software und
den Ausdrucken umgestellt. Die vom Bediener eingegebenen
Kommentare oder Protokolle werden nicht lUibersetzt.
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7.2 Schweillen

Uber den Softkey ,Schweilen“ (1) gelangt man vom Hauptmenii in den Schwei3modus:

Programm Manager
ﬂuﬁ Protokoll Manager

@Autoprogmmmierung

Ejp Manuelle Programmierung

OAI)meiden

*ﬁ Einstellungen

Programmname 50x16-000.PRG
ordnername Interner Speicher/STANDARD
ORBITWIN-Kanal 1

Schweilen Info
Abb.: Hauptment, Softkey "Schweilen"

Im Schweilmeni/Schweiffmodus kann der Schweil3prozess gestartet und alle schweil3technisch rele-
vanten Funktionen gesteuert werden.

VORSICHT Allgemeiner Gefahrenfall
» Im Gefahrenfall Netzstecker ziehen!
» Die Zuganglichkeit des Netzsteckers muss immer gewahrleistet
sein, um die Stromquelle von der Netzversorgung zu trennen.

Das ,Schweiprogramminformationsfeld* (5) bietet eine Ubersicht aktueller technischen Werte, wie
KuhImittel- und Gasfllisse, SchweilRspannung, Temperaturen.

Die ,Prozessgrafik* (6) zeigt im aktiven SchweiRprozess eine Ubersicht des aktuellen Prozessfort-
schritts und der aktuellen Schweillposition auf dem Werkstuck.

Auf der Administrationsebene kénnen zudem Schweilparameter des aktuell geladenen Schweil3pro-
zess angepasst werden (siehe auch Kapitel Anwenderebenen).

Im Schweilfmodus ist der Softkey ,Start” (2) rot hinterlegt.
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WARNUNG 2 Gesundheitsgefahr durch elektromagnetische Felder

Aktive Implantate von Personen in der Umgebung kénnen gestort wer-
den

» Personen mit Herzschrittmachern, Defibrillatoren oder Neurostimu-
latoren durfen nur nach einer Arbeitsplatzbewertung durch den An-
lagenbetreiber an der Stromquelle arbeiten. Siehe EMF Richtline
unter Betreiberpflichten [» 8]

VORSICHT Gefahren durch falsche Bedienreihenfolge

» Betreiberpflichten beachten.

WARNUNG Erstickungsgefahr

Steigt der Schutzgasanteil in der Umgebungsiluft, kdnnen bleibende
Schaden oder Lebensgefahr durch Erstickung entstehen.

» Bedienung nur durch geeignetes, eingewiesenes Personal.

» Nur in gut bellfteten Raumen verwenden.

» Ggf. Sauerstoffuberwachung.

WARNUNG Gefahr von Verbrennungen, Verblendungen und Brand durch
Lichtbogen

Durch Lésen der SchweilRkontakte im Betrieb kann ein Lichtbogen
entstehen. Verbrennungen und Verblendungen kénnen die Folge sein,
im schlimmsten Fall wird ein Brand ausgelost.

» An- und Abschlielen des Schweillkopfs nur bei ausgeschalteter
Stromquelle.

» Leitungen und Kabel so verlegen, dass sie nicht gespannt sind.

» Sicherstellen, dass Personen in keiner Situation Uber Leitungen
und Kabel stolpern kénnen.

» Zugentlastung einhangen.

» Schlauchpaketanschliusse beim AnschlieRen, bzw. vor Einschalten
der Stromquelle auf festen Sitz prufen.

» Nicht in der Nahe von leicht entziindlichen Stoffen arbeiten.

» Betrieb nur auf nicht brennbaren Untergrund.
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WARNUNG Brandgefahr
» Allgemeine BrandschutzmaRnahmen beachten!
» Nicht in der Nahe leicht entziindlicher Stoffe arbeiten.

» Keine brennbaren Materialien als Unterlage der Schweil3zone ver-
wenden.

» Nicht in der Nahe von Losungsmitteln (z. B. beim Einfetten, Lackie-
ren) oder explosiven Stoffen schweil3en.

» Keine brennbaren Gase verwenden.

» Sicherstellen, dass sich keine brennbaren Materialien und Ver-
schmutzungen in der Nahe der Maschine befinden.

HINWEIS! Durch Driicken und Halten (3 Sek.) der ,,GAS“-Taste an der
SchweiBkopffernbedienung kann zwischen den Meniis ,,Testen*

und ,,.Schweifen”“ gewechselt werden.

< | Gasnachstromzeit
> ) Gasvorstromen

Prozessnotizen

SchweiRnahtnummer
AUTO_| ITION

Startposition o .
Elektrodenwechsel-Warnung -

Korrekturfaktor

Protokolle speichern

Protokolle drucken

Protokoll nur bei vollst. Naht Programmname 77x04-000.PRG

Erweltert C Ordnername Interner Speicher/STANDARD
ORBITWIN-Kanal 1 <l
Invertertemperatur 33°C Kiihimitteltemperatur 30 °C
Gemittelter Strom 0.0 A Kiihimittelfluss 0.0 /min
Lichtbogenspannung 0.0 V Gasmenge 14 I/min
Gasfluss 0.0 I/min

@&

Gas/KihImittel Manuelle Strg Verlassen

/

2 3 4
Abb.: Menii ,Schweillen”, Softkey "START" rot
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POS. BEDIENELE- FUNKTION

MENT
2 Softkey Startet den Schweillprozess mit Schweilgas- und KihImittelfluss, basierend
SSTART" auf den Parametern des aktuell geladenen SchweilRprogramms.
HINWEIS! Der im SchweiBprogramm programmierte SchweiBBkopftyp muss
mit dem an der Stromquelle angeschlossenen Typ libereinstimmen. Liegen
SchweiBprogrammparameter auBBerhalb der SchweiBkopfspezifikation, ist
ein Start des SchweiBprozesses nicht moglich.
3 Softkey ,Gas" Der Softkey ,Gas/Kihlmittel“ 6ffnet ein Softkey-Untermeni mit allen kiihimittel-
,Gas/Kuhlmit- und schwei3gasrelevanten Funktionen.
tel” Siehe Kapitel Softkey ,Gas/KuhImittel” [ 126]
4 Softkey ,Ma- Softkey ,Manuelle Strg“ 6ffnet ein Softkey-Untermendi, in dem die Funktionen

nuelle Strg“  Schweilkopfrotation und Kaltdraht & manuell angesteuert werden kénnen.

Siehe Kapitel Manuelle Steuerung [» 131]

VORSICHT Der Rotor kann beim Einrichten der Elektrode unerwartet anfahren.
Quetschgefahr von Handen und Fingern!
» Vor der Montage der Elektrode: Stromquelle ausschalten.

» Um den Rotor in Grundposition zu fahren: Spannkassette bzw.
Spanneinheit und Flip Cover schlielen.

» Kein Schweilten von beschichteten Werkstlicken und von druck- /
medienbelasteten Rohren / Gegenstanden.

WARNUNG f Gesundheitsschaden durch giftige Emissionen in Umgebungsluft

» Werkstlicke vor dem Schweif3en reinigen.

» Nur fur den WIG-Schweil3prozess geeignete Materialen schweil3en
(WIG DC).

WARNUNG Gesundheitsgefahr durch Einatmen radioaktiver Partikel
» Keine Elektroden, die Thorium enthalten, verwenden.

» Keine radioaktiven Werkstlicke verschweillen.

7.2.1 Softkey ,,Gas/Kuhimittel“

Uber den Softkey ,Gas/KiihImittel* gelangt man vom Menii ,Schweilen® in ein Untermenii mit allen
schweilRgasrelevanten Funktionen:
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£ ) Gasnachstromzeit

> Basiseinstellungen

Dokumentation

Programmname .10 RG

Ordnername te icher/Tube to Bow

ORBITWIN-Kanal

Invertertemperatu d Kiihimitteltemperatur 23 °

Gemittelter Strom A Kiihimittelfluss

Lichtbogenspannun V Gasmenge
Gasfluss

Gas Ubersicht Gas/Kihlm. ein Gas perman. ein Info Zuriick

Abb.: Menii "Gas-/Kiihimittel", schweil3gasrelevante Funktionen

7.21.1 Softkey ,,Gas ein“

Der Softkey ,Gas ein“ startet manuell den Gasfluss und bei angeschlossener Kuihleinheit ORBICOOL
auch den KuhImittelfluss.

Bei erneuten Betatigen wird der Gas- und Kiihimittelfluss gestoppt.

HINWEIS! Durch einen manuellen Start kann unabhéngig vom SchweilRpro-
zess der Gas- und Kiihimittelfluss liberpriift werden, um die Funk-
tionsbereitschaft sicherzustellen. Bei einem Gas- oder Kiihimittel-
mangel wird eine Fehlermeldung ausgegeben.

7.21.2 Gas Ubersicht

Die GasUbersicht bietet eine Zusammenfassung und Visualisierung der Schweilgasparameter Gas
Vor- und Nachstromzeit und der Sonderfunktionen Flow Force und Permanent Gas.

Mit diesen Funktionen kann das SchweilRgasmanagement in Bezug auf Gasverbrauch, Anlauffarben
und Prozesszeit optimiert werden.

SchweiBgas Sonderfunktionen
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Durch Verwendung von Schwei3gas Sonderfunktionen, wie Flow Force und Permanent Gas, kann der
Schweilprozess hinsichtlich Prozesszeit, Anlauffarben, Gasverbrauch, Werkstlick- und Schweilkopf-
temperatur optimiert werden.

Flow Force

Die Flow Force Funktionen dient primar zur Reduzierung der Gasvor- und Nachstromzeiten. Sie bietet
erweiterte Schweilgaseinstellungen zur Optimierung des Schweilgasmanagements. Durch die Flow
Force Funktionen kdnnen neben der Prozesszeit auch Anlauffarben, Gasmenge, Werkstlck- und
SchweilRkopftemperatur optimiert werden.

In der Gas-Vorstromphase wird vor dem Ziinden des Lichtbogens, im Vergleich zur eigentlichen
SchweiRgasmenge, der Schweiltkopf mit einer deutlich erhdhten Gasmenge beaufschlagt, um auf eine
schnellere und effizientere Spulung bzw. Restsauerstoffentfernung im Schweilbrenner zu erhalten.

In der Gas-Nachstromphase kann der Schwei3brenner mit einer deutlich erhdhten Gasmenge beauf-
schlagt werden, um auf eine schnellere Abkuhlung des Werkstiickes und Schweil3kopf zu erhalten.

Permanent Gas

Die Permanentgas Funktion beaufschlagt den Schweillkopf permanent mit einem konstanten Schweil3-
gasfluss, um das Eindringen von Sauerstoff in den Schweil’kopf auch in den Nebenzeiten zu verhin-
dern.

Durch die permanente Durchspulung des Schweil3brenners kann die Gas-Vorstromzeit entsprechend
deutlich reduziert werden.

Wie auch bei der Flow Force Funktion, kénnen dadurch die Prozesszeit, Anlauffarben, Gasmenge, und
SchweilRkopftemperatur optimiert werden.

HINWEIS! Auch eine Kombination der Flow Force- und Permanent Gas-Funk-
0 tion ist moglich.
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(0 Bm————> Fermanent Gasmenge

(®) Gas Ubersicht

Gas Ubersicht

Gasvorstromzelt

Programmname
Ordnername
ORBITWIN-Kanal
Invertertemperatur
Gemittelter Strom
Lichtbogenspannun

Kihimitteltemperatu
Kihimittelfluss
Gasmenge

Gasfluss

Grenzwerttest Speichern

7 7

11 12
Abb.: Menii "Gas Ubersicht"
POS. MENUPUNKT FUNKTION
1 Gasvorstrom-  Zeitraum in Sekunden wie lange der Schwei3kopf vom Prozessstart bis zur
zeit Ziindung mit der Prozessgasmenge beaufschlagt wird.
2 Gasmenge Prozessgasmenge, mit der der Schweifkopf wahrend des Schweillprozesses
und der regularen Gasvor- und nachstromzeit beaufschlagt wird.
3 Flow Force -  Funktion zum Aktivieren der Flow Force Funktion in der Gasvorstromphase.
Vorstromen  Fiow Force ON Flow Force aktiv
Flow Force OFF  Flow Force inaktiv
4 Flow Force- Zeitraum in Sekunden, den der SchweilRkopf in der Gasvorstromzeit mit der
Zeit - Vorstro-  eingestellten Flow Force Gasmenge beaufschlagt wird
men HINWEIS! Es wird empfohlen die SchweiBgasmenge min. 2 Sekunden vor
dem Ziinden des Lichtbogens auf die eigentliche Prozessgasmenge zu re-
duzieren, um den Gasfluss vor der Ziindung zu beruhigen.
5 Flow Force Schweilgasmenge, mit der der Schweillkopf, wahrend der Flow Force Zeit in
Gasmenge der Vor- und Nachstrémphase beaufschlagt wird.
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POS. MENUPUNKT FUNKTION

6 Gasnachstrom- Zeitraum in Sekunden wie lange der Schweil3kopf nach erléschen des Licht-
zeit bogens mit der Prozessgasmenge beaufschlagt wird.

7 Flow Force -  Funktion zum Aktivieren der Flow Force Funktion in der Gas Nachstrémphase.
Nachstromen gy, Force ON  Flow Force aktiv

Flow Force OFF  Flow Force inaktiv
8 Flow Force- Zeitraum in Sekunde, den der Schweil3kopf in der Gasnachstromzeit mit der
Zeit - Nach- eingestellten Flow Force Gasmenge beaufschlagt wird.
i
stromen HINWEIS! Es wird empfohlen, die Prozessgasmenge noch 3 Sekunden
nach Erléschen des Lichtbogens beaufschlagt zu lassen und anschlieBend
auf die Flow Force-Gasmenge zu wechseln.

9 Permanent Funktion zum Aktivieren der Permanent Gas-Funktion.

Gas Permanent Gas  Permanent Gas aktiv
ON
Permanent Gas  Permanent Gas inaktiv
OFF

10 Permanent SchweilRgasmenge, mit der der SchweilRkopf in der Nebenzeit permanent be-
Gasmenge aufschlagt wird.

11 Softkey Uber den Softkey ,Grenzwerttest”, startet die Stromquelle ein Schweilgas
,Grenzwert- Durchflusstest, um die an der Gas-Eingangsbuchse max. zur Verfligung ste-
test” hende Schweillgasmenge zu ermitteln.

Die Ermittelte Gasmenge wird unter beriicksichtig eines Sicherheitsab-
schlages in das Eingabefeld ,Flow Force Gasmenge” iibernommen.
HINWEIS
1. Sicherstellen, dass die SchweilRgasversorgung und der SchweilRkopf rich-
tig angeschlossen sind.
2. Wenn keine ausreichende Schweilgasmenge ermittelt werden kann,
SchweiRgasquelle priifen und auf max. zur Verfligung stehende Gasmen-
ge einstellen.
12 Softkey ,Ver-  SchlieRt die ,Gas Ubersicht* und wechselt zuriick in das Schweifimeni.

lassen®

7.2.1.3 Softkey ,,Gas permanent ein“

Der Softkey ,Gas permanent” ein startet die permanente Gaszufuhr.

Bei erneutem Betatigen wird die permanente Gaszufuhr gestoppt.

Die Permanentgasmenge kann in den Systemeinstellungen oder in der ,GasUbersicht* unter dem Ein-
trag ,Permanent Gasmenge"” definiert werden.
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Weitere Informationen siehe Kapitel Gas Ubersicht [» 127] und Systemeinstellungen [> 89]

7.2.1.4 Softkey "Zuriick"

Uber den Softkey ,Zuriick gelangt man direkt zuriick in das SchweilRmendi.

7.2.2 Manuelle Steuerung
Uber den Softkey ,Manuelle Strg“ gelangt man vom Menii ,Schweien® in ein Unterment, in dem die
Funktionen Schweilkopfrotation und Kaltdraht manuell angesteuert werden kénnen.

7.2.2.1 Softkey “Rotor-Rotation”

Der Softkey ,Rotor-Rotation” 6ffnet ein Softkey-Unterment mit allen Rotationsfunktionen des Schweif3-
kopfs:

MENUPUNKT FUNKTION

Softkey Rotation riickwarts Verfahrt den SchweilRkopfrotor riickwarts.

Softkey Rotation vorwarts Verfahrt den SchweilRkopfrotor vorwarts.

Softkey Grundstellung Verfahrt den SchweilRkopfrotor in die Grundstellung.

Softkey Rotation OK Wechselt zuriick in das Softkey-Men( ,Manuelle Steuerung*.

7.2.2.2 Softkey “Draht”

Der Softkey ,Draht” 6ffnet ein Softkey-Unterment mit allen Kaltdrahtfunktionen des Schweil3kopfs:

MENUPUNKT FUNKTION
Softkey Draht rickwarts Fordert den Kaltdraht zuriick.
Softkey Draht vorwarts Fordert den Kaltdraht vor.

HINWEIS! Die Softkeys werden nur eingeblendet, wenn der ausgewahite
0 Schweikopf Draht unterstiitzt.

7.2.2.3 Softkey “Wert iibernehmen”

Durch Betatigen des Softkeys ,Wert tbernehmen® wird der mit dem Menlcursor aktuell markierte Para-
meterwert in allen nachfolgenden Sektoren mit ibernommen und vorhandene Werte iberschrieben.

HINWEIS! Die Funktion dient dem Anwender als Komfortfunktion um sektor-
0 tibergreifende identische Werte schneller anzupassen.

7.2.2.4 Softkey "Verlassen"

Wechselt zurlck in das ,Hauptmeni*.
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7.3 Testen

Uber den Softkey ,Testen® (1) gelangt man vom Hauptmenii in den Testmodus.

Programm Manager
Eu“ Protokoll Manager

@ Autoprogrammierung

Gp Manuelle Programmierung

OAme!den

*& Einstellungen

Programmname 50x16-000.PRG
Ordnername Interner Speicher/STANDARD
ORBITWIN-Kanal 1
Kommentar zum Schweiprogramm

erated n

Argon,

SchweilRen Testen Info
1
Abb.: Hauptmenii, Softkey , Testen”

Im Testmeni/Testmodus kdnnen ein Simulationsprozess gestartet und alle schweitechnisch relevan-
ten Funktionen gesteuert werden, um den Ablauf des aktuell geladenen SchweilRprogramms zu tber-
prifen und anzupassen.

Es wird der komplette Schweillprozess gestartet, jedoch ohne:
» Lichtbogenziindung / Schweil3strom
* Schweillgasfluss

» KihImittelfluss

Bis auf die oben genannten Merkmale ist der Testmodus identisch mit dem Modus ,Schwei3en®.

Im Testmodus ist der Softkey ,Start” (2) gelb hinterlegt.
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Programmname
Ordnername
ORBLTWIN-Kanal
I ertertempearatur
Gemittelter Strom
Lichtbogenspannung

Abb.: Menii "Testen", Softkey "START" gelb

Dokumentation

Kiihimittaltemparatur
Kithimittelfluss
Gasmenge

Gasfluss

POS. BEDIENELE- FUNKTION
MENT

2 Softkey ,Start*

ell geladenen Schweil3programms.

HINWEIS! Der im SchweiBprogramm programmierte SchweiBkopftyp
muss mit dem an der Stromquelle angeschlossenen Typ libereinstimmen.

Startet den Simulationsprozess ohne Lichtbogenziindung, Schweil3strom,
Schweilgas- und KihImittelfluss @, basierend auf den Parametern des aktu-

Alle weiteren Funktionen siehe Kapitel SchweiBen [» 123]
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7.4 Schweiprozess

v Die Stromquelle muss sich im SchweiRmodus befinden.
» Mit Betatigung des Softkeys ,START", wird der Schweiprozess gestartet und somit der Kiihimittel-
fluss und die SchweilRgasversorgung zum Gasvorstromen.
< ) Gasnachstromzeit
> ) Gasvorstromen

Prozessnotizen

htnummer
_POSITIOF

Startposition 8 —_———

Elektrodenwechsel-Warnung

Korrekturfaktor

Protokolle speichern

Protokolle drucken

Protokoll nur bei vollst. Naht Programmname 77x04-000.PRG

Erweiltert C Ordnername Interner Speicher/STANDARD
ORBITWIN-Kanal 1 <————alli?)
Invertertemperatur 33 °C Kihimitteltemperatur 30 °C
Gemittelter Strom 0.0 A Kihlmittelfluss 0.0 I/min
Lichtbogenspannung 0.0 V Gasmenge 14 I/min
Gasfluss 0.0 I/min

@@

Gas/Kuhlmittel e Verlassen

2 3 4
Abb.: Menii "Schweil3prozess", Softkey "START" rot

1. Nach Ablauf der Gasvorstromzeit ztindet der Lichtbogen und das Schweifbad bildet sich.

2. Nach Bildung des Schweil3bads startet die Rotation des Rotors und die Schwei3parameter des
ersten Sektors stellen sich ein.
Bei einem Sektor Ubergang passen sich die Schweillparameter auf die des darauffolgenden Sek-
tors an.

3. Nach Erreichen des Sektorenendes des letzten Sektors startet die Absenkphase ab welcher der
Schweilstrom bis zum Erreichen des Endstromes linear abgesenkt wird.

4. Bei Erreichen des Endstromwertes erlischt der Lichtbogen und die Gasnachstromzeit beginnt.

5. Mit Ablauf der Gasnachstromzeit wird der Schweiflgas- und Kuhimittelfluss gestoppt und der
Schweilprozess ist beendet.
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Eorrekturfaktor

HPF-Stroem

TP-=5tr

HP-Zeit

TP-Zelt

HP-Getchwindigkelt

TP-Geschwindigheit

Melgung

sk
T ]

mammin
e Pl P ITHN B
Ordnername bt 16 Tuike
Inverteriemperatur Kuhimitteltemperatur
Gemittelter Strom Klhbmittelflusss
Lichthegenipannung f Basmange

Gasfluss

Info

9 10 11 12
Abb.: Ansicht im laufenden Schweil3prozess
POS. BILDSCHIRMELEMENT FUNKTION
1 Prozessfortschritt Der Balken Prozessfortschritt zeigt den Fortschritt des aktuell
aktiven Sektors in % an.
2 Animationsgrafik Schweilpositi- Zeigt die aktuelle Schweillposition an.
on
Sektormarkierung Zeigt den aktuell aktiven Sektor an.
4 Softkey ,Stop* Das Betatigen des Softkeys ,Stop“, beendet sofort den kom-
pletten Schweil3prozess.
5 Softkey ,Absenkung* Bei Betatigen des Softkeys ,Absenkung®, wechselt die
Stromquelle in die Absenkphase des Schweillprogrammes.
Softkey ,Gas —* Verringert die SchweilRgasmenge um 1 I/min.
Softkey ,Gas +“ Erhoht die SchweiRgasmenge um 1 I/min.
HINWEIS! Die im SchweiBprozess angezeigten Parameter konnen im laufen-

@

den SchweiBprozess angepasst werden.
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8 Service und Wartung

8.1 Reinigung

> Zur Oberflachenreinigung ein feuchtes Tuch verwenden.

> Nur riickstandsfreie Reinigungsmittel verwenden.

> Lufteinlasse und Luftauslass mit wasser- und 6lfreier Druckluft vorsichtig ausblasen.

8.2 Wartungsplan

INTERVALL

TATIGKEIT

Téglich

» Kihimittelstand im Tank der externen Kihleinheit kontrollieren und bei Bedarf
auffillen.

HINWEIS! Bei haufigem Wechsel der SchweiBBkopfe kann ein hdufigeres Nach-
fiillen des Kiihimittels notwendig sein.

1. Nach einem Schweiltkopfwechsel sicherstellen, dass dieser vollstandig mit
KahImittel geflillt ist (ca. 3 min laufen lassen — Taste: GAS/KihImittel).

2. Kihimittelstand prufen und bei Bedarf auffillen.

» Wenn Frostschutzmittel verwendet wird: Entsprechend mit dem Kuhimittel er-
ganzen.

» Display mit einem leicht feuchten Tuch abwischen. Keine Reinigungsmittel ver-
wenden.

» Befestigungselemente Kihleinheit-Stromquelle auf festen Sitz priifen.

Monatlich

» Maschine vollstandig von auRen reinigen.

» Verbindungsleitungen auf mechanische Beschadigungen prifen.

» KuhImittel auf Verunreinigungen prifen und ggf. austauschen.

» Kihlmittelanschlisse auf Funktion und Verunreinigungen priifen.

Halbjéhrlich

1. KuhImittel der externen Kiihleinheit vollstandig abpumpen.

2. Frisches Leitungswasser einflllen und diese Fillung wieder vollstandig abpum-
pen.

3. Tank mit Kiihimittel OCL-30 auffiillen.

Jahrlich

» Wiederholungspriifung nach Norm IEC 60974-4 durchfihren.

» Inverterkalibrierung durch Orbitalum-Service durchfiihren lassen. BGV-A3-Pru-
fung durch Orbitalum oder zertifizierte Stelle durchfihren lassen.

» Gdf. sind landesspezifische Gesetze und Vorschriften zu erfiillen.
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8.3 Kuhimittel der externen Kihleinheit abpumpen

Verwendung beim Wechseln des Kihimittels und beim Entleeren des Tanks bei langerem Maschinen-
stillstand.

Vorbereitung

1. Ablaufschlauch (im Lieferumfang enthalten)
an den Kihimittelanschluss blau (1) anschlie-
Ren.

2. Offenes Schlauchende in einen Auffangbehal-
ter (min. 3 Liter) halten.

Durchfiihrung
Folgende Schritte im Menu der Schweiflstromquelle durchfihren:

» Im Hauptmeni Button ,Einstellungen® (2) beta-
tigen.

» Button ,Service® (3) betatigen.
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» Button ,KihImittelpumpe Ein“ (4) betatigen.

4
= Abpumpvorgang startet und Meldung
,KuhImittel wird abgepumpt® erscheint.

» Fullstandsanzeige kontrollieren und Abpump-
vorgang Uber den Meldungsbutton ,Abbrechen®
(5) beenden, wenn Tank leer ist.

HINWEIS! Abpumpvorgang ist auf ca. 30 Sekunden begrenzt.
Bei Leerlauf der Pumpe, erhoht sich hérbar die Pumpendrehzahl.
» Abpumpvorgang sofort abbrechen.

» Wenn langer als 10 Sekunden Pumpenlauf kein KihImittel austritt,
Abpumpvorgang abbrechen, um Pumpenbeschadigungen zu ver-
meiden.

» Zur vollstandigen Entleerung, Stromquelle hinten leicht anheben.

» Den Vorgang so lange wiederholen, bis der KihImitteltank vollstan-
dig entleert ist.

» Um Ablaufschlauch von Kihimittelanschluss zu l16sen, blauer Ring
des Anschlusses leicht zurlickschieben.

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




Power Welder

8.4 Storungsbeseitigung

NR. STORUNGSMELDUNG

ABHILFE

01

Warnung

Eine "Warnung" erscheint im Display (wahrend des Prozesses direkt
unter der Information zur Netzspannung). Die Meldung kann mit den
Parametern Spannung, Strom oder Geschwindigkeit und der Anga-
be "Hoch" oder "Tief" kombiniert werden. Die Meldung zeigt, dass
beim entsprechenden Parameter der in den Uberwachungsgrenzen
fur den Alarm festgelegte Grenzwert iber- oder unterschritten wur-
de.

Beispiel:
"Warnung Geschwindigkeit Tief": Der fir den Alarm festgelegte

Grenzwert der Schweillgeschwindigkeit wahrend der "Tiefstromzeit"
wurde erreicht.

Dies kann eine Uber- oder Unterschreitung sein. Wird zusatzlich ei-
ner der Abbruchwerte erreicht, wird der Prozess mit einer weiteren
Meldung abgebrochen.

02

Gasmangel

Der Prozess wurde wegen Gasmangels abgebrochen.

» Schlauche, Flasche und Druckminderer prifen.

» Sensor prifen, wenn das Gas trotz Fehlermeldung in ausrei-
chender Menge stromt.

Diese Meldung erscheint auch auerhalb des Schweillprozesses,
wenn das Gas Uber die Taste ,Gas/KuhImittel“ eingeschaltet wird
und kein Gas stromt.

03

KihImittelmangel

Der Prozess wurde wegen Kihimittelmangels abgebrochen.

» Schlauche, Kihimittelstand im Tank und Pumpenlauf prifen.

» Sensor prifen, wenn das Kuhimittel trotz Fehlermeldung in aus-
reichender Menge fliel3t.

» Kihimittelfluss prifen: zum Testen Kihimittelriicklauf an der Ma-
schine abziehen).

Diese Meldung erscheint auch auRerhalb des Schweilprozesses,
wenn das KuhImittel Gber die Taste Gas/Kihimittel eingeschaltet
wird und kein Kihimittel flielt.

04

Fehler ext. Eingang

Ein am externen Fehlereingang angeschlossenes Geréat hat den
Fehler ausgelost.

Wenn kein Gerat am externen Fehlereingang angeschlossen ist:

» Uberwachungsfunktion in den Systemeinstellungen deaktivieren.
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NR. STORUNGSMELDUNG

ABHILFE

05

Stromfehler

Wird im Zusammenhang mit einer Abweichung beim Schweil3strom
verwendet.

Beispiel: "Warnung Stromfehler Tief", sieche Meldung 01.

06

Strom Abbruch

Der Schweilstrom hat die in den Uberwachungsgrenzen fiir den Ab-
bruch definierten Limits Gber- oder unterschritten, der Prozess wur-
de unterbrochen.

» Grenzwerte prifen: evtl. zu eng gesetzt.

Zu groRe Widerstande im Schweil3stromkreis (Masseanschluss, Ro-
tor, Strom-Kuhlmittelkabel): Die Maschine kann den programmierten
Schweilstrom (Sollwert) nicht mehr innerhalb der festgelegten
Grenzen stabil halten.

07

Tief

Der fiir den Tiefpuls des entsprechenden Parameters festgelegte
Grenzwert wurde erreicht, siehe auch Meldung 01.

08

Spannung

Die Meldung erscheint als "Warnung Spannung". Die in den Uber-
wachungsgrenzen festgelegten Grenzwerte fir den Alarm wurden
Uber- oder unterschritten.

» Grenzwerte priifen und Hinweise im Kapitel "Uberwachungsfunk-
tionen" beachten (siehe Kap.Uberwachungsgrenzen [» 99]).

Ursache fir zu hohe Lichtbogenspannung:

Hohe Ubergangswiderstande im SchweiRstromkreis (Stecker, Mas-
sekontakt usw.).

Bei Kassettenkopfen: verschlissene Strom-Kihimittelkabel.

09

Spannung Abbruch

Die in den Uberwachungsgrenzen festgelegten Grenzwerte fiir den
Abbruch in Bezug auf die Lichtbogenspannung werden ber- oder
unterschritten.

» Grenzwerte priifen und Hinweise im Kapitel "Uberwachungsfunk-
tionen" beachten (siehe Kap.Uberwachungsgrenzen [» 99]).

Ursache fiir zu hohe Lichtbogenspannung:

Hohe Ubergangswiderstande im SchweiRstromkreis (Stecker, Mas-
sekontakt usw.).

Bei Kassettenkopfen: verschlissene Strom-Kihimittelkabel.

10

Geschwindigkeit

Zusatz bei "Warnung". Die in den Uberwachungsgrenzen festgeleg-
ten Grenzwerte (Warnung) der Geschwindigkeit wurden Uber- oder
unterschritten.

» Grenzwerte prifen.

» Schweillkopfgeschwindigkeit prifen.

» Evil. Motorabgleich durchfiihren.
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NR. STORUNGSMELDUNG ABHILFE

11 Geschwindigkeit Abbruch  Die Schweiligeschwindigkeit hat die in den Uberwachungsgrenzen
fur den Abbruch festgelegten Grenzwerte iber- oder unterschritten,
Prozess wurde abgebrochen.

Grenzwerte prifen, evtl. sind diese zu eng gesetzt.
Weitere Ursachen fiir einen Geschwindigkeitsabbruch:

Mechanisch blockierte, schwergéngige oder defekte Schweiltkopfe.

» Priifen, ob sich der SchweiRkopf manuell (oder mit der Fernbe-
dienung) bewegen lasst.

» Ggf. Motorabgleich durchfiihren.

12 Zeitlimit far Nach dem Einschalten des Ziindgerats erfolgte innerhalb von ca. 3
Hochspannungsziindung  Sekunden keine Lichtbogenziindung. Der Prozess wird unterbro-
Uberschritten chen.

M@ogliche Ursachen fiir nicht erfolgte Lichtbogenziindung:

» schlechte Elektrodenqualitat, verschlissene oder verzunderte
Elektrode

» schlechter Massekontakt (offene Képfe — Masseklemme)
« verschlissene Schweilistromstecker, schlechter Kontakt
 rostige oder verschmutzte Rohroberflache

» kein Gas, falsches Gas (niemals Kohlendioxid, auch nicht im
Gemisch mit Argon verwenden!) oder zu kurze Gasvorstromzeit

« zu groRer Lichtbogenabstand
» Feuchtigkeit im Schweil3kopf

» zu lange Schlauchpakete (Verlangerungen)

» Maogliche Ursachen beheben.

» Empfehlung: Bei Schlauchpaketen eine Gesamtlange von 15 m
nicht Gberschreiten.

13  Inverter Fehler in der seriellen Kommunikation (RS232) zwischen PC-Steue-
rung und Inverter.

» Maschine aus- und nach ca. 30 Sekunden wieder einschalten.

Fehler noch vorhanden?

» Mit dem Fachhandler oder mit Orbitalum in Verbindung setzen.
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NR. STORUNGSMELDUNG ABHILFE

14  Lichtbogen ist abgerissen  Die Lichtbogenziindung war erfolgreich, der Lichtbogen ist aber im
Prozess abgerissen.

Mégliche Ursachen:

» Unterbrechung im Schweif3stromkreis (Kontaktprobleme,
Masseklemme)

* Zu niedrige Strome (Tiefpuls bei Standardanwendungen nicht
unter 5 Al)

* Zu niedriger Endstrom
» Lichtbogenabstand zu groR

» Bei offenen Kopfen: starke Zugluft fiihrt zum Abriss des
Lichtbogens

15  Kurzschluss Die Elektrode hat wahrend des Prozesses das Werkstlick berihrt.
(Strom flief3t, aber

; Dies flhrt zum Absinken der Lichtbogenspannung unter den "nor-
keine Spannung)

malen" Wert (ab ca. 10 V), das System erkennt unabhangig von den
Einstellungen in den Uberwachungsgrenzen einen Kurzschluss.

» Kurzschluss beseitigen.

» Elektrode neu anschleifen.

» Evtl. in der SchweilRnaht befindliche Wolframeinschllisse aus-
schleifen.

16  Formiergasdruck Bei Verwendung mit der Formiergas-Druckregelung.

Der Istwert des Drucks hat eine zu groRe Abweichung vom vorgege-
benen Sollwert (Warnung oder Prozessabbruch).

Ursachen:
» Istwert zu niedrig, siehe Anzeige des Innendrucks im Display

» Evtl. zu geringer Eingangsdruck vom Flaschenmanometer

» Sicherstellen, dass keine zu groen Spalten (Rohrsto3?) vorhan-
den sind.

» Sicherstellen, dass die Stopfen dicht schliefen, damit sich ein
Druck aufbauen kann.

» Evil. an der BUP-Box den Druckregler bis maximal 10 bar ein-
stellen.

» Evtl. Eingangsdruck vom Flaschenmanometer korrigieren.

Siehe auch: Bedienungsanleitung der BUP-Einheit selbst.
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NR. STORUNGSMELDUNG ABHILFE
17  Fehlercode Interner Schreib-Lese-Fehler in der Software.
Nach "Fehlercode" erscheint der Fehler im "Klartext" (siehe Meldun-
gen 18 bis 29) oder eine zweistellige Zahl.
» Mit dem Orbitalum-Service in Verbindung setzen.
18 Ein Fehler ist aufgetreten! B Klartextmeldungen, die mit der Meldung "Fehlercode" (Meldung
Bitte kontaktieren Sie unse- 17) erscheinen konnen.
ren Support
19  Parameterfehler
20 Laufwerk nicht gefunden
21 Datei nicht gefunden
22 Pfad nicht gefunden
23 Ordner voll
24 Laufwerk voll » Mit Orbitalum in Verbindung setzen, wenn das Problem nicht ge-
25  Laufwerk nicht bereit 6st werden kann.
26  Schreibschutz
27  Zugriffsfehler auf Datei
28 Der Name enthalt unzulas-
sige Zeichen
29  Programm kann nicht unter
dem Namen gedffnet wer-
den
30 Die Version der Datei » Datei neu laden/kopieren/korrigieren.
stimmt nicht Gberein. Die
Datei wurde verandert!
31 Weitere Programme kén-  Bei Meldungen mit "90%"-Angaben:
i |
nen nicht erstellt werden! Ressourcen weitgehend ausgenutzt. Es kénnen noch weitere Daten
32 Uber 90% an Ressourcen  gespeichert werden.
fur Programme verbraucht!
33  Weitere Ordner kénnen Empfehlung:
i |
nicht erstelit werden! » System aufraumen, nicht mehr benétigte Daten I6schen oder ex-
34 Uber 90% an Ressourcen tern sichern.
fir Ordner verbraucht! Die Zahl der Ordner und Programme pro Ordner ist auf jeweils

100 begrenzt.
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NR. STORUNGSMELDUNG ABHILFE
35 Das Programm kann nicht Programm kann beim Einschalten nicht geladen werden.
1
geladen werden! Beim Einschalten der Maschine wird das zuletzt benutzte Programm
geladen, falls dies nicht méglich ist (z.B. USB-Stick entfernt), wird
das Default-Programm geladen.
» Mit Orbitalum in Verbindung setzen, wenn das Problem nicht ge-
|0st werden kann.
36 Das Programm kann nicht Problem beim Speichern der Programme.
gespeichert werden! Der Fehler erscheint im "Klartext" (siehe Meldungen 18 bis 29) oder
als zweistellige Zahl.
37 Datei mit Inverter-Kennlinie Datei mit den Kennlinien nicht lesbar. Stromabgleich der Maschine
kann nicht gedffnet werden! unwirksam.
Es werden Default-Werte ~ Auf dem internen Speicher der Maschine ist eine Datei hinterlegt,
benutzt. die beim Stromabgleich erzeugt wird: Bei der Kalibrierung wird ein
digitaler Abgleich durchgefiihrt, bei dem die Differenzen zwischen
Soll- und Istwerten im Vergleich mit den Messwerten einer kalibrier-
ten Messeinheit punktweise erfasst und in einer Datei gespeichert
werden.
Wenn die Datei nicht lesbar ist, werden die Fehlerkoeffizienten mit
dem Defaultwert (= 1) belegt. Damit ist der bei Orbitalum durchge-
fuhrte Stromabgleich unwirksam.
» Bei Anwendungen, die eine Datenuberwachung und Istwerter-
fassung vorsehen, mit der Maschine nicht mehr arbeiten.
» Mit Orbitalum in Verbindung setzen, um die Kalibrierdaten wie-
derherzustellen.
38 Autoprogrammierung fehl-  Fehler in der Autoprogrammierung.
geschlagen! Ursachen:
M('jglicher\./veise fghlt Auto- « Kombination von Rohrdurchmesser und Wanddicke liegt
prog-Datei oder diese ist auBerhalb des Wertebereichs der Autoprogrammierung (z.B.
fehlerhaft. Wanddicke >4 mm).
» Andere Parameter verwenden.
« Daten der Datenbank auf dem internen Speicher nicht
vorhanden oder nicht lesbar.
» Mit Orbitalum in Verbindung setzen, um die Daten wiederherzu-
stellen.
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NR. STORUNGSMELDUNG ABHILFE

39 Externes Speichermedium Zugriff auf externen USB-Stick nicht mdglich.
nicht gefunden!

Mbglicherweise steckt kein , prijfen ob der USB-Stick vom System erkannt wird.
USB-Stick im USB-An- - - - -
schluss » USB-Stick herausziehen, kurz warten und wieder einsetzen.
Méoglicherweise anderen Anschluss benutzen.
» Prifen, ob der USB-Stick defekt ist oder eine nicht lesbare For-
matierung aufweist.
» Mit dem Orbitalum-Service in Verbindung setzen, wenn das Pro-
blem nicht I&sbar ist.

40 Fehler beim Protokoll Spei- Software-Konflikte durch beschadigte Dateien oder Dateien mit nicht
chern lesbaren Inhalten.

41 Programm-Datei kann nicht Nach der Meldung erscheint der Fehler im "Klartext" (siehe Meldun-
gedffnet werden! gen 18 bis 29) oder als zweistellige Zahl.

42  Protokoll-Datei kann nicht
geodffnet werden!

43  Manche Stréme sind zu Maschine an Stromnetz <200 V AC angeschlossen. Der maximale
hoch eingestellt. Schweil3strom wird auf 120 A begrenzt. Programm mit hdherem
Diese kénnen bei 115-V- Schweil3strom wurde gestartet.

Netzspannung nicht er-
reicht werden!

44  Fehler beim Lesen der Da- Internes Fehlerprotokoll (Datei "Failures.txt") ist nicht vorhanden
tei FAILURES.TXT! oder beschéadigt.

45  Kein Schweifltkopf ange- Programm gestartet, kein Schweilkopf an der Maschine ange-
schlossen! schlossen.

Schweilkopf ist angeschlossen?
« Schweifl3kopf nicht kodiert

» Spannungsversorgung zum Schweiltkopf defekt. Die
Bedientasten im Schweilkopf funktionieren nicht.

» Mit dem Orbitalum-Service in Verbindung setzen.
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NR. STORUNGSMELDUNG

ABHILFE

46  Falscher Schweil’kopf an- Im gestarteten Programm ist ein anderer SchweiRkopf als der mo-
geschlossen! mentan angeschlossene gewahlt.
» Angeschlossenen Schweillkopf im Programm wahlen.
—oder —
» Im Programm gewahlten Schweil3kopf an die Maschine anschlie-
Ren.
Schweilkopftypen sind identisch und die Meldung erscheint trotz-
dem?
» Mit dem Orbitalum-Service in Verbindung setzen.
47  Im Programm gibt es Para- SchweilRkopf im Programm geandert. Schweiltkopf passt nicht zu
meter, die auBerhalb der ~ den Parametern.
G.r.enzwerte fur.den au§ge- In der SchweilRkopfliste der Maschine sind die Parameter der an die
wahllten Schweiltkopf lie- Maschine anschlieBbaren SchweilRkdpfe hinterlegt, z.B. die maxima-
gen: le Drehzahl des Rotors, der maximal zu verschweifltende Rohrdurch-
messer und der maximal zuldssige Strom.
» Parameter des Programms an den gewahlten Schweil3kopf an-
passen.
48  Motorstrom Getriebe schwergéangig.
>> Kollisionserkennung
norm. Motorstrom » Kopf Uberprifen.
Motorstrom Zeit » Ggf. Getriebe instand setzen.
49  Elektrodenwechsel-War- » Elektrode ersetzen.
nung
50 Kalibrierungsfehler ("Kali- » Kalibrierung erneut durchfiihren oder Maschine neu starten.
brierung wegen Ausfiih-
rungsfehler abgebrochen;
Kalibrierung wegen Be-
triebsfehlers abgebrochen;
Kalibrierung wegen Para-
meter abgebrochen")
51  Fehler beim Kopieren von ~ » Auf mdglichen Schreibschutz achten; moglicherweise ist Lauf-
Programmen oder Protokol- werk nicht bereit.
len
52  Druckerfehler, Fehler bei » Verbindung zu Drucker Uberprifen.
Kommunikation mit Drucker ), Netzwerkverbindung uberprifen.
» Druckerliste aktualisieren.
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NR. STORUNGSMELDUNG ABHILFE
53 Einstellungen fehlerhaft » Eingaben Uberprifen.
54  Freigabeordner konnte » Prifen, ob der Freigabeordner auf "6ffentlich” eingestellt ist.
nicht erstellt/eingebunden , prijfen ob Eingabedaten korrekt sind.
werden » Prifen, ob der IP-Adressenbereich Ubereinstimmt.
55 Touchscreen konnte nicht ~ » Maschine neu starten.
geandert werden
56 CAN-Timeout-Fehler » Meldung mit "Okay" wegklicken.
Sollte Schweillprozess nicht moglich sein:
» Mit dem Orbitalum-Service in Verbindung setzen.
57  Erforderlicher Strom héher B Stromeinstellungen prifen.
als maximaler Strom des  gite diese Fehlermeldung haufiger erscheinen:
Inverters » Mit dem Orbitalum-Service in Verbindung setzen.
58 SchweilRkopfparameter fir ~ » Drahteinstellungen prifen.

Draht sind falsch
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9 Upgrade-Optionen

Durch optional erhaltliche Upgrade-Optionen kann die Funktionalitat der Stromquellensoftware einfach
erweitert werden.

Die Freischaltung erfolgt durch einen alphanumerischen Aktivierungscode (,Freischaltungsschlussel®),
der in den Systemeinstellungen eingegeben werden kann.

Siehe Kapitel Freischaltung

In der Betriebsanleitung sind Funktionen, die Upgrades voraussetzen durch die entsprechenden Upgra-
de-lcons gekennzeichnet.

Siehe Kap. Legende

@ uPGRADE Connectivity LAN/IoT/VNC (Code 850080001)*
Software-Upgrade zur Freischaltung des folgenden Leistungsumfangs:

» Datenaustausch zwischen Stromquellen und LAN-Netzlaufwerken von Schweil3datenprotokollen
und SchweilRprogrammen.

» Einbindung der Stromquell in eine Industrie 4.0/loT Umgebung via MQTT-Protokoll.
» Steuerung der Stromquelle Gber VNC via PC, Tablet, Mobile Device.

» Eingabe von Steuerungsbefehlen via QR-Code-Scanner.
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10 Zubehor

ARTIKEL CODE

Barcode-/QR-Code Scanner MW/SW/PW 850 030 005
Fernbedienung mit 7,5 m Leitung 875 050 001
ORBITWIN SW/PW Umschalteinheit 853 000 001
Transportkoffer 300 874 050 001
ORBICAR W Fahrwagen mit ext. Kiihlung 884 000 002
ORBICOOL Active SW/PW 889 000 015
Doppeldruckminderer ARGON 888 000 001
Doppeldruckminderer ARGON/WASSERSTOFF 888 000 002
WIG-Handbrenner mit 4,0 m Schlauchpaket 890 013 010
Massekabel 811 050 005
ORBmax Restsauerstoffmessgerat 882 000 002

Anderungen vorbehalten.
Fir detaillierte Informationen, siehe Produktkatalog, Download-Links PDF:

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

Optional erhaltlich.

ARTIKEL CODE
Kihlflussigkeit OCL-30 (3,5 L Kanister) 850 030 010
Thermopapierrollen, 3er-Pack 854 030 001
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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
=
oo
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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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