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1 Acerca de estas instrucciones

1.1 Indicaciones de advertencia

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

jLea y tenga en cuenta siempre estas indicaciones de advertencia!

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

NIVEL DE AD- SIGNIFICADO

VERTENCIA

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

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

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

e B B b

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

1.2 Otros simbolos e ilustraciones

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

Término/SiIMBOLO SIGNIFICADO

PW

ORBIMAT 300 SW Power Welder

SW

ORBIMAT 180 SW Smart Welder

SW+ Smart Welder Plus

MW Mobile Welder

Cabezal de soldadura orbital Cabezal de soldadura orbital abierto/cerrado

() Esta funcién requiere la ACTUALIZACION Connectivity LAN/IoT/
VNC*.

(0) La funcion requiere la ACTUALIZACION ORBICOOL MW* (solo
afecta a Mobile Welder).

() La funcion requiere la ACTUALIZACION del software MW Plus*

(solo afecta a Mobile Welder).

*Véase el cap. Opciones de actualizacion [» 189]

1.4 Otros documentos aplicables

Los siguientes documentos son validos con este manual de instrucciones:
» Declaracion de conformidad
» Certificado de calibracion
* Manual de instrucciones Cabezal de soldadura/soplete manual

« Si se utiliza la interfaz externa X13: Documento de control de la interfaz

8 ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2 Informacioén para el operador e
indicaciones de seguridad

21 Obligaciones del operador

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

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

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

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

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

(1) (2) (3)

Soldadura por arco eléc- No No Si

trico, manual incluido

* MIG (gas inerte de
metal)

* MAG (gas activo de
metal)

* TIG (gas inerte de
wolframio)

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

* Segun la directiva 2013/35/UE
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=+ orbitalum

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 N

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 optionsfwvelding programs are changed)

= Data iz based on multiple settings/orograms (only valid until setting optionsfwelding programs are changed)
QocLpational 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)
Ooeupational 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 needed)

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
ELVY 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_OW1BISW_MW
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2.2 Utilizacion de la maquina

2.21 Uso conforme a lo previsto

ADVERTENCIA f Peligros por un uso no conforme a lo previsto

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

» Unicamente utilice el dispositivo para la soldadura en corriente con-
tinua TIG con Liftarc (encendido por contacto) o encendido AF (sin
contacto). Los accesorios pueden ampliar la gama de funciones
(véase el capitulo Accesorios).

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

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

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

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

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

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

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

La observacion de los otros documentos aplicables.

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

La utilizacion exclusiva de la maquina en su estado original.

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

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

@ La utilizacion exclusiva de refrigerante OCL-30 de la empresa Orbitalum Tools GmbH

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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La comprobacién de todos los componentes y funciones relevantes para la seguridad antes de la
puesta en funcionamiento.

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

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

El uso exclusivamente profesional.

2.2.2 Limites de la maquina

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

El dispositivo sera operado por una persona.

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

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

lluminacion de trabajo: min. 300 lux.

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

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

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

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

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

2.2.3 Soldadura en entornos con mayor riesgo eléctrico

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

2.2.4 Refrigeracion del dispositivo

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

>

12

Respete los limites de la maquina.
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>
>

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

Mantenga una distancia minima de 0,5 m con respecto a los obstaculos.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.3 Proteccion medioambiental y eliminacion

2.3.1 Informacién de la directiva sobre diseio ecolégico

2009/125/CE

MODELO ENTRADA DE RED EFICIENCIA MINIMA DE CONSUMO MAXIMO DE
LA FUENTE DE ALIMEN- ENERGIA EN REPOSO
TACION

Mobile Welder (OC/Plus) 1x110-230 VCA 81 38 W

Smart Welder Plus Monofasico + PE 83 43w

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

Trifasico + PE

(segtn la Directiva
2012/19/UE)

» No deseche el producto (si procede) con la basura general.

» Reutilizacion o reciclaje de residuos de aparatos eléctricos y
electrénicos (RAEE) mediante su eliminaciéon en un punto de
recogida designado.

» Para obtener mas informacion, péngase en contacto con su oficina
de reciclaje local o con su distribuidor local. Materias primas criticas
que pueden estar presentes en cantidades indicativas superiores a 1
gramo a nivel de componentes.

Materias primas criticas que pueden estar presentes en cantidades indicativas superiores a 1
gramo a nivel de componentes.

COMPONENTE

MATERIA PRIMA CRITICA

Placas

Barita, bismuto, cobalto, galio, germanio, hafnio, indio,
tierras raras pesadas, tierras raras ligeras,

niobio, metales del grupo del platino, escandio, silicio metalico, tantalio,
vanadio

Componentes plasticos

Antimonio, barita

Componentes eléctricos y
electrénicos

Antimonio, berilio, magnesio

Componentes metalicos

Berilio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio

Cables y conjuntos de ca-
bles

Borato, antimonio, barita, berilio, magnesio

Pantallas

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

MATERIA PRIMA CRITICA

Baterias

Fluorita, tierras raras pesadas, tierras raras ligeras, magnesio

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

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

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

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

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

2.3.3 Refrigerante

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

(segun directiva 2012/19/UE)
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2.3.4 Herramientas eléctricas y accesorios

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

» Segun la Directiva de la UE, los dispositivos electronicos usados
identificados con el simbolo situado al margen no deberan eliminarse con
los residuos municipales (basura doméstica).

» Mediante la utilizacién activa de los sistemas de contenedores y de
recogida disponibles contribuira a la reutilizacion y al aprovechamiento de

los dispositivos electronicos usados. _

» Los dispositivos electronicos usados contienen componentes que se
deben tratar de forma selectiva de acuerdo con la Directiva de la UE. La
recogida por separado y el tratamiento selectivo son la base para una
eliminacion acorde con el medioambiente y para la proteccion de la salud
de las personas.

(segun la Directiva
2012/19/UE)

» Nos encargaremos de eliminar de forma profesional los dispositivos y
maquinas de Orbitalum Tools GmbH que hayan sido adquiridos con
posterioridad al 13 de agosto de 2005 una vez que se nos hagan llegar
sin cargos para nosotros.

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

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

2.4 Cualificacion del personal

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

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

« Sin limitaciones fisicas ni mentales.

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

» El manejo de la maquina por menores de edad solo debera tener lugar bajo la vigilancia de un
supervisor.
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» Se requiere que el personal disponga de conocimientos basicos en el procedimiento de soldadura
TIG.

2.5 Indicaciones basicas para la seguridad de
funcionamiento

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

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

Aumente las pausas.
Realice ejercicios de relajacion.

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

vvyyvyy

Asegurese de realizar actividades variadas.
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2.6 Equipo de proteccién personal

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

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

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

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

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

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

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

2 Tenga en cuenta los riesgos residuales.

2.7 Riesgos residuales

2.71 Lesiones debido al peso elevado
Las fuentes de alimentacion tienen un peso de
15,6 kg (34,39 libras) — Mobile Welder (Plus)
. @21 ,0 kg (46,30 Ib) - Mobile Welder (OC/OC Plus)
26 kg (57,32 Ib) — Smart Welder Plus
35,4 kg (78,04 Ib) — Power Welder
Al levantarlas existe un gran riesgo para la salud.

Existe peligro de golpes y aplastamientos en las siguientes situaciones:

A iPRECAU- Caida de la fuente de alimentacién durante el transporte o la instalacién.
CION!

& iPRECAU- Caida de la fuente de alimentacion debido a un almacenamiento inadecuado.
CION!

2 Al levantar la fuente de alimentacion, no se debe superar la carga maxima permitida de 25 kg
para hombres y 15 kg para mujeres.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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Utilice un medio de transporte adecuado para transportar la fuente de alimentacion.

La elevacion y la extraccién de la fuente de alimentacion del embalaje solo deben realizarse
con 2 personas.

Coloque la fuente de alimentacion sobre una superficie estable.
Lleve calzado de seguridad.

No transporte el aparato con una grua. Utilice las asas, correas o soportes exclusivamente para
el transporte manual.

n . N .
@ Antes de cada transporte, compruebe que los tornillos de fijacion entre la fuente de alimen-
tacion y la unidad de refrigeracién (opcional) estén bien apretados vy, si es necesario, vuelva a
apretarlos.
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2.7.2 Quemaduras y peligro de incendio debido a altas
temperaturas

& 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.
Umspannen oder Montage/Demontage der Elektrode) besteht die Gefahr von
Verbrennungen oder Beschadigung der Kontaktstellen. Thermisch nicht bestan-
dige Materialien (z.B. Schaumstoffinlay der Transportverpackung) kénnen bei
Kontakt mit dem hei3en Orbitalschweilkopf oder Handbrenner beschadigt wer-
den.

» 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 Brands-
chutzmafnahmen vor Ort beachten.

» Formiersystem korrekt positionieren.

» Im Schweilbereich nur zuldssige Materialien einsetzen.

A WARNUNG! Verbriihungsgefahr 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 Schutzausrustung tragen.

& jAdvertencia! Peligro de quemaduras por el cabezal caliente del soplete manual y por las
chispas y salpicaduras.

> Utilice equipo de proteccién personal.

2.7.3 Tropiezo con las tuberias y los cables

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

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

Asegurese de que el paquete de conductos flexibles esta conectado correctamente y que el
elemento de descarga de traccion estd enganchado.
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2.7.4 Danos duraderos debido a una postura inadecuada

& {ATENCION! Dafios duraderos debido a una postura inadecuada.

Peligro de molestias, cansancio y trastornos del movimiento, capacidad de res-
puesta limitada y calambres.

vVvyyvyy

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

Asegurese de realizar actividades variadas.

2.7.5 Descarga eléctrica

& iADVERTEN- Peligros eléctricos por contacto.

CIA!

>

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

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

Utilice el calzado de seguridad seco, los guantes de cuero secos y sin elementos metalicos (sin
remaches) y ropa de proteccion seca para minimizar los peligros eléctricos.

Los trabajos deben realizarse sobre suelo seco.

9 v

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

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

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

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

A
A

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

>

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

Asegurese de que los enchufes de conexién de la maquina encajen en la toma de corriente.

Utilice un interruptor diferencial de 30 mA para la conexion.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.7.6 Peligro por la manipulacién incorrecta de bombonas de
gas de proteccion

& jADVERTEN- Lesiones fisicas multiples y dafios materiales.
CIA!

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

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

2.7.7 Danos en los ojos por radiacion

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

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

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

> Proteja la zona de soldadura para proteger a otras personas.

2.7.8 Peligros por campos electromagnéticos

& iPELIGRO! Durante el proceso de soldadura se generan campos
electromagnéticos que pueden ser mortales para las personas con problemas
cardiacos 0 con marcapasos.

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

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

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

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

2.7.9 Peligro de asfixia debido a una proporciéon de argén
demasiado alta en el aire

A iPELIGRO! Existe peligro de asfixia en caso de fugas debido al alto porcentaje de argén del
aire ambiente. Puede provocar dafios permanentes o riesgo mortal por asfixia.
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> Los componentes defectuosos del suministro de gas deberan sustituirse de forma inmediata y
su funcionamiento debera revisarse diariamente.

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

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

> Solo lo utilice en espacios bien ventilados.

» En caso necesario, cuente con control de oxigeno.

2.7.10 Danos para la salud

& ijADVERTEN- jDafos para la salud por vapores y sustancias téxicas durante el proceso de
CIA! soldadura y la manipulacion de los electrodos!

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

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

2 No utilice electrodos que contengan torio.

2.7.11 Peligro de vuelco de la instalacion

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

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

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

2.7.12 Peligro de explosion y de incendio

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

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

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

2 Asegurese de que no hay materiales inflamables y acumulaciones de suciedad en las proximi-
dades de la maquina.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.7.13 Lesiones generales causadas por herramientas

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

> En caso de falta de seguridad, envie la fuente de corriente para soldadura orbital a Orbitalum
Tools para que en sus instalaciones se realice la eliminacién adecuada.
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Descripcién
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31 35 30 29 28
POS. DENOMINACION FUNCION
1 Espacio para el teclado El teclado opcional se puede colocar delante de las teclas
programables.
2 Interruptor de teclas (teclas pro- Para manejar la fuente de corriente de soldadura, véase el
gramables) cap. Teclas Softkey
3 Pantalla tactil en color Para manejar la fuente de corriente de soldadura, véase el
cap. Teclas Softkey
4 Tapa abatible Protege los elementos de mando
Toma de conexién «USB», de- Posibilidad de conexién para dispositivos USB (2x)
lante
6 Impresora integrada en el siste- Para imprimir valores reales y protocolos de datos de solda-
ma dura
Asas de transporte Para transportar la fuente de corriente de soldadura
Control giratorio Manejo de la fuente de corriente de soldadura, véase el cap.
Selector giratorio
9 Toma de corriente de soldadura Conexién del cabezal de soldadura
10 Ranuras de ventilacién Ventilar la fuente de corriente de soldadura

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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POS. DENOMINACION FUNCION
11 Conector de corriente de solda- Conexion del cabezal de soldadura
dura
12 Ojal, alivio de tension Alivio de tension del cabezal de soldadura a la fuente de co-
rriente
13 Conector hembra «Weld head» Conexion para cable de sefial del cabezal de soldadura
14 Conector «Remote» Posibilidad de conexién para mando a distancia externo (op-
cional) o conector ciego.
15 Conector «ORBmax» Posibilidad de conexion para el medidor de oxigeno residual
«ORBmax» (opcional)
16 Conector «BUP» Posibilidad de conexién para el regulador de presién de gas
de formacion «BUP Control Box» (opcional)
17 Botén de apagado (rojo) Apaga la fuente de corriente de soldadura; se ilumina en rojo
durante el funcionamiento y en modo «stand-by».
18 Interruptor principal (verde) Encender la fuente de corriente de soldadura; se ilumina en
verde durante el funcionamiento.
19 Conexion del refrigerante, azul Conexion para el suministro de refrigerante
20 Toma de conexién «Weld Gas» Conexién para manguera de gas al cabezal de soldadura
21 Conexion para refrigerante, rojo Conexion para el retorno del refrigerante
22 Toma de conexién «LAN», parte Posibilidad de conexién para cable LAN
trasera
23 Conector «USB», parte trasera Posibilidad de conexién para dispositivos USB (2x)
24 Conector «HDMI», parte trasera Posibilidad de conexién para cable HDMI
25 Indicador LED Indicacién del estado de funcionamiento y del flujo de refri-
gerante
26 Abertura del depdsito con tapa Capacidad para hasta 2,2 litros de refrigerante para enfriar
los cabezales de soldadura conectados.
27 Indicador del nivel de refrigeran- Muestra el nivel de refrigerante en el depésito.
te
28 Toma de entrada de red Conexion para el cable de alimentacién
29 Conector «ORBITWIN» Conexién para el dispositivo de conmutaciéon ORBITWIN
30 Conexion de gas Entrada de gas de soldadura
31 Placa de caracteristicas Indicador de datos de la maquina
32 Conector «Refrigeracion exter- Conexion del cable de sefial del dispositivo de refrigeracion
na» externo
33 Conector Posibilidad de conexion a un control superior, véase el cap.
Interfaz externa X13 [» 190]
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POS. DENOMINACION FUNCION

34 Conector hembra Posibilidad de conexién de componentes compatibles con
Can

35 Conexion de gas de formacion  Entrada de gas de moldeado

36 Toma de conexién «Purge Gas» Conexion para manguera de gas de conformado al cabezal

de soldadura
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3.1 Senales de advertencia

Deben respetarse las advertencias y las indicaciones de seguridad colocadas en la maquina.

Las sefiales de advertencia forman parte de la maquina. No deben retirarse ni modificarse. Las sefales
de advertencia que falten o sean ilegibles deben sustituirse inmediatamente.

IMAGEN POSICION EN LA MAQUINA SIGNIFICADO cODIGO
Cubierta frontal interior iLea las instrucciones de seguri- 871 001 057
dad!
REREE™  Panel trasero y panel lateral iz- Antes de abrir el aparato 850 060 025
smgprp Quierdo
=

jAtencion: utilice unicamente liqui- 884 001 001
do refrigerante de Orbitalum!

ITUNG

ACI
NurKifisiohet von ORBITALUM verwenden!

ATTENTION

Only use ORBITALUM coolant!

ATTENTION

Employezseulement iuide de reffadisement de
ORBITALUN!
ATTENZIONE
Utizzar sooliquidorefrigerante d ORBITALUM!

ATTENCION

Use sl quidorefrigerante de ORBITALUM!
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4

Posibilidades de uso

se caracteriza por las siguientes aplicaciones y funciones:

Para soldar con el procedimiento de gas inerte de tungsteno (TIG)

Se puede utilizar para todos los materiales aptos para el proceso de soldadura TIG
Manejo mediante control giratorio multifuncional o pantalla tactil

Fuente de corriente continua (CC)

Tension de entrada WIDE RANGE para un funcionamiento seguro con generadores o redes de
suministro con fluctuaciones de tension extremas

Funcién «Flow Force» para reducir el tiempo de flujo de gas previo y posterior
Funcion «gas permanente»

Regulacion digital de la cantidad de gas de soldadura

Supervision del refrigerante y del gas de soldadura

Posibilidad de control para la alimentacion de alambre frio

Posibilidad de conexion para control remoto externo

Rotaciéon y movimiento de avance del alambre constante o pulsante

Monitor giratorio de 12,4

Interfaz de usuario con soporte grafico y menu multilingtie en pantalla a color
Unidades de medida métricas e imperiales

Sistema operativo centrado en el proceso, estable y con capacidad de tiempo real sin secuencia
de apagado

Deteccion automatica del cabezal de soldadura y limitacion de parametros resultante
Supervisién de la corriente de los motores de accionamiento

Capacidad de almacenamiento para mas de 5000 programas de soldadura que permite una
gestion sistematica y clara de los programas mediante la creacion de estructuras de carpetas

Registro e impresion de datos de soldadura de valores reales

Impresora integrada en el sistema

Posibilidad de conectar un monitor y una impresora externos (a través de HDMI/USB/LAN)
Asas de transporte integradas

Posibilidad de programar hasta 99 sectores

Ajuste de la corriente y la pendiente del motor entre los distintos sectores

Sistema de refrigeracion por liquido integrado para refrigerar los cabezales de soldadura, los
sopletes manuales y los sopletes mecanicos conectados.
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Se puede utilizar en combinacion con un sistema de refrigeracion por liquido disponible por
separado.
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5 Datos técnicos

PARAMETRO

UNIDAD

VALOR OBSERVACIONES

Cédigo

850 000 010

Tipo de equipo de soldadura

Rectificador de soldadura (inversor)

Entrada (red)

Sistema de red

Monofasico + PE

Tension de entrada de red [V(CA)] 1x110-230

Tolerancia de tension admisible [%] +/-10

Frecuencia de red [HZ] 50/60 -

Corriente continua de entrada @ 110 A [A(CA)] 7,9

Potencia continua de entrada a 110 A [kVA] 1,9

Consumo de corriente, max. @ 180 A [A(CA)] 15,9

Potencia conectada, max. a 180 A [kVA] 3,6

Factor de potencia @ 180 A [cos ¢] 1,0

Salida (circuito de soldadura)

Rango de ajuste de la corriente de sol- [A(CC)] 3-180 en pasos de 0,1 A
dadura

Reproducibilidad de la corriente de sol-  [%] +/-0,5

dadura

Corriente nominal al 100 % ED [A(CC)] 110

Corriente nominal al 60 % ED [A(CC) 140

Corriente nominal al 30 % ED [A(CC)] 180

Tension de soldadura, min. [V(CC)] 10

Tension de soldadura, max. [V(CC)] 20

Tension en vacio, max. [V(CC)] 70

Energia de encendido, max. [julios] 0,3

Tension de encendido, max. [kV] 10

Salida (control)

Tension del motor Rotacion, max. [V(CC)] 24 Sefial PWM
Tension del motor Avance del alambre, [V (CC)] 24 Sefial PWM
max.

Corriente del motor Rotacion [A(CC)] 15

Corriente del motor Avance del alambre, [A(CC)] 1,5

max.
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PARAMETRO UNIDAD VALOR OBSERVACIONES

Tension del tacometro Rotacion [V(CC)] o0-10 Valor real de rotacién

Otros

Grado de proteccion IP23S

Tipo de refrigeracion AF Recirculacion

Clase de aislamiento F

Dimensiones (ancho x profundidad x al- [mm] 600 x 400 x 320

tura) [pulgadas] 23,6 x 15,7 x 12,6

Peso [kgl 26,00 sin refrigerante

[Ibs] 57,32

Presién de entrada de gas [bar] 3-10 a través del reductor de
presién

Presién de entrada de gas recomendada [bar] 4 A través del reductor de
presién

Volumen de refrigerante [1 2,2

Presion del refrigerante, max. [bar] 4

Nivel sonoro, max. [dB (A)] 70

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




Smart Welder Plus

6

Transporte y envio

ADVERTENCIA Transporte inadecuado
Dafio permanente de la fuente de corriente de soldadura.

» Transportar la fuente de corriente Unicamente en un embalaje ade-
cuado, totalmente protegido y resistente a los golpes.

gas protector

ADVERTENCIA f Riesgo de lesiones por manipulacion incorrecta de las botellas de

El manejo incorrecto y la fijacion inadecuada de las botellas de gas pro-
tector pueden provocar lesiones graves.

» Siga las instrucciones del fabricante del gas y la normativa sobre
gases a presion.

» No se debe fijar nada a la valvula de la botella de gas protector.

» Evite el calentamiento de la botella de gas protector.

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

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

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

» Asegure las piezas de montaje con medios adecuados.

PRECAUCION f Riesgo de accidente por caidas y tropiezos

Durante el transporte, las lineas de suministro no separadas pueden
suponer un peligro, por ejemplo, pueden volcar los aparatos conecta-
dos y causar dafos a las personas.

» Desconecte todas las lineas de suministro antes del transporte.

6.1 Peso bruto

ARTICULO PESO* UNIDAD

Mobile Welder Plus, incluido el contenido del envio* 40,0 kg
88 185 libras

* Incluye embalaje de envio original de ORBITALUM.

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

Transporte la fuente de alimentacion unicamente en un embalaje adecuado, totalmente protegido y re-
sistente a los golpes, como por ejemplo, la caja de carton original de ORBITALUM o la «maleta de
transporte Smart Welder» (850030020) disponible opcionalmente.

Algunos tipos de transporte exigen que los equipos se envien sin liquidos.

En este caso, vacie completamente el depdsito de refrigerante antes de transportar la fuente de co-
rriente, véase el capitulo «Purgar el refrigerante [» 180] » (Seguridad en el trabajo).

6.3 Transporte

ADVERTENCIA Peligro de accidente por caida del aparato. Las asas y las argollas
solo son aptas para el transporte manual.

El aparato puede caerse y causar lesiones a las personas.

» No esta permitido elevar ni suspender el aparato con una grua.

rriente para soldadura orbital! La fuente de corriente para soldadu-

ADVERTENCIA f iPeligro de lesiones debido al elevado peso de la fuente de co-
ra orbital pesa 26,0 kg (57 320 Ib).

» La fuente de corriente de soldadura orbital debe ser levantada
siempre por dos personas o utilizando un medio de transporte ade-
cuado.

» Al levantar la maquina, no se debe superar el peso total permitido
de 25 kg para los hombres y 15 kg para las mujeres.

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

6.3.1 Transporte en maletin de transporte opcional

Maleta de transporte, véase el capitulo Accesorios [» 192]
Transportar el cabezal de soldadura en la maleta de transporte, ya sea
« tirando de las ruedas integradas en la maleta (funcion trolley).

» Empuje hacia fuera el pestillo (1) situado en la parte inferior de la maleta de transporte y extraiga el
asa telescopica (2).
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[¢]

Llevarlo con las asas integradas en la maleta (3) y (4).
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7 Instalacion y puesta en marcha

7.1 Desempaquetar la fuente de alimentacién

1. Retire la tapa de carton del embalaje.
2. Saque las esquinas protectoras de cartén (4 unidades) de la caja.

3. Saque la fuente de alimentacion de la caja de cartdn con las asas integradas en el marco lateral y
coléquela en posicién vertical sobre una superficie estable y antideslizante.

4. Compruebe que la fuente de alimentacién y los accesorios no hayan sufrido dafios durante el
transporte.

NOTA @ » Notifique inmediatamente cualquier dafio a su proveedor.

7.2 Contenido del envio

ARTICULO cODIGO CANTI-  UNIDAD
DAD
Smart Welder Plus 850 000 010 1 ST
Cable de alimentaciéon DE SW 850 040 001 1 ST
Adaptador Reductor de presion derechal/izquierda 875030 019 1 ST
Conector de manguera SW/PW US (version US) 850 050 021 1 ST
Conector ciego para toma de mando a distancia 850 050 004 1 ST
Teclado USB 875012 057 1 ST
Juego de adaptadores de conexion de corriente de sol- 850 030 004 1 ST
dadura para enchufe y conector
Liquido refrigerante OCL-30 3,51/118,3 fl oz 850 030 010 1 ST
Manual de instrucciones con lista de piezas de repues- 850 060 201 llimitado ST
to PDF

Enlace de descarga:

https://www.orbitalum.com/de/download.html
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ARTIiCULO cODIGO CANTI-  UNIDAD
DAD

Guia de inicio rapido Smart Welder / Power Welder DE/ 850 060 020 1 ST

EN

Indicaciones generales de seguridad Fuentes de co- 854 060 101 1 ST

rriente de soldadura

Certificado de calibracion - 1 ST

Sujeto a modificaciones.

> Compruebe que el envio esté completo y no presente dafios por transporte.

> Comunique inmediatamente a su distribuidor las piezas que falten o los dafios ocasionados du-
rante el transporte.

7.3 Instalacion de la fuente de corriente

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

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

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

» Asegure las piezas de montaje con medios adecuados.

> Enchufe y bloquee los componentes accesorios en las tomas de conexion si la fuente de co-
rriente esta desconectada.
La fuente de corriente reconoce automaticamente los accesorios tras el encendido.

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

> Coloque la fuente de corriente en posicion vertical sobre una superficie estable, plana, antidesli-
zante y no inflamable.

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

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

> Instalelo solo en un entorno seco.
> Condiciones climaticas durante el funcionamiento:
Temperatura ambiente: -10 °C a +40 °C

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

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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> lluminacion de trabajo: min. 300 lux.

7.4 Conexion del cabezal de soldadura/soplete

manual

PRECAUCION f

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

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

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

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

» No utilice partes estructurales de la pieza de trabajo como linea de
retorno de la corriente de soldadura.

ADVERTENCIA f

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

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

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

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

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

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

» Enganche la descarga de traccion.

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

» No trabaje cerca de sustancias faciimente inflamables.

» Funcionamiento solo en superficies no inflamables.
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PRECAUCION f

Fuga de refrigerante al cambiar el cabezal de soldadura

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

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

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

7.5 Suministro de gas para soldadura y conformado

ADVERTENCIA f

Riesgo de lesiones por manejo incorrecto de las botellas de gas
protector

El manejo incorrecto y la fijacion inadecuada de las botellas de gas pro-
tector pueden provocar lesiones graves.

» iSiga las instrucciones del fabricante del gas y del proveedor de gas
a presion!

» No se debe fijar nada a la valvula de la botella de gas protector.

» Evite el calentamiento de la botella de gas protector.

» El flujo de gas de soldadura del soplete se regula y supervisa mediante el control digital del caudal
de gas de la fuente de corriente.

» El caudal de gas de soldadura deseado en el soplete se ajusta en el software de la fuente de

corriente.

“ @

Para aprovechar todas las funciones del control digital de gas, re-

comendamos ajustar el caudal de entrada procedente del reductor
de presion por encima del volumen de gas de soldadura realmente
necesario en el soplete.

Flujos de entrada recomendados: Gas de soldadura 30 I/min

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

» El gas de conformacioén desplaza el oxigeno dentro del tubo y se introduce en el interior del tubo,
normalmente a través de tapones de gas de conformacion.

" @

No se debe superar la presiéon de entrada maxima de 10 bar (145
psi), ya que de lo contrario podrian producirse dafnos.

Canal de gas de conformado

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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El gas para el conformado interior del tubo se puede controlar a través del canal de gas de conformado.
Esta funcion sirve para reducir el contenido de oxigeno en el interior del tubo durante el proceso de sol-
dadura y evitar asi la oxidacién de la soldadura.

Ajustes

Para utilizar el canal de gas de formacion no es necesario realizar ajustes adicionales en el softwa-
re de la fuente de corriente. El control se realiza automaticamente en funcién del proceso de soldadu-
ra.

Funcionamiento

El flujo de gas de conformado siempre se conecta en paralelo al flujo de gas de soldadura.
Inicio del flujo de gas de formacién: al iniciar el proceso de soldadura.

Fin del flujo de gas de conformado: al finalizar el proceso de soldadura.

Inicio manual del flujo de gas de conformado

Para iniciar manualmente el flujo de gas de formacion, utilice la tecla programable «Gas/Refrigerante».
Encontrara mas informacion al respecto en el capitulo 8.2.1 Tecla programable «Gas/Refrigerante».

Contenido del suministro

El conector de gas y la manguera adecuados para el canal de gas de conformado se incluyen en el
volumen de suministro de la fuente de corriente.

Recomendacion

Como tapén de formacioén se recomienda el juego de tapones de gas de formacién 881000001 OR-
BIPURGE, adecuado para tubos con un diametro interior de 12-110 mm.

Procedimiento:
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1. Compruebe que la botella de gas esté bien fi-

. Asegurar la botella de gas para que no se cai

. Montar las mangueras de gas incluidas en el

. Montar el reductor de presion en la botella de

jada.

ga.

volumen de suministro en el reductor de pre-
sion.

gas.

. Ajustar el caudal deseado en el reductor de

presion.

. Enchufar la manguera de gas (1) en la toma

de entrada de gas (2) situada en la parte pos-
terior de la fuente de alimentacion.

La manguera de gas esta asegurada contra
deslizamientos mediante el cierre de seguri-
dad del conector de entrada de gas.

7.6 Conexion ala red eléctrica

Para obtener informacion detallada sobre la tension de entrada de red, consulte el capitulo Datos técni-
cos [ 35]

>

vVvyyvyy

Asegurese de que la fuente de alimentacion disponible en el lugar de uso cumpla con las nor-
mas locales.

Asegurese de que se utiliza un cable de alimentacién adecuado para la conexion a la red.
Asegurese de que la toma de corriente esté correctamente disefiada y conectada a tierra.
Compruebe que el cable de alimentacién y el enchufe no estén dafiados antes de utilizarlos.

Para aumentar la seguridad, es necesario instalar un dispositivo de proteccion contra corriente
de fuga (RCD) segun la norma IEC con una corriente de fuga nominal maxima de 0,03 A o un
transformador de separacion de proteccion.

7.7 Funcionamiento de la fuente de alimentaciéon con
diferentes tensiones de red

Con una tension de entrada inferior a 200 V CA, la corriente de soldadura se limita a un maximo de 120
A debido a las corrientes de entrada mas elevadas. Los programas de soldadura con valores de co-
rriente superiores a 120 A no se pueden iniciar.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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7.8 Conectar el cable de red

1. Enchufe el conector hembra (1) del cable de alimentacion incluido en el volumen de suministro en
la toma de corriente (2) situada en la parte posterior de la fuente de alimentacion.

2. Asegurese de que el bloqueo amarillo del conector (3) esté bien encajado.

3. Conecte el enchufe a la red eléctrica.

7.9 Encender la fuente de alimentacion.

» Pulse el interruptor ON (verde) (1).

= Elinterruptor ON (verde) (1) y el interruptor OFF (rojo) (2) se iluminan, se inicia el sistema operati-
vo y aparece el menu principal (3) en la pantalla.

7.10 Activacion

NOTA Para el manejo de la fuente de alimentacién, véase el capitulo Con-

cepto de manejo [) 52]

En la opcion de menu «Activacion» del menu principal se pueden activar las actualizaciones de softwa-
re adquiridas opcionalmente, como la «ACTUALIZACION Conectividad LAN/IoT/VNC», mediante una
clave de activacion en el software de la fuente de alimentacion.

Procedimiento

» Desde el menu principal de la fuente de alimentacion, vaya a «Configuracion» > «Activacion».
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@ Program Manager

Connectivity U

Code 850 080 001

1

Mactins tps:
i 8mart Welder

s BCOCH

Actiation cods: »
Ao o 1137 a4ac0b6204aTBS 00

Thea e 2 Comectivity Upgratte efers o specig
Tnk cartt 115t roper scyistion

1. Introduzca la clave de activacion (2) en el campo de entrada de texto (3).
2. Confirme la entrada pulsando el botén «Activar» (4).

= La activacion correcta se indica mediante un simbolo de red (5) en el encabezado del menu.

Véase el capitulo Menu principal [» 72]

POS. DESCRIPCION FUNCION
3 Campo de entrada de prue- Campo de entrada de texto para introducir la clave de activa-
ba «Clave de activacion» cion adquirida.

La clave de activacion se introduce mediante el teclado.

iNOTA! Las claves de activacion estan vinculadas a un na-
mero de serie de la fuente de alimentaciéon. Por lo tanto,
la activacion solo puede realizarse en la fuente de alimen-
tacion prevista para ello. La clave de activacion y el nime-
ro de serie de la fuente de alimentacién correspondiente
se encuentran en los documentos de activacién adquiri-

dos.

4 Boton «Activar» Boton para confirmar la clave de activacion introducida.
Tras la confirmacion satisfactoria, las funciones adicionales
adquiridas estaran disponibles en el software de la fuente de
alimentacion.

Véase también el capitulo Mend principal [ 72]
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NOTA En caso de mensaje de error:
» Compruebe si la clave de activacion introducida coincide con la cla-

ve de activacién indicada en la documentacion.

» Compruebe si el nUmero de serie indicado en la documentacién de
activacion coincide con el numero de serie de la fuente de alimenta-
cioén.

7.11 Niveles de usuario

La fuente de alimentacion admite dos niveles de usuario:
1. Nivel de administracion: gama completa de funciones
2. Nivel de usuario: gama de funciones limitada

La distincion entre los niveles se realiza mediante la contrasefia de inicio de sesion.

7.11.1 Nivel administrativo
En el nivel de administracion, se habilita el rango completo de funciones de la fuente de alimentacién.

Se pueden realizar todos los ajustes del sistema y del programa que se deseen y se pueden adaptar
los parametros de soldadura.

Contrasefia de administrador preestablecida por la maquina: 12345

En este nivel también se puede definir una limitacion del factor de correccién del nivel de usuario.

Véase el capitulo "Limit Adjustments” (Limites de ajustes) [» 133]

7.11.2 Nivel de usuario

Al iniciar sesién en el nivel de usuario, solo se puede acceder a las funciones relevantes para la solda-
dura. El alcance del software se adapta exclusivamente al rol del usuario.

Contrasefia de usuario preestablecida por la maquina: 54321

Funciones accesibles:

» Cargar programas de soldadura

* Mostrar protocolos de soldadura

» Cambiar el idioma del sistema y las unidades de medida
» Comentar soldaduras

» Ajuste de la corriente de soldadura en todos los sectores mediante el «factor de correccion»

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




Smart Welder Plus

* Modo de prueba

* Soldadura

Funciones bloqueadas:

» Crear programas de soldadura

» Ajustar parametros de soldadura

» Borrar/renombrar/copiar/mover programas de soldadura
» Eliminar/copiar/mover protocolos de soldadura

» Modificar la configuracion del sistema

» Modificar la configuracion del programa

» Las funciones y entradas de menu bloqueadas se ocultan o aparecen en gris.

7.12 Iniciar sesion

Siga estos pasos en la pantalla de inicio de sesion:

1. Introduzca la contrasefia en el campo «Contrasefia» (1).
2. Confirme la introduccion con el botdn «Iniciar sesion» (2).

Para conocer las contrasefas iniciales, consulte los capitulos Nivel administrativo [» 48] y Nivel de
usuario [» 48].

7.13 Restablecer contrasena

Alle Passworter kdnnen mit Hilfe des Superpassworts zurlickgesetzt werden.
Das ,Super Passwort” befindet sich auf dem mit der Stromquelle mitgelieferten Stromquellendatenblatt.
Zum Zurlicksetzen des Passworts folgende Schritte durchfiihren:

1. Im Anmeldebildschirm Button ,Passwort &ndern® betatigen.

2. Button ,Admin Passwort andern® oder ,Benutzer Passwort andern® betatigen.

3. Superpasswort in Eingabefeld ,Altes Passwort* eingeben.
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4. Neues Adminpasswort in Eingabefeld ,Neues Passwort” eingeben.

5. Neues Adminpasswort erneut in Eingabefeld ,Passwort bestatigen® eingeben.

7.14 Cambiar contrasena

Mediante el botéon «Cambiar contrasefia» (3) se pueden cambiar las contrasefias de los niveles de
usuario para usuarios y administradores.

NOTA La contraseia de usuario solo se puede cambiar introduciendo la

contraseia de administrador.

Fig.: Pantalla de inicio de sesion

7.14.1 Cambiar contrasena de administrador

Para cambiar la contrasefia de administrador, siga estos pasos:
1. En la pantalla de inicio de sesion, pulse el botén «Cambiar contrasefia» (4).
2. Pulse el boton «Cambiar contrasefia de administrador».

3. Introduzca la contrasefia actual de administrador en el campo «Contrasefia antigua».
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4. Introduzca la nueva contrasefia de administrador en el campo «Contrasefia nuevay.
5. Vuelva a introducir la nueva contrasefia de administrador en el campo «Confirmar contrasefia».

= La contrasefa de administrador se ha cambiado.

7.14.2 Cambiar contraseia de usuario

Para cambiar la contrasefia de usuario, siga estos pasos:

1. En la pantalla de inicio de sesion, pulse el botén «Cambiar contrasefia».

2. Pulse el botén «Cambiar contrasefia de usuario» (5).

3. Introduzca la contrasefia de administrador en el campo «Contrasefia de administrador».
4. Introduzca la nueva contrasefia de usuario en el campo «Nueva contrasefia».

5. Vuelva a introducir la nueva contrasefia de usuario en el campo «Confirmar contrasefia».

= La contrasefia de usuario ha sido modificada.
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7.15 Concepto de manejo

7.15.1 Controles y campos del software

eter Limits

Headlist  Drh

tonth

Hour

ainute

Test Mode

Folder Name
ORBITWIN

~OO®

Menu

POS. DENOMINACION

FUNCION

1 Cursor del menu

Marca la posicion de edicion actual.

Boton de menu

Control para ejecutar la funcién asignada.

3 Control deslizante

Control para activar (ON) o desactivar (OFF) la funcién asig-
nada.

Los botones deslizantes activados aparecen resaltados en
azul.

4 Lista desplegable

Control para abrir una lista de seleccién y elegir un valor o
una funcién predeterminados.

5 Campo de entrada de nimeros

Elemento de entrada para introducir valores numeéricos.

Los campos activados aparecen resaltados en azul.

6 Boton tactil

Elemento de control variable para ejecutar funciones que va-
rian en funcién del mend.
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Basic Adjustments

Log Complete Weld

Ratation D
Program Name
Folder Name

ORBITWIN

ch

Weld Made Infio Menu

POS. DENOMINACION FUNCION

7 Campo de entrada de texto Elemento de entrada para introducir valores de texto.

Los campos de entrada de texto activados aparecen resalta-

dos en azul.
Campo de informacién Elemento de informacién que muestra diversa informacion.
Campo de accién tactil Control tactil para activar la funcién asignada.
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Favoriten

Interner Speicher

IMPORTS_AMI

STANDARD

@ DEFAULT

Tube to Bow
Tube to Ferrule
Tube to Flange
Tube to T-Piece
Tube to Tube

> LAN_MySharedFolder

Add To Favorites

3-01-18 14:11:06
Weld Head Model: UNIVERSAL ~ Diameter:50.8 mm
Rotor Start Delay:1.5 se Gas Pre/Post-Purge:30 / 30 sec
Additional Functions:
Level el Final Ang HP/LP Curr. L HP/LP Time
90 /300

180

Program Name DEFAULT PRG

Folder Name Internal Memory/STANDARD
ORBITWIN 1

Comment

Place comment here

«“O®S —12

Cancel

POS. DENOMINACION FUNCION

10 Elemento del arbol de menus Elemento para abrir/ampliar o cerrar un arbol de menu.

11 Casilla Control para realizar una seleccion. Las casillas de verifica-
cién seleccionadas se marcan con una marca de verifica-
cion.

12 Iconos de estado Indican el estado del sistema de diferentes funciones.
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Level Final Angle

HP Current

LP Current

HP Time

LP Time

HP Travel Speed

LP Travel Speed

Weld Mode

Test Mode

Level: 1
0° - 90°

mm/min

mm/min

508

Global Change Menu

Quick save

L)

POS. DENOMINACION

FUNCION

13

Barra de progreso

Muestra el progreso de la seccién del programa actualmente
activa.

14

Gréfico interactivo

Proporciona al usuario informacién grafica cuando se modifi-
can los parametros.

15

Campo de entrada: fondo ama-

rillo

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

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

iNOTA! Esta funcion sirve al usuario como ayuda orienta-
tiva para la creacion y adaptacion del programa de solda-
dura.

16

Tecla programable «Aplicar»

Al pulsar la tecla programable «Aplicar valor», el valor del
parametro marcado actualmente con el cursor del menu se
aplica a todos los sectores posteriores del programa de sol-
dadura y se sobrescriben los valores existentes.
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7.15.2 Dispositivos de entrada y elementos de mando

Elementos de control centrales: Dispositivos de entrada opcionales:
» 6 teclas de hardware + Teclado USB
» Pantalla tactil » Escaner de codigos USB
» Control giratorio » Raton USB

7.15.2.1 Teclas programables

La asignacion de funciones de las 6 teclas progra-
mables (1 - 6) depende del menu seleccionado ac-
tualmente. La funcién actual de la tecla se muestra
mediante la etiqueta de las teclas programables si-
tuadas encima en la pantalla tactil y se puede eje-
cutar pulsando las teclas programabiles fisicas o
virtuales.

Ejemplos:

» La tecla programable (6) suele estar asignada a la funcion «Menu», es decir, al pulsarla se accede
directamente al menu principal, independientemente del submenu que se esté mostrando en la
pantalla.

» La tecla de funcién (3) esta asignada a la funciéon «Guardar» en el subment «Administrador de
programasy, es decir, al pulsarla se guarda directamente un cambio en el programa.

7.15.2.2 Pantalla tactil

El manejo a través de la pantalla tactil se realiza tocando con la yema del dedo.
Al tocar o deslizar el dedo, se activa o ejecuta el campo en el que se encuentra el cursor del menu.
Teclado virtual

Se pueden introducir valores numéricos y alfanuméricos mediante
un teclado tactil virtual. Este aparece automaticamente al tocar el
campo de entrada correspondiente.
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Botones de menu © system settings

System Adjustments

Al tocar el boton de menu deseado, se abre el menu almacenado.

Program Settings
system Files
Network Settings
Activation
Service

Keyboard USA

Control deslizante

Al tocar el control deslizante deseado, la funcién se activa (ON) o
desactiva (OFF).

Campos de lista desplegable

Al tocar el campo de lista desplegable, se abre la lista. Al volver a
tocar el parametro deseado, este se selecciona.

Al volver a tocar el campo de lista desplegable, la lista se vuelve a
cerrar.

Campos de entrada de nimeros

Al tocar un campo de entrada, aparece el teclado numérico virtual
para introducir los datos.

La entrada se puede confirmar con el botén «Listo» o cancelar con
el boton «Cancelar».

Botones de teclas programables tactiles

Al tocar un botén de tecla programable, se ejecuta la funcion alma-
cenada.

weld Moda

Campos de entrada de texto

Al tocar un campo de entrada de texto, aparece el teclado tactil alfa-
numérico virtual para introducir datos.

La entrada se puede confirmar con el teclado «Listo» o cancelar
con el campo «Cancelar».

Irenin
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Campos de accion tactiles

Al tocar un campo de accién, se ejecuta la funciéon almacenada.

Casillas de verificacion

Al tocar una casilla de verificacién marcada, esta se marca con una
marca de verificacion.

Al volver a tocarla, se elimina la marca.

7.15.2.3 Mando giratorio

El control mediante el mando giratorio se realiza girando y pulsando.

Girando se puede seleccionar el elemento de mando o campo deseado del software. El elemento de
mando o campo en el que se encuentra el cursor del menu aparece resaltado en azul. La funcién se
activa o se ejecuta pulsando.

Sentido de giro ala =>  Direccién de movimiento del cursor del
derecha menu hacia abajo

Direcciéon de giro  => Direccion de movimiento del cursor del
hacia la izquierda menu hacia arriba
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Al mantener pulsado el botén giratorio (> 2 segundos), se vuelve
al nivel de menu superior (en este caso, «Ajustes»).

Botones del menu

Al pulsar brevemente el regulador giratorio (< 2 segundos), se eje-
cuta la funciéon del botén del menu seleccionado.

Control deslizante

Al pulsar el selector giratorio, se activa (ON) o desactiva (OFF) la
funcién del control deslizante seleccionado.

Listas desplegables

Al pulsar el selector giratorio, se abre el campo de lista desplega-
ble seleccionado. Al girarlo, se puede seleccionar el parametro de-
seado vy, al volver a pulsarlo, se selecciona.

Pulsando prolongadamente (>2 segundos) se puede cancelar la
entrada y cerrar la lista.

Esto también es posible pulsando de nuevo el campo de lista des-
plegable.
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Campos de entrada de nimeros

Al pulsar el selector giratorio se activa el campo de entrada de nu-
meros marcado.

Girando el selector giratorio se puede seleccionar el valor numéri-
co deseado y confirmarlo pulsando de nuevo.

Dependiendo de la direccién de giro, el valor introducido aumenta-
ra o disminuira.

La entrada se puede cancelar pulsando prolongadamente (> 2 se-
gundos).

Botones tactiles

No es posible el manejo mediante el selector giratorio.

Irmin

Weld Mode Test Made

Campos de entrada de texto

No es posible el manejo mediante el regulador giratorio.

Campos de accion tactiles

No es posible el manejo mediante el regulador giratorio.

Casillas de verificacion

Al pulsar el control giratorio, se selecciona la casilla marcada y se
marca con una marca de verificacion.

Al pulsarlo de nuevo, se elimina la marca.
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7.15.2.4 Rat6n USB

El raton se maneja mediante los botones y la rueda de desplazamiento.

Al hacer clic con el botén izquierdo se activa o ejecuta el campo en el que se encuentra el cursor del
raton.

Girando la rueda de desplazamiento hacia arriba o hacia abajo se puede desplazarse por las areas del
menu.

El cursor del raton se oculta si no se realiza ningin movimiento con el ratén durante aproximadamente
2 segundos o tan pronto como se registra una operaciéon mediante la funcion tactil de la pantalla.
El cursor del raton vuelve a aparecer en cuanto se registra un movimiento del raton.

Teclado virtual

Se pueden introducir valores numéricos y alfanu-
méricos mediante un teclado tactil virtual. Aparece
automaticamente al hacer clic en el campo de en-
trada correspondiente.

Botones de menu @ System Settings

Al hacer clic en el boton de menu deseado, se System Adjustments
abre el menu almacenado. Program Settings

System Files
Network Settings
Activation
Service

Keyboard USA

Control deslizante

Al hacer clic en el control deslizante deseado, la
funcion se activa (ON) o desactiva (OFF).
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Campos de lista desplegable

Al hacer clic en el campo de lista desplegable, se
abre la lista. Al volver a hacer clic en el parametro
deseado, este se selecciona.

Al volver a hacer clic en el campo de lista desple-
gable, se vuelve a cerrar la lista.

Campos de entrada de nimeros

Al hacer clic en un campo de entrada, aparece el
teclado numérico virtual para introducir los datos
con el ratén.

Program Name 2
Falder Naime

La entrada se puede confirmar con el boton «Lis- smitwiy -
to» o cancelar con el botén «Cancelar». . A

Botones de teclas programables tactiles

Al hacer clic en un botén de tecla programable, se
ejecuta la funcién almacenada.

p-Timear

Weld Mode

Campos de entrada de texto

Al hacer clic en un campo de entrada de texto,
aparece el teclado alfanumérico virtual tactil para
introducir datos con el ratén.

La entrada se puede confirmar con el teclado «Lis-
to» o cancelar con el campo «Cancelar».
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Campos de accion tactiles

Al hacer clic en un campo de accién, se ejecuta la
funcién almacenada.

mmimin

Reter start Delay:
/PoSL-Purge: 5 / 15 sec.

Casillas de verificacion F . T

Al hacer clic en una casilla de verificacion marca-
da, esta se marca con una marca de verificacion.

/| @) sox18.000

Al volver a hacer clic, se elimina la marca. perALT

LAN_Shared

Rename I caneel

7.15.2.5 Teclado USB

Los elementos de control centrales del teclado son la tecla «kEN-
TER», la tecla «<ESCy, las teclas de flecha, las teclas «F1 a F6», las
teclas Tab, Shift y Mayus, asi como el teclado numérico y alfanumé-
rico.

TECLA/COMBINA- FUNCION
CION DE TECLAS

Flecha Con la tecla de flecha «derecha» se puede pasar al siguiente menu y con la tecla
de flecha «izquierda» al anterior.
Con las teclas de flecha «arriba» y «abajo» se puede seleccionar el elemento de
control o campo deseado con el cursor del menu.
El elemento de control o campo en el que se encuentra el cursor del menu aparece
resaltado en azul.

Intro La funcion se activa o se ejecuta pulsando la tecla «kENTER».

Esc Al pulsar la tecla «kESC» se puede cancelar la entrada o volver del menu actual al
nivel de menu superior.

Letras Los valores numéricos y alfanuméricos se pueden introducir mediante las teclas co-

y numeros rrespondientes.
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TECLA/COMBINA- FUNCION
CION DE TECLAS

F1-F6 Ejecutar las funciones de las teclas programables 1 - 6.
Tab Cambiar al siguiente elemento de mando o campo de entrada con el cursor del me-
na.

Pulsaciéon en el  Descartar todos los cambios no guardados en el campo actual y cambiar el cursor
campo de entra- del menu al siguiente elemento.
da

Shift + pulsacion Cambiar al elemento de control o campo de entrada anterior con el cursor del me-
na.

Mayus + Tab en Descartar todos los cambios no guardados en el campo actual y mover el cursor del
campo de entra- menu al elemento anterior.
da

Botones del menu © system settings

System Adjustments

Al pulsar la tecla «kENTER», se ejecuta la funcion del boton del me- e———
nu seleccionado con el cursor del menu. System Files

Network Settings
Activation
Service

Keyboard USA

Control deslizante

Al pulsar la tecla «kENTER», se activa (ON) o desactiva (OFF) la
funcién del control deslizante seleccionado.

Campos de lista desplegable

Al pulsar la tecla «kENTER», se abre el campo de lista desplegable

marcado.

Con las teclas de flecha «arriba» y «abajo» se puede seleccionar el
parametro deseado y confirmarlo con la tecla «kENTER».

Con la tecla «kESC» se puede cancelar la seleccion.

Volviendo a seleccionar con las teclas de flecha y confirmando con
la tecla kENTERY, se vuelve a cerrar la lista desplegable.
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Campos de introduccién de nimeros

Al pulsar la tecla «<ENTER» se activa el campo de introduccion de
numeros seleccionado.

Con las teclas numéricas se puede introducir el valor numérico y . =
confirmarlo con la tecla <ENTER». :
Pulsando la tecla «<ESC» se puede cancelar la entrada.

Teclas de funcion

Las funciones de las 6 teclas programables se ejecutan pulsando
las teclas correspondientes «F1-F6».

Wrmin

Tecla F1 = tecla programable 1

Tecla F2 = Tecla programable 2
Tecla F3 = Tecla programable 3 il e
Tecla F4 = Tecla programable 4
Tecla F5 = Tecla programable 5
Tecla F6 = Tecla programable 6

b-Timar 30

Campos de entrada de texto

Al pulsar la tecla «kENTER» se activa el campo de entrada de texto
seleccionado.

Con las teclas alfanuméricas se puede introducir texto y confirmarlo
con la tecla «kENTER».

Pulsando la tecla «<ESC» se puede cancelar la entrada.
Campos de accion tactiles

No es posible el manejo mediante el teclado USB.

Casillas de verificacion

Al pulsar la tecla «kENTER», se activa la casilla de verificacion se-
leccionada y se marca con una marca de verificacion.

Pulsando de nuevo se puede eliminar la marca.
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7.15.2.6 Escaner de codigos USB

El escaner de codigos USB solo se puede utilizar
para introducir texto o niumeros en los campos de
entrada correspondientes.

Se pueden leer codigos de barras y codigos QR.

Campos de entrada de texto

Campos de entrada de nimeros

Program Nams 25x

Transferir texto y nimeros

Procedimiento:

1. Seleccione el campo de entrada deseado con un dispositivo de entrada.

2. Alinee el escaner con el codigo que desea leer y pulse la «tecla del escaner».
= El campo de entrada ya esta activado.
3. Vuelva a pulsar la «tecla del escaner».

= Se leera el contenido del cédigo.
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7.16 Configurar el idioma del sistema y de la
documentacién

NOTA El idioma predeterminado del sistema es «alemany.
» Si se ha configurado un idioma que el usuario no entiende, se pue-
de acceder a la lista desplegable con los idiomas disponibles desde

el menu principal, seleccionando la dltima opcién del menu (Confi-
guracion > ldioma).

Cambiar el idioma de documentacién del sistema desde el menu principal:

» Seleccione el botén de menu «Ajustes» (1).

1. Marque el campo de lista desplegable «Idioma del sistema» (2)
o «ldioma de la documentacion» (3).

2. Seleccione el idioma deseado.
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7.17 Ajustar unidades de medida

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

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

Cambiar la unidad de medida desde el menu principal:

» Seleccione la opcion de menu «Ajustes» (1).

» Seleccione la opcidon de menu «Ajustes del sistema» (2).

» Seleccione el boton deslizante «Unidades de medida inglesas»
(3) y realice el ajuste deseado:
«ONp: visualizacion de unidades de medida imperiales activa-
da.
«OFF»: visualizacion de unidades métricas desactivada.

Véase el cap. Ajustes de sistema [P 123]
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8 Funcionamiento

PELIGRO f

Peligro de muerte por campos electromagnéticos

Durante el proceso de soldadura se generan campos
electromagnéticos que pueden ser mortales para las personas con pro-
blemas cardiacos o con marcapasos.

» Las personas con problemas cardiacos o con marcapasos no debe-
ran manejar la instalaciéon de soldadura.

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

ADVERTENCIA f

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

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

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

ADVERTENCIA f

Descarga eléctrica debido a un cortocircuito

» Instalelo solo en un entorno seco.
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ADVERTENCIA

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

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

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

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

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

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

» Enganche la descarga de traccion.

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

» No trabaje cerca de sustancias faciimente inflamables.

» Funcionamiento solo en superficies no inflamables.

ADVERTENCIA

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

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

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

» No utilice gases inflamables.

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

ADVERTENCIA

Peligro de asfixia

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

» Solo lo utilice en espacios bien ventilados.

» En caso necesario, cuente con control de oxigeno.
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ADVERTENCIA 2

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

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

» Limpie las piezas de trabajo antes de la soldadura.

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

ADVERTENCIA f

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

» No utilice electrodos que contengan torio.

» No suelde piezas radiactivas.

PRECAUCION f

El rotor puede ponerse en marcha de forma inesperada al ajustar
el electrodo.

Peligro de aplastamiento de manos y dedos.
» Antes de montar el electrodo: Desconecta la fuente de corriente.

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

PRECAUCION f

Peligro general
» Desenchufar en caso de peligro.

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

Desde el menu principal se puede acceder a todas las funciones de la fuente de corriente. Ademas,

proporciona informacion sobre el programa de soldadura cargado actualmente y sobre el estado de las
funciones relevantes para el sistema.

17 16 15

Program Name
Folder Name
ORBITWIN
Comment

Fig.: Menu principal

Resumen y descripcién de las funciones del menu principal

POS. DENOMINACION FUNCION

1 Botén de menu «Admi- Abre el menu «Gestor de programas», en el que se pueden cargar y
nistrador de progra- gestionar programas de soldadura.
mas»

Para obtener informacién detallada, consulte el capitulo Director del
programa [» 80]

2 Boton de menu «Gestor Abre el menu «Gestor de protocolos», en el que se pueden visuali-
de protocolos» zar, imprimir y gestionar los protocolos de soldadura.

Para obtener informacién detallada, consulte el capitulo Gestor de
protocolos [» 93]
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POS. DENOMINACION FUNCION

3 Boton de menu «Pro-  Abre el menu «Programacion automatica», en el que se pueden cre-
gramacion automatica» ar programas de soldadura con la ayuda del sistema.

Para obtener informacion detallada, consulte el capitulo Programa-
cién automaética [» 96]

4 Boton de menu «Pro-  Abre el menu «Programacion manual», en el que se pueden ajustar
gramacion manual» los parametros de soldadura y los sectores del programa de soldadu-
ra cargado actualmente.

Para obtener informacion detallada, consulte el capitulo Programa-
ciéon manual [» 100]

5 Botén de menu «Cerrar Lleva a la pantalla de inicio de sesién, en la que se puede cambiar
sesion» entre los niveles de usuario y modificar las contrasefas.

Para obtener informacién detallada, consulte el capitulo Iniciar se-

sién [» 49]
6 Boton de menu «Confi- Abre el menu «Configuraciony, en el que se pueden realizar ajustes
guracion» relacionados con el sistema, los servicios y los programas, y se

muestra informacion relevante para el sistema. Ademas, se pueden
realizar actualizaciones del sistema y activaciones de software opcio-
nales.

Para obtener informacion detallada, consulte el capitulo Ajustes

[» 123]
7 Tecla programable Abre el menu «Soldadura», en el que se puede controlar la antorcha
«Soldadura» de soldadura, ajustar los parametros de soldadura e iniciar el proce-

so de soldadura.

Para obtener informacion detallada, consulte el capitulo Soldadura

[» 159]
8 Tecla programable Abre el menu «Pruebav, en el que se puede controlar manualmente
«Probar» el soplete de soldadura, ajustar los parametros de soldadura e iniciar

una simulacién sin encendido del arco para comprobar todas las fun-
ciones relevantes para el proceso antes de comenzar a soldar.

Para obtener informacién detallada, consulte el capitulo "Test Mode"
(Prueba) [» 170]
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POS.

DENOMINACION

FUNCION

9

Tecla programable
«Guardar»

Guardar programas de soldadura nuevos o modificados. Si no se
han modificado los parametros de soldadura del programa de solda-
dura actualmente activo, el boton de mend «Guardar» estara inactivo
y aparecera en gris.

Los programas de soldadura recién creados mediante la «programa-
cion automatica» se guardan en la «<memoria interna» en la carpeta
«ESTANDARD».

Alternativamente, los programas de soldadura también se pueden
guardar de forma selectiva.

Para obtener informacion detallada, consulte el capitulo Guardado de
un programa de soldadura [» 83]

10

Tecla programable «Im-
primir ultimo prot.

Mediante la tecla programable «Imprimir dltimo prot.», se puede im-
primir el protocolo de datos de soldadura de la ultima soldadura, in-
dependientemente de la configuracion del protocolo en el programa
de soldadura.

Esta funcion debe estar activada en «Ajustes del sistema».

Para obtener informacién detallada, consulte el capitulo Ajustes de
sistema [» 123]
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POS. DENOMINACION FUNCION
11 Tecla programable «In- [E< SAMECITGE L P
fo» X 2022-01-17 14:36:30 Gasmangel
X 2022-01-17 10:28:11 Inverter Alarm 30: 'Allgemeiner nicht s
Con la tecla programable «Info» se pueden mostrar los mensajes del
sistema que se hayan producido.
Los mensajes del sistema nuevos se indican con un circulo azul en
el borde izquierdo del botén de tecla programable. El nimero indica
la cantidad de mensajes del sistema que se han producido.
Al pulsar la tecla de funcion, se abre una ventana con una lista deta-
llada y cronolégica de los mensajes del sistema.
Al pulsar y mantener pulsada la tecla programable «Info», se pueden
restablecer los mensajes de advertencia.
Si no hay mensajes, el botdn de tecla programable aparece sombre-
ado en gris y no se puede pulsar.
12 Tecla de funcién «Me-  Lleva directamente al menu principal.
nl»
13 Informacién sobre el En el campo «Informacién del programa de soldadura» se muestra
programa de soldadura informacién sobre el programa de soldadura cargado actualmente.
Nombre del programa
Muestra el nombre del archivo del programa de soldadura cargado.
Nombre de la carpeta
Muestra el nombre de la carpeta donde se encuentra el programa de
soldadura cargado.
14 Estado de almacena-  El estado de almacenamiento «[sin guardar]» indica que se han reali-

miento del programa de
soldadura
«[sin guardar]»

zado cambios en el programa de soldadura cargado actualmente y
que estos aun no se han guardado.

En el caso de un programa de soldadura recién creado, indica que el
programa de soldadura aun no se ha guardado.
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15 Fechay hora El campo de informaciéon muestra la fecha y la hora del sistema con-
figuradas en la fuente de alimentacion.
La fecha y la hora se pueden ajustar en la configuracion del sistema.
Para obtener informacién detallada, consulte el capitulo Ajustes de
sistema [» 123]
16 Tipo de fuente de ali- El campo de informaciéon muestra la marca, el tipo de fuente de ali-
mentacion y numero de mentacién y el numero de serie.
serie
17 Iconos de estado del Los simbolos de estado del software simbolizan la funcionalidad ac-
software tualmente activada y el alcance del software.
Las ampliaciones se pueden adquirir y activar de forma opcional.
Para obtener informacion detallada, consulte el capitulo Opciones de
actualizacion [» 189]
SiMBOLO ESTADO
Funciones de conectividad LAN/IoT/VNC
activadas.
_.J Para obtener informacién detallada, consulte el capitulo Activacién
[» 46]
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18 Iconos de estado del Los simbolos de estado del sistema simbolizan el estado actual de
sistema las funciones relevantes para el sistema.
SIMBOLO/BOTON ESTADO
éj Iniciada sesion en el nivel de usuario

Funcién del botdn: cerrar sesion/activar la pantalla de inicio de se-
sion

Estado: Iniciado sesién en el nivel de administracion

Funcioén del botdn: cerrar sesion / activar la pantalla de inicio de se-
sion

Sin comunicacion

Fuente de alimentacion <-> Inversor

Sin comunicacion

HMI <-> Placa IO

Medio de almacenamiento conectado

Acceso activo al medio de almacenamiento

Varios soportes de almacenamiento conectados

Acceso activo a un medio de almacenamiento

Unidad(es) de red conectada(s)

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

Impresora interna seleccionada

Funcion «Imprimir registros» activa

Impresora con cable seleccionada

Funcién «Imprimir registros» activa

Impresora de red seleccionada

Funcion «Imprimir protocolos» activa

Go8e0o@gteoe @ &
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POS.

DENOMINACION

FUNCION

19

Grafico del proceso
Programa de soldadura

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

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

Durante el proceso de soldadura, sirve para determinar la posicion
del electrodo y para mostrar el progreso actual de la soldadura.

En el menu principal, el grafico del proceso es al mismo tiempo un
campo de accidn tactil a través del cual se pueden llamar los niveles
de parametros de soldadura de los distintos sectores para modificar
sus parametros de programa. Para ello, hay que tocar la zona co-
rrespondiente en el monitor.

Scale Weld 0

HP Current

LP-Cur

HE Time

LP Time

HP Trav

Gréfico del proceso
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mm/min

mm/min

Program Name
Folder Name

ORBITWIN

Inverter Temperal Coolant Temperatury
Average current ¥ Coolant Flow Rate
Arc voltage AN Furge Gas Flow Rate
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1 Campo de accion tactil Al tocar el campo de accién tactil, se accede directamente al nivel de
«Tiempo de posgasifi- parametros de soldadura «Tiempo de posgas» del programa de sol-
cacion» dadura cargado actualmente.

2 Campo de accion tactil Al tocar el campo de accién tactil, se accede directamente al nivel de
«Fin de la costura de parametros de soldadura «Fin de la costura de soldadura» del pro-
soldadura» grama de soldadura cargado actualmente.

3 Campo de accion tactil Al tocar el campo de accidn tactil, se accede directamente al nivel de
«Formacion del bafio»  parametros de soldadura «Formacion del bafio» del programa de sol-

dadura cargado actualmente.

4 Campo de accion tactil Al tocar el campo de accion tactil, se accede directamente al nivel de
«Preflujo de gas» parametros de soldadura «Preflujo de gas» del programa de solda-

dura cargado actualmente.

5 Campo de accion tactil Al tocar el campo de accion tactil, se accede directamente al nivel de
«Sector X» parametros de soldadura del sector correspondiente del programa de

soldadura cargado actualmente.

6 Campo de accion tactil Al tocar el campo de accién tactil «Ajustes basicos», se accede di-
«Ajustes basicos» rectamente al nivel de parametros de soldadura «Ajustes basicos»

del programa de soldadura cargado actualmente.

7  Grafico de tubos El grafico del tubo representa la pieza de trabajo y no es un elemento

activo. Solo sirve como orientacion.

8 Indicacién de la posi-  El punto muestra la posicion actual del mango del cabezal de solda-
cion del mango dura en relacién con el eje del tubo. Si se gira el cabezal de soldadu-
(solo con cabezal de ra alrededor del eje del tubo, el punto se mueve con él. Su color
soldadura de la serie cambia entre rojo, amarillo y verde, dependiendo de si es posible ini-
OWX'y funcién ciar el proceso de soldadura en la posicién actual o no.
«Autoposition») o No es posible soldar.

Véase el capitulo « El recorrido del tubo se desvia demasiado de la horizontal.
Ajustes basicos [» 104 -
yu ) I ,[ : No es posible soldar.
» Y las instrucciones de
uso del cabezal de sol- Cabezal de soldadura en movimiento.
dadura. @ Soldadura posible.
9  Grafico animado Posi- Muestra la posiciéon de soldadura actual.

cion de soldadura
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8.1.1 Director del programa

El gestor de programas permite cargar y guardar programas de soldadura, asi como organizarlos en
carpetas y ubicaciones de almacenamiento.

Existe la posibilidad de copiar, renombrar o eliminar programas de soldadura y carpetas entre unida-
des.

Ademas, el gestor de programas ofrece una vista general de los programas de soldadura que se en-
cuentran en las ubicaciones de almacenamiento y una vista previa de los parametros de soldadura
principales del archivo de programa de soldadura seleccionado.

Todas las ubicaciones de almacenamiento, carpetas y programas se muestran y estructuran mediante
un arbol de archivos que se puede abrir y cerrar.

weld Head
Rotor Stark D

16 15 14 13 12 1"

Fig.: Asignacion de teclas programables «Administrador de programas» con el programa de soldadura seleccionado

POS. DENOMINACION FUNCION

1 Nivel de unidad En este nivel se muestran todas las unidades activas y conectadas.
Las unidades pueden ser:
¢ Memoria interna

* Medios de almacenamiento externos conectados a través de
uUsSB

« Ubicaciones de almacenamiento en red LAN
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2 Nivel de carpetas En este nivel se muestran todas las carpetas de programas de solda-
dura creadas en la ubicacion de almacenamiento superior.

3 Nivel del programa de  En este nivel se muestran todos los programas de soldadura que se

soldadura encuentran en la carpeta.
Los programas de soldadura se identifican con el simbolo de archivo
azul.

4 Carpeta de favoritos En esta carpeta se vinculan los programas de soldadura marcados
como favoritos para un acceso rapido.

5 Simbolo de favoritos El simbolo de estrella indica que una carpeta se ha afiadido a los fa-
voritos.

6 Cursor del menu Las unidades, carpetas o programas de soldadura marcados con el
cursor del menu aparecen resaltados en azul en el administrador de
programas.

7 Numero de carpetas Indica el numero de carpetas en el nivel de almacenamiento corres-
pondiente.

8 Numero de programas  Indica el numero de programas en el nivel de almacenamiento co-
rrespondiente.

9 Vista previa de los para- El campo de informacion Vista previa de los parametros de soldadu-

metros de soldadura ra muestra una vista previa de los principales parametros de solda-
dura del programa de soldadura seleccionado actualmente.

10 Vista previa de la infor- El campo de informacion Vista previa de la informacion del programa
macion del programa de de soldadura muestra la informacioén del programa de soldadura ac-
soldadura tualmente seleccionado.

11 Tecla programable La tecla programable «Menu» permite volver directamente al menu
«Menu» principal.

12 Tecla programable «In- La tecla programable «Info» muestra los mensajes del sistema que
fo» se han producido.

Para obtener informacion detallada, consulte el capitulo Menu princi-
pal [» 72]
13 Tecla programable «Im- La tecla programable «Imprimir» permite imprimir el programa de sol-

primir»

dadura seleccionado actualmente con el cursor del menu mediante la
impresora configurada en los ajustes del sistema.

Para obtener informacion detallada, consulte el capitulo Ajustes de
sistema [P 123]
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POS. DENOMINACION FUNCION
14 Tecla programable Con la tecla programable «Guardar como» se puede guardar el pro-
«Guardar como» grama de soldadura actualmente activo en la ubicacion de almacena-

miento deseada.

iNOTA! La funcion de la tecla programable «Guardar como» solo
se muestra si hay un programa de soldadura marcado en el nivel
del programa de soldadura.

Para obtener informacién detallada, consulte el capitulo Guardado de
un programa de soldadura [» 83]

Tecla programable Con la tecla programable «Nueva carpeta» se puede crear una nue-
«Nueva carpeta» va carpeta en la unidad seleccionada.

iNOTA! La funcion de la tecla programable «Nueva carpeta» solo
se muestra si hay una unidad seleccionada en el nivel de unidad.

Para obtener informacién detallada, consulte el capitulo Creacion de
carpetas [» 83]

15 Tecla programable «Ad- La tecla programable «Administrar» abre un submenu de teclas pro-
ministrar» gramables que permite renombrar, eliminar, copiar entre unidades y
marcar como favoritos programas de soldadura y carpetas.

Para obtener informacién detallada, consulte el capitulo Gestion de
los programas de soldadura [» 84]

16 Tecla programable La tecla programable «Cargar» carga el programa de soldadura se-
«Cargar» leccionado actualmente con el cursor del menu.

Para obtener informacién detallada, consulte el capitulo Carga de un
programa de soldadura [» 82]

8.1.1.1 Carga de un programa de soldadura
Realice los siguientes pasos para cargar un programa de soldadura.

Desde el menu principal:

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

3. Ennivel de carpeta, seleccione la carpeta deseada.

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

5. Cargue el programa de soldadura mediante:

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

— Selector giratorio
Pulsando el selector giratorio.

— Selector giratorio
Pulsando el selector giratorio.

— Teclado USB
Presionando la tecla "ENTER".

— Teclado USB
Presionando la tecla "ENTER".

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

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

dura.

8.1.1.2 Guardado de un programa de soldadura

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

vel de unidad.

Realice los siguientes pasos para guardar un programa de soldadura.

Desde el menu principal:

1.

2
3
4.
5

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

En nivel de carpeta, seleccione la carpeta de destino deseada.

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

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

Teclado USB
Presionando la tecla F3.

Como alternativa, los programas de soldadura pueden guardarse mediante el Softkey "Quick Save"
(Guardar).
Para obtener informacion detallada, véase el capitulo Director del programa

8.1.1.3 Creacion de carpetas

Se pueden crear carpetas y subcarpetas en las unidades para almacenar los programas de soldadura
de forma estructurada.
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NOTA La funcion del Softkey "New Folder" (Nueva carpeta) solo puede

utilizarse en el nivel de unidad.

Realice los siguientes pasos para crear una carpeta.

Desde el menu principal:

1.
2.

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

En el nivel de unidad, marque la unidad deseada con el cursor del menu.

. Confirme con el Softkey "New Folder" (Nueva carpeta). Se crea una nueva carpeta, el nombre de

la carpeta se marca en amarillo y se muestra el teclado del software.

. Renombre la carpeta mediante:

Pantalla tactil
Introduzca el nombre de la carpeta y confirme con el botdn del teclado "Finish" (Listo).

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

8.1.1.4 Gestion de los programas de soldadura

weld Haad Mo Diameter:2%4 mm
Rotor Start Beloy:{ . Gas Prefost-Purge:
4 Additional Functions:

e |

Frogram Marm
Folder Name
OREITWER
Comment

Fig.: Asignacion de teclas programables «Gestionar programas de soldadura» con el programa de soldadura seleccio-

nado
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POS. DENOMINACION

FUNCION

1 Carpeta Favoritos En esta carpeta se vinculan los programas de soldadura selecciona-
dos como favoritos para un acceso rapido.

2 Icono de favoritos El simbolo de estrella indica que el programa marcado se ha marca-
do como favorito.

3 Casilla Las casillas de verificacion permiten marcar carpetas y programas de
soldadura individuales, asi como una seleccién de programas de sol-
dadura para su gestion.

4 Casilla de verificacion ~ Una casilla de verificacion activada se marca con una marca de veri-

activada ficacion. Se pueden marcar carpetas individuales y programas de
soldadura, asi como una seleccion de programas de soldadura para
su gestion, activando las casillas de verificacion.

5 Tecla programable Mediante la tecla programable «Afadir a favoritos» se pueden mar-

«Afadir a favoritos»

car programas de soldadura y carpetas como favoritos.

Para obtener informacién detallada, consulte el capitulo Ahadir pro-
grama de soldadura a favoritos [» 86]

Tecla programable «Co-

Con la tecla programable «Copiar» se pueden copiar programas de

piar» soldadura y carpetas.
Para obtener informacion detallada, consulte el capitulo Copia de
programas de soldadura y carpetas [» 87]
6 Tecla programable Con la tecla programable «Mover» se pueden mover programas de
«Mover» soldadura y carpetas entre las ubicaciones de almacenamiento.

Para obtener informacion detallada, consulte el capitulo Desplaza-
miento de programas de soldadura y carpetas [» 88]

Tecla programable «Eli-
minar favoritos»

Con la tecla programable «Eliminar favorito» se puede eliminar el es-
tado de favorito de programas de soldadura y carpetas.

Para obtener informacion detallada, consulte el capitulo Eliminar el
programa de soldadura como favorito [» 86]

7 Tecla programable «Bo- La tecla programable «Borrar» permite borrar programas de soldadu-
rrar» ra y carpetas.
Para obtener informacién detallada, consulte el capitulo Eliminar pro-
gramas de soldadura y carpetas [» 90]
8 Tecla programable «Re- La tecla programable «Renombrar» permite cambiar el nombre de
nombrar» programas de soldadura y carpetas.

Para obtener informacion detallada, consulte el capitulo Cambio del
nombre de programas de soldadura y carpetas [» 86]
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8.1.1.4.1 Anadir programa de soldadura a favoritos

Los programas de soldadura se pueden marcar como favoritos para acceder a ellos mas rapidamente.
Los programas marcados se vinculan en la carpeta «Favoritos».

NOTA Si se selecciona una carpeta completa y se afiade a los favoritos,
solo se vincularan los programas de soldadura de la carpeta «Fa-
voritos», no la carpeta en si.

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opciéon de menu «Administrador de programas».
2. Seleccione la tecla programable «Administrar» (véase Director del programa [» 80]).

3. Active las casillas de verificacion de los programas de soldadura o carpetas que desee marcar
(véase Gestion de los programas de soldadura [ 84]).

4. Seleccione la tecla programable «Afiadir a favoritos» (véase Gestion de los programas de soldadu-
ra [» 84]).

8.1.1.4.2 Eliminar el programa de soldadura como favorito

mina de la carpeta «Favoritos». El programa de soldadura no se

NOTA 0 Al eliminar el estado de favorito, el programa de soldadura se eli-
borra y permanece en su ubicacién original.

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opcion de mend «Administrador de programas».
2. Seleccione la tecla programable «Administrar» (Director del programa [» 80]).

3. Active las casillas de verificacion de los programas de soldadura que desea eliminar de la carpeta
Favoritos o de la carpeta Programas (Gestion de los programas de soldadura [» 84]).

4. Seleccione la tecla programable «Eliminar favoritos» (Gestién de los programas de soldadura

[» 84]).

8.1.1.4.3 Cambio del nombre de programas de soldadura y carpetas

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opcidon de menu «Administrador de programas».
2. Seleccione la tecla programable «Administrar» (Menu principal [» 72]).

3. Seleccione la carpeta de destino deseada en el nivel de carpetas con el cursor del menu o selec-
cione el programa de soldadura deseado en el nivel de programas de soldadura (Gestion de los
programas de soldadura [» 84]).

4. Seleccione la tecla programable «Renombrar». El nombre del programa de soldadura o de la car-
peta aparecera resaltado en amarillo y se mostrara el teclado del software.
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5. Renombrar el programa de soldadura o la carpeta mediante:

* Touch
Cambie el nombre del programa de soldadura o de la carpeta mediante el disefio de entrada del
teclado del software y confirme la entrada con el boton «Listo» del teclado.

* Teclado USB
Al pulsar una tecla del teclado externo, se oculta el teclado del software. Renombrar el programa

de soldadura o la carpeta mediante el disefio de entrada del teclado externo y confirmar la entrada
con la tecla «Intro».

8.1.1.4.4 Copia de programas de soldadura y carpetas

Durante el proceso de copiado, se crea una copia del programa de soldadura o la carpeta selecciona-
dos o del programa de soldadura o la carpeta seleccionado seleccionados en la ubicacion de destino.

NOTA La funcion de copia puede utilizarse tanto dentro de las unidades
0 como entre ellas.

NOTA Si los programas de soldadura se guardan en un medio externo
0 (USB/LAN .), se crea y guarda automaticamente un PDF con el

contenido del programa, ademas del archivo del programa de sol-
dadura. Lo mismo sucede con el desplazamiento y la copia de los
protocolos.
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Se puede copiar lo siguiente:

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

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

No se puede copiar lo siguiente:

» Unidades completas

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

» Seleccion de programas de soldadura de diferentes carpetas

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opcion de menu "Program Manager" (Director del programa).
2. Seleccione el Softkey "Manage" (Gestionar) (Menu principal [» 72]).

3. Active las casillas de verificacion de los programas de soldadura o carpetas que desee copiar
(Gestion de los programas de soldadura [» 84]).

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

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

8.1.1.4.5 Desplazamiento de programas de soldadura y carpetas

NOTA La funcion «Mover» se puede aplicar dentro de una unidad y entre
0 unidades.
NOTA Si los programas de soldadura se guardan en un medio externo
0 (USB/LAN .), ademas del archivo del programa de soldadura, se
genera y guarda automaticamente un PDF con el contenido del

programa. Lo mismo se aplica al mover y copiar protocolos.

Se pueden mover:
» Una carpeta completa
* Programas de soldadura individuales de una carpeta

* Una seleccion de programas de soldadura de una carpeta
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Si al mover un programa de soldadura o una seleccién de programas de soldadura solo se selecciona
una unidad como destino, al mover los programas de soldadura también se crea la carpeta de origen.
En ella se encuentran también los programas de soldadura copiados.

No se pueden mover:

* Unidades completas

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

» Selecciones de programas de soldadura de diferentes carpetas

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opciéon de mend «Administrador de programas».
2. Seleccione la tecla programable «Administrar» (Menu principal [» 72]).

3. Active las casillas de verificacion de los programas de soldadura o carpetas que desea copiar
(Gestion de los programas de soldadura [» 84]).

4. Seleccione la unidad o carpeta de destino con el cursor del menu.
5. Seleccione la tecla programable «Mover».

6. Confirme la pregunta del sistema «¢Mover programa?» con «Si».
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8.1.1.4.6 Eliminar programas de soldadura y carpetas

NOTA Al borrar, los programas de soldadura o las carpetas se eliminan
permanentemente de la unidad.

Se pueden eliminar:

* Una carpeta completa

» Programas de soldadura individuales de una carpeta

» Una seleccion de programas de soldadura de una carpeta
No se pueden eliminar:

» Unidades completas

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opciéon de mend «Administrador de programas».
2. Seleccione la tecla programable «Administrar» (Director del programa).

3. Marque las casillas de los programas de soldadura o carpetas que desea borrar (Gestion de los
programas de soldadura [» 84]).

4. Seleccione la unidad o carpeta de destino con el cursor del menu.
5. Seleccione la tecla programable «Borrar».

6. Confirme la pregunta del sistema «; Desea eliminar realmente los directorios y/o archivos seleccio-
nados?» con «Si».
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8.1.1.5 Eliminacion de recurso compartido

Mediante la tecla programable «Separar» se pueden eliminar las unidades de red LAN del gestor de

programas.

POS. DENOMINACION

FUNCION

1 Nivel de unidad

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

Las unidades pueden ser:

¢ Memoria interna.

« Medios de almacenamiento externos conectados a través de
USB.

« Ubicaciones de almacenamiento en red LAN.

2 Cursor del menu

Las unidades, carpetas o programas de soldadura marcados con el
cursor del menu aparecen resaltados en azul en el gestor de progra-
mas.

3 Tecla programable
«Desconectar»

La tecla programable «Separar» permite eliminar recursos comparti-
dos de red o ubicaciones de almacenamiento.

Véase también el capitulo Network Directory Setup (Configuracion
de directorio de red) [» 144]
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POS. DENOMINACION FUNCION
4 Informacion sobre la En el campo «Informacion de la unidad» se muestra informacién so-
unidad bre la unidad seleccionada actualmente con el cursor del menu.
*« Nombre:

Muestra el nombre de la unidad.

* Tipo de almacenamiento:
Indica si se trata de un almacenamiento interno, USB o LAN.

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

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

A través del gestor de protocolos se pueden consultar e imprimir los protocolos de soldadura, asi como

organizarlos por ubicaciones de almacenamiento y carpetas. Existe la posibilidad de copiar, mover o
eliminar protocolos de soldadura y carpetas entre unidades.

Ademas, el gestor de protocolos ofrece una vista general de los protocolos de soldadura almacenados
en las ubicaciones de almacenamiento y una vista previa y completa del protocolo de soldadura.

NOTA Los protocolos solo se pueden guardar en soportes de almacena-
miento externos (USB/LAN).

La carpeta de registros «<S STANDARD» no se puede eliminar.

Z2B2E-BA3-@4 1@z 18229

Orbimat 18850 Ser.Mr.: Serial
Welding Data Log File:

Folder: STF!NDF!RD/SBHIS aEg

ch
;enerlertes Programm SchuelBkothyp al

S, Werkstoff: Stainless Classic
Schufzoas: Froon. Rohrdurchmeszer: 58,5
mr, Wanddicke: 1.65 mm 10
_____ —
Total ll.leld Number &9
ll.leld Hu 3
Dat %825—82—86
262,68 cec

far
Total Tlme
Commen £ .
Rotor Rotatlon Direction Clockwise
re—Furge Time sEC
Post—Purge Time

Gat consumpt ion ;
Tacking Before Welding

_____ Devia Alarm Abort
B.52 ]

fog i T
i En

sec
L

Derman
o]

Alarm Abort
HP Current =] H
LP Cyrrent A
HP Time B TEC

-O08

Memy

7 8 9
POS. DENOMINACION FUNCION
1 Simbolo «Local» La fuente de corriente puede mostrar, entre otros, archivos de regis-

tro de otras fuentes de corriente Orbitalum.

Esto ocurre, entre otros casos, cuando se utiliza una ubicacion LAN
compartida en la que varias fuentes de corriente almacenan los pro-
tocolos de soldadura.

El simbolo «Local» marca la ubicacion de almacenamiento que per-
tenece a la fuente de corriente utilizada actualmente.
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POS. DENOMINACION

FUNCION

2 Nivel de unidad

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

Las unidades pueden ser:

¢ Memoria interna

* Medios de almacenamiento externos conectados a través de
uUSB

« Ubicaciones de almacenamiento en red LAN.

3 Nivel de carpetas

En este nivel se muestran todas las carpetas de protocolos de solda-
dura creadas en la ubicacion superior. La estructura de carpetas se
toma del gestor de programas del programa de soldadura correspon-
diente.

4 Cursor del menu

Las unidades, carpetas o programas de soldadura marcados con el
cursor del menu aparecen resaltados en azul en el gestor de progra-
mas.

5 Nivel de protocolo de
soldadura

Muestra el nombre del programa de soldadura correspondiente a los
protocolos.

En este nivel se enumeran todos los protocolos de soldadura que se
encuentran en la carpeta.

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

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

6 Simbolo de estado del
protocolo de soldadura

El simbolo de estado indica si durante la soldadura del protocolo co-
rrespondiente se ha producido un mensaje de advertencia, una inte-
rrupcion o si la soldadura se ha realizado sin incidencias.

siMBOLO SIGNIFICADO

L _J Marca: todos los valores reales medidos se encuentran dentro de los
limites de supervisién para alarma e interrupcion.

! ! ! Signo de exclamacion: durante la soldadura se emitié un mensaje de

alarma. Se superaron o no se alcanzaron los valores limite de alarma
establecidos en los limites de supervision. El proceso no se interrum-

pio.

Cruz: se ha interrumpido la soldadura. Se han superado o no se han
alcanzado los limites de supervision, o el operador ha activado una
«PARADAY.
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POS. DENOMINACION FUNCION
7 Tecla programable «Ad- La tecla programable «Administrar» abre un submenu de teclas pro-
ministrar» gramables que permite borrar, copiar, mover e imprimir protocolos de
soldadura.
Para mas informacién, véase el capitulo Gestion de los programas de
soldadura [» 84]
8 Tecla programable La tecla programable «Mostrar» abre el protocolo de soldadura se-
«Mostrar» leccionado actualmente con el cursor del menu y lo muestra en pan-
talla completa.
La visualizacion completa se puede cerrar pulsando la tecla progra-
mable «Cerrar».
9 Tecla programable «Im- La tecla programable «Imprimir» imprime el protocolo de soldadura
primir» seleccionado actualmente con el cursor del menu en la impresora
configurada en los ajustes del sistema.
Para mas informacion, véase el capitulo Ajustes de sistema [ 123]
10 Vista previa del protoco- El campo de informacion Vista previa del protocolo de soldadura

lo de soldadura

muestra el contenido del protocolo de soldadura seleccionado actual-
mente.
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8.1.3 Programacién automatica

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

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

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

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

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

8.1.3.1 Creacién del programa automatico

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opcién de menud «Programacién automatica».
. Seleccione la opcion de menu «Tipo de cabezal de soldadura».
. Seleccione «Material» y el conjunto de parametros.

. Seleccione «Gas protector».

2

3

4

5. Introduzca el «Diametro del tubo».

6. Introduzca el «espesor de pared».

7. Seleccione el control deslizante «Alimentacién de alambre».
8

. Control deslizante «ON» = soldadura con hilo frio
Control deslizante «OFF» = soldadura sin alambre frio

©

. Pulse el botén del menu «Calcular programa de soldadura».

= Una vez introducidos los datos correctamente, la fuente de corriente vuelve al menu principal.
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ram
DVR 50
Stainless - Classic

Argon

Calculate

Program Name DEF,
Folder Name |
ORBITWIN 1

Weid Mode Test Mode

POS. DENOMINACION FUNCION
1 Tipo de cabezal de sol- 0
dadura NOTA

Para la determinacién automatica, la lista desplegable debe acti-
varse una vez. El tipo de cabezal de soldadura conectado se re-
saltara y podra seleccionarse.

Opcidn de seleccion del tipo de cabezal de soldadura.
Si ya hay un cabezal de soldadura conectado, el tipo de cabezal de
soldadura conectado se detecta automaticamente.
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POS. DENOMINACION

FUNCION

2 Material

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

Stainless Classic = Juego de parametros clasico de ORBITALUM.
Adecuado para aceros inoxidables generales.

Stainless-4-Level = Conjunto de parametros para acero inoxida-
ble .

Recomendado para dimensiones de tubos de acero inoxidable AS-
ME,

adecuado para aplicaciones de alta pureza y farmacéuticas.

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

Carbon = Conjunto de parametros clasico de ORBITALUM.
Adecuado para aceros carbonosos generales.

Titanium = Juego de parametros clasico de ORBITALUM.
Adecuado para titanio y aleaciones de titanio.

3 Gas protector

Hay varios gases protectores disponibles para la programacion.
La seleccién debe realizarse en funcién de la aplicacién y del gas
protector que se vaya a utilizar.

Argén

Gas protector estandar argén, p. ej.: argon 4,6 o argoén 5,0
Argon H2-2 %

Gas protector de argén con un 2 % de hidréogeno

Argén H2-5 %

Gas protector argon con un 5 % de hidrégeno

4 Diametro del tubo

Introducir el diametro exterior del tubo

Espesor de la pared

Introducir el espesor de la pared del tubo.

Alimentacién de alam-
bre

Opcidn para seleccionar si se debe utilizar alambre frio o no.
NOTA

La funcion depende del cabezal de soldadura.
Solo se puede activar con cabezales de soldadura que admitan
alambre frio.
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POS.

DENOMINACION

FUNCION

Botén de menu «Calcu- Al pulsar el botén de menu «Calcular programa de soldadura», se

lar programa de solda-
dura»

crea el programa de soldadura basandose en los parametros introdu-
cidos.
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8.1.4 Programacién manual

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

8.1.4.1 Ajuste de sectores

En el menu «Configurar sectores» se pueden modificar, eliminar o afiadir nuevos sectores al programa
de soldadura cargado actualmente.

wizld

Men

POS. DENOMINACION

FUNCION

1 Lista de sectores Resumen tabular de los sectores incluidos en el programa cargado
actualmente, con indicaciéon del nimero de sectores y sus rangos an-
gulares de-a.

2 Limite de sector Marca el inicio y/o el final de un sector.

Cursor de sector

Con el cursor de sector se pueden desplazar y volver a establecer
los limites de sector.

4 Sector

Area de sector. Delimitada por dos limites de sector.
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POS. DENOMINACION FUNCION

5 Punta del cursor verde La bandera verde del cursor aparece cuando el cursor se coloca
exactamente en el limite del sector.

6 Bandera del cursor roja La bandera roja del cursor aparece cuando se selecciona un limite
de sector.

NOTA Al mantener pulsado el selector giratorio y girarlo a continuacion,

el cursor del sector salta directamente al siguiente limite del sec-
tor en la direccion de giro.

» jLa combinacién de pulsar y mantener pulsado debe realizarse en
menos de un segundo!

8.1.4.1.1 Adicion de sector/limite de sector
Para afiadir un nuevo sector o limite de sector, siga los siguientes pasos.

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opcién de menu «Configurar sectores».
2. Coloque el cursor de sector (3) en la posicion deseada y seleccidnela.

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

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

Desde el menu principal:

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

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

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

8.1.4.1.3 Eliminacion del limite de sector
Para eliminar un limite de sector, siga los siguientes pasos.

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opciéon de menu «Configurar sectores».
2. Coloque el cursor de sector en el limite de sector que desea eliminar y selecciénelo.

3. Coloque el limite de sector seleccionado exactamente sobre el limite de sector anterior o posterior
y seleccionelo.

= El limite del sector se borrara.
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8.1.4.2 Ajuste de los parametros

En el menu «Ajustar parametros» se pueden ajustar los parametros del programa de soldadura actual-
mente cargado.

@ Adjust Program Parameters

Pre-Purge Time

Rator Start Delay

nsk-Purge Time

Program Mame
Folder Mame  Inl
ORBITWIN
Comment

Fig.: Menu «Ajustar parametros»
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Modificar valores de parametros

mmimin

mmmin

weld Mods Guick Save

2
POS. DENOMINACION FUNCION
1 Campo de entrada — fondo Los campos de entrada con fondo amarillo marcan todos los
amarillo valores modificados actualmente en el programa de soldadu-

ra que difieren del estado actual de la memoria.

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

iNOTA! Esta funcion sirve al usuario como ayuda orienta-
tiva para la creacion y adaptacion del programa de solda-

dura.
2 Tecla programable «Aplicar va- Al pulsar la tecla programable «Aplicar valor», el valor del
lory» parametro marcado actualmente con el cursor del menu se

aplica a todos los sectores siguientes y se sobrescriben los
valores existentes.

iNOTA! Esta funciodn sirve al usuario como funcion de co-
modidad para ajustar mas rapidamente valores idénticos
en todos los sectores.
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8.1.4.21 Ajustes basicos

En la seccion «Ajustes basicos» del programa de soldadura se pueden realizar todos los ajustes basi-
cos necesarios para el proceso de soldadura.

< Documentation
> Pre-Purge Time
Process Details

Diameter 508 mm
[ ] N

DVR 50

1

4] Basic Adjustments

0

Welds Until Alert

Scale Weld

Print a Log Fi .

Printer Selection Internal Program Name 50x16-000.PRG

Folder Name Int | Memory/STANDARD

ORBITWIN 1

Comment

Automatisch generiertes Programm

schweilkopf 0, Werkstoff: Stainless - Classic, Schutzgas:
Argon, Rohrdur 0.8 mm, Wanddic 1.65 mm,

e @ ad

Weld Mode Test Mode Quick Save Menu

Display Extended Options

Fig.: Ajustes basicos, area superior del ment

POS. PARAMETRO FUNCION

1 Notas de proceso Véase el capitulo Notas de procesos [» 113]

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

Tipo de cabezal Opcion de seleccion del tipo de soplete.
de soldadura Si ya hay un soplete conectado, el tipo de soplete conectado se determina
automaticamente.

iNOTA! Para la deteccion automatica, la lista desplegable debe activar-
se una vez. El tipo de soplete conectado se resalta y puede seleccionar-
se.
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POS. PARAMETRO FUNCION
4 Numero de cor-  Recuento consecutivo de las soldaduras.
don de soldadura Los numeros de cordén de soldadura también se pueden asignar indivi-

dualmente.
Sirven como indicador de progreso o como identificador en la documenta-
cion.
iNOTA! Al reiniciar la fuente de corriente de soldadura o al cambiar de
programa, el niimero de cordén de soldadura siempre se restablece al
valor «1».

5 Posicion inicial del Entrada en °. Gira visualmente el grafico del proceso del software al grado

grafico

de angulo deseado.
Sirve como guia para la posicion de inicio real del electrodo o la alineacion
del cabezal de soldadura en el tubo.

Posicion automa-
tica

Solo en combinacién con un cabezal de soldadura de la serie OWX. Véase
también el manual de instrucciones del cabezal de soldadura.

Cuando se conecta un cabezal de soldadura de la serie OWX, en el menu
el parametro «Posicion inicial del grafico» se sustituye por «Posicion auto-
matica»:
Weld number
ON
Start position
ce electrode alert

Scale weld

save data log files  Off

iNOTA! Esta funcién solo es util para soldar tubos horizontales. En caso
de tubos verticales o con una inclinacién excesiva, debe desactivarse,
ya que de lo contrario se bloqueara el inicio de la soldadura.

Cuando la funcion esta activada, el electrodo se desplaza a la posicion de
inicio éptima (3) (posicién de las 9 en punto) incluso si el cabezal de solda-
dura no se puede fijar a las piezas de trabajo de manera que el mango
quede orientado verticalmente hacia abajo.

En el grafico de proceso de la fuente de corriente se pueden observar
las posiciones del mango (2) y del electrodo (1) durante el posicionamien-
to, en estado de espera para soldar y durante la soldadura. Si se gira el ca-
bezal de soldadura alrededor del eje del tubo, los indicadores de posicion
se mueven con él.

El punto que indica la posicion del mango cambia de color entre rojo, ama-
rillo y verde, dependiendo de si es posible iniciar el proceso de soldadura
en la posicion actual o no:
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POS. PARAMETRO FUNCION

. No es posible soldar.

El recorrido del tubo se desvia de-
masiado de la horizontal.

No es posible soldar.

Cabezal de soldadura en movi-
miento.

‘ Es posible mover el electrodo a
la posicién de inicio. 7’
El electrodo aun no se ha despla-
zado a la posicién inicial (posicion
de las 9 en punto).

. Es posible iniciar el proceso de
soldadura.

Electrodo desplazado a la posicion
inicial (posicion de las 9 en punto). Reslcaclustments

\
N
.I\
E | | Sector:1
®

. Proceso de soldadura en curso.

La representacion del electrodo
cambia a un punto azul brillante
después del encendido.

16° - 45°

La zona soldada se resalta con un
color claro.
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POS.

PARAMETRO

FUNCION

6

Posicion inicial

Entrada en °. Determina la posicion inicial del proceso de soldadura a partir
de la posicién basica del cabezal de soldadura. Tras iniciar el proceso de
soldadura, el electrodo se desplaza desde la posicién basica hasta la posi-
cién introducida. El encendido se produce una vez alcanzada esta posi-
cion.

iNOTA! Debido al desplazamiento del electrodo o del rotor del cabezal
de soldadura desde la posicién inicial, existe el riesgo de encendidos
fallidos entre el rotor y los componentes circundantes debido a la posi-
cion abierta del rotor del cabezal de soldadura. Al utilizar esta funcion,
es importante asegurarse de que el electrodo esté en buen estado, que
la distancia entre los electrodos sea la adecuada y que las superficies
de contacto (casquillos de sujecion y conexiones a tierra) y las superfi-
cies de la pieza de trabajo estén limpias.

Advertencia de
cambio de elec-
trodo

Al activar esta funcién, se puede definir un nimero de encendidos de sol-
dadura, tras alcanzar el cual se le pedira al operador a través de una ven-
tana de aviso que compruebe o cambie el electrodo.

7.1

Igniciones hasta
el cambio de elec-
trodo

Campo de entrada para el niUmero de encendidos tras los cuales aparece
una ventana emergente que solicita al operador que cambie el electrodo.
Después de cada ignicién, el valor se reduce en 1. Cuando se alcanza el
valor «0», aparece la ventana emergente.

Factor de correc-
cion

Al introducir un factor de correccién en %, se pueden modificar las corrien-
tes de soldadura HP y TP programadas para cada sector en todos los sec-
tores. Se recomienda utilizar esta funcion cuando la corriente de soldadura
no se debe ajustar de forma especifica para cada sector, sino para todos
los sectores.

iNOTA! Los valores de corriente de soldadura HP y TP modificados por
el factor de correccion se aplican después de guardar el programa de
soldadura. Los nuevos valores de corriente de soldadura sirven ahora
como nueva base de calculo para el factor de correccién. Por lo tanto,
después de guardar, el factor se muestra con el valor 0 %.
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Welds Until Alert 0

Scale weld 0

NET (MySharedFolder)
N

A E——> Frint b o o

WA Printer Selection Internal

13— nly Basic Adjustments

(3] o

19— Current 60.2

Pl E————————————Silot Current 68

Program Name 50 ).PRG

22—. Comment Folder Name Interna mory/STANDARD

ORBITWIN 1

Comment

SchweiBkopftyp: 0 off: 5 Automatisch generiertes Programm

Argon, Rohrdur; < 2 5 off: Stainless - Classic, Schutzgas:
Drahtzufuhr: ja

Automatisch

Weld Mode Test Mode Quick Save Info Menu

Fig.: Ajustes basicos, area inferior del ment Visualizacién de ajustes avanzados activada

POS. PARAMETRO FUNCION

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

PARAMETRO

FUNCION

10

Guardar registros

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

La ubicacion de almacenamiento deseada se selecciona en la lista desple-
gable.

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

Desactivado
Registro de datos de soldadura desactivado.
usB

Guardar en un dispositivo USB.

Requisito:

El dispositivo esta conectado a cualquier puerto USB.

Si hay varios dispositivos USB conectados, estos se mostraran individual-
mente en la lista desplegable.

NET

Almacenamiento en la red local.

Requisito:

La fuente de alimentacion esta integrada en la red y se ha configurado el
directorio de red.

Véase el capitulo Entorno de red [» 141]

11

Imprimir protoco-
los

Cuando se activa, el protocolo de datos de soldadura se imprime en la im-
presora seleccionada después de cada soldadura, independientemente del
almacenamiento del protocolo.
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POS. PARAMETRO FUNCION
12 Seleccion de im-  Interna
presora

Impresora del sistema integrada en la fuente de corriente de soldadura.
UsB

Impresora USB externa

Requisito:

La impresora esta conectada a cualquier puerto USB.

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

NET

Impresora de red

Requisito:

La fuente de alimentacion esta integrada en la red. Véase el capitulo « En-

torno de red [» 141]» (Configuracion de la red).
Las impresoras compartidas en la red se muestran en la lista desplegable.

Actualizar lista de

Al seleccionar esta opcion, la lista de impresoras se actualiza en segundo

impresoras plano.
Al volver a abrir la lista desplegable, se mostraran las nuevas entradas
afnadidas.
13 Protocolo solo Si se activa, los protocolos de datos de soldadura solo se crearan cuando
con soldadura el proceso de soldadura se haya completado por completo. Si se interrum-
completa pe manualmente, no se crearan protocolos.

Esta funcion puede ser Gtil cuando se establecen puntos de fijacion con la
ayuda del cabezal de soldadura mediante el desplazamiento manual de la
posicion del electrodo y el inicio y la detencion breves del proceso de sol-
dadura.

14 Ampliado

Esta funcion determina si se muestran las opciones de configuraciéon «Sen-
tido de giro» y «Puntado».

ON
Visualizacion de las opciones de ajuste avanzadas activada.
OFF

Desactivacion de la visualizacion de las opciones de configuracién avanza-
das.
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POS.

PARAMETRO

FUNCION

15

Sentido de giro

Seleccidn en lista desplegable del sentido de giro deseado del cabezal de
soldadura. jNOTA! Solo se muestra si esta activada la opciéon «Avanza-
do» (14).

En el sentido de las agujas del reloj
Sentido de giro estandar: comienza soldando en ascenso
En sentido contrario a las agujas del reloj

Sentido de giro alternativo: comienza soldando descendente

16

Grapar

Esta funcion determina si se muestran los parametros de remachado. jNO-
TA! Solo se muestra si esta activada la configuracion «Avanzado» (14).

Cuando la funcién esta activada, al finalizar el tiempo de preflujo de gas se
establecen puntos de remachado de acuerdo con los parametros de rema-
chado programados.

Esta funcion puede ser util para fijar la alineacion de los tubos que se van
a soldar antes del proceso de soldadura propiamente dicho, mediante la
soldadura parcial de la superficie de la pieza de trabajo. Resulta util, por
ejemplo, en materiales que tienden a deformarse bajo la influencia del ca-
lor.

ON
Visualizacion de los parametros de soldadura activada.
OFF

Visualizacion de los parametros de soldadura desactivada.

17

Soldadura tras
grapado

iNOTA! Solo se muestra si esta activada la configuracion «Grapado»
(16).

Cuando la funcion esta activada, el electrodo se desplaza a la posicion de
inicio programada después de fijar el ultimo punto de remache, desde don-
de se inicia el proceso de soldadura propiamente dicho inmediatamente
después de alcanzarla.

Si la funcion esta desactivada, solo se tienen en cuenta los parametros de
remachado del programa de soldadura.

Una vez colocado el ultimo punto de grapado y transcurrido el tiempo de
posgasificacion, el proceso finaliza.

Esta funcion es util cuando solo se desea grapar la pieza de trabajo.

18

Puntos de grapa-
do

iNOTA! Solo se muestra si esta activada la opcién «Grapado» (16).

Introducir el niUmero deseado de puntos de grapado. Minimo 2, maximo 8.

19

Corriente de gra-
pado

iNOTA! Solo se muestra si esta activada la opcion «Grapado» (16).

Corriente de soldadura fluida en amperios para la duracién de la grapado.
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POS. PARAMETRO FUNCION
20 Corriente piloto  ;NOTA! Solo se muestra cuando esta activada la configuracién «Punti-
llo» (16).
Corriente piloto para mantener el arco entre los puntos de soldadura.
iNOTA! Esta funcion sirve para mantener el arco eléctrico al desplazar
el electrodo entre las posiciones de los puntos de remachado, con el
fin de no tener que volver a encenderlo en cada punto de remachado.
Por lo tanto, la intensidad de la corriente piloto debe seleccionarse lo
mas baja posible, de modo que la superficie de la pieza de trabajo no
se vea alterada por la corriente piloto.
21 Tiempo de solda- ;NOTA! Solo se muestra cuando esta activada la configuracién «Pun-
dura tuar» (16).
Duracioén de la corriente de soldadura por puntos en segundos.
22 Comentario sobre Campo de texto libre para informacion adicional sobre el programa de sol-
el programade  dadura.
soldadura
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8.1.4.2.1.1 Notas de procesos

En el menu «Notas de proceso» se pueden afadir datos adicionales sobre la seguridad del proceso de
soldadura y comentarios sobre parametros individuales, como el material, el gas o el electrodo, por
ejemplo, una descripcién de la preparacién de la costura o la posicion angular del adaptador del elec-

trodo.

De este modo, se puede proporcionar al usuario informacién importante para la reproduccion y docu-

mentacion de los resultados de soldadura.

Las notas de proceso se pueden crear individualmente para cada programa de soldadura.

@ Process details

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

Filler wire diameter mm

Comment

Program name 16-000.PRG

Folder name Internal memory/STANDARD

ORBITWIN slot 1

Comment

Automatisch
chweiBkopfty kstoff: Stainless - Classic, Schutzgas:

Argon, Rohrdurchm mm, Wanddic 65 mm,

&= @ aa

Info L]

s Programm

POS. DESCRIPCION

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

3 Tecla programable «Guardar» para guardar las entradas.

Procedimiento:

1. Seleccione el parametro deseado.

2. Introducir los valores o textos que se deseen documentar en los campos de entrada mediante el

teclado.

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

113



Smart Welder Plus

3. Pulse la tecla programable «Guardar».

= Los valores de los parametros y los comentarios se han guardado en las notas del proceso.

NOTA Las «notas de proceso» estan relacionadas con el programa y se
almacenan en el registro de datos del programa de soldadura co-
rrespondiente.

Imprimir las notas de proceso junto con los programas de soldadura, véase el capitulo Ajustes de docu-
mentacion [» 135]
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8.1.4.2.2 Prepurga de gas

En la seccion «Flujo previo de gas» del programa de soldadura se pueden configurar todos los parame-
tros del programa de soldadura relacionados con el flujo previo de gas.

9’ Q

Pra-purge time

1] a

Program name
Folder name 1
ORBITWIN slot 1
Comment

Info Menu

POS. PARAMETRO FUNCION/OPCION DE AJUSTE
1 Tiempo de preflu- Periodo desde el inicio del proceso hasta el encendido en segundos, du-
jo de gas rante el cual se aplica la cantidad de gas de proceso al cabezal de solda-
dura.
Véase también el capitulo Gas Overview (Vista general de gas) [» 164]

2 Cantidad de gas Cantidad de gas de proceso con la que se alimenta el soplete de soldadura
durante el proceso de soldadura y los tiempos normales de preflujo y pos-
flujo de gas.

Véase también el capitulo Gas Overview (Vista general de gas) [» 164]

3 Resumen de ga- Cambia al menu «Resumen de gases».

ses

Véase también el capitulo Gas Overview (Vista general de gas) [» 164]
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POS. PARAMETRO FUNCION/OPCION DE AJUSTE
4 Flow Force Activar/desactivar la funcion Flow Force en la fase de preflujo de gas.
Para mas informacién, véase el capitulo Gas Overview (Vista general de
gas) [» 164]
ON Activa la funcion Flow Force.
OFF Desactiva la funcién Flow Force
5 Tiempo de Flow  Periodo en segundos durante el cual se aplica al cabezal de soldadura la
Force (flujo previo cantidad de gas Flow Force ajustada.
de gas
gas) iNOTA! Se recomienda reducir la cantidad de gas de soldadura al me-
nos 2 segundos antes de encender el arco eléctrico a la cantidad de gas
de proceso real, para que el flujo de gas se estabilice antes del encen-
dido.
6 Cantidad de gas Cantidad de gas de soldadura con la que se alimenta el cabezal de solda-
de fuerza de flujo dura durante el tiempo de fuerza de flujo en la fase de flujo previo y poste-
rior.
7 Ampliado ON Amplia el menu con el parametro «Regulacién del gas de confor-
macion».
OFF Oculta los parametros de «Control del gas de moldeado».
8 Control del gas de ON Activa los campos de entrada de numeros de los parametros para
conformado el «control del gas de formacién».
OFF Activa los campos de introducciéon de numeros de los parametros
para el «control del gas de formacién».
9 Angulo para el Angulo de giro desde la posicién inicial del cabezal de soldadura hasta la
punto superior posicién de cubeta (posicion de las 12 en punto).
10 Presion en el pun- Presion interior del tubo que se aplica cuando el cabezal de soldadura se
to superior encuentra en posicion horizontal (posicion de las 12 en punto).
11 Presion en la par- Presion interior del tubo que se aplica mientras el cabezal de soldadura re-
te inferior corre la parte inferior del tubo (entre las 3 y las 9 en punto).
12 Presion del gas  Presion del gas de formacion que se aplica durante el tiempo de flujo pre-
de formacion b.  vio de gas especificado en el programa.
Preflujo
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8.1.4.2.3 Retraso de arranque del motor

En la seccion «Formacion del bafio» del programa de soldadura se pueden ajustar todos los parame-
tros del programa de soldadura relacionados con los ajustes basicos para la formacion del bafio.

Mator start delay

Programname 5
Folder name  In
ORBLTWIN slot 1
Comment

o

Weld L Men

POS. PARAMETRO FUNCION
1 Tiempo de forma- Periodo entre el encendido y el momento programado en el sector 1, en el
cion del bafio que se debe generar la corriente de soldadura de forma lineal, en segun-

dos. El proceso de formacion del bafio se realiza de forma estatica sin mo-
vimiento de rotacion.
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8.1.4.2.4 Sector

En la seccion «Sector» del programa de soldadura se encuentran todos los parametros del programa
de soldadura de los distintos sectores. Un programa de soldadura puede constar de varios sectores. El
uso de varios sectores permite adaptarse individualmente a las condiciones fisicas, como por ejemplo,
el efecto de la gravedad en diferentes posiciones de soldadura.

tart delay

> Level 2 (45-135)

HP traw:

Letravel s

Levek 1

0° - 45°

T in

mm/min

Programname 5

Folder name  In
ORBLTWIN slot 1

Comment

hg 1erk gramm

Fig.: Seccion del programa de soldadura «Sector»

POS. PARAMETRO FUNCION

1 Angulo final Introduccion del angulo final del sector seleccionado. El &ngulo final consti-
tuye el angulo inicial del sector siguiente.

2 Inclinacion Duracién del ajuste lineal de la corriente de soldadura entre el valor de co-
rriente del sector actual y el del sector siguiente.
El valor es el porcentaje del tiempo del sector siguiente en el que se produ-
ce la transicion lineal del valor (de corriente) del sector anterior al valor de
corriente del sector actual.

3 Corriente HP Intensidad de corriente de soldadura de alta frecuencia, intensidad de co-
rriente de soldadura primaria en amperios.

4 Corriente TP Intensidad de corriente de soldadura de pulso bajo, intensidad de corriente
de soldadura secundaria en amperios.

5 Tiempo HP Tiempo de pulso alto: periodo de tiempo durante el cual fluye la corriente
HP, en segundos.
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POS. PARAMETRO FUNCION

6 Tiempo TP Tiempo de pulso bajo: periodo de tiempo durante el cual fluye la corriente
TP, en segundos.

7 Velocidad HP Velocidad de pulso alto: velocidad de soldadura que se alcanza durante el
periodo de corriente de soldadura de pulso alto, en mm/min (pulgadas/
min).

8 Velocidad TP Velocidad de pulso bajo: velocidad de soldadura aplicada durante el perio-

do de corriente de soldadura de pulso bajo, en mm/min (pulgadas/min).
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8.1.4.2.5 Extremo del cordon de soldadura

En la seccion «Fin de la costura» del programa de soldadura se pueden ajustar todos los parametros
del programa de soldadura que afectan a la fase de descenso al final de la soldadura. Estos ajustes
permiten evitar la formacion de un crater final.

< Level 4 (2 Q)

> | Post-Purge Time

I ————wnslope Time 5.0

2 —————_ 8 Downslope

Program Name 50x15-00
Folder Name Internal

Weld Mode Test Mode Quick Save Info

Fig.: Seccién del programa de soldadura «Fin de la costura de soldadura»

POS. PARAMETRO FUNCION

1 Reduccion Periodo de reduccién lineal de la corriente, partiendo de la intensidad de
soldadura del sector anterior, hasta alcanzar la corriente final ajustada en
segundos.

2 Corriente final Valor de la corriente final en amperios, al alcanzarlo mediante la reduccion

de corriente, se apaga el arco eléctrico.

3 Ampliado ON Amplia el menu con el parametro «Rotacién al reducir la corrien-
te».

OFF Oculta el parametro «Rotacién al bajar».

4 Rotacion durante Con la funcién «Rotacion durante el descenso» se puede ajustar el com-
el descenso portamiento de rotacion del rotor del cabezal de soldadura durante el des-
censo.
ON El electrodo se desplaza durante el descenso con la velocidad de

soldadura del sector anterior.

OFF El electrodo permanece en su posicion durante el descenso.
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8.1.4.2.6 Gas Post-Purge (Purga del gas)

En la seccion «Soplado de gas» del programa de soldadura se pueden ajustar todos los parametros del
programa de soldadura relacionados con el soplado de gas.

Flow Forca time 15 seC Post-purge time

Weld

Program name 50x
Folder name
ORBLTWIN slot 1
Comment

Men

Fig.: Seccion del programa de soldadura « Tiempo de posgasificacion»

POS. PARAMETRO FUNCION
1 Tiempo de pos-  Periodo de tiempo durante el cual se suministra gas de proceso al cabezal
gas de soldadura tras la extincién del arco, en segundos.
Véase también el capitulo Gas Overview (Vista general de gas) [» 164]
2 Retardo de retor- Periodo durante el cual el electrodo permanece en la ultima posicion tras la
no extincion del arco, hasta que vuelve automaticamente a la posicion inicial,
en segundos.
3 Resumen de ga- Cambia al mend «Resumen de gases».
ses . , ’ .
Véase también el capitulo Gas Overview (Vista general de gas) [» 164]
4 Flow Force: flujo  Activar/desactivar la funcién Flow Force en la fase de flujo de gas residual.

posterior

Véase también el capitulo Gas Overview (Vista general de gas) [» 164]

Flow Force ON Flow Force activo

Flow Force OFF Flow Force inactivo
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POS. PARAMETRO FUNCION
5 Tiempo de Flow  Periodo de tiempo durante el cual se aplica al cabezal de soldadura la can-
Force: flujo poste- tidad de gas Flow Force ajustada, en segundos.
rior . .
iNOTA! Se recomienda mantener la cantidad de gas de proceso duran-
te 3 segundos después de que se apague el arco eléctrico y, a conti-
nuacion, cambiar a la cantidad de gas de Flow Force.
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8.1.5 Ajustes

8.1.5.1 Ajustes de sistema

En la configuracion del sistema se pueden realizar ajustes a nivel del sistema.

Day
Hour

Minute

Y Finter S

Program Mame 5
10 — e 4 € mp Tirme Folder Name 1
ORBITWIN 1

limin
Comment

Info Menu

Weld Mode

Fig.: Configuracion del sistema, area superior del menu
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POS. DENOMINACION  OPCIONES DE CONFIGURACION DEL SISTEMA

1 Sensor de gas La funcion «Sensor de gas» permite desactivar temporalmente el sensor de
gas de soldadura y, con ello, la supervisién del gas de soldadura. Esto pue-
de resultar util, por ejemplo, si el sensor de gas presenta un defecto y es ne-
cesario continuar temporalmente con el trabajo.

ON Control de gases de soldadura activo

OFF Control de gases de soldadura desactivado

iPRECAUCION! Cuando el sensor de gas de soldadura esta desactivado,
la fuente de corriente no supervisa activamente el flujo de gas de solda-
dura. Por lo tanto, si se sigue utilizando la fuente de corriente, el opera-
dor debe prestar especial atencion. El operador debe supervisar él mis-
mo el flujo y la cantidad de gas de soldadura. Los sensores defectuosos
deben sustituirse lo antes posible.

iNOTA! Por motivos de seguridad, la funcion se restablece a «<ON» en el
sensor de gas cada vez que se reinicia la fuente de corriente.

2 Sensor de refrige- La funcion «Sensor de refrigerante» permite desactivar temporalmente el
rante sensor de refrigerante y, con ello, la supervision del flujo de refrigerante. Es-
to puede ser util, por ejemplo, si el sensor de refrigerante esta defectuoso y
es necesario continuar trabajando temporalmente.

ON  Supervision del refrigerante activa

OFF  Control del refrigerante desactivado

iPRECAUCION! Cuando el sensor de refrigerante esta desactivado, jel
flujo de refrigerante de la fuente de alimentacion no se supervisa activa-
mente! Por lo tanto, si se sigue utilizando la fuente de alimentacion, el
operador debe prestar especial atencién. jEl operador debe supervisar el
flujo de refrigerante! Los sensores defectuosos deben sustituirse lo an-
tes posible.

iNOTA! Por motivos de seguridad, la funcion se restablece al sensor de
refrigerante «<ON» cada vez que se reinicia la fuente de corriente.
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POS. DENOMINACION

OPCIONES DE CONFIGURACION DEL SISTEMA

3

Limites de super-
vision

La funcion «Limites de supervision» permite activar o desactivar los valores
limite definidos en «Ajustes del programa» > «Limites de supervision».

Véase el capitulo "Limit Adjustments” (Limites de ajustes) [ 133]

Cuando los limites de supervision estan activados, al alcanzar los valores li-
mite definidos para la corriente, la tension y la velocidad de soldadura, se
emite un mensaje de alarma o se interrumpe el proceso de soldadura.

ON Supervision de los parametros de soldadura activada

OFF  Supervision de los parametros de soldadura desactivada

iPRECAUCION! Si los limites de supervision estan desactivados, no se su-
pervisan activamente los parametros de soldadura, como la corriente, la
tension y la velocidad de soldadura. Por lo tanto, si se sigue utilizando la
fuente de corriente, el operador debe prestar especial atencion. El ope-
rador debe observar y supervisar constantemente el proceso de solda-
dura. Se recomienda desactivar esta funcion de forma temporal solo en
casos excepcionales.
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POS. DENOMINACION  OPCIONES DE CONFIGURACION DEL SISTEMA

4 Lista de cabeza- Seleccion de la lista de cabezales que se va a utilizar.
les

En la lista de cabezales se registran todas las condiciones técnicas de los
cabezales de soldadura.

La fuente de corriente reconoce el cabezal de soldadura conectado y el soft-
ware asigna las condiciones marco correspondientes.

Si se utiliza la solucion de adaptacion de cabezales de soldadura de la com-
petencia, la lista de cabezales debe modificarse en consecuencia.

ORBITALUM Lista de cabezales estandar: incluye todos los datos
de los cabezales de soldadura ORBITALUM.

AMI Incluye los datos de cabezales de soldadura AMI intro-
ducidos.

Cajon_Polysoude Incluye los datos introducidos de los cabezales de sol-

dadura Cajon, Swagelok y Polysoude.

iNOTA! Las listas de cabezales modificadas que difieren del original se
marcan con una [M] delante.

5 Interfaz ORBmax La funcién «Interfaz ORBmax» permite configurar si hay un dispositivo de
oxigeno residual ORBmax conectado o no y si la interfaz Orbmax debe emi-
tir un mensaje de advertencia cuando se alcanza el limite de oxigeno.

eifare Warnng Messaga For D2 Limic

No Realice el ajuste si no hay ningin ORBmax conectado.

Si Realizar el ajuste si hay un ORBmax conectado.

Mensaje de ad- Realizar el ajuste si hay un ORBmax conectado y se de-
vertencia cuan- sea que se emita un mensaje de advertencia en la interfaz
do se alcanza el ORBmax al alcanzar el limite de oxigeno preestablecido.
limite de 02
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POS. DENOMINACION

OPCIONES DE CONFIGURACION DEL SISTEMA

6 Fecha y hora Campos de entrada para la fecha y la hora actuales:
* Afo
* Mes
» Dia
* Hora
* Minuto
» Segundo
7 Seleccién de im-  Seleccion de la impresora de salida para todas las operaciones de impre-
presora sion, como por ejemplo, protocolos de soldadura o programas de soldadura.
En la lista de impresoras solo se muestran las impresoras disponibles al ini-
ciar la fuente de alimentacion.
Para afadir posteriormente impresoras accesibles, primero debe actualizar-
se la lista de impresoras mediante la opcion «Actualizar lista de impreso-
ras». Para ello, la fuente de alimentacion busca en todos los puertos USB y
en la red LAN las impresoras de red y USB accesibles.
Interno Salida en la impresora integrada del sistema
NET Salida en impresora de red
USB Salida en impresora USB
Actualizar lista Buscar impresoras disponibles en los puertos USB y la red
de impresoras LAN.
8 Unidades de me- Funcién para cambiar las unidades de medida del sistema entre «métricas»

dida inglesas

e «imperiales».
Tras el cambio, todos los campos se mostraran en la unidad de medida acti-
va y los valores existentes se convertiran en consecuencia.

Véase también el capitulo Ajustar unidades de medida [» 68]

ON Unidades de medida «imperiales» activadas

OFF Unidades de medida «métricas» activadas

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

127



Smart Welder Plus

POS. DENOMINACION OPCIONES DE CONFIGURACION DEL SISTEMA

9 Reanudacién del Cuando esta funcién esta activada, es posible reanudar el proceso de solda-
proceso de solda- dura en el punto en el que se interrumpié.
dura . .. . .

iNOTA! La interrupcion debe realizarse manualmente mediante la tecla/

botén «Stop».

Al volver a pulsar el botén «Start», aparece el mensaje:

«¢ Desea continuar con el proceso de soldadura interrumpido?».

El mensaje se puede confirmar con «Si» o «No»:

Si El proceso de soldadura se inicia con el «tiempo de preflujo de gas y
formacion del bafio» especificado en el programa de soldadura, lue-
go cambia directamente al sector y la posicion angular del punto de
interrupcion y contintia el proceso de soldadura desde alli.

No El proceso de soldadura se interrumpe.

10 Utilizar refrigeran- Con la funcién Retardo del refrigerante, el sistema de refrigeracién por liqui-
te do de la fuente de corriente puede activarse mas alla del proceso de solda-
dura.
iNOTA! Para po-
der utilizar esta Al activar la funcion, también se activa el campo de entrada «Retardo del re-
funcién. debe es- frigerante» en el programa de soldadura, en el nivel de programa «Flujo de
' gas».
tar conectada . . . . .

R En funcién del programa, se puede ajustar alli un tiempo en minutos durante
una unidad de el cual el sistema de refrigeracion por liquido permanecera activo después
refrigeracién. de finalizar el proceso de soldadura.

ON El campo de entrada del programa «Retardo del refrigerante» esta
activado.

OFF El campo de entrada del programa «Retardo del refrigerante» esta
desactivado.

iNOTA! Cuando el sistema de refrigeracion por liquido esta activo, el ca-

bezal de soldadura no debe desconectarse de la fuente de alimentacion.
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wield Mode

ning Message For

Program Name
Folder Nams
ORBITWIN
Commenit

Test Made Quick s Men

Fig.: Ajustes del sistema, area inferior del ment

POS. DENOMINACION

OPCIONES DE CONFIGURACION DEL SISTEMA

11 Cantidad de gas
permanente

En el campo de entrada «Caudal de gas permanente» se puede ajustar el
caudal de gas en I/min que fluye hacia el cabezal de soldadura cuando la
funcién «Gas permanente activado» esta activada.

Cantidad de gas permanente recomendada: 2-5 I/min

Véase también el capitulo Gas Overview (Vista general de gas) [» 164]

12 Avanzado

13 Pantalla tactil

Activar o desactivar la funcién tactil de la pantalla.

ON Funcién tactil activada

OFF  Funcion tactil desactivada

14 Temporizador de
apagado

Tiempo de inactividad en minutos, tras el cual la fuente de alimentacion pa-
sa al modo de suspension, pero no se desconecta de la red eléctrica.
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POS. DENOMINACION

OPCIONES DE CONFIGURACION DEL SISTEMA

15 Mantener la se-
sion iniciada (Ad-
min)

La funcién «Mantener sesion iniciada (Admin)» permite definir el nivel de au-
torizacion o el alcance de las funciones con los que se iniciara la fuente de
alimentacion tras el encendido. Véase también el cap. Niveles de usuario

[» 48]

ON La fuente de alimentacion siempre se inicia con el nivel de autoriza-
cion: «Alcance funcional completo»
La contrasefia para activar el alcance completo debe introducirse
una sola vez.

OFF La fuente de alimentacion siempre se inicia con el nivel de autoriza-
cion: «Funcionalidad limitada».

16 Mantener la se-

La funcion «Mantener sesién iniciada (usuario)» permite definir el nivel de

sion iniciada autorizacion o el alcance funcional con el que se inicia la fuente de alimenta-
(usuario) cién tras el encendido. Véase también el cap. Niveles de usuario [» 48]
ON La fuente de alimentacion siempre se inicia con el nivel de autoriza-
cion: «Funcionalidad limitada».
La contrasefia para activar el alcance funcional restringido debe in-
troducirse una sola vez.
OFF La fuente de alimentacion siempre se inicia con el ultimo nivel de au-
torizacion seleccionado.
17 Imprimir dltimo Al activar la funcién «Imprimir dltimo protocolo», se activa la tecla programa-
protocolo ble adicional «Imprimir Gltimo protocolo» en el menu principal de prueba y

soldadura.

Al pulsar la tecla programable «Imprimir Gltimo prot.», se puede imprimir
posteriormente el protocolo de soldadura de la ultima costura soldada, inde-
pendientemente de la configuracion del protocolo del programa de soldadu-
ra.

ON Tecla programable «Imprimir ultimo protocolo» activada en el menu
principal, de prueba y de soldadura.

OFF Tecla programable «Imprimir dltimo protocolo» desactivada en el me-
nu principal, de prueba y de soldadura.

18 Usar comando re-
moto emergente
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8.1.5.2 "Program Settings" (Ajustes de programa)

En la configuracion del programa se pueden realizar todos los ajustes relacionados con el programa.

@F‘mqram Settings

Limit Adjustments

Prink Limits

Program Name *
Folder Name I
ORBITWIN 1

Weld Mode

Fig.: Menu «Configuracion del programa»

POS. OPCION DEL ME- OPCIONES DE CONFIGURACION

NU
1 Limites de super- En el punto del menu «Limites de supervisién» se pueden establecer los va-
vision lores limite que, al superarse o no alcanzarse, activan un mensaje de adver-
tencia o una interrupcién del proceso de soldadura.
Véase también el capitulo "Limit Adjustments" (Limites de ajustes) [» 133]

2 Imprimir limites ~ Mediante el botén deslizante «Imprimir limites ON/OFF» se puede estable-
cer si se deben adjuntar los «Limites de supervision» almacenados a cada
protocolo de soldadura.

ON «Limites de supervisién» como anexo activado.
OFF «Limites de supervision» desactivados como anexo.
3 Notas de proceso Véase el capitulo Notas de procesos [» 113]
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POS. OPCION DEL ME-

OPCIONES DE CONFIGURACION

NU

4 Imprimir notas El boton deslizante «Imprimir notas» permite determinar si, al imprimir el
programa de soldadura, ademas de los parametros de soldadura, se debe
imprimir también la informacién introducida en «Notas del proceso».
ON Imprimir «Notas de proceso» activado
OFF Imprimir «Notas de proceso» desactivado

5 Documentacién ~ Con ayuda de la funcion de documentacién se pueden definir y representar
procesos de documentacion.
Véase también el capitulo Lista de documentacion [> 136] y Ajustes de docu-
mentacion [P 135]

6 Documentacién  Mediante el botdn deslizante «Documentacion» se pueden activar o desacti-
var en el programa de soldadura los campos definidos en la opcién de menu
«Documentacion» y su funcién de documentacion.
ON Campos definidos en «Documentacion» activados
OFF Campos definidos en «Documentacion» desactivados

7 Velocidad con in- Mediante el botén deslizante «Velocidad con inclinacion» se puede determi-

clinacion nar si el ajuste de la velocidad de rotacion entre dos sectores debe ser lineal

o brusco.
Cuando la funcién esta activada, el comportamiento se ajusta junto con el
ajuste de la corriente de soldadura mediante el pardmetro del programa de
soldadura «Pendiente».
Véase también el capitulo Sector [» 118]
ON Ajuste lineal de la velocidad de rotacién
OFF Ajuste de velocidad de rotacién abrupto

8 Limite para el fac- En el campo de entrada «Limite para el factor de correccién» se puede defi-

tor de correccién

nir en qué medida se puede ajustar la corriente de soldadura mediante el
parametro del programa de soldadura «Factor de correcciéon» en el «Modo
de usuario» de la fuente de corriente.

Véase también el capitulo Notas de procesos [» 113]
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8.1.5.2.1 "Limit Adjustments" (Limites de ajustes)

La fuente de corriente regula y supervisa durante todo el proceso de soldadura los valores tedricos y
reales de la corriente de soldadura, la tension del arco y la velocidad de soldadura.

En la opcidon de menu «Limites de supervision» se establecen los valores limite que, si se superan o no
se alcanzan, activan un mensaje de advertencia o la interrupcion del proceso de soldadura.

@ Limit Adjustments

Minimum HP current abort -10

Minimum HP current alarm

Maximum HP current alarm

Maximum HP current abort

Minimum LP current abort

Minimum LP current alarm

Maximum LP current alarm A
Maximum LP current abort A
Minimum HP speed abort mm/min
Minimum HP speed alarm mm/min
Maximum HP speed alarm mm/min
Maximum HP speed abort mm/min

Minimum LP speed abort 0 mm/min

Minimum LP speed alarm mm/min o Lz
Folder Name Ir

Maximum LP speed alarm mm/min ORBITWIN 1
Comment

Maximum LP speed abort 0 mm/min Automatisch g
SchweilRk p: DV S Classic, Schutzgas:
Minimum arc voltage abort v Argon, Rohrdurchme mm, Wanddic
~@eOs @

Weld Mode Test Mode Quick Save Info Menu

Folder Name Internal I\ ory/STANDARD
Minimum arc voltage alarm 0.0 ORBITWIN 1
Comment
Automatisch g
Schwe t tainless - Classic, Schutzgas:
Argon, Rohrdurchmesser: 50.8 mm, Wanddicke: 1.65 mm,

~BEOa

Weld Mode Test Mode Quick Save Info Menu

Maximum arc voltage alarm 15.0

Maximum arc voltage abort  20.0

Fig.: Menu Limites de supervisién, zona inferior
Los limites de supervision se pueden ajustar individualmente para cada programa de soldadura.

Los cambios deben aplicarse mediante la tecla programable «Guardar».
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NOTA

Los «Limites de supervision» se basan en el programa de solda-
dura y se almacenan en el registro de datos del programa de sol-
dadura.

PRECAUCION

Si los limites de supervision estan desactivados, no se supervisan
activamente los parametros de soldadura, como la corriente, la
tensién y la velocidad de soldadura.

Si se sigue utilizando la fuente de corriente, el operador debe prestar

especial atencion.

» El operador debe observar y supervisar permanentemente el proce-
so de soldadura.

» Esta funcién solo debe desactivarse temporalmente en casos ex-
cepcionales.
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8.1.5.3 Ajustes de documentacion

En la seccién Documentacion del programa de soldadura se muestran todos los campos de documen-
tacion definidos en los ajustes del programa «Documentaciony.

Pre-Purge Time
Ro Start Delay

Level 1 (D-90)

Documentation

Level 2/(90-180)
Level 3 (180-270)
Level 4 (270-365)

Downslope

Post-Purge Time

Program Mame DEF,

Folder Name Aemory/STANDARD
ORBITWIN 1

Comment

Plac mment here

OF

Menu

weld Made Quick Save

Fig.: Menu «Ajustar parametros»

POS. DENOMINACION FUNCION
1

Seccion del programa de solda- En la seccién del programa de soldadura Documentacion se
dura «Documentacién» muestran todos los campos de documentacion definidos en
los ajustes del programa «Documentacion».

Reaquisitos:

» Se han definido campos de documentacion y se ha
activado la funcion de documentacion.
Véase el capitulo «"Program Settings" (Ajustes de
programa) [» 131] » y Lista de documentacién [» 136]

» El parametro del programa de soldadura «Guardar
protocolos» esta activado.
Véase el capitulo Ajustes basicos [» 104]

Marcacion de los campos de documentacion

Los campos de documentacion marcados como obligatorios estan rodeados por un borde rojo.
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Los campos de documentacién marcados como permanentes estan rodeados por un borde azul.

Los campos de documentacién marcados como permanentes y obligatorios estan rodeados por
un borde amarillo.

Los campos de documentacion no marcados estan rodeados por un borde blanco.

8.1.5.3.1 Lista de documentacion

La funcion de documentacién permite definir y representar procesos de documentacién. Cuando esta
funcioén esta activada, antes de iniciar el proceso de soldadura orbital se solicita al operador que intro-
duzca los parametros de documentacion definidos.

Todos los parametros que se deben documentar se pueden definir libremente en cuanto a tipos e
intervalos de introduccion.

Los datos se introducen a través del teclado interno o externo, o mediante un escaner de codigos.

Los parametros definidos se pueden introducir antes de cada soldadura o después de cada
reinicio de la fuente de corriente.

La salida se realiza junto con todos los valores tedricos y reales relevantes para la soldadura en
forma de un archivo de protocolo de soldadura, que se puede guardar en un dispositivo USB o en
un directorio de red, o bien imprimir mediante la impresora interna o externa.

La rutina de documentacion creada se puede guardar en un dispositivo de almacenamiento USB y
transferirse a otras fuentes de corriente.

Véase también el capitulo Archivos de sistema [» 139]

iNOTA! La funcion de documentacion esta basada en el sistema y se activa automaticamente para

cada programa de soldadura cargado.

En la lista de documentacion se pueden afiadir y gestionar campos de documentacion.

Ademas, se puede configurar si se requiere un valor para un campo de documentacion y si debe alma-
cenarse de forma permanente.
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Required

Program Name
Folder Name
ORBITWIN
Comment

mory/Tube to Bow

Menu

Move

2 3 4

Fig.: Menu «Lista de documentacion»

POS. ELEMENTO DE

PANTALLA

FUNCION

Tecla programa-
ble «Nuevo»

Con la tecla programable «Nuevo» se pueden crear nuevos campos de do-
cumentacion.

Tecla programa-
ble «Mover»

Con la tecla programable «Mover» se puede cambiar el orden de visualiza-
cion de los campos de documentacion en el programa de soldadura y en el
archivo de registro.

Tecla programa-
ble «Borrar»

Con la tecla programable «Borrar» se pueden eliminar campos de documen-
tacion.

Tecla programa-
ble «Renombrar»

Con la tecla programable «Renombrar» se pueden renombrar los campos
de documentacion.

Campo de entra-
da de texto «Titu-
lo»

Introduccién de la denominacion del parametro de documentacion que se va
a introducir.

La denominacion se muestra como denominacion del campo de entrada en
el programa de soldadura y en la documentacion del protocolo de soldadura.
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POS. ELEMENTO DE FUNCION
PANTALLA

6 Casilla de verifica- Si se activa esta opcidn, el valor del parametro introducido en el programa
cion «Permanen- de soldadura se almacena en el campo de entrada hasta que se reinicia la
tex fuente de corriente.

Esta opcion se recomienda para parametros estaticos como, por ejemplo:
«ID del soldador», «Numero de serie del cabezal de soldadura», «Numero
de la botella de gas», «Tipo de gas», etc.

Si la funcién esta desactivada, el contenido del campo de entrada se borra
después de cada encendido y debe volver a introducirse.

Esta opcion se recomienda para parametros variables, como por ejemplo:
«Numero de lote», «Tipo de pieza», «Posicion de soldadura en la geome-
triar, etc.

iNOTA! Se puede activar una, todas o ninguna de las casillas de verifica-
cion.

7 Casilla de verifica- Si la opcién esta activada, para iniciar un proceso de soldadura se debe es-
cion «Obligatorio» pecificar un parametro en el campo de documentacion correspondiente.

iNOTA! Se puede activar una, todas o ninguna casilla de verificacion.

8.1.5.3.1.1 Creacion del campo de documentacion
Para crear un nuevo campo de documentacion, siga estos pasos:

En el menu principal:

1. Seleccione la opciéon de menu «Configuracion».

2. Seleccione la opcién de menu «Configuracion del programay.
3. Seleccione la opcidon de menu «Documentaciony.

4. Pulse la tecla «Nuevo».

5. Introduzca la denominacioén del parametro de documentacion en el campo de entrada.

8.1.5.3.1.2 Desplazamiento del campo de la documentacion

Los campos de documentacion se pueden ordenar de forma continua mediante la tecla de funcion
«Desplazar».

El orden establecido corresponde al orden de visualizacién de los campos de documentacion en el pro-
grama de soldadura y en el archivo de registro.

tacion seleccionado se desplaza una posicion hacia abajo. Repita

NOTA 0 Al pulsar la tecla programable «Desplazar», el campo de documen-
el proceso hasta alcanzar la posicion deseada.
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Desde el menu principal:

1. Seleccione la opcion de menu «Ajustes».

2. Seleccione la opciéon de menu «Ajustes del programay.

3. Seleccione la opciéon de menu «Documentaciony.

4. Seleccione el campo de documentacion que desea desplazar.

5. Pulse la tecla programable «Mover».

8.1.5.3.1.3 Eliminacion del campo de la documentacion

Los campos de documentacion se pueden eliminar con la tecla programable «Borrar».

NOTA Al pulsar la tecla programable «Borrar», el parametro selecciona-
do se borra de forma irreversible.

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opciéon de menu «Ajustes».

2. Seleccione la opcion de menu «Ajustes del programa».

3. Seleccione la opcidon de menu «Documentaciony».

4. Seleccione el campo de documentacion que desea mover.

5. Pulse la tecla programable «Borrary.

8.1.5.3.1.4 Renombrar campo de documentacion

Al cambiar el nombre, se puede modificar la denominacién del campo de documentacion.

Desde el menu principal:

1. Seleccione la opciéon de menu «Configuracion».

2. Seleccione la opcién de menu «Configuracion del programay.
3. Seleccione la opciéon de menu «Documentaciony.

4. Seleccione el campo de documentacion que desea mover.

5. Pulse la tecla programable «Renombrar».

8.1.5.4 Archivos de sistema

En Datos del sistema se pueden actualizar, guardar y restaurar areas individuales del software.

8.1.5.4.1 Actualizacion

En esta opcién de mend, las zonas individuales del sistema pueden actualizarse independientemente
unas de otras.

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

139



Smart Welder Plus

Las siguientes zonas del sistema estan disponibles para su actualizacion:
- Sistema
» Programacion automatica
» Lista de cabezales
» Archivos de idiomas
» Lista de documentacion
Procedimiento:
1. Inserte el soporte de datos USB con el archivo de actualizacién en cualquier puerto USB.
2. Seleccione la opcion de menu de la zona deseada del sistema.

= Una vez seleccionada, se inicia la rutina de actualizacion.

8.1.5.4.2 Guardar

En el menu «Guardar» se pueden guardar areas individuales del sistema de forma independiente en un
dispositivo USB.

Se pueden seleccionar las siguientes areas del sistema para realizar la copia de seguridad:

» Programacién automatica
e Lista principal
» Archivos de voz
» Lista de documentacion
Procedimiento:
1. Conecte el dispositivo USB a cualquier puerto USB.
2. Seleccione la opciéon de menu del area del sistema deseada.

= Una vez realizada la seleccidn, se iniciara la rutina de almacenamiento.
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8.1.5.4.3 Restaurar anterior
En el menu «Restaurar» se puede restablecer el sistema a la ultima version del software.
Procedimiento:

1. Pulse el botén del menu «Restaurar sistema» (1).

2. Confirme el cuadro de didlogo del sistema «;Desea realmente restaurar el sistema?» con «Si» (2).

= Tras la confirmacion, se iniciara la rutina de restauracion.

8.1.5.5 Entorno de red
NOTA La configuracioén de la red es una funcion mas compleja y debe
0 ser realizada por un administrador del sistema.

En el menu «Entorno de red» se pueden realizar todos los ajustes necesarios para conectar la fuente
de alimentacion a una red local y acceder a impresoras en red.

Con la opcion UPGRADE Connectivity LAN/IoT/VNC, los programas y protocolos de soldadura se pue-
den almacenar y consultar de forma descentralizada. Gracias a la posibilidad de integracién en una red
MQTT/loT/Industria 4.0, se pueden intercambiar datos y comandos de control entre los participantes de
la red.

NOTA Las funciones de red solo estan disponibles con la opcién UP-
0 GRADE Connectivity LAN/IoT/VNC. Véase el capitulo Opciones de

actualizacion [» 189]

Para la configuracion de la red se necesita un ordenador/servidor de destino que cumpla los siguientes
requisitos del sistema:

» Conexion Ethernet RJ-45 (LAN) (10Base-T/100Base-TX/1000BaseTX)
« Servicio TCP/IP activo

» Esquema de conexién segun la fig. Esquema de conexion
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Fuente de Fuente de Fuente de
alimentacion 1 alimentacion 2 alimentacion 3

-

——

Conmutador
LAN

o
(=]=]-]

PC con Windows Servidor Windows

(o)
j .- |
-«

Fig.: Esquema de conexién
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8.1.5.5.1 Netzwerk LAN Setup (Configuracion de red LAN)

En el menu «Configuraciéon de red LAN» se pueden introducir todos los parametros relevantes para la
red que son necesarios para integrar la fuente de alimentacion en una estructura de red local.

PARAMETRO

FUNCION

Servidor DHCP

La funcion DHCP permite integrar la fuente de alimentacion en una red existente sin
necesidad de configuracién manual.

Servidor DHCP «ON» Los parametros de configuracién se envian directamen-
te desde el servidor DHCP a la fuente de alimentacion.

Servidor DHCP «OFF» La configuracion debe realizarse manualmente median-
te los siguientes parametros de red.

Interfaz

El parametro lo configura el sistema y sirve como informacion. No es necesario rea-
lizar ninguna accion.

Interfaz disponi-
ble

El parametro lo configura el sistema y sirve como informacion. No es necesario rea-
lizar ninguna accion.

Direccion MAC

El parametro lo configura el sistema y sirve como informacién. No es necesario rea-
lizar ninguna accion.

Difusién

El parametro lo configura el sistema y sirve como informacién. No es necesario rea-
lizar ninguna accion.

Mascara de su-
bred

Campo de entrada de la mascara de subred Direccion de la red.

iNOTA! Parametro de red obligatorio. La mascara de subred debe ser idéntica a
la mascara de subred de la red.

Puerta de enlace
predeterminada

Campo de entrada de la direccion de la puerta de enlace predeterminada de la red.

iNOTA! Parametro de red obligatorio. Si no hay ninguna puerta de enlace es-
tandar disponible, se debe utilizar la direccion 128.0.0.1.

DNS 1 Campo de entrada de la direccion IP del servidor DNS de la red.
iNOTA! Parametro de red opcional.

DNS 2 Campo de entrada de la direccion IP de un servidor DNS alternativo de la red.
iNOTA! Parametro de red opcional.

Direccién IP Campo de entrada de la direccion IP de la fuente de alimentacion.

iNOTA! Parametro de red obligatorio. La direccion IP debe estar dentro del
rango IP de la red.

Configurar la red

Botén de menu para aplicar la configuracién de red

iNOTA! Una vez completada la configuracion, el sistema operativo de la fuente
de alimentacién se reiniciara.
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8.1.5.5.2 Network Directory Setup (Configuracion de directorio de red)

En el menu «Configuracion del directorio de red» se pueden configurar las ubicaciones de red para los
programas de soldadura y los archivos de registro.

Si se configuran ubicaciones de almacenamiento idénticas para varias fuentes de alimentacién, los da-
tos almacenados en ellas se pueden compartir entre si.

NOTA » Los directorios de destino deben crearse previamente en el ordena-
0 dor/servidor de destino.

» Para el directorio de destino en el ordenador/servidor de destino,
debe configurarse un recurso compartido de red con derechos de
lectura y escritura.

» Se pueden configurar varias carpetas de red en la fuente de alimen-
tacion.

» Se puede acceder a los directorios de red en paralelo a través de
varias fuentes de alimentacion.

PARAMETROS FUNCION

Afadir carpeta El boton de menu «Afadir carpeta compartida» abre el submenu para introducir la
compartida informacion de la ubicacion de almacenamiento de la carpeta compartida.

Nombre del direc- Campo de entrada para introducir el nombre del directorio interno que se muestra
torio en el «Administrador de programas» de la fuente de alimentacion.
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PARAMETROS

FUNCION

Nombre del orde-
nador o direccion
P

Nombre del ordenador o direccion IP del ordenador/servidor de destino.
Es preferible utilizar el nombre del ordenador.

iNOTA! jPreste atencion a las mayusculas y minusculas!
IMPORTANTE.

» Para el directorio de destino en el ordenador/servidor de destino, debe
configurarse un recurso compartido de red con derechos de lectura y escritura.

 Introducir la direccién sin anteponer el «xnombre del ordenador»:
Ejemplo:

Correcto: «ORBINet/Welding/Data»
Incorrecto: \\ ORBINet \ORBINet\Welding\Data

* No utilice barras inclinadas al principio de la ruta de red:
Correcto: «ORBINet/Welding/Data»
Incorrecto: «/ORBINet/Welding/Data»

» Para separar las carpetas en la ruta de red, utilice solo barras inclinadas (/):
Correcto: «ORBINet/Welding/Data»
Incorrecto: «<ORBINet\Welding\Data»

« No utilice nombres de carpetas con espacios:
Correcto: «<ORBINet/Welding/Data»
Incorrecto: «<ORBINet /Welding/Data»

Nombre de usua-
rio

Nombre de usuario o dominio/nombre de usuario con derechos de lectura y escritu-
ra para el directorio de destino.

Ejemplo: «Administrador» o «DOMINIO/Administrador»

Contrasefia

Campo de entrada de la contrasefia asociada al nombre de usuario, que existe en
el servidor de inicio de sesion.
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PARAMETROS FUNCION

Configuracion

avanzada

El botédn de menu «Configuraciéon avanzada» abre un submenu para introducir los

parametros de red de la versiéon SMB y el modo de seguridad de la red del servidor.

Version SMB  Lista

desplegable para seleccionar la version SMB.

Protocolo de red Server Message Block para servicios de
archivo, impresion y otros servicios de servidor.

De fabrica, la opcion esta configurada en «Predeterminado» vy,
por lo general, no es necesario cambiarla.

En caso de problemas de conexion, la version SMB se puede
ajustar en consecuencia.

A continuacion, configure la version SMB segun el sistema
operativo del ordenador/servidor de destino.

Es preferible que este ajuste lo realice un administrador del siste-

ma.

Opci

ones disponibles:

Version Sistema operativo

Pred

etermi- Seleccion automatica de la version SMB correcta

nado

1.0

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

2.0

Windows Vista, Windows Server 2008

2.1

Windows 7, Windows Server 2008 R2

3.0

Windows 8, Windows Server 2012

3.02

Windows 8.1, Windows Server 2012 R2

3.1.1

Windows 10, Windows Server 2016 TP2
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PARAMETROS FUNCION

Configuracion Autenticacion y Lista desplegable para seleccionar el modo de seguridad de la red
avanzada seguridad del servidor.

En caso de problemas de conexién, el modo de seguridad se pue-
de ajustar en consecuencia.

Configure el modo segun el sistema operativo del ordenador/servi-
dor de destino.

Es preferible que este ajuste lo realice un administrador del siste-
ma.

Opciones disponibles:

Modo Descripcion

ninguno Intentar conectarse como usuario nulo (sin nombre)

krb5 Utilizar autenticacion Kerberos version 5

krb5i Utilizar la autenticacion Kerberos y habilitar de forma
forzosa la firma de paquetes

ntim Utilizar hash de contrasefia NTLM

ntlmi Utilizar el hash de contrasefia NTLM y forzar la firma
de paquetes

ntimv2 Usar hash de contrasefia NTLMv2

ntimv2i Usar hash de contrasefia NTLMv2 y forzar la firma de
paquetes

ntimssp Usar hash de contrasefia NTLMv2 encapsulado en

mensaje Raw NTLMSSP

Anadir directorio Botdn de menu para aplicar los parametros introducidos.

de red
iNOTA! Una vez configurado correctamente el directorio de red en la fuente de

alimentacion, se puede acceder al directorio de red en el menu principal a tra-
vés del «<Administrador de programas» y del «<Administrador de protocolos».

Véase el capitulo Director del programa [» 80]
Véase el punto «Iconos de estado del software» en el capitulo Men( principal [» 72]

iNOTA! Si la fuente de alimentacion no puede establecer una conexion de red,
se muestra un mensaje de error. En este caso, compruebe los parametros intro-
ducidos, el cableado de red y la configuracion de red.

Es preferible utilizar el nombre del ordenador.

iNOTA! jPreste atencion a las maytsculas y mintsculas!

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

147



Smart Welder Plus

8.1.5.5.3 Configuracion WLAN

La funcionalidad WLAN permite la conexion a la red a través de un dongle WLAN, que se puede conec-
tar a uno de los puertos USB.

Para ello es necesario activar la actualizacion de conectividad; consulte los capitulos « Activacion [P 46]
» Yy « Opciones de actualizacion [» 189] ».

En el menu «Configuraciéon WLAN» se puede activar o desactivar la funcion WLAN mediante un control
deslizante.

8.1.5.6 Servicio

8.1.5.6.1 Bomba de refrigerante activada

La funcion «Pump coolant on» (Pump coolant on) sirve para vaciar el depdsito de refrigerante, por
ejemplo, para realizar tareas de mantenimiento, como cambiar el refrigerante, o en caso de una inte-
rrupcion prolongada del suministro eléctrico.

8.1.5.6.2 Calibracion del motor

Esta funcion se utiliza para comprobar y corregir la velocidad del rotor del motor del cabezal de solda-
dura.

Para conocer la ejecucion, véase el capitulo Calibracién del motor [» 182]

8.1.5.6.3 Importar procedimiento

Con la funcién «Importar programas» se pueden importar programas de soldadura de fuentes de co-
rriente de las generaciones ORBIMAT C y ORBIMAT CB y convertirlos al formato de programa de sol-
dadura actual.

NOTA Los programas de soldadura de la generaciéon ORBIMAT CA son
0 totalmente compatibles y no es necesario importarlos. Se pueden
copiar/abrir directamente a través del «<Administrador de progra-
mas».

Preparacion

1. Cree la carpeta «kPROGRAMS» en una memoria USB compatible con ayuda de un PC.
NOTA La carpeta «<PROGRAMS» debe encontrarse en el nivel superior
0 del directorio raiz de la memoria USB.

2. Copie los programas de soldadura que desee importar sin subcarpetas en la carpeta «PRO-
GRAMS» creada.

Ejecucion
1. Inserte la memoria USB en cualquier puerto USB de la fuente de alimentacion.
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. Seleccione el botén «Importar programas».

= Sila importacion se ha realizado correctamente, aparecera el mensaje «La importacion de los
programas ha finalizado».

. Confirme con «Aceptar».
. Reinicie la fuente de alimentacion.

Los programas importados se pueden utilizar en el «Administrador de programas», en la carpeta
«Import_XXX».
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8.1.5.6.4 Importacion del programa Arc Machines

Con la funcién «Importar programa AMI» se pueden importar los parametros del programa de soldadu-
ra de las fuentes de corriente Arc Machines a un programa de soldadura ORBITALUM.

Para ello, todos los parametros del programa de soldadura siguientes deben transferirse desde el pro-
grama de soldadura AMI que se va a convertir a las mascaras de entrada.

Program Name
Folder Nam
OREITWIN
Comment

Info

POS. OPCION OPCIONES DE CONFIGURACION

DE MENU
1 Tipo de Posicion de seleccion del tipo de soldadura que se va a utilizar.
cabezal de
soldadura
2 Unidades Funcién para cambiar las unidades de medida entre «métricas» e «imperiales».

de medida Tras el cambio, todos los campos se muestran con la unidad de medida activa y los
inglesas  valores existentes se convierten en consecuencia.

Opciones:

Unidades de medida Unidades de medida «imperiales» activas
inglesas ON

Unidades de medida Unidades de medida «métricas» activas
inglesas desactiva-
das
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POS. OPCION  OPCIONES DE CONFIGURACION
DE MENU
3 Diametro Introduccion del diametro exterior del tubo
del tubo
4 Espesor  Introducir el espesor de la pared del tubo
de pared
5 Tiempo de Periodo en segundos durante el cual se aplica gas de soldadura al cabezal de sol-
preflujo de dadura desde el inicio del proceso hasta la ignicion.
gas
6 Tiempo de Periodo en segundos durante el cual se aplica gas de soldadura al cabezal de sol-
posflujo de dadura después de que se apague el arco eléctrico.
gas
7 Reduccion Periodo en segundos de la reduccion lineal de la corriente, partiendo del nivel de
corriente de soldadura del sector anterior, hasta alcanzar la corriente final ajustada.
8 Sentido de Listas desplegables Seleccion de la direccion de rotacion de soldadura deseada.
giro En el sentido de las  Sentido de giro estandar: comienza soldando en ascenso.
agujas del reloj
En sentido antihora- Sentido de giro alternativo: comienza soldando descendente
rio
9 Tiempo de Introduccién del tiempo de formacién del bafio en segundos.
formacion
del bafio
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POS. OPCION  OPCIONES DE CONFIGURACION
DE MENU

10 Ajustar En el punto del menu «Ajustar sector» se pueden crear sectores e introducir los pa-
sectores  rametros especificos del sector del programa de soldadura AMI.

La introduccion se realiza en forma de tabla.
Antes de introducir un valor, debe seleccionarse/marcarse el campo de entrada.

iNOTA! Todos los parametros siguientes pueden transferirse desde los progra-
mas de soldadura AMI existentes tal y como se muestran, sin necesidad de con-
vertir las unidades.

Caliibanl chanmge Cliar st
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POS. OPCION  OPCIONES DE CONFIGURACION
DE MENU
Pos. Elemento de pantalla Funcion
1 Tecla programable «Sec- Con la tecla programable «Sector +» se afiade otra en-
tor +» trada de sector al final de la tabla de sectores.
2 Tecla programable «Sec- La tecla programable «Sector -» borra el tltimo sector
tor -» de la tabla de sectores.
3 Tecla programable «Apli- La tecla programable «Aplicar valores» permite aplicar
car» el valor del parametro de soldadura seleccionado ac-
tualmente a todas las celdas siguientes.
4 Tecla programable «Res- La tecla programable «Restablecer» restablece toda la
tablecer» tabla de sectores.
5 Tecla programable Vuelve al nivel de menu anterior.
«Atras»
6 Columna «Numero de sec- Muestra en forma de tabla y en orden ascendente el nu-
tor» mero y el numero de sectores actuales.
Columna «TIME» Tiempo del sector en segundos.
Columna «PULSE» Casilla de verificacion de corriente de soldadura pulsan-
te
Casilla activada PULSE «ON»
Casilla desactivada PULSE «OFF»
9 Columna «ROT CONT» Casilla de verificacion de rotacién continua
Casilla activada ROT «CONT»
Casilla desactivada ROT «NCONT»
10 Columna «PRI RPM» Campo de entrada de numeros Rotaciones primarias
por minuto
1 Columna «BCK RPM» Campo de entrada de nimeros Rotaciones secundarias
por minuto
12 Columna «PRI AMP» Campo de entrada de nimeros Corriente de soldadura
primaria en A
13 Columna «BCK AMP» Campo de introduccion de nimeros para la corriente de
soldadura secundaria en A.
14 Columna «PRI PULSE» Campo de introduccion de nimeros para el tiempo de
pulso primario en segundos
15 Columna «BCK PULSE»  Campo de introduccién de numeros para el tiempo de

pulso secundario en segundos
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POS. OPCION  OPCIONES DE CONFIGURACION
DE MENU

11 Importar Al pulsar el botén de menu «Importar», los parametros de soldadura AMI introduci-
dos se convierten en un programa de soldadura ORBITALUM.

El programa de soldadura AMI convertido se guarda automaticamente en el «<Admi-
nistrador de programas» en la memoria interna, en la ruta Memoria interna/PRO-
GRAM/IMPORTS_AMI.

{Weldhead mod; 8B 3 mm

Motor start delay Gas pre/post-purge

Additional functions:
Level Finz HPR/LF Curr.

DEFALLT

W Tube to aow

Program name
Folder namie  [nternal
|ORBITWIN slat 1

Manags 5 35 Infa
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8.1.5.6.5 External Printer Setup (Configuracion impresora externa)

En el menu «Configuracién para impresora externa» se pueden realizar ajustes para la salida de texto.

@ External Printer Setup

small Letters

e—————5tance From The Left mm
idth of Text mm

——————2tance From The Top mm

a B W N -

a—————— Text Height 265 mm

Program Name .PRG
Folder Name ternal Memory/IMPORTS_AMI
ORBITWIN

.4 mm, Wanddicke:

Weld Mode Test Mode Info Menu

1.65 mm

Fig.: Menu «Configuracion para impresora externa

POS. OPCION DEL ME- OPCIONES DE CONFIGURACION

NU
1 Reducir fuente ON Tamanio de letra pequefio activado
OFF Tamanio de letra pequefio desactivado
2 Distancia desde Valor de la distancia desde el borde izquierdo de la hoja hasta el inicio del
la izquierda area de impresion en mm

Ancho del texto Ancho del area de impresion en mm.

4 Distancia desde Valor de la distancia en mm desde el borde superior de la hoja hasta el inicio
arriba del area de impresion.
5 Altura del texto  Altura del area de impresiéon en mm.
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8.1.5.6.6 Service Screen (Pantalla de servicio)

La «pantalla de servicio» muestra una vista general de todas las sefiales electronicas de entrada y sali-
da del control de la fuente de alimentacion. Estas pueden utilizarse para la localizacién de fallos en ca-
so de averia.

@ service
Coolant Pump On

Calibrate Weld Head

coder In

Procedure Import (Advanced)
Import AMI Program
Internal Printer On
External Printer Setup
Service Screen
Machine Information
What's New

Changelog

Program Name 0

Folder Name rna e IMPORTS_AMI
ORBITWIN

Comment

Importiertes Schweilprogramm

Si ki p: OW 76 S, Rohrdurchmesser: 25.4 mm, Wanddicke:

1.65 mm

weld Mode Test Mode Info Menu

Fig.: Menu «Pantalla de servicio», tabla de valores de senal

POS. ELEMENTODE INDICACION
LA PANTALLA

1 Entradas digita- Valores actuales de las entradas digitales
les
2 Salidas digitales Valores actuales de las salidas digitales
Salida PWM Valores reales actuales del proceso en curso calculados a partir de la infor-
macion de las entradas analdgicas o de la interfaz del inversor serie.
4 Entrada analdgi- Valores actuales de las entradas analdgicas.
ca
5 Salida analdgica Valores actuales de las salidas analdgicas
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8.1.5.6.7 Info

Al pulsar el botén «Info» del menu de servicio, se abre una ventana con informacion sobre la version de
software actualmente utilizada y el niumero de serie de la fuente de alimentacion.

Menu principal > Ajustes > Informacion

Cierre el resumen informativo pulsando el boton «Aceptar».

8.1.5.6.8 What's new (Novedades)

Al pulsar el botén «What's new» (Novedades) del menu de servicio, se abre un resumen informativo
con las funciones afiadidas en la ultima actualizacion del software.
Menu principal > Ajustes > Servicio

Version 2.4.0 | Headlist:U1C
Orbimat General

Gancaalant

Cierre el resumen informativo con el botéon «Cerrar».

8.1.5.6.9 Changelog (Registro de cambios)

El botén de menu «Changelog» abre un resumen informativo de todos los cambios de software por ver-
siones de software.
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8.1.5.7 Ajuste del idiomay el teclado

Fig.: Ment «Configuracion del sistema»

POS. OPCION DEL ME- VISUALIZACION

NU
1 Teclado Configuracion de la distribucion del teclado especifica para el idioma del te-
clado USB externo.
2 Idioma de la do- Configuracién del idioma de la documentacién/archivo de registro indepen-
cumentacion dientemente del idioma del sistema.
3 Idioma del siste- Configuracién del idioma del sistema de la fuente de alimentacion.
ma . , . - . .,
Véase también el capitulo Ajustar el idioma del sistema y de la documentacion
[» 67]
NOTA Al cambiar el idioma, se modifican todos los mensajes, parame-

tros y denominaciones de menus que aparecen en el software y en
las impresiones. Los comentarios o protocolos introducidos por el
operador no se traducen.
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8.2 Weld Mode (Soldadura)

La tecla programable «Soldadura» (1) permite acceder al modo de soldadura desde el menu principal:

|‘l=|-| gram Manager

m Protocol Manager

reate Mew Program

|55 Ad|ust Program

a.'-‘. TIG Manual Weld Maode

0 L Ut
i:h System Settings

Pragram Nami
Folder Narmwe

Menu

Fig.: Menu principal

En el menu de soldadura/modo de soldadura se puede iniciar el proceso de soldadura y controlar todas
las funciones relevantes para la soldadura.

En el nivel de administracion también se pueden ajustar los parametros de soldadura del proceso de
soldadura cargado actualmente (véase también el capitulo Niveles de usuario [P 48]).

PRECAUCION Peligro general
» Desenchufar en caso de peligro.

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

ADVERTENCIA f Peligro para la salud por campos electromagnéticos

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

» Las personas con marcapasos, desfibriladores o neuroestimulado-
res solo pueden trabajar en la fuente de corriente tras una mejora
del puesto de trabajo por parte del propietario de la instalacion.
Véase la directiva CEM en Obligaciones del operador [» 9]
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PRECAUCION

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

» Manejo solo por parte de personal adecuado y formado.

ADVERTENCIA

Peligro de asfixia

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

» Solo lo utilice en espacios bien ventilados.

» En caso necesario, cuente con control de oxigeno.

ADVERTENCIA

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

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

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

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

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

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

» Enganche la descarga de traccion.

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

» No trabaje cerca de sustancias facilmente inflamables.

» Funcionamiento solo en superficies no inflamables.

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




Smart Welder Plus

ADVERTENCIA Peligro de incendio

>
>

Respete las medidas generales de proteccion contra incendios.
No trabaje cerca de sustancias faciimente inflamables.

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

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

No utilice gases inflamables.

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

NOTA

Pulsando y manteniendo pulsada (3 segundos) la tecla «<GAS» del
mando a distancia del cabezal de soldadura se puede cambiar en-
tre los menus «Prueba» y «Soldadura».

<) Post-purge time

>) Pre-purge time

Process detalls

Weld number
N

start position

Replace electrode alert

Scale weld

save data

Print data log files

Log only complete welds

Extended

2 3

Basic adjustments

Program name 77%04-000.PRG
Folder name Interr
ORBITWIN slot 1
Inverter temperature 35 °C
Average current 0.0A Coolant flow rate
Arc voltage 0.0V Gas quantity
Purge gas flow rate

Motion control

Fig.: Ment «Soldar», tecla programable « START» roja

POS. ELEMENTO FUNCION
DE MANDO

1 Tecla progra- La tecla programable «Soldar» (véase la ilustracién del menu principal al princi-
mable «Sol-  pio del capitulo) permite acceder al modo de soldadura desde el menu princi-

dadura» pal.
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tomatica»

POS. ELEMENTO  FUNCION
DE MANDO

2 Tecla progra- Inicia el proceso de soldadura con el flujo de gas de soldadura y refrigerante,
mable basandose en los parametros del programa de soldadura cargado actualmente.
«START» En el modo de soldadura, la tecla programable «Inicio» (2) aparece resaltada

en rojo.

iNOTA! El tipo de cabezal de soldadura programado en el programa de sol-
dadura debe coincidir con el tipo conectado a la fuente de alimentacion. Si
los parametros del programa de soldadura estan fuera de las especificacio-
nes del cabezal de soldadura, no es posible iniciar el proceso de soldadura.

3 Tecla progra- La tecla programable «Gas/Refrigerante» abre un submenu de teclas progra-
mable «Gas/ mables con todas las funciones relacionadas con el refrigerante y el gas de sol-
Refrigerante» dadura.

Véase el capitulo Softkey «Gas/Refrigerante» [P 163]

4 Tecla progra- La tecla programable «Control manual» abre un submenu de teclas programa-
mable «Con- bles en el que se pueden controlar manualmente las funciones de rotacion del
trol manual» cabezal de soldadura y cable frio.

Véase el capitulo Control manual [» 168]

5 Campo de in- El campo de informacién del programa de soldadura ofrece una visién general
formacién del de los valores técnicos actuales, como los flujos de refrigerante y gas, la ten-
programa de sion de soldadura y las temperaturas.
soldadura

6 Graficodel  El grafico del proceso muestra, durante el proceso de soldadura activo, un re-
proceso sumen del progreso actual del proceso y de la posicién actual de soldadura en

la pieza de trabajo.

7 «Posicién au- Cuando se activa la posicion automatica, se detectan las posiciones del mango

y del electrodo del cabezal de soldadura y se muestran en el grafico del proce-
so. El simbolo de la posicion del mango cambia entre rojo, amarillo y verde, de-
pendiendo de si es posible iniciar el proceso de soldadura en la posicion actual
0 no.

Véanse los puntos 19.8 y 19.9 del cap. Menu principal [» 72]

PRECAUCION f

El rotor puede ponerse en marcha de forma inesperada al ajustar
el electrodo.

Peligro de aplastamiento de manos y dedos.
» Antes de montar el electrodo: Desconecta la fuente de corriente.

» Para desplazar el rotor hasta la posicion inicial: Cierre el cartucho
de sujecion o la unidad tensora y la tapa abatible.
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ADVERTENCIA Riesgos para la salud debido a emisiones toxicas en el aire am-
biente

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

» Limpie las piezas de trabajo antes de la soldadura.

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

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

» No utilice electrodos que contengan torio.

» No suelde piezas radiactivas.

8.2.1 Softkey «Gas/Refrigerante»

La tecla programable «Gas/Refrigerante» permite acceder desde el menu «Soldadura» a un submenu
con todas las funciones relacionadas con los gases de soldadura.

< Post-purge time

> Basic adjustments

Documentation

Program name 38.10x1.65.PRG
Folder name Internal memory/Tube to Bow
ORBITWIN slot 1
Inverter temperature 33 °C Coolant temperature 24 °C
Average current A Coolant flow rate
Arc voltage Gas quantity
Purge gas flow rate 0 I/min

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

Fig.: Menu «Gas/refrigerante, funciones relacionadas con el gas de soldadura
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8.2.1.1 Softkey "Gas on"

La tecla programable «Gas activado» inicia manualmente el flujo de gas.

Al pulsarla de nuevo, se detiene el flujo de gas y refrigerante.

y refrigerante independientemente del proceso de soldadura para
garantizar su correcto funcionamiento. En caso de falta de gas o
refrigerante, se emite un mensaje de error.

NOTA 0 Mediante un arranque manual, se puede comprobar el flujo de gas

8.2.1.2 Gas Overview (Vista general de gas)

La vista general del gas ofrece un resumen y una visualizacién de los parametros del gas de soldadura,
el tiempo de flujo previo y posterior, y las funciones especiales Flow Force y Permanent Gas.

Estas funciones permiten optimizar la gestion del gas de soldadura en lo que respecta al consumo de
gas, los colores de calentamiento y el tiempo de proceso.

Funciones especiales del gas de soldadura

Mediante el uso de funciones especiales de gas de soldadura, como Flow Force y Permanent Gas, se
puede optimizar el proceso de soldadura en lo que respecta al tiempo de proceso, los colores de calen-
tamiento, el consumo de gas y la temperatura de la pieza de trabajo y del cabezal de soldadura.

Flow Force

La funcion Flow Force sirve principalmente para reducir los tiempos de flujo previo y posterior. Ofrece
ajustes avanzados de gas de soldadura para optimizar la gestiéon del gas de soldadura. Las funciones
Flow Force permiten optimizar, ademas del tiempo de proceso, los colores de calentamiento, la canti-
dad de gas y la temperatura de la pieza de trabajo y del cabezal de soldadura.

En la fase de flujo de gas previo, antes de encender el arco, se aplica al cabezal de soldadura una can-
tidad de gas significativamente mayor en comparacion con la cantidad de gas de soldadura real, con el
fin de lograr un lavado mas rapido y eficiente o la eliminacion del oxigeno residual en el cabezal de sol-
dadura.

En la fase de flujo de gas posterior, se puede aplicar al cabezal de soldadura una cantidad de gas con-
siderablemente mayor para lograr un enfriamiento mas rapido de la pieza de trabajo y del cabezal de
soldadura.

Gas permanente
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NOTA Cuanto mas descienda el regulador de revoluciones al presionar-
lo, mayor sera el numero de revoluciones.

Con el numero de revoluciones se puede interferir en el comporta-
miento de arranque de virutas.

Durante el mecanizado de tubos se puede disminuir o interferir en
el nimero de revoluciones y puede regularse el regulador de revo-
luciones.

Cuanto mayor sea el diametro del tubo, menor sera el nimero de
revoluciones necesario para obtener unas condiciones de corte
optimas.

La funcion de gas permanente aplica al cabezal de soldadura un flujo constante de gas de soldadura
para evitar la entrada de oxigeno en el cabezal de soldadura, incluso en los tiempos muertos.

Gracias al lavado permanente del cabezal de soldadura, se puede reducir considerablemente el tiempo
de flujo previo de gas.

Al igual que con la funcién Flow Force, esto permite optimizar el tiempo de proceso, los colores de ca-
lentamiento, la cantidad de gas y la temperatura del cabezal de soldadura.

NOTA También es posible combinar las funciones Flow Force y gas per-
manente.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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® cas overview Gas overview

Flow Force time

——— Flow Force Gas guantity

—————  Post-purge time

0 Ee——>Fcrman vy 0 min

Program name

Folder name & y/Tube

ORBITWIN slot

Inverter temperature Coolant temperature

Average current J Coolant flow rate Dol

Arcvaoltage / Gas quantity 14 ¥'m
Purge gas flow rate

SE@OF |
Limit testing Exit
7 7
1" 12

Fig.: Ment «Resumen de gases», zona superior

POS. OPCION DEL FUNCION

MENU

1 Tiempo de pre- Periodo en segundos durante el cual se aplica la cantidad de gas de proceso
flujo de gas al cabezal de soldadura desde el inicio del proceso hasta el encendido.

2 Cantidad de  Cantidad de gas de proceso con la que se alimenta el cabezal de soldadura
gas durante el proceso de soldadura y los tiempos normales de preflujo y posflujo

de gas.

3 Flow Force -  Funcién para activar la funcion Flow Force en la fase de flujo previo de gas.

Preflujo Flow Force ON  Flow Force activo

Flow Force OFF  Flow Force inactivo

4 Tiempo de Periodo en segundos durante el cual se aplica al cabezal de soldadura la can-
Flow Force: tidad de gas Flow Force ajustada durante el tiempo de flujo previo.
flujo previo

iNOTA! Se recomienda reducir la cantidad de gas de soldadura al volu-
men de gas de proceso real al menos 2 segundos antes de encender el ar-
co eléctrico, con el fin de estabilizar el flujo de gas antes del encendido.
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POS. OPCIONDEL FUNCION

MENU
5 Cantidad de  Cantidad de gas de soldadura con la que se alimenta el cabezal de soldadura
gas de fuerza durante el tiempo de flujo de gas en la fase de flujo previo y posterior.
de flujo
6 Tiempo de Periodo en segundos durante el cual se aplica la cantidad de gas de proceso
posflujo de gas al cabezal de soldadura después de que se haya extinguido el arco eléctrico.
7 Flow Force -  Funcion para activar la funcion Flow Force en la fase de flujo de gas.
Posflujo Flow Force ON  Funcién Flow Force activa

Flow Force OFF  Funcion Flow Force desactivada

8 Tiempo de Periodo en segundos durante el cual se aplica al cabezal de soldadura la can-
Flow Force: tidad de gas Flow Force ajustada en el tiempo de flujo de gas residual.

fluj teri
to posterior iNOTA! Se recomienda mantener la cantidad de gas de proceso durante 3

segundos después de que se apague el arco eléctrico y, a continuacion,
cambiar a la cantidad de gas Flow Force.

Fre-Furge iime

Gas Overview
J.||'|I|r:,' 14 3 Ciai Iy

Lrrriley

Post-Purge Time 15

Flow Force Time 15
Program Name
Folder Mame
Permy s Inverter Temperature
Arc voltage

Permaneént Gat Quantity 2 0.0, Purge Gas Fles 0
.0, Purge Gas Flew 0.0 L

Limit Testing Exit

11 12

Fig.: Menu «Resumen de gases», zona inferior
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POS. OPCIONDEL FUNCION

MENU
9 Gas perma- Funcién para activar la funcion de gas permanente.
nente Gas permanente  Funcién de gas permanente activa
ON
Gas permanente Funcién de gas permanente desactivada
desactivado
10 Cantidad de Cantidad de gas de soldadura con la que se alimenta permanentemente el ca-
gas permanen- bezal de soldadura en el tiempo auxiliar.
te
11 Tecla progra- Mediante la tecla programable «Prueba de valor limite», la fuente de corriente

mable «Prueba inicia una prueba de flujo de gas de soldadura para determinar la cantidad
de valor limite» maxima de gas de soldadura disponible en la toma de entrada de gas.

La cantidad de gas determinada se transfiere al campo de entrada «Cantidad
de gas de fuerza de flujo», teniendo en cuenta un margen de seguridad.

NOTA

1. Asegurese de que el suministro de gas de soldadura y el cabezal de sol-
dadura estén correctamente conectados.

2. Si no se puede determinar una cantidad suficiente de gas de soldadura,
compruebe la fuente de gas de soldadura y ajustela a la cantidad maxi-
ma de gas disponible.

12 Tecla progra- Cierra la «Vista general de gases» y vuelve al menu de soldadura.
mable «Salir»

8.2.1.3 Softkey "Gas permanentemente on"
La tecla programable «Gas permanente» inicia el suministro permanente de gas.
Al pulsarla de nuevo, se detiene el suministro permanente de gas.

La cantidad de gas permanente se puede definir en los ajustes del sistema o en la «Vista general del
gas», en la entrada «Cantidad de gas permanente».

Para mas informacién, consulte el capitulo «<Resumen de gas [» 164] » y «Ajustes del sistema [» 123]».

8.2.1.4 Softkey "Back" (Cancelar)

El Softkey "Back" (Cancelar) conduce directamente al menu de soldadura.

8.2.2 Control manual

El Softkey "Motor Control" (Control manual) conduce desde el menu "Weld Mode" (Soldadura) a un
submenu donde se pueden controlar manualmente las funciones de rotacion del cabezal de soldadura
y del hilo frio.
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8.2.2.1 Softkey "Motor"

El Softkey "Motor" abre un submenu de Softkey con todas las funciones de rotacién del cabezal de sol-
dadura:

OPCION DE MENU FUNCION

Softkey de rotacion hacia atras Mueve el rotor del cabezal de soldadura hacia atras.

Softkey de rotacion hacia delante  Mueve el rotor del cabezal de soldadura hacia delante.

Softkey de posicion inicial Mueve el rotor del cabezal de soldadura a la posicion inicial.

Softkey de rotacion OK Vuelve al menu del Softkey "Manual control" (Control manual).

8.2.2.2 Softkey "Wire" (Hilo)
()

El Softkey "Wire" (Hilo) abre un submenu de Softkey con todas las funciones del cable frio del cabezal
de soldadura:

OPCION DE MENU FUNCION
Softkey de hilo hacia atras Mueve el hilo frio hacia atras.
Softkey de hilo hacia delante Mueve el hilo frio hacia delante.

NOTA Los Softkey solo se muestran si el cabezal de soldadura seleccio-
0 nado es compatible con hilo.

8.2.2.3 Softkey "Global change" (Aceptar valor)
()

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

NOTA Esta funcién sirve para que el usuario pueda adaptar mas rapida-
0 mente valores idénticos entre sectores.

8.2.2.4 Softkey "Exit" (Salir)

Vuelve al menu principal.
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8.3 "Test Mode" (Prueba)

La tecla programable «Probar» (1) permite acceder al modo de prueba desde el menu principal.

@ Program Ma
ﬂm Log Fil

Program Name
Folder Name
ORBITWIN
Comment

mat

Automatic ¢

Weld Maod

Fig.: Menu principal, tecla programable «Probar»

En el menu de prueba/modo de prueba se puede iniciar un proceso de simulacion y controlar todas las
funciones relevantes para la soldadura, con el fin de comprobar y ajustar el desarrollo del programa de
soldadura cargado actualmente.

Se inicia el proceso de soldadura completo, pero sin:
» Encendido del arco / corriente de soldadura
» Flujo de gas de soldadura

* Flujo de refrigerante
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NOTA Cuanto mas descienda el regulador de revoluciones al presionar-
lo, mayor sera el numero de revoluciones.
Con el numero de revoluciones se puede interferir en el comporta-
miento de arranque de virutas.
Durante el mecanizado de tubos se puede disminuir o interferir en
el nimero de revoluciones y puede regularse el regulador de revo-
luciones.
Cuanto mayor sea el diametro del tubo, menor sera el nimero de
revoluciones necesario para obtener unas condiciones de corte
optimas.

Excepto por las caracteristicas mencionadas anteriormente, el modo de prueba es idéntico al modo
«Soldaduray.

En el modo de prueba, la tecla programable «Inicio» (2) aparece resaltada en amarillo.

2 Basic adjustments

Documentation

Frogram name
Folder nama
ORBITWIN slot
Inverter temperatur: Coolant temperatur
Average current 00 A Coolant flow rate
Arcvoltage C Gas quantity

Purge gas flow rate

Mati

Fig.: Menu «Pruebay, tecla programable « START» amarilla
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POS. ELEMENTO DE FUNCION
MANDO
2 Tecla progra- Inicia el proceso de simulacién sin encendido del arco, corriente de soldadura,
mable «Inicio» flujo de gas de soldadura ni refrigerante, basandose en los parametros del
programa de soldadura cargado actualmente.
iNOTA! El tipo de cabezal de soldadura programado en el programa de
soldadura debe coincidir con el tipo conectado a la fuente de corriente.
Para todas las demas funciones, véase el capitulo Weld Mode (Soldadura)
[» 159]
172 ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com




Smart Welder Plus

8.4 Proceso de soldadura

v’ La fuente de alimentacion debe estar en modo de soldadura.

» Al pulsar la tecla programable «START», se inicia el proceso de soldadura y, con ello, el flujo de re-
frigerante y el suministro de gas de soldadura para la precorriente de gas.

< Post-purge time
> Pre-purge time

Process detalls

Weld number

Basic adjustments _—-————

Start position ° - 6

Replace electrode alert

Scale weld

Save data log files Off

Print data log files

Log only complete welds Program name %04-000.PRG
Extended ( Folder name 1al memc
ORBITWIN slot _— 4
Inverter temperature Coolant temperature 30 °C
Average current 0.0A Coolant flow rate 0.0 Ifmin
Arc voltage 0.0V Gas quantity 14 |/min
Purge gas flow rate 0.0 I/min

@a

Gas/Coolant Mation control

/ 7/
1 2 3

Fig.: Menu «Proceso de soldadura», tecla programable « START» roja

1. Una vez transcurrido el tiempo de flujo previo de gas, se enciende el arco eléctrico y se forma el
bafio de soldadura.

2. Una vez formado el bafio de soldadura, comienza la rotacion del rotor y se ajustan los parametros
de soldadura del primer sector.
En una transicion entre sectores, los parametros de soldadura se adaptan a los del sector siguien-
te.

3. Una vez alcanzado el final del ultimo sector, comienza la fase de descenso, en la que la corriente
de soldadura se reduce linealmente hasta alcanzar la corriente final.

4. Al alcanzar el valor de corriente final, el arco se apaga y comienza el tiempo de posflujo de gas.

5. Alfinalizar el tiempo de posflujo de gas, se detiene el flujo de gas de soldadura y refrigerante y fi-
naliza el proceso de soldadura.
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Scale Weld

HP Cu
LP Cusrrent

HF Time

LP Time

Program Name

Folder HName i

Invwerter Temperatune ant Temperatune

AVErage current - Ceolant Flow Rate

Arc voltage Furge Gas Flow Rate
Actual Flow Rate 1410

Gas # Infa

9 10 1" 12

Fig.: Vista del proceso de soldadura en curso

POS. ELEMENTO DE LA PANTALLA FUNCION

1 Tecla programable «START» Inicia el proceso de soldadura con el flujo de gas de soldadu-
ra y refrigerante, basandose en los parametros del programa
de soldadura cargado actualmente. En el modo de soldadu-
ra, la tecla programable «Inicio» (2) aparece resaltada en ro-
jo.
iNOTA! El tipo de cabezal de soldadura programado en el
programa de soldadura debe coincidir con el tipo conec-
tado a la fuente de alimentacion. Si los parametros del
programa de soldadura estan fuera de las especificacio-
nes del cabezal de soldadura, no es posible iniciar el pro-
ceso de soldadura.

2 Tecla programable «Gas» La tecla programable «Gas/Refrigerante» abre un submenu
«Gas/Refrigerante» de teclas programables con todas las funciones relacionadas
con el refrigerante y el gas de soldadura.

Véase el capitulo Softkey "Gas/Coolant" (Gas/agua)

3 Tecla programable «Control ma- La tecla programable «Control manual» abre un submenu de
nual» teclas programables en el que se pueden controlar manual-
mente las funciones de rotacion del cabezal de soldadura y
cable frio.

Véase el capitulo Control manual
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POS. ELEMENTO DE LA PANTALLA FUNCION
4 Campo de informacion del pro- El campo de informacién del programa de soldadura ofrece
grama de soldadura una vision general de los valores técnicos actuales, como los
flujos de refrigerante y gas, la tensién de soldadura y las
temperaturas.
5 Indicacion de la posicion del iNOTA! Solo con cabezal de soldadura de la serie OWX y
electrodo funcién «Autoposition» activada.
Muestra la posicion actual del electrodo.
Véase también Ajustes basicos [» 104]
6 Indicacion de la posicion del iNOTA! Solo con cabezal de soldadura de la serie OWX y
mango funcién «Autoposition» activada.
Muestra la posicion actual del mango.
Véase también Ajustes basicos [» 104]

7 Grafico del proceso El gréafico del proceso muestra, durante el proceso de solda-
dura activo, una vista general del progreso actual del proce-
so y de la posicion actual de soldadura en la pieza de traba-
jo.

8 Progreso del proceso La barra de progreso del proceso muestra el progreso del
sector actualmente activo en %.

9 Tecla programable «Stop» Al pulsar la tecla programable «Detener», se detiene inme-
diatamente todo el proceso de soldadura.

10 Tecla programable «Descenso» Al pulsar la tecla programable «Descenso», la fuente de co-
rriente pasa a la fase de descenso del programa de soldadu-
ra.

11 Tecla programable «Gas —» Reduce la cantidad de gas de soldadura en 1 I/min.

12 Tecla programable «Gas +» Aumenta la cantidad de gas de soldadura en 1 I/min.

13 Marcado de sector Muestra el sector activo actualmente.

14 Grafico animado Posicion de Muestra la posicion de soldadura actual.

soldadura
NOTA Los parametros mostrados en el proceso de soldadura se pueden

ajustar durante el proceso de soldadura.
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9 Almacenamiento y puesta fuera de
servicio

» Vacie el deposito de refrigerante antes de almacenarlo o ponerlo fuera de servicio. Véase el capitu-
lo « Purgar el refrigerante [ 180]».

Deben observarse las siguientes condiciones de almacenamiento:

» Almacenar Unicamente en espacios cerrados.

» No almacenar cerca de materiales que favorezcan la corrosion.
» Rango de temperatura: de -20 a +55 °C

* Humedad relativa del aire hasta el 90 % a 40 °C

Deben observarse las obligaciones del operador para una eliminaciéon adecuada que se indican en el
capitulo « Proteccién medioambiental y eliminacién [ 14] » (Instrucciones de uso) y en la siguiente ad-
vertencia de seguridad:

PRECAUCION Lesiones debido a un desmontaje incorrecto
» Apertura de la unidad solo por un electricista cualificado
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10 Comandos especiales

10.1 Teclado: comandos especiales

Se pueden introducir comandos especiales en el software de la fuente de corriente a través del teclado

USB externo.

Para ello, introduzca las siguientes combinaciones de teclas mientras mantiene pulsada la tecla "Alt":

VER
SER
SLO
RES
BMP

>

>
>
>
>

Mostrar la version del software.

Mostrar la pantalla de servicio.

Cambia de la indicaciéon del slope al programa de soldadura de % a s.
Reinicio de software

Crea un archivo de imagen de la pantalla actual en formato BMP. Requisito: El soporte de
datos USB debe estar enchufado.

10.2 Comandos especiales de Softkey
Reinicio de USB

Si un periférico USB conectado no funciona segun lo preevisto, se puede intentar corregir el error me-
diante un reinicio de USB sin tener que reiniciar la fuente de corriente.

» En el menu principal, mantenga pulsado el botén Softkey "Menu" (Menu) durante, al menos, 5 se-
gundos.

Restablecimiento de los mensajes de informacion

» Mantenga pulsado el botones Softkey "Info".
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11  Servicio y mantenimiento

11.1 Service Screen (Pantalla de servicio)

Véase el capitulo Pantalla de servicio [ 156].

11.2 Informacion sobre el software

Véase el capitulo «Informacién» [» 157], What's new (Novedades) [» 157] y Changelog (Registro de
cambios) [» 157].

11.3 LED de estado

En la parte posterior de la maquina hay tres LED de estado (pos. 34):

Fig.: LED en la parte trasera de la Smart Welder

LED CARACTERISTICA ESTADO
1 ENCENDIDO Sistema OK
2 ENCENDIDO Bomba de refrigerante encendida
APAGADA Bomba de refrigerante apagada
3 Parpadea Flujo de refrigerante activo
APAGADO Sin flujo de refrigerante
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11.4 Unidad de refrigeracion
11.4.1 Refrigerante
NOTA » El dispositivo solo puede ser operado con el refrigerante OCL-30 de
la empresa Orbitalum Tools GmbH.
>

Las mezclas con otros liquidos o la utilizacién de otros refrigerantes
puede provocar dafios.

» Compruebe periddicamente el nivel de refrigerante.
» Sustituya siempre el refrigerante totalmente.

» Impida que el refrigerante se vierta en alcantarillados o cursos de
agua.

» La eliminacion del refrigerante debe realizarse segun la normativa
local y teniendo en cuenta la ficha de datos de seguridad del refri-
gerante.

» Ademas recoja el refrigerante derramado y eliminelo correctamente.

11.4.2 Llenado de refrigerante

NOTA Antes de soldar, compruebe el nivel de refrigerante y rellene si es
necesario.
» Asegurese de que la fuente de alimentacion no esté conectada a la
red eléctrica durante el rellenado.
NOTA La capacidad de refrigeracion solo esta garantizada cuando el de-

posito de refrigerante esta lleno.

S

» Siga los siguientes pasos, ya que de lo contrario la bomba podria
sufrir dafios por funcionamiento en seco.
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Procedimiento:
1. Desconecte la fuente de alimentacion de la red eléctrica.

2. Coloque la fuente de alimentacion con el lado del depdsito de refrigerante alineado con el borde de
una mesa.

3. Desatornille la tapa (1) del depésito de refrigerante de la boquilla de llenado (2).

4. Llene el refrigerante OCL-30 hasta la marca «max.» del indicador de nivel (3) como maximo.

NOTA » No deje que el nivel de refrigerante baje nunca por debajo de la
0 marca «min.» del indicador de nivel.

5. Atornille la tapa del depdsito de refrigerante en la boquilla de llenado (2).

11.4.3 Purgar el refrigerante

Se utiliza al cambiar el refrigerante y al vaciar el depdsito cuando la maquina permanece parada duran-
te un periodo prolongado.

Preparacion

1. Conecte la manguera de drenaje (incluida en el vo-
lumen de suministro) a la conexion azul del refrige-
rante (1).

2. Sostener el extremo abierto de la manguera en un
recipiente colector (min. 3 litros).

Procedimiento

Realice los siguientes pasos en el menu de la fuente de corriente de soldadura:
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» En el menu principal, pulse el botdn «Ajustes» (2).

» Pulse el botén «Servicio» (3).

» Pulse el boton «Bomba de refrigerante encendida»
(4).
= Se inicia el proceso de bombeo y aparece el

mensaje «Se esta bombeando el refrigeran-
te».

» Compruebe el indicador de nivel y finalice el proceso
de bombeo con el botén de mensaje «Cancelar» (5)
cuando el depésito esté vacio.
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Cuando la bomba esta inactiva, la velocidad de la bomba aumenta

NOTA 0 El proceso de bombeo esta limitado a unos 30 segundos.
de forma audible.

» Interrumpa inmediatamente el proceso de bombeo.

» Si no sale refrigerante durante mas de 10 segundos de funciona-
miento de la bomba, interrumpa el proceso de bombeo para evitar
dafios en la bomba.

» Para vaciarlo completamente, levante ligeramente la fuente de ali-
mentacion por la parte trasera.

» Repita el proceso hasta que el deposito de refrigerante esté com-
pletamente vacio.

» Para desconectar la manguera de drenaje de la conexion de refrige-
rante, empuje ligeramente hacia atras el anillo azul de la conexion.

11.5 Calibracion del motor

Durante la compensacion del motor, se mide la velocidad de rotacion del cabezal de soldadura y se
compara con la velocidad nominal.
El software puede compensar cualquier desviacion.

Si se utilizan varios cabezales de soldadura del mismo tipo, se recomienda realizar una compensacion
del motor cada vez que se cambie un cabezal de soldadura.

PRECAUCION f Fuga de refrigerante al cambiar el cabezal de soldadura

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

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

dura con interruptor de fin de carrera. {No con cabezales de solda-

NOTA 0 La calibracion del motor solo es posible con cabezales de solda-
dura de la serie MH!

Si se utilizan varios cabezales de soldadura de diferentes tipos o exclusivamente del mismo tipo, esto
no es necesario, ya que la maquina almacena una desviacion por cada tipo de cabezal.

Véase también «Ajuste del motor [» 148] » en el capitulo «Ajustes».
Preparacion

» Conecte el cabezal de soldadura a la fuente de alimentacioén; consulte el manual de instrucciones
del cabezal de soldadura.

Ejecucion
1. Pulse el botén «Ajuste del motor».
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= El rotor del cabezal de soldadura se desplaza a la posicion inicial y luego realiza una vuelta
completa. Se mide el tiempo necesario y se compara con el valor nominal. La desviacion se
muestra en porcentaje. Los cabezales calibrados correctamente suelen presentar desviacio-
nes de +/- 2 %.

@ service
Caoalant Pump On

Calibrate Wekd Head

L]
1 Maotaor Calibration

Please Wait, Motor Calibration In Progress

Cancel

Machine Information Program Wame [

Folder Name | wl MemorySTANDARD
What's Mew

Changelog

= Aparece el siguiente mensaje: «;Desea guardar los nuevos datos de calibracion?».

tp Adjustment completed successfully.
L]

Deviation [s: 1.18%

Save New Callbration Data 7

2. Sila desviacion es inferior al 1 %: confirme el mensaje con «No».
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3. Si la desviacion es superior al 1 %: confirme el mensaje con «Si».
= Se aplica el valor de desviacién determinado.

= La maquina conoce el error del cabezal de soldadura conectado actualmente y lo compensa
durante el proceso de soldadura.

11.6 Impresora

11.6.1 Sustitucion del rollo de papel

1. Levante la tapa de la impresora (1).

2. Coloque el nuevo rollo de papel (4) como se muestra en la ilustracion y desenrolle el papel hasta
que sobresalga por la ranura de la tapa (2).

3. Sujete el extremo del papel por encima de la ranura de la tapa (2) y cierre la tapa de la impresora
(.

4. Corte el exceso de papel hacia arriba.

= Elrollo de papel esta listo para su uso.

» Si el borde de corte sobresale hacia el interior de la impresora, pulse el botén (3) para activar el
avance del papel. Cuando sobresalga suficiente papel de la ranura de la cubierta como para poder
agarrarlo, suelte el boton (3).

= Ahora se puede volver a rasgar el papel de la impresora hacia arriba.
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11.7 Servicio técnico y servicio al cliente

11.7.1 Servicio al cliente

Nuestros productos son extremadamente resistentes y eficaces. Para mantener la eficiencia a largo
plazo, debera solicitar regularmente la realizacion de los intervalos de servicio de asistencia y de man-
tenimiento recomendados.

Ofrecemos un servicio de asistencia competente a través de nuestras sedes y de nuestra red interna-
cional de socios autorizados. Estos han sido escogidos cuidadosamente y reciben una formacién regu-
larmente por parte de nuestros expertos para seguir manteniéndose siempre actualizados segun los ul-
timos avances en cuanto a productos y tecnologias.

Todos los trabajos de servicio de asistencia y de mantenimiento se llevan a cabo con el maximo cuida-
do por empleados cualificados y motivados. Analizan la situaciéon para encontrar la mejor solucion a lar-
go plazo.

Contacto del servicio de Orbitalum GmbH Singen:

Correo electrénico: customerservice@itw-ocw.com
Teléfono: +49 (0) 77 31 792-786

En caso de asistencia, descargue nuestro formulario de servicio de la pagina web de Orbitalum en Ser-
vicio y reparaciones y adjunte el formulario cumplimentado al envio de la mercancia afectada.

11.7.2 Asistencia técnica e ingenieria de aplicaciones

¢ Tiene alguna pregunta sobre el manejo de la instalacién Orbitalum o ha sufrido algiin problema técni-
co?

Nuestros experimentados y cualificados especialistas en productos y aplicaciones le ayudaran a selec-
cionar y aplicar correctamente los productos.

Le rogamos que nos facilite el nUmero de serie correspondiente cuando se ponga en contacto con no-
sotros para poder procesar su consulta con la mayor eficacia posible. Esto nos permitira hacernos una
primera idea global.

» Tramitacion de consultas y problemas técnicos

» Diagnostico y subsanacion sistematica de errores

» Asistencia en la seleccion de repuestos adecuados

» Apoyo al funcionamiento, la puesta en marcha y las pruebas

» Asistencia por teléfono, correo electronico y, si lo desea, presencialmente en sus instalaciones
Correo electronico: tech.support@itw-ocw.com

Tel.: +49 (0) 77 31 792-764
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11.7.3 Formacién de operarios y asistencia

En nuestras modernas salas de formacion de Singen, nuestros expertos imparten cursos sobre conoci-
mientos especializados en grupos reducidos. Esto significa que cada participante y cualquier cuestion
especial pueden recibir atencion individualizada. Si lo desea, estaremos encantados de impartir cursos
de formacion en sus instalaciones.

Al final de cada curso de formacion, recibira un certificado de participacion y una acreditaciéon que con-
firma que ha adquirido los conocimientos necesarios.

Los operarios de construccién de instalaciones, contenedores y tuberias son el grupo objetivo ideal pa-
ra los distintos cursos de formacion.

Correo electrénico: training@orbitalum.com

Tfno. +49 (0) 77 31 792-741
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11.8 Mantenimiento y cuidado
» No utilice lubricantes ni deslizantes.
» Silas superficies estan sucias, utilice Unicamente productos de limpieza que no dejen residuos.

iNOTA! Salvo que se indique lo contrario, las siguientes instrucciones de cuidado dependen en
gran medida del uso de la fuente de corriente de soldadura.

11.8.1 Plan de mantenimiento

INTERVALO ACTIVIDAD

Diario » Compruebe el nivel de refrigerante en el deposito y rellénelo si es necesario.

iNOTA! Si se cambian con frecuencia los cabezales de soldadura, puede ser ne-
cesario rellenar el refrigerante con mayor frecuencia.

1. Después de cambiar un cabezal de soldadura en el modo «Soldadura» o
«Pruebay, pulse la tecla programable «Gas/Refrigerante» para purgar el aire
del conjunto de mangueras.

Repita el proceso si es necesario.

Véase el capitulo Weld Mode (Soldadura) [» 159]

2. Asegurese de que el deposito de refrigerante esté completamente lleno y rellé-
nelo si es necesario.

Mensualmente » Limpie completamente el exterior de la maquina.

» Compruebe que el cable de alimentacion, el enchufe y la maquina no presenten
dafios mecanicos.

» Recomendacion: Realice la calibracion del motor incluso si los cabezales de sol-
dadura parecen funcionar correctamente.

Véase el capitulo Calibracién del motor [» 182]

Semestral » Cambiar completamente el refrigerante.
Véase el capitulo Unidad de refrigeracion [» 179]

Anual » Hacer que el servicio técnico de Orbitalum realice la calibracién del inversor.

» Orbitalum o un servicio técnico certificado debe realizar la inspeccion BGV-A3.
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12 Opciones de actualizacién

Las opciones de actualizacién disponibles opcionalmente permiten ampliar facilmente la funcionalidad
del software de la fuente de alimentacion.

La activacion se realiza mediante un cddigo de activacion alfanumérico («clave de activacion») que se
puede introducir en la configuracion del sistema.

Véase el capitulo Activacion [» 46]

En el manual de instrucciones, las funciones que requieren actualizaciones estan marcadas con los ico-
nos de actualizacién correspondientes.

Véase el capitulo Leyenda [) 8]

ACTUALIZACION Conectividad LAN/IoT/VNC (cédigo 850080001)*
Actualizacién de software para activar las siguientes funciones:

» Intercambio de datos entre fuentes de alimentacion y unidades de red LAN de protocolos de
datos de soldadura y programas de soldadura.

 Integracién de la fuente de corriente en un entorno Industria 4.0/loT a través del protocolo MQTT.
» Control de la fuente de corriente a través de VNC mediante PC, tableta o dispositivo movil.

» Introduccién de comandos de control mediante un escaner de codigos QR.
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13 Interfaz externa X13

Interfaz externa X13: control mediante sistemas superiores (DE)

La interfaz externa X13 permite conectar la fuente de corriente a un control superior (por ejemplo, PLC
o control de robot). A través de esta interfaz se pueden controlar a distancia las funciones basicas de la
fuente de corriente y consultar informacién sobre su estado.

Descripcion

La interfaz X13 esta disefiada como una interfaz légica de 24 V y ofrece entradas y salidas digitales,
asi como sefales analdgicas opcionales.

Asignacion de pines

PIN SENAL FUNCION

26 +24 V Alimentacion para sefiales de control

16 GND Masa

18 StartStop-Key_X13 Inicio/parada del proceso de soldadura

9 Spareln_X13 (prueba de gas) Iniciar/detener la prueba de gas

17 Ready_X13 Indicador «Listo para soldar»

7 InWeldCycle_X13 Indicador «Proceso de soldadura activo»

8 FaultAbort_X13 Indicador «Error durante la soldadura»

24 HeadHomed_X13 Indicador «Cabezal de soldadura en posicién inicial»
25 ArcOn_X13 Indicador «Arco activo»

Funcionamiento
» Inicio/parada: el proceso de soldadura se puede iniciar o detener a través del pin 18.
* Prueba de gas: a través del pin 9 se puede activar una prueba de gas.

» Senales de estado: los pines 7, 8, 17, 24 y 25 proporcionan informacién sobre el estado actual de
la fuente de alimentacion.

Propiedades eléctricas
» Nivel logico:
» Alimentacion: el sistema superior debe proporcionar +24 V.
Ejemplo de aplicacién
Un PLC puede, a través de la interfaz X13:
* Iniciar el proceso de soldadura tan pronto como la instalacion esté lista.
» Activar la prueba de gas antes de iniciar la soldadura.

» Supervisar el estado «Listo» y «Proceso de soldadura activo» para sincronizar el proceso.
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iNOTA! jDescripcion detallada en el «Interface Control Document» a partir de la pagina 45! Dis-
ponible en el servicio técnico:
Correo electrénico: tech.support@orbitalum.com

Tel.: +49 (0) 77 31 792-764
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14 Accesorios

ARTICULO CODIGO

Memoria USB WLAN, ORBITALUM 850 030 015
Escaner de coédigos de barras/codigos QR MW/SW/PW 850 030 005
Mando a distancia ORBIMAT con cable de 7,5 m 875 050 001
Maletin de transporte Smart Welder 850 030 020
Unidad de conmutacion ORBITWIN SW 853 000 001
Carro ORBICAR S 884 000 001
Carro ORBICAR W con refrigeracion externa 884 000 002
ORBICOOL Active SW 889 000 015
Reduzca doble de presion ARGON 888 000 001
Reduzca doble de presion ARGON/HIDROGENO 888 000 002
Soplete manual TIG con conjunto de mangueras de 4,0 m 890 013 010
Cable de masa 811 050 005
Medidor de oxigeno residual ORBmax 882 000 002

Sujeto a modificaciones.

Para obtener informacioén detallada, consulte el catalogo de productos, enlaces de descarga PDF:

https://www.orbitalum.com/de/download.html
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15 Materiales de consumo

Disponible opcionalmente.

ARTiCULO CcODIGO
Liquido refrigerante OCL-30 (bidon de 3,5 1) 850 030 010
Rollos de papel térmico, paquete de 3 854 030 001
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16.2 Gehause | Housing
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16.7 Seitenwand, rechts | Side panel, right
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16.8 Seitenwand, Tank | Side panel, tank
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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

DECLARACION DE CONFORMIDAD

Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schiittler-Strale 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 gepriift worden ist: / Herewith our confirmation that the named machine has been
manufactured and tested in accordance with the following directives: / Par la présente, nous déclarons que
la machine citée ci-dessus a été fabriquée et testée en conformité aux directives: / Con la presente
confermiamo che la macchina sopra specificata & stata costruita e controllata conformemente alle direttive
qui di seguito elencate: / Por la presente confirmamos que la maquina mencionada ha sido fabricada y
comprobada de acuerdo con las directivas especificadas a 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 are
observed: / Les objectifs de protection des directives suivantes sont respectés : / Gli obiettivi di protezione
delle seguenti linee guida sono rlspetlau 1/ Se observan los objetivos de proteccién de las siguientes
directrices: / 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 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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