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1 Informacje dot. niniejszej instrukcji

1.1 Ostrzezenia

Przedstawione w niniejszej instrukcji ostrzezenia zwracajg uwage na niebezpieczenstwo odniesienia
obrazen ciata lub powstania szk6d materialnych.

Nalezy zawsze czyta¢ ostrzezenia oraz stosowac sie do ich tresci!

Zamieszczony obok symbol to symbol ostrzegawczy. Ostrzega przed ryzykiem odnie-
sienia obrazen. Aby unikngé ryzyka obrazen lub $mierci, nalezy stosowac¢ sie do pole-
cen oznaczonych za pomoca symbolu bezpieczenstwa.

STOPIEN ZA- ZNACZENIE

GROZENIA

NIEBEZPIECZEN- Bezposrednie zagrozenie, ktore w przypadku nieprzestrzegania

STWO Srodkdw bezpieczenstwa prowadzi do $mierci lub ciezkich obra-
zen.

OSTRZEZENIE Potencjalne zagrozenie, ktére w przypadku nieprzestrzegania
Srodkéw bezpieczenstwa moze prowadzi¢ do $mierci lub ciezkich
obrazen.

UWAGA! Potencjalne zagrozenie, ktére w przypadku nieprzestrzegania
Srodkéw bezpieczenstwa moze prowadzi¢ do lekkich obrazen.

e B B b

WSKAZOWKA! Potencjalne zagrozenie, ktére w przypadku nieprzestrzegania
Ssrodkéw bezpieczenstwa moze prowadzi¢ do szkéd materialnych.

1.2 Inne symbole i oznakowania

SYMBOL ZNACZENIE
Wazne informacje, z ktérymi nalezy sig¢ zapoznac¢ ze zrozumieniem.
1. Wezwanie do podjecia dziatania z zachowaniem okreslonej kolejnosci postepo-
2 wania: wymagane dziatanie.
3.
> Wezwanie do podjecia pojedynczego dziatania: wymagane dziatanie.
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1.3 Legenda

Termin/SYMBOL ZNACZENIE

PW

ORBIMAT 300 SW Power Welder

SW

ORBIMAT 180 SW Smart Welder

SW+ Smart Welder Plus

MW Mobile Welder

Gtowica do spawania orbitalnego Otwarta/zamknieta glowica spawalnicza orbitalna

() Funkcja wymaga aktualizacji UPGRADE Connectivity LAN/IoT/
VNC*.

(V) Funkcja wymaga aktualizacji UPGRADE ORBICOOL MW* (doty-
czy tylko Mobile Welder).

(D) Funkcja wymaga aktualizacji oprogramowania MW Plus* (doty-

czy tylko Mobile Welder).

*Patrz rozdziat. Opcje aktualizacji [» 188]

1.4 Inne obowigzujgce dokumenty

Nastepujgce dokumenty obowiazujg wraz z niniejszg instrukcjg obstugi:

» Deklaracja zgodnosci

» Certyfikat kalibracji

» Instrukcja obstugi gtowicy spawalniczej/palnika recznego

» W przypadku korzystania z interfejsu zewnetrznego X13: dokument kontroli interfejsu

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2 Informacje dla uzytkownika i wskazéwki
bezpieczenstwa

21 Obowiazki uzytkownika

Zastosowanie w warsztacie/ na zewnatrz/ w terenie: operator jest odpowiedzialny za bezpieczen-
stwo w strefie niebezpiecznej maszyny i zezwala na przebywanie i obstuge maszyny w strefie niebez-
piecznej wytgcznie przeszkolonemu personelowi.

Bezpieczenstwo pracownika: uzytkownik musi przestrzegac przepiséw bezpieczenstwa opisanych w
tym rozdziale oraz pracowac ze $wiadomoscig bezpieczenstwa i przy uzyciu wszystkich wymaganych
Srodkéw ochrony.

Pracodawca zobowigzuje sie do informowania pracownikoéw o zagrozeniach wynikajgcych z wytycznych
dotyczacych pdl elektromagnetycznych (EMF) i odpowiedniej oceny miejsca pracy.

Wymogi dotyczace okreslonych ocen pola elektromagnetycznego zwigzanych z czynnosciami
ogolnymi, sprzetem roboczym i miejscami pracy*:

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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RODZAJ OCENA WYMAGANA DLA:

MIEJSCA PRACY Pracownicy nienaraze- Pracownicy narazeni

Pracownicy z aktywny-

LuUB ni na szczego6lne zagroze- mi implantami
SPRZETU ROBOCZE- |, szczegolne zagroze- nia
GO nia (z wytaczeniem pra-
cownikéw
z aktywnymi
implantami)
(1) ()
Spawanie tukowe, recz- Nie Nie

ne, w tym

* MIG (spawanie w
osfonie gazéw
obojetnych)

* MAG (spawanie w
osfonie gazéw
aktywnych)

* WIG (spawanie
elektrodg
wolframowg w
ostonie gazow
obojetnych)

zgodnie z najlepszymi
praktykami i bez fizycz-
nego kontaktu z linig

* zgodnie z dyrektywg 2013/35/UE
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EMF DATA SHEET
ARC WELDING POWER SOURCE

Product/Apparatus Identification

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

Compliance Information Summary

Applicable regulation Directive 201 4£35/EU

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

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

Intended use for occupational use O for use by laymen

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Date revrorked 2022-06-09

Z20B08_EMF Data_OWTBISW_MW
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2.2 Zastosowanie maszyny

2.21 Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

czeniem!

OSTRZEZENIE f Zagrozenia spowodowane zastosowaniem niezgodnym z przezna-

Urzgdzenie wyprodukowane zostato zgodnie z najnowszym stanem
wiedzy technicznej oraz uznanymi przepisami i normami bezpieczen-
stwa dotyczgcymi zastosowania w przemysle i rzemiosle. Urzadzenie
przeznaczone jest wylgcznie do spawania przy uzyciu metod spawania
okreslonych w niniejszej instrukcji obstugi. Zastosowanie urzgdzenia w
sposob niezgodny z przeznaczeniem moze stanowi¢ zagrozenie dla lu-
dzi, zwierzat i mienia. Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci
za szkody powstate z tego tytutu.

» Urzgdzenie nalezy stosowa¢ wytgcznie do spawania elektrodg wol-
framowg pradem statym w ostonie gazoéw obojetnych z zaptonem Li-
ftarc (zapton kontaktowy) lub z zaptonem HF (bezdotykowym). Za-
kres funkcjonalny mozna rozszerzyé¢ w razie potrzeby za pomocg
podzespotow dodatkowych (patrz rozdziat Wyposazenie dodatko-
we).

Zrédto pradu do spawania orbitalnego przeznaczone jest wytgcznie do nastepujacych zastoso-
wan:

Zastosowanie w potgczeniu z gtowicg do spawania orbitalnego lub z recznym uchwytem
spawalniczym firmy Orbitalum Tools GmbH lub z kompatybilnym produktem innej firmy przy uzyciu
adaptera gtowicy spawalniczej firmy Orbitalum Tools GmbH.

Spawanie TIG materiatéw nadajacych sie do spawania metodg TIG.

Puste rury, nieznajdujgce sie pod cisnieniem, wolne od zanieczyszczen, atmosfery wybuchowej lub
cieczy.

Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem obejmuje takze nastepujace punkty:

12

Staty nadzér maszyny podczas pracy. Operator musi zawsze mie¢ mozliwos$¢ zatrzymania
procesu.

Nalezy przestrzegaé wszystkich wskazéwek bezpieczenstwa i ostrzezen zawartych w niniejszej
instrukcji obstugi.

Nalezy przestrzegac¢ zapiséw innych obowigzujacych dokumentéw.
Nalezy przestrzega¢ wszystkich zapiséw dot. prac inspekcyjnych i serwisowych.

Dopuszcza sie stosowanie maszyny wytgcznie w niezmodyfikowanym stanie technicznym.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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Dopuszcza sie stosowanie wytgcznie oryginalnego wyposazenia oraz oryginalnych czesci
zamiennych i materiatéw eksploatacyjnych.

Dopuszcza sie stosowanie wytgcznie gazéw ochronnych sklasyfikowanych zgodnie z normg DIN
EN ISO 14175 dla metody spawania TIG.

() Dopuszcza sie stosowanie wytgcznie chtodziwa OCL-30 firmy Orbitalum Tools GmbH

Przed uruchomieniem nalezy sprawdzi¢ wszystkie podzespoty i funkcje zwigzane z
bezpieczenstwem.

Dopuszcza sie obrébke wytgcznie materiatdbw wymienionych w instrukcji obstugi.

Nalezy zapewni¢ wtasciwg obstuge wszystkich podzespotéw biorgcych udziat w procesie
spawania, a takze uwzgledni¢ wszystkie inne czynniki, ktére majg wptyw na proces spawania.

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do uzytku komercyjnego.

2.2.2 Ograniczenia zastosowania maszyny

Miejsce pracy moze by¢ wyznaczone na etapie przygotowania rur, budowy instalacji lub w same;j
instalacji.

Urzadzenie obstugiwane jest przez jedng osobe.

Urzadzenie moze by¢ ustawiane i eksploatowane wytgcznie na stabilnym, rownym i
antyposlizgowym podtozu.

Nalezy zapewni¢ wolng przestrzen roboczg wynoszgcg 2 m wokot urzgdzenia.
Oswietlenie robocze: min. 300 Ix.

Warunki klimatyczne dla eksploatac;i:
Temperatura otoczenia: —10 °C do +40 °C
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza: < 90% przy +20 °C, < 50 % przy +40 °C

Warunki klimatyczne dla sktadowania i transportu:
Temperatura otoczenia: -20 °C do +55 °C
Wzgledna wilgotnos$¢ powietrza: < 90% przy +20 °C, < 50 % przy +40 °C

Dopuszcza sie ustawienie i eksploatacje urzgdzenia wytgcznie w suchym otoczeniu zgodnie z
wymogami klasy ochrony IP 23 (nie w warunkach zamglenia, podczas opadéw atmosferycznych
lub burz itd.). W razie potrzeby nalezy uzy¢é namiotu spawalniczego.

() Wydajnos$¢ chtodzenia gwarantowana jest tylko wtedy, gdy zbiornik chtodziwa jest petny.
Nalezy unika¢ dymu, par, mgty olejowej i pytu szlifierskiego.

Nalezy unika¢ zasolonego powietrza otoczenia (powietrza morskiego).

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.2.3 Spawanie w srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu
elektrycznym

Zrédto pradu moze byé uzywane w $rodowiskach o zwiekszonym zagrozeniu elektrycznym.
Jest ono zgodne z przepisami i normami IEC/DIN EN 60974 oraz VDE0544.

2.2.4 Chtodzenie urzadzenia
Nieodpowiednia wentylacja prowadzi do zmniejszenia wydajnosci i uszkodzenia sprzetu.

> Nalezy przestrzega¢ ograniczen w stosowaniu maszyny.
> Otwory wlotowe i wylotowe powietrza chtodzgcego muszg by¢ drozne.

> Nalezy zachowa¢ odstep minimalny 0,5 m od przeszkdd.

14 ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.3 Ochrona srodowiska i utylizacja

2.3.1 Informacja wg dyrektywy 2009/125/WE ustanawiajacej
ogoblne zasady ustalania wymogoéw dotyczacych ekoprojektu dla
produktow zwigzanych z energia

MODEL WEJSCIE SIECIOWE MINIMALNA SPRAW- MAKSYMALNY POBOR
NOSC ZRODLA ZASILA- MOCY W STANIE SPO-
NIA CZYNKU

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

Smart Welder Plus 1-fazowy + PE 83 43w

Power Welder 400-480 VAC 86 48,8 W

3-fazowy + PE

(zgodnie z dyrektywa
2012/19/UE)

» Produktu (jesli dotyczy) nie nalezy wyrzuca¢ wraz z odpadami
komunalnymi.

» Ponowne wykorzystanie lub recykling zuzytego sprzetu elektrycznego
i elektronicznego (WEEE) poprzez utylizacje w wyznaczonym
punkcie zbiorki.

* Aby uzyska¢ wiecej informac;ji, skontaktuj sie z lokalnym punktem
recyklingu lub lokalnym sprzedawca. Surowce krytyczne, ktére moga
wystepowac w ilosciach indykatywnych przekraczajgcych 1 gram na
poziomie komponentow.

Surowce krytyczne, ktére moga wystepowac w ilosciach wskazujacych na zawartos¢ powyzej 1
grama na poziomie komponentow.

KOMPONENT

SUROWIEC KRYTYCZNY

Plytki

Baryt, bizmut, kobalt, gal, german, hafn, ind,
ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich,

Niob, metale z grupy platynowcéw, skand, krzem metaliczny, tantal, wa-
nad

Komponenty z tworzyw
sztucznych

Antymon, baryt

Elementy elektryczne i
elektroniczne

Antymon, beryl, magnez

Elementy metalowe

Beryl, kobalt, magnez, wolfram, wanad

Kable i zespoty kabli

Boran, antymon, baryt, beryl, magnez

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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KOMPONENT SUROWIEC KRYTYCZNY
Wyswietlacze Galium, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzad-
kich, niob, metale z grupy platynowcéw, skand
Baterie Fluoryt, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich,
magnez
16 ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.3.2 REACh

Rozporzadzenie (WE) 1907/2006 Parlamentu Europejskiego i Rady w sprawie rejestracji, oceny, udzie-
lania zezwolen i stosowanych ograniczen w zakresie chemikaliéw (REACh) reguluje produkcje, wpro-
wadzanie do obrotu i stosowanie substancji chemicznych i wytworzonych z nich mieszanin.

W rozumieniu rozporzadzenia REACh nasze produkty sg wyrobami. Zgodnie z art. 33 rozporzadzenia
REACh dostawcy wyrobéw muszg informowac¢ swoich klientéw, jesli dostarczany wyréb zawiera sub-
stancje z listy kandydackiej REACh (lista SVHC) w stgzeniu wagowym wigkszym niz 0,1%. W dniu
27.06.2018 do listy kandydackiej SVHC wigczony zostat otéw (CAS: 7439-92-1/ EINECS: 231-100-4).
To wigczenie powoduje powstanie odpowiedniego obowigzku w zakresie udzielania informacji w tafncu-
chu dostaw.

Informujemy niniejszym, ze poszczegdine podzespoty naszych wyrobow zawierajg otéw w stgzeniu wa-
gowym powyzej 0,1% jako sktadnik stopu w stali, aluminium i stopach miedzi oraz w lutach i kondensa-
torach podzespotow elektronicznych. Zawartosci otowiu mieszczg sie w zdefiniowanych wyjatkach dy-
rektywy RoHS.

Poniewaz otéw jest trwale zwigzany jako sktadnik stopu i nie nalezy spodziewac sie narazenia, jesli jest
stosowany zgodnie z przeznaczeniem, nie sg konieczne dodatkowe informacje na temat bezpiecznego
stosowania.

2.3.3 Chtodziwo

@ chiodziwo nalezy utylizowa¢ zgodnie z wymogami lokalnych zapiséw ustawowych.

(zgodnie z dyrektywg 2012/19/UE)

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.3.4 Elektronarzedzia i wyposazenie dodatkowe

Zuzyte elektronarzedzia i wyposazenie dodatkowe zawierajg duze ilosci cennych surowcéw i tworzyw
sztucznych, ktére mozna podda¢ procesowi recyklingu:

Zgodnie z dyrektywg UE zuzytych urzgdzen elektronicznych oznaczonych
pokazanym tu symbolem nie wolno utylizowa¢ razem z odpadami
komunalnymi (odpadami domowymi).

Aktywne korzystanie z oferowanych systeméw zwrotu i zbiérki przyczynia
sie do ponownego wykorzystania i recyklingu starego sprzetu

elektronicznego. _

Zuzyte urzadzenia elektroniczne zawierajg elementy, ktére zgodnie z
dyrektywg UE muszg byé¢ traktowane selektywnie. Selektywna zbiorka i
selektywne przetwarzanie stanowig podstawe dla przyjaznej dla
Srodowiska utylizacji i ochrony zdrowia ludzkiego.

(zgodnie z dyrektywa
2012/19/UE)

Urzadzenia i maszyny firmy Orbitalum Tools GmbH, zakupione po 13
sierpnia 2005 roku, sg poddawane utylizacji przez producenta pod
warunkiem nieodpfatnej dostawy zwrotnej.

W przypadku zuzytego sprzetu elektronicznego, ktéry z powodu
zanieczyszczenia podczas uzytkowania stanowi zagrozenie dla zdrowia
lub bezpieczenstwa ludzi, producent moze odméwic¢ przyjecia jego
zwrotu.

Dotyczy Niemiec: urzagdzen i maszyn firmy Orbitalum Tools GmbH nie
mozna poddawac utylizacji w komunalnych punktach utylizacji, poniewaz
Sg one uzywane wytgcznie w sektorze komercyjnym.

2.4 Kwalifikacje personelu

A UWAGA! Gtowica spawalnicza moze by¢ uzywana wyigcznie przez przeszkolony perso-

nel.

18

Wiek minimalny cztonkéw personelu: 18 lat.
Cztonkowie personelu nie mogg wykazywac¢ zadnych uposledzen fizycznych lub psychicznych.

Obstuga maszyny przez osoby niepetnoletnie dopuszczona jest wytgcznie pod nadzorem osoby
upowaznionej.

Zasadniczo wymagana jest podstawowa znajomo$¢ metody spawania TIG.

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




Smart Welder Plus

2.5 Wskazéwki podstawowe dot. bezpieczenstwa

eksploataciji

A UWAGA! Niebezpieczehnstwo obrazeh w wyniku monotonnej pracy i meczacej pracy

w trudno dostepnych miejscach i podczas pracy nad gtowg!

Dyskomfort, zmeczenie i zaburzenia uktadu migsniowo-szkieletowego, ograni-
czona zdolnos$¢ reakcji oraz skurcze.

vvyyy

Wydtuzy¢ czasy przerw.
Przeprowadza¢ éwiczenia relaksacyjne.
Podczas pracy pamieta¢ o zachowaniu wyprostowanej, niemeczgcej i wygodnej postawy.

Zadbac¢ o zréznicowanie wykonywanych czynnosci.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.6 Srodki ochrony indywidualnej
Podczas spawania nalezy zawsze korzysta¢ ze $rodkéw ochrony indywidualnej (SOI). Chroni to spawa-
cza m.in. przed promieniowaniem, oparzeniami i oparami spawalniczymi.
Podczas spawania przy uzyciu zrédta pradu nalezy korzystac¢ z nastepujgcych srodkéw ochrony indywi-
dualnej (SOI):

> Rekawice ochronne 1/1/1/1 zgodne z EN 388 lub 1/2/1/1 EN 407.
Rekawice ochronne DIN 12477, typ A do spawania, i DIN 388, klasa 4 do montazu elektrod.
Obuwie ochronne zgodne z EN ISO 20345, klasa SB.
Ochrona przed ol$nieniem zgodnie z EN 170 i odziez ochronna okrywajgca skére
Fartuch skorzany

Nakrycie gtowy do prac nad gtowa

vVVvVYyVvVvYyy

Podczas podtgczania i obstugi glowicy spawalniczej nalezy przestrzega¢ odpowiednich wskazo-
wek bezpieczenstwa i ostrzezen dotyczacych glowicy spawalniczej.

v

Nalezy pamieta¢ o ryzyku szczgtkowym.
2.7 Ryzyko szczatkowe

2.71 Obrazenia spowodowane duzg masa
Zrédta pradu majg mase
15,6 kg (34,39 funta) — Mobile welder (Plus)
. @21 ,0 kg (46,30 funtéw) — Mobile Welder (OC/OC Plus)
26 kg (57,32 funta) — Smart Welder Plus
35,4 kg (78,04 funta) — Power Welder
Podnoszenie stanowi duze zagrozenie dla zdrowia.

W nastepujgcych sytuacjach istnieje ryzyko uderzenia i zmiazdzenia:

A UWAGA! Upadek zrodta pragdu podczas transportu lub ustawiania.

& UWAGA! Upadek zrodta pradu spowodowany nieprawidfowym ustawieniem.

2 Podczas podnoszenia zrédta pradu nie nalezy przekracza¢ dopuszczalnego obcigzenia granicz-
nego wynoszacego 25 kg dla mezczyzn i 15 kg dla kobiet.

2 Do transportu zrédta pradu nalezy uzywa¢ odpowiedniego srodka transportu.

» Podnoszenie i wyjmowanie zrédta pradu z opakowania powinno odbywac sie wytgcznie przez 2
osoby.
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v

Zrédio pradu nalezy ustawi¢ na stabilnym podtozu.
Nalezy nosi¢ obuwie ochronne.

Nie transportowa¢ urzgdzenia za pomoca dzwigu. Uchwyty, pasy lub uchwyty nalezy uzywac
wytgcznie do transportu recznego.

O przed kazdym transportem sprawdzi¢, czy Sruby mocujgce miedzy zrédtem pradu a zespo-
tem chtodzenia (opcja) sg dobrze dokrecone, w razie potrzeby dokreci¢ je.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.7.2 Niebezpieczenstwo poparzen i pozaru spowodowane
wysokimi temperaturami

& UWAGA! Po spawaniu gtowica spawalnicza orbitalna lub palnik reczny sg gorgce. Szcze-
golnie po kilku kolejnych procesach spawania powstajg bardzo wysokie tempe-
ratury. Podczas pracy przy gtowicy spawalniczej orbitalnej lub palniku recznym
(np. podczas zmiany uchwytu lub montazu/demontazu elektrody) istnieje ryzyko
poparzenia lub uszkodzenia punktéw styku. Materiaty nietermoodporne (np.
wktadka piankowa opakowania transportowego) moga ulec uszkodzeniu w wyni-
ku kontaktu z gorgca gtowicg spawalniczg orbitalng lub palnikiem recznym.

» Nalezy nosi¢ rekawice ochronne.

» Przed rozpoczeciem pracy przy gtowicy spawalniczej orbitalnej i palniku recznym lub przed zapa-
kowaniem do opakowania transportowego nalezy poczekac, az powierzchnie ostygng do tempe-
ratury ponizej 50°C.

& OSTRZEZE- Nieprawidiowe ustawienie systemu formujgcego lub uzycie niedozwolonych ma-
NIE! teriatbw w obszarze zgrzewania stwarza zagrozenie pozarowe. Nalezy prze-
strzega¢ ogoInych srodkow bezpieczenstwa przeciwpozarowego obowigzuja-
cych na miejscu.

» Prawidtowo ustawi¢ system formowania.

» W obszarze spawania stosowac¢ wytgcznie dopuszczalne materiaty.

A OSTRZEZE- Istnieje ryzyko poparzenia gorgcymi wyciekajgcymi ptynami oraz gorgcymi zig-
NIE! czami podczas intensywnej pracy.

» Nalezy przestrzega¢ srodkéw bezpieczenstwa okreslonych przez przetozonego/osobe odpowie-
dzialng za bezpieczenstwo.

A OSTRZEZE- Niebezpieczenstwo poparzenia goracg gtowicg palnika recznego oraz odpryska-
NIE! mi i iskrami.

» Nalezy nosi¢ srodki ochrony indywidualne;.

& Ostrzezenie! Ryzyko poparzenia gorgca gtowicg palnika recznego oraz odpryskami i iskrami.

> Nalezy nosi¢ srodki ochrony indywidualne;.
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2.7.3 Niebezpieczenstwo spowodowane potknieciem o
przewody lub kable

& UWAGA! Jesli kable zasilajace, przewody gazowe lub sterownicze sg naprezone, istnieje

ryzyko potknigcia sig i zranienia.

vVvyyvyy

Nalezy zadbac o to, by w zadnym wypadku doszto do potkniecia sie o przewody lub kable.
Nalezy zadbac o to, by przewody lub kable w zadnym wypadku nie byly naprezone.
Po demontazu odtozy¢ gtowice spawalniczg do walizki transportowe;.

Upewnic sie, ze pakiet przewoddw gietkich jest prawidtowo podtgczony, a uchwyt odcigzajgcy
jest podwieszony.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.7.4 Szkody dilugookresowe spowodowane nieprawidiowg

postawa

f} UWAGA! Szkody dtugookresowe spowodowane nieprawidtowg postawa.
Niebezpieczenstwo dyskomfortu, zmeczenia i zaburzenia uktadu migsniowo-
szkieletowego, ograniczona zdolno$¢ reakcji oraz skurcze.

> Wydtuzy¢ czasy przerw.

> Przeprowadza¢ éwiczenia relaksacyjne.

> Podczas pracy pamieta¢ o zachowaniu wyprostowanej, niemeczacej i wygodnej postawy.

> Zadbac¢ o zréznicowanie wykonywanych czynnosci.

2.7.5 Porazenie pradem

& OSTRZEZE- Zagrozenia elektryczne w wyniku kontaktu.

NIE!

>

Nie dotyka¢ czegsci pod napigciem (przedmiot obrabiany), zwtaszcza podczas zaptonu tuku spa-
walniczego.

Po rozpoczeciu procesu spawania unika¢ kontaktu z rurg i obudowg gtowicy do spawania orbi-
talnego.

Korzysta¢ z suchego obuwia ochronnego, suchych, niezawierajgcych metalu (bez nitdéw) reka-
wic skérzanych i suchej odziezy ochronnej, aby zmniejszy¢ ryzyko porazenia pradem elektrycz-
nym.

Pracowac na suchym podtozu.

NIEBEZPIE- Dla osob cierpigcych na choroby serca lub posiadajgcych rozrusznik serca wy-
CZENSTWO! stepuje zagrozenie dla zycia.

Zabrania sie obstugi maszyny przez osoby o zwigkszonej podatnosci na zagrozenia elektryczne
(np. przez osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca).

NIEBEZPIE- Nieprawidiowa obstuga i otwarcie maszyny stwarza niebezpieczenstwo poraze-
CZENSTWO! nia elektrycznego.

Prace serwisowe i naprawcze moga by¢ wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowanego elek-
tryka.

NIEBEZPIE-  Stosowanie niekompatybilnych lub uszkodzonych wtyczek stwarza zagrozenie
CZENSTWO! porazenia elektrycznego.

24

Stosowanie adapterow do wtyczek w przypadku uziemionych elektronarzedzi jest zabronione.

Upewnic sie, ze wtyczki przylgczeniowe maszyny pasujg do gniazdka wtykowego.
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> Do podtgczenia nalezy uzy¢ wytacznika réznicowoprgdowego 30 mA.

2.7.6 Niebezpieczenstwo spowodowane nieprawidiowag
obstuga butli z gazem ochronnym do spawania

& OSTRZEZE- Roézne obrazenia ciata i uszkodzenia mienia.
NIE!

> Przestrzega¢ przepiséw bezpieczenstwa dotyczgcych butli z gazem ochronnym do spawania.

> Przestrzega¢ kart charakterystyki dotyczgcych butli z gazem ochronnym do spawania.

2.7.7 Obrazenia oczu spowodowane promieniowaniem

A OSTRZEZE- Podczas procesu spawania generowane sg promienie podczerwone i UV oraz
NIE! oslepiajace btyski, ktére mogg doprowadzi¢ do powaznych obrazen oczu.

> Podczas pracy korzysta¢ z ochrony przed ol$nieniem zgodnie z EN 170 i odziezy ochronne;j
okrywajacej skore,

> W przypadku zamknietych gtowic do spawania orbitalnego zwrdci¢ uwage na nienaganny stan
ochrony przed ol$nieniem.

> Obszar spawania nalezy odgrodzi¢, aby chroni¢ inne osoby.

2.7.8 Niebezpieczenstwa spowodowane przez pola
elektromagnetyczne

NIEBEZPIE- W trakcie operacji spawania powstajg pola elektromagnetyczne.

CZENSTWO! Pola, ktére dla 0séb z problemami z sercem lub z rozrusznikami serca moga by¢

Smiertelnie niebezpieczne.

> Zabrania sie obstugi urzgdzenia spawalniczego przez osoby cierpigce na choroby serca lub
osoby z wszczepionymi rozrusznikami serca.

> Uzytkownik jest zobowigzanydo przygotowania stanowiska pracy w bezpieczny sposéb zgodnie
z zapisami dyrektywy kompatybilnosci elektromagnetycznej 2013/35/UE.

> W obszarze roboczym urzadzenia spawalniczego nalezy korzysta¢ wytgcznie z urzadzen elek-
trycznych z izolacjg ochronna.

> Podczas zaptonu spawarki nalezy obserwowac urzgdzenia wrazliwe na pole elektromagnetycz-
ne.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.7.9 Ryzyko uduszenia z powodu nadmiernego stezenia
argonu w powietrzu

NIEBEZPIE- W przypadku nieszczelnosci doptywu gazy wystepuje niebezpieczenstwo udu-
CZENSTWO! szenia przez zbyt duzg ilo$¢ argonu w powietrzu otoczenia. Skutkiem mogg byé
szkody resztkowe lub zagrozenie zycia wskutek uduszenia.

> Uszkodzone elementy doptywu gazu niezwtocznie wymienia¢ i codziennie sprawdzac ich dziata-
nie.

> Sprawdza¢ maszyne codziennie pod katem ewidentnych szkod i wad oraz w razie potrzeby zle-
cac usuniecie specjaliscie.

> Nie zbliza¢ przewodow ani wezy do wysokich temperatur, oleju, ostrych krawedzi lub rucho-
mych czesci urzadzenia.

| 2 Stosowac wytgcznie w dobrze wentylowanych pomieszczeniach.

> W razie potrzeby zapewni¢ monitorowanie ilosci tlenu.

2.7.10 Uszczerbek na zdrowiu

A OSTRZEZE- Uszczerbek na zdrowiu spowodowany toksycznymi parami i substancjami pod-
NIE! czas procesu spawania i podczas pracy z elektrodami!

> Korzysta¢ z urzadzenia wyciggowego zgodnie z odno$nymi przepisami branzowymi (np. BGI:
7006-1).

2 W przypadku chromu, niklu i manganu nalezy zachowa¢ szczegodlng ostroznose¢.

2 Nie uzywac elektrod zawierajgcych tor.

2.7.11 Niebezpieczenstwo przewrdocenia urzadzenia

A OSTRZEZE- Roznorodne obrazenia fizyczne i uszkodzenia mienia spowodowane przewréce-
NIE! niem sie urzgdzenia pod wptywem sit zewnetrznych.

> Ustawi¢ maszyne w sposob zapewniajgcy stabilnos¢ mimo wptywu czynnikéw zewnetrznych.

> W przypadku mas ruchomych zachowac odstep 2 metréow od maszyny.

2.7.12 Niebezpieczenstwo wybuchu i pozaru

NIEBEZPIE- Niebezpieczenstwo wybuchu i pozaru materiatéw palnych w poblizu strefy spa-
CZENSTWO! wania lub rozpuszczalnikéw w powietrzu pomieszczenia.

> Nie spawa¢ w poblizu rozpuszczalnikdw (np. podczas odttuszczania, lakierowania) lub materia-
téow wybuchowych.
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> Nie uzywac¢ zadnych materiatéw palnych jako podtoza w strefie spawania.

2 Upewnic¢ sie, ze w poblizu maszyny nie wystepuja zadne palne materiaty lub zabrudzenia.

2.7.13 Ogodblne obrazenia spowodowane przez narzedzia

& UWAGA! W wyniku braku wiedzy na temat obstugi narzedzi moze doj$¢ do obrazen pod-
czas demontazu w celu profesjonalnej utylizacji zrédta prgdu do spawania orbi-
talnego.

> W przypadku watpliwosci przesta¢ zrédto pradu do spawania orbitalnego do firmy Orbitalum To-
ols — w celu przeprowadzenia profesjonalnej utylizacji.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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31 35 30 29 28
POZY- NAZWA FUNKCJA
CJA
1 Miejsce na klawiature Przed przyciskami programowymi mozna umiesci¢ opcjonal-
ng klawiature.
2 Przetaczniki dotykowe (klawisze Obstuga zrédta pradu spawania, patrz rozdziat Przyciski pro-
programowalne) gramowalne
3 Kolorowy wyswietlacz dotykowy Obstuga zrédta pradu spawania, patrz rozdziat Przyciski pro-
gramowalne
4 Pokrywa, odchylana Chroni elementy obstugowe
Gniazdo przytgczeniowe ,USB”, Mozliwos$¢ podtgczenia urzadzen USB (2x)
z przodu
6 Wbudowana drukarka systemo- Do drukowania wartosci rzeczywistych i protokotéw danych
wa spawania
7 Uchwyty do przenoszenia Transport zrodta pragdu spawania
8 Regulator obrotowy Obstuga zrédta pradu spawania, patrz rozdziat Pokretto
9 Gniazdo pradu spawania Podtgczenie gtowicy spawalniczej
10 Otwory wentylacyjne Odpowietrzanie zrédta prgdu spawania
11 Wtyczka pradu spawania Podtgczenie gtowicy spawalniczej

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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POZY- NAZWA FUNKCJA
CJA
12 Ucho, odcigzenie Odciazenie gtowicy spawalniczej do zrédta pradu
13 Gniazdo przytaczeniowe ,Weld Zigcze dla przewodu sygnatowego gtowicy spawalniczej
head”
14 Gniazdo przytgczeniowe ,Re-  Mozliwos$¢ podtgczenia zewnetrznego pilota zdalnego stero-
mote” wania (opcjonalnie) lub wtyczki zaslepiajgcej
15 Gniazdo przytgczeniowe ,ORB- Mozliwos¢ podtgczenia miernika pozostatego tlenu ,ORB-
max” max” (opcjonalnie)
16 Gniazdo przytgczeniowe ,BUP” Mozliwos¢ podtgczenia regulatora cisnienia gazu formujgce-
go ,BUP Control Box” (opcjonalnie)
17 Przycisk wytaczajgcy (czerwo-  Wytacza zrodto pradu spawania; $wieci na czerwono pod-
ny) czas pracy i w trybie ,Stand-by”
18 Wytacznik giéwny (zielony) Wigcza zrédto pradu spawania; $wieci na zielono podczas
pracy.
19 Przytgcze chiodziwa, niebieskie Przytgcze dla doptywu ptynu chtodzacego
20 Gniazdo przytgczeniowe ,Weld Przytgcze do weza gazowego do gtowicy spawalniczej
Gas”
21 Przytgcze chtodziwa, czerwone Przytgcze powrotu ptynu chtodzgcego
22 Gniazdo przytaczeniowe ,LAN”, Mozliwos$¢ podtgczenia kabla LAN.
z tylu
23 Gniazdo ,USB”, z tytu Mozliwos¢ podtgczenia urzadzen USB (2x)
24 Gniazdo ,HDMVI”, z tytu Mozliwosc¢ podtgczenia kabla HDMI
25 Wskaznik LED Wskazywanie stanéw pracy i przeptywu czynnika chtodnicze-
go
26 Otwor zbiornika z pokrywg Pojemnos¢ do 2,2 litra chtodziwa do chfodzenia podtgczo-
nych gtowic spawalniczych.
27 Wskaznik poziomu ptynu chto-  Wskazuje poziom ptynu chtodzgcego w zbiorniku.
dzgcego
28 Gniazdo wejséciowe sieci Ziacze do podigczenia przewodu zasilajgcego
29 Gniazdo przytgczeniowe ,ORBI- Zigcze dla przetacznika ORBITWIN
TWIN”
30 Przytgcze gazu Wilot gazu spawalniczego
31 Tabliczka znamionowa Wyswietlanie danych maszyny
32 Gniazdo przytaczeniowe ,Chto- Podtgczenie przewodu sygnatowego zewnetrznego urzadze-
dzenie zewnetrzne” nia chtodzacego
33 Gniazdo przytgczeniowe Mozliwos¢ podtgczenia nadrzgdnego sterowania, patrz roz-
dziat Interfejs zewnetrzny X13 [» 189]
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POZY- NAZWA FUNKCJA

CJA

34 Gniazdo przylaczeniowe Mozliwo$c¢ podtgczenia komponentéw kompatybilnych z Can
35 Przylacze gazu formujgcego Wilot gazu formujgcego

36

Gniazdo przytaczeniowe ,Purge Przytgcze weza gazu formujgcego do gtowicy spawalniczej
Gas”
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3.1 Znaki ostrzegawcze

Nalezy przestrzega¢ znakéw ostrzegawczych i wskazéwek bezpieczenstwa umieszczonych na maszy-
nie.

Znaki ostrzegawcze stanowig czg$¢ maszyny. Nie wolno ich usuwac¢ ani zmieniac¢. Brakujgce lub nie-
czytelne znaki ostrzegawcze nalezy natychmiast wymienic.

ZDJECIE POZYCJA NA MASZYNIE ZNACZENIE KOD

Przednia pokrywa, strona we- Przeczytaj instrukcje bezpieczen- 871 001 057
wnetrzna stwal

s DOCZNa
-

2 REREE™ Tylna $cianka i lewa $cianka Przed otwarciem urzgdzenia 850 060 025

Uwaga: nalezy uzywac wytacznie 884 001 001

ACHTUNG
NurKifisiohet von ORBITALUM verwenden!

ATTENTION ptynu chtodzgcego firmy Orbita-
LT ONEN lum!

ATTENZIONE
Utilizzare solo liquido refrigerante i ORBITALUM!

ATTENCION

Use sdo uidorefrigerante de ORBITALUM!

32
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4

Mozliwosci zastosowania

wyrdznia sie nastepujgcymi mozliwosciami zastosowania i funkcjami:

Do spawania metodg TIG (spawanie wolframowa elektrodg topnikowa)

Mozliwos¢ zastosowania do wszystkich materiatdéw nadajacych sie do spawania metodg TIG
Obstuga za pomoca wielofunkcyjnego pokretta lub ekranu dotykowego

Zrédto pradu statego DC

Napiecie wejsciowe WIDE RANGE zapewniajgce bezpieczng prace przy zasilaniu z agregatow
pradotwdrczych lub sieci zasilajgcych o ekstremalnych wahaniach napiecia

Funkcja ,Flow Force” w celu skrocenia czasu przed i po przeptywie gazu

Funkcja ,Permanent-Gas”

Cyfrowa regulacja ilosci gazu spawalniczego

Monitorowanie chtodziwa i gazu spawalniczego

Mozliwos¢ sterowania podawaniem zimnego drutu

Mozliwos¢ podtgczenia zewnetrznego pilota zdalnego sterowania

Obrot i ruch podajnika drutu staty lub pulsacyjny

Obrotowy monitor 12,4

Interfejs uzytkownika z obstugg graficzng i wielojezycznym menu na kolorowym wyswietlaczu
Jednostki miar metryczne i imperialne

System operacyjny zorientowany na proces, stabilny i dziatajgcy w czasie rzeczywistym, bez
sekwencji wytgczania

Automatyczne rozpoznawanie gtowicy spawalniczej i wynikajgce z tego ograniczenie parametrow
Monitorowanie prgdu silnikéw napedowych

Pojemnos$¢ pamieci na ponad 5000 programéw spawania umozliwia systematyczne i przejrzyste
zarzadzanie programami poprzez tworzenie struktur folderow

Rejestrowanie danych spawania i drukowanie wartosci rzeczywistych
Zintegrowana drukarka systemowa

Mozliwos¢ podtaczenia zewnetrznego monitora i drukarki (przez HDMI/USB/LAN)
Zintegrowane uchwyty do przenoszenia

Mozliwos¢ zaprogramowania do 99 sektorow

Regulacja pradu i nachylenia silnika miedzy poszczegdlnymi sektorami

Zintegrowany system chtodzenia cieczg do chtodzenia podtgczonych gtowic spawalniczych,
palnikéw recznych i maszynowych.

Mozliwosc¢ stosowania w potgczeniu z dostgpnym oddzielnie systemem chtodzenia cieczg

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

33



Smart Welder Plus

5 Dane techniczne

PARAMETRY JEDNOST- WARTOSC UWAGI
KA

Kod 850 000 010

Typ urzadzenia spawalniczego Prostownik spawalniczy (falownik)

Wejscie (sie¢)

System sieciowy 1-fazowy + PE

Napiecie wejsciowe sieci [V (AV)] 1x 110-230

Dopuszczalna tolerancja napigecia [%] +/-10

Czestotliwos¢ sieciowa [HZ] 50/60 -

Prad wejsciowy ciagly @ 110 A [A(AC)] 7,9

Moc wejsciowa ciggta przy 110 A [kVA] 1,9

Pobor pradu, maks. przy 180 A [A(AC) 15,9

Moc przytgczeniowa, maks. przy 180 A [kVA] 3,6

Wspétczynnik mocy @ 180 A [cos ¢] 1,0

Wyjscie (obwéd spawalniczy)

Zakres regulacji pradu spawania [A(DC)] 3-180 w krokach co 0,1 A

Powtarzalno$¢ pradu spawania [%] +/-0,5

Prad znamionowy przy 100% ED [A(DC)] 110

Prad znamionowy przy 60% ED [A(DC)] 140

Prad znamionowy przy 30% ED [A(DC)] 180

Napiecie spawania, min. [V (DC)] 10

Napiecie spawania, maks. [V(DC)] 20

Napiecie jatowe, maks. [V(DC) 70

Energia zaptonowa, maks. [dzule] 0,3

Napiecie zaptonowe, maks. [kV] 10

Wyjscie (sterowanie)

Napiecie silnika Obrot, maks. [V(DC)] 24 Sygnat PWM

Napiecie silnika Podawanie drutu, maks. [V (DC)] 24 Sygnat PWM

Prad silnika Obrot [A(DC)] 15

Prad silnika Przesuw drutu, maks. [A(DC)] 1,5

Napiecie obrotomierza [V(DC)] 0-10 Wartos¢ rzeczywista ob-
rotow

Inne
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PARAMETRY JEDNOST- WARTOSC UWAGI
KA
Stopien ochrony IP23S
Rodzaj chtodzenia AF Obieg powietrza
Klasa izolacji F
Wymiary (szer. x gt. x wys.) [mm] 600 x 400 x 320
[cale] 23,6 x 15,7 x 12,6
Waga [kal 26,00 bez ptynu chtodzgcego
[Ibs] 57,32
Cisnienie wejsciowe gazu [bar] 3-10 przez reduktor ci$nienia
Zalecane ci$nienie wejsciowe gazu [bar] 4 przez reduktor ci$nienia
Objetos¢ czynnika chtodzacego [1 2,2
Cisnienie ptynu chtodzgcego, maks. [bar] 4
Poziom hatasu, maks. [dB (A)] 70
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6 Transport i wysytka

OSTRZEZENIE f

Nieprawidtowy transport
Trwate uszkodzenie zrédta pradu spawalniczego.

» Zrodio pradu nalezy transportowaé wytgcznie w odpowiednim, cat-
kowicie zabezpieczonym i odpornym na uderzenia opakowaniu ze-
wnetrznym.

OSTRZEZENIE f

Ryzyko obrazen spowodowane nieprawidtowa obstuga butli z ga-
zem ochronnym

Nieprawidtowe obchodzenie sie z butlami z gazem ochronnym i ich nie-
wiasciwe zamocowanie moze prowadzi¢ do powaznych obrazen.

» Nalezy przestrzega¢ instrukcji producenta gazu i przepiséw dotycza-
cych gazoéw pod cisnieniem.

» Nie wolno mocowa¢ zadnych elementéw do zaworu butli z gazem
ochronnym.

» Nalezy unika¢ nagrzewania butli z gazem ochronnym.

UWAGA f

Ryzyko wywrécenia

Podczas przemieszczania i ustawiania urzadzenia zachodzi ryzyko jego
wywrocenia i uszkodzenia oraz odniesienia obrazen przez personel.
Ochrona przed wywréceniem zagwarantowana jest do kata nachylenia
10° (zgodnie z normg IEC 60974-1).

» Ustawi¢ lub transportowac urzagdzenie na rownym, twardym podto-
Zu.

» Zabezpieczy¢ elementy dotgczane za pomocg odpowiednich $rod-
kow.

UWAGA f

Ryzyko wypadku spowodowane miejscami, w ktérych mozna sie
potkna¢ lub upasé

Podczas transportu nieodtgczone przewody zasilajgce moga stwarzac
zagrozenie, np. przewréci¢ podigczone urzadzenia i spowodowaé obra-
zenia 0sob.

» Przed transportem nalezy odtgczy¢ wszystkie przewody zasilajgce.
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6.1 Waga brutto

WAGA BRUTTO WAGA* JEDNOSTKA
Mobile Welder Plus wraz z zawarto$cig opakowania* 40,0 kg
88 185 funtow

* wraz z oryginalnym opakowaniem wysytkowym ORBITALUM

6.2 Wysyilka

Zrédto pradu nalezy transportowaé wytacznie w odpowiednim, catkowicie zabezpieczonym i odpornym
na wstrzgsy opakowaniu zewnetrznym, np. w oryginalnym kartonie transportowym ORBITALUM lub w
opcjonalnej ,walizce transportowej Smart Welder” (850030020).

W przypadku niektorych rodzajoéw transportu wymagana jest wysytka urzadzen bez ptynow.

W takim przypadku przed transportem zrddta prgdu nalezy catkowicie oprézni¢ zbiornik ptynu chtodzg-
cego, patrz rozdziat ,Pompa chtodziwa wigczona [» 181] ” ( Roztadowywanie i konserwacja).

6.3 Transport

OSTRZEZENIE Ryzyko wypadku spowodowane upadkiem urzadzenia. Uchwyty i
oczka sg przeznaczone wylacznie do transportu recznego.

Urzgdzenie moze spas¢ i spowodowac obrazenia ciata.

» Nie wolno podnosi¢ ani zawiesza¢ urzgdzenia za pomocg dzwigu.

nia orbitalnego! Zrédto pradu do spawania orbitalnego wazy 26,0

OSTRZEZENIE f Ryzyko obrazen spowodowane duzg masa zrédta pradu do spawa-
kg (57,320 funtow).

» Zrédio pradu do spawania orbitalnego nalezy zawsze podnosié we
dwie osoby lub uzywac odpowiedniego $rodka transportu.

» Podczas podnoszenia urzadzenia nie nalezy przekracza¢ dopusz-
czalnej masy catkowitej wynoszacej 25 kg dla mezczyzn i 15 kg dla
kobiet.

» Nalezy nosi¢ obuwie ochronne zgodne z normg EN ISO 20345 kla-
sa SB.

6.3.1 Transport w opcjonalnej walizce transportowej

Walizka transportowa, patrz rozdziat Akcesoria [» 191]
Gtlowice spawalniczg nalezy transportowac¢ w walizce transportowej, albo poprzez

» ciggajgc za wbudowane w walizke kotka (funkcja wozka).

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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» Przesun zatrzask (1) na spodzie walizki transportowej na zewnatrz i wyciagnij teleskopowy uchwyt

@).

lub

Przenosi¢ za pomoca uchwytéw (3) i (4) zintegrowanych z walizka.
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7 Instalacja i uruchomienie

7.1 Rozpakowanie zrodta zasilania

1. Wyja¢ wktadke z kartonu.

2. Wyjmij narozniki ochronne (4 szt.) z opakowania kartonowego.

3. Wyjmij zrédto zasilania z opakowania kartonowego za pomocg uchwytéw zintegrowanych z rama-

mi bocznymi i ustaw je pionowo na stabilnej, antyposlizgowej powierzchni.

4. Sprawdz, czy zrédto zasilania i akcesoria nie ulegly uszkodzeniu podczas transportu.

UWAGA @ » Uszkodzenia nalezy natychmiast zgtosi¢ do punktu sprzedazy.

7.2 Zakres dostawy

ARTYKUL KOD ILOSC JEDNOST-
KA
Smart Welder Plus 850 000 010 1 ST
Przewdd sieciowy DE SW 850 040 001 1 ST
Adapter reduktora cisnienia prawoskretnego/lewoskret- 875030 019 1 ST
nego
Zigcze weza SW/PW US (wersja amerykanska) 850 050 021 1 ST
Wtyczka zaslepiajgca do gniazda pilota zdalnego stero- 850 050 004 1 ST
wania
Klawiatura USB 875012 057 1 ST
Zestaw adapteréw do przytgcza pradu spawalniczego 850 030 004 1 ST
dla gniazda i wtyczki
Ptyn chtodzgcy OCL-30 3,5 1/118,3 fl oz 850 030 010 1 ST
Instrukcja obstugi z wykazem czes$ci zamiennych 850 060 201 Nieograni- ST
czona PDF

Link do pobrania:

https://www.orbitalum.com/de/download.html
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ARTYKUL KOD ILOSC JEDNOST-
KA

Przewodnik QuickStart Smart Welder / Power Welder 850 060 020 1 ST

DE/EN

Ogdlne wskazdwki dotyczace bezpieczenstwa Zrédta 854 060 101 1 ST

pradu spawalniczego

Certyfikat kalibracji - 1 ST

Zastrzegamy sobie prawo do zmian.

2 Sprawdzi¢ kompletno$¢ dostawy i ewentualne uszkodzenia transportowe.

2 Brakujace czesci lub uszkodzenia transportowe nalezy niezwiocznie zgtosi¢ do punktu sprzeda-
zy.

7.3 Ustawienie zrédta pradu

UWAGA Ryzyko wywrécenia
Podczas przemieszczania i ustawiania urzadzenia zachodzi ryzyko jego

wywrocenia i uszkodzenia oraz odniesienia obrazen przez personel.
Ochrona przed wywrdceniem zagwarantowana jest do kgta nachylenia
10° (zgodnie z normg IEC 60974-1).

» Ustawi¢ lub transportowac urzgdzenie na réwnym, twardym podto-
2u.

» Zabezpieczy¢ elementy dotgczane za pomocg odpowiednich $rod-
kow.

2 Podzespoty wyposazenia dodatkowego nalezy przytgczaé i blokowa¢ wytgcznie przy wytgczo-
nym zroédle pradu oraz przy uzyciu przewidzianych do tego gniazd przytgczeniowych.
Podzespoty wyposazenia dodatkowego zostajg automatycznie rozpoznane przez zrédto pragdu
po zatgczeniu.

» Szczegotowe informacje na temat wyposazenia dodatkowego mozna znalez¢ w odno$nych in-
strukcjach obstugi.

> Ustawi¢ zrodto prgdu pionowo na stabilnym, ptaskim, antyposlizgowym i niepalnym podtozu.

> Dopuszcza sie eksploatacje zrodta prgdu wytgcznie w pozycji pionowe;j!
Eksploatacja w innych pozycjach grozi uszkodzeniem urzgdzenia.

> Ustawi¢ zrodto pradu dla potrzeb instalacji w taki sposob, aby jego przedni i tylny panel byly fa-
two dostepne. Nalezy zapewni¢ wolng przestrzen roboczg wynoszaca 2 m wokét urzadzenia.

> Dopuszcza sie ustawienie zrodta energii wytagcznie w suchym otoczeniu.
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> Warunki klimatyczne dla eksploataciji:

Temperatura otoczenia: -10 °C do +40 °C

Wzgledna wilgotnos$é powietrza < 90% do +20 °C, < 50% do +40 °C.

| 2 Oswietlenie robocze: min. 300 Ix.

7.4 Przylaczenie gtowicy spawalniczej/ recznego
uchwytu spawalniczego

UWAGA

A

Ryzyko poparzenia spowodowane nieprawidlowym przytaczeniem
pradu spawania!

Niezablokowane wtyczki pradu spawania lub zabrudzone przytacza
przedmiotu obrabianego (kurz, korozja) mogg sie nagrzewac i powodo-
wac oparzenia w przypadku dotkniecia.

» Codziennie sprawdzac¢ potgczenia pradu spawania i upewnic sie, ze
blokada gniazda kabla jest zatrzasnieta.

» Przytgcze przedmiotu obrabianego nalezy doktadnie oczysci¢ i bez-
piecznie zamocowac!

» Nie wolno uzywa¢ elementéw konstrukcyjnych przedmiotu obrabia-
nego w charakterze przewodu wyjsciowego pradu spawania!l
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OSTRZEZENIE f

Niebezpieczenstwo poparzenia, oslepienia i pozaru przez tuk spa-
walniczy

Wskutek poluzowania stykéw spawalniczych podczas pracy moze po-
wstaé

tuk spawalniczy. Moze to spowodowac oparzenia i oslepienie, a w naj-
gorszym przypadku dochodzi do wystgpienia pozaru.

» Podtigczanie i roztgczanie gtowicy spawalniczej jest dozwolone tylko
przy wytaczonym zrédle pradu.

» Przewody i kable nalezy uktada¢ w taki sposéb, aby nie byty napre-
zone.

» Nalezy zadbac o to, by w zadnym wypadku doszto do potknigcia sie
o przewody lub kable.

» Podwiesi¢ uchwyt odcigzajacy.

» Podczas podigczania lub przed wigczeniem zrédta pradu sprawdzi¢
przytacza pakietu przewodow gigtkich pod katem stabilnego osa-
dzenia.

» Nie prowadzi¢ prac w poblizu tatwopalnych materiatow.

» Praca tylko na niepalnym podtozu.

UWAGA :

Wyciek chltodziwa przy wymianie glowic spawalniczych

Kontakt z chtodziwem grozi podraznieniem skéry, oczu i drog oddecho-
wych.

» Podczas wymiany gtowicy spawalniczej pompa chtodziwa i zrédto
zasilania muszg by¢ wytgczone.

» Procedura postepowania — patrz instrukcja obstugi gtowicy spawalniczej/ recznego uchwytu spawal-

niczego.

7.5 Zaopatrzenie w gaz do spawania i formowania

OSTRZEZENIE f

Ryzyko obrazen spowodowanych nieprawidiowg obstuga butli z
gazem ochronnym

Nieprawidtowe obchodzenie sie z butlami z gazem ochronnym i ich nie-
wiasciwe zamocowanie moze prowadzi¢ do powaznych obrazen.

» Nalezy przestrzegac instrukcji producentéw gazu i dostawcéw gazu
pod cisnieniem!

» Nie wolno mocowa¢ zadnych elementéw do zaworu butli z gazem
ochronnym!

» Nalezy unika¢ nagrzewania butli z gazem ochronnym!

42
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» Przeptyw gazu spawalniczego palnika jest regulowany i monitorowany przez cyfrowg regulacje
ilosci gazu zrédta pradu.

« Zadany przeptyw gazu spawalniczego do palnika ustawia sie w oprogramowaniu zrédta pradu.
UWAGA Aby w petni wykorzysta¢ zakres funkcji cyfrowego regulatora ga-
zu, zalecamy ustawienie przeptywu wejsciowego z reduktora ci-
$nienia na warto$¢ wyzsza niz rzeczywista objetos$¢ gazu spawal-
niczego wymagana w palniku na reduktorze cisnienia.

Zalecane przeptywy wejsciowe: gaz spawalniczy 30 I/min

» Gaz spawalniczy wypiera tlen poza rurg w obszarze spawania, aby zapobiec utlenianiu materiatu, i
jest wprowadzany przez palnik spawalniczy.

» Gaz formujgcy wypiera tlen wewnatrz rury i jest zazwyczaj wprowadzany do wnetrza rury za
pomoca zatyczki do gazu formujacego.

UWAGA Nie przekracza¢ maksymalnego cisnienia wejsciowego 10 baréw
0 (145 psi), poniewaz moze to spowodowac uszkodzenia.

Kanat gazu formujacego

Kanat gazu formujgcego umozliwia sterowanie gazem do formowania wnetrza rury. Funkcja ta stuzy do
zmniejszenia zawartosci tlenu wewnatrz rury podczas procesu spawania, a tym samym do zapobiega-
nia utlenianiu spoiny.

Ustawienia

Aby korzysta¢ z kanatu gazu formujacego, nie s3 wymagane zadne dodatkowe ustawienia w opro-
gramowaniu zrédta pradu. Sterowanie odbywa sie automatycznie w zaleznosci od procesu spawania.

Sposob dziatania

Przeptyw gazu formujgcego jest zawsze wigczany réwnolegle do przeplywu gazu spawalniczego.
Rozpoczecie przeptywu gazu formujgcego: przy rozpoczeciu procesu spawania.

Zakonczenie przeptywu gazu formujgcego: po zakonczeniu procesu spawania.

Reczne uruchomienie przeptywu gazu formujacego

Aby recznie uruchomi¢ przeptyw gazu formujgcego, nalezy uzy¢ przycisku programowego ,,Gaz/chto-

dziwo”.

Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale 8.2.1 Przycisk programowy ,,Gaz/chtodzi-
wo”.

Zakres dostawy

Odpowiednia wtyczka przylaczeniowa gazu i waz do kanatu gazu formujacego sg czescig zakresu
dostawy zrodta pradu.

Zalecenie
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Jako zatyczke formujgca zaleca sie zestaw zatyczek do gazu formujacego 881000001 ORBIPURGE,
odpowiedni do rur o $rednicy wewnetrznej ID 12—110 mm.

Postepowanie:

1. Sprawdzi¢ stabilnosc¢ butli z gazem.

2. Zabezpieczy¢ butle gazowa przed przewroce-
niem.

3. Podiaczy¢ weze gazowe do reduktora ci$nie-
nia.

4. Zamontowac reduktor ci$nienia na butli gazo-
wej.

5. Ustawi¢ zadany przeptyw objeto$ciowy na re-
duktorze cisnienia.

6. Podtgczy¢ waz gazowy (1) do gniazda wloto-
wego gazu (2) z tytu zrodta pradu.

= Waz gazowy jest zabezpieczony przed wysu-
nieciem sie dzieki zamknieciu zabezpieczajg-
cemu gniazda wlotowego gazu.

7.6 Podiaczenie do sieci elektrycznej

Szczegotowe informacje na temat napiecia wejsciowego sieci znajdujg sie w rozdziale Dane techniczne
[» 34]

> Upewnij sie, ze zasilanie sieciowe dostepne w miejscu uzytkowania jest zgodne z lokalnymi
przepisami.

Upewni¢ sie, ze do podigczenia do sieci uzywany jest odpowiedni przewdd sieciowy.
Upewnic¢ sie, ze gniazdko sieciowe jest prawidtowo zaprojektowane i uziemione.

Przed uzyciem sprawdzié, czy przewod zasilajgcy i wtyczka sieciowa nie sg uszkodzone.

vVVvyyvyy

W celu zwiekszenia bezpieczenstwa po stronie sieci wymagane jest zastosowanie wytgcznika
réznicowopragdowego (RCD) zgodnego z normg IEC o znamionowym pradzie réznicowym
maks. 0,03 A lub transformatora izolacyjnego.

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




Smart Welder Plus

7.7 Praca zrédta pradu przy réoznych napieciach
sieciowych

Przy napieciu wejsciowym < 200 V AC prad spawania jest ograniczony do maks. 120 A ze wzgledu na
wyzsze prady wejsciowe. Programy spawania o wartosciach pradu > 120 A nie mogg by¢ wtedy urucha-
miane.

7.8 Podiaczenie przewodu sieciowego

1. Podtgczy¢ wtyczke (1) przewodu zasilajgcego dotgczonego do zestawu do gniazda zasilania (2) z
tytu zasilacza.

2. Upewnic sie, ze z6ita blokada gniazda kabla (3) jest zablokowana.

3. Podigczy¢ wtyczke zasilacza do sieci elektryczne;.

7.9 Wiaczyé zrédto zasilania
» Nacisna¢ przycisk WLACZ (zielony) (1).

= Wigcznik ON (zielony) (1) i wytgcznik OFF (czerwony) (2) $wieca sie, system operacyjny urucha-
mia sie, a na wyswietlaczu pojawia sie menu gtéwne (3).
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7.10 Aktywacja

UWAGA @ Obstuga zrédta zasilania — patrz rozdziat Koncepcja obstugi [ 51]

W punkcie menu ,Aktywacja” w menu gtéwnym mozna aktywowac opcjonalnie zakupione aktualizacje
oprogramowania, takie jak ,UPGRADE Connectivity LAN/IoT/VNC”, za pomocg klucza aktywacyjnego w
oprogramowaniu zrodta zasilania.

Procedura

» W menu gtéwnym zrodta zasilania przejdz do ,Ustawienia” > ,Aktywacja”.

= I Program

Code 850 080001

Machins tps:
Vst Smat Welder

she B5TH0006

1. Wprowadz klucz aktywacyjny (2) w polu tekstowym (3).
2. Potwierdzi¢ wprowadzenie, naciskajac przycisk ,Aktywuj” (4).
= Pomyslna aktywacja zostanie zasygnalizowana symbolem sieci (5) w nagtéwku menu.

Zobacz rozdziat Menu gtéwne [P 71]
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POZYCJA OPIS FUNKCJA
3 Pole testowe ,Klucz aktywa- Pole tekstowe do wprowadzenia zakupionego klucza aktywa-
cyjny” cyjnego.

Klucz aktywacyjny wprowadza sie za pomoca klawiatury.

UWAGA! Klucze aktywacyjne sa powigzane z numerem se-
ryjnym zrodta zasilania. Aktywacja moze zatem nastapic
tylko na przeznaczonym do tego celu zrédle zasilania!
Klucz aktywacyjny i pasujacy do niego numer seryjny zr6-
dia zasilania znajduja sie w zakupionych dokumentach ak-
tywacyjnych.

4 Przycisk ,Aktywuj” Przycisk stuzacy do potwierdzenia wprowadzonego klucza
aktywacyjnego.
Po pomysinym potwierdzeniu zakupione funkcje dodatkowe
sg dostepne w oprogramowaniu zrodta zasilania.

Zobacz réwniez rozdziat Menu gtéwne [» 71]

UWAGA W przypadku komunikatu o btedzie:
0 » Sprawdz, czy wprowadzony klucz aktywacyjny jest zgodny z klu-
czem aktywacyjnym podanym w dokumentaciji.

» Sprawdz, czy numer seryjny podany w dokumentacji aktywacyjnej
jest zgodny z numerem seryjnym zrédfa pradu.

7.11 Poziomy uzytkownikéw

Zrédto zasilania obstuguje dwa poziomy uzytkownika:
1. Poziom administracyjny — peten zakres funkgc;ji
2. Poziom uzytkownika — ograniczony zakres funkgiji

Rozréznienie miedzy poziomami odbywa sie za pomocg hasta logowania.

7.11.1 Poziom administracyjny
Na poziomie administracyjnym dostepne sg wszystkie funkcje zrédta pradu.

Mozna wprowadzaé¢ dowolne ustawienia systemowe i programowe oraz dostosowywa¢ parametry spa-
wania.

Hasto administratora ustawione fabrycznie: 12345

Na tym poziomie mozna dodatkowo zdefiniowa¢ ograniczenie wspdtczynnika korekcyjnego poziomu
uzytkownika.
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Patrz rozdziat Limity alarmowe [» 134]

7.11.2 Poziom uzytkownika

Po zalogowaniu sie na poziomie uzytkownika dostepne sa tylko funkcje zwigzane ze spawaniem. Za-
kres oprogramowania jest dostosowany wytgcznie do roli uzytkownika.

Hasto uzytkownika ustawione fabrycznie przez producenta urzagdzenia: 54321

Dostepne funkcje:
» tadowanie programéw spawalniczych
*  Wyswietlanie protokotéw spawania
» Zmiana jezyka systemu i jednostek miary
« Komentowanie spawéw
» Dostosowanie pragdu spawania dla wszystkich sektoréw za pomocg ,wspoétczynnika korekcyjnego”
* Tryb testowy

* Spawanie

Funkcje zablokowane:

» Tworzenie programéw spawania

» Dostosowywanie parametréw spawania

» Usuwanie/zmiana nazwy/kopiowanie/przenoszenie programéw spawania
» Usuwanie/kopiowanie/przenoszenie protokotéw spawania

* Zmiana ustawien systemowych

* Zmiana ustawien programu

» Zablokowane funkcje i pozycje menu sg ukryte lub wyszarzone.

7.12 Zaloguj sie
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Wykonaj nastepujgce czynnosci na ekranie logowania:

1. Wprowadz hasto w polu ,Hasto” (1).
2. Potwierdzi¢ wprowadzenie danych przyciskiem ,Zaloguj sie” (2).

Hasta poczatkowe mozna znalez¢é w rozdziatach Poziom administracyjny [» 47] i Poziom uzytkownika
[» 48].

7.13 Resetowanie hasta

Wszystkie hasta mozna zresetowa¢ za pomocg superhasta.
»Super hasto” znajduje sie na karcie danych zrddta zasilania dotgczonej do zrédta zasilania.
Aby zresetowac¢ hasto, wykonaj nastepujgce czynnosci:

1. Na ekranie logowania nacisnij przycisk ,Zmien hasto”.

2. Nacisng¢ przycisk ,Zmien hasto administratora” lub ,Zmien hasto uzytkownika”.

3. W polu ,Stare hasto” wprowadz superhasto.

4. W polu ,Nowe hasto” wprowadz nowe hasto administratora.

5. Wprowadz ponownie nowe hasto administratora w polu ,Potwierdz hasto”.

7.14 Zmiana hasta

Za pomocg przycisku ,Zmien hasto” (3) mozna zmieni¢ hasta poziomoéw uzytkownikéw dla uzytkowni-
kéw i administratoréw.

UWAGA Hasto uzytkownika mozna zmieni¢ tylko po wprowadzeniu hasta
0 administratora.
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Rys.: Ekran logowania

7.14.1 Zmiana hasta administratora

Aby zmieni¢ hasto administratora, wykonaj nastepujgce czynnosci:
1. Na ekranie logowania kliknij przycisk ,Zmien hasto” (4).
2. Nacisng¢ przycisk ,Zmien hasto administratora”.
3. W polu ,Stare hasto” wprowadz aktualne hasto administratora.
4. W polu ,Nowe hasto” wprowadz nowe hasto administratora.
5. Wprowadz ponownie nowe hasto administratora w polu ,Potwierdz hasto”.

= Hasto administratora zostato zmienione.

7.14.2 Zmiana hasta uzytkownika
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Aby zmieni¢ hasto uzytkownika, wykonaj nastepujgce czynnosci:

1. Na ekranie logowania kliknij przycisk ,Zmien hasto”.

Nacisng¢ przycisk ,Zmien hasto uzytkownika” (5).

W polu ,Hasto administratora” wprowadz hasto administratora.

Wprowadz ponownie nowe hasto uzytkownika w polu ,Potwierdz hasto”.

2.
3.
4. W polu ,Nowe hasto” wprowadz nowe hasto uzytkownika.
5.
>

Hasto uzytkownika zostato zmienione.

7.15 Koncepcja obstugi

7.15.1 Elementy sterujgce i pola oprogramowania

eter Lim

Printer Se;

Weid Mode

Headlist

Program Name
Folder Name
ORBITWIN
Comment

~OO®

Test Mode Menu

NR NAZWA FUNKCJA
1 Kursor menu Zaznacza aktualng pozycje edycji
2 Przycisk menu Element sterujacy stuzacy do wykonania przypisanej funkgji.
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NR NAZWA FUNKCJA

3 Suwak Element sterujacy stuzacy do wigczania (ON) lub wytgczania
(OFF) przypisanej funkcji.
Aktywowane przyciski suwakowe majg niebieskie tto.

4 Lista rozwijana Element sterujgcy stuzgcy do otwarcia listy wyboru i wybra-
nia okreslonej wartosci lub funkcji.

5 Pole wprowadzania liczb Element stuzgcy do wprowadzania wartosci liczbowych.
Aktywne pola sg podswietlone na niebiesko.

6 Przycisk dotykowy Zmienny element sterujgcy stuzgcy do wykonywania funkc;ji

zmieniajgcych sie w zaleznosci od menu.

ta Log Files ' Off

Print Data Log Files

Weld Made

Basic Adjustments

Program Name
Folder Name
ORBITWIN
Comment

~®8

Menu

mim, Wal

POZY- OPIS FUNKCJA
CJA
7 Pole wprowadzania tekstu Element stuzgcy do wprowadzania wartosci tekstowych.
Aktywowane pola wprowadzania tekstu sg podswietlone na
niebiesko.
Pole informacyjne Element informacyjny, ktory wyswietla rézne informacje.
Pole akcji dotykowej Element sterujacy dotykowy stuzgcy do uruchamiania przypi-
sanej funkcji.
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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

01-18 14:11:06
Weld Head Model: UNIVERSAL  Diameter:50.8 mm
Rotor Start Delay: se Gas Pre/Post-Purge:30 / 30 sec.
Additional Functions:

Level svel Final Ang HP/LP Curr. HP/LP S HP/LP Time

Program Name DEFAULT PRG

Folder Name Internal Memory/STANDARD
ORBITWIN 1

Comment

Place comment here

«“O®S —12

Cancel

POzZY- OPIS FUNKCJA

CJA

10 Element drzewa menu Element stuzacy do otwierania/rozszerzania lub zamykania
drzewa menu.

11 Pole wyboru Element sterujgcy stuzgcy do dokonywania wyboru. Zazna-
czone pola wyboru sg oznaczone haczykiem.

12 Symbole stanu Wyswietlanie statusu systemu réznych funkgiji.
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Level Final Angle

Level: 1

HP Current 0" - 90°
LP Current
HP Time
LP Time

HP Travel Speed 5 mm/min

LP Travel Speed 5 mm/min

Level Time:

~O®&

Weld Mode Test Mode Quick save Global Change Menu

L)

POZY- OPIS FUNKCJA
CJA
13 Pasek postepu Pokazuje postep aktualnie aktywnego fragmentu programu.
14 Grafika interaktywna Dostarcza uzytkownikowi graficzng informacje zwrotng w
przypadku zmiany parametréw.
15 Pole wprowadzania danych — na Pola wprowadzania danych z zéttym ttem oznaczajg wszyst-
26ittym tle kie wartosci zmienione w programie spawania, ktére odbie-

gajg od aktualnego stanu pamigci.
Po ponownym zapisaniu programu spawania zmienione war-
tosci zostang przyjete i zaznaczone na szaro.

UWAGA! Funkcja ta stuzy uzytkownikowi jako pomoc
orientacyjna podczas tworzenia i dostosowywania pro-
gramu spawania.

16 Klawisz programowy ,Przejmij” Naci$niecie przycisku programowego ,Przejmij warto$¢” po-
woduje przejecie wartosci parametru aktualnie zaznaczone-
go kursorem menu we wszystkich kolejnych sektorach pro-
gramu spawania i nadpisanie istniejgcych wartosci.
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7.15.2 Urzadzenia wejsciowe i elementy sterujace

Centralne elementy sterujgce: Opcjonalne urzgdzenia wejsciowe:
* 6 przyciskéw programowych sprzetowych » Klawiatura USB
» Ekran dotykowy » Skaner kodow USB
* Pokretto * Mysz USB

7.15.2.1 Klawisze programowalne

Przypisanie funkcji do 6 klawiszy programowych
(1-6) zalezy od aktualnie wybranego menu. Aktu-
alna funkcja klawisza jest wyswietlana na ekranie
dotykowym nad klawiszem programowym i mozna
ja wykonaé, naciskajac fizyczny lub wirtualny kla-
wisz programowy.

Przyktady:

» Przycisk programowy (6) jest zazwyczaj przypisany do funkcji ,Menu”, tzn. jego nacisniecie
powoduje przejécie bezposrednio do menu gtdwnego, niezaleznie od tego, ktére podmenu jest
aktualnie wyswietlane na ekranie.

» Przycisk programowy (3) jest przypisany w podmenu ,Menedzer programoéw” do funkgji ,Zapisz”,
tzn. jego nacisniecie powoduje bezposrednie zapisanie zmiany programu.

7.15.2.2 Ekran dotykowy

Obstuga ekranu dotykowego odbywa sie poprzez dotkniecie palcem.

Dotkniecie lub przesuniecie palcem powoduje aktywacje lub wykonanie polecenia znajdujgcego sie w
miejscu, w ktérym znajduje sie kursor menu.

Wirtualna klawiatura

Za pomocg wirtualnej klawiatury dotykowej mozna wprowadza¢ war-

tosci numeryczne i alfanumeryczne. Pojawia sie ona automatycznie
po dotknieciu odpowiedniego pola wprowadzania danych.
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Przyciski menu © system settings
System Adjustments
Dotknigcie zadanego przycisku menu powoduje otwarcie zapisane- e——
go menu. T
Network Settings
Activation

Service

Keyboard USA

Suwak

Dotkniecie zgdanego suwaka powoduje wtgczenie (ON) lub wylta-
czenie (OFF) funkgiji.

Pola listy rozwijanej

Dotkniecie pola listy rozwijanej powoduje otwarcie listy. Ponowne
dotkniecie zgdanego parametru powoduje jego wybranie.

Ponowne dotknigcie pola listy rozwijanej powoduje zamkniecie listy.

Pola wprowadzania liczb

Dotkniecie pola wprowadzania powoduje wyswietlenie wirtualnej
klawiatury numerycznej do wprowadzania danych.

Wprowadzone dane mozna potwierdzié, naciskajgc przycisk ,Goto-
we”, lub anulowaé, naciskajgc przycisk ,Anuluj”.

Przyciski funkcyjne

Dotkniecie przycisku funkcyjnego powoduje wykonanie zapisanej
funkgiji.

Sleep-Timer 30

weld Moda

Pola wprowadzania tekstu

Po dotknieciu pola wprowadzania tekstu pojawia sie wirtualna kla-
wiatura alfanumeryczna do wprowadzania danych.

Wpis mozna potwierdzi¢ za pomocg przycisku ,Gotowe” lub anulo-
wac za pomocg przycisku ,Anuluj”.

Irenin
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Pola akcji dotykowych

Dotkniecie pola akcji powoduje wykonanie zapisanej funkgiji.

Pola wyboru
Dotkniecie zaznaczonego pola wyboru powoduje jego zaznaczenie.

Ponowne dotknigcie powoduje usunigcie zaznaczenia.

7.15.2.3 Pokretto

Obstuga za pomocg pokretta odbywa sie poprzez obracanie i naciskanie.

Obracajgc pokretto, mozna wybra¢ zgdany element sterujgcy oprogramowania lub pole. Element steru-
jacy lub pole, na ktérym znajduje sie kursor menu, jest otoczone niebieskg ramka. Funkcja jest aktywo-
wana lub wykonywana poprzez nacisnigcie.

Kierunek obrotuw =>  Kierunek ruchu kursora menu w dét
prawo

Kierunek obrotu w =>  Kierunek ruchu kursora menu w gore
lewo
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Dtugie nacisniecie i przytrzymanie pokretta (> 2 sekundy) powodu-
je powrét do wyzszego poziomu menu (w tym przypadku ,Ustawie-
nia”).

Przyciski menu

Krétkie nacisniecie pokretta (< 2 sekundy) powoduje wykonanie
funkcji zaznaczonego przycisku menu.

Suwak

Nacisniecie pokretta powoduje wigczenie (ON) lub wytgczenie
(OFF) funkcji zaznaczonego suwaka.

Listy rozwijane

Nacisnigcie pokretta powoduje otwarcie zaznaczonego pola listy
rozwijanej. Obracajac pokretto, mozna zaznaczy¢ zgdany para-
metr, a nastepnie ponownie naciskajac pokretto, wybrac go.

Dtugie nacisniecie (>2 sekundy) powoduje cofniecie wprowadze-
nia i zamkniecie listy.

Mozna to réwniez zrobié, ponownie naciskajgc pole listy rozwija-
nej.
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Pola wprowadzania liczb

Nacisniecie pokretta powoduje aktywacje zaznaczonego pola
wprowadzania liczb.

Obracajgc pokretto, mozna wybra¢ zgdang warto$¢ liczbowg i po-
twierdzi¢ jg ponownym nacisnigciem.

W zaleznosci od kierunku obrotu wartos¢ wprowadzana jest zwiek-
szana lub zmniejszana.

Dtugie nacisnigcie (> 2 sekundy) powoduje cofniecie wprowadzo-
nej wartosci.

Przyciski dotykowe

Obstuga za pomocg pokretta nie jest mozliwa.

Irmin

Weld Mods

Pola wprowadzania tekstu

Obstuga za pomoca pokretta nie jest mozliwa.

Pola akcji dotykowych

Obstuga za pomoca pokretta nie jest mozliwa.

Pola wyboru

Nacisniecie pokretta powoduje zaznaczenie zaznaczonego pola
wyboru i umieszczenie w nim haczyka.

Ponowne naci$niecie powoduje usuniecie zaznaczenia.
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7.15.2.4 Mysz USB

Obstuga myszy odbywa sie za pomoca przyciskdw myszy i kétka przewijania.

Klikniecie lewym przyciskiem powoduje aktywacje lub wykonanie polecenia znajdujgcego sie w miej-
scu, w ktérym znajduje sie kursor myszy.

Przewijanie w gore lub w dét za pomoca kétka pozwala na przewijanie obszaréw menu.

Kursor myszy zostanie ukryty, jesli przez okoto 2 sekundy nie zostanie wykonany zaden ruch mysza
lub gdy zostanie zarejestrowana obstuga za pomocg funkcji dotykowej ekranu.
Kursor myszy zostanie ponownie wyswietlony, gdy zostanie zarejestrowany ruch myszy.

Wirtualna klawiatura

Za pomocg wirtualnej klawiatury dotykowej mozna
wprowadzaé wartosci numeryczne i alfanumerycz-
ne. Pojawia sie ona automatycznie po kliknigciu w
odpowiednie pole wprowadzania danych.

PI’ZyCiSki menu @ System Settings

Klikniecie zgdanego przycisku menu powoduje PR GG TR LS
otwarcie zapisanego menu. Program Settings
System Files
Network Settings
Activation
Service

Keyboard USA

Suwak

Klikniecie na zgdany suwak powoduje aktywacje
(ON) lub dezaktywacje (OFF) funkcji.
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Pola listy rozwijanej

Klikniecie pola listy rozwijanej powoduje otwarcie
listy. Ponowne kliknigcie zgdanego parametru po-
woduje jego wybranie.

Ponowne klikniecie pola listy rozwijanej powoduje
zamkniecie listy.

Pola wprowadzania liczb

Po kliknigciu pola wprowadzania danych pojawia
sie wirtualna klawiatura numeryczna, umozliwiajg-
ca wprowadzanie danych za pomocg myszki.

Wprowadzone dane mozna potwierdzié, klikajac
przycisk ,Gotowe”, lub anulowaé, klikajgc przycisk
JAnuluj”.

‘amment

Przyciski dotykowe

Klikniecie przycisku programowego powoduje wy-
konanie zapisanej funkcji.

Weld Mode TestMade

Pola wprowadzania tekstu

Po kliknieciu w pole wprowadzania tekstu pojawia
sie wirtualna klawiatura alfanumeryczna, umozli-
wiajgca wprowadzanie danych za pomocg myszki.

Wprowadzone dane mozna potwierdzi¢, naciska-
jac przycisk ,Gotowe”, lub anulowaé, naciskajac
przycisk ,Anuluj”.
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Pola akcji dotykowych

Klikniecie pola akcji powoduje wykonanie zapisa-
nej funkcji.

mmimin

Pola wyboru

Klikniecie zaznaczonego pola wyboru powoduje je-
go zaznaczenie.

Ponowne klikniecie powoduje usunigcie zaznacze-
nia.

7.15.2.5 Klawiatura USB

Gtéwnymi elementami sterujgcymi klawiatury sg klawisz ,ENTER”,
klawisz ,ESC”, klawisze strzatek, klawisze ,F1 do F6”, klawisze Tab,
Shift i Shift, a takze klawiatura numeryczna i alfanumeryczna.

KLAWISZ/KOMBI- FUNKCJA
NACJA KLAWISZY

Strzatka Klawisz strzatki ,w prawo” pozwala przej$¢ do nastgpnego menu, a klawisz strzatki
,W lewo” — do poprzedniego.
Za pomocg klawiszy strzatek ,w goére” i ,w dot” mozna wybra¢ zgdany element steru-
jacy lub pole za pomocg kursora menu.
Element sterujacy lub pole, na ktérym znajduje sie kursor menu, jest pod$wietlone

na niebiesko.
Enter Funkcja jest aktywowana lub wykonywana poprzez nacisniecie przycisku ,ENTER”.
Esc Nacisniecie przycisku ,ESC” powoduje cofnigcie wprowadzonych danych lub powrdt
z biezgcego menu do wyzszego poziomu menu.
Litery Wartosci numeryczne i alfanumeryczne mozna wprowadza¢ za pomocg odpowied-
i cyfry nich klawiszy.
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KLAWISZ/KOMBI- FUNKCJA

NACJA KLAWISZY

F1-F6 Wykonanie funkcji klawiszy programowych 1-6.

Tab Przej$¢ do nastepnego elementu obstugi lub pola wprowadzania za pomocg kursora
menu.

Tap w polu wpro- Odrzu¢ wszystkie niezapisane zmiany w biezacym polu i przejdz kursorem menu do
wadzania nastepnego elementu.

Shift + Tap Przejs¢ do poprzedniego elementu obstugi lub pola wprowadzania danych za pomo-
cg kursora menu.

Shift + Tab w Odrzu¢ wszystkie niezapisane zmiany w biezacym polu i przejdz kursorem menu do

pole wprowadza- poprzedniego elementu.

nia

Przyciski menu © system settings
System Adjustments
Nacisniecie klawisza ,ENTER” powoduje wykonanie funkcji przyci- e———
sku menu zaznaczonego kursorem menu. System Files
Network Settings
Activation

Service

Keyboard USA

Suwak

Nacisnigcie przycisku ,ENTER” powoduje wtgczenie (ON) lub wyta-
czenie (OFF) funkcji zaznaczonego suwaka.

Pola listy rozwijanej

Nacisniecie przycisku ,ENTER” powoduje otwarcie zaznaczonego
pola listy rozwijane;j.

Za pomocg przyciskow strzatek ,w gore” i ,w dét” mozna wybrac¢ zg-
dany parametr i potwierdzi¢ go przyciskiem ,ENTER”.

Przycisk ,ESC” pozwala cofng¢ wybor.

Ponowne wybranie za pomocg klawiszy strzatek i potwierdzenie kla-
wiszem ,ENTER” powoduje ponowne zamkniecie listy rozwijane;.
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Pola wprowadzania liczb

Nacisniecie klawisza ,ENTER” aktywuje wybrane pole wprowadza-
nia liczb.

Za pomocg klawiszy numerycznych mozna wprowadzi¢ warto$¢
liczbowg i potwierdzi¢ jg przyciskiem ,ENTER”.

Nacisniecie przycisku ,ESC” powoduje cofnigcie wprowadzonych
danych.

Przyciski programowe

Funkcje 6 przyciskdw programowych sg wykonywane po nacisnie-
ciu odpowiednich przyciskéw ,F1-F6”.

Przycisk F1 = przycisk programowy 1
Przycisk F2 = przycisk programowy 2
Klawisz F3 = klawisz programowalny 3 bbbz
Przycisk F4 = przycisk programowy 4
Przycisk F5 = przycisk programowy 5
Klawisz F6 = klawisz programowy 6

Pola wprowadzania tekstu

Nacisniecie klawisza ,ENTER” powoduje aktywacje wybranego pola
wprowadzania tekstu.

Za pomoca klawiszy alfanumerycznych mozna wprowadzac tekst, a
nastepnie potwierdza¢ go klawiszem ,ENTER”.

Nacisniecie klawisza ,ESC” powoduje cofniecie wprowadzonych da-
nych.

Pola akcji dotykowych

Obstuga za pomoca klawiatury USB nie jest mozliwa.

Pola wyboru

Nacisniecie klawisza ,ENTER” powoduje aktywacje zaznaczonego
pola wyboru i oznaczenie go haczykiem.

Ponowne nacisniecie powoduje usuniecie zaznaczenia.
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7.15.2.6 Skaner kodow USB

Skaner kodow USB moze byé uzywany wytgcznie
do wprowadzania tekstu lub liczb w odpowiednich
polach wprowadzania danych.

Mozna odczytywaé kody kreskowe i kody QR.

Pola tekstowe

Pola wprowadzania liczb

Program Nams 25x

Przesytanie tekstu i liczb

Procedura:

1. Za pomocg urzgdzenia wejsciowego wybierz zgdane pole wprowadzania danych.
2. Skieruj skaner na kod, ktéry chcesz zeskanowag, i nacisnij przycisk ,Skaner”.

= Pole wprowadzania danych jest teraz aktywne.
3. Nacisnij ponownie ,przycisk skanera”.

= Zawarto$¢ kodu zostanie zeskanowana.
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7.16 Ustawianie jezyka systemu i dokumentacji

UWAGA Jezykiem systemowym ustawionym fabrycznie jest ,,niemiecki”.
0 » Jesli ustawiono jezyk niezrozumiaty dla uzytkownika, mozna przejsc
do listy rozwijanej z jezykami, wybierajgc ostatnig pozycje menu
gtébwnego (Ustawienia > Jezyk).

Zmiana jezyka systemu i dokumentacji z menu gtéwnego:

» Wybierz przycisk menu ,Ustawienia” (1).

1. Zaznaczyc¢ pole listy rozwijanej ,Jezyk systemu” (2) lub ,Jezyk
dokumentac;ji” (3).

2. Wybierz zadany jezyk.
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7.17 Ustawianie jednostek miary

Zrédto zasilania obstuguje jednostki miary metryczne i imperialne.

UWAGA Ustawieniem fabrycznym systemu jednostek jest system metrycz-
0 ny (jednostki angielskie — OFF).

Zmiana jednostki miary z menu gtéwnego:

» Wybierz opcje menu ,Ustawienia” (1).

» Wybierz pozycje menu ,Ustawienia systemowe” (2).

» Wybierz przycisk ,Jednostki angielskie” (3) i wprowadz zgdane
ustawienie:
,ON”: wyswietlanie jednostek imperialnych aktywowane.
,OFF”: wyswietlanie jednostek metrycznych wytaczone.
Patrz rozdziat Ustawienia systemowe [ 123]
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8 Eksploatacja

OSTRZEZENIE f

Stosowanie wadliwej lub uszkodzonej izolacji stwarza zagrozenie
porazenia elektrycznego.

Normalnie chronione podzespoty zrédta pradu (np. obudowa) mogg
znajdowac sie pod napieciem. W przypadku kontaktu skutkiem moze
by¢ $mier¢ lub powazne obrazenia.

» Dopuszcza sig przytgczenie wytgcznie do zasilania z przewodem
ochronnym PE.

OSTRZEZENIE f

Porazenie pradem w wyniku zwarcia

» Dopuszcza sie ustawienie wytgcznie w suchym otoczeniu!

OSTRZEZENIE t

Niebezpieczenstwo poparzenia, oslepienia i pozaru przez tuk spa-
walniczy

Wskutek poluzowania stykéw spawalniczych podczas pracy moze po-
wstaé

tuk spawalniczy. Moze to spowodowac oparzenia i oslepienie, a w naj-
gorszym przypadku dochodzi do wystgpienia pozaru.

» Podtagczanie i roztgczanie gtowicy spawalniczej jest dozwolone tylko
przy wytaczonym zrédle pradu.

» Przewody i kable nalezy uktada¢ w taki sposéb, aby nie byty napre-
zone.

» Nalezy zadbac o to, by w zadnym wypadku doszto do potknigcia sie
o przewody lub kable.

» Podwiesi¢ uchwyt odcigzajacy.

» Podczas podigczania lub przed wigczeniem zrédta pradu sprawdzi¢
przytacza pakietu przewodow gigtkich pod katem stabilnego osa-
dzenia.

» Nie prowadzi¢ prac w poblizu tatwopalnych materiatow.

» Praca tylko na niepalnym podtozu.
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OSTRZEZENIE t

Niebezpieczenstwo pozaru
» Przestrzegac ogolnych srodkéw ochrony przeciwpozarowe;!
» Nie prowadzi¢ zadnych prac w poblizu materiatéw tatwopalnych.

» Nie uzywaé zadnych materiatdéw palnych jako podioza w strefie spa-
wania.

» Nie prowadzi¢ zadnych prac spawalniczych w poblizu rozpuszczal-
nikéw (np. podczas odttuszczania, lakierowania) lub materiatow wy-
buchowych.

» Nie uzywacé zadnych tatwopalnych gazow.

» Upewnic sie, ze w poblizu maszyny nie wystepujg zadne palne ma-
teriaty lub zabrudzenia.

OSTRZEZENIE f

Niebezpieczenstwo uduszenia sie!

Zwiekszenie udziatu gazu ochronnego w otaczajgcym powietrzu moze
spowodowac trwate uszkodzenie lub zagrozenie zycia w wyniku udu-
szenia.

» Stosowac wytgcznie w dobrze wentylowanych pomieszczeniach.

» W razie potrzeby zapewni¢ monitorowanie ilosci tlenu.

OSTRZEZENIE f

Uszczerbek na zdrowiu spowodowany toksycznymi emisjami do
powietrza otoczenia

» Zabrania sie spawania powlekanych przedmiotéw obrabianych oraz
rur/obiektéw znajdujgcych sie pod cisnieniem/przewodzacych me-
dia.

» Przed spawaniem oczysci¢ przedmioty obrabiane.

» Spawac wytgcznie materiaty, ktére nadajg sie do spawania metodg
TIG (TIG DC).

OSTRZEZENIE 2

Zagrozenie zdrowia spowodowane przez wdychanie czastek radio-
aktywnych

» Nie uzywac elektrod zawierajgcych tor.

» Zabrania sie spawania radioaktywnych przedmiotéw obrabianych.
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UWAGA

Podczas nastawiania elektrody moze niespodziewanie dojs¢ do
uruchomienia wirnika.
Niebezpieczenstwo zmiazdzenia dfoni i palcow!
» Przed montazem elektrody: Wytgczy¢ zrédto pradu.

» Aby przesung¢ wirnik do pozycji wyjsciowej: zamkng¢ kasete mocu-
jaca lub zespot mocujacy i klapke.

UWAGA

Ogdlna sytuacja zagrozenia
» W sytuacji zagrozenia wyciggng¢ wtyczke sieciowa!

» Wtyczka sieciowa musi by¢ zawsze dostepna, aby mozliwe byto
odigczenie zrodta pradu od pradu sieciowego.
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8.1 Menu giéwne

Wszystkie funkcje zrodta pradu sg dostepne w menu gltéwnym. Zawiera ono réwniez informacje o aktu-
alnie zatadowanym programie spawania oraz o statusie funkcji istotnych dla systemu.

17 16

Rys.: Menu gtowne

15

Program Name
Folder Name
ORBITWIN
Comment

Przeglad i opisy funkcji Menu gtéwne

POZY- OPIS FUNKCJA
CJA
1 Przycisk menu ,Mene- Otwiera menu ,Menedzer programéw”, w ktérym mozna tadowac i

dzer programéw”

zarzadzac programami spawania.

Szczegdtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Menedzer progra-
moéw [» 79]

2 Przycisk menu ,Mene-
dzer protokotow”

Otwiera menu ,Menedzer protokotéw”, w kiérym mozna wyswietlac,
drukowac i zarzadzac¢ protokotami spawania.

Szczegbtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Menedzer protoko-
tow [» 93]
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POzY- OPIS FUNKCJA
CJA
3 Przycisk menu ,Auto-  Otwiera menu ,Autoprogramowanie”, w ktérym mozna tworzy¢ pro-
programowanie” gramy spawania przy wsparciu systemu.
Szczegbtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Programowanie au-
tomatyczne [» 96]
4 Przycisk menu ,Progra- Otwiera menu ,Programowanie reczne”, w ktérym mozna dostoso-
mowanie reczne” wacé parametry spawania i sektory aktualnie zatadowanego programu
spawania.
Szczegbtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Programowanie
reczne [» 100]
5 Przycisk menu ,Wyloguj Prowadzi do ekranu logowania, na ktérym mozna przetgczac sie mie-
sig” dzy poziomami uzytkownikéw i zmienia¢ hasta.
Szczegdtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Zaloguj sie [» 48]
6 Przycisk menu ,Usta-  Otwiera menu ,Ustawienia”, w ktérym mozna wprowadzi¢ ustawienia
wienia” dotyczace systemu, ustug i programoéw oraz wyswietli¢ informacje do-
tyczace systemu. Ponadto mozna przeprowadzi¢ aktualizacje syste-
mu i opcjonalne aktywacje oprogramowania.
Szczegbtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Ustawienia [P 123]
7 Przycisk programowy  Otwiera menu ,Spawanie”, w ktérym mozna sterowac palnikiem spa-
L~Spawanie” walniczym, dostosowywac parametry spawania i uruchamiaé proces
spawania.
Szczegétowe informacje znajdujg sie w rozdziale Spawanie [» 160]
8 Przycisk programowy  Otwiera menu ,Testowanie”, w ktérym mozna recznie sterowac palni-
,Testowanie” kiem spawalniczym, dostosowaé parametry spawania i uruchomi¢ sy-
mulacje bez zaptonu tuku, aby przed rozpoczeciem spawania przete-
stowaé wszystkie funkcje istotne dla procesu.
Szczegotowe informacje znajdujg sie w rozdziale Testowanie [P 171]
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POZY-
CJA

OPIS

FUNKCJA

9

Przycisk programowy
JZapisz”

Zapisywanie nowo utworzonych lub zmienionych programéw spawa-
nia. Jesli nie zmieniono zadnych parametréw spawania aktualnie ak-
tywnego programu spawania, przycisk menu ,Zapis” jest nieaktywny i
ma szary kolor.

Nowe programy spawania utworzone za pomoca ,autoprogramowa-
nia” sg zapisywane w ,pamieci wewnetrznej” w folderze ,STAN-
DARD”.

Alternatywnie programy spawania mozna réwniez zapisywac¢ selek-
tywnie.

Szczegdtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Zapisanie programu
spawania [» 82]

10

Klawisz programowy
,Drukuj ostatni prot.”

Za pomoca przycisku programowego ,Drukuj ostatni prot.” mozna
wydrukowaé protokét danych spawania ostatniego spawania, nieza-
leznie od ustawien protokotu w programie spawania.

Funkcja ta musi by¢ aktywowana w ,Ustawieniach systemowych”.

Szczegbtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Ustawienia syste-
mowe [P 123]
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POZY-
CJA

OPIS

FUNKCJA

1"

Przycisk programowy
sInfo”

3 Einstellungen ©

X 2022-01-17 14:36:30 Gasmangel

X 2022-01-17 10:28:11 Inverter Alarm 30: 'Allgemeiner nicht s

Testen

Za pomoca przycisku programowego ,Info” mozna wyswietli¢ poja-
wiajgce sie komunikaty systemowe.
Nowe komunikaty systemowe sg oznaczone niebieskim kétkiem po

lewej stronie przycisku programowego. Numer wskazuje liczbe wy-
Swietlonych komunikatéw systemowych.

Nacisniecie przycisku programowego powoduje otwarcie okna z
szczegodtowg, chronologiczng listg komunikatéw systemowych.
Nacisniecie i przytrzymanie przycisku programowego ,Info” powoduje
zresetowanie komunikatéw ostrzegawczych.

Jesli nie ma zadnych komunikatéw, przycisk programowy jest pod-
Swietlony na szaro i nie mozna go nacisngc.

12

Przycisk programowy
~Menu”

Prowadzi bezposrednio do menu gtéwnego.

13

Informacje o programie
spawania

W polu ,Informacje o programie spawania” wyswietlane sg informacje
o aktualnie zatadowanym programie spawania.

Nazwa programu
Wyswietla nazwe pliku zatadowanego programu spawania.
Nazwa folderu

Wyswietla nazwe folderu, w ktérym znajduje sie zatadowany program
spawania.

14

Stan pamieci programu
spawania
J[niezapisany]”

Stan pamieci ,[niezapisany]’ oznacza, ze w aktualnie zatadowanym
programie spawania wprowadzono zmiany, kitére nie zostaly jeszcze
zapisane.

W przypadku nowo utworzonego programu spawania oznacza to, ze
sam program spawania nie zostat jeszcze zapisany.
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POZY- OPIS FUNKCJA

CJA

15 Data i godzina Pole informacyjne pokazuje date i godzine ustawione w zrédle pradu.
Date i godzine mozna ustawi¢ w ustawieniach systemowych.
Szczegbtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Ustawienia syste-
mowe [P 123]

16 Typ zrodta zasilania i Pole informacyjne pokazuje marke, typ zrédta zasilania i numer seryj-

numer seryjny ny.
17 Ikony stanu oprogramo- Symbole stanu oprogramowania symbolizujg aktualnie aktywne funk-

wania

cje i zakres oprogramowania.

Rozszerzenia mozna opcjonalnie naby¢ i aktywowac.

Szczegbtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Opcje aktualizacji
[» 188]

SYMBOL

STATUS

Y/

Funkcje tacznosci LAN/IoT/VNC
aktywowane.

Szczegétowe informacje znajdujg sie w rozdziale Aktywacja [P 46]
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POZY- OPIS FUNKCJA

CJA

18 Symbole stanu systemu Symbole stanu systemu symbolizujg aktualny stan funkgiji istotnych
dla systemu.

SYMBOL/PRZYCISK STATUS

Zalogowany na poziomie uzytkownika

Funkcja przycisku: Wylogowanie / Aktywacja ekranu logowania

Stan: Zalogowany na poziomie administracyjnym

Funkcja przycisku: Wylogowanie / Aktywacja ekranu logowania

Brak komunikacji

Zrédio zasilania <-> falownik

Brak komunikacji
HMI <-> Plytka 10

Podtgczone nosniki danych

Aktywny dostep do nosnika pamieci

Podtaczonych kilka no$nikéw pamieci

Aktywny dostep do nosnika pamieci

Podtgczone dyski sieciowe

Aktywny dostep do dysku (dyskéw) sieciowego (sieciowych)

Wybrana drukarka wewnetrzna

Funkcja ,,Drukuj protokoty” aktywna

Wybrano drukarke przewodowg

Funkcja ,,Drukuj protokoty” aktywna

Wybrano drukarke sieciowg

Funkcja ,,Drukuj protokoty” aktywna

o0 oc@eaeoc @ & O @
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POZY- OPIS FUNKCJA

CJA

19 Grafika procesu progra- W menu gtéwnym grafika procesu pokazuje strukture aktualnie zata-
mu spawania dowanego programu spawania i jego przebieg zgodnie z ruchem

wskazéwek zegara.

Dostosowuije sie dynamicznie w zaleznosci od liczby sektorow i diu-
gosci sektorow, a takze od parametréow spawania aktualnie aktywne-
go programu spawania.

Podczas procesu spawania stuzy do okreslania potozenia elektrody i
wyswietlania aktualnego przebiegu spawania.

W menu gtéwnym grafika procesu jest jednoczesnie polem dotyko-
wym, za pomocg ktérego mozna wywota¢ poziomy parametrow spa-
wania réznych sektoréw w celu zmiany ich parametrow programu. W
tym celu nalezy dotkng¢ odpowiedniego obszaru na monitorze.

Scale Weld 0

Level: 1

- 25 a5
HP Current  14.0 i

LP ¢
HE Time

LP Time

Program Name

Folder Name

ORBITWIN

Inverter Temperal Coolant Temperatury
Average current Coolant Flow Rate
Arc voltage

Grafika procesu
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POZ. OZNACZENIE FUNKCJA

1 Pole akcji dotykowe;j Dotkniecie pola akcji dotykowej powoduje przejscie bezposrednio do
,Czas doptywu gazu” poziomu parametréw spawania ,Czas doptywu gazu” aktualnie zata-

dowanego programu spawania.

2 Pole akcji dotykowe Dotkniecie pola akcji dotykowej powoduje bezposrednie przejscie do
+Koniec spoiny” poziomu parametréw spawania ,Koniec spoiny” aktualnie zatadowa-

nego programu spawania.

3 Pole akcji dotykowe;j Dotknigcie pola akcji dotykowej powoduje bezposrednie przejscie do
»Tworzenie kapieli spa- poziomu parametréw spawania , Tworzenie jeziorka” aktualnie zata-
walniczej” dowanego programu spawania.

4 Pole akcji dotykowe;j Dotknigcie pola akcji dotykowej powoduje bezposrednie przejscie do
Wstepny przeptyw ga- poziomu parametréw spawania ,Przeptyw wstepny gazu” aktualnie
zu” zatadowanego programu spawania.

5 Pole akcji dotykowe;j Dotknigcie pola akcji dotykowej powoduje bezposrednie przejscie do
~Sektor X” poziomu parametrow spawania odpowiedniego sektora aktualnie za-

tadowanego programu spawania.

6 Pole akcji dotykowe;j Dotkniecie pola akcji dotykowej ,Ustawienia podstawowe” powoduje
,Ustawienia podstawo- bezpos$rednie przejscie do poziomu parametréw spawania ,Ustawie-
we” nia podstawowe” aktualnie zatadowanego programu spawania.

7  Grafika rury Grafika rury przedstawia obrabiany element i nie jest elementem ak-

tywnym. Stuzy wytgcznie do orientacji.

8  Wskazanie pozyciji Kropka wskazuje aktualng pozycje uchwytu glowicy spawalniczej
uchwytu wzgledem osi rury. Jesli glowica spawalnicza zostanie obrécona wo-
(tylko w przypadku gto- kot osi rury, kropka przesunie sig wraz z nig. Jej kolor zmienia sie w
wicy spawalniczej serii  zaleznosci od tego, czy rozpoczecie procesu spawania w aktualnej
OWX i aktywowanej pozycji jest mozliwe, czy nie, migdzy czerwonym, zéttym i zielonym.
funkeji () Spawanie niemozliwe.

L#Autoposition”)
Przebieg rury zbytnio odbiega od poziomu.
Patrz rozdziat ,, Ustawie- .. .
) Spawanie niemozliwe.
nia podstawowe [» 104] ) )
”i instrukcja obstugi gto- Gtowica spawajaca w ruchu.
wicy spawalniczej. Spawanie mozliwe.

9  Grafika animacyjna Po- Pokazuje aktualng pozycje spawania.

zycja spawania
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8.1.1 Menedzer programow

Za pomocg menedzera programow mozna tadowac i zapisywaé programy spawania oraz organizowac
je wedtug lokalizacji i folderow.

Istnieje mozliwos¢ kopiowania, zmiany nazwy lub usuwania programoéw spawania i folderow na réznych
dyskach.

Ponadto menedzer programéw oferuje przeglad programow spawalniczych znajdujgcych sie w lokaliza-
cjach pamieci oraz podglad gtéwnych parametrow spawania zaznaczonego pliku programu spawalni-
czego.

Wszystkie lokalizacje, foldery i programy sa wyswietlane i uporzagdkowane w postaci rozwijanego drze-
wa plikow.

=] pemnuT

& Naivie
RBLTWIN 1

16 15 14 13 12 11
Rys.: Przypisanie klawiszy programowych ,Menedzer programéw” przy zaznaczonym programie spawania
POZY- OZNACZENIE FUNKCJA
CJA
1 Poziom dysku Na tym poziomie wyswietlane sg wszystkie aktywne i podigczone
dyski.

Napedy moga by¢:
* Pamie¢ wewnetrzna
» Zewnetrzne nosniki pamieci podtgczone przez USB

* Miejsca przechowywania w sieci LAN
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POZY- OZNACZENIE FUNKCJA
CJA
2 Poziom folderow Na tym poziomie wyswietlane sg wszystkie foldery programéw spa-
walniczych utworzone w nadrzednej lokalizacji pamieci.
3 Poziom programu spa- Na tym poziomie wyswietlane sg wszystkie programy spawania znaj-
wania dujace sie w folderze.
Programy spawania sg oznaczone niebieskg ikong pliku.
4 Folder ulubionych W tym folderze znajdujg sig linki do programéw spawalniczych ozna-
czonych jako ulubione, umozliwiajgce szybki dostep do nich.
Ikona ulubionych Ikona gwiazdki oznacza, ze folder zostat dodany do ulubionych.
Kursor menu Napedy, foldery lub programy spawalnicze zaznaczone kursorem
menu sg podswietlone na niebiesko w menedzerze programow.
7 Liczba folderéw Wskazuje liczbe folderéw na danym poziomie pamieci.
Liczba programow Podaje liczbe programoéw na danym poziomie lokalizacji pamieci.
Podglad parametrow Pole informacyjne Podglad parametréw spawania pokazuje podglad
spawania gtéwnych parametrow spawania aktualnie zaznaczonego programu
spawania.
10 Podglad informacji o Pole informacyjne Podglad informacji o programie spawania pokazu-
programie spawania je informacje o aktualnie zaznaczonym programie spawania.
11 Klawisz programowy Przycisk programowy ,Menu” umozliwia bezposredni powrét do menu
+,Menu” gtéwnego.
12 Klawisz programowy Przycisk programowy ,Info” stuzy do wyswietlania komunikatow sys-
JInfo” temowych.
Szczegdtowe informacje znajduja sie w rozdziale Menu gtéwne [» 71]
13 Klawisz programowy Za pomoca przycisku programowego ,Drukuj” mozna wydrukowaé
»Drukuj” aktualnie zaznaczony kursorem menu program spawania na drukar-
ce ustawionej w ustawieniach systemowych.
Szczegbtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Ustawienia syste-
mowe [P 123]
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POZY- OZNACZENIE FUNKCJA

CJA

14 Przycisk programowy  Za pomoca przycisku programowego ,Zapisz jako” mozna zapisac
LZapisz jako” aktualnie aktywny program spawania w wybranej lokalizacji.

UWAGA! Funkcja przycisku programowego ,,Zapisz jako” jest wy-
Swietlana tylko wtedy, gdy na poziomie programu spawania za-
Znaczony jest program spawania.

Szczegbtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Zapisanie programu
spawania [ 82]

Przycisk programowy  Za pomoca przycisku programowego ,Nowy folder” mozna utworzyé
+Nowy folder” nowy folder na zaznaczonym dysku.

UWAGA! Funkcja przycisku programowego ,Nowy folder” jest
wyswietlana tylko wtedy, gdy na poziomie dysku zaznaczono

dysk.
Szczegdbtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Tworzenie folderéw

[» 83]
15 Przycisk programowy  Przycisk programowy ,Zarzgdzaj” otwiera podmenu, w ktérym mozna
LZarzgdzaj” zmienia¢ nazwy programoéw spawalniczych i folderéw, usuwac je, ko-

piowa¢ miedzy dyskami i oznaczac¢ jako ulubione.

Szczegétowe informacje znajdujg sie w rozdziale Zarzadzanie progra-
mami spawania [> 84]

16 Przycisk programowy  Przycisk programowy ,Wczytaj” stuzy do wczytywania programu spa-
~Wczytaj” wania zaznaczonego aktualnie kursorem menu.

Szczegétowe informacje znajdujg sie w rozdziale Wczytanie progra-
mu spawania [» 81]

8.1.1.1 Weczytanie programu spawania
Aby wczyta¢ program spawania, nalezy wykonac ponizsze czynnosci.

Z poziomu menu gtéwnego:

1. Wybra¢ polecenie menu ,Program Manager* (,Menedzer programow”).
2. Wybra¢ na poziomie napedéw zgdany naped.

3.  Wybraé na poziomie folderéw zadany folder.

4. Zaznaczy¢ zgdany program spawania za pomoca kursora menu.

5

Weczyta¢ program spawania za pomoca;:
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— Przycisku programowalnego
Poprzez nacisniecie dotykowego lub sprzetowego przycisku programowalnego ,Load Pro-
gram® (,Wczytaj program”).
— Przycisku programowalnego
Poprzez nacisniecie dotykowego lub sprzetowego przycisku programowalnego ,Load Pro-
gram® (,Wczytaj program”).
— Pokretta
Poprzez wcisnigcie pokretta.
— Pokretta
Poprzez wcisniecie pokretta.
— KlawiaturyUSB
Poprzez nacisniecie klawisza ,ENTER".

— KlawiaturyUSB
Poprzez nacisniecie klawisza ,ENTER®.

Po zakonczonym sukcesem wprowadzeniu nastepuje powro6t zrodta prgdu do menu gtéwnego.
Nowo wczytany program spawania wskazywany jest w polu informacyjnym ,Informacja o programie
spawania”.

8.1.1.2 Zapisanie programu spawania

UWAGA Programy spawania mozna zapisywac tylko na poziomie folderéw
przy uzyciu folderéw.
Na poziomie napedéw zapisanie pojedynczych programéw spawa-

nia nie jest mozliwe.

Aby zapisa¢ program spawania, nalezy wykona¢ ponizsze czynnosci.

Z poziomu menu gtéwnego:

1. Wybra¢ polecenie menu ,Program Manager* (,Menedzer programoéw”).
2. Wybraé na poziomie napeddéw zgdany naped.

3. Wybra¢ na poziomie folderéw zgdany folder docelowy.

4. Zaznaczy¢ zgdany program spawania za pomocg kursora menu.

5. ZapisaC program spawania za pomoca:

* Przycisku programowalnego
Poprzez nacisniecie dotykowego lub sprzetowego przycisku programowalnego ,Save As* (,Zapisz
jako”).

» Klawiatury USB
Poprzez nacisniecie klawisza F3.
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Alternatywnie mozna zapisa¢ programy spawania za pomocg przycisku programowalnego,Save* (,Za-
pisz”).
Informacje szczegotowe — patrz rozdziat Menedzer programéw

8.1.1.3 Tworzenie folderow

Na napedach mozna tworzy¢ foldery i podfoldery w celu uporzadkowanego przechowywania progra-
mow spawania.

UWAGA Z funkciji przycisku programowalnego ,,New Folder* (,,Nowy fol-
0 der”) mozna korzystac tylko na poziomie napgedow.

Aby utworzy¢ folder, nalezy wykona¢ ponizsze czynnosci.

Z poziomu menu gtéwnego:

1. Wybra¢ polecenie menu ,Program Manager” (,Menedzer programow”).
2. Na poziomie napedoéw wybraé¢ zgdany naped za pomocg kursora menu.

3. Zatwierdzi¢ za pomoca przycisku programowalnego,New Folder (,Nowy folder”) . Utworzony zo-
staje nowy folder, nazwa folderu zaznaczona zostaje na zétto i wyswietlona zostaje klawiatura pro-
gramowa.

4. Zmieni¢ nazwe folderu za pomoca:

* Ekranu dotykowego
Wprowadzi¢ nazwe folderu i zatwierdzi¢ przyciskiem klawiatury ,Finish” (,Gotowe”).

» Klawiatury USB
Nacisniecie jednego z klawiszy klawiatury zewnetrznej powoduje ukrycie klawiatury programowe;.
Wprowadzi¢ nazwe folderu i zatwierdzi¢ klawiszem klawiatury ,Enter”.
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8.1.1.4 Zarzadzanie programami spawania

Wold Haad pio Diameter: 244 mm

Rotor Start Beloy:{ . Gas Prefost-Purge:

4 | |nddicienal Fuscelons:

Program Nam
Folder Name
OREITWIMN 1
Comment

[mtste

Rys.: Przypisanie klawisza programowego ,Zarzadzaj programami spawania” przy zaznaczonym programie spawania

POZY- OPIS FUNKCJA

CJA

1 Folder ulubionych W tym folderze znajdujg sie linki do programéw spawalniczych wy-
branych jako ulubione, umozliwiajgce szybki dostep do nich.

2 Ikona ulubionych Ikona gwiazdki oznacza, ze zaznaczony program zostat oznaczony
jako ulubiony.

3 Pole wyboru Za pomoca pol wyboru mozna zaznaczy¢ poszczegolne foldery i pro-
gramy spawania, a takze wybor programoéw spawania do zarzadza-
nia.

4 Zaznaczone pole wybo- Zaznaczone pole wyboru jest oznaczone haczykiem. Za jego pomoca

ru mozna zaznaczy¢ poszczegolne foldery i programy spawania, a tak-
ze wybor programéw spawania do zarzgdzania poprzez aktywacje
pol wyboru.
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POZY- OPIS FUNKCJA
CJA
5 Klawisz programowy Za pomoca przycisku programowego ,Dodaj do ulubionych” mozna
,Dodaj do ulubionych” oznaczyé programy spawania i foldery jako ulubione.
Szczegbtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Dodaj program
spawania do ulubionych [» 85]
Klawisz programowy Za pomocg przycisku programowego ,Kopiuj” mozna kopiowac pro-
LKopiuj” gramy spawania i foldery.
Szczegbétowe informacje znajdujg sie w rozdziale Kopiowanie progra-
mow spawania i folderéw [» 86]
6 Przycisk programowy  Za pomocg przycisku programowego ,Przenies” mozna przenosi¢
LPrzenies” programy spawania i foldery miedzy lokalizacjami pamieci.
Szczegbtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Przenoszenie pro-
gramow spawania i folderow [» 88]
Przycisk programowy  Za pomoca przycisku programowego ,Usun ulubione” mozna usung¢
»Usun ulubione” status ulubionych programéw spawalniczych i folderéw.
Szczegdbtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Usunh program spa-
wania z ulubionych [» 86]
7 Przycisk programowy  Za pomoca przycisku programowego ,Usun” mozna usuwac progra-
LUsun” my spawania i foldery.
Szczegbtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Usuwanie progra-
mow spawalniczych i folderéw [» 90]
8 Przycisk programowy  Za pomoca przycisku programowego ,Zmien nazwe” mozna zmienia¢
LZmien nazwe” nazwy programéw spawalniczych i folderéw.
Szczegbtowe informacje znajdujg sie w rozdziale Zmiana nazwy pro-
graméw spawania i folderéw [» 86]
8.1.1.4.1 Dodaj program spawania do ulubionych

Programy spawania mozna oznaczy¢ jako ulubione, aby uzyska¢ do nich szybszy dostep.
Oznaczone programy sg umieszczane w folderze ,Ulubione”.

UWAGA Jesli wybierzesz caly folder i dodasz go do ulubionych, tylko pro-
gramy spawalnicze w folderze ,,Ulubione” zostang dodane do ulu-

bionych, a nie sam folder.

Z menu gtéwnego:

1. Wybierz opcje menu ,Menedzer programéw”.

2. Wybierz przycisk programowy ,Zarzadzaj” (patrz Menedzer programéw [» 79]).
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3. Zaznaczy¢ pola wyboru programéw spawalniczych lub folderéw, ktore majg zosta¢ zaznaczone
(patrz Zarzadzanie programami spawania [P 84]).

4. Wybierz przycisk programowy ,Dodaj do ulubionych” (patrz Zarzadzanie programami spawania
[» 84]).

8.1.1.4.2 Usun program spawania z ulubionych

UWAGA Usunigcie statusu ulubionego powoduje usunigcie programu spa-
wania z folderu ,,Ulubione”. Program spawania nie zostanie jednak

skasowany i pozostanie w pierwotnej lokalizacji.

Z menu gtéwnego:
1. Wybierz opcje menu ,Menedzer programéw”.
2. Wybierz przycisk programowy ,Zarzadzaj” (Menedzer programéw [» 79]).
3. Zaznacz pola wyboru programéw spawalniczych, ktére chcesz usuna¢ z folderu ulubionych lub fol-

deru programéw (Zarzadzanie programami spawania [» 84]).

4. Wybra¢ przycisk programowy ,Usun ulubione” (Zarzadzanie programami spawania [» 84]).

8.1.1.4.3 Zmiana nazwy programéw spawania i folderéw

Z menu gtéwnego:

1. Wybierz opcje menu ,Menedzer programow”.

2. Wybra¢ przycisk programowy ,Zarzadzaj” (Menu gtéwne [» 71]).

3. Na poziomie folderéw zaznaczy¢ zgdany folder docelowy za pomoca kursora menu lub na pozio-

mie programoéw spawalniczych zaznaczy¢ zgdany program spawalniczy (Zarzadzanie programami
spawania [» 84]).

4. Wybierz przycisk programowy ,Zmien nazwe”. Nazwa programu spawania lub folderu zostanie
podswietlona na zotto i pojawi sie klawiatura programowa.

5. Zmiana nazwy programu spawania lub folderu poprzez:

* Touch
Zmien nazwe programu spawalniczego lub folderu za pomocg uktadu klawiatury programowej i
potwierdz wprowadzenie przyciskiem ,Gotowe”.

» Klawiatura USB
Nacisnigcie klawisza na klawiaturze zewnetrznej powoduje ukrycie klawiatury programowe;.
Zmiana nazwy programu spawania lub folderu za pomocg uktadu klawiatury zewnetrznej i
potwierdzenie wprowadzenia klawiszem ,Enter”.

8.1.1.4.4 Kopiowanie programéw spawania i folderéw

Podczas operacji kopiowania w miejscu docelowym tworzona jest kopia wybranego programu (wybra-
nych programoéw) spawania lub folderu (folderow).
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UWAGA

Funkcja kopiowania moze by¢ uzywana na poziomie jednego na-
pedu (nosnika pamigci) lub miedzy napedami (nosnikami pamieci).

UWAGA

Se

Jesli programy spawania zapisane zostana na nosnik zewnetrzny
(USB/LAN .), oprocz pliku z programem spawania wygenerowany
zostanie automatycznie i zapisany plik PDF z zawartoscia progra-
mu. To samo dotyczy operacji przenoszenia i kopiowania protoko-
tow.
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Mozliwe jest kopiowanie:

» Calych folderow

» Poszczegolnych programéw spawania z jednego folderu
» Wybranego zestawu programoéw spawania z jednego folderu

Jesli podczas operacji kopiowania jednego programu spawania lub wyboru programéw spawania wska-
zano tylko jeden naped (no$nik pamieci) jako naped docelowy, podczas kopiowania programéw spawa-
nia utworzony zostaje takze folder zrodtowy. Znajdujg sie w nim takze skopiowane programy spawania.

Nie jest mozliwe kopiowanie:

» Calych napeddéw (nosnikéw pamieci)

* Programoéw spawania bezposrednio na poziomie napedéw (nosnikéw pamieci)
» Programoéw spawania w obrebie tego samego folderu

» Wybranych zestawdw programéw spawania z réznych folderéw

Z poziomu menu gtéwnego:

1. Wybra¢ polecenie menu ,Program Manager® (,Menedzer programéw”).
2. Wybra¢ przycisk programowalny ,Manage“ (,Zarzadzanie”) (Menu gtdéwne [» 71]).

3. Aktywowa¢ pola wyboru przeznaczonych do skopiowania programéw spawania lub folderéw (Za-
rzadzanie programami spawania [» 84]).

4. Zaznaczy¢ naped docelowy (docelowy nosnik pamieci) lub folder docelowy za pomoca kursora me-
nu.

5. Wybra¢ przycisk programowalny,Copy*“ (,Kopiu;j”).
6. Pytanie systemowe: ,Do you want to copy the selected files?* (,Czy chcesz skopiowa¢ wybrane pli-

ki?”) nalezy zatwierdzi¢ za pomocg odpowiedzi ,Yes” (,Tak”).

8.1.1.4.5 Przenoszenie programéw spawania i folderéw

UWAGA Funkcja przenoszenia moze by¢ stosowana zaré6wno w obrebie
0 jednego dysku, jak i miedzy roznymi dyskami.
UWAGA Jesli programy spawania sg zapisywane na nosniku zewnetrznym
0 (USB/LAN .), oprocz pliku programu spawania automatycznie ge-
nerowany i zapisywany jest plik PDF zawierajacy tres¢ programu.

To samo dotyczy przenoszenia i kopiowania protokotéw.

Mozna przenosi¢:
» Caly folder
» Poszczegdlne programy spawania z folderu

* Wybér programéw spawalniczych z folderu
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Jesli podczas przenoszenia programu spawania lub wyboru programoéw spawania jako miejsce docelo-
we wybrano tylko jeden dysk, podczas przenoszenia programoéw spawania tworzony jest rowniez folder
zrodtowy. Znajdujg sie w nim réwniez skopiowane programy spawania.

Nie mozna przenosic¢:

Kompletne dyski
Programy spawalnicze bezposrednio na poziomie dysku
Programy spawania w folderze

Wybory programéw spawalniczych z ré6znych folderéw

Z menu gtdwnego:

1.
2.
3.

Wybierz opcje menu ,Menedzer programoéw”.
Wybierz przycisk programowy ,Zarzgdzaj” (Menu gtéwne [» 71]).

Zaznaczy¢ pola wyboru programéw spawalniczych lub folderéw, ktére majg zosta¢ skopiowane
(Zarzadzanie programami spawania [» 84]).

. Zaznaczy¢ docelowy dysk lub folder za pomocg kursora menu.
. Wybra¢ przycisk programowy ,Przenies”.

. Potwierdzi¢ pytanie systemowe ,Przenie$¢ program?” wybierajac opcje , Tak”.
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8.1.1.4.6 Usuwanie programéw spawalniczych i folderow

UWAGA Usuniecie powoduje trwate usuniecie programéw spawalniczych
0 lub folderéw z dysku.

Mozna usung¢:
« Caly folder
» Poszczegolne programy spawania z folderu
» Wybrane programy spawania z folderu
Nie mozna usung¢:
» Cate dyski
Z menu gtéwnego:
1. Wybierz opcje menu ,Menedzer programéw”.
2. Wybierz przycisk programowy ,Zarzadzaj” (Menedzer programéw).
3. Zaznaczy¢ pola wyboru programéw spawalniczych lub folderéw, ktdre majg zostac usuniete (Za-
rzadzanie programami spawania [» 84]).
4. Zaznaczy¢ docelowy dysk lub folder za pomoca kursora menu.
5. Wybra¢ przycisk programowy ,Usun”.

6. Potwierdzi¢ pytanie systemowe ,Czy naprawde chcesz usung¢ wybrane katalogi i/lub pliki?” wybie-
rajgc opcje ,Tak”.
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8.1.1.5 Usuwanie dopuszczenia

Za pomocg przycisku programowego ,,Odtgcz” mozna usung¢ dyski sieciowe LAN z menedzera progra-

mow.

POZY- OZNACZENIE FUNKCJA
CJA
1 Poziom dysku Na tym poziomie wyswietlane sg wszystkie aktywne i podtgczone
dyski.
Napedy mogsg by¢:
* Pamie¢ wewnetrzna.
« Zewnetrzne no$niki pamieci podtgczone przez USB.
* Miejsca przechowywania w sieci LAN.
2 Kursor menu Napedy, foldery lub programy spawania zaznaczone kursorem menu
sg podswietlone na niebiesko w menedzerze programow.
3 Przycisk programowy  Za pomoca przycisku programowego ,Odtgcz” mozna usungé udo-

,Odtgcz”

stepnione zasoby sieciowe lub lokalizacje pamigci.

Zobacz réwniez rozdziat Konfiguracja folderu sieciowego [P 145]
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POZY- OZNACZENIE FUNKCJA
CJA
4 Informacje o dysku W polu ,Informacje o dysku” wyswietlane sg informacje o dysku aktu-

alnie zaznaczonym kursorem menu.

* Nazwa:
Wyswietla nazwe dysku.

* Rodzaj pamieci:
Pokazuje, czy jest to pamie¢ wewnetrzna, USB czy LAN.

* Adres IP:
Wyswietla adres IP lokalizacji pamieci sieciowe;.

« Sciezka katalogu:
Wyswietla Sciezke sieciowg lokalizacji pamieci sieciowej.
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8.1.2 Menedzer protokotow

Za pomocg menedzera protokotéw mozna przegladac i drukowac protokoty spawania oraz organizowac
je wedtug lokalizacji i folderow. Istnieje mozliwos$¢ kopiowania, przenoszenia lub usuwania protokotow
spawania i folderéw miedzy dyskami.

Ponadto menedzer protokotéw oferuje przeglad protokotow spawania znajdujgcych sie w lokalizacjach
pamieci oraz podglad i petny widok protokotu spawania.

UWAGA Protokoly mozna zapisywa¢ wytacznie na zewnetrznych nosnikach
danych (USB/LAN)!

Folder protokotéw ,,STANDARD” nie moze zosta¢ usuniety.

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

e [t 3
Date 2gzc-02-0¢
Zhz.em sec

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

Gat consumpt ion ;
Tacking Before Welding

fog i T
i En

sec
L

Deman Devia Alaem Abort
o] B.52 ]

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

-O08

Memy

7 8 9
POZY- OPIS FUNKCJA
CJA
1 Symbol ,Local” Zrédto pradu moze wyswietlaé m.in. pliki dziennika innych zrédet pra-
du Orbitalum.

Ma to miejsce m.in. w przypadku wspoétdzielonej lokalizacji pamieci
LAN, gdzie wiele zrodet pradu zapisuje protokoty spawania.

Symbol ,Local” oznacza lokalizacje pamigci, ktéra nalezy do aktual-
nie uzywanego zrodta pradu.
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POzY- OPIS FUNKCJA

CJA

2 Poziom dysku Na tym poziomie wyswietlane sg wszystkie aktywne i podigczone
dyski.

Napedy mogg by¢:
* Pamie¢ wewnetrzna
» Zewnetrzne nosniki pamieci podtgczone przez USB
* Miejsca przechowywania w sieci LAN.

3 Poziom folderéw Na tym poziomie wys$wietlane sg wszystkie foldery protokotoéw spa-
wania utworzone w nadrzednej lokalizacji pamieci. Struktura folderéw
jest przejmowana z menedzera programu odpowiedniego programu
spawania.

4 Kursor menu Dyski, foldery lub programy spawania zaznaczone kursorem menu sg
podswietlone na niebiesko w menedzerze programu.

5 Poziom protokotéw spa- Wyswietla nazwe programu spawania powigzanego z protokotami.

wania Na tym poziomie wyswietlane sg wszystkie protokoty spawania znaj-
dujace sie w folderze.
Kazdy protokét ma unikalny numer, ktory jest generowany podczas
zapisywania zestawu danych (na koncu biezacego spawania) na
podstawie aktualnej daty i godziny.
Przyktad:
Protokolldatei 20210302 103517 (02.03.2021 um 10.35
Uhr und 17 Sekunden)

6 Protokét spawania Sym- Symbol statusu wskazuje, czy podczas spawania odpowiedniego

bol stanu protokotu wystgpito ostrzezenie, przerwanie lub czy spawanie prze-
biegto bez Zadnych nieprawidtowosci.

SYMBOL ZNACZENIE

[] Zaznaczenie: Wszystkie zmierzone wartos$ci rzeczywiste mieszczg
sie w granicach monitorowania dla alarmu i przerwania.

m Wykrzyknik: Podczas spawania wyswietlono komunikat alarmowy.

Wartosci graniczne alarmu okreslone w granicach monitorowania zo-
staty przekroczone lub nie zostaty osiggniete. Proces nie zostat prze-
rwany.

Krzyzyk: Spawanie zostato przerwane. Wartosci przekroczyly lub nie
osiggnely wartosci graniczne monitorowania lub operator uruchomit
funkcje ,STOP”.
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POZY- OPIS FUNKCJA
CJA
7 Klawisz programowy Przycisk programowy ,Zarzadzaj” otwiera podmenu przyciskéw pro-
LZarzadzaj” gramowych, za pomocg ktérego mozna usuwacé, kopiowac, przenosic¢
i drukowac protokoty spawania.
Wiecej informacji znajduje sie w rozdziale Zarzadzanie programami
spawania [ 84]
8 Przycisk programowy  Przycisk programowy ,Wyswietl” otwiera aktualnie zaznaczony kurso-
SWyswietl” rem menu protokét spawania i wyswietla go w petnym widoku.
Petny widok mozna zamkna¢, naciskajgc przycisk programowy ,Za-
mknij”.
9 Przycisk programowy  Za pomoca przycisku programowego ,Drukuj” aktualnie zaznaczony
LDrukuj” kursorem menu protokot spawania zostanie wydrukowany na drukar-
ce ustawionej w ustawieniach systemowych.
Wiecej informacji znajduje sie w rozdziale Ustawienia systemowe
[» 123]
10 Podglad protokotu spa- Pole informacyjne Podglad protokotu spawania wyswietla zawartosé

wania

aktualnie zaznaczonego protokotu spawania.
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8.1.3 Programowanie automatyczne

Funkcja programowania automatycznego stuzy do wspomaganego programowo tworzenia programow
spawania na bazie wymiaréw przedmiotu obrébki, gazu spawalniczego i typu gtowicy spawalniczej.

UWAGA Wynik programowania automatycznego petni role wartosci orienta-
cyjnej

Nie stanowi gwarancji uzyskania optymalnego wyniku spawania.
» Wynik spawania wymaga przeprowadzenia kontroli (wymogi, in-
strukcja spawania itd.)

» Parametry spawania nalezy w razie potrzeby dodatkowo dopaso-
wac.

Funkcja programowania automatycznego dziata wytgcznie w potgczeniu z gtowicg do spawania orbital-
nego lub stotem obrotowym. Ta funkcja nie obstuguje recznych uchwytéw spawalniczych.

8.1.3.1 Tworzenie programu automatycznego
W menu gtéwnym:
1. Wybierz opcje menu ,Programowanie automatyczne”.
. Wybierz opcje menu , Typ glowicy spawalniczej”.
. Wybra¢ ,Materiat’ i zestaw parametrow.

. Wybierz ,Gaz ochronny”.

2

3

4

5. Wprowadzié ,Srednice rury”.

6. Wprowadzi¢ ,Grubos¢ scianki”.

7. Wybierz suwak ,Podawanie drutu”.
8

. Suwak ,ON” = spawanie drutem zimnym
Suwak ,OFF” = spawanie bez drutu zimnego

©

. Nacisnij przycisk menu ,Oblicz program spawania”.

= Po pomys$inym wprowadzeniu danych zrédto pradu powraca do menu gtéwnego.
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T ——

Calculate

Pragram Name
Folder Name
ORBITWIN
Comment

P me

Weid Mode Test Mode

POZY- OZNACZENIE FUNKCJA
CJA
1 Typ glowicy spawalni- 0

cze UWAGA

W celu automatycznego okreslenia typu glowicy spawalniczej
nalezy jednorazowo aktywowac liste rozwijang. Podtaczony typ
glowicy spawalniczej zostanie podswietlony i bedzie mozna go
wybragé.

Mozliwos¢ wyboru typu gtowicy zgrzewajgce;.

W przypadku juz podtgczonej gtowicy zgrzewajgcej typ podigczonej
gtowicy zgrzewajgcej jest wykrywany automatycznie.
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POZY-
CJA

OZNACZENIE

FUNKCJA

2

Materiat

Do wyboru jest kilka materiatéow i zestawdw parametréw do progra-
mowania.
Wybér nalezy dokonaé odpowiednio do zastosowania.

Stainless Classic = klasyczny zestaw parametrow ORBITALUM.
Odpowiedni do ogolnych stali nierdzewnych.

Stainless-4-Level = zestaw parametrow dla stali nierdzewnej .
Zalecany do wymiardw rur ze stali nierdzewnej ASME,

odpowiedni do zastosowan wymagajgcych wysokiej czystosci i zasto-
sowan farmaceutycznych.

Stainless-Slope = zestaw parametréw dla stali nierdzewnej z li-
niowym spadkiem prgdu na catej srednicy rury.

Odpowiedni dla wszystkich popularnych stali nierdzewnych.

Carbon = klasyczny zestaw parametrow ORBITALUM.

Odpowiedni do ogdinych stali zawierajgcych wegiel.

Titanium = klasyczny zestaw parametrow ORBITALUM.
Odpowiedni dla tytanu i stopow tytanu.

Gaz ochronny

Do wyboru jest kilka gazéw ochronnych do programowania.
Wybodr nalezy dokona¢ zgodnie z zastosowaniem i gazem ochron-
nym, ktéry ma by¢ uzywany.

Argon

Standardowy gaz ochronny argon, np.: argon 4,6 lub argon 5,0
Argon H2-2%

Gaz ochronny argon z 2% zawarto$cig wodoru

Argon H2-5%

Gaz ochronny argon z 5% zawartoscig wodoru

Srednica rury

Wprowadz zewnetrzng srednice rury

Grubos¢ scianki

Wprowadz grubosc¢ scianki rury.

Podawanie drutu

Mozliwos$¢ wyboru, czy nalezy stosowac drut zimny, czy nie.
UWAGA

Funkcja zalezy od gtowicy spawalniczej.
Mozna ja aktywowac tylko w przypadku gtowic spawalniczych
obstugujacych drut zimny.
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POZY- OZNACZENIE FUNKCJA
CJA
7 Przycisk menu ,Oblicz  Nacisniecie przycisku menu ,Oblicz program spawania” powoduje

program spawania”

utworzenie programu spawania na podstawie wprowadzonych para-
metrow.
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8.1.4 Programowanie reczne

W menu ,Adjust Program® (,Programowanie reczne”) mozliwe jest zapoznanie sie z parametrami spa-
wania i sektorami aktualnie wczytanego programu spawania oraz ich dostosowanie. Sektory mozna
zmieniac, usuwac lub dodawac. Oprocz parametrow istotnych dla technologii spawania mozna wprowa-
dzi¢ rozne ustawienia dotyczgce programu spawania.

8.1.4.1 Ustawienie sektoréow

W menu ,Ustaw sektory” mozna zmienia¢, usuwac lub dodawa¢ sektory programu w aktualnie zatado-
wanym programie spawania.

Men

POZY- OPIS FUNKCJA
CJA
1 Lista sektorow Tabela zawierajgca przeglad sektoréw zawartych w aktualnie zatado-

wanym programie wraz z podaniem liczby sektoréw i ich zakresow
katowych od-do.

Granica sektora Oznacza poczatek i/lub koniec sektora.

Kursor sektora Za pomoca kursora sektora mozna przesuwacé i ponownie ustawia¢
granice sektorow.

4 Sektor Obszar sektora. Wyznaczony przez dwie granice sektora.
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POZY- OPIS FUNKCJA

CJA

5 Zielona flaga kursora Zielona flaga kursora pojawia sie, gdy kursor znajduje sie dokfadnie
na granicy sektora.

6 Czerwona flaga kursora Czerwona flaga kursora pojawia sie, gdy wybrana jest granica sekto-
ra.

UWAGA Przytrzymanie pokretta i jego obrécenie powoduje, ze kursor sek-

0 tora przeskakuje bezposrednio do najblizszej granicy sektora w
kierunku obrotu.

» Kombinacja naci$nigcia i przytrzymania musi nastgpi¢ w ciggu jed-
nej sekundy!

8.1.4.1.1 Dodanie nowego sektora/granicy sektora
Aby doda¢ nowy sektor lub granice sektora, wykonaj nastepujgce czynnosci.
W menu gtéwnym:

1. Wybierz opcje menu ,Ustaw sektory”.

2. Ustaw kursor sektora (3) w zadanej pozyc;ji i wybierz.

= Zostanie ustawiona nowa granica sektora (2). Nowy sektor i obszar sektora zostang dodane do li-
sty sektorow (1).

8.1.4.1.2 Przesuwanie granicy sektora
Aby przesung¢ granice sektora, nalezy wykonac ponizsze czynnosci.

Z poziomu menu gtéwnego:

1. Wybra¢ polecenie menu ,Adjust Level Segments “ (,Ustawienie sektorow”).

2. Ustawi¢ (5) kursor sektorowy (3) na granicy sektora (2), ktéra ma zosta¢ przesunieta, i dokonac¢
wyboru (6).

3. Przesungc¢ wybrang granice sektora (6) do zgdanej pozycji i ustawi¢ jg poprzez ponowny wybor.

8.1.4.1.3 Usuwanie granicy sektora
Aby usung¢ granice sektora, wykonaj nastepujgce czynnosci.
W menu gtéwnym:
1. Wybierz opcje menu ,Ustaw sektory”.
2. Umiesc¢ kursor sektora na granicy sektora, ktérg chcesz usunaé, i wybierz jg.
3. Umies¢ zaznaczong granice sektora doktadnie na poprzedniej lub nastepnej granicy sektora i wy-
bierz ja.

= Granica sektora zostanie usunieta.
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8.1.4.2 Ustawienie parametrow

W menu ,Ustawianie parametréw” mozna dostosowac¢ parametry programu spawania aktualnie zatado-
wanego programu spawania.

@ Adjust Program Parameters

Pre-Purge Time

Rator Start Delay

nsk-Purge Time

Program Mame
Folder Mame  Inl
ORBITWIN
Comment

Rys.: Menu ,Ustawianie parametréw”
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Zmiana wartosci parametrow

mmimin

mmmin

weld Mods

POZY- OZNACZENIE FUNKCJA
CJA

1 Pole wprowadzania danych —  Pola wprowadzania danych na zéttym tle oznaczajg wszyst-
podswietlone na zétto kie wartosci zmienione w programie spawania, ktére odbie-
gajg od aktualnego stanu zapisu.

Po ponownym zapisaniu programu spawania zmienione war-
tosci zostang przyjete i zaznaczone na szaro.
UWAGA! Funkcja ta stuzy uzytkownikowi jako pomoc

orientacyjna podczas tworzenia i dostosowywania pro-
gramu spawania.

2 Klawisz programowy ,Przejmij  Nacisniecie klawisza programowego ,Przejmij warto$¢” po-
wartos¢” woduje przejecie wartosci parametru aktualnie zaznaczone-
go kursorem menu we wszystkich kolejnych sektorach i nad-
pisanie istniejgcych wartosci.
UWAGA! Funkgcja ta stuzy uzytkownikowi jako funkcja
komfortowa, umozliwiajaca szybsze dostosowywanie
identycznych wartosci w réoznych sektorach.
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8.1.4.2.1 Ustawienia podstawowe

W sekcji programu spawania ,Ustawienia podstawowe” mozna wprowadzi¢ wszystkie podstawowe
ustawienia wymagane do procesu spawania.

< 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

Schweilkop

Argon, Rohrdur fic 1.65 mm,

e @ ad

Weld Mode Test Mode Quick Save Menu

Display Extended Options

Rys.: Ustawienia podstawowe, gorna czes¢ menu

POZY- PARAMETR FUNKCJA
CJA
1 Notatki dotyczace Patrz rozdziat Notatki procesowe [» 113]
procesu
2 Srednica rury Pole wprowadzania zewnetrznej Srednicy rury przeznaczonej do spawania
w mm.
3 Typ gtowicy spa- Mozliwos¢ wyboru typu palnika.
walniczej W przypadku juz podtgczonego palnika spawalniczego typ podtgczonego

palnika jest okreslany automatycznie.

UWAGA! Aby umozliwi¢ automatyczne wykrycie, nalezy jednokrotnie
aktywowac liste rozwijana. Podtaczony typ palnika zostanie podswie-
tlony i bedzie mozna go wybrac.
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POZY-
CJA

PARAMETR FUNKCJA

4

Numer spoiny Kolejne numerowanie spoin.
Numery spoin mozna réwniez przypisywac indywidualnie.
Stuzg one jako wskaznik postepu lub identyfikator w dokumentaciji.
UWAGA! Po ponownym uruchomieniu zrédta pradu spawania lub
Zmianie programu numer spoiny jest zawsze resetowany do wartosci
1.

Pozycja poczatko- Wprowadzenie w °. Obraca graficzny proces oprogramowania do zgdane-
wa grafiki go kata.
Stuzy jako pomoc orientacyjna dla rzeczywistej pozycji poczatkowej elek-
trody lub ustawienia gtowicy spawalniczej na rurze.

Autoposition Tylko w potaczeniu z glowicg spawalniczg serii OWX. Patrz réwniez in-
strukcja obstugi gtowicy spawalnicze;j.

Po podtaczeniu gtowicy spawalniczej seriit OWX w menu parametr ,Pozycja
poczatkowa grafiki” zostaje zastgpiony przez ,Autoposition”:

Start PQS\UOH
Replace electrode alert

Scale weld

Save data log files

UWAGA! Funkcja ta ma sens tylko w przypadku spawania rur przebie-
gajacych poziomo. W przypadku rur przebiegajacych pionowo lub zbyt
duzego nachylenia nalezy ja wytaczy¢, poniewaz w przeciwnym razie
start spawania zostanie zablokowany.

Gdy funkcja jest aktywna, elektroda przesuwa sie do optymalnej pozycji
startowej (3) (pozycja godziny 9), nawet jesli glowica spawalnicza nie moze
byé zamocowana na elementach tak, aby uchwyt byt skierowany pionowo
w dot.

Na wykresie procesu zrédta pradu mozna obserwowaé pozycje uchwytu
(2) i elektrody (1) podczas pozycjonowania, w stanie gotowosci do spawa-
nia i podczas spawania. Jesli glowica spawalnicza zostanie obrécona wo-
kot osi rury, wskazniki pozycji poruszajg sig¢ wraz z nig.

Punkt wskazujgcy pozycje uchwytu zmienia kolor w zaleznosci od tego, czy
rozpoczecie procesu spawania w aktualnej pozycji jest mozliwe, czy nie,
miedzy czerwonym, zottym i zielonym:
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POZY- PARAMETR FUNKCJA
CJA

. Spawanie niemozliwe.

Przebieg rury zbytnio odbiega od
poziomu.

Spawanie niemozliwe.

Gtlowica spawajgca w ruchu.

. Mozliwe przesuniecie elektrody
do pozycji startowej.
Elektroda nie zostata jeszcze prze-
sunieta do pozyciji startowej (pozy-
cja godziny 9).

@ Mozliwe jest rozpoczecie proce-
su spawania.
Elektroda zostata ustawiona w po-
zycji poczatkowej (pozycja godziny
9).

’ Trwa proces spawania.

Po zaptonie elektroda zmienia sig

w niebieskg swiecagca kropke.
Sektor:1
Spawana powierzchnia jest jasno

podswietlona.

16° - 45°
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POZY-
CJA

PARAMETR

FUNKCJA

6

Pozycja poczatko-
wa

Wprowadzenie w °. Okresla pozycje startowg procesu spawania, wycho-
dzac od pozycji podstawowej gtowicy spawalniczej. Po uruchomieniu pro-
cesu spawania elektroda przemieszcza sie z pozycji podstawowej do wpro-
wadzonej pozycji. Zapton nastepuje po osiggnieciu tej pozyciji.

UWAGA! W wyniku przemieszczenia elektrody lub wirnika gltowicy
spawalniczej z pozycji wyjsciowej istnieje ryzyko nieprawidtowego za-
ptonu miedzy wirnikiem a otaczajacymi elementami konstrukcyjnymi
ze wzgledu na otwarta pozycje wirnika glowicy spawalniczej. Podczas
korzystania z tej funkcji nalezy zwréci¢ uwage na dobry stan elektrody,
odlegtos¢ miedzy elektrodami oraz czysto$é powierzchni styku (muszli
mocujacych i potaczen masowych) oraz powierzchni obrabianego ele-
mentu!

Ostrzezenie o wy-
mianie elektrody

Po aktywowaniu tej funkcji mozna zdefiniowac¢ liczbe zaptonéw spawalni-
czych, po osiggnieciu ktérej operator zostanie poproszony w oknie informa-
cyjnym o sprawdzenie lub wymiane elektrody.

7.1

Zaptony do wy-
miany elektrody

Pole wprowadzania liczby zaptonéw, po ktérych pojawia sie okno z komuni-
katem wzywajacym operatora do wymiany elektrody.

Po kazdym zapaleniu warto$¢ zmniejsza sie o 1. Po osiggnieciu wartosci
,0” pojawia sie okno z komunikatem.

Wspotczynnik ko-
rekcyjny

Wprowadzajgc wspétczynnik korekeyjny w %, mozna zmieni¢ zaprogramo-
wane dla poszczegolnych sektorow prady spawania HP i TP dla wszystkich
sektorow. Zaleca sie stosowanie tej funkciji, jesli prad spawania ma by¢ do-
stosowany nie dla poszczegodlnych sektoréw, ale dla wszystkich sektorow.

UWAGA! Zmienione przez wspétczynnik korekcyjny wartosci pradu
spawania HP i TP zostana przyjete po zapisaniu programu spawania.
Nowe wartosci pradu spawania stuza teraz jako nowa podstawa obli-
czeniowa dla wspétczynnika korekcyjnego. Dlatego po zapisaniu
wspotczynnik jest wyswietlany z wartoscia 0%.
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=
Welds Until Alert

Scale weld

o N
1 Q

Basic Adjustments

(3] o

Program Name 50x1 PRG

Folder Name Internal Memory/STANDARD
ORBITWIN 1

Comment

Automatisch s mm

Automatisch

Schwe pftyp: erkstoff: Stainless - Classic, Schutzgas:
Argon, Rohrdurchm: mm, Wanddicke: 1.65 mm,
Drahtzufuhr: ja

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

\'nc@ &8

Weld Mode Test Mode Quick Save Info Menu

Rys.: Ustawienia podstawowe, dolna cze$¢ menu Wyswietlanie rozszerzonych ustawien aktywowane

POZY- PARAMETR FUNKCJA
CJA
9 Catkowity czas Wyswietla catkowity czas trwania programu spawania od momentu wyda-

nia polecenia rozpoczecia procesu spawania do uptywu czasu doptywu ga-
zu w sekundach.
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POZY- PARAMETR FUNKCJA
CJA
10 Zapisywanie pro- Ta funkcja okresla, czy i gdzie zapisywane sa protokoty danych spawania
tokotéw dla aktualnie aktywnego programu spawania.
Zadane miejsce przechowywania nalezy wybraé z listy rozwijanej.
Protokoty danych spawania sg zapisywane dla kazdego spawania w forma-
cie CSV i PDF w wybranej lokalizacji.
Wytaczone
Rejestrowanie danych spawania wytaczone.
UsB
Zapisywanie na nosniku danych USB.
Warunek:
Nosnik danych jest podigczony do dowolnego portu USB.
Jesli podigczonych jest kilka no$nikdw danych USB, sg one wyswietlane
pojedynczo na liscie rozwijane;.
NET
Zapisywanie w sieci lokalnej.
Warunek:
zrédio zasilania jest podtgczone do sieci i skonfigurowany jest katalog sie-
ciowy.
Zobacz rozdziat Otoczenie sieciowe [» 142]
11 Drukowanie proto- Po aktywacji protokdt danych spawania jest drukowany na wybranej dru-

kotéw

karce po kazdym spawaniu, niezaleznie od zapisania protokotu.
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POZY- PARAMETR FUNKCJA
CJA

12 Wybér drukarki ~ Wewnetrzna
Drukarka systemowa wbudowana w zrodto prgdu spawania.
usB
Zewnetrzna drukarka USB
Wymagania:
Drukarka jest podtgczona do dowolnego portu USB.
UWAGA! Ze wzgledu na réznorodnos¢ drukarek USB dostepnych na
rynku nie mozna zagwarantowac ogolnej kompatybilnosci.

NET

Drukarka sieciowa

Wymagania:

Zrédto zasilania jest podtgczone do sieci. Patrz rozdziat,, Otoczenie siecio-

we [» 142] .
Drukarki udostepnione w sieci sg wyswietlane na liscie rozwijane;.

Aktualizacja listy Wybranie tej opcji powoduje aktualizacje listy drukarek w tle.

drukarek Po ponownym otwarciu listy rozwijanej wyswietlane sg ewentualnie nowe
wpisy.
13 Protokét tylkow  Po aktywowaniu tej opcji protokoty danych spawania sg tworzone tylko w

przypadku catko- przypadku catkowicie zakornczonego procesu spawania. W przypadku recz-
witego zgrzewu  nego przerwania procesu protokoty nie sg tworzone.
Funkcja ta moze by¢ pomocna, gdy za pomoca gtowicy spawalniczej, po-
przez reczne ustawianie pozycji elektrody i krotkie uruchamianie i zatrzy-
mywanie procesu spawania, ustawiane sg punkty zgrzewania.

14 Rozszerzone Ta funkcja okresla, czy wyswietlane sg opcje ustawien ,Kierunek obrotu” i
LZgrzewanie”.

WL
Wyswietlanie rozszerzonych opcji ustawien aktywowane.
OFF

Wyswietlanie rozszerzonych opcji ustawien jest wylgczone.
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POZY- PARAMETR FUNKCJA

CJA

15 Kierunek obrotu  Lista rozwijana do wyboru zgdanego kierunku obrotu gtowicy spawalnicze;.
UWAGA! Wyswietlana tylko przy aktywnym ustawieniu ,,Rozszerzone”
(14).
Zgodnie z ruchem wskazowek zegara
Standardowy kierunek obrotu: Rozpoczyna spawanie w gore
Przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
Alternatywny kierunek obrotu: rozpoczyna spawanie w dot

16 Zszywanie Ta funkcja okres$la, czy wy$wietlane sg parametry zgrzewania. UWA-
GA! Wyswietlane tylko przy aktywnym ustawieniu , Rozszerzone” (14).
Po wigczeniu tej funkcji, po uptywie czasu wstepnego przeptywu gazu,
zgodnie z zaprogramowanymi parametrami zgrzewania, ustawiane sg
punkty zgrzewania.
Funkcja ta moze by¢ pomocna w ustalaniu potozenia rur przeznaczonych
do zgrzewania przed wtasciwym procesem zgrzewania poprzez czesciowe
zgrzewanie powierzchni obrabianego elementu. Jest to przydatne np. w
przypadku materiatéw, ktére pod wptywem ciepta majg tendencje do od-
ksztatcania sie.
ON
Wyswietlanie parametréw zgrzewania aktywowane.
OFF
Wyswietlanie parametrow zgrzewania wytgczone.

17 Spawanie po UWAGA! Wyswietlane tylko przy aktywnym ustawieniu ,,Zgrzewanie”

zszyciu (16).

Po wigczeniu tej funkcji elektroda po ustawieniu ostatniego punktu zgrze-
wania przemieszcza sie do zaprogramowanej pozycji startowej, z ktorej
rozpoczyna sie wtasciwy proces spawania bezposrednio po osiggnieciu tej
pozyciji.
Gdy funkcja jest wytgczona, uwzgledniane s3 tylko parametry zgrzewania
programu spawania.
Po ustawieniu ostatniego punktu zgrzewania i uptywie czasu doptywu gazu
proces zostaje zakonczony.
Funkcja ta jest przydatna, gdy element ma by¢ tylko zszyty.

18 Punkty zgrzewa- UWAGA! Wyswietlane tylko przy aktywnym ustawieniu ,Zszywanie”

nia

(16).

Wprowadz zgdang liczbe punktéw zszywania. Minimum 2, maksymalnie 8.
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POZY- PARAMETR FUNKCJA

CJA

19 Prad zszywania ~ UWAGA! Wyswietlane tylko przy wtaczonym ustawieniu ,Zszywanie”
(16).
Prad spawania w amperach przez czas zszywania.

20 Prad pilotujgcy UWAGA! Wyswietlane tylko przy wiaczonym ustawieniu ,Zgrzewanie”
(16).
Prad pilotowy stuzgcy do utrzymania tuku elektrycznego miedzy punktami
zgrzewania.
UWAGA! Funkgja ta stuzy do utrzymania tuku elektrycznego podczas
przemieszczania elektrody miedzy punktami zgrzewania, aby nie trze-
ba byto ponownie zapala¢ tuku w kazdym punkcie zgrzewania. Dlatego
tez natezenie pradu pilotowego powinno by¢ jak najmniejsze, aby nie
zmienito ono powierzchni obrabianego elementu.

21 Czas zgrzewania UWAGA! Wyswietlane tylko przy wtaczonym ustawieniu , Zgrzewanie”
(16).
Czas trwania prgdu zgrzewania w sekundach.

22 Komentarz do Pole tekstowe na dodatkowe informacje dotyczace programu zgrzewania.

programu zgrze-
wania
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8.1.4.2.1.1 Notatki procesowe

W menu ,Notatki dotyczgce procesu” mozna wprowadzi¢ dodatkowe informacje dotyczace bezpieczen-
stwa procesu spawania oraz komentarze dotyczgce poszczegdlnych parametrow, takich jak materiat,
gaz lub elektroda, np. opis przygotowania spoiny lub ustawienia kgta adaptera elektrody.

W ten sposob uzytkownik moze uzyskac¢ wazne wskazowki dotyczgce odtwarzania i dokumentowania
wynikow spawania.

Notatki dotyczgce procesu mozna tworzy¢ indywidualnie dla kazdego programu spawania.

@ 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 s Programm
SchweiBkopfty, erkstoff: Stainless - Classic, Schutzgas:
Argon, Rohrdurchm mm, Wanddic 65 mm,

&= @ aa

Info L]

POZYCJA OPIS

1 Pola tekstowe i numeryczne do wprowadzania wartosci konkretnych parametrow.
2 Pole komentarza dla tekstu dowolnego.

3 Przycisk programowy ,Zapisz” do zapisywania wprowadzonych danych.
Procedura:

1. Zaznaczy¢ zadany parametr.

2. Wprowadzi¢ wartosci lub teksty, ktére majg zosta¢ udokumentowane, za pomocg klawiatury w po-
lach wprowadzania danych.
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3. Nacisng¢ przycisk programowy ,Zapisz”.

= Wartosci parametrow i komentarze zostaty zapisane w notatkach procesowych.

UWAGA »,Notatki procesowe” sg powigzane z programem i zapisywane w
zestawie danych danego programu spawania.

Wydrukowac notatki procesowe wraz z programami spawania, patrz rozdziat Ustawienia dokumentacji
[» 136]
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8.1.4.2.2 Czas wstepnego przeptywu gazu

W sekcji programu spawania ,Przeptyw wstepny gazu” mozna wprowadzi¢ wszystkie parametry progra-
mu spawania dotyczace przeptywu wstepnego gazu.

£ Basic adpistments

») Motor start delay

-pUrge i

9’ Q

Pra-purge time

1] a

Program name
Folder namea * ANDARD

Info

POZY- PARAMETR FUNKCJA/MOZLIWOSCI USTAWIEN
CJA
1 Czas przedwstep- Czas od rozpoczecia procesu do zaptonu w sekundach, w ktérym gtowica
nego przeptywu  spawajgca jest zasilana iloscig gazu procesowego.
gazu Zobacz rowniez rozdziat Zestawienie dot. gazu [> 165]
2 llo$¢ gazu llo$¢ gazu procesowego, ktorg zasilany jest palnik spawalniczy podczas
procesu spawania oraz w normalnym czasie przedptywu i doptywu gazu.
Zobacz rowniez rozdziat Zestawienie dot. gazu [» 165]
3 Przeglad gazow  Przechodzi do menu ,Przeglad gazow”.
Zobacz réwniez rozdziat Zestawienie dot. gazu [» 165]
4 Flow Force Wiaczenie/wytaczenie funkcji Flow Force w fazie wstepnego przeptywu ga-

ZU.

Wiecej informacji mozna znalez¢é w rozdziale Zestawienie dot. gazu [» 165]

ON Aktywuje funkcje Flow Force

OFF Wytacza funkcje Flow Force
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POzZY- PARAMETR FUNKCJA/MOZLIWOSCI USTAWIEN
CJA
5 Czas Flow Force Czas w sekundach, przez ktory gtowica spawalnicza jest zasilana ustawio-
(przeptyw wstep- na iloscig gazu Flow Force.
ny gazu) UWAGA! Zaleca sie zmniejszenie ilosci gazu spawalniczego do rzeczy-
wistej ilosci gazu procesowego co najmniej 2 sekundy przed zaptonem
tuku, aby przeplyw gazu ustabilizowat sie przed zaptonem.
6 llo$¢ gazu prze-  llo$¢ gazu spawalniczego, ktérg jest zasilana gtowica spawalnicza podczas
ptywowego czasu przeptywu w fazie przed i po przeptywie.
7 Rozszerzone ON Rozszerza menu o parametr ,Regulacja gazu formujgcego”.
OFF Ukrywa parametry ,Regulacja gazu formujgcego”.
8 Regulacja gazu  ON Aktywuje pola wprowadzania wartosci parametréw ,Regulacja ga-
formujacego zu formujgcego”.
OFF Aktywuje pola wprowadzania wartosci parametréw ,Regulacja ga-
zu formujgcego”.
9 Kat dla gérnego  Kat obrotu od pozycji poczgtkowej gtowicy spawalniczej do pozycji wanno-
punktu wej (pozycja godziny 12).
10 Cisnienie w gor-  Cisnienie wewnetrzne rury, ktére wystepuje, gdy glowica spawajgca znaj-
nym punkcie duje sie w pozycji wannowej (pozycja godziny 12).
11 Cisnienie na dol- Cisnienie wewnatrz rury, ktére wystepuje, gdy gtowica spawajgca porusza
nej stronie sie po dolnej stronie rury (miedzy godzing 3 a 9).
12 Cisnienie gazu Cisnienie gazu formujgcego, ktére wystepuje podczas czasu wstepnego
formujgcego b. przeptywu gazu okreslonego w programie.
Przeptyw wstepny
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8.1.4.2.3 Formowanie jeziorka

W sekcji programu spawania ,, Tworzenie jeziorka” mozna dostosowaé wszystkie parametry programu
spawania, ktére dotyczg podstawowych ustawien tworzenia jeziorka.

Mator start delay

Programname 5
Folder name  In
ORBLTWIN slot 1
Comment

o

Weld L Men

POZY- PARAMETR FUNKCJA

CJA

1 Czas formowania Czas miedzy zaptonem a zaprogramowanym momentem w sektorze 1, w
kapieli ktérym prad spawania ma by¢ budowany liniowo, w sekundach. Proces for-

mowania kapieli odbywa sie statycznie, bez ruchu obrotowego.
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8.1.4.2.4 Sektor

W sekcji programu spawania ,Sektor” znajdujg sie wszystkie parametry programu spawania poszcze-

golnych sektoréw. Program spawania moze skfadac¢ sie z kilku sektoréw. Dzigki zastosowaniu kilku sek-
toréw mozna indywidualnie uwzgledni¢ warunki fizyczne, takie jak np. wptyw grawitacji w réznych pozy-
cjach spawania.

tart delay

> Level 2 (45-135)

Levek 1

0° - 45°

T in

mm/min

Programname 50
Folder name  Int
ORBLTWIN slot 1

Rys.: Sekcja programu spawania ,Sektor”

POZY- PARAMETR FUNKCJA

CJA

1 Kat koncowy Wprowadzenie kgta koncowego wybranego sektora. Kgt konicowy stanowi
kat poczatkowy nastepnego sektora.

2 Nachylenie Czas trwania liniowej regulacji pradu spawania migedzy wartoscig pradu bie-
zgcego sektora a wartoscig nastepnego sektora.
Wartos$c¢ ta stanowi procentowy udziat czasu sektora nastepnego, w ktérym
nastepuje liniowe przejscie od wartosci (pradu) sektora poprzedniego do
wartosci pradu sektora biezgcego.

3 Prad HP Wysoka czestotliwo$¢ pragdu spawania, pragd spawania pierwotnego w am-
perach.

4 Prad TP Niskopulsowa sita prgdu spawania, wtérna sita prgdu spawania w ampe-
rach.

5 Czas HP Czas wysokiego impulsu: okres, w ktérym przeptywa prad HP, w sekun-
dach.
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POzZY- PARAMETR FUNKCJA

CJA

6 Czas TP Czas niskiego impulsu: okres, w ktérym przeptywa prad TP, w sekundach.

7 Predkos¢ HP Predkos$¢ wysokiego impulsu: predko$¢ spawania, z jaka pracuje prad spa-
wania wysokiego impulsu, w mm/min (in/min).

8 Predkos¢ TP Predkos¢ niskiego impulsu: predko$é spawania, z jaka pracuje sie w okre-

sie prgdu spawania niskiego impulsu, w mm/min (in/min).
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8.1.4.2.5 Koniec spoiny

W sekcji programu spawania ,Koniec spoiny” mozna ustawic¢ wszystkie parametry programu spawania
dotyczace fazy opadania na koncu spawania. Ustawienia te pozwalajg zapobiec tworzeniu sie krateru
koncowego.

I ————wnslope Time 5.0

Weld Mode

<) Level 4 (240-370)

> | Post-Purge Time

Downslope

Program Name 50
Folder Name Internal

Test Mode Quick Save Info

Rys.: Sekcja programu spawania ,Zakonczenie spoiny”

POZ. PARAMETR FUNKCJA

1 Obnizenie Czas liniowego obnizania pradu, poczawszy od poziomu pradu spawania
poprzedniego sektora, az do osiggniecia ustawionego pradu koncowego w
sekundach.

2 Prad koncowy Wartos¢ pradu koncowego w amperach, po osiggnieciu ktérej w wyniku ob-
nizenia pradu fuk gasnie.

3 Rozszerzone ON Rozszerza menu o parametr ,Rotacja przy obnizeniu”.
OFF Ukrywa parametr ,Obrét podczas opuszczania”.

4 Obrot podczas Funkcja ,Obrét podczas opuszczania” umozliwia ustawienie zachowania

opuszczania rotora gtowicy zgrzewajgcej podczas opuszczania.
ON Podczas opuszczania elektroda porusza sie z predkoscig zgrze-
wania poprzedniego sektora.
OFF Elektroda pozostaje w miejscu podczas opuszczania.
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8.1.4.2.6 Przeptyw gazu po spawaniu

W sekcji programu spawania ,Doptyw gazu” mozna ustawi¢ wszystkie parametry programu spawania
dotyczace doptywu gazu.

Weld

Post-purge time

Program name 50x

Folder name e ANDARD
ORBLTWIN slot 1

Comment

Rys.: Sekcja programu spawania ,Czas doptywu gazu”

POZY- PARAMETR FUNKCJA
CJA
1 Czas doptywu ga- Czas, w ktérym po wygaszeniu tuku spawalniczego gtowica spawalnicza
zu jest zasilana gazem procesowym, w sekundach.
Zobacz réwniez rozdziat Zestawienie dot. gazu [» 165]
2 Opédznienie po-  Czas, w ktérym elektroda pozostaje w ostatniej pozycji po zgasnieciu tuku,
wrotu az do automatycznego powrotu do pozycji wyjéciowej, w sekundach.
3 Przeglad gazéw  Przechodzi do menu ,Przeglad gazow”.
Zobacz réwniez rozdziat Zestawienie dot. gazu [» 165]
4 Flow Force — do-

plyw

Wigczenie/wylgczenie funkciji Flow Force w fazie doptywu gazu.

Zobacz réwniez rozdziat Zestawienie dot. gazu [» 165]

Flow Force ON Flow Force aktywne

Flow Force OFF Flow Force nieaktywna
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POZY- PARAMETR FUNKCJA

CJA

5 Czas Flow Force Czas, w ktérym gtowica spawalnicza jest zasilana ustawiong iloscig gazu
— doptyw Flow Force w sekundach.

UWAGA! Zaleca sie, aby ilos¢ gazu procesowego byta podawana jesz-
cze przez 3 sekundy po zgasnieciu tuku elektrycznego, a nastepnie
przetaczy¢ sie na ilos¢ gazu Flow Force.
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8.1.5 Ustawienia

8.1.5.1 Ustawienia systemowe

W ustawieniach systemowych mozna wprowadzi¢ ustawienia na poziomie systemu.

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

Rys.: Ustawienia systemowe, gérna cze$¢ menu
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POZY- OPIS OPCJE USTAWIEN SYSTEMOWYCH
CJA
1 Czujnik gazu Za pomocsa funkgji ,Czujnik gazu” mozna tymczasowo wytgczy¢ czujnik gazu

spawalniczego, a tym samym monitorowanie gazu spawalniczego. Moze to
by¢ przydatne np. w przypadku usterki czujnika gazu, gdy konieczne jest
tymczasowe kontynuowanie pracy.

WL Monitorowanie gazu spawalniczego aktywne

OFF  Monitorowanie gazéw spawalniczych wytgczone

UWAGA! Gdy czujnik gazu spawalniczego jest wylaczony, przeptyw gazu
spawalniczego nie jest aktywnie monitorowany przez zrédto pradu! Dla-
tego tez dalsze uzytkowanie zréodta pradu wymaga od operatora zwiek-
szonej uwagi. Przeptyw i ilos¢ gazu spawalniczego musza by¢ monitoro-
wane przez samego operatora! Uszkodzone czujniki nalezy jak najszyb-
ciej wymienic.

UWAGA! Ze wzgledéw bezpieczeistwa po kazdym ponownym urucho-
mieniu zrédta pradu funkcja jest resetowana do czujnika gazu ,,ON”.

2 Czujnik ptynu Za pomoca funkgji ,Czujnik ptynu chtodzacego” mozna tymczasowo wytg-
chtodzacego czy¢ czujnik ptynu chtodzacego, a tym samym monitorowanie przeptywu pty-
nu chtodzacego. Moze to by¢ przydatne np. w przypadku usterki czujnika
ptynu chtodzgcego, gdy konieczne jest tymczasowe kontynuowanie pracy.

ON Monitorowanie ptynu chtodzgcego aktywne

OFF Monitorowanie ptynu chtodzgcego wytaczone

UWAGA! Gdy czujnik ptynu chtodzacego jest wytaczony, przeptyw ptynu
chtodzacego zrédta pradu nie jest aktywnie monitorowany! Dlatego tez
dalsze uzytkowanie zrédta pradu wymaga od operatora zwiekszonej
uwagi. Operator musi samodzielnie monitorowac przeptyw ptynu chio-
dzacego! Uszkodzone czujniki nalezy jak najszybciej wymienic.

UWAGA! Ze wzgledéw bezpieczenstwa po kazdym ponownym urucho-
mieniu zrédta pradu funkcja jest resetowana do stanu ,, WLACZONY”
czujnika ptynu chtodzacego.
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POZY- OPIS OPCJE USTAWIEN SYSTEMOWYCH
CJA
3 Limity monitoro- ~ Za pomoca funkgji ,Granice monitorowania” mozna aktywowac lub dezakty-

wania

wowac wartosci graniczne zdefiniowane w ,Ustawieniach programu” > ,Gra-
nice monitorowania”.

Patrz rozdziat Limity alarmowe [ 134]

W przypadku aktywowanych limitdw monitorowania, po osiggnieciu zdefinio-
wanych wartosci granicznych prgdu spawania, napiecia spawania i predko-
$ci spawania, generowany jest komunikat alarmowy lub uruchamiane jest
przerwanie procesu spawania.

WL Monitorowanie parametréw spawania aktywowane

OFF Monitorowanie parametréw spawania wytaczone

UWAGA! W przypadku wytaczenia limitow monitorowania nie odbywa
sie aktywne monitorowanie parametréw spawania, takich jak prad spa-
wania, napiecie spawania i predkos$¢ spawania! Dlatego tez dalsze uzyt-
kowanie zrédta pradu wymaga od operatora zwiekszonej uwagi. Proces
spawania musi byc stale obserwowany i monitorowany przez operatora!
Zaleca sie wylaczanie tej funkgji tylko w wyjatkowych przypadkach.
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POZY- OPIS OPCJE USTAWIEN SYSTEMOWYCH
CJA
4 Lista gtow Wybor listy gtowic, ktére majg by¢ uzywane.
W liscie gtowic zapisane sg wszystkie warunki techniczne gtowic spawalni-
czych.
Mpnth 3
Podtgczona gtowica spawalnicza jest rozpoznawana przez zrodto pradu, a
odpowiednie warunki ramowe sg przypisywane przez oprogramowanie.
W przypadku stosowania rozwigzania adaptacyjnego gtowic spawalniczych
konkurencji nalezy odpowiednio zmienic liste gtowic.
ORBITALUM Standardowa lista gtowic — zawiera wszystkie dane
dotyczace gtowic spawalniczych ORBITALUM.
AMI Obejmuje wprowadzone dane gtowic spawalniczych
AMI.
Cajon_Polysoude Zawiera wprowadzone dane dotyczgce gtowic spawal-
niczych Cajon, Swagelok i Polysoude.
UWAGA! Listy gtowic, ktore réznia sie od oryginatu, sa oznaczone litera
[M].
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POZY- OPIS OPCJE USTAWIEN SYSTEMOWYCH
CJA
5 Interfejs ORBmax Za pomocg funkcji ,Interfejs ORBmax” mozna ustawi¢, czy urzgdzenie ORB-

max do pomiaru pozostatego tlenu jest podtgczone, czy nie, oraz czy inter-
fejs Orbmax ma wyswietla¢ komunikat ostrzegawczy po osiagnieciu granicy
tlenu.

ning Message For D2 Limis

Nie Ustawienie nalezy wprowadzié, jesli urzadzenie ORBmax
nie jest podtaczone.

Tak Wybierz te opcje, jesli urzadzenie ORBmax jest podtgczo-
ne.

Komunikat Dokonaj ustawienia, jesli podigczone jest urzgdzenie ORB-

ostrzegawczy po max i po osiggnieciu ustawionego limitu tlenu ma zostac¢
osiggnieciu limi- wyswietlony komunikat ostrzegawczy na interfejsie ORB-
tu 02 max.

6

Data i godzina

Pola wprowadzania aktualnej daty i godziny:
* Rok
* Miesigc
+ Dzien
» Godzina
* Minuta

* Sekunda
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POZY- OPIS OPCJE USTAWIEN SYSTEMOWYCH
CJA
7 Wybér drukarki ~ Wybor drukarki wyjsciowej dla wszystkich proceséw drukowania, np. proto-

kotéw spawania lub programéw spawania.

Na liscie drukarek wyswietlane sg tylko drukarki dostepne w momencie uru-
chomienia zrodta pradu.

Aby doda¢ drukarki dostepne p6zniej, nalezy najpierw zaktualizowac liste
drukarek za pomoca opcji ,Aktualizyj liste drukarek”. Zrédto pradu przeszu-
kuje wszystkie porty USB i sie¢ LAN w poszukiwaniu dostepnych drukarek
sieciowych i USB.

Wewnetrzny  Wydruk na zintegrowanej drukarce systemowej

NET Wydruk na drukarce sieciowej

USB Wydruk na drukarce USB

Aktualizacja li- Przeszukiwanie portéw USB i sieci LAN w poszukiwaniu do-
sty drukarek  stepnych drukarek.

8 Jednostki miary  Funkcja zmiany jednostek miar systemu miedzy ,metrycznymi” a ,imperialny-
angielskie mi”
Po zmianie wszystkie pola sg wyswietlane w aktywnej jednostce miary, a ist-
niejgce wartosci sg odpowiednio przeliczane.

Zobacz réwniez rozdziat Ustawianie jednostek miary [» 67]

ON Lmperialne” jednostki miary aktywowane

WYL Jednostki miary ,metryczne” aktywowane

9 Wznowienie pro- Po wigczeniu tej funkcji istnieje mozliwo$¢ wznowienia procesu spawania w
cesu spawania miejscu przerwania.

UWAGA! Przerwanie musi nastapic recznie za pomoca przycisku , Stop”!
Po ponownym naci$nieciu przycisku ,Start” pojawia sie komunikat:
,Czy przerwaé proces spawania?”

Komunikat mozna potwierdzi¢, wybierajgc opcje , Tak” lub ,Nie”:

Tak  Proces spawania rozpoczyna si¢ od ustawionego w programie spa-
wania ,czasu przedptywu gazu i formowania kapieli spawalniczej”, a
nastepnie przechodzi bezposrednio do sektora i pozycji kagtowej miej-
sca przerwania i kontynuuje proces spawania od tego miejsca.

Nie Proces spawania zostanie przerwany.
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POZY- OPIS OPCJE USTAWIEN SYSTEMOWYCH
CJA

10 Uzyj chiodziwa Funkcja opdznienia chtodzenia pozwala na aktywacje systemu chtodzenia

UWAGA! Aby cieczg zrédta pradu po zakonczeniu procesu spawania.

moc korzystac z
tej funkgji, nale-

Po aktywowaniu tej funkcji w programie spawania na poziomie programu
.Przeptyw gazu” aktywowane zostaje réwniez pole wprowadzania ,Op6znie-
nie chfodzenia”.

W oparciu o program mozna tam ustawi¢ czas w minutach, przez ktéry sys-
tem chtodzenia cieczag pozostaje aktywny po zakonczeniu procesu spawa-
czy. nia.

ON Pole wprowadzania programu ,Opodznienie chtodzenia” jest aktywne.

2y podtaczy¢
agregat chlodni-

OFF Pole wprowadzania programu ,,Opéznienie chtodzenia” jest wytgczo-
ne.

UWAGA! Gdy system chlodzenia ciecza jest aktywny, glowica spawalni-
cza nie moze by¢ odtaczona od zrédta pradu.

Printer S

Program Name
Folder Name
ORBITWIN

wield Mode Test Made Quick save Men

Rys.: Ustawienia systemu, dolna cze$¢ menu
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POZY- OPIS
CJA

OPCJE USTAWIEN SYSTEMOWYCH

11 Stata ilo$¢ gazu

W polu wprowadzania danych ,Stata ilo§¢ gazu” mozna ustawi¢ przeptyw ga-
zu w I/min, ktéry przy aktywowanej funkgji ,Staty doptyw gazu” przeptywa do
gtowicy spawalniczej.

Zalecana stata ilos¢ gazu: 2-5 I/min

Zobacz réwniez rozdziat Zestawienie dot. gazu [» 165]

12 Rozszerzone

13 Ekran dotykowy

Wigczenie lub wytaczenie funkcji dotykowej ekranu.

Wt Funkcja dotykowa wigczona

OFF  Funkcja dotykowa wylaczona

14 Timer uspienia

Czas bezczynnosci w minutach, po uptywie ktérego zrédto zasilania prze-
chodzi w stan uspienia, ale nie jest odtaczane od sieci elektryczne;.

15 Zostan zalogowa-
ny (Admin)

Za pomocg funkgcji ,Zostan zalogowany (admin)” mozna zdefiniowa¢ poziom
uprawnien lub zakres funkgiji, z jakim zrédto zasilania uruchamia sie po wia-
czeniu. Zobacz réwniez rozdziat Poziomy uzytkownikow [» 47]

ON  Zrédio zasilania uruchamia sie zawsze z poziomem uprawnien: ,Pet-
ny zakres funkgcji”
Hasto umozliwiajgce aktywacje petnego zakresu funkcji nalezy wpro-
wadzi¢ jednorazowo.

WYL Zrédio zasilania uruchamia sie zawsze z poziomem uprawnien:
,Ograniczony zakres funkgc;ji”.

16 Zostan zalogowa-
ny (uzytkownik)

Za pomocsa funkgcji ,Zostan zalogowany (uzytkownik)” mozna okresli¢, z ja-
kim poziomem uprawnien lub zakresem funkcji zrédto pradu uruchamia sie
po wigczeniu. Patrz réwniez rozdziat Poziomy uzytkownikéw [P 47]

ON Zrédto zasilania zawsze uruchamia sie z poziomem uprawnien:
,Ograniczony zakres funkc;ji”.
Hasto aktywujgce ograniczony zakres funkcji nalezy wprowadzi¢ jed-
norazowo.

OFF  Zrédto zasilania uruchamia sie zawsze z ostatnio wybranym pozio-
mem uprawnien.

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




Smart Welder Plus

POZY- OPIS
CJA

OPCJE USTAWIEN SYSTEMOWYCH

17 Druk ostatniego
protokotu

Po aktywowaniu funkc;ji ,Drukuj ostatni protokét” w gtéwnym menu testowym
i spawalniczym aktywowany jest dodatkowy przycisk programowy ,Drukuj
ostatni protokot”.

Nacisniecie przycisku programowego ,Drukuj ostatni protokot” umozliwia wy-
drukowanie protokotu spawania ostatniej spoiny, niezaleznie od ustawien
protokotu programu spawania.

ON Przycisk programowy ,Drukuj ostatni protokét” aktywowany w menu
gtéwnym, menu testowym i menu spawania.

OFF  Przycisk programowy ,Drukuj ostatni protokét” w menu gtéwnym, te-
stowym i spawalniczym jest wytgczony.

18 Uzyj polecenia
zdalnego Pop-up
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8.1.5.2 Ustawienia programowe

W ustawieniach programu mozna wprowadzi¢ wszystkie ustawienia dotyczgce programu.

@F‘mqram Settings

Limit Adjustments

imits  FOR

Program Name
Folder Name

Weld Mode

Rys.: Menu ,Ustawienia programu”

POZY- PUNKT MENU OPCJE USTAWIEN

CJA

1 Limity monitoro- W punkcie menu ,Granice monitorowania” mozna okresli¢ wartosci granicz-
wania ne, ktérych przekroczenie lub nieosiggnigcie powoduje wyswietlenie komuni-

katu ostrzegawczego lub przerwanie procesu spawania.

Zobacz rowniez rozdziat Limity alarmowe [P 134]

2 Drukuj granice Za pomoca przycisku ,Drukuj granice ON/OFF” mozna okresli¢, czy do kaz-
dego protokotu spawania majg by¢ dotaczane zapisane ,granice monitoro-
wania”.

\W ,Granice monitorowania” aktywowane jako zatgcznik.
OFF ,Granice monitorowania” jako zatgcznik wytgczone.
3 Uwagi dotyczace Zobacz rozdziat Notatki procesowe [» 113]
procesu
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POZY- PUNKT MENU

CJA

OPCJE USTAWIEN

4

Drukowanie nota-
tek

Za pomocg przycisku ,Drukuj notatki” mozna okresli¢, czy podczas drukowa-
nia programu spawania oprécz parametréw spawania majg by¢ drukowane
réwniez informacje wprowadzone w sekgji ,Notatki dotyczgce procesu”.

w Drukowanie ,Notatek dotyczgcych procesu” aktywowane

WYL  Drukowanie ,Notatek dotyczacych procesu” wytgczone

Dokumentacja

Za pomocg funkcji dokumentacji mozna definiowac i przedstawia¢ procesy
dokumentacyjne.

Zobacz réwniez rozdziat Lista dokumentagji [» 137] i Ustawienia dokumenta-
cji [» 136]

Dokumentacja

Za pomoca przycisku ,Dokumentacja” mozna aktywowac lub dezaktywowac
pola zdefiniowane w punkcie menu ,Dokumentacja” oraz ich funkcje doku-
mentacji w programie spawania.

ON Pola zdefiniowane w ,Dokumentacji” aktywowane

OFF Pola zdefiniowane w ,Dokumentacji” wytgczone

Predkos$¢ z na-
chyleniem

Za pomoca suwaka ,Predkosc¢ z nachyleniem” mozna okresli¢, czy dostoso-
wanie predkosci obrotowej migdzy dwoma sektorami ma przebiegac liniowo,
czy gwattownie.

Po aktywowaniu tej funkcji zachowanie wraz z dostosowaniem pradu spawa-
nia ustawia sie za pomocg parametru programu spawania ,Nachylenie”.

Zobacz réwniez rozdziat Sektor [» 118]

ON Liniowa regulacja predkosci obrotowe;j

WYL  Dostosowanie predkosci obrotowej gwattowne

Ograniczenie
wspotczynnika ko-
rekcyjnego

W polu wprowadzania danych ,Ograniczenie wspétczynnika korekcyjnego”
mozna zdefiniowac¢ zakres, w jakim prad spawania moze by¢ regulowany za
pomoca parametru programu spawania ,Wspoétczynnik korekcyjny” w ,trybie
uzytkownika” zrodta pradu.

Zobacz réwniez rozdziat Notatki procesowe [» 113]
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8.1.5.2.1 Limity alarmowe
Zrédto pradu reguluje i monitoruje wartoéci zadane i rzeczywiste pradu spawania, napiecia tuku i pred-
kosci spawania podczas catego procesu spawania.

W punkcie menu ,Granice monitorowania” okreslono wartosci graniczne, ktérych przekroczenie lub nie-
osiggniecie powoduje wyswietlenie komunikatu ostrzegawczego lub przerwanie procesu spawania.

@ Limit Adjustments

Minimum HP current abort

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 1 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

q , 50x16-000.PRG
Minimum LP speed alarm mm/min o L S K )
Folder Name Internal mory/STANDARD

Maximum LP speed alarm mm/min ORBITWIN
Comment

Maximum LP speed abort 10 mm/min Automatisch ger s Programm
SchweilRk p: Werkstoff: Stainle Classic, Schutzgas:
Minimum arc voltage abort 0.0 \'% Argon, Rohrdur mm, Wanddic mm,

~BCO® S

Weld Mode Test Mode Quick Save Info Menu

Folder Name al Memory/STANDARD
Minimum arc voltage alarm 0.0 ORBITWIN
Comment
Automatisch gener mm
Schwe Stainless - Classic, Schutzgas:
Argon, Rohrdurchmesser: 50.8 mm, Wanddick: .65 mm,

Maximum arc voltage alarm 15.0

Maximum arc voltage abort  20.0

Weld Mode Test Mode Quick Save Info Menu

Rys.: Menu Granice monitorowania, dolna cze$¢
Granice monitorowania mozna dostosowac indywidualnie dla kazdego programu spawania.

Zmiany nalezy zatwierdzi¢ za pomocg przycisku programowego ,Zapisz”.
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UWAGA

,Limity monitorowania” sa oparte na programie spawania i sg za-
pisywane w zestawie danych programu spawania.

UWAGA

@
A

W przypadku wytgczenia limitéw monitorowania nie odbywa sie
aktywne monitorowanie parametrow spawania, takich jak prad
spawania, napiecie spawania i predkos$¢ spawania!

W przypadku dalszego uzytkowania zrédta pradu operator musi zacho-

wac szczegolng ostroznosc.

» Proces spawania musi byc¢ stale obserwowany i monitorowany
przez operatora!

» Funkcje nalezy wytgczac¢ tymczasowo tylko w wyjgtkowych przypad-
kach.
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8.1.5.3 Ustawienia dokumentacji

W sekcji programu spawania Dokumentacja wyswietlane sg wszystkie pola dokumentacji zdefiniowane
w ustawieniach programu ,Dokumentacja”.

Sic Adjustments
Pre-Purge Time
Rotor Start Delay

Level 1 (0-90)
Level 2 (90-180) Documentation
Level 3 (180-270)
Level 4 (270-365)

Downslope

Post-Purge Time

Program Name T.PRG

Folder Name r emory/STANDARD
ORBITWIN

Comment

Place nent here

weld Mode Quick Save Menu

Rys.: Menu ,Ustaw parametry”

POZY- OPIS FUNKCJA

CJA

1 Sekcja programu spawania ,Do- W sekcji programu spawania ,Dokumentacja” wyswietlane sg
kumentacja” wszystkie pola dokumentacyjne zdefiniowane w ustawie-

niach programu ,Dokumentacja”.

Wymagania:

» Zdefiniowano pola dokumentacji i aktywowano funkcje
dokumentaciji.
Patrz rozdziat ,Ustawienia programowe [} 132] ”
(Dokumentacja) oraz Lista dokumentacji [» 137]

» Parametr programu spawania ,Zapisywanie protokotéw”
jest aktywny.
Patrz rozdziat Ustawienia podstawowe [» 104]

Oznaczanie po6l dokumentacji

» Pola dokumentacji oznaczone jako wymagane sg otoczone czerwong ramka.
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» Pola dokumentacji oznaczone jako state sg otoczone niebieskg ramka.
» Pola dokumentacji oznaczone jako state i wymagane sg otoczone z6itg ramka.

» Pola dokumentacji bez oznaczenia sg otoczone biatg ramka.

8.1.5.3.1 Lista dokumentacji

Za pomoca funkcji dokumentacji mozna definiowac i przedstawia¢ procesy dokumentacyjne. Po aktywo-
waniu tej funkcji operator przed rozpoczeciem procesu zgrzewania orbitalnego zostanie poproszony o
wprowadzenie zdefiniowanych parametréw dokumentacji.

» Wszystkie parametry, ktore majg by¢ dokumentowane, mozna dowolnie definiowac pod wzgledem
typow i interwatéw wprowadzania.

» Dane mozna wprowadzac¢ za pomocg klawiatury wewnetrznej lub zewnetrznej albo skanera kodow.

» Zdefiniowane parametry mozna wprowadzac¢ przed kazdym spawaniem lub po kazdym ponownym
uruchomieniu zrodta pradu.

*  Wyniki sg wyswietlane wraz ze wszystkimi wartosciami docelowymi i rzeczywistymi istotnymi dla
procesu spawania w postaci pliku protokotu spawania, ktéry mozna zapisa¢ na nosniku USB lub w
katalogu sieciowym lub wydrukowaé za pomoca drukarki wewnetrznej lub zewnetrznej.

» Utworzong procedure dokumentacyjng mozna zapisa¢ na nosniku pamieci USB i przenies¢ na inne
zrodta pradu.

Zobacz rowniez rozdziat Dane systemowe [» 140]

UWAGA! Funkcja dokumentagji jest oparta na systemie i jest automatycznie aktywowana dla kaz-
dego zaladowanego programu spawania.

W liscie dokumentacji mozna dodawac i zarzgdza¢ polami dokumentac;ji.

Ponadto mozna ustawic, czy dla pola dokumentacji wymagana jest warto$¢ i czy ma ona by¢ trwale za-
pisana.
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Required

Program Name 2 PRG

Folder Name Ir mory/Tube to Bow
ORBITWIN 1

Comment

Move Rename Menu

Rys.: Menu ,Lista dokumentacji”

POZY- ELEMENT EKRANU FUNKCJA

CJA
1 Przycisk progra- Za pomoca przycisku programowego ,Nowy” mozna tworzy¢ nowe pola do-
mowy ,Nowy” kumentacji.
2 Przycisk progra- Za pomoca przycisku programowego ,Przenies” mozna zmieni¢ kolejnosc
mowy ,Przenie$” wyswietlania pél dokumentacji w programie spawania i w pliku dziennika.
3 Przycisk progra- Za pomoca przycisku programowego ,Usun” mozna usuwacé pola dokumen-
mowy ,Usun” tacji.
4 Przycisk progra- Za pomocg przycisku programowego ,Zmief nazwe” mozna zmieni¢ nazwy
mowy ,Zmien na- pol dokumentaciji.
zwe”
5 Pole tekstowe Wprowadzenie nazwy parametru dokumentaciji, ktéry ma zosta¢ wprowadzo-
, Tytut” ny.
Nazwa jest wyswietlana jako nazwa pola wprowadzania danych w programie
spawania oraz w sekcji ,Dokumentacja” w protokole spawania.
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POZY- ELEMENT EKRANU FUNKCJA

CJA
6 Pole wyboru ,Sta- Po aktywowaniu tej opcji warto$¢ parametru wprowadzona w programie spa-
te” wania zostanie zapisana w polu wprowadzania danych do momentu ponow-
nego uruchomienia zrédta pradu.
Opcja ta jest zalecana w przypadku parametréw statycznych, takich jak: ,ID
spawacza”, ,numer seryjny gtowicy spawalniczej’, ,numer butli gazowej”, ,ro-
dzaj gazu” itp.
Gdy funkcja jest wytaczona, zawarto$é pola wprowadzania danych jest kaso-
wana po kazdym zaptonie i nalezy jg wprowadzi¢ ponownie.
Opcja ta jest zalecana w przypadku parametréw zmiennych, takich jak np.:
+Numer partii”, ,Typ elementu”, ,Pozycja spawania w geometrii” itp.
UWAGA! Mozna aktywowac jedno, wszystkie lub zadne pola wyboru.
7 Pole wyboru ,Wy- Po wigczeniu tej opcji, aby rozpocza¢ proces spawania, nalezy poda¢ para-
magane” metr w odpowiednim polu dokumentacii.

UWAGA! Mozna aktywowac¢ jedno, wszystkie lub zadne pola wyboru.

8.1.5.3.1.1 Tworzenie pola dokumentaciji
Aby utworzy¢ nowe pole dokumentacji, wykonaj nastepujace czynnosci:
W menu gtéwnym:

1. Wybierz opcje ,Ustawienia”.

2. Wybierz opcje ,Ustawienia programu”.

3. Wybierz opcje menu ,Dokumentacja”.

4. Nacisng¢ przycisk programowy ,Nowy”.

5. Wpisa¢ nazwe parametru dokumentacji w polu wprowadzania danych.

8.1.5.3.1.2 Przenoszenie pola dokumentacji

Pola dokumentacji mozna uktadaé w kolejnosci za pomocga przycisku programowego ,Przenies$”.
Ustalona kolejno$¢ odpowiada kolejnosci wyswietlania pél dokumentacji w programie spawania i w pliku
dziennika.

UWAGA Nacisniecie przycisku programowego ,,Przenies” powoduje prze-
0 suniecie wybranego pola dokumentac;ji o jedng pozycje w dét.

Czynnos¢ te nalezy powtarzaé¢, az do osiggniecia zadanej pozycji.

W menu gtéwnym:

1. Wybierz opcje menu ,Ustawienia”.
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2. Wybierz pozycje menu ,Ustawienia programu”.
3. Wybierz pozycje menu ,Dokumentacja”.
4. Wybierz pole dokumentaciji, ktére chcesz przesungc.

5. Nacisna¢ przycisk programowy ,Przenies$”.

8.1.5.3.1.3 Usuwanie pola dokumentaciji

Pola dokumentacji mozna usung¢ za pomoca przycisku programowego ,Usun”.

UWAGA Nacisniecie przycisku programowego ,,Usun” powoduje nieodwra-
0 calne usunigcie zaznaczonego parametru.

W menu gtéwnym:
1. Wybierz opcje menu ,Ustawienia”.
2. Wybierz opcje menu ,Ustawienia programu’”.
3. Wybierz opcje menu ,Dokumentacja”.
4. Wybierz pole dokumentacji, ktére chcesz przenies¢.

5. Nacisnag¢ przycisk programowy ,Usun”.

8.1.5.3.1.4 Zmiana nazwy pola dokumentacji
Podczas zmiany nazwy mozna zmieni¢ nazwe pola dokumentaciji.
Z menu gtéwnego:

1. Wybierz opcje menu ,Ustawienia”.

2. Wybierz opcje menu ,Ustawienia programu’”.

3. Wybierz opcje menu ,Dokumentacja”.

4. Wybierz pole dokumentacji, ktére chcesz przenies¢.

5. Nacisna¢ przycisk programowy ,Zmien nazwe”.

8.1.5.4 Dane systemowe

W sekcji Dane systemowe mozna aktualizowac¢, zabezpieczac i przywracac poszczegolne obszary sys-
temu oprogramowania.

8.1.5.4.1 Aktualizacja

Za pomoca polecenia menu ,Aktualizacja” mozliwa jest aktualizacja poszczegélnych obszaréw systemu
w sposéb od siebie niezalezny.

Aktualizacji mozna poddac¢ nastepujace obszary systemu:
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» System

* Programowanie automatyczne
» Lista gtowic

» Pliki jezykowe

» Lista dokumentac;ji

Procedura postepowania:

1. Podtgczy¢ nosnik danych USB z plikiem aktualizacji do dowolnego portu USB.
2. Wybraé punkt menu zgdanego obszaru systemu.

= Po dokonaniu wtasciwego wyboru nastepuje uruchomienie procedury aktualizacji.

8.1.5.4.2 Archiwizacja

W menu ,Zabezpiecz” mozna niezaleznie od siebie zabezpieczy¢ poszczegdlne obszary systemu na
nosniku danych USB.

Do wyboru sg nastepujgce obszary systemu:

» Autoprogramowanie
» Lista gtéwna
* Pliki jezykowe
» Lista dokumentaciji
Procedura:
1. Podtgcz nos$nik danych USB do dowolnego portu USB.
2. Wybierz pozycje menu odpowiedniego obszaru systemu.

= Po pomysinym dokonaniu wyboru uruchamia sie procedura zapisu.
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8.1.5.4.3 Przywracanie
W menu ,Przywré¢” mozna przywrdci¢ system do ostatniej wersji oprogramowania.
Procedura:

1. Nacisng¢ przycisk menu ,,Przywro¢ system” (1).

2. Potwierdzi¢ okno dialogowe ,Czy na pewno chcesz przywrdéci¢ system?” wybierajac opcje , Tak”
2).

= Po pomys$inym potwierdzeniu rozpocznie sie procedura przywracania.

8.1.5.5 Otoczenie sieciowe

UWAGA Konfiguracja sieci jest funkcja bardziej zaawansowang i powinna
0 by¢ wykonywana przez administratora systemul!

W menu ,Srodowisko sieciowe” mozna wprowadzi¢ wszystkie ustawienia niezbedne do podtgczenia
zrodta zasilania do sieci lokalnej i uzyskania dostepu do drukarki sieciowe;j.

Opcja UPGRADE Connectivity LAN/IoT/VNC umozliwia zdecentralizowane zapisywanie i wywotywanie
programow spawalniczych oraz protokotéw spawalniczych. Dzieki mozliwosci podtgczenia do sieci
MQTT/loT/Przemyst 4.0 dane i polecenia sterujgce moga by¢ wymieniane miedzy uczestnikami sieci.

UWAGA Funkcje sieciowe s3a dostepne tylko z opcja UPGRADE Connectivi-
0 ty LAN/IoT/VNC. Patrz rozdziat Opcje aktualizacji [> 188]

Do konfiguracji sieci potrzebny jest komputer docelowy/serwer, ktéry spetnia nastepujgce wymagania
systemowe:

» Zlgcze Ethernet RJ-45 (LAN) (10Base-T/100Base-TX/1000BaseTX)
* Aktywna ustuga TCP/IP

» Schemat potaczen zgodnie z rys. Schemat potgczen
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Zrodto zasilania 1 Zrodto zasilania 2 Zrédto zasilania 3

Przetgcznik LAN
o
(=]=]-
Komputer z Serwer Windows

systemem Windows

.- |
i - |

Rys.: Schemat potgczen
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8.1.5.5.1 Konfiguracja sieci LAN

W menu ,Konfiguracja sieci LAN” mozna wprowadzi¢ wszystkie parametry sieciowe niezbedne do pod-
taczenia zrodta zasilania do lokalnej struktury sieciowe;j.

PARAMETR FUNKCJA

Serwer DHCP Funkcja DHCP umozliwia podtgczenie zrodta zasilania do istniejacej sieci bez ko-
niecznosci recznej konfiguracji.

Serwer DHCP ,ON” Parametry konfiguracyjne sa wysytane bezposrednio z
serwera DHCP do zrédta zasilania.

Serwer DHCP ,OFF” Konfiguracja musi zosta¢ przeprowadzona recznie przy
uzyciu nastepujacych parametréw sieciowych.

Interfejs Parametr jest ustawiany przez system i stuzy jako informacja. Nie jest wymagane
zadne dziatanie.

Interfejs dostgpny Parametr jest ustawiany przez system i stuzy jako informacja. Nie jest wymagane
zadne dziatanie.

Adres MAC Parametr jest ustawiany przez system i stuzy jako informacja. Nie jest wymagane
zadne dziatanie.

Broadcast Parametr jest ustawiany przez system i stuzy jako informacja. Nie jest wymagane
zadne dziatanie.

Maska podsieci  Pole wprowadzania adreséw maski podsieci sieci.

UWAGA! Obowigzkowy parametr sieciowy. Maska podsieci musi by¢ identycz-
na z maska podsieci sieci.

Brama domysina Pole wprowadzania adresu bramy domysinej sieci.

UWAGA! Obowiazkowy parametr sieciowy. Jesli brama domyslna nie jest do-
stepna, nalezy uzy¢ adresu 128.0.0.1.

DNS 1 Pole wprowadzania adresu IP serwera DNS sieci.

UWAGA! Opcjonalny parametr sieciowy.

DNS 2 Pole wprowadzania adresu IP alternatywnego serwera DNS sieci.

UWAGA! Opcjonalny parametr sieciowy.

Adres IP Pole wprowadzania adresu IP zrédta zasilania.

UWAGA! Obowiazkowy parametr sieciowy. Adres IP powinien znajdowac sie w
zakresie adresow IP sieci.

Konfiguracja sieci Przycisk menu stuzgcy do przejecia konfiguracji sieciowej

UWAGA! Po pomysinym skonfigurowaniu system operacyjny zrodta zasilania
uruchamia sie ponownie.
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8.1.5.5.2 Konfiguracja folderu sieciowego

W menu ,Konfiguracja katalogu sieciowego” mozna skonfigurowa¢ lokalizacje sieciowe dla programéw
spawalniczych i plikow dziennika.

Jesli dla kilku zrédet pradu skonfiguruje sie identyczne lokalizacje pamieci, mozna dzieli¢ sie danymi
tam zapisanymi.

UWAGA » Katalogi docelowe nalezy wczesniej utworzy¢ na komputerze doce-
0 lowym/serwerze.

» Dla katalogu docelowego na komputerze docelowym/serwerze nale-
zy skonfigurowac udostepnienie sieciowe z uprawnieniami do od-
czytu i zapisu.

» W Zrédle prgdu mozna skonfigurowac kilka katalogéw sieciowych.

» Dostep do katalogéw sieciowych mozna uzyskac réwnolegle z wielu
zrodet pradu.

PARAMETRY FUNKCJA
Dodaj folder udo- Przycisk menu ,Dodaj folder udostepniony” otwiera podmenu stuzace do wprowa-
stepniony dzenia informacji o lokalizacji folderu udostepnionego.

Nazwa katalogu Pole do wprowadzenia wewnetrznej nazwy katalogu wyswietlanej w ,Menedzerze
programow” zrodta zasilania.
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PARAMETRY

FUNKCJA

Nazwa kompute-
ra lub adres IP

Nazwa komputera lub adres IP komputera docelowego/serwera.
Preferowana jest nazwa komputera.

UWAGA! Nalezy zwrdci¢ uwage na prawidtowa wielkos¢ liter!
WAZNE.

» W katalogu docelowym na komputerze docelowym/serwerze musi by¢
skonfigurowany udziat sieciowy z uprawnieniami do odczytu i zapisu.

» Wprowadzenie adresu bez poprzedzajgcej go ,nazwy komputera”:
Przyktad:

Poprawnie: ,ORBINet/Welding/Data”
Nieprawidtowo: \\ ORBINet \ORBINet\Welding\Data
« Nie uzywaj ukosnikow na poczatku Sciezki sieciowe;j:
Poprawnie: ,ORBINet/Welding/Data”
Nieprawidlowo: ,/ORBINet/Welding/Data”

» Do oddzielania folderéw w $ciezce sieciowej nalezy uzywac¢ wytgcznie
ukosnika (/):

Prawidtowo: ,ORBINet/Welding/Data”
Nieprawidlowo: ,ORBINet\Welding\Data”

« Nie uzywaj nazw folderéw zawierajgcych spacje:
Prawidtowo: ,ORBINet/Welding/Data”
Nieprawidlowo: ,ORBINet /Welding/Data”

Nazwa uzytkow-
nika

Nazwa uzytkownika lub domena/nazwa uzytkownika z uprawnieniami do odczytu i
zapisu dla katalogu docelowego.

Przyktad: ,Administrator” lub ,DOMAIN/Administrator”

Hasto

Pole wprowadzania hasta powigzanego z nazwg uzytkownika, ktére istnieje na ser-
werze logowania.
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PARAMETRY

FUNKCJA

Ustawienia za-
awansowane

Przycisk menu ,Ustawienia zaawansowane” otwiera podmenu stuzgce do wprowa-

dzenia parametréw s

ieciowych wersji SMB i trybu bezpieczenstwa sieci serwera.

Wersja SMB  Lista

rozwijana do wyboru wersji SMB.

Serwer Message Block Protokét sieciowy dla ustug plikow,
drukowania i innych ustug serwerowych.

Opcja ta jest fabrycznie ustawiona na ,DomysIne” i zazwyczaj
nie wymaga zmiany.

W przypadku probleméw z potgczeniem wersje SMB mozna
odpowiednio dostosowac.

Wersje SMB nalezy ustawi¢ zgodnie z systemem operacyjnym
komputera docelowego/serwera.

Ustawienie to powinno by¢ wykonane przez administratora syste-

mu.

Mozliwosci wyboru:

Wersja System operacyjny

Domysina  Automatyczny wybor prawidtowej wersji SMB

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

2.0 Windows Vista, Windows Server 2008

2.1 Windows 7, Windows Server 2008 R2

3.0 Windows 8, Windows Server 2012

3.02 Windows 8.1, Windows Server 2012 R2

3.1.1 Windows 10, Windows Server 2016 TP2
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PARAMETRY FUNKCJA
Ustawienia za- Uwierzytelnia- Lista rozwijana do wyboru trybu bezpieczenstwa sieci serwera.
awansowane nie ', bezpie- W przypadku problemoéw z potgczeniem mozna odpowiednio dosto-
czenstwo sowac tryb bezpieczenstwa.
Ustaw tryb zgodnie z systemem operacyjnym komputera docelowe-
go/serwera.
To ustawienie powinno by¢ wykonane przez administratora syste-
mu.
Dostepne opcje:
Tryb Opis
brak Probuj potaczy¢ sie jako uzytkownik null (bez nazwy)
krb5 Uzyj uwierzytelniania Kerberos w wers;ji 5
krb5i Uzyj uwierzytelniania Kerberos i wymus$ podpisywanie
pakietow
ntim Uzyj haszowania hasta NTLM
ntlmi Uzyj haszowania hasta NTLM i wymus$ podpisywanie
pakietow
ntimv2 Uzyj haszowania hasta NTLMv2
ntimv2i Uzyj haszowania hasta NTLMv2 i wymus podpisywa-
nie pakietow
ntimssp Uzyj haszowania hasta NTLMv2 zawartego w surowe;j
wiadomosci NTLMSSP
Dodaj katalog Przycisk menu stuzgcy do przyjecia wprowadzonych parametrow.
sieciowy

UWAGA! Po pomysinym skonfigurowaniu katalogu sieciowego na zrodle zasi-
lania mozna uzyska¢ dostep do katalogu sieciowego w menu gtéwnym za po-
moca ,Menedzera programéw” i ,Menedzera protokotow”.

Zobacz rozdziat Menedzer programoéw [» 79]
Patrz punkt listy ,Symbole stanu oprogramowania” w rozdziale Menu gtéwne [» 71]

UWAGA! Jesli zrédto zasilania nie moze nawiazac potaczenia sieciowego, wy-
Swietlany jest komunikat o btedzie. W takim przypadku nalezy sprawdzi¢ wpro-
wadzone parametry, okablowanie sieciowe i ustawienia sieciowe.

Preferowana jest nazwa komputera.

UWAGA! Nalezy zwrdci¢ uwage na prawidtowa wielkos¢ liter!
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8.1.5.5.3 Konfiguracja sieci WLAN

Funkcja WLAN umozliwia potgczenie sieciowe za pomocg klucza WLAN, ktéry mozna podtgczy¢ do jed-
nego z gniazd USB.

Warunkiem jest aktywacja aktualizacji tagcznosci, patrz rozdziat, Aktywacja [P 46] ”i , Opcje aktualizacji
[» 188]".

W menu ,Konfiguracja sieci WLAN” mozna aktywowac lub dezaktywowac funkcje sieci WLAN za pomo-
cg suwaka.

8.1.5.6 Serwis

8.1.5.6.1 Pompa chlodziwa WL.

Funkcja ,Wigcz pompe ptynu chtodzgcego” stuzy do oprdzniania zbiornika ptynu chtodzgcego, np. w ce-
lach serwisowych, takich jak wymiana ptynu chtodzgcego lub w przypadku dtuzszego przestoju zrédta
zasilania.

8.1.5.6.2 Regulacja silnika

Funkcja stuzy do kontroli i korygowania predkosci silnika gtowicy spawalnicze;j.

Informacje szczegétowe — patrz rozdziat Regulacja silnika [» 183]

8.1.5.6.3 Import programow

Za pomoca funkgji ,importuj programy” mozna importowac programy spawalnicze ze zrodet pragdu ge-
neracji ORBIMAT C i ORBIMAT CB i konwertowac je do aktualnego formatu programu spawalniczego.

UWAGA Programy spawalnicze generacji ORBIMAT CA sa w petni kompa-
0 tybilne i nie trzeba ich importowaé¢. Mozna je bezposrednio skopio-

wac/otworzy¢ za pomocg ,,Menedzera programow”.

Przygotowanie
1. Za pomocg komputera PC utwérz folder ,PROGRAMS” na kompatybilnej pamieci USB.

UWAGA Folder ,,PROGRAMS” musi znajdowac sie na najwyzszym pozio-
0 mie w katalogu gtéwnym pamigci USB.

2. Programy spawalnicze przeznaczone do importu nalezy skopiowa¢ bez podfolderéw do utworzone-
go folderu ,PROGRAMS”.

Wykonanie
1. Podtgcz pamig¢ USB do dowolnego gniazda USB zrodta zasilania.
2. Wybierz przycisk ,Importuj programy”.

= Po pomyslnym zaimportowaniu pojawi sie¢ komunikat ,Import programéw zakonczony”.
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3. Potwierdzi¢ przyciskiem ,OK”.
4. Uruchom ponownie zrédto zasilania.

= Zaimportowane programy mozna uzywac¢ w ,Menedzerze programoéw” w folderze ,Import_XXX”.
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8.1.5.6.4 Import programu Arc Machines

Za pomocg funkgji ,lmportuj program AMI” mozna zaimportowa¢ parametry programu spawania ze zré-
det pradu Arc Machines do programu spawania ORBITALUM.

W tym celu nalezy przenies¢ wszystkie ponizsze parametry programu spawania z programu spawania
AMI, ktéry ma zostac¢ przekonwertowany, do masek wprowadzania danych.

Program Name
Folder Nam
OREITWIN
Comment

POZY- PUNKT ME- OPCJE USTAWIEN

CJA NU
1 Typ gtowi- Mozliwos¢ wyboru typu palnika, ktéry ma by¢ uzywany.
cy spawal-
niczej
2 Jednostki  Funkcja zmiany jednostek miar migdzy ,metrycznymi” a ,imperialnymi”.

miary an- Po zmianie wszystkie pola sg wyswietlane z aktywng jednostkg miary, a istniejagce
gielskie wartosci sg odpowiednio przeliczane.

Opcje:

Jednostki miar an-  Jednostki miary ,imperialne” aktywne
gielskie ON

Jednostki angielskie Jednostki miar ,metryczne” aktywne
WYL.
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POZY- PUNKT ME- OPCJE USTAWIEN

CJA NU
3 Srednica Wprowadzenie $rednicy zewnetrznej rury
rury
4 Grubo$¢  Wprowadzenie grubosci $cianki rury
Scianki
5 Czas Czas w sekundach, przez jaki glowica spawajgca jest zasilana gazem spawalniczym
przed- od rozpoczecia procesu do zaptonu.
wstepnego
przeptywu
gazu
6 Czas do- Czas w sekundach, przez jaki glowica spawalnicza jest zasilana gazem spawalni-
ptywu ga- czym po wygaszeniu tuku elektrycznego.
zu
7 Obnizenie Czas w sekundach liniowego obnizania pradu, poczawszy od poziomu pradu spa-
wania poprzedniego sektora, az do osiggniecia ustawionego prgdu koncowego.
8 Kierunek Listy rozwijane Wybér Zgdanego kierunku obrotu podczas spawania.
obrotu Zgodnie z ruchem Standardowy kierunek obrotu — rozpoczyna spawanie w gore
wskazowek zegara
Przeciwnie do ruchu Alternatywny kierunek obrotu — rozpoczyna spawanie opada-
wskazowek zegara jgce
9 Czas two- Wprowadzenie czasu tworzenia kgpieli w sekundach.
rzenia
spoiny
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POZY- PUNKT ME- OPCJE USTAWIEN

CJA NU
10 Dostosuj W punkcie menu ,Dostosuj sektor” mozna utworzy¢ sektory i wprowadzi¢ parametry
sektory specyficzne dla sektora programu spawania AMI.

Wprowadzanie danych odbywa sie w formie tabelaryczne;j.

Przed wprowadzeniem wartosci nalezy wybra¢/zaznaczy¢ pole wprowadzania da-
nych.

UWAGA! Wszystkie ponizsze parametry mozna przenies¢ z istniejacych progra-
moéw spawania AMI bez koniecznosci przeliczania jednostek, jak pokazano na
ilustracji.

bl chane
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POZY- PUNKT ME- OPCJE USTAWIEN

CJA NU

Pozycja Element ekranu

Funkcja

1

Klawisz programowy ,Sek-
tor +”

Za pomoca przycisku programowego ,Sektor +” dodaje
sie kolejny wpis sektora na koncu tabeli sektoréw.

2 Przycisk programowy Za pomoca przycisku programowego ,Sektor -” usuwa
~Sektor -7 sie ostatni sektor z tabeli sektoréw.
3 Przycisk programowy Za pomoca przycisku programowego ,,Przejmij wartosci”
LPrzejmij” warto$¢ aktualnie zaznaczonego parametru spawania
jest przenoszona do wszystkich ponizszych komorek.
4 Przycisk programowy ,Re- Przycisk programowy ,Resetuj’ powoduje zresetowanie
setuj” catej tabeli sektorow.
5 Przycisk programowy Powrét do poprzedniego poziomu menu
Wstecz”
6 Kolumna ,Numer sektora” Wyswietla w tabeli w porzgdku rosngcym aktualng licz-
be sektoréw i ich numery.
Kolumna , TIME” Czas sektora w sekundach.
Kolumna ,PULSE” Pole wyboru pulsujgcego pradu spawania
Pole wyboru aktywowane PULSE ,ON”
Pole wyboru nieaktywne PULSE ,OFF”
9 Kolumna ,ROT CONT” Pole wyboru ciagta rotacja
Pole wyboru aktywowane ROT ,CONT”
Pole wyboru nieaktywne ROT ,NCONT”
10 Kolumna ,PRI RPM” Pole wprowadzania liczb Podstawowa liczba obrotéw
na minute
11 Kolumna ,BCK RPM” Pole wprowadzania liczb Obroty wtérne na minute
12 Kolumna ,PRI AMP” Pole wprowadzania warto$ci Pierwotny prad spawania
wA
13 Kolumna ,BCK AMP” Pole wprowadzania warto$ci drugiego pragdu spawania
wA
14 Kolumna ,PRI PULSE” Pole wprowadzania warto$ci pierwotnego czasu impul-
su w sekundach
15 Kolumna ,BCK PULSE” Pole wprowadzania wartosci czasu drugiego impulsu w

sekundach

154
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POZY- PUNKT ME- OPCJE USTAWIEN
CJA NU

11 Import

Po nacisnigciu przycisku menu ,Importuj” wprowadzone parametry spawania AMI

zostang przekonwertowane na program spawania ORBITALUM.

Przekonwertowany program spawania AMI zostanie automatycznie zapisany w ,Me-

nedzerze programoéw” w pamigci wewnetrznej w $ciezce Pamie¢ wewnetrzna/PRO-
GRAM/IMPORTS_AMI.

|Weldhead mod .63 mm
Motor start delay

Additional functions:

Gas pre/post-purge

HP/AR Curr. H

Level Fina

Program name
Folder namie  [nternal mi
|ORBITWIN slat 1

Manags 5 35 Infa
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8.1.5.6.5 Ustawienia dla drukarek zewnetrznych

W menu ,Ustawienia drukarki zewnetrznej” mozna wprowadzi¢ ustawienia dotyczgce wydruku tekstu.

@ External Printer Setup

1 small Letters

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

Program Name 10 PRG
Folder Name Internal Memory/IMPORTS_AMI
ORBITWIN 1

Comment
Impo s Schw gramm
: OW 76 S, Rohrdurchmess 4 mm, Wanddicke:

Weld Mode Test Mode Info Menu

1.65 mm

Rys.: Menu ,Ustawienia drukarki zewnetrznej

POZY- PUNKT MENU OPCJE USTAWIEN

CJA

1 Zmniejsz czcion- WL Wigczono maty rozmiar czcionki
ke OFF Maty rozmiar czcionki wytgczony

2 Odstep od lewej Odlegtosé od lewej krawedzi arkusza do poczatku obszaru drukowania w mm
strony

3 Szeroko$c¢ tek-  Szeroko$c¢ obszaru drukowania w mm.
stu

4 Odstep od géry Odlegtosé w mm od goérnej krawedzi arkusza do poczatku obszaru drukowa-

nia.
5 Wysokos¢ tekstu Wysoko$¢ obszaru drukowania w mm.
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8.1.5.6.6 Ekran serwisowy

Ekran serwisowy pokazuje przeglad wszystkich elektronicznych sygnatéow wejsciowych i wyjsciowych
sterowania zrédtem pradu. Mozna je wykorzysta¢ do wykrywania btedéw podczas serwisowania.

1 2 3

l | |

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

What's New

Changelog

Program Name Ox( 000.PRG

Folder Name Internal Memory/IMPORTS_AMI

ORBITWIN 1

Comment

Importie Schweilprogramm

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

1.65 mm
weld Mode Test Mode Info Menu

Rys.: Menu ,Ekran serwisowy”, tabela wartosci sygnatow

POZY- ELEMENT EKRA- WYSWIETLACZ
CJA NU

1 Wejscia cyfrowe Aktualne wartosci wejsé cyfrowych

Wyjscia cyfrowe Aktualne wartosci wyjsé cyfrowych

3 Wyjscie PWM  Aktualne wartosci rzeczywiste biezgcego procesu obliczone na podstawie in-
formacji z wej$¢ analogowych lub szeregowego interfejsu inwertera.
4 Wejscie analo-  Aktualne wartosci wejs¢ analogowych.
gowe
5 Wyjscie analo-  Aktualne wartosci wyjs¢ analogowych
gowe
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8.1.5.6.7 Ekran informacji

Przycisk menu ,Info” w menu serwisowym otwiera przeglad informacji o aktualnie uzywanej wersji opro-
gramowania i numerze seryjnym zrédfa pradu.

Menu gtéwne > Ustawienia > Informacje

Zamkna¢ przeglad informacji, naciskajac przycisk ,OK”.

8.1.5.6.8 What's new

Przycisk menu ,What's new” w menu serwisowym otwiera przeglad informacji o funkcjach oprogramo-
wania dodanych podczas ostatniej aktualizacji oprogramowania.

Menu gtéwne > Ustawienia > Serwis

Version 2.4.0 | Headlist:U1C
Orbimat General

Gancaalant

Prtwrk

External Interiace %13

Zamkna¢ przeglad informacji za pomocg przycisku ,Zamknij”.

8.1.5.6.9 Changelog

Przycisk menu ,,Changelog” otwiera przeglad informacji o wszystkich zmianach oprogramowania we-
diug wersji oprogramowania.
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8.1.5.7 Ustawienia jezyka i klawiatury

Rys.: Menu ,Ustawienia systemowe”

POZY- POZYCJA MENU WYSWIETLANIE

CJA

1 Klawiatura Ustawienie uktadu klawiatury zewnetrznej klawiatury USB dla danego jezyka.

2 Jezyk dokumen- Ustawienie jezyka dokumentac;ji/pliku dziennika niezaleznie od jezyka syste-
tacji mu.

3 Jezyk systemu  Ustawienie jezyka systemu zrodta zasilania.

Zobacz réwniez rozdziat Ustawianie jezyka systemu i dokumentacji [» 66]

UWAGA Zmiana jezyka powoduje zmiane wszystkich wyswietlanych komu-
nikatéw, nazw parametréow i menu w oprogramowaniu oraz na wy-

drukach. Komentarze lub protokoty wprowadzone przez operatora
nie sg ttumaczone.
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8.2 Spawanie

Za pomocg przycisku programowego ,Spawanie” (1) mozna przejs¢ z menu gtéwnego do trybu spawa-
nia:

ﬂ o gram Mana ger

m Pro 1 Mana ﬂf".’

|'1J-CH:-.]1|'.' Mesw Program

|E " Audjust Program

a.'-‘. TIG Manual Weld Maode

ﬂ Logout
-]:i;. System Settings

Wald Mode Test Mode Menu

T

1

Rys.: Menu gtéwne

W menu spawania/trybie spawania mozna uruchomi¢ proces spawania i sterowa¢ wszystkimi funkcjami
zwigzanymi ze spawaniem.

Na poziomie administracyjnym mozna réwniez dostosowac parametry spawania aktualnie zatadowane-
go procesu spawania (patrz réwniez rozdziat Poziomy uzytkownikéw [» 47]).

UWAGA Ogolna sytuacja zagrozenia
» W sytuacji zagrozenia wyciagng¢ wtyczke sieciowa!

» Wtyczka sieciowa musi by¢ zawsze dostgpna, aby mozliwe byto
odtgczenie zrédta pradu od prgdu sieciowego.
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OSTRZEZENIE f Zagrozenie zdrowia spowodowane przez pola elektromagnetyczne

Pola elektromagnetyczne moga spowodowac zaktocenia w pracy ak-

tywnych implantéw

» Osoby z rozrusznikami serca, defibrylatorami lub neurostymulatora-
mi mogg pracowac przy zrédle pradu wytgcznie po uprzedniej oce-
nie miejsca pracy przez uzytkownika systemu. Patrz dyrektywa
kompatybilno$ci elektromagnetycznej w akapicie Obowiazki uzyt-
kownika [» 9]

UWAGA Zagrozenia w wyniku nieprawidtowej kolejnosci obstugi
» Nalezy przestrzega¢ obowigzkow uzytkownika.

» Dopuszcza sie obstuge wytacznie przez odpowiedni, przeszkolony
personel.

OSTRZEZENIE f Niebezpieczenstwo uduszenia sie!

Zwiekszenie udziatu gazu ochronnego w otaczajgcym powietrzu moze
spowodowac trwate uszkodzenie lub zagrozenie zycia w wyniku udu-
szenia.

» Stosowac wytgcznie w dobrze wentylowanych pomieszczeniach.

» W razie potrzeby zapewni¢ monitorowanie ilosci tlenu.

OSTRZEZENIE Niebezpieczenstwo poparzenia, oslepienia i pozaru przez tuk spa-
f j } walniczy

Wskutek poluzowania stykéw spawalniczych podczas pracy moze po-
wstaé

tuk spawalniczy. Moze to spowodowac oparzenia i oslepienie, a w naj-
gorszym przypadku dochodzi do wystgpienia pozaru.

» Podigczanie i roztgczanie glowicy spawalniczej jest dozwolone tylko
przy wytagczonym zrédle pradu.

» Przewody i kable nalezy uktada¢ w taki sposéb, aby nie byty napre-
zone.

» Nalezy zadba¢ o to, by w zadnym wypadku doszto do potkniecia sie
o przewody lub kable.

» Podwiesi¢ uchwyt odcigzajacy.

» Podczas podigczania lub przed wigczeniem zrédta pradu sprawdzi¢
przytacza pakietu przewodow gietkich pod katem stabilnego osa-
dzenia.

» Nie prowadzi¢ prac w poblizu tatwopalnych materiatow.

» Praca tylko na niepalnym podtozu.
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OSTRZEZENIE Niebezpieczenstwo pozaru

>
>

Przestrzega¢ ogolnych srodkéw ochrony przeciwpozarowe;j!
Nie prowadzi¢ zadnych prac w poblizu materiatéw fatwopalnych.

Nie uzywac¢ zadnych materiatéw palnych jako podtoza w strefie spa-
wania.

Nie prowadzi¢ zadnych prac spawalniczych w poblizu rozpuszczal-
nikéw (np. podczas odttuszczania, lakierowania) lub materiatow wy-
buchowych.

Nie uzywac¢ zadnych fatwopalnych gazéw.

Upewnic¢ sie, ze w poblizu maszyny nie wystepujg zadne palne ma-
teriaty lub zabrudzenia.

UWAGA

Nacisniecie i przytrzymanie (3 sekundy) przycisku ,,GAS” na zdal-
nym sterowaniu gtowica spawalniczg pozwala przetacza¢ sie mie-
dzy menu ,,Testowanie” i ,,Spawanie”.

<) Post-purge time

>) Pre-purge time

Process detalls

number

N

rt position

e electrode alert

Scale weld

save data log files

Print data log files

Log only complete welds

Extended

2 3

Basic adjustments

Program name 77%04-000.|
Folder name Int: memc

ORBITWIN slot 1

Inverter temperature 35 °C Coolant temperature 30 °

Average current 0.0A Coolant flow rate 0.0 1/min

Arc voltage 0.0V Gas quantity 14 Ifmin
Purge gas flow rate 0.0 l/min

®a

Rys.: Menu ,Spawanie”, przycisk programowy ,START” czerwony
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POZ. ELEMENT FUNKCJA
STERUJACY
1 Przycisk pro- Za pomoca przycisku programowego ,Spawanie” (patrz rys. Menu gtéwne na
gramowy poczatku rozdziatu) mozna przej$¢é z menu gtéwnego do trybu spawania.
~Spawanie”
2 Przycisk pro- Rozpoczyna proces spawania z przeptywem gazu spawalniczego i chfodziwa w
gramowy oparciu o parametry aktualnie zatadowanego programu spawania. W trybie
START” spawania przycisk programowy ,Start” (2) ma czerwone tto.
UWAGA! Typ gtowicy spawalniczej zaprogramowany w programie spawa-
nia musi by¢ zgodny z typem podtaczonym do zrédta pradu. Jesli parame-
try programu spawania wykraczaja poza specyfikacje glowicy spawalniczej,
rozpoczecie procesu spawania nie jest mozliwe.
3 Przycisk pro- Przycisk programowy ,Gaz/chtodziwo” otwiera podmenu przyciskéw programo-
gramowy wych zawierajgce wszystkie funkcje zwigzane z chtodziwem i gazem spawalni-
,Gaz/chtodzi- czym.
wo Patrz rozdziat Przycisk programowy ,Gaz/chtodziwo” [P 164]
4 Klawisz pro- Klawisz programowy ,Sterowanie reczne” otwiera podmenu klawiszy programo-
gramowy wych, w ktérym mozna recznie sterowaé funkcjami obrotu gtowicy spawalniczej
L~Sterowanie izimnego drutu.
reczne Patrz rozdziat Sterowanie reczne [} 169]
5 Pole informa- Pole informacji o programie spawania zawiera przeglad aktualnych wartosci
cji o progra- technicznych, takich jak przeptyw chtodziwa i gazu, napigcie spawania, tempe-
mie spawania ratury.
6 Grafika pro-  Grafika procesu pokazuje w aktywnym procesie spawania przeglad aktualnego
cesu postepu procesu i aktualnej pozycji spawania na obrabianym elemencie.
7 LAutoposition” Po wigczeniu funkcji automatycznego pozycjonowania pozycje uchwytu i elek-
trody gtowicy spawalniczej sg rozpoznawane i wyswietlane na grafice procesu.
Symbol pozycji uchwytu zmienia sie migdzy kolorem czerwonym, zéttym i zielo-
nym w zaleznosci od tego, czy rozpoczecie procesu spawania w aktualnej po-
zycji jest mozliwe, czy nie.
Patrz punkt 19.8 i 19.9 w rozdziale. Menu gtéwne [» 71]

UWAGA Podczas nastawiania elektrody moze niespodziewanie dojs¢ do

A

uruchomienia wirnika.
Niebezpieczenstwo zmiazdzenia dtoni i palcéw!
» Przed montazem elektrody: Wytgczy¢ zrodto pradu.

» Aby przesung¢ wirnik do pozycji wyjsciowej: zamkng¢ kasete mocu-
jaca lub zespot mocujacy i klapke.
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OSTRZEZENIE Uszczerbek na zdrowiu spowodowany toksycznymi emisjami do
powietrza otoczenia

» Zabrania sie spawania powlekanych przedmiotéw obrabianych oraz
rur/obiektéw znajdujacych sie pod ci$nieniem/przewodzgcych me-
dia.

» Przed spawaniem oczysci¢ przedmioty obrabiane.

» Spawac wytgcznie materiaty, ktére nadajg sie do spawania metoda
TIG (TIG DC).

OSTRZEZENIE Zagrozenie zdrowia spowodowane przez wdychanie czastek radio-
aktywnych

» Nie uzywac elektrod zawierajgcych tor.

» Zabrania sie spawania radioaktywnych przedmiotoéw obrabianych.

8.2.1 Przycisk programowy ,,Gaz/chtodziwo”

Za pomoca przycisku programowego ,Gaz/chtodziwo” mozna przejs¢ z menu ,Spawanie” do podmenu
zawierajgcego wszystkie funkcje zwigzane z gazem spawalniczym.

< 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 0.0A Coolant flow rate 0.0 I/min

Arc voltage 0.0 V Gas quantity /min
Purge gas flow rate 0.0 I/min

c@ Fy

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

Rys.: Menu ,Gaz/chfodziwo, funkcje zwigzane z gazem spawalniczym
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8.2.1.1 Przycisk programowalny ,,Gaz wt.”)
Przycisk programowy ,Gaz wtgczony” uruchamia recznie przeptyw gazu.

Ponowne nacisniecie przycisku powoduje zatrzymanie przeptywu gazu i chtodziwa.

UWAGA Reczne uruchomienie pozwala sprawdzi¢ przeptyw gazu i chtodzi-
@ wa niezaleznie od procesu spawania, aby zapewni¢ gotowos¢ do
pracy. W przypadku braku gazu lub chtodziwa wyswietlany jest ko-
munikat o btedzie.

8.2.1.2 Zestawienie dot. gazu

Przeglad gazoéw zawiera podsumowanie i wizualizacje parametréw gazu spawalniczego, czasu przed i
po przeptywie gazu oraz funkcji specjalnych Flow Force i Permanent Gas.

Dzieki tym funkcjom mozna zoptymalizowa¢ zarzgdzanie gazem spawalniczym pod katem zuzycia ga-
zu, koloréw rozruchu i czasu procesu.

Specjalne funkcje gazu spawalniczego

Dzieki zastosowaniu funkcji specjalnych gazu spawalniczego, takich jak Flow Force i Permanent Gas,
mozna zoptymalizowac proces spawania pod wzgledem czasu trwania procesu, koloréw rozgrzewania,
zuzycia gazu, temperatury elementu i glowicy spawalniczej.

Flow Force

Funkcja Flow Force stuzy przede wszystkim do skrécenia czasu przed i po przeptywie gazu. Oferuje
ona rozszerzone ustawienia gazu spawalniczego w celu optymalizacji zarzadzania gazem spawalni-
czym. Dzieki funkcjom Flow Force mozna zoptymalizowa¢ nie tylko czas procesu, ale takze kolory wy-
zarzania, ilo$¢ gazu, temperature elementu i glowicy spawalnicze;.

W fazie przedptywu gazu przed zaptonem tuku spawalniczego do gtowicy spawalniczej doprowadzana
jest znacznie wigksza ilo$¢ gazu w poréwnaniu z rzeczywistg iloscig gazu spawalniczego, aby uzyskac
szybsze i bardziej wydajne przeptukanie lub usuniecie pozostatosci tlenu z gtowicy spawalnicze;j.

W fazie przeptywu koncowego gtowica spawajgca moze by¢ zasilana znacznie wigkszg iloscig gazu,
aby osiggnac¢ szybsze schtodzenie elementu i gtowicy spawajgce;.

Gaz staty
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UWAGA Przewod pradowo-gazowy musi zosta¢ rozwiniety recznie przed
0 spawaniem, poniewaz w trakcie procesu spawania przewod jest
zwijany automatycznie na skutek ruchu obrotowego.

Brak wczesniejszego rozwiniecia moze spowodowac uszkodzenia.

» Upewni¢ sie, ze dostepna jest dostateczna dtugos¢ przewodu do je-
go rozwiniecia.

» W trakcie rozwijania uwazac, aby przewod byt rozwijany starannie i
nie dochodzito do jego zakleszczania. W razie potrzeby prowadzi¢
przewdd recznie.

Funkcja statego doptywu gazu zapewnia staty doptyw gazu spawalniczego do gtowicy spawalniczej, aby
zapobiec przedostawaniu sie tlenu do gtowicy spawalniczej réwniez w czasie przestoju.

Dzieki ciggtemu przeptukiwaniu gtowicy spawalniczej mozna odpowiednio znacznie skroci¢ czas prze-
ptywu wstepnego gazu.

Podobnie jak w przypadku funkcji Flow Force, pozwala to zoptymalizowa¢ czas procesu, kolory rozgrze-
wania, ilo$¢ gazu i temperature gtowicy spawalnicze;j.

UWAGA Mozliwe jest rowniez potaczenie funkcji Flow Force i stalego do-
0 plywu gazu.
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® cas overview Gas overview

Flow Force time

> F Force Gas guantity

6 — e purge time

9 b Permanent gas

10—. Per En S quantity

Program name

Folder name

ORBITWIN slot

Inverter temperature C Coolant temperature 2

Average current C Coolant flow rate 0.0

Arcvaoltage / Gas quantity 14 1m
Purge gas flow rate

Limit testing Exit
7 7
1" 12

Rys.: Menu ,Przeglad gazéw”, gérna czes¢

POZY- PUNKT MENU FUNKCJA

CJA
1 Czas przed- Czas w sekundach, przez jaki glowica spawalnicza jest zasilana gazem proce-
wstepnego sowym od momentu rozpoczecia procesu do momentu zaptonu.
przeptywu ga-
zu
2 llo$¢ gazu llo$¢ gazu procesowego, ktérg jest zasilana gtowica spawajgca podczas pro-
cesu spawania oraz w normalnym czasie przed i po przeptywie gazu.
3 Flow Force —  Funkcja aktywujaca funkcje Flow Force w fazie przedptywu gazu.
przeptyw Flow Force ON  Flow Force aktywna
wstepny -
Flow Force OFF  Flow Force nieaktywna
4 Czas Flow For- Czas w sekundach, przez ktéry glowica spawalnicza jest zasilana ustawiong
ce — przeptyw iloscig gazu Flow Force w czasie przeptywu wstepnego gazu.
wstepny

UWAGA! Zaleca sie zmniejszenie ilosci gazu spawalniczego do rzeczywi-
stej ilosci gazu procesowego co najmniej 2 sekundy przed zaptonem tuku
elektrycznego, aby ustabilizowa¢ przeplyw gazu przed zaptonem.
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POZY- PUNKT MENU FUNKCJA

CJA
5 llos¢ gazu llo$¢ gazu spawalniczego, ktérg glowica spawalnicza jest zasilana podczas
Flow Force czasu przeptywu w fazie przed i po przeptywie.
6 Czas przeply- Czas w sekundach, przez jaki gtowica spawalnicza jest zasilana gazem proce-
wu koncowego sowym po wygaszeniu tuku elektrycznego.
7 Flow Force —  Funkcja aktywujgca funkcje Flow Force w fazie doptywu gazu.
przeptyw Flow Force ON  Funkcja Flow Force aktywna
Flow Force WYL. Funkcja Flow Force nieaktywna
8 Czas Flow For- Czas w sekundach, przez ktory gtowica spawalnicza jest zasilana ustawiong
ce — doplyw iloscig gazu Flow Force w czasie doptywu gazu.
UWAGA! Zaleca sie, aby ilo$¢ gazu procesowego byta podawana jeszcze
przez 3 sekundy po wygaszeniu tuku elektrycznego, a nastepnie przeta-
czy¢ sie na ilo$¢ gazu Flow Force.
Fre-Furge iime .
Gas Overview
Post-Purge Time
Flow Farce
How Force Time 15
Pragram Name
Folder Mame
9 —— g ent Gas Inverter Temperature

Average current
Arc voltage 0oy Gars Quantity

B  Parmanent Gas Quantity 2
ermanent Gas Quantity 0., Purg.r;ji Fhay

Limit Testing Exit

11 12

Rys.: Menu ,Przeglad gazéw”, dolna czes¢

POZY- PUNKT MENU FUNKCJA

CJA

9 Staty gaz Funkcja aktywujaca funkcje statego zasilania gazem.
Staty doptyw gazu Funkcja statego doptywu gazu aktywna
WEACZONY
Staty doptyw gazu Funkcja statego zasilania gazem nieaktywna
WYL.
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POZY- PUNKT MENU FUNKCJA

CJA

10 Stata ilos¢ ga- llo$¢ gazu spawalniczego, ktdrg gtowica spawalnicza jest stale zasilana w
zu czasie pomocniczym.

11 Przycisk pro-  Za pomocg przycisku programowego , Test wartosci granicznej” zrédto pradu
gramowy ,Test uruchamia test przeptywu gazu spawalniczego w celu okreslenia maksymalnej
wartosci gra-  ilosci gazu spawalniczego dostepnego w gniezdzie wejsciowym gazu.
niczney Okreslona ilos$¢ gazu jest przenoszona do pola wprowadzania danych ,Flow

Force Gasmenge” (llo$¢ gazu przeptywowego) z uwzglednieniem marginesu
bezpieczenstwa.
UWAGA

1. Upewnic sie, ze doptyw gazu spawalniczego i glowica spawalnicza sg
prawidtowo podtgczone.

2. Jesli nie mozna okresli¢ wystarczajacej ilosci gazu spawalniczego,
sprawdzi¢ zrodto gazu spawalniczego i ustawi¢ maksymalng dostepng
ilos¢ gazu.

12 Przycisk pro- Zamyka ,Przeglad gazéw” i powraca do menu spawania.
gramowy
,Opus¢”

8.2.1.3 Przycisk programowalny ,,Stata ilos¢ gazu wt.”)
Przycisk programowy ,Staty doptyw gazu” uruchamia staty doptyw gazu.
Ponowne nacisniecie przycisku powoduje zatrzymanie statego doptywu gazu.

llo$¢ gazu statego mozna zdefiniowa¢ w ustawieniach systemowych lub w ,Przegladzie gazu” pod pozy-
cja ,llos¢ gazu statego”.

Wigcej informacji mozna znalez¢ w rozdziale Przeglad gazu [» 165] i ustawienia systemowe [» 123].

8.2.1.4 Przycisk programowalny ,,Powrét”

Za pomoca przycisku programowalnego ,Powrdt” mozliwy jest powrét bezposrednio do menu spawania.

8.2.2 Sterowanie reczne

Za pomocg przycisku programowalnego ,Sterowanie reczne” mozna przej$¢ z menu ,Spawanie” do
podmenu, w ktérym mozna recznie sterowac funkcjami obrotu gtowicy spawalniczej i zimnego drutu.

8.2.2.1 Przycisk programowalny ,,Obrét wirnika”

Przycisk programowalny ,Obrét wirnika” otwiera podmenu przycisku programowalnego ze wszystkimi
funkcjami obrotu gtowicy spawalniczej:
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PUNKT MENU FUNKCJA

Przycisk programowalny ,Obrét do  Powoduje obrot wirnika gtowicy spawalniczej do tytu.
tytu”

Przycisk programowalny ,Obrét do Powoduje obrot wirnika gtowicy spawalniczej do przodu.
przodu”

Przycisk programowalny ,Pozycja Powoduje obrot wirnika gtowicy spawalniczej do pozycji wyjscio-
wyjsciowa” wej.

Przycisk programowalny ,Obrét Pozwala przejs¢ z powrotem do menu przycisku programowalnego
OK” ,Sterowanie reczne’.

8.2.2.2 Przycisk programowalny ,,Drut”
(1)

Przycisk programowalny,Drut” otwiera podmenu przycisku programowalnego ze wszystkimi funkcjami
gtowicy spawalniczej dotyczgcymi zimnego drutu:

PUNKT MENU FUNKCJA

Przycisk programowalny ,Drut do  Powoduje przesuw zimnego drutu do tytu.
tytu”

Przycisk programowalny ,Drut Powoduje przesuw zimnego drutu do przodu.

przodu”

UWAGA Przyciski programowalne widoczne s3 tylko wtedy, jesli wybrana
0 glowica spawalnicza obstuguje funkcje drutu.

8.2.2.3 Przycisk programowalny ,,Zatwierdz wartos¢”

Nacisnigcie przycisku programowalnego ,Zatwierdz warto$¢” powoduje przejecie aktualnie zaznaczonej
kursorem menu wartosci parametru we wszystkich kolejnych sektorach programu spawania i nadpisa-
nie istniejgcych wartosci.

UWAGA Funkcja stuzy jako udogodnienie dla uzytkownika podczas szyb-
szego dostosowania identycznych wartosci miedzysektorowych.

8.2.2.4 Przycisk programowalny ,Wyjscie”

Powoduje powrét do ekranu ,Menu gtéwne”.
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8.3 Testowanie

Za pomocg przycisku programowego , Testowanie” (1) mozna przej$¢ z menu gtéwnego do trybu testo-
wego.

@ Program Mz
ﬂm Log A

e

@»’u‘! ISt Proqra
O

Program Name
Folder Name
ORBITWIN
Comment
Automatic ¢

Weld Maod

Rys.: Menu gtéwne, przycisk programowy , Testowanie”

W menu testowym/trybie testowym mozna uruchomi¢ proces symulacji i sterowa¢ wszystkimi funkcjami
zwigzanymi ze spawaniem, aby sprawdzi¢ i dostosowac przebieg aktualnie zatadowanego programu
spawania.

Rozpoczyna sie caty proces spawania, jednak bez:
» zaptonu tuku / prgdu spawania
* przeptywu gazu spawalniczego

* przeptywu chtodziwa
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UWAGA Przewéd pradowo-gazowy musi zosta¢ rozwiniety recznie przed
spawaniem, poniewaz w trakcie procesu spawania przewéd jest
zwijany automatycznie na skutek ruchu obrotowego.

Brak wczesniejszego rozwiniecia moze spowodowac uszkodzenia.

» Upewni¢ sie, ze dostepna jest dostateczna dtugos¢ przewodu do je-
go rozwiniecia.

» W trakcie rozwijania uwazac¢, aby przewdd byt rozwijany starannie i
nie dochodzito do jego zakleszczania. W razie potrzeby prowadzi¢
przewdd recznie.

Z wyjatkiem powyzszych cech, tryb testowy jest identyczny z trybem ,Spawanie”.
W trybie testowym przycisk programowy ,Start” (2) ma zétte tto.

tirme

2 Basic adjustments

Documentation

Frogram name
Folder nama Inte
ORBITWIN slot 1
Inverter temperature Coolant temperature
Average current Coolant flow rate
Arcvoltage Gas quantity

Purge gas flow rate

cantral

Rys.: Menu , Testowanie”, przycisk programowy ,START” na z6itym tle
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POZY- ELEMENT OB- FUNKCJA

CJA SLUGI

2 Przycisk pro-  Uruchamia proces symulacji bez zaptonu tuku, prgdu spawania, przeptywu ga-
gramowy zu spawalniczego i chtodziwa, w oparciu o parametry aktualnie zatadowanego
JStart” programu spawania.

UWAGA! Typ gtowicy spawalniczej zaprogramowany w programie spawa-
nia musi by¢ zgodny z typem podtaczonym do zrédta pradu.

Wszystkie pozostate funkcje — patrz rozdziat Spawanie [F 160]
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8.4 Proces spawania
v Zrédio pradu musi znajdowac sie w trybie spawania.
» Nacisnigcie przycisku programowego ,START” powoduje rozpoczegcie procesu spawania, a tym sa-
mym przeptyw chtodziwa i doptyw gazu spawalniczego do przeptywu wstepnego gazu.
< Post-purge time
> Pre-purge time

Process detalls

Start position ° - 6

Replace electrode alert

Scale weld

Save data log files Off

Print data log files

Log only complete welds Program name 77x04-000.PRG
Extended ( Folder name Internal memory/STANDARD
ORBITWIN slot 1 _— 4
Inverter temperature 35 °C 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

Rys.: Menu ,Proces spawania’”, przycisk programowy ,START” czerwony

1. Po uplywie czasu przeptywu wstepnego gazu zapala sig tuk elektryczny i tworzy sie jeziorko spa-
walnicze.

2. Po utworzeniu kapieli spawalniczej rozpoczyna sie obrot wirnika i ustawiane sg parametry spawa-
nia pierwszego sektora.
Podczas przejscia miedzy sektorami parametry spawania dostosowujg sie do parametréw nastep-
nego sektora.

3. Po osiggnieciu konca ostatniego sektora rozpoczyna sie faza obnizania, w ktérej prad spawania
jest liniowo obnizany do momentu osiagniecia pradu koncowego.

4. Po osiggnieciu wartosci prgdu korncowego tuk gasnie i rozpoczyna sie czas doptywu gazu.

5. Po uplywie czasu doptywu gazu przeptyw gazu spawalniczego i chtodziwa zostaje zatrzymany, a
proces spawania zostaje zakonczony.
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Scale Weld

HF Current

LP Current

HPF Time

LP Tirme
HPE Travel Speed 1 mmsmin
LP Traw il 1 mimfmirn

Program Nami

q Fold ba Tube
Level Slope alder Name

Invwerter Temperatune >olant Temperature 27

AVErage current Cealant Flow Rate

Arc voltage 129y Furge Gas Flow Rate
Actual Flow Rate 14

Gas # Infa

Rys.: Widok podczas trwania procesu spawania

POZY- ELEMENT EKRANU FUNKCJA
CJA
1 Klawisz programowy ,START” Rozpoczyna proces spawania z przeptywem gazu spawalni-

czego i chtodziwa w oparciu o parametry aktualnie zatadowa-
nego programu spawania. W trybie spawania przycisk pro-
gramowy ,Start” (2) ma czerwone tto.

UWAGA! Typ gtowicy spawalniczej zaprogramowany w
programie spawania musi by¢ zgodny z typem podiaczo-
nym do zrédta pradu. Jesli parametry programu spawania
wykraczaja poza specyfikacje glowicy spawalniczej, roz-
poczecie procesu spawania nie jest mozliwe.

2 Przycisk programowy ,Gaz” Przycisk programowy ,Gaz/chtodziwo” otwiera podmenu
,Gaz/chtodziwo” przyciskéw programowych zawierajgce wszystkie funkcje
zwigzane z chtodziwem i gazem spawalniczym.

Patrz rozdziat Przycisk programowalny ,Gaz/chtodziwo*

3 Przycisk programowy ,Sterowa- Przycisk programowy ,Sterowanie reczne” otwiera podmenu
nie reczne” przyciskéow programowych, w ktérym mozna recznie stero-
wac funkcjami obrotu gtowicy spawalniczej i zimnego drutu.

Patrz rozdziat Sterowanie reczne
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POZY- ELEMENT EKRANU FUNKCJA

CJA

4 Pole informacji o programie spa- Pole informacji o programie spawania zawiera przeglad aktu-

wania alnych wartosci technicznych, takich jak przeptyw chtodziwa i
gazu, napiecie spawania, temperatury.

5 Wskazanie pozycji elektrody UWAGA! Tylko z gtowica spawalnicza serii OWX i whaczo-
na funkcja ,,Autoposition”.

Wyswietla aktualng pozycje elektrody.
Zobacz takze Ustawienia podstawowe [» 104]

6 Wskazanie pozycji uchwytu UWAGA! Tylko z gtowica spawalnicza serii OWX i wiaczo-
na funkcja , Autoposition”.

Wyswietla aktualng pozycje uchwytu.
Zobacz tez Ustawienia podstawowe [P 104]

7 Grafika procesu Grafika procesu pokazuje w aktywnym procesie spawania
przeglad aktualnego postepu procesu i aktualnej pozycji spa-
wania na obrabianym elemencie.

8 Postep procesu Pasek postepu procesu pokazuje postep aktualnie aktywne-
go sektora w %.

9 Przycisk programowy ,Stop” Nacisniecie przycisku programowego ,Stop” powoduje na-
tychmiastowe zakonczenie catego procesu zgrzewania.

10 Przycisk programowy ,Obnize- Nacis$niecie przycisku programowego ,,Obnizenie” powoduje

nie” przejscie zrédta pradu do fazy obnizenia programu spawa-
nia.

11 Przycisk programowy ,Gaz -  Zmniejsza ilo$¢ gazu spawalniczego o 1 I/min.

12 Przycisk programowy ,Gaz +”  Zwieksza ilo$¢ gazu spawalniczego o 1 I/min.

13 Oznaczenie sektora Wskazuje aktualnie aktywny sektor.

14 Animacja graficzna pozycji spa- Pokazuje aktualng pozycje spawania.

wania

UWAGA Parametry wyswietlane podczas procesu spawania mozna dosto-
0 sowac w trakcie jego trwania.
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9 Sktadowanie i wytgczenie z eksploatacji

» Przed przechowywaniem lub wycofaniem z eksploatacji nalezy oprozni¢ zbiornik ptynu chtodzacego.
Patrz rozdziat , Pompa chtodziwa wiaczona [» 181]".

Nalezy przestrzega¢ nastepujgcych warunkéw przechowywania:

* Przechowywanie wytacznie w zamknigetych pomieszczeniach

» Nie przechowywa¢ w poblizu materiatéw sprzyjajacych korozji.
» Zakres temperatur od -20 do +55 °C

» Wzgledna wilgotno$¢ powietrza do 90% przy 40°C

Nalezy przestrzega¢ obowigzkéw operatora dotyczacych prawidtowej utylizacji, okreslonych w rozdziale
, Ochrona srodowiska i utylizacja [» 15] ” (Wskazowki dotyczgce utylizacji) oraz w ponizszych wskazdw-
kach bezpieczenstwa:

UWAGA Niebezpieczenstwo obrazen w wyniku nieprawidiowego demonta-
f f } zu

» Urzadzenie moze otwierac¢ wylacznie wykwalifikowany elektryk
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10 Komendy specjalne

10.1 Klawiaturowe komendy specjalne
Za pomoca zewnetrznej klawiatury USB mozna wprowadzaé komendy specjalne w oprogramowaniu
zrodta zasilania.

W tym celu nalezy wpisa¢ nastepujace skroty klawiaturowe przy jednoczesnie wcisnietym przycisku
LALT™

VER » Wskazanie wersji oprogramowania.

SER » Wskazanie ekranu serwisowego.

SLO » Przetgczenie prezentacji nachylenia w programie spawania z % na s.

RES P Restart oprogramowania

BMP » Wygenerowanie pliku obrazu aktualnego ekranu w formacie BMP. Wymag: Nosnik pamigci

USB musi by¢ przytgczony.

10.2 Komendy specjalne wprowadzane za pomoca
przyciskéw programowalnych

Reset USB

Jesli przytgczone urzgdzenie peryferyjne USB nie dziata zgodnie z oczekiwaniami, mozna podja¢ probe
usuniecia btedu poprzez reset USB bez koniecznosci ponownego uruchamiania zrodta zasilania.

» W menu gtdéwnym nacisng¢ i przytrzymac przycisk programowalny ,Menu” przez co najmniej 5 se-
kund.

Reset komunikatéw informacyjnych

» Nacisna¢ i przytrzymac przycisk programowalny ,Info”.
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11  Serwis i konserwacja

11.1 Ekran serwisowy

Zobacz rozdziat Ekran serwisowy [» 157].

11.2 Informacje o oprogramowaniu

Zobacz rozdziat Informacje [» 158], What's new [» 158] oraz Changelog [» 158].

11.3 Dioda LED stanu

Z tylu urzadzenia znajdujg sie trzy diody LED stanu (pozycja 34):

Rys.: Dioda LED z tytu urzgdzenia Smart Welder

DIODA CHARAKTERYSTY- STAN
KA
1 Wt System OK
2 Wt Pompa ptynu chtodzgcego wtaczona
WYL Pompa ptynu chtodzacego wytgczona
3 Miga Przeptyw ptynu chtodzacego aktywny
WYL Brak przeptywu ptynu chtodzacego
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11.4 Jednostka chtodzaca

11.4.1 Chtodziwo

UWAGA » Urzgdzenie moze by¢ eksploatowane wytgcznie przy uzyciu chtodzi-
wa OCL-30 firmy Orbitalum Tools GmbH.
» Stosowanie mieszanek z innymi ptynami lub stosowanie innych
chtodziw moze prowadzi¢ do usterek.
» Regularnie sprawdzac poziom chtodziwa.
» Wymienia¢ chtodziwo zawsze catkowicie.

» Nie dopusci¢ do zrzutu chtodziwa do kanalizacji lub wod powierzch-
niowych.

» Utylizowaé chtodziwo zgodnie z lokalnymi przepisami oraz z
uwzglednieniem zapiséw karty charakterystyki chtodziwa.

» W przypadku wycieku chtodziwa natychmiast zebra¢ ptyn i poddac
stosownej utylizacji.

11.4.2 Napetnianie zbiornika chtodziwa

UWAGA Przed spawaniem sprawdzi¢ poziom plynu chtodzacego i w razie
potrzeby uzupetnic.

» Upewni¢ sie, ze podczas uzupetniania zrédto pradu nie jest podtg-
czone do sieci elektryczne;.

UWAGA Wydajnos¢ chlodzenia jest zapewniona tylko przy petnym zbiorni-
ku ptynu chtodzacego.

» Nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, poniewaz w
przeciwnym razie pompa moze ulec uszkodzeniu w wyniku pracy na
sucho.
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Procedura:
1. Odigczy¢ zrodio zasilania od sieci elektrycznej.
2. Ustawi¢ zrodto zasilania réwno z krawedzig stotu, bokiem zbiornika ptynu chtodzgcego.
3. Odkreci¢ pokrywe (1) zbiornika ptynu chtodzacego od krééca wlewu (2).
4. WIa¢ ptyn chtodzacy OCL-30 maksymalnie do oznaczenia ,max.” na wskazniku poziomu (3).

UWAGA » Poziom ptynu chtodzgcego nie moze nigdy spasc ponizej oznacze-
0 nia ,min.” na wskazniku poziomu.

5. Przykreci¢ pokrywe zbiornika ptynu chtodzacego do krééca wlewu (2).

11.4.3 Pompa chtodziwa wigczona
Stosowanie podczas wymiany ptynu chtodzgcego i oprézniania zbiornika w przypadku diuzszego prze-
stoju maszyny.
Przygotowanie
1. Podtgczyé waz spustowy (w zestawie) do niebie-
skiego przytgcza ptynu chtodzacego (1).
2. Otwarty koniec weza nalezy umiesci¢ w pojemniku
zbiorczym (min. 3 litry).

Wykonanie
Wykonaj nastepujgce czynnosci w menu zrodta prgdu spawania:
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» W menu gtéwnym nacisngc¢ przycisk ,Ustawienia”

).

» Nacisnij przycisk ,Serwis” (3).

» Nacisnag¢ przycisk ,Pompa chtodziwa wigczona” (4). ,

= Rozpocznie si¢ proces pompowania i pojawi
sie komunikat ,Pompowanie ptynu chtodzgce-
go”.

» Sprawdzi¢ wskaznik poziomu i zakonczy¢ proces
wypompowywania, naciskajgc przycisk ,Anuluj” (5),
gdy zbiornik bedzie pusty.
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UWAGA Proces wypompowywania jest ograniczony do okoto 30 sekund.
0 Gdy pompa pracuje na biegu jalowym, styszalnie wzrasta jej pred-
kos¢ obrotowa.

» Natychmiast przerwaé proces wypompowywania.

» Jesli przez ponad 10 sekund pracy pompy nie wyptywa ptyn chto-
dzacy, przerwac proces pompowania, aby unikng¢ uszkodzenia
pompy.

» Aby catkowicie oprézni¢ zbiornik, nalezy lekko podnies¢ tylng czes¢
zrodta zasilania.

» Powtarzac te czynnosé, az zbiornik ptynu chtodzacego zostanie cat-
kowicie oprozniony.

» Aby odtgczy¢ waz spustowy od przytacza ptynu chtodzgcego, nalezy
lekko odsung¢ niebieski pierscien przytacza.

11.5 Regulacja silnika

Podczas wyréwnywania silnika mierzy sie predkos¢ obrotowg gtowicy spawalniczej i poréwnuje jg z
predkoscig zadang.
Odchylenie moze zosta¢ skompensowane przez oprogramowanie.

W przypadku stosowania kilku gtowic spawalniczych tego samego typu zaleca sie przeprowadzanie wy-
réwnywania silnika przy kazdej wymianie gtowicy spawalnicze;j.

UWAGA f Wyciek chlodziwa przy wymianie glowic spawalniczych

Kontakt z chtodziwem grozi podraznieniem skéry, oczu i drog oddecho-
wych.

» Podczas wymiany gtowicy spawalniczej pompa chtodziwa i zrédto
zasilania muszg by¢ wytgczone.

UWAGA Kalibracja silnika jest mozliwa tylko w przypadku gtowic spawalni-
0 czych z wylacznikiem krancowym. Nie dotyczy to gtowic spawalni-

czych serii MH!

W przypadku stosowania kilku gtowic spawalniczych réznych typdw lub wytgcznie tego samego typu nie
jest to konieczne, poniewaz maszyna zapisuje odchylenie dla kazdego typu gtowicy.

Zobacz takze Kalibracja silnika [» 149] w rozdziale Ustawienia.
Przygotowanie
» Podigczy¢ glowice zgrzewajacg do zrodta zasilania — patrz instrukcja obstugi gtowicy zgrzewajgce;j

Wykonanie
1. Nacisnag¢ przycisk ,Wyréwnanie silnika”.
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= Wirnik glowicy spawalniczej przesuwa sie do pozycji podstawowej, a nastepnie wykonuje pet-
ny obrét. Mierzony jest wymagany czas i poréwnywany z wartoscig zadang. Odchylenie jest

wyswietlane w procentach. Prawidtowo skalibrowane gtowice zazwyczaj wykazujg odchylenia
rzedu +/- 2%.

@ service
Caoalant Pump On

Calibrate Wekd Head

L]
1 Maotor Calibration

Please Wait, Motor Calibration In Progress

Cancel

Machine Information —

LT.PRG
Folder Mame  Inberral Memory S TANDARD
WhHat's Méw

Changelog

= Pojawi sie komunikat: ,Czy nowe dane wyréwnania majg zosta¢ zapisane?”.

tp Adjustment completed successfully.
L]

Deviation [s: 1.18%

Save New Callbration Data 7

2. W przypadku odchylenia mniejszego niz 1%: potwierdzi¢ komunikat, wybierajgc opcje ,Nie”.
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3. W przypadku odchylenia wiekszego niz 1%: potwierdzi¢ komunikat, wybierajgc opcje ,Tak”.

= Okreslona warto$¢ odchylenia zostanie przyjeta.
= Maszyna rozpoznaje btgd aktualnie podtgczonej gtowicy spawalniczej i kompensuje go w pro-

cesie spawania.

11.6 Drukarka

11.6.1 Wymiana rolki papierowej

1. Podnies$ pokrywe drukarki (1).
2. Wyréwnaj nowg rolke papieru (4) zgodnie z ilustracjg i odwin poczatek papieru tak, aby wystawat

poza szczeling pokrywy (2).
3. Przytrzymaj poczatek papieru powyzej szczeliny pokrywy (2) i zamknij pokrywe drukarki (1).
4. Odcig¢ nadmiar papieru w gore.

= Rolka papieru jest gotowa do uzycia.
» Jesli krawedz odrywania wystaje do wnetrza drukarki, nacisnij przycisk (3), aby uruchomi¢ podawa-
nie papieru. Gdy wystarczajgca ilo$¢ papieru wystaje ze szczeliny pokrywy, aby mozna byto go

chwyci¢, zwolnij przycisk (3).
= Teraz mozna ponownie oderwac papier drukarki w gore.

11.7 Serwis i obstuga posprzedazna

11.7.1 Serwis producenta

Nasze produkty sg niezwykle wytrzymate i niezawodne. Aby utrzymac¢ wydajnosé przez dtugi czas, na-
lezy zlecac regularne przeprowadzanie zalecanych prac serwisowych i konserwacyjnych.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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Oferujemy kompetentng obstuge za posrednictwem oddziatéw oraz naszej Swiatowej sieci autoryzowa-
nych partneréw. Dbamy o ich staranng selekcje i regularne szkolenie przez naszych ekspertéw w celu
zapewnienia znajomosci hajnowszego stanu wiedzy w zakresie produktow i technologii.

Wszystkie prace serwisowe i konserwacyjne wykonywane sg z duzg starannoscig przez wykwalifikowa-
nych pracownikow. Dokonujg oni analizy zaistniatej sytuacji, aby znalez¢ najlepsze dtugoterminowe roz-
wigzanie.

Kontakt z serwisem firmy Orbitalum GmbH Singen:

mail: customerservice@orbitalum.com
Telefon: +49 (0) 77 31 792-786

W przypadku koniecznosci skorzystania z pomocy serwisu nalezy wypetni¢ ,Formularz serwisowy“ na
stronie firmy Orbitalum w zaktadce Serwis i naprawy oraz dotgczy¢ wypetniony formularz do wysytanego
produktu.

11.7.2 Wsparcie techniczne i technika zastosowan

Masz pytania dotyczace obstugi systemu Orbitalum lub napotkates$ na problem techniczny?

Nasi doswiadczeni i wykwalifikowani specjalisci ds. produktéw i techniki zastosowan zapewniajg wspar-
cie naszym klientom w zakresie prawidtowego doboru i zastosowania produktéw.

W celu mozliwie sprawnego opracowania przestanego zapytania nalezy wraz opisem problemu prze-
sta¢ numer seryjny odnosnego urzgdzenia. Pozwoli to naszym pracownikom dokona¢ wstgpnego roze-
znania w sytuacji.

» Obstuga zapytan i probleméw technicznych

» Systematyczna diagnostyka i usuwanie usterek

» Wsparcie w doborze odpowiednich czesci zamiennych

» Wsparcie w zakresie obstugi, uruchomienia i przebiegéw testowych

» Wsparcie techniczne $wiadczone telefonicznie, za posrednictwem poczty elektronicznej oraz na
zyczenie takze na miejscu u klienta

mail: tech.support@orbitalum.com

Tel.: +49 (0) 77 31 792-764

11.7.3 Szkolenia w zakresie obstugi i serwisu

W nowoczesnych salach szkoleniowych w Singen specjalisci naszej firmy dzielg sie swojg fachowg wie-
dzg w ramach szkolen powadzonych w matych grupach stuchaczy. Pozwala to na indywidualne podej-
Scie do kazdego z uczestnikow szkolenia. Na zyczenie mozliwe jest réwniez przeprowadzenie szkolen
na miejscu u klienta.

Po zakonczeniu kazdego szkolenia wystawiane sa zaswiadczenie uczestnictwa oraz certyfikat nabycia
stosownej wiedzy.
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Grupe docelowg dla réznych ofert szkoleniowych stanowig zwtaszcza operatorzy maszyn i urzgdzen w
branzy budowy maszyn, zbiornikéw i rurociggéw.

mail: training@orbitalum.com

Tel.: +49 (0) 77 31 792-741

11.8 Konserwacja i pielegnacja
* Nie uzywac smarow ani srodkéw poslizgowych.

* W przypadku zabrudzenia powierzchni nalezy uzywac wytacznie sSrodkdw czyszczacych
niepozostawiajgcych $ladow.

UWAGA! O ile nie podano inaczej, ponizsze wskazéwki dotyczace konserwacji zaleza w duzym
stopniu od sposobu uzytkowania zrédta pradu spawalniczego.

11.8.1 Plan konserwacji

INTERWAL CZYNNOSC

Codziennie » Sprawdzaé poziom ptynu chtodzacego w zbiorniku i w razie potrzeby uzupetniac.

UWAGA! W przypadku czestej wymiany glowic spawalniczych moze by¢ ko-
nieczne czestsze uzupetnianie ptynu chtodzacego.

1. Po wymianie gtowicy spawalniczej w trybie ,Spawanie” lub ,Test” nacisna¢
przycisk programowy ,Gaz/Ptyn chtodzacy”, aby wyptuka¢ ewentualne peche-
rzyki powietrza z weza.

W razie potrzeby powtorz te czynnoscé.
Patrz rozdziat Spawanie [ 160]

2. Upewnic sig, ze zbiornik ptynu chfodzacego jest catkowicie napetniony ptynem
chfodzacym i w razie potrzeby uzupetni¢ go.

Co miesiac » Dokfadnie wyczy$¢é maszyne z zewnatrz.

» Sprawdz, czy kabel zasilajgcy, wtyczka zasilajgca i maszyna nie majg uszko-
dzen mechanicznych.

» Zalecenie: Kalibracje silnika nalezy przeprowadzac rowniez w przypadku rzeko-
mo bezawaryjnej pracy gtowic spawalniczych.
Patrz rozdziat Regulacja silnika [» 183]

Co pét roku » Catkowicie wymieni¢ ptyn chtodzacy.
Patrz rozdziat Jednostka chtodzaca [» 180]

Raz w roku » Kalibracje falownika nalezy zleci¢ serwisowi Orbitalum.

» Przeprowadzi¢ kontrole BGV-A3 przez firme Orbitalum lub certyfikowany serwis.
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12 Opcje aktualizacji

Dzieki opcjonalnym opcjom aktualizacji mozna w prosty sposéb rozszerzy¢ funkcjonalno$¢ oprogramo-
wania zrodfa zasilania.

Aktywacja odbywa sie za pomocg alfanumerycznego kodu aktywacyjnego (,klucza aktywacyjnego”),
ktéry mozna wprowadzi¢ w ustawieniach systemowych.

Patrz rozdziat Aktywacja [» 46]

W instrukcji obstugi funkcje wymagajace aktualizacji sg oznaczone odpowiednimi ikonami aktualizacji.

Patrz rozdziat Legenda [} 8]

AKTUALIZACJA tacznosé LAN/IoT/VNC (kod 850080001)*
Aktualizacja oprogramowania w celu aktywacji nastepujgcego zakresu ustug:

*  Wymiana danych miedzy zrédtami prgdu a sieciowymi dyskami LAN w zakresie protokotéw
danych spawalniczych i programéw spawalniczych.

* Integracja zrodta pradu z otoczeniem Industry 4.0/IoT za pomocg protokotu MQTT.
» Sterowanie zrédtem prgdu za pomoca VNC poprzez komputer, tablet lub urzgdzenie mobilne.

» Wprowadzanie polecen sterujgcych za pomocg skanera kodow QR.
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13 Interfejs zewnetrzny X13

Interfejs zewnetrzny X13 — sterowanie za pomocg systeméw nadrzednych (DE)

Interfejs zewnetrzny X13 umozliwia podtgczenie zrodta prgdu do nadrzednego sterownika (np. sterowni-
ka PLC lub sterownika robota). Za posrednictwem tego interfejsu mozna zdalnie sterowa¢ podstawowy-
mi funkcjami zrédta pradu i sprawdzac¢ informacje o stanie.

Opis

Interfejs X13 jest wykonany jako interfejs logiczny 24 V i oferuje cyfrowe wejscia i wyjscia oraz opcjo-
nalne sygnaty analogowe.

Przypisanie pinéw

PIN SYGNAL FUNKCJA

26 +24 V Zasilanie dla sygnatéw sterujgcych

16 GND Masa

18 StartStop-Key_X13 Uruchomienie/zatrzymanie procesu spawania

9 Spareln_X13 (test gazu) Uruchomienie/zatrzymanie testu gazu

17 Ready_X13 Wskazanie ,Gotowy do spawania”

7 InWeldCycle_X13 Wskazanie ,Proces spawania aktywny”

8 FaultAbort_X13 Komunikat ,Btad podczas spawania”

24 HeadHomed_X13 Komunikat ,Glowica spawajgca w pozycji wyjsciowe;j”
25 ArcOn_X13 Wskazanie ,tuk aktywny”

Sposoéb dziatania
» Start/Stop: Za pomocg pinu 18 mozna uruchomic lub zatrzymac¢ proces spawania.
» Test gazu: Za pomocg pinu 9 mozna uruchomic test gazu.

» Sygnaly stanu: Piny 7, 8, 17, 24 i 25 dostarczajg informacji zwrotnych na temat aktualnego stanu
zrodta pradu.

Wiasciwosci elektryczne
* Poziom logiczny:
» Zasilanie: +24 V musi by¢ dostarczone przez system nadrzedny.
Przyktad zastosowania
Sterownik PLC moze za posrednictwem interfejsu X13:
» Rozpoczagé proces spawania, gdy tylko urzgdzenie bedzie gotowe.
* Uruchomi¢ test gazu przed rozpoczeciem spawania.

* Monitorowac status ,Gotowy” i ,Proces spawania aktywny” w celu synchronizacji przebiegu.
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UWAGA! Szczegotowy opis znajduje sie w , Interface Control Document” od strony 45! Dostepne
w dziale pomocy technicznej:
E-mail: tech.support@orbitalum.com

Tel.: +49 (0) 77 31 792-764
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14 Akcesoria

ARTYKULY KOD

Karta sieciowa USB WLAN, ORBITALUM 850 030 015
Skaner kodéw kreskowych/kodéw QR MW/SW/PW 850 030 005
Pilot ORBIMAT z przewodem o dtugosci 7,5 m 875 050 001
Walizka transportowa Smart Welder 850 030 020
Jednostka przetgczajgca ORBITWIN SW 853 000 001
Woézek ORBICAR S 884 000 001
ORBICAR W Woézek z zewnetrznym chtodzeniem 884 000 002
ORBICOOL Active SW 889 000 015
Podwajny reduktor cisnienia ARGON 888 000 001
Podwdjny reduktor cisnienia ARGON/WODOR 888 000 002
Palnik reczny TIG z zestawem wezy o dtugosci 4,0 m 890 013 010
Kabel masowy 811 050 005
Miernik pozostatego tlenu ORBmax 882 000 002

Zastrzegamy sobie prawo do zmian.
Szczegdtowe informacje mozna znalez¢ w katalogu produktéw, linki do pobrania plikéw PDF:

https://www.orbitalum.com/de/download.html
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15 Materiaty eksploatacyjne

Dostepne opcjonalnie.

ARTYKUL KOD

Ptyn chtodzacy OCL-30 (kanister 3,5 1) 850 030 010

Rolki papieru termicznego, opakowanie 3 sztuki 854 030 001

192
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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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17 Deklaracja zgodnosci
ORIGINAL

de EG-Konformitatserklarung

en EC Declaration of conformity
fr  CE Déclaration de conformité
it CE Dichiarazione di conformita

es CE Declaracion de conformidad
nl  EG-conformiteitsverklaring

cz ES Prohlaseni o shodé

sk EU Prehlasenie o zhode

fi EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus

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

Maschine und Typ (inklusive optional erhaltlichen Zubehérartikeln von Orbitalum): / Machinery and type OrbitalschweiBstromquelle

(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):

© 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:

¢ Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU
* EMV-Richtlinie 2014/30/EU

¢ RoHS-Richtlinie 2011/65/EU

« Okodesign-Verordnung (EU) 2019/1784

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

230

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.:

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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