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1 Sobre este manual

1.1 Adverténcias

As adverténcias utilizadas neste manual advertem em relagéo a ferimentos ou danos materiais.

Leia e respeite sempre as adverténcias!

Este é o simbolo de aviso. Adverte em relagdo aos riscos de ferimentos. Para evitar
ferimentos ou a morte, siga as medidas assinaladas com o simbolo de seguranca.

NIVEL DE AVISO SIGNIFICADO

A PERIGO Situagao de perigo iminente que, no incumprimento das medidas
de seguranca, provoca a morte ou ferimentos graves.

A AVISO Situagado potencialmente perigosa que, no incumprimento das
medidas de seguranga, pode provocar a morte ou ferimentos
graves.

A ATENGAO Situag&o potencialmente perigosa que, no incumprimento das
medidas de seguranga, pode provocar ferimentos ligeiros.

0 NOTA! Situagado potencialmente perigosa que, em caso de

inobservancia, pode provocar danos materiais.

1.2 Outros simbolos e marcagoes

simMBOLO SIGNIFICADO
Informacdes importantes para a compreens&o.
1. Pedido de agdo numa sequéncia de agdes: aqui é necessaria uma agao.
2.
3.
> Pedido unico de ag&o: aqui € necessaria uma agao.
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1.3 Legenda

Termo/SiMBOLO

SIGNIFICADO

ORBIMAT 300 SW

Power Welder

SW

ORBIMAT 180 SW Smart Welder

MW Mobile Welder (s6 diz respeito a Mobile Welder)

Cabeca de soldadura orbital Cabeca de soldadura orbital aberta/fechada

() A funcao requer UPGRADE Connectivity LAN/IoT/VNC*.

(0) A funcéo requer UPGRADE ORBICOOL MW* (s6 diz respeito a

Mobile Welder).

A funcéo requer UPGRADE Software MW Plus* (s6 diz respeito
a Mobile Welder).

*Ver o cap.

1.4 Documentos aplicaveis

Os documentos seguintes aplicam-se a este manual de instrucdes:

» Declaragéo de conformidade

» Certificado de calibragéo

* Manual de instrugdes da cabecga de soldadura/magarico manual

* Ao utilizar a interface externa X13: Interface Control Document
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2 Informacoes e instrugdes de segurancga
para o operador

2.1 Obrigacdes do operador

Aplicacao em oficinal/exterior/campo: O operador é responsavel pela seguranga na zona de perigo
da maquina e apenas deve permitir que pessoal qualificado permanecga e opere a maquina na zona de
perigo.

Seguranca do trabalhador: o operador deve cumprir as normas de seguranga descritas neste capitulo
e trabalhar de maneira consciente em termos de seguranga e com todos os equipamentos de protegao
prescritos.

O empregador compromete-se a informar os colaboradores sobre os perigos definidos pelas diretivas
CEM e avaliar o local de trabalho em conformidade.

Requisitos para avaliagoes CEM especiais relativas a atividades, equipamentos de trabalho e
locais de trabalho gerais*:

TIPO DE LOCAL DE AVALIAGAO NECESSARIA PARA:
TRABALHO OU Trabalhadores sem Trabalhadores Trabalhadores com
EQUIPAMENTO DE risco especifico particularmente implantes ativos
TRABALHO vulneraveis
(exceto os portadores
de

implantes ativos)

(1) (2 (3)
Soldadura por arco Nao Nao Sim
voltaico, manual
(incluindo MIG [em
atmosfera inerte], MAG
[em atmosfera ativa],
TIG [em atmosfera inerte
com elétrodo de
tungsténio]) em
conformidade com as
boas praticas e sem
contacto fisico com a
linha

* De acordo com a Diretiva 2013/35/UE
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EMF DATA SHEET
ARC WELDING POWER SOURCE

Product/Apparatus Identification

Product Stock Number
Orbimat 180 SW 850 000 001
Mobile Welder * 854 000 001
(* inclose, equal inverter, all variants)

Compliance Information Summary

Applicable regulation Directive 2014/35/EU

Reference limits Directive 2013/35/EU, Recommendation 1998/519/EC

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

Intended use ® for occupational use ® for use by laymen

Non-thermal effects need to be considered for workplace assessment B YES @ NO

Thermal effects need to be considered for workplace assessment B YES B NO

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

B Data is based on worst case setting/program (only valid until setting options/welding programs are changed)

i Data is based on multiple settings/programs (only valid until setting options/welding programs are changed)
Occupational exposure is below the Exposure Limit Values (ELVs) H YES B NO

for health effects at the standardized configurations (if NO, specific required minimum distances apply)
Occupational exposure is below the Exposure Limit Values (ELVs) B na B YES B NO

for sensory effects at the standardized configurations (if applicable and NO, specific measures are needed)
QOccupational exposure is below the Action Levels (ALs) at the R na B YES ® NO
standardized configurations (if applicable and NO, specific signage is needed)

EMF Data for Non-thermal Effects

Exposure Indices (Els) and distances to welding circuit (for each operation mode, as applicable)

Head
Sensary Health Limb ; !
Trunk Limb (thigh
Effects | Effects i (hand) | Hmb thia
Standardized distance 10 cm 10 cm 10cm 3cm 3cm
ELV El @ standardized distance 0,08 0,07 0,11 0,06 0,14
Required minimum distance 1cm 1ecm 1cm 1cm 1cm
Distance where all occupational ELV Exposure Indices fall below 0.20 (20%) 3cm
Distance where all general public ELV Exposure Indices fall below 1.00 (100%) 85 cm
Tested by: J. Jaeckle Date tested: 2020-11-04

Date reworked: 2022-06-09
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2.2 Utilizar a maquina

2.2.1 Utilizacao prevista

AVISO f Perigos devido a uma utilizagao incorreta!

O aparelho foi fabricado de acordo com o estado da técnica e com as
regras e normas reconhecidas no dominio da seguranga para ser
utilizado na industria e no comércio. Destina-se apenas aos processos
de soldadura especificados neste manual de instrugdes. A utilizacdo
incorreta do aparelho pode apresentar perigos para as pessoas, 0s
animais e os bens materiais. Nenhuma responsabilidade sera
assumida por eventuais danos dai resultantes.

» Utilizar o aparelho exclusivamente para a soldadura por corrente
continua TIG com Liftarc (ignigdo por contacto) ou ignigdo por HF
(sem contacto). Os componentes acessoérios podem ampliar a gama
de fungdes, se necessario (ver o capitulo ).

A fonte de corrente de soldadura orbital destina-se exclusivamente as seguintes utilizagoes:

Utilizagdo em conjunto com uma cabeca de soldadura orbital ou um magarico manual da
Orbitalum Tools GmbH ou com um produto de outros fornecedores compativel em conjunto com o
adaptador da cabecga de soldadura da Orbitalum Tools GmbH.

Soldadura TIG de materiais que sédo adequados para o processo de soldadura TIG.

Tubos vazios, ndo pressurizados, isentos de contaminagao, atmosferas explosivas ou liquidos.

A utilizagao prevista inclui também os seguintes pontos:

Supervisionar permanentemente a maquina durante a operagado. O operador deve estar sempre
em condigbes de parar 0 processo.

Observar todas as instrugdes de seguranga e adverténcias constantes deste manual de
instrugoes.

Observar os documentos aplicaveis.
Cumprir todos os trabalhos de inspegdo e manutengao.

Utilizar exclusivamente a maquina no seu estado original.

Utilizar exclusivamente acessorios originais, bem como pegas de substituicdo e materiais originais.

Utilizar exclusivamente gases de protegéo classificados para o método de soldadura TIG em
conformidade com a norma DIN EN ISO 14175.

@ utilizar exclusivamente liquido de refrigeragcdo OCL-30 da Orbitalum Tools GmbH

Verificar todos os componentes e fungdes relevantes para a seguranga antes da colocagdo em
funcionamento.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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Processar exclusivamente os materiais indicados no manual de instrugdes.

Manusear adequadamente todos os componentes envolvidos no processo de soldadura, bem
como todos os outros fatores que influenciam o processo de soldadura.

Utilizar a maquina exclusivamente para fins comerciais.

2.2.2 Limitagoes da maquina

O local de trabalho pode estar localizado na preparagéo de tubos, na construgao do sistema ou no
proprio sistema.

O aparelho é operado por uma pessoa.
O aparelho so6 pode ser montado e operado numa superficie estavel, nivelada e antiderrapante.

Deve existir um espago de cerca de 2 metros a volta do aparelho para que as pessoas se possam
movimentar.

lluminacéo de trabalho: min. 300 lux.

Condigbes climaticas durante o funcionamento:
Temperatura ambiente: —10 °C a +40 °C
Humidade relativa: <90% a +20 °C, <50% a +40 °C

Condigdes climaticas durante o armazenamento e o transporte:
Temperatura ambiente: —20 °C a +55 °C
Humidade relativa: <90% a +20 °C, <50% a +40 °C

O aparelho sé pode ser montado e operado num ambiente seco de acordo com a IP 23 (ndo em
caso de nevoeiro, chuva, trovoada, etc.). Se necessario, utilizar uma tenda para soldadura.

@A capacidade de refrigeragéo sé € garantida se o depésito de liquido de refrigeragao estiver
cheio.

Evitar fumos, vapores, neblinas de 6leo e poeiras de retificagao.

Evitar o ar ambiente salgado (ar maritimo).

2.2.3 Soldadura em ambientes com elevado perigo elétrico

A fonte de corrente pode ser utilizada em ambientes com um elevado perigo elétrico.
A mesma esta em conformidade com os regulamentos e normas IEC/DIN EN 60974 e VDE 0544.

2.2.4 Arrefecimento do aparelho

Uma ventilagdo insuficiente conduz a uma redugéo do desempenho e a danos no aparelho.

>
>
4

12

Cumprir as limitagdes da maquina.
Manter as entradas e saidas do ar de arrefecimento desimpedidas.

Manter uma distancia minima de 0,5 m em relagéo aos obstaculos.
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2.3 Protecao ambiental e eliminagao

2.3.1 Informagoes segundo a Diretiva 2009/125/CE relativa a
concecgao ecoldgica

MODELO ENTRADA DI~E EFICIENCIA MINIMA DA PQTENCIA ABSORVIDA
ALIMENTACAO FONTE DE CORRENTE MAXIMA EM VAZIO

Mobile Welder (OC/Plus) 1x110-230V CA 81% 38 W

ORBIMAT 180 SW Monofasico + PE 81% 31W

Power Welder 400-480V CA 86% 48,8 W

Trifasico + PE

» Na&o colocar o produto (se aplicavel) no lixo comum.

» Reutilizar ou reciclar os residuos de equipamentos elétricos e
eletrénicos (REEE), levando-os a um ponto de recolha previsto para
o efeito.

» Para obter mais informagdes, contacte o seu gabinete de reciclagem
local ou o seu revendedor local. Matérias-primas criticas que podem
I estar presentes em quantidades indicativas superiores a 1 grama ao

o nivel do componente.
(de acordo com a Diretiva

2012/19/UE)

Matérias-primas criticas que podem estar presentes em quantidades indicativas superiores a
1 grama ao nivel do componente

COMPONENTE MATERIA-PRIMA CRITICA

Placas Baritina, bismuto, cobalto, galio, germanio, hafnio, indio,
terras raras pesadas, terras raras leves,

niodbio, metais do grupo da platina, escandio, silicio metalico, tantalo,
vanadio

Componentes de plastico  Antimonio, baritina

Componentes elétricos e Antiménio, berilio, magnésio

eletrénicos

Componentes de metal Berilio, cobalto, magnésio, tungsténio, vanadio

Cabos e conjuntos de Borato, antiménio, baritina, berilio, magnésio

cabos

Ecras Galio, indio, terras raras pesadas, terras raras leves, nidbio, metais do
grupo da platina, escandio

Baterias Espatofluor, terras raras pesadas, terras raras leves, magnésio

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.3.2 REACh (Registo, Avaliagao, Autorizacao e Restrigao de
Substancias Quimicas)

O Regulamento (CE) 1907/2006 do Parlamento Europeu e do Conselho relativo ao Registo, Avaliagao,
Autorizagao e Restricdo de Substancias Quimicas (REACh) regula o fabrico, a colocagdo no mercado e
a utilizagcdo de substancias quimicas e as suas misturas.

Na acecéo do Regulamento REACh, os nossos produtos séo itens manufaturados. Nos termos do
artigo 33.° do Regulamento REACh, os fornecedores de itens manufaturados devem informar os seus
clientes se o item manufaturado fornecido contiver uma substéncia da lista de substancias candidatas
ao REACH (lista SVHC) em concentragdes superiores a 0,1% em massa. Em 27/06/2018, o chumbo
(CAS: 7439-92-1 | EINECS: 231-100-4) foi adicionado a lista de substancia candidatas SVHC. Esta
inclusdo desencadeia uma obrigacédo de informagéo correspondente na cadeia de abastecimento.

Informamos que os subcomponentes individuais dos nossos itens manufaturados contém chumbo em
concentragdes superiores a 0,1% em massa como elemento de liga em ago, aluminio e ligas de cobre,
bem como em soldas e condensadores de componentes eletrénicos. O teor de chumbo esta dentro das
excegoes definidas na Diretiva RSP.

Uma vez que o chumbo esta firmemente ligado como um elemento de liga e, por conseguinte, ndo é de
esperar qualquer exposi¢éo quando utilizado como previsto, ndo sdo necessarias informacdes
adicionais sobre a utilizagao segura.

2.3.3 Liquido de refrigeragao

® - - ) = S R
@ Eliminar o liquido de refrigeracéo de acordo com as indicagdes da legislagao local.

(de acordo com a Diretiva 2012/19/UE)
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2.3.4 Ferramentas elétricas e acessodrios

As ferramentas elétricas e acessérios em fim de vida util contém grandes quantidades de matérias-
primas e plasticos valiosos que podem ser reciclados:

» Os residuos de equipamentos eletrénicos identificados com o simbolo
adjacente ndo podem ser eliminados juntamente com os residuos
urbanos (lixo doméstico), de acordo com a Diretiva da UE.

» Ao utilizar ativamente os sistemas de devolugéo e recolha disponiveis,
esta a contribuir para a reutilizagéo e reciclagem de residuos de

equipamentos eletronicos. _

» Os residuos de equipamentos eletrénicos contém componentes que
devem ser tratados seletivamente de acordo com a Diretiva da UE. A
recolha separada e o processamento seletivo séo a base para a
eliminacéo ecoldgica e para a protecao da saude humana.

(de acordo com a

* Os aparelhos e maquinas da Orbitalum Tools GmbH adquiridos ap6s 13
de agosto de 2005 ser&o eliminados corretamente depois de nos terem
sido fornecidos sem qualquer custo.

» A devolucao de residuos de equipamentos eletronicos que representem
um risco para a saude ou seguranca das pessoas devido a contaminacéo
durante a utilizagdo pode ser recusada.

» Importante para a Alemanha: os aparelhos e maquinas da Orbitalum
Tools GmbH n&o podem ser eliminados nos centros municipais de
eliminagao de residuos, uma vez que sao utilizados apenas no ambito
comercial.

2.4 Qualificagado do pessoal

Diretiva 2012/19/UE)

A ATENGAO! A cabeca de soldadura/macarico manual sé pode ser utilizada por pessoal
qualificado.

» Recorrer apenas a pessoal que cumpra os regulamentos profissionais e especificos em matéria de

idade aplicaveis no local de utilizagéo.

» Sem limitagbes fisicas ou mentais.

» As pessoas cuja capacidade de reacao se encontre afetada por drogas, alcool ou medicamentos

nao estédo autorizadas a atuar como pessoal.

* A maquina so6 pode ser operada por menores sob supervisdo de uma pessoa autorizada a dar
instrucoes.

« E necessario dispor de conhecimentos basicos sobre o processo de soldadura TIG.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.5 Informacgoes basicas sobre seguranca
operacional

A ATENGAO! Respeite os regulamentos de seguranga e de prevencéo de acidentes em vigor!

Um manuseamento inadequado pode comprometer a seguranga. Tal pode resultar em ferimentos
potencialmente fatais.

Quando a fonte de corrente estiver ligada, nunca deixe a cabeca de soldadura sem supervisao.
O operador deve garantir que néo se encontra nenhuma 2.2 pessoa na zona de perigo.

Nao altere ou modifique a cabeca de soldadura.

Utilize a cabecga de soldadura apenas se esta estiver em perfeitas condi¢des técnicas.

Utilize apenas ferramentas, pecas de substituicdo e acessérios originais, bem como materiais
prescritos.

Em caso de alteracdes no comportamento operacional, interrompa a operacao imediatamente e
mande corrigir a falha.

N&o remova os dispositivos de protegéo.
Nao puxe a maquina pelo conjunto de mangueiras nem pelo cabo.

Os trabalhos de reparagéo e manutencgao do equipamento elétrico s6 podem ser realizados por
um especialista qualificado.

E proibido abrir ou alterar a cabeca de soldadura, exceto para remover corpos estranhos da
engrenagem.

Respeite as informagdes relativas a resolugédo de problemas (ver o cap. "Resolugéo de problemas
do manual de instrugdes).

A ATENCAO! Perigo de ferimentos devido a trabalho mondétono e exigente em locais de dificil

acesso e a trabalhos acima da cabega!

Desconforto, fadiga e perturbagdes musculoesqueléticas, capacidade de reagéo
limitada e espasmos.

vVvyyvyy

16

Prolongue os intervalos.
Realize exercicios de relaxamento.
Mantenha uma postura direita, sem fadiga e confortavel durante o funcionamento.
Garanta atividades variadas.
Realize exercicios de relaxamento.
Garanta atividades variadas.

Mantenha uma postura direita, sem fadiga e confortavel durante o funcionamento.
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2.6 Equipamento de protecao individual

Durante a soldadura, a utilizagdo de equipamento de protegao individual (EPI) é sempre obrigatéria. Tal
utilizagéo protege o soldador contra a radiagdo, queimaduras e fumos de soldadura, entre outros
riscos.

O seguinte equipamento de protecéo individual deve ser usado durante os trabalhos de soldadura com
a fonte de corrente:
» Luvas de protegdo 1/1/1/1 em conformidade com a norma EN 388 ou 1/2/1/1 EN 407.

> Luvas de protecao DIN 12477, tipo A para soldadura e DIN 388, classe 4 para montagem do
elétrodo.

> Calgado de seguranga em conformidade com a norma EN ISO 20345, classe SB.

> Protecéo contra encadeamento em conformidade com a norma EN 170 e vestuario de protegéo
que cubra a pele

> Avental de cabedal
> Capacete para trabalhos acima da cabeca

> Ao ligar e utilizar uma cabega de soldadura, respeite as respetivas instru¢gdes de segurancga e
adverténcias.

> Tenha em atencgao os riscos residuais.

2.7 Riscos residuais

2.71 Ferimentos devido a peso elevado
As fontes de corrente tém um peso de
» 15,6 kg (34.39 Ibs) - MOBILE WELDER (Plus)
« @ 21,0 kg (46.30 Ibs) - MOBILE WELDER (OC/OC Plus)
» 26 kg (57.32 Ibs) — ORBIMAT 180 SW
» 35,4 kg (78.04 Ibs) — ORBIMAT 300 SW
O levantamento do mesmo representa um risco significativo para a saude.

Existe perigo de impacto e esmagamento nas seguintes situagdes:

A ATENGAO! Queda da fonte de corrente durante o transporte ou a instalagéo.

& ATENGAO! Queda da fonte de corrente devido a colocacéo inadequada.

2 Ao levantar a fonte de corrente, ndo exceda a carga limite permitida de 25 kg para homens e
15 kg para mulheres.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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Utilize um meio de transporte adequado para transportar a fonte de corrente.

O levantamento e a remogao da fonte de corrente da embalagem devem ser realizadas por
2 pessoas.

Coloque a fonte de corrente sobre uma superficie estavel.
Utilize calgado de protegéo.

N&o transporte o aparelho com um guindaste. Utilize apenas pegas, correias ou suportes para
o transporte manual.

n o .
@ Antes de cada transporte, verifique se os parafusos de fixagédo entre a fonte de corrente e a
unidade de refrigeracéo (opcional) estdo bem apertados e, se necessario, reaperte-os.
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2.7.2 Perigo de queimaduras e de incéndio devido as altas
temperaturas

& ATENGAO! Apbs a soldadura, a cabega de soldadura orbital ou 0 magarico manual esta
quente. Principalmente apds varios processos de soldadura consecutivos, séo
geradas temperaturas muito elevadas. Ao realizar trabalhos na cabeca de
soldadura orbital ou no magarico manual (por exemplo, fixar novamente ou
montar/desmontar o elétrodo), existe perigo de queimaduras ou danos nos
pontos de contacto. Os materiais com baixa resisténcia térmica (por exemplo, o
enchimento de espuma da embalagem de transporte) podem sofrer danos em
caso de contacto com a cabega de soldadura orbital ou 0 magarico manual
quente.

» Use luvas de protecgéo.

» Antes de realizar trabalhos na cabega de soldadura orbital e no magarico manual ou de coloca-
los na embalagem de transporte, aguarde até que as superficies arrefegam até uma temperatura
inferior a 50 °C.

& AVISO! Se o sistema de mistura hidrogénio-azoto estiver mal posicionado ou se forem
utilizados materiais ndo permitidos na area de soldadura, existe perigo de
incéndio. Respeite as medidas gerais de protecao contra incéndios no local.

» Posicione corretamente o sistema de mistura hidrogénio-azoto.

» Na area de soldadura, utilize apenas materiais permitidos.

A AVISO! Perigo de queimaduras devido a fuga de liquidos quentes do aparelho e a
ligagbes de encaixe quentes durante o funcionamento intenso.

» Respeite as medidas de seguranga do superior técnico/responsavel pela seguranga.

A AVISO! Perigo de queimaduras devido a cabega quente do magarico manual e a
projecao de faiscas e particulas incandescentes.

» Utilize equipamento de protegéo individual.

2.7.3 Tropecamento em linhas e cabos

& ATENGAO! Se os cabos elétricos ou as linhas de gas ou de controlo estiverem sob tensao
de tracéo, existe perigo de que as pessoas tropecem e sofram ferimentos.

> Certifique-se que as pessoas ndo podem tropegar nas linhas nem nos cabos em nenhuma
situagao.

> Nao coloque as linhas e os cabos sob tensao de tragao.

> Apos a desmontagem, coloque a cabega de soldadura na mala de transporte.

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

Certifique-se de que o conjunto de mangueiras esta corretamente ligado e de que o dispositivo
de alivio de tensao esta montado.
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2.7.4 Danos alongo prazo causados por uma postura
incorreta

& ATENGAO! Danos a longo prazo causados por uma postura incorreta.

Perigo de desconforto, fadiga e perturbagdes musculoesqueléticas, capacidade
de reagéo limitada e espasmos.

vVvyyvyy

Prolongue os intervalos.
Realize exercicios de relaxamento.
Mantenha uma postura direita, sem fadiga e confortavel durante o funcionamento.

Garanta atividades variadas.

2.7.5 Choque elétrico

& AVISO! Perigos elétricos por contacto.
> Nao toque em pecas sob tenséo (pecas de trabalho), especialmente durante a ignigdo do arco
voltaico.
> A partir do inicio do processo de soldadura, evite o contacto com o tubo e com a estrutura da
cabega de soldadura orbital.
> Utilize calgado de seguranga seco, luvas de protecdo de couro secas e sem metal (sem rebites)
e vestuario de protegéo seco para reduzir os perigos elétricos.
> Trabalhe em superficies secas.
& PERIGO! Para as pessoas com problemas cardiacos ou portadoras de estimuladores
cardiacos, existe perigo de morte.
> Nao permita que as pessoas com uma sensibilidade elevada a perigos elétricos (por exemplo,

portadoras de estimuladores cardiacos) trabalhem com a maquina.

PERIGO! Em caso de intervengéo e abertura inadequadas da maquina, existe perigo de
choque elétrico.

A manutengao e a reparagdo s6 podem ser realizadas por um eletricista qualificado.

A
A

PERIGO! Em caso de conectores incompativeis ou danificados, existe perigo de choque
elétrico.

>

Nao utilize fichas adaptadoras juntamente com ferramentas elétricas de conexao de
aterramento.

Certifique-se de que a ficha de ligagdo da maquina encaixa na tomada.

Na ligagao, utilize um disjuntor diferencial de 30 mA.
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2.7.6 Perigo devido ao manuseamento incorreto de garrafas de
gas de protecao

& AVISO! Diversos ferimentos e danos materiais.

> Respeite as normas de seguranga relativas a garrafas de gas de protegéo.

> Respeite as fichas de dados de seguranga relativas a garrafas de gas de protegéo.

2.7.7 Lesoes oculares devido a radiagao

& AVISO! Durante o processo de soldadura, sdo gerados raios infravermelhos, ofuscantes
e UV que podem causar lesdes oculares graves.

| 2 Durante o funcionamento, utilize uma protegéo contra encadeamento em conformidade com a
norma EN 170 e vestuario de protecéo que cubra a pele.

> Com as cabegas de soldadura fechadas, certifique-se de que a protegdo contra encadeamento
se encontra em perfeitas condigoes.

> Proteja a area de soldadura para proteger as outras pessoas.

2.7.8 Perigos associados aos campos eletromagnéticos

& PERIGO! Durante o processo de soldadura, sdo gerados campos
eletromagnéticos que podem ser fatais para as pessoas com problemas
cardiacos ou portadoras de estimuladores cardiacos.

2 As pessoas com problemas cardiacos ou portadoras de estimuladores cardiacos ndo devem
utilizar o sistema de soldadura.

2 O operador deve garantir a seguranca do local de trabalho de acordo com a Diretiva CEM
2013/35/UE.

> Utilize exclusivamente aparelhos elétricos com isolamento de prote¢do na area de trabalho do
sistema de soldadura.

> Observe os aparelhos sensiveis a campos eletromagnéticos durante o arranque do sistema.

2.7.9 Perigo de asfixia devido a elevada concentracao de
argon no ambiente envolvente

& PERIGO! Em caso de fuga no abastecimento de gas, existe perigo de asfixia devido a
elevada concentragao de argon no ambiente envolvente. Tal pode causar
danos permanentes ou perigo de vida por asfixia.
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>
>

Substitua imediatamente os componentes do abastecimento de gas e verifique diariamente o
seu funcionamento.

Verifique diariamente a maquina quanto a danos e defeitos visiveis no exterior e, se necessario,
solicite a reparagdo por um especialista.

Mantenha as linhas e os tubos afastados do calor, 6leo, arestas afiadas ou pegas moéveis do
aparelho.

Utilize a maquina apenas em locais bem ventilados.

Se necessario, monitorize o oxigénio.

2.7.10 Danos para a saude

& AVISO! Danos para a saude devido a vapores e substancias téxicas durante o processo

de soldadura e o manuseamento de elétrodos!

>

>
>

Utilize dispositivos de aspiracdo de acordo com as normas das associa¢des profissionais (por
exemplo, BGI: 7006-1).

E necessario uma cautela especial com o crémio, o niquel e 0 manganés.

Nao utilize elétrodos que contenham tério.

2.7.11 Perigo de queda do sistema

A AVISO! Diversos ferimentos e danos materiais devido a queda do sistema devido a

forgas externas.

4
4

Instale a maquina de forma estavel e protegida contra influéncias externas.

Mantenha uma distancia de 2 metros da maquina durante o movimento de massas.

2.7.12 Perigo de explosao e de incéndio

& PERIGO! Perigo de explosdo e de incéndio devido a materiais inflamaveis nas

proximidades da zona de soldadura ou a solventes no ar interior.

>

Nao efetue trabalhos de soldadura nas proximidades de solventes (por exemplo, durante o
desengorduramento ou a pintura) ou de substancias explosivas.

Nao utilize materiais inflamaveis como base na zona de soldadura.

Certifiqgue-se de que ndo existem materiais inflamaveis nem sujidade nas proximidades da
maquina.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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2.7.13 Ferimentos gerais devido a ferramentas

& ATENGAO! A utilizagéo incorreta de ferramentas pode causar ferimentos durante a
desmontagem para a eliminagado adequada da fonte de corrente de soldadura
orbital.

> Em caso de duvidas, envie a fonte de corrente de soldadura orbital para a Orbitalum Tools,
onde sera efetuada a eliminagado adequada.
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Descricao

13

12

11
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POS. DESIGNAGAO

FUNGAO

1 Base para teclado O teclado opcional pode ser colocado a frente das teclas de
fungao
2 Interruptores de pressao (teclas Operar a fonte de corrente de soldadura, ver o cap.
de fungao)

Ecra tatil a cores

Operar a fonte de corrente de soldadura, ver o cap.

Tampa, dobravel

Protege os elementos de operacéo

Entrada de ligagdo "USB" na
parte frontal

Possibilidade de ligagao de dispositivos USB (2x)

6 Impressora do sistema
integrada

Imprimir valores reais e registos de dados de soldadura

Pegas de transporte

Transportar a fonte de corrente de soldadura

Controlador rotativo

Operar a fonte de corrente de soldadura, ver o cap.
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POS. DESIGNAGAO FUNGAO
9 Tomada de corrente de Ligagédo da cabega de soldadura
soldadura
10 Aberturas de ventilagéo Ventilar a fonte de corrente de soldadura
11 Conector de corrente de Ligagédo da cabega de soldadura
soldadura
12 Ilho, dispositivo de alivio de Dispositivo de alivio de tensao da cabeca de soldadura para
tensao a fonte de corrente
13 Entrada de ligacdo "Weld head" Ligacéo para a linha de sinal da cabega de soldadura
14 Entrada de ligacdo "Remote" Possibilidade de ligagdo de um controlo remoto externo
(opcional) ou de uma ficha cega
15 Entrada de ligagdo "ORBmax" Possibilidade de ligagdo de um medidor de oxigénio residual
"ORBmax" (opcional)
16 Entrada de ligacdo "BUP" Possibilidade de ligagdo de um regulador de presséo de
mistura hidrogénio-azoto "BUP Control Box" (opcional)
17 Botao de desativagao Desativar a fonte de corrente de soldadura; acende-se a
(vermelho) vermelho durante o funcionamento e no modo "Standby"
18 Interruptor principal (verde) Ativar a fonte de corrente de soldadura; acende-se a verde
durante o funcionamento
19 Ligagéo do liquido de Ligagéo para o fluxo de entrada do liquido de refrigeragao
refrigeragéo, azul
20 Entrada de ligagdo "Gas" Ligagédo para a mangueira de gas para a cabeca de
soldadura
21 Ligacéo do liquido de Ligagéo para o fluxo de saida do liquido de refrigeragcéo
refrigeragédo, vermelha
22 Entrada de ligacdo "LAN" na Possibilidade de ligagdo de um cabo LAN
parte traseira
23 Entrada de ligagdo "USB" na Possibilidade de ligagao de dispositivos USB (2x)
parte traseira
24 Entrada de ligacdo "HDMI" na  Possibilidade de ligagdo de um cabo HDMI
parte traseira
25 Indicagédo LED Indicagéo dos estados de funcionamento e do fluxo do
liquido de refrigeragéo
26 Abertura do depdsito com Capacidade para até 2,2 litros de liquido de refrigeragao
tampa para arrefecimento das cabecgas de soldadura ligadas
27 Indicagéo do nivel do liquido de Indica o nivel do liquido de refrigeragdo no depdsito
refrigeragéo
28 Tomada de entrada da rede Ligagéo para o cabo de rede
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POS. DESIGNAGAO FUNGAO
29 Entrada de ligagao "ORBITWIN" Ligagao para o dispositivo de comutagao ORBITWIN
30 Ligagéo de gas Entrada de gas de soldadura
31 Placa de caracteristicas Indicagao dos dados da maquina
32 Entrada de ligacao "refrigeragcao Ligacao da linha de sinal do aparelho de refrigeracédo
externa” externo
33 Entrada de ligacédo Possibilidade de ligagdo de um sistema de controlo superior
34 Entrada de ligacdo Possibilidade de ligagdo de componentes compativeis com
CAN
28 ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com




Smart Welder

3.1 Sinais de aviso

As adverténcias e as instrugdes de seguranca que acompanham a maquina devem ser respeitadas.

Os sinais de aviso fazem parte da maquina. Nao devem ser retirados ou modificados. Os sinais de
aviso em falta ou ilegiveis devem ser imediatamente substituidos.

IMAGEM POSICAO NA MAQUINA SIGNIFICADO cODIGO

Cobertura frontal interior Leia as instrugcbes de seguranga! 871 001 057

S
s €Squerdo
-

2 REZEE= Painel traseiro e painel lateral Antes de abrir 0 aparelho 850 060 025

Atengao: utilize apenas liquidos 884 001 001
de refrigeragao da Orbitalum!

Nur Kiiflissigheit von ORBITALUM verwenden!

ATTENTION

Only use ORBITALUM coolant!

ATTENTION

Employezseulement iuide de reffaidissement de
ORBITALUN!
ATTENZIONE
Utizzare sololiqudo refigerantedi ORBITALUM!

ON

ATTENCI
Use séloquid refigerante de ORBITALUM:

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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4

O Smart Welder distingue-se pelas seguintes possibilidades de utilizacédo e fungdes:

30

Possibilidades de utilizacao

Soldadura no método de atmosfera inerte com elétrodo de tungsténio (TIG)

Pode ser utilizado para todos os materiais que sdo adequados para o processo de soldadura TIG
Utilizagao através do controlador rotativo multifungdes ou do ecra tatil

Fonte de corrente continua CC

Tenséao de entrada WIDE RANGE para um funcionamento seguro em geradores ou redes de
alimentagao com flutuagdes extremas de tenséo

Funcéo "Flow Force" (Forca de fluxo) para reduzir os tempos de pré-fluxo e pés-fluxo de gas
Funcéo "Permanent Gas" (Gas permanente)

Regulagéo digital da quantidade de gas de soldadura

Monitorizagéo do liquido de refrigeragéo e do gas de soldadura

Possibilidade de controlo da alimentagdo de arame frio

Possibilidade de ligacdo de um controlo remoto externo

Rotacdo e movimento de avango do arame constantes ou pulsantes

Monitor giratério de 12,4"

Interface de utilizador assistida por graficos e menu em varios idiomas num ecra a cores
Unidades de medida métricas e imperiais

Sistema operativo focado em processos, estavel e com respostas em tempo real, sem sequéncia
de desativacéo

Detecéo automatica da cabega de soldadura e limitagcao correspondente dos parametros
Monitorizacdo da corrente dos motores de acionamento

A capacidade de armazenamento de mais de 5000 programas de soldadura permite uma gestéo
sistematica e clara dos programas através da criagdo de estruturas de pastas

Registo e impressao de dados de soldadura de valores reais

Impressora do sistema integrada

Possibilidade de ligagdo de um monitor e uma impressora externos (através de HDMI/USB/LAN)
Pegas de transporte integradas

Possibilidade de programagéao de até 99 setores

Regulagéo da inclinagcdo do motor e da corrente entre os diferentes setores

Sistema de refrigeracéo de liquidos integrado para arrefecimento das cabegas de soldadura, dos
macaricos manuais e automaticos ligados.

Pode ser utilizado em conjunto com o sistema de refrigeragéo de liquidos disponivel em separado
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5 Dados técnicos

PARAMETRO

UNIDADE

SMART WELDER

OBSERVACOES

Cédigo

850 000 001

Tipo de sistema de soldadura

Retificador de soldadura (inversor)

Entrada (rede)

Sistema de rede

Monofasica+PE

Tensé&o de entrada da rede [V (AV)] 1x110-230
Tolerancia de tensao admissivel [%] +/-10
Frequéncia da rede [HZ] 50/60 -
Corrente continua de entrada [A (CA)] 15,3
Poténcia continua de entrada [kVA] 3,6
Consumo de corrente, max. [A(CA)] 19,5
Valor de ligagdo, max. [kVA] 4,5
Fator de poténcia [cos ¢] 0,6 (a 180 A)
1,0 (a 140 A)
Saida (circuito de soldadura)
Intervalo de ajuste da corrente de [A(CC)] 3-180 em intervalos de 0,1 A
soldadura
Reprodutibilidade da corrente de [%] +/-0,5
soldadura
Corrente nominal a 100% ED [A(CC) 160
Corrente nominal a 60% ED [A(CC)] 180
Tensé&o de soldadura, min. [V(CC)] 10
Tensé&o de soldadura, max. [V(CC)] 20
Tens&o em vazio, max. [V(CC) 100
Poténcia de ignigao, max. [Joule] 0,9
Tenséo de ignigao, max. [kV] 10
Saida (controlo)
Tensao do motor de rotagdo, max. [V(CC)] 24 Sinal PWM
Tens&o do motor de alimentagéo de [V(CC)] 24 Sinal PWM
arame, max.
Corrente do motor de rotagédo [A(CC) 15
Corrente do motor de alimentacéo de [A(CC)] 15

arame, max.
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PARAMETRO UNIDADE SMART WELDER OBSERVAGOES
Tenséo de velocimetro de rotagao [V(CC)] o0-10 Valor real de rotagéo
Outros
Tipo de protegao IP 23S
Tipo de refrigeragao Ar circulante AF
Classe de isolamento F
Dimensdes (C x L x A) [mm] 600 x 400 x 310
[pol.] 23.6x15.7x12.2
Peso (liquido de refrigeragao) [kal 26,00
[Ibs] 57,32
Presséo de entrada de gas [bar] 3-10 Através de redutores de
pressédo
Presséo de entrada de gas [bar] 4 Através de redutores de
recomendada pressao
Volume do liquido de refrigeragédo [1 2,2
Presséao do liquido de refrigeragédo, max. [bar] 4
Nivel de ruido, max. [dB (A)] 70
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6 Transporte e envio

AVISO f

Transporte inadequado
Danos permanentes na fonte de corrente de soldadura.

» Transporte a fonte de corrente exclusivamente numa embalagem
adequada, totalmente protegida e resistente a choques.

AVISO f

Perigo de ferimentos devido ao manuseamento incorreto de
garrafas de gas de protecao

Um manuseamento incorreto e uma fixagéo inadequada das garrafas
de gas de protegdo podem causar ferimentos graves.

» Respeite as instru¢des do fabricante de gas e do regulamento
relativo a gases sob pressao.

» Nao é permitido fixar qualquer elemento na valvula da garrafa de
gas de protecao.

» Evite aquecer a garrafa de gas de protegao.

VORSICHT f

Perigo de queda

Durante o transporte e a instalagéo, o aparelho pode cair e sofrer
danos ou ferir pessoas. A estabilidade esta garantida até um angulo de
10° (de acordo com a norma IEC 60974-1).

» Coloque ou transporte o aparelho sobre uma superficie plana e
firme.

» Fixe os acessodrios com meios adequados.

VORSICHT f

Perigo de acidente devido a locais com risco de queda e
tropecamento

Durante o transporte, os cabos de alimentacdo ndo desligados podem
representar perigos. Por exemplo, os aparelhos ligados podem tombar
e ferir pessoas.

» Desligue todos os cabos de alimentagéo antes do transporte.

6.1 Peso bruto

ARTIGO PESO* UNIDADE
Smart Welder, incluindo o volume de fornecimento* 40,0 Kg
88.185 Ibs

*incluindo a embalagem de cartdo de envio original ORBITALUM

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

Transporte a fonte de corrente exclusivamente numa embalagem adequada, totalmente protegida e
resistente a choques, como, por exemplo, a embalagem de cartdo de envio original da ORBITALUM ou
a "mala de transporte 180 SW" (850 030 020) disponivel opcionalmente.

No caso de alguns tipos de transporte, é obrigatério que os sistemas sejam enviados sem liquidos.
Nesse caso, esvazie completamente o depdsito de liquido de refrigeragéo antes de transportar a fonte
de corrente, ver o cap. Bombear o liquido de refrigeragao [» 176].

6.3 Transporte

AVISO Perigo de acidente devido a queda do aparelho. As pegas e os
ilhés apenas sdo adequados para o transporte manual.

O aparelho pode cair e ferir pessoas.

» Na&o é permitido elevar nem suspender o aparelho

de soldadura orbital! A fonte de corrente de soldadura orbital pesa

AVISO f Perigo de ferimentos devido ao peso elevado da fonte de corrente
27,0 kg (59.525 Ibs).

» A fonte de corrente de soldadura orbital deve ser sempre levantada
por duas pessoas ou com recurso a um meio de transporte
adequado.

» Ao levantar a maquina, ndo exceda o peso total permitido de 25 kg
para homens e 15 kg para mulheres.

» Utilize calgado de seguranga em conformidade com a norma EN
1ISO 20345 classe SB.

6.3.1 Transporte na mala de transporte opcional

Mala de transporte, ver o capitulo Acessérios [P 186]
Transporte a cabega de soldadura na mala de transporte ao
* puxa-la pelas rodas integradas na mala (fungéo de trélei).

» Empurre o trinco (1) na parte inferior da mala de transporte para fora e puxe a pega telescoépica (2).
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ou

Transporte-a pelas pegas de transporte
integradas na mala (3) e (4).

Insira uma fotografia com 2 pessoas a efetuar o
transporte

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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7 Instalagao e colocagao em funcionamento

71 Desembalar a fonte de corrente

1. Retire a tampa de cartdo da embalagem de cartdo.
2. Retire os cantos de protecéo de cartdo (4 unidades) da embalagem de cartéo.

3. Retire a fonte de corrente da embalagem de cartao através das pegas integradas na estrutura
lateral e coloque-a na vertical sobre uma superficie estavel e antiderrapante.

4. Verifique se a fonte de corrente e os acessorios apresentam danos causados pelo transporte.

NOTA! @ » Comunique imediatamente quaisquer danos ao seu fornecedor.

7.2 Volume de fornecimento

ARTIGO cODIGO QUANTID UNIDADE
ADE
Fonte de corrente de soldadura ORBIMAT 180SW 850 000 001 1 Unid.
Cabo de rede DE SW 850 040 001 1 Unid.
Conjunto de ligagdes para mangueiras ORBIMAT 875030018 1 Unid.
Ficha cega para a tomada de controlo remoto 850 050 004 1 Unid.
Teclado USB 875012 057 1 Unid.
Conjunto adaptador da corrente de soldadura 850 030 004 1 Unid.
Liquido de refrigeracdo OCL-30 850 030 010 1 Unid.
Rolo de papel para a impressora integrada 875050 017 1 Unid.
Fita de impressao para a impressora integrada 875 030 002 1 Unid.

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




Smart Welder

ARTIGO CODIGO QUANTID UNIDADE
ADE

Manual de instrugdes com lista de pegas de 850 060 201 Unid.

substituicao

Ligacéo para transferéncia:

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

Guia de inicio rapido ORBIMAT 180 SW DE/EN 850 060 020 1 Unid.

Instrugbes gerais de seguranca sobre as fontes de 854 060 101 1 Unid.

corrente de soldadura

Certificado de calibragéo - 1 Unid.

Sujeito a alteragbes.

| 2 Verifique se a entrega esta completa e se existem danos de transporte.

2 Comunique imediatamente ao seu distribuidor a falta de pecas ou danos de transporte.

7.3 Instalar a fonte de corrente

VORSICHT Perigo de queda
Durante o transporte e a instalagéo, o aparelho pode cair e sofrer

danos ou ferir pessoas. A estabilidade esta garantida até um angulo de

10° (de acordo com a norma |IEC 60974-1).

» Coloque ou transporte o aparelho sobre uma superficie plana e

firme.

» Fixe os acessorios com meios adequados.

> Os componentes acessorios s6 devem ser ligados as entradas de ligagéo previstas para o

efeito e bloqueados quando a fonte de corrente estiver desligada.

Os componentes acessorios sdo reconhecidos automaticamente pela fonte de corrente apds a

ligacao.

> Para obter informagdes detalhadas sobre os componentes acessoérios, consulte os respetivos

manuais de instrugdes.

ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com
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7.4

Coloque a fonte de corrente numa superficie estavel, plana, antiderrapante e n&o inflamavel.

Opere a fonte de corrente apenas na posigéo vertical!
A operagéo em locais nédo autorizados pode causar danos.

Instale a fonte de corrente para a ligagéo de forma que as partes frontal e traseira fiquem
facilmente acessiveis. Deve existir um espago de cerca de 2 metros a volta do aparelho para
que as pessoas se possam movimentar.

Instale o aparelho apenas em ambientes secos.
Condigdes climaticas durante o funcionamento:
Temperatura ambiente: -10 °C a +40 °C

Humidade relativa do ar <90% a +20°C, <50% a +40 °C.

lluminagéo de trabalho: min. 300 lux.

Ligar a cabecga de soldadura/o magarico manual

de soldadura!

VORSICHT f Perigo de queimaduras devido a uma ligagao incorreta da corrente

Os conectores de corrente de soldadura desbloqueados ou as ligagbes
da peca de trabalho sujas (poeira, corrosdo) podem aquecer e causar
queimaduras em caso de contacto.

» Verifique diariamente as ligagbes da corrente de soldadura e
certifique-se de que o blogueio das fichas dos cabos esta
devidamente fixo.

» Limpe bem o ponto de ligagédo da pecga de trabalho e fixe-o de
forma segural!

» Nao utilize elementos estruturais da peca de trabalho como
condutor de retorno da corrente de soldadura!

38
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AVISO f

Perigo de queimaduras, cegueira e incéndio devido a arco voltaico

O desbloqueio dos contactos soldados durante o funcionamento pode
provocar um

arco voltaico. Tal pode resultar em queimaduras e cegueira e, no pior
dos casos, pode ocorrer um incéndio.

» Ligue e desligue a cabeca de soldadura apenas com a fonte de
corrente desligada.

» Instale as linhas e os cabos de forma que nao figuem tensionados.

» Certifique-se que as pessoas nao podem tropecar nas linhas nem
nos cabos em nenhuma situagao.

» Monte o dispositivo de alivio de tenséo.

» Verifique se as ligagdes do conjunto de mangueiras estdao bem fixas
ao ligar ou antes de ligar a fonte de corrente.

» Nao trabalhe nas proximidades de materiais faciimente inflamaveis.

» Trabalhe apenas em superficies ndo inflamaveis.

VORSICHT f

Fuga de liquido de refrigeragao durante a troca da cabeca de
soldadura

Possibilidade de irritagéo da pele, dos olhos e das vias respiratorias em
caso de contacto com o liquido de refrigeracgao.

» Desligue a bomba do liquido de refrigeracéo e a fonte de corrente
para trocar a cabecga de soldadura.

» Para mais informagdes sobre o procedimento, consulte 0 manual de instru¢cdes da cabecga de
soldadura/do magarico manual.

7.5 Instalar o sistema de fornecimento de gas de

soldadura

AVISO f

Perigo de ferimentos devido ao manuseamento incorreto de
garrafas de gas de protecao

Um manuseamento incorreto e uma fixagéo inadequada das garrafas
de gas de protecdo podem causar ferimentos graves.

» Respeite as instrugdes do fabricante de gas e do sistema de
fornecimento de gas comprimido!

» Na&o é permitido fixar qualquer elemento na valvula da garrafa de
gas de protecao!

» Evite aquecer a garrafa de gas de protegao!
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* O fluxo de gas de soldadura do magarico é regulado e monitorizado pelo controlo digital da
quantidade de gas da fonte de corrente.

* O fluxo volumétrico do gas de soldadura pretendido no macarico € definido no software da fonte
de corrente.

NOTA! Para utilizar todas as funcées da regulagao digital de gas,
recomendamos que o fluxo volumétrico de entrada proveniente do
redutor de pressao seja ajustado para um valor superior ao

volume de gas de soldadura realmente necessario no magarico no
redutor de pressao.

Fluxos volumétricos de entrada recomendados: Gas de soldadura a 30 I/min

» O gas de soldadura expulsa o oxigénio da area de soldadura fora do tubo para impedir a oxidagao
do material e é fornecido através do magarico de soldadura.

» A mistura hidrogénio-azoto expulsa o oxigénio do interior do tubo e, geralmente, é fornecida
através de tampdes de mistura hidrogénio-azoto.

NOTA! Nao exceda a pressdo max. de entrada de 10 bar (145 psi). Caso
0 contrario, podem ocorrer danos.

1. Certifique-se de que a garrafa de gas tem um
suporte firme.

2. Proteja a garrafa de gas contra quedas.

3. Instale as mangueiras de gas incluidas no
volume de fornecimento no redutor de
pressao.

ARARRARA %

4. Instale o redutor de pressao na garrafa de
gas.

5. Ajuste o fluxo volumétrico pretendido no
redutor de pressao.

6. Encaixe a mangueira de gas (1) na tomada
de entrada de gas (2) na parte traseira da
fonte de corrente.

= A mangueira de gas esta protegida contra
deslizamento pela tampa de seguranga da
tomada de entrada de gas.

7.6 Ligacao arede elétrica

Para obter informacdes detalhadas sobre a tenséo de entrada da rede, ver o capitulo
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v

Certifique-se de que a alimentagao de rede disponivel no local de utilizagdo esta em
conformidade com as normas locais.

Certifique-se de que esta a utilizar o cabo de rede adequado para a ligagéo a rede.
Certifique-se de que a tomada de rede esta corretamente dimensionada e ligada a terra.

Verifiqgue o cabo de rede e a ficha de alimentagdo quanto a danos antes da utilizagdo.

vvyyy

Para aumentar a seguranga, é necessario instalar na rede um dispositivo de protecédo
diferencial residual (RCD) de acordo com a norma IEC com uma corrente de falha nominal
max. de 0,03 A ou um transformador isolante de seguranca.

7.7 Utilizagao da fonte de corrente com diferentes
tensdes de rede

No caso de uma tensdo de entrada <200 V CA a corrente de soldadura é limitada a um max. de 120 A
devido as correntes de entrada superiores. Os programas de soldadura com valores de corrente
>120 A nao podem ser iniciados.

7.8 Ligar o cabo de rede

1. Insira a ficha do cabo de ligagédo a rede (3) incluido no volume de fornecimento na tomada de
entrada da rede (4) presente na parte traseira da fonte de corrente.

2. Certifique-se de que o blogueio amarelo da tomada (5) esta encaixado.

3. Ligue a ficha de alimentagéao a rede elétrica.

NSNS SRR

7.9 Ligar a fonte de corrente

» Prima o interruptor de ligar (verde) (5).

= O interruptor de ligar (verde) (5) e o interruptor de desligar (vermelho) (4) acendem-se, o sistema
operativo € iniciado e o menu principal (6) é apresentado no ecra.
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7.10 Ativacao

NOTA! @ Para a operacao da fonte de corrente, ver o capitulo

Na opgéo de menu "Ativagao" no menu principal, é possivel ativar atualizagdes de software adquiridas
opcionalmente, como a "UPGRADE Connectivity LAN/IoT/VNC", através de uma chave de ativagéo no
software da fonte de corrente

Procedimento

» No menu principal da fonte de corrente, aceda a "System Settings" (Definicdes do sistema) >
"Activation" (Ativagéo).

1. Introduza a "Unlock Key" (Chave de ativagédo) (2) no campo de introdugéo de texto (3).

2. Confirme a introdugéo ao premir o botédo "Activate" (Ativar) (4).
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= A ativagdo bem-sucedida € indicada por um simbolo de rede (5) no cabegalho do menu.

Ver o capitulo Menu principal [» 67]

POS. DESCRIGAO FUNGAO
3 Campo de texto "Chave de Campo de introdugdo de texto para introduzir a chave de
ativacao" ativacdo adquirida.

A chave de ativagdo é introduzida através do teclado.

NOTA! As chaves de ativacdo estdo associadas a um

numero de série da fonte de corrente. Por conseguinte, a

ativacdo so6 pode ser efetuada na fonte de corrente

prevista para o efeito! A chave de ativacdo e o nimero de
série da fonte de corrente correspondente encontram-se

nos documentos de ativacao adquiridos.

4 Bot&o "Ativar" Bot&o para confirmar a chave de ativagao introduzida.
Apés a confirmagao bem-sucedida, as fungbes adicionais
adquiridas estarao disponiveis no software da fonte de
corrente.

Ver também o capitulo Menu principal [} 67]

NOTA! Em caso de mensagem de erro:
0 » verifiqgue se a chave de ativagéo introduzida corresponde a chave

de ativagao indicada na documentagao.

» Verifiqgue se o numero de série indicado na documentagéo de
ativagdo corresponde ao numero de série da fonte de corrente.

7.11 Niveis de utilizadores

A fonte de corrente apresenta dois niveis de utilizadores:
1. Nivel de administrador - conjunto de fungdes completo
2. Nivel de utilizador - conjunto de fung¢des limitado

A distingdo entre os niveis é feita através da palavra-passe de inicio de sessao.

7.11.1 Nivel de administrador

No nivel de administrador, o conjunto de fungdes da fonte de corrente esta desbloqueado.

E possivel configurar todas as definicdes do sistema e do programa e ajustar os parametros de
soldadura.

Palavra-passe de administrador predefinida na maquina: 12345
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Neste nivel, também ¢é possivel definir um limite para o fator de corregéo do nivel de utilizador.

Ver o capitulo Limites de monitorizagao [P 129]

7.11.2 Nivel de utilizador

Ao iniciar sesséo no nivel de utilizador, apenas é possivel aceder as fungdes relevantes para a
soldadura. O ambito do software esta adaptado exclusivamente a funcéo do utilizador.

Palavra-passe de utilizador predefinida na maquina: 54321

Funcbes acessiveis:

Carregar programas de soldadura

Mostrar registos de soldadura

Alterar o idioma do sistema e as unidades de medida

Comentar soldaduras

Ajustar a corrente de soldadura em todos os setores através do "fator de corregao”
Modo de teste

Soldadura

Funcdes blogueadas:

44

Criar programas de soldadura

Ajustar parametros de soldadura

Eliminar/mudar o nome/copiar/mover programas de soldadura
Eliminar/copiar/mover registos de soldadura

Alterar definigdes do sistema

Alterar definigbes do programa

As fungdes bloqueadas e as op¢des de menu estédo ocultas ou sdo apresentadas a cinza.
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7.12 Iniciar sessao

Realize os passos seguintes no ecra de inicio de sessédo:

1. Introduza a palavra-passe no campo "Palavra-passe” (1).

2. Confirme a introdugéo através do botéo "Iniciar sessao" (2).

Para obter informagdes sobre as palavras-passe iniciais, ver os capitulos Nivel de administrador [» 43]
e Nivel de utilizador [» 44].

7.13 Repor a palavra-passe

Todas as palavras-passe podem ser repostas através da superpalavra-passe.

A "superpalavra-passe" encontra-se na ficha de dados da fonte de corrente fornecida com a fonte de
corrente.

Para repor a palavra-passe, siga os passos seguintes:
1. Prima o bot&o "Alterar palavra-passe" no ecra de inicio de sesséo.

2. Prima o bot&o "Alterar a palavra-passe de administrador" ou "Alterar a palavra-passe de
utilizador".

3. Introduza a superpalavra-passe no campo de introdugéo "Palavra-passe antiga".
4. Introduza a nova palavra-passe de administrador no campo de introdugéo "Nova palavra-passe".

5. Introduza novamente a nova palavra-passe de administrador no campo de introdugéo "Confirmar
palavra-passe".

7.14 Alterar a palavra-passe

Através do botéo "Alterar palavra-passe" (3), é possivel alterar as palavras-passe dos niveis de
utilizador para utilizadores e administradores.

NOTA! A palavra-passe de utilizador s6 pode ser alterada se introduzir a
0 palavra-passe de administrador.
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Fig.: Ecréa de inicio de sesséo

7.14.1 Alterar a palavra-passe de administrador

Para alterar a palavra-passe de administrador, siga os passos seguintes:

N

. Prima o botéo "Alterar palavra-passe" (4) no ecra de inicio de sesséao.

2. Prima o botéo "Alterar palavra-passe de administrador”.

3. Introduza a palavra-passe de administrador atual no campo de introducéo "Palavra-passe antiga".
4. Introduza a nova palavra-passe de administrador no campo de introdugao "Nova palavra-passe".
5

. Introduza novamente a nova palavra-passe de administrador no campo de introdugéo "Confirmar
palavra-passe".

= A palavra-passe de administrador foi alterada.

7.14.2 Alterar a palavra-passe de utilizador
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Para alterar a palavra-passe de utilizador, siga os passos seguintes:

1. Prima o bot&o "Alterar palavra-passe" no ecra de inicio de sesséo.

2. Prima o bot&o "Alterar palavra-passe de utilizador" (5).

3. Introduza a palavra-passe de administrador no campo de introducéo "Palavra-passe de

administrador".

4. Introduza a nova palavra-passe de utilizador no campo de introdugéo "Nova palavra-passe".

5. Introduza novamente a nova palavra-passe de utilizador no campo de introdugéo "Confirmar

palavra-passe”.

= A palavra-passe de utilizador foi alterada.

7.15 Conceito de funcionamento

7.15.1 Campos e elementos de operagao do software

Hour

aimute

Test Mode

Program Name 0
Folder Name In

ORBITWIN 1
lfmin

~OO®

Menu

POS. DESIGNAGAO

FUNGAO

1 Cursor de menu

Assinala a posi¢do de processamento atual

2 Botao de menu

Elemento de controlo para executar a fungao atribuida.
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POS. DESIGNAGAO

FUNGAO

3 Seletor deslizante Elemento de controlo para ativar (ON) ou desativar (OFF) a
fungéo atribuida.
Os botbes deslizantes ativados sao destacados a azul.

4 Lista pendente Elemento de controlo para abrir uma lista de selegéo e
selecionar um valor ou uma fungéo predefinido.

5 Campo de introdugéo de Elemento de introdug&o para introduzir valores numéricos.

numeros Os campos ativados sao destacados a azul.
6 Tecla de fungao tatil Elemento de controlo variavel para executar fungdes de

alteragao dependentes do menu.

Weld ¢

Replacement Alert

e Weld

Print Data Log

Log Complete We

Rotation Direction

Weld Made

Basic Adjustments

Program Name
Folder Name

Info Menu

POS. DESIGNAGAO

FUNGAO

7 Campo de introdugéo de texto

Elemento de introdug&o para introduzir valores de texto.

Os campos de introdugéo de texto ativados sdo destacados
a azul.

Campo de informagdes

Elemento de informagdes que apresenta varias informagoes.

Campo de agao tatil

Elemento de controlo tatil para acionar a fungéo atribuida.
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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

POS. DESIGNAGAO FUNCAO
10 Elemento de estrutura de Elemento para abrir/expandir ou fechar uma estrutura de
menus menus.
11 Caixa de selegao Elemento de controlo para efetuar uma selegéo. As caixas
de selegao selecionadas sdo destacadas com um visto.
12 Simbolos de estado Indicam o estado do sistema relativamente a varias fungdes.
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Level Final Angle

Level: 1

HP Current Fer 20

HP Time
LP Time
HP Travel Speed 5 mm/min

LP Travel Spee mm/min

@&

Weld Mode Test Mode Quick save Global Change Menu

oo

POS. DESIGNAGAO FUNGAO
13 Barra de progresso Mostra o progresso da secgéo do programa atualmente
ativa.
14 Gréfico de interagao Apresenta um feedback grafico ao utilizador em caso de
alteracdo dos parametros.
15 Campo de introdugéo — Os campos de introducéo destacados a amarelo assinalam
destacado a amarelo todos os valores alterados no programa de soldadura que

ndo correspondem aquilo que esta atualmente guardado.
Ao guardar novamente o programa de soldadura, os valores
alterados sao adotados e destacados a cinzento.

NOTA! A funcao serve como ajuda de orientacdo para o
utilizador na criacdo e adaptacao de programas de
soldadura.

16 Tecla de fungéo "Confirmar" Ao premir a tecla de fungéo "Confirmar valor", o valor do
parametro atualmente assinalado com o cursor de menu é
confirmado em todos os setores subsequentes do programa
de soldadura e os valores existentes s&do substituidos.
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7.15.2 Dispositivos de entrada e elementos de operacao

Elementos de operacéo centrais: Dispositivos de entrada opcionais:
» 6 teclas de fungdo de hardware * Teclado USB
» Ecra tatil » Leitor de cédigos USB
» Controlador rotativo » Rato USB

7.15.2.1 Teclas de fungao

A atribuicdo da fungao das 6 teclas de fungéo (1 -
6) depende do menu atualmente selecionado. A
fungao atual de cada tecla ¢ indicada pela legenda
dos botdes de fungao apresentados no ecra tatil e
pode ser executada ao premir as teclas/os botdes
de funcgao fisicos ou virtuais.

Exemplos:

» Geralmente, a tecla de fungéo (6) esta atribuida a funcdo "Menu", ou seja, ao premi-la, acede
diretamente ao menu principal, independentemente do submenu apresentado no ecra.

» Atecla de funcéo (3) esta atribuida a fungéo "Guardar" no submenu "Gestao de programas", ou
seja, ao premi-la, guarda diretamente uma alteragdo a um programa.

7.15.2.2 Ecra tatil

Para utilizar o ecra tatil, toque no mesmo com a ponta do dedo.

O campo em que o cursor de menu esta posicionado € ativado ou executado através de um toque ou
de um deslize.

Teclado virtual

E possivel introduzir os valores numéricos e alfanuméricos através
de um teclado tatil virtual. Este é apresentado automaticamente ao
tocar num campo de introdugéo correspondente.
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Botdes de menu © system settings

System Adjustments

Ao tocar no botao de menu pretendido, o0 menu associado € aberto.

Program Settings
system Files
Network Settings
Activation
service

Keyboard ~USA

Seletor deslizante

Ao tocar no seletor deslizante pretendido, a fungao é ativada (ON)
ou desativada (OFF).

Campos da lista pendente

Ao tocar no campo da lista pendente, a lista é aberta. Ao tocar
novamente no parametro pretendido, este é selecionado.

Ao tocar novamente no campo da lista pendente, a lista é fechada.

Campos de introdugao de niimeros

Ao tocar num campo de introdugao, o teclado tatil numérico virtual é
apresentado para introdugao.

A introdugéo pode ser confirmada com o botao "Concluido” ou
cancelada com o botéo "Cancelar".

Teclas de funcgao tatil

Ao tocar numa tecla de fungédo, a fungéo associada é executada.

Irenin

Sleep-Timer 30

weld Moda

Campos de introdugao de texto

Ao tocar num campo de introdugéo de texto, o teclado tatil
alfanumeérico virtual é apresentado para introdugéo.

A introdugéo pode ser confirmada com o botao "Concluido” ou
cancelada com o botéo "Cancelar".
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Campos de agao tatil

Ao tocar num campo de agao, a fungdo associada é executada.

Caixas de selegao

Ao tocar numa caixa de selegao, esta € assinalada com um visto.

Ao tocar novamente na mesma, o visto € removido.

7.15.2.3 Controlador rotativo

O controlador rotativo é acionado ao roda-lo e ao premi-lo.

Ao roda-lo, pode selecionar o campo ou elemento de operagao do software pretendido. O campo ou
elemento de operagao no qual se encontra o cursor de menu esta assinalado a azul. A fungéo é
ativada ou executada ao premir o controlador.

Diregéo de rotagdo => Diregdo de movimento do cursor de
para a direita menu para baixo

Diregéo de rotagdo => Diregdo de movimento do cursor de
para a esquerda menu para cima
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Ao premir e manter premido o controlador rotativo (>2 segundos),
regressa ao nivel de menu superior (neste caso, "Definigdes").

Botdes de menu

Ao premir brevemente o controlador rotativo (<2 segundos), a
fungéo do botdo de menu assinalado é executada.

Seletor deslizante

Ao premir o controlador rotativo, a fungdo do seletor deslizante
assinalado é ativada (ON) ou desativada (OFF).

Campos da lista pendente

Ao premir o controlador rotativo, o campo da lista pendente
assinalado é aberto. Ao premi-lo, é possivel assinalar o parametro
pretendido e, ao premi-lo novamente, € possivel seleciona-lo.

Ao premir e manter premido (>2 segundos), é possivel cancelar a
introdugéo e fechar a lista.

Isto também é possivel ao premir novamente o campo da lista
pendente.
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Campos de introdugido de nimeros

Ao premir o controlador rotativo, o campo de introdugéo de
numeros assinalado é ativado.

Ao rodar o controlador rotativo, é possivel selecionar o valor
numérico pretendido e, ao premi-lo novamente, é possivel
confirma-lo.

O valor introduzido aumenta ou diminui consoante a diregédo de
rotagéo.

Ao premir e manter premido (>2 segundos), é possivel cancelar a
introdugao.

Teclas de funcgao tatil

A operacgéo nao é possivel através do controlador rotativo.

Weld Mods

Campos de introdugao de texto

A operacgéo nao é possivel através do controlador rotativo.

Campos de agao tatil

A operacgéo nao é possivel através do controlador rotativo.

Caixas de selegado

Ao premir o controlador rotativo, a caixa de selegéo é selecionada
e destacada com um visto.

Ao premir novamente a mesma, o visto é removido.

lrmin
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7.15.2.4 Rato USB

O rato é utilizado com os botdes do rato e a roda de deslocamento.

O campo em que o cursor do rato esta posicionado ¢ ativado ou executado através de um clique com

o botao esquerdo.

Ao rodar a roda de deslocamento, € possivel percorrer as areas de menu para cima ou para baixo.

O cursor do rato fica oculto se ndo houver qualquer movimento com o rato durante cerca de
2 segundos ou assim que for registada uma operagao através da fungéo de toque do ecra.

O cursor do rato volta a ser apresentado assim que for registado um movimento do rato.

Teclado virtual

E possivel introduzir os valores numéricos e
alfanuméricos através de um teclado tatil virtual.
Este é apresentado automaticamente ao clicar
num campo de introdugéo correspondente.

Botdes de menu

Ao clicar no botédo de menu pretendido, o0 menu
associado € aberto.

Seletor deslizante

Ao clicar no seletor deslizante pretendido, a
fungao é ativada (ON) ou desativada (OFF).

@ System Settings
System Adjustments
Program Settings
System Files
Network Settings
Activation
Service

Keyboard USA
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Campos da lista pendente

Ao clicar no campo da lista pendente, a lista é
aberta. Ao clicar novamente no parametro
pretendido, este é selecionado.

Ao clicar novamente no campo da lista pendente, Dirpisy Extended
a lista é fechada.

Campos de introdugido de nimeros

Ao clicar num campo de introdugéo, é apresentado
o teclado numérico virtual para introdugao através
de cliques do rato.

Program Nams
Falder Naime

A introdugéo pode ser confirmada com o botéo smitwiy -
"Concluido" ou cancelada com o botdo "Cancelar". . a

Teclas de fungao tatil

Ao clicar numa tecla de fungédo, a fungéo
associada é executada.

Weld Mode

Campos de introdugao de texto

Ao clicar num campo de introdugao de texto, o
teclado tatil alfanumérico virtual é apresentado
para introducéo através de cliques do rato.

A introdugéo pode ser confirmada com o botado
"Concluido" ou cancelada com o botéo "Cancelar".
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Campos de agao tatil

Ao clicar num campo de agao, a fungao associada

é executada.

mmimin

Reter Start Delay:

Caixas de selegdo P Wekd Head Modet

Ao clicar numa caixa de selegao, esta é
assinalada com um visto.

PrefPost-Purge: 5/ 15 sec.

(8] sox18.000

Ao clicar novamente na mesma, o visto é ‘ perAULT

removido.

7.15.2.5 Teclado USB

Os elementos de operagao centrais do teclado sdo a tecla
"ENTER", a tecla "ESC", as teclas de setas, as teclas "F1 a F6", as
teclas Tab, Shift e das maiusculas, bem como os teclados numérico

e alfanumérico.

TECLA/
COMBINAGAO DE
TECLAS

FUNGAO

Seta E possivel aceder ao menu seguinte com a tecla de seta "para a direita” e ao menu
anterior com a tecla de seta "para a esquerda".
E possivel selecionar o campo ou o elemento de operagao pretendido com as
teclas de seta "para cima" e "para baixo" através do cursor de menu.
O campo ou elemento de operagédo no qual se encontra o cursor de menu esta
destacado a azul.

Enter A funcao é ativada ou executada ao premir a tecla "ENTER".

Esc Ao premir a tecla "ESC", é possivel cancelar a introdugéo ou voltar do menu atual
para o nivel de menu superior.

Letras E possivel introduzir valores numéricos e alfanuméricos através dos botdes

e nimeros correspondentes.
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TECLA/ FUNGAO

COMBINAGAO DE

TECLAS

F1-F6 E possivel executar as funcdes das teclas de fungéo 1 - 6.

Tab E possivel avangar para o campo de introdugéo ou elemento de operagéo seguinte

com o cursor de menu.

Tab no campo de Descartar todas as alteracdes ndo guardadas no campo atual e mover o cursor de
introdugéo menu para o elemento seguinte.

Shift + Tab E possivel avancar para o campo de introdugéo ou elemento de operagao anterior
com o cursor de menu

Shift + Tab no Descartar todas as alteragdes ndo guardadas no campo atual e mover o cursor de
campo de menu para o elemento anterior.
introdugéo

Botoes de menu © system settings

System Adjustments

Ao premir a tecla "ENTER", a fungéo do botdo de menu assinalada —
com o cursor de menu é executada. System Flles

Network Settings
Activation
service

Keyboard USA

Seletor deslizante

Ao premir a tecla "ENTER", a fungéo do seletor deslizante
assinalado é ativada (ON) ou desativada (OFF).

Campos da lista pendente

Ao premir a tecla "ENTER", o campo da lista pendente assinalado é
aberto.

E possivel selecionar o parametro pretendido com as teclas de seta
"para cima" e "para baixo" e confirma-lo com a tecla "ENTER".

A selegao pode ser cancelada com a tecla "ESC".

Ao selecionar novamente a lista pendente através das teclas de
seta e ao confirma-la a tecla "ENTER", a lista é fechada.
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Campos de introdugido de nimeros

Ao premir a tecla "ENTER", o campo de introdugéo de nimeros
selecionado é ativado.

E possivel introduzir o valor numérico com as teclas numéricas e —~ S
confirma-lo com a tecla "ENTER". : :
A introdugdo pode ser cancelada ao premir a tecla "ESC".

Teclas de fungao

As fungdes das 6 teclas de fungdo sdo executadas ao premir as
teclas "F1-F6" correspondentes.

Wrmin

Tecla F1 = Tecla de fungao 1
Tecla F2 = Tecla de funcéo 2
Tecla F3 = Tecla de fungédo 3 il T
Tecla F4 = Tecla de fungéo 4
Tecla F5 = Tecla de fungédo 5
Tecla F6 = Tecla de fungéo 6

Campos de introdugao de texto

Ao premir a tecla "ENTER", o campo de introducéo de texto
selecionado é ativado.

E possivel introduzir texto com as teclas alfanuméricas e confirma-
lo com a tecla "ENTER".

A introdugéo pode ser cancelada ao premir a tecla "ESC".
Campos de agao tatil

A operacéo nao é possivel através do teclado USB.

[PR——

Caixas de selegao

Ao premir a tecla "ENTER", a caixa de selegdo selecionada é
ativada e assinalada com um visto.

Ao premir novamente a mesma, é possivel remover o visto.
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7.15.2.6 Leitor de codigos USB
O leitor de cédigos USB s6 pode ser utilizado para

introduzir texto ou nUmeros nos campos de
introdugdo correspondentes.

E possivel ler codigos de barras e cédigos QR.

Campo de introdugao de texto

Campo de introdugédo de numeros

Program Nams 25x

Transcrever texto e nimeros

Procedimento:

1. Selecione o campo de introdugéo pretendido com um dispositivo de entrada.
2. Alinhe o leitor com o codigo a ler e prima a "tecla do leitor".

= O campo de introdugéo esta agora ativado.
3. Prima novamente a "tecla do leitor".

= O conteudo do cédigo é lido.
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7.16 Definir o idioma do sistema e da documentacao

NOTA! A defini¢ao de fabrica do idioma do sistema é "alemao".
0 » Caso esteja definido um idioma incompreensivel para o operador, é
possivel aceder a lista pendente de idiomas a partir da ultima opgao
de menu do menu principal (Definigbes > Idioma).

Alterar o idioma do sistema e da documentacao a partir do menu principal:

» Selecione o botdo de menu "Defini¢cdes" (1).

1. Assinale o campo da lista pendente "ldioma do sistema" (2) ou
"ldioma da documentacao" (3).

2. Selecione o idioma pretendido.
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7.17 Definir as unidades de medida

A fonte de corrente apresenta unidades de medida métricas e imperiais.

NOTA! A definigao de fabrica do sistema de unidades é métrica (unidades
0 de medida inglesas - OFF).

Alterar a unidade de medida a partir do menu principal:

» Selecione a opgao de menu "Definigdes” (1).

» Selecione a opg¢édo de menu "Definicdes do sistema” (2).

» Selecione o botdo deslizante "Unidades de medida inglesas"
(3) e configure a definigdo pretendida:
"ON": indicagéo das unidades de medida imperiais ativada.
"OFF": indicagdo das unidades de medida métricas desativada.
Ver o cap. Defini¢es do sistema [» 119]
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8

Funcionamento

PERIGO

A

Perigo de vida devido aos campos eletromagnéticos

Durante o processo de soldadura, sdo gerados campos
eletromagnéticos que podem ser fatais para as pessoas com
problemas cardiacos ou portadoras de estimuladores cardiacos.

» As pessoas com problemas cardiacos ou portadoras de
estimuladores cardiacos ndo devem utilizar o sistema de soldadura.

» O operador do sistema tem de instalar os locais de trabalho em
conformidade com a Diretiva CEM 2013/35/UE, de forma que nao
existam perigos para os operadores e as pessoas nas proximidades
do sistema de soldadura.

AVISO

Em caso de um isolamento incorreto ou danificado, existe perigo
de choque elétrico.

As partes geralmente protegidas da fonte de corrente (por exemplo, a
estrutura) podem ficar sob tens&o. O contacto pode provocar a morte
ou ferimentos graves.

» Efetue a ligacdo apenas a uma fonte de alimentagdo com condutor
de protegao PE.

AVISO

Choque elétrico devido a curto-circuito

» Instale o aparelho apenas em ambientes secos!

64
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AVISO

A

Perigo de queimaduras, cegueira e incéndio devido a arco voltaico

O desbloqueio dos contactos soldados durante o funcionamento pode
provocar um

arco voltaico. Tal pode resultar em queimaduras e cegueira e, no pior
dos casos, pode ocorrer um incéndio.

>

>

>
>

Ligue e desligue a cabega de soldadura apenas com a fonte de
corrente desligada.

Instale as linhas e os cabos de forma que nao fiquem tensionados.

Certifique-se que as pessoas ndo podem tropecgar nas linhas nem
nos cabos em nenhuma situagao.

Monte o dispositivo de alivio de tenséao.

Verifique se as ligagdes do conjunto de mangueiras estdao bem fixas
ao ligar ou antes de ligar a fonte de corrente.

N&o trabalhe nas proximidades de materiais facilmente inflamaveis.

Trabalhe apenas em superficies ndo inflamaveis.

AVISO

Perigo de incéndio

>
>

Respeite as medidas gerais de protegao contra incéndios!

Nao trabalhe nas proximidades de substancias altamente
inflamaveis.

Nao utilize materiais inflamaveis como base na zona de soldadura.

Nao efetue trabalhos de soldadura nas proximidades de solventes
(por exemplo, durante a lubrificagéo ou a pintura) ou de substancias
explosivas.

Nao utilize gases inflamaveis.

Certifique-se de que nao existem materiais inflamaveis nem
sujidade nas proximidades da maquina.

AVISO

Perigo de asfixia

Se a proporgao de gas de protecdo no ambiente envolvente aumentar,
tal pode causar danos permanentes ou perigo de vida por asfixia.

>
>

Utilize a maquina apenas em locais bem ventilados.

Se necessario, monitorize o oxigénio.
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AVISO Danos para a saude devido a emissées toxicas no ambiente
envolvente
» Nao solde pegas de trabalho revestidas e tubos/objetos submetidos
a pressao/meios agressivos.
» Limpe as pecgas de trabalho antes de solda-las.
» Solde apenas materiais adequados para o processo de soldadura
TIG (TIG CC).
AVISO Perigo para a satide devido a inalagao de particulas radioativas
» Nao utilize elétrodos que contenham torio.
» Nao solde pegas de trabalho radioativas.
VORSICHT O rotor pode deslocar-se inesperadamente durante a colocagao do
elétrodo.
Perigo de esmagamento de méaos e dedos!
» Antes de montar o elétrodo: Desligue a fonte de corrente.
» Para deslocar o rotor para a posigao inicial: Feche a caixa de aperto
ou a unidade de aperto e vire a tampa.
VORSICHT Perigo geral
» Em caso de perigo, desligue a ficha de alimentagao!
» A ficha de alimentagao deve estar sempre acessivel para que possa
desligar a fonte de corrente da alimentagao de rede.
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8.1  Menu principal

E possivel aceder a todas as fungdes da fonte de corrente através do menu principal. Além disso,
fornece informagdes sobre o programa de soldadura atualmente carregado e o estado das fungdes
relevantes para o sistema.

17 16 15
O] o 2
N »
\

60—
14
/
P 3
18

7 8 9 10 11 12 5
Fig.: Menu principal

Visao geral e descrigao das fungdes do menu principal

POS. DESIGNAGAO FUNGAO
1 Botao de menu "Gestdo Abre o menu "Gestao de programas”, no qual é possivel carregar e
de programas" gerir os programas de soldadura.

Para obter informagées detalhadas, ver o capitulo Gestao de
programas [» 75]

2 Botéo de menu "Gestdo Abre o menu "Gestéo de registos”, no qual é possivel visualizar,
de registos” imprimir e gerir os registos de soldadura.

Para obter informagdes detalhadas, ver o capitulo Gestado de registos
[» 89]
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POS. DESIGNAGAO FUNGAO
3 Botao de menu Abre 0 menu "Programagao automatica”, no qual é possivel criar
"Programacéao programas de soldadura com o apoio do sistema.
automatica" . - ; =
Para obter informagées detalhadas, ver o capitulo Programagao
automatica [» 92]
4 Botao de menu Abre 0 menu "Programacao manual”, no qual é possivel ajustar os
"Programacao manual" parémetros de soldadura e os setores do programa de soldadura
atualmente carregado.
Para obter informagdes detalhadas, ver o capitulo Programacdo
manual [» 96]
5 Botdo de menu Direciona-o para o ecra de inicio de sessao, no qual pode alternar
"Terminar sessao" entre os niveis de utilizador e alterar as palavras-passe.
Para obter informagbes detalhadas, ver o capitulo Iniciar sessdo
[» 45]
6 Botédo de menu Abre o menu "Defini¢gdes", no qual é possivel configurar definigbes
"Definigbes” relevantes para o sistema, o servigo e o programa e sédo
apresentadas informacdes relevantes para o sistema. Também é
possivel proceder a atualizagdes do sistema e ativagdes de software
opcionais.
Para obter informagées detalhadas, ver o capitulo Definigdes [» 119]
7 Tecla de fungéo Abre o menu "Soldadura”, no qual é possivel controlar o magarico de
"Soldadura" soldadura, ajustar os pardmetros de soldadura e iniciar o processo
de soldadura.
Para obter informagbes detalhadas, ver o capitulo Soldadura [» 155]
8 Tecla de fungao Abre o menu "Testes", no qual é possivel controlar manualmente o
"Testes" magarico de soldadura, ajustar os parametros de soldadura e iniciar
uma simulagéo sem ignigao do arco voltaico, de forma a testar todas
as fungdes relevantes para o processo antes do inicio da soldadura.
Para obter informagbes detalhadas, ver o capitulo Testes [P 167]
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POS.

DESIGNAGAO

FUNGAO

9

Tecla de fungao
"Guardar"

Guardar programas de soldadura recentemente criados ou alterados.
Se néo tiverem sido alterados quaisquer parametros de soldadura do
programa de soldadura atualmente ativo, o botdo de menu "Guardar"
permanece inativo e destacado a cinzento.

Os novos programas de soldadura criados através da "Programacéo
automatica" sdo guardados no "Armazenamento interno", na pasta
"PADRAO".

Em alternativa, os programas de soldadura também podem ser
guardados de forma seletiva.

Para obter informagées detalhadas, ver o capitulo Guardar um
programa de soldadura [» 78]

10

Tecla de fungao
"Imprimir os Gltimos
registos"

Através da tecla de fungao "Imprimir os ultimos registos", é possivel
imprimir os registos de dados de soldadura da ultima soldadura,
independentemente das definicdes de registo no programa de
soldadura.

Esta fungéo tem de ser ativada nas "Definigbes do sistema".

Para obter informagées detalhadas, ver o capitulo Defini¢bes do
sistema [» 119]
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POS.

DESIGNAGAO

FUNGAO

11

Tecla de fungao
"Informacgdes”

'!:& Elnstellungen &

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

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

Através da tecla de fungéo "Informagdes", é possivel visualizar as
mensagens do sistema registadas.

As novas mensagens do sistema registadas sdo apresentadas com
um circulo azul na margem esquerda da tecla de fungdo. O numero
indica a quantidade de mensagens do sistema registadas.

Ao premir a tecla de funcéo, é aberta uma janela com uma lista
detalhada e cronoldgica das mensagens do sistema.

Ao premir e manter premida a tecla de fungao "Informagdes", as
mensagens de aviso podem ser repostas.

Se nado existirem mensagens, a tecla de funcéo é destacada a
cinzento e ndo pode ser premida.

12

Tecla de fungao "Menu"

Direciona-o diretamente para o menu principal.

13

Informagdes sobre o
programa de soldadura

As informagdes sobre o programa de soldadura atualmente
carregado séo apresentadas no campo "Informagdes sobre o
programa de soldadura”.

Nome do programa
Apresenta o nome do ficheiro do programa de soldadura carregado.
Nome da pasta

Apresenta o nome da pasta do local de armazenamento do
programa de soldadura carregado.

14

Estado de
armazenamento do
programa de soldadura
"[n&o guardado]"

O estado de armazenamento "[ndo guardado]" indica que foram
feitas alteragdes no programa de soldadura atualmente carregado e
que estas ainda nao foram guardadas.

No caso de um programa de soldadura recentemente criado, indica
que o proprio programa de soldadura ainda néo foi guardado.

70
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POS. DESIGNAGAO FUNGAO
15 Data e hora O campo de informagdes apresenta a data e a hora do sistema
definidas na fonte de corrente.
A data e a hora podem ser configuradas nas definicdes do sistema.
Para obter informagées detalhadas, ver o capitulo Defini¢bes do
sistema [» 119]
16 Tipo de fonte de O campo de informagdes indica a marca, o tipo de fonte de corrente
corrente e numero de e o numero de série.
série
17 Simbolos de estado do Os simbolos de estado do software simbolizam a funcionalidade

software

atualmente ativada e o ambito do software.
As extensdes podem ser adquiridas e ativadas como opgéo.

Para obter informagdes detalhadas, ver o capitulo Opcdes de
atualizagao [P 185]

simBoLO

ESTADO

>

Funcgdes de conectividade LAN/IoT/VNC
ativadas.

Para obter informagées detalhadas, ver o capitulo Ativagéo [» 42]
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POS. DESIGNAGAO FUNGAO
18 Simbolos de estado do Os simbolos de estado do sistema simbolizam o estado atual das
sistema fungdes relevantes para o sistema.
SIMBOLO/BOTAO ESTADO
Sesséo iniciada no nivel de utilizador
0
Funcéo do botdo: Terminar sessao/ativar o ecra de inicio de sessao
u Estado: Sessao iniciada no nivel de administrador
Funcéo do botdo: Terminar sessao/ativar o ecra de inicio de sessao
@ Sem comunicagao
Fonte de corrente <-> Inversor
@ Sem comunicagao
HMI <-> Placa IO
[] Um suporte de armazenamento ligado
n Acesso ativo ao suporte de armazenamento
S Varios suportes de armazenamento ligados
() p g
“ Acesso ativo a um suporte de armazenamento
& Unidade(s) de rede ligada(s
@ (s) gada(s)
Acesso ativo a(s) unidade(s) de rede
ey Impressora interna selecionada
&2 P
E Funcgé&o "Imprimir registos" ativa
/) Impressora com fios selecionada
(=) P
E Fungé&o "Imprimir registos” ativa
i) Impressora de rede selecionada
& P
E Funcao "Imprimir registos" ativa
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POS. DESIGNAGAO FUNGAO

19 Grafico de processo do O grafico de processo no menu principal apresenta a estrutura do
programa de soldadura programa de soldadura atualmente carregado e a respetiva
progressao no sentido dos ponteiros do relégio.

Adapta-se de forma dindmica em fungao da quantidade de setores e
do comprimento do setor, bem como dos parametros de soldadura
do programa de soldadura atualmente ativo.

Durante o processo de soldadura, é utilizado para determinar a
posicao do elétrodo e para apresentar o processo de soldadura
atual.

No menu principal, o grafico de processo também é um campo de
acao tatil que pode ser utilizado para ativar os niveis de parametros
de soldadura dos varios setores, de forma a alterar os parametros
dos programas. Para tal, toque na area relevante no monitor.

Scale Weld

E\ HP Current

LPC
HE Time
LP Time
mirm i

mm/min

Program Name
Folder Name

ORBITWIN

Inverter Temperal Coolant Temperatury
Average current ¥ Coolant Flow Rate
Arc voltage AN Furge Gas Flow Rate

Gréafico de processo
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POS. DESIGNAGAO

FUNGAO

1 Campo de agao tatil
"Tempo de pés-fluxo de

gas

Ao tocar no campo de agao tatil, acede diretamente ao nivel de
parametro de soldadura "Tempo de pds-fluxo de gas" do programa
de soldadura atualmente carregado.

2 Campo de acao tatil
"Fim do cordao de
soldadura”

Ao tocar no campo de agao tatil, acede diretamente ao nivel de
paréametro de soldadura "Fim do cord&o de soldadura" do programa
de soldadura atualmente carregado.

3 Campo de agao tatil
"Formagéo de banho"

Ao tocar no campo de acgéo tatil, acede diretamente aos nivel de
parametro de soldadura "Formagéo de banho" do programa de
soldadura atualmente carregado.

4 Campo de agao tatil
"Pré-fluxo de gas"

Ao tocar no campo de acao tatil, acede diretamente ao nivel de
parametro de soldadura "Pré-fluxo de gas" do programa de
soldadura atualmente carregado.

5  Campo de agao tatil
"Setor X"

Ao tocar no campo de agao tatil, acede diretamente ao nivel de
parametro de soldadura do setor correspondente do programa de
soldadura atualmente carregado.

6  Campo de agao tatil
"Definigbes basicas"

Ao tocar no campo de acgéo tatil "Definicdes basicas", acede
diretamente ao nivel de parametro de soldadura "Definigdes basicas"
do programa de soldadura atualmente carregado.

7 Grafico de tubos

O grafico de tubos representa a pega de trabalho e ndo é um
elemento ativo. E utilizado apenas para orientagéo.

8 Indicagdo da posicédo da
pega
(apenas com a cabega
de soldadura da série
OWX e com a fungao
"Posicdo automatica"
ativada)

Ver o cap. Defini¢bes
basicas [» 100] e 0
manual de instrugdes
da cabega de
soldadura.

O ponto mostra a posigao atual da pega da cabega de soldadura em
relagéo ao eixo do tubo. Se a cabecga de soldadura for rodada em
torno do eixo do tubo, o ponto move-se com ela. A cor muda entre
vermelho, amarelo e verde, dependendo se é ou ndo possivel iniciar
0 processo de soldadura na posigao atual.

. Nao é possivel proceder a soldadura.

O percurso do tubo desvia-se demasiado da posigao
horizontal.

Nao é possivel proceder a soldadura.

Cabeca de soldadura em movimento.

E possivel proceder a soldadura.

9  Gréfico de animagéo da
posigao de soldadura

Apresenta a posicao de soldadura atual.
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8.1.1 Gestao de programas

Os programas de soldadura podem ser carregados, guardados e organizados em locais de
armazenamento e pastas através da gestdo de programas.

E possivel copiar, mudar o nome ou eliminar programas de soldadura e pastas entre diferentes
unidades de armazenamento.

A gestéo de programas também apresenta uma visdo geral dos programas de soldadura presentes nos
locais de armazenamento e uma pré-visualizagéo dos principais parametros de soldadura do ficheiro
do programa de soldadura assinalado.

Todos os locais de armazenamento, pastas e programas sao apresentados e estruturados através de
uma estrutura de ficheiros expansivel e recolhivel.

weld Head
Rotor Stark D

&F Nare
ORBITWIN
mment

16 15 14 13 12 1"

Fig.: Atribuicdo da tecla de fungdo "Gestéo de programas” com um programa de soldadura assinalado

POS. DESIGNAGAO FUNGAO

1 Nivel de unidade Todas as unidades ativas e ligadas sédo apresentadas neste nivel.

As unidades podem ser:

* Armazenamento interno
« Suportes de armazenamento externos ligados através de USB

¢ Locais de armazenamento de rede LAN

2 Nivel de pasta Todas as pastas do programa de soldadura criadas no local de
armazenamento superior sdo apresentadas neste nivel.
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POS. DESIGNAGAO FUNGAO

3 Nivel de programa de  Todos os programas de soldadura da pasta sdo apresentados neste
soldadura nivel.

Os programas de soldadura sao identificados com o simbolo de
ficheiro azul.

4 Pasta de favoritos Os programas de soldadura assinalados como favoritos estao
hiperligados a esta pasta para um acesso rapido.

5 Simbolo de favoritos O simbolo de estrela indica que uma pasta foi adicionada aos
favoritos.

6 Cursor de menu As unidades, as pastas ou os programas de soldadura assinalados
com o cursor de menu séo destacados a azul na gestéo de
programas.

7 Quantidade de pastas  Especifica a quantidade de pastas no nivel de local de
armazenamento correspondente.

8 Quantidade de Especifica a quantidade de programas no nivel de local de

programas armazenamento correspondente.

9 Pré-visualizagédo dos O campo de informagdes de pré-visualizagdo dos parametros de
parametros de soldadura apresenta uma pré-visualizagao dos principais parametros
soldadura de soldadura do programa de soldadura atualmente assinalado.

10 Pré-visualizagédo das O campo de informagdes de pré-visualizagdo das informagdes sobre
informagdes sobre o o programa de soldadura apresenta as informagdes sobre o
programa de soldadura programa de soldadura atualmente assinalado.

11 Tecla de fungao "Menu" Através da tecla de fungdo "Menu", regressa diretamente ao menu

principal.

12 Tecla de fungao Através da tecla de fungéo "Informagdes", é possivel visualizar as
"Informacgdes” mensagens do sistema registadas.

Para obter informagdes detalhadas, ver o capitulo Menu principal
[» 67]
13 Tecla de fungéo Através da tecla de fungdo "Imprimir", o programa de soldadura
"Imprimir" atualmente assinalado com o cursor de menu € enviado para a
impressora configurada nas definigcdes do sistema.
Para obter informagées detalhadas, ver o capitulo Defini¢bes do
sistema [ 119]
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POS. DESIGNAGAO

FUNGAO

14 Tecla de fungao
"Guardar como"

Através da tecla de fungéo "Guardar como", é possivel guardar o
programa de soldadura atualmente ativo no local de armazenamento
pretendido.

NOTA! A funcéao da tecla de fungdo “"Guardar como" sé6 é
apresentada se estiver selecionado um programa de soldadura
no nivel de programa de soldadura.

Para obter informagées detalhadas, ver o capitulo Guardar um
programa de soldadura [» 78]

Tecla de fungdo "Nova
pasta"

Através da tecla de fungéo "Nova pasta”, é possivel criar uma nova
pasta na unidade selecionada.

NOTA! A funcao da tecla de funcido “"Nova pasta” s6 é
apresentada se estiver selecionado uma unidade no nivel de
unidade.

Para obter informag6es detalhadas, ver o capitulo Criar uma pasta
» 79]

15 Tecla de fungéo "Gerir

Através da tecla de fungéo "Gerir", é aberto um submenu de teclas
de fungao, que pode ser utilizado para mudar o nome, eliminar,
copiar entre unidades e marcar pastas e programas de soldadura
como favoritos.

Para obter informagdes detalhadas, ver o capitulo Gerir programas
de soldadura [» 80]

16 Tecla de fungao
"Carregar"

Através da tecla de fungéo "Carregar”, é possivel carregar o
programa de soldadura atualmente selecionado com o cursor de
menu.

Para obter informagées detalhadas, ver o capitulo Carregar um
programa de soldadura [} 77]

8.1.1.1 Carregar um programa de soldadura

Para carregar um programa de soldadura, siga os passos seguintes.

A partir do menu principal:

1. Selecione a opgédo de menu "Gestdo de programas".

Selecione a unidade pretendida no nivel de unidade.

Selecione a pasta pretendida no nivel de pasta.

2
3
4. Assinale o programa de soldadura pretendido com o cursor de menu.
5

Carregue o programa de soldadura da seguinte forma:
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— Tecla de fungao
Prima a tecla de fungéo tatil ou de hardware "Carregar programa".

— Tecla de fungao
Prima a tecla de fungéo tatil ou de hardware "Carregar programa".

— Controlador rotativo
Prima o controlador rotativo.

— Controlador rotativo
Prima o controlador rotativo.

— Teclado USB
Prima a tecla "ENTER".

— Teclado USB
Prima a tecla "ENTER".

Ap6s uma introdugao bem-sucedida, a fonte de corrente regressa ao menu principal.
O novo programa de soldadura carregado € apresentado no campo de informagdes "Informagdes sobre
o programa de soldadura".

8.1.1.2 Guardar um programa de soldadura

NOTA! Os programas de soldadura s6 podem ser guardados em pastas
no nivel de pastas.
Nao é possivel guardar programas de soldadura individuais no

nivel de unidade.

Para guardar um programa de soldadura, siga os passos seguintes.

A partir do menu principal:

1. Selecione a opgao de menu "Gestao de programas".

2. Selecione a unidade pretendida no nivel de unidade.

3. Selecione a pasta de destino pretendida no nivel de pasta.

4. Assinale o programa de soldadura pretendido com o cursor de menu.
5. Guarde o programa de soldadura da seguinte forma:

* Tecla de fungéao
Prima a tecla de fungéo tatil ou de hardware "Guardar como".

¢ Teclado USB
Prima a tecla F3.

Em alternativa, os programas de soldadura podem ser guardados com a tecla de funcéo "Guardar".
Para obter informagbées detalhadas, ver o capitulo
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8.1.1.3 Criar uma pasta

Nas unidades podem ser criadas pastas e subpastas para o armazenamento estruturado dos
programas de soldadura.

nivel de unidade.

NOTA! 0 A fungao da tecla de funcao "Nova pasta” s6 pode ser utilizada no

Para criar uma pasta, siga os passos seguintes.

A partir do menu principal:

1.
2.
3.

Selecione a opgao de menu "Gestéo de programas".
Assinale a unidade pretendida no nivel de unidade com o cursor de menu.

Prima a tecla de fungdo "Nova pasta”. E criada uma nova pasta, o nome da pasta é destacado a
amarelo e é apresentado o teclado do software.

. Mude o nome da pasta da seguinte forma:

Ecra tatil
Introduza o nome da pasta e confirme com o botéo "Concluido" do teclado.
Teclado USB

Ao premir uma tecla no teclado externo, o teclado do software é ocultado. Introduza o nome da
pasta e confirme com a tecla "Enter".
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8.1.1.4 Gerir programas de soldadura

Wold Haad Podi

Diameter:2%4 rmm
Rotor Start Bielay:
+ Additional Fusctions:

Gas PrePost-Purge

Program Mar
Folder Name
OREITWIMN
Comment

[mtste

Fig.: Atribuigdo da tecla de fungéo "Gerir programas de soldadura"” com um programa de soldadura assinalado

POS. DESIGNAGAO

FUNGAO

1 Pasta de favoritos Os programas de soldadura selecionados como favoritos estao
hiperligados a esta pasta para um acesso rapido.

2 Simbolo de favoritos O simbolo de estrela indica que o programa assinalado foi marcado
como favorito.

3 Caixa de selegao Através das caixas de selegao, é possivel assinalar pastas
individuais e programas de soldadura, bem como uma selec¢éo de
programas de soldadura para gestao.

4 Caixa de selegéo Uma caixa de selegao ativada é assinalada com um visto. As pastas

ativada individuais e os programas de soldadura, bem como uma selegéo de

programas de soldadura, podem ser assinalados para gestao através
da ativagéo das caixas de selegéo.
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POS. DESIGNAGAO

FUNGAO

5 Tecla de fungao
"Adicionar aos
favoritos"

Através da tecla de fungao "Adicionar aos favoritos", é possivel
marcar pastas e programas de soldadura como favoritos.

Para obter informagées detalhadas, ver o capitulo Adicionar um
programa de soldadura como favorito [» 81]

Tecla de fungéo

Através da tecla de fungéo "Copiar", € possivel copiar as pastas e os

"Copiar" programas de soldadura.
Para obter informagdes detalhadas, ver o capitulo Copiar uma pasta
e um programa de soldadura [» 82]
6 Tecla de fungao Através da tecla de fungéo "Mover", é possivel mover as pastas e os
"Mover" programas de soldadura entre os locais de armazenamento.

Para obter informagées detalhadas, ver o capitulo Mover uma pasta
e um programa de soldadura [» 84]

Tecla de fungao
"Remover dos favoritos"

Através da tecla de fungdo "Remover dos favoritos", é possivel
remover o estado de favorito das pastas e dos programas de
soldadura.

Para obter informagbes detalhadas, ver o capitulo Remover um
programa de soldadura como favorito [} 82]

7 Tecla de fungéo Através da tecla de fungéo "Eliminar”, é possivel eliminar as pastas e
"Eliminar" os programas de soldadura.
Para obter informag6es detalhadas, ver o capitulo Eliminar uma pasta
e um programa de soldadura [> 86]
8 Tecla de fungdo "Mudar Através da tecla de fungdo "Mudar o nome", é possivel mudar o
o0 nome" nome das pastas e dos programas de soldadura.

Para obter informagées detalhadas, ver o capitulo Mudar o nome de
uma pasta e de um programa de soldadura [» 82]

8.1.1.4.1 Adicionar um programa de soldadura como favorito

Os programas de soldadura podem ser marcados como favoritos para um acesso mais rapido.
Os programas marcados sao hiperligados a pasta "Favoritos".

apenas os programas de soldadura na pasta "Favoritos"” sao

NOTA! @ Se uma pasta completa for selecionada e adicionada aos favoritos,

hiperligados, nao a pasta em si.

A partir do menu principal:

1. Selecione a opgao de menu "Gestéo de programas".

2. Selecione a tecla de fungao "Gerir" (ver).
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3. Ative as caixas de selegao das pastas ou dos programas de soldadura a assinalar (ver ).

4. Selecione a tecla de fungéo "Adicionar aos favoritos" (ver ).

8.1.1.4.2 Remover um programa de soldadura como favorito

NOTA! Ao remover o estado de favorito, o programa de soldadura é
removido da pasta Favoritos. O programa de soldadura nao é
eliminado como resultado e permanece no local de
armazenamento original.

A partir do menu principal:

1. Selecione a opgao de menu "Gestao de programas".
2. Selecione a tecla de fungéo "Gerir" ().

3. Ative as caixas de selegdo dos programas de soldadura a remover na pasta de favoritos ou na
pasta de programas ().

4. Selecione a tecla de fungéo "Remover dos favoritos" ().

8.1.1.4.3 Mudar o nome de uma pasta e de um programa de soldadura

A partir do menu principal:

1. Selecione a opgédo de menu "Gestdo de programas".
2. Selecione a tecla de fungdo "Gerir" (Menu principal [» 67]).

3. Selecione a pasta de destino pretendida com o cursor de menu no nivel de pasta ou selecione o
programa de soldadura pretendido no nivel de programa de soldadura (Gerir programas de
soldadura [» 80]).

4. Selecione a tecla de fungao "Mudar o nome". O nome da pasta ou do programa de soldadura é
destacado a amarelo e é apresentado o teclado do software.

5. Mude o nome da pasta ou do programa de soldadura da seguinte forma:
» Ecra tatil
Mude o nome da pasta ou do programa de soldadura através do esquema de introdugéo do
teclado do software e confirme a introdugdo com o botéo "Concluido" do teclado.

» Teclado USB
Ao premir uma tecla no teclado externo, o teclado do software é ocultado. Mude o nome da pasta
ou do programa de soldadura através do esquema de introducao do teclado externo e confirme a
introdugéo com a tecla "Enter".

8.1.1.4.4 Copiar uma pasta e um programa de soldadura

Ao copiar, é criada uma copia da pasta ou do programa de soldadura selecionado ou das pastas ou
dos programas de soldadura selecionados no destino.
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NOTA!

A agédo de copiar pode ser utilizada numa unidade e entre
unidades.

NOTA!

Se

Se os programas de soldadura forem guardados num suporte
externo (USB/LAN .), é automaticamente criado e guardado um
PDF do contetido do programa juntamente com o ficheiro do
programa de soldadura. O mesmo se aplica as agoes de mover e
copiar registos.
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E possivel copiar:
* Uma pasta completa
» Programas de soldadura individuais de uma pasta
* Uma selegéo de programas de soldadura de uma pasta

Se apenas for selecionada uma unidade como destino ao copiar um programa de soldadura ou uma
selecdo de programas de soldadura, a pasta original também ¢é criada nesse local. Esta inclui os
programas de soldadura copiados.

N&o é possivel copiar:

* Unidades completas

» Programas de soldadura diretamente no nivel de unidade
* Programas de soldadura na mesma pasta

» Selecéo de programas de soldadura de diferentes pastas

A partir do menu principal:

1. Selecione a opgao de menu "Gestao de programas”.
2. Selecione a tecla de fungao "Gerir" (Menu principal [» 67]).

3. Ative as caixas de sele¢do dos programas de soldadura a copiar (Gerir programas de soldadura
[» 80]).

4. Assinale a unidade de destino ou a pasta de destino com o cursor de menu.
5. Selecione a tecla de funcao "Copiar".

6. Pergunta do sistema: Confirme a pergunta "Copiar os ficheiros selecionados?" com a opgéo "Sim".

8.1.1.4.5 Mover uma pasta e um programa de soldadura

NOTA! A acao de mover pode ser utilizada numa unidade e entre
0 unidades.
NOTA! Se os programas de soldadura forem guardados num suporte
0 externo (USB/LAN .), é automaticamente criado e guardado um
PDF do conteudo do programa juntamente com o ficheiro do

programa de soldadura. O mesmo se aplica as agoes de mover e
copiar registos.

E possivel mover:
* Uma pasta completa
» Programas de soldadura individuais de uma pasta

* Uma selegéo de programas de soldadura de uma pasta
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Se apenas for selecionada uma unidade como destino ao mover um programa de soldadura ou uma
selecao de programas de soldadura, a pasta original também ¢é criada nesse local. Esta inclui os
programas de soldadura copiados.

N&o é possivel mover:

* Unidades completas

» Programas de soldadura diretamente no nivel de unidade
* Programas de soldadura numa pasta

» Selecdo de programas de soldadura de diferentes pastas

A partir do menu principal:

1. Selecione a opcédo de menu "Gestao de programas".
2. Selecione a tecla de fungdo "Gerir" (Menu principal [» 67]).

3. Ative as caixas de sele¢do dos programas de soldadura a copiar (Gerir programas de soldadura
[» 80]).

4. Assinale a unidade de destino ou a pasta de destino com o cursor de menu.
5. Selecione a tecla de fungéo "Mover".

6. Confirme a pergunta do sistema "Mover o programa?" com a opgéo "Sim".
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8.1.1.4.6 Eliminar uma pasta e um programa de soldadura

NOTA! Ao eliminar pastas ou programas de soldadura, estes sao
0 removidos permanentemente da unidade.

E possivel eliminar:
* Uma pasta completa
» Programas de soldadura individuais de uma pasta
* Uma selecdo de programas de soldadura de uma pasta

N&o é possivel eliminar:

» Unidades completas

A partir do menu principal:

1. Selecione a opgao de menu "Gestao de programas".
. Selecione a tecla de funcao "Gerir" ().
. Ative as caixas de selegdo dos programas de soldadura a eliminar ().

2
3
4. Assinale a unidade de destino ou a pasta de destino com o cursor de menu.
5. Selecione a tecla de funcéo "Eliminar".

6

. Confirme a pergunta do sistema "Eliminar definitivamente os diretdrios e/ou os ficheiros
selecionados?" com a opgao "Sim".
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8.1.1.5 Remover a partilha

Através da tecla de funcéo "Desativar", é possivel remover as unidades de rede LAN da gestao de

programas.

POS. DESIGNAGAO

FUNCAO

1 Nivel de unidade Todas as unidades ativas e ligadas s&do apresentadas neste nivel.

As unidades podem ser:
* Armazenamento interno.
« Suportes de armazenamento externos ligados através de USB.
* Locais de armazenamento de rede LAN.

2 Cursor de menu As unidades, as pastas ou os programas de soldadura assinalados
com o cursor de menu séo destacados a azul na gestéo de
programas.

3 Tecla de fungao Através da tecla de funcéo "Desativar”, é possivel remover partilhas

"Desativar" de rede ou locais de armazenamento.

Ver também o capitulo Configuracdo do diretério da rede [» 140]
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POS. DESIGNAGAO FUNGAO
4 Informagdes sobre a As informagdes sobre a unidade atualmente assinalada com o cursor
unidade de menu sdo apresentadas no campo "Informagdes sobre a
unidade".
* Nome:

Apresenta a designacao da unidade.

¢ Tipo de armazenamento:
Indica se se trata de um armazenamento interno, USB ou LAN.

* Endereco IP:
Apresenta o enderego IP do local de armazenamento de rede.

» Caminho do diretério:
Apresenta o caminho de rede do local de armazenamento de
rede.
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8.1.2 Gestao de registos

Os registos de soldadura podem ser visualizados, impressos e organizados em locais de
armazenamento e pastas através da gestao de registos. E possivel copiar, mover ou eliminar registos
de soldadura e pastas entre diferentes unidades de armazenamento.

A gestéo de registos também apresenta uma viséo geral dos registos de soldadura presentes nos
locais de armazenamento e uma pré-visualizagéo e uma visualizagdo completa dos registos de
soldadura.

NOTA! Os registos s6 podem ser guardados em suportes de

armazenamento externos (USB/LAN)!

A pasta de registos "PADRAO" n3o pode ser eliminada.

cAZS-A3— 64 1A:18:22 R
2850 Ser.Mr.: Serial
Data Log File:
STANDARD-S6x 1 6-8i04d
File: 2B2CH28E H984485
: 2021-0-0E3
: Oenzzdnzad Automatizch
?enemertes Frogramm SchweiBkopftyp: OW
6 5, Werkstoff: Stainless Classic
LA ¢ Sc:hul:zgas. Flrgon. Rohrdurchnesser. 1
4 mfy Wanddicke: 1.65 m 10
_____ —
Total Weld Mumber: &3

beld Mumber: 3
Dz 2825-82-66
B9: 04

6 210211 143822 N TotSi Tine 265,68 seo
Comments: . .
Fotor Rotation Directign
Fre—Purage Time
Fost-Purae Tine

Gas consumpt ion .
Tack ing Before Welding

Clockuise
s
e

Loy
= I

Deman Dewia HAlarm Abort
. 52 A

Hro Yoltage
Gas Flouaglf-!.

Alarm Abort
B

sec

Mem

7 8 9
POS. DESIGNAGAO FUNGAO
1 Simbolo "Local" A fonte de corrente pode apresentar ficheiros de registo de outras

fontes de corrente Orbitalum, entre outros elementos.

E o caso, por exemplo, de um local de armazenamento LAN
partilhado onde varias fontes de corrente guardam os registos de
soldadura.

O simbolo de local assinala o local de armazenamento que pertence
a fonte de corrente atualmente em utilizagao.
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POS. DESIGNAGAO

FUNGAO

2 Nivel de unidade

Todas as unidades ativas e ligadas sédo apresentadas neste nivel.

As unidades podem ser:

* Armazenamento interno
» Suportes de armazenamento externos ligados através de USB

* Locais de armazenamento de rede LAN.

3 Nivel de pasta

Todas as pastas de registos de soldadura criadas no local de
armazenamento superior sdo apresentadas neste nivel. A estrutura
de pastas é adotada a partir da gestéo de programas do programa
de soldadura associado.

4 Cursor de menu

As unidades, as pastas ou os programas de soldadura assinalados
com o cursor de menu s&o destacados a azul na gestéo de
programas.

5 Nivel de registos de
soldadura

Apresenta o nome do programa de soldadura associado aos
registos.

Todos os registos de soldadura na pasta séo apresentados neste
nivel.

Cada registo inclui um nimero Unico que € gerado a partir da data e
hora atuais quando o registo de dados é guardado (no final da
soldadura atual).

Exemplo:
Ficheiro de registo 20210302 103517 (02/03/2021 as
10h35 e 17 segundos)

6 Simbolo de estado dos
registos de soldadura

O simbolo de estado indica se, durante a soldadura associada aos
respetivos registos, foi registada uma mensagem de aviso, uma
interrupgdo ou se a soldadura foi concluida sem tais ocorréncias.

siMBOLO SIGNIFICADO

D Visto: Todos os valores reais medidos estdo dentro dos limites de
monitorizagado para alarme e interrupgao.

E Ponto de exclamagao: Foi emitida uma mensagem de alarme

durante a soldadura. Os limites de alarme definidos nos limites de
monitorizagado foram ultrapassados ou n&o foram atingidos. O
processo néo foi cancelado.

Cruz: A soldadura foi interrompida. Os limites de monitorizagao
foram ultrapassados ou n&o foram atingidos ou o operador acionou
uma "PARAGEM".
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POS.

DESIGNAGAO

FUNGAO

Tecla de fungao "Gerir"

Através da tecla de fungéo "Gerir", & aberto um submenu de teclas
de fungao, que pode ser utilizado para eliminar, copiar, mover e
imprimir registos de soldadura.

Para obter mais informagées, ver o capitulo Gerir programas de
soldadura [» 80]

Tecla de fungéo
"Apresentar”

Através da tecla de fungéo "Apresentar”, o registo de soldadura
atualmente selecionado com o cursor de menu é aberto e
apresentado na integra.

A apresentacéo completa pode ser fechada ao premir a tecla de
funcao "Fechar".

Tecla de fungéo
"Imprimir"

Através da tecla de fungéo "Imprimir", o registo de soldadura
atualmente assinalado com o cursor de menu é enviado para a
impressora configurada nas definigdes do sistema.

Para obter mais informagées, ver o capitulo Defini¢des do sistema
[» 119]

10

Pré-visualizagédo do
registo de soldadura

O campo de informagdes de pré-visualizagédo do registo de soldadura
apresenta o conteudo do registo de soldadura atualmente
assinalado.
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8.1.3 Programacao automatica

A programagéao automatica destina-se a criagao de programas de soldadura suportados por software
com base nas dimensdes da peca de trabalho, no gas de soldadura e no tipo de cabega de soldadura.

NOTA! O resultado da programacgao automatica é um valor de referéncia
Nao existe qualquer garantia de um resultado de soldadura ideal.
» O resultado da soldadura tem de ser verificado (especificagdes,

instrucdes de soldadura, etc.)

» Os parametros de soldadura podem ter de ser ajustados
posteriormente.

A programacéao automatica sé funciona em conjunto com uma cabega de soldadura orbital ou uma
mesa rotativa. Os magaricos manuais estao excluidos desta funcéo.

8.1.3.1 Criar um programa automatico

A partir do menu principal:

1. Selecione a opgdo de menu "Programacéo automatica".
. Selecione a opgao de menu "Tipo de cabega de soldadura”.
. Selecione o "Material" e defina os parametros.

. Selecione o "Gas de protegao".

2

3

4

5. Introduza o "Didmetro do tubo".

6. Introduza a "Espessura de parede".

7. Selecione o seletor deslizante "Alimentagédo de arame".
8

. Seletor deslizante "ON" = Soldar com arame frio
Seletor deslizante "OFF" = Soldadura sem arame frio

©

. Prima o botdo de menu "Calcular programa de soldadura".

= Ap6s uma introdugdo bem-sucedida, a fonte de corrente regressa ao menu principal.

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




Smart Welder

T

gram
DVR 50

Classic

Wire Feed L

Calculate

Program Name D
Folder Name | A TANDARD
ORBITWIN

POS. DESIGNAGAO FUNGAO

1

Tipo de cabeca de 0
soldadura NOTA
A lista pendente tem de ser ativada uma vez para a

determinagao automatica. O tipo de cabecga de soldadura ligado
é destacado e pode ser selecionado.

Opcao de selegdo do tipo de cabega de soldadura.
Se uma cabeca de soldadura ja estiver ligada, o tipo de cabecga de
soldadura ligada é determinado automaticamente.

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

93



Smart Welder

POS.

DESIGNAGAO

FUNGAO

2

Material

Estéo disponiveis varios materiais e conjuntos de parametros para
programagao.
A selegao deve ser feita de acordo com a aplicagao.

Stainless Classic (parametros classicos para ago inoxidavel) =
Conjunto de parametros ORBITALUM classico.
Adequado para agos inoxidaveis em geral.

Stainless-4-Level (parametros de 4 niveis para ago inoxidavel) =
Conjunto de parametros de ago inoxidavel.

Recomendado para dimensdes de tubos de ago inoxidavel ASME,
adequado para aplicagdes de alta pureza e farmacéuticas.

Stainless-Slope (parametros com inclinagédo para ago
inoxidavel) = Conjunto de parametros de ago inoxidavel com
reducao linear da corrente ao longo de todo o diametro do tubo.
Adequado para todos os agos inoxidaveis comuns.

Carbon (carbono) = Conjunto de parametros ORBITALUM classico.
Adequado para agos carbono em geral.

Titanium (titanio) = Conjunto de pardmetros ORBITALUM classico.
Adequado para titanio e ligas de titanio.

Gas de protegéo

Estéo disponiveis varios gases de protecéo para programacao.
A selegdo deve ser feita de acordo com a aplicacéo e o gas de
protecéao a utilizar.

Argon

Argon como gés de protegao padréo, por exemplo: Argon 4.6 ou
argon 5.0

Argon H2-2%
Argon como gas de protegéo com 2% de hidrogénio
Argon H2-5%

Argon como gas de protegdo com 5% de hidrogénio

Diametro do tubo

Introdugao do didmetro exterior do tubo

Espessura da parede

Introdugao da espessura da parede do tubo

Alimentacao de arame

Opcao para selecionar se deve ou nao ser utilizado arame frio.
NOTA

A fungao depende da cabecga de soldadura.
S6 pode ser ativada com cabecgas de soldadura compativeis
com arame frio.
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POS.

DESIGNAGAO

FUNGAO

Botdo de menu
"Calcular programa de
soldadura”

Ao premir o botdo de menu "Calcular programa de soldadura”, o
programa de soldadura é criado com base nos parametros
introduzidos.
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8.1.4 Programac¢ao manual

No menu "Programacéo manual”, os parametros de soldadura e os setores do programa de soldadura
atualmente carregado podem ser visualizados e ajustados. Os setores podem ser alterados, removidos
ou adicionados. Para além dos parametros relevantes para a soldadura, podem ser configuradas varias
definicdes relevantes para o programa de soldadura.

8.1.4.1 Definir setores

No menu "Definir setores", os setores do programa podem ser alterados, removidos ou adicionados ao
programa de soldadura atualmente carregado.

Program name
Folder name ]
ORBITWIN =lot 1

mment

Men

POS. DESIGNAGAO FUNGAO

1 Lista de setores Viséo geral em tabela dos setores incluidos no programa atualmente
carregado, com detalhes da quantidade de setores e dos intervalos
angulares (de - até).

2 Limite de setor Marca o inicio e/ou o fim de um setor.
Cursor de setor O cursor de setor pode ser utilizado para mover e repor os limites de
setor.
4 Setor Area do setor. Delimitada por 2 limites de setor.
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POS. DESIGNAGAO FUNGAO

5 Bandeira de cursor A bandeira de cursor verde é apresentada quando o cursor se
verde encontra exatamente no limite de setor.

6 Bandeira de cursor A bandeira de cursor vermelha é apresentada quando um limite de
vermelha setor é selecionado.

NOTA! Ao manter premido o controlador rotativo e ao roda-lo, o cursor de

setor avanga diretamente para o préximo limite de setor na
direcao de rotagao.

» A combinagao de introdugéo das a¢des de premir e manter premido
o controlador deve ser efetuada no espago de um segundo!

8.1.4.1.1 Adicionar um novo setor/limite de setor
Para adicionar um novo setor ou limite de setor, siga os passos seguintes.

A partir do menu principal:

1. Selecione a opgdo de menu "Definir setores".
2. Posicione o cursor de setor (3) na posicéo pretendida e selecione-a.

= E definido um novo limite de setor (2). O novo setor e a area do setor sdo apresentados na lista de
setores (1).

8.1.4.1.2 Mover um limite de setor
Para mover um limite de setor, siga os passos seguintes.

A partir do menu principal:

1. Selecione a opgdo de menu "Definir setores".
2. Coloque o cursor de setor (3) no limite de setor (2) a mover (5) e confirme a selecéo (6).

3. Mova o limite de setor selecionado (6) para a posi¢éo pretendida e confirme a colocagdo com uma
nova selegao.

8.1.4.1.3 Eliminar um limite de setor
Para eliminar um limite de setor, siga os passos seguintes.

A partir do menu principal:

1. Selecione a opgao de menu "Definir setores".
2. Coloque o cursor de setor no limite de setor a eliminar e confirme a selecgéo.

3. Coloque o limite de setor selecionado exatamente no limite de setor anterior ou seguinte e
confirme a selegéo.

= O limite de setor é eliminado.
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8.1.4.2 Definir parametros

Os parametros do programa de soldadura atualmente carregado podem ser ajustados através do menu
"Definir parametros".

@ Adjust Program Parameters

Pre-Purge Time

Rator Start Delay

nsk-Purge Time

Program Mame
Folder Mame  Inl
ORBITWIN
Comment

Fig.: Menu "Definir pardmetros”
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Alterar valores dos parametros

mmimin

mmmin

weld Mods Guick Save

2
POS. DESIGNAGAO FUNGAO
1 Campo de introdugéo — Os campos de introducéo destacados a amarelo assinalam
destacado a amarelo todos os valores alterados no programa de soldadura que

diferem daquilo que esta atualmente guardado.

Ao guardar novamente o programa de soldadura, os valores
alterados séo adotados e destacados a cinzento.

NOTA! A funcao serve como ajuda de orientacdo para o
utilizador na criacdo e adaptacdo de programas de

soldadura.
2 Tecla de fungado "Confirmar Ao premir a tecla de fungéo "Confirmar valor", o valor do
valor" parametro atualmente assinalado com o cursor de menu é

confirmado em todos os setores subsequentes do e os
valores existentes s&do substituidos.

NOTA! A funcao serve como uma funcao de conveniéncia
para o utilizador ajustar mais rapidamente valores
idénticos entre setores.
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8.1.4.2.1 Definigoes basicas

Todas as definigbes basicas necessarias para o processo de soldadura podem ser configuradas na
secgao "Defini¢cdes basicas" do programa de soldadura.

< Documentation
> Pre-Purge Time
Process Details

Diameter 508
® N
1 Q

DVR 50
1

Basic Adjustments

5 P> ]

Welds Until Alert

Scale Weld

Program Name 50x16-000.PRG
Folder Name Int | Memory/STANDARD
ORBITWIN 1
Comment
Automatisch generiertes Programm
Schweilkopftyp: DVR 50, Werkstoff: Stainless - Clas
n, Rohrdurchm 0.8 mm, Wanddicke: 1.65 mm,

n.:@ ad

Weld Mode Test Mode Quick Save Menu

Display Extended Options

Fig.: Definigbes basicas, area superior do menu

POS. PARAMETRO FUNGAO
1 Notas sobre o Ver o capitulo Notas sobre o processo [» 109]
processo
2 Diametro do tubo Campo de introdugdo para o didmetro exterior do tubo a soldar em mm.

Tipo de cabega  Opcéo de selegao do tipo de magarico.
de soldadura Se um macarico de soldadura ja estiver ligado, o tipo de macarico de
soldadura ligado é determinado automaticamente.

NOTA! A lista pendente tem de ser ativada uma vez para a
determinacao automatica. O tipo de macarico de soldadura ligado é
destacado e pode ser selecionado.
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grafica

POS. PARAMETRO FUNGAO
4 Numero do Contagem continua das soldaduras.
corddo de Os numeros dos corddes de soldadura também podem ser atribuidos
soldadura individualmente.
Servem como uma indicagao de progresso ou como uma identificagéo na
documentacéo.
NOTA! Quando a fonte de corrente de soldadura é reiniciada ou o
programa é alterado, o niimero do cordao de soldadura é sempre
reposto para o valor "1".
5 Posicao inicial Introdugédo em °. Roda visualmente o grafico de processo do software para

0 angulo pretendido.
Serve como ajuda de orientagédo para a posigéo inicial real do elétrodo ou
para o alinhamento da cabecga de soldadura no tubo.

Posicao
automatica

Apenas em conjunto com uma cabega de soldadura da série OWX. Ver
também o manual de instrugdes da cabecga de soldadura.

Se estiver ligada uma cabega de soldadura da série OWX, o parametro
"Posigao inicial grafica" no menu é substituido por "Posigao automatica":
Weld number 1
start position

Replace electrode alert

Scale weld

save data log files

NOTA! Esta funcao so é util na soldadura de tubos horizontais. Deve
ser desativada no caso de um percurso vertical do tubo ou se o declive
for demasiado acentuado. Caso contrario, o inicio da soldadura sera
bloqueado.

Quando a fungdo é ativada, o elétrodo desloca-se para a posicao inicial
ideal (3) (posi¢éo das 9 horas), mesmo que a cabega de soldadura ndo
possa ser fixada nas pegas de trabalho, de forma que a pega aponte
verticalmente para baixo.

As posigdes da pega (2) e do elétrodo (1) podem ser visualizadas no
grafico de processo da fonte de corrente durante o posicionamento, na
fase de prontidao para soldadura e durante a soldadura. Se a cabega de
soldadura for rodada em torno do eixo do tubo, os indicadores de posigao
movem-se com ela.

O ponto que indica a posi¢édo da pega muda de cor entre vermelho,
amarelo e verde, dependendo se é ou nado possivel iniciar o processo de
soldadura na posigéo atual:
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POS. PARAMETRO FUNGAO

. Nao é possivel proceder a
soldadura.

O percurso do tubo desvia-se
demasiado da posigéo horizontal.

Nao é possivel proceder a
soldadura.

Cabecga de soldadura em
movimento.

‘ O elétrodo pode ser deslocado
para a posigao inicial.
O elétrodo ainda nao foi deslocado
para a posicao inicial (posicdo das
9 horas).

. O processo de soldadura pode
ser iniciado.

O elétrodo foi deslocado para a
posicéo inicial (posi¢ao das Baslc adjustmants

9 horas). J
\

. Processo de soldadura em
curso.

A apresentagao do elétrodo muda
para um ponto iluminado a azul
apos a ignigao.

A secgéo soldada é destacada de
forma clara.
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POS. PARAMETRO

FUNGAO

6

Posigao inicial

Introdugéo em °. Determina a posigao inicial do processo de soldadura
com base na posicao inicial da cabega de soldadura. Depois de iniciar o
processo de soldadura, o elétrodo desloca-se da posicéo inicial para a
posicao introduzida. A igni¢do ocorre quando esta posigao é atingida.

NOTA! Devido a posicao aberta do rotor da cabeca de soldadura,
existe o risco de falha de ignicao entre o rotor e os componentes
circundantes quando o elétrodo ou o rotor da cabeca de soldadura é
movido da posicdo inicial. Ao utilizar esta funcao, certifique-se de que
o elétrodo esta em boas condicées, de que a folga do elétrodo esta
correta e de que as superficies de contacto (casquilhos de fixacado e
ligacGes a terra) e as superficies da peca de trabalho estao limpas!

Aviso de
mudanga de
elétrodo

Quando esta fungao é ativada, é possivel definir uma quantidade de
ignicdes de soldadura, apos as quais o operador € convidado a verificar ou
a mudar o elétrodo através de uma janela de adverténcia.

7.1

Ignigbes até a
mudanga do
elétrodo

Campo de introducéo para a quantidade de igni¢cées apds as quais é
apresentada uma janela de adverténcia a solicitar ao operador que mude o
elétrodo.

Apds cada ignigao, o valor diminui em 1. Quando o valor "0" é atingido, é
apresentada a janela de adverténcia.

Fator de corregéo

As correntes de soldadura HP e TP programadas para os setores
individuais podem ser alteradas entre setores através da introdu¢do de um
fator de correcdo em %. A utilizagdo desta funcéo é recomendada se a
corrente de soldadura tiver de ser ajustada entre setores e ndo num setor
especifico.

NOTA! Os valores de corrente de soldadura HP e TP alterados pelo
fator de correcdo sdao adotados depois de o programa de soldadura ser
guardado. Os novos valores de corrente de soldadura servem agora
como a nova base de calculo para o fator de correcdo. Por
conseguinte, o fator é apresentado com o valor 0% apés a gravacéao.
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Welds Until Alert 0

Scale Weld

E————— rri 4

WP Printer Selection Internal

0 Q

13— C ] h Basic Adjustments

o 2]

Program Name 50x16 ).PRG

Py [Comment Folder Name Interna mory/STANDARD

ORBITWIN 1

Comment

Automatisch generiertes Programm

S Rkc i stoff: Stain - Classic, Schutzgas:

Automatisch gene

Argon, Rohrdurchm mm, Wanddicke: 1.65 mm,
Drahtzufuhr: ja I .8 mm, Wanddick:

Weld Mode Test Mode Quick Save Info

Fig.: Defini¢bes basicas, area inferior do menu Apresentagdo das definicbes avangadas ativada

POS. PARAMETRO FUNGAO

9 Tempo total Apresenta o tempo total do programa de soldadura em segundos desde o
comando de inicio do processo de soldadura até ao fim do tempo de pés-
fluxo de gas.
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POS.

PARAMETRO

FUNGAO

10

Guardar registos

Esta fungéo determina se e onde sédo guardados os registos de dados de
soldadura para o programa de soldadura atualmente ativo.

Pode selecionar o local de armazenamento pretendido a partir da lista
pendente.

Os registos de dados de soldadura sdo guardados para cada soldadura
em formato CSV e PDF no local selecionado.

Off
Registo de dados de soldadura desativado.
usB

Armazenamento no suporte de dados USB.

Pré-requisito:

O suporte de dados esta ligado a qualquer porta USB.

Se estiverem ligados varios suportes de dados USB, estes sao
apresentados individualmente na lista pendente.

NET

Armazenamento na rede local.

Pré-requisito:

A fonte de corrente esta integrada na rede e o diretério da rede esta
configurado.

Ver o capitulo Ambiente de rede [» 137]

11

Imprimir registos

Quando esta opgéo é ativada, o registo de dados de soldadura é enviado
para a impressora selecionada apds cada soldadura, independentemente
de o registo ter sido guardado.
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POS. PARAMETRO FUNGAO

12 Selegdo da Interna
impressora Impressora do sistema instalada na fonte de corrente de soldadura.

usB

Impressora USB externa

Pré-requisito:

A impressora esté ligada a qualquer porta USB.

NOTA! Devido a variedade de impressoras USB disponiveis no

mercado, ndo é possivel garantir uma compatibilidade geral.

NET

Impressora de rede

Pré-requisito:

A fonte de corrente esta integrada na rede. Ver o capitulo Ambiente de

rede [» 137].

As impressoras partilhadas na rede sdo apresentadas na lista pendente.
Atualizar a lista de Se selecionar esta opgao, atualiza a lista de impressoras em segundo
impressoras plano.

Quando a lista pendente é reaberta, sdo apresentadas todas as novas

entradas.

13 Registar apenas Quando esta opgao ¢ ativada, os registos de dados de soldadura apenas
com o cordao séo criados quando o processo de soldadura estiver totalmente concluido.
concluido N&o séo criados registos no caso de uma interrupgdo manual.

Esta fungéo pode ser util se os pontos de fixagdo forem definidos através
da cabega de soldadura ao deslocar manualmente a posi¢ao do elétrodo e
ao iniciar e parar brevemente o processo de soldadura.

14 Opgoes Esta funcédo determina se as opgdes de definigdo "Diregao de rotagdo" e
avancadas "Fixag&o" sdo apresentadas.

ON

Apresentagéo das opgdes de definicdes avangadas ativada.

OFF

Apresentagdo das opgdes de definicdes avangadas desativada.
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POS.

PARAMETRO

FUNGAO

15

Direcéo de
rotagéo

Selegado em lista pendente da diregao de rotagéo pretendida da cabega de
soldadura. NOTA! S6 é apresentada se a definicdo "Opcoes avancadas”
(14) estiver ativada.

No sentido dos ponteiros do relégio
Diregéo de rotagéo padrao: Inicia a soldadura ascendente
No sentido contrario ao dos ponteiros do relégio

Diregao de rotagao alternativa: Inicia a soldadura descendente

16

Fixagcéo

Esta fungéo determina se os parametros de fixagdo sao apresentados.
NOTA! Sé é apresentada se a definicao "Opcdes avancadas” (14)
estiver ativada.

Quando a fungéo é ativada, os pontos de fixagédo sdo definidos de acordo
com os parametros de fixagdo programados apds o tempo de pré-fluxo de
gas ter decorrido.

Esta fungéo pode ser util para fixar o alinhamento dos tubos a soldar antes
do processo de soldadura propriamente dito, sendo soldada parcialmente
a superficie da peca de trabalho. E (til, por exemplo, para materiais que
tendem a deformar-se quando sédo expostos ao calor.

ON
Apresentagao dos parametros de fixagéo ativada.
OFF

Apresentagao dos parametros de fixagao desativada.

17

Soldadura apés a
fixagao

NOTA! Sé é apresentada se a definicao “Fixacao" (16) estiver ativada.

Quando a fungéao é ativada, o elétrodo desloca-se para a posicao inicial
programada apés o ultimo ponto de fixagéo ter sido definido e, assim que
for alcangada, o processo de soldadura propriamente dito € iniciado.

Se a fungéo estiver desativada, apenas sdo considerados os parametros
de fixagdo do programa de soldadura.

Uma vez definido o ultimo ponto de fixagéo e decorrido o tempo de pés-
fluxo de gas, o processo é terminado.

Esta fungéo é util quando a pecga de trabalho se destina apenas a ser
fixada.

18

Pontos de fixagdo

NOTA! Sé é apresentada se a definicdao “Fixacao" (16) estiver ativada.

Introdugéo da quantidade pretendida de pontos de fixagdo. No minimo
2 pegas, no maximo 8 pegas.

19

Corrente de
fixagao

NOTA! Sé é apresentada se a definicdo "Fixacdo" (16) estiver ativada.

Corrente de soldadura que flui durante o tempo de fixagdo em amperes.
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POS. PARAMETRO FUNGAO
20 Corrente piloto  NOTA! Sé é apresentada se a definicdo “Fixagdo" (16) estiver ativada.
Corrente piloto para manter o arco voltaico entre os pontos de fixagéo.
NOTA! Esta funcao destina-se a manter o arco voltaico ao deslocar o
elétrodo entre as posicoes dos pontos de fixacdo, de forma que este
nao se reacenda em cada ponto de fixagdao. Nesse sentido, a
intensidade da corrente piloto deve ser tao baixa quanto possivel para
que a superficie da peca de trabalho nao seja alterada pela corrente
piloto.
21 Tempo de fixacdo NOTA! S6 é apresentada se a definigdo "Fixagdo" (16) estiver ativada.
Duragéo da corrente de fixagdo pendente em segundos.
22 Comentario sobre Campo de texto livre para informagdes adicionais sobre o programa de
o programa de soldadura.
soldadura
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8.1.4.2.11

Notas sobre o processo

No menu "Notas sobre o processo", é possivel apresentar informacdes adicionais sobre a seguranca
do processo de soldadura e comentarios sobre parametros individuais como o material, o gas ou o
elétrodo. Por exemplo, é possivel incluir uma descrigéo da preparagéo do corddo ou a posi¢éo angular

do adaptador de elétrodo.

Isto fornece informagdes importantes ao utilizador para a reproducéo e a documentagao dos resultados

de soldadura.

As notas sobre o processo podem ser criadas individualmente para cada programa de soldadura.

@ Process details

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

2 Comment

Program name 50x16-000.PRG
Folder name Internal memory/STANDARD
ORBITWIN slot 1
Comment
Automatisch generiertes Programm
), Werkstoff: Stainless - Classic, Schutzgas:
mm, Wanddic 65 mm,

w«'@ ad

Menu

Argon, Rohrdurchm

POS. DESCRIGAO

1 Campos de texto e de introdugdo de numeros para valores de parametros especificos.
2 Campo de comentarios para texto livre.

3 Prima a tecla de fungao "Guardar" para guardar as introdugdes.

Procedimento:

1. Assinale o parametro pretendido.

2. Introduza os valores ou os textos a documentar nos campos de introdugéo com o teclado.
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3. Prima a tecla de fungdo "Guardar".

= Os valores dos parametros e os comentarios sdo guardados nas notas sobre o processo.

NOTA! As "notas sobre o processo" estdo relacionadas com o programa
e sao guardadas no registo de dados do respetivo programa de
soldadura.

Para imprimir as notas sobre o processo juntamente com os programas de soldadura, ver o capitulo
Defini¢cdes da documentagao [» 131]
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8.1.4.2.2 Pré-fluxo de gas

Todos os parametros do programa de soldadura relativos ao pré-fluxo de gas podem ser definidos na
secgao do programa de soldadura "Pré-fluxo de gas".

9’ Q

Pra-purge time

1] a

Program name
Folder name 1
ORBITWIN slot 1
Comment

Info Menu

POS. PARAMETRO FUNGAO/OPGAO DE DEFINIGAO
1 Tempo de pré- Periodo de tempo em segundos desde o inicio do processo até a ignigdo
fluxo de gas durante o qual a cabega de soldadura é exposta a quantidade de gas de
processamento.
Ver também o capitulo
2 Quantidade de Quantidade de gas de processamento a que o magarico de soldadura é
gas exposto durante o processo de soldadura e o tempo regular de pré-fluxo e
poés-fluxo de gas.
Ver também o capitulo
3 Visao geral do Muda para o menu "Visdo geral do gas".
gas Ver também o capitulo
4 Flow Force (Forga Ativar/desativar a fungdo Flow Force (Forga de fluxo) na fase de pré-fluxo

de fluxo)

de gas.

Para obter mais informagdes, ver o capitulo

ON Ativa a fungéo Flow Force (Forga de fluxo)

OFF Desativa a funcéo Flow Force (Forga de fluxo)
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POS. PARAMETRO FUNGAO/OPGAO DE DEFINIGAO
5 Tempo de Flow  Periodo de tempo em segundos durante o qual a cabega de soldadura é
Force (Forcade exposta a quantidade de gas de Flow Florce (Forga de fluxo) definida.
fl &-fl
d:x:;;)pre “X° " NOTA! Recomendamos que reduza a quantidade de gas de soldadura
para a quantidade real de gas de processamento, pelo menos,
2 segundos antes da ignicao do arco voltaico, para que o fluxo de gas
suavize antes da ignicao.
6 Quantidade de Quantidade de gas de soldadura a que a cabeca de soldadura é exposta
gas de Flow durante o tempo de Flow Force (Forga de fluxo) nas fases de fluxos
Force (Forcade anterior e posterior de gas.
fluxo)
7 Opcoes ON Adiciona o parametro "Regulagéo da mistura hidrogénio-azoto" ao
avancadas menu.
OFF Oculta os parametros da "Regulagédo da mistura hidrogénio-
azoto".
8 Regulagéo da ON Ativa os campos de introdugéo de nimeros dos parametros da
mistura "Regulagao da mistura hidrogénio-azoto".
hidrogénio-azoto  opr  Ativa os campos de introdugao de numeros dos parametros da
"Regulagdo da mistura hidrogénio-azoto".
9 Angulo para o Angulo de rotagao desde a posigo inicial da cabeca de soldadura até a
ponto superior posicao superior do tubo (posigédo das 12 horas).
10 Pressao no ponto Presséo interna do tubo que se verifica quando a cabega de soldadura se
superior encontra na posigao superior do tubo (posi¢édo das 12 horas).
11 Pressao na parte Presséo interna do tubo que se verifica enquanto a cabega de soldadura
inferior se desloca ao longo da parte inferior do tubo (entre as 3 e as 9 horas)
12 Pressao da Presséao da mistura hidrogénio-azoto que se verifica durante o tempo de
mistura pré-fluxo de gas definido no programa.
hidrogénio-azoto
durante o pés-
fluxo
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8.1.4.2.3 Formacgao de banho

Todos os parametros do programa de soldadura que afetam as definicdes basicas para a formacao de
banho podem ser ajustados na seccdo do programa de soldadura "Formagéo de banho".

Weld

Mator start delay

Programname 5
Folder name  In
ORBLTWIN slot 1
Comment

o

Men

POS.

PARAMETRO

FUNGAO

Tempo de
formagao de
banho

Periodo de tempo em segundos entre a ignigéo e o tempo programado no
setor 1, no qual a corrente de soldadura deve ser acumulada linearmente.
O processo de formagao de banho ocorre de forma estatica, sem rotagao.
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8.1.4.2.4 Setor

A secgéao do programa de soldadura "Setor" inclui todos os parametros do programa de soldadura para
os setores individuais. Um programa de soldadura pode ser composto por varios setores. Ao utilizar
varios setores, € possivel considerar individualmente as condigdes fisicas, como o efeito da gravidade
em diferentes posicdes de soldadura.

tart delay

> Level 2 (45-135)

HP traw:

Letravel s

Levek 1

0° - 45°

T in

mm/min

Programname 5

Folder name  In
ORBLTWIN slot 1

Comment

hg 1erk gramm

Fig.: Secgao do programa de soldadura "Setor"

POS. PARAMETRO

FUNGAO

1 Angulo final

Introducéo do angulo final do setor selecionado. O angulo final forma o
angulo inicial do setor seguinte.

2 Inclinagéo

Duragéo do ajuste linear da corrente de soldadura entre o valor de corrente
do setor atual e o valor de corrente do setor seguinte.

O valor representa a percentagem do tempo de setor do setor seguinte em
que ocorre a transicéo linear do valor (de corrente) do setor anterior para o
valor de corrente do setor atual.

3 Corrente HP

Intensidade da corrente de soldadura de impulsos elevados, intensidade
da corrente de soldadura principal em amperes.

4 Corrente TP

Intensidade da corrente de soldadura de impulsos baixos, intensidade da
corrente de soldadura secundaria em amperes.

5 Tempo HP

Tempo de impulsos elevados: Periodo de tempo em segundos durante o
qual a corrente HP flui.
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POS. PARAMETRO FUNGAO

6 Tempo TP Tempo de impulsos baixos: Periodo de tempo em segundos durante o qual
a corrente TP

7 Velocidade HP Velocidade de impulsos elevados: Velocidade de soldadura percorrida
durante o periodo de tempo de corrente de soldadura de impulsos
elevados, em mm/min (pol/min).

8 Velocidade TP Velocidade de impulsos baixos: Velocidade de soldadura percorrida

durante o periodo de tempo de corrente de soldadura de impulsos baixos,
em mm/min (pol/min).
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8.1.4.2.5 Fim do cordao de soldadura

Todos os parametros do programa de soldadura relativos a fase de redugéo no fim da soldadura
podem ser ajustados na secgéo do programa de soldadura "Fim do cordédo de soldadura". Através das
definicdes, € possivel evitar a formagao de uma depressao final.

End of weld

Frogram name
Folder name  In & TAMDARD
ORBLTWIN slot 1

omment

Menu

Fig.: Secgado do programa de soldadura "Fim do cordao de soldadura"

POS. PARAMETRO FUNGAO
1 Redugéao Periodo de tempo em segundos da redugéo linear da corrente, desde o
nivel de corrente de soldadura do setor anterior até a corrente final
definida.
2 Corrente final Valor da corrente final em amperes em que o arco voltaico se extingue
pela redugao da corrente.
3 Opgoes ON Adiciona o parametro "Rotagéo durante a redugéo" ao menu.
avancadas OFF  Oculta o parametro "Rotac3o durante a reducso".
4 Rotacéo durante Através da fungéo "Rotagao durante a redugao”, é possivel definir o
a redugao comportamento de rotagéo do rotor da cabega de soldadura durante a
redugéao.
ON O elétrodo é deslocado a velocidade de soldadura do setor
anterior durante a redugao.
OFF O elétrodo permanece imovel durante a redugao.
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8.1.4.2.6 Pés-fluxo de gas

Todos os paradmetros do programa de soldadura relativos ao pos-fluxo de gas podem ser definidos na
secgao do programa de soldadura "Pos-fluxo de gas".

Flow Forca time 15 seC Post-purge time

Weld

Programname 5
Folder name
ORBLTWIN slot 1
Comment

Men

Fig.: Secgao do programa de soldadura "Tempo de pés-fluxo de gas”

POS. PARAMETRO FUNGAO
1 Tempo de pos- Periodo de tempo em segundos durante o qual a cabeca de soldadura é
fluxo de gas exposta a quantidade de gas de processamento apés a extingéo do arco
voltaico.
Ver também o capitulo
2 Atraso de retorno Periodo de tempo em segundos durante o qual o elétrodo permanece na
ultima posicéo apos a extingdo do arco voltaico, antes de ser
automaticamente reposto na posigéo inicial.
3 Visdo geral do Muda para o menu "Visdo geral do gas".
gas Ver também o capitulo
4 Flow Force (Forga Ativar/desativar a fungao de Flow Force (Forga de fluxo) na fase de pos-

de fluxo) — Pés-
fluxo

fluxo de gas.

Ver também o capitulo

Flow Force ON Flow Force (Forga de fluxo) ativa

Flow Force OFF Flow Force (Forga de fluxo) inativa
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POS. PARAMETRO FUNGAO

5 Tempo de Flow  Periodo de tempo em segundos durante o qual a cabega de soldadura é
Force (Forca de exposta a quantidade de gas de Flow Florce (Forga de fluxo) definida.

fl — Pos-l
uxo) - Pés-fluxo NOTA! Recomendamos que mantenha o fornecimento da quantidade

de gas de processamento durante mais 3 segundos apos a exting¢ao do
arco voltaico e, em seguida, mude para a quantidade de gas de Flow
Force (Forca de fluxo).
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8.1.5 Definigoes

8.1.5.1 Definigoes do sistema

Pode configurar as definicdes ao nivel do sistema nas definigdes do sistema.

Day
Hour

Minute

7 — e

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

limin
Comment

Info Menu

Weld Mode

Fig.: Defini¢bes do sistema, area superior do menu
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POS. DESIGNAGAO OPGOES DE DEFINIGOES DO SISTEMA

1 Sensor de gas Através da fungéo "Sensor de gas", é possivel desativar temporariamente o
sensor de gas de soldadura e, consequentemente, a monitorizagéo do gas
de soldadura. Isto pode ser util, por exemplo, se houver um defeito no
sensor de gas e o trabalho tiver de ser interrompido temporariamente.

ON Monitorizagédo do gas de soldadura ativada

OFF Monitorizagéo do gas de soldadura desativada

CUIDADO Se o sensor de gas de soldadura estiver desativado, o fluxo de
gas de soldadura nao é monitorizado ativamente pela fonte de corrente!
Por isso, o operador deve prestar atencao redobrada se continuar a
utilizar a fonte de corrente. A quantidade e o fluxo de gas de soldadura
devem ser controlados pelo préprio operador! Os sensores com defeito
devem ser substituidos o mais rapidamente possivel.

NOTA! Por razbes de seguranga, a fungao é reposta no sensor de gas
"ON" sempre que a fonte de soldadura é reiniciada.

2 Sensor do liquido Através da fungéo "Sensor do liquido de refrigeragéo”, é possivel desativar
de refrigeragéo temporariamente o sensor do liquido de refrigeragéo e, consequentemente,
a monitorizag&o do fluxo do liquido de refrigeragéo. Isto pode ser util, por
exemplo, se houver um defeito no sensor do liquido de refrigeragéo e o
trabalho tiver de ser interrompido temporariamente.

ON Monitorizagao do liquido de refrigeragéo ativada

OFF  Monitorizagao do liquido de refrigeragéo desativada

CUIDADO Se o sensor do liquido de refrigeracao estiver desativado, o
fluxo do liquido de refrigeracdo nao é monitorizado ativamente pela
fonte de corrente! Por isso, o operador deve prestar atencido redobrada
se continuar a utilizar a fonte de corrente. O fluxo do liquido de
refrigeracdo deve ser controlado pelo préprio operador! Os sensores
com defeito devem ser substituidos o mais rapidamente possivel.

NOTA! Por razbes de seguranca, a fungao é reposta no sensor do liquido
de refrigeracdao "ON" sempre que a fonte de soldadura é reiniciada.
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POS. DESIGNAGAO

OPGOES DE DEFINIGOES DO SISTEMA

3

Limites de
monitorizagéo

Através da funcao "Limites de monitorizagédo", é possivel ativar ou desativar
os valores limite definidos em "Definigdes do programa" > "Limites de
monitorizagao".

Ver o capitulo Limites de monitorizacdo [» 129]

Se os limites de monitorizagéo estiverem ativados, ao atingir os valores
limite definidos de corrente de soldadura, tenséo de soldadura e velocidade
de soldadura, é emitida uma mensagem de alarme ou é iniciado uma
interrupcao do processo de soldadura.

ON Monitorizagédo dos parametros de soldadura ativada

OFF Monitorizagao dos parametros de soldadura desativada

CUIDADO Se os limites de monitorizacao estiverem desativados, nao
existe monitorizacao ativa dos parametros de soldadura, como a
corrente de soldadura, a tensao de soldadura e a velocidade de
soldadura! Por isso, o operador deve prestar atencdo redobrada se
continuar a utilizar a fonte de corrente. O processo de soldadura deve
ser permanentemente controlado pelo proprio operador!
Recomendamos que esta fun¢do apenas seja desativada
temporariamente em casos excecionais.
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POS. DESIGNAGAO OPGOES DE DEFINIGOES DO SISTEMA

4 Lista de cabegas Selegdo da lista de cabegas a utilizar.

A lista de cabecas inclui todas as condigbes de enquadramento técnicas das
cabecas de soldadura.

A cabeca de soldadura ligada é reconhecida pela fonte de corrente e as
condi¢des de enquadramento correspondentes s&o atribuidas pelo software.

Ao utilizar a solugao de adaptagao de cabegas de soldadura da
concorréncia, a lista de cabegas tem de ser alterada em conformidade.

ORBITALUM Lista de cabegas padréo — inclui todos os dados das
cabecas de soldadura ORBITALUM.
AMI Inclui os dados das cabecgas de soldadura AMI

introduzidos.

Cajon_Polysoude Inclui os dados das cabegas de soldadura Cajon,
Swagelok e Polysoude introduzidos.

NOTA! As listas de cabecas modificadas que diferem das originais sao
precedidas de um [M].

5 ORBmax Através da fungdo "ORBmax Interface" (Interface ORBmax), é possivel
Interface definir se um aparelho de oxigénio residual ORBmax esta ou nao ligado e se
(Interface a interface Orbmax deve emitir uma mensagem de aviso quando o limite de
ORBmax) oxigénio € atingido.

riing Messaga For 02 Limit

Nao Configure esta definicdo se ndo estiver ligado nenhum
ORBmax.
Sim Configure esta definicdo se estiver ligado um ORBmax.

Mensagem de  Configure esta definicao se estiver ligado um ORBmax e
aviso quando o for apresentada uma mensagem de aviso na interface
limite de O2¢é  ORBmax quando o limite de oxigénio predefinido for
atingido atingido.
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POS. DESIGNAGAO

OPGOES DE DEFINIGOES DO SISTEMA

6

Data e hora

Campos de introdugao para a data e hora atuais:
* Ano
* Més
» Dia
* Hora
* Minutos

» Segundos

7

Selegado da
impressora

Selecao da impressora de saida para todos os processos de impressao, por
exemplo, registos de soldadura ou programas de soldadura.

A lista de impressoras apenas apresenta as impressoras que estéo
disponiveis no arranque da fonte de corrente.

Para adicionar impressoras disponiveis posteriormente, primeiro deve
atualizar a lista de impressoras através da opgao "Atualizar a lista de
impressoras". A fonte de corrente pesquisa todas as portas USB e a rede
LAN para encontrar impressoras de rede e USB acessiveis.

Interna Saida para a impressora do sistema integrada

NET Saida para a impressora de rede

USB Saida para a impressora USB

Atualizar a lista Pesquisa de impressoras disponiveis nas portas USB e na
de impressoras rede LAN.

8

Unidades de
medida inglesas

Funcéo para converter as unidades de medida do sistema entre "Métrico" e
"Imperial"

Apods a conversao, todos os campos sdo apresentados na unidade de
medida ativa e os valores existentes sdo convertidos em conformidade.

Ver também o capitulo

ON Unidades de medida "imperiais" ativadas

OFF Unidades de medida "métricas" ativadas
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POS. DESIGNAGAO OPGOES DE DEFINIGOES DO SISTEMA
9 Recomego do Quando a fungdo é ativada, € possivel retomar o processo de soldadura no
processo de ponto de interrupgao.
soldadura
NOTA! A interrupgao deve ser efetuada manualmente com a tecla/o
botédo "Stop" (Paragem)!
Ao premir novamente a tecla/o botao "Start", & apresentada a seguinte
mensagem:
"Pretende continuar o processo de soldadura interrompido?"
Pode confirmar a mensagem com a opgao "Sim" ou "N&o":
Sim O processo de soldadura € iniciado com os "tempos de pré-fluxo de
gas e de formacéo de banho" definidos no programa de soldadura.
Em seguida, muda diretamente para o setor e a posi¢cao angular do
ponto de interrupgéo e continua o processo de soldadura a partir dai.
Nao O processo de soldadura é interrompido.
10 Utilizar o atraso  Através da funcéo de atraso do liquido de refrigeragdo, é possivel para
do liquido de ativar o sistema de refrigeragdo de liquidos da fonte de corrente para além
refrigeragao do processo de soldadura.
NOTA! Para Ao ativar a fungéo, o campo de introdugéo "Atraso do liquido de
poder utilizar refrigeragéo" também é ativado no programa de soldadura, no nivel de
esta funcio, tem programa "Pés-fluxo de gas".
de ligar uma Com base no programa, é possivel definir um tempo em minutos para que o
. 9 sistema de refrigeragao de liquidos permanega ativo apés o fim do processo
unidade de de soldadura.
refrigeracgao.
gerag ON O campo de introdugdo do programa "Atraso do liquido de
refrigeragao” esta ativado.
OFF O campo de introdugé@o do programa "Atraso do liquido de
refrigeragao” esta desativado.
NOTA! A cabeca de soldadura nado deve ser desligada da fonte de
corrente enquanto o sistema de refrigeracao de liquidos estiver ativado.
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ORBmax Intarface Warning Message For 02 Limr ™

Hour

M inute

Program Name
Folder Nams
ORBITWIN
Commenit

wiald M Test Mode Quick Save Mot

Fig.: Defini¢bes do sistema, area inferior do menu

POS. DESIGNAGAO OPGOES DE DEFINIGOES DO SISTEMA

11 Quantidade de O campo de introdugéo "Quantidade de gas permanente" pode ser utilizado
gas permanente  para definir o fluxo volumétrico de gas em litros/minuto que flui para a
cabeca de soldadura quando a fungao "Gas permanentemente ligado" esta
ativada.

Quantidade de gas permanente recomendada: 2-5 I/min

Ver também o capitulo

12 Opgoes
avancgadas
13 Ecra tatil Ativar ou desativar a fungéo de toque do ecra.
ON Funcgéo de toque ativada
OFF Funcgao de toque desativada
14 Sleep Timer Tempo de inatividade em minutos apds o qual a fonte de alimentagéo é
(Temporizador de colocada no modo de repouso, mas nao € desligada da rede elétrica.
inatividade)
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POS. DESIGNAGAO OPGOES DE DEFINIGOES DO SISTEMA
15 Manter a sessédo  Através da funcédo "Manter a sessao iniciada (administrador)”, & possivel
iniciada definir o nivel de autorizagao ou a gama de fungdes em que a fonte de
(administrador)  corrente é iniciada ap6s ser ligada. Ver também o cap. Niveis de utilizadores
[» 43]

ON A fonte de corrente é sempre iniciada com o nivel de autorizagéo:
"Conjunto de fungdes completo”
A palavra-passe para ativar o conjunto completo tem de ser
introduzida uma vez.

OFF A fonte de corrente € sempre iniciada com o nivel de autorizagéo:
"Conjunto de fungdes limitado".

16 Manter a sessdo Através da funcédo "Manter a sessao iniciada (utilizador)", & possivel definir o
iniciada nivel de autorizagdo ou a gama de fungdes em que a fonte de corrente &

(utilizador) iniciada ap6s ser ligada. Ver também o cap. Niveis de utilizadores [ 43]

ON A fonte de corrente é sempre iniciada com o nivel de autorizagao:
"Conjunto de fungdes limitado".
A palavra-passe para ativar o conjunto de fungdes limitado tem de
ser introduzida uma vez.

OFF A fonte de corrente é sempre iniciada com o ultimo nivel de
autorizagao selecionado.

17 Imprimir os Quando a fungéo "Imprimir os Ultimos registos" esta ativada, a tecla de
ultimos registos  fungédo adicional "Imprimir os Ultimos registos" & ativada no menu principal
de teste e de soldadura.

Ao premir a tecla de fungéo "Imprimir os Ultimos registos", os registos de
soldadura do ultimo cordéo de soldadura podem ser impressos
posteriormente, independentemente das definicdes de registo do programa
de soldadura.

ON Tecla de fungdo "Imprimir os ultimos registos" ativada no menu
principal, de teste e de soldadura.

OFF Tecla de fungao "Imprimir os ultimos registos" desativada no menu
principal, de teste e de soldadura.

18 Utilize a janela
pop-up de
comando remoto
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8.1.5.2 Definigoes do programa

Todas as definigdes relacionadas com o programa podem ser configuradas nas definicdes do
programa.

@F‘mqram Settings

Program Name
Folder Name
ORBITWIN
Comment

Weld Mode

Fig.: Menu "Definigbes do programa”

POS. OPGAO DE MENU OPGOES DE DEFINIGAO

1 Limites de Na opcéo de menu "Limites de monitorizagao", é possivel definir os valores
monitorizagéo limite acima ou abaixo dos quais é emitida uma mensagem de aviso ou
iniciada uma interrupgéo do processo de soldadura.

Ver também o capitulo Limites de monitorizagdo [» 129]

2 Imprimir limites ~ Através do botao deslizante "Imprimir limites ON/OFF", é possivel
especificar se os "limites de monitorizagado" guardados devem ser anexados
a cada registo de soldadura.

ON "Limites de monitorizacao" ativados como anexo.
OFF "Limites de monitorizagao" desativados como anexo.
3 Notas sobre o Ver o capitulo Notas sobre o processo [» 109]

processo
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POS. OPGAO DE MENU

OPGOES DE DEFINIGAO

4 Imprimir notas Através do botdo deslizante "Imprimir notas”, é possivel especificar sem ao
imprimir o programa de soldadura, as informagdes introduzidas em "Notas
sobre o processo" também devem ser impressas, para além dos parametros
de soldadura.

ON Impressao das "Notas sobre o processo" ativada
OFF Impressao das "Notas sobre o processo" desativada

5 Documentagdo A fungéo de documentagao permite definir e apresentar processos de
documentagao.

Ver também os capitulos Lista de documentacao [» 132] e Defini¢bes da
documentacao [» 131]

6 Documentagdo  Através do botéo deslizante "Documentagao”, é possivel ativar ou desativar
os campos definidos na opgédo de menu "Documentacéo” e a respetiva
fungédo de documentacéo no programa de soldadura.

ON Campos definidos em "Documentagao” ativados
OFF Campos definidos em "Documentagéo” desativados
7 Velocidade com  Através do botao deslizante "Velocidade com inclinagao”, é possivel
inclinagao determinar se o ajuste da velocidade de rotagdo entre dois setores deve ser
linear ou abrupto.
Quando a fungdo é ativada, o comportamento é definido juntamente com o
ajuste da corrente de soldadura através do parametro do programa de
soldadura "Inclinagao".
Ver também o capitulo Setor [P 114]
ON Ajuste da velocidade de rotagao linear
OFF Ajuste da velocidade de rotagao abrupto
8 Limitagédo do fator No campo de introdugéo "Limitagéo do fator de corregao”, pode definir até
de corregao que ponto a corrente de soldadura pode ser ajustada através do parametro
do programa de soldadura "Fator de corre¢do" no "Modo de utilizador" da
fonte de corrente.
Ver também o capitulo
128 ORBITALUM TOOLS GmbH, D-78224 Singen www.orbitalum.com




Smart Welder

8.1.5.2.1 Limites de monitorizagao

A fonte de corrente regula e monitoriza os valores NOMINAIS e REAIS da corrente de soldadura, da
tensao do arco voltaico e da velocidade de soldadura durante todo o processo de soldadura.

Na opgéo de menu "Limites de monitorizagao", é possivel definir os valores limite acima ou abaixo dos
quais é emitida uma mensagem de aviso ou iniciada uma interrupcao do processo de soldadura.

@ Limit Adjustments

Minimum HP current abort -10

Minimum HP current alarm

Maximum HP current alarm

Maximum HP current abort

Minimum LP current abort

Minimum LP current alarm

Maximum LP current alarm 5 A
Maximum LP current abort 10 A
Minimum HP speed abort mm/min
Minimum HP speed alarm mm/min
Maximum HP speed alarm 5 mm/min
Maximum HP speed abort 10 mm/min

Minimum LP speed abort 0 mm/min

Minimum LP speed alarm mm/min REQUERITAmE =
Folder Name Ir

Maximum LP speed alarm 5 mm/min ORBITWIN 1
Comment

Maximum LP speed abort 10 mm/min Automatisch g s Programm
Sch £ p: DV ), Werkstoff: Stainl Classic, Schutzgas:
Minimum arc voltage abort v 50.8 mm, Wanddic mm,

~BCO®E

Weld Mode Test Mode Quick Save Info Menu

Folder Name Internal Memory/STANDARD
Minimum arc voltage alarm 0.0 ORBITWIN 1
Comment
Maximum arc voltage alarm 15.0 Automatisch g s Programm
eiRkopftyp: DVR Werkstoff: Stainless - Classic, Schutzgas:
Argon, Rohrdurchm 50.82 mm, Wanddicke: 1.65 mm,

~@EOs &

Weld Mode Test Mode Quick Save Info Menu

Maximum arc voltage abort 20,0

Fig.: Menu de limites de monitorizagdo, area inferior
Os limites de monitorizacdo podem ser ajustados individualmente para cada programa de soldadura.

As alteragdes devem ser guardadas com a tecla de fungdo "Guardar".
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NOTA!

Os "limites de monitorizacao" estao relacionadas com o programa
de soldadura e sdo guardados no registo de dados do programa
de soldadura.

VORSICHT

Se os limites de monitorizagao estiverem desativados, nao existe
monitorizagao ativa dos parametros de soldadura, como a
corrente de soldadura, a tensao de soldadura e a velocidade de
soldadura!

O operador deve prestar aten¢do redobrada se continuar a utilizar a
fonte de corrente.

» O processo de soldadura deve ser permanentemente controlado
pelo préprio operador!

» Esta fungdo apenas deve ser desativada temporariamente em
casos excecionais.
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8.1.5.3 Definig6es da documentacao

Todos os campos de documentagao definidos nas definigdes do programa "Documentagao” sao
apresentados na secgéo do programa de soldadura Documentagéo.

am Param
Documentation
Adjustments
Pre-Purge Time
Rot rt Delay
Level 1 (0-90)
e T Documentation
Level 3 (1 70)
Level 4 (270-365)
Downslope

Post-Purge Time

Program Name [

Folder Name E mory/STANDARD
ORBITWIN 1

Comment

Place comment here

~QO®

weld Mode est Mode Quick Save Menu

Fig.: Menu "Definir pardmetros”

POS. DESIGNAGAO FUNGAO
1 Seccgao do programa de Todos os campos de documentagéo definidos nas definicbes
soldadura "Documentagéo” do programa "Documentagéo” sdo apresentados na secgao

do programa de soldadura Documentagao.

Pré-requisitos:
» Os campos de documentagéo foram definidos e a
funcdo de documentagéo foi ativada.
Ver os capitulos Defini¢des do programa [» 127] e Lista
de documentacéo [P 132]

* O parametro do programa de soldadura "Guardar
registos" estéa ativado.
Ver o capitulo Defini¢des béasicas [» 100]

Marcagéao dos campos de documentacao

» Os campos de documentagado marcados como obrigatérios estdo assinalados a vermelho.
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* Os campos de documentagdo marcados como permanentes estao assinalados a azul.

* Os campos de documentacdo marcados como permanentes e obrigatérios estéo assinalados a
amarelo.

» Os campos de documentagdo ndo assinalados estéo assinalados a branco.

8.1.5.3.1 Lista de documentacao

A funcdo de documentagao permite definir e apresentar processos de documentacédo. Quando a fungéo
€ ativada, o operador é solicitado a introduzir os parametros de documentagéo definidos antes de
iniciar o processo de soldadura orbital.

* Todos os parametros a documentar podem ser definidos livremente em termos de tipo e intervalo
de introducéo.

» Os dados podem ser introduzidos através do teclado interno ou externo ou através de um leitor de
cédigos

» Os parametros definidos podem ser introduzidos antes de cada soldadura ou apés cada reinicio
da fonte de corrente.

» A emissao de dados ocorre juntamente com todos os valores NOMINAIS e REAIS relevantes para
a soldadura sob a forma de um perfil de registos de soldadura, que pode ser guardado num
suporte USB ou num diretério de rede ou emitido através da impressora interna ou externa.

» Arotina de documentagéo criada pode ser guardada num suporte de armazenamento USB e
transferida para outras fontes de corrente.

Ver também o capitulo Dados do sistema [» 135]

NOTA! A funcdo de documentacao é baseada no sistema e é automaticamente ativada para cada
programa de soldadura carregado.
Os campos de documentagao podem ser adicionados e geridos na lista de documentagao.

Também pode definir se € necessario um valor para um campo de documentagéo e se este deve ser
guardado permanentemente.
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1

Required

Program Name 2

Folder Name nternal Memery/Tube to Bow
ORBITWIN

Comment

Rename Menu

2 3 4

Fig.: Menu "Lista de documentac&o”

POS. ELEMENTO DO FUNGAO
ECRA

1 Tecla de fungdo  Através da tecla de fungao "Novo", é possivel criar novos campos de
"Novo" documentagao.

2 Tecla de fungdo  Através da tecla de fungdo "Mover", é possivel alterar a sequéncia de
"Mover" apresentagao dos campos de documentagéo no programa de soldadura e

no ficheiro de registo.

3 Tecla de fungdo  Através da tecla de fungdo "Eliminar”, é possivel remover campos de
"Eliminar" documentacgao.

4 Tecla de fungdo  Através da tecla de fungdo "Mudar o nome", é possivel mudar o nome dos

"Mudar o nome"

campos de documentagéo.

5 Campo de
introducéo de
texto "Titulo"

Introducéo da designacéo do parametro de documentagéo a introduzir.

A designagéo é apresentada como designagao de um campo de introdugao
no programa de soldadura e em Documentagao nos registos de soldadura.
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POS. ELEMENTO DO FUNGAO
ECRA

6 Caixa de selecdo Se a opgao estiver ativada, o valor do pardmetro introduzido no programa de
"Permanente” soldadura é guardado no campo de introdugdo até que a fonte de corrente
seja reiniciada.

Esta opgéo é recomendada para parametros estaticos, tais como:
"ldentificagdo do Welder", "Numero de série da cabega de soldadura”,
"Numero da garrafa de gas", "Tipo de gas", ...

Se a fungéo estiver desativada, o conteudo do campo de introdugéo é
eliminado apés cada ignigéo, tendo de ser novamente introduzido.

Esta opcao é recomendada para parametros variaveis, tais como: "Numero
de lote", "Tipo de peca de trabalho", "Posi¢éo de soldadura na geometria®,

NOTA! E possivel assinalar uma, todas ou nenhuma caixa de selegdo.

7 Caixa de selegdo Se esta opgao estiver ativada, € necessario introduzir um parametro no
"Obrigatério" campo de documentagao correspondente para iniciar um processo de
soldadura.

NOTA! E possivel assinalar uma, todas ou nenhuma caixa de selegéo.

8.1.5.3.1.1 Criar um campo de documentagao

Para criar um novo campo de documentacgéo, siga os passos seguintes:

A partir do menu principal:

1. Selecione a opgao de menu "Definigdes".

2. Selecione a opc¢ao de menu "Definicdes do programa".
3. Selecione a opgéo de menu "Documentagéo”.

4. Prima a tecla de fungao "Novo".

5. Introduza a designagao do parametro de documentagéo no campo de introdugéo.

8.1.5.3.1.2 Mover um campo de documentagao

Os campos de documentagao podem ser dispostos numa ordem continua através da tecla de fungéo
"Mover".

A sequéncia definida corresponde a sequéncia de apresentacéo dos campos de introducéo de
documentagédo no programa de soldadura e no ficheiro de registo.

NOTA! Ao premir a tecla de funcao "Mover", o campo de documentagao
@ selecionado é deslocado para baixo, uma posigao de cada vez,
numa ordem continua. Repita o processo até atingir a posigao
pretendida.
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A partir do menu principal:

1. Selecione a opgao de menu "Definigdes".

2. Selecione a opgédo de menu "Definigbes do programa".
3. Selecione a opgéo de menu "Documentagéo”.

4. Selecione o campo de documentagao a mover.

5. Prima a tecla de fungdo "Mover".

8.1.5.3.1.3 Eliminar um campo de documentagao

Os campos de documentagao podem ser removidos através da tecla de fungéo "Eliminar”.

NOTA! Ao premir a tecla de funcao "Eliminar”, o parametro assinalado é
0 eliminado irreversivelmente.

A partir do menu principal:

1. Selecione a opgdo de menu "Definigdes".

2. Selecione a opg¢ao de menu "Definicdes do programa".
3. Selecione a opgéao de menu "Documentacéo”.

4. Selecione o campo de documentagao a mover.

5. Prima a tecla de fungéo "Eliminar".

8.1.5.3.1.4 Mudar o nome de um campo de documentagcao

Ao mudar o nome, é possivel alterar a designagéo do campo de documentagao.

A partir do menu principal:

1. Selecione a opgdo de menu "Definigdes".

2. Selecione a opgédo de menu "Definigbes do programa".
3. Selecione a opgéo de menu "Documentacao”.

4. Selecione o campo de documentagao a mover.

5. Prima a tecla de fungdo "Mudar o nome".

8.1.5.4 Dados do sistema
Pode atualizar, criar uma copia de seguranca e restaurar as areas de sistema individuais do software

na secgao Dados do sistema.

8.1.5.4.1 Atualizar

Pode atualizar as areas de sistema individuais de forma independente nesta opgéo de menu.
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As seguintes areas de sistema estéo disponiveis para atualizacéo:
» Sistema
» Programacao automatica
» Lista de cabegas
» Ficheiros de idiomas
» Lista de documentagéo
Procedimento:
1. Insira o suporte de dados USB com o ficheiro de atualizagdo em qualquer porta USB.
2. Selecione a opcao de menu para a area de sistema pretendida.

= A rotina de atualizagdo € iniciada ap6s uma selegcao bem-sucedida.

8.1.5.4.2 Criar copia de seguranga

Na opgéo de menu "Criar copia de seguranca", é possivel uma cépia de seguranga de areas de
sistema individuais de forma independente num suporte de dados USB.

As sequintes areas de sistema estdo disponiveis para selecio:

» Programacgao automatica
* Lista de cabegas
» Ficheiros de idiomas
» Lista de documentagéo
Procedimento:
1. Insira o suporte de dados USB em qualquer porta USB.
2. Selecione a opgao de menu para a area de sistema pretendida.

= A rotina de criagéo de copia de seguranca € iniciada apos uma selecéo bem-sucedida.
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8.1.5.4.3 Restaurar
Na opgéo de menu "Restaurar"”, é possivel restaurar a Ultima versédo do software.
Procedimento:
1. Prima o botdo de menu "Restaurar o sistema" (1).
2. Confirme a janela de dialogo do sistema "Pretende restaurar o sistema?" com a opgao "Sim" (2).

= A rotina de restauro € iniciada apés uma confirmagdo bem-sucedida.

8.1.5.5 Ambiente de rede

NOTA! A configuragao da rede é uma fung¢dao mais complexa e deve ser
0 efetuada por um administrador do sistema!

Na opcéo de menu "Ambiente de rede", é possivel configurar todas as definigdes para integrar a fonte
de corrente numa rede local e para aceder a impressoras de rede.

Com a opgao UPGRADE Connectivity LAN/IoT/VNC, pode guardar e aceder aos programas de
soldadura e aos registos de soldadura de forma descentralizada. A capacidade de integragdo numa
rede MQTT/loT/Industria 4.0 permite a troca de dados e comandos de controlo entre os participantes
da rede.

NOTA! As fungoes de rede s6 estao disponiveis com a op¢cao UPGRADE
0 Connectivity LAN/IoT/VNC. Ver o capitulo

Para a configuragéo da rede, é necessario um computador/servidor de destino que cumpra os
seguintes requisitos de sistema:

» Ligagao Ethernet RJ-45 (LAN) (10Base-T/100Base-TX/1000BaseTX)
» Servigo TCP/IP ativo

» Esquema de ligagdo de acordo com a fig. "Esquema de ligagédo"
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Fonte de corrente Fonte de corrente Fonte de corrente
1 2 3

Comutador LAN

o
(=]=]-]

PC com Windows Servidor Windows

ou
j .- |
-«

Fig.: Esquema de ligag&do
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8.1.5.5.1 Configuracédo da rede LAN

Na opgéo de menu "Configuracédo da rede LAN", é possivel introduzir todos os parametros relevantes

para a rede, necessarios para integrar a fonte de corrente numa estrutura de rede local.

PARAMETRO FUNGAO
Servidor DHCP A fungdo DHCP permite que a fonte de corrente seja integrada numa rede existente
sem configuragdo manual.
Servidor DHCP "ON" Os parametros de configuragéo séo enviados
diretamente do servidor DHCP para a fonte de corrente.
Servidor DHCP "OFF" A configuracéo tem de ser efetuada manualmente
através dos parametros de rede seguintes.
Interface O parametro é definido pelo sistema e serve de informagéo. Nao é necessaria
qualquer agao.
Interface O parametro é definido pelo sistema e serve de informagéo. Nao é necessaria
disponivel qualquer agéo.

Enderego MAC

O parametro é definido pelo sistema e serve de informag&o. Nao é necessaria
qualquer agao.

Transmissao

O parametro é definido pelo sistema e serve de informag&o. Nao é necessaria
qualquer agao.

Mascara de sub-
rede

Campo de introdugdo do enderego da mascara de sub-rede da rede.

NOTA! Parametro de rede obrigatorio. A mascara de sub-rede tem de ser
idéntica a mascara de sub-rede da rede.

Gateway padrao

Campo de introdugao do endereco de gateway padrao da rede.

NOTA! Parametro de rede obrigatodrio. Se nao estiver disponivel um gateway

padréo, tem de ser utilizado o endereco 128.0.0.1.

DNS 1 Campo de introdugdo do enderego IP do servidor DNS da rede.
NOTA! Parametro de rede opcional.

DNS 2 Campo de introdugdo do enderecgo IP de um servidor DNS alternativo da rede.
NOTA! Parametro de rede opcional.

Endereco IP Campo de introdugao do endereco IP da fonte de corrente.

NOTA! Parametro de rede obrigatoério. O endereco IP deve estar dentro do
intervalo de IP da rede.

Configurar a rede

Botéo de menu para confirmar a configuragéo da rede

NOTA! Apoés a configuracao bem-sucedida, o sistema operativo da fonte de
corrente é reiniciado.
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8.1.5.5.2 Configuragao do diretério da rede

Na opgéo de menu "Configuracédo do diretdrio da rede", é possivel configurar os locais de
armazenamento em rede para programas de soldadura e ficheiros de registo.

Se forem configurados locais de armazenamento idénticos para varias fontes de corrente, os dados
neles armazenados podem ser partilhados entre si.

NOTA! » Os diretérios de destino tém de ser previamente criados no
0 computador/servidor de destino.

» Para o diretdrio de destino, tem de ser configurada uma partilha de
rede com autorizagao de leitura e escrita no computador/servidor de
destino.

» Pode configurar varios diretérios de rede na fonte de corrente.

» E possivel aceder aos diretérios de rede em paralelo através de
varias fontes de corrente.

PARAMETRO FUNGAO

Adicionar pasta O botdo de menu "Adicionar pasta partilhada" abre o submenu para introduzir as
partilhada informacgdes do local de armazenamento da pasta partilhada.

Nome do diretério Campo de introdugdo para introduzir o nome do diretério interno que é apresentado
na "Gestéo de programas" da fonte de corrente.
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PARAMETRO FUNGAO
Nome do Nome do computador ou enderego IP do computador/servidor de destino.
computador ou Deve dar preferéncia ao nome do computador.
endereco IP
NOTA! Preste atencao a utilizacao correta de letras maitsculas/mintsculas!
IMPORTANTE.
» Para o diretério de destino, tem de ser configurada uma partilha de rede com
autorizacgao de leitura e escrita no computador/servidor de destino.
* Introdugdo do enderego sem o "nome do computador" a frente:
Exemplo:
Certo: "ORBINet/Welding/Data"
Errado: \\ ORBINet \ORBINet\Welding\Data
* Nao utilize barras obliquas no inicio do caminho de rede:
Certo: "ORBINet/Welding/Data"
Errado: "/ORBINet/Welding/Data"
« Utilize apenas a barra (/) para separar pastas no caminho de rede:
Certo: "ORBINet/Welding/Data"
Errado: "ORBINet\Welding\Data"
« Nao utilize nomes de pastas com espacos:
Certo: "ORBINet/Welding/Data"
Errado: "ORBINet /Welding/Data"
Nome de O nome de utilizador ou 0 nome de dominio/utilizador com autorizagao de leitura e
utilizador escrita para o diretério de destino.

Exemplo: "Administrator” ou "DOMAIN/Administrator"”

Palavra-passe

Campo de introdugéo da palavra-passe associada ao nome de utilizador que existe
no servidor de inicio de sesséo.
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PARAMETRO

FUNGAO

Definigbes
avangadas

O botao de menu "Definigdes avangadas" abre um submenu para introduzir os
parametros de rede da versao SMB e o modo de segurancga da rede do servidor.

Versdo SMB  Lista

Esta

pendente para selecionar a versdo SMB.

Protocolo de rede Server Message Block para servigos de
ficheiros, impresséo e outros servigos de servidor.

A opgéo é definida de fabrica como "Default" (Predefini¢éo) e,
geralmente, ndo precisa de ser alterada.

Em caso de problemas de ligagao, a versao SMB pode ser
ajustada em conformidade.

Em seguida, defina a versdo SMB de acordo com o sistema
operativo do computador/servidor de destino.

definigdo deve ser configurada, de preferéncia, por um

administrador do sistema.

Opcdes de selegdo:

Versao Sistema operativo

Pred
o

efinicd Selecdo automatica da versdo SMB correta

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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PARAMETRO FUNGAO
Definigoes Autenticagédo e Lista pendente para selecionar o modo de seguranga da rede do
avangadas segurancga servidor.

Em caso de problemas de ligacdo, o modo de seguranga pode ser
ajustado em conformidade.

Em seguida, defina o modo de acordo com o sistema operativo do
computador/servidor de destino.

Esta definicdo deve ser configurada, de preferéncia, por um
administrador do sistema.

Opcodes de selecédo:

Modo Descrigao

none Attempt to connection as a null user (no name)

(nenhum)  (Tentativa de ligagdo como um utilizador nulo (sem
nome))

krb5 Use Kerberos version 5 authentication (Utilize a

autenticacédo Kerberos verséo 5)

krb5i Use Kerberos authentication and forcibly enable
packet signing (Utilize a autenticagdo Kerberos e ative
forcosamente a assinatura de pacotes)

ntim Use NTLM password hashing (Utilize a geragéo de
hash da palavra-passe NTLM)

ntlmi Use NTLM password hashing and force packet signing
(Utilize a geragéo de hash da palavra-passe NTLM e
force a assinatura de pacotes)

ntimv2 Use NTLMv2 password hashing (Utilize a geragéo de
hash da palavra-passe NTLMv2)

ntimv2i Use NTLMv2 password hashing and force packet
signing (Utilize a geragéo de hash da palavra-passe
NTLMv2 e force a assinatura de pacotes)

ntimssp Use NTLMv2 password hashing encapsulated in Raw
NTLMSSP message (Utilize a geragao de hash da
palavra-passe NTLMv2 encapsulada na mensagem
Raw NTLMSSP)
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PARAMETRO FUNGAO

Adicionar um Botéo de menu para confirmar os parametros introduzidos.

diretorio de rede NOTA! Apés a configuragdo bem-sucedida do diretorio de rede na fonte de

corrente, pode aceder ao diretério de rede no menu principal através da
"Gestdo de programas” e da "Gestao de registos".

Ver o capitulo Gestao de programas [» 75]
Ver a opgédo da lista "Simbolos de estado do software" no capitulo Menu principal
[» 67]

NOTA! Se a fonte de corrente ndo conseguir estabelecer uma ligacao de rede, é
apresentada uma mensagem de erro. Neste caso, verifique os parametros
introduzidos, a cablagem de rede e as defini¢oes de rede.

Deve dar preferéncia ao nome do computador.

NOTA! Preste atencao a utilizacdo correta de letras maitsculas/minusculas!

8.1.5.5.3 Configuragcdo WLAN

A funcionalidade WLAN permite uma ligacéo a rede através de um dongle WLAN que pode ser ligado a
uma das tomadas USB.

O pré-requisito é a ativagcdo da atualizagao da conectividade, ver os cap. Ativacao [» 42] e Opcoes de
atualizacao [P 185].

Na opgéo de menu "configuragdo WLAN", é possivel ativar ou desativar a funcionalidade WLAN
através de um seletor deslizante.

8.1.5.6 Manutencgao

8.1.5.6.1 Bomba do liquido de refrigeragao ligada

A funcéo "Bomba do liquido de refrigeracao ligada" permite esvaziar o depdsito do liquido de
refrigeragéo, por exemplo, para fins de manutencao, como a substituicdo do liquido de refrigeragéo ou
em caso de uma paragem prolongada da fonte de corrente.

8.1.5.6.2 Ajuste do motor
Funcéao de verificagdo e corregdo da velocidade do rotor do motor da cabecga de soldadura.

Para o procedimento, ver o capitulo

8.1.5.6.3 Importar programas

Através da fungao "Importar programas”, € possivel importar programas de soldadura de fontes de
corrente das geragdes ORBIMAT C e ORBIMAT CB e converté-los para o formato de programa de
soldadura atual.
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NOTA! Os programas de soldadura da geragcdo ORBIMAT CA séao
0 totalmente compativeis e ndo precisam de ser importados. Podem
ser copiados/abertos diretamente através da "Gestao de
programas”.
Preparacéo

1. Crie a pasta "PROGRAMAS" numa pen USB compativel através de um PC.

NOTA! A pasta "PROGRAMAS" deve encontrar-se no nivel superior do
0 diretorio raiz da pen USB.

2. Copie os programas de soldadura a importar para a pasta "PROGRAMAS" sem subpastas.
Procedimento

1. Insira a pen USB em qualquer ranhura USB da fonte de corrente.

2. Selecione o botéo "Importar programas”

= Se a importacéo for bem-sucedida, é apresentada a mensagem "Importagcdo de programas
concluida"

3. Confirme com "OK".
4. Reinicie a fonte de corrente.

= Os programas importados podem ser utilizados na "Gestado de programas", na pasta
"Importagao_XXX".
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8.1.5.6.4 Importar programa Arc Machines

Através da funcao "Importar programa AMI", é possivel importar par@metros do programa de soldadura
de fontes de corrente Arc Machines para um programa de soldadura ORBITALUM.

Para isso, todos os seguintes parametros do programa de soldadura AMI a converter devem ser
transferidos para os ecras de introdugéo.

Program Mam
Folder Name
OREITWIN
Comment

Info

POS. OPGAO DE OPGOES DE DEFINIGAO

MENU
1 Tipo de Opcao para selecionar o tipo de magarico a utilizar.
cabega de
soldadura
2 Unidades Funcgao para alternar as unidades de medida entre "Métrico" e "Imperial”.

de medida Apds a conversao, todos os campos sédo apresentados com a unidade de medida
inglesas  ativa e os valores existentes sdo convertidos em conformidade.

Opcgoes:

Unidades de medida Unidades de medida "imperiais" ativadas
inglesas ON

Unidades de medida Unidades de medida "métricas" ativadas
inglesas OFF
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POS. OPGAO DE

OPGOES DE DEFINIGAO

MENU

3 Diametro Introdugdo do diametro exterior do tubo
do tubo

4 Espessura Introdugdo da espessura da parede do tubo
da parede

5 Tempo de
pré-fluxo
de gas

Periodo de tempo em segundos durante o qual a cabega de soldadura é exposta ao
gas de soldadura desde o inicio do processo até a ignigao.

6 Tempo de

Periodo de tempo em segundos durante o qual a cabega de soldadura é exposta ao

pos-fluxo gas de soldadura apds a extingao do arco voltaico.
de gas
7 Redugdo Periodo de tempo em segundos da redugéo linear da corrente, desde o nivel de

corrente de soldadura do setor anterior até a corrente final definida.

8 Diregéo de
rotagéo

Listas pendentes de selecéo da diregéo de soldadura rotativa pretendida.

No sentido dos Diregéo de rotagéo padrao normalizada — inicia a soldadura
ponteiros do relégio ascendente

No sentido contrario Diregao de rotagéo alternativa — inicia a soldadura
ao dos ponteiros do descendente
relégio

9 Tempo de
formagao
de banho

Introducédo do tempo de formagéo de banho em segundos.
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POS. OPGAO DE OPGOES DE DEFINIGAO
MENU
10 Ajustar os Na opcéo de menu "Ajustar setor", é possivel criar setores e introduzir os
setores parametros especificos do setor do programa de soldadura AMI.
A introducéo é efetuada em forma de tabela.
Antes de introduzir um valor, o campo de introdugao tem de ser selecionado/
assinalado.
NOTA! Todos os parametros seguintes podem ser transferidos de programas
de soldadura AMI existentes, conforme apresentado, sem converter as
unidades.
bl change Clear el
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POS. OPGAO DE

OPGOES DE DEFINIGAO

MENU
Pos. Elemento do ecra Fungéao
1 Tecla de fungdo "Setor +" Através da tecla de fungdo "Setor +", é acrescentada
mais uma entrada de setor ao fim da tabela de setores.
2 Tecla de fungdo "Setor-"  Através da tecla de fungéo "Setor-", o ultimo setor da
tabela de setores é eliminado.
3 Tecla de fungao Através da tecla de fungéo "Confirmar valores", o valor
"Confirmar" do parémetro de soldadura atualmente selecionado é
transferido para todas as células subsequentes.
4 Tecla de fungdo "Repor"  Através da tecla de fungéo "Repor”, a tabela completa
de setores é reposta.
5 Tecla de fungéo Retrocede um nivel de menu
"Retroceder"
6 Coluna "Numero de Apresenta a quantidade atual de setores e a respetiva
setores" numeragao por ordem ascendente numa tabela.
Coluna "TIME" (TEMPO) Tempo do setor em seg.
Coluna "PULSE" Caixa de selegdo da corrente de soldadura pulsante
(IMPULSO)
Caixa de selegédo ativada PULSE "ON"
Caixa de selegdo desativada PULSE "OFF"
9 Coluna "ROT CONT" Caixa de selegdo da rotagdo continua
Caixa de selegdo ativada ROT "CONT"
Caixa de selegéo desativada ROT "NCONT"
10 Coluna "PRI RPM" Campo de introdugéo de numeros das rotagdes
primarias por minuto
11 Coluna "BCK RPM" Campo de introdugéo de nimeros das rotagdes
secundarias por minuto
12 Coluna "PRI AMP" Campo de introdugédo de nimeros da corrente de
soldadura primaria em A
13 Coluna "BCK AMP" Campo de introducédo de nimeros da corrente de
soldadura secundaria em A
14 Coluna "PRI PULSE" Campo de introdugédo de numeros do tempo de
impulsos primarios em segundos
15 Coluna "BCK PULSE" Campo de introdugédo de numeros do tempo de

impulsos secundarios em segundos
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POS. OPGAO DE OPGOES DE DEFINIGAO
MENU

11 Importar Ao premir o botdo de menu "Importar”, os parametros de soldadura AMI
introduzidos s&o convertidos num programa de soldadura ORBITALUM.

O programa de soldadura AMI convertido é automaticamente guardado na "Gestao
de programas" do armazenamento interno, no caminho Armazenamento interno/
PROGRAM/IMPORTS_AMI.

|Weldhead mod 8B, 3 mm
Motor start delay Gas pre/post-purge
Additional functions:

Level Finz HF/LP Curr.

DEFALLT

W Tube to aow

Program name
Folder namie  [nternal
|ORBITWIN slat 1

Manags 5 35 Infa
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8.1.5.6.5 Definicoes da impressora externa

No menu "Definicbes da impressora externa”, € possivel configurar as definicdes para a saida de texto.

@ External Printer Setup

small Letters @N

bamm———5tance From The Left 20
idth of Text

Ea——————2tance From The Top

a B W N -

Program Name 10 -000.PRG

Folder Name Internal Memory/IMPORTS_AMI
ORBITWIN 1

Comment

schwei gramm
schweiRk 6 S, Rohrdurchmesser .4 mm, Wanddicke:

1.65 mm

Weld Mode Test Mode Menu

Fig.: Menu "Defini¢cbes da impressora externa"

POS. OPCAO DE MENU OPCOES DE DEFINIGAO

1 Diminuir o ON Tamanho de letra pequeno ativado
tamanho do OFF Tamanho de letra pequeno desativado
texto
2 Distancia em Valor da distdncia em mm entre a margem esquerda da folha e o inicio da
relagdo a area de impresséao
esquerda

Largura do texto Largura da area de impressdo em mm.

4 Distancia em Valor da distancia em mm entre a margem superior da folha e o inicio da area
relagdo a parte de impressao
superior

5 Altura do texto  Altura da area de impressdao em mm.
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8.1.5.6.6 Service Screen (Ecra de assisténcia)

O "Service Screen" (Ecra de assisténcia) apresenta uma visao geral de todos os sinais eletronicos de
entrada e saida do controlo da fonte de corrente. Estes podem ser utilizados para a resolucédo de
problemas em caso de assisténcia técnica.

@ service
Coolant Pump On

Calibrate Weld Head

Procedure Import (Advanced)
Import AMI Program
Internal Printer On
External Printer Setup
Service Screen
Machine Information
What's New

Changelog

Program Name 1000x00
Folder Name Internal
ORBITWIN 1

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

weld Mode Test Mode Menu

1.65 mm

Fig.: Menu "Service Screen" (Ecra de assisténcia), tabela de valores de sinal

POS. ELEMENTO DO INDICAGAO
ECRA

1 Digital Inputs Valores atuais das entradas digitais

Digital Outputs  Valores atuais das saidas digitais

PWM Out Valores reais atuais do processo em curso calculados a partir das
informagdes das entradas analégicas ou da interface do inversor de série.
4 Analog In Valores atuais das entradas analdgicas
Analog Out Valores atuais das saidas analdgicas
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8.1.5.6.7 Informacgodes

O botéo de menu "Informacdes” no menu de assisténcia abre uma visao geral de informagdes sobre a

versao de software atualmente em utilizagdo e o numero de série da fonte de corrente.

Menu principal > Definicdes > Informacdes

Feche a visdo geral das informagdes com o botdo "OK".

8.1.5.6.8 What's new (Novidades)

O botédo de menu "What's new" (Novidades) no menu de assisténcia abre uma viséo geral de
informagdes sobre as fungdes de software adicionadas durante a ultima atualizagdo de software.
Menu principal > Definigdes > Assisténcia

Version 2.4.0 | Headlist:U1C
Orbimat General

Gancaalant

Feche a visao geral das informagdes com o botdo "Fechar".

8.1.5.6.9 Changelog (Registo de alteragoes)

O botédo de menu "Changelog" (Registo de alteragdes) abre uma visdo geral de informagdes sobre
todas as alteragdes de software por versao de software.
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8.1.5.7 Definir o idioma e o teclado

Fig.: Menu "Definigbes do sistema"

POS. OPGAO DE MENU INDICAGAO

1 Teclado Definigao da disposic¢édo do teclado especifica do idioma do teclado USB
externo.
2 Idioma da Definigdo do idioma da documentagao/do ficheiro de registo
documentagdo independentemente do idioma do sistema.
3 Idioma do Definicdo do idioma do sistema da fonte de corrente.
sistema

Ver também o capitulo Definir o idioma do sistema e da documentacéo [» 62]

NOTA! 0 Ao alterar o idioma, todas as mensagens de saida e designagoes

de parametros e menus no software e nas impressodes serdao

alterados. Os comentarios ou registos introduzidos pelo operador
nao sao traduzidos.
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8.2 Soldadura

Através da tecla de fungéo "Soldadura” (1), é possivel passar do menu principal para o modo de
soldadura:

£ Program

&l Weld Maode

em Settings

Pragram Name
Folder Narme

Menu

Fig.: Menu principal

O processo de soldadura pode ser iniciado e todas as fungdes relacionadas com a soldadura podem
ser controladas no menu de soldadura/modo de soldadura.

Os parametros de soldadura do processo de soldadura atualmente carregado também podem ser
ajustados ao nivel de administrador (ver também o capitulo Niveis de utilizadores [ 43]).

VORSICHT Perigo geral
» Em caso de perigo, desligue a ficha de alimentagao!

» A ficha de alimentagdo deve estar sempre acessivel para que possa
desligar a fonte de corrente da alimentagao de rede.
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AVISO 2 Perigo para a saude devido aos campos eletromagnéticos

Os implantes ativos das pessoas que se encontram nas proximidades
podem sofrer interferéncias

» As pessoas portadoras de estimuladores cardiacos,
desfibrilhadores ou neuroestimuladores s6 podem trabalhar com a
fonte de corrente apdés uma avaliagédo do local de trabalho pelo
operador do sistema. Ver a diretriz CEM em Obriga¢des do
operador [» 9]

VORSICHT Perigos devido a uma sequéncia de operacéao incorreta

>

» Respeite as obrigacbes do operador.

» A operacgéo so6 pode ser efetuada por pessoal qualificado e
autorizado.

AVISO Perigo de asfixia

>

Se a proporgao de gas de prote¢cdo no ambiente envolvente aumentar,
tal pode causar danos permanentes ou perigo de vida por asfixia.

» Utilize a maquina apenas em locais bem ventilados.

» Se necessario, monitorize o oxigénio.

AVISO f Perigo de queimaduras, cegueira e incéndio devido a arco voltaico

O desbloqueio dos contactos soldados durante o funcionamento pode
provocar um

arco voltaico. Tal pode resultar em queimaduras e cegueira e, no pior
dos casos, pode ocorrer um incéndio.

» Ligue e desligue a cabeca de soldadura apenas com a fonte de
corrente desligada.

» Instale as linhas e os cabos de forma que nao fiquem tensionados.

» Certifique-se que as pessoas ndo podem tropecgar nas linhas nem
nos cabos em nenhuma situagéo.

» Monte o dispositivo de alivio de tenséo.

» Verifique se as ligagdes do conjunto de mangueiras estdo bem fixas
ao ligar ou antes de ligar a fonte de corrente.

» Nao trabalhe nas proximidades de materiais facilimente inflamaveis.

» Trabalhe apenas em superficies ndo inflamaveis.
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AVISO Perigo de incéndio
» Respeite as medidas gerais de protecédo contra incéndios!

» Nao trabalhe nas proximidades de substancias altamente
inflamaveis.

» Nao utilize materiais inflamaveis como base na zona de soldadura.

» Nao efetue trabalhos de soldadura nas proximidades de solventes
(por exemplo, durante a lubrificagéo ou a pintura) ou de substancias
explosivas.

» Nao utilize gases inflamaveis.

» Certifique-se de que nao existem materiais inflamaveis nem
sujidade nas proximidades da maquina.

Ao premir e manter premida (3 seg.) a tecla "GAS" no controlo
remoto da cabeca de soldadura, é possivel alternar entre os
menus "Testes" e "Soldadura”.

NOTA!

Basle adjustments

Program name 7
Folder name
ORBITWIN

Meni

Fig.: Menu "Soldadura", tecla de fungao "START" (INICIAR) vermelha
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POS. ELEMENTO  FUNGAO
DE
OPERAGAO

1 Tecla de Através da tecla de fungéo "Soldadura" (ver fig. "Menu principal” no inicio do
funcao capitulo), é possivel passar do menu principal para o modo de soldadura.
"Soldadura"

2 Tecla de Inicia o processo de soldadura com fluxo de gas de soldadura e de liquido de
fungao refrigeragdo com base nos parametros do programa de soldadura atualmente
"START" carregado. No modo de soldadura, a tecla de funcéo "Start" (Iniciar) (2) é
(INICIAR) destacada a vermelho.

NOTA! O tipo de cabeca de soldadura programado no programa de
soldadura deve corresponder ao tipo ligado a fonte de corrente. Se os
parametros do programa de soldadura estiverem fora da especificacdo da
cabeca de soldadura, nao é possivel iniciar o processo de soldadura.

3 Tecla de A tecla de fungéo "Gas/liquido de refrigeragéo" abre um submenu de teclas de
funcdo "Gas/ fungdo com todas as fungdes relacionadas com o gas de refrigeragéo e de
liquido de soldadura.

efrigeragéao” PV . ~
refrigerag Ver o capitulo Tecla de fungdo "Gas/liquido de refrigeragdo” [» 159]

4 Tecla de A tecla de fungdo "Contr. manual" abre um submenu de teclas de fungéo, no
fungéo qual é possivel acionar manualmente as fungdes de rotagdo da cabega de
"Contr. soldadura e do arame frio.

"
manua Ver o capitulo Controlo manual [» 165]

5 Campo de O campo de informagdes sobre o programa de soldadura apresenta uma visao
informagdes geral dos valores técnicos atuais, como os fluxos de liquido de refrigeragéo e
sobre o de gas, a tensao de soldadura e as temperaturas.
programa de
soldadura

6 Grafico de No processo de soldadura ativo, o grafico de processo apresenta uma visdo
processo geral do progresso atual do processo e a posi¢éo atual de soldadura na pega

de trabalho.

7 "Posigao Se a posigao automatica estiver ativada, as posi¢des da pega e do elétrodo da
automatica" cabeca de soldadura sao reconhecidas e apresentadas no grafico de processo.

O simbolo da posi¢do da pega muda entre vermelho, amarelo e verde,
dependendo se é ou ndo possivel iniciar o processo de soldadura na posigao
atual.
Ver os pontos 19.8 e 19.9 no cap. Menu principal [» 67]
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VORSICHT 2

O rotor pode deslocar-se inesperadamente durante a colocagao do
elétrodo.

Perigo de esmagamento de méos e dedos!
» Antes de montar o elétrodo: Desligue a fonte de corrente.

» Para deslocar o rotor para a posigao inicial: Feche a caixa de aperto
ou a unidade de aperto e vire a tampa.

AVISO f

Danos para a saude devido a emissées téoxicas no ambiente
envolvente

» Nao solde pegas de trabalho revestidas e tubos/objetos submetidos
a pressao/meios agressivos.

» Limpe as pecas de trabalho antes de solda-las.

» Solde apenas materiais adequados para o processo de soldadura
TIG (TIG CC).

AVISO f

Perigo para a satide devido a inalagao de particulas radioativas
» Na&o utilize elétrodos que contenham tério.

» Na&o solde pegas de trabalho radioativas.

8.2.1 Tecla de funcao "Gasl/liquido de refrigeragao™

Através da tecla de fungéo "Gasl/liquido de refrigeracédo”, é possivel passar do menu "Soldadura" para
um submenu com todas as funcdes relacionadas com o gas de soldadura.
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< ) Post-purge time

> | Basic adjustments

Documentation

Program name
Folder name
ORBITWIN slot
Inverter temperature 33 Coolant temperature
Average current A Coolant flow rate
Arc voltage C Gas quantity
Purge gas flow rate 0.0 I/min

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

Fig.: Menu "Gas/liquido de refrigeragdo”, fungdes relacionadas com o gas de soldadura

8.2.1.1 Tecla de funcao "Gas ligado"
A tecla de funcéo "Gas ligado" inicia manualmente o fluxo de gas.

Ao premi-la novamente, o fluxo de gas e de liquido de refrigeragéo é interrompido.

NOTA! Um arranque manual permite verificar o fluxo de gas e de liquido
de refrigeracao, independentemente do processo de soldadura,
para garantir que o sistema esta pronto a funcionar. Em caso de
falta de gas ou de liquido de refrigeragao, é emitida uma
mensagem de erro.

8.2.1.2 Visao geral do gas
()
A viséo geral do gas apresenta um resumo e uma visualizagdo dos parametros do gas de soldadura,

dos tempos de pré-fluxo e pos-fluxo de gas e das fungdes especiais Flow Force (Forca de fluxo) e
Permanent Gas (Gas permanente).

Estas fungdes permitem otimizar a gestéo do gas de soldadura em termos de consumo de gas, cores
de arranque e tempo de processo.
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Fungodes especiais do gas de soldadura

Através de funcdes especiais do gas de soldadura, como Flow Force (Forga de fluxo) e Permanent Gas
(Gas permanente), o processo de soldadura pode ser otimizado em termos de tempo de processo,
cores de arranque, consumo de gas e temperaturas da peca de trabalho e da cabeca de soldadura.

Flow Force (Forga de fluxo)

A funcéo Flow Force (Forga de fluxo) destina-se principalmente a reduzir os tempos de pré-fluxo e pos-
fluxo de gas. Apresenta definicdes de gas de soldadura avangadas para otimizar a gestdo do gas de
soldadura. Para além do tempo de processo, as fungdes Flow Force (Forga de fluxo) também podem
ser utilizadas para otimizar as cores de arranque, a quantidade de gas e as temperaturas da peca de
trabalho e da cabega de soldadura.

Na fase de pré-fluxo de gas, a cabega de soldadura é exposta a uma quantidade de gas
significativamente maior em comparagéo com a quantidade real de gas de soldadura antes da ignigao
do arco voltaico, de forma a obter uma purga mais rapida e eficiente e a remogao do oxigénio residual
na cabeca de soldadura.

Na fase de pds-fluxo de gas, a cabeca de soldadura pode ser exposta a uma quantidade de gas
significativamente maior, de forma a conseguir um arrefecimento mais rapido da peca de trabalho e da
cabega de soldadura.

Permanent Gas (Gas permanente)

NOTA! A fungao de gas permanente é automaticamente desativada apos
0 65 minutos de inatividade.

A funcao de gas permanente expde permanentemente a cabeca de soldadura a um fluxo constante de
gas de soldadura para impedir a entrada de oxigénio na cabega de soldadura, mesmo durante periodos
nao produtivos.

A purga permanente da cabecga de soldadura reduz significativamente o tempo de pré-fluxo de gas.

Tal como a fungéo Flow Force (Forga de fluxo), permite otimizar o tempo de processo, as cores de
arranque, a quantidade de gas e a temperatura da cabeca de soldadura.

NOTA! Também é possivel uma combinagao das fungdes Flow Force
0 (Forga de fluxo) e Permanent Gas (Gas permanente).
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® cas overview Gas overview

Flow Force time

———— Flow Force Gas guantity

—— >  Post-purge time

9 b Permanent gas

10— ent gas quantity  © min

Program name

Folder name & y/Tube

ORBITWIN slot

Inverter temperature Coolant temperature

Average current \ Coolant flow rate Dol

Arcvaoltage / Gas quantity 14 1¥'m
Purge gas flow rate

o

Limit testing
4 7
1" )

Fig.: Menu "Visdo geral do gas”, area superior

POS. OPGAO DE FUNGAO

MENU
1 Tempo de pré- Periodo de tempo em segundos durante o qual a cabega de soldadura é
fluxo de gas  exposta a quantidade de gas de processamento desde o inicio do processo
até a ignigao.
2 Quantidade de Quantidade de gas de processamento a que a cabeg¢a de soldadura é exposta
gas durante o processo de soldadura e o tempo regular de pré-fluxo e pos-fluxo
de gas.
3 Flow Force Funcgéo para ativar a fungao Flow Force (Forga de fluxo) na fase de pré-fluxo
(Forga de de gas.
zuxo) -Pré- Flow Force ON  Flow Force (Forga de fluxo) ativa
uxo

Flow Force OFF Flow Force (Forga de fluxo) inativa
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POS. OPGAO DE FUNGAO
MENU
4 Tempo de Periodo de tempo em segundos durante o qual a cabega de soldadura é
Flow Force exposta a quantidade de gas de Flow Force (Forca de fluxo) definida durante
(Forga de o tempo de pré-fluxo de gas
fluxo) - Preé- . .
fluxo NOTA! Recomendamos que reduza a quantidade de gas de soldadura
para a quantidade real de gas de processamento, pelo menos, 2 segundos
antes da ignicdo do arco voltaico, para que o fluxo de gas suavize antes
da ignicao.
5 Quantidade de Quantidade de gas de soldadura a que cabega de soldadura é exposta
gas de Flow  durante o tempo de Flow Force (Forga de fluxo) nas fases de fluxos anterior e
Force (Forca posterior de gas.
de fluxo)
6 Tempo de pos- Periodo de tempo em segundos durante o qual a cabega de soldadura &
fluxo de gas  exposta a quantidade de gas de processamento apods a extingdo do arco
voltaico.
7 Flow Force Fungéo para ativar a fungao Flow Force (Forca de fluxo) na fase de pos-fluxo
(Forca de de gas.
fluxo) - POs- Fiow Force ON Funcéo Flow Force (Forga de fluxo) ativa
fluxo
Flow Force OFF  Funcéo Flow Force (Forga de fluxo) inativa
8 Tempo de Periodo de tempo em segundos durante o qual a cabega de soldadura é
Flow Force exposta a quantidade de gas de Flow Force (Forca de fluxo) definida durante
(Forga de o tempo de pos-fluxo de gas.
fluxo) - Pés- . .
fluxo NOTA! Recomendamos que mantenha o fornecimento da quantidade de

gas de processamento durante mais 3 segundos apos a extincao do arco
voltaico e, em seguida, mude para a quantidade de gas de Flow Force
(Forga de fluxo).
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Post-Purgé Time

Flae

PFrogram Namae
Folder Name
Ervartar Temperature

Arc voltage Gas Quantity L
0,0, Purge Gas Flew 0

Exit

Fig.: Menu "Vis&o geral do gas", area inferior

POS. OPGAO DE FUNGAO

MENU
9 Permanent Funcéo para ativar a fungao de gas permanente.
Gas (Gas Permanent Gas  Fung3o de gas permanente ativa

permanente)

Permanent Gas  Funcéo de gas permanente inativa

OFF
10 Quantidade de Quantidade de gas de soldadura a que a cabega de soldadura é
gas permanentemente exposta durante periodos nao produtivos.

permanente
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POS. OPGAO DE FUNGAO
MENU

11 Tecla de Através da tecla de fungéo "Teste do valor limite", a fonte de solda inicia um
funcéo "Teste teste de fluxo de gas de soldadura para determinar a quantidade maxima de
do valor limite" gas de soldadura disponivel na tomada de entrada de gas.

A quantidade de gas determinada é transferida para o campo de introdugéo
"Quantidade de gas de Flow Force (Forga de fluxo)", tendo em conta uma
margem de seguranga.

NOTA

1. Certifique-se de que o sistema de fornecimento de gas de soldadura e a
cabeca de soldadura estao corretamente ligados.

2. Se nao for possivel determinar uma quantidade suficiente de gas de
soldadura, verifique a fonte de gas de soldadura e regule-a para a
quantidade maxima de gas disponivel.

12 Tecla de Fecha a "Viséo geral do gas" e regressa ao menu de soldadura.
funcgao "Sair"

8.2.1.3 Tecla de funcao "Gas permanentemente ligado"
A tecla de funcéo "Gas permanentemente ligado" inicia o fornecimento permanente de gas.
Ao premi-la novamente, interrompe o fornecimento permanente de gas.

A quantidade de gas permanente pode ser definida nas definicdes do sistema ou na "Visao geral do
gas", na entrada "Quantidade de gas permanente".

Para obter mais informagées, ver o capitulo Visdo geral do gas [ 160] e Defini¢des do sistema [P 119]

8.2.1.4 Tecla de fungido "Retroceder”

Através da tecla de fungéo "Retroceder", regressa diretamente ao menu de soldadura.

8.2.2 Controlo manual

Através da tecla de fungéo "Contr. manual”, é possivel passar do menu "Soldadura" para um submenu,
no qual é possivel acionar manualmente as fungdes de rotagéo da cabecga de soldadura e do arame
frio.

8.2.2.1 Tecla de fungao "Rotacao do rotor"

A tecla de fungéo "Rotagao do rotor" abre um submenu de teclas de fungdo com todas as fungdes de
rotacéo da cabeca de soldadura:

OPGAO DE MENU FUNGAO

Tecla de fungao Rotagéo para tras Desloca o rotor da cabega de soldadura para tras.
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OPGAO DE MENU FUNGAO

Tecla de fungao Rotagéo para a Desloca o rotor da cabecga de soldadura para a frente.
frente

Tecla de fungéo Posigao inicial Desloca o rotor da cabeca de soldadura para a posig&o inicial.

Tecla de fungéo Rotagdo OK Regressa ao menu da tecla de fungéo "Controlo manual”.

8.2.2.2 Tecla de funcdo "Arame"

A tecla de fungéo "Arame" abre um submenu de teclas de fungao com todas as fungdes de arame frio
da cabeca de soldadura:

OPGAO DE MENU FUNGAO

Tecla de fungcéo Arame para tras  Desloca o arame frio para tras.

Tecla de fungdo Arame para a Desloca o arame frio para a frente.
frente

NOTA! As teclas de fungao s6 sao apresentadas se a cabeca de
0 soldadura selecionada for compativel com o arame.

8.2.2.3 Tecla de fungao "Confirmar valor"

Ao premir a tecla de funcéo "Confirmar valor", o valor do parametro atualmente assinalado com o
cursor de menu é confirmado em todos os setores subsequentes do e os valores existentes sao
substituidos.

utilizador ajustar mais rapidamente valores idénticos entre

NOTA! 0 A fungao serve como uma fungao de conveniéncia para o
setores.

8.2.2.4 Tecla de fungao "Sair"

Regressa ao "Menu principal".
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8.3 Testes

Através da tecla de fungéo "Testes" (1), é possivel passar do menu principal para o modo de teste.

1
Fig.: Menu principal, tecla de fungdo "Testes"

No menu de teste/modo de teste, pode ser iniciado um processo de simulagéo e todas as fungdes
relacionadas com a soldadura podem ser controladas de forma a verificar e ajustar a sequéncia do
programa de soldadura atualmente carregado.

O processo de soldadura completo é iniciado, mas sem o seguinte:
» Ignicéo do arco voltaico/corrente de soldadura
* Fluxo de gas de soldadura

* Fluxo do liquido de refrigeragéo

NOTA! Desativagao automatica do teste de gas/liquido de refrigeragao
0 apo6s 10 minutos de inatividade.

Para além das caracteristicas mencionadas anteriormente, o modo de teste é idéntico ao modo
"Soldadura".

No modo de teste, a tecla de fungéo "Start" (Iniciar) (2) é destacada a amarelo.
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tirme

2 Basic adjustments

Documentation

Frogram name

Folder nama
ORBITWIN slot
Inverter temperature
Average current
Arcvoltage

cantral

Fig.: Menu "Testes", tecla de fungdo "START" (INICIAR) amarela

Coolant temperatu
Coolant flow rate
Gas quantity

Purge gas flow rate

POS. ELEMENTO DE FUNGAO
OPERAGAO
2 Tecla de Inicia o processo de simulagdo sem ignigao do arco voltaico, corrente de

funcdo "Start" soldadura e fluxo de gas de soldadura e liquido de refrigeragdo com base nos

(Iniciar) paréametros do programa de soldadura atualmente carregado.

NOTA! O tipo de cabeca de soldadura programado no programa de
soldadura deve corresponder ao tipo ligado a fonte de corrente.

Para todas as outras fungbes, ver o capitulo

168
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8.4 Processo de soldadura

v A fonte de corrente deve estar no modo de soldadura.

» Ao premir a tecla de fungdo "START (INICIAR)", inicia o processo de soldadura e,
consequentemente, o fluxo de liquido de refrigeracéo e o sistema de fornecimento de gas de
soldadura para o pré-fluxo de gas.

< Post-purge time
> ) Pre-purge time

Process detalls

Weld number
Basic adjustments
Start position
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 L

Inverter temperature 35 °C Coolant temperature 30 °C

Average current 0.0A Coolant flow rate 0.0 I/min

Arc voltage 0.0V Gas quantity 14 I/min
Purge gas flow rate 0.0 I/min

@&

Gas/Coolant Motion control
Fig.: Menu "Processo de soldadura”, tecla de funcdo "START" (INICIAR) vermelha

1. Uma vez decorrido o tempo de pré-fluxo de gas, o arco voltaico acende e forma-se o banho de
soldadura.

2. Apos a formagédo do banho de soldadura, o rotor comeca a rodar e os parametros de soldadura do
primeiro setor séo ajustados.
Na transicao de um setor, os parametros de soldadura sdo ajustados para os do setor seguinte.

3. Apos atingir o fim do ultimo setor, € iniciada a fase de reducéo, a partir da qual a corrente de
soldadura é reduzida linearmente até atingir a corrente final.

4. Quando o valor da corrente final é atingido, o arco voltaico apaga-se e comega o tempo de pos-
fluxo de gas.

5.  Uma vez decorrido o tempo de pos-fluxo de gas, o fluxo do gas de soldadura e do liquido de
refrigeragcéo é interrompido e o processo de soldadura é concluido.
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LP Tirme
H® Travel Speed
L Traw

L

Downslope

9 10 1"

mmfmin

mim

wr Temperatione
AVErage current
Arc woltage

Gas +

12

Fig.: Visualizagdo do processo de soldadura em curso

POS. ELEMENTO DO ECRA

FUNCAO

1 Tecla de fungdo "START"
(INICIAR)

Inicia o processo de soldadura com fluxo de gas de
soldadura e de liquido de refrigeragdo com base nos
parametros do programa de soldadura atualmente
carregado. No modo de soldadura, a tecla de fungéo "Start"
(Iniciar) (2) é destacada a vermelho.

NOTA! O tipo de cabeca de soldadura programado no
programa de soldadura deve corresponder ao tipo ligado
a fonte de corrente. Se os parametros do programa de
soldadura estiverem fora da especificacao da cabeca de
soldadura, nao é possivel iniciar o processo de soldadura.

2 Tecla de fungao "Gasl/liquido de
refrigeragéo”

A tecla de fungdo "Gas/liquido de refrigeragéo" abre um
submenu de teclas de fungdo com todas as fungdes
relacionadas com o gas de refrigeragéo e de soldadura.

Ver o capitulo

3 Tecla de fungéo "Contr. manual”

A tecla de fungdo "Contr. manual" abre um submenu de
teclas de funcéo, no qual é possivel acionar manualmente as
fungdes de rotagéo da cabecga de soldadura e do arame frio.

Ver o capitulo
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POS. ELEMENTO DO ECRA FUNGAO
4 Campo de informagdes sobre o O campo de informagdes sobre o programa de soldadura
programa de soldadura apresenta uma visao geral dos valores técnicos atuais, como
os fluxos de liquido de refrigeragcéo e de gas, a tenséo de
soldadura e as temperaturas.
5 Indicagéo da posigéo do NOTA! Apenas com a cabeca de soldadura da série OWX
elétrodo e com a fungdo "Posicdo automatica" ativada.
Apresenta a posi¢éo do elétrodo atual.
Ver também Definicoes basicas [» 100]
6 Indicag@o da posigdo da pega  NOTA! Apenas com a cabeca de soldadura da série OWX
e com a funcao "Posicao automatica” ativada.
Apresenta a posicado da pega atual.
Ver também Defini¢des basicas [» 100]
7 Gréfico de processo No processo de soldadura ativo, o grafico de processo
apresenta uma visao geral do progresso atual do processo e
a posicao atual de soldadura na pega de trabalho.
8 Progresso do processo A barra de progresso do processo apresenta o progresso do
setor atualmente ativo em %.
9 Tecla de fungéo "Paragem" Ao premir a tecla de fungéo "Stop" (Paragem), termina
imediatamente todo o processo de soldadura.
10 Tecla de fungao "Redugéo” Ao premir a tecla de fungéo "Redugao”, a fonte de corrente
muda para a fase de redugéo do programa de soldadura.
11 Tecla de fungao "Gas —" Reduz a quantidade de gas de soldadura em 1 I/min.
12 Tecla de fungao "Gas +" Aumenta a quantidade de gas de soldadura em 1 I/min.
13 Marcagéo do setor Apresenta o setor atualmente ativo.
14 Grafico de animagéo da posicdo Apresenta a posigao de soldadura atual.
de soldadura
NOTA!

Os parametros apresentados no processo de soldadura podem
0 ser ajustados durante o processo de soldadura.
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9 Armazenamento e desativacao

» Esvazie o depdsito de liquido de refrigeragéo antes do armazenamento ou da desativagédo. Ver o
cap. Bombear o liquido de refrigeracdo [» 176].

Deve respeitar as sequintes condicdes de armazenamento:

* Armazenamento apenas em locais fechados
» Na&o proceda ao armazenamento nas proximidades de materiais corrosivos.
» Intervalo de temperatura de -20 a +55 °C

* Humidade relativa de até 90% a 40 °C

Respeite as obrigagdes do operador relativas a eliminagdo adequada presentes no capitulo Protecdo
ambiental e eliminacdo [» 13] e as seguintes instrugdes de seguranga:

VORSICHT Ferimentos devido a uma desmontagem incorreta
» O aparelho s6 pode ser aberto por um eletricista qualificado
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10 Comandos especiais

10.1 Comandos especiais do teclado

Pode introduzir comandos especiais no software da fonte de corrente através do teclado USB externo.

Para tal, prima as seguintes combinagdes de teclas enquanto mantém premida a tecla "Alt":

VER
SER
SLO
RES
BMP

>

>
>
>
>

Apresenta a versao do software.

Apresenta o Service Screen (Ecra de assisténcia).

Muda a indicagéo da inclinagédo no programa de soldadura de % para seg.
Reinicia o software

Cria um ficheiro de imagem do ecra atual no formato BMP. Pré-requisito: Tem de estar
ligado um suporte de dados USB.

10.2 Comandos especiais das teclas de funcgao

Repor USB

Se um periférico USB ligado ndo funcionar conforme esperado, pode tentar corrigir o problema ao
proceder a uma reposicdo USB sem ter de reiniciar a fonte de corrente.

» No menu principal, prima e mantenha premida a tecla de funcéo "Menu" durante, pelo menos,
5 segundos.

Repor as mensagens de informacédo

» Prima e mantenha premida a tecla de funcgédo "Informagdes".
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11 Assisténcia técnica e manutencao

11.1 Service Screen (Ecra de assisténcia)

Ver o capitulo Service Screen (Ecra de assisténcia) [» 152].

11.2 Informacgdes do software

Ver os capitulos Informacdes [» 153], What's new (Novidades) [» 153] e Changelog (Registo de
alteracdes) [» 153].

11.3 LED de estado

Na parte traseira da maquina (pos. 34), encontram-se trés LED de estado:

Fig.: LED na parte traseira do Smart Welder

LED CARACTERISTICAS ESTADO
1 LIGADO Sistema OK
2 LIGADO Bomba do liquido de refrigeragéo ligada
DESLIGADO Bomba do liquido de refrigeragéo desligada
3 A piscar Fluxo do liquido de refrigeragéo ativo
DESLIGADO Sem fluxo do liquido de refrigeracéo
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11.4 Unidade de refrigeragao

11.4.1 Liquido de refrigeragao

NOTA! >
>

Utilize o aparelho apenas com o liquido de refrigeragdo OCL-30 da
empresa Orbitalum Tools GmbH.

As misturas com outros liquidos ou a utilizagdo de outros liquidos
de refrigeracdo podem provocar danos.

Verifique regularmente o nivel do liquido de refrigeracao.
Substitua sempre o liquido de refrigeragéo na integra.

Nao permita que o liquido de refrigeracédo entre em redes de esgoto
ou cursos de agua.

O liquido de refrigeracéo deve ser eliminado de acordo com as
normas locais e em conformidade com a ficha de dados de
seguranga do liquido de refrigeracéo.

Recolha imediatamente qualquer liquido de refrigeracéo que tenha
sido derramado e elimine-o de forma adequada.

11.4.2 Encher o depdésito de liquido de refrigeragao

NOTA! Verifique o nivel do liquido de refrigeragao antes de efetuar
trabalhos de soldadura e, se necessario, ateste-o.
» Certifique-se de que a fonte de corrente néo esta ligada a rede
elétrica durante o enchimento.
NOTA! A capacidade de refrigeragao sé é garantida quando o depésito de

S

>

liquido de refrigeragao esta cheio.

Siga os passos abaixo. Caso contrario, a bomba pode sofrer danos
por estar a funcionar sem liquido.
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Procedimento:

1. Desligue a fonte de corrente da rede elétrica
2. Desaperte a tampa do deposito de liquido de refrigeragéo do tubo de enchimento (1).

3. Encha o depésito com o liquido de refrigeracdo OCL-30 até a marca "max." no indicador de nivel

).

NOTA! » Nunca permita que o nivel do liquido de refrigeragao desca abaixo
0 da marca "min." no indicador de nivel.

4. Enrosque a tampa do deposito de liquido de refrigeragéo no tubo de enchimento (1).

11.4.3 Bombear o liquido de refrigeragao

Utilizagado aquando da substituigdo do liquido de refrigeragéo e do esvaziamento do depdsito em caso
de paragem prolongada da maquina.

Preparacéo

1. Ligue a mangueira de drenagem (incluida no
volume de fornecimento) a ligagao do liquido de
refrigeragdo azul (1).

2. Segure a extremidade aberta da mangueira num
recipiente de recolha (min. 3 litros).

Procedimento

Efetue os seguintes passos no menu da fonte de corrente de soldadura:
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» Prima o bot&o "Definigbes" (2) no menu principal.

» Prima o bot&o "Assisténcia" (3).

» Prima o botao "Bomba do liquido de refrigeragcéo B
ligada" (4).

= O processo de bombagem ¢ iniciado e é
apresentada a mensagem "O liquido de
refrigeracéo esta a ser bombeado".

» Verifique o indicador de nivel de enchimento e
conclua o processo de bombagem através do botao
de mensagem "Cancelar" (5) quando o reservatorio
estiver vazio.
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NOTA! O processo de bombagem é limitado a cerca de 30 segundos.
0 Quando a bomba esta a funcionar em vazio, a velocidade da
bomba aumenta de forma audivel.

» Cancele imediatamente o processo de bombagem.

» Se nao verificar qualquer fuga de liquido de refrigeragao durante
mais de 10 segundos de funcionamento da bomba, cancele o
processo de bombagem para evitar danos na bomba.

» Para esvaziar completamente o depdsito, levante ligeiramente a
fonte de corrente na parte traseira.

» Repita o processo até o depdsito de liquido de refrigeragéo estar
completamente vazio.

» Para desligar a mangueira de drenagem da ligagéo do liquido de
refrigeragdo, empurre ligeiramente o anel azul da ligacéo para tras.

11.5 Ajuste do motor

Durante o ajuste do motor, a velocidade de rotagéo da cabecga de soldadura € medida e comparada
com a velocidade-alvo.
Qualquer desvio pode ser compensado pelo software.

Se forem utilizadas varias cabegas de soldadura do mesmo tipo, recomendamos que efetue um ajuste
do motor sempre que a cabega de soldadura for substituida.

VORSICHT Fuga de liquido de refrigeragdo durante a troca da cabeca de
soldadura

Possibilidade de irritagdo da pele, dos olhos e das vias respiratérias em
caso de contacto com o liquido de refrigeracéo.

» Desligue a bomba do liquido de refrigeracéo e a fonte de corrente
para trocar a cabecga de soldadura.

NOTA! A calibracdo do motor s6 é possivel com cabecas de soldadura
0 com contactos de fim de curso. Nao é possivel com cabegas de

soldadura da série MH!

Se forem utilizadas varias cabecgas de soldadura de tipos diferentes ou apenas a mesma cabega de
soldadura, isto ndo é necessario porque a maquina guarda um desvio por tipo de cabega.

Ver também Ajuste do motor [P 144] no cap. Definigbes.

Preparacéo

» Ligue a cabega de soldadura a fonte de corrente - ver o manual de instrugcdes da cabeca de
soldadura

Procedimento
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1. Prima o botéo "Ajuste do motor".

= O rotor da cabeca de soldadura move-se para a posigéo inicial e, em seguida, realiza uma
rotacdo completa. O tempo necessario € medido e comparado com o valor-alvo. O desvio &
apresentado em percentagem. As cabecgas corretamente calibradas apresentam normalmente
desvios de +/- 2%.

©ervice
Caolant Pump On

Calibrate Weid Head

L
1 Motor Calibration

Flease Wadt, Motor Calibratign In Progress

machine Information Program Name [

Folder MName |
What's Mew

Chandgelog

= E apresentada uma mensagem: "Pretende guardar os novos dados de ajuste?"

9 Adjustment completed successfully,
H

Deviation (s: 1.18%

Save Mew Calilbration Data ?

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




Smart Welder

2. Se o desvio for inferior a 1%: Confirme a mensagem com a opcéo "N&o".
3. Se o desvio for superior a 1%: Confirme a mensagem com a opg¢éo "Sim".
= O valor do desvio determinado é confirmado.

= A maquina reconhece o erro da cabega de soldadura atualmente ligada e compensa-o
durante o processo de soldadura.

11.6 Impressora

11.6.1 Substituir o rolo de papel

1. Levante a tampa da impressora (1).

2. Alinhe o novo rolo de papel (4) conforme ilustrado e desenrole o inicio do papel até que este saia
da ranhura da tampa (2).

3. Segure o inicio do papel por cima da ranhura da tampa (2) e feche a tampa da impressora (1).
4. Rasgue o0 excesso de papel para cima.
= O rolo de papel esta pronto a ser utilizado.

» Se a aresta de corte ficar saliente no interior da impressora, prima o botao (3) para acionar o
avanco de papel. Quando houver papel suficiente a sair da ranhura da tampa para poder ser
puxado, solte novamente o botéo (3).

= Depois disso, pode rasgar novamente o papel da impressora para cima.
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11.7 Servigo de assisténcia técnica e atendimento ao
cliente

11.7.1 Servigo de apoio ao cliente

Os nossos produtos sdo extremamente robustos e fiaveis. Para manter o desempenho a longo prazo,
deve proceder a assisténcia técnica e a manutengao regulares nos intervalos recomendados.

Proporcionamos um servigo de assisténcia técnica competente através dos nossos estabelecimentos
responsaveis e da nossa rede mundial de parceiros autorizados. Estes sao cuidadosamente
selecionados e regularmente formados pelos nossos especialistas para garantir que estédo sempre
atualizados com os mais recentes produtos e tecnologias.

Todos os trabalhos de assisténcia técnica e manutencao sdo efetuados com grande cuidado por
colaboradores qualificados e motivados. Analisam a situagéo para encontrar a melhor solugdo possivel
a longo prazo.

Contacto de assisténcia da Orbitalum GmbH Singen:

E-mail: customerservice@orbitalum.com
Telefone: +49 (0) 77 31 792-786

Em caso de assisténcia técnica, transfira o nosso "Formulario de assisténcia técnica" a partir da pagina
inicial da Orbitalum, em Assisténcia técnica e reparagdes, e junte o formulario preenchido ao envio dos
bens afetados.

11.7.2 Assisténcia técnica e tecnologia de aplicagoes
Tem questdes sobre o funcionamento do seu sistema Orbitalum ou tem um problema técnico?

Os nossos especialistas experientes e qualificados em produtos e aplica¢des irao auxilia-lo na selecédo
e na aplicagao corretas dos produtos.

Para que possamos processar a sua questao da forma mais eficiente possivel, indique-nos o nimero
de série em questdo quando nos contactar. Desta forma, teremos acesso a um resumo inicial.

» Gestéo de questdes e problemas técnicos
» Diagnostico e corregéo sistematica de falhas
* Apoio na selegéo das pecgas de substituicdo adequadas
» Apoio na utilizagéo, na colocagdo em funcionamento e nos testes de funcionamento
» Apoio por telefone, e-mail e, se necessario, nas suas instalagbes
E-mail: tech.support@orbitalum.com

Tel.: +49 (0) 77 31 792-764
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11.7.3 Formacao de operadores e em servigos de assisténcia
técnica

Nas nossas salas de formacdo modernas em Singen, 0s nossos especialistas transmitem os seus
conhecimentos especializados em pequenos grupos. Isto significa que todos os participantes e as

respetivas questdes especificas podem ser abordados individualmente. A pedido, teremos todo o gosto
em organizar cursos de formag&o nas suas instalagées.

No final de cada curso de formagéo, recebera um certificado de participagdo e um certificado que
confirma que adquiriu os conhecimentos necessarios.

Os operadores dos setores da construgao de sistemas, reservatorios e condutas sdo particularmente
adequados como grupo-alvo para os varios cursos de formagao disponibilizados.

E-mail: training@orbitalum.com

Tel.: +49 (0) 77 31 792-741
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11.8 Manutencao e cuidados

» Nao utilize lubrificantes ou agentes de deslizamento.

» Se as superficies estiverem sujas, utilize apenas detergentes que ndo deixem residuos para a
limpeza.

NOTA! Salvo indicagdo em contrario, os cuidados indicados a seguir dependem em grande
medida da utilizacdo da fonte de corrente.

11.8.1 Plano de manutengao

INTERVALO ATIVIDADE
Diariamente » Verifique o nivel do liquido de refrigeracdo no depdsito e, se necessario, ateste-
o.

NOTA! Se as cabecas de soldadura forem substituidas com frequéncia, pode ser
necessario atestar o liquido de refrigeracdo com maior frequéncia.

1. Depois de substituir a cabeca de soldadura no modo de "soldadura" ou de
"teste", prima a tecla de fungéo "Gas/liquido de refrigeragéo” para eliminar
quaisquer inclusdes de ar no conjunto de mangueiras.

Se necessario, repita o processo.
Ver o capitulo Soldadura [ 155]

2. Certifique-se de que o depdsito do liquido de refrigeragéo esta completamente
cheio de liquido de refrigeragdo e, se necessario, ateste-o.

Mensalmente » Limpe completamente o exterior da maquina.

» Verifique o cabo de alimentagéo, a ficha de alimentacdo e a maquina quanto a
danos mecanicos.

» Recomendacao: Efetue a calibragdo do motor mesmo que as cabegas de
soldadura paregam estar a funcionar sem problemas.
Ver o capitulo Ajuste do motor [» 178]

Semestralmente P Substitua o liquido de refrigeracédo na integra.
Ver o capitulo Unidade de refrigeragdo [» 175]

Anualmente » Solicita a calibragao do inversor ao servigo de assisténcia técnica da Orbitalum.

» Solicite a inspegao do BGV-A3 a Orbitalum ou a um centro de servigo
certificado.
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12 Opcoes de atualizacao

A funcionalidade do software da fonte de corrente pode ser facilmente ampliada através das opcdes de
atualizacéo disponiveis.

A ativacao é feita através de um codigo de ativagao alfanumérico ("chave de ativagcéo"), que pode ser
introduzido nas defini¢cdes do sistema.

Ver o capitulo

No manual de instrugdes, as fungdes que requerem atualizagdes estdo identificadas com os respetivos
icones de atualizagéo.

Ver o cap.

@ uPGRADE Connectivity LAN/IoT/VNC (cédigo 850080001)*
Atualizagdo de software para ativar o seguinte ambito de servigos:

» Troca de dados entre fontes de corrente e unidades de rede LAN para registos de dados de
soldadura e programas de soldadura.

» Integracéo da fonte de soldadura num ambiente Industria 4.0/l0T através do protocolo MQTT.
» Controlo da fonte de corrente via VNC através de um PC, tablet ou dispositivo mével.

» Introdugdo de comandos de controlo através de um leitor de cédigos QR.
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13 Acessorios

ARTIGO CODIGO

Pen USB WLAN, ORBITALUM 850 030 015
Leitor de cédigos de barras/QR SW/MW 850 030 005
Smart Remote com Power Box SR 854 030 050
Controlo remoto ORBIMAT com cabo de 7,5 m 875 050 001
Mala de transporte 180 SW 850 030 020
Unidade de comutagédo ORBITWIN SW 853 000 001
Carrinho de transporte ORBICAR S 884 000 001
Carrinho de transporte ORBICAR W com refrigeragéo ext. 884 000 002
ORBICOOL Active SW 889 000 015
Redutor de press&o duplo para ARGON 888 000 001
Redutor de pressao duplo para ARGON/HIDROGENIO 888 000 002
Macarico manual TIG com conjunto de mangueiras de 4,0 m 890 013 010
Cabo de massa 811 050 005
Medidor de oxigénio residual ORBmax 882 000 002

Sujeito a alteragbes.
Para informagbes detalhadas, consulte o catalogo de produtos. Link para transferir o PDF:

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

Disponiveis como opgéo.

ARTIGO CcODIGO
Liquido de refrigeragao OCL-30 (recipiente de 3,51) 850 030 010

Rolos de papel para a impressora integrada CA/ 875050 017
SW, embalagem de 3

Fita de impressao para a impressora integrada CA/ 875 030 004
SW
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SPARE PARTS

ERSATZTEILLISTE / SPARE PARTS LIST

15.1 Maquina | Machine
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SPARE PARTS

15.2 Estrutura | Housing
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15.8 Painel lateral, depdsito | Side panel, tank
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15.10 Valvula proporcional | Proportional valve
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Orbitalum Tools GmbH offers global customers the best
in the field of pipe cutting and beveling as well as orbital

welding technology from a single source.

worldwide | sales + service

NORTH AMERICA EUROPE ASIA

USA GERMANY CHINA

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

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

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

Northeast US

Orbitalum - New Jersey

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

USA

Tel. +1856 579 8747

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

PACIFIC NORTHWEST US
Orbitalum - Oregon

2056 NE Aloclek Drive, Suite 314
Hillsboro, Oregon 97124

USA

Tel. #1503 9419270

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

Southeast US

Orbitalum - South Carolina

171 Johns Road, Unit A

Greer, South Carolina 29650
USA

Tel. +1864 655 4771

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

Customer Support Center
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USA

Tel. +1602 540 0813
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Tel. +1805 433 3270
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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 2J6

Canada

Tel. +1780 469 6402

Toll Free: 800 6614235

24-Hour Emergency Response:

Mob. +1847 537 8800

INDIA

ITW India Pvt. Ltd

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

MIDC, Chinchwad

Pune - 411019

Maharashtra - India

Mob. +91(0) 910099 4578
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