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B Betriebsanleitung

Rohrséage

OrbiCut 130/ 230/ 330 /520

Option: OrbiCutRotation

OrbiBeveling

_ Zuséatzliche Systemdokumente beachten! 21.09.2023

Anderungen vorbehalten!



Allgemeine Hinweise

VORSICHT

Betriebsanleitung lesen!
E]il Die Betriebsanleitung fuhrt in den sicheren Umgang mit den Produkten ein.

» Betriebsanleitungen samtlicher Systemkomponenten lesen!
« Unfallverhitungsvorschriften beachten!

» Landerspezifische Bestimmungen beachten!

» Gegebenenfalls durch Unterschrift bestatigen lassen.

&> Wenden Sie sich bei Fragen zu Installation, Inbetriebnahme, Betrieb, Besonderheiten am
Einsatzort sowie dem Einsatzzweck oder an unseren
Kundenservice unter +49 (0) 261 98 88 380-0.

Die Haftung im Zusammenhang mit dem Betrieb dieser Anlage ist ausdriicklich auf die Funktion der Anlage
beschrankt. Jegliche weitere Haftung, gleich welcher Art, wird ausdriicklich ausgeschlossen. Dieser
Haftungsausschluss wird bei Inbetriebnahme der Anlage durch den Anwender anerkannt.

Sowohl das Einhalten dieser Anleitung als auch die Bedingungen und Methoden bei Installation, Betrieb,
Verwendung und Wartung des Geréates konnen vom Hersteller nicht Gberwacht werden.

Eine unsachgemalfe Ausfiihrung der Installation kann zu Sachschaden fuhren und in der Folge Personen
gefahrden. Daher Gibernehmen wir keinerlei Verantwortung und Haftung fir Verluste, Schaden oder Kosten, die
sich aus fehlerhafter Installation, unsachgemafRen Betrieb sowie falscher Verwendung und Wartung ergeben oder
in irgendeiner Weise damit zusammenhangen.

© OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; D-56218 Milheim-Karlich
Postfach 100306; D-56033 Koblenz

Tel. +49 (0) 261 98 88 380-0

Fax +49 (0) 261 98 88 380-9

E-Mail info@owt-orbital.com

Website www.owt-orbital.com

Das Urheberrecht an diesem Dokument verbleibt beim Hersteller.
Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit schriftlicher Genehmigung.
Technische Anderungen vorbehalten.
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Sicherheitshinweise

Elektrischer Schlag kann den Tod bringen!
+ Keine stromflihrenden Teile oder Elektroden mit blo3en Handen oder nasser

Schutzausristung berthren.
« Vermeiden Sie Korperberihrungen mit geerdeten Teilen.
« Der Arbeitsplatz muss sicher sein.
< Berihren Sie keine spannungsfiihrenden Teile

Kérperschutz

| e Tragen Sie keinen Schmuck oder weite Kleidung

< Tragen Sie bei langen Haaren ein Haarnetz

» Tragen Sie eine Schutzbrille

» Tragen Sie beim Bearbeiten von stauberzeugendem Material eine Schutzmaske

Allgemeine Hinweise!

« Greifen Sie nicht in die rotierenden Teile

* Vergewissern Sie sich vor dem Anschalten der Anlage, dass sich keine Losemittel in der
Raumluft befinden, z. B. bei Lackieranlagen.

e Auch Verschmutzungen kénnen oft brennbar sein.

e Benutzen Sie unter extremen Einsatzbedingungen Fehlerstrom-Schutzeinrichtungen (FI,
DI, PRCD...)

» Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften

« Vermeiden Sie abnormale Kérperhaltungen

* Verwenden Sie nur die vom Hersteller angegebenen Ersatz- und Verschleil3teile

Elektrostatisch gefahrdete Bauelemente Handhabungsvorschriften beachten!

« Dieses Gerét enthalt Baugruppen, welche elektrostatisch empfindlich sind. Eine Offnung
des Gerates fur Wartungs- oder Reparaturarbeiten ist durch fachkundiges Personal
vorzunehmen. Eine elektrostatische Entladung durch ungeschuitztes Berthren der

Baugruppen ist zu vermeiden. Bei einer durch elektrostatische Entladung verursachten
Zerstorung von Bauelementen entféllt die Gewahrleistung!

Wartung & Pflege
» Die Rohrsage OrbiCut sollte jahrlich durch qualifiziertes Personal gewartet und alle
beweglichen Teile geschmiert werden.

OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; 56218 Miilheim-Kéarlich
E-Mail: info@owt-orbital.com; Website: www.owt-orbital.com
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Larmbelastung!

Larm tber 70 dBA kann dauerhafte Schadigung des Gehdérs verursachen!

* Geeigneten Gehdrschutz tragen!

« Im Arbeitsbereich befindliche Personen miissen geeigneten Gehdrschutz tragen!

3 Allgemeine Hinweise
Beim Sagen von Rohren immer eine geeignete Schutzbrille tragen.
Die Maschine nur in einwandfreiem, unbeschadigtem Zustand verwenden.
Beim Wechseln der Sageblatter oder sonstigen Tatigkeiten am Geréat immer den Netzstecker ziehen.

Beim Einsatz der Rohrsége miissen die grundlegenden Sicherheitsvorkehrungen einschlielich der
folgenden zur Vorbeugung von Brand-, Schlag- und Personenschaden jederzeit eingehalten werden.

Hinweise Nutzung

Rohrsagen OrbiCut:

Bitte folgende Hinweise beachten:
-Mach dem Ldsen d. elektr.
Antriebes, muss dieser beim
Befestigen im Antriebschacht bis
zum Anschlag eingefuhrt u. fest
angezogen werden!

-Mach dem Anbringen des Antriebs
die LAUFRICHTUNG beachten!
-Bitte den Antrieb regelm3Rig fetten
-Die Rohre sind gerade und im
rechten Winkel hinter der Rohrsage
zu justieren, damit ein gerader
Schnitt gewihrileistet werden kann
OrbiCut - Instructions use

Pipe saws OrbiCut:

Please note the following
instructions:

- After loosening the electric drive,
it must be inserted into the drive
shaft as far as it will go and
tightened!!

- After attaching the drive, observe
the RUNMNING DIRECTION!

- Please grease the drive regularly
- The pipes must be adjusted
straight and at right angles behind
the pipe saw to ensure a straight
cut

(orBITAL

weldingtools

OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; 56218 Milheim-Karlich 5
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4 Geratebeschreibung
4.1 Geratebeschreibung fir OrbiCut

1 2 3

7 6 5
Pos. [Beschreibung
1 Spannkurbel
2 Vorschubkurbel zum Ségen / Anfasen
3 Hebel fur Zustellung der Eindringtiefe
4 Réndelschraube zur Arretierung der Eindringtiefe
5 Antriebseinheit
6 Montageplatte
7 Aufnahmeplatte
8 Befestigung der Antriebs — und Séageeinheit
9 Spannbacken
6 OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; 56218 Mulheim-Kéarlich

E-Mail: info@owt-orbital.com; Website: www.owt-orbital.com
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4.2

42.1

Rohrséage OrbiCut

Technische Beschreibung Rohrsage / Antriebseinheit

Rohrsage
Standardspannbacken
OrbiCut @ min @ max XXxYxZ Gewicht
130 29 mm 130 mm 300x400x500mm 49kg
230 85 mm 230 mm 310x560x550mm 53kg
330 160 mm 330 mm 320x590x660mm 69kg
520 402 mm 520 mm 388x903x877mm 200kg
Zusatzliche Spannbacken
OrbiCut @ min @ max
130 4 mm 104 mm
230 1/2 60,3 mm 160 mm
230 2/2 19 mm 114 mm
330 1/2 110 mm 210 mm
330 2/2
520 1/2 246 mm 401 mm
520 2/2 139,7mm 245 mm

OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; 56218 Milheim-Karlich
E-Mail: info@owt-orbital.com; Website: www.owt-orbital.com
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4.2.2 Antriebseinheit
Antriebseinheit 1
Stufe 1 2 3 4 5 6
20 45 75 105 120 150
U/min U/min U/min U/min U/min U/min
70 150 230 310 360 420
U/min U/min U/min U/min U/min U/min
4.2.3 Allgemeine Beschreibung Rohrsage OrbiCut
« Schnittgenauigkeit: Rechtwinkligkeit < 0,25 mm
« Schneidmotor mit Doppelwelle mit 2 Ségeblattpositionen fiir Rohrbégen
 Sageblatt/Spannbackenabstand 2/13.5 mm
» Begrenzt Vibrationen und die Verformung der Rohre
» Konzentrisches Spannen mit 4 / 6 bzw. 8 Edelstahl-Backen serienmaflig, keine Verformung der Rohre
* Antrieb: elektrisch
« Drehkurbel standardmafiig - verlangert die Standzeit der Séageblatter und optimiert die Schnittqualitat.
8 OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; 56218 Mulheim-Kéarlich

E-Mail: info@owt-orbital.com; Website: www.owt-orbital.com
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5 Lieferumfang OrbiCut

Pos.

Rohrsage

Antriebseinheit + Zubehor

Beschreibung

Rohrsage OrbiCut

Antriebseinheit inkl. 1xSageblatt @ 68mm, Wandstarke 1-3mm

Transportkoffer

Sechskantschliisselset 4mm / 6mm

OrbiCut Steckschlissel 21mm

Pinsel

Schutzbrille

[N~ W[IN|F-

Sageblatt-Schmiermittel

OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; 56218 Milheim-Karlich 9
E-Mail: info@owt-orbital.com; Website: www.owt-orbital.com
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5.1  Transportkiste

Transportkiste fur OrbiCut 130 / 230

5.2  Transportkoffer

(ORBIT!

weldingtc

nfa@owt-orbital.com | www.owt

Transportkoffer

10 OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; 56218 Miilheim-Kéarlich
E-Mail: info@owt-orbital.com; Website: www.owt-orbital.com
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Aufbau / Montage der Rohrsége
OrbiCut

6 Aufbau / Montage der Rohrsage OrbiCut

Die OWT Rohrsagen OrbiCut 130/230/520 kénnen in der Werkstatt oder auf der Baustelle
verwendet werden.

Die Rohrsagen kdnnen durch 2 Bohrungen g 14 mm (Pos.1) und mit 2 x M12 Zylinderschrauben (Pos.2)
montiert bzw. befestigt werden.

Hierbei ist auf Standsicherheit zu achten.

Die Oberflache muss eben und stabil sein.

2
Ebenso ist ein passender StutzfulR (Dreibein) optional nur fir OrbiCut130/230 erhéltlich.
(siehe Kapitel 13.3 StitzfliRe)
OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; 56218 Mulheim-Kérlich 11

E-Mail: info@owt-orbital.com; Website: www.owt-orbital.com



Management

e Wechseln der Sageblatter

Made in Germany ® |
@RB' TAL .-

WEldingtools ZermipizienT | ISR

7 Wechseln der Sageblatter
Wichtig:
» Beim Wechseln der Sageblatter muss die Antriebseinheit unbedingt stromlos bzw. der

Netzstecker von der Energiequelle getrennt sein und Auflageflache sauber sein.
« Da die Sageblatter scharfkantig sind, bitte geeignete Handschuhe beim Wechseln tragen.

Pos. | Beschreibung Abbildung

1 Montieren Sie das Ségeblatt so,
dass die angegebene
Schneidrichtung der
Drehrichtung der Antriebseinheit
entspricht.

2 Setzen Sie die Stitzscheibe (mit
Fuhrungsstift ) auf das Ségeblatt
(Loch) auf und ziehen diese mit
dem mitgelieferten Schlissel
fest.

Wenn das verwendete Sageblatt
kein Loch hat, montieren Sie
bitte die Stutzscheibe mit dem
Stift nach aul3en.

3 Setzen Sie die Mutter auf und
ziehen diese fest (Schlage auf
den Schlissel), um ein I6sen
des Sageblattes zu
verhindern.(trockene
Spannung).

12 OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; 56218 Miilheim-Kéarlich
E-Mail: info@owt-orbital.com; Website: www.owt-orbital.com
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z.B. Bégen usw. (1)

Setzen Sie die Mutter auf und
ziehen diese fest (Schlage auf
den Schlussel), um ein l6sen
des Sé&geblattes zu
verhindern.(trockene Spannung

Hinweis: Die Mutter mit der
Kerbe hat ein Linksgewinde fur
die Montage (4ul3ere Montage)

OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; 56218 Milheim-Karlich 13
E-Mail: info@owt-orbital.com; Website: www.owt-orbital.com
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8 Montage der Antriebseinheit an die Rohrsage OrbiCut

/A\ WARNUNG

Wichtig:
/A\ » Bevor Sie die Antriebseinheit auf die Antriebstragerplatte montieren, ist darauf zu achten

das die Aufnahmeflache und der Sagebereich sauber ist.
¢ Die Schnittqualitat hangt davon ab..

Pos. | Beschreibung Abbildung

1 Losen Sie die 2 Zylinder-
schrauben ( nicht komplett
herausschrauben) und
achten Sie darauf das die
Aufnahmeflache sauber ist.

Hierbei kbnnen das
Imbusschliisselset und der
Pinsel benutzt werden.

( Lieferung enthalten )

2 Montieren Sie die
Antriebseinheit und
befestigen Sie diese mit Hilfe
der 2 Zylinderschrauben.
Bitte gleichmafig die
Schrauben anziehen.

Wichtig:

Nochmals die richtige
Sagerichtung (1) (siehe
Sageblatt) kontrollieren

14 OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; 56218 Milheim-Karlich
E-Mail: info@owt-orbital.com; Website: www.owt-orbital.com
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Einstellung der Eindringtiefe

9 Einstellung der Eindringtiefe

Pos. | Beschreibung Abbildung

1 Schieben Sie nun das zu
trennende Rohr in die
Rohrséage solang hinein, bis
das Rohrende (2) kurz vor
dem Séageblatt liegt und
spannen Sie diese mit Hilfe
der Spannkurbel(1)

2 Losen Sie nun den
Zustellhebel (2) und
arretieren diesen in die
vorgesehene Buchse.

OrbiCut 130/230

Losen Sie die
Réndelschraube (3) und
bewegen Sie die
Antriebseinheit nach
unten/oben und stellen somit
die Eindringtiefe fest. (siehe Bild 1 OrbiCut 130/230
Bild 1)

Danach die Randelschraube
wieder fixieren.

OrbiCut 520

Lésen Sie die 2 Imbus -
schrauben und bewegen die
Antriebsgrundplatte nach
oben oder unten, um die Ein-
dringtiefe festzulegen.
Danach die 2 Schrauben fest
ziehen. (Bild 2) Bild 2 OrbiCut 520

3 Nach einstellen der
Eindringtiefe den
Zustellhebel (1) wieder I6sen
und in Ausgangsposition
nach oben einrasten lassen

Nun ist die Einstellung der
Eindringtiefe abgeschlossen

/N\ WARNUNG

Wichtig:
» Die Eindringtiefe muss vor jedem neuen unterschiedlichen Rohrdurchmesser und

Wandstérke eingestellt werden.

OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; 56218 Milheim-Karlich 15
E-Mail: info@owt-orbital.com; Website: www.owt-orbital.com
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10 Schneidparameter
Es gibt 2 Schneidparameter:
» Drehgeschwindigkeit des Sageblattes (Einzustellen der versch. Stufen an der Antriebseinheit).
Siehe Kapitel 4.22
« Vorschubgeschwindigkeit des Sagevorgangs, der vom Bediener tiber Drehkurbel bestimmt wird. Siehe

Kapitel 11

Empfohlen Drehgeschwindigkeit:

Grundwerkstoff Drehgeschwindigkeit
Stahl 140 U/min
Edelstahl 50 U/min
Aluminium 210 U/min

11  Ablauf des Schneidevorgangs

Wichtig:
« Esist wichtig das das zu schneidende Rohr nach dem Spannen nicht auf das S&geblatt

stoRt und richtig ausgerichtet ist.
« Die Eindringtiefe muss vor jedem neuen unterschiedlichen Rohrdurchmesser und
Wandstéarke eingestellt werden.

Pos. | Beschreibung Abbildung

1 Spannen (1) und ausrichten des
Rohres mit Hilfe des
Spannhebels

16 OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; 56218 Miilheim-Kéarlich
E-Mail: info@owt-orbital.com; Website: www.owt-orbital.com
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Ablauf des Schneidevorgangs

2 Einschalten (1) der
Antriebeinheit

3 Mit Hilfe des Zustellhebels (1),
wird das Sageblatt in die
voreingestellte

Eindringtiefe gebracht.

4 Durch die Vorschubkurbel wird
das Sageblatt um das Rohr
gedreht und der Sagevorgang
beginnt.

5 Nach Beendigung des
Schneidvorgangs, den
Zustellhebel (1) wieder in
Ausgangsposition bringen.
Nun ist das Rohr frei und kann
entnommen werden.

OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; 56218 Milheim-Karlich 17
E-Mail: info@owt-orbital.com; Website: www.owt-orbital.com
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11.1 Verwendung der Vorschubkurbel

Die Vorschubkurbel kann sowohl zum S&agen als auch zum Anfasen verwendet werden.
Hierbei muss nur die Drehrichtung beachtet werden.

Pos. | Beschreibung Abbildung

1 Mit Hilfe der Vorschubkurbel (1)
muss sich beim Sagen die
Antriebseinheit im
Gegenuhrzeigersinn drehen.

Normalerweise kann nur in eine
Richtung gedreht werden.

Die andere Drehrichtung ist Giber
ein Stift blockiert.

2 Zur Sicherheit sind neben der
Vorschubkurbel noch zwei
Aufkleber (1) angebracht, die
die genauen Drehrichtungen
angeben zum

Sagen <:|
—>

Anfasen

3 Beim Anfasen muss die
Drehrichtung im Uhrzeigersinn
durchgefiihrt werden.

(Hierbei kann Optional eine

entsprechende Antriebseinheit
zum anfasen bestellt werden )

4 Um die Drehichtung zu andern
Muss Uber ein Stift (1) die
Arretierung geldst werden .

Um nun anfasen zukdnnen 1
muss dieser Stift die ganze Zeit
gezogen bleiben.
18 OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; 56218 Miilheim-Kéarlich

E-Mail: info@owt-orbital.com; Website: www.owt-orbital.com
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Ablauf des Schneidevorgangs

11.2 Verwendung des automatischen Sageantriebes OrbiCutRotation

Die OrbiCutRotation (automatischer Sageantrieb 230V) kann zum automatischen Sagen und Anfasen
verwendet werden.

Pos | Beschreibung Abbildung

1 Anschluss Sage /-
Antriebseinheit (1) an
OrbiCutRotation (2)

o |
{ \
1
2
T e
t’y‘,
L)
2

2 Anschluss OrbiCutRotation Uber
Netzstecker (1)
an Stromversorgung 230V.

- EINJAUS Schalter (4)
und Hauptsicherung
10A fir OrbiCutRotation

- Ruckstellbare
Thermosicherung bei
Uberhitzung
Sageeinheit (3)

- Sicherung 2,5A fur
Rotationsantrieb (2)

- Tabelle Schneidzeit in
Abhéangigkeit von
Rohrdurchmesser (5)

3 Beschreibung Bedienfeld :

- Einstellung der
Schneidgeschwindigkeit
1) —
- Not Aus (2) . i

- Einstellung Schneidzeit Eﬁﬁ
in min (3) ; e
- Start Sagevorgang (4) @

- Einschalten h
Antriebseinheit (5)
- Einstellung Drehrichtung '

Links / 0 / Rechts (6)
- Handbetrieb (7)

OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; 56218 Milheim-Karlich 19
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Ablauf des Schneidevorgangs

4 Beschreibung / Einstellung beim

Schneidvorgang :

Einstellen der
Schneidgeschwindigkeit
(1) in Abhangigkeit von
Material und
Wandstéarke

Einstellen der
Schneidzeit (3) siehe
Tabelle als Grundlage in
Abhéngigkeit der
Rohrdurchmesser
Drehrichtung einstellen
(6)

Antriebseinheit / Sage
einschalten (5)

Uber Zustellehebel den
Antrieb in das Material
eintauchen (siehe
Kapitel 11)
Automatischer
Séagevorgang starten (4)
Sage schaltet sich
automatisch Aus nach
Beendigung der
eingestellten
Schneidzeit

OrbiCut Rotation for OrbiCut 130/230/330

Recommended rotation speed: grade 6

Used saw blade: @ = 68 mm for wall thickness 1-3 mm

Used pipe with wall thickness: 2,0 mm

OrbiCut Rotation

o - pipe [mm] —m— cutting time[min]

=
=
w
e
o

]

02:30

CUTTING TIME [MM]

03:10 03:15 03:25 0345 04:50
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12  OrbiBeveling
12.1 Allgemeine Beschreibung OrbiBeveling

In Kombination mit unseren Rohrségen bietet unser Rohrendenbearbeitungsgerat OrbiCutBeveling
die Grundlage entsprechende Fasen an die Rohre anzuarbeiten.

OrbiCutBeveling kann an die OrbiCut 130/230/330 angebracht werden und kénnen mit der jeweiligen
passenden technischen Erganzung verschieden Arbeitsgange erledigt werden ( S&gen und Anfasen ).
Fur das Anfasgerét OrbiBeveling ist verschiedenes Zubehor, wie z.B. :

Fraskorper u.a. fir die Nahtgeometrien : 30°=V-Naht und 10°=Tulpennaht verflgbar.

1

5 4 3

Pos. |Beschreibung

Spéneschutz

Vorschubkurbel zum Anfasen Drehrichtung beachten
Profilfihrung mit Federjustierung

Réndelschraube zur Arretierung der Eindringtiefe
Antriebseinheit:Fraskopf

glh[w(N]|F-

ObiBeveling Antriebseineheit Beispiel Fraskopf mit Fiihrungsrolle
Technische Daten:

- Spannung 230V

- Leistung 1.5000 Watt

- Drehzahl 2.500 — 7.900 min-1 (Stufe 1 — 6)
- Einschaltdauer ED 20 — 80%
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12.1.1 Montage der Schneidplatten

Pos | Beschreibung Abbildung

1 - Schneidplatten(1) auf
den Fraskopf driicken
Hinweis:

Es durfen sich keine
Spéane oder Schmutz -
auf dem Kopf befinden

- Schneidplatten mit den
Spannschrauben und
TORX Schraubendreher
auf den Fréaskopf
montieren.

Bemerkung:

Die Schneidplatten missen
immer alle gleichzeitig getauscht
werden. Die Schneidplatten
haben vier Schneidanschlage.
Keine Schneidplatten mit
beschadigter Schneidflache
montieren.

12.1.2 Montage des Fraskopf auf die Antriebseinheit

Pos | Beschreibung Abbildung

1 Demontage Schneidanschlag
D):

- Blockierhebel (1) lI6sen
und etwas
herausdrehen, damit der
Anschlag frei ist
- Mit Hilfe des

Einstellrades (2) den

Anschlag herausfahren

ggof. mit Schlussen

herausdrehen

(Linksgewinde)
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Montage Fraskopf auf Antrieb:

- Fréaskopf (1) mit Hilfe
dem spezifischen
Flachschlussel (2) und
Arretierungbolzen (3)
den Fraskopf auf
Antriebsmotor
montieren.

Bemerkung:

Zur Blockierung der
Antriebsachse nicht den Knopf
auf der Winkelsteuerung
verwenden, da das
Winkelgetriebe des Motors
beschadigt werden kénnte

12.1.3 Anschlagsregelung und Einstellung mit entsprechendem Fraskopf

Pos

Beschreibung

Abbildung

Anschlagsregelung:

Die Schneidplatten dirfen nur
am Schneidanschlag (1)
spanen, daher missen die
Spitzen der Scheiben geschiitzt
werden.

Hierfir steht die Fuhrungsrolle
(2) zur Verfugung mit der die
Spitze in Richtung
Werkzeugachse geschiitzt
werden kann.

Zum Schutz der Anderen Seite
wird der Anschlag verwendet
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OrbiBeveling

2

Einstellung der V-Naht:

Zur Héheneinstellung der Fase
wird der Anschlag (1) versetzt.
Hierbei muss der Arretierhebel
(2) gelost werden.

Es genigt hierfur, das
Einstellrad (3) in die eine oder
andere Richtung zu drehen, um
die Steghohe der Fase zu
vergrof3ern oder zu verkleinern

Einstellrad:
1 Einheit = 0,1mm

Einstellung der Tulpennaht:

Die Hohe der Fase wird durch
die Wahl der Fuhrungsrolle (1)
auf dem Fréaskopf bestimmt.
Durch die Einstellung des
Anschlags kann die Steglange
am Ende der Tulpennahtfase
verandert / eingestellt werden

Fasenhdhe H:

t H
J-01 3 mm
J-02 4 mm
J-03 5mm
J-04 6 mm
J-05 7 mm
J-06 8 mm

@ (@) (B @ B

Set Fuhrungsrolle

24
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12.1.4 Montage der Antriebseinheit auf Antriebstragerplatte der Rohrsage OrbiCut

Pos

Beschreibung

Abbildung

Wichtig:

Die Auflageflachen und
Fraskopf sind vor Montage des
Antriebes auf Tragerplatte auf
Sauberkeit zu prifen und

mit entsprechenden Pinsel
reinigen.

Die Schnittqualitat h&ngt von der
Geometrie der Auflageflache ab.

Die Antriebseinheit (1)
wird auf die
Antriebstragerplatte (2)
montiert, indem dieser
an der fur diesen Zweck
vorgesehene
Fuhrungsnut entlang
geschoben wird .

Die Positionierung des
Antriebes erfolgt Gber
zwei Halteplatten (3),
die den festen Halt des
Antriebes auf der
Antriebstragerplatte
gewahrleistet.

12.1.5 Schneidparameter
Grundwerkstoff Drehzahl
Aluminium 7.300-10.000 U/min
Kupfer ( Position 4-6)
Stahl 6.100-8.700 U/min

(50-80 Kg/mm?2)

( Position 3-5)

(>80 Kg/mm?2)

Rostfreier Stahl

4.600-6.100 U/min
( Position 2-3)

Entsprechende Einstellung ( Poitionen 1-6 ) kénnen am Antrieb tber ein Drehpotentiometer
eingestellt werden.

OWT GmbH & Co. KG; In der Florinskaul 13; 56218 Milheim-Karlich

25

E-Mail: info@owt-orbital.com; Website: www.owt-orbital.com



i gy BN - OrbiBeveling
(ORBITAL | 2.

we l d | n g too | S ATIFIZIERT | e

12.1.6 Einstellung der Eindringtiefe / Profilfihrung

Pos | Beschreibung Abbildung

1 Rohrposition:

- Das zufrasende Rohr
(1) auf einer Ebene mit
der Fuhrungsrolle (2)
einspannen, ohne das
es den Fraskopf (3)
berlhrt

- Das Durchmesser-
Einstellrad (4) I16sen

2 Funktion Profilfihrung:

- Der Indexstift (1) des
Eindringshebel (2) auf
die mittlere Kerbe (3)
der Profilfihrung legen.

- Die Fuhrungsrolle (4) an
den Auf3endurchmesser
des Rohres anlegen.

- Durchmesser-
Einstellrad (5)
festschrauben und
dabei sicherstellen,
dass der Indexstift stets
auf der Markierung des
Profilfihrungssystems
bleibt.

- Einstellung ist beendet

Wichtig:

Diese Einstellung ist bei jeder
Durckmesserénderung
auszufuhren.
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12.1.7 Das Anfasen — Kurzbeschreibung
Achtung: Vor Anfasungsbeginn ist folgendes zu beachten:
- Die Spanschutzblende (1) ist an der Rohrage OrbiCut angebracht.

- Der Bediener tragt Schutzbrille, Schutzhandschuhe und Larmschutz
- Die Maschineneinstellungen wurden richtig durchgefihrt.

Pos | Beschreibung Abbildung

1 Positionierung des Rohres:

- Rohr bis zum Anschlag
(1) des Frasmotors
vorschieben.

- Rohr Spannen

- Antriebmotor starten

2 Positionierung der Feder mit
Indexstift:

- In das Rohr eindringen,
mit Hilfe des
eindringhebels und die
Feder (1) des
Fuhrungsprofil (2) hinter
dem Indexstift
positionieren (3)

3 Einstellung Anfasrichtung und
Fasen:
- Mit Hilfe der Siehe Kapitel 11.1 Verwendung Vorschubkurbel
Vorschubkurbel um das Anfasen

Rohr drehen und die
Drehtrichtung beachten
( ,Anfasen”.

- Pin muss zunachst
gelést werden

- Nach 360° ist das
Anfasen beendet,
Indexstift anheben und
Eindringhebel wieder
anheben.

- Motor stoppen

Wichtig:

Nach der ersten Fase ggf. Gber
den Anschlag / Einstellrad Beispiel 30° V-Naht
gewiinschte Fase einstellen
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13 Instandhaltung der Rohrsage

« Die Wartung darf nur von qualifiziertem Personal durchgefiihrt werden unter Verwendung von originalen
Ersatzteilen.

« Vor jeder Wartung muss die Antriebeinheit stromlos sein und vom Stromnetz getrennt werden.

« Vor Beginn des Sage- oder Anfasvorgang muss darauf geachtet werden, dass die Maschine sauber ist
und im Bereich der Drehachse frei von Spanen oder anderer Fremdkorper ist.

« Bitte hierbei den mitgelieferten Pinsel verwenden
« Die Sage nicht in schmutziger oder feuchter Umgebung stehen lassen.
« Zum Transport und Lagerung der Sége und Zubehdr bitte immer die Originalverpackung verwenden.

« Vor jeder Wartung (empfohlen wird dies jahrlich) bitte alle vorgesehenen beweglichen Teile schmieren.
Hierbei sind zwei Schmiernippel fur Antriebseinheit (Bild 1) und Drehfihrung (1) vorgesehen.

Bild 1 Bild 2
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14.1 Sageblatter

Die OWT Ségeblatter sind speziell fir das Trennen von Orbitalanwendungen gefertigt.

Die Wandstéarke des zu schneidenden Rohres bestimmt die Wahl des zu verwendeten Sageblattes.
Auf den Sageblattern ist die entsprechende Wandstéarke und Schneidrichtung angegeben.

AuRRerdem gibt es noch Sageblatter, die zum Trennen und Anfasen geeignet sind (Winkel 30° und 37°).

Sageblatt Séage — und Anfasblatt

Sageblatt g 68 fir Wanddicken 1 —3mm (Art.nr.: 7059)
Sageblatt g 68 fir Wanddicken 2,5—-7mm  (Art.nr.: 7060)
Sageblatt g 80 fir Wanddicken 1 —3mm (Art.nr.: 7178)
Sageblatt g 80 fir Wanddicken 2,5—-7mm  (Art.nr.: 7179)
Sage - und Anfasblatt  30° (Art.nr.:8743)
Sage —und Anfasblatt  37° (Art.nr.:8742)

14.2 Trenn- Schmiermittel
Unter Verwendung von Schmierfliissigkeit ist darauf zu achten, dass keine Flissigkeit in die elektrischen
Antriebseinheit gelangt.
(Art.nr.: 8384)
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14.3 Montage der StatzfulRe fur OrbiCut 130/230

/!

Stitzfuld (Art.nr.: 8325)

Die Firma OWT bietet standardméaRig StutzfiiRe / Dreibeine an.

Die Rohrsage OrbiCut kann durch 2 Bohrungen g 14 mm (Pos.1), montiert und mit 2 x M12
Zylinderschrauben (Pos.2) auf dem StutzfulR befestigt werden.

Bild 1 Bild 2

Es ist auf Standsicherheit zu achten und mit Hilfe der Stellschraube am hinteren Stiitzfu3 (Pos.3), kann
das Dreibein horizontal ausgerichtet werden.

Die Standsicherheit bei schweren Lasten kann durch zusatzliche Stlitzbocke verbessert werden.
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