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1. Vorwort

Zuerst einmal recht herzlichen Glickwunsch zum Erwerb eines Produktes der Fa. ORBITEC GmbH.
Die Kompaktanlage TIGTRONIC COMPACT 200 MV wurde fur das Orbitalschweifl3en

mit allen ORBITEC SchweiRwerkzeugen, Kaltdrahtzufuhr und einer AVC-Regelung konzipiert.
Zusatzlich kénnen auch externe Messgerate wie ein Restsauerstoffmessgerat Oxy und ein
Differenzdruckmessgerat PPA zur Qualitatssicherung angeschlossen werden.

Erklarung der méglichen Funktionen:

e Zwei Motorsteuerkarten — ansteuern des Schweiwerkzeugs und des Drahtvorschubs
e !l COMPACT 200 MV kann mit einer AVC-Motorsteuerkarte aufgeriistet werden !!!
e Anschlussmdéglichkeit externer Messgerate

e Integrierter Nadeldrucker

e Voll Autorange 100 — 240 VAC

Die Steuerung und Stromquelle in einem Gehause stellen die Kompaktanlage dar, die in Verbindung mit
verschiedenen Schweil3werkzeugen zu einem hochwertigen Orbitalschwei3system aufgebaut werden
kann. Bei Bedarf kann die Kompaktanlage mit einem Kihlgerat COOL 50 aufgeristet werden.

Bei dieser Weiterentwicklung wurde auf Altbewahrtes aufgebaut und eine Reihe neuer Highlights
eingebracht:

Gefuhrte Schweil3programmerstellung

Orbitaler Heftmodus — dokumentierbar

Veranderung der Schweil3parameter wahrend der Schweil3ung

Das Abspeichern der Schwei3nahtdokumentation auf dem USB-Stick
Das Abspeichern der Schweil3programme auf dem USB-Stick

2. Lieferumfang

Zum Lieferumfang der Kompaktanlage gehdren folgende Positionen:
v" Kompaktanlage TIGTRONIC COMPACT 200 MV
v' Netzkabel
v" Kurzbedienungsanleitung hinter dem Display
v" DIN-A5 Bedienungsanleitung in Papierform
v’ USB-Stick ,ORBITEC*
Bitte Uberprufen Sie die Vollzahligkeit dieser Einzelteile.

3. Einfihrung

Ansicht der Kompaktanlage:

Display geschlossen Display offen
Front und linke Seite Front und rechte Seite
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3.1 Anschlussleisten

Die Eingang Anschlussleiste befindet sich auf der linken Seite der Kompaktanlage.
An ihr befinden sich alle Anschlisse, Uber die die Orbitalschweif3anlage versorgt wird.

Auf der Anschlussleiste befinden sich folgende Anschlisse:

Netzkabel

Hauptschalter

Sicherungsgehéause

COM-Schnittstelle (nur fur Service-Arbeiten)
Anschluss Kihlgerat

Schweil3gas-Eingang

Sicherung
2,0A Trage

Hauptschalter

Priifung
BGV - A3

| gepriift am |

Netzkabel
100 - 240V
50-60 Hz

COM-Anschluss
Nur fur Service-
Arbeiten durch
autorisiertes _COm
ORBITEC
Personal

ORBITEC GmbH

illi-Brehm-Str. 8 ; :
Anschluss s SchweiRgas-Eingang
(] A Tel.: 0049 (0) 6182 / 78693-0 _ _ &
Kihlgerat B ia e o 10 Anschluss - G-1/4
COOL 50 Internet: www.orbitec-group.co Arbeitsdruck - max 4 bar

! 4 bar max. !
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Die Ausgang Anschlussleiste befindet sich auf der rechten Seite der Kompaktanlage.
An ihr befinden sich alle Anschlisse, Uber die die Orbitalschweif3anlage das Schweil3werkzeug
versorgt, steuert, regelt und tberwacht.

Auf der Anschlussleiste befinden sich folgende Anschlisse:

Innendruckmessgerat PPA

Restsauerstoffmessgerat Oxy

Schweif3zange (Motorsteuerung, Kaltdrahtgerat und AVC)
Kabelfernbedienung

Schweil3gas Ausgang zum Schweil3werkzeug
Schweil3strom + und = Pol

Anschluss
PPA

Anschluss
Oxy

Anschluss
Schweif3zange

Anschluss
Fernbedienung

SaTEC ORBITEC GmbH -

Schweil3gas-Ausgang
Anschluss - G-1/4*

Schweil3strom — Pol
Elektrode
blau gekennzeichnet

Schweil3strom + Pol
Werkstlick
rot gekennzeichnet
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Die Flanschdosen vom Typ C 016 haben alle die gleichen Baumasse.
Die Stecker sowie Flansche sind nach Winkelgraden und zusétzlich farbig codiert.
D.h., jeder Stecker kann und darf nur in den dazugehdrigen Flansch gesteckt und arretiert werden.

Durch die Symbole und die farbige Codierung auf der Anschlussleiste und die farbige Codierung der
Kabel ist eine Verwechselung fast nicht moglich. Sollten Sie beim ,Anstecken” des Steckers keinen
~Kontakt* bzw. ,Grip“ erreichen, so vergewissern Sie sich bitte nochmals, dass keine Verwechselung
vorliegt. Beim Verspannen die Uberwurfmutter 90° nach rechts drehen bis der Stecker einrastet.

Il Nie Gewalt anwenden !!!

Wenn ein Stecker gewaltsam in eine nicht dazugehérige Dose gepresst wird,
kann durch ein Herausdriicken des Einsatzes bzw. Zerstérung der einzelnen Pins,
das gesamte System ausfallen.

3.2 Frontplatte
Hinter dem Klappdisplay befindet sich die Kurzbedienungsanleitung

Zahlenfeld
P-Taste
M-Taste

ORBITEC GmbH - www.orbitec-group.com - info@orbitec-group.com

START

ORBITAL ua73 83,2013 cRczssgg |
| Absenkung
Compact | | sTopP

MIGMRONIC By | oruceen

AVC-vor
info@orbitec.de uun .orbitec.de

AVC-zuriick

Navigationstasten
ENTER-Taste

F-Tasten
(Funktionstasten)

Die Frontplatte kann zum Schutz des Displays zugeklappt werden.
Die Orbitalschwei3anlage bleibt Uber die Fernbedienung bzw. die START/STOP Taste am
SchweilBwerkzeug bedienbar.
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3.3 Tastenfelder

Zahlenfeld: bestehend aus Zahlen 0-9, P- und M-Taste

- Zahlen 0-9 — Eingabe beim Programmieren

- M- Memory — blattern im Programmliste

bzw. in der Programmbibliothek

- P- Programmiertaste — er¢ffnet eine hdhere Ebene
der Einstellung und Programmierung der Steuerung
wie z.B.: Grundeinstellungen, Berechtigungen,
Zangenparameter, Dokumentation, Diagnostik,

Zusatzprogramme usw.

F-Tasten: F-Tasten sind den Symbolen im Display zugeordnet

F1|F2 |F3 |F4 | F5|F6 | F7 | F8

Navigationstasten: bestehend aus der ENTER-Taste und den Pfeiltasten

- Navigieren im Meni nach oben

- Drahtvorschub im Testlauf
(bei langerer Betatigung ca. 5sek
Dauerdrahtvorschub bis STOP
oder ENTER gedriickt wird)

- Erhdhung der Drahtmenge
wahrend der Schweil3ung:

1x driicken + 20mm/min

- Navigieren im Meni nach links

- Drehen der Schweil3zange
nach links im Testlauf

- Absenkung des Schweifl3stroms
wahrend der Schweil3ung:

1x driicken — 1% I [A]

- Navigieren im Meni nach rechts
- Drehen der Schweil3zange
nach rechts im Testlauf
- Erhéhung des Schweil3stroms
wahrend der Schweil3ung:

1x dricken + 1% I [A]

- Navigieren im Menu nach unten

- Drahtriickzug im Testlauf

- Absenkung der Drahtmenge
wahrend der Schweil3ung:

1x dricken — 20mm/min
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Start-, Stop- und Absenktaste

START-Taste:
der Schweil3prozess wird gestartet und
die Schweilung automatisch
entsprechend dem Programm bis zum
Ende durchaefihrt.

Drucken, AVC-Tasten

Absenk-Taste:
das kpl. Programm wird Ubersprungen
und die Stromabsenkzeit mit
Drehbewegung setzt ein. Diese Funktion
wird u.a. bei ReparaturschweiRungen
genutzt. Die Absenkzeit wird fur das
SchlieRen des Endkraters benétigt.

STOP-Taste:
ein sofortiger Abbruch der Schweilung
setzt ein. Es folgt die Gasnachstromzeit.
Wolframelektrode und Schwei3gut
werden vor Luftsauerstoff geschiitzt,
der Verschleil® der Elektrode wird
reduziert.

Drucken-Taste:
die Ist-Parameter der letzten
Schweifung werden gedruckt.
Direktes Drucken aus dem
Dokumentationsmenii moalich

AVC-vor-Taste:
die Elektrode wird motorisch vor
gefahren — nédher zum Schwei3gut
(nur wenn Steuerung mit AVC-
Motorsteuerkarte bestuckt)

3.4 Schnittstellen USB und RS232

AVC-zuruck-Taste:
die Elektrode wird motorisch zurtick
gefahren — weg vom Schweil3gut
(nur wenn Steuerung mit AVC-
Motorsteuerkarte besttckt)

Rechts am Klappdisplay der Steuerung
befinden sich die digitalen Schnittstellen:

- RS 232: nur fur Servicearbeiten durch
autorisiertes ORBITEC Personal

- USB: USB-Stick Anschluss zur
Sicherung der Dokumentation
und der Schweil3programme
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ORBITEC

4. Symbole Basisbildschirm

Nur aus diesem Schweil3bildschirm - Basisbildschirm - wenn rechts unten das Symbol IE

fir Gastest sichtbar ist kann der Schweil3prozess gestartet werden. Die Bedeutung und Funktion

der einzelnen Symbole wird nachfolgend in der Bedienungsanleitung erklart.

Programmnummer Rohraulendurchmesser

Programmname Wandstarke

r
4

oL

Aglasfas]as

Sektoren 1 bis 6
Nach Bedarf anderbar
und frei einstellbar

e

Sollparameter des
Schweil3programms

5 (5
)

D L7
5
0 05
0 5

uldn
nulnw

)
)

Programmiertaste
Programmerstellung
Programmveranderung

Tageszahler

CODE der
Schweil3zange

Winkelgrade der
jeweiligen Sektoren

Programmliste
Programmspeicher

Tageszahler
Nullen, oder
frei einstellen

Drucker uSsB Orbitaler
Menu Menu Heftmodus

I+/- %
Stroménderung

Gastest

Probelauf
ohne Lichtbogen
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5. Grundeinstellungen der Steuerung

"1 Unbedingt vor der Inbetriebnahme prifen und einstellen !!!
Im Zahlenfeld die gelbe Taste P betatigen, dann F1 Grundeinstellungen:
F1 - Firmenname — Firmennamen Uber die F-Tasten eingeben
F2 — SchweilRer — Name und Nummer WID eingeben
F3 — WIG-Anlage — gesperrt — wird werksseitig eingestellt
F4 — Steuerung — gesperrt — Seriennummer wird werksseitig vergeben
F5 — Uhrzeit / Datum - eingeben
F6 — Sprachen Wahl — die gewlinschte Sprache Uber die F-Tasten wahlen

F7 — Oxy — Name, Seriennummer des Restsauerstoffmessgerats eingeben

5.1 Systemumstellung der Steuerung

Sie haben die Mdéglichkeit die Steuerung in metrischem bzw. zélligem System zu betreiben und zu
programmieren. Hierzu wie folgt vorgehen:

Im Zahlenfeld die gelbe Taste P betatigen, dann F7 System Metrisch/Zoll, folgender Bildschirm
erscheint:

EINHEITEN: 00=mm  0Ol=inch
Bitte jetzt im Zahlenfeld die 00 fir das metrische System bzw. die 01 fiir das zdllige System eingeben.
Es werden folgende Eingaben bzw. Werte umgestelit:

1. der AuBBendurchmesser in mm oder zoll

2. die Wandstérke in mm oder zoll

3. die SchweiRgeschwindigkeit in mm/min oder zoll/min

4. die Drahtvorschubgeschwindigkeit in mm/min oder zoll/min

Es werden auch alle bereits in der Programmliste gespeicherten Programme umgestellt.

10
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5.2 Kontrasteinstellung des Bildschirms

Beim Einschalten der Steuerung eine beliebige Zahl 0-9 im Zahlenfeld gedriickt halten.

Softw_are-
ORBITAL ua73 83,2013 version
Kontrast 151
Display
Typ der
Steuerung

MIGMRONIC

info2orbitec.de uuu .orbitec.de

Kontrast wie gewtinscht Uber die Navigationstasten <« — einstellen und mit 2x Taste P bestétigen.
Sie gelangen zurtick zum Basisbildschirm.

11
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6. Programmerstellung

Um ein neues Schwei3programm zu erstellen gehen Sie wie folgt vor:

1| [EP

Einschalten der Steuerung.

Ein Programm aus der Programmliste wéahlen,
wenn Programm belegt — mit F2 Papierkorb 16schen,
wenn Programm frei — mit F1 oder ENTER Ubernehmen

Druck F1 Symbol Werkzeugkiste

Beginn der automatischen

Uber das Zahlenfeld eingeben,
mit ENTER bestétigen

2 Tl Programmierung.
[P} Abfrage der Eingabe
@ Durchmesser mit Kommastellen Messen des AulRendurchmessers,

Eingabe tUber das Zahlenfeld in 0,01mm
Schritten

Il Wandstarke mit Kommastellen
Uber das Zahlenfeld eingeben,
mit ENTER bestéatigen

Nur bei RBK Anwendung
Il Wandstarke = Tiefe des Einbrands

mit Kommastellen Gber das Zahlenfeld
eingeben, mit ENTER bestéatigen

Messen der Wandstarke,
Eingabe lUiber das Zahlenfeld in 0,01mm
Schritten

Bei RBK Anwendung den gewiinschten
Einbrand in die Boden-Platte eingeben.
Eingabe tUber das Zahlenfeld in 0,01mm
Schritten

Zangen-CODE
Uber das Zahlenfeld eingeben,
mit ENTER bestétigen

CODE steht auf jedem
Schweillwerkzeug

Druck F1 far 1-Sektor-Programm
Druck F2 far 4-Sektoren-Programm
Druck F3 far 6-Sektoren-Programm

Vorschlag wahlen — ENTER

oder dndern F1, F2 bzw. F3 - ENTER
Sektoren — Absenkung des Stromstarke
wahrend der Schweil3ung

Cont1
U1

icont2

Cart3 TEP
REK L3

013 I¥

Vorschlag wahlen — ENTER

oder dndern F2, F3, F4 bzw. F5 - ENTER
Cont 1 Pulszeit 1:1 grobe Schuppung
Cont 2 Spezial fur RBK-Schweil3kopfe
Cont 3 Pulszeit 1:3 feine Schuppung
Step-Modus ab 2,0mm Wandstéarke

o

Druck F8 Gastest.

Siehe Kapitel 7.1 Gastest.
Die Anlage ist schweilBbereit

Die richtige Gasmenge fur das angeschlossene Schweil3werkzeug einstellen,

NI Punkt 4.1 gilt nur bei Verwendung eines RBK-Schweil3werkzeugs !!!

Bitte das SchweiRwerkzeug gemaf Bedienungsanleitung anschlief3en, einstellen und ansetzen,

mit dem vorgeschlagenem Schwei3programm Probe schweif3en.

Schweil3naht begutachten und wenn erforderlich das Schwei3programm optimieren —
hierzu siehe Kapitel 6.2. Programm veréndern Seite 15.

12
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6.1 Zusatzliche Programmierméglichkeiten

Wahrend der Programmierung besteht die Mdglichkeit sich fur verschiedene Rechenwege zu
entscheiden. Anwendungsspezifisch ist es oft erforderlich ein Schwei3programm in Sektoren
aufzuteilen oder sogar den Step- Modus einzusetzen.

Wie in der Kurzbedienungsanleitung beschrieben geben Sie den Auf3endurchmesser, die Wandstérke
und den Zangen-CODE ein, nun kénnen Sie den Vorschlag der Steuerung mit ENTER bestétigen oder
sich fUr eine andere Option entscheiden:

Sektoren:

H

F1 O Bei Aktivierung dieses Symbols haben Sie sich entschieden in einem Sektor ohne
Stromabsenkung zu schweif3en. Das heif3t von 0° bis 365° wird gepulst mit gleichem Strom z.B.
100/30 Ampere geschweif3t.

e
G

F2 Bei Aktivierung dieses Symbols haben Sie sich entschieden in vier Sektoren mit
Stromabsenkung zu schweil3en. Das heildt, das Schweil3programm wird in vier 90° Sektoren geteilt
und der Hochstrom wird vom Sektor zu Sektor um 3% abgesenkt.
Im ersten Sektor von 0° bis 90° wird gepulst mit z.B. 100/30 Ampere geschweil3t.
Im zweiten Sektor von 90° bis 180° wird gepulst mit 97/30 Ampere geschweif3t.
Im dritten Sektor von 180° bis 270° wird gepulst mit 94/30 Ampere geschweil3t.
Im vierten Sektor von 270° bis 365° wird gepulst mit 91/30 Ampere geschweif3t.

%] Bei Aktivierung dieses Symbols haben Sie sich entschieden in sechs Sektoren mit
Stromabsenkung zu schweil3en. Das heildt, das Schweilprogramm wird in sechs 60° Sektoren
geteilt und der Hochstrom wird vom Sektor zu Sektor um 3% abgesenkt.

F3

Das Einteilen des Schweil3programms in Sektoren ist bei vielen Anwendungsféllen sinnvoll, wenn
beispielsweise eine kleine Rohrdimension mit relativ dicker Wandstérke verschweif3t werden soll.

Auch beim Schweil3en mit Kaltdrahtzugabe ist eine Einteilung in Sektoren sinnvoll, da man gezielt
in jedem Sektor die Drahtmenge bzw. den Drahtvorschub einstellen kann.

Nach Auswahl F1, F2, F3, bzw. Bestatigung mit ENTER gelangen Sie zur Auswahl der verschiedenen
SchweilRmodelle. Sie kdnnen den Vorschlag der Steuerung mit ENTER bestétigen oder sich fur eine
andere Option entscheiden:

I Ul

F1 [P=d] SiandardmaRig immer aktiv, es besteht die Méglichkeit das Schweistrom-Pulsen zu
deaktivieren — Sonderanwendungen. Ein Schweil3programm ohne Grundstrompuls wird errechnet.
Il Bitte bei Deaktivierung und der anschlieRenden ProbeschweiRung auf Uberhitzung achten!!!

Cont 1
Fo M1

SchweilRstrom-Pulszeit 1:1, grobe Schuppung, SchweiRgeschwindigkeit — 2700mm/min.

Cort2

F3 REK Spezieller Schweilimodus fur Rohr/Rohrboden Anwendungen
I Nur bei Verwendung eines RBK-SchweiRkopfes aktivieren !!!

13



Bedienungsanleitung TIGTRONIC COMPACT 200 MV oRBIT ‘

Cort3

F4 Mri:3 Schweil3strom-Pulszeit 1:3, feine Schuppung,
SchweiRgeschwindigkeit — 90mm/min. Empfehlenswert bei dinnwandigen Rohr/Rohr
Verbindungen bzw. wenn feine Schuppung erwiinscht.

STEP

F5=___*| Bei Aktivierung haben Sie sich entschieden im Step- Modus zu schweiRen.
Step- Modus wird bei Wandstarken ab 2,0mm oder bei schlecht zu verschweilenden Chargen
bzw. Materialien empfohlen. Auch bei unterschiedlichen Wandstéarken ist das Steppen vorteilhaft.

Im Step- Modus wird nicht nur mit Strom gepulst sondern auch die Drehbewegung der Zange bzw. der
Elektrode wird gepulst angesteuert. Das Pulsen des Stroms und die gepulste Drehbewegung der
Schweil3zange bzw. der Elektrode sind aufeinander abgestimmt, der Ablauf ist synchronisiert.

Beispiel: Bei einem Step- Programm mit einem Strompuls 100A im Hochstrom und 30A im Grundstrom,
steht die Schweif3zange bzw. die Elektrode im Hochstrom 0,9 Sekunden auf der Stelle und féahrt im
Grundstrombereich 0,9 Sekunden mit 100mm/min weiter.

Somit erreichen wir einen sehr stabilen Lichtbogen. Die Schweif3ung dauert je nach Dimension und
Wandstéarke ca. eine bis zwei Minuten langer. Sie erreichen dadurch eine sehr hochwertige und sichere
Durchschweif3ung des Werkstlcks.

STEP-Modus auf dem Bildschirm

Hochstr(_)m.- _
Hochstrom-Puls Puls-Zeit Drehgeschwindigkeit
Puls- 1EBH 8,30 BEE mn- i
Zeichen AIBA A.968= 188 mm<mir
Grundstrom-Puls Puls-Zeit Grundstrom-
Drehgeschwindigkeit
ll_,%

F6 LL..*| Das Symbol stellt die Stromabsenkung in % vom Sektor zu Sektor dar.
Sie kénnen den Vorschlag der Steuerung 3% mit ENTER bestétigen oder die Absenkung mit den
Pfeiltasten im Navigationsfeld verandern und mit ENTER bestétigen.

Prog. |

F7 IF™31] verkniipfung von zwei Programmen
Erklarung siehe Kapitel 7.6 Verknlpfung von zwei Programmen auf Seite 25.

14




B } ‘A C
Bedienungsanleitung TIGTRONIC COMPACT 200 MV oRBITE ,

6.2 Programm verandern

Um ein bereits errechnetes Programm zu verandern gehen sie wie folgt vor:

Auf dem Basisbildschirm F1

driicken, folgender Bildschirm wird angezeigt:

H55A H.18s A36:%
H18A B.38s B38%

Erklarung der Symbole:

F1

F2

F3

F4

F5

F6

_—__
PaFA,

driicken um in die Sektoren zu gelangen, Veranderungen in Sektoren werden
im Kapitel 6.3 Veranderungen in Sektoren erklart.

FARA
drucken um in die Rahmen Parameter zu gelangen, Veranderungen in

Rahmen Parameter werden im Kapitel 6.4 Veranderungen in den Rahmen Parameter erklart.

ra
HEK

Marme | driicken um das Programm zu benennen — in unserem Fall , Test".
Eingabe erfolgt Uber die F-Tasten, Cursor Bewegung Uber die Navigationstasten « —
mit ENTER bestatigen

E0DE]| driicken um Zangen-CODE zu verandern, z.B.: bei einem SchweiRkopfwechsel

‘ driicken um in den Orbitalen Heftmodus zu gelangen,
hierzu siehe Kapitel 7.5 Orbitaler Heftmodus auf Seite 24.

i
drucken um das auf dem Bildschirm gezeigte Programm zu léschen.

15
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F1

6.3 Veranderungen in Sektoren

_—__

PAFA,
drucken um in die Sektoren zu gelangen, folgender Bildschirm wird angezeigt,
folgende Veranderungen kdnnen in den Sektoren vorgenommen werden:

A33A H.38s BABR
B38A B.98s 18637

Den gewiinschten Sektor mit Pfeiltasten T auswahlen.

Die gewlinschte Lange eines Sektors in Winkelgraden >° mit Pfeiltasten «— korrigieren.
Die sonstigen SchweiRparameter Gber die F-Tasten anwahlen und mit Pfeiltasten verandern,
mit ENTER bestatigen.

F1

F2

F3

Irox=

I-Prozent-Taste — prozentuale Anhebung bzw. Absenkung des Schweil3stroms im
gesamten Schweil3programm d.h. in allen Sektoren wird der Hoch- und Grundstrom angepasst.
F1 betatigen, den Schweil3strom mit Pfeiltasten «—— korrigieren und mit ENTER bestatigen.

=

I |l-Ampere — gezielte Veranderung des Schweil3stroms im Hoch- bzw. Grundstrom

im jeweiligen Sektor. Den gewiinschten Sektor mit Pfeiltasten T4 auswéhlen, F2 betatigen
um in den SchweiRstrom zu gelangen, mit Pfeiltasten T4 Hoch- bzw. Grundstrom auswahlen,
mit Pfeiltasten «—— korrigieren und mit ENTER bestatigen.

ot

n— Pulszeit — gezielte Veranderung der Pulszeit im Hoch- bzw. Grundstrom im jeweiligen
Sektor. Den gewiinschten Sektor mit Pfeiltasten T4 auswahlen, F3 betatigen um in die Pulszeit
zu gelangen, mit Pfeiltasten TN Hoch- bzw. Grundstrom-Pulszeit auswéhlen,

mit Pfeiltasten «~— korrigieren und mit ENTER bestétigen.
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~

F4 [mmimin[ SchweiRgeschwindigkeit — gezielte Veranderung der SchweilRgeschwindigkeit
im Hoch- bzw. Grundstrom im jeweiligen Sektor. Den gewiinschten Sektor mit Pfeiltasten T4
auswahlen, F4 betatigen um in die SchweiRgeschwindigkeit zu gelangen, mit Pfeiltasten T4
Hoch- bzw. Grundstrom-Geschwindigkeit auswéhlen, mit Pfeiltasten «— korrigieren
und mit ENTER bestatigen.

F5 Immfmin| Drahtvorschub — gezielte Veranderung des Drahtvorschubs im Hoch- bzw. Grundstrom
im jeweiligen Sektor. Den gewiinschten Sektor mit Pfeiltasten T4 auswéhlen, F5 betétigen um in
den Drahtvorschub zu gelangen, mit Pfeiltasten T4 Hoch- bzw. Grundstrom-Drahtvorschub
auswahlen, mit Pfeiltasten «~— korrigieren und mit ENTER bestétigen.

F6 AVC-Regelung — gezielte Veranderung der Lichtbogenspannung (Elektrodenabstands)
im Hochstrom-Puls im jeweiligen Sektor. Den gewiinschten Sektor mit Pfeiltasten TN auswéhlen,
F6 betatigen um in die Lichtbogenspannung zu gelangen, mit Pfeiltasten «— korrigieren und
mit ENTER bestétigen. Die Lichtbogenspannung wird nur im Hochstrom-Puls erfasst und geregelt.

A

5l

F8 L=%PY | Sektor kopieren — wenn ein zusatzlicher Sektor in einem errechnetem Programm erstellt
werden soll, werden mittels dieser F8 Taste alle Werte vom vorherigem Sektor kopiert und in den
neuen Sektor eingefiigt. Dies ist eine Hilfe bei der Erstellung von Sonderprogrammen.

Um die Sektoren zu verlassen Taste ENTER driicken.
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6.4 Veranderungen in den Rahmen Parameter

iy
FaR.s,
F2 driicken um in die Rahmen Parameter zu gelangen, folgender Bildschirm wird angezeigt,
folgende Veranderungen kdnnen in den Rahmen Parameter vorgenommen werden:

o o K o o
+ RAHMEN PARAMETER x
A o o o o ok

¥
£ (59~ - -

5 B2 s Symbol B5 s 38 s
snach-
Omzeit

Gasvor- Badbildezeit Schweilzen Strom- Ga
stromzeit absenkzeit st

r
SN

AVC
HF-Ziindung Hl s B.2 VU

Draht Draht
) C AV
Verzogerung Riickzug Empﬁndlci:chkeit

Fd b
AVC
Drehen Drehen Draht AVC Max/Min Home
links rechts aktivieren aktivieren Menu Suche

Die Rahmenparameter werden anhand der Eingaben bei der Programmierung erstellt.

Alle vorgeschlagenen Werte kdnnen bei Bedarf verstellt werden um die SchweiRnaht zu optimieren.
Hierzu mit den Navigationstasten «— — das zu verandernde Symbol ansteuern, mit ENTER bestétigen,
den Wert mit den Navigationstasten «— — oder direkt Giber das Zahlenfeld verandern und mit ENTER

bestatigen.
Um das Menl ,Rahmen Parameter” zu verlassen die Taste P im Zahlenfeld driicken.
Im Menu ,Rahmen Parameter” gibt es folgende Optionen bzw. Einstellmdglichkeiten:

Erklarung der Symbole:

F1Esw |drehen der Zange links — ccw - counter clockwise, gegen den Uhrzeigersinn.
Aktivierung ist weil3 hinterlegt.

~

F2Lew |drehen der Zange rechts — cw - clockwise, im Uhrzeigersinn. Aktivierung ist weil3 hinterlegt.
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2
F3 LWIRE | Drahtvorschub aktivieren — Aktivierung ist weil3 hinterlegt.
Bei Aktivierung wird der Schweil3strom um 20% erhéht und die Drahtmenge gepulst
400/200mm/min eingerechnet. In den jeweiligen Sektoren kann die Drahtmenge dann gezielt
angepasst werden. Siehe Kapitel 6.3. Verdnderungen in Sektoren.

F4 AVC aktivieren — AVC - arc voltage control, Aktivierung ist weil3 hinterlegt.
Bei Aktivierung wird die elektronische Lichtbogen-Abstandsregelung im errechneten Programm
freigegeben. In den jeweiligen Sektoren kann die Lichtbogenspannung in Volt und somit der
Lichtbogenabstand dann gezielt angepasst werden. Siehe 6.3. Veranderungen in Sektoren.

|
Im MenU ,Rahmen Parameter” kann die Empfindlichkeit in 0,1 Volt Schritten eingestellt
werden.
Einstellung 0,1 V - sehr schnelle Reaktion auf Veranderungen,
Einstellung 0,5 V - sehr trage Reaktion auf Verédnderungen des Elektrodenabstands
Empfohlene Einstellung bei RBK-Kopfen — 0,2V.
Empfohlene Einstellung bei Drehvorrichtungen — 0,1V.
Siehe hierzu auch Kapitel 12. SchweiRen mit AVC Regelung

Mo

F5 LMIM | Max/Min Menii — bei Betatigung erreicht man ein Zusatzmeni in dem div. Grenzwerte
und Uberwachungswerte der Steuerung eingestellt werden kénnen.
Diese sind nicht Programmbezogen sondern begrenzen bzw. Giberwachen die Steuerung.

UuY IYPE .. .. ... .....
GE SA
GE SAUERSTOFF

INNENDREUCK IHM ROHR . ...
INNENDRUCK BEREICH ....
MAX +-— TOLERANZ STROM

MAX TOLERANZ DREHEHN ...
MIN LICHTBOGENSPANNUNG
HAX LICHTBOGENSPANHUNG
3 TROMAEMDERUNG RAMPE .
MIN. SPEED AUC
MAX . SPEED AUC

Die MAX/MIN Parameter werden werksseitig voreingestellt, kénnen aber je nach Nutzung der
Steuerung und der angeschlossenen Messgeréte und SchweiBwerkzeuge verstellt werden.

Hierzu mit den Navigationstasten T { den zu verandernden Wert ansteuern, mit ENTER bestatigen, den
Wert mit den Navigationstasten <« — oder direkt uber das Zahlenfeld verandern und mit ENTER

bestatigen.
Um das MAX/MIN Meni zu verlassen die Taste P im Zahlenfeld driicken.
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Im MAX/MIN Menu gibt es folgende Optionen bzw. Einsteliméglichkeiten:
01: OXY Type — 00- Kein Oxy, 01- Oxy-Integral, 02- Oxy-2, 03- Oxy-3

02: Startmenge Sauerstoff — 000ppm - es wird kein Oxy abgefragt,
e wenn ein Wert z.B.: 30ppm eingetragen wird, wartet die Steuerung bis das Oxy
(Restsauerstoffmessgerat) den Wert erreicht und erteilt anschlieBend die Freigabe des Starts.
¢ Die Restsauerstoffmenge beim Starten des Schweil3vorgangs wird gespeichert und
dokumentiert.
e Wenn der eingetragene Wert nicht erreicht wird, gibt es keine Start-Freigabe, eine Schwei3ung
ist nicht mdglich, im Display erscheint ,RESTSAUERSTOFF KONTROLLE*

03: End Menge Sauerstoff — Uberwachung des Restsauerstoffs wiahrend der SchweiRung

04: Innendruck im Rohr

0000 Pa - es wird kein Differenzdruckmessgerat abgefragt,

e wenn ein Wert z.B.: 200 Pa eingetragen wird, wartet die Steuerung bis das PPA2500
(Differenzdruckmessgeréat) den Wert erreicht und erteilt anschlieBend die Freigabe des Starts.

¢ Die Restsauerstoffmenge beim Starten des Schweif3vorgangs wird gespeichert und
dokumentiert.

¢ Wenn der eingetragene Wert nicht erreicht wird, gibt es keine Start-Freigabe, eine SchweilZung
ist nicht moglich, im Display erscheint ,RESTSAUERSTOFF KONTROLLE*

05: Innendruck Bereich — der +/- Bereich in % in dem der Schweil3vorgang gestartet werden kann
z.B.: Innendruck im Rohr eingestellt auf 200 Pa , Innendruckbereich eingestellt auf 10% bedeutet,
der Schweildvorgang kann zwischen 180 Pa und 220 Pa gestartet werden

06: MAX +/- Toleranz Strom — die Uberw_achung der Abweichung des Schweil3stroms kann
eingestellt werden, werksseitig ist die Uberwachung deaktiviert 00%

07: MAX Toleranz Drehen — die Uberwac.hung der Drehgeschwindigkeit der Zange kann
eingestellt werden, werksseitig ist die Uberwachung deaktiviert 00%

08: MIN Lichtbogenspannung — Uberwachung der Lichtbogenspannung- Elektrodenabstand.
Bei zu niedriger Lichtbogenspannung und somit einem zu kleinem Elektrodenabstand,

bricht die Steuerung den Schweil3vorgang ab, noch bevor die Elektrode das Schweil3bad
beriihrt. Werkseinstellung — 4V.

09: MAX Lichtbogenspannung — Uberwachung der Lichtbogenspannung- Elektrodenabstand.
Bei zu hoher Lichtbogenspannung bricht die Steuerung den Schweif3vorgang ab.
Loch im Rohrmaterial bzw. ein Defekt an Stromquelle oder am Schlauchpaket wird somit
erkannt und die Schweil3anlage vor weiteren Schaden geschutzt.
Werkseinstellung — 24V.

10: Stromanderung Rampe — die Zeit in der die Hochstromabsenkung zwischen den
Sektoren stattfinden soll. Wenn z.B. mit hohem Schweil3strom geschweil3t wird 150A
kann die 5% Absenkung 7,5A von Sektor zu Sektor durchaus an der Schweil3naht
sichtbar sein und Probleme bereiten. Bei diinnwandigen Materialien bis 3,0mm
Wandstarke ist dies vernachlassigbar. Werkseinstellung — 0.0s

11: MIN Speed AVC - die minimale Geschwindigkeit mit der ein AVC-Motor geregelt werden soll.
Mdgliche Einstellung zwischen 000 und 250 ermdéglicht die Anpassung an diverse AVC-Motoren.
Empfohlene Einstellung bei TURN-300 — 020
Empfohlene Einstellung bei RBK-16 — 020
Weitere AVC-Motoren mussen speziell angepasst werden.

12: MAX Speed AVC - die maximale Geschwindigkeit mit der ein AVC-Motor geregelt werden soll.
Mdgliche Einstellung zwischen 000 und 250 ermdéglicht die Anpassung an diverse AVC-Motoren.
Empfohlene Einstellung bei TURN-300 — 250
Empfohlene Einstellung bei RBK-16 — 080
Weitere AVC-Motoren missen speziell angepasst werden.
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Um das MAX/MIN Menii zu verlassen die Taste P im Zahlenfeld driicken.
1—*l

3
F6 Q Home Meni der Zange — bei Betatigung erreicht man ein Zusatzmenu in dem das
anfahren der offenen Position der Zange eingestellt werden kann.
Die Einstellungen werden Programmbezogen gespeichert.

I—5*

ey

o Anfahren des Endschalters vor der SchweiRung — Aktivierung ist weil3 hinterlegt.
Standard bei geschlossenem Schweil3kopf mit Endschalter OSK.

il

13y
Q Anfahren des Endschalters nach der Schweil3ung — Aktivierung ist weil3 hinterlegt.
Standard bei geschlossenem Schweif3kopf mit Endschalter OSK.

F1

F2

I—

3]

Q Aufwickeln des Schlauchpakets vor der Schweil3ung — Aktivierung ist weifd
hinterlegt. Standard bei offenen Schweil3zangen OSW / OSZ ohne Endschalter.
—l

13y
Q Zuruckfahren in Home-Position nach der Schweilung — Aktivierung ist weil3
hinterlegt. Standard bei offenen Schweil3zangen OSW / OSZ ohne Endschalter.

F3

F4

Bei RBK-Schweil3kdpfen bzw. TURN-Drehvorrichtungen ist in der Grundeinstellung keine
dieser Home-Funktion aktiv. Wenn bei diesen Schweil3werkzeugen ein Anfahren der
Start-Position erwiinscht ist bitte F4 aktivieren.

Um das Home Menl der Zange zu verlassen ENTER oder die Taste P im Zahlenfeld driicken.
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7. Der Schweifldvorgang

7.1 Gastest

Vor dem Schweif3en die richtige Gasmenge flr das angeschlossene Schwei3werkzeug einstellen.
Die richtige Gasmenge in L/min entnehmen Sie bitte der Tabelle:

SchweilRkopf Gasmenge SchweilBkopf = Gasmenge
OSK-9-500 4 — 6 L/min OSK-115 W 14 — 18 L/min
OSK-21/25 C/G 6 -8 L/min OSK-115 G/GW 14 — 18 L/min
OSK-38 C/G 10 — 12 L/min OSW-40 6 —8 L/min
OSK-40 W 10 — 12 L/min OSW-80-170 8 — 10 L/min
OSK-53 G/IGW 12 - 16 L/min 0Sz 8 — 10 L/min
OSK-65 W 12 — 16 L/min RBK-16/20 6 —10 L/min

je nach montierter Dise
OSK-76 G/IGW 14 — 18 L/min TURN 300 6 —10 L/min

je nach montierter Dise

Auf dem Basisbildschirm F8 E Gastest driicken, folgender Bildschirm wird angezeigt:

[l | B55A B.18s B398
#18A A.368s BA987%

Symbol Gastest Aktiviert

Flowmeter

1| Iz =
=000 m

Erneut F8 driicken — Gastest deaktiviert, die Anlage ist schweil3bereit

7.2 Testlauf ohne Lichtbogen

|

Auf dem Basishildschirm F7 Test driicken, dann START um eine Simulation ohne Lichtbogen zu
Starten. Hierbei kénnen Sie die Funktion der Anlage und des SchweilRwerkzeugs uberpriifen.

Ein Rundlauf des Werkstiicks in einer Drehvorrichtung kann hiermit auch Uberprift werden.

Testlauf bis zum Programmende ablaufen lassen oder bei Bedarf mit STOP abbrechen.

Erneut F7 driicken — TEST deaktiviert, die Anlage ist schweil3bereit
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RBITEC

7.3 Orbitalschweif3en

Der zeitliche Ablauf einer Schweilung:

1.

.

©CoNoO~wNE

Schweil3naht begutachten und wenn erforderlich das Schweil3programm optimieren.

2.3. 4.

5.

Hierzu siehe Kapitel 6.4. Programm veréandern

7.4 Verlauf auf dem Bildschirm

Waéhrend der Schweilung sind folgende Informationen auf dem Display zu sehen:

Programm Nr.

Aktueller
Sektor

SchweilRverlauf

Soll-Parameter

Ist-Parameter

Programm
Name

Aul3en-
durchmesser

Wand-
starke

Tages
Zahler

B66A A.18s @307
B12A @.368s 8967

B66A A9.6V BI37H

B12A

Schweil3-
strom

Lichtbogen-

spannung

Schweil3-
geschwindigkeit

23

1+808:

9.

-

Gasvorstrémzeit — je nach Schweilwerkzeug zw. 5 und 45 Sekunden
HF-Zindung — Zindung mit ca. 9 — 11 kV
Badbildezeit — Aufwarmzeit ohne Drehbewegung
Sektor 1 —0-90°

Sektor 2 — 90-180°

Sektor 3 —180-270°

Sektor 4 — 270-360° anschlieRend 5° Uberlappung
Absenkzeit — Schlie3ung des Endkraters
Gasnachstromzeit — je nach Schweil3werkzeug zw. 5 und 45 Sekunden

Zangen-CODE

Sektoren

Abgelaufene
Winkelgrade

Stromé&nderung
In %
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7.5 Orbitaler Heftmodus

Um den Orbitalen Heftmodus zu aktivieren auf dem Basisbildschirm F5 driicken.

Aktivierung ist weil3 hinterlegt, im Hintergrund ist ein errechneter Heftmodus aktiv.

Vor dem Orbitalschweien werden vier Heftpunkte 90° Versetzt gesetzt, hierzu ist eine exakte Fixierung
der Rohre mit einer Hilfsvorrichtung notwendig. Das Heften muss Versatzfrei und Spaltfrei erfolgen.
Kurze Rohrstiicke und Bauteile lassen sich bedenkenlos in einem geschlossenen SchweiRkopf der
Baureihe OSK orbital abheften.

Nach dem Heftvorgang wartet die Steuerung auf den Startbefehl des Schweil3ers.

In einem Unterment kénnen alle Heftparameter beliebig verandert werden.
Das Heft-Menu erreichen Sie wie folgt:

Auf dem Basisbildschirm F1 drucken, dann F5 drucken, das Heft-Menu wird angezeigt:

Hdx B46A B.6s B.1s

Erklarung der Symbole:

(b=
0o 4

F1

Anzahl der Heftpunkte, hier vorgeschlagen 4 Heftstellen 90° versetzt.

7

F2 Heft-Stromstarke, hier vorgeschlagen 46A, errechnet anhand der Wandstarke

%

F3 Heft-Zeit, hier 0,6 Sekunden, errechnet anhand der Wandstarke

0
F4 'Cj\‘ Verzdgerungszeit vor dem Anfahren der ndchsten Heftstelle.
Mit dieser Verzogerungszeit wird die Anlauffarbe der Heftpunkte vermieden. Bei einem geschlossenen
Schweil3kopf ist die Zeit immer auf 0,1s voreingestellt, da der kompletter Kopf mit Schweil3gas geflutet
ist und somit die Verzdgerung entfallt. Bei einem offenen Schweil3werkzeug richtet sich die Zeit nach
der Stromstarke mit der geheftet wurde.

ALIT

F5 [T Automatisierung Heften/Schweifl3en, Englisch Tacking/Welding.
Bei Aktivierung erfolgt direkt nach dem Abheften das Orbitalschweil3en, ohne Nachfrage.

Um die Heftparameter zu verandern, die jeweilige F-Taste driicken und den Wert mit den
Navigationstasten « — oder direkt Glber das Zahlenfeld verandern, mit ENTER bestatigen.
Die veranderten Werte werden dem Schwei3programm zugeordnet gespeichert.
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7.6 Verknipfung von zwei Programmen

Bei der Verknupfung zwei Programmen handelt es sich um eine Sonderprogrammierung der Steuerung.
Diese ermdglicht eine automatisierte Zusammenarbeit von zwei Programmen, die unterschiedlich
eingestellt werden kénnen.

Bei dieser Sonderprogrammierung wird immer auf der 6 Uhr Position gestartet und immer steigend
geschweil3t. Hierdurch werden Bindefehler und Porenbildung vermieden die bei schlechten Chargen
bei einer Fallnaht gelegentlich vorkommen kénnen.

Um die Verknupfung zu aktivieren bitte wie folgt vorgehen:

ﬁ PL
y —F . .. . . .
Auf dem Basisbildschirm F2 il Programmliste driicken und ein Programmplatz mit einer ungeraden
Speicherplatznummer wéhlen d.h. 1, 3, 5 usw. jetzt wie in der Kurzbedienungsanleitung die

Programmierung beginnen:

Aussendurchmesser, Wandstarke und Zangencode eingeben, Sektoren wahlen und mit ENTER
bestétigen, folgender Bildschirm erscheint:

Frog.|

Nun mit F7 [F™2-1 gie Verknipfung aktivieren und mit ENTER bestatigen.

Die Verknipfung besteht aus zwei Programmen, die im Schweildmodus hintereinander erfolgen.
Ein Testlauf ist hier nicht mdglich.

Beide Programme kdnnen wie folgt eingesehen und veréandert werden:

: PARAl
Auf dem Basishildschirm F1 driicken, dann erneut F1 um in die Sektoren zu gelangen,
folgender Bildschirm wird angezeigt:

Frog.|

+
Frog. |l

Hier kann Uber die Taste F7 zwischen den zwei verknipften Programmen gesprungen werden um die
Schweil3parameteranpassung vorzunehmen und die Uberlappung auf 6 Uhr in Winkelgraden
einzustellen. Empfehlenswerte Uberlappung 10°
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8. Programm suchen

Um ein bereits errechnetes und gespeichertes Programm zu suchen gehen sie wie folgt vor:

Bl

Auf dem Basisbildschirm F2 Programmliste driicken, folgender Bildschirm wird angezeigt:

NHr. NHane Flrnl Alan]l ¥

Hl Test 123 H28 .88 1.H48 18
HZ Technophar H21 .83 1.65 18

H3 Hicrofit HH9 .53 1.65 17
H4 Mantelrohr H12 .88 1.88 18
H5 TITAN H28 .88 Y I
6 5t 37 114 .38 2.3 28
HY RBK-1b6 H3H .HH 2. H8 29

Es gibt 99 frei programmierbare Speicherplatze.
Das seitenweise Bléttern ist mit den Navigationstasten <« — maglich.
Das gewiinschte Programm mit Pfeiltasten Ty anwahlen und mit ENTER bestatigen:

it 125 Joam. |1 oo

B55A B.18s A3BN
A16A B.38s B3I8N

ENT Prog. Pnlg.
J Prog—

Das ausgewahlte Programm wird komplett mit allen Parametern angezeigt.

Mit STOP zurlick zur Bibliothek.

Mit F1 oder ENTER das Programm wahlen.

Mit F2 das Programm I6schen.

Mit F3 das Programm auf einen anderen Speicherplatz kopieren.

Das Original bleibt erhalten und an der Kopie kénnen Anderungen vorgenommen werden.
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8.1 Programmsicherung auf USB-Stick

Sie haben die Mdglichkeit die erstellten Schweil3programme auf einem USB-Stick abzuspeichern,
um sie auf dem PC zu sichern oder auf andere Orbitalsteuerungen der gleichen Serie zu tbertragen.
Hierzu wie folgt vorgehen:

s
-t

Auf dem Basisbildschirm F4 [Era] drucken, folgender Bildschirm wird angezeigt:

PG PL| (NEW -
o | 1|

Erklarung der Symbole:

r

2

F1

die gesamte Dokumentation auf dem USB-Stick kopieren.
Siehe hierzu Kapitel 9. Dokumentation auf Seite 25.

By
F2 ey das aktuelle Programm auf dem USB-Stick kopieren.

Es wird eine TIP Datei erstellt mit dem Namensvorschlag PG fir Programm und der
aktueller Speicherplatznummer z.B.: PG_08_00.TIP

E1%

F3 i die Programmliste d.h. alle Programme auf dem USB-Stick kopieren.
Es wird eine TIL Datei erstellt mit dem aktuellen Datum als Namensvorschlag
z.B.: 13112100.TIL = JIMMTTXX, die zwei letzten Ziffern sind fortlaufend,
falls mehrmals an gleichem Tag die Programmliste gespeichert werden soll.
Der Namensvorschlag kann beliebig geéandert werden.

)

ey ein Programm vom USB-Stick in die Steuerung einlesen.
Die gewlinschte TIP Datei anwahlen, mit ENTER wird das Programm angezeigt
und mit F4 wird das Programm in die Steuerung eingelesen.

B
FsL* = die Programmliste d.h. alle Programme vom USB-Stick in die Steuerung einlesen.
Die gewlinschte TIL Datei anwahlen und mit F5 in die Steuerung einlesen.

ACHTUNG! Die in der Steuerung befindliche Programmliste wird unwiderruflich berschrieben

F4

HEW

\DIRY

F6 neuen Ordner auf dem USB-Stick erstellen.

i
F7 eine ausgewahlte Datei vom USB-Stick I6schen.

Die auf dem USB-Stick gesicherten Dateien TIP-Programm und TIL-Programmliste kdnnen mit einem
PC nicht ged6ffnet und nicht bearbeitet werden. Die Funktion dient lediglich der Sicherung und dem
vereinfachtem Programmieren neuer Orbitalschweif3anlagen mit den erprobten Schweil3programmen.
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9. Dokumentation

Die Steuerung speichert intern 400 Schweil3ungen,
danach ist der Doku-Speicher voll, es werden keine weiteren Schweil3nahte Dokumentiert.
Die Steuerung bringt folgende Meldung vor jeder weiteren Schweif3ung:

»DOKUMENTATION SPEICHER VOLL!"
»WEITER MIT TASTE ENTER*

Die gesamte Dokumentation kann mit einem USB-Stick auf dem PC Ubertragen werden.
Mit der ORBITEC-Dokumentationssoftware DOKUTRONIC V2.1 kann die Schweil3nahtdokumentation
bearbeitet werden — bitte der Bedienungsanleitung der DOKUTRONIC V2.1 folgen.

Die Dokumentation wird wie folgt auf dem USB-Stick gespeichert:

USB-Stick anschlieRen.

Auf dem Basisbildschirm F4 [Era] drucken, folgender Bildschirm wird angezeigt:

EW} NEL Eﬁ
= [\DIR\

Mit F1L* = die gesamte Dokumentation auf dem USB-Stick kopieren.
Es wird eine TIQ Datei erstellt mit dem aktuellen Datum als Namensvorschlag:

z.B.:13112100.TIQ = JIMMTTXX, die zwei letzten Ziffern sind fortlaufend,
wenn mehrmals an gleichem Tag die Dokumentation gespeichert werden soll.
Der Namensvorschlag kann beliebig gedndert werden

WICHTIG:

Den internen Doku-Speicher der Steuerung l6schen, sonst werden keine weiteren Schweif3néhte
Dokumentiert. Die Steuerung bringt vor jedem weiterem Schweif3vorgang die Meldung:
»DOKUMENTATION SPEICHER VOLL!*, ,WEITER MIT TASTE ENTER*

Um den Doku-Speicher zu I6schen wie folgt vorgehen:
Die Taste P im Zahlenfeld driicken - F4 — Dokumentation - F2 — Dok. Speicher l[6schen - ENTER

Nach erfolgter Léschung erscheint die Meldung im Display:

EEEEEFR RN R R K
+ DOKUMENTATION AKTIVIEREN 7 x
EEEEEERERERR R RN

EEEEHE R R R R RN
#+ JA->ENTER, NEIN->STOP =
AR R R

Mit ENTER -2 JA wird die Dokumentation der nachsten 400 SchweiRnahte aktiviert.
Mit STOP - NEIN wird die Dokumentation deaktiviert — es werden keine Schweilinahte dokumentiert.

Um die Dokumentation erneut zu aktivieren, den Doku-Speicher wie bereits beschrieben léschen und
die Abfrage ,,DOKUMENTATION AKTIVIEREN?“ mit JA bestatigen.
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9.1 Druckermeni
Die Steuerung ist mit einem Normalpapier Nadeldrucker ausgestattet zur einfachen Schwei3naht-
Dokumentation der einzelnen Schweif3néhte.
Hierzu nach erfolgter Schwei3ung die Drucken Taste . driicken — die-Ist-Parameter der
letzten SchweiBung werden gedruckt. Es besteht auch die Méglichkeit die im Dokuspeicher befindliche
SchweiRnahtdokumentation mit dem Nadeldrucker nachtraglich auszudrucken.
Hierzu wie folgt vorgehen:

Die Taste P im Zahlenfeld driicken - F4 — Dokumentation - F1 — Dokumentation anzeigen
Dokumentation wird angezeigt:

STATUS: SCHHEISSUNG OK

SECTOR I-soll I-ist U-ist
1:898: H6GG-H2H8 HBL-H2H8 HB.H
2:188: H63-828 HB4-828 HBY .S
3:278: B6H-HB2H H61 8268 AY .4
E:BES: 57828 H57-828 BY.5
b:

: WH4-828 y
: HH1l-828 o’

0OxY MIN: BB8->B88ppn
DOKUMENT HR.B835 ZEIT: 25.89.2813 11:59

Das gewiinschte Dokument mit Pfeiltasten «~ — anwéahlen und mit Drucken Taste
direkt ausdrucken.
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Dokument Nr. 035 Schweif3naht 59 wird gedruckt

STATUS: SCHHEISSUNG OK

SECTOR I-soll I-ist U-ist
1:898: HB81-H18 H81.-418 H9.2
2:188: HB8B-H19 HBH-H19 BS.7Y
3:278: B78-H19 H78-419 B8.9
3:355: HY6-H19 B75-819 HE8.9
b:

: Hbl~-HZ23 y
: B58-823 /

0xY MIN: B88->B88ppn

FEEEEREEHERER R RN
# DRUCK: IST -PARAMETER «
EEEEEHEFERE RN

Ausdruck — siehe Seite 28

Um das Druckermeni zu erreichen auf dem Basisbildschirm die Taste F3 driicken,
folgender Bildschirm erscheint:

2] (2 (2] 5

Erklarung der Symbole:

F1

F2

F3

F4

LIERARY
=

SETPAR

-

ACTUAL
=

1-2-3

2_
5

drucken der gesamten Programmliste bzw. der Programmbibliothek

drucken der Soll-Parameter

drucken der Ist-Parameter

Automatisierung des Druckvorgangs nach jeder oder beliebig vielen Schwei3ungen
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Ausdruck:
Englisch
ORBITEC GmbH 06.11.2013 17:24
OPERATOR NAME Hax Hustermann

NUMBER 0815

CONTROLLER  NAME COMPACT 200 AVC
NUMBER 354227 Prototype

POMER SUPFLY NAME fioe
MUMBER —

Oxy NAME Ory-2
MMBER 912

MEASURED VALUES FOR MELDING Mo 0059
STATIS:
WELDING OK

MR: NAME Diwn] VALL[wm] CLAWP

22 032,00 1.50 13

PRE PURGE TIME: 05 sec

CTART DELAY TIME: 03 sec

DOWNSLOPE : 08 sec

POST PURGE TIME: 10 sec

WIRE START: 01 sec

WIRE REVERSE: 0.9 sec

ROTATION DIRECTION:  RIGHT

GECTORS:

MR. [6RAD] I[A] UVl v [ma/minl

BEGEND HIAD

i 000-090 081/018 09.2 107
WIRE: 4007200

2: 090-180 0BO/019 087 107
WIRE: 4007200

3¢ 180-270 0787019 (8.9 107
WIRE:  400/200

42 270-365 075/019 08,9 107
WIRE:  400/200

TOTAL TIHE: 0086. 7s
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Deutsch

06.11.2013 17:24

SCHWEISSER  MATE Hax Mustermann
NUFER  0BIS

STEUERUNG  NAME COMPACT 200 AVC
NURER 354227 Prototype

WIG ANLAGE  NAME s
NMER —

XY MIE  Oxy-2
NMER 912

ISTPARAMETER FUER SCHWEISSNAHT MR 0059:
STATUS:
SCHWETSSUNG 0K

MR: ME Dinn] WAND[mm] ZANGE

22 032.00 1.50 13
GAS VOR: 05 sec
BADBILDEZEIT: 03 sec
ABGEMKZEIT: 08 sec
GAS NACH: 10 sec
DRAHT VERZOEGERUNG: 01 sec
DRAHT RUECKZUG: 0.9 sec
DREHRICHTUNG: RECHTS
CEXTOREN:
MR. [6RAD] I [A] U V1 v [mw/minl
ANF-END  HIALOD
13 000-090 0817018 09.2 107
DRAHT:  400/200
2: 090-i80 080/019 08.7 107
DRAHT:  400/200
3+ 180-270 078/01% 08.9 107
DRAHT:  400/200
42 270-365 075/019 08.9 107
DRAHT:  400/200
GEGANTZELT: 0086.7s
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10. Restsauerstoffmessung

Mit einen externem Restsauerstoffmessgerét kann die Qualitatssicherung beim Schweif3en von
hochlegierten, korrosionsbestandigen Komponenten verbessert werden.

Unsere Restsauerstoffmessgerate konnen zwecks Kontrolle und Dokumentation des
Restsauerstoffgehaltes an unsere Orbitalsteuerungen angebunden werden.
Der in die Steuerung einzugebende Wert in ppm ist frei wahlbar.

Wenn nicht anders zwingend vorgeschrieben, reicht in der Regel ein Wert < 20 ppm fiir den
Schweil3beginn aus. Wird der eingegebene Wert unterschritten, gibt die Steuerung den Schwei3beginn
frei. Von Geraten mit Messungen in Prozentwerten ist abzuraten — 0,1% = 1.000 ppm!

Vorgehensweise:

Das Restsauerstoffmessgerat Oxy-Integral, Oxy-2 bzw. Oxy-3 mit dem entsprechenden
Verbindungskabel an die Steuerung anschlieRen.

Das Restsauerstoffmessgerat in Betrieb nehmen - bitte der Bedienungsanleitung des Oxy folgen.
In der Steuerung die Restsauerstoffmessung wie folgt aktivieren:

F TAK

e FaR&
Auf dem Basisbildschirm F1 , dann F2 , dann F5 LMIM | Max/Min Meni driicken.

Man erreicht ein Zusatzmenii in dem div. Grenzwerte und Uberwachungswerte der Steuerung
eingestellt werden kénnen.

Diese sind nicht Programmbezogen sondern begrenzen bzw. iberwachen die Steuerung.
Folgender Bildschirm erscheint:

sy YRR .
RSTOFF
RSTOFF
INNENDRUCK IM ROHR ...
INNENDRUCK BEREICH ...

MAX +-— TOLERANZ STROM
MAX TOLERANZ DREHEN ..
MIN LICHTBOGENSPANNUNG
MAX LICHTBOGENSPANNUNG
STROMAENDERUNG RAMPE

01: OXY Type — 00- Kein Oxy, 01- Oxy-Integral, 02- Oxy-2, 03- Oxy-3

02: Startmenge Sauerstoff — 000ppm - es wird kein Oxy abgefragt,
wenn ein Wert z.B.: 30ppm eingetragen wird, wartet die Steuerung bis das Oxy
(Restsauerstoffmessgerat) den Wert erreicht und erteilt anschlieBend die Freigabe des Starts.
Die Restsauerstoffmenge beim Starten des Schweif3vorgangs wird gespeichert und dokumentiert.
Wenn der eingetragene Wert nicht erreicht wird, gibt es keine Start-Freigabe,
eine SchweilBung ist nicht mdglich, im Display erscheint ,RESTSAUERSTOFF KONTROLLE"

03: End Menge Sauerstoff — Uberwachung des Restsauerstoffs wiahrend der SchweiRung

Um das MAX/MIN Meni zu verlassen die Taste P im Zahlenfeld driicken.

Fur eine lickenlose Dokumentation bitte in den Grundeinstellungen den Typ und die Seriennummer des
Restsauerstoffmessgerats eintragen — siehe Kapitel 5. Grundeinstellungen der Steuerung.

32



Bedienungsanleitung TIGTRONIC COMPACT 200 MV oRBIT ‘

11. Innendruck Uberwachung

mit einem externen Differenzdruckmessgerét kann vor und wéhrend
der Schweil3ung der Formiergasdruck im Rohrinneren gemessen werden. Durch die Regulierung des
Innendrucks — insbesondere bei kleineren Rohrdurchmessern — kénnen perfekt flache, wiederholbare
Wurzelausbildungen erzielt werden. Die Dokumentation kann durch die Verbindung mit den
Steuerungen Tigtronic Orbital 4 und Tigtronic Compact erfolgen.
Bitte den gewilinschten Innendruck in Pa eingeben z.B. 200 Pa.
Die Innendruckiberwachung ist Aktiviert
0000 Pa - es wird kein Differenzdruckmessgerat abgefragt,
e wenn ein Wert z.B.: 200 Pa eingetragen wird, wartet die Steuerung bis das PPA2500
(Differenzdruckmessgerét) den Wert erreicht und erteilt anschlie3end die Freigabe des Starts.
¢ Die Restsauerstoffmenge beim Starten des Schweil3vorgangs wird gespeichert und
dokumentiert.
e Wenn der eingetragene Wert nicht erreicht wird, gibt es keine Start-Freigabe, eine Schweilfung
ist nicht mdglich, im Display erscheint ,RESTSAUERSTOFF KONTROLLE®

05: Innendruck Bereich — der +/- Bereich in % in dem der Schweil3vorgang gestartet werden kann

z.B.: Innendruck im Rohr eingestellt auf 200 Pa , Innendruckbereich eingestellt auf 10% bedeutet,
der SchweilRvorgang kann zwischen 180 Pa und 220 Pa gestartet werden
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12. SchweilRen mit AVC-Regelung

Erklarung:

AVC - arc voltage control — Elektronische Lichtbogen-Abstandsregelung.

Funktionsweise:

Die Steuerung erfasst die Lichtbogenspannung wahrend der SchweiRung und versucht die
Veranderungen motorisch auszugleichen. Kleinerer Abstand — geringere Lichtbogenspannung.
Diese Funktion ist nur Anlagen mit AVC-Aufristung vorbehalten:

e Schwei3werkzeug mit integrierter AVC-Regelung.
e Steuerung mit integrierter AVC-Regelung.

Programmierung:

Um die zu regelnde Lichtbogenspannung zu ermitteln, wird eine Probe ohne AVC-Regelung
geschweil3t.

Erstellen Sie das Schwei3programm, wie gewohnt und in der Kurzbedienungsanleitung beschrieben.
Stellen Sie den Elektrodenabstand mit der Fihlerlehre gem&nR der Tabelle ein.

Wandstéarke - Elektrodenabstand bei 2,0 mm Wandstarke - 1,6 mm Elektrodenabstand.

Probe schweilRen, dabei die gemessene Lichtbogenspannung im Display beobachten und notieren.
Die AVC-Regelung der Steuerung wie folgt Aktivieren:

Auf dem Basisbildschirm F1

i -
dricken, dann F2 , dann F4 L&VC | AVC aktivieren.
Aktivierung ist weifl3 hinterlegt.

In diesem Menu die AVC-Empfindlichkeit in % richtig einstellen:

e 0,1V - sehr schnelle Reaktion auf Veranderungen,
e 0,5V - sehr trage Reaktion auf Veranderungen des Elektrodenabstands.

Empfohlene Einstellung bei RBK-Kdpfen — 0,2V,
empfohlene Einstellung bei Drehvorrichtungen — 0,1V.

Bei Aktivierung wird die elektronische Lichtbogen-Abstandsregelung im errechneten Programm
freigegeben. Die bei der Probeschweil3ung ermittelte Lichtbogenspannung in den jeweiligen Sektoren
in Volt eingeben.

Der Lichtbogenabstand kann gezielt in jedem Sektor angepasst werden.

Siehe Kapitel 6.3. Verdnderungen in Sektoren.

Verhaltnis Lichtbogenspannung — Elektrodenabstand:

Elektrodenabstand bei Stromstarke Lichtbogenspannung
50A 100A 150A

1,6mm 1,2mm Omm 9,0 Volt

2,5mm 1,6mm 1,0mm 9,5 Volt

3,0mm 2,5mm 1,5mm 10,0 Volt

3,8mm 3,0mm 2,0mm 10,5 Volt

4,0mm 3,5mm 3,0mm 11,0 Volt

Die Lichtbogenspannung hangt von vielen Faktoren ab wie Schweil3stromstarke,
ohmscher Wiederstand der Leitungen, die verwendete Wolfram-Elektrode,
Lange der Masseleitung usw.

Aus diesem Grund ist eine ProbeschweilRung unumgénglich!
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13. SchweilRen mit Kuhlgerat Typ: COOL 50

Es besteht auch die Moglichkeit zu Adaption eines Kuhlgerats Typ: COOL 50 um wassergekuhlte
SchweiRwerkzeuge zu benutzen. Dies erhéht die Einschaltdauer, ermdglicht das Schweif3en von
Materialien mit tber 3mm Wandstérke und erlaubt Serienproduktionen mit hoher Wéarmebelastung.

Die Kompaktanlage wird auf das Kihlgerat gestellt und verriegelt:

Verriegelung am
Kihlgerat 6ffnen

Kompaktanlage
auf das
Kihlgerat stellen

4 {

Verriegelung
schlief3en
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Kihlgerat anschliel3en:

Immer in folgenden Schritten vorgehen:

Wassergekuhltes SchweilRwerkzeug anschliel3en

Das Kuhlgerat mit der Kompaktanlage verbinden

Kuhlgerat an 230V anschliel3en

Kompaktanlage am Hauptschalter einschalten

Kompaktanlage erkennt das Kihlgeréat und praft die Durchfluss Menge

Ok whpRE

Ausgangsseite Eingangsseite

' Wenn die Reihenfolge nicht eingehalten wird, wird das Kuhlgerat nicht
erkannt !!!

Es erscheint die Fehlermeldung im Display ,,WIG-ANLAGE NICHT BEREIT*
Diese Meldung erscheint auch, wenn kein oder ein zu geringer Durchfluss gemeldet wird.
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14. Fehlermeldungen

Fehler 01 (WIG ANLAGE FEHLER !) — Sammelmeldung der WIG-Anlage — bitte der
Bedienungsanleitung der WIG-Anlage folgen

» Mogliche Ursachen:
e Inverter Uberhitzt oder defekt

v" Behebungsvorschlag:
o Dbitte der Bedienungsanleitung der WIG-Anlage folgen

Bitte greifen Sie nicht in die elektrotechnischen Gerate ein!
IStromschlag!

Fehler 02 (FEHLER ZUENDEN !) — Ziindfehler von HF-Generator (WIG-Anlage)

» Mogliche Ursachen:
Wolfram-Elektrode verschlissen
Masse- und Elektrodenanschluss nicht angeschlossen
Gasqualitat, Elektrodenabstand, Elektrodenschliff, Leck in Gasversorgung
HF-Generator der Stromquelle defekt

v" Behebungsvorschlag:
e Uberprifung der Stromkabel
¢ Uberprifung von Gasversorgung, Elektrodenparameter

Bitte greifen Sie nicht in die elektrotechnischen Geréate ein!
IStromschlag!

Fehler 03 (FEHLER GAS MANGEL !) — kein oder zu geringer Gasdurchfluss

» Mdgliche Ursachen:
Gasflasche nicht getffnet bzw. leer
Gasschlauch nicht an WIG- Anlage angeschlossen
Gasmangelwéchter nicht richtig eingestellt
Gasmangelwachter defekt
Verbindungskabel zwischen Steuerung und Stromquelle defekt

v" Behebungsvorschlag:
e Uberprufung der Gasversorgung der WIG-Anlage
e Uberpriufung des Verbindungskabels

Bitte greifen Sie nicht in die elektrotechnischen Gerate ein!
IStromschlag!

Fehler 05 (1/ 0 KOMMUNIKATION FEHLER !) — Interner Fehler der Steuerungselektronik

» Mogliche Ursachen:
e Datentransfer unterbrochen

v' Behebungsvorschlag:
e Uberpriufung nur durch Techniker der Fa. ORBITEC GmbH

Bitte greifen Sie nicht in die elektrotechnischen Geréate ein!
IStromschlag!
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Fehler 11 (FEHLER LICHTBOGENSPANNUNG !) — Lichtbogenspannung zu hoch oder zu gering

» Mogliche Ursachen:

Zu geringer Lichtbogenabstand — Elektrode ins Schwei3bad eingetaucht

Zu groRer Lichtbogenabstand — Loch ins Material gebrannt
Uberwachungsgrenzen in Max/Min Menii zu eng abgesteckt,

Unterbrechung der Sekundéarstromversorgung, Stromkabel an WIG- Anlage oder
Massezange beschadigt

v" Behebungsvorschlag:

Elektrode erneuern

Elektrodenabstand richtig einstellen

Uberprifung sowie Anderung der Uberwachungsgrenzen im Max/Min Men(i
Kontrolle Stromkabel, Verbindungen zum Schweil3gerat

Bitte greifen Sie nicht in die elektrotechnischen Geréate ein!
IStromschlag!

Fehler 12 (FEHLER SCHWEIRSTROM!) — SchweiRstrom zu hoch oder zu gering

» Mdgliche Ursachen:

Netzspannung Priméar zu gering

Masseschluss zwischen Wolframelektrode und Werkstiick
Uberwachungsgrenzen in Max/Min Menii zu eng abgesteckt

Unterbrechung der Sekundarstromversorgung, Stromkabel an WIG- Anlage oder
Massezange beschadigt

Steuerung nicht auf max. Stromstéarke der WIG- Anlage programmiert

e Inverter nicht richtig kalibriert

e Inverter defekt

v' Behebungsvorschlag:

e Uberprifung sowie Anderung der Uberwachungsgrenzen im Max/Min Men(i

e Uberpriufung der baulichen Gegebenheiten, Sekundarstromversorgung, Kabeltrommeln
etc., Stromkabel an WIG- Anlage oder Massezange

Bitte greifen Sie nicht in die elektrotechnischen Geréte ein!
IStromschlag!

Fehler 13 (FEHLER DREHGESCHWINDIGKEIT !) — Drehgeschwindigkeit zu gering oder Ausfall

» Mogliche Ursachen:

Drehbewegung der Zange schwergéngig bzw. mechanisch blockiert

Impulsgeber an Motor defekt

Kabel an Stecker oder Impulsgeber unterbrochen

Steckverbindung in Antriebsteil geschlossener SchweilRkopf geldst, kein Kontakt mehr
Line Treiber (Impulsverstarker) defekt

Bei Schweil3ung im Step- Modus, Drehgeschwindigkeitsiiberwachung nicht genullt
Uberwachungsgrenzen in Max/Min Menii zu eng abgesteckt

v' Behebungsvorschlag:
¢ mechanische Kontrolle der SchweiRzange — Suche nach Verschmutzung z.B.:
Schweil3perlen, Rul3, Schleifstaub etc.
Uberpriifung der Kabel, Steckverbinder und Stecker
Uberpriifung sowie Anderung der Uberwachungsgrenzen im Max/Min Menti

Bitte greifen Sie nicht in die elektrotechnischen Geréate ein!
IStromschlag!
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Fehler 16 (MOTOR ZANGE BLOCKIERT) — SchweiRzange blockiert

» Mogliche Ursachen:

Drehbewegung der Zange schwergangig
Drehbewegung der Zange mechanisch blockiert
Impulsgeber an Motor defekt

Kabel an Stecker oder Impulsgeber unterbrochen
Line Treiber (Impulsverstarker) defekt
Motor-Getriebe-Kombination defekt

v" Behebungsvorschlag:
mechanische Kontrolle der Schweil3zange

Suche nach Verschmutzung z.B.: Schwei3perlen, Ruf3, Schleifstaub etc.

Uberpriifung der Kabel, Steckverbinder und Stecker

Bitte greifen Sie nicht in die elektrotechnischen Gerate ein!
IStromschlag!

Fehler 17 (MOTOR DRAHT BLOCKIERT) — Drahtvorschub blockiert

» Mdgliche Ursachen:

Drehbewegung des Drahtvorschubs schwergangig
Drehbewegung des Drahtvorschubs mechanisch blockiert
Drahtvorschubrollen verschlissen

Zusatzdraht nicht richtig in die Rollenfiihrung eingelegt
Zusatzdraht rollt nicht richtig ab und blockiert

Federdruck auf die Drahtvorschubrollen zu hoch eingestellt
Spulenbremse zu stark eingestellt

v" Behebungsvorschlag:

mechanische Kontrolle des Drahtvorschubs
Einstellung der Federkraft auf die Rollen Uberprifen
Einstellung der Spulenbremse kontrollieren

Suche nach Verschmutzung z.B.: Schwei3perlen, Ruf3, Schleifstaub etc.

Bitte greifen Sie nicht in die elektrotechnischen Geréte ein!
IStromschlag!

Fehler ,,WIG-ANLAGE NICHT BEREIT“

» Mdgliche Ursachen:

der Kiihler COOL-50 wurde nicht richtig angeschlossen

die Reihenfolge beim Einschalten des Kihlers wurde nicht eingehalten
Wasserdurchfluss zu gering oder nicht vorhanden

die Inverter-Einheit der Compactanlage ist beschadigt

v' Behebungsvorschlag:

das Kuhlgerat richtig anschlieRen — siehe Seite 35.

die Anlage in der richtigen Reihenfolge einschalten — siehe Seite 35.
Wasserstand am Kihlgerat tberprifen

die Kompaktanlege zur Uberprifung einschicken

Bitte greifen Sie nicht in die elektrotechnischen Geréate ein!
IStromschlag!
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15. Anhang fiur die Schweil3aufsicht

Die Schweil3aufsicht kann einzelne Schweil3programme begrenzen bzw. Sperren.
Hierzu das unten auf dieser Seite aufgefiihrte Passwort eingeben:

Die Taste P im Zahlenfeld driicken - F2 — Berechtigungen > F1 — Passwort Eingabe
Passwort eingeben und mit P bestatigen, Grol3-, Kleinschreibung und Sonderzeichen beachten
Folgende Funktionen und Optionen stehen ihnen nun als Schweil3aufsicht zu Verfligung:

o Die Schweil3aufsicht kann ein Passwort selbst vergeben — 5 Stellig:
P im Zahlenfeld driicken - F2 — Berechtigungen - F2 — Passwort Aufsicht

Das selbst vergebene Passwort kann mit dem unten auf dem Abschnitt
aufgeftihrtem Passwort wieder aufgehoben werden
Il Deswegen Abschnitt abtrennen, aufbewahren und dokumentieren !!!

e Die Schweil3aufsicht kann einzelne Programme Sperren bzw. den Eingriff
Uber die Schweil3stromkorrektur 0-99% begrenzen:

PL

> —F

Ein bereits erprobtes Programm aus der Programmliste aufrufen,
folgender Bildschirm erscheint:

18
a3a

A55A B.18s A968%
A16A B.38s @987

EE x

ENT Prog. | |Qrm
{D}D + I

4J Prog—| |I %2

F4 Betatigen und das Programm nach Wunsch begrenzen oder sperren.

99% - Programm offen.
00% - Programm gesperrt.

10% - Programm gesperrt, eine
10%ige Stromkorrektur ist moglich.

Nach erfolgter Sperrung ein falsches Passwort eingeben z.B.: 7 und mit P bestéatigen.

Gesperrte Programme koénnen nicht geléscht werden, kdnnen aber bei Bedarf mit F3 auf einen anderen
Speicherplatz kopiert werden.

An der Kopie kénnen Anderungen vorgenommen werden.

Bei Sperrung erscheint die Meldung im Display — ,,Programm gesperrt‘
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In der Programmbibliothek erscheint rechts neben dem Programm ein Schliissel als

Erkennung der Sperrung.

Hr. Hane Flrnnl A+ L[nn]l ¥

Hl Test 123 H28 .88 1.8 18 ¢
B2 Technophar A21 .83
H3 MHicrofit HH9 .53
H4 MHantelrohr H12 .84
HS TITAN A28 .88
H6 5t 37 114 .38
HY RBK-1b H3H .88

b5
b5
B4
.oH
.34
.BH
.aH
.HH
.HH
.BH
.HH
.aH
b5
.HH

H3H.HH
H25 .84
Lebus H12 .48
Tarasou H12 .88
H28 .8d
SA 1234679 H28 .88
HYH .84
HEU-HEU HYH.HH

Dot o o o 3,7 5,7 [ [ e e ok

N

18
17
18
18
24
23
23
23
17
17
18
18
2H
28

Passwort Schweil3aufsicht

TIGgm

Il Abschnitt abtrennen, aufbewahren und dokumentieren!!!
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Bedienungsanleitung TIGTRONIC COMPACT 200 MV

NOTIZEN
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Bedienungsanleitung TIGTRONIC COMPACT 200 MV
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