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SPANIEN
Erklaren hiermit, dass das Gerit: VRTEX® 360
Produktnummer: K3962

AD2433

AD2434

(Produktnummern kénnen Prafixe und Suffixe enthalten.)

mit folgenden Richtlinien des Rates und
nachfolgenden Anderungen konform ist: Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU

Richtlinie {iber die elektromagnetische Vertriglichkeit (EMV)
2014/30/EU

Normen: EN 61010-1:2010, Sicherheitsbestimmungen fiir elektrische Mess-,
Steuer-, Regel und Laborgerite. Allgemeine Anforderungen.

EN 61326-1:2013, Sicherheitsbestimmungen fiir elektrische Mess-,

Steuer-, Regel und Laborgerdte — EMV-Anforderungen — Teil 1:
Allgemeine Anforderungen.

(s Al

Samir Farah, Hersteller Dério Gatti, Vertreter der Europdischen Gemeinschaft
Compliance Engineering Manager Technischer Leiter fiir Europa Abteilung Maschinen
17. Oktober 2016 18. Oktober 2016
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LINCOLN E

VIELEN DANK! Dass Sie sich fiir ein QUALITATSPRODUKT von Lincoln Electric entschieden haben.

o Bitte Uberpriifen Sie die Verpackung und den Inhalt auf Beschadigungen. Transportschaden miissen sofort dem
Handler gemeldet werden.

o Damit Sie lhre Geratedaten im Bedarfsfall schnell zur Hand haben, tragen Sie diese in die untenstehende Tabelle
ein. Typenbezeichnung, Code- und Seriennummer finden Sie auf dem Typenschild lhres Geréates.
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Technische Daten

VRTEX" 360 — VIRTUELLER SCHWEIRTRAINER

NETZEINGANG

EINGANGSSPANNUNG EINGANGSSTROM
MODELL BESCHREIBUNG +10% (MAX.)
K3962-1 Standardfrequenz 115-230 VAC, (50/60 Hz) | 4A-2A einphasig
K3962-2 Alternative Frequenz 115-230 VAC, (50/60 Hz) | 4A-2A einphasig
/! WARNUNG

BEI DIESEM PRODUKT BEFINDET SICH EIN SCHUTZLEITER IM AC NETZKABEL. DER AC STECKER DARF NUR
IN EINE STECKBUCHSE MIT SCHUTZLEITERKONTAKT GESTECKT WERDEN.

PHYSIKALISCHE ABMESSUNGEN (MASCHINE MIT MONITOR)

HOHE BREITE TIEFE GEWICHT
360 Ibs.
1677 mm 762 mm 1067 mm 143 kg
ABMESSUNGEN UND GEWICHT (STAND)

HOHE BREITE TIEFE GEWICHT

2032 mm 991 mm 1194 mm 48 kg
ABMESSUNGEN UND GEWICHT (CRATE MIT MASCHINE)

HOHE BREITE TIEFE GEWICHT

1829 mm 1220 mm 1829 mm 386 kg
TEMPERATUR BEREICHE
BETRIEBS TEMPERATUR BEREICH LAGERUNGS TEMPERATUR BEREICH
59°-95°F 15°-35°C 32°-149°F 0°-65°C
RELATIVE LUFTFEUCHTIGKEIT* | BETRIEBSHOHEN |
80% Fir Temperaturen bis zu 88° F /31° C 6562 Fufd (2000 Meter)
50% @ 104° F /40° C

Dieses Produkt hat den Verschmutzungsgrad 2.

*In sehr feuchter Umgebung kann sich an den Linsen Kondensat absetzen. Lassen Sie das FMD (Integriertes Display)
etwa 10 Minuten lang laufen, um die Linsen von Feuchtigkeit zu befreien.
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Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

Diese Maschine wurde unter Beachtung aller zugehérigen Normen und Vorschriften gebaut. Dennoch kann es unter
besonderen Umsténden zu elektromagnetischen Stérungen anderer elektronischer Systeme (z.B. Telefon, Radio, TV,
Computer usw.) kommen. Diese Stérungen kdnnen im Extremfall zu Sicherheitsproblemen der beeinflussten Systeme
fuhren. Lesen Sie deshalb diesen Abschnitt aufmerksam durch, um das Auftreten elektromagnetischer Stérungen zu
reduzieren oder ganz zu vermeiden.

Dieses Gerat ist fir den industriellen Einsatz ausgelegt. Bei Benutzung des Gerates in Wohngebieten sind

daher besondere Vorkehrungen zu beachten, um modgliche elektromagnetische Storeinflisse zu

vermeiden. Halten Sie sich stets genau an die in dieser Bedienungsanleitung genannten

Einsatzvorschriften. Falls es dennoch zu elektromagnetischen Stéreinflissen kommt, sind vom Bediener
geeignete AbstellmalRnahmen zu treffen — gegebenenfalls mit Unterstiitzung durch Lincoln Electric.

Vergewissern Sie sich vor der Inbetriebnahme des SchweilRgerates, dass sich keine fur elektromagnetische Stérungen

empfanglichen Gerate und Anlagen im maoglichen Einflussbereich befinden. Dies gilt besonders fiir:

e Ein- und Ausgangskabel, Steuerkabel und Telefonleitungen im Arbeitsbereich der Maschine oder in der Nahe.

e Radio- und Fernsehsender oder -empfanger sowie deren Kabelverbindungen. Computer oder
computergesteuerte Anlagen.

e Elektronische Sicherheits- und Steuereinrichtungen fir Industrieanlagen. Pruf- und Messgerate.

e Personliche medizinische Apparate wie Herzschrittmacher und Horgeréate.

e Prifen Sie grundsatzlich die elektromagnetische Vertraglichkeit von Geraten, die sich im Einflussbereich der
Schweilanlage befinden. Ggf. sind zusatzliche Schutzmalinahmen erforderlich.

e Die Abmessungen des zu beriicksichtigenden Arbeitsbereichs sind abhangig von der Anlage des Bereichs und
anderen Aktivitaten, die dort stattfinden.

Befolgen Sie die folgenden Richtlinien, um elektromagnetische Aussendungen zu reduzieren.

e SchlieRen Sie die Maschine stets nur wie beschrieben an. Falls dennoch Stérungen auftreten, muss eventuell ein
zusatzlicher Netzfilter eingebaut werden.

e Halten Sie die Lange der SchweilRkabel moglichst auf ein erforderliches Mindestmalf} begrenzt. Wenn mdglich, sollte
das Werkstlick separat geerdet werden. Beachten Sie stets bei allen MaRnahmen, dass hierdurch keinerlei
Gefahrdung von direkt oder indirekt beteiligten Menschen verursacht wird.

e Abgeschirmte Kabel im Arbeitsbereich kbnnen die elektromagnetische Abstrahlung reduzieren. Dies kann je nach
Anwendung notwendig sein.

4N

'Y ACHTUNG

Dieses Produkt entspricht der EMV Klasse A gemal der Norm fiir die elektromagnetische Vertraglichkeit EN 60974-10
und wurde deshalb so konzipiert, dass es nur in industriellen Umgebungen eingesetzt werden darf.

& ACHTUNG
Die Ausristung der Klasse A ist nicht fir Gebrauch in Wohnanlagen ausgelegt, in denen die elektrische Leistung von der
allgemeinen Schwachstromversorgung zur Verfiigung gestellt wird. Es kann mégliche Schwierigkeiten geben, wenn man
elektromagnetische Kompatibilitat in jenen Positionen sicherstellen kann.

D> AN
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Sicherheit

01/11

WARNUNG

Diese Anlage darf nur von geschultem Fachpersonal genutzt werden. Installation, Bedienung, Wartung und Reparaturen
dirfen nur von qualifiziertem Personal durchgefiihrt werden. Sie dirfen dieses Gerat erst betreiben, wenn Sie diese
Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben. Bei Nichtbeachtung der Anweisungen in diesem Handbuch kann
es zu gefahrlichen Verletzungen bis hin zum Tod oder zu Beschadigungen am Gerat kommen. Beachten Sie auch die
folgenden Beschreibungen der Warnhinweise. Lincoln Electric ist nicht verantwortlich fir Fehler, die durch inkorrekte
Installation, mangelnde Sorgfalt oder Fehlbenutzung des Gerates entstehen.

ACHTUNG: Dieses Symbol gibt an, dass die folgenden Hinweise beachtet werden missen,
um gefahrliche Verletzungen bis hin zum Tode oder Beschadigungen am Gerat zu verhindern.
Schitzen Sie sich und andere vor gefahrlichen Verletzungen oder dem Tode.

BEACHTEN SIE DIE ANLEITUNG: Sie dirfen dieses Gerat erst betreiben, wenn Sie diese
Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben. Lichtbogenschweiflen kann gefahrlich sein.
Bei Nichtbeachtung der Anweisungen in diesem Handbuch kann es zu gefahrlichen Verletzungen
bis hin zum Tod oder zu Beschadigungen am Gerat kommen.

STROMSCHLAGE KONNEN TODLICH SEIN: Schweilgerate erzeugen hohe Stromstérken.
Berlhren Sie die Elektrode, Masseklemme oder angeschlossene Werkstiicke nicht, wenn die Anlage
eingeschaltet ist. Schiitzen Sie sich selbst vor der Elektrode, der Masseklemme und angeschlossenen
Werksticken.

) ELEKTRISCHE GERATE: Schalten Sie die Netzspannung am Sicherungskasten aus, bevor Arbeiten
an der Maschine ausgefiihrt werden. Erden Sie die Maschine gemaR den ortlich geltenden elektrischen
Bestimmungen.

a ° ELEKTRISCHE GERATE: Achten Sie regelmaRig darauf, dass Netz-, Werkstiick- und Elektrodenkabel

in einwandfreiem Zustand sind und tauschen Sie diese bei Beschadigung sofort aus. Legen Sie den
Elektrodenhalter niemals direkt auf den Schweiarbeitsplatz oder andere Flachen in Kontakt mit der
Masseklemme, damit es zu keinem ungewollten Lichtbogen kommt.

ELEKTRISCHE UND MAGNETISCHE FELDER BERGEN GEFAHREN: Elektrischer Strom,

der durch ein Kabel flief3t, erzeugt ein elektrisches und magnetisches Feld (EMF). EMF Felder

koénnen Herzschrittmacher beeinflussen. Bitte fragen Sie lhren Arzt, wenn Sie einen Herzschrittmacher
haben, bevor Sie dieses Gerat benutzen.

CE KONFORMITAT: Dieses Gerét erfiillt die EU-Richtlinien.

OPTISCHE STRAHLUNG AUS KUNSTLICHEN QUELLEN: GemaR den Anforderungen der
EU-Richtlinie 2006/25/EG und der Norm EN12198 wird dieses Produkt in Kategorie 2 eingestuft.
Das Tragen personlicher Schutzausrustungen (PSA) mit Schutzglasern bis Stufe 15 ist nach

EN 169 zwingend vorgeschrieben.

RAUCH UND GASE KONNEN GEFAHRLICH SEIN: SchweiRen erzeugt Rauch und Gase,
die gesundheitsschadlich sein kdnnen. Vermeiden Sie das Einatmen dieser Metalldampfe.
Achten Sie auf ausreichende Belliftung oder benutzen Sie eine Schweillrauchabsaugung,

um die Dampfe abzusaugen.

LICHTBOGEN KONNEN VERBRENNUNGEN HERVORRUFEN: Benutzen Sie einen Schild mit
dem richtigen Filter und Schutzmasken zum Schutz der Augen vor Spritzern und Strahlungen beim
Schweil3en oder Beobachten. Tragen Sie angemessene Kleidung aus nicht brennbarem Material zum
Schutz Ihrer Haut und der lhrer Helfer. Schiitzen Sie auch in der Umgebung befindliche Personen mit
angemessenen, nicht brennbaren Schilden und lassen Sie niemanden ungeschutzt den Lichtbogen
beobachten oder sich ihm aussetzen.

Deutsch
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SCHWEISS SPRITZER KONNEN FEUER ODER EXPLOSIONEN VERURSACHEN: Entfernen

Sie feuergefahrliche Gegenstande vom Schweilplatz und halten Sie einen Feuerldscher bereit.
Beim Schweiflen entstehende Funken und heifle Materialteile kénnen sehr leicht durch kleine Ritzen
und Offnungen in umliegende Bereiche gelangen. SchweiRen Sie keine Tanks, Trommeln, Behalter
oder andere Gegensténde, bis die erforderlichen Malinahmen durchgefiihrt wurden, damit keine
entflammbaren oder giftigen Dampfe mehr vorhanden sind. Bedienen Sie diese Ausriistung nicht,
wenn brennbare Gase, Dampfe oder Flussigkeiten vorhanden sind.

GESCHWEISSTE MATERIALIEN KONNEN VERBRENNUNGEN VERURSACHEN: SchweiRen
verursacht hohe Temperaturen. HeilRe Oberflachen und Materialien im Arbeitsbereich kénnen
ernsthafte Verbrennungen verursachen. Benutzen Sie Handschuhe und Zangen, wenn Sie geschweilite
Materialien bertihren oder bewegen.

DEFEKTE GASFLASCHEN KONNEN EXPLODIEREN: Benutzen Sie nur Gasflaschen mit dem fiir den
Schweillprozess geeigneten Gas und ordnungsgemal arbeitenden Druckreglern, die fur dieses Gas
ausgelegt sind. Lagern Sie Gasflaschen aufrecht und gegen Umfallen gesichert. Bewegen Sie keine
Gasflasche ohne Ihre Sicherheitskappe. Bertihren Sie niemals eine Gasflasche mit der Elektrode,
Elektrodenhalter, Massekabel oder einem anderen Strom flihrenden Teil. Gasflaschen dirfen nicht

an Platzen aufgestellt werden, an denen sie beschadigt werden kénnen, inklusive Schweillspritzern
und Warmequellen.

BEWEGLICHE TEILE SIND GEFAHRLICH: In diesem Gerét befinden sich bewegliche mechanische
Teile, die ernsthafte Verletzungen verursachen kdnnen. Halten Sie wahrend des Maschinenstarts,
wahrend des Betriebs und bei der Wartung des Gerats lhre Hande, Kérper und Kleidung fern von
diesen Teilen.

S-ZEICHEN: Dieses Gerat darf Schweil3strom in Umgebungen mit erhohter elektrischer Gefahrdung
liefern.

Installation

GRAFISCHE SYMBOLE AUF DIESER MASCHINE ODER IN DIESEM HANDBUCH

'O EINGANGSSPANNUNG | I:” VGA AUSGANG
I Ein
(( —))—) AUDIO AUSGANG
Aus
Uy EINGANGSSPANNUNG
I EINGANGSSTROM
S SICHERUNG 1

SCHUTZLEITER/ERDE
EINGANGSSPANNUNG

WARNUNG oder VORSICHT
EINPHASIG WECHSELSTROM
Wenn dieses Symbol erscheint immer

die Dokumentation einsehen.

BEDIENUNGSANLEITUNG

VOLLSTANDIG LESEN EXPLOSION

USB GEFAHRLICHE SPANNUNG

GEFAHRDUNG DURCH
STROMSCHLAG

DRAHTVORSCHUBGE-
SCHWINDIGKEIT/A

GEFAHRDUNG DURCH

VOLT STROMSCHLAG

> Y € —
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Bitte diesen Abschnitt vor Montage und Inbetriebnahme
der Maschine vollstandig durchlesen.

Aufstellungsort und -umgebung

Diese Maschine arbeitet nicht unter unglinstigen
Umgebungsbedingungen. Es ist wichtig, dass die
folgenden VorsichtsmaRnahmen beachtet werden, um
einen sicheren Betrieb und eine lange Lebensdauer der
Maschine zu gewabhrleisten. Dieses Gerat darf nur im
INNENBEREICH EINGESETZT WERDEN.

e  Schmutz und Staub sind soweit wie moglich von der
Maschine fernzuhalten. Die Nichtbeachtung dieser
MaRnahmen kann zu Gbermafig hohen
Betriebstemperaturen und Iastigem Abschalten
flhren.

e So aufstellen, dass der Monitor nicht direktem
Sonnenlicht ausgesetzt ist.

e  Ausrlstung nicht in der Nahe strahlender
Warmequellen aufstellen.

¢ Nicht in einem beengten Raum aufstellen. Jederzeit
mindestens 3 Full (1 m) Abstand um die Maschine
herum lassen. Auf ausreichende Beliiftung achten.

e Der Schalter fur den Sicherungsautomaten an der
Rickseite ist der Trennschalter fur die
Eingangsspannung. Ausrustung so aufstellen, dass
der Sicherungsautomat leicht betatigt werden kann.

e Stromkabel so verlegen und schitzen, dass
Beschadigungen maglichst verhindert werden.

e Zum Schutz der Maschine vor Spannungsspitzen,
die durch die Anschlussleitung kommen, empfehlen
wir dringend einen Uberspannungsschutz mit einem
oder mehreren Anschlissen.

UMGEBUNG

Maschine nur drinnen lassen und trocken halten. Stellen
Sie sie nicht auf nassen Untergrund oder in
Wasserpfltzen. Niemals Flissigkeiten auf der Maschine
abstellen.

STAPELN
Der VRTEX® 360 kann nicht gestapelt werden.

NEIGUNG
Stellen Sie den VRTEX® 360 direkt auf eine sichere,
ebene Flache.

ANHEBEN

Wenn der VRTEX® 360 angehoben werden muss,
verwenden Sie zwei Riemen, die je auf 500 Pfund
(226,8 kg) oder mehr ausgelegt sind. Versuchen Sie
nicht, den VRTEX® 360 mit daran angebrachtem
Zubehor anzuheben.

Deutsch

&WARNUNG
Nur mit Ausristung mit ausreichender
Hebekapazitat anheben. Es muss

Anheben stabil ist. Maschine nicht
bedienen, wenn sie hangt oder angehoben
wird. FALLENDE AUSRUSTUNG kann
Verletzungen verursachen.

h gewabhrleistet sein, dass die Maschine beim

HOCHFREQUENZINTERFERENZ-
SCHUTZ

/YN WARNUNG
BEIM BETRIEB DIESER MASCHINE IN DER NAHE
ANDERER AUSRUSTUNG VORSICHT WALTEN
LASSEN.
* In der Nahe groRer Ausriistung wie bei Kranen, kénnen
beim Betrieb dieser Maschine Interferenzen auftreten.
* Interferenzen kdnnen beim Betrieb anderer Ausristung
im Arbeits- / Ubungsbereich auftreten.
* Hochfrequenzprozesse wie bei WIG-Maschinen
kénnen beim Betrieb dieser Maschine Interferenzen
verursachen.

ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
Die VRTEX® 360 ist ein System fir Virtuelles

Schweiltraining und eine VRAW® (virtuelles
Lichtbogenschweil3en) Losung. Dieses
computergesteuerte interaktive System simuliert
Lichtbogenschweilten durch Einsatz realistischer
SchweilRbadgraphik und -gerausche. Dieses
Trainingssystem simuliert vielfache
Lichtbogenschweil3prozesse an einer Vielzahl von

Schweillverbindungen. Der VRTEX® 360 reprasentiert
die neue Generation des virtuellen Schweifitrainings
(VR).

Deutsch



KONSTRUKTIONSMERKMALE
UBERBLICK UBER DIE HARDWARE:

e Virtuelle Schweillmaschine, einschliellich:
- Monitor
- Fach fur Schweiflimodelle (Ruckseite)
- VR-Pistole fir MSG-/Filldrahtschweifen
- VR Stabelektrodengerat
- VR-Pistolenhalter fir MSG-/Fulldrahtschweilen
- VR Stabelektrodengerat-Halter
- VR Helm mit integriertem Display (FMD)
- Armm
- Lautsprecher
- Funf VR Schweilmodelle Platte
T-Verbindung
Nut-Verbindung
2" Rohr XXS
6” Rohr Schedule 40

e Saule mit:
- Stange
- Tisch
- Kontakten
- Sockel
- Gewichten

AUSPACKEN DER HARDWARE:
BENOTIGTES WERKZEUG

3/8” (9,5 mm) Schlissel

3/16” (4,8 mm) Inbusschlussel
Kreuzschraubendreher

1. Wahlen Sie einen Platz fir Ihr Gerat aus.

ANM.: Das System hat einen Platzbedarf von etwa 8’
Lx8 Dx8H(24mLx24mDx2,4mH).
Halten Sie mindestens 3 Ful® (1 m) in alle
Richtungen frei, sowohl von der Saule als auch
dem VR Schweil3gerat. Berlicksichtigen Sie bei
der Auswahl des Standortes auch, dass
Magnetfelder, leitende und Hochfrequenzobjekte
und -prozesse in der Nahe zu vermeiden sind.

ANM.: Stellen Sie den VRTEX® 360 nicht in der Nihe
von Hochfrequenz-WIG-Maschinen und -

Deutsch

Stromquellen auf.

Diese Objekte im Arbeitsbereich kdnnen
Interferenzen auslésen und zu starkem Flackern
und/oder Verzerrungen beim Verfolgen der
Bewegungen flhren.

Wenn Sie die besten Ergebnisse erzielen wollen,
bauen Sie den VRTEX® 360 nicht im
Schweillabor auf. Es kénnten elektrische
Interferenzen durch Stromleitungen, auch wenn
sie im Allgemeinen gering sind, auftreten.
Deshalb missen Kabel fir Strom und
Beleuchtung innerhalb von 50 Fu® (15 m) um
den Schweilbereich in geerdeten starren
Metallleitungen verlegt sein. Sollte der VRTEX®
360 durch Interferenzen gestort werden, obliegt
es dem Nutzer, Ma3nahmen zu ergreifen, um die
Interferenz zu isolieren und/oder zu beseitigen.

Zum Schutz des Systems vor
Stromschwankungen oder -abschaltung kann
eine unterbrechungsfreie Stromversorgung
(UPS) erforderlich sein.

Zum Schutz der Maschine vor unerwiinschten
Spannungen oberhalb einer sicheren Schwelle
empfehlen wir dringend die Verwendung eines
Uberspannungsschutzes mit einem oder
mehreren Anschlissen.

INSTALLATION MEHRERER SYSTEME

Wenn mehrere Systeme gleichzeitig an einem Ort
arbeiten sollen, kann wahrend des Herstellprozesses ein
Einfrequenzsender bei Lincoln Electric eingebaut
werden, um maogliche Interferenzen zwischen den
Systemen zu reduzieren. K3962-1 Systeme haben eine
installierte Standard-Frequenzquelle. . K3962-2
Systeme haben eine installierte alternative
Frequenzquelle. Bei der Installation mehrerer Systeme
sollten die K3962-1 and K3962-2 Systeme fur besten
Betrieb getauscht werden:

Beispiel: Wenn 8 Systeme im VR Schweilllabor
installiert werden sollen, sollten die Standard- und
alternativen Frequenzen wie nachstehend positioniert
werden.

K3962-1 K3962-2 K3962-1 K3962-2

K3962-2 K3962-1 K3962-2 K3962-1

2. Entfernen Sie die Schrauben mit dem 3/8” (9,5 mm)
Schlissel von der oberen und der unteren
Frontplatte an der Versandkiste.

Deutsch



8. Monitor von der Vorderseite der Maschine
ANM.: Nicht die Riickabdeckung abnehmen. abnehmen.

NICHT DIE
RUCKAB- FRONT-
DECKUNG PLATTEN
ABNEHMEN ABNEHMEN
SCHRITT (2)
3/8" BOLZEN 9. Drehen Sie die zwei Schrauben mit dem 3/8”
1: FRONT (oben) Schlissel aus dem hinteren Sockel, der die
2: FRONT (unten) Einheit an der Holzkiste sichert.

3. Drehen Sie die sechs 3/8” Schrauben (drei auf jeder
Seite) am Boden der Verpackungseinheit heraus.

Zwei

o Ko ) - Schrauben
4. Ziehen Sie die Verpackungseinheit vorsichtig vom o
VRTEX® 360. 10. Entfernen Sie die vier Schrauben aus der
5. Schieben Sie sie nach hinten an der Maschine rickseitigen Holz-Querverstrebung.

entlang. Achten Sie darauf, die Schweilgerathalter
beidseitig an der Maschine nicht zu beschadigen.

6. Nehmen Sie die Stange (langer runder Karton)
vorsichtig aus der Kiste.

SCHRAUBEN ENTFERNEN
SCHRITT (10)

/ABNEHMEN SCHRITT (11)

11. Entfernen Sie die Holz-Querverstrebung und achten
Sie darauf, dass die Einheit stabil und sicher steht.

12. Rollen Sie die Maschine vorsichtig hinten vom
Gestell hinunter. Méglicherweise ist eine Rampe

erforderlich.
A: SCHRITT 4 KISTE SCHIEBEN 13. Tisch und Sockel herausnehmen und auspacken.
B: SCHRITT 5 HALTER
C: SCHRITT 6 RUNDER KARTON
7. Plastikverpackung vorsichtig einschneiden und

entfernen.
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Schrauben

Sockel

Gewichten
 Zr e

TISCH &
SCHWENKARMKONSTRUKTION:

1. Gegengewichte auf den Sockel stellen.

2. Mitdem 3/16” (4,8 mm) Inbusschlussel die beiden
1/4” x 20 Inbusschrauben aus der Sockeleinheit
drehen.

ANM.: Die langere Schraube ist oben.

3. Die rote Saule in den Sockel setzen und dabei die
flache Seite an dem Gestange mit dem Loch
ausrichten.

ANM.: Die Saule lasst sich nur auf eine Art einfligen.

4. Befestigen Sie die Saule mit dem 3/16” (4,8 mm)
Inbusschlissel in Position, indem Sie die Schrauben
auswechseln und festziehen.

5. Nehmen Sie die drei T-Bolzen fiir die Saule aus der

Fabrikverpackung des VRTEX® 360.

Deutsch

B < Stange

Kontakten

6. Stecken Sie einen der Bolzen bei Position #6 in die

Saule.

7. Schieben Sie den Tisch von oben auf die Saule und

lassen ihn auf dem im vorigen Schritt eingesetzten
Bolzen ruhen.

8. Stecken Sie den zweiten Bolzen bei Position #13 in

die Saule.

9. Nehmen Sie den Schwenkarm von der Riickseite

des VRTEX® 360 ab, indem Sie die Kabelbinder
von Schwenkarm und Kabel entfernen. Lassen Sie

das graue Kabel am VRTEX® 360 angeschlossen
(GRAUES KABEL NICHT DURCHSCHNEIDEN!)

KABELBINDER
DURCHSCHNEIDEN NICH
DAS GRAUE KABEL
DURCHSCHNEIDEN

10. Schwenkarm vorsichtig Uber die Saule schieben mit
den Buchstaben (am Bund) “ABC” nach oben und
das graue Kabel nach unten an die
Schwenkarmkonstruktion.

11. Einen T-Bolzen in angenehmer H6he zum Halten
des Helms einstecken.

MONITOR:

Anm.: stets den vom Werk gelieferten Monitor fiir
den VRTEX® 360 verwenden
1. Monitor aus dem Karton nehmen.
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MONITOR (Befestigungsschrauben):

2. Entfernen Sie die Kabelbinder von den an der Saule
zur Befestigung des Monitors befestigten
Monitorkabeln.

3. Befestigen Sie den Monitor vorsichtig an der
Halterung am Monitorsténder. Ziehen Sie die vier
Kreuzschrauben sicher fest.

4. Schlielen Sie Primarkabel und VGA-Kabel am
Monitor an.

STROMVERSORGUNG ANLEGEN:

1. Stecken Sie das Stromversorgungskabel an der
Riickseite des VRTEX® 360 ein und in eine
Standard-Steckbuchse fiir 115 bis 230 VAC bei 4
bis 2 A.

ANM.: Ein Uberspannungsschutz kann erforderlich sein,
um die elektrischen Teile der Maschine vor
eingehenden Spannungsspitzen zu schiitzen.

2. Sicherstellen, dass die Sicherung/Kippschalter auf
On steht. (Siehe Bild “Maschinenriickseite”)

WEITERE MERKMALE:

1. Die Schweilimodelle werden in dem Fach an der
Maschinenriickseite aufbewahrt.

MASCHINENRUCKSEITE

—Netzkabel-
anschluss

Stets in ON

VGA Ausgang Position

~~ Audiobuchse

2. Bei Verwendung des VGA Ausgangs an der
Rickseite der Maschine kann die
Schweillsimulation an einem externen Monitor oder
Projektor dargestellt werden. Das externe Display
muss eine Auflésung von 1024x780 unterstitzen.

3. Externe Lautsprecher kdnnen an die Audiobuchse

Deutsch

an der Ruckseite der Maschine angeschlossen
werden.

GRUNDLAGEN DES
TRACKINGSYSTEMS:

Das magnetische Trackingsystem besteht aus:

e Der Steuereinheit (VR Maschine innen)
- enthalt die fur die Berechnung von Position
und Ausrichtung nétige Hardware und
Software.

o Messgeber (Teil des Schwenkarms)

- Die Quelle enthalt in Plastik eingekapselte
elektromagnetische Spulen, die ein
Magnetfeld abgeben. Der Messgeber ist
der Referenzrahmen des Systems fir
Sensormessungen.

e Sensor (in der VR-Pistole fir MSG-
/Fulldrahtschweif3en, VR Stabelektrodengerat und
Helm)

- Der Sensor enthalt in Plastik eingekapselte
elektromagnetische Spulen, die die von dem
Messgeber abgegebenen magnetischen Felder
erkennt. Position und Ausrichtung des Sensors
werden bei seiner Bewegung mit Bezug auf
den Messgeber prazise gemessen. Der Sensor
ist vollkommen passiv, da er nicht unter aktiver
Spannung steht.
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Betrieb

PRODUKTBESCHREIBUNG

Der VRTEX® 360 ist ausschlieRlich eine
Schulungsmaschine fiir virtuelles Lichtbogenschweifen
und KEIN echtes Lichtbogenschweil3gerat. Bitte
beachten Sie alle beim Schweil’en anzuwendenden
Standard-Sicherheitsmalinahmen. Einige Standard-
Warnhinweise stehen in diesem Handbuch.

Wenn die Ausrustung auf eine nicht vom Hersteller
angegebene Weise genutzt wird, kann es sein, dass der
Schutz fur Ausristung und Nutzer beeintrachtigt ist.

Zugangsplatten durfen aufgrund der Gefahr von
Stromschlagen, die von zuganglichen unter Strom
stehenden Teilen herrihrt, nur von qualifiziertem
Servicepersonal abgenommen werden.

MASCHINENVORDERSEITE

Deutsch 10
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UBERBLICK UBER DIE
BENUTZERSCHNITTSTELLE

Der VRTEX® 360 ist ein virtueller
Lichtbogenschweifdtrainer. Dieses computerbasierte
Trainingssystem ist ein Schulungswerkzeug, das
entworfen wurde, um Studenten die Auslbung ihrer
Schweiltechnik in einer simulierten Umgebung zu
ermdglichen. Er férdert die effiziente Ubertragung von
Schweilfertigkeiten aus dem Klassenraum in die
Schweilkabine. Auf diese Weise werden Material- und
Energieverbrauch, die mit traditionellem Schweil3training
einher gehen, reduziert.

Die Abbildung “MASCHINENVORDERSEITE” zeigt die
Positionen der Bediener-Steuerungen und Anzeigen.

1.

Der Monitor ermdglicht es dem Studenten, die
Einstellungen zu sehen und verschafft einen aktiven
Uberblick tiber den tatsachlichen SchweiRvorgang
fur Ausbilder und Studenten. Der Monitor kann zur
leichteren Betrachtung gedreht werden. Achten Sie
darauf, dass der An-/Aus-Schalter am Monitor auf
ON steht und die griine LED leuchtet.

Mit dem Joystick kann der Bediener durch
verschiedene Optionen navigieren, indem er ihn in
dem rot beleuchteten Feld bewegt und das Modell
in der Ausbilderansicht zoomt / dreht.

Die farbigen Tasten an der Maschinenvorderseite
entsprechen den farbigen Rechtecken unten am
Bildschirm, wenn die Simulationssoftware lauft.
Diese Tasten uben verschiedene Funktionen aus,
abhangig von der Steuerung in dem
entsprechenden Kasten am Bildschirm.

Mit dem Auswahlknopf fiir
Drahtvorschubgeschwindigkeit/Stromstarke
kann der Nutzer die Drahtvorschubgeschwindigkeit
oder die Stromstarke eingeben, abhangig vom
ausgewabhlten VR Schweillverfahren.

Mit dem Auswahlknopf fiir Spannung kann der
Nutzer die Schweillspannung eingeben. Mit diesem
Auswahlknopf kénnen auch Trimmingwerte
eingegeben werden, wenn das Impulsverfahren in
Anwendung ist.

Mit den linken und rechten weiBen Bildschirm-
Auswabhlpfeilen kann der Bediener durch
verschiedene Bildschirme laufen.

Der Prozess-Auswahlschalter dient der Auswahl
des virtuellen Schweilverfahrens. (MSG, FCAW,
oder Stabelektrode).

Der Polaritits-Auswahlschalter dient der Anzeige
der Schweilpolaritat fir jedes gegebene Verfahren.
(DC+, DC-, oder AC).

Der USB Port dient dem Hochladen von Software
und dem Herunterladen von Nutzerdaten vom
System.
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10.

1.

12.

13.

14.

Der Schliisselschalter befindet sich unten rechts
an der Steuertafel. Wenn das System sich im Login-
MenU befindet, kann der Ausbilder den mit dem
System mitgelieferten Schlussel in das
Schlisselschloss stecken und ihn dann um 90 Grad
nach rechts drehen. So hat der Ausbilder Zugang
zum Ausbildermodus, zu dem der Weldometer®, der
Toleranz-Editor, Optionen und
Aktualisierungsmasken gehoren.

Wenn der griine runde Knopf 5 Sekunden lang
gedrickt und gehalten wird, wird das VRTEX® 360
System hochgefahren.

Anm.: Mit dem griinen An-/Aus-Schalter wird das
System nicht heruntergefahren. Zum Abschalten
des Systems wahlen Sie im roten Menu Log Out
und Shutdown.

Mit der roten Auswahltaste werden die am Monitor
angezeigten oder hervorgehobenen Daten
angenommen (eingegeben).

Der VR MSG-/FCAW Pistolenhalter sollte zur
Aufbewahrung der VR MSG-/FCAW Pistole genutzt
werden, wenn diese nicht in Gebrauch ist.

Der VR Stabelektroden- Halter dient der

Aufbewahrung der VR Elektrode, wenn diese nicht
in Gebrauch ist.
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DETAILS ZUR HARDWARE:

VR-Pistole fiir MSG-/FiilldrahtschweiRen

Die VR Pistole hat einen Ausléser, mit dem wahrend der
Simulierung von MSG- und Flldraht-Verfahren der
Schweillichtbogen geziindet und gehalten wird. Wenn
die VR MSG-/Fiilldraht-Pistole nicht in Gebrauch ist,
sollte sie auf den runden Pistolenhalter auf der rechten
Seite gesetzt werden.

VR-Pistole fiir MSG-/Fiilldrahtschweiflen

/'\ WARNUNG
Pistole wie unten dargestellt
Beschadigungen zu vermeiden.

aufbewahren, um

VR-Pistole fiir MSG-/FiilldrahtschweiBen (richtig
aufbewahrt)

=
11l‘>\<
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VR STABELEKTRODENGERAT

Das VR Stabelektrodengerat hat eine Stange, die die
Stabelektrode darstellt. Diese Stange wird eingezogen,
wenn ein Lichtbogen geziindet wurde, um beim
virtuellen Schweillvorgang das Abbrennen der Elektrode
zu simulieren. Wenn die virtuelle Elektrode bis auf einen
Stummel heruntergebrannt ist, wird die Stange nicht
weiter eingezogen und der Nutzer kann nicht langer
schweil’en. Wenn der Nutzer bei den orangen Aktionen
“neuer Stab” driickt und die Meniitaste driickt, fahrt der
Stab aus und so wird simuliert, dass eine neue Elektrode
in das VR Stabelektrodengerat gesteckt wurde. Wenn
das VR Stabelektrodengerat nicht in Gebrauch ist, sollte
es in die VR Stabelektrodenhalterung an der linken Seite
der VR Schweilmaschine gehangt werden.

Deutsch
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Wenn mit dem VR Stabelektrodengerat ein Lichtbogen
gezlndet werden soll, berihren Sie mit Spitze der
Stange (des VR Stabelektrodengeréts) das zu
schweillende Modell. Bewegen Sie das VR
Stabelektrodengerat-Stange weg vom Werkstick.

/Y, WARNUNG
Versuchen Sie nicht, den Lichtbogen mit GbermaRiger
Kraft zZu starten, da der Lichtbogenstart
entfernungsabhangig ist. Zuviel Kraft kann dazu fiihren,
dass das VR Stabelektrodengerat beschadigt wird.

Durch Zusammendriicken des Griffs des VR
Stabelektrodengerats kann der Winkel der Stange
verandert werden. So kann die Stange in die 45 oder 90
Grad Position gebracht werden. Sobald die Stange in
einem dieser Winkel steht, Griff loslassen. Jetzt sollte
die Stange in dieser Position fixiert sein.

Andern Sie den Winkel der Stange nicht, solange die
Stange ausfahrt oder sich einzieht.

VR STABELEKTRODENGERAT

/'\ WARNUNG
Gerat wie unten dargestellt
Beschadigungen zu vermeiden.

aufbewahren, um

VR STABELEKTRODENGERAT (richtig
aufbewahrt)
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Helm

EINSTELLUNG DER KOPFGRORE: Wie eng der
KOPFSCHUTZ sitzen soll, wird durch Driicken des
Anschlag-Drehknopfs und Drehen bis Erreichen der
gewilinschten Kopfgréie eingestellt. Dieser Knopf sitzt
hinten am Helm. KOPFBANDEINSTELLUNG Stellen
Sie das Kopfband so ein, dass der Kopfschutz bequem
sitzt und lassen Sie die Arretiernoppen fir sicheren Sitz
einrasten.

Neigung

Linsen
Wodlbungseinstellung
Einrastender Drehknopf
Neigungseinstellung
Langseinstellung

Push in

Nookrwh =

NEIGUNG: Die Neigungseinstellung erfolgt an der
rechten Helmseite. Losen Sie den Spannknopf des
Kopfschutzes rechts und driicken Sie das obere Ende
des Stellhebels nach aufden, bis der Stopper des Hebels
sich auf3erhalb der Kerben befindet. Dann drehen Sie
den Hebel vor- oder riickwarts bis in die gewiinschte
Neigungsposition. Der Anschlag rastet automatisch
wieder ein, wenn er losgelassen wird und halt den Helm
so in Position.

LANGSEINSTELLUNG: Reguliert den Abstand
zwischen Gesicht des Benutzers und Scheibe. Losen
Sie die aueren Spannungskndpfe und schieben Sie sie
vor- oder rickwarts bis in die gewuinschte Position, dann
wieder festziehen. ANM.: Fiir den richtigen Betrieb
achten Sie bitte darauf, dass beide Seiten gleich
eingestellt sind.

HELMLINSEN*
Der Helm hat ein integriertes Display (FMD) innen.
Diese FMD-Linsen zeigen dem Nutzer die virtuelle
Umgebung. Jede Linse kann durch leichten Druck nach
links oder rechts verschoben werden, bis sie zu den
Augen des Nutzers passt. Auflerdem kénnen die Linsen
nach oben oder unten sowie vor- und rickwarts versetzt
werden, bis sie optimal passen. Der Nutzer muss darauf
achten, dass die Linsen parallel zu seinen Augen
stehen. Halten Sie die Linsen stets sauber. Siehe
Abschnitt D Reinigung und Wartung.

ANM.: Ohrhdrer nicht entfernen oder am Kopfband
einstellen.
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OHRHORER
Die Ohrhorer
befinden sich
dicht am Ohr,
damit der
Bediener die
echten
Schweillgera
usche hoéren
kann.

Linsen

*In sehr feuchter Umgebung kann sich an den Linsen
Kondensat absetzen. Lassen Sie das FMD etwa 10
Minuten lang laufen, um die Linsen von Feuchtigkeit zu
befreien.

Wenn der Helm nicht in Gebrauch ist, sollte er an der
Séaule aufgehangt oder in das entsprechende Fach an
der Vorderseite gelegt werden, damit er nicht beschadigt
wird.

Benutzen Sie eine Schweiflermiitze und reinigen Sie
den Kopfschutz vor Verwendung des Helms.

Fach fiir SchweifBmodelle

In den Fachern fur SchweiRmodelle befinden sich die
kérperlichen Modelle.

Wenn sie nicht in Gebrauch sind, miissen sie in dem
Fach aufbewahrt werden. Zum Offnen des Fachs
driicken Sie die obere Vertiefung nach unten und ziehen
sie das Fach aus. Jedes Modell passt in eine vom
Schaumstoff vorgegebene Mulde in dem Fach.

FACH FUR SCHWEIRMODELLE

Schweimodelle

Die Schweilimodelle stellen die verschiedenen
Werkstlicke dar, die der Nutzer virtuell schweiften kann.
Wahrend des virtuellen Schweillprozesses liefern sie
dem Studenten physikalisches Feedback.

Deutsch



Es gibt finf VR Schweiflmodelle:

Platte

T-Verbindung

3/8” Nutverbindung m. Schweilunterlage
2” Rohr Durchmesser XXS

6” Rohr Durchmesser Schedule 40

aorwN -~

VR SCHWEIRBMODELLE

5
2
(™
~w

Die SchweilRmodelle sowie das VR Stabelektrodengerat
und die VR MSG-/Fllldraht-Pistole wurden bei Lincoln
Electric hergestellt.

3

Saule

Die Saule besteht aus Stander, Arm, Tisch, drei Bolzen,
Sockel und zwei Gewichten. Beim virtuellen Schweillen
sollte der Nutzer sich an die Saule stellen.

Stange

Arm und Tisch verschieben sich auf- und abwarts und
bleiben auf den in den Stander gesteckten Bolzen
liegen. Fur ein prazises Programm zeigen die Lécher Nr.
0 bis 28 die Schweil3position an. Die Position des Tischs
oder des Arms werden durch Ablesen der Lochnummer,
in die der Bolzen gesteckt wurde, identifiziert.

STANDER M. BOLZEN IN #18

POSITION DES BOLZENS
Positionierung des Schweifmodells im
Schwenkarm
Die Modelle kdnnen in den Arm gesteckt werden, um
flache, horizontale, vertikale oder Uberkopf-
Schweilpositionen zu ermoéglichen. Der Knopf vorn am
Schwenkarm kann zum Einsetzen oder Herausnehmen
der Modelle herausgezogen und zur Sicherung der
Modelle hinein geschoben werden. Fur die 2G, 5G und
6G Rohrschweil3positionen kann das vordere Ende des

Schwenkarms auf einen 45 oder 90 Grad Winkel gedreht

werden. Der Arm kann auch um den Stander
herumgedreht werden, sodass Links- und Rechtshander
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bequem arbeiten und spezifische Schweillanwendungen
simuliert werden kénnen.

EINSETZEN / HERAUSNEHMEN DES
SCHWEIBRMODELLS

/!, WARNUNG
Beim Einsetzen oder Herausnehmen der
Schweilfmodelle keine Gibermafige Kraft aufwenden.

DREHEN DES SCHWENKARMS
POSITION A

.

POSITION C

o

POSITION B

0 .

LINCOLN
ELECTRIC

Tisch

Mit dem Tisch gewinnt man Stabilitdt und erlernt die
richtige Positionierung des Korpers. Der Sockel tragt die
Séaule und hat Gewichte zur Erhaltung der Stabilitat. Der
Tisch kann aus dem Weg geschoben werden, wenn er
nicht gebraucht wird.

/1N WARNUNG

Saule/Tisch nicht verwenden, wenn die Gegengewichte
des Sockels nicht richtig angebracht sind.
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TISCHDREHUNG

Hochfahren lhres Systems:

1. Wenn Sie die Hardware aufgestellt und sich mit den
Steuerungen vertraut gemacht haben, sind Sie in
der Lage, lhr System zu nutzen.

2. Stecken Sie das Netzkabel in eine Standard-
Buchse.

3. Den grinen runden Knopf an der Vorderplatte
driicken und halten, bis er aufleuchtet und Sie die
Lufter in der Maschine arbeiten horen. (etwa 5
Sekunden)

POSITION DES GRUNEN RUNDEN KNOPFES

4. |hr System fahrt hoch.
5.  Warten Sie einige Minuten, bis das Login-Men( auf
Ihrem Monitor erscheint.

LINCOLN
ELECTRIC

LOGIN-MENU

1 2 3 4 5 6 7 8 9 o
-0 R B 0B K 0K 1 1
D000
Z x c v b n m %

Shift Space
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Informationen zur Systemeinstellung

Beim Einstellen der virtuellen Ausristung muss der
Nutzer die Schweiliparameter einstellen (z.B. die
Drahtvorschubgeschwindigkeit beim VR MSG-
Schweilken), innerhalb der im Toleranz-Editor
festgelegten Grenzen. Das System wird mit den Lincoln
Standard-Toleranzen versandt. Die Lincoln Standard-
Toleranzen sind im Toleranz-Editor einsehbar oder Sie
nehmen das Standard-Einstellungsdiagramm
Schweilverfahren (wenn Sie die Standardeinstellungen
verwenden) am Ende dieses Abschnitts BETRIEB.
Elektronische Kopien der SchweilRvorschriften (WPS)
stehen auf dem mit dem VRTEX® 360 System
mitgelieferten USB Speicherstick zur Verfliigung.

Allerdings konnen Nutzer fir die Anleitung von
Schweilanfangern ihre eigenen Toleranzen einstellen
und anwenden. Anhand der Toleranzen wird auch
festgelegt, wie der Nutzer bei Parametern wie
Arbeitswinkel, Schweilirichtungswinkel,
Schweilrichtungsgeschwindigkeit, Position und Abstand
Kontaktspitze zu Arbeit oder Lichtbogenlange bewertet
wird. Die Software fuhrt den Nutzer Schritt fir Schritt
durch die folgenden Einstellmasken:

Login

Auswahl Konfigurierung SchweilRverbindung
Prozessauswahl

Einstellung der Saule

Umgebung

Einstellung Gas

Einstellungen Schweiflmaschine

Ansicht Ausbilder

Ansicht Schweiler

LASER (Live Action Student Evaluation Report =
Bewertungsbericht der Live-Arbeit des Studenten)

Mit dem mitgelieferten Schlissel erhalt der Nutzer
Zugang zu dem Ausbildermodus mit zusatzlichen
Informationen und Einstellseiten.

Weldometer®
Toleranz-Editor
Optionen
Update
Lizenzhinweise
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Login-Menu:
Ubersicht
Diese Seite ermoglicht dem Nutzer:

e Die Eingabe des Nutzernamens

e Die Auswahl der bevorzugten Sprache “Orange
Taste”

¢ Die Auswahl imperialer oder metrischer
Einheiten “Blaue Taste”

e Das Herunterfahren des Systems “Rote
Meniitaste”

e Das Weitergehen zur nachsten Einstellmaske
“Griine Taste”

e Theorie “Gelbe Taste”

1. Bildschirmtastatur

Der Nutzer gibt mit dem Joystick und der roten
Auswabhltaste an der VR Schweilmaschine seinen
Namen ein. Mit dem Joystick kann der Nutzer tber die
Tastatur navigieren und Buchstaben hervorheben. Durch
Dricken der roten Auswahltaste wird der
hervorgehobene Buchstabe in das Namensfeld
eingegeben. Die virtuelle Tastatur beginnt mit aktivierter
Umschalttaste, sodass der erste Buchstabe automatisch
grofd geschrieben wird. Der Nutzer kann jederzeit
Umschalt- oder Sperrtaste auswahlen (entsprechend der
Sperrtaste (CAPS lock) auf einer Standard-Tastatur).
Wenn der Nutzer einen Fehler macht, kann er mit dem
Ruckwartspfeil den zuletzt eingegebenen Buchstaben
I6schen.

LOGIN-MENU

e

DESE0EeEEeE
A0 R R R RN M M R
B 00008 E
B0 E

Shift Space

2. Sprache

Bei Betatigen der orangen Sprachwahltaste erscheint
die Liste mit den von der Software unterstitzten
Sprachen. Mit dem Joystick markieren Sie die

gewlinschte Sprache.
Zum Akzeptieren driicken Sie die rote Auswahltaste.

Zum Verlassen des Sprachmendis driicken Sie die
orange Sprachwahltaste noch einmal. Das System
speichert die Sprachauswahl und startet beim nachsten
Mal automatisch mit derselben Sprache.

3. MaReinheiten

Mit der blauen Menitaste erscheint das Messsystem.
Mit dem Joystick markieren Sie die gewtinschte
Messeinheit. Zum Akzeptieren driicken Sie die rote
Auswahltaste. Zum Verlassen des MaReinheitenments
driicken Sie die blaue Taste noch einmal. Durch
Auswahl von metrisch oder imperial wird die Nutzer-
Schnittstelle auf das entsprechende Messsystem
eingestellt. Das System speichert das ausgewahlte
Messsystem und startet beim nachsten Mal automatisch
mit demselben Messsystem. The system uses the units
shown in Table B.1.

4. Menii

Die rote Menutaste ermdglicht dem Studenten das
Herunterfahren des Systems. Wenn der Nutzer
Herunterfahren auswahlt, erscheint ein Untermend, in
dem der Nutzer gefragt wird, ob er das System wirklich
herunterfahren will. Dadurch wird verhindert, dass der
Nutzer das System versehentlich herunterfahrt. Wahit
der Nutzer “Ja” aus, fahrt der VRTEX® 360 herunter.

1\ WARNUNG
ZUM HERUNTERFAHREN DES VRTEX® 360 SOLLTE
AUSSCHLIERLICH DIESES VERFAHREN GENUTZT
WERDEN. Andernfalls konnte das System Schaden
nehmen.

5. Weiter

Wenn der Nutzer seinen Namen eingegeben hat und
alle Auswahlma@glichkeiten ausgefiihrt wurden, wird der
Einstellprozess durch Driicken des griinen Knopfs
fortgesetzt.

6. USB Anzeige

Das runde USB-Symbol in der oberen rechten Ecke des
Bildschirms zeigt das Vorhandensein oder nicht eines
USB-Speichersticks vorn in der Maschine. Ist das
Symbol durchsichtig, bedeutet dies, dass kein USB-Stick
vorhanden ist. Ist das Symbol griin, bedeutet dies, dass
vorn in der Maschine ein USB-Stick steckt.

TABELLE B.1
imperial metrisch
MARBEINHEITEN
Abk. Details Abk. Details
IDicke des Schweilimodells in. Zoll mm Millimeter
IGasdurchﬂussrate CFM Kubikful® pro Minute LPM Liter pro Minute
IDrahtvorschubgeschwindigkeit IPM Zoll pro Minute MPM Meter pro Minute
\Weldometer™ - Grundwerkstoff Ibs Pfund kg Kilogramm
\Weldometer™ - Gas CF Kubikful® L Liter
\Weldometer™ - Verbrauchsmaterial Ibs Pfund kg Kilogramm
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7. Maske Theorietaste

Ubersicht

Mit der THEORY Taste werden die Nutzer mit
zusatzlichem Inhalt, Bildern und Informationen versorgt,
die sich auf den Anwendungsbereich beziehen, in dem
gearbeitet wird. Zugang zu diesen Informationen erhalt
man durch Betatigen der gelben THEORY Taste vorn
am VRTEX® 360. Mit Betatigen dieser Taste erhalt der
Student visuelle Informationen und Definitionen zu den
verschiedenen in jeder Maske verwendeten
Schweillbegriffen. Schweilbegriffe zu jeder Seite sind in
den Kastchen links am Bildschirm aufgefihrt. Mit dem
Joystick am VRTEX® 360 wird der Begriff
hervorgehoben und dann die Beschreibung des Begriffs
geoffnet. Nach Prifung der THEORY Daten kann der
Student durch erneutes Driicken der THEORY Taste die
Maske verlassen.

THEORY MASKE

LINCOLN L
ELECTRIC

Auswahlmaske Konfigurierung
SchweiBverbindung:

Ubersicht

Der Nutzer wahlt aus, welche Art SchweiRverbindung er
virtuell schweilen mdchte. Zuerst wahlt er Verbindung
und Position aus. Mit dem Joystick und der roten
Auswabhltaste markiert und wahlt der Nutzer den zu
schweil’enden Verbindungstyp und die Position. Im
oberen Bereich erscheint eine sich drehende Ansicht
des markierten Schweilmodells. Bei manchen
Konfigurationen kann der Nutzer zwischen
verschiedenen Wanddicken wahlen. Mit dem Joystick
und der roten Auswahltaste wahlt der Nutzer die
Wanddicke aus. Unterstutzte
Verbindungskonfigurationen siehe Tabelle B.2.
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AUSWAHLMASKE KONFIGURIERUNG
SCHWEIRVERBINDUNG

e

Horizontal Tee
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Menii
Wenn der Nutzer Logout wahlt, wird er zur Login-Maske
gefiihrt, aus der der Nutzername geldscht wurde.

Zuriick

Wenn der Nutzer Back wahlt, wird er zu der vorigen
Maske gefiihrt.
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TABELLE B.2

Stab-
MSG elektrode Fiilldraht
Kurzer
Position|Dicke (in) Dicke (mm) Lichtbogen IAxialsprithen|Impuls|STT JE7018 [E6010 E6013 Schutzgi
Flach 1/4 6 X X X X X X
10 GA. 3 X X
2F 1/4 6 X
3/8 10 X X X X
3F nach 1/4 6 X
oben 3/8 10 X X X
E SFnach| 44 ga, 3 X
j unten
o 10 GA. 3 X
4F 1/4 6 X
3/8 10 X X X
1G 3/8 10 X X X X X X
2G 3/8 10 X X X X X X
3G 3/8 10 X X X X X X
4G 3/8 10 X X X X X
26 2" XXS 50 X
6" Sch 40 150 X X X X X
=1 2" XXS 50 X
o 6" Sch 40 150 X [ x| X X X
6G 2" XXS 50 X
6" Sch 40 150 X X X X X
PROZESSAUSWAHLMASKE
Prozessauswahlmaske:
Ubersicht

In dieser Maske kann der Nutzer die Schweil3prozesse
auswahlen. Zum Wechsel zwischen VR MSG, VR

Fullldraht und VR Stabelektrode bewegt der Nutzer den
Prozessschalter vorn an der Schweilimaschine.

Verfugbare Prozesse siehe

Verbindungskonfigurationsdiagramm. Wenn fiir das
gewahlte Material/die gewahlte Dicke ein Prozess nicht
unterstutzt wird, ist er in dieser Maske grau hinterlegt
und kann nicht ausgewahlt werden. Mit dem Joystick
und der roten Auswahltaste oder der griinen weiter-

Taste kdnnen Sie aus verschiedenen Unterprozessen

auswahlen.

Oben am Bildschirm kann der Nutzer die ausgewahlte

Position und Dicke des SchweifRmodells sehen. Mit
Fortfihrung der Simulationseinstellung erhalt der Nutzer

zusatzliche Informationen rechts von dieser Anleitung,

sodass er einen Bezug zu der vorher getroffenen

Auswahl hat.

Deutsch

18

Menii

Wenn der Nutzer Logout wahlt, wird er wieder zurlick
zur Login-Maske gefiihrt, aus der der Nutzername
geldscht wurde.

SchweiBmodelltyp wechseln

Wenn Change Coupon Type (Schweifmodelltyp
wechseln) ausgewahlt wird, geht es zurtick in die
Auswahlmaske Konfigurierung.

Zuriick
Wenn der Nutzer Back wahlt, wird er zu der vorigen
Maske gefuhrt.

Einstellmaske der Saule:
Ubersicht

Die korrekten VR Saulendaten miissen in die
Software fiir den VRTEX® 360 eingegeben werden,
damit er bei allen virtuellen SchweifRanwendungen
richtig arbeitet.
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EINSTELLMASKE DER SAULE

Table Height

Arm Height

Arm Rotation

Coupon Rotation

Einsetzen des SchweiRmodells

Setzen Sie eines der VR Schwei3modelle in die
gewiinschte Position in der VR Saule. Das
Schweilmodell muss richtig in der Schiene sitzen und
durch Eindriicken des Knopfes am Ende des Arms
arretiert werden. Zum Ldsen ziehen Sie den Knopf in die
entriegelte Position und nehmen Sie das Schweil3modell
heraus. Wenn das System in Betrieb ist, sollte das
Schweilmodell zur Gewahrleistung der Prazision immer
in Position arretiert sein.

VR SCHWEIRMODELL (ENTRIEGELTE POSITION)

Tisch-/Armdrehung

Bewegen Sie VR Tisch und Arm an die gewlinschte
Stelle fiir die ausgewahlte Position und
Verbindungskonfigurierung. Zum Anheben und Senken
von Arm oder Tisch halten Sie Arm/Tisch in Position und
ziehen Sie den Tragebolzen aus der Stange. Stecken
Sie den Tragebolzen fiir Arm/Tisch in der richtigen Hohe
wieder ein und legen Sie Arm/Tisch auf dem Bolzen ab.
Wenn der Tisch nicht benétigt wird, schwenken Sie ihn
nach links oder rechts zur Seite. Der Arm kann auch
nach links (A), in die Mitte (B) oder nach rechts (C) vom
Tisch gedreht werden.

Deutsch

DREHEN DES SCHWENKARMS

POSITION A POSITION C
POSITION B

0 .

LINCOLN
ELECTRIC

TISCHDREHUNG

El

o

Bolzenpositionen

Wenn die Saule sich in der gewiinschten Position
befindet, gehen Sie folgendermalen vor: Mit dem
Joystick und der roten Auswahltaste geben Sie die
Nummern neben der Position des Bolzens fiir Tisch- und
Armhdhe in die Einstellmaske der Saule ein. Das Bild an
der rechten Seite der Einstellmaske der Saule bewegt
sich, bis es zu den links eingegebenen Daten passt.
Wenn der Tisch sich in Position “weg” befindet, geben
Sie bei Tischhéhe den Wert 0 ein. Danach geben Sie die
Armdrehungsposition A (links), B (Mitte) oder C (rechts)
ein. Der Buchstabe fiir die Armposition liegt auf dem
vertikalen Aufkleber mit den Nummern fir die Bolzen. Im
Bild sehen Sie eine Armhdhe von 18 und eine
Armdrehung von A.
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BOLZENPOSITION 18 A

POSITION DES BOLZENS

Anm.: Wenn der Tischhohenanzeiger in der Software
sich nicht zu der an der Stange angezeigten
Bolzenhdhe bewegen lasst, bewegen Sie den
Armhdhenanzeiger in der Software auf eine
héhere Position und versuchen Sie es erneut.

Anzeige der Ausrichtung des an der kérperlichen Saule
verwendeten Modells im Drehbereich des Modells der
Einstellmaske der Saule. Der rote Pfeil zeigt an, auf
welcher Seite des Modells die Schweil3ung erfolgt. Bei
Rohrkonfigurationen wird die Modelldrehung durch den
Armwinkel ersetzt. Der Armwinkel kann durch
Herausnehmen des Bolzens am Ende des Arms verstellt
werden, wobei der Arm auf 45 oder 90 von seiner
ursprunglichen Position aus gedreht und dann der
Bolzen wieder eingesteckt wird. Dies dient nur der
Erleichterung von 2G, 5G und 6G Rohrschweilungen.

EINSTELLMASKE DER SAULE (ROHR)

Table Height

(o]

20

Arm Height

Arm Rotation

Arm Angle

Die korperliche Saule sollte mit dem Bild der Saule
Ubereinstimmen, wenn diese Auswahlpunkte erganzt
werden. Driicken Sie die griine weiter-Taste zum
Fortfahren. Die Uberpriifungsmaske fiir die Einstellung
der Saule wird angezeigt. Diese Maske dient als
Erinnerung, um sicherzustellen, dass die Elemente der
VR Saule mit dem Bildschirm tbereinstimmen. Nach
Uberpriifung driicken Sie die griine weiter-Taste erneut.
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EINSTELLMASKE DER SAULE AUFSCHWEIRUNG

a9 |
L

r Move the weld stand arm and table
E to the correctinumbered position.

Arm A Press the Gregn Button when done.

Zuriick
Wenn der Nutzer Back wahlt, wird er zu der vorigen
Maske gefiihrt.

Umgebungsmaske:

Ubersicht

Der VRTEX® 360 wird mit verschiedenen
vorkonfigurierten virtuellen SchweiRumgebungen
geliefert. Um eine Umgebung auszuwahlen, bewegt der
Nutzer den Joystick nach links oder rechts und driickt
dann die rote Auswahltaste oder die griine weiter-Taste.

UMGEBUNGSMASKE

Menii

Wenn der Nutzer Logout wéhlt, wird er wieder zuriick
zur Login-Maske gefiihrt, aus der der Nutzername
geldscht wurde.

Zuriick
Wenn der Nutzer Back wahlt, wird er zu der vorigen
Maske gefiihrt.

Einstellmaske Gas:

Ubersicht

In dieser Maske wahlt der Nutzer Gasmischung und
Gasdurchflussrate aus. Die richtige Gasmischung und
Durchflussrate missen gemaf Toleranz-Editor
eingegeben werden. Wenn die eingegebenen Werte
nicht akzeptabel sind, wird dies in einer nachfolgenden
Maske angezeigt und der Nutzer muss eventuell
zuriickgehen und die Auswahl in dieser Maske andern.

Mit dem Joystick und der roten Auswahltaste wahlen Sie
die Gasmischung aus. Die zur Verfligung stehenden
Gasmischungen werden in der nachstehenden
Gaseinstellmaske gezeigt.
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Mit dem Joystick wahlen Sie die Gasdurchflussrate aus.
Zum Fortfahren driicken Sie die rote Auswahltaste oder
die griine weiter-Taste.

EINSTELLMASKE GAS

(L

Gas Mixture Gas Flow

90% Argon
10% CO>

Menii

Wenn der Nutzer Logout wabhlt, wird er wieder zurtick
zur Login-Maske gefiihrt, aus der der Nutzername
geldscht wurde.

Zuriick
Wenn der Nutzer Back wahlt, wird er zu der vorigen
Maske gefiihrt.

Einstellmaske SchweiBmaschine:
Ubersicht

Der Nutzer muss das richtige Schweillverfahren und
Prozesseinstellungen wie
Drahtvorschubgeschwindigkeit, Stromstarke, Spannung,
Polaritat und ggf. Trim eingeben. Wie in der
Gaseinstellmaske muss der Nutzer Werte eingeben, die
innerhalb des vom Toleranz-Editor vorgegebenen
Bereichs liegen. Andernfalls wird er durch die Maske
falsche Schweileinstellungen gewarnt, wenn die griine
Taste zur Uberpriifung der Einstellungen gedriickt wird.

Durch Drehen des Auswahlknopfs
Drahtvorschubgeschwindigkeit/Stromstarke andert der
Nutzer die Drahtvorschubgeschwindigkeit oder die
Stromstarke. Im Display tiber dem Auswahlknopf wird
die Einstellung angezeigt.

Durch Drehen des Auswahlknopfs Spannung andert der
Nutzer die Spannung. Im Display tber dem
Auswahlknopf wird die Einstellung angezeigt. Bei
einigen Prozessen darf der Nutzer die Spannung nicht
voreinstellen; in diesen Fallen bleibt das Display leer.
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EINSTELLMASKE SCHWEIRMASCHINE

LINCOLN
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Adjust Weld Machine Settings

Consumables Diameter 0.045in

Press Green Button when done to continue

Polaritatsauswahl

Durch Drehen des Polaritats-Auswahlschalters andern
Sie die Polaritat. Folgende Polaritaten stehen zur
Auswahl:

+AC
+ DC+
«DC-

Bei Anwendung der ab Werk eingestellten
Toleranzen vgl. Standard-
SchweilBprozesseinstellungen in diesem Handbuch.

Wenn der Nutzer die Schweil3parameter eingestellt hat,
muss er die griine Einstellungs-Priftaste driicken. Wenn
der Nutzer Einstellungen auf3erhalb des durch die
Einstellungen des Toleranz-Editors vorgegebenen
Bereichs eingegeben hat, erscheint der Warnhinweis
falsche Schweileinstellungen.

Dann muss der Nutzer alle falschen Einstellungen
andern. Wenn die Einstellungen korrekt vorgenommen
wurden und die griine Einstellungs-Priftaste gedriickt
wird, erscheint die Maske Schweilleransicht auf dem
Monitor und im Stereo-Visor des Helms. Dann kann der
Nutzer mit dem virtuellen Schweif3en beginnen.

MASKE FALSCHE SCHWEIREINSTELLUNGEN

(Lvcouv = T e

Adjust Weld Machine Settings

Consumables Diameter 0.045in

Incorrect Settings !

Press Green Button when done to continue
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MASKE KORREKTE SCHWEIREINSTELLUNGEN
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Menii

Wenn der Nutzer Logout wabhlt, wird er wieder zurtick
zur Login-Maske gefiihrt, aus der der Nutzername
geldscht wurde.

Zuriick
Durch Driicken auf Back geht es zuriick in die vorige
Maske.

Ubersicht Virtuelles SchweiBen

Wahrend ein Nutzer schweil’t, kbnnen Beobachter die
Schweileransicht, die LASER-Maske oder die
Ausbilderansicht auf dem Monitor sehen. In der
Schweileransicht sieht man, was der Nutzer mit dem
aufgesetzten Helm durch das integrierte Display (FMD)
sieht. Die LASER-Maske zeigt ein Echtzeit-Diagramm
der Schweille, die gerade ausgefiihrt wird und gibt eine
Bewertung, wenn der Nutzer "Endlage" wahlt. Die
Ausbilderansicht ermoglicht es einem anderen Nutzer,
das Schweilmodell ein- oder auszuzoomen und zu
drehen, um die Schweil3ung aus verschiedenen Winkeln
in Echtzeit zu betrachten.

Obere Aufschweillungen
Die im Toleranz-Editor und andere Prozessdetails
werden im oberen Teil des Bildschirms rechts angezeigt.

Drucktasten

Menii

Wenn der Nutzer Logout wahlt, wird er wieder zurtick
zur Login-Maske gefiihrt, aus der der Nutzername
geldscht wurde.

Orange Aktions- und Aufruftaste
Die orange Aktionsmeni-Taste weist die folgenden
Optionen auf:

Reinigen

Trim

Abschrecken

Neue Elektrode

“Cheater” Linse — Off, 1,25X, 1,5X, 1,75X, 2X
Visualisierung der Fahrgeschwindigkeit
Visualisierung CTWD (Abstand Kontakt zu
Werkstiick)

Visualisierung Lichtbogenlange
Visualisierung Weg/Arbeitswinkel

Ziel

Waulstnaht

Pendeln
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Diese Optionen stehen nur zur Verfigung, wenn sie fur
das Schweilverfahren anwendbar sind.

Clean (Reinigen) entfernt die Schlacke. Trim schneidet
den VR MSG- oder VR Filldraht zuriick. Quench
(Abschrecken) simuliert rasche Abkuhlung des Metalls.
New Stick (Neue Elektrode) verlangert den Stab bis auf
eine festgelegte Lange im VR Stabelektrodengerat, um
das Ersetzen einer verbrauchten Elektrode zu
simulieren.

L

Visualisierung

Visualisierungen helfen dem Nutzer, schneller zu lernen.
Die Visualisierungen von Fahrgeschwindigkeit, Abstand
Kontakt-Werksttick, Lichtbogenlange und Fahr-
/Arbeitswinkel zeigen, ob der Nutzer sich innerhalb der
im Toleranz-Editor festgelegten Grenzen befindet. Im
Allgemeinen sind diese Visualisierungen farblich codiert
und auch mit Symbolen versehen. Rote Signale zeigen
eine Toleranzlberschreitung an. Gelbe Signale zeigen,
dass man nahe an den Toleranzwerten liegt, aber nicht
optimal. Griine Signale zeigen, dass man innerhalb der
Toleranz und dicht an optimal liegt.

Die “Cheater” Linse vergrofiert das Bild, das der
Nutzer im Helm sieht und in der Schweifleransicht. Der
Nutzer kann wechseln zwischen Off, 1,25X, 1,5X, 1,75X,
2X. Die Auswahl erfolgt mit der roten Auswahltaste.

Travel Speed (Bei Fahrgeschwindigkeit) wird das
optische Signal fir die Fahrgeschwindigkeit
zugeschaltet. Dieses Signal befindet sich an der Seite
der VR MSG-/Fulldrahtpistole oder des VR
Stabelektrodengerats. Dieses Signal nutzt die Position
der Farbcodierung, um die Fahrgeschwindigkeit
anzuzeigen.

Anm.: Das Ziel ist es, den Pfeil in der Mitte der

graphischen Darstellung zu lassen, wodurch er
dann auch grin bleibt.
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VISUALISIERUNG DER FAHRGESCHWINDIGKEIT

Das CTWD (Abstand Kontakt-Werkstlck) Signal steht
nur bei VR MSG- und VR Fiilldrahtprozessen zur
Verfiigung. Dieses Signal nutzt Farbe und Position, um
korrekten CTWD anzuzeigen. Das Ziel ist es, die Spitze
des griinen Pfeils auf die Linie des “H” zu bekommen,
sodass der Pfeil griin bleibt.

CTWD (Abstand Kontakt zu Werkstiick)

Das Arc Length (Lichtbogen) -Signal ahnelt dem
CTWD-Signal, aber es zeigt die Lichtbogenlange firr das
VR Stabelektroden-Verfahren an. Das Ziel ist es, die
Spitze des Pfeils auf die Linie zu bekommen, sodass der
Pfeil griin bleibt.

Das Signal Travel/Work Angle (Fahr-/Arbeitswinkel)
kann beim Stabelektroden-, MSG- oder
Fllldrahtverfahren eingesetzt werden. Das Ziel dieses
Signals ist es, den Kreis in die Mitte des Fadenkreuzes
zu bekommen und die Farbe griin zu halten.

Deutsch

FAHR-/ARBEITSWINKEL
1

Das Signal Aim (Ziel) kann beim VR Stabelektroden-,
VR MSG- oder VR Flldrahtverfahren eingesetzt
werden. Das Ziel dieses Signals ist es, die VR MSG-
/Fulldrahtpistole oder das VR Stabelektrodengerat so zu
positionieren, dass das Zielsignal eine diinne griine Linie
ist. Dadurch wird angezeigt, dass die Schweil3naht an
der richtigen Stelle oder in der richtigen Position
ausgefuhrt wird.

Ziel

Das Whip (Wulst) -Signal kann fir das E6010

VR Stabelektrodenverfahren genutzt werden. Dieses
Signal hilft dem Studenten, den richtigen Abstand
zwischen kreisenden Bewegungen, Schweillbaddauer
und Wulstnahtzeit zu nehmen. Die richtige
Waulstnahttechnik wird durch einen griinen Auf3enring
(Abstand) mit einer griinen Mitte (Schwei3bad- und
Waulstnahtzeit) angezeigt.
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WULSTNAHT

Das Weave (Pendel) -Signal kann beim

VR Stabelektroden-, VR MSG- oder VR Fiilldrahtprozess
angewendet werden, steht aber nur zur Verfligung,
wenn die im Toleranz-Editor identifizierte Technik ein
Pendeltyp ist. Das Ziel dieses Signals ist es, den
richtigen Pendelabstand zu erreichen, sodass der
AuBenring grin ist (richtiger Pendelabstand), die
Pendelbreite festzulegen, sodass die Linie griin ist
(richtige Pendelbreite) und einen griin ausgefiiliten Ring
(richtige Kontaktdauer auf dem Nahtlbergang zur
vorherigen Schweif3naht).

PFNDELN

Neues Modell

Durch Driicken der blauen MenUtaste neues Modell wird
das aktuelle Modell sofort durch ein neues,
ungeschweiltes Modell ersetzt. Dies ist zwar eine
schnelle Art, mit derselben Konfigurierung und
demselben Prozess neu zu beginnen, aber alle Lagen
werden vom Modell und den Diagrammen an der
LASER-Maske entfernt.

WeiRe Pfeile fiir die Maskenauswahl

Durch Driicken der weilten Pfeile fir die Maskenauswahl
kann der Nutzer zwischen LASER-Maske,
Ausbilderansicht und Schweil3eransicht wechseln.
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Maske Schweieransicht

Ubersicht

Diese Maske zeigt die virtuelle Ansicht, wie der Nutzer,
der den Helm tragt, sie sieht.

Maske Ausbilderansicht

Ubersicht

In dieser Maske werden Schweilmodell und virtuelles
Schweilen in Echtzeit gezeigt. Ein Beobachter kann das
Modell drehen und/oder ein- oder auszoomen. In dieser
Ansicht wird auch die verwendete VR MSG-
/Fllldrahtpistole oder das verwendete VR
Stabelektrodengerat gezeigt.

Durch Bewegung des Joysticks dreht sich das
SchweiRmodell. Durch Driicken der roten Auswahltaste
wechseln Sie am Joystick aus dem Drehmodus in den
Zoommodus. Im Zoommodus kénnen Sie mit dem
Joystick ein- und auszoomen.

ANM.: Durch Andern der Ansichten auf dem Monitor
andert sich nicht die Ansicht des Nutzers im
Helm.

AUSBILDERANSICHT (SCHLECHTE SCHWEIRNAHT)

LASER-MASKE

(Bewertungsbericht der Live-Arbeit des
Studenten)

Ubersicht

Diese Maske gibt einen Uberblick tiber die
Schweilleistung des Studenten. Auf dem Bildschirm
werden detaillierte Informationen Gber die
Schweiltechnik des Studenten fiir jede Lage dargestellt.

LASER-MASKE (GUTE SCHWEIRE)

Position
CTWD!

Work Angle:
Travel Angle
Travel Speed:
Score:

=
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LASER-MASKE (HORIZONTALE SCHWEIRE) KEINE

SCHWEIRE
SEE

Position

EndPass.

LASER-MASKE (GUTE VERTIKALE SCHWEIRE)

Position
CTWD:

H
oy )
Work Angle Work Angle

Travel Angle
Travel Speed Travel Speed: 98

Score 99

-]

Position

EndPass »
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LASER-MASKE
(DIAGRAMM, FEHLER, ABWEICHUNGEN ETC.)

Position Position®
DIAGRAMM
SEEEE | s e SCHWEIRTECHNIK

Travel Angle: 100

Travel Speed: 85

a d

ANZEIGE VON

ABWEICHUNGEN

EndPass

TECHNISCHE PARAMETER

Der Bereich oben links in der Maske zeigt die technischen Parameter, die verfolgt werden und das Diagramm flr diese
Parameter befindet sich auf der rechten Seite. Wenn der Nutzer schweifl3t, wird jeder Parameter graphisch dargestellt
und zwar durch eine Linie in der Farbe, die auch das Parameterkastchen fiir die Technik hat. Zum Beispiel steht
"Position" in dem blauen Kastchen und wird durch die blaue Linie angezeigt. Die linke Seite des Diagramms stellt die
linke Seite des Modells dar und die rechte Seite stellt die rechte Seite des Modells dar. Fur vertikale Schweiflungen wird
das Diagramm so gedreht, bis es vertikal ist, wobei der Boden der Boden des Modells sein soll und der obere Bereich ist
der obere Bereich des Modells. Das Diagramm zeigt auch, wie nah der Parameter am Idealwert lag. Der Idealwert wird
durch die rote Linie in der Mitte des Diagramms angezeigt. Dieser Wert wird durch die Einstellungen des Toleranz-
Editors festgelegt. Die obere und untere weile Linie zeigen den zulassigen Hochst- und Mindestwert an, innerhalb derer
der Parameter liegen sollte. Auch diese Werte werden durch die Einstellungen des Toleranz-Editors festgelegt. Alles
Uber der oberen oder unter der unteren weif3en Linie ist aullerhalb der Toleranz. Je dichter der Nutzer an der idealen
Linie liegt, umso besser die Schweile. Im Diagramm kann durch Markieren eines Parameters mit dem Joystick und
Driicken der roten Auswahltaste zu- oder weggeschaltet werden. Parameter fir Wulstnaht und Pendeln werden
graphisch dargestellt, wenn das System so eingestellt ist, dass diese Techniken eingesetzt werden (siehe Abschnitt
Toleranz-Editor). Folgende technische Parameter werden verwendet (siehe Tabelle B.3).

TABELLE B.3
WULST-
STRICHRAUPE NAHT PENDELN
Stab-
PARAMETER MSG elektrode MSG Stab-
oder Stabelektrode E6010 oder elektrode
Filldraht Filldraht
nur

Position X X X X X
lIAbstand Kontakt-

\Werkstiick

Lichtbogenldnge

|Arbeitswinkel
Fahrwinkel

Fahrgeschwindigkeit

Ringabstand
\Wulstnahtdauer
SchweiRbaddauer
Pendelbreite
Pendelzeit

Pendelabstand
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Position ist die ideale Schweilwurzelposition des
Nutzers. Diese Position kann sich mit jeder Lage andern.
Beim Pendeln wird die ideale Position als die Pendel-
Mittellinie betrachtet.

Abstand Kontaktspitze-Werkstiick (CTWD) (fir VR
MSG und VR Filldraht) und Lichtbogenlange (fir VR
Stabelektrode) ist der Abstand von der Kontaktspitze der
VR MSG-/Fulldrahtpistole oder des VR
Stabelektrodengerats zu einer Ebene, die durch die
ideale Positionsstelle geht.

~ Abstand
Kontaktspitze zu
Werkstiick (CTWD)
N7

L /
{ N

Licht-
bogenléng(/
Der Arbeitswinkel ist der Winkel zwischen Elektrode

und Werkstlick wie in dem Bild mit dem Arbeitswinkel
unten.

/

ARBEITSWINKEL

Deutsch

Travel Angle (Der Fahrwinkel) ist der Winkel zwischen
Elektrode und Werkstuck in Fahrrichtung. Im oberen
rechten Bereich der Maske wird angezeigt, ob der
Nutzer driicken oder ziehen sollte. Wenn der Nutzer
driickt, wenn er ziehen sollte, erreicht er nicht die
maximale Punktzahl. Beim Rohrschweil’en ist es der
Winkel zwischen Elektrode und Rohrtangente an dem
Punkt.

FAHRWINKEL
Die Travel Speed (Fahrgeschwindigkeit) ist wie
schnell die Elektrode in Richtung Werkstlick fahrt.

Der Dime Spacing (Ringabstand) ist der Abstand von
einem verfestigten Schweil} bad zum nachsten. (nur bei
Waulstnahten)

Die Whip Time (Wulstnahtdauer) ist die Zeit, die der
Nutzer Wulstnaht bewegungen ausfiihrt, oder keinen
Kontakt zum Schwei3bad hat. (nur bei Wulstnahten)

Die Dwell Time (Kontaktdauer) ist die Zeit, die der
Nutzer Kontakt halt oder die VR Stabelektrode im
virtuellen Schweiltbad halt. (nur bei Wulstnahten)

Die Width of Weave (Pendelbreite) ist der Abstand von
Seite zu Seite, auf die die VR MSG-/Flilldrahtpistole
oder das VR Stabelektrodengerat gerichtet wurde, um
einen Pendelzyklus aus einer Reihe, die eine Schweille
ausmachen, auszufihren. (nur bei der Pendeltechnik)

Die Weave Timing (Pendelzeit) ist die Zeit, die noétig ist,
um ein vollstandige Pendelbewegung von einer Seite zur
anderen auszufiihren. (nur bei der Pendeltechnik)

Der Weave Spacing (Pendelabstand) ist der Abstand
der Gesamtfahrrichtung zwischen zwei Pendelzyklen in
einer Reihe, die eine Schweillnaht ausmachen. (nur bei
der Pendeltechnik)

Pass number (Lagennummer)

Die Lagennummer wird in der linken Mitte der Maske
angezeigt. Wenn Sie eine andere Lage betrachten
wollen, markieren Sie mit dem Joystick die
Lagennummer und bewegen Sie dann den Joystick nach
links oder rechts um die Lagennummer zu andern. Bei
Rohren wird diese Information auf ahnliche Weise in
einer 2D Maske angezeigt, wobei das Rohr aufgetrennt
und ist und auf einer Flache liegt. Der Nutzer kann die
Ansicht wechseln zwischen dem ganzen Rohr oder
einem der vier Quadranten des Rohrs. Markieren Sie mit
dem Joystick den gewtinschten Rohrabschnitt.
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Travel Direction (Fahrrichtung)

Die Fahrrichtung ist auf der rechten Seite in der Mitte
des Bildschirms. Wenn der Nutzer erst zu schweillen
beginnt, gibt das System eine Fahrrichtung vor und es
wird ein die Richtung anzeigender Pfeil dargestellt. Fur
die Visualisierungen nimmt das System diese
Richtungen an. Bei der Visualisierung wird die
Fahrrichtung automatisch angepasst, wenn der
Lichtbogen geziindet ist

Bead Render (Schweiraupenwiedergabe)
Ein Bild der fertigen Lage erscheint in der Mitte des
Bildschirms.

Discontinuity Indicator

(Anzeige von Abweichungen)

Auf der unteren linken Seite des Bildschirms werden
mdgliche Abweichungen angezeigt. Wenn ein Student
die falschen Schweiltechniken anwendet, werden
bestimmte SchweilRabweichungen verursacht. Es wird
eine Linie, die diese Abweichungen anzeigt, an der
Stelle gezogen. Zum Beispiel werden durch einen zu
langen Lichtbogen Poren verursacht.

Zu den mdglichen Abweichungen gehdren:

Unvollstéandige Verschmelzung/Durchdringung
Schlackeneinschluss

Poren

Einbrandkerben

Schlechte SchweilRraupenpositionierung
Falsche Schweillengrofie
Konvex/libermagige Nahtiiberh6hung
Konkav/Zu wenig Material

UbermaRige SchweiRspritzer

Durchbrennen

Position:

CTWD:

Work Angle:

Travel Angle: 100
Travel Speed: 85
Score: 86
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End Pass (Endlage)

Wenn der Nutzer die grine Menutaste “End Pass”
druckt, wird die Lage bewertet, es wird ein
Schnappschuss der Schweille gemacht und der
prozentuale Anteil der Abweichungen in der Schweille
wird berechnet. Wenn der Nutzer ein USB-Gerat
eingesteckt hat und “End Pass” driickt, wird auch
automatisch ein Studentenbericht auf dem USB-
Speicherstick vorn an der SchweiBmaschine
gespeichert. Wenn kein USB-Stick vorhanden ist,
erscheint ein roter durchkreuzter Kreis auf dem USB-
Symbol in der rechten Ecke oben auf dem Bildschirm.
Dies bedeutet auch, dass der Studentenbericht nicht
gespeichert wurde. Warten Sie nach dem Driicken der
“End Pass” -Taste noch 10 Sekunden, bis die Datei
gespeichert ist. Studentenberichte werden nicht
intern auf dem VRTEX® 360 gespeichert. Wenn die
Datei zum Zeitpunkt des SchweilRens nicht auf dem
USB-Gerat gespeichert wird und eine andere
Schweillung ausgefiihrt wird, gehen die vorherigen
Daten verloren.

Score (Punktzahl)

Oben rechts in der Maske werden die Punkte fiir jeden
Parameter berechnet. Je naher jeder Parameter am
Idealwert liegt, umso hoher ist die Punktzahl (bis 100).
Die Gesamtpunktzahl unten in der Punktemaske ist der
aus allen Parametern berechnete Durchschnittswert.
Zum Erreichen der Hochstpunktzahl muss die Schweille
Uber die gesamte Lange des Schweillmodells
ausgefuhrt werden.

Studentenbericht

Der Studentenbericht ist eine PDF-Datei, in der das
Diagramm, Abweichungen, die
Schweilraupenwiedergabe, die Punktzahl und andere
Informationen Uber die SchweilRe aufgefihrt sind. Diese
PDF-Datei kann ausgedruckt oder von einem anderen
Computer archiviert werden, um den Fortschritt des
Studenten zu verfolgen. Die nachstehende Beispiel-PDF
zeigt einen Studentenbericht.

11412011 14:50:18

Adam
IDefaultsITolerances

Horzontal Tee 38" ‘Spray SuperArc| ‘StingerPush
Voltage: 2250 Wire Feed Speed: 20000 Polanty: DC: 90% Argon/10% CO2 Gas Flow:0

. Gas Micure:
‘Visual Cues: | CTWD | Weld Angle | Speed | Aim | 1.6 Lens |
Actions: | None |

Position: 92

CTWD: 62
Work Angle: 93
Travel Angle: 100
Travel Speed: 85
Score: 86

Spitzen- und Grundstrom

Diese Schweillparameter erscheinen in der LASER-
Maske, wenn der Student im STT-Schweillverfahren
arbeitet. Diese Einstellungen kdnnen nicht geandert
werden, werden aber im System angezeigt, damit der
Student sich mit den Begriffen vertraut machen kann.
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Ausbildermodus

Ubersicht

Im Ausbildermodus kénnen Nutzer den Weldometer®
sehen, mit Nutzung des Toleranz-Editors und
Einstellung anderer Praferenzen. Um in den
Ausbildermodus zu gelangen, muss der Nutzer zuerst
zurlck in die Login-Maske gehen.

In den meisten Masken muss man dafiir Ment und
Logout driicken und dann ja auswéhlen. Dann muss der
Nutzer den Schlissel in den drehbaren Schliisselschlitz
vorn an der Schweilimaschine stecken und ihn 90 Grad
nach rechts drehen. Mit der orangen back-Menitaste
geht das System aus dem Ausbildermodus heraus.

Der Ausbildermodus beinhaltet zum Beispiel:

e Optionen o Weldometer®
e Update e Toleranzen
e Lizenzhinweise

AUSBILDERMODUS
Instructor Mode

SE

Sound Settings
User Interface Sound Level

10
Welding Sound Level
10

Date Settings

Current Date:  1/14/2011
Year Month

] (1]

Time Settings

Current Time:  15:15
Hour Minute

(s ] (]

Optionen

Die Optionsmaske im Ausbildermodus ermdglicht dem
Nutzer die Anderung der Lautstérke der Gerausche der
Nutzerschnittstelle und der SchweilRgerausche.
Bewegen Sie den Joystick nach links und nach rechts
und wahlen dann mit der Auswahltaste die Lautstarke.
Bei einer Lautstarke von 0 ist das Gerausch stumm und
bei einer Lautstarke von 10 ist es am lautesten.

Update
Ubersicht
In der Update-Maske des Ausbildermodus kann der
Nutzer die Software aktualisieren oder spezielle
Konfigurationsdateien vom USB-Speichergerat vorn in
der Schweiflmaschine aktualisieren. Wenn man darauf
klickt, hat man zwei Optionen:

Software aktualisieren

Konfigurationsdatei aktualisieren

Software
Wenn diese Option gewahlt wird, wird eine jlingere
Version der Software geladen, falls in dem USB vorn an

der Maschine eine zur Verfligung steht. Beim Update auf

eine andere Version kann es sein, dass das System
herunterfahrt oder neu gestartet wird.

Nach dem Update kann es sein, dass das System

heruntergefahren und neu gestartet werden muss, damit

es wirksam wird.
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Konfigurationsdatei

Bei dieser Option werden alle Anderungen an der
Konfiguration vom USB vorn an der Maschine geladen.
Dies wird beim Austausch von Teilen benutzt.

Lizenzhinweise

Der VRTEX® 360 ist eine voll ausgestattete virtuelle
Lésung fiir das Lichtbogenschweiftraining. Als
Software-basiertes System bietet der VRTEX® 360 dem
Endnutzer lizenzierte oder aktivierte Moglichkeiten und
Funktionen, wenn er die Maschine bedient.

Ein Beispiel fiir eine solche Funktion ist die unberihrte
Umgebung des VRTEX® 360. Wenn dem VRTEX® 360
eine neue Elektrode oder ein neuer Schweil3prozess
hinzugefligt werden, werden diese ebenfalls als
lizenzierte Funktion aktiviert. Die lizenzierten Funktionen
des VRTEX® 360 sind spezifisch fiir die MAC Adresse
oder Computeradresse jeder spezifischen Maschine.
LIZENZHINWEIS-MASKE

Instructor Mode

Dies bedeutet, dass eine Maschine mit anderen
Versionen der Software andere aktivierte Eigenschaften
oder Funktionen haben kann. Die Lizenzmaske ist im
Ausbildermodus einsehbar. Sie zeigt eine Liste mit allen
Funktionen, die an Ihrem VRTEX® 360 Trainingsssystem
aktiviert oder in Betrieb sind und die MAC Adresse |hrer
Maschine. Wenn Sie die komplette Liste sehen wollen,
kénnen Sie die Liste mit den Funktionen
herunterscrollen.

Die Lizenzmaske zeigt auch reservierte Platze, auf die
kiinftige Verbesserungen durch das VRTEX® 360
Software Upgrade-Programm geladen werden kénnen.

Fiir nahere Informationen zum VRTEX® 360 Upgrade-
Programm wenden Sie sich bitte an Ihren Lincoln
Electric Vertreter oder die Abteilung Lincoln Electric
Automation. TEL: 1-216-481-8100, Fragen Sie nach
der Abt. Automation.
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Weldometer®

Ubersicht

Der Weldometer® verfolgt virtuelles Verbrauchsmaterial,
Grundwerkstoff und Gasverbrauch. Diese Information
kann genutzt werden, um mit der Nutzung des virtuellen

verfolgt Materialverbrauch und Lichtbogenzeit iber
einen “Trip” (seit dem letzten Zurlicksetzen) und Uber die
Lebensdauer des VR Systems.

Arc Time (Lichtbogenzeit) verfolgt die Zeitdauer
(Stunden:Minuten:Sekunden), die die Studenten einen
Lichtbogen geziindet hatten, firr jeden Schweil3prozess.

Schweildtrainings einher gehende Material- und
Kosteneinsparung zu verfolgen. Der Weldometer®

WELDOMETER®

% Instructor Mode

Deutsch

Arc Time
Arc Time SMAW
c Time
Arc Time FCAW

Base Metal

Plate 10 ga
Plate 1/4

Plate
Pipe 2" XXS
Pipe 6" Schedule 40

Gas
90% Argon/10% CO2
75% Argon/25% CO.
100% CO
Consumables

SMAW - 1/8" E6013
SMAW - 1/8" E7018

WELDOMETER

00:05: 46 00:05: 46

00-00: 00

Coupons
Trp
1

00
26:17:45
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Base Metal (Grundwerkstoff) verfolgt, wie viele
virtuelle Schwei3modelle benutzt wurden und ihr
kumuliertes Gewicht. Bitte beachten, dass zu der 3/8”
Platte auch Nutverbindungen und T-Verbindungen
gehoren, wahrend 10GA. und 1/4" Platte auch T-
Verbindungen und Ubungsplatten umfasst.

Gas verfolgt, wie viel virtuelles Gas verwendet wurde.

Consumables (Verbrauchsmaterial) verfolgt das
kumulierte Gewicht fiir jeden Typ verwendeten virtuellen
Verbrauchsmaterials. Es wird auch die Anzahl der
verwendeten virtuellen Stabelektroden angezeigt.

Unten am Bildschirm verfolgt die Simulierte SchweiRer
-zeit , wie lange das Gerat eingeschaltet war (Zeit in
Stunden:Minuten:Sekunden).

Trip zuriicksetzen

Durch Driicken von Reset Trip werden alle Punkte in
der Tripspalte auf Null gesetzt. Dadurch kann der
Ausbilder VR Materialeinsparungen uber einen
bestimmten Zeitraum verfolgen.

In Datei speichern

Falls ein USB-Speicher in dem Gerat steckt, wird mit “in
Datei speichern” eine Datei mit allen aktuellen
Weldometer® Informationen gespeichert. Wenn die Datei
gespeichert ist, kann der Nutzer den USB in einen
Computer oder Drucker stecken und die Datei drucken,
per E-Mail versenden, kopieren, speichern oder
ansehen.

Zuriick

Wenn der Nutzer Back driickt, wird er zu der vorigen
Maske gefihrt.
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Toleranz-Editor

Ubersicht

Mit dem Toleranz-Editor knnen Nutzer die
voreingestellten Systemeinstellungen andern und an
ihren Studienplan anpassen.

Der VRTEX® 360 wird mit den von Lincoln
“voreingestellten” SchweilRparametern geliefert. Fir
spezifische Schweillanwendungen oder -techniken kann
der Ausbilder die Parameter verandern. Zu den
veranderlichen Schweillparametern gehoren:

Drahtvorschubgeschwindigkeitsbereich
Spannungsbereich
Stromstarkenbereich

Gasmischung

Gasdurchflussrate

Auch die idealen Bereichswerte der technischen
Parameter kdnnen verandert werden:

Position
CTWD/Lichtbogenlange
Arbeitswinkel
Fahrwinkel
Fahrgeschwindigkeit
Wulstnaht

Pendeln

TOLERANZEN

Current Tolerance: Defaults

Tolerances

Choose Tolerance Setup

Defaults

Choose Tolerance To Load

L)

U3B Edit Customize

/Y WARNUNG
Die Veranderung der Einstellungen im Toleranz-Editor
hat erhebliche Auswirkungen darauf, wie das System
lauft. Dazu gehoéren die Punktzahl, Visualisierung und
Abweichungen. Achten Sie darauf, die Einstellungen im
Toleranz-Editor nicht so zu verdndern, dass
unrealistische Schweillsituationen dargestellt werden.
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Auswahl Toleranzeinstellung

Hier wird eine Liste mit allen Toleranzeinstellungen
angezeigt, die zum aktuellen Zeitpunkt im Gerat
gespeichert sind. Alle Gerate werden mit
Werkseinstellungen geliefert. Wenn der Nutzer mehrere
Toleranzdateien erstellt, wird die zu verwendende Datei
durch Dricken der roten Taste ausgewahlt. Dies
beeinflusst Visualisierungen, Diagramme,
Abweichungen und Punktestand. Auch die aktuell
angewendeten Toleranzeinstellungen werden in dieser
Maske aufgefiihrt.

Auswahl Ladetoleranz

Hier wird eine Liste mit allen Toleranzeinstellungen
angezeigt, die zum aktuellen Zeitpunkt im USB-Geréat
gespeichert sind. Mit einem USB-Speicherstick konnen
Dateien auf ein und von einem VRTEX® 360 geladen
werden.

Back (Zuriick)
Mit Driicken der zurlick-Taste geht das System in die
Login-Maske.

Edit (Bearbeiten)

Diese Menutaste hat Auswirkungen auf die aktuell im
Auswahl Toleranzeinstell-Fenster angezeigte Datei.
Dieses Menu hat die folgenden Optionen:

* Neu

* In Datei speichern
» Kopieren

* Loschen

* Umbenennen

Wenn Create New gedriickt wird, wird im Gerét eine
neue Datei erstellt. Die Datei startet mit den
Standardeinstellungen. Mit Driicken dieser Taste gelangt
der Nutzer zu einer Tastaturmaske, sodass er einen
neuen Dateinamen eingeben kann.

Wenn Save to File gedriickt wird, wird die aktuelle Datei
in einem USB-Stick gespeichert, wenn ein USB vorn an
der Maschine eingesteckt wurde.

Wenn Copy gedriickt wird, wird eine Kopie der gerade
im Auswahl Toleranzeinstellungsfenster gezeigten Datei
erstellt. Die Kopie erhalt denselben Namen plus eine
hoch gezahlte Nummer im Anschluss.

Wenn Delete gedriickt wird, erscheint ein “Wollen Sie
wirklich” Dialog. Wenn Sie bejahen, wird die gerade
angezeigte Datei geldscht. Der Nutzer kann dies
riickgadngig machen, wenn er nein oder die Riicktaste
drickt.

Wenn Rename gedriickt wird, gelangt der Nutzer zu

einer Tastaturmaske, in der der Name der aktuellen
Datei geandert werden kann.
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USB bearbeiten

Dieses Menu bezieht sich nur auf Dateien auf dem USB-
Speicherstick. Wenn in dem Auswahl Ladetoleranz-
Kastchen ein Dateiname aufgefiihrt ist, werden bei
Driicken der Optionen im Menu Schritte an dieser Datei
ausgefiihrt. Dieses Meni hat die folgenden Optionen:

In Liste kopieren
Léschen
Umbenennen
Von USB laden

Wenn Copy to List gedriickt wird, wird die zu dem
Zeitpunkt in dem Kastchen Auswahl Ladetoleranz
angezeigte Datei kopiert und im VRTEX® 360
gespeichert.

Wenn Delete gedrickt wird, erscheint ein “Wollen Sie
wirklich” Dialog. Wenn Sie bejahen, wird die zu dem
Zeitpunkt bei Auswahl Ladetoleranz gezeigte Datei
geldscht. Damit wird die Datei vom USB Speicherstick
geldscht. Der Nutzer kann auch dies riickgangig
machen, wenn er nein oder die Rucktaste driickt.

Wenn Rename gedriickt wird, gelangt der Nutzer zu
einer Tastaturmaske, in der der Name der aktuellen
Datei geandert werden kann.

Wenn Load gedrtickt wird, werden die Namen der
aktuell auf dem USB-Speicher vorhandenen Dateien
geladen. Die Namen erscheinen in dem Auswahl
Ladetoleranz-Kastchen. Dies muss der Nutzer
auswahlen, wenn er sehen will, was auf dem USB-
Speicher ist.

Toleranztastatur-Maske

Ubersicht

Hiermit kann de Nutzer Toleranzdateien benennen oder
umbenennen.

TOLERANZEN (TASTATUR-MASKE)

SE

B E e e
2 B R R R R R R 1
2 'R 'R R R 1 1
8RR R R R R

Shift Space
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AUSGEWAHLTE TOLERANZEN
(VOREINSTELLUNGEN)

! Instructor Mode

Current Tolerance: Defaults

Weldometer

Tolerances

Choose Tolerance Setup

Choose Tolerance To Load

License Info

Back (Zuriick)
Mit Druicken der zurlick-Taste gelangt der Nutzer in
vorige Maske.

Continue (Weiter)

Mit weiter gelangt man in die Toleranzkonfigurierungs-
Auswahlmaske, aufler wenn der Nutzer eine Datei
umbenannt hat. In dem Fall geht es zuriick zur vorigen
Seite.

Toleranzen Verbindungskonfigurierung
Auswahimaske

Ubersicht
Der Nutzer wahlt aus, welche Konfigurierung geandert
werden soll.

AUSWAHL TOLERANZKONFIGURIERUNG

SE

Instructor Mode

Vertical Groove

3G

EOODORLIL
2] 1] ~]l~]
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Menii

Wenn der Nutzer Logout wahlt und dann im Untermeni
ja, gelangt er zurlick in die Login-Maske.

Mit der Auswahl von Change Process gelangt der
Nutzer zuriick in die Prozessauswahlmaske Toleranzen.

Zuriick
Durch Driicken auf Back geht es zurlick in die vorige
Maske.

Weiter
Mit Driicken von Continue geht es in die
Prozessauswahlmaske Toleranzen.

Prozessauswahlmaske Toleranzen
Ubersicht

Der Nutzer wahlt aus, welcher Prozess geandert werden
soll.

PROZESSAUSWAHLMASKE TOLERANZEN

(LINCOLN Instructor Mode
ELECTRIC ~

Menii

Wenn der Nutzer Logout wahlt und dann im Untermeni
ja, gelangt er zurlck in die Login-Maske im
SchweilRmodus.

Mit der Auswahl von Change Coupon Type gelangt der
Nutzer zurlick in die Auswahlmaske
Toleranzkonfigurierung.

Zuriick
Durch Driicken auf Back geht es zuriick in die
Auswahlmaske Toleranzkonfigurierung.

Weiter

Mit Driicken von Continue geht es in die Einstellmaske
Ausriistungstoleranzen.
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Toleranzen @andern

Ubersicht

Der Nutzer kann die Toleranzwerte andern. Dies geht

folgendermalfien:

1) Mit dem Joystick markieren Sie die zu andernde
Ausrlstungseinstellung oder den Parameter.

2) Drucken Sie die rote Auswabhltaste.

3) Andern Sie den Wert mit dem Joystick. Wenn Sie die
grune Toleranzeinstelltaste driicken, werden die
Anderungen gespeichert.

Zur Anderung der Toleranzen braucht man die
folgenden Masken:

Einstellmaske Ausristungstoleranzen

Maske Gastoleranzen

Maske Schweiltechnik-Parameter-Toleranzen
Maske Muster- und Zieltoleranzen

Maske Wulst- und Fahrgeschwindigkeitstoleranzen
Maske Pendeltoleranzen

Weiter & Zuriick
Mit den Pfeiltasten navigieren Sie durch die Toleranz-
Editor-Masken.

Die ausgewahlten Konfigurierungen und Prozesse
werden oben am Bildschirm gezeigt.

Oben rechts im Bildschirm steht der Name der
Toleranzeinstellung, die geandert wird.

Idealwerte stellen die idealen schweiftechnischen
Parameter dar. Wenn der Nutzer gemaR der als ideal
aufgefiihrten Technik schweilt, erhalt er die hdchste
Punktzahl. Die Idealwerte werden durch die rote Linie in
der LASER -Maske dargestellt. Durch Andern von +/-
werden die zuldssigen Toleranzen, die in der LASER -

Maske durch weilRe Linien dargestellt werden, verandert.

Jede innerhalb dieses +/- Bereiches eingesetzte
Schweiltechnik ist akzeptabel, wird aber umso geringer
bewertet, je weiter sie vom Idealwert entfernt ist. Zum
Beispiel bedeutet ein Arbeitswinkel von idealerweise 45
Grad mit einer +/- Toleranz von 10 Grad, dass der
Nutzer einen Arbeitswinkel zwischen 35 und 55 Grad
verwenden und eine akzeptable Schweille herstellen
kann.

Einstellungen, die fir den ausgewahlten Prozess nicht
anwendbar sind, sind grau hinterlegt und kénnen nicht
geandert werden.

Menii
Dies gilt auch fiir die Auswahimaske
Toleranzkonfigurierung.

Back (Zuriick)
Durch Dricken auf zurlck geht es in die vorige Maske,
ohne dass die Anderungen gespeichert werden.

Prev Pass

Mit der Taste vorige Lage wird die zu andernde Lage
gewechselt. Wenn dies die erste Lage ist, steht diese
Option nicht zur Verfligung. Die Nummer der Lage, die
gerade geandert wird, erscheint oben rechts in der
Maske.

Next Pass

Mit der Taste nachste Lage wird zur nachsten Lage in
der Reihe gewechselt. Wenn dies die letzte Lage ist,
steht diese Option nicht zur Verfligung.
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Einstellmaske Ausriistungstoleranzen

EINSTELLMASKE AUSRUSTUNGSTOLERANZEN

LINCOLN
ELECTRIC | —

Ubersicht
Diese Maske ermdglicht die Anderung der folgenden
Schweillparameter:

Drahtvorschubgeschwindigkeit
Stromstarke

Spannung

Polaritat

Maske Gastoleranzen
Ubersicht )
Diese Maske ermdglicht die Anderung der:

e Ausgewahlten Gasmischung
e  Gasdurchflussrate

MASKE GASTOLERANZEN
Instructor Mode

75% Argon
25% CO2

Deutsch



Maske SchweiRtechnik-Parameter-

Toleranzen
Ubersicht
Diese Maske ermdglicht die Anderung der:

e CTWDI/Lichtbogenlange
e Arbeitswinkel
e  Fahrwinkel

SCHWEIR TECHNIK-PARAMETER-TOLERANZEN
Instructor Mode

Anm.: Der Fahrwinkel fuir Schleppschweitechniken
sollte immer unter 90 Grad liegen. Der Fahrwinkel
fur Stoflverfahren sollte immer tber 90 Grad
liegen.

Maske Muster- und Zieltoleranzen
Ubersicht

In dieser Maske kann der Nutzer das verwendete Muster
(Strichraupe, Boxpendeln, gerades Pendeln, Wilste,
Dreieckspendeln) und die Wurzellage der Schweille
andern. Die X und Y Werte andern die Stelle, an der die
Schweillraupe gesetzt werden sollte. Dies betrifft die
Positionsparameter in der LASER-Maske. +/- legen fest,
wie weit entfernt von der idealen Position der Student
die Elektrode ansetzen kann, bis die Schweil3e falsch
gesetzt ist.

MASKE MUSTER & ZIEL

% Instructor Mode

Pattemn | Type

Box Weave

Set Tolerance b

KOORDINATENDIAGRAMM FUR DIE SCHWEIRSTELLE (POSITION)

(0.0) —

\_>><
v
N
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Maske Wulst- und

Fahrgeschwindigkeitstoleranzen
Ubersicht

Diese Maske erméglicht die Anderung von
Technikparametern zu Wulst-Schweifdtechnik und
Fahrgeschwindigkeit. Das beinhaltet:

Ringabstand
Wulstnahtdauer
SchweilRbaddauer
Fahrgeschwindigkeit

MASKE WULST & FAHRGESCHWINDIGKEIT

Instructor Mode

“Travsl spsed | IPM
jeal +

Maske Pendeltoleranzen
Ubersicht

Diese Maske ermdglicht die Anderung der
Pendelschweilitechnik. Dazu gehort:

e Pendelbreite
e Pendelzeit
e Pendelabstand

MASKE PENDELTOLERANZEN

Instructor Mode
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VRTEX® 360 Extensions™ Upgrade 2

Das VRTEX® 360 Extensions Upgrade-Programm wurde
zur Erweiterung und Verbesserung der Eigenschaften
und Funktionen des VRTEX® 360 entworfen. Das
VRTEX® 360 Upgrade-Programm kann bei Lincoln
Electric erworben werden. Die Upgrade-Pakete werden
direkt an den Kunden geschickt, der sie kauft, mit
Hilfsliteratur, Material und Studienplan-Komponenten,
die in jeder Schweilfitrainings-Umgebung genutzt werden
konnen. Fiir weitere Informationen zum VRTEX® 360
wenden Sie sich bitte an: The Lincoln Electric Company
- Automation Division at 22221 St. Clair Avenue,
Cleveland, OH 44117-2522, per Tel. 1(888) 935-3878
oder E-Mail an:

vrtex@lincolnelectric.com.

Fir weitere Informationen besuchen Sie uns bitte
http://lwww.vrtex360.com/

BEND TEST (BIEGEPROBE)

Ubersicht:

Fur viele SchweiRvorschriften sind Biegeproben als Teil
der Prufungen erforderlich, um Schweiler nach
Schweilvorschriften (WPS) zu qualifizieren. Wenn die
virtuelle Biegeprobe dem VRTEX® 360 hinzugefiigt wird,
kann ein Student sehen, warum eine Biegeprobe besteht
oder durchfallt. Mit dieser Funktion wird auch das
Werkzeugset des Ausbilders durch Bekraftigung der
Klassenzimmer-Anweisung aufgewertet und die
Studenten kdnnen in einer virtuellen Umgebung
bestehen oder durchfallen, bevor sie in eine echte
Schweillkabine gehen. Dadurch wird sowohl Zeit als
auch Geld gespart.

Das virtuelle Biegeprobenzeugnis dient als Anerkennung
der Leistung eines Studenten auf einem gewissen
Schulungslevel. Das Biegeprobenzeugnis steigert auch
die Motivation der Studenten bei ihrem
Schweiltrainingsprogramm.

Die BEND TEST Anwendung wurde implementiert,
damit der Nutzer das Ergebnis seiner Schweif3arbeit
sehen kann, indem die in vielen Werkstéatten und
Schulen durchgefiihrte zerstérende Prifung, die
Biegeprobe, simuliert wird. Mit der virtuellen Biegeprobe
hat der Nutzer sofort ein Ergebnis zu der Qualitat seiner
SchweilRe, wenn diese um 180° gebogen wird. Wenn der
Nutzer eine Nut- oder Rohrschweifung fertig stellt,
erscheint die Option BEND TEST an derselben Stelle
wie die griine WEITER Taste. Der Nutzer kann diese
Option durch Dricken der griinen BEND TEST Taste
auswahlen, wenn die Schweile fertig ausgefiihrt wurde.

ANM.: HohlkehlenschweiBungen kéonnen an dem
VRTEX® 360 nicht gebogen werden.
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CTWD:

Work Angle:
Travel Angle:
Travel Speed:

Die CONTINUE (WEITER) Taste
wird bei Fertigstellung der
Schweile zur Taste BEND TEST
(BIEGEPROBE).

Auswahl der Proben zum Biegen:

Mit dem Joystick kann der Nutzer zwischen den Proben
“A” und “B”, die gebogen werden kdnnen, wechseln.

LINCOLN
ELECTRIC

Probe A

Lack of Fusion

Porosity.
Slag Inclusion
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Auswahl Wurzel oder Decklage:

Mit dem Joystick kdnnen Sie Biegen von ROOT
(WURZEL) und FACE (DECKLAGE) markieren und
dazwischen wechseln. Wenn die gewlinschte Probe
gewahlt ist, driicken Sie die rote SELECT Taste und
beginnen mit der Biegeprobe.

LINCOLN Lj
ELECTRIC

WURZEL

=

Lack of Fusion
Porosit
Slag Inclusion

DECKLAGE

Lack of Fusion
Porosity
Slag Inclusion
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Wenn die erste Probe gebogen wurde, wahlen Sie mit

den weilken NEXT oder PREV Pfeiltasten die nachste zu

biegende Probe aus.

GROUN FUR BIEGEN

BIEGEN

LINCOLN

ELECTRIC

Rotate

Deutsch

Die gebogene Probe kann auch zur weiteren
Sichtpriifung mit dem Joystick gedreht werden.
Decklagen-Biegeprobe Sichtkontrolle bestanden.

Decklagen-Biegeprobe Sichtkontrolle bestanden.

LINCOLN 5
ELECTRIC

Congratulations! You've eamed you Certicate! Find & on your Student Report

Rotate

BIEGEPROBE AUSGEFALLEN:

Der VRTEX® 360 unterzieht die Schweile einer
Sichtkontrolle, bevor sie zum Biegen freigegeben wird.
Wenn die Schweile die Sichtkontrolle besteht, kann der
Nutzer die Biegeprobe durchfuihren. Wenn eine
Schweil3e die Biegeprobe nicht besteht, werden
Einzelheiten wie Prozentsatz des Ausfalls in dem
Informationskastchen rechts am Bildschirm angezeigt.
Der Ausfall der Schweile wird unter drei verschiedenen
Gesichtspunkten gemessen. Das sind Bindefehler,
Poren und Schlackeneinschllsse. Wenn der Nutzer die
Biegeprobe nicht besteht, erhalt er im Studentenbericht
kein virtuelles Biegeprobenzeugnis.

Beginn des Ausfalls

Deutsch



Verlassen der BIEGE PROBE:

Ausgefallen

Zum Verlassen der Anwendung Biegeprobe driicken Sie
die rote Menutaste und wechseln Sie mit dem Joystick
auf YES und dricken dann die rote SELECT
Auswahltaste. So wird der Nutzer zuriick zur LASER-
Maske gefiihrt.

ZUM VERLASSEN ROTE MENUTASTE DRUCKEN

Congratulations! You've eamed your Certiicats! Find & on your Student Report

LII\ICOLN
| ELECTRIC |

Rotate

Complete all Bend Tests for tis piece successt

Congratuations! You've eamed your Certificate! Find it on your Student Report.

Lack of Fusion

Porosity
Slag Inclusion

LINCOLN
ELECTRIC
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DAS ZEUGNIS:

Das BIEGEPROBENZEUGNIS liegt dem
STUDENTENBERICHT bei, der gespeichert werden
kann. Zugang erhalt man, wenn ein USB-Speicher im
USB-Schlitz vorn am VRTEX® 360 steckt, wahrend die
virtuelle Biegeprobe durchgefihrt wird.

Probe A Wurzel Biegen und B Decklage Biegen
Gefiihrte Ergebnisse

V2012 121558

- LINCOLN 8 Gandee

\EE ELECTRIC Defaits Tolerances
st Groove 38" 'FCAW Gos Shickded UbraGore TIABE ‘StingerDrag

Sample A
Root Bend
Visual Inspection: Pass
Lack of Fusion 0%
Porosity 0%
Slag Inclusion 0%
Bend Test: Pass
Fim Groowe 3% FAW Gac Seided UbraCoce TTASE Singertiong
Sample B
Face Bend
Visual Inspection: Pass
Lack of Fusion 0%
Porosity 0%
Slag Inclusion 0%
Bend Test: Pass

Biegeprobenzeugnis

Accredited Testing Laboratories
BEND TEST CERTIFICATE
WELDER OR WELDING OPERATOR'S NAME: Gandeo
'WELDING PROCESS' FCAW Gas Shelied UaCore 71436
POSTION: 16
IN ACCORDANCE WITH PROCEDURE SPEC. NO.:
MATERIAL SPECIFICATION: A3
CAAMETER AND WAL THICKNESS: P
THICKNESS RANGE THIS QUALIFIES FOR: 10ga - 34"
FILLER METAL
SPECIICATION NO.: As20 CLASSIFICATION: ENMTA FNO: &
1S BACKING STRIP USED: Yes
FILLER METAL DIAMETER AND TRADE NAME: o5 uCT1ASS
9 0% Avgend10% CO2
GUIDED BEND TEST RESULTS
TYPE RESULT REMARK
Root Bend A ‘Satistactory No Defects.
Face Bend B Sattactory N Defects.
W, THE UNDERSINED, CERTIEY THAT THE STATEVENTS I TM13 RECORD ARE CORRECT AND THAT THE VIRTUAL
\WELD WERE PREPARED RECUAEMENTS OF T VAT
o A 13 STRLETL AL WELONG CO0E
// / / TESTDATE: 132012 121558
Joe Koiaza, ILE NUMBER: 000000
-
e conmcmon
VI
SN
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PUNKTZAHL-MODULE:

Ubersicht:

Nach dem Schweil3en einer Lage kann der Nutzer jetzt
sehen, ob jeder Fehler/jede Abweichung innerhalb
zulassiger Toleranzen lag (bestanden) oder nicht
(ausgefallen). Die zulassigen im VRTEX® 360
implementierten Wertvorgaben sind die Punktzahl-
Module. Ausbilder kénnen den Ausbildermodus nutzen,
um das Punktzahl-Modul zu aktivieren, das sie
anwenden moéchten (AWS D1.1 oder ASME). Fir
relevante Lagen erscheint die Markierung
bestanden/ausgefallen in der LASER-Maske
(Punktezahl-Module decken nicht alle verfliigbaren
VRTEX® 360 Schweillungen ab).

Die Funktion SCORING MODULE (PUNKTEZAHL-
MODUL) kann genutzt werden, wenn der Nutzer
mochte, dass die Schweillarbeit gegen ASME oder AWS
D1.1 Standards bewertet wird. Diese Option kann im
AUSBILDERMODUS mit dem Ausbilderschlissel
ausgewahlt werden. Drehen Sie den Ausbilderschlissel
von der Sign In-Maske aus 90° nach rechts. Markieren
Sie mit dem Joystick Punktezahl-Modul SCORING
MODULE in der rechten unteren Ecke der Maske im
Ausbildermodus. Offnen Sie mit der roten Auswabhltaste
SELECT die Optionen im Modul. Wechseln Sie mit dem
Joystick zwischen basierend auf ASME Standards,
basierend auf D1.1 Standards und Nichts. Wahlen Sie
mit der roten Auswahltaste SELECT eine Norm aus.
Zum Zurtckkehren in die Sign In-Maske driicken Sie die
ZURUCK-Taste zweimal.

Ausbildermodus (Punktezahl-Module)

Instructor Mode

Current Tolerance: Defaults A A 0000 e

Current Module: None

Update

Scoring Modules

Current Tolerance: Defaults
Current Module: None

Scoring Modules

Choose Scoring Mm}ule

M., —
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Auswahl Punktezahl-Modul-Standards
LINCOLN ! Instructor Mode Auswahl Visualisierung oder Aktion

Current Tolerance: Defauits P —————, &
Current Module: None 2

[ )
- $|
=

- |
Travel Speed

M

Update /%
G < Scoring Modules ‘
‘ \ .

PN 1T I IS

Ubersicht:

Die vom Nutzer ausgewahlten Visualisierungen und .
Aktionen erscheinen jetzt als Symbole in der LASER- SCHWENKMODUS:

Maske unter dem Abweichungsfenster. Die Symbole

bleiben hinterlegt, bis der Nutzer die Option wahlt, Ubersicht:
Visualisierung oder Aktion zu nutzen. Die Symbole Die Schwenkansicht verbessert die Fahigkeit des
werden hervorgehoben, wenn ein S|gna| oder eine Ausbilders, eine Schweilarbeit zu betl’achten, wahrend
Aktion genutzt wird/wurde. der Student schweif’t, damit er den Studenten besser
hinsichtlich der richtigen Schweiltechnik instruieren
Symbol LASER-Maske hinterlegt kann. Es stehen jetzt drei Modi zur Verfiigung und zwar
rotate (drehen), zoom (zoomen) und pan
(schwenken).
Postion: Mit dem Schwenkmodus kann der Nutzer das
Q;mng,e 1 Schweilstiick in der Ausbildermaske in jede Richtung
Mo g schwenken. Mit dieser Funktion ist sowohl dem Nutzer
| [score: 1 wie auch dem Ausbilder eine bessere Ansicht des
Schweilstlicks moglich. Wenn Sie den Schwenkmodus

nutzen wollen, zeigen Sie mit der weiflen NEXT oder
PREV Pfeiltaste die Ausbilderansicht im Bildschirm an.
Wabhlen Sie mit der roten Auswahltaste SELECT die
Schwenkoption PAN und bewegen Sie mit dem Joystick
das Werkstiick in der Maske.

Schwenkmodus Pfeiltaste NEXT oder PREV

| [Posiion: 92

|cTwo: 98|
‘wark Angle: 100
‘Travel Angle: 100
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Rote Auswabhltaste fiir die Auswahl Schwenken
PAN und Joystick

D>

VRTEX® 360 Extensions™ Upgrade 3

Das VRTEX® 360 Extensions™ Upgrade-Programm
wurde zur Verbesserung der Eigenschaften und
Funktionen des VRTEX® 360 entworfen. Das VRTEX®
360 Upgrade-Programm kann bei Lincoln Electric
erworben werden. Die Upgrade-Pakete werden direkt an
den Kunden geschickt, der sie kauft, mit Hilfsliteratur,
Material und Studienplan-Komponenten, die in jeder
Schweiltrainings-Umgebung genutzt werden kénnen.
Fir weitere Informationen zum VRTEX® 360 wenden
Sie sich bitte an: The Lincoln Electric Company —
Automation Division at 22221 St. Clair Ave. Cleveland,
OH 44117-2522, per Tel. 1(888) 935-3878 oder E-Mail
an: vrtex@lincolnelectric.com

Fir weitere Informationen besuchen Sie uns bitte
http://lwww.vrtex360.com

LIZENZVEREINBARUNG:

Ubersicht:

Die Lizenzvereinbarung ist eine Vereinbarung lber die
Allgemeinen Bedingungen, zu denen Lincoln Electric der
bei Lincoln registrierten Geschaftseinheit den Kauf der
Software gewahrt (“Software Lizenznehmer”), eine nicht
exklusive Lizenz zur Nutzung der Software und diese
Lizenz begleitende Dokumentation am VRTEX® 360
Virtuellen Schweiltrainer. Die hier gewahrte Lizenz ist
strikt begrenzt auf die Installierung besagter Software an
virtuellen Schweif3trainer VRTEX® 360, den der
Lizenznehmer ordnungsgemal bei Lincoln registriert
hat.

Dies ist die erste Maske, die erscheint, sobald das
Software-Upgrade fertig gestellt ist. Bei vergangenen
Upgrades ist das System direkt zur Lizenzseite im
Ausbildermodus gegangen. Bei diesem Upgrade muss
der Nutzer den Allgemeinen Bedingungen zustimmen,
bevor es weitergeht.

Lesen der Vereinbarung:

Um die Endnutzer-Lizenzvereinbarung (EULA)
vollstéandig zu lesen, nutzen Sie die Auf- und Ab-
Funktion des Joysticks und wechseln Sie so die Seiten.
Achten Sie dabei darauf, dass Sie jede Seite sorgfaltig
lesen.

Deutsch
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Auswahl Stimme zu oder Stimme nicht zu:
Wenn der Nutzer mit Nutzung der Links- und
Rechtsbewegung des Joysticks die EULA vollstandig
durchgelesen hat, kann er “Ich habe die EULA gelesen
und stimme den Bedingungen zu” und vorwarts gehen
oder “Ich stimme nicht zu”, was zum Abschalten der
Maschine fihrt. Wenn der Nutzer sich entschieden hat,
kann er mit der roten Auswabhltaste “Select” seine Wahl
auswahlen.

Das Auswahlen von “Ich stimme nicht zu” fihrt zum
Abschalten der Maschine. Das Auswahlen von “Ich habe
die EULA gelesen und stimme den Bedingungen zu”
bringt den Nutzer in die Lizenzmaske.

ANM.: Der Nutzer kann am VRTEX® 360 erst dann
weiterarbeiten, wenn er der
Lizenzvereinbarung zugestimmt (AGREE)

hat.

Lizenzvereinbarung Endnutzer (EULA)

Mit dem
Joystick heben
Sie hervor und
mit der roten
Auswahltaste
“Select”
wahlen Sie
“Ich habe die
EULA gelesen
und stimme
den
Bedingungen
zu”

[LINCOLN L
|_ELECTRIC |

Die Lizenzmaske:

In der Lizenzmaske kann der Nutzer die freigegebenen
Upgrades mit einer kurzen Beschreibung fir die aktuelle
Softwareversion sehen. Mit den Auf- und Ab-
Bewegungen des Joysticks kann der Nutzer zwischen
den Einstellungen (Sets) wechseln. In den Einstellungen
werden die aktuellen freigegebenen Themen aufgefiihrt
und einige der demnachst heraus kommenden. Zum
Ansehen jeder freigegebenen Lizenz nutzen Sie die
Links- und Rechts-Bewegung des Joysticks zum
Markieren der Lizenzen und die Auf- und Ab-
Bewegungen des Joysticks zum Wechsel zwischen den
verschiedenen Elementen der Upgrades.

Ausdruck der EULA:

Der Nutzer hat die Option, die EULA zur kiinftigen
Ansicht der Vereinbarung auszudrucken. Sobald der
Nutzer “Ich habe die EULA gelesen und stimme den
Bedingungen zu” ausgewahlt hat, bringt das VRTEX®
360 Programm den Nutzer in die Lizenzmaske und er
kann eine pdf-Version der Vereinbarung ansehen und
ausdrucken.

Sobald der Nutzer den Bedingungen der EULA
zugestimmt hat, kann er eine pdf-Kopie der EULA durch
Dricken des weiflen “EULA” Pfeils an jedem Ende der
farbigen Leiste vorn am VRTEX® 360 ansehen. Mit
Driicken des Pfeils erhalt der Nutzer direkt eine Kopie
der EULA, die gespeichert und ausgedruckt werden
kann. Zum Zuruickkehren zur Lizenzinformationsmaske
driicken Sie die weil3en Pfeile, auf denen “License” steht
oder driicken Sie die orange Zurlicktaste “Back” auf der
farbigen Tastenleiste.
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GELANGEN ZUR EULA

Die EULA kann auf USB gespeichert werden, wenn ein
USB-Speicher in den USB-Port neben dem
Ausbilderschlissel-Schlitz und Wahlen der blauen Taste
Auf USB speichern “Save to USB” auf der farbigen
Tastenleiste. Oben rechts in der Maske ist ein USB-
Symbol hinterlegt. Sobald der USB-Stick erkannt wurde,
wird dieses Symbol griin und blinkt bei der
Datenulbertragung. Once the data has been transferred
remove the USB device from the VRTEX® 360 and take
it to a computer that is connected to a printer to print the
document.

ANM.: Sie konnen nicht direkt vom VRTEX® 360 aus
drucken.

Simulation Aluminiumschweiflen:
LINCOLN & Instructor Mode
ELECTRIC ‘ —— ([ rachsess cozer |

Fe

satures

C P
Ubersicht:
Mit der Aluminium MSG-Funktion in lhrem VRTEX 360
kann das System Aussehen, Gerausche, Abweichung,
Ausristungseinstellungen und theoretische Definitionen
fur das Aluminium MSG-Verfahren simulieren. Mit
Aluminium-MSG werden Impuls- und Sprihschweil}en
an T-Verbindungen (2F und 3F) und Nuten (1G, 2G und
3G) an 3/8” und 10 Gauge Material simuliert. Die
Elektrode der Wahl fiir dieses Training ist die

SuperGlaze™ 4043 Elektrode und der Grundwerkstoff
ist 6061 Grade Aluminium.

Auswahl Aluminium-Schweif8en:

Die allgemeinen Einstellungen sind dieselben wie beim
Schweil3en von unlegiertem Stahl. Der Nutzer meldet
sich in der “Sign in” Maske an, wobei er den Joystick
und die rote Auswahltaste “Select” verwendet. Wenn der
Nutzername in das Namensfeld eingegeben wurde,
driickt der Nutzer die griine Weiter-Taste. So wird der
Nutzer zur Maske Auswahl der Verbindung gefiihrt. In
dieser neuen Maske mit dem neuen Software-Upgrade
sind einige neue Anwendungen. Zuerst wird der Nutzer
feststellen, dass es in dem Késtchen Auswahl
Verbindungen rote Pfeile gibt.
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Pfeile Materialauswahl

LINCOLN l:
ELECTRIC

Horzontal Tee

Dies ist das Kastchen, in dem die Verbindung sich dreht.
Sobald die gewiinschte Verbindung mit dem Joystick
und der roten Auswahltaste ausgewahlt wurde und wenn
es eine Dichtung ist, an der Aluminiumschweif3ungen
simuliert werden kénnen, kann der Nutzer mit dem
Joystick nach rechts oder links springen, um zwischen
unlegiertem Stahl und Aluminium auszuwahlen. Die fur
Aluminium zur Verfigung stehenden Dichtungen sind
2F, 3F, 1G, 2G und 3G. Wenn der Nutzer die zu
schweillende Aluminiumdichtung ausgewabhlt hat, kann
es auch die Option geben, eine Materialdicke
auszuwahlen. Fur den VRTEX® 360 stehen zwei
verschiedene Materialdicken zur Verfligung. Es gibt 3/8”
und 10 Gauge Aluminiumplatten in der Auswahl “F” oder
Hohlkehlenschweif’en. Wenn der Nutzer die
Materialdicke ausgewahlt hat, geht das Programm in die
Maske Prozessauswabhl.

Die Prozessauswahl fiir Aluminium beschrankt sich auf
MSG-Sprihibertragung und MSG-Impulsiibertragung.
Nehmen Sie den Prozessauswahl-Schalter vorn am
VRTEX® 360 fir die MSG-Position. Die Auswahl von
Spriihen oder Impuls kann durch Auf- und Ab-Bewegen
des Joysticks und Driicken der roten Auswahltaste fir
den gewiinschten Ubertragungsmodus erfolgen.
Fortfahren mit dem normalen Einstellungsverfahren.
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Die Gasauswahl fir den Aluminiumschweil3prozess ist
100% Argon. Um dieses Gas auszuwahlen, markieren
Sie mit dem Joystick 100% Argon und driicken Sie die
rote Auswahltaste. Der nachste Schritt ist die Einstellung
der Gasdurchflussrate. Aus der WPS ersehen Sie die
empfohlene Durchflussrate fur die gewahlte
SchweilRverbindung. Normale Einstellung fortsetzen.

Gasauswahlmaske

(LINCOLN

ELECTRIC

ANM.: Nicht alle Verbindungen oder Materialdicken
konnen mit Aluminium simuliert werden. Fiir
diese Informationen lesen Sie bitte die WPS.

Aluminium-Theorie:

Die Theorie ist in der vorhandenen Theorieanwendung
enthalten. Fur den Zugang zur Aluminiumtheorie in einer
beliebigen Maske driicken Sie die gelbe Theorietaste in
der farbigen Tastenleiste. Durch Driicken dieser Taste
erscheint das Theoriemeni. Mit der Auf- und Ab-
Bewegung des Joysticks springen Sie zwischen den
verschiedenen Begriffen und Definitionen in jeder Maske
hin und her.

Neue Aluminiumtheorie

(LINCOLN L
| ELECTRIC |

REPLAY-MODUS:

Ubersicht:

Die Video-Replay-Funktion in lnrem VRTEX 360 gibt
Ihnen die Mdglichkeit, Ihr virtuelles Schweillvideo
anzusehen, wenn die SchweilRe ausgefiihrt worden ist.
Diese Funktion bietet Studenten und Ausbildern die
Méglichkeit, Fertigkeiten durch Wiederabspielen der
ausgefiihrten Schweille aus verschiedenen
Betrachtungswinkeln und Besprechen der Technik die
Fertigkeiten zu verfeinern.
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SchweiBungen erneut abspielen:

Nach Beendigung einer SchweilRe driicken Sie die griine
“End Pass” Taste in der farbigen Tastenleiste. Wenn die
Schweile bewertet wurde, driicken Sie die rote
Mendtitaste in der farbigen Tastenleiste. Fahren Sie mit
dem Joystick oben und markieren Sie den “Replay
Modus” und aktivieren Sie den Modus mit der roten
Auswahltaste. So wird die Schweil3e fiir den Nutzer
direkt noch einmal abgespielt. Der Nutzer kann wahrend
des Replays zwischen der Ansicht des Schweil3ers, der
Kamera des Ausbilders und der LASER-Maske mit den
weilRen “Prev” und “Next” Tasten auf der farbigen
Tastenleiste hin- und herspringen. Mit Driicken der
grunen Pausetaste in der farbigen Tastenleiste kann der
Nutzer die Schweilte wahrend des Replay stoppen.
Durch Dricken der orangen Reset-Taste kann der
Nutzer die Schweilung so oft es nétig ist wiederholen.
Das Pausieren des Videos ermdglicht Nutzer und
Ausbilder die Betrachtung der Winkel und Bewegungen
aus vielen verschiedenen Blickwinkeln. So kann der
Nutzer die Ansicht des Ausbilders wahrend des
Schweillens sehen. AuRerdem kann der Nutzer sehen,
welche negativen Aktionen die negative Reaktion
ausgeldst haben.

Auswahl Replay-Modus

[LINCOLN &
| ELECTRIC |

Zum Verlassen des “Video Replay” Modus drucken Sie
die rote Menlitaste in der farbigen Tastenleiste und dann
“Exit Weld Replay” (SchweiRwiedergabe verlassen).
Bewegen Sie den Joystick nach links und rechts,
markieren Sie “Yes” und driicken Sie die Auswahltaste
"Select".

LERNLEVEL:

Ubersicht:

Die Lernlevel- oder Toleranzlevelfunktion in lhrem
VRTEX 360 bietet 3 Level (Anfanger, fortgeschrittener
Anfanger und Fortgeschrittener) fiir Studenten in lhrem
Schweiltrainingsprogramm. Mit fortlaufender
Erweiterung des Konnens und der Fertigkeiten konnen
Sie verschiedene Level aktivieren, um den Studenten
einen Anreiz zu bieten und ihre Lernfreude zu erhalten.

Werkseinstellungen:

Die Werkseinstellungen sind die original fiir das
VRTEX® 360 Programm aufgestellten Einstellungen. Es
handelt sich um allgemeine Einstellungen, die helfen
sollen, den Nutzer die richtigen Schweil3winkel,
Abstande und Bewegungen zu lehren. Siehe auch
Bedienerhandbuch unter weitere Informationen.
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Auswahl Standardtoleranz

[LINCOLN Instructor Mode

~|_ELECTRIC

e

Weldometer
m
Update

=

Level Anfanger:

Das Anfanger-Lernlevel wurde fiir die Ausbildung von
Schweilanfangern konzipiert. Die Toleranzeinstellungen
sind erleichtert, damit der Anfanger sich an die
SchweilRbewegungen gewdhnen kann. Sie sind etwas
schwieriger als die Standardeinstellungen, lehren aber
dieselben allgemeinen Techniken.

Toleranzauswahl Anfangerlevel

u.lII\IGDLI\I |
|_ELECTRIC | coon

Instructor Mode

el ‘
o1 L

Tolerances

Fortgeschrittener Anfanger:

Das Lernlevel Fortgeschrittener Anfanger ist schwieriger
als die Einstellung Anfangerlevel. Dies ist das Level fir
Studenten mit einiger SchweilRerfahrung.

Toleranzauswabhl fiir fortgeschrittene Anfanger

|_"L'||\"||:c|i_'|il]j Instructor Mode
~|_ELECTRIC .k =

Tolerances
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Fortgeschritten:

Das “Fortgeschrittene" Lernlevel ist das schwierigste.
Dies ist das Level fir Studenten mehr
Schweilerfahrung. Dies ist das schwierigste Level und
es ist am schwersten, dort eine gute Punktzahl zu
erreichen. Die Toleranzen sind sehr eng gesetzt und
zwingen den Nutzer, Winkel, Abstande und
SchweilRbewegungen fast perfekt auszufihren.

Toleranzeinstellungen Fortgeschrittene
@INGDLN

Instructor Mode
ELECTRIC od

Lernlevel-Zugang:

Drehen Sie den Ausbilderschlussel von der Sign In-
Maske aus 90° nach rechts. Im Ausbildermodus
bewegen Sie den Joystick nach rechts und markieren
den Block “Toleranz” und driicken dann die rote
Auswabhltaste. Unter dem Toleranzblock erscheint dann
das Toleranzauswahl-Kastchen. Mit den Rechts-/Links-
Bewegungen des Joysticks navigieren Sie durch die
verflugbaren Lernlevels.

Auswahl eines Lernlevels:

Wenn Sie mit der roten Auswahltaste "Toleranz" gewahlt
haben, wechseln Sie mit dem Joystick zwischen den
verschiedenen Lernebenen. In dem Toleranzauswahl-
Kastchen haben Sie vier Optionen, eventuell mit dem
Bild eines Schlosses daneben. Das Schloss bedeutet,
dass die Toleranz nicht geandert werden kann. Die vier
Toleranzen sind Standard, Anfanger, fortgeschrittene
Anfanger und Fortgeschrittene. Mit der roten
Auswabhltaste aktivieren Sie das gewlnschte Lernlevel.
Mit erfolgter Auswahl erscheint ein Kastchen, in dem
gefragt wird, ob die getroffene Auswahl dem
gewilinschten Toleranzlevel entspricht. Driicken Sie
erneut die rote Auswahltaste, wodurch dann das
gewahlte Lernlevel eingestellt wird.

Zusatzlich vom Nutzer eingestellte Toleranzlevel
erscheinen ebenfalls in dieser Box. Wenn der Nutzer es
fur notwendig erachtet, hat er immer noch Zugang zu
diesen Toleranzeinstellungen und kann sie andern. Die
Lernebenen sind so aufgebaut, dass die Ausbildung des
Studenten mit dem Anfangerlevel beginnt und er sich
durch die Level fortgeschrittener Anfanger und
Fortgeschrittener arbeitet, bis er die
Schweillbewegungen verinnerlicht hat.

Lernebenen verlassen:

Wenn der Nutzer die Lernebene ausgewahlt hat, muss
er die orange Zuriicktaste “Back” in der farbigen
Tastenleiste zweimal driicken. So geht das Programm
zuriick in die Sign-In-Maske. Befolgen Sie die
Einstellvorgaben, um mit den Lernibungen zu beginnen.
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VRTEX® 360 - Standardeinstellungen SchweiBverfahren

WPS # .VR o Typ Lincoln Marke Gasmischung | Gasdurchfluss (CFH) Position Mat'l (Zoll) (ipm) oder A Pol.
1 Stabelektrode 1/8" E6010 (3,2 mm, Fleetweld 5P+ NA NA Flach 1/4" (6 mm) 90 (5, NA DC+
23,4 Stabelektrode 1/8" E6010 (3,2 mm, Fleetweld 5P+ NA NA 2F, 3F nach oben, 4F 3/8" (10 mm) 90 (45 NA DC+
5,6,7,8 Stabelektrode 1/8" E6010 (3,2 mm, Fleetweld 5P+ NA NA 1G, 2G, 3G nach oben, 4G 3/8" (10 mm) 90 (£5] NA DC+
9 Stabelektrode 1/8" E7018 (3,2 mm, Excalibur 7018 NA NA Flach 1/4" (6 mm) 125 (& NA DC+
10,11,12 Stabelektrode 1/8" E7018 (3,2 mm, Excalibur 7018 NA NA 2F, 3F nach oben, 4F 3/8" (10 mm) 125 (45 NA DC+
13,14,15,16 Stabelektrode 1/8" E7018 (3,2 mm Excalibur 7018 NA NA 1G, 2G, 3G nach oben, 4G 3/8" (10 mm) 125 (25 NA DC+
17 Stabelektrode 1/8" E6013 (3,2 mm, Fleetweld 37 NA NA Flach 1/4" (6 mm) 100 ( 5) NA AC
18 Stabelektrode 1/8" E6013 (3,2 mm, Fleetweld 37 NA NA 2F 10 GA. (2,5 mm) 100 (x 5) NA AC
19 Stabelektrode 1/8" E6013 (3,2 mm, Fleetweld 37 NA NA 3F nach unten 10 GA. (2,5 mm) 125 (£5) NA AC
20 Stabelektrode 1/8" E6013 (3,2 mm, Fleetweld 37 NA NA 4F 10 GA. (2,5 mm) 100 ( 5) NA AC
21,22 Stabelektrode 1/8" E6013 (3,2 mm, Fleetweld 37 NA NA 1G, 2G 3/8" (10 mm) 110 (£5) NA AC
23,24 Stabelektrode 1/8" E6013 (3,2 mm Fleetweld 37 NA NA 3G, 4G 3/8" (10 mm) 90 (£5) NA AC
25 Wurzel: 80 (£5)
Stabelektrode 1/8" E6010 (3,2 mm) Fleetweld 5P+ NA NA 2G Rohr 6" (150 mm) heil3: 100 (+ 5) NA DC+
Fill/Deckl.: 80 (£5)
26 Wurzel: 80 (5)
Stabelektrode 1/8" E6010 (3,2 mm) Fleetweld 5P+ NA NA 5G Rohr nach oben 6" (150 mm) heiB: 100 (+ 5) NA DC+
Fill/Deckl.: 80 (£5)
27 Wurzel: 80 (£5)
Stabelektrode 1/8" E6010 (3,2 mm) Fleetweld 5P+ NA NA 6G Rohr nach oben 6" (150 mm) heil3: 100 (+ 5) NA DC+
Fill/Deckl.: 80 (£5)
28 1/8" E6010 (3,2 mm) Fleetweld 5P+ Waurzel: 90 (5)
Stabelektrode 3/32" E7018 (2,4 mm) Excalibur 7018 NA NA 2G Rohr 6" (150 mm) vhell&' 100 (+ 5) NA DC+
Fill/Deckl.: 80 (£5)
29 1/8" E6010 (3,2 mm) Fleetweld 5P+ Wurzel: 90 (+5)
Stabelektrode y NA NA 5G Rohr nach oben 6" (150 mm) heil3: 100 (+ 5) NA DC+
3/32"E7018 (2,4 mm) Excalibur 7018 -
Fill/Deckl.: 80 (£5)
30 1/8" E6010 (3,2 mm) Fleetweld 5P+ Waurzel: 90 (5)
Stabelektrode 3132" E7018 (2,4 mm) Excalibur 7018 NA NA 6G Rohr nach oben 6" (150 mm) heil&: 100 (+ 5) NA DC+
FilllDeckl.: 80 (£5)
31 1/8" E6010 (3,2 mm) Fleetweld 5P+ Wurzel: 90 (+5)
Stabelektrode y NA NA 2G Rohr 2" (50 mm) heil3: 100 (+ 5) NA DC+
3/32"E7018 (2,4 mm) Excalibur 7018 -
Fill/Deckl.: 80 (£5)
32 1/8" E6010 (3,2 mm) Fleetweld 5P+ Waurzel: 90 (5)
Stabelektrode 3/32" E7018 (2,4 mm) Excalibur 7018 NA NA 5G Rohr nach oben 2" (50 mm) heil&: 100 (+ 5) NA DC+
Fill/Deckl.: 80 (£5)
33 1/8" E6010 (3,2 mm) Fleetweld 5P+ Wurzel: 90 (+5)
Stabelektrode y NA NA 6G Rohr nach oben 2" (50 mm) heil3: 100 (+ 5) NA DC+
3/32"E7018 (2,4 mm) Excalibur 7018 -
Fill/Deckl.: 80 (£5)
34 N WIG Wurzel: NA
Stabelektrode 3/32" E7018 (2,4 mm) Excalibur 7018 NA NA 2G Rohr 2" (50 mm) - NA DC+
Fill/Deckl.: 80 (£5)
35 WIG Wurzel: NA
Stabelektrode 3/32"E7018 (2,4 mm) Excalibur 7018 NA NA 5G Rohr nach oben 2" (50 mm) NA DC+
Fill/Deckl.: 80 (£5)
36 ’ WIG Wurzel: NA
Stabelektrode 3/32" E7018 (2,4 mm) Excalibur 7018 NA NA 6G Rohr nach oben 2" (50 mm) - NA DC+
Fill/Deckl.: 80 (£5)
37 GMAW - S 0,035" ER70S-6 (1,0 mm SuperArc L-56 75/25 25-35 (12-16,5 I/min) Flach 1/4" (6 mm) 250 (+ 5) (6,3 m/min 18 DC+
38,39 GMAW - S 0,035" ER70S-6 (1,0 mm SuperArc L-56 75/25 25-35 (12-16,5 I/min) 2F, 3F nach unten 10 GA. (2,5 mm) 250 (+ 5) (6,3 m/min, 18 DC+
40 GMAW - S 0,035" ER70S-6 (1,0 mm, SuperArc L-56 75/25 25-35 (12-16,5 I/min) 2F 1/4" (6 mm) 375 (+ 5) (9,5 m/min, 20 DC+
41 GMAW - § 0,035" ER70S-6 (1,0 mm SuperArc L-56 75/25 25-35 (12-16,5 I/min) 3F nach oben 1/4" (6 mm)] 275 (+ 5) (7,0 m/min, 18 DC+
42 GMAW - S 0,035" ER70S-6 (1,0 mm SuperArc L-56 75/25 25-35 (12-16,5 I/min) 4F 1/4" (6 mm) 325 (+ 5) (8,2 m/min 19 DC+
43 GMAW - S 0,035" ER70S-6 (1,0 mm SuperArc L-56 75/25 25-35 (12-16,5 I/min) 1G 3/8" (10 mm) 350 (+ 5) (8,9 m/min 20 DC+
44 GMAW - S 0,035" ER70S-6 (1,0 mm SuperArc L-56 75/25 25-35 (12-16,5 I/min) 2G 3/8" (10 mm) 320 (+ 5) (8,0 m/min 19.5 DC+
45 GMAW - S 0,035" ER70S-6 (1,0 mm SuperArc L-56 75/25 25-35 (12-16,5 I/min) 3G nach oben 3/8" (10 mm) 250 (+ 5) (6,3 m/min, 17.9 DC+
46 GMAW - S 0,035" ER70S-6 (1,0 mm, SuperArc L-56 75/25 25-35 (12-16,5 I/min) 4G 3/8" (10 mm) 270 (+ 5) (6,8 m/min 18 DC+
47 MSG - Spriih 0,045" ER70S-6 (1,2 mm SuperArc L-56 90/10 25-40 (12-19 I/min; Flach 1/4" (6 mm) 400 (+ 5) (10,0 m/min) 27 DC+
48 MSG - Spriih 0,045" ER70S-6 (1,2 mm SuperArc L-56 90/10 25-40 (12-19 I/min; 2F 3/8" (10 mm) 375 (+ 5) (9,5 m/min 26.5 DC+
49 MSG - Spriih 0,045" ER70S-6 (1,2 mm SuperArc L-56 90/10 25-40 (12-19 |/min; 1G 3/8" (10 mm) 370 (+ 5) (9,4 m/min 26.5 DC+
50 MSG - Impuls 0,045" ER708-6 (1,2 mm SuperArc L-56 90/10 25-40 (12-19 I/min; 2G 3/8" (10 mm) 130 (+ 5) (3,3 m/min 0,95(Trim) DC+
51 MSG - Impuls 0,045" ER70S-6 (1,2 mm SuperArc L-56 90/10 25-40 (12-19 I/min; 3G nach oben 3/8" (10 mm) 130 (+ 5) (3,3 m/min] 0,95(Trim) DC+
52 MSG - STT 0,045" ER70S-6 (1,2 mm, SuperArc L-56 100% Co2 25-35 (12-16,5 I/min) 2G Rohr 6" (150 mm) 130 - 150 (3,3-3,8 m/min) NA DC+
MSG - Impuls 0,045" ER70S-6 (1,2 mm SuperArc L-56 90/10 25-40 (12-19 l/min) 2G Rohr 125-130 (3,2-3,3 m/min) 0,95(Trim)
53 MSG - STT 0,045" ER70S-6 (1,2 mm SuperArc L-56 100% Co2 25-35 (12-16,5 I/min) 5G Rohr nach unten 6" (150 mm) 130 - 150 (3,3-3,8 m/min) NA DC+
MSG - Impuls 0,045" ER70S-6 (1,2 mm SuperArc L-56 90/10 25-40 (12-19 I/min) 5G Rohr nach oben 125-130 (3,2-3,3 m/min) 0,95(Trim)
54 MSG - STT 0,045" ER708-6 (1,2 mm SuperArc L-56 100% Co2 25-35 (12-16,5 I/min) 6G Rohr nach unten 6" (150 mm) 130 - 150 (3,3-3,8 m/min) NA DC+
MSG - Impuls 0,045" ER70S-6 (1,2 mm, SuperArc L-56 90/10 25-40 (12-19 l/min) 6G Rohr nach oben 125-130 (3,2-3,3 m/min) 0,95(Trim)
55 MSG - Sprith ER 4043 SuperGlaze 4043 100 Ar 25-35 2F 3/8" (10 mm) 385 (+ 5, 26 DC +
56 MSG - Impuls ER 4043 SuperGlaze 4043 100 Ar 25-35 2G 3/8" (10 mm) 375 (+ 5 1,1 (Trim) DC +
57 MSG - Spriih ER 4043 SuperGlaze 4043 100 Ar 25-35 1G 3/8" (10 mm) 375 (+ 5, 26 DC +
58 MSG - Impuls ER 4043 SuperGlaze 4043 100 Ar 25-35 2F 10 GA. (2,5 mm) 240 (+ 5, 1,1 (Trim) DC +
59 MSG - Impuls ER 4043 SuperGlaze 4043 100 Ar 25-35 3F 3/8" (10 mm) 240 (+ 5, 1,05 (Trim) DC +
60 MSG - Impuls ER 4043 SuperGlaze 4043 100 Ar 25-35 2F 3/8" (10 mm) 290 (+ 5, 1,1 (Trim) DC +
61 MSG - Impuls ER 4043 SuperGlaze 4043 100 Ar 25-35 3G nach oben 3/8" (10 mm) 350 (+ 5, 1,05 (Trim) DC +
62 Filldraht - G 0,045" E71T-1 (1,2 mm, UC 71A85 75125 40-50 (19-23,5 I/min) Flach 1/4" (6 mm) 275 (+ 5) (7,0 m/min, 25 DC+
63,64,65 Filldraht - G 0,045" E71T-1 (1,2 mm, UC 71A85 75/25 40-50 (19-23,5 I/min) 2F, 3F nach oben, 4F 3/8" (10 mm) 275 (+ 5) (7,0 m/min 25 DC+
66,67,68,69 Filldraht - G 0,045" E71T-1 (1,2 mm, UC 71A85 75/25 40-50 (19-23,5 I/min] 1G, 2G, 3G nach oben, 4G 3/8" (10 mm) 275 (+ 5) (7,0 m/min 25 DC+
70 MSG - STT 0,045" ER708-6 (1,2 mm) SuperArc L-56 100% Co2 25-35 (12-16,5 I/min 130 - 150 (3,3-3,8 m/min) NA
- - 2G Rohr 6" (150 mm) - DC+
Filldraht - G 0,045" E71T-1 (1,2 mm) UC 71A85 75/25 40-50 (19-23,5 I/min; 275 (+ 5) (7,0 m/min) 25
ul MSG - STT 0,045" ER70S-6 (1,2 mm) SuperArc L-56 100% Co2 25-35 (12-16,5 I/min 5G Rohr nach unten 6" (150 mm) 130 - 150 (3,3-3,8 m/min) NA De+
Filldraht - G 0,045" E71T-1 (1,2 mm) UC 71A85 75/25 40-50 (19-23,5 I/min] 5G Rohr nach oben 275 (+ 5) (7,0 m/min) 25
72 MSG - STT 0,045" ER70S-6 (1,2 mm) SuperArc L-56 100% Co2 25-35 (12-16,5 I/min) 6G Rohr nach unten 6" (150 mm) 130 - 150 (3,3-3,8 m/min) NA DC+
Filldraht - G 0,045" E71T-1 (1,2 mm) UC 71A85 75/25 40-50 (19-23,5 I/min) 6G Rohr nach oben 275 (+ 5) (7,0 m/min) 25
73 Filldraht - S 5/64" E71T-8 (2,0 mm NR- 232/233 NA NA Flach 1/4" (6 mm) 140 (+ 5) (3,5 m/min] 20 DC-
74,75 Filldraht - S 5/64" E71T-8 (2,0 mm NR- 232/233 NA NA 2F, 3F nach oben 3/8" (10 mm) 155 (+ 5) (4,0 m/min] 21 DC-
76 Filldraht - S 5/64" E71T-8 (2,0 mm NR- 232/233 NA NA 4F 3/8" (10 mm) 145 (+ 5) (3,7 m/min] 20 DC-
77,78 Filldraht - S 5/64" E71T-8 (2,0 mm) NR- 232/233 NA NA 1G, 2G 3/8" (10 mm) 130 (+ 5) (3,3 m/min] 21 DC-
79 Filldraht - S 5/64" E71T-8 (2,0 mm) NR- 232/233 NA NA 3G nach oben 3/8" (10 mm) 125 (+ 5) (3,2 m/min] 19.5 DC-
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Wartung und Reinigung
FMD

Die richtige Behandlung des FMD (integriertes Display)
ist wichtig flr das optimale Funktionieren der
Ausrustung. Von Zeit zu Zeit sollten die FMD-Linsen mit
dem mitgelieferten fusselfreien Linsentuch abgewischt
werden. So wischen Sie Fingerabdriicke von den
Linsen. Sie kdnnen auch ein Linsentuch (zum Beispiel
aus einem Fotofachgeschaft) verwenden. Papiertiicher
oder Haushaltstiicher kdnnen die Linsen zerkratzen oder
beschadigen und sollten nicht verwendet werden. Das
FMD darf keinen Flissigkeiten ausgesetzt werden. Zur
Reinigung des FMD durfen keine Reinigungslésungen
verwendet werden. Verwenden Sie zur Reinigung der
Linsen oder Plastikteile am FMD keinen Isopropylalkohol
oder alkoholhaltige Losungen. Sie kénnen auch
Druckluft wie fliir Kameras verwenden, um Schmutz von
Zeit zu Zeit auszublasen.

Sie kdnnen auch die Innenseite des Helms gelegentlich
reinigen. Achten Sie darauf, dass das FMD dabei nicht
oben aufgefiihrtem unzuldssigem Material ausgesetzt
ist.

Das FMD muss in einer sauberen und trockenen
Umgebung aufbewahrt und darf nicht direktem
Sonnenlicht ausgesetzt werden. Vermeiden Sie
schmutzige oder sandige Umgebungen, da diese die
Optik zerkratzen und die Mechanik des FMD
beschadigen kénnen.

Monitor

/'\ WARNUNG

Der Monitor ist kein Touchscreen und kann beschadigt
werden, wenn er berlihrt oder mit einem Gegenstand
angestoflen wird. Seien Sie beim Reinigen des
Bildschirms vorsichtig. Verwenden Sie ausschlieBlich
weiche Ticher (Baumwolle oder Flanell). Verwenden Sie
keine Chemikalien oder Lésungsmittel (Alkohol, Benzin,
Saure  oder alkalische  L&sungsmittel-Reiniger).
Verwenden Sie keine kornigen oder scheuernden
Reinigungsmittel.
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Kundenbetreuung

Lincoln Electric produziert und vertreibt Schweilgerate,
Verbrauchsmaterialien und Schneidgerate hoher
Qualitat. Es ist unser Ziel, die Anforderungen unserer
Kunden zu erfiillen und deren Erwartungen zu
Ubertreffen. Gelegentlich fragen Kunden Lincoln Electric
um Rat und Informationen zur Nutzung unserer
Produkte. Unsere Antwort an die Kunden stitzt sich auf
die besten Informationen, die uns zu jenem Zeitpunkt zur
Verfligung stehen. Lincoln Electric ist nicht in der Lage
fur solche Ratschlage eine Gewahrleistung oder
Garantie zu geben und tUbernimmt keinerlei Haftung flr
diese Auskiinfte. Wir schlieen im Hinblick auf diese
erteilten Auskunfte ausdrucklich jegliche Gewahrleistung
jeglicher Art aus, einschlielich Garantien hinsichtlich
der Eignung fur einen bestimmten Zweck. Aus
praktischen Griinden kénnen wir auch keine
Verantwortung fir die Aktualisierung solcher
Informationen oder Auskunfte Ubernehmen, sobald diese
erteilt wurden. Auch zieht die Erteilung solcher
Informationen oder Ratschlage keine Gewahrung,
Erweiterung oder Anderung jeglicher Gewéhrleistung
hinsichtlich des Verkaufs unserer Produkte nach sind.
Lincoln Electric ist ein verantwortungsbewusster
Hersteller. Die Auswahl und Nutzung spezifischer, von
Lincoln Electric vertriebener, Produkte unterliegt jedoch
ausschlieBlich in der Kontrolle, und unterliegt der
alleinigen Verantwortung, des Kunden. Viele Variablen,
die auRerhalb der Kontrolle von Lincoln Electric liegen,
beeinflussen die Ergebnisse der Anwendung dieser
Herstellungsverfahren und Service-Anforderungen.
Anderungen vorbehalten — Diese Informationen sind
nach unserem besten wissen zum Zeitpunkt der
Drucklegung korrekt. Aktualisierte Informationen finden
Sie unter www.lincolnelectric.com .
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WEEE

07/06

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmdill!
Gemal der europaischen Richtlinie 2012/19/EG Uber Elektro- und Elektronik- Altgerate (Waste

S Electrical and Electronic Equipment, WEEE) und deren Umsetzung in nationales Recht mussen

i) verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung

3 zugefuhrt werden. Als Eigentiimer dieses Gerates sollten Sie sich Informationen Uber ein ortliches

=] — autorisiertes Sammel- bzw. Entsorgungssystem einholen.
Mit der Anwendung dieser EU-Richtlinie tragen Sie wesentlich zur Schonung der Umwelt und ihrer
Gesundheit bei!

Ersatzteile

12/05
Ersatzteilnummern finden Sie auf der Website: https://www.lincolnelectric.com/LEExtranet/EPC/

Adressen der autorisierten Wartungsbetriebe

09/16
e Im Zusammenhang mit jeglichem Defekt, der innerhalb der Lincoln Garantieperiode auftritt, muss sich der Kaufer

an einen von Lincoln autorisierten Wartungsbetrieb (LAWB) wenden.
e Erfragen Sie die Adresse eines LAWB bei Ihnrem Lincoln Handelsvertreter oder sehen Sie nach unter
www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.
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Elektrische Schaltplane

K3962 - Series
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Bedienungsanleitung beschriebenen Gerate zu. Der fir eine bestimmte Gerateausflihrung geltende Schaltplan ist jeweils
im Gerat oder auf einem der Gehausebleche abgebildet. Sollte der abgebildete Schaltplan unleserlich sein, wenden Sie

HINWEIS: Dieser Schaltplan dient nur als Information. Er trifft unter Umstanden nicht exakt auf alle in diese
sich bitte fiir einen Ersatz an unsere Serviceabteilung. Nennen Sie dort die Codenummer |hres Gerats
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