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MERCI D’AVOIR SELEC-
TIONNE UN PRODUIT
DE QUALITE DE
LINCOLN ELECTRIC.

MERCI D’EXAMINER IMMEDIATEMENT L’ETAT DU
CARTON ET DE L’EQUIPEMENT

Lorsque cet équipement est expédié, la propriété passe a I'acheteur
sur réception par le transporteur. En conséquence, les réclamations
pour matériel endommagé dans I'expédition doit étre effectuées par
I'acheteur auprés de I'entreprise de transport au moment ol la
livraison est regue.

LA SECURITE REPOSE SUR VOUS

L’équipement de soudure et de coupage a I'arc de Lincoln est
congu et fabriqué dans un souci de sécurité. Toutefois, votre
sécurité générale peut étre augmentée par une installation
appropriée... et une utilisation réfléchie de votre part. NE PAS
INSTALLER, UTILISER NI REPARER CET EQUIPEMENT SANS |
LIRE LE PRESENT MANUEL ET LES CONSIGNES DE SECURITE
QUI'Y SONT CONTENUES. Et, surtout, pensez avant d’agir et
soyez prudent.

/™ AVERTISSEMENT

Cette mention apparait lorsque les informations doivent étre
suivies exactement afin d’éviter toute blessure grave ou mortelle.

/\\ ATTENTION

Cette mention apparait lorsque les informations doivent étre
suivies afin d’éviter toute blessure corporelle mineure ou
d’endommager cet équipement.
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MAINTENEZ VOTRE TETE A L’ECART DE LA FUMEE.

NE PAS trop s’approcher de I'arc.
Utiliser des verres correcteurs si
nécessaire afin de rester a une
distance raisonnable de I'arc.

LIRE et se conformer a la fiche
de données de sécurité (FDS) et
aux étiquettes d’avertissement qui
apparaissent sur tous les récipients
de matériaux de soudure.

UTILISER UNE VENTILATION
ou une évacuation suffisantes au

niveau de I'arc, ou les deux, afin de

maintenir les fumées et les gaz hors de votre zone de respiration et
de la zone générale.

DANS UNE GRANDE PIECE OU A L’EXTERIEUR, la
ventilation naturelle peut étre adéquate si vous maintenez votre
téte hors de la fumée (voir ci-dessous).

UTILISER DES COURANTS D’AIR NATURELS ou des
ventilateurs pour maintenir la fumée a I’écart de votre visage.

Si vous développez des symptdmes inhabituels, consultez votre
superviseur. Peut-étre que I'atmospheére de soudure et le systeme
de ventilation doivent étre vérifiés.

PORTER UNE PROTECTION CORRECTE
DES YEUX, DES OREILLES ET DU CORPS
PROTEGEZ vos yeux et votre visage a I'aide d’un
masque de soudeur bien ajusté avec la classe
adéquat’e de lentille filtrante (voir ANSI Z49.1).
PROTEGEZ votre corps contre les éclaboussures
de soudage et les coups d’arc a I'aide de vétements
de protection incluant des vétements en laine, un
tablier et des gants ignifugés, des guétres en cuir

et des bottes.

PROTEGER autrui contre les éclaboussures, les
coups d’arc et I'’éblouissement a I'aide de grilles ou
& & (e harrieres de protection.

DANS CERTAINES ZONES, une protection contre le bruit
peut étre appropriée.

S’ASSURER que I’équipement de protection est en bon état.

En outre, porter des lunettes de

sécurité EN PERMANENCE. %,v
SITUATIONS PARTICULIERES

NE PAS SOUDER NI COUPER des récipients ou des matériels
qui ont été précédemment en contact avec des matiéres dangereuses
a moins qu’ils n’aient été adéquatement nettoyés. Ceci est
extrémement dangereux.

NE PAS SOUDER NI COUPER des piéces peintes ou plaquées
a moins que des précautions de ventilation particulieres n’aient
été prises. Elles risquent de libérer des fumées ou des gaz
fortement toxiques.

Mesures de précaution supplémentaires

PROTEGER les bouteilles de gaz comprimé contre une chaleur
excessive, des chocs mécaniques et des arcs ; fixer les bouteilles
pour qu’elles tombent pas.

S’ASSURER que les bouteilles ne sont jamais mises a la terre
ou une partie d’un circuit électrique.

DEGAGER tous les risques d’incendie potentiels hors de la zone
de soudage.

TOUJOURS DISPOSER D’UN EQUIPEMENT DE LUTTE

CONTRE L'INCENDIE PRET POUR UNE UTILISATION

IMMEDIATE ET SAVOIR COMMENT L’UTILISER.
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SECURITE

PARTIEA :
AVERTISSEMENTS

AVERTISSEMENTS CALIFORNIE PROPOSITION 65

d’échappement au diesel vous expose a des

produits chimiques connus par I'état de Californie
pour causer cancers, anomalies congeénitales, ou autres
anomalies de reproduction.

¢ Toujours allumer et utiliser le moteur dans un
endroit bien ventilé.

* Pour un endroit exposeé, évacuer les gaz vers
I’extérieur.

¢ Ne pas modifier ou altérer le systeme d’échappement.
¢ Ne pas faire tourner le moteur sauf si nécessaire.
Pour plus d’informations, rendez-vous sur

/_\ AVERTISSEMENT : Respirer des gaz

www.P65 warnings.ca.gov/diesel 11
AVERTISSEMENT : Ce produit, lorsqu’il est utilisé pour
le soudage ou la découpe, produit des émanations 19.
ou gaz contenant des produits chimiques connu
par I’état de Californie pour causer des anomalies
congénitales et, dans certains cas, des cancers.

1.h.

(Code de santé et de sécurité de la Californie,
Section § 25249.5 et suivantes.)

AVERTISSEMENT : Cancer et anomalies
congénitales www.P65warnings.ca.gov

1.c.

1.d.

1.e.

Ne pas ajouter d’essence a proximité d’un arc
électrique de soudage a flamme ouverte ou si
le moteur est en marche. Arréter le moteur et le
laisser refroidir avant de remplir afin d’éviter que
I'essence répandue ne se vaporise au contact
de parties chaudes du moteur et a I'allumage.
Ne pas répandre d’essence lors du remplissage du réservoir.
Si de I'essence est répandue, I’essuyer et ne pas allumer le
moteur tant que les gaz n’ont pas été éliminés.
Garder les dispositifs de sécurité de
I'équipement, les couvercles et les

appareils en position et en bon état.

Eloigner les mains, cheveux, vétements

et outils des courroies en V, équipements,
ventilateurs et de tout autre piece en
mouvement lors de I'allumage, I'utilisation

ou la réparation de I'équipement.

Dans certains cas, il peut étre nécessaire de retirer les dispositifs
de sécurité afin d’effectuer la maintenance requise. Retirer les
dispositifs uniquement si nécessaire et les replacer lorsque la
maintenance nécessitant leur retrait est terminée. Toujours faire
preuve de la plus grande attention lors du travail a proximité de
piéces en mouvement.

Ne pas mettre vos mains a c6té du ventilateur du moteur. Ne pas
essayer d’outrepasser le régulateur ou le tendeur en poussant les
tiges de commande des gaz pendant que le moteur est en marche.

Afin d’éviter d’allumer accidentellement les moteurs a essence
pendant que le moteur est en marche ou le générateur de soudage
pendant la maintenance, débrancher les cébles de la bougie
d’allumage, la téte d’allumage ou le cable magnétique le cas échéant.
Afin d’éviter de graves brilures, ne pas retirer ,2; 5$
le bouchon de pression du radiateur lorsque 7_
le moteur est chaud.
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LE SOUDAGE A L'ARC PEUT ETRE DANGEREUX.
PROTEGEZ-VOUS ET LES AUTRES DE BLESSURES
GRAVES OU DE LA MORT. ELOIGNEZ LES ENFANTS.
LES PORTEURS DE PACEMAKER DOIVENT
CONSULTER LEUR MEDECIN AVANT UTILISATION.

Lisez et assimilez les points forts sur la sécurité suivants : Pour plus
d’informations liées a la sécurité, il est vivement conseillé d’obtenir
une copie de « Sécurité dans le soudage & la découpe - Norme ANSI
Z49.1 » aupres de I’American Welding Society, P.0. Box 351040,
Miami, Florida 33135 ou la norme CSAW117.2-1974. Une copie
gratuite du feuillet E205 « Sécurité au soudage a I'arc » est disponible
aupres de Lincoln Electric Company, 22801 St. Clair Avenue,
Cleveland, Ohio 44117-1199.

ASSUREZ-VOUS QUE SEULES LES PERSONNES
QUALIFIEES EFFECTUENT LES PROCEDURES
D’INSTALLATION, D’OPERATION, DE MAINTENANCE
ET DE REPARATION.

N

1.a. Eteindre le moteur avant toute tiche de
dépannage et de maintenance a moins que

POUR EQUIPEMENT A MOTEUR.
3 4
Lantérlnc:rec ;]j: maintenance nécessite qu'il soit [5 0

Utiliser les moteurs dans des endroits ouverts, bien ventilés ou
évacuer les gaz d’échappement du moteur a I'extérieur.

1.b.

A

a.

2.b.

2.C.

2.d.

LES CHAMPS ELECTRIQUES A J
ET MAGNETIQUES PEUVENT —oso
ETRE DANGEREUX. ==
Le courant électrique traversant les conducteurs crée des
champs électriques et magnétiques (CEM) localisés.
Le courant de soudage crée des CEM autour des cables
et de machines de soudage.
Les CEM peuvent interférer avec certains pacemakers, et les
soudeurs portant un pacemaker doivent consulter un médecin
avant le soudage.
L'exposition aux CEM dans le soudage peuvent avoir d’autres
effets sur la santé qui ne sont pas encore connus.
Tous les soudeurs doivent suivre les procédures suivantes afin de
minimiser I'exposition aux CEM a partir du circuit de soudage :
2.d.1. Acheminer les cables de I'électrode et ceux de retour
ensemble - Les protéger avec du ruban adhésif si possible.
Ne jamais enrouler le fil de I'électrode autour de votre corps.
Ne pas se placer entre I'électrode et les cables de retour.
Si le cable de I'électrode est sur votre droite, le cable de
retour doit aussi se trouver sur votre droite.
Brancher le cable de retour a la piéce aussi proche que
possible de la zone étant soudée.

Ne pas travailler & proximité d’une source de courant
pour le soudage.

2.d.2.
2.d.3.

2.d.4.

2.d.5.
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A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

31

3.0.
3.h.

3.i.

3,.

UNE DECHARGE
ELECTRIQUE PEUT TUER.

Les circuits d’électrode et de retour (ou de

terre) sont électriquement « chauds » lorsque

la machine a souder est en marche. Ne pas

toucher ces piéces « chaudes » @ méme la peau ou avec
des vétements humides. Porter des gants secs, non
troués pour isoler les mains.

:Q

Isolez-vous de la piéce et du sol en utilisant un isolant sec.
S’assurer que I'isolation est suffisamment grande pour couvrir
votre zone compléte de contact physique avec la piéce et le sol.

En sus des précautions de sécurité normales,
si le soudage doit étre effectué dans des
conditions électriquement dangereuses (dans
des emplacements humides, ou en portant des
vétements mouillés ; sur des structures en
métal telles que des sols, des grilles ou des
échafaudages ; dans des postures incommodes
telles que assis, agenouillé ou allongé, s’il
existe un risque élevé de contact inévitable ou
accidentel avec la piéce a souder ou le sol),
utiliser ’équipement suivant :

¢ Machine a souder (électrique par fil) a tension constante
CC semi-automatique.

¢ Machine a souder (a tige) manuelle CC.
¢ Machine a souder CA avec commande de tension réduite.

Dans le soudage électrique par fil semi-automatique ou
automatique, I'électrode, la bobine de I'électrode, la téte de
soudage, la buse ou le pistolet de soudage semi-automatique
sont également électriquement « chauds ».

Toujours s’assurer que le cable de retour établit une bonne
connexion électrique avec le métal en cours de soudage.
La connexion doit se trouver aussi prés que possible de la
zone en cours de soudage.

Relier a la terre la piece ou le métal a souder sur une bonne
masse (terre) électrique.

Maintenir le support d’électrode, la bride de serrage de la piéce,
le cable de soudure et le poste de soudage en bon état, sans
danger et opérationnels. Remplacer I'isolant endommagé.

Ne jamais plonger I'électrode dans de I'eau pour le refroidir.

Ne jamais toucher simultanément les piéces électriquement

« chaudes » des supports d’électrode connectés a deux postes
de soudure parce que la tension entre les deux peut étre le total
de la tension a circuit ouvert des deux postes de soudure.

Lorsque vous travaillez au dessus du niveau du sol, utilisez une
ceinture de travail afin de vous protéger d’une chute au cas ou
vous recevriez une décharge.

Voir également les points 6.c. et 8.

4.a.

4.b.

4.c.

SECURITE
LES RAYONS DE L'ARC = - ﬁ
PEUVENT BRULER Mz

Utiliser un masque avec le filtre et les protege-lentilles appropriés
pour protéger vos yeux contre les étincelles et les rayons de I'arc
lors d’un soudage ou en observant un soudage a I'arc visible.
L’écran et la lentille du filtre doivent étre conformes a la norme
ANSI Z87. | Normes.

Utiliser des vétements adaptés fabriqués avec des matériaux
résistant a la flamme afin de protéger votre peau et celle de
vos aides contre les rayons d’arc électrique.

Protéger les autres personnels a proximité avec un blindage
ignifugé, adapté et/ou les avertir de ne pas regarder ni de
s’exposer aux rayons d’arc électrique ou a des éclaboussures

A

5.a.

5.b.

5.c.

5.d.

5.e.

5f.

LES FUMEES ET LES §
GAZ PEUVENT ETRE
DANGEREUX. =

Le soudage peut produire des fumées et des gaz dangereux pour
la santé. Eviter d’inhaler ces fumées et ces gaz. Lors du soudage,
maintenir votre téte hors de la fumée. Utiliser une ventilation
et/ou une évacuation suffisantes au niveau de 'arc afin de
maintenir les fumées et les gaz hors de la zone de respiration.
Lors d’un soudage par rechargement dur (voir les
instructions sur le récipient ou la FDS) ou sur de
P’acier plaqué de plomb ou cadmié ou des
enrobages qui produisent des fumées fortement
toxiques, maintenir ’exposition aussi basse que
possible et dans les limites OSHA PEL et ACGIH
TLV en vigueur en utilisant une ventilation
mécanique ou une évacuation locale a moins que
les évaluations de I’exposition n’en indiquent
autrement. Dans des espaces confinés ou lors de
certaines circonstances, a I’extérieur, un appareil
respiratoire peut également étre requis. Des
précautions supplémentaires sont également
requises lors du soudage sur de I’acier galvanisé.

Le fonctionnement de I'équipement de contréle de la fumée de
soudage est affecté par différents facteurs incluant une utilisation
et un positionnement appropriés de I'équipement, la maintenance
de I’équipement ainsi que la procédure de soudage spécifique et
I"application impliquées. Le niveau d’exposition des opérateurs
doit étre vérifié lors de I'installation puis périodiquement par la
suite afin d’étre certain qu’il se trouve dans les limites OSHA PEL
et ACGIH TLV en vigueur.

Ne pas souder dans des emplacements a proximité de vapeurs
d’hydrocarbure chloré provenant d’opérations de dégraissage,

de nettoyage ou de vaporisation. La chaleur et les rayons de I'arc
peuvent réagir avec des vapeurs de solvant pour former du phosgéne,
un gaz hautement toxique, ainsi que d’autres produits irritants.

chaudes de métal.

Les gaz de protection utilisés pour le soudage a I'arc peuvent
déplacer I'air et causer des blessures ou la mort. Toujours utiliser
suffisamment de ventilation, particuliérement dans des zones
confinées, pour assurer que I'air ambiant est sans danger.

Lire et assimiler les instructions du fabricant pour cet équipement
et les consommables a utiliser, incluant la fiche de données de
sécurité (FDS), et suivre les pratiques de sécurité de votre
employeur. Des formulaires de FDS sont disponibles auprés de
votre distributeur de soudure ou aupres du fabricant.

Voir également le point 1.b.
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SECURITE

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.0.

6.h.

6.l.

6.

LE SOUDAGE ET LES
ETINCELLES DE
COUPAGE PEUVENT
CAUSER UN INCENDIE
OU UNE EXPLOSION.

Eliminer les risques d’incendie de la zone de soudage. Si ce n’est
pas possible, les couvrir pour empécher les étincelles de soudage
d’allumer un incendie. Ne pas oublier que les étincelles de
soudage et les matériaux brilants du soudage peuvent facilement
passer a travers de petites craquelures et ouvertures vers des
zones adjacentes. Eviter de souder & proximité de conduites
hydrauliques. Disposer d’un extincteur a portée de main.

NE

— N

Lorsque des gaz comprimés doivent étre utilisés sur le site de
travail, des précautions particuliéres doivent étre prises afin
d’éviter des situations dangereuses. Se référer a « Sécurité
pour le soudage et le coupage » (norme ANSI Z49.1) ainsi
qu’aux informations de fonctionnement de I'équipement utilisé.

Lorsque vous ne soudez pas, assurez-vous qu’aucune partie du
circuit d’électrode touche la piéce ou le sol. Un contact accidentel
peut causer une surchauffe et créer un risque d’incendie.

Ne pas chauffer, couper ou souder des réservoirs, des fiits ou des
récipients avant que les étapes appropriées n’aient été engagées
afin d’assurer que de telles procédures ne produiront pas des
vapeurs inflammable ou toxiques provenant de substances

a l'intérieur. Elles peuvent causer une explosion méme si elles ont
été « nettoyées ». Pour information, acheter « Recommended Safe
Practices for the Preparation for Welding and Cutting of Containers
and Piping That Have Held Hazardous Substances » (Mesures

de sécurité pour la préparation du soudage et du coupage de
récipients et de canalisations qui ont retenu des matiéres
dangereuses), AWS F4.1 auprés de I’American Welding Society
(Société Américaine de Soudage) (voir I'adresse ci-dessus).

Ventiler les produits moulés creux ou les récipients avant de
chauffer, de couper ou de souder. lIs risquent d’exploser.

Des étincelles et des éclaboussures sont projetées de I'arc de
soudage. Porter des vétements de protection sans huile tels que
des gants en cuir, une chemise épaisse, un pantalon sans revers,
des chaussures montantes ainsi qu’un casque au dessus de vos
cheveux. Porter des protége-tympans lors d’un soudage hors
position ou dans des emplacements confinés. Dans une zone

de soudage, porter en permanence des lunettes de sécurité

avec des écrans latéraux de protection.

Connecter le cable de retour sur la piece aussi prés que possible
de la zone de soudure. Les cables de retour connectés a la
structure du batiments ou a d’autres emplacements éloignées
de la zone de soudage augmentent le risque que le courant de
soudage passe a travers les chaines de levage, les cables de
grue ou d’autres circuits alternatifs. Ceci peut créer des risques
d’incendie ou de surchauffe des chaines ou cables de levage
jusqu’a leur défaillance.

Voir également le point 1.c.

Lire et se conformer a la norme NFPA 51B, « Standard for Fire
Prevention During Welding, Cutting and Other Hot Work » (Norme
de prévention contre I'incendie durant le soudage, le coupage

et d’autres travaux a chaud), disponible auprées de la NFPA, 1
Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

Ne pas utiliser une source d’alimentation de soudage pour le
dégel des canalisations.

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

71

7.0.

LA BOUTEILLE PEUT EXPLOSER
SI ELLE EST ENDOMMAGEE

Utiliser uniquement des bouteilles de gaz
comprimé contenant le gaz de protection
correct pour le processus utilisé ainsi que des
régulateurs fonctionnant correctement congus
pour le gaz et la pression utilisés. Tous les
tuyaux, raccords, etc. doivent étre adaptés

a I'application et maintenus en bon état.

Toujours maintenir les bouteilles en position verticale, solidement
attachées a un chassis ou a un support fixe.

Les bouteilles doivent se trouver :

° A Técart des zones ou elles risquent d’étre heurtées ou
exposées a des dommages matériels.

° A distance de sécurité d’opérations de soudage ou
de coupage a I'arc et de toute source de chaleur,
d’étincelles ou de flammes.

Ne jamais laisser I’électrode, le support de I'électrode ou
de quelconques pieces électriquement « chaudes » toucher
une bouteille.

Maintenir votre téte et votre visage a I'écart de la sortie du
robinet de la bouteille lors de I'ouverture de ce dernier.

Les capuchons de protection de robinet doivent toujours étre en
place et serrés a la main sauf quand la bouteille est en cours
d’utilisation ou connectée pour étre utilisée.

Lire et suivre les instructions sur les bouteilles de gaz comprimé,
I’équipement associé, et la publication CGA P-I, « Precautions for
Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders » (précautions
pour la manipulation sécurisée d’air omprimé en bouteilles)
disponible aupres de la Compressed Gas Association (association
des gaz comprimés), 14501 George Carter Way Chantilly, VA 20151.

A

8.a.

8.b.

8.c.

POUR L’EQUIPEMENT
ELECTRIQUE

Couper I'alimentation d’entrée en utilisant le
sectionneur au niveau de la boite de fusibles
avant de travailler sur I'équipement.

- O

Installer I'équipement conformément au U.S. National Electrical
Code, a tous les codes locaux et aux recommandations du fabricant.

Relier a la terre I'équipement conformément au U.S. National
Electrical Code et aux recommandations du fabricant.

Se référer

a http://www.lincolnelectric.com/safety

pour d’avantage d’informations sur
la sécurité.

Sécurité 04 sur 04 - 15/06/2016



VRTEX® ENGAGE™

SECURITE

COMPATIBILITE
ELECTROMAGNETIQUE (EMC)

La taille de la zone environnante a considérer dépendra de la structure de
I'immeuble et des autres activités qui y sont réalisées. La zone environnante
peut s’étendre au-dela des installations.

CONFORMITE

Les produits portant la marque CE sont conformes aux Directives du Conseil
de la Communauté Européenne du 3 mai 1989 sur le rapprochement des lois
des Etats Membres concernant la compatibilité électromagnétique
(89/336/EEC). Ce produit a été fabriqué conformément a une norme nationale
qui met en place une norme harmonisée : EN 60974-10 Norme de
Compatibilité Electromagnétique (EMC) du Produit pour Appareil de Soudage
a l'Arc. Il s'utilise avec d’autres appareils de Lincoln Electric. Il est congu pour
un usage industriel et professionnel.

INTRODUCTION

Tout appareil électrique génére de petites quantités d’émissions
électromagnétiques. Les émissions électriques peuvent se transmettre au
travers de lignes électriques ou répandues dans I'espace, tel un radio
transmetteur. Lorsque les émissions sont regues par un autre appareil, il peut
en résulter des interférences électriques. Les émissions électriques peuvent
affecter de nombreuses sortes d’appareils électriques : une autre soudeuse se
trouvant a proximité, la réception de la télévision et de la radio, les machines a
controle numérique, les systemes téléphoniques, les ordinateurs, etc. Il faut
donc étre conscients qu'il peut y avoir des interférences et que des précautions
supplémentaires peuvent étre nécessaires lorsqu’une source de puissance de
soudure est utilisée dans un établissement domestique.

INSTALLATION ET UTILISATION

L’usager est responsable de I'installation et de I'utilisation de la soudeuse
conformément aux instructions du fabricant. Si des perturbations
électromagnétiques sont détectées, I'usager de la soudeuse sera responsable
de résoudre le probleme avec I'assistance technique du fabricant. Dans
certains cas, cette action réparatrice peut étre aussi simple qu’un branchement
du circuit de soudage a une prise de terre, voir la Note. Dans d’autres cas, elle
peut impliquer la construction d’un blindage électromagnétique qui renferme

la source d’alimentation et la piece a souder avec des filtres d’entrée. Dans
tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites
jusqu’au point ou elles ne représentent plus un probléme.

Note : le circuit de soudage peut étre branché a une prise de terre ou ne pas
I’&tre pour des raisons de sécurité, en fonction des codes nationaux.
Tout changement dans les installations de terre ne doit étre autorisé
que par une personne compétente pour évaluer si les modifications
augmenteront le risque de blessure, par exemple, en permettant des
voies de retour du courant paralléle de soudage qui pourraient
endommager les circuits de terre d’autres appareils.

EVALUATION DE LA ZONE

Avant d'installer un appareil a souder, I'usager devra évaluer les problemes
électromagnétiques potentiels dans la zone environnante. Tenir compte des
points suivants :

a. d’autres cables d’alimentation, de contrdle, de signalisation et de
téléphone, au-dessus, en dessous et a coté de la soudeuse ;

b. transmetteurs et récepteurs de radio et télévision ;

c. ordinateurs et autres appareils de controle ;

d. équipement critique de sécurité, par exemple, surveillance
d’équipement industriel ;

e. lasanté de I'entourage, par exemple, I'utilisation de stimulateurs
cardiaques ou d’appareils auditifs ;

. équipement utilisé pour le calibrage et les prises de mesures ;

g. limmunité d’autres appareils dans les alentours. L’'usager devra
s’assurer que les autres appareils utilisés dans les alentours sont
compatibles. Ceci peut demander des mesures supplémentaires
de protection ;

h.  I'heure a laquelle la soudure ou d’autres activités seront réalisées.

METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS

Alimentation Secteur

La soudeuse doit étre branchée sur le secteur conformément aux
recommandations du fabricant. S'il y a des interférences, il peut s’avérer
nécessaire de prendre des précautions supplémentaires telles que le filtrage
de I'alimentation secteur. Il serait bon de considérer la possibilité de gainer
dans un conduit métallique ou équivalent le cable d’alimentation d’une
soudeuse installée de fagon permanente. Le gainage devra étre électriquement
continu sur toute sa longueur. Le gainage devra étre branché sur la source
d’alimentation de soudage afin de maintenir un bon contact électrique entre le
conduit et I'enceinte de la source d’alimentation de soudage.

Entretien de la Soudeuse

La soudeuse doit recevoir un entretien de routine conformément aux
recommandations du fabricant. Tous les portes et couvercles d’acces et de
service doivent étre fermés et correctement fixés lorsque la soudeuse est en
marche. La soudeuse ne doit &tre modifiée d’aucune fagon, mis & part les
changements et réglages décrits dans les instructions du fabricant. En
particulier, la distance disruptive des mécanismes d’amorgage et de
stabilisation de I'arc doivent étre ajustés et conservés conformément aux
recommandations du fabricant.

Cables de Soudage

Les cables de soudage doivent étre aussi courts que possible et placés les uns
a cOtés des autres, au niveau du sol ou tout prés du sol.

Connexion Equipotentielle

La connexion de tous les composants métalliques lors de I'installation de
soudage et prés de celle-ci doit étre prise en compte. Cependant, les
composants métalliques connectés a la piece a souder augmentent le risque
pour I'opérateur de recevoir un choc s'il touchait en méme temps ces
éléments métalliques et I'électrode. L'opérateur doit s’isoler de tous ces
éléments métalliques branchés.

Branchement a Terre de la Piéce a Souder

Lorsque la piece a souder n’est pas branchée sur une prise de terre pour des
raisons de sécurité électrique, ou n’est pas raccordée a une prise de terre du
fait de sa taille et de sa position, par exemple, coque de bateau ou structure
en acier d’un batiment, une connexion raccordant la piece a souder a la terre
peut réduire les émissions dans certains cas, mais pas dans tous. Des
précautions doivent étre prises afin d’empécher que le raccordement a terre
de la piéce a souder n’augmente le risque de blessures pour les usagers ou
de possibles dommages a d’autres appareils électriques. Lorsqu'’il est
nécessaire, le raccordement de la piece a souder a la prise de terre doit étre
effectué au moyen d’une connexion directe a la piece a souder, mais dans
certains pays ou les connexions directes ne sont pas permises, la connexion
devra étre réalisée par une capacitance appropriée, choisie conformément
aux réglementations nationales.

Criblage et Blindage

Des criblages et des blindages sélectifs d’autres cables et appareils dans la
zone environnante peuvent réduire les problémes d’interférences. Le criblage
de toute I'installation de soudage peut étre pris en compte pour des
applications spéciales.

1 Des extraits du texte précédent sont contenus dans la norme EN 60974-10 : « Norme
de Compatibilité Electromagnétique (EMC) du Produit pour Appareil de Soudage a
I'Arc ».
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Une régle empirique, pour beaucoup d'électrodes en acier doux, est que si
I'air est visiblement clair et que I'on se sent bien, alors la ventilation est
généralement appropriée au travail. La maniére la plus précise de
déterminer si I'exposition de I'ouvrier ne dépasse pas la limite d'exposition
applicable pour les composants des vapeurs et des gaz est de demander a
un hygiéniste industriel de prélever et d'analyser un échantillon de I'air
respiré. Ceci est particulierement important pour le soudage avec de I'acier
avec inoxydable, ou des produits pour rechargement dur ou ayant besoin de
Ventilation Spéciale. Toutes les MSDS de Lincoln comportent un indice
maximum concernant les vapeurs. Si I'exposition aux vapeurs totales est
maintenue en dessous de cet indice, I'exposition a toutes les vapeurs
provenant de I'électrode (pas les revétements ni le placage de la piece a
souder) se situera en dessous du TLV.

Des mesures peuvent étre prises pour identifier les substances dangereuses
dans I'environnement de soudage. Lire I'étiquette de produit et la fiche
technique de sécurité du matériau de I'électrode qui doit se trouver sur le

lieu de travail ou dans la boite d'électrodes ou de fondant pour savoir quelles
vapeurs peuvent étre raisonnablement prévues suite a I'utilisation du produit
et afin de déterminer si une ventilation spéciale est nécessaire.
Deuxiemement, il faut savoir de quel métal de base il s'agit et il convient de
déterminer s'il est recouvert de peinture, placage ou revétement qui pourrait
exposer le soudeur aux vapeurs et/ou aux gaz toxiques, qu'il faudra retirer

du métal a souder, si possible. Si I'on commence a se sentir mal, étourdi ou
nauséabond, il se peut qu'il s'agisse d'une surexposition aux vapeurs et aux
gaz, ou d'une insuffisance d'oxygéene. Il faut immédiatement cesser de souder
et respirer de I'air frais. En informer le superviseur et les collégues afin que la
situation soit corrigée et que les autres travailleurs ne soient pas exposés au
risque. Prendre soin de suivre ces pratiques sires, les étiquettes des produits
consommables et les MSDS pour améliorer la ventilation dans la zone de
travail. Ne pas continuer a souder tant que la situation n'a pas été corrigée.

NOTE: la MSDS pour tous les produits consommables de Lincoln est
disponible sur le site internet de Lincoln : www.lincolnelectric.com

Avant de passer aux méthodes disponibles pour controler I'exposition aux
vapeurs de soudage, il faut comprendre quelques termes de base :

La Ventilation Naturelle est la circulation de I'air dans le lieu de travail
provoquée par les forces naturelles. Dehors, il s'agit habituellement du
vent. A I'intérieur, ce peut étre la circulation de I'air par les fenétres et
les portes ouvertes.

La Ventilation Artificielle est la circulation de I'air dans le lieu de travail
provoquée par un dispositif électrique tel qu'un ventilateur portable ou un
ventilateur permanent monté au plafond ou au mur.

L'Extraction de la Source (échappement local) est un dispositif
mécanique utilisé pour retirer les vapeurs de soudage au niveau ou prés
de I'arc et des contaminants du filtre de I'air.

La ventilation ou I'échappement requis pour I'application dépend de plusieurs
facteurs, tels que :
Le volume de I'espace de travail

La configuration de I'espace de travail
Le nombre de soudeurs
Le procédé et le courant de soudage

Les produits consommables utilisés (acier doux, revétement dur,
acier inoxydable, etc.)

Les niveaux de tolérance (TLV, PEL, etc.)
Les matériaux soudés (y compris ou placage)
La circulation naturelle de I'air.

La zone de travail est correctement ventilée lorsqu'il y a suffisamment de
ventilation et/ou d'échappement pour contrdler I'exposition des ouvriers aux
matériaux dangereux dans les vapeurs et les gaz de soudage, de sorte que
les limites applicables pour ces matériaux ne soient pas dépas§ées. Voir le
tableau des TLV et des PEL pour les Ingrédients Typiques des Electrodes, les
PEL d'OSHA (Limite d'Exposition Permise), et la directive recommandée, la
TLV d'ACGIH (Limite Tolérable d'Exposition), pour de nombreux composants
se trouvant dans les vapeurs de soudage.

Vi

Ventilation

De nombreuses méthodes peuvent étre choisies par |'utilisateur pour apporter
la ventilation appropriée pour I'application spécifique. La section suivante
apporte les informations générales qui peuvent étre utiles a I'évaluation du type
d'appareil de ventilation convenant a I'application. Une fois I'appareil de
ventilation installé, confirmer que I'exposition de I'ouvrier est contrélée dans les
limites OSHA PEL et/ou ACGIH TLV applicables. Selon réglementations d'OSHA,
la ventilation naturelle pendant le soudage et le coupage (aciers doux) est
habituellement considérée comme suffisante pour répondre aux exigences, a
condition que:

1. La piéce ou la zone de soudage contienne au moins 10.000 pieds cubes
(environ 22' x 22" x 22') pour chaque soudeur.

La hauteur du plafond ne soit pas inférieure a 16 pieds.

La ventilation transversale ne soit pas bloquée par des cloisons, des
appareils, ou toute autre barriére structurelle.

4.

Les espaces qui ne répondent pas a ces exigences devraient étre équipés
d'appareils de ventilation mécanique évacuant au moins 2000 CFM d'air pour
chaque soudeur, sauf la ot des hottes ou des cabines d'évacuation, ou bien
des respirateurs a adduction d'air, sont utilisés.

Le soudage ne soit pas réalisé dans un espace conique.

Note importante de sécurité:

Pour souder avec des électrodes qui exigent une ventilation
spéciale, telles que celles en acier inoxydable ou a
revétement dur (voir les instructions sur la boite ou la MSDS)
ou sur du plomb ou de I'acier traité au cadmium et d'autres
métaux ou revétements qui produisent des vapeurs
dangereuses, maintenir I'exposition aussi faible que possible
et en dessous des valeurs limites d'exposition (PEL et TLV)
pour les matériaux dans les vapeurs, en utilisant
I'échappement local ou la ventilation artificielle. Dans des
espaces coniques ou dans certaines circonstances, par
exemple en extérieur, un respirateur peut étre nécessaire si
I'exposition ne peut pas étre controlée aux niveaux de PEL
ou de TLV. (Voir la MSDS et le tableau de TLV et de PEL pour
les Ingrédients Typiques d'Electrode.) Des précautions
supplémentaires doivent également étre prises pour souder
sur l'acier galvanisé.
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BIBLIOGRAPHIE ET LECTURES SUGGEREES

ANSI 787.1, Pratique pour la Protection Oculaire et Faciale
Professionnelle et Educative, Institut Américain des Normes Nationales,
11 West 42nd Street, New York, NY 10036.

Le Soudage a I'Arc et la Santé : Manuel d'Information Sanitaire pour le
Soudage. Publié par I'Association Américaine de I'Hygiéne Industrielle,
2700 Prosperity Avenue, Suite 250, Fairfax, VA 22031-4319.

NFPA Norme 51B, Procédés de Coupage et de Soudage, Association
Nationale de Protection contre les Incendies, 1 Batterymarch Park,
P.0. Box 9146, Quincy, MA 02269-9959.

Norme Industrielle Générale 0SHA 29 CFR 1910 sous-paragraphe

Q. Norme sur la Communication des Risques OSHA 29 CFR 1910.1200.
Disponible auprés de I'Administration de la Sécurité et de la Santé
Professionnelles sur http://www.osha.org ou contacter le bureau OSHA
le plus proche.

ANSI, Norme Z49.1, Sécurité en Matiere de Soudage, Coupage et
Procédés Alliés. La Z49.1 peut étre téléchargée sans frais sur
http://www.lincolnelectric.com/community/safety/ ou sur le site internet
de I'AWS : http://www.aws.org.

AWS F1.1, Méthode pour le Prélevement de Particules en Suspension
Produites par le Soudage et les Procédés Alliés.

AWS F1.2, Méthode de Laboratoire pour Mesurer les Taux de Production
des Vapeurs et les Emissions Totales de Vapeurs de Soudage et de
Procédés Alliés.

AWS F1.3, Evaluation des Contaminants dans I'Environnement de Soudage:
Guide de Prélevement Stratégique.

AWS F1.5, Méthodes de Prélevement et d'Analyse des Gaz de Soudage et
de Procédés Alliés.
AWS F3.2, Guide de Ventilation pour le Controle des Vapeurs de Soudage.

AWS F4.1, Pratiques Stires Recommandées pour la Préparation au Soudage
et au Coupage de Containers et Tuyauteries Ayant Contenu des Substances
Dangereuses.

AWS SHF, Feuilles de Données en Matiére de Sécurité et Santé. Disponible
sans frais sur le site de I'AWS http://www.aws.org.

INGREDIENTS CAS No. TLV mg/m: PEL mg/m:
Aluminium et/ou alliages d'aluminium (Al)***** 7429-90-5 10 15
Oxyde d'aluminium et/ou Bauxite***** 1344-28-1 10 5%
Composés de Baryum (Ba)***** 513-77-9 i e
Chrome et alliages ou composés de chrome (Cr)***** 7440-47-3 0.5(b) .005(b)
Fluorides(F) 7789-75-5 2.5 2.5
Fer 7439-89-6 10* 10*
Calcaire et/ou carbonate de calcium 1317-65-3 10 15
Composés de lithium (Li)***** 554-13-2 10* 10*
Magnésite 1309-48-4 10 15
Magnésium et/ou alliages et composés de magnésium (Mg) 7439-95-4 10* 10*
Manganese et/ou alliages et composés de manganese (Mn)***** 7439-96-5 0.2 5.0(c)
Silicates minéraux 1332-58-7 5** 5%
Alliages de molybdéne (Mo) 7439-98-7 10 10
Nickel***** 7440-02-0 1.5 1
Silicates et autres liants 1344-09-8 10* 10*
Silicone et/ou alliages et composés de silicone (Si) 7440-21-3 10* 10*
Composés de strontium (Sr) 1633-05-2 10* 10*
Alliages et composés de zirconium (Zr) 12004-83-0 5 5

Information supplémentaire:

(*) Ne figure pas sur la liste. La valeur nuisible maximum est de
10 milligrammes par métre cube. La valeur PEL pour l'oxyde de
fer est de 10 milligrammes par métre cube. La valeur TLV pour
I'oxyde de fer est de 5 milligrammes par metre cube.

(**) En tant que poussiere respirable.
(*****) Sujet aux exigences de rapport des Sections 311, 312 et 313

de la Loi sur le Planning d'Urgence et le Droit de Savoir de la
Communauté de 1986 et de 40CFR 370 et 372.

(b) La PEL pour le chrome (VI) est de 0,005 milligramme par métre
cube en tant que moyenne pesée sur une durée de 8 heures. La

TLV pour le chrome soluble dans I'eau (VI) est de 0,05 milligramme

par metre cube. La TLV pour le chrome insoluble (V1) est de
0,01 milligramme par métre cube.

vii

c) Les valeurs sont celles des vapeurs de manganése. La STEL
(Limite d'Exposition a Court Terme) est de 3,0 milligrammes par
métre cube. La PEL d'OSHA est une valeur plafond.

(****) Aucune valeur ne figure dans la liste pour les composés de
baryum insolubles. La TLV pour les composés de baryum
soluble est de 0,5 mg/m?

Les valeurs TLV et PEL datent d'avril 2006. Toujours vérifier la
Fiche Technique Santé-Sécurité (MSDS) qui se trouve avec le
produit ou sur le site internet de Lincoln Electric
http://www.lincolnelectric.com
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VRTEX® ENGAGE™

INSTALLATION

SYMBOLES GRAPHIQUES APPARAISSANT SUR CETTE
MACHINE OU DANS CE MANUEL
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VRTEX® ENGAGE™

INSTALLATION

SPECIFICATIONS TECHNIQUES

DIMENSIONS PHYSIQUES 24,83” (La.) X 19,69” (H) X
11,88” (P)
(630,68 mm gLa.% X500,13 mm
(H) X 301,75 mm (P))
REGISTRE DE TEMPERATURE 59°-95°F (15°- 35°C)
DE FONCTIONNEMENT
REGISTRE DE TEMPERATURE 32°-145°F (0° - 65° C)
D’ENTREPOSAGE
HUMIDITE RELATIVE 80% POUR DES TEMPERATURES
JUSQU'A 88°F / 31° C, 50% @
104°F/40°C
ALTITUDE DE 6562 PIEDS (2000 METRES)
FONCTIONNEMENT
ENVIRONNEMENT Ce produit est destiné a une

utilisation dans un environnement
ayant un niveau de pollution de
degré 2.

Lire la section d’installation dans sa totalité avant de commencer
I’installation.

CHOIX D’UN EMPLACEMENT APPROPRIE

La machine ne fonctionne pas en environnement rude. Il est important
de prendre des mesures préventives simples afin de garantir une longue
durée de vie et un fonctionnement fiable de la machine. Ce produit est
destiné UNIQUEMENT A UN USAGE EN INTERIEUR.

e La saleté et la poussiére pouvant étre attirées dans la machine
doivent étre réduites au minimum. Autrement, il pourrait en résulter
des températures de fonctionnement excessives et des arréts intem-
pestifs.

¢ Ne pas placer la machine dans un endroit ol le moniteur serait exposé
a la lumiére direct du soleil.

¢ Ne pas placer la machine prés de sources de chaleur rayonnante.

e Ne pas placer la machine dans un espace confiné. Toujours laisser
un minimum de 3 pieds d’espace libre autour de la machine. Une
ventilation appropriée est nécessaire.

e Acheminer et protéger le cable d’alimentation de sorte a minimiser
son exposition aux dommages.

o ['utilisation d’un parasurtenseur (ou éliminateur de surtension) simple
ou a prises multiples est fortement recommandée pour protéger la
machine contre les pointes de tension qui traversent la ligne d’entrée.

ENVIRONNEMENT

Toujours tenir la machine a I'intérieur et au sec. Ne pas la placer sur
un sol humide ou dans des flaques. Ne jamais placer de liquides sur la
machine.

EMPILAGE

La VRTEX Engage peut &tre empilée a raison d’une hauteur de deux
machines, mais uniquement a des fins de rangement et de livraison.

INCLINAISON

Placer la VRTEX Engage directement sur une surface s(re et nivelée.
Utiliser la plaque de support fournie pendant le fonctionnement de la
machine.

LEVAGE

Utiliser les poignées pour soulever prudemment la VRTEX Engage.

MESURES DE SECURITE

Ne pas placer d’objets sur la machine.

Manipuler le dispositif GMAW avec prudence. Lorsqu’il n’est pas
utilisé, il doit étre placé dans la machine VR. Ce dispositif est fait sur
mesure et il ne peut pas étre utilisé sur des soudeuses normales.

Lors de tempétes électriques, éteindre le systéme et le débrancher de
la prise du réseau.

Il est fortement conseillé de se familiariser avec la machine et ses
capacités avant de I'utiliser pour la premiére fois.

La surexposition aux vidéos et aux lumiéres clignotantes peut
provoquer ou aggraver les effets suivants sur la santé des usagers
sensibles a la lumiére :

e Maladie et/ou blessure oculaire, glaucome
* Crises d’épilepsie et autres crises
e Cardiopathie ou hypertension artérielle.

Consulter un médecin avant d’utiliser la machine en cas de diagnostic
ou de prédisposition a I'une des maladies précédentes.

Certains usagers pourraient étre victimes d’une crise s'ils sont
exposés a certaines images visuelles, y compris des lumieres ou
des motifs clignotants. Méme les gens n’ayant aucun antécédent de
crises ou d’épilepsie peuvent étre sujets a des “crises épileptiques
photosensibles” sans que cet état ait été diagnostiqué.

Les crises peuvent provoquer la perte de connaissance ou des
convulsions pouvant donner lieu a des blessures suite a une chute ou
au heurt d’objets a proximité.

Cesser immédiatement d’utiliser la machine et consulter un médecin
si I'un des symptdmes suivants apparait :

* Double vision ou incapacité a fixer I'écran d’affichage
 Nausées ou mal des transports

e Fatigue visuelle ou irritation oculaire

e Maux de téte ou vertiges

¢ Maux ou douleurs dans la nuque ou aux épaules.

PROTECTION CONTRE LES INTERFERENCES
DE HAUTE FREQUENCE

Faire preuve de prudence pour faire fonctionner cette machine dans
le voisinage d’autres appareils.

e Les grands appareils, comme les grues, peuvent interférer avec le
fonctionnement de cette machine.

e Cette machine peut interférer avec le fonctionnement d’autres
appareils dans la zone de travail / de formation.

e Les procédés a haute fréquence, comme les soudeuses TIG,
peuvent interférer avec le fonctionnement de cette machine.
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VRTEX® ENGAGE™

INSTALLATION

ALIMENTATION AUX QUAIS

Une interférence de type conducteur dans laquelle une tension d’entrée
irréguliére et/ou une mauvaise mise a la terre peuvent affecter de fagon
irréversible le bon fonctionnement de la VRTEX Engage lorsqu’elle est
branchée sur une alimentation aux quais. Comme I'indique ce manuel,

il peut y avoir des interférences électriques, méme faibles, provenant de
la ligne d’alimentation. Les irrégularités de la ligne d’alimentation et/ou
la mauvaise mise a la terre d’un appareil partageant le méme circuit de
ligne d’entrée pourraient potentiellement affecter le systéme. Un systéme
d’alimentation sans coupure (UPS) peut étre nécessaire pour protéger le
systéme contre les irrégularités et les interruptions d’alimentation.

INTERFERENCE DE FREQUENCE RADIO

Le systeme contient un détecteur de positionnement magnétique sensible
qui peut étre perturbé en présence de bruit FR transmis par conduction
dans le registre 8 - 11 Mhz sur la ligne d’alimentation c.a. du systeme

ou sur le cable gris qui méne au détecteur Polhemus. Les perturbations
peuvent se manifester sous la forme d’un Iéger broutage de I'envi-
ronnement virtuel illustré sur I’écran LCD. Si I'interférence sur le cable du
détecteur est un probleme, celui-ci doit étre repositionné de sorte que ce
broutage cesse. Dans le cas ol le bruit sur le port c.a. serait un probléme,
une perle de ferrite peut &tre ajoutée au cordon d’alimentation c.a. pour
éliminer I'interférence. Contacter le Centre d’Assistance Technique de
Lincoln Electric pour les détails.

DESCRIPTION GENERALE

La VRTEX Engage est un appareil de formation au soudage a I'arc par
réalité virtuelle. Ce systéme de formation par ordinateur est un outil
éducatif destiné a permettre aux éléves de pratiquer leur technique de
soudage dans un environnement simulé. Il promeut le transfert efficace
des techniques de soudage de la salle de cours au poste de soudage,
tout en réduisant le gaspillage de matériel et la consommation d’énergie
associée a la formation de soudage traditionnelle.

INSTALLATION

1. Choisir un emplacement pour I'appareil. Une table robuste est
conseillée.

Maintenir le contour de la table sans obstruction sur au moins 3 pieds
dans toutes les directions. En outre, réfléchir ot placer I'appareil

pour éviter les champs magnétiques ainsi que les objets et procédés
conducteurs et a haute fréquence.

NOTE: éviter d’installer la VRTEX Engage prés de sources d’alimentation
pour soudage TIG a haute fréquence ou sur une grande surface
métallique.

La présence de ce type d'objets dans les environs peut provoquer des
interférences et un sautillement accru et/ou des déformations de la
capture de mouvement.

Pour de meilleurs résultats, ne pas installer la VRTEX Engage dans

le laboratoire de soudage. Des interférences électriques, méme

faibles, provenant des lignes d’alimentation peuvent étre présentes.

En conséquence, tout le cablage de I'alimentation électrique ou de
I'allumage a 50 pieds de la zone de soudage doit se trouver dans un
conduit métallique rigide mis a la terre. Dans le cas ot la VRTEX Engage
serait affectée par les interférences, I'usager sera responsable de prendre
des mesures pour isoler et/ou éliminer les interférences.

Un systéme d'alimentation sans coupure (UPS) peut étre nécessaire pour
protéger le systeme contre les irrégularités et les interruptions d’ali-
mentation.

II est fortement recommandé d’utiliser un parasurtenseur simple ou a
prises multiples pour protéger la machine contre les tensions parasites
au-dessus d’un seuil de sécurité.

2. Ouvrir les quatre verrous sur les cotés de I'appareil et ouvrir I'appareil.

3. Placer la plaque de support sur la table avec la face des vis
imperdables a clef du coté opposé a la machine. Voir la Figure A.1.

4. Placer prudemment la VRTEX Engage de sorte que la plaque de
support puisse étre montée sur I'appareil. Voir la Figure A.1.

5. Alaide d’un tournevis pour écrous a fente, serrer les deux vis
imperdables a clef qui maintiennent la plaque de support sur la
machine. Voir la Figure A.1.

NOTE: la plaque de support doit étre installée quand la machine est en
fonctionnement.

NOTE: avant de ranger la machine, la plaque de support doit étre retirée.

Figure A.1 - Plaque de support

PLAQUE DE
SUPPORT

VIS IMPERDABLE
A CLEF

INSTALLATION DE SYSTEMES MULTIPLES

S’il est nécessaire que des systémes multiples fonctionnent ensemble
dans un méme endroit, un émetteur de fréquence unique peut étre
installé pendant le procédé de fabrication chez Lincoln Electric

pour réduire les interférences potentielles entre les systémes. Les
systemes K4299-1 sont équipés d’une source de fréquence standard.
Les systemes K4299-2, K4299-3 et K4299-4 sont équipés chacun
d’une source de fréquence alternative. Pour installer des systemes
multiples, alterner les systemes K4299-1, K4299-2, K4299-3 et
K4299-4, pour un meilleur fonctionnement:

Par exemple : Si 8 systtmes doivent étre installés dans le laboratoire
de soudage VR, les fréquences standard et alternatives
doivent étre positionnées comme dans le Tableau A.1.

Tableau A.1 - Installation de systémes multiples

K4299-4 K4299-3 K4299-2 K4299-1

K4299-2 K4299-1 K4299-4 K4299-3
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VRTEX® ENGAGE™ INSTALLATION

APERGU DU MATERIEL

. Moniteur tactile

. Pistolet GMAW

. Haut-parleurs

Port USB

. Fiche VGA

. Zone de soudage

. Bouton rond vert

. Interrupteur de mise sous tension avec fusible

© N o oA~ W N =

Figure A.2 - Apercu du matériel
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VRTEX® ENGAGE™

FONCTIONNEMENT (MODE INSTRUCTEUR)

MODE INSTRUCTEUR

ALLUMAGE

1. Brancher le cordon d’alimentation dans I'interrupteur a fusibles et
placer I'interrupteur sur la position MARCHE. Voir la Figure B.1.

Figure B.1 - Positions MARCHE / ARRET de I'interrupteur a
fusibles

2. Appuyer pendant 5 secondes sur le bouton rond vert situé en
bas a droite de la machine pour allumer le systeme de la VRTEX
Engage. Voir la Figure B.2.

NOTE: le bouton vert n’éteint pas le systeme. Sélectionner Quitter
et Eteindre sur I'icone rouge du menu pour éteindre le
systeme.

Figure B.2 - Bouton rond vert

BOUTON

3. Le moniteur tactile permet a I'éléve de voir les écrans de
réglages qui fournissent une vue active du procédé de soudage
réel pour les instructeurs et les éléves. Le moniteur S’ALLUME
automatiquement lorsqu’on appuie sur le bouton rond vert. Voir la
Figure B.3.

Figure B.3 - Moniteur tactile

MONITEUR
L~ TACTILE

Les contrdles (icones) suivants pour usagers peuvent s’afficher
sur I’écran du moniteur.

1. L'icone de vitesse de dévidage du fil permet a I'usager de saisir
la vitesse de dévidage du fil.

2. L'icone du cadran de tension permet a I'usager de saisir la
tension de soudage. Ce cadran permet aussi de saisir des valeurs
“trim” lorsqu’un procédé par impulsions est utilisé.

3. Les icones de fleches blanches de sélection d’écran a droite et
a gauche permettent a I'opérateur de parcourir plusieurs écrans.

4. L’icone de Pinterrupteur de sélection de procédé sert a sélec-
tionner le procédé de soudage virtuel (GMAW ou FCAW).

5. Licone de Pinterrupteur de sélection de polarité sert a indiquer
la polarité de soudage pour tout procédé donné (CC+, CC- ou CA)..

6. Le port USB situé sur le devant de la machine sert a télécharger
le logiciel vers I'amont et a télécharger les données de I'usager a
partir du systeme.

7. Licone de touche de contact se trouve sur I’écran du moniteur
et permet a I'instructeur d’accéder au mode instructeur qui
comprend les écrans de Weldometere, Editeur de Tolérances,
Options et Mise a Jour.

8. Les écrans surlignés, les fleches blanches et les icones multi-
colores ont différentes fonctions, selon la commande affichée.

9. La touche Retour permet a I'usager de revenir a I'écran
précédent.

LICENCE D’UTILISATION POUR USAGER FINAL

La Licence d’Utilisation pour Usager Final (EULA) apparait au premier
démarrage de la machine. Sélectionner “J'accepte” pour accéder a
la VRTEX Engage. La machine s’éteint si on sélectionne “Je n’accepte
pas”.

B-1



VRTEX® ENGAGE™

FONCTIONNEMENT (MODE INSTRUCTEUR)

ACCES AU MODE INSTRUCTEUR

1. Toucher I'icone de la “Clef” situé dans le coin inférieur gauche de
— I'écran. Voir la Figure B.4.

Figure B.4 - Touche de menu et d’instructions

BEEB0EEEEEBE
Freeweld Mode JEEELUHO0EE
BB 0DDREE
BEEEE 0O

Shift Space

2. Le mot de passe par défaut est 1, 2, 3, 4, 5. Pour le changer,

utiliser I'icone de la clef et le signe +. Voir la Figure B.5. —_—

Figure B.5 - Menu d’entrée instructeur

Passkey

Success! Use to continue. Use to change your passkey.

3. Pour continuer, suivre les instructions a I'écran.
4. Sélectionner I'icone d’information sur la licence.

5. Sélectionner I'icone de Licence d’Utilisation pour Usager Final
(EULA) sur les fleches blanches.

6. La licence d'utilisation peut étre lue et sauvegardée sur une clef
USB.

7. Lorsque cela est terminé, toucher I'icone de “Licence” puis I'icone
de “Retour”.

8. L’écran du mode d'instructeur s’affiche. Voir la Figure B.6.

B-2
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VRTEX® ENGAGE™

FONCTIONNEMENT (MODE INSTRUCTEUR)

Le mode instructeur comprend :

o Weldometer™ e [nformations sur la licence

e Options e Profils d’administration
o Mise a jour ¢ Tolérances
WELDOMETER™

Le Weldometer™ suit la consommation virtuelle de consommables

et de matériel de base ainsi que I'utilisation virtuelle du gaz. Cette
information peut étre utilisée pour suivre le matériel utilisé et les
économies réalisées en utilisant la formation virtuelle au soudage. Le
Weldometer™ suit I'utilisation du matériel et le temps d’arc durant un
“parcours” (depuis le dernier rétablissement) et durant le cycle de vie
du systeme VR. Voir la Figure B.7.

Le Temps d’Arc enregistre le temps (heures:minutes:secondes) mis
par les éléves pour amorcer un arc virtuel avec chaque procédé.

Le Métal de Base enregistre la quantité de coupons virtuels utilisés
et leur poids accumulé. Noter que la plague de 3/8” comprend des
joints rainurés et des joints en T, tandis que la plaque 10GA et 1/4”
comprend des joints en T et des plaques de pratique.

Le Gaz enregistre la quantité de gaz virtuel utilisée.

Les Gonsommables enregistrent le poids accumulé de chaque
type de consommable virtuel utilisé. lls affichent aussi la quantité
d’électrodes virtuelles utilisées.

En bas de I'écran, le Temps de Soudage Simulé enregistre le temps
durant lequel I'appareil est resté allumé (temps en heures:minutes:-
secondes).

RETABLISSEMENT DU PARCOURS

Sélectionner le Rétablissement du Parcours remet a zéro tous les
concepts de la colonne de déplacement. Ceci permet a un instructeur
de suivre les économies de matériel VR durant un certain temps.

SAUVEGARDER DANS UN DOSSIER

Si un dispositif de mémoire USB est inséré dans I'appareil, la
sélection de “Sauvegarder sur un dossier” permet de sauvegarder un
dossier contenant toutes les informations actuelles du Weldometer™.
Une fois que le dossier a été enregistré, I'usager peut passer le
dispositif USB a un ordinateur ou une imprimante pour imprimer le
dossier, I'envoyer par e-mail, le copier, le conserver ou le lire.

OPTIONS

L’écran des options, en mode instructeur, permet a I'usager de
changer le volume de I'interface usager ainsi que les réglages des
sons de soudage, de la date et de I'heure. Voir la Figure B.8.

LINCOLN L
ELECTRIC

Figure B.8 — Options

Instructor Mode

Sound Settings
User Interface Sound Level

Date Settings
Current Date: 2/13/2009
Month

(=]

ime Settings
rrent Time: 06:09

Figure B.7 — Weldometer

LINCOLN
ELECTRIC

Instructor Mode

WELDOMETER™

Arc Time

Simulated Welder Time

Savs To Filz
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VRTEX® ENGAGE™

FONCTIONNEMENT (MODE INSTRUCTEUR)

MISE A JOUR

Figure B.9 - Ecran de mise a jour

LINCOLN L Instructor Mode

ELECTRIC

Update
Configuration File

Update Software

L’écran de mise a jour, en mode instructeur, permet a I'usager de
mettre a jour le logiciel ou des fichiers de configuration spécifiques
a partir du dispositif de mémoire USB sur le devant de la VRTEX
Engage. Voir la Figure B.9. Cette sélection fait apparaitre deux
options :

* Mise a jour de Logiciel
e Mise a jour de Fichier de Configuration
MISE A JOUR DE LOGICIEL

La sélection de cette option télécharge une version plus récente du
logiciel, s'il en existe une. La mise a jour a une nouvelle version peut
éteindre ou redémarrer le systeme.

Apreés la mise a jour, il se peut que le systéme doive étre éteint puis
redémarré pour que les modifications soient prises en compte.

MISE A JOUR DE FICHIER DE CONFIGURATION

La sélection de cette option télécharge toutes les modifications de
configuration de la clef USB sur le devant de la machine.

INFORMATIONS CONCERNANT LA LICENCE

L’écran de Licence fournit une liste des mises a jour et fonctionnalités
habilitées ou opérationnelles sur le systéeme de formation de la VRTEX

Engage et I'’Adresse MAC de la machine. Voir la Figure B.10.

L’écran de Licence montre aussi des emplacements Réservés ol de
futurs enrichissements et mises a jour peuvent étre téléchargés.

Figure B.10 - Ecran d’informations sur la licence

Instructor Mode

Features

Upgrades

Engage Default

D

Pr

Motorsports
ide Ia)
ns Yard

GESTION DES PROFILS

La sélection de la Gestion des Profils permet a I'instructeur de mettre
a jour ou de modifier des informations sur chaque profil d’'usager au
moyen de I'outil de Gestion des Profils et de I'Editeur de Profil.

GESTION DES PROFILS

L’outil de Gestion des Profils contient une liste de profils d’'usagers
dans la machine. Jusqu'a 500 profils d’usagers peuvent étre stockés
dans la machine. Voir la Figure B.11.

Figure B.11 - Ecran de gestion des profils

LINCOLN &
ELECTRIC

Instructor Mode

Profile Manager

Profile Name (last, first)

EDITEUR DE PROFILS

La sélection du profil d’usager, dans I'outil de gestion des profils, fait
apparaitre 'Editeur de Profils. Dans I'éditeur de profils, I'instructeur
peut mettre a jour ou modifier le prénom, le nom, le nom d’usager
et le mot de passe de 'usager. L'instructeur peut aussi visualiser les
progres de I'usager dans I'éditeur de profils. Voir la Figure B.12.

Figure B.12 - Ecran de Péditeur de profils

Instructor Mode

Profile Editor
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VRTEX® ENGAGE™

FONCTIONNEMENT (MODE INSTRUCTEUR)

EDITEUR DE TOLERANCES

(Réglages d’usine par défaut)

L’éditeur de tolérances permet aux usagers de modifier les
réglages du systeme pour qu’ils s’adaptent a leur curriculum. Voir
la Figure B.13.

La VRTEX Engage est livrée avec les parametres de soudage “par
défaut” de Lincoln préinstallés. Ces paramétres peuvent étre
modifiés par I'instructeur pour refléter une application ou une
technique de soudage spécifique. Dans “Choisir les Réglages de
Tolérance”, I'instructeur peut sélectionner :

¢ Réglages par défaut
e Niveau d’entrée
¢ ntermédiaire

Toucher 'icone “Personnaliser” pour voir les différentes options
de procédés de la liste ci-dessous :

¢ WFS range
e Registre de WFS
* Registre de tension
¢ Registre d’intensité
¢ Mélange de gaz
¢ Débit de gaz
e Polarité
Les valeurs du registre idéal des parametres techniques peuvent
aussi étre vues :
e CTWD / Longueur d’arc
e Angle de travail
¢ Angle de déplacement
o \itesse de déplacement
e Fouettement
e Passe transversale
* Modele

¢ Objectif de tolérance

e Espacement dimensionnel

e Temps de fouettement

e Temps de bain de soudure

e |Largeur de la passe transversale
e Temps de passe transversale

e Espacement de passe transversale
Figure B.13 - Tolérances

Instructor Mode

LINCOLN &
ELECTRIC | curert o

Weldometer™

Options

Update

License Info

@
Usig Edic

/\ ATTENTION

La modification des réglages dans I’éditeur de tolé-
rances affecte sérieusement le fonctionnement du sys-
téme, y compris ’évaluation, les repéres visuels et les
discontinuités. Prendre soin en changeant les réglages
de I’éditeur de tolérances de ne pas refléter des situa-
tions de soudage irréalistes.

CHOIX DE REGLAGES DE TOLERANCES

Affiche la liste de tous les réglages de tolérances stockés dans
I'appareil. Tous les appareils sont livrés avec les réglages par
défaut. Si I'usager crée des fichiers de tolérances multiples,

le fichier utilisé est sélectionné par I'icone rouge. Ceci affecte
les reperes visuels, les graphiques, les discontinuités et les
évaluations. Les réglages de tolérances utilisés sur le moment
apparaissent aussi a I’écran.

MODIFICATION DES NIVEAUX DE TOLERANCE

Les étapes suivantes décrivent la procédure de modification des
tolérances pour la VRTEX Engage :

1. Sélectionner Tolérances.

Sélectionner Editer.

Sélectionner Gréer Nouvelles.

Saisir un nouveau nom de tolérances sur le clavier a I'écran.
Sélectionner Gontinuer.

Parcourir le menu “Choisir Réglages de Tolérance”.

Sélectionner I'icone portant le nom souhaité en touchant le
nom affiché dans le champ.

NOTE: lorsque le nom des tolérances souhaitées est correctement
sélectionné, ce nom s’affiche en haut de I’écran a coté de
“Tolérances de Courant”.

8. Sélectionner “Personnaliser”.

9. Sélectionner les fléches blanches et I'icone “Continuer” pour
parcourir les options de réglages de tolérances.

N o g~ wd

CHOIX DES TOLERANCES A TELECHARGER

Ceci affiche la liste de toutes les tolérances actuellement
enregistrées sur le dispositif USB. Les fichiers peuvent étre
transférés vers et depuis la VRTEX Engage avec un dispositif de
mémoire USB.
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VRTEX® ENGAGE™

FONCTIONNEMENT (MODE INSTRUCTEUR)

EDITION

Cet icone de menu affecte le fichier affiché dans la fenétre
“Choisir réglages de tolérances”.

e Créer Nouveau

e Sauvegarder sur clef USB

e Copier

e Eliminer

© Renommer
Sélectionner Créer Nouveau crée un nouveau fichier sur
I'appareil. Le fichier commence par les réglages par défaut. La

sélection de cet icone méne I'usager a un clavier a I’écran afin
qu’il puisse saisir un nouveau nom de fichier.

La sélection de Sauvegarder sur clef USB sauvegarde le fichier
actuel sur un dispositif de mémoire USB, s'il y en a un inséré sur
le devant de la machine.

La sélection de Gopier effectue une copie du fichier qui apparait
dans la fenétre “Choisir réglages de tolérances”. La copie est
identifiée par le méme nom suivi d’'un numéro supérieur.

La sélection d’Eliminer fait apparaitre la fenétre de dialogue
“Etes-vous sir ?”. Sélectionner “Oui” élimine le fichier affiché.
L’usager peut annuler en choisissant “Non” ou en sélectionnant
I'icone de Retour.

La sélection de Renommer méne I'usager a un clavier a I'écran
ou le nom du fichier actuel peut étre modifié.

EDITER LE DISPOSITIF USB

Ce menu ne se rapporte qu’aux fichiers du dispositif de mémoire
USB. S’il y un nom de fichier qui figure sur la liste de la boite
“Choisir tolérances a télécharger”, la sélection des options du
menu agit sur ce fichier. Ce menu comporte les options suivantes

e Copier sur la Liste

e Eliminer

e Renommer

e Télécharger depuis USB

La sélection de Gopier sur la Liste copie le fichier affiché dans la
boite “Choisir tolérances a télécharger” et le sauvegarde dans la
VRTEX® Engage.

La sélection d’Eliminer fait apparaitre une fenétre de dialogue
“Etes-vous sir ?”. La sélection de “Oui” élimine le fichier affiché
dans “Choisir tolérances a télécharger”. Ceci élimine le fichier du
dispositif de mémoire USB. L’usager peut également annuler en
sélectionnant “Non” ou en sélectionnant I'icone de Retour.

La sélection de Renommer méne 'usager a un clavier sur I'écran
ou le nom du fichier actuel peut étre modifié.

La sélection de Télécharger télécharge les noms des fichiers
qui se trouvent sur le dispositif de mémoire USB. Les noms
apparaissent dans la boite “Choisir tolérances a télécharger”.
L’usager doit la sélectionner pour voir ce qui se trouve sur le
dispositif de mémoire USB

B-6



VRTEX® ENGAGE™ FONCTIONNEMENT (MODE INSTRUCTEUR)

TOLERANCES : ECRAN DE SELECTION DE TOLERANCES : ECRAN DU GAZ
CONFIGURATION CONJOINTE Cet écran permet la modification (voir la Figure B.17) de:
L’usager sélectionne la configuration & modifier. Voir la Figure B.14. e Mélange de gaz sélectionné

Figure B.14 - Ecran de configuration conjointe * Débit du gaz

LINCOLN & Instructor Mode Figure B.17 - Ecran du gaz
ELECTRIC

Mild Steel

J&= K1

TOLERANCES : ECRAN DE SELECTION DE PROCEDES
L’'usager sélectionne le procédé & modifier. Voir la Figure B.15. TOLERANCES : ECRAN DES PARAMETRES DES
Figure B.15 - Ecran de sélection de procédé TECHNIQUES DE SOUDAGE
Instructor Mode Cet écran permet la modification (voir la Figure B.18) de :
i e CTWD / Longueur d’arc
e Angle de travail

e Angle de déplacement
Figure B.18 - Ecran des paramétres de techniques de
soudage

Instructor Mode

| Pass 1/1

TOLERANCES : ECRAN DE REGLAGES DE L’APPAREIL

Cet écran permet la modification des paramétres de soudage
suivants (voir la Figure B.16) :

e Vitesse de dévidage du fil e Tension
e Intensité e Polarité
Figure B.16 - Ecran de réglages de I’appareil NOTE: I'angle de déplacement pour les techniques de soudage par

trainage doit toujours étre inférieur a 90 degrés. L’angle de

o Instruct d efaults , . P . s
""}E'&g';mc _ 'NSUHClorviode déplacement pour les techniques de poussée doit toujours

| s || e | Pass 171 étre supérieur & 90 degrés.

WirelFeedispeed|[IPm

Low High
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VRTEX® ENGAGE™ FONCTIONNEMENT (MODE INSTRUCTEUR)

TOLERANCES : ECRAN DE MODELE ET D’'OBJECTIF  TOLERANCES P ECRAN DE FOUETTEMENT ET DE
Cet écran permet a I'usager de modifier le type de modele utilisé ~ VITESSE DE DEPLACEMENT

(premiére passe, passe transversale en créneaux, passe trans- Cet écran permet la modification des paramétres de soudage
position du fond de filet de la soudure. Voir la Figure B.19. Les de déplacement, y compris (voir la Figure B.21) :

valeurs X et Y modifient I'emplacement ou le cordon de soudure . .

devrait étre placé. Voir la Figure B.20. Ceci affecte le paramétre * Espacement dimensionnel

de position sur I'écran du Rapport d’Evaluation de I'Eléve pour une e Temps de fouettement
Action en Direct (LASER). Le +/- détermine a quelle distance dela Temps de bain de soudure

position idéale I'éleve peut placer I'électrode avant d’obtenir une ) )
soudure mal placée. e Vitesse de déplacement

Figure B.19 - Ecran de modeéle et d’objectif Figure B.21 - Ecran de fouettement et de vitesse de déplacement

LINCOLN
ELECTRIC

Figure B.20 - Ecran de modéle et d'objectit TOLERANCES : ECRAN DE PASSE TRANSVERSALE

Cet écran permet la modification de la technique de soudage de
passe transversale, y compris (voir la Figure B.22) :

e | argeur de la passe transversale
e Temporisation de passe transversale
e Espacement de la passe transversale

Figure B.22 - Ecran de fouettement et de passe transversale

Instructor Mode

= | Pass 1/1

(0.0)

RAINURE
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VRTEX® ENGAGE™

FONCTIONNEMENT (MODE USAGER)

MODE USAGER

INFORMATION DU SYSTEME

Pour régler I'appareil virtuel, 'usager doit établir les paramétres
de soudage (comme la vitesse de dévidage du fil pour le procédé
GMAW) dans les registres établis dans I'éditeur de tolérances.

Le systeme est livré avec les tolérances par défaut de Lincoln.
Les tolérances par défaut de Lincoln peuvent étre révisées dans
I'éditeur de tolérances ou bien dans le livre de WPS qui est fourni
avec la VRTEX Engage pour ce qui est des réglages des WPS par
défaut.

Cependant, les instructeurs peuvent établir et utiliser leurs
propres tolérances pour enseigner aux soudeurs débutants. Les
tolérances déterminent aussi comment I'usager est évalué sur des
parameétres tels que I'angle de travail, I'angle de déplacement, la
vitesse de déplacement, la position et la distance entre la pointe
de contact et la piece a souder. Le logiciel méne 'usager a travers
les écrans de réglages suivants :

e Quverture de session

e Sélection de la configuration conjointe
e Sélection de procédé

e Environnement

¢ Réglage du gaz

¢ Réglages de la soudeuse

e Vue du soudeur

e LASER (Rapport d’Evaluation de I'Eléve pour une Action en
Direct)

L’icone de clef qui se trouve dans le coin inférieur gauche de
I'écran permet a I'usager d’accéder au Mode Instructeur avec
des pages informations et de réglages supplémentaires. Voir le
Fonctionnement (Mode Instructeur).

e Weldometer™

* Editeur de Tolérances

e Options

¢ Mise a jour

e [nformations concernant la Licence
e Gestion des Profils

NOTE: si I'écran d’ouverture de session ne s’affiche pas, toucher
plusieurs fois I'icone de Retour jusqu’a ce que I’écran
d’ouverture de session apparaisse. Voir la Figure B.20.

MODES DE FONCTIONNEMENT

La VRTEX Engage possede deux modes de fonctionnement, le
Mode Soudure Libre et le Mode Lecon.

Le Mode Soudure Libre permet a I'usager de pratiquer plusieurs
procédures de soudage sans que ses résultats et ses progrés
soient enregistrés.

Le Mode Legon guide I'usager a travers chacun des trois groupes
de formation. L’'usager sera noté pour chaque tache et il pourra
passer a la tache suivante aprés avoir obtenu un résultat le lui
permettant. Voir le Tableau B.1 pour les legons et les groupes.

Tableau B.1 - Groupes et noms des legons

GROUPE INTRODUCTION GMAW 2F

PREMIERES MESURES DE SECURITE PERSONNELLE
INSPECTION DU LIEU DE TRAVAIL 1

LECTURE DE WPS

REGLAGE DE L’APPAREIL

GMAW SHORT 10 GA ACIER DOUX 2F

LECTURE DE RUBAN A MESURER

GMAW PLAQUE DE PRATIQUE

INSPECTION DU LIEU DE TRAVAIL 2

LECTURE DE WPS

REGLAGE DE L’APPAREIL

GMAW SHORT 1/4” ACIER DOUX PLAQUE DE
PRATIQUE

FCAW-S 2F

INSPECTION DU LIEU DE TRAVAIL 3
LECTURE DE WPS

REGLAGE DE L’APPAREIL

FCAW-S 3/8” ACIER DOUX 2F

LECON

GROUPE

LECON

GROUPE

LECON
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VRTEX® ENGAGE™

FONCTIONNEMENT (MODE USAGER)

ECRAN D’OUVERTURE DE SESSION
Figure B.23 — Ecran d’ouverture de session

LINCOLN &
ELECTRIC

AR R R-°R R AR R
A /8-R'R R'R R R 1
A -RUR-R-R-R R R
P = B S i ) 2

Shift Space

Cette page permet a I'usager de (voir la Figure B.23) :

o Sélectionner le mode de fonctionnement (Mode Soudure Libre ou
Mode Legon)

e Saisir le nom de 'usager

e Fermer I'icone rouge de menu du systeme

e Continuer vers I'icone vert du prochain écran de réglages
e | 'acces a I'icone jaune de théorie

CLAVIER A L’ECRAN

L’usager saisit son nom au moyen du clavier & I'écran. L’usager
peut choisir a tout moment entre les minuscules et les majuscules
(équivalentes a la touche “caps lock” sur un clavier standard). Si
I'usager commet une erreur, il peut sélectionner la fleche de retour
pour éliminer le dernier caractére saisi.

MENU

L’icone rouge de menu permet a I'éléve d’éteindre le systéme. Si
I'éléve choisit d’éteindre, un sous-menu apparait pour demander a
I'usager s'il est siir de vouloir éteindre le systéme. Cette demande
empéche I'usager d’éteindre accidentellement le systéme. Si I'usager
choisit “Oui”, la VRTEX Engage s'éteint.

/\ ATTENTION

CETTE METHODE DOIT TOUJOURS ETRE UTILISEE POUR ETEINDRE
LA VRTEX ENGAGE. Ne pas la respecter pourrait causer des
dommages au systéme.

CONTINUER

Apreés que I'usager ait saisi ses informations et/ou qu’il ait effectué
toutes les sélections nécessaires, il faut sélectionner I'icone vert pour
passer au procédé suivant.

INDICATEUR USB

L’icone rond d’USB dans le coin supérieur droit de I'écran indique
la présence d’une clef USB sur le devant de la machine. Un icone
translucide indique qu’aucun dispositif USB n’est présent. Un
icone vert indique qu’une clef USB est insérée dans le devant de la
machine. Voir la Figure B.23.
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VRTEX® ENGAGE™

FONCTIONNEMENT (MODE USAGER)

ECRAN DE THEORIE
Figure B.24 — Ecran de théorie (I’écran peut varier)

‘ engaged

LINCOLN k&
ELECTRIC

L’icone de théorie a été mis en place pour aider les usagers avec
du contenu, des images et des informations supplémentaires
ayant trait a la zone de I'application du lieu de travail. Voir la
Figure B.24. On peut accéder a ces informations en sélectionnant
I'icone jaune de théorie. Lorsqu’il est sélectionné, cet icone
permet a I'éléve d’accéder a des informations visuelles et défini-
tionnelles concernant les différents termes de soudage utilisés sur
chaque écran.

Les termes de soudage qui correspondent a chaque page figurent
dans les fenétres du coté gauche de I'écran. Lorsqu’il a terminé
de réviser les informations théoriques, I'éléve peut sélectionner a
nouveau l'icone de théorie pour quitter I'écran.

ECRAN DE SELECTION DE CONFIGURATION
CONJOINTE

L’usager sélectionne la configuration conjointe qu’il veut pour
souder virtuellement. L'usager sélectionne d’abord le joint. Une
vue tournante du coupon mis en relief apparait dans la partie
supérieure. Pour certaines configurations, I'usager aura le choix
de I'épaisseur du matériau. Voir la Figure B.25.

Figure B.25 — Ecran de sélection de la configuration conjointe

LINCOLN L
ELECTRIC

Horizontal T

L=

Mild Steel

=0

2F

ECRAN DE SELECTION DU PROCEDE

Cet écran permet a I'usager de sélectionner les procédés de
soudage. Voir la Figure B.26. Pour changer de procédé, entre
GMAW et FCAW, I'usager touche le procédé souhaité. Si un
procédé n’est pas supporté pour le matériau / I'épaisseur
sélectionnés, il apparait en gris a I'écran et il ne peut pas étre
sélectionné. Pour choisir parmi différents sous-procédés, toucher
I'icone approprié.

En haut de I'écran, I'usager peut voir le coupon et I'épaisseur
sélectionnés. A mesure que I'usager continue a préparer la
simulation, des informations complémentaires sont ajoutées sur
la droite de ce dispositif de lecture, de sorte que I'usager puisse

Figure B.26 — Ecran de sélection du procédé

LINCOLN |
ELECTRIC » -~

référencer ce qui a déja été sélectionné.
ECRAN DE L’ENVIRONNEMENT

The VRTEX Engage comes pre-configured with three different
virtual La VRTEX Engage est préconfigurée avec trois environ-
nements de soudage virtuel différents (centrale électrique, usine
sidérurgique, sports motorisés). Pour choisir un environnement,
I'usager touche I'icone souhaité. Voir la Figure B.27.

Figure B.27 - Ecran de I’environnement

LINCOLN &
ELECTRIC | — —— —
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VRTEX® ENGAGE™

FONCTIONNEMENT (MODE USAGER)

ECRAN DE REGLAGES DU GAZ

Sur cet écran, I'usager sélectionne le mélange du gaz et le débit
du gaz. Voir la Figure B.28. Le mélange et le débit de gaz corrects
doivent étre saisis conformément a I'éditeur de tolérances. Si des
valeurs acceptables ne sont pas saisies, ceci sera indiqué sur un
prochain écran et 'usager devra revenir en arriére et changer sa
sélection sur cet écran.

Pour sélectionner le mélange du gaz, toucher I'icone souhaité. Les
mélanges de gaz disponibles apparaissent sur I’écran de réglages
du gaz en dessous.

Pour sélectionner le débit du gaz, toucher I'icone de fleche
souhaité ou le débitmétre du gaz.

Figure B.28 - Ecran de réglages du gaz

Lincoln

LINCOLN &
ELECTRIC e

Gas Mixture Gas Flow

o]

90% Argon/10% CO:

75% Argon/25% CO:

80% Argon/20% CO:

ECRAN DE POLARITE, VITESSE DE DEVIDAGE DU FIL
ET TENSION

Changer de polarité en sélectionnant I'icone de polarité virtuelle
approprié. L’usager peut choisir parmi CA, CC+ ou CC-. L'usager
modifie la vitesse de dévidage du fil en tournant le cadran virtuel
de vitesse de dévidage du fil. L'affichage au-dessus du cadran
indique le réglage. L'usager modifie la tension en tournant le
cadran de tension. L’affichage au-dessus du cadran indique

le réglage. Certains procédés ne permettent pas a I'usager de
préétablir la tension, auquel cas I'écran d’affichage sera blanc.
Voir la Figure B.29.

Figure B.29 - Polarité, vitesse de dévidage du fil et tension

Lincoln

LINCOLN &
ELECTRIC | — _——  ————

Wire Feed Speed

[ 2000 |

Voltage

ECRAN DES REGLAGES DE LA SOUDEUSE

L’usager doit saisir les réglages appropriés de procédures et
procédés de soudage, y compris la vitesse de dévidage du fil,
I'intensité, la tension et la polarité, s'il y a lieu. Voir la Figure

B.30. Comme pour I'écran de réglages du gaz, I'usager doit saisir
des valeurs dans un registre acceptable en fonction de I'éditeur
de tolérances. Sinon, il sera prévenu par I’écran de réglages

de soudage incorrects lorsqu’il sélectionnera I'icone vert de
vérification des réglages. Voir les Figures B.30 et B.31. Se reporter
au “Livre des Procédures et Spécifications de Soudage (WPS)”
pour obtenir les réglages de soudage corrects.

Figure B.30 - Ecran des réglages de la soudeuse

LINCOLN & neon
ELECTRIC | — """ " [ cvmomne || owwrem

Adjust Weld Machine Settings
o

ables Diar 0.035in

Incorrect Settings !
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VRTEX® ENGAGE™

FONCTIONNEMENT (MODE USAGER)

APERGU DU SOUDAGE VIRTUEL

En entrant dans I’environnement de soudage, la vue de la Caméra
de Soudage est affichée sur le moniteur. Voir la Figure B.32.

Figure B.32 - Vue de la caméra de soudage

LINCOLN & .
ELECTRIC [ — [—

Welding

Camera

La sélection de I'icone de la Caméra de Soudage fait apparaitre

la liste des options de caméra. Les options disponibles sont
Panoramique, Zoom et Tourner. Voir la Figure B.33. pour ajuster
la vue de la caméra, sélectionner I'icone de I'option appropriée et
faire glisser le doigt vers le haut, vers le bas, vers la droite ou vers
la gauche sur le moniteur pour ajuster sur le réglage souhaité.
Pour revenir aux réglages par défaut de la caméra, sélectionner
I'icone de la Caméra de Soudage et tous les ajustements seront
effacés.

Figure B.33 - Options de la caméra

LINCOLN L
ELECTRIC —

Rotate

RECOUVREMENTS SUPERIEURS

La technique de soudage établie dans Iéditeur de tolérances et
d’autres détails concernant le procédé sont affichés sur la partie
supérieure de I'écran.

MENU

La sélection de Fermeture de session ramene I'usager a I'écran
d’ouverture de session, sans le nom de 'usager.

ICONE ORANGE D’ACTION ET REPERES
L’icone orange de menu présente les options suivantes :
e Trempe
e Lentille “tricheuse” - Eteinte, 1,25X, 1,5X, 1.75X, 2X
e Repere Visuel de Vitesse de Déplacement

e Repére Visuel de CTWD (Distance entre la Pointe de Contact et
la Piece a Souder)

e Trim

Ces options ne sont disponibles que lorsqu’elles s’appliquent au
procédé de soudage.

Trim coupe le fil GMAW ou FCAW. Trempe simule rapidement le
refroidissement du métal.

REPERES VISUELS

Les reperes visuels sont des aides pour que les apprentis
apprennent plus vite. Les reperes de vitesse de déplacement,
CTWD, longueur d’arc et angle de travail indiquent si I'usager se
trouve dans les tolérances établies dans I'éditeur de tolérances,
ces repéres ont généralement un code par couleur et par symbole.
Lorsque les reperes sont rouges, ils indiquent une situation hors
tolérances. Les repéres jaunes indiquent que I’apprenti se trouve
pres des tolérances mais pas en situation optimale. Les repéres
verts indiquent que I'apprenti se trouve dans les tolérances et
proche de I'idéal. Voir la Figure B.34.

Figure B.34 - Repéres visuels

Welding
Camera

La lentille “tricheuse” agrandit I'image vue sur le moniteur.
L’usager peut choisir parmi Eteinte, 1,25X, 1,5X, 1,75X et 2X.
Sélectionner I'option au moyen de I'icone rouge de sélection.

B-13



VRTEX® ENGAGE™

FONCTIONNEMENT (MODE USAGER)

La Vitesse de Déplacement allume le repére visuel de vitesse de
déplacement. Voir la Figure B.35. Ce repére utilise la position du
codage couleur pour indiquer la vitesse de déplacement.

NOTE: I'objectif est de maintenir la fleche au centre du graphique,
ce qui la maintiendra aussi de couleur verte.

Figure B.35 - Repére visuel de la vitesse de déplacement

Welding
Camera

Le repere de la GTWD (Distance entre la Pointe de Contact et la
Piece a Souder) n’est disponible que pour les procédés GMAW et
FCAW. Ce repere utilise la couleur et la position pour indiquer une
CTWD correcte. Voir la Figure B.36. L’objectif est de maintenir

la pointe de la fleche verte sur la ligne de la barre en “H” et de
maintenir la fleche de couleur verte.

Figure B.36 - Distance entre la Pointe de Contact et la Piéce a Souder (CTWD)

Welding
Camera

Le repere d’Angle de Déplacement / de Travail peut étre utilisé
avec les procédés GMAW ou FCAW. Voir la Figure B.37. L’objectif

de ce repére est de centrer le cercle sur le réticule et de maintenir

la couleur verte.
Figure B.37 - Repére visuel de I'angle de déplacement / de travail

Welding
Camera

Le repére de I'Objectif peut étre utilisé avec les procédés
GMAW ou FCAW. Voir la Figure B.38. Le but de ce repére est de
positionner le dispositif de Pistolet GMAW/FCAW de sorte que
le repére objectif soit une fine ligne verte. Ceci indique que la
soudure est réalisée au bon endroit ou dans la bonne position.

Figure B.38 - Repére visuel de I’objectif

NOUVEAU COUPON

La sélection de I'icone bleu du nouveau menu de coupons
remplace instantanément le coupon actuel par un nouveau coupon
non soudé. Remarquer qu’il s’agit Ia d’une maniére rapide de
recommencer avec la méme configuration et le méme procédé
mais que cela élimine toutes les passes du coupon ainsi que les
graphiques sur I'écran LASER.

FLECHES BLANCHES DE SELECTION D’ECRAN

Toucher les fleches blanches de sélection d’écran permet a
I'usager de passer a I'étape précédente ou suivante de la lecon.

PASSE FINALE

Lorsque I'usager sélectionne I'icone vert du menu “Passe
Finale”, la passe est évaluée, un cliché de la soudure est pris

et les pourcentages de soudure contenant des discontinuités
sont calculés. Si 'usager a inséré une clef USB, la sélection
de “Passe Finale” sauvegarde aussi automatiquement le
rapport de ’éléve sur le dispositif de mémoire USB qui se
trouve sur le devant de la machine. S’il n’y a pas de clef USB,
un cercle rouge recouvert d’une croix apparait sur I'icone USB
dans le coin supérieur droit de I'écran. Ceci indique également
que le rapport de I'éléve n’a pas été sauvegardé. Attendre 10
secondes apres avoir sélectionné I'icone de “Passe Finale” pour
permettre la sauvegarde du fichier. Les rapports des éléves ne
sont pas sauvegardés sur la VRTEX Engage. Si le fichier n’est
pas enregistré sur une clef USB au moment de la soudure et

si une autre soudure est effectuée, les données de la soudure
précédente seront perdues.
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VRTEX® ENGAGE™

FONCTIONNEMENT (MODE USAGER)

ECRAN LASER
(Rapport d’Evaluation de Eléve pour une Action en Direct)

Cet écran résume les résultats de soudage de I'éléve. Des infor-
mations détaillées de la technique de soudage de I’éléve pour
chaque passe sont affichées sur cet écran. Voir les Figures B.39,
B.40 et B.41.

Figure B.39 - Ecran LASER (bonne soudure)

Position: 80
CTWD CTWD:

Work Angle: 94

Travel Angle: 80

Travel Speed: 90

Score: 86

[ JiE0)

WETRATEE
@EEEEE

Travel Speed

INDICATEUR DE DISCONTINUITE

La partie inférieure gauche de I'écran présente une liste de
discontinuités potentielles. Voir la Figure B.40. Lorsqu’un éléve
utilise des techniques de soudage incorrectes, ceci génére des
discontinuités de soudure spécifiques. Une ligne est tracée a
I’emplacement de ces discontinuités. Par exemple, une longueur
d’arc trop longue génére de la porosité.

Les discontinuités potentielles comprennent :
e Fusion / Pénétration incomplete
e Inclusion de laitier
* Porosité
e Caniveau
e Mauvais placement du cordon
e Mauvaise taille de la soudure
¢ Renforcement convexe / excessif
¢ Concave / Manque de métal
® Projections excessives

Figure B.40 - Discontinuités potentielles

LINCOLN L

ELECTRIC
Position Position

CTWD:
Work Angle:
Travel Angle

W,
Rl A VAR AT
i L/N \/ L

Travel Speed:

Score

(=Y

SCORE

Dans le coin supérieur gauche de I’écran, un score est calculé
pour chaque parametre. Plus chaque paramétre est proche de la
valeur idéale, plus le score sera élevé (sur 100). Le score total en
bas de la section de résultats est calculé en tant que moyenne de
chaque parametre. Pour obtenir le meilleur score, la soudure doit
étre effectuée sur toute la longueur du coupon.
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Figure B.41 - Ecran LASER (graphique, défauts, discontinuités, etc.)

LINCOLN &

[ViEAw Iﬂcu‘un-: Al Sz Theory F}‘?fjﬁﬂﬁﬂgﬁ

PARAMETRES TECHNIQUES

La partie supérieure gauche de I’écran affiche les paramétres
techniques suivis et le graphique de ces paramétres se trouve

a droite. Voir la Figure B.41. Lorsque I'usager soude, chaque
parameétre est reporté sur le graphique par une ligne de la méme
couleur que la boite du parameétre technique. Par exemple,
“position” est inscrit dans la boite bleue et indiqué par la ligne
bleue. Le cdté gauche du graphique représente le coté gauche

du coupon et le c6té droit du graphique représente le c6té droit
de coupon. Pour des soudures verticales, le graphique est tourné
de sorte qu’il soit vertical, avec le bas du graphique représentant
le bas du coupon et le haut du graphique représentant le haut du
coupon. Le graphique montre aussi si le parametre était proche
de la valeur idéale. La valeur idéale est indiquée par la ligne rouge
qui se trouve au centre du graphique. Cette valeur est déterminée
par les réglages de I'éditeur de tolérances. Les lignes blanches
supérieure et inférieure représentent les valeurs minimum et
maximum acceptables entre lesquelles le parametre doit se
trouver. Ces valeurs sont également déterminées par les réglages
de I’éditeur de tolérances. Tout ce qui se trouve au-dessus de

la ligne blanche supérieure ou en-dessous de la ligne blanche
inférieure est hors tolérances. Plus I'usager est proche de la

ligne idéale, meilleure est la soudure. Chaque parameétre peut
apparaitre ou disparaitre du graphique en touchant I'icone
approprié.

B-16

Travel Speed:

Score:

90
86

GRAPHIQUE DE
LA TECHINIQUE
DE SOUDAGE

INDICATEUR DE
DISCONTINUITE



VRTEX® ENGAGE™ FONCTIONNEMENT (MODE USAGER)

La Position est I'emplacement idéal pour la base de la soudure Figure B.44 - Angle de déplacement
de I'usager. Cet emplacement peut changer a chaque passe. En

passes transversales, on considére que I'emplacement idéal est la

ligne médiane de ces passes. /

La Distance entre la Pointe de Contact et la Piece a Souder
(CTWD) pour les procédés GMAW et FCAW est la distance

de la pointe du pistolet GMAW/FCAW a un plan traversant
I'emplacement de la position idéale. Voir la Figure B.42.

Figure B.42 - Distance entre la pointe de contact et la piéce a
souder (CTWD)

g‘u

SSSSSSSSoee

Dist tre la Pointe de Contact
, \eﬁ:sr;:zfzoid;:'?avim*’" * " NOMBRE DE PASSES

Le nombre de passes est affiché au centre de la partie gauche de

/ I’écran. Pour changer la passe visualisée, toucher les icones de
fleches.
A\ éches

AT
VAV

DIRECTION DE DEPLACEMENT

La direction de déplacement se trouve sur le c6té droit au milieu

de I’écran. Lorsque le soudeur commence a souder, une direction

de déplacement est détectée par le systeme et une fleche

indiquant la direction est affichée. Pour les repéres visuels, le

systeéme se base sur ces directions. Les repéres visuels s’adaptent

Figure B.43 - Angle de travail automatiquement a la direction de déplacement utilisée lorsque
I'arc est amorcé.

RENDU DU CORDON DE SOUDURE
Une image de la passe terminée apparait au milieu de I’écran.

RAPPORT DE L’ELEVE

Le rapport de I’éléve est un fichier PDF qui saisit le graphique, les
discontinuités, le rendu du cordon de soudure, le score et d’autres
informations concernant la soudure. Voir la Figure B.45. Ce fichier
PDF peut étre imprimé ou classé a partir d’un autre ordinateur
pour suivre les progrés de I'éléve. L’exemple de fichier PDF
ci-dessous montre le suivi de I'éléve.

L’Angle de Travail est I'angle entre I'électrode et la piece a
souder, comme sur la Figure B.43.

Figure B.45 - Rapport de I’éléve

2/21/2009 00:24:00

.
VRTEX B

engaged
Defaults Tolerances

L’Angle de Déplacement est I'angle entre I'électrode et la piece T B s, s 15 ST

a souder dans la direction du déplacement. Voir la Figure B.44. [P e Posiion: 0
La partie supérieure droite de I'écran indique & I'usager s'il doit cTvD : orwo: a5
pousser ou trainer. Si I'usager pousse alors qu’il devrait trainer, — B
il ne recevra pas le maximum de points. Pour le soudage de [T Travel Spesd: 94
tuyauteries, il s’agit de I'angle entre I'électrode et la tangente de Pass: 1 Seore 0

la tuyauterie en ce point.
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ECRAN DE SELECTION DE GROUPE

L’écran de sélection de groupe permet a I'usager de choisir le groupe
d’entrainement souhaité. Voir la Figure B.46. La boite d’informations
centrale contient le nom du groupe d’entrainement et le pourcentage
de réalisation du groupe sélectionné. L’'usager peut utiliser les

icones de fleches rouges ou les boites rectangulaires au-dessus ou
en-dessous de la boite d’informations centrale pour parcourir les
groupes d’entrainement. Un groupe ne peut pas étre sélectionné

tant que le groupe pré-requis n’a pas été terminé. Lorsque le groupe
d’entrainement souhaité s’affiche, I'usager peut sélectionner I'icone
“Continuer” pour passer a I'Ecran de Sélection de Legon.

Figure B.46 - Ecran de sélection de groupe

Select Group

Introduction GMAW 2F

ECRAN DE SELECTION DE LEGON

L’écran de sélection de lecon permet a I'usager de choisir la lecon
d’entrainement souhaitée. Voir la Figure B.47. La boite d’informations
centrale contient le nom de la legon d’entrainement ainsi que le
pourcentage de réalisation de la lecon sélectionnée. L'usager peut
utiliser les icones de fléches rouges ou les boites rectangulaires
au-dessus ou en-dessous de la boite d’informations centrale pour
parcourir les lecons d’entrainement. Une legon ne peut pas étre
sélectionnée tant que la legon pré-requise n’a pas été terminée.
Lorsque la legon d’entrainement souhaitée s’affiche, I'usager peut
sélectionner I'icone “Continuer” pour passer & I'Ecran d’Apercu de la
Lecon.

Figure B.47 — Ecran de sélection de lecon
ELECTRIC

Select Lesson

First Person Safety

ECRAN D’APERGU DE LA LEGON

L’écran d’apergu de la legon propose une explication de la lecon
sélectionnée et affiche aussi I'avancement de la legon. Voir la Figure
B.48. L'écran d’apercu de la legon se divise en quatre sections

- Activité, Détails d’Activité, Rubrique et Avancement. La section
d’Activité contient le nom de la lecon et une bréve description de
I'objectif de la legon sélectionnée. La section de Détails d’Activité
contient une capture d’écran de la lecon sélectionnée et le nom

de la lecon. La section Rubrique fournit les critéres d’évaluation
pour terminer la legon et informe aussi I'usager qu'il doit suivre les
instructions pour terminer la legon. La section d’Avancement affiche
le statut d’achévement et le score de la lecon sélectionnée. Apres
avoir révisé I'écran d’apercu de la legon, 'usager peut sélectionner
I'icone de “Commencer la Legon” pour passer & I'Ecran d’Instructions
sur la Legon.

Figure B.48 — Ecran d’apercu de la lecon

ECRAN D’INSTRUCTIONS SUR LA LEGON

L’écran d'instructions sur la legon contient des instructions générales
pour terminer la legon. Voir la Figure B.49. L’écran affiche des
parties de la legon et des instructions écrites. L'usager peut toucher
“Commencer la lecon” pour démarrer.

Figure B.49 — - Ecran d’instructions sur la legon

LINCOLN L
ELECTRIC

Activity

Activity Detail

First Person Safety Protective Equipment (PPE)

Rubric
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ALLUMAGE

1. Brancher le cordon d’alimentation d’entrée dans I'interrupteur de
mise sous tension a fusibles et placer I'interrupteur sur la position
MARCHE. Voir la Figure B.50.

Figure B.50 — Position MARCHE / ARRET de Pinterrupteur de
mise sous tension a fusibles

2. Pour allumer le systéme de la VRTEX Engage, appuyer pendant
5 secondes sur le bouton rond vert qui se trouve sur le coté
inférieur droit de la machine. Voir la Figure B.51.

NOTE: le bouton vert de mise sous tension ne sert pas a éteindre
le systéme. Sélectionner “Fermer Session” puis “Eteindre”
dans Picone rouge de menu pour mettre le systéme hors
tension.

Figure B.51 - Bouton rond vert

BOUTON

3. Le moniteur tactile permet a I'éléve de voir les écrans de mise au
point qui fournissent une vue active du procédé de soudage réel
pour instructeurs et éléves. Le moniteur doit s’allumer automati-
quement lorsqu’on appuie sur le bouton rond vert. Voir la Figure
B.52.

Figure B.52 — Ecran tactile

Les contréles (icones) suivants pour usager peuvent étre affichés
sur I’écran du moniteur .

1. L’icone de vitesse de dévidage du fil permet a I'usager de saisir
une vitesse de dévidage de fil.

2. L’icone de cadran de tension permet a I'usager de saisir la
tension de soudage. Ce cadran permet aussi de saisir des valeurs
“trim” lorsqu’on utilise un procédé par impulsions.

3. Les icones de fleches blanches droite et gauche pour la
sélection d’écran permettent a I’opérateur de parcourir différents
écrans.

4. L’icone de 'interrupteur de sélection de procédé sert a sélec-
tionner le procédé de soudage virtuel (GMAW et FCAW).

5. L'icone de Pinterrupteur de sélection de polarité sert a indiquer
la polarité de soudage pour un procédé donné (CC+, CC-, ou AC).

6. Le port USB situé sur le devant de la machine sert a télécharger
vers I'amont le logiciel et a télécharger les données de I'usager a
partir du systeme.

7. L’icone de Pinterrupteur de clef se trouve sur I'écran de
moniteur et il permet & I'usager d’accéder au mode instructeur qui
comprend le Weldometer™, I'Editeur de Tolérances, les Options et
les écrans de Mise a jour.

8. Les icones surlignés, les fléches blanches et les icones multi-
colores réalisent plusieurs fonctions selon la commande affichée.

9. La sélection de Retour raméne I'usager a I'écran précédent.

LICENCE D’UTILISATION POUR USAGER FINAL

La Licence d’Utilisation pour Usager Final (EULA) apparait au premier
démarrage de la machine. Sélectionner “J’accepte” pour accéder a
la VRTEX Engage. La machine s'éteint si on sélectionne “Je n’accepte

pas”.
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MODE DE SOUDAGE LIBRE Figure B.56 - Procédé de soudage

1. Sélectionner I'icone de Mode de Soudage Libre. Voir la Figure B.53.
Figure B.53 - Mode de soudage libre ‘ ‘

LINCOLN k&
ELECTRIC

Short Arc

DEEEBEEEBEE8E

Freeweld Mode g EEBHLODEE

BEEEEODEEE
BEEEEDEGEHE

Shift Space

5. Sélectionner I’environnement de soudage (centrale électrique,
usine sidérurgique, sports motorisés) et sélectionner I'icone

2. Au moyen du clavier & I'écran, saisir le nom et sélectionner I'icone “Continuer”. Voir la Figure B.57.
“Continuer”. Voir la Figure B.54. Figure B.57 - Environnement de soudage
Figure B.54 - Saisir le nom LINCOLN

ELECTRIC

EntecHame

o nmy BSOS

SATW O
| é

BEEEEEENE R
9 w e r 3 B . by
Sl B 2 & B i B
B B3 B & B ) B

shift Space

6. Sélectionner le mélange de gaz et régler le débit de gaz.

3. Sélectionner le coupon sur lequel s’exercer et sélectionner I'icone Selectionner 'icone “Continuer”. Voir fa Figure B.58. Voir le livre
“Continuer”. Voir la Figure B.55. de WPS pour les reglages corrects.
Figure B.55 - Sélection de plaque Figure B.58 - Environnement de soudage

LINCOLN |
ELECTRIC ‘ - ) T

Horizontal T Gas Mixture Gas Flow

90% Argon/10% CO:

Mild Steel E]
75% Argon/25% CO:

80% Argon/20% CO:

4. Sélectionner le procédé de soudage et sélectionner I'icone
“Continuer”. Voir la Figure B.56.
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7. Régler la polarité, la vitesse de dévidage du fil et la tension. 9. Lorsque I’écran d’environnement apparait, toucher I'écran pour
Sélectionner I'icone “Continuer”. Voir la Figure B.59. Voir le livre passer au soudage. Voir la Figure B.62.
de WPS pour les réglages corrects.

Figure B.59 - Polarité, vitesse de dévidage du fil et tension

Lincoln

Figure B.62 - Ecran d’environnement

Polarity Wire Feed Speed Voltage

[ 2000 | 225

AC

Taphereltolskip...

N eye .

8. Une fois que tous les réglages ont été saisis, sélectionner I'icone  10. Avec un pistolet a souder et la zone de soudage, commencer

de vérification des réglages pour vérifier que les réglages saisis a souder. Voir la Figure B.63. Pour recommencer la soudure,

soient corrects pour le procédé de soudage utilisé. Voir la Figure sélectionner I'icone de Nouveau Coupon et pratiquer a nouveau

B.60. Si les réglages sont corrects, on passe a I'environnement la soudure. Voir la Figure B.64. Quand la soudure est terminée,

de soudage. Si les réglages sont incorrects, un message sélectionner I'icone de Passe Finale puis sélectionner I'icone

s’affiche a I'écran et il sera nécessaire d’ajuster les réglages en “Suivant” (fleche blanche) pour accéder a I'écran LASER (Rapport

conséquence. Voir la Figure B.61. d’Evaluation de I'Eleve pour une Action en Direct). Voir la Figure
Figure B.60 - Vérifier les réglages B.65.

Figure B.63 - Dispositif de pistolet GMAW et zone de soudage

Machine Settings
s Diameter 0.035in

DO G ‘ i DISPOSITIF
‘ — ' DE PISTOLET

Welding
Camera

Adjust Weld Machine Settings
Consumables Diameter 0.035in

Incorrect Settings !

Press Green Button when done to continue

ez Gougon)
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Figure B.65 — Ecran LASER
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11. Lorsque cela est terminé, sélectionner I'icone de Menu et choisir
I'action appropriée (Mode Refaire, Sauvegarder la Soudure sur
USB, Changer de Procédé, Changer de Type de Coupon, Fin de
Session). Confirmer le choix en sélectionnant Oui. Voir la Figure
B.66.

Figure B.66 — Options d’icone de Menu

Lincoln

ELECTRIC

Welding
Camera
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MODE LEGON

1. Pour commencer, sélectionner I'icone de Mode Legon. Voir la
Figure B.67. Avec un profil déja créé, passer au point 9 pour ouvrir
une session. Sans profil existant, passer au point 2 pour créer un
nouveau profil d’'usager.

Figure B.67 - Mode de lecon

2. Sélectionner I'icone de Nouveau Profil pour commencer la création
d’un nouveau profil d’'usager. Voir la Figure B.68.

Figure B.68 - Nouvel usager

Used for username recovery.

3. Sur le clavier a I'écran, saisir le prénom de I'usager puis sélec-
tionner I'icone “Continuer”. Voir la Figure B.69.

Figure B.69 - Prénom

Used for username recover ry.

4. Sur le clavier a I'écran, saisir le nom de I'usager puis sélectionner
I'icone “Continuer”. Voir la Figure B.70.

Figure B.70 — Nom

Used for usemame recovery.

BB S EE e R
™ =Y EE
B EBE RSy
M= = B E

Space

5. Sur le clavier a I'écran, saisir le nom d’usager puis sélectionner
I'icone “Continuer”. Le nom d’usager doit comporter au moins
trois caracteres et étre unique sur cet appareil VRTEX Engage. Voir
la Figure B.71.

Figure B.71 - Nom d’usager

[t

Your login name.
This name will show on your student report.

Enter Username

3 4 5 6 7 8 9 0
A8 R'R R RR-
S E S S
B EE EE D EE

Space

Continue.

>

6. Sur le clavier a I'écran, saisir le mot de passe puis sélectionner
I'icone “Continuer”. Le mot de passe doit comporter au moins trois
caracteres et contenir au moins un chiffre. Voir la Figure B.72.

Figure B.72 - Mot de passe

Create a password (to log into Lesson Mode)

3 4 5 6 7 8 9 0
A0 R'R R R R-
2 E S S

B EAE EE D EE

Shift Space
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7. Sur le clavier a I'écran, saisir a nouveau le mot de passe puis sélec-
tionner I'icone “Continuer”. Le mot de passe doit étre identique a celui
qui avait été saisi précédemment, voir la Figure B.73.

Figure B.73 — Confirmer le mot de passerd

LINCOLN &
ELECTRIC

Confirm your p

HESEEnEEE
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Space

. Relire I'information du profil sur la gauche de I'écran. Si le profil et
correct, sélectionner I'icone “Continuer” pour vérifier le profil. Voir
la Figure B.74. Si I'information de profil ne semble pas correcte,
sélectionner I'icone de Retour et corriger I'information de profil.
Une fois I'information vérifiée, un nouveau profil sera créé et
ajouté a cet appareil VRTEX Engage. L'usager doit enregistrer et
sauvegarder I'information d’ouverture de session dans un endroit

sQr. Apres avoir vérifié le profil, ouvrir une session avec le nouveau

profil et commencer a travailler.

NOTE: seuls les instructeurs peuvent éditer des informations de profil.

Figure B.74 - Vérification du mot de passe

LINCOL
ELECTRIC

If the Profile information looks correct, press the Green button to verify the profile.
If the Profile information does not look correct, press the Orange button to go back.

Once verified, a new profile will be created and added into this local VRTEX unit
Record your username and password in a secure location
Note: only instructors can edit profile information
After verifying, login with your new profile to start working

9. Sur le clavier a I'écran, saisir le nom d’usager puis sélectionner
I'icone “Continuer”. Voir la Figure B.75.

Figure B.75 - Ouverture de session avec le nom d’usager

Lesson Mode

10. Sur le clavier a I'écran, saisir le mot de passe puis sélectionner
I'icone “Continuer”. Voir la Figure B.76.

Figure B.76 - Saisie de mot de passe
ELECTRIC

Username: engaged

3 4 5 6 7 8 9 0

A8 - R'R R RR-

8RR R R 1

B EE R e

Space

Forgot Password?

11. Sur I'écran tactile du moniteur, sélectionner le groupe
d’entrainement approprié en touchant soit les(la) fleche(s)
rouge(s) soit la petite boite (ou se trouve le nom du groupe)
au-dessus ou en dessous de la boite centrale. Voir la Figure
B.77. Le groupe d’entrainement s'affiche dans la boite centrale.
Sélectionner “Continuer” lorsque le groupe d’entrainement
souhaité apparait dans la boite centrale.

NOTE: ce guide méne I'usager pas a pas tout au long du groupe
d’entrainement “Introduction 8 GMAW 2F”. Voir le Tableau
B.1. Les procédés de base utilisés pour avancer dans ce
groupe d’entrainement s’appliquent a tous les groupes
d’entrainement. Les noms des lecons sont notés entre
parenthéses (Nom de Legon).

Figure B.77 - Sélection du groupe

LINCOLN )
ELECTRIC

Select Group

Introduction GMAW 2F
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12. Sur I'écran tactile du moniteur, sélectionner la lecon appropriée Figure B.80 — Ecran d’instructions pour la legon
(Premiéres mesures de sécurité personnelle) en touchant soit LINCOLN - ;
les(la) fleche(s) rouge(s) soit la petite boite (ou se trouve le nom _ELECTRIC |- =
de la legon) au-dessus ou en dessous de la boite centrale. Voir la ‘ \ & 8
Figure B.78. La lecon s’affiche dans la boite centrale. Sélectionner
“Continuer” lorsque le groupe d’entrainement souhaité apparait

dans la boite centrale.

Figure B.78 - Sélection de la lecon

Select Lesson

First Person Safety

15. Terminer cette lecon en sélectionnant les PPE. Les articles de
PPE ont un contour blanc. Chaque article doit étre sélectionné et
I'usager sélectionnera I'icone “Souder” pour terminer la lecon.
Voir la Figure B.81.

Figure B.81 — Premiéres mesures de sécurité personnelle

13. L’écran d’apercu de la lecon fournit une bréve description de
la lecon choisie (Premiéres mesures de sécurité personnelle).
Sélectionner I'icone de Démarrage de la Legcon pour commencer
la lecon. Voir la Figure B.79.

Figure B.79 - Ecran d’apercu de la lecon

Activity Activity Detail

First Person Safety First Person Personal Protective Equipment (PPE)
|

16. Aprés avoir terminé la legon, des notes faisant partie de la lecon
s’affichent. Voir la Figure B.82. Sélectionner I'icone de Fin pour
quitter la lecon. Si I'usager a oublié un risque, ce risque apparait
al'écran.

4~ N > Figure B.82 - Notes sur la legon
14. L’écran d'instructions pour la legon fournit des instructions sur

la fagon de mener a bien la legon. Voir la Figure B.80. Lire les —
instructions a I'écran et toucher I'écran pour commencer la legon.
Les instructions pour cette lecon (Premiéres mesures de sécurité
personne"e) sont : Use enough ventilation and/or exhaust.
1. Toucher pour s’équiper en PPE.
2. Toucher “Souder” quand on est prét a souder. Ahelnetieatioed:
3. Réviser les notes pour déterminer comment se protéger.

Wear dry gloves and insulate yourself from the work and ground.

Wear proper personal protection equipment.

Wear ear muffs or plugs.

Wear proper eye protection with side shields:

LINCOLN
ELECTRIC

B-25



VRTEX® ENGAGE™

FONCTIONNEMENT (MODE USAGER)

17. L'écran d’apercu de la lecon s'affiche alors et I'avancement est
mis a jour pour refléter les progrés de I'usager. Voir la Figure
B.83. Sélectionner I'icone Refaire la Legon pour refaire la legon.
Sélectionner I'icone Passer a la Legon Suivante pour commencer la
lecon suivante.

Figure B.83 - Apercu de la lecon

Activity Activity Detail

First Person Safety First Person Personal Protective Equipment (PPE)
L ==_

Rubric Progress

18. L'écran d’apercu de la lecon fournit une bréve description de la lecon
suivante (Inspection du Lieu de Travail 1), Sélectionner I'icone de

Démarrage de la Lecon pour commencer la legon. Voir la Figure B.84.

Figure B.84 - Apercu de la lecon suivante

Activity Activity Detail

Safety Inspection Workplace Inspection 1

Progress

Rubric

19. L’écran d'instructions pour la leon fournit des instructions sur
la fagon de mener & bien la legon. Voir la Figure B.85. Lire les

20. Cette lecon (Inspection du Lieu de Travail 1) s’achévera en réalisant
une inspection de sécurité du lieu de travail, comprenant I'élimination
de tous les risques du lieu de travail (objets avec un contour blanc) et
en remplacant I'équipement de protection personnelle (PPE) incorrect.
La sélection d’un objet ayant un contour blanc fait apparaitre une
boite de sélection qui contient différents choix pour la manipulation
de I'objet. Toucher le choix approprié et sélectionner I'objet a contour
blanc suivant puis répéter la démarche jusqu’a ce que tous les
risques et PPE aient été traités. Sélectionner I'icone de FIN lorsque
Iactivité est terminée. Voir la Figure B.86.

Figure B.86 - Inspection du lieu de travail 1

21. La note de I'usager s'affiché a I'écran. Sélectionner I'icone de Fin.
Voir la Figure B.87.

Figure B.87 - Résultat de la Lecon

instructions a I'écran et toucher I'écran pour commencer la lecon. Les

instructions pour cette legon (Inspection du Lieu de Travail 1) sont:
1. Toucher les objets ayant un contour.

2. Sélectionner une option sire.

3. Toucher I'icone “GO” pour continuer.

Figure B.85 - Ecran d’instructions pour la legon

(LINCOLN &
ELECTRIC

ANEY i

1. Tap outlined objects
2. Select a safe option

3. Tap to continue

On Table

On Head

22. 'écran d’apercu de la lecon s’affiche alors et I'avancement est
mis a jour pour refléter les progrés de I'usager. Voir la Figure
B.88. Sélectionner I'icone Refaire la Legon pour refaire la legon.
Sélectionner I'icone Passer a la Lecon Suivante pour commencer la
leon suivante.

Figure B.88 - Apercu de la lecon

Activity Activity Detail

Safety Inspection Workplace Inspection 1
in Sy

Progress

Rubric
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FONCTIONNEMENT (MODE USAGER)

23. L'écran d'apercu de la legon fournit une bréve description de la legon
suivante (Lecture des WPS), Sélectionner I'icone de Démarrage de la
Legon pour commencer la legon. Voir la Figure B.89.

Figure B.89 - Apercu de la lecon

LINCOLN &
ELECTRIC

Activity

WPS Reading

Rubric

24. L'écran d'instructions pour la lecon fournit des instructions sur
la fagon de mener a bien la legon. Voir la Figure B.90. Lire les

instructions a I'écran et toucher I'écran pour commencer la lecon.

Les instructions pour cette legon (Lecture des WPS) sont :
1. Toucher la section mise en relief.

2. Suivre les indications sur les WPS.

3. Manipuler I'objet pour qu’il corresponde aux WPS.

4. Toucher I'icone “GO” pour continuer.

Figure B.90 - Ecran d’instructions pour la legon

LINCOLN -
ELECTRIC

1. Tap the highlighted section
2. Follow the guidelines on the WPS

Welding
Procedure

4. Tap to continue

Go

25. Cette lecon (Lecture des WPS) consiste en la lecture des spéci-
fications de la procédure de soudage (WPS), pour assembler
et positionner le coupon et faire une démonstration du type
de cordon de soudure. A mesure que I'usager termine chaque
partie de la lecon, sélectionner I'icone “Go” pour passer a la
partie suivante de la lecon. Toucher la section mise en relief pour
commencer la partie suivante de la legon. Voir la Figure B.91.

Figure B.91 - Lecture des WPS
LI

Welding
Procedure

26. Lorsqu’une partie de la legon est terminée, I'écran affiche le
message «Terminé». Sélectionner I'icone de Fin pour continuer.
Voir la Figure B.92.

Figure B.92 - Lecon terminée

27. L’écran d’apergu de la legon s’affiche alors et I'avancement est
mis a jour pour refléter les progrés de I'usager. Voir la Figure
B.93. Sélectionner I'icone Refaire la Legon pour refaire la legon.
Sélectionner I'icone Passer a la Legon Suivante pour commencer
la lecon suivante.

Figure B.93 - Apercu de la lecon

Activity Activity Detail

WPS Reading WPS Reading GMAW 2F

Rubric Progress
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FONCTIONNEMENT (MODE USAGER)

28. L'écran d’apercu de la legon fournit une bréve description de la
lecon suivante (Préparation de I’Appareil), Sélectionner I'icone de
Démarrage de la Lecon pour commencer la lecon. Voir la Figure
B.94.

Figure B.94 - Apercu de la lecon

Activity

Equipment Setup

Rubric

29. L'écran d'instructions pour la lecon fournit des instructions sur
la fagon de mener & bien la legon. Voir la Figure B.95. Lire les

instructions a I'écran et toucher I'écran pour commencer la legon.

Les instructions pour cette lecon (Préparation de I'appareil) sont :

1. Toucher la section mise en relief.

2. Sélectionner la machine qui correspond a la configuration des
WPS.

3. Ajuster les réglages de la machine.
4. Toucher I'icone “GO” pour continuer.
Figure B.95 - Ecran d’instructions pour la lecon

2. Select the machine that matches
the WPS configuration

1. Tap the highlighted section

3. Adjust the setting on
the machine

Weld
Technigue
S==Gas

Shielding
Welding

Procedure

4. Tap to continue

Go

30. Cette lecon (Préparation de I’Appareil) consiste en la lecture des
Spécifications des Procédures de Soudage (WPS) et I'application
des réglages corrects sur la soudeuse Lincoln. A mesure que
I'usager termine chaque partie de la legon, sélectionner I'icone
«Go» pour passer a la partie suivante de la lecon. Toucher la
section mise en relief pour commencer la partie suivante de la
legon. Voir la Figure B.96.

Figure B.96 - Préparation de I’appareil
,,

31. Lorsqu’une partie de la lecon est terminée, I'écran affiche le
message «Terminé». Sélectionner I'icone de Fin pour continuer.
Voir la Figure B.97.

Figure B.97 - Lecon terminée

=
Welair2

Proceduis

32. L’écran d’apercu de la legon saffiche alors et I'avancement est
mis a jour pour refléter les progres de I'usager. Voir la Figure
B.98. Sélectionner I'icone Refaire la Legon pour refaire la legon.
Sélectionner I'icone Passer a la Lecon Suivante pour commencer
la legon suivante.

Figure B.98 - Apercu de la lecon
ELECTRIC = =

Activity Activity Detail

Equipment Setup ment Setup GMAW 2F
i ]
7 o

=

Rubric
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FONCTIONNEMENT (MODE USAGER)

33. L’écran d’apercu de la legon fournit une bréve description de la
lecon suivante (GMAW Short 1 Ga Acier Doux 2F), Sélectionner
I'icone de Démarrage de la Lecon pour commencer la lecon. Voir
la Figure B.99.

Figure B.99 - Apercu de la legon

Process

Rubric Progress

34. Au moyen de I'écran tactile, sélectionner le procédé de soudage
approprié puis sélectionner I'icone de Démarrage de la Legon
pour continuer. Voir la Figure B.100.

Figure B.100 - Procédé de soudage

Process

Rubric

35. Sélectionner I'environnement de soudage approprié (centrale
électrique, usine sidérurgique, sports motorisés) puis sélectionner
I'icone “Continuer”. Voir la Figure B.101.

Figure B.101 - Environnement de soudage

36. Au moyen des icones a I'écran, régler le mélange de gaz
et le débit du gaz. Voir la Figure B.102. Sélectionner I'icone
“Continuer”. Voir le Livre de WPS pour les réglages corrects.

Figure B.102 - Réglage du mélange de gaz et du débit du gaz

Gas Mixture

90% Argon/10% CO=

75% Argon/25% CO2

=
=
=
=
=
H
=
=
=
]
) |
»

37. Au moyen des icones a I'écran, régler la polarité, la vitesse de
dévidage du fil et la tension. Voir la Figure B.103. Sélectionner
I'icone “Continuer”. Voir le Livre de WPS pour les réglages
corrects.

Figure B.103 - Réglage de la polarité, de la vitesse de
dévidage du fil et de la tension

Polarity Wire Feed Speed

[ 2004

Voltage

225

AC

Coninlie >'

38. Sélectionner I'icone de Vérification des Réglages pour vérifier
que les réglages appropriés aient été saisis. Voir la Figure B.104.
Si les réglages corrects ont été saisis, I'usager sera mené a
I'environnement de soudage. Si les réglages sont incorrects, un
message apparait a I'écran et I'usager doit sélectionner I'icone de
Retour et ajuster les réglages. Voir la Figure B.105.

Figure B.104 - Vérification des réglages

Adjust Weld Machine Settings
Consu 0.035in

Press Green Button when done to continue
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FONCTIONNEMENT (MODE USAGER)

Figure B.105 - Réglages incorrects

Adjust Weld Machine Settings
bles Diameter 0.035in

Incorrect Settings !

Press Green Button when done to continue

39. Aprés avoir saisi les réglages corrects, I'usager sera mené a
I'environnement de soudage de son choix. Voir la Figure B.106.
Toucher I'écran pour continuer.

Figure B.106 - Environnement de soudage

Tap here to skip...

-

40. Au moyen d’un pistolet GMAW et de la zone de soudage, effectuer
la procédure de soudage. Voir la Figure B.107. Sélectionner
I'icone de Fin de Passe lorsque la soudure est terminée.
Sélectionner I'icone “Suivant” (fléche blanche) pour voir I'écran
LASER. Voir la Figure B.108.

Figure B.107 - Ecran de soudage

Welding
Camera

41. Une fois qu’une note acceptable a été obtenue, sélectionner
I'icone Passer a la Vue de la Legon pour continuer. Voir la Figure
B.108.

Figure B.108 - Ecran LASER

Position 84
CTWD. 80
Work Angle: 100
Travel Angle: 80
Travel Speed: 86

Score: 86

42. ’écran d’apercu de la legon s'affiche alors et I'avancement est
mis a jour pour refléter les progres de I'usager. Voir la Figure
B.109. Sélectionner I'icone Refaire la Legon pour refaire la legon.
Sélectionner I'icone Passer a la Legon Suivante pour commencer
la legon suivante.

Figure B.109 - Apercu de la lecon

Rubric Progress

43. L'écran d’apercu de la legon fournit une bréve description de la
lecon suivante (Lecture de Ruban a Mesurer), Sélectionner I'icone
de Démarrage de la Lecon pour commencer la lecon. Voir la
Figure B.110.

Figure B.110 - Apercu de la lecon

Activity Activity Detail

Tape Reading Basic Measuring

L
[T T

Rubric

Progress
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FONCTIONNEMENT (MODE USAGER)

44. L’écran d'instructions pour la legon fournit des instructions sur
la fagon de mener a bien la lecon. Voir la Figure B.111. Lire les

47. L’écran d’apercu de la legon s'affiche alors et I'avancement est
mis a jour pour refléter les progres de I'usager. Voir la Figure

instructions a I'écran et toucher I'écran pour commencer la lecon.

Les instructions pour cette lecon (Lecture de Ruban a Mesurer)
sont :

1. Lire la longueur au niveau de la marque.

2. Toucher le bouton qui correspond a la longueur.

Figure B.111 - Instructions sur la lecon

Selec
under:

1. Read the length at the mark [] 2. Tap the button that matches the length

45. Cette lecon (Lecture de Ruban a Mesurer) consiste en la pratique

de la lecture de mesures sur un ruban a mesurer. L’usager doit
sélectionner I'icone qui indique la lecture correcte sur le ruban a

mesurer. Une fois la sélection faite, I'icone devient vert si le choix

est correct et rouge s'il est incorrect. Voir la Figure B.112.
Figure B.112 - Lecture de Ruban a Mesurer

LINCOLN

ELECTRIC
8" 4 '%6" 49"

Select the distance
under the viewfinder:

46. Une fois la lecon terminée, le score s’affiche a I'écran.
Sélectionner I'icone “Continuer”. Voir la Figure B.113.

Figure B.113 - Lecon terminée

LINCOLN &
ELECTRIC

Select the distance
under the viewfinder:

The activity is finished: »

B.114. Sélectionner I'icone Refaire la Legon pour refaire la lecon.
Sélectionner I'icone Aller su Groupe pour commencer un nouveau
groupe d’entrainement.

Figure B.114 - Groupe terminé

Activity Activity Detail

Tape Reading Basic Measuring
O LR

Rubric Progress

48. L’écran de sélection de groupe s’affiche et I'avancement pour

B-31

cette lecon est mis a jour. Voir la Figure B115. L’usager doit
passer au groupe d’entrainement suivant.

Figure B.115 - Ecran de sélection de groupe

LINCOLN )
ELECTRIC

Select Group

Introduction GMAW 2F
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VRTEX® ENGAGE™ ACCESSOIRES

Aucun accessoire ou option n’est actuellement disponible pour la
VRTEX Engage.
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VRTEX® ENGAGE™

ENTRETIEN

MONITEUR

/\ ATTENTION

Le moniteur a un écran tactile et il peut étre endommagé

si on le touche avec tout autre objet que le bout d’un doigt.
Nettoyer I’écran avec précaution. N'utiliser qu’un chiffon doux
sec (en coton ou en flanelle). Eviter les produits chimiques

et les solvants (nettoyants a base d’alcool, de benzine, de
solvants acides ou alcalins). Eviter les agents nettoyants
granuleux ou abrasifs.
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VRTEX® ENGAGE™ DEPANNAGE

COMMENT UTILISER LE GUIDE DE DEPANNAGE

/\ AVERTISSEMENT

L’entretien et les Réparations ne doivent étre effectués que par le Personnel formé par I'Usine Lincoln Electric. Des réparations
non autorisées réalisées sur cet appareil peuvent mettre le technicien et 'opérateur de la machine en danger et elles annuleraient
la garantie d’usine. Par sécurité et afin d’éviter les Chocs Electriques, suivre toutes les observations et mesures de sécurité
détaillées tout au long de ce manuel.

Ce guide de Dépannage est fourni pour aider & localiser Etape 3. ACTION RECOMMANDEE.
et a réparer de possibles mauvais fonctionnements de la
machine. Simplement suivre la procédure en trois étapes
décrite ci-apres.

Cette colonne suggere une action recommandée pour une
Cause Possible ; en général elle spécifie de contacter le
concessionnaire autorisé de Service sur le Terrain Lincoln
Electric le plus proche..

Etape 1. LOCALISER LE PROBLEME (SYMPTOME).

Regarder dans la colonne intitulée « PROBLEMES Si vous ne comprenez pas ou Si vous n’étes pas en mesure
(SYMPTOMES) ». Cette colonne décrit les symptdmes que de mener a bien I’Action Recommandée, contacter I’Atelier
la machine peut présenter. Chercher I'énoncé qui décrit le de Service sur le Terrain Agréé par Lincoln le plus proche.

mieux le symptdme présenté par la machine.

Etape 2. CAUSE POSSIBLE.

La deuxieme colonne, intitulée « CAUSE POSSIBLE », énonce
les possibilités externes évidentes qui peuvent contribuer au
symptome présenté par la machine.

/N\ATTENTION

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n'étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de fagon sre,
avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique. Appel 1-888-935-3878.
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VRTEX® ENGAGE™

DEPANNAGE

Respecter toutes les Consignes de Sécurité

détaillées tout au long de ce manuel.

GUIDE DE DEPANNAGE

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

CAUSE POSSIBLE

MESURE A PRENDRE
RECOMMANDEE

Il'y a des sautillements, des secousses ou
des balayages sur le moniteur.

. Interférence locale telle qu’une lumiére

fluorescente, un grand objet métallique
et/ou des hautes fréquences.

. Vérifier que d’autres objets ou

fréquences n’interferent pas avec le
systéme.

Lorsque la vérification des réglages
est activée, les réglages incorrects
apparaissent.

. Les réglages de Mode Instructeur sont

incorrects.

. Vérifier que tous les réglages dans

I'éditeur de tolérances soient corrects
pour le procédé et les paramétres
utilisés. Veérifier les registres acceptables
pour les réglages par défaut de Lincoln.

La VRTEX Engage ne s’éteint pas si on
appuie sur le bouton vert. Ceci est normal.

. Appuyer sur le bouton vert n’éteint pas

la VRTEX Engage. Ceci est normal.

. Pour éteindre la VRTEX Engage, sélec-

tionner le Menu puis “Eteindre”. Le
bouton vert ne sert pas a éteindre le
systéme.

On ne peut pas accéder aux rapports des
gleves.

. Le dispositif de mémoire USB n’est pas

inséré dans le port USB.

. Les rapports des éléves ne peuvent étre

sauvegardés que par le biais du port USB.
Brancher un dispositif de mémoire USB
dans le devant de la machine. Si aucun
dispositif USB n’est branché dans le port
USB ou s'il n’y a pas suffisamment de
mémoire disponible sur le dispositif de
mémoire USB, les rapports des éléves ne
seront pas sauvegardes.

On ne peut pas accéder aux données de la
passe de soudage précédente sur I'écran
LASER.

. Il faut activer “Terminer la Passe” avant

de commencer une nouvelle passe. Si
un nouveau coupon est démarré, les
données ne seront disponibles que pour
la premiére passe. A nouveau, “Terminer
la Passe” doit étre sélectionné avant de
commencer une nouvelle passe.

. Utiliser I'écran tactile pour aller au

numéro de passe et pour changer les
données sur la passe qu’on cherche.
Noter que certaines configurations n’ont
de capacité que pour une passe. Voir les
tolérances par défaut de Lincoln.

L’usager n’est pas certain du groupe de
tolérances qu'il utilise.

. Le groupe de tolérances affiché dans

I'éditeur de tolérances est celui qui est
utilisé.

. Le groupe de tolérances peut aussi étre

lu & partir du rapport de I'éléve.

. Aller sur le mode instructeur pour

modifier les tolérances. Aller sur I'écran
d’ouverture de session, sélectionner

le symbole de la clef, saisir le mot de
passe et sélectionner les tolérances pour
vérifier le groupe de tolérances. Voir la
section de Fonctionnement.

/\ ATTENTION

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n'étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de fagon sire,
avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique. Appel 1-888-935-3878.

E-2



VRTEX® ENGAGE™ DEPANNAGE

Respecter toutes les Consignes de Sécurité GUIDE DE DEPANNAGE
détaillées tout au long de ce manuel.

PROBLEMES POINTS POSSIBLES DE MESURE A PRENDRE RECOMMANDEE

(SYMPTOMES) MAUVAIS REGLAGE(S)

La machine a été éteinte et ne veut pas 1. Le systéme se trouve peut-étre encore 1. Attendre 20 secondes puis appuyer sur
se rallumer lorsqu’on appuie sur le bouton en mode éteindre. le bouton rond vert pendant 5 secondes
rond vert. pour démarrer la machine.
L'usager ne peut pas souder une deuxiéme | 1. La configuration conjointe peut étre 1. Réviser I'éditeur de tolérances pour
passe. établie pour une seule passe. vérifier que la configuration conjointe

permette le soudage a passes multiples.

La VRTEX Engage ne démarre pas lorsqu’on | 1. Vérifier que I'alimentation d’entrée 1. Prendre soin d’appuyer sur le bouton
appuie sur le bouton rond vert. correcte soit appliquée a la machine. rond vert pendant au moins 5 secondes.
2. Veérifier que I'interrupteur a fusibles pour | 2. Ne remplacer que par un fusible de 10 A/
la mise sous tension soit sur la position 250V.
MARCHE.

3. Le fusible peut étre défectueux.

/\ ATTENTION

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n'étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de fagon sire,
avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique. Appel 1-888-935-3878.
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DIAGRAMMES

VRTEX® ENGAGE™
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POLITIQUE D’ASSISTANCE AU CLIENT

Les activités commerciales de The Lincoln Electric Company sont
la fabrication et la vente d’appareils de soudage de grande qualité,
les pieces de rechange et les appareils de coupage.

Notre défi est de satisfaire les besoins de nos clients et de
dépasser leur attente. Quelquefois, les acheteurs peuvent
demander a Lincoln Electric de les conseiller ou de les informer
sur I'utilisation de nos produits. Nous répondons a nos clients

en nous basant sur la meilleure information que nous possédons
sur le moment. Lincoln Electric n’est pas en mesure de garantir
de tels conseils et n’assume aucune responsabilité a I'égard de
ces informations ou conseils. Nous dénions expressément toute
garantie de quelque sorte qu’elle soit, y compris toute garantie
de compatibilité avec I'objectif particulier du client, quant a ces
informations ou conseils. En tant que considération pratique,

de méme, nous ne pouvons assumer aucune responsabilité par
rapport a la mise a jour ou a la correction de ces informations ou
conseils une fois que nous les avons fournis, et le fait de fournir
ces informations ou conseils ne créé, ni étend ni altére aucune
garantie concernant la vente de nos produits.

Lincoln Electric est un fabricant sensible, mais le choix et I'uti-
lisation de produits spécifiques vendus par Lincoln Electric reléve
uniquement du contrdle du client et demeure uniquement de sa
responsabilité. De nombreuses variables au-dela du contréle de
Lincoln Electric affectent les résultats obtenus en appliquant ces
types de méthodes de fabrication et d’exigences de service.

Susceptible d’étre Modifié - Autant que nous le sachons, cette
information est exacte au moment de I'impression. Priére de
visiter le site www.lincolnelectric.com pour la mise a jour de ces
informations.
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