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BEZPIECZENSTWO

ZGODNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC)

Zgodnosé

Produkty posiadajace znak CE sg zgodne z Dyrektywg Rady Wspdlnoty Europejskiej z dnia 15 grudnia 2004 r. w sprawie
przyblizania przepisow panstw cztonkowskich dotyczacych kompatybilnosci elektromagnetycznej, 2004/108/WE. Zostat on
wyprodukowany zgodnie z norma krajowa, ktéra wdraza zharmonizowang norme: EN 60974-10 Norma dotyczaca zgodnosci
elektromagnetycznej (EMC) dla urzadzen spawalniczych do spawania tukowego. Jest on przeznaczony do stosowania z innymi
urzadzeniami Lincoln Electric. Jest on przeznaczony do zastosowan przemystowych i profesjonalnych.

Wprowadzenie

Wszystkie urzadzenia elektryczne generujg niewielkie ilosci emisji elektromagnetycznej. Emisje elektryczne moga by¢
przenoszone przez linie zasilania lub emitowane w przestrzeni, podobnie jak fale nadajnikéw radiowych. W przypadku odbierania
emisji przez inne urzadzenia moze dojs¢ do zaktocen elektrycznych. Emisje elektryczne moga mie¢ wptyw na wiele rodzajéw
urzadzen elektrycznych; inne pobliskie urzadzenia spawalnicze, odbior radiowy i telewizyjny, urzadzenia sterowane
numerycznie, systemy telefoniczne, komputery itp. Nalezy pamieta¢, ze moga wystapi¢ zaktdcenia i konieczne moze byé
podjecie dodatkowych $rodkéw ostroznosci w przypadku stosowania zrodta zasilania spawalniczego w zaktadzie krajowym.

Instalacja i uzytkowanie

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu spawalniczego zgodnie z instrukcjami producenta. Jesli
wykryte zostang zaktdcenia elektromagnetyczne, uzytkownik urzadzenia spawalniczego bedzie odpowiedzialny za rozwigzanie
problemu z pomocg techniczng producenta. W niektdrych przypadkach dziatanie zaradcze moze wymagac¢ jedynie uziemienia
obwodu spawania (patrz uwaga). W innych przypadkach wymagane moze by¢ skonstruowanie ekranu elektromagnetycznego,
ktory ostoni zrodto zasilania, a takze uktad z odpowiednimi filtrami wejsciowymi. We wszystkich przypadkach zaktécenia
elektromagnetyczne nalezy ograniczy¢ w takim stopniu, aby nie byty ucigzliwe.

Uwaga: Obwdd spawalniczy moze, ale nie musi by¢ uziemiony ze wzgledow bezpieczenstwa, zgodnie z przepisami
krajowymi. Zmiana ustalen dotyczacych uziemienia powinna by¢ autoryzowana wytacznie przez osobe, ktéra
jest w stanie oceni¢, czy zmiany zwiekszajq ryzyko urazu, np. poprzez umoZzliwienie réwnolegtego spawania
biezacych Sciezek powrotnych, ktére moze uszkodzi¢ obwody uziemienia innego sprzetu.

Ocena obszaru
Przed zainstalowaniem urzadzenia uzytkownik powinien dokona¢ oceny potencjalnych probleméw elektromagnetycznych w
okolicy. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace kwestie:

a) inne kable zasilajace, kable sterujace oraz kable sygnatowe i telefoniczne biegnace przy urzadzeniu spawalniczym, powyzej i
ponizej;

b) nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne;

c) komputer i inne urzadzenia sterujace;

d) sprzet o kluczowym znaczeniu dla bezpieczenstwa, np. ostony urzadzen przemystowych;

e) stan zdrowia ludzi znajdujacych sie w poblizu, np. osoby majace rozruszniki serca i aparaty stuchowe;
f) urzadzenia uzywane do kalibracji lub pomiarow;

g) odpornos¢ innych urzadzen w danej lokalizacji. Uzytkownik powinien upewni¢ sig, ze inne urzadzenia uzywane w danej
lokalizacji sg zgodne. Moze to wymaga¢ dodatkowych srodkéw ochrony;

h) pora dnia, w jakiej wykonane ma by¢ spawanie lub inne dziatania.
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BEZPIECZENSTWO

ZGODNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC)

Rozmiar otaczajacego obszaru bedzie zalezat od konstrukcji budynku i innych wykonywanych czynnosci. Otaczajacy obszar
moze wykraczac poza granice obiektu.

Metody ograniczania emis;ji

Zasilanie sieciowe

Sprzet do spawania powinien by¢ podtaczony do zasilania zgodnie z zaleceniami producenta. W przypadku wystapienia
zaktdcen konieczne moze byé podijecie dodatkowych srodkéw ostroznosci, np. filtrowanie zasilania. Nalezy rozwazy¢
ekranowanie przewodu zasilajacego zainstalowanego urzadzenia spawalniczego za pomocg metalowego kanatu rurowego lub
jego odpowiednika. Ekranowanie powinno by¢ ciggte na catej dtugosci. Ekranowanie powinno by¢ podtaczone do zrodta
zasilania tak, aby pomiedzy kablem a obudowa zrodta zasilania utrzymywat sie dobry styk elektryczny.

Konserwacja sprzetu spawalniczego

Urzadzenie spawalnicze powinno by¢ rutynowo konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta. Wszystkie drzwi dostepowe i
serwisowe oraz pokrywy powinny by¢ zamkniete i prawidtowo przymocowane, gdy urzadzenie spawalnicze jest w trakcie pracy.
Urzadzenia spawalniczego nie nalezy modyfikowa¢ w zaden sposoéb, z wyjatkiem zmian i regulacji opisanych w instrukcji
producenta. W szczegdlnosci nalezy wyregulowac i konserwowac iskierniki urzadzen do zajarzania i stabilizacji tuku, zgodnie z
zaleceniami producenta.

Kable spawalnicze
Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrétsze oraz powinny by¢ umieszczone blisko siebie, na poziomie lub blisko poziomu
podiogi.

Wyréwnywanie potencjatow

Nalezy rozwazy¢ potaczenie wszystkich metalowych elementow w instalacji spawalniczej i w sasiedztwie. Jednak potaczenie
metalowych elementéw z elementami roboczymi zwieksza ryzyko, ze operator zostanie porazony pradem, dotykajac tych
metalowych elementéw i elektrody jednoczesnie. Operator powinien by¢ odizolowany od wszystkich takich potaczen elementéw
metalowych.

Uziemienie elementu obrabianego

Jesli element obrabiany nie jest potaczony z uziemieniem w celu zapewnienia bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu na
rozmiar i potozenie, np. gdy jest to kadtub statku lub stal konstrukcyjna, to w niektorych (ale nie wszystkich) przypadkach
uziemienie elementu obrabianego moze zmniejszy¢ emisje. Nalezy zachowac¢ ostroznos¢, aby uziemienie elementu obrabianego
nie zwiekszyto ryzyka obrazen uzytkownikdw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Tam gdzie to konieczne,
podtaczenie elementu obrabianego do uziemienia nalezy wykona¢ przez bezposrednie podtaczenie do elementu obrabianego,
ale w niektorych krajach, gdzie podtaczenia bezposrednie sg niedozwolone, potgczenie powinno zosta¢ wykonane poprzez
kondensatory o pojemnosciach dobranych zgodnie z krajowymi przepisami.

Ostanianie i ekranowanie
Selektywne ostanianie i ekranowanie innych kabli i urzadzen w otaczajacym obszarze zmniejsza problemy z zaktéceniami. W
przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢ ekranowanie catej instalacji spawalniczej !.

1 Czesci poprzedzajacego tekstu mozna znalez¢ w normie EN 60974-10: ,Norma dotyczaca zgodnosci elektromagnetyczne;
(EMC) w zakresie urzadzen spawalniczych do spawania tukowego”.
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VRTEX®360 COMPACT INSTALACJA

SYMBOLE GRAFICZNE POJAWIAJACE SIE NA
TYM URZADZENIU LUB W NINIEJSZEJ INSTRUKCJI

n— BEZPIECZNIK U, NAPIECIE WEJSCIOWE
I WL I PRAD WEJSCIOWY
OSTRZEZENIE LUB UWAGA
WYL W przypadku wyswietlenia tego

symbolu nalezy zapoznac¢ sie z
dokumentacja.

i
L ZASILANIE WEJSCIOWE PRZYCISK ZASILANIA
PRZECZYTAJ NINIEJSZA
INSTRUKCJE W CALOSCI g SPAWANIE WIRTUALNE
_ ,_ POLACZENIE RAMIENIA
e USB PROBKI
. .
ZAGROZENIE PORAZENIEM
SPAWANIE SMAW PRADEM ELEKTRYCZNYM
SPAWANIE GMAW B tow
= SPAWANIE GTAW =]  MONITOR ZEWNETRZNY



VRTEX®360 COMPACT INSTALACJA

SPECYFIKACJE TECHNICZNE

MODEL OPIS NAPIECIE WEJSCIOWE PRAD WEJSCIOWY
10% (MAKS.)
K4914-1 JEDEN UZYTKOWNIK 1151230 V AC (50/60 Hz) JEDNOFAZOWY 2/1A

/N OSTRZEZENIE

PRODUKT TEN JEST WYPOSAZONY W OCHRONNY OBWOD UZIEMIENIA W KABLU ZASILAJACYM. WTYCZKA ZASILANIA
POWINNA BYC PODLACZONA DO GNIAZDA Z UZIEMIENIEM. GLOWNY WYLACZNIK ZASILANIA ZNAJDUJE SIE Z TYtU
URZADZENIA. UWAGA: Il KATEGORIA INSTALACJI - SPRZET.

WYMIARY FIZYCZNE (URZADZENIE)

WYSOKO$¢ | SZEROKOS$C GLEBOKOSC | WAGA
15,01in 12,0in 18 in 23 funty
380 mm 305 mm 457 mm 14 kg

ZAKRESY TEMPERATUR
ZAKRES TEMPERATUR ROBOCZYCH ZAKRES TEMPERATUR PRZECHOWYWANIA
40° - 95°F (5° - 35°C) 32° - 149°F (0° - 65°C)
WILGOTNOSC WZGLEDNA* MAKSYMALNA WYSOKOSC PRACY
80% w przypadku tempera;tg;z g/c; (?P(ZF/M °C 50% w przypadku 6562 stopy (2000 metrow)

SRODOWISKO

| Produkt ten jest przeznaczony do uzytku w $rodowisku o stopniu zanieczyszczenia 2 (laboratoria, stacje testowe, biura). |




VRTEX®360 COMPACT

INSTALACJA

Przed rozpoczeciem instalacji nalezy przeczytac cata czes¢
poswiecong instalacji.

Nie umieszcza¢ zadnych przedmiotow na stole VR, ramieniu
ani urzadzeniu.

Podczas burzy wylaczy¢ system i odigczy¢ go od gniazda
zasilania.

Przed uzyciem zestawu nagtownego nalezy uwaznie
przeczytac niniejsze instrukcje bezpieczenstwa.

Aby uniknaé¢ uszkodzenia oczu, obrazen ciata, utraty funkcji
wzrokowych, $mierci lub uszkodzenia mienia, nalezy zapoznaé
sie z niniejszym poradnikiem oraz korzystac z zestawu
nagtownego zgodnie z instrukcja.

Przed pierwszym uzyciem zalecamy zapoznanie sie z
zestawem nagtownym i jego mozliwosciami.

SRODKI
OSTROZNOSCI

/N\ OSTRZEZENIE

J

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM moze byé
$miertelne.

o Instalacje moze przeprowadzac jedynie
wykwalifikowany personel.

* Przed przystapieniem do pracy z urzadzeniem nalezy wytaczy¢
zasilanie wej$ciowe i odfaczy¢ urzadzenie od gniazda.

o System VRTEX nalezy zawsze podtaczaé do zrédta zasilania
uziemionego zgodnie z przepisami krajowymi i lokalnymi.

o Nie uzywac ani nie przechowywac zestawu nagtownego
w mokrych miejscach lub gdy jest on zawilgocony.

o Nie owija¢ przewodu wokot szyi, ciata ani ramion.

Nawet osoby, ktére nigdy nie miaty napadéw padaczkowych, moga
mie¢ niezdiagnozowang, chorobe mogaca powodowa¢ napady
padaczkowe w reakcji na $wiatto.

Napady moga spowodowac utrate przytomnosci lub drgawki, a
takze urazy w wyniku upadku lub uderzenia w pobliskie przedmioty.

Nie nalezy uzywac¢ zestawu nagtownego, gdy jest sie sennym lub
zmeczonym.

Natychmiast przerwa¢ korzystanie z zestawu nagtownego i
skonsultowac sie z lekarzem w razie wystapienia ktéregokolwiek z
nastepujacych objawow:

o Podwdjne widzenie lub niemoznos¢ skupienia sie na
wySwietlaczu.

o Nudnosci lub choroba lokomocyjna.
e Zmeczenie lub podraznienie oczu.
o Bole gtowy lub zawroty gtowy.

o Bole szyi lub ramion.

SRODKI OSTROZNOSCI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA
PRACY Z ZESTAWEM NAGLOWNYM

/AN UWAGA

Niewtasciwe lub zbyt czeste uzytkowanie tego produktu moze
spowodowac¢ obrazenia oczu lub mie¢ negatywny wplyw na funkcije
wzrokowe.

U uzytkownikéw wrazliwych na $wiatto nadmierna ekspozycja oczu
na obraz wideo i migajace $wiatlo moze powodowaé nastepujace
problemy zdrowotne:

e Choroba illub uszkodzenie oczu, jaskra.
o Napady padaczkowe (i inne).
e Choroba serca lub nadciénienie.

Jezeli u uzytkownika zdiagnozowano lub jest on podatny na
ktorykolwiek z powyzszych probleméw zdrowotnych, przed uzyciem
zestawu nagtownego nalezy skonsultowac sie z lekarzem.

Niektorzy uzytkownicy mogg do$wiadczy¢ napadoéw w przypadku
ekspozyciji na okreslone obrazy, w tym migajace $wiatta lub wzorce.

Wyregulowac patak tak, aby zestaw nie spadat podczas
uzytkowania. Nie uzywa¢ zestawu nagtownego, jesli temperatura
wynosi ponizej 32°F/0°C lub powyzej 104°F/40°C ani w mokrych,
wilgotnych, zapylonych lub zadymionych miejscach.

Nalezy unika¢ upuszczania i uderzania zestawu nagtownego oraz
wyswietlaczy. Jesli zestaw nagtowny jest uszkodzony, nalezy
skontaktowac sie ze sprzedawca. Produkt nie zawiera czesci
serwisowanych przez uzytkownika. Tylko wykwalifikowany personel
serwisowy moze przeprowadzi¢ naprawe niniejszego produktu.

Unika¢ wystawiania zestawu nagtownego na bezposrednie
dziatanie promieni stonecznych lub intensywnego o$wietlenia.

Dalsze srodki ostrozno$ci dotyczace korzystania z zestawu
nagfownego VR mozna znalez¢ w dotaczonej instrukcji obstugi.

WRAZLIWOSC NA WYLADOWANIA ELEKTROSTATYCZNE

Niniejszy nagtowny zestaw okularowy moze by¢

wrazliwy na wytadowanie elektrostatyczne o napigciu 8
kV lub wyzszym. Nalezy przestrzega¢ Srodkow
ostroznosci dotyczacych wytadowan

elektrostatycznych, np. przez dotknigcie metalowe;j
obudowy uziemionego sprzetu przed dotknieciem okularu.




VRTEX®360 COMPACT

INSTALACJA

WYBOR
ODPOWIEDNIEJ
LOKALIZACJI

Urzadzenie nie jest przeznaczone do pracy w trudnych warunkach.
W celu zapewnienia diugiej zywotnosci i niezawodnego dziatania
urzadzenia wazne jest stosowanie prostych srodkéw
zapobiegawczych. Produkt ten jest przeznaczony WYLACZNIE DO
UZYTKU WEWNATRZ POMIESZCZEN.

e Brud i pyh, ktére mogq dosta¢ sie do $rodka urzadzenia, nalezy
ograniczy¢ do minimum. Nieprzestrzeganie tych zalecen moze
spowodowa¢ nadmierny wzrost temperatury pracy i wylaczenie
urzadzenia.

o Warunki dotyczace Srodowiska pracy mozna znalez¢
w Specyfikacjach technicznych.

o Nie umieszczaé¢ urzadzenia w miejscach, w ktérych monitor lub
zestaw nagtowny sg narazone na bezposrednie dziatanie
promieni stonecznych lub o$wietlenia elektrycznego.

o Nie umieszczaé¢ urzadzenia w poblizu zrédet ciepta.

¢ Nie umieszczaé urzadzenia w pomieszczeniach o ograniczone;
ilosci miejsca. Nalezy zawsze pozostawi¢ co najmniej metr
wolnej przestrzeni wokdt urzadzenia i stojaka. Konieczna jest
odpowiednia wentylacja.

o Wylacznik zasilania (z bezpiecznikiem) na tylnym panelu jest
urzadzeniem odtgczajacym zasilanie wejsciowe. Nie ustawia¢
urzadzenia w sposdb utrudniajacy dostep do wytgcznika
zasilania.

o Aby zminimalizowa¢ mozliwo$¢ uszkodzenia przewodow, nalezy
sie upewni¢, ze wszystkie przewody sg odpowiednio
poprowadzone i zabezpieczone.

e Zdecydowanie zaleca sie stosowanie urzgdzenia
przeciwprzepieciowego z pojedynczym lub wieloma gniazdami
(lub tumika przeciwprzepieciowego) w celu ochrony urzadzenia
przed skokami napiecia.

o W celu zabezpieczenia systemu przed przerwami lub
nieprawidtowos$ciami w zasilaniu moze by¢ wymagane
podiaczenie zasilacza awaryjnego (UPS).

UWAGA: System wymaga okoto 3 m dt. x 2 m gt. x 2 m wys.
przestrzeni.

Obszar ten powinien by¢ wolny od przeszkdd w odlegtosci co
najmniej 3 stop (1 metra) od stojaka, jak i urzadzenia
spawalniczego VR, we wszystkich kierunkach. Ponadto nalezy tak
umiesci¢ urzadzenie, aby unikng¢ oddziatywania pél
magnetycznych oraz obiektow i instalacji przewodzacych wysokie
napiecia i emitujgcych wysokie czestotliwosci.
UWAGA: Nalezy unika¢ ustawiania urzadzenia VRTEX w poblizu
urzadzen TIG i Zrédel =zasilania o wysokiej
czestotliwosci pracy.

Tego typu urzadzenia mogg powodowac zaktdcenia, zwiekszajace
drgania i/lub powodujace nieprawidtowe dziatanie funkcji $ledzenia
ruchu.

W celu uzyskania najlepszych wynikéw nie nalezy instalowac
urzadzenia VRTEX w laboratorium spawalniczym. Zaktdcenia
elektryczne z linii energetycznych, cho¢ zazwyczaj niewielkie, mogq
by¢ obecne. W zwigzku z tym cate okablowanie elektryczne zrodet
zasilania i o$wietlenia znajdujace sie w odlegtosci 50 stép (15
metrow) od obszaru spawania powinno by¢ zamknigte w
uziemionym, sztywnym kanale metalowym. W przypadku
wystapienia zaktocen, wptywajacych na prace urzadzenia VRTEX,
za ich odizolowanie i/lub wyeliminowanie odpowiedzialny jest
uzytkownik urzadzenia.

W przypadku narazenia na zaktocenia elektryczne o napieciu 1 kV
lub wyZzszym, monitor obrazu wideo moze nie reagowac¢ na zmiany
sygnatu. Aby wznowi¢ normalng prace, uzytkownik musi
zresetowac gtowny system. Aby zapobiec przyszlym wystapieniom
takich zaktécen, nalezy odsuna¢ system od duzych urzadzen
elektrycznych oraz urzadzen przetaczajacych duze obcigzenia
elektryczne.

W przypadku narazenia na zaktocenia radiowe o napigciu 3 Vrms,
w zakresie czestotliwosci wynoszacym 50-80 Mhz, system moze
doswiadczy¢ ,odpoczynku” lub moze wystapic inna niezamierzona
operacja. Aby zapobiec przysztym wystapieniom takich zaktocen,
nalezy przenie$¢ system z dala od potencjalnych zrodet zaktocen
radiowych, takich jak wieze komunikacji radiowej lub podobne.

INSTALACJE WIELOSYSTEMOWE

Jesli do dziatania w jednym miejscu wymagane jest potaczenie
wielu systemow, w celu zmniejszenia potencjalnych zaktocen
miedzy systemami, mozna wybra¢ unikalne czestotliwosci.
Zasadniczo urzadzenie (stupek i stot) musza by¢ oddalone o co
najmniej 3 metry od pozostatych urzadzen uzywajacych tej same;
czestotliwosci.

W przypadku zauwazenia zaktocen mozna dostosowaé
czestotliwos¢, wehodzac w Administrator Access (Dostep
administratora), Options (Opcje) i wybierajac inny ,Magnetic
Frequency ID” (Identyfikator czestotliwosci magnetycznej).

OTOCZENIE

Urzadzenie nalezy zawsze przechowywa¢ wewnatrz i w suchym
miejscu. Nie umieszcza¢ urzadzenia na mokrych powierzchniach
ani w katuzach. Nigdy nie umieszczaé¢ ptyndw na urzadzeniu.

UKLADANIE W
STOSY

Urzadzen VRTEX nie mozna uktadac w stosy.

PRZECHYLANIE

Urzadzenie VRTEX nalezy umie$ci¢ bezposrednio na bezpiecznej,
réwnej powierzchni.



VRTEX®360 COMPACT INSTALACJA




VRTEX®360 COMPACT

INSTALACJA

TRANSPORT

System VRTEX mozna przenosi¢ recznie (podnosic) za pomocq
uchwytu.

'OCHRONA PRZED
ZAKLOCENIAMI WYSOKIEJ
CZESTOTLIWOSCI

/\ UWAGA |

ZACHOWAC OSTROZNOSC PODCZAS
PRACY URZADZENIA W POBLIZU INNEGO
SPRZETU.

* Duzy sprzet, np. dzwig, moze zaktécac¢ dziatanie tego urzadzenia.

 Urzadzenie moze zaktdcac dziatanie innych urzadzen w miejscu
pracy/szkolenia.

» Urzadzenia pracujace na wysokich czestotliwosciach, np.
urzadzenia TIG, moga zaktdcac dziatanie tego urzadzenia.

¢ Urzadzenie spawalnicze/skrawajace o niewlasciwym uziemieniu
moze zaktdcaé dziatanie tego urzadzenia.

ZAKLOCENIA
CZESTOTLIWOSCI
RADIOWYCH

System ten zawiera czuty magnetyczny czujnik pozycji, ktérego
praca moze ulec zaktdceniu w wyniku obecno$ci zaktdcen RF.
Zaktbcenia moga powodowaé niewielkie wstrzasy wirtualnego
Srodowiska pracy.

Jesli zaktocenia na przewodzie czujnika stanowig problem, nalezy
tak go utozy¢, aby wyeliminowac wstrzasy. W przypadku zaktocen
wystepujacych w porcie zasilania pradem zmiennym, do przewodu
zasilajgcego mozna dodac ttumiacy zaktdcenia filtr ferrytowy. Aby
uzyskac szczegdtowe informacje, nalezy skontaktowac sie z
Centrum Wsparcia Lincoln Electric.
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OPIS PRODUKTU

Urzadzenie VRTEX to wirtualny symulator spawania tukowego. Ten
komputerowy system szkoleniowy to narzedzie edukacyjne umozliwiajace
studentom ¢wiczenie technik spawania w symulowanym $rodowisku.
Umozliwia on skuteczne przenoszenie umiejetnosci spawania z sali
wyktadowej do kabiny spawalniczej, jednoczes$nie ograniczajac ilo$¢
odpaddw i zuzycie energii zwigzane z tradycyjnymi szkoleniami
spawalniczymi.

VRTEX to urzadzenie przeznaczone tylko do spawania tukowego w
rzeczywistoSci wirtualnej, a NIE do prawdziwego spawania tukowego.
Nalezy pamieta¢ o przestrzeganiu wszystkich standardowych zasad
bezpieczenstwa dotyczacych spawania. Niektore standardowe
ostrzezenia zostaly zawarte w niniejszej instrukcii.

Jesli urzadzenie jest uzywane w sposéb nieokreslony przez producenta,
moze to niekorzystnie wptywac na ochrong urzadzenia i uzytkownika.

Panele dostepu moze wyjmowac tylko wykwalifikowany personel
serwisowy, ze wzgledu na ryzyko porazenia pradem elektrycznym
z cze$ci pod napieciem.

Rysunek 1 - konfiguracja urzadzenia VRTEX

VRTEX® 360 COMPACT

ZESTAW NAGLOWNY VR

AKTYWNE URZADZENIE SMAW, PISTOLET GMAW, PISTOLET GTAW | SPOIWO, PEDAL NOZNY

STOJAK DO MOCOWANIA STOLU

PLASKA PLYTKA, ROWEK, T, POLACZENIE ZAKLADKOWE, RURA 50 MM, RURA 150 MM, RURA NA PLYTCE

4 ROZNE SRODOWISKA SPAWALNICZE

TEORIA, TRYB DEMONSTRACYJNY, ODTWARZANIE NAGRANIA PRZEZ STUDENTA, WSKAZOWKI GRAFICZNE, PROBA
ZGINANIA, MODULY PUNKTOWANIA, TRYB LEKCJI, TRYB BEZ ZESTAWU NAGLOWNEGO

SPAWANIE POZIOME, PIONOWE | PULAPOWE
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PRZEGLAD
INTERFEJSU
UZYTKOWNIKA

Rysunek 2 przedstawia rozmieszczenie najwazniejszych elementow
sterowania urzadzenia i ztaczy.

1. Przycisk zasilania wigcza/wytgcza zasilanie systemu VRTEX.

2. Port USB stuzy do przesytania oprogramowania i pobierania danych
uzytkownikow z systemu. W razie potrzeby mozna podtgczy¢ koncentrator
USB.

3. Ztacza urzadzenia stuzg do przytaczania przewodow sterujgcych réznych
urzadzen spawalniczych VR.

Rysunek 2 - przdéd urzadzenia

VRTEX 360

COMPACT
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Na Rysunek 3 przedstawiono rozmieszczenie ztaczy tylnych.

1. Ztacze monitora: podtaczyc¢ trzy przewody w wigzce monitora do
tych portéw.

2. Zigcze zestawu nagtownego.

3. Gtéwne zasilanie wejsciowe.

4. Ztacze monitora zewnetrznego (HDMI).
5. Ztacze ramienia probki.

Rysunek 3 - tyt urzadzenia
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PRZEGLAD
KOMPONENTOW

Rysunek 4 zawiera rozmieszczenie elementéw systemu
VRTEX® 360.

1. Ramie probki i uchwyt ramienia

. Monitor z ekranem dotykowym

. Zestaw nagtowny

. Probki

. Spoiwo GTAW VR GTAW/SMAW/GMAW
. Sterownik nozny Amptrol

. Urzadzenie VRTEX

8.Zespdt zacisku i stupka

N o 0ok WN

Rysunek 4 - elementy systemu VRTEX® 360 Compact
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S P ECYF I KACJ E Rysunek 6 - urzadzenie VR SMAW
SPRZETU

PISTOLET VR GMAW/FCAW

Pistolet VR jest wyposazony w spust uzywany podczas symulacji
proceséw GMAW i FCAW w celu zainicjowania i utrzymania
symulowanego tuku spawalniczego.

Rysunek 5 - pistolet VR GMAW/FCAW

PALNIK VR GTAWI SPOIWO

Palnik VR GTAW zawiera pedal, ktdry jest uzywany w symulacji
proceséw GTAW do zainicjowania i utrzymania symulowanego tuku
spawalniczego. Nalezy réwniez pamieta¢, ze na ekranie LASER
pojawi sie ocena palnika GTAW i spoiwa. Luk spawalniczy mozna
zainicjowac za pomocg pedatu, sterownika recznego Amptrol lub
zajarzenia stykowego (Lift).

URZADZENIE VR SMAW

Urzadzenie VR SMAW posiada pret reprezentujacy elektrode. Po

zajarzeniu wirtualnego tuku spawalniczego pret cofa sie, symulujac Rysunek 7 - palnik VR GTAW i spoiwo
wypalanie sie elektrody podczas wirtualnego spawania. Gdy

elektroda wirtualna wypali sie do korca, pret przestaje sie cofac, a

uzytkownik nie moze juz dalej spawac. Gdy uzytkownik wybierze

L,nowy pret” w pomaranczowej ikonie menu dziatan i wskazowek,

pret wysuwa sie na zewnatrz, symulujac umieszczenie nowej

elektrody w urzadzeniu VR SMAW.

Aby zajarzy¢ tuk za pomocg urzagdzenia VR SMAW, nalezy
delikatnie uderzy¢ lub stukng¢ koricowka preta (urzadzenia VR
SMAW) w spawang prébke. Aby wygasié¢ tuk spawalniczy, nalezy
przesung¢ pret urzadzenia VR SMAW z dala od spawanej prébki.

/N UWAGA

Nie nalezy prébowa¢ zajarzy¢ tuku spawalniczego przy uzyciu
nadmiernej sily, poniewaz utworzenie fuku zalezy od
odlegtosci. Nadmierna sita moze spowodowa¢ uszkodzenie
urzadzenia VR SMAW.

Kat nachylenia preta mozna zmieni¢, naciskajac uchwyt urzadzenia
VR SMAW. Umozliwia to przesuniecie preta do pozycji 45 lub 90
stopni. Gdy pret znajdzie sie w jednej z tych pozycii, nalezy zwolni¢
uchwyt. Wtedy pret zostanie zablokowany w wybranej pozycji. Nie
nalezy zmienia¢ kata nachylenia preta podczas jego
wysuwania lub wycofywania.

11
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ZESTAW NAGLOWNY PROBKI

DOPASOWANIE DO WIELKOSCI GLOWY: Aby dostosowaé Probki reprezentujg rézne obrabiane elementy, na ktorych
rozmiar zestawu nagtownego, nalezy poluzowaé paski po bokach uzytkownik moze wykonywa¢ wirtualnie spawanie. Podczas

i na gorze. Zestaw nagtowny nalezy zaktada¢ zaczynajac od wirtualnego spawania probki zapewniajg studentom informacje
tylnego paska, a nastepnie zsuna¢ przedni wyswietlacz na oczy. zwrotne.

Przytrzyma¢ wy$wietlacz i dopasowac paski, az do uzyskania

Dost h jest si Obek VR:
oporu. Uzytkownicy noszacy okulary powinni wykonac instrukcje ostepnych jest siederm probe

w odwrotnej kolejnosci. Umiescié zestaw nagtowny na oczach - Plytka ptaska

i twarzy, a nastepnie natozyC pasek na tyt gtowy. . Potaczenie typu T
SLUCHAWKI: Dopasowaé stuchawki do uszu. Gto$no$¢ mozna . Rowek V
zmieniaC w oprogramowaniu. - Rura 50 mm XXS

Rysunek 8 - elementy zestawu nagtownego . Rura 150 mm, rozktad 40

. Potaczenie zaktadkowe
. Rura na ptytce

N o o WN PR

PASKI

Probki wraz ze wszystkimi urzadzeniami VR zostaty fabrycznie

REGULACYJINE skalibrowane przez Lincoln Electric Company.
Rysunek 9 - prébki VR

StUCHAWKI

12
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ZESPOL STOJAKA z ruchem wskazowek zegara, aby ponownie go naprezyc.
Zespdt stojaka skiada sie z zespotu zacisku istupka, uchwytu L

ramienia, ramienia probki, dwoch obrotowych sworzni blokujacych Rysunek 11 - potozenie blokady stupka

i sworznia kotnierza. Przed uzyciem zespotu zacisku i stupka nalezy ZWIEKSZANIE

NAPREZENIA

W KIERUNKU ZGODNYM
Z RUCHEM WSKAZOWEK
ZEGARA

POKRETtO BLOKADY
POLOZENIA SLUPKA

LUZOWANIE
W KIERUNKU

PRZECIWNYM DO
RUCHU WSKAZOWEK
ZEGARA

go bezpiecznie przymocowac¢ do powierzchni robocze.

UCHWYT RAMIENIA

Uchwyt ramienia przesuwa si¢ w gore i w dot stupka i opiera sie na
sworzniu kotierza. Ramie prébki jest umieszczone w uchwycie
ramienia i zablokowane dwoma obrotowymi sworzniami
blokujgcymi. Ramie mozna ustawi¢ w szesciu réznych pozycjach
w zalezno$ci od zadanej spoiny.

Rysunek 10 - pozycje spawania

SPAWANIAO®

=L e

PAMIEC FLASH PROGRAMU NAUCZANIA

Dysk flash USB do programéw nauczania* zawiera nastepujace
pliki:

*  Instrukcja obstugi

*  Przewodnik w zakresie spawania (WPS)

»  Strony programéw nauczania

* Informacje o gwarancji

* Moze ulec zmianie w wyniku dziatarh marketingowych.

SLUPEK

Otwory od 1 do 9 wskazujg pozycje spawania w celu zapewnienia
dokfadnosci programu. Potozenie, w ktorym znajduje sie ramie
prébki, jest odczytywane poprzez ustalenie numeru otworu, do
ktérego zostat wprowadzony sworzen kotnierza. Kat ramienia
mozna regulowaé, obracajac pokretto blokady potozenia stupka

w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara w celu
zmniejszenia naprezenia stupka, a nastepnie przesuwajac ramie
w zgdane potozenie i obracajac pokretto w kierunku zgodnym

13
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ROZPAKOWANIE
URZADZENIA

1. ,PODSTAWA URZADZENIA” - uzywajac uniwersalnego noza,
ostroznie usung¢ dwa plastikowe paski mocujace karton do
podstawy. Patrz Rysunek 12.

Rysunek 12 — podstawa urzadzenia

TASMY

2. Otworzy¢ klapki kartonowe i usung¢ caty materiat
opakowaniowy.

3. Zdja¢ gorng warstwe pudetek (,URZADZENIE/ELEMENTY,
ZESTAW NAGLOWNY (HMD)’ i ,SMAW”) oraz pudetko
,MONITOR’.

4. Ostroznie zdja¢ karton z podstawy.
5. Zdja¢ pozostate pudetka z podstawy.

PROCEDURA
KONFIGURACJI

/N UWAGA

Kable nalezy poprowadzi¢ w bezpieczny sposéb, aby
wyeliminowac ryzyko potkniecia sie.

. Pudetko ,URZADZENIE" - wyja¢ urzadzenie VRTEX®360
Compact z pudetka i umiesci¢ je w wyznaczonej przestrzeni
robocze;.

. Zdja¢ nylonowg opaske mocujaca przewod zestawu
nagtownego.

. Pudetko ,MONITOR” — wyja¢ monitor z pudetka i umiesci¢ go
W wyznaczonej przestrzeni roboczej. Zachowaé instrukcje
obstugi monitora do wgladu. Zachowac dostarczong $ciereczke
z mikrofibry do czyszczenia ekranu monitora.

4. W razie potrzeby zdja¢ ostone ochronng ekranu (monitora

14

mozna uzywac z zatozong ostong ekranu).
UWAGA: Optymalne ustawienia monitora zostaty dostosowane
fabrycznie. Konfiguracja nie jest wymagana.

. Pudetko ,URZADZENIE/ELEMENTY" — wyja¢ zespdt przewodu
monitora z pudetka.
. Ostroznie potozy¢ monitor na jego tylnej czeSci. Zdjaé stojak
z korpusu i podtaczy¢ odpowiedni koniec przewodu monitora do
odpowiednich ztaczy monitora. Patrz Rysunek 13.
Rysunek 13- ztacza monitora

!

[ Tes=5

I
; ZASILANIE WEJSCIOWE (IEC
C13)
WEJSCIE HDMI (HDMI 19-

USB B (EKRAN DOTYKOWY)

PINOWE)
STOJAK USUNIETY W CELU
ZAPEWNIENIA PRZEJRZYSTOSCI

7. Po podiaczeniu umiesci¢ monitor pionowo. Poprowadzi¢
przewody miedzy stojakiem a korpusem monitora, upewniajac
sie, ze monitor i stojak znajdujq sie bezposrednio na powierzchni
roboczej.

8. Podtaczy¢ drugi koniec przewodu monitora do odpowiednich
Zlaczy z tylu urzadzenia. Patrz Rysunek 14.

Rysunek 14- ztacza monitora

WYJSCIE HDMI (HDMI 19-
PINOWE)

|_—ZASILANIE WYJSCIOWE (IEC C14)

USB A (EKRAN DOTYKOWY)<>>

9. Pudetko  ,URZADZENIE/ELEMENTY” - wyja¢ pozostatq
zawarto$¢ pudetka iumiesci¢ jq w wyznaczonej przestrzeni
robocze;j.

10. Pudetko ,URZADZENIE SMAW" — wyja¢ zawarto$¢ pudetka.
Zdja¢ nylonowa opaske mocujacg przewdd do urzadzenia.
Umiesci¢ urzadzenie w wyznaczonej przestrzeni roboczej.

11. Pudetko ,ZESPOL ZESTAWU NAGLOWNEGO (HMD)’ -
wyjaé zawarto$¢ pudetka i umiesci¢ jg w wyznaczone;
przestrzeni robocze;j.

12. Podtgczyé¢ zestaw nagtowny (HMD) do przewodu HMD
urzadzenia. Patrz Rys. 15.
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A\ UWAGA

Nieprzymocowanie zespotu zacisku i stupka do powierzchni
roboczej moze spowodowac obrazenia uzytkownika lub
uszkodzenie produktu.
UWAGA: W zaleznosci od grubosci powierzchni roboczej moze byé
konieczne dostosowanie catkowitego otworu zacisku. Mozna to
G zrobi¢, wykrecajac dwie $Sruby za pomocy dostarczonego klucza
imbusowego i zmieniajac ich potozenie w razie potrzeby.
Rysunek 18 - regulacja zacisku

Rys. 15 - ztacza zestawu nagtownego

|
-

13. Wyja¢ zatrzask zestawu nagtownego i zacisk USB il
z przezroczystego woreczka. Zachowac instrukcje obstugi N
HMD do Wg|QdU MAKSYMALNY OTWOR 4,00
14. Zamontowaé zatrzask i zacisk na zlaczach zestawu e ,
nagtownego. Patrz Rys. 16. P
Rys. 16 — zlacza zestawu nagtownego rviivg vz ooy

Sy ZACISK USB

17. ,UCHWYT RAMIENIA” — wyja¢ zawarto$¢ pudetka.
Rysunek 19 - uchwyt ramienia

PRZEWODY HP  }
REVERB

UCHWYT OBROTOWE SWORZNIE

RAMIENIA BLOKUJACE SWORZEN

ZATRZASK ZESTAWU KOtNIERZA

NAGLOWNEGO

15. Pudetko ,ZESTAW STOJAKA” — wyjgc trzy pudetka.
Rysunek 17 — pudetko z zestawem stojaka

16. ,ZESPOL ZACISKU | SLUPKA” - wyjaé zawartosé pudetka.
Zamontowa¢ zespdt na powierzchni roboczej. W razie
potrzeby dokreci¢ pokretto zacisku, aby sie upewni¢, ze
zespot jest solidnie przymocowany do powierzchni robocze;.

15
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18. Zamontowa¢ uchwyt ramienia, umieszczajac go na stupku
i przesuwajac w dot na wysoko$¢ tuz powyzej zadane;
wysokosci. CzeSciowo wiozy¢ sworzen kotnierza do
odpowiedniego otworu. Przesungé uchwyt ramienia w dot,
jednoczesnie wsuwajac sworzen, az uchwyt ramienia oprze
sie 0 sworzen kotnierza, a koncdwka sworznia zostanie
wprowadzona do uchwytu ramienia przez otwor. Patrz
Rysunek 20.

Rysunek 20 - uchwyt ramienia

TA CZESC UCHWYTU
RAMIENIA BEDZIE
SPOCZYWAC NA
SWORZNIU
KONIERZA

KONCOWKA SWORZNIA
KOENIERZA ZMIESCI SIE
W TYM OTWORZE
PRZELOTOWYM

19. ,RAMIE PROBKI” - wyja¢ zawartosé pudetka. Zdjaé
nylonowa opaske mocujaca przewod do ramienia.
Zamontowa¢ ramie probki w uchwycie ramienia za pomocg
dwdch obrotowych sworzni blokujacych. Patrz rysunki 21
i 22.

Rysunek 21 - ramie probki

Rysunek 22 - ramig probki

20. Podtaczy¢ przewod ramienia probki z tytu urzadzenia. Patrz
Rysunek 23.

Rysunek 23 - przewdd ramienia probki

21. Podtaczy¢ przewod zasilajacy do tylnej czesci urzadzenia.
Ustawi¢ przetacznik kotyskowy modutu zasilania wej$ciowego
(z bezpiecznikiem) w potozeniu ,I” (wt.). Patrz Rysunek 24,

Rysunek 24 - przetacznik kotyskowy modutu zasilania
wejsciowego

PRZEtACZNIK KOLYSKOWY

W POLOZENIU ,I” (Wt.)

PRZEWOD
ZASILAJACY

UWAGA: W celu ochrony elementdw elektronicznych urzadzenia
przed przepieciami mozna zastosowac urzadzenie
przeciwprzepieciowe (lub tlumik przeciwprzepieciowy).

16
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22. Podtaczy¢ wybrane urzadzenie spawalnicze do odpowiednich
zZlaczy z przodu urzadzenia. Patrz Rysunek 25.
Rysunek 25 — zlacza urzadzenia spawalniczego

PALNIK GTAW
SPOIWO GTAW

URZADZENIE
SMAW

.

8@
@]@

23. Ostroznie zamocowa¢ wybrang probke spawalnicza na
ramieniu probki. Patrz Rysunek 26.

Y

STEROWNIK NOZNY GTAW
AMPTROL

Rysunek 26 — probka spawalnicza

24. Symulacje spawania mozna transmitowac na wyswietlaczu
zewnetrznym za pomoca ztgcza HDMI monitora zewnetrznego.
Patrz Rysunek 27.

Rysunek 27 - prébka spawalnicza

WYJSCIE HDMI (HDMI 19-
PINOWE)

/

UWAGA: Port Ethernet z tytu urzadzenia jest przeznaczony do
przysztego rozwoju. W tej chwili nie nalezy podtaczac niczego do
tego ztacza.

URZADZENIE GMAW
— MW"

17

ETYKIETY URZADZEN

Urzgdzenia kazdego systemu VRTEX sg kalibrowane
w celu uzyskania optymalnej wydajnosci. Nie zaleca
sie zamiany urzgdzen pomiedzy systemami,
poniewaz wymienione urzgdzenie moze nie byc
prawidtowo widoczne w srodowisku wirtualnym.

Kazde urzadzenie jest oznaczone ,numerem
referencyjnym narzedzia”. Numer ten jest
umieszczony z przodu (lub po kazdej stronie)
urzagdzenia VRTEX. Uzytkownik powinien upewni¢
sie, ze numer na urzgdzeniu odpowiada numerowi
systemu.



VRTEX®360 COMPACT

OBSLUGA

WLACZANIE
ZASILANIA

* Przed wigczeniem urzadzenia nalezy si¢ upewnic, ze przewod

ramienia probki i wybrane urzadzenie spawalnicze sg podtaczone.

1. Nacisniecie przycisku zasilania z przodu urzadzenia powoduje
uruchomienie systemu VRTEX. Patrz Rysunek 28.

UWAGA: Aby wytaczy¢ system, nalezy wybra¢ opcje Log Out
(Wyloguj) i Shutdown (Wytacz) z czerwonej ikony menu.
Nacisniecie przycisku zasilania réwniez powoduje
wyltgczenie systemu.

Rysunek 28 - przycisk zasilania

0)

VRTEX 360

COMPACT

UWAGA: Gtoéwny wytacznik zasilania znajdujacy sie z tytu
urzadzenia.

UMOWA LICENCYJNA

akceptuje jej warunki) i przejs¢ dalej lub wybraé | do not agree”
(Nie akceptuje), co spowoduje wytaczenie urzadzenia. Wybranie
opcji | have read the EULA and agreed to its terms” (Przeczytatem
umowe EULA i akceptuije jej warunki) spowoduje przejscie na ekran
,License” (Licencja).

UWAGA: Uzytkownik nie moze kontynuowaé korzystania z systemu
VRTEX, dopoki NIE ZAAKCEPTUJE warunkéw Umowy
licencyjnej.

Rysunek 29 — umowa licencyjna uzytkownika koricowego
(EULA)

Aby wybrac¢ opcje ,|
have read the EULA
and agree to its terms.]
(Przeczytatem(-am)
umowe EULA

i akceptuje jej warunki)|
nalezy wybra¢
odpowiednig ikone.

EKRAN WYBORU
SPAWANIA/CIECIA

Umowa licencyjna stanowi umowe na warunki, na jakich Lincoln
Electric udziela podmiotowi gospodarczemu, zarejestrowanemu w
Lincoln, w zwigzku z zakupem Oprogramowania (,Licencjobiorca
oprogramowania”), niewytgcznej licencji na korzystanie z
Oprogramowania i Dokumentacji dotaczonej do licencji symulatora
VRTEX Virtual Reality Welding Trainer. Licencja udzielona w
niniejszym dokumencie jest $cisle ograniczona do instalacji
wspomnianego Oprogramowania w symulatorze VRTEX Virtual
Reality Welding Trainer, ktére Licencjobiorca odpowiednio
zarejestrowat w Lincoln.

Jest to pierwszy ekran, ktdry pojawia sie po ukonczeniu aktualizacii
oprogramowania. W poprzednich aktualizacjach system przechodzit
bezposrednio do strony licencji trybu Instruktora. W tej aktualizacji
uzytkownik musi zaakceptowa¢ warunki, zanim bedzie mogt
kontynuowac.

WYBOR OPCJI AKCEPTUJE LUB NIE AKCEPTUJE

Po przeczytaniu umowy EULA nalezy wybrac¢ opcje ,| have read the
EULA and agreed to its terms” (Przeczytatem umowe EULA |
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System VRTEX obstuguje zaréwno spawanie, jak i cigcie.
Uzytkownik moze wybra¢ jedng z tych opcji podczas uruchamiania.
Aby wigczy¢ funkcje ciecia, nalezy sie skontaktowac

z przedstawicielem firmy Lincoln Electric.

Rysunek 30 - ekran wyboru spawanial/ciecia

LINCOLN
ELECTRIC

YRTEX

CUTTING
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TRYB UZYTKOWNIKA

EKRAN LOGOWANIA

INFORMACJE O KONFIGURACJI SYSTEMU

PRZEGLAD

Podczas konfigurowania wirtualnego urzadzenia uzytkownik musi
ustawi¢ parametry spawania (np. predko$¢ podawania drutu dla
VR GMAW) w zakresach ustawionych w edytorze tolerancj.
System jest dostarczany przez firme Lincoln z domysinymi
wartosciami tolerancji. Domys$ine warto$ci tolerancji mozna
sprawdzi¢ w edytorze tolerancji lub w instrukcji WPS.

Instruktorzy moga jednak ustawiac i stosowa¢ wiasne tolerancje

i limity kontrolne w celu nauczania spawaczy. Tolerancje okre$lajg
réwniez, w jaki sposob uzytkownik jest oceniany z takich
parametréw jak kat roboczy, kat i predkos$¢ przesuwu, potozenie i
odlegto$¢ koncowki styku od powierzchni roboczej czyli diugos¢
tuku. Wiecej informacji mozna znalez¢ w czesci Edytor tolerancji.

Ta strona pozwala uzytkownikowi: (Patrz Rysunek 31).

Enter Username (Wprowadzi¢ nazwe uzytkownika)
Wybér preferencji jezykowych (ikona pomaraficzowa)
Wybér jednostek imperialnych lub metrycznych (ikona
niebieska) — wiecej informacji w Tabela 1
Wylgczanie systemu (ikona czerwona)

Przechodzenie do nastepnego ekranu konfiguracii (ikona
zielona)

Wybér teorii (ikona z6tta)
Rysunek 31 —ekran logowania

(LINCOLN
1 ELECTRIC.

Freeweld Mode

Lesson Mode

Language Theory Unit Continue

Tabela 1 - jednostki miary

JEDNOSTKI MIARY Imperialne Metryczne
Skrét. Rozwiniecie Skrét. Rozwiniecie
Grubos¢ probki cale cale mm milimetry
Natezenie przeptywu gazu CFM stppy szescienne na LPM litry na minute
minute
Predkos¢ podawania drutu IPM cale na minute MPM metry na minute
Weldometer — metal bazowy Ib funty kg kilogramy
Weldometer — gaz CF stopy szescienne L litry
Weldometer — materiaty eksploatacyjne Ib funty kg kilogramy
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1. Wskaznik USB

Okragta ikona USB w prawym gérnym rogu ekranu wskazuje
obecno$¢ nosnika USB z przodu urzadzenia. Pdtprzezroczysty:
brak podtgczonego nosnika USB, Zielony: No$nik pamigci USB jest
podtaczony i gotowy do uzycia.

2. Ekran teorii

Ikona teorii zostata wdrozona w celu zapewnienia uzytkownikom
dodatkowych tresci, obrazéw i informacji zwigzanych z okreslonym
obszarem zastosowan. Patrz Rysunek32. Dostep do tych
informacji mozna uzyskac¢, wybierajac zottg ikone teorii. Po
wybraniu ikona umozliwia studentom dostep do informacii
wizualnych oraz definicji terminéw spawalniczych uzywanych na
kazdym ekranie.

Terminy spawalnicze sg przedstawiane w polach po lewej stronie
ekranu. Po zakonczeniu przegladania informacii teoretycznych
student moze ponownie wybra¢ ikone teorii, aby wyjs¢ z danego
ekranu.

Rysunek32 - ekran teorii

(LINCOLN L

ELECTRIC

Arc Welding (AW)

EKRAN WYBORU
KONFIGURACJI PROBKI

PROCESOW

PRZEGLAD

Ekran ten umozliwia uzytkownikowi wybor metod spawania. Patrz
Rysunek 34. Aby wybra¢ sposrod GMAW, FCAW, SMAW,
i GTAW, nalezy dotkng¢ wybranego procesu. Jesli proces nie jest
obstugiwany dla wybranego materiatu/grubo$ci, nie pojawia sie on
na tym ekranie i nie mozna go wybra¢. Aby wybraé spoéréd
proceséw podrzednych, nalezy dotknaé odpowiedniej ikony.
U géry ekranu uzytkownik moze zobaczy¢ potozenie prébki i
wybrang grubo$¢. W dalszej cze$ci konfigurowania symulacii, po
prawej stronie tego odczytu zostang dodane dodatkowe informacje,
aby uzytkownik mogt zobaczyc¢, co zostato wybrane wczesniej.
Rysunek 34 — ekran wyboru proceséw
‘ng&‘g#mc Mild Steel Practice Plate 6mm

GMAW

f—

‘ I
Short Circuit

Continue

EKRANY KONFIGURACJI
STOLU

PRZEGLAD

PRZEGLAD

Uzytkownik wybiera konfiguracje probki, ktora chce wirtualnie
zespawac. (Czerwone strzatki stuzg do zmiany rodzaju materiatu).
Patrz Rysunek 33.

Rysunek 33 - ekran konfiguracji potaczenia

(LIncOLN L
" |_ELECTRIC

Practice Plate

EKRAN WYBORU
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Rysunek 35 - ekran konfiguracji stotu

(LINCOLN
ELECTRIC Mild Steel Practice Plate 6mm GMAW Short Circuit ER70S-6

Arm Height

e

Coupon Rotation

Aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie we wszystkich wirtualnych
zastosowaniach spawalniczych, nalezy wybra¢ odpowiednie
ustawienie stotu VR. Patrz Rysunek 35.Po wprowadzeniu danych
dotyczacych konfiguracii stotu i wybraniu zielonej ikony Continue
(Kontynuuj), na ekranie wyswietli sie konfiguracja stupka oraz
status niezbednych podtaczonych urzadzen. Zielony znacznik
wskazuje prawidtowo podtaczone urzadzenie, a czerwony znak X
oznacza odtgczone urzadzenie. Patrz rysunki 36 i 37.
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Rysunek 36 - ekran konfiguracji stotu i statusu urzadzenia
(pokazuje, ze urzadzenie SMAW jest wymagane, ale nie jest
podtaczone)

(LiIncoLN

" |_ELECTRIC

Mild Steel Practice Plate 6mm GMAW Short Circuit ER70S-6

Move the weld stand arm to the correct
numbered position.

<& | Menu Back

(pokazuje, ze wszystkie potrzebne urzadzenia sg podtaczone)

(LincoLN!

| ELECTRIC Mild Steel Practice Plate 6mm

GMAW Short Circuit ER70S-6

Move the weld stand arm to the correct
numbered position.

Press the Green Button when done.

I

Menu I Back

WKLADANIE PROBKI

Continue

‘*ﬂ!'

Rysunek 37 - ekran konfiguracji stotu i statusu urzadzenia

Rysunek 38 - prébka VR (pozycja odblokowana)

EKRAN WYBORU
SRODOWISKA

PRZEGLAD

System VRTEX ma wstepnie skonfigurowane wiele réznych
wirtualnych $rodowisk spawalniczych. Aby wybra¢ Srodowisko,
nalezy wybra¢ zgdang ikong. Patrz Rysunek 39.

Podczas spawania wirtualnego nalezy zawsze zwraca¢

Wihozy¢ probke VR w zgdang pozycje na stole VR. Patrz Rysunek
38.Upewni¢ sig, e probka jest catkowicie osadzona na szynie, a
nastepnie zablokowac prébke, wciskajac gatke na koficu ramienia.
Aby jg zwolni¢, nalezy wyciagna¢ gatke do pozycji odblokowanej i
wyjaé probke. Gdy system jest uzywany, probka powinna by¢
zawsze zablokowana, w celu zapewnienia doktadnosci dziatania
systemu.

/N UWAGA
Stojak na probki nalezy umiesci¢ w odlegto$ci co najmniej
osiemnastu cali (45 cm) od monitora i wszelkich potencjalnych
zrodet zaktocen elektrycznych i magnetycznych.

uwage na fizyczne otoczenie i potencjalne zagrozenia, w
celu unikniecia urazéw.

Rysunek 39 - ekran $rodowiska

[LINCOLN L
| ELecTRIC |

Mild Steel Practice Plate 6mm GMAW Short Circuif it ER70S-6

Continue
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EKRAN KONFIGURACJI
PARAMETROW

PRZEGLAD

Na tym ekranie uzytkownik wybiera parametry spawania. Patrz
rysunki 40 i 41. Parametry spawania nalezy wprowadzi¢ zgodnie
z edytorem tolerancji.

Rysunek 40 - ekran wyboru gazu

(LINCOLN
ELECTRIC e 6mm GMAW Short Circuit ER70S-6

Gas Mixture Gas Flow

75% Argon/25% COz

90% Argon/10% COz
100% CO2 @
100% Argon

98% Argon/2% CO2

80% Argon/20% COz (82/18)

Continue

Polarity Voltage

AC

o+

oc

Continue

Jesli uzywane sg domysine tolerancje, nalezy zapoznac sie z
instrukcja WPS.

Po ustawieniu parametréw spawania nalezy wybra¢ zielong ikone
Sprawdzenie ustawien. Jesli uzytkownik wprowadzit jakiekolwiek
ustawienia poza dopuszczalnym zakresem, pojawi sie komunikat o
nieprawidtowym ustawieniu spawania i nie mozna bedzie
kontynuowac¢. Gdy ustawienia bedg prawidtowe, program przejdzie
do $rodowiska wirtualnego.
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PRZEGLAD SPAWANIA
WIRTUALNEGO

WSKAZOWKI WIZUALNE

Podczas spawania obserwatorzy majg zapewniony podglad widoku
spawacza, ekranu Live Action Student Evaluation Report (LASER)
lub widoku instruktora na monitorze. Patrz Rysunek 42. Widok
spawacza pokazuje to, co widzi uzytkownik przez swoj zestaw
nagtowny.

Ekran Live Action Student Evaluation Report (LASER) wyswietla
wykres wykonanego spawania w czasie rzeczywistym oraz podaje
wynik, gdy uzytkownik wybierze ,koniec przejscia”. Widok
instruktora umozliwia innemu uzytkownikowi
powiekszac/pomniejszac, przesuwac i obraca¢ obraz probki, w celu
wys$wietlenia spawu z réznych katdw w czasie rzeczywistym. Aby
wybiera¢ rézne widoki, nalezy uzywac biatych strzatek ,Dalej” lub
Wstecz”.

Rysunek 42 — widok ekranu uzytkownika

GORNE NAKLADKI

Technika spawania ustawiona w edytorze tolerancji oraz pozostate
szczegOty procesu sg wyswietlane w prawej gérnej czesci ekranu.

POMARANCZOWA IKONA DZIALAN | WSKAZOWEK

Pomaranczowa ikona menu dziatah zawiera nastepujace opcje:
* Predko$¢ przesuwu

Cel

Katy przesuwu/pracy

CTWD (Contact To Work Distance, odlegto$¢ koncéwki styku od
powierzchni roboczej)

Diugosé tuku

Przeptyw nastepczy

Ruch spoiwa

Czestotliwos¢ zanurzenia spoiwa
Splot

Bicie

Pojawig sie tylko dostepne wskazdwki (w zaleznosci od procesu
spawania).
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Wskazowki wizualne pomagajg uzytkownikom szybciej sie uczyc.
Wskazdowki dotyczace predkosci przesuwu, CTWD, diugosci tuku
oraz kata przesuwu/pracy wskazuja, czy uzytkownik znajduje sie w
granicach tolerancji ustawionych w edytorze tolerancji. Ogolnie
rzecz biorac, wskazowki te s oznaczone kolorami oraz symbolami.
Gdy wskazowki s czerwone, wskazujg wyjscie poza zakres
tolerancii. Z6tte wskazéwki wskazujg pozostanie w zakresie
tolerancji, ale nie optymalne. Zielone wskazdwki wskazujg
pozostanie w zakresie tolerancii, bliskie warto$ci optymalnych.

Obiektyw ,,Cheater” (,,Oszust”) powigksza obraz, ktory widzi
uzytkownik w zestawie nagtownym oraz w widoku spawacza.
Uzytkownik moze przetaczaé miedzy trybami wyt., 1,25X; 1,5X,
1,75X, 2X i wybiera¢ kazda z opcji za pomocg czerwonej ikony
wyboru.
Opcja Predkos¢ przesuwu uruchamia wskazéwke wizualng
dotyczaca predkosci przesuwu. Patrz Rysunek43.Wskazowka
ta wykorzystuje oznaczenie kolorami i potozenie w celu wskazania
predko$ci przesuwu.
UWAGA: Celem jest utrzymanie strzatki w srodku wykresu, co

sprawia, ze zachowuje ona zielony kolor.

Rysunek43 - predkos¢ przesuwu

Wskazowka CTWD (odlegtos¢ koncowki styku od powierzchni
roboczej) uzywa koloru i potozenia w celu wskazania odpowiedniej
odlegtosci CTWD. Patrz Rysunek 44. Celem jest umieszczenie
koncowki zielonej strzatki na poziome; linii litery ,H” i utrzymanie
zielonego koloru strzatki (dtugos¢ tuku).
Rysunek 44 - CTWD (odlegtos¢ koncowki styku od
powierzchni roboczej)
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Wskazéwka ,Travel/Work Angle” (,,Kat przesuwul/pracy”) moze
by¢ wykorzystywana w procesach SMAW, GMAW, GTAW lub
FCAW. Patrz Rysunek45. Celem tej wskazowki jest
wysrodkowanie okregu w krzyzyku i utrzymanie koloru zielonego.

Rysunek45 - kat przesuwu/pracy

Wskazowka ,,Weave” (,,Splot”) moze by¢ uzyta do prawidtowego
rozmieszczenia splotu, tak aby zewnetrzny pierscien byt zielony
(dobre rozmieszczenie splotu), a takze do ustawienia szerokosci
splotu, tak aby linia byta zielona (dobra szeroko$¢ splotu) i aby
pierscien byt wypetniony kolorem zielonym (dobry czas przerwy

w ruchu na brzegach poprzedniej spoiny).

Wskazowka ,,Aim” (,,Cel”) moze by¢ wykorzystywana w procesach Rysunek 48 - splot

SMAW, GMAW, GTAW lub FCAW. Patrz Rysunek 46. Celem tej
wskazowki jest ustawienie pistoletu VR GMAW/FCAW lub
urzadzenia VR SMAW w taki sposob, aby wskazéwka celu byta
cienka zielona linia. Oznacza to, ze spoina jest wykonywana we
wiasciwym miejscu i potozeniu.

Rysunek 46 - cel

WSKAZOWKI GTAW

Spawanie GTAW mozna wykonac z uzyciem metalowego spoiwa

- . . lub bez niego. Dla procesu GTAW utworzono kilka
Wskazéwka Bicie pomaga stosowac odpowiednie odstepy miedzy niestandardowych wskazowek.

ruchami bijacymi, czasem w jeziorku i czasem bicia. Prawidtowa
technika bicia jest oznaczona zielonym pierscieniem zewnetrznym
(odstep) z zielonym Srodkiem (czasy w jeziorku i bicia).
Rysunek 47 - bicie 1. Gdy wskaznik tempa jest najmniejszy, nalezy umieSci¢ spoiwo w
jeziorku. Patrz Rysunek 49.
2. Gdy wskaznik tempa jest najwiekszy, nalezy wyja¢ spoiwo z
jeziorka. Patrz Rysunek 49.
Rysunek 49 - czestotliwo$¢ zanurzenia spoiwa

CZESTOTLIWOSC ZANURZENIA SPOIWA
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Wskaznik granic

Wskazéwka
granic

Wskaznik tempa

Wskazéwka tempa

RUCH SPOIWA

1. Ustawi¢ spoiwo tak, aby wskazowka potozenia byta dopasowana
do konturéw wskaznika celu. Patrz Rysunek 50.

2. Pasek celu przedstawia rozbieznos¢ odlegtosci miedzy
wskazowka a wskaznikiem celu. Patrz Rysunek 50.

3. Wskazéwka zanurzenia, wskazéwka potozenia i pasek celu sg,
zielone, gdy spoiwo jest dodawane do wiasciwej lokalizacji
jeziorka. Patrz Rysunek 50.

4. Wskazowka zanurzenia, wskazéwka potozenia i pasek celu sg
z6tte/czerwone, gdy spoiwo jest dodawane do niewtasciwej
lokalizacji jeziorka. Patrz Rysunek 50.

Rysunek 50 - ruch spoiwa

Wskazdwka
celu

Wskazdéwka
zanurzenia

Wskaznik celu

Pasek celu

NATEZENIE PRADU

1. Potozenie pedatu odpowiada rzeczywistym ruchom sterownika
natezenia pradu. Patrz Rysunek 51.

2. Przesung¢ pedat tak, aby pozostaC w strefie zielonej. Patrz
Rysunek 51.

3. W przypadku spawania aluminium idealny zakres natezenia
pradu zmienia sie wraz z wydtuzajacym sie czasem spawania,
aby zrekompensowac nagrzewanie si¢ czesci aluminiowej. Patrz
Rysunek 51.
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Rysunek 51 — natezenie pradu

Min. wartos¢ pedatu .
Potozenie pedatu
Podstawa pedatu

VA )

,’ Maks. wartos¢ pedatu

Troche nisko

Idealnie

Troche wysoko AL T

POSTFLOW (wyplyw gazu po zgaszeniu tuku

1. Pojawia sie tylko po wygaszeniu fuku. Patrz Rysunek 52.

2. Utrzymac prawidtowy cel i dlugos¢ tuku, aby obie wskazowki
byty zielone. Patrz Rysunek 52.

3. Poczekac, az wskazéwka sekundowa wykona petny cykl z
powrotem do pozycji godziny 12. Patrz Rysunek 52.

4. Jesli dtugos¢ tuku lub cel wychodzg poza granice, przeptyw
koncowy nie powiodt sie. Patrz Rysunek 52.
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Rysunek 52 - przeptyw koncowy

Punkt startu/zatrzymania dla drugiej reki

Granice celu/odlegtosci
Druga )
wskazéwk\ Wskazéwka dotyczaca

/

dtugosci tuku

S L

Wskazéwka celu

NOWA PROBKA

Wybranie niebieskiej ikony menu nowej prébki powoduje
zastapienie biezacej probki probka niezaspawana. Jest to szybki
sposob na zaczecie od nowa tej samej konfiguracji i procesu,
usuwajacy wszystkie przejscia z ptytki i wykreséw na ekranie
LASER. Wybranie opcji ,New Coupon” (Nowa prébka) spowoduje
réwniez zapisanie poprzedniego spawania na nosniku USB (jesli
jest podtaczony).

BIALE STRZALKI WYBORU (IKONA PRZYCISKU)

Biate strzatki wyboru umozliwiajg przetaczanie migdzy ekranem
,LASER” (,Laser"), widokiem instruktora i widokiem spawacza na
monitorze.

EKRAN WIDOKU SPAWACZA

Ekran ten pokazuje widok wirtualny, jaki widzi uzytkownik noszacy
zestaw nagtowny.

EKRAN WIDOKU INSTRUKTORA

Ekran ten pokazuje prébke i wirtualng spoine w czasie
rzeczywistym. Patrz Rysunek 53. Obserwator moze obracac,
przesuwac i powieksza¢/pomniejsza¢ obraz probki. Ten widok
przedstawia réwniez uzywane urzadzenie.

UWAGA: Zmiana widoku na monitorze nie zmienia widoku
uzytkownika w zestawie nagtownym.

Rysunek 53 — widok instruktora

( LlNCOLN'
ELECTRIC

Actions and Cues Theory New Coupon End Pass
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ZAKONCZENIE PRZEJSCIA

Gdy uzytkownik wybierze zielong ikone ,End Pass” (Zakoncz
przejscie), zostanie wykonany zrzut spoiny i obliczony zostanie
procent spoiny zawierajacy nieciggtosci. Jesli uzytkownik wiozyt
nosnik pamieci USB, wybranie opcji ,End Pass” (Zakoncz
przejscie) powoduje automatyczne zapisanie raportu studenta
na nosniku pamieci USB.

EKRAN LASER (LASER)

PARAMETRY TECHNIKI
SPAWANIA

(Live Action Student Evaluation Report)

PRZEGLAD

Ekran ten podsumowuje wyniki spawania studenta. Na ekranie tym
wys$wietlane sg szczegotowe informacje dotyczace techniki
spawania studenta w kazdym przejéciu. Patrz sysuncisa.

W prawym gérnym obszarze ekranu wy$wietlane sg parametry
techniki spawania, a po lewej stronie znajduje sie¢ wykres tych
parametréw. Patrz Rysunek54.Gdy uzytkownik wykonuje
spawanie, kazdy parametr zostaje wykreslony za pomoca linii o tym
samym kolorze, co pole parametru. Na przykiad ,pozycja” jest
zapisana w niebieskim polu i 0znaczona niebieska linig. Lewa
strona wykresu przedstawia lewg strone prébki, a prawa strona
wykresu — prawg strone prébki. W przypadku spoin pionowych
wykres jest obrocony, tak aby byt w pozycji pionowej, w ktorej jego
dolna cze$¢ przedstawia dolng czes¢ prébki, a jego gorna czes¢ —
gbrng cze$¢ probki. Wykres pokazuje réwniez, jak blisko wartosci
idealnej lezy dany parametr. Warto$¢ idealna jest oznaczona
czerwong linig znajdujaca sie w Srodku wykresu. Warto$¢ ta jest
okreslana przez ustawienia edytora tolerancji. Gérne i dolne biate
linie przedstawiajg dopuszczalne warto$ci maksymalne i minimalne,
w ktérych powinien mieéci¢ sie dany parametr. Warto$ci te rowniez
okresla ustawienie edytora tolerancji. Wszystko powyzej gérnej
biatej linii lub ponizej dolnej biatej linii jest poza zakresem tolerancii.
Im uzytkownik znajduje sie blizej linii idealnej, tym lepsza spoina.
Kazdy parametr mozna przetaczac lub wytacza¢ na wykresie,
dotykajac odpowiedniej ikony.

Rysunek54 - ekran Laser (Laser) (wykres, wady, nieciagtosci itp.)

WYKRES OCENY SPOINY

U/LINC

Pass 1/1

Score: 50

Travel Direction
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Pozycja to idealne miejsce na spoine. Lokalizacja ta moze ulec
zmianie przy kazdym przejsciu. Podczas wykonywania splotu, za
idealng lokalizacje uwaza sie 0$ splotu.

CTWD (Odlegtos¢ koncowki styku od powierzchni roboczej)
oraz Arc Length (Dtugos$¢ tuku) to odlegtosci od korcowki
pistoletu VR GMAW/FCAW lub urzadzenia VR SMAW do
ptaszczyzny idealnej pozycji. Patrz rysunki 55 i 56.

Rysunek 55 - odlegto$¢ koncowki styku od powierzchni
roboczej (CTWD)

Odlegto$¢ koncowki
styku od powierzchni
roboczej (CTWD)

AT T
LAn/

Dtugosé 7/ N
tuku /
/ //, %

/ /

7 7/ /
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Kat pracy to kat miedzy elektrodg a elementem obrabianym, jak
wida¢ na Rysunek 57.

Rysunek 57 - kat pracy

KAT PRACY

Kat przesuwu to kat miedzy elektroda a elementem obrabianym w
kierunku przesuwu. Patrz Rysunek 58. Gérny prawy obszar
ekranu wyswietla sie, gdy uzytkownik powinien naciskac lub
przeciggac. Jesli uzytkownik naciénie, gdy powinien przeciggnag,
nie otrzyma on maksymalnej liczby punktéw. W przypadku
spawania rur jest to kat miedzy elektroda a styczng rury w tym
punkcie.

Rysunek 58 - kat przesuwu

/
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KAT PRZESUWU

U

Predko$¢ przesuwu to szybkos¢ przesuwu elektrody w stosunku do
elementu obrabianego.

Rozmieszczenie typu ,dziesieciocentéwka” to odlegtos¢ od jednego
zestalonego jeziorka spawalniczego do nastepnego (tylko technika
bicia).

Czas bicia to czas, w ktorym uzytkownik jest w ruchu bijacym lub
nie jest zanurzony w jeziorku spawalniczym (tylko technika bicia).

Czas w jeziorku to czas, w ktorym uzytkownik utrzymuje urzadzenie
w wirtualnym jeziorku spawalniczym (tylko technika bicia).

Szeroko$¢ splotu to odlegto$¢ od boku do boku miejsca, w ktére
celowane bylo urzadzenie podczas wykonania jednego cyklu splotu
w serii tworzacej spoine (tylko technika splotu).

Czas splotu to czas poswiecony na wykonanie jednego ruchu

splotu z boku na bok (tylko technika splotu).

Rozmieszczenie splotu to odlegto$¢ w kierunku przesuwu miedzy

jednym cyklem splotu w serii tworzacej spoine (tylko technika
splotu).

NUMER PRZEJSCIA

Numer przej$cia jest wyswietlany w lewym gérnym rogu ekranu.
Aby zmieni¢ wySwietlane na ekranie punktacji Laser (Laser)
przejscie, nalezy dotkng¢ ikony strzatek.

KIERUNEK PRZESUWU

Kierunek przesuwu wy$wietlany jest po lewej stronie ekranu. Gdy
uzytkownik zaczyna spawac, system wykrywa kierunek przesuwu i
wys$wietlona zostaje wskazujaca go strzatka. W przypadku
wskazowek wizualnych system bierze pod uwage wykryty kierunek
przesuwu. Wskazowki wizualne automatycznie dostosowujg sie do
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kierunku przesuwu, gdy zajarzony zostanie tuk spawalniczy.

RENDEROWANIE SCIEGU

WYNIK

Na Srodku ekranu wysSwietlany jest obraz ukoriczonego przejscia.

WSKAZNIK
NIECIAGLOSCI

Obliczany jest wynik kazdego parametru. Im parametr znajduje sie
blizej wartosci idealnej, tym wyzszy jest wynik (na 100 punktow).
Catkowity wynik, wy$wietlany na ekranie punktacji, oblicza sie jako
$rednig wszystkich parametréw. Aby osiggna¢ maksymalny wynik,
spoing nalezy wykonac¢ na catej dtugo$ci probki. Po ukonczeniu

i ocenie wszystkich przej$¢ zostanie wySwietlona ich $rednia.

RAPORT STUDENTA

W prawej dolnej cze$ci ekranu znajduje si¢ lista potencjalnych
nieciggtosci. Patrz Rysunek 59.Gdy student uzywa
niewtasciwych technik spawania, powoduje to okreslone
nieciagto$ci spoiny. Linia jest rysowana w miejscu, w ktorym
wystepuja nieciggtosci. Na przyktad zbyt dtuga dtugos$¢ tuku
powoduje porowato$¢.

Mozliwe rodzaje nieciggtosci:

e Porowatos$¢

o \Wkleste/niedostateczne wypetnienie

¢ Wypukte/nadmierne wzmocnienie

e Podtopienie

¢ Niepetne wtopienie/penetracja

o \Wkleste/niedostateczne wypetnienie

o Niewtasciwy rozmiar spoiny

o Nieprawidtowe umieszczenie $ciegu

o Przepalenie/przedmuch

e Zazuzlenie

e Popioty

o Upalenie

o Witracenie wolframu

e Zanieczyszczenie wolframem
Rysunek 59 - potencjalne nieciagtosci

U LINC

=0

Actions and Cues I Theory | New Coupon
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Raport studenta to plik PDF, ktéry obejmuje wykres, nieciagtosci,
renderowanie $ciegu, wynik spawania oraz inne informacje
dotyczace spoiny. Patrz Rysunek 60. Plik ten mozna
wydrukowaé lub skopiowa¢ z innego komputera w celu $ledzenia
postepdw studenta. Przyktad pliku PDF ponizej przedstawia raport
studenta.

Rysunek 60 - raport studenta

VRTEX® 10.15.2013 r. 15:19:57
W oo, tncam
== ELECTRIC Domysine tolerancje

Stal migkka, poziome T tuk zwarciowy GMAW Super Arc L-56

Napiecie: 22,5 Predkos podawania drutu: 200,00 Mieszanina gazowa: 90% argonu /
Wskaz6wki HEEMNACEETIND | Kat spOMCPRredkost | Cel |
Soczewka 1,75x | Dziatania: |Brak|

CTWD.
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TRYB OBEJSCIA
PODCZAS SPAWANIA

PRZEGLAD

Ten tryb jest przeznaczony do omijania konfiguracji WPS przez
poczatkujacych uzytkownikéw lub do celéw szybkiej prezentacii.
Uzytkownicy majg mozliwos¢ wyboru sposrod dwdch procesow,
GMAW lub SMAW, oraz ograniczonej liczby rodzajow prébek. Po
zakonczeniu spawania dostepny jest uproszczony ekran punktacji
stuzacy do oceny spoiny uzytkownika.
Tryb obejscia znajduje sie na ekranie wyboru probki. Aby
wigczyéiwytaczyc€ tryb obej$cia, uzytkownicy musza wykonaé kilka
krokow:
1. Po uruchomieniu nalezy wybra¢ opcje ,VRTEX® Welding”
(»Spawanie VRTEX®").

2. Wprowadzi¢ nazwe uzytkownika na ekranie logowania.

3. Wybra¢ ikone ,Enter Bypass Mode” (,Wejdz do trybu obejscia”)
na ekranie wyboru probki. Patrz Rysunek 61. Symbol ?
zawiera opis funkgji. Patrz Rysunek 62.

Rysunek 61 — ekran wyboru prébki - opcja trybu obej$cia

(LiINncoLN
ELECTRIC
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4. Wybrac typ probki. Patrz Rysunek 63. Dostepny jest
skrdcony wybor.
Rysunek 63 - ekran konfiguracji potaczenia

(LiIncOLN -

T|_ELECTRIC

Exit

5. Wybra¢ rodzaj procesu. Patrz Rysunek 64. Dostepny jest
skrécony wybér.
Rysunek 64 - ekran wyboru procesow

(LINCOLN L

| ELECTRIC Mild Steel Practice Plate 6mm

GMAW

6. Ekran konfiguracji stotu i statusu urzadzenia. Wyswietlane
jest potozenie zamocowanego stupka z wysoko$cig i obrotem
probki. Patrz Rysunek 65. Uzytkownicy dostosowujg ramie
fizyczne i probke do wskazan na ekranie.

Rysunek 65 - ekran konfiguracji stotu

(LincoLN .

| ELECTRIC GMAW Short Circuit ER70S-6

Mild Steel Practice Plate 6mm

Arm Height
4

Coupon Rotation
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7. Ekran konfiguracji stolu i statusu urzadzenia. (Wskazuije, ze
wszystkie potrzebne urzadzenia sg podtaczone.). Patrz
Rysunek 66.

Rysunek 66 — ekran konfiguracji stotu i statusu urzadzenia ~ 10-Wybierz opcje ,New Coupon” (,Nowa prébka™), aby
kontynuowac¢ w trybie obejscia lub ,,Change Coupon Type”

(»Zmien typ probki”), aby powrdci¢ do ekranu i wybraé opcje
LINCOUNS e »EXit Bypass mode” (,Wyjdz z trybu obejscia”). Patrz
Rysunek 69.

Rysunek 69 - ekran uproszczonej punktacji

Move the weld stand arm to the correct
numbered position.

LINCOLN &
| ELECTRIC Mild Steel Practice Plate 6mm  GMAW Short Circuit ER70S-6

Press the Green Button when done.

Continue

8. Nacisniecie zielonej ikony ,Continue” (,Kontynuuj”) spowoduje
pominiecie ekrandw ustawien urzadzenia i przejscie uzytkownika
bezposrednio do spawania. Patrz Rysunek 67. Po
zakonczeniu spawania wybra¢ opcje End Pass (Zakoncz
przejscie), aby uzyskaé wynik.

Rysunek 67 - ekran widoku spawacza

Welder’s View

(LINCOLN &
ELECTRIC Mild Steel Practice Plate Gmm  GMAW Short Circult ER7055

9. Ekran uproszczonej punktacii trybu obejscia nie zawiera oceny
nieciagtosci. Patrz Rysunek 68.
Rysunek 68 - ekran uproszczonej punktacji

( l.llNCDLN s
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TRYB INSTRU KTO RA | Rysunek 72 - ekrn tryb instruktora
(LiNcoLn iy

| DOSTEP

Weldometer™

ADMINISTRATORA e (I

Scoring Modules
ABY PRZEJSC DO TRYBU INSTRUKTORA e 1
1. Dotknij ikony ,Key” (Klucz), znajdujacej sie w lewym dolnym e
rogu ekranu. Patrz Rysunek 70. Export
Rysunek 70 —menu i klucz instrukcji — _ License Info pyTolst ) B LoadiromUsB
Manage Profiles Rename %) Delete

— & Back

LINCOLN |-

ELECTRIC

Freeweld Mode

Lesson Mode

’\J Menu Language |
2. Domyslne hasto to 1,2,3,4,5. Aby zmieni¢ hasto, uzyj ikony z
kluczem i znakiem +. Patrz Rysunek 71.
Rysunek 71 — menu podstawowe instrukcji

(LIncOLN |
| ELECTRIC |

Administator Access:

Use button to continue
Use button to change your passkey.
Use button to close this panel

Tryb instruktora obejmuje nastepujace elementy: Patrz Rysunek

72.
* Weldometer * Aktualizacja
* Tolerancje * Opcie

* Moduty punktowania < Informacje o licenc;i

32
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WELDOMETER

PRZEGLAD

Weldometer pozwala monitorowac ilosci wirtualnych materiatéw
eksploatacyjnych, czas tuku oraz zuzycie podstawowych
materiatow i gazu. Informacje te mozna wykorzysta¢ do
monitorowania ilo$ci materiatow i oszczedno$ci poniesionych w
wyniku korzystania z wirtualnego szkolenia spawalniczego.
Weldometer pozwala $ledzi¢ zuzycie materiatow i czas tuku
podczas catego ,kursu” (od ostatniego resetowania) oraz przez caty
cykl zycia systemu VR. Patrz Rysunek 73.

Czas tuku to ilos¢ czasu (godziny:min:sekundy), przez jakq student
ma zajarzony wirtualny fuk spawalniczy w kazdym z procesow.

Pozycja Metal bazowy pozwala $ledzi¢ liczbe i faczng wage
zuzytych wirtualnych probek wedtug rodzaju metalu. Ekrany metali
bazowych sg podzielone wedtug rodzaju metalu na stal lekka,
aluminium i stal nierdzewna.

Gaz to ilos¢ zuzytego gazu wirtualnego.

Pozycja Materiaty eksploatacyjne to taczna waga kazdego typu
uzytego materiatu wirtualnego. Wys$wietla réwniez liczbe zuzytych
wirtualnych elektrod SMAW.

Informacja u dotu ekranu ,Simulated Welder Time” (,,Czas
symulowanego spawania”) informuje o tym, jak diugo urzadzenie
jest wigczone (czas w godzinach:minutach:sekundach).

RESETOWANIE KURSU

Wybranie opcji Reset Trip (Resetuj kurs) powoduje wyzerowanie
wszystkich pozycji w kolumnie kursu. Dzieki temu instruktor moze
monitorowa¢ oszczedno$ci materiatéw VR w okre$lonym okresie.

ZAPISYWANIEW PLIKU

Jesli nosnik pamieci USB jest podigczony do urzadzenia, wybranie
opcji ,Save to File” (Zapisz w pliku) spowoduije zapisanie pliku ze
wszystkimi aktualnymi informacjami z przyrzadu Weldometer w
formacie tekstowym. Po zapisaniu pliku uzytkownik moze zabrac¢
nos$nik USB i podtaczy¢ go do komputera lub drukarki, aby
wydrukowaé, wysta¢ e-mailem, skopiowac, zapisac lub wyswietli¢
plik z danymi.

Rysunek 73 - Weldometer

LINCOLN E
ELECTRIC

Overview Overview
Arc Time SMAW
Arc Time GMAW
Arc Time FCAW

Arc Time GTAW

Mild Steel

Mild Steel kg

Aluminum Mild Steel Coupons

Aluminum kg

Aluminum Coupons

Stainless Steel :
Stainless Steel kg

Stainless Steel Coupons

Gas Gas L

Consumables kg

Consumables Electrodes

Simulated Welder Time

= -

Administrator Access

Weldometer™

Trip Total

00:11:15
00:05:11
00:01:54
00:03:23

00:11:15
00:05:11
00:01:54
00:03:23

55.33 55.33
18 18

0.00 0.00
0 0

0.00 0.00

0 0
4.46 4.46

0.94 0.94
19 19

04:18:14

I I Sav I Reset Trip
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EDYTOR TOLERANCJI

PRZEGLAD

Edytor tolerancji umozliwia uzytkownikom modyfikowanie ustawien
systemowych w celu dostosowania ich do programu nauczania.
Patrz Rysunek 7474.

System VRTEX jest dostarczany z fabrycznie zainstalowanymi
przez firme Lincoln parametrami spawania ,Defaults” (,Domysine”),
LEntry Level” (,Poziom podstawowy”), ,Intermediate” (,Poziom
$rednio zaawansowany”) i ,Advanced” (,Zaawansowany”).
Instruktor moze utworzy¢ nowe parametry, aby odzwierciedlié
konkretne zastosowanie lub technike spawania.

UWAGA: Nie mozna modyfikowa¢ parametréw ,Defaults”
(,DomysIne”), ,Entry Level” (,Poziom podstawowy”), ,Intermediate”
(,Poziom $rednio zaawansowany”) i ,Advanced” (,Poziom
zaawansowany”). Dodatkowe informacje mozna znalez¢ w czeci
Poziomy tolerancji.

Rysunek 74 - tolerancje

Administrator Access

{Lu\lcouu'
ELECTRIC

Weldometer™

Current Tolerance: Defaults Current Module: D1.1

a

Defaults

Selected
e New ) L

Tolerances
Scoring Modules
Update
Stand Selection
Settings
Export
License Info

Manage Profiles

Edytor tolerancji ma wptyw na plik aktualnie wySwietlany w oknie
,Choose tolerance setup” (Wybierz ustawienia tolerancji).

Wybranie opcji ,Create New” (,,Utwérz nowy”) tworzy nowy plik
w urzadzeniu. Plik ten ma zapisane ustawienia domys$ine. Wybranie
tej ikony przenosi uzytkownika na ekran z klawiatura, aby mozna
byto wprowadzi¢ nowg nazwe pliku.

Wybranie opcji ,Rename” (,,Zmien nazwe”) przenosi uzytkownika
na ekran z klawiatura, za pomoca ktérej mozna zmieni¢ nazwe
biezacego pliku.

Wybranie opcji ,,Copy” (,Kopiuj”) powoduje, ze plik aktualnie
wysSwietlany w oknie ustawien tolerancji zostanie skopiowany. Kopia
jest oznaczona tg samg nazwa plus numer kolejnej wersji.

Wybranie opcji ,Save to USB” (,,Zapisz na nos$niku pamieci
USB”) powoduije zapisanie biezacego pliku na no$niku pamieci
USB, jesli nosnik USB jest wpiety z przodu urzadzenia.

Wybranie opcji ,,Customize” (,,Dostosuj”) pozwala instruktorowi
dostosowac rozne tolerancje do zadanego poziomu.

Wybranie opcji ,,Delete” (,,Usuri”) powoduje usuniecie aktualnie
wysSwietlanego pliku.

/N | UWAGA

Zmiana ustawien w edytorze tolerancji znaczaco wplywa na
dziatanie systemu, w tym punktacje, wskazoéwki wizualne i
nieciagtosci. Nalezy zachowa¢ ostrozno$¢ przy zmianie
ustawieni edytora tolerancji, aby nie odzwierciedla¢
nierealistycznych sytuacji spawania.

WYBOR USTAWIEN TOLERANCJI

Wyswietla liste wszystkich ustawien tolerancji aktualnie
przechowywanych w urzadzeniu. Wszystkie urzadzenia sq
wysytane z domysinymi ustawieniami i poziomami szkolenia. Jesli
uzytkownik utworzy wiele plikéw tolerancii, plik do uzycia mozna
wybra¢ za pomocg czerwonych strzatek. Ma to wptyw na
wskazowki wizualne, wykresy, nieciagtosci oraz wyniki. Biezace
ustawienia tolerancji sg rowniez wys$wietlane na tym ekranie.

WYBOR TOLERANCJI DO ZALADOWANIA

34

Spowoduije to wyswietlenie listy wszystkich zestawow tolerancji
aktualnie zapisanych na urzadzeniu USB. Pliki mozna przesyta¢ do
i z urzadzenia VRTEX za pomocg no$nika pamieci USB.

»Load from USB” (,Wczytaj z nosnika pamigci USB”): Przenosi
pliki z no$nika pamieci USB do systemu VRTEX.

»Copy to List” (,,Kopiuj na liste”): Kopiuje folder z wybrane;
tolerancji i zapisuje go w systemie VRTEX.
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POZIOMY TOLERANCJI

Funkcja Learning Levels (Poziomy szkolenia) lub Tolerance Level
(Poziom tolerancji) zapewnia studentom 3 poziomy szkolenia
(podstawowy, $rednio zaawansowany i zaawansowany). Wraz z
rozwojem umiejetno$ci studentéw mozna wigczaé rézne poziomy,
aby stawia¢ studentom nowe wyzwania i motywowac ich do nauki.

USTAWIENIA DOMYSLNE

WYBOR POZIOMU TOLERANCJI

Ustawienia domysine to ustawienia fabryczne utworzone pod katem
programu VRTEX. Sg to ogdlne ustawienia uzywane do zapoznania
uzytkownika z prawidtowymi ruchami, katami i odlegto$ciami
spawalniczymi. Wiecej informacji mozna znalez¢ w instrukcii
obstugi dostarczonej wraz z urzadzeniem.

POZIOM PODSTAWOWY

Tolerancje poziomu podstawowego szkolenia sg przeznaczone do
szkolenia spawaczy na poziomie podstawowym. Ustawienia
tolerancii sa nieco fatwiejsze, aby umozliwi¢ poczatkujgcym
studentom zaznajomienie sie z ruchami spawalniczymi. Sq one
nieco trudniejsze niz ustawienia domysine, ale uczq tych samych
0g6Inych technik spawania.

POZIOM SREDNIO ZAAWANSOWANY

Po wybraniu tolerancji przej$¢ nawigowaé miedzy réznymi
poziomami szkolenia. W polu wyboru tolerancji dostepne sg cztery
opcje, obok ktérych znajduijq sie ikony z ktddka. Ktddka wskazuje,
ze nie mozna zmieni¢ danej tolerancji. Cztery opcje tolerancji to
,Default” (,Domysina”), ,Entry Level” (,Podstawowa’),
LIintermediate” (,Srednio zaawansowana”) i ,Advanced”
(,Zaawansowana”). Wybrac tolerancje, aby aktywowaé¢ pozadany
poziom szkolenia. Po dokonaniu wyboru pojawi si¢ monit z
pytaniem, czy dany wybor ma zadany poziom tolerancji. Ponownie
wybra¢ tolerancje, aby potwierdzi¢ zmiane.

W tym polu pojawiajq sie rowniez dodatkowe ustawienia tolerancji
utworzone przez uzytkownika. Ustawienia tolerancji nadal mozna
zmienia¢, jesli uzytkownik uzna to za konieczne. Zrdznicowanie
poziomoéw tolerancji ma nauczy¢ studentdw robic¢ postepy, od
poziomu podstawowego przez $rednio zaawansowany

i zaawansowany, az do petnego opanowania wszystkich technik.

WYCHODZENIE Z POZIOMOW SZKOLENIA

Tolerancje poziomu $rednio zaawansowanego sg bardziej
wymagajace niz na poziomie podstawowym. Jest on przeznaczony
dla studentéw z pewnym doswiadczeniem w zakresie spawania.

POZIOM ZAAWANSOWANY

Tolerancje na poziomie zaawansowanym sg najtrudniejsze. Jest on
przeznaczony dla studentéw z wigkszym doswiadczeniem w
zakresie spawania. Poziom ten jest najtrudniejszy i najtrudniej
uzyska¢ w nim dobry wynik. Warto$ci tolerancji sg ustawione
bardzo blisko, co zmusza uzytkownika do uzyskania prawie
doskonatych katéw, odlegtosci i ruchu.

Rysunek 75 - wybér tolerancji poziomu zaawansowanego

‘m Administrator Access
| ELECTRIC

Weldometer™

Current Tolerance: Defaults Current Module: D1.1

]
Selected
Create New .

Defaults
Tolerances
Scoring Modules

Update

Settings
Export
License Info

Manage Profiles

Back |
|

DOSTEP DO POZIOMOW SZKOLENIA

Po wybraniu zadane;j tolerancji nalezy nacisna¢ pomaranczowg
ikone ,Back” (,Wstecz"), aby wyjs¢ z opc;ji tolerangji i trybu
instruktora. Spowoduije to powrot na ekran logowania. Aby
rozpocza¢ szkolenie, nalezy postepowaé zgodnie z procedurami
konfiguracji.

RESTART

Na ekranie logowania uruchomi¢ tryb instruktora. W trybie
instruktora podswietli¢ ikone tolerancii i wybrac tolerancje. Pole
wyboru tolerancji pojawia si¢ ponizej ikony tolerancji. Przechodzi¢
w lewo lub prawo przez dostepne poziomy tolerancii. Pliki tolerancji
sq utozone w porzadku alfabetycznym.
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,Restart” lub ,Tie-In” to technika, ktérg nalezy opanowac. Zdolno$¢

zatrzymywania i restartu podczas tworzenia $ciegu moze wptywac

nie tylko na wyglad spoiny, ale réwniez na jej integralnos¢.

Wskazowki dotyczace techniki Restart oraz ocena jej wykonania

pozwalajg uzytkownikowi przeéwiczy¢ i oceni¢ te technike.
Rysunek 76
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DOSTOSOWANIE POZIOMOW TOLERANCJI 10. Ekran ustawien urzadzenia umozliwia modyfikacje
nastepujacych parametrow spawania (patrz Rysunek

Nastepujace kroki opisujq procedure zmiany tolerancji w urzadzeniu 79):

VRTEX:

* Predko$¢ podawania drutu

1. Wybra¢ opcje ,,Tolerances” (,,Tolerancje”). « Natezenie pradu

2. Wybra¢ opcje ,,Create New” (,,Utwoérz nowy”). - Napiecie

3. Wprowadzi¢ nowg nazwe tolerancji na ekranie z klawiatura. « Biegunowosé

4. Wybrac opcje ,Continue” (,Kontynuuj"). Rysunek 79 - ekran ustawien urzadzenia
5. Aby wys$wietli¢ zgdang tolerancje, przewing¢ menu ,Choose (LINGOLN

GMAW Axial Spray

Tolerance Setup” (Wybierz ustawienia tolerancji). L

6. Wybra¢ ikone ,Select Tolerance” (,Wybierz tolerancje”), gdy Tl Wiro Foed Spaed | PM [ Low
W polu pojawi sie zadana nazwa.

UWAGA: Gdy wybrana nazwa tolerancji zostanie prawidtowo

wybrana, nazwa ta zostanie wyswietlona u géry ekranu, " "
obok pozycji ,Current Tolerance” (Biezaca tolerancja). _ 345

7. Wybra¢ opcje ,Customize” (Dostosu;).

8. Uzytkownik wybiera konfiguracje do modyfikacji. Patrz
Rysunek 77.
Rysunek 77 - ekran wyboru konfiguracji potaczenia T Next Pass

Set Tolerance

(LINCOLN |

ELECTRIC

11. Ekran gazu umozliwia modyfikacje nastepujacych parametrow
spawania (patrz Rysunek 80

» Wybrana mieszanina gazu
* Natezenie przeptywu gazu
* Przeptyw wstepny

* Przeptyw nastepczy

Rysunek 80 - ekran gazu

(LINcoLN]
ELECTRIC i e

9. Uzytkownik wybiera proces do modyfikacji. Patrz Rysunek -
78.

Rysunek 78 - ekran wyboru proceséw

(LINCOLN|
| ELECTRIC Mild Steel Horizontal T 2F/PB 10mm

GMAW

Voltage | V

Continue
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12. Ekran parametrow techniki spawania umozliwia modyfikacje 13. Ekran wzoru i celu umozliwia uzytkownikowi zmiane rodzaju
nastepujacych parametrow spawania (patrz Rysunek 81): uzywanego wzorca ($cieg graniowy, splot oczkowy, splot
. i prosty, bicie, splot trojkatny) oraz potozenia spoiny. Patrz
CTWD / diugos¢ fuku Rysunek 82. Wartosci X i Y zmieniajg miejsce, w ktorym

* Ka pracy nalezy umiesci¢ $cieg spawalniczy. Patrz Rysunek 83. Ma
* Kat przesuwu to wptyw na parametr pozycji na ekranie Live Action Student
potozenia mozna umiesci¢ elektrode, zanim dojdzie do

" ecric i Steo Horizontal ass nieprawidtowego przesuniecia spoiny.

Rysunek 82 - ekran wzorui celu

: demo

. Customizing telerance:
(LINCOLN 5
= ELECTRIC Mild Steel Horizontal T 2F GMAW Axial Spray

4.\, Menu Back l Next Pass N»

UWAGA: Kat przesuwu w technikach spawania wykorzystujacych
przeciaganie powinien by¢ zawsze mniejszy niz 90 stopni.
Kat przesuwu w technikach spawania wykorzystujgcych
naciskanie powinien by¢ zawsze wigkszy niz 90 stopni.

e
Next Pass

Rysunek 83 - tabela wspotrzednych do ustawiania potozenia spoin (pozycja)

%
(010) \/ e
Y
TROJNIK RURA ROWEK
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14. Ekran bicia iprzesuwu umozliwia modyfikacje predkosci
przesuwu iparametrdw zwigzanych ztechnikg spawania
ruchem bijajacym, w tym (patrz Rysunek 84):

» Rozmieszczenie typu ,dziesieciocentdwka”
* Czas bicia
» Czas w jeziorku

* Predko$¢ przesuwu
Rysunek 84 - ekran biciai przesuwu

rance: demo
GMAW Axial Spray

'mﬁ

ELECTRIC

Next Pass

15. Ekran splotu umozliwia modyfikacje techniki spawania ze
splotem, w tym (patrz Rysunek 85):
* Szerokos¢ splotu
* Czas splotu
» Rozmieszczenie splotu
Rysunek 85 - ekran splotu

r . Customizing tolerance: demo
(LINCOLN L

" |_ELECTRIC

Mild Steel Practice Plate GMAW Short Arc

[

MODULY PUNKTOWANIA

Po zespawaniu przejscia uzytkownik moze teraz sprawdzi¢, czy
poszczegolne wady/nieciggtosci miescity sie w akceptowalnych
normach (zaliczenie), czy nie (niezaliczenie). Akceptowalne normy
wprowadzone w systemie VRTEX sg znane jako moduty
punktowania. Instruktorzy mogq wtaczy¢ modut punktowania, ktory
chcieliby uzy¢ (np. AWS D1.1 lub ASME). Oceny Pass/Fail
(Zaliczone/Niezaliczone) pojawiajq sie na ekranie LASER dla
odpowiednich przej$¢ (moduty punktowania nie obejmujg
wszystkich dostepnych spoin VRTEX).

Funkcje SCORING MODULE (MODUL PUNKTOWANIA)
uzytkownik moze wykorzysta¢ do uzyskania oceny swojej techniki
spawania w oparciu 0 normy ASME i AWS D1.1. Aby przetgczac
pomiedzy punktacjg w oparciu o normy ASME, normy D1.1 lub bez
uzycia norm, nalezy wybra¢ ikong MODULY PUNKTOWANIA i
uzywac czerwonych strzatek.

Rysunek 86 - moduty punktowania

Administrator Access

(LINCOLN |
| ELECTRIC

Current Tolerance: Defaults Current Module: D1.1

Weldometer™

Tolerances
Scoring Modules
Update

Stand Selection

Settings
Export
License Info
Manage Profiles

Back !.

AKTUALIZACJA

PRZEGLAD

Ekran aktualizacji w trybie instruktora umozliwia uzytkownikowi
aktualizacje oprogramowania lub aktualizacje okreslonych plikow
konfiguracyjnych z nosnika pamieci USB umieszczonego z przodu
urzadzenia VRTEX. Wybranie tej opcji powoduje wySwietlenie
dwaoch mozliwosci (patrz Rysunek 87

* Aktualizacja oprogramowania

* Aktualizacja pliku konfiguracji
Rysunek 87 - aktualizacja

(LincoLN

ELECTRIC

Weldometer ™

Tolerances Update Software

Scoring Modules

Update
Update

Stand Selection Configuration File

Settings

Export

License Info
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AKTUALIZACJA OPROGRAMOWANIA

Wybranie tej opcji powoduje zatadowanie nowszej wersji
oprogramowania, jesli jest ona dostepna na no$niku USB
umieszczonym z przodu urzgdzenia. Aktualizacja do innej wersji
moze spowodowa¢ wytaczenie lub ponowne uruchomienie
systemu.

Po aktualizacji system moze zosta¢ wytgczony i ponownie
uruchomiony w celu wprowadzenia zmian.

AKTUALIZACJA PLIKU KONFIGURACJI

Wybranie tej opcji powoduje wczytanie zmian konfiguracji z no$nika
pamieci USB umieszczonego z przodu urzadzenia. Stuzy do
wymiany czeSci.

USTAWIENIA

Ekran ustawien, w trybie instruktora, umozliwia uzytkownikowi
zmiane gto$nosci interfejsu uzytkownika i dzwigkéw spawania,
ustawien daty i godziny oraz ustawien czujnika (ID czestotliwoSci
magnetycznej). Patrz Rysunek 88.Ekran opcji umozliwia réwniez
podglad statusu podtaczonych urzadzen. Wybranie zottej ikony
STATUS URZADZENIA powoduje wySwietlenie statusu potaczenia
kazdego urzadzenia. Prawidtowo podtaczone urzadzenia
wysSwietlaja zielony znacznik, a nieprawidtowo podigczone lub
niepodigczone urzadzenia — czerwony symbol X. Patrz Rysunek
89.

Rysunek 88 - opcje

“_INCOLN P Administrator Access
" |_ELECTRIC

Other Settings

Magnatic
Frequency 1D

GTAW Filler

Device Status
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DODATKOWE
FUNKCJE

SPAWANIE BEZ ZESTAWU NAGLOWNEGO

Zaprojektowane, aby umozliwi¢ uzytkownikom spawanie bez
catkowitego zanurzenia w Srodowisku wirtualnym.

Uzytkownicy maja teraz mozliwo$¢ wysSwietlenia procesu spawania
w zestawie nagtownym VR lub uzycia kamery automatycznej
i potozenia na monitorze z ekranem dotykowym.

Aby odtaczy¢ zestaw nagtowny, uzytkownik musi wykona¢ kilka
prostych czynno$ci.

1. Ekran trybu instruktora.

2. Wprowadzi¢ kod. Niezmieniony kod ogéiny to 1-2-3-4-5.
Nacisna¢ odblokowana kiodke.

3. W trybie instruktora nacisna¢ przycisk ,,Settings”
(,,Ustawienia”).

4. W ustawieniach odznaczy¢ pole wyboru ,Enable VR Device”
(,\Wtacz urzadzenie VR”). Uzytkownicy zostang poproszeni
o WYLACZENIE i ponowne uruchomienie urzadzenia. Aby
wigczy¢ zestaw nagtowny, nalezy wykonac¢ te same czynnosci,
tym razem jednak zaznaczajac opcje ,,Enable VR Device”
(,Wiacz urzadzenie VR”).

5. Uzytkownicy moga odtaczy¢ kask, gdy nie jest uzywany. Zaleca
sie, aby odtgczanie/podiaczanie wykonywaé przy wytgczonym
zasilaniu urzadzenia.

(LINCOLN E
ELECTRIC

Enable VR Device
(Wtacz urzadzenie VR)

Date Settings

Hour

Rysunek 90

<

A LINCOLN ELECTRIC COMPANY

VRTEX

CUTING

Contact your local Linooln Electric Representative for sccess,

Rysunek 91
\ U \
| ELECTRIC
Administrator Access:
Use bottom buttons to enter your pass key

Use button to clear entry
Use button to close this panel

\ U ) o
|ELECTRIC

™
Weldometer e Defaults
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Scoring Modules [ Create New ‘ £
Update B 4 Renar £ Customize
 Copy X |
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i Load

[~ ¢

License Info

Manage Profiles

Rysunek 93
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Day User Interface
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PROBA ZGINANIA

Wiele przepiséw spawalniczych wymaga préb zginania w ramach
testow wymaganych do kwalifikacji spawaczy zgodnie ze
specyfikacjami procedur spawania (WPS). Dodajac wirtualng probe
zginania do systemu VRTEX, student moze zobaczy¢, co powoduje
zaliczenie proby zginania, a co — niezaliczenie. Funkcja ta
rozszerza rowniez zestaw narzedzi instruktora poprzez wsparcie
wykfadow w sali wykladowej, a takze umozliwia studentom
zaliczenie préb w Srodowisku wirtualnym przed przejéciem do
prawdziwej kabiny spawalniczej, 0szczedzajac czas i pienigdze.

Certyfikat wirtualnej proby zginania stanowi wyraz uznania dla
osiggnie¢ studenta w zakresie okreslonego poziomu szkolenia.
Certyfikat préby zginania dodaje réwniez motywacji studentom w
programie szkoler spawalniczych.

PROBA ZGINANIA zostata wdrozona w celu umozliwienia
uzytkownikowi zobaczenia wynikow spawania poprzez
symulowanie metody testowania destruktywnego, stosowanej w
wielu warsztatach i szkotach i zwanej proba zginania. Wirtualna
préba zginania zapewnia uzytkownikowi natychmiastowe wyniki
jego spawania, dzigki zginaniu spoiny o 180°. Po zakonczeniu
spawania spoiny rowkowej lub rurowej, opcja BEND TEST (PROBA
ZGINANIA) pojawia sie w tej samej lokalizacji, co zielona ikona
CONTINUE (KONTYNUUJ). Uzytkownik moze wybrac te opcje,
naciskajac zielong ikong BEND TEST (PROBA ZGINANIA) po
zakonczeniu spawania.

UWAGA: Spoiny narozne nie moga zosta¢ wygiete za pomoca
urzadzenia VRTEX 360.

Rysunek 94 — préba zginania

lkona ,CONTINUE”
(,KONTYNUUJ") stajq
sie ikong ,BEND
TEST” (,TEST
ZGINANIA") po
zakonczeniu spoiny.

New Coupon ‘ Bend Test N@

WYBOR PROBEK DO ZGIECIA

Wybra¢ prébke A lub B do zgiecia.

41

Rysunek 95 — prébka A

LINCOLN L
| _ELECTRIC

Rysunek 96 - prébka B

ELECTRIC
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WYBOR RDZENIA LUB POWIERZCHNI CZOLOWEJ

Wybierz kierunek zginania, w kierunku RDZENIA lub
POWIERZCHNI CZOLOWEJ. Po wybraniu zadanej probki nalezy
nacisna¢ zielong ikone BEND (ZEGNIJ), aby rozpocza¢ probe
zginania.

Rysunek 97 -rdzen

LINCOLN &
ELECTRIC

Po wygieciu pierwszej probki nalezy uzy¢ biatej strzatki NEXT
(DALEJ) lub PREV (WSTECZ), aby wybrac nastepng probke do
zginania.

Rysunek 99 - zginanie (zielony przycisk)

: ’
s o - "_'
. ;;g\" e
TINSTRUC ToRS= ONLY |
Press Green Button to Continue

Rysunek 100 - ukonczona préba zginania

LINCOLN &
ELECTRIC

PROBA ZGINANIA ZAKONCZONA NIEPOWODZENIEM
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System VRTEX wizualnie bada spoine przed jej zginaniem. Jesli
spoina przejdzie inspekcje wizualna, uzytkownik moze przej$¢ do
proby zginania. Jesli spoina nie przejdzie proby zginania, w polu
informacyjnym po prawej stronie ekranu zostang wyswietlone
szczegbtowe informacje, np. procent niepowodzen. Niepowodzenie
préby zginania spoiny jest mierzone w trzech réznych aspektach, w
tym pod katem porowatosci, zazuzlenia i braku stopienia. Jesli
uzytkownik nie przejdzie préby zginania, w raporcie studenta nie
bedzie miat certyfikatu wirtualnej proby zginania.

Rysunek 101 - niezaliczenie

LINCOLN |:
T |ELECTRIC |

ALLS

TINSTRUC TR ONLY !

Rysunek 102 - ukoriczona préba zginania

LINCOLN L:
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CERTYFIKAT

CERTYFIKAT PROBY ZGINANIA zostaje umieszczony w
RAPORCIE STUDENTA, ktéry mozna zapisa¢ oraz do ktdrego
mozna uzyskac dostep, jesli podczas préby zginania no$nik
pamieci USB znajduije sie w gniezdzie USB z przodu urzadzenia
VRTEX.

Rysunek 103 - certyfikat préby zginania

BEND TEST CERTIFICATE

Accredited Testing Laboratories

MODULY PUNKTOWANIA - OCENAW OPARCIU
O NORME ASME / AWS D1.1

Funkcje SCORING MODULE (MODUL PUNKTOWANIA)
uzytkownik moze wykorzysta¢ do uzyskania oceny swojej techniki
spawania w oparciu 0 normy ASME i AWS D1.1. Opcje te mozna
wybra¢, wiaczajac TRYB INSTRUKTORA. Jedynym ekranem, z
ktérego mozna przejs¢ do trybu instruktora, jest ekran logowania.
Wybra¢ MODUL PUNKTOWANIA znajdujacy si¢ w prawym dolnym
rogu ekranu trybu instruktora. Dostepne sg nastepujace opcje:
Based on ASME Standards (Norma ASME), Based on D1.1
Standards (Norma D1.1) i None (Brak). Aby powrdci¢ na ekran
logowania, dwukrotnie nacisng¢ pomaraniczowq ikone BACK
(WSTECZ).

SYMULACJA SPAWANIA ALUMINIUM

Elektrodg wybrang do tego szkolenia jest elektroda Blue Max™
308L Si, a materiat bazowy to stal nierdzewna klasy 308.

TRYB ODTWARZANIA

Funkcja Video Replay w systemie VRTEX umozliwia wySwietlenie
filmu dokumentujacego wirtualne spawanie po jego zakofczeniu.
Funkcja ta zapewnia studentom i instruktorom mozliwo$¢
doskonalenia swoich umiejetnosci poprzez ponowne obejrzenie
wykonanej spoiny pod réznymi katami obserwacji oraz omowienie
techniki spawania.

Rysunek 104 - tryb odtwarzania

&

TRYB DEMONSTRACYJNY

Funkcja Aluminum GMAW w systemie VRTEX umozliwia
symulowanie wygladu, dzwigku, nieciggtosci, ustawien sprzetu i
definicji teoretycznych w procesie spawania Aluminum GMAW.
Funkcja ,Aluminum GMAW” symuluje spawanie impulsowe

i natapianie na potaczeniach T (2F i 3F) oraz rowkach (1G, 2G

i 3G). Elektrodg wybrang do tego szkolenia jest elektroda
SuperGlaze™ 4043, a materiat bazowy to aluminium klasy 6061.

SYMULACJA SPAWANIA STALI NIERDZEWNEJ

Funkcja Stainless GMAW w systemie VRTEX umozliwia
symulowanie wygladu, dzwigku, nieciggtosci, ustawien sprzetu i
definicji teoretycznych w procesie spawania Stainless GMAW.
Funkcja Stainless GMAW symuluje spawanie impulsowe i
natapianie na potgczeniach T (2F i 3F) oraz rowkach (1G i 3G). Aby
uzyskac wiecej informacji na temat obstugi funkcji ,Stainless
GMAW” (,Stal nierdzewna GMAW"), nalezy odwiedzi¢ strone
www.vrtex.com, aby zapoznac si¢ z najnowszag instrukcja.
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Funkcja Demo Weld (Spoina demo) w systemie VRTEX
przedstawia przyktad wirtualnej spoiny, wybranej przez
uzytkownika. Wybierajac i przegladajac wirtualng spoine, mozna
zobaczy¢ sugerowang technike jej wykonania.

Rysunek 105



http://www.vrtex.com/

VRTEX®360 COMPACT

OBSLUGA

WYBOR PROBKI DO TECHNIKI RESTART

Konfiguracja ogolna jest taka sama, jak dla pozostatych potaczen.
Uzytkownik loguje sie na ekranie ,Login” (Logowanie) i naciska
zielony przycisk Continue (Kontynuuj). Spowoduije to wy$wietlenie
ekranu ,Joint selection” (Wybér potaczenia). Istniejg dwie probki,
ktére mozna wykorzysta¢ do ¢wiczenia techniki Restart: Plytka
treningowa i rura na plytce.

Rysunek 106

Restart Practice Plate

Mild Steel

Po wybraniu zadanej plytki nalezy wybra¢ zadany proces (Short
Circuit GMAW lub 7018 SMAW). Postepowa¢ zgodnie z normalnym
procesem konfiguracji probki. Probka pojawia sie jako cze$ciowo
ukoniczony Scieg z niewielkq przerwa. Student wybiera dowolny
koniec jako punkt poczatkowy, aby wykonaé restart i wypetnic luke.

Rysunek 107

WSKAZOWKI WIZUALNE DOTYCZACE TECHNIKI RESTART

Rysunek 108

Srodek przesuniecia
krateru

Czas $ciegu krokowego

Odlegtos¢ sciegu krokowego

Gdy urzadzenie spawalnicze znajdzie sie w potozeniu
poczatkowym, pojawi sie okrag. Kolor okregu wskazuje odlegto$¢
od $rodka krateru do pozycji poczatkowej. Kolor czerwony jest poza
limitami kontrolnymi i na karcie LASER wygenerowatby czerwony
prostokat. Zielony okrag jest uznawany za akceptowalng pozycje
poczatkowa.

Odlegtos¢ Sciegu krokowego mierzona jest od pozycji poczatkowe;.
Prosta linia przechodzaca przez okrag stanowi wskazéwke. Zielona
linia jest akceptowalna, czerwona bytaby poza limitami kontrolnymi.

Czas $ciegu krokowego jest mierzony na podstawie stopnia
wypetnienia okregu. Czerwone wypetnienie moze by¢ wynikiem
zbyt duzej ilosci czasu (wypetnienie poza okregiem) lub zbyt matej
ilosci czasu (nie wypetnia do krawedzi okregu). Zielony jest
akceptowalny.

PUNKTOWANIE TECHNIKI RESTART

Przed utworzeniem spoiny nalezy wys$wietli¢ wskazéwke wizualng
dotyczaca techniki Restart, naciskajac pomarariczowg ikone Action
and Cues (Dziatanie i wskazowki). Znalez¢ i wybra¢ ,Restart”.
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Zielony prostokatny blok na wykresie dla Sciegu krokowego spoiny
jest traktowany jako zaliczenie techniki Restart. Czerwony blok
wskazuje, ze parametry techniki Restart przekroczyty limity
kontrolne.
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100
90
100
100
86
95

Position:
CTWD:

Work Angle:
Travel Angle:
Travel Speed;

Score:

Wyniki na ekranie LASER odzwierciedlajg wszystkie parametry
ukonczonego Sciegu.



VRTEX®360 COMPACT

KONSERWACJA

CZYSZCZENIE |
KONSERWACJA

BATERIA

Baterie zapasowe (dwie dla kazdej jednostki) znajdujg sie za
panelem dostepu umieszczonym z tytu urzadzenia. Patrz rysunki
1101 111. Dostep do baterii zapasowych ,AA” mozna uzyskac,

RUTYNOWA KONSERWACJA

odkrecajac dwie $ruby i panel wkretakiem do nakretek T-30 Torx.
Podczas wymiany baterii urzadzenie musi by¢ WLACZONE. Baterie

Rutynowa konserwacja urzadzenia VRTEX powinna by¢
przeprowadzana w razie potrzeby, w zaleznosci od sposobu
uzytkowania i otoczenia, w ktdrym pracuje urzadzenie. Prébki
nalezy czysci¢ miekka Sciereczka, jesli s brudne lub zakurzone.
Sprawdzi¢ przewody pod katem peknie¢ lub innych probleméw
zwigzanych z cieptem, w razie konieczno$ci wymienic.

ZESTAW NAGLOWNY

nalezy wymienia¢ raz w roku. Baterie te sg wymagane w celu
zachowania daty i godziny oraz kilku parametréw rozruchu w
komputerze. W przypadku utraty tych ustawien nalezy
skontaktowac si¢ z przedstawicielem serwisu w celu uzyskania
pomocy.
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Prawidtowa konserwacja zestawu nagtownego jest wazna dla
optymalnego funkcjonowania urzadzenia. Od czasu do czasu
soczewke zestawu nagtownego nalezy przetrze¢ niestrzepiaca sie
$ciereczka, dotaczong do zestawu. Nalezy to zrobi¢, aby usunaé
odciski palcow z soczewek. Mozna rowniez uzy¢ tkaniny uzywanej
do czyszczenia obiektywow (np. ze sklepu fotograficznego).
Reczniki papierowe lub tkaniny domowe mogg zarysowac lub
uszkodzi¢ soczewki i nie powinny by¢ uzywane. Unika¢ kontaktu
zestawu nagtownego z ptynami. Do czyszczenia zestawu
nagtownego nie nalezy uzywac roztworéw czyszczacych. Nie wolno
uzywac alkoholu izopropylowego ani roztwordw zawierajgcych
alkohol do czyszczenia soczewek lub czesci plastikowych zestawu
nagtownego. Mozna uzy¢ zbiornika ci$nieniowego do
okazjonalnego wydmuchania brudu.

Od czasu do czasu mozna réwniez wyczyScic wnetrze zestawu
nagtownego. Nalezy pamieta¢, aby unika¢ kontaktu zestawu
nagtownego z niedopuszczalnymi materiatami, zgodnie z
powyzszym opisem. Dopuszczalne jest uzycie wacika nasaczonego
alkoholem na podktadce majace] kontakt z twarza,

Zestaw nagtowny nalezy przechowywa¢ w czystym i suchym
miejscu, poza bezpo$rednim dziataniem $wiata stonecznego.
Nalezy unika¢ zanieczyszczonych i piaszczystych srodowisk,
poniewaz moze to prowadzi¢ do zarysowania elementéw
optycznych i uszkodzenia elementéw mechanicznych zestawu
nagtownego.

MONITOR Z EKRANEM DOTYKOWYM

BATTERY REPLACEMENT PROCEDURE:
REPLACE AA BATTERIES EVERY 12 MONTHS.

NO \

ONLY REPLACE BATTERIES WHEN
RED ON.

KOMORA
BATERII

—

Rysunek 111

BATTERY REPLACEMENT PROCEDURE:
REPLACE AA BATTERIES EVERY 12 MONTHS.

ONLY REPLACE BATTERIES WHEN MACHINE
IS POWERED ON.

BATERIE

/N UWAGA

Podczas czyszczenia ekranu nalezy zachowac ostroznosc.
Uzywa¢ wylacznie miekkiej, suchej Sciereczki (bawetnianej lub
flanelowej). Unikaé¢ chemikaliéw i rozpuszczalnikéw (alkoholu,
benzyny, rozpuszczalnikéw kwasowych lub zasadowych).
Unika¢ stosowania ziarnistych lub $ciernych srodkow
czyszczacych.
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VRTEX®360 COMPACT ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

JAK KORZYSTAC Z PORADNIKA W ZAKRESIE
ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW

/N OSTRZEZENIE |

Serwis i naprawa powinny by¢ wykonywane wyfgcznie przez personel przeszkolony w fabryce
Lincoln Electric. Nieautoryzowane naprawy mogg spowodowac¢ zagrozenie dla technika

i operatora urzgdzenia oraz uniewazni¢ gwarancje producenta. W celu zapewnienia
bezpieczenstwa i unikniecia porazenia pradem elektrycznym nalezy przestrzegac¢ wszystkich
uwag i sSrodkow ostroznosci podanych w niniejszej instrukciji.

Niniejszy poradnik rozwigzywania probleméw pomaga w Krok 3. ZALECANE DZIALANIE

Zlokalizowaniu i naprawieniu ewentualnych awarii urzadzenia. Kolumna ta zawiera sposéb postepowania z mozliwg
Wystarczy wykonac trzyetapowg procedure opisang ponizej. przyczyna.

Krok 1. ZLOKALIZOWAC PROBLEM (OBJAW). Jesli nie rozumie Pan/Pani lub nie jest w stanie bezpiecznie
Sprawdzi¢ w kolumnie oznaczonej ,PROBLEM (OBJAWY)". W wykona¢ zalecanego dziatania, prosze skontaktowaé sie z
kolumnie tej opisano mozliwe objawy, ktére moga wystapi¢ w lokalnym autoryzowanym serwisem firmy Lincoln.

urzadzeniu. Odnalez¢ pozycje, ktéra najlepiej opisuje objaw, jaki
wystepuje w urzadzeniu.

Krok 2. MOZLIWA PRZYCZYNA.

Druga kolumna oznaczona etykieta ,MOZLIWA PRZYCZYNA’
wymienia mozliwe przyczyny zewnetrzne, ktore mogty przyczynic sie
do wystapienia danego objawu.

Jesli z jakiegokolwiek powodu nie rozumie Pan/Pani procedur testowych lub nie jest w stanie bezpiecznie wykona¢ testéw/napraw, prosze
skontaktowac si¢ z lokalnym autoryzowanym serwisem firmy Lincoln, aby uzyska¢ pomoc techniczng dotyczacq rozwigzywania
problemow.

46



VRTEX® 360 COMPACT INSTALACJA
Nalezy przestrzega¢ wytycznych dotyczacych bezpieczenstwa PORADNIK ROZWIAZYWANIA
wyszczegolnionych na poczatku niniejszej instrukcji obstugi. PROBLEMOW
MOZLIWE OBSZARY
PROBLEMY (OBJAWY) NIEPRAWIDEOWYCH USTAWIEN ZALECANE DZIALANIE

Obraz probki ze spoing ma inng
konfiguracje niz ptytka fizyczna.

Na stojaku znajduje sie nieprawidtowa
prébka lub wybrano niewtadciwg
konfiguracje.

Wybra¢ ikong menu i opcje ,Change
coupon type” (Zmien typ prébki). Zmieni¢
opcje wybrane w oprogramowaniu, tak
aby obrazy na ekranie pasowaty do
uzywanego sprzetu.

Po aktywowaniu opcji sprawdzenia
ustawien wySwietlone zostang
nieprawidfowe ustawienia.

Ustawienia w trybie instruktora sg
nieprawidtowe.

Nalezy upewni¢ sig, ze wszystkie
ustawienia w edytorze tolerancji sg
prawidtowe dla uzywanego procesu i
parametréw. Sprawdzi¢ dopuszczalne
zakresy dla wartosci domysinych Lincoln.

Raporty studentéw nie sg dostepne.

Nosnik pamieci USB nie jest podtaczony do
urzadzenia.

Raporty studentéw mozna zapisywac
tylko za posrednictwem portu USB
znajdujacego sie z przodu urzadzenia
VRTEX. Podtaczy¢ nosnik pamigci USB z
przodu urzadzenia. Jesli nosnik pamieci
USB nie jest podtaczony do portu USB
lub na nosniku brakuje pamieci, raporty
studentéw nie zostang zapisane.

Urzadzenie spawalnicze nie zajarza tuku.

Sprawdzi¢, czy probka jest prawidtowo
umieszczona i czy student prébuje
spawac wiasciwa strone probki.

Zespawac wirtualnie druggq strone prébki
VR.

Upewni¢ sie, ze logo VRTEX 360 na
prébce VR pojawia sie na monitorze
i w zestawie nagtownym VR.

Dane z poprzedniego przejscia
spawalniczego nie sg dostepne na ekranie
LASER.

Przed rozpoczeciem nowego przejscia
nalezy wybra¢ opcje ,End Pass” (Zakoncz
przejscie). Jesli uruchomiona zostanie
nowa prdbka, dane bedg dostepne tylko
dla pierwszego przejécia. Wazne! Przed
rozpoczeciem nowego przejscia nalezy
wybra¢ opcje ,End Pass” (,Zakoncz

Uzy¢ ekranu dotykowego, aby przejs¢ do
numeru przejscia i zmieni¢ dane przejscia,
ktére majg by¢ wyswietlone. Nalezy
zauwazy¢, ze niektore konfiguracje
zapewniajg tylko jedno przejscie. Zobacz
domysine tolerancje firmy Lincoln.
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VRTEX® 360 COMPACT ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW
Nalezy przestrzega¢ wytycznych dotyczacych bezpieczenstwa PORADNIK ROZWIAZYWANIA
wyszczegolnionych na poczatku niniejszej instrukcji obstugi. PROBLEMOW
MOZLIWE OBSZARY
PROBLEMY (OBJAWY) NIEPRAWIDLOWYCH USTAWIEN ZALECANE DZIALANIE
przejscie”).

Uzytkownik nie jest pewien, ktérego
zestawu tolerancji uzywa.

Biezaca tolerancja jest wy$wietlana u gory
ekranu trybu instruktora.

Aby zmieni¢ tolerancje, nalezy przej$¢ do
trybu instruktora. Przej$¢ do ekranu
logowania, wybrac ikone klucza,
wprowadzi¢ kod przejécia i wybraé
tolerancje, w celu zweryfikowania
ustawionych toleranciji.

Patrz rozdziat Obstuga.

Lokalizacja urzadzenia spawalniczego jest
niezgodna z obrazem przedstawionym w
zestawie nagtownym.

System moze znajdowac sie w poblizu
duzych metalowych przedmiotow.

Przesuna¢ system w odpowiednie miejsce.
Patrz rozdziat Instalacja.

System VRTEX nie uruchamia sie po
nacisnieciu przycisku zasilania.

Upewni¢ sie, ze do urzadzenia jest

doprowadzona prawidtowa moc wejsciowa.

Sprawdzi¢, czy wytacznik automatyczny
znajduje sie w pozycji ON (WL.).

Bezpiecznik moze by¢ uszkodzony.

Wymieni¢ tylko na bezpiecznik 10 A/250 V.

Urzadzenie spawalnicze nie jest
prawidtowo widoczne w pofaczeniu.

Nieprawidtowy numer referencyjny
zestawu narzedzi podtgczonego do
urzadzenia.

Dopasowa¢ numer referencyjny zestawu
narzedzi na urzadzeniu do numeru na
przednim panelu systemu.

Upewnic€ sie rowniez, ze ramie probki ma
prawidtowy numer zestawu narzedzi.

Brak dzwieku.

Gtodno$¢ przyciszona w oprogramowaniu.

Aby zwiekszy¢ gtosnos¢, nalezy zapoznaé
sie rozdziatami , Tryb instruktora” i ,Opcje”.
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VRTEX®360 COMPACT SCHEMATY

Rysunek 112 - Wymiary (cm)
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VRTEX®360 COMPACT

SCHEMATY

K4914-1 VRTEX® 360 Compact — schemat okablowania
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UWAGA: Schemat ten stuzy wytgcznie do celéw referencyjnych. Moze on nie odwzorowywac¢ doktadnie wszystkich urzadzeh wymienionych w niniejszej instrukcji. Doktadny schemat dla

okre$lonego kodu urzadzenia jest wklejony wewnatrz urzadzenia, na jednym z paneli obudowy. Jes$li schemat jest nieczytelny, nalezy skontaktowac sie z dziatem serwisowym w

celu wymiany. Podac¢ kod urzadzenia.
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POLITYKA OBSLUGI KLIENTA

Firma The Lincoln Electric Company produkuje i sprzedaje wysokiej
jakosci sprzet spawalniczy, materiaty eksploatacyjne i urzadzenia
tnace. Naszym wyzwaniem jest spetnienie potrzeb naszych
klientow i przekraczanie ich oczekiwan. Czasami kupujacy mogq
poprosic Lincoln Electric o porade lub informacje na temat
korzystania z naszych produktéw. Odpowiedzi udzielane naszym
klientom sg oparte na najlepszych informacjach, jakie sg dostepne
w danej chwili. Lincoln Electric nie jest w stanie zapewni¢ gwaranc;ji
na takie porady i nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci w
odniesieniu do takich informacji lub porad. Wyraznie wykluczamy
wszelkie gwarancje, w tym gwarancje przydatno$ci do okreslonego
celu klienta, w odniesieniu do takich informacji lub porad. Ze
wzgleddw praktycznych nie mozemy réwniez ponosi¢
odpowiedzialno$ci za aktualizacje lub korekte takich informacii lub
porad po ich przekazaniu. Ponadto dostarczanie informacji lub
porad nie tworzy, nie rozszerza ani nie zmienia zadnych gwarancji
w odniesieniu do sprzedazy naszych produktow.

Lincoln Electric jest elastycznym producentem, ale wybor i uzycie
konkretnych produktéw sprzedawanych przez Lincoln Electric
pozostaje wylacznie w zakresie kontroli klienta, ktdry jest za nie
wylgcznie odpowiedzialny. Wiele zmiennych, bedacych poza
kontrolg Lincoln Electric, wptywa na wyniki uzyskiwane podczas
stosowania tych metod produkcji i wymogoéw serwisowych.

Informacje moga ulec zmianie — Informacje te sq doktadne, zgodnie
Z naszg najlepszg wiedzg w momencie drukowania. Prosimy
zapoznac sie z trescig strony internetowej www.lincolnelectric.com
w celu uzyskania aktualnych informacji.

LINCOLN !

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Clair Avenue ¢ Cleveland, OH « 44117-1199 « U.S.A.
Telefon: +1-888-935-3878 « www.lincolnelectric.com


http://www.lincolnelectric.com/

